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During the autumn of 2023 | conducted a development project at Helsinki City Thea-
tre. The aim of the project was to provide detailed descriptions of the work processes
of sound, lighting, video, wigs and makeup, dressers, props and stage departments
in relation to the production model of the Helsinki City Theatre. This thesis explores
the background, goals, implementation, results and future possibilities of the develop-
ment process.

The used research method was action research. The process description of sound
was the first one to be done. This was done based mainly on my own work experi-
ence with some aid of sound department checklists from past productions. The work
process of the other departments was documented mainly in workshops where |
acted as the facilitator. The process descriptions have been done based on the prin-
ciples of work breakdown structure (WBS) using three levels of decomposition while
also paying attention to optimal timing of the tasks.

As a result, the development project managed to document more than 2000 work
tasks and phases from the seven different departments included in the project. In ad-
dition to documenting the work tasks much attention was paid on identifying the tasks
which have a crucial impact on the progress of the production process as a whole or
impact the work of another department.

A key objective of the project is to highlight the required workload for theatre produc-
tions. This aims at streamlining the production process by facilitating better planning
and resource allocation. Regardless of the production model, the work tasks them-
selves are similar in different theatres. This results in the possibility to make us of the
material gathered in this project across different theatres.
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1 Johdanto

Helsingin kaupunginteatteri on viimeisen kymmenen vuoden aikana panostanut
paljon erilaiseen kehittamiseen, joka pohjautuu lean-filosofian ajatukseen jatku-
vasta parantamisesta (Rehtijarvi 2015; HKT 2024c). Tata kehitysta on tehty
muun muassa strategian, tekniikan, tyétapojen, kalustohallinnan, ty6turvallisuu-
den ja tuotantoprosessin osalta. Vaikka tuotantoprosessien kehittamiseen on
panostettu paljon, on kehitys painottunut paaosin tuotantoprosessien suurem-
piin linjoihin. Osastokohtaista prosessikuvausta eli sita, mita yksittaisia tyovai-
heita eri osastojen tydtehtavat tuotantoprosessin aikana sisaltavat ja miten
nama tyotehtavat ajoittuvat tuotantoprosessin aikajanalle, ei sen sijaan aiemmin

ole dokumentoitu.

Toteutin Helsingin kaupunginteatterissa vuoden 2023 aikana kehitysprojektin,
jossa kuvattiin yksityiskohtaisesti eri osastojen tyotehtavia ja niiden ajoituksia
teatteriteoksen tuotantoprosessin kontekstissa. Sen lisaksi, etta kehitysprojekti
vastaa kysymyksiin, mita ja milloin osastot tekevat, se myds tutkii eri osastojen
téiden riippuvuussuhteita toisiinsa seka vaikutusta koko tuotantoprosessin ete-
nemiseen. Osastoille jarjestetyissa tydpajoissa (Liite 1) toteutetun kehitysprojek-
tin tuloksena syntyneissa prosessikuvauksissa yksittaiset tyotehtavat on tyon
osituksen periaatteiden mukaisesti ositettu yksityiskohtaisiin tyovaiheisiin, joista
varsinainen tyotehtava koostuu. Keratyn tiedon avulla on tarkoitus nostaa esiin

dokumentoidun prosessin merkitys ja hyodyt sujuvalle tuotantoprosessille.

Tama opinnaytety6 kertoo tuon kehitysprojektin tekemisesta. Opinnaytetyo tar-
kastelee prosessikuvausten taustoja, tarvetta, hyotyja, tavoitteita seka mahdolli-
sia haasteita ja kertoo projektin toteutustavoista. Lisaksi opinnaytety6 analysoi
projektin lopputulosta seka matkan varrella tehtyja havaintoja. Osastokohtaiset

prosessikuvaukset [0ytyvat liitteind opinnaytetyon lopusta (Liitteet 2—8).



Projekti on rajattu koskemaan nayttamolla tyoskentelevia osastoja, jotka vastaa-
vat esityksen pystyttamisesta nayttamolle seka sen matkasta ensi-iltaan ja siita
edelleen esityskaudelle. Vaikka projektin ulkopuolelle rajattujen osastojen tyo-
tehtaviin on yksittaisia viittauksia, naiden osastojen prosessien tarkempi kuvaa-
minen on tulevaisuuden projekti, jota ei kasitella taman tarkemmin. Lisaksi on
syyta huomioida, ettd prosessikuvaukset dokumentoivat tiedossa olevat tyoteh-
tavat seka niiden optimaalisen ajoituksen suhteessa tuotantoprosessin etenemi-
seen. Tasta syysta prosessikuvaukset eivat sellaisenaan huomioi mahdollisia

poikkeamia tuotantoprosessissa.

Oma tyohistoriani pohjautuu padosin aanentoiston kanssa tyoskentelyyn. Olen
tyoskennellyt Helsingin kaupunginteatterin kaikilla nayttamailla, kaikenlaisissa
aaniosaston tehtavissa yhteensa yli 15 vuoden ajan. Olen seurannut Iahelta hy-
vin erilaisia tuotantoprosesseja, erilaisilla nayttamaoilla, erilaisten roolien nako-
kulmasta. Taman lisaksi olen naissa tuotannoissa saanut seurata myods muiden
osastojen tyoskentelya valilla hyvinkin [ahelta. Tasta syysta koen, etta minulla
on suhteellisen hyva kasitys teatterituotantojen tyovaiheista seka niissa tyypilli-
sesti iimenevista haasteista. Samalla tiedostan sen, etta tuotantoprosesseissa
on myds paljon sellaista, mita en tieda. Tama lahtotilanne yhdistettyna oppimi-
sen ja kehittdmisen haluun sai minut valitsemaan opinnaytetyon aiheeksi juuri
osastokohtaisten prosessikuvausten laatimisen. Oma erityisosaaminen aanen
tyotehtavista nakyy tassa opinnaytetydssa kahdella tapaa: aanen prosessiku-
vaus on kaikista prosessikuvauksista laajin seka yksityiskohtaisin ja lisaksi suuri

osa kasiteltavista esimerkkitapauksista liittyy aanen tyodtehtaviin.

2 Taustaa

Helsingin kaupunginteatteri on Suomen suurin ammattiteatteri, joka tyollistaa
noin 350 henkiloa. Naista 250 on vakituista ja 100 tilapaista henkilokuntaa.
Vuonna 2023 naytantdjen yhteenlaskettu maara oli 750, joilla tavoitettiin 1ahes

280 000 katsojaa. Helsingin kaupunginteatteri tuottaa viidella nayttamaollaan



vuosittain yhteensa yli 20 ensi-iltaa. Jokainen naista ensi-illoista on yhden tuo-
tantoprosessin maali. Uusien tuotantojen lisaksi ohjelmistossa jatkaa kauden ai-
kana noin 10 vanhaa tuotantoa (HKT 2024b). Kun tahan lisataan viela ne tuo-
tannot, joiden tuotantoprosessi on vahvistetun tuotantopaatoksen myota alka-
nut, mutta joiden ensi-ilta on pidemmalla tulevaisuudessa, voi eri tuotantoja olla

tuotanto- ja esitysvaiheessa yhteensa jopa yli 30.

2.1 Helsingin kaupunginteatterin tuotantomallin kehitys

Tuotannot etenevat tuotantoprosessin eri vaiheissa jatkuvalla syklilla. Ne tyollis-
tavat eri osastojen tyontekijoita eri tavoin ja eri aikaan. Lavastamossa tai ompe-
limossa tyOskenteleva tyontekija saattaa antaa oman tydpanoksensa lahes jo-
kaiseen tuotantoon, kun taas taiteellinen suunnittelija on mukana vain muuta-
massa tuotannossa kauden aikana. Tama kuvaa tyotehtavien erilaisuutta eika

liity millaan lailla tdiden maaraan tai haastavuuteen.

Useat paallekkaiset tuotantoprosessit eri vaiheissa etenevine tyotehtavineen
ovat monimutkainen kokonaisuus, jonka sujuva toimiminen vaatii onnistuakseen
organisointia. Vaikka teokset lahes poikkeuksetta valmistuvatkin ensi-iltaan
mennessa, saattaa tuotantoprosessin hinta rahassa, tydomaarassa ja stressissa
mitattuna olla pahimmillaan hyvinkin korkea. Jotta tuotantoprosessi olisi selkea
ja sujuva, eika aiheuttaisi kenellekaan kohtuutonta kuormitusta, Helsingin kau-
punginteatterissa on panostettu vimeisen kymmenen vuoden aikana hyvin pal-

jon juuri tdman prosessin kehittamiseen (Rehtijarvi 2015; HKT 2024c).

2.1.1 Hukkajahti

Helsingin kaupunginteatteri kaynnisti alkuvuodesta 2014 Hukkajahti-nimisen ke-
hitysprojektin, jonka tavoite oli tuotantoprosessien kehittaminen ja sujuvoittami-
nen lean-filosofiaa hyodyntaen (Rehtijarvi 2015). Helsingin kaupunginteatterin
tuotantojohtaja Antti Rehtijarvi on teatterin intranetissa vuonna 2015 julkais-
tussa "Miksi hukkaa jahdataan” -blogikirjoituksessa kiteyttanyt syyt projektin

aloittamiselle seuraavaan kuuteen kohtaan:



o Jotta teatterin prosessit ja toimenkuvat olisivat selvat.

o Jotta ei tehtaisi turhaa tyota, vaan jokaisen tyo olisi arvoa tuottavaa.
o Jotta tyo olisi mielekasta ja tydssa viihdyttaisiin hyvin.

o Jotta ty0 jakaantuisi tasaisesti.

o Jotta tieto kulkisi.

o Jotta syntyisi jatkuvan parantamisen kulttuuri ja yhteinen kehittami-
sen kieli.

Hukkajahti-projekti toteutettiin Business Excellence Finland Oy:n Paivi Strom-
merin ja Tomi Jarvisen vetamissa tyOpajoissa, joissa eri osastojen edustajat
paasivat laajasti kertomaan nakemyksiaan tuotantoprosessin eri vaiheiden toi-
mivuudesta. Tydpajojen materiaalin yhteenvedossa tuotantoprosessien suuriksi
haasteiksi todettiin se, etta tuotantojen suunnittelun rakenteet puuttuivat eika
valitarkastuspisteita ollut maaritelty. Kokonaisuuden hallintaa hankaloittavana
tekijana pidettiin sita, etta osastojen koettiin tydskentelevan erillaan toisistaan.
Lisaksi yhteisen toimintamallin puuttumisen koettiin haittaavan tiedonkulkua mo-
nilla osastoilla. Ensi-iltojen toteutumisen todettiin vaatineen henkildstolta paljon
joustoa, mika puolestaan oli aiheuttanut paljon ylit6ita ja kuormitushuippuja.
Kuormitusta olivat aiheuttaneet myos mydhaiset tuotantopaatokset seka useat

paallekkaiset tuotannot. (Strommer & Jarvinen 2014.)

Ratkaisuina havaittuihin haasteisiin ehdotettiin useammassa kohdassa tuottajan
roolin selkeyttamista ja projektihallinnan osaamisen vahvistamista. Resursoin-
nin tehostamiseksi ja henkiloston kuormituksen tasaamiseksi ehdotettiin puoles-
taan kokonaisvaltaisempaa tuotannon suunnittelua. Merkittdva ehdotus oli myds
tuoda jatkuvan parantamisen kulttuuri osaksi teatterin jokapaivaista toimintaa.

(Strommer & Jarvinen 2014.)

Naista tyopajoista alkoi pitka kehitystyd, jossa lean-filosofia ja jatkuvan kehitta-
misen ajattelu ovat kehittaneet teatterin tyotapoja merkittavasti. Vaikka kymme-
nen vuoden takaisesta tydpajojen yhteenvedosta on helppo tunnistaa tiettyja ki-
pupisteitd, jotka aiheuttavat haasteita viela tanakin paivana, on tuotantoproses-

sin kehittamisessa otettu kokonaisuutena valtava loikka eteenpain. Havaintojeni



perusteella menneiden aikojen romantisoinnin sijaan kahvipoytakeskusteluissa
nousee useammin esiin ihmetys siita, miten asiat on ennen ylipaataan saatu

hoidettua.

2.1.2 Tuotantoprosessin porttimallin kehitys

Viimeisin vaihe tuotantomallin kehityksessa toteutettiin naytantévuoden 2022—-
2023 aikana, kun Hdmeen ammattikorkeakoulun (HAMK) lean-asiantuntijakou-
lutuksen opiskelija Heli Raution projektityon aiheena oli Helsingin kaupunginte-
atterin tuotantoprosessin kehittaminen (HKT 2024d, 39). Projektissa Rautio
haastatteli 28:aa Helsingin kaupunginteatterin tyontekijaa eri osastoilta (Rautio
2023a, 3). Haastatteluissa tehtyjen havaintojen pohjalta Rautio laati ehdotuksen
uudesta neljaan porttiin perustuvasta tuotantomallista (ks. kuva 1), jonka yhtena
tavoitteena oli yksinkertaistaa vanhempaa kahdeksan portin mallia (Rautio
2023a, 15).

PORTIT JAPROSESSIN VAIHEET

PORTTI1  TUOTANTOPAATOS
Tutustuminen teokseen
Taiteellinen suunnittelu alkaa
Alustava tekninen suunnittelu
PORTTI 2 ENNAKKOMALLI
Tekninen suunnittelu
PORTTI3 VALMISTUKSEN ALOITUS
Tekninen toteutus
Harjoitukset alkavat harjoitustiloissa
PORTTI4  PYSTYTYS JASIIRTYMINEN NAYTTAMOHARJOITUKSIIN
Harjoitukset ja viimeistely
Ensi-ilta
Esityskauden kaytannat ja loppudokumentointi
Esityskauden paatteeksi

Kuva 1. Tuotantoprosessin portit (Rautio 2023b) suhteessa prosessien vaihei-
siin (Brelih 2024).



Raution tekema tuotantoprosessin kuvaus esittelee tuotantojen nelja porttia,
porttien valiin ajoittuvat kokoukset seka niista tehtavat dokumentit, kokouksiin
osallistujat ja prosessin osat seka niiden vastuuhenkilét (Rautio 2023b). Portti-
mallin tehtava on maaritella tuotantoprosessin suurempien linjojen raamit. Tiet-
tyja taiteellisen suunnittelun aikataulutukseen liittyvia vaiheita lukuun ottamatta
tuotantoprosessin kuvaus ei kuitenkaan sisalla tarkempaa tietoa eri osastojen
tyétehtavien sisallosta. Seuraavassa lyhyet kuvaukset projektissa maaritellyista

porteista (Rautio 2023b) ja niiden sisalloista:

Portti 1 - Tuotantopaatos

Tuotantoprosessi kaynnistyy ideasta. Ideaa, ehdotusta tai tekstia kasitellaan
dramaturgiaatissa, tyOpajoissa ja tuotantosuunnittelukokouksissa. Kun teoksen
esitysoikeussopimus on kunnossa, voi tuotanto siirtya ensimmaiseen porttiin el
varsinaiseen tuotantopaatokseen. Taman jalkeen tuotannon eri osa-alueille ni-
metaan taiteelliset suunnittelijat, jotka vastaavat teoksen taiteellisesta ilmeesta
yhteistydssa ohjaajan kanssa. Taiteellinen prosessi kaynnistyy ja suunnittelijat
aloittavat tyonsa tutustumalla teokseen seka ideoimalla kokonaisuutta yhdessa.
(HKT 2024e.)

Portti 2 — Ennakkomalli

Ennakkomallia voi pitaa taiteellisen suunnittelun ensimmaisena valietappina,
jossa suunnittelijat esittavat alustavat suunnitelmansa. Lavastaja esittelee pie-
noismallin lavastuksesta ja nayttamokuvista. Pukusuunnittelija esittelee havain-
nekuvia vaatteista ja kertoo alustavan arvion pukujen maarasta seka toteutusta-
vasta (valmistettava, ostettava vai varastosta otettava). Lisaksi kokouksessa
kaydaan lapi lavastukseen liittyvia valo- ja aaniasennuksia, projisointeja, alusta-
vaa tarpeistolistaa seka tuotannon mahdollisia erityispiirteita, erityistarpeita,

haastavia teknisia toteutuksia ja muuta vastaavaa.



Ennakkomallissa on tarkoitus nostaa esiin mahdollisia haasteita ja ongelmakoh-
tia suunniteltuun toteutukseen liittyen. Suunnitelmiin on tassa vaiheessa mah-
dollista tehda muutoksia tarpeen vaatiessa. Varsinaisen mallipalaverin jalkeen

suuria muutoksia ei enaa tehda. (Rautio 2023b.)

Portti 3 — Valmistuksen aloitus

Kun suunnitelmat on hyvaksytty mallipalaverissa, siirrytdan valmistusvaihee-
seen. Tuotannon konkreettinen toteutus alkaa tasta. Lavastamo alkaa tehda la-
vasteita, ompelimo aloittaa puvustuksen valmistamisen, valo, aani seka video
aloittavat kukin omat tekniset toteutuksensa. Kyseisen portin tarkoitus on var-
mistaa, etta teoksen valmistusvaihe aloitetaan vasta siina vaiheessa, kun suun-
nitelmat on tehty ja hyvaksytty. Hyvalla suunnittelulla ennen valmistuksen aloi-
tusta pyritaan valttamaan muutosten aiheuttamaa hukkaa. (Rautio 2023b; Liit-
teet 2-8.)

Prosessikuvausten laatimisen ja opinnaytetyodn kirjoittamisen aikana taman por-
tin nimena on valilla esiintynyt "mallipalaveri”. Tama kuvastaa hyvin sita, etta
tuotantoprosessin kehittaminen on viela osittain keskenerainen projekti. Proses-
sikuvausten sisallon kannalta portin nimella ei ole kovinkaan suurta merkitysta.
Mallipalaverissa hyvaksyttyjen taiteellisten suunnitelmien myo6ta teoksen valmis-
tusvaihe voidaan aloittaa. Valmistuksen aloituksen kohdalle listatut tyovaiheet
ovat nain ollen hyvin pitkalle oikealla paikalla, vaikka portin lopullinen nimi vaih-

tuisikin mallipalaveriksi.

Portti 4 — Pystytys ja siityminen nayttamoharjoituksiin

Tuotantoprosessin seuraava kriittinen vaihe on lavastuksen pystyttdminen nayt-
tamolle ja sita seuraava ensi-iltaan huipentuva harjoituskausi nayttamolla. Val-
miit lavasteet pystytetaan nayttamolle, ja kaikki osastot valmistautuvat omalta
osaltaan nayttamaoharjoitusten alkamiseen. Tuotannon eri osa-alueiden viimeis-
tely jatkuu tasta ensi-iltaan saakka. (Rautio 2023b; Liitteet 2—8.)



2.2 Prosessikuvausten lahtokohdat ja tavoitteet

2.2.1 Tarve prosessikuvaukselle

Tuotantoprosessin portteja voisi ajatella jonkinlaisina kiintopisteing, jotka mah-
dollistavat tuotannon hallitun etenemisen ja eri osastojen tdiden synkronoinnin.
Portit muodostavat prosessin rungon. Se, mita porttien aikana ja niiden valissa
tapahtuu, on tdhan asti ollut pitkalti kunkin osaston sisaisen ammattitaidon ja
hiljaisen tiedon varassa. Tama koskee seka tyotehtavien sisaltoa, etta niiden
ajoitusta. Ammattinimikkeille on toki ollut olemassa tyonkuvaukset, ja osa osas-
toista on taman lisaksi tehnyt karkeita listauksia omista tyovaiheistaan. Yksityis-
kohtaisempaa listaa tyotehtavien sisallosta, ajoituksista tai varsinkaan riippu-

vuuksista muihin osastoihin ei kuitenkaan aiemmin ole ollut olemassa.

Koko tuotantoprosessin ja porttimallin sijaan osastokohtaiset prosessikuvaukset
keskittyvat nimenomaan tyotehtavien yksityiskohtaiseen dokumentointiin ja sa-
malla linkittavat tyotehtavien sisallon tuotantoprosessin kokonaiskuvaan. Pro-
sessikuvaus kertoo, mita kaikkea tuotantoprosessin eri vaiheissa pitaa muistaa
tehda ja ottaa huomioon. Kun toiden sisaltd on dokumentoitu, tdiden aikataulu-
tusta ja resursointia on helpompi tehda. Prosessikuvaus tuo myads esiin sen,
missa suhteessa eri osastot kuormittuvat tuotantoprosessin eri vaiheissa. Tietyt
osastot kuormittuvat enemman suunnitteluvaiheessa, toiset taas harjoitusvai-

heessa. Joillain kuormitus on tasaista lapi tuotantoprosessin. (Liitteet 2—-8.)

Project Management Institute maarittelee projektinhallintaoppaassaan projektin
olevan valiaikainen yritys luoda ainutlaatuinen tuote, palvelu tai tulos (Project
Management Institute 2021, 4). Taman maaritelman perusteella myos teatteri-
tuotantoa voi tuotannon toteutuksesta vastaavien osastojen nakdkulmasta pitaa
projektina. Projektin sisaltoon ja laajuuteen vaikuttavat aika, kustannukset ja
laatu (Wells & Kloppenborg 2019, 11). Nailla tekijoilld on suora vaikutus toi-
siinsa. Muutokset yhden kohdalla vaikuttavat kaikkiin muihin. (Heagney 2016,
8.) Teatterituotannon budjetti ja aikataulu maarittelevat, minka kokoinen tuo-
tanto on mahdollista toteuttaa laadukkaasti. Budjetin tai aikataulun kiristaminen



vaikuttaa tyon laatuun tai tuotannon laajuuteen ja sisaltoon, kuten kuva 2 ha-

vainnollistaa.

L aatu | Aika

Prosessien
laajuus ja sisaltd

Kustannukset

Kuva 2. Prosessien laajuuden ja sisallon suhde laatuun, aikaan ja kustannuk-
siin. Joseph Heagneyn (2016, 9) kuvan pohjalta tekemani suomenkielinen mu-
kaelma. (Brelih 2024).

Jos Helsingin kaupunginteatterin suuren nayttamon tuotantoon on suunniteltu
tietylla budjetilla 300 asukokonaisuutta, niiden teko tarvittavalla laadulla vie tie-
tyn ajan. Jos tuotantoon paatetaan kesken harjoituskauden lisata kaksi koh-
tausta uusine vaatteineen, saattaa tama nostaa asukokonaisuuksien maaraa
50:11a. Koska ensi-illan paivamaara on paatetty eika aikataulusta jousteta, taytyy
uusien pukujen laadusta tinkia tai tehda puvut ylitdina. Jos taas laadusta ei olla
valmiita tinkimaan eika budjetissa ole varaa ylitoille, ainoaksi vaihtoehdoksi jaa
karsia pukukokonaisuuksien maaraa eli puuttua projektin sisaltoon ja laajuu-

teen.

Jos projektin sisaltda ja laajuutta ei ole maaritelty, aikaa, kustannuksia ja laatua

ei pysty arvioimaan. Toisin pain kaannettyna tama tarkoittaa, etta aika, kustan-
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nukset ja laatu maarittelevat raamit projektin sisallolle ja laajuudelle. Ne sanele-
vat, millainen tuotanto on mahdollista toteuttaa. Tama korostaa prosessien ku-
vaamisen merkitysta, silla osastojen prosessien voi ajatella vastaavan projektin
sisaltoa ja laajuutta. Tietynlainen teatterituotanto vaatii kultakin osastolta tietty-
jen tyotehtavien toteuttamisen. Jos prosesseja ei ole dokumentoitu, ei tydhon
kaytettavaa aikaa, sen laatua tai kustannuksia pysty arvioimaan kovinkaan tar-

kasti. Tama puolestaan tekee tuotantoprosessin hallitsemisesta hankalaa.

2.2.2 Kehittamistehtavan tavoitteet

Pohjimmiltaan kehittamistehtavan tavoite on prosessikuvauksen avulla sujuvoit-
taa tuotantoprosessin etenemista ja helpottaa tyontekoa. Tarkemmin tarkastel-

tuna tavoitteet voisi jakaa seuraaviin kokonaisuuksiin:

o Toiden suunnittelun helpottaminen.
o Osastorajat ylittavien tydvaiheiden tunnistaminen ja huomioiminen.

o Tuotantoprosessin etenemisen kannalta kriittisten tyovaiheiden tun-
nistaminen ja huomioiminen.

o Tuotantojen vaatiman tydmaaran esiin nostaminen.

o Tietoisuuden parantaminen eri osastojen tekemista toista.

Toiden suunnittelun helpottamista voi hahmottaa tuotantoprosessin kautta. Pel-
kastdaan aanen prosessikuvaus sisaltaa tata opinnaytetyota kirjoitettaessa yli
600 erillista tydvaihetta (Liite 8). On eparealistista olettaa, ettd kukaan voisi
muistaa nain suuren maaran tyovaiheita ulkoa uuden tuotannon suunnitteluvai-
heessa. Kaikki tyOvaiheet eivat tietenkaan kosketa kaikkia tuotantoja, mutta toi-
saalta etukateen voi olla vaikea tietaa tarkalleen, mitka tyovaiheet tuotantoon
tulevat mahdollisesti liittymaan. Mikali uuden tuotannon vaatimia tyovaiheita lah-
detaan jokaisen tuotannon alkuvaiheessa listaamaan nollasta, voidaan tama
nahda turhana tydvaiheena ja ajallisena hukkana, joka on valtettavissa silla,
etta tydvaiheet on kerran dokumentoitu prosessikuvaukseen. Prosessikuvaus
toimii talldin muistilistana, jonka pohjalta kukin osasto saa helposti laadittua tar-
kemman tuotantokohtaisen tehtavalistansa. Nain tyovaiheiden oikea-aikainen
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huomioiminen on todennakdisempaa, ja riski kriittisen tydvaiheen unohtamiseen
laskee selvasti. On myds mahdollista, etta tuotannon aikana ilmenee asioita,
jotka prosessikuvauksesta puuttuvat. Tama on prosessikuvausten laatimisen
jalkeen alkuvaiheessa jopa todennakoista. Nama havaitut puutteet on kuitenkin
helppo lisatd mukaan prosessikuvaukseen. Talla tavoin myds tuotantoprosessit
itsessaan kehittavat prosessikuvauksia, mika taas omalta osaltaan tukee aja-

tusta jatkuvasta kehittamisesta.

Tuotantokohtaisena tarkistuslistana prosessikuvaus on tarkea apuvaline tdiden
suunnittelussa, aikatauluttamisessa ja resursoinnissa. Valmiiksi listattuja tyovai-
heita on helppo lahtea priorisoimaan ja aikatauluttamaan. T6ita voi listauksen
perusteella myos lahtea jakamaan tyontekijoille, jolloin tarve mahdolliselle lisa-
tyovoimalle saattaa myos olla helpompi hahmottaa. Toiden jakaminen ja aika-
tauluttaminen osaston sisalla on sikali helppoa, etta se perustuu osaston omaan

ydinosaamisalueeseen.

Osa tuotantoprosessin tyovaiheista koskettaa kuitenkin myds muita osastoja.
Naiden tyovaiheiden onnistuminen saattaa olla suorassa riippuvuussuhteessa
toisen osaston kanssa tehtavaan yhteistyohon. Hyva esimerkki tasta ovat esi-
merkiksi puvustukseen tehtavat valoasennukset, jotka vaativat puvuston ja valo-
osaston tiivista yhteistyota seka suunnittelu- etta toteutusvaiheessa. Tyotehta-
vien vaikutus eri osastojen tyoskentelyyn on hyva muistaa kahdesta nakokul-
masta: mikali jonkun muun tyolla on vaikutusta omaan tyohoni, niin jossain
muussa tilanteessa minun tyollani on vaikutus jonkun toisen tydhon. Nayttelijan
mikrofonin peittdminen hatulla aiheuttaa ongelmia aanelle, kun taas hatun pois-
taminen kohtauksesta vaikuttaa puvustuksen visuaaliseen ilmeeseen. Haas-
teena on tunnistaa tilanteet, joissa osastojen tdiden vaikutus toisiinsa ei nouse

esille yhta selkeasti kuin edella olleissa esimerkeissa.

Tunnistamisen kannalta vaikeimmin hahmotettavia ovat tilanteet, joissa vaiku-

tukset ketjuttuvat useamman osaston valille. Eraassa musikaalissa pukusuun-
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nittelijaan kohdistui kritiikkia, kun kuoron paassa olleet paahineet vaikuttivat ne-
gatiivisesti aanenlaatuun jattden samalla nayttelijoiden kasvot pahasti varjoon.

Myobhemmin paljastui, etta nayttelijat olivat asetelleet paahineet paihinsa vaarin,
koska nayttamoosasto ei ollut asentanut nayttamon taakse peileja, eivatka nayt-
telijat nain ollen voineet nahda, miten paahineet kuuluisi laittaa paahan. Naytta-
moosasto ei puolestaan ollut voinut asentaa peileja, koska muut lavasteet olivat
olleet lavastamon prioriteettilistalla korkeammalla eivatka peilit taman vuoksi ol-

leet valmiita asennettaviksi.

Joskus vastaavien tilanteiden juurisyyt voivat liittya jo suunnitteluprosessin alku-
vaiheeseen, jossa lavastaja ja aanisuunnittelija eivat ole keskustelleet ennen
ennakkomalliin siirtymista. Lavastaja esittelee talldin ennakkomallissa alustavan
lavastussuunnitelmansa, jossa ei valttamatta ole lainkaan huomioitu nayttamolle
tulevia kaiuttimia. Tamankaltainen tilanne aiheuttaa suurella todennakdisyydella
joko lisatoita tai hankaluuksia aanisuunnittelijalle tai muutoksia lavastussuunni-

telmaan.

Talla kokonaisuudella on suora yhteys lean-filosofian tavoitteeseen hukan va-
hentamisesta. Nayttamolle ja lavasteisiin asennettavat kaiuttimet ovat erinomai-
nen esimerkki tasta ikavan usein toistuvasta tilanteesta, jossa huonot suunnitel-
mat tai pikemminkin niiden puute johtavat hukkaan. Olen ollut mukana tuotan-
noissa, joissa lavastajalle toimitettuihin nayttamon pohjakuviin ei ole merkitty
kiinteiden kaiuttimien paikkoja, minka seurauksena lavastaja on suunnitellut la-
vaste-elementteja paakaiuttimien eteen. Lavastaja on ensin ideoinut ja piirtanyt
lavasteen, jonka tyOpiirustukset on taman jalkeen lahetetty lavastamoon. Lavas-
tamossa lavasteelle on ensin hitsattu runko, joka on taman jalkeen paallystetty
vanerilla ja lopuksi mennyt maalaamoon viimeisteltavaksi. Valmis lavaste on
tuotu nayttamolle, jossa sen suunniteltu sijainti on todettu mahdottomaksi. La-
vaste on lopulta poistettu koko teoksesta ja viety takaisin lavastamoon puretta-

vaksi.
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Kyseisen lavasteen matka on aiheuttanut hukkaa ideoinnin, piirtdmisen, metalli-
tydn, puutydon, maalaamisen, asemoinnin, purun ja lajittelun suhteen, eli kah-
deksan tyovaiheen verran. Lisaksi se on aiheuttanut harmaita hiuksia ja pahaa
mielta ainakin lavastajalle, aanisuunnittelijalle, metallityontekijalle, puusepalle ja
maalarille seka todennakoisesti myods ohjaajalle, tuottajalle, danimestarille ja
muutamalle nayttamaotyontekijalle. Kaikki aiheutunut hukka ja harmitus olisi ollut
valtettavissa silla, etta lavastaja ja aanisuunnittelija olisivat tavanneet suunnitte-
luvaiheessa ennen ennakkomallia seka kayneet yhdessa lapi kummankin toi-

veet ja tarpeet, minka seurauksena lavastusratkaisu olisi ollut kerrasta oikea.

Osastojen toiden rajapintoja voidaankin pitaa sikali kriittisina tyovaiheina, etta
ne vaativat laajempaa hahmottamista eri tyotehtavien vaikutuksista toisiinsa,
mika puolestaan lisaa riskia erilaisille ongelmille ja ikaville yllatyksille. Yksi pro-
sessikuvausten tarkea tavoite on nostaa nama tydvaiheet selkeasti esiin. Talla
pyritdan parantamaan kyseisten tydvaiheiden huomioimista suunnittelussa,

poistamaan hukkaa ja sujuvoittamaan tata kautta koko tuotantoprosessia.

Tuotantoprosessin nakdokulmasta toinen tarkea asia on osastojen toiden etene-
minen suhteessa koko tuotannon etenemiseen. Osastojen sisalla suurin osa
tydvaiheista ei ole suoraan sidoksissa koko tuotantoprosessin etenemiseen. En-
nakkomalli ei ole riippuvainen aanitehosteiden etsimisesta tai studioaanityk-
sista, mutta lavastuksen aaniasennuksista taytyy ennakkomallissa olla jokin
suunnitelma. Vastaavasti taiteellisten suunnittelijoiden tulisi olla nimetty tuotan-
topaatdksen kohdalla, jotta teoksen taiteellinen suunnittelu etenisi alusta alkaen
yhtendisena kokonaisuutena, jossa kaikki osa-alueet on huomioitu. Tata varten
koko tuotannon etenemisen kannalta tarkeat tyovaiheet on myos tarkoitus nos-

taa selvasti esiin prosessikuvauksissa.

Prosessikuvausten tavoitteena on myds tuoda koko organisaatiolle konkreetti-
sesti nakyvaksi se valtava tydmaara, mita onnistuneen teatterituotannon vaiheet

eri osastoilta vaativat. Teatterialan ammattilaiset varmasti tietavat, etta tuotanto-
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prosessi vaatii "paljon” toita. Kasite "paljon t6ita” saa kuitenkin aivan eri merki-
tyksen, jos se kuvataan konkreettisesti. Asiaa voi miettia my0s aikatauluista tai
resursoinnista keskusteltaessa. Kysymykseen “miksi orkesterimontun kasaus
kestda kauan” voi vastata toteamalla, etta “siind on paljon hommaa”. Talla vas-
tauksella voi olla vaikea perustella tarvetta tietylle aikataululle tai lisatyovoi-
malle. Hedelmallisempi vastaus on sen sijaan tarkastella prosessikuvausta,
josta voi nahda, etta orkesterimontun suunnittelu koostuu noin 30 tyovaiheesta

ja varsinainen asennusvaihe jopa 50 tydvaiheesta (Liite 8).

Tata kautta paastaan prosessikuvausten viimeiseen tavoitteeseen, joka on tie-
toisuuden lisdaminen eri tyotehtavien sisalldista. Tuomalla tydvaiheiden yksi-
tyiskohtainen listaus kaikkien nahtavaksi on tarkoitus lisata teatterin sisalla tie-
toisuutta eri tyotehtavien konkreettisesta sisallosta ja tuoda nakyvaksi se val-
tava maara erityisosaamista, mita kukin tyotehtava ja tydvaihe vaatii. Uskon
vahvasti, etta lisaamalla tietoisuutta muiden toista lisataan myds arvostusta
muiden toita kohtaan. Talla puolestaan tavoitellaan positiivista vaikutusta myos

tyohyvinvointiin.

2.2.3 Projektin rajaus

Tuotantoprosessin yhtenaistamisen vuoksi prosessit tulisi mielestani kuvata kai-
kilta osastoilta. Tama on arvioni mukaan kuitenkin tydomaaraltaan ja kestoltaan
liian laaja kokonaisuus kasiteltavaksi tassa opinnaytetydssa. Tasta syysta pro-
sessikuvausten laatiminen on rajattu opinnaytetyota palvelevaksi kokonaisuu-
deksi, joka sisaltaa aanen, valon, videon, nayttdamaon, pukijoiden, naamioinnin ja

tarpeiston prosessien kuvaukset.

Kyseiset osastot ovat ne, jotka vastaavat tuotannon ylospanosta nayttamolla.
Vaikka osastojen toiden rytmittymisessa tuotantoprosessin aikajanalle on eroa-
vaisuuksia, on kokonaisuus suuremmasta nakdkulmasta katsottuna kuitenkin
hyvin samankaltainen: osastot tekevat kukin omat esivalmistelunsa tuotantoa
varten, osallistuvat tuotannon viimeistelyyn harjoituskaudella ja vastaavat tuo-
tannon toteutuksesta lapi esityskauden. Osastoilla on lapi tuotantoprosessin
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my0s paljon osastorajat ylittavia tydvaiheita, joiden huomioiminen on erityisen
tarkeaa. Nain ollen kyseisten osastojen prosesseista muodostuu selkea koko-

naisuus, jota tama opinnaytetyo kasittelee.

Opinnaytetyon ulkopuolelle rajatuilla osastoilla on kaikilla omat prosessinsa,
jotka nekin ovat tarkea osa teatterituotannon tuotantoprosessia. Tuotantosuun-
nittelun, tuottajien, ompelimon, lavastamon ja markkinoinnin prosessien kuvaa-
minen tulee olemaan oma erillinen projektinsa, jolla tavoitellaan myds naiden

osastojen toiden synkronointia tuotantomallin porttien mukaan.

3 Teoriaa

Osastojen prosessien kuvaaminen on luonteeltaan ja tavoitteiltaan hyvin kay-
tannonlaheinen projekti. Tama kaytannonlaheisyys nakyy vahvasti seka kehitys-

projektin toteutustavoissa etta taustateoriassa.

3.1 Toimintatutkimus

Prosessikuvausten tekemisessa tutkimusstrategiana on ollut toimintatutkimus,
jolla pyritaan tutkimaan todellisuutta pyrkien sen muuttamiseen (Jyrkama 2021).
Prosessikuvausprojektissa on tutkittu ja dokumentoitu eri osastojen prosessien
nykytilanne. Koska toimintatutkimuksen menetelmien on oltava osallistavia
(Ojasalo, Moilanen & Ritalahti 2015, 61), tieto osastojen prosessien yksityiskoh-
dista on keratty eri osastoille jarjestetyissa tydpajoissa (Liite 1). Taman ansiosta
keratty tieto on toimintatutkimukselle tyypilliseen tapaan tyontekijoiden itsensa
kertomaa ja sanoittamaa (Ojasalo ym. 2015, 58). Kerattya tietoa pyritaan myo-
hemmin hyodyntamaan tuotantoprosessin kehittdmisessa. Kehitys koskee seka

osastojen omia prosesseja etta koko tuotantoprosessia.

Dokumentoituja prosesseja hyodynnetaan sujuvoittamaan teatteriteosten tuo-
tantoprosesseja. Ensi-iltojen jalkeisissa purkupalavereissa osastot reflektoivat

tuotantoprosessien onnistumista pohtien, mika meni hyvin ja mita olisi voitu
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tehda paremmin. Purkupalavereissa kerattyja tietoja hyodyntamalla pyritaan jal-
leen kehittamaan tuotantoprosessia. Seuraavien tuotantojen purkupalaverit pal-
jastavat jalleen uusia kehittamisen tarpeita. Tasta seuraavalla kierteella tavoitel-
laan tuotantoprosessien jatkuvaa kehittamista, mika tukee toimintatutkimuksen

pyrkimysta todellisuuden muuttamiseen (Ojasalo ym. 2015, 60).

3.2 Lean

Vuodesta 2014 alkanut lean-filosofian mukainen toiminta ja jatkuvan parantami-
sen malli on kirjattuna Helsingin kaupunginteatterin strategiaan myos vuonna
2024 (HKT 2024c). Toimintastrategiana lean korostaa virtaustehokkuutta re-
surssitehokkuuden sijaan (Modig & Ahlstrém 2013, 43). Siin missa resurssite-
hokkuus mittaa, paljonko tiettya resurssia kaytetaan suhteessa tiettyyn ajanjak-
soon, keskittyy virtaustehokkuudessa huomio organisaatiossa jalostettavaan yk-
sikkoon. Teatterin tuotantoprosessin tapauksessa tama jalostettava yksikko on
tyon alla oleva teatteriteos. Virtaustehokkuus mittaa, paljonko virtausyksikko, eli
teatteriteos, jalostuu tiettyna ajanjaksona, eli tuotantopaatdksen ja ensi-illan va-
lilld. (Modig & Ahlstrom 2013, 11.)

Lean-filosofia keskittyy tuottamaan lisaarvoa asiakkaalle parantamalla virtausta
ja vahentamalla hukkaa (Brenig-Jones & Dowdall 2022, 7). Hukan vahentami-
sella tarkoitetaan niiden toimintojen vahentamista, jotka eivat tuota teokselle li-
saarvoa. Lansimaisessa Leanin hukkaluokittelussa hukka jaetaan seuraavaan
kahdeksaan luokkaan (Petersson, Olsson, Lundstrom, Johansson, Broman,
Blucher & Alsterman 2018, 152):

J Odottelu

o Tarpeeton kuljettaminen
o Ylikasittely

. Tarpeettomat varastot

. Tarpeeton liike

° Virheelliset tuotteet
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° Ylituotanto

o Osaamisen tai luovuuden kayttamatta jattaminen

Kyseiset hukkien luokat ilmenevat eri tavoin toimialoista ja yrityksista riippuen.
Eroja saattaa olla my6s saman tyOpaikan sisalla riippuen siita, mista nakokul-
masta hukkaa tarkastellaan. Taman opinnaytetyon kontekstissa hukkaa tarkas-
tellaan erityisesti teatterin tuotantoprosessin nakdkulmasta. Teatterin muun toi-

minnan nakokulmasta tarkasteltuna hukkaa saattaa ilmeta myos muilla tavoin.

Teatterin tuotantoprosessissa odottelua saattaa ilmeta lavastamossa tai ompeli-
mossa tyontekijoiden odotellessa tyopiirustuksia lavastajalta tai pukuluonnoksia
pukusuunnittelijalta. Helsingin kaupunginteatterin suurella nayttamolla puutteel-
liset suunnitelmat pydronayttamon kayton osalta saattavat pysayttaa koko har-
joituksen, jolloin kaikki osastot odottavat, etta pyoritykset ja niiden muutokset
saadaan paatettya, ohjelmoitua, kokeiltua ja mahdollisesti ohjelmoitua ja kokeil-
tua viela uudestaan. Odottelun tyypillinen ilmentyma on toisistaan riippuvaisten
tydvaiheiden eteneminen. Ongelma ensimmaisessa vaiheessa vaikuttaa suo-
raan seuraavaan aiheuttaen dominoefektin. Jos aaniosasto on suunnittelut la-
vasteeseen tulevan muusikon soittopisteen pystyttamisen tietylle paivalle ja
soittopisteen rakennus lavastamossa on viivastynyt, saattaa tama aiheuttaa
merkittévia ongelmia useammalle osastolle. Adniosasto joutuu odottamaan la-
vasteen valmistumista ja siirtdmaan useita soittopisteeseen liittyvia tydtehtavia
eteenpain. Nama tydtehtavat joudutaan mahdollisesti tekemaan ajankohtana,
jolle jokin toinen osasto on etukateen suunnitellut omia to6itdan. Valo- ja naytta-
moosasto ovat mahdollisesti suunnitelleet tiettyja tyotehtavia tehdyiksi sen jal-
keen, kun aaniosasto on saanut muusikon soittopisteen valmiiksi. Nyt kumpikin

osasto joutuu odottamaan aaniosastoa, joka joutuu odottamaan lavastetta.

Tarpeetonta kuljettamista saattaa ilmeta nayttamon ja lavastamon valilla. Kes-
kenerainen lavaste-elementti halutaan harjoituksiin, joista se kuljetetaan harjoi-

tusten jalkeen lavastamoon ja illaksi takaisin nayttamolle. Pahimmillaan tama
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saattaa toistua useana paivana. Huonosti suunnitellut harjoitukset saattavat
puolestaan aiheuttaa tarpeetonta kuljetusta harjoitustiloihin. Jos harjoitusten si-
saltd on epaselva, harjoitustiloihin saatetaan varmuuden vuoksi vieda suuri
maara tavaraa, josta suurta osaa ei lopulta tarvita lainkaan. Helsingin kaupun-
ginteatterissa tarpeetonta kuljettamista saattaa ilmeta myos tavarakuljetuksissa
satelliittinayttamaojen valilla: useat osastot sopivat kuljetuksia toisistaan tieta-
matta, jolloin tavaraa kuljetetaan saman paivana aikana useissa kuljetuksissa

yhden sijaan.

Ylikasittely tarkoittaa tuotteen jalostusta niin pitkalle, etta se ei todellisuudessa
tuota lisdarvoa (Petersson ym. 2018, 155). On turha kayttaa aikaa pieniin yksi-
tyiskohtiin nayttelijdiden kynsien lakkaamisessa, vaatteiden koristelussa tai tar-
peiston sanomalehden tekstissa, jos naita kaytetaan Helsingin kaupunginteatte-
rin suurella nayttamaolla, jossa katsoja katsoo niita vahintaan viiden metrin tai

pahimmillaan neljankymmenen metrin paasta.

Tarpeettomat varastot voi olla helpompi yhdistaa teatterin muuhun toimintaan
kuin tuotantoprosessiin. Tuotantoprosessissa tarpeetonta varastointia saattaisi-
vat kuitenkin olla esimerkiksi lilan aikaisessa vaiheessa tehdyt lavasteet, jotka
vievat paljon sailytystilaa hankaloittaen ohjelmistossa pyoérivien esitysten lavas-
teiden varastointia ja vaihtamista. Toisaalta tarpeeton varastointi saattaa myos
olla sahkoista dokumenttien varastointia. Jos saman materiaalin joukkoon on
tallennettu useita versioita harjoitussuunnitelmasta, kasikirjoituksesta tai muusta

materiaalista, aiheuttaa tdma omat ongelmansa.

Tarpeeton liike voidaan yhdistaa epajarjestykseen, joka johtaa tavaroiden ja
tyokalujen etsimiseen. Yksinkertaisen tyotehtavan kesto saattaa pahimmillaan
moninkertaistua, kun aikaa kuluu tavaroiden etsimiseen. Samat ongelmat saat-
tavat tulla eteen dokumenttien tai tiedon etsimisen kanssa. Yksinkertaisen tie-
don etsimiseen saattaa kulua huomattava aika, jos dokumenttien sijainti on epa-
selva tai dokumenteista I0ytyy useita versioita useista eri paikoista, ja aikaa ku-

luu sen selvittamiseen, missa dokumentissa on ajantasaisin tieto.
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Virheelliset tuotteet johtuvat usein huonoista suunnitelmista tai huonosta viestin-
nasta. (Petersson ym. 159). Jos lavastetta rakennettaessa ei ole ollut tietoa, mi-
ten lavastetta kaytetaan tai kasitellaan, on suuri riski, etta lavaste palautuu en-
simmaisista nayttamoharjoituksista takaisin lavastamoon korjattavaksi tai paran-
neltavaksi. Ehka lavasteessa oleva kaiutin halutaan peittoon, mutta toteutus
tehdaan aanta lapaisemattomalla kankaalla, jolloin lavaste palautuu jalleen ta-
kaisin lavastamoon korjattavaksi. Vastaavasti huonot ennakkosuunnitelmat tai
ohjeistukset aaniasennuksissa aiheuttavat asennuksen suunnittelun ja toteutuk-

sen tekemisen uudelleen.

Ylituotannossa saatetaan tehda vaatteita tai tarpeistoesineita liian monelle nayt-
telijalle varmuuden vuoksi, koska ei ole taytta varmuutta, moniko niita todelli-
suudessa tarvitsee. Tamankaltaiseen tilanteeseen saatetaan paatya esimerkiksi
tekemalla hatikoityja paatoksia spontaanisti ilmenevista taiteellisista ideoista.
Peterssonin ym. mukaan ylituotantoa pidetaan usein hukan pahimpana muo-
tona, silla se johtaa helposti muihin hukkiin. Monien on myos vaikea ylipaansa

ymmartaa ylituotannon olevan hukkaa (Petersson ym. 2018, 161.)

Osaamisen tai luovuuden kayttamatta jattamista saattaa tapahtua esimerkiksi
ulkopuolisten konsulttien kaytdon yhteydessa. Konsulttien kayttdé on monessa ti-
lanteessa perusteltua, mutta todennakoisesti turhaa silloin, jos sama asiantun-
temus I6ytyy jo teatterin sisaltda. On myds mahdollista, ettd samankaltaista tai
jopa taysin samaa asiaa ratkoo toisistaan tietdmatta useampi tydntekija. Sama
tyd tehdaan talldin useaan kertaan. Toisaalta lopputulos saattaisi olla parempi,

jos kyseiset tyontekijat ratkoisivat asiaa jo lahtokohtaisesti yhdessa.

Teatterissa hukan juurisyyna saattaa usein olla asioiden huono ennakkosuun-
nittelu tai organisointi, mika pahimmillaan johtaa useamman eri hukan ilmene-
miseen useammalla osastolla. Jos jokin osasto lahtee toteuttamaan esimerkiksi
omaa osuuttaan nayttamopystytyksessa ilman suunnitelmia, alkaa kyseisen tyo-
tehtavan toteuttaminen pohtimalla sita, mita pitda tehda. Nayttamoaikaa kuluu
ensin pohdiskeluun, jonka jalkeen lahdetaan etsimaan tyovalineita ja tarvikkeita.
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Lisaa aikaa kuluu. Etsimisessa menee kauan, tiettya tyokalua ei I10ydy ollen-
kaan, ja asennukseen tarvittava kaapeli on paassyt loppumaan. Lisaksi paljas-
tuu, etta toteutuksen kannalta oleellinen laite onkin jo kaytdssa toisessa tuotan-
nossa. On pakko tehda kompromissi tai hankkia toinen samanlainen laite.
Kompromissi saattaa olla huonompi ratkaisu, joka aiheuttaa uusia ennakoimat-
tomia ongelmia. Hankinnan kohdalla pikaisella aikataululla ei valttamatta ole
saatavissa haluttua laitetta vaan joudutaan turvautumaan seuraavaksi parhaa-
seen vaihtoehtoon, joka puolestaan ei ehka ole laadun tai tulevaisuuden kaytto-
tarkoitusten suhteen paras mahdollinen. Samaan aikaan muut osastot saattavat
joutua odottamaan omien téidensa kanssa ja pahimmillaan siitdmaan myads nii-

den toteutusta.

Prosessikuvausten tavoitteista erityisesti toiden suunnittelun helpottaminen
seka osastorajat ylittavien tydvaiheiden tunnistaminen ja huomioiminen ovat
vahvasti sidoksissa juuri hukan poistoon, oikea-aikaisuuteen ja virtaustehokkuu-
teen, joka on arvoa tuottavien toimintojen summa suhteessa lapimenoaikaan
(Modig & Ahlstrém 2013, 15), parantamiseen.

3.3 TyOn ositus

Prosessikuvauksissa on kyse tyon osituksesta (engl. WBS, work breakdown
structure), jonka tarkoitus on jakaa tietyn projektin tydt pienempiin, paremmin
hallittaviin osiin (Buchtik 2013, 11), joista Julkisen hallinnon tietohallinnon neu-
vottelukunta kayttaa prosessien kuvaamisen JHS 152 -suosituksessaan termia
kuvaustaso (JUHTA 2012, 5). Naiden kuvaustasojen maara riippuu kuvatun
prosessin laajuudesta ja on lopulta prosessin kuvaajan paatettavissa. Liian ylei-
sella kuvaustasolla tehty tyon ositus ei sisalla tarpeeksi tietoa prosessin tar-
kasta sisallosta, kun taas liian yksityiskohtaisten tasojen kuvaaminen saattaa
olla todella hidasta ja tyolasta eika nain ollen ole valttamatta kovin kustannuste-
hokasta. Kuvaustasoja tulisi kuitenkin olla vahintaan kolme (Buchtik 2013, 30).
Tyon ositus tulisi pilkkoa sellaiselle kuvaustasolle, jossa projektia pystyy hallit-

semaan, tyotehtavien tekijat pystytaan maarittelemaan ja resursointia, kuluja
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seka aikaa on mahdollista arvioida (Buchtik 2013, 30). Osastokohtaisissa pro-
sessikuvauksissa kuvaustasoja on kolme, joista ylin taso kuvaa tuotannon port-

tia vai vaihetta, seuraava osaston tyotehtavaa ja alin taso tyotehtavan vaihetta.

Hyvin toteutetun tyon osituksen suurimpia hyotyja on, etta sen avulla projektin
tarkan sisallon ja laajuuden pystyy hahmottamaan hyvin aikaisessa vaiheessa
(Buchtik 2013, 14). Tama on selva tavoite myos Helsingin kaupunginteatterin
prosessikuvauksissa, joita on tarkoitus hyodyntaa tuotantoprosesseissa heti

tuotantopaatoksen jalkeen.

Prosessikuvausten toteutus pohjautuu pitkalti edelld kuvattuun tydn osituksen
malliin, mutta poikkeaa siitd kahdella tavalla. Tyon ositus vastaa kysymykseen,
mita projektia varten pitaa tehda. Se ei vastaa kysymyksiin, miten tai koska
nama asiat pitaa tehda (Buchtik 2013, 63). Osastokohtaisissa prosessikuvauk-
sissa on kuitenkin tuotantoprosessin porttien myota huomioitu myds tehtavien
suoritusjarjestys. Aikajarjestyksessa olevat tuotannon portit valivaiheineen ovat
Helsingin kaupunginteatterin prosessikuvauksissa tyon osituksen ylin taso, joka
on sen jalkeen pilkottu eri osastoihin, osastojen tyotehtaviin ja taman jalkeen
viela yksittaisten tyotehtavien eri vaiheisiin. Porttien maarittelema aikajarjestys
on otettu mukaan prosessikuvauksiin, koska se on Helsingin kaupunginteatterin

kayttotarkoituksen ja projektin tavoitteiden kannalta kriittisen tarkea tieto.

Taman lisaksi osastokohtaiset prosessikuvaukset eivat keskity tiettyyn yksittai-
seen tuotantoon vaan pyrkivat kuvaamaan teatterituotannon prosessin etene-
mista laajalla ja yleispatevalla tasolla, mika tarkoittaa kaikkien mahdollisten tyo-
tehtavien dokumentoimista. Nain ollen dokumentointi sisaltaa vaistamatta asi-

oita, jotka eivat kosketa kaikkia tuotantoja.
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4 Prosessikuvausten toteutus

Prosessikuvausprojekti sai alkunsa kevaalla 2023 Metropolian kurssitehtavana,
jonka tavoitteena oli toteuttaa tuotantoprosessin nakdkulmasta pien- tai osapro-
jekti esitysteknisessa toimintaymparistdossa. Helsingin kaupunginteatterin aani-
osastolla on omana aikanani ollut lasna hyvin vahva kehittamisen kulttuuri, jota
voi monelta osin verrata lean-filosofian jatkuvan kehittamisen ajatukseen. Pyrki-
mys kehittamiseen, asioiden parantamiseen ja uuden oppimiseen on ollut luon-
nollinen osa osaston tyokulttuuria pitkaan. Aiemmin tama on saattanut painottua
enemman tekniseen kehitykseen, mutta viime vuosina myds tyotapojen kehitys

on ollut vahvasti esilla.

Azniosaston keskusteluissa oli aiempien vuosien aikana muutaman kerran si-
vuttu osaston tydvaiheiden kuvaamista, mutta asia ei pitkaan edennyt pinnal-
lista keskustelua pidemmalle. Paallimmainen syy tahan lienee se, ettei kuvatun
prosessin hyotyja osattu osastolla tuossa vaiheessa tunnistaa. Taman vuoksi
asia ei noussut prioriteettilistalla kovin korkealle. Vuosien 2015-2017 aikana to-
teutettu teatterirakennuksen peruskorjaus ja sitd seurannut uusitun teatterin ja
tekniikan kayttoonotto teknisine haasteineen veivat pitkdan kaiken sen tydajan,
joka ei liittynyt suoraan teatterituotantoihin. Vasta koronapandemian aiheutta-
mien poikkeamien myota tehtavalistojen tekemattomia toita saatiin kurottua

kiinni ja prioriteettilistalla alempana olleet asiat alkoivat nousta esiin.

2/2023 ‘31’202.3 |4;‘202.3 5/2023 6/2023 9/2023 10/2023 11/2023 12/2023 |1J’2024 |?JZDZA -11/2024
Esitysteknisen tuotantoprosessin suunnittelu kurssi

| Adnen prosessikuvaus
Lopullinen paatos Opinndytetyon kirjoitusprosessi
opinndytetyon aiheesta

Tyopajat eri tojen kanssa ja pr kuvausten tekeminen I

Kuva 3. Prosessikuvausprojektin eteneminen aikajanalla (Brelih 2024).

Metropolian kurssitehtava ajoittui samoihin aikoihin Helsingin kaupunginteatterin

tuotantomallin paivittamisen kanssa, jolloin tuotantoprosessi seka sen kehittami-
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nen olivat erittéin ajankohtainen aihe. Aéniosaston tuotantoprosessin kuvaami-
nen oli nain ollen hyodyllinen, ajankohtainen ja erinomainen aihe seka kurssi-
tehtavan, Helsingin kaupunginteatterin etta aaniosaston nakdkulmasta (ks. kuva
3).

4.1 Prosessin dokumentoinnin lahtokohdat

Prosessikuvauksen pohjimmaisena lahtokohtana oli kertoa hyvinkin yksityiskoh-
taisesti, mita kaikkia tydvaiheita teatterituotanto aaniosastolta vaatii. Jo alusta
asti oletus oli, etta keratyn tiedon maara tulisi olemaan suuri, ja siksi oli tarkea
pohtia, miten keratty tieto tulisi ryhmitella. Adniosastolla on usein ryhmitelty tyo-
tehtavia karkeasti suurempien kokonaisuuksien kuten tuotantojen, hankintojen
ja huoltojen mukaan. Esimerkiksi vuosihuoltojen osalta on ollut kaytannollista
kayttaa sijaintipohjaista ryhmittelya ja erottaa tyotehtavat ensin nayttamojen ta-
solla ja taman jalkeen niputtaa ne tarvittaessa viela pienempiin kokonaisuuksiin

sijaintien, kuten aanitarkkaamon, orkesterimontun, varaston jne. mukaan.

Huoltotdiden ja tuotantoprosessin tdiden yksi merkittava ero on kuitenkin siing,
etta huoltotoissa tdiden suoritusjarjestyksen merkitys on selvasti pienempi kuin
tuotantoprosesseissa, joissa suoritusjarjestyksen huomioiminen saattaa usein
olla hyvinkin tarkeaa. Moni tehtava tuotantoprosessissa noudattaa samaa kaa-
vaa: ideointi, suunnittelu, toteutus ja viimeistely. Jos nama vaiheet tehdaan vaa-
rassa jarjestyksessa, samanaikaisesti tai pahimmassa tapauksessa jatetaan jo-
kin vaihe kokonaan pois, voi silla olla suuria vaikutuksia lopputulokseen. Orkes-
terimonttuun ei kannata menna asentamaan mikrofoneja, jos ei tiedeta, mita
soittimia sinne on tulossa, missa soittimien paikat ovat tai onko teokseen ylipaa-
taan tulossa live-bandia. Vaarassa jarjestyksessa tai ilman suunnitelmia tehty
tyo lisaa riskia sille, etta tyo joudutaan tekemaan mydhemmin uudestaan. Tehty
tyd ei talldin tuota teokselle mitaan lisdarvoa vaan paaosin hukkaa. Samoja
haasteita saattaa olla edess3, jos kahta tydvaihetta tehdaan samaan aikaan.
Jos kaksi aanimestaria kytkee mikrofoneja samalla kun kolmas suunnittelee

muusikoiden sijoittumista orkesterimonttuun, on aaniosaston resurssitehokkuus
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korkea mutta virtaustehokkuus olematon, koska muusikoiden seka mikrofonien
paikat saattava viela vaihdella ja asennukset joudutaan suurella todennakoisyy-
della korjaamaan viela muutamaan kertaan eika orkesterimontun valmistelu to-
dellisuudessa etene mihinkaan (vrt. Modig & Ahlstrém 2013, 13).

Jos kaikki tilanteet olisivat yhta selkeita kuin edella mainittu karjistetty esimerkki,
tulisi tuotannoissa todennakoisesti vastaan paljon vahemman ikavia yllatyksia.
Todellisuudessa ideoinnin, suunnittelun, toteutuksen ja viimeistelyn huomioimi-
nen seka oikea-aikaisuus eivat laheskaan aina tule nain selvasti esille. Haasta-
vimpia ovat tilanteet, joissa naiden vaiheiden tai ratkaisujen vaikutukset mene-

vat yli osastorajojen koskettaen valilld jopa useita osastoja.

Kun tyovaiheiden suoritusjarjestyksen merkitys oli tunnistettu, oli selvaa, etta se
kannattaisi ehdottomasti huomioida myds prosessikuvauksen tekemisessa. Val-
mis pohja prosessikuvauksen aikajanalle I10ytyi Helsingin kaupunginteatterin uu-

desta tuotantomallista ja sen porteista (Rautio 2023b).

4.2 Prosessin vaiheet suhteessa tuotannon portteihin

Helsingin kaupunginteatterin uudesta neljan portin tuotantomallista tuli nain ol-
len runko, jonka pohjalle prosessikuvaus alkoi rakentumaan. Kaytannollinen
tydkalu tiedon keraamiseen ja dokumentointiin oli Microsoft Excel, jossa sarak-
keiden ja rivien maara tai muokattavuus ei olisi este suurellekaan tietomaaralle.
Toinen Excelin etu on sen helppokayttoisyys ja tunnettuus. Tiedon keraamiseen
tulisi projektin myohemmissa vaiheissa osallistumaan suuri joukko muitakin

tydntekijoita, joten tuttu ohjelma olisi kaikkien etu.

Ensimmaisen version tydstaminen alkoi tyhjasta Excel-taulukosta, johon neljalle
sarakkeelle tuli otsikoiksi tuotannon portit. Taulukon taytto alkoi naista sarak-
keista, joihin hahmoteltiin, mita kyseinen portti osastolle tarkoittaa, mita portin
kohdalla tulee olla tehtyna ja mita siina vaiheessa tulee erityisesti huomioida.
Kun tyétehtavien ajoitusta alkoi hahmotella porttien mukaan, kavi nopeasti sel-

vaksi, etta suurin osa tydvaiheista ajoittuu todellisuudessa porttien valiin. Nama
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tyovaiheet tulisi ryhmitella omien otsikoiden alle jonkinlaisiksi valivaiheiksi. Tata
varten jatin taulukkoon porttien valiin valmiiksi tyhjia sarakkeita, joiden nimet tu-

lisivat hahmottumaan sarakkeiden sisallon tayttyessa.

Prosessikuvauksissa pyritaan kuvaamaan tuotannon etenemista vasemmalta
oikealle etenevalla aikajanalla, joka jakaantuu neljaan porttiin ja kymmeneen
valivaiheeseen. Aikajanalla porttien ja valivaiheiden kronologinen eteneminen
on selkeaa ja loogista (Liitteet 2—8). Varsinainen tyotehtavien kuvaus tehdaan
porttien ja valivaiheiden kohdalla ylhaalta alaspain listattuna. Tassa kohtaa tyo-
tehtavien ajalliset riippuvuudet on pyritty kuvaamaan mahdollisuuksien mukaan.
Tama ei kuitenkaan monessa tapauksessa ole jarkevaa tai edes mahdollista.
On tydvaiheita, joiden suoritusjarjestyksella ei yksinkertaisesti ole mitdan merki-
tystd. Adnisuunnittelijan tydon kannalta ei yleensa ole valia, etsiiko teokseen en-
sin sopivia aanitehosteita vai sopivaa aanitemusiikkia. Joidenkin ty6tehtavien
kohdalla priorisointi maarittyy tuotannon tarpeiden perusteella, eika tyotehtaville
tasta syysta voi maarittaa yleispatevaa jarjestysta. Nayttamolle sijoitettavan
bandin suunnitteluun liittyvat kysymykset ovat todella vahvasti sidoksissa lavas-
tusratkaisuihin, ja niiden pohtiminen on todennakadisesti huomioitava aiemmin
kuin orkesterimonttuun nakymattomiin sijoitettavaan bandiin liittyvat kysymyk-

set.

Seuraavassa lyhyet selostukset porttien valiin ajoittuvien tyévaiheiden kokonai-
suuksista ja siita, miten niihin on paadytty. Kyseiset valivaiheiden otsikot eivat
sellaisenaan ole kaytdssa teatterin tuotantomallissa, vaan ne on lisatty selkeyt-
tamaan prosessikuvaustaulukoita. Viimeisen varsinaisen portin jalkeen on li-
satty muutama prosessin vaihe, jotta prosessikuvaukseen saadaan mukaan
tuotannon koko matka esityskauden kaytantoja ja loppupurkua myoden. Lisa-
huomiona mainittakoon, ettda ensimmaista porttia (tuotantopaatosta) edeltava
prosessi koskee lahinna tuotantosuunnittelua eika yhtakaan osastoa, josta pro-
sessikuvaus tassa projektissa on tehty. Tasta syysta prosessi tuotantoideasta
tuotantopaatokseen on rajattu prosessikuvausten ulkopuolelle. On myds tar-

keaa muistaa, etta kaikki tydtehtavat eivat ole ajallisesti sidoksissa prosessin
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etenemiseen vaan niiden suorittamisen ajoittamisessa on selvasti enemman
likkumavaraa. Tallaiset tehtavat on prosessikuvauksessa sijoitettu sellaiseen

kohtaan, johon ne parhaiten sopivat.

4.2.1 Tutustuminen teokseen

Taiteelliset suunnittelijat aloittavat tyonsa, kun tuotantopaatos on tehty. Ennen
varsinaisen taiteellisen suunnittelun alkua taytyy saada jokin kasitys, mita ollaan
tekemassa. Naen taman omana tyovaiheenaan, joka valmistaa suunnittelijat tai-
teellisen suunnittelun aloittamiseen. Tyovaihe sisaltaa teokseen, tekstiin ja tai-
teelliseen konseptiin tutustumista seka vierailevan suunnittelijan perehtymisen
Helsingin kaupunginteatterin tuotantomalliin ja ty6tapoihin (HKT 2024e). Suun-
nittelijat pitavat yhteisia ideointipalavereita, joissa teoksen taiteellista kokonai-
suutta lahdetaan hahmottelemaan. Vieraileville suunnittelijoille saattaa tassa
vaiheessa olla suuri hyoty teatterin vakituisen henkildkunnan, kuten tuotannon
vastaavan mestarin, tarjoamasta tuesta. Vierailevan suunnittelijan huomioimi-

sen tarkeyteen palataan tarkemmin myohemmin.

4.2.2 Taiteellinen suunnittelu alkaa

Teokseen tutustumisen jalkeen taiteelliset suunnittelijat aloittavat oman tyonsa.
Tama on selkea oma kokonaisuutensa, joka on erotettu teknisesta suunnitte-
lusta. Taiteellisen suunnittelun aloituksen taytyy tapahtua ennen teknisen suun-
nittelun alkamista, koska tekniset suunnitelmat pohjautuvat taiteellisiin ideoihin.
Seka teokseen tutustumisen etta taiteellisen suunnittelun aloituksen aikana on
tarkeaa, etta suunnittelijat kommunikoivat keskenaan. Talla on suuri merkitys

erityisesti kahden asian kannalta.

Kokonaisuuden kannalta on tarkeaa muistaa, etta kaikki tuovat siihen oman eri-
tyisosaamisensa. Ohjaaja on valmentaja, jolla on pelisuunnitelma. Suunnittelijat
ovat tiimi, joka toteuttaa pelisuunnitelmaa. Yhteisesti tehdyt suunnitelmat muo-

dostavat yhtenaisen kokonaisuuden. Sooloileva tiimin jasen saattaa toteuttaa
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itsessaan hienon suorituksen, joka ei kuitenkaan palvele kokonaisuutta. Suun-
nittelijoiden yhteiset ja saanndlliset tapaamiset tuotannon alkuvaiheessa pyrki-

vat siihen, etta eri osa-alueiden suunnittelu lahtee samoille raiteille.

Kommunikaation puute tassa vaiheessa saattaa johtaa viela ikavampaan tilan-
teeseen, jossa yhden suunnittelijan ratkaisuilla on suora negatiivinen vaikutus
toisen suunnittelijan suunnitelmiin. Sopivatko videot ja valot yhteen? Estaako
haastava koreografia vaikean stemman laulamisen? Miten lavastukseen tuleva
katto vaikuttaa ylavalon kayttoon? Miten nakyvalle paikalle suunnitellut kaiutti-
met vaikuttavat nayttamokuvan estetiikkaan? Miten valojen varit vaikuttavat pu-
vustuksen materiaalien vareihin? Mita kaiuttimen eteen suunniteltu seina vaikut-
taa aaneen? Monet elementit vaikuttavat toisiinsa, ja mita aiemmin nama vaiku-
tukset huomioidaan, sita helpompi niihin on vaikuttaa ja sita vahemman ne ai-
heuttavat eri tavoin ilmenevaa hukkaa tuotantoprosessin myohaisemmissa vai-

heissa.

4.2.3 Alustava tekninen suunnittelu

Tama vaihe lisattiin prosessikuvaustaulukkoon siina vaiheessa, kun taulukkoa
taytettiin valo-osaston kanssa. Valivaiheen tarve tuli esiin, kun valo-osasto to-
tesi, etta tekninen suunnittelu taytyy aloittaa ennen ennakkomallia, koska lavas-
tajalla taytyy siihen mennessa olla tietoa mm. lavastuksen valo- ja aaniasennuk-
sista. Tama valivaihe mahdollistaa teknisten asennusten huomioimisen lavas-

tuksen suunnittelussa jo ennen ennakkomallia.

Talla vaiheella on monella tapaa sama merkitys kuin edellisella vaiheella, mutta
teknisesta nakokulmasta. Myos tama vaihe pyrkii pohjimmiltaan hukan vahenta-
miseen. Huomioimalla tietyt tekniset rajoitteet tassa vaiheessa pyritaan valtta-
maan tilanne, jossa ennakkomalliin vietaisiin suunnitelmia, jotka eivat ole toteu-
tuskelpoisia. Jos lavastajalla ei ole tietoa kaytettavissa olevista ripustuspisteista
tai PA-kaiuttimien sijainnista, hanen on mahdoton ottaa niitéd suunnitelmissaan
huomioon. Suunnittelutyd etenee, kunnes ennakkomallissa todetaan, ettei

suunnitelmia voi sellaisenaan toteuttaa ja ne joudutaan tekemaan uudestaan.
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4.2.4 Tekninen suunnittelu

Kun suunnittelijat ovat esitelleet alustavat suunnitelmansa ennakkomallissa, voi-
daan varsinainen tekninen suunnittelu aloittaa. Tama on tarkea vaihe ennakko-
mallin ja valmistuksen aloituksen valissa. Taiteelliset suunnitelmat ovat teknis-
ten suunnitelmien edellytyksena. Tekniset suunnitelmat ovat puolestaan valmis-
tuksen aloituksen edellytyksena. llman suunnitelmia ei voida siirtya toteutusvai-

heeseen.

Tama vaihe maarittelee, miten taiteelliset suunnitelmat kaytannossa toteute-
taan. Suurimmat haasteet on pyritty ratkaisemaan ennen ennakkomallia, mutta
muutokset ovat mahdollisia viela ennakkomallin jalkeen. Tarve tietyille muutok-
sille saattaa ilmeta juuri teknisia suunnitelmia tehtaessa. Teknisen suunnittelun
paatarkoitus on huomioida mahdolliset haasteet ja saattaa kaikkien osa-aluei-

den suunnitelmat sille tasolle, etta toteutusvaihe olisi mahdollisimman sujuva.

4.2.5 Tekninen toteutus

Portti 3 (valmistuksen aloitus) linkittyy vahvasti lavastamon ja puvuston tyéhon.
Vaikka teknisen toteutuksen alle listatut tyovaiheet voisi periaatteessa listata
my0s valmistuksen aloituksen alle, tuntui kokonaisuuden kannalta selkeam-
malta lisata tekniselle toteutukselle oma sarake. Yksi syy tahan on tyotehtavien
suuri maara. Aaniosastolle tahan kohtaan on listattu yli 170 tehtavaa ja tydvai-
hetta (Liite 8). Taman kaiken listaaminen samaan valmistuksen aloitukseen
veisi huomion pois niiltd tydvaiheilta, jotka ajoittuvat juuri valmistuksen aloituk-

sen kohtaan.

Tekninen toteutus on suunnitelmien konkretisoitumista. Tassa vaiheessa ei ole
tarkoitus pahkailla, miten jokin asia tehdaan, vaan toteuttaa asiat suunnitelmien
mukaan. Ongelmat toteutuksessa viittaavat helposti jonkin suunnitteluvaiheen

puutteellisuuteen: jotain ei ole osattu huomioida tai jotain ei ole suunniteltu lain-
kaan. Ongelmia saattavat aiheuttaa myos muuttuneet suunnitelmat ja siita seu-

raava puutteellinen tiedonkulku tai ennakoimattomat tekniset ongelmat, kuten
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laitteiden rikkoontumiset. Ikavia yllatyksia saattaa aiheutua myos laitteiston yh-
teensopivuusongelmista, jotka ilmenevat vasta asennusvaiheessa. Paperilla
kaiken pitaisi olla yhteensopivaa, mutta todellisuus osoittaakin toista. Tasta
syysta useimmat tekniset ratkaisut on syyta kokeilla myos kaytannon tasolla en-

nen teknisen toteutusvaiheen alkamista.

Kattavasta ja perusteellisesta suunnittelusta huolimatta ikavat yllatykset ja en-
nakoimattomat tilanteet ovat aina mahdollisia. Hyvalla suunnittelulla on kuiten-
kin positiivinen vaikutus naihinkin tilanteisiin: mita paremmin kaikki on suunni-
teltu etukateen, sita useamman asian toteutus onnistuu ilman ongelmia ja sita

enemman aikaa ikavien yllatysten ratkomiseen on kaytettavissa.

4.2.6 Harjoitukset alkavat harjoitustiloissa

Harjoitusten alkaminen on tarkea vaihe teoksen tuotantoprosessissa. Tama
vaihe alkaa lukuharjoituksella, jossa koko tyoryhma kokoontuu ensimmaista
kertaa yhteen ja nayttelijat lukevat tekstin. Tuotannon tarpeet ja erityispiirteet
maarittelevat, keiden on hyodyllista seurata harjoituksia tassa vaiheessa ja

kuinka usein.

Valosuunnittelija saattaa seurata harjoituksia ensisijaisesti suunnittelutydnsa
edistamista varten. Varsinaisia valoja harjoitustiloissa ei tehda, ellei niilla ole eri-
tyisen merkittavaa vaikutusta esiintyjien tekemiseen, kuten koreografiat UV-va-
loissa tai varjojen kanssa tehtavat kokeilut. Adnisuunnittelija saattaa puolestaan
kokeilla aanimateriaalin toimivuutta kohtausten taustalle. Esiintyjat tarvitsevat
aanta puolestaan laulu- ja tanssiharjoituksissa. Lisaksi esiintyjille saattaa olla
tarkeaa paasta harjoittelemaan tiettyjen lavaste-elementtien tai tarpeiston

kanssa, mikali nailla on oleellinen vaikutus roolisuorituksen tekemisessa.

Mitka harjoitustilojen harjoitusten vaatimukset ikina ovatkaan, nekin taytyy suun-
nitella etukateen ja toteuttaa oikeaan aikaan. Harjoitukset siirtyvat usein harjoi-
tustiloista suoraan nayttamalle. Naissa tilanteissa on tarkea muistaa, ettda myos

nayttamoharjoituksiin siirtymisen suunnittelu ja valmistelut etenevat. Mikali
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suunnittelija on vahvasti kiinni harjoitustilojen harjoituksissa, korostuu vastaavan

mestarin merkitys nayttamoharjoitusten valmisteluissa.

4.2.7 Harjoitukset ja viimeistely

Kun lavastus on pystytetty ja harjoitukset siirtyvat nayttamolle, alkaa teoksen in-
tensiivisin harjoitusjakso. Tama nakyy kaikilla osastoilla. Taiteelliset suunnitel-
mat alkavat konkretisoitua tassa vaiheessa. Eri osastojen tyot kohtaavat ensim-

maista kertaa, ja niita aletaan sovittaa yhteen.

Nayttamoharjoituksiin siirtymisen myota taiteellisten ja teknisten suunnitelmien
ja ratkaisujen toimivuus punnitaan kaytannon tasolla. Huonot ja puutteelliset
suunnitelmat nousevat viimeistaan tassa vaiheessa esiin. Helsingin kaupungin-
teatterin suuren nayttamon harjoitukset saattavat tuotannosta riippuen vaatia
parhaimmillaan vaatia jopa 80 henkilon tyopanoksen. Harjoitusten pysahtymi-
nen tassa vaiheessa yksittaisen osa-alueen huonon suunnittelun vuoksi aiheut-

taa merkittavaa hukkaa.

Vaikka nayttamoharjoitusten vaihe on monelta osin tuotantoprosessin Kiireisinta
aikaa, sisaltaa tama vaihe lahes kaikkien osastojen prosessikuvauksissa aiem-
pia vaiheita vahemman dokumentoituja tehtavia. Tama johtuu pitkalti siita, etta
kyseisessa vaiheessa harjoitellaan ja viimeistellaan tuotantosidonnaisia asioita
ja yksityiskohtia. Prosessikuvausten nakokulmasta naita tehtavia on hyvin han-
kala sanoittaa yleispatevasti. Adnen prosessissa kohta taiteellisten suunnitel-
mien konkretisoituminen ja viimeistely nayttamaoharjoituksissa” vie prosessiku-
vaustaulukossa tilaa yhden solun, mutta kestaa ajallisesti kuukauden (Liite 8).
Kaytanndssa tama tarkoittaa satojen tai tuhansien erilaisten parametrien ja ny-
anssien saatoa, joilla kaikilla on pieni vaikutus aanisuunnittelun kokonaisuuteen.
Yksityiskohtaisella tehtavatasolla tata on kuitenkin taysin mahdoton sanoittaa.

Lisaksi taman sanoittaminen olisi myos taysin hyodytdnta.
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Prosessikuvausten laajuuden painottuminen harjoituksia edeltavaan aikaan
osoittaa myos omalta osaltaan prosessikuvausten tarkeyden suunnittelutyoka-
luna. Ne vaiheet ja tyotehtavat, mita etukateen tiedetaan tai voidaan olettaa si-
saltyvan teatterituotantoon, on dokumentoitu ja pyritaan huomioimaan ennakko-
suunnittelussa mahdollisimman hyvin. Tuotantokohtaiset yksityiskohdat raken-

tuvat tdman pohjatyon paalle.

4.2.8 Ensi-ilta

Taiteelliset suunnitelmat kulminoituvat siihen, etta teos on valmis. Vaikka tuo-
tantoprosessi huipentuu ensi-iltaan, ei ensi-illan kohdalle juurikaan ajoitu enaa
tyotehtavia. Tasta huolimatta ensi-ilta tuo omana otsikkonaan selkeytta proses-

sikuvaustaulukkoon.

4.2.9 Esityskauden kaytannot ja loppudokumentointi

Teoksen varsinainen tuotantoprosessi on matka tuotantopaatoksesta ensi-il-
taan. Vaikka teoksen valmistusprosessin osalta matka loppuukin ensi-iltaan, on
tama vasta alku varsinaiselle esityskaudelle. Erityisesti teknisen henkilokunnan
nakokulmasta esityskausi pitaa sisallaan useita teoksen elinkaaren kannalta tar-
keita tyovaiheita, joiden dokumentointi prosessikuvaukseen on kokonaisuuden

hahmottamisen kannalta oleellista.

Naista vaiheista ensimmainen pitaa sisallaan esityskauden kaytannot. Koska te-
okset valmistuvat usein aivan ensi-illan alla, ei tiettyja tyovaiheita ole aina mah-
dollista tehda ennen ensi-iltaa. Naita ovat esimerkiksi erilaiset dokumentaatioi-
den viimeistelyt seka esityksen tyotehtavien opettelu. Opettelua pyritdan teke-
maan jo harjoituskaudella, mutta ei ole lainkaan tavatonta, etta se siirtyy vasta
ensi-illan jalkeiselle ajalle. Tyypillisia ensi-illan jalkeisia tyovaiheita ovat myos
Teosto-ilmoituksen teko ja tuotantojen purkupalavereiden pitaminen seka pur-

kukyselyihin vastaaminen.
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4.2.10 Esityskauden paatteeksi

Toinen selkea ensi-iltaa seuraava kokonaisuus on tuotannon paatepysakki: vii-
meisen esityksen paatteeksi tapahtuva purku. Tassa kohtaa teoksella voi olla
kaksi kohtaloa. Joko se jatkaa matkaansa jollain tapaa (varastoituna, toisessa
teatterissa, toisella nayttamalla tai samalla nayttamaolla pienen tauon jalkeen) tai
se puretaan lopullisesti. Kaikki edella mainitut vaihtoehdot vaativat omat toimen-

piteensa, jotka puolestaan sisaltavat omat tyovaiheensa.

Purun organisointi vaatii kaikilta osastoilta ennakkosuunnittelun, joka sisaltaa
tydnjaon, aikataulun ja koordinoinnin osastojen valilla. Osastot tekevat omat
purkusuunnitelmansa siita, mita saastetaan, mita heitetdan pois, mita kierrate-
taan jne. Purun luonne on taysin erilainen riippuen teoksen lopullisesta kohta-
losta. Mikali teosta on tarkoitus tulevaisuudessa viela esittaa jossain, nousee
purkuvaiheen dokumentointi erittdin tarkeaksi tyovaiheeksi. Kukaan ei voi var-
muudella tietdd, ketka teoksen parissa tulevaisuudessa tyoskentelevat. Mikali
teos siirtyy toiseen teatteriin, on todennakoaista, etta koko tekninen henkilokunta
on vaihtunut. Hyvalla purkuvaiheen dokumentoinnilla on suuri merkitys teoksen

tulevaisuuden pystytysprosessin sujuvuuteen.

4.3 Prosessikuvausten laatiminen taulukoihin

4.3.1 Aanen prosessikuvauksen laatiminen

Prosessikuvaustaulukoiden tekeminen alkoi aanen prosessikuvauksesta, jonka
voisi jakaa kahteen vaiheeseen: alkuperaiseen kurssitehtavaan ja varsinaiseen
opinnaytety6hon. Kuten jo aiemmin on mainittu, aiemmin erillisena kurssitehta-
vana tehty aaniosaston prosessikuvaus toimi pohjana koko talle opinnaytetyodlle.
Prosessikuvauksen pohjimmainen ja ensisijainen tarkoitus oli vastata kahteen
kysymykseen: mita kaikkia tyotehtavia aaniosasto tekee teatterituotannon mat-
kalla tuotantopaatdksesta ensi-iltaan ja miten tehtavat tyot ajoittuvat tuotanto-
prosessin aikajanalle. Koska kuvaus on tehty tuotantoprosessin nakokulmasta,

se ei ole aaniosaston kaikkien tyotehtavien kuvaus. Kuvauksen ulkopuolelle on
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taten rajattu mm. aanijarjestelman huoltoon, yllapitoon, kehittamiseen ja ongel-
matilanteiden selvittamiseen liittyvat tehtavat seka hankinnat ja erilaiset koulu-
tusjarjestelyt. Naiden tehtavien dokumentointi tulee olemaan oma erillinen pro-

jektinsa, joka ei liity tahan opinnaytetyohon.

Taulukon taytto alkoi kdymalla 1api daniosaston vanhoja tehtavalistoja. Aani-
osastolla on jo useamman vuoden ajan kaytetty Microsoft Teamsin laajennuk-
sena Planner-tyOkalua tuotantojen tehtavalistojen laatimiseen ja toiden dele-
goimiseen. Teamsissa oli tallella muutaman vuoden ajalta suuren nayttamon
tuotantojen tehtavalistat, joita lahdin kdymaan lapi. Listoja selaamalla toistuvat
tydvaiheet oli helppo siirtaa Exceliin joko tietyn portin kohdalle tai porttien valiin.
Koska tyotehtavat on Plannerin tehtavalistoissa listattu kokonaisuuksien (&ani-
tarkkaamo, orkesterimonttu, nayttdmoasennukset jne.) mukaan eika aikajarjes-
tykseen, taytyi jokaiselle tehtavalle miettia erikseen sopiva sijoittuminen tuotan-
toprosessin aikajanalle. Osa Plannerin tyotehtavista oli hyvin spesifeja tuotanto-
kohtaisia tehtavia, joita ei suoraan voinut siirtaa yleiseen prosessikuvaukseen.
Nama tehtavat jatettiin joko kokonaan pois tai muokattiin sanamuodoiltaan

yleispatevaan muotoon.

Seuraavaksi lahdin taydentamaan taulukkoon siita viela puuttuvia tydvaiheita.
Tassa kohtaa nojauduin omaan asiantuntemukseeni. Kavin mielessani lapi aa-
nen tyovaiheita niista tuotannoista, joissa olen itse ollut mukana. Ensimmainen
lahestymistapa tahan oli muistella, mita kaikkia tyovaiheita olen missakin tuo-
tannossa tehnyt. Toisena lahestymistapana kaytin erilaisten tuotannoissa ilmen-
neiden ongelmien pohtimista: millaisia ongelmia on ilmennyt, mitka niiden juuri-
syyt ovat olleet ja miten ongelmat olisi voitu valttaa. Erityisen tarkeaa oli myos
miettia, missa kohtaa tuotantoprosessia ongelman juurisyy olisi tullut ottaa huo-
mioon, jotta tilanne ei olisi koskaan muodostunut ongelmaksi, ja sijoittaa kysei-

nen tyotehtava aikajanalla siihen kohtaan.

Koska oman tyon kuvaaminen on helppoa, tayttyi taulukko hyvaa vauhtia. Ol

mielenkiintoista huomata, miten monia tyotehtavia pystyi kuvaamaan hyvinkin
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yksityiskohtaisesti pilkkomalla ne viela erillisiin tyovaiheisiin. On tarkeaa huo-
mata, ettd moni tyotehtava koostuu useista pienemmista vaiheista, joilla kaikilla
on oma vaikutuksensa kyseisen tyotehtavan sujuvaan onnistumiseen. Toisin
sanoen, vaikka tyotehtava olisi dokumentoitu otsikon tasolla, saattaa yksittai-
sella tyovaiheella olla suuri vaikutus tyotehtavan onnistumiseen. Yksittainen tyo-
vaihe saattaa epaonnistuessaan aiheuttaa prosessiin huomattavaa hukkaa tai

pahimmassa tapauksessa vesittaa koko tyovaiheen onnistumisen.

Otetaan esimerkki studioaanityksista, joita teatterituotannot usein sisaltavat.
Sen sijaan, etta studiodanitykset olisi mainittu prosessikuvauksessa vain yksit-
taisena tyotehtavana, ne on jaettu ensin kahteen suurempaan kokonaisuuteen:
suunnitteluun ja toteutukseen. Suunnitteluvaihe koostuu noin 20 erillisesta tyo-
vaiheesta, kun taas toteutusvaiheesta tyétehtavia on listattu noin 30 (Liite 8).
Yksi kokonaisuus sisaltaa tassa tapauksessa 50 pienempaa tydvaihetta, joilla
kaikilla on oma merkityksensa kokonaisuuden onnistumiseen. Suunnitteluvai-
heessa maaritellaan, mita ollaan tekemassa ja miten. Jos tyovaiheista jatetaan
valiin aikataulujen miettiminen, sisallon suunnittelu, harjoittelu ja kaytettavan ka-
luston miettiminen, aiheuttaa tama ongelmia studioon mentaessa: teknikolla tai
esiintyjalla ei ole aikaa tai han joutuu muuttamaan tyovuorojaan lyhyella varoi-
tusajalla ja aanitysaikaa kuluu aanityksen sisallosta keskustelemiseen, toteutuk-
sen harjoitteluun, tekniseen valmisteluun ja tavaroiden etsimiseen. Samalla ta-
valla aanitysten toteutusvaiheessa huomioimatta jaaneet tyotehtavat saattavat
aiheuttaa aanitysajan tuhlaamista muuhun kuin aanittdmiseen. Suunnittelemat-
tomat muutokset kesken aanitystilanteen saattavat pahimmillaan johtaa jopa sii-
hen, etta aanitetysta materiaalista tulee kayttokelvotonta ja aanitykset taytyy uu-

sia.

Vabhitellen lista alkoi olla sen verran kattava, etta pystyin hahmottelemaan port-
tien valisille sarakkeille otsikot, joiden sisaltdéa on jo avattu aiemmin tassa lu-

vussa. Valiotsikot toivat taulukkoon toivottua selkeytta. Naytin tassa vaiheessa
taulukkoa muutamalle kollegalle, joiden huomioiden perusteella tein lisayksia ja



35

muokkauksia taulukkoon. Taulukossa oli kevaalla 2023 toteutetun ensimmaisen

vaiheen paatteeksi tietoa noin 275 Excel-solun verran.

Mybhemmin prosessikuvaus laajeni koko opinnaytetyoni aiheeksi. Ennen kuin
aloin tyostamaan prosessikuvauksia muilta osastoilta, palasin viela aaniosaston

taulukon pariin. Tasta alkoi 8dnen prosessikuvauksen toinen vaihe.

Taydensin taulukkoa lisatiedoilla ja purin useita tydvaiheita entista tarkempiin
yksityiskohtiin. Taulukko taydentyi tasaisella tahdilla koko syksyn ajan. Tuotan-
toprosessien pyoriessa mielessa kellon ympari uusia lisayksia tuli mieleen lahes
paivittain. Paljon lisayksia tuli mieleen myds muiden osastojen kanssa pidetty-
jen tyopajojen yhteydessa. Tassa yhteydessa listaukseen on myds poimittu joi-
tain tyotapoja ja vaiheita, joita aaniosastolla ei tahan mennessa ole tehty. Vuo-
den 2023 loppuun mennessa aanen prosessikuvaus oli enemman kuin kaksin-
kertaistunut kevaan ensimmaisesta versiosta ja sisalsi yli 600 listattua tyovai-
hetta (Liite 8).

4.3.2 TyoOpajat muiden osastojen kanssa

Prosessikuvausten laatiminen usealta eri osastolta on suuritdinen projekti, jolla
on laajat ja monipuoliset tavoitteet. Samalla sen voi kaikessa yksinkertaisuudes-
saan ajatella olevan vain yksityiskohtainen listaus tyotehtavista ja niiden opti-
maalisesta ajoittamisesta. Minka tahansa projektin, kuten teatterin tuotantopro-
sessin, sisallon kattava huomioiminen vaatii sita tekevien tyontekijoiden nako-
kulman huomioimisen (Heagney 2016, 20). Tama tarkoittaa, etta paras tieto-
lahde tydn sisallon selvittamiseen ovat naiden tyodtehtavien tekijat itse. Tyoteh-
tavien yksityiskohtaiseen sanoittamiseen tarvittavalla tarkkuudella ei pysty ku-
kaan muu. Taman pohjalta paatin toteuttaa tiedon keraamisen osastoilla jarjes-
tettavissa tyopajoissa (Liite 1).

Tyo6pajoihin osallistui kolmesta kuuteen aiheesta kiinnostunutta henkil6a osas-
toa kohden. Tavoite oli saada tyon sisaltoédn useamman tydntekijan kertomana

monipuolinen nakokulma ja herattaa samalla keskustelua aiheen ymparilta.
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Osallistujat edustivat monipuolisesti eri tehtavia osastojen sisalla. Tata kautta
kaikki dokumentoidut tyovaiheet ovat tekijoiden itsensa sanoittamia. Oma roolini
tyopajojen vetajana oli toimia kirjurina, vieda keskustelua eteenpain, asettaa ky-
symyksia seka pitaa esilla tuotantoprosessin nakokulmaa ja sen vaikutusta toi-
den optimaaliseen ajoitukseen. Valmiita prosessikuvauksia on tarkoitus kayda
myohemmin Iapi osastojen omissa tapaamissa, jolloin kaikki osaston tyontekijat

paasevat tutustumaan kerattyyn dataan ja esittamaan omia huomioitaan.

Tyopajojen osalta ensimmainen vaihe oli aloituspalavereiden pitaminen osasto-
jen kanssa. Alkuvaiheessa haastavinta oli osata kertoa itselle hyvin tutusta asi-
asta tarpeeksi selkeasti seka poimia suuresta kokonaisuudesta keskeisimmat
tavoitteet ja selkeimmat hyodyt, joihin kuulijan olisi helppo samaistua. Hyvaksi
ratkaisuksi osoittautui pitaa ensimmaiset tapaamiset henkildiden kanssa, joille
aihe oli jo ennestaan tuttu. Talla tavoin paasimme projektin kanssa hyvin vauh-
tiin, ja samalla sain aiheen esittelysta hyvaa kokemusta, jota pystyin hyédynta-

maan esitellessani aihetta myohemmin muille kollegoille.

Aloituspalavereja varten jokaiselle osastolle varattiin tunnin mittainen aika, jossa
kaytiin lyhyesti lapi projektin tarkoitusta ja tavoitteita seka sovittiin tulevista tyo-
pajoista, joissa prosessikuvauksia alettaisiin varsinaisesti tekemaan. Naamioin-
nilla, nayttamalla, pukijoilla ja tarpeistolla oli jo olemassa erilaisia listauksia
omista tyovaiheistaan tai yksityiskohtaisia tyotehtavien kuvauksia. Mietimme yh-
dessa sopivia tyotapoja taulukoiden tayttoon ja tulimme siihen tulokseen, etta
tydskentely olisi helpompaa ja luontevampaa, jos taulukoissa olisi jotain pohja-
tietoja, joista lahtea liikkeelle. Tata pidettiin l1ahes yksimielisesti parempana

vaihtoehtona kuin tietojen tayttamista taysin tyhjaan taulukkopohjaan.

Kavin taman jalkeen lapi osastoilta saamani olemassa olleen dokumentaation ja
poimin sielta kaikki tuotantoprosessiin liittyvat tydvaiheet. Laadin kullekin osas-

tolle oman tyhjan prosessikuvauksen Excel-pohjan ja sijoitin keraamani tiedot
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taulukoihin oman arvioni perusteella oikealle paikalle prosessin aikajanalla. Li-
sasin mukaan my6s muutamia aanen prosessista poimittuja tehtavia, joille 10ytyi

selva vastine muiden osastojen prosesseista.

Seuraava vaihe oli tyopajojen toteuttaminen, joissa muutamissa oli aluksi pienia
kaynnistymisvaikeuksia. Tata ei voi pitda suurena yllatyksena, silla uusi aihe
vaatii alussa kaikilta hieman sulattelua. Samalla, kun aihe alkoi tulla tydpajojen
osallistujille tutummaksi, alkoi myos oma kokemukseni tyOpajojen vetamisessa
ja aiheen kasittelyssa parantua ja pystyin keskustelun tyrehtyessa helpommin
viemaan keskustelua eteenpain. Kokemuksen myoéta keskustelu oli myds
helppo palauttaa oleellisiin asioihin tilanteissa, joissa se ajautui vaaraan suun-

taan tai jumiutui epaoleellisiin yksityiskohtiin.

Tyopajoissa aloitimme taulukoiden tayton kronologisessa jarjestyksessa. Pyrin
hyodyntamaan aanen prosessikuvauksen tekemisessa hyvaksi havaitsemiani
keinoja tuotantoprosessiin liittyvien tyotehtavien listaamiseen. Jalkikateen voi
todeta, etta tyopajojen vetaminen ilman tata kokemusta olisi ollut erittain haas-
tavaa. Kysymys, mita omaan tyohon tuotantoprosessin aikana kuuluu, on niin
laaja, etta siita on vaikea saada kiinni. Jotta alkuun paaseminen ei tuntuisi liilan
hankalalta, taytyy kokonaisuus purkaa pienempiin osiin ja samalla tarkastella

naita osia eri nakokulmista.

Porttien ja valivaiheiden myota tuotantoprosessi oli otsikkotasolla pilkottu pie-
nempiin osiin. On kuitenkin tarkeda huomioida, ettd oman tyén pilkkominen val-
miiden otsikkojen alle ei valttamatta ole helppoa, jos t6ita ei ole aiemmin ajatel-
lut tasta nakdkulmasta. Osuuko tarpeiston kerdaminen paremmin teknisen to-
teutuksen vai nayttamoharjoituksiin siirtymisen alle? Tehdaanké se mahdolli-
sesti jossain muussa vaiheessa vai vaihteleeko ajoitus tekijasta tai tuotannosta
riippuen? Suoraa vastausta ei ole helppo 16ytaa, jos asiaa ei ole aiemmin pohti-
nut. Kaikkien tydtehtavien kohdalla suoraa vastausta ei edes ole. Nama tyoteh-

tavat taytyy prosessikuvauksessa sijoittaa sopivimpaan kohtaan, mika saattaa
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puolestaan jostain nakokulmasta kyseenalaistaa prosessikuvaustaulukon toimi-
vuutta. Miksi listata tyOtehtavia aikajanalle, jos niiden ajoitusta ei pystyta tark-
kaan maarittelemaan. Mita hyotya koko taulukosta silloin on? Nama ovat kaikki
esimerkkeja kysymyksista, joita prosessikuvaus seka myos tuotantomalli mo-

nelle uusina asioina nostivat esiin ensimmaisissa tyopajoissa.

Aihetta piti lahestya useammasta eri nakokulmasta. Tassa muutamia kaytta-

miani apukysymyksia nakokulmien pohtimiseen:

o Mista oma tyosi uuden tuotannon prosessissa alkaa?
o Mita teet ensimmaisena?
o Missa vaiheessa teet tietyn asian?

o Mitd nayttdamdharjoituksiin siirtyminen (tai joku muu vaihe tuotanto-
prosessissa) tydsi kannalta tarkoittaa?

o Milloin olisi tarkeaa, etta paasisit tekemaan tietyn tyotehtavan?

o Mieti menneita tuotantoja. Mika on toiminut erittain hyvin ja mika erit-
tain huonosti? Miten nama asiat tulisi huomioida tuotantoprosessin
aikajanalla?

o Aiheuttaako muiden osastojen aikataulutus tyohosi haasteita?

Kysymysten lisaksi apuna kaytettiin myos aanen prosessikuvaustaulukkoa, joka

toimi havainnollistavana esimerkkina.

Valon ja videon prosesseista ei ollut saatavilla mitdan dokumentoituja Iahtotie-
toja, joten naiden osalta prosessikuvaustaulukoiden tayttoon otettiin ensimmai-
sissa tapaamisessa muista poikkeava lahestymistapa. Koska valon ja videon
prosesseissa on monin tavoin paljon yhtalaisyyksia aanen prosessiin, otimme
avuksi aanen valmiin prosessikuvauksen. Tallensimme aanen prosessikuvauk-
sen uudella nimella ja poistimme siita ensin kaikki pelkastaan aanityohon liitty-
vat tyotehtavat. Samankaltaisten tai samojen tyovaiheiden osalta muutimme sa-

namuodot sopiviksi. Adnisuunnittelijan nimeéaminen vaihtui valosuunnittelijaksi,
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mikserin ohjelmointi vaihtui valopdydan ohjelmoinniksi jne. Talta pohjalta raken-
simme ensimmaisissa tapaamisissa rungot, joiden pohjalle valon ja videon lo-

pulliset prosessikuvaukset rakentuivat.

Tyopajatyoskentelyn lisaksi muutamalla henkildlla oli muokkausoikeus Team-
sissa sijaitseviin prosessikuvaustaulukoihin. Muokkausoikeuden tarkoitus oli an-
taa aiheesta eniten kiinnostuneille mahdollisuus lisata taulukkoon erivarisella
fontilla tydtehtavia myos tydpajojen ulkopuolella. Adnen prosessikuvausta teh-
dessani olin huomannut, miten paljon havaintoja prosessin yksityiskohdista tein
jatkuvasti tdideni ohessa. Havainnot oli helpoin lisata prosessikuvaukseen sa-
man tien, jotta ne eivat paasseet unohtumaan. Talla tavoin prosessikuvauksista

saatiin viela hieman kattavampia.

Tyopajojen jarjestamisessa haasteena oli I0ytaa yhteista aikaa osallistujien ka-
lentereista. Tama johti siihen, etta tapaamiset ajoittuivat lahes puolen vuoden
ajalle ja useissa tydpajoissa oli eri osallistujat. Taman hyva puoli oli toisaalta
siina, etta prosessikuvaukset pysyivat pitkaan ajankohtaisena teemana tdiden
ohessa. Uskon, etta tyopajoissa kasiteltyja asioita oli talla tavoin myos helpompi
hahmottaa osana omaa tyéta. Osallistujien vaihtuminen tydpajoissa toi puoles-

taan esiin monipuolisempia nakodkulmia.

4.4 Kritiikki

Omaa asemaa tutkijana seka tydpajojen vetajana on syyta tarkastella myds
kriittisesti. Tyopajojen vetajana olen ollut lahtokohtaisesti samanarvoisessa
tydntekijaasemassa muiden tyopajoihin osallistuneiden kanssa. Olen myos tun-
tenut kaikki osallistujat ennestaan ja tehnyt Iahes kaikkien kanssa toéita vahin-
tdan yhdessa tuotannossa. Olen myos voinut merkittavasti vaikuttaa tydpajojen
osallistujien valintaan. Usealla osastolla olen tehnyt valinnan itse, ja muutaman
osaston kanssa osallistujat on paatetty yhdessa kyseisen osaston esihenkildon

kanssa.
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TyOpajojen osallistujien valinnoissa olen painottanut kahta asiaa, joista tarke-
ampi on ollut aito kiinnostus seka rakentava asenne aihetta ja kehittamista koh-
taan. Toinen kriteeri on ollut tyokokemus erilaista tuotannoista eri nayttamailta.
Olen tietoisesti jattanyt tyopajoista pois henkiléita, joilla tiedan olevan paljon ko-
kemusta, mutta jotka suhtautuvat muutoksiin negatiivisesti. Perusteena talle on
se, etta olen tydskentelyn sujuvoittamiseksi halunnut luoda tydpajoihin rakenta-
van ja kehittamismyonteisen ilmapiirin. Koska tyopajojen tavoite on ollut ensisi-
jaisesti tiedon keruu, en nae, etta kriittinen suhtautuminen prosessikuvauksiin

olisi tuonut keratylle tiedolle lisaarvoa.

Talla ratkaisulla ei kuitenkaan ole tarkoitus sulkea prosessikuvausten kriittista
tarkastelua pois. Tiedon keraaminen on mahdollistanut prosessikuvausten teke-
misen. Se, miten prosessikuvauksia tullaan taman jalkeen hydédyntamaan osas-
ton sisalla tai koko teatterin tasolla, on seuraava vaihe. Kun osastot kayvat pro-
sessikuvauksia tarkemmin lapi koko osaston kesken ja miettivat, miten kerattya
tietoa voidaan hyoddyntaa kaytannon tasolla, tulevat myos kriittiset nakdokulmat

huomioiduiksi.

Se, etta olen tuntenut kaikki tydpajoihin osallistujat hyvin jo etukateen, on var-
masti vaikuttanut osallistujien asenteisiin eri tasoilla. Hyvana puolena pidan sita,
etta keskustelussa on talla tavoin paasty luontevammin liikkeelle. Prosessin kul-
kua on myds ollut helpompi pohtia yhteisten esimerkkien kautta. Asetelma olisi
kieltamatta ollut aivan toinen, jos olisin lahtenyt kartoittamaan prosesseja johon-
kin toiseen teatteriin, jossa emme olisi osallistujien kanssa tunteneet toisiamme.
Talloin olisin tehnyt havaintojani objektiivisemmasta nakokulmasta. Tutussa ym-
paristossa minulla on varmasti ollut tiettyja ennakkoasenteita, joiden takia olen
saattanut olla sokea joillekin asioille — erityisesti niille, jotka ovat tahan asti toi-

mineet tuotantoprosesseissa hyvin.
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5 Projektin tulokset ja analyysi

Syksyn 2023 aikana jarjestimme osastojen kanssa noin 25 tydpajaa (Liite 1).
Osallistujamaara vaihteli kolmen ja kuuden henkilon valilla. Kaiken kaikkiaan
tydpanoksensa taulukkojen tayttoon antoi eri osastoilta yhteensa noin 30 henki-
I6a. Keratyn tiedon maara oli valtava: kaikki osastot yhteenlaskettuna dokumen-
toituja tyotehtavia/tydvaiheita on tdhan mennessa listattu yli 2000 (Liitteet 2-8).
Uusia lisayksia tulee kuitenkin jatkuvasti, joten dokumentoitujen tyotehtavien

maara tulee viela kasvamaan selvasti.

5.1 Prosessikuvausten toteutuksen arviointi

Projektin tavoitteiden saavuttaminen vaikuttaa paaosin onnistuneelta silta osin
kuin sita tassa vaiheessa on mahdollista arvioida. Toiden suunnittelun helpotta-
misen onnistumista pystyy arvioimaan kunnolla vasta siina vaiheessa, kun pro-
sessikuvauksia otetaan osastoilla laajemmin kayttoon kaytannon tasolla. Kun
osastojen tyotehtavien sisalto ja laajuus teatterituotannossa on ensimmaista
kertaa kunnolla dokumentoitu, antaa tama erinomaisen lahtokohdan toiden
suunnittelun kehittdmiseen. Se, missa maarin kerattya tietoa tullaan lopulta
kayttamaan, on puolestaan kiinni osastojen omista toimintatavoista. Toimintatut-
kimuksen yhteydessa on huomioitava, ettd muutos saattaa tapahtua tai olla ta-
pahtumatta. Sekin, ettd muutosta ei tapahdu, saattaa olla arvokasta tietoa, joka

kertoo jotain tyOkulttuurista tai asenteista. (Ojasalo ym. 2015, 59).

Myos tietoisuuden parantamista eri osastojen tekemista toista paasee arvioi-
maan kunnolla siina vaiheessa, kun prosessikuvaukset ovat kaikkien nahtavilla.
Projektissa mukana olleet henkilot ovat nahneet toisten osastojen prosessiku-
vauksia jonkin verran, mutta suurin osa tyontekijoista ei ole viela paassyt tutus-
tumaan prosessikuvauksiin laajemmin. Tydpajoissa havaittujen reaktioiden pe-
rusteella voisi kuitenkin arvioida, etta eri osastojen tydtehtavien sisalto ja laa-

juus tulevat herattamaan mielenkiintoa. Esitellessani projektia ja sen tavoitteita
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ensimmaisissa tyOpajoissa osastojen kanssa kaytin esimerkkina aanen proses-
sikuvausta. Dokumentoitujen tyotehtavien maara heratti pitkin matkaa huomiota
ja ihmetysta; samoja ajatuksia, joita olin itsekin kokenut, kun aaniosaston tyo-
tehtavat olivat ensimmaista kertaa listattuna taulukkoon. Sama ihmetys nousi
muutaman kerran esiin myos osastojen sisalla, kun joku totesi omaa prosessi-

kuvaustaan katsoessa: "Hei, mehan tehdaan itse asiassa aika paljon hommia!”

Loput kolme tavoitetta onnistuivat mielestani suhteellisen hyvin. Osastorajat ylit-
tavat tyovaiheet on merkitty selkeasti kaikkiin prosessikuvauksiin vaaleansini-
selle pohjalle. Tama sisaltaa tydvaiheet, jotka jollain tavalla koskettavat toista
osastoa tai jossa toinen osasto pitdd huomioida. Tallaisia tydvaiheita on kar-
kean arvion mukaan 10 prosenttia prosessikuvausten tyotehtavista. Maara vaih-
telee hieman osastoittain riippuen paljon dokumentoitujen tyotehtavien maa-
rasta seka dokumentoinnin yksityiskohtien tarkkuudesta, mutta on lopulta jopa
yllattdvan samansuuntainen kaikilla osastoilla. Tasta voi paatella, etta vaikka
osastojen tyoskentely on monelta osin itsenaista, taytyy joka kymmenennen
tehtavan kohdalla muistaa huomioida jokin toinen tai jopa useampi muu osasto.
Muita osastoja koskettavat tyotehtavat ilmenevat tasaisesti l1api tuotantoproses-
sin eri vaiheiden. Tata voi pitaa tarkeana havaintona, joka korostaa osastojen

valisen saanndllisen kommunikaation merkitysta.

Tuotantoprosessin etenemisen kannalta kriittiset tyovaiheet on pyritty tunnista-
maan ja merkkaamaan niin ikdan prosessikuvauksiin. Vaaditaan kuitenkin viela
laajempaa ja tarkempaa keskustelua siita, miten tallainen tydvaihe maaritellaan.
Alkuperainen ajatukseni oli tunnistaa osastojen prosessista ne tydvaiheet, joilla
on vaikutusta koko tuotantoprosessin etenemiseen. Aika nopeasti kavi kuitenkin
selvaksi, etta harva tyovaihe on lopulta niin kriittinen, etta olisi perusteltua tai
edes mahdollista pysayttaa koko tuotantoprosessia sen ratkaisemisen vuoksi.
Yhdeksi tallaiseksi vaiheeksi voisi kuitenkin nostaa suunnittelijan nimeamisen.

Voiko tai tulisiko tuotantoprosessin edeta, jos joku taiteellisista suunnittelijoista
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on nimeamatta? Suurimmat syyt koko tuotantoprosessin pysahtymiselle saatta-
vatkin lopulta 16ytya ennakoimattomista poikkeamista tuotantoprosessissa ei-

vatka niinkaan prosessin valmiiksi dokumentoiduista tyovaiheista.

Tuotantoprosessin etenemiseen vaikuttavia tyovaiheita voisi ajatella kahdesta
nakokulmasta. Onko oleellista I0ytaa ne tietyt tydvaiheet, jotka todella ovat niin
kriittisia, etta ne vaikuttavat koko prosessin etenemiseen vai olisiko lopulta hyo-
dyllisempaa tunnistaa tyotehtavien joukosta ne, joilla on oleellinen vaikutus
osaston oman prosessin etenemiseen? Talla hetkella prosessikuvauksissa ei
ole tehty jakoa naiden tydvaiheiden valille vaan molemmat on huomioitu saman-
laisella punaisella fontilla. Tama saattaa lopulta olla toimiva ratkaisu, silla siina
prosessiin ylipaataan laajemmin vaikuttavat tyovaiheet on tunnistettu. Jos nama
kriittiset tyovaiheet saadaan talla tavoin huomioitua oikea-aikaisesti, on silla jo

saavutettu suuri parannus prosessin sujuvoittamiseen.

Projektin viides tavoite oli nostaa paremmin esiin tuotantojen vaatima tydmaara.
Taman tavoitteen onnistumisen puolesta kertoo hyvin paljon pelkastaan se, etta
tata opinnaytetyota kirjoitettaessa eri osastojen tyotehtavia ja tyovaiheita on do-
kumentoitu yhteensa yli 2000 (Liitteet 2—8). On syyta olettaa, etta tama maara
tulee nousemaan viela paljon suuremmaksi siina vaiheessa, kun prosessiku-

vauksia lahdetaan kaymaan osastojen sisalla viela tarkemmin [api.

5.2 Keskeiset havainnot ja oivallukset

Toisistaan tietamatta kaikki projektissa mukana olleet osastot nostivat esiin
muutamia samoja asioita. Kautta linjan toistui huomio siita, etta tuotantoproses-
sissa yhden osaston toimiminen taysin eri rytmissa muiden osastojen kanssa ai-
heuttaa suuria haasteita. Esimerkit naista tilanteista vaihtelivat eri osastojen va-
lilla, mutta selva yhteinen tekija oli se, etta sujuvassa prosessissa tiettyjen suu-
rempien linjojen pitaisi kaikilla osastoilla edeta samaan tahtiin. Talla hetkella toi-
den aikataulutukset saattavat pahimmillaan olla pahasti ristiriidassa eri osasto-

jen valillda. On mahdoton ottaa esiintyjistd markkinointikuvia roolivaatteissa, jos
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roolitus on tekematta ja sen seurauksena puvustuksen valmistusta ei ole paasty
aloittamaan. Tuotantojen porttien on tarkoitus auttaa tata asiaa toimimalla tuo-

tantoprosessin suurten linjojen rytmittajana, jota kaikki osastot noudattavat.

Muut yleisesti esiin nousseet asiat liittyivat tuotantojen alku- ja loppupaahan.
Moni toivoi tuotantojen alkupaahan nykyista selkeampaa teoksen taiteellisten
suunnitelmien esittelya koko osastolle. Taman toivottiin parantavan osastoilla
kokonaiskasitysta tekeilla olevasta tuotannosta ja saada tyontekijat sitoutettua
tuotantoon. Tama vastaa omaa kokemustani siita, etta on helpompi kokea ole-

vansa osa tuotantoa, kun kokonaisuudesta on parempi kasitys.

Vastaavasti tuotannon loppupaahan tai mahdollisesti ensi-illan tietamille toivot-
tiin osastojen omia purkupalavereja, joissa kaytaisiin lapi tuotannon onnistu-
mista ja sita, mita olisi voitu tehda paremmin. Tassa kohtaa on tarkea huomi-
oida kysymyksen asettelu. Sen sijaan, etta kysytaan, mika meni hyvin ja mika
huonosti, lahdetaan mieluummin pohtimaan, mita olisi voitu tehda paremmin.
Tama antaa asian kasittelylle positivisemman ja rakentavamman lahtoasetel-
man kuin kysymys "mika meni huonosti” (Heagney 2016, 33). Yhteiset purkupa-
laverit tukevat nain ollen lean-filosofian ajatusta jatkuvasta parantamisesta (Pe-
tersson ym. 2018, 167) seka toimintatutkimusta, jossa kaytannon tydssa mu-
kana olevat tyontekijat otetaan aktiivisiksi osallisiksi tutkimukseen ja kehittami-
seen (Ojasalo ym. 2015, 58).

My0s teoksen varsinaista purkua eli sita, mita tapahtuu viimeisen esityksen jal-
keen, haluttiin kaikilla osastoilla kehittda. Tahan toivottiin kaikkien osastojen yh-
teista purun suunnittelupalaveria, jossa purkupaivien aikataulut suunniteltaisiin
yhdessa. Purkujen paremman organisoinnin lisaksi keskusteluissa nousi use-
ampaan kertaan lajittelu, kierratys ja teattereiden kestavan kehityksen paranta-

miseen tahtaavan Teatterin vihrean kirjan mukainen toiminta.

Negatiivisena huomiona moni totesi, etta tuotantoprosessit eivat talla hetkella
viela etene toivotun mukaisesti. Tata voidaan pitaa myos luonnollisena siina

mielessa, etta uudistetun tuotantomallin saattaminen kaytantoon vaatii aikaa.
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Huomionarvoista tassa on kuitenkin se, etta liian pitkaan kestava tuotantopro-
sessin uudistus saattaa alkaa nakertamaan uskoa tuotantomalliin. Siksi on tar-
keaa, etta joitain konkreettisia kehitysaskeleita saadaan nakyviksi suhteellisen
nopeasti. Kehitystyo tuotantomallin ymparilla jatkuu kaiken aikaa, ja myos pro-
sessikuvaukset tulevat kaikkien nahtaville viimeistaan opinnaytetyon julkaisun
myoéta (HKT 2024e).

Eraan tyopajan jalkeen minulta kysyttiin, sainko opinnaytetyotani varten sen,
mita toivoin. Tama vilpiton kysymys sai minut pohtimaan, miten hyvin projektin
pohjimmainen tarkoitus on ymmarretty. Prosessien kuvaamisen tarkoitus on su-
juvoittaa tuotantoprosessien etenemista ja helpottaa tyoskentelya. Opinnayte-
tyoni kertoo miksi ja miten projekti tehtiin. Jos joku ajattelee, etta projektin ta-
voitteena on opinnaytetyon valmistuminen, saattaa suhtautuminen projektiin olla
vaaranlainen. Erityisesti tama tulee eteen siina vaiheessa, kun osastojen pitaisi
ottaa omistajuus prosessikuvauksista ja hyodyntaa niita kaytannon tasolla.
Suunta on oikea silloin, kun prosessikuvaukset nahdaan apuvalineena tai tydoka-

luna oman tyon kehittamiseen.

Ylla oleva esimerkki herattaa paljon ajatuksia ja kuvastaa osaltaan niita haas-
teita, joita tdssa yhteydessa tulee huomioida. Miten projektin tavoitteista tulisi
viestia, jotta ne ymmarretaan oikein? Jos projektiin positiivisesti suhtautuva
henkilo ymmartaa tavoitteet vaarin, miten negatiivisesti suhtautuva henkilé ym-
martaa ne? Tai onko asia toisin pain ja vaarin ymmarretyt tavoitteet ovat todelli-
suudessa olleet syy positiiviselle suhtautumiselle? Enta miten saadaan joku

hyddyntamaan prosessikuvauksia, jos han ei itse nae talle mitaan tarvetta?

Tuotantoprosessin portit eivat valttamatta nay kaikkien tyontekijoiden arjessa ja
saattavat siksi jaada joillekin etaisiksi ja epamaaraisiksi otsikoiksi. Prosessiku-

vauksia voisi ajatella jonkinlaisena linkkina tydntekijan arkirutiinien ja tuotannon
suurten linjojen valilla. Prosessikuvausten kautta oman tyén merkitys tuotannon

etenemiselle on helpompi hahmottaa.
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Ylipaataan tyopajoissa kaytiin paljon hedelmallista keskustelua tuotantoproses-
seista, tuotannoissa ilmenneista haasteista ja niiden juurisyista seka eri osasto-
jen toimintatavoista. Tata keskustelua on tarkoitus jatkaa laajemmin osastorajat
ylittavassa tapaamisessa, johon kutsutaan suurempi ryhma projektissa mukana

olleita tyontekijoita eri osastoilta.

Yllattava tapa prosessikuvauksen hyddyntamiseen ilmeni, kun jouduin valmis-
tautumaan erittain lyhyella varoitusajalla tulevan tuotannon tarkeaan aanipala-
veriin. Prosessikuvauksen avulla sain noin puolessa tunnissa laadittua kattavan
35 kohdan esityslistan kysymyksineen palaverin rungoksi. llman prosessiku-
vausta vastaavan listauksen luominen olisi vienyt huomattavasti enemman ai-

kaa eika se todennakoisesti silloinkaan olisi ollut yhta kattava kuin nyt.

TyOpajoissa nousi muutaman kerran esiin myos ajatus prosessikuvausten hyo-
dyntamisesta perehdytyskaytdssa. Perehdytysmateriaalina prosessikuvaukset
voivat auttaa uusia tydntekijoita perehtymaan omaan tyéhoénsa ja hahmotta-
maan omaa tyotaan osana suurempaa kokonaisuutta. Viela tarkeampana pe-
rehdytysmateriaalina prosessikuvaukset voivat toimia vieraileville taiteellisille
suunnittelijoille, joille Helsingin kaupunginteatterin tuotantoprosessi ei valtta-
matta ole ennestaan tuttu. Vieraileva suunnittelija voi helposti nahda prosessi-
kuvauksesta, mita asioita hanen tulee huomioida tuotannon eri vaiheissa. Pro-
sessikuvauksen avulla vieraileva suunnittelija ja vastaava mestari voivat myos
kayda lapi vastuualueiden jakoa valttaakseen siina herkasti piilevia harmaita

alueita.

6 Johtopaatokset

Jos teatterituotantoa tarkastellaan projektina, on hurjaa ajatella, miten epamaa-
rainen sen sisalto ja laajuus voi ilman dokumentoitua prosessia olla. Teoksen
kokoluokka maarittelee tuotannon raamit, kuten aikataulun ja budjetin. Tama ei
kuitenkaan viela kerro kovinkaan tarkkaan sita, paljonko ja mita toita tuotanto eri

osastoilta vaatii. Tuotannon haastavuus osastoille lahtee hahmottumaan vasta
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taiteellisten suunnitelmien tekemisen myota. llman dokumentoitua prosessia
naiden suunnitelmien vaikutusta tydmaaraan ja resursointiin on erittain vaikea

arvioida.

Tassa piilee vaara sille, etta tuotanto lahtee vaivihkaa kasvamaan suuremmaksi
kuin alun perin on ajateltu. Syyna tahan on tydomaaran kasvamisen lisaksi se,
etta tyotehtavien kerrannaisvaikutuksia ei tunnisteta eika niihin osata reagoida
ajoissa. Adnen prosessissa taman kaltaisia haasteita on syntynyt tilanteissa,
joissa teosta varten savellettavaan musiikkiin on alettu lisata mukaan lauluja.
Vastuu laulujen harjoituttamisesta on kuitenkin unohdettu huomioida. Lauluval-
mentajan puuttumisen lisaksi aikaa laulujen opetteluun ei mydskaan ole huomi-
oitu harjoitussuunnitelman laatimisessa. Joissain tilanteissa tama on johtanut
siihen, etta live-laulut on lopulta paatetty korvata aanitetyilla lauluosuuksilla.
Tama puolestaan vaatii studiotydskentelya, joka aiemmin kuvatun esimerkin
mukaan koostuu noin 50 eri tydvaiheesta (Liite 8). Mitd vahemman lauluja on
studioon mentaessa ehditty opetella, sita enemman jalkitoita aanitetyn materi-
aalin tyostaminen vaatii. Dokumentoitu prosessi helpottaa vastaavien tilanteiden

tunnistamista hyvissa ajoin, jolloin niihin on helpompi varautua.

6.1 ldeointi, suunnittelu, toteutus

Prosessikuvauksia seka Raution laatimaa tuotantomallin ehdotusta tarkastele-
malla on mielenkiintoista huomata, ettd samankaltainen kaava ideoinnista,
suunnittelusta ja toteutuksesta toistuu lapi prosessin useita kertoja, useilla eri
tasoilla (ks. kuva 4). Tuotantopaatds vastaa ideointia, ennakkomalli ja myds var-
sinainen mallipalaveri suunnittelua, josta siirrytaan toteutukseen eli valmistus-

vaiheeseen.
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Ideonti Suunnittelu Toteutus
Koko tuotannon taso (millaista teosta lahdetaén »{ (miten eri osa-alueiden ideat > (harjoitukset ja esitykset)
tekemaéan) toteutetaan kdytanndssa) ! !
\deonti Suunnittelu Toteutus
Yksittdisen osa-alueen taso . »| (lavastuksen piirustukset, > (lavasteiden rakennus,
(lavastus, puvustus ne.) pukuluonnokset jne.) pukujen ompelu)
Suunnittelu Toteutus

Ideonti
(pimedssa hohtavat vaatteet)

h
Y

Tybtehtdvan taso (millaiset valot ja mita (asennetaan valot, tehdaan

kankaita tarvitaan) vaatteet)

Kuva 4. Ideoinnin, suunnittelun ja toteutuksen tarkastelu tuotantoprosessin eri
tasoilla (Brelih 2024).

Taman suunnitelmallisuutta painottavan ja jossain maarin jopa itsestaan sel-
valta vaikuttavan yhteyden toteutuminen ei kaytannon tasolla harjoituskauden
hektisessa ymparistdossa kuitenkaan laheskaan aina ole niin itsestaan selvaa.
Tietty kokonaisuus tai tietty yksittainen tyotehtava on naiden kolmen osan
summa. Jos jotain naista osista laiminlyddaan, vaikuttaa se lopputulokseen.
Koko tuotannon tasolla tama voi tarkoittaa yksittaisen taiteellisen suunnittelun
osa-alueen jattamista vahemmalle huomiolle tai huomioimista muita myohai-
semmassa vaiheessa. Jos puvustuksen ja lavastuksen suunnitelmat ovat lahes
valmiita, kun aanisuunnittelija liittyy mukaan tuotantoon, on nailla suunnitelmilla
lahes vaistamatta jokin vaikutus aanisuunnittelun raameihin. Tyotehtavien ta-
solla tyypillinen tilanne saattaa puolestaan olla kiireesta johtuva suunnitteluvai-
heen laiminlydminen (pahimmillaan jopa tekematta jattaminen), huolimattomuus

toteutusvaiheessa tai vaarinkasitys jonkin vaiheen suhteen.

Kuvan nelja esimerkki pimeassa hohtavista vaatteista saattaisi epaonnistua
useammasta syysta. Jos ideaa lahdetaan toteuttamaan oletusten perusteella,
saattavat pimeassa hohtavat vaatteet tarkoittaa jollekin UV-valoissa hohtavia
vaatteita, kun taas joku toinen saattaa lahtea ajatuksesta, etta vaatteisiin on
asennettu valoja. Suunnitteluvaiheessa painoarvo saattaa olla vaatteessa, jo-
hon ”joku” tulee sitten asentamaan valot. Se, millaiset kyseiset valot ovat tai mi-
ten niita ohjataan, saattaa suunnitteluvaiheessa unohtua. Voi myos olla, etta
valo-osasto suunnittelee asiaa valoasennusten nakdkulmasta, kun taas puvus-

tossa valitaan samaan aikaan sopivaa kangasta UV-valoja varten. On myds
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mahdollista, etta puvuston ja valo-osaston yhteistyd toimii saumattomasti, kun-
nes valmis valovaate tuodaan nayttamaoharjoituksiin, joissa ilmenee, etta ko-
reografi on suunnitellut kohtaukseen koreografian, jota valoasennukset eivat

kesta.

Kiireen tuomat haasteet saattavat puolestaan ilmeta niissa tilanteissa, joissa
tarve tietylle ratkaisulle syntyy yllattden. Tama saattaa tarkoittaa kesken harjoi-
tusten keksittya ideaa tai harjoituksissa toimimattomaksi todetun ratkaisun pi-
kaista korvaamista toisella. Pahimmillaan tama saattaa tarkoittaa siirtymista ide-
asta suoraan toteutusvaiheeseen ilman suunnittelua. Tama on tyypillinen ti-

lanne, joka johtaa hukkaan ylituotannon muodossa.

Kuva 5. Valomestari Patrik Ahlgrenin hahmottelema kaytannon esimerkki ide-
oinnin, suunnittelun ja toteutuksen konseptista Moulin Rouge -musikaalin tuuli-
myllyn valoasennuksissa (Ahigren 2024).
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Kuvattu prosessi pyrkii omalta osaltaan korostamaan taman ideoinnin, suunnit-
telun ja toteutuksen kokonaisuuden tarkeytta. Se kuvaa naiden kolmen vaiheen
yhteyttd useammalla tasolla ja monen eri tyétehtavan kohdalla. Samalla on pyr-
kimys korostaa ideointia, suunnittelua ja toteutusta myos eraanlaisena ajattelu-
tapana, jonka kautta tyotehtavia olisi hyva lahtea suorittamaan. Vastaava ajatus
toistuu myds toimintatutkimuksessa, jossa suunnittelu, toiminta ja toiminnan ar-
viointi toistuvat sykleissa, johtaen muutokseen ja kehitykseen (Ojasalo ym.
2015, 61).

6.2 Prosessien jatkuva kehittaminen

Lean-filosofian ajatus jatkuvasta kehityksesta on tarkoitus pitdd mukana myos
prosessikuvauksissa. Samalla, kun prosessikuvauksilla tavoitellaan tuotantopro-
sessien sujuvoittamista, on jokainen tuotantoprosessi toisaalta myos mahdolli-
suus kehittaa prosessikuvauksia. Jokainen tuotanto on erilainen: siina on omat
erityispiirteensa ja oma tyoryhmansa, joka on suurella todennakoisyydella juuri
sellaisena tiimina kasassa ainoastaan kyseisessa tuotannossa. Tama yhdis-
telma luo lukemattoman maaran erilaisia tilanteita ja nakokulmia, joista voi
tehda havaintoja ja oppia uusia asioita, joilla puolestaan voi edelleen kehittaa

prosessikuvauksia.

Ennen tata prosessikuvauksia on kuitenkin tarkoitus tyostaa tarkemmin osasto-
jen sisalla ja saada niihin tata kautta uusia nakdkulmia. Laajoista kuvauksista
huolimatta tydvaiheiden yksityiskohtaisempaa avaamista on monen tyotehtavan
kohdalla mahdollista vieda viela yksityiskohtaisemmalle tasolle. Samalla myos
tydtehtavien ajoituksia seka riippuvuuksia suhteessa muihin tyétehtaviin voi tar-

kentaa entisestaan.

Kuvatussa prosessissa tyotehtavien ei pitaisi tulla yllatyksena, jolloin kaikki tyo-
vaiheet on helpompi ottaa huomioon tdiden aikatauluttamisessa ja resursoin-

nissa. Talla pyritdan puolestaan kohti hallitumpaa ja standardisoidumpaa pro-
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sessia. Hyvasta suunnittelusta huolimatta on mahdollista, ja taiteellisessa pro-
sessissa jopa todennakoista, etta tuotantoprosessin matkalla tulee eteen uusia
ideoita ja erilaisia yllatyksia, joihin on erittain vaikeaa ja joskus myods mahdo-
tonta varautua etukateen. Jos hallitulla prosessilla seka hyvalla suunnittelulla on
saatu poistettua hukkaa ja sujuvoitettua tuotantoprosessia, jattaa tama parem-

mat valmiudet reagoida erilaisiin matkan varrella ilmi tuleviin yllatyksiin.

6.3 Toiden edistymisen seuranta

Talla hetkella tuotantoprosessin tyovaiheita on dokumentoitu seitsemalta osas-
tolta yhteensa yli kaksituhatta (Liitteet 2—8). Jos lahitulevaisuuden tavoitteena
on tarkentaa olemassa olevia prosessikuvauksia seka laatia vastaavat prosessi-
kuvaukset myos tuotantosuunnittelusta, tuottajilta, ompelimosta, lavastamosta
ja markkinoinnista, voi dokumentoitujen tyovaiheiden maara arvioni mukaan

jopa kaksinkertaistua nykyisesta.

Tuottajan tehtavana on valvoa ja seurata tuotantoprosessin edistymista. Osas-
tojen tyon edistymisen seuraamisen osalta han on kuitenkin hyvin pitkalle riip-
puvainen taiteelliselta suunnittelijalta tai vastaavalta mestarilta saamastaan tie-
dosta. Vastaavan mestarin ja tuottajan pitaisi kaikkien tyotehtavien joukosta tun-
nistaa ne, jotka vaikuttavat suoraan koko tuotantoprosessiin, koskettavat aino-
astaan yhta osastoa, ovat riippuvuussuhteessa johonkin toiseen osastoon tai
ovat osaston sisaisia pienempia tehtavia, joiden etenemisella ei ole kovin suurta
vaikutusta kokonaisuuteen. Kokonaisuudesta on vaikea tietaa, mika tieto mista-
kin tydvaiheesta on tarkea kenellekin. Jos tehtava vaikuttaa haastavalta katso-
malla kahdentuhannen solun Excel-taulukkoa, voi vain kuvitella, miten haasta-

vaa se on, jos tehtavia ei olisi dokumentoitu lainkaan.

Kuvatun prosessin mydta tuottajille on mahdollista tehda taulukko, johon on
portti tai prosessin vaihe kerrallaan listattu, mita eri osastot kyseisessa vai-

heessa tekevat. Kaytannollisyyden kannalta tata tuottajan nakymaa varten laa-
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joista prosessikuvauksista olisi syyta muokata versiot, joista tyovaiheiden yksi-
tyiskohtaisemmat kuvaukset olisi karsittu pois. Paapaino olisi sen sijaan tuotta-
jan nakokulmassa, eli siina, mitka tyotehtavat ovat oleellisimpia ja kriittisimpia
osaston oman tai tuotannon kokonaisuuden etenemisen osalta. Taman lisaksi

oleellinen tieto on my0ds se, mitka tyotehtavat ovat sidoksissa muihin osastoihin.

Taulukon (ks. kuva 6) avulla tuottajan olisi nykyista helpompi nahda, mita tyo-
tehtavia osastoilla on tuotantoprosessin eri vaiheissa menossa. Lisaksi taulukko
nayttaa osastojen tyotehtavien valisia riippuvuuksia ja auttaa talla tavoin tuotta-

jaa kysymaan oikeita kysymyksia tuotannon edistymisesta.

TPRC HEL EATTERIN LISSA- PORTTI 1: TUOTANTOPAATOS

NAAMIOINTI NAYTTAMO PUKIJAT TARPEISTO VALO VIDEO RANI

Naamioinnin suunnittsiija tiedossa |Lavastaja tiedossa Pukusuunnittelja tiedossa Lavastaja tiedossa |Valosuunnittelija tiedossa Tuleeko tuotantoon videota vai ei? Agnisuus
(koska paaletaan, kuka pAAtA4?)
\ el i Vastaava aanimestari iedossa

Naamioinnin suunnitteljan Vastaava ndyttamomestari | Pukusuunnitteljan assistentt Vastaava valomestari tiedos
assistentli iedossa tiedossa tiedossa
Alustava budjetti Uusi teas vai mmitettéva vai Valobudjett liedossa (vaatiko
uodaanko muualta valmis teos tuotanto budjetiia suurempia
hankinloja)

videon toteutus lavalia/ia:

Valmistava tybryhmé tiedossa?  |Lahteekd kiertueslie (tanssi) Valosuunnitielu alkaa Vastaava mestari tiedossa Aanisuunnittelian toimintaohjeen antaminen
vieralevale Asnisuunnittsljalle

Naamionnin suunnitelu alkea | Siirretaan leos eri nayttamolta Videosuunnittelu akaa Vierailevan suunnitteljan/s veltajan
lasnaolo harjotuksissa (sopimusasia?)
Aanibudiett tiedossa

Suunniteun akataulun tarkistus &anen
nakokulmasta
Talon videckaluston jakaminen tuotantojen Onko teocksen tarkoitus |dhted kiertueelle?

kesken kauden akana
Onko mahdoliista toteuttaa? Riittdako kalusto?

Kuva 6. Hahmotelma tuottajan nakemasta taulukosta ensimmaisen portin osalta
(Brelih 2024).

Tyotehtavien edistymisen seuraaminen on tarkeaa tietoa myos osastojen si-
salla. Prosessikuvaukset, sellaisena kuin ne taman opinnaytetyon liitteissa on
esitelty, voi helposti ajatella myds tehtavalistoina. Adnen prosessin kuvaamisen
alkuvaiheessa hyddynnettiin paljon menneiden tuotantojen tehtavalistoja. Pro-
sessikuvauksissa keratty tieto on helppo muuntaa takaisin tehtavalistojen muo-
toon kaikille osastoille (ks. kuva 7). Koska data on keratty mahdollisimman laa-
jasta nakdkulmasta ja pyrkii huomioimaan erilaisten tuotantojen tyovaiheet, si-
saltaisi taman pohjalta tehty tehtavalista tuotantoa koskettavat tyotehtavat jo
lahtokohtaisesti suhteellisen kattavasti. Prosessikuvausta voisi sellaisenaan
hyodyntaa tehtavalistan pohjana, josta uuden tuotannon yksityiskohtaisempi
tehtavalista muodostuu. Tydvaiheet, jotka eivat uutta tuotantoa kosketa, on

helppo karsia pois. On paljon helpompi tunnistaa ne tyévaiheet, jotka tiettyyn
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tuotantoon eivat liity, kuin lahtea luomaan uutta tehtavalistaa nollasta. Tata I1a-

hestymistapaa on kokeiltu aaniosastolla ensimmaisen kerran vuoden 2024 tuo-

tannossa Veljeni leijonamieli.

Taiteellinen suunnittelu alkaa

{  Add task

() Ideointi

Alustava tekninen suunnittelu

- Add task

~ TUOTANNON TEKNISTEN
~ ERITTYISTARPEIDEN SUUNNITTELU

Lista tuotannon teknisista erityistarpeista

Portti 2 - Ennakkomalli

f

@]

Add task

Alustava aanisuunnitelma valmis

(O Aéanidramaturgian hahmottelu atiiko | toja? ) Muiden taiteellisten suunnitelmien
Vaatiiko hankintoja < 2 )
! ' tarkistaminen danen nakékulmasta
Selvitdankd olemassa olevalla kalustolla?
O Aanellisen estetiikan pohdinta Voidaanko m lemassa olevaa kalustoa -
Vaatiiko e lista () Paatos siitd, kaytetaankd live-kuoruja
Vaatiiko konsultaatiota?
() Musiikkiin / partituuriin tutustuminen K
aKou UK N tarve —
Lsskouksuksan tarve 0 Paatos siita, kaytetaanko
Tekniset kokeilut " aanitekuoroja
() AANITEHOSTEET Budjetin ylittavat hankintatarpeet
deoint o (O Esityksen ajojarjestelyt
Adnimaailman hahmottelu
Plariin kirjoitetut tehosteet () AANIASENNUKSET NAYTTAMOLLA
- ~ Onko tarvetta kuvata ns.
ehosteiden etsiminen L } * N 5
Aaniasennusten suunnittelu lavastajan kanss: — virtuaalikapellimestari?
Kaiutintornien paikat
Kaapelit vs. kulkureitit " S
aspel dikare ~ Adnimateriaalin kayttéoikeudet
o Kaiutinpaikat lavasteissa ' tanssiteoksissa
Kaiuttimien maskaaminen lavasteisiin
(O SAVELLYSTYO Lattialuukut
o () Onko esitysta tarkoitus streamata?

Saveltaminen

lysten aanittaminen

lysten miksaaminen

Savellvsten masteroint

Kattokaiuttimet
Kaiutinripustukset
Ripustustarvikkeet

avamonitoroinnin mahdollisuudet

Kuvataanko esityksessa kaytettavaa
videota, joka vaatii aanityota

Kuva 7. Hahmotelma prosessikuvauksen pohjalta tehdysta aaniosaston tehta-

valistasta Microsoft Plannerissa (Brelih 2024).

Valmis pohja antaa tuotannolle hyvan lahtétilanteen. Kun otetaan viela huomi-
oon, etta kaikki osastot ovat tehneet omat prosessikuvauksensa saman mallin
mukaan, noudattavat osastojen tehtavalistat samaa kaavaa. Osastojen tehtavat
ovat toki erilaisia, mutta saman kaavan noudattaminen tekee kokonaisuudesta
yhtenaisemman ja koko tuotantoprosessista paremmin seurattavan ja hallitta-
van. Talla voidaan pyrkia tehostamaan porttien vaikutusta osastojen toiden eri-

aikaisuuden valttamisessa.

Sen lisaksi, etta tehtavalista kertoo, mita pitaa tehda, sita voidaan helposti kayt-

taa myos apuvalineena maarittelemaan tyon tekija. Aikataulujen ja erityisosaa-
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misen perustella kullekin tyotehtavalle voidaan maaritella osastolta sopivin te-
kija. Tehtavien maaritys tietylle henkildlle tai henkilbille on jo nyt mahdollista
Microsoft Plannerissa. Kun tekijat on maaritelty, tiedossa olevien tehtavien vas-
tuuhenkiloiden ei pitaisi jaada epaselvaksi. Jos tiettyyn tehtavaan liittyy kysy-
myksia tai epaselvyyksia, kaikki nakevat, kenen vastuulla kyseinen tehtava on,
ja asiaa paastaan selvittamaan heti oikean henkilon kanssa. Sairastapauksissa
muut paasevat nakemaan, mita poissa olevalla henkilolla on ollut tyon alla, ja

tyot on tarpeen vaatiessa helpompi jakaa muiden kesken.

Tekijoilleen osoitetut tehtavat muodostavat jokaiselle tyontekijalle oman tyolis-
tan, josta on helppo hahmottaa myds tdiden maara. Tydlistoista nakee, ovatko
tyomaara seka aikataulu realistiset ja tasapainossa. Mikali tehtavat eivat nayta
jakautuvan tasaisesti, voidaan niita jakaa uudestaan. Tuotantoprosessia mukai-
leva aikajana antaa jo itsessaan tyodvaiheille tietyn jarjestyksen. Taman lisaksi
tyot voidaan priorisoida antamalla niille tarkemmat paivamaarat, johon men-

nessa niiden tulee olla valmiina.

6.4 Vierailevan suunnittelijan huomioiminen

Suunnittelijoiden vaikutus tuotantoprosessin etenemiseen on merkittava. Tuo-
tantoprosessin ja tyotapojen tunteminen edesauttavat tuotannon sujuvaa etene-
mista. Vaikka Helsingin kaupunginteatterin tuotantoprosessi on Iahtokohtaisesti
tuttu teatterin omille suunnittelijoille, saattavat tuotantomallin viimeaikaiset muu-
tokset aiheuttaa heillekin epaselvyyksia. Tilanne on kuitenkin huomattavasti
haastavampi vierailevien suunnittelijoiden kohdalla. Syksylla 2024 Helsingin
kaupunginteatterin ohjelmistossa olleiden teosten taiteellisista suunnittelijoista
noin 40 prosenttia oli vierailijoita. Vierailijat olivat enemmistona ohjaajien ja pu-
kusuunnittelijoiden joukossa ja selvana vahemmistona naamioinnin, valon ja aa-
nen suunnittelijoiden joukossa. Videon ja lavastuksen osalta vierailijoiden ja

omien suunnittelijoiden maara oli sama. (HKT 2024a.)
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Vierailevat suunnittelijat ovat paasaantoisesti freelancereita, jotka tekevat suun-
nittelutdita useisiin teattereihin. Koska eri teattereiden tuotantomalleissa on
eroja, ei vierailevien suunnittelijoiden kohdalla voida olettaa, etta he tuntisivat tai
muistaisivat Helsingin kaupunginteatterin tuotantomallin ja prosessit. Sen sijaan
heidan kohdallaan tulisi Iahtokohtaisesti varautua perehdytyksen tarpeeseen.
Perehdytysta vaaditaan tuotantoprosessin tuntemisessa, tyotavoissa seka vas-
tuualueiden jakamisessa. Perehdytyksen ensimmainen vaihe tapahtuukin jo so-
pimusvaiheessa, kun suunnittelijalle jaetaan tydsopimuksen yhteydessa vierai-

levan suunnittelijan toimintaohje.

Suuremmissa tuotannoissa vierailevat suunnittelijat saattavat saada avukseen
nimetyn assistentin. Tama koskee useimmiten ohjaajia ja pukusuunnittelijoita.
Lavastaja tekee puolestaan tiivista yhteistyota lavastamon paallikon seka tuo-
tannon vastaavan nayttamomestarin kanssa. Myos valon, danen ja videon
osalta jokaiseen tuotantoon nimetaan suunnittelijan avuksi vastaava mestari,
jolla on merkittava rooli suunnittelijan apuna ja teknisena konsulttina. Taman ta-
kia on erittain tarkeaa, ettd vastaava mestari nimetaan tuotantoon mahdollisim-
man aikaisessa vaiheessa, jotta suunnittelijalla on tarvittava tuki alusta alkaen.
Vierailevan suunnittelijan kohdalla vastaavan mestarin roolissa korostuu myos
suunnittelijan tukeminen eri tavoin seka perehdyttaminen teatterin laitteistoon ja

tyotapoihin.

Tuotantoprosessissa ero teatterin oman suunnittelijan ja vierailevan suunnitteli-
jan valilla korostuu tuotantomallin ja tyétapojen tuntemuksessa seka vastuualu-
eissa. Perehdytys on oma laaja kokonaisuutensa, josta vierailevan suunnitteli-
jan kohdalla yksi tarkeimmista esiin nostettavista asioista tuotantoprosessin
osalta liittyy siihen, mita suunnittelijalta odotetaan ja vaaditaan prosessin eri vai-
heissa. Vaikka suunnittelijoille jaetaan perehdytystarkoituksessa sopimuksen
teon yhteydessa vierailevan suunnittelijan toimintaohje, tdma ei yksinaan riita
varmistamaan tuotantomallin omaksumista. Jos vierailevan suunnittelijan oh-
jeessa maaritellaan, etta alustavat taiteelliset suunnitelmat taytyy esitella ennak-

komallissa, taytyy myds maaritella, mitd nama alustavat suunnitelmat eri osa-
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alueilla tarkoittavat. Pelkan ohjeen lukeminen ei myodskaan takaa ty6tapojen
omaksumista varsinkaan siina tilanteessa, jos teatterin toivomat tyotavat poik-

keavat suunnittelijan omista tyotavoista.

Suurin riski tuotantoprosessille ovat kuitenkin epaselvat vastuualueet ja vaarat
olettamukset. Vaikka tietyt velvollisuudet maaraytyvat sopimustasolla, vaihtele-
vat tuotannot ja niiden taiteelliset toteutustavat niin paljon, ettd sopimuksen ei
voida olettaa sisaltavan selkeda mainintaa kaikista vastuualueista. Adnen pro-
sessikuvausta (Liite 8) tarkastelemalla voi miettia, monessako sadoista doku-
mentoiduista tyOvaiheista vastuualue on automaattisesti selva. Mita suunnitteli-
jan lasnaolosta harjoituksissa on sovittu? Tuottaako han vain aanimateriaalin
vai osallistuuko han myds ohjelmointiin? Kuka maarittelee, miltd nayttelijdiden
mikrofonien tulisi kuulostaa? Enta kuka vastaa lavalla olevan bandin mikrofoni-
valinnoista ja miksauksesta? Kuka miksaa studiossa aanitetyn materiaalin?
Kuka kay lavastajan kanssa keskustelun lavastuksen aaniasennuksista? Ajaako
suunnittelija esityksia? Onko aanisuunnittelijalla velvollisuus opettaa esityksen
ajaminen ensi-illan jalkeen, jos teos valmistuu vasta ensi-iltaan? Millainen doku-
mentaatio eri tuotannoista vaaditaan? Kuka vastaa teoksen trailerin danimateri-
aalista ja sen miksaamisesta? Jos suunnittelija toimii myos saveltajana, kuka

vastaa laulujen opettamisesta esiintyjille?

Edella listat asiat koskevat vain vierailevan aanisuunnittelijan ja vastaavan aani-
mestarin valisia tehtavia ja niiden vastuualueita. Vastaavia esimerkkeja omine
ominaispiirteineen 10ytyy kaikilta osastoilta. Ohjaukseen ja lavastukseen liitty-
vissa asioissa tyoturvallisuuskysymykset ja niihin liittyvat vastuut nousevat vah-

vemmin esiin kuin aanisuunnittelun yhteydessa.

Asiat selviavat parhaiten kaymalla vastuualueet suunnittelijan ja vastaavan
mestarin kesken lapi mahdollisimman aikaisessa vaiheessa tuotantoprosessia.
Tahan ei kuitenkaan ole ollut olemassa mitaan standardoitua tapaa. On ollut
taysin suunnittelijasta ja vastaavasta mestarista kiinni, millaisen tapaamisen he

keskenaan jarjestavat, koska se jarjestetaan ja mita keskustelussa muistetaan
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kayda lapi. Prosessikuvauksessa tama kriittinen vaihe on huomioitu heti tuotan-
toprosessin alkuvaiheessa, minka lisaksi prosessikuvaus toimii itsessaan taman
tapaamisen asialistana, josta kasiteltavat asiat voidaan poimia ja vastuualueet

jakaa taman mukaan.

6.5 Poikkeamien hallinta

Erilaiset poikkeamat ja niiden hallinta liittyvat vahvasti teatterin tuotantoproses-
siin. Kuvatusta prosessista ja toimivasta tuotantomallista huolimatta poikkeamat
eivat ole pelkastaan mahdollisia vaan jopa todennakaisia. llmeneva poikkeama
saattaa johtua myos taysin tuotantoprosessista rippumattomista asioista. Har-
joituskaudella sattuva kriittisen teknisen laitteen rikkoutuminen tai paaosan esit-
tajan murtunut jalka aiheuttavat poikkeaman, jota kuvattu prosessi tai tuotanto-

malli itsessaan eivat voi estaa.

Vaikka edella kuvatut tilanteet ovat erittain kriittisia, ne ovat onneksi myos suh-
teellisen harvinaisia. Tyypilliset poikkeamat ovat selvasti naita pienempia. Toi-
mivalla tuotantoprosessilla ja hyvilla suunnitelmilla voidaan pyrkia estamaan ja
vahentamaan ilmenevia poikkeamia. Yhta lailla on kuitenkin tarkea varautua
poikkeamien hallintaan. Mitka ovat kriittisia asioita, jotka voivat menna pieleen?

Miten ne voisi estaa? Miten naihin asioihin pitaisi varautua?

Poikkeamasta on kyse my®s silloin, kun tuotantoprosessi itsessaan ei etene-
kaan toivotun mukaisesti. Tama voi johtua siita, ettd tuotannon mittakaava kas-
vaa kunnianhimoisten taiteellisten suunnitelmien myo6ta suuremmaksi kuin on
alun perin ajateltu. Kun tuotantopaatés tehdaan ennen suunnittelijoiden sopi-
musten tekoa (HKT 2024e), alkaa eri osa-alueiden taiteellisen suunnittelun pro-
sessi vasta tuotantopaatoksen jalkeen. Taiteellisten suunnitelmien kehittymisen
myota mikaan ei enaa takaa sita, etta tuotannon kokoluokka pysyy kaikkien
osastojen kohdalla sellaisena kuin sen on tuotantopaatdksen kohdalla arveltu
olevan. Tuotannon kokoluokan maaritelma ei mydskaan suoraan tarkoita, etta

kokoluokka olisi automaattisesti sama kaikilla osastoilla. Keskisuuri tuotanto



58

muuttuu puvustolle suureksi, jos se sisaltaa pelkkia historiallisia vaatteita. Vas-
taava yksittaisen osa-alueen kokoluokan kasvaminen voi tapahtua minka ta-

hansa osaston kohdalla.

Tuotantoprosessin etenemiseen liittyvat poikkeamat saattavat ilmeta monin ta-
voin tuotantoprosessin eri vaiheissa. Haasteena on ensin tunnistaa nama tilan-
teet ja sen jalkeen reagoida niihin. Kenen vastuulla poikkeaman tunnistaminen
ja siihen puuttuminen on? Mitka ovat keinot reagoida poikkeamaan, jos se tun-
nistetaan niin myohaan, etta aikataulu ei enaa mahdollista suunnitelmien muu-
toksia? Jos asia saadaan ratkaistua rahalla tai lisatdilla, miten varmistetaan,

etta vastaava tilanne saadaan estettya tulevaisuudessa?

Prosessikuvausten tarkoitus on dokumentoida tiedossa olevat tyotehtavat ja nii-
den ajoitukset. Vaikka tuotantoprosessissa voidaan olettaa ilmenevan poik-
keamia, ne eivat kuitenkaan ole osa standardoitua prosessia. Dokumentoitu
prosessi pyrkii sujuvoittamaan ja selkeyttamaan tuotantoprosessia vahentaen
talla tavoin hukkaa, minka puolestaan toivotaan vahentavan poikkeamia. Hukan
vahentamisella tavoitellaan myds resurssien vapauttamista ilmeneviin poik-
keamiin reagoimisessa. Erityisesti tuotantoprosessin etenemisessa ilmenevat
poikkeamat nostavat esiin monia suuria kysymyksia, joista muodostuu oma lisa-
tutkimusta vaativa kokonaisuus. Tasta syysta poikkeamien hallinnan syvempi

tarkastelu on rajattu tdman opinnaytetyon ulkopuolelle.

7 Loppupohdinta

Tiedon keraaminen prosessikuvaustaulukoihin on ollut pitka ja tydlas projekti,
joka on samalla osa suurempaa kokonaisuutta. Se, etta prosessit on kerran ku-
vattu, on herattanyt keskustelua ja nostanut mielenkiintoa tuotantoprosessia ja
sen kehittamista kohtaan. Vaikka tama on hyva alku, se ei kuitenkaan viela it-
sessaan sujuvoita tuotantoprosessia. Se, miten kerattya tietoa aletaan lopulta
hyoddyntamaan eri osastoilla, on vahvasti sidoksissa siihen, miten osastot otta-

vat itselleen omistajuuden projektista.
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Tyo6pajoihin pohjautuneessa tiedonkeruussa tyon tekijat paasivat itse kertomaan
ja sanoittamaan oman prosessinsa etenemisen. Koska itse asetetut tavoitteet
ovat usein hyodyllisid motivaation kannalta (Pink 2009, 48), tamankaltainen |a-
hestymistapa on nahdakseni oikea myoOs keratyn tiedon hydodyntamisessa:
osastot itse maarittelevat, mika heille on lopulta kdytannon kannalta hyddyllisin
tapa tahan. Joissain tilanteissa saattaa olla hyodyllista suunnitella tulevan tuo-
tannon toita hyvinkin yksityiskohtaisen kuvaustason perusteella, kun taas toista
kayttajaa saattaa palvella parhaiten pelkat kriittiset tyovaiheet sisaltava karsittu
lista. Prosessikuvaukset taytyy kokea apuvalineena oman tyon helpottamiseksi.

llIman tata niiden hyddyntaminen tulee jaamaan vahaiseksi.

Samalla on tarked muistaa, etta kaikilla on oma vastuunsa tuotantomallin toimi-
vuudesta. Teatterin vastuulla on luoda toimiva tuotantomalli ja viestia siita sel-
keasti. Tyontekijoiden vastuulla on puolestaan toimia tdman mallin mukaisesti.
Tuotantomalli ei toimi, jos tydntekijat eivat toimi sen mukaan. Toisaalta teatterin
on myo0s seistava tuotantomallin takana: toimintatavat eivat saa vaihdella tuo-

tantojen valilla riippuen siita, kuka teoksen ohjaaja tai tuottaja on.

Lean-filosofian korostama jatkuva parantaminen on seka ajattelutapa etta toi-
mintamalli, jota voi lopulta soveltaa melkein mihin tahansa. Jos jatkuvan paran-
tamisen kohteena on esimerkiksi aanijarjestelma tai tietyssa tuotannossa kay-
tettava tekninen ratkaisu, pohjautuu ajatus parannuksesta tiettyyn olemassa
olevaan lahtotilanteeseen: on olemassa jarjestelma, jonka ominaisuudet tunne-
taan, ja tdman tiedon pohjalta mietitdan, miten kyseinen jarjestelma voisi olla

viela parempi.

Jos jatkuvan parantamisen kohteena on sen sijaan aanen prosessi teatterituo-
tannossa, vaaditaan myos tahan jokin Iahtotilanne, sovittu standardi, jota paran-
taa. llman dokumentoitua prosessia tama lahtdétilanne on olemassa ainoastaan
hiljaisen tiedon varassa ajatuksen tasolla. Jos lahtétilanne on muistin varassa,
my0s prosessin kehittaminen on talloin riippuvainen muistista ja sen tulkinnasta.

Tyontekijat voivat kokemuksiensa pohjalta kehittaa tyotapojaan, mutta talloin
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mikaan ei takaa kehityksen laajempaa yhtenaisyytta. Vaarana on pikemminkin
se, etta kehitysta viedaan eri tahoilla eri suuntiin. Kuvattu prosessi on dokumen-
toitu tilanne, joka on kaikkien tiedossa ja nahtavissa. Se mahdollistaa standar-
disointiin perustuvan kehittamisen, jonka pohjalta prosessia on mahdollista ke-

hittda yhtenaisesti ja hallitusti.

Osastokohtaiset prosessikuvaukset ovat herattaneet mielenkiintoa jo niiden te-
kovaiheen aikana niihin tutustuneiden alan ammattilaisten keskuudessa. Esi-
merkiksi aanen ja tarpeiston prosessikuvauksia on jo kehitysprojektin toteutuk-
sen aikana jaettu nahtavaksi myos Helsingin kaupunginteatterin ulkopuolelle.
Tasta heraa kysymys, miten hyvin tai milla tavoin yhdessa teatterissa tehty pro-
sessikuvaus voisi palvella teattereita laajemmin. Onko tehdyn tyon pohjalta
mahdollista kehittaa jonkinlaista yleisesti toimivaa standardia? Yleispatevaa
prosessikuvausta on hankala tehda, koska teattereiden tuotantoprosessissa voi
olla suuria eroja. Toisaalta voisi karjistaen ajatella, etta kaikissa teatterituotan-
noissa tehdaan lopulta kuitenkin "samat asiat”. Tasta nakokulmasta prosessiku-
vauksista voisi olla laajempaa hyotya esimerkiksi tehtava- tai muistilistan poh-
jana. Prosessikuvausten kierrattaminen eri teattereissa voisi lisaksi tuoda esiin
uusia huomioita ja nakokulmia seka jakaa tietoisuutta hyvaksi todetuista ja koe-

tuista tyotavoista.

Vaikka prosessia kehitetaan jatkuvasti, ja kehitystyossa keskitytaan yleensa sii-
hen, mika ei toimi, on tarkea pitaa mielessa, etta tietyista tuotantoprosessin
haasteista huolimatta Helsingin kaupunginteatteri tuottaa kuitenkin kaiken aikaa
erittain korkeatasoisia teatteriesityksia. Paljon asioita tehdaan siis myos oikein.
Jatkuva parantaminen ei tarkoita, etta asiat olisivat huonosti, vaan pyrkii ole-
massa olevaan tilanteeseen tyytymisen sijaan motivoimaan kohti entista korke-

ampia tavoitteita.
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paaroolila)
Testaus Wi TEOKSEN OPETTAMINENIOPETTELU Cimojen Ja eippien putsaus
Kaytettavien midkien vari Kaat [Akataulujen jukaiseminen TES:n mukaan iiassa Tooksen seuraaminen katsomosta Kampausten purku
Vaitaan laaticco Peruukia Reskustols akataulan omvuudesta Perentian ja perondytajin valinon keskusala, Kampauksessa kaytethjon valkken, Tsakkaidan.
miten toteutetan (haluaako seurala vai pinnien, koristeiden yms. varastointi omille paikoileen
LUNNITELMA TOIDEN seltetaank kakk)
Poruukidponjen teldat Nimkordaan ko Rava Akataulujon muokkaaminan 2 nitasssa sopminen sSmyan (Teoksen seuraaminen opetiaan kanssa Feruuki a Fsakehiusien haraus
Vikkaaiat Tanvitavien tuotieiden kerdaminen suunnilehan [Vamdot Teoksen tekeminen opetiajan vavannassa Feruukina fsakehiusten pesu a Kuvalus
onjeiden mukaan
Varagal Esintyjan mahdolisten alkrgioden ja aatieden _|Joka hahmosta kuva Piien huksien lefiys
Coidaaat Fuomiol kogauksisia HARJOITUKSIIN OSALLISTUMINEN MASKIOHJEET Aiohiuspeniukin koon tarstus 2 mordkaaminen
ampaajat PERUUKIT TEKOON Putsareiden lstaus / anfaminen [Alkuun suunnitelj ja assart vuorotileval Maskkuvat Varastonti
topalojen valmisiaat [Wilojen siraminen tukile Turhien tuotieiden karsiminen maskboksisia selitamnen ja Maskiboisit
ottaat Pohjan tskeminen Harollusien edelessa muun tyoryhmén
ersaiat Pohjan sovius Palauttosseen osallsaminen (suunniiela tai assar) R
hankhiat Nyppiminen / ompe [Riataulujon vamistus marmonmsta |Pikavaintojen suunnitelu pukjoiden a mut) kanssa VAINTOGRIEET limotustaulut & kpl + mikkiauls
ottajat Leikkaus Tanvittavien twotteiden keraéiminen Pystytysohjeet Varastokaapit ja laatikot
TEOKSESSA KAYTETTAVAN my Varays Naamonnin teko Cisaosion tokomisean @iotorut propKiaatiot
SUUNNITTELU
Keta kuvataan T Ruvauksen vavonta Wiout rylyt Ja Kaapit
|Missé kuvataan (ulkona vs green screen) [ Sovius Ruvauksen purku
|Lahikuvaalkaukokuvaa [ T muokkauksot
] 1 Ehtancet roskin
UUNNITELMAT TELLIAN KANSSA [VARASTOPERUUKKT Kaytiokelpoiista imojen posto
seNitamnen modistin kanssa Varastonti
Etutylin vahto Foiojen vaatiman ajan anvomi
attujen innityksst
Magneett Pojan rikien koraaminen Fusion
Ponjan koon muokkaaminen
IRTOPALAT
UUNNITELMAT VALO.OSASTON KANSSA Cahuston vikkaaminen [TRAILERIKUVAUKSET Paiat oskin
Savukone peruukeissa Husnauhan ompelu Ko n
Sawikone Hoosissa e T kovataan
|Savukone omissa hiuksissa | Varays Koska kuvataan |Projektilaatikko tyhjaksi
Valot peruukeissa Kampaaminen tarve
Vaiot ito-osissa Sovius Eriinen
Mzt Vahdoliss! muokkauksst PURKARIT
Pyrojen Naamioinnin toteutus maskiboksi
Kuvausten vavonta Pt ja sukat
Puky Farat
inniys Aot oaykcen avart
Limaaminen
Ompelu
Vimeiste? MASKD
jus ks 4 !
Maskikaapin tyhienn,
Maskikansio, papert roskin/suttupaperiksia kansio
SILMALASIT vélilehtineen varastoon
Varastolosto
Linssi val ot MASKIBOKSIT

[Vahvuuksia vai o1

Siveltimien ja vippojen pesu ja varastoint

Linssien teettaminen

Tuotteiden lapikaynti, mita roskin, mita varastoon

Lasien istuvuus optikolla

Tuotteiden siistimen

Tuotteiden varastointl

Boksien pesu

PIILOLINSSIT

Varpilolinssit

HAMPAAT

Saako esintyja itse laitettua pilolinssit vai tarvitsecko
apua

Esiintyia saa pitaa itselaan

Pilolinssien vaihtollaitio esityksen aikana?

Muotti varastoon

SILMALASIT

[AKRYYLIHAMPAAT
Missa tehdaan?

Linssien putsaus

Suunnitelma Jos omat vahvuudet? L
Kuka tokee? Tesletaanks? Varastointi

Tarous

[Akatauis

[KORUT

Palautus

UV-KOVETTEISET HAMPAAT

Muotin ottaminen

uotin valaminen a vimeistel

lampaiden muotoilu

lampaiden kovettaminen

lampaiden maalaus

tampaiden lakkaus

HAMMASKUORET
[Voidaanko tehda iise?

TMuutoi samat vaheet kuin

KORUT

Tilattavat

Varastosta

TATUOINNIT

[Teknikka

Sabluuna

Sirtokuva.

Sitokuva tulosteena tavaliselle paperile

Irtohinat yms.

Vapaalia kadel piirett
Kesta

TATUGINNIN PEITTAMINEN

Teipila

Moikila

Vaatteila

KYNNET

Lakkaus

Geellakkaus (ise

(ostopalvelu)

Lakkaus

Korstelu

Teippaus
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NAYTTAMON
Tuotannon portit
Nayttamaosaston tydvaiheet

HELSINGIN

TERIN
PORTTI 1 - TUOTANTOPAATOS

Lavastaja tiedossa

PORTTIMALLISSA|

Tutustuminen teokseen
Avainpaivat kalenteriin (ennakkomalli, mall, harjoitukset,
nayttamolle tulo, ensilta, esityskausi)

Taiteellinen suunnitielu alkaa

| TANKOKARTAN SOVITTAMINEN
UUDELLE TEOKSELLE

Alustava tekninen suunnittelu
HENKILONOSTOJEN JA LENNATYSTEN
| TARPEEN SELVITTAMINEN

PORTTI 2 - ENNAKKOMALLI

Alustavan lavastus

uunnitelman esittely.

Tekninen suunnittelu

PORTTI 3 - VALMISTUKSEN ALOITUS

Selvité, ketka verstaalla tekevat mitikin elementtia

Tekninen toteutus
Riskikartoituksen tarkistus

Harjoitukset alkavat harjoitustiloissa
Lavasteiden paivittainen sitely

PORTTI 4 - PYSTYTYS JA SIIRTYMINEN NAYTTAMOHARJOITUKSIIN

Harjoitukset ja viimeistely
Pystytysiista

ENSHLTA

Teos valmis

TEAMSIIN

TYOPIIRUSTUSTEN LAPIKAYMINEN
T

PYSTYTYS
Pystylyksen taltioiminen

paitieeksi
Tieto sita, laitetaanko tuotanto siioon vai puretaanko
lopulisesti (koska tama pitaisi tietaa??)

Vastaava nayttamomestar liedossa Palaveri twotantosuunnitteljan kanssa (aikataulut) Lukitut tangot Lennatys L esitiely naytta Tanitiavat Elementlien vamistuksen seuraaminen [Alustava pystylys- ja vahtolsta Vallakaisel lavasteet (sermil, ovet ym.) Pystylyskuvat 1 ja 2 naytos [Alkukuvat Purkusuunnitelman tekeminen
(malinpalaveri jalkeen??)
Uusi teos val ammitettava vai tuodaanko Mahdoliset vaintotangot Nosto Lavasteid alustava arviominen Ta painojen Varmista, etta elementit mahtuvat ovista naytamolle |Mahdoliset muutokset ja sovitukset toisiin Harjoitusten seuraaminen (vastaava mestari/ jarestaja), _|Latiamerkiien sirlo uuteen fattiaan Vaintolistat naytiamoteknikalle Vaintolistat Purkuaikataulun tekeminen
muvalta valmis teos PLARI BREAK DOWN i varastoon (etta mitat eivat ole muuttuneet) nayteimin vaihtoja ym varten
Lahteeks Kertueello (tanss) (Oma Kalusto Mahdolisten haasteiden huomiominen Puretaanko tai siiretaanks elementt Lopuliset Traikvarauksel [Vamista kalkki (asiat ovat hoidossa ja etenevat, mahdoliset |Lattiamerkkien dokumentointi [Aikataulussa pysymisen paniltanen tarkistus > reagoint Pystytyksen tarkistusista Keikat Selvita tareiston ja verstaan kanssa, mité sastetéan
Néyttamon huomiot plarin perusteella muutokset jne)
Sietaan teos en naytamoHa Ukopuolelta tiattava Tankokartan vamistus [Vamista verstaalta elementlien vamistuminen Pagelementlien ollessa pystyssa puutelistan tekeminen [Varastointiista ja valokuvat [Valokuvat Tyskalujen, tanvikkeiden ja varastointiaatikoiden
Kysymykset L a laitetaan se jakoon varaaminen
Varastojen sovittaminen uudelle esiykselle Likuteltavien elementtien Kaytettavyys Kay puutelista lapi lavastajan ja verstaan kanssa Sovitaan miten puutteet / koraukset tehdaan [Varmista kaikki Varastointi Jatelavojen tiaaminen (akataulu ja maara)

Vaikutus tankokarttaan

Lavasteiden toiminnalisuus varastoitaessa

Mahdoliset koulutukset

trelu

SELITTEET

Eriisharjoitukset

Pystyss pysyminen

YM. KIKKOJEN LAPIKAYMINEN

[Varmista, etta tyoryhman

NAYTTAMOPYSTYTYKSEN VALMISTELU
ustava

kuin perustamiskokouksessa

Mahdoliset testit, investoinnit,

Jo Yiatyksin
ensimméisissa pystytyksissd)
Pystytyksen suunnittelu muiden osastojen kanssa

Vastuualueet / tehtavien jako

(verstat, valo, &ani ym)

Cue ja muiden vaintojen merkkaaminen plarin

Saastellavien asioiden varastointi (pommari, varastot)

[Aktivinen elementtien kulietusten seuranta (misté ja minin mikakin
elementti menee koko esityksen kuluessa)

Koriaa mahdoliset muutokset

Varmista, etta palautettava materiaali on palautettu

[ TURVALLISUUS

Kofiausimuutosiistan tehtavien seuraaminen ja tekeminen

[Varmista, etta varastointi on OK

Trailvarausten vapautus

KOSKETTAA MUITA OSASTOJA Tanvikkeet Tavitaanko latauspisteiti? Kerad kaikki lukitus ym tarvikkeet valmiksi Tanitiaessa pienryhmin jakaminen Riskikartoituksen tarkistus Puutelistan saanndlinen panitaminen [Varmista, etia elementit ovat enjia ja turvalisia | Riskianalyysin purku
lavastussuunniteiman mukaan
PROSESSIN ETENEMISEN KANNALTA Aikataulut Jatetadn varastolhin pelvaraa (+30%) Keraa kaikKi lavastus, tareisto ym olemassa Kerataan pohjalta Tisaykset [Alkukuvien valokuvaus ja tulostus Korjaa tanvittaessa hajoavia elementiol
KRITTINEN VAIHE ALUSTAVAT TRAIL-VARAUKSET olevat elementit sakkelt, singt, vaijert, clampit
Pystytys Palastelu (moneenko osaan saatava pikottua | Uusien tarvikkeiden trailaus. Kerad kaikii kulietuskaryt, laatikot, hakit ym Kerataan ladderit, clampit, pinnit, sokat ym tarvikkeet Ensimmaisessa harjoituksessa turvainfo naytteljoile ja muulle | Mahdolisten erkoisvirtysten valokuvaus Pida vainto ym listat ajan tasalla, mikali iséyksia
varastointia varten) tarvikkeet valmiiksi mahd screen / kankaiden ripustukseen henkigkunnalle tai erikoisuuksia tulee esitysten myota
Purku Paino Riskikartotuksen alofus Merkkaa kalkki edelld mainitut tuotannon Kayttoon Kerataan helmaputket valmiksi a pitakiaan tarvittaessa | Hatapoistuminen, EA, Hessu, fiskin paikat, uusien hankinta, tekeminen, Palautekyselyn @ytto ja purku Purettavavat (energia, metall,seka jne)
(teippi tailappu. niin etté se on luettavissa tyhjané ja lastattuna) esittely testaaminen
Huolto Ripustusten Iapi kéyminen teknisen suunnitteljan Varataan kamytja laatiol pystylyspaivaa varten GoPro vaaraliset paikat [Vuodot B (avojen tiaus, aikataulu)
TIETO L i kanssa
Vastuualueiden jako Lavastajalta pohjapirustus Perehdytys naytiamolie uusile Lattiamerkinnat Produklion purkulomakkeen taytto Saastettavat (kalusteet, elementi)
Ripustukset |RIPUSTUKSET
Naytamokuvat Ripustussuunniteima operaattoreiden ja Palovariont ja tarvitava sammutuskalusto Tapikaynti ja [Alustava purkusuunniteima -ja aikataulu Kankaat, screen ym pakkaus
Kaytettava teknisen suunnittelian kanssa

Lavastus-Ja kalustoluettelo

Selvitetaan nosto- ja lennatyskaluston ja
varusteiden tilanne

Ripustuslen 1apikayminen mestareiden
ja kanssa

[Tulevien paallekaisten tuotantojen sovittaminen
kattoon ja varastoihin

Tavaroiden hyllylys, saiylys

Sovitus nayttamslie

[Varmista muiden osastojen (valo, &ani, video, tarpeisto, pukiat,

Pystytyksen ja purun ldpikayminen operaattoireiden
i nayttaméteknikan kanssa

Raput Naylamohenkioiden ja operaatioreiden Riskiarvioint Sermit [Timelapse pystylysipurku Roudaus henkiokunta, kuletuskalusto
tanvittava maara (alustava arvio?)
Kaitoot [Mahdoliset pukukonvaukset (pa&tds Ripustustanvikkeiden keraaminen valmiks! teknisen suunnitelian Valon, &nen ja muiden osastojen tameiden huomioiminen Jokert Kekkojen ristinopetielu: arkeva resursointi Laatikot, pussi, kKamyt ym
pirustusten mukaan (aikataulut muiden estysten kanssa
Kahvojen paikat Tyokuvat ja muu materiaali Teamsiin (08 Pystytys ja Kay senhetkinen tieto lapi nayttamdteknikan ja operaattoreiden- [Fousut Trailvarausten tarkistus
varastointi kanssa lapi tarkennus, mitd tarkoitetaan?)
Maskit Nosto- jatal lennatyssuunniteiman tarkastus Ja isaykset Eroismarkt
NOSTOT JA LENNATYKSET
Kukuaukot Nosto- ja lennatyssuunnitelman tarkistus Pystylys-Ja vaintolistojen ylapito muutosten mukaan Kikkaratit
ERITYISEFEKTIT
[Kaytettavyys 1 hakeminen ja testit Riskiarviointi Kaikki muutokset jakoon operaattoreille ja nayttamoteknikalle
(miten lavasteita tarkoitus kyttaa)
Huolletiavuus Tunvasuunniteima
Turvallsuus Tarvikkeiden fiaus
Kestavyys Kasaus
PYSTYT mA
Lavasteiden tekniset asennukset [Aikataulu

N KARTOITUS

Tehtavienjako / vastuualueet

Sivu-Ja takanayliamojen sovitaminen uudelle
esitykselle

Kuka hankki?

ongelmin ja

Pohjakuvien sovittaminen nayttamalie

[Wista hankitaan

Pisté jakoon ja korjaa tarvittaessa

Palaveri lavastajan kanssa - esitys, teksti,
lavasteet tolveet

Tarjouspyynnét

Teipit

HARJOITUKSET oISSA

Kaluston tarve harjoitustiaan

Siingit
Erkoistybvalineet

Latlian teippaus harjoitustiaan

Suojavanusteet

Harjoituksissa tarittavan henkiokunnan maara (harjoitusten
alkana sek pystytyksessa ja purussa

Ruuvit

 TUOTANNON ERITYISTARPEIDEN

Mita on?.

Kaytio

jako

[Mita vaativat

Huolio

Varaosat

[Ongelmien ratkaisu

[PEREHDYTYKSET JA KOULUTUKSET

Pyro-uvat

Clear-Comin Kaytto

[Tuotannon erityispireita vaatival keikat
Lennatykset (systeemit, valjaat, hatatianteet yms.)
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rucannan port
[Pudjidan tysvaing

218

PORTTI 1 - TUOTANTOPAATOS

Putusuunnitala tedossa

PORITI 2. ENNAKKOMALLI

Tekninen suunnitlu

UKUHUONEPAIKOEN 2
[Kommla naytamot tyossont

PORITI 3 -VALWISTUKSEN ALOITUS

[Naytsiran vrkoodin pstiamnsn

Tekninan tteutus
[Kenken ponjaus ssso)

Harjotukest akavat hrjlustiissa
[Cokunarptus

|
PORTTI & PYSTYIYS JA SIRTYMNEN NAYTTANOHARJOITUKSIIN

Harjotuksatja vimei

|
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Tuotannon portit
Tarpeiston tydvaiheet

PORTTI 1 - TUOTANTOPAATOS

Lavastaja tiedossa

HELSINGIN TERIN

Tutustuminen teokseen Taiteellinen suunnittelu alkaa

SUUNNITTELIJOIDEN (JA OHJAAJAN)| Yhieistyd suunnitteljan kanssa
PEREHDYTYS

PORTTIMALLISSA

Alustava tekninen suunnittelu

PORTTI 2 - ENNAKKOMALLI

Alustavien taiteellisten suunnitelmien esittely

Tekninen suunnittelu
Plarin lukeminen

PORTTI 3 - VALMISTUKSEN ALOITUS

Alustavan tarpeiston keraaminen

Tekninen toteutus

VARISTETAAN VIHREAN KIRJAN MUKAINEN
TOIMINTA

Harjoitukset alkavat harjoitusti
Harjoitustameisto harjoitustiloihin

Tarpeiston siirto harjoitustioista nayttamolle

PORTTI 4 - PYSTYTYS JA SIIRTYMINEN NAYTTAMOHARJOITUKSIIN

Harjoitukset ja viimeistely
Lavasteiden muutokset?

ENSHLTA

Teos valmis

kéytannst ja

TEOKSEN OPETTAMINEN / OPETTELU

pétteeksi
Tieto, jatkaako teos ohjelmistossa

Tyokuvat VIHREAN KIRJAN TAVOITTEIDEN uoMOT L18SA ESITELLYISTA Olemassa olevan tarpeiston TARPEISTOKARRYJEN VALMISTELEMINEN HARJOITUKSIA | aioitusten seuraaminen katsomosta Yhden esityksen seuraaminen ja muistinpanojen |Purun suunnittelu
HUOMIOIMINEN SUUNNITTELUSSA SUUNNITELMISTA TIEDONHAKU TARPEISTO VALOKUVAUSTA VARTEN VARTE Kidoitus
Toimintaohjeet Materiaalivalinnat Budetti Mita kuvataan WMista tiataan Harjoitusten seuraaminen Tarpeistokamyjen siainti nayltamola Pystylys-ja keikkalistan vimeistely Muistinpanojen puhtaaksi Kijoitus
Aikakausi (kifallinen ja valokuvat)
Vastuualueet liankmnat Tyyliaj Lahelta / kaukaa Voidaanko tekeminen madra puolella nayttamsa Teoksen opeltaminen / opeltelu n.1-3 esllysla opetiava valvoo PURKU
Ki Vihred kifa Plarissa mainittujen selvitys |0 kuvauksin Tieto Ja lisayksista Tarpeiston jariestely esintyjien kulkujen perusteella Tampeiston purku
ohjaajan kanssa nimikointi OIKEA RUOKA (TOTEUTUS) D viimeistely Esineiden uusiokayttd
Kaytetiavyys Tekninen tuki taiteellsille suunnitteljoille Kommunikointi lavastajan kanssa Tarpeistoesineiden paikkojen nimikointi Hygienian pohtiminen Kitoslahjojen ja kukkien jakaminen esintyjile | Varastoinnin tarve
Toiminallisuus. PALAVERI LAVASTAJAN JA OHJAAJAN Y taiteellisin esiintyjien kanssa Muovi- vai lasiastiat Purkupalaveri
HANKINNAT
SELITTEET Tampeistolistan lpi kayminen Pohjati Kohtausluettelo plarin pohjalta esintyjia varten Kaupassakaynti Tarpeiston koraukset [Kierratys
KOSKETTAA MUITA OSASTOJA Lavastajan 1api Kayminen | Materiaalit Harjoit SOVITTAMINEN ESIINTYJILLE paivitaminen (kifalinen ja valokuvat) Ruoan valmistelu Tarpeiston huolto Tameiston lajittelu takaisin varastoon
PROSESSIN ETENEMISEN KANNALTA Budjetin laskeminen Tarvittavan somistuksen maéra Tyovalineet Vaihtojen suunnittelun avustaminen Laukkujen hihnat Kohtausluettelot sulkuinin ja vaihtopaikkoihin Esilepano esityksissa (kymaketju) Tarpeiston kunnon seuraaminen Lainattujen tavaroiden palautus

KRIITTINEN VAIHE

Tuleeko esityskohtaisia kuluja (konfetti, ruoka ne.)

innitystapa lavasteisin

Mita ostetaan

Logistiikan suunnittelu satelliteille

Matkalaukkujen kantokahvat

Tarpeiston kayton perehdyttaminen US:ille tai
tuuraajle

Siivoaminen

Alustaa tampeistolista lavastajalta / ohjaajalta TARPEISTONVALMISTUKSEN Mista ostetaan Paahineet :oarp“:':ilsoln ‘muokkaus tuuraavalle esintyjalle
ALOITUSPALAVERI 'SOMISTAMINEN P

Tuleeko sotkevaa tarpeistoa (vaatteet, lattia, sivous jne.) Tarkennettu tysnjako lavastamon siséla | T1aus Nuket Lavasteiden kinted tarpeisto Vaihtojen suunnittelu
ija muiden osastojen valilla

TO tarpeiston ohjeistus esintyjile Tarpeiston sijoittelu lavastajan kanssa Kohtausten videoiminen lavastajalle, jos eivit paikalla

Hajoavat esineet TEOKSEN PURKU PAIVITTAISEN Tampeiston kinnitys Kitoslistan tekeminen itosharjoituksen pohjalta
JOHTAMISEN TAULUUN OIKEA RUOKA (SUUNNITTELU)

Lilkkuvat esineet purku yksittaisille lapuille Koemallit, tarpeisto Tuleeko oikeaa ruokaa vai ei kuljetusten suunnittelu

Elimet Tarpeiston ideointipalaveri Tuleeko estyskuluja? Kayttétarpeiston paikkojen suunnittelu

Nuket Tekninen suunnittelu allergiat

esineet Ruokavaliot

Puettava tampeisto Tybjarestys Ruoan vaikutus vaatteis

Tydnjako Havikin

OSASTORAJAT YLITTAVAN TARPEISTON

SUUNNITTELU (VALO, AANI JNE.)
Ra

TV:t

Soivat puhelimet
Mikrofonit
Fantasia- ja

Savukoneet
Erilaiset

Tekoveri

ESITYSKOHTAINEN KULUVA TARPEISTO

Tuleeko oikeita kukkia
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