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Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittda, miten Lean-ajattelua voitaisiin soveltaa yhden yri-
tyksen sahkoéurakointitydbmaan johtamisessa. Lean on yrityksen johtamisen ja toiminnan
tehostamiseen tahtaava, alun perin Toyotan kehittelema tuotanto- ja johtamisfilosofia.

Tutkimus toteutettiin yrityksen toimeksiantona ja sen aineisto kerattiin teemahaastattele-
malla kolmea eri tason esimiesta yrityksessa. Tavoitteena oli selvittda yrityksen kehittdmis-
kohteita tydmaan toimintatavoissa, johtamisessa ja tydymparistossa seka peilata naita
Lean-periaatteisiin ja metodeihin.

Tutkimuksen teoriaosiossa avattiin Lean-ajattelua kuvaamalla Toyotan toimintaperiaatteita
ja johtamisfilosofiaa seka pohdittiin kaytannon metodeja, jotka olisivat sovellettavissa sah-
kéurakointiin.

Tutkimuksen tulokset analysoitiin aineistolahtdisesti. Loytyneita kehittamiskohteita sahko-
urakointitydbmaan johtamisessa olivat muun muassa kokonaisvaltainen arviointi, tiedon-
kulku, ongelmanratkaisu, johtajien tydmaakaynnit, ihmisten ja johtajien kehittyminen, tyé-
maan siisteys ja ongelmanratkaisutaidot.

Lopuksi esiteltiin teoriaan perustuen joitakin ratkaisuehdotuksia ja todettiin johtopaatok-
sena, ettd sdhkoéurakointitydbmaan johtajien kehittyminen on pitka prosessi, joka vaatii moti-
vaatiota, aikaa ja paneutumista.
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The goal of this study was to examine how Lean-thinking could be used as a leading tool
in the context of a construction site. The Lean model was originally developed by Toyota to
make corporate leading and production more efficient.

The study was commissioned by Aro Systems and the data was collected by interviewing
three different stage managers inside the company. The goal of the interviews was to find
out the points of improvement in the procedures, management and working environment of
the worksite, and to reflect the findings to the Lean model.

In the theory section, Lean thinking is clarified by describing Toyotas operational princi-
ples, management philosophy, and practical methods that could be applied in electrical in-

stallations.

The Lean method material was used to analyze the findings. Comprehensive evaluation,
flow of information, problem solving, managers’ visits to worksites, the development of
people and leaders, cleanliness of the worksite and problem solving skills were found as
points of improvement in the research.

At the end of the study, a few solutions are suggested based on the theory. As a conclu-
sion, it can be said that the improvement of the worksite management is a long process
that requires motivation, time and familiarization.
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Lyhenteet

5S Tuotannon tehostamiseen tahtdava ohjelma, joka tulee sanoista Seiri-Sei-
ton-Seiso-Seiketsu-Shitsuke eli lajittele-jarjesta-puhdista-standardoi-YIIa-

pida.

Genchi genbutsu Japanilainen termi, joka tarkoittaa mene paikanpaalle katso-

maan, jotta ymmarrat tilanteen perusteellisesti.

Hansei Japanilainen termi, joka tarkoittaa arviointia.

Heijunka Tasapainotettu aikataulu, jolla saadaan jarjestelma pysymaan vakaana ja

varastot pienina.

JIT Tulee sanoista just-in-time ja tarkoittaa toimenpiteiden oikea-aikaisuutta.
Kaizen Japanilainen termi, joka tarkoittaa jatkuvaa parantamista.
Kanban Japanilainen termi, joka tarkoittaa “korttia” ja merkitsee tyékalua, jolla hal-

litaan materiaalien kulkua ja tuotantoa.

PDCA Tulee sanoista Plan-Do-Check-Act eli suunnittele-tee-tarkista-toimi /korjaa.

Kaava tuotannon ja johtajien kehittamiseen.

Shu ha ri Kolmivaiheinen oppimissykli, joka tahtaa johtajuuden kehittamiseen

TPS Toyota Production System, Sisainen tuotantofilosofia.

-
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1 Johdanto

Mika saa pienen japanilaisen yrityksen, Toyotan nousemaan maailmanlaajuiseksi me-
nestystarinaksi aikana, jolloin muun muassa taantuma ja suuret katastrofit runtelevat
maailmaa? Entd mika saa sen sailyttdmaan menestyksensa vuosikymmenien ajan ja
yha tanakin paivana? Alun perin tuotannon tehostamiseen tahtaava, johtamisfilosofiaksi
laajentunut lean-ajattelu (vrt. Liker 2008, Modig 2013) on saanut bisnesmaailman kiin-
nostumaan. Nykyaan monet yritykset haluavatkin kehittda toimintaansa ja johtamistaan

Leanin avulla.

Insin6oritydn taustalla on yhden yrityksen tavoite parantaa ja tehostaa johtamis- ja esi-
miestydta soveltamalla lean-ajattelua 1api yhtion. Tydn tarkoituksena on selvittda, miten
lean-ajattelua voisi soveltaa sahkdurakointitybmaan johtamisessa. Tehtava ei ole yksin-
kertainen, silla lean-ajattelun tuomisessa yritykseen ei ole pohjimmiltaan kyse yksittai-
sistd metodeista tai "pikakuurista”. Kyse on kokonaisesta arvoperustasta, joka tahtaa
toiminnan ja johtamisen tehostamiseen. (mm. Liker & Convis 2012.) Leania ei voi kopi-
oida toiselta, vaan sen soveltamisessa on aina huomioitava konteksti. Tydssa pyrittiin
Idytamaan joitakin nakodkulmia, jotka kehittaisivat sahkourakointitydmaan johtamista ja

toisivat Lean-ajattelua kaytantéon.

Menestyakseen yritysten on nykymaailmassa kyettava vastaamaan jatkuvasti kehittyvan
tietoyhteiskunnan ja teknologian mukanaan tuomiin vaatimuksiin ja muutospaineisiin.
Johtajat ovat taman kehityksen moottoreita ja valvojia. Kehityksessd mukana pysymi-
seen eivat enaa riita vanhat johtajamallit, jotka perustuivat voimakkaaseen hierarkiaan
ja yksittaisiin karismaattisiin johtajiin. Ajan hermoilla pysyakseen yritysten on muututtava

"oppiviksi organisaatioiksi”, joissa uusia ideoita tuetaan ja tuodaan kaytantoon.

Oppiva organisaatio on myds Leanin ydinta. Leanissa vanhaa ns. mentori-oppipoika
mallia ei hylata, vaan sen ydinta on johtajien kehittdminen yrityksen sisalta. Yksi Lean-
johtamisen kulmakivistd on myds Genchi genbutsu (mene paikan paalle katsomaan).
"Kuvittelet tarkkailemasi kohteen olevan oma tyési, ei jonkun muun ongelma, ja pyrit ra-
kentamaan sita..” on todennut Akio Toyoda, Toyota Motor Corporationin johtaja vuonna
2009 (Liker & Convis 2012). Tama tarkoittaa kaytadnnossa sita, ettd johtajat eivat jaa
"norsunluutorneihinsa”, vaan tuntevat todella sen, mita kentalla tapahtuu ja tietavat, mil-

laisia ihmisia heilld on toissa. He pyrkivat jatkuvasti kehittdmaan itseaan ja alaisiaan.



Haasteena Lean-ajattelun soveltamiselle sahkourakoinnissa ovat muun muassa tyo-
maille asetetut tiukat aikavaatimukset. Kiireessa on helpompaa menna nopeasti eteen-
pain kuin jaada pohtimaan muun muassa esiin tulevien ongelmien taustoja, saati ihmis-
ten kehittymista. Kuitenkin joskus kenties kannattaisi pysahtya, ettei samoja virheita tois-

tettaisi uudelleen.

Seuraavaksi avataan ensin lean-ajattelua ja Toyotan toimintaperiaatteita (luku 2). Taman
jalkeen pohditaan teoriakirjallisuuden ja haastattelujen pohjalta Leanin periaatteita ja tyo-
kaluja, jotka voisivat olla sovellettavissa sahkourakointitybmaan johtamiseen (luku 3).
Teorialukujen 2 ja 3 jalkeen esitelladn tutkimuksen tulokset (luku 4) ja luvun lopuksi ko-

koava taulukko, joka perustuu lukuihin 3 ja 4.

2 Lean-filosofia

2.1 Lean lyhyesti

Lean pohjautuu alun perin Toyotan tuotantosysteemiin (TPS), jonka avulla Toyota nousi
aikansa johtavaksi autoalan yritykseksi (Modic & Ahlstrém 2013). Lyhyesti sanottuna
Lean on tuotannon ja yrityksen toiminnan tehostamista. Tuotannosta Lean on laajennut
koko yritystd koskevaksi johtamisfilosofiaksi. Nykyaan lean-kasitteen maarittely yksi-
selitteisesti on hankalaa, silld maaritelmia on yhta monta kuin on maarittelijéita. Yhteista
Leanin kuvauksille on Toyotan periaatteiden ja johtamisfilosofian hyddyntadminen ajatte-

lun I&htékohtana. Laajasti katsottuna Leanissa on kyse kokonaisesta elamantavasta.

Lean on dynaaminen tila, jossa pyritdan jatkuvaan kehitykseen ja oppimiseen. Lean
koostuu erilaisista periaatteista ja toimintatavoista, jotka tahtdavat mm. sujuvampaan ja
tehokkaampaan yritystoimintaan. Leania ei voida suoraan kopioida, vaan sen menestyk-
sekas soveltaminen edellyttaa sitd hyddyntavan yrityksen arvojen uudelleen arviointia.

Toisin sanoen sen soveltamisessa on aina huomioitava konteksti.

Tassa insinooritydossa Leanin maarittelyn Iahtokohtana kaytetaan etenkin Toyotan kehit-
telemaa tuotanto- ja johtamisfilosofiaa. Leanin toteutumisen lahtdkohtana ovat tietyt ar-
vot ja toimintaperiaatteet, jotka tdhtaavat yrityksen esimiestydn ja toiminnan kehittdmi-

seen. Tarkeimpina lahteina kaytetaan tutkijoiden Niklas Modicin ja Par Ahlstromin (2013)



teosta Tata on Lean, Jeffrey K. Likerin (20 vuotta aihetta tutkinut professori) teosta To-

yotan tapaan (2008) ja Jeffrey K. Likerin ja Gary L. Convisin (Toyotan johtaja) teosta

Toyotan tapa Lean-johtamiseen (2012).

2.2 Toyotan filosofia

2.2.1 Toyotan toimintaperiaatteet

Toyotan toimintaperiaatteet on ensin lueteltu lyhyesti yleisella tasolla taman alaluvun

alla, jotta lukija saisi kokonaiskuvan aiheesta. Jatkossa avaan naista olennaisimpia pe-

riaatteita tarkemmin sahkourakoinnin nakokulmasta.

e Osa l: Pitkan tahtaimen filosofia

(0]

e Osall:
o)

(0]

Periaate 1. Tee paatokset pitkan tahtdimen filosofian pohjalta mutta
myos lyhyen tahtaimen taloudellisten tavoitteiden kustannuksella.
Oikea prosessi tuottaa oikeat tulokset

Periaate 2. Luo jatkuva prosessi virtaus tuodaksesi ongelmat esille

» Pyri padasemaan eroon ajasta, jonka tyoprojektit seisovat jouten
tai odottavat jonkun tyépanosta.

Periaate 3. Kayta imujarjestelmia valttdaksesi ylituotantoa.
Periaate 4. Tasapainota tydmaaraa (heijunka).

» |hmisten ja valineiden ylikuormittamisen poistaminen ja tuontan-
toaikataulun epatasaisuuden poistaminen ovat aivan yhta tar-
keita — silti niita ei yleensa ymmarreta yrityksissa, jotka yrittavat
toteuttaa lean-periaatetta.

» Yrita tasoittaa kaikkien valmistus- ja palveluprosessien ty6taak-
kaa sen sijaan, ettd pysayttaisit ja kdynnistaisit projekteja suu-
rissa erissa, mika on tavallista useimmissa yrityksissa.

Periaate 5. Luo kulttuuri, jossa pysahdytaan korjaamaan ongelmia, jotta
laatu saataisiin kuntoon heti ensimmaisella kerralla.

= Asiakkaan vaatima laatu ohjaa toimintaasi.

= Kayta kaikkia saatavilla olevia nykyisia laaduntakausmenetelmia.

» Rakenna valineist66n mahdollisuus havaita ongelmia ja pysayt-
taa itsensa. Kehita visuaalinen jarjestelma, joka ilmoittaa tiimin
tai projektin johtajille, ettd kone tai prosessi tarvitsee apua. Ji-
doka (inhimillisella alylla varustetut koneet) on "sisdanrakenne-
tun” laadun perusta.

= Rakenna organisaatioon tukijarjestelma nopeaa ongelmanratkai-
sua ja vastatoimenpiteden tekoa varten.

» Luo kulttuuriisi pysahtymisen tai hidastamisen ajattelutapa, jotta
laatu tulisi kuntoon heti ensimmaisella kerralla, mika parantaa
tuottavuutta pitkalla tahtaimella.

Periaate 6. Standardoitu tehtavat ovat jatkuvan parantamisen ja tyénte-
kijdiden sitouttamisen perusta.

= Kayta vakaita, toistettavia menetelmia kaikkialla yllapitaaksesi
ennustettavuutta, sdanndllista ajoitusta ja prosessien saanndl-
lista tuotantoa. Se on virtauksen ja imuohjauksen perusta.



= Ota opiksesi kasilla olevasta prosessista standardoimalla nykyi-
set parhaat kaytannaét. Salli luovuuden ja yksil6llisyyden paran-
taa standardia; sisallytd parannus sitten uuteen standardiin, jotta
kyseisen tyontekijan siirtyessa muualle voit siirtda opit seuraa-
valle tyontekijalle.

o Periaate 7. Kayta visuaalista ohjausta, jotta ongelmat eivat jaa piiloon.
o Periaate 8. Kayta ainoastaan luotettavaa, perusteellisesti testattua tek-
nologiaa, joka palvelee ihmisia ja prosesseja.

= Uusi teknologia on usein epaluotettavaa ja vaikeasti standardoi-
tavissa, mika vaarantaa "virtauksen”. Hyvaksi todettu prosessi
menee uuden ja testaamattoman teknologian edelle.

= Suorita konkreettisia testeja ennen kuin omaksut uutta teknolo-
giaa yrityksen prosesseihin, valmistusjarjestelmiin tai tuotteisiin.

» Rohkaise silti ihmisia ottamaan uudet teknologiat huomioon, kun
he etsivat uusia lahestymistapoja tyohon.

e Osa lll: Lisadarvon tuottaminen organisaatioon ihmisia ja yhteistydkumppaneita
kehittamalla
o Periaate 9. Kasvata johtajia, jotka ymmartavat tydon perusteellisesti, nou-
dattavat filosofiaa ja opettavat sita muille.

= Kasvata johtajia yrityksen sisalta, sen sijaan etta palkkaisit heita
organisaation ulkopuolelta.

» Al4 suhtaudu johtajan tydhdn pelkastaan tehtavien suorittami-
sena ja hyvien ihmissuhdetaitojen omaamisena. Johtajien taytyy
olla yrityksen filosofian ja toimintatavan roolimalleja.

= Hyvan johtajan taytyy tuntea paivittainen tyo yksityiskohtaisesti,
jotta han voi toimia yrityksen filosofian parhaana opettajana.

o Periaate 10. Kehita poikkeuksellisen etevia ihmisia ja ryhmia, jotka nou-
dattavat yrityksen filosofiaa.

* Luo vahva ja vakaa kulttuuri, jossa yrityksen arvot ja kasitykset
leviavat laajalle jota toteutetaan monien vuosien ajan.

» Kouluta poikkeuksellisia yksildita ja ryhmia, jotka toteuttavat yh-
tion filosofiaa ainutlaatuisten lopputulosten saavuttamiseksi. Tee
kovasti toita vahvistaaksesi kulttuuria jatkuvasti.

= Pyri jatkuvasti kouluttamaan tydntekijoita tydskentelemaan yh-
dessa tiimeina yhteisia padmaaria kohti. Tiimityo taytyy opetella.

o Periaate 11. Kunnioita yhteistydbkumppaneilla ja alihankkijoilla laajennet-
tua verkostoa tarjoamalle heille haasteita ja auttamalla heita kehitty-
maan.

= Kunnioita yhteistydkumppaneita ja alihankkijoita ja kohtele heita
yrityksesi jatkeena.

» Haasta ulkopuoliset yrityskumppanit kasvamaan ja kehittymaan.
Se osoittaa, ettd arvostat heitd. Aseta haastavia tavoitteita ja
avusta kumppaneitasi niiden toteuttamisessa.

e Osa IV: Jatkuvien taustaongelmien ratkominen edistaa organisaation oppimista
o0 Periaate 12. Mene itse paikan paalle katsomaan ymmartaaksesi tilan-
teen perusteellisesti (genchi genbutsu).
o Periaate 13. Tee paatoksia hitaasti yksimielisyyden pohjalta kaikkia
vaihtoehtoja perusteellisesti harkiten, toteuta paatdkset nopeasti.
o 14. Tee yrityksestasi oppiva organisaatio vasymattéman arvioinnin (han-
zei) ja jatkuvan parantamisen (kaizen) kautta.

(Liker 2008, 37—41)



2.2.2 Toyotan johtamisfilosofia

Perinteiset vanhat johtamismallit kasittavat johtajuuden yksildllisesta ja tuloskeskeisesta
nakokulmasta. Johtaja on luontaisesti karismaattinen ja kyvykas henkild, jota alaiset ha-
luavat seurata. Yrityksen yksittaiset tulokset ovat keskiossa ja alaisia ohjataan saavut-
tamaan niita palkkioin ja rangaistuksin. Onnistumista mitataan erilaisilla mittareilla. Yri-
tyksen henkilokunnan valinta saattaa perustua enemman johtajan mieltymyksiin kuin ih-
misten kehittdmiseen. (Liker & Convis 2012, 25-29.)

Toyotan johtamistavan erottaa perinteisesta johtamismallista ennen kaikkea johtamisen
nakeminen yhteiséllisena ja prosessikeskeisena. Johtamisessa ei ole kyse vain yksilolli-
sesta taidosta, vaan jatkuvasta johtajan ja taman alaisten kehittymisesta. Jotta yritys
saavuttaisi yha parempaa tulosta, sen on toimittava kokonaisvaltaisena jarjestelmana.
Tyontekijoiden ja johdon valisten suhteiden taytyy perustua tiimitydhon, jota maarittaa

keskinainen luottamus, kunnioitus ja yhteisty6 kohti yhteisia tavoitteita.

Toyotan johtamistapaa ei voida ymmartaa irrallaan Toyotan toimintatavan ydinarvoista,
jotka ovat haasteisiin tarttumisen henki, Kaizen, Genchi genbutsu, tiimityo ja kunnioitus.
Perimmaiset arvot ja niihin perustuva johtamisfilosofia esitelldén Iyhyesti kuviossa 1.
Keskella ovat arvot ja ymparilla niihin perustuvan johtamisen kehittdmismallin ydinkoh-
dat.



1. Sitoudu kehittamaan itseési
Opi noudattamaan ylimpia arvoja
toistettujen oppimisjaksojen my&ta

A\

Perimmaiset arvot
4. Luo visio ja aseta tavoitteet g‘;ﬂ?ﬁ?ﬂ? 2. Kouluta ja kehitd muita
saman suuntaisiksi - . Nie todellinen potentiaali
R - . -Kaizen-ajattelu - . i
Luo perimmainen visio Mene paikan paslle muissa ja tarjoa heille
Ja aseta tavoitteet saman P p haasteita itsensa

suuntaisiksi pysty- ja I{_:l_a_l_:sa_m:_; an kehittamisen
vaakasuunnassa :lhl:::g;n oppimisjaksojen kautta

kunnioittaminen

3. Tue piivittdista Kaizenia
Rakenna paikallisia taitoja
kaikkialla paivittiiseen
johtamiseen ja Kaizeniin

Kuva 1. Lean-johtajien kehittdmisen timantti (Lahde: Liker & Convis 2012, 34)

Toyotan johtajakasityksen perustana on elinikdinen oppiminen ja itsensa kehittaminen
(Liker & Convis 2012). Kun johtaja on oppinut tuntemaan itsensa ja noudattamaan yri-
tyksen ylimpia arvoja seka tuntee tydnsa mahdollisimman hyvin, han on valmis koulutta-
maan ja kehittdmaan muita. Toyotalla ei koskaan olekaan ollut pagjohtajaa, joka ei olisi
viettanyt koko uraansa yhtiéssa (Liker & Convis 2012, 38). Kehittyminen edellyttda haas-
teisiin tarttumista. Johtaja auttaa alaisiaan kehittymaan antamalla tarpeeksi haasteellisia

tehtavia, joissa joutuu pohtimaan ja miettimaan ratkaisuja (kohdat 1 ja 2).

Vaikka johtaja onkin oppinut tuntemaan arvot ja itsensa, taytyy muistaa paivittainen kai-
zen (kohta 3). Kaizen-ajattelussa on kyse velvollisuudesta parantaa jatkuvasti yrityksen
suorituskykya: prosessi ei ole koskaan taydellinen, vaan aina I16ytyy parannettavaa. Jotta
johtaja oppii tuntemaan alaisensa ja yrityksen ongelma- ja kehittdmiskohteet, on men-

tava paikan paalle katsomaan. (Genchi genbutsu). (Liker & Convis 2012, 35.)

Neljannessa kohdassa luodaan yhteinen visio ja asetetaan tavoitteet samansuuntaisiksi.
Tama tarkoittaa, etta kaikki ovat sisaistaneet yrityksen yhteiset arvot ja sitoutuvat toimi-



maan niiden parhaaksi. Vasta kun johtajat ovat kehittyneet korkealle tasolle, he kykene-
vat sopeutumaan jatkuviin ja suuriin muutoksiin, joita ymparisto heittaa heille. (Liker &
Convis 2012,36.)

Toyota kehitti oman kulttuurinsa kopioimatta suoraan ketddn muuta. Ei ole edes mah-
dollista ottaa kayttéén uutta kulttuuria uuden ohjelmiston tavoin, vaan on huomioitava
konteksti, johon uudet ajatukset ja ideat tuodaan. (Liker & Convis 2012, 11.) Esitellyn
Toyotan johtamisfilosofian pohjalta onkin luotu lukuisia kdytannon sovelluksia yrityksen
johtajuuden kehittamiseen (mm. shu ha ri -oppimissykli, TPS, A3-raportit, heijunka).
Naista esittelen seuraavaksi muutamia sovelluksia, jotka soveltuvat sahkétydmaaura-

koinnin johtamiseen.

3 Leanin soveltaminen sahkdurakointityomaan johtamisessa

Teorialukuun 3 on koottu Toyotan periaatteista ja tydkaluista sellaisia, jotka voisivat olla
sovellettavissa nimenomaan sahkourakointitydbmaan johtamiseen. Alalukujen aiheet on
valittu teoriakirjallisuuden, omien tydkokemusten ja haastattelujen pohjalta. Varsinaiset

tutkimustulokset esitellaan luvussa nelja.

Tydmaaran tasapainottaminen (heijunka)

Liker (2008, 113-127) kuvaa kirjassaan tydmaaran tasapainoittamista (heijunka). Sah-
kdurakointitybmaalla tdma voisi tarkoittaa seuraavaa: Olennaista on tydvaiheiden aika-
tauluttaminen, jotta liian moni tyOvaihe ei ole samaan aikaan paallekkain. Varsinkin
isoissa projekteissa tydvaiheet menevat eri jarjestyksessa. Jos tyot etenevat eri aikaan,

naiden hallinnointi kasvaa suureksi.

Materiaalien oikean aikainen toimittaminen tydomaalle korostuu. Vahennetaan varastoin-

tia tybmaalla, jossa varastointi ja tavaroiden logistiset jarjestelyt voivat olla vaikeita.



Kulttuurin luominen

Lean-kulttuurin luominen lahtee liikkeelle yrityksen ilmapiirista: Pyritdan luomaan ilma-
piiri, jossa jokainen pysahtyisi hetkeksi ajattelemaan ennen toihin ryhtymista (Liker &
Convis 2012). Olennaista on pohtia, miten tyon saisi tehtya mahdollisimman laaduk-
kaasti ja tuottavuuden kannalta tehokkaasti, kuitenkaan hidastelematta. Jos téita teh-
dessa huomataan ongelmia, tuodaan nama epakohdat esille (esimerkiksi asennuksia
tehty vaarin, materiaalit lopussa), jotta voidaan ratkaista nama ongelmat ja selvittaa,

mista ne johtuvat.

Standardoidut kaytannot

Sahkdasentajilla, tydnjohtaijilla ja projekti-insinddreilla on jokaisella erilaiset tydskentely-
ja toimintatavat. Myos sdhkdasentajilla keskendan tydskentelytavat voivat poiketa pal-
jonkin. Naistd toimintamalleista olisi hyva etsid tehokkaimmat, jotta saataisiin virtauk-
sesta mahdollisimman sujuvaa. Standardoimalla toimintamallit samanlaisiksi voidaan
esimerkiksi sahkdasennuksissa vian esiintyessa ongelma korjata helpommin, koska tie-
detaan, etta asennus on tehty juuri tietylla tavalla eika tarvitse tutkia asennusta alusta

saakka. Nain paastaan ongelmakohtaan paljon nopeammin.

Ei pida kuitenkaan unohtaa standardoitujen toimintatapojen kehittamista. Talldin anne-
taan tyontekijoille mahdollisuus keksia uusia ratkaisuja ja kehittaa toimintatapoja. Kun
on keksitty uusia testattuja toimintamalleja ja huomattu niiden tehostavan prosessia, jae-
taan ne kaikille yrityksessa, jotta saadaan luotua yhteisdllisyytta ja tehostettua proses-

sien kulkua.

Visuaalinen ohjaus

Tybémaalla tulisi informoida asentajia enemman tulevista tydmaan tapahtumista ja siit3,
missa vaiheessa tyot etenevat. Tydmaan “tuvan” seinalle olisi hyva laittaa erikseen info-
taulu, jossa olisi tietoa tydmaan tapahtumista ja firmasta tiedotettavaa asiaa. Tydémaan
vaiheista tehtaisiin tehtavataulu (tussitaulu, magneettitaulu tai vastaava), josta nakyisi
mitd tydvaiheita on menossa ja koska ne taytyy olla valmiina. Tehtavataulua voisi paivit-
taa paivittain tai viikoittain tarpeen mukaan. Taulusta selvidisi myos kaikkien tyonkuvat
ja keita on paikalla (nimilaput tehtavissa). Nain kaikille selvidisi yhdella silmayksella, mita

tydmaalla tapahtuu.



Uuden teknologian kaytto

Uutta teknologiaa kayttoon otettaessa olisi hyva ottaa pieni testiryhma, joka kokeilee tek-
nologian kayttéonottoa ja hydtya. Olisi myds hyva, etta testiryhmassa olisi erilaisia ihmi-
sia, jotta saataisiin mahdollisimman monia nakokulmia testaukseen ja teknologian toimi-
vuuteen. Uutta teknologiaa voivat olla esimerkiksi uudenlaiset tyokalut, tyoskentelya

avustavat telineet ja tyovaatteet.

Johtajien kasvattaminen omista tyontekijoista

Kasvattamalla johtajia yrityksen omista joukoista saadaan parempia johtajia, koska he
ovat sisaistaneet yhtion filosofian (Liker 2008, 171-174).

Yhtidssa on erinomaisia asentajia ja joukossa on myds johtamiseen soveltuvia henki-
16ita. Heidan kasvattaminen seuraavaan toimenkuvaan, johtajaksi, olisi erittain tarkeaa,
koska asentajataustaisella on paras nakemys asennustyosta. Heilld on myds kasitys
siita, miten saadaan tehostettua seka kehitettya tydskentelya. Kun asentaja on ollut vas-
taavana asentajana aikansa ja kehittanyt ammattitaitoaan ja johtamistaan tarpeelliselle
tasolle, tulisi hanen kykyjaan hyddyntaa ja tarjota mahdollisuuksia edeta urallaan seu-
raavalle tasolle: joko johtoporrasta ylospain tai sivuttaissiirrolla toiseen tehtavaan jaka-

maan nakemystaan ja osaamistaan.

Ihmisten kehittaminen

Lean-kulttuurin kehittamiseksi taytyy kehittaa inmisia toteuttamaan yhtion filosofiaa. Yri-
tyksen arvojen korostaminen on tarkeaa, jotta saadaan ihmiset toimimaan yrityksen toi-
mintamallien mukaan. Samalla pyritdan luomaan yhteisd, joka suuntaa yhdessa samaan
suuntaan. TyOntekijoita kehitetddn antamalla heille uusia haasteita ja tilaa luovuudelle ja

oppimiselle, jotta kenestdkaan ei tulisi korvaamatonta.



10

Yhteistybkumppaneiden ja alihankkijoiden haastaminen ja kehittaminen

Kunnioittamalla ja haastamalla yhteistydkumppaneita ja alihankkijoita autamme heita ke-
hittymaan ja tehostamaan samalla myds omaa toimintaa. Antamalla oikeanlaisen palaut-
teen ja huomaamalla yhteistydbkumppaneiden ongelmat saamme ratkottua myoés omia
ongelmia. Uusia yhteistydbkumppaneja hankittaessa olisi tarkeda kayda tutkimassa ja na-
kemassa heidan toimintatapojaan, jotta nahtaisiin, ovatko kyseiset yhteistydkumppanit

sopivia oman yrityksemme arvoille ja toimintatavoille.

Genchi genbutsu

Genchi genbutsu tarkoittaa "Mene itse paikan paalle, jotta ymmarrat tilanteen perusteel-
lisesti.” Tama pitda paikkansa sahkourakoinnissa. Johtajien, myos korkean tason johta-
jien ja paallikdiden, on hyva kayda urakointitydmailla ja toimistossa katsomassa, milta
tilanne oikeasti nayttda. Muuten heille jaa helposti hyvin pintapuolinen kasitys tapahtu-
vasta tydsta. Samalla luodaan tyontekijoille tunne, etta heista valitetdan ja ollaan oikeasti
kiinnostuneita siita, mita tyontekijoille kuuluu seka tydmaiden ongelmista. Kun johtotason
henkild itse nakee ongelmakohdat tydmailla, on niihin helpompi tarttua. Nain on mahdol-
lista paasta juurisyyhyn eli silhen, mistd ndma ongelmat johtuvat alun perin (vrt. Liker &
Convis 2012, 81-82).

Paatoksia tehtaessa olisi hyva ottaa mahdollisimman moni ndkdkulma huomioon, jotta
valittaisiin mahdollisimman hyva ratkaisu. Tama tapahtuisi keskustelemalla ongelmista
varsinkin niiden kanssa, joita ongelma tai asia koskee. Esimerkiksi ongelmia kohdatta-
essa tydmaalla otetaan keskusteluun mukaan kyseista tyota tekevat asentajat, vastaava

asentaja seka projekti-insinori, jos han on kohteessa.

Oppiva organisaatio

Projektien arviointi (hansei) on todella tarkeaa tulevia projekteja ajatellen (vrt. Liker &
Convis 2012). Olisi tarkeda miettia esimerkiksi, miksi tavarantoimituksessa oli ongelmia
projektin aikana. Oliko varauduttu tarpeeksi hyvin tavarantoimittajan aikoihin? Miten ta-
han asiaan voitaisiin tarttua seuraavissa projekteissa, jotta hukalta valtyttaisiin. Jokaisen
havaitun ongelman kohdalta tulisi tehda parannusehdotuksia (kaizen) seuraavia projek-

teja ajatellen, jotta saataisiin ongelmat ja hukat minimiin. Projektin puutteet ovat ikavia
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asioita tuoda esille, mutta niiden kasittely ja korjaaminen tehostavat tyontekijoiden ja yri-
tyksen toimintaa. Myos hyvaksi havaitut menetelmat on hyva ottaa projekteista esille,
jotta naita voidaan kayttaa tulevissa projekteissa. Nain asiaa ei tarvitse uudestaan miet-

tia ja aloittaa alusta.

Aloituspalavereissa arvioidaan myds tulevaa projektia. Taman arvioinnin ei tulisi jaada
pelkastaan aloituspalaveriin, vaan seurata tilannetta vali palavereilla ja tdydentaa tietoa

meneillaan olevasta projektista.

3.1 Tyokalut

5S-menetelma

5S-ohjelma on Lean-periaatteisiin pohjautuva kdytannon sovellus, joka tahtaa yrityksen
tuottavuuden, tydviihtyvyyden ja laadun parantamiseen. Sen tavoitteena on kehittaa siis-
teytta, jarjestysta ja puhtautta ja siten ehkaistd ongelmien syntymista ja minimoida huk-
kaa (Tuominen 2010). Hukka aiheuttaa virheita ja ajanhukkaa tydpaikoilla. (Liker 2008,
150). Ohjelma soveltuu hyvin sahkoéurakointityomaan johdon kaytannon tydkaluksi,

koska sen avulla voidaan sujuvoittaa tydmaan toimintaa.

5S-menetelma sisaltaa viisi vaihetta: lajittele, jarjestd, puhdista, standardoi ja yllapida.
Lajittelussa on kyse turhien asioiden tai tavaroiden poistaminen, jota ei tarvita sen hetki-
seen tyohon. Asioiden jarjestaminen oikeille paikoille ja merkitseminen selkeilla merkin-
noilla auttaa ja nopeuttaa asioiden tai tavaroiden loytamista vahentamalld etsimista.
Puhdista ymparistd sdanndéllisesti, jolloin tydhyvinvointi kasvaa seka asiat tai tavarat py-
syvat jarjestyksessa. Vakioimalla (standardoimalla) edellda mainitut toimenpiteet saadaan
tekemisesta jouhevaa. Yllapitamalla ja sitoutumalla naihin asioihin saadaan esimerkiksi
aikaisemmin mainitun varaston kaytt6éa tehostettua ja vahennettyd hukkaa ja lisattya
asennustodiden tehokkuutta. (Liker 2008, 150.)

Urakointitydmaalta 16ytyy monia 5S-menetelmalle soveltuvia kohteita. Naista yksi liittyy
tydmaa-aikaiseen varastointiin. Varastointipaikoista on vaikea I0ytaa oikeaa materiaalia,
koska ei ole selkeaa varastointitapaa. Tasta koituu hukkaa, koska tyontekija joutuu etsi-
maan tarvittavaa osaa tai tyokalua. Urakointitybmaata aloitettaessa taytyy aluksi poistaa

kaikki turhat tyokalut ja tarvikkeet, joita ei tarvita. Taman jalkeen hyllyihin olisi tarkeaa
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merkitd, mitd tavaraa missakin on ja missad mikakin tydkalu sijaitsee. Talld toiminnalla
materiaalin kasitteleminen ja l6ytaminen olisi helpompaa, koska tiedettaisiin, mista ne
I0ydetaan. Kun jokin yleisesti kaikkien kaytossa oleva tyokalu (esimerkiksi kasisirkkeli)
otetaan kayttoon, hyllyyn voisi kirjoittaa, kuka sen on ottanut, jolloin tiedetdan missa tyo-
kalu sijaitsee. Kun materiaalit on merkattu, varasto taytyy pitaa siistina, jotta 5S:n tehok-
kuus ei heikkene. Uudet tavarat on merkittava ja siirrettdva omille paikoilleen. Kun selkea
ja tehokas toimintatapa omaksutaan, tama taytyy standardoida, jotta saadaan se paivit-
taiseksi rutiiniksi. Viimeinen ja vaikein vaihe on neljaan edelliseen vaiheeseen sitoutumi-
nen. Tama vaatii muidenkin kuin tyénjohtajan tydpanosta, jotta jarjestelma saadaan toi-

mimaan.

Kanban

Varastointilogistiikkaa voisi taydentaa kanban-kylteilla. Nain 5S-menelmaa kaytettaessa
materiaalien merkitsemisen lisaksi voitaisiin kayttda visuaalisia kyltteja tai merkkeja,
jotka kertoisivat, paljonko tuotetta on jaljella, jotta tiedetaan tilata lisda ennen kuin tuot-

teet loppuvat.

Etenkin isoilla tydmailla, joissa materiaalia on eripuolilla tydmaata, voitaisiin lisata tauko-
tuvan visualisointitaululle kyltti, josta selvidda, missd mikakin materiaali sijaitsee. Nain

saastyttaisiin hukkaan menevalta ajalta, joka kuluisi materiaalien etsimiseen.

A3-raportit

Projektipaallikdn ja tydnjohtajien tydkaluna viestintdan voitaisiin kayttda A3-raportteja
riippuen tydmaan hektisyydesta. Tama toimisi myds paivakirjana, jos A3-raporttia kay-
tettaisiin viikottain. A3-raporttia kaytetdan esimerkiksi viikottaiseen raportointiin tyo-
maalta. Raporttiin kirjoitetaan vain tarkeimmat ja olennaisimmat tapahtumat tydmaailta.
Kuviossa 2 on esimerkki A3-raportista, mutta raportti kannattaa tehda itselleen parhaiten
soveltuvaksi. A3-raportointi toimisi myos silloin, jos projektipaallikélld on monia tyémaita

eika kaikilla tydmailla ehdi valttamatta kayda viikoittain.
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1.Taustaa 5. Ehdotetut toimenpiteet

Miksi téstd asiasta pitdd keskustelia? Mikéa on sinun ehdotuksesi tavoitteen saavuttamiseksi? Miten

ehdottamasi toimenpiteet muuttavat syy-seurausketjua?

2. Nykyinen tilanne

Miké on tdmén hetkinen tilanne? Pyri
kuvaamaan tilanne myé&s visualisesti esim.
taulukoiden, graafisten kuvien tai karttojen
avulia.

6. Suunnitelma *
3. Tavoitteet Miten asiassa voidaan edetd? Mitd pitda tehda, milloin ja

kuka tekee? Siséllytd tdhdn esim. Excel-kuva toimenpiteista,
Mits tarkalleen pitds saada aikaiseksi? aikataulusta ja resursseista.

4. Tarkempi analyysi

Mistd ongelma johtuu? Pyri kuvaamaan syy-
seurausketjua kdytiannoén tasolla. Kuvaa myds
miten padsit tahdn lopputulokseen.

7. Seuranta:

Miten seurataan, milld mittareilla, miten osoitetaan, ettd on
tehty? Miten ja milloin arvioidaan toimivuutta?

Kuva 2. AS3-raportti (Holmberg 2015)

Just in time

Just in time -filosofia tarkoittaa oikea-aikaisuutta ja sitd, ettd luodaan tuotantoon virtaus
karsimalla kaikki varastot ja tuottamalla vain sita, mita asiakas haluaa. (mm. Liker & Con-
vis 2012, Modig 2013,45). Sahkdurakointitydmaalla tdma tarkoittaisi muun muassa ti-
lausten oikea-aikaista tilaamista tydmaalle. Tydmaalla on osattava varautua tulevaan ja

aikataulutettava materiaalien tilaukset tyovaiheiden mukaan.

Visualisointitaulu

Tyomailla visualisointityOkalun kayttd havainnollistaa tyontekijGille paremmin sen mita
ollaan tekemassa kuin sanalliset ohjeet. Samalla nahdaan, mita tydmaalla on tapahtu-
massa, mita tehdaan, ketka tekevat ja mita seuraavaksi on vuorossa. Taulu voisi olla
esimerkiksi taukotuvan seinalle asetettava taulu johon voidaan kiinnittaa lapuilla tai kir-
joittaa tussilla valmiit (vihrea vari), keskeneraiset (keltainen tai oranssi vari) ja aloittamat-
tomat (punainen vari) tyot. Lisaksi taulussa lukisi, ketka tekevat, missa ja kuinka valmis
tyd on. Nain tydmaan etenemistd voidaan hallita paremmin. Tehtavien valmistuessa
tydntekijoiden olisi helppo ottaa seuraava tehtava taululta. Tama kuitenkin vaatii tydnte-
kijoiltd oma-aloitteisuutta. Taulun toimiessa tyénjohtajille saataisiin lisda aikaa tyénjoh-

tamiseen.
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3.2 Sahkourakointitydbmaan johtajien kehittdminen

Johtajien toiminta on Leanin toteutumisen kannalta kaikkein tarkeinta. llman johtajien
tuomaa tydpanosta Leania ei voi saada toimimaan. Johtajien kautta Lean-kulttuuria lah-
detaan levittdmaan organisaatiossa ja kasvattamaan yhteiséllisyyttd (mm. Liker & Con-
vis 2012). Sahkoéurakoinnissa patevat pitkalti samat johtamisen periaatteet, joita kuvattiin

aikaisemmin sivulla viisi.

Toyotan viisi toimintatavan maarittdvaa arvoa ovat johtajalle tarkeita. Johtajan taytyy olla
valmis tarttumaan haasteisiin, ei sulkemaan naitd mahdollisuuksia pois. Jokaiseen tilan-
teeseen ryhdyttdessa ja ponnisteltaessa paamaariin kehitetddn omaa johtajuutta. Epa-
onnistuminen ei haittaa, vaan sitdkin kautta voidaan oppia, huomata omat puutteet ja
kehittya niissa. Asenne, ettd aina I6ytyy kehitettavaa, on tarked oppivassa organisaa-

tiossa.

Kaizenin eli jatkuvan parantamisen (mm. Liker 2008) tulisi lapaista johtajan toimintaa
urakointitydbmaan kaikissa vaiheissa. Kaizenin kautta ensinnakin tehostetaan omaa toi-
mintaa ja tata kautta pystytaan ohjaamaan myos muiden toimintaa tehokkaammin. Kou-
lutuksissa kdayminen ja uusien asioiden, esimerkiksi standardien opettelu, vahvistavat
omaa asiantuntijuutta. Yllapitava kaizen taas kasittaa paivittaisen toiminnan seuraami-
sen seka ongelmien juurisyyn etsimisen (vrt. Liker 2008,107). Johtaja on myds viime
kadessa vastuussa siita, ettd omaksuttuja uusia toimintamalleja noudatetaan. Kaizen
projektin lopussa tarkoittaa myos sita, etta tarkastellaan ihmisten kehittymista yrityksen

tulosten lisdksi. Innovaatioita ei tulisi tappaa pitamalla talutushihnasta.

Tarkeaksi havaittu genchi genbutsu tuo johtajuuteen oman nakdkulman. Tyémaavierai-
luilla saadaan selked nakemys siitd, missa ollaan menossa ja mika tarkeinta, nahdaan
suoraan, mistd ongelmakohdat johtuvat. Toimistolta ei nde konkreettisesti sita, miksi jo-
kin asia ei toimi niin kuin pitda. Genchi genbutsun tukena olisi hyva kayttaa A3-raportoin-
tia, joka tukee projektien kulkua varsinkin silloin, jos projektinjohto ei paase kaymaan

tydomaalla saanndllisesti.

Shu ha ri -oppimissykli tarkoittaa sita, etta tydssa kehittymisen lahtékohtana on mento-
rointi ja oppipoikajarjestelma. Shu ha ri siséltaa kolme vaihetta seka oppijan etta opetta-
jan nakokulmasta. Vaiheet ovat ensinnakin shu, "suojella”, jolloin oppija oppii mestarin

tarkkaavaisen silman alla. Toinen vaihe ha tarkoittaa "murtautua irti”, jolloin oppija saa
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enemman vapautta harjoitella ilman valvontaa ja soveltaa oppimaansa. Viimeinen vaihe
ri tarkoittaa "vapautta luoda”, ja silloin sdannot ja toimintamallit ovat muuttuneet luonnol-
lisiksi ja automaattisiksi. Oppimissykli on elinikdinen, ja sen viimeisessa vaiheessa oppija

kykenee kehittdmaan omaa toimintaansa. (Liker & Convis 2012, 47-48.)

Shu ha rin mukaisessa kehittymisessa jokaisella tulisi olla mentori, silla johtaminen ei ole
pelkastaan yksinaista tekemista. Mentorin lasnaolo tuo tukea, mutta myds nakemysta
omalle kehittymiselle. Mentorin (ohjaajan) rooli on tarkeaa, jotta pystytdan kehittymaan
seka tyontekijana etta johtajana. Oikeanlainen ohjaus lisda esimerkiksi teknista tieta-
mysta, johtamistaitojen karttumista seka realisoi omat kyvyt. Tama tapahtuu vain silloin,
kun mentori ohjaa oikeaan suuntaan ja haastaa oppilastaan ajattelemaan. Leanin peri-
aate "Kasvata johtajia, jotka tuntevat tyon perusteellisesti, noudattavat filosofiaa ja opet-
tavat sita muille” sisaltaa ajatuksen siita, etta johtajia ei osteta, vaan heita kasvaa yrityk-
sen sisalla (mm. Liker 2008, 171-173).
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4 Tutkimuksen kulku ja tulokset

4.1 Tutkimusmenetelma

Tutkimus toteutettiin suomalaisessa talotekniikkayrityksessa, joka tyollistaa yli 300 hen-
kiloa. Tutkimus jarjestettiin haastattelemalla yrityksen kolmea henkil6a, jotka liittyivat
sahkodurakointitybmaan johtamiseen eri johtoportaista. Nain saatiin kokonaiskuva sah-
kourakointitybmaan prosessista eri johtajien ndkokulmista. Tutkimuksessa syvennyttiin
kolmeen eri teemaan: tydmaan toimintatapoihin, johtamiseen ja tydymparistédn. Naiden
teemakysymysten avulla pyrittiin etsimaan mahdollisia ongelmakohtia urakoinnin pro-

sessista ja Leaniin pohjautuvaa ajattelutapaa.

Kysymysrunko laadittiin miettimalla miten saataisiin haastateltavilta tarpeellinen tieto ny-
kyisesta tydmaaprosessien etenemisesta ja tata kautta |oydettaisiin kehitysehdotukset
seka ongelmakohdat, joita tydmailla esiintyy. Kysymysrunkoa tehtaessa otettiin mukaan
myo0s lean-ajattelun nakokulmasta tarkeita kysymyksia, kuten kuinka usein johtajat kay-

vat tydmailla? (Genchi genbutsu).

Haastateltaviksi valittiin sellaiset henkilot, jotka toimivat samassa projektissa, jotta nah-

daan paremmin, minkalainen yhteiskasitys haastateltavilla on tydémaanjohtamisesta.

Haastattelun kysymysrunko liitteena nro 1.

Haastattelut liitteena nro 2.

Koonti haastatteluista liitteena nro 3.
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4.2 Haastateltavien esittely

Vastaava-asentaja toimii tydbmaan sahkoasentajaryhman vetajana. Hanen toimenku-
vaansa kuuluu sahkoasentajaryhman tehtavien organisointi, materiaalien tilaaminen, re-

surssienhallinta, aikataulutus, palavereissa kdyminen, mittauspoytakirjojen tayttaminen.

Projektip&éllikk6é hallinnoi paaosin tydmaan edistymista. Han vastaa asetettujen talou-
dellisten, laadullisten ja aikataulullisten tavoitteiden toteutumisesta. Hoitamalla tilauksia,
tydmaan laskutuksen, materiaalien Kilpailutuksen, hankkii mahdolliset aliurakoitsijat,
vastaa projektin tyoturvallisuudesta seka projektiin liittyvasta viestinnasta yrityksen si-

salla ja asiakkaalle ja toimii myds projektin esimiehena.

Toimialajohtaja johtaa ja kehittda yksikkdaan yhtion johtamisjarjestelman mukaisilla ta-
voilla. Han vastaa yksikolle asetettujen tavoitteiden toteutumisesta, yksikon jatkuvasta
johtamisesta, kehittamisesta ja informoinnista seka raportoinnista. Lisaksi han vastaa
yhtidon yhteisten kehitysprojektien jakamisesta oman yksikkonsa osalta ja seuraa seka
osallistuu aktiivisesti toiminnan kehittamiseen. Toimialajohtaja huolehtii esimiehena hy-
vasta johtamiskulttuurista ja valvoo, ettd hyvaa henkilostopolitikkaa noudatetaan. Han

antaa alaisilleen tukea ja vastaa omalta osaltaan myynnista.

4.3 Tutkimuksen tulokset

Tutkimuksen tulokset analysoitiin litteroimalla nauhoitetut haastattelut, kokoamalla vas-
taukset taulukon muotoon ja etsimalla taulukosta olennaisia asioita ja vertaamalla niita
tutkimuksen teoriassa esitettyihin asioihin (lite 3). Kaikki haastateltavat (vastaava asen-
taja, projektipaallikko ja toimialajohtaja) I0ysivat tydbmaan toimintatavoista, johtamisesta
ja tydymparistosta kehitettdvaa. Seuraavaksi erittelen ensin esille tulleita kehittamiskoh-
teita ja huomioita. Lopuksi tutkimuksen tulokset on koottu taulukkoon 1, jossa esitelldan

kehitettavia alueita ja kehitysehdotuksia tutkimuksen teorian ja tulosten pohjalta.

Aloituspalaverien pitaminen ja selkeyttaminen

Aloituspalaverien pitaminen ja selkeyttaminen oli yksi selkea kehityskohde tyémaan pro-

sesseissa. Projektin aloituspalaverit ovat jaaneet huomioimatta karkimiesta ajatellen.
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Projektia taytyisi arvioida jo ennen sen aloittamista, selkedmmin tarttua mahdollisiin tu-
leviin ongelmiin, resurssien hallintaan ja aikataulutukseen. Projektiin osallistuvien toi-

menkuvat tulisi iimaista selkeasti, jotta kenellekaan ei jaisi epaselvyyksia.

Projektipaallikbiden tydmaavierailut

Kaikki haastateltavat pitivat projektipaallikdiden tydmaavierailuja (vrt. Genchi Genbutsu)
tarkeina. Vastaava asentaja koki, ettd tydomaaraa vahatellaan ja etta projektipaallikdiden
olisi hyva kayda paikan paalla tydmaalla useammin kuin parin viikon valein. Projektipaal-
likdbn kertoman perusteella han kay usein tydmaalla, mutta olen nahnyt ja kuullut, etta
projektipaallikot eivat nain aina tee. Projektipaallikdiden tydmaakaynnit tuovat esille asi-
oita, joita luvuista ei valttdmatta nde. Samalla saa kontaktin alaisiin ja nakee tydomaatoi-
mintaa. Paikan paalla nakee myos, missa tydmaalla oikeasti mennaan. Nahdaan, kuinka
yrityksen nimissa toimitaan ja kuinka esimerkiksi tavaroita ja tyokaluja sailytetaan. Tyo-
maalla paasee myos konkreettisesti nakemaan mahdolliset ongelmakohdat ja tyoturval-

lisuusasiat.

Projektien kokonaisvaltainen arviointi

Projektien kokonaisvaltaisessa arvioinnissa olisi kehitettavaa. Ensinnakin projektin aikai-
nen arviointi on jaanyt suurelta osin huomioimatta. Projektipaallikon ja karkimiehen olisi
hyva kirjata paivakirjaan kaikki tarkeat projektiin liittyvat asiat , kuten ongelmat ja hyvaksi
havaitut tydmenetelmat, jotta naita asioita voitaisiin kayda lapi projektin lopuksi ja jo ai-

kaisemmin ja jakaa informaatiota projektista seuraaviin projekteihin.

Projektien loppuarviointi tuntuu niin ikdan jddneen taka-alalle. Johtuuko tama kiireesta
siirtyd seuraaviin projekteihin vai projektinjohdon valinpitamattémyydesta? Asiasta on
paljon puhuttu, mutta toteutus on jaanyt. Haastateltavat nakivat, etta arviointi jaa helposti
lukujen tasolle eika siind puututa juurikaan projektin aikana ilmenneiden ongelmien |api-

kaymiseen tai projektiin osallistuneiden ihmisten henkilékohtaiseen kehittymiseen.
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Ongelmanratkaisu ja juurisyyn etsinta

Projektin aikaiseen kokonaisvaltaiseen arviointiin liittyy lean-ajattelussa laheisesti ongel-
manratkaisu ja juurisyyn etsintd. Toyotan periaatteessa 14 todetaan: “tee yrityksestasi
oppiva organisaatio vasymattoman arvioinnin (hanzei) ja jatkuvan parantamisen (kaizen)
kautta“. Juurisyyn etsinta olisi tarkeaa, ettei sama ongelma uusiutuisi seuraavissa pro-
jekteissa. Nykyajan hektisyys ja kiire tydmaalla heijastuu haastateltavien vastauksista
monessa kohtaa, kuten vastaava asentaja toteaa:

Koulupoikien kanssa olisi hyva olla enemman, jotta he oppisivat, mutta tydmaalla
on usein aika hektista.

Ehka naista syista juurisyyn ja ihmisten kehittymisen arviointi jaa usein tekematta. On-
gelmien pohtiminen jaa valilla vahaiseksi, silla aikataulu on tiukka ja ongelma on saatava

pikaisesti pois paivajarjestyksesta.

Kenties pitaisi olla selked kaava siihen, miten toimitaan ongelman esiintyessa ja johtajia
kehitettdessa. Lean-kirjallisuudessa esitelldan PDCA-kaava (Plan—Do—-Check—Act eli
suunnittele—tee—tarkista—toimi/korjaa), jota voidaan kayttaa tuotannon ja johtajien kehit-
tamiseen. Johtamisen nakodkulmasta kaavassa on kyse johtajan itsensa kehittdmisen
syklista. Suunnitteluvaiheessa perehdytdan nykytilanteen ja tavoitteen eroihin. Tekovai-
heessa johdetaan ja kehitetdan muita tavoitteen saavuttamiseksi. Tarkistusvaiheessa
johtajan on oltava valmentaja, vakautettava prosesseja, arvioitava ja opittava. Viimei-
sessa vaiheessa tehdaan toimenpiteita tai korjataan havaittuja ongelmia. (Liker & Con-
vis 2012, 65-68.)

Tuotannossa tdma kaava alkaa ongelmien esille tuomisella (Plan). Havaittujen ongel-
mien ratkontaan etsitaan vastatoimenpiteet (Do). Taman jalkeen arvioidaan (Check) kor-
jaavien toimenpiteiden vaikutuksia ongelmiin ja lopuksi saadaan tuotannolle jatkuva vir-
taus (Act). Tama sykli jatkuu haisenin ja kaizenin kautta aina uudestaan, koska koskaan

ei saada kaikkia hukan muotoja pois jarjestelmasta. (Liker 2008, 264.)
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Tiedonkulun ja viestinnan kehittaminen

Tiedonkulun ja viestinnan kehittdminen mainittiin selkednd kehittdmiskohteena tyo-
maaprosesseissa. Toimialajohtaja mainitsi, ettd ongelmana on aina ollut se, ettei tietoa
ole ollut riittavasti tai sita ei ole riittdvasti osattu jakaa esimerkiksi tyollisyystilanteesta.
Tiedonkulun kehittdmiseen voisi auttaa esimerkiksi teoriaosiossa esitelty visuaalinen oh-
jaus (vrt. sivu.8), jossa mm. tydmaatoimiston seindlle tulisi infotaulu, jossa olisi tietoa

tydmaan tapahtumista ja firman tiedotteita.

Asentajien ja esimiesten kouluttaminen ja perehdyttaminen

Projektipaallikdn ja karkimiehen tulisi seurata alaistensa ammattitaitoa kuin myds
omaansa. Tarpeellisten koulutusten pitdminen tasaisin valiajoin tuottaa laadukkaampaa
tulosta ja myds parantaa ty6turvallisuutta. Ajantasainen tieto esimerkiksi viimeisimmista
standardeista, sopimusehdoista ja asennustavoista vahentavat ongelmien esiintymista

tydmailla.

Johtaminen

Kaikki haastateltavat pitivat tarkeana tilan antamista ja luottamuksen osoittamista alai-
sille. Projektipaallikkd piti kehittdmiskohteenaan omien analysointitaitojen kehittamista,
mika onkin Leanissa keskeista. Kehitettavaa 10ytyi ihmisten perehdyttamista uusiin teh-

taviin.

Kaikkien haastateltavien vastauksista 16ytyy "leanimaisen” johtamisen elementteja, ku-
ten vuorovaikutuksen merkitys, vastuun antaminen alaisille, oma kehittyminen ja analy-
sointi sekd kouluttautuminen. Projektipaallikon vastauksista heijastuu asiantuntijuus ja
kokemus. Hdn muun muassa pitaa vuorovaikutusta seka oman toiminnan analysointia
tarkedna osana johtamistaitoja:

Johtamisessa eniten kaytan suuta. Toiseksi eniten puhelinta. Ja kolmanneksi eni-

ten sahkopostia.

--keskustellaan asioista avoimesti, tarkedd muistaa kuunnella ja lukea rivien va-

lista
--Ehk& enemman analysointia, ettei tekisi paatoksia tosta vaan.

Yksi asia on kuitenkin hamartynyt vuosien saatossa. Kun on tullut uusia sahkojarjestel-

mia lisda, niin sahkdasentajien tydomaaran- ja sen vaativuustaso on noussut. Tama on
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mielestani jaanyt huomaamatta projektinjohdossa. Ongelman ratkontaan olisi hyva myds
puuttua enemman. Taman tutkimuksen puitteissa ei ole mahdollista arvioida, kuinka hy-

vin asiat toteutuvat kaytannossa.

Vastaava asentaja 16ysi tydympariston siisteydesta kehitettavaa, mutta kaikki haastatel-
tavat eivat kokeneet asiaa yhta tarkeaksi. Kenties asia korostuukin nimenomaan tyé-

maan johdossa, ei toimistossa.



Taulukko 1. Koonti tutkimuksen tuloksista

KEHITETTAVA ALUE

KEHITYSEHDOTUKSIA

Projektien kokonaisvaltainen

arviointi

-Selkeat aloitus- vali- ja lopetuspala-
verit

-Aikataulutus

-Paivakirjat

-Lukujen arvioinnin rinnalle ihmisten
kehitys

Ongelmanratkaisu

-5S
-Standardoidut kaytannot
-Aikaa juurisyyn etsimiselle

Tiedonkulku ja viestinta

-Visuaalinen ohjaus
-5S8

-Kanban
-A3-raportit

Ihmisten kehittaminen

-Shu ha ri -oppimissykli
-Kehityskeskustelut
-Tilaa omalle ajattelulle
-Haasteiden tarjoaminen

Tybmaavierailut

-Genchi genbutsu
-Enemman tydbmaavierailuja

Perehdyttdminen

-Selked malli ihmisten perehdyttami-
seen
-Shu ha ri -oppimissykli

Tybympariston siisteys

-Visuaalinen ohjaus,
-5S

-Kanban
-A3-raportit

Johtajien kehittyminen

-Jet-koulutus jo kaytdssa

-Arvojen pohdinta
-Vuorovaikutuksen merkitys
-Ajankohtaiset koulutukset
-Sitoutuminen itsensa kehittamiseen
-PDCA

-Aikaa kehittymiselle

Koulutukset

-Enemman mahdollisuuksia kehittaa
ammattitaitoa ja saada ajantasaista
tietoa
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5 Pohdinta

Aloitin projekti-insin66rin roolissa vuoden 2015 alussa ja insinddritydn tekemisen samoi-
hin aikoihin. Olin toiminut aikaisemmin vastaavan asentajan kanssa, mutta tydnjohtajan
rooli oli minulle uusi. Olin armeijan aikana toiminut upseerikokelaana, jolloin sain ensim-
maisen todellisen kokemuksen joukon johtamisesta. Siella opin, etta kaskyjen taytyy olla
selkeita ja paatokset taytyy valilla tehda nopeasti. Olen myos toiminut jalkapallojoukku-
een kapteenina, ja siina roolissa on tarkeaa saada joukkue toimimaan kokonaisuutena,
vaikka joukossa esiintyisi myds hyvia yksil6ita. Tarkeinta kuitenkin on tuloksen kannalta,
ettd joukkue toimii yhtenevaisesti kaikkien vahvuuksia hyddyntden ja tiedostaen omat
heikkoudet. Naiden aikaisempien kokemuksieni kautta olen I16ytanyt samoja asioita, joita
esiintyy myos Toyotan periaatteissa ja johtamisfilosofiassa. Lean-filosofia perustuu pit-
kalti myés maalaisjarjen kayttédon. Ihmissuhdetaidot ja vuorovaikutus ovat mielestani
kaikkein tarkeimpia asioita, joita olen itse johtamisesta huomannut, oli kyse sitten jouk-

kueesta tai tydryhmasta.

Olen pohtinut ja kirjoittanut ty6ta kahden vuoden ajan. Tuona aikana karttunut tyokoke-
mus tydnjohdosta on auttanut minua hahmottamaan insin66rityotani ja siina esittelemiani
kehittamiskohteita. Sain lisdymmarrysta keskustelemalla muiden sahkéurakoinnin pa-
rissa tyOskentelevien henkildiden kanssa, vaikka heita ei tutkimuksessa mainita erik-
seen. LOysin samoja nakemyksia kuin tutkimuksessa esiintyneilla henkiléilla, mutta na-
kokulmat ja syyt vaihtelivat. Esimerkiksi aloituspalaverien ja projektin loppuraportoinnin

pitdmisen tarkeys tuli esille useiden henkildiden kanssa keskustellessa.

Sahkdurakointitydmaan johtaminen ei ole pelkastaan tyétehtavien aikataulutusta tai ma-
teriaalien tilausta. Varsinkin Lean-tyyppinen johtaminen tuo mukanaan itsensa seka tois-
ten kehittdmisen ja yhteisdllisyyden kasvattamisen. Tdma taas vaatii johtajalta etenkin
aluksi enemman ponnistelua ja aikaa, mutta kehittda seka yrityksen toimintaa etta johta-

jaa itsedan ihmisena ja johtajana.

Aikaisemmin mainittuja periaatteita ja kaytantoja seka tyokaluja tulisi miettia kontekstis-
saan: missa tilanteessa niita tulisi kayttaa ja miten. Kaikki tavat eivat valttamatta sovellu
kaikille ihmisille ja kaikkiin ymparistoihin, mutta niissé on perusta toiminnan ja johtajuu-
den kehittamiseen, jos vain halua I0ytyy. Toyota ei ole suoraan kopioinut toimintamalle-
jaan muilta, vaan muokannut hyvalta vaikuttavia ideoita omalle yritykselleen sopiviksi

toiminta- ja ajatusmalleiksi.



24

Kuten tulososioissa mainittiin, projektipaallikdiden seka muiden keskijohdon tehtavissa
olevien henkildiden tydmaakaynnit ovat todella tarkeita, jotta yrityksen johtamisjarjestel-
man mukaiset kehitystavoitteet saadaan jalkautettua. Tydmaakaynnit vaikuttavat myos
suoraan johdon seka asennustydryhman valeihin. Talla tavalla saadaan suora kontakti

henkil6ihin ja pystytaan tarttumaan tydmaan epakohtiin paremmin kuin konttorilta.

Tyb6maan koko vaikuttaa paljon siihen, mika kenenkin rooli tydmaanjohtamisessa on. Se
vaikuttaa myds siihen, minkalaisia johtajia tydmaalla tarvitaan. Urakointitybmaan rooli-
tukset ja toimenkuvat olisi hyva miettia tarkkaan ennen projektin alkua ja tismentaa viela
projektin alkuvaiheilla. Esimerkiksi tydnjohtajien maaraa saatetaan joutua lisddmaan
kesken tydmaaprosessin tydmaaran tasapainottamiseksi. Nain saadaan tarvittavat re-

surssit tiettyjen asioiden hoitoon ja asennustydsta mahdollisimman tehokasta.

Tyémaan koko vaikuttaa paljon myds vastaavan asentajan tyéhon. Jos tydmaan johta-
minen on pelkastdan vastaavan asentajan hallussa, niin projektipaallikdn roolin "pape-
riasioissa” tulisi olla isompi. Vastaavalla asentajalla tulisi olla riittadvasti mahdollisuuksia
keskittya arvoa tuottavaan tydhdn: aikaa hoitaa asentajille tarvittavat materiaalit, tydkalut
ja tydskentelypaikkojen maaritykset ja ajoitukset. Tydmaat, joissa projektinhoitaja on
apuna, on hanen roolinaan ottaa haltuun kokoukset, mallikatselmukset ja muut "aikaa
vievat” sekundaariset tydt, jotka eivat suoranaisesti liity asentajien tehokkuuteen. Naita
sekundaarisia toita karsimalla vastaavan asentajan harteilta saataisiin vastaavan asen-
tajan tyotehokkuus siirrettya asentajien johtamiseen, joka taas lisda arvoa tuottavaan

tydhon eli asennustydhon.

Kun kyse on voittoa tavoittelevasta yrityksesta, on luonnollista, etta arviointi jaa helposti
lukujen tasolle. Pelkkien lukujen pyorittdminen ei kuitenkaan riita, kun tavoitellaan oppi-
vaa ja kehittyvaa organisaatiota. Arviointiin tulisi liittda henkildiden arviointi (onko koulu-
tustarpeita, motivaatio, kehittyminen jne.). Myds paivakirjojen lapikdyminen, (missa tuo-
taisiin esiin mm., projektissa esiintyvat ongelmat, hyvin ja huonosti toteutetut asiat) ke-
hittaisivat toimintaa ja helpottaisivat seuraavan projektin sujumista. Tama vaatii suurta
parannusta, jotta urakointiprosessia saadaan tehostettua. Jatkuvan arvioinnin ja paran-
tamisen sivuuttaminen jattdd myds ongelmat piiloon. Vastaavan asentajan tehtavissa
varsinkin asentajalle asetettujen tehtavien suorittamisen kannalta olisi hyva saada asen-

taja itse aluksi pohtimaan mahdollista ratkaisua kuinka tehtavan suorittaa.
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Taman tutkimuksen tavoitteena oli pohtia, miten Leania voitaisiin soveltaa sahkdurakoin-
titydbmaan johtamisessa. Teoriaosiossa avattiin Lean-ajattelua teoriassa ja kdytanndssa
siltd osin, kuin se oli tdman tydn puitteissa mahdollista. Koska kyseessa on erittain laaja
ja monimuotoinen tuotanto- ja johtamisfilofia, ei kaikkia teorioita ja metodeja ollut mah-
dollista esitella, vaan pyrittiin 16ytamaan aiheen kannalta olennaisimmat. Kyseessa on
pieni tapaustutkimus, joka tahtasi yhden yrityksen esimiestyon kehittamiseen. Kenties
laajempi otanta, jossa informoitaisiin ja tutkittaisiin kyselytutkimuksella yrityksen henkilo-
kunnan nakemyksia ja kehitysehdotuksia, toisi lisda ajatuksia aiheeseen. Myos jonkin-
laisen yrityskohtaisen mallin luominen jonkun Lean-tyokalun, kuten PDCA-kaavan tai
5S:n ympairille, olisi itsessaan jatkotutkimusaihe. Joitakin kehitysehdotuksia 16ytyi tassa

tutkimuksessa ja nahtavaksi jaa, miten ne toteutuvat kaytannossa.

Oikotieta onneen ei ole, vaan muutokset ja kehitysehdotukset vaativat aina aikaa seka
kaikilta asianosaisilta paneutumista ja halua kehittya. Etenkin muutosvastarintaisilta ih-
misiltd se vaatii erityisen paljon oman asenteen muutosta. Jos yritys tahtoo ottaa Leanin

arvot kaytantoon se edellyttda motivaatiota, joka ei perustu pelkastaan rahaan.
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Haastattelun kysymysrunko

Haastateltavan taustatiedot:

Asema/Tydtehtava yrityksessa:

Ika:

Koulutus:

Onko johtamiskoulutusta (JET, TEAT):
Monta vuotta ollut johtavassa asemassa:
Alaisten maara:

Alan tydokokemus:

Kauan ollut arolla toissa?

Tyomaan toimintatavat:

Miten tydmaaprosessit mielestasi toimii?

Onko jotain prosesseja mitd voisi selkeyttda, karsia/uudistaa? Onko kaikilla projektin
osallisilla kokonaiskasitys siita, miten projekti tulisi toteuttaa/mitka ovat projektin tavoit-
teet? (asentajat-karkimies-projektinhoitaja-projektipaallikk)

Olisiko jotain kehitettavaa tydmaajohtamisessa? Toimintatapoja?

Miten raportointi tydvaiheesta, ongelmista jne. tilanteesta tydmaalla jaetaan tyonjohta-
jien-projektinhoitajien-paallikdiden valilla? Miten tydmaajohdossa toimitaan ongelmati-
lanteissa? Miten itse toimit?

Miten se hoidetaan? Nopeasti pois alta vai etsitaan juurisyy? Miksi?

Miten ongelmat selvitetdan? Keta otetaan ratkaisemaan, yksin vai ryhmassa?

Miten projektit arvioidaan lopuksi? Arvioidaanko ollenkaan

Arvioidaanko miten ihmiset ovat kehittyneet projektin aikana? Toimintatavat muuttuneet.
Ajatellaanko enemman.

Miten projektin sujumista arvioidaan projektin aikana? Miten usein kayt tydmaalla?
(Gemba-kaynnit) Miksi kayt?

Johtaminen:
Miten kuvailisit omaa johtamistyyliasi? Millainen olet johtajana? (narusta kiinni, vapaam-
mat kadet)

Milla tavalla seuraat tehtavien suoritusta/alaisten tekemisia? (raportointi)
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Tarjoatko itse ohjausta/neuvoa pyytamatta? (antaako mentori oppilaan oppia)
Minkalaisia tyokaluja kaytat johtamisen apuna? (vihkoa) Minkalaisille olisi tarvetta? (ra-
portointi, visuaaliset taulut) Miten henkildstoa tulisi kouluttaa? Onko johtajilla tarpeeksi
aikaa alaisille ja heidan kehittdmiselleen seka itsensa kehittamiselle? Miten motivoit
tyontekijoita/alaisiasi?

Miten informaatio kulkee tydjohdon ja alaisten valilla? Tydnjohtajien ja paallikdiden va-
lila?

Miten jos huomataan etta karkimiehessa/asentajassa on potentiaalia, miten hanet kou-
lutetaan tehtavaan?

Tyoymparisto:

Annetaanko palautetta (tarpeeksi) omasta tydsta? (kehittyminen tydssa)

Milloin olet itse antanut palautetta’lkommenttia toiselle? Millaista?

Milloin itse olet saanut palautetta tyostasi? Millaista?

Miten esimies auttaa alaisia kehittymaan tyéssaan?

Miten ajattelutavan muutokset saadaan tehtya tydyhteiséssa? (jollakin vaara tapa toi-
mita, mita tehdaan?)

Minkalainen tydymparistd? Miten fyysinen tydymparistd tukee tai ei tue téiden sujumista?
(Onko kaikki tarvitta tydbmaan johtamiseen? Laitteet?)

Enta mentaalinen?

Auttaako muut sinua kehittymaan/haastamaan tehtaviin ja tydhosi?

Ovatko aikataulut tai tydpaineet liian suuret?

Perehdytetaanko uusia tydntekijoita tarpeeksi ja miten?

Miten vanhoja tyontekijoita perehdytetdan uusiin tydtehtaviin? Enta uusiin projekteihin?

Muut kysymykset:

Oletko kuullut Lean-ajattelusta/Lean-johtamisesta?
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Haastattelut

Haastattelut eivat ole kokonaisuudessaan julkaistu yrityksen pyynnosta. Jokaisesta kol-

mesta haastattelusta on lyhyt otanta. Nimia ja muita henkilétietoja ei ole julkaistu.

Vastaavan-asentajan haastattelu

TYOMAAN TOIMINTATAVAT:

Miten tyomaaprosessit mielestasi toimii?

Aika paljon parantamista olisi.

Onko jotain prosesseja mita voisi selkeyttaa, karsia/uudistaa?

Kaikkia. Prosessit. Esim aloituspalaverit, valilla pidetdan ja valilla ei pideta. Perehdytys
projektiin. Sita voisi selkeyttda. Valilla joutuu itse kinuamaan, etta milloin sellainen pide-
tdan. Sitten tuntuu ettd se on vahan hutastu. N. 1h yleensd menee aloituspalaverissa.
Laskija ja Projektipaallikkd mukana, sitten ne heittaa niille itsestdan selvia asioita. Olisi
selkeasti kaikki jarjestestelmat kansioissa tai jossain, kuka hankkii mitékin ja mista tulee,
yhteyshenkilot heti selvilla. Tietenkin hankintoja muutetaan siind matkanvarrella.

Onko kaikilla projektin osallisilla kokonaiskasity siita, miten projekti tulisi toteut-
taa/mitka ovat projektin tavoitteet? (asentajat-vastaava asentaja-projektinhoitaja-
projektipaallikko)

Vastaavalle-asentajalle jossain vaiheessa selkeytyy, ei heti alusta valttamatta. Tuntuu
ettd niin omatoimisesti saa toimia. Kuvanippu kateen ja menoks.

Kokonaiskuvasta. Tuntuu ettd vahatellaan tydmaaraa esim. projektipaallikot, kun he ei-
vat ole projekteissa niin paljon mukana. Projektipaallikot kayvat parin viikoin valein kat-
somassa tydmaalla.. Kuvittelevat ettad lamput kattoon vaan ja siina se on. Sitten kun sita
pientd nypladmista on paljon, niin siihenhan se aika menee. Toimistolta ei valttamatta
kiinniteta tarpeeksi huomiota tyémaan toimintaa. Hoidetaan vain laskutusta. Enemman
aikataulun tekemiseen ja resurssien hallintaan tukea.

Olisiko jotain kehitettavaa tydmaan johtamisessa? Toimintatapoja?

Tiedonkulku. Kaikki sdhkdpostit ei tule vastaavalle-asentajalle, jaavat valilla projektipaal-
likolle.

Sitte se kun projektinpaallikét eivat ole taalla tydmaalla, niin tuntuu ainakin ettei asen-

nushommat ei valttdmatta kiinnosta niin paljoa miten ne menee.
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Miten raportointi tyovaiheesta, ongelmista jne. tilanteesta tyomaalla jaetaan tyon-
johtajien-projektinhoitajien-paallikdiden valilla?

Sahkdpostilla, puhelimella. Tdma on ollut niin poikkeuksellinen tydmaa. Kai projektipaal-
likké on tehnyt muutaman rekkulan, mutta min& en ainakaan ole niista ndhnyt kumpaa-

kaan.

Projektipaallikon haastattelu

TYOMAAN TOIMINTATAVAT:

Miten tydomaaprosessit mielestasi toimii?

Onko jotain prosesseja mita voisi selkeyttaa, karsia/uudistaa? Miten urakointi ete-
nee?

Jos on isompi tydmaakohde niin oikeastaan pitaisi jokaiselle asentajalle kertoa omat
vastuualueet. Enemman.

(Esim jarjestelmittdin?)

Kylla.

(Olisiko projektinhoitaja hyva?)

Meidan tdmmdisessa ei kdy, koska se on liian raskas.

Enemman vastaavia-asentajia periaatteessa.

Mutta olisi selkeasti padavastaava-asentaja.

(Onko jotain turhaa?)

Ei 0o. Se on aika tiiviiks paketiks vedetty. Ehka miten se osataan laajentaa oikein.
(Miten tama on tyomailla toiminut?)

Muutostenhallinta on oikeastaan sellainen ongelmakohta. Suurin ongelma talla hetkella.
(Minka takia?)

Ei ole aikaa. Prosessit, kaikki muut. Ehka se projektinhoitaja pitaisi olla vastaava-asen-
tajan ja projektipaallikdn valilla. Jossain projekteissa. Varsinkin isommissa.

Onko kaikilla projektin osallisilla kokonaiskasity siita, miten projekti tulisi toteut-
taa/mitka ovat projektin tavoitteet? (asentajat-karkimies-projektinhoitaja-projekti-
paallikko)

Vastaavalle asentajalle luetaan samat asiat kuin minullekkin.

Kaikki asiat toteutuu, ainakin minun tydmailla. Koska asentaja tietdad missa pitad menna.
Se hoitaa sen oman tonttinsa ja mina hoidan oman. Sitten kdydaan ne yhdessa lapi.

Olisiko jotain kehitettavaa tyomaajohtamisessa? Toimintatapoja?
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Tydmaajohtamisessa meilla on talla hetkelld vastaava-asentaja hoitamassa tydmaan.
(Ja se toimii?)

Osassa toimii ja osassa ei. Se riippuu oikeastaan vastaavasta-asentajasta.

Niin ja nain etta jokaisella on oma tapa johtaa.
Miten raportointi tyovaiheesta, ongelmista jne. tilanteesta tyomaalla jaetaan tyon-
johtajien-projektinhoitajien-paallikdiden valilla?

Tybémaalta tulee minulle noin 5:1ta eri henkildlta.

Mestari, apumestari, valvoja, tilaaja, kayttaja, vastaava-asentaja.

(Milla tavalla?)

Ne kysyy jos taytyy tehda jotain lisda tai suunnitella. Eli kaikilta mahdollisilta henkil6ilta
jotka ovat osallisena projektiin. Sitten mina kerron vastaavalle-asentajalle tai han mi-
nulle.

(Miten sinun ja vastaavan-asentajan vaililla?)

Sahképostilla. Joukolta tulee minulle hoida taa ja ma hoidan. Ja ma laitan vastaavalle-

asentajalle hoida taa ja han hoitaa.

Toimialajohtajan haastattelu

TYOMAAN TOIMINTATAVAT:

Miten tydomaaprosessit mielestasi toimii talla hetkella?

Ainahan niissa on parantamisen varaa. Meillahan on tarkkaan maaritelty prosessit, mitka
meilld sielld johtamisjarjestelmassa on. Tottakai johtaminen on semmoista, ettd niissa
prosesseissa olisi parantamisen varaa ja kehittaa niita.

Onko jotain prosesseja mita voisi selkeyttaa, karsia/uudistaa?

Kylla varmaan joltakin osin pitaa uudistaa.

Ei nyt tule mieleen, mutta urakointiprosessikaaviota ollaan viimeksi uudistettu 3-4 vuotta
sitten JET tyona.

Hiomista on ja projektipaallikdiden kanssa lapikdymista ja teravoittamista.

Onko kaikilla projektin osallisilla kokonaiskasity siita, miten projekti tulisi toteut-
taa/mitka ovat projektin tavoitteet? (asentajat-vastaava asentaja-projektinhoitaja-
projektipaallikko)

Ei varmaan. Kaikkien pitais kayda sitd prosessia lapi. Kyllahan niitd kaydaan lapi pala-
vereissa. Toivottavasti osalla edes.

Miten sita voisi lahtea parantamaan?
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Projektipaallikdiden ja vastaavien-asentajien kautta. Kaydaan niita Iapi. Aloituspalaverit,
sielld prosessikaavio auki ja sita vois ehka yksinkertaistaa. Ei valttamatta aukea kaikille.
Nain ehka paremmin jalkautettua.

Olisiko jotain kehitettidvaa tyomaajohtamisessa? Toimintatapoja?

On varmasti. Mita ne olisivat. Henkilostokyselyissa tulee aina viestinta ja viestinvienti.
Yks ainakin mika tulee niin tiedonkulku. Se joka sita tarvitsee niin tieto menisi perille
saakka. Meidan ongelma on aina ollut se ettei tietoa ole ollut riittavasti tai viestiteta riit-
tavasti. Sitten henkilostokyselyssa kysytaan, etta tiedatko mista tietoa saa, niin kaikki
vastaa tiedan. Tama ei ole pelkastdan meidan asia, vaan monien muiden yritysten on-
gelma. Mutta miten se sinne tydmaalle tulee niin projektipaallikdn rooli on suuri. Kerro-
taan tydllisyystilanteista ja kaikesta muusta kuukausipalavereissa/seurantapalavereissa
tammaista tietoa olisi tarkea kertoa. Projektipaallikkd ei valttamatta ajattele etta tama

olisi tarkeaa vaikka se on tarkeaa heille.
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Koonti haastatteluista

Koontia haastatteluista ei ole kokonaisuudessaan julkaistu yrityksen pyynnosta.

Haastattelun koonnista on lyhyt otanta

Kysymys

_5&»223_..5?

|Projektipailikks

|voimialajohtaja

Huomiot

Ty8maan toimintatavat

Miten tydmaaprosessit
mielestasi toimii?

Aika paljon parantamista olisi.

dhin on tarkkaan médritelty prosessit,
mitkd meill sielld johtamisjérjestelmassd on. Tottakai johtaminen on semmoista,
ettd niissd prosesseissa olisi parantamisen varaa ja kehittdd niité.

Ainahan niissa on parantamisen varaa, M

Onko jotain prosesseja mité
voisi selkeyttad,
karsialuudistaa?

Aloituspalaverit, perehdytys projektiin
niiden pitdminen ja selkeyttaminen.
(Suunnitelmien tarkempi ldpi kiyminen
[suunnitteluohjausta] Suunnittelijan
kanssa yhdessd olisi hyvd kdyda kohde
[&pi/piirustukset)

Jos on isompi tybmaakohde niln

oikeastaan pitdisi jokaiselle asentajalle
kertoa omat vastuualueet. Enemman.
Esim jdrjestelmittdin. Ei projektinhoitajaa,

periaatteessa, mutta yksi selked

padkarkimies.

jan raskas. Enemman karkimiehia

Kylld varmaan joltakin osin pitdd uudistaa,
Ei nyt tule mieleen, mutta urakointiprosessikaaviota ollaan viimeksi uudistettu 3-4
vuotta sitten JET tyond, marko nyman,

Hiomista on ja projektipallikbiden kanssa lapikaymistd ja terdvoittamistd.

Aloituspalaverien
pitdminen ja
selkeyttaminen,
Asentajien jako
vastuualueittain.

Onko kaikilla projektin
osallisilla kokonaiskasity
siita, miten projekti tulisi

foteuttaa/mitkd ovat
projektin tavoitieet?

(asentajat-karkimies-

projektinhoitaja-
projektipaallik ko)

Tuntuu ettd tybmadrda vihatelldan.
Projektipdallikot kayvat vain parin vko:n
vilein tydmaalla. Tukemista aikataulun
tekemiseen ja resurssien hallintaan.

Kérkimiehelle luetaan samat asiat kuin

minullekkin.

Kaikki asiat toteutuu, ainakin minun
tydmailla. Koska asentaja tietdd missd

pitdd mennd, Se hoitaa sen oman

tonttinsa ja mind hoidan oman. Sitten

kiydadn ne yhdessd lp

Ei varmaan. Kalkkien pitdis kayda sitd prosessia ldpi. Kylldhan niita kdydaan
[dpl palavereissa. Toivottavasti osalla edes. Parantaminen
projektipaallikdiden ja kérkimiehien kautta. K&ydaan niité 1api. Aloituspalaveri
sielld prosessikaavio auki ja sitd vols ehka yksinkertaistaa. Ei valttamatta
aukea kaikille. Ndin ehka paremmin jalkautettua.

Urakolnti/tydmaanpr
osessin ldpikdyminen
uudistaminen,
selkeyttaminen.

Olisiko jotain kehitettdvaa
tydmaajohtamisessa?
Toimintatapoja?

Tiedonkulku. Projektipdllikbiden
tydmaakaynnit

Muutoksenhallinta sellainen
ongelmakohta, Varmaan suurin

talldhetkelld. MIKSI? Ei ole aikaa.

Prosessit, kalkki muut.Ehkd se

Projektinhoitaja pitdisi olla kirkimiehen ja

projektipddllikon valill&. Jossain

projekteissa, Varsinkin isommissa,

On varmasti. Mitd ne olisivat. Henkiléstkyselyissd tulee aina viestintd Ja
viestinvienti. Yks ainakin mika tulee niin tiedonkulku. 5e joka sité tarvitsee niin tieto
menisi perille saakka. Meidén ongelma on aina ollut se ettei tietoa ole ollut

ttdvist! tai viestitetd riittavasti, Sitten henkilostokyselyssd kysytdan, ettd tiedatko
mistd tietoa saa, niin kaikki vastaa tiedén. Mutta miten se sinne tyémaalle tulee niin
projektipdllikén rooli on suuri. Kerrotaan tybllisyystilanteista ja kaikesta muusta
kuukausipalavereissa/seurantapalavereissa tdmmoistd tietoa olisl tarked kertoa.
Projektipdillikk ei valttamatta ajattele ettd tamd olisi trkedd vaikka se on tarkedd
heille.

Viestinndn
kehittiminen. Milld
tavalla?
Muutoksehallinta,
Projektinhoitajalt)

isoihin projekteihin,




