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Ammatillinen koulutus on muuttunut suuresti vuosien 2016-2020 aikana. Lainsaadantd on
uusiutunut, ja samalla opettajien tyoehtosopimus on vaihtunut. Muutokset eivat ole pelkastaan
olleet valtakunnallisia, vaan Savon ammattiopistossa on tehty paljon konkreettisia tila- ja
yksikkovaihdoksia. Vuonna 2016 kone- ja tuotantotekniikan koulutus keskitettin Toivalasta
Kuopioon, ja vuonna 2022 on tiedossa uusi muutto Savilahteen rakennettavaan kampukseen.

Naihin kaikkiin muutoksiin reagoiminen ei ole ollut helppoa, ja se on aiheuttanut kuormitusta.
Opinnaytety6n tavoitteena olikin hakea liséa tietoa nykytilan ymmartamiseksi seka tehda arkea
helpottavia ~ parannuksia  oppimisympariston  fyysisin ~ puitteisin ~ ja  toimintoihin.
Tutkimusmenetelmana kaytettiin  konstruktiivista tutkimusta, missa vanhaa ja uutta tietoa
hyodyntamalla saatiin luotua uusia nakokantoja parempien tulosten saavuttamiseksi.

Tyon tietoperustassa tutustuttiin kasitteisiin oppimisymparistd ja toimintakulttuuri, joiden avulla
muodostettiin kokonaiskuva opetukseen liittyvista seikoista ja muutosten vaikutuksista. Teoriassa
keskityttiin myos tyohyvinvointiin, laatuun ja hankintaosaamiseen, missa painotettiin turvallisuuden,
yhteistyon ja palveluvarmuuden tarkeytta tuloksen tekemisessa. Lopuksi kasitelty Lean-filosofia
kokosi yhteen aikaisemmat aiheet, lisasi tietoperustaan yhtymakohtia ja antoi tydkaluja paremman
toimintakulttuurin luomiseksi.

Tyon tuloksena saavutettin useita hitsaustoimintaan, varastointiin, tilojen jérjestamiseen ja
kirjanpitoon liittyvia parannuksia. Apuna kaytettiin 5S-menetelmaa ja tehtavat suoritettiin ilman
suuria investointeja. Tulosten avulla helpotettiin tydntekoa, parannettiin ty6turvallisuutta, nostettiin
asiakirjojen laatua seka alustettiin tulevaa muuttoa uusiin tiloihin. Parannusten vaikutuksille ei
asetettu selkeita mittareita, mutta niista on saatu kiitosta.

Saavutetut tulokset toimivat pienind askelina kohti entistd laadukkaampaa opetusta, mutta
suurimmat haasteet todettiin olevan toiminnan standardoinnissa ja yllapidossa. Kehitysesityksissa
asioita kasiteltiinkin monella eri tasolla, ja johtopaatos on, etté sosiaalisiin seikkoihin ja tydelaman
laatuun on suunnattava voimavaroja jatkossa enemman. Muutostilanteessa tama tarkoittaa
johtamista, yhteisty6té ja parempaa asiakkaiden huomioon ottamista, jotta tehdyt toimenpiteet
paatyvat lopulta parannuksiin.

Asiasanat: muutos, oppimisymparistd, toimintakulttuuri, tyéturvallisuus, laatu, hankintaosaaminen,
lean
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Vocational education has been changed greatly during 2016-2020. Legislation has been renewed,
and at the same time the teachers' collective agreement has been changed. The transformations
have not only been nationwide, but many concrete space and unit changes have been made at
Savo Vocational College. In 2016, education of mechanical and production technology was
centralized from Toivala to Kuopio, and in 2022 a new move to the campus to be built in Savilahti
is known.

Responding to all these changes has not been easy, causing a strain. The aim of the thesis was to
seek more information to understand the current state and make improvements to the physical
framework and functions of the learning environment that facilitate everyday life. The research met-
hod used was constructive research, where new perspectives could be created by utilizing old and
new information to achieve better results.

The concepts of learning environment and operating culture were introduced in the knowledge base
of the work. They were used to form an overall picture of issues related to teaching and the effects
of changes. The theory also focused on well-being at work, quality, and procurement expertise,
emphasizing the importance of safety, collaboration, and service reliability in making a profit. Fi-
nally, the Lean-philosophy brought together previous topics, added clusters to the knowledge base
and provided tools for creating a better operating culture.

The work resulted in several improvements related to welding operations, warehousing, facilities
and accounting. The 5S-method was used as an aid and the tasks were performed without large
investments. The results facilitated the work, improved the occupational safety, improved the
quality of documents, and initiated the future relocation to new premises. No clear indicators were
set for the actions of the improvements, but they have been praised.

The achieved results served as small steps towards higher quality teaching, but the biggest
challenges were found to be in the standardization and maintenance of operations. Indeed, the
development proposals addressed issues at many different levels, and the conclusion is that more
resources need to be devoted to social issues and the quality of working life in the future. In a
situation of change, this means leadership, collaboration, and better customer engagement so that
the actions taken end up with improvements.

Keywords: change, learning environment, operating culture, occupational safety, quality,
procurement expertise, lean
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1 JOHDANTO

Kesalla 2016 Toivalan kone- ja tuotantotekniikan koulutuksen yksikkd yhdistettiin Kuopion toimi-
pisteeseen. Muuton jalkeen uudet tilajarjestelyt eivat ole taysin vastanneet tehokkaan opetuksen
tarpeita, koska oppilaitoksessa resurssit suuntautuvat enemman opetukseen kuin kehitystyohon.
Muutto toi mukanaan myds kahden eri toimintakulttuurin sulauttamisen yhteen, mika osaltaan vai-
keutti sopeutumista uuteen ymparistoon. Samoin rahoituksen leikkaukset, ammatillisen koulutuk-
sen reformi ja tydehtosopimusten vaihtumiset ovat suuresti vaikuttaneet tyoilmapiiriin ja tyossa jak-

samiseen.

Parannuksia on toki tullut neljan vuoden aikana, mutta kehitys on hidasta. Iso organisaatio ei muutu
hetkessa. Toiminnanohjaustavat ovat kankeita, ja perustyon tekeminen vie kaiken energian. Tule-
vaisuudessa on tiedossa jalleen muutto uusiin tiloihin, kun opetus siirretaan 2022 vuoden loppuun
mennessa Savilahteen rakennettavaan kampukseen. Toiminta on nain jatkuvassa kaymistilassa ja

siihen kaivataan helpotusta perusasioiden kuntoon saattamisella.

Alustuksen perusteella voidaan paatella, etta opetuksen kehittaminen muutoksen keskella ei ole
helppoa. Oppilaitoksen laadukas, tuottoisa ja hyvinvoiva oppimisymparistd koostuu monesta pie-
nesta osaltaan vaikuttavasta asiasta, ja kokonaisuuden hahmottaminen ja hallinta muodostuvat
usein vaikeaksi. Tasta syysta parannustoimiin tarttuminen koetaan hankalaksi iiman asetettua sel-

keaa paamaaraa ja luotua yhteisymmarrysta tavoitteiden saavuttamiseksi.

Taman opinnaytetyon tarkoitus on keskittya kone- ja tuotantotekniikan opetukseen liittyvien perus-
asioiden kehittamiseen. Yksinkertaisilla ja vahilla kustannuksilla toteutetuilla toimilla voi olla lopulta
suuri merkitys toiminnan kannalta. Saattamalla jokapaivaiseen tydhon liittyvat kaytanndt kuntoon

arjen pyorittaminen helpottuu, tulos paranee ja resurssia vapautuu prosessin jalleenkehittamiseen.



1.1 Organisaation ja alan esittely

Savon ammattiopisto on yksi maamme suurimmista ja monipuolisimmista ammatillisen koulutuk-
sen jarjestdjista. Kone- ja tuotantotekniikan osalta opetus on keskitetty isoihin yksikéihin Kuopioon
ja Varkauteen. Aikaisemmin Toivalan toimipisteessa jarjestetty aikuisten ja nuorten metallikoulutus

on nyt integroitu yhteen Kuopion yksikon tiloihin (kuvio 1).

KUVIO 1. Savon ammatti- ja aikuisopiston Presidentinkadun kampus. (Google Maps 2017)

Kone- ja tuotantotekniikan koulutustarjontaan kuuluu levy- ja hitsaustoiden, koneistuksen ja ko-
neenasennuksen opetusta. Koulutukset tahtaavat perustutkintoihin, ammattitutkintoihin ja erikois-
ammattitutkintoihin. Naiden lisaksi jarjestetddn mm. valmentavaa koulutusta, jatko- ja tdydennys-
koulutusta, rekrytointikoulutusta, tdsmakoulutusta, korttikoulutuksia ja hitsauspatevéintia. Oppilai-
tos on myos mukana paikallisissa, valtakunnallisissa ja kansainvalisissa hankkeissa ja kilpailutoi-

minnassa.

Presidentinkadun kone -ja tuotantotekniikan opetustilat (kuvio 2), laitteet ja vélineet ovat kaikille
yhteiset. Opiskelijamaarat vaihtelevat, mutta keskimaarin kirjoilla on 150 opiskelijaa. Henkilokun-
taa on vastaavasti 20 henkea. Iso tiimi, vaihtelevat opetusryhmat ja tehtavat seka nuorten ja ai-
kuisten opetuksen yhdistdminen vaatii yhteisten pelisdantojen liséksi fyysisten puitteiden opti-
mointia. Tata nykya toiminnot ja jarjestys eivat taysin vastaa tehokkaan opetuksen vaatimuksia.
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KUVIO 2. Havainnollistava kuva kone- ja tuotantotekniikan opetustilojen pohjapiirustuksesta. Opin-
naytetydssa kasiteltavat fyysiset kehityskohteet rajoittuvat kuvassa vaaleanruskean varisille alu-

eille.

Tulevaisuudessa haasteita lisaa opetustilojen pienentyminen noin 40 % nykyisestéd pohjapinta-
alasta. Uusi yksikko sijoitetaan vuonna 2022 valmistuvaan Savilahden kampukseen, jossa kol-
men koulutusasteen opetus seka tutkimuslaitosten ja yrityksien toiminta keskitetaan samalle alu-
eella. Lisaksi, Hanhijoen (2020, 44 ja 52) ennusteen mukaan, kone -ja tuotantotekniikan koulutus-
tarve lisaantyy tulevaisuudessa. Viidentoista vuoden tarkasteluajalla nuorten ikaluokkien koko
aluksi kasvaa, ja ammatilliseen koulutukseen hakeutuvien maaran arvioidaan olevan huipussaan
noin vuonna 2028. Tasta suunta kuitenkin kaantyy jyrkkaan laskuun, ja vuoteen 2035 mennessa,
koulutuspaikkojen tayttamiseksi, opiskelijoita on etsittdva yha enemman alanvaihtajista, maahan-
muuttajista ja tyottomista tyonhakijoista. Tama tarkoittaa sita, etta tulevaisuudessa toiminnallisuu-
den sailyttamiseksi puitteet ja ohjaus on jarjestettava paremmaksi ja opetuksen painopiste siirtyy

enemman tydpaikoille, jotta valtytaan alun ruuhkautumiselta.

1.2 Kehitystyon tausta

Ammatillinen koulutus elaa jatkuvien saastopaineiden alla. Kone- ja tuotantotekniikan opetus sitoo
paljon rahaa koneisiin ja materiaaleihin seké vaatii suuret tilat toimiakseen. S&astéja haetaan kes-
kittamalla opetus isoihin yksikoihin ja tilakustannuksia pienentamalla. Vastaavasti tuloksen paran-

taminen hukkaa vahentamalla ja toimintoja virtauttamalla on jaényt vahemmalle huomiolle.



Isossa mittakaavassa saastoja yritetaan saada aikaiseksi lakimuutoksilla. Uuden ammatillisen kou-
lutuksen reformin myéta nuorten ja aikuisten koulutus on sulautettu yhteen ja opetusta on jalkautet-
tava enemman tyopaikoille. Lisaksi oppilaitoksen on pystyttava toteuttamaan paremmin jatkuvaa
hakua ja joustavia opintopolkuja. Muutokset vaativat nopeampaa reagointikykya muuttuvaan asia-
kasvirtaan ja parempaa sidosryhmien yhteistyota. Tama luo entista enemman haasteita kone- ja
tuotantotekniikan opetukseen, koska alan vetovoima ei riita nostamaan sisaanpaasyvaatimuksia ja

sisaan otettavien opiskelijoiden tiedot, taidot, motivaatiot ja kielelliset taidot ovat hyvin vaihtelevat.

Sekaryhmien muodostumiset tai ryhmaajattelun poistaminen vaikeuttavat opetuksen suunnittelua
ja toteuttamista, koska asiakasvaatimukset eroavat toisistaan hyvin paljon ja kaikille ei pystyta tar-
joamaan yksilditya opetusta tai tyoharjoittelupaikkoja tasapuolisesti. Kaytanndssa aikuisopiskelijat
ja nuoret huippuosaajat ovat valmiimpia etenemaan omaan tahtiin, kun taas iso osa peruskoulusta
valmistuneista tarvitsee tarkkaa ohjausta ja valvontaa. Joustavuus tarkoittaa myds sita, etta opetus
muuttuu helposti tydntdohjaukseksi. Nopeasti etenevia opiskelijoita ei voida jarruttaa, ja opetuspis-
teet ruuhkautuvat helposti iiman suunnitelmallisuutta ja ohjausta. Samoin jatkuvalla haulla tulevat
opiskelijat on perehdytettava ja otettava vastaan, vaikka meneilla olevasta opetuksesta ei haluaisi

irtautua.

Samalla, kun opiskelijoille pyritdan tarjoamaan joustavia opiskelumahdollisuuksia ja jatkuvaa si-
saanottoa, vuositydaikamalli vaatii tasmallista lukuvuosisuunnittelua. Taman takia annetut resurssit
eivat ohjaa kunnolla kaytannon tyontekoa, koska tulevaisuuden ennustaminen on vaikeaa. Vuosi-
tydaikamalli ei tue mydskaan kehitystoimintaa, kuten oppilaitoksen fyysisten puitteiden paranta-
mista, koska sidottu tyoaika jaa noin kahteenkymmeneenkahdeksaan tuntiin viikossa. Vastaavasti
sitomattomalla tydajalla opettajalla on oikeus valita tyon tekemisen aika ja paikka itse. Nain paikan
paalla suoritettavat kaytannon kehitystehtavat jaavat usein omaehtoiseksi toiminnaksi, koska teh-

tavia ei kohdenneta kunnolla ja niiden tekemista ei valvota.

Ammatillisen opettajan ty0 ei ole pelkastaan luokassa opettamista tunti kerrallaan. Esimerkiksi
kone- ja tuotantotekniikan alalla opettajan vastuulle kuuluu huolehtia, koneiden ja laitteiden yllapi-
dosta, materiaalien ja tarvikkeiden tilauksista, asiakastoistd, asiakaskaynneista, opintojen etene-
misen suunnittelusta ja seurannasta seka lukuisista muista kirjanpitovelvollisuuksista. Myés, luen-
noille tyypillisten, suurien ryhmien opettaminen tyosalissa on vaikeaa pelkastaan kone- ja tyotur-
vallisuus huomioon ottaen. Salissa opetus onkin enemman yksiléllisempéé ja aika ei aina riita kaik-

kien ohjaamiseen.
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Opetus ei mydskaan ole pelkkaan perustutkintoon keskittymista, vaan lisatuloja haetaan myynti-
koulutuksilla. Parhaimmillaan opettajan vastuulla on samanaikaisesti esim. rekrytointikoulutuksen
vetamista, jatko- ja taydennyskoulutusopiskelijoiden ohjaamista ja hitsauspatevoinnin valvontaa.
Naiden kaikkien tulonlahteiden taustalla ovat tietysti erilaiset sopimukset ja saannokset, jotka on
hallittava ja joiden perusteella tyo tehdaan ja raportoidaan. Myos vastuu opetuksen suunnittelusta
ja organisoinnista on siirtynyt enemman tiimille, joten kokonaisuuden hallinta ja asioiden priorisointi
kaiken tyokuorman alla on hankalaa. Tilannetta ei mydskaan helpota avokonttorissa tyoskentely,

mika aiheuttaa jatkuvia keskeytyksia ja ajatuskatkoksia.

Kehitystyon toimenpiteet ajoittuvat vuosille 2016-2020. Neljan vuoden aikana toimintoja on siirretty
kahdesti eri yksikosta toiseen, tavaroita on siirretty purettavista rakennuksista pois ja tyéhallin poh-
jaratkaisu on vaihtunut useaan kertaan. Samalla henkilost6a on elakditynyt, tydntekij6ita on siirty-
nyt uusiin tehtaviin, uusia henkildita on palkattu tilalle seka esimies on vaihtunut kolmesti. Taman
kaltaisten muuttojen ja valtakunnallisten muutosten lapikaynti on ollut iso ponnistus. Uusiin vaati-
muksiin sopeutuminen ei ole ollut helppoa, ja vallitseva tilanne on vienyt huomion perusasioiden
kuntoon laittamiselta. Tama nakyy mm. siing, etta alalla on tekniikan uusimmat laitteet kaytossa,
mutta varastosta on hankala loytaa oikeankokoista mutteria pulttiin. Myds yhteisten hyvien toimin-
tatapojen omaksuminen tuntuu mahdottomalta. Asioita korjataan ja paikat siistitaan, mutta kuukau-
den paasta on palattu takaisin lahtoruutuun. Tama aiheuttaa vasymista ja tyohon turhautumista.
Kehitykselle on siis tilausta, ja opinnaytetyon tekeminen tukee ja motivoi asioiden eteenpain vie-

mista.

1.3 Kehitystyon tarkoitus ja tavoite

Opetuksen tarkoituksena on opiskelijoiden ammattitaidon kartuttaminen. Vahentamélla arvoa tuot-
tamattomien toimintojen maéaraa tai niihin kuluvaa aikaa pystytaan keskittymaan olennaiseen ja
olemaan paremmin lasné opiskelijoiden ohjauksessa. Tyon tavoitteena on helpottaa arjen pyoritta-
mist& kone- ja tuotantotekniikan opetustehtavissa ja hitsauksen patevdinnissa. Tavoitteena on jar-
jestaa tyotilat seka tyokalu- ja materiaalivarastot kuntoon ja standardoida hitsauksessa kaytettavat
perus- ja lisdaineet. Parantamalla siisteytta, vahentamalla hukkaa ja luomalla parempia toimintata-
poja opetuksen laatu, tydssa viihtyminen ja tyoturvallisuus paranevat. Tehdyt toimenpiteet pyritaan

tekemaan tulevaa muuttoa ajatellen tarjolla olevilla resursseilla ja ilman merkittavia investointia.
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Kehitystoimilla parannetaan ja helpotetaan tyontekoa, mutta samalla niilla vaikutetaan koulun ima-
goon. Parhaimmillaan hyvin organisoitu opetus ja patevoinninvalvonta houkuttelevat uusia opiske-
lijoita ja asiakkaita alalle. Hyvat tyoskentelytavat siirtyvat oppilaiden mukana tyoelamaan, ja vas-
taavasti oppilaitoksen opetuksen ja puitteiden on vastattava tyoelaman vaatimuksia. Hitsauspate-
voinnin kehittaminen nakyy my0s parempana asiakaskokemuksena alueellisille yrityksille, ja ajan-
hermolla pysyminen hitsauksen laatuasioissa auttaa oppilaitosta tuottamaan osaavimpia ammatti-
laisia teollisuuden tarpeeseen. Kehitystoimilla toivotaan nain olevan kokonaisvaltainen positiivinen

vaikutus pitkalla aikavalilla organisaation tulokseen ja tulosrahoitukseen.

1.4  Kehitystyon menetelmat

Kehitystyon tekemisessa kéaytetaan apuna konstruktiivista tutkimusta. Puutteiden ja kehityskohtei-
den tunnistaminen tapahtuu oman havainnoinnin seka tyoprosessiin osallistuvien henkildiden
kanssa kaytavien vuoropuhelujen kautta. Kehityskohteiden suunnittelussa toimenpiteet asetetaan
tarkeysjarjestykseen hallinnointialueiden ja niissa havaittujen puutteiden kriittisyyden perusteella.
Ongelmien ratkaisuvaihtoehtoja pyritddn miettimaan yhdessa aikaisempien kokemusten, vertailu-
kohtien ja kirjatietouden avulla, seka ratkaisuille pyritaan saamaan yhteinen hyvaksynta. Kehitys-
toimenpiteiden toteutus ajoittuu pitkalle aikajaksolle, ja niiden suorittamiseen kaytetaan henkilo-
kohtaisten voimavarojen lisaksi opiskelijoiden ja henkilokunnan apua. Tehtyjen toimenpiteiden vai-
kutuksia havainnoidaan ajan kuluessa ja muodostetaan uusi kuva toiminnan tilasta. Tarvittaessa
tehdaan uudelleen jarjestelyja, ja kokemuksen perusteella arvioidaan toimenpiteiden soveltuvuutta

muihin osastoihin.

1.5 Teoreettinen viitekehys

Kehitystyd muodostuu pienista kaytannon teoista, mutta taustalla pitaa olla laajempi tietamys, joka
ohjaa miten ja mihin suuntaan asioita tullaan viemaan. Opinndytetyon teoriaosio aloitetaan tutus-
tumalla kasitteisiin oppimisympaéristd ja toimintakulttuuri, joiden avulla muodostetaan kokonaiskuva
organisaation sisaisista ja ulkoisista tekijoista ja niiden valisista suhteista. Toimintakulttuuriin pa-
neutuminen auttaa lisaksi ymmartdmaan muutoksen vaikutuksia ja hahmottamaan kulttuurin tar-

keytta toiminnan sujuvuuden kannalta.
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Talous nousee monesti esille keskusteltaessa opetuksen nykytilasta, ja aihe on yksi paateemoista
teoriaa kasiteltaessa. Tuloksellisuus kytkeytyy usein toiminnan laatuun ja pehmeiden arvojen huo-
mioon ottamiseen. Taman takia on hyva hahmottaa laadun maaritelmat ja kustannustekijat seka
ymmartaa terveyden ja hyvinvoinnin tarkeys kestavalle pohjalle rakennetussa toiminnassa. Han-
kintaosaamisen teoria linkittyy vastaavasti sidosryhmien kanssakaymiseen ja palveluvarmuuden

takaamiseen.

Lopussa Lean-johtamismallia voidaan pitad alussa tutkittujen aiheiden kokoavana tekijana. Lean-
filosofiassa yhdistyy yhteistyon merkitys ja jatkuvaan parannukseen liittyvan kulttuurin luominen
laadukkaamman ja turvallisemman toiminnan aikaan saamiseksi. 5S-menetelma tukee kaikkia
naita osa-alueita, ja tydkalun omaksuminen toimii apuna epajarjestyksessa olevan tydympariston

jarjestamisessa. Kehitystyon teoreettisen viitekehyksen rakenne on esitetty kuviossa 3.

Vaikutus tulokseen

——————————————————————————————————————————

1 1
1 1
1 1
1
: Laatu :
1
Kokonaiskuva i i
‘ o o ' Muutos ! Yhdistava filosofia
| Menetelma
|
|
i Oppimisymparisto Toimintakulttuuri TyShyvinvointi Lean
|
|
|
| |
| I

1
1
'
: Hankintaosaaminen
1
1
1
1

KUVIO 3. Kehitysty6n teoreettinen viitekehys

13



2 OPPIMISYMPARISTO JA TOIMINTAKULTTUURI

Oppilaitoksen toiminnan kehittaminen vaatii kokonaisuuksien hahmottamista ja asiakytkoksien ym-
martamista. Voidaan ajatella, ettd oppilaitoksen loppuasiakkaana toimii paikallinen tydelama, ja
tuote mita heille tarjotaan, ovat ammattitaitoiset tyontekijat. Oppilaitoksen rahoitus tutkintotavoittei-
sissa koulutuksissa on kiinni opiskelijamaarasta, opiskelijoiden valmistumisesta, saadusta palaut-
teesta ja tyollistymisesta koulutuksen jalkeen. Lisaksi rahoitukseen vaikuttaa nopea reagoiminen
tyovoimapulaan rekrytointikoulutuksilla seka osaamisen kehittaminen tasma-, taydennys-, kortti- ja
patevointikoulutuksilla. Tiedostamalla opetuksen laatuun ja opiskelijoiden nopeaan oppimiseen vai-
kuttavat muuttujat pystytdén parantamaan oppilaitoksen tulosta. Tutustumalla kasitteisiin oppimis-
ymparisto ja toimintakulttuuri kokonaiskuva opetukseen vaikuttavista seikoista paranee, ymmarrys
muutoksen vaikutuksista kasvaa seka paastaan kiinni asioihin, joita kehittamalla opetuksen laatu

paranee.

21 Oppimisymparisto

Oppimisymparistd sanasta tulee ensimmaiseksi mieleen rakennus tai tila, missa opetusta anne-
taan. Kuitenkin termi on saanut paljon laajemman merkityksen, koska yhteiskunnan muutokset,
teknologian kehittyminen ja tyoelaman vaateet ovat laajentaneet oppimisympariston kasittamaan
lahes kaikkea, mika liittyy opetuksen ja opiskelun tukemiseen. Taten oppimisymparistossa on otet-
tava huomioon myds vélineet ja palvelut seké yhteisot ja yhteiset toimintakaytannot, jotka ohjaavat
opiskelua. Samoin oppimisympariston turva ja ilmapiiri vaikuttavat yksilon ja yhteison kasvuun tu-

kemalla oppimista ja vuorovaikutusta. (Opetushallitus 2014, 27.)

Oppimisymparisto kasitteena sisaltda nain useita erilaisia ja laajoja asiakokonaisuuksia eli ulottu-
vuuksia. Naiden ulottuvuuksien méaréa vaihtelee lahteitten mukaan. Manninen, Burman, Koivunen,
Kuittinen, Luukannel, Passi & Sarkka (2007, 35-37) kuvaavat oppimisympéristdn muodostuvan fyy-
sisestd, sosiaalisesta, teknisest, paikallisesta ja didaktisesta ulottuvuudesta. K&sitetta voidaan Ia-
hestya myds mahdollisimman monipuolisesti, jolloin oppimisympériston muodostumiseen lisataan

kulttuurillinen tekija (kuvio 4).
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Oppimisymparisto

Kulttuurillinen ulottuvus

Fyysinen ulottuvuus  Sosiaalinen ulottuvuus
Sijainti - Viihtyvyys
Rakennukset limapiiri
Tilat Turvallisuus
Kalusteet LYot Yksilon huomioiminen
Valaistus Jdsenten roolit

Aini Ihmisten vuorovaikutus

\Sﬁf;[;suusﬁidaktinen ulottuvu&

L3 otila Sitoo muut ulottuvuudet yhteen
Akr:l\l::eeht - Tekee ympiristdstd oppimisympdriston
- Asetetut opetusta tukevat tavoitteet

Mitd opetetaan?
Missd opetetaan 7

. Milloin opetetaan ? . \
Tekninen i) Psykologinen

Kuka opettaa ?
ulottuvuus " AR ulottuvuus

Miksi opetetaan ?

1931ul43d

Maailma

- Kdsitykset ajattelusta ja oppimisesta
Affectiiviset :

- Tunteisiin vaikuttavat tekijdt
Kognitiiviset :

- Tiedostukseen ja havainnointiin

. vaikuttavat tekijat

Tyopaikka
Oletukset
19s)n0p0

KUVIO 4. Oppimisympéristén ulottuvuudet (mukaillen: TAOK OPS 2016, 14).

Yhteiskunnan jasenena opimme kielen ja sisaistamme kulttuurissa kaytettavat arvot, uskomukset,
toimintatavat ja kayttaytymisrakenteet. Oppimisymparistdssé kulttuurillinen ulottuvuus voidaan
nahda koulun vakiintuneina toimintatapoina, kayttaytymismalleina, virallisina ja epavirallisina saan-

t6ina, arvoina, periaatteina ja kriteereina. (Lamsa 2010, Viitattu 25.09.2016.)

Fyysisella ulottuvuudella tarkoitetaan opetuspaikkaa tai tilaa ja niissé olevia olosuhteita. Fyysisen
oppimisympariston hyvyyteen vaikuttavat mm. paikan sijainti, rakennukset, opetustilat, ergonomia,
layout, kalusteet, valaistus, aani, visuaalisuus, siséilma, lampdtila ja aktiviteetit. Fyysisen ulottu-

vuuden tekijoille, kuten valaistukselle, [@mpétilalle, ilman vaihtumiselle ja aanenvoimakkuudelle,
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voidaan asettaa mitattavia normeja, jotka takaavat oppimisympariston laadun. Vastaavasti oppi-
misympariston sosiaalisten- ja psykologisten ulottuvuuksien tekijoille on vaikeampi asettaa laatua
kuvaavia mittareita. (Nuikkinen 2005, 15.)

"Riippumatta siita, onko oppimisymparistossa juuri tiettyja, oppimista tukevia valineita, voidaan to-
deta, etta fyysinen ymparisto, jossa inhimilliset tarpeet tyydyttyvat, vaikuttaa niin psykologiseen
kuin sosiaaliseenkin viihtyvyyteen, jotka puolestaan yhdessa stimuloivan ja vaihtelevan ympariston

kanssa saavat aikaan positiivisia oppimistuloksia” (Nuikkinen 2005, 15).

Sosiaalinen ulottuvuus on fyysista oppimisymparistoa taydentava tekija, jossa korostetaan oppi-
misympariston henkista iimapiiria ja sosiaalista vuorovaikutusta. Hyvan ja turvallisen ilmapiirin
taustalla ovat henkiloiden valinen luottamus, yksildiden kunnioitus, ryhmadynamiikka, tukeminen,

avoimuus ja inhimillinen kohtelu. (Manninen ym. 2007, 38-39.)

Oppimisympariston teknisella ulottuvuudella tarkoitetaan yleisesti tieto- ja viestintatekniikan hyo-
dyntamista toiminnanohjauksessa seka opetuksessa. Yksi esimerkki tasta on verkkopohjainen op-
pimisymparisto, jossa oppimateriaali, mahdolliset simuloidut ohjelmat, ohjeet ja tehtavat ovat ver-
kossa ja opetus ja keskustelu voidaan kayda verkon valityksella. Naiden tekniikoiden tehokas
kaytto opetuksessa tarkoittaa sita, etta opettajien ja oppilaiden hallittava kaytossa olevat laitteet ja
ohjelmat. Nain ollen uuden teknologian kaytto tulee perustua pedagogiikkaan ja kayttajaystavalli-
syyteen. Lisaksi tekniseen ulottuvuuteen voidaan sisallyttaa ammatillisissa koulutuksissa kaytetta-
vat opetusvalineet, kuten tekniset koneet, laitteet tyokalut seka kaytossa olevat raaka-aineet, jotka
vastaavat nykypaivan tydelaman tasoa. (Aksovaara ym. 2013, viitattu 26.4.2020; Manninen ym.
2007, 34.)

Psykologinen ulottuvuus muodostuu affektiivista eli tunteisiin vaikuttavista seikat ja kognitiivisista
eli tiedostukseen ja havainnointiin vaikuttavista tekijoista. Ympariston luoma ilmapiiri vaikuttaa nain
yksilon tunteisiin, jotka vastaavasti vaikuttavat identiteetin kehittymiseen, itsetuntoon ja oppimi-
seen. (Piispanen 2008, 19.)

"Esimerkiksi pelko ja jannittdminen estévat oppimista. Rento tunnelma oppimisymparistossa taas

edistaa oppimista. Yksi oppimista edistavista asioista on turvallisuus. Opettajalla on keskeinen rooli
psyykkisen oppimisympariston luomisessa” (Hatakka ym. 2009, 9.)
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"Kognitiivisella toimintakyvylla tarkoitetaan tiedon hankintaan, varastoimiseen ja kayttamiseen liit-
tyvaa toimintaa. Siihen vaikuttavat monet asiat, kuten mieliala, vireystila, stressi ja uni-valverytmi”
(Masennus, viitattu 24.09.2016.)

Oppimista voi tapahtua missé tahansa ymparistdssa, kunhan oppimiselle on asetettu tavoitteet.
Didaktisella ulottuvuudella tarkoitetaan opiskeluprosessin suunnittelua ja sen tukemista siten, etta
se parhaalla mahdollisella tavalla edistaa ja aktivoi oppimista. Nain voidaan ajatella, etta vasta
didaktinen ulottuvuus yhdistad muut ulottuvuudet keskenaan ja tekee ymparistdsta oppimisympa-
riston. Didaktinen ulottuvuus painottaa opettajan ja kouluttajan keskeista roolia oppimisympariston

luojana ja kehittajana. (Manninen ym. 2007, 41,108.)

2.2 Toimintakulttuuri

Toimintakulttuurin vaikutuksiin organisaatioiden toiminnassa havahduttiin vasta 1980-luvulla. Tut-
kijoita ihmetytti, miksi kilpailijoitaan heikommilla resursseilla toimiva organisaatio parjaa paremmin
kuin varakas, uudella teknologialla ja korkeasti koulutettu henkilokunnalla varustettu muodollisesti
hallitseva yritys. Vastaus kysymykselle 0ytyi organisaation henkisesta todellisuudesta ja sen vai-
kutuksista ajatteluun, kayttaytymiseen ja valintojen tekemiseen. Toimintakulttuurilla huomattiin ole-
van nain vahvistava tai heikentava vaikutus rakenteiden, prosessien ja kaytantojen toimivuuteen.

Edgar H. Schein: in (2010, 11) mukaan, johtajan ainoa merkityksellinen tyo onkin hyvan toiminta-

kulttuurin luominen ja yllapitaminen. (Harisalo 2008, 264-265.)

Jokaisella organisaatiolla on oma toimintakulttuuri ja erilaiset tavat toimia arjessa. Se on aina mu-
kana yhteisojen toiminnassa ja syntyy ajan saatossa sattumanvaraisesti tai harkitusti ja ohjatusti.
Toimintakulttuuri kasite on tullut koulujen toimintaan viimeistaan opetushallituksen laatimien ope-
tussuunnitelmien perusteiden mukana vuonna 2004. Opetussuunnitelmien perusteella kouluja vel-
voitetaan kehittdmaan ja tarkkailemaan toimintakulttuuria. Kasitteend se voidaan katsoa rakentu-
van yhteison luomista toiminta- ja kayttaytymismalleista, toimintaa ohjaavista virallisista ja epavi-
rallisista sdannoista ja arvoista, periaatteista ja kriteereista ja kaikesta toiminnasta, mihin opetuk-

sen laatu perustuu. (Haapaniemi & Janhunen 2013, 92.)
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Seppo Helakorven (2012, viitattu 13.6.2020) mukaan hyva toimintakulttuuri nayttaytyy suunnitel-
mallisena ja motivoituneena toimintana viihtyisassa tyoilmapiirissa, jota tukevat hyvat tilat ja ajan-
mukaiset laitteet. Syvallisemmin Helakorpi havainnollista kasitetta kuvio 5: n avulla, jossa toiminta-

kulttuuriin vaikuttavat tekijat on jaettu useaan eri osa-alueeseen.

Erilaiset / yhteiset
nékemykset

iralliset / epéviralliset tavat| "
Tiedostetut / tiedostamattomat

Pohjimmaiset P ;
: eruso[etukW ‘—*—-»\ ;
% Yhteistyd .

0??; Tolminta- Ja uhteli-

Ymp&rdiva
kulttuuri ja tavat sollisyys

historialliset :
juuret .
Kasvatus ﬂr:o' ' '1’::::32:
Uskonto | Fouie 19 AUITLIL ISR ja vuoro- \ huom!-
arvot - valkutus |\ nen jo

Mielikuvat | koodisto

valleta- ‘

Uskomukset

s tOimintO“ j Organisaation
Kansainvalisyys kulttuuri J Johtami- pelisgénnét ja
FoRE Ty i nen
Sr—— Verkosto-\ Ulkoinen _#Siséinen normistot/ rremteet
Muut tyé Ja s Ja tyo- Talous
oppilaitokset Humppo- kaytén- Suunnittelu ja
g nuudet teet organisointi
Ulkopuchiest N Tavoitteiden

asettelu

asiantuntijat o

e _ Ympéristd Soslaallsuus, >
Sisdiset “._ Ja strateginen tyﬁvlihtqu‘

Kehittdminen

asiakkaat ~.tolminta ja illmapiiri

ValtakunnallineN- _-/
] Fyysiset puitteet

hallinto
Ja ndkyvit rakenteet

Paikallishallinto

Opetusviranomaiset/| Tunnelma /
oliittiset vaikuttajat| Ensivaikutelma

KUVIO 5. Koulun toimintakulttuurin rakenne (mukaillen: Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020).

2.21 Toimintaa ohjaavat arvot
Arvopohja ja eettiset periaatteet toimivat peruskivena oppilaitoksen kaikelle toiminnalle. Ymparoiva

maailma, historialliset juuret, perinteet, uskonto ja kasvatus muokkaavat yleista mielikuvaa tavoi-

teltavista ja toivotuista asioista ja vaikuttavat suoraan ihmisten valiseen kanssakaymiseen. Opet-

18



tajuuden arvoperustan ydin katsotaan muodostuvan ihmisarvosta, totuudellisuudesta, oikeellisuu-
desta, vastuusta seka vapaudesta. Arvot luo pohjan ammattietiikalle ja hyville toimintatavoille. (OAJ
2020, viitattu 13.6.2020.)

2.2.2 Toiminnan ilmentymisen tasot

Schein (2010, 24) on méaritellyt toimintakulttuurin iimentymiselle kolme erilaista tasoa (kuvio 6):

Artefaktit, eli nakyvat luomukset ja aikaansaannokset NMJ
\—r_

limaistut arvot

Pillossa olevat perusoletukset I

KUVIO 6. Toimintakulttuurin tasot (Schein 2010, 24).

limaistut arvot ja julkisanotut tavoitteet

Artefaktit ovat helposti havaittavia organisaation elementteja, jotka nakyvat ensivaikutelmana vie-
railijoille esim. tilojen laatuna, yhtenaisina tydasuina tai ihmisten valisena kanssakaymisena. Arte-
faktit luovat tietyn kuvan organisaation toiminnasta, mutta niiden merkityksen ymmartaminen on-

nistuu vain syvempien tasojen tutkimisella. (Schein 2010, 24.)

[Imaistut arvot ja julkisanotut tavoitteet ovat organisaation viesti toiminnasta ja sen toteuttamisen
periaatteista. Tama ei kuitenkaan takaa sita, etta kaikki yksilot toimivat yhteisen linjan mukaisesti.
Jokaisella on oma historiallinen tausta ja arvomaailma, joka on sopeutettava yhteen organisaation

arvomaailman kanssa. (Schein 2010, 25.)

Syvallisin selitys toimintakulttuurille [8ytyy vasta ymmartamélla arvoihin vaikuttavat perusoletukset.
Toimintakulttuurin tiedostamaton taso muodostuu naista piilossa olevista oletuksista, joita pidetaan
itsestaan selvyyksia, mutta niita ei osata perustella. Perusoletukset ovat syntyneet pitkan ajan ku-
luessa, ja niita on hankala lahtea muuttamaan. Tiedostamaton taso ohjaa suuresti yhteison toimin-
taa, roolitusta ja valtasuhteita. Valta on yleensa sidottu titteliin, mutta se voi olla myds epavirallista
piilovaltaa, joka vaikuttaa henkildiden mielipiteiden ja tekojen painoarvoon. Henkil6t, joilla on myon-

teista piilovaltaa, ovat sitoutuneita, vastaavat tarkeista asioista ja innostavat muuta tydyhteisoa.
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Negatiivinen piilovalta iimenee taas yhteisdn varpailla olona ja varovaisena kaytdksena kollegaa
kohtaan. (Nousiainen & Piekkari 2007, 14.)

2.2.3 Osaaminen ja vuorovaikutus

Kaikissa tyoyhteisoissa ihmisten osaaminen ja vuorovaikutustaidot nousevat tarkeaksi elementiksi
toiminnan kannalta. Erilaisuuden hyvaksyminen ja kyky tehda yhteistyota erilaisten persoonien
kanssa rikastuttavat tydyhteisoa ja tydilmapiiria. Loytamalla yksiloiden vahvuudet, ja hyodyntamalla
osaaminen toimintojen yllapidossa ja kehittamisessa saadaan hyvia tuloksia aikaan. Jatkuvasti ke-
hittyva ja oppiva organisaatio tarvitsee innovointia ja avointa tiedon ja osaamisen jakamista. Avoi-
muus, valittdminen ja luottamus ovat avainasemassa hyvaa toimintakulttuuria rakentaessa. Kay-
tannon tyon organisoinnissa korostuu nadin entista enemman ihmisten johtaminen ja sosiaalinen
toiminta yhteisona. (Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020.)

2.24 Sisainen toimintaymparisto

Nakyvat fyysiset puitteet ja tyokaytanteet ilmentavat usein toimintakulttuurin painotuksia. Sisaiseen
toimintaymparistoon liittyy asioiden, toimintojen ja tilojen organisointi. Rakenteet, hallinnointitavat
ja taloudellinen tilanne ohjaavat toimintaa vahvasti, ja se nakyy usein pehmeiden ja kovien arvojen
tasapainotteluna. Tama ilmenee mm. siina, miten paljon johto kiinnittda huomiota mieluummin tu-
lokseen suhteessa niiden saavutus tapaan, laatuun tai ihmisten panokseen. Parhaimmassa ta-
pauksessa inhimillisyytta ja sosiaalista viihtyvyytta korostavat seikat osataan yhdistaa laadukkaan
ja tuloksellisen toiminnan jatkuvaan kehittamiseen. Sisaisessa toimintaymparistdssa korostuu nain
operatiiviseen kyvykkyyteen liittyvat asiat, joilla vaikutetaan toiminnan puitteisiin, jokapaivaiseen
toiminnanohjaukseen ja toimintastrategian toteuttamiseen. Avoin viestintd, selkeiden viestinka-
navien rajaaminen ja kaytanteiden sopiminen helpottaa arjen pyorittamista. Esimerkiksi toiminnan-
ohjausjarjestelman kaytettavyydella, ja sen raataldinnilla organisaation tarpeisiin on suuri merkitys
toiminnan tehokkuuteen. (Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020.)

2.2.5 Ulkoinen toimintaymparisto

Ulkoiseen toimintaymparistdon liittyy talon ulkopuolisten toimijoiden ja verkostojen kytkokset ja nii-

den vaikutukset organisaation toimintaan ja sen arviointiin. Organisaation kehittdminen yhteisé-,
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ryhma- ja henkilotasolla edellyttdd nakemysta yhteiskunnan tilasta ja sen kehittymisesta. Tulevai-
suuden nakymat, rahoitus ja lainsaadannot ohjaavat organisaatioiden strategian luontia. Nykyisen
toiminnan tila on osattava suhteuttaa tulevaan asiakas tarpeeseen ja tarjolla oleviin resursseihin.
Hyvin rakennettu toimintakulttuuri auttaa parjgamaan haasteissa ja mukautumisessa maailman ja

paikallisen ympariston luomiin vaatimuksiin. (Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020.)

Toiminnan kehittdmisen lahtokohtana on asiakastuntemus. Palvelut tai tuotteet pyritddn luomaan
loppuasiakkaan tarpeiden mukaisiksi. Asiakkuuskasitteessa on huomioitava myds sisaiset asiak-
kaat ja verkostossa olevat muut toimijat, joiden tyopanos tai asiantuntevuus vaikuttaa lopulliseen
tulokseen. Proaktiivinen toiminta asiakkaiden kesken hyodyttaa kaikkia osapuolia ja mahdollistaa

toiminnan ennakoitavuuden ja siihen vaikuttamisen. (Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020.)

2.3 Toimintakulttuurin muutos

“Muutos ei tapahdu tyhjidssa, vaan se vaikuttaa kaikkialle organisaatioon. Muutos on kuin kivi, joka
veteen heitettdessa synnyttaa laineita ymparilleen. Lahella putoamiskohtaa laineet ja vaikutukset
ovat suuremmat, kauempana loivemmat ja pienemmat. Muutos laajenee nopeasti yli organisaatio-
rajojen” (Pirinen 2016, viitattu 17.6.2020.)

Oppilaitokset elavat voimakkaassa muutoksessa muiden organisaatioiden tavoin. Saastoja yrite-
taan saada aikaiseksi luomalla isoja yhteisia konserneja entisten itsenaisten yksikoiden sijaan seka
siirtamalla opetuksen maaraa tyopaikoille ja digitaalisiin ymparistoihin. Tallaisten isojen kulttuuril-
listen muutosten lapivieminen on pitka prosessi, joka vaatii johtamista ja yhteista oppimista. Naissa
tilanteissa muutoksen taydellinen hallitseminen on vaikeaa. Parhaimmillaan muutosta voidaan
suunnata ja helpottaa jarkevalla johtajuudella seka selkean paamaaran asettamisella ja peruste-
lulla. Muutoksen johtamisessa on tarkedd ymmartaa kuviossa 7 esitetyt muutosketjun tasot, jotka

alkavat tiedon muuttumisesta ja paattyvat kayttaytymisen muutokseen. (Jamk, viitattu 27.4.2020.)

Yksilén kiyttiytymisen

muutos

KUVIO 7. Toimintakulttuurin muutosketju (Jamk, viitattu 27.4.2020).
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Muutokset koetaan yleensa tunteella, vaikka niitd perustellaan jérjelld ja rationaalisilla seikoilla.
Taman takia muutokset saadaan toteutumaan vasta, kun tyontekijat ovat emotionaalisesti hyvak-
syneet ne. Sitoutuminen uudistuksiin vaatii uskon siita, ettd muutokset tuovat jotakin hyvaa ja hyo-
dyllista toteuttajalle. Vastaavasti turvallisuuden tunteen katoaminen ja vanhasta totutusta tilasta
luopuminen haittaa sitoutumista. Uuteen tilanteeseen sopeutuminen aiheuttaa pelkoa ja epavar-
muutta omasta osaamisesta ja kyvysta omaksua uusia asioita. Tama luo paineita onnistumiselle,
koska epaonnistumisen tuomaa hapeaa pyritaan valttamaan. Vanhasta poisoppiminen vaatiikin

enemman aikaa kuin uuden oppiminen. (Pirinen 2016, viitattu 17.6.2020.)

Muutosvastarinnan ymmartaminen helpottaa prosessin lapivientia. Inmisia pitaa rohkaista ja tukea
menemaan omalle epamukavuusalueelle, ja saada heidat toimimaan siellda yhteisen paddmaaran
hyvaksi. Tunteet eivat ole este, jos muutoksen lapiviennissa edetaan tarpeeksi pienin askelin. Liian
nopea eteneminen aiheuttaa vastarintaa. Myds vaatimustason alentaminen ja ep&onnistumisen
hyvaksyminen uuden oppimisessa helpottavat pienten kehitysaskelien ottoa. (Torkkola 2017,
87,120,121.)

Muutoksen esteiden poistaminen on ehdottajan vastuulla, ja hanen on varmistettava, etta muutok-
sen vaiheet kaydaan lapi yhdessa. Paamaarana on saavuttaa kaikkia osapuolia tyydyttava loppu-
tulos, jossa kaikki hyotyvat muutoksesta. Torkkolan (2017, 88-89) kirjassa on esitetty taulukko kym-
menesta muutosvastarinnan vaiheesta, jossa erimielisyydet ongelmasta, sen ratkaisusta ja toteu-
tustavasta, saadaan selvitettya jarjestelméllisen etenemisen avulla (LIITE 1). Tarkeinta on selvit-
taa, missa vaiheessa toiset ovat asian kasittelyssa, ja aloittaa keskustelu toimenpiteista samalta
tasolta. Talla valtytaan turhalta tyolta ja turhautumiselta. Asian kasittelyssa ei kannata kiirehtia ja
tehda liian nopeita johtopaatoksia. Esimerkiksi ratkaisuista ja niiden yksityiskohdista puhuminen,

ennen ongelman kasittelya ei edista yhteisymmarryksen saavuttamista. (Torkkola 2017, 87-89.)

Toimintakulttuurin muutos vaatii yhteisty6ta ja johtamista. Uuden luonti ja tavoitteiden yhteinen hy-
vaksyminen tapahtuu vain aidon dialogin kautta. Keskeisimmista johtamisen alueista on kehitys-
keskustelu, jossa paastaan todelliseen ja avoimeen vuoropuheluun. Kuviossa 8 on esitetty hahmo-
telma tiimin ja johdon vuorovaikutuksesta ja siihen liittyvista elementeista. (Helakorpi 2012, viitattu
13.6.2020.)
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KUVIO 8. Tiimin ja johdon vuorovaikutukseen liittyvét elementit (Helakorpi 2012, viitattu 13.6.2020).

Muutoksessa uudet tiimit eivat ole valmiita, vaan niiden kasvaminen tapahtuu yleisesti havaittujen
vaiheiden kautta. Alussa on odotettavissa sekamelskaa, mika jarkevalla ohjauksella saadaan lo-
pulta muutettua tehokkaaksi tyoskentelyksi ja yhteen hiileen puhaltamiseksi. Tassa prosessissa
esimies on tarkedssd roolissa ryhman kehityksen ohjauksessa. (Tyoterveyslaitos, viitattu
4.11.2020.)

Tiimin kasvu alkaa muotoutumisella ja muihin tydryhman jaseniin tutustumisella. Alussa ryhma on
taysin riippuvainen esimiehen ohjauksesta. Yhteiset tavoitteet, tehtavat ja vastuut ovat viela epa-
selvat, joten asioiden eteenpain viemisessa tarvitaan selvia ohjeita ja paatoksia seka lukemattomiin

kysymyksiin vastaamista. (Tyoterveyslaitos, viitattu 4.11.2020.)

Kuohunta vaiheessa tiimin tehtavat ja vastuut ovat selkedmmat, mutta ongelmia 16ytyy viela. Paa-
toksenteko on vaikeaa, ja jasenten valilla on kilpailua roolien jaossa. Tama aiheuttaa kuppikuntien
syntymista ja esimiehen johtajuuden haastamista. Seuraavalle tasolle siirtymisesséa tarvitaan ta-
voitteisiin keskittymista, kompromisseja ja avointa keskustelua, milld parannetaan tyontekijéiden
valisia suhteita. Ristiriitoja saadaan vahennettya selkeélld prosessin, rakenteen ja tydn maarittelylla

ja niiden esilletuonnilla. (Tydterveyslaitos, viitattu 4.11.2020.)

Normiutumisessa yhteisymmarrys on paapiirteittdan saavutettu, ja tehtavien jaossa, rooleissa ja
ryhmatyGskentelyssa ei ole ongelmia. Tiimi pystyy tekemaan suuret paatokset yksimielisesti ja ja-
kamaan vastuuta pienemmille ryhmille. Ryhméassa on paasty avoimeen keskusteluun ja tyétapojen
kehittamiseen. Tassa vaiheessa tiimin tyontekijat ovat sitoutuneimpia, ja esimies voi ottaa enem-

man etaisyytta ja auttaa tiimia mahdollistamalla asioita. (Ty6terveyslaitos, viitattu 4.11.2020.)
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Viimeisella tasolla tiimi pystyy seisomaan omilla jaloillaan ilman esimiehen osallistumista. Tehtavat
tiedostetaan selkeasti, ja tydnteko on tehokasta. Motivaatio on korkealla ja asetetut tavoitteet ha-
lutaan jopa ylittaa. Erimielisyydet osataan ratkaista ryhman sisalla, ryhmahenki on korkealla ja ja-
senet pitdvat huolta toisistaan. Kasvun mydtd muutoksiin pystytdan reagoimaan helpommin, eika
esimiehen tarvitse enaa ohjata, vaan tyé on enemman valvomista ja delegointia. Tehokkaan tyds-
kentelyn tasolla timin tekemiseen kannattaakin puuttua mahdollisimman vahan ja keskittya tarke-
ampiin tavoitteisiin, toiminnan yllapitoon ja tulevaisuuden suunnitteluun. Taman vaiheen saavutta-
minen on kuitenkin vaikeaa, ja se ei onnistu kaikilta. Maaliin padseminen kestaa joka tapauksessa

muutaman vuoden. (Tyéterveyslaitos, viitattu 4.11.2020.)

Ideaalitilanteessa yritys toimii jatkuvan kehityksen mallilla, jossa hallitusti etenemalla tehdaan kor-
jaavia toimenpiteitd toiminnan parantamiseksi. Taméa estaa pakon sanelemat kerralla tapahtuvat
hyvin nopeat ja suuret muutokset, joita on hankala hallita. Tulevaisuuden ennustaminen on kuiten-
kin vaikeaa, ja monesti muutokset tulevat yllatyksena ja niiden tarpeellisuuteen havahdutaan vasta
viime hetkella. Yleensa suurimmat muutospaineet tulevat ympardivan maailman nopeasta kehityk-
sesta tai sen rapautumisesta (kuvio 9). Lahtokohtaisesti yritysten tulisi tehda ennakointia ja riski-
analyyseja, joiden avulla pystytaan varautumaan ja valmistelemaan toimenpiteet muutosten tapah-
tuessa. (Jamk, viitattu 27.4.2020; Pirinen 2016, viitattu 17.6.2020.)

limastonmuutos,
luonnon
monimuotoisuuden
kéyhtyminen, globaali
vaeston kasvu ja

kayhyys

- Toiminta-
ymparisto

KUVIO 9. Toimintaympéristén muutokseen vaikuttavat tekijét (Leutonen 2014, viitattu 27.4.2020).

Tiedon maaran ja
luonteen muutos

{
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Joskus pakollisella muutoksen tarpeella on positiivisia vaikutuksia, ja se voi synnyttaa menestys-
tarinoita. Taloudellinen paine pakottaa tehostamaan suorituskykya ja keskittymaan kaikkein tar-
keimpiin perusasioihin, joilla saavutetaan todellinen kilpailukyky. Muutos auttaa nain nakemaan
asioita, joihin silmat ovat turtuneet. Omaa toimintaa on katsottava ulkoapain ja huomattava ympa-

ristdssa ne mahdollisuudet, jotka ovat jadneet nakematta. (Pirinen 2016, viitattu 17.6.2020.)

"Tyopaikka on ensisijaisesti tyontekoa varten. Esimiehen tulee mahdollistaa tyotehtavien suoritta-
minen normaaliin tapaan. Juuri paivittaiset rutiinit luovat tydyhteisoon jatkuvuutta ja hallinnan tun-
netta seka mahdollistavat téiden sujuvuuden, jota varsinkin muutoksen alun sokissa tarvitaan” (Pi-
rinen 2016, viitattu 17.6.2020.)
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3 TYOSUOJELUN KEHITTAMINEN ORGANISAATIOSSA

Turvallisuutta ja tyohyvinvointia voidaan pitaa kaiken toiminnan lahtokohtana. Oppilaitoksissa opis-
kelijoiden vaihtuvuus on suuri ja tekeminen on monesti itsenaista. Voimavarojen suuntaaminen
tyohonopastukseen ja tyoturvallisuusseikkojen painottaminen on opetuksessa elintarkeaa. Myos
henkilokunnan jaksaminen vaikuttaa suoraan opetuksen laatuun ja ympariston on tuettava tyon
tekemista. Tyosuojelullisia toimenpiteita ei pida katsoa nain pelkkina kuluering, koska ne ovat tar-
ked osa toimintaa, ja hyvinvoinnin edistaminen vaikuttaa suoraan positiivisesti yrityksen talouteen.
Miksi néin on, ja milla toimenpiteilld tydsuojelua voidaan parantaa? Alla on koottu tietoa tydsuojelun
taloudellisista vaikutuksista, johtamiskaytanndista ja kehittdmistyokaluista kysymysten avaa-

miseksi.

3.1 Tyodsuojelun taloudelliset vaikutukset

Tyoturvallisuus ja hyvinvointi ovat ratkaisevassa osassa organisaation liketoiminnan parantami-
sessa. Hyvalla henkilostojohtamisella ja jatkuvalla toiminnan kehittamisella saadaan aikaan kus-
tannussaastoja ja nostetaan liiketoiminnan kannattavuutta. Suuntaamalla voimavaroja tydsuoje-
luun kustannuksia aiheuttavat sairaspoissaolot ja henkilostonvaindokset vahenevat. Viela suu-
rempi, jopa kymmenkertainen hyoty, saavutetaan hyvinvoinnin mukana tulevalla tydtehon parantu-
misella ja laatuvirheiden pienentymisella. Tydelaman laadun kehittaminen vaikuttaa nain positiivi-
sesti organisaation tulokseen ja mahdollistaa terveen liiketoiminnan jatkamisen tulevaisuudessa.
“Parhaimmillaan hyvinvointi ja tuottavuus kulkevat kasi kadessa ja muodostavat kestavan taloudel-
lisen kilpailuedun.” (Kesti 2017, 3,6.)

Kestin (2017, 6) oppaassa tydsuojelun vaikutusta organisaation talouteen on lahestytty esimerkki-
tapauksella. Tarkastelun aiheeksi on otettu keskiverto teollisuusalan yritys, jossa on sata kokoai-
kaista tyontekijaa. Parantamalla kaytannon toimintamalleja, puuttumalla ongelmiin ja lahelté piti -
tilanteisiin, lisaamalla henkiléston ammattitaitoa koulutuksilla ja ottamalla kayttdon kaytanteita,
joilla jatkuvasti seurataan ja kehitetaan toimintaa, saatiin aikaan viiden prosentin vahennys sairas-
poissaoloissa ja vaihtuvuudessa. Lisaksi tydelaman laatu, jolla tarkoitetaan turvallisuuden tunnetta,
hedelmallista yhteistyota ja luovaa ilmapiiria, parani viisi prosenttia. Tehdyillé parannuksilla oli seu-
raavat rahassa mitattavat vaikutukset yrityksen tulokseen (kuvio 10).
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KUVIO 10. Tyésuojelun kehityksen tuomat taloudelliset hyddyt vuoden aikana (Kesti 2017, 6).

Sairaspoissaolojen vahentyminen toi 49000€ parannuksen, henkiloston vaihtuvuuden pienentymi-
nen 20000€ ja tyoelaman laadun kohentuminen 335000€ tulosparannuksen. Yhteensa yrityksen
kayttokate parani 404000€, joka vastaa noin 4000€ jokaista tyontekijaa kohti. Esimerkin luvut pe-
rustuvat Tilastokeskuksen tilinpaatdstietoihin, joista on analysoitu henkildstotuottavuuden vaikutuk-
set kayttokatteessa. Keréatyt tiedot ovat skaalattu sadan hengen organisaatiokokoon. (Kesti 2017,
6,7.)

Saadut luvut osoittavat, etté tydelaman laatu on yksi yrityksen tarkeimmista tuotantotekijoista. On
kuitenkin muistettava, etteivat pelkka turvallisuus ja hyvanolon tunne tuo mukanaan ylivoimaista
kilpailuetua. Nama luovat perustan suorituskyvylle, minka paalle tarvitaan lisaksi osaamista, hyvaa
yhteisty6ta ja luovuutta (kuvio 11). (Kesti 2017, 8-10.)
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KUVIO 11. Tyén suorituskyvyn parantuminen suhteessa tyéeldmén laatuun (Kesti 2017, 8,9).

Tyoelaman laatua kuvataan yleensa prosenttiluvulla, mika esittaa tyon aarella kaytetyn ajan tehok-
kuutta. Normaalisti tyon aaressa vietetty aika on noin 80 % teoreettisesta vuositydajasta. Jos tasta
ajasta 60 % prosenttia pystytdan kayttamaan tuottavaan tyohon, teholliseksi tydajaksi saadaan 48
%. Tama luku kertoo siita, etta yrityksissa on valtavasti varastoitunutta potentiaalia, mika pitda vaan
saada esille investoimalla jatkuvaan ty6elaman laadun parantamiseen, uuteen teknologiaan ja tuo-
tekehitykseen. (Kesti 2017, 8-10.)

3.2 Tydsuojelun johtamiskaytantoja

Organisaation johdon tehtadvana on luoda edellytykset ja suuntaviivat hyvalle toimintakulttuurille,
millé edistetaan tyonhyvinvointia. Fyysisen ja psyykkisen terveyden kehittaminen lahtee ennen
kaikkea henkiloston sitouttamisesta ja asennemuutoksesta. Tyohyvinvoinnin edistaminen ei ole
pelkastaan lainsa@dannon ja saannosten pakollista noudattamista, vaan parhaimmillaan terveet ja
turvalliset tydolosuhteet hyddyttavat kaikkia parantaen organisaation tuottavuutta. (Makela 2019,
34.)
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3.21 Tyosuojelun kehittamisen tyokaluja

Tyosuojelun johtamiselle 16ytyy useita hyvia tyokaluja ja toimintamalleja, joita voi hyodyntaa pa-
remman ty6hyvinvoinnin saavuttamiseksi. Ty6turvallisuuskeskuksen (Kesti 2017, 4) tekemassa oh-
jeistuksessa nama kaytannot on jaettu kolmeen eri paaluokkaan. Kiireelliset, heti reagoitavat asiat,
ammattitaitoa yllapitavat koulutukset ja jatkuvan seurannan parantamistoiminnot. Kuviossa 12 on

nahtavissa kokoelma mainituista tyosuojelun johtamiskaytanteista.

3. Jatkuva seuranta
ja parantaminen

« Turvallisuusjohtamisen arvioinnit + Tkiiohjelmat
(on/off -lista) = Turvallisuuspalaverit
» Turvallisuusauditointi * Tytpaikan ergonomiakartoitus
+ Kehityskeskustelut * Turvallisuuskierrokset/-kively
= Tydpaikkaselvitys ja riskien = Tapaturmalaajuuden raportointi
tunnistaminen = Lakisiiteisten tydsuojeluvelvoitteet
« Tydpistekohtainen vaara-analyysi « Turvallisuusaloitejirjestelmi
* Tydhyvinvointikysely * Epiikohtien puheeksiotto rakentavasti
» TyShyvinvointiohjelma = Tyoturvallisuuden toimintaohjelma
* Tyoterveyshuollon toimintasuunnitelma * Perehdytys- ja tydonopastusprosessi
« Liikunnan tukiohjelma * Tasa-arvosuunnitema
* Ammattitautien seuranta ja minimointi
J’ \\
f’ \\
I A}
1. Adhoc 2. Koulutukset
- kdytdnnot

» Ensiapukurssi

 Tulityokortti

» Henkildsuojainten
kiyttokoulutus

» Tyoturvallisuuskoulutus

» Viikivallan uhan hallinta

* E-learning

* Esimieskoulutukset

L0

KUVIO 12. Tybsuojelun hyvié johtamiskéyténtoja (Kesti 2017, 4-5).

* Puuttuminen ohjeiden vastaiseen
toimintaan

* Tychonpaluukeskustelu

* Hoitoonohjaus

= Lihelti piti -raportointi ja
kasittely

» Vaaratilanteiden korjaaminen

* Varhaisen puuttumisen malli

« Piihdeohjelma

3.22 Tyo6nopastus

Yksi tarkeimmista toimenpiteista tydsuojelun kannalta on uusien tyontekijdiden tydnopastus ja uu-
siin tyotehtaviin perehdyttdminen. Normaalisti tydnopastus sisaltaa tyohon liittyvien tietojen ja tai-

tojen opettamista. Kuitenkin opastuksen paapaino on asenteellisten valmiuksien kehittamisessa,
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koska yhdenkin henkilén huono asenne voi vaarantaa organisaation turvallisen toiminnan. Pereh-
dyttdmisprosessin pitaa olla suunnitelmallista ja tuettua opastusta, jolla pyritdén uuden tydntekijan
itsendiseen ajatteluun, tekemiseen ja yksildkohtaiseen oppimiseen. Se on néhtava ennemmin in-
vestointina tulevaisuuteen kuin kuluerand, josta voi tarvittaessa luistaa. Yksin kantapaéan kautta
oppiminen sy0 organisaation suorituskykya, kun taas toimiminen kokeneen ty6honopastajan
kanssa lisda tydmotivaatiota ja vahentaa virheiden maaraa. Kuviossa 13 on esitetty hyvan ja huo-

non tydnopastuksen vaikutukset organisaation suorituskykyyn. (Kesti 2017, 12.)

Suorituskyky - -
=
Tapaus 1 Tapaus 2
1
I
i
! -€
1
I e T e T = = =
| 'v’-
I
1
1
I« Kokenut * Uuden osaamisen
: tydntekija viim.eistely tekemalla
: opastaa, jolloin oppien.
! motivaatio
* Tydn oppiminen ilman kunollista opastusta — ! molemmilla * Virheita voi tulla,
virheista oppien ! paranee. mutta ei kovin
1 paljoa.
- . P . . 1
* Sahlays ja virheet sydvat suorituskykya P Suorituskyky
! ei paase
: putoamaan.

KUVIO 13. Hyvén ja huonon tyénopastuksen vaikutukset organisaation suorituskykyyn (Kesti 2017,
12).
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4 LAATU

Kone -ja tuotantotekniikan ammatillisen koulutuksen jarjestaminen sisaltda samoja piirteita teolli-
sissa yrityksissa sovellettavien toimintojen kanssa. Oppilaitos voidaan ajatella funktionaaliseksi ko-
nepajaksi, jossa opiskelijat valmistavat tai korjaavat tuotteita ja henkilokunta toimii tyon organi-
soijina. Asetetut ulkoiset laatutasovaatimukset tulevat rahoittajan puolelta ja niité ohjeistetaan mm.
opetushallituksen laatimien tutkinnon perusteiden kautta. Ymmartamalla laatukasitteen maarityk-
set ja laadun vaikutuksen organisaation tulokseen pystytaan omaa toimintaa arvioimaan paremmin
ja soveltamaan oppia kehitystoimenpiteisiin. Lisaksi laatukasitteen hahmottaminen pohjustaa

Lean-filosofiaa ja hukan vahentamisen tarkeytta.

4.1 Laatukustannukset

Laatujohtaminen on tarkea osa kilpailukykyisen ja menestyvan organisaation liketoimintaa. Usei-
den tutkimusten perusteella on todettu, etta firmat menettévat likevaihdostaan jopa 10-40 % huo-
nosta laadusta aiheutuvien kustannuksien takia. Kustannukset syntyvat yleensa: (Lipponen 1993,
17; Silén 1998, 63.)

- Virheiden tekemiseen kaytetysta ajasta.

- Hukatusta materiaalista ja resursseista.

- Virheista aiheutuvien ristiriitojen selvittelysta.

- Tehtyjen virheiden ja puutteiden korjaamisesta.
- Hylatyista tuotteista.

- Sisaisten- ja ulkoisten reklamaatioiden hoitamisesta.

Puutteellinen laatu heikentaa myos yrityksen kilpailuetua ja imagoa. Huonon laadun takia voidaan
menettaa jopa 25 % myynnista kilpailijoille, jotka tarjoavat parempia tuotteita ja palveluita. Suun-
taamalla voimavaroja laatujohtamiseen ja optimoimalla tavoiteltava laatutaso (kuvio 14) laatukus-

tannukset saadaan pienenemaan parhaimmillaan 2,5 %: iin likevaihdosta. (Lipponen 1993, 17.)
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KUVIO 14. Laatukustannusten tasapainottaminen (mukaillen: Baxter 2014, viitattu 7.4.2020).

Laatukustannukset koostuvat huonosta laadusta aiheutuneista tappioista seka hyvan laatutason
yllapidon kustannuksista. Laatukustannukset voidaan jakaa vakavuudeltaan kolmeen eri ryhmaan.
(Silén 1998, 63-64; Martikainen 2019, viitattu 8.4.2020.)

- Hyvat kustannukset / Ennakoivat laatukustannukset.
- Pahat kustannukset / Sisdiset laatukustannukset.

- Rumat kustannukset / Ulkoiset laatukustannukset.

Hyvat kustannukset pitavat sisalladn ennaltaehkaisevasta toiminnasta ja laadun arvioinnista aiheu-
tuvat kustannukset. Ennaltaehkaisylla tarkoitetaan kaikkia toimenpiteita, jotka estavat vikojen ja
virheiden syntymista ennen valmistuksen aloitusta seka valmistuksen aikana tapahtuvaa enna-
koivaa mittausta. Laadun arvioinnista aiheutuvat kulut muodostuvat tuotteille ja tuotantolaitteille
tehtavista tarkastuksista ja testeista. (Crosby 1986, 127-128.)

Pahat kustannukset ovat yrityksen sisaisia laatuvirhekustannuksia. Sisaisella laatuvirheella tarkoi-
tetaan talon sisalla havaittua laatupoikkeamaa, joka pystytaan korjaamaan ennen lahetysta. Kulut
syntyvat kaikista toimenpiteista ja ajan menetyksesta, mita virheen tekemiseen ja korjaamiseen on
mennyt. Valillisesti sisaiset laatuvirheet aiheuttavat myos luottamuksen menetyksesta aiheutuvia
kustannuksia. (Crosby 1986, 129; Silén 1998, 64.)
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Rumat kustannukset ovat yrityksen ulkoisia laatuvirhekustannuksia. Ulkoisella laatuvirheella tarkoi-
tetaan asiakkaalle toimitettua viallista tuotetta ja siita aiheutunutta reklamaation hoitamista. Kor-
jauskustannukset kasvavat naissa tapauksissa paljon suuremmiksi ja maineen menetys aiheuttaa

suurempia myyntitappioita. (Silén 1998, 64.)

Laatukustannukset saadaan pienenemaan tekemalla asiat kerralla oikein. Virheiden korjaaminen
ja jalkeenpain oikominen tulee kalliiksi. Hyvien, pahojen ja rumien laatukustannusten vakavuutta
voidaan kuvata suhdeluvulla 1:10:100. Yhteenvetona laatukustannuksen muodostuminen on esi-
tetty taulukossa 1. (Martikainen 2019, viitattu 8.4.2020.)

TAULUKKO 1. Laatukustannukset (mukaillen: Wood 2013, 5; Haverila, Kouri, Miettinen, Uusi-
Rauva 2009, 376.)

Hyvat kustannukset

Pahat kustannukset

Ennaltaehkaisevan laadun kustannukset
-koulutukset

-suunnittelu ja valmiuksien selvittdminen
-alihankkijoiden arviointi

-jarkevat hankinnat
-markkinatutkimukset

-ennakoivat mittaukset ja huollot
-laatujarjestelman laatiminen

-toiminnan kehittdminen ja yllapito

Sisdiset laatukustannukset

-puutteellinen ohjeistus, tiedonvalitys ja do-
kumentointi

-korjauskustannukset

-hylkaykset ja materiaalihukka

-menetetty aika

-ylituotanto

Hyvat kustannukset

Laadun arvioinnin kustannukset
-vastaanottotarkastukset
-valmistustarkastukset ja mittaukset

Ulkoiset laatukustannukset
-asiakaspalautukset
-takuuvaatimukset

-lopputarkastukset -jalkitoimituskustannukset
-asennustarkastukset -viivastyneet myyntisaamiset
-auditoinnit -turhat varastot
-sertifioinnit -hinnoittelu- ja laskutusvirheet
-alennukset
Laatukustannukset

Laadun kehittamishankkeet vaativat sitoutumista ja pitkajanteisyytta, koska laatukustannusten pie-
nentamiseksi tehdyt toimenpiteet voivat aluksi nakya suurempana kustannuserana toiminnassa.
Tama johtuu siita, etta parempi havainnointi ja raportointi nostaa esille virhekustannuksia, mita ei
aikaisemmin otettu huomioon (kuvio 15). (Haverila ym. 2009, 376.)
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HUONON LAADUN

HEIpOStI nakWIa Valitukset JA&VUO RI
huonon laadun
ilmentymié Tapaturmat p..c caolot

Takuukustannukset  Ylisuuret
varastot

Havikki  Vialliset tuotteet

Menetetty maine Vikojen etsiminen
Ia luottamus ja selvittaminen

Vaikeasti nakyvia
huonon laadun

ilmentymia

Ammattitaudit  Suunnitteluvirheet Jakeluvirheet

Uusintatyd

Prosessin Menetetyt asiakkaat
pysahdkset ] Sairastelut
Tydturvallisuus- Riitely, huono
Motivaation puute,  puutteet tyoilmapiiri
heikko tydtahti Ymparistd-
paastot

Epdselvat tavoitteet

Turhat Sairastelut
palaverit
Ylipitkdt projektit Ylimaardinen kapasiteetti
Heikko
tiedonkulku Ylimaarsiset siitelyt  Tenottomat Hucno erganomia,
ja odottelut prosessit alentunut tuottavuus

Tiedostamaton asiakas-
tyytymattamyys Vanhentuneet tuotteet,
menekkivaikeudet

Toimitusongelmat, Rahtitoimitukset
viivastymat, sakot ongelmissa

KUVIO 15. Helposti ja vaikeasti ndkyvét laadun ilmentymét (Martikainen 2019, viitattu 8.4.2020).

Lisaksi laatukustannuksia nostavat alussa tehtavien parannushankkeiden investoinnit. Oikeiden
kehitystoimien avulla virheiden maara saadaan kuitenkin laskemaan, ja ylimaaraisia tarkastuksia
ja toimenpiteitd voidaan vahentaa toimintakulttuurin vakiinnuttua. Tamankaltaisessa ideaalitilan-
teessa lisdantyvan laadun tekeminen ei aiheuta lisakustannuksia, koska prosessi toimii ja ihmiset

ovat asennoituneet tekemaan tyonsa paremmin. Pitkajanteiseen laadun kehittamisen tulokset on

esitetty kuviossa 16. (Haverila ym. 2009, 376.)
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Kustannukset

Virhekustannukset

/];n;;ehkﬁisevﬁn mimm

"

Tarkastuskustannukset T

Aika

KUVIO 16. Laatukustannusten muodostuminen toiminnan kehittdmishankkeen aikana (Haverila
ym.2009, 377).

Hyvalla tuotteiden ja toimintojen laadulla on havaittu olevan merkittava vaikutus kustannussaastoi-
hin. Kayttamalla voimavaroja jatkuvaan laadun kehittamiseen saadaan organisaation suoritusky-
kya ja luotettavuutta parannettua. Tama nakyy yrityksen maineen kasvuna, asiakastyytyvaisyytena
seka rahoittajien luottamuksena. Laadun parantuminen tuo kilpailuetua kilpailijoihin nahden ja mah-
dollistaa korkeammat tuotteen hinnat, samalla kun yksikkokustannukset laskevat. Myds huolto -ja
valmistuskustannusten pieneneminen ja takuukorvausten vaheneminen parantuneen laadun

myota kasvattaa yrityksen voittoa (kuvio 17). (Haverila ym.2009, 374-375.)

Parantunut Yrityksen Markkina- Yksikkékustannusten
suorituskyky maineen - asuuden ™ aleneminen volyy-
ja luotettavuus kasvu kasvu min kasvun myéti
l »| Yrityksen voitto
Korkeammat hinnat kasvaa

KUVIO 17. Laadun vaikutus kilpailukykyyn (Haverila ym.2009, 374).

Laadun kehittamisen avulla syntyy nain positiivinen kierre, mika nakyy lopulta kokonaisvaltaisena
hyvinvointina, yrityksen kannattavuutena ja pitkaaikaisina asiakassuhteina.
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4.2 Laadun maaritelma ja nakokulmat

Laatua kasitteena voidaan lahestya monesta eri nakokulmasta. Useimmiten laadulla tarkoitetaan
tuotteen tai palvelun kykya tayttaa asiakkaan tarpeet ja odotukset. Yleensa laadukkaaseen asia-

kaskokemukseen vaikuttaa palvelusta tai tuotteesta maksettu hinta suhteessa saatuun lopputulok-

seen. (Verajankorva 1977, 10; Haverila ym.2009, 372.)

Pelkka asiakkaan nakokulma ei riita takaamaan laatua. Asiakaslahtoisen maaritelman lisaksi taytyy
ottaa huomioon yrityksen siséiset laatukriteerit. Talla tarkoitetaan tuotteen vastaavuutta ulkoisiin
tuotemaarittelyihin ja standardeihin seka toiminnalle asetettuja raja-arvoja, jotka maarittavat val-
mistusprosessin laaduntuottokyvyn. Tuotteen laatu on sidoksissa yrityksen toimintojen laatuun. Yri-
tyksen johdon tehtdvana on organisoida tuotanto niin, ettd laadun tekeminen on osa jokapaivaista

toimintaa ja toimintakulttuuria. Kuviossa 18 on esitetty tuotelaadun muodostuminen yrityksen toi-

mintojen ja resurssien kautta. (Haverila ym.2009, 372-373.)

Tuotelaatu

Toimintojen laatu

Tyo Prosessit Materiaali
Yrityksen laatu
Jirjes- Organi- Johta- Henki- Tuotanto-
telmiit saatio minen losto viilineet

KUVIO 18. Laadun muodostuminen laadukkaan yritystoiminnan kautta (Haverila ym.2009, 374).
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4.3 Kokonaisvaltainen laatujohtaminen

Kokonaisvaltainen laatujohtaminen ottaa huomioon yrityksen kaikki toiminnot, ja sen keskeisina
elementteina voidaan pitaa henkiloston ja sidosryhmien yhteista osallistumista ja osaamisen kehit-
tamista asiakaslahtoisen laadun tekemiseen. Monissa organisaatioissa toimintakulttuuri on sisaan-
pain kaantynytta ja osin asiakasta torjuvaa. Tamankaltainen vaaristynyt kulttuuri heikentaa kilpai-
lukykya, ja suurimpana virheena voidaan pitaa asiakkaan mielipiteen sivuuttamista ja toimintojen
organisointia niin, ettei se palvele asiakkaan etuja. Laatujohtamisessa on vastaavasti keskityttava
tuotteiden ja palveluiden laadun kehittamiseen toiminnan jatkuvuuden turvaamiseksi ja tyopaikko-
jen sailyttamiseksi. Taman kaltaisten haasteiden edessa on otettava vastuuta muutoksesta ja joh-
tajuudesta ja rakennettava laatu prosessin sisalle. Kehittamalla tyontekijoiden vastuunottoa ja joh-
tajuutta seké poistamalla tyoaikastandardit ja numeeriset tavoitteet saadaan parempia tuloksia ai-
kaan. Usein uusien toimintamallien sisaanajo aiheuttaa vastarintaa, jota voidaan vahentaa suun-
nitteluun osallistumisella, koulutuksella ja tietamyksen lisaéé@miselld. Poistamalla pelot, epaluulot ja
raja-aidat jokainen pystyy tyoskentelemaan tehokkaasti, ja tulokset paranevat. (Haverila ym.2009,
377-380.)
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5 HANKINTAOSAAMINEN

Julkisten laitosten hankintatoimintaa ohjataan lainsaadannolla. Hankinnat tapahtuvat yleensa so-
pimustoimittajien tai kilpailutuksen kautta. Hyvien yhteistydkumppaneiden [6ytaminen on avainase-
massa laadukkaan ja tuloksellisen toiminnan kannalta. Yritysmaailmassa firmat keskittyvat nyky-
aan ydinosaamisen tekemiseen jattden muut toiminnot alihankkijoille. Osaltaan toimintojen siirta-
minen on nahtavissa uudessa ammatillisen koulutuksen lainsaaddanndssa, jonka mukaan 50 %
opetuksesta on tapahduttava tyopaikoilla. Toimintojen ulkoistaminen vaatii parempaa yhteis-
tydosaamista ja riskien hallintaa, koska paatoimijat ovat enemman riippuvaisia alihankkijoista ja
heidan toimintojensa varmuudesta. Tulevaisuudessa opetuksessa kaytettavien tilojen pienentymi-
nen vaatii vastaavasti toimintojen optimointia ja hankintojen jarkevaa toteuttamista. Hankintaosaa-
misen teoriaan tutustuminen auttaa nain oppilaitoksen proaktiivisen toiminnan kehittamisessa ja

hankintojen vaikutusten hahmottamisessa.

5.1 Hankinnan tehtdva

Hankinta nahdaan perinteisesti ostotoimenpiteena pakollisten tarpeiden saamiseksi mahdollisim-
man halvalla. Hankintatoiminta tarkoittaa kuitenkin suurempaa tarkkaan harkittua kokonaisuutta,
joka sisaltaa yrityksen perustoimintojen tukemisen lisaksi tavarantoimittajien sitouttamisen mukaan

yrityksen kehitystoimintaan.

Hankintatoimen tehtavana on turvata yrityksen palvelutaso ja toimia mahdollisimman kustannuste-
hokkaasti seké luoda tuotteelle lisdarvoa hyvalla yhteisty6lla sisaisten verkostojen ja ulkoisten toi-
mittajien kanssa. Hankinnoilla ja hankintatoimintojen jarkevalla organisoinnilla on suuri merkitys
laitosten ja organisaatioiden tulokseen. Keskimaaraisesti ulkopuolelta hankitut materiaalit, tavarat
ja palvelut muodostavat 80 % yrityksen kaikista kustannuksista. Naihin hankintoihin lasketaan: (Lo-
gistiikan maailma, viitattu 17.5.2020, viitattu 11.5.2020.)

- Suorat tuotannon ostot ja alihankinnat.

- Epasuorat hankinnat, kuten ulkoistetut palvelut ja vuokrat.
- Investoinnit, kuten uudet tuotantolaitteet.
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Hankintapaatosten strateginen ja operatiivinen suunnittelu on tarkeassa roolissa loppukustannuk-
sia ajatellen. Hankintatoimissa on pyrittava ennakoitavuuteen, ettei toiminta olisi jatkuvaa ongelmiin
reagoimista. Varastojen ja toimittajien maaraa on pyrittava vahentamaan, mutta samalla on pystyt-
tava varmistamaan tarkeiden toimintojen yllapito varmuusvarastoilla ja vaihtoehtoisilla tavarantoi-
mittajilla. Hankintatoiminta on nain tasapainottelua proaktiivisten ja reaktiivisten toimintojen valilla
(taulukko 2). (Logistiikan maailma, viitattu 13.5.2020.)

TAULUKKO 2. Reaktiivisen ja proaktiivisen hankinnan eroja (lloranta & Pajunen-Muhonen
2015, 96).

REAKTIIVINEN HANKINTA PROAKTIIVINEN HANKINTA

Hankinta on kustannusyksikko Hankinta voi tuottaa lisdarvoa

Hankinta vastaanottaa spesifikaatiot eika | Hankinta osallistuu tuotekehitykseen ja

osa”istu suunnitteluun_ VOi Vaikuttaa Spesifikaatioihin.

Hankinta palauttaa virheelliset ja Hankinta eliminoi laatuongelmat ennakolta.
huonolaatuiset toimitukset

Hankinta on tukitoiminto. Hankinta on yksi yrityksen paatoiminnoista.
Hankinnan painotus on paivittaisissa tuki- Hankinnan painotus on pitkdjanteisissa ke-
toimissa hittdmistehtavissa

Hinta on avainmuuttuja. Kokonaiskustannukset ja -arvo ovat

avainmuuttujia.

Ongelmat ovat toimittajan vastuulla. Ongelmista vastataan yhdessa toimittajan
kanssa.

Suuret varastot merkitsevat varmuutta. Suuret varastot merkitsevat tuhlausta.

Informaatio lisda neuvotteluvoimaa, eika Onnistumisen kannalta tarkeata informaa-

sitd jaeta muille. tiota jaetaan toimittajien kanssa.

Toisen voitto on toisen havio. Neuvotteluissa pyritdan win—win lopputu-
lokseen.

Hankinta on eriytynyt toiminto. Hankinta toimii tiiviissa yhteistyossa

muiden toimintojen toimittajien kanssa.

Toimittajien kanssa ei tehda yhteistyota. Tarkeimpien toimittajien kanssa tehdaan
tiivista yhteistyota.
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5.2 Hankintojen johtaminen

Hankintojen johtaminen vaatii toimenpiteita ennalta asetettujen paamaarien saavuttamiseksi.
Huuhkan (2019, 25) mukaan hankintatoimissa tarkeinta on keskityttava lisdarvon luomiseen asiak-

kaalle, kustannustehokkuuden parantamiseen ja riskienhallintaan (kuvio 19).

Lisdarvon tuottaminen
* Liikevaihdon kasvu uusien tuotteiden/palveluiden kautta
« Asiakaspalvelun parantaminen ja lisdarvon tuottaminen asiakkaalle
+ Toimittajan varhainen osallistuminen uuden tuctteen kehittdmiseen
» Uusien tuotteiden nopeampi lanseeraus markkinoille
* Yhteisbrandéys ja -markkinointi

Riskien hallinta
s Yksivs. useampia
hankintaldahteita

alentaminen
+ Toimittajien vahentaminen

¢ Tuolteiden standardointi  Suoritukseen perustuvat
* Globaalit hankinnat hankintasopirr?ukset

. : : Kustan- . P
» Ulkoistaminen ja Yritysten sosiaalinen vastuu

Hankintakustannusten &

, nukset ° rritysten
siitaminen ulkomaille » Toimittajan auditoinnit
+ Sahkodinen kaupankaynt * Toimittajan laadunvarmistus
(hankinta) . Toimittajantaloudellinen
 Sopimusten hallinta tlanne ,
* Immateriaalioikeuksien
suojaus

KUVIO 19. Hankintojen johtaminen (Huuhka 2019, 26).

Lisaarvon luomisella loppuasiakkaalle varmistetaan kilpailussa parjaaminen ja toiminnan jatkumi-
nen. Tama vaatii hyvaa asiakastuntemusta ja asiakaspalautteeseen vastaamista palvelu- ja tuo-
teuudistuksilla. Suuntaamalla voimavaroja tavaran toimittajien kanssa tehtavaan yhteistyéhon ja
ottamalla heidat mukaan suunnitteluun saadaan aikaan laadukkaampia tuotteita seka laadukkaam-
paa ja nopeampaa palvelua. Myos toimittajien kehittamia ja tarjoamia innovaatioita kannattaa hyo-
dyntaa omassa toiminnassa. Elinkaariajattelun huomioon ottamisella parannetaan asiakastyytyvai-
syytta takuu-, huolto- ja yllapitopalveluilla. Sitouttamalla asiakkaat kayttaméaan yrityksen tuotteita
varmistetaan yrityksen tasainen tulovirta pitkalla aikavalilla. (Huuhka 2019, 26; Nieminen 2016, 29—
32.)
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Kustannustehokkuudella tarkoitetaan jarkevia ratkaisuja ja hankintoja. Usein hankinnoissa tuijote-
taan vain tavaran hintaan, vaikka pitaisi miettia koko hankintaprosessin tehokkuutta, hyvaa asia-
kaspalvelua, tavaroiden toimitusvarmuutta seka tuotteiden laatua. Aika on rahaa, ja toimitusten on
tultava paikalle ajallaan, laadullisesti ja maarallisesti sovittuun hintaan. Tuotanto tai tekeminen ei
saa pysahtya puutteiden tai huonon laadun takia. Tama edellyttaa tavaran toimittajien, varastojen
ja tuotannon optimointia ja prosessin helppoa hallittavuutta. Hankinnoissa kannattaa hankintaeran
koko maarittaa tarkasti, ettei halvalla saatu suuri era tuki tuotantoa ja aiheuta padoman liiallista
sitoutumista varastoon. My0s era- ja pakkauskoolla seka pakkaustavalla voi olla merkitysta varas-
tointi -ja toimituskustannuksiin. Standardoimalla tuotannossa kaytettavat koneet, varaosat, tyokalut
ja tarvikkeet seka vahentamalla tuotteen muuttujien ja nimikkeiden maaraa helpotetaan varaston
yllapitoa ja tilausten kasittelya. Myos tuotteiden valmistettavuuden maksimointi ja ylilaadun valtta-
minen helpottaa hankintojen organisointia. Tiedonkulun on oltavaa saumatonta ja ajantasaista,
jotta valtytaan reklamaatioilta ja paallekkaistilauksilta. Hyvan tuotannonohjausjarjestelman hankki-
minen ja automatisoitujen tilauksien -ja laskujen maksaminen pienentaa hallinnollisia kuluja ja no-
peuttaa prosessin kulkua. Vastaavasti huono toiminnanohjausjarjestelma voi aiheuttaa suuria tap-

pioita yrityksen toiminnassa. (Logistiikan maailma, viitattu 11.5.2020; Nieminen 2016, 29-32.)

Hankintaosaamisen riskienhallinnassa arvioidaan toimittajien vakavaraisuutta, palveluvarmuutta,
tuotteiden maaraa, laadukkuutta ja soveltuvuutta yrityksen toimintoihin. Arvioimalla hankintoihin
littyvia riskeja, jotka saattavat pysayttaa tuotannon, hidastaa toimitusten lahtoa, vaikuttaa loppu-
tuotteen laatuun tai muuten aiheuttaa tappiota yrityksen toimintaan, pystytaan paremmin vaikutta-
maan yrityksen tulokseen ja toimintavarmuuteen. Analyysin avulla valtetaan huonojen sopimusten
allekirjoitusta. Hyvalla strategisella suunnittelulla ja vaihtoehtoisten reittien kartoittamisella voidaan
myos vaikuttaa toiminnan jatkumiseen ennakoimattomien hairidtilanteiden aikana. Tuotekohtaista
hankintariskia ja hankintojen keskittdmista yhdelld tai useammalle toimittajalle voidaan arvioida

mm. portfolioanalyysin avulla. (Logistikan maailma, viitattu 11.5.2020; Nieminen 2016, 33-35.)

5.3 Hankintojen luokittelu

Hankintojen luokittelulla tarkoitetaan tarvittavien tuotteiden jakamista eri kategorioihin ja tavaran-
toimittajien valikointia kategoriakohtaisesti. Luokittelun avulla luodaan tilannekatsaus tuoteryhmien
asemasta ja roolista ja niiden vaikuttavuudesta yrityksen tulokseen. Luokittelua tehdaan, jotta han-

kintoja pystytaan hallitsemaan ja johtamaan paremmin. Kraljicin portfolioanalyysi (kuvio 20) on yksi
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kaytetyimmista tydkaluista hankintojen strategisessa suunnittelussa. Analyysin térkein tavoite on
parantaa ostajan valtaa hankinnoissa, pienentaa hankintariskia ja minimoida hankinnan kustan-
nukset. Analyysin avulla tuotteet jaetaan taloudellisen vaikuttavuuden ja hankintariskin mukaan
neljaan eri kategoriaan: rutiinituotteisiin, volyymituotteisiin, pullonkaulatuotteisiin ja strategisiin tuot-
teisiin. (Huuhka 2019, 50; Logistiikan maailma, viitattu 1.7.2020.)

VOLYYMITUOTTEET \ (STRATEGISET TUOTTEET\

- Toimittajia olemattomasti

Toimittajia paljon
J1a pal) - R&ataloidyt tuotteet ja

Kilpailutetaan

- . palvelut
aggressiivisesti _ Yhteisty6hon
- Ostajan etu panostaminen

\ j \- Myyjan etu j

RUTIINITUOTTEET \ (PULLON KAULATUOTTE ET\

TALOUDELLINEN VAIKUTTAVUUS

- Toimittajia paljon - Toimittajia vahan
- Automatisoidaan - Hankala kilpailuttaa
hankintaprosessi - Etsitaan vaihtoehtoisia
- Ostajan etu ratkaisuja
’ \. VAN /
& HELPPO HALLITTAVUUS JA HANKINTARISKI HAASTAVA

KUVIO 20. Portfolioanalyysi taloudellisen vaikuttavuuden ja hallittavuuden mukaan (mukaillen
Huuhka 2019, 50).

Portfolioanalyysin pystyakseli kuvaa tuote- tai palveluryhman taloudellista vaikuttavuutta yrityksen
toimintaan. Tarkeytta voidaan arvioida hankintojen vuosittaisella rahallisella volyymilla tai hankin-
tojen merkittavyydella suhteessa toiminnan kannattavuuteen. Logiikkana on keskittya tarkeiden ja
suurien hankintojen suunnitteluun ja toteutukseen ja kehittad hankintaprosessia nopeaksi ja kus-
tannustehokkaaksi pienissa hankinnoissa. (Huuhka 2019, 50; Logistikan maailma, viitattu
1.7.2020.)
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Portfolioanalyysin vaaka-akseli kuvaa toimittajamarkkinoiden hallittavuutta ja tuotekategoria koh-
taista hankintariskia. Naihin tekijoihin vaikuttavat markkinoilla olevat toimittajamaarat suhteessa
hankittaviin tuotteisiin ja palveluihin. Suuri saatavuus mahdollistaa ostajan markkinat ja hintakilpai-
lutuksen tarjoajien valilla. Vastaavasti tarjonnan vahaisyys lisaa hankintariskia ja lisaa myyjan val-
taa sopimusta tehtaessa. Riskia arvioitaessa on myos otettava huomioon toimittajien sijainnit, lo-
gistikan kustannukset, teknologian kehittymisnopeus, varastointiriskit ja kulttuurierot. (Huuhka
2019, 51; Logistiikan maailma, viitattu 1.7.2020.)

Rutiinituotteet koostuvat lukuisista eri hankinnoista, joiden rahallinen arvo on pieni ja toimittajan
méaaréa on suuri. Nama perustuotteet eivat kuormita ostobudjettia ja ostaminen on helppoa. Vastaa-
vasti hankintaprosessista aiheutuvat kulut voivat nousta suureksi suhteessa hankinnan arvoon.
Esimerkiksi, kahden miehen suorittama, ruuvipaketin hakeminen kaupasta tulee kalliiksi palkassa,
matkoina, laskun tarkastuksena ja muina hallinnollisina kuluina. Rutiinituotteiden kohdalla on kan-
nattavaa ostaa suuria maaria kerralla tai antaa vastuu hankinnoista toimittajalle. Esim. pientarvike-
varaston maaraajoin tapahtuva tayttd voidaan ulkoistaa, tai sahkoisella ostamisjarjestelmalla val-
votaan varaston saldoja ja automatisoidaan tilaukset. (Huuhka 2019, 53; Logistiikan maailma, vii-
tattu 1.7.2020.)

Volyymituotteiden merkitys hankinnoissa on suuri. Ne muodostavat rahamaarallisesti isoimman
osan yrityksen hankinnoista, ja niihin liittyvat kustannusten heilahtelut nakyvat suoraan yrityksen
kannattavuudessa. Tuotteiden osuus kaikista nimikkeista voi olla vahainen, mutta niiden vaikutta-
vuus on merkittava. Volyymituotteissa voidaan kayttaa aggressiivista kilpailuttamista, jonka avulla
rajataan toimittajien maaraa ja hyodynnetaan kausisopimuksia. Toimittajia on paljon tarjolla ja nii-
den vaihtaminen ei yleensa aiheuta suuria kustannuksia ostajalle. Kilpailutuksen avulla tuotteiden
ja palvelujen hinnat putoavat. Tdma on kannattavaa, koska pienetkin prosentuaaliset alennukset
nakyvat suurina saastoina loppusummassa. Pienena ongelmana voidaan nahda toimittajien heikko
motivaatio yhteistyohon ja prosessin kehittdmiseen. (Huuhka 2019, 53; Logistiikan maailma, viitattu
1.7.2020.)

Pullonkaulatuotteet ovat vaikeita ostettavia. Vuotuinen tarve on pieni ja saatavuus on vahaista.
Taman takia tuotteita on hankala kilpailuttaa ja vaikuttaa niiden hankintahintaan. Yleensa pullon-
kaulatuotteet ovat yritykselle tarkeitd, ja niiden loppuminen voi pysayttaa tuotannon. Riskia voi mi-
nimoida kohtuullisella varmuusvarastolla, joka ei sido likaa padomaa ja varastotilaa. Monesti pul-

lonkaulatuotteet syntyvat tahattomasti suunnitteluvaiheessa valitsemalla komponentteja, joita on
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vahan tarjolla. Strategisesti jarkevintd on minimoida pullonkaulatuotteiden kayttd etsimalla korvaa-
via standardivaihtoehtoja tai eliminoivalla tarve uudelleen suunnittelulla. (Huuhka 2019, 52; Logis-
tikan maailma, viitattu 1.7.2020.)

Strategiset tuotteet ovat volyymiltaan ja arvoltaan kriittisimpia hankintoja yrityksen liiketoiminnan
kannalta. Toimittajia on muutama tai huonoimmassa tapauksessa vain yksi. Tuotteet ovat usein
raataloityja tai muuten monimutkaisia osakokonaisuuksia, jotka vaativat erikoisosaamista ja pitkaa
sitoutumista toimittajan palveluihin. Naiden tuotteiden tai palvelujen hankinta vaatii eniten voima-
varoja ja tiivista yhteistyota toimittajan kanssa parhaan hyddyn aikaansaamiseksi. Strategisten
tuotteiden kohdalla tehd&an yleensa 5-7 vuoden partnerisopimus, jolla varmistetaan tuotteiden ja
palvelujen saatavuus. Markkinoiden kilpailutilannetta ja teknologian kehittymista kannattaa kuiten-
kin seurata, jotta toiminta pysyy kilpailukykyisena jatkossakin. (Huuhka 2019, 51; Logistiikan maa-
ilma, viitattu 1.7.2020.)
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6 LEAN

Lean on johtamisfilosofia, jolla pyritd@n luomaan jatkuvan parantamisen ja oppimisen kulttuuri or-
ganisaation jokapaivaiseen toimintaan. Lean-termin taustalla on vuonna 1990 tehty lansimainen-
tutkimus Toyotan autotehtaan menetelmistd, joilla pienilld toimintatapojen muutoksilla pystytaan
pienentdmaan kustannuksia, nopeuttamaan lapimenoaikoja ja parantamaan laatua iiman suuria
investointeja. Nykyaan Leania sovelletaan usealla toimialalla, ja sen hyddyt nakyvat myos paran-
tuneena tyoturvallisuutena, tyontekijoiden sitoutumisena ja motivoituneena toimintana. Leanin lah-
tokohtana on saavuttaa sidosryhmien vélinen tasapaino, jossa kaikki tuntevat hyotyvansa toimin-
nan kehittdmisesta. Tahan pyritadn vahentamalla arvoa tuottamattoman tyon eli hukan maaraa.
Etsimalla tuotantoa hidastavat pullonkaulat, loytamalla juurisyyt, poistamalla esteet, standar-
doimalla toiminnot ja keskittymalla tekemaan oikeanaikaisia asiakkaalle arvoa tuottavia toimenpi-
teitd, tuotanto saadaan virtautettua ja toiminnan tuottavuus paranee huomattavasti. (Petersson,
Olsson, Lundstrom, Johansson, Bruman, Bllicher & Alsterman 2018, 8,15-23; Kajaste & Liukko
1995, 105.)

Voimavarojen suuntaaminen Leaniin ja sen tyokalujen soveltaminen ei aina takaa hyvaa lopputu-
losta. Muutosprosessit vaativat sitoutumista, yhteistyota seka ymmarrysta ongelmista ja niihin kay-
tetyista menetelmista. Lean (suomeksi hoikka) ei tarkoita sita, etta yrityksen resursseja ja henkils-
toa pienennetaan ja samalla vaatimuksia kasvatetaan. Myoskaan resurssien lisaaminen ja henki-
|6stdn palkkaaminen jatkuvan kiireeseen ei poista todellisia kipupisteita. Lean-ajattelun ymmarta-
miseksi kasitelladn seuraavaksi sen periaatteita ja tyokaluja, millé toimintaa voidaan parantaa. (Pe-
tersson ym. 2018, 13-14.)

6.1 Vaihtelu, ylikuormitus ja hukka

Tydn sujuva eteneminen eli tasainen virtaus on Lean-johtamisen tavoiteltu paamaara. Virtauksen
pahimpia esteita (kuvio 21) ovat vaihtelu, ylikuormitus ja hukka, jotka pitda poistaa asetetun paa-

maaran saavuttamiseksi. (Torkkola 2017, 22.)
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[ VAIHTELU

( [-:LIKUORMITUS

KUVIO 21. Vaihtelu on ylikuormituksen ja hukan juurisyy (Torkkola 2017, 23).

Vaihtelu on esitetyista esteista pahin, koska se aiheuttaa ylikuormitusta ja hukkaa. Vaihtelulla voi-
daan tarkoittaa epatasapainoa tai linjattomuutta. Asiantuntijatyossa tama voi nakya tekijoiden
osaamiseroina, asiakkaiden osaamiseroina, tyokuorman vaihteluina tai jatkuva santailyna tehta-
vasta toiseen. Tuotteessa vaihtelu voidaan nahda mm. laatueroina, tuotevariaatioina tai tuotanto-
maarina. Vaihtelulta pyritaan vaistomaisesti suojautumaan lisaamalla keskeneraisen tyon maaraa,
pidentamalla tydaikaa tai lisaamalla kapasiteettia. Lean-ajattelussa pyritaan taas mittaamaan vaih-
telua ja tekemaan analyysin pohjalta parannustoimenpiteita sen pienentamiseksi. Nain saavutetut
edut voidaan hyodyntaa nopeampana lapimenoaikana, keskeneraisen tyon vahentymisena tai pie-
nempana kapasiteettina. (Torkkola 2017, 23,192,193.)

Ylikuormitus on ihmisen, jarjestelman tai laitteen voimien ylittdmista. Se aiheuttaa sairaspoissa-
oloja, vahentaa luovaa ajattelua sekéd uuden oppimista. Ylikuormitus on esteend toiminnan kehitty-
miselle, koska kiire lamaannuttaa ja eksyttaa tekijat. lnmisen panos on olennaisen osa tyoproses-
sia, ja hyvinvointi vaikuttaa suoraan tyon virheettomyyteen. Tydympariston laadulla, tydsuunnitte-
lulla ja paivittaisten sivutehtavien priorisoinnilla on merkittava vaikutus organisaation tehokkuuteen.
Ylikuormitusta voidaan mitata kayttdasteena, jolla kuvataan tyokuorman ja valmistusnopeuden
suhdetta. Yli 80 % kayttdaste kasvattaa keskeneraisen tyon maaraa, lisda kuormitusta ja virheiden
mahdollisuuksia huomattavasti. (Torkkola 2017, 25; After Akatemia, viitattu 15.7.2020.)

Hukka on turhaa tyota, joka ei tuota arvoa yhdellekaan sidosryhmalle, eika kukaan ole valmis siita
maksamaan. Silti sita 16ytyy jokaisesta toiminnasta, koska turtuminen omiin ja talon toimintatapoi-
hin sokaisee, ja tekee sen huomaamisesta vaikeaa. Hukan poistaminen taydellisesti on mahdo-
tonta, mutta Leanin ajatuksena on tehda jatkuvasti toita sen vahentamiseksi. Hukan ilmeneminen
jaetaan yleensa seitsemaan kategoriaan. Lansimaissa on tapana lisata kahdeksas kategoria ku-
vaamaan ihmisen osallistumisen ja osaamisen tarkeytta (kuvio 22). (Petersson ym. 2018, 19; Tork-
kola 2017, 25,30.)
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KUVIO 22. Hukan léhteet Leanissa (mukaillen Petersson ym. 2018, 31).

Ylituotanto (taulukko 3) nahdaan pahimpana hukkana, koska se aiheuttaa ongelmia muiden huk-

kien muodossa. Tekemalla asioita liian aikaisin, liian paljon ja varmuuden vuoksi aiheutetaan yli-

maaraisia kuljetuksia, kasittelyja ja isompia varastoja. Tama pidentaa toimitusaikoja, huonontaa

laatupuutteiden havaitsemista ja lisda@ painetta prosessin seuraavassa vaiheessa oleville henki-

Gille. Ylituotantoa kasitetadn monesti hyveena, vaikka se hukkaa organisaation resursseja. (Pe-
tersson ym. 2018, 36; Torkkola 2017, 25-26.)

TAULUKKO 3. Ylituotannon ilmentymét eri ymparistéissé (Petersson ym. 2018, 36; Torkkola 2017,
25-26; Malminen 2018, 17).

Ylituotanto Hukan ilmentymit

Tuotanto

Tuotekehitys

Asiantuntijatyo

Oppilaitos

tuotetaan liikaa tuotteita liian aikaisin

suunnitellaan liian aikaisin
luodaan tarpeettomia osia ja yksityiskohtia
tehdaan liikaa versioita ja toimintoja

turha mittaaminen

kirjataan asiat valmiiksi, vaikka osa tiedoista puuttuu
ylimaaraiset palaverit, jossa tarpeetonta vakea

asioiden vaara priorisointi tarkeyden ja kiireellisyyden mukaan

koulutetaan opiskelijoita aloille, jotka eivit tydllista

investoidaan koulutukseen ja tiloihin, joihin ei saada opiskelijoita
valmistetaan opiskelijatyéna tuotteita, jotka eivdt mene kaupaksi
moninkertainen kirjanpito ja viestinta

otetaan sisdan opiskelijoita, vaikka heidan taitotasonsa ja
omatoimisuutensa eivat riitd suoriutumaan annetuista vaatimuksista
lilan suuret ryhmakoot
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Odottelulla (taulukko 4) viitataan kayttaméattomaan aikaan, joka aiheutuu toiden tai palvelujen edel-
lytysten puutteesta. Yleensa tehtavien teko vaatii usean henkilon panoksen, ja esteet toiden teossa
tai siirrossa aiheuttavat toiselle odottelua. Myos palvelun keskeytys ja asiakkaan odotuttaminen
toisen ei niin kriittisen tehtavan takia on hukkaa. Odottelu on arvoa lisddmatonta ty6ta, joka aiheut-
taa tuotantotappioita, turhautumista ja pahimmassa tapauksessa asiakkaiden menetyksia. (Peters-
son ym. 2018, 31; Torkkola 2017, 26.)

TAULUKKO 4. Odottelun ilmentymét eri ympérist6issé (Petersson ym. 2018, 31; Torkkola 2017,
26; Malminen 2018, 18).

Odottelu Hukan ilmentymat

Tuotanto . odotetaan tydohjeita, tietoja, paatoksia, lahetyksia tai ihmisia
. tyokoneiden, kasittelylaitteiden tai vapaiden tydpisteiden jonottaminen
. puutteiden, virheiden tai vaarien tuotteiden aiheuttama pysahdys
(laiterikot ja seisokit)

Tuotekehitys . odotetaan tarkeitd tietoja, paatoksia tai tuloksia
. simuloinnin hitaus
. tyota ei pdasta aloittamaan, koska mallinnus on varattu

Asiantuntijatyd . lisdtietojen, hyvaksyntdjen ja paitdsten puute
. myohastymiset

Oppilaitos . sdhkoiset jarjestelmat eivit toimi tai ovat hitaita kdyttaa
. allekirjoitukset puuttuvat, ja niitd joutuu metsastamaan
. arvioinnit annetaan myohassa
. sovituista aikatauluista ei pideta kiinni
. sovituista tehtavista ei pideta kiinni
. opiskelija ei tule sovittuun tapaamiseen
. paatokset tehdaan hitaasti

Tarpeeton kuljettaminen (taulukko 5) on puhtaasti arvoa tuottamatonta ty6ta. Ainoa asia, mista
asiakas on valmis maksamaan, on lopputuotteen kuljetus perille. Tehtaan tai organisaation sisalla
tapahtuvat tuotteiden tai tietojen siirtelyt pitda pystya optimoimaan. Ainoa keino vahentaa kuljetuk-
sesta tulevaa hukkaa, on yrittaa etsia vaihtoehtoja, jolla kuljetuksen tarve saadaan poistettua. Kul-
jetustapoja voidaan nopeuttaa ja helpottaa, mutta pitdd muistaa, etté se ei ole todellista hukan
vahentamista. (Petersson ym. 2018, 32; Torkkola 2017, 26.)
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TAULUKKO 5. Tarpeettomien kuljetuksen ilmentymét eri ympéristoissé (Petersson ym. 2018, 32;
Torkkola 2017, 26; Malminen 2018, 18).

Kuljettaminen Hukan ilmentymat

Tuotanto . tuotteiden, materiaalien, tyokoneidenja valineiden tarpeeton siirtely
Tuotekehitys . turhatietojen siirto jarjestelmien vililla

Asiantuntijatyd . tehtavien liiallinen delegointi usean tekijan ja osaston tehtavaksi
Oppilaitos . suunnitelmienym. puolivalmiiden asioiden siirtimista paikasta toiseen

. todistusten ja asiakirjojen laatiminen, tulostaminen, allekirjoittaminen,
arkistointija postitus (opettaja > koulutuspaaillikko > sihteeri > asiakas)

. valiaikaiset muutot

. tyokalujen kuljettaminen, kun ei Idydeta niille oikeaa paikkaa

Ylikasittelylla (taulukko 6) tarkoitetaan tyolle tai palvelulle asetetun laadun ylittamista tai tarpeetto-
mien tyovaiheiden tekemista. Kuvaukseen voidaan siséllyttaa myds liian hienojen ja ylimitoitettu-
jen laitteiden hankkiminen ja kayttaminen. Ylikasittelya esiintyy, kun tyota ei ole tarpeeksi tarjolla
ja yhteista laatutasoa ei ole sovittu. Tyontekijat osaavat kayttaa aikansa “kiireisena olemiseen” ja
tehtavien loputtomaan viilaukseen, jos toimintaa ei ohjeisteta. (Petersson ym. 2018, 32; Torkkola
2017, 27.)

TAULUKKO 6. Ylikasittelyn ilmentymét eri ymparistoissé (Petersson ym. 2018, 32; Torkkola
2017, 27; Malminen 2018, 17).

Ylikasittely Hukan ilmentymat

Tuotanto . pyritadn suurempaan tarkkuuteen, mita kuvissa vaaditaan
. esim. hitsataan isompia a-mittoja tai hiotaan hitseja

Tuotekehitys . suunnitellaan enemman ominaisuuksia, mita tarvitaan
. suunnitellaan tuote monimutkaiseksi, vaikka yksinkertaisuus on kaunista
. liian kovat toleranssit
. liian suuret levyn vahvuudet

. kuvissa liikaa tietoa

Asiantuntijatyo . kirjoitetaan raportteja ja asiakirjoja, joilla ei ole merkitysta
. suoritetaan tarkastuksia, joilla ei ole merkitystd tulokseen

Oppilaitos . teetetdan opiskelijoilla haastavampia tehtdvia, mita tutkinnon perusteet

vaativat

. pidetdan opiskelijat koulussa, tai tutkinnon osioissa, vaikka heidan
osaamisensa riittaa siirtymaan seuraavalle tasolle

. tehdain samat paatokset useaan kertaan (alat, johto, kaupunki)

. tehddin samoja asioita toisista tietimatta

. kirjataan samoja asioita moneen eri paikkaan

. lahetetddn sdhkopostiviestijd varmuuden vuoksi mahdollisimman
laajalle osallistujalistalle
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Tarpeettomat varastot (taulukko 7) ja aloitetut, mutta keskeneraiset tyét voidaan liittdd samaan
kategoriaan. Tuotteiden tai palvelujen varastoon laittaminen tarkoittaa, niiden siirtamista odotusti-
laan. Varastot voidaan jakaa kayttoa odottavien varastoiksi, puskurivarastoiksi ja valmistuoteva-
rastoiksi. Varastointia tapahtuu, koska ei pystyta luottamaan prosessin toimintaan tai tydssa syntyy
paljon keskeytyksia. Liian suuret varastot sitovat paaomaa, vievat paljon tilaa, katkevat ongelmat
ja kasvattavat lapimenoaikaa. Monesti varastot ovat sekaisin, ja kyky vastata asiakastarpeeseen
tai sen muutokseen heikkenee. Suuret tuote-erat tai palvelun pitkittyminen voivat heikentda odo-
tuksen aikana materiaalin tai kasiteltdvan asian laatua ja laatuongelmien havaitsemista. (Petersson
ym. 2018, 34; Torkkola 2017, 26.)

TAULUKKO 7. Tarpeettomien varastojen ilmentymét eri ympéristoissé (Petersson ym. 2018, 34;
Torkkola 2017, 26; Malminen 2018, 17).

Tuotanto . tuotteet ja materiaalit odottavat kayttoa, jatkojalostusta tai ldhetysta
Tuotekehitys . tehtavat ja ongelmat, joita ei ole osoitettu kenellekdan
Asiantuntijatyo . kesken jaaneet asiakirjat, raportit tai projektit

Oppilaitos . opetukseen ja kdyttoon nahden lilan suuret tilat

kayttdon nahden liian suuret varastot
ylimaariiset opetukseen liittyvat materiaalit, varaosat ja tarvikkeet
kayttamattomat tai rikkindiset koneet ja laitteet
tychuoneissa ja tyosaleissa olevat turhat tavarat ja paperit
lukemattomat sahkopostit
keskenerdiset tai valmiit hallissa lojuvat asiakastyot

. opiskelijat, joita pidetdan alalla, vaikka heille pitéisi etsid vaihtoehtoinen
reitti

Tarpeeton liike (taulukko 8) on kuormitusta lisadvaa ja aikaa tuhlaavaa toimintaa. Tama voi tarkoit-
taa esimerkiksi materiaalin hakua tai dokumenttien ja tietojen etsimista niiden ollessa hukassa.
Myos pitkat kavelymatkat, tiedon syottaminen kasin jarjestelmasta toiseen tai asiakirjojen siirtelya
yksikoiden valilla on tarpeetonta liiketta, jolle pitad@ keksia vaihtoehtoisia ratkaisuja. Tarpeettomat
likkeet voivat viitata myds tyOpisteen huonoon ergonomiaan. Tydhyvinvointi on tarkeaa sekéa tyon-
antajalle, etta tyontekijalle. Poistamalla terveyttd kuormittavat turhat liikkeet parannetaan tyonteki-
j6iden jaksamista. Vastaavasti liian staattiseksi muuttuva tyo voi muodostua ongelmaksi. Tassa
tapauksessa tyota on tauotettava ja luotava mahdollisuus taukojumppaan. (Petersson ym. 2018,
34-35; Torkkola 2017, 26.)
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TAULUKKO 8. Tarpeettoman liikkeen ilmentymét eri ympéristéissé (Petersson ym. 2018, 34-35;
Torkkola 2017, 26; Malminen 2018, 17).

Tarpeeton liike Hukan ilmentymat

Tuotanto . kavelldan pitkia matkoja ja etsitdan tavaroita
Tuotekehitys . tarpeettomat tyovaiheet ja dokumenttien etsinta
Asiantuntijatyd . virkamatkat, jotka voitaisiin hoitaa etatyona

. samojen tietojen kadsin syottdminen jarjestelmien valilla

Oppilaitos . dokumenttien hallinta:

- tietojen sy6ttdminen jarjestelmaan 1, tulostus, kavely tulostimelle,
allekirjoitus, skannaus, kavely takaisin tietokoneelle, tiedoston haku
séhkopostista, tiedoston nimeaminen ja siirto jarjestelmaan 2

. paivin aikana useiden eri toimipisteiden valinen liikkuminen

. téiden ohjauksen ja tehtavien priorisoinnin puute aiheuttaa “tulipalojen

perdssd juoksemista”
. tavaroiden, materiaalien, varaosien tai tyékalujen etsiminen varastosta

Virheelliset tuotteet (taulukko 9) tai virheet aiheuttavat korjaustoimenpiteita ja tyon tekemista kah-
teen kertaan. Mitd nopeammin poikkeamat huomataan, sitd vahemmilléa kustannuksilla selvitaan.
Pahimmassa tapauksessa vialliset tuotteen paatyvat asiakkaalle tai inhimilliset erehdykset aiheut-
tavat inmishenkien menetyksia. Virheet ja vaarinymmarrykset aiheuttavat keskeytyksia, odottelua,
turhia liikkeita ja tarpeetonta kuljettamista. Joissakin tapauksissa virheiden korjaamiseen peruste-
taan omia osastoja, mika on kestavan kehityksen kannalta jarjenvastaista. Resurssit pitaa keskittaa
juurisyiden etsintdan ja niiden korjaamiseen prosessin arvon tuoton parantamiseksi. (Petersson
ym. 2018, 35; Torkkola 2017, 27.)

TAULUKKO 9. Virheellisten tuotteiden ilmentymét eri ympéristbissé (Petersson ym. 2018, 35; Tork-
kola 2017, 27; Malminen 2018, 17).

Virheet Hukan ilmentymat

Tuotanto . valmistetaan tuotteita, joita pitd3 korjata, tai heittda suoraan hylkyyn
Tuotekehitys . suunnitellaan toimimattomia tuotteita
. huonottyopiirustukset, valjat toleranssit, vaarattai puutteelliset mitat

. osat mahdottomia valmistaakaytdssa olevilla laitteilla
Asiantuntijaty® = vaarin neuvotutasiattai vaarinkasitykset

Oppilaitos . opiskelija valmistuu my6hdassa, eikd hanestd saada enda tulosrahoitusta
. opettajalla on vanhentuneettiedot ja taidot, jotka eivat palvele
opiskelijan ja tydelaman tarpeita
. opetetaan vaarille tavoille, tai virheellista tietoa
. koulutuksesta annetaanvaara kuva hakijalle — luvataan enemman kuin
mita todellisuudessa voidaan tarjota
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Osaamisen tai luovuuden kayttdmatta jattdminen (taulukko 10) on liséys alkuperaiseen hukka-
luokitteluun. Talla hukan lahteella tarkoitetaan organisaation henkiloston, kumppaneiden ja asiak-
kaiden osaamisen hyodyntamattomyytta toiminnan kehittamisessa tai yllapidossa. Taman toimin-
non sivuuttamisella on vaarana, etta henkiloston sitoutuminen on huonompaa tai he vaihtavat tyo-
paikkaa. Tyontekijoilla on usein paras tieto menetelmien ja tydvaiheiden toiminnasta, ja asiak-
kaalla on viimeinen sana tuotteen tai palvelun laadusta. Ottamalla henkildsto ja sidosryhmat mu-
kaan kehitystoimintaan ja hyodyntamalla heidan voimavarojansa, saadaan parannuksia aikaan

eika vain muutoksia. (Petersson ym. 2018, 37; Malminen 2018, 17.)

TAULUKKO 10. Osaamisen tai luovuuden sivuuttamisen ilmentymét eri ympaéristbissé (Petersson
ym. 2018, 37; Malminen 2018, 17).

CEie & . Hukan ilmentymat

luovuuden sivuuttaminen

Tuotanto . johdetaan kaskyttamalla ilman vuoropuhelua ja henkilostén kuulemista
Tuotekehitys . toiminta osaamissaarekkeissa

. yhteistyon ja monialaisen osaamisen puute
Asiantuntijatyd . yksin yrittdminen

Oppilaitos . opiskelijoita ei osallisteta tai kuunnella

. kehitystoimenpiteita tehdaan yksin ilman tiimin yhteista nakemysta

. johto ja esimies tekevat paatoksid kuulematta alaisia, opiskelijoita tai
kumppaneita

. teetetadn opiskelijoilla standardiharjoitteita, vaikka heilla olisi
osaaminen ja halu tehd3 vaativampia itse suunniteltuja tehtavia

. sidotaan henkilokunta tydtehtaviin, missa he eivat pddse hyddyntamaan
osaamistaan tai eivat paase kehittdmadn omaa ammattitaitoaan

Torkkolan (2017, 27-28) mukaan hukkaa ei kannata lahtea poistamaan hatailemalla, vaan ensim-
maiseksi on ymmarrettava sen aiheuttaja eli vaihtelu. Kun hukkaa lahdetaan etsimaan, kannattaa
ensimmaiseksi kehityskohteeksi valittava prosessin pullonkaula, ja poistaa sen aiheuttama juuri-
syy. "Pullonkaulassa menetetty tunti on koko tehtaassa menetetty tunti”. My6s hukka- nimikkeen
kayttaminen puheessa saattaa olla haitallista. Kukaan ahkerasti toita tekeva henkil6 ei halua
kuulla, ettd sinun tydsi on hukkaa. Kehitystyon aloittamisessa kannattaa painottaa vastaavasti

enemman asioita, mitka helpottavat oman tyon suorittamista.

Hukan aiheuttamaa jatkuvaa kuormitusta ja ongelmien laajuutta kuvataan Leanissa japanilaisella
jarvelld (kuvio 23). Veden korkea pinta esittaa hukkaa, joka estda nakemasta alla olevat karikot eli
juurisyyt. Haastamalla toiminnot, ja laskemalla hallitusti veden pintaa, saadaan todelliset ongelmat

nakyviin, ja toiminnan ohjattavuus muuttuu herkemmaksi. (Petersson ym. 2018, 38-39.)
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KUVIO 23. Jérven ja karikoiden vertauskuva hukalle ja juurisyille (Petersson ym. 2018, 39).

Pullonkaulojen vaikutus tuotannon tehokkuuteen esitetaan vastaavasti veden virtauksena putkis-
tossa (kuvio 24). Tuotteen tai palvelun jalostus vaatii arvoa lisaavia tyvaiheita ja niiden valisia
arvoa tuottamattomia odotus- ja siirtovaiheita. Arvovirtauksella kuvataan naiden tyo -ja siirtovaihei-
den yhdistamista poluksi, ja hyvalla virtaussuunnittelulla pyritaan saamaan tuotteet ja palvelut mah-
dollisimman nopeasti ja laadukkaasti lapi ilman liiallista tydonkuormitusta. Pullonkaulat ovat niita
kohtia, jotka haittaavat virtausta ja maarittavat tuotannon tehokkuuden tason. Isompi kapasiteetti,
tietyssa osaa tuotantoketjua, ei nopeuta lapivirtausta. Taman takia hukan minimoimisessa on kes-
kityttava kriittisen pisteen hoitamiseen. Kun ongelma on saatu poistettua, jostain toisesta kohdasta
tulee uusi heikoin lenkki. Jatkuva parantaminen perustuu nain vaeltavien pullonkaulojen etsimiseen

ja korjaamiseen. Summittaiset prosessiin tehdyt parannukset eivat nay asiakkaalle, jos se ei johda

tavoiteltuun paddmaaraan eli parempaan virtaukseen. (Petersson ym. 2018, 41-49.; Torkkola 2017,
99.)

KUVIO 24. Virtaussuunnittelun vaikutus toiminnan tehokkuuteen (Petersson ym. 2018, 48).
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6.2 Virtaustehokkuus, resurssitehokkuus ja systeemiajattelu

Monissa toiminnoissa keskitytaan tehostamaan yksittaisten prosessien tehokkuutta ja resurssien
maksimaalista kayttoa ajattelematta toimintojen valisia yhteyksia. Tama johtaa monimutkaiseen
virtaukseen, jatkuvaan kiireeseen ja ihmisten uupumiseen. Resurssitehokkuudessa asiakastar-
peet unohtuvat, koska t6ita pidetaan jonossa korkean kayttoasteen saavuttamiseksi. Virtaustehok-
kuudessa pyritaan vastaavasti nopeuttamaan asiakkaan lapimenoaika tarjoamalla palveluita oikea-
aikaisesti ja oikean laatuisena. Tama vaatii hyvaa prosessien yhteistyo6ta, viestintaa ja reagointiky-
kya. (Petersson ym. 2018, 44-46.; Torkkola 2017, 57-58.)

Systeemi on itsendisten osien muodostama verkosto, joka tekee t6ita pa@maaran saavuttamiseksi.
N&itd osioita yhdistava vuorovaikutus on avainasemassa toiminnan tehostamisessa, muuten osat
ovat vain keskenaan kilpailevia tulosyksikoita. Systeemiajattelussa keskitytaan kokonaisuuden joh-
tamiseen ja yhteistyon parantamiseen asiakkaiden, toimittajien, alihankkijoiden ja sisaisten toimi-
joiden valilla. Mitd enemman osilla on yhteisia riippuvaisuuksia, sitd enemman tarvitaan kommuni-
kointia. (Torkkola 2017, 96-97,226.)

Omaa toimintaa pitaa olla valmis muuttamaan, jos se auttaa padmaaran saavuttamisessa. Monesti
jarjestelmassa on vain yksi rajoittava kohta, joka haittaa toimintaa. Torkkolan (2017, 98) mukaan
systeemi koostuu kuudesta paatekijasta: ihmisista, menetelmista, materiaaleista (tiedoista), mitta-
reista, laitteista (tietojarjestelmista) ja ymparistosta. Johtajan vaikutuskeinot on kohdistuttava naihin
kaikkiin tekijéihin toiminnan kehittamiseksi. On kuitenkin muistettava, etté "systeemin optimi ei ole
sen osien optimi.” Talla tarkoitetaan sita, etta parannustoimet kannattaa kohdistaa pullonkauloihin.
Jos resurssit ohjataan kokonaisvaltaisesti kaikille, niin todellisuudessa vain pullonkaulassa olevan
tiimin kehittyminen vaikuttaa positiivisesti systeemin suorituskykyyn. Sanonta voidaan tulkita myos
luulolla, ettd paras joukkue saadaan aikaiseksi valitsemalla parhaat pelaajat, vaikka voittava jouk-

kue on se, joka pelaa parhaiten yhteen. (Torkkola 2017, 97-103.)

Systeemia ohjaava pelikirja ei saa kasvaa liian isoksi, muuten ideat haviavat. Liialliset sdannét ja
linjaukset on hankalampia poistaa kuin fyysiset esteet. Uudella tavalla toimiminen vaatii uskomuk-
sien muuttamista, mika on vaikeaa, mutta samalla tehokasta. Myds "optimiratkaisut ramettyvat ajan
kuluessa ja ympariston muuttuessa”. Siksi organisaatioissa tarvitaan jatkuvan parantamisen rutiinia

suorituskyvyn yllapitdmiseksi. (Torkkola 2017, 104.)
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6.3 Lean-toiminnan perusedellytykset ja tasot

Toiminnan jatkuva parantaminen tarvitsee suunnitelmallisuutta ja kaikkien voimavaroja hukan va-
hentamiseksi ja virtauksen parantamiseksi. Tama vaatii organisaation tukea ja yhteisen arvomaa-
ilman luomista. Hyvat arvot kuvaavat organisaation suhtautumista sidosryhmiin, ja arvojen merki-
tykset on saatava nakyviin ihmisten kayttaytymisessa. Arvot antavat suunnan toimintaperiaatteille,
jotka ohjaavat ajattelutavan muutosta parempien ratkaisujen saavuttamiseksi. Opetetut ja yhtei-
sesti omaksutut asiat on saatettava toiminnaksi, johon Lean tarjoaa monia erilaista tyokaluja ja
menetelmid. Organisaation on kokeilemalla [dydettava parhaiten sopivat menetelmat, ja niita tuke-

vat periaatteet, hyvan tuloksen saavuttamiseksi. (Petersson ym. 2018, 53-55.)

Leanin periaatteiden soveltaminen ei onnistu iiman toiminnan perusedellytysten luomista. Tama
tarkoittaa toimintojen standardoimista ja tasaamista. Standardoinnissa sovitaan ja kirjataan ylos
nykytilassa tapahtuvat parhaat mahdolliset toimintatavat, joita asianomaisten on noudatettava. Yh-
teiset pelisaannot helpottavat toiminnan ohjausta ja mahdollistavat laadun seurannan. Standar-
doinnin avulla poikkeamat havaitaan paremmin ja toiminnasta saadaan ennustettavampaa. Tasaa-
misella tarkoitetaan vastaavasti tasaiseen tyokuormaan pyrkimista ja toiminnan suunnittelua niin,
etta valtetaan stressin ja ylikuormituksen muodostumista ja resurssien hukkaamista. Tasaamisella
ja standardoinnilla helpotetaan kaikkien osallistumista toiminnan jatkuvaan kehittdmiseen. (Peters-
son ym. 2018, 56-58,69.)

Lean-johtamisessa johtajan tehtava on valmentaa alaisia analyyttiseen ajatteluun ja organisoida
oppiminen niin, etta sita tapahtuu joka paiva. Tama ei onnistu, jos perusta ei ole kunnossa ja orga-
nisaatio on kaoottisella portaalla. Torkkolan (2017, 32,72-75) kirjassa on esitetty johtamis- ja paa-
toksentekomalleille erilaisia vaihtoehtoja sen mukaan, milla suorituskyvyn tasolla organisaatio on.

Ohjes&antona on, etta toiminnan parantaminen on tehtava asteittain, eik& portaiden yli voi hypata.

Kaoottisella portaalla kaikki tekevat omasta mielesta oikeita asioita ilman yhteista suuntaa. Talla
portaalle ei ole ennustettavia tapahtumien syy—seuraus-suhteita ja luotettavaa dataa, joten ko-
mento ja asioiden kontrollointi toimii parhaana johtamismallina. Paatoksien seuraamuksia on tark-
kailtava jatkuvasti ja niihin on reagoitava korjaavasti tarpeen vaatiessa. Jarjestyksen aikaan saa-
minen on tarkeinta, muu on turhaa. Seuraavalle portaalle padseminen vaatii organisaation toimin-

nalle olennaisen parannuskohteen valitsemista ja ongelman visuaalista esittamista, jotta henkilos-
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tolle syntyy yhteinen ndkemys toiminnan nykytilasta. Liséksi toiminnan sujuvoittamiseksi on keski-
tyttava hukan pienentamiseen ja vaihtelun poistoon, seka muuttujille on asetettava mittareita, jotka

auttavat tulosten analysoimisessa. (Torkkola 2017, 73.)

Jarjestaytyneelld portaalla yhteiset pelisaannot on saatu kaytantoon, ja mittareiden avulla tiede-
taan, etta niita noudatetaan. Suorituskyky on mitattavissa, mutta vaihtelua syntyy yksittaisten teki-
jéiden muuttuessa. Talla portaalla prosessi ei ole viela ennustettavissa, ja seuraavalle portaalle
nousemien vaatii vaihtelua aiheuttavien erityissyiden poistamista ja kayttaytymiskayran laatimista.
(Torkkola 2017, 72.)

Stabiililla portaalla toiminta on vakaata, ennustettavaa ja johdonmukaista. Prosessin suoritusky-
vyssa esiintyy vain satunnaista luontaista vaihtelua, ja sen poistaminen vaatisi kokonaan prosessin
uudelleen suunnittelua. Seuraavalle portaalle siirtyminen on aiheellista vain, jos toiminta ei vastaa
asiakkaan vaatimuksia. (Torkkola 2017, 74.)

Optimoidulla portaalla prosessi on stabiili ja optimoitu asiakastarpeen mukaiseksi. Tama vaatii asia-
kasvaatimusten maarittelya ja mittaamista molempien osapuolien hyvaksynnan saavuttamiseksi.
Optimoidulla tasolla todellista suorituskykya verrataan asetettuun vaatimustasoon, ja tuloksena

saatua kyvykkyytta kutsutaan sigmatasoksi. (Torkkola 2017, 74.)

6.4 Jatkuvan parantamisen menetelmat

Kehittamistyota voidaan tehda monella eri tavalla. Kerralla tehdyt muutokset voivat olla isojen pro-
jektien lapivientia, tai kehitystyo on juurrutettu organisaation jokapaivaiseen toimintaan, jossa pa-
rannuksia tehdaan hallituin pienin askelin. Tavasta riippumatta muutoksia ei kannata tehda muu-
toksen takia, vaan lopputuloksen on paadyttava parannukseen. Leanissa kehitystydssa on kyse
ihmisten oppimisesta, parempien ratkaisujen etsimisesta ja hyvéksi havaittujen toimintojen stan-
dardoinnista. Tarve jatkuvalle parantamiselle syntyy havaituista ongelmista ja poikkeamista. Poik-
keamilla tarkoitetaan tapahtumia, jotka eivat noudata sovittuja pelisaantoja. Ongelmat ovat vastaa-
vasti epamaaraisempia, koska standardi ei tunnista niita poikkeamiksi tai yhteisia pelisaantoja ei

ole luotu ollenkaan (kuvio 25). (Petersson ym. 2018, 83-85.)
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KUVIO 25. Ongelmien ja poikkeamien havaitseminen vaatii standardointia (Petersson ym. 2018,
85).

Parannustoimenpiteet on suunnattava tyontekijan edellytyksiin tehda tyé mahdollisimman hyvin.
Toiminnan kyseenalaistukset eivat saa kohdistua henkilodn, koska vaarana on, ettd poikkeamia
aletaan piilottelemaan ja asenne tydntekoa kohtaan heikkenee. Talla tavalla hukataan vain mah-
dollisuudet toiminnan kehittamiselle. Parannuksilla on tahdattava juurisyiden ratkaisuun, ettei poik-
keama palaa tietyn ajan kuluessa takaisin. Hyvat ideat ja lyhytaikaiset ratkaisut pienentavat poik-
keamien seurauksia, mutta eivat poista itse ongelmaa. Tassa Lean tarjoaa useita tyokaluja ja me-

netelmia toiminnan parantamiseen. (Petersson ym. 2018, 85-87.)

6.4.1 Viisi kertaa miksi

Viisi kertaa miksi-analyysi soveltuu yksittaisten poikkeamien juurisyiden etsintaan. Menetelman
ideana on kysya miksi vahintaan viisi kertaa, ja uudelleen kysytyn kysymyksen kohdalla tarkenne-
taan edellistd saatua vastausta. Menetelma kuulostaa yksinkertaiselta, mutta sen vaikeus piilee
kysymyksen uudelleen muotoilusta, niin etta paastaan todelliseen kipupisteeseen kiinni. Kuitenkin
miksi-kysymyksen toistaminen auttaa vahentdméaan nopean paattelyn luomia hataratkaisuja. Me-

netelma ei sovellu ongelmaryppaisiin. (Petersson ym. 2018, 88-89.)
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6.4.2 PDCA-sykli

PDCA-sykli (kuvio 26) eli Demingin laatuympyra on ongelman ratkaisumalli seké jatkuvan paran-
tamisen ydinmenetelma. Sita voidaan soveltaa seka paivittaisessa toiminnassa etta pitkaaikaisem-
massa kehitystyossa. Mita nopeammin keha saadaan pyorimaan, sita nopeampaa toiminnan pa-
rantaminen on. PDCA-sykli tulee sanoista plan, do, check ja act (suunnittele, toteuta, tarkista ja
standardisoi). (Torkkola 2017 39-40.)

Plan

N

KUVIO 26. Jatkuvan parantamisen kehé& (Torkkola 2017, 40).

Suunnittelutyd on hyva aloittaa nykytilan kartoituksella ja kehityskohteiden maarittelylld. Jos lahto-
tasoa ei tiedetd, ei voida tietad, meneekd muutos parempaan vai huonompaan suuntaan. Kehitys-
tyota helpottaa, jos organisaatiolla on valmiiksi olemassa standardoituja menetelmia ja mittaustu-
loksia toiminnan pohjalle. Yleensa suunnitteluun kannattaa kayttaa aikaa, koska ollaan luomassa
perustaa toiminnan parantamiselle ja halutaan keskittya oikeiden asioiden tekemiseen. Kun kehi-
tyskohde on valittu, laaditaan toimintasuunnitelma kaytannon toimenpiteista, jotka tullaan toteutta-
maan asetetun padmaaran saavuttamiseksi. Suunnitteluvaiheessa kannattaa miettia: Mit odote-
taan tapahtuvan? Miten mittaaminen rakennetaan? Misté tiedetéén, etta koe onnistui? (Petersson
ym. 2018, 91; Torkkola 2017, 41,44.)

Toteutusvaihe on melko helppo, jos suunnitteluvaihe on tehty huolella. Kyse on vain siita, etta toi-
mitaan niin kuin on sovittu. Yleensa koe kannattaa toteuttaa pienimmassa mahdollisessa mittakaa-
vassa, jotta projekti saadaan vietya lapi nopeasti ja vahilla kustannuksilla. Monesti oletetaan, etta

suorituskyvyn parantaminen vaatii suuria investointeja. Leanissa tahdataan vastaavasti halpoihin,
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jopa ilmaisiin parannuksiin, jotka perustuvat systeemin yksinkertaistamiseen ja periaatemuutoksiin.
(Petersson ym. 2018, 92; Torkkola 2017, 41,44.)

Tarkistamisvaiheessa on kyse tuloksien arvioinnista. Paastiinko tavoitteeseen, vai eroaako tulos
asetusta pa@maarasta? Tuloksesta riippumatta, analysoinnin aikana tapahtuu suurin oppiminen.
Tarkistamisessa kannattaa myos pohtia kaytettyjen mittareiden tarkkuutta ja menetelmien hyvyytta.
(Petersson ym. 2018, 92; Torkkola 2017, 42.)

Viimeisessa vaiheessa on paatettava tulosten perusteella tehtavista jatkotoimenpiteista ja mahdol-
lisesta parannusten laajemmasta kayttoonotosta. Valinta on monesti ennuste toteutuksen tai sen
poisjattamisen jarkevyydesta. Jos tulos on selva ja parannus onnistui, taytyy varmistaa toiminnan
pysyvyys paivittamalla standardi ja ohjeistaa henkilokunta noudattamaan sita. Uuden standardin
kayttaminen mahdollistaa uusien poikkeamien havaitsemista ja kehitystyon jatkamisen. Jos kokeilu
ei tuottanut tulosta, voidaan kierros aloittaa uudestaan muuttamalla tavoitetta, metodia tai hypotee-
sia. Tarkeinta on, ettei ongelmien kanssa jaada paikalleen, vaan etsitaan niille ratkaisu. "Oppivassa
organisaatiossa poikkeama on mahdollisuus oppia ja parantaa, ei este, joka raivataan tielté pois.”
(Petersson ym. 2018, 92,95; Torkkola 2017, 42.)

6.4.3 Visuaalisuus

Visuaalisuutta kaytetaan oleellisen informaation esittamiseksi nopeasti, ja sitd pidetdan yhtena
Lean-ajattelun perusperiaatteista. Tarkoituksena on luoda organisaation toiminta nakyvaksi ja hel-
poksi ennustaa, jotta virtausta estavat haitat huomataan heti. Visuaalisuus auttaa hahmottamaan
yhteisen mielikuvan tilanteesta, ja se on tehokkain tapa viestia paivittaisjohtamisessa tarvittavia
asioita. Yleensa paras kokonaiskuva yrityksen toiminnasta on paallikoilla ja johdolla. Visualisoinnin
avulla pyritaan kokonaiskuvaa jakamaan tiimille, jotta he pystyvat tekeméén toiminnan kannalta

oikeita paatoksia itsenaisesti ja nopeasti. (Torkkola 2017, 49.)

Visuaalisuus voidaan kokea aluksi kontrollin lisddmisena ja uhkana, vaikka sen tarkoitus on luoda
yhteisdllisyytta ja avoimuutta. Ongelmien avoin kasittely, ja niiden esilletuonti visuaalisuuden
avulla, nopeuttaa prosessia ja synnyttaa turvallisuuden tunnetta. Ongelmien irrottaminen identitee-
tista auttaa yhtenaisyyden parantamisessa ja muutosvastarinnan vahentdmisessa. Esimerkiksi

kayttaméalla visuaalista taulua palavereissa valtytaan tilanteen kertaamiselta ja asioiden iimaan
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heittelylta. Nain ongelmiin on helpompi vaikuttaa yhdessa ja niita ei kohdisteta enaa esittajiin. (Tork-
kola 2017, 50.)

6.4.4 Sisaianrakennettu laatu

Sisaanrakennetulla laadulla tarkoitetaan mahdollisuutta tehda ty6 oikein heti alusta saakka. Talla
valtytaan turhilta jalkitarkastuksilta ja pienennetaan ennaltaehkaisevia laatukustannuksia. Laadun
parantuessa myos toimintojen ennakoitavuus ja kyky toimittaa tuotteita tai palveluja ajallaan para-
nee. Edellytyksena talle tarvitaan patevia henkildita, standardoituja tyotapoja ja esim. osien muo-

toilua niin, ettd ne on mahdotonta laittaa vaarin paikoilleen (kuvio 27). (Petersson ym. 2018, 60.)

—

KUVIO 27. Esimerkki siséénrakennetusta laadusta (Petersson ym. 2018, 60).

Poikkeamia tapahtuu, vaikka sisdanrakennettu laatu olisi hyvalla tasolla. Paaperiaatteena on, etta
kaikilla on oltava edellytykset toimittaa asiat oikein seka pysayttaa toiminta virheen esiintyessa.
Talla valtytaan silta, ettei muut tuotteet, palvelut tai asiakkaat joudu karsimaan samoista poikkea-
mista. Ongelmiin on puututtava heti, ja niille voidaan keksia tilapéaisia ratkaisuja selvitystyon ajaksi.
Tarkeinta kuitenkin on etsia pitkaaikainen ratkaisu virheiden poistamiseksi ja luoda organisaatioon

toimintakulttuuri, missa ongelmia ei piilotella. (Petersson ym. 2018, 60-61.)

6.5 &S

Korkealla tasolla toimivissa organisaatioissa hukka on minimoitu. Tarpeeton tavara on poistettu ja
tyon kannalta tarpeelliset tyokalut, materiaalit ja tarvikkeet ovat siististi paikoillaan ja helposti 16y-
dettavissa. Siisteys ja jarjestys toimii yrityksen tunnusmerkkina, koska ensivaikutelman korjaa-
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miseksi on hankala saada uutta tilaisuutta. Kuitenkaan pelkan hyvéan kuvan antaminen ei ole paa-
asia, vaan siisteyden ja jarjestyksen avulla luodaan miellyttava ja turvallinen iimapiiri tydnteolle.
(Tuominen 2010, 7.)

5S-menetelmé on osa Leanin paivittaisjohtamisen toimintamallia, jonka avulla kasvatetaan tyon
laatua ja tuottavuutta seka parannetaan turvallisuutta. Tata perustyokalua kaytetdan epajarjestyk-
sessa olevien tyopisteiden (kuvio 28), varastojen ja jopa sahkdisten ymparistojen jarjestamiseen.
Lean-kulttuurin luominen, ja sen mukaisesti suunnitellut tuotteet, tuotantojarjestelmat, tuotannon-
ohjaus ja tehtavakohtaiset menetelmastandardit tarvitsevat tuekseen hyvin jarjestetyn tydymparis-
ton. 5S-ty6kalun avulla fyysiset puitteet, ja niissa tehtavat toiminnot standardoidaan visuaalisuutta
ja sisdanrakennettua laatua hyvaksikayttaen. Tieto tuotannossa tarvittavista tyovalineista, niiden
tarkasta sijainnista, kunnosta ja maarasta, vahentaa etsimiseen kaytettya hukka-aikaa, joka voi olla
vuositasolla useita paivia. Siisteydelld ja jarjestyksella valtetadn myos sotkusta aiheutuvaa ylikuor-
mitusta ja tyohon turhautumista. (Tuominen 2010, 7; Petersson ym. 2018, 80; After Akatemia, vii-
tattu 15.7.2020.)
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KUVIO 28. TyGpiste ennen ja jélkeen 5S menetelmén kéyttoé (5S Today, viitattu 18.7.2020).

5S-menetelméd koostuu viidestd eri toimintavaiheesta, jotka on suoritettava askel kerrallaan. Jokai-
nen vaihe on pakollinen ja tarked, eika sita saa ohittaa. Tarvittaessa vaiheita voi yhdistaa, mutta
seuraavalle askeleelle voi siirtya vasta, kun on varmistettu, etta edellisen vaiheen tavoitteet on
saavutettu. Termi 5S tulee japanin kielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, ja Shitsuke. Eng-
lanniksi: Sort, Set in order, Shine, Standardize ja Sustain. Suomennettuna: Sortteeraus, Systemati-
sointi, Siivous, Standardointi ja Sitoutuminen (kuvio 29). (Tuominen 2010, 25; Petersson ym. 2018,
80-81.)
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KUVIO 29. 5S-menetelman viisi vaihetta (5S Today, viitattu 18.7.2020).

Sortteerauksella tarkoitetaan tyopisteessa olevien tyokalujen, materiaalien ja tarvikkeiden erottelua
valttamattomiin, tarvittaviin ja turhiin nimikkeisiin. Ylimaaraiseksi maaritelty tavara on poistettava
tai myytava eteenpain, muuten tilojen saaminen jarjestykseen on mahdotonta. Erottelua aloitta-
essa, kaikki tavarat saattavat tuntua tarpeelliselta, ja niista on hankala luopua. Talloin kannattaa
vahiten tarpeelliset nimikkeet merkata punaisella merkilla ja siirtaa pois tyopisteilta yhteiseen paik-
kaan, missa ne eivat ole tielld. Jos paatos suorasta poistosta on vaikeaa, niin tavaroiden annetaan
olla alueella ja lopullinen poisto tai palautus tehdaan tarkasteluajan jalkeen. Erottelussa kannattaa
miettia tavaran merkittavyytta tyon sujumisen kannalta. Tarvitaanko nimiketta paivittain, viikoittain
vai kuukausittain tai mika riski sisaltyy tuotteen poistamiseen tai sailyttamiseen. Lopulta poistot on
kuitenkin tehtava ja vahemman tarpeelliset tavarat siirrettava sivuvarastoihin. Ainoastaan jokapai-
vaisessa tyonteossa tarvittavat nimikkeet sijoitetaan tydpisteen laheisyyteen. "Sortteerauksen
avulla saastetaan tilaa, selkeytetaan prosessien ja tyopaikkojen toimintaa, lisataan nakyvyytta koko
tydalueella ja sdastetdaan siivouksessa.” (Tuominen 2010, 25-30; After Akatemia, viitattu
15.7.2020.)

Systematisointi on eroteltujen nimikkeiden jarjestamista niin, etta kuka tahansa pystyy loytaméaan,
kayttaméaan ja palauttamaan ne helposti paikoilleen. Talla valtytaan turhalta etsimiselta ja ylimaa-
raisten liikkeiden tekemiselta. Tavarat on sijoitettava loogiseen jarjestykseen ja ergonomisesti hel-
posti saataville kayttamalla apuna vakiointia ja visuaalisuutta. Hyvin jarjestetyssa tyopisteessa tai

varastossa pystytaan yhdella silmayksella nakeméaan, onko kaikki tarvittava paikallaan. Esimerkiksi
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piirtdmalla tydkalun aariviivat tydkalutauluun, pystytdén havaitsemaan heti, jos esine puuttuu kou-
kusta. Varastoinnissa kannattaa hyodyntaa osien nimeamista, numerointia, varikoodausta tai valo-
kuvia, jarjestyksen ja yllapidon helpottamiseksi. Parhaassa tilanteessa jokaiselle tavaralle 10ytyy
paikka, nimi ja maara ja varastoinnille on laadittu ohjeet seka jarjestetty opastus toiminnan yllapi-
tamiseksi. Myos keskeneraiselle tuotannolle ja siivouskalustolle on tehtava omat varastointipisteet.
Selkeat kavelyreitit on merkattava lattiaan, ja ne on pidettdva avoimena. Varastohyllyjen eteen ei
saa laskea siihen kuulumatonta tavaraa, ja tuotannossa tarvittavien valineiden sijoittelu on palvel-
tava siivouksen helppoutta ja tyoturvallisuutta. (Tuominen 2010, 35-45; After Akatemia, viitattu
15.7.2020.)

Siivous ei ole pelkastaan jokapaivaista lattioiden lakaisua ja pdytien siistimista, vaan se on myo6s
osa koneiden ja tyokalujen kayttajakunnossapitoa. Pitdmalla tilat ja laitteet huippukunnossa valty-
taan laatuongelmilta ja tyoalueella tyoskentely on turvallista. Siisteyden yllapito vaatii alue- ja ko-
nekohtaista tavoitteiden asettamista, ohjeistusta ja opettamista. Kaikilla ei ole luonnostaan saman-
lainen kasitys puhtauden tasosta. Ensisijaisesti tyontekijoiden terveys asettaa rajat puhtaudelle,
mutta myos tuotantolaitteiden toiminnat voivat olla maaraavana tekijana esimerkiksi ilmassa ole-
valle polylle ja lialle. Paivittaisista siivoustoimenpiteista pitaa tehda tapa ja niille on varattava aikaa
tuotannosta. Puhdistusmenetelmiin kannattaa keskittya, jotta siivous on helppoa ja tehokasta to-
teuttaa kaytannossa. Jatteille on maariteltava selkeat kerayspaikat, ja niiden tyhjentamiseen pitaa
sopia omat kaytannot. Myos lattiapinnoitteen on oltava likaa hylkiva ja paljaat betonipinnat kannat-
taa maalata polyamisen estamiseksi. Siivouksella saavutetaan monta etua markkinoinnin, turvalli-
suuden ja kunnossapidon nakokulmasta. Toiminnan jatkumiselle on vain luotava pysyva kulttuuri,

ettei se rdmety ajan kuluessa. (Tuominen 2010, 49-56; After Akatemia, viitattu 15.7.2020.)

Standardoinnilla tarkoitetaan toimintojen vakioimista ja aikaisempien 5S-vaiheiden yllapitoa. Mo-
nesti asioiden parantamiseen on innostusta ja yrittdmista, mutta todellisuudessa mik&an ei muutu,
jos yhteisia hyvia kaytantoja ei ole sovittu, dokumentoitu ja valvottu. Jokaiselle vaiheelle, sorttee-
raukselle, systematisoinnille ja siivoukselle on laadittava omat standardit. Ne kertovat, mika on
senhetkinen paras tapa tehda kyseinen tehtava. Nain puutteet huomataan helpommin, ja standar-
dia pystytaan paivittdmaan paremmaksi. 5S-ohjelman lapivieminen edellyttaa, etté jokainen orga-
nisaatiossa tydskentelevan henkild ja sidosryhmalainen tietdd omat velvoitteensa ja sitoutetaan
toimimaan sen mukaisesti. Kaytannossa standardoinnin vaiheet voidaan tiivistaa seuraaviin koh-
tiin: (Tuominen 2010, 61-65, 71.)
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- Maaritelldén vaiheiden 1-3 tarkeimmat menettelyt ja toistuvuus.

- Listataan vaiheisiin 1-3 liittyvat materiaalit, tarvikkeet ja tyovalineet seka kayttomaarat.

- Kirjataan vaiheissa 1-3 kaytetyt parhaat menettelyt ylos, huomioiden niissa kaytetyt aineet,
tarvikkeet ja tyovalineet.

- Luodaan ja dokumentoidaan standardit aikaisempien tietojen perusteella.

- Koulutetaan kirjatut menettelyt henkilokunnalle ja liitetaan standardi uuden tyontekijan pe-
rehdyttamisohjeeseen.

- Varmistetaan, etta poikkeamiin reagoidaan heti, ja ne poistetaan tai muutetaan paremmin

ennakoitaviksi.

Sitoutuminen on standardien soveltamista ja kaytettyjen menetelmien omaksumista. 5S-tyokalun kayt-
tdénotto on onnistunut vasta silloin, kun toiminta on luonnollinen osa jokapaivaista tekemista, ja sita
kehitetaan jatkuvasti. Tassa tarvitaan esimiesten luovaa johtajuutta, jossa valmennetaan, seurataan
tydtapoja, tuetaan ja haastetaan kaikki soveltamaan opittuja menetelmia. Esimiesten on vaadittava
standardien soveltamista ja kehittamista. “Ihmisilla on taipumus toimia sen mukaan, miten heita
arvioidaan ja seurataan. Jos toiminnan yllapito sivuutetaan, se palaa nopeasti entiselleen. Yhteisen
hyodyn ymmartamisen ja tulosten nakyvaksi tekemisen lisaksi, henkilostoa voidaan innostaa eri-
laisilla palkitsemisjarjestelmilla. Onnistumisista on hyva antaa tunnusta, ja jatkuvaan parantami-
seen voidaan kannustaa innovaatiopalkinnoilla. Tehokkaan toiminnan perusta on, etta tavoitteista
on yhteinen nakemys ja kaikki vetavat samaan suuntaan. Sitoutumisen tehtavat voidaan tiivistaa
seuraaviin kohtiin: (Tuominen 2010, 75-79; Petersson ym. 2018, 112, 114, 118.)

- Varmistetaan, etta vakioiminen on tehty ja koulutukset pidetty. Huolehdi, ettd uusien tyon-
tekijoiden perehdyttamisohjeet ovat kaytossa.

- Varmistetaan, etta kaikki tietavat omat vastuunsa ja velvoitteensa.

- Lisataan 5S-menetelman kéytto ja kehittdminen, esimiesten ja henkilékunnan arviointiin ja
palkitsemisjarjestelmiin.

- Tuodaan menetelman hyodyt jatkuvasti esille henkildkunnalle.

- Esitelldaan saavutuksia ylpeana asiakkaille, vieraille ja annetaan kannustavaa palautetta
tyontekijdille.

- Puututaan valittdmasti poikkeamiin.

- Yhdistetaan 5S-ohjelman menettelyt ja tulokset laatu-, ympéristé- ja turvallisuusauditoin-
teihin.

- Otetaan 5S: n tulokset mukaan johdon katselmuksiin.
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7 KEHITYSTOIMENPITEET 2016-2020

Kehitystehtavat toiminnan helpottamiseksi alkoivat vuonna 2016. Alussa kokonaiskuva opetukseen
vaikuttavista asioista ja toimintakulttuurista oli suppea. Toisaalta pienen vastuualueen hoitaminen
helpotti tyontekoa, ja motivaatiota riitti parannustoimenpiteiden aikaansaamiseksi. Toivalassa ope-
tuksen nakyvat puitteet oli saatu hyvaan kuntoon varastoja lukuun ottamatta, joten muuton yhtey-
dessa Kuopioon varastojen jarjestely tuntui senhetkiseltd pahimmalta pullonkaulalta. Parannuk-
sissa keskityttiin nain hitsauslaitteiden varaosien, hitsauslisaaineiden, turvakasineiden, hitsaus-
maskien varaosien ja materiaalivarastojen jarjestamiseen ja standardoimiseen seka tyokaluvaras-

tojen ja tydskentelytilojen organisointiin.

Nakemys toiminnasta laajentui neljan vuoden aikana, kun vastuut opetuksesta ja koulutuksien
suunnittelusta kasvoivat. Samalla parannustoimenpiteet jaivat vahaisemmaksi tydkuorman kasvet-
tua. Myos muutokset ja uuden opettelu piti vaihtelun suurena ja vei tekemisen usein epamukavuus-

alueelle. Taman takia asioiden murehtiminen vei enemman energiaa kuin niiden korjaaminen.

Suurimmat ongelmat 16ytyivatkin toimintakulttuurista, joka ei tue jatkuvaa parannusta ja hukan va-
hentamista. Opinnaytetydssa kokonaisen kulttuurin muokkaaminen oli mahdoton tehtava, joten toi-
menpiteet kohdistuivat havaittuihin puutteisiin, joihin pystyi omaehtoisella tekemiselld vaikutta-
maan. Seuraavaksi esitettavat parannukset ja kokeilut ovat néin hyvin tavallisia, mutta niiden teke-

mista voidaan pitaa erdanlaisena saavutuksena ottaen huomioon koulutusalan yleinen tila.

7.1 Varaosakaappien, lisaainevarastojen, levyhyllyjen ja tyokaluvaraston jarjestely

Varastojen jarjestely valikoituivat ensimmaisiksi kohteeksi, koska tydssa joutuu joka paiva etsi-
méaan ja antamaan oppilaille kulutusvaraosia, suojavalineita, tyokaluja ja levymateriaalia opiskelua
varten. Kaappien ja hyllyjen selkeydelld ja siisteydelld valtytdan turhalta etsimiseltéd ja pystytaan
yhdella silmayksella toteamaan puutteet ja tekemaan uudelleen tilaukset. Nain opetuksellisiin asi-

oihin j&@ enemman aikaa ja kokonaisuuden hallinta on helpompaa.
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7.1.1 Hitsauskoneiden varaosien ja hitsaamossa tarvittavien tyokalujen varastointi

Kaytannossa varastojen jarjestely oli aikaa vievaa ja raskasta tyota. Tavarat eivat olleet ennestaan

lajiteltuina, vaan ne olivat hajallaan erindkdisisséa lokerikoissa ja laatikoissa (kuvio 30).

- —.II- =

KUVIO 30. Varastoinnin lahtétilanne.

Sekalaisten osien joukosta piti poimia tarpeelliset talteen ja laittaa ne jarkevasti esille uuteen paik-
kaan. Tyon aloittaminen vaati selvityksen oppilaitoksessa kaytdssa olevista hitsauskoneista ja
niissa olevista MIG/MAG-hitsauspistooleista ja Tig-polttimista. Koulussa oli aikaisemmin tehty stan-
dardointia valitsemalla pistooleja, joihin kdyvat samat varaosat. Tama helpotti hieman tyon etene-

mistd, vaikka seasta |0ytyi viela paljon tarpeettomia nimikkeita.

Oppilaitoksessa konekannan monipuolisuus voidaan nahda etuna siten, etta opiskelijat paasevat
kokeilemaan ja vertailemaan laitteiden ominaisuuksia ja kasvattamaan omaa ammattitaitoa parem-
maksi. Yllapidon kannalta suuri vaihtelu koneissa ja varaosissa taas vaikeuttaa varastojen hallin-
taa, tavaratilauksien tekoa ja aiheuttaa laatuvirheita. Esimerkiksi hitsauspistoolien kaulojen variaa-
tiot aiheuttavat sekaannuksia, ja varaosien tilaukset menevat helposti pieleen. Pienet, mitattomalta
tuntuvat asiat, voivat nain vaikuttaa suuresti lopputulokseen ja hankaloittaa tyontekoa. Uudesta
varastosta haluttiin tehda looginen ja visuaalisesti helposti yllapidettava ratkaisu. Tama saatiin ai-
kaiseksi internetista ladattavilla tuoteluetteloilla, joiden avulla tehtiin rasioihin noin viisikymmenta

laminoitua ja limattavaa varaosakorttia (kuvio 31).
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KUVIO 31. Esimerkki laatikkoon liimattavista varaosakorteista.

Kortit siséltavat kaikki tarkeat tiedot tuotteista, kuten nimen, kuvan, mitat, tuotenumeron ja mihin
laitteeseen se kuuluu. Lisaksi eri valmistajan varaosat erotettiin varikoodilla. Esimerkiksi Kempin
varaosat on merkitty oranssilla ja Binzelin sinisella. Varaosatarroille ei ollut valmista paikkaa mihin
ne pystyttaisiin limaamaan. Tata varten laserleikattiin sinkkipellista taustat, jotka kiinnitettiin pop-
niitilla rasiaan kiinni. Tuotemaarille sopivan kokoiset rasiat sijoitettiin kaappiin vedettaviin hyllyihin
loogiseen jarjestykseen, ja hyllypaikat ja kaapin ovet merkattiin logoilla. Lisaksi samaan kaappiin

asetettiin hitsaamossa useimmin tarvittavat tydkalut ja varusteet nopeasti saataville (kuvio 32).

KUVIO 32. Logoilla ja varaosakorteilla merkattu varaosa- ja tybkalukaappi.

7.1.2 Kaappien logot

Kaappien jarjestamisessa kaytettin samaa visuaalista taktiikkaa. Jokaiseen kaapin oveen piirrettiin

ja tulostettiin liimattava logo, joka nopeasti kertoo, mité kaappi siséltaa (kuvio 33).
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Kaasuhitsauslangat

Tyokalut

KUVIO 33. Esimerkki kaappien oviin limattavista logoista.

Aikaisemmin ongelmana on ollut monen oven avaaminen, ennen kuin tarvittava osa tai tavara 16y-
tyy. Logojen avulla asia helpottuu ja ulkomaalaistaustaisten oppilaiden on helpompi pyytaa apua

kuvien avulla, kun kielen hallinta on aluksi heikkoa (kuvio 34).

-
=

KUVIO 34. Esimerkki logoilla merkatuista kaapeista.
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7.1.3 Turvakasine- ja maskinvaraosakaapin jarjestely

Hyvien suojavaatteiden ja -valineiden tarjoaminen on tarkea lahtokohta turvalliselle tyoskentelylle.
Aikaisemmin turvakasineet olivat hajallaan kaapin hyllyilla. Tama vaikeutti sopivien hanskojen et-
simista ja opettajien oli hankala arvioida, mitka kasineet olivat loppuneet tai loppumassa. Asian
korjaamiseksi hyllyjen valiin rakennettiin peltiset lisaseinat, jotka jakavat hyllytasot omiksi loke-
roiksi. Lisaksi hyllyn alalaitaan liimattiin tarroja, joista nakyy hansikkaiden kuvat ja koko. Jarjestely
suoritettiin aluksi hitsauksessa tarvittaville nimikkeille, mutta vuosien aikana kaappiin lisattiin vali-

seinia sen mukaan, mitkd kasineet on huomattu kaytossa tarpeellisiksi (kuvio 35).

KUVIO 35. Turvakésinekaapin jérjestdminen.

Hitsausmaskien osalta oppilaitoksessa on kaytdssa kuusi erilaista maskia. Oppilaitoksen linjan mu-
kaan jokainen opiskelija saa henkilokohtaisen maskin omaan kayttodn opiskelun ajaksi. Tata rat-
kaisua puoltavat hygieniaseikat ja kayttajakohtaiset asetusten sédatamiset. Varaston hallinnan kan-
nalta paras vaihtoehto olisi vahentaa maskivaihtoehdot yhteen malliin, mutta oppilailla on erilaisia
mieltymyksid, ja kilpailutus ohjaa ostamaan vuosittain halvimman mahdollisen tuotteen. Osien va-
rastoinnissa paadyttiin, tuttuun tapaan, jarjestaman vaihtolasit vetolaatikoihin ja laittamaan laatikoi-
hin kuvalliset tunnistetarrat (kuvio 36).
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KUVIO 36. Hitsausmaskien varaosahyllyjen siivous ja jérjestely.

7.1.4 Lisaainekaappien jarjestely

Lisaainevarastokaappien selkeyttamiseksi tehtiin hyllyn reunaan limattavia kortteja, jotka sisalsivat
tarkeita tietoja lisdaineen nimikkeista ja ominaisuuksista. Valttamatta oppilaitoksessa kaytettavia
hitsauslisaaineita ei kannata rajata tiettyihin merkkeihin, koska merkkikohtaisesti tavarantoimitta-
jien hinta vaihtelee ja kilpailuttamalla ja vaihtamalla voi tehda saastoa. Kuitenkin pitaytymalla tie-
tyissa hyviksi havaituissa tuotteissa varmistetaan laatu luokkahitsauksissa ja véltetdan vaihtelun
aiheuttamia sekaannuksia ja kirjanpitovirheitd. Kuviossa 37 olevan jarjestelyn ja tuotetietokorttien
avulla lisdaineiden valinta helpottuu ja ulkoa muistelun maara vahenee. On kuitenkin otettava huo-
mioon, etta tuotemerkinnat saattavat vuosien myota vanheta ja tama pakottaa tekemaan uudet

kortit ja paivittamaan tuotetiedot tietokantaan.

KUVIO 37. Lisdainevarastokaapin jérjestely tuotetietokorttien avulla.
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7.1.5 Teraslevyjen varastoinnin parannukset

Levyjen varastoinnissa tehtiin parannuksia ja muutoksia useampaan kertaan. Muuton yhteydessa
hyllyjen jarjestely jai kesken, ja siivous siirtyi seuraavalle kesalle. Ensimmaéisessa jarjestelyssa

(kuvio 38) tarpeeton tavara laitettiin kierratykseen, ja vahemman tarpeellinen tavara siirrettiin ul-

kovarastoon odottamaan myyntia. Vapautunut hyllytila voitiin kayttaa ulos jaaneiden ja plasman

KUVIO 38. Levyhyllyjen siivous.

Seuraava muutos tehtiin vasta kevaalla 2020, kun laserhallin tilat piti tyhjentaa purkutydomaan alta
pois. Taméa pakotti viimein myymaan ulkovarastoon siirretyt turhat materiaalit, tavarat ja laitteet ja
siirtamaan tarpeelliset jaljelle jaaviin tiloihin. Levyvaraston osalta vanhoja hyllyja purettiin ja tilalle
pystytettiin korkeampi ja leveammalla valilla varustettu ratkaisu. Aikaisemmassa jarjestelyssa
ideana oli tilata kahden nelion levyarkkeja, koska ne on helpompia kasitella ja vievat vahemman
tilaa. Kuitenkin tavarantoimittajalla ei aina ole tarjota haluttua kokoa, joten isompien arkkien takia

hyllyvalia jouduttiin kasvattamaan.

Levyjen jarjestelyssa oli tehtava linjanvetoa hyllyyn jatettavista levynpaksuuksista. Purettavista
tiloista siirrettiin paljon ohutlevyja halliin, joten yli 12 mm:n levyt, joita kuluu todella vahan, myytiin
pois. Silti nykyiset hyllyt eivét riité varastoitaville nimikkeille, vaan lavoja on kasattava paallekkain
(kuvio 39). Tama hidastaa huomattavasti materiaalin k&sittelyd, eika kaikille levyille voitu tehda
tarkkaan merkittya varastointi paikkaa. Tulevaisuudessa hyllyja mahtuu olemaan enaa kaksi, jo-
ten varastointitilaa on lisattava pystysuunnassa ja tarvittavia levymateriaalia on rajattava yha

enemman.
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KUVIO 39. Levyhyllyjen uudelleen jérjestelyt.
7.1.6  Tyokaluvaraston siivous ja jarjestely

Tyokaluvaraston siisteyden yllapito on ollut pitkaan huonoa. Varastossa oli paljon turhaa tavaraa,
eika kaikille tyokaluille 10ytynyt selkeaa paikkaa. Lisaksi opiskelijat paastettiin vapaasti menemaan
varastoon iiman opettajien kontrollia. Naiden syiden takia tilan yleisilme meni vuosi vuodelta huo-
nommaksi (kuvio 40). Askel parempaan haettiin lajittelemalla tavarat myytaviin ja pidettaviin nimik-
keisiin. Varastosta poistettiin myos ylimaarainen hylly, joka kerasi turhaa romua. Jéljelle jaaneet
tydkalut asetettiin nimettyihin muovilaatikoihin, ja opiskelijoiden vapaa kulkeminen varastoon estet-

tiin yhteisella sopimuksella.

KUVIO 40. Varaston siivous ja uudelleen jérjestely.
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7.1.7 Jarjestyksen jatkuvuuden sailyttaminen, kokemukset ja parannusehdotukset

Kaappien ja varastojen jarjestyksen yllapitoa varten souvittiin, ettd ovet pidetaan lukossa. Talla ta-
voin oppilaat tai muut eivat paase sotkemaan varastoja tai viemaan tavaraa. Myos levyjen varas-
toinnissa henkilokunta vastaa trukilla ajamisesta tyoturvallisuuden takia. Jarjestelyt lisaavat hie-
man tyota, mutta varastojen yllapito on nyt helpompaa, ja havaittuihin puutteisiin pystytaan rea-
goimaan nopeammin. Myos tavaroiden paallekkaiset tilaukset ja omiin varastoihin hamstraami-
nen on vahentynyt. Nain ylimaaraisiin tavaroihin sitoutunut paddoma on saatu pysymaan pienem-
pana. Kaytettavien materiaalien ja varaosien rajaaminen on helpottanut myos patevyyshitsauk-
sien valvontaan liittyvaa toimintaa. Kehitystyon aikana mm. paivitettiin ja tehtiin uusia alustavia
hitsausohjeita varastoitujen lisa- ja perusaineiden mukaisiksi. Kokonaisuudessaan parannuksilla
saatiin vahennettya turhia varastoja sekéa etsimisesta johtuvaa ylimaaraista liiketta ja odottelua.

Vapautunut aika on pystytty kayttamaan paremman opetuksen antamiseen ja suunnitteluun.

Jatkossa varastointia kehitetaan varastointiautomaatilla, ja tehdyt toimenpiteet ovat olleet hyvana
esiaskeleena kohti seuraavaa parannusta. Lisaksi tulevaisuudessa varastojen yllapitoa ja hankin-
tojen tekemista helpottaisi parempien tavarantoimittajien saaminen hankintarenkaaseen. Rutii-
nituotteiden kohdalla varastojen yllapitovastuu voitaisiin keskittaa helposti luotettavalle ja edulli-
selle tavarantoimittajalle, joka tayttaisi hyllyt tarpeen mukaan. Nain tilaukset saataisiin nopeam-

min perille, ja henkilokunnan aikaa saastyisi paatehtavan suorittamiseen.

Tulevaisuudessa myos levy ja tankotavaran varastointia on pakko kehittaa eteenpain (kuvio 41).
Patevyyshitsauksissa ja hitsausharjoitustoissa tarvittavat levyt ja putket on valikoitu, mutta levy- ja
terasrakennetdiden osalta tarvitaan viela kehittdmista. Parannusten tulee lahtea liikkeella 5S-peri-
aatteiden mukaisesti jarjestelemalla varastoidut materiaalit tarpeellisiin ja tarpeettomiin nimikkei-
siin. Turhat patkat ja levyt on heitettava pois ja tarpeellinen tavara on standardoitava ja varastoitava
visuaalisesti selkeille paikoille. Lopuksi varastojen yllapitoon on luotava omat kaytanteet ja niiden

noudattaminen on saatava jokapaivaiseksi toiminnaksi.
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KUVIO 41. Tankotavaran varastoinnin parannuskohteet.

Nimikkeiden vahentaminen onnistuu vain rajaamalla tarvittavat materiaalit opetuksen mukaiseksi.
Tama tarkoittaa hyvien harjoitustoiden suunnittelua ja vakiointia opintokokonaisuudet ja puitteet
huomioon ottaen. Lisaksi syntyneille ja olemassa oleville tyopiirustuksille on tehtava yhteinen tie-
tokanta, mika mahdollistaa tiedostojen helpon jakamisen ja muokkaamisen. Talla hetkella harjoi-
tustoiden ongelmana on, etta ne vievat paljon tilaa ja valmistumisen jalkeen ne jadvat lojumaan
hallin nurkkiin. Ongelma saadaan korjattua tekemalla tarpeellisia ja laadukkaita tuotteita, joiden
tekemiseen ei mene liikaa aikaa seka luomalla selvat markkinointi- ja myyntikanavat. Tuotteille on
maariteltava sopivat hinnat, jotka kattavat vahintaan materiaali ja kasittelykulut. Toiminnalle on
sovittava yhteiset pelisaannot seka nimettava vastuuhenkilot, jotka vastaavat tilauksen vastaan-
otosta, tuotteen valmistuksesta, laskutuksesta ja toimituksesta. Vastaavasti tilaustyona tehtavien
harjoitustdiden kohdalla tuotteen suunnittelu ja standardista poikkeavien materiaalien hankinta on
siirrettava asiakkaalle, ja tyosta ylimaaraiseksi jaava turha materiaali on vietava tuotteen mukana
pois. Lisaksi varastojen kokoa on pienennettava tilaamalla tai hakemalla aihioita vain tarvittava

maara taloudellinen vaikuttavuus ja hankintariski huomioon ottaen.

7.2 Tydskentelytilojen jarjestaminen

Muuton yhteydessé hitsaamon tilat todettiin haastaviksi, joten oppilaitoksen turvallisuuden ja viih-
tyvyyden parantamiseksi keskityttiin hitsaamon ja hiontahuoneen puitteiden kehittdmiseen. Jar-
jestelemalld fyysiset puitteet kuntoon, tyonteosta tulee mielekkdampaa, ja oppimistulokset para-
nevat. Kehitystoimissa panostettiin nain tilankayton optimointiin, materiaalin késittelyn parantami-

seen ja tyokalujen varastoinnin selkeyttamiseen.
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7.21 Hitsaamon ahtauteen liittyvat korjaustoimenpiteet

Hitsaamon tilojen kohdalla panostettiin tydskentelytilojen viihtyvyyden ja ergonomian parantami-
seen seka yllapitoon liittyvien toimien selkeyttamiseen. Aikaisemmin hitsaamo oli ollut talotekniikan
koulutustilana, ja sielld oli hitsattu suurimmaksi osaksi kaasuhitsausprosessilla. Vastaavasti
Mig/Mag-hitsauskoneet vievat paljon enemman tilaa kuin linjasta toimivat kaasuhitsauspillit. Taméan
takia hitsaamo on ahdas, ja koppeihin oli hankala ripustaa hitsauskaaren valkkeelta suojaavaa ver-
hoa. Ongelman helpottamiseksi vanhoja hitsikoneen kuljetuskarryja lyhennettiin opiskelijatyona.
Karryjen perassa oleva suojakaasupullolle varattu teline oli turha, koska suojakaasut saadaan kiin-
teasta linjasta. Ottamalla karryista kolmekymmenta senttimetria pois, ja siitdmalla pyorien paikkaa,

hitsaamoon saatiin noin kuusikymmenta senttimetria lisda kulkutilaa, jolloin valokaarelta suojaavien

verhojen asennus onnistui (kuvio 42).

KUVIO 42. Hitsaamo ennen ja jélkeen.

Tulevaisuudessa jarjestysta voi selkeyttaa hitsauskoneiden kaapeleiden lyhentdmiselld. Hitsaus-
kopeissa kaapeleiden ei tarvitse olla pitkia, ja lyhentamalla valtytdan niiden sotkeutuminen, jolloin

lattian siivoaminen helpottuu.
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7.2.2 Hitsausharjoituspalojen varastoinnin ja metallikerayksen jarjestaminen

Toinen selkea tilan kayttoon liittyva parannuskohde oli hitsausharjoituksiin tarvittavien levyleikkei-
den ja putkien varastointipaikka. Oppilaat leikkasivat aikaisemmin levyt suuntaisleikkurilla, lastasi-
vat ne muuttolaatikoihin ja kuljettivat laatikot pumppukarryilla hitsaamoon. Painavat laatikot jaivat
|attialle, ja niihin alkoi kertya sekalaista tavaraa. Ergonomian, siisteyden ja selkeyden vuoksi opis-
kelijat suunnittelivat ja valmistivat opettajan ohjauksella laatikoille omat kuljetuskarryt. Karryjen
avulla leikkeet on helpompi siirtaa leikkurilta hitsaamoon, ja opiskelijoiden ei tarvitse enaa kumar-
tua ottamaan levyja lattianrajasta. Karryja on myos helpompi siirtaa siivouksen ajaksi syrjaan. Li-
saksi varikoodien ja tunnistuskilven avulla laatikoiden sisaltd voidaan jakaa materiaaliryhmittain.
Nain valtytaan ruostumattoman teraksen, mustan teraksen ja alumiinin sotkeutuminen keskenaan

(kuvio 43). Lisaksi metallinkeraysastioille asetettiin selkeat paikat ja kyltit.

KUVIO 43. Levyleikkeiden varastointi ennen ja jélkeen.

7.2.3 Hiontahuoneen tilojen jarjestely

Yksi tyoturvallisuuteen liittyva kehityskohde oli hitsaamojen valissa oleva hiontahuone. Huoneen
layout oli huono ja tyoskentelytila ahdas. Ensisijainen riski oli kuviossa 44 nakyva kulmahiomako-
neen kipindiden suuntaus kulkuovelle ja kulkuvaylalle. Samoin lattialla lojuva paineilmaletku ai-

heutti kompastumisriskin ja oli kulkuvaylan tiella.
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KUVIO 44. Hiontahuoneen riskitekijét.

Riskitekijoita pienennettiin poistamalla tilasta vahalla kaytolla ollut viisteytyskone ja kaantamalla
poyta ikkunan suuntaisesti. Talla tavalla tyoskentelytilaa tuli lisaa ja kipinasuihkut eivat suuntaudu
enaa ohikulkijoihin. Lisaksi seinalle asennettiin paineilmaletkukela, tyokaluille luctiin selkeat varas-
tointipaikat ja siisteyden yllapidon helpottamiseksi oppilastydna rakennettiin kipinasiepparit poydan

paatyyn (kuvio 45).

KUVIO 45. Hiontahuoneen jérjestely.
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7.24 Tilajarjestelyjen tulokset ja tulevaisuuden parannuskohteet

Tehdyt toimenpiteet ovat parantaneet hitsaamon ja hiontahuoneen viihtyisyytta ja tyoturvallisuutta.
Lahtokohdat nykyisiin tiloihin siirryttaessa eivat olleet houkuttelevat, mutta pienilla muutoksilla ah-
taat ja pimeat kopit saatiin muutettua paremmiksi tyoskentelypisteiksi. Toimenpiteilla on ollut nain
positiivinen vaikutus tyon tekemiseen, ja se on nahtavissa myos parempana opiskelijapalautteena.

Lisaksi puitteita on nyt helpompi esitella tutustujille ja alasta kiinnostuneille opiskelijoille.

Kaikki ei tietenkaan ole taydellista, ja suurimmat ongelmat [dytyvat siisteyden yllapidosta ja tyoka-
lujen takaisinlaitosta niille tarkoitetuille paikoille. Opettajilla on tdssa iso rooli, mutta yhteisen linjan
|6ytaminen ja sen opettaminen jatkuvasti vaihtuville opiskelijoille on vaikeaa. Oppilaitoksessa pu-
hutaan paljon Leanista ja 5S-menetelmasta, mutta monessa tapauksessa suorituksessa paastaan
vain tasolle 3S. Ylimaaraisen tavaran myyminen, tarpeellisten jarjestaminen ja siistiminen auttavat
jarjestyksen saavuttamisessa, mutta toiminnan vakioiminen ja sen yllapito ei aina onnistu. Tulevai-
suuden tavoitteena onkin myyda viimeiset tarpeettomat tavarat pois ja jarjestella jaljelle jaaneet
nimikkeet mahdollisimman muuttovalmiiksi paketiksi. Hitsauksen osalta tama tarkoittaa kahden eri
hitsaamon resurssien yhdistamista ja kehittamista uutta toimipaikkaa ajatellen. Lisaksi Leanin tyo-
kaluja olisi hyva soveltaa kaytossa oleviin hallinnollisiin menetelmiin ja dokumentointitapoihin, milla
saataisiin vahennettya kaikkia hukan ilmentymia. Myos verkko-opetukseen ja tyOpaikalla tapahtu-
van oppimisen kehittdmiseen ja yhteistyohon alueen tyonantajien kanssa on panostettava entista

enemman.
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8 KEHITYSTYON JOHTOPAATOKSET

Aikaisemmin esitetyt kehitystoimenpiteet ovat helpottaneet lattiatasolla tapahtuvaa tyontekoa, pa-
rantaneet opetuksen laatua ja helpottaneet tulevaa muuttoa, mutta ne eivat ole poistaneet isoimpia
opetustyohon liittyvia ongelmia. Taman takia tyossa jatettiin esittamatta useita pienia parannuksia,
mita neljan vuoden aikana on saatu aikaiseksi. Suoritetut toimenpiteet eivat kohdistuneet nain am-
matillisen koulutuksen pahimpiin pullonkauloihin, ja niiden taloudellista vaikutus voidaan pitaa pie-

nena. Kuitenkin tehdyt jarjestelyt ovat vahentaneet hukkaa ja tuoneet juurisyyt paremmin nakyville.

Pelkka fyysisten puitteiden laadun parantaminen ja nékyvien artefaktien kuntoon laittaminen ei riita
toiminnan pelastamiseksi, vaan kehityksessa on otettava huomioon kaikki oppimisympariston ulot-
tuvuudet. Myds aikaansaadut parannukset rappeutuvat nopeasti, jos niita ei saada juurrutettua
perusoletuksiksi tydyhteison toimintakulttuuriin. Hyvin jarjestetyt puitteet tarvitsevat yllapitoa, johon
tarvitaan yhteisia saantoja, johtamista, yhteistyota, tiedonhallintaa ja tietojarjestelmia. Jatkossa
tyossa onkin suunnattava voimavaroja enemman toiminnan standardointiin, kuorman tasaamiseen,
tyénsuunnitteluun ja ohjausjarjestelmien kehittdmiseen. Selkeyttamalla tydntekijéiden roolia, vas-
tuualueita seka toiminnanohjaustapoja saadaan kayttamatonta potentiaali paremmin hyodynnettya

ja vahennetaan tyokuormitusta ja tuottamattoman tyon maaraa.

Tiimitydskentelyssa korostuukin enemman sosiaaliset ja psykologiset tekijat. Hyvan ja turvallisen
ilmapiirin luominen edesauttaa tydssajaksamista ja parantaa ryhmadynamiikkaa, mika helpottaa
muutoksiin sopeutumista ja nopeuttaa kehitysta. Lisaé@malla avoimuutta ja tekemélla toiminta na-
kyvéksi kokonaiskuvan hahmottaminen helpottuu ja ongelmat saadaan ratkaistua nopeammin, pa-
remmalla yhteistyolla ja vahemmalla vastarinnalla. Keskittymalla nain tydelaman laadun paranta-
miseen saadaan myos ihmisten vahvuudet ja luovuus hyotykayttdon, jolloin suorituskyky paranee
entisestaan. Voimavarojen yhdistdmiseen tarvitaan vain selkedmpaa ohjausta ja koulutusta, jotta
paastaan eroon tehtavien paallekkain suorittamisesta ja resurssia saadaan vapautettua tehok-
kaammin hukkaa vahentaviin toimenpiteisiin. Talla tavoin paastaan kiinni jatkuvan kehityksen toi-
mintamalliin ja asiakkaiden palvelu nousee enemman keskioon organisaation sidosryhmien vali-
sessa toiminnassa. Tulevaisuudessa opinnaytetyossa esitettyjen parannusten kaltaisten tulosten
saavuttaminen onkin nopeampaa ja helpompaa, jos ne saadaan tehtya yhtenaisena tiimina.
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9 POHDINNAT

Opinnaytetyon aihe, oppilaitoksen hitsaustilojen ja toimintojen kehittdminen ilman merkittavia in-
vestointeja kone- ja tuotantotekniikan alalla, on hyvin ajaton teema. Tuottavuuden, laadun ja tyo-
hyvinvoinnin saavuttaminen ja yllapito ovat tavoitteita, johon toiminnassa yritetaan useasti pyrkia.
Tama ei onnistu ilman hyvaa yhteistyota ihmisten ja sidosryhmien valilla. Maailma muuttuu jatku-
vasti, ja ammatillisen koulutuksen on muututtava sen mukana. Luodut jarjestelmat vanhenevat
ajan myo6ta, ja niiden on sopeutettava ajan hengen mukaiseksi. Muutokset aiheuttavat kuitenkin
usein vastarintaa, ja maariteltyjen hyvien tavoitteiden saavuttaminen hankaloituu, jos organisaa-
tiot eivat toimi jatkuvan kehityksen mallilla ja pakonsanelevat suuret muutokset tehdaan kerralla

ja nopeasti.

Kehitystyon tavoitteena olikin helpottaa arjen pyorittamista muutosten keskella ja alustaa tulevaa
muuttoa keskittymalla oppilaitoksen fyysisten puitteiden parantamiseen. Tydssa kaytettiin apuna
konstruktiivista tutkimusta, joka perustui yleiseen havainnointiin, aikaisempaan tietamykseen
seka uuden tiedon yhteensovittamiseen edistavien toimenpiteiden aikaansaamiseksi. Valittu me-
netelma toimi kehitystyon tekemisessa hyvin, koska toimenpiteet ajoittuivat pitkalle aikavalille ja
nakemys oppilaitoksen toiminnasta kehittyi ajan mukana. Raportissa teoriaa kasiteltiinkin laajasti
paremman ymmarryksen, kokonaiskuvan ja ammatillisen kasvun saavuttamiseksi. Esiin nostetut
aiheet valittiin peilaamaan opetuksen nykytilaa ja antamaan tyokaluja kehitystyélle seka tulevai-
suuden toiminnalle. Lisaksi asiakytkoksien hakeminen ja [0ytaminen useiden lahteiden valilla
nosti tietoperustan luotettavuutta ja lisasi syvempaéa oppimista. Maailman pyséayttaneen koronati-
lanteen takia tietoa haettiin paljon sahkdisessa muodossa, mutta kirjastojen auettua niiden oikeel-

lisuus varmistettiin alkuperaisteosten lainaamisella.

Tyon tuloksena saatiin aikaiseksi useita varastointiin, tilajarjestelyihin ja kirjanpitoon liittyvia uudis-
tuksia, joiden avulla tydkuormitusta saatiin vahennettya ja toiminnan laatua parannettua. Tehtyjen
toimenpiteiden vaikuttavuudelle ei asetettu selkeita mittareita, mutta hitsaamon jarjestelyista on
saatu kiitosta, ja opiskelijoilta keratyt oppimisymparistoon viittaavat kysymykset opal- ja amispa-
lautteissa ovat olleet hyvalla tasolla. Tehtavat suoritettiin kaytossa olevilla resursseilla ilman suu-

rempia kustannuksia, joten uudistusten tekeminen vaati vain asennoitumista ja ajan hyotykayttoa.
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Tydn hektisyyden takia kehitystoimenpiteisiin tarttuminen oli vaikeaa, mutta opinnaytetyon aloitta-
minen motivoi uudelleen pienten parannusten tekemiseen ja hakemaan tietoa pysyvampien rat-
kaisujen saavuttamiseksi. Raporttia varten luetusta kirjallisuudesta oytyikin paljon nykytilannetta
kuvaavaa tietoa, ja niiden lapikayminen helpotti tilanteeseen samastumista. Kootun teorian luke-
mista voidaan nain suositella muillekin aiheesta kiinnostuneille. Kuitenkin kehitystoiminnan vai-
keus lOytyy siita, miten sisaistetyt opit siirretaan kaytantoon niin, etta lopputulokseksi saadaan
luotua jotain uutta ja parempaa. Yksittaisissa tapauksissa parannusten aikaansaaminen on help-
poa, ja niissa onnistuttiin, mutta isompien kokonaisuuksien hallinta on vaikeampaa, ja siihen tarvi-
taan enemman kuin yhden henkilon panos. Suurten toiminnallisten muutosten lapiviemisessa on
oltava nain selkea yhteinen paamaara ja tyokalut sen toteuttamiseen, ja tassa johtajuus astuu
enemman esiin. Opinnaytetyon tekeminen onkin ollut enemman valmentavaa koulutusta, koska
opettajan paarooli on suorittavassa tydssa ja konkreettiset parannukset ovat kohdistuneet enem-

man asioihin ja esineisiin kuin ihmisiin, timeihin tai systeemin hallintaan.

Perusteltujen kaytannon toimintaohjeiden antaminen ammatillisen opetuksen tehostamiseksi on
taten vaikeaa, koska valtakunnallisesti oppilaitokset painivat samojen raportissa esille tuotujen
ongelmien kanssa. Lahtokohtaisesti pitaa kuitenkin muistaa, etta kasityovaltaisilla aloilla asiak-
kaalle annettava palvelu tapahtuu lattiatasolla ja opetushenkilosto, puitteet ja yleishenki ovat en-
simmaisia tekijoita, mitka nakyvat opiskelijoille. Vastaavasti téiden hyvalla organisoinnilla ja tuki-
toiminnoilla on varmistettava se, etta opettajat pystyvat motivoituneesti keskittymaan opetukseen
ja olemaan lasna opiskelijoiden kanssa seka auttamaan toiminnan laadun parantamisessa. Kui-
tenkin talla hetkella lapiajetut muutokset ovat johtaneet siihen, etta henkiloston vastuut ja velvolli-
suudet ovat lisdantyneet ja toimintakentta on laajentunut. Tama nakyy kiireena, hallinnan puut-
teena ja vahentyneend asiakaskohtaisena aikana, joten opiskelijoiltakin vaaditaan itsenaisempaa
toimintaa, eika kaikilla ole siihen valmiuksia. Ongelmat peilautuvat néin joka tasolla alaspain, ja

se kierre pitaa saada katkaistua.

Isoiksi muodostuneiden organisaatioiden ongelma onkin, ettéd niiden hallinnointi on vaikeaa. Kii-
rettd ja sen tuomaa kuohuntaa paikataan palkkaamalla lisaa vaked, mutta pitkalla aikavalilla tdama
lisda vain kustannuksia eika poista ongelmia. Vaihtoehtoisesti toimintatapoja on osattava kehittaa
virtaustehokkaaksi poistamalla pullonkaulat, jotka l6ytyvéat vaihtelua, ylikuormitusta ja hukkaa va-
hentamalla. Opetuksessa tahan voidaan vaikuttaa esim. rajoittamalla opiskelijoiden sisaanotto-

paivia, luomalla tasoryhmia, suunnittelemalla koulutus ja ymparistot asiakastarpeiden mukaiseksi,
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kouluttamalla henkilokunnan osaaminen monipuoliseksi, standardoimalla toimintoja, tasaamalla

tyokuormaa ja luomalla paremmat toimintaa ohjaavat jarjestelmat.

Tamanhetkinen toimintamalli ei taysin tue edella mainittuja ehdotuksia, joten jos opetuksessa py-
ritaan joustavuuteen, tyopaikalla tapahtuvaan oppimiseen ja isoihin yksikaihin keskittamiseen,
naiden muutosten toteuttamisessa on oltava suunnitelmallisuutta, ja ratkaisuihin on tarjottava kei-
not, jotta lopputulokset paattyvat parannuksiin. Kaytanndssa yksittainen opettaja ei hahmota ko-
konaiskuvaa, koska keskittyminen on omassa tekemisessa ja arjessa selviytymisessa. Samoin
attiatasolla iimaantuvat kaytannon ongelmat saattavat tuntua pienilta, tai niita ei osata ennakoida
paatoksia tehtaessa. Pelkka vastuun siirtdminen muutosten aiheuttamassa tilanteessa ei toimi,
vaan rivit on laitettava kuntoon joka tasolla ja luotava yhteisymmarrys omista ja sidosryhmien vali-
sista kipukohdista seka niiden korjaustoimenpiteista. Muutoksessa tarvitaan nain selkeaa johta-
mista, ja tiimitasolla sen toteuttaminen on hankalaa, jos ryhmé ei ole muotoutunut tai se on viela

kuohuntavaiheessa.

Pienten yksikoiden ketteryys ei siis toistu isossa organisaatiossa, vaan paljon opiskelijoita sisalta-
valla alalla on hyva olla suunnittelija, joka yhteistydssa vastaa kuorman ja tehtavien jaon toteutta-
misesta. Tata varten tarvitaan myos ohjausjarjestelma ja selkeat visuaaliset esitystavat, jotka hel-
pottavat ja tukevat joustavien opintopolkujen mahdollistamista. Reformin myéta opiskelijoiden
eteneminen ja siihen perustuva opetuksen ja tehtavien jako on pystyttdva ennakoimaan viikkota-
solla, ja tdhan ei paasta ilman portaittain tapahtuvaa toiminnan laadun parantamista. Stabiilille ta-

solle paasy tuntuukin viela kaukaiselta, mutta ilman haaveita paremmasta sita ei voida saavuttaa.

Kestavan tulevaisuuden rakentaminen lahtee néin perusasioiden kuntoon laittamisella, ja se on
enemman johtamista ja organisointia kuin yksittaisiin asioihin puuttumista. Tulevaisuudessa toi-
mintatavat tulevat varmasti vield elaméaan, ja niiden standardoiminen vie aikansa. Tarkeinté kui-
tenkin on, etta tehdyt parannukset ja jatkotoimenpiteet pohjustavat tulevaa muuttoa niin, etta
alalla ollaan valmiimpia jatkamaan laadukkaan opetuksen antamista uusissa tiloissa ja toimin-
taymparistoissa. Tahan tarvitaan vain pienin askelin tapahtuvaa kehitysta ja yhteistyota niin, etta
tydnteosta tulee mielekkddmpaa ja aikaa jaé& enemman oleelliseen eli opiskelijoiden ammatti- ja

tydeldamataitojen kartuttamiseen, tapahtuu se sitten oppilaitoksessa, verkossa tai tyopaikalla.
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KYMMENEN MUUTOSVASTARINNAN VAIHETTA JARJESTYKSESSA

Erimielisyys
ongelmasta

Vastavaite

"Tassa ei ole ongelmaa.”

Tavoite ja tehtava

Tavoite:
-Vakuuta toinen ongelman olemassa olosta.

Tehtdva:

-Kuuntele tarkasti, miksi ongelmaa ei ndhda.
-Muistuta yleisistd negatiivisista seurauksista,
jos ratkaisua ei |oydeta.

-Varo syyllistamista.

"Tuo ei ole ongelma, joka pitdisi
ratkaista.”

Tavoite:
-Olla samaa mielta siita, mika on ongelma.

Tehtdva:

-Avoin keskustelu oletuksista.

-Nykytilan ymmartaminen samalla tavalla.
-Juurisyiden etsinta.

"Kateni ovat sidotut. Tama
ongelma ei ole minun
vastuualueellani.”

Tehtdva:

-Jos vdite pitaa paikkansa, suostuttele henkild
kuuntelemaan ratkaisuehdotus, ja miettimaan
l6ytyykd haneltd oikeasti asiaan vaikutusvaltaa.
-Jos ei, etsi oikea henkil6.

Erimielisyys
ratkaisusta

"Ratkaisisin sen eri tavalla.”

Tehtdva:

-Madrittele yhdessa hyvan ratkaisun
ominaisuudet, ennen kuin vertailette
ehdotuksia

”Ratkaisusi ei ota huomioon
riittavasti kaikkia yksityiskohtia.”

Tavoite:

-Yhteisymmarrys hyodyista

Tehtdva:

-Analysoi vastavaitteet, ja mieti korjaako
ehdotettu ratkaisu ongelmat.

-Jos ratkaisu ei riita, palaa tarvittaessa
edelliseen vaiheeseen.

-Ole valmis muuttamaan ehdotustasi.

"Kylld, mutta ratkaisulla on
negatiivisia vaikutuksia.”

Tehtdva:

-Kayta riittavasti aikaa riskien pienentamiseksi.
-Mitka ovat edut suhteessa haittoihin.

-Tassd vaiheessa pitaa kasitelld kaikki vasta-
argumentit, muuten ratkaisua pidetdan
haitallisena.

Erimielisyys
toteutustavasta

"Kylla, mutta tata ei voi toteuttaa.”

Tehtdva:
-Kartoita esteet

"Toteutussuunnitelma on
epdselva.”

Tavoite:

-Yhteisymmarrys toteutuksen yksityiskohdista
Tehtdva:

-Laadi toteutussuunnitelma. Miksi? Mita? Kuka?
Milloin?

"Onkohan tdma riskin arvoista.”

Tavoite:

-Hallita riskeja

Tehtdva:

-Laadi riskianalyysi

-Anna aikaa ja kuuntele

-Varmista, ettd asianomaiset ovat tassa
vaiheessa mukana muutosprosessissa

10

Epdvarmuus

"Ei sittenkdan” (pelko, sosiaalinen
paine yms.)

(Torkkola 2017, 88-89.)
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Ehdota kokeilu:
-Voiko kokeilla pienimuotoisesti
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