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Taman tutkimuksen tavoitteena oli tutkia eri lean menetelmia, voidaanko niita hyodyntaa asiantun-
tijatyossa seka selvittaa mihin eri projekteilla kaytetaan aikaa, mita vaiheita niissa on tunnistetta-
vissa ja voiko esimerkiksi virtaustehokkuutta parantaa. Ajatus taman tutkimuksen tekemiseksi
nousi oman tyon, eli rakennuttamishankkeiden johtamisen kautta ja tarpeesta tutkia voiko toimintaa
tehostaa ja pohtia, voiko hukkaa vahentaa asiantuntijatehtavissa. Tavoitteena oli myds selvittaa
voiko Lean menetelmi@ hyodyntamalla poistaa mahdollisesti 10ytynytta hukkaa. Esimerkkiyrityk-
sena kaytetaan Boost Brothers Oy:ta ja sen projekteja. Tyon tarkoituksen on my0s Ioytaa kaytan-
non toimenpiteet siita, miten asiantuntijaorganisaatiota johdetaan Lean-menetelmilla ja mita tyoka-
luja on tehokasta kayttaa.

Tutkimus toteutettiin kvantitatiivisena eli maarallisena tutkimuksena analysoimalla viiden eri projek-
tin tuntikirjauksia. Tutkittavat projektit valikoituivat pagosin koon mukaan, jotta tulos olisi mahdolli-
simman kuvaava ja tuntikirjauksia olisi riittdvan pitkalta ajalta. Tutkimuksessa kasiteltiin paaosin
tutkittavalle projektille tulleita kirjauksia ja hyvin pintapuolisesti yrityksen yleiskuluksi merkittyja kir-
jauksia. Tuntikirjausten analysoinnissa keskityttiin 10ytamaan tuottamaton tyo, eli hukka.

Tuntikirjaukset ja tutkimus osoittivat, etta hukkaa konsulttitydssa ja varsinkin rakennusalalla jopa
niin paljon, etta sita ei edes mielletd hukaksi. Tuloksena saatiin kuva siitd mista muodostuu laskut-
tamaton tyo, eli hukka esimerkkiprojekteissa.

Tyon tuloksena saatiin kaksi toimintatapaehdotusta, parannuskata ja tyontekijan haastattelu, joilla
mahdollista tyon hukkaa voidaan tutkia tai vahentaa. Myos muut tutkitut vaintoehdot tietyilla rajauk-
silla ja soveltamalla tulevat hyvin kyseeseen.
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The aim of this study was to investigate different Lean methodologies to determine their applicability
in expert work and to understand how time is spent on various projects, what phases can be iden-
tified in them, and whether flow efficiency can be improved, for instance. The idea for conducting
this study arose from the need to explore whether operations could be streamlined and to consider
whether waste could be reduced in expert tasks, through the lens of managing construction pro-
jects. The objective was also to ascertain if Lean methodologies could be used to eliminate any
identified waste. Boost Brothers Oy and its projects were used as an example company. The pur-
pose of this study was also to find practical measures for managing an expert organization using
Lean methods and to identify effective tools.

The research was conducted as a quantitative analysis by examining the time entries of five differ-
ent projects. The projects were mainly selected based on their size to ensure the results would be
as representative as possible and that there would be sufficient time entries over a long enough
period. The study primarily focused on the time entries related to the examined projects and only
superficially on the entries categorized as company overhead. The analysis of time entries aimed
to identify non-value-added work, or waste.

The time entries and the research revealed that there is waste in consulting work, especially in the
construction industry, to the extent that it may not even be perceived as waste. The results provided
an understanding of what constitutes non-billable work, i.e., waste, in the example projects.

As a result of the study, two proposed approaches were developed for addressing potential work
waste: improvement kata and employee interviews. Other examined alternatives also appear to be
viable with certain limitations and applications.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Ajatus taman opinnaytety6 aiheeksi nousi oman rakennuttamisen asiantuntijatyon kautta, jossa
pohdittiin voisiko toimintaa tehostaa ja onko asiantuntijaorganisaatiossa hukkaa, ja jos sita on, mil-
laista hukkaa mahdollisesti esiintyy. Taman tyon kautta on tarkoitus 0ytaa keinoja kehittaa oman
yksikon toimintaa, ja tutkia mita Lean -filosofian keinoja ja tyokaluja voidaan hyodyntaa tdman kal-
taisessa asiantuntijatyossa. Tyossa esimerkkiyrityksena kaytetaan Boost Brothers Oy:ta ja padosin
sen infrarakennuttamisyksikkoa. Yksikko on kohtalaisen tuore, ja se on perustettu loppuvuodesta
2022 rakennuttamisen ratkaisut ja ymparistotiimin jatkoksi. Boost Brothers Oy:n tyontekijat toimivat
asiantuntijoina, rakennuttajakonsultteina seka valvojina erilaisissa monimuotoisissa hankkeissa ja
infrarakennuttamisyksikossa keskitytaan lahinna erilaisiin infraan liittyviin hankkeisiin. Tassa yhtey-
dessa infralla tarkoitetaan teitd, katuja, juna- ja raitiotieratoja seka kunnallistekniikkaan liittyvia ra-
kenteita.

Tassa opinnaytetyossa tutkitaan ja pyritaan ldytamaan keinoja tehostaa lahinna rakennuttajan ja
asiantuntijan ty6ta ja jatetaan valvojan tehtavat pienemmalle tutkimiselle. Rajaamisella on tarkoitus
kohdentaa selvitystyon tulokset tehostamaan nimenomaan rakennuttajan ja asiantuntijan tehtavia.
Samoin tutkinnassa on keskitytty nimenomaan infrarakennuttajan nakokulmasta hankkeisiin, me-
netelmiin ja asiakkaisiin. Rakennuttajalla on kokoemukseni mukaan paljon sellaisia toistuvia tyo-
tehtavia, joihin pyrin tdman opinnaytetyon avulla vaikuttamaan tai vahintaan tutkimaan mita vaih-
toehtoja on. Kaikkea asiantuntijan- tai rakennuttajan ty6ta ei voi, eika ole syytakaan automatisoida,
mutta siita voi pyrkia tekemaan helpompaa, tehokkaampaa ja mielekkaampaa.

Boost Brothers Oy on rakennuttamisen ratkaisuihin ja palveluihin erikoistunut yritys. Yrityksella on
ainutlaatuista osaamista rakennuttamisessa ja erilaisten hankemallien, esimerkiksi allianssi- tai
elinkaarimallin hyodyntamisessa. Boost Brothers Oy tuottaa myos erilaisia valmennuspalveluita
seka tutkimus- ja kehityspalveluita rakennusalan toimijoille (Boost Brothers, 2023).



Boost Brothers Oy:n missiona on etsia rakentamisen tuottavin tieto ja vieda se kaytantoon yhdessa
asiakkaiden kanssa. Jokaisessa asiakkuudessa on tavoite etsia ja kehitta@ hankkeen nakokul-
masta paras toteutusmalli ja toimivin ratkaisu kyseisen hankkeen toteuttamiseen asiakkaalle raa-
taloidyissa muodossa (Boost Brothers, 2023).

Boost Brothers Oy:n arvot ovat mielestani Iahella lean- ajattelua ja niita voi helposti soveltaa Lean-
periaatteisiin seka kurssin oppiaineistossa olleen Lean with passion -lehdessa (Lean with passion
Vol 2, 8) esitettyyn Lean pyramidiin.
Yrityksen arvot ovat (Boost Brothers, 2023):

o TyoOskentelemme siten, etta asiakas on tyytyvainen

e Meilla on hyva mieli, kun kdy nukkumaan ja intoa aamulla, kun heraa

e Luomme kansainvalista karkiosaamista
Lean-periaatteet Lean with passion -lehden (Lean with passion VOL 2, 8-9) mukaan ovat:

e Ensimmainen periaate — Lean on pitkan aikajanteen ajattelua

e Toinen periaate — Oikeat tulokset saadaan oikeilla prosesseilla

e Kolmas periaate — Ihmisten ja kumppanuuksien kehittdminen

o Neljas periaate — Luo jatkuvan parantamisen avulla oppiva organisaatio

Kaikista arvoista voidaan mielestani tunnistaa jokainen Lean-periaate ja tama on tarkeaa tuoda
siind vaiheessa esille, kun menetelma otetaan yksikossa kayttoon. Tarkoitus on havainnollistaa,
etta naitd arvoja noudattamalla ei Lean-periaatteiden kayttoonotto ole hyppy uuteen ja tuntematto-

maan vaan periaatteita noudatetaan jo.

1.2 Tutkimuskysymys

Suurimpina asiakkaina Boost Brothers Oy:n infrarakennuttamisyksikolla ovat Suomen Valtio rauta-
teiden ja vaylien omistajana, kunnat ja kaupungit ison infran omistajana seka yksityiset yritykset
lahinna kertaostajan roolissa. Valtio, kunnat ja kaupungit eivat ole kokemukseni mukaan kovinkaan
ketteria ostajia ja nailla on omat rutiinit ja prosessit, joita ei kaytannossa voi muuttaa. Asiakas on
kuitenkin Lean-ajattelunkin mukaan erittain tarkedssa roolissa ja kaiken lahtokohtana on asiak-

kaalle tuotettu lisdarvo.



Boost Brothers Oy tekee hyvin vahan kiinteahintaista tyota, eika myy "hardwarea”. Suurimmaksi
osaksi yritys myy siis asiantuntijan aikaa, eli tuntityota. Ansaintalogiikka on kaytannossa siis puh-
taasti kaytetyn ajan laskuttaminen. Kannattaako sita vahentaa tai tehostaa Lean tyokaluilla?

Ensimmaisena mielestani pitaa selvittad mita tyovaiheita on jarkeva tehostaa taman kaltaisessa
tyossa, eika kaikesta huolimatta kannata ohittaa edella mainitsemaani ansaintalogiikkaa. Jokainen
urakka tai hanke on tietyilta osin yksilollinen, mutta paasaantoisesti hankkeen koosta riippumatta
samat perusasiakirjat tulee laatia. Inhimillisista syista johtuen mahdollisena riskina on, etta ihan niin
pieteetilla ei pienempien hankkeiden asiakirjoja laadita kuin isompien ja kaytetaan vanhoja pohjia.
Vanhojen asiakirjapohjien kaytto ei sinallaan ole mielestani ongelma, mutta laadinnassa tulee kiin-

nittaa hankekokonaisuuteen erityista huomiota.



2 LEAN PERIAATTEITA

21 Lean-ajattelu ja Lean-filosofia

Lean-ajattelu on alun perin 1ahtdisin autoteollisuudesta Toyotan tehtaalta Japanista (. Toisen maa-
ilmansodan jalkeen Toyotan tyontekija Taichi Ohno ja hanen kollegansa alkoivat kehittamaan jar-
jestelmallista tuotantomallia, joka olisi tehokkaampi kuin amerikkalainen autoteollisuuden tuotanto-
malli. Yhtena haasteena oli pienten tuotantoerien taloudellinen kannattavuus. Rinnakkainen termi
Lean-termille on TPS - Toyota Production System joko on kaytossa myos tieteellisessa kirjallisuu-
dessa (Lean with passion Vol 2, 6).

Amerikkalaisessa Lean-ajattelussa paatavoitteena on poistaa hukka kustannussaastojen aikaan-
saamiseksi. Hukkaa voidaan pyrkia vahentamaan poistamalla tuotannosta kaikki sen tuottamatto-
mat ja turhat toiminnot ja muuttamaan ne arvoa tuottaviksi. Lean-ajattelun tavoitteet keskittyvat
erityisesti seitseman eri tuhlauksen (engl. waste) vahentamiseen. Hukan seitsemaa muotoa on

kasitelty kappaleessa 2.2.4 (Lean with passion Vol 2, 6)

Lean periaatteita tai Lean-filosofiaa on kuvattu usein "Lean talolla” (kuva 1). Lean talosta on monia
eri versioita ja kuvassa 1 on yksi esimerkki lean talosta. Kyseisessa versiossa painottuva liiketoi-
minnalliset tavoitteet leanin johtavana paamaarana (Lean with passion Vol 2, 7).

Taloudellisesti

Liiketoiminnan
Tavoitteet

Nopeasti Virheettomasti

[ Hoshin Kanri ]

Tavoitteiden johtaminen

lidoka |

Inhimillinen
automaatio

Poka Yoke
Virheiden
estaminen

Vakioidut
Tyotavat )

Heijunka
Tasapainoitettu
tuotanto-ohjeima

Imuohjaus Ihmiset

Pienera-
tuotanto
.

[ 5S Visuaalinen ohjaus Hukka Kaizen]

[ Lean-filosofia ]

Kuva 1. Lean talo (Lean with passion Vol 2, 7)




2.2 Lean rakentamisessa

Rakentamisessa pyritaan hyodyntamaan leanin periaatteita ja tdman kehittamiseen on perustettu
oma organisaatio Lean Construction Institute Finland ry, eli LCI Finland ry. LCI Finland ry maarit-
telee itsensa nettisivujen (www.lci.fi) mukaan olevansa avoin, itsendinen ja yleishyddyllinen orga-
nisaatio, jonka tehtavana on tutkia, kehittaa ja soveltaa lean-ajattelua ja sen johtamistavan mukai-
sia periaatteita rakennusteollisuudessa seka Ioytaa parhaita kaytantoja sen jasenorganisaatioiden
sovellettavaksi. LCI Finland ry:lla vie erilaisten kehityshankkeiden kautta lean tietoisuutta kaytan-
non rakennushankkeisiin, ja yksi naistd LCl Finland ry:n hankkeista on RAIN-hanke
(https://lci.firain-hankkeet).

LCI Finland ry on maaritellyt 30.112022 pitamassaan luennossa kuusi lean -rakentamisen periaa-
tetta, jotka ovat:
1. Kunnioita ihmisia
2. Optimoi kokonaisuutta
3. Luoarvoa
4. Poista hukkaa
5. Fokusoi virtaukseen
6. Paranna jatkuvasti

Samassa luennossa tavoitteeksi on maaritelty toteuttaa nama kuusi perusperiaatetta. Tavoitteena
on my6s luoda mahdollisimman sujuva ja ennustettava tyonkulku (flow), jolla pyritaén vahentamaan
tilanteita, jossa joko tyo odottaa tyontekijaa tai tyontekijat odottavat tyota. Lean-rakentamisen ta-
voitteena on my0s luoda sellainen kokonaiskuva, etta seka tyonjohtaja etta tyontekija tietavat kuka
tekee, mita tekee, missa ja milloin tekee.

LCI Finland ry on luonut ndma periaatteet ja tavoitteet ensisijaisesti rakentamisen nakokulmasta,
mutta ovat mielestani hyvin sovellettavissa rakennuttamiseen ja muuhunkin asiantuntitydhon. Nuo
periaatteet ovat hyva perusta mihin tahansa liiketoimintaan, jolla on tarkoitus tuottaa voittoa omis-

tajilleen.


http://www.lci.fi/
https://lci.fi/rain-hankkeet

2.3 Lean tyokalut

Olen keskustellut opiskeluitteni aikana muutamien asiakkaiden, yhteistyokumppaneiden, urakoitsi-
joiden ja tyokavereiden kanssa mita Lean-ajattelu tai Lean-menetelmat voisivat heidan mielestaan
olla. Keskustelut ovat lahinna kahvipoytakeskusteluja, mutta kokemukseni mukaan niissa nousee
varsin hyvia ajatuksia esiin erilaisista asioista. Naiden Keskustelujen perusteella Lean-menetelman
ajatellaan aika usein olevan joukko erilaisia tyokaluja pakissa, joita kayttoon ottamalla ratkaistaan
sen hetkinen ongelma tuotannossa. Poikkeuksia tahan toki on, ja Lean on pikkuhiljaa tullut tutum-
maksi kasitteeksi myos infra-alalla tyoskenteleville. No, rehellisyyden nimissa taytyy tunnustaa, etta
ennen Lean-johtamisen opiskelujen aloittamista itsekin jollain tasolla ajattelin itsekin noin. Opiske-
lujen aloittamisen tavoite olikin, etta saisin kirkastettua itselle, miten leania voisi aidosti hyodyntaa
asiantuntijaty0ssa, ja sita pyrkii tama opinnaytetyokin selventamaan.

Lehdessa Lean with passion Vol 2:ssa esitellaan joukko erilaisia Lean-menetelmia. Myos muita
menetelmia kirjallisuudesta 16ytyy, ja tahan tydhon on niita poimittu, silla ajatuksella, etta ne voivat
soveltua asiantuntijatyon johtamiseen lean menetelmall@. Alla koottuna listaa Lean menetelmista,
joita asiantuntijatyossa voisi ajatella hyodynnettavan. Menetelmat ovat:

e jatkuva parantaminen

e solutuotanto

e imuohjaus

o erakokojen lyhentaminen

e prosessien kuvaaminen

e asetusaikojen lyhentdminen (SMED)

o toimittajasuhteiden kehittaminen

o toimittaja- verkoston karsiminen

e 5§ ja visuaalinen johtaminen

e kokonaisvaltainen kunnossapito (TPM)

e arvoketjuanalyysi

e hukan vahentaminen

e JIT, JustIn Time



Jokaista naista voidaan vahintaan teorian tasolla kayttaa asiantutijatyon tukena toiminnan tehosta-
misessa, mutta osa soveltuu siihen ehka toista paremmin. Tyokalut ovat kaytannon laheinen ajat-
telutapa leaniin, mutta mielestani laajempi ajattelu leanista, on sen periaatteiden ymmartaminen ja
soveltaminen tyokaluajatteluun. Seuraavissa kappaleissa kasitella@n hieman tarkemmin muutamia

menetelmia ja niiden soveltamista rakennuttaja-asiantuntijan tyohon.

2.3.1  JIT, Just in time

Just-in-Time (JIT) on tuotannon strategia, joka pyrkii parantamaan tehokkuutta tuottamalla tava-
roita vain tarpeen mukaan, eli saamaan asiakkaalle haluttu maara haluttuun aikaan. Just-in-Time
(JIT) kehitettiin 1950 luvulla Toyotalle vastaamaan kovenevaan kilpailuun (Pascal 2015, 89). Just-
in-Time (JIT) -periaatteita voidaan soveltaa my0s asiantuntijatyossa, vaikka se perinteisesti liite-
taankin enemman tuotantoon ja varastointiin. Asiantuntijatyossa JIT voi viitata ajanhallinnan stra-
tegioihin ja tydskentelytapoihin, joilla pyritaan optimoimaan resurssien kayttoa ja parantamaan te-
hokkuutta.

Vaikka JIT voi johtaa kustannussaastoihin ja sujuvoittaa toimintoja, se vaatii huolellista suunnittelua
ja vahvaa toimitusketjun hallintaa riskien minimoimiseksi mahdollisten hairididen varalta.

Alla esimerkkeja, joilla JIT voi soveltua asiantuntijatyohon:

- Tehtavien priorisointi: Asiantuntijatydssa voi olla useita tehtavia, joita pitaa hallita saman-
aikaisesti. JIT-periaatteiden mukaan keskitytaan ensisijaisiin tehtaviin ja pyritaan suoritta-
maan ne juuri oikeaan aikaan.

- Lean-ajattelu yleisesti: Lean-filosofia, johon JIT perustuu, korostaa hukan vahentamista ja
arvon lisdamista. Asiantuntijatyossa tama voi tarkoittaa esimerkiksi ylimaaraisten kokous-
ten valttamista, turhien sahkopostien vahentamista ja keskittymista olennaiseen.

- Joustava aikataulutus: JIT voi kannustaa asiantuntijoita jarjestamaan tyonsa joustavasti ja
reagoimaan nopeasti muuttuviin tilanteisiin. Tama voi sisaltaa esimerkiksi lyhyen aikavalin
aikataulujen muutoksia ja tarvittaessa resurssien uudelleenjarjestelya.

- Jatkuva parantaminen: JIT-periaatteiden mukaisesti asiantuntijatyssa tulisi jatkuvasti pyr-
ki parantamaan prosesseja ja tyotapoja. Tama voi tapahtua esimerkiksi saannallisten ret-

rospektiivien avulla, joissa arvioidaan, mita voidaan tehda paremmin ja miten.



- Kommunikaation optimointi: JIT voi kannustaa tehokasta kommunikaatiota tiimin jasenten

valilla varmistaakseen, etta tieto ja resurssit ovat saatavilla juuri silloin kun niita tarvitaan.

Naiden periaatteiden soveltaminen asiantuntijatydhon voi auttaa parantamaan tuottavuutta, vahen-

tamaan hukkaa ja edistamaan tiimityota.

2.3.2 5S-menetelma

5S on menetelma, jolla tyypillisesti yrityksen Lean-johtamisen prosessi aloitetaan (Lean-periaatteet
Lean with passion Vol 2, 12). 5S tulee sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seikatsu ja Shitsuke. Naita S-
kirjaimella alkavia sanoja on kaannetty soveltaen englannista suomeksi. Kaannokset on esitelty
taulukossa 1 tarkemmin. Kuudentena S:na joissain lahteissa nakee kaytettavan turvallisuutta (Sa-
fety). Turvallisuus on oikeastaan seuraus siitd, jos edelliset ovat kunnossa.

Japaniksi Englanniksi Suomeksi
1 Seiri Sort Sortteeraus
2 Seiton Set in Order Systematisointi
3 Seiso Shine Siivous
4 Seitsuke Standardize Standardointi
5 Shitsuke Sustain Seuranta

Taulukko 1, 5S-kdannokset

Teollisuudessa ja rakentamisessa 5S on erittain kayttokelpoinen tyokalu, jolla poistetaan hukkaa
tai vahintaan parannetaan tyoturvallisuutta. Vaikkei lean -johtamisen periaatteita sen enempaa to-
teuttaisi omassa elamassa, niin esimerkiksi vaikka autotallin siivouksessa tama on erittain hyodyl-
linen ja kayttokelpoinen menetelma.
5S:n eri vaihteita voisi soveltaa rakennuttamisen tyossa seuraavasti:
1. Seiri - sort - sortteeraus
Rakennuttajan tyossa muodostuu valtava maara erilaisia tiedostoja ja dokumentteja, joi-
den myohempi I0ytaminen on tyon kannalta elinehto. Poiketen autotallin siivouksesta tie-
dostaja sortteerattaessa ei tarvitse pohtia tarvitaanko jotain dokumenttia vaan jokaista tie-
dostoa ja dokumenttia kaytatetaan hankkeen elinkaaren aikana useita kertoja eri henkiloi-



den toimesta. Esimerkiksi laskuttaja tarvitsee tiettyja dokumentteja ja urakan valvoja tiet-
tyja. Tiedostot jarjestamalla ne loogisiin paikkoihin ja nimeamalla ne kuvaavasti, tai sovi-
tulla tavalla, vahennetaan tiedon etsimiseen kaytettavaa aikaa ja voidaan keskittya tuotta-
vaan tyohon.

Seiton - set in Order - systematisointi

Se, etta tiedosto tallennetaan ja nimetaan kerran tavoitteena olevalla tavalla, ei viela riita
vaan tasta on tehtava systemaattinen toimintatapa ja osa kulttuuria. Talla muutoksella hel-
potamme suuresti kaverin tyota. Kaytamme tiedon varastoinnissa Dropbox-jarjestelmaa,
jossa on kohtalaisen hyva "etsi-toiminto”. Tamakaan ei toimi, jos tiedostoa ei ole nimetty
sovitulla tavalla.

Seiso - shine - siivous

Siivous on 5S:n vaihe, jota yleisesti pidetaan koko 5S menetelmana. Kuten olemme huo-
manneet, ihan niin se ei ole. Kun tiedostot ja dokumentit on nimetty sovitulla tavalla, hel-
potetaan tiedon I0ytamista arkistoimalla (siivoamalla) sellaiset tiedostot, joita ei aktiivi-
sessa projektityossa tarvita. Tallaisia ovat jo valmistuneet ja takuuvaiheeseen paatyneet
projektit ja rakennushankkeet. Takuuvaihe on tyypillisesti kahdesta viiteen vuotta, jonka
aikana projekti ei ole aktiivinen. Takuuvaiheen loppupuolelle tehdaan takuutarkastus,
jonka tarkoitus on varmistaa, etta tyo tayttaa edelleen sille asetetut vaatimukset.
Seikeetsu - standardize - standardointi

Tama vaihe on luotu oikeastaan noudattamalla kolmea edellista vaihetta. Standardointi-
vaiheessa edella kuvatuista toimintatavoista luodaan koko yrityksen kattava tapa toimia ja
se esimerkiksi kuvataan toimintakasikirjaan. Kun toimintatapa aidosti helpottaa tyota, on
sita helpompi noudattaa ja auttaa tyontekijoita ymmartamaan sen merkityksen.

Shitsuke - sustain - seuranta

Seurantavaiheessa yrityksen johdolla ja esihenkildilla on iso merkitys 5S-projektin siirtami-
sesta toiminnan kulttuuriksi. Johdon tehtava on varmistaa, etta kaikki aidosti huolehtivat
dokumenttien ja tiedostojen nimeamisesta sovitulla tavalla. llman seurantaa on vaarana,
etta koko projekti on tehty vahintaankin osittain turhaan, ja se on aloitettava alusta. Lienee
johdollekin pienempi vaiva seurata ja vaatia, kuin aloittaa koko projekti alusta.



2.3.3 Imuohjaus

Lean-imuohjaus on strategia ja toimintamalli, joka pyrkii optimoimaan organisaation toiminnan pois-
tamalla hukkaa ja keskittymalla jatkuvaan parantamiseen. Se perustuu Toyotan tuotantosysteemin

periaatteisiin ja on sovellettavissa monille eri toimialoille.

Keskeiset periaatteet ja kaytannot Lean-imuohjauksessa sisaltavat:

e Arvon maarittdminen asiakkaan nakokulmasta: Tavoitteena on ymmartaa, mika tuottaa to-
dellista arvoa asiakkaalle ja eliminoida toiminta, joka ei lisaa arvoa.

e Jatkuva virtaus: Tavoitteena on luoda prosessi, joka mahdollistaa tuotteiden tai palveluiden
jatkuvan ja tasaisen virtauksen, ilman tarpeettomia seisokkeja tai viiveita.

e Vetovoima (pull): Tuotantoa saadetaan asiakkaan kysynnan mukaan, ei ennakoidun tar-
jonnan. Tama tarkoittaa sita, etta tuotteita tai palveluita tuotetaan vasta kun niita tarvitaan,
valttaen ylituotantoa ja siten hukan syntymista.

e Jatkuva parantaminen (kaizen): Organisaatio pyrkii jatkuvasti parantamaan toimintaansa
ja prosessejaan. Tama tapahtuu pienten inkrementaalisten muutosten kautta, jotka teh-
daan saannallisesti ja systemaattisesti.

o Tyontekijoiden osallistaminen: Lean-imuohjaus korostaa tyontekijoiden osallistamista ja si-
toutumista prosessien kehittamiseen. TyontekijGilla on usein paras nakemys siita, miten
prosesseja voidaan parantaa, ja heita kannustetaan aktiivisesti osallistumaan parantamis-

tyshon.

Naiden periaatteiden ja kaytantojen avulla organisaatiot voivat saavuttaa paremman laadun, lyhy-
emmat lapimenoajat, alhaisemmat kustannukset ja korkeamman asiakastyytyvaisyyden.
Imuohjaus vai tyontoohjaus. Rakennusalalla on pikkuhiljaa markkinoiden muuttuessa siirrytty ene-
nevassa maarin tyontoohjauksesta imuohjauksen suuntaan. Nakemykseni ja kokemuksen mukaan
rakennuttaja, varsinkin konsulttimaailmassa on kaytannossa koko ajan toiminut imuohjausperiaat-
teella. Tilaajaorganisaatio, esimerkiksi valtio kayttaa rakennuttajakonsulttia vain tarpeeseen, ja jo-
kaisella toimeksiannolla on aito tarkoitus ja tarve tyolle.

Rakennuttajaorganisaatiossa imuohjausta voisi verrata resurssien hankkimiseen. Palkataanko
omaa henkilokuntaa vai kaytetaanko alihankintaa. Isommat rakennusliikkeet ovat siirtyneet kaytta-
maan varsin paljon alihankintaa ns. "perustyossa” ja pitavat omilla palkkalistoillaan ainoastaan



tydnjohdon. Rakennuttajakonsulttiyrityksissa ei ihan ndin selke@a jakoa ole nahtavissa, vaan ali-
konsultteja kaytetddn enemman oman tyon lisékasina tai tarjousvaiheessa vaatimusten tayttami-

seen.

2.3.4 Jatkuva parantaminen (Kaizen)

Jatkuva parantaminen on tarkea tavoite organisaation kaikille tasoille seka yrityksen kumppaneille.
Talla luodaan oppiva organisaatio, joka tekee mielestani positiivisen kehan jatkuvaan parantami-
seen. Jatkuva parantaminen tulee Japanin kielen termista Kaizen, joka tarkoittaa jatkuvaa paran-
tamista pienissa askelissa. Sana Kaizen on yhdyssana, jossa Kai tarkoittaa muutosta ja zen tar-
koittaa parempaan suuntaan. Termi on varsin osuva, koska kokemusteni mukaan muutos jatku-
vaan parantamiseen tulee tehda nimenomaan pienissa askelissa. Talla on mahdollista valttaa muu-
toksen suurin ongelma, muutosvastarinta. Kaizen ei varsinaisesti ole hyllysta otettava tyokalu vaan
enemman menetelma tai ajattelutapa kehittaa toimintaa. Lean-ajattelussa (Singh & Singh 2009)
taydellista prosessia ei ole koskaan olemassakaan, vaan kaikkia prosesseja voidaan aina paran-
taa. Asiantuntijaorganisaation Kaizen-polku voisi lahtea tunnistamalla ensin kehityskohteet ja maa-
rittelemalld niille sen kokoiset parannustoimet jotka "eivat voi” epaonnistua. Organisaatioissa,
joissa olen tyoskennellyt ongelmaksi tyontekijoiden puolesta, koetaan tiedottaminen ja viestinta,
kun taas johtavassa asemassa olevilta kysyttaessa tiedottaminen tai viestinta ei nouse ongelmaksi
ollenkaan. Tama lienee kuitenkin sellainen ikuisuuskysymys, jota ei voida ratkaista, mutta pienilla
askelilla voidaan tyontekijoiden kokemusta ainakin parantaa.

Yksi jatkuvan parantamisen metodeista on PDCA-sykli. PDCA-sykli on lyhenne sanoista Plan — Do
— Check - Act, suomeksi Suunnittele — Tee — Tarkista - Toimi. Se tunnetaan myo6s nimella Deming
syklina tai Deming laatuympyrana W. Edwards Demingin mukaan, joka esitteli taman Japanissa
1950-luvulla. Se on laadunhallinnan ja jatkuvan parantamisen tyokalu, jota kaytetaan prosessien
kehittamisessa ja ongelmanratkaisussa. PDCA-syklia kaytetaan monilla eri aloilla, kuten teollisuu-
dessa, terveydenhuollossa ja palvelualoilla, ja se sopii erinomaisesti myos rakennusteollisuuteen
(Moen & Norman 2006).

PDCA-syklin vaiheet:



Plan (Suunnittele): Ensimmaisessa vaiheessa suunnitellaan prosessin parantaminen tai
uuden prosessin kehittaminen. Tama sisaltaa tavoitteiden asettamisen, ongelman analy-
soinnin, ratkaisujen suunnittelun ja toimintasuunnitelman laatimisen.

Do (Tee): Toisessa vaiheessa toteutetaan suunnitelma kaytannossa. Suunnitelman mu-
kaiset toimet toteutetaan, ja prosessimuutokset otetaan kayttoon.

Check (Tarkista): Kolmannessa vaiheessa arvioidaan, miten suunnitelma toimi kaytan-
nossa ja miten se vaikutti prosessiin. Tahan kuuluu datakeruuta ja analyysia, jolla arvioi-
daan suunnitelman onnistumista ja sen vaikutusta prosessin tehokkuuteen ja tuloksiin.
Act (Toimi): Viimeisessa vaiheessa paatetaan, miten edetaan sen perusteella, mita tarkas-
tusvaiheessa havaittiin. Jos suunnitelma toimi odotetusti, sita voidaan vakiinnuttaa ja tehda
siita uusi standardi. Jos suunnitelma ei toiminut, tehdaan tarvittavat korjaukset ja suunni-

tellaan uusi kierros PDCA-syklia.

PDCA-syklia voidaan kayttaa jatkuvana prosessina, jossa jokainen sykli auttaa parantamaan

prosessia edelleen. Se edistaa jatkuvaa oppimista, joustavuutta ja kykya reagoida muutoksiin.

Rakennusteollisuudessa PDCA-sykli voi olla hyodyllinen esimerkiksi prosessien tehostami-

sessa, laadun parantamisessa ja riskien hallinnassa (Moen & Norman 2006).

-

Act Plan
Deming

Check Do

Kuva 2, Demingin ympyra



2.3.5 Hukan vahentiaminen

Hukka voidaan kuvata esimerkiksi asiakkaalle arvoa tuottamattomana ty6vaiheena, josta se ei ole
valmis maksamaan. Amerikkalainen ja Japanilainen Lean -ajattelu poikkeaa hieman toisistaan hu-
kan maarittelyn osalta. Amerikkalainen ajattelu painottaa hukan poistamista kustannussaastojen
aikaan saamiseksi, kun taas Japanilainen Lean-ajattelu painottaa hukan juurisyyn poistamista
(Lean with passion Vol 2, 17-18)

Hukkaa kuvataan seitsemana (Ohno 1978) tuhlauksen muotona. Alla sovellettuna Taiichi Ohnon
hukan muodot asiantuntijatyohon.
- Ylituotanto, asiantuntijatydssa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi suunnitelmien tai asiakirjo-
jen tekemista liian aikaisin
- Odottelu ja viivytykset, asiantuntijatydssa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi jonkin paatok-
sen tai lisatietojen odottelua
- Tarpeeton kuljettaminen, asiantuntijatyossa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi tiedon siirta-
mista toiselle henkilolle tarpeettomasti
- Ylikasittely, asiantuntijatydssa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi sita, etta asiakirjoja tyoste-
taan likaa ja liian tarkasti. Tata asiakas ei ole halukas maksamaan tai ei ole tilannut.
- Varastointi, asiantuntijatydssa tdma voisi tarkoittaa esimerkiksi keskeneraista tyota.
- Tarpeeton liike tyoskentelyssa, asiantuntijatydssa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi eri so-
vellusten tai ohjelmistojen paallekkaista kayttoa
- laatuvirheet, asiantuntijatyossa tama voisi tarkoittaa esimerkiksi tilaajalle puutteellisesti toi-
mitettua aineistoa, eli huolimatonta tyota.

Siita, tehdaanko asiantuntijatydssa, varsinkin rakennusalalla hukkaa voidaan olla montaa mielta.
Aalto Yliopiston ja Building 2030 -konsortion tutkimushanke "Hukan mittaaminen suunnittelussa ja
tuotannossa” tutki hukkaa rakennusalalla ja toteaa hukalla olevan suuri merkitys rakennus- ja suun-
nitteluprojektiliiketoiminnalle (Building 2030 - Hukan mittaaminen suunnittelussa ja tuotannossa
loppuraportti). Tutkimusryhmassa mukana ollut Ossi Koniel on tehnyt opinnaytetyon ” Suunnittelun
ohjausmenetelman kehittaminen toteutussuunnittelun hukan eliminoimiseksi” (Koniel 2019). Alla
olevassa taulukossa on listattu hukkatyypit suunnittelussa Konielin mukaan. Taulukossa olevat

asiat voidaan tunnistaa myos rakennuttajan / asiantuntijan tyossa.



Hukkaryhmi

Hukkamuoto

Hukan aiheuttajat

Ylikasittely

Liikkuminen
Puutteellisten

tuotteiden tuot-
taminen

Ylituotanto

Odottelu

Varastot
Kuljettaminen

Tyontekijoiden

luovuuden kayt-
tamatta jattami-
nen

Ylisuunnittelu

Suunnitelmien puutteelliset tarkkuustasomaaritykset

Epéoleellisten asioiden kasit-
tely kokouksissa

Kokouksia ohjaavat vahvasti poytakirjan vakioaiheet

Kokousten pitdminen vailla
keskeisid osapuolia
Kokouksiin tarpeeton osallis-
fuminen

Kokouskdytantojen paallekkaisyydet

Osallistujien tarvetta ei ole arvioitu todellisen tarpeen mukaan.

Suunnitelmien puutteellinen
tarkastaminen

Suunnitelmien tarkastuksesta puuttuu tydkalu ja tarkastusta ei
huomioida aikataulutuksessa

Suunnittelu puutteellisilla
lahtotiedoilla tai paatoksilla

Prosessista puuttuu jarjestelmallinen toimintatapa, jolla lahto-
tieto- ja paatostarpeita tunnistettaisiin ajoissa sekd niiden toteu-
tumista aikataulussa ohjattaisiin ja valvottaisiin. Kaikkia 14ht6-
tietotarpeita on mahdoton ennakoida

Suunnittelu puutteellisilla
menetelmilla tai tyokaluilla

Aikataulupaineet

Suunnittelu puutteellisilla
suunnitelmatarvemaaritte-

Puutteelliset suunnitelmatarvemaarittelyt johtuvat hankintojen
epavarmuudesta sekd osapuolten ristiriitaisista nakemyksistd

lyilla suunnitelmien tarkkuus- ja laajuustasotarpeista.
Suunnitelmien puutteellinen  Suunnittelun koordinointi liian isoilla tehtdvikokonaisuuksilla,
vhteensovitus vhteensovitusta ei ole huomioida aikataulutuksessa.

Liian aikainen suunnittelu

Puutteelliset suunnitelmatarvemaarittelyt, suunnitteluaikataulun
puutteellinen koordinointi. hankinta-aikataulun muutosten huo-
miointi suunnitteluaikataulussa

Tarpeettomien suunnitelmien
tuottaminen

Osapuolten viliset tietokatkokset ja vaarinymmarrykset, jotka
johtuivat puutteellisista suunnitelmatarvemaérityksista.

Lahtotiedon ja paatdsten
odottelu sekd suunnitelmavii-
vastykset

Suunnittelun koordinointi liian isoilla tehtédvakokonaisuuksilla,
tehtdvien valisten riippuvuuksien puutteellinen tunnistaminen,
prosessin sisdltdma epavarmuus, puutteellinen suunnitteluaika-
taulu.

Tiedon etsiminen

Ylimaaraisen tiedon varastointi projektipankkiin, suunnitteluko-
kouspoytikirjat, sihkopostitulva.

Tiedon tarpeeton kuljettami-
nen

Sahkopostin kaytto paaasiallisena tiedonvaihtovalineena ko-
kousvilien aikana.

Tuotannon puutteellinen hyo-
dyntdminen

Tuotantoasiatuntijoiden sitominen hankkeeseen liian myshééan ja
niiden puutteellinen integrointi suunnittelun ohjausprosessiin.

Taulukko 2. Tyon hukkatyypit Konielin tutkimuksen mukaan

Tutkimuksen loppuraportissa on todettu, etta rakentamisen hukka on niin jokapaivaista, ettei suuri
osa rakennusalalla toimivista edes miella sita hukaksi, vaan pitaa sita luonnollisena osana tyota.
Tama on alan nakokulmasta mielestani erittain valitettavaa ja tutkimuksen perusteella tyosarkaa
on paljon. Tutkimuksessa on todettu myds yhtena tdman paivan isona hukan muotona kokous-
kaytanndt, kuten epdoleellisten asioiden kasittely kokouksissa, kokousten pitdminen vailla
keskeisia osapuolia ja kokouksiin tarpeeton osallistuminen. Nama on todettu jo vuonna 2019 eika

asia ole korjaantunut kokemukseni mukaan viidessa vuodessa.

LCI Finland ry on maaritellyt tahtituotantovalmennuksessaan 3.6.2019 hukalle kahdeksan muo-
toa. Nama kahdeksan muotoa ovat maaritelty nimenomaan rakentamisen nakokulmasta, mutta
ovat hyvin samoja kuin lean with passion Vol 2-artikkelissa on kuvattu. Myos J.K Liker on Toyotan
tapaan -kirjassaan tunnistanut nama kahdeksan hukan muotoa (Liker 2010).



1. Kuljetus — Ihmisten, tuotteiden ja tiedon siirtdminen

2. Liike — Kurkottaminen, nostaminen, kaantaminen, taivutus

3. Varastointi — Osien, keskeneraisen tuotannon ja dokumentaation ennenaikainen varastointi
4. Odotus — Osien, tiedon, ohjeiden ja laitteiden odottaminen

5. Ylituotanto — Tehdaan enemman kuin seuraava tyovaihe tarvitsee

6. Yliprosessointi — Tarpeenmukaista tiukemmat toleranssit tai korkeampilaatuiset materiaalit
7.Virheet — Uudelleen tekeminen, hylkyyn menevat osat/tuotteet, virheellinen dokumentointi
8. Osaaminen — Osaamisen alihyddyntaminen, tehtavien delegointi ilman tarpeenmukaista

perehdytysta.

Naiden lisaksi on tunnistettu yhdeksi merkittavaksi hukkamuodoksi tehtavan toteuttamista puut-
teellisilla edellytyksilla tai iiman etta kaikki tehtavan edellytykset on varmistettu (Koskela (2004).
Kaytannossa kaikissa tehtavissa oleellinen edellytys sen onnistumiselle on riittavat lahtotiedot.

23.6 KATA

Lean filosofian yhtena toiminnan kehittdmisen toimintamallina on Toyota Kata. Katalla tassa tarkoi-
tetaan Toyotan kayttamia toimintamalleja tavoitteiden ja visioiden saavuttamiseksi. Mike Rother
Toyota Kata -kirjassaan toteaa, etta tavoitetilojen maarittdminen haluttua visiota kohti on Toyotalle
niin tarkeaa, etta ennen sen maarittdmista prosessia paranneta. Termi "kata" japaniksi tarkoittaa
rutiinia, kaavaa tai harjoitusta, ja sita kaytetaan usein kamppailulajeissa. Toyota Katan tapauksessa
se viittaa rakenteelliseen rutiiniin tai harjoitukseen jatkuvan parantamisen ja ongelmien ratkaisun
edistamiseksi. Mike Rother kirjassaan maarittelee "katan” ydinkomponenteiksi Parannuskatan ja
Valmennuskatan. Parannuskata sisaltaa rakenteellisen rutiinin tavoitteiden asettamiseen, kokei-
luun ja oppimiseen. Siind harjoitetaan tieteellista lahestymistapaa ongelmanratkaisuun, jossa tiimit
asettavat haastavia mutta saavutettavia tavoitteita, kokeilevat ratkaisuja ja oppivat tuloksista. Pa-
rannuskata on siis syklinen prosessi, joka rohkaisee jatkuvaa kokeilua, oppimista ja parantamista.
Tama lahestymistapa korostaa yksiliden, timien ja organisaatioiden sitoutumista jatkuvaan pa-
rantamiseen ja innovointiin. Parannuskata auttaa organisaatioita siirtymaan kohti joustavampaa ja
oppivampaa kulttuuria, mika edistaa pitkan aikavalin menestysta ja kestavaa kilpailuetua. Valmen-
nuskata keskittyy taas johtajien ja managerien rooliin timiensa taitojen ja kyvykkyyksien kehittami-
sessa. Valmennuskata tarjoaa rakenteellisen lahestymistavan johtajille tukea tiimejaan Parannus-



katan tehokkaassa harjoittamisessa. Valmennuskata korostaa valmentajan roolia oppimisen ja ke-

hittymisen tukemisessa. Valmentajan tehtdvana on auttaa tiimia tai yksiloa kehittdamaan taitojaan,

l6ytdmaan ratkaisuja ongelmiin ja saavuttamaan asetetut tavoitteet. Tama lahestymistapa edistaa

avoimuutta, luottamusta ja yhteistyota organisaatiossa, mika luo pohjan jatkuvan parantamisen

kulttuurille. Yhdistamalla parannuskata ja valmennuskata, organisaatiot voivat luoda dynaamisen

ja oppivan kulttuurin, joka perustuu jatkuvaan parantamiseen. Kata jatkuva parantaminen tarjoaa

kehyksen, joka auttaa organisaatioita saavuttamaan parempia tuloksia, parantamaan laatua ja te-

hokkuutta seka reagoimaan nopeasti muutoksiin toimintaymparistossa.

KATAN vaiheet ovat seuraavat:

1.

2.
3.
4

Maarittele toiminnalle tahtotila (Pohjantahti)

Tunnista nykytila

Maarittele seuraava tavoitetila

Etene kohti tavoitetilaa toteuttamalla nopeita, toistettuja PDCA-jaksoja, joiden aikana muu-
tetaan yhta asiaa kerrallaan.

KATAssa keskeista on vastata viiteen ohjaavaan kysymykseen:

1.

2
3.
4.
5

Mika on tavoitetila?

Mika on tamanhetkinen tila?

Mita esteita tavoitetilan saavuttamisen tiella on? Mita niista olet nyt kasittelemassa?
Mika on seuraava askel ja mita askeleelta odotetaan?

Milloin voimme todeta mita sen muutoksen tekemisesta opittiin?



3 TUTKIMUS

Tama tutkimus toteutettiin kvantitatiivisena tutkimuksena, eli maarallisena tutkimuksena. Analysoi-
tavia riveja oli noin 11 000 viidesta eri projektista. Projektit valikoituivat padosin koon mukaan, jotta
tulos olisi kuvaava ja tuntikirjauksia olisi riittavan pitkalta ajalta. Projekti numero 1 valikoitui mukaan
siita syysta, etta toimeksianto on tullut Boost Brothers Oy:lle henkilovaihdosten myota, eika perin-
teisella kilpailulla kuten muut vertaillut hankkeet. Tuntikirjauksia tutkittaessa tutkittiin ainoastaan
kyseiselle projektille kirjattuja tunteja, eika ollenkaan yleiskuluihin kirjattuja tunteja. Tyypillisesti
yleiskululitteralle kirjataan yrityksen kehittamiseen, tarjoustoimintaan ja markkinointiin liittyvia kir-
jauksia, mutta myos projektilla tehtyja tunteja, joita tyontekija kokee, ettei voi laskuttaa asiakkaalta.
Usein tallainen tilanne tulee eteen, jos tyontekija ei koe tuottaneensa lisdarvoa hankkeelle.

3.1 Tutkimuksen tavoite

Taman tutkimuksen tavoitteena on selvittda mihin eri projekteilla kaytetaan aikaa, mité vaiheita
naista on tunnistettavissa ja voiko virtaustehokkuutta parantaa. Tavoitteena on myos selvittaa voiko
Lean menetelmid hyodyntamalla poistaa mahdollisesti [0ytynytta hukkaa. Mikali projekteissa tun-
nistetaan hukkaa, on tarkeda maaritella mita hukka taman kaltaisissa projekteissa mahdollisesti

on.

3.2 Tutkimuksen toteutus

Tassa tutkimuksessa analysoitiin viitta eri projektia, jotka olivat luonteeltaan tyypillisia Boost Brot-
hers Oy:n toimeksiantoja. Projekteissa oli tehty yhteensa noin 25 000 tuntia ja niiden laskutettu
arvo oli noin 2,5 miljoonaa euroa. Analysointi tehtiin puhtaasti projektien tuntikirjausten perusteella
ajamalla tapahtumaraportit yrityksen Value Frame -tuntikirjausjarjestelmasta. Tuntikirjaukset tulos-
tettiin Excel-muotoon, jotta niiden kasittely ja analysointi olisi mahdollisimman vaivatonta. Tuntikir-
jaukset kuvastavat Value Frame raportin ajamisen ajankohtaa, joka on 11.9.2023. Osa hankkeista

on raportointipaivana viela kesken, mutta tulokset kelpaavat hyvin tahan tarkoitukseen.



3.3 Tutkimuksen tulokset

Aluksi projekteista maaritettiin tuntikirjausten perusteella laskuttamattomiksi tunneiksi merkityt tun-
nit. Tehdyt tyotunnit, laskuttamattomat tunnit ja prosenttiosuudet on esitetty taulukossa XX. Vertailu

osoitti, etta varsin pienista tuntimaarista on kyse, eli keskimaarin alle prosentin luokkaa kaikista

kirjatuista tunneista.

Nimi Tunnit yhteensa Laskuttamattomia tunteja % -laskutuksesta
Projekti 1 455 15 3,30 %
Projekti 2 7157 93 1,30 %
Projekti 3 4734 28 0,59 %
Projekti 4 8678 32 0,37 %
Projekti 5 4425 30 0,68 %
Yhteensa 25448 198 0,78 %

Taulukko 3. Tuntikirjaukset koottuna tutkituilta projekteilta.

Poikkeuksena muihin projekteihin oli projekti numero 1. Sen laskuttamattomat tunnit olivat vertai-
luprojekteihin nahden yli kolminkertaiset. Tunteja kokonaisuutena projektissa oli vertailuprojektista
vahiten. Tarkempi kirjausten selitekentan analysointi osoitti, etta laskuttamattomat tunnit olivat mat-
katunteja etaalla olevalle projektille. Matkatuntien laskutus on toimeksiantokohtainen sopimusasia.
Usein sopimukset ovat KSE 2013 (Konsulttialan yleiset sopimusehdot) mukaisia, jolloin matkatun-
neista saadaan laskuttaa 60 % tuntihinnasta, mutta myos muita kaytantoja naille on. Projektille

kuluksi kirjatut muut tunnit olivat laskutettu myds asiakkaalta.

Projektissa 2 oli maarallisesti eniten laskuttamattomaksi merkittyja tunteja. Laskuttamattomista tun-
neista lahes puolet oli tydmaalle matka-aikaan kaytettyja tunteja. Matka-aika yhteen suuntaan oli
noin puoli tuntia, joten tydmaakaynnilla matkustamiseen kaytettiin aikaa noin tunnin verran.

Tassa projektissa otettiin pilottikayttoon hiilijalanjalkilaskentatyokalu, jonka kayttdonottovaiheen
laskutus oli sovittu asiakkaan siten, etta puolet kaytetyista tunneista voi laskuttaa asiakkaalta.
Kaikki tuntikirjaukset olivat kuitenkin projektin kuuluina vaikkei niita asiakkaalta laskutettukaan.
Kaytanndssa tama vaikuttaa ainoastaan projektikatteeseen. Taman osuus kaikista laskuttamatto-
mista tunneista oli noin 10 %. Kesken projektin jouduttiin siirtdmaan tehtavia toiselle henkildlle, joka
aiheutui konsultista johtuvista syista. Naita tunteja ei luonnollisesti laskutettu asiakkaalta vaan kir-
jattiin ainoastaan projektin kuluksi. Naiden tuntien osuus kaikista laskuttamattomista tunneista oli



my0s noin 10 %. Loput laskuttamattomat tunnit tuntikirjausten selitekentén perusteella olivat pro-
jektiin liittyvia edustustilaisuuksia, jotka kuitenkin kirjattiin projektin kuluksi, mutta niita ei tilaisuuk-

sien luonteen vuoksi voinut laskuttaa asiakkaalta.

Projektista kolme oli tunnistettavissa muista poiketen matka-aikakirjaisten lahes taydellinen puut-
tuminen ainakin laskuttamattomien tuntien listalta. Kirjauksia oli tehty vain yksittaisille kaynneille
projektitoimistolle. Kirjauksien puutetta selittanee se, etta hanke oli suunnitteluvaiheessa eika var-
sinaisia maastotoita viela ollut kaynnissa. Laskuttamattomista tunneista 25 % oli kirjausten mukaan
kaytetty konsultin sisaiseen reflektioon. Tarkemmin kirjauksista ei selvinnyt mita tai miksi sisaista
reflektointia oli nain paljon tehty, mutta varsin merkittavasta osuudesta kuitenkin on kyse. Muut
laskuttamattomat tuntikirjaukset liittyivat yhteisten tilaisuuksien jarjestelyinhin, laskutuksen hoitami-
seen ja asiakirjapohjien luomiseen mutta selkeaa yhtenaista tekijaa laskuttamattomuuteen ei 16y-
tynyt. Yksittaisena nostona voi pohtia onko asiakirjapohjien luominen projektille kyseista projektia
vai konsultin toimintaa hyodyttavaa, joten voisiko niita pohtia laskutettavan asiakkaalta.

Projektissa nelja noin 30 % laskuttamattomista tunneista oli kirjattu matkustamiseen kaytetyksi,
eika nain ollen laskutettu asiakkaalta. Hankkeessa ei raportin ajohetkella ollut maastotoita kayn-
nissa, vaan matkakulut muodostuivat hankintavaineen tyopajoista seka myyntiin liittyvista asiakas-
tapaamisista. Tassakin hankkeessa oli tapahtunut henkilovaihdoksia kesken projektin ja tasta ai-
heutui hieman yli 10 % laskuttamattomista tunneista. Tilaajan toiveesta oli hankkeen sisalt6a hie-
man muutettu alkuperaisesta ja konsultilta tasta syysta pyydettiin muutostyotarjousta, jonka laske-
miseen kaytetyt tunnit oli kirjattuna projektin kuluksi muttei laskutettu asiakasta. Naiden tuntien
osuus laskuttamattomista oli myos hieman yli 10 %. Loput laskuttamattomat tunnit kirjausten pe-
rusteella olivat sekalaisia valmistelutunteja seka loma-ajan jalkeisia hankkeeseen perehtymisia.

Viidennessa tutkittavana olevassa projektissa lahes kaikki laskuttamattomat tunnit olivat muodos-
tuneet matkustamisesta toimistolta tyomaalle. Matkatuntien osuus oli yli 80 % kaikista laskuttamat-
tomista tunneista. Matkatunteja oli todellisuudessa muodostunut hankkeen aikana viela enemman,
mutta laskuttamattomaksi on merkattu vain se matka-aika, jota ei voitu hyddyntaa muuta tekemalla.
Loput laskuttamattomat tunnit olivat jalleen yksittaisia kirjauksia, jotka liittyivat poytakirjojen stili-

sointiin ja sisaisiin kokouksiin.

Yleisesti tutkittaessa esimerkkiprojektien my0s laskutettuja tuntikirjauksia ei kirjausselitysten pe-
rusteella ollut 16ydettavissa tuottamattomia tunteja. Kirjaukset ja niihin liittyvat selitykset oli tehty



hyvin johdonmukaisesti tyon vaiheituksiin liittyviksi ja ne kuvasivat selkeasti mita on tehty. Varsi-
naiseen jalkilaskentaan, jota urakoitsijat paljon tekevat, ei naita kirjauksia voinut ulkopuolinen hyo-
dyntaa. Taytyisi vahintaan olla projektissa sisalla niin hyvin, etta kirjausten tulkitseminen onnistuisi.
Toisaalta ajatustyon tehokkuuden maaritteleminen voi olla haastavaa ja sekin lienee aika yksilol-

lista.



4 TULOKSET JA POHDINTAA

41 Tyon tulokset ja niiden arviointi

Tyon tuloksena saatiin mielestani kattava kuvaus siitd mistd muodostuu tutkituissa projekteissa
laskuttamaton ty0, eli hukka konsulttiyrityksen kannalta. Laskuttamaton tunti on oikeastaan hukkaa
useammasta nakokulmasta yrityksen kannalta; tyo on tehty eika siitd saada korvausta, vaikka
tyosta syntyy kuitenkin kuluja, tyo on pois jostain muusta mahdollisesti laskutettavasta tyosta, tyo
ei valttamatta hyodyta asiakasta ja/tai konsulttiyritysta. Koetin tutkia 10ytyyko aineistosta sellaista
dataa, jolla saataisiin selville Ossi Konielin tutkimuksessaan toteamaa tuottamattoman tyon huk-
kaa, esimerkiksi kokouskaytanndissa, mutta se osoittautui kirjausten perusteella mahdottomaksi.
Kirjauksista ei kay ilmi onko siihen osallistuminen ollut valttamatonta tai edes tarpeellista.

Tulokset osoittavat, ettd suurin osa laskuttamattomista tunneista syntyy matkustamiseen kayte-
tysta ajasta. Tyon luonteen vuoksi matkustamisesta ei todennakdisesti paasta koskaan eroon,
mutta sitd on syyta pohtia, onko matkustamisen aikana mahdollista tehda asiakasta hyodyttavaa
tyota tai onko matkatunteja mahdollista yhdistaa toisiin hankkeisiin tms. Rakennuttajakonsulttien
tarjouspyynndissa usein mainitaan matkakulujen osalta, etteivat ne ole laskutettavia tunteja, vaan
ne tulee sisallyttaa tarjottuun tuntihintaan. Kaytanndssa tama on todella vaikeasti arvioitavissa,
koska tilaaja ei useinkaan maarittele matkustamistarvetta ja se on hyvin projektikohtaista. Taman
esimerkkihankkeetkin osoittivat.

Laskuttamattomia matkakuluja ei yleisesti mielletd hukaksi, kuten hukan mieltdmisesta kappa-
leessa 2.2.4 on todettu. Tutkittaessa laskuttamattomia tunteja projektiraporttien perusteella, esiin
nousee vain ne kirjaukset, jotka on kirjattu kuluksi projektille. Yrityksen yleiskuluksi kirjatut tunnit
saadaan yleiskuluraportin kautta. Osa projektiin liittyvista on voinut kirjautua myds sinne, mutta
siihen ei tassa tutkimuksessa oteta sen tarkemmin kantaa. Yrityksen yleiskuluihin kirjataan tyypilli-
sesti Boost Brothers Oy:ssa esimerkiksi sellaiset tunnit, kun laskutettavaa projektia ei ole tai esi-
merkiksi koulutusiin tai sisdisiin sparrauksiin kaytetty aika. Yrityksen yleiskuluihin kirjatun ajan ja
laskutettavaan projektiin kaytetyn ajan kautta saadaan laskettua kokonaislaskutusaste.

Vuosi 2023 on ollut maailmanmarkkinatilanteen vuoksia varsin merkillinen varsinkin rakennus-

alalle. Isotkin yritykset ovat joutuneet ponnistelemaan kannattavuuden ja laskutusasteen kanssa.



Aika, jolloin tutkittavana olevat projektit on toteutettu ja laskettu, oli varsin erilainen. Tasta syysta
en tassa tutkimuksessa verrannut projektille kirjattuja laskuttamattomia tunteja Boost Brothers Oy:n

kokonaislaskutusasteeseen. Mielestani se ei olisi ollut kuvaava missaan suhteessa.
4.2 Jatkotoimenpiteet

Kova kilpailutilanne ja markkinoiden epavarmuus pakottaa yritykset etsimaan tehokkaampia ja pa-
rempia tapoja tehda tyota ja parantaa laskutusastetta. Boost Brothers Oy:ssa yhtena visiona on
alan kehittaminen. Tarkeaa on l6ytad muutama helppo ja kayttokelpoinen tyokalu toiminnan paran-

tamiseen kuin valtava maara teoreettisia toimintamalleja, joita tyontekijat eivat voi omaksua.

Yhtena tutkimisen arvoisena teoriana tyon aikana tunnistettiin KATA jatkuvan parantamisen mene-
telmana. Kysymalla KATA kysymykset voidaan mahdollisesti auttaa tyontekijaa tunnistamaan po-
tentiaalinen hukka asiantuntijatyossa seka ohjata toimintaa tehokkaampaan suuntaan. Tama osal-
taan auttaa ainakin dokumentin laatimiseen liittyvassa tyossa, ei valttamatta niinkaan matkustami-

seen liittyvassa tyhjakaynnissa, joka nousi tutkimuksessa esille.

Toinen jatkuvan parantamisen tyokalu voisi olla yksilon kehittamispanoksen hyodyntaminen tietty-
jen kysymysten avulla. Kysymykset voisivat olla:

1. Mita olet tekemassa

2. Miten estat virheet tyossa

3. Jos virhe kuitenkin tulee, miten reagoit siihen

4. Miten kehitat tata prosessia

Asiantuntijaty0ssa jokainen tyontekija on oman tyonsa paras asiantuntija ja edella mainittujen ky-
symysten avulla voidaan saada selville, miten hyvin yksilo on oikeasti perilla tekemisesta ja miten
han on valmis sita parantamaan. Virhe on yksi hukan muoto ja varsinkin asiantuntijatydssa virheen

seuraukset voivat olla merkittavia.

Tutkimuksessa kaytettiin mittarina tunteja eika sita mita tilaaja on tilannut tai saanut. Konsultti-
tyossa lisaarvon tuottaminen asiakkaalle on mielestani tuntihintaa tai laskutettua aikaa paljon mer-
kittdvampi asia. Aiemmin on todettu, kuinka konsulttityd padosin kilpailutetaan, eli tuntihintojen pe-



rusteella. Karrikoiden halvin vahimmaisvaatimukset tayttava tuntihinta voittaa. Laadullisia kritee-
reita kaytetaan kokonaistaloudellisen edullisuuden maarittelyssa toki myds, mutta paaosin ne koh-
distuvat joko referensseihin tai alustavaan projektisuunnitelmaan, jossa kuvataan, kuinka hanke on
ajateltu toteutettavan. Laatu on usein myos pienella painoarvolla vertailussa. Konsultti omalla osaa-
misellaan vaikuttaa paljon tilaajan saamaan lisdarvoon, mutta vaatimuksena sita laadullisissa tar-
jouksissa ei ole ollut. Urakoinnissa esimerkiksi yhteistoiminnallisissa- tai allianssihankkeissa yh-
tena tavoitteena on lisdarvon tuottaminen ja sita kutsutaan termilla "arvoa rahalle”. Suomen ensim-
maisessa infra-allianssihankkeessa seka Euroopan ensimmaisessa julkisen hankintayksikon to-
teuttamassa Lielahti-Kokemaki allianssihankkeessa laadittiin vuonna 2015 arvoa rahalle raportti.
Raportissa maaritellaan termi "arvoa rahalle” seuraavasti; ” Arvoa rahalle on hyotyjen (laatu, lop-
putuotevaatimukset, sosiaaliset ja ymparistolliset vaatimukset) tasapaino verrattuna hintaan ja ris-
keihin, joilla hyodyt saavutetaan.” Tama periaate sopisi mielestani erinomaisesti myos konsulttityo-
hon, mutta vaatii jatkokehittdmista maaritelman osalta.



5 YHTEENVETO

Taman tutkimuksen tavoitteena oli selvittaa mita lean tyokaluja asiantuntijaty6ssa voidaan hyodyn-
taa, mihin eri projekteilla kaytetaan aikaa, mita vaiheita naista on tunnistettavissa ja voiko esimer-
kiksi virtaustehokkuutta parantaa. Ajatus taman tutkimuksen tekemiseksi nousi oman tyon kautta,
pohdinnasta voiko toimintaa tehostaa ja voiko hukkaa vahentaa asiantuntijaorganisaatioissa. Ta-
voitteena oli my0s selvittaa voiko Lean menetelmia hyodyntamalla poistaa mahdollisesti 10ytynytta
hukkaa. Lean-menetelmia todettiin tyon aikana olevan paljon, mutta teorian tutkimus keskityttiin
menetelmiin, joita kuvittelin, etta asiantuntijatyossa voidaan hyodyntaa. Tutkittaviksi menetelmiksi
valikoituivat 5S- menetelma, imuohjaus, jatkuva parantaminen, KATA, JIT ja hukan vahentaminen.

Tutkimus toteutettiin kvantitatiivisena eli maarallisena tutkimuksena analysoimalla viiden eri projek-
tin tuntikirjauksia, jotka tyontekijat ovat tuntikirjausjarjestelmaan syottaneet. Huomionarvoista on,
etta kirjaukset esitetaan sellaisenaan laskun litteena my0s asiakkaalle, joten kirjaukset ovat use-
aan kertaan tarkistettuja, joten niita voidaan pitaa luotettavina. Tutkittavat projektit valikoituivat paa-
osin koon mukaan, jotta tulos olisi mahdollisimman kuvaava ja tuntikirjauksia olisi riittdvan pitkalta

ajalta.

Tuntikirjaukset ja tutkimus osoittivat, etta hukkaa konsulttitydssa ja varsinkin rakennusalalla jopa
niin paljon, etta sita ei edes mielleta hukaksi. Tuloksena saatiin mielestani hyva kuvaus siita mista
muodostuu laskuttamaton tyo, eli hukka konsulttiyrityksen kannalta. Tutkimuksessa kasiteltiin paa-
osin tutkittavalle projektille tulleita kirjauksia ja hyvin pintapuolisesti yrityksen yleiskuluksi merkittyja
kirjauksia. Tahan paadyttiin aineiston maaran vuoksi. Yleiskuluiksi kirjatuista tunneista 10ytyi vain
muutamia kirjauksia, joita jalkikateen kirjauksen tehneelta kyselemalla olisi voinut selvittaa voisi-
vatko ne olla virhekirjauksia tai mista syysta niita ei ollut projektin kuluksi merkitty. Tallaisia kirjauk-
sia olivat kirjaukset, jotka liittyivat poytakirjojen stilisointiin ja sisaisiin kokouksiin. Yrityksen kulttuu-
rista ja yleisista toimintavoista riippuu yleensa halutaanko tallaiset tunnit laskuttaa asiakkaalta.

Tutkimuksen myata kavi ilmi, etta suurin osa laskuttamattomista tunneista syntyy matkustamiseen
kaytetysta ajasta. Kokemukseni mukaan ja ainakin omassa arkityossa matkustaminenkin on ko-
ronavuosien jalkeen vahentynyt merkittavasti. Tutkitusta aineistosta tama oli my6s nahtavissa.
Tyon luonteesta johtuen matkustamisesta ei todennakoisesti paasta koskaan eroon, mutta sita on
syyta pohtia, onko matkustamisen aikana mahdollista tehda asiakasta hyddyttavaa tyota tai onko



matkatunteja mahdollista yhdistaa toisiin hankkeisiin. Matkat kirjausten perusteella olivat padosin
kokouksissa tai tyomaalla kaynteja. Koronapandemian aikana kokouksiin matkustaminen kaytan-
nossa loppui ja tilalle tuli etatyo, ja etakokoukset eivatka nama ole poistuneet vielakaan. Nopealla
paatelmalla tasta voisi todeta, etta tyd on tehostunut, mutta niin se ei valttamatta ole. Tyontekija
sai ehka pienen tauon tyosta tai joutui ainakin ajattelemaan muita asioita, kun matkusti kokouk-
seen, mutta nyt kokoukseen siirrytaan vain hiiren klikkauksella. Tehostaako tama tyota, lienee toi-

sen tutkimuksen aihe.
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