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JOT versus funktionaalinen: japanilaiset
tuotantomenetelmat lantta valloittamassa

Tuomo Alasoini

JIT VERSUS FUNCTIONAL: JAPANESE
PRODUCTION METHODS CONQUERING THE
WEST

This article examines the effects of JIT (just-
in-time) on work organization, skill demands and
workplace relations in the western countries.
Remarks are mainly based on British and
American experiences. Despite the fact that many
Finnish companies have been introducing JIT
since the early 1980s, surprisingly little
soclological research on it has been made in this
country.

Social scientists are quite unanimous on the
general consequences of the logic of JIT on
labour deployment and the systems of
organizational control. Empirical studies, however,
reveal a more chequered picture. Neither is it
clear to whether JIT signifies a rupture from
Taylorism. For example, JIT forces the
management to lower the barrier between
planning and execution, i.e. one cornerstone of
Taylorist rationalization. On the other hand the
principle of kaizen, central in JIT, aims at
standardization and routinesation of the work
operations by “eliminating the unnecessary”.

As regards workplace relations, JIT calls for
high-trust practices throughout the staff. It turns
production more vulnerable to disturbances in the
product flow as buffer stocks are reduced and
companies have to compete in short delivery
times. It is argued that JIT increases the costs of
labour conflicts, thus leading to a "balance of
terror”’ between the parties.

Keywords: Work organization, industrial relations,
Japanese production methods

JOHDANTO

Japanilaisten tuotantomenetelmien kéyt-
toodnotto lantisissé teollisuusmaissa on yksi
keskeisia tydn- ja organisaatiososiologisen kes-
kustelun teemoja 1990-luvulla. Japanilaisval-
mistajien huimamenestys on jo nyt laajentanut

sosiologian ohella monen muun tieteenalan
maailmankuvaa (esim. liiketaloustiede, johta-
mistieteet ja insindoritieteet). Hiljattain ilmes-
tyneessdautoteollisuutta kasittelevédssa laajas-
sa kansainvélisessa vertailututkimuksessa Wo-
mack ym. (1990) julistavat tulevaisuuden auton-
valmistuksessa olevan japanilaisten menetel-
mien. Toisaalta heiddn mukaansa periaattees-
sakaikki japanilaisten autonvalmistajien inno-
vaatiot ovat siirrettévissd maasta ja kulttuuris-
ta toiseen.

Tassa artikkelissa arvioidaan yleisesti japa-
nilaislahtdisen JOT-ohjauksen (JOT = »juuri 0i-
keaan tarpeeseen») merkitystd tydorganisaa-
tioiden rakenteistumiselle. Suomessa monet
asiantuntijat ovat arvioineet suomalaisen me-
talliteollisuuden onnistuneen hyvin 1980-luvulla
JOTin soveltamisessa (esim. Kauppalehti-Extra
11.11.1987 ja 16.11.1989). Tasta syystéd onkin
hammastyttavaa, ettei maassamme ole tehty
toistaiseksi yhtdan perusteellista sosiologista
tutkimusta JOT-ohjauksen vaikutuksista tydor-
ganisaatioissa.

Artikkeli pohjautuu kirjoittajan meneilldan
olevaan tutkimusprojektiin »Organisaatioinno-
vaatiot Suomen teollisuudessa» (Alasoini 1992).
Artikkelissa tarkastellaan aluksi JOT-ohjauksen
késitetta. Toisena kohtana arvioidaan JOT-oh-
jauksen organisatorisia vaikutuksia ja lopuksi
sen merkitysta tydntekijdiden kvalifikaatiovaa-
timusten ja tydpaikan sosiaalisten suhteiden
kannalta.

MITA JOT ON JA MIKSI SE KIINNOSTAA?

Lillrank (1990, 6) maarittelee JOTin »tuotan-
non materiaalihankintaperiaatteeksi ja -jarjes-
telméaksi, jolla pyritd&n minimoimaan vélivaras-
tot ja odotusajat tuomalla tydkappaleet pienis-
sé erissd suoraan tybasemille». Siihen liittyy
olennaisena osana toinen kirjainyhdistelma,
TQC (total quality control), joka tarkoittaa ko-
konaisvaltaista laatukontrollia kussakin tydvai-
heessa.



ARTIKKELIT « TUOMO ALASOINI

69

Kasitteiden keskindinen yhteys on helposti
ymmarrettavissa. JOT-ohjauksen periaate mer-
kitsee sita, ettei tuotevirtaan saisi tulla juuri
lainkaan virheellisidosia, koska muutoin varas-
tojen pienuudesta johtuen on seurauksena hy-
vin nopeasti virran hairidityminen ja pahimmas-
sa tapauksessa keskeytyminen. N&in olien kaik-
ki virheet tulisi saada eliminoiduiksl jo paikan
paalla — mikali mahdollista valmistustyénteki-
jan omin toimin ilman erillisia laadunvalvojia.
Tavallisesti suurempia erdkokoja kerrallaan val-
mistavassa funktionaalisessa tuotannossa ta-
ma ongelma ei ole yhta polttava. Avainsanana
JOT/TQC-konseptissa onkin »kerralla valmiik-
si». Tassa mielessa funktionaalinen tuotanto
on, paradoksaalista kyllakin, JOT-ohjattua tuo-
tantoa joustavampaa. JOT siis voi olla jousta-
va valmistustapa vain mikali »kerralla valmiik-
si»-agjattelu todella toimii tehtaalla!

Yritysten kiinnostus JOT-ohjaukseen johtuu
ensisijaisesti pyrkimyksesta lisata tuotannon
joustavuutta markkinamuutoksiin ja asiakkai-
den erilaisiin tarpeisiin vastaamiseksi nopeam-
min ja pienemmin kustannuksin. JOTin kayt-
tédnotto johtaa pienempiin varastoihin, mika
merkitsee vaihto-omaisuuden kiertonopeuden
lisdantymista yrityksissad. Muina keskeisina
hydtyina mainitaan yleensa kohonnut laatuta-
so, tehostunut raaka-aineiden kayttd, monipuo-
lisempi tyévoiman kayttd ja kasvanut tydémoti-
vaatio (kuvio 1).

Kuvio 1. JOT-tuotantoprosessi.

JOT-prosessi

v
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Léhde: Schonberger (1982).

Tyypillista on, ettd valmistus jaetaan tuote-
verstaisiin, jotka erikoistuvat kukin tiettyihin
tuotteistoihin, javerstaiden sisalla soluihin, jot-
ka keskittyvat tiettyihin tuotteen osiin. (Tuote-
verstaat ja solut sinansa eivéat kuitenkaan ole
japanilainen innovaatio.) Tdmankaltainen »vir-
tautettu» tuotanto edellyttaa yleensa sita, etta
paavalmistaja keskittyy vain osaan lopputuot-
teen valmistuksesta kayttden runsaasti alihank-
kijoita hyvakseen.

Kaytanndssa JOT-ohjausta voidaan soveltaa
eritasoisesti. Esimerkiksi vain kalleimmat kom-
ponentit voivat ohjautua JOT-periaatteen mu-
kaisesti. Toinen tarkea jako on, sovelletaanko
sita vain yrityksen sisalla vai myés ulkoisesti
koko alihankinta- ja jakeluketjun kattaen.

Vaikka JOT onkin alunperin kehitetty massa-
tuotantoa ajatellen — JOT mainitaan yleenséa
Toyota-yhtibén innovaationa — voidaan sit4
muodossa tai toisessa soveltaa myds piensar-
jatuotantoon. JOT ei yleensaedellytd suuriain-
vestointeja valmistusteknologiaan. Se voi mo-
nestiollapikemminkin este tuotannon padoma-
valtaisuuden lisdamiselle, koska siihen siirryt-
taessa koneiden kayttdaste usein pienenee. T&-
ten padoman kaytén rationalisoinnin kannalta
keskeisimmat tavoitteet joustavissa tuotanto-
malleissa, so. vaihto-omaisuuden kiertonopeu-
den jatuotantokoneiston kayttdasteen lisadami-
nen, ovat toisilleen osittain vastakkaisia tavoit-
teita. Tarkeimmiksi valmistusteknologisiksi ta-
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voitteiksi JOT-ohjauksessa nousevat koneiden
asetusaikojen lyhentaminen ja monitoiminnal-
lisuuden lisdaminen. Molemmilla keinoin voi-
daan nopearytmisessé valmistuksessa vahen-
taa tuotteiden eradnvaihtoihin siséltyvaa ajan-
hukkaa.

Suuri osaléntistenteollisuusmaiden valmis-
tajista on omaksunut viime vuosina JOT-ajatte-
lusta joitakin piirteita. Varsinkin japanilaisten
hyvé taloudellinen menestyminen seké viime-
aikaiset yritysostot ja yhteisyrityshankkeet ovat
jouduttaneet JOTin levidmista Yhdysvalloissa
jalansi-Euroopassa. Japanilaisasiantuntijat ku-
ten Watanabe (1989) pitavat itse JOT-ohjausta
ym. tuotannon organisatorisiajérjestelyja huo-
mattavasti tarkedmpind maan yritysten menes-
tystekijoina 1980-luvulla kuin uusia mikroelekt-
roniikkaan perustuvia tuotantotekniikoita sinén-
sd. Erityisesti suurta tarkuutta ja huolellisuut-
ta vaativassa kokoonpanovaltaisessa teollisuu-
dessa kuten autojen ja elektroniikkatuotteiden
valmistuksessa on japanilaisyritysten proses-
si-innovaatioita seurattu lannessa tarkasti.

Yksi tunnetuimpia »nykyajan sankaritarinoi-
ta» on Kalifornian Freemontissa sijaitseva Ge-
neral Motorsin (GM) autojen kokoonpanoteh-
das. GM sulki tehtaan vuonna 1982 heikon laa-
dun jatuottavuuden seké tydeldman suhteisiin
liittyvien vaikeuksien johdosta (paljon poissa-
oloja, huono tydkuri ja huumausaineongelmat
tyoéntekijéiden keskuudessa). Parin vuoden
paastaGM ja Toyotaperustivat yhteisyrityksen
NUMMI jatkaen tehtaan tuotantoa japanilaisin
menetelmin. Kdyttamalla 85-prosenttisesti en-
tista tybvoimaa on yrityksesté sittemmin tullut
yksi Yhdysvaltain autoteollisuuden lippulaivois-
ta (Reid 1990).

JOT JA TYON ORGANISOINTI

JOT-ohjauksen logiikan yleisist4 organisato-
risista seurauksista ovat tutkijat melko yksimie-
lisid. Sen sijaan siita, miten JOT on tosiasialli-
sesti vaikuttanut ty6étehtaviin on jo huomatta-
vasti vaihtelevampia tuloksia. Kaytannén JOT-
sovellutuksiin vaikuttavat tietysti kunkin maan,
yrityksen ja tuotantoprosessin spesifit piirteet.
Seuraavia yleislinjoja on mahdollista erottaa:

1) JOT edellyttad tyontekijoiltd suostumus-
ta antaa yritykselle tyépanoksensa funktionaa-
lista tai tuotantolinjaperusteista valmistusta
joustavampaan kaytt66n. Joustavuus tarkoittaa
tassa kahta asiaa: Ensiksikin tydntekijat suos-
tuvat siihen, ettad he mitoittavat tyépanoksen-

sa mahdollisimman tarkasti tuotannon kuormi-
tusvaihteluiden mukaisesti, mikd merkitsee
mm. valmiutta yli- ja viikonlopputéiden tekemi-
seen vaadittaessa. Toiseksi tydntekijat suostu-
vat tekem&an tarvittaessa monenlaisia tehtavia
solun tai jopa koko tuoteverstaan sisalla. Jal-
kimmadinen piirre merkitsee samalla sit4, etta
tuotantoa tukevissa tai avustavissa tehtévissa
tarvittavan tyévoiman maara vahenee (esim.
kunnossapitotydntekijat, laadunvalvojat, tuo-
tannonsuunnittelijat sekd varasto- ja kuljetus-
tyontekijat).

Vahennykset saattavat koskea myds tydnjoh-
tajia. Taman ei silti tarvitse merkita heidéan ase-
mansa strategisuuden vahenemista vaan jéljelle
jadvéan tydnjohdon asema saattaa JOT-ohjauk-
seen siirryttdessé jopa korostua. Tyénjohtajan
roolin tulisi muuttua tydn jarjestelijasté ja tuo-
tannon detaljisuunnittelijasta kohti »projektin-
johtajaa» tai »pienyrittédjaé» (Dawson 1991; Hel-
geson & Johansson 1990). Stephen Hill (1991)
vdittaakin, ettd pyrittdesséd soveltamaan japani-
laislahtéista laatujohtamista (TQM) — jonka yk-
si elementti JOT on — l&ntisiin teollisuusyrityk-
siin, kohdistuvat suurimmat paineet usein ala-
ja keskijohdon roolin muuttamiseksi yrittaja-
henkisemmaksi.

2) Vdlivarastojen puute ja tydpanoksen so-
peuttaminen tiukemmin tuotannon ajallisiin
vaatimuksiin JOT-ohjauksessa voi merkita tyon-
tekijéiden tyén autonomian vahenemista. Taval-
lisesti varasto-ohjatulle funktionaaliselle val-
mistukselle ominaiset pidemmat sarjat voivat
jattaa tyoéntekijoille huomattavasti enemman
mahdollisuuksia oman ajankaytténsa rytmitta-
miseen ja erilaisille »organisatorisille peleille»
(Burawoy 1979; Roy 1952). JOT-ohjauksessa voi-
daan lattiatason ulkopuolelta seurata tarkoin
kunkin tuotteen etenemistéa tuotannossakehit-
tyneiden informaatiojérjestelmien avulla, jolloin
myds tuotantotavoitteet voidaan méaaritelld yha
pienemmissa ajanjaksoissa.

Yksildllista autonomiaa voi edelleen véhen-
taa tyoéntekijdiden keskindisen pienryhmaéakont-
rollin tiukentuminen. TAm4& johtuu siitd, etta va-
livarastojen puute johtaa nopeasti tuotevirran
keskeytymiseen, mikali yksittdisten tyéntekijoi-
den tai kokonaisten solujen tyétahti osoittau-
tuu muihin nahden liian verkkaiseksi. Varsinkin
jos vield kaikki tyéntekijat ovat yhteisen palk-
kiopalkan piiriss&, saattaa yksi hitaampi solu
heikent&a vélittdmasti muiden ansioita. Toimi-
tusaikojen ollessa lyhyitd myés asiakkailta tu-
leva paine valmistusorganisaatioon pdin kas-
vaa. Tatd kautta tydntekijéiden tyén sisallét
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saattavat voimaperdistyd ja tyopaikkasuhteet
muuttua repressiivisemmiksi (Delbridge ym.
1991; Robertson ym. 1991; Sewell & Wilkinson
1991; Shaiken ym. 1986; Skorstad 1990; Toma-
ney 1990). Tama ei koske vain pddvalmistajan
tuotantotydntekijdita vaan aikapaine heijastuu
tadman ohella tuotannonsuunnitteluun ja kun-
nossapitoon kuten usein my®&s alihankkijoihin
(Rainnie 1991).

Toisaalta samalla paljastuvat myds tuotan-
nolliset pullonkaulat. Tata kauttavoidaan kehit-
taa valmistusorganisaatiota ja saada muotoil-
luiksi mielekkdampia tydkokonaisuuksia. JOT
ei sindnsd maaraa seurauksia téltd osin vaan
sen soveltamista ohjaava yrityksen tuotantopo-
litiikka. JOTin kayttoonoton seurauksia tulisi
ndin ollen saada vertailtua erilaisissa tuotan-
toymparistdissa. On esimerkiksi selvag, etta
suomalaisessa piensarjavalmistuksessa JOT
toimii yleensa toisella tavoin kuin japanilaises-
sa tai yhdysvaltalaisessa massatuotannossa.

3) JOT edellyttaa tyontekijoiltd monitoimin-
nallisuutta. Edellytyksena talle on tydntekijoi-
den kesken suhteellisen tasavertainen ja yrityk-
sen sisélla varsin laaja-alainen ammattitaito.
Tydvoiman hyvan sisdisen korvattavuuden vas-
tapainona on huono ulkoinen korvattavuus.
Vaihtuvuuden vahentadmiseksi ja tydvoimansa
lojaalisuuden lisddmiseksi yritys joutuu kehit-
tamaan sisdisia tydmarkkinoitaan, tybévoiman
rekrytointikriteereitdan, (ainakin ydin)tyévoi-
mansa tyollisyysturvaa ja tydeldmén suhteitaan.
Kokonaisuutena ajatellen JOT korostaa ammat-
titaidon tuotespesifisyytta ensisijaisesti toimin-
nallista spesifisyytta painottavaan funktionaa-
liseen valmistukseen verrattuna (Oliver 1991;
Sayer 1986; Wilkinson & Oliver 1989).

Se, missd madrin JOT edellyttaa tyontekijoil-
ta tosiasiallisesti korkeampaa tyén teknisiin
ominaispiirteisiin liittyvdd ammattitaitoa (tuo-
tannollisia kvalifikaatioita), riippuu suuresti sii-
ta, kuinka monenlaisia tuotteita solujen lapi kul-
kee; toisin sanoen, millainen on tuoteperhe.
Tuoteperusteisessa tydn organisoinnissa, kun
tuotevariolnti on pienta, saatetaan tydntekijoilta
edellyttaa selvasti kapeampaa osaamista kuin
funktionaalisesssa jarjestelmassa.

4) JOT-ohjauksen lahtokohtana on, etta kaik-
kien tuotannossa olevien tulisi omassa tydryh-
massadn (tai solussaan) osallistua jarjestelman
jatkuvaan kehittdmiseen. Suunnitteluun ja to-
teutukseen liittyvia elementteja yhdistamalla
JOT hamartaa perinteisia ammatti- ja henkilos-
toryhmien vélisié rajoja. Jatkuvan kehittdmisen
ideaa kuvaava japanilainen kasite on kaizen, jo-

ka voitaisiin vapaasti kdantaa »tarpeettoman eli-
moinoimiseksin. TAmMA koskee periaatteessa
kaikkea tuhlausta tuotannossa. Tavoitteenaon
tietysti puristaa my&s tydntekijéiden maara
mahdollisimman pieneksi yksittdisid valmistus-
vaiheita rationalisoimalla ja tyontekijéiden mo-
nitoiminnallisuutta lisdamalla.

Tydntekijoiden kasvavavastuu laadusta, pro-
sessin kehittdmisestéd ja tuotannossa esiinty-
vien ongelmien ratkaisemisesta asettaa heille
uusiaanalyyttista paattelykykya edellyttavia val-
miuksia. Dawson ja Webb (1989, 229) toteavat
elektroniikkateollisuutta kasittelevassa tutki-
muksessaan, etta tasta huolimattavoivat yksit-
taiset tyotehtavat samanaikaisesti osittuaja ru-
tinisoitua JOT-valmistuksen edellyttamien tiu-
kempien laatuvaatimusten edellyttamien tekno-
logisten investointien my6ta. Esimerkiksi elekt-
roniikkateollisuudessa laatuvaatimusten tiu-
kentumisen johdosta hankitut automaattiset
komponenttien ladontakoneet ja tietokoneiste-
tut testauslaiteet synnyttdvat uusia kapeita
»jddnndstoita» tuotantoon. Tdma merkitsee si-
ta, ettd JOT-ohjauksen kayttdodnoton seurauk-
sia tydn sisaltdjen kannalta on analysoitava
kahdella selvasti eri tasolla: tydprosessin koko-
naishallinnan ja yksittaisten tyboperaatioiden
tasolla.

JOT JA TYOVOIMAN KVALIFIKAATIOT

JOT-organisaation rakentumisperiaatteissa
on yhtéalaisyyksia 1960- ja 1970-luvuilla kehitel-
tyyn sosiotekniseen teoriaan kuten esimerkik-
si tydryhma-konsepti. On kuitenkin ilmiselva3,
ettd JOT on syntynyt taysin erilaisessa yhteis-
kunnallisessa ymparistdssa ja erilaiselta ideo-
logiselta pohjalta kuin sosiotekninen teoria. Jal-
kimmaisessa lahtdkohtana on (tai oli) teknolo-
gisen ja sosiaalisen jarjestelman tietynlainen
yhteensopivuus, jota Emery ja Thorsrud (1969)
kutsuivat »yhteisoptimoinnin periaatteeksi».
JOT-ajattelussa sen sijaan tavoiteasettelu lah-
tee yksipuolisemmin pddoman kayton tehosta-
misen imperatiivista tuotannossa.

Verrattaessatoisiinsatyontekijoille asetettu-
ja vaatimuksia funktionaalisessa sarjatuotan-
nossa ja JOT-valmistuksessa on syyté erottaa
toisistaan erityyppisia kvalifikaatioita. Saksalai-
sen teollisuussosiologian pohjalta voidaan pu-
hua kolmenlaisista kvalifikaatioista (Ollus ym.
1990, 138—139):

1) Tuotannolliset kvalifikaatiot tarkoittavat
teknisid perusvalmiuksia, joita tydntekijalita
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Taulukko 1. Tybntekijoiltd edellytettdvid kvalifikaatioita funktionaalisessa valmistuksessa ja JOT-

valmistuksessa.
FUNKTIONAALINEN JOT-
VALMISTUS VALMISTUS
TUOTANNOLLISET Tybtehtavat toimin- Tybtehtavat toimin-

KVALIFIKAATIOT

NORMATIIVISET
KVALIFIKAATIOT

INNOVATIIVISET
KVALIFIKAATIOT

nallisesti kapea-
alaisia
Sekatuotannossa
valmistettavana
monenlaisia kappa-
leita: synnyttaa
erikoistunutta,
toimintosidonnaista
ammattitaitoa

Pitkissa sarjoissa

oma tyén autonomi-

suutensa

Painopiste mukau-
tumiskvalifikaati-
oissa

Motivaatio- ja
sosiokulttuuriset
kvalifikaatiot tar-
keita vain joissa-
kin prosessin
avaintehtavissa

Rajoittuvat oman,
melko kapean tyo-
tehtavéan sisalle

nallisesti laajempia

Tuoteperheen suuri
sisainen homogeeni-
suus kaventaa tol-
mintosidonnaisen
ammattitaidon kehit-
tymisedellytyksia

Tydn autonomia voi
kaventua monessa
suhteessa

Kaikkien normatii-
visten kvalifikaa-
tioiden merkitys
lisdantyy: tarkeaa
tydntekijdiden suos-
tumus antaa ty6-
panoksensa jousta-
vaan kayttéoén yri-
tyksen sisalla

Edellytetaan kai-
kilta tyobntekijoilta
koko oman solun tai

tuoteverstaan tasolla

edellytetdan tydsta selviytymiseksi.

2) Normatiiviset kvalifikaatiot viittaavat tydn-
tekijan henkildkohtaisiin ominaisuksiin. Tar-
kemmin jaotellen voidaan puhua erikseen mu-
kautumiskvalifikaatioista (kykenevaisyys so-
peutua palkkaty®hoén), motivaatiokvalifikaatiois-
ta (oma-aloitteisuus ja sitoutuminen omassa
tydssd) ja sosiokulttuurisista kvalifikaatioista
(sitoutuminen oman tyéorganisaation tavoittei-
siin).

3) Innovatiiviset kvalifikaatiot liittyvat siihen,
missa maarin tyontekija kykenee toimimaan
tybprosessin kehittdmiseksi seka rutiineista
poikkeavissa ja ennalta-arvaamattomissa tilan-
teissa.

Ideaalityyppisessa JOT-ohjauksessa norma-
tiivisten ja innovatiivisten kvalifikaatioiden mer-
kitys lisdantyy lapi koko tyévoiman (taulukko 1).
Kéarjistden voidaan sanoa, ettd JOT-yritysten
ihannetydntekija on sopeutuvainen, paineensie-
tokykyinen, fyysisesti ja psyykkisesti hyvakun-
toinen, yritykselle lojaali, oma-aloitteinen sekéa
mielellddn myds nuori (so. kulttuurisesti »vas-

taanottavaisempi»). Yhdysvalloissa attribuuteik-
si voidaan viela lisata jarjestaytymaton ja val-
koihoinen seka Japanissa miespuolisuus (Flo-
rida & Kenney 1991; Garrahan & Stewart 1991;
Reid 1990). Sen sijaan tuotannollisten kvalifi-
kaatioiden osalta tilanne on ristiriitaisempi riip-
puen monista valmistuksen luonnetta kuvaavis-
ta tekijoista. JOT-valmistuksessa korostuvat
tuotesidonnaiset valmiudet, funktionaalisessa
valmistuksessa taas toimintosidonnaiset.

Nain ollen vastaus siihen, miss& maarin uu-
denlainen strategia merkitsee epajatkuvuutta
taylorismiin tai fordismiin ndhden, ei ole yksi-
selitteinen. On selvaé, etta JOT pakottaa yrityk-
set poikkeamaan monelta osin taylorismin ja
fordismin erdista peruslahtékohdista kuten
suunnittelun ja toteutuksen jyrkkarajaisesta
eriyttdmisesta. Toisaalta JOT-ohjauksen voi-
daan tietyilta osin tulkita merkitsevan myés for-
dististen piirteiden taydellistymista tyévoiman
kaytossa. Tallainen piirre on esimerkiksi kaize-
niin kiintedna osana sisaltyva pyrkimys tyéope-
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raatioiden standardisointiin. Lienee kuten myds
Wood (1987, 19—20) toteaa, ettei japanilaisia
tuotantomenetelmia ole hedelmaéllista arvioida
vain suhteessa aivan toisenlaisissa kulttuurisis-
sa ymparistdisséa kehitettyihin oppeihin.

JOT JA TYOPAIKKASUHTEET

JOT-ohjaukseen siirtyminen lis44 yrityksen
riippuvuutta tydntekijdiden yhteistyéhalusta ja
-kyvystd kahdessa mielessé&: takaamaan tyén-
tekijoiden suostumuksen tyévoimansa jousta-
vaan kayttddn ja valmiuden jarjestelman jatku-
vaan kehittamiseen. Kayttamalla Childin (1984,
159) luokittelua johdon kontrollistrategioista on
ilmeistd, ettd JOT korostaa tuotoskontrollin
(output control) ja varsinkin kulttuurisen kont-
rollin merkitysta suhteessahenkildkohtaisiin ja
byrokraattisiin kontrollimuotoihin. Kulttuurinen
kontrolli kasittaa erityisesti yhteistoiminnalli-
sen Kielen seka tata tukevien arvojen ja usko-
musten luomisen koko henkildstdn keskuu-
teen. Tata kuvaa esimerkiksi tunnettu iskulau-
se The Nissan Way.

JOT on aikapohjainen tuotannon ohjausjar-
jestelma, jossa polttopisteesséd on ajan hallin-
ta (Simons 1988; Stalk 1988). Perinteisempaéan
kustannuspohjaiseen jarjestelmaan verrattuna
on joustavuutta keskeisena tavoitteenaan pita-
vé aikapohjainen jarjestelma selvasti haavoit-
tuvampi ennakoimattomille hairi6ille tuotan-
nossa. Tama koskee tietysti myés huonoista
ty6paikkasuhteista aiheutuvia konflikteja:

1) Valmistuksen muuttuessa myd&s diskree-
tissa kappaletavaratuotannossa kohti virtautet-
tuja ja jatkuvia prosesseja on lakkojen aiheut-
tamia tuotannonmenetyksié vaikeampi korvata
ylitéilla kuten perinteisesti on voitu tehda.

2) Toimitusaikojen kiristyessa aiheuttavat jo
pienetkin yllattavat viivastykset JOT-valmistuk-
sessa toimitusten mydhastymisié ja vaikeuksia
asiakassubhteisiin.

3) Laadun merkityksen korostuminen kilpai-
lukeinona ja TQC, jossa laatuvastuu on valmis-
tuksella eika erillisella laadunvalvonnalla, teke-
vat kaikki laadun heikkenemiseen johtavat konf-
liktit yrityksille kalliimmiksi.

Wilkinson ja Oliver (1989) ovat mielenkiintoi-
sella tavoin analysoineet JOTin tarjoamia mah-
dollisuuksia tydntekijodille lisaté painostusvoi-
maansa johtoon nadhden. He soveltavat mallia,
jonka mukaan ryhman voima riippuu sen ase-
masta suhteessa organisaation ydintoimintoi-
hin. Kolme tarkeinta ryhman hairiépotentiaalia

kuvaavaa elementtia ovat ryhmén toimintojen
vaikutusten laajaulotteisuus (kuinka laajalle or-
ganisaatiossa sen toimien héairidvaikutukset
ulottuvat) ja valittémyys (kuinka nopeasti hai-
ridvaikutukset tuntuvat) seka ryhman hallitse-
mien resurssien korvattavuus.

He toteavat JOT-ohjaukseen siirtymisen joh-
tavan ristiriitaisiin kehityssuuntiin tyéntekijoi-
den painostusvoiman kannalta. Kokonaisuute-
natydntekijdiden painostusvoima kuitenkin pi-
kemminkin lisééantyy kuin védhenee: »Vaikka JOT
lisddkin tyontekijéiden kayttaytymisen naky-
vyytta ja tybvoiman sisdisté korvattavuutta, tyd-
voiman toimien suuri laajaulotteisuus ja valit-
témyys kuten myds huono ulkoinen korvatta-
vuus lisdavat tydntekijdiden voimaa johtoon
nahden» (mt., 52).

Wilkinson ja Oliver lienevéat siind oikeassa, et-
ta joustavassa valmistuksessa ylipaéataan joh-
to joutuu tarkastelemaan tydpaikkasuhteitaan
uudessa valossa. He liioittelevat ehka kuiten-
kin tyontekijdiden painostusvoiman kasvua
kiinnittdmalla lilkaa huomiota lyhyen aikavalin
muutoksiin.

Ensiksikin yritysten mahdollisuudet valita,
missa ne tuottavat tietyn tuotteen tai sarjan, li-
séantyvatjoustavan automaation myé6ta. Konf-
liktien uhatessa tai niiden aikana yritysten saat-
taavastatoimenaolla mahdollista siirtéda valmis-
tusta véliaikaisesti toisiin yksikdihin kuten ali-
hankkijoille. Ainakin suurimmilla JOT-ketjujen
paavalmistajilla on yleensa laaja alihankkijaver-
kosto kaytettavissédan, joskin suuri osa alihank-
kijoista on tavallisesti toiminnallisesti varsin
erikoistuneita.

Toiseksi konfliktien kustannukset JOT-oh-
jauksessa ovat usein suurempia yritysten kan-
naltajatappioita aiheuttaessaan nevoivat myds
vahingoittaa tydpaikkasuhteita yrityksissa pit-
k&ksi ajaksi eteenpéin. Wilkinson ja Oliver ei-
vét kuitenkaan kiinnita riittavasti huomiota sii-
hen, ettd myds tydntekijat saattavat pitéda nai-
ta siind maarin tarkeana »investointina» tulevai-
suuteen, etteivat ole herkasti valmiita huonon-
tamaan niita lakoin tai muin painostuskeinoin
lyhyen aikavélin hy6tyjen toivossa. Tarkea tydn-
tekijodiden laskelmointeihin vaikuttava nakdkoh-
tavoiolla my6s se, ettd padoman liikkuvuuden
lisdantymisen mydta yrityksilla on suuremmat
mahdollisuudet valita tulevaisuuden investoin-
tikohteitaan. Talldin jokainen konflikti (tai vain
sellaisen uhka) voi olla yritysten kannalta pida-
ke investoinneille tybpaikkaan.

JOT-ohjauksessa toimimista voi néin ollen
verrata hyvallasyylld nkauhun tasapainonn» tilan-
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teeseen tydpaikkasuhteiden kannalta. N&in aja-
teltuna se tuskin lis44 selvasti — tai ainakaan
yksipuolisesti -mink&an osapuolen painostus-
voimaa muihin n&hden.

LOPUKSI

Sosiologinen tutkimus JOT-ohjauksen orga-
nisatorista seurauksista suomalaisilla tydpai-
koilla puuttuu toistaiseksi I&hes kokonaan ja
suurin osatéassakin artikkelissa viitatuista tut-
kimuksista on Yhdysvalloista ja Iso-Britannias-
ta. On selvds, etta JOT-gjattelua sovelletaan
Suomessa erilaisten kulttuuristen suodatta-
mien 1&pi kuin ndiss& maissa — Japanista pu-
humattakaan. Systemaattisen tutkimuksen
puuttuessaon tata vaitetta kuitenkin viela vai-
keaa tarkemmin analysoida. JOTin vaikutuksia
on myds mahdotonta tarkastella sellaisenaan
nakemattd sen asemaaosana yrityksen tuotan-
topolitiikan kokonaisuutta.

JOT-valmistuksen hyva vastaanotto suoma-
laisissa yrityksisséd perustunee osaltaan teolli-
suuden jarjestdjen aktiiviseen kampanjointiin.
Tama tuskin riittda ainoaksi selitykseksi. Onko
niin, ettd suuri osa ainakin metalliteollisuuden
valmistajista Suomessa on kooltaan pienina ai-
najoutunut toimimaan suhteellisen joustavas-
ti, jolloin askel JOTin suuntaan on ollut help-
po? Jaonko my&s suomalainen tyévoima téten
sopeutunut hyvin tydskentelemaan tihe&dan
muuttuvissa oloissa?

Japanilaisilla tuotantomenetelmill4 tulee ole-
maan Suomessakuten muissakin l&ntisissé te-
ollisuusmaissa yhd enemmén kiinnostusta
1990-1uvulla erityisesti kappaletavarateollisuu-
den puolella. Nopeasti muuttuvilla tuotemark-
kinoillayrityksen joutuvat kehittdméaan organi-
saatioinnovaatioita ja néita tukevia uudentyyp-
pisid johtamismenetelmia, tybelaméan suhtei-
den jarjestelmia ja yrityskulttuureita. Ay-liik-
keen kannaltandma voivat avata uusia mahdol-
lisuuksia, joskin on selvad, ettd organisaatiora-
kenteiden ja yrityskulttuurien muutos tuovat
monta kovaa pahkin&a purtavaksi ammattiliitoil-
le ja -yhdistyksille.

Yksi tallainen on, ettd uudet tuotantomallit
vaativat nykyistajoustavampiatydaikoja. Japa-
nilaisten valmistajien yksi menestyksen salai-
suuksista on ollut tydvoiman suostumus jous-
taa tybajoissa lansimaalaisittain katsoen daret-
téman pitkélle. Japani on kuitenkin yhteiskun-
ta, jossa perheesta usein vain mies on tbdissi
toisinkuin monissa ldnsimaissa. Esimerkiksi ja-

panilaisten Yhdysvaltoihin perustamissa auto-
tehtaissa ovat suurimmat konfliktit syntyneet
juuri tyoajoista (Bjérkman 1991, 122—123).

Toinen tarked kysymys on tyontekija/toimi-
henkilé-jako, joka on Suomessa kuten mones-
sa muussakin lansimaassa ammattiliittojen
edunvalvonnan raja-aita. JOT-organisaatioissa
tama jako muuttuu usein vaikeammaksi perus-
telluksi. On todennakoista, ettd 1990-luvulla ni-
menomaan monet toimihenkildtehtavat tulevat
yrityksissa rationalisoinnin kohteiksi. Toimihen-
kilotyon tuottavuus on ollut yrityksissa pitkaan
arka aihe ja rationalisoinnit on kohdistettu pe-
rinteisesti lattiatason tydntekijatehtéviin. JOT-
ohjauksen kayttddnoton myété yritykset joutu-
vat miettimaan, missa méaarin kehittyneen infor-
maatiotekniikan avulla on mahdollista siirtaa
tiettyja paperitditd toimistosta tehdaslattialle.

Informaatioteknologian kehittyminen ja CIM-
konseptin (computer integrated manufacturing)
leviaminen luovat tulevaisuudessa uusia mah-
dollisuuksia JOT-sovellutuksille suomalaises-
sa teollisuudessa. Lyhyet toimitusajat tulevat
olemaan yksi suomalaisvalmistajien kilpailuval-
teista taloudellisesti yhdentyvan Euroopan
markkinoilla. JOT-ohjauksen tulisi tasta syys-
td johtuen olla jatkossa myds Suomessa yksi
keskeisia tyn- ja organisaatiososiologisen tut-
kimuksen kohteita.

LAHTEET

Alasoini, Tuomo: Organisaatioinnovaatiot Suomen ke-
vyessd sdhkoteknisessd teollisuudessa, tydminis-
teridn tydpoliittinen tutkimus nro 23, Helsinki 1992.

Bjorkman, Torsten: *Lean produktion’ pa svenska. Te-
oksessa Efter Taylor, Produktivitetsdelegation —
Arbetslivsfonden, Stockholm 1991.

Burawoy, Michael: Manufacturing consent, University
of Chicago Press, Chicago 1979.

Child, John: Organization. A guide to problems and
practice, Harper and Row, London 1984.

Dawson, Patrick: Flexible workcells: teamwork and
group technology on the shopfloor. Paper present-
ed at the 9th Annual UMIST/ASTON Labour Process
Conference, Manchester, 10—12 April 1991.

Dawson, Patrick & Webb, Janette: New production
arrangements: the totally flexible cage?. Work, Em-
ployment & Society 3(1989):2, s. 221—238.

Delbridge, Rick & Turnbull, Peter & Wilkinson, Bar-
ry: Pushing back the frontiers: management con-
trol and work intensification under JIT factory re-
gimes. Paper presented at the 9th Annual UMIST/
ASTON Labour Process Conference, Manchester,
10—12 April 1991,

Emery, Fred & Thorsrud, Einar: Form and content in
industrial democracy, Tavistock, London 1969.
Florida, Richard & Kenney, Martin: Organization vs.
culture: Japanese automotive transplants in the US.
Industrial Relations Journal 22(1991):3, s. 181—196.



ARTIKKELIT » TUOMO ALASOINI

75

Garrahan, Philip & Stewart, Paul: Flexible systems
and the International automobile industry: a case
of lean or mean production?. Paper presented at
theSth Annual UMIST/ASTON Labour Process Con-
ference, Manchester, 10—12 April 1991.

Helgeson, Bo & Johansson, Jan: Visioner om fram-
tidens produktionsteknik och arbetsorganisation.
Teoksessa Finne, Hakon (red.): Fra redskap til bud-
skap. Rapport fra 2. nordiske forskerkonferanse om
teknologi og arbeidsliv, Réros 2.-4. april 1990, IFIM,
Trondheim 1990.

Hill, Stephen: How do you manage a flexible firm?.
The total quality model. Work, Employment & So-
ciety 5(1991):3, s. 397—415.

Lillrank, Paul: Laatumaa, Gaudeamus, Helsinki
1990.0liver, Nick: The dynamics of just-in-time.
New Technology, Work and Employment 6(1991):1,
s. 19—27.

Ollus, Martin ym.: Joustava tuotanto ja ver-
kostotalous, SITRA nro 109, Helsinki 1990.

Rainnie, Al: Just-in-time, sub-contracting and the
small firm. Work, Employment & Society 5(1991):3,
s. 353—375.

Reid, Neil: Spatial patterns of Japanese investment
in the US automobile industry. Industrial Relations
Journal 21(1990):1, s. 49—59.

Robertson, David & Rinehart, James & Huxley,
Christopher: Team concept. a case study of
Japanese production management in a unionized
Canadian auto plant. Paper presented at the Sth An-
nual UMIST/ASTON Labour Process Conference,
Manchester, 10—12 April 1991.

Roy, Donald: Quota restrictions and goldbricking in
a machine shop. American Journal of Sociology
57(1952):2, s. 427—442.

Sayer, Andrew: New developments in manufacturing:
the just-in-time system. Capital & Class 30(1986),
s. 43—72.

Schonberger, Richard J.: Japanese manufacturing

techniques, Free Press, New York 1982.

Sewel!l, Graham & Wilkinson, Barry: “Someone to
watch over me'”: surveillance, discipline, and the
just-in-time labour process. Paper presented at the
9th Annual UMIST/ASTON Labour Process Confer-
ence, Manchester, 10—12 April 1991.

Shaiken, Harley & Herzenberg, Stephen & Kuhn,
Sarah: The work process under more flexible
production. Industrial Relations 25(1986):2, s.
167—183.

Simons, Magnus: Joustavan tuotannon aikapohjainen
johtaminen, SITRA/TES nro 8, Helsinki 1988.

Skorstad, Egil: Fleksibel spesialisering, mas-
seproduksjon og just-in-time. Mulige utvikling-
strender i industrien. Teoksessa Finne, Hakon
(red.): Fra redskap til budskap. Rapport fra 2. nor-
diske forskerkonferanse om teknologi og arbeids-
liv, R6ros 2.-4. april 1990, IFIM, Trondheim 1990.

Stalk, George Jr.. Time — the next source of com-
petitive advantage. Harvard Business Review
4/1988, s. 41—51.

Tomaney, John: The reality of workplace flexibility.
Capital & Class 40(1990), s. 29—60.

Watanabe, Susumu: The diffusion of new technolo-
gy, management styles and work organisation in
Japan: a survey of empirical studies. Mimeograph
prepared for the International OECD Conference
"TechnologicalChange as a Social Process — So-
ciety, Enterprises and the Individual”, Helsinki,
11—13 December 1988.

Wilkinson, Barry & Oliver, Nick: Power, control and
the Kanban. Journal of Management Studies
26(1989):1, s. 47—58. Womack, James P. & Jones,
Daniel T. & Roos, Daniel: The machine that changed
the world, Rawson, New York 1930.

Wood, Stephen: The deskilling debate, new technol-
ogy and work organization. Acta Sociologica
30(1987):1, s. 3—24.





