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1 Johdanto

Opinnaytetyon tavoitteena on ollut keskittya selvittdmaan, kuinka
korjausrakenne suunnittelussa toimiva esihenkilo voi vaikuttaa omalla
toiminnalla projektin edetessa, seka alkaessa riskienhallintaa, aikataulutukseen
ja tyontekijoiden panostuksen kehittamiseen, seka oman ajanhallinnan
kayttoon. Tahan on tarkoitus kirjallisuustutkielman pohjalta luoda yritykselle

toimintaohje, jota esihenkilot voivat hyddyntaa tydelamassa.

Taman opinnaytetyon luontiin Sitowise Oy:n toimesta tehtiin, myos eri
nakokulmasta toinen opinnaytetyd (Tuomas Tarvaala, Lean- ajattelu
korjausrakentamisen suunnittelun kehittamisessa). Kyseinen opinnaytetyo
kasittele asiaa tyontekijan nakdkulmasta ja se mahdollisti meidan luoda

kokonaisvaltainen paketti kyseiselle yritykselle.

Lean- ajattelumalli valikoitui aiheeksi, koska toimeksiantaja naki tarpeen
kehittdd omaa toimintaansa. Korjausrakentamisessa on paljon erilaisia
projekteja ja niissa nahtiin ajanhallinnallisia ongelmia, seka haluttiin tehostaa
projektin lapivientia. Opinnaytety0dssa esitellaan Lean- ajattelumallin historiaa,
sen tyOkaluja, seka keskeisia kasitteita Lean- ajattelumallista.

Kirjoittaja pyrkii opinnaytetydssa rajaamaan lahdeaineiston asiakaslahtoiseen,
seka tyontekijalahtoiseen lahestymistapaan, jotka vuorostaan rajataan

korjausrakentamiseen.

Nykyisen toiminnan tilaa selvitettiin haastattelemalla projektipaallikaita,
osastonjohtajia seka tiiminvetajia. Haastattelut toteutettiin Forms-

kyselylomakkeella, joka luotiin yhteistyossa Sitowise Oy:n kanssa.

Toimintaohjeen tarkoituksena oli antaa esihenkildille Lean- ajattelumallin
pohjalta perustuvia tyokaluja erilaisten projektien vaiheiden yleisten riskien
hallintaan, viestinnan tehokkuuteen, tyontekija ohjaukseen, seka
henkilokohtaisen ajankaytdn hallintaan. Nama todettiin olevan suurin syy

projektien mydhastymiseen, seka tehokkuuden pienenemiseen.



Yrityksesta

Sitowise on asiantuntija- ja digitalo, joka toimii pohjoismaissa. He erikoistuvat
konsultointiin ja suunnitteluun. Sitowise palvelee kiinteistojen, rakennusten,
infrastruktuurin ja digitaalisten ratkaisujen parissa. Nykyinen yhtid sai nimensa,

kun Sito ja Wise Group yhdistyi vuonna 2017 Sitowiseksi.

1976 1970-80-luku

srrg Oy perustetaan. Jo varhain yrityksessa aletaan

Yhtign erityisosaamista myds suunnitella omia 2017

on likennevaylat, sillat ja ohjelmistoja ja tarjota niita

geotekniikka. asiakkaille. . . : )
Sito ja Wise Group yhdistavat voimansa ja
rakennetun ympéristdn suuri

asiantuntijayritys Sitowise syntyy. Sitowise
e 1984 jatkaa rohkeasti eteenpdin rakennetun

ympéristan kehittdjana ja digitaalisena

Insingéritoimisto Ylimaki Wise Group syntyy ja Ylimaki & edellakavijana.

& Tinkanen Oy Tinkanen Oy yhdistaa voimansa ) . . _ )

perustetaan Kotkassa. Wisen kanssa. Yritys |§htee Sitowise vahvistaa 1a I__aa]entaa o

Yritys tarjoaa rakentamaan vahvoista yrityskauppojen mydtd palveluvalikoimaansa
talorakentamisen paikallisyrityksista useilla eri osa-alueilla. Teiminta laajenee
suunnittelupalveluita ja valtakunnallisesti palvelevaa myds Ruotsiin, kun rakennesuunnittelun
alkaa digitalisoida talosuunnittelun, konsultoinnin asiantuntijayritys Byggnadstekniska Byran
suunnittelutydtd jo 1980- ja rakennuttamisen yhdistyy Sitowisen kanssa.

luvulla. asiantuntijayritysta.

kuva 1. Sitowise.

Yhtiossa tydskentelee noin 2200 tyontekijaa 28 eri paikkakunnalla ja 3 maassa.
Yritys on laajentunut rajusti viime vuosina yli 50 yrityskaupalla ja on nain
Suomen suurimpia rakennetun ympariston asiantuntija- ja digitalo. Liikevaihto

oli vuonna 2021 179 miljoonaa euroa.

Yhtiolla on suuri jaosto, joka perustuu puhtaasti korjausrakentamiseen. Sen
tyotehtaviin kuuluu muun muassa kuntotutkimukset, suunnittelu, valvonta,
haitta-ainetutkimukset seka rakennuttaminen. Suunnittelun osuuksista kaikki

tapahtuu saman katon alla aina sahkodsuunnittelusta arkkitehtisuunnitteluun.



2 Lean- ajattelumalli suunnittelussa

2.1 Historia

Lean on 1950-luvun Japanista Toyotan autotehtaalta Iahtdisin oleva
johtamisfilosofia, jonka soveltaminen on laajennut sittemmin lahes kaikille
toimialoille. Lean keskittyy asiakkaan saamaan arvon maksimointiin, arvoa
lisdamattdoman hukan poistamiseen prosesseista ja jatkuvaan oman toiminnan
kehittamiseen. Leanin soveltamisessa rakentamiseen Suomi on yksi maailman
karkimaita (RIL 276-2021 2021, 16).

Kyseessa on Lean- ajattelun perustaja Taiichi Ohnon kritiikki yhdysvaltalaisen
autoteollisuuden toimintaa kohtaan. Ohno naki hukan eli turhan toiminnan, joka
lisda kustannuksia ja hidastaa tuotantoa. Yksi keskeinen havainto oli, etta
yhdysvaltalaisissa autotehtaissa tuotantolinja liikkeessa pitdmiseksi asennettiin
viallisia osia autoihin. Tama johti siihen, etta suuria maaria viallisia osia paatyi
autoihin ja samalla tuotantolinja oli jatkuvasti liikkeessa. (RIL 276-2021 2021,
25).

Ongelmana oli myds suurten varastojen yllapitaminen. Jotta tuotantolinja voitiin
pitaa jatkuvasti kaynnissa, valmistettiin osia suurissa erissa ja varastoitiin niita
suurin maarin. Tama johti siihen, etta vialliset osat saattoivat jaada pitkaksi
aikaa varastoon eivatka virheet tulleet nopeasti ilmi. Kun virheet sitten
paljastuivat, ne aiheuttivat turhaa tyota ja korjaamista tuotantolinja eri vaiheissa.
(RIL 276-2021 2021, 25).

2.2 Lean- ajattelumallin kasitteita

2.2.1 Hukka (waste)

Ylituotanto on pahin hukasta, sen aiheuttaessa ongelmia ja muita hukan
muotoja. Ylituotanto tarkoittaa kaytannossa, etta tehdaan liian paljon, liilan

aikaisin tai varmuuden vuoksi. Siita johtuen toiminta ajat pitenevat, seka turhia



asioita siirrellaan tai kasitellaan. Asiantuntijatyossa yleisimmat ylituotannon syyt
ovat turhat mittaukset tai palaverit. Ylituotantoa johtaa vaara priorisointi, jolloin
tehdaan kiireettomia asioita kiireellisten sijaan. (Lean- asiantuntijatyd
johtamisessa 2016, 25-26).

Toinen hukan muoto on odottaminen, joka tarkoittaa sita, etta tyot odottavat
tekijdansa tai, asiakas joutuu odottamaan palvelua. Kolme tyypillisinta
odotuksen syyta asiantuntijaorganisaatiossa ovat paatosten, hyvaksyntdjen tai

tehtavassa tarvittavien lahtoaineistojen odottelu asiakkailta, etta kollegoilta.

Iso osa hukan syista on virheet ja uudelleen tekeminen, kun asiakas ei ole
tyytyvainen saamansa palveluun, tyd useasti palautuu takaisin uudelleen
tehtavaksi, jolloin tehtava vie kaytanndssa tyoresursseja kahteen kertaan.

(Lean- asiantuntijatyd johtamisessa 2016, 27).

Siirtdminen on myos yksi hukan muoto, kun tyo vaatii useamman osaajan
kommunikaatiota keskenaan. Asiantuntijatydssa tiedon tai tydn siitdminen
henkilolta tai osastolta toiselle sen sijaan, etta pyrittaisiin minimoimaan
tarvittavien henkildiden lukumaara per tehtava (Lean- asiantuntijaty6
johtamisessa 2016, 25-28).

2.2.2 Virtaus (flow)

Lean tuotantoteorian, ja todetun kaytannonkin mukaan, hukka vahenee sita
paremmin, mita sujuvampi on tuotannon virtaus (flow) kohti asiakasta ja
asiakkaan arvoa. Virtaus tarkoittaa tasaista, imuohjattua prosessia, joka
minimoi kaiken turhan tekemisen ja maksimoi asiakkaan saaman arvon (RIL
276-2021 2021, 25).

Virtauksen tehokkuus parantaa ty6ta. Tyon lapimenoaika voidaan suunnitella,
yksittaiset tehtavat eivat vaadi aikataulusuunnittelua, joten siihen kaytetty aika
voidaan kayttaa johonkin muuhun. Tarkeaa virtauksessa on, etta tehtava ei
keskeydy, kun se on aloitettu. Toistuviin tehtaviin on varattu vakioaika, jolloin
kaikki tarvittavat osapuolet ovat lasna. Tyd virtaus menetelmalla ei seisahdu

henkildiden valilla vaan siirtyy nopeasti henkildlta toiselle. Tarkeaa virtauksen



yllapitamiseksi on saannollisyys, jolloin se poistaa tarpeen kysella. Tyoaikaa
vapautuu, kun tyd saadaan kerralla pois alta. Tarkeaa virtauksessa on nahda
nopeasti, jotta voidaan selvittaa, jos virtaus keskeytyy (LEAN- asiantuntijatyon
johtamisessa 2016, 135—136)

2.3 Lean tyokalut ja menetelmat

2.3.1 Kanban taulu

Kanban tarkoittaa korttia ja se on projektinhallinta menetelma ja -tydkalu, jolla
voidaan nopeuttaa ja selkeistaa projektityota. Sen perusajatuksena on
projektien pienempiin osiin paloittelu ja projektityétaulun avulla sen visuaalisesti
nakyvaksi tuominen, yksinkertaisten saantdjen ja mittausmenetelmien kautta

pyrkia optimoimaan ty6. (LEAN- asiantuntijatydon johtamisessa 2016, 63)

Kanban on inspiroitu tuotantoon supermarketin hyllytysjarjestelmana. Kanban
korttien lukumaara rajoittaa selkeasti ja niilld ohjataan samaan aikaan
prosessissa olevien toiden maaraa. Kanbanin tarkoituksena on rajoittaa
ylikuormitusta eli ruuhkautumista tyotehtavissa. Silla tuodaan esille tuotannon
heikkoudet visuaalisesti nakyville, kuten edellda mainittu supermarketin hyllysta
nakisi tuotteen loppumisen. Se luo riskien hallintaan oivan tydkalun havaita ne
lyhyessa ajassa. Kanbanin keskeiset edut ovat vahemman kuormitusta, helppo
kontrolloida ja keskeneraisen tydn maara on rajoitettu. (LEAN- asiantuntijatyon
johtamisessa 2016, 63—64)

2.3.2 Post-it-lappu
Keskeinen menetelma kanbanin kaytossa on projektin aikataulutuksen

tuominen visuaalisesti taululle kayttaen esimerkiksi post-it-lappuja, ne

jarjestellaan sarakeisiin tehtavien valmiusasteen mukaan (Kuva 2)
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(Kuva 2. https://severa.fi/blogi/mika-on-kanban-katsaus-menetelmaan-ja-sen-
kayttoon-ketterassa-projektinhallinnassa/> 26.3.2021. Mukaillen)

Tata menetelmaa voi soveltaa omaan tydnkuvaan sopivaksi, miten haluaa.
Taulu kannattaa kuitenkin pitaa yksinkertaisena, jotta sen kayttotarkoitus
korostuisi. Menetelma soveltuu kaiken kokoisten tiimien tai ryhmien kayttoon.
Tarkoituksena on, etta tiimit I0ytavat kohdat, jotka jumittavat ty6ta tai kehittavat
virtausta. Laput auttavat I6ytamaan kehityskohteita ja rajoittamaan tekematta
olevan tai keskeneraisen tyon maaraa. Tama menetelma soveltuu parhaiten

projekteihin, jotka tarvitsevat joustavaa aikataulua.

Tarkeaa on hahmottaa visualisoimalla tydvaiheiden jarjestys sarakkeittain
taululle. Tyotehtavat virtaavat taululla vaiheiden kautta vasemmalta oikealle.
Taman voi raataloida joka tiimiin sopivaksi. TyOlle maarataan maksimimaara
esimerkiksi kaytettavissa olevilla viikkotunneilla. Tyét jaetaan tiimilaisten kesken
tasaisesti ja asetetaan selkeat rajat missa jarjestyksessa tyot tulee suorittaa.
Tyot priorisoidaan valmiusasteen mukaan ja mita valmiimpi tyo on, sita

suurempi priorisointi sille keskitetaan. Tauluun tehdaan selkea jono odottaville
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toille. Viikkopalaverilla voidaan kayda lapi tulevia toita ja missa jarjestyksessa

ne sovitaan aloitettavaksi. (Severa.fi 2021)

2.3.3 5S- menetelma

Menetelma on LEAN- ajattelupohjalle kehitetty, jolla on tarkoitus keskittya

siisteyteen ja jarjestyksen yllapitoon.

Parannusta pyritdan toteuttamaan viiden askeleen kautta:
Sortteeraus, jossa tyopisteen tavarat lajitellaan luokkiin tarpeellinen, hyva olla
olemassa ja tarpeeton. Tydpisteelle jatetdan ainoastaan tarpeellinen tavara ja

hyva olla olemassa asetetaan sailytykseen. Tarpeeton tavara havitetaan.

Systematisoinnilla jarjestetaan tavarat niin, ettd mitka tavarat ovat tarpeellisia
tyopisteella ja mitka tavarat asetetaan keskitetysti kaappeihin. Talla pyritaan
ratkaisemaan varastointiongelmat ja seuraamaan materiaalin virtausta
tuotannossa. Kaikki tuotannon tilat merkitaan selvasti ja eritelladn omiin
lohkoihin. Siivouksen tarkoitus on yksinkertaistaa tilojen pitdminen puhtaana.

Tyontekijdiden motivaatio on merkittava tekija tassa.

Standardisoinnilla tehdaan edella mainitut tydtehtavat saannallisiksi, niin etta
niitd hoidetaan kuukausittain, viikoittain tai paivittain. Seurannan vuoksi tarkeaa
on, etta joka kerta tehdyn tyon jalkeen se kirjataan muistiin tehdyksi. Seurannan
merkitys on pitaa koko menetelmaa ylla ja huolehtia, etta tyot tulevat tehdyksi.
Tama usein vaatii asenteen muutoksen koko henkildkunnalta ja suurimmassa
roolissa tassa toimivat esihenkildt, seka yrityksen johto. (RIL 276-2021 2021,
128-131)
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2.3.4 Arvovirtakuvaus (VSM)

Tata tyokalua kaytetdan LEAN-sanaa kayttaen virtauksen esteen
tunnistamiseen ja priorisointiin. Taman tarkoitus on nopeuden nostaminen
tuotannossa tunnistamalla virtausta heikentavia tai jarruttavia tekijoita.
Arvovirtausta tutkintaan tarkastelemalla kokonaisjaksoaikaa, jonka aikaa
mitataan asiakkaan tuotteen tilauksesta siihen, kun asiakkaalla on tuote. Aika
pyritdan tekemaan mahdollisimman pieneksi hukkaa poistamalla. Tata
toimenpidetta kuvaa Japanin kielinen sana mura. Arvovirtakuvauksella saa
kokonaiskuvan prosessin kulusta. Siina kuvataan asiakkaat, tavarantoimittajat,
informaatiovirrat, materiaalivirrat (RIL 276-2021 2021, 105).

VSM- analyysin kehitysprosessi etenee viidessa eri vaiheessa. Valmistelu,
nykytilan ymmartaminen, tavoitetilan muodostaminen, muutossuunnitelman
teko ja muutoksen toteuttaminen. Valmistelussa arvovirran maarittaminen
kehittamisen kohteena on tarkeaa. Alkupisteena tassa on asiakkaan tekema
tilaus ja se paattyy, kun tuote toimitetaan asiakkaalle. Prosessissa tarkastellaan
kaikki ne vaiheet ja tekijat, jotka siihen liittyvat. On eroteltava selkeasti mitka
kuuluvat arvovirtaan, ja mitka eivat kuulu seka keita osapuolia se koskee (RIL
276-2021 2021, 106).

Nykytilalla kuvataan sen hetkista tilannetta arvovirrassa. Lahtétiedoista aina
lopulliseen tuotteen luovutukseen saakka. Tarkeimmat tiedot tdssa on
lapimenoaika, seka tuottava tyoaika. Koko VSM-kuvauksen tarkoitus on
hahmottaa kokonaisuus ja kuinka iso osa tasta kokonaisajasta on esimerkiksi
tuottavaa tyoéta. Nain saadaan myds kasitys hukasta ja kuinka sita voidaan
pienentaa tai lyhentaa lapimenoaikoja (RIL 276-2021 2021, 107-108).
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f/ Tuotannon Y
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. Suunnitelmat Kotiinkutsu )
Toimittaja l Asiakas
Tuotannon-
valvonta
‘ //kiu u\\ I
Tuotantovaihe 1 Tuatantowvaihe 2 Tuatantovaihe 3 Pakkaus
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ol xk [ xek [ ] xek [ ] xwk [

(Kuva 3, RIL 276-2021 s.107)

Kuvassa 3 osoitetaan tuotannon eri vaiheet. Valvonnan merkitys korostuu
tassa, kun vaiheet etenevat ja mika on lopputulos, kun tavara viimeisella siirtyy
asiakkaalle. Tuotannon ohjaus maarittelee missa jarjestyksessa asiat
tapahtuvat ja mika on koko prosessin yhteenveto. (RIL 276-2021 2021, 107)

2.4 Virheet

Virheiden vaikutus nakyy kayttdasteessa ja lapimenoajassa. Ajankaytollisesti
virheet vievat noin 10-30 kertaisesti sen ajan mita lapimeno normaalisti veisi.
Kun saadaan lapimenoaikaa parannettua se tuo nopeasti henkilon kapasiteettia
lisaavia tekijoita, kuten tuotettavuutta. Tietotydssa tapahtuu virheita, jos kohteen
lahtdtiedot eivat ole kunnossa, ne ovat epaselvia, virheellisia tai tdiden
suoritusjarjestysta ei noudateta. Virheita tapahtuu myoés tiedonkulun osalta
tiimien tai henkiléiden valilla. (LEAN- asiantuntijatydn johtamisessa 2016, 200—
203)
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3 Projektin aloitus ja sen vaiheet

3.1 Rakennushankkeen vaiheet

Rakentamista ohjaavat valtionneuvoston ja ymparistoministerion asetukset niita
taydentavat ymparistoministerion ohjeet, seka muu oheiskirjallisuus on keratty
ymparistoministerion yllapitdmaan Suomen rakentamismaarayskokoelmaan

(www.ym.fi)

Rakennushankeen prosessit liittyvat toisiinsa monella eri tavoilla ja siihen
osallistuvat monet eri osapuolet. Tiedonvalistysta tapahtuu paljon naiden
osapuolien valilla ja sen edellytyksena on jokaisen osapuolen tiedettava
tehtavansa, vastuunsa ja tieto toimintavelvollisuuksistaan. Selkeat
toimintaohjeet ja pelisdannot yleisesti, seka projektikohtaisesti luovat tehokkaan
ja toimivan rakennusprosessin. Yleisten toimintaohjeiden ja mallien kaytto
mahdollistaa toimivan ratkaisun, vaikka eri osapuolet hankkeen aikana tai
uudemmassa hankkeessa vaihtuisivat. (RIL 229-1-2020 2020, 11-13)

|Tilaaja."asiakas| | Tavoittest, |3httitiedat, tarkastus, hyvaksynts, jne _____‘ ——

| Kayttajat | | Tavoittest, lahtatiedot, tarkastus, hyviksynta, jne ___________——-—
Rakennuttaja/ | ——
. . Projekiinallinta, ohjaus —
projektijohto _—

| Suunnittelijat

| Aliurakoitsijat |

Tuote/-mat.
toimittajat

Tuoteosa-
suunnittelijat

Urakoitsijat Rakantarminan. TTe—

- . - - ---\-"-.
| Alihankintatoimitus =

Tunte ~/mat. tnimitukeet, =
—
uoteosasuLnn, >
___.-"

| Wiranomaiset | |

Ohjaus - valvonta : —

(kuva 4, RYL 229-1-2020)



Rakennesuunnittelu, kuten kuva 4 osoittaa alkaa tilaajan, projektinjohdon,
arkkitehtisuunnittelun, muun teknisen suunnittelun ja toteuttajien

vuorovaikutuksessa.

Yleiset vaiheet:
- Hankesuunnittelu: Valmistelu vaihe alkaa siita, kun tilaaja asettaa
hankkeen lapiviennille ja suunnittelulle tavoitteet.
- Ehdotussuunnittelu: Suunnittelijat laativat lahtotietojen perusteella

vaihtoehtoja, kuinka suunnitteluratkaisu saadaan saavutettua.
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- Yleissuunnittelu: Ehdotussuunnitelma muokataan toteutumiskelpoiseksi

yleissuunnitelmaksi. Tahan voidaan lisata esimerkiksi. osakasmuutos

suunnitelmat.

- Rakennuslupatehtavat: Varmistetaan, etta kaikilla suunnittelijoilla on

vaadittavat patevyydet, selvitetdan hankkeen lupamenettelyt,

paapiirustukset tarkistetaan ja hyvaksytaan, seka laaditaan lupahakemus

tarvittavine asiakirjoineen.
- Toteutussuunnitelma: Tahan lisataan tarjouspyyntosuunnitelmat el

laaditaan toteutussuunnitelmat siten, etta niita voidaan kayttaa

tarjouspyyntoja varten. Naita suunnitelmia voidaan tarpeen tullessa tyon

edetessa paivittaa.

Hankesuunnittelu
Hankesuunnitelma

Hankeohjelma

Ehdotussuunnittelu
Hanketietokortt

I Yleissuunnitbelu
Yieissuunnitelma

Perusrakennus ja

muuntuva osa =

Padpiirustukeet Toteutussuunnittelu
e i—

Tarjouspyyntd-
suunnitelmat
Toteutus-
suunnitelma

Projektiohjelma ‘

(Kuva 5, RIL 229-1-2020)
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Kuvan 5 tehtava on havainnollistaa suunnitteluprosessin lapivienti aina

aloituksesta toteutukseen saakka.

Paasuunnittelijan tehtavat:

Olla vuorovaikutuksessa eri osapuolten valilla (esim. suunnittelukokoukset) ja
yhteensovittaa suunnittelu kokonaisuudeksi. Paasuunnittelijana toimii useasti
arkkitehti, mutta virassa voi toimia myos rakenne- tai LVI- suunnittelija.
Suunnittelija laatii projektisuunnitelman, laatii riskienhallintasuunnitelman,
selvittaa lahtoétiedot, vaatimukset ja tavoitteet, laatii suunnitteluaikataulun eri
osapuolien kanssa, asiakirjaluettelon, huolehtii laadunvarmistuksesta
tarkistamalla eri asiakirjat ja tehdyt suunnitelmat. Lisaksi han osallistuu
hankkeen muiden osapuolten asiakirjojen laatimiseen sen sovitussa
laajuudessa. Han hyvaksyy suunnitelmat ja arkistoi ne. Lopuksi hanelle kuuluu
suunnittelun palautteen keraaminen. (RIL 229-1-2020 2020, 14—-16)

4 Forms- kyselyn tulokset

Opinnaytetyon toimeksiantaja halusi kehittda suunnitteluprosessi hankkeen
lapimenoaikaa antamalla yleisohjeen esihenkildille Lean- ajattelumallin pohjalta.
Ohjeen tarkoitus on antaa nykyisiin malleihin lisda potkua ja sita on tarkoitus
jatkojalostaa yrityksen sisalla tulevaisuudessa. Yrityksella on lukuisia ty6ajan
seuranta valineit3, joilla esihenkil6t pyrkivat seuraamaan tehtya tyota ja
hankkeen lapivienti aikaa kustannuksineen. Nykytilannetta pyrittiin selvittamaan
kyselyn avulla, joka tehtiin Forms- kyselyn kautta. Kysely rajattiin Sitowisella
esihenkilo asemassa tyoskenteleviin inmisiin lahettamalla sahkopostitse kysely,
kun haluttiin keskittya parantamaan viestintaa ja aikataulun hallintaa ja
esihenkildn oman ajankaytdn priorisointia. Forms- kysely |ahetettiin 30
organisaation esihenkilo asemassa tyoskentelevalle, joista 17 vastasi.
Lomakkeessa oli 21 kysymysta, joista 11 oli monivalintakysymyksia ja 10

avointa kysymysta.
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Kyselyssa huomattiin selvia pullonkauloja viestinnan kulusta eri osastojen
valilla. Suurin ongelma ilmeni tiedonkulussa esihenkilon, seka alaisten valilla.
Kolme suurinta tekijaa tassa olivat huono kommunikaatio alaisten ja esihenkilon
valilla, tai projektin eri suunnitteluosastojen kanssa, kuten LVI, sahka tai
rakennesuunnittelijoiden valilla. Tama ilmeni, kun yhteisessa meneilla olevassa
projektissa tekija vaihtui, joka heratti kysymyksen kenelle perehdys kuuluu, kun
tydntekija aloittaa kesken projektin ja tulisiko perehdytys rajata esimerkiksi
projektipaallikdlle. Lean- ajattelumallissa mainitaan tasta asiasta hukan

muodossa siirtaminen. Tama tuo organisaation epaselvyytta, seka kaaosta.

Toinen suuri tekija, joka ilmeni kyselysta, oli Iahtotietojen puute johtuen tilaajan
tai esihenkilon toimesta. Nama estivat projektin sujuvan aloituksen niin, etta iso
osa projektiin kaytettavista tunneista kului lahtotietojen etsimiseen. Lisaksi

suunnitteluprojektin tunteihin ei ollut huomioitu valttamatta muutoksien tuomaa
viivastysta ja naista muutoksista ei valttamatta ollut kerrottu tyontekijalle. Tassa

korostuu Lean- ajattelumallissa mainittu odottaminen.

Kolmas suuri tekija, oli rajallinen yhtenaisten tiedonkulkuvalineiden
hyodyntadminen esihenkildbasemassa. Sitowisella on kaytettavissa Teams, jota
on kehotettu kaytettavaksi, kun puhutaan projektiin liittyvista asioista
suunnittelijoiden tai eri alojen suunnittelijoiden kanssa, jos tieto ei kulkenut
asiasta on saatettu mainita sahkdpostilla tai WhatsApp viestilla. Se vaikutti
aikataulujen yhteensovitukseen seka mm. suunnitelmien muutoksien
huomioimiseen. Tama on sekoittanut sujuvaa kommunikaatiota eri osastoiden
tai suunnittelijoiden valilla. Tassa korostuu Lean- ajattelumallissa korostettu
viestinnan tarkeys, jotta virtaus ei katkeaisi. Lisaksi tama tuo Lean-
ajattelumallissa mainitut virheet seka uudelleen tekemisen, joka vaistamatta

tulee vastaan samoja asioita puidessa uudestaan ja uudestaan.

Kyselyssa kysyttiin esimiesasemassa tyoskentelevilta, mitkd ovat suurimpia

aikavarkaita tydssanne? Nama havainnollisessa muodossa kuvassa 6.
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Yleisimmat aikavarkaat tyopaivassasi?

Yhteydenotot Ldhtotietojen Kokoukset Yhteydenotot — Muiden  Jokin muu syy
tyokaverilta puute asiakkailta suunnitelmien
odottaminen

=
o

O R N W B U1 OO N 00 ©

(Kuva 6. Forms- kysely)

Kyselysta selvasti erottuu samoja ongelmia, mita kyselyyn vastanneet ilmoittivat
olevan lahtétietojen puute, mutta suurena lisdana on yhteydenotot tyokavereilta.
Kyselyssa huomattiin avokonttorin ongelma oman tyérauhan sailyttamiseen.
Lisaksi merkittavana tekijana oli myos kokouksien tuomat haasteet projektin

lapivetamisen osalta.

Oletko tietoinen alaistesi tyotehtavista?

m Kylld = Osittain = En

(Kuva 7. Forms- kysely)

Kyselyssa ilmeni, etta suurella osalla esihenkildista on selva tai jonkinlainen
kuva alaistensa tyotehtavien maarasta kuva 7. Kylla vastanneita pyydettiin

lisakysymyksella vastaamaan missa aikataulussa hoidat tyétehtavien kyselyn ja



19

vastauksista ilmeni, etta kerran viikossa. Tassa ilmenee tiedonkulullinen
ongelma kommunikaation puutteessa osittain vastanneiden keskella ja se
johtuu, joko tydntekijan huonosta aikataulun taytosta tai esimiehen huonosta

selvittamisesta.

Kyselyssa ilmeni myds, kun kysyttiin turhaa ty6ta aiheuttavia tekijoita syyksi
huono resurssointi taulukko ja uusien ohjelmien opettelu, seka
mallisuunnitelmien puute. Mallisuunnitelmien puuttuminen jarruttaa projektin
kulkua etenkin sen alkuvaiheissa, jolloin joutuu niin sanotusti tekemaan turhaa

tyota jo tiedossa olevan asian takia.

Olisiko hyodyllista, jos nakisit tyokavereiden
tyotilanteen

m Kyllda = En osaa sanoa Ei

(Kuva 8. Forms- kysely)

Forms- kyselyn tuloksena huomattiin, etta omaa tyota helpottaakseen olisi hyva
nahda kollegoiden tydtilanne kuva 8, jotta voi mukautua riskitilanteisiin
paremmin delegoimalla kiireellisia tyotehtavia mahdollisesti muille, jos oma

tyGaikataulu ei anna periksi.

Suurin osa kyselyn esiin tuomista ongelmista saisi korjattua kanban- taulu
metodilla. Siihen pilkottaisiin tehtavat tyot, seka aikataulutettaisiin ne.
Esihenkilot voisivat yllapitaa omaa taulutusta, jonka tyontekijat seka kollegat
voisivat nahda. Esihenkilo pystyisi sitten pilkkomaan eri toimialojen mukaan

tehtavat pienempii tehtaviin projektin laajuuden mukaan.
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5 Tulokset

Tata opinnaytetyota tehdessa muodostui suuntaa antava ohje esihenkild
asemassa tyoskenteleville. Tassa on listaus, kuinka voi tehostaa omaa

ajankayttdéa tydpaivan aikana, seka kuinka minimoida hairiétekijdiden maaraa.

Projektin alun suunnittelu:

¢ Riippuen projektin koosta resursoi tarvittava henkilomaara.
e Jaa tydvaiheet selviin pienempiin osiin.

e Maaraa suunnittelijoiden valmistumisen maaraaika.

o Kokoa tarvittava lahtomateriaali kuhunkin projektiin.

e Sovi selvat viestintdkanavat, joita kyseisissa projekteissa kaytetaan.

Omat tyoskentelytavat

e Suunnittele viikko tai kuukausitasolla tydmaarasi ennakkoon

e Hyoddynna kollegoiden nédkemyksia asioita

¢ Aikatauluta itselle, milloin vastailet tuleviin viesteihin paivan aikana, onko
se tyopaivan alussa vai lopussa.

e Muista tauottaa tyopaivasi

6 Pohdinta

Opinnaytetyon tavoitteena oli I6ytaa mita hyotya Lean- ajattelumalli filosofiasta
olisi suunnittelutoimistossa esihenkilotyossa toimivalle. Ja tehda talla tyolla
omaa tyota aikatauluttava resurssointi aikataulu. Joka palvelee hanta tai hanen

alaisiaan oman tydnsa pullonkaulojen ratkaisussa, seka riskien hallinnassa.
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Onhjetta varten rakennettiin kyselylomake, jolla selvitettiin omaan tyohon
kuuluvia aikarosvoja tai projektin Iapivientia jarruttavia tekijoita, niin omasta

tekemisesta mutta myos ulkoisista tekijoista johtuvia.

Opinnaytetyon tavoitteet saavutettiin paapiirteittain. Kyselyn otanta olisi saanut
olla suurempi, jotta olisimme paassyt tarkempaan lopputulokseen ja nain ollen
olisimme saaneet raatalditya ohjeesta useammalle esihenkildlle sopivamman.
Isolla osalla esihenkilotasolla oman tyon aikatauluttaminen on hyvalla pohjalla,
mutta kuten kyselyssa ilmeni tahan, tarvittaisiin selkeampi kaikkia
suunnittelualoja hyédyntava yhtenainen resurssointi taulukko. Tama maarittaisi
riippuen tyotehtavasta tehtavan pienempiin osiin, jolloin esihenkilon olisi
helpompaa seurata projektin lapikulkua ja han pystyisi nopeammin reagoimaan
tuleviin virtausta heikentaviin pullonkauloihin. Paras tapa jatkojalostaa tata
ohjekorttia olisi saada se kaytantéon ja katsoa miten se toimii. Nain pystyttaisiin
puuttumaan mahdollisiin ongelmiin. Lisaksi tdman ohjekortin rinnalle olisi hyva
rakentaa kanban- taulu idean pohjalta yhtenainen aikataulutus pohja
esihenkilGille, jota olisi helppo taydentaa ja mika olisi kaikkien kollegoiden

nahtavissa.

Verratessa tassa opinnaytetuloksessa saatuja tietoja Tuomas Tarvaalan
tekemaan tutkimukseen tyontekijoiden nakokulmasta ilmeni kummassakin
samoja ongelmia tiedonkulussa, oman ajankaytdn resursoimisessa,
lahtdtietojen puutteellisuudesta, seka yleisen tydrauhan rikkomisesta

avokonttorissa.

Esimiesasemassa prosessin pilkkominen osiin ja niiden tutkiminen on

avainasemassa, jokaisen prosessin ei voi laatia tarkkaa standardia.

Opinnaytetyossa opittiin, kuinka Lean- ajattelufilosofiaa voidaan hy6dyntaa
esihenkildasemassa tyoskentelevan tydarkea ja kuinka silla voidaan parantaa
suunnitteluprosessin lapivientia. Lisaksi talla ajattelumallilla on hyddyntava
vaikutus myds oman henkilokohtaisen arjen aikatauluttamiseen. Ajattelumalli
soveltuu loistavasti kyseisin suunnittelutoimiston kehittamiseen etenkin

tuotannon tehokkuuden parantamisessa ja henkilotasolla yleiseen jaksamiseen.



Lean- ajattelumallia pystyy hyodyntamaan eri ammattialojen valilla ja silla on

yleishyodyllinen vaikutus kaikkeen tekemiseen.

22



23

Lahteet

LEAN- asiantuntijatyon johtamisessa, Sari Torkkola, Talentum pro, Helsinki
2015

Mika on Kanban? Katsaus menetelmaan ja sen kayttoon ketterassa
projektinhallinnassa < https://severa.fi/blogi/mika-on-kanban-katsaus-
menetelmaan-ja-sen-kayttoon-ketterassa-projektinhallinnassa/> 26.3.2021

RIL 229-1-2020 Rakennesuunnittelun asiakirjaohje

RIL 276-2021. Lean rakentamisessa. RIL ry. Helsinki: RIL r

Tuomas Tarvaala, Lean- ajattelu korjausrakentamisen suunnittelun
kehittamisessa, https://www.theseus.fi’/handle/10024/798968

Strategiakirja 20 tyokalua, Tero Vuorinen, Talentum Helsinki 2013

Forms- Kyselylomake, Pasi Saastamoinen, Sitowise Oy



Liite 1

Kyselylomake

1. Mika on asemasi yrityksessa?
-Avoin

2. Mita korjausalaa edustat?
a. RAK
b. LVI
c. SAHKO

3. Onko Lean-ajattelu sinulle entuudestaan tuttu?
a. Kylla
b. Ei

4. Miten arvioisit tiedon kulkua yrityksen projekteissa?
a. Asteikko 1-5

5. Millaisissa tilanteissa projektin tiedonkulussa ilmenee haasteita?

a. Avoin
6. Yleisimmat aikavarkaat tyopaivassasi?

a. Yhteydenotot tydkavereilta
Yhteydenotot asiakkaalta
Lahtotietojen puute
Muiden suunnitelmien odotaminen

Kokoukset

- @ oo T

Tietotekniset ongelmat
g. Puhelin ja muut houkutukset

h. Muu, mika?

7. Mita mielta olet tehtavien jakamisesta ja resursoinnista

aloituskokouksessa?
a. Hyddyllista
b. Hyodytonta
c. En osaa sanoa
8. Kenen haluaisit jakavan ja resursoivan tyotehtavat?
Tiiminvetaja/projektipaallikkd
Mina itse

Molemmat edella mainituista

Qo T o

Muu, mika?

1(3)



Liite 1 2(3)

9. Onko sinulla ollut projektissa tilannetta, jossa et tarkalleen tieda mita
kaikkea sinun tulee tehda?
a. Aina
b. Usein
c. Harvoin
d. Eikoskaan
10.0nko sinulla viikkotasoinen tehtavien aikataulutus kaytossa?
a. Kylla
b. Ei
11.Jos vastasit edelliseen kysymykseen ei, niin kokisitko viikkoisten
tydtehtavien etukateen aikatauluttamisesta olevan hyotya sinulle?
a. Kylla
b. Ei
c. En osaa sanoa
12. Mita tydkalua haluaisit kayttaa omien tydtehtavien aikatauluttamiseen?
a. Avoin
13.Milloin haluaisit, etta viikoittaiset tyotehtavat suunniteltaisiin?
a. Maanantaina
b. Perjantaina
c. Muu, mika?
14. Oletko tietoinen omien tyotehtaviesi maarasta?
a. Kylla
b. En
c. Osittain
15.0nko tyotehtavasi aikataulutettu?
a. Kylla
b. Ei
16. Mista esimiehesi tietaa tydtehtaviesi tilanteen?
a. Avoin
17.0Oletko tietoinen alaistesi tyotehtavien maarasta ja tehtaviin kuluvasta
ajasta viikkotasolla?
a. Kylla
b. En
c. Osittain



Liite 1 3(3)

18.Jos vastasit “kylla missa aikataulussa hoidat ne?
a. Avoin
19.Olisiko hyddyllista, jos nakisit tydkavereiden tyodtilanteen?
a. Kylla
b. Ei
c. En osaa sanoa
20.Oletko kohdannut pullonkaulailmiéta projektitydssa? Mista se on
johtunut?
a. Avoin
21.Mitka ovat mielestasi eniten turhaa tyota aiheuttavia tekijoita?
a. Avoin
22.0nko mielessasi kehitysideoita ajankayttoon, tyotehtavien jakamiseen ja
resursointiin tai vilkkkojen suunnitteluun liittyen?
a. Avoin
23.Mika kannustaisi alaisiasi noudattamaan omaa aikataulunhallintaansa?

a. Avoin
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