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1 Johdanto

Nykyaikana varaosaluettelon rakentamiseen voidaan vaatia useita eri jarjestelmia. Naista
jarjestelmista saadun tiedon yhdistaminen varaosaluettelon prosesseihin voi aiheuttaa
monimutkaisia tyovaiheita. Tallaisia ovat esimerkiksi usean eri toiminnanohjausjarjestelman
aikana valmistettujen moottorien muutoshistorian tarkastelu luotettavasti. Mikali tydvaihetta ei

toisteta usein, voi sen toteuttaminen vaatia muistiinpanojen kayttoa.

Taman opinnadytetyon tarkoituksena on luoda ohjeisto varaosaluettelon rakentamisen
jokapaivaisen tyon tueksi AGCO Power Oy:lla. Usean vuoden ja erilaisten jarjestelma- seka
tuotantomuutosten myota varaosaluettelon rakentamisen prosessit ovat muuttuneet. Tarvittavia
prosessi- tai jarjestelmaohjeistuksia varaosaluettelon rakentamiseen liittyen ei ole muutosten
mukana valttamatta paivitetty. Tasta syysta osa tyon avuksi tallennetuista ohjeista on
vanhentuneita ja laajalti tallennettuja, eri henkildiden tekemina seka ns. hiljaisena tietona.
Ohjeiston avulla tyontekijan on mahdollista |0ytaa tarvitsemansa tieto tyévaiheen suorittamiseen
vhdesta paikasta. Lisaksi jarjestelmallisesti yllapidettavana tieto on aina paikkansapitavaa ja
ajantasaista. Ohjeiston avulla tyon tehokkuuden on mahdollista kehittya vahentamalla tiedon
etsimiseen kuluvaa aikaa. Lisaksi se mahdollistaa varaosaluetteloprosessin jatkuvan parantamisen

tulevaisuudessa.

Opinndytetyossa kasitelladan aihetta lean-ajattelun ja standardoidun tyon nakékulmasta. Kuinka

tama lean-tyokalu vaikuttaa tyon laatuun ja onko sillda mahdollisia haittapuolia?

Opinndytetyoni tutkimuskysymys on: Miten parantaa varaosaluettelon rakentamisen tydohjeita

leanin ja standardoinnin avulla tyon tehokkuuden parantamiseksi?

Leanilla tarkoitetaan tassa tyossa filosofiaa, joka pyrkii poistamaan tyosta tuottamattoman
toiminnan. Tyoohjeilla tarkoitetaan tassa tyossa varaosaluettelon rakentamisen prosesseihin
liittyvien tyovaiheiden, kuten tuoterakenteen tai muutoshistorian tarkastelun seka niihin
kaytettyjen jarjestelmien muistiinpanoja. Standardoinnilla tarkoitetaan tassa tyossa

olemassaolevien tydohjeiden sisallon tarkastelua, niiden paivittamista seka tarpeen tullen



standardoidun tyoohjeen maarittelya. Tehokkuudella tarkoitetaan tdssa tydssa varaosaluettelon

luomisessa tiedon etsimiseen kuluvaa aikaa.

Opinndytetyon teoriapohjan tutkimusmenetelmina kaytan aiheen kirjallisuutta seka internetia.
Ohjeiston tydohjeiden luomisessa hyodynnetaan lean-ajattelun standardointia. Tyon
konkreettisena tuloksena syntyy PDF-tiedostomuodossa oleva, yllapidettava ohjeisto
varaosaluettelon rakentamisen prosessista. Tavoitteena on luoda selked, helppokayttdinen seka
yllapidettava ohjeisto. Ndma ominaisuudet ovat tarkeita kaytettavyyden takia, minka lisaksi ne

mahdollistavat tasalaatuisen lopputuloksen varaosaluetteloa rakentaessa.

2 AGCO Power Oy

AGCO Power Oy kuuluu yhdysvaltalaiseen AGCO konserniin (AGCO Power, n.d.-a). AGCO-konserni
on vuonna 1990 perustettu porssiyhtio, josta on yrityskauppojen myoéta tullut yksi maailman
johtavista maatalouskoneiden valmistajista. Sen tunnetuimpia tuotemerkkeja ovat Challenger, GSI,

Fendt, Massey Ferguson seka Valtra. (AGCO Corporation, 2020a)

AGCO:lla on maailmanlaajuisesti 45 tuotantopaikkaa sekda AGCO:n tuotteita myyvat noin 3000
jalleenmyyjaa, noin 140 maassa. Vuonna 2019 AGCO:n liikevaihto oli noin 9 miljardia USD ja se
tyollisti noin 21 000 tyontekijaa. (AGCO Corporation, 2020b, Part 1, ss. 1, 3, 6, 20) Liikevaihdolla
mitattuna Statistan tekeman vertailun mukaan vuonna 2019 AGCO oli maailman neljanneksi

suurin maatalouskonevalmistaja (Statista.com, 2020).

AGCO Power Oy on dieselmoottoreiden valmistaja, jolla on nelja tuotantopaikkaa. Suomessa
Linnavuoressa valmistetaan noin 30 000 moottoria vuosittain. Brasiliassa Mogi das Cruzesissa
sijaitsevan, vuonna 1993 aloittaneen tehtaan sekd Kiinassa Changzhoussa sijaitsevan tehtaan,
molempien vuosikapasiteetti on myds 30 000 kappaletta. Lisaksi Argentiinassa General
Rodriguezissa vuonna 2014 perustettu tehdas valmistaa dieselmoottoreita paikallisille markkinoille

3000 kappaleeen vuosikapasiteetilla. (AGCO Power, n.d.-b)



Nokian Linnavuoressa toimiva moottoritehdas aloitti toimintansa vuonna 1943, mutta tehtaan
suunnitellun tarkoituksen, lentomoottoreiden korjauksen tehdas paasi aloittamaan vasta vuonna

1947. (AGCO Power, n.d.-c)

Tehtaan oman tuotekehityksen pohjalta valmistettavien moottoreiden valmistus alkoi vuonna
1946. Ensimmaisen traktorikayttoon valmistetun moottorin tuotekehitys alkoi seuraavana vuonna
polttoaineena joko bensiini tai petroli. Lopulta vuonna 1951 moottori saatiin sarjavalmistukseen ja
talloin voidaan ajatella Linnavuoren tehtaalla alkaneen maatalouskoneiden moottoreiden

valmistus. Ensimmaisen dieselmoottorin sarjatuotanto alkoi vuonna 1957. (AGCO Power, n.d.-c)

Tuotekehityksen myo6ta tulleiden eri kokoisten moottorityyppien, seka tuhansien valmistettujen
moottorien jalkeen vuonna 1994 rakennemuutosten myota Valmet Oy jaettiin kolmeen osaan.
Dieseltuotteisiin, johon kuuluivat myés hammaspyorat ja varavoimalat, Valmet
Tehdasautomaatioon seka Valmet Aviationiin, suihkumoottoreiden huoltoon.
Omistusjdrjestelyiden myota Dieseltuotteiden nimeksi tuli Sisu Diesel. Valmet tehdasautomaatio
myytiin Mercantile Oy:lle. Valmet Aviation siirtyi Patrialle, joka edelleen toimii Linnavuoressa.

(AGCO Power, n.d.-c)

Yhtion omistajat ovat vaihtuneet vuosien varrella ensin Valmetista Partekiin, jonka osakekannan
Kone-konserni osti. Vuonna 2004 omistajaksi vaihtui AGCO-konserni. Talloin Sisu Diesel -nimi

vaihtui AGCO Sisu Poweriksi ja lopulta vuonna 2012 AGCO Poweriksi. (AGCO Power, n.d.-c)

AGCO Powerin tuotteita ovat dieselmoottorit, dieselgeneraattorit ja -pumput sekd hammaspyorat
ja vaihteistot. Dieselmoottoreita valmistetaan 3, 4, 6 ja 7-sylinterisia, iskutilavuudeltaan 3.3 litrasta
9.8 litraan. Kuvassa 1 on esitetty visuaalinen malli AGCO Powerin valmistamasta 7-sylinterisesta
moottorista. Kaikki moottorit tayttavat tarvittavat padastomaaraykset EU:ssa, Kiinassa seka
USA:ssa, minka lisdksi saatavilla on myds versioita markkinoille ilman tarkempia padstomaarayksia.

(AGCO Power, n.d.-d)



Kuva 1. Esimerkki AGCO Powerin moottorista (AGCO Power, n.d-d).

Dieselgeneraattoreita valmistetaan tehoalueella 48 — 2000 kilowattia kayttotarkoituksen ollessa
varavoimanlahteend, varsinaisena voimanldhteena tai huipunleikkauksessa. Dieselpumppujen
kayttokohteita ovat sprinkleri- ja palovesijarjestelmat seka prosessi- ja syottéveden

varajarjestelmat. (AGCO Power, n.d.-d)

Hammaspyoria seka akseleita valmistetaan omaan tuotantoon seka asiakkaiden tarpeiden mukaan
vuositasolla 1,3 miljoonaa kappaletta. Vaihteistoja suunnitellaan seka valmistetaan

moottorikelkkoihin seka puimureihin vuosittain 15 000 kappaletta. (AGCO Power, n.d.-d)

3 Lean ja standardointi

Taman opinnaytetydn myota luotava ohjeisto tulee sisdltamaan erilaisia ohjeita varaosaluettelon
prosessien toteuttamiseen taaten tasalaatuisen lopputuloksen. Tasta syysta suuri osa prosesseista
taytyy tyontekijoiden tehda samalla tavalla, jolloin naista tulee standardoituja. Standardoinnilla
tarkoitetaan toiminnan vakiointia eli tyon suorittamista ennalta maaritetylla tavalla. (Kouri, 2018,
s. 16) Standardoitu tyd on osa lean-ajattelua ja tarkoitus on kasitella tdman hyotyja seka sen

mahdollisia haittapuolia.



3.1 Lean-ajattelu

Lean tuli tunnetuksi James Womackin ja Daniel Jonesin kirjoittamasta kirjasta The Machine That
Changed the World: The Story of Lean Production, joka julkaistiin vuonna 1990. Kirja kasittelee
Toyotan nousua autoteollisuudessa siellad kdytetyn johtamismenetelman avulla. (Vuorinen, 2013,

Lean —luku, ensimmainen kappale)

Lean on ajattelumalli, jossa eri menetelmien avulla pyritdaan parantamaan asiakasarvoa.
Tarkoituksena on tuottaa asiakkaalle lisdarvoa mahdollisimman kustannustehokkaasti
vahentamalld hukkaa ja virheitda. Hukan muotoja ovat ylituotanto, odottelu, tarpeeton
kuljettaminen, turha kasittely, ylimaaraiset varastot, tarpeeton liikkkuminen seka virheet.
Mydhemmin hukaksi on myos lisatty kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus. (Vuorinen, 2013,

Lean —luku, neljas kappale)

Lean ymmarretaan usein hukan poistoon keskittyvana menetelmana ja saatetaan unohtaa yksi
ratkaiseva paatavoite, eli lapimenoajan lyhentdminen. Tama tarkoittaa nopeuden kasvattamista ja
mikali tata ei lasketa, taloudellinen parannus voi jadda saavuttamatta. (Quality Knowhow

Karjalainen Oy, n.d.-a)

Lean-ajattelun perusajatus onkin korostaa virtaus- eika resurssitehokkuutta (Modig & Ahlstrém,
2013, s. 124). Resurssitehokkuudessa painotetaan mahdollisimman tehokasta resurssien kayttoa.
Virtaustehokkuudessa tarkastellaan organisaation tuottamaa tuotetta tai palvelua ja sen

kehittymista tiettyna ajanjaksona. (Modig & Ahlstrém, 2013, ss. 9, 13)

Lean usein ymmarretdan vaarin ajatellen, etta siind kdytettavat tyokalut sindnsa ratkaisisivat
ongelmat. Sen sijaan niiden avulla on tarkoitus tuoda prosesseista ongelmat esiin. Taman jalkeen
ihmiset ratkaisevat ne tyokalujen ja konseptien avulla. Esihenkil6illa tulee olla riittava tietotaito,
kuten hyva prosessituntemus ongelmien ratkaisemiseksi. On tarkeda ymmartaa tyokalujen ja
konseptien tarkoitus tai lean-projekti mita todennakoisimmin epdonnistuu. (Quality Knowhow

Karjalainen Oy, n.d.-a)



Lean-ajatteluun kuuluu suuri joukko eri tyokaluja, joilla voidaan tunnistaa ja minimoida prosessien

valista hukkaa.

Taulukossa 1 on listattuna naita tyokaluja. Vasemmalla sarakkeessa on listattu eri vaiheisiin, kuten
maarittelyyn tai parantamiseen liittyvia tehtavia. Valitsemalla tehtavan, voi ylarivilta valita tahan
sopivan tyokalun. Tydkalut ovat tarkeita lean-ajattelussa, mutta suurin muutos tulee tapahtua
ajatusmallissa. Toimintatapojen ja sisdisten kaytantéjen muutos johtaa kohti uusia johtamis- ja
kayttaytymistapoja. Nama tavat toimivat lean-tyokalujen taustalla. (Quality Knowhow Karjalainen

Oy, n.d.-b)



Taulukko 1. Lean-tydkalut (mukaillen Juran & De Feo, 2010, s. 337).
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3.1.1 1SO 9001

Lean-ajattelu ja ISO 9001 -laadunhallintajarjestelma eivat ole toisensa poissulkevia. Oikealla tavalla

toteutettuna ne tdydentavat toisiaan (Micklewright, 2010, s. 19).

ISO 9001 on kansainvaliseen standardiin pohjautuva laadunhallintajarjestelma, jonka kaytoélla voi

saavuttaa erilaisia hyotyja. Se mahdollistaa tuotteiden tai palveluiden tuottamisen



johdonmukaisesti ottaen huomioon asiakasvaatimukset sekda mahdolliset lait ja viranomaisten
vaatimukset. Sen avulla on mahdollista lisatd myds asiastyytyvaisyytta. ISO 9001-
laadunhallintajarjestelma mahdollistaa myds tavoitteisiin seka toimintaymparistoon liittyvien

riskien ja mahdollisuuksien kasittelyn. (SFS-EN 1SO 9001/2015, s. 5)

ISO 9001 on standardi, johon on koottu toimivia liiketoimintavaatimuksia. Organisaation tulisi
ensin sovittaa periaatteet tukemaan I1SO-standardia, seka lean-ajattelua. Periaatteet tulisi ensin
laatia niin, ettd organisaatio tukee naitd. Naita periaatteita tukemaan tulisi suunnitella prosessit
ISO-standardia mukaillen. Lopuksi tydkalut suunnitellaan tukemaan periaatteita. (Micklewright,
2010, s. 26—27) Taulukossa 2 on selitetty ISO-9001 laadunhallintajarjestelman periaatteet ja

kuinka lean-ajattelu tukee naita.



Taulukko 2. 1SO 9001 ja lean-ajattelun periaatteet (mukaillen SFS-EN ISO 9000/2015, ss. 8-13;

Micklewright, 2010, ss. 29—-31).

ISO 8001 -periaate

Lean

Asiakaskeskeisyys, tavoite pyrkia tayttdmaan asiakkaan
vaatimukset.

Pyritdan tayttdmadn asiakkaan tavoitteet joka on koko
ajattelun paapiirteita.

Johtajuus, organisaation johtajat maarittelevat yhteisen
paamaaran ja laativat olosuhteet laatutavoitteiden
saavuttamiseksi.

Visuaalinen johtaminen, paivittaiset tapaamiset seka
prosessiin osallistuminen ohjaamalla kannustavat
johtajuuteen.

Tidysipainoinen osallistuminen, organisaation ihmisilld on
vaadittava osaaminen ja mahdollisuus vaikuttaa.

lhmisten kunnicittaminen on yksi tarkeimmistd asioista Lean-
ajattelussa. Siina ihmisten annetaan itse parantaa omia
tyovaiheitaan.

Parantaminen, tarked osa organisaation toimintaa
mahdollistaen toiminnan kehityksen seka vastata
mahdollisiin muutoksiin.

Pyritdan jatkuvaan parantamiseen paivittain verrattuna ISO-
laatujarjestelman ajoittaisiin parannuksiin, esimerkiksi
reklamaatiosta johtuvasta parannuksesta.

Prosessimainen toimintamalli, jarjestelmalliset ja
ennustettavat tulokset tavoitetaan parhaiten, kun
prosesseja kasitelldan toisiinsa liittyving, yhtena
jarjestelmana.

latkuva virtaus, arvovirtakuvaus ja valivarastojen minimointi
tukevat toimintamallia. Lean kannustaa vahentamaan lyhyen
aikavélin tavoitteita ja keskittymaan prosessiin.

Tietoon perustuva paatdksenteko, tiedon analysointiin
perustuvilla toimenpiteilld mahdellisuus paasta haluttuun
tulokseen.

Visuaalinen johtaminen sekd juurisyyanalyysi ovat Leanissa
kaytettyja, I1SO-periaatetta tukevia nakokohtia.

Suhteiden hallinta, suhteet eri sidosryhmiin, kuten
toimittajiin vaikuttavat organisaation toimintaan.

lhmisten kunnioittaminen koskee myds toimittajia jonka
lisaksi arvovirta ajattelu kattaa toimittajat seka koko
toimitusketjun.

ISO-9001-laadunhallintajarjestelman periaatteiden seka lean-ajattelun voidaan siis katsoa tukevan

toisiaan eivatka ne ole ristiriidassa keskenaan (Micklewright, 2010, s. 31).

3.1.2 PDCA-menetelma

Toiminnan jatkuva parantaminen on tarked osa lean-kehitystoimintaa. Parannuksien ei tarvitse

olla suuria. Oman tyon helpottaminen tai siitd laadukkaammin suoriutuminen on hyva

lahestymistapa. Tyontekijoiden rooli jatkuvassa parantamisessa onkin havaita mahdollisia

kehityskohteita, ja kdsitelld nama pienryhmissa. Ryhmat perehtyvat havaittuun ongelmaan, seka

laativat suunnitelman ratkaisusta ja lopulta toteuttavat ne. Timan toteuttamiseen voidaan kayttaa

PDCA-menetelmaa. PDCA-lyhenne muodostuu sanoista Plan-Do-Check-Act, jotka suomeksi ovat

Suunnittele-Suorita-Arvioi-Toteuta. Menetelman kdyton on tarkoitus olla jatkuvaa ja taten se

mahdollistaa jatkuvan parantamisen, jota havainnollistaa kuva 2. (Kouri, 2018, ss. 14-15)



Kuva 2. PDCA-periaate (IQFSolutions, n.d).
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Plan-vaiheessa tunnistetaan ratkaistava ongelma tai parannettava kohde. Ongelmanratkaisussa
juurisyyn selvittaminen ratkaisuineen tulee maaritella. My6s tulosten odotukset mittareineen
tulee maaritell3, jotta tuloksia voidaan tarkastella. Suunnitellut toimenpiteet toteutetaan Do-

vaiheessa ja pyritdan saavuttamaan tavoitellut tulokset. (Hensley, 2017, s. 103)

Check-vaiheessa arvioidaan suoritettujen toimenpiteiden vaikutukset. Sen liséksi, ettd pohditaan
ongelmaan ratkaisu, tulee myds tuloksen tasoa verrata odotusarvoon. Vaikka tulokset olisivat
paremmat kuin odotusarvo, tulee tahankin johtaneet syyt pyrkia selvittamaan. Talldin opitaan
prosesseista, joka parantaa ongelmanratkaisua seka jatkuvan parantamisen kayttéa. (Hensley,

2017, s. 103)

Act on viimeinen vaihe. Mikali ratkaisu oli toimiva ja tavoitteet saavutettiin, tulee uusi prosessi
standardoida. Jos tavoitetasosta jaatiin, tulisi koko PDCA-sykli kdayda lapi ja taten oppia

mahdollisista virheista. (Hensley, 2017, s. 104)

10
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3.1.3 Johdon sitoutuminen

Yksi haastavimmista asioista lean-ajattelussa on luoda organisaatiosta yhtendinen seka oppiva.
Ajattelun on lahdettava ylimmasta johdosta. Johdon on oltava valmis pitkan tdhtdimen ajatteluun
luodakseen kestava yritys. Saavuttaakseen oppivan lean-organisaation tulee johdon olla

sitoutunut. (Liker, 2004/2010, s. 290)

Johdon sitoutumiseen vaikuttavia tekijoéita on erilaisia. Yrityksen omistajalla ja sen rahoituksella on
suuri merkitys yrityksen mahdollisuuksiin keskittya pitkdan tahtdgimen tavoitteisiin. Tulevia johtajia
tulisi kouluttaa yrityksen sisaltd. Tama mahdollistaa myds jatkuvuuden pitkalla tahtaimella.
Ulkoiset asiat, kuten markkinoiden heikentyminen vaikuttaa lean-toimintaan. Nama ovat tekijoita,
joita ei voi hallita, mutta vaikuttavat lean-toiminnan yllapidossa. Positiiviset kokemukset lean-

toiminnasta vaikuttavat myos johdon sitoutumiseen. (Liker, 2004/2010, s. 294)

Vuonna 2015 tehdyn tutkimuksen (Réntynen, 2015, s. 58) mukaan johdon rooli oli keskeisessa
osassa toimintatapojen muuttamisessa sekd uuden ajatusmallin toteuttamisessa. Tutkimuksen
mukaan ilman johdon sitoutumista mahdollisuudet onnistua ovat minimaaliset. Tama johtuu
resursoinnin tarpeesta toimintapojen kehittamisessa, kuten lisdkoulutuksissa seka prosessien
kehittamisessa. Lean-ajattelu vaatii johtajuudelta myos uskallusta ryhtyd menetelmaan ja sitoutua

tahan pitkalla aikavalilla unohtan lyhyet ja nopeat toimenpiteet.

Johdon sitoutumisen lean-toimintaan tulee olla nakyvaa. Johdolla on vastuu maaritella esimerkiksi
suorituskyvyn mittarit lean-toiminnan mukaiseksi. Johdon vastuulla on my6és muuttaa tarvittaessa
johtamiskdytannot toimintaa tukemaan. Tarkedssa osassa on kannustaa organisaatiota
kehittamaan omaa tyotaan sekd mahdollistaa itsendisempi padtoksenteko (Pekuri & Herrala, 2013,

s. 196).

3.2 Standardoitu tyo ja sen mahdolliset haitat

Tyotapojen ja —menetelmien tulee olla vakiintuneita jotta niitd voidaan parantaa. Kaikkien
tyontekjoiden tulee myds toimia samalla tavalla. lIman tata ei voida tarkastella vaikutusta

tuottavuuteen, laatuun, turvallisuuteen tai niihin vaikuttavia tekijoita. Standardoinnilla on
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myonteisia vaikutuksia, kuten hyvaksi havaittujen tyétapojen parantamisen tehostaminen ja tyon
laadun seka tuottavuuden paraneminen. Myds tiedon jakaminen ja oppiminen parantuvat seka
tyotapaturmat vahenevat. (Kouri, 2018, s. 16)

Standardoidun tyon tarkoitus on vakioida prosessi niin, etta kaikki tekevat sen samalla tavalla.
Tarkoitus on myos 16ytdaa paras mahdollinen tapa toteuttaa toiminto ja jakaa tama muille. Jotta
jatkuva parantaminen mahdollistuisi, prosessin pitda olla standardoitu. Ilman sita on mahdotonta
tulkita mahdollisten parannusten vaikutusta prosessiin. Tyontekijoiden tulisi jokapaivaisessa
tyossa etsia mahdollisia kehityskohteita prosessissa. Mikali tallaisia |6ytyy ja ne todetaan

toimiviksi, tulisi ndma standardoida ja jakaa kaikille tarvitseville. (Plenert, 2011, ss. 221-222)

Erds standardoidun tyon virhe onkin, etta sita ei pyrita parantamaan. Standardoitu tyétapa on
vallitsevassa tilanteessa paras tapa suorittaa jokin tyovaihe. Tahan ei ole kuitenkaan tyytyminen,
vaan tata on pyrittava edelleen kehittdmaan paremmaksi. (Torkkola, 2015, s. 141 )

Standardoitu tyo vaihtelee suuresti prosessista riippuen, mutta joitain yleisia ohjeita on olemassa:

- Jokaisella tyovuorolla on oma ty6tapansa toteuttaa prosessi. Kaikista samaa tyota tekevista
toiminnoista tulisi tyontekijan olla mukana standardoidun tyon maarittelyssa.

- Tyontekijat tuntevat tyonsa parhaiten ja heidan pois jattaminen standardoidun tyon
maarittelysta on suuri virhe. Heidan tulee myds ymmartaa tavoitellut hyodyt seka sitoutua
prosessiin. Paras keino tahan on ottaa tyontekijat mukaan standardoidun tyén
suunnitteluvaiheessa.

- Monimutkaisuus mahdollistaa epdonnistumisen, joten on pyrittdava yksinkertaiseen
ratkaisuun.

- Standardoitu tyo tulee dokumentoida. Tama mahdollistaa, etta kaikki kayttavat tyotapoja

seka on mahdollista verrata parannusten vaikutuksia. (Plenert, 2011, ss. 221-222)

Kuten edelld mainittu, standardoidu tyo vaihtelee prosessin mukaan, mutta niilld kaikilla on tietyt,
samat ominaisuudet. Tyon pitdisi olla helpoin, kustannustehokkain seka tuottavin eli paras tapa
toimia. Se sisaltaa koko yrityksen sisdltaman tiedon ja mahdollistaa tiedon jakamisen kaikille sita
tarvitseville. Tama myos mahdollistaa sen kaytén uuden tydntekijan perehdytyksessa.
Standardoitu tyd myos minimoi tekijasta syntyvan vaihtelun sekd mahdollistaa erilaisten

mittausten vertailun standardiin. (Plenert, 2011, ss. 221-222)
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Standardoitu tyo voidaan maaritella kayttaen kolmea eri elementtia. Tata havainnollistaa kuva 3.
Tahtiaika on vaadittava aika toteuttaa tietty tyovaihe tayttaen asiakkaan kysynta. Lisaksi
prosessien tai tehtdvien asioiden jarjestys seka standardoidun tyovaiheen suorittamiseen

tarvittavan materiaalin varasto. (Liker, 2004/2010, s. 142)

Kuva 3. Standardoidun tyon kolme elementtia (Six Sigma Study Guide, n.d.).

Standard Work

Vaihtelua aiheuttavat useat eri tekijat, mutta vaihtelu nakyy esimerkiksi tyévaiheen
suorittamiseen kuluneessa ajassa (Modig & Ahlstrém, 2013, s. 41). Standardoinnin tavoite on
vahentaa tallaista vaihtelua. Standardoinnin my6ta kaikki henkilot tekevat tyovaiheen samalla
tavalla. Taman on mahdollista vahentaa vaihtelua. Vakioimalla toimintapa tuo se myos
l[apindkyvyytta tyonjohdolle liittyen tyontekijoiden mahdollisiin ongelmiin. Tydntekijoiden
mahdollisesti tyovaihetta nopeuttavat, mutta laaturiskeille altistavat oikomiset voidaan my0ds

ehkaista. (Fredendall & Thirer, 2016, ss. 121-122)

Tyon standardoinnissa kdytetaan tyoohjeita, joiden tulee tulee olla selkeita ja yksinkertaisia.
Tarkoitus on kuvata paavaiheet eika kuvata ilmeisia asioita. Keskitytdaan ainoastaan asioihin, jotka
tuottavat tavoitellun tuloksen. Laatuun, tuottavuuteen seka turvallisuuteen liittyvat huomattavat

asiat tulee myds huomioida. Ohjeissa tulee tydn vaiheiden lisaksi maaritella paa- seka
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ongelmakohtien suorittaminen. My6s laadunvarmistukseen tarvittavat ohjeet tulee maaritella

tyoohjeisiin. Tyoohjeissa voi olla tietoa myos kadytettavista tyokaluista. (Kouri, 2018, s. 17)

Motivaatioon suuresti vaikuttava tekija on tyon sisaltd. 1940-luvulla huomattiin, etta toita oli
pelkistetty liikkaa, joka johti tydtyytymattomyyteen seka suuriin poissaoloihin ja tyontekijoiden
vaihtuvuuteen. Tata voidaan vahentaa esimerkiksi lisdamalla tyohon vaativuudeltaan saman

tasoisia, mutta sisalloltdan vaihtelevia tehtavia. (Juutti, 2006, s. 68)

Aaripaihin viedyt masraan tai laatuun sidonnaiset tavoitteet ovat tydn sisaltoon liittyvid, myos
stressia aiheuttavia tekijoita. Myos tydssa oleva aikapaine aiheuttaa stressia ja tama voi johtua
lilan tarkasti sdadetysta tyosta. (Juutti, 2006, s. 109) Suorituskyvyn mittaus voi myos vaikuttaa
negatiivisesti tydmotivaatioon. Jotta mittaamista ei koettaisi kontrolloimisena ja painostamisena

tulisi mittareiden olla ymmarrettavia ja tavoitteiltaan realistisia. (Ukko ym., 2007, s. 12)

Organisaation kannalta motivaation arviointi kannattaa, silld organisaation toimivuus ja tuottavuus
ovat sidonnaisia siella tyoskentelevien ihmisten motivaatioon. Entista tarkeammaksi asia tulee

silloin, jos prosessit tehddan uudella toimintatavalla. (Juutti, 2006, s. 38)

Tavoitteen saavuttamisen vaikeusaste ja tavoitteen selkeys ovat suuresti motivaatioon vaikuttavia
ominaisuuksia. Haastavan tavoitteen oletetaan tuovan motivaatiota enemman kuin yksinkertaisen
seka hyvin maaritellyn enemman kuin tulkinnanvaraisen. Mikali henkilon tavoitteet tai sen sisalto
eivat ole hanen itsensa asettamia, ne eivat motivoi, silld tdma voi aiheuttaa tunteen, etta ne eivat

ole hdnen tavoitteitaan. (Juutti, 2006, s. 59)

Organisaation sisaiselld viestinnalla on myos vaikutusta tydmotivaatioon ja viestinta on taten
tarked osa yrityksen toimintaa. Mikali tydyhteis6 on omaksunut omat tavoitteensa, luo tdma
perustan toimivalle sekd motivoituneelle tyoyhteisolle. Selkea viestinta seka tahan kaytettavien
kanavien vakinaistaminen ovat viestinnassa tarkeitd, jolloin on selvda mista tarvittava tieto on

mahdollista 16ytaa. (Kauppinen ym., 2009, s. 12)

Standardoinnin vaikutus tyooloihin riippuu monesta eri tekijasta. Lisdksi ne voivat vaihdella

suuresti eri organisaatioissa. Tasta syysta ei ole selvda vastausta standardisoinnin vaikutuksista
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tydoloihin. Standardoinnissa on erilaisia tydoloihin vaikuttavia tekijoita. Tallaisia ovat
standardoitava asia, kuinka standardi otetaan kayttoon seka kuinka tarkasti tyétehtavat on

standardoitu. (Poksinska, 2007, ss. 391-392)

Standardoitavalla asialla tarkoitetaan organisaation tapaa luoda standardi. Luodaanko nykyisesta
toimintatavasta standardi vai ruvetaanko toimintapaa muuttamaan standardin vaatimusten
mukaiseksi? Uusien standardien kdyttoonottotavalla on vaikutusta tyooloihin. Ne voidaan ottaa
kayttoon pakottamalla, jolloin tyontekijat eivat ole olleet mukana standardia kehittdessa ja heidat
pakotetaan noudattamaan uutta standardia sokeasti. Toisessa tavassa, tyontekijat painvastoin
ovat osallistuneet standardin kehitykseen ja kayttéonottoon. Standardoinnin tarkkuuden pitaisi
olla sellainen, etta tyota tehdessa jaisi jonkin verran vapautta. Tama on tarkeda standardin kaytén
kannalta organisaatiossa. Standardien tulisi olla jokaiselle samaa tehtavaa tekevalle omansa. Tama
sen takia, ettd ihmiset ovat erilaisia ja tietty tapa toimia ei sovi kaikille. Tyontekijan motivaatio
seka mielenkiinto tyota kohtaan voi laskea liiallisella tyon standardoinnilla (Poksinska, 2007, ss.

391-392).

4 Ohjeisto

Tassa luvussa kasitelldan ohjeiston luomisessa huomioon otettavia asioita sen lukijan kannalta,
kuten asiakirjan ulkondko ja sen vaikutukset. Lisdksi oppaasta on tarkoitus luoda jarjestelmallisesti

yllapidettava, joten tahan liittyvat yksityiskohdat on myds kasitelty tassa luvussa.

4.1 Ohjeiston tarkoitus

Kirjoittaminen tyoelamassa voidaan tiivistda seuraavalla tavalla: tarkoitus on tarkastella, kasitella
seka esittaa tietoa, jolla on lukijalle arvoa. Liiallinen tieto voi jopa estaa lukijaa tunnistamasta

tarvitsemaansa tietoa. (Kauppinen ym., 2009, s. 14)

Luotaessa uusia toimintatapoja tai tuotantomenetelmid, ovat ohjeet ja oppaat tarpeellisia. Ohjeen
laatiminen voi tulla vastaan missa tyotehtavassa tahansa, kuten uuden tyontekijan opastamisessa

tai ohjeiden luomisessa sijaiselle. (Kauppinen ym., 2009, s. 102)
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Ohjeiden seka oppaiden kayttajat ovat haasteellinen lukijakunta ja tasta syysta on hyva huomioida
tietyt [ahtokohdat. Karsimattomankin lukijan mielenkiintoa taytyisi pitaa ylla esittamalla asiat
selkedsti seka selittaa lukijan tarvitsevat asiat yksiselitteisesti. Lukijan pitaisi myds nopeasti seka

vaivattomasti paasta tarvittavalle asiakohdalle. (Kauppinen ym., 2009, s. 102)

Ohjeen ja oppaan padkohtana on vaiheittain ja tarkasti eteneva ohjeistus siita kuinka lukijan tulee
edeta. Mahdollistaakseen lukijalle hyvan etenemisen on syyta huomioida tiettyja esitys- ja
jasennystapoja, kuten esimerkiksi avainsanojen korostaminen eri tyylilla. (Kauppinen ym., 2009, s.

106)

Vaiheet ja niihin liittyva ohjeistus olisi pyrittava kirjoittamaan niin, ettda ne on mahdollista
ymmartaa kertalukemisella seka toteuttaa heti. Jotta lukijan on mahdollista siirtya seuraavaan
vaiheeseen, on tarjottava tahan tarvittavat tiedot, mutta liiallista tietoa tulee kuitenkin valttaa. Eri
vaiheet on hyva esittaa luettelomuodossa sekd numeroida, jonka avulla lukijan on mahdollista
tarkasti tunnistaa mita tehda voidakseen vieda seuraava vaihe lapi. Vaiheiden jasentelyssa on hyva
kayttaa ylimaaraista rivivalia niiden valilla, seka sijoittaa vaihenumerot omaksi sarakkeeksi niiden

jalkeen tulevan tekstin kanssa. (Kauppinen ym., 2009, s. 106)

Toiminta on syyta esittdd ennen mahdollisia lisatietoja, vaikutuksia ja seurauksia. Mikali eri vaiheet
liittyvat vahvasti toisiinsa, on nama hyva liittda omaksi kokonaisuudekseen hyvin tata opastavalla
otsikolla. Sama koskee my0s jakautuvia seka vaihtoehtoisia toimintoja. (Kauppinen ym., 2009, s.

106)

Visuaalinen esitystapa on hyva tapa esittaa lukijalle eri asioita, kuten missa tarvittavat asiat ovat,
kuinka toimia ja mitad on tarkoitus tapahtua. Ohjeissa onkin syyta kayttaa laajasti erilaisia

visuaalisia esitystapoja. (Kauppinen ym., 2009, s. 106)

Toivotun toiminnan perustelu on tarkeda, jotta lukija saadaan toimimaan. Onkin syyta aina miettia
onko perusteille tarvetta tekstia kirjoittaessa. Usein lukija ei voi valita toimiako ja tasta syysta
kirjoittaja pyrkii saamaan lukijan hyvaksymaan asiansa. My0Os tdma saavutetaan perustelemalla

teksti. (Kankaanpaa & Piehl, 2011, s. 63)
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Tekstia kirjoitettaessa on syyta miettia sisaltaako se kaiken tarpeellisen tiedon, jotta se vastaa
tarkoitustaan. Tietoa on oltava tarpeeksi, mutta toisaalta liika tieto voi vieda huomion pois

oleellisista asioista. (Kankaanpaa & Piehl, 2011, s. 80)

Annettaessa ohjeita jonkin tehtavan suorittamiseen, yleensa aikajarjestys on kayttokelpoinen
tapa. Tama tarkoittaa jarjestysta, jossa lukijan pitda toimia toteuttaakseen haluttu asia.
(Kankaanpaa & Piehl, 2011, s. 296) Mikali suoritusjarjestyksella ei ole merkitysta ja ohjeet
sisaltavat lisaksi muuta niihin liittyvaa tietoa, voidaan kayttaa aihepiirijarjestysta (Kankaanpaa &

Piehl, 2011, s. 298).

4.2 Sisallon esittdminen

Jotta lukija saadaan houkuteltua seka sailyttamaan kiinnostuksensa, tekstin helppolukuisuus ja
esityksen muoto ovat tarkeitd. Helppolukuisuus tai lukemisen vaikeus on useimmiten
alitajuntaista. Saattaa olla, etta lukija tunnistaa esimerkiksi liian pienen kirjasinkoon, mutta
pienemmista luettavuuden ongelmista voi aiheutua ainoastaan epaselvaa epamukavuutta. Talla
kuitenkin on vaikutusta lukijan ymmartamiseen ja halukkuuteen ylipdaansa lukea tekstia. Ulkoasulla
on erityisen tarkea rooli asiakirjassa, silld se voi vaikuttaa siihen, kuinka luettu teksti sisdistetaan.
Pahimmassa tapauksessa huono ulkoasu voi jopa estdaa taman. Asiakirjan ulkoasusta syntyy
kokonaisvaikutelma jo sita silmailtdessa. Tahan vaikuttaa myos tekstin asettelu. Taman lisaksi

ulkoasuun liittyy sen yksityiskohdat. (Korpela, 2008, s. 11)

Asiakirjan kayttokelpoisuuden takaamiseksi sisallysluettelon lisddminen voi olla tarpeen. Talla
tavalla aihepiirit suhteineen, seka esittamisjarjestys on mahdollista esittaa tiiviisti. Tama tosin
vaatii hyvin suunnitellut valiotsikot. Luotaessa sahkoista asiakirjaa sisallysluettelon otsikot voivat
toimia linkkeind, jotka auttavat nopeassa siirtymissa haluttuun kohtiin asiakirjassa. Mietittdessa
sisallysluettelon tarpeellisuutta, jonkinlaisena saantdéna voi pitaa, etta yli 10 sivun asiakirjoissa se

useimmiten on hyddyksi. (Korpela, 2008, s. 170)

Sisadllysluettelot ja niiden kdyttd on useimmille tuttua ja niita kaytetadankin, mutta hakemistojen
kdytto on vahdisempad. N&ita ei joko osata, tai jostain syysta haluta kayttaa. Yksi syy tahan voi olla

sen yleisin sijoituspaikka asiakirjan lopussa verrattuna sisallysluetteloon. Toinen syy voi olla niiden



18

huono toteutus, jolloin hakemistossa on puutteita termeissa, sivunumeroissa tai muissa
oleellisissa asioissa. Mikali hakemiston haluaa luoda asiakirjaan, on se syyta tehda todella

huolellisesti. (Korpela, 2008, s. 173)

4.3 Yllapito

Yleisesti nimikkeiden versioiden hallinnassa kaytettyja kasitteitd voidaan hyodyntaa myos
dokumenttien versioinnissa (Peltonen ym., 2002, s. 52). Versionhallinta on tarkedssa roolissa, jotta
dokumentin elinkaaren aikana mahdollisista eri versioista huolimatta kayttajilla olisi aina viimeisin
hyvaksytty versio kdytettdavanaan. Taman myota myos aikaisemmat dokumentin versiot ovat
helposti ja luotettavasti saatavilla mahdollistaen kaikkien muutosten jaljitettavyyden seka
todentamisen. Jotta tama on mahdollista, tehdyista muutoksista taytyy hallinnoida lokia, sisaltaen
yleensa selityksen tehdyistd muutoksista, tekijasta seka ajankohdasta. (Kaario & Peltola, 2008, s.

29)

Yhteiskdytossa olevan tiedoston lukitsemisen on oltava mahdollista, jolloin dokumentti voidaan
lukita muutoksia tehtdessa ja taman jalkeen vapauttaa muille kayttajille. Versioiden hallintaa on
usein tehty noudattamalla tietynlaisia nimeamismuotoja ja tallentamalla naita verkkolevyille

erilaisiin hakemistoihin. (Kaario & Peltola, 2008, s. 23)

Tehtyjen muutosten tulisi olla hallittavissa ennakkoon sovitun henkildiden toimesta ja jollain tapaa
suunnitelmallisia. Talléin dokumenttiin ei paase tekemaan muutoksia dokumentin elinkaaren

vaardssa vaiheessa tai siihen oikeudeton henkild. (Kaario & Peltola, 2008, s. 29)

Dokumentin versiota muutettaessa niin, ettd vanha korvaantuu, muodostuu tasta uusi revisio.
Revisio siis liittyy muutosten hallintaan ja tallaisia ovat esimerkiksi muutokset menetelmissa.
Saman nimikkeen revisioiden yhteensopivuudesta keskendan kaytetaan yleensa seuraavaa
saantoa. Uudella revisiolla voi korvata minka tahansa vanhan revision, mutta uutta revisiota ei
valttamatta voi korvata vanhalla. Tilanteessa, jossa uudella revisiolla ei voi korvata vanhaa, ei

kyseessa ole enda revisio vaan uusi nimike. (Peltonen ym., 2002, s. 33)
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Varaamalla tiedosto esimerkiksi PDM-jarjestelmastd, muodostuu tasta seuraava versio, jota
voidaan tarpeen mukaan muokata. Taman jalkeen uusi versio palautetaan jarjestelmaan. Versiot

merkitadn jarjestysnumeroin alkaen numerosta yksi. (Crnkovic ym., 2002, s. 34)

Revisiot koostuvat paallekkaisista versioista. Revisiot merkitaan usein aakkosilla esimerkiksi A, B, C.
Revisiosta muodostuu my06s uusi versio varaamalla se PDM-jarjestelmasta. Palauttaessa sita
takaisin jarjestelmaan tasta voidaan luoda seuraava revisio, jolloin merkinta siirtyy seuraavaan

aakkoseen. (Crnkovic ym., 2002, s. 34) Esimerkki versioiden ja revisioiden yhteydesta kuvassa 4.

Kuva 4. Versioiden ja revisioiden valinen yhteys (Crnkovic ym., 2002, s. 34)

Revise Check out

Check in

—J

Versions

Revisions Checlk out

Bl B;2

Myo6s muutosten kriittisyytta voidaan erotella kdyttamalla monitasoista revisiotunnistetta.
Esimerkiksi XXX-1.2, jossa numero 1 viittaa dokumentin ”paarevisioon” ja numero 2 “alirevisioon”.
Mikali dokumenttiin kohdistuu pienempi muutos, revisio tdman jalkeen olisi muotoa XXX-1.3.
Suuremman muutoksen tapahtuessa dokumentin revisio saisi muodon XXX-2.0, josta revisiot

jatkuisivat edelleen. (Peltonen ym., 2002, s. 33)
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4.4 PDF-tiedosto

Julkaisuformaattia mietittdessa oli eri vaihtoehtoja, kuten selainpohjaisen ohjeiston luominen.
Taman teknisten vaatimusten, seka ohjeiston vahaisen kayttajamaaran takia julkaisuformaatiksi

valikoitui PDF-tiedosto. PDF-tiedosto mahdollistaa ominaisuuksillaan toimivan ohjeiston luomisen.

4.4.1 Yleistd tietoa

PDF eli Portable Document Format on tiedostomuoto, joka mahdollistaa dokumenttien turvallisen
jakamisen. Dr. John Warnock aloitti Camelot-nimella tunnetun projektin vuonna 1991. Tavoitteena
oli mahdollistaa dokumenttien sahkdisten versioiden luominen, tarkastelu ja tulostaminen milla

tahansa laitteella. Seuraavana vuonna PDF-tiedostomuoto oli kehitetty. (Adobe, 2020-a)

PDF noudattaa standardeja, joita yllapitaa ISO-standardointijarjestd. PDF tayttaa ISO 32000-
standardin vaatimukset, joka on sdahkdisen dokumenttienvaihdon standardi. Tahan kuuluu
esimerkiksi arkistoinnin, teknisten dokumenttien seka tulostuksen erikoistarkoituksiin olevat

standardit. (Adobe, 2020-a)

4.4.2 Ominaisuudet

Varaosaluetteloprosessiin luotavan ohjeiston kdyttéon on PDF-tiedostolla hyvida ominaisuuksia.
PDF-tiedostossa navigointi on mahdollista kdyttden esimerkiksi sivunumeroita seka kirjanmerkkeja
(Adobe, 2020-b). Dokumentin kopioiminen ja muokkaus on mahdollista estda salasanalla. (Adobe,

2020-a) Tama on tarkea ominaisuus ohjeiston ollessa yllapidettava vastuullisen henkilon toimesta.

PDF-tiedoston luonti on hyvin yksinkertaista. Useissa sovelluksissa, joissa on tulostusmahdollisuus
voi tulostimeksi valita Adobe PDF. Tama on mahdollista esimerkiksi kaikissa Microsoft Officen

sovelluksissa. (Adobe, 2020-c)
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5 Ohjeisto ja sen vaatimukset AGCO Powerilla

Tarkoituksena oli rakentaa ohjeisto sisaltaen jokapaivaisessa tyossa tarvittavat ohjeet liittyen
kaytettaviin jarjestelmiin seka tyokaluihin. Kaikki tieto oli tarkoitus rakentaa yhteen
yllapidettavdaan dokumenttiin. Talla hetkella tarvittavat ohjeistukset ovat olleet tallennettuna eri
paikkoihin, kuten verkkoasemille, jonka lisdksi tyontekijat ovat tehneet omia muistiinpanoja omille

tietokoneilleen.

Varaosaluettelon tyylin, tuotannon prosessien seka tyokalujen muuttuessa, ohjeita ei valttamatta
ole paivitetty, vaikka ne edelleen ovat saatavilla. Tama on mahdollistanut epaselvia tilanteita
jokapaivaista tyota tehdessa tiedon epatarkkuuden takia, seka ylipaansa tiedon etsintaan kuluvan

ajan takia.

Ohjeiston luominen aloitettiin rajaamalla sen sisdaltamat ohjeet tarkoitukseen sopivaksi. Taman
jalkeen olemassa olevista ohjeista sekd muistiinpanoista kerattiin tarpeellinen aineisto. Tama
aineisto kaytiin lapi tekemalla tarpeelliset paivitykset saattaamaan ohjeet ajantasaiseksi.
Varaosaluettelon rakentamisen prosessin kaikista vaiheista ei ollut ohjeita ja myds nama luotiin.

Kuvassa 5 on prosessin yksinkertaistettu kulku.

Kuva 5. Ohjepankin luomisen yksinkertaistettu prosessi

Kasiteltdavan ohjeistuksen
rajaaminen

Olemassa olevan

ohjeistuksen kerda@aminen

Olemassa olevan

ohjeistuksen paivittaminen

Puuttuvan ohjeistuksen

luominen

|L> Ohjepankin rakentaminen
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Ohjeistuksen vaatimuksena oli luoda siita selked, helppolukuinen seka yllapidettava. Kayttajan
kannalta on tarkeaa, etta ohjeisto on helppolukuinen jolloin sen kayttd on vaivatonta. Lisaksi
ohjeiston paivitettavyys on tarkeda, jotta sen sisdltama tieto pysyy ajantasaisena. Kaikki ndma

mahdollistavat tasalaatuisen varaosaluettelon rakentamisen.

5.1 Varaosaluettelo AGCO Powerilla

Varaosaluetteloiden luominen on AGCO Powerilla jalkimarkkinointiosaston vastuulla.
Varaosaluettelon tarkoitus on nayttaa lukijalle moottoriin saatavilla olevat varaosat. Luettelo
koostuu moottorin koon ja rakenteen mukaan eri maarasta sivuja. Luettelot sisaltavat koko sita
kasittelevan moottorin elinkaaren huomioiden mahdolliset rakennemuutokset. Valmis
varaosaluettelo julkaistaan seka sahkoisena erillisessa selainpohjaisessa palvelussa, etta PDF-

tiedostona.

Jalkimarkkinoinnin vastuulla on myos varaosien nimikkeiden hallinta seka myynti. Tasta syysta
tuotannon ja jalkimarkkinoinnin nimikkeistossa on eroavaisuuksia. Esimerkiksi laakeriliuskojen
tuotannossa kayttamat yksittaiset nimikkeet eivat sellaisenaan ole saatavilla asiakkaalle. Tallaiset
myydaan pareittain, jolloin asiakas saa molemmat puoliskot. Tall6in kyseinen varaosasarja on

omalla nimikkeelldan, joka koostuu kahdesta erillisesta laakeriliuskasta.

Varaosaluetteloita hallinnoivan tiimin organisaatio koostuu neljasta henkilésta. Tiimin esihenkild
hallinnoi nimikkeist6a ja kolme tyontekijaa rakentavat varaosaluetteloita. Tyontekija rakentaa

varaosaluettelon alusta loppuun itsendisesti ja erityisia vastuualueita ei ole.

5.2 Varaosaluetteloprosessin nykytila

Varaosaluettelon luomisen prosessi alkaa moottorinimikkeen statuksen muuttuessa SAP-
toiminnanohjausjarjestelmassa esisarja-tilaan. Talldin moottorin tuoterakenne on viimeistelty
tuotekehityksen (EBOM) seka tuotannon toimesta (MBOM). Tall6in rakenteeseen ei ole tulossa

korjauksia ja varaosaluettelon rakentaminen voidaan aloittaa. Moottoreiden statuksia valvoo
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tiimin esihenkilo, joka jakaa tyot arvioidensa mukaan tarkastellen esimerkiksi tuotannon

aloituspaivamaaraa.

Uutta varaosaluetteloa rakennettaessa kdytetdaan vertailukohtana tuoterakenteeltaan
mahdollisimman lahella olevan moottorin varaosaluetteloa. Tama helpottaa ty6ta esimerkiksi
tarvittavien varaosasivujen etsinndssa. Talloin myo6s vertailukohtana oleva varaosaluettelo
padivitetaan vastaamaan sen hetkista rakennetta. Talla tavalla myds vanhemmat varaosaluettelot

tulevat paivitettya.

5.3 Tuoterakenne

Yrityksessa on talla hetkelld kdytossa SAP-toiminnanohjausjarjestelma. Talla hallinnoidaan myos
MBOM::ia. Tuotekehitys hallinnoi EBOM:ia PTC:n Windchill PLM-jarjestelmalla. Talla hallinnoidaan
my0ds muilla AGCO Powerin tuotantopaikoilla valmistettavien moottoreiden EBOM:ia seka niiden
muutostenhallintaa. Moottorin rakenteeseen kohdistuvat muutokset kayvat lapi ennalta
madritetyn tyonkulun. Kun kaikki tarvittavat toiminnot on suoritettu, voidaan MBOM paivittaa
myo6s muutoksen mukaiseksi. Jokaisen moottorin MBOM on mahdollista rajata paivamaaralla.

Talloin rakenne vastaa sen paivamaaran tilannetta. Erillisia revisioita ei moottorinimikkeissa ole.

Aikaisemmin toiminnanohjausjarjestelmana toimi Keybox. Talloin muutokset kavivat myos

tarvittavat toiminnot ldpi, kuten hankinta, osto, logistiikka seka jalkimarkkinointi. SAP:n kaltaista
automatisoitua tyonkulkua ei talldin ollut. Moottorinimikkeiden revisio muuttui aina muutoksen
myo6td seuraavaan kirjaimeen. Revisioina toimivat aakkoset isosta A-kirjaimesta, aina pieneen z-

kirjaimeen asti.

Keyboxin poistuttua, siind oleva data on keratty erilliseen tietokantaan. Mikali moottori on

valmistettu ainoastaan Keybox-ajanjaksolla, moottorin rakenne tulee hakea tasta tietokannasta.

Lisaksi yrityksessa tapahtuneet suuret tuotantolinjan muutokset ovat vaikuttaneet
tuoterakenteiden tarkasteluun. Tiettyja moottoreita ei ole siirretty valmistettavaksi uudelle
tuotantolinjalle ja tallaisista on luotu omat ”historianimikkeet”. Kaikki nama jarjestelma- seka

tuotantolinjamuutokset ovat vaikuttaneet suuresti varaosaluetteloprosessiin. Kuvassa 6 on
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esimerkki paivitettavan varaosaluettelon prosessista. Prosessi alkaa esihenkilén osoittamasta
tyomaarayksesta. Ensimmainen vaihe on tunnistaa moottorin valmistuksen ajanjakso. Tdma ohjaa
varaosaluettelon tekijille oikean jarjestelman tuoterakenteen sekd muutoshistorian tarkasteluun.
Nadiden avulla padivitettava varaosaluettelo saatetaan ajantasaiseksi. Ennen julkaisua ja
varaosaluettelon toimittamista asiakkaalle, suoritetaan tarvittavat tarkistukset. Talla minimoidaan

varaosaluetteloon mahdollisesti tulleet virheet.

Kuva 6. Paivitettavan varaosaluettelon prosessi

SAP

Keybox + SAP

El
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5.4 Rakennemuutokset

Moottoreiden jatkuvan kehityksen myo6ta niihin kohdistuu useita muutoksia nimikkeen tuotannon
elinkaaren aikana. Naiden kasittely varaosaluettelossa vaihtelee muutoksen luonteen mukaan.
Mikali muutos koskee ainoastaan yhtda komponenttia, ja uusi komponentti on taysin vanhan
korvaava, voidaan varaosaluettelossa ndyttaa ainoastaan uusi komponentti.

Mikali suoraa korvaavuutta ei voida luoda moottorin teknisista syista, taytyy varaosaluetteloon
luoda sarjanumerokatkos. Tdma indikoi sarjanumeron perusteella minka komponentin moottoriin

voi asentaa.

Aikaisemmin mainittujen toiminnanohjausjarjestelmien integroinnin my6ta moottoreiden
muutoshistoria ei ole saatavilla yhdesta jarjestelmasta. Mikali moottori on valmistettu seka
Keybox- etta SAP-ajanjaksolla, tulee taman muutoshistoria tarkastella Keybox:n tietokannasta seka

SAP:sta.

5.5 Rakenteen lapikaynti

Moottorin tuotantorakenne kdydaan lapi siihen tarkoitetulla Excel-tyokalulla. Tarkoitus on kayda
koko tuoterakenne lapi moottorin 3D-mallia avuksi kdyttaen. Komponentit jaetaan niiden tuleville
sivuille varaosaluettelossa. Tahan apuna on vertailuluettelon sisaltd, joka Excelissa olevan makron
avulla merkitsee osan komponenteista oikeille varaosaluettelon sivuille. Tama nopeuttaa

tuoterakenteen lapikdyntia huomattavasti.

Kuten aiemmin mainittu, varaosaluettelo koostuu ennalta maaritellyista sivuista eli PLH:sta. PLH:n
otsikointi on tehty moottorin padkomponenttien mukaan. Uusia otsikoita ei ilman patevia syita
luoda, jolloin eri varaosaluetteloiden sisalto pysyy rakenteeltaan yhdenmukaisena. Useiden
komponenttien tuleva PLH varaosaluettelossa on selkea. Usein tulee tilanteita missa tekija voi
ajatella lisatda komponentin usealle eri PLH:lle. Tavoitteena on pitda PLH:den maara
mahdollisimman pienena, eli kdyttaa samaa PLH:ta mahdollisimman monessa eri
varaosaluettelossa. Mikali tekija paattaa lisata komponentin aiemmasta poiketen eri PLH:lle tam3a

aiheuttaa heti vastaavan eron myds toiselle PLH:lle. Tall6in erilaisia PLH:ta voi tulla luotua turhaan.
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5.6 Luettelon luonti

Varaosaluettelon tekijan kaytya tuoterakenne lapi ja jaettua se oikeille PLH:lle alkaa itse
varaosaluettelon rakentaminen. PBAT eli Parts Book Authoring Tool on AGCO-konsernin oma
varaosaluettelon rakentamiseen luotu selainpohjainen tydkalu.

Tarkoitus on etsia PBAT:sta vastaava PLH mika vastaa moottorin tuoterakenteen sivujakoa.
Tallaisen etsinndssa auttaa esimerkiksi vertailuluettelon PLH:t. Myds PLH:lla olevan
padakomponentin tai jonkin tavallisesta poikkeavan komponentin nimikkeella voi etsia mahdollista
PLH:ta.

Vanhan PLH:n ja tuoterakenteen sivun vertailuun kdytetdaan samaista Excel-tyokalua kuin
rakenteen lapikdaynnissa. Excelin eri funktioiden avulla mahdolliset eroavaisuudet on nopea
tarkistaa. Kuvassa 7 on Excel-tyokalussa PLH:n tarkistuksen eroja, kuten kappalemaarat seka

yhden komponentin puuttuminen PLH:lta.

Kuva 7. PLH-sisallén tarkistaminen

A B c D E F G H I ) K L M N o P
2 |- EB Qty - < x=y | <P [}
: POS ITEM QY DESCRIPTION TEC.SPEC_FN|#VALUE! ITEM ITEM TRUE|POS_ ITEM QIY_DESCRIPTION TEC.SPEC_FN|
4 501950842 2 [WASHER MEX30 DING22 ZN ISO4042/A2F 0 501950842 501950842 TRUE|320032 501950842 2 WASHER
5 528801362 1 |HEX BOLT MBX16 DINI33 8.6 ZN ISO4042/A2F 0 528801362 528801362 TRUE|270027 528801362 1 HEX CAP SCREW
6 528801362] 8 |HEX BOLT MBX20 DINI33 8.6 ZN ISO4042/A2F -2 528301382 528801382 TRUE 200020 528301382 10 HEX CAP SCREW
7 529801432 2 |HEX BOLT MBX40 DINI31 8.6 ZN ISO4042/A2F 0 529801432 529801432 TRUE|390033 529801432 2 HEX CAP SCREW
8 6" #N/A " #NJA  FALSE|330038 531804182 6 HEX SOCKET SCREW
9 o: #N/A : #N/A | TRUE

Mikali vanhaa PLH:ta ei PBAT:sta I6ydy, tallainen luodaan sinne.

Uuden PLH:n luomisessa voi olla tarpeen luoda myds uusi rdjaytyskuva. Tama luodaan
tuotekehityksen yllapitdman 3D-mallin avulla. Alustava tyo tehddan Creo 4.1-
suunnitteluohjelmistolla, jossa valitaan tarvittavat komponentit. Tama kokonaisuus tallennetaan

sekd jatkojalostetaan IsoDraw-ohjelmistolla rajaytyskuvaksi.

Kun PLH oikealla sisall6lla on tiedossa, lisataan tama varaosaluetteloon. Tata jatketaan kunnes

tuoterakenne on kayty lapi ja kaikille komponenteille on I16ytynyt PLH.
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5.7 Tarkistukset

Varaosaluettelon sisallon oikeellisuuden varmistamiseksi tehdaan lopuksi erindisia tarkistuksia.
Tarkistukset suoritetaan varaosaluettelon rakentamisprosessin lopussa. Tall6in luettelon sisalto ei
enda muutu ja sen sisdltamat tiedot voidaan tarkistaa. Varaosaluettelon rakentanut tyontekija

suorittaa nama, poislukien tiimin muiden jasenien katselmus.

PBAT:sta otetaan luodun varaosaluettelon sisaltd edelleen Excel-ty6kaluun. Sen sisaltaman
makron avulla verrataan SAP:sta otettua MBOM:ia seka varaosaluettelon sisaltamia
komponentteja. Eroavaisuudet kdydaan lapi ja tarkistetaan niiden merkitys. Tallaisia
eroavaisuuksia ovat esimerkiksi aiemmin mainitut laakeriliuskat, jotka varaosana myydaan

varaosasarjana.

Vertailun jalkeen varaosaluettelon sisaltama nimikkeistd kopioidaan jalkimarkkinoiden SAP:iin ja
tarkistetaan korvaavuudet. Tuotekehityksen myo6ta tulleiden parannusten myota komponenteilla
voi olla korvaavuuksia. Talléin vanha komponentti on korvattu uudella, taysin vaihtokelpoisella
komponentilla. Talla varmistetaan, etta varaosaluettelossa on aina uusimmat nimikkeet. Vaikka
varaosaluettelossa olisikin vanha, korvattu nimike ei tama aiheuta ongelmia lukijalle.
Toiminnanohjausjarjestelma ohjaa myyjalle aina uusimman varaosan. Tamankin raportin
mahdolliset eroavaisuudet tulee kdyda |api. Varaosaluettelossa mahdollisesti olevat

sarjanumerokatkokset voivat esimerkiksi aiheuttaa eroja.

Moottoreihin on saatavilla kahta erilaista tiivistesarjaa varaosana. Toisen avulla on mahdollista
vaihtaa sylinterikansi ja toinen sisaltda kaikki moottorissa olevan tiivisteet. Naiden seka
varaosaluetteloon merkittyjen tiivisteiden eroavaisuudet myos tarkastetaan. Talla varmistetaan

tiivistesarjojen sisalto, jotta ne kattavat niiden tarkoituksen.

Lopuksi luotu varaosaluettelo tarkistetaan tiimin muiden jasenten toimesta. Tekijan luodessa
varaosaluetteloa tulee sen sisdltda tarkasteltua jatkuvasti. Taman vuoksi pienten virheiden

havaitseminen on haastavaa ja on todettu hyvaksi myos muiden tiimin jasenten tehda katselmus.
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Tarkastusten jalkeen varaosaluettelo julkaistaan PBAT:ssa. Talloin varaosaluettelo siirtyy myos

Epsilonl-palveluun, jossa AGCO-konsernin tuotteiden varaosaluettelot julkaistaan sahkdisena.

Julkaisun myo6ta varaosaluettelosta muodostuu myds PDF-tiedostomuotoinen varaosaluettelo.

Kuvassa 8 on esimerkki valmiin varaosaluettelon aukeamasta. PDF tallennetaan M-Files-

jarjestelmaan. Tata kautta varaosaluettelo nakyy myds M-Filesin alla toimivassa Extranet-

jarjestelmassa. Tama toimii jakelukanavana ns. kolmannen osapuolen asiakkaille.

AGCO:n sisdisille asiakkaille valmistuneesta varaosaluettelosta ldhetetdan sahkopostilla tiedote.

Ajoneuvopuolen varaosaluetteloiden hallinnoijat lisdavat moottorin erillisena komponenttina

varaosaluetteloon oman otsikon alla. Talla tavalla kokonaisesta ajoneuvosta muodostuu kaiken

kattava varaosaluettelo.

Kuva 8. PDF-muotoinen varaosaluettelo

TIMING GEARS AND HOUSING

1 V837074709 1 TIMING GEAR CASE
2 V581704600 10 HEX SOCKET SCREW
3 V529801472 3 HEX CAP SCREW
4 V528801402 2 HEX CAP SCREW
5 V598359850 3 PIN
6 V837073583 1 IDLER GEAR
7 V581705910 1 HEX SOCKET SCREW
8 V614603540 2 O-RING
[A1BIIC]
9 V837084014 1 ENGINE OIL FILL PIPE
10 V614901030 1 O-RING
[A1BIIC]
" V540801912 1 HEXAGON FLANGE BOLT
12 V837081106 1 OILFILLER CAP
13 V836022077 1 GASKET
[B]
14 V837074618 1 COVER
15 V836684767 1 SEALING WASHER
[A11B11C]
16 V528801382 7 HEX CAP SCREW
17 V615881822 1 SEALING WASHER
MAIEIC]
18 V640325018 1 SCREW PLUG
19 V837074710 1 GEAR HOUSING FRONT COVER
20 V529801442 7 HEX CAP SCREW
pal V529801542 1 HEX CAP SCREW
22 V615870814 2 SEALING WASHER
AIEIC]
23 V528801412 7 HEX CAP SCREW
24 V836120989 1 WASHER
25 V529801522 1 HEX CAP SCREW
26 V529801452 3 HEX CAP SCREW
27 V615882227 1 SEALING WASHER
[A1BIIC]
28 V640045022 1 SCREW PLUG
29 V836855636 1 SHIELD
30 V836840883 1 CRANKSHAFT SEAL
[B]
31 V614606825 1 O-RING
[A1BIIC]
32 837070160 1 COVER
33 V615871014 1 SEALING WASHER
[A11B11C]
34 V640325110 1 SCREW PLUG
35 V500150642 1 WASHER
36 V528801062 1 HEX CAP SCREW
[A] INCLUDED IN CYLINDER HEAD
GASKETKIT 1
[B] INCLUDED IN COMPLETE ENGINE
GASKET KIT 2
[C] INCLUDED IN SEALING WASHER
AND O-RING ASSORTMENT
01-0006 ENGINE, FUEL AND EXHAUST SYSTEM
Copyright © 2020 AGCO Corporation ENGINE ACWT770542A 49 LFTN

TIMING GEARS AND HOUSING

01-0008

APG2E2918

ENGINE, FUEL AND EXHAUST SYSTEM

Copyright © 2020 AGCO Corporation

ENGINE ACW770542A 49 LFTN
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5.9 Ohjeiston sisadlto ja rakenne

Varaosaluettelon luominen sisaltdaa monia eri tyovaiheita sellaisenaan. Lisdksi jarjestelmien
integraatioissa seka tuotantolinjan muutoksista tulleiden huomioitavien asioiden maara on suuri.
Nama ovat erityisesti asioita, jotka voivat aiheuttaa virheitd esimerkiksi tuoterakenteen sisaltoon.
Talldin varaosaluettelosta voi jaada kasittelematta komponentteja ja asiakas saa mahdollisesti

vaaria varaosia.

Ohjeiston sisdllén rajaaminen sen tarkoituksen karsimatta oli haastavaa. Tasta syysta
varaosaluettelon luomisen koko prosessi kasitelldan ohjeistossa. Standardoitujen tydohjeiden
lisdksi, ohjeisto sisaltaa tarkat selitykset syy-seuraussuhteista, jotka ovat taustalla vaikuttavia
asioita. Tama auttaa myos kayttdjaa syventamaan tietoa, joka voi vaikuttaa tuleviin parannuksiin

ohjeistossa.

5.10 Yllapito

Varaosaluetteloista vastaava tiimi on pieni, kuten aiemmin mainittu. Paivittdisessa tyossa
ilmenevat epaselvyydet kasitelladn aina koko tiimin kesken. Taten tieto tulee jaettua seka kaikkien
nakokulmat huomioitua. Erillistd prosessia tallaisten asioiden kasittelyyn ei ole. Esille tulevat asiat

useimmiten kasitelldan keskustellen tai tarpeen mukaan pitdaen kokous aiheeseen liittyen.

Ohjeiston sisallon yllapitoon on tarkoitus nimeta vastuullinen henkild. Ohjeiston sisdltaman
dokumentin ollessa salasanalla suojattu, mahdollisia muutoksia eivat pdase kaikki tekemaan.
Mahdollisten muutosten kasittely ohjeistoon kasiteltadisiin nykyisella tavalla eli koko tiimin kesken.
Kaikki dokumenttiin tehdyt muutokset dokumentoidaan erilliseen taulukkoon. Tahan kirjataan
muutoksen paivamaara, uusi versio, tekija seka muutoksen tiedot. Paivitetty sisaltd kaytetaan vield

tiimilla hyvaksyttavana ennen dokumentin julkaisua.
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5.11 Ohjeisto

Opinndytetyon konkreettisena tuloksena syntyi salasanalla suojattu PDF-tiedosto. Ohjeiston sisalto
muodostuu yksityiskohtaisista ohjeista eri tydvaiheiden suorittamiseen seka tarvittaessa
selityksista ohjeisiin liittyvista syistd. Ohjeiston helppokayttoisyyttad parantamaan on siind kadytetty
paljon kuvamateriaalia. Kuvassa 9 on esimerkki luodun ohjeiston osasta liittyen moottorin
tuoterakenteen tarkasteluun. Tama sisaltaa yksityiskohtaiset ohjeet vaiheen suorittamiseen, seka
syyn miksi ndin toimitaan. TyOvaiheet on esitetty aikajarjestyksessa, eli jarjestyksessa missa tekijan

on vaihe suoritettava toteuttaakseen tyon.

Kuva 9. Kuvakaappaus luodusta ohjeistosta

3. Moottorin tuoterakenne haetaan transaktiolla YMFG_MATVAR_BOM_ECN
a. Matenal Moottorin nimikenumero
b. Valid From: Kuluva kalenteripaiva
¢. Valitse Mult-Hevel BOM explosion
d.  Execute
d

\ Material variant BOM & affecting ECN

BOM selection
Materal
Plnt

ACWS 2510
120
BOM Applcation FFO1
v o
ALV
= Multiievel BOM explosion

uHE - Purchasng c
Engine affecting EQNs
Layout

Moottorin rakenne avautuu. Microsoft Excel-painikkeesta rakenne avautuu Excelissa.

Mufti-level BOM explosion

{ AF9TR »'.‘-B-}".'!Ea [ e
Engne PG EamOl d et B 205 pum” COMpOReNT | COmnnant desTption Quastry Unt Crpdg D vie ko
ADWSITI51) BARE EMGINE PHANTOM 66 AIWS KOOS30067 ACWII2SI) BARE ENGINE 66 LFTH ! EA 2RO3IGIE 31129099
AOWSIZIS10 BARE EMGINE PHANTOM 66 AWS ADQIZSAGD  HLA DECAL SEE DWIERS MANUAL L EA DEOI0IS 31125999
ACWSIZISIN VALVE MECHANISH PHANTOM (0-00l)  NDGS20330 BORO70L21  SPHERICAL WASHER 6 EA 16022018 31129959
AOWEITISL0 VALWVE MECHANISM FHANTOM (6-OrL) WIGEHATTE  SEALIMG RING Brks MIB I B4 1602008 XL
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HUOMI Kayttamalla Valid From-paivayksena kuluvaa kalenteripaivaa saadaan rakenteeseen
kaikki toteutuneet muutokset nalgwviin. Tama pitdd kumminkin huomioida kaymalla
muutoshistoria lapi ja tarkistaa mahdollisten sarjanumerokatkosten tarve. Kyseinen
paivamaara merkitdan myds kansilehdelle MBOB VALID TO-kenttaan.

Ohjeiston koostuessa useista kymmenista sivuista, luotiin siihen sisallysluettelo. Tama auttaa
lukijaa etsimdnsa tiedon loytamisessa. Sisdllysluetteloon lisattiin linkit helpottamaan ohjeistossa
siirtymista. Talldin lukija voi siirtyd suoraan sisallysluettelosta haluamaansa kohtaan otsikkoa

painamalla.
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Ohjeiston ulkoasussa, kuten esimerkiksi kirjasimissa ja varimaailmassa, on sovellettu AGCO-
konsernin graafisia ohjeita. Halusin ohjeiston ulkoasun muistuttavan ulkoasultaan

mahdollisuuksien mukaan yrityksen muuta materiaalia.

6 Pohdinta

Taman opinnadytetyon tarkoitus oli luoda ohjeisto tukemaan varaosaluettelon rakentamisen
jokapaivaista tyoskentelya. Aihetta lahestyttiin lean-ajattelun ja erityisesti standardoidun tyon
nakokulmasta. Jo prosessin alkuvaiheessa selvisi, etta taysin standardityon kaltaista ohjeistusta ei
voi luoda. Tama johtui varaosaluetteloprosessin monista syy-seuraussuhteista, jotka olivat
tarpeellisia kasitella myo6s ohjeistossa. Lopulta standardoidun tyon periaatteita sovellettiin
ohjeistossa siihen sopivissa tilanteissa. Tassa mielestani onnistuin ja ohjeisto etenee loogisesti

prosessin alusta loppuun sisadltden tarkat ohjeistukset niita tarvittaessa.

Ohjeistuksen vaikutusta tiedonhakuun kuluvassa ajassa on haastavaa mitata. Tiedonhaun tarpeet
vaihtelevat tyontekijan seka varaosaluetteloon liittyvan moottorin johdosta. Vaikutusta on ehka
paras arvioida tyontekijoiden kokemusten perusteella: Onko ohjeistus auttanut tarvittavan

tiedonhaussa jokapaivaisessa tyossa?

Standardoitua tyota sovellettaessa ndaen suurimpana hyotyna luodulle ohjeistolle sen tuoman
mahdollisuuden jatkuvalle parantamiselle. Vastaavaa koko prosessin kasittavaa dokumenttia ei ole
aiemmin ollut ja sen takia prosessin parantaminen on ollut haastavaa. Myds laatutekijana naen
ohjeistosta olevan hyotya, kun tyovaiheet suoritetaan samalla tavalla. Tiimin nykyinen
toimintatapa liittyen tyotapojen kehittamiseen tukee standardoitua tyota. Tyontekijat ovat
mukana tyotapoja kehitettdessa ja tasta syysta en nde standardoidun tyon mahdollisia haittoja

uhkana.

Mahdollisena uhkana ohjeiston hyddylle nden sen kayttdasteen ja toiminnan parantamisen. Kun
prosessi on standardoitu, tyydytadnko toimimaan vain taman ohjeiston mukaan ja unohdetaan
jatkuvan parantamisen ajatus? Itse ohjeiston yllapitoon sitoutuminen on myos ensiarvoisen

tarkedaa, jotta tieto pysyisi ajantasaisena.
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Hyvana mahdollisuutena jatkokehitykselle naen koko varaosaluetteloprosessin sisaltaman hukan
arvioinnin. Johtuen prosessiin liittyvista useista eri sidosryhmista, olisi tallainen tutkimus kuitenkin

todella laaja.

Opinndytetyon prosessin alku oli haastava. Tarvittavan ohjeiston erotessa normaalista
standardoidun tyon maarittelysta, aiheutti tama epavarmuutta tyon paasisallosta. Aiheeseen
syvemmin paneutuessa kayttaen useita painettuja seka tieteellisten julkaisujen lahteitad tyon
tavoite selkeni. Lopulta ty6 eteni aikataulussa, josta myos kiitos opinndytetyon ohjaajalleni joka
konkreettisilla neuvoillaan auttoi suuresti tyon etenemisessa. Kokonaisuutena opinndytetyon
prosessi oli onnistunut ja opettavainen. Paasin syventamaan tietamystani lean-ajattelusta, jonka

lisdksi opin paljon itse kirjoitusprosessista.
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