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Taman opinnaytetydn tavoitteena on esitella visio tulevaisuuden dokumentointitavasta
metalliteollisuudessa. Ensiksi selvitettiin nykyinen dokumentointikaytanté ja sen ongelmakohdat.
Kerattyihin tietoihin perustuen on muodostettu visio dokumentointitavasta metalliteollisuudelle
seka tyokalut, joiden avulla muutos voidaan toteuttaa. Tavoitteena on, ettd konepajoilla siirrytédéan
digitaaliseen tiedonkulkuun tyopiirustuksissa. Prosessissa kaytetaan Solid Works -3D-ohjelmaa
ja tablettitietokonetta. Lopputuloksena saavutetaan laadukas digitaalinen
tuotetiedonhallintaprosessi.

Tydssd haastateltin Turun Koneteknologiakeskus Turku Oy:n ja konepajojen asiantuntijoita.
henkil6ita sekd analysoitiin vastauksia. Strategian laadinnan, ongelmien tunnistamisen, arvioinnin
ja kehittamisen tyokaluna kaytettiin SWOT-nelikenttdanalyysia. Muutoksen toteuttamista tukevia
teorioita on esitelty, jotta ideoita ja toimintatapoja olisi helppo I6ytdd oman organisaation vision
toteuttamiseksi.

Visiota kohti tydskenneltdessa toimitaan Lean-periaatteiden mukaisesti ja poistetaan hukkaa
prosessista. Kun prosessin tydvaiheet suunnittelijan pdydalta tuotantoon tulevat ketterammiksi,
voi tyontekija keskittdé energiansa tyon tarkeimpien vaiheiden tekemiseen. Muutoksen myotéa
saavutetaan monia etuja, vaikka joistakin vanhoista kaytanndista joudutaan samalla luopumaan.

Digitaaliseen tiedonsiirtoon siirtyminen on mahdollista pienin investoinnein. Kehittyva ja oppiva
organisaatio saavuttaa muutoksen myotad arvostusta ja kilpailukykya. Vision toteuttamisella
saavutetaan taloudellista etua, joka toteutuu saastettyind koneaikoina ja saastodina
materiaalikuluissa. Prosessin myota yrityksen arvostus ja kilpailukyky paranevat.

ASIASANAT:

Konepajateollisuus, metalliteollisuus, tuotetiedonhallinta, 3D-mallinnus, dokumentointi,
muutosten hallinta.
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The aim of this study is to present a vision for the future documentation to metal industry. First
the current documentation practice and problem areas were studied. In the end of the study a
vision for documentation is presented for the metal industry as well as tools with which the change
can be implemented. The aim of the study is to start using digital information flow for machine
drawings when sharing information in engineering workshops. The process uses Solid Works 3D-
software and tablet computers. As the result a high-quality digital product data management
process is achieved.

The work was done by interviewing workers in the Turku Technology Centre and the persons
acting workshops. As a strategy tool was used SWOT-analysis on the identification, assessment
and development problems. Theories that support the implementation of the change have been
presented for organization to realize the vision of ideas and practices.

While working toward the vision in accordance with Lean principles waste is removed from the
process. In the phases of work from the designer’s desktop to the production will contribute the
process more agile so that the employee can concentrate energy to do the jobs that are the most
important. This change provides many benefits, although some of the old practices will have to
give up.

Digital data transfers will be possible with minimal investments. Developing and learning
organization advancing towards the Vision in order to achieve the change will also achieve
appreciation and competitiveness. With implemented Vision the organization will achieve an
economical advantage, which is realized as a saving of machine time and material cost reduction.
Throughout the process the company’s valuation and competitiveness is going to improve.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tavoitteena on esitella tulevaisuuden dokumentointi- ja toi-
mintamalli metalliteollisuudelle. Tulevaisuuden dokumentointi ja tuotetiedonhal-
linta on nopeaa ja ketterad. Se on robotiikkaa, digitaalista tekniikkaa, pienia glo-
baaleja tiimeja ja videoviestintdd. Konepajateollisuudelle suunnitellussa toiminta-
mallissa kaytetaan Solid Works -3D-ohjelmaa, tablettia tai iPad-laitteita ja puhe-
limia. Sisaisen viestinnan mittareita kaytetddn kehittamaan tiedonkulkua, jossa
jokainen tyontekijd kuuluu samaan viestintaverkkoon. Tydyhteisé ei ole aina
sama asia kuin sisainen viestinta. Pinnan alla ovat esimerkiksi piilo-organisaatiot.
Niiden kayttaytyminen vaikuttaa organisaation onnistumiseen merkittavasti. Jaa-

vuoresta on nakyvissa vain murto-osa.

Tarve dokumentoinnin uudistamisesta ja nykyaikaistamisesta on tullut konepaja-
teollisuudelta. Dokumenttien hallintaa halutaan tehostaa ja tehda kayttajalle hel-
pommaksi. Maailma ymparillamme on murroksessa. Puhutaankin digitaalisesta

vallankumouksesta, joka nékyy kaikkialla ymparistossamme.

Tulevaisuudessa digitaaliset apuvélineet, ohjelmistot ja robotit toimivat osana
prosessejamme vauhdittaen tuotantojemme sujuvuutta. Digitalisoitumisen tuoma
digikumous avaa uuden maailman uusine asioineen, jotka on helppo ottaa kay-
tantdon ja toteuttaa kaytannodssa. Esiteltdva digitaalinen toimintamalli tehostaa
téiden sujuvuutta ja mahdollistaa monia, ennen vaikeaksi koettuja asioita, kuten

piirustusten korjaamista ja dokumenttien hallintaa.



2 DOKUMENTOINTI METALLITEOLLISUUDESSA

2.1 Historia

Historian yhtena tarkeimpana keksintona pidetaan kirjapainokoneen keksimista.
Johannes Gutenberg oli saksalainen metallityémies ja keksija (Popp 1960, 71).
Héanet tunnetaan ensimmaisen kirjapainokoneen kehittdmisesta ja ensimmaisen
kirjapainon perustamisesta Peter Schofferin ja likemies Johann Fustin kanssa
1400-luvun puolivalissa. Hanen keksintdonsa huomioitiin kuitenkin vasta aivan ha-

nen viimeisina elinvuosinaan.

Digitalisoituminen

Nyt meneillddn oleva digivallankumous on suuri kehitysaskel tiedonkulussa eri-
tyisesti tuotetiedon hallinnan nakdkulmasta. Kehitysaskel on laajuudeltaan ver-
rattavissa Gutenbergin keksimé&n painokoneeseen, joka mullisti maailman tiedo-
tuksen ja tiedonkulun. Digitaalinen viestintd on kehittynyt vauhdikkaasti viime
vuosina, ja tybeldma seuraa perassa. Tietoa voidaan nykyaan kasitella digitaali-
sessa muodossa ja laitteistot ovat kehittyneet tekniikan vaativuuden myota. Myos
laitevalmistajien valinen kilpailu on parantanut laitteiden laatua ja tehokkuutta.
Vaativiakin ohjelmistoja voidaan jo kayttaa kannykan avulla tai tablettitietoko-

neella.

Nykyisin konepiirustukset piirretdéan CAD-ohjelmalla, ja tulostetusta konepiirus-

tuksesta tyontekija saa tiedon, minkélainen kappale on tarkoitus valmistaa.

2.2 Ohjelmat

Solid Works on kolmiulotteisten 2D- ja 3D-piirustusten suunnitteluun ja piirtdmi-
seen tarkoitettu ohjelma. Ty0Opiirustukset laaditaan digitaalisesti 2D- tai 3D-muo-

dossa (kuvio 1).
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Kuvio 1. Solid Works 4.0 -ohjelmalla laadittu 2D-konepiirustus.

Solid Works -3D-mallinnuksesta 16ytyy kuvia, esimerkkeja ja simulaatioita inter-
netista.

CAD-mallien siirtdminen ohjelmistojen valilla on yleista; yritysten sisalla tiedos-
toja siirretaan ohjelmistosta toiseen esimerkiksi lujuuslaskentaa tai tydstoratojen
ohjelmointia varten, ja suuretkin osa-kokonaisuudet ja komponentit voivat olla ali-

hankkijan valmistamia. (Pere 2012, 2—34, kuva 1.)

Ohjelmistot eivat lue toisiaan suoraan, vaan ne on kaannettava joko suoraan tai
jonkin valiformaatin kautta. Yleisid CAD-mallien siirtamiseen kaytettyja tiedosto-
muotoja ovat IGES, STEP, DXF, Parasolid, ACIS. STL, VRML ja VDA-FS.
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Kuva 1. CAD-Ohjelmistolla laadittu kokoonpanopiirrustus.

Custom Tools on palvelu Solid Works -3D-CAD-ohjelman ja muiden ohjelmisto-
jen valille. Custom Tools -ohjelmistopalvelut tahtaavat asiakkaan ajan ja rahan
saastamiseen ja asiakkaan yrityksen tuottavuuden lisaamiseen. Tavoitteena on
liketoiminnan ratkaisujen optimointi. Asiakkaalle tarjotaan toimivaa ratkaisua,
joka osaltaan luo helpompaa, ketterampéaa ja tehokkaampaa prosessin kulkua.

Tiedostojen nimeamisen, tulostamisen ja tiedostojen muuntamisen helppoutena
on, etta piirustusten kopiointi onnistuu ja muutosten tekeminen on helppoa ja hal-
littavissa. Custom Tools ohjelmistopalvelut tarjoavat ohjelman, joka luo mahdolli-
suuden luovuudelle ja tuottavuudelle. Custom Tools tarjoaa aikaa saastavia tyo-
kaluja taysin integroituna Solid Works -ohjelmaan. Nama tydkalut auttavat paran-

tamaan luovuutta ja lisddmaan tuottavuutta.

Tuotetiedon hallinta
Solid Works -ohjelman avulla insin66ri voi keskittyd suunnitteluun ja tyontekija

tydhonsa, mutta tiedonkulun kehittyessa ketterammaksi vuorovaikutus heidan
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valillaan paranee. Tieto kulkee joustavasti suunnittelijan tyopoydalta tyontekijan
paatelaitteelle, ja langattomien ratkaisujen avulla tekniikka on kaikkien ulottuvilla.
Tiedonsiirrossa kaytetdan tekniikoita Push Mailista WLAN:iin. Esimerkiksi Push
Emailin avulla sahkoposti toimii automaattisesti, ja sitd voidaan hallita milloin ja
missa halutaan (Herin 2009, 38). Rutiinin omaiset ty6tehtavat automatisoidaan ja
saadaan aikaan tehokkaammin toimiva prosessi. Ylimaaraiset data-merkinnat
saadaan poistettua. Ohjelmistoista toiseen kaannettyjen mallien geometriassa
esiintyy joskus virheitd. Pintojen valiset jatkuvuudet, kuten tangentiaalis- ja kaa-
revuusjatkuvuus, ovat toleranssikysymyksia. Virheiden minimointi on yksi Lean-
ajattelumallin perusasioita. Virheiden korjaaminen ja niiden selvitysty6 on vaati-

nut paljon tydntekijoiden aikaa ja resursseja.

CAD-tyoskentely tuottaa yrityksessa suuren méaaran suunnittelutietoa yksinker-
taisista 2D-malleista tuhansien komponenttien 3D-kokoonpanoihin. Mallien on
taytettava niille asetetut vaatimukset, eika niissa saa olla virheita. Suunnittelijoi-
den on pystyttava tuottamaan ja kayttdmaan malleja tehokkaasti. Mallit on laadit-
tava, tarkastettava ja hyvaksyttava tarkasti maaratyilla tavoilla. Standardi SFS-
EN ISO 11442 on tekniselle tuotedokumentoinnille. Standardi mé&arittdd doku-
menttien hallinnan perussaannot seka aiheeseen liittyvia termeja. (Pere 2012,
2—25))

Muutostenhallinta on tarkea tiedonhallinnan tehtéva ja suurimpia syita tiedonhal-
lintajarjestelmien kayttoon. Tiedonhallintajarjestelméat (EDM, Engineering Data
Management) ovat keskittyneet pddasiassa CAD-mallien ja muiden teknisten
dokumenttien hallintaan. EDM on késitteena vanhentunut, eika sita kayteta usein.
(Pere 2012, 2—38). Konepiirustuksen lomakkeiden koot ja rakenne perustuvat
standardiin SFS-EN ISO 5457. (Pere 2012, 16—3)

Solid Works -ohjelma on mahdollista muokata taysin ymparistoon sopivaksi. Laa-
jennetut Solid Works -ohjelman piirteet mahdollistavat kayttajélleen uusia kaytto-
tapoja, jolloin tyontekija voi kayttaa saastetyn ajan toiseen tehtavaan ja yrityksella
saastyy rahaa tarkeisiin hankkeisiin.
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Dokumenttien ja piirustusten hallinta parantaa suunnittelijan tyon laatua, silla
tydssa mahdollistuu suunnitteluun kaytettdvan ajan lisaantyminen ja rutiinitehté-
vien automatisoituminen. Solid Works -ohjelma tarjoaa ketteryytta ja helppoutta
suunnitteluun ja luovaan toimintaan. Rutiinit jAdvat koneen hoidettaviksi, ja ne
suoritetaan automaattisesti. Custom Tools on tydvaline, joka toimii Solid Works -
ohjelman taustalla. Sita kayttdessaan suunnittelijan ei tarvitse ratkaista muita on-
gelmia mallintaessaan, jolloin hanella on mahdollisuus keskittya kappaleen luo-
miseen liittyvaan piirtdmiseen. Tulostaminen on mahdollista Solid Works -ohjel-
malla laadituille dokumenteille, kuten konepiirustuksille. Tiedostojen korjaaminen
ja paivittaminen on sujuvaa ja ketteraa. Nimettyjen tiedostojen versioiden hallinta
toimii ohjelmassa hyvin. Solid Works -ohjelmassa on ERP-linkki eli polku yrityk-
sen toiminnanohjausohjelmaan. Toiminnanohjausjarjestelmana voi olla esimer-
kiksi SAP. Toiminto mahdollistaa ajan tasalla olevan tiedon jakamisen. Solid
Works -ohjelmalla mallinnettujen kokoonpanojen kopiointi ja linkit Excel-ohjel-
maan ovat mahdollisia. Esimerkiksi PDM-liittimet eli tuotetiedon hallinnan liittimet
ovat valmiina niin kuin myés sovellus pelti- ja hitsausrakenteille. Nopeus ja asia-
kaslahtoisyys ovat digitalisoitumisen tuomia kilpailuvaltteja. Monimutkaiset asiat
on saatu huomattavasti kayttajaystavallisempaan muotoon. Suunnittelija voikin
nyt keskittya suunnitteluun, kun loput rutiininomaiset vaiheet on automatisoitu.
Ohjelma on taysin muokattavissa sopivaksi kayttajan ja ympariston vaatimuksiin.
Solid Works -ohjelma tarjoaa asiakkailleen mahdollisuuden laajennettuihin Ex-
tend Solid Works -toimintojen kayttamiseen. Ohjelman kayttgjat hyotyvat saasta-
malla aikaa ja rahaa hankkeisiin.

2.3 Dokumenttien hallinta

Yritysarkkitehtuurissa projektinhallinnan avulla useat projektit prosesseineen l6y-
tavat paikkansa. Yrityksen prosessien toimintaa seurataan projektikokouksissa ja
projektien etenemisesta raportoidaan ja dokumentit talletetaan.

Tuotetiedon hallintaa tarvitaan nimikkeiston, tuoterakenteiden sekad asiakas- ja

tilauskohtaisten rakenteiden hallintaan ja versiointiin. Nimikkeiston ja rakenteiden
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hallinnan ohella tuotteiden valmistuksen vaiheistuksen hallinta on oleellinen osa

kokonaisuutta.

Tuotetiedon hallinnan (PLM) avulla voidaan seurata prosessien tuotekustannuk-
sia, analysoida ja simuloida. Tuotteeseen liittyvan dokumentaation hallintaan 16y-
tyy erilaisia ratkaisuja dokumenttien hallinnan tarpeiden mukaan. Samalla jarjes-
telmalla voidaan kattaa tuotteen koko elinkaaren hallinta. Jarjestelma sisaltaa
my6s monipuoliset mahdollisuudet tuotteen laadun seurantaan seka jaljitettavyy-
den yksil6- tai eratasolla. ERP-tuotannonohjausjarjestelman ja Solid Works -yh-
teyden avulla saadaan ajan tasalla olevat dokumentit koko organisaation kayt-

toon.

2.4 Tuotteen elinkaaren hallinta

Tuotteen elinkaarella tulevaisuuden dokumentointi sijoittuu tuotekehitys-tuotanto
sektorille. Kuviossa 2 dokumentointi kaytannon muutokseen liittyvat vaiheet ylei-
sen elinkaarimallin mukaisesti. Muutosprosessi etenee tyypillisesti kuvan esitta-

malla tavalla.
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Kuvio 2. Tuotteen elinkaaren vaiheet (PLM).
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Solid Works -ohjelmiston avulla tavoitteeksi voidaan asettaa tuotteen koko elin-
kaaren hallinta. Jarjestelma sisaltdd myds monipuoliset mahdollisuudet tuotteen
laadun seurantaan seka jaljitettavyyden yksil6- tai eratasolla. Yhdessa ERP-jar-

jestelméan  kanssa kokonaisuuden hallinta on sujuvaa (kuva 2).

Kuva 2. Miten voimme saavuttaa parhaimman elinkaaren kierron taloudellisesti.

2.5 Visio — tahtotila

Opinnaytety6 painottuu tuotteen elinkaarella vision ja strategian alueelle. Visio on
tulevaisuuden dokumentointimalli metalliteollisuudelle, ja strategia on toiminta-
tapa, jonka avulla missio toteutetaan. Missio on tavoiteltu tila dokumentoinnin
hallinnan osalta ja samalla haavekuva, eli unelma, mihin halutaan paasta pidem-
malla aikavalilla. Prosessin elaman vaiheet ovat visio, strategia, operatiivinen toi-

minta, tuotanto-hankinta-toimitusketju ja viimeisena saavutettu tulos (kuva 3).
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VISIO
STRATEGIA

OPERATIIVINEN TOI-
MINTA
Tuotanto, hankinta, toi-

mitukset
TULOS

Kuva 3. Prosessin elamanvaihekuviossa tulevaisuuden dokumentointi metallite-
ollisuudessa sijoittuu painottuen vision ja strategian alueille.

Visio vetoaa seka ajatteluun etta tunteisiin. Digitaaliseen tallennusmuotoon ja tie-
don siirtoon siirryttdessa tarvitaan visio. Visio voisi olla: "Vuonna 2016 olemme
numero 1 Euroopassa”. Visio voi olla lyhyt ja ytimekas ilmaisu tai seikkaperainen
kuvaus lopputuloksesta. Unelma taas voisi olla: "Olemme ensimmainen digitali-
soitumista hyédyntava konepaja vuonna 2016”. Lopputuloksena ryhdytaan siirta-
maan digitaalisesti konepajan piirustuksia. Valineina tiedonsiirrossa kaytetaan
iPad-teknologiaa ja Solid Works -ohjelmaa 3D-mallinnuksessa. Tuotetiedon hal-
linta hoituu Solid Works -ohjelmalla.

Visio antaa ty6lle merkityksen. Esimerkiksi yksilotasolla visio vastaa kysymyk-
seen: "Miksi minun tydtehtavani on tarked, ettd kokonaisuus saavutetaan?” Toita
priorisoidaan usein sen mukaan, miten tarkeitd ne ovat vision toteutumisen kan-
nalta. Kokonaisuuden on toimittava joustavasti, esimerkiksi tehtaan on tuotettava
jo olemassa olevia tuotteita samanaikaisesti kun visiota jo tavoitellaan.
Toiminnan tehokkuuden lisadmiseen kaytetaan vision maarittdmista ja luomista.
Talloin kehitettava asia sijoitetaan tarkeysjarjestyksesséa etusijalle, ja prosessi
etenee suunnitelman mukaisesti. Tavoitteena on saavuttaa yhteinen visio, jota
kohden edetddn yhdessa tiimein&. Visio on myds tahtotila, jokaisen on tunnettava

se omakseen. Visio on tavoite, jonka on oltava kaikkien tydntekijoiden tiedossa.
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Yrityksen organisaatioyksikodissa prosesseineen tehdéaén tyota, jotta visio toteu-
tuu.

Visiota ei tehdéa sen vuoksi, etta se saavutettaisiin. Vision tarkoitus on energisoida
ihmiset, suunnata heidan energiansa ja koordinoida ja yhdensuuntaistaa paivan
valintoja. On olemassa kolme visio-paakasitetta kirkastamaan tahtoa ja ohjaa-
maan paatoksia. Nama ovat visioliipaisin, visio ja visiotavoitteet. Visioliipaisin on
lyhyt iskulause, joka muistuttaa visiota. Se voi olla slogan tai symboli. Usein sen
lisdksi on vield visiotarina, jonka johdon jasenet opettelevat. Kauppinen & Piispa-
nen 2013, 24; kuva 4.)

MISSIO

Kuva 4. Toimintaymparistén muutos, missio ja visio.
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3 VISIO

Visio yhdistaa nykyhetken tulevaisuuteen. Visio on nykyhetken ja tulevaisuuden
valinen silta. Visio liikuttaa yhtidita ja sen tydntekijoitd tdmanhetkisesta tilan-
teesta, ja kaikilla tyontekijoilla pitaa olla tiukasti mielessa, miksi he tekevat ja mita
tekevat. Visio pitaa ylla ja uudistaa jatkuvasti ihmisten sitoutumista, pitda yhtion
likkeessa kohti tulevaisuutta, keskittda uusia ideoita ja palveluita ja saa ihmiset
omistautumaan seké yhtion toiminnalle ettd sen menestykselle. (Loeb ym. 2000,
155.)

Missio

Erilaisten menetelmien ja mallien avulla visio voidaan toteuttaa kaytannossa.
Missio sen sijaan on taistelusuunnitelma, jonka avulla edetdén tavoitteen saavut-
tamiseksi. Missio on sanallinen muoto siitd, mita yritetdan saavuttaa taistelemalla
tavoitetta kohti, ja se kantaa tavoitettakin pidemmalle. Missio ei ole vain se, mita
on tehtava tavoitteeseen paastékseen, vaan se sisdltéa myods ne syyt, jotka te-
kevat tavoitteesta arvokkaan. Tehtéavat eivat aina ole ilmeisia, koska tavoitteet
kerrotaan usein virheellisesti. Esimerkiksi myynnin kasvattaminen 15 %:lla ja tuo-
tannon 10 %:lla voi kuulostaa selkealta tehtavalta, mutta kaytannéssa sen toteut-
taminen on hankalaa. Numerot ovat tavoitteita, mutta tehtavaa ei ole maaritelty.

Vaarin ilmaistu tavoite estdéa kykya olla luova ja rohkea. (Loeb ym. 2000, 92.)

"Minun mielestani tdssd maailmassa ei ole niinkdan hienoa se, missa me sei-
somme, kuin se mihin me likumme” Oliver Wendell Holmes (Loeb ym. 2000,
155). Missio on paatoksen tekemista ja suunnan valitsemista, kun edetdan kohti

unelmaa eli visiota.

3.1 Visiosta tuloksiin

VIA-malli tarkastelee johtamista ja johtamisprosessia. Malli antaa kasitteet, jotka
sopivat palasina yhteen ja tekevat irrallaan roikkuvista langoista kudosta, kan-

gasta, jota voidaan leikata. Nain on Hersey maaritellyt vision vuonna 1985.
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VIA-malli on ajattelu-, suunnittelu-, viestinta ja johtamismalli. Malli pyrkii olemaan
samanaikaisesti kattava ja yksinkertaistava. (Kauppinen & Piispanen 2013, 10—
14).

VIA-mallissa on nelja tasoa, joilla kuvataan mita pitéisi tehda ja saada aikaan

kullakin tasolla niin ihmisten kuin toiminnan suhteen.

VIA-mallin tasot ovat

- tahdon muodostaminen: Visiojohtaminen

- strategisten valintojen tekeminen: Strateginen johtaminen

- toteutuksen organisointi Operatiivinen johtaminen

- toimenpiteiden ja niité tukevan kayttaytymisen verifiointi: ltsensé johtami-

nen. (Kauppinen & Piispanen, 2013, 67; kuva 5)

Visiojohtaminen on tahdon muodostamista. Ensin muodostetaan strateginen né-
kemys, joka konkretisoidaan seka tahtona ja strategisena asemana. Lopputulok-
sena muodostetaan kiteytetty viestittava tahdon kuvaus, joka sisaltda mission,
vision ja arvojen méaarittdmisen. Se, mitd voidaan mitata, on mahdollista my6s
johtaa. Arvot ohjaavat organisaation kayttaytymista. General Electricsin (GE) en-
tisen paajohtajan seka puheenjohtajana ja toimitusjohtajana vuosina 1981-2001
toimineen Jack Welchin mielesta arvojen tulee kuvailla, kuinka toimien missiot,
visiot ja strategiat toteutuvat (Kauppinen & Piispanen 2013, 67). Arvot pitaa maa-
ritella kayttaytymisena tarkasti ja konkreettisesti niin, etta ihnmiset pystyvat kayt-
tamaan niitd marssikaskyina. Arvo on sama asia kuin otettu vastuu asiakkaan
palvelukokemuksen laadusta. Kun tavoitteena on hyva johtaminen, on selvitet-
tava ja maariteltdva aluksi mita hyva johtaminen yrityksessa tarkoittaa ja mitat-

tava sita.

On hyva tarkistaa ajoittain, etté tavoitteet ja palkkiot osoittavat yhteen ja samaan
suuntaan. Yleensa seurausjarjestelmilla on taipumus laahata muiden suunnitel-
mien jaljessa. Ihanteellisinta on, etta samalla kun uudet toimintamallit ja tavoitteet
paatetaan, paatetaan myos seurauksista. Seuraukset kattavat erilaiset nakokul-

mat, niin myonteiset kuin kielteisetkin. Johtamisen kohteiden rajat ovat myds
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muuttuneet ja prosessien johtaminen tarkoittaa nykyaan sita, etta prosessin joh-
tajan on pystyttava tehokkaasti vaikuttamaan niihin yksikoihin, joiden yli h&nen
omistamansa prosessi kulkee. Verkostojen johtamisessa johtamisen kohteena
voivat olla kokonaiset yritykset tai julkishallinnolliset organisaatiot. Saadakseen
verkoston toimimaan johtajan on otettava vastuu vaikuttamisesta yli organisaa-
tiorajojen ja pystyttava vaikuttamaan paitsi toimintaan myods kehitys- ja investoin-
tipaatoksiin. "Johdon itsendisyys sellaisena kuin sen ennen tunsimme, on kuol-
lut”, on Michael Hammer todennut. (Kauppinen & Piispanen 2013, 71.)

Maaritellaan prosessille todelliset tarpeet ja toimitaan niiden mukaisesti. Muutos-
prosessin aikana organisaatiossa tapahtuu paljon hiljaisen tiedon siirtymista.

Muutos voi olla hyva asia.
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Kuva 5. Visiosta tuloksiin (VIA) -mallin mukaisen johtamisprosessin vuosirytmi ja
kulku seka kaytettavien tyokalujen syy-seurausjarjestys.

90 Prosenttia yrityksista, jotka ovat tyytyvaisia strategioihinsa, ovat tyytymattémia
niiden kaytantdéon vientiin. Taman vuoksi strategialle tarvitaan tavoitteen liséksi

mittarit, jotta vision toteutumista voidaan seurata.
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Missio maarittda toiminnan tarkoituksen. Hyva muutoksen suunnittelu on kuin va-
kuutus vaaralliselle matkalle. (Kauppinen & Piispanen 2013, 33, 43.) Projektit

kaynnistetaan suunnittelemalla ja organisoimalla punaisena lankana toimii visio.

3.2 Agile

Agile on asiakaslahtoista valitbntd muutokseen reagoimista. Agile on ketteréé oh-
jelmistokehityst&, mutta metodia voidaan sovelletusti hyodynta& muillekin aloille.
Agile-prosessissa on yksil6ita, joiden valilla vuorovaikutus ja informaatio virtaa-
vat. Prosesseja painotetaan vahemman ja yksil6ita ja vuorovaikutusta enemman.
Suora viestinta ja nopea muutoksiin reagointi on tyypillista Agile-prosessille. Toi-
mivan ohjelmiston ensisijaisuus, suora viestinta ja hopea muutoksiin reagointi
ovat prosessille tarkeita. Agile-toimintamallia kaytetdan tietotekniikkateollisuu-
dessa, missa tuotteiden muutokset ja tuotantolinjojen tuotteiden vaihtuvuus ovat

nopeita.

Nopea ja kettera organisaatio

Strategista nopealiikkeisyytta vaaditaan erityisesti markkinoilla, joita leimaa no-
pea muutos ja eri liiketoimintojen tiivistyva keskinainen riippuvuus. Tavalliset kes-
tavan kilpailuedun reseptit eivat pade naissa olosuhteissa. Kilpailuetua ovat mu-
rentamassa monet tekijat, kuten uudet teknologiat, liketoimintamalli-innovaatiot
ja yllattavista suunnista tulevat uudet Kilpailijat uusine kaytantéineen ja arvon-
luontilogiikkoineen. Talla logiikalla pitkaaikaista kilpailuetua etsivia yrityksia ovat
esimerkiksi Microsoft, SAP tai Nokia. Kilpailukyky syntyy siita, ettda on parempi
strategian mukaisissa tarkeissa asioissa (Kauppinen & Piispanen 2013, 39). Ta-
man takia strategista ennakointia ja kykya nahda pitkalle tulevaisuuteen tarvi-
taan. Hankkiminen ja toiminnan yllapitaminen ovat entista vaikeampia, koska on
hallittava eripituisia aikajanteita ja -kehyksia. (Kosonen & Doz 2008, 26, 45; Auer
ym. 2007, 26; Saarinen 2006, 51 )


http://fi.wikipedia.org/wiki/Ohjelmisto
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Tyoyhteiso, joka on nopea ja ketterd, eli noudattaa Agile-periaatetta, parjaa hyvin
ja sailyttad asemansa muuttuvassa yhteiskunnassa. Tallaisen yhteisén on mah-
dollista saavuttaa kilpailukykyd parannuksilla ja muutoksilla liittyen eri tydnteon
vaiheisiin. Kauhukuvat tyopaikkojen menetyksesta eivat varmastikaan ole turhia.
Tyotehtavat muuttuvat, ja parhaan muuttumiskyvyn omaava joukkue menestyy.
Muuttumalla sailytetdan toimiva yritys ja organisaatio.

Lahjakkaat tyontekijat pysyvat tyopaikassa, jossa he haluavat tydskennella.
Joustavuus ja muutostahto ovat tarkeitd ominaisuuksia tyontekijalle ja lapi koko
organisaation. Tydntekijan on sopeuduttava ja mukauduttava muutokseen. Muu-
tos luo innovaatioita ja ideoita. Luovuudella ei ole rajoja ja innovaatio voi syntya,

misséa tahansa.

Tulevaisuuden tydpaikka on pilvessa toisin sanoen kayttaa pilvipalvelinta raskai-
den tiedostojen pydrittdAmiseen ja tiedon jakamiseen. Paattavilla paikoilla on tule-
vaisuudessa enemman naisia. Nykyinen tydyhteisd on hierarkkinen, mutta tarvi-
taanko sita? Tulevaisuuden tydpaikka voisi olla tarinoita kertova tydpaikka, jossa
tyontekijdéiden motivointi otettaisiin osaksi organisaatiokulttuuria paivittain. Tuot-
teiden myyntitehtavissa tdma jo onkin kaytdssa. Uusien asioiden oppiminen ei
olisikaan suuri prosessi organisaatiolle, vaan aivan paivittain tapahtuva asia. Tu-
levaisuudessa tydpaikka sopeutuu seka tyontekijoiden tydtapoihin etta johtajien
tapaan johtaa kohti menestysté. Tulevaisuuden tutkija ja vaikuttaja Jacob Morgan
on laatinut listan tulevaisuuden tydpaikoista. Hanen listaltaan puuttuu kuitenkin
suora kommentti siitd kuinka tydyhteison rajat tulevat hailyviksi. Standfordin yri-
tysjohtamisen professori Robert Sutton rajaa parhaiten menestyvimmat tiimit nel-
jan-viiden hengen porukoihin, koska silloin viestinta, luottamus ja yhteisty® toimi-
vat parhaiten. (Anniina Sulku, 2015).

3.3 Robotit

Automatiikka ja robotisointi kehittyvat vauhdikkaasti. Kehityksessa kannattaa olla

mukana, koska sill& saavutetaan kilpailukykyd, jonka seurauksen kehittyva orga-
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nisaatio parjad paremmin haastavissa olosuhteissa, joissa kilpaillaan karkiase-
masta ja asemasta yleensa teknologiateollisuudessa. Kasvuyritykset keskittyvat

nyt digitalisoinnin hallintaan ja kehitykseen. (Arola 2015)

Tulevaisuuden tydpaikka kayttaa digitaalisia mahdollisuuksia ja robotiikkaa.
Ruuan kuljetustarjottimet ns. droonit (engl. drones) on suunniteltu ravintolaket-
julle ja lentokentan lounge-tiloihin ja ovat pian kaytéssa (kuva 6). Sovellettuna
samankaltainen teknologia sopisi tarvikkeiden kuljettamiseen konepajateollisuu-

dessa.

Kuva 6. Leijailevat robottitarjoilijat.
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4 LEAN

Konepajoilla suunnitellaan kappaleita ja mallinnetaan paljon kuvia kappaleista
seka osista, joihin perustuen tyontekija tekee oikeanlaisen kappaleen metallista.
Tuotekehitys on nopeaa ja muutokset on saatava toteutukseen mahdollisimman
pian korjaustarpeen havaitsemisesta. Lean-toimintamalli tarkoittaa ylimaaraisten
turhien tapojen ja valivaiheiden karsimista. Tutkimuksen tavoitteena on toimia
Lean-periaatteiden mukaisesti ja toteuttaa toivotut muutokset kappaleisiin metal-
liteollisuuden tuotantoprosessien tahdissa. Kaytannéssa Lean 5S-toimintatapa
toteutuu piirustusten digitaaliseen muotoon siirryttdessa, jolloin tydpaikan siisteys
visuaalisesti kohentuu. Lean-menetelman tavoitteena on kilpailukyvyn kasvatta-
minen kilpailijoihin ndhden ja kannattavuuden lisdaminen. S&&stda Lean-toimin-
tamallia noudattamalla on todistettavasti mahdollista saavuttaa, Lean Six Sigma
-toimintamalli s&asti Yhdysvaltojen puolustusvoimilta yli 9 miljoonaa dollaria (Van
Vleet 2008, 80).

Lean 5 Sja 7 hukkaa

Yrityksen toimintojen ja prosessien tehostamiseen on kehitetty Lean 5 S ja 7 huk-

kaa toimintatavat.

DMAIC-prosessi. DMAIC on englannin kielen lyhennys sanoista: maarita — mittaa
— analysoi - paranna ja kontrolloi (kuva 7). Maarittely-vaiheessa valitaan tarkeim-
mat prosessit ja projektit. Mittaaminen tarkoittaa DMAIC-prosessissa prosessin
dokumentointia, menetelmien validointia ja prosessin suorituskykya. Analysoi-
vaiheessa kaytetdan erilaisia menetelmia tiimin panoksen maarittdmiseen. Naita
ovat muun muassa Pareto-kaavio, kalaruotodiagrammi ja 5-Miksi. Paranna-vai-
heessa prosessi suunnitellaan uudelleen. Ohjaus-vaiheessa pyritaan vakiinnut-

tamaan kehitys-vaiheen muutokset.
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Kuva 7. Six Sigma -prosessin vaiheet.

Lean tarkoittaa asioiden tekemista ajallaan, kaytettyjen resurssien minimointia ja
sitd, etta tavoiteltava tuote on parempi ja halvempi kuin kilpailijalla sek& hukka on
minimoitu. Tuotannon Lean-sateenvarjon alta |0ytyvat tuotannon kehitystyokalut
(Kuva 8).

LEAN ENTERPRISE
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Kuva 8. Lean-sateenvarjo

Kehitystydkalut ovat suunnittelu ja kehittdminen, tilausten merkinta, talous, tekni-
nen suunnittelu, tuotanto, markkinointi ja myynti ja hallinta. Lean-johtamisfiloso-
fian mukaan taas tuotannon seitseméan hukkaa ovat tarpeettomat kuljetukset,
lian suuret varastot, ylimaarainen tyontekijan liike, odotusajat, ylituotanto, ylipro-
sessointi seka vialliset tuotteet. Naiden hukkien ratkaisemisella pyritdan tuotta-

maan oikea maara oikean laatuisia tuotteita ja palveluita oikeaan aikaan. Lean-
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toimintatavan tarkoituksena on tehda tuotteet kerralla valmiiksi. (Peltonen 2010,
7)

Tuotannon tyOkaluja ovat esimerkiksi SMED (single minute exchange of DIE).
Menetelmassa tavoitteena on vahentaa jatteitd. Tuotannon pullonkaulavai-
heessa SMED-toimintatapaa on kayttokelpoinen Lean-toimintamallin prosessi.
Nopea tuotantoprosessin vaihtaminen toiseen on toimintamallin perusidea. Kai-
zen-tapahtumia ovat jatkuva parantaminen prosessissa tai tehtaassa. TPM (Total
Productive Maintenance) on prosessin yllapitoa ja tuotantokokonaisuuden hallin-

taa. Esimerkiksi kvalifioidut ja hyvin huolletut seka tarkastetut koneet varmistavat
tehtaan paremman tuottavuuden. 5S-mallissa teoria pohjautuu visuaalisiin ha-

vaintoihin ja puhutaan visuaalisesta tehtaasta tai tydymparistosta eli nékoaistiin
perustuvat havainnot huomioidaan ja korjataan teorian ajatusmallin mukaan.
Kanban-malli on tydn signaalisointiin perustuva jarjestelma. Mallissa kortti toimii
signaalina tyon kulussa. Prosessi toimii imuohjaus periaatteella. Kortti antaa sig-
naalin ja ty®d etenee. Kaikki mika ei ole asiakkaalle tarkeaa tai olellista poistetaan
turhana vaiheena prosessista. 2-Bin-toimintamalli on materiaalin korvaus jarjes-
telma. Mallissa keskitytdan virheisiin ja on niiden ennaltaehkaisyyn taydellinen
prosessitydkalu. Heijunka keskittyy tydn maaran saatelyyn eri tuotteiden osalta.
Heijunka (Tasot ja kuormitukset -mallissa 1940) tuottaa erilaisia tuotesekoituksia.
Prosessissa tavoitteena on tuotannon vaihteluiden tasaaminen. Menetelmalla

poistetaan Muraa ja Mudaa eli tuotannon vaihtelua ja jatetta.

Onnistuneen Solid Works -ohjelmiston ja digitaaliseen tuotetiedon hallinnan
myo6ta yrityksen tiedonhallintaprosessi selkeytyy. Samalla toteutuvat monet
Lean-periaatteet. Lean aiheesta I0ytyy paljon tietoa seka kirjoista etta interne-

tista.

Onko Lean tarke&a huomioida? Lean on nykyaan osa erityyppisia organisaatioita
teollisuudesta sairaaloihin. Lean-johtajuus on asia, joka on valttamaton organi-
saation matkalla kohti jatkuvan parantamisen kulttuuria. Sen tarvitsee tulla yh-
teiseksi tavaksi johtaa ihmisid johtoportaasta yksittaisiin tiimeihin ja tyoryhmiin.
Lean-ajattelussa on ymmarrettdva, miten johtajan ja tiimin on muututtava, etta

haluttu tavoite saavutetaan.
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4.1 7 Hukkaa

Laadun parantamisessa ja Six Sigmassa on kyse vaihtelun minimoinnista.
Leanissa on kysymys hukan minimoimisesta ja virtauksen maksimoinnista. Mita
hukka on? Hukka on japanilaiselta nimeltéan Muda. Hukka on menetettya aikaa
ja resurssia, joka ei nosta tuotteen tai palvelun jalostusarvoa prosessissa.
Mahdollisuuksiin panostamista ja tuottavuuden parantamista tavoitellaan erilaisin
Lean-menetelmin. Muutoksen johtamisessa oikeat arvot ratkaisevat (Korhonen
2015). Oppivassa organisaatiossa jokaisella on oltava vapauksia tehda paatok-
sia. Valtaosa toiminnastamme tapahtuu tiedostamattomalla tasolla (Tuominen,
2010, 183).

Tehoa ja laatua muutoksen johtamiseen.

5S:n viisi "pylvasta”, eli vaihetta tulevat alun alkaen japanilaisista sanoista (seiri,
seiton, seiso, seiketsu ja shitsuke), ja sanat on kaannetty myo6s englanninkielisiksi
termeiksi "sort” (erottele), "set in order” (jarjestele), "shine” (puhdista), "standar-
dize” (vakioi) ja "sustain” (yllapida / kehitad edelleen). (Tuominen 2010, 19)
5S-ohjelma kuuluu olennaisena tydkaluna Lean toimintamalliin ja erityisesti hu-
kan estamistavoitteisiin. Ohjelman tavoitteina on kannattavuuden ja kilpailukyvyn
kehittdminen huomioiden henkiloston hyvinvointi ja viihtyvyys. 5S -ohjelma on yk-
sinkertainen ja visuaalinen kaikkialle sovellettavissa oleva toimintamalli, jonka
avulla luodaan kaytannot siisteydelle, jarjestykselle ja yleiselle puhtaudelle. Nain
parannetaan myos yrityksen kannattavuutta. (Tuominen 2010, 4

Jarjestys antaa ensivaikutelman yrityksestd, ja se lisda merkittavasti tyoturvalli-
suutta. Tuominen kuvaakin hyvin osuvasti: "Et saa KOSKAAN uutta tilaisuutta

ensivaikutelman korjaamiseksi”. (Tuominen 2010, 7)

4 P/ 7P- ja Kaizen-teorioissa tavoitetilana on muutos parempaan ja jatkuvaparan-
taminen, joita kaytetddn projektin lapiviemiseen. Opinnaytetydssa esitelladn toi-
mintamalli, jonka menetelmissa Lean-periaate toteutuu kaytannoéssa. Lean-ajat-
telun avulla pyritadn lyhentdmaan ja parantamaan tuotetiedon hallintaa seka tie-
donkulkua.

Lean lisd& kannattavuutta, kilpailukykya ja arvostusta.
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4.2 Scrum, Kanban, Scrumban

Scrumban -toimintamalli on yhdistelm& Scrum-teoriaa; ja Kanban-teoriaa.
Scrumban-malli on tarkoitettu ei ennalta ennustettaviin toimintaymparistéihin.
Suunnitelmien ja ennustettavuuden muuttuessa kayttéon sopiva toimintatapa on
Scrumban. Se on kettera ja tilanteisiin mukautuva toimintamalli. Menetelmé&a to-
teutetaankin jokaiselle yritykselle ja projektille sopivaksi raataloidylla tavalla. Ta-
keuchi ja Nonaka kuvaavat uudenlaisen, holistisen lahestymistavan tuotekehityk-
seen, jossa yksi ainoa monitaitoinen (cross-functional) ryhméa suorittaa kehitys-
prosessin alusta loppuun vaiheistuksella, joka on vahvasti lomittunut. Ryhman
toimintaa verrataan rugby-joukkueeseen, jossa koko ryhma pyrkii etenemaan yk-
sikkdna ja toimimaan tiiviissa yhteistydssa. Myds menetelman nimi (scrum) viittaa
rugbyn aloitusryhmitykseen. Molemmat ovat erilaisiin tilanteisiin sopeutuvaisia,
nopeita ja itseohjautuvia. Varsinaisen scrum-viitekehyksen kehittajat ovat Jeff
Sutherland, Ken Schwaber, John Scumniotales ja Jeff McKenna. Scrum-proses-
sissa on viisi paa aktiviteettia. Ne ovat kaynnistyspotku (kickoff), sprint-suunnit-
telukokous, kokoukset, sprintti ja paivittdinen scrum- ja sprint-katselmointiko-
koukset. Scrum-toimintaperiaatteita projekteissa ovat huolellinen, laajamittainen,
sopeutuva ja dynaaminen projektin hallinta. Scrum-projektinhallintamallia kayte-
taan yleensa tilateisiin nopeasti muuttuvissa tilantanteissa. Ne, jotka seuraavat
Rugbya tietavat, ettd Scrum on tapa, jolla aloitetaan peli keskeytyksen jalkeen.
(Cervone 2010, 10).

Kanban-kortti on visuaalinen tapa ohjata tuotantoa. Se toimii impulssina seuraa-
valle tyon vaiheelle, ja se sisadltaa vahintaan tuotteen nimikkeen, tuotekoodin,
kappalemaaran seka seuraavan ja edellisen tyonvaiheen, eli kortin "osoitteen”.
Muu informaatio katsotaan tapauskohtaisesti. Kanban on japania ja tarkoittaa
korttia tai visuaalista tulostetta. Kanban onimuohjauksen apuna kaytettava toi-
mintamalli. (Jin-Wen Li 2011, 72)
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4.3 JIT Tahtiaika ja imuohjaus ovat prosessin kulun taustalla.

JIT-filosofia on tarke& osa Lean-ajatusmaailmaa. Sen taustalla on ajatus sisai-
sestad asiakuudesta, eli toimitusketjun seuraavaa vaihetta pidetaan asiakkaana.
Pyrkimyksenéa on eri tavoin tuottaa lisdarvoa asiakkaalle sen lisaksi, etté toimite-
taan oikeaa tuotetta oikeaan aikaan. JIT-toimintamallin pyrkimyksina on materi-
aalin kayton ja virheiden minimoimisen lisaksi vakioida ja yksinkertaistaa proses-
sien toimintatavat hyddyntden moniosaamista seka resurssien joustavuutta. (Ful-
lerton ym. 2001) Arvoketjussa sisdisen asiakassuhteen ajattelumalli on osittain
hamartynyt. Taméan ajattelumallin palauttaminen Lean-kaytantéjen myota on yksi
konkreettisimmista tavoitteista prosessin parantamiseksi. Sisdisen asiakkaan ky-
symys: "miksi tyotoverisi pitaisi kérsia virheesta, jonka olet aiheuttanut?”, pitaisi
herattaa jokaisen tarkastelemaan omaa asennoitumistaan tydskentelyyn (Tuomi-
nen 2010, 116; Sakki 1999, 45). ,Henkiloston koulutuksen ja yksilollisen pereh-
dyttamisen avulla voidaan lisaksi tavoitella tehtavien hallintaa sek& osaamis- ja
toiminta-alueita aikaisempaa kattavammin. Myds paivittdiseen paatoksentekoon
ja ongelmien ratkaisuun JIT tuo lisda valtuuksia tiimitasolle. (Fullerton & ym.
2001, 82)
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5 MUUTOSTARVE

5.1 Muutos dokumentointikdytanndissa metalliteollisuudessa

Tarve dokumentoinnin uudistamisesta ja nykyaikaistamisesta on tullut konepaja-
teollisuudelta. Uudistusten ja muutosten kayttéonotto ja toteutus on tapahtunut
kankeasti, ja ne ovat viivastyneet toivotuista aikatauluista. Toimintatavan nykyai-
kaistamista tarvitaankin olemassa olevan kankean ja hitaan prosessin tilalle.
Suunnitellut muutokset ovat toteutuneet vasta seuraavassa tai sita seuraavissa
projekteissa. Turhia kappaleita on voitu valmistaa, koska viimeisin muutosehdo-
tus ei ole ollut tydntekijan tiedossa vaan ehka tyodpiirustuspinossa alimaisena.
Taloudelliset hyddyt yrityksille ja yhteisdille, jotka paasevat toteuttamaan uuden-
laista ketterdd dokumentointitapaa, ovat kiistattomat. Laajuudessaan havaintoja
ja toimintamallia on mahdollista soveltaa rajoituksetta konepajan eri laitteille, ku-
ten koneistukseen tai levytyohon. Pienin investoinnein on mahdollista luoda ny-
kyaikainen tehokas toimintamalli implementoimalla Solid Works -3D-ohjelmisto ja
tablettitietokone. Toimintamalli soveltuisi tuotekehitys- ja tuotantosektorille. Ny-
kyaikaisen tehokkaasti toimivan yksikdon kayttéonotto olisi mahdollista niin pie-

nemmissa konepajoissa kuin suuremmissakin organisaatioissa.

Tulevaisuuden visiossa suunnitelman toteuttamiseen sopivat tyokalut ovat Solid
Works -ohjelma seka taulutietokoneet tuotannon koneiden kayttajille. Toiminta-
mallin siirtdminen kaytantdon sijoittuu tuotteen elinkaarella tuotekehitysvaiheesta
tuotantoon. Kehitysehdotukset tydtapoihin liittyen ovat sellaisia, etta yritysten on
ne helppo toteuttaa omissa prosesseissaan. Tarvittavat investoinnit ovat yrityk-

sille kohtuullisen edullisia saatavaan hy6tyyn nahden.

Motiivina konepajateollisuudessa muuttumiselle ja uudistumiselle on kilpailuky-
vyn lisddminen. Kilpailijat tavoittelevat tarjolla olevia toité ja etenevat tehokkaasti.
Tulevaisuuden tiedonhallintamenetelmét laadukkaan tiedon tallentamiseen seka

helppoon ja nopeaan tiedon kaytettdvyyteen on esitelty tdssa opinnaytetydssa.
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Oppilaitoksilla, Koneteknologiakeskuksella Turussa ja konepajoilla on kaytos-
saan Solid Works -ohjelma seka kattavat tiedonhallintaverkot. Konepiirustuksia
hallitaan digitaalisessa muodossa, myds 3D-piirustuksina. Versiot tallentuvat di-
gitaalisesti aina samalle tyostettavalle kappaleelle, ja viimeisin seka uusin paivi-
tys kappaleeseen tai osan piirustukseen l6ytyy helposti toimivan tallennusjarjes-
telman ansiosta. Solid Works -ohjelmalla piirretaan ja analysoidaan kappaletta
3D-mallina ruudulta. Koneen osan piirustuksen avaruudellinen hahmottaminen
auttaa tunnistamaan ennalta mahdollisia virheita ja epakohtia. Tormaystestit voi-
daan ohjelman avulla testata ennen kappaleen varsinaista valmistamista digitaa-
lisessa muodossa. Mitoitukset ja koneen osat nakyvéat digitaalisesta kokoonpa-
nopiirustuksesta. Padkokoonpanopiirustus tehdaan tuotteelle, joka sisaltaa seka
osakokoonpanoja ettd erillisia osia. Digitaalisesti nAméa ovat hallittavissa Solid
Works -ohjelmalla. Konepiirustusopissa on selvitetty millaisin sdanndin ja mene-
telmin koneenrakennuksen piirustuksia luodaan. Naitd sdadoksid noudatetaan
konepajoilla. (Pere, 2012, 1; Pere, 2004, 117 ) Tietokoneavusteisen (Computer
Aided Design) tuotesuunnittelun ja piirtdmisen ohjelmistona kaytetdédn Solid
Works -ohjelmaa. (Pere 2012, 3-7).

Kehittamisideana on digitalisoitumisen ja tietoteknisen kehityksen hyddyntami-
nen dokumenttien hallinnassa ja tiedonsiirrossa. Koulusta valmistuvat koneinsi-
noorit ovat perehtyneita tietotekniikan, Solid Works -3D-CAD-ohjelman, taulutie-
tokoneiden, iPadin ja kannykdiden kayttamiseen tiedonsiirrossa. Solid Works -
ohjelma luo mahdollisuuden 3D-designin kokeilemiseen ja hyédyntamiseen. Oh-
jelman tuotetiedonhallinta ja simulaatiomahdollisuudet ovat ty6tehtéavien sujuvuu-
den kannalta tarkeitd ominaisuuksia. Ohjelma mahdollistaa myds teknisen vies-

tinnan.

Solid Works -3D-ohjelmaa kaytetddn ammattikorkeakoulussa, kun suunnitellaan
CAD-piirustuksia. Ohjelma on kaytossa myos Turun Koneteknologiakeskuksella,
josta on rajapinta konepajateollisuuteen. Metallituoteteollisuudessa on nyt koh-
tuullisen helppoa siirtya digitaalisen teknologian kayttoon ja kayttamaan 3D-mal-
linnuksen ohjelmia ja taulutietokoneita. Kannykat tarjoavat myds mahdollisuuden

kuljettaa tietoa mukana. Jokaisen metallitydntekijan tulevaisuuden tyovalineena
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taulutietokone toimii korvaamattomana apuvalineend. Taulutietokoneesta kayte-
taén yleisesti iPad-nimeéd, vaikka se onkin alun perin Applen lanseeraama tuote.
iPad tavoittaa koneistajan, hitsaajan tai levytyontekijan nopeasti aivan tyonsa aa-
reltd. Tyontekija aloittaa uuden tyonsa tydstamisen taulutietokoneeltaan ottaen
esiin viimeisimman version suunnitellusta kappaleesta. Osaamisen ja 3D-piirus-
tusten avulla ty6 voidaan toteuttaa. Kuvia on mahdollista pyorittaa ohjelmassa, ja
avaruudellinen hahmotus on helpompaa 3D-kuvasta. Tietokonesimulaatioiden
avulla voidaan toteuttaa kappaleiden tormaystestit, jolloin sdastytaan epaonnis-
tuneiden kappaleiden valmistukselta ja sdastetaan myos materiaaleissa, ko-
neajassa seka tyontekijoiden palkassa. Solid Works -ohjelma yhdessa iPad-lait-
teen kanssa avaa mahdollisuudet tulevaan karsien ja keventden dokumentaa-
tiota. Asiakkaan nakokulmasta yritys, joka hallitsee 3D-mallinnuksen ja tiedon-
hallinnan, on luotettava osaaja. Hukan maaran pienentyessa ja materiaalikulujen
saastoina havaitaan edut entiseen. Yritys parantaa kilpailuasemaansa ja talou-
dellista vahvuuttaan. (Milton & ym. 2013)

Agile ja radikaali muutoksen johtamiskyky

"Tarkein henkilokohtainen ominaisuus, jota talla vuosikymmenella tarvitaan, on

radikaalin muutoksen johtamiskyky” John Harvey-Jones, Making It Happen.

Mitd menestys globaalissa kilpailussa vaatii? Aasiasta on lahtenyt jo liikkeelle
“talouden tsunami”, mutta Euroopan maat — Suomi niiden mukana — leikkivat viela
hiekkarannalla. Kasvu on siirtynyt Aasian markkinoille. Uusi kilpailu koskee kaik-
kia aloja. Yritysten ja tuotannontekijdiden mobiliteetti johtaa globaaliin tyonja-
koon. Globaalissa bisneksessé menestymiselle pelisdannot ovat: 1) globaalin
perspektiivin omaksuminen tai kuoleminen, 2) kilpailuareenan valitseminen alu-
eelta, jolla voit olla paras, 3) strategisen roolin valinta kilpailuareenallasi ja roolin
vaatimuksien ymmartaminen, 4) asiakasndktkulman huomioiminen strategiaa
laadittaessa, 5) Strateginen tasapaino on oltava ulkoisten mahdollisuuksien ja
sisaisten kyvykkyyksien sisélla. Tunne asiakkaat ja kilpailijat syvallisesti, 6) Glo-
baalissa maailmassa turvallisuus tulee jatkuvasta kehityksesta, "Nopeammin

edelld juoksemisesta”. Tama edellyttdd maailmanluokan innovatiivisuutta ja tie-
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don hallintaa. Kaikkien teknologioiden hallintaa, mitd menestys globaalissa kil-
pailussa vaatii. Missio, visio, maailmanluokan johtajuus ja henkildst6 ovat globaa-

lin menestyksen ydin ja sydan. (Kurkilahti & Aijo ym. 2007, 290)

5.2 Muutostahto

Muutoksen aikaan saamiseksi tarvitaan dokumentointikaytdnndissa tavoitteita ja
innostustusta. Asetetaan siis tavoite eli visio. Kaikki alkaa muutostahdosta. 1so
ongelma on, etta olemme liian tyytyvaisia olotilaamme ja itseemme. Emme tie-
dosta muutostarvetta. Luodaan strategia aidon muutostahdon luomiseksi. Muu-
toksen aikaansaaminen edellyttaa, ettd kerrotaan inmisille tosiasiat. Hyva infor-
maatio, kun se perustuu tietoon ja logiikkaan luo tarpeita ja kunnianhimoisia ta-
voitteita. Nain ihmiset vakuuttuvat ajatuksen tasolla, mutta pystyvat harvoin voit-
tamaan puolelleen ihmisten sydamet. Muutos tarpeen luominen vaatii loogisesti
etenevan esityksen, joka synnyttaa tunteita herattavia kokemuksia, jotka ovat jar-
kisyin perusteltuja. seka tunnetasolla tarpeisiin vetoavia. Motivaatio ei synny ta-
voitteita esittelemalld. Tarvitaan tavoitteita, jotka innostavat aidosti ja herattavat
tahdon ja paattavaisyyden toimia. Nain voi syntya riittavan vahva muutostahto ja

pakottavan tekemisen ilmapiiri. (Kotter 2009, 1).

5.3 Muutos kasvuprosessina

Muutosvastarinta hidastaa tavoitteeseen paasya, mutta auttaa kehittamaan

ideaa. Useimmat haluavat muutosta, mutta kukaan ei halua muuttua.

Organisaatiomuutos on aina uhka myos vakiintuneille epavirallisille organisaati-
oille ja sen valtarakenteille, mutta koska tuo organisaatio on piileva, ei mydskaan
sen puolustaminen voi olla julkista. Siten epéavirallisen organisaation intresseista
l&hteva muutoskielteisyys saattaa pukeutua hyvéksyttavissa olevaksi, rationaali-
selta nayttavaksi argumentoinniksi. Pinnan alla olevasta dynamiikasta saattaa
olla kyse esimerkiksi silloin, kun asioista nayttaa syntyvan sopimuksia, mutta siitd

huolimatta muutoskielteisyys ei naytad vahentyvan. Organisaation tavoitteet ovat
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usein perusteltu sosiaalisesti hyvaksytyin arvoin ja normein. Piilotavoitteet voivat
tahdata oman aseman vahvistamiseen ja itselle tarkeiden intressien edistami-
seen. Jos muutoksen vastustamista voidaan pitaa kasittamattémana, niin saman-
lainen irrationaalisuus patee myds muutoksen kaynnistamiseen ja kannattami-
seen. (Valtee, 2004, 25)

5.4 Muutoksen vaiheet

Vain muutos on pysyvaa. Grooven mukaan yhtion kyky selvitd kuolemanlaak-

sosta riippuu yhdesta tekijasta: "Millainen on ylimmanjohdon tunnereaktio”.

Tilanteessa, jossa johtajien asema samoin kuin koko yhtié on uhattuna heidan
arvomaailmaltaan ja elamaltaan on putoamassa pohja pois, ratkaisevaa on mil-
laiset tunteet saavat vallan ja kuinka niita prosessoidaan. Muutoksen erivaiheet

ovat:

. Toimintakyvyttomyys

. Muutoksen ja muutostarpeen vahattely
. Todellisuuteen heréaminen

. Realiteettien hyvaksyminen

. Uuden testaaminen

. Ymmarryksen ja merkityksen 16ytyminen

~N o o b~ WODN P

. Muutoksen sisaistaminen, uusi tasapaino

Tietokonevalmistaja Intelill& joustavuus priorisoitiin kahden suuren kriisin aikana:
ensiksi muistipiirimarkkinoiden menetyksen aikana ja sen jalkeen Pentium—pro-
sessori katastrofissa, joka syntyi kun uudessa prosessorissa ilmennyt vika sai
miljoonat tietokoneen omistajat menettdmaan uskonsa Inteliin. Kuukauden kes-
tanyt tilanne sisélsi haasteeseen vastaamisen vaiheet: ensin ongelman kieltdmi-
sen ja sen jalkeen yksikasitteisten tosiasioiden ymmartamisen, valitukset, jotka
paattyivat, kun Groove ja muut johtajat paattivat ottaa harkaa sarvista ja tekivat
vaikean seka kalliin paatbksen ja lupasivat vaihtaa kaikkien halukkaiden Pen-

tium-prosessorit uusiin. Paatdés maksoi yhtidlle 475 miljoonaa dollaria. Puolen



34

miljardin dollarin vastineeksi Intel sai julkisuutta tuotemerkilleen; "Intel Inside”.
Yhé& useammissa yrityksissd ymmarretaan, ettd tunnealytaitojen kohentaminen
on elintarkea osa kaikkien organisaatioiden johtamista. (Goleman 2012, 120, 20.)
Digitaalinen muutos tarjoaa nyt mahdollisuuden samankaltaiseen asiakkaiden
tyytyvaisyyden voittamiseen. Tunnetasolla syntyy positiivinen kokemus, kun ko-
nepiirustus digitaalisena siirtyy tyontekijan paatelaitteelle. Vuorovaikutus, tiedon-
kulun sujuvuus ja tuotetiedon hallinnan helppous luovat arvostusta asiakkaissa

seka tyontekijoissa. Yritys saa positiivista julkisuutta.

5.5 Riskien hallinta

Riskienhallinta on yrityksen kilpailutekija. Riskienhallinta voidaan tehda yleisesti
hyvaksyttyjen riskienhallintastandardeja kayttden. Riskienhallinnan téarkein ta-
voite on katastrofien valttaminen. Riskienhallinta voidaan jakaa siséaisiin ja ulkoi-
siin riskeihin. Sisaisissa riskeissa riskin lahde on yrityksen sisélla ja ulkoisessa
yrityksen ulkopuolella. Esimerkki siséisesta riskista on yrityksen oman laatukont-
rollin pettaminen ja epéakurantin tuotteen paasy markkinoille. Esimerkki ulkoisesta
riskisté on tavarantoimittajan konkurssista johtuva raaka-aineen saannin mahdot-
tomuus. Riskienhallinta on tarke&é yritykselle laadukkaan toiminnan yllapitami-
sessa ja kehittamisessa. Tavoitteiden maarittely on oltava kaikkien tiedossa ja
tahtotila luodaan kokonaiskuvan riittavalla yhteisymmarryksella. Yhdesséa ryh-
mana pyritdén kohti asetettua tavoitetta. Yhteishenki ja yhteen hiileen puhaltami-
nen kasvavat yhteisen mission hyvaksymisen my6ta. Aikaansaatu innostunut
tyoskentelyote luo uusia mahdollisuuksia. Riskienhallintastandardeja on paljon,
ja ne on tarkoitettu apuvalineiksi, joita voidaan kayttda soveltuvin osin. Riskien-
hallinta ei ole irrallinen oma prosessi tai erillinen toiminta, vaan riskit ja niiden
hallinta ovat suoraan linkittyneet yrityksen arvoihin. Tallainen tulee kyseeseen,
kun halutaan kehittya ja luoda uusia vaihtoehtoja tehda tuotekehitysté. Riskien-
hallinta on muuttuvaa, ei staattista tyota. Yhtena yrityksen arvoista voi olla myds
riskinotto sallituissa rajoissa. Riskienhallintastandardien tarkoitus on kattaa laa-
jasti riskienhallinnan eri osa alueet. Usein yrityksen toimintakertomuksessa saa-

tetaan viitata riskienhallinnan noudattavan yleisesti hyvaksyttya COSO ERM -
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mallin tai ISO/DIS 31000 -standardia. Riskienhallintastandardien kaytosta saa-
tava hyoty yritykselle on, ettd ne luovat yhteisen riskienhallintasanaston. Riskien-
hallinnan standardit noudattavat samaa perusrunkoa. Ensin maaritetaan riskien-
hallinnan tavoitteet ja tunnistetaan riskit eli uhat ja mahdollisuudet. Seuraavaksi
prosessissa arvioidaan riskien todennakoisyys ja maara. Laaditaan suunnitelmat
ja toteutetaan toimintatavat mahdollisten riskien hallitsemiseen. Loppuvaiheessa
tehdaan prosessin seurantaa siitd miten toimintatavat ovat toteutuneet ja tehon-
neet havaittuun riskiin. Prosessin lopussa raportoidaan riskien selvityksesta ja
tiedotetaan aiheeseen liittyen saannollisesti. Raportissa arvioidaan samalla ris-
kienhallinnan laatua ja tasoa. Raportointia tehdaan saanndllisesti. Riskinhallinta-
prosessin onnistuminen arvioidaan kokonaisuudessaan. Hyddyllisia ja tunne-
tuimpia riskienhallinnanstandardeja ovat US COSO ERM-kehikko. The commit-
tee of Sponsoring Organizations of the Treadway Commission -Riskienhallin-
nasta on tulossa myds yritysten kilpailutekija. Korkeaa luotettavuutta korostavat
toimialat, kuten korttimaksaminen, tietoyhteiskunnan palvelut ja ladketeollisuus.
Yritykset noudattavat erilaisia standardeja, esimerkiksi riskienhallinnan 1SO-stan-
dardeja. Tama on johtanut siihen, ettéd vastaavaa toimintaa odotetaan myos koko
toimitus-arvoketjun toimijoilta. (IlImonen ym. 2013, 30)

Riskienhallinnan periaatteissa maaritellaan toiminnolle tavoitteet riskien ja mah-
dollisuuksien osalta. Yritys ottaa tietoisia ja arvioituja riskeja maaritetyn riskinkan-
tokyvyn rajoissa. Tavoitteena on luoda turvallinen tydymparisto tyontekijoille. Toi-
minnan kannalta kriittiset toiminnot varmistetaan ja etta riittavat resurssit ovat
saatavissa. Huolehditaan, ettd riskeista tiedotetaan riittavasti ja niiden hallin-
nasta. Riskienhallinnassa oleellista on, etta raportoidaan mygs l&helta piti -tilan-
teista. Nain voidaan reagoida riittavan nopeasti uhkaavaan tilanteeseen ja muut-
taa toimintatapaa. Riskit voidaan jakaa eri tavoin. Yksi tapa on luokitella riskit
strategisiin riskeihin, operatiivisiin riskeihin, taloudellisiin riskeihin ja vahinkoris-
keihin. Yrityksen péaatarkoituksen ja tulevaisuuden suuntaa kuvaavat strategia ja
missio, joiden kautta avautuu tuotteiden ja palveluiden merkitys liiketoiminnalle.
Samalla ne vaikuttavat myds riskin arvioinnin painotuksiin. (llmonen ym.
2013,158).
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Riskit muodostuvat siita, ettd tavoiteltuja hyotyja ei pystyta saavuttamaan.
SWOT-monikenttaanalyysi on hyva apuvaline prosessin tilannetta arvioitaessa.
Seuraavaksi arvioidaan prosessin riskeja. Kokonaisuutta arvioidaan ensiksi eri
nakokulmista. Tavoitteena on huomata erilaiset asemat ja suunnat misté proses-
sia katsotaan. Asiaa ajatellaan tyontekijan, yrityksen johtajan, asiakkaan, sijoitta-
jan ja sidosryhmien nakokulmasta. SWOT-analyysi on subjektiivinen ja aina laa-
tijansa nakdinen (kuva 10). Prosessia kayttbonotettaessa on mahdollista ja to-
dennékadista kohdata muutosvastarintaa. Kaikki epdkohdat tulevat esille viimeis-
taan tassa vaiheessa. Yhdessa onkin hyva pohtia jo ennen projektin toteutusta
muutosprosessin tuomia mahdollisuuksia, uhkia, vahvuuksia ja heikkouksia.

Mahdollisuudet Uhat
N\
Vahvuudet Heikkoudet

Kuva 9. SWOT-nelikenttdmalli tulevaisuuden dokumentaatiomenetelmista metal-
liteollisuudessa.

Tiedotus ja tiedonkulku ovat ydinprosessit muutoksen lapiviemisessa. SWO-tau-
lukon avulla saadaan tytkalut seuranta prosessille.

Mahdollisuudet
« Piirustusten versioiden hallinta poistaa turhien kappaleiden tydstamisen.
« Kappaleisiin tehtdvid muutoksia voidaan seurata digitaalisesti.
« Tyobaikaa kuluu vahemman/kappale.
« Séaastetddn materiaalikuluissa.
« Solid Works -ohjelman ja Custom Toolsin tuomat kayttajan tuet ovat saa-

tavissa.
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Saavutetaan edellakavijan etu digitaalisen tekniikan kayttéonottamisella.
Saavutetaan luottamus johdon ja tyontekijoiden valille arvostuksen kautta.
Saavutetaan tyontekijoiden innostus ja luottamus yhteisten kokemusten ja
onnistumisten kautta. Yhteishenki ja vuorovaikutus kasvavat koko organi-
saatiossa.

Kettera organisaatio lisaa kilpailukykya ja yrityksen luotettavuutta vaihtu-
vissa tilanteissa.

Yhteistyon kasvaessa ponnistelujen myéta yhteistyo vahvistuu ja kuulumi-
nen organisaatioon tarkeana osana luo hyvia tyoétekijoita, hyvan tyoyhtei-
son ja hengen.

Yritys saa taloudellista etua kilpailijoihin nahden. Saastoja tulee materiaa-
likuluista ja henkil6 seka koneajasta turhien kappaleiden tyostamisen va-

hentyessa.

Uhat

Muutosvastarinta jarruttaa kehityksen toteutusta.

Koulutus organisaation sisalla liittyen uuteen toimintatapaan ja tekniikkaan
ei toteudu laajuudella, joka vaadittaisiin.

Vanhat tyGtavat ovat liian mukavia tyontekijoista, eika niitd haluta muuttaa.
Johto ei luota, ettéd vanhat tyontekijat oppisivat uudet metodit.

Johto jarruttaa kehitysta, koska pelkaa taloudellisia menetyksia.

Kilpailijat saavat paremmat tarjoukset ja tyot.

Pelataan tietovuotoa ja tdiden menetyksia. Vaarana on, etta tietoa panta-
taan ja eristaydytaan.

Taysin toisenlainen ja tiedonsiirron mullistava menetelméa tulee markki-
noille ja tekee taman toimintamallin tarpeettomaksi. Esimerkiksi tietoko-
neet korvaava tekniikka yleistyy.

Projektia ei vieda kaytantdon. Ideat jaavat Koneteknologiakeskuksen kayt-
toon. Konepajat eivat tartu mahdollisuuteen kehittya.

Murrosvaiheen vaikeudet ja hitaus voivat olla taloudellisesti hitaampaa

kasvuaikaa.
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Vahvuudet

» Solid Works -ohjelmisto on toimiva ja kaytossa testattu. Koulusta valmis-

tuvat tyontekijat hallitsevat esitellyn tekniikan jo valmiiksi.

e Solid Works -ohjelma on toimiva ja joustava tyéskentelyalusta.

e Investoinnit eivat ole suuria, lisdksi ohjelmiston yllapitokulut ovat pienet.

e Saadaan luotua hyva kilpailukykyinen asema organisaatiolle.

e Tyon laatu paranee, dokumenttien jaljitettavyys on helppoa digitalisoitumi-
sen myota.

e Tekniikka on helppo omaksua ja toteuttaa kaytantoon.

e Prosessin myota yhteistyd sidosryhmien valilla lujittuu.

Heikkoudet

¢ Ollaan riippuvaisia Solid Works -ohjelmistosta. Varajarjestelma puuttuu
ohjelman poistuessa markkinoilta tai huollon ja yllapidon ongelmatilan-
teissa.

e Muutos vaatii Solid Works -ohjelmiston hankinnan, iPad laitteiden hankin-
toja ja taloudellista satsausta.

e Muutos vaatii tyota.

e Tiedonkulku voi pettaa, esimerkiksi sahkdkatkon tai datansiirtoon liittyvien
ongelmien takia.

e Tekniikka voi pettaa.

e Tyobyhteison on luotava pelisdannét ja ponnisteltava.

e Luottamista tyokaveriin.

5.6 Uhkista mahdollisuuksiksi

Tavoitteena on kilpailukyvyn sailyttdminen ja kilpailukyvyn kasvattaminen. Kysy-

mys onkin, mik& erottaa menestyjat keskinkertaisista. Menestyjat ovat kokonai-
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suuden hallinnan mestareita. Kokonaisuuden hallinnalla tarkoitetaan tulevaisuu-
den hallintaa, tuotehallintaa, prosessinhallintaa, kehittamisen hallintaa, muutok-
sen johtamista ja oman muutoksen johtamista. Edella kuvatut kuusi kohtaa ovat
muutoksen ja toiminnan peruspilareita. Yrityksen organisaatiokaavio ei sen sijaan
tuo néita riippuvuussuhteita esille. (Tuominen 2010, 1-10) Opinnaytety6ssa raja-
taan tutkimus koskemaan tiedonsiirtoa Solid Works -ohjelmalla piirustusten muo-
dossa tuotekehityksesta tai tuotannon suunnittelijan poydalta tuotantoon ja tyon-
tekijan iPad-laitteelle. Esitellyn tuotteen elinkaari sijoittuu yritysorganisaatiossa
sektorille tuotanto tai tuotekehitys. Vuorovaikutusta tarvitaan seka johdolta mui-
hin ryhmiin ja eri ryhmien valille (kuva 11). Hyva tiedonkulku on yrityksen vah-

VUuus.
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Johto Asiakas

N
\%

Kuva 10. Tulevaisuuden dokumentointi metalliteollisuudessa.

Yksinkertaistetussa mallissa konepajalla tyotilauksen asiakkaalta saa johtaja.
Tyétilaus siirtyy johdolta suunnittelijalle, jonka jalkeen piirustus lahetetdan tyon-
tekijalle. Han avaa tiedoston tabletti-tietokoneellaan ja tydstaa osan. Valmis kap-
pale lahetetaan asiakkaalle. Sidosryhmat ja niiden vélinen tietoverkosto on esi-

tetty kuvassa 11.

Vuorovaikutus ja yhteistyotaidot ovat tarkeitéa ja yksildiden osaaminen ja oppimis-
kyvyt on huomioitava. Oppiva organisaatio on edellytys muutokselle. Koulutusta
ja oppimista, palautetta, kritiikkia, positiivista ja negatiivista tarvitaan hyvan koko-

naisuuden aikaansaamiseen.
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6 HAASTATTELUT

Lopputydn perustaksi haastateltiin metalliteollisuudessa toimivia henkiloita. Tie-
toa metalliteollisuuden nykytilanteesta valottivat koulun ja tydyhteison rajapin-
nassa toimiva projektipdallikké Jussi Liikkanen, metalliteollisuuden toimintaa
tyontekijan perspektiivista havainnoiva Mikko Huttunen ja yrittdja Petteri Neva-

VUori.

Jussi Liikkanen toimii Turun teknologiakeskuksella projektipaallikkona. Mikko
Huttunen toimii koulun ja yritysmaailman valilla. Han on perehtynyt Solid Works-
ja Custom Tools -ohjelmistoihin. Petteri Nevavuori on Innocent Oy:n, toinen omis-
taja. Opinnaytetyohon liittyvissa haastetteluissa han sijoittuu yritysrajapintaan.
Haastattelut on tehty henkilokohtaisesti tai puhelimen valityksella. Liitteena ovat

teemahaastattelun kysymykset.
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7 JOHTOPAATOKSET JA KEHITYSEHDOTUKSET

Muutosprosessi on valttAmaton tuotetiedon hallinnan kannalta. Suunnitelman
mukaisesti Solid Works -ohjelmiston kayttoon siirtyminen voitaisiin aloittaa nope-
alla aikataululla kouluilla, konepajoilla ja metalliteollisuudessa yleensa. Tabletti-
tietokoneet lisdavat organisaation ketteryytta ja reagointikykya mahdollisiin muu-
toksiin. Tuotetiedonhallinta on koettu hitaana ja hankalana tehtavanéa. Toimivien
ohjelmistojen ja tydkalujen avulla digitaaliseen tuotetiedonkasittelyyn on helppo

siirtya.

Riskein& prosessin toteutumiselle ovat kilpailijoiden lanseeraamat toimivammat
ohjelmistot tai taysin uusi ja ajatusmaailmaa mullistava tallennustekniikka. Heik-
koutena prosessissa olisi myos taysi rippuvuus Solid Works -ohjelmasta. Mene-
telma on valmis siirrettavéaksi kaytantoon. Tulevaisuus nayttdd hyvalta ja onnis-
tumisen mahdollisuudet ovat olemassa. Visioitu slogan: olemme no. 1 konepii-

rustusten tuotetiedonhallinnassa vuonna 2016 on mahdollinen.

Kehitysehdotukset ja jatkotoimenpiteet

Aluksi muutosprosessista etsitdan parannettavia kohtia, joita seurataan. Talla
hetkella konepiirustusten tuotetiedonhallinta metalliteollisuudessa on haastavaa.
Prosessin toimimattomia asioita onkin syyta tutkia ja seurata. Solid Works -ohjel-
misto on vaihtoehto, joka tarjoaa kayttajalleen tukea mahdollistaen versioiden tal-
lennukset ja tarvittavat paivitykset. Tulevaisuudessa nahdaan varmasti viela toi-
senlaisiakin ratkaisuja ja robotiikkaan hyédyntaminen kasvaa rutiininomaisissa

tehtavissa.

Jatkotoimenpiteina seurataan prosessin etenemisté ja laaditaan aikataulut seu-
rannalle. Havainnoidaan miten Solid Works -ohjelma on vastannut kayttajan odo-
tuksiin ja kirjataan kehitysideat. Oppilaitoksilla, joissa Solid Works -ohjelma on
kaytossa, siirrytaan valittomasti testaamaan digitaalista konepiirustusten lukua

tabletilta ja dokumenttien hallintaa. Tehdaan prosessin aikana muistiinpanoja ja
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kerataan kayttajakokemuksia digimuutokseen osallistujilta. Varmistetaan, etta vi-
ranomaismaaraykset tayttyvat tuotetiedon hallinnan osalta. Solid Works -ohjel-
misto pitda mahdollisesti kvalifioida ja osoittaa ohjelman riittdva oikeellisuus ja
laatutaso vaadittavissa asioissa. Kaytannon kokemukset ovat télla hetkella lu-
paavia Solid Works—ohjelman toimivuuden osalta. Jatkotoimenpiteina on yrityk-
siin digimuutos—idean myyminen. Luodaan testiryhnma verkosto yrityksiin. Tarvi-
taan dokumentointikdytannon seuranta ja Solid Works-ohjelman kayton tuki pro-
jektin seuraamista varten. Digikumous on jo konepajoilla. Muutos on haastava,

mutta tehdaan unelmasta totta.
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8 YHTEENVETO

Tybssa saavutettiin prosessimainen kokemus ihmisten nakemyksista digitaalisen
tuotetiedon hallinnasta ja kuvien kasittelysta haastatteluiden perusteella. Projek-
tiin osallistuvista yhteistybkumppaneista havaittiin innostusta uutta toimintamallia
kohtaan, paikoillaan pysymista ja toiveikkuutta. Ne sidosryhmat, joissa nykyiseen
tilanteeseen oltiin tyytyvaisid, ei muutostarvetta koettu. Uusia ideoita vastaanot-
tavat joustavat organisaatiot olivat taas innolla kokeilemassa uutta menetelmaa.
Koulu-tydyhteisdrajapinnassa siirtyma on ollut helppoa. Ty6elamaan siirtyminen
tuo omat haasteensa, kun uudet koulusta valmistuneet tyontekijat kohtaavat ru-

tiineihinsa uppoutuneet tyontekijat.

Metalliteollisuudessa kaytetdan paljon tietokoneohjattuja robotteja, joten muutos
tulee tapahtumaan jollakin tasolla varmasti kaikkialla. Jokaisen onkin valittava
kokonaisuuteen sopivin ratkaisu, mutta digitalisoituminen etenee kaikkialle. Ke-
hittyvat ja joustavat, ketteréat organisaatiot tulevat vastaamaan hyvin tuleviin
haasteisiin ja oman toimintansa sailyttamiseen. Erilaisia tydkaluja muutosproses-
sin hallintaan on lyhyesti esitelty luvussa 5 Leanin erilaisina toimintamallien muo-

toina.
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LITTEET

Haastattelurunko

Metalliteollisuuden tydntekijéille, tydnjohtajille, esimiehille.

Mink&lainen prosessi on talla hetkella tyopiirustusten osalta suunnittelijan tyopoy-

dalta tuotantoon?

Mita kehitettdvaa prosessissa on?

Miten sen voi toteuttaa?

Miksi nykyista kaytantéa on muutettava?

Milloin muutos on toteutettava?



