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LYHENTEET JA TERMIT 

 

 

Andon -järjestelmä Visuaalinen ilmoitus poikkeamasta 

CE-merkintä Osoittaa tuotteen EU direktiivin mukaisuuden 

CEN Eurooppalainen standardoimisjärjestö 

Demingin ympyrä Sama kuin PDCA 

Direktiivi Kohdevaltion oman lainsäädännön ylittävä ohje 

EN Eurooppalainen standardi 

FMEA Virheriski - ja vaikutus analyysi (Failure mode and effects 

analysis) 

FMECA Virheriski -, vaikutus - ja kriittisyys analyysi (Failure modes, 

effects, and criticality analysis) 

Genchi Genbutsu Mene ja näe 

Grounded Theory Tutkimusmenetelmä 

Hansei Itsearviointi, vastuun kantaminen ja – ottaminen 

Ishikawa diagrammi Sama kuin Syy-seuraus kaavio 

ISO Kansainvälinen standardisoimisjärjestö 

Jidoka Pysäyttäminen tarvittaessa laadun varmistamiseksi 

Kaizen Jatkuva parantaminen 

Kata Toyotan johtamisen malli kehittämiseen ja valmentamiseen 

Lean Hukkia poistava johtamisen toimintamalli 

Nemawashi Yksimielisen päätöksen kautta nopeaan käyttöönottoon 

PDCA Suunnittele, tee, tarkista, toimi (plan, do, check, act) 

Puudiagrammi Projektien vaiheistus menetelmä 

SFS Suomalainen standardisoinnin keskusjärjestö 

SFS-EN ISO 9001:2015 Laadunhallintajärjestelmien kansallinen standardi 

Standardi Suositus toistuvan toiminnan suorittamiseen 

Syy-seuraus kaavio Vaikuttavia tekijöiden ideointi ja järjestely metodi 

TAMK Tampereen ammattikorkeakoulu 

Toyotan tapa Toyotan toimintakulttuuri 

TPS Toyotan tuotantojärjestelmä (Toyota Production System) 

5S Työpisteen organisoinnin metodi 

8D Lomakepohjainen ongelmanratkaisu työkalu 
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1 JOHDANTO 

 

 

Opinnäytetyön aiheena on lopputarkastuksessa löytyneiden vikojen vähentäminen ja jat-

kuva parantaminen Bronto Skylift Oy Ab tuotannossa. 

 

Bronto Skylift Oy Ab:n, josta myöhemmin käytetään myös lyhyempää nimitystä Bronto 

Skylift, johdossa tunnistettiin yhdeksi kehittämistarpeen kohteeksi lopputarkastuksien ra-

porteissa esiintyvien vikojen vähentämisen tarve, joista osa esiintyy toistuvina. Viat ai-

heuttavat tuotannossa turhia tehtäviä ja siten resurssihukkaa.  Viat kuormittavat lopputar-

kastusta sekä vikoja korjaavaa henkilökuntaa. Vikojen korjaamista varten on usein suori-

tettava järjestelyjä tuotannossa, jotta korjaamiseen saadaan tarvittavat tilat, henkilöt ja 

mahdollisesti vaihdettavat osat. Vikojen korjaaminen myös lisää tuotteen läpimeno aikaa 

vaikuttaen myös tuotannon suunniteltuun kuormitukseen muiden tuotteiden osalta. Viko-

jen syntyperä voi olla alihankinnasta tai omasta toiminnasta johtuvaa. Vikojen poistami-

sen lisäksi on yrityksen johdossa koettu tarpeelliseksi kehittää jatkuvaa parantamista vi-

koihin liittyvältä osa-alueelta. Jatkuvan parantamisen tarkoituksena on kehittää tuotantoa 

ennakoiviin toimiin vikojen ja myös virheiden pois pitämiseksi. 

 

Kehitystarpeen myötä opinnäytetyön tekijä, joka työskentelee Bronto Skylift:lla laatuin-

sinöörinä, on perehtynyt nykyiseen tilanteeseen ja aihealueisiin liittyviin prosesseihin, et-

sien niistä kehitystarpeita. Havaintoihin perustuen on Grounded Theroy -menetelmän mu-

kaisesti tutkittu kohteeseen sopivaa aineistoa, joista muodostetun uuden teorian mukai-

silla toimilla kyettäisiin saavuttaman haluttu kehitys lopputarkastuksessa havaittujen vir-

heiden osalta sekä ohjaamaan toimintaa kohti jatkuvaa parantamista. Osa tutkituista ke-

hityskohteista on yrityksessä käytössä tai osittain käytettyinä, mutta tuodaan esille opin-

näytetyössä, jotta vahvistetaan aiheen ymmärryksen tasoa ja osittain käytettyjen osalta 

kehittämistarpeita kohti kokonaisvaltaista hyödyntämistä. Opinnäytetyössä tuodaan esille 

toimia, jotka tulisi ottaa suoraan tavoitteiksi tilanteen parantamiseksi sekä esitellään myös 

tulevaisuuden suunnitelmiin suositeltavia toimia, jotka eivät nykyiseen tarpeeseen ole 

suositeltavia hyötymäärän ja monimutkaisuuden vuoksi. Pääaiheena esitellyt toimet ovat 

ensisijaisia ja mahdollistavat oikein toimiessaan siirtymisen tulevaisuuden vaiheisiin. 

 

Grounded Theory on tutkimusmenetelmä, jossa pyrkimyksenä on tuottaa uusi teoria tut-

kimuksessa saavutetun aineistoin pohjalta, eikä ole olemassa valmista ja oikeaa teoriaa, 
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kuinka toimia lopputilanteessa. Tutkimusaineistoa on käytävä läpi ja analysoitava erittäin 

paljon, jatkuvasti vertaillen. Tutkimus tuottaa läpikäydyn ja analysoidun aineiston myötä 

lopullisen teorian, mitä ei voida tietää ennen tutkivaa vaihetta. (Scott, 2009) 

 

Tutkittava aineisto metodeineen ja työkaluineen on kohdistettu keskittymään vikojen 

poistamiseen. Jatkuva parantaminen on myös suunnattu liittyen vikoihin ja niiden pois-

toon. Jatkuvalla parantamisen tarkoituksena on kehityksen lisäksi, ettei palata takaisin 

alkutilanteeseen vian korjaamisen jälkeen. Pyritään sen sijaan pääsemään vikojen korjaa-

misesta enemmän ennakoivaan toimintaan, jolla ennaltaehkäistään vian toteutumisen 

mahdollisuus. Jatkuvan parantamisen hyödyt ovat toimiessaan yrityksessä suuret ja voi-

vat myös tuoda esille opinnäytetyön aihealueen ulkopuolisiakin kehityskohteita toteutuk-

sen myötä. 

 

Opinnäytetyön aihealueet ovat käsitteenä hyvin laajoja, jotka voidaan ymmärtää myös 

monen muun prosessin ja yleisen toiminnan kehittämiseen liittyvinä toimina. Tästä syystä 

opinnäytetyössä esiintyy myös aihealueita, joita voidaan hyödyntää myös muissa aihe-

alueissa soveltuvin aluein. Opinnäytetyön pituuden kohtuullistamiseksi ja tavoitteeseen 

keskittymisen vuoksi on pyritty rajaamaan työ lopputarkastuksissa esiintyneiden vikojen 

ympärille. 

 

Vikojen poistaminen, kierteen katkaiseminen ja jatkuvan parantamisen sisäistäminen toi-

mintoihin ovat erittäin aikaa ottavia toimintoja. Voidaan puhua jopa uuden toimintakult-

tuurin luomisesta läpi eri osastojen ja tuotannon vaiheiden. Vikojen syntyperien poista-

minen ja etenkin jatkuvan parantamisen toimintakulttuurin luominen on hidasta. Tästä 

syystä johtuen ei opinnäytetyön aikana pystytä esittämään valittujen toimien aikaan saa-

mia konkreettisia lukumääräisiä tuloksia, eli vikojen määrän vähentymistä. Valitut toi-

met, mitä opinnäytetyössä esitetään, ovat erittäin laajasti ja pitkään tutkittuja ja monissa 

erittäin menestyneissä yrityksissä käytettyjä. Tämä lisää opinnäytetyöhön valittujen ai-

heiden vaikuttavuutta ja luotettavuutta. Nämä menetelmät ja ajattelumallit ovat opinnäy-

tetyössä jaoteltuina aihealueittain tarkoitukseen sopivimmassa järjestyksessä. Toimivuu-

den edellytyksenä kohdeyrityksessä on myös yrityksen kokonaisvaltainen sitoutuminen, 

johon tulee saada yrityksen johdolta tuki. 
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2 KOHDEYRITYS 

 

Bronto Skylift:in päätoiminta on Suomessa, Tampereella ja Porissa. Päätoimipiste sijait-

see näistä Tampereella. Bronto Skylift:in tuotteena ovat kuorma-auto alustaiset henkilö- 

ja urakka -nostolaitteet. Näiden Bronto Skylift:lla valmistettujen nostolaitteiden käyttäjä-

kunta on esimerkiksi rakennusyritykset sekä pelastus- ja palolaitokset. Tuotteita on noin 

50 eri mallia, mitkä kattavat ulottumallaan 17 metristä 112 metriin. Näitä eri tuotteita on 

valmistettu yli 120 maahan, kuluneen 50 vuoden aikana. Tämä tarkoittaa tuotantomääräl-

tään yli 7000 laitetta. Bronto Skylift kuuluu osaksi japanilaista Morita Group:ia. Kuvissa 

1, 2 ja 3 Bronto Skylift Oy Ab tuotteita käytössä. (Bronto Skylift Oy Ab yrityksen inter-

netsivut)  

 

 

KUVA 1 F112HLA Helsinki 2010 (Bronto Skylift Oy Ab) 
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KUVA 2 F28 ALR (Bronto Skylift Oy Ab) 

 

 

KUVA 3 SI169HDT (Bronto Skylift Oy Ab) 

 

Bronto Skylift perustettiin Tampereella vuonna 1972, joka toimi tuolloin alkuperäisellä 

nimellään Telinekeskus. Perustajina toimivat Kalle Suoniemi ja Aaro Laitinen. Heidän 

alkuperäisenä tarkoituksena oli toimia laitevuokraajana ja urakoitsijana Turussa, mutta 

kilpailullisista syistä päätyivät kuitenkin itse tuottamaan nostolaitteita Tampereelle. Ku-

vassa 4 näkyy ensimmäinen kuorma-auto alustainen Bronto 207, joka valmistui vuonna 

1973. Tuolloin useat asiantuntijat sanoivat tätä uutta tuotetta tutkittuaan, että valmistus 

on ollut täyttä ajan hukkaa, eikä tällaisia laitteita tulla tarvitsemaan. Kuten nyt voidaan 

nähdä, niin tarvetta tuotteille on kuitenkin löytynyt. Yritys vaihtoi Telinekeskus nimensä 

Bronto Skyliftiksi 1987. (Vesterbacka, 2007, 136-137) 
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KUVA 4 (Vesterbacka 2007). 
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3 TUTKIMUSTYÖN ETENEMINEN 

 

Tutkimustyöhön saatu määritelmä yrityksen puolelta oli tehdä opinnäytetyö lopputarkas-

tuksessa löytyneiden vikojen vähentämisestä ja jatkuvasta parantamisesta. Rajauksena 

työlle asetettiin se, että vikatiedot, data ymv. yrityssalaisuudeksi koettava tieto rajataan 

pois opinnäytetyöstä. Muuten opinnäytetyöntekijä sai hyvin vapaasti tehdä oman tutki-

muksensa pohjalta yritykselle soveltuvin opinnäytetyö, jota voitaisiin hyödyntää jatkossa. 

Tutkimustyö oli siten erittäin itseohjautuvaa, oman aikataulun mukaista tekemistä. 

 

Opinnäytetyön aihealueen määrittelyn pohjalta opinnäytetyöntekijä alkoi ensimmäisenä 

tutkimaan yrityksen datasta sekä käymällä sisäisiä keskusteluja, selvittääkseen mikä on 

todellinen nykytila ja mikä on tarkempi tarve opinnäytetyölle, joka opinnäytetyössä tulisi 

saavuttaa. Tämän tutkimuksen analysoivan vaiheen myötä oli todettavissa, aihealueen 

kirjallisuuden laajan kartoittamisen tarve. Tämän aineiston tutkimisen ja vertailun myötä 

tulisi muodostaa kyseiselle kohdeyritykselle soveltuvin opinnäytetyö. Tutkimuksen 

myötä oli todettavissa, ettei ole olemassa suoraa ohjeistusta tai toimintamenettelyä, 

kuinka tämän aihealueen kohdalla kuuluu toimia. Tästä syystä oli luotava aivan uusi toi-

mintamalli tutkimuksessa esille tulleisiin menetelmiin pohjautuen. Tämän mukainen tut-

kimustyö täyttää Grounded Theory tutkimusmenetelmän määritteet. Muuta tutkimusme-

netelmää ei tehtävän annon ja rajauksien huomioon ottaen ollut sovellettavissa. Opinnäy-

tetyöstä ei voitu rakentaa kovin konkreettista toimintaa näyttävää, koska tehtävät toimet 

ovat hyvin paljon aikaa vaativia, jotta muutokset ovat havaittavissa. Myöskin yrityssalai-

suuksiksi koettujen asioiden pois rajaaminen olisi estänyt konkreettisten toimien toimi-

vuuden osoittamista opinnäytetyössä esimerkiksi data-analyyseilla. 

 

Aineistoa oli kerättävä aiheen mukaisilta alueilta sekä myös muilta oleellisilta alueilta. 

Oli tutkittava mitä valmisteluita, suunnittelemista, opettamista ja käytännön toimia kehi-

tyksen toteuttamiseen tarvitaan sekä mitä aineistojen terminologia käytännössä tarkoittaa. 

Näiden avulla opinnäytetyöstä pyrittiin saamaan mahdollisimman kattava kokonaisuus, 

jottei konkretian toimia aloittaessa tarvitse aloittaa tiedon hankintaa. Kerätystä aineistosta 

tuli myös luoda realistinen kokonaisuus, jottei liian suurella hankkeella luoda uuden toi-

minnan haasteellisuutta niin suureksi, että kehittäminen voi pysähtyä. Aineistosta poimit-

tiin myös seuraavissa vaiheissa hyödynnettäviksi suositeltavia toimenpiteitä, jotka eivät 

kuitenkaan nykyiseen toimintaan peilaten ole kannattavia ensimmäisenä ottaa käyttöön. 
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Kirjallisuutta, standardeja, direktiivejä ja muuta saatavilla olevaa aineistoa löytyi erittäin 

paljon tutkittavaksi ja nousi selkeäksi tarpeelliseksi rajata pois opinnäytetyöstä tähän so-

vellukseen sopimattomat tutkitut aineistot. Läpi käyty aineisto oli hyvin suuri määrältään, 

jotta luotettava vertailu toteutui sekä löydettiin kohdeyrityksen tarpeisiin oikeat aineistot. 

Aineistokritiikkiä oli harjoitettava myös jatkuvasti, minkä suorittamista helpotti suuri ver-

tailuun soveltuva aineisto eri lähteistä. Myös tutkittujen aineistojen ajantasaisuutta tuli 

arvioida erityisesti standardeihin ja direktiiveihin liittyen sekä myös kirjallisuudessa. Läpi 

käydyiksi aineistoiksi valittiin tunnetuimpia ja käytetyimpiä käsitteitä, joiden vaikutta-

vuutta osoittaa hyödyntäminen useissa suurissa ja erittäin pitkään toimineissa yrityksissä, 

joiden toimintatapa koetaan yleisesti hyväksi. Useat eri aineistot on kohdistettu tietynlai-

seen tuotanto- tai palveluympäristöön ja näiden soveltuvuutta kohdeyritykseen oli arvioi-

tava.  

 

Tutkimuksen edetessä tuli toistuvasti palata takaisin arvioimaan läpikäytyä aineistoa, ai-

neistojen vertailemiseksi ja tarvittavien lisätutkimuksien havaitsemiseksi. Tutkimuksen 

aikana täytyi myös suorittaa itsearviointia, jotta kykeni havainnoimaan tutkimuksen ete-

nemää suhteessa opinnäytetyön tavoitteeseen ja jotta kykenee ajattelemaan laajasti lukit-

tautumatta suunnitelmaan havainnoimatta ympäristöä. 

 

Kun aineistoa oli koostettu työtä varten riittävissä määrin, kirjattiin tämä aineisto viit-

tauksin, lisättiin aineiston herättämät pohdinnat ja tulokset sekä käytiin uudelleen läpi 

uusien huomioiden löytämiseksi. Oli myös arvioitava, että rajaus on riittävä eikä ole ra-

jattu oleellista näkökantaa tai menetelmää pois aihealueesta. Aihealueen kattavuuden 

osalta olisi voinut ottaa monta sivuhaaraa opinnäytetyöhön, jotka olisivat hyvin liittyneet 

aihealueeseen, mutta rajaus oli kuitenkin luotava riittävän tiiviisti annetun toimeksiannon 

ympärille. Sopivalla rajauksella varmistettiin, ettei selkeys kärsi ja työn määrä on hyvässä 

suhteessa saavutettuun hyötyyn nähden. Useasta erilaisia toimintatapoja noudattavasta 

aineisto kokonaisuudesta koostettiin kohdeyrityksen toimintaan sopiva ja sen kehitystä 

tukeva kokonaisuus. 

 

Lopuksi täydennetty aineisto vielä pohdittiin läpi tarkemmin pohdinta osiossa ja tuotiin 

esille tehtyä arviointia opinnäytetyön aikana, joka pohjusti työn lopputuloksia. Opinnäy-

tetyön kirjoittamisen jälkeen pyydettiin ohjaavalta opettajalta kommentoinnit työn tasoon 

liittyen ja suoritettiin tarvittavat korjaustoimet saatujen ohjeistuksien pohjalta, jotta työssä 
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saatiin lisää opinnäytetyön tekijän hiljaista tietoa näkyviin lukijoiden näkökannasta. Näi-

den lisäyksien jälkeen opinnäytetyö oli valmis työelämän ohjaajan arvioitavaksi sekä 

TAMK arviointiin ja julkaisuun. Näiden jälkeen opinnäytetyö on täysin valmis kohdeyri-

tyksen hyödynnettäväksi. 
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4 KEHITYSKOHTEENA OLEVAT KAKSI ELEMENTTIÄ 

 

 

Opinnäytetyön otsikossa on tuotu esille kaksi eri elementtiä, jotka ovat tämän kehitystyön 

kohteina. Ensimmäisenä on vika ja niiden määrän systemaattinen ja tehokas vähentämi-

nen, niin että näiden esiintyminen vähenee järjestelmällisesti lopputarkastuksessa teh-

dyistä havainnoista ja toistuminen estyy. Toisena kohteena on jatkuva parantaminen, it-

sessään kehitystoimena ja myös varmistamaan vikojen vähentämisen vaikuttavuutta. 

Tässä osiossa esitellään tiivistetysti nämä kaksi kehitystyön alaisuudessa olevaa element-

tiä ja edempänä opinnäytetyössä käydään tarkemmin läpi toimia, joilla näitä voidaan ke-

hittää parempaan suuntaan. 

 

 

4.1 Vika 

 

Vika ja virhe menevät usein hieman ristiin, eikä näiden eroavaisuudet ole välttämättä ko-

vinkaan tunnettuja. Hyvin usein ihmiset voivat käyttää samaa asiaa tarkoittaessaan niin 

vikaa, kuin virhettäkin. Yleensä syvempi tarkoitus tulee selville lauseyhteydestä. Antti 

Piirainen kirjoittaa tästä samaisesta ongelmasta ja ytimekkäästi erottaa nämä kaksi termiä 

niin, että vika on se mitä havaitaan ja virhe puolestaan se mitä ei tiedetä. Joten, kun vika 

havaitaan, on pyrittävä etsimään virhe ja poistamaan se, jotta riski vikaantumisen toistu-

miseen pienenee. (Riskin tunnistaminen ja hallitseminen, n.d.) Vika on siis näistä kah-

desta termistä se, joka havaitaan, joten näistä kahdesta vika on helpommin esille poimit-

tavissa. Ongelmallisempana ja työläämpänä kehitettävänä onkin siten vian taustalla oleva 

virhe, joka aiheuttaa vikaantumisen. Virhe on piilevä, joten se on jotenkin saatava esille, 

eikä voida tyytyä virheen löytämiseen ongelman toistumisen riskin estämiseksi, vaan täy-

tyy etsiä juurisyy, joka mahdollistaa virheen tapahtumisen ja siten tuottaa havaittavan 

vian. Tärkeänä huomiona on siten pidettävä virheen mahdollisuuden, eli juurisyyn, pois-

tamista. Myös siksi, että vian ilmaantuminen voi tapahtua myös vasta ajan kuluttua, py-

syen piilevänä siihen asti. Kaikista tehokkainta vian poistamista on siten onnistua poista-

maan virheen mahdollisuus ennakoivasti, millä poistetaan virheen tapahtumisen mahdol-

lisuus. 
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Toimenpiteet ongelman ratkaisussa ja tuotannon parantamisessa tulisi suorittaa aina 

muuttamalla prosessia. Ulostulon muuttaminen tai korjaaminen on vain tuotteen korjaa-

mista, joka itsessään ei ole toiminnan parannusta. Aito parannus tulee parantamalla pro-

sessia. (Ongelman ratkaiseminen ja parantaminen, n.d.) Hyvin yleinen toimintatapa on, 

vian havaittua sen korjaaminen, jonka jälkeen ollaan tyytyväisiä vian löytymisestä ja kor-

jaamisesta. On kyetty myös jatkamaan normaalin suunnitelman mukaista tuotantoa. Täl-

löin, jos ei tutkita vian taustaa, ei voida havaita prosessissa piilevää puutteellisuutta, joka 

mahdollistaa virheen tapahtumisen uudelleen. 

 

Virheen poistamiseksi on siten todettavissa kaksi eri lähestymiskeinoa, toinen on vikaan-

tumisen myötä virheen etsiminen ja toinen on virheen poistaminen ennakoivasti, eli vah-

vistaen prosessia virheen mahdollisuuden poistamiseksi ennen vikaantumista. Vian ha-

vaitsemisen myötä kehitystoimien suorittaminen on ennakoivaan toimintaan nähden hel-

pompaa ja selkeämpää. Ennakoivassa toiminnassa täytyy kyetä hahmottamaan riskit pro-

sessissa, vaikka vikaa ei ole vielä edes tapahtunut. Virheen tapahtumisessa on aina riski 

siihen, ettei vikaa havaita tuotannossa ja tämä pääsee etenemään prosessissa, pahimmil-

laan aina loppuasiakkaalle asti. Tämän vuoksi on erittäin tärkeää kehittää prosessi mah-

dollisimman hyvin virheitä poistavaksi sekä virheiden tapahtumisen riskin vuoksi on 

hyvä suorittaa tuotannossa tarkastavia toimia, joilla varmistetaan vikojen havaitseminen 

mahdollisimman varhaisessa vaiheessa pysäyttäen niiden etenemisen prosessissa. Virhei-

den ja vikojen kautta voidaan käynnistää tapahtuman analysointi, jotta löydetään tarvit-

tavat kehitystoimet prosessin parannusta varten. 

 

 

4.2 Jatkuva parantaminen - Kaizen 

 

Yritys kasvaa ongelmatilanteista, niin sanottujen tulipalojen sammuttamisesta, kohti pit-

kän tähtäimien parannuksia tekeväksi oppivaksi organisaatioksi tekemällä väsymätöntä 

arviointia ja jatkuvaa parantamista, eli Hanseita ja Kaizenia. (Liker, 2004, 263) 

 

Jatkuvan parantamisen tarkoituksena on suorittaa parantavia toimia, pienistä suuriin, jotta 

optimoidaan tekemistä tuottamatta ja kuluttamatta aikaa mihinkään lopputuotteen näkö-

kannasta olevaan turhaan, niin sanottuun hukkaan. Tämä filosofia saa nimensä japanilai-

sesta termistä Kaizen, joka suomeksi tarkoittaa jatkuvien parannuksien tekemistä. Kaizen 

on täydellisyyttä tavoitteleva sekä TPS:ää päivittäin ylläpitävä ajattelumalli. Kaizenin 
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mukaisesti toimiessa ratkaistaan ongelmia sekä tehostetaan toimintaa tehokkaasti pie-

nissä ryhmissä dokumentoiden, kooten ja analysoiden tietoa. Kaizenissa käytetään myös 

vertailuryhmiä, jonka kautta suunnataan itseohjautuvaan johtamiseen ryhmissä toimien 

ja yhden yhtenäisen linjan päätöksiä tehden. Näitä päätöksiä suunnataan enemmän tehtä-

väksi työntekijätasolla, mikä toimiakseen vaatii päätöksiä tekeviltä ryhmiltä paljon 

avointa keskustelua ja kykyä päästä yhteiseen lopputulokseen.  (Liker, 2004, 23) 

 

Kaizenia ei myöskään kyetä toteuttamaan, jollei omaksuta hanseita. Hansei tarkoittaa vas-

tuun kantamista ja sen ottamista sekä itsearvioinnin tekemistä ja tämän pohjalta suorite-

taan organisaationaalista oppimista. Joten vian kohdalla ensin ollaan surullisia virheen 

toteutumista, sen jälkeen ratkaistaan ongelma, että varmistutaan sen lopullisesta pois py-

symisestä. (Liker, 2004, 257) 

 

Perustana laadulle ja Kaizenille toimii standardointi. Jotta kyetään luomaan parannuksia, 

on toiminta oltava standardoitua. Jos toiminta ei ole standardoitua, eli vakioitua, luodaan 

parannus vain sen hetkiseen toimintatapaan, eikä tämä tehty parannus päde enää seuraa-

vassa hetkessä muuttujien vuoksi. (Liker, 2004, 142) Standardointi ei suinkaan silti tar-

koita, että standardoinnilla saadaan oikea kurinmukainen toiminta. Standardoinnilla saa-

daan stabiloitua toimintamallia, jotta kyetään näkemään kehitystarpeen mukaiset kohteet. 

Hyvä standardi voi myös edustaa tavoitetilaa, jonka mukaisesti toimiminen tuottaa halu-

tun tuloksen. Standardoidun toiminnan yhtenä kehityskohteena on, kuinka standar-

doidussa toimintamallissa pysytään. Jos toimintaa ei ole standardoitu, on vaikeampaa löy-

tää kehitettävää kohtaa valtavan muuttujamäärän joukosta. Ja jos toiminta poikkeaa mää-

ritellystä standardista, tulisi ajatella tämän olevan kehitystarve kohti tavoitetilaa, eikä että 

kuri standardin noudattamisesta on löystynyt. Standardoitua toimintamallia ei tulisi aja-

tella rajoittavana ja määräävänä tekijänä, vaan tavoitetilana, johon kaikki pyrkivät. (Rot-

her, 2010, Chapter 5) 
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5 NYKYTILA 

 

Kaikille nostolaitteille suoritetaan tuotannossa kokoonpanon jälkeen koeajo sekä koeajon 

jälkeen lopputarkastuksen ja hyväksynnän suorittaa laatuorganisaatiossa työskentelevät 

tähän tehtävään resursoidut henkilöt. Työtehtävästä riippuen on kyseisellä henkilöllä ol-

tava tehtävän vaatimuksien mukaisesti riittävä osaaminen, kokemus ja koulutus. Vikojen 

ja yleisen laadun havainnointia ja seurantaa suoritetaan myös muiden eri organisaatioiden 

työntekijöiden toimesta työtehtävän mukaisesti. 

 

5.1 Lopputarkastus 

 

Opinnäytetyön pohjana toimiva vikojen vähentäminen tarkoittaa laadun tarkastajan koos-

tamaa niin sanottua vikalistaa, jonka hän tekee laitteita tarkastaessaan. Tämä vikalista on 

tuotantoa ohjaava raportti laitteissa esiintyneistä vioista tai puutteista, mitkä laitteesta on 

korjattava ennen asiakkaalle toimittamista. Lopputarkastuksen raporteista on nähtävissä, 

että lopputarkastus suoritetaan erittäin monipuolisesti ja tällä varmistetaan laitteen turval-

lisuutta, laatua, asiakasvaatimuksia ja käytettävyyttä erittäin monialaisesti. Lopputarkas-

tuksessa laitetta arvioidaan esimerkiksi CE-vaatimuksien, kohde valtioon liittyvän kan-

sallisen standardin, laiteturvallisuuden, valmistajan omien erillisten vaatimuksien, laite-

rakenteen, visuaalisen – ja toiminnallisen laadun sekä asiakasvaatimuksien kannalta. 

 

Nostolaitteiden tarkastajan työtehtävä on sertifioinnin vaativa työtehtävä valtioneuvoston 

asetuksen 403/2008 ja 1050/2011 mukaisesti. Sertifiointi koulutukseen voi hakea vain 

henkilö, joka täyttää sertifioinnissa määritellyt vaatimukset. Vaatimuksena sertifioinnin 

saamiselle on riittävä työkokemus, nostolaitetarkastajan koulutus sekä hyväksytty koe. 

Vaaditun työkokemuksen pituuteen vaikuttaa hakevan henkilön peruskoulutus. Koke-

mukseksi hyväksytään nostolaitteiden valmistus-, asennus-, suunnittelu-, huolto-, kor-

jaus- ja tarkastustehtävät. Esimerkiksi insinöörin peruskoulutuksen omaavalta henkilöltä 

vaaditaan nostolaitekokemusta 2 vuotta. Koulutus nostolaitetarkastajaksi sisältää teoria 

ja käytäntö osuuden ja on pituudeltaan 24 tuntia. Koulutuksessa käydään läpi nostolait-

teista vähintään niiden toimintaperiaatteita, rakenteita, säädöksiä, määräyksiä sekä nosto-

laitetarkastajan vastuita, tarkastuskäytäntöjä sekä -vaatimuksia, sisältäen myös käytännön 

harjoitteita. Koulutuksessa sekä myös kokemuksen kautta omaksuttu oppi varmistetaan 

koulutuksen jälkeen tarkastajatutkinnolla, mikä pitää sisällään kirjallisen koe osuuden 

määräyksiin ja säädöksiin liittyen sekä käytännön tarkastuksen ja raportoinnin kokeen. 
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Saavutetussa tutkinnossa määritellään kyseiselle henkilölle pätevyysalue, minkä sertifi-

ointi kattaa, ja tämä oikeuttaa anomaan virallista sertifiointia. Saatu pätevyystodistus on 

voimassa viisi vuotta, jos tuona aikana ei tule yli vuoden kestänyttä taukoa tarkastusteh-

tävistä ja jos henkilö siirtyy eri työnantajan alaisuuteen, on hänen anottava uusi todistus, 

missä on uuden työnantajan nimi. Viiden vuoden jälkeen pätevyystodistuksen saamisesta 

on osoitettava osaaminen uusintatutkimuksella sekä viiden vuoden ajanjaksolla tehdyillä 

tarkastuspöytäkirjoilla. (Hakuohje: Nostolaitetarkastajat, n.d.) 

 

 

5.2 Data 

 

Nykytilan tutkimiseen on yrityksessä saatavilla dataa lopputarkastuksessa havaituista vi-

oista. Nämä vikatiedot ovat tallennettuina järjestelmään ja kaikki viat ovat kohdistettuina 

kyseisen laitteen työnumeroon sekä kohteeseen, jossa vika tarkemmin on havaittu. Jokai-

sesta vikatiedosta on myös vapaamuotoinen kuvaus sekä valikosta valittava vian jaotte-

leva tieto. Havaittujen vikojen korjaamisen jälkeen nämä listatut kohteet kuitataan järjes-

telmästä avoin -tilasta käsitelty -tilaan. Myös käsitelty -tilassa olevat ovat kuitenkin jär-

jestelmässä tallessa ja siten haettavissa. 

 

Nykytilanteen määrittelemiseksi pystytään järjestelmästä ajamaan data excel-muotoon, 

jossa dataa pystytään analysoimaan. Tämän analysoinnin myötä pystytään näkemään esi-

merkiksi dataa virhemääristä, kuinka ne jaottuvat aikajanalla, mille kokoonpanon vai-

heille nämä viat jaottuvat sekä missä osassa ja minkä tyyppistä vikaa on havaittu. Saata-

villa olevaa dataa on erittäin monien vuosien edestä ja data on monipuolista. Tallenne-

tusta datasta voidaan myös seurata vikojen mahdollista toistuvuutta tai sitä saadaanko 

saman tyyppinen vika pysyvästi poistettua. Opinnäytetyöntekijä on analysoinut kehitys-

tarvetta yrityksessä saatavilla olevan datan pohjalta sekä käynyt yrityksen sisällä keskus-

teluita aihealueesta. Yrityssalaisuuden nimissä näitä ei kuitenkaan tässä opinnäytetyössä 

tarkemmin avata, mutta opinnäytetyössä tuodaan esille, kuinka tuota saatavilla olevaa da-

taa tulee hyödyntää ja mitä kehitystoimia on tehtävä, jotta saavutetaan haluttu lopputulos. 

 

Kuten Jeffrey K. Liker toteaa kirjassaan Toyotan tapaan, ”Jotkut sanovat: ”Terve järki 

sanoo sen. Tiedän, mikä ongelma on.” Mutta tietojen kerääminen ja analysointi kertovat, 

onko terve järki oikeassa.” (Liker, 2004, 225). Mutta on huomioitava myös se, että vaikka 
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et voi johtaa sitä mitä et seuraa, niin ei kannata kerätä tietoa, mitä ei tulla käyttämään. 

Koska silloin tiedon kerääminen menettää merkityksen. (Moore, 2007, 104) 

 

 

5.3 Muutos 

 

Kuten edempänä opinnäytetyössä tullaan näkemään, kehityskohteena olevat alueet ovat 

erittäin suuria ja vaativat aikaa kehitykselle. Suurempi kehittyminen näillä aihealueilla 

tarkoittaa jopa kokonaisvaltaista toimintakulttuurillista kehittymistä. Ja kuten Moore kir-

jassaan, Selecting the right manufacturin improvement, kertoo erään näkökannan mukai-

sesti laaja-alainen, pysyvä kulttuurillinen muutos kestää seitsemän vuotta ja toisen näkö-

kannan mukaan kymmenestä viiteentoista vuotta ja vielä huomioiden, että kehittämisen 

on oltava jatkuvaa, jotta kilpailukykyisyys säilyy (Moore, 2007, 102). 

 

Vikojen vähentämisen lisäksi jatkuva parantaminen on yrityksen johdosta kehittämistar-

peeksi nostettu kohde, joka sisällytettiin opinnäytetyöhön. Jatkuvan parantamisen kehit-

tämisen päänmääränä on pyrkiä ennaltaehkäisemään kehittämisen myötä virheiden esiin-

tymisiä sekä hukkaa sen monissa eri muodoissa, jota käsitellään tarkemmin jäljempänä 

opinnäytetyössä. Jatkuvaa parantamista on yrityksessä tehty, mutta opinnäytetyön tarkoi-

tuksena on vahvistaa laajempaa tietoisuutta jatkuvasta parantamisesta sekä tuoda esille 

keinoja tämän kehittämiseksi. Jatkuvan parantamisen kehittämisen yhtenä pääkohtana on 

suunnata tämä laajamittaiseksi ajattelumalliksi, eikä projektityökaluksi. 
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6 TOYOTAN TAPAAN JA LEAN 

 

Yksi erittäin usein esille nousevista toteutettavista toimenpiteistä tai tavoiteltavista asi-

oista, tuotannon ja myös sen laadun kehittämisen yhteydessä, on Lean ja siihen monesti 

rinnastettu Toyotan tapa. Toyotan tavan yhteydessä nousee usein esille myös termi TPS, 

joka kuitenkaan ei tarkoita myöskään samaa kuin Toyotan tapa. Tämän vuoksi on hieman 

myös käsiteltävä sitä, mitä on Lean ja kuinka se yleensä nähdään, jotta huomataan sen 

merkitys tai merkitsemättömyys liittyen opinnäytetyön kehityskohteeseen. Selvennetään 

myös mikä yhteys tai eroavaisuus näillä termeillä on toisistaan, koska yksi ja sama asia 

ne eivät ole, ja mitä hyödynnettävyyttä näillä on opinnäytetyön aihealueisiin. 

 

 

6.1 Lean 

 

Leanin mukaisessa tuotannon kehittämisessä perusajatus yksinkertaistettuna on poistaa 

kaikkea loppuasiakkaalle arvoa tuottamatonta, eli hukkaa, ja kehittää tuotannon virtaus 

solusta soluun ilman ylimääräistä odottamista niin, että tuotanto saa tahdin suoraan asi-

akkaan kysynnän määrän kautta. (Liker, 2004, 31) 

 

Lean usein mielletään sarjaksi erilaisia työkaluja, joilla pyritään parantamaan nykytilaa. 

Kuitenkin usein unohdetaan tai ei tiedosteta, että Lean on suurempi, läpi organisaation 

ulottuva, ajattelu- ja toimintamalli, eikä vain osoitus erilaisten työkalujen tiedostamisesta 

ja käytön hallitsemisesta. Jotta tuotantoon saadaan aidosti Lean toimintaan, on tätä aja-

teltava enemmänkin kulttuurin omaksumisena. (Liker, 2004, 7; 10) Kun sisäistetään aja-

tus, että Lean kuuluu mennä läpi organisaatioiden, ollen suuri osa yrityksen toiminnan 

kulttuuria, on ymmärrettävää, ettei muutos kohti aitoa Lean mukaista yritystä tapahdu 

nopeasti. 

 

Yhtenä Lean toiminnan keskeisenä kiintopisteenä hyvin usein on onnistua poistamaan 

niin sanottua hukkaa, eli japanilaisen terminologian sanaa Muda. Mutta vaikka hyvin 

usein keskitytään tarkasti hukan poistamiseen, on muistettava ja tiedostettava, että Lean 

tarkoituksena ei ole pelkästään poistaa hukkaa vaan on olemassa myös japanilaisessa ter-

minologiassa Muda termin lisäksi Muri ja Mura, joihin tulee keskittyä yhtä lailla toteut-

taakseen tehokkaasti Lean ajattelumallia. Muda tarkoittaa kaikkea sitä työtä, mikä ei tuota 

lopputulokseen lisäarvoa. Eli lisäarvoa tuottamatonta työtä on esimerkiksi kaikki turha 
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liike ja varastoarvon kasvattaminen. Muri kattaa puolestaan ylikuormituksen, mitä voi 

ilmetä niin ihmisissä kuin laitteissakin. Tämä normaalin ja toimivan toimintakyvyn ylit-

tävä lisäkuormitus aiheuttaa esim. tuotannon katkoksia tai laadullisia ongelmia. Viimei-

nen termi Mura tarkoittaa epätasaisuutta. Epätasaisuudella tarkoitetaan aikataulullisesti 

tai määrällisesti kuormituksen epätasaisuutta, eli ailahtelevuutta, jossa välillä työtä ei ole 

ollenkaan ja välillä sitä on normaaliin tuotantomäärään nähden liikaa. (Liker, 2004, 114) 

Kirjassaan Toyotan tapaan Liker mainitsee useimpien prosessien hukan ja tuottavuuden 

suhdeluvuksi, että 10% on lisäarvoa tuottavaa tekemistä ja 90% hukkaa. (Liker, 2004, 87) 

 

 

6.2 Toyotan tapa ja TPS 

 

Toyotan tapa ja TPS ovat kaksi eri asiaa. Näitä ei tule olettaa olevan yhtä ja samaa. TPS 

on Toyotan tuotantojärjestelmä. Ja kun taas Toyotan tapa on koostettu Toyotan kulttuurin 

periaatteista. Nämä nivoutuvat yhteen siten, että Toyotan tuotantojärjestelmä (TPS) on 

osoitus siitä mitä voidaan parhaillaan saada aikaan noudattaen Toyotan tapaa. (Liker, 

2004, 27) Kuvassa 5 esitetään TPS mallin rakenne talon muodossa koostaen eri menetel-

miä ja ajattelumalleja. Tästä talomallista on monta erilaista versiota eri tahojen tekemänä 

ja tässä on yksi niistä esitysmuodoista. (Liker, 2004, 33) 
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KUVA 5 TPS talomalli (Liker, 2004) 

 

Toyotan tapa on myös enemmän kulttuuri, kuin pelkkä työkalupaketti. Toyotan tavan 

myötä kasvaa tuotannon riippuvuus ihmisiin ja ihmisten väliseen tiimityöhön. Toyotan 

tavan on todettu koostuvan 14 eri periaatteesta, jotka jakaantuvat neljään pääluokkaan. 

Näitä pääluokkia Toyotan tavassa ovat järjestyksessä yhdestä neljään: pitkän aikavälin 

ajattelu, oikea prosessi tuottaa oikeat tulokset, lisäarvon tuottaminen organisaation ihmi-

siä kehittämällä ja neljäntenä jatkuva taustaongelmien ratkaiseminen auttaa organisaa-

tiota oppimaan. Ongelmakohta, mihin hyvin helposti törmättään haasteena, uuden toimin-

tamallin omaksumisessa yritykseen ja sen kehitystyössä tuotannossa on se, että tuotannon 

työntekijöitä ei saada panostamaan tähän kehityssuuntaan, eivätkä he ota esille tuotuja 

menetelmiä ja työkaluja käyttöön omassa työssään. Tämän kannalta oleellista on riittävä 

perehtyminen TPS:ään ja Toyotan tapaan ja omaksua se, että pyrkimys on kasvattaa riip-

puvuutta työntekijöihin tarjoten heille työkaluja, joilla he voivat kehittää jatkuvasti itse-

ään ja työtään. Ja TPS ensimmäisiä perusajatuksia on lähteä aina asiakkaan näkökannasta, 

jotta luodaan prosessista sellainen, mitä asiakas siltä toivoo saavansa. (Liker, 2004, 27; 

36) 
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6.3 Toyotan tavan periaatteet 

 

Toyotan tavan muodostavat 14 eri periaatetta ovat erittäin kokonaisvaltaisia ja luovat 

pohjan kokonaiselle Toyotan tavan mukaiselle toiminnalle. Kun opinnäytetyön aiheen 

raameissa pyritään mahdollisimman hyvin pysymään, niin ei ole työlle olennaista käydä 

kaikkia näitä periaatteita läpi, vaan käydään läpi opinnäytetyöhön oleellisimmin liittyvät 

periaatteet. Todeten, että jos yrityksen strategiaan kuuluu jatkossa pidemmällä aikavälillä 

edetä enemmän Leanin ja Toyotan tavan mukaiseen toimintaan ja ajattelumalliin, niin 

tulee nuo loputkin periaatteet käydä läpi, jotta kyetään omaksumaan Toyotan tavan ajat-

telumalli. 

 

Ensimmäisen osan, ja samalla myös ensimmäisen periaatteen, filosofinen ajattelutapa on, 

visioida pitkän tähtäimen tavoitteet huomioiden, että tähän tavoitteeseen pääseminen vaa-

tii oman kustannuksensa lyhyemmän aikajänteen taloudellisista tavoitteista. Toiminnan 

perusteena on siten peilata etenemistä ja päätöstä siihen, että pitkällä jänteellä saavutetaan 

määritelty tavoite. Tämä saattaa vaatia sen, että välillä lyhyemmät tavoitteet eivät täyty, 

mutta eteneminen kuitenkin palvelee pidemmän aikajänteen tavoitetta. Luodaan yhdessä 

historiaa, eikä pelkästään lyhyitä onnistumisia ja rahallisesti suurempaa tulosta. Kehite-

tään yritys kohti sen suurta päämäärä ja tuona aikana palvellaan ja luodaan asiakkaalle 

parempaa tuotetta, kuin myös kehitetään yleisestä taloutta ja yhteiskuntaa, olemalla itse 

yksi osa tätä suurempaa kehittämistavoitetta. (Liker, 2004, 37) 

 

Toisessa osassa ohjataan oikean tuloksen saavuttamiseksi noudattamaan oikeanlaista pro-

sessia. Tämän osan viidennessä periaatteessa luodaan kulttuuria, minkä myötä omaksu-

taan kyky pysähtymään ongelman korjaamiseksi. Pysähtyminen ongelman korjaamiseksi 

tehdään, ettei vastaavaan ongelmaan toistuvasti törmättäisi vaan laatu olisi ensimmäisestä 

korjaamisesta lähtien tältä osin kunnossa. Näin kyetään täyttämään asiakkaan vaatima 

laadullinen taso, mikä tule ohjaa päätöksiä ja toimintoja. Jotta pystytään täyttämään laa-

dulliset vaatimukset, on prosessi luotava ongelmia havaitsevaksi pysäyttäen tai hidastaen 

prosessin automaattisesti havainnon tehtyä. Havainnon tapahduttua on tieto ongelmasta 

mentävä välittömästi tarvittaville henkilöille, joka vaatii Jidokan (käydään myöhempänä 

läpi opinnäytetyössä) sisällyttämistä prosessiin. Näiden edellä mainittujen toimintojen tu-

kena ja toteutumisen mahdollistamisena käytetään kaikkia toimivia laadunvarmistuksen 

menetelmiä ja ongelmiin on välittömästi reagoitava tiimien ongelman ratkonnan kautta. 

(Liker, 2004, 38) 
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Kuudennen periaatteen toisessa osuudessa todetaan, että työntekijöiden sitouttamisen ja 

jatkuvan parantamisen perustana on standardoidut tehtävät. Prosessista tulee ottaa oppia 

ja standardoida parhaat metodit, kuitenkin sallien työntekijöiden luovuuden ja mahdolli-

suuden parantaa nykyistä toimintatapaa. Jos standardia saadaan kehitettyä paremmaksi, 

tulee standardoitu työtapa päivittää. Tämän myötä toiminta on vakaata ja toistettavaa, 

joka luo parempaa ennustettavuutta. Paremman ennustettavuuden myötä pystytään tuo-

tannossa saamaan aikaiseksi parempaa ajoitusta ja tasaista tekemistä, eikä henkilön vaih-

tuminen aiheuta tekemisessä valtavia ongelmia. Jos henkilö vaihtuu prosessin sisällä, on 

tälle uudelle henkilölle tarjottavissa standardi, minkä mukaan hänen tulee työskennellä. 

(Liker, 2004, 38) 

 

Toisen osuuden seitsemännessä periaatteessa, ohjataan visuaalisen ohjauksen käyttöön. 

Ohjauksen ollessa visuaalista ja yksinkertaista, kyetään nopeasti näkemään toiminnan ti-

lan standardoidun mallin mukaisuuden täyttyminen. Tähän visuaaliseen ohjaamiseen ei 

suositella käytettäväksi tietokoneen näyttöä fokuksen ylläpitämiseksi työssä, ja on muis-

tettava yksinkertainen visuaalisuus. Yksinkertaisuutta tulee noudattaa myös suuremmissa 

ja tärkeimmissäkin raporteissa, jotta ne mahtuvat yhdelle paperille. (Liker, 2004, 38) 

Vaikkakin tämä visuaalinen ohjaus tässä muodossa tuodaan esille enimmäkseen tuotan-

non virtauksen ja optimoimisen näkökulmasta, on tästä huomattavissa myös yleinen oh-

jaaminen visuaaliseen ilmaisemiseen, ja sen yksinkertaisen muodon ylläpitämiseen. Näin 

ollen tätä tulee soveltaa myös esimerkiksi laadullisen tason visuaaliseen esilletuontiin, 

kuten opinnäytetyössä lopputarkastuksessa löytyneiden virheiden määrään ja muuhun 

mahdollisesti oleelliseen tilastoon. 

 

Edelleen toiseen osuuteen kuuluvana periaatteena kahdeksas määrittelee käytettäväksi 

pelkästään ihmisiä palvelevaa ja tarkasti testattua teknologiaa. Tämä tarkoittaa, että han-

kitut teknologiat auttavat ihmisiä heidän työssään. Näiden tarkoitus ei ole pyrkiä syrjäyt-

tämään ihmisiä. Riittämättömästi testattua teknologiaa ei kannata käyttää siinä mahdolli-

sesti eteen tulevien ongelmakohtien takia ja sekin teknologia, mitä valitaan käytettäväksi, 

tulee testata ennen kuin se otetaan tuotannon käyttöön. Testaamisella varmistetaan valitun 

teknologia suunnitelman mukainen toiminta, kyeten säilyttämään ennustettavuutta ja luo-

tettavuutta. Kun toimivuus ja soveltuvuus on varmistettu, tulee teknologia ottaa nopeasti 

käyttöön, jotta toivottu hyöty saadaan mahdollisimman nopeasti talteen. Uutta teknolo-

giaa käyttöönotettaessa on muistettava myös huomioida käyttäjien rohkaiseminen uuden 

teknologian käyttöön. (Liker, 2004, 39) 
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Kolmannessa osassa paneudutaan lisäarvon tuottamiseen organisaatiossa hyödyntäen yh-

teistyökumppaneita ja ihmisiä. Tämän kolmannen osan ensimmäisenä kohtana on Toyo-

tan tavan yhdeksäs periaate, jonka tarkoituksena on kasvattaa yrityksen sisältä johtajia. 

Tämän kasvatuksen ajattelumallin perusteena on luoda johtajia, jotka itse noudattavat To-

yotan tavan filosofiaa opettaen sitä eteenpäin ja ymmärtäen työn perusteellisesti. Johtajia 

tulee kasvattaa yrityksen sisältä. Heidän ei kuulu suorittaa vain omaa tehtäväänsä, vaan 

heidän tulee hyvin tuntea päivittäinen prosessi ja toimia yrityksen filosofian eteenpäin 

vievänä voimana. (Liker, 20014, 39) 

 

Etenkin ajattelumalli johtajien kasvattamisesta yrityksen sisältä, kuvastaa pyrkimystä 

saada johtajia, jotka tuntevat yrityksen toiminnot ja perus työn hyvin. Tämä pistää miet-

timään hyvin yleistynyttä tapaa käyttää konsultteja. Onko heidän käyttäminen missä mää-

rin tätä ajatusmallia palvelevaa, koska he tulevat yrityksen ulkopuolelta opastamaan il-

man yrityksen perustekemisen syvällistä tuntemusta, eivätkä he välttämättä kykene 

omaksumaan yrityksen filosofiaa huomioidakseen sen konsultin tehtävissään. Tätä aja-

tellen olisi varmasti enemmän Toyotan tavan mukaista kouluttaa omia johtajia, että he 

tuovat oppimaansa asiaa yrityksen sisään, eikä että konsultit tuovat omien ajattelumal-

liensa oppeja suoraan yritykseen. Pahimmillaan konsultin ajattelumallin ollessa ristirii-

dassa yrityksen rakentamaa ajattelumalliin nähden, voi konsultti jopa opastaa kohdeyri-

tystä väärään suuntaan. Konsultin itse sitä välttämättä tiedostamatta, koska hän ei ole voi-

nut sisäistää yrityksen ajattelumallia ja nähdä siten ristiriitoja opastamaansa aiheeseen 

kohden. 

 

Toyotan tavan kolmannessa osassa yhdestoista periaate on alihankkijoiden ja muiden yh-

teistyökumppaneiden haastaminen ja auttaminen kehittymään. Tällä osoitetaan samalla 

kunnioitusta heitä kohtaan ja kohdellaan heitä yrityksen jatkeena. Haastavat tavoitteet ja 

siihen pääsemisen auttaminen kunnioittavat ja kasvattavat tätä niin sanottua yhtiön jat-

ketta. (Liker, 2004, 40) Joten jos kehität ja haastat eteenpäin vain omaa yritystäsi, niin 

kuinka kykenet tavoittamaan suuren päänmäärän, jos koko ketjun heikot lenkit löytyvät-

kin alihankinnasta. Tämä myös vahvistaa yrityksen ja sen alihankinnan sidettä toisiinsa, 

ja niin sanotusti yhdessä kehittyen voidaan mahdollisesti välttää alihankintayrityksen 

vaihtamista toiseksi, mikä tuo omia haasteita toiminnassa. 
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Viimeisessä, eli neljännessä osassa, on kahdentenatoista periaatteen tuotu esille Genchi 

Genbutsu mukainen toiminta. Tämän toiminnan mukaisesti on mentävä itse paikanpäälle 

havaitsemaan tutkittava tapaus. Tämän kautta varmistutaan, että saadaan suora ymmärrys 

tilanteeseen ja ongelmaan ilman minkäänlaisia välikäsiä. Näin ongelmaa ratkaistaessa on 

käytettävissä tieto, minkä on itse varmistanut. Ja tätä toimintaperiaatetta tulisi käyttää or-

ganisaation jokaisella arvoasteella aina ylimmältä tasolta alimpaan. (Liker, 2004, 40) Itse 

paikan päällä ongelmaan perehtyessä voi havaita tapaukselle olennaisia asioita enemmän, 

mitä paikan päällä käymättä. Tapahtumapaikalla voi aloittaa tutkimisen ja haastatella ha-

vainnon tehneitä henkilöitä, saaden mahdollisesti hiljaista tietoa esille. 

 

Kolmantenatoista periaatteena on, että päätökset toteutetaan nopeasti, vaikka päätöksen 

teko itsessään tehdään hitaasti. Ennen päätöksen toteuttamista on varmistuttava, että 

kaikki vaihtoehdot on käyty perusteellisesti läpi ja päätös on yksimielinen. Tässä toteute-

taan nemawashi -menetelmää, jossa koostetaan kaikkien osallisten kanssa kaikki mahdol-

liset ideat, keskustellaan ja tutkitaan ne ja lopuksi päädytään yksimieliseen ratkaisuun, 

joka on pohjatyön myötä nopeasti toimeenpantavissa. (Liker, 2004, 40) 

 

Neljästätoista periaatteesta viimeinen on tehdä yrityksestä oppiva organisaatio. Tähän op-

pivaan organisaatioon päästään Hansein ja Kaizenin avulla. Eli väsymättömän itsearvi-

oinnin ja jatkuvan parantamisen myötä. Kun on saatu prosessi vakaantumaan, etsitään 

siitä jatkuvan parantamisen työkalujen avulla epätehokkaat kohteet kehityksen alaisiksi. 

Käytetään myös mahdollisimman pieniä varastoja, jotta ongelmakohdat tulevat esille te-

hokkaammin. Pyritään pitämään henkilöstön vaihtuvuus pienenä ja kehitetään työnteki-

jöitä tehtävissään hitaasti ylöspäin urallaan. Itsearvioinnin myötä etsitään esiintyneet on-

gelmat projekteissa ja tavoitteissa korjattaviksi. Standardoidaan toimivimmat tavat, eikä 

kehitetä jokaisessa projektissa tai uuden johtajuuden alaisuudessa uutta. (Liker, 2004, 40-

41) 

 

Yllä on nyt esiteltynä ne periaatteet neljästä eri osasta, jotka ovat suoraan sovellettavissa 

tähän opinnäyteaiheeseen. Jotta saadaan selkeyttä hieman lisättyä ylläolevaan pitkään 

esittelyyn, niin tiivistetysti poimitut kymmenen periaatetta ovat: 

• Luo pitkän ajan tähtäimet. 

• Luo kulttuuri missä pysähdytään korjaamaan ongelma kerrasta oikein. 

• Käytä standardoituja tehtäviä 

• Käytä yksinkertaista visuaalista ohjausta. 
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• Käytä vain luotettavaa, juuriaan myöten testattua, teknologiaa. 

• Kasvata yrityksen filosofian omaksuneita johtajia yrityksen sisältä. 

• Haasta ja kunnioita yhteistyökumppaneita kehittymään. 

• Mene itse ongelmatilanteissa paikanpäälle. 

• Tee päätökset hitaasti toteuttaaksesi ne nopeasti. 

• Varmista yrityksesi oppivana organisaationa toimiminen väsymättömän arvioin-

nin ja jatkuvan parantamisen avulla. 
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7 LAATU 

 

 

Toyotan tapaan kirjassaan Liker kertoo kasvamisen alkamisesta toisen maailmansodan 

jälkeisessä massatuotannossa ja viittaa siinä opittuun asiaan laadussa todeten ”opittiin, 

että laatuun keskittyminen itse asiassa pienensi kustannuksia enemmän kuin pelkkiin kus-

tannuksiin keskittyminen”. (Liker, 2004, 24) Läpi organisaation täytyy olla selkeä laadul-

linen velvoite kaikilla henkilöillä. Jotta kaikki henkilöt ajattelevat siltä pohjalta, että laa-

dun kohdalla ei ole kompromisseja ja asiakkaiden etu sekä asiakkaille tuotettu lisäarvo 

ylläpitävät yritystä mukana kilpailussa ja näin myös työpaikat säilyvät. (Liker, 2004, 139) 

 

Standardisoinnin tavoitteena on yhtenäistää ja helpottaa toimintaa eri toiminta-asteilla. 

Tämän myötä saadaan lisättyä turvallisuutta ja eri valmistajien tekemien tuotteiden yh-

teensopivuutta keskenään sekä suojeltua ympäristöä ja kuluttajia. ISO on kansainvälisen 

tason laajin standardisoimisjärjestö. Suomessa standardointijärjestelmän keskusjärjes-

tönä toimii SFS ja EN -liitteiset standardit ovat alun perin valmisteltu CEN:ssä, joka on 

eurooppalainen standardoimisjärjestö. (Mitä standardisointi on, n.d.) Standardien mukai-

nen toiminta ei ole samalla tavalla vaatimuksena toiminnalle, kuin direktiivit, vaan stan-

dardit vapaaehtoisia. Mutta jos toiminta ei ole standardien mukaista, on kyettävä muuten 

näyttämään oleellisten direktiivien täyttyminen. (Standardien suhde direktiiveihin ja mui-

hin asiakirjoihin, n.d.) 

 

Laadunhallintajärjestelmän standardin SFS-EN ISO 9001:2015 mukainen toiminta tar-

joaa hyötynä yritykselle johdonmukaisuuden, asiakastyytyväisyyden, riskienhallintaan ja 

tätä aluetta koskevien vaatimuksien näytön osoittamisen kautta. Näitä hyötyjä varmiste-

taan laadunhallinnan periaatteiden kautta, joita ovat johtaminen, suhteiden hallitseminen, 

asiakaskeskeinen toiminta, henkilöstön täysi osallistuminen, päätöksien tekeminen näy-

tön mukaisesti sekä prosessin mukainen toiminta käyttäen PDCA-mallin mukaista toi-

mintaa ja riskiperustaista ajattelua. Prosessimaisen toiminnan kautta saavutetaan laadun-

hallintaan mitattava ja todennettavissa oleva prosessi, josta voidaan etsiä kehitystarpeet, 

valvoa toteutumaa sekä organisoidusti luoda tavoitteet ja määritteet toiminnalle. Riskipe-

rustaisen perusperiaatteella lisätään yrityksen vaikuttavuutta, kun käydään läpi mahdolli-

set riskit sekä mahdollisuudet ja luodaan näille tarvittavat toimenpiteet. (SFS-EN ISO 

9001 2015, 5-8) 
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Edellä esille tulleet laadunhallinnan periaatteet standardissa toimivat ohjaavana osana 

myös tässä kehitystyössä. Kehitystyön menestyksekäs hoitaminen tuo oman lisäarvonsa 

lisäksi myös näyttöä 9001 -standardin noudattamiseen, minkä sertifikaatti kohdeyrityk-

sellä on. Saadun datan analysoiminen ja sen pohjalta toimenpiteiden valitseminen osoit-

tavat näyttöön perustuvaa päätöksentekoa. Vikojen vähentäminen, virheiden poistamisen 

myötä, tuovat parannusta prosessiin. Prosessimaisen toimintamallin mukaisesti tässä 

työssä ja sen työkaluissa tuodaan esille PDCA -mallia tukemaan prosessimaista ajattelua. 

Vikojen vähentämiseksi tullaan velvoittamaan eri henkilöiden ja osastojen osallistumista 

juurisyiden löytämiseksi ja poistamiseksi. Asiakastyytyväisyyttä varmistetaan, ja myös 

parannetaan, vähentämällä löydettyjä vikoja ja pienentämällä myös riskiä vikojen läpi-

pääsyyn. Yrityksen sisäiset suhteet ovat selkeät ja tehokkaasti toimivat, kun organisaa-

tioiden välillä ei ole rajoja parantamistoimissa ja vikojen vähenemisen myötä saadaan 

vähennettyä turhan työn osuutta tuotannon normaalista toiminnasta. Johtajuuden osoi-

tusta ja vaikuttavuutta tuodaan esille johdon tukena vikojen poistolle ja jatkuvalle paran-

tamiselle. 
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8 VIRHEIDEN POISTO VIKOJEN VÄHENTÄMISEKSI 

 

 

Kuten aiemmin jo todettiin, on kyettävä poistamaan valmistuksen eri vaiheissa tapahtuvia 

virheitä ja poistaa virheen tekemisen mahdollisuutta, jotta voidaan vähentää vikojen löy-

tymistä lopputuotteesta. Voidakseen poistaa virheen tekemisen mahdollisuutta on kehi-

tettävä prosessi tämän tavoitteen mukaiseksi. Virheiden poistamiseksi voidaan ajatella 

karkeasti olevan kaksi erilaista lähestymistapaa. Ensimmäinen on se oletettavasti yleisin, 

eli vian havaittua ryhdytään toimeen. Ja toinen keino on pyrkiä pääsemään virheen syn-

tymisen edelle ennakoiden mahdollisia virheitä ja poistaen näitä mahdollistavia kom-

ponentteja, jottei virhettä koskaan pääsisi syntymään. 

 

Ongelmaa ratkaistaessa ydintarpeena on työryhmät. Ongelmanratkaisujen ryhmät on 

hyvä olla tuotannossa, eikä ylemmällä hierarkiassa. Tämä siksi, että konkreettisen työn 

tekijät tuntevat parhaiten tekemänsä työn. (Liker, 2004, 191) Hyvän sekä järjestelmälli-

seen toimintaan kykenevän ryhmän kokoaminen on huomattavasti oleellisempaa mitä hy-

vän johtajan valitseminen. Hyvään ryhmään tutkimuksen mukaan saadaan erittäin hyviä 

vaikutteita hyvän johtajan myötä, mutta huonolla johtajalla on vähäinen vaikutus hyvään 

ryhmään. Saman tutkimuksen mukaan hyvän ryhmän valinta vaikuttaa ryhmän itseohjau-

tuvuuteen neljä kertaa enemmän ja tehokkuuteen neljäkymmentä kertaa enemmän, mitä 

hyvän johtajan valinta. (Moore, 2007, 93)  

 

Ryhmän johtajalta toimivassa ryhmätyöskentelyssä on vaadittava sopivia ominaisuuksia, 

jotta hän onnistuu omassa roolissaan ryhmässä. Johtajan on kyettävä neuvottelemaan, 

mutta myös tekemään päätöksiä interaktiivisena henkilönä tunnistaen eri tilat työskente-

lyssä ja selkeästi informoida tilanteista. Hänen tulee löytää ei ilmiselviä näkökantoja sekä 

osattava itse tutkia ja opettaa ryhmäänsä. Johtajan tulee myös varmistaa, ettei ryhmässä 

tarvitse pelätä konflikteja ja pidetään fokus tuloksen saamisessa eikä ryhmä koe luotta-

muksen, sitoutumisen tai vastuullisuuden puutetta toiminnassa. (Moore, 2007, 93-94) 

 

Ryhmätyöskentelyn toimintaan saaminen vaatii aikaa ja panostusta, eikä se voi lähteä 

toimimaan toivotusti välittömästi ryhmän perustettua. Yhden teorian mukaan ryhmä ete-

nee perustamisesta kohti toimivaa kokonaisuutta neljässä vaiheessa. Nämä vaiheet ovat 

järjestyksessään orientoituminen, tyytymättömyys, integraatio ja tuotanto. Näissä eri vai-
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heissa ryhmä kasvaa kohti tuotanto -vaihetta, jonka kohdalla ryhmä kykenee jo itsenäi-

sesti hyvin työskentelemään, ilman suurempia opastuksia. Alkuvaiheessa ryhmä tarvitsee 

ensimmäisenä tietoa kokonaisuudesta, niin työkaluista kuin tarkoituksesta ja sitoutumi-

sesta. Tätä varten ryhmällä tarvitsee olla johtaja, joka pystyy viemään ryhmää eteenpäin, 

kuin myös tarvittavilta osin seuraavissa kolmessa vaiheessa orientoitumisen jälkeenkin. 

Kun ryhmä on saanut niin sanotun perus tietopaketin millä työskennellä, alkaa tyytymät-

tömyyden vaihe työskentelyn alussa. Tätä tyytymättömyyttä tuo ryhmän toiminnan har-

joitteleminen ja alkuun pääseminen, jotta yksilöt kykenevät toimimaan ryhmänä. Tällöin 

ryhmän johtajalta on saatava riittävää opastusta ja tukea ryhmän ylläpitämiseksi. Kun 

ryhmä on päässyt työskentelyssä eteenpäin, muuttuu tyytymätön vaihe integraatioksi. 

Tällöin opitaan paremmin yksilöiden osuudet ja merkitykset ryhmässä, minkä oppiminen 

on tämän vaiheen haaste ja ryhmän toiminnan kasvun kohta. Tällöin ryhmä tarvitsee edel-

leen johtajansa sosiaalista tukea, vaikka ei niinkään enää tarvitse opastusta aiemmassa 

vaiheessa opittuun työskentelyyn. Kun ryhmä on kehittynyt integraatio vaiheesta, on vii-

meisenä vaiheena jo aiemmin mainittu tuotanto. Toyota on myös käyttänyt prosessien 

parannuksiin ja ongelmanratkaisuihin eri ryhmiä. (Liker, 2004, 188-189) 

 

 

8.1 Ennakoiva virheiden poisto 

 

Ennakoivassa virheiden poistamisessa on lähdettävä hyvistä perusvalinnoista aloitetta-

essa toimintaa. Tällä tarkoitetaan sitä, että virheitä kyetään ennakoivasti poistamaan, kun 

tehdään hyvät ja selkeät suunnitelmat, tehdään tuotteelle tarkat suunnitelmat ja vaatimuk-

set, valitaan ihmiset ja laitteisto hyvin, tehdään hankintoja hyvistä lähteistä riittävillä 

määritteillä ja sopimuksilla ja niin edelleen. Myös tuotannon suunnittelussa tulee ottaa 

huomioimaan niin ennakoiva virheiden poisto mahdollisimman pitkälle, kuin myös vian 

havaitsemisen varmistaminen ongelmatapauksissa. Kuitenkaan ei ole tarkoituksenpe-

räistä pureutua näihin edellä mainittuihin yksityiskohtaisesti jo toimivassa tuotantoympä-

ristössä vaan esitellään muutamat työkalut, millä voidaan pyrkiä ennaltaehkäisemään vir-

heitä toimivassa työympäristössä. 

 

Seuraavissa kohdissa käydään läpi ennakoiviin virheiden poistoihin kohdeyritykseen so-

veltuviksi valittuja menetelmiä. Näillä toimilla kyetään pääsemään vikoihin reagoimi-

sesta kohti ennakoivaa ehkäisemistä, jolloin virhettä ei pääse tapahtumaan. 
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8.1.1 FMEA 

 

Kuten Andersen ja Fagerhaug toteavat kirjassaan root cause analysis, simplified tools and 

techniques, ovat FMEA sekä FMCEA eteenpäin ajattelemisen välineitä. Nämä työkalut 

eivät rajoitu pelkästään virheiden ennakoivaan poistamiseen vaan näitä voi käyttää erit-

täin monipuolisesti esimerkiksi prosessien, tuotteiden ja huoltotarpeiden kehittämisessä. 

(Andersen; Fagerhaug, 2006, 19-20) 

 

FMEA ja FMCEA poikkeavat toisistaan lyhenteinä yhden kirjaimen verran, missä tuo C-

kirjain on englanninkielinen sana criticality, mikä suomeksi tarkoittaa kriittisyyttä. Joten 

nämä kaksi työkalua ovat muuten samat, mutta FMCEA ottaa huomioon analysoinnissa 

myös kriittisyys näkökannan, eli kuinka kriittinen vaikute kyseisellä kohdalla on proses-

sissa tai tuotteessa. 

 

Näistä tunnetumpi työkalu on FMEA, minkä tarkoituksena on kartoittaa erilaisten vikojen 

tai virheiden mahdollisuudet, kuinka näiden toteutuminen kyetään ennaltaehkäisemään ja 

analysoidaan molempien, toteutumisien ja ennaltaehkäisevien toimien, vaikutukset. Tä-

män riskikartoitusmallin läpikäyminen vaatii laaja-alaista tiimityöskentelyä, mihin koo-

taan sopivat henkilöt eri organisaatioista, jotta saadaan kaikki näkökannat esille niin ris-

keistä kuin tarvittavista toimista ja molempien vaikutuksista. Ensimmäisenä FMEA ris-

kinkartoitusmallin läpikäymistä varten on valittava ryhmälle tutkittava kohde. Kohdeva-

linta on tehtävä ja mietittävä sen mukaisesti, ettei tutkittava kohde ole liian suuri kerralla 

tarkasti purettavaksi ja analysoitavaksi, vaan jaotellaan suuri työ pienemmiksi kohteiksi. 

Valitusta kohteesta ryhmä kirjaa seuraavana ylös kaikki mahdollisuudet mitä siinä koh-

teessa voi mennä pieleen, minkä jälkeen jokaiselle kohdalle kirjataan ylös mitä se aiheut-

taa toteutuessaan. Kun on mietitty mitä kaikkia vikoja voi tulla ja mitä ne aiheuttavat 

tapahtuessaan, kirjataan ylös jokaiselle vialle aiheuttaja, eli virhe. Tämän jälkeen mieti-

tään, kuinka tällaiset viat kyetään prosessissa havaitsemaan ja mitä seurantaa tai mittausta 

tarvitaan virheen kontrolloimiseksi. Kaikkien mahdollisuuksien jälkeen analysoidaan 

koostettu data pisteyttämällä jokainen tunnistettu riski. Pistemäärän lisäarvoa saadaan 

merkittävästi lisää arvioimalla, kuinka todennäköinen riskin toteutuminen on ja kuinka 

vakavat vaikutukset sillä on toteutuessaan ja annetaan lopullinen pistemäärä näiden kah-

den arvon tulona. Annettava arvo voi olla mikä vain luku aina nollasta tuhanteen. Joten 

riski, minkä toteutuminen arvioidaan olemattomaksi, on arvoltaan nolla ja mahdollisesti 

toteutuvat riskikohdat saavat arvon mikä on sitä suurempi mitä suurempi mahdollisuus ja 
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vaikutus sillä on toteutuessaan. Tämä numeerinen arvo on nimitykseltään RPN, mikä tu-

lee englanninkielisistä sanoista risk priority number, joka on vapaasti suomennettuna ris-

kin arvo. Numeerisen arvioinnin myötä pystytään määrittelemään myös työjärjestystä ris-

kien poistamiselle, jotta kyetään ensimmäisenä ehkäisemään suurimmat riskit edeten siitä 

aina arvoasteikolta pienempiin riskeihin. Analysoitujen ja tunnistettujen riskien poista-

miseksi on seuraavaksi suunniteltava ja luotava ehkäisevät toimenpiteet, jottei arvioitu 

riksi pysty toteutumaan. Kun tämä vaihe on tehty, arvioidaan riski toistamiseen, jotta 

mietitään, onko määritelty ehkäisevä toimenpide riittävä poistamaan havaittu riski vai 

täytyykö kehittää lisätoimia riskin poistamiseksi. (Riskin tunnistaminen ja hallitseminen, 

n.d.) 

 

 

8.1.2  Vikapuuanalyysi 

 

Vikapuuanalyysi on vastaavanlainen analysointimalli, kuin FMEA. Vikapuuanalyysia 

voidaan kuitenkin käyttää niin ennakoivassa, kuin jo tapahtuneessa virheen poistossa. Vi-

kapuuanalyysin nimi kuvastaa esitysmuodon rakennetta, missä pääotsikkona toimii tut-

kittava kohde, joka jaotellaan moneen osaan, jotka mahdollistavat vian ja voivat mahdol-

lisesti olla kytköksissä toisiinsa. Vikapuuanalyysia rakennettaessa ideoidaan kaikki mah-

dolliset alemman tason aiheuttajat tutkittavalle tapaukselle sekä kirjataan ne vikapuuhun. 

Näistä ideoiduista kohdista piirretään neliö jatkotutkittavien aiheuttajien ympärille ja ym-

pyrä niiden, mitä ei kannata purkaa enempää, koska ne ovat itsessään jo perus syitä. Ne-

liöiden sisällä olevia kohtia puretaan niin pitkälle, että jäljellä on vian löydetyt perus syyt. 

Vaikuttavuussuhteita eri kohtien välillä esitetään vikapuuanalyysissä merkitsemällä puo-

liympyrällä ne kohdat, jotka yhdessä toimien johtavat alemmille tasoille ja kolmiolla ne, 

jotka itsenäisesti toimien johtavat alemmille tasoille. Kuviossa 6 esitetään esimerkkita-

paus vikapuuanalyysin toteuttamisesta ja merkinnöistä. (Andersen; Fagerhaug, 2006, 

106-107) 
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KUVIO 6 Vikapuuanalyysi (Andersen; Fagerhaug, 2006) 

 

 

8.1.3  5S 

 

Vaikkakin 5S järjestelmä mielletään useissa yrityksissä vain paikkojen siivoamiseksi, on 

tämän sisältö silti hyvin paljon suurempi, sisältäen myös siivoamisen vaiheen. Tämän 

järjestelmän tarkoituksena on valmistella ja organisoida työpiste mahdollisimman selke-

äksi ja tehokkaaksi käyttää. 5S oikein käytettynä tehostaa tahtiaikaa, mutta myös auttaa 

tuomaan näkyville ongelmia visuaalisuuden kautta. 5S suoritetaan portaittain viidessä 

työvaiheessa käyden läpi viisi s-kirjaimella alkavaa termiä, muodostaen järjestelmän ni-

men 5S. Termin viisi s-kirjainta tulevat japaninkielisestä alkuperästä. Ensimmäisestä vii-

denteen järjestyksessä seiri, seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke. Kuviossa 7 nähdään Tap-

pingin kirjassaan esittämä käytännöllisen tarkistuskeinon 5S järjestelmän toimivuuteen 

yksittäisessä työpisteessä. Tämän pohjalta voidaan todeta kyseisen työpisteen 5S toimi-

vuus ja löytää mahdolliset kehittämiskohteet tarjoten ratkaisun esille nousseeseen ongel-

maan. (Tapping, 2007, 16) 
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KUVIO 7. 5S järjestelmän tarkastus (Tapping, 2007) 

 

5S-ohjelmassa käydään vaiheet yhdestä viiteen järjestyksessä läpi. Nämä vaiheet tuossa 

järjestyksessä suomeksi voidaan kääntää olevan lajittele, järjestä, puhdista, standardoi ja 

ylläpidä. Joten tämän mukaisesti ensin käydään läpi tavarat ja jätetään käyttöön vain ne, 

mitä tarvitaan, poistaen kaikki muut. Kun jäljellä on vain tarvittavat tavarat, laitetaan 

kaikki omille paikoilleen, eli järjestellään jäljelle jääneet. Usein on todettu hyväksi käyt-

tää haamumerkintöjä työkaluista, millä näkee välittömästä missä kohdassa työkalun pi-

täisi olla ja onko työkalut oikeilla paikoillaan. Kun tavarat ovat järjestyksessä, puhdiste-

taan työpiste. Neljäntenä vaiheena standardoidaan toiminta niin, että kyetään valvomaan 

kolmea aikaisempaa vaihetta, jottei palata lähtöpisteeseen vaan ylimääräisiä tavaroita ei 

ilmaannu, järjestys ja puhtaus ylläpysyvät. Viimeisenä vaiheena on kaiken tämän ylläpi-

täminen. Parhaiten tämä on kokemukseen perustuen toiminut, kun joka kuukausi standar-

din omaisella tarkastuksella johtajat arvioivat toiminnan ja palkitsevat symbolisesti on-

nistujat. On kuitenkin muistettava se, että 5S ei ole yhtä kuin Lean ja 5S tulee ulottua 

myös muualle, kuin pelkästään perinteiselle työpiste ajattelulle. 5S auttaa hyvin esimer-
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kiksi varastossa, kun lisätään visuaalisia merkkejä näyttämään sitä, onko tavarat paikal-

laan ja onko varastoitu määrä riittävä tai liiallinen. 5S on osa toimivaa visuaalista oh-

jausta. (Liker, 2004, 150-152) 

 

Ennakoivaan virheiden poistoon 5S järjestelmä on asetettu siitä syystä, että tällä luodaan 

ja varmistetaan työympäristöstä standardimallin toimintaa tukevaa aluetta. Kun poiste-

taan kaikki ja käydään läpi tarvittavat, niin työpisteelle ei jää viallisia työkaluja tai työ-

kaluja, mitä ei kyseisessä työpisteessä tarvita tai ei jopa saa käyttää. Tämän avulla myös 

ohjataan ajattelemaan uutta työpistettä luodessa sitä, mitä kyseisessä työpisteessä teh-

dään, mitkä ovat sen tarpeet ja voidaan havaita ennakkoon ongelmakohtia. Myös järjes-

telmän siisteyden avulla poistetaan myös epäsiisteyteen liittyviä mahdollisia vikoja en-

nalta esimerkiksi epäpuhtauksien tai irtotavaroiden päätymistä puhtautta vaativien raken-

teiden sisään. 

 

 

8.2 Vian ilmettyä virheiden poisto 

 

Kun vika havaitaan ja virhe on päässyt syntymään, alkaa vian analysoiminen ja sen mah-

dollistajan, eli juurisyyn, etsiminen ja poistaminen. Vika on kyettävä ensin ymmärtämään 

täysin, jotta voidaan tutkia riittävällä ymmärryksen tasolla siihen johtaneita muuttujia ja 

siten itse virheen synty juurisyineen voidaan löytää. Virheiden poistamisessa voidaan 

käyttää monia työkaluja, joista Bronto Skylift prosessiin toimivimpia esitetään seuraa-

vaksi opinnäytetyössä. Vian ilmettyä virheiden poistossa voidaan myös hyödyntää osaa 

myöhemmin, jatkuvan parantamisen yhteydessä, esitettyjä työkaluja, kuten esimerkiksi 

aivoriihityöskentelyä. Huomioitavaa vian poistamisessa on myös selkeän prosessimaisen 

toiminnan luominen, jotta vian poistamisen toimivuus on automaatio ja vaikuttavuudel-

taan hyvä. On oltava selkeä prosessi, kuinka toimitaan, kun vika on havaittu ja kuinka 

menetellään siitä eteenpäin niin, että juurisyy saadaan hallitusti ja tehokkaasti poistettua 

mahdollisimman nopeasti vian havaitsemisesta. Tämän vian poistamisen prosessin aikana 

tulee olla selkeä koostettu informaatio siitä missä mennään, ketkä ovat vastuulliset hen-

kilöt ja kuinka edetään. Vian poistettua on myös ylläpidettävä riittävällä tasolla seurantaa 

vian uusiutumisen riskin vuoksi. Vastuullisten henkilöiden nimeäminen on tärkeää, koska 

kuten Rother kirjassaan Toyota Kata mainitsee: ”jos oletamme jonkun tai kaikkien olevan 

vastuussa, niin kukaan ei ole vastuussa” (Rother, 2010, Chapter 7). Mikä tarkoittaa sitä, 
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että jos ketään tiettyä ei nimetä vastuulliseksi tehtävään, jää tämä tehtävä hoitamatta tai 

tehtävä suoritetaan huonolla tehokkuudella. 

 

 

8.2.1  Vian havaitseminen 

 

Laadun saamiseksi kuntoon kerrasta, tulee yrityksen sisällä olla toiminnallinen kulttuuri, 

mikä ohjaa pysähtymään ongelman poistamiseksi. Tähän toimintaan ohjaa Jidoka, mikä 

tarkoittaa toiminnan pysäyttämistä tarvittaessa laadun varmistamiseksi. Näin toimien 

vian eteneminen estetään ja ongelman korjaus aloitetaan heti. Tämän toimiakseen tulee 

vikojen olla havaittavissa ja tuotannon pysähtyminen vian kohdalla on oltava yrityksen 

sisäisen toimintamallin mukainen automaatio. Sarjatuotannossa tuotannon pysäyttäminen 

voi vaikuttaa suurelle ja väärälle päätökselle, mutta silti vian välitön korjaaminen tuotan-

non pysäyttäen on halvempaa ja tehokkaampaa, mitä että se korjattaisiin jälkikäteen myö-

hemmässä vaiheessa. Jos koneiden sijaan työtä tekevät ihmiset, niin voidaan käyttää An-

don-toimintoa vian ilmoittamiseksi eteenpäin. Koneet voidaan ohjelmoinnin kautta mää-

rätä pysähtymään poikkeaman kohdalla ja tekemään Andon ilmoituksen. Andon voi olla 

nappi, naru, mikä vain toimiva, joka sytyttää viasta esimerkiksi merkkivalon, joka indikoi 

vastuulliselle henkilölle vian havaitsemista. Tämä vastuullinen henkilö, indikaation saa-

tuaan, käy tutkimassa vian ja joko korjaa sen heti, pysäyttää tuotannon tarvittaessa kor-

jaamisen ajaksi, tai toteaa että vian voi korjata seuraavalla pisteellä ja tuotanto voi siten 

edetä. Jos vastuullinen henkilö päättää pysäyttää tuotannon, hän ilmaisee tämän Andon-

järjestelmällä tai vastaavasti vapauttaa tuotannon niin, että tuotanto pystyy jatkamaan py-

sähtymättä. Myöskin nämä vastuullisen henkilön tarvittavat toimet tulee olla standardi-

soituja, jotta tiedetään välittömästi, miten indikaation havaitsemisen jälkeen tulee toimia. 

Andonia toteutettaessa on huomattava erityisesti se, ettei sen tarkoitus ole olla hieno tek-

nologisesti toimiva työkalu indikaatio valoineen, vaan standardoitu toimintatapa ja ajat-

telumalli. (Liker, 2004, 128-131) 

 

Toyotan tehtaalla on käytössä Andon järjestelmä ja heillä työntekijän tarkoitus on aina 

käyttää sitä, kun huomataan jotain poikkeavaa, eli hukkaa. Normaali Andon tapauksien 

määrä heidän tehtaassaan on 1000kpl jokaisessa vuorossa. Andon tapauksien lukumää-

rään suhtautumista kuvastaa hyvin se, kun kerran tapauksien määrä oli tippunut 300kpl 

pienemmäksi vuorossa, niin tapausta ei juhlittu ongelmien vähenemisenä, vaan työnteki-

jät oli kutsuttu koolle johdon toimesta. Työntekijöille oli painotettu Andon toiminnon 
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käyttämisen vastuuta aina kun on ongelmia. Koska nyt heillä oli käsillä joko tilanne, että 

ongelmat ovat vähentyneet tai toimintoa ei oltu käytetty. Ja varmistuakseen siitä, kumpi 

tapaus oli kyseessä, niin tilannetta alettiin valvomaan ja valmistuksen puskurin määrää 

pienennettiin. Tämä kyky suurien Andon tapauksien hoitamiseen oli mahdollistettu myös 

huomioimalla resurssoinnin tarve sen mukaan, että he kykenevät hoitamaan nuo 1000 

Andon tapausta vuorossa. Ja kun he puuttuvat välittömästi myös pienempiin ongelmiin, 

niin nämä ongelmat eivät saa niin hyvää mahdollisuutta kasvaa suuremmaksi ongelmaksi. 

(Rother, 2010, Chapter 6) Tuotannon puskuria pienentämällä pystytään saamaan esille 

piileviä ongelmia, viat on korjattava välittömästi ja korjaus tekee vaikutuksen tuotantoon, 

joten vika havaitaan yleisemmin. Tuotannon puskuri on myös yksi hukan muoto, mitä 

tulee välttää, eli turhaa varastointia. 

 

 

8.2.2  Vian tutkiminen 

 

Kun ongelma tai vika havaitaan, on paras tapa saada täydellinen selvyys tapauksesta me-

nemällä itse henkilökohtaisesti paikanpäälle toteamaan tilanne. Tälle metodille japanin-

kielinen nimitys on Genchi Genbutsu. Jos ongelmia on yhtä aikaa useita, tulee nämä lait-

taa niin sanottuun arvojärjestykseen esimerkiksi Pareto-analyysin avulla, jotta saadaan 

työjärjestys ongelmien poistoon. (Liker, 2004, 255) 

 

Poikkeavien tilanteiden havaitseminen ja niihin reagoiminen on tehtävä mahdollisimman 

aikaisessa vaiheessa, jotta pystytään välittömästi tutkimaan juurisyytä tälle ilmiölle. Jos 

ongelman tutkiminen aloitetaan myöhäisessä vaiheessa esimerkiksi, kun se nousee esille 

ajoittain tutkittavissa taulukoissa, niin juurisyyn löytäminen voi olla erittäin hankalaa ja 

poikkeama on voinut kasvaa suuremmaksi ja haitallisemmaksi ongelmaksi, mitä se läh-

tökohtaisesti oli. Välittömällä reagoimisella, korjaamisella ja juurisyyn etsimisellä edis-

tetään myös tavoitteiden saavuttamista. (Rother, 2010, Chapter 7) 

 

Poikkeaman tutkiminen on suoritettava jonkun muun, kuin itse tuotannon työntekijän toi-

mesta, koska tuotannon tarkoitus on jatkaa ja ylläpitää tuotteiden valmistumista. Eivät he 

silloin voi yhtä aikaa tutkia poikkeamia ja valmistaa uusia tuotteita, vaikkakin voivat kor-

jata vian, jotta voivat jatkaa tuotantoa. Toyotalla tästä poikkeaman käsittelyn seuraavasta 

vaiheesta, tuotannon työntekijän tekemän havainnon jälkeen, vastaa ryhmänjohtaja. (Rot-

her, 2010, Chapter 7) 
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Vikaa tutkiessa on pysyttävä aina poissa henkilöihin kohdistuvista syyllistämisistä, koska 

vika olisi todennäköisesti tapahtunut, vaikka henkilö olisi ollut joku toinen. Eli lähtökoh-

tainen ajattelumalli on tutkia vikaa vian mahdollistaneen prosessin kautta ja olettaa, että 

työntekijät ovat tehneet parhaansa sekä kaikkien pyrkimyksenä on ymmärtää, miksi vika 

on ilmentynyt ja ottaa oppia sen toteutumisen syistä. Monessa yrityksessä ongelmatilan-

teissa ensimmäisenä keskitytään siihen, että pyritään poistamaan vika, jotta päästään jat-

kamaan normaalin päiväjärjestyksen mukaisesti. Mutta tässä toimintamallissa ei pereh-

dytä syvällisesti siihen, miksi tämä ei toivottu tulos on tapahtunut. Toyotalla puolestaan 

ajattelumallia on painotettu siihen suuntaan, että on saatava hyvä ymmärrys siitä, miksi 

ei-toivottu lopputulos on syntynyt ja ottaa siitä oppia. Tämän odottamattoman lopputu-

loksen tutkimisen jälkeen tehdään testejä siitä, kuinka saataisiin toiminta toivottuun lop-

putulokseen. Tämä vaatii toimintojen seurantaa, ongelman paikan päällä analysoimista ja 

korjaavien toimien testaamista, jotta nähdään, mikä on oikea ongelma, mitä tulee ratkaista 

ja mistä tämä on syntynyt. Pääpaino on siis prosessin ja vian syntymekanismin ymmärtä-

minen, kuin myös päänmääränä tietenkin se, että vika saadaan lopullisesti korjattua. (Rot-

her, 2010, Chapter 6) 

 

 

8.2.3  Juurisyy analyysi 

 

Juurisyy analyysi on termi, minkä alla on monia erilaisia työkaluja, joiden tarkoituksena 

on tuoda esille virheen syntyperä. Virheen poistamiseksi on pyrittävä etsimään virheen 

syntymisen syy, koska virheen syntymisen syyn, eli mahdollistajan, poistamalla estetään 

virheen uusiutuminen. (Andersen; Fagerhaug, 2006, 22; 13) Juurisyytä etsiessä tulee tie-

dostaa se, ettei etsitä yhtä ja ainoaa juurisyytä, vaan vian mahdollistajana voi olla monta 

elementtiä. Myöskään kaikkiin ongelmiin ei löydetä oikeaa juurisyytä, johtuen esimer-

kiksi riittämättömästä ymmärryksestä syyseuraus suhteisiin muuttujien välillä. Juurisyyn 

löytämättömyys johtuu usein myös siitä, ettei ole osattu määrittää riittävän hyvin itse on-

gelmaa, mihin etsitään juurisyytä. Eli kohdistetaan juurisyyanalyysi ja korjaavat toimet 

vikaan, eikä virheeseen, mikä aiheutti havaitun vian. Noin viiteen prosenttiin ongelmista 

ei ole löydettävissä todellista juurisyytä. (Moore, 2007, 296; 301) On myös muistettava, 

ettei juurisyyanalyysi itsessään tuo tuloksia vaan se on yksi osa suurempaa ongelmanrat-

kaisu toimintaa. Tuloksia saadaan sillä, että pyritään jatkuvasti parantamaan jokaisella 

osa-alueella. (Andersen; Fagerhaung, 2006, 13-14; 21-22) 
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Kun poistetaan oletettu juurisyy, joka onkin todellisuudessa vain itse juurisyytä pinnalli-

sempi elementti, virheen todellinen juurisyy voi tuottaa myös uudenlaisen vian, eikä vält-

tämättä aikaisemman vian toistoa. On varottava poistamasta väärää elementtiä, koska on 

mahdollista poistaa virheen tuottama oire, jolloin jos virhe toistuu, ei sitä kyetä havaitse-

maan oireen puuttuessa. (Andersen; Fagerhaung, 2006, 16) Joten jos esimerkiksi koneis-

tuskeskuksessa oleva osa pitää koneistuksen aikana häiritsevää ääntä, mikä saadaan pois-

tettua lisäämällä tuentaa osalle, on tässä poistettu mahdollinen oire mikä ilmaisi sitä, että 

koneistuskeskuksessa on muuta vikaa esimerkiksi laakeroinnissa. Näin ollaan poistettu 

oire mikä toi esille vikaa ja itse juurisyy on korjaamatta mahdollisesti aiheuttaen myö-

hemmin suurempaa vahinkoa. Tässä tapauksessa juurisyy voisi olla esimerkiksi virheel-

lisesti määritelty huolto-ohjelma, mikä voi tämän aiemmin mainitun oireen poistamisen 

myötä tuottaa jonkin aivan erilaisen vian myöhemmin. 

 

Pelkästään vian korjaaminen ilman juurisyyn poistamista tuhlaa aikaa kohdistaen toimin-

toja väärään kohteeseen. Tämä pelkän vian korjaaminen ja siten vikojen toistuminen vai-

kuttavat negatiivisesti tuottavuuteen, kulujen kasvamiseen, yleiseen toiminnan sekavuu-

teen ja aiheuttaa turhautumista työympäristössä. (Moore, 2007, 286) Useissa yrityksissä 

ajaudutaan siihen, että jos tuotannon työntekijöiden täytyy ratkaista ongelmia ja reagoida 

muuttujiin, ylläpitäen silti samaa tuotannon määrää, kuin normaalissa prosessissa, niin 

korjauksista tulee nopeita ja osa arkipäiväistä toimintaa. Tämä tarkoittaa sitä, että kor-

jauksilla lisätään vain entisestään muuttujia, eikä korjata itse vian aiheuttajaa, mikä on 

prosessissa. Ja prosessista vastaa ylempi taho. (Rother, 2010, Chapter 1) 

 

 

8.2.4  A3-Raportointi 

 

A3-raportoinnin pohja on nimensä mukaisesti kokoon viittaava pohja, missä on tarpeel-

liset tietokentät perustettu täytettäviksi ja ne tulee täyttää järjestyksessä kohta kerrallaan. 

Ylhäältä alas ja vasemmalta oikealle. Kokonsa puolesta A3-raportointi ohjaa jättämään 

turhat asiat pois ja pakottaa tekijän valmistelemaan oman työnsä mahdollisimman hyvin, 

että pystyy tiivistämään sen tuohon rajattuun tilaan selkeästi ja kertomaan aiheesta vai-

kuttavasti. A3-raportoinnin pohjaa voi kehittää omaa tarkoitusta parhaiten palvelevaan 

ulkoasuun, mutta on huomattava, että sarakkeiden rakentamisen tarkoituksena on luoda 

ne niin, että aikaisempi sarake pohjustaa seuraavan sarakkeen täytön ja näin seuraava 
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askel kyetään tekemään aina mahdollisimman hyvin. Kuvassa 8 esitetään yhden mallinen 

esimerkki A3-raportoinnista. (Rother, 2010, Chapter 8) 

 

 

KUVA 8 A3-raportointi (Rother, 2010) 

 

Kun A3-raporttia käydään läpi palavereissa, niin tieto on koostettuna selkeästi pohjalle ja 

sarakkeet käydään yksitellen järjestyksessä läpi. Palaverissa A3-raportin ollessa kiinto-

pisteenä, on helpompi myös pitää keskustelu itse aiheessa, ilman että se muuttuu kasvoit-

tain käytäväksi pitkäksi dialogiksi. Tätä keskustelutilannetta kuvastetaan kuvassa 9. Ra-

portin täyttäminen ei myöskään ole tarkoitusta tehdä kerralla yhdessä palaverissa val-

miiksi, vaan raportin täyttämisessä eteneminen aiheuttaa usein tarkempia tutkimisia ja 

mahdollisesti myös paluuta edelliseen vaiheeseen, kun käsitellyssä vaiheessa on paljas-

tunut odottamatonta tai tarkentavaa tietoa. Raportointipohjaa hyödynnettäessä tulee py-

syä tiedetyissä faktoissa, eikä lähdetä vapaamuotoisempaan keskusteluun, jos tälle ei ole 

faktaa tukemaan esitystä. Myöskin on pidettävä huoli siitä, että A3-raportti ei poista on-

gelmatilanteiden paikan päällä toteamista ja ettei keskustelu mene sähköpostiin kasvotus-

ten läpikäymisen sijaan. (Rother, 2010, Chapter 8) 
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KUVA 9 A3-raportin visuaalinen vaikutus keskusteluun (Rother, 2010) 

 

 

8.2.5  Viisi kertaa miksi 

 

5 kertaa miksi on yksinkertainen ja suoraviivainen työkalu, jonka tarkoituksena on kysyä 

miksi, vähintään 5 kertaa, jotta voidaan löytää juurisyy ja ymmärtää asia riittävästi. Tällä 

ohjataan toimintaa kysyvään ja kyseenalaistavaan toimintaan todellisen juurisyyn esille 

kaivamiseksi. Kuvassa 10 on esimerkki, kuinka 5 kertaa miksi työkalun eteneminen voi 

ongelmanratkonnassa toimia. (Moore, 2007, 287–288) 

 

 

KUVA 10. 5 kertaa miksi kysymyksien toimintaperiaate (Moore, 2007) 

 

Edellä tuodun pohjalta voidaan todeta, että viisi kertaa miksi on erittäin hyödyllinen työ-

kalu, niin helppojen kuin haastavampienkin ongelmien juurisyitten esiin nostamisessa. 

On varmasti hyvin yleistä, erityisesti helpoissa ongelmatapauksissa, että helposti löyty-

vän vian aiheuttajan korjaamista pidetään ratkaisuna ongelman poistamiseen. Tällöin jää 

pureutumatta syvemmälle ongelmaan ja juurisyy jää korjaamatta mahdollistaen esiinty-

neen ongelman uusiutumisen. 
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Tästä lyhyenä esimerkkinä voidaan ajatella tilanne, missä helposti selitetään vian aiheu-

tuminen inhimillisenä virheenä, joka on tehty epähuomiossa tai osaamisen puutteen 

vuoksi. Tätä, inhimillistä virhettä, kun tutkitaan lisää, niin voidaan huomata prosessissa 

olevia mahdollistajia virheen tekemiseen. Esimerkiksi henkilön perehdytys tehtävään on 

voinut ollut puutteellinen tai työvaihe on liian kiireinen tai työpiste on huonoilla työka-

luilla varustettu tai vain huonosti valaistu. Voi olla myös, että vian poistaminen vaatii 

esim. työkalun hankinnan tai valmistusmenetelmän muuttamisen. 

 

Vähintään viiden miksi -kysymyksen käyttöä ajatellessa, tulee käyttäjän kyetä kyseen-

alaistamaan välillä jopa omaa päättelyänsä, jottei takerru tiettyyn vastaukseen vaan malt-

taa jatkaa juurisyyn etsimistä riittävän syvälle. Vaikkakin välillä jatkuva miksi -kysymyk-

sen esittäminen voi alkaa tuntumaan lapsenomaiselta toiminnalta. Tämän vuoksi olisi 

käytännöllisempää pitää 5S työkalua perustyökaluna, jotta käytöstä tulee luontevaa ja vä-

litöntä, eikä käyttäminen ole vain tietyn henkilön tai osaston harteilla. Kiireessä ja pai-

neessa voi ongelmanratkaisu jäädä pian liian pinnalliseksi, jos 5S työkalun käyttäminen 

ei ole riittävän totuttua ja luontevaa. 

 

 

8.2.6  8D 

 

8D on lomaketyylinen ongelmanratkaisutyökalu, mikä koostuu 8:sta eri askeleesta. Näi-

den 8 eri askeleen läpikäynti järjestelmällisesti on suora ohje, kuinka toimia ongelman 

ratkaisemiseksi. Eri vaiheen askeleissa voidaan käyttää eri työkaluja, joiden avulla saa-

daan kyseinen askel toteutettua. Ensimmäisenä askeleena tämän työkalun prosessissa on 

koota tiimi ratkaisemaan ongelmaa. Tämä tiimin tulee kattaa laaja osaamisalue eri osas-

toilta. Toisessa askeleessa kuivaillaan ongelma ja sen laajuus sekä vaikutusalue. Kolman-

tena askeleena kehitetään nopean toiminnan toimenpiteet, millä saadaan korjattua nykyi-

nen tilanne jatkaen loppua ongelmanratkontaa, ilman että viallisia tuotteita etenee. Neljäs 

askel on juurisyyn määrittäminen. Kun juurisyy on löydetty, niin viidentenä askeleena 

kehitetään ratkaisu juurisyyn poistamiseksi. Kuudentena askeleena toteutetaan juurisyyn 

poistaminen ja luodaan valvontamenetelmä, jolla varmistetaan juurisyyn pysyvä poistu-

minen. Seitsemäntenä askeleena tarkastellaan tarkemmin, mikä on ongelman mahdollis-

tanut ja ennaltaehkäistään vastaavan mahdollisuus jatkossa. Viimeisenä askeleena, eli 
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kahdeksantena D:nä palkitaan tiimi ja tunnustetaan heidän panos ongelman ratkaisussa. 

(Ongelman ratkaiseminen ja parantaminen, n.d.) 

 

 

8.2.7  Syy-seuraus kaavio 

 

Syy-seuraus kaaviosta käytetään myös tekijänsä mukaisesti nimitystä Ishikawa dia-

grammi. Tämä kaavio on esitettävissä ainakin kahdessa eri muodossa. Yksi esitystapa on 

kalanruoto kaavio ja toinen on prosessi kaavio.  Näistä kahdesta yleisin käytetty esitys-

muoto on kalanruotokaavio. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 96) 

 

Syy-seuraus kaaviossa kirjataan tutkittavaan aiheeseen vaikuttavat tekijät selkeään kalan-

ruoto kaavioon. Kalanruodon niin sanottuun päähän laitetaan tutkittava aihe ja ruotoihin 

laitetaan tähän vaikuttavat 4-6 tärkeintä tekijäryhmää. Näitä tärkeimpiä tekijäryhmiä on 

määritelty käytettäviksi erilaisia yhdistelmiä, mistä yksi hyvä käytettävä vaihtoehto on 

ihmiset, koneet, prosessit, johtaminen, ympäristö sekä materiaalit. Näihin tekijöihin kir-

jataan sitten omat esille tulleet vaikuttajat. (Yhdistä ideointityökaluilla luovan ajattelun 

eri ulottuvuudet, n.d.) Syy-seuraus kaaviolla voidaan siten etsiä vikaan tai virheeseen vai-

kuttaneita päätekijöitä sekä niiden taustalla olevia tekijöitä. Koostamisen jälkeen voidaan 

etsiä mahdollinen juurisyy esille tuoduista tekijöistä. Selventääkseni tätä käsittelyä käy-

dään esimerkkinä yksi kuviteltu kohta läpi yhden haaran osalta. 

 

Jos esimerkiksi tutkitaan mittakoneessa ilmenevää vaihtelua, laitetaan tämä kalanruodon 

pääksi. Jaotellaan sille aiemmin luetellut tärkeimmät tekijäryhmät. Näistä yksi on ympä-

ristö. Ympäristö tekijään ideoidaan vaikuttajia, joita ovat lämpötila, kosteus, epäpuhtau-

det, tärinät ja staattisuus. Kun nämä on listattu, todetaan, että lämpötilaa ja ilmankosteutta 

säädetään ja mitataan, eikä siinä ole ollut ongelmia. Huoneilma on suodatettua, hallin 

ovesta ei epäpuhtauksia välitilan vuoksi ilmavirran mukana pääse ja muutenkin on mää-

ritelty sekä noudatettu siivoamista niin huoneesta, laitteesta kuin mitattavista kappaleis-

takin. Staattisuutta ei mitattavista kappaleista voi tulla ja henkilökunnan ohjeistuksessa 

on, ettei staattisuutta voimakkaasti aiheuttavia vaatetuksia saa käyttää, kuten villapaitoja. 

Sitten huomataan, että tärinää ei ole tutkittu. Tämän havainnon myötä tärinää tutkitaan ja 

huomataan, että lattiavalu on yhteneväinen muun tuotannon kanssa, mistä tulee tärinää ja 

voimakkaampiakin yksittäisempiä tärähdyksiä. Nämä vaikuttavat lattiavalun kautta mit-

talaitteeseen aiheuttaen aiheetonta mittavaihtelua. Näin päädytään siihen, että lattiavalu 
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katkaistaan poistaen yhteys muun tuotannon lattian rakenteeseen. Tästä läpikäynnistä ha-

vainnollistetaan kuviolla 11. 

 

KUVIO 11 Syy-seuraus kaavion toimintaperiaate 

 

 

8.2.8 Aivoriihi 

 

Aivoriihessä tarkoituksena on ensin ideoida hyvinkin vapaamielisesti aihealueesta, minkä 

jälkeen nämä ideat tarkastellaan tarkemmin karsien ylimääräiset pois ja ryhmitellen jäl-

jelle jääviä. Jäljelle jääneistä ryhmitellyistä ideoista otetaan soveltuvimmat, joko kohta-

laisen suoraan työstettäviksi tai sitten prosessoidaan lisää jollain muulla työkalulla. Ai-

voriihessä ryhmän koko on noin 4-12 henkilöä. Ideointi vaiheen tarkoituksena on tuoda 

esille mahdollisimman paljon vapaita ja toisistaan poikkeavia ideoita ilman kritisoimista 

ja keskinäistä keskustelua. Tätä kritisoimisen kieltoa ryhmän vetäjän tulee painottaa ryh-

mälle, kuin myös tuoda prosessin yleinen eteneminen esille. Ideointi kestää 5-20 minuut-

tia ja tämä vaihe voidaan tehdä joko järjestelmällisesti tai vapaassa järjestyksessä; hiljai-

suudessa tai ääneen ideat esille tuoden. Hiljaisessa versiossa jokainen kirjaa ideansa ylös 

ja ääneen ideoita kootessa on jonkun toimittava kirjurina. Järjestelmällisessä toiminnassa 

jokainen henkilö tuo ideansa esille, kunnes kaikki ollaan kirjattu. Vapaassa järjestyksessä 

ajatukset kirjataan ylös sitä myöten, kun niitä tulee mieleen. Ideoiden keräämistä jatke-

taan mahdollisimman pitkään, kuitenkin korkeintaan aikarajan loppuun saakka, ja lope-

tetaan, kun ideoita ei enää tule esille vetäjän ohjauksesta huolimatta. Kerätyt ideat kirja-

taan sitten esimerkiksi erillisille lapuille tai kirjoitetaan taululle niin, että ne ovat kauem-

paakin luettavissa. Sitten nämä kirjatut ideat jäsennellään omiin ryhmiinsä ja lopuksi kun 
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ryhmät ovat koostuneet, annetaan jokaiselle ryhmälle otsikko. Ideoiden kirjoittamista ir-

tolapuille, ryhmittelemistä ja otsikointia esitetään kuvassa 12. (Karjalainen, n.d.) 

 

 

Kuva 12 Aivoriihen ideointivaihe ja sen järjestely. (Karjalainen, n.d.) 

 

Aivoriihi on erittäin toimiva, etenkin sen vuoksi, ettei kritisointia sallita lainkaan ideoin-

tivaiheessa. Tätä myöten tulee helpommin esille ideoita, mitä ei välttämättä muuten tulisi 

mieleen, joka voi kuitenkin olla jopa ratkaisu koko tehtävässä. Suuren määrä ideoista voi 

myös mahdollisesti tulla muita hyviä huomioita, jotka eivät toimisi kyseisen tehtävän 

kohdalla, mutta on käytettävissä jossain muussa yhteydessä. Mielestäni aivoriihen ryh-

mää perustaessa tulisi myös ajatella tarkasti ryhmään valittavia henkilöitä, jotta saataisiin 

mahdollisimman laaja-alaisesti erilaisia ideoita sekä tarpeen vaatiessa myös vältettäisiin 

henkilökemioista johtuvia haasteita ryhmän sisällä. Aivoriiheen tulisi siten valita henki-

löitä eri työtehtävistä ja osastoilta, joilla voi olla aihealueessa hyödynnettävää erityisosaa-

mista. Aivoriihi työkaluna voidaan myös hyvin sisällyttää toisen työkalun sisään ideoin-

tivaiheeseen. Kuten esimerkiksi syyseuraus kaavion kalanruotoon ideoidessa eri vaikut-

tajia tutkittavalle ongelmalle. 

 



48 

 

9 JATKUVA PARANTAMISEN SUORITTAMINEN 

 

 

 Jatkuvaa parantamista harjoittava yritys ei tarkoita pelkästään sitä, että käytetään siihen 

liittyviä työkaluja ja suoritetaan kehitysprojekteja. Joten on harhaanjohtavaa, jos esimer-

kiksi sanotaan yrityksestä, että heillä on jatkuvaa parantamista ja todellisuudessa on käy-

tössä vain satunnaisia Kaizen projekteja. Jatkuvan parantamisen suorittaminen tarkoittaa 

sitä, että kehittämistä tehdään joka päivä jokaiseen yrityksen osa-alueeseen (mahdollisesti 

vain pienin askelin) sekä standardoidaan hyviä tuloksia ja jatketaan kehittämistä, jottei 

kehitys taannu aiempaan tilaan. Jos jäädään paikalleen, niin jossain kohtaa suunta on alas-

päin, työntekijöistä riippumattomista syistä. Kehitystyötä myös jatketaan eteenpäin, 

vaikka tavoitetila olisi jo saavutettu. (Rother, 2010, Chapter 1) 

 

Jotta uudet kehitetyt toimintatavat toimivat ja niistä saadaan esille kaikki lisäkehityskoh-

teet, tulee nämä systemaattisesti auditoida riittävän osaamisen omaavan tahon toimesta. 

Ja muistettava, että uuden toiminnon joutuu toistamaan mahdollisesti jopa kymmeniä ker-

toja, ennen kuin se saadaan uuteen kulttuuriin ja käyttäytymiseen sisällytetyksi tavaksi. 

(Moore, 2007, 105) Kehitystyö yrityksessä ei myöskään tule koskaan valmiiksi, koska 

kun kehität jotain aluetta, niin tulet näkemään seuraavia kehityskohteiksi otettavia osa-

alueita. Jos et kykene näkemään seuraavia kehitystarpeen omaavia osa-alueita kehitystöi-

den myötä, niin et todennäköisesti ole vielä pureutunut riittävän syvälle prosessin yksi-

tyiskohtiin. (Rother, 2010, Chapter 6) 

 

 

9.1 PDCA – Demingin ympyrä 

 

Yhtenä jatkuvan parantamisen kulmakivenä pidetään Demingin ympyrää, joka tunnetaan 

laajasti myös PDCA nimellä. Tämän metodin tarkoituksena on ohjata käyttäjiä toimimaan 

systemaattisesti, jonka toimintajärjestyksestä PDCA saa myös nimityksensä, eli plan, do, 

check, act, joka suomeksi on suunnittele, tee, tarkasta ja toimi. (Liker, 2004, 23) 

 

PDCA usein mielletään helpoksi työkaluksi, mutta tämän alkuperäinen käyttöperiaate on 

paljon suurempi, mitä pelkkä tarvittaessa käyttöön otettava työkalu. PDCA ajattelumal-

liltaan kuitenkin kuuluu liitettäväksi kaikkeen eritasoiseen toimintaan, aina johtamisesta 
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suorittavaan tasoon. Syvempi PDCA ajattelumalli tarkoittaa, että parannusta kohti on us-

kallettava ottaa askel, jotta nähdään mitä tapahtuu. Tämän askeleen jälkeisen tapahtuman 

havaintojen pohjalta on tehtävä johtopäätökset etenemistä tai muutosta varten. Päätökset 

tulee tehdä tietoperustaisesti tuloksien pohjalta, eikä olettamuksien mukaan. Eli hypotee-

sit on testattava ja tehtävä päätökset hypoteesin testauksesta saadun tuloksen pohjalta. Ja 

kun luodaan toimenpide, niin täytyisi aina olettaa, että hypoteesi voi myös olla väärässä 

ja korjaus voi mennä pieleen. Näin pidetään mieli avoimena ja valvotaan tilannetta sekä 

kyetään oppimaan tapahtumista. Jos hypoteesin tulos poikkeaa ennen testaamista tehdystä 

olettamasta, niin tämä uuden odottamattoman tuloksen kautta opitaan jotain uutta. Jos 

hypoteesi toteutuu oletetusti, niin on kyetty vain todistamaan se, mitä oli jo alkujaan ar-

veltu tapahtuvan, eikä opittu mitään uutta. On siis ajateltava, ettei ole olemassa epäonnis-

tunutta hypoteesia vaan hypoteesi odottamattomalla lopputuloksella. Tämän ajattelun nä-

kökannan myötä testauksen tarkoituksena ei olekaan testata sitä, mikä toimii niin kuin on 

oletettua, vaan mikä toimii odottamattomalla tavalla, jotta voidaan oppia lisää. Toyota on 

myös aikoinaan lisännyt perinteisen PDCA ympyrän sisälle mene ja katso –tekstin, ko-

rostaakseen paikan päällä tapauksen toteamisen tärkeyttä ennen muita toimia. Tämä To-

yotan omalla lisätekstillä oleva PDCA -ympyrä esitetään kuviossa 13. (Rother, 2010, 

Chapter 6) 

 

Tätä hypoteesin testausta voidaan yksinkertaisesti ajatella esimerkiksi niin, että putkilii-

tokseen tarvitsee liimata kierreliitoksella oleva venttiili. Putkessa on sisäkierre ja venttii-

lissä ulkokierre. Hypoteesi on, että sisäkierteeseen laitetaan liimaa ja kiristetään liitin pai-

kalleen. Testauksen myötä huomataankin, että venttiili työntää putkiliitokseen kiristettä-

essä liimaa edellään kohti putkea ja aiheuttaa putken sisään liimapaakun, mikä voi myö-

hemmin irrota. Tässä tapauksessa tapahtui odottamaton lopputulos, tapauksesta voidaan 

oppia ja tämä oppi jalostaa myös muualle tuotantoon, että näin ei kuulu liimausta suorit-

taa. Sitten testataan hypoteesi, missä liima laitetaankin venttiilin ulkokierteelle. Tämä hy-

poteesi tuottaa nyt toivotun tuloksen ja voidaan ohjeistaa valmistusta. 
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KUVIO 13 PDCA -ympyrä (Rother, 2010) 

 

PDCA suunnitteluvaiheessa on määritelmissä oltava tarkkana, jotta tiedetään selkeästi 

mihin päänmäärään ollaan suuntaamassa ja pystytään arvioimaan myöhemmin lopputu-

loksena saatua toteumaa verraten lähtökohtaan. Jos suunnitteluvaiheessa tehdyt tavoitteen 

määrittelyt ovat heikot, on hankala lähteä kehittämään, jos lopputulos ei ole halutunlai-

nen. Tavoitteen määrittelystä tulisi käydä ilmi tavoitteen ja nykytilan mittarien arvot, pro-

sessin vaiheet järjestyksessä ja niihin liittyvät aikamääreet sekä tyypilliset ominaisuudet. 

Toyotalla on viisivaiheinen kysymyslista, joka ohjaa siihen, kuinka lähdetään etenemään 

tavoitetta kohti. Tämä on järjestyksessä: 

1. Minkälainen on tavoitetila? 

2. Minkälainen on nykytila? 

3. Mitkä ongelmat estävät tavoitetilaan pääsyn ja minkä niistä ratkaiset nyt? 

4. Mikä on seuraava vaihe sekä samalla uuden PDCA kierron alku? 

5. Koska voidaan käydä näkemässä, mitä on opittu ensimmäisestä vaiheesta? 

Jokaisen vaiheen suunnitelmaa tehtäessä on myös kyettävä luomaan oletettu todennäköi-

nen tulos, mitä voidaan verrata etenemisen, eli hypoteesin testaamisen kautta, saavutet-

tuun tulokseen. Prosessin vaiheet ja niihin liittyvät määreet, tulokset sekä ominaisuudet 

on käytävä ilmi koska, jos käsitellään kerralla vain lähtökohtaa ja toteutunutta lopputu-

losta, niin tässä on erittäin suuri pala kehitettäväksi ja on erittäin hankalaa löytää juurisyy 

kehitettäväksi suuresta kokonaisuudesta, ilman riittävää seurantaa ja mittaamista proses-

sin sisäisissä eri vaiheissa. Toyota Kata kirjassa tämä välivaiheiden läpikäyminen kuva-

taan hyvin kuvailevasti “jokainen askelma portaikossa kohti tavoitetta on PDCA kierto. 

Jokainen askelma on hypoteesi ja se, mitä voidaan tuon hypoteesin testaamisesta oppia, 

voi vaikuttaa seuraavaan askelmaan”. Tätä askelma ajattelua esittää kuvio 14. Tämä voi-

daan myös ajatella selkeyttäen niin, että jos ajatellaan tuoksi portaikoksi Toyotan vuoro. 

Verrataan vain lähtökohtaa ja lopputulemaa. Eli vuoron alkua vuoron lopussa kertynee-

seen lopputulokseen. Ja vuoron lopussa selviää, että koko vuoron aikana on ollut 1000 
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Andon tapausta. Kuinka tästä valtavasta harppauksesta voi löytää ne kohteet, mitä täytyy 

lähteä kehittämään, jotta saavutettaisiin toivottu kehittyminen seuraavissa vuoroissa? On 

kuitenkin ymmärrettävä se, että jokaisen kehitysprojektin alkutilassa määritelty tavoite-

tila ei välttämättä täyty täysin. Tähän tavoitetilan ja todellisuuden poikkeamaan voi johtaa 

esimerkiksi se, että prosessit ovat hyvin harvoin täysin vakaita. Tästä syystä myös tavoit-

teiden aikataulujen venyminen on tapauskohtaisesti hyväksyttävissä, koska suurin oppi-

minen tulee virheiden tekemisen myötä. (Rother, 2010, Chapter 6) 

 

 

KUVIO 14 Tavoitetilaan eteneminen (Rother, 2010) 

 

 

9.2 Lisäarvoa tuottamattomat hukat 

 

Lisäarvoa tuottamattomat hukat eivät tuota valmistettavalle tuotteelle minkäänlaista lisä-

arvoa. Siitä syystä hukat ovat tekemisen kannalta täysin turhia ja ylimääräistä tekemistä. 

Joten, jotta voitaisiin optimoida tekemistä, niin tulee näitä hukkia pyrkiä poistamaan tai 

vähintään minimoimaan. Hukkia on olemassa useita eri muotoja, läpi yrityksen ja ne voi-

vat olla myös eri organisaatioissa valmistuksesta toimistoon. Toyotalla on todettu, että 

näitä hukkia on olemassa seitsemää eri muotoa. Nämä seitsemän eri hukkaa ovat: 

• Ylituotanto 

• Odottaminen 

• Turhat kuljettamiset 

• Liika ja väärä käsitteleminen 

• Turha varasto 

• Ylimääräiset liikkeet 

• Viat 

Vika johtaa siihen, että aiemmin tehty turha työ, täytyy korjata ylimääräisellä resurssilla, 

jottei vika etene prosessissa. Ja tähän viallisen osan käsittelyyn voi tuotannossa liittyä 
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monta eri vaihetta tekemisen ja korjaamisen välissä. Jotka viallisen osan tapauksessa ovat 

kaikki hukkaa. Näiden seitsemän hukan eri muodon lisäksi on olemassa myös yksi lisäys, 

kahdeksas hukan muoto: 

• Työntekijän luovuuden hyödyntämättömyys 

Eli ei hyödynnetä täyttä kapasiteettia, mikä työntekijästä on hänen osaamisestaan, oppi-

misen halustaan ja luovuudestaan saatavilla. (Liker, 2004, 28) 

 

Nämä hukat voivat olla hyvin vaikutuksissa toisiinsa ja yhdellä hukalla voi olla kerran-

naisvaikutusta. Jos esimerkiksi ajatellaan vikaa. Niin jos viasta ei poisteta juurisyytä vaan 

pelkästään oire korjataan, niin vika todennäköisesti uusiutuu. Vian korjaaminen aiheuttaa 

ylimääräisiä liikkeitä, korjaukseen viemiseksi voidaan joutua tekemään turhaa kuljetta-

mista, prosessin seuraava vaihe voi joutua odottamaan, tuotetta joudutaan moneen kertaan 

liikaa käsittelemään. Ja kaiken tämän lisäksi, jos vikaantuminen on toistuvaa, niin hyvin 

helposti tehdään ylimääräistä varastoa, jotta seuraavat osuudet prosessissa eivät pysähdy 

viallisen tuotteen vuoksi korjauksen ajaksi. 

 

 

9.3 Data-analysointi ja tilastoseuranta 

 

Kuten opinnäytetyössä on aiemmin viitattu Toyotan tapaan kirjan toteamaan, tietojen ke-

rääminen ja analysoiminen kertoo, että onko terve järki oikeassa (Liker, 2004, 225). Eli 

usein lähdetään toimimaan niin sanotusti terveen järjen intuitiolla, mutta faktan, eli datan, 

avulla saadaan varmuus toiminnalle. Jottei kuluteta resursseja väärään suuntaan, jäädä 

pohtimaan perustelemattomasti mihin kuuluisi suunnata resurssit tai tehdä vääriä päätök-

siä. Eli kun lähdetään toimimaan, niin taustatietojen keräämisen ja analysoimisen kautta 

tuo toiminta on tehokasta ja kohdennettua. Data-analysoinnin avulla kyetään myös näke-

mään nykytila, arvioimaan paremmin tavoitetilaa, valvoa sekä analysoida välivaiheita ja 

verrata lopputulosta aiempiin tuloksiin ja tehtyihin arvioihin. Data-analysoinnissa ja esi-

tyksessä on myös hyvä käyttää PDCA-mallia, eli aloitetaan siitä, että suunnitellaan mitä 

dataa tarvitaan. 

 

On turha kerätä ja analysoida dataa, mitä ei käytetä tai mistä ei saada riittävää hyötyä. 

Hienot esitykset eivät auta mitään, jos datalla ei ole jatkokäyttöä. Ja on myös palattava 

arvioimaan käytössä oleva data kehittämistarpeen kannalta. Data-analysoinnissa on myös 

vaihtoehtoja eri analysointimallien käyttämiseen valtavasti, mistä tässä esitetään tähän 
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työhön parhaiten soveltuvat, muistaen myös, että on parasta pitää asiat yksinkertaisina. 

Suuresta valikoimasta data-analysoinnin työkaluja tähän työhön soveltuvimmat ja yksin-

kertaiset työkalut ovat histogrammi, pareto, pistekaavio sekä suhde diagrammi. 

 

 

9.3.1  Histogrammi ja Pareto 

 

Histogrammien avulla saadaan graafisesti esitettyä koko data selkeässä muodossa. Tällä 

saadaan jaoteltua dataryhmät palkkien muotoiseen esitykseen halutussa järjestyksessä. 

Pareto mallissa puolestaan saadaan graafisesti monipuolisemmin esitettyä järjestelmässä 

olevaa dataa. Pareto diagrammissa voidaan esimerkiksi kuvata määräjakaumaa, taajuutta 

eri aikamääreissä ym. Tämän avulla voidaan etsiä myös ongelmatapauksissa ne pienem-

män oloiset viat, mitkä kuitenkin voivat mahdollistaa muut viat. Eli erään näkökannan 

mukaisesti juurisyistä kaksikymmentä prosenttia, aiheuttavat vioista kahdeksankym-

mentä prosenttia. Analysointi aloitetaan tunnistamalla ja määrittelemällä analysoinnin 

tarpeen alla oleva ongelma. On tunnistettava, mitkä ovat analysoinnin tarpeen kannalta 

tärkeimmät kriteerit ja minkä ajanjakson ajalta. Kun nämä on päätetty, luodaan datasta 

halutun mukainen visuaalisesti. Esitysmuodoltaan tarkoitusta parhaiten palveleva. Paras 

tapa, selkeyden vuoksi, on järjestää pääkriteerin mukaan näyttämään dataa suurimmasta 

pienimpään. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 73; 76-77) 

 

Alla on muutamia esimerkkejä havainnollistettuna kohdeyrityksen datasta, kuinka vo-

daan hyvin yksinkertaisellakin kaaviolla avata dataa ja kuinka niitä voi järjestellä tarpeen 

mukaisesti. Tähän esimerkkiin on käytetty Pareto diagrammia. Kuvaajissa päälähteenä 

tyyppi ja tämän alirakenteena syykoodi. Näistä kaavioista on jätetty kappalemäärät ja ai-

kajana pois sekä korvattu tiedot numeerisesti sekä x-tunnistein, mutta normaalisti nämä 

ovat nähtävillä analysoidessa. Kuviossa 15 osoitetaan, kuinka voidaan lähteen mukaisesti 

jaoteltua data niin, että kaikkien lähteiden alirakenteen, eli syykoodit, näkyvät kaaviossa. 

Kuviossa 16 on puolestaan avattu aiemmin esitetty kaavio hieman visuaalisesti yksinker-

taistavammaksi ja yksilöivämmäksi, TOP 5 malliksi. Tuossa TOP 5 mallissa esiintyy ali-

rakenteissa olevat viisi suurinta syykoodia ja mistä lähteistä näitä on havaittu. Tätä kautta 

päästään, dataa avaten, löytämään esiintymisien mukaan pienemmäksi purettuja ongel-

makohteita kehitettäväksi. Nämä datasta löydetyt ongelmakohdat voivat vaikuttaa eri osa-

alueissa ja tehdyn analyysin avulla voidaan luoda suunnitelmat etenemisen suhteen kehi-

tystyön aloittamiseksi. 
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KUVIO 15 Vikaryhmät lähteen mukaan 
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KUVIO 16 Vikalähteiden viisi suurinta syykoodia 

 

 

9.3.2  Pistekaavio 

 

Pistekaaviossa saadaan esille analysoitavien kohteiden keskinäisiä vaikutussuhteita. Eli 

sitä, onko kahdella tutkittavalla asialla keskinäistä vaikutussuhdetta toisiinsa, jolloin toi-

sen kasvaessa myös toinen kasvaa. Pistekaavion avulla, näitä vaikuttavuussuhteita esille 

tuoden, voidaan pystyä löytämään kohteita, mihin on kohdennettava toimia ongelmien 

poistamiseksi. Analysoinnin myötä voidaan myös vastakkaisesti löytää poistettavaksi toi-

mien alta ne kohteet, mitkä eivät ole vaikutussuhteessa tutkittavaan ongelmaan. Pistekaa-

vion tulkintaa vaikutussuhteellisuudesta esitetään kuviossa 17. Pistekaaviota varten vali-

taan kaksi mitattavaa kohdetta, mistä toinen on riippuvainen ja toinen riippumaton kohde. 

Riippuvainen kohde voi olla myös vika ja riippumaton voi olla mahdollinen vian aiheut-

taja. Näistä, kahdesta valitusta analysoitavasta kohteesta, riippumaton kohde asetetaan 

horisontaaliselle akselille ja riippuvainen kohde vertikaalille akselille. Ja, jotta saadaan 

riittävä data osoittamaan riippuvuussuhdetta tai -suhteettomuutta, niin datapareja tulisi 

olla 30-100 kappaletta. Kun mitattavasta dataparista on riippuvuustasoa kuvastava graafi 

saatu luotua, niin tämä analysoidaan ja jos yhteyttä näillä kahdella mitattavalla kohteella 
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ei ole niin, voidaan vielä logaritmisen kaavion kautta varmistaa, onko näillä olemassa 

olevaa yhteyttä. Logaritminen kaavio voi toisinaan tuoda esille yhteyksiä, jotka eivät ole 

suoraan johdannaisia. Huomattavaa saadussa analyysissa on myös se, että vaikka kahden 

kohteen välillä todettaisiin olevan yhteys, niin tämä ei silti tarkoita varmasti sitä, että on 

löydetty tapahtuman aiheuttaja, vaan aiheuttajana voi olla kolmas osapuoli. Mutta tapauk-

set missä havaitaan, ettei kahden kohteen välillä ole yhteyttä, voidaan tieto tulkita var-

maksi. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 80-83) 

 

 

KUVIO 17 Vaikutussuhteellisuus pistekaavioiden avulla (Andersen, Fagerhaug, 2006)  

 

 

9.3.3  Suhdediagrammi 

 

Suhdediagrammilla, kuten pistekaaviollakin, saadaan tuotua esille eri kohteiden yhteyk-

siä, mutta tällä analysoinnin menetelmällä voidaan helposti myös etsiä yhteyttä pelkäs-

tään sanallisilla tiedoilla, toisin kuin pistekaaviossa, missä on käytettävä vain numeerisia 

arvoja. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa edetään pääasiallisesti ymmärryksen ja intuition 

mukaan ja kvantitatiivisessa edetään numeerisen datan pohjalta, mikä poistaa inhimillisiä 

virheitä tutkimisesta. Ja tämän inhimillisen virheen poistamiseksi käydään tässä läpi 

kvantitatiivinen malli. Suhdekaaviossa kootaan joukko tutkittavia kohteita ja vaikutus-

suhteet kuvataan vetämällä nuoli kohteeseen, mihin kyseisellä kohteella on vaikutus. Lo-

puksi lasketaan jokaiselle kohteelle, kuinka monta nuolta kohteeseen tuli ja kuinka monta 

nuolta lähti. Mitä enemmän on lähteviä nuolia, niin sitä enemmän kyseinen kohde toimii 

ohjaavana tekijänä. Ja mitä enemmän kohteeseen tulee nuolia, niin sitä enemmän kysei-
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nen kohde toimii indikoivana tekijänä. Juurisyytä etsiessä tutkitaan suhdekaavion paljas-

tamia ohjaavina tekijöinä toimivia kohteita, jotta löydetään juurisyy. Kuviossa 18 havain-

nollistetaan suhdekaavion käyttöä. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 88-90) 

 

KUVIO 18 Suhdekaavion käyttö (Andersen, Fagerhaug, 2006) 

 

 

9.4 Visuaalisuuden hyödyt ja merkitys 

 

Visuaalisuuden avulla nähdään nopeasti, ovatko asiat kunnossa, onko toiminta standardin 

mukaista ja ylläpidetäänkö 5S järjestelmää. Hyvin oleellista on se, että todetaan visuaali-

sen ohjaamisen toimivan myös muissakin, kuin pelkästään työpisteiden järjestyksessä ja 

näkyvissä kaavioissa tai taulukoissa. Visuaalisen ohjaamisen käytön astetta standar-

doidussa työympäristössä on helppo ajatella niin, että jos konkreettiseen tekemiseen tar-

kemmin paneutumaton henkilö menee tuotannon läpi, niin onko hänen mahdollista ha-

vaita, jos työpisteet tai tekeminen ei ole standardin toiminnan mukaista. (Liker, 2004, 

152) 
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Näkyvyyden avulla voidaan kehittää myös ongelmien tuomista näkyviin, ilman että niitä 

hoidetaan taustalla. Lean:ssa yksi merkittävä keino tuoda erilaiset ongelmakohdat esille 

tuotannosta on luoda tuotannon prosessiin virtaus ja prosessin puskurivarastot poistetaan. 

Tämä ohjaa toimintaa myös siihen, että ongelmat tulevat pakotetusti esille ja ne on rat-

kaistava heti, jotta virtaus ei pysähdy. Jos on suuri puskuri tekemiselle, esimerkiksi suuret 

varastomäärät, hoidetaan ongelman korjaaminen taustalla, eikä ongelma tule konkreetti-

sesti haittaavana näkyviin. (Liker, 2004, 88) Ongelmien taustalla korjaamista on hanka-

lampi mitata, jolloin ei tiedetä tähän liittyvää osaa hukan määrästä tuotannossa sekä on-

gelmat saattavat olla piileviä kehityskohteita ja juurisyitä ei välttämättä etsitä niin halli-

tusti, kuin pitäisi. 

 

Vian havaitsemisen visualisoiminen antaa mahdollisuuden havaita vian esiintymisen jo 

varhaisessa vaiheessa. Visuaalisella toiminnalla saadaan virheitä vähennettyä esimerkiksi 

osakeräilyn kautta. Kun tuoterakenne määrittelee tarvittavat nimikkeet, kerätään nämä 

vaiheelle ja jaetaan asennettaviksi imuohjauksen kautta. Näin saadaan visualisoitua asen-

nettavat nimikkeet ja havaitaan, joko nimikkeiden puutoksen tai liiallisuuden kautta, eri-

laisia vian muotoja. Esimerkiksi jos tuotteeseen asennetaan teippejä, rakenne määrittää 

mitkä teipit tuotteeseen asennetaan, nämä kerätään teippausvaiheelle esimerkiksi kärryyn 

mikä on työnumerotunnisteella varustettu. Jos kärryyn jää teippiä tai sitä puuttuu, saadaan 

visuaalisesti vika havaittua ja ongelmaan päästään välittömästi pureutumaan. 

 

Tilanneselvityksessä ja ongelmanratkaisussa ym. visuaalisuus on myös nopean ymmär-

ryksen ja selkeyden vuoksi hyvin oleellista. Kommunikointi on tehokkaampaa ja vaikut-

tavampaa, kun se tehdään yksinkertaistetusti ilman monimutkaisia monisivuisia näytök-

siä. Ongelmanratkaisussa käytettäessä voi A3 arkin pohjata esimerkiksi PDCA-mallin 

mukaisesti vaiheittain läpikäytäväksi. Yhdellä A3 paperiarkilla tulee pystyä esittämään 

tarvittava tieto. Tässä A3-menetelmässä tieto luetaan alkaen vasemmasta yläkulmasta 

alaspäin edeten seuraavaan palstaan. (Liker, 2004, 244; 246) 
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10 MUUTOKSEN TOTEUTTAMINEN 

 

Toimivan kehitysprosessin oleellisena osana ongelmanratkaisun jälkeen on päätöksien 

tekeminen tarvittavista toimista, joilla saadaan tavoitetila saavutettua. Myöskin tämän toi-

minnon on oltava hyvin organisoitu ja suunniteltu, jottei aiemmin tehty hyvä selvitys ja 

analysointityö ongelman aiheuttajan etsimisestä mene hukkaan. Osassa tapauksia tämä 

voi tarkoittaa muutoksia, jotka koskettavat myös eri henkilöitä ja eri organisaatioissa. 

 

Toteuttavassa vaiheessa käydään vaiheittain läpi tarvittavat toimenpiteet, hyödyntäen tar-

vittavia työkaluja näiden vaiheiden toteuttamiseksi. Läpikäytäviä vaiheita muutoksen to-

teuttamiseksi on neljä. Nämä ovat järjestyksessään käyttöönoton organisoiminen, suun-

nitelman tekeminen muutoksen toteuttamiselle, hyväksyntöjen ja suotuisan ilmapiirin 

hankkiminen sekä lopuksi itse muutoksen toteuttaminen. Muutoksen toteuttamiseksi on 

asetettava vastuulliset henkilöt, valvottava toimintaa ja pidettävä painetta toteutumiseksi 

yllä, ymmärtäen että myöhästymiset ovat normaaleja ja muutos vie aikaa sekä kun saa-

daan aikaan onnistumisia, on muistettava niitä juhlistaa. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 

119;127) 

 

Juhlistamisesta tai palkitsemisesta todettakoon kuitenkin myös näkökanta, mitä Toyotan 

ajattelumallissa on, että onnistumisia tulee juhlia ja palkita, mutta tämä ei ole kuitenkaan 

missään tapauksessa päätös kehitykselle. Vaan tämän juhlallisuuden takana on jo seu-

raava kehitys odottamassa. Siksi voiton juhlistamista voidaan myös ajatella pidettävän 

seuraavan kehittämistyön alkuun siirtymisen vuoksi. (Rother, 2010, Chapter 6). 

 

Muutoksia tavoittelevien projektien toistettavuus tuo myös paljon lisäarvoa jatkossa, kun 

voidaan hyödyntää jo käytettyä metodia ja kyetään standardoimaan toimintaa johdonmu-

kaiseksi. Siksi on hyvä käyttää joustavia menetelmiä, joita voidaan soveltaa myös jat-

kossa toisiin projekteihin. Jo tutut projektien läpiviemisien metodit kasvattavat jatkuvasti 

osaamista ja tunnetaan jo entuudestaan juuri siinä yrityksessä toimivia keinoja muutoksia 

läpi vietäessä. (Wysocki, 2004, 7) 
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10.1  Johtaminen ja suunnitelmat 

 

Johdon tuki ja sen säilyvyys on erittäin oleellinen projektien onnistumiseksi ja on usein 

myös hyvin hankala säilytettävä, koska ajan suhteen pääpainopisteet ja muuttujat elävät 

bisneksessä. Tämän vuoksi projektin vetäjän on luotava standardointia ja pidettävä niistä 

kiinni. Johdon on toimittava projekteissa niiden omistajana sekä visionäärinä ja tehtävien 

ohjaajana, mutta johto ei saa olla projektin vetäjänä tai suorittajana, vaan itse suorittami-

seen on johdonmukaisesti velvoitettava muita jäseniä. Johdon on myös turvattava tarvit-

tavat resurssit sekä rahoitus ja toimittava itse näkyvällä tavalla projektin mukaisesti. 

(Wysocki, 2004, 3-4) 

 

Projektin vetäjän valinta on tehtävä tarkasti harkiten ja analysoiden hänen osaamisensa 

soveltuvuus kyseiseen projektiin, eli itse tehtävän vaatimuksista on luotava kuvaus tar-

vittavan projektin vetäjän valitsemiseksi. Missään nimessä ei tule valita projektin vetä-

jäksi vain jotain henkilöä, jolla sattuu olemaan vapaata aikaa. Yleisimpiä vaatimuksia 

hyvältä projektin vetäjältä ovat mm. tietotaito projektiin liittyvistä aiheista, neuvottelu -, 

organisointi – ja päätöksen teko kykyisyys sekä kirjallisen ja suullisen esityksen taito. 

Projektin vetäjän ei tule luvata mahdottomuuksia eikä kontrolloida kohtuuttomasti. Pääl-

limmäiset toimet hänellä ovat tavoitekeskeisen toiminnan varmistaminen, resurssien täy-

den hyödyntämisen organisoiminen, toiminnan rajaaminen, määrityksien valvominen 

sekä vastuun jakaminen.  (Wysocki, 2004, 4-5) 

 

Jatkuvan parantamisen saaminen sisäistetyksi koko yritykseen, ja sen luonnolliseen ajat-

telutapaan, on erittäin haastavaa, koska hyvin yleisesti otetaan käyttöön lyhyempi ja hel-

pompi reitti, missä ajoittain avataan työkalupakki ja tehdään siitä innostuneena kehitys 

projekti. Yksi jatkuvan parantamisen ajattelumallia vahvistava toimintamalli on Toyotal-

lakin käytössä oleva Kata, joka ei ole henkilö tai tilanne perustainen toimintamalli, vaan 

käytettävissä muuttuvassa ympäristössä, jotta on olemassa standardoitu etenemisen malli 

vaikkakin tilanteet ovat vaihtelevia. Nimitys Kata, tulee japanin kielestä, eikä tälle ole 

yhtä oikeaa suomennus tapaa, mutta yksi kuvaava suomennus on “keino pitää kaksi asiaa 

linjassa ja synkroniassa toisiinsa nähden”. Kata mallin muodostamisessa tulee huomioida 

myös se, että luomalla tätä mallia ei sallita luovuuden rajaamista, eikä missään nimessä 

poisteta luovuutta. Rakenteeltaan Kata voidaan jakaa kahteen eri pääosaan, joista toisessa 
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keskitytään kehitystoimiin ja toisessa valmentamiseen. Toyotalla rutiininomaista jatku-

vaa parantamista yksinkertaistettuna kuvataan kuviossa 19, missä on eritelty vaiheet kohti 

parannusta. (Rother, 2010, Chapter 1) 

 

Kata ei ole rajattu pelkästään jatkuvaan parantamiseen, vaan samaa ajattelumallia lähes-

tymistavoissa noudattaa Toyotalla kaikki aina tuotannon helpoimman työn tekijästä ylös 

suurimpaan johtajaan asti. Ja tätä toteutetaan läpi kaikkien eri organisaatioiden, heidän 

jokapäiväisessä toiminnassa. (Rother, 2010, Chapter 5) Jatkuva parantaminen kattaa läpi 

koko organisaation ja läpi kaikkien eri tehtävien ja vaiheiden. Tässä opinnäytetyössä käy-

dään siitä läpi vain rajatusti liittyen vikojen poistamiseen. Mutta pääasiallisesti nämä tässä 

läpikäydyt metodit sekä ajattelumallit ovat, joko suoraan käytettävissä tai sovellettavissa, 

myös muihin jatkuvan parantamisen osa-alueisiin. Ja katsottaessa alla olevaa kuvaa, mikä 

kuvastaa Toyotan jatkuvan parantamisen yksinkertaistettua rakennetta, niin voidaan huo-

mata, että tämä on hyvin samanlainen, mitä aiemmin esitelty PDCA. Eli on tavoitetila, 

tutkitaan nykytila, määritellään välitavoite ja sitten lähetään etenemään vaihe vaiheelta 

sekä oppien vastaan tulleista haasteista, tai niin sanotuista epäonnistumisista, ja muute-

taan etenemän suunnitelmaa siitä saadun opin mukaan, jotta saavutetaan asetettu tavoite. 

 

 

KUVIO 19 Toyotan rutiininomainen jatkuva parantaminen (Rother, 2010) 

 

 

10.2  Määritelmien luominen 

 

Projektien hallinnan on oltava systemaattinen ja määritelty. Projektilla tulee olla tavoite, 

sekä alun ja tavoitteen välissä on oltava riittävä määrä pienempiä tavoitteita. Ja kaikki 

nämä, niin alkutila kuin kaikki tavoitteetkin, on oltava mitattavissa. Mitattavuuden tär-

keys on, että tuloksia ja etenemää voidaan valvoa sekä arvioida. Jos projektia ei ole mää-

ritelty riittävällä tasolla niin eteneminen on hyvin hankalaa, kun ei tiedetä, kuinka kuuluu 

edetä ja kyseinen projekti on suurissa ongelmissa tai voi jopa loppua. Suunniteltaessa 
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projektia on huomioitava myös kyvykkyys muutoksen hallintaan ja tilanteen mukaan elä-

miseen. Suunnitelma ei voi kattaa kaikkea, mutta on oltava tiedossa, kuinka muutoksiin 

tulee reagoida, niin että päästään tilanteesta eteenpäin. (Wysocki, 2004, 5) 

 

Tavoitetila tarkoittaa sitä tilaa, millä voidaan saavuttaa tavoite. Joten näitä ei tule sekoit-

taa keskenään, vaan johdon on juurikin määriteltävä tavoitetila, mihin pyritään ja tämä 

saavutettu tavoitetila tuottaa sitten halutun tavoitteen sekä suuntaa kohti pitkän ajanjak-

son tavoitetta. Tavoitetila tarkoittaa sitä tilaa, kuinka prosessin on toimittava, mutta ei 

kerro ratkaisuja, kuinka siihen päästään, mutta on selkeästi määritelty ja päänmääränä 

haastava, mutta realistinen. Epämääräisistä tavoitetilojen määrittelyistä esimerkiksi, ota 

toimintatapa käyttöön, on liian epämääräinen. Sen sijaan tavoitetilassa olisi määriteltävä 

tarkasti, kuinka tuo toimintatavan on toimittava, jotta voidaan myös saavuttaa tavoitetilan 

yläpuolella oleva tavoite. Tämän vuoksi on tavoitetilaa määritettäessä tunnettava myös 

nykytila, jotta kyetään antamaan realistinen ja järkevä tavoitetila, mutta jos tarkkoja mää-

ritteitä ei esimerkiksi epäselvän nykytilan vuoksi ole annettavissa, voidaan tavoitetilaa 

tarkentaa myös prosessin aikana. Tavoitetila poistaa myös henkilöihin liittyvää vastak-

kainasettelua ja kilpailutilannetta, koska valmiin tavoitetilan ollessa esillä, siirtyy molem-

pien työpanos tämän toteuttamiseen ja siihen, kuinka tähän tavoitetilaan päästään. Tätä 

vastakkainasettelun poistamista tavoitteen asettamisella havainnollistetaan kuvassa 20.  

Tavoitetila antaa myös tarkan määritteen siihen, mitä kohti tulee lähteä etenemään ja on 

siten helpompi suunnitella, mitä tulee analysoida, jotta löydetään seuraavat askeleet, millä 

edetään suoraan kohti tavoitetilaa ja kaikenlainen turha keskustelu suunnan valitsemisesta 

ja siihen liittyvä spekulaatio jää pois. Kun tätä kehitystyötä suoritetaan, ei tule myöskään 

tehdä mitään, mikä ei suoraan johda kohti tavoitetilaa. (Rother, 2010 Chapter 5) 

 

Liian pienen tavoitteen nopeasti saavuttaessa kehittäminen pysähtyy, kun taas liian suu-

ren tavoitteen asettaminen tappaa motivaation muutoksen tekemiselle, koska tavoitetta ei 

voida saavuttaa kuitenkaan. Realistisesti liian suuren tavoitteen tarkoituksena on usein 

saada tekijät ylittämään itsensä, mutta toteutuma tuolla liian suurella tavoitteella on täysin 

vastakkainen. Toteuttaakseen muutoksen on suunnitelmasta käytävä muutokseen liittyvät 

kustannukset, tarpeet eri organisaatioilta ja vastuulliset henkilöt toteutuksiin sekä valvon-

toihin, aikataulutukset toimille, tarvittavat toimet mitä on suoritettava sekä näille järjes-

tys. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 121) 
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KUVA 20 Vastakkainasettelun poistaminen tavoitetilan määrittelyllä (Rother, 2010) 

 

Tarkan tavoitetilan määritteleminen on hyvin selkeyttävä tapa johtaa. Koska on hyvin 

helppo sanoa esimerkiksi, että vähennä vikoja. Mutta tämän edellä esitellyn johtamista-

van mukaisesti tulisi määritellä tavoitetila, joka puolestaan sitten toteutuessaan tuottaisi 

tuloksena vikojen vähentymisen. Ja sitten kun, päänmääränä on vain tämä tavoitetila, niin 

on sallittava vain tähän tavoitetilaan suuntautuva toiminta ja jätettävä sivuun kaikki muu, 

mikä ei tule suuntaamaan toimintaa suoraan kohti tavoitetilaa. Ja tavoitetilaan on mentävä 

pelkäämättä esteitä, koska kuten opinnäytetyössä aiemminkin on esitetty niin odottamat-

tomissa tuloksissa, eli juurikin esteissä piilee oppi. Jos toistuvasti harkitaan ja vaihdetaan 

suuntaa haasteita välttääkseen, niin jää saamatta oppi mitä esteiden ratkaisemisesta olisi 

saatavilla ja tämä voi koitua isommaksi ongelmaksi myöhemmin, kun estettä ei onnistuta 

ratkaisemaan, vaan tulee vikaantuminen. On myös hyvin resurssia kuluttavaa ja muuttujia 

lisäävää vaihdella suuntaa esteiden takia. Ja tulevaisuudessa vastaavaa estettä ei ole tai se 

pystytään ratkaisemaan nopeasti, koska tunnetaan jo tuohon liittyvä prosessit ja juurisyyt. 

 

 

10.3  Kokonaisuuden hallitseminen 

 

Monimutkaisia tai suurempia tehtäväkokonaisuuksia varten voidaan käyttää esimerkiksi 

puudiagrammia jaottelemaan tehtävä pienemmiksi ja yksinkertaisemmiksi tehtäviksi, 

kuin myös kehitystehtävä tapauksissa käyttöönoton suunnitteleminen. Tämän puudia-

grammin erityisenä etuna on sen helppo käytettävyys. Tehtäväkokonaisuus jaetaan pää-

tehtäviin sekä näiden alla oleviin alitehtäviin. Kukin tehtävä kuvastaa sitä toimea, mikä 

on suoritettava. Kaikilla näillä tehtävillä, niin pää- kuin alitehtävillä, on looginen työjär-

jestys vasemmalta oikealle. Päätehtävien tietokenttään voidaan liittää tarvittavat tiedot, 

esim. vastuuhenkilöt, budjetti ja aikataulu. Puudiagrammin toiminnallinen periaate esite-

tään kuviossa 22. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 121-122) 
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KUVIO 22 Puudiagrammin toimintaperiaate (Andersen, Fagerhaug, 2006) 

 

Toyotalla muutoksen suorittamiseen ja hallitsemiseen liittyvä opettaminen suoritetaan 

osittain kursseilla kokoustiloissa, mutta suurin opettaminen tapahtuu kuitenkin töitä teh-

dessä. Luennoimalla voidaan opettaa paljon ja tuoda kerralla paljon tietoa esille, mutta 

työn tekoa seuratessa ja siinä opetusta aktiivisesti suorittaessa näkee konkreettisesti, 

kuinka työntekijä ajattelee ja on parempi mahdollisuus onnistua opettamaan työntekijän 

ajattelumallia uuteen suuntaan. Uuden opetusta suoritetaan myös hyvin organisoidusta, 

kuten PDCA mallin mukaisesti määrittäen ensin tavoitteen, nykytilan ja sitten suunnitel-

mallisesti edeten askel kerrallaan kohti tavoitetta toistuvasti uudelleen arvioiden tilan-

netta. Opetuksessa opettaja vetää perässään oppilasta askeleita ylöspäin läpi tuntematto-

man uuden alueen. Pystyäkseen hyvin opastamaan Toyota Kata ajattelumallia, kokemusta 

tarvitsee helposti olla jopa 10 vuotta. Työn teon aikana suoritettava opettamistilanne si-

sältää paljon oppilaan ja opettajan välisiä keskusteluja tai kirjallisia menetelmiä, missä 

opettaja antaa oppilaalle tehtäviä tai kysymyksiä, miten oppilaan mielestä kuuluisi edetä. 

Tätä kautta opettaja näkee, kuinka oppilas ajattelee ja ohjaa perustellusti sitten oikeaan 

suuntaan haastaen oppilasta ajattelemaan asiaa lisää tai perustelemaan päätöstänsä, jos 

ajattelutavassa on kehitettävää. Samalla opettava henkilö näkee, kuinka oppimisprosessin 

seuraavaan askeleeseen oppilasta on ohjattava. Eli PDCA mallin mukaista etenemistä. 

(Rother, 2010, Chapter 8) 

 

 

10.4  Toteuttaminen 

 

Tavoitetilojen asettaminen on helpompi ja pienempi työnmäärältään, mitä puolestaan 

konkreettinen työn osuus, mitä on suoritettava päästäkseen tavoitetilaan. Tavoitetilan 

määrittelyn jälkeen oleellista on lähteä nopeasti pienillä askelilla etenemään, ilman liian 
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suuria suunnitelmia, koska vaikka kuinka tarkasti suunnitellaan, niin kaikkia edessä ole-

via muuttujia ja haasteita ei voida ennalta nähdä. Ja ennen tuntemattoman alueen testaa-

mista ei voida tietää tulevia havaintoja ennalta, eikä siksi voida tehdä päätöksiä tulevai-

suuden askeleita varten, ennen kuin on nähty mitä seuraavaksi tapahtuu. Kuvassa 21 ha-

vainnollistetaan tavoitetilaan etenemistä ja muutostaajuutta, mitä joudutaan tekemään, 

kun edetään kohti tavoitetilaa, millä matkalla on ennalta tietämättömiä esteitä ja muuttu-

jia. (Rother, 2010, Chapter 6)  

 

 

KUVA 21 Tavoitetilaan eteneminen ja muutoksien suorittaminen matkalla (Rother, 2010) 

 

Jotta muutos saadaan hyvin suoritettua, on oltava työympäristöltä riittävä suostumus ja 

yhteisymmärrys muutokselle, ettei ala sisäisessä ilmapiirissä muutosvastainen ajattelu-

malli tulla esille. Yleisesti on todettu, että mitä enemmän henkilöt, keitä muutos kosket-

taa, tietävät aiheesta, niin sitä vähemmän on muutosvastarintaa. Muutokselle ominaista 

on se, että jos riittävää tietoa ei ole saatavilla niin mielipiteet muodostetaan huhujen pe-

rusteella jo ennen faktoja. (Andersen, Fagerhaug, 2006, 124) 

 

Aiemmin opinnäytetyössä PDCA menettelyyn liittyen on todettu, että on muistettava 

olettaa hypoteesia testatessa, että se voi antaa odottamattoman lopputuloksen. Tämän aja-

tuksen myötä voidaan todeta myös, että tämä odottamaton lopputulos ei aina tule välittö-

mästi vaan ajan kuluttua. Siksi on tärkeää olettaa odottamatonta, jotta voidaan seurata 

tilannetta ja mahdollisesti oppia uutta. Ja kuten kirjassa Toyota Kata todetaan “meidän ei 

tulisi kysyä itseltämme, että tuleeko se toimimaan, vaan sen sijaan, katsotaan mitä meidän 
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täytyy tehdä, että saamme tämän toimimaan” sekä ongelman selvitys tulee selvittää ilman 

henkilöön sitomista tai syyllistämistä vaan enemmänkin positiivisena haasteena missä 

epätoivottua tilannetta ei tietenkään hyväksytä, mutta on pyrittävä ymmärtämään, miksi 

tämä on tapahtunut. Ongelmatapauksissa ei kuitenkaan saa toimia huolettomasti, vaikka 

tapahtumasta ei tultaisikaan tekijöitä syyllistämään, vaan tutkimukset kohdistetaan vir-

heen mahdollistaneeseen prosessiin. (Rother, 2010, Chapter 6) 

 

Uusien asioiden implementoinnissa on otettava huomioon se, että tämä on hyvin haastava 

vaihe ja on kyettävä elämään muuttuvassa ympäristössä. Koska kun uutta toimintoa ol-

laan ottamassa käyttöön, niin vaikka kuinka hyvin suunnitellaan, niin voidaan tietää var-

maksi vain lähtökohta, tavoite ja keinot millä on suunniteltu edettävän tavoitteeseen. Tätä 

kuvastaa kuva 23 missä on myös maininta siitä, että jos tuo välitila alkutilan ja tavoitetilan 

välillä kuvitellaan olevan erittäin selkeä, niin silloin ollaan sokeassa käyttöönoton tilassa. 

Todellisuudessa ei ole osaamisen merkki se, että osaa luoda projektin ja kertoa heti alussa 

kaikki vaiheet mitä päänmäärän ja lähtöpisteen välillä on, vaan todellista osaamista on se, 

että ymmärtää kokonaisvaltaisesti, kuinka edetään tuntemattoman vaiheen läpi. (Rother, 

2010, Chapter 1) 

 

 

KUVA 23 Tavoitetilan ja nykytilan välinen harmaa alue (Rother, 2010) 
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POHDINTA 

 

 

Opinnäytetyöhön saadun tavoitetilan pohjalta voidaan todeta, että Grounded Theory on 

ollut oikea menetelmä tutkia tätä annettua kehitystehtävää. Aihealueisiin liittyen ei ole 

olemassa määritelmää, kuinka tulee toimia, ja eri toimintamalleja on olemassa erittäin 

paljon eri sovelluksiin. Uusi teoria saadaan selvitettyä tutkimuksen aikana pohjautuen 

yrityksen sisäisiin tietoihin ja tutkittuun aineistoon. Tutkimusmenetelmänä tämä on ollut 

erittäin hyvä luovuuden kannalta ja mahdollistanut erittäin laajan aineiston keskinäisen 

vertailun, jotta löytää kyseiseen yritykseen soveltuvimpia ja toisiaan tukevia menetelmiä. 

Tutkimusmenetelmän rasite kuitenkin on myös samalla, teorioiden laaja-alaisuus ja mää-

ritelmien puuttuminen, joten läpikäytävä aineisto on erittäin suuri. Läpi käytävästä aineis-

tosta tutkimuksen aikaisen arvioinnin aikana oli rajattava pois ne, jotka eivät sovellu opin-

näytetyöhön tai sen kohdeyritykseen. Tutkittavien aihealueiden ja tarpeiden määrittelyssä 

on ollut olennaisena hyötynä datan analysoiminen ja keskustelujen käyminen yrityksen 

sisällä. Tästä jo aiemmin todettuna se, ettei näitä tietoja esitetä julkisessa opinnäytetyössä 

vaan ne rajattiin pois yrityssalaisuuden nimissä. Kaikki yrityksen sisältä saatu tieto on 

luonut suuntaviivaa aineiston läpikäymiselle sekä parhaiten soveltuvien menetelmien va-

linnassa. 

 

Bronto Skyliftin nykytilasta voidaan todeta yrityksen omaavan hyvät edellytykset ja si-

säistä osaamista opinnäytetyössä esille tuotujen tuloksien toimeen saattamiseksi. Näiden 

toimien avulla jatkuva parantaminen kohti suurta tavoitetilaa on mahdollinen. Lean ajat-

telumallin sisäistämistä on suoritettu jo pitkään ja tämän tiedostetaan olevan tavoite. Ta-

voitteellisuus tulee siitä, että yritys ei välttämättä koskaan ole lopullisesti valmis tältä 

aihealueelta vaan aina on uutta opittavaa ja kehitettävää. Kuten opinnäytetyöstä on todet-

tavissa, ovat Lean mukainen toiminta, virheiden ja vikojen poistaminen sekä jatkuva pa-

rantaminen erittäin suuria ajattelumalleja syvällisimmissä muodoissaan. Päästäkseen sy-

vemmälle näihin metodeihin ja ajattelumalleihin, on käytännössä omaksuttava kulttuuril-

lisia toiminta- ja ajattelumalleja. Näiden omaksuminen vaatii hyvin paljon aikaa ja kärsi-

vällisyyksiä sekä suunnitelmallista etenemistä pienin askelin. Bronto Skyliftilla on myös 

käytetty jo joitain opinnäytetyössäkin läpikäytyjä työkaluja projektiluontoisesti, kuten 

Kaizen ja PDCA. Näitä on kuitenkin nostettu opinnäytetyössä esille, jotta varmistetaan 

riittävää tietoa näistä alueista ja nähdään, kuinka kokonaisvaltaisessa käytettävyydessä on 

kehitettävää. Useiden ajatusmallien ja toimintatapojen sisäistäminen yritykseen on hyvin 
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haastavaa, jottei näiden hyödyntäminen jää vajaaksi projektien yhteydessä nostettaviksi 

työkaluiksi. 

 

Haastavaan soveltamiseen liittyen myös Rother kertoi kirjassaan Toyota Kata, että useat 

yritykset ovat yrittäneet kopioida erilaisia työkaluja ja menetelmiä kehittyäkseen. Yrityk-

set eivät kuitenkaan ole ymmärtäneet, että todellisen kehityksen taustalla on jotain mikä 

ei ulospäin näy. Tämä näkymätön osuus on koko yrityksen kattava ajattelumalli. Toyo-

talla ensimmäisenä ei luotu työkaluja ja niitten käyttämisen menetelmiä, vaan ensimmäi-

senä oli olemassa ajattelumalli, jonka toteuttamista varten työkalut ja menetelmät suun-

niteltiin. Näkyvää toimintaa ja näkymätöntä ajattelumallia esitetään kuviossa 24. (Rother, 

2010 Chapter 1) On ymmärrettävää, että pelkät työkalut eivät tuo pysyvää ja tehokkaasti 

saavutettua tulosta ja koko yrityksen perustassa on oltava kehittävää toimintaa tukeva ja 

haastava ajattelumalli, jotta voidaan kyetä jatkuvaan parantamiseen. 

 

 

KUVIO 24 Näkyvä toiminta, näkymätön ajattelumallia (Rother, 2010) 

 

Kehittäminen ei lopu, eikä sitä kuulu lopettaa. Kehittämistä on jatkettava, jotta saavutettu 

tila saadaan ylläpidettyä ja luotua parannusta entistä suuremmaksi. Kehitystyön jatkuvuu-

desta voidaan todeta, tämä tarkoittavan valtavaa työnmäärää, joka tulee jakaa pienempiin 

kohteisiin hallittavuuden ja saavutettavuuden varmistamiseksi. Näiden pienempien ta-

voitteiden toteuttamisen kautta kyetään myös tiheämpään arvioimiseen luotujen mittarei-

den avulla. Saatua dataa analysoimalla tiedetään suorittaa tarvittavia toimia suuremman 

päänmäärän saavuttamiseksi. Kuten Liker kirjassaan mainitsi ”projektin tai parin aloitta-

minen innostuksen herättämiseksi on oikea tapa aloittaa” (Liker, 2004, 10). Tämän näke-

myksen myötä voidaan todeta järkeväksi aloittaa projekteja käyttäen. Opetellaan eri työ-

kaluja ja kasvatetaan sitä myöten organisaation ymmärrystä osallistuttaen laajasti eri hen-

kilöitä. 
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Yrityksen sisäinen aktiivinen opettaminen ja syvempien ajatusmallien vieminen eteen-

päin on hyvin tärkeää. Tällä saadaan toiminnoille näyttävyyttä ja kehitettyä kokonaisval-

taisesti yritystä kaikkien työntekijöiden osaamista hyödyntäen. Menetelmien ja ajatus-

mallien oppimisissa tulee varmasti liikettä etenemisen suhteen moneen suuntaan, mutta 

vetäjien on tässä kohdassa otettava myös itse vastaan saatavissa oleva oppi näiltä henki-

löiltä, joita ollaan opettamassa. On opittava heidän ajattelu- ja toimintamallistaan, arvioi-

tava omaa toimintaa ja tarpeen vaatiessa säädettävä sitä, mikä on tavoitetilan saavuttami-

sen kannalta tarpeen. Opetettavien menetelmien on tuettava kehittämistoimia loogisesti, 

jotta kehittämistoimia suoritettaessa on annettu mahdollisimman laaja oppi tarvittavista 

menetelmistä kehittämiseen osallistuville henkilöille. 

 

Kehittämistoimien aloittamiseksi on määriteltävä tavoitetila, joka on selkeä tavoitteelli-

nen määritelmä, joka toimiessaan tuottaa halutun tuloksen. Ilman tätä ei ole olemassa 

yhtenäistä suuntaa toimenpiteille. Ei tule siis määrittää abstraktia määritettä, vaan selkeän 

tavoitetilan määritteleminen antaa selkeän päänmäärän suoritukselle, joka on myös lo-

pussa todennettavissa, onnistuttiinko tavoitetilaan pääsemisessä vai ei. Valmiiksi määri-

telty tavoitetila ohjeistaa suunnitelmien tekemistä, vähentäen pohdintaa ja spekulointia 

suunnan valinnasta. Tätä voidaan pohtia myös opinnäytetyön aiheen tavoitetilan määrit-

telemisessä. Onko lopputarkastuksessa löytyneiden vikojen vähentäminen ja jatkuva pa-

rantaminen riittävä tavoitetilan määritelmä opinnäytetyön tavoitetilalle? Tällä opinnäyte-

työssä esitellystä aineistosta voidaan todeta tämän määritelmän olleen liian abstrakti. Kui-

tenkin opinnäytetyön tutkimusvaiheessa on kartoitettu tarpeen kautta tavoitetilaa tarkem-

maksi keskusteluihin ja data-analyyseihin pohjaten. 

 

Opinnäytetyössä aiemmin mainitusti on tuotu esille, että on olemassa 14 eri periaatetta, 

mitkä muodostavat Toyotan tavan. Näistä 14 periaatteesta poimin aineisto osuuden esit-

telyyn 10 periaatetta, mitkä soveltuvat parhaiten käytettäväksi ja huomioitavaksi tämän 

opinnäytetyön aihealueessa, jotta lopputarkastuksessa löydettäisiin vähemmän virheitä ja 

toimittaisiin jatkuvan parantamisen mukaisesti. Liker kirjassaan mainitsi myös Toyotan 

tavan periaatteista ensimmäisen osan ensimmäisenä periaatteena sen, että luodaan pitkän 

tähtäimen päänmäärä mihin pyritään huomioiden sen, että tuolla ajalla voi päänmäärän 

saavuttaminen vaatia kustannuksia lyhyemmän ajanvälin tavoitteista (Liker, 2004, 37). 

Siten myös Toyotan tavan filosofia tukee tavoitetilan asettamista jo ensimmäisenä peri-

aatteenaan. Samalla nostaen esille sen totuuden, että pitkällä aikajanalla kohti suurta ta-

voitetilaa voi pienempien tavoitetilojen saavutukset jäädä vajaiksi tai viivästyä. 
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Tavoitetilaa kohti edetessä, ei tule väistellä ja pelätä tulevia esteitä, vaan nämä on otettava 

ratkaistavina haasteina. Haasteiden ratkaisemisen yhtenä tavoitteena on saavuttaa uutta 

oppia odottamattoman tuloksen rakenteen ja juurisyiden kautta. Nähdään väärän loppu-

tuloksen syntymä ja sen myötä löydetään keinoja vastaavien toteutumien ennaltaehkäise-

miseksi jatkossa. Haasteista saatujen oppien myötä voidaan luoda prosessiin korjaavat 

toimet toistumisen ehkäisemiseksi, mutta koska tämäkin on uutta toimintaa, niin toistu-

mista ei välttämättä onnistuta kerralla estämään. Siitä johtuen korjaavien toimien vaikut-

tavuutta tulee valvoa ja riittämättömien toimien myötä tiedetään jälleen paremmin, 

kuinka ongelma ratkaistaan ja lähdetään etsimään tehokkaampaa estämisen menetelmää. 

 

Vian ja virheen, jotka voidaan myös todeta olevan haasteita ja ennalta arvaamattomia 

toteutumia, haitallisuus tuottavassa prosessissa on hyvin selkeä. Tätä kuitenkin on koros-

tettava ymmärtämällä myös, helposti vähäiselle huomiolle jäävät, kerrannaisvaikutukset. 

Virheen tekeminen tuottaa monen eri hukan muotoja sekä myös kasvattaa erinäisiä riskejä 

esimerkiksi virheen etenemisen mahdollisuutena, tuotteen toimivuusongelmana ja pa-

himmillaan turvallisuuden riskinä. Virheen aiheuttama vika lisää ylimääräistä työtä tuo-

tannossa tuon korjaamista varten. Eli kasvattaa hukan määrää prosessissa. Vian korjaa-

mista varten joudutaan varaamaan resurssia ja materiaalia, mahdollisesti muuttamaan jo 

sovittua tuotantoaikataulua, siirtelemään laitteistoa ja henkilöitä sekä aiemmin suoritettu 

työ onkin ollut turhaa. Korjaustyön suorittaminen voi myös aiheuttaa vaihtelua työn kuor-

mittavuuteen sekä työviihtyvyyteen. Korjaaville henkilöille voi kasaantua liikaa työtä, 

kun normaalin tuotantojärjestyksen mukaiset työt odottavat, mikä voi vaikuttaa myös 

työntekijöiden jaksamisiin. Korjaustyön aiheuttama viivästys voi puolestaan hetkellisesti 

vähentää tasaista työkuormaa seuraavilla työvaiheilla. 

 

Huomioitavaa on myös vian riski päästä etenemään prosessissa, jopa asiakkaalle asti. 

Vian eteneminen mahdollistuu, kun tarkistusta ei ole huomioitu prosessin seuraavissa 

vaiheissa (seuraavat kokoonpanovaiheet, koeajo, lopputarkastus ym.), prosessin suoritta-

minen onnistuu myös vian kanssa tai vika voi olla piilevä, mitä ei tuotannon seuraavissa 

vaiheissa voitaisikaan havaita. Vian etenemisen haitallisuus on sitä suurempi, mitä kriit-

tisempi on aiheutunut vika. 

 

Vikojen juurisyiden tehokas ja systemaattinen etsiminen ja poistaminen vaativat laajasti 

eri osa-alueiden omaksumista. Näin ollen ei voida suoraan hypätä noudattamaan jotain 



71 

 

suurta kokonaisuutta, vaan on suunniteltava eteneminen kohti kultaista päänmäärää. Ku-

ten Liker toi kirjassaan esille, niin myös Toyotalta kesti päälle kymmenen vuotta, jotta se 

sai kasattua Pohjois-Amerikkaan edes osittain oppivana organisaationa toimivaa yritystä, 

minkä luomiseen Japanissa oli käytetty kymmeniä vuosia (Liker, 2004, 263). 

 

Vikojen havainnointia ja niistä ilmoittamista tietenkin suoritetaan jo nyt, mutta tässä olisi 

yksi jatkuvan parantamisen kohta, missä voitaisiin hyödyntää opinnäytetyössä esille tuo-

tuja menetelmiä ohjaten näiden oppia myös tuotantoon, ilman että opit jäävät ylemmän 

tason kokouksiin. Hyvien havaintojen huomioiminen tai jopa palkitseminen voivat kan-

nustaa tuotantoa valvomaan yleistä laatua. Ja kaikkien toimien pyrkimyksenä tulee kehit-

tää prosessia. Kuten Liker toi kirjassaan esille, niin ei luoda toiminnoista ihmisistä riip-

pumatonta, vaan enemmänkin tekijöistä riippuvaisempaa tuotantoa (Liker, 2004, 27). 

Tätä tulee myös tuoda tiedotuksessa esille, jottei tule virheellisesti oletusta, että tarkoi-

tuksena on vähentää työntekijöitä tai muuta negatiivista mielikuvaa. 

 

Prosessin sisäisiä ja ennakoivia vikojen ja virheiden havaitsemista tulee pyrkiä mahdolli-

simman paljon aikaistamaan ja löytämään juurisyyt jo hyvissä ajoin, ennen lopputarkas-

tusta. Tämä ei tarkoita, että täytyisi suunnata prosessia siihen, että olisi välitarkastuksia 

ennen lopputarkastusta. Opinnäytetyössä esitellyn aineiston pohjalta tehokkaampaa ja 

vaikuttavampaa on henkilöiden opettamisen ja prosessin varmistamisen kautta luoda sel-

keä toimintamalli vikojen poistamiseen ja ennaltaehkäisemiseen. Olennaisena kohtana 

tietenkin myös kaikkien henkilöiden velvoittaminen laadulliseen valvomiseen, myös 

oman työtehtävän ulkopuolisiin alueisiin. Ne viat, mitkä havaitaan vasta lopputarkastuk-

sessa, on systemaattisesti selvitettävä ja ratkaistava. Omaksi vaiheekseen tätä ongelman-

ratkontaa ei kannata kuitenkaan sisäistää prosessiin, vaan tämän tulee olla normaalia val-

mistukseen kuuluvaa prosessia. Vikojen ja virheiden vähentäminen prosessista lisää laa-

dukkuutta, mutta myös poistaa ylimääräisiä eri hukan muotoja. 

 

Opinnäytetyön aikana on havaittavissa eri ajattelumallien soveltuvuus useaan eri osa-alu-

eeseen, eikä vain yhteen määritelmään. Näistä esimerkkeinä voidaan nostaa esille esimer-

kiksi Toyota Kata sekä Lean menetelmässä todetut eri hukat. Toyota Kata soveltuu niin 

kehittämiseen, kuin valmentamiseenkin. Lean osuudessa todetut Muda, Mura ja Muri 

ovat tuotannon tehostamiseen käytettäviä termejä, mutta niissä on myös laadullisten vir-

heiden näkökulma. Ja kun pyritään poistamaan toiminnoista näitä kolmea ilmiötä, niin 

samalla saadaan toimintaan tasaisuutta sekä varmennettua laadullista tekemistä. Joten eri 
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menetelmien käyttöä ei tule lukita tiettyyn tilanteeseen tai prosessin osaan vaan näitä tulee 

hyödyntää mahdollisimman laajasti, siltä osin kuin ne soveltuvat käytettäviksi. 

 

 Liker mainitsi kirjassaan Muri termiä käsiteltäessä: ”ihmisten ylikuormittamisesta aiheu-

tuu turvallisuus- ja laatuongelmia. Laitteiden ylikuormittamisesta aiheutuu katkoksia ja 

vikoja” (Liker, 2004, 114). Tämän lisäksi virheen mahdollisuutta voivat lisätä myös 

Muda, esimerkiksi turhia liikkeitä tehdessä unohdetaan mikä jäi kesken, ja Mura, esimer-

kiksi tuotantojärjestyksen tai prioriteetin muuttaminen keskeyttävät tekemistä ja sekoit-

tavat ennalta suunniteltua prosessia. Liker toi kirjassaan esille myös, että ”prosessi täytyy 

standardoida ja siten vakauttaa, ennen kuin jatkuvia parannuksia voi tehdä” (Liker, 2004, 

142). Prosessin vakauttaminen, eli standardoiminen, liittyy yhteen Kaizenin perustoista. 

Jotta kyetään toimimaan standardin mukaisesti, on vähennettävä muuttujia, joita ovat 

myös hukan eri muodot. Tämän kautta voidaan huomata, että tuotannon työjärjestykselle 

kannattaa tehdä selkeä ja toimiva suunnitelma ilman ylikuormitusta, missä pitäydytään. 

Saadut tulokset ja opit on dokumentoitava ja niistä on pyrittävä löytämään standardoitavia 

toimintamalleja, jotta saadaan selkeys, vakaus ja avoin tekijään sitoutumaton toiminta. 

Kun toiminnot ovat standardoituja, on ne helpommin opetettavissa eteenpäin ja kehittä-

mistä voidaan suorittaa ilman jatkuvaa muuttuvuutta ja voimakasta henkilösidonnai-

suutta. 

 

Kehittämistoimet, vikojen juurisyiden ratkaisemiset, jatkuva parantaminen jne. vaativat 

oleellisesti resursseja ja ovat hyvin usein ryhmätyötä, jotta toiminta on tehokasta, eikä 

lukittauduta yhteen näkökantaan. Eri osastojen työntekijöiden osallistuttaminen sekä yri-

tyksen sisäinen opettaminen ovat elintärkeitä, jotta kyetään etenemään kohti suurta tavoi-

tetilaa. Tämä tarkoittaa, että osallistujia ovat kaikki, aina toimitusjohtajasta työntekijöi-

hin. Kuten Liker toteaa kirjassaan Toyotan tavasta ”ihmiset saavat järjestelmän elämään: 

työskentelemällä, kommunikoimalla, ratkomalla ongelmia ja kasvamalla yhdessä” (Li-

ker, 2004, 36). Tämä on sinällään yksi hyvin merkittävä haaste myös, kuinka saadaan eri 

persoonallisuudet sitoutumaan yhdessä samaan asiaan ja vastaanottamaan uuden ajatte-

lumallin oppeja. Tämä korostaa johdon tarpeellisuutta sekä vetäjien ominaisuuksien vaa-

tivuutta, jotta toimia kyetään viemään eteenpäin hieman erilaisin keinoin. Erilaiset keinot 

toimintojen eteenpäin viemiseksi ovat yksi osa itsearviointia ja havainnoista oppimista, 

jotta erilaiset ihmiset saadaan sisäistämään uudet opit ja toimimaan tavoitetilojen eduksi. 

Yhtenäinen johdonmukainen suunta täytyy olla toiminnalle, mutta ei pidä jättää havain-

noimatta ympäristöä ja reagoimatta haasteisiin sekä muutoksiin. 
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Perustettavien kehitysryhmien tulee koostua niistä henkilöistä, jotka tuntevat ongelmaan 

liittyvän konkretian hyvin. Näin ollen, jos kehitettävä ongelma kohdistuu tuotannon työn-

tekijöiden työhön, tulee ongelmanratkaisuryhmässä olla myös tuotannon työntekijöitä. 

Jos taas ongelma on esimerkiksi tilatussa komponentissa, tulee ongelmanratkaisuryhmän 

koostua henkilöistä, jotka tuntevat tuon osa-alueen ja voivat vaikuttaa ongelman juuri-

syyn poistamiseen. Tehokkuuden kannalta henkilöille tulee varmistua siitä, että he ovat 

saaneet tarpeelliset opit kehittämisen suorittamiseksi sujuvasti. Tämän vuoksi ryhmän ve-

täjän on oltava hyvin soveltuva ja erityisesti osattava käytettävät menetelmät sekä ajatte-

lumallit niin, että hän on kykenevä opettamaan niitä eteenpäin ja toimimaan kehitystyötä 

eteenpäin vievänä ja valvovana tahona. 

 

Tavoitetilan saavuttamiseksi tehtävän suunnitelman lisäksi on mietittävä hyvin muutok-

sen läpivieminen. Kuinka toimitaan, jotta voidaan hallita kokonaisvaltainen muutos as-

keleittain ja kuinka tälle kaikelle saadaan suotuisa ilmapiiri ja hyväksyntä. Miten kuuluu 

toimia haasteiden kohdalla ja kuinka varmistetaan riittävä tuki, jottei eteneminen py-

sähdy. Tämä vaatii erittäin hyvää ja johdonmukaisuutta johdolta sekä suorittaville tasoille 

on valittava hyvät vetäjät, jotka pystyvät suoriutumaan tehtävästään hyvin. Kulttuurillisen 

ajattelumallin muutos on toteutukseltaan suoritettava hyvin harkitusti eikä sitä voida vain 

päättää ylemmällä johdon tasolla ja painaa läpi organisaation. Jokaisessa vaiheessa on 

oltava tukea nykyiseen ja visiointia tulevasta. 

 

Yksi ongelma suurissa tavoitetiloissa sekä syvällisten ajattelumallien ja menetelmien 

käyttöön otossa on se, kuinka voidaan varmistaa etenemisen selkeys eikä lukittauduta 

alussa johonkin, mihin edetään reagoimatta suorittamisen aikana tehtyihin havaintoihin. 

Tähän yhtenä menetelmänä voisi perustellusti olla SFS-EN ISO 9001:2015 standardissa-

kin korostettu PDCA –toimintamalli. PDCA ohjaamana toimitaan suunnitelmallisesti 

sekä arvioidaan toistuvasti tilannetta, jotta kyetään tekemään tarvittavia toimia tapahtu-

mien säätämiseksi kohti tavoitetilaa. Standardin hyödyntäminen tässä kohtaa palvelisi 

myös sertifioinnin ylläpitämistä varten saatavaa näyttöä kyseisen standardin toteuttami-

sesta. Kaiken suunnitelmallisuuden keskellä tulee myös sallia luovuus, kuten opinnäyte-

työssä on aiemmin tuotu esille. Kuten Andersen ja Fagerhaug kirjassaan muistuttivat, että 

vaikka käytettävissä on paljon erilaisia hienoja työkaluja, niin näiden työkalujen ei kuulu 

olla ensisijaisia, vaan itse ongelman ratkaisun tulee olla pääroolissa, eikä tule tehdä itses-

tään työkalujen orjaa (Andersen, Fagerhaug, 2006, 130). 
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Prosesseista hyödyllisen datan kerääminen on toimintojen valvonnan ja kehittämisen kan-

nalta erittäin oleellista. Dataa tulee analysoida tarkoitusperäisesti ja sen avulla voidaan 

mitata suoriutumisen tasoa ja analysoida kehitettäviä kohteita. Tämän avulla kyetään jär-

jestelmälliseen toimintaan sekä saadaan näyttöä vaikuttavasta toiminnasta. Data ja sen 

analysointi ovat faktaa ja kuten Liker kirjassaan mainitsi, sillä voidaan varmistaa, onko 

terve järki oikeassa (Liker, 2004, 225). 

 

Bronton valmistuksen prosesseista yksi erittäin oleellinen tekijä on lopputarkastus, mistä 

kerätään dataan paljon ja se on helposti hyödynnettävissä ja analysoitavissa. Lopputar-

kastuksessa löytyneet poikkeamat korjataan seuraavassa tuotannon vaiheessa. Vikojen 

juurisyiden ratkaisemiselle ei ole omaa vaihettaan, joka ohjaisi järjestelmällisesti analy-

soimaan ja etsimään juurisyyt lopputarkastuksessa tehdyistä havainnoista. Sinällään täl-

lainen juurisyyn etsiminen on erittäin vaihtelevaa. Osa juurisyistä ratkeaa hyvinkin nope-

asti, kun taas osassa poikkeamia voi kestää huomattavasti pidempään, ennen kuin todel-

linen juurisyy on saatu kunnolla korjattua. Lopputarkastuksessa löytyneiden poikkeamien 

analysoiminen tulee olla järjestelmällistä, mutta tämä ei tarkoita, että juurisyyanalysoi-

miselle tarvitsisi erillistä vaihetta vaan tämän tulee olla prosessin automaatio ja myös eri 

vaiheissa. Vikojen tutkimisessa tehdyt havainnot ja opit tulee dokumentoida sekä juuri-

syitä ongelmille etsiä ratkaistaviksi. Ei tule pelkästään korjata vikoja nopeasti havaitse-

misen tapahduttua, jotta kyetään jatkamaan normaalia tuotantojärjestystä. Tällöin voi juu-

risyyanalyysi jäädä tekemättä tai vaikeutua jo tehdyn korjauksen myötä. Liian vähäisellä 

tutkimisella voidaan pahimmillaan korjata oire, kun niin sanottu taudin aiheuttaja jää kor-

jaamatta. Oire poistettaessa ei niin sanottu tauti, eli tässä tapauksessa vika, tule näkyviin. 

Joten tätä on erityisesti varottava korjaavia toimia valittaessa. 

 

Opinnäytetyössä esitettyjä menetelmiä ja ajattelumalleja tulee soveltaa myös yrityksen 

ulkopuoliseen toimintaan, jotta kehittymisessä onnistutaan ja juurisyyt saadaan korjattua. 

Poikkeamat voivat olla omasta toiminnasta johtuvia tai esimerkiksi komponentti toimit-

tajasta. Ja kuten opinnäytetyössä tuotiin esille, niin yritykselle kannattavaa on myös haas-

taa alihankintapuolta kehittymään yrityksen mukana. Tämä palvelee positiivisesti mo-

lempia osapuolia, vaikkakin on hyvin haasteellinen yrityksen ulkopuolisista muuttujista 

johtuen. On myös varmennuttava ongelmatapauksissa siitä, että kaikki tiedot ja määritel-

mät yrityksestä alihankintaan ovat oikeita ja riittävästi määriteltyjä. Niin piirustukset, oh-

jeistukset kuin ostosopimuksetkin ja niin edelleen. 
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LOPPUTULOS 

 

 

Opinnäytetyön aihe oli erittäin laaja-alainen ja opinnäytetyön aikana kävi selkeästi ilmi 

aihealueisiin liittyvien metodien ja ajattelumallien syvällisyys ja haasteellisuus sen 

myötä. Näiden tutkittujen aihealueiden yhtenä suurena riskinä on niiden jääminen vain 

projekteissa tarvittaessa esille otettaviksi työkaluiksi. Tämä hyödyntäminen on hyvin va-

jaata eikä aiemmin esiteltyjen tietojen pohjata tuota pysyvää ja tehokasta kehitystä. 

 

Esiteltyjen toimintamallien täydellinen sisällyttäminen prosesseihin ja yleiseen ajattelu-

malliin on valtava työ, joka ei välttämättä koskaan ole valmis, vaan aina on opittavaa ja 

siten kehitettävää. Tätä hankaloittaa prosessien sisällä olevat ja vaihtuvat muuttujat, 

markkinataloudelliset tilanteet, yrityksen tavoitetilojen kiintopisteiden muuttumiset ja 

niin edelleen. Opinnäytetyössä esitellyn aineiston käyttöönoton ja tuloksien pitkän aika-

jänteen tarpeen vuoksi lopputuloksissa ei voida osoittaa numeerisena kehittymänä. Tar-

koituksena on ollut luoda toimintaohjeistus ja tietopaketti, mistä käy ilmi mitä toimia tu-

lee ottaa käyttöön ja mitä nämä tarkoittavat, jotta voidaan tulevaisuudessa saavuttaa toi-

vottu tavoitetila. Opinnäytetyön aihetta määriteltäessä ei myöskään asetettu numeerisesti 

määrättyä tavoitetta, joten tämä määrite täyttää opinnäytetyölle asetetut tavoitteet. 

 

Muutoksen ja kehityksen onnistumiseksi johtaminen on erittäin olennaisessa asemassa. 

Tämä tarkoittaa johdon tukea ja ohjausta toiminnan toteuttamiseksi, mutta myös suorit-

tavaa johtamista, joka tulee esille prosessin toteuttamisen aikana. Johdon toiminnan 

myötä on uusille toiminnoille saavutettava yleinen hyväksyntä ja suotuisa ilmapiiri, jotta 

toteuttamisen vaihe saadaan onnistuneesti etenemään. Ilman näitä on toteuttaminen teho-

tonta ja voi aiheuttaa merkittävää resurssien hukkaa. Johdon on myös määriteltävä tavoi-

tetilojen lisäksi vastuulliset henkilöt sekä aikataulut. Vastuullisten henkilöiden nimeämi-

sillä syntyy tarve tehtävien organisoimiseen, toteutuksen suunnittelemiseen ja valvomi-

seen tavoitetilan toteutumiseksi. 

 

Johdon on suunnitelmiaan ja määritelmiään tehdessä hyväksyttävä näiden kehityskohtei-

den sisältävän suurien ajattelumallien muutoksia. Joten muutokset parempaan eivät ole 

heti havaittavissa, vaan vaativat aikaa tuloksien toimien vakautumiseen ja sitä myöten 

tuloksien toteutumiseen. Uudet menetelmät vaativat oppimisprosessin, jotta nykyistä 
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ajattelumallia saadaan suunnattua kohti uutta ja muutoksen aikana saadaan testattua hy-

poteesia sekä reagoitua tehtyihin havaintoihin. Opinnäytetyössä esitetyn ajattelumallin 

mukaisesti pyritään aktiivisesti etsimään toteutuneita ja toteutumattomia haasteita ja tes-

taamaan hypoteeseja, jotta saadaan niistä oppia ja toimintaa kehitettyä pitkän tähtäimen 

tavoitetilaa kohti. Pitkälle tähtääminen kehityksessä voi siten vaatia kustannuksia lyhy-

emmän aikajänteen tavoitetiloista. Näiden parempien muutoksien myötä aletaan saamaan 

toivottua positiivista vaikutusta vikojen vähentymisenä ja jatkuvana parantamisena. Suo-

ritettavaa kehitystä voidaan laajuutensa ja ajattelumallinsa mukaan ajatella kulttuurilli-

sena kasvamisena. 

 

Näiden kahden tutkitun aihealueen kehitystyötä varten tarvitaan suunnitelma ja yleinen 

linjaus tukemaan tehtävää kehitystyötä alusta alkaen. Näihin on sitouduttava läpi yrityk-

sen organisaation ja ylläpidettävä näiden kehitystoimien myötä laadullista kulttuuria. Pää-

töksiä tulee tehdä Nemawashi ajattelumallia noudattaen, eli harkitaan tarkasti ja edetään 

päätökseen hitaasti, saavuttaen yksimielisyys, jotta itse toimenpide päätöksen teon jäl-

keen voidaan toteuttaa nopeasti. 

 

Suunnitelma aloitetaan tunnistamalla nykytila ja sen pohjalta on helpompi määrittää rea-

listinen, mutta haastava, pitkän päänmäärän tavoitetila. Johdon visio tulevasta tukee suun-

nitelmien tekemistä. Samalla kun määritellään pitkän päänmäärän tavoitetila, on myös 

määriteltävä, kuinka tähän pääsemistä tuetaan ja resursoidaan. Tavoitetilaksi ei tule aset-

taa numeerista tulosta, vaan on määriteltävä toimiva prosessi, joka toteutuessaan tuottaa 

halutun tuloksen. Tämän prosessimääritteen ei tule kertoa, kuinka tavoitetilaan päästään, 

koska tämä voisi rajoittaa luovuutta ja vähentää reagointikykyä muutoksen aikana esiin-

tyviin muuttujiin. Tavoitetilat ohjaavat vastuullisia henkilöitä määrittämään itse mittaris-

toa ja toimintoja sen mukaisiksi, että tavoitetila pystytään saavuttamaan ja valvomaan 

etenemää reagoimisen tarpeen vuoksi sekä analysoimaan lopputulosta. Suunnitelmavai-

heessa on huomioitava myös opettamisen vaihe. 

 

Toimia suoritettaessa on huomioitava myös mahdollisuus, että lopputulos on ennakoitu 

väärin ja lopputulema onkin odottamaton. Jotta ollaan valmiita reagoimaan yllättävään 

tulokseen ja kyetään myös havainnoimaan, tehtyjen päätöksien vaikutuksia arvioiden, nii-

den oikeellisuutta ja riittävyyttä. Vaikkakin hitaiden päätöksien tekemisen tavoitteena on 

mahdollisimman hyvin perustellun päätöksen tekeminen saatavilla olevaan faktaan poh-
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jaten, voi silti ilmetä odottamaton muuttuja mitä ei ole kyetty ennakoimaan. Jos lopputu-

los on odottamaton, otetaan havainnot vastaan uuden oppimisen mahdollisuutena, eikä 

negatiivisesti eteen nousseena seinänä. 

 

On muistettava myös myöhemmin, kun prosessia on suoritettu jo eteenpäin, palata aina 

arvioimaan toteutumia ja tarvittaessa kehittämään toimintaa parempaan suuntaan. Onko 

aiemmassa jotain opittavaa, korjattavaa tai onko suoritettava jotain kehitystä, jotta saa-

daan kaikki hyödynnettyä. Ei tyydytä pelkästään ratkaisemaan ongelmaa ja siirtymään 

eteenpäin, valvomatta ja arvioimatta tehdyn toimen vaikuttavuutta. Onnistumisista on 

muistettava myös sopivalla tavalla huomioida, joka tuo osoitusta johdon arvostuksesta 

tehdyille toimille ja sitä, että he seuraavat tilannetta. Tässä on kuitenkin varottava, ettei 

osoitettu huomio ohjaa toimintaa haasteiden häivyttämiseen, ilman oppimista ja siitä saa-

tujen havaintojen dokumentointia. 

 

 Yhtenä kokonaisuutena tämä opinnäytetyön mukaisen kehityksen suorittaminen on liian 

suuri toteutettavaksi ja vaarana on fokuksen katoaminen sekä kehityksen pois hiipuminen 

suuren kuormituksen ja pitkäkestoisen tuloksien tunnistamisen vuoksi. Suuremman ta-

voitetilan saavuttamisen tukemiseksi on suunniteltava pienempiä tavoitetiloja, jotka oh-

jaavat kohti pitkän päänmäärän tavoitetilaa, askel askeleelta. Näiden välietappien myötä 

varmistetaan myös etenemisen mittaamista ja analysoimista, jottei analysoitava etenemä 

ole liian suuri nykytilasta pitkän päänmäärän tavoitetilaan. Jos analysoitava alue on aika-

määreeltään liian suuri, hankaloituu kehityksen ja muutoksen tarpeiden löytäminen. 

 

Pienemmät, pala kerrallaan Kaizen menetelmän mukaisesti, ratkaistavat haasteet moti-

voivat tekijöitä jatkamaan, kun onnistumisia on saavutettavissa lyhyemmälläkin aikajän-

teellä. Etenemisen aikana tulee myös suorittaa Hansein mukaista jatkuvaa ja väsymätöntä 

arviointia, jottei aleta vain väkisin puskemaan kohti tavoitetta ja samalla sokeutuen ym-

pärillä tapahtuviin huomioihin. Pienemmät projektiluontoiset välitavoitteiden suunnitel-

mat, joilla on omat tavoitetilat, koostetaan selkeästi toimintajärjestykseen esimerkiksi 

puudiagrammin avulla ja määritellään vetovastuulliset henkilöt sekä aikarajat. Oikein va-

lituilla prosesseilla kyetään saavuttamaan oikea tulos. 

 

Opinnäytetyössä esiteltyjä metodeja ja ajattelumalleja tulee opettaa organisaatiossa eteen-

päin. Ilman tätä, jäävät tehdyt päätökset yksittäisiksi projekteiksi, ilman yrityksen sisäistä 
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muutosta ja prosesseihin sisäistämistä. Kuten aiemmin on todettua, ovat kehitykset toi-

mivia vain prosessiin suoritettuina, joten opetuksen pyrkimyksenä on myös ajattelumal-

lien ja metodien sisällyttäminen prosesseihin. Samalla vahvistetaan tietotaitoa ratkaisu-

menetelmistä ja jatkuvasta parantamisesta prosessien eri vaiheissa. Toimintamenetelmien 

ja ajattelumallien opettamisen kautta tuetaan välitöntä vikoihin puuttumista ja luodaan 

lähtökohta sille, että kaikki tietävät kuinka tapauksessa tulee edetä ja käynnistää juurisyyn 

etsiminen mahdollisimman aikaisessa vaiheessa. 

 

Oppien sisällyttämisellä jokapäiväiseen toimintaan pyritään vähentämään projektien pe-

rustamista ja suunnata toimintaa automaatioksi. Organisaatiossa laajasti opetetun mene-

telmien hallinnan ja ajattelumallin sisäistämisen avulla pyritään myös estämään vikojen 

eteneminen prosessissa, mikä kasvattaa erinäisiä riskejä. Ongelmanratkaisua saadaan 

myös tehokkaammin ylläpidettyä tuotannossa, missä on paljon hyödynnettävää konkre-

tian osaamista ja samalla alueella suoritetaan vikojen korjaaminen. Opettamisen myötä 

varmistetaan myös organisaation henkilöiden osaamisen ja luovuuden suurta hyödyntä-

mistä, jottei tuo merkittävä resurssi jää vajaalle hyödyntämiselle. Opinnäytetyössä on 

aiemmin myös esitelty Toyotan tavan 14 periaatetta, joista yksi on lisäarvon saavuttami-

nen kehittämällä ihmisiä. 

 

Vastuuhenkilöt on valittava tehtäväkohtaisesti soveltuvimman henkilön mukaisesti, 

jonka uskotaan pystyvän ja osaavan viedä tehtävää tehokkaasti ja systemaattisesti eteen-

päin aikarajaan kykenevästi. Samalla kyseisen henkilön on opetettava muille osallistujille 

aihealueeseen liittyvistä menetelmistä ja edistettävä uuden ajattelumallin sisäistämistä 

yrityksessä. Vastuuhenkilöiden on myös kyettävä Hansein mukaiseen toimintaan, jotta he 

kykenevät arvioimaan omaa toimintaansa ja sitä tarvittaessa kehittämään.  On myös niin 

johdon, kuin myös vastuuhenkilöiden, toimesta varmistettava myös riittävän tiedon kul-

kua, jotta vastarinta ja huhut eivät nosta päätään. Johdon ja vastuuhenkilöiden on resur-

soinnin tarpeen analysointia tehdessään varmistettava kehityksen jatkumoa. Jatkuva pa-

rantaminen ja haastavammat juurisyyanalyysit eivät ole yhden tai yksittäisten henkilöit-

ten oman työn ohella suoritettavaa toimintaa. 

 

Havaittujen vikojen juurisyiden ratkaisemista ja vian korjaamista varten tulee perustaa 

ongelmanratkaisuryhmä haastavampien juurisyiden löytämiseksi ja poistamiseksi sekä 

korjaavien toimien päättämiseksi. Tätä ryhmää voidaan myös hyödyntää ennakoiviin vir-
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heiden poistoihin, kuten FMEA menetelmissä, joka kannattaa puolestaan hoitaa jo suun-

nitteluvaiheissa esimerkiksi tuotteita tai prosesseja suunniteltaessa. Standardimaisen toi-

minnan varmentamiseksi, myös tässä ongelmatilanteiden osa-alueesta on määriteltävä 

prosessi. Tämä prosessi on määriteltävä ohjeistamaan, kuinka edetään vian havaitsemisen 

jälkeen. Tällä varmistetaan yhtenäinen toimintamalli, vähennetään muuttujia ja standar-

doitua toimintatapaa on helpompaa kehittää tarpeen vaatiessa. Ja ongelman ratkaise-

miseksi on tarvittaessa turvauduttava Jidoka menettelyyn, eli prosessi pysäytetään tai vä-

hintään hidastetaan laadun varmistamiseksi. Tämän päätöksen tekemiseen on annettava 

valtuudet ryhmälle. 

 

Ryhmissä tulee olla aihealueen hyvin tuntevat henkilöt ja heillä tulee olla tietotaito on-

gelmanratkaisuun liittyvistä menetelmistä ja niiden käytöstä. Menetelminä käytetään 

tässä opinnäytetyössä esille tuotuja menetelmiä, kyseisen tapauksen tarpeen mukaisesti. 

Kuitenkin on huomattava, ettei tule rajata ryhmän toimintaa näiden menetelmien lähes 

pakonomaiseen käyttämiseen, ja opinnäytetyön ulkopuoleltakin soveltuvia menetelmiä 

voidaan tarvittaessa käyttää, jos näin jatkuvassa arvioinnissa todetaan. Tätä menetelmien 

käyttämiseen jyrkästi suhtautumista tulee varoa, jotta suurin kiintopiste pysyy ongelman 

ratkaisemisessa tai jatkuvan parantamisen kohteessa, eikä menetelmän kurinomaisessa 

suorittamisessa. Toimintojen alkuvaiheessa kannattaa kuitenkin pyrkiä käyttämään raja-

tumpaa määrää menetelmiä, jotta saadaan näiden käyttöön toiston kautta rutiinia ja var-

mistetaan niiden käytön hallitseminen sekä oikea ymmärrys aiheesta. Jottei lähdetä vaih-

tamaan menetelmää, kun luullaan menetelmää huonoksi, vaikka todellisuudessa ongel-

mat voivat johtua opettelun tarpeesta. 

 

Ryhmällä tulee olla vetäjä, jotta prosessi saadaan suoritettua tehokkaasti ja vakuuttavasti 

läpi, kaikki näkökannat käsiteltyä ja osaamista sekä luovuutta hyödynnettyä tehokkaasti. 

Jottei jäädä tarttumaan ilmiselvälle tuntuvaan kohteeseen ja ettei ryhmän vahvimmat hen-

kilöt ohjaa toimintaa, muita näkökantoja huomioimatta, kohti omaa päämäärää. Tuon ryh-

män vetäjän tulee tehdä data-analysointi ja taustatyöt palaverin tehokkaan toiminnan var-

mistamiseksi. Palaverit on paras pitää kohteen luona Genchi Genbutsu mukaisesti, jos 

tämä on mahdollista. Tämän kautta varmistetaan, että kaikki saavat ongelmasta ja sen 

tasosta välittömän käsityksen sekä päätökset korjaavista toimista voidaan mahdollisesti 

tehdä jo paikan päällä. Juurisyyn selvitys korjaustoimien lisäksi käynnistetään ja sen sel-

vitystä voidaan jatkaa muualla, koska tämä voi vaatia pidemmän ajan lisätiedon hankin-

taa. 
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Lopputarkastuksissa löytyneitä vikoja on aktiivisesti poistettava ratkaisemalla juurisyitä, 

jotta estetään toistuminen ja opitaan odottamattomasta toteutumasta. Juurisyiden poista-

minen on lähtökohtaisesti varmistettava prosessin kautta, eikä henkilöihin kohdistaen. 

Lopputarkastuksessa löytyneiden vikojen korjaamistoimia suorittava ryhmä käsittelee da-

tasta poimittujen vikoja. Juurisyiden korjaamiseksi ryhmän kokoontumisia pidetään al-

kuun esimerkiksi 2 kertaa kuukaudessa. Kun vikoja saadaan vähennettyä, voidaan harkita 

kokoontumisien harventamista esimerkiksi kerran kuukaudessa pidettäviin palavereihin. 

Jokaisessa palaverissa käsitellään data-analysoinnilla valmiiksi analysoituja vikoja ja vi-

sualisoiduista vikojen määristä valitaan tutkittaviksi viat lukumääriin ja kriittisyyteen pe-

rustuen. Jokaiseen tutkittavaan vikaan käytetään haastavuus asteen mukaisesti parhaiten 

soveltuvaa työkalua juurisyyn löytämiseksi. Jokaisen vian tutkimisen eteenpäin vie-

miseksi määrätään vastuuhenkilöt ja aikataulut. Valittujen toimien jälkeen on valvottava 

ongelman poissa pysymistä ja tarvittaessa reagoitava, jos vikaa tai virhettä ilmenee uu-

delleen. 

 

Vian havaittua, vian tasosta riippuen, tulee käyttää juurisyyn etsimiseen joko nopeampia 

ja kevyempiä menetelmiä tai haastavampia ja raskaampia menetelmiä. Kevyempiä me-

netelmiä ovat 5 kertaa miksi ja kalanruotokaavio. Suurempia menetelmiä puolestaan ovat 

A3-raportointi ja 8D. Vian ennakoivaan poistoon voidaan käyttää FMEA -, FMCEA - ja 

vikapuuanalyysia sekä 5S menetelmää. Kaikissa näissä voidaan hyödyntää aivoriihtä ide-

oimiseen. Valittavissa toimissa on erityisesti muistettava muutoksien tekeminen proses-

siin, jotta luodaan kaikki mahdollisuudet tekijöille tuottaa haluttua lopputulosta määritel-

tyä prosessia noudattaen. 

 

Ratkaistavista vioista ylläpidetään A3-lomaketta, joka ratkaisun jälkeen arkistoidaan ja 

voidaan tarvittaessa nostaa uudelleen esille. Tämän lomakkeen läpikäyminen palaverissa 

pitää fokuksen itse aiheessa, vähentäen vapaamuotoisempaa keskustelua, mikä voi ajau-

tua ohi ratkaistavan ongelman. Ratkaistuja ongelmia seurataan ja jos ongelma nousee uu-

delleen esille, viedään tämä jälleen ryhmän selvitettäväksi aiempien toimien riittämättö-

myyden vuoksi. Vikojen juurisyiden analyysit ja jatkuvan parantamisen päätökset teh-

dään ryhmätyöskentely tilanteissa, yksimielisesti sekä rauhassa harkiten. Tämän jälkeen 

toimet suoritetaan nopeasti, kuten Nemawashi ajattelumalli ohjeistaa. On pyrittävä aktii-

visesti osallistuttamaan monipuolisesti eri henkilöitä, jotta he omaksuvat käytettävät me-

netelmät ja ajattelumallin. Osallistumisen myötä lisätään myös yleistä tietoisuutta sekä 

vähennetään uutuuden vastustusta. On ylläpidettävä myös selkeää ja hyvää tiedottamista 



81 

 

uusista asioista, jotta huhut eivät ota valtaansa asioista, kääntäen mielipiteitä hankkeita 

vastaan ilman totuuden pohjaa. 

 

Jatkuva parantaminen ei aina tarkoita suurien muutoksien suorittamista. Jatkuvassa pa-

rantamisessa pyritään mm. ennakoivasti vähentämään virheiden mahdollisuutta sekä 

poistamaan hukan eri muotoja. Tässä yhteydessä hukat voivat mahdollistaa myös erinäi-

siä vikoja. Jatkuvassa parantamisessa pyritään luomaan kehitystä niin tuotannossa vikoja 

poistamalla, kuin myös henkilöiden opin kehittämisellä ja sitä kautta luovuuden hyödyn-

tämisellä. Kaizen, eli jatkuva parantaminen, mahdollistuu, kun standardointi suoritetaan. 

Jatkuvaa parantamista varten tulee myös noudattaa Hansei ajattelumallia, jotta saavute-

taan hyvä jatkuvan parantamisen taso. Hansein kautta otetaan vastaan vastuuta sekä suo-

ritetaan itsearviointia. Tätä Hanseita tulee suorittaa myös erityisesti opettamisen vai-

heessa, missä opetetaan samoja asioita useille erilaisille henkilöille. Jatkuvan parantami-

sen ei tarvitse myöskään tulla tarkasti yrityksen porttien sisältä, vaan on hyödynnettävä 

myös yhteistyökumppaneita sopivissa määrin. Minkä hyödyntämiseen ohjeistaa myös 

yksi Toyotan tavan 14 periaatteesta. 

 

Kaikkia toimia on pyrittävä standardoimaan, sallien kuitenkin henkilöiden luovuus. Stan-

dardointia ei tehdä kontrolloimaan tekemistä, vaan havaitsemaan poikkeavia tilanteita. 

Poikkeavien tilanteiden havaitseminen auttaa arvioimaan toimintaa verraten standardiin 

ja kehittämään tarpeen mukaan, joko toimintaa tai standardia, jotta saavutetaan parempi 

lopputulos asiakkaan näkökannasta. Standardoimista tulee ajatella laajemmassa kaavassa, 

eikä vain tuotannon ohjeistamisena. Prosessin määrittäminen on myös yhden mallista 

standardoimista. Ja määriteltävänä prosessina voidaan ajatella esimerkiksi lopputarkas-

tuksessa havaitun vian käynnistämä prosessi. Lopputarkastuksessa löytyneiden vikojen 

vähentämistä varten on kuvattava, toiminnan standardoimiseksi, vian havaitsemisen jäl-

keinen prosessi. Kuvaus on tehtävä aina juurisyyn ratkaisuun ja uudelleen arviointiin asti 

sekä miten kuuluu toimia, jos vika uusiutuu. 

 

Jatkuvaa parantamista on puolestaan hankalampi standardoida, jottei rajoiteta luovuutta 

ja päädytä siihen, että suoritetaan vain prosessin mukaisia projekteja ja käytetään vain 

määrättyjä työkaluja. Sen vuoksi jatkuvan parantamisen kannalta parasta on tuoda esille 

selkeä johdon näkemys ja kanta siihen, että jatkuvaa parantamista tulee suorittaa jokapäi-

väisessä toiminnassa ja kaikissa eri tehtävissä. Jatkuvaan parantamisen onnistumiseen pa-
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nostetaan keräämällä ja analysoimalla dataa, käyttämällä ryhmätyöskentelyä esille tullei-

siin tarpeisiin sekä ennaltaehkäisemällä virheitä sekä poistamalla muuttujia. Joten näitä 

näkökantoja on tuotava johdon tavoitetilojen määritteissä esille. 

 

Visuaaliset lomakkeet tulee suunnitella tukemaan ajattelumallia ja luomaan vaikutta-

vuutta prosessin toiminnalle. Visuaalisuutta ei suoriteta hienojen ja näytettävien kaavioi-

den vuoksi. Tarkoituksenperäistä on esittää yksiselitteistä dataa, millä on konkreettisesti 

käyttöä jatkotoimenpiteiden suhteen. On myös turhaa kerätä dataa, mitä ei hyödynnetä 

mihinkään ja vielä turhempaa analysoida tätä dataa visuaaliseen esitysmuotoon ilman tar-

koitusperää. Pahimmillaan suuri määrä visuaalista dataa voi heikentää koko visualisoin-

nin merkitystä sekä oleelliset tiedot hukkuvat suuren määrään sekaan. Visualisoimista 

tulee myös pyrkiä soveltamaan vian havaitsemiseen, mahdollisuuksien rajoissa. Myös 

tässä tapauksessa sopivien visualisoivien toimien löytämiseksi voidaan käyttää aivoriihtä. 

Visuaalisen ohjeen noustessa havaituksi puutteeksi voidaan hyödyntää myös Syy-seuraus 

kaaviota, jotta löydetään tarpeeseen sopiva visualisoimisen menetelmä. Muutamana esi-

merkkinä vikojen visualisoimisena voidaan nostaa esille työohjeet ja työmääräimet, joissa 

voidaan kiinnittää huomio mahdolliseen virheen riskiin. 

 

Visuaalisuuteen tulee panostaa niin datan muodossa, kuin ohjaavana konkretiassakin. Vi-

suaalisuuden, kuten myös kaiken muunkin ohjauksen ja tiedon kulun, tulee pohjautua 

faktoihin, jottei aiheuteta virheellisellä tiedolla negatiivisia vaikutuksia. Suurimmat visu-

aaliset esitykset tulee pyrkiä esittämään A3-mallin mukaisesti, jotta pysytään selkeässä ja 

tehokkaassa esitysmuodossa. A3-malli ohjaa suorittamaan tarvittavat kohdat läpi järjes-

tyksessä sekä suuntaa toimintaa eteenpäin aina ratkaisuun asti. Tehokkaan visuaalisuuden 

vuoksi tulee luoda yleisesti käytettävä pohja A3-mallista, mikä palvelee parhaiten tar-

vetta, ja käytön kokemuksien jälkeen arvioidaan tämän pohjan päivittämisen tarvetta. 

 

Myös PDCA toimintamallista tulee tehdä oma visuaalinen pohja, mikä ohjaa keräämään 

tietoa ja suorittamaan toimia tätä menetelmää noudattaen. Myöhemmissä vaiheissa voi 

PDCA pohja tulla tarpeettomaksi, mutta alussa tämä toimii hyvin ohjeistavana lomak-

keena kohti oikeaa toimintajärjestystä. Määritellyn lomakkeen kautta myös varmistetaan 

suoritettavaksi uudelleen arviointia myös yksittäisten henkilöiden suorittamissa tehtä-

vissä. Ja tämänkin menetelmän käytöstä saatujen kokemuksien jälkeen tulee arvioida 

PDCA lomakkeen kehitystarve, kuten PDCA menetelmä ohjeistaa. 
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Kuten aiemmin on todettu ei tule kerralla yrittää tehdä kaikkea valmiiksi, vaan on pala 

kerrallaan kehitettävä ja opetettava toimintaa kohti parempaa. Siksi on myös hyvä miettiä 

seuraavia askeleita, mitä tulisi ottaa tutkittaviksi, kun opinnäytetyössä esitellyt menetel-

mät saadaan toimimaan automaattisesti prosesseissa ja ajattelumallia muovattua kohti 

opinnäytetyössä esiteltyä. Ja kuten PDCA vaatii, on nyt valittujen menetelmien toteutuk-

sien jälkeen palattava arvioimaan ja tarvittaessa uudelleen kehittämään niitä. Ei tule vain 

lukittautua toistamaan samaa prosessia, tutkimatta kehittämisen mahdollisuuksia. Tämän 

vuoksi on prosessia aina uudelleen arvioitava. Jatkuva uudelleen arviointia on suoritet-

tava kaikilla osa-alueilla ja etsittävä tätä kautta uusia kehitettäviä kohteita esimerkiksi 

ajattelumalleista, standardeista, prosesseista ja käytetyistä menetelmistä. 

 

Kun uusia menetelmiä tuodaan yrityksen prosesseihin, on tärkeää pitäytyä aluksi näissä, 

jotta menetelmiä ja ajattelumalleja saadaan riittävästi sisäistettyä sekä oppia levitettyä. 

Kun tämä oma sisäinen toiminta on kunnossa, tulee haastaa vastaavaan toimintaan myös 

yhteistyökumppaneita. Näitä saatuja oppeja ja toimivia standardoituja menetelmiä on mo-

lempien edun mukaista opettaa mahdollisuuksien myötä yhteistyökumppaneille, kuten 

esimerkiksi komponenttivalmistajille ja alihankintatöitä suorittaville yrityksille. Yhteis-

työkumppaneita tällä tavoin haastamalla mukana kehitykseen, saadaan paljon positiivisia 

vaikutuksia tukemaan myös omaa onnistumista ja kehittymistä ylöspäin. Jos yhteistyö-

kumppani jää paljon jälkeen heidän asiakas yrityksestä, niin tuo yhteistyökumppani voi 

muodostua heikommaksi lenkiksi, jonka ongelmat heijastuvat heidän asiakas yrityksen 

toimintaan. 

 

Andon-järjestelmän käyttöön suunnittelua tulee myös harkita myöhemmissä vaiheissa. 

Tämä järjestelmä luodaan vikojen havaitsemisen ilmoittamiseksi ja kannattaa tulevaisuu-

dessa harkita, kuinka tätä voitaisiin mahdollisesti hyödyntää. Tämä vaatii paljon tausta-

työtä ja kehitystä, jotta tämä saadaan toimivaksi. Käyttöön otettaessa Andon tapauksien 

käsittelyyn on myös varattavan tarvittava resurssi yrityksen eri osastoilla. Jos resurssointi 

on vajaa, niin joko työt ruuhkautuvat selvitystyötä tekevillä, tuotannon läpimenoaika kär-

sii hitaasta tapauksien hoidosta tai pikkuhiljaa tuotanto todennäköisesti jättää Andon toi-

minnon käyttämättä täysin tai vähentää sitä. 

 

Tehokkaalla Andonin käyttämisellä ja sitä myötä nousevilla ongelmanratkaisuilla, yhdis-

tettynä kehittävään ja ongelmia etsivään kulttuuriin, saadaan paljon esille myös hukkia, 

jotka muuten voisivat jäädä tuomatta esille. Kun Andon saadaan toimimaan hyvin, niin 
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näitä Andon poikkeama ilmoituksia alkaa tulla aina vain pienemmistä asioista, jolloin 

päästään vielä syvemmälle prosessin hukkiin. Joten tällä on kasvavan työmäärän rinnalla 

myös hyvin suuri positiivinen kehittävä vaikutus, kunhan tämän käyttö on riittävän hyvin 

suunniteltu, prosessi määritelty, resurssitarpeet huomioitu ja käyttö opastettua sekä vas-

tuulliset henkilöt nimetty. Andonin myötä voitaisiin myös sovelluttaa prosessiin entistä 

paremmin Jidoka menettelyä. Jidoka menettelyä toteutetaan tietyissä määrin myös nykyi-

sessä tuotantomenetelmässä, eli käydään arvioimassa vika ja todetaan voiko sen korjata 

myöhemmin vai tarvitseeko pysähtyä korjaamaan heti. Jottei vika pääse etenemään pro-

sessissa. 

 

Six Sigma on hyvä, mutta työläs työkalu. Tämän käyttö vaatii koulutusta sekä usein oh-

jelmiston hankintaa ja käyttöön soveltuvaa dataa. Tämän vuoksi käyttöönottamista on 

harkittava tulevaisuudessa, mutta tätä suositella tässä vaiheessa käyttöönotettavaksi. Six 

Sigmassa käytettävä DMAIC työkalun hyöty on saavutettavissa myös muilla, tässä opin-

näytetyössä esitetyillä menetelmillä. Six Sigman käyttöönottoa tulee kuitenkin arvioida 

uudelleen myöhemmässä vaiheessa, kun kehitystarpeiden löytäminen vähentyneiden vi-

kojen seasta hankaloituu, opinnäytetyössä esiteltyjen menetelmien käyttöön oton myötä-

vaikutuksena. Näiden näkökantojen perusteella ei ole nähtävissä Six Sigmasta riittävää 

hyötyä suhteutettuna sen vaatimaan työn määrään. Kuten Moore kirjassaan toteaa, niin 

Six sigma ja DMAIC kannattaa harkita käyttöön vasta kun perusta on kunnossa, toiminta 

on standardoitua ja ongelmat ovat hankalammin löydettävissä sekä kun selkeää kehitys-

kohdetta, ratkaisua tai ongelman aiheuttajaa ei löydy yksinkertaisempien työkalujen 

avulla (Moore, 2007, 201). 

 

Yksi ongelmien esilletuomisen keino on pienentää tuotannon puskurivarastoa sekä osien 

varastoituja kappalemääriä täyttämään vain tuotannon imuohjauksen tarpeet. Tämä va-

rastojen vähentäminen nostaa vikoja esille ja vähäisen varaston vuoksi esille tullut on-

gelma on pakko korjata välittömästi, eikä sitä voida tehdä taustalla. Tämän haasteena on 

tietenkin tuotannon herkistyminen häiriöille ja siksi tämän toimen käyttöönottoa on har-

kittava tarkasti. Jos tämän toteutukseen päädytään, on valmistauduttava ongelmien rat-

kaisuun resurssoinnissa ja toimitusaikatauluissa. 
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Opinnäytetyön päätteeksi voidaan kiteyttää loppu Peter Druckerin sanoihin: Hyväk-

symme sen totuuden, että oppiminen on elämän mittainen prosessi, jotta pysymme muu-

toksen mukana. Ja kiireellisin tavoite on opettaa ihmisiä oppimaan. (Rother, 2010, Chap-

ter 8) 
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