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Resurssointi ja yrityksen toimintatapa

« Resurssointi yksi keskeisimmista yrityksen

pitkan tahtaimen menestyksen kulmakivista
e tyOntekijan ja tehtavan sovittava yhteen

« Yrityksen tavoitteena rekrytoida yrityksen

liikeidean mukaista tyovoimaa

e esim. itseohjautuvuus, asiakaspalvelukyky, persoona
- todellisia tavoitteita harvoin mainitaan julkisesti rekrytoitavalle!

TUTA 20




CONSULTING

You'ne MNOT A PART OF THE SOLUTION,
'IE‘-I:H:I MONEY TO BE MADE IN PROIONGING THE PROBLEM.




Pyramidi - eli sukellus Esplanadin
asianajotoimistoihin

Esplanadin jugendkolosseihin katkeytyy koneisto,
jonka rattaita ovat nuoret liikejuristit. Heidan
tehtavansa on pitaa asiakkaat tyytyvaisina, koska
vain silloin suomalainen liike-elama pyorii.

...Mylly voi tehda parissa vuodessa jauhelihaa niisté,
joiden paineensietokyky on vahankdan heppoista
tekoa. Se on myds osasyy tyontekijoiden tihedan
vaihtuvuuteen: moni  nuori  juristi  tietdda jo
aloittaessaan, etta kay jattitoimistossa vain
hakemassa arvokasta oppia ja takomassa pitkia
paivia muutaman vuoden.

Kuvio on samanlainen kuin menestyjakentan toisella
laidalla, liikkeenjohtoa konsultoivissa yrityksissa ja
investointipankeissa. My6s niissa kunnianhimoiset
nuoret kiitavat trainee-putkea McKinseystd Goldman
Sachsin kautta painavampiin tehtaviin.
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Ja Investointipankkiirin arki..
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El TODELLAKAAN NAYTA TALTA!




Minka tulisi olla palkkausper(uistleeha? |

VS.

Aalto University
School of Business

Taildot
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Perinteisen resurssoinnin uusi tuleminen?

Fealurs Syndicate, Inc. 7m

"Palvelukseen halutaan
ekonomi, tradenomi tai
muuten reipas nuori henkilo”

TUTA 20
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Resurssointi ja yrityksen toimintatapa

« Henkilostohallinto (HRM) pitaisi fokusoida
uudelleen & human resourcing management
« TyOntekijapula ajaa yritykset usein tekemaan
kompromisseja tavoitteistaan
» virheet kalliita, hankala korjata ja useita systeemivaikutuksia

TUTA 20
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Tyonsuunnittelu




Tyonsuunnittelun painopisteet vaihdelleet...

Kasityotalous

v

1769
1776
1790

Teollinen vallankumous

HOyrykone James Watt
Division of labour Adam Smith
Standardiosat EIi Whitney

Tieteellinen I||kkeenw
Periaatteet lor

1940s Motiv th
1QSOSB é

1911

1911 Time/motion |II|an Gilbreth

1912 G Henry Gantt

1913 a o Henry Ford

1927 J tava massatuot Alfred Sloan
Ihmlssuhdeko,u W\

1930 Hawthorne stu ayo

braham Maslow
Frederick Herzberg

Operaatiotutkimus

1947 Lineaarinen ohjelmointi George Dantzig
1951 Digital computer Remington Rand
1960 Simulointi, PERT/CPM, jonoteoriat

1960s MRP Joseph Orlicky,IBM

Laatuvallankumous:!
1930s SPQ (Tilast valvonta) whart

1970s Lean- tuotant e Chl Ohno
1980s JIT-toi t & Toyota
W.Edwards Deming

mm. Joseph Juran

50"

Informaatio ja globaalisuus

1970s EDI

1980s CAD/CAM ja CIM
1990s Internet ja e-kauppa
1990s Reengineering

1990s Massaréaatalointi, SCM

(Tim Berners-Lee)
Hammer, Champy

TUTA 20
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..mutta tavoite ei ole kuitenkaan muuttunut!

Elton Mayo
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Frank & Lillian Gilbreth

Tuottavuus

Luento 9
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Tyonsuunnittelupaatokset varsin arkisia

Kuka

Milloin

Tavoitteena vastata seka yrityksen etta yksilon tarpeisiin!

TUTA 20 Luento 9
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Erikoistumisella on vahva historia

keskittynyt osaami-
nen johtaa tehokkuu-
den nousemiseen

vaadittavat taidot ovat
rajalliset ja palkka-
kustannukset alhaiset
tyontekijoiden koulut-
taminen ja valvonta
on helpompaa

« ty0 on tylsaa rutiinia

« tyontekijoilla ei ole
kontrollia ja auto-
nomiaa tyotaan
kohtaan

« skedulointi on han-

kalaa, tyontekijoita e
voi siirrella helposti
paikasta toiseen

TUTA 20
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Erikoistunut tyo el kiehdo alkkla

- case tyrasairaala -

S h ﬂu.l di ce A:Ilnxl u.t Shﬂ}l Id Eﬂt‘: I [uspf tal
. inistrative information
H'Er]]la The Shouldice Environment
Centre The Medical Staff
Our Promise

! What's a Hernia?

Ontario How To book for Surgery
fEanada B Published Articles
Abdominal Wall Hernias

Harvard Case Study

Shouldice Newsletter
Patient Reunion
Shouldice Pictorial
What's New?

FAQ

The Centre of Excellence for the Repair of Abdominal Wall Hernias

TUTA 20
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Painopiste siirtynyt laajempaa é\jattéluum

erikoistuminen,
toisto

rajoittuneet taidot
el lisakoulutusta
massatuotanto

palkkaus suoritetun
tyon perusteella

aika = tehokkuus
el vastuuta
tiukka valvonta

tyon rikastuttaminen,
laajentaminen, kierto

laaja-alaiset taidot
jatkuva koulutus
joustava tuotanto
ailka- ja kompen-
saatiopalkkaus
keskittyminen laatuun
valtaa ja vastuuta
tyon oma ohjaus

TUTA 20

Luento 9
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Tyota voidaan kehittaa eri aiv@illé |
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Autonomia,
paatoksentekomahdollisuus

Eri tehtavien maara
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Tyonsuunnitteluun vaikuttaa moni asia
- case ’mika tekee tyonsuunnittelusta hankalaa?” -

Tehtava

Ty6ntekija

Ymparisto

Tehtavan luonne
Vaiheiden jarjestys
Vaiheiden tarkoitus
Vaiheiden toistuvuus
Vaiheiden kesto
Tehtavan kriittisyys
Suhde muidin tehtaviin
Suorituskykyvaatimukset
Konetarpeet
Informaatiotarpeet
Valvontatarpeet
Virhemahdollisuudet

Yleinen osaamistaso
Koulutus

Tarvittava kyvyt
Suorituskykyvaatimukset
Oma-aloitteellisuus
Fyysiset vaatimukset
Henkinen paine
Tylsistyminen
Motivaatio

Arviointi
Tydntekijoiden maara
Vastuun maara
Valvonnan tarve
Laatuvastuu

TyOpaiken sijainti
TyOpisteen sijainti
Tilatarpeet
Lampdatila ja kosteus
Valaistus

llImastointi
Turvallisuus

Melu ja tarina
Logistiikka

Paras tyoskentelytapa el ole vakio!

TUTA 20
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Viimeisimpia ”henkilostotrendeja’”

« Tiimiorganisaatiot ja tyontekijoiden rooli tyon
kehittamisessa, johdon roolin muuttuminen

« TyOntekijoiden “cross-training” ja
tyonantajan sitoutuminen tyon kehittamiseen

« Tyontekijoiden vastuun lisaaminen esim. iaadunvaivonta

« Organisaation sisainen tiedon levittaminen
uusien tietotekniikkaratkaisuiden avulla

« Etuisuudet, kompensaatiot, tunnustukset...
« Tilapaisen tyovoiman kaytto

- Raskaiden toiden automatisointi

- Muutoksen jatkuvuus ja siihen liittyva pelko

TUTA 20

Luento 9
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Ty6turvallisuus luonnollisesti aina tarkeaa

|

TUTA 20 Luento 9
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Suunnittelussa myo6s OM-painotteisempia osia

lIhmisen vartalon litkkkeiden huomiointi (esim. rajoitteet)
e rytmi, symmetrisyys, vipuvarret, silmien liike, jaksaminen jne.

« TyOn aktiivi- ja passiivivaiheiden yhteensovittaminen
« aamukahvi tippumaan, pikaruokalan siivous joutoaikana (ei asiakkaita)

« Tyhjien paluu-/menokuormien poistaminen
« "ei tyhjin ka&sin takaisin”, kotona roskat ulos kaupassakaynnin ohessa

« “ldioottivarma” -filosofia
« suunnitellaan niin ettei kukaan vahingossa tee vaarin (esim. varikasetit)

« TyOergonomia, apukoneiden kaytto

e esim. autotehtaissa el enaa menna auton alle kun kone kaantaa sen 90°
« TyoOntekijoiden tietotaidon hyvaksikaytto

« "parhaat kehitysideat tulevat henkilgilta jotka asioita oikeasti tekevat”

« Koulutus ja “jatkuvan kehittamisen” -filosofia
« "kaikki turhaa jos inmiset eivat osaa”

TUTA 20 Luento 9 26
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Tyoymparistolla myos suuri merkitys

« Fyysisella tyoymparistolla on todettu olevan

suora vaikutus tyon tuottavuuteen, laatuun ja

tyontekijoiden terveyteen

e puhtaus, valoisuus (sopiva taso vaihtelee tyon mukaan)

o lampdtila ja kosteus (vaikuttaa merkittavasti keskittymiseen)
 melu ja aanet, turvallisuus (esim. avokonttorit, kuulosuojaimet)

« Sosiaalinen tyoymparisto merkityksellinen

» kehityskeskustelut, tavoitteiden tayttyminen, koulutus, saannot...

« Solutuotanto on lisannyt tyotyytyvaisyytta

» lisdantynyt valta, vastuu ja omat ideat (prosessien kehittaminen,
tuotteiden laatu, tehokkuus, kustannusten lasku ja joustavuus)

« Joustavuus ajan ja paikan suhteen

» liukuva tyOaika, etatyo, telekommunikaation mahdollisuudet

TUTA 20

Luento 9

29




Tyonsuunnittelulla taloudellista merkitysta

The Links in the Service-Profit Chain

Operating Strategy and
Service Delivery System

Oservice concept: O retention

D workplace design results for customers O repeat business
[Jjob design O referral
O employee selection

and development
O employee rewards

and recognition O service designed and
Ctools for serving customers delivered to meet

targeted customers’ needs

TUTA 20 Luento 9




Tyonsuunnittelulla taloudellista merkitysta
- case Sears -

Customer
recommendations
Attitude Service
e Helpfulness
the job elpfulness T
Return on assets
Employee Customer - -
behavior impression —p»| Operating margin
Revenue growth
—~P N v
A:E;L:::E Merchandise

the company

Value

Customer

Employee

retention retention

DRIVES DRIVES
5 UNIT INCREASE = 1.3 UNIT INCREASE = (.5% INCREASE
IN EMPLOYEE IN CUSTOMER IN REVENUE
ATTITUDE IMPRESSION GROWTH
TUTA 20 Luento 9 31




Tyonsuunnittelulla taloudellista merkitysta

22 tyotuntia per auto
22 tyotuntia per auto

24 tyotuntia per auto

206 tyotuntia per auto

28 tyotuntia per auto

TTTTTTTTTTTTT
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Still learning: Russell “Bob™ Harredl, right. puts in 12-hour days at Sieco Consulti

E

year-old is a highway and bridge engneer, helping to design and plan reeds and dazaling co-workers with tales.

Cover story

By Creg Saimr s L

ers in Columbus. Ind. THe

TUTA 20
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Tyonsuunnittelun ohella tarvitaarﬁ\ {'m:oti\'vointia
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Tyonsuunnittelun ohella tarvitaan motivointia
- yksi tavoite, viisi eri tapaal -

Missio, arvot,
ylpeys
Tulosten
mittaaminen :
Yritykseen
Yrittaja- | sitoutuminen
iImapiiri * ja

motivoituminen
Yksilollinen
EAN S

Palkitseminen

ja juhliminen
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Esimiestehtivét eivit aina ole helppoja!
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Kompensaation merkitysta el tule unohtaa

Tavoitteena vahvistaa/muuttaa ihmisten kayttaytymista

« tyOn tuottavuus, laatutaso, sitoutuminen, ideoiden kehittely...
- fokus yrityksen kilpailulliseen ympéaristéon mukaan
e toisaalta, tarvitaanko oikeiden asioiden tekemiseen kannusteita?
Hyvéalla systeemilla monta ulottuvuutta
e tarkoin maaratty, mielekas, saavutettava, toimiva ja oikea-aikainen

Voidaan rakentaa monella eri tavalla
* henkilokohtainen: tuotantomaara, standardiaika, laatutaso, myynti...
« ryhmakohtainen: gain sharing, profit sharing, equity...
» ei-rahalliset: ylennykset, tunnustukset...

Ei ratkaise kaikkia ongelmia

e o0saamistaso, henkilokohtaiset hyotykayrat jne.
e rahan motivoiva vaikutus / "shopping and fucking” -kulttuuri

Kaytossa myos b-to-b toiminnassa
« Toyota; auta kilpailijaa ja saat suuremman osan tilauksista

TUTA 20 Luento 9 38




Tyon analysointi ja mittaaminen




Tyon analysointi ja mittaaminen

« Analysoinnin tavoitteena selvittaa miten tyo

tehdaan ja miten sen voisi tehda paremmin

 menetelmind mm. prosessikaaviot, tyontekija-kone./ tyontekija-
aslakas taulukot, liiketutkimus...

TUTA 20
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Teknologia

Nadin tyonantajat meita valvovat: Yhdysvalloissa
yritykset puhuvat jo tyontekijoiden
siruttamisesta ja seurantarannekkeista

TAMMIKUUSSA verkkokauppayhtié Amazon aiheutti valtameren takana
kohahduksen.

| =

Yritykselle myonnettiin patentteja seuranta- ja ohjausrannekkeisiin,
joiden avulla tydéntekijoiden liikkeitd voisi seurata hyvinkin tarkasti.

Tyonantaja voisi rannekkeiden avulla nihda, missi varastotyontekija
liikkkuu, miti tuotteita hin hyllyttda ja mihin. Jos tuote on menossa
vaariin paikkaan, ranneke kykenee varoittamaan virheesta danimerkilla
tai varinalla.

1

Amazonin mukaan tarkoituksena on vapauttaa tyontekijoiden kidet
tuoteskannereista ja silmit tietokoneruuduista, mutta aikeet nostattivat
heti syytoksii tydntekijéiden liikavalvonnasta. Teoriassa yritys voisi
esimerkiksi irtisanoa tyéntekijin, joka skannerin perusteella on liian
hidas, pohtii muun muassa CNN.

L e |

-

TYONTEKI)OIDEN valvontaan on kehitetty maailmalla miti erilaisempia
menetelmii: Kiinassa tyéntekijoiden kuormitusta on seurattu
aivosdhkokiyria mittaavalla kyparalld ja Britanniassa tyontekijoiden
tyopisteelle viettdimaa aikaa niihin sijoitetuilla limpdtunnistimilla.

Verkkokauppa Amazon on pohtinut mahdollisuutta valjastaa varastotyontekijansa
seurantarannekkeella. (Kuva: RICK T. WILKING / AFP)
Omassa ddripddssiin on Yhdysvaltain Wisconsiniin rekisterdity

itsepalvelukioskeja suunnitteleva yritys, joka alkoi viime vuonna asentaa
vapaaehtoisten kisiin mikrosiruja. Sirun avulla voi kitevisti avata ovia,
kirjautua jirjestelmiin ja jopa ostaa ruokaa, mutta vekotin myos kerda
yksityiskohtaista tietoa siitd, miti tyontekijit tekevit.

TYOAJAN kiyton ja tehokkuuden seuraaminen on tyénantajan
kannalta kiintoisaa, ja uusia seurantamenetelmii nihtineen
ennen pitkid Suomessakin.




Tyon analysointimenetelmat
- prosessikaavio -

Process:

Making single-scoop cone Summary
Subject: Server at counter
S - Number of __. ., Distance
Beginning:  Walk to cone storage area Activity Steps Time (min) ()
Ending: Give to server or customer Dperatiun ko] 5 1.65
Transport ™ 4 0.45 15
Inspect W 1 0.25
Delay )
Store v
Step Time Distance ' ' I
No.  (min) ) ® » BN Step Description
1 0.20 5.0 X Walk to cone storage area
2 0.05 X Remove empty cone
3 0.10 5.0 X Walk to scoops storage area
4 0.05 X Remove scoop
5 0.10 25 X Walk to flavor ordered
6 0.75 X Scoop ice cream from contrainer
7 0.75 X Place ice cream in cone
8 0.25 X Check for stability
9 005 25 X Walk to order placement area
10 0.05 X Give server or customer the cone
TUTA 20 Luento 9 42




SUOMEN I(UVAI_EHT' KOTIMAA ~ ULKOMAAT = KULTTUURI ~ TIEDE ~

KOTIMAA

Saksassa putkiremontti tehdaan
viikossa — miten se Suomessa vol

kestaa kolme kuukautta?

Riistakamera paljastaa: Putkiremontii venyy, koska suurin 0sa tydajasta menee
odotteluun.

Vappu Kaarenoja ﬂ.:,’: 11 min W (1) Luettu (44 344)
SK 44/2016(6.11.2016 17:45 Facebook (6552)

uvut tuntuivat epauskottavilta.

Kansainvalisissa ja suomalaissa tutkimuksissa oli huomattu, ettd rakennustyomailla yli
puclet tydajasta meni hukkaan.

Se kuulesti Sami Kokkosesta liioittelulta. Han oli itsekin rakennusalalla, toimitusjchtajana
Fira Palvelut -nimisessa yrityksessa.

Teimiko heidankin yritvksensa niin tehottomasti knin tutkimuksissa vaitettiin?
Hin halusi kayda katsomassa.

Tyontekijat ehdottivat, ettd pome menisi putkiremonttitydmaalle Helsingin Vallilaan. Siella oli
alkamassa kylpyhuoneiden kattojen asennus.

Liian pieni tyovaihe, Kokkonen muistaa sanoneensa. El muutaman laudan kilnnittdmisessa

"Pojat sanoivat minulle, ettd mene nyt vain sinne katsomaan.”

olkonen saapui tyémaalle sekuntikellon ja muistimpanovalineiden kanssa.

Tee toita than niin kuin tavallisesti, han kehotti tyonteldjaa. Tama aloitt mittaamalla

kylpyvhuoneen katon. Valmistelevaa tyota, Koklkonen merkkasi paperiinsa.

Seuraavaksi tyvomies lahti hakemaan lautaa. Kokkonen kulli mukana, kerrostalon neljannesta
kerroksesta alas pihalle ja sen poikld autotallin perille perustettuun varastoon.




Tyon analysointimenetelmat
- tyontekija-kone taulukko -

WorkerMachine Chart
lobh  Photo-10 Cards Date  10/14

Time 1
(Frii 1) Operator Fril ni Phota Machine
- 1 _ :
Keay in custamer data on 24 dle
2
| 3 | _Feaddstacadln T O T Aceepteard T T T
Fosltlon custamer for photo Lk [dle
_4_____1._._ _________________ el e e g R L ot T e et e e e L e et
Taks pioture 2.6 Baaln photo process
2
B i : RIS :
ledle Rl Fhotofcard processed
L7
8
M i S T f’.-.ii-::gn" = i
e Sl
1
aummary
O perator Tirne k! Photo Machine Time o
Wlork .8 (k] 4.5 e
Idie o F o 4.4 45
Total 8.2 min e 8.2 min [
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Time in
Seconds

The customer, the clerk, and the coffee grinder (machine) are involved in this operation. It required 1 minute 10 seconds for the customer to purchase a
pound of coffee in this store. During this time the customer spent 22 seconds, or 31 percent of the time, giving the clerk his order, receiving the ground
coffee, and paying the clerk. He was idle the remaining 69 percent of the time. The clerk worked 49 seconds, or 70 percent of the time, and was idle 21
seconds, or 30 percent of the time. The coffee grinder was in operation 21 seconds, or 30 percent of the time, and was idle 70 percent of the time.




Tyon analysointimenetelmat
- liiketutkimus -

Tutkitaan tyontekijan yksittaisia litkkeita

e tyon analysoinnin perusteellisin muoto

Tavoitteena minimoida turhat lilkeradat ja
loytaa tehokkain toidenjarjestys

* yhdistaa eri tyontekijoiden tavat optimaaliseksi toimintatavaksi
- parempi kuin opettaa vain tehokkaimman tyontekijan tavat muille

F.Taylor ja Gilbrethit alan uranuurtajia
o kayttivat mm. tyontekijéiden filmaamista analyyseissaan
Vaikka tyon kuva muuttunut niin edelleen

kayttokelpoinen toistuvissa tehtavissa
 toistuvia tehtavia yllattavan monessa tyossal!

TUTA 20
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Litketutkimuksessa voidaan menna pitkalle...

« Kuljetusyritys UPS:lla

yli 3000 insinooria
mittaa ja kouluttaa

(1% henkilostosta)

e esim. auton avaimia sailytetaan
olkean kaden pikkurillissa ja
autoa kaynnistettaessa turvavyo
vedetaan vasemmalla kadella

Saastetyt sekunnit

lisdavat tuottavuutta

o saastetty minuutti per kuljettaja
per paiva tarkoittaa vuodessa 5
miljoonan lisavoittoa

"Rules are religion”

TUTA 20
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« |Ihmiskehoa kaytettava tehokkaasti
» tyoOn tulisi olla yksinkertaistettua, rytmikasta ja symmetrista
« kasien liikkeiden tulisi olla koordinoituja ja yhtaaikaisia

« vartalon fyysiset kyvyt tulisi huomioida; kaikkien kehon'osien'tulisi olla
tyollistetty ja kasien ei pitaisi olla toimettomina

» energiaa tulisi sdastaa kayttamalla koneellisia ratkaisuja aina jos
mahdollista, liikkeiden etaisyyksia tulisi minimoida ja vartalon likesuuntaa
tulisi kayttaa hyvaksi

« tehtavien tulisi olla yksinkertaisia, minimaalisesti katsekontaktia ja
lihasvoimaa vaativia, ilman turhia liikkeita, taukoja ja joutilaisuutta

« TyOkaluja ja koneita kaytettava tehokkaasti
« tyontekijoiden kykya parantavien valineiden ja koneiden kayttoa tulisi tukea

« kadet vapauttavien jalkakayttoisten koneiden kayttoa tulisi maksimoida
* koneet ja tyokalut tulisi suunnitella tyontekijan kayttotottumukset huomioiden

- TyOpiste suunniteltava tehokkuus lahtokohdista

« kaikilla tyokaluilla, materiaaleilla ja koneilla tulisi olla oma maaratty,
helppokayttdinen paikka joka minimoi tarvittavat liikeradat

e tyontekijan istuimen ja ty0ympariston tulisi olla viihtyisia ja terveytta
edistavia

TUTA 20 Luento 9
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Tyon analysointi ja mittaaminen

« Mittaamisen tavoitteena selvittaa kauanko
tyovaiheen tekeminen vie (eli aikastandardit)

ja miten tyotekijoiden ajankaytto jakaantuu

o kayttokohteina mm. kustannusten arviointi ja hinnoittelu,
kapasiteetti- ja prosessisuunnittelu, yleinen resurssiohjaus,
tuotannon ja tyontekijoiden skedulointi, tyon arviointi ja
palkitsemisjarjestelmien suunnittelu...

 menetelmind mm. aikatutkimus (=kellottaminen), historiallisten
mittaustulosten hyvaksikaytto, likkeiden yleiset standardiajat,
work sampling...
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BusinessWeek

== UNDER SCRUTINY

. Software monitors how fast
. British Airways’ client reps
. book tickets

The methods are attracting a
© growing group of adherents, in-
" cluding Hewlett-Packard, Gen-
eral Electric, DuPont, and Sun
Microsystems. British Airways
PLC uses the new software to
' ensure that customer service
reps’ time in the break room
or on personal calls doesn’t
count on the clock. Customer-
complaint resolutions and ticket
. sales also are calculated. The
¢ technology can keep track so
that extra incentive dollars are
eventually kicked directly into
the paychecks of those whose digital
MANAGEMENT TOOLS records merit the boost. “We knew how
many hours our planes were on the
ground or in the air—the productivity of

our capital,” says Steven Pruneau,
British Airways’ manager in charge of
THE s oFTWAHE SAYS the project. “But we didn't have a frac-
tion of that kind of information about
y the productivity of our other assets—

' our human capital.”

- ) While the technology—which is made
Technology alters how performance is gauged—and rewarded | by companies such as Synygy, Incentive




Tyon mittaamismenetelmat
- alkatutkimus -

« Suunnitelmien ja palkitsemisen pohjaksi tarvitaan
tietoa tyon tekemiseen kuluvasta ajasta
* mitataan tehtavaan keskimaarin kaytettya aikaa (toistuvat tyot)
- tiedot kellottamalla tai historiallisesta datasta (=yrityksen omat tietokannat)
» tyd/tehtava jaetaan useimmiten analysoitaessa pienempiin elementteihin

 Normaaliaika = sykliaika * tehokkuusindeksi

* normaaliajalla tarkoitetaan keskiméaaraiselta tyontekijalta tyon / vaiheen
tekemiseen kuluvaa keskimaaraista aikaa

- kuka on keskimé&arainen tyontekija?
» tehokkuusindeksin maarittaminen melko epétieteellista

- indeksissa 100 tarkoittaa keskimaaraista tyontekijaa, yli 100 keskiméaaraista
tehokkaampaa ja alle 100 keskimaaraista hitaampaa

- Standardiaika = normaaliaika * (1+”vara-aika”)
« suunnitelmissa kaytettava tyon / vaiheen tekemiseen kuluva aika
e vara-aika joutoaikaa, myohastymisia, vasymista jne. varten
- vara-ajan suuruus yleensé johdon kokemuksen perusteella paattama maara
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Mittauksen kesto Mittauskerrat Vaiheen Tehokkuus-

Kumulatiivinen aika AL ka.kesto indeksi
\ - ™ \ (rating factor)
/
\\ Time Study Observation Sheet \ /
Identification of Operation\ ASSEMBLE 24" X 36" CHART BLANKS Date ]O/b /
Began Timing: 9:26 0 | ég
: rator 109 A | -\ -
Ended Timing, 932 \\ pe pprova Observer|  FD{
Element Description and Cycles Sur[};trna:y /
Breakpoint L2123 14 abel 718 |['<9|16lE ?\ RF | NT N
7 - o v 12 N O
1 | foldover end .071.071.05 .07 1.09 |.06 |05 |.08 .08 .06 |.68 |.071.90 |.06|| r
(grasp stapler) \ |.071.61].14].67|.24]78|33|.88(.47].09 m
o | Staple five times NNZA W71 N2 N2 N2 N2 N2 WA W2 W2 R WA D N
(drop stapler) 23175128 1.82 |40 .94 | .47 .05 |.61 | .24 >
3 | Bendand insert wire (22 12522125 .23 [.23 1.1 .26 [.25 |24 | 236 |24 [1.00 |.24 || 1
(drop pliers) 45 1.001.50 .07 |.631.17].68 .31 |.86 | 48 a
4 | Dispose of finished chart 091.091.101.081.09 .11 .12 .08 |.171.08 1101 |.101.90 |.09 é
(touch next sheet) 54 1.09 .60 |.15|.72 |.28 |.80 |.39 | .03 | .56 055 | t
normal
5 minute
for —
6 C}c.le .
10
Normal cycle time __0.55 _+ Allowance (0.55 X 0.143) or 0.08 = Std. time _0.63 min./pc.

/ f /

Tyon normaaliaika "Vara-aika” Tyon standardiaika




Ailkatutkimus esimerkki

Palveluyritys on lanseeraamassa valikoimiinsa uutta tuotetta. Varmistaaksensa tuotteen
kannattavuuden se on teettanyt aikatutkimuksen palvelun tuottamiseen kuluvasta ajasta.
Tutkimuksessa nelja henkil6a teki kukin yhden vaiheen (A-D) nelivaiheisesta prosessista.

Mittaus tehtiin viisi kertaa. Henkildiden vaiheisiin kayttamat ajat (minuuttia) ja konsultin

arvioima yksittaisen tyontekijan tehokkuus ovat alla olevassa taulukossa. Kuinka kauan

yrityksen tulisi laskelmissaan suunnitella kyseisen tehtavan kokonaisuudessaan vievan
(=standardiaika) jos oletetaan, etta levolla ja muilla tauoille varataan 10 % normaaliajasta?

Mittaus Tehokkuusindeksi
Vaihe 1 2 3 4 5 (rating factor)

A 12 | 10 | 11 | 10 | 12 80

B 8 8 9 7 7 95

C 15 | 13 | 10 | 13 | 12 105

D 6 6 5 7 6 100

Vaihe Ka. aika T.indeksi Normaaliaika | "Vara-aika" |Standardiaika
A 11,00 80 8,80
B 7,80 95 7,41
C 12,60 105 13,23
D 6,00 100 6,00
35,44 10 % 38,984
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Kellottamisella saa harvoin ystavia...
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- oppimisen huomioiminen aikastandardeja laskettaessa -

Tyon mittaamismenetelmat

Toistolla ja oppimisella suora vaikutus tuottavuuteen
» oppiminen seka yksilollista etta organisatorista
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- oppimisen huomioiminen aikastandardeja laskettaessa -

Tyon mittaamismenetelmat

Oppimiskayra ilmoittaa kuinka yhden yksikon
tuottamiseen kaytetty aika / kustannukset alenee
kumulatiivisen volyymin kasvun myotéa

» jokaisella kerralla tyon tekeminen kestaa vahemman aikaa

« ajan vahenemisen vauhti on laskeva

« ajan vadheneminen seuraa ennustettavaa kaavaa
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Oppimiskayra matemaat fiﬁéé$ti |

1
1
i

n.en ensimmaisen yksikon 0 p"mi;ﬁ—
yksikon yksikon jarjestys- kerroin'
tuottamiseen tuottamiseen numero W
kaytetty ailka  kaytetty aika \wf:
| x

Qé\‘(\é k1 =200t & n=100. & n=75%

29,6t =200t x 100 log2

\ l \ log:' KH';“‘*':
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Oppiminen ja kaytetyn ajan vétﬁenltyminem

tuntia per kpl

200 -
190 1
180 -
170 -
160 -
150 -
140 -
130 -
120 1
110 -

Kaytetty aika ei siis
laske lineaarisesti!

Mit& pienempi "oppimis-

kerroin”, sitd parem

---85% oppiminen
- -80% oppiminen
—75% oppiminen

pi...

0

10 20 30 40 50

60 70 80 90 100110120 130140150 160170 180 190 200

kumulatiivinen valmistusmaara
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Tyon mittaamismenetelmat

- oppimisen huomioiminen aikastandardeja laskettaessa -

Oppimiskayran voimakkuuteen voi vaikuttaa

sopivien tyontekijoiden valinta ja erikoistuminen
tyontekijoiden koulutus, motivaatio, "kehitysvastuu”
nopean ja helppo avun takaaminen

Oppimiskayran kaytto el aivan ongelmatonta

estimointi, oppimisnopeuksissa eroja, tuloksia hankala yleistaa,
tuotemuunnelmilla negatiivinen vaikutus, linjatuotannossa heikko...
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Oppimisella my0s strategisia vaikutuksia

€/kpl 1 )
Nopeampi oppiminen
— tarkoittaa alhaisempia
kustannuksia ja kilpailuetua
€/kpl t

Nopeampi oppiminen voi
auttaa ylitsepaasemaan alun
— kustannushaitasta

€/kp| A \

Nopeampi oppiminen voi
—» auttaa ylitsepadsemaan
myOhaisesta aloituksesta

»
»

Tuotettu maara
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Tyon mittaamismenetelmat
- litkkeiden yleiset standardiajat -

Tyon tekemiseen kuluva aika arvioidaan tyossa
kaytettyjen liikkeiden perusteella
e maarityksen pohjana siis tarkka liiketutkimus

Mikroliikkeille (ojenna, tartu, liiku, aseta, irrota,
kaanny) maaritelty standardiajat
« laajat yli toimialojen tehdyt tieteelliset kokeet ja laskelmat

- methods time measurement (MTM), basic motion time study (BMT)
Kayttokelpoinen menetelma varsinkin uuden tyon
suunnittelussa

Ei mitenk&an ongelmaton menetelma

* perusyksikko 0.036s, MOST-lahestyminen helpottanut laskemista
« el huomioi edellista liikettd, yrityskohtaisia eroja jne.

* sSopii oikeastaan vain hyvin strukturoituihin ja toistuviin tyotehtaviin
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Time TMU Wt. Allowance
Distance Hand in Static
Moved Motion Wt (Ib) | Dynamic | Constant Case and
(in.) A B C B Up to Factor (TMU) Description
3/4 or less 2.0 2.0 20 1.7
1 2.5 29 3.4 2.3 2.5 1.00 0
2 36 4.6 5.2 29
3 49 5.7 6.7 36 1.5 1.06 22 Move object to other hand
4 6.1 6.9 8.0 43 or against stop.
5 7.3 8.0 9.2 5.0 12.5 1.11 39
6 8.1 8.9 10.3 5.7
7 8.9 9.7 11.1 6.5 17.5 1.17 56
8 9.7 106 11.8 1.2
9 105 115 12.7 79 225 1.22 74
10 1.3 122 135 8.6 Move object to approximate
12 12.9 13.4 15.2 10.0 275 1.28 9.1 or indefinite location.
14 14.4 146 16.9 11.4
16 16.0 158 18.7 12.8 325 1.33 10.8
18 176 17.0 20.4 14.2
20 19.2 18.2 221 15.6 375 1.39 125
22 208 19.4 23.8 17.0
24 22 4 206 255 18.4 425 1.44 14.3 Move object to exact
26 24.0 218 27.3 19.8 location.
28 25.5 23.1 29.0 21.2 475 1.50 16.0
30 27.1 243 30.7 22.7
Additional 0.8 0.6 0.85 TMU per inch over 30 inches




Tyon mittaamismenetelmat
- work sampling -

« Satunnaisotoksilla selvitetdan mihin tehtaviin
tyontekijan ajankaytto jakaantuu
» oletuksena esiintymiskertojen ja todellisen ajankaytén suora suhde
e Sopii ei-toistuvien tehtavien analysointiin
« tilanteet missa sekéa tehtavat etta niihin kaytetty aika vaihtelevat

- esim. kuinka usein help-deskit vastaavat tuotekohtaisiin kysymyksiin
- esim. kuinka paljon poliisit viettavat ajastaan oikeudessa

o kaytetdan myos vara-ajan/joutenolon maaran analysointiin
« Monia hyo6tyja aika- ja lilkemenetelmiin
* helppo tehda; ei kelloja, el analyysiosaamista, varsin joustava aikataulu

- yksi analysoija voi tehda useata tutkimusta yhtaaikaa
- pitkasyklinen prosessi voidaan analysoida ajallisesti tehokkaasti

» prosessin pitka analyysisykli poistaa tdiden satunnaisuuden
« kohteen hankala vaikuttaa itse tutkimuksen tuloksiin
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Work Sampling esimerkKi

Kauppakorkeakoulun rehtori on valittanut kayttavansa likaa aikaa
opiskelijoiden valitusten kasittelyyn. Rehtorin tekemisia tarkkailtiin
satunnaisesti ynden viikon ajan. Alla olevasta taulukosta nahdaan
paivakohtainen tarkkailukertojen maara ja kuinka monena
tarkkailukertana rehtori kasitteli opiskelijoiden valituksia. Kuinka paljon
rehtorin ajasta nayttaa kuluvan valitusten kasittelyyn ja milla tavalla han
pystyisi parhaiten vahentamaan valituksiin kaytettya aikaa?

Viikonpaiva Tarkkailukertojen Valitusten
maara kasittelymaara
Maanantai 14 6
Tiistai 12 7
Keskiviikko 18 4
Torstai 15 6
Perjantai 14 9
Summa 73 35

Rehtorin ajasta kuluu 48% valitusten kasittelyyn
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