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1 JOHDANTO

1.1 Rakennustuotannon hairiot

Rakennustuotantoon liittyy monia héiridriskejd, joiden toteutuminen ilmentyy
erilaisina negatiivisina asioina, kuten viivédstyksind, lisdkustannuksina tai laadun
huononemisena. My0s yrityksen imago ja asiakassuhteet voivat kérsid. Hankkeen
eri vaiheissa riskejé tunnistetaan ja niiden aiheuttajana saattaa olla monia osapuolia.
Riskeja tunnistetaan koko rakennusprojektin ajan tekemaélla tarkastuslistoja asioista,
analysoimalla tehtivid ja niiden toteutumista. Vaikeista asioista, kuten laki- tai
sopimusasioista ~ hankitaan  asiantuntijan = mielipiteet. =~ Kustannusriskien
tarkastuslistaan ~ kuuluvat  suhdanteiden  vaihtelut, kalliit  suunnitelmat,
suunnitelmavirheet ja puutteet ja urakkamuodon virheellinen valinta. Aikariskien
tarkastuslista koostuu rakennusluvan saannista, suunnittelijan mydhéstelysta,
ristiriitatilanteista, vahingoista rakennusaikana ja tydvoimapulasta. Laaturiskien
tarkastuslistaan kuuluu virheelliset ja puutteelliset suunnitelmat, tydnjohdon
ammattitaito, tydvoiman saatavuus ja ammattitaito, rakennustarvikkeiden saatavuus
ja laatu, sekd laadunvalvontamenetelmit ja kalustohdiriot. Myds tdiden yhteen
sovittamisessa voi esiintyd ongelmia, esimerkiksi héirididen torjuntaa tehddin
pienentdmélld niiden todennikoisyyksid ja poistamalla tai pienentdmilld niiden

seurauksia. (Kankainen 2006)

1.2 Tyon tavoite ja rajaus

Rakennusliike Skanska on ottanut kdyttoéon uuden Luotettavan tuotannon
toimintatavan tydmaan johtamiseen ja tuotannonsuunnitteluun sekd ohjaukseen.
Toimintatavan kéayttd on opetteluvaiheessa kaikilla vastaavilla tyonjohtajilla.
Vastaaville tyonjohtajille on jirjestetty koulutusta toimintavasta ja sen tyokaluista.

Toimintatavan on tarkoitus olla kdytdssi jokaisella tulevalla tyomaalla.



Opinndytetyon tavoite on selvittdd kuinka Luotettavan tuotannon toimintatapa on
saatu kayttoon ja onko siind ollut ongelmia. Tarkoituksena on myods selvittda
toimitavassa tai sen tyokaluissa olevia ongelmia ja 10yté4 niihin vastauksia. Lisdksi
tavoitteena on omaksua henkilokohtaiseksi Luotettavan tuotannon toimintatavan

kaytto tyomaalla

Tyon aihe rajataan Luotettavan tuotannon toimintatavan kdyttdonottoon, ongelmien
kartoitukseen ja niithin ratkaisujen etsimiseen rakentamisvaiheen tyOmaa-

ohjauksessa ja valvonnassa.

1.3 Tutkimusaineisto ja menetelma

Tutkimusaineisto on kerdtty tekemélld haastatteluja vastaaville tyonjohtajille,
tyopééllikolle sekd aliurakoitsijalle. Aineistoa on saatu myds Skanskan Internet-

sivuilta, Skanskan oppiva-materiaaleista sekd Skanskan intrasta.

1.4 Skanska yritykseni

Skanska Oy on yksi maailman vanhimmista rakennusyrityksistd, se perustettiin
vuonna 1887 Eteld-Ruotsissa. Nykyddn Skanska toimii Euroopassa, Yhdysvalloissa
ja Eteld-Amerikassa. Konsernilla on tyontekijoitd yhteensd n. 56000, jotka
toteuttavat noin 12000 hanketta  vuosittain. Suomeen Skanska tuli
haarakonttorillaan jo vuonna 1917, mutta nykydin suomen toiminnasta vastaava
Skanska Oy perustettiin vasta vuonna 1994. Yritys on kuitenkin ottanut paikkansa
yhtend maan suurimmista rakennus- ja projektipalveluyrityksistd. Skanska Oy:n,
johon my6s Viro kuuluu, litkevaihto oli vuonna 2008 yli miljardi euroa emoyhtio
Skanska AB:n liikevaihdon ollessa ldhes 15 miljoonaa euroa. Skanska Oy:n
toimitusjohtaja on Juha Heteméki, ja tyontekijoitd Skanskalla on Suomen yksikossd

yli 2500.



2 RAKENNUSTUOTANNON SUUNNITTELU JA OHJAUS

2.1 Tyomaasuunnitelmat ja tyoturvallisuus

Rakennusliikkeen tehdessd urakkasopimuksen aloitetaan heti varsinaisen
rakentamisen valmistelut. Pidetddn aloituspalaveri, jossa sovitaan mm.
suunnitteluvaiheen tyonjako, todetaan sopimustilanne, ja rakennusvaiheen
organisaatio. Aletaan my0s tarkentamaan tarjousvaiheessa tehtyjd suunnitelmia,
tehddin menetelmdvaihtoehtotarkasteluja ja laaditaan erityissuunnitelmia.
Tavoitearvio  tehdddn  kustannusarviosta  ja  laaditaan  hankebudjetti.
Aloituspalaveriin osallistuvat yleensd tyOpééllikko, vastaava tyOnjohtaja ja
tyonsuunnittelija. Aloituspalaverissa todetaan mitkd toimenpiteet kuten ilmoitukset
tai lupa-asiat on hoidettava vilittomésti. Palaverissa piditetddn myds kenen
vastuulle asetetaan tyOnsuunnittelu, tavoitearvion laadinta ja tydomaan
kdynnistiminen. Sovitaan myds mitd aikataulumuotoja hankkeessa kiytetddn ja

miten hankkeen raportointi jdrjestetdén.

Tyopaillikko tekee alustavan tydvoimasuunnitelman jokaisen tehtdvin tarvitseman
tyontekijamadrin perusteella. Tydvoimasuunnitelma ottaa myds huomioon ali- ja
sivu-urakoitsijoiden tilan tarpeet tyOmaatilojen mitoitusta varten. Vastaava
tyonjohtaja tai tyOmaainsindori puolestaan laatii tydmaan hankintasuunnitelman
jonka tarkoituksena on mahdollistaa yleis- ja rakentamisvaiheaikataulun mukainen
tyon eteneminen. Laadinnan pééperiaatteena on hankintanimikkeiston laadinnan
jalkeen selvittdd yksittdisten hankintojen tarveajankohdat, josta lasketaan
toimitusajat selvittaméllda  koko hankintaketju. Yleisaikataulun  ja
hankintasuunnitelman valmistuttua tehddin piirrustusaikataulu. Tarvittavista
piirrustuksista tehddén luettelo johonka saadaan pédivimadrdt yleisaikataulusta,

milloin minkédkin piirrustuksen tulee olla kdytettavissa.

Rakennustydmaasta laaditaan ennen tdiden alkamista tydmaan aluesuunnitelma,
jossa on selitettynd kaikki tyomaa-alueen keskeisten osien jérjestelyt.
Aluesuunnitelma pitdd siséllddn tyomaan sisdiset ja ulkoiset logistiikkajirjestelyt

sekd toimii ty0 ja turvallisuusjirjestelyjen tiedotusvdlineend hankkeeseen



osallistuville. Tydmaan aluesuunnitelma laaditaan kirjallisena vahintdén
maanrakennus-, perustus-, runko- ja sisdtydvaiheista. Aluesuunnitelmasta tulee
l6ytyd tydmaa-alueen rajausta ja erotus ymparistostd, tydmaatilojen sijoituspaikka
alueella sekd yleiset litkenne- ja  kulkuvdyldt purku-, lastaus- ja
varastointialueineen. Lisdksi suunnitelmasta tiytyy kidydd ilmi tyomaan
jatehuoltojérjestelyt, nosto- ja siirtojirjestelyt sekd tydomaan sammutusjirjestelma.
Aluesuunnitelmaan kuuluu myo6s tyomaan sidhkoistyssuunnitelma sekd tydalueen
madritys toille jotka sitd tarvitsevat. Sdhkoistyssuunnitelmassa mééritetdan tydmaan
tehontarve laskien yhteen tydomaan kaikki sdhkotyovélineet, valaisimet,

lammityslaitteet, tydmaatilat ja aliurakoitsijoiden tehontarve.

Tyomaan  laatusuunnitelma  tehdddn  erikseen  jokaiselle  tyOmaalle.
Laatusuunnitelmassa esitetyilld asioilla tulee pystyd todentamaan tuotteen
laatukelpoisuus asiakkaalle kaikissa rakentamisen vaiheissa. Suunnitelma kokoaa
yhteen tiedot noudatettavista ja laadittavista tyomaan ajallisen- ja
taloudellisensuunnittelun sekd ohjauksen asiakirjoista niiden vastuuhenkildineen.
Jokaisen tyOmaan erityispiirteet tulee ottaa huomioon erikseen, ja mahdollisiin
ongelmakohtiin on varauduttava ennakkoon.  Suunnitelmien- tuotannon ja
hankintojen varmistustoimet médritetdén tyomaan laatusuunnitelmaan. Kohteen
valmistumista tarkkaillaan sddnnoéllisesti pidettdvien katselmusten ja kokousten
avulla. Laatusuunnitelmaa  pdivitetddn siti ~ mukaa  kun  uusista

laadunvarmistustoimenpiteistd paatetaén.

Tydmaasuunnitelmien tdrkeistd asioista tehdddn muistilista, joka kdyddidn kohta
kohdalta lavitse. Tarkastettavia asioita ovat muun muassa tilaajan tai rakennuttajan
antamien turvallisuustietojen huomioon otto, tydmaasuunnitelmaan liittyvét vaara-
ja haittatekijdt sekd tyomaan jdrjestys ja siisteys. Turvallisuussuunnitelmaa
laatiessaan tydmaan vastuuhenkilon tulee ottaa huomioon tyomaata koskevat yleiset
turvallisuusvaatimukset ja rakennuttajan vaatimat tyoOturvallisuusasiat.  Omat
turvallisuussuunnitelmat tehddén toteutusorganisaatiosta, tehtivien vastuunjaosta,
riskien arvioinnista, tydmaasuunnitelmasta ja tyonaikaisista litkenteen jérjestelyista.

Lisdksi tehdddn yleiset turvallisuussuunnitelmat seké tydmaan turvallisuussdéannot.
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Turvallisuus tulee ottaa huomioon tuotantoa suunniteltaessa valitsemalla sellaisia
tuotanto- ja tydmenetelmid sekd tyovélineitd, koneita ja laitteita joilla, tapaturman
mahdollisuus on pieni. Rakennustydmaan turvallisuuteen vaikuttavat suunnitelmat
ovat ajallisten ja taloudellisten suunnitelmien liséksi erityisesti tydvoima-, kalusto-
Jja laatusuunnitelma sekd erikoistdiden, kuten elementtien asennussuunnitelma.
Huomioon tiytyy ottaa myos erityisid turvallisuusvaatimuksia vaativat tyot, kuten
vaarallisten aineiden kisittely. (Tyosuojeluhallinto 2010, Ratu C2-0299, Ratu
1181-S, Koski 1998)



Tyomaan
alortuspalaveri

Laatusuunnitelma

Tyomaan
organisointi

Yletsaikataulu
Piirrustusailataulu
Hankintasuunmtelma

tyovoimasuunnitelima

Kone- ja
kalustosuunmnitelima

Elementtien
asennussuunnitelma

Muottisuunnitelima

Sahkoistysuunmtelma
Muut enityissuunnitelmat

Hankintabudjetti

Tavoitearvio

Tyosuojelu

Tyomaan perustaminen

Kaavio 1,Yleissuunnitteluvaihe
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2.2 Rakentamisvaiheaikataulu

Rakentamisvaiheaikataulu laaditaan yhdelle rakentamisvaiheelle kuten perustus-,
runko- tai sisdvalmistusvaiheelle. Vaiheaikataulu voidaan tehdd myos valitulle n. 2-
6 kuukauden ajanjaksolle. Rakentamisvaiheaikataulu saa tietonsa yleisaikataulusta
ja antaa riittdvdn tarkkuuden viikkosuunnitelmien teolle, se on myds yksi

keskeisistd tydmaan ohjausvélineistd. (Ratu 1216-S)

2.3 Viikkosuunnitelma

Viikkosuunnitelman tarkoituksena on varmistaa lyhyelld aikavélilld resurssien
tehokas kaytto ja riittdvyys seké tavoitteiden toteuttaminen. Viikkoaikataulu toimii
my0s ali- ja sivu-urakoitsijoiden toimintaohjeena. Viikkosuunnitelma tehdédan
yleensd yhdestd kolmeen viikkoon eteenpdin riippuen tehtdvdn laajuudesta,
tavoitteet suunnitelmaan saadaan yleis- tai vaiheaikataulusta. Viikkosuunnitelman
tekoon osallistuvat myds tydoryhmien nokkamiehet ja aliurakoitsijoiden edustajat.
Suunnitelmaa valmistellaan tarkastamalla tdiden todellinen tila miettimilld
seuraavan viikon suunnitelmaa. Hyvin viikkosuunnitelman tekemiseen tarvitaan
yhteistoimintaa tyoryhmén kanssa, mm. arvioimalla yhdessd tyon kestoa.
Onnistunut suunnitelma ja sen mukainen tuotanto vaativat my0s vapaan
tyokohteen, koneet, kaluston, suunnitelmat, resurssit ja materiaalin toteutuakseen
ajoissa. Viikkosuunnittelupalavereissa keskustellaan tulevista tehtivistd, erityisesti
sellaisista, joiden wvililldi on riippuvuuksia. Palaverin tavoitteena on saada
osallistujat sitoutumaan toteuttamaan tehtdvidnsd suunnitelmien mukaan. (Ratu

1216-S)

2.4 Viikko- ja tehtivisuunnittelun ohjaus ja valvonta

Tuotannon valvonta on toimintaa, jonka tarkoituksena on hankkia tietoa
toteutuneesta tuotannosta ja verrata sitd suunniteltuun tuotantoon, minké jilkeen
raportoidaan tiedot tydmaan johdolle ohjauspéétdstd varten. Tuotannon ohjauksen
tarkoituksena on estdd poikkeamat suunnitellusta tuotannosta ja palauttaa tuotanto
suunnitellun mukaiseksi. Suunniteltujen tehtdvien toteutumisen varmistamisessa on

tyonaikainen ohjaus yhta tdrkedd kuin ennalta laadittu suunnitelma. Ennakoivassa
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ohjauksessa pyritddn selvittdimddn tulevan tehtivdn héiriot ja ongelmat
systemaattisesti ennalta. Néilla tiedoilla pyritdén torjumaan tulevien ongelmien syyt

tai vahentdmain niiden haitallisia vaikutuksia.

Tyoviikon jdlkeen lasketaan tdiden toteutumisprosentti. Jos prosenttiluku on alle
60, on suorittaminen ollut huonoa ja jos prosenttiluku on yli 80, voidaan todeta
tdiden mennen hyvin. Pyritddn myds kehittymién ja oppimaan menneistd. Toiden
toteutusprosentin kehittymistd seurataan kdyriand, ja oleellisinta on pyrkié jatkuvaan
parantamiseen. TyOn toteumista seurataan paikka-aikakaaviolla, ja jos tyd alkaa
hidastumaan suunnitellusta, puututaan sithen muuttamalla tyoryhmid tai
tyosisdltod. (Kankainen, Jouko, Tehtdvdsuunnittelu, Ratu, Rakentamisen ajallinen

suunnittelu Ratu, Rakennushankkeen ohjaus)

2.5 Tehtiavisuunnitelma

Tehtdvdsuunnitelma tehddén yleisaikataulun ja tavoitearvion pohjalta, koska
yleisaikataulussa yksittdinen tehtivd on kuvattu vain karkealla tasolla ja sithen
liittyvdt tavoitteet ja vaatimukset ovat helpommin viélitettdvissd tekijille.
Suunnitelman sisdltoon kuuluu tavoitteiden tarkistaminen, tarvittavien resurssien
madritys ja vélitavoitteiden asetus. Tehtdville asetetaan laatuvaatimukset, mietitddn
keinoja varautua ongelmiin ja tapa, jolla laatu varmistetaan. Tehtdvasuunnitelma
tarvitaan kaikista, ajallisesti pitkistd, tyosisdlloltddn moninaisista ja aikataulullisesti
pitkistd aikataulutehtdvistd. Tehtdvisuunnitelman tuloksia tarvitaan aliurakka- ja
tyokauppasopimusten teossa, hankintojen suunnittelussa, logistiikan ja varastoinnin
suunnittelussa sekd koneiden ja kaluston varaamisessa. Tehtdvisuunnitelmalle

madritetddn my0os laadunvarmistustoimenpiteet. (Kankainen 2004, Koski 1998.)
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3 LUOTETTAVAN TUOTANNON TOIMINTATAVAN
HISTORIA

3.1 Lean construction

Luotettavan tuotannon toimintatapa on muunneltu Lean Constructionin last
plannerin pohjalta Skanskalle sopivaksi. Lean-ajattelun taustalla on Toyotan
kayttdméd tuotantofilosofia, jossa pyritddn poistamaan ylimddrdisid menoja
atheuttavat kustannukset, kuten varastot, odotusaika, ylituotanto, yliprosessointi ja
viallinen tuote. Néiden avulla pyritddn parantamaan asiakastyytyvidisyyteen,
pienempiin  kustannuksiin, parempaan laatuun ja lyhyempiin tuotannon
ldpivientiaikaan. Lean-ajattelussa ollaan myds joustavia ja avoimia muutokselle.
Toyota on kehittinyt monia keinoja auttaa kumppaneitaan ja henkilokuntaansa
vdhentdméddn hukan osuutta. Aliurakoitsijoihin suhtaudutaan kuin omaan
henkilostoon, ja yhteistyollda péddstdan korkeaan tuotantotehokkuuteen. Lean-
ajattelun voi tiivistdd kolmeen sanaan: virtaus, kulttuuri ja imuohjaus. Virtaus
tarkoittaa, ettd tuotanto jatkuu tiimiltd tai tyOntekijéltd toiselle ilman taukoja
tyovaiheiden vililld. Kulttuuri tarkoittaa sellaisen ilmapiirin ja asenteen luomista,
ettd kaikki ovat mukana jatkuvassa parantamisessa. Imuohjauksella pyritdén

eliminoimaan ylituotantoa ja turhien varastojen syntymista.

Lean Construction on rakennusalojen toimijoiden Lean-ajattelusta muokkaama
rakentamisen erityispiirteet omaava jarjestelma. Lean Constructionissa varastolla
tarkoitetaan tyomaalla sdilottdvad rakennusmateriaalia, joka odottaa kayttoa.
Rakennusmateriaalissa on turhaa kiinni rahaa, joskus pitkidkin aikoja varastossa
ollessaan. Odotusajalla tarkoitetaan aikaa esimerkiksi tyontekijoiden siirtyessa
tyopisteeltd toiselle ennen kuin tyOpiste vapautuu uudelle tydvaiheelle, télldisen
vilttdminen taas vaatii tarkkaa aikataulusuunnittelua. Ylituotannolla tarkoitetaan
esimerkiksi, ettd jotakin tyomaalla tehtdvia elementtid tehdddn litkaa sithen ndhden

mitd ehditddn asentaa paikoilleen ja jélleen syntyy turhaa varastoa.



15

Yliprosessoinnilla tarkoitetaan sitd, ettd samat tyontekijit tekevét kaikki tydvaiheet,
jolloin ei saada suunnattua tyontekijoiden osaamista parhaalle osa-alueelleen.
Parasta on pitdd erilliset perustus- runko- ja sisdtyoryhmaét, jolloin ryhmén jdsenet
saavat keskitettyd osaamisensa. Viallisella tuotteella tarkoitetaan jonkin tyovaiheen
tekemistd vidrin jolloin sitd joudutaan myOhemmin korjaamaan. Télldisistd
virheellisistd tdistd saattaa aiheutua suuria kustannuksia, esimerkiksi véérin tehdyn
betonivalun poistaminen saattaa maksaa useita tuhansia euroja. Lean-
rakentamiseen sopivia tyokaluja on kehitetty Lean Construction instituutin alla
toimivien yritysten toimesta yli kymmenen vuotta. Luotettavan tuotannon
toimintatavan tyokalut on muokattu ndistd sopiviksi vastaamaan Skanskan omia

tarpeita. ( Lean construction institute 2010)

3.2 JOT -tuotannon ohjaus

JOT kehitettiin 1950-70-luvuilla Toyotan tehtailla ja se tulee sanoista juuri oikeaan
tarpeeseen, joka puolestaan on kddnnods englanninkielisestd versiosta JIT (just in
time). JOT on kaupassa ja teollisuudessa kiytetty tuotannonohjaus- ja
varastointistrategia, joka pyrkii parantamaan tehokkuutta ~myynti- ja
tuotantoprosessien kokonaisuuksissa. JOT pyrkii vélttdmdén kaikkea turhaa, joka
vie ylimédrdistd aikaa kuten ylimdiréisid materiaaleja, yliméadrdisid resursseja ja
varastointia. Pyritddn siithen ettd mitddn ei valmisteta liian aikaisin. Tarpeellisia
asioita ovat jalostusarvoa lisddvit toiminnot, kuten tydstd muotoilu ja kokoonpano.
Seka lisdksi sellaiset toimenpiteet, joita ilman prosessi ei etenisi. Jotkin toiminnot
voivat osoittautua ajan myotd turhiksi, ja niitd pyritddnkin poistamaan kehitystyon
avulla. Hintakilpailuun pyritddn vastaamaan standardisoimalla ja moduloimalla
tuotantoa. Lapdisyaikojen lyhentdminen on my0s tehokas keino markkinoilla, koska
se el vaadi suuria loppu- tai vélivarastoja. Perinteisen tuotannon sallimalla 2 %
viallisten tuotteiden maérilldi on JOT:in 0 % sijasta suuri vaikutus lopulliseen

tulokseen, jonka on lopullisissa kustannuksissa n. 20 % lisdkustannus.

Rakennustyomaalla JOT tarkoittaa ettid juuri oikea maard resursseja eli tydvoimaa,

materiaaleja ja laitteita on juuri oikeaan aikaan oikeassa paikassa. Pyritddn myos
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keskittdmédn tydovoiman ydinosaaminen vain parhaalle alueelleen. Esimerkiksi
tavallisia runkoryhmén rakennusmiehid ei ole kannattavaan laittaa maalaus- tai
pakkelointitéihin vaan koittaa pitdd heiddt rungontekotdissd. JOT pyrkii myos
hankkimaan luotettavan alihankintasuhteen ja pitkdaikaisen yhteistyon seka

avoimen kommunikointiin. (Peltonen 1998)
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4 LUOTETTAVAN TUOTANNON TOIMINTATAPA

Luotettavan tuotannon toimintatapa on Skanskan uusi rakentamisen aikana
tapahtuvan tuotannonohjauksen véline. Tavoitteena on saada jokainen ty0maa
toimimaan samoilla periaatteilla. Periaatteita ovat vakioitu viikkorutiini, vakioitu
ajattelutapa  ja  vakioidut  tuotannonsuunnittelun  tyokalut.  Vakioidut
tuotannonsuunnittelun tyokalut ovat kéddnnetty vaiheaikataulu, valmisteleva
suunnitelma, viikkosuunnitelma ja luotettavuuden mittaus sekd viisi miksi -
analyysi. Nailld periaatteilla ja tyokaluilla on tarkoitus luoda tydmaan jokaiselle
osapuolelle hdiriottomét tydolosuhteet ja mahdollisuus toteuttaa tyonsa
mahdollisimman hyvin. Jokaisen tydmaan ollessa samankaltaisia pystytddn

helpommin kehittiméén toimintaa. (Pesonen 2009)

4.1 ViikKkorutiini

Viikkorutiinilla tarkoitetaan, ettd jokaisella viikolla tapahtuvat palaverit pidetddn
samaan aikaan. Viikko alkaa maanantaina aamupalaverilla, torstaisin pidetddn
valmisteleva tuotantopalaveri ja perjantaisin pidetddn tuotantopalaveri seké

julkaistaan tulevan viikon suunnitelma. (Pesonen 2009)

4.2 Ajattelun vakiointi

Tyonjohtajat  pyrkivat  luomaan  tyomaalle  hyvdat ja  hairiottomat
tyoskentelyolosuhteet, aliurakoitsijat mukaan lukien. TyOnjohtaja ei vain kiske,
vaan tekee yhteistyotd keskustellen ja kehittden toimintaa tavarantoimittajien ja
aliurakoitsijoiden kanssa. Pyritdin oppimaan virheistd ja varmistetaan, ettei sama
vithe endd toistu. Otetaan my0Os aliurakoitsijat ja tyontekijdt mukaan

oppimisprosessiin. (Pesonen 2009)
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4.3 Kéiannetty vaiheaikataulu

Yleisessd mallissa vaiheaikataulun tdiden kestot merkitddn aikatauluun
ensimmadisestd tyOvaiheesta alkaen ja edetddn kohti loppua. Kéidnnettyd
vaiheaikataulua tehtdessd aloitetaan viimeisestd tyOvaiheesta ja palataan vaihe
kerralla takaisinpdin yleisaikataulua apuna kéyttden, kunnes ollaan suunniteltavan
aikataulun alkamistilanteessa. Kéédnnettyyn vaiheaikataulutilaisuuteen kutsutaan
kaikki aliurakoitsijat ja omien tyoryhmien nokkamiehet paikalle. Vastaava
tyonjohtaja  toimii ns. tilaisuuden puheenjohtajana ja pyytdd kaikkia
aliurakoitsijoita, jotka ovat ennalta miettineet omat tyotehtdvinsd, vuorollaan
merkkaamaan aikajanaan muistilapulla tydvaiheensa keston. Merkatessaan omat
tyonsa aliurakoitsijat samalla sitoutuvat tekeméén osuutensa tietyssd aikamaireessa.
Tilaisuudessa voidaan keskustella tyovaiheista, ja aikataulu on valmis vasta kun
jokainen osallistuja voi sithen sitoutua. Tilaisuuden loputtua vastaava tyonjohtaja
siirtdd tiedot aikatauluohjelmaan. Kéainnetty vaiheaikataulu voidaan tehdd koko
tyomaan aikataulusta tai vain osasta sitd, jolloin aikataulu saadaan pienempiin

paloihin ja vield tarkemmaksi. (Pesonen 2009)

4.4 Valmisteleva suunnitelma

Ensimmadinen valmisteleva suunnitelma tehddin kuusi viikkoa ennen tydvaiheen
alkua. Jokainen kyseiselld viikolla alkava ty0 merkitddn listaan, johon merkitdén
myOs jokaisen tyon toteuttamiseen tarvittavat asiat, kuten tyOryhma,
rakennusmateriaalit, tyokalut, nostimet, nostot jne. (liitel). Jokaiselle
suunnitelmalle annetaan oma vastuuhenkild, joka vastaa kyseisen vaiheen
toteuttamisesta ja merkkaa taulukkoon aina, kun joku tyohon tarvittava osa on
tilattu tai varattuna. Valmisteleva suunnitelma tarkentuu véhitellen, ja kun
tyovaiheeseen on aikaa neljd viikkoa, suunnitelma siirretddn viikkosuunnitelmaan
jossa on kolmen ja kahden viikon péésté alkavat tyot. Viikkosuunnitelmista selvidi:
kuka on tyon tekijd, mikd on tehtdvd vaihe, missd tekeminen tapahtuu, milld

tehokkuudella tehdédén, kuinka paljon tehddin, sekd milld viikolla ja mind pdivéni
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tyd tapahtuu. Kun tyOvaiheen alkamiseen on vain yksi viikko, pitdd
viikkosuunnitelman olla niin valmis ettd siithen ei tarvitse endd lisdilld mitdan.
Suurimpana erona yleisen viikkosuunnittelun malliin on se, ettd suunnitelmien teko
aloitetaan jo 6 viikkoa ennen tyon alkamista perinteisen 1 - 3 viikon sijasta.

(Pesonen 2009)

4.5 Viikkosuunnitelma ja luotettavuuden mittaus

Toteutettaessa vitkkosuunnitelmaa, pyritddn seuraamaan, mitkd tyot menivit, kuten
oli tarkoitus, ja mitkd ty0t olivat myOhéssd tai epdonnistuivat. Luotettavuutta
mitataan laskemalla luotettavuusprosentti, joka saadaan jakamalla epdonnistuneiden
toitten madrd onnistuneilla toilld. Esimerkiksi 15:sta onnistuneella tydtehtévalla
20:std, saadaan luotettavuus prosentiksi 15/20=75 %. Yleinen ja luotettavan
tuotannon malli viikkosuunnitelman toteuttamisesta ovat ldhelld toisiaan.
Ainoastaan késitteiden nimet ovat hieman erilaiset. (Pesonen, Sakari, Oppiva

materiaalit)

4.6 Toteuman valvonta

Toteuman valvontaan kdytetddn vinjettid, jossa on jokaiselle tyOtehtdvélle oma
ruutunsa. Ruudun viérin perusteella nékee, missd vaiheessa tehtdvd on. Vinjettiin
merkattavat vdrit saadaan seuraamalla paikka-aikakaaviosta onko tehtidva edelld vai
jéaljessé aikataulusta. Taustavérin ollessa valkoinen tehtidvéa ei ole vield aloitettu ja
varin ollessa sininen tyot ovat kdynnissd. Vihred véri tarkoittaa, ettd kyseinen
tehtdvd on valmis. Virin ollessa keltainen on tehtdvé kdynnissd, mutta myShéssa.
Punainen viri tarkoittaa, ettd tehtivd on myohéssd, eikd toitd ole edes aloitettu.
Tehtdvien ollessa samassa vinjetissd vierekkdin ja aikajérjestyksessd pystytddn
helposti toteamaan, mihin tehtdvain tarvitaan lisdd tyOpanosta. (liite 2.) Vinjettid

kiytetddn myds yleisessd tuotannon suunnittelun mallissa. (Pesonen 2009)
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4.7 Viisi miksi -analyysi

Jos osa tehtdvistd ei toteudu, suoritetaan viisi miksi analyysi jossa keksitddn viisi
syytd, miksi tyot eivdt toteutuneet. Niistd viidestd pohdinnasta tulee ottaa opiksi
seuraavia tehtivid suunniteltaessa. Viisi miksi -analyysi tehdddn myos, kun sattuu
tyGtapaturma tai laheltd piti -tilanne. Erona yleiseen tuotannon suunnittelun malliin
on, ettd siind saatetaan miettid, miksi ty0 ei toteutunut ja yritetddin ottaa opiksi,
mutta viisi miksi analyysi pyrkii selvittimddn perimmadisen syyn, miksi jokin
tehtdavd ei toteutunut eikd tyydy pelkéstddn ensimmaéiseen vastaukseen. (Pesonen

2009)

4.8 Yhteenveto

Luotettavan tuotannon tyokaluilla saadaan tyomaalle vakioidut
tuotannonsuunnittelun tyokalut, vakioidut ajattelutavat ja vakioitu viikkorutiini,
joilla pyritddn poistamaan kaikkia tOitd viivyttdvit hairiot. Liséksi yhteistyd

tiivistyy ja kumppanuussuhteet ali- ja sivu-urakoitsijoihin paranevat.
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5 LUOTETTAVAN TUOTANNON TOIMINTATAVAN
KAYTTOONOTTO

5.1 Kédnnetyn vaiheaikataulun kiyttoonotto

Kéidnnetty vaiheaikataulu on ollut kdytdssd Pohjanmaan alueyksikdssd muutamalla
tyomaalla, ja aikataulun teko on vield opetteluvaiheessa. Pidetyissd kddnnetyissd
vaiheaikataulutilaisuuksissa on kokeiltu aikataulun tekoa kahdella tavalla,
muistilapuilla ja suoraan aikatauluun kirjaamalla. Tilaisuuden pitdjdn kirjatessa
tulokset ylos, ilman ettd tyot laitetaan nédkyviin aikajanaan, on havaittu, ettd on
vaikeampi pysyd mukana siind missd tyovaiheessa ollaan menossa. Muistilapuilla
aikataulua tehtdessa aikajana on tehty perdkkdin laitetuista a4-papereista ja yhteen
paperiin on aina merkattu yksi viikko. Kaikkien on helpompi hahmottaa aikataulun

kuvaa, kun muistilapuille on aikajanassa tarpeeksi tilaa.

Kéadnnetyn vaiheaikataulun teko on osoittautunut erityisen hyvéksi sellaisissa
aliurakoissa, joista tyonjohtajilla ei valttdmaittd ole paljoakaan tietoa. Saattaa olla,
ettd jossakin monimutkaisessa tyOvaiheessa menee oletettua kauemmin, ja néin
voidaan varautua etukdteen esimerkiksi siihen, ettd yleisaikataulua tulee pidentdi.
Myos aliurakoitsijat joutuvat miettimidn toitddn tarkemmin, kun aikatauluun on
merkattu, koska minkédkin tyOvaiheen pitdd olla valmis. T&alld menetelmalld
aliurakoitsija sitoutuu my0ds tekemddn tyonsd valmiiksi sithen mennessa.
Kiédnnettyd vaiheaikataulua ei saa tehdéd kuitenkaan liian pitkdltd aikavéliltd, silld
tehtiessd aikataulua esimerkiksi kolmelta kuukaudelta, loppupdén tydvaiheiden

alkamisajankohdissa saattaa olla virheita.

Ainoaksi havaituksi ongelmaksi saattaa muodostua se, ettd joku tilaisuuteen
osallistujista ei ole laskenut tai ei osaa laskea tyovaiheensa kestoa oikein. Jos aikaa
varataan liikkaa myOhdstymisen pelossa, saattaa aiheutua, ettd tehtdvd valmistuu
esimerkiksi kolme ty0vuoroa ennemmin ja odottaa edistymittd seuraavaan
tyovaiheeseen vapautuvia miehid. Kéinnetyt vaiheaikataulutilaisuudet tiytyy

valmistella hyvin, jotta téllaisilta seisauksilta valtyttdisiin. Kaikkiin tilaisuuteen
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osallistujiin tulisi ottaa yhteytti jo yli viikkoa ennen tilaisuutta, jotta jokainen ehtisi
miettid omat tydvaiheensa valmiiksi. Kuitenkin kéytettdessd samoja aliurakoitsijoita
kuin ennemmin ja tilaisuuden tullessa tutuksi kddnnetyn vaiheaikataulun teko

helpottuu, ja yhteistyostd tulee entista tiiviimpaa.

Kuva 1. Kédannetty vaiheaikataulu tekovaiheessa.

5.2 Valmistelevan suunnitelman kiyttoonotto

Aikaisemmin tehtdvdsuunnitelmat on tehty ainoastaan kolmesta tulevasta viikosta
etukiteen. Tehtdvasuunnitelmat eivét ole mydskddn olleet kirjallisia vaan, suurin
osa vastaavista tyonjohtajista on miettinyt tehtévit vain omissa ajatuksissaan lavitse
ja muistinsa varassa tehneet varaukset tyohon tarvittaville asioille. Nyt kdyttoon on
otettu tapa, jossa tehtdvdsuunnitelmien teko aloitetaan jo kuusi viikkoa ennen tyon
aloitusta. Tehtdvdsuunnitelmasta on valmis pohja, jossa on sarakkeet jokaiselle

tyohon tarvittavalle edellytykselle, kuten materiaalit, tyoryhma, tyokoneet jne. (liite
1).
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Uuden tavan kéyttoonotto aiheutti ristiriitaisia tunteita vastaavissa tyonjohtajissa.
Joillekin t6iden paperille yloskirjaaminen tuntui todella vaikealta eikd uuteen
systeemiin  siirtyminen  ollut  helppoa. = Mahdollisia  ongelmia  voi
tehtdvdsuunnitelmassa tulla jos se tehdddn huolimattomasti. Merkattaessa
esimerkiksi, ettd suunnitelmat ovat valmiina ilman ettd kyseisid piirrustuksia ollaan
kayty lapi, saattaa ilmetd, ettd piirustukset ovatkin puutteellisia ja tyon aloitus
viivastyy uusia kuvia odoteltaessa. Skanskalla on tydmaita, joilla toimii vain yksi
vastaava tyonjohtaja. Nilld tyomailla valmistelevan suunnitelman teko on tuntunut
joistakin vastaavista tyonjohtajista kiireiseltd, koska yhden henkilon on tehtdva
kaikki muutkin tyomaan esimiehen ty6t. Kuitenkin juuri tdlloin valmisteleva
suunnitelma on erityisen tirked. Vastaavan tyOnjohtajan sairastuessa tai joutuessa
onnettomuuteen, on tirkedd ettd joku muu pystyy ottamaan hénen paikkansa

tydmaan johdossa.

Valmistelevasta suunnitelmasta saa parhaan hyddyn, kun tyomaalla on useampi
tyonjohtaja, ja vastaava tyonjohtaja voi seurata seindltd kunkin vastuulla olevia
toitd. Kun tehtdvdsuunnitelmat ovat paperilla, tyonjohtajilla myds helpompi
vaihtaa tyOmaalta toiselle kesken rakennusprojektin ilman suurta opastusta ja
perehdytystd. Valmisteleva suunnitelma on todella hyvd my6s kokemattomalle
tyonjohtajalle, joka ei vilttdmittd muista tai ei tiedd kaikkia tehtdvain
toteuttamiseen tarvittavia asioita. Asiat kannattaa kirjoittaa ylds paperille, jotta ne

pystytddn paremmin pohtimaan ldvitse.

5.3 Viikkosuunnitelma, luotettavuuden mittaus

Viikkosuunnitelma on kiytossd kaikilla kdynnissd olevilla tydomailla, mutta kuten
valmistelevallakin suunnitelmalla, kayttoonotto ei ole ollut helppoa kaikille
vastaaville tyonjohtajille. Vanhat tavat viikkosuunnitelman toteuttamiseen ja
tehtdvien tarvittavien asioiden miettimiseen pelkdstddn omissa ajatuksissa on yha

mielessa.
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Pohjat viikkosuunnitelman tekoon ja luotettavuuden mittaukseen ovat saaneet
kuitenkin hyvin vastaanoton. Kaavakkeet ovat selkeitd, ja luotettavuus on helppo
laskea toiden ollessa allekkain paperissa. Parhaana puolena viikkosuunnitelmassa
on ndhty, ettd asiat tulee kdytyé ldpi vield viimeisen kerran ennen tehtdvin alkua.
Kuitenkin luotettavuuden mittauksessa saatuihin prosenttilukuihin osa suhtautuu
varauksella. Luotettavuusprosentiksi tulee 50, jos neljdstd tehtdvistd kaksi
valmistuu ajoissa ja kaksi myohéstyy. Tamé kuulostaa jokaisen korvaan heikolta,

vaikka tehtdvit olisivatkin kyseiselld hetkell takaisin aikataulussa.

5.4 Toteuman valvonta

Valvontavinjetti, jota kdytetddn toteuman valvontaan, on todettu hyvéksi vilineeksi
seurata tydmaata kokonaisuutena. Yhdelld vilkaisulla saa tiedon kaikkien tehtidvien
tilasta. Vinjetin kédyttd sujuu vastaavilta tyonjohtajilta, ja vinjetti on hyvé tydkalu
tyOmaapalavereissa esitellessd tydomaan tilannetta rakennuttajalle. Kuitenkaan aina
ei ole mieluisaa ndyttdd vinjettid rakennuttajalle, kun osa tehtdvistd ndyttda punaista
jolloin osa vastaavista tyOnjohtajista oli haluton selittdmidin rakennuttajalle
tilannetta. Tamé saattaa johtaa siithen, ettd tehtdville varattua aikaa ylimitoitetaan,
jotta virit saataisiin kohdalleen jolloin aiheutuu turhia taukoja tuotannossa. On
my0s havaittu, ettd valvontavinjetti voi ndyttdd vidrin, jos tydjdrjestystd on
muutettu. Ty0, jota ei ole tarkoitettu vield alkamaan, nikyy vinjetissd punaisena
turhaan. Kaiken kaikkiaan, toteuman valvonta on havaittu hyvéksi tavaksi oppia

virheisti ja kehittyd tehtdvien suunnittelijana.

5.5 Viisi miksi -analyysi

Kaikista luotettavan tuotannon tyokaluista, viisi miksi -analyysi aiheutti kaikkein
eniten vastarintaa. Osasta kokeneita vastaavia tyonjohtajia tuntuu, ettd viisi miksi
analyysi on melko turha, jolloin siitd ei koe saavansa hyotyd. Myoskdan
aliurakoitsijoiden kanssa ei ole analyysii tehty, koska ajatellaan, ettd aliurakoitsija
ottaa sen pilkkana itseddn kohtaan. Hyviédkin puolia viisi miksi -analyysisti 10ytyy.

Palaute saadaan annettua oikealle henkilolle syyn selvittyd ja kokemattoman
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tyonjohtajan katsotaan siitd hyotyvin eniten. Kyseinen tydkalu on kuitenkin aluksi

melko vaikea sisdistdd, varsinkin se, miksi samaa kysymysti toistellaan.

5.6 Ajattelun vakiointi

TyoOnjohtajat ovat pddsddntoisesti onnistuneet luomaan tyomaille sellaisen hengen,
ettd kaikki pystyvit toimimaan parhaansa mukaan. Koska kdytetyt aliurakoitsijat ja
yhteistyokumppanit ovat melkein aina samoja, ovat kaikki oppineet tietdiméén, ettd

Skanskan tyomailla on aina mahdollisuus toimia héiriotta.

5.7 Viikkorutiini

Tyomailla pidetdén ainoastaan maanantaisin sddnnollinen viikkopalaveri, jossa
paikalla ovat kaikki tyonjohtajat seké tyontekijit. Palaverissa kidydddn 1dpi tydmaan
tilanne aikataulun suhteen, tulevan viikon tyot sekd edellisen viikon
tyoturvallisuusmittauksen  tulos. Muut tuotantopalaverit pidetddn erikseen,

sopivaksi katsottuna aikana, esimerkiksi ennen tydvaiheen alkua.
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Taulukko 1, Luotettavan tuotannon toimintatavan kéayttdonoton yhteenveto.

Toimintatavan osa

Kayttoonoton tilanne

Toimenpiteet/lisitiedot

Kéinnetty vaiheaikataulu Kaytossa
Valmisteleva suunnitelma Kéytossi
Viikkosuunnitelma Kéytossi

Luotettavuuden ja Kaytossa Saatuja tuloksia voisi

toteuman valvonta kuitenkin kdyttdd paremmin
hyviksi
Viisi miksi -analyysi Ei kdytossa, Vastaaville tyonjohtajille
Ainoastaan yhdelld | neuvotaan, ettd tekevit
tyomaalla jonkin analyysin johdattelemalla

asteista kayttoa.

normaalin keskustelun
lomassa, siitd sen
kummemmin mainitsematta.
Painotetaan sité, ettel
kenestdkadn olla tekeméssi
syntipukkia vaan haetaan
perimmaisté syytd ja olisiko
joku toiminnallaan voinut

estdd tapauksen.

Ajattelun vakiointi

Kaytossd

Ollut valmiiksi jo hyva.

Viikkorutiini

Kaytossa,

mutta ei kaikilta osin

Kaikkia palavereja ei
kuitenkaan pidetd samaan
aikaan viikosta, vaan silloin
kun sopivalta tuntuu.
Tyopaillikko voisi alkaa
osallistua kokouksiin
saannollisesti ja sopia etti ne

ovat vakioiduilla paikoilla.
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6 TULOKSET JA JOHTOPAATOKSET

6.1 Tyon tulokset ja johtopaatokset

Tdssd opinndytetydssd selvitettiin luotettavan tuotannon toimintatapaan ja sen
kayttoonottoon liittyvid kysymyksid. Tavoitteena oli selvittdd, minkilaisia asenteita
ja ennakkoluuloja Luotettavan tuotannon toimintatapa on tuonut sekd onko itse

toimintatavan tyokaluissa jotakin sellaista mitéd voisi parantaa.

Tyon sisdltd hankittiin haastattelemalla vastaavia tyonjohtajia ja tyopadllikkoa.
Syvimmat haastattelut tehtiin vastaaville tyonjohtajille, joiden tydmaat olivat 60
asunnon palvelutalo yhdessd kerroksessa Skanskan toimiessa péddurakoitsijana
hyvin tiukalla aikataululla. Aliurakoinnin suhde oli noin 50 %. Toisen vastaavan
tyonjohtajan tyomaa oli hieman pienempi palvelukoti jossa Skanska oli my0s
pédurakoitsijana. Télld tyomaalla aikataulu oli sopiva. Aliurakoinnin suhde oli
my6s noin 50 prosentin luokkaa. Muita vastaavia tyOnjohtajia haastateltiin

Luotettavan tuotannon toimintatavasta yleisesti.

Kokonaisuutena Luotettavan tuotannon toimintatapa ei ole vield kaikilta osa-
alueiltaan kadytdsséd niin kuin on alun perin suunniteltu. Ajattelun vakioinnin osalta
toimintatapa on onnistuneesti kiytossi. Jokainen vanha yhteistyokumppani tietdd ja
uusi kumppani huomaa pian, ettd Skanskan tyomaalta 16ytyy valmiudet tehdd omat
tehtdvdt hyvissd olosuhteissa. Myods tyontekijoiden ja tyonjohtajien vélinen
vuorovaikutus on kunnossa, jokainen tietdd ettd tarvittaessa asioista pystytddn

keskustelemaan.

Viikkorutiinin noudattamisessa on hieman parannettavaa. Nykyddn pidettdvien
maanantaisten aamupalaverin lisdksi, tuotantopalaverit tdytyy saada vakioiduille
paikoilleen. Mahdollisen keinona voisi olla ettd tyopddllikko osallistuisi
sdaannollisesti tydmaakokouksiin ja huolehtisi, ettd ne ovat aina saman vaikioituna

viikonpéivina ja kellonaikana.
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Kéadnnetyn vaiheaikataulun kéyttoonotto on sujunut hyvin. Jokainen kédnnetty
vaiheaikataulutilaisuus on mennyt kuten suunniteltiin pienten alkukankeuksien
jilkeen. Vastaavat tyonjohtajat ovat huomanneet kyseisen tyokalun edun edelliseen
menetelmddn verrattuna. Mitddn erityisid jatkotoimenpiteitd ei kddnnetyn
vaiheaikataulun kiyttdonottoon tarvita, vaan sen kéyttd helpottuu, mitd enemmaén
tilaisuuksia tyonjohtajat pitdvit ja mitd useammin aliurakoitsijat ovat mukana. Itse
tyokalussakaan ei ole havaittu mitdén erityisid moitteita tai parannuksen kohteita
ainakaan ndilld kéyttokerroilla. Ainoastaan yksittdiset vastaavat tyonjohtajat

omaavat kielteisen mielipiteen kddnnetystd vaiheaikataulusta.

Valmisteleva suunnitelma on saatu kiyttoon melko hyvilld menestyksella.
Tehtdvien suunnittelu valmiisiin kaavakkeisiin alkaa onnistua tyonjohtajilta, vaikka
se vieldkin tuntuu osasta oudolta, eivitka kaikki koe saavansa siitd suurta hyotya.
Vililla joltakin voi unohtua merkitd suunnitelmaan jokin tehtivad varten hankittu
asia, kuten esimerkiksi henkilonostin, ja tehtdvdn alkaessa valmistelevaa
suunnitelmaa tdytetddn jilkikdteen. Kuitenkin tyOnjohtajat ovat hyvéksyneet
valmistelevan suunnitelman tekemisen osaksi tydmaan johtamista. Valmistelevan
suunnitelman kaavakkeet on havaittu selkeiksi, eikd niistd ole loydetty mitddn
puutteita. Vield kaavakkeiden tdyttd tuntuu kuitenkin hitaalta koska ne ovat olleet
vasta hetken kéytossd. Kuitenkin tulevaisuudessa kaikkien tyonjohtajien oppiessa
uuteen systeemiin tulee valmistelevan suunnitelman kéytté nopeuttamaan tehtdvien

suunnittelua entisestidn ja varmentamaan tehtdvien toteutumista.

Viikkosuunnitelman kéyttd6 on hyvin samalla tasolla kuin valmistelevankin
suunnitelman. Kaavakkeet on kylld tiytettynd, mutta alitajunnasta muistuu vield
vanha tapa toteuttaa viikkosuunnitelmaa. Luotettavuuden mittausta tehdddn
tyomailla sddnnoéllisesti, mutta siitdd saatuja prosenttilukuja ei suuresti kéytetd
hyviksi. Osa vastaavista tyonjohtajista ajattelee, ettd luvut ovat enemménkin
yrityksen johdolle tehtyjd, jotta se voi seurata tyomaiden tilanteita, eikd

luotettavuuden mittauksesta oteta kaikkea hyotya irti.
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Huonoimmin kéyttoon on saatu viisi miksi -analyysi, jota tehdddn silloin kun
tehtévi ei valmistu ajallaan. Kiytdnnossd tyonjohtaja ajattelee vain nopeasti syyn,
miksi ty0 ei toteutunut eikd véalttdmittd muistele tdtd endd sen jdlkeen.
Aliurakoitsijoidenkaan kanssa Viisi miksi analyysia ei ole tehty. Vastaavilla
tyonjohtajilla tuntuu olevan ajatus, ettd aliurakoitsijat saattavat ajatella ettd he
tulevat vain drsyttddkseen tyrkyttdméédn analyysia, kun tehtdvdt ovat myohédstyneet.
Ratkaisuna voisi olla, ettd jo ennen tdiden aloitusta palaverissa keskusteltaisiin
aliurakoitsijan kanssa siitd, ettd jos tyot alkavat myohdstelld niin tehddén yhdessa
rakentava Viisi miksi —analyysi, josta saa selvyyden miten tulee toimia. Niin
aliurakoitsijat ehtisivit tottua ajatukseen, ettd tillainen palaveri saattaisi olla tulossa
eikd tyonjohtajankaan tarvitsisi olla huolissaan mité aliurakoitsija hénestd ajattelee.
Viisi miksi analyysin tekijin kannattaa my0s ldhestyd aliurakoitsijaa varovasti ja
johdattaa keskustelua mainitsematta edes analyysin nimed, ja pitdd virallinen nimi
ainoastaan asiakirjoissa. Viisi miksi -analyysi on tuottanut niin paljon vastarintaa ja

vaikeuksia etti siitd voisi jdrjestdd jonkinlaisen lisdkoulutuksen.

Toteuman valvonta-vinjetti on kéytossd jokaisella tyOmaalla, ja sen
helppokidyttdisyys on havaittu. Vinjetissd ei ole ilmennyt parannuksen kohteita

ainakaan tihédnastisella kayttomaéralla.

6.1 Tyon tulosten luotettavuus

Téssd tyOssd selvinneitd asioita luotettavan tuotannon toimintatavasta Skanska
Pohjanmaassa voidaan pitdd melko luotettavina. Syynd hyvéddn tulosten
luotettavuuteen voi pitéd sitd, ettd haastattelut teki yrityksen ulkopuolinen henkild,
eikd vastaavilla tyonjohtajilla ollut tarvetta peitelld mielipiteitdén toimintatavasta.
Jos samat haastattelut olisivat tehneet kyseisten tyonjohtajien omat esimiehet, olisi
heilld saattanut olla tarvetta kertoa asiat valoisampana kuin ne ovatkaan. Ainoa
tulosten luotettavuutta laskeva tekijd on ettd haastattelujen méérd olisi voinut olla
suurempi, jolloin tulokset olisivat olleet tarkemmat, ja puhelinhaastatteluissa ei

padsty tarkastamaan suunnitelmien ja asiakirjojen todellista tilaa.
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6.2 Tyon tavoitteen saavutus ja yhteenveto

Tdmdn tydon tavoite oli selvittdd Luotettavan tuotannon toimintatavan
kayttoonottoon liittyvid kysymyksid sekd selvittdd toimintatavan tyokaluissa olevia
puutteita ja virheitd. Lisédksi tavoitteena oli henkilokohtaisesti sisdistdd Luotettavan
tuotannon toimintatapa, sen tyokalujen kdyttd sekd merkitys tydmaan tuotannon
ohjauksessa. TyOn tulokset saatiin haastattelemalla vastaavia tyonjohtajia,
tyopéaéllikko ja aliurakoitsijaa, joista kahta perusteellisesti: syitd haettiin hieman

syvemmaltd. Loput yhdeksén oli puhelimitse tehtyja haastatteluja.

Toimintatavan kayttoonotosta saatiin selville asioita, jotka tarvitsevat vield lisda
harjoitusta ja joitakin asennekysymyksid, jotka tarvitsevat pientd hiomista.
Kokonaisuutena Luotettavan tuotannon toimintatapa on kuitenkin saatu kayttoon, ja
kayttoonottoa vaikeuttaviin asioithin on pohdittu ratkaisuja. Toimintatavan
tyokaluista ei l0ytynyt suuria puutteita, ainoastaan joitakin ajatuksia, kuinka
tyokaluja olisi parasta kéyttdd. Tulevaisuudessa vastaaville tyonjohtajille tulee
painottaa, ettd luotettavan tuotannon tyokalut ovat myods heitd varten eikd
pelkéstiédn yrityksen johdon seurantaa varten. Toinen tirked sanoma on, etti vaikka
tyokaluilla on hienoja ja monimutkaisia nimié, niin niiden kdyttd on kuitenkin

melko yksinkertaista.

Luotettavan tuotannon toimintatavan sisdistiminen henkilokohtaisesta tapahtui
haastatteluja tehtdessd sekd aiheesta tehtyyn materiaaliin paneuduttaessa kuin
itsestdén. Tietenkddn ei voi verrata osaamisen tasoa siihen, ettd toimintatapaa olisi
kayttinyt tyomaalla oikeasti, mutta asioita tuli py0riteltyd niin paljon mielessa ettd
jokainen luotettavan tuotannon tydkalu on painunut syvélle mieleen ainakin teorian
tasolla. Kokonaisuutena paneutuminen luotettavan tuotannon toimintatapaan oli
mielenkiintoinen prosessi, ja tulevaisuuden toiveena onkin pddstd toteuttamaan

opittua kéytdnnon tasolla.



31

LAHTEET

Kankainen, Jouko, 2006. Riskien ennakointi ja hallinta.[online] [viitattu 13.2.2010].
Saatavilla www-muodossa:
<URL:http://www.rta.tkk.fi/Kurssit/238/Projektitoiminta%20Luento1%20238.pdf>

Kankainen, Jouko, 2004 Tehtdvdsuunnittelu. Luentosarja. [online] [viitattu

13.2.2010]. Saatavilla www-muodossa:

<URL:http://www.rta.tkk.fi/Kurssit/235/Teht%E4v%E4suunnitelma.pdf>

Koski, Hannu, 1998. Ratu, Rakennushankkeen tuotannonsuunnittelu ja —ohjaus. 9p.

Saarijérvi, Gummerus Kirjapaino Oy

Lean construction instituten kotisivu 2010 [online] [viitattu 13.2.2010]. Saatavilla

www-muodossa: <URL:http:// www.leanconstruction.org>
Peltonen, Aarre, 1998. Tuottava tehdas. [online] [viitattu 13.2.2010]. Saatavilla

www-muodossa:

<URL:http://wwwO03.edu.fi/oppimateriaalit/tuottavatehdas/tehdas6.htmI#8>

Pesonen, Sakari, 2009. Oppiva koulutuksen Luotettavan tuotannon materiaali

Ratukortti 1181-S, Ty6turvallisuus tuotannonsuunnitelussa

Ratukortti C2-0299, Rakennustydmaan aluesuunnittelu.

Ratukortti 1216-S, Rakentamisen ajallinen suunnittelu.

Ratukortti 1180-S, Tyomaan laatusuunnitelma.



32

Skanska kotisivu 2010 online] [viitattu 13.2.2010]. Saatavilla www-
muodossa:<URL: Http://skanska.fi>

Skanska Intra

Tyd6suojeluhallinto,2010  Tyomaasuunnittelu, Turvallisuussuunnittelu [online]
[viitattu 13.2.2010]. Saatavilla www-muodossa:

<URL:http://www.tyosuojelu.fi/fi/turvallisuussuunnittelu#tyomaasuunnitelma>

Haastattelut.

Antila, Kari, vastaava tyonjohtaja 25.11.2009. haastattelu.

Antila, Kari, vastaava tyonjohtaja 11.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Kalinko, Jussi, vastaava tyonjohtaja 10.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Keskinen, Juha, vastaava tyonjohtaja 6.1.2010. haastattelu.

Keskinen, Juha, Vastaava tyonjohtaja 11.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Keskitalo, Risto, vastaava tyonjohtaja 11.2.2010. YIT Kiinteistotekniikka.

Puhelinhaastattelu.

Kniivild, Kimmo, vastaava tyonjohtaja 11.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Laakeri, Pekka, vastaava tyonjohtaja 11.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Markkila, Jarmo, vastaava tyonjohtaja 10.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Mattila, Pauli, vastaava tyonjohtaja 10.3.2010. Puhelinhaastattelu.



Nygard, Kenneth, vastaava tyonjohtaja 10.3.2010. Puhelinhaastattelu.

Pesonen, Sakari, projektipadllikkod 12.2.2010. Puhelinhaastattelu.

Turtiainen, Petri, tyopaallikko, 11.1.2010. haastattelu.

33



/4

(eleyolughky
ueysueyg)
o|ijuaynnjsep

njeAelyeT
ONeyISaA
J0A} JeAey[e (|, e|loxiIA

9IS

g
Y

ane
04407

ewyfiohy

¢Nj00C ¢+

CNj 00V |+

SYHA | BIEBIN | Y + WYY

00¢

LR
snjnaeesoA|

|

(M)
[DEDY

ealed
snjory

Suunnitelmat

Sopimukset

Materiaalit

koneet ja kalusto

Tydryhma

Edeltdva tyovaihe

XX XXX X X|owezt Q)

Mesta

XXX | X |X|[X|X X|0weee

Olosuhteet

X

X

TTS

X

X

Tesu

X

Aloitus palaveri

LITE 1, Valmistelevan suunnitelman kaavakkeeseen on helppo merkata tehtidvaén

vaadittavat resurssit.
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LIITE 2, Valvontavinjetistd saa nopeasti tiedon koko tydmaan tilanteesta.



