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Opinnaytetyo sai alkunsa toimeksiantajayritys KVVL-Tekniikan tarpeesta eliminoida tyon-
johdon hukkaa LEAN-ajattelun mukaan. Opinndytetydn tekemisen aikana toimeksiantaja
otti ké&ytt6on uutta sahkaoista jarjestelmaé. Toimeksiantajayrityksen yhteyshenkild halusi,
ettd opinndytetyon teoriaosuudessa kerrotaan LEAN-ajattelusta, joka toimi oivallisesti
uuden jarjestelman kayttoonoton rinnalla. Opinnédytetyon ja uuden jarjestelman tarkoituk-
sena oli yhtendistaa yrityksen toimintatapoja, helpottaa raportointia ja dokumentointia
seka yksinkertaistaa resurssien seurantaa ja kayttda. Kiristyvien viranomaisvaatimusten
takia toimeksiantaja paatti ottaa kéyttoon jarjestelman, joka helpottaa varsinkin tyénjoh-
don tyotd. Opinndytetyon tarkoituksena oli my6s luoda tyénjohdolle teetetyn kyselyn
pohjalta mahdollisuudet vahentdd hukkia LEAN-ajattelun mukaisesti.

Tyodnjohdolle tehdyn kyselyn tuloksia koottiin taulukoihin ja kaavioihin, joista oli helppo
analysoida kysyttyjé asioita. Kysely sisélsi erilaisia LEANin mukaisia hukkia, joiden
esiintyvyyttd tyénjohdon tuli arvioida. Kyselyyn vastasi yli puolet tyonjohtajista. Vas-
tausten pohjalta saatiin tietoa hukista ja niiden esiintymisista.

Opinnaytetyon johtopaatoksena todettiin, ettd LEAN on vield vieras ajatusmaailma mo-
nelle tydntekijélle ja tydnjohtajalle, mutta sitd pystytdan hyodyntdmaén tulevaisuudessa.
Hukkien eliminointiin laadittiin LEANin mukaiset eliminointiohjeet ja uutta jarjestelmaa
pohdittiin hukkien poistamisen kannalta. Uusi jarjestelméa yhtendisti toimeksiantajan toi-
mintaa helpottaen raportointia ja dokumentointia.
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ABSTRACT
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NIEMI, TEEMU.:
Intensification of the Work of the Management Using a New Electric System and LEAN
Thinking.

Bachelor's thesis 26 pages, appendices 2 pages
December 2016

This thesis started when the mandatory company KVL-Tekniikka needed to eliminate
wastes and wanted to do that by using LEAN methods. When thesis was written, the
mandatory company was putting to use a new electric system. The purpose of this thesis
was to standardize the way of acting, ease reportage and documentation as well as sim-
plify controlling and using of resources. Management was interviewed and their thoughts
were collected to the form.

Based on the enquiry, the results were summon to the tables and the charts. The enquiry
included questions about the seven wastes of the LEAN construction thinking. The find-
ings indicate that the LEAN thinking and its methods are not familiar to all foremen and
employees but LEAN methods will benefit the mandatory company in the future. The
new electric system standardized mandatory company’s action and eased reportage and
documentation.

Key words: LEAN thinking, LEAN construction, waste, new electric system
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tavoitteena on vahentdd toimeksiantajayrityksen tyénjohdon hukkaa ja
selventaa toimintaperiaatteita varsinkin dokumentoinnin ja informaation saralla kayttaen
hyvéaksi LEAN-rakentamisen periaatteita. Toimeksiantajayritys KVL-Tekniikka Oy ottaa
kayttoon uuden sahkoisen jarjestelmén, johon Kirjataan tyétunnit, ajopaivékirjat, doku-
mentit ja lomakkeet. Uusi jarjestelma tulee tukemaan toimeksiantajan tyémaiden koko
elinkaarta ja muun muassa lakisaateista raportointia. Toimeksiantajayritys on konserni,
jossa LEAN on jo jollain tasolla kaytossd, mutta tdmén opinndytetyoén myotd LEANIn

roolia pyritdén kasvattamaan.

Opinnaytetyon aihe sovittiin yhdessa toimeksiantajan kanssa. Toimeksiantajayrityksella
on tarve vahentéa hukkaa, eli asiakkaalle arvoa tuottamatonta tyotd, varsinkin tyonjohta-
jien tyossa. Talla hetkelld tyonjohtajat kayttavat kukin omia lomakkeitaan ja tapojaan do-
kumentoida asioita. Toimeksiantaja KVL-tekniikka Oy on Orivedella vuonna 1992 pe-
rustettu perheyritys, jonka toimialana on infra- ja energiarakentaminen. Suurimmat asi-
akkaat ovat suuret kaupungit Suomessa ja niiden energialaitokset. Y'rityksellad on noin 140

tyontekijad ja sen liikevaihto n. 30 miljoonaa.

Opinnaytetyo késittelee alussa LEAN-ajattelun perusperiaatteita, LEAN-rakentamista ja
muutamia tyokaluja. Seuraavaksi kirjoittaja kertoo uudesta sédhkdisesta jarjestelmasta ja
siit4, miten LEAN-rakentamista ja sen tyokaluja voisi hyodyntédd. LEAN sisaltdd monia
tyokaluja, joista kirjoittajan mielesta tarkeimmaét on esitelty seuraavassa osiossa. Lopussa
esitelladn johtopaatokset siitd, miten LEAN-rakentaminen voitaisiin ottaa osaksi toimek-
siantajayritystd. Opinnéytetyon ja uuden jérjestelmén kayttéonoton tarkoituksena on se,
ettd toimeksiantajalla on avaimet turhien kulujen ja hukkien véhentdmiseen seké yhtenéi-

set toimintatavat, lomakkeet ja dokumentointikaytannot.

Opinnaytetyon tutkimustehtdvana ja pohjatyona Kirjoittaja haastatteli toimeksiantajan
tyénjohtoa ja ylinta johtoa kysyen kaikilta samat kysymykset. Muina l&htein& kirjoittaja
kaytti LEAN-kirjallisuutta seka internetista 16ytyvia LEAN-rakentamisen l&hteita.



2 LEAN-RAKENTAMISEN TEORIAA

2.1 Historiaa

Teollisuuden kehittyessa 1800-luvun lopussa, tehtaissa alkoi massatuotannon aika. Toi-
sen maailmansodan avustuksella massatuotannolle oli suurta kysyntaa ja se koettiin te-
hokkaimmaksi tavaksi esimerkiksi autotehtaissa. Tuotannossa tarkeé&a oli osien vaihdet-
tavuus ja yksinkertainen liittdminen toisiinsa. Alettiin tekeméaan tdita niin sanotuissa ko-
koonpanolinjoissa. Tuotteilla oli jatkuva virtaus ja tahén pyrittiin vastaamaan tehokkaasti.
(Manninen 2012, 12.)

Japani oli maailmansodan jalkeen ongelmissa, silla sen teollisuudella oli pienet markki-
nat, niukat resurssit ja kova kilpailu. Toyota alkoi kehitt4& uusia tuotanto- ja toiminnan-
ohjausjarjestelmia tehddkseen tulosta ja ndin syntyi Toyotan oma tuotantojérjestelméa To-
yota Production System (TPS). Jarjestelméaa kehitettiin pitkaan ja sita laajennettiin uusien
johtamisinnovaatioiden kehittyessa. TPS toimii LEAN-ajattelun pohjana ja esimerkiksi
monet tyokalut on otettu TPS:std LEANIin. TPS kannustaa tyontekijoita suunnittelemaan
omaa tyotansd. Se pyrkii véhentdmaan turhat varastot pois, jolloin tyontekijoilla ja ko-
neilla on toitd, seka minimoimaan kaikki virheet. Talldin saastytaan kalliilta korjauksilta
ja uudistuksilta. Niin TPS:n kuin LEANInkin onnistuminen vaatii koko organisaation si-
toutumista ja paljon aikaa. Moni yritys on ottanut innoissaan osia LEANist& ja ihmetelleet
miksi tulosta ei synny. Jos tyontekijat tai vaikkapa ylin johto ei sitoudu jérjestelméaan,
siitd ei ole mitaan hyotya ja kustannukset saattavat kasvaa entisestaan. (Liker & Convis.
2012, 1-20.)

2.2 Soveltaminen rakentamiseen

Alun perin autoteollisuuden tarpeisiin kehittynyt LEAN-ajattelu on nykyaan laajentunut
kaikkeen. Sitd kdytetddn muun muassa liiketaloudessa, terveydenhuollossa ja myos ra-
kentamisessa. LEANIn soveltamista rakennusalalla kuvataan termilld LEAN-rakentami-
nen. Siind kaytetddn LEANIn perusajattelua, arvon tuottamista asiakkaalle, ja sovelletaan
sitd rakennusalan haasteisiin. Ajattelun pohjalta on luotu rakennusalalle omia toimintata-

poja ja tyokaluja. Hukkien, eli arvoa tuottamattomien tdiden, poistaminen on LEAN-ra-
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kentamisessakin ydinasia. LEAN-rakentaminen pyrkii mahdollisimman hyvéén virtaus-
tehokkuuteen ja siihen, ettd loppujen lopuksi asiakas on tyytyvdinen seka itse prosessiin

ettd lopputulokseen. (Hyvarinen 2014, 1-3.)

LEAN-ajattelua sovelletaan rakentamisessa esimerkiksi tarkalla aikataulusuunnittelulla.
Rakennustyomaalla voidaan jarjestéa viikoittain palaverit, joissa aikataulutetaan seuraava
viikko eksaktisti ja kaksi seuraavaa viikkoa alustavasti. LEAN-rakentamisen tyokalut,
kuten esimerkiksi 5xXWHY ja 5S — tydkalut, auttavat myos hallitsemaan koko projektin
vaiheita siten, ettd tydvaihesuunnitteluun panostetaan ja mahdollisimman moni tyovaihe

on samaan aikaan kdynnissa, kuitenkaan toisia hairitsemétta. (Manninen 2012, 45-50.)

LEAN-rakentamisessa huomio Kiinnittyy asioihin, jotka tuottavat arvoa asiakkaalle. Ta-
man ajatuksen ymmartaminen varsinkin aliurakoitsijoiden keskuudessa on avaintekija
onnistuneessa LEAN-ajattelussa. Kuten aina, myds LEAN-rakentamisen hyédyntaminen
edellyttad koko organisaation sitoutumista tavoitteisiin. Yritys ei ole koskaan taydellinen
vaan yrityksessé on pyrittavd koko ajan parantamaan ja kehittamaan toimintaa. (LEAN-
rakentamisen hyodyt 2016.)

2.3 Hukka

Hukka ja arvo ovat LEAN-ajattelussa toistensa vastakohtia. Arvoa tuottava toiminta
muuttaa informaatiota tai materiaalia asiakkaan vaatimuksia kohti. Kaikki asiakkaalle ar-
voa tuottamaton toiminta lasketaan hukaksi. LEAN on luonut tyékaluja nimenomaan
hukkien eliminoimiseksi. Yrityksen menestys ja kehitys perustuu siihen, miten hyvin se
pystyy eliminoimaan hukkia. Toyota on tasté hyva esimerkki, sill& viimeisten vuosikym-
menien aikana se on tehnyt ainoastaan yhtend vuotena tappiollisen tuloksen. (Liker ym.
1999, 1.) Kaikkea hukkaa ei voida eliminoida, joten ty6t tulisi jaotella kolmeen toimin-
taan: arvoa tuottavaan toimintaan, arvoa tuottamattomaan toimintaan ja arvoa tuottamat-
tomaan, mutta valttamattomaan toimintaan. Talla jaottelulla saadaan selvitettyd mitka
asiat tehdaan oikein, mitka véarin ja mille ei voida tehdd mitadan. (Manninen 2012, 15—
16.)
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Toyota Taiichi Ohnon johdolla maaritteli seitseman eri hukkaa, jotka ovat ylituotanto,
odotus, tarpeettomat siirrot ja kuljetukset, epésopiva prosessointi, litkavarastointi, tar-
peettomat litkkumiset ja virheet. Namé& hukat ovat LEAN-ajattelun perinteiset hukat. Yksi
yleinen ongelma ja myos hukkaa aiheuttava tekijé yrityksissé on informaation ja kommu-

nikoinnin puute. Tdma ongelma sisaltyy useaan eri hukkaan. (Manninen 2012, 20.)

Lis&ksi esimerkiksi Making-do on laskettu yhdeksi hukaksi yrityksissa. Making-do tar-
koittaa tyotd, jota tehddan vaikka kaikki tyohon kuuluvat edellytykset eivat ole kunnossa.
Usein taloudellinen paine aiheuttaa Making-do:ta, kun on Kiire ja katetta pitaa tehda. Nain
syntyy hukkien kierre. Making-do on nimenomaan rakennusalan ongelma ja sen takia
laatuongelmat lisdantyvét ja tuottavuus alenee. (Hammarsten 2015.)

2.4 Hukkatyypit rakentamisessa

Hukissa on eroa riippuen toimintaymparistosta ja alasta, jossa toimitaan. Tehdasympaéris-
ton hukat eroavat rakentamisen hukista. Formoso, Isatto & Hirota (1999) loivat jaottelun
ja selitykset seitsemé&én perinteiseen hukkaan rakentamisessa. Hukat ovat ylituotanto,
odotus, kuljettaminen, prosessointi, varastot, liike, virheet ja muut. Edelld mainitut hukat

on visualisoitu taulukkoon 1. (Formoso, Isatto & Hirota 1999.)

Néiden seitseman hukan mukaan toimeksiantajan tyonjohto sai tayttaa kyselyn, jonka pe-
rusteella saatiin tietoa siit4, minkalaisista hukista toimeksiantaja karsii tydnjohdon mie-
lestd. Hukkien esiintyminen rakentamisessa on tapauskohtaista. Yrityksen olisi hyva kui-
tenkin tarkastella omaa toimintaansa sédannollisin véliajoin kaikkien ndiden hukkien

osalta.



TAULUKKO 1. Rakentamisen seitseman perinteistd hukkaa (Formoso ym. 1999).

Rakentamisen 7 perinteista hukkaa
Hukat: Selitys:
Ylituotanto Materiaalia tuotetaan enemman kuin on tarvetta tai
sitd tuotetaan liian aikaisin. Ylituotannosta syntyy
hukkaa materiaalin lisdksi tyévoiman tai valineiden
kaytosta.
Odotus Tyovaihe viivastyy, kun tydmaalla odotetaan materi-
aaleja tai edeltavien tyévaiheiden valmistumista.
Odotushukaksi luetaan myos koneiden rikkoutumiset,
informaation puute tai puutteelliset suunnitelmat.

Kuljettaminen Tama hukka pitaa sisalladan materiaalien turhat kuljet-
tamiset tydmaalla. Huono tyémaasuunnittelu, am-
mattitaidottomuus valineiden kaytdssa ja turha mate-
riaalien kasittely aiheuttavat kuljetushukkaa.

Prosessointi Perustuu prosessien luonnollisiin vaihteluihin, joihin
pystytdan vaikuttamaan muuttamalla rakentamistek-
nologiaa nopeasti ja tehokkaasti.

Varastot Taman hukan eliminoinnilla on saatu huomattavia
sdastoja ja siirrytty imuohjaukselliseen tuotantoon.
Hukkaa syntyy, kun materiaalia tuotetaan varastoiksi.
Nain ollen paddomaa sitoutuu materiaaliin, jota ei vield
oteta kayttoon. Itse materiaalihukkaa syntyy myos va-
rastoissa. Varastoja syntyy resurssien suunnittelun
epdonnistuessa ja tilauksien maarien vaarissa arvioin-
neissa.

Liike Tyontekijoiden turhasta liikkeesta syntyy hukkaa. Liik-
kuessaan esimerkiksi tydmaiden valilla, tyontekijan
aika on hyodytonta. Tata hukkaa syntyy huonoista
tyojarjestelyistd, valvonnan puutteellisuudesta tai esi-
merkiksi tuotannon ja suunnittelun huonosta yhteen-
sovittamisesta

Virheet Tarkoittaa tyota ja lopputulosta, joka ei tayta vaati-
mubksia. Syntyy erityisesti informaation puutteesta,
tyontekijoiden ammattitaidottomuudesta tai vanhen-
tuneista tiedoista tai tyon huonosta suunnittelusta.
Virheet aiheuttavat hukkaa, kun virheellinen lopputu-
los joudutaan korjaamaan tai uusimaan. Tasta syntyy
materiaali ja resurssihukkaa.

Muut Tahan kategoriaan kuuluu hukat, jotka eivat sovi
edellisiin hukkatyyppeihin. Esimerkiksi huonot sdaolo-
suhteet, varkaudet, ilkivalta tai onnettomuudet ai-
heuttavat aina hukkaa.
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2.5 Hukkien eliminointi

Hukkien poistamisella pyritddn tehokkaampaan toimintaan organisaatiossa ja puhtaasti
rahallisiin saastoihin. Eliminoinnilla pystytdan resursoimaan toimintaa paremmin ja kiin-
nittdmaan huomiota sellaisiin asioihin, joihin ei ennen ole reagoitu. Hukkien eliminointi
ja LEAN-gjattelu kulkevat kasi kadesséd. Hukka-ajattelu on keskeisin LEAN-ajattelun
osa-alue ja sitd sovelletaan yritysten jokaisella osa-alueella. Hukan poistamiseen on ke-
hitetty useita tydkaluja, kuten esimerkiksi 5XWHY -menetelma. (Manninen 2012, 19-20.)

Manninen (2012) on luonut diplomitydssaan viidelle tarkeimmalle hukalle eliminointi-
konseptin. Sen periaatteena on 16ytaa jokaiselle hukkatyypille vahintdan yksi LEANIn
periaate, kdytanto ja tyokalu. Eliminointikonsepti pyrkii saamaan vakaan tuotantojarjes-
telman ja mahdollisimman pienet varastot. Tyojarjestysten ja menetelmien standardoimi-
sella ongelmat ilmestyvat heti nédkyviin, kun standardeista poiketaan. N&in tyénjohto ja
tyontekijat pystyvét reagoimaan nopeasti ongelmatilanteiden sattuessa. (Manninen 2012,
45.)

2.6 Tarkeimmat menetelmat ja jarjestelmat

LEAN-rakentamisen yhteydessa puhutaan myos Last Planner Systemistd, josta kdytetaan
lyhennettd LPS. LPS on tuotannonohjauksen menetelma, jossa toteutetaan koko ajan viik-
kosuunnitelmaa. Suunnittelun aikana varmistetaan se, etta tyovaiheen alkaessa kaikki toi-
minnan edellytykset ovat kunnossa ja tydvaihe paastaan toteuttamaan aikataulussa ja hai-
riéttdmasti. Jos tuotannossa tulee ongelmia, syyt selvitetddn juuriaan mydden. LPS koos-
tuu neljastd pé&avaiheesta/-osasta: yleisaikataulusta, vaiheaikataulusta, valmistavasta
suunnittelusta ja viikkosuunnittelusta. Last Planner Systemiin kuuluu se, etta tehtdvien
toteutumista seurataan ja etsitdan juurisyyt niihin tehtaviin, jotka eivét toteudu. Ty6ryh-
mille mietitdan varatehtévia, jos tuotanto vaihtelee eika alkuperaisissa suunnitelmissa py-
sytd. Viikkosuunnitelmassa on ne toimet, jotka seuraavalla viikolla ovat toteutuskelpoisia
ja jotka tullaan toteuttamaan. Valmistelevalla suunnitellulla taas poistetaan esteita niin,
ettd tyOvaiheita voidaan ottaa viikkosuunnitteluun mukaan. (Last Planner — menetelma

tuotannonohjaukseen 2016.)
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Just-In-Time eli JIT on myds LEANin mukainen tuotantojarjestelma. Se tuottaa ja toi-
mittaa vain ja ainoastaan tarpeelliset asiat juuri silloin, kun niitd tarvitaan. JIT myos tuot-
taa ja toimittaa vain tarvittavan maaran eli tydmaalle ei kerrytetd kallista varastoa. JIT
pyrkii LPS:n tavoin mahdollisimman rullaavaan ty6tahtiin, niin ettd tyovaiheet seuraavat
toisiaan sujuvasti. LEAN-ajattelun yhtd peruskasitettd, imuohjausta, sovelletaan JIT:n
kautta LEAN-rakentamisessa. Imuohjaus tarkoittaa menetelma, jossa syntyy imua asi-
akkaan suunnasta ja se ilmenee tarpeena. Tarpeen ilmentyessa siihen reagoidaan toteut-
tamalla asiakkaan tahto. Nain ollen varastoja ei synny ja saastyy rahaa. (Just — In-Time —

menetelma 2016.)

Value Stream Mapping eli VSM on tuotantotekniikka, jossa prosessin vaiheet visualisoi-
daan karttana. Karttaan merkitadn myos prosessin vaiheiden riippuvuudet. Kartan avulla
tunnistetaan parannusmahdollisuudet ja mahdollisesti tehostetaan prosessia. Rakennus-
tyomailla VSM:ia kaytetddn esimerkiksi suunnitteluvaiheessa, kun pyritddn luomaan
mahdollisimman realistinen aikataulutus. (Hyvérinen 2014, 13.)
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3 UUDEN SAHKOISEN JARJESTELMAN KAYTTOONOTTO

3.1 Kaytto ja mahdollisuudet

Toimeksiantajayritys ottaa kéyttéon uuden séhkdisen jarjestelméan tammikuussa 2017.
Toimeksiantaja on siirtynyt muutama vuosi sitten pois paperisista tuntilapuista, kun se
otti kayttoon ensimmaisen sahkoisen tuntikirjausjarjestelménsa. Kyseiseen jarjestelmaén
Kirjattiin tunnit ja se toimii myos tiedonvélityksessa. Uudelta jarjestelméltd odotetaan sa-
mojen ominaisuuksien lisaksi parannuksia tiedonkulkuun, dokumentointiin ja tydmaiden
seuraamiseen. Se parantaa toimeksiantajaa vastaamaan paremmin viranomaisten vaati-
muksiin ja toimeksiantaja pystyy etta toimeksiantaja halusi tehokkaammin noudattamaan
tilaajavastuuasioita. Uuden jarjestelman tarve lahti siitd, yhtendistda toimintatapojaan ja
tehostaa resurssien hallintaa. Jarjestelma tukee toimeksiantajan nakdista toimintaa ja ta-
salaatuisuutta yhteisten toimintatapojen kautta. Toimeksiantaja palkkasi kirjoittajan lop-
putyon tekemisen ohessa toimimaan uuden jarjestelmén kayttoonotossa perehdyttajana ja
tarpeiden selvittajana. Kirjoittaja toimii myods paakayttajand uuden jarjestelmén tullessa
kayttoon.

Uusi jarjestelma helpottaa toimeksiantajaa tayttdmaéan tilaajavastuulain vaatimukset. Yh-
teisty® verottajan kanssa helpottuu ja selkeytyy, kun jarjestelma tuottaa syétettyjen tieto-
jen pohjalta raportteja suoraan viranomaisille. Padurakoitsijan ilmoitusvelvollisuus tar-
koittaa sitd, ettd joka kuukausi padurakoitsija toimittaa tyontekijatiedot tydmaittain verot-
tajalle. Uusi jarjestelmd kerda automaattisesti tarvittavat tiedot ja lahettdd ne eteenpain.
Viranomaisraportoinnin helpottuessa tyonjohdon aikaa voidaan ohjata muuhun tyéhén
enemman. Toimeksiantajalla on lukuisia aliurakoitsijoita, joita koskevat myds monet vi-
ranomaisvaatimukset. Aliurakoitsijoiden tiedot, ty6ajat ja tilaajavastuuasiat nopeutuvat
uuden jarjestelmén myota ja samoin laskutus paranee. Aliurakoitsijoiden tydn raportoin-

nin kehittyminen poistaa hukkia tehokkaasti.

Toimiessaan jérjestelmélld saavutetaan sééstdja. Tyonjohdon paperity6t selkeytyvét ja
mahdolliset turhat lomakkeet poistuvat. Tyontekijoiden tuntikirjaus siirtyy selaimesta
mobiiliin ja samalla sovelluksella he pystyvét tayttdméaan lomakkeitaan ja péivittdmaan
omia tietojaan. Tyomaakohtaiset tiedot ovat helposti kasill4. Tydnjohto ndkee jarjestel-
masté tyomaalla olevat henkil6t, heidén patevyytensd, dokumentaation, suunnitelmat ja
perehdytyslomakkeet. Kommunikointi tilaajan kanssa helpottuu myds, kun tiedot ovat
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yhdessa paikassa ja helposti saatavilla. Palkanlaskennan ja laskutuksen tyo selkeytyvit ja
juurikin palkanlaskijan tydomaaré helpottuu ja yksinkertaistuu. Uusi jérjestelmé pyritdan
rakentamaan siten, ettd se keskustelee mahdollisimman hyvin tilaajapuolen jarjestelmien

kanssa.

Pelkastaan sillg, ettd koko toimeksiantajakonserni ottaa kayttdon yhteisen jérjestelmén ja
yhteiset toimintatavat, saavutetaan hyotyja. Jarjestelmé tehostaa resurssien kayttoa ja ti-
lannetietoisuutta. Toimeksiantaja haluaa parantaa tiedotusta ja sitd varten uuteen jarjes-
telmaén pyritddn luomaan jonkinnakdinen intranetti. Sill&, ettd kaikki konsernin tytaryh-
tiotkin kayttavat samaa jarjestelmad, helpotetaan toimiston véaen ja ylimmén johdon ty6té.
Uusi jarjestelmd on myds askel digitaalisempaan tydymparistoon, kun asiat tehddén mo-
biilisti ja esimerkiksi suoraan tyémaalla. Tyénjohdon matkustaminenkin véhentyy, kun

joka valissa ei ole tarvetta ajaa toimistolle kayttaméaéan tietokonetta.

3.2 Vaikutukset hukkien poistoon

Tyonjohdon hukkien poistossa tdma uusi jarjestelma on vain yksi tyokalu. LEANin mu-
kaisessa hukkien poistossa jarjestelma toimii tarkednd apuna, mutta sen kaytto ei yksinaan
eliminoi hukkia. Esimerkiksi virheiden poistamiseen tydsta pystytaan vaikuttamaan luo-
malla hyva projektipankki uuteen jarjestelméaan. Projektipankkiin laitetaan ajankohtaiset
ja péivitetyt kuvat, laatuvaatimukset, suunnitelmat ja muu tarvittava materiaali. Tyénjoh-
don ja tyontekijoiden pitaa kuitenkin sitoutua kéyttdmaan tata projektipankkia, jolloin to-

dellinen hukka eli virheet saadaan eliminoitua.

Hukka, joka varmasti poistuu uuden jarjestelman tullessa kéyttéon, on ylituotanto. Jarjes-
telma poistaa tyonjohdolta paperitydta ja olemassa olevien paperitdiden teko helpottuu.
Uuteen jarjestelmaén luotava lomakkeisto tekee toimeksiantajan dokumentoinnista yhte-
naisempaa, kun nykytilanteessa jokaisessa toimipisteessa ja jokaisella tyonjohtajalla on
oma lomakkeisto. Ylituotantoa, eli tdssé tapauksessa turhaa paperity6ta, ei siis kayttoon-

oton jalkeen esiinny entiseen tapaan.

Odotuksen hukkaa syntyy tyomaalla informaation katkoista ja kommunikoinnin puut-
teista. Kun edellisen tydvaiheen valmistuttua uusi tydvaihe ei ole vield toteuttamiskelpoi-

nen, tyontekijat joutuvat odottamaan uuden tydvaiheen aloitusedellytysten tayttymista.
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Odotuksen ajaksi on usein haastavaa keksida muita toité ja ndina aikoina tyontekijat ovat
toimettomana. Toimeksiantajan hukkaa lisaa se, ett4 tyomaat ovat usein pienié ja vievat
vahan aikaa eli siirtymisié tulee usein. Tyon suunnittelun ja huonon informoinnin ja kom-
munikoinnin takia nailla nopeasti vaihtuvilla tydmailla hukka saattaa kasvaa suureksi.
Uuden jarjestelmén kayttéonoton myoéta kommunikointi ja informointi paranevat, jolloin
odotus vahenee. Tyonjohto nékee jarjestelmastd koko ajan milla tyémaalla tyontekijat
ovat eli resurssisuunnittelu helpottuu ja tydnjohto pystyy paremmin hoitamaan niin sa-
nottuja pienid tyomaita. Jarjestelmaan luotava projektipankki mahdollistaa yhtenaiset
suunnitelmapohjat muun muassa aikataulutukseen. Tyonjohto pystyy myds lahettdméén

tyontekijoilleen tiedotteita, missd kerrotaan tulevasta tyoaikataulusta.

3.3 Vaikutukset dokumentointiin ja informaation kulkuun

3.3.1 Dokumentoinnin parantaminen

Uuden sahkoisen jarjestelman kayttdonoton myota dokumentointi paranee huomattavasti.
Uuteen jarjestelmaén syotetadn lomakkeita siten, ettd ne ovat kaikkien kéaytettavissa. Toi-
meksiantajalle luodaan lomakkeita siten, ettd jokaisessa kaupungissa jokainen tyonjohtaja
kayttdd samoja lomakepohjia tydssaan. Osa lomakkeista koodataan mobiilimuotoon, jol-
loin niitd voi tayttad myos kannykalla tyomailla. Talla saavutetaan huomattavia saastoja
ajassa ja rahassa. Tyonjohtaja pystyy tekemaan paperitoitd mobiilisti kdymatta toimistol-

laan.

Dokumentoinnin parantamista edesauttaa uuden jarjestelman tarjoama pilvipalvelu,
jonne dokumentit ja lomakkeet voidaan tallentaa omiin kansioihin tai sitten jakaa tyo-
maakohtaisiin projektipankkeihin. Tydnjohdon ty0 selkeytyy téll& jarjestelylla huomatta-
vasti verrattuna tdmén hetkiseen tilanteeseen, jossa jokainen tydnjohtaja kéayttaa omia lo-

makkeitaan.

3.3.2 Informaatiovirtojen tehostaminen

Toimeksiantajayritys on jo pitk&&n pyrkinyt tehostamaan informaatiovirtoja, esimerkiksi

intranettida on suunniteltu. Uudesta jéarjestelmésta tulee toimeksiantajan tiedotuskanava,
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jossa pystytéén tiedottamaan kaikkia tai vain kohdennettuja ryhmid. Informaatiota voi-
daan tehostaa toimeksiantajayrityksessa joka osa-alueella. Ylin johto parantaa tiedonkul-
kua tyonjohdolle, tyonjohto parantaa keskindista yhteydenpitoa ja myds tyontekijat ovat

kartalla siitd mitd tuleman pitéa.

Informaatiovirtoja pystytaan kehittdmaan myos LEANInN ja uuden jérjestelmén avulla yh-
dessd. LEANiIn mukaisesti laadittava aikataulutus pystytaan syottamaan uuden jarjestel-
man kalenteriin, jolloin tyéntekijat ja tyénjohto ovat koko ajan kartalla mité tehdédén ja

mita tullaan tekemaan.
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4 TOIMEKSIANTAJAN SUURIMMAT HUKKATEKIJAT

4.1 Tutkimusta tyonjohtajien kokemista hukista

Tyodnjohdon kokemuksia toimeksiantajan suurimmista hukista lahdettiin selvittdméén
kahdella tavalla: tapaamisilla ja kyselylomakkeella. Kirjoittaja kiersi toimeksiantajan
suurimmat toimipisteet ja tapasi noin puolet tyonjohdosta kasvotusten uuden sdhkdisen
jarjestelman tiimoilta. Samoissa tapaamisissa keskusteltiin vapaasti siitd, mita ongelmia
ja hukkia tyénjohtajat kokivat tydssédén olevan. Kirjoittaja kirjasi haastattelun tuloksia
yl6s. Tapaamisissa palaute ja keskustelu olivat avointa ja tydnjohdolla oli selkeit4 visioita
asioiden parantamiseksi. Jyvaskylan toimipisteell& tyénjohdon ongelmat ja hukat liittyvét
byrokratiaan ja tilaajan koviin vaatimuksiin, kun taas Helsingissa suurimmaksi vaikeut-
tavaksi tekijaksi koettiin varastojen ja yhteisten tilojen koko ja puute. Tampereen seudulla
tyonjohdon kokemat hukat vaihtelivat suuresti riippuen siitd, minkélaisilla tyémailla ty6-
johtajat tekivat tyota.

Kaikille tydnjohtajille lahetetyssa kyselylomakkeessa (LIITE 1) kysyttiin LEAN-raken-
tamisen mukaisten seitseman yleisimman hukan esiintyvyytté toimeksiantajayrityksessa.
Kyselyssa arvoitiin hukan esiintyvyytta asteikolla 1-4. Numero 1 tarkoitti, ettd hukkaa
esiintyy vahan, kun taas numero 4 tarkoitti sitd, ettd hukkaa esiintyy paljon. En osaa sanoa
-vastauksen numero oli 5. Tdman lisaksi oli mahdollista vapaata sanaa kéyttaen arvioida
kaikkien hukkien esiintyvyytté erikseen. Kirjoittaja kerési tyonjohtajien asteikkovastauk-
set taulukkoon 2. Vastausten perusteella hukat pisteytettiin suuruusjarjestykseen eniten
nakyvésté hukasta vahiten ndkyvaan hukkaan. Pisteet laskettiin siten, etté jokaisesta koh-
dasta sai kohdan numeron mukaisen pistemaaran. Kohdasta 4. sai siis 4 pistettd, kohdasta
3 sai 3 pistetta ja niin edelleen. Ensimmaisessé hukassa, ylituotannossa, kohdan 3 valitsi
2 tyonjohtajaa eli kohdasta 3 merkitadn 6 pistetta. Hukat on esitetty taulukossa 2 suuruus-
jarjestyksessa. Hukkien suuruusjarjestysta on havainnollistettu myods kuviossa 1. Liit-

teesséd 1 kerrotaan myos tarkasti, mita kullakin hukalla tarkoitetaan rakentamisessa.
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TAULUKKO 2. Kyselyn vastaukset suuruusjarjestyksessa.

Hukat Pistemaara

Odotus 31
Liike 26
Prosessointi 24
Kuljettaminen 23
Varastot 22
Virheet 20
Ylituotanto 18

Pistemaara

KUVIO 1. Kyselyn vastaukset havainnollistettuna kaaviossa.

Sanallisiin arvioihin tuli vaihtelevasti vastauksia. Osa vastasi kattavasti, osa parilla sa-
nalla ja osa ei ollenkaan. Sanallisista arvioista saatiin kuitenkin paljon tietoa toimeksian-
tajalle. Odotushukka sai eniten pisteitd asteikkokyselyssa ja myos sanallisissa palautteissa
eniten tekstia tuli tahan hukkaan. Ylituotantohukka sai véhiten pisteitd ja sen todettiin
olevan pienehko hukka sanallisissakin palautteissa. Toisaalta, ylituotanto on hukista vai-
keimmin tulkittavissa ja rajattavissa, joten kyseisessa hukassa esiintyy eniten virhetta ja
hajontaa. Muuten hukat pisteytettiin melko lineaarisesti seuraavaan jarjestykseen: liike,
prosessointi, kuljettaminen, varastot ja virheet. Sanallisten palautteiden suurin huomio oli
se, ettd hukasta riippumatta kommunikoinnin ja dokumentoinnin parantamisella saadaan
hukkia eliminoitua. Mannisen (2012, 46) mukaan yleisesti LEAN-ajattelussa kommuni-

koinnin ja dokumentoinnin hukka mielletdan tarkeimmaéksi hukkatyypiksi.

Kyselyn tulokset on hyva laittaa myds keskiarvojarjestykseen, jolloin nahdaan kuinka
paljon tyonjohtajat kokee, ettd hukkaa esiintyy ylipdansa. Tyonjohtajien vastaukset on
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kerétty taulukkoon 3 siten, ettd ndhd&an miten vastaukset ovat eri vastausvaihtoehdoille
jakautuneet. Jokaisen hukan vastauksista on laskettu hukkakohtainen keskiarvo. Taulu-
kon tukena kuvio 2 nayttdd jakauman diagrammimuodossa. Yhta en osaa sanoa — vas-
tausta ei lasketa mukaan. Keskiarvoista huomataan, ettd esimerkiksi ylituotantoa ajatel-
laan olevan melko védhan. Kaksi tydnjohtajaa vastasi, ettd odotushukkaa esiintyy paljon.
Muuten paljon esiintyvid hukkia ei tyonjohdon mielesté ollut. Jonkin verran esiintyvia
hukkia, eli vastausta numero 3, oli sitten jo huomattavasti enemman. Kokonaiskeskiar-
voksi muodostui 1,97, eli kokonaisuudessaan hukkaa esiintyy tydnjohdon mielesté hie-

man. Odotushukka on ainoa hukka, josta voidaan sanoa, etta sitd esiintyy jonkin verran.

TAULUKKO 3. Kyselyn tulokset keskiarvojen mukaan suuruusjérjestyksessa.

Hukka Keskiarvo
Odotus 2,58
Liike 2,17
Prosessointi 2
Kuljettaminen 1,92
Varastot 1,83
Virheet 1,67
Ylituotanto 1,64
Kaikkien hukkien keskiarvo 1,97

Keskiarvo

KUVIO 2. Kyselyn vastausten keskiarvot suuruusjarjestyksessa ja kaikkien hukkien kes-

kiarvo.
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4.2 LEANIin mukaisten hukkien vertailu tyénjohtajien kokemuksiin

Tydnjohtajien sanallinen palaute vastasi monilta osin Mannisen (2012, 19-20) ty0ssé esi-
tettyja kuvauksia eri hukista. Esimerkiksi odotushukan kuvailtiin syntyvan, kun tyénteki-
jat joutuvat odottamaan seuraavaa ty6vaihetta, toimitukset viivastyvét, kuljetus- tai nos-
tokapasiteetti ei riitd ja niin edelleen. Manninen (2012, 19-20) kuvailee kyselyssakin ol-
leet seitseman rakennusalan hukkaa tydssdén. Naitd kaikkia hukkia selvésti toimeksian-
tajallakin esiintyy, vaikka hukka ké&sitteena on uusi monelle tyonjohtajille. Tasta johtuen,
todellista tilannetta saattoi olla vaikea arvioida. Kysely pyrki haastamaan tydnjohtajat

mukaan toimeksiantajan taisteluun hukkia vastaan.

Yksi hukka, jota ei ole seitseman yleisen hukan listassa, on kommunikoinnin ja doku-
mentoinnin hukka. Se on todennakdisesti kaikkein tarkein hukkatyyppi, jota esiintyy mui-
den hukkatyyppien yhteydessd. Kommunikointia on urakoitsijan ja asiakkaan valinen
kommunikointi sek& tyonjohdon ja tyontekijoiden valinen kommunikointi. Toimeksian-
tajan projektiluontoisissa tdissd kommunikoinnin ja dokumentoinnin merkitys on todella
suuri. Tatd hukkaa tulee eliminoida sopimalla vakiintuneet kaytannét kommunikointiin
ja dokumentointiin. Yrityksessa tulee keskittyd yhteistyon kehittdmiseen ja ihmissuhtei-
den parantamiseen kommunikoinnin tehostamiseksi. (Manninen 2012, 46.)

Tydnjohdon haastatteluissa ja kyselyssa kévi ilmi, ettd tydnjohdon keskindisessd kommu-
nikoinnissa syntyy hukkaa. Tieto ei liiku tyonjohtajien kesken, mink& seurauksena esi-
merkiksi autot ja koneet liikkuvat ylimaaraisia aikoja ja matkoja. My6s muiden resurssien
hallintaan kuluu aikaa ja rahaa, kun hyvalla kommunikoinnilla pystyttaisiin minimoimaan
hukka. Dokumentointi aiheuttaa myods hukkaa, silla talla hetkelld toimeksiantajan tyon-

johtajilla on kaikilla oma tapansa dokumentoida asioita.
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5 LEAN-AJATTELU TOIMEKSIANTAJAN HUKKIEN POISTOSSA

5.1 Varastot, virheet ja odotus

Toimeksiantajalla on useita vélivarastoja, joiden sisallosté ei tarkasti tiedetd, koska toi-
meksiantajalla ei ole yhtendista varastonhallintajarjestelméa kéytossa jokaisessa toimi-
paikassa. Osasta varastoista puuttuu kokonaan tiedot siitd, mité varastossa on ja tavaraa
tilataan sitten, kun tavara loppuu. Varastoissa on myos viallisia ja kéyttdmattomia kappa-
leita, jotka aiheuttavat pelkastdan kuluja. Vialliset ja kayttamattomat kappaleet vievat ti-
laa ja niihin on sitoutunut pddomaa, josta ei hyodytd. Varastosysteemin takia tyomailla
joudutaan ajoittain odottelemaan tavaraa, josta myos syntyy hukkaa. LEANin mukaisesti
varastoja pitaa pyrkia valttdmaan ja esimerkiksi hyvélla aikataulusuunnittelulla tehda tas-

matilauksia suoraan tyémaalle. (Manninen 2012, 39.)

Virheitéa esiintyy padasiassa suunnittelu- ja rakennusvaiheessa. Tydnjohdolle teetetyn ky-
selyn mukaan virheitd tehdaén huonon kommunikoinnin ja ammattitaidottomuuden takia.
TyO6maiden péaattyessd aletaan laskea virheiden aiheuttamia kustannuksia ja etsia syita
sille, miksi virheitd on tehty. LEANiIn mukaan virheiden eliminoimisessa tulisi kayttaa
5xWhy-menetelmad, jossa etsitdan virheille juurisyyt. Kun juurisyy loytyy ja se korja-
taan, virhehukka poistuu. Tyémaiden virheet voivat johtua myos suunnitelmien tai vaati-
musten virheistd. Jos suunnitelmat ovat virheelliset tai vanhentuneet, syntyy virhetta
myos tyotd tehdessa. 5S-tyokalulla saadaan virheitd eliminoitua. Sen avulla luodaan jar-
jestelméllinen ja siisti tydymparisto, jossa jokaisella laitteella ja tyokalulla on oma mer-
kitty paikkansa. (Manninen 2012, 48.)

Odotukseen liittyy monia erilaisia ongelmia. Useimmiten odotusta syntyy siitg, ettd aika-
taulut eivat mene yhteen esimerkiksi aliurakoitsijoiden tai tilaajan kanssa. Tdma johtuu
usein huonosta kommunikoinnista. LEAN tarjoaa kuitenkin ratkaisuja ja tyokaluja odo-
tuksen eliminoimiseen. Esimerkiksi suunnitelmien valmistumisesta tai jonkin tyovaiheen
aloituksesta tulee sopia tarkasti Kirjallisesti ja ajallisesti. Sopimisen jalkeen ajankohdasta
pidetdan kiinni eika sitd endd muuteta. Usein odotusta syntyy huonosta suunnittelusta ja
kommunikoinnista. Naihin molempiin ongelmiin l0ydetdan ratkaisu, kun eri osapuolet

istuvat alas ja sopivat asiat ennakkoon. (Manninen 2012, 49.)
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5.2 Ylituotanto, kuljettaminen, prosessointi ja liike

Ylituotantoa syntyy, kun ty6ta tehdaan ennen oikeaa tarvetta. Tyonjohdon kyselyn tulos-
ten perusteella ylituotantoa ilmenee toimeksiantajalla suhteellisen véhén. Turhien pape-
ritdiden teko voidaan kuitenkin laskea myds tdhan hukkaan ja sitd toimeksiantajalla esiin-
tyy. LEANIn mukaan ylituotantoa saadaan eliminoitua, kun siirrytddn imuohjaukseen.
Imuohjauksessa tuotetta tai tyota tehdadn vasta kun sille ilmenee tarvetta. Ndin saadaan
karsittua turha ty0 ja turhat varastot pois. Ylituotannon hukkaan voi yhdistdd myds Ma-

king-do — periaatteeseen, jossa on samankaltaisia piirteitd. (Manninen 2012, 47.)

Kuljettamisen hukkaa koettiin olevan usealla tydmaalla. Tdman hukan yhteydessé mai-
nittiin myds, etté laitteet ja koneet ovat valilla huonossa kunnossa eika niiden korjauksille
jahuolloille anneta aikaa. Joskus myds koneiden kapasiteetti ei riit4 vaadittavissa maarin.
Huolellisella resurssisuunnittelulla ja ennakoinnilla kuljettamisen hukkaa saadaan elimi-
noitua, kun koneet ja resurssit jaetaan oikeisiin kohteisiin. Suunnittelun apuna voidaan

kayttaad esimerkiksi Value Stream Mappingia. (Hyvérinen 2014, 13.)

Tiedonkulun puutteen, ammattitaidottomuuden ja esimerkiksi kielimuurin takia tyémailla
tehdaan virheitd, joiden korjaamiseen menee aikaa ja rahaa. Tyodnjohtajat kokevat etteivat
he ehdi olla tyémailla niin paljon kuin haluaisivat, koska tyémaan paperitdiden osuus on
kasvanut jatkuvasti. Huono prosessointi johtaa turhan tyon tekemiseen. Tdmankin hukan
eliminointiin patee informaation parantaminen ja hyva tydsuunnittelu. Prosessoinnin huk-
kaa, kuten muitakin hukkia, eliminoitaessa on muistettava hukan ja arvon vastakkainaset-
telu. Esimerkiksi tyovaiheita suunnitellessa tulee miettid, tuottaako tyd arvoa asiakkaalle

vai syntyyko pelkka hukkaa. (Hyvérinen 2014, 10.)

Tehoton liikkuminen kuluttaa ty6aikaa ja keskeyttda tyot monta kertaa typaivén aikana.
Tyonjohtajien kyselyssé liikkeen hukka arvioitiin toiseksi suurimmaksi hukaksi. Toimek-
siantajalla tehddan siis paljon arvoa tuottamatonta liikettd tyomailla. Haastetta lisaa tyo-
maiden lyhytaikaisuus eli tydmaiden layoutiin ei panosteta. LEANin mukaan tarpeeton
liilkkuminen saadaan eliminoitua, kun arvoa tuottavia toimintoja ketjutetaan perakkain ja
luodaan niiden vélille virtaus. Myos 5S-menetelméé voidaan hyodyntaa liikkeen véhen-

tdmiseksi. Hyvin organisoitu, jarjestelmallinen ja siisti tydmaa edesauttaa hukan elimi-
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nointia ja helpottaa tydmaalta toiselle siirtymistd. Tyomaan siséisen liikkeen lisaksi tur-
haa litkkumista tyomaiden vélill4 tulisi valttdaad. (Manninen 2012, 49.) Kéaytannonléhei-
sené esimerkkind voisi mainita kuorma-auton liikkeen. Jos kuorma-auto vie paikkaan x
tavaraa, tulisi sen takaisin tullessa tuoda tarpeellista tavaraa tydmaalle. Ei siis niin, etta

ensin viedaan tavaraa, palataan tyémaalle ja sen jalkeen l&hdetddn hakemaan tarpeita.
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6 POHDINTA

Opinnaytetyon kirjoittamisen aikana tyontekijoita ja tyonjohtoa perehdytettiin ja koulu-
tettiin uuden jarjestelman kayttoon. Jarjestelma sai padasiassa positiivisen vastaanoton ja
sen pohjalta toimeksiantajan on hyvé lahted eliminoimaan hukkia. Toimeksiantaja kaipaa
lisatietoa LEAN-rakentamisen tekniikoista ja on kiinnostunut sitoutumaan sen mukaisiin
ratkaisuihin. Tyonjohdolle tehdyn kyselyn perusteella voidaan todeta, ettd LEANiIn mu-
kainen systemaattinen hukkien eliminointi ja tuotannonohjausasiat ovat viel& vieras asia
tyonjohtajille. LEANIn opit ovat kuitenkin hyvin sovellettavissa toimeksiantajayrityksen
kehittdmiseen. LEAN-ajattelun kayttoonotossa on hyva muistaa se, ettd koko organisaa-
tion sitoutuminen ja kehityshalukkuus ovat ratkaisevia tekijoita.

Kirjoittaja on tassa tydssa kayttanyt paljon aikaa toimeksiantajan tydnjohdon ja ylemmaén
johdon kanssa keskusteluun ja niiden pohjalta pyrkinyt luomaan mielikuvan siitd, mika
toimeksiantajan tdménhetkinen tilanne on. Kirjoittaja on tapaamisissa pyytanyt myos ke-
hitysehdotuksia toimeksiantajayrityksen toiminnasta. LEAN-rakentamisesta ja LEANista
yleensa 16ytyy todella paljon kirjallisuutta, mutta ne pitavat sisalldédn samoja asioita. Néin
ollen kirjoittaja kaytti muutamia lahteitd, jotka ovat koonneet useiden muiden l&hteiden

lopputuleman yksien kansien valiin.

Opinnaytety¢ antaa toimeksiantajalle avaimet hukkien poistoon LEANin mukaisesti.
Koska kysely on osa t4té opinnéytety6td, on LEANin mukaisten hukkien eliminointi koh-
distettu nimenomaan toimeksiantajan kokemiin hukkiin. Uusi jarjestelma taas yhtendistaa
toimeksiantajan toimintatapoja ja se saa viranomaisvaatimukset kattavat raportointimah-
dollisuudet. Opinnaytety® on kokonaisuudessaan onnistunut kuvaamaan toimeksiantajan
tdménhetkisen tilanteen, sen haasteet ja antamaan avaimet LEANin mukaiseen kehityk-

seen.
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LITTEET

Liite 1. Kyselylomake tyonjohtajille

HUKKATYYPIT RAKENTAMISESSA — KYSELY

Nimi:

Rooli yrityksessa:

Toimipaikka:

Rastita jokaisen alapuolella luetellun hukan oikealta puolelta numero, joka
kuvaa parhaiten mielipidettasi hukan esiintyvyydesté. Jokaisesta hukasta l6ytyy tau-
lukon alta tarkempi selitys. Kayta taulukon ylimmalla rivilla olevaa arvosteluasteik-

koa.
1. Asteikko
e »
N
Kuinka paljon alla mainitut 7 hukkatyyppia esiintyvat . i
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Ylituotanto:
Odotus:

Kuljettaminen:
Prosessointi:

Varastot:

Liike:
Virheet:

e = =
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Ylituotanto: Tuotetaan materiaalia yli tarpeen tai aikaisemmin kuin on
tarve. Ylituotannosta syntyy ns. valivarastoja, jotka aiheuttavat kustannuk-
sia ja materiaali mahdollisesti karsii. Tdssa voi myds miettid, paljonko
tehd&an turhaa paperityotd tai tyota jonka hyotyarvo on pieni. Tayttaako
tyonjohto lomakkeita joita kukaan ei koskaan tarvitse, kaivetaanko maata
jonkin mitattdman asian takia jnejne.

. Odotus: Tyon teko tai tyontekijat joutuvat odottamaan esimerkiksi materi-

aalin saapumista tai edellisten tyévaiheiden valmistumista. Tahan laske-
taan myds koneiden ja laitteiden toimimattomuus, informaation puute tms.
Kuljettaminen: T&ll& hukalla tarkoitetaan siséisid materiaalin kuljetuksia
tyomaalla. Esim. turha materiaalin kasittely, puutteellisten vélineiden
kayttd, huonokuntoiset tiet tai tydmaan layoutin huonous (huonosti suun-
niteltu tyémaa).
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4. Prosessointi: Tyomaalla tehddaén turhia tydvaiheita tai muuten turhaa tyota
johtuen puutteellisista tydmenetelmistd, informaation katkoista tai huo-
nosta tyon suunnittelusta.

5. Varastot: Tarkoittaa liian suuria tai tarpeettomia varastoja. Seurauksena
rahanmenetyksid, koska varastoissa on pddomaa kiinni. VVarastoja syntyy
huonon resurssien suunnittelun vuoksi, informaation katkoksista ja epa-
varmuudesta tilausta tehdessa.

6. Liike: Tarkoittaa tyontekijoiden turhaa ja tehotonta liikkumista tyon ai-
kana. Voi johtua puutteellisista tyovélineista, tehottomista tydmenetel-
mista tai huonosta tyon ja tydpaikan jarjestelyista.

7. Virheet: Tarkoittaa sité, ettd lopullinen tai valivaiheen tyd/tuote ei tayta
sille asetettuja laatuvaatimuksia. Virheet johtavat korjaustdihin ja/tai uu-
siin materiaalikuluihin. Virheet voivat johtua useista syista: tyén huonosta
suunnittelusta ja méaérittelystd, valvonnan puutteesta, tyontekijéiden huo-
nosta patevyydesté tai suunnittelun ja tuotannon integroinnin puutteesta.

Vapaa sana:

1. Ylituotanto:

2. Odotus:

3. Kuljettaminen:

4. Prosessointi:

5. Varastot:

6. Liike:

7. Virheet:

Muita huomioita:



