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Tiivistelma

Jatkuvasti kiristyvassa markkinatilanteessa rikastamolaitokset haluavat saada uudet ostamansa laitteet no-
peammin k&yttoonsa ja entistd enemman raatéloityind juuri heidén tarpeisiinsa sopiviksi. Taméa nakyy Met-
son toimitusprojekteissa kiristyvina aikatauluina ja haastavampina projekteina. Nopeasti kasvanut tyo-
maara seka haastavammat projektit aiheuttavat haasteita suunnitteluosaston skaalautumisessa. Nopea
skaalautuminen aiheuttaa projektien lapimenon hidastumista ja laadun heikkenemista.

Suunnitteluosaston tehtdvana on suunnitella projektikohtaiset Metson vaahdotuskennot myynnin aikana
sovittujen méaaritysten mukaan. Tavoitteena oli kehittdd suunnitteluosaston toimintaa siten, etté suunnit-
telu projekteissa saataisiin mahdollisimman nopeaksi laadusta tinkimatta. Taman liséksi tavoitteena oli ke-
hittdd vaahdotuskennojen Master-malleja siten, etté niiden hyddyntadminen projekteissa on mahdollisim-
man tehokasta.

Kehitystydssa selvitettiin suunnitteluosaston toimintatapoja ja kartoitettiin toimintatavoista sellaisia asi-
oita, joita kehittdmall& suunnitteluosaston toimintaa saadaan nopeutettua. Master-mallien osalta selvitet-
tiin niiden nykytilaa ja ongelmakohtia, jotka aiheuttavat turhaa suunnittelua projekteissa.

Suunnitteluosaston toimintaa saatiin kehitettyé hiljaisen tiedon kerdamiselld, suunnittelun edistymisen seu-
rannalla, sek& perehdytyksen laajentaminen tuotetietoon ja suunnittelutapoihin. Master-mallien osalta
malleja saatiin kehitettyd siten, etta turhaa suunnittelua saatiin karsittua tekemalla muutoksia malliraken-
teisiin ja piirustusten tekotapaan.

Isoin muutos kohdistui tankkeihin, joissa tankkien standardikomponenttien hitsaukset vaihdettiin geneeri-
siksi jokaisen standardikomponentin omaan valmistuspiirustukseen.

Suunnitteluosaston ja Master-mallien kehittdmisella saavutettiin merkittdvéa suunnittelun nopeutumista
projektien aikana. Suurin hyoty saatiin Master-mallien kehittdmisellg, jonka ansiosta projektikohtaisten
mallien ja piirustusten muokkaaminen helpottui huomattavasti.
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Abstract

In the continuously tightening market situation, enrichment plants aim to have their newly purchased
equipment delivered faster to them and more customized to their specific needs. This is reflected in
Metso's delivery projects with tightening schedules and more challenging projects. The rapidly increasing
workload and more challenging projects pose challenges to the scalability of the design department. Rapid
scalability results in slower project throughput and decrease in quality.

The role of the design department is to design project-specific Metso flotation cells according to the specifi-
cations agreed upon during sales. The goal was to improve the operation of the design department so that
the design of projects could be as fast as possible without compromising quality. Additionally, the aim was
to develop Master models of flotation cells to make their utilization in projects as efficient as possible.

In the development work, the operational procedures of the design department were examined, and sev-
eral aspects were identified for improvement to expedite the design department's operations. Concerning
Master models, their current state and problematic areas causing unnecessary design in projects, were in-
vestigated.

The operations of the design department were improved through the collection of tacit knowledge, moni-
toring the progress of design, and expanding orientation to product information and design methodologies.
Regarding the Master models, improvements were made to streamline unnecessary design by making
changes to model structures and drawing methods.

The most significant change focused on tanks, where the welding of standard components of tanks was
transitioned to generic manufacturing drawings for each standard component. The development of the de-
sign department and Master models resulted in a significant acceleration of the design process during pro-
jects. The most significant benefit was achieved through the improvement of Master models, making it con-
siderably easier to modify project-specific models and drawings.
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1 Johdanto

Jatkuvasti kiristyvassa markkinatilanteessa rikastamolaitokset haluavat saada uudet ostamansa
laitteensa entistd nopeammin kayttoonsa ja entistd enemman raataloityina juuri heidan tarpei-
siinsa sopiviksi. Taméa nakyy Metson vaahdotuskennojen toimitusprojekteissa kiristyvina aikatau-
luina ja entisté haastavampina projekteina ja aiheuttaa haasteita suunnitteluosaston skaalautumi-

sessa suurempaan tyémaaraan ilman, etté projektiaikataulut ja suunnittelun laatu karsii.

Tassa kehitystydssa tutkitaan Metson vaahdotuskennojen projektitoimitusten suunnitteluosaston
toimintaa. Kehitystyd kohdistuu suunnitteluosaston tydskentelytapoihin, tydilmapiiriin, sekéd Mas-
ter-mallien kuntoon. Master-malleilla tarkoitetaan tuotteen kirjastomalleja, jotka toimivat lahto-
malleina projekteissa. Suunnitteluosaston tehtéavéna on suunnitella projektikohtaiset Metson
vaahdotuskennot sopimuksen mukaan ja sovituilla maarittelyilla. Tassa kehitystydssa tutkitaan
my6s mihin projekteissa kuluu aikaa ja miten turhaa ty6ta saisi karsittua. Naill& kaikilla eri osa-alu-

eilla on vaikutusta suunnittelun nopeuteen ja projektien lapimenoon suunnittelusta.

2 Kehitystyon kuvaus

Kehittamistyo kaynnistyi vuoden 2022 syksylla kun havaittiin, ettd Metson vaahdotuskennojen
projektitoimitusten lapimeno suunnittelusta oli hidastunut jo pidemman aikaa. Projektien suunnit-
teluun kului enemman aikaa kuin tavallisesti ja suunnitteluvirheiden maéré oli noussut tavanomai-
sesta. Tahan haluttiin parannusta parantamalla Master-malleja ja samalla kehittéd4 suunnittelu-

osaston toimintaa.

Tassa kehitystydssa perehdyttiin nykyisiin vaahdotuskennojen Master-malleihin ja niiden mallira-
kenteisiin sekd& mallinnustapoihin. TAman liséksi tutkittiin nykyista suunnittelun prosessikaaviota ja
sen eri vaiheita. Selvitettiin myos sitd mité missakin eri prosessiin vaiheessa tehdaan. Kehitystyon
aikana pidettiin ryhmakeskustelu, jolla pyrittiin selvittdmaan suunnitteluosaston tilannetta ja mah-

dollisia kehitystarpeita. Pyrittiin myos selvittdmaan tyGilmapiiria ja tyoskentelytapoja.



Lahtokohta projektien lapimenon nopeutumiseen ja laadun paranemiseen on laadukkaassa suun-
nittelussa ja hyvin toimivissa Master-malleissa. Naiden liséksi keskeinen tekija laadun paranemi-
seen ja l&pimenon nopeutumiseen on suunnitteluosaston toiminnan tehokkuus seka hyva ja moti-

voiva tyGilmapiiri.

Suunnittelun laadun paraneminen antaa konepajoille paremmat Iahtokohdat tehda laadukkaam-
paa konepajatyota yhtendistetyilla valmistuspiirustuksilla 1api koko tuoteperheen. Toimitusajan
lyhenemisesta ja laadun paranemisesta hyotyvat sekda Metso, Metson alihankkijat sekd Metson
asiakkaat. Metsolle edut nakyvat tydméaaran pienenemisena ja resurssien vapautumisena muihin
projekteihin tai tuotekehitykseen. Metson alihankkijat hydtyvéat tasta yhtendisempina valmistuspii-
rustuksina, jotka tukevat laadukasta konepajatyota. Metson asiakkaille hyddyt nédkyvéat nopeam-

pina projektien lapimenoina ilman, etta laatu karsii.

2.1 Kehitystyon tavoitteet ja rajaus

Tassa kehitystyossa tutkitaan suunnitteluosaston toimintaa, joka suunnittelee vaahdotuskennot
projekteissa asiakkaiden tarpeisiin sopiviksi. Taman liséksi tutkitaan ja selvitetdédn Master-mallien
nykytilaa. Kehitystyon tavoite on 16ytaa uusia tehokkaampia toimintatapoja, joiden avulla suunnit-
teluosaston toimintaa saadaan tehostettua. Tamaén lisaksi tavoitteena on Metson vaahdotusken-
nojen Master-mallien, mallirakenteen ja mallinnustavan kehittdminen siten, ettd malleja ja piirus-

tuksia on nopeampi muokata asiakastarpeisiin sopiviksi.

Opinnaytety0 rajataan kasittelemaan Metson vaahdotuskennojen suunnitteluosaston toimintaa
projektitoimituksissa ja vaahdotuskennojen Master-malleja. Padpaino kohdistuu suunnitteluyksik-
kdon, joka sijaitsee Espoossa. Projekteissa mekaniikkasuunnittelun osuus on merkittéva, jonka ta-

kia tama kehitystyo6 keskittyy ainoastaan mekaniikkasuunnittelun osa-alueisiin.

2.2 Tutkimusasetelma

Suurimmat ongelmat, joiden takia tata kehitystyota lahdettiin tekemaén, olivat kiristyvéat vaati-
mukset projekteissa seka tiukemmat aikataulut. Asiakkaat haluavat saada ostamansa laitteet no-
peammin kayttoonsa entisté raataldityimpina juuri heidan tarpeisiinsa sopiviksi. Taméa nakyy Met-

son vaahdotuskennojen toimitusprojekteissa kiristyviné aikatauluina ja haastavampina



projekteina. TAma aiheuttaa haasteita suunnitteluosaston skaalautumisessa suurempaan tyomaa-

raan ilman, etté projektiaikataulu ja suunnittelun laatu karsii.

Naiden havaittujen ongelmien ja tavoitteiden johdosta tutkimuskysymyksiksi johdettiin seuraavat

tutkimuskysymykset:

1. Miten suunnitteluosaston toimintaa saadaan tehostettua tai millaisia toimenpiteité pitaa
tehd4, jotta tiimit toimisivat tehokkaammin?

2. Millaisia paivityksia Master-malleihin pitaa tehdé, jotta niiden kaytto on projekteissa mah-
dollisimman tehokasta?

Nama tutkimuskysymykset ovat keskeisessa asemassa suunnittelun nopeuttamiseen projekteissa.

3 Mineraalien rikastus vaahdottamalla

Rikastuksella pyritdan erottelemaan arvomineraalit arvottomista mineraaleista muun muassa
vaahdottamalla. Vaahdotuskennon tehtéava on erotella halutut mineraalit murskatusta kiviainek-

sesta kayttamalla hyodyksi puhallusilmaa ja kemikaaleja.

Vaahdotuskennoja on tavallisesti linjassa useampi porrastetusti tai samalla tasolla. Linjan alussa on
syottolaatikko, johon syote (Feed) ohjataan aikaisemmasta prosessin vaiheesta. Sydte on tavalli-
sesti raaka-aine tai materiaali, joka syotetdan vaahdotusprosessiin. Se voi olla mineraalimalmi,
malmirikaste tai muu aine, josta pyritdan erottamaan hyodyllisida mineraaleja. Sydttolaatikosta
liete (Slurry) jatkaa matkaa vaahdotuskennoihin, joissa itse vaahdottaminen tapahtuu. Vaahdotus-
kennojen jalkeen on poistolaatikko, josta jate (Tailings) ohjataan prosessin seuraavaan vaiheeseen.
Jate tarkoittaa vaahdotusprosessin jalkeen jaljelle jadvéa materiaalia, joka koostuu yleensa arvot-
tomista mineraaleista ja muista epépuhtauksista. Kuviossa 1 on esitetty syottolaatikon, vaahdotus-
kennojen ja poistolaatikon sijainti toisiinsa ndhden seka syotteen, rikasteen ja jatteen virtaussuun-

nat.
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Kuvio 1. Vaahdotuskennolinja sisaranneilla (Metso - Media Portal, N.d.)

Vaahdotuksessa haluttu mineraali saadaan tarttumaan ilmakuplaan kemikaalien ja puhallusilman
avulla. Mineraalin tartuttua ilmakuplaan se nousee kuplan mukana vaahdotuskennon pinnalle ja
sieltd siirtyy vaahtokartion avulla keruuranneihin. Rikaste on vaahdotusprosessin tulos, jossa hyo-
dylliset mineraalit tai aineet erottuvat ja kootaan yhteen. Rikaste on yleensa arvokkaampi ja puh-
taampaa kuin alkuperainen sy6te. Kuviossa 2 on esitetty Metson vaahdotuskennon pagékomponen-

tit, jotka mahdollistavat vaahdotuskennon toiminnan.

Kayttoyksikko Pinnanmittausyksikko

Pinnansaatoventtiilit
Kaiteet

Silta

limansyéttdputki

Rikasteen
ulostuloyhde

Tankki

Kuvio 2. Vaahdotuskennon pdakomponentit (Metso - Media Portal N.d.)



Vaahdotuskenno koostuu yksinkertaisuudessaan tankista, sillasta, kayttoyksikosta, pinnansaato-
venttiileista, pinnanmittausyksikosta, ilmaputkesta ja vaahtokartiosta. Metson vaahdotuskennojen

tankkityyppeja on kolmea erilaista, néma eri vaihtoehdot on esitetty kuviossa 3.

)L T

TANKKI SISARANNILLA (IL) TANKKI ULKORANNILLA (EL) TANKKI KESKIRANNILLA (CL)

Kuvio 3. Tankit eri rannivaihtoehdoilla

Vaahdotuskenno toimii siten, ettd onton akselin pdahan on kiinnitetty roottori, joiden l&pi puhalle-
taan ilmaa. Vaahdotusilma jakaantuu tasaisesti tankkiin pyrkien tuottamaan mahdollisimman te-
hokkaasti kuplia, joihin halutut mineraalit tarttuvat kemikaalien avulla ja nousevat tdman jalkeen
pintaan kuplien mukana. Staattori on kiinnitetty tankin pohjaan sille varatulle paikalle. Kuviossa 4

on esitetty vaahdotuskennon virtauksia ja partikkelien liiketta.

Kuvio 4. Vaahdotuskennon toimintaperiaate (Metso - Media Portal N.d.)



Punaiset nuolet kuvaavat lietteen virtaussuuntaa, oranssit ja siniset nuolet kuvaavat partikkeleiden

liikett& ja harmaat nuolet kuplien liikkesuuntaa. Vihred nuoli kuvaa puhallusilmaa.

4 Toimintaymparisto

Tarkeimmat toimialat Metsolle ovat kiviaineksen ja mineraalien kéasittely seké tietyt alueet metal-
lien jalostuksessa. Maailma kaupungistuu ja nykyaikainen yhteiskunta tarvitsee entistda enemman
kiviainesta, mineraaleja ja metalleja. Naiden arvokkaiden luonnonvarojen vahyys edellyttaa niiden
vastuullista kasittelya. llImastonmuutos edellyttad Metson toimialalla tehokkaampaa energian- ja

veden kayttoa seka paastovahennyksia. (Likketoimintamme — Malmeista metalleihin N.d.)

Kilpailuasetelmat ja uusien kilpailijoiden markkinoille tulo voivat vaikuttaa Metson menestykseen.
Myds metallien hinnat ja kaivosteollisuuden investoinnit vaikuttavat suoraan Metson liiketoimin-
taan. Kestavan kehityksen vaatimukset ovat nousseet merkittavasti ja Metson on tarjottava asiak-

kailleen kestavia ja ymparistoystavallisia ratkaisuja vastatakseen naihin vaatimuksiin.

Teknologinen kehitys on tarke& osa Metson toimintaymparist6a. Metson on pysyttava ajan tasalla
uusimmista teknologisista innovaatioista ja kehitettdva omia tuotteitaan ja ratkaisujaan vastaa-

maan asiakkaiden tarpeita.

Metson menestyminen riippuu suuresti sen asiakkaista ja sidosryhmista, joten Metson on yll&pi-
dettava hyvia suhteita ndihin toimijoihin sekd ymmarrettava heidan tarpeitaan ja odotuksiaan.
Yleisesti ottaen Metson toimintaymparisto on haasteellinen, ja yrityksen on oltava joustava ja val-
mis sopeutumaan muuttuviin olosuhteisiin sailyttdakseen kilpailukykynsa ja menestyakseen kai-

vos- ja metalliteollisuuden markkinoilla.

Metson liikevaihto vuonna 2022 oli 5,3 miljardia euroa ja henkilostod Metsolla oli maailmanlaajui-
sesti 16705 henkil6&. Henkilosto jakautuu maantieteellisesti siten, etta 33 % henkildstosté on Eu-
roopassa, 14 % Pohjois- ja keski-Amerikassa, 28 % Etela-Amerikassa, 12 % Aasiassa ja tyynenmeren

alueella ja 13 % Afrikassa, Lahi-ld&ssa ja Intiassa. (H1 Puolivuosikatsaus Tammi-kesakuu 2023.)
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Metson toimitusjohtajana toimii Pekka Vauramo. Metson toiminta jakautuu kolmeen eri rapor-
tointisegmenttiin, jotka ovat Kivenmurskaus, Mineraalit ja Metallit. Vaahdotuskennot kuuluvat Mi-

neraalit-segmenttiin. (H1 Puolivuosikatsaus Tammi-kesakuu 2023)

5 Projektin hallinta

5.1 Projektin maarittely

Projekti voidaan maaritelld ainutkertaiseksi kertaluontoiseksi kokonaisuudeksi, joka on rajattu tiet-
tyyn ajanjaksoon ja sovittuun laajuuteen (Seppéanen-Jarvelda 2004, 15). Projektit mielletédan sellai-
siksi kokonaisuuksiksi, etta toista samanlaista projektia ei ole. Projektit voivat olla hyvin samanlai-
sia toisiinsa ndhden, mutta silti niissa kaikissa on omat eroavaisuutensa, jotka erottavat ne
toisistaan. Projekti koostuu ajoitetuista, kertaluonteisista tehtavista, joilla on ennalta sovittu paa-
maard. Tehtavat tukevat projektin tavoitetta, ja projektiin liittyy rajallinen maara resursseja. Pro-

jektipaallikko koordinoi eri tehtévia ja lopputulokseen voi liittyy riskeja. (Mantyneva 2016, 9.)

Projekteja voidaan jaotella niiden tyyppien mukaan. Méantyneva (2016, 11) nékee etté projektit

voidaan jakaa seuraavasti:

e Tuotekehitysprojekti: Projekti, joka keskittyy uusien tuotteiden tai palveluiden kehittami-
seen.

e Tutkimusprojekti: Projekti, joka keskittyy tietyn aiheen tai ongelman tutkimiseen ja analyy-
siin.

o Tietojarjestelmaprojekti: Projekti, joka keskittyy uusien tietojarjestelmien suunnitteluun,
kehittamiseen tai paivittamiseen.

e Toiminnan kehittamisprojekti: Projekti, joka pyrkii parantamaan organisaation tai yrityksen
toimintaa ja prosessia.

e Toimitusprojekti: Projekti, joka keskittyy tuotteiden tai palveluiden toimittamiseen asiak-
kaille tai muihin sidosryhmiin.

e Investointiprojekti: Projekti, joka liittyy investointiensuunnitteluun ja toteuttamiseen liike-
toiminnassa.

Tuotekehitysprojektissa tavoitteena on parantaa tai kehittéd olemassa olevaa tuotetta tai palve-
lua. Tuotekehitysprojektissa voidaan my6s pyrkid luomaan uusi tuote tai palvelu, joka vastaa ha-
vaittuun tarpeeseen tai ratkaisee jonkin tiedossa olevan ongelman. Tuotekehitysprojektiin liittyy
riskeja, koska ei voida taysin varmuudella sanoa, toimivatko projektissa tehdyt ratkaisut tai onko

markkinoilla todellista kysyntaa kyseiselle ratkaisulle. (Mts. 12.)
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Toiminnan kehittamisprojekteja tehdaan tyypillisesti organisaatioiden sisélla pyrkien kehittamaan
organisaatiota tai jotain organisaation osaa. Toiminnan kehittdmisprojektissa voidaan pyrkia kehit-
tdm&an muun muassa tuottavuutta, laatua seké organisaation tehokkuutta. Liséksi silla voidaan
pyrkia kehittamaan tyotapoja seka henkiloston osaamista. Erittain keskeisessa roolissa téllaisessa
projektissa on johtaminen ja muutosten hallinta. Vaikka projekti menisi menestyksekkaasti maa-
liin, mutta jos silla ei saavuteta niita tavoitteita, jonka takia toiminnan kehittdmisprojektia lahdet-

tiin tekema&an niin projekti ei ole tayttanyt siltd odotettuja vaatimuksia. (Mts. 12.)

Toimitusprojektit ovat projekteja, joissa asiakkaalle toimitetaan kertaluonteisesti ennalta sovitut
tuotteet tai palvelut. Toimitusprojekteissa on selka asiakas. Toimitusprojekteissa on tarkead, etta

toimitetaan sitd mité on luvattu sovitussa aikataulussa, budjetissa ja sovitulla laadulla. (Mts. 12.)

5.2 Projektin elinkaari

Kuten tuotteilla ja palveluilla niin projekteillakin on oma elinkaari. Projektien elinkaaren ymmarta-
minen on tarke&a etenkin yhtidissa, joiden liikketoiminta on riippuvainen projektitoimituksista ja

niiden onnistumisista. Parhaan mahdollisen tuloksen aikaansaamiseksi kaikki projektin eri vaiheet
tulee ymmartaa. Projektit tulee pilkkoa pienempiin osiin ja tehtdvakokonaisuuksiin, jotta projektin
hallinta on helpompaa. (Ruuska 2007, 21-23.) Mantynevan (2016, 15) mukaan nelja projektin paa-

vaihetta ovat valmistelu, suunnittelu, toteuttaminen ja paattaminen.

On téarke&a havaita, ettd jokaisella projektilla voi olla eri projektin vaiheet ja niiden sisalto voi olla
eri, vaikka vaiheen kuvaus olisikin sama. Projektin paavaiheet voidaan jakaa pienempiin tehtavako-
konaisuuksiin. N&ita vaiheita kutsutaan yleisesti projektiosituksiksi. Projektin jakaminen mahdollis-
taa projektin eri vaiheiden seuraamisen ja antaa paremman nakyvyyden kustannuksiin projektien
eri vaiheissa. Projektien jakamista voidaan tehdd muun muassa jonokaaviomallilla tai jakamalla

projekti rinnakkaisiksi osaprojekteiksi. (Kettunen 2003, 44.)

Kettunen (2003) toteaa, ettd yksinkertaisissa ja suoraviivaisissa projekteissa, joissa tavoite on selva
kannattaa kayttaa jonokaaviomallia, jossa eri projektin vaiheet ovat perdkkain ja seuraavaan pro-
jektin vaiheeseen kannattaa siirtya vasta edellisen vaiheen valmistuttua. Hinen mukaansa, suu-
rissa ja monimutkaisissa projekteissa, joissa paamaéara ei valttamatta ole taysin selva niin suositel-

laan rinnakkaisia osaprojekteja. Nama eri osaprojektit voidaan suorittaa jonokaaviomallin mukaan.



12

Nama jaetut projektin eri osa-alueet etenevat omaa tietaan ja valmistuvat omassa tahdissaan. Pro-
jektiosituksen yhteydessé voidaan jakaa myos aikataulut osa-aikatauluiksi. Tassa pitda huomioida

ositusten riippuvuus toisistaan. (Kettunen 2003, 44.)

5.3 Projektin suunnittelu

Jokaiselle projektille pitd4 tehda oma projektisuunnitelma riippumatta projektin luonteesta. Man-
tynevan (2016, 41) mukaan kaikissa projekteissa on kuitenkin tietyt yhtalaisyydet mita pitéé ottaa
huomioon projektisuunnitelmaa tehdessa. Suunnittelun organisointi on yksi ensimmaisista aske-
leista, joita projekteissa pitédd tehda. Siind maaritellaan, kuka projektin suunnittelee ja milla tavalla.
Taman jalkeen aloitetaan alustavat taustaselvitykset ja tavoitteiden alustavat rajaukset, jotta pro-
jektille saadaan selked suunta. Mahdolliset suunnittelua tukevat lisaselvitykset voivat auttaa pro-
jektin suunnittelussa ja toteutuksessa. Yhteistoiminnallinen suunnittelu projektin sidosryhmien
kanssa on myos tarked vaihe, jotta projekti saadaan raataloitya vastaamaan kaikkien osapuolten

tarpeita ja odotuksia. (Mts. 41.)

Projektisuunnitelman arviointi on mygs tarkea vaihe, siind arvioidaan suunnitelman toteutuskel-
poisuutta ja tehd&an tarvittavia muutoksia. Suunnitelman viimeistelyssa pyritdan varmistamaan,
ettd kaikki tarvittavat tiedot ja resurssit ovat kaytettavissa projektin aloitusta varten. Projektin ra-
hoituksen jarjestaminen on myds térked osa suunnitteluprosessia, sill& ilman riittavia resursseja
projektin toteutus voi karsia. Projektin aloituspalaverin suunnittelu ja valmistelu auttavat saamaan
projektin hyvin kayntiin, jonka jalkeen projektin toteutus ja sité tukeva tydsuunnittelu saadaan
madriteltya siten, etta projektin tavoitteet pystytdan saavuttamaan. Projektisuunnitelman mah-
dolliset muutokset projektin edetessa ovat myos tarkeitd huomioida, jotta projekti voidaan tarvit-
taessa reitittdd uudelleen ja varmistaa sen onnistunut loppuunsaattaminen. Projektin suunnitte-
lulla on keskeinen rooli projektien onnistumisessa. Projektin suunnittelun tarkeys korostuu
erityisesti organisaatioiden projektikulttuurin mukaan, silla eri organisaatioissa painotetaan suun-

nittelua eri tavoin. (Mts. 41.)

Projektisuunnittelun tarpeeseen vaikuttavat projektin luonne ja projektiorganisaation kokemus
kyseisista projekteista. Vaikka joissakin organisaatioissa muodollinen suunnittelu on ehdoton edel-
lytys, toisissa muodollista suunnittelua vaheksytaan ja kartetaan. Suunnittelun maara ei kuiten-

kaan ole yksiselitteisesti madriteltavissa, silla eri organisaatiot ja projektit edellyttavat erilaisia
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suunnittelupanostuksia. Huonosta projektisuunnittelusta seuraa monia ongelmia, kuten projektiin
kohdistuvien tarpeiden ja tavoitteiden epéaselvyys, kokonaisuuden toimimattomuus, suunnitelman
ohjausvaikutuksen puute seké projektin sitoutumattomuus. On térkeatd huomioida, etta projekti-

suunnitelma on eldva dokumentti, jonka muuttumiselle on aina tilaa. Kuitenkin projektin onnistu-

misen kannalta tarkeata on, etta suunnitteluun panostetaan riittavasti ja etté projektisuunnitel-

maa uskalletaan paivittaa projektin aikana, jos sille nahdaan tarvetta. (Mts. 42.)

Ennen projektin kdynnistamista on tarkeatd asettaa sille selkeat tavoitteet, joiden avulla projektin
suunnittelu, toteutus ja arviointi onnistuvat paremmin. Epadmaaraiset tavoitteet vaikeuttavat pro-
jektin hallintaan ja voivat néin ollen johtaa projektin epaonnistumiseen (mts. 45). Mantyneva
(2016, 45) toteaa my0s, etta projektin tavoitteiden selkeyttdmiseen on kaytettava riittavasti aikaa,
silla eri sidosryhmien ndkemykset ja toiveet projektin laajuuden ja kattavuuden osalta voivat poi-

keta toisistaan hyvinkin paljon.

Projektin laajuus on selvitettava projektin alussa ja tarvittaessa vaihekohtaisesti projektin ede-
tessa. Laajuuden oikea mitoittaminen mahdollistaa projektinhallinnan oikean suunnan ja ohjaa to-
teutusta tavoitteen mukaisesti. Projektin laajuuden maarittaminen edellyttaé keskustelua projek-
tin tarkeimpien sidosryhmien kanssa, joita ovat muun muassa myynti ja toimitusorganisaatio.

(Mts. 45.)

Projektin laajuus on syyta lukita paatoksen jalkeen, jotta tarkempi suunnittelu on mahdollista.
Mantynevan (2010) mukaan projektin laajuuden valvonta on keskeinen osa projektin menestyk-
sekkyytt4 ja sen tavoitteena on varmistaa, etté projektin asettamat vaatimukset tayttyvat ja pro-
jektiin kaytetty ty0 on tehokasta. Lisaksi han mainitsee, etta projektin laajuuden hallinnassa on tér-
keata ottaa huomioon muutosten vaikutukset projektin aikatauluun ja budjettiin. Hin myds
painottaa, etta projektin kohderyhmaa on osallistettava riittavén ajoissa, tarpeet on selkeytettava
ja turhien lisatoiden ja ylilaadun valttamiseksi on hallittava projektiin liittyvat muutokset. Projektin

monimutkaisuuden aliarviointi voi johtaa projektin epdonnistumiseen. (Mts. 45.)
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6 Prosessin kehittaminen

6.1 Organisaation kehittamisprosessit

Tehokasta suunnittelu- ja toimitusprosessia vaaditaan silloin kun yrityksen liiketoiminta on riippu-
vainen projektitoimituksista ja erilaisten raataloityjen tuotteiden suunnittelusta asiakkaiden tar-
peisiin. Toimitusprojekteissa pyritadn hyédyntamaan mahdollisimman paljon suunnitteluratkai-
suja, joissa hyddynnetdén niin vakioituja komponentteja kuin myos raataloityja
suunnitteluratkaisuja. Naiden yhdistamisell& paéastaan usein kustannustehokkaisiin lopputuloksiin.
Projektien lapimeno suunnittelusta hidastuu, jos vakioitujako komponentteja pitdd muokata asiak-
kaiden tarpeisiin. (Pulkkinen 2007, 66.)

Tuotteistetuilla suunnitteluratkaisuilla saadaan tehokkuutta suunnitteluun. Salmelan (2010, 2) mu-
kaan suunnitteluprosessia saadaan tehokkaammaksi, jos suunnittelussa voidaan kayttaa mahdolli-
simman paljon tuotteistettuja ratkaisuja, joita voidaan hy6dyntda monessa eri projektissa vakio-
komponenttien tavoin. Liséksi tuotteistamisella saadaan hanen mukaansa hyddynnettya
organisaatiossa oleva hiljainen tieto koko organisaation kayttdon, joko tuotteina tai palveluina.
(Salmela 2010, 2.) Projektien kestoon ja henkiléston maaraéan vaikuttaa hyvin paljon muokattavien
osien tai komponenttien maarg, jotka poikkeavat tuotteistetuista ratkaisuista. Mitd enemman
muokkaamista pit&a projektien aikana tehda niin hyvin suurella todennakoisyydella tarvitaan myods

enemman resursseja sekd enemman suunnitteluaikaa. (Salmela 2010, 2.)

Suunnittelu saattaa muuttua pullonkaulaksi, jos kdynnissé on samaan aikaan useita projekteja.
Pulkkinen (2007) sanoo, etta tyokuormalla on suuri vaikutus projektin etenemiseen. Han liséa, etta
jos suunnittelu pysahtyy tyékuorman takia niin ratkaisu voi olla ylitdiden tekeminen, resurssien li-
sdaminen tai toimitusajan pidentadminen. Nailla ei kuitenkaan saada korjattua itse juurisyyté ongel-

maan vaan lahinnd siirrettya sita eteenpain. (Pulkkinen 2007, 66.)

Henkiloston maaré projekteissa pitéé olla oikein mitoitettu. Salmelan (2010, 2) mukaan toimitus-
seka tuotekehitysprojekteissa henkiléston maara pitaé olla tarkkaan harkittu, jotta projekti pysyy
hallinnassa. Liiallisesta henkilostomaarasta aiheutuu tehottomuutta seka virheité johtuen hallinta-

ongelmista. H&n my0s kertoo, etta toimitus- ja tuotekehitysprojekteissa kustannukset nousevat
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sitd suuremmiksi mitd enemman projekteissa on henkiléstda mukana. Lisaksi projektin pituus vai-

kuttaa kustannuksiin. (Salmela 2010, 2.)

Prosessien kasitteiden ymmartaminen prosesseja tutkiessa tai kehittdessa on tarkeata organisaa-
tion kehittdmisen kannalta. Miettisen (1999) mukaan tdma patee sek& konsultointiin, liikkeenjoh-
toon etté prosessien kehittdjiin. Han korostaa my0s, etta prosesseja on perinteisesti tulkittu ta-
pana suorittaa asioita, eika niinkaén strategiana, jolla niité tulisi suorittaa. Han nékee, etta
prosessia ja tehtavarakennetta voidaan pitéa joustavina ja toistuvina vakaina rakenteina. (Mietti-
nen 1999, 37.) JHS 152 Prosessien kuvaaminen (2002, 1) méarittelee, ettd prosessien kehittdaminen
liittyy haluun kehitt&a organisaatiota uudistamalla strategiaa, visiota seka toimintaperiaatteita jo-

hon apuna kéytetaan prosessikuvauksia.

Organisaatio pitéa olla hyvin organisoitu. Miettisen (1999) mukaan organisaatioiden toiminta karsii
helposti huonosta koordinoinnista ja rajoittuneesta tiimien tai osastojen véalisestd kommunikaati-
osta. Tyokokonaisuuksien sujuvaa toteuttamista vaikeuttaa tehtavien hajauttaminen ja pilkkomi-
nen eri tiimien tai osastojen kesken. TAma aiheuttaa hanen mukaansa helposti paallekkéaisten teh-
tavien suorittamista ja saattaa aiheuttaa ristiriitaisuuksia tiimien ja osastojen kesken. Liséksi hén
toteaa, etté tallaisten samojen paallekkéisten tehtavien suorittamista voidaan vahentaa parem-

malla kommunikaatiolla osastojen tai tiimien kesken. (Miettinen 1999, 38-39.)

Organisaatioiden uudistamisen lahestymistapojen kaytt6 on kasvanut merkittavasti viime vuosi-
kymmenind. Kaksi yleisesti kdytettya suuntausta ovat liiketoimintaprosessien perinpohjainen uu-
delleensuunnittelu, jota kutsutaan myos nimella Business Process Re-engineering (BPR) ja toinen
ldhestymistapa on laatujohtaminen, jota kutsutaan nimella Total Quality Management (TQM)
(Miettinen 1999, 39). Yritykset tarvitsevat molempia naista ajattelutavoista, jos kilpailu markkina-

alueella on kovaa. (Alasoini 1996, 76.)

6.1.1 Liiketoimintaprosessin uudelleenjarjestelymenetelma

Liiketoimintaprosessien uudistamisella eli niin sanotulla BPR-ajattelulla pyritdan taysin uuteen ta-
paan toimia organisaatiossa eli filosofialtaan vallankumoukselliseen toimintatapaan. BPR-ajattelun

keskeiset tavoitteet liittyvat organisaation toiminnan parantamiseen muuttamalla sen toiminnalli-
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sia rajoja. Samalla pyritaéan lisddmaan organisaation tehokkuutta séilyttden korkea laatu. Toimin-
nallisia rajoja voidaan myos kutsua operatiivisiksi rajoiksi. (Miettinen 1999, 41.) Alasoini (1996) tii-
vistéd BPR-ajattelun hyvin samalla tavalla kuin Miettinen (1999) eli siten, etta yrityksen tulee pyr-
kid kehittdmaén organisaatiotaan taysin uudelta ndkokannalta eli niin sanotusti puhtaalta
poydalta. Alasoini my6s sanoo, ettd BPR-ajattelulla pyritddn samaan dramaattisia vaikutuksia orga-
nisaatioiden kriittisiin osa-alueisiin, joita ovat muun muassa kustannukset, laatu, palvelut sek& or-

ganisaation nopeus. (Alasoini 1996, 75.)

Yleisesti dramaattiseksi parannukseksi katsotaan, jos muutos on yli 10 % laht6tilanteesta. Monet
yritykset, jopa 50-70 % eivat onnistu saavuttamaan merkittavia parannuksia. T&ma johtuu usein
siitd, ettd organisaation ylimmalla johdolla saattaa olla vaikeuksia ymmartad, miten uudelleen-
suunnittelu tai uudelleenrakentaminen vaikuttaa suhteisiin tyoelamassa. (Alasoini 1996, 75.) Ala-
soini (1996) toteaa, ettd ympariston ja kilpailun kiristyminen ajavat organisaatiot kehittdmaan toi-
mintaansa ja prosessejaan BPR-ajattelutapaa hyddyntéen. Liséksi han mainitsee, ettei BPR-
ajattelulla kuitenkaan pyrita olemassa olevan prosessin jatkuvaan kehittdmiseen vaan prosessin

radikaaliin muuttamiseen. (Alasoini 1996, 76.)

Organisaation kehittamiseen kaytetéan tyoprosesseja. Miettisen (1999) esittaman nakemyksen
mukaan suunnitellut prosessit, joilla pyritddn saavuttamaan asetetut tavoitteet, painottuvat usein
informaatioteknologian kehittamiseen, ymparistosta saatavan tiedon kasittelyn ja koordinoinnin
parantamiseen seka kilpailuaseman vahvistamiseen merkittavien muutosten kautta. Lisaksi Mietti-
nen mainitsee, etta organisaatiorakenteissa tama nékyy siten, etta uusi organisaatio tai prosessin
rakenne luodaan tutkimusten ja kultakin osastolta tai tiimilt4 odotettavien tulosten mukaan. Lo-
pullisena tuloksena organisaatiossa tulisi olla osaava tiimi, joka kykenee suoriutumaan kattavasti
haastavistakin tehtdvista monelta eri tieteen alalta. Lisaksi tiimin tulee olla sitoutunut ja ammat-
tiylped. Han viela lisaa, ettd tdma vaatii organisaatiolta kykya suurien muutosten hyvéksymiseen
seké niiden sisaistamiseen, jotta kilpailuetua muihin kilpailijoihin ndhden saadaan. (Miettinen
1999, 41.)

BPR-ajattelua on kritisoitu koska sitd on pidetty rajoittuneena ja vain toimintaprosessien tehok-

kuuteen keskittyvana lahestymistapana. Suurin kritiikki kohdistuu siihen, etta se pyrkii poistamaan
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kaiken ylimaéaréisen prosessista. Kritiikki johtuu ajattelutavasta, joka olettaa, etté kaikkien organi-
saatioiden pitdisi toimia samalla tavalla saavuttaakseen paremman tuloksen. (Miettinen 1999, 39—
40.) Kuitenkin tehokkaammat tulokset voivat olla saavutettavissa erilaisilla toimintatavoilla. Tama
vaatii henkildstolta kykyéa arvioida, ettd miksi tiettya tyota tehdaan tietyll4 tavalla ja voisiko sita
tehda toisin tai tarvitseeko sita edes tehda. (Alasoini 1999, 76.) Vaikka organisaation operatiivinen

tehokkuus olisi optimoitu, se ei valttamatta takaa toivottuja tuloksia (Miettinen 1999, 40).

Organisaatioiden tulee keskittya uusien toimintaideoiden kehittdmiseen ja tuotemarkkinoiden laa-
jentamiseen pitkaaikaisen menestyksen varmistamiseksi. Miettisen (1999) mukaan pitkéalla aikava-
lill& pysyvaa etua ei saada organisaatioon, ellei vapautettuja resursseja tai voimavaroja tdman jal-
keen hyddynnetd muun muassa tuotekehityksessa tai muun toiminnan kehittdmisessa. Han
kirjoittaa myds, ettéa BPR-ajattelussa keskitytaan lilkkaa kustannusten minimointiin ja panostekijoi-
hin, kuten ty6voiman vahentamiseen ja tehokkuuden lisédmiseen. (Miettinen 1999, 39-40). Ala-
soini (1996) lisaa, etta tallainen kustannusten karsiminen ja tehokkuuden hakeminen johtaa siihen,
ettd henkil6stolta aletaan vaatimaan entista laajempaa osaamista ja vastuunkantoa johtuen kaiken
helpon ja rutiininomaisen tyon karsimisesta. Hanen mukaansa tdmé myds muuttaa rekrytoitavien

valintakriteereitd huomattavasti tiukempaan ja vaativampaan suuntaan. (Alasoini 1999, 76).

6.1.2 Laatujohtaminen

Laatujohtaminen keskittyy jatkuvaan parantamiseen asiakkaiden tarpeita kuunnellen ja niihin rea-
goimalla seké ajatukseen, etté kerralla oikein ja juuri oikeaan tarpeeseen. Laatujohtaminen kasite-
taén joukkona menettelytapoja ja tekniikoita, joissa korostuu kokonaisvaltainen nakemys laadusta
seka painotus asiakasnékokulmaan. (Tuomi 2000, 245.) Miettinen (1999) kirjoittaa, etta laatujohta-
miseen sisdltyy tydprosessien jatkuva kehittaminen laadun parantamiseksi. Liséksi Miettinen jat-
kaa, ettd kehittdmisen painotus sailyy asiakassuhteissa eiké niink&an jarjestelman kokonaisuu-
dessa. (Miettinen 1999, 41.) Kaikkiin organisaation tyotehtaviin ja rooleihin sisaltyy laatuvastuu ja
organisaation johto edellyttaa ja vaatii sitoutumista laadun parantamiseen tai nykyisen riittavan
laadun yllapitamiseen. Koko organisaation henkiloston pitaa osallistua laadun kehittdmiseen seka

tiimity6hon ja mahdollisesti uusien innovaatioiden kehittamiseen. (Miettinen 1999, 41.)

Laatujohtamisen keskeiset osatekijat liittyvat toiminnan parantamiseen. Juuti (2013, 95-96) listaa

neljatoista kohtaa, joihin panostamalla saadaan kyky muuttaa organisaatiota haluttuun suuntaan:
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Toiminnan kehittdminen pitéa olla luonnollista ja jatkuvaa

Pitéda luoda kumppanuussuhteita asiakkaiden kanssa ja katsottava, ettd he ovat tyytyvaisia
tuotteisiin ja palveluihin

Ongelmien synty pitaé pyrkia estamaan ennakolta

Tulee keskittya rajattuun méaaraan alihankkijoita ja luotava hyvat suhteet heidan kanssaan
Prosesseja pitaa kehittaa jatkuvasti

Oppimisen menetelmia tulee hyddyntaa tehokkaasti

Ihmisten johtamiseen tulee panostaa ja auttaa ihmisia samaan parempaa tulosta tydssaan
Kaikki mahdolliset pelot tulee poistaa, jotka estavat ihmisia tyoskentelemésta tehokkaasti
Osastojen valiset esteet tulee poistaa. Eri toimintojen tulee tydskennella tiimein& ongel-
mien ratkaisemiseksi

10. Erilaiset laatukampanjat tulee poistaa

11. Numeeriset tavoitteet tulee poistaaja ja keskittya ihmisiin

12. Kaikki sellainen toiminta tulee poistaa, joka estda inmisia olemasta ylpeita tyostaan

13. Tulee kehitt&a itsensa kehittdmisen tapoja ja panostaa niihin

14. Kaikkien osallisten pitéé olla mukana muutoksen toteuttamisessa

N

©®NO O AW

Laadun parantaminen tulee katsoa jatkuvana toimintana eik& kertaluontoisena projektina. Juuti
(2013) kirjoittaa etté on pyrittava siihen, ettei virheita tehda yhtéan ja lisaksi asiat pitd4 saada teh-
tya kerralla oikein. Tama poistaa hanen mukaansa jatkuvan korjaamisen tarpeen ja sita kautta yli-
madraisen tyon tekemisen. Juuti liséa, ettd sahladmisesta ja puuhastelusta johtuvaa laadun poik-
keamista ei pitdisi olla hyvin toimivassa organisaatiossa. Jatkuva korjaaminen tulisi karsia
organisaatiosta hyvin nopeasti, silla se voi rapauttaa tydntekijoiden motivaation ja alkuperaista in-

nostusta, joka heilla saattoi olla ty6hon tullessaan. (Juuti 2013, 97.)

Epérehelliset arvioinnit tyésuorituksista voivat merkittavasti alentaa tydmotivaatiota. Arviointien
tulisi olla mahdollisimman rehellisid ja totuudenmukaisia. Tydmotivaatiota voi myds merkittavéasti
alentaa se, jos henkil6sto jaetaan ryhmittdin titteleiden perusteella, joissa etuihin liittyy erilaisia
tasoja, vaikka kaikki tyoskentelevat yhteisen tavoitteen saavuttamiseksi. Liséksi tydmotivaatiota
laskee se, jos esihenkild puhuu palaverissa aiheesta, josta hanell& ei ole kompetenssia puhua.
(Juuti 2013, 96-97).

Laadun parantaminen tulisi olla jatkuvaa eikd kertaluontoinen projekti. Laadun parantamiseen on
keinoja, mutta hyvin helposti ndissé keinoissa on mukana elementtejd, jotka yllapitavat sahlaysta
ja puuhastelua. Tallaiset keinot ovat pikemminkin tilannetta rauhoittavia niin sanottuja rituaaleja

kuin todellisia parannuskeinoja. Ensimmainen virhe on jo se, etta parannuskeinoja kutsutaan pro-
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jekteiksi ja toinen virhe on se, etta kaikki toimenpiteet, joilla pyritddn parantamaan laatua, kaade-
taan alimman tason harteille. T4t& tilannetta pahentaa viela se, ettd alimmalle tasolle suunnatut
koulutukset jarjestetdan kiireelld ja sellaisen tahon toimesta, jolla ei ole kasitysta koko tilanteesta.
(Juuti 2013, 99-100.)

6.1.3 Sosiotekninen koulukunta

Sosioteknisessa koulukunnassa keskitytdan inmisten ja teknologian valisen vuorovaikutuksen tar-
kasteluun. Ensisijaisina tavoitteina on saavuttaa korkea suoritustaso seka pyrkid saamaan laadulli-
sesti korkeatasoinen tydymparistd (Miettinen 1999, 41). Sosioteknisen koulukunnan katsotaan
muodostuvan kahdesta eri osajarjestelmastd, jotka ovat kuitenkin sidoksissa toisiinsa, ndma ovat
tekninen jarjestelmaé ja sosiaalinen jarjestelma. Tekniseen jarjestelmaén kuuluvat valmistusproses-
sit, tyovalineet seka niiden huolto ja yllapito, kun taas sosiaaliseen jarjestelmaan kuuluvat ihmiset,
joiden tyopanoksella kehitetédan organisaatiota. (Huusko 2007, 42.) Sosioteknisessa koulukunnassa
pyrité&dn optimoimaan sosiaaliset, organisatoriset seka tekniset ratkaisut kuitenkin siten, etté pai-
notus on organisaation uudistumisessa (Miettinen 1999, 41). Huusko (2007, 43) toteaa, ettd itse-
ohjautuvilla tiimeilla on keskeinen rooli organisaation uudistamisessa sosioteknisté lahestymista-

paa kaytettéessa.

Muutoséarsykkeeseen vaikuttaa suurelta osin ymparistolliset tekijat, asiakkaat, kilpailu seka yh-
teis®. Organisaatio on joustava ja tekee paatokset sielld, missé ongelmia ilmenee, erityisesti raja-
ongelmien kohdalla. Organisaatio suunnitellaan siten, etté se synnyttaa sitoutumista ja ammattiyl-

peyttd, mika johtaa parantuneeseen tydelamén laatuun. (Miettinen 1999, 41).

Huusko (2007) listaa kohdat, joihin itseohjautuvan tiimin tulisi panostaa ja kiinnittd4d huomiota:

1. Tiimilla oltava selvasti méaritelty kokonaistehtava

Yksi tiimi vastaa yhdesté niin sanotusta tuotantoyksikosta

3. Yhden tyontekijan tavoite ei tule keskittya vain yhteen aiheeseen vaan koko tiimille asetet-
tuun paamaaraan

4. Oleellinen paatdksenteko pitdd tuoda mahdollisimman alas organisaatiossa

5. Yksiloilta pitda vaatia vastuuta, taitoa ja arviointikykya

N
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Huusko mainitsee, ettd edella mainitut kohdat korostavat sitd, etta itseohjautuviin tiimeihin siirty-
minen voi olla suuri muutos organisaatiossa, jos tallaista toimintatapaa ei ole aikaisemmin ollut

kaytossa. (Huusko 2007, 42-43.)

7 Tiimityoskentely

Tiimityoskentelyll& ja tiimihengelld on isoja vaikutuksia yksildiden tehokkuuteen ja tydssajaksami-
seen. Siksi on tarkeata pyrkia saamaan tiimit tydskentelemaan tehokkaasti ja siten etté tiimin jase-

net tukevat toisiaan. Talla on vaikutusta tydssdjaksamiseen ja se parantaa myos tyon laatua.

7.1 TyOprosessit

Tyoprosessit linkittyvat keskeisesti teolliseen perinteeseen, tytn analysointiin seka tuotannon me-
netelmien kehittdmiseen. Naiden kehittamistyot keskittyvat suurelta osin operatiivisiin ja hallin-
nollisiin prosesseihin. (Miettinen 1999, 41). Miettisen (1999) mukaan uusien tuotteiden kehittami-
nen seka niiden valmistus unohtamatta logistiikkaa ovat loistavia esimerkkeja operatiivisista
prosesseista, kun taas strateginen suunnittelu, budjetointi ja tydsuoritusten analysointi linkittyvat
keskeisesti hallinnollisiin prosesseihin. Ha&n myds mainitsee, etta naill& eri prosesseilla on kuitenkin
yhtaldisyyksia kuten se, ettd kummatkin pyrkivat jalostamaan niin sanotut syotteet valmiiksi tuot-
teiksi tai palveluiksi, lisaksi kummallakin on alku seka loppu ja hyvin tarkasti maaritellyt rajat ilman
suuria paallekkaisyyksia. Han lisaa vield, ettd kummallakin on sek& organisaation ulkoisia, etta si-
sdisia asiakkaita. Ainoana erona on se, ettd operatiiviset prosessit luovat tuotteita tai palveluita
lahinn& ulkopuolisille asiakkaille, kun taas hallinnolliset prosessit luovat informaatiota seka tietoa

organisaatioiden sisdisille asiakkaille. (Miettinen 1999, 41.)

Toiden uudelleen jarjestely vaikuttaa koko henkildston ja tiimien toimintaan. Miettinen (1999, 44)
toteaa, etté pelkka tydn uudelleen jarjesteleminen ei riita, jos sité ei hyvaksyta tydyhteisossa. Hy-
vin usein toiden uudelleen jarjestely nostattaa voimakastakin vastarintaa tyoyhteisoissa koska
usein ne saattavat vaikuttaa palkitsemisiin seka tydn uudelleen jarjestelyiden takia my6s henkilts-
ton asenteisiin ja tydmoraaliin (Miettinen 1999, 44). Paatoksentekoa saatetaan siirtdd ruohonjuu-
ritason tyontekijoille ja laajimmillaan yksi tyontekija vastaa tyoprosessin kaikista vaiheista, mutta

todellisuudessa téllainen vastuu jakaantuu laajan osaamisen omaavan tiimin vastuulle eika valtta-
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matté yhdelle tyontekijalle. Tallainen laajan osaamisen omaava tiimi voi olla koostumukseltaan py-
syva tai projektikohtainen. Mikali tarkasteltava prosessi on monimutkainen tai siihen liittyy monia
erityisia osa-alueita niin siihen tarvitaan liséksi projektipaallikko, joka kommunikoi siséisesti eri

osa-alueiden vastuuhenkildiden kanssa ja myos asiakkaan kanssa. (Alasoini 1996, 76.)

Vaikka tyon uudelleen jarjestely olisi kuinka hyvin toteutettu ja hyvaksi todettu niin negatiivisia lie-
veilmiQita saattaa esiintya. Miettisen (1994, 44) mukaan tdma johtuu tavallisesti siitd, etta vas-
tuuta kasvatetaan ilman, etta se nakyy palkitsemisissa. Onnistunut kehittdmisprosessi vaatii hyvaa
muutossuunnitelmaa, osaavaa ja motivoitunutta henkil6stoa sekéd hyvaa yhteistyota kaikkien osal-
listen sidosryhmien kanssa. Muutossuunnitelmavaiheessa pitéd4 ottaa huomioon, etta kaikkien si-
dosryhmien tarpeet otetaan huomioon ja katsoa kokonaiskuvaa riittdvan laajasti. Liian kapealla
katsontakulmalla lopputuloksesta tulee harvoin hyva. Vaikka saavutettaisiin onnistunut organisaa-
tion, osaston tai tiimin kehitysprojekti niin se ei takaa sita, ettd ihmiset alkaisivat oma-aloitteisesti
toimimaan uuden tavan mukaan vaan siihen pitéa panostaa ja kiinnittdd huomiota. Kehitystyossa
uudet prosessit, jotka usein kulkevat ajallisesti perékkain ilmaisevat sita, miten yksilot, tiimit, osas-
tot tai koko organisaatio kehittyy tai taantuu. Kehitysprojektin kohderyhmalle oli se sitten yksild,
tiimi, osasto tai organisaatio pitaa antaa riittavasti aikaa omaksua uudet toimintatavat, koska uu-
sien prosessien taustalla vaikuttavat mallit ja logiikat saattavat avautua vasta pitkan ajan paasta.
(Miettinen 1999, 44-45.)

7.2 Vuorovaikutusosaaminen

Tyoyhteisoissa vuorovaikutusosaamisella on vaikutusta kaikille eri organisaation tasoille aina ruo-
honjuuritasosta ylimp&aan johtoon asti. Vuorovaikutusosaamisella on iso merkitys tyoelamassé or-
ganisaation, tiimien ja yksildiden hyvinvointiin, tydssa menestymiseen, tiimien vuorovaikutuspro-
sesseihin seka tydn tuloksiin ja jopa kilpailukykyyn (Horila 2015, 17). Raappana (2019) on samaa
mieltd Horilan (2015) kanssa siit4, etta tiimit ja ryhmat ovat nédhty suurena voimana vastata jatku-
vasti kiristyviin tydelaman vaatimuksiin. Tiimit vahvistavat henkil6ston sitoutumista, tydssa viinty-
mista seka sdastavat resursseja ja jopa parantavat laatua ja tyon tehokkuutta (Raappana 2019,
164.) Vuorovaikutustaito koostuu kolmesta komponentista, jotka ovat vuorovaikutukseen liittyvat
tiedot, vuorovaikutukseen liittyvat asenteet seké taidot. Tehokkaan vuorovaikutuksen yllapita-

miseksi tarvitaan tietoa vuorovaikutustilanteesta, -suhteesta sekd toimintasuunnitelmasta. Vuoro-
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vaikutustaidot mielletdan toistettaviksi, rutinoituneiksi seka tavoite orientoituneiksi toiminnan sar-
joiksi. Naihin luetaan mukaan esimerkiksi kyky antaa tietoa ja perustella asioita seka erilaiset suh-
teisiin ja tilanteisiin liittyvéat taidot. (Horila 2015, 17.) Hyvalla vuorovaikutusosaamisella tiimien kat-
sotaan kykenevéan saamaan aikaan erilaisia lopputuloksia, joita pystytaén tarkastella ja arvioida
(Raappana 2019, 165).

Tiimit ovat tarkea osa organisaatiota. Horila (2015) kirjoittaa, etta, jotta vuorovaikutus olisi onnis-
tunutta niin maarittelyssa kaytetaan useimmiten kahta vakiintunutta kriteeria, jotka ovat ne, etta
vuorovaikutuksen tulisi saada aikaan haluttu muutos tai vaikutus, joka on kyseiseen tilanteeseen
sopiva. Horila lisa4, etta onnistunut vuorovaikutus vaatii myos tehokasta tiimitydskentelya. (Horila
2015,17.) Matteson (2013) jatkaa, etta tiimitydskentely on yksi tehokkaimmista tydyhteisollisyy-
den muodoista. Tama johtuu hdnen mukaansa siita, etté tiimien on katsottu olevan tehokkaita, ai-
kaan saavia ja hyodyllisia organisaatioiden yksikoitd, joiden jasenet tukevat toisiaan. Liséksi han
toteaa, etta tiimityoskentelyiden hyodyiksi katsotaan tiedonkulun nopeus, ideointi, oppiminen ja

tyohyvinvointi. (Matteson 2013, 1.)

Ihminen on ison osan eldmastaan toissa ja tekee tydta. Suunnittelututkimuksella voidaan selvittaa
miten ty0ta kannattaa kehittéa ja parantaa. Tyotehtavia tehdessaan inminen voi kayttaa hyvak-
seen teknisia-, sosiaalisia- ja informaatioresursseja. Talldin tyon kehittdmista voidaan miettia néai-
den kolmen resurssityyppien mahdollisuuksien ja rajoitusten kautta. Tyontekijat haluavat yleisesti
oppia tyota tehdessaan asioita, joista heille on vain vélitonta hyotya tyontekemiseen. (Jarvinen
2015, 45.)

Suunnittelututkimus on kaytannénlaheinen tapa ratkaista merkittavia ongelmia. Jarvisen (2015,
46) mukaan muutostarve voidaan hyvin kuvata ongelmaksi, joka liittyy hankalaan nykytilanteeseen
ja pyrkimykseen saavuttaa toivottu lopputila. Ongelmallisesta tai huonosta alkutilasta haluttuun
lopputilaan voidaan toteuttaa joko vahittéin valitilojen kautta tai perakkaisten vaiheiden vaihe-
jakojen kautta. Namé kuusi vaihetta sisaltavat ongelman tunnistamisen ja kannustamisen, ratkai-
sun tavoitteiden asettamisen, suunnittelun ja toteutuksen, demonstroinnin, arvioinnin seka julkai-
semisen. Nama kuusi vaihetta muodostavat paavaiheet havaitun ongelman korjaamiseen.
Suunnittelututkimuksen ongelma voidaan kuvata siten etté verrataan milla resursseilla ongelmalli-

sessa tilanteessa suoritetaan prosessin tehtavat ja millaisilla resursseilla tai toimintatavoilla ne
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suoritetaan toivotussa tai halutussa lopputilassa. On tarkeatd, ettéa suunnittelututkimuksen tekija
tarkastelee teknisten, sosiaalisten ja informaatioresurssien uusia mahdollisuuksia. (Jarvinen 2015,

46.)

7.3 Huumorintajun merkitys tyoyhteistssa

Huumorintajulla on tarke& merkitys tiimin ty6ilmapiiriin. Horilan (2015) mukaan huumorintajulla
on suuri merkitys tiimin jasenien yhdistamiseen ja jopa tiimin jaseneksi pdasemiseen. Liséksi han
on sitéd mieltd, ettd huumorintaju muun muassa sitouttaa henkilostoa tiimin jaseneksi, parantaa
hyvinvointia ja tydssa jaksamista sekéd tydomotivaatiota. Han myos lisaa, etta tiimissa tuen antami-
nen ja saaminen on keskeinen motivaatiota lisdava kokemus. (Horila 2015, 21-22.) Tiimeissa hyvin
usein arvostetaan mahdollisuutta antaa kriittistékin palautetta tyon kuormittavuudesta tai omista
negatiivisista tuntemuksista. Tiedon jakaminen tiimin sisélla vahvistaa tiimin osaamista ja véahen-
taa tiimin jasenten kuormittavuutta. Tiedon jakaminen voi liittya itse tydhon tai henkilokohtaisiin
asioihin. (Mts. 21-22.)

Tiimityoskentelyssa olisi tarkeda hallita tehotonta ja tehokasta vuorovaikutusta. Tehoton vuorovai-
kutus mielletaan vapaaksi puheeksi (mts. 23). Tehottomia tilanteita Horilan (2015) mukaan ovat
esimerkiksi palaverit, joissa keskustelu siirtyy asian viereen eika pysy aiheessa. Han mainitsee posi-
tiivisiksi asioiksi vapaassa puheessa muun muassa sen, ettd vapaa keskustelu koetaan rentoutta-
vaksi ja tiimi& sitovaksi. Lisaksi hdn mainitsee, ettd vapaamuotoinen puhe voi johtaa myos positiivi-
siin tuloksiin johtuen siitd, ettd vapaassa keskustelussa tiimin jasenet avutuvat ja tuovat asioita

rohkeammin esille. (Mts. 23-24.)

7.4 Resurssit tiimitydskentelyssa

TiimityOoskentelyssa resurssien ja tydnjakoon liittyvien paatokset katsotaan haastaviksi. Miettisen
(1999) mukaan tdiden ja rahallisten resurssien jakaminen koetaan tiimeissa helposti haastaviksi
koska ongelman ratkaiseminen kaéantyy hyvin helposti valtataisteluksi ja vastakkainasetteluksi.
Tama johtaa hdnen mukaansa helposti siihen, ettd tiimin sisalla syntyy konflikteja ja epatasa-ar-
voa. Miettinen on sitd mieltg, ett& vaikka haasteita olisi resurssien jakamisen ja muutenkin tiimien
vuorovaikutusten kanssa niin yhteistyota pitaé pyrkia rakentamaan ja kehittdméaan. (Miettinen

1999, 43.) Horila (2015, 23) katsoo ratkaisuksi prosessin kehittdminen ja eri ndkdkulmien vertailun
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ja kykyyn ottaa vastaan toisen ndkemyksiéd vuorovaikutustilanteessa. Miettinen (1999) mainitsee,
ettd avuksi ongelman ratkaisemiseen voidaan myds ottaa ulkopuolinen henkild arvioimaan tilan-
netta ja kertomaan omat ndkemyksensa. Tassd on Miettisen mukaan omat haasteensa siing, etta
ulkopuolinen henkil® ei pysty valttamatta padsemaan yhteison sisaan koska hanell4 ei valttamatta
ole riittdvaa tyokokemusta kyseisessa tiimissa tai organisaatiossa tyoskentelyssa. (Miettinen 1999,
43))

7.5 Ty0On organisointi

Vuorovaikutuksen pitaa olla tiimeissa avointa ja rehellista. Tyon organisointiin liittyy Horilan (2015,
24) mukaan tarve kehittdd vuorovaikutusta tyon ja sen arvon maarittamisessa. Tiimity0skentelyssa
on usein haasteita yleisen tydmaaran, sisallon, merkityksen ja arvon maérittelyssa tiimin nakokul-
masta. Tiimity6skentelyssa katsotaan olevan suuri haaste oman ty6n valinnoista ja tiimin jasenten
tyoskentelysta ja tydmaarista. Tiimin aloitteellisella vuorovaikutuksella tarkoitetaan tiimin kykya
aktiivisesti tuoda esiin esimerkiksi ty6hon ja organisaatioon liittyvid ongelmia vuorovaikutuksessa.
Aloitteellisuus edustaa liséksi aitoa vuorovaikutusta ja rehellisyyttd tydyhteisossa. Tiimeissé saate-
taan kokea, ettei haastaviin tai vaikeisiin asioihin puututa tai reagoida. Jatetaan vaikeat asiat teke-
matté ja keskitytaan ainoastaan helppoihin ja mukaviin aiheisiin. Tammoinen kaytos koetaan hel-
posti sellaiseksi, etté se aiheuttaa tiimissé konflikteja ja tiimihenki saattaa karsia. (Horila 2015, 24.)
Raappanan (2019, 166) mukaan tiimien jasenten olisi hyva tarkastella omaa toimintaansa, proses-
sejaan, tyoskentelytapojaan sekd onnistumisia ja epaonnistumisia antaen nain mahdollisuuden

vaikuttaa tiimin toimintaan ja parantaa ryhmahenkea ja avointa keskustelua.

Tiimi& koskevia paatoksia tehdessa tasa-arvoisuus on arvokas tiimia yhdistava tekija. Vaikka tii-
missa ja tyOyhteisossa olisi esihenkil®, joka sanoo viimeisen sanan niin alaisien kuuleminen ja hei-
dan kanssaan keskustelu nostaa tiimihenked johtuen siitd, etta henkilosto kokee, etté heita kuun-
nellaan ja ettd heista valitetaan (Horila 2015, 26). Tiimikeskusteluissa tai tiimipalavereissa
aanekkaimmat ja karkkdaimmat henkilot saavat Horilan (2015, 26) mukaan helposti eniten &énival-
taa ja tiimin hiljaisimmat henkilot jdavat taka-alalle. Tama johtuu sitd, ettei kaikkia kuulla tasa-ar-

voisesti.
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7.6 Hiljaisen tiedon rooli asiantuntijaorganisaatiossa

Tiedon, informaation ja osaamisen tarkeys on korostunut erityisen keskeiseksi tekijaksi eri toi-
mialoilla. Tyontekijat haluavat yleisesti oppia ty0ta tehdessaan asioita, joista heille on vain vali-
tonta hyotya tyon tekemiseen. (Jarvinen 2015, 45.) Nykypaivana yrityksia ja organisaatioita ohja-
taan ja kehitetdan entistd enemman tiedon avulla. Tietoa ei ole pelkastadn mukana tuotteen tai
toiminnan kehittdmisessa, vaan se on myos osa tuotetta tai toimintaa. Tama tarkoittaa sité, etta
prosessit ovat muuttuneet entisté tietointensiivisiksi. 1so osa asiantuntijaorganisaation tiedosta on
hiljaista tietoa. (Salmela 2010, 1.) Salmela (2010, 1) toteaa, ettd jopa 95 % kaikesta tiedosta on tal-
laista hiljaista tietoa ja loput 5 % on dokumentoitua tietoa. Hiljaista tietoa on jokaisessa palave-
rissa, tiedotustilaisuudessa seka ihmisten vélisissd kohtaamisissa. Organisaatioiden prosessikaavi-
oissa kuvattu tieto on nakyvéaa tietoa. (Salmela 2010, 1.) Salmelan (2010, 1) mukaan tadma tieto ei
yksin riité vaan hiljainen tieto pitdéd myos huomioida prosessien kuvauksia tehdessa, muuten pro-
sessin kuvaukset saattavat jaada vaillinaiseksi. Juutin (2013, 167) mukaan yksi keskeisista johtami-
sen ja osaamisen malleista on Nonakan ja Takeuchin malli, jossa osaaminen jaetaan nakyvaan ja

hiljaiseen tietoon. Kuviossa 5 on esitetty Nonakan ja Takeucin malli.
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Kuvio 5. Nonakan ja Taceuchin malli (Juuti 2010, 167)
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Nonakan ja Taceuchin mallissa toistensa kanssa vastakkaiset tekijat ovat vuorovaikutuksessa kes-

ken&an ja sitd kautta pyrkivat [6ytamaan uusia ndkdkulmia tutkittavaan tapaukseen tai ongelmaan

(Juuti 2013, 168). Uutta tietoa syntyy hiljaisen tiedon ja rakenteellisen tiedon vuorovaikutuksesta,

joka tiivistyy uudeksi prosessiksi, palveluksi tai tuotteeksi. Suunnitteluorganisaatiossa on varmasti

tietoa olemassa ongelmista, jota halutaan korjata seka tietoa siitd, miten ongelma saadaan korjat-

tua. TAma4 tieto pitéisi saada selvitettya ja hyddynnettya ongelman selvittdmisen aikana. Hiljaista

tietoa ei ole kirjattu, arkistoitu tai tallennettu julkisesti saataville vaan se on ihmisten yksityisissa

tallennuspaikoissa tai vaan omana tietonaan (Salmela 2010, 2).
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8 Suunnittelun ja laadun parantaminen tuotteita kehittamalla

8.1 Tuotteiden ja tuotantojarjestelméan samanaikainen kehittdminen

Tehokkaalle tuotantojarjestelmalle on keskeista tuotepolitiikka, tuotevalikoima, tuotteiden raken-
teet, modulaarisuus, standardisointi, yksinkertaisuus, osien maara sekd mahdollisuus automati-
sointiin tietyissa maarin antavat hyvat lahtékodat tehokkaalle tuotantojarjestelmalle (Lahti & Tuo-
minen 2010, 6). Lahti ja Tuominen (2010, 6) listaavat kohtia, joihin panostamalla saadaan

kehitettya tuotetta tai tuotteita hyvan lopputuloksen saavuttamiseksi:

1. Erilaisten tuotteiden maaraa tulee karsia, jotta paallekkaisyyksista paastdan eroon

2. Tuotevalikoima tulisi moduloida, jotta saavutetaan joustavuutta huoltoon, ostoon seké val-
mistukseen

3. Tuotteet seka niiden moduulit tulisi suunnitella siten, ettd rakenne on yksinkertainen ja
helposti muokattavissa, osien maara tulisi olla véhainen ja osat tulisi olla standardisoituja

4. Tulee tiedostaa tehokkaat tuotteen suunnittelun menetelmat

5. Tuotteen valmistaminen tulee ottaa huomioon tuotetta suunniteltaessa

Moduloidut seké& standardisoidut rakenteet tuovat nopeutta ja joustavuutta mallien k&yttoon esi-
merkiksi projektitilanteissa, joissa tuotetta pitdd muokata asiakastoiveiden mukaisiksi. Tuotteiden
ollessa modulaarisia niiden ostaminen ja tilaaminen helpottuu johtuen siita, ettd komponenttien

tai osien maaraa on karsittu. Tama myads selkeyttéa valmiin tuotteen huoltoa seké varastointia en-

nen toimitusta tai jopa asiakkaan tiloissa ennen asennuksia. (Mts. 7.)

Tuotteita kehittdesséa tulee ottaa mukaan myos valmistuksen suunnittelu, jotta suunnitteluvai-
heessa osataan ottaa huomioon myos valmistukseen liittyvid asioita. Suunnittelussa voidaan vai-
kuttaa valmistuksen helppouteen muun muassa osien maaraa karsimalla ja kayttaa mahdollisim-
man paljon standardisoituja osia. Asiakkaiden tarpeet ovat yksil6llisia, mutta kilpailutilanteessa
tuotteilta odotetaan hyvaa laatua, nopeaa toimitusta, kohtuullista hintaa, nopeaa saatavuutta
sekd hyvaa palvelua. Nain ollen yritykset kilpailevat asiakkaista joko standardisoiduilla ratkaisuilla,
joita ei raataloida asiakastarpeiden mukaan tai sitten asiakaskohtaisilla tuotesovelluksilla. Tuot-
teet, jotka ovat standardisoituja ovat halvempia ja mahdollisesti nopeammin toimitettavissa kuin

tuotteet, joita raataloidaan asiakastarpeiden mukaan. (Mts. 7-11.)
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Lahtinen ja Tuominen (2010, 11) kirjoittavat ettd yrityksissa, joissa keskitytaan asiakaskohtaisiin
raatalointeihin, on havaittu suuria ohjaus- ja kustannusongelmia. TAma johtuu siitd, etta on pyritty
tekemaan uusia tuotteita asiakasvaatimusten pohjalta. Tama taas moninkertaistaa yllapidettévien
tuotteiden maaraa ja aiheuttaa yllapitokustannuksia. Tdmé aiheuttaa myo6s haasteita yhtion siséi-
sille asiakkaille kuten myynnille, suunnittelulle ja valmistukselle. Myynti on myynyt asiakasraata-
I6idyn tuotteen, suunnittelu suunnittelee tdman ja lopuksi valmistus saa valmistettavakseen taysin
aikaisemmasta poikkeavan tuotteen. Lopputulos tasté kaikesta on se, ett4 toistuvuutta ei saada,

laatu vaihtelee, ohjattavuus haastavaa seka korkeat kustannukset. (Mts. 11.)

Kilpailu ja asiakasvaatimukset muuttuvat jatkuvasti. Lahti ja Tuominen (2010) kirjoittavat, etta yri-
tysten tulee jatkuvasti tarkkailla ja tunnistettava sitd, miten markkinat muuttuvat ja reagoitava

naihin muutoksia tekemalla. Heiddn mukaansa yrityksen tulee tunnistaa uudet asiakastarpeet, kil-
pailutaso, tuoteominaisuuksien muuttuminen seka tunnistettava tarve tuoterakenteen uudelleen
suunnittelulle tai parantamiselle. Naiden lisdksi he mainitsevat, ettd nopeita tuotekehityksia pitda

tarvittaessa olla valmis tekemaén. (Mts. 12.)

Yksi mahdollinen ratkaisu ndihin haasteisiin on moduloidut ja helposti muokattavat tuotteet. Jos
tuote on suunniteltu siten, ettd sen muokkaaminen ja muuttaminen asiakastarpeisiin sopivaksi
saadaan toteutettua projektin aikana nopeasti ja kustannustehokkaasti niin saadaan kyky vastata
asiakastarpeisiin. Moduloidut ratkaisut ottavat huomioon myos yhtion siséiset asiakkaat eik vain
ulkoisia asiakkaita. Tuotteiden moduloinnin tavoite saavutetaan, jos tuotevalikoimassa on mahdol-
lisimman vahan erilaisia moduuleita, joita tarvitsee muokata asiakasraatalointia tehdessa. (Mts.
13)

Tuotteiden varianttien maara tulisi myos pitdéd mahdollisimman vahaisend mutta kuitenkin tar-
peeksi laajan, jotta saadaan taytettyd asiakastarpeet. Varianttien maaré vaikuttaa suoraan kannat-
tavuuteen. Mitd enemman eri variantteja on niin sitd enemman se vaikuttaa kannattavuuteen ja
tuottavuuteen. Tuottavuuden laskun takia osien, vaiheiden ja menetelmien maara lisdantyy, joka
taas pienentad sarjakokoja. (Mts. 13-15.) Lahti ja Tuominen (2010) lisaadvat myds, etta talla on
suora vaikutus valmistuksen nopeuteen seka hairididen kasvuun ja laadun heikkenemiseen. heidéan

mukaansa varianttien maaran noustessa tyémaara lisdantyy, joka suoraan nostaa yksikkohintoja
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seka hankintakustannuksia. He toteavat viela, etté varianttien maaran nousu vaikuttaa myds oh-

jattavuuteen ja lisda ohjaavien henkildiden maaraa koko toimitusketjussa. (Mts. 15.)

8.2 Suorituskyvyn mittaaminen ja sen vaiheet

Suorituskyvyn mittaaminen (Performance measurement) tarkoittaa prosessia, jolla pyritaan selvit-
tamaan tai méarittelemaan jonkin liikketoiminnallisen tekijan tila, joka voi olla muun muassa kon-
serni, yritys, lilkketoimintayksikko, osasto, ryhmé tai jopa yksittainen henkild. (Lonngvist & Kujan-
sivu & Antikainen 2006, 19.)

Suorituskyvyn mittaaminen pystytédan jakamaan neljaéan eri osa-alueeseen. Nama nelja eri osa-alu-

etta ovat esitelty kuviossa 6.

Mittariston
suunnittelu

Ihmiset «— Prosessit

Mittariston . Mittariston
yllapito Kulttuuri kayttoonotto

Infrastruktuuri

Mittariston kaytto

Kuvio 6. Suorituskyvyn mittaamisen vaiheet (Lonnqvist ym. 2006, 12)

Ensimmaisessé vaiheessa suunnitellaan mitd mitataan ja miten. Aluksi maaritellddn mitattava
kohde ja mittaustapa. Toisessa vaiheessa suunnitellut mittarit viedédan kaytantoon. Tama vaihe si-

saltéda henkiloston koulutuksen mittareiden kayttoon. Tassa vaiheessa voidaan myos tehda tarvit-
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taessa paivityksia tietojarjestelmiin. Naiden toimenpiteiden jalkeen mittarit voidaan ottaa kayt-
toon. Viimeisessa vaiheessa mittareita voidaan paivittaa ja parantaa jos niissa todetaan kehittami-

sen tarvetta. (Mts. 12.)

Suorituskykya voidaan mitata monin eri tavoin ja eri metodein. Eri sidosryhmien tavoitteet voivat
poiketa suuresti toisistaan ja ne voidaan jopa maaritella taysin eri tavoin riippuen niiden méaaritte-
lijasta. Hyvin yleisia suorituskykymalleja ovat Kaplanin ja Nortonin Balanced scorecard-malli ja
Neeleyn ja Adamsin Suorituskykyprisma-malli. Balanced scoreard-mallia kdytetaan yleisesti silloin
kun halutaan mitata taloutta, asiakasta, siséista prosessia tai oppimista ja kehittymista. Suoritusky-
kyprisma-mallissa mitattava kohde jaetaan viiteen pienempaan kokonaisuuteen, joissa jokaista eri

kohdetta mitataan eri nakékulmasta. (Mts. 20.)

Kun suorituskykya mitataan niin mitattavaa kohdetta, kutsutaan menestystekijaksi. Menestysteki-
jalla tarkoitetaan lilkketoiminnan kannalta merkityksellisid asioita, jotka eivat kuitenkaan ole niita
kaikkein kriittisimpi. Liiketoiminen kriittisimpid asioita kutsutaan kriittisiksi metsastelijoiksi ja nama
ovat niitd asioita, jotka ovat lahella yhtion ydinliiketoimintaa ja jotka tulee olla kunnossa. (Mts.

22.) Lonngvist ja muut (2006) toteavat, ettd menestystekijat voidaan luokitella taloudellisiin ja ei-
taloudellisiin tekijoihin. Heidan mukaansa taloudelliset menestystekijat sisaltdvat muun muassa
likviditeetin, kannattavuuden, talouden kasvun sek& naiden liséksi tuotteiden valmistamiseen kay-
tetyt kustannukset. Ei-taloudellisiksi menestystekijoiksi he mainitsevat muun muassa asiakastyyty-

vaisyyden, laadun, toimitusajan seka tuottavuuden. (Mts. 22.)

8.3 Mittarit ja niiden tyypit

Mittarilla viitataan tarkkaan maariteltyyn menetelméan, jota kaytetdan kuvaamaan jonkin menes-
tystekijan suorituskykya tai tasoa. Mittarit voidaan jakaa karkeasti kahteen eri tyyppiin. Nama ovat
taloudellinen mittari ja ei-taloudellinen mittari. Taloudellisessa mittarissa keskitytdan rahamittaa-
miseen, kun taas ei-taloudellisessa mittarissa keskitytdan organisaation toiminnan mittaamiseen.

(Lonnqvist ym. 2006, 29-30.)

Ei-taloudelliset mittarit ovat ty0kaluja organisaation toiminnan mittaamiseen. Lénnqvistin ja mui-

den (2010) mukaan téllaisilla mittareilla voidaan mitata muun muassa toimitusaikaa, varaston kier-
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toa tai asiakastyytyvaisyytta. He kirjoittavat, etta Ei-taloudellisissa mittareissa on paljon heikkouk-
sia. Heikkouksiksi he mainitsevat muun muassa sen, ettei laskentaperusteet ole vakiintuneita,
jonka takia tulokset eivat ole aina luotettavia. Lisdksi he toteavat, etta tulokset eivat ole vertailu-

kelpoisi eri organisaatioiden valilla. (Mts. 29-30.)

Taloudellisten ja ei-taloudellisten mittareiden lisaksi on myos kovia seka pehmeita mittareita. Ylei-
sesti ottaen kovat mittarit viittaavat mittauksiin, joilla on selkedsti maaritelty Iahtokohta, kuten
liiketapahtumat tai suoritusmaarat. Pehmeaksi mittariksi lasketaan sellaiset mittarit, jotka perus-
tuvat ihmiskokemuksiin. Tallaisia kokemuksia ovat muun muassa asenteet, mielipiteet ja tunte-

mukset. (Mts.31.)

Naiden ohella mittarit pystytaan myds ryhmitelld tosiasiallisiin- ja tulkinnallisiin mittareihin. LOonn-
gvist ja muut (2006) kirjoittavat, ettd tosialliset mittarit liittyvat maaralliseen informaatioon, kun
taas tulkinnalliset mittarit perustuvat arvioihin mitattavan menestystekijan tilasta. Heidan mu-
kaansa tosiallisten mittareiden heikkouksena néhdéan se, etteivat ne anna riittavan laajaa kuvaa
mitattavasta kohteesta ja nain ollen on epétarkka. Tulkinnallisten mittareiden heikkoudeksi he to-

teavat, etta niilla saadaan ainoastaan suuntaviivat kehitystarpeista. (Mts. 31.)

Mittareiden jakaminen voidaan tehda suoriin ja epasuoriin mittareihin. Jos mitattavaa kohdetta ei
voida suoraan arvioida, niin mittaus pystytaan myds kohdentamaan toiseen kohteeseen, joka liit-
tyy epasuorasti tavoiteltuun tietoon (mts. 31). Lonnqvist ja muut (2006) mainitsevat muun muassa
tuottavuuden mittaamisen. Tuottavuutta on heidan mukaansa vaikea mitata suoraan, joten mit-
taus voidaan kohdentaa esimerkiksi virheiden maaraan, poissaoloihin, odotusaikoihin tai henkilds-
ton vaihtuvuuteen. Tata kautta saadaan nakyvyytta mahdollisesta juurisyysté havaittuun ongel-
maan. (Mts. 31-32).

8.4 Tuottavuuden mittaaminen

Organisaation tuottavuuden mittaamisella tarkoitetaan sita, ettd kuinka tehokkaasti se pystyy hyo-
dyntdmaéan kaytdssaan olevat panokset ja muuntamaan ne tuotoksiksi. Tuottavuus maaritellaéan

tuotoksen ja siihen kdytetyn panoksen suhteena. Tuotokseksi voidaan laske esimerkiksi tuotteet,
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palvelut ja suoritukset, kun taas panoksiksi voidaan luokitella ty®, materiaalit ja pAdoma. Asiantun-
tijaorganisaatiossa on keskeista saada osaaminen muutettua tehokkaasti tuotteeksi tai palveluksi

ja tata kautta saada parempaa tuottavuutta. (Lénnqvist ym. 2006, 76-77.)

9 Tutkimusmenetelmat

Kehitysty6 toteutettiin tapaus- ja toimintatutkimuksena. Nama tutkimusmenetelmaét soveltuivat
hyvin kehityshankkeeseen, jossa tavoitteena oli saada projektit nopeammin lapi suunnitteluvai-
heesta kehittdmall& olemassa olevia Master-malleja seka tehostamalla suunnitteluosaston toimin-

taa.

9.1 Tapaustutkimus

Tapaustutkimus (case study) on laadullinen tutkimusmenetelma ja se soveltuu kehittamisty6n l&h-
tokohdaksi. Ojasalo, Moilanen ja Ritalahti (2015, 52) kiteyttavat tapaustutkimuksen toimintata-
vaksi, jolla pyritdan tuottamaan kehittamisideoita seka kehittdmisehdotuksia. Tutkimuksen kohde
voi olla muun muassa organisaation jokin prosessi tai jopa koko yhtion toiminta ja tuottaa tietoa

tutkittavan kohteen nykytilasata ja tutkittavan kohteen sen hetkisesta tilanteesta. (Mts. 58.)

Tapaustutkimuksen tavoitteena on tuottaa tarkkaa ja tasméllista tietoa tarkasteltavan tapauksen
piirteistad. Taman lahestymistavan avulla tapaustutkimus mahdollistaa kokonaisvaltaisen késityk-
sen yrityksesta tai muusta kehityskohteesta sen luonnollisessa ympéristossa. Tama tuo tutkimuk-
seen perusteellista ymmartamista tutkittavasta kohteesta kuitenkin siten, ettei sita yksinkertais-

teta liikaa ottaen huomioon paikalliset, ajalliset seka sosiaaliset tilanteet. (Mts. 58.)

Koska tdman tutkimuksen tavoite oli tutkia ja kehittaa sitd, miten Metson vaahdotuskennojen pro-
jektit saataisiin nopeammin suunnittelusta l&pi, niin tarvitaan perusteellista tietoa suunnittelu-
osaston nykytilasta. Tapaustutkimus antaa tyokalut muun muassa ymmartamaan tyontekijoiden
vélisid suhteita sekd myds ymmartamaan organisaation ja koko tiimin toimintaa (mts. 58). Lisaksi
Ojasalo ja muut (2015, 53) sanovat, etta tapaustutkimuksella saadaan selvitettya heikosti tunnetut
prosessin vaiheet seka epévirallista kayttaytymista. Tapaustutkimus perustuu l&hes aina teoriaan,
metodeihin ja aiempaan tutkimukseen tai olemassa olevaan tilanteeseen. On tarkeata verrata

omia mietteita ja ajatuksia muiden ideoihin ja pyrkié selvittdmaan miten saman tapaisia ongelmia
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on aikaisemmin ratkottu ja voisiko niistd saada apua oman tutkittavat tapauksen kanssa. On myas
tarked keskittya sithen mik& on oman tapauksen kanssa oleellista ja ndiden pohjalta lahtea luo-

maan kysymyksia, joiden kautta pyrkii I0ytdmaén aineistoa, ideoita ja ratkaisuja. (Mts. 58.)

Tapaustutkimuksella on selvat kuvatut vaiheet, jotka on kuvattu kuviossa 7.

IImiéén Empiirisen
. aineiston keruu
Alustava p_e_are‘l.'\tyr.r.nnfp i inti NI
kehittAmis- kaytannossa ja Ja gnalysonr;tn e Kehittamis-
S teoriassa eri meneteimilla: ehdotukset
s Kehittamis- haastattelut, tai -malli
tai -ongelma v e kyselyt
tehtavan S
tismennys havainnoinnit

jne.

Kuvio 7. Tapaustutkimuksen vaiheet (Ojasalo ym. 2015, 58)

Tapaustutkimuksen tyypillisia menetelmid ovat muun muassa olemassa olevien aineistojen analy-
sointia tai teemahaastatteluita, avoimia haastatteluita tai ryhméakeskusteluita. Olemassa olevat
aineistot voivat muun muassa olla erilaisia raportteja, listauksia ja esimerkiksi palaverimuistioita.
Erilaisilla haastatteluilla taas pyritdan selvittamaan tilannetta organisaation luonnollisessa tilan-
teessa kerddmalla tietoa henkilstolta. Haastattelut ovat isossa osassa tapaustutkimuksen tiedon-

keruussa sen ihmislédheisen toiminnan kautta. (Mts. 58.)

9.2 Toimintatutkimus

Kehitystyossa hyddynnetddn myos toimintatutkimusta (Action research) joka yhdistaa tutkimisen
ja kaytannon toiminnan. Ojasalo ja muut (2015, 58) kiteyttavat toimintatutkimuksen lahestymista-
vaksi, jossa painotetaan kiinnostusta siitd, miten asiat tulisi olla, eika niink&an siitd, miten ne ovat

talla hetkella. Toimintatutkimus on niin sanottua osallistavaa tutkimusta, jossa tavoitteena on yh-
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dessé pyrkid ratkomaan ongelmia ja [6ytamaan niihin ratkaisut. Ongelmat, joita pyritédan ratko-
maan voivat olla teknisi&, sosiaalisia tai ammatillisia tai ndiden kaikkien yhdistelmia ja kohdistuvat

muun muassa yhteison toimintatapoihin tai toimintatilanteeseen. (Mts. 58.)

Toimintatutkimuksen tulisi tavoittaa tavalliset ty6ta tekevat ihmiset ja pyrkia selvittimaan tata
kautta ongelman tilannetta ja siihen korjausta. Toimintatutkimusta voidaan myos kutsua ongelma-
keskeiseksi, jossa tutkijalla ja tutkittavilla on hyvin aktiivinen rooli ongelman selvittdmisessa. Hy-
vaan lopputulokseen paaseminen vaatii aktiivista osallistumista kaikilta tutkimukseen osallistu-
vilta. (Mts. 58.)

Toimintatutkimuksen edut liittyvat yhdessa ongelman ratkomiseen. Ojasalo ja muut (2015, 59) ko-
rostavat, ettd yhdessa ongelmien ratkominen antaa paremman edellytykset saavuttaa paremmat
lopputulokset kuin se, etta ratkaisua pyrkii |0ytdmé&an yksi henkild. Tamé johtuu siita, etta ryh-
massa tulee helpommin esille eri mielipiteita ja eri nékemyksig, joita yhdesséa pohtimalla on pa-
remmin saavutettavissa hyvié tuloksia. Tutkijan mukaan tuominen voi mys tuoda uutta nakdékul-
maa ongelman ratkaisemiseen, mutta ulkopuolisella henkil6lla ei valttamatta ole syvallista

osaamista kehitettavasta aiheesta. (Mts. 59.)

10 Tiedon keraaminen

Tiedon keruu toteutettiin pitdmalla ryhmé&keskustelu, jonka tarkoituksena oli selvittaa tyontekijoi-
den nakemyksid mahdollisista kehityskohteista. Liséksi havainnointia ja olemassa olevaa materiaa-
lia hyodynnettiin tiedon keruussa. Naiden liséksi tutustuttiin toimitusprojektien suunnitteluvaihei-
siin sek& suunnitteluprosessiin. Keskeinen kokonaisuus suunnittelun nopeuttamiseen oli myds

Master-mallien nykytilan kartoitus.

10.1 Suunnittelun vaiheet toimitusprojekteissa

Metson toimitusprojektien suunnittelun vaiheita lahdettiin kartoittamaan tutustumalla prosessi-
kaavioon. Suunnitteluprosessin kartoitus kohdistettiin erityisesti siihen alueeseen, joka liittyy suo-
raan projektien aikaiseen suunnitteluun. Suunnitteluprosessin eri vaiheista luotiin yksinkertais-
tettu prosessikaavio, jossa esitetdan suunnitteluprosessin eri vaiheet. Kuviossa 8 on esitetty nama

vaiheet.
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Kuvio 8. Suunnittelun vaiheet laitetoimitusprojekteissa
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Toimitusprojektissa on useita eri vaiheita. Ensimmaéinen vaihe on myyntivaihe. Myyntivaiheen ai-

kana Metson myynti sopii asiakkaan kanssa mité toimitetaan ja millaisilla maarittelyilla ja milla ai-

kataululla. Toinen vaihe on perussuunnittelu, jonka aikana luodaan perussuunnitteluvaiheen doku-

mentit, jotka ovat padmittapiirustus, perustuspiirustus ja tietolehti. Kolmannessa vaiheessa edella

mainitut dokumentit lahetetaan asiakkaalle kommentoitaviksi. Mikali dokumentit ovat kunnossa

eik& niihin tarvitse tehd& paivityksia niin voidaan siirtya yksityiskohtaiseen suunnitteluun. Jos do-

kumentteihin tarvitsee tehda muutoksia tai péivityksia niin sitten palataan takaisin perussuunnit-

teluun. Tata vaihetta kaydaan niin kauan lapi, ettd dokumentit ovat hyvéksytty. Neljas vaihe on yk-

sityiskohtainen suunnittelu. Siind projektille nimetty suunnittelutiimi suunnittelee laiteet kuten

myynti on asiakkaan kanssa sopinut. Viides vaihe on valmistus, jossa suunnitellut laitteet valmiste-

taan.
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Projektin suunnitteluhenkilosto ja heidan vastuualueensa

Kaupan sopimisen jalkeen projektille nimetaan henkilostd. Taman jalkeen myyja kutsuu palaveriin
kaikki tarvittavat sidosryhmat. Taté palaveria kutsutaan luovutuspalaveriksi, jossa myynti luovut-
taa projektin suunnitteluosastolle. Téassé palaverissa kasitellddn muun muassa projektin laajuutta

ja aikataulua.

Metson toimitusprojekteissa ydinhenkilosto koostuu projektipaallikdstd, suunnittelupaallikosta,
paasuunnittelijoista, suunnittelijoista sek& projekti-insindorista. Naiden liséksi projektissa on mu-
kana tukitoimintoihin kuuluvaa henkildstéd muun muassa logistiikasta, dokumenttien hallinnasta

seka metallurgiasta. Projektien tukena on myds tuotelinja, jolta saa apua tarvittaessa.

Projektipaallikkd vastaa koko projektista ja katsoo, etta projekti edistyy suunnitelmien ja sovitun
aikataulun mukaan. Paasuunnittelijat vastaavat omista kokonaisuuksistaan, joita ovat muun mu-
assa mekaniikkasuunnittelu ja sdhko-, instrumentti- ja automaatiosuunnittelu. Mekaniikan p&a-
suunnittelija toimii projekteissa myds suunnittelupaallikkénd, joka katsoo kaikkien eri suunnittelu-
alueiden peraan, joita ovat aikaisemmin mainitut mekaniikkasuunnittelu ja sahko-, instrumentti- ja

automaatiosuunnittelu.

Paasuunnittelijoiden vastuulla on valvoa, ettd suunnittelu tehdaan sovittujen maaritysten mukaan
ja niin etta ne tayttavat kaikki turvallisuuteen liittyvat asiat. Turvallisuus menee kaiken muun
edelle. Pa&suunnittelijat valvovat, ettd heidan oman osuutensa suunnittelu etenee sovitussa aika-
taulussa noudattaen sovittuja méaarityksia. Padsuunnittelijat raportoivat edistymisesté projekti-
paallikolle. Paasuunnittelijoiden alaisuudessa toimii tarvittava maara suunnittelijoita, joiden toi-
menkuva on suunnitella laitteet myynnin aikana sovittujen maaritysten mukaan. Projekti-

insindorin tehtaviin kuuluu ostaa ja tilata suunnitteluosaston méarittelemét komponentit.

Suunnittelun vaiheet
Suunnittelup&allikko jarjestaa tai katsoo, etta projektin sisdinen aloituspalaveri pidetddn mahdolli-
simman nopeasti projektin luovutuspalaverin jalkeen. Aloituspalaverissa kdydaan projektin vaati-

mukset lapi suunnitteluhenkildston kanssa. Projektin aloituspalaverin jalkeen suunnittelupéallikko
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pitad ensimmaisen riskitarkastelun, jossa kaydaan lapi havaitut riskit, jotka pitéa jo perussuunnit-
telussa ottaa huomioon. Taman jalkeen voidaan aloittaa perussuunnittelu, johon siséltyy paamit-

tapiirustus, perustuspiirustus ja tietolehti.

Paamittapiirustus sisaltaa kaikki laitteiden paamitat, rajapintatiedot ja toimitettavan kokonaisuu-
den. Perustuspiirustuksen tarkoituksena on valittdd perustussuunnittelijoille laitteiden tarvitsemat
tilat ja niiden suhteet toisiinsa. Liséksi perustuspiirustuksissa kerrotaan kyseisesta laitteesta aiheu-
tuvat kuormat, jotta perustusten suunnittelijat voivat varmistaa perustusten riittavan vahvuuden.
Metso ei laitetoimitusprojekteissa suunnittele perustuksia. Perustusten suunnittelu kuuluu asiak-
kaalle tai heidan palkkaamalleen suunnittelutoimistolle. Tietolehdessa kerrotaan yleisia laitetie-

toja.

Ylla mainittujen dokumenttien valmistuttua suunnittelupéallikk6 kay ne lapi ja pyytaa niihin kor-
jauksia, jos niissd havaitaan korjaamisen tarvetta. Ennen dokumenttien l&hettamisté asiakkaalle
pidetédédn ensimmainen suunnitteluarviointi, jossa tarkistetaan, etta perusvaiheen dokumentit si-
saltavat kaiken tarvittavan tiedon. Taman jalkeen dokumentit voidaan toimittaa asiakkaalle kom-
mentoitavaksi. Jos dokumentit hyvaksytaan, niin voidaan siirtya yksityiskohtaiseen suunnitteluun.
Mikali asiakas antaa kommentteja tai pyytdd muutoksia dokumentteihin, prosessi toistetaan niin

kauan, kunnes dokumentit saadaan asiakkaalta hyvaksyttyina takaisin.

Kun kaikki dokumentit on asiakkaan toimesta hyvaksytty, niin voidaan aloittaa yksityiskohtainen
suunnittelu. Yksityiskohtaisen suunnittelun valmistuttua pidetaan toinen riskitarkastelu, jossa var-
mistetaan, ettd ensimmaisessa riskitarkastelussa havaitut riskit on otettu huomioon myads yksityis-
kohtaisessa suunnittelussa ja, ettd korjaavat toimenpiteet on tehty. Taman liséksi pidetaan toinen
suunnittelukatselmus, jossa tarkistetaan, etta suunnittelu on tehty myynnin aikana sovittujen
madritysten mukaan ja etta kaikki tarvittava on otettu huomioon. Tamaén jalkeen valmistuspiirus-

tukset voidaan lahettaa konepajoille.

10.2 Ryhmékeskustelu

Ryhmékeskustelu on tehokas tutkimusmenetelmé&. Ryhmakeskustelun tehokkuus liittyy siihen, etté

silld saadaan hyva kuva ryhman toimintatavoista ja mahdollisista erimielisyyksista. Ryhmakeskus-
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telu antaa osallistujille mahdollisuuden perustella omia ndkemyksiaén ja antaa muille keskuste-
luun osallistuville mahdollisuuden kommentoida toistensa mielipiteité ja ndin avata keskustelua ja

nostaa esille uusia nékoékulmia. (Hyvarinen, Nikander, Ruusuvuori 2017, 88-91.)

Ryhmékeskustelut katsotaan olevan tehokkaimmillaan tilanteissa, joissa ollaan kiinnostuneita ih-
misten eri tulkinnoista, merkitysten vaihtelusta sekd argumentoinnista. Ryhmakeskusteluiden suu-
rin anti liittyy monidanisyyteen, vaikka lopputulos ei olisi yksimielinen. Osallistujien vuorovaikutus
ja erilaisten tulkintojen havainnointi antaa tutkittavaan tapaukseen perspektiivia ja mahdollisuu-
den lahestya ongelmaa eri ndkOkulmista ja tata kautta voidaan paasta parempaan lopputulokseen.
(Mts. 88-91.)

Ryhmékeskusteluissa on omat ongelmansa. Keskusteluista voidaan saada vaaraa tilannekuvaa, jos
keskustelussa osa henkiltista ovat aktiivisia ja osa taas hyvin passiivisia. Aktiiviset keskustelijat
saattavat runnoa omia mielipiteitdan esille ilman, ettd antavat tilaa hiljaisemmille osallistujille. Tal-
lainen kaytos on usein tahatonta ja naissa tilanteissa tutkijan pitaa puuttua keskusteluun ja antaa
kaikille tasapuolinen aika oman mielipiteen kertomiselle muun muassa siten, etté esittaa suoraan
kysymyksia hiljaisemmille henkil6ille. Toinen tilanne mika saattaa antaa vaaraa tilannekuvaa on
liiallinen varovaisuus keskustelijoiden kesken. Jos keskusteluun osallistuvat henkil6t eivat uskalla
kertoa oikeita mielipiteita&n mista syysta tahansa niin keskustelusta saatu tieto on virheellista ja

nain antaa vaaraa informaatiota ja ohjaa ratkaisuja vaaraan suuntaan. (Mts. 88-91.)

Ryhmakeskustelulla pyrittiin saamaan tilannekuvaa siitd, miten eri tydkokemuksen omaavat henki-
|0t tydskentelevéat projektien aikana ja mihin heill& kuluu eniten aikaa projekteja tehdessaéan. Ryh-
makeskustelun avulla pyrittiin saamaan tilannekuvaa siité, etta onko toimintatavoissa sellaisia ta-
poja, jotka aiheuttavat projektien hidasta etenemisté. Lisaksi tavoitteena oli saada keskusteluun
osallistuvilta henkil6iltéd mielipiteita sithen, miten suunnittelua voidaan nopeuttaa toimitusprojek-
teissa. Keskustelussa pyrittiin myds saamaan kommentteja ja mielipiteité suunnittelun vetamiseen

ja siithen onko johtamisessa parannettavaa tai kehitettéavaa.

Ryhmakeskusteluun valikoitui kolme henkil6d vaahdotuskennojen projektitoimitusten suunnittelu-

osastolta seka yksi henkil6 tuotelinjalta. Ryhméakeskusteluun osallistui tekninen tuotepaallikko,
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paasuunnittelija, vanhempi suunnittelija, nuorempi suunnittelija seka tutkija. Teknisen tuotepaalli-
kon ja vanhemman suunnittelijan kokemukset vaahdotuskennoista oli keskusteluhetkella noin 15
vuotta ja paasuunnittelijan ja nuoremman suunnittelijan kokemus nykyisista rooleistaan oli kes-
kusteluhetkelld noin puoli vuotta. T&han ryhmaan paadyttiin, jotta saataisiin kommentteja ja mieli-
piteitd niin kokeneilta kuin myos hieman kokemattomilta henkilGiltd. Ryhmékeskustelu toteutet-
tiin vapaana keskusteluna, mutta siten, etta tutkija johdatti keskustelua ennalta laaditun

teemarungon mukaan.

Ryhmékeskustelu pidettiin 1.6.2023 kello 10.00-11.18 Microsoft Teams-ohjelmalla. Ryhmakeskus-
teluun osallistuvien nimet paatettiin jattaa julkaisemasta. Talla pyrittiin varmistamaan mahdolli-
simman laadukas todenmukainen keskustelu. Ryhméakeskustelun alussa ilmoitettiin, etta ryhmaé-
keskustelu tallennetaan ja kerrottiin myds, ettei nimid julkaista. Keskustelijat hyvaksyivat

ryhmékeskustelun tallentamisen ja nimien julkaisematta jattamisen.

Keskustelun runko liittyi viiteen teemaan, jotka informoitiin keskustelukutsun yhteydessa osallistu-
jille. Kutsu lahetetiin noin viikko ennen keskustelua, jotta keskusteluun osallistuvilla olisi aikaa
pohtia kysymyksia ja mietti& niihin kommentteja omasta nakokulmastaan. Keskustelu pyrittiin pi-
tdmé&an vapaamuotoisena ja rentona, jotta saadaan mahdollisimman totuudenmukaisia komment-

teja keskustelun aiheisiin. Teemarunko koostui seuraavista kysymyksista:

Mihin k&ytat omasta mielestési eniten aikaa projektia tehdessa?
Onko suunnitteluosaston tiimityoskentelyssa kehitettavaa?

Kun saat tyotehtavan niin miten viet sen maaliin?

Millaiset asiat turhauttavat projektia tehdessa eniten?

Miten suunnittelua voisi mielestési nopeuttaa?

ISAREE S

Ryhmakeskustelun jalkeen nauhoite litteroitiin tekstimuotoon, jota on helpompi analysoida. Litte-
rointi on hyodyllinen tydkalu nauhoitetun tiedon purkuun. Erityistd huomiota kiinnitettiin siihen,
mitkd asiat nousivat keskustelussa usein esiin. Litteroitua tekstia tuli hieman yli 20 sivua. Litteroin-

nin jalkeen ryhmakeskustelusta koostettiin ydinasiat, jotka on esitetty seuraavaksi.
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10.2.1 Teema 1. Mihin kaytat omasta mielestasi eniten aikaa projektia tehdessa?

Ryhmékeskustelun ensimmainen aihe liittyi teemaan yksi, joka kasitteli aihetta mihin kaytetaan
eniten aikaa projektia tehdessa. Teema on tarke& koska on hyvé tiedostaa asiat, joihin projekteissa

kaytetaan paljon aikaa.

Projektien lahtotiedot ja perehdytys

Keskustelussa nousi esille se, etta projekteissa epatietoisuus aiheuttaa turhaa tyota. Epatietoisuus
sisaltaa tassa tapauksessa projektien lahtotietojen heikosta tasosta johtuvan asioiden selvittelyn
seka sen, ettei uusien suunnittelijoiden osaamistasosta valttamatta tiedeta juuri mitdan ennen

projektien alkua.

Tydkuorma

Projektien suuri maara yhdelle paasuunnittelijalle koettiin keskusteluiden mukaan tydllistavaksi.
Paasuunnittelijalla on voinut olla samaan aikaan vedettéavana useita projekteja, joissa suunnitteli-
joita on ollut ohjattavana useita. Tah&n kun yhdistetaan projektien kiireellisyys, uudet suunnitteli-
jat ja samanaikaiset aikataulut, niin kuormittavuus on koettu suureksi. Pddsuunnittelija mainitsee

seuraavasti monen samanaikaisen projektin vetamisesta:

”Musta tuntuu, ettéd mulla on ollut tassa paljon haasteita, kun samaan aikaan on
monta projektii ja sit on dead linet samaan aikaan. Mulla olis tossa ollu paljon hom-
mii, jotka olis varmasti menny tosi natisti, jos ois vaan saanu keskittyy yhteen projek-
tiin.”

Keskustelussa nousi esille, etta projektit saadaan nopeammin ja laadukkaammin suunnittelusta
lapi, jos voisi keskittya pienempaén méaaraan projekteja eikd tarvitsi hyppié projektista toiseen sen
mukaan minka peraan kysellaén eniten. Jokainen keskustelussa mukana ollut oli samaa mielta
siitd, ettd monen asian samanaikainen tekeminen aiheuttaa virheita suunnittelussa ja projektien
myo6hastymisia. Ymmarrettiin kyllg, ettd monen asian samanaikaisesta tekemisesté ei paasté koko-

naan eroon.
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Tuotteen rgataloinnit projektien aikana

Projekteissa koettiin suuritgisiksi tuoteraataloinnit, joita ei ole koskaan aikaisemmin tehty 3D-
suunnitteluohjelmilla. Keskustelussa mainittiin, etté joistakin rdataloinneista voi I6ytya esimerkki-
piirustukset, jotka tehty vuosia sitten 2D-suunnitteluohjelmilla. Naisté vanhoista 2D-piirustuksista

ei kuitenkaan koeta olevan juuri apua, kun nykymaailmassa kaikki tehdaan 3D-ohjelmilla.

Master-kansiot ja hiljainen tieto

Master-kansiot koettiin sellaisiksi, etta niista on vaikea l6ytaa oikeita malleja johtuen siitd, etta sa-
moissa kansioissa on sekaisin uusia ja vanhoja malleja. Ei muisteta tai tiedetd missé kansioissa on
viimeisimpia malleja. Vanhempi suunnittelija toteaa seuraavasti Master-kansioiden tilanteesta ja

oikean tiedon etsimisesta:

”Jotain l6ytyy vanhasta masterista sit jotain I0ytyy uudesta masterista ja sit jotain
I0ytyy projekteilta, niin se etta tietas sen, etta mista saa sen parhaan pohjan milla
selviais vahimmalla tyolla.”

Keskustelussa nousi esille hiljaisen tiedon rooli tiedon jakamiseen. Koettiin, etta olisi hyva kerata
listausta tarkeista asioista, joiden avulla tietoa l0ytaisi nopeammin projektien aikana. Tiedon ke-
radmisté ja listaamista myos kritisoitiin sen suuren méaran vuoksi. Tietoa katsottiin olevan niin pal-

jon, ettei kaikkea voida kerata tai dokumentoida, kuten vanhempi suunnittelija mainitsee:

“Periaatteessa varmaan voisi olla vahan niin kun, etta joka rakenteesta olisi semmoi-
nen guideline. Mutta ma sanon, etta tassa on niin paljon eri rakenteita niin jonkun
tuotelinjan aika menisi pelkastadn semmoiseen eika edes riittaisi, jos pitaisi joka ra-
kenteesta olla ohje, ettd miten se tehdaan”
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10.2.2 Teema 2. Onko suunnitteluosaston tiimityoskentelyssa kehitettavaa?

Toinen teema koski suunnitteluosaston tiimitydskentelya. Kysymys on térked johtuen sen suuresta

vaikutuksesta projektien etenemiseen ja tydssa viihtymiseen.

Tiimityoskentelyssa koettiin eniten olevan parannettavaa tiimin sisdisessd kommunikaatiossa. Ko-
ettiin, ettd keskustelua voisi olla enemman tiimin sisalla. Erityisesti toivottiin parempaa kommuni-

kointia padsuunnittelijoiden ja suunnittelijoiden kesken.

10.2.3 Teema 3. Kun saat tydtehtavan niin miten viet sen maaliin?

Kolmas teema liittyi tyotapoihin. Eli siihen miten annettua tehtdvaa aletaan suorittamaan ja pro-
sessoimaan. Millaisia ty6vaiheita paasuunnittelija ja suunnittelija kdyttavat tyotehtavaa tehdes-
saan. Tama kysymys valikoitui keskustelun aiheeksi, jotta saataisiin kasitysta siita, etta onko toi-
mintatavoissa jotain kehitettavad. Onko suunnitteluprosessissa turhia tyévaiheita ja voisiko

suunnitteluprosessia jotenkin parantaa ja kehittaa.

Keskustelussa nousi esille se, etta projektin alussa pyritédn ensimmaisena selvittdméaan, onko
suunniteltavaa kokonaisuutta tai osaa siité jo olemassa valmiina. Ensimmaisena tarkistetaan, onko
Master-kansioissa haluttua kokonaisuutta saatavilla. Jos ei ole niin sitten siirrytdan selvittdmaan,
I0ytyyko aikaisemmista projekteista haluttua kokonaisuutta, jota voidaan hyddyntéaa uudessa pro-

jektissa.

Keskustelussa nousi esille, ettd on nopeampaa muokata vanhaa samantapaista mallia, kuin alkaa
suunnittelemaan ja mallintamaan jotain tyhjasta. Ryhmékeskusteluun osallistuneet olivat yhta
mielta siitd, ettd suunnittelun alkuvaiheessa on tarkeata kayttaa riittavasti aikaa esimerkkien etsi-
miseen ja oman tyon suunnittelemiseen. Suunnittelijat ovat havainneet, ett liian hatainen suun-
nittelun aloitus ilman riittdvaa perehtymista tydtehtavaan aiheuttaa turhaa korjaamista ja uudel-

leen suunnittelua.

Tehokkaaksi tavaksi havaittiin projektikohtaisten kokoonpanojen kopiointi siten, etté ensin tutki-

taan ja perehdytéan siihen, mité projektilla todella tarvitsee muokata. Taman jalkeen kopioidaan
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vain ne osat ja kokoonpanot, joita tarvitaan. Kaikki muut kokoonpanot ja komponentit, joita ei tar-
vitse muokata projektilla, voidaan ottaa suoraan kayttoon Master-kansioista. Taman koettiin séés-

tavan aikaa.

Keskustelussa pohdittiin parasta tapaa tehdd mallien ja piirustusten kopiointeja projektin sisalla.
Vanhemman suunnittelijan mukaan nopein ja tehokkain menetelmé on ensin suunnitella yksi
suunniteltava kokonaisuus taysin valmiiksi ja varmistaa, ettd malli ja piirustukset ovat taysin kun-
nossa ennen kopiointien aloittamista. Talla tavalla valtytaén useiden piirustusten tekemiselta tyh-
jasta, silla kopioiduissa kokoonpanossa tarvitsee usein paivittdd vain ne muutokset, jotka poikkea-
vat alkuperéisestd kokoonpanosta. Vanhempi suunnittelija kertoo, ettd hén aloittaa

suunnittelutehtavan seuraavasti:

“Itse pyrkii miettimaan, etta milla selviad vahimmalla tyolla ja nopeiten. Eli ensin pyr-
kii miettim&an sen, miten sen tekee ja missa jarjestyksessa. Eli jos pitaa vaikka kopi-
oida jotakin niin tekee ensin vahan niin kun yhden kuntoon ja sitten vasta lahtee mo-
nistelee niita eri vaihtoehtoja. Silla selviaa, etta ei tarvitse vaikka kymmenté kuvaa
paivittaa.”

10.2.4 Teema 4. Millaiset asiat turhauttavat projektia tehdessa eniten?

Teema nelja koski sitd, mitka asiat koetaan turhauttaviksi projekteja tehtéessa. Tama kysymys on
erityisen tarkeag, sill& jos henkilo kokee tyotehtavansa turhauttavaksi, se voi vieda motivaation ja
vaikuttaa suoraan tyon laatuun ja tehokkuuteen. Kun turhauttavasta tyosta tehdéan mielekésta ja

jos se koetaan tarkedaksi, se voi parantaa henkildston tydssajaksamista.

Samojen asioiden toistuva tekeminen jokaisessa projektissa koettiin turhauttavana. Liséksi huo-
mautettiin, ettd jokaisella padsuunnittelijalla on hieman erilainen tapa tehda asioita, joka aiheut-

taa tarpeetonta uudelleensuunnittelua projekteissa.

”Jotenkin tuntuu, ettd mikaan ei ole tavallaan samanlaista. Kaikilla on vahan erilai-
nen tapa tehda.”

Koettiin, etta projektien alussa on hankalaa tietdd, millainen on haluttu tapa tehda malleja ja pii-
rustuksia projekteissa, kun jokaisella paasuunnittelijalla on hieman erilaiset tavat tehdé asioita.

Tekninen tuotepaallikkd mainitsi seuraavasti kyseisesta haasteesta:
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"Meill& tekijat oppii jonkun koulutuksessa tai jossain tekemaan projektissa tietyt asiat
tietylla lailla. Sitten vaikka meill& olisi jotain valmiina masterissa mita voisi kayttaa
kaytannéssa suoraan, niin silti niité hierotaan projektissa, kun joku on joskus sano-
nut, ettd ei kun taa pitaisi tehda nain, vaikka ei siind nyt sinallaan ole mitaan tar-
vetta.”

Perehdytys

Turhauttavana koettiin uusien suunnittelijoiden perehdytyksen tasoa laitteisiin. Alkuperehdytyk-
sen ei koettu antavan riittavia valmiuksia tehda projekteja. Alkuperehdytykset koettiin sellaisiksi,
ettd niissa kaydaan lapi 1ahinna Metson yleisid toimintatapoja ja yleisia suunnitteluun liittyvia asi-

oita.

Ehdotuksena nousi esille, etté olisi hyva pitaa pidempi perehdytys laitteista ennen kuin siirrytaan
tekemaan projekteja. Koettiin, etta jos perehdytys olisi pidempi ja kattavampi niin voitaisiin saada
parempaa katetta projekteille. Ratkaisuksi ehdotettiin nimettya henkil0&, joka kay perehdytyk-
sessa laitteisiin liittyvia asioita kattavammin |&pi eiké pelkastaan yleiselld tasolla. Kaikki olivat sa-
maa mielta siitd, etté jos perehdytys olisi pidempi ja kattavampi niin se nopeuttaisi projektien lapi-
menoa suunnittelusta. Lisaksi todettiin, etta kattavampi perehdytys maksaisi itsensa hyvin

nopeasti takaisin. Tekninen tuotepaallikké mainitsi ryhmakeskustelussa asiasta seuraavasti:

”Okel, vaikka olis pidetty kahden viikonkin perehdytysta tai jopa viikon edesta niin ei-
han siind kukaan valmiiksi tule. M& oon nyt X vuotta pyorinyt naiden pénttéjen ympa-
rilld ja en mindkaan kaikkea tieda. Tavallaan se, etta tekemalla kuitenkin oppii, mutta
kylla varmasti pystyttaisiin helpottamaan tyon aloitusta ja sitd tehokkuutta siina
alussa, jos se olisi niin kun ma sanoin, vaikka se kaksi viikkoa niin se maksaa itsensa
projektissa takaisin.”

Kun itse tyohon liittyva perehdytys pidetaan projektien aikana niin, vastuussa siitd on yleensa paa-
suunnittelija. On kuitenkin huomioitava, etta paédsuunnittelijat ovat projektien aikana kiireisia ja
saattavat olla paivan aikana pitkiakin aikoja palaverissa niin on koettu, ettei heilld ole aina riitta-

vasti aikaa pitada laadukkaita perehdytyksia projektien aikana.

Uudet toimitettavat dokumentit

Turhauttavaksi koettiin my0s tilanteet projekteissa, joissa pyydetaan uutta dokumenttia, jollaista

ei ole ennen tarvinnut toimittaa. Tall4 tarkoitetaan dokumenttia, jota ei ole sovittu toimitettavaksi
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konepajoille tai asiakkaalle. Tama johtaa tilanteeseen, jossa tama uusi dokumentti muuttuu vakio-
dokumentiksi, joka halutaan siséllyttaa jatkossa jokaiseen projektiin. Pahimmassa tapauksessa

tama on aiheuttanut haasteita saada resurssia tekemaan tallaista uutta dokumenttia, jos projektin
henkil6sto on jo siirretty uusiin projekteihin. Tallaisessa tilanteessa resurssi on saatu toisesta kayn-
nissé olevasta projektissa ja aiheuttanut resurssipulaa projektissa, josta resurssi on otettu. Ryhma-

keskustelussa tekninen tuotepaallikkd mainitsi aiheesta seuraavasti:

”Kun tehdaan projektilla jotain niin projektipaallikkd pyytaa jotain ja se tehdaan vaan
mukisematta. Taman jalkeen se muuttuu vakioksi ja sitten sen joutuu jokainen teke-
maan joka projektissa vaikka 15 vuotta oltaisi paukutettu ilman kyseisia dokument-
teja hommia ihan menestyksellisesti.”

10.2.5 Teema 5. Miten suunnittelua voisi mielestasi nopeuttaa?

Viides teema koski aihetta, miten projektien suunnittelua voidaan nopeuttaa. Aikaisemmissa tee-
moissa keskityttiin kartoittamaan erilaisia haasteita projektin aikana ja selvitettiin erilaisia toimin-
tatapoja. Viidennessa kysymyksessa oli tavoitteena kuulla mielipiteita ja ehdotuksia siihen, miten

suunnittelua voidaan nopeuttaa.

Tyomaéara ja aikataulut

Keskustelussa mainittiin, etta paadsuunnittelijoilla on usein liikaa projekteja vedettavand samaan
aikaan ja taman koettiin aiheuttavan haasteita projektien vetadmisessa. Kommentoitiin, etta suuri
apu olisi se, jos projektien maaraa yhdella henkil6lla voitaisiin pitdd mahdollisimman pienena. Ko-

ettiin, ettd monen projektin samanaikainen tekeminen aiheuttaa tehottomuutta projekteissa.

Lisaksi suunnittelijoiden puolelta nousi esille se, etta olisi hyva, jos suunnittelijoille kerrottaisiin
selkeammin, milloin pitaa olla valmista, jotta he pystyvat itse aikatauluttamaan oman tyonsa. Jos
mitaan aikataulua ei anneta niin miten suunnittelija tietéa, etta milloin hanelta odotetaan ilmoi-
tusta tyon valmistumisesta. Toivottiin myds sitd, ettd jos suunnittelijat paasisivat mukaan projek-
tien luovutuspalavereihin. Tama antaisi suunnittelijalle mahdollisuuden kuulla itse projektin laa-
juudesta ja mahdollisista suunnitteluhaasteista ilman, ett& kaikki tieto on paasuunnittelijan

suodattamaa.
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Kommunikaatio
Keskustelussa nousi esille, etta olisi hyva, jos paasuunnittelijoilla ja suunnittelijoilla olisi parempaa
kommunikaatiota keskenaan. Kommunikaation parantamiseksi ehdotettiin paivittaisia lyhyité pala-

vereja, joissa olisi mahdollista esittdd kysymyksia avoimiin ja epaselviin asioihin.

10.2.6 Ryhmakesksutelun yhteenveto

Keskustelun eri teemoissa nousi esille samoja kehityskohteita, vaikka aiheet olivatkin erilaisia.
Suunnitteluosastolla suurimmiksi haasteiksi koettiin suppea perehdytys laitteisiin, liiallinen tyo-
kuorma ja kommunikaation puute. Iso osa naista haasteista johtuu siita, etta liilketoiminta on kas-
vanut voimakkaasti eika skaalautumisessa olla pysytty niin hyvin mukana kuin olisi haluttu. Seuraa-

vassa on listattu ryhmakeskustelun keskeisia asioita:

Teema 1. Mihin kaytat eniten aikaa projektia tehdessa?
o Lahtotietojen selvittelyyn
e Suunnittelijoiden perehdyttamiseen
e Monen projektin samanaikaiseen tekemiseen
e Tuotteiden raataldinteihin
o Esimerkkimallien etsimiseen

Teema 2. Onko suunnitteluosaston tiimitydskentelyssé kehitettavag?
o Kommunikaatiota pitéisi parantaa erityisesti suunnittelijoiden ja paasuunnittelijoi-
den valilla

Teema 3. Kun saat ty6tehtavan, miten viet sen maaliin?
o TyOtehtdvaan tutustuminen ja oman tyon suunnittelu katsottiin térkeaksi

Teema 4. Millaiset asiat turhauttavat projektia tehdessa eniten?
e Turhan ty6n tekeminen
o Erilaiset toimintatavat tiimin sisalla
e Projektien aikainen perehdytys
e Uudet toimitettavat dokumentit

Teema 5. Miten suunnittelua voisi mielestasi nopeuttaa?
o Vahemman projekteja yhdelle paasuunnittelijalle
o Selkeammat aikataulut
o Kommunikaation parantaminen
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Tutkijan havainnot
Ryhmaékeskustelusta saatu tieto vahvisti omaa nékemystani suurimmista haasteista, joita kehitta-
malla saadaan suunnittelua nopeutettua projekteissa. Itse nden tarkeimmiksi kehitettéviksi asioiksi

Master-mallit, perehdytyksen ja l&ht6tiedot.

Suunnitteluun saadaan nopeutta, jos Master-mallit saadaan paivitettya samassa rytmissa muuttu-
vien vaatimusten aiheuttamien tuotemuutosten kanssa. Kattavammalla laiteosaamiseen keskitty-
valla perehdytyksellé seké lahtotietojen oikeellisuudella saadaan suunnittelua nopeutettua projek-
teissa. Suunnitteluohjeet ja yhtendiset kdytannot edesauttaisivat tekeméan laadukkaampaa
suunnittelua. Lisaksi kommunikaation parantamisella, hiljaisen tiedon keraédmisella ja listaus toimi-

tetuista projekteista auttaisivat saamaan projektit nopeammin l&pi suunnittelusta.

Master-mallit

Master-mallien puutteet on pitkdan vaivannut projektitoimituksissa ja aiheuttanut projekteissa yli-
maaraista suunnittelua. Taméa nousi myos ryhmakeskustelussa esille. Moni Master-malleista on
kayttokelpoisia ja niita voi hyddyntaa projekteissa, mutta osa malleista tarvitsee muokkaamista
projektien aikana tayttadkseen kiristyneet vaatimukset. Osittain tdméa ongelma johtuu siita, etta
mallit ovat osin vanhentuneita viimevuosina nousseiden vaatimusten takia. Naita paivityksia on
tehty projektien aikana. Projektien aikana tehtévia paivityksid ovat muun muassa olleet nostokor-

vien paivittdminen sek& ankkurointisatuloiden suunnittelu.

Perehdytys
Perehdytyksen olen havainnut sellaiseksi, joka aiheuttaa haasteita projekteissa. Kun projektilla on
kiireellinen aikataulu ja suuren projektikuorman takia on pitanyt skaalautua nopeasti, niin on pal-

kattu uutta tybvoimaa avuksi, jotta projekteille saadaan riittdva henkil6sto.

Uudella tydvoimalla saadaan projektit tehtya ja toimitettua. Laitteisiin liittyva perehdytys on péaa-
suunnittelijoiden vastuulla projektien aikana. Paasuunnittelija voi pyytdd vanhempaa suunnitteli-
jaa kdymaan tyohon liittyvat perehdytykset Iapi uuden suunnittelijan kanssa, mutta tdma on valit-
todmasti pois suunnittelun etenemisestd. Tama johtuu siitd, ettd toinen suunnittelija perehdyttaa
toista eikd tdné aikana pysty itse tekemaan projektisuunnittelua. Pa4dsuunnittelija paatyy usein rat-

kaisuun, jossa han itse kay laitekohtaisen perehdytyksen lapi uuden suunnittelijan kanssa, jotta
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projekti etenee muiden suunnittelijoiden voimin. Kattavammalla perehdytyksella ei saada kaikkia

haasteita korjattua, mutta se ainakin helpottaisi projektien tekemista.

Projektien lahtdtiedot

Iso haaste projekteilla on lahtdtietojen puutteellisuus. Léhtotietoja on yleensa runsaasti, ja ne si-
jaitsevat useissa eri dokumenteissa, mika tekee niiden hallinnasta ja lapikaymisesta tyolasta ja ai-
kaa vievad. Suunnittelun tarvitsemaa pikkutarkkaa tietoa ei aina ole kirjattu kovin tarkasti. Tarvit-
tavan tiedon selvittelyyn kuluu hyvin paljon aikaa. Voidaan puhua péivista. Jos suunnittelu saa
projektin alussa kaiken tarvitsemansa tiedon myynnilta niin, projekti voi kdynnistya tehokkaasti jo
ensimmaisesta paivasté lahtien. Talldin projektin ei tarvitse tuhlata arvokasta suunnitteluaikaa l&h-

totietojen selvittamiseen.

10.3 Master-mallien nykytila

Metson TankCell-vaahdotuskennojen Master-mallien nykytilan kartoitus aloitettiin perehtymall&
nykyisiin malleihin. Selvittelyvaiheessa selvitettiin millainen, mallirakenne vaahdotuskennoilla on

ja miten mallit on mallinnettu.

10.3.1 TankCell-vaahdotuskennojen nykytila

Tassa luvussa kéasitelladan TankCell-vaahdotuskennojen nykytilaa seka esitellddn mallirakennetta,

jotka ovat salassa pidettavia. Siirretty liitteeseen 1.

10.3.2 Tankkien nykytila

Tassa luvussa kasitellaan tankkien nykytilaa ja esitellaédn valmistuspiirustuksia, jotka ovat salassa
pidettavia. Siirretty liitteeseen 2.

10.3.3 Komponenttien nykytila

Tassa luvussa kasitellddn komponenttien nykytilaa, joka on salassa pidettavaa. Siirretty liitteeseen
3.
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10.3.4 Piirustusten kerddminen

Tassa luvussa kéasitelldan piirustusten keraamistd, joka on salassa pidettavaa. Siirretty liitteeseen 4.

11 Tulokset

Suunnitteluosaston toiminnan kehittamisella ja Master-mallien parantamisella saadaan nopeutet-

tua projektien l&pimenoaikaa suunnittelusta.

11.1 Kehittamisehdotuksia suunnitteluosaston toimintaan
11.1.1 Tuotetiedon syventaminen

Ryhmakeskustelussa nousi esille, ettei yleisessa perehdytyksessa kayda kattavasti lapi laitteisiin

liittyvaa suunnitteluohjeistusta.

Ehdotan, ettd yleiseen perehdytykseen siséllytetdén kattavampi esittely laitteista. Liséksi ehdotan,
ettéd perehdytyksessa kaydaan lapi yleiset kaytannot laitteiden mallinnustavoista, mallien kopioin-
neista ja Master-kansioiden sijainneista. Naiden liséksi suunnitteluprosessi ja sen vaiheet tulee
kayda lapi. Perehdytyksessa tulee myds varmistua siitd, etta uusilla suunnittelijoilla on kaikki tar-

vittavat oikeudet projektikansioihin ja Master-kansioihin ennen projekteihin siirtymista.

11.1.2 Kattavammat lahtotiedot

Puutteelliset l&htotiedot on koettu aiheuttavan haasteita projektien alussa. Projekteissa on koettu,
ettei myynnin luovuttamassa myyntiaineistossa ole kerrottu riittavan tarkasti suunnittelun vaati-

mia asioita.

Ehdotan, ettd suunnitteluosasto alkaa vaatimaan myynnilta kattavaa dokumenttia, jossa on ker-
rottu kaikki suunnittelun tarvitsemat tiedot. Ehdotan myos, ettei suunnittelulle luovuteta vaaraa
tai vanhentunutta tietoa myyntivaiheesta. Nailla toimenpiteilla suunnittelu saadaan aloitettua te-

hokkaasti heti, kun myynti on luovuttanut projektin suunnittelulle.
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11.1.3 Hiljaisen tiedon dokumentointi

Hiljainen tieto on keskittynyt vaahdotuskennojen kanssa pitkaan tydskennelleille henkilGille, jotka
tuntevat laitteet ja suunnitteluosaston toimintatavat vuosien kokemuksella. Kokemattomalla hen-

kilostoll& ei usein ole riittéavasti tietoa siitd, misté 16ytaa oikeaa ja ajantasaista tietoa.

Ehdotan, ettd suunnitteluosaston henkilost6lta kerataén hiljaista tietoa, joka sitten jaetaan koko
suunnitteluosaston henkilston kesken. Tallainen kerattava hiljainen tieto voi olla ihan mité ta-
hansa mink& kukakin katsoo tarkeaksi ja sellaiseksi, josta voi olla hytya muille. Keratty tieto kay-
daéan yhdessa suunnitteluosaston kanssa lapi ja katsotaan saman aihealueen tiedot samaan doku-

menttiin, josta tietoa on helppo etsia.

Aihealueita voivat olla muun muassa suunnitteluohjelmiin liittyvat ohjeet ja kdytéannot, tiedostojen
sijainnit tai jopa omat epaviralliset laskentatytkalut, joilla suunnittelua voidaan nopeuttaa. Yksi
hyvaksi havaittu epavirallinen laskentatyokalu on reikavalilaskuri. Tallaisella tyokalulla on helppo
laskea tasalukuiset reikavalit mille tahansa levyn pituudelle. Tdméan tyyppinen tyokalu antaa suun-
nittelijalle apua jo suunnittelun alkuvaiheessa siitd, miten suunnittelua kannattaa lahted viemaan,

etten pain.

11.1.4 Kommunikaation parantaminen

Projekteissa on parannettava kommunikaatiota erityisesti suunnittelutiimien sisall.

Ehdotan, ettd projektien suunnittelutiimit pitavat paivittain tai parhaaksi katsomallaan aikataululla
lyhyit& palavereja, joissa voi esittdd kysymyksia tai pyytad apua haasteisiin, joita kohtaa projekteja
tehdessaan. Naissa palavereissa kaydaan lapi jokaisen projektissa mukana olevan henkilon tyo6ti-
lanne ja mahdolliset avoimet kysymykset. Lisaksi néissa palavereissa suunnittelutiimin jasenet voi-
vat esittda kysymyksia asioista, joihin tarvitsevat apua. Tdma tarjoaa mahdollisuuden myos hiljai-

semmille henkil6ille esittdd kysymyksia.

Paivittaisten palavereiden tarkoituksena ei ole se, ettd paasuunnittelija esittaa kysymyksia vaan se,

ettd jokainen tiimin jasen kertoo omasta tyostaan ja mahdollisista ongelmista itse. Liséksi néissa
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lyhyissa palavereissa paasuunnittelija voi nopeasti havaita, jos suunnittelu ei etene odotetusti. Mi-
kali suunnittelussa ilmenee ongelmia tai pysahtymisen merkkeja, padsuunnittelija voi reagoida va-
littdmasti ja tehda tarvittavia korjauksia, jotta suunnittelu saadaan takaisin oikeille raiteilleen. On

tarkedd huomata, etté ndiden paivittaisten palavereiden tarkoitus ei ole korvata pidempia suunnit-
telupalavereita, vaan tarjota paivittdinen mahdollisuus jokaiselle saada apua padsuunnittelijalta tai

muilta tiimin jasenilta.

Lyhyissa palavereilla on myds se etu, etta tiimin jasenet voivat keskustella keskenéan ja luoda yh-
teyksid, erityisesti silloin kun tiimissa on uusia jasenid. Taman avulla pdasuunnittelijat ja suunnitte-
lijat saavat paremman kuvan siitd, kuka hallitsee mitékin osa-aluetta hyvin ja kenelta voi kysya

apua erilaisiin haasteisiin, joita nousee esille projektien aikana.

11.1.5 Yhteenveto kehittamisehdotuksista suunnitteluosaston toimintaan

Yhteenvetona ehdotetut toimenpiteet suunnitteluosaston toiminnan kehittamiseksi:

1. Perehdytys:
e Haaste: Uusien suunnittelijoiden tyohon perehdytys projekteissa
o Korjaava toimenpide: Uusille suunnittelijoille pidettava kattavampi perehdytys, joka
sisdltaa tuote-esittelyn, laitteiden toiminnan, mallinnustavat, ja suunnitteluproses-
sin vaiheet. Varmistus jarjestelmien ja oikeuksien toimivuudesta ennen projekteihin
siirtymista.

2. Paremmat projektien laht6tiedot
o Haaste: Myynnin luovuttamassa myyntimateriaalissa on ristiriitaista ja puutteellista
tietoa.
« Korjaava toimenpide: Suunnitteluosasto alkaa vaatimaan kattavampaa myyntiai-
neistoa, jossa on kerrottu kaikki suunnittelun tarvitsemat asiat.

3. Hiljaisen tiedon dokumentointi:
« Haaste: Hiljainen tieto on keskittynyt henkil@ille, jotka ovat pitkaan tydskennelleet
vaahdotuskennojen parissa.
o Korjaava toimenpide: Keratéan hiljaista tietoa koko suunnitteluosastolta ja jaetaan
se koko suunnitteluosaston kesken.

4. Kommunikaatio ja suunnittelun edistymisen seuranta:
o Haaste: Kommunikaation haasteet projekteissa.
« Korjaava toimenpide: Pidetaan péivittaisia lyhyita palavereja suunnittelutiimin kes-
ken, joissa voi esittdd kysymyksia ja pyytaa apua haastaviin suunnittelutehtaviin.
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11.2 Uudet Master-mallit

Uusien Master-mallien ideointi aloitettiin vuoden 2023 tammikuussa, jonka tavoitteena oli paran-
taa Master-malleja helpommin muokattaviksi. Tamé kehitysty0 aloitettiin alkuvalmisteluiden jal-
keen, jossa rajattiin kehitystyon laajuus ja paatettiin uusi mallirakenne. Ensimmaisessa vaiheessa
laitettiin kuntoon TankCell e50-vaahdotuskennot. Naiden pohjalta seuraavien vuosien aikana tul-
laan paivittamaan myos muut kennokoot. Koko tuoteperheen péivittdminen ei ollut toteutetta-

vissa taman kehitystyon aikana suuren tydmaaran vuoksi.

11.2.1 TankCell-vaahdotuskennolinjan uusi mallirakenne

Tassa luvussa kéasitelladn TankCell-vaahdotuskennojen uutta mallirakennetta, joka on salassa pi-

dettavaa. Siirretty liitteeseen 5.

11.2.2 Muutokset tankkeihin, lohkoihin ja valmistuspiirustuksiin

Tassa luvussa kéasitelladn muutoksia tankkeihin, lohkoihin ja valmistuspiirustuksiin, jotka ovat sa-

lassa pidettavid. Siirretty liitteeseen 6.

11.2.3 Muutokset TankCell-vaahdotuskennojen komponentteihin

Tassa luvussa kéasitellddn muutoksia vaahdotuskennojen komponentteihin, joka on salassa pidetta-

vaa. Siirretty liitteeseen 7.

11.2.4 Yhteenveto muutoksista vaahdotuskennojen Master-malleihin

Tassa luvussa listataan yhteenvetona TankCell-vaahdotuskennojen muutokset, jotka ovat salassa

pidettavia. Siirretty liitteeseen 8.



53

12 Pohdinta

Suunnittelun nopeuttaminen projekteissa valikoitui kehitystyon aiheeksi koska oli havaittu, etta
projektien lapimeno suunnittelusta oli hidastunut pidemman aikaan. Ongelman juurisyyksi oli tie-
dostettu Master-mallien puutteet ja projektien muuttuminen entistd enemman raataloidyiksi. Li-
saksi suunnitteluosaston toiminnassa oli havaittu kehittdmisen tarvetta. Naiden johdosta tutki-

muskysymyksiksi johdettiin seuraavat tutkimuskysymykset:

1. Miten suunnitteluosaston toimintaa saadaan tehostettua tai millaisia toimenpiteité pitaa
tehd4, jotta tiimit toimisivat tehokkaammin?

2. Millaisia paivityksia Master-malleihin pitaa tehdé, jotta niiden kaytto on projekteissa mah-
dollisimman tehokasta?

Tietoperusta tuki hyvin kehitystyota ja auttoi vastaamaan tutkimuskysymyksiin. Tietoperustasta
sai hyvin tukea tiimin kehittdmiseen sek& Master-mallien ideointiin ja kehittdmiseen. Erityisesti tie-
toperusta tuki hyvin siind, miten tiimista saadaan paremmin toimiva ja sellainen ettd tiimihenki ja
tyossa jaksaminen paranee. Sopiva tyokuorma ja reilu tyétehtavien jakaminen tiimin jasenten kes-

ken ovat tarkeitd asioita, joilla voidaan varmistaa tehokas ja kestavéa ty6ilmapiiri.

Kehitystyon aikana pidettiin ryhmakeskustelu, jonka tarkoituksena oli saada kommentteja suunnit-
teluosaston toiminnan kehittamiseen. Ryhmakeskusteluun osallistui henkil§ita toimitusprojektien
suunnitteluosastolta seka tuotelinjalta. Ryhmakeskustelua voidaan pitéa luotettavana, mutta on
tiedostettava, ettd keskustelussa saatettiin sanoa mielipiteitd, joita oletettiin tutkijan haluavan
kuulla. Keskustelussa nousi esille samoja asioita, joita kuulee myds niin sanotuissa kaytavakeskus-
teluissa tydpaivien aikana. Havaintojeni mukaan ryhmakeskusteluun osallistuneet henkil6t ovat
kertoneet omia ndkemyksiaan rehellisesti ja aidosti halunneet antaa oman panoksensa suunnitte-

luosaston kehittamiseen.

Suunnitteluosaston kehittdmisen tehostamiseksi ehdotettiin perehdytyksen laajentamista, parem-
pien l&htotietojen vaatimista myynnilta, hiljaisen tiedon dokumentoimista sekd kommunikaation
parantamista. N&ita toimenpiteita ei ole vield laitettu kdytantdon, joten viela ei ole tietoa siita mil-

lainen vaikutus néilla toimenpiteilla on suunnittelun nopeutumiseen projekteissa.
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Vaikka kehitystyon aloittamisen aikana oli kohtuullisen selk& kuva siitd mist& suunnittelun hitaus
projektien aikana johtui niin sen ratkaiseminen ei kuitenkaan ollut niin yksinkertaista kuin aluksi
kuvitteli. Ensinndkin vaahdotuskennojen tuoteperhe kaikkine erilaisuuksineen ja erilaisine variaati-
oineen on erittain laaja. Oli todella haastavaa saada selkeda kuva kaikista yksityiskohdista mita mi-
kakin vaahdotuskenno sisélsi. Naiden liséksi, kun pyrkimyksen4 oli viela tehda koko tuoteperhee-
seen samat suunnitteluratkaisut niin suunnittelun edetessa nousi jatkuvasti ongelmia esille mité ei

ollut osannut ottaa kehitystyon alussa huomioon.

Master-mallien kehittdminen saatiin kehitystyon aikana hyvin kayntiin ja ensimmainen kennokoko
myos valmiiksi. Master-mallien uudella mallinnustavalla, mallirakenteella ja piirustusten uudella
kerdystavalla pystytddn nopeuttamaan suunnittelua projektivaiheessa merkittavasti verrattuna
vanhaan tapaan. On hyva myds tiedostaa, ettd Master-malleja tulee jatkossakin kehitt&a, jos niisséa
havaitaan kehittamisen tarvetta. Lisaksi nden erittéain tarkeang, etté uusille Master-malleille nime-

taan yllapitaja, joka pitaa niita ajan tasalla.

Kehitystyon aihealueen koin hyvin laajaksi. Aiheista olisi voinut tehda kaksi eri opinndytetyota. Ke-
hitettavaa oli paljon. Omien havaintojen mukaan kehitysty6ssé onnistuttiin hyvin, mutta vaahdo-
tuskennojen kehitystyota pitaé jatkaa jatkossakin, jotta pysytaan kirsityvien vaatimusten perassa.
Kokonaisuudessaan kehitystyolla on positiiviset vaikutukset projekteihin. Ei pelkastaan vaahdotus-
kennojen suunnitteluosastoon vaan myos konepajoille sek& Metson asiakkaille. Jatkossa projektit
saadaan suunnittelusta nopeammin lapi ja laadukkaammin, mikd mahdollistaa konepajojen nope-
amman laitteiden valmistuksen. Metson asiakkaat tulevat hyotymaén tésta siten etta saavat lait-
teet nopeammin kayttoonsa ja paremmalla laadulla. Metsolla tdmé toivon mukaan nékyy uusina

tilauksina.
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