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The constant growth of the building firm creates challenges for management
and maintaining of the effectiveness of the working. The subscriber of the dis-
sertation had realized these challenges in his own operation and wanted to pay
attention to them. The increase in production capacity was set as the target
without employing additional staff.

The interviews were chosen as a central study tool. Managing director, design-
er, foreman (a team leader), the person in charge of the house-buildfactory and
fitter were interviewed. The factors, the so-called bottlenecks which restrict the
adding of the capacity were looked for on the basis of the interviews. The bot-
tlenecks and their fundamental reasons were studied and how they can be re-
moved.

The managing director's workload turned out the biggest restricting factor. In
this thesis the means are presented how the leader's workload will be lightened
so that the capacity can be added.

The Lean method developed for Japanese car industry. It is proposed for the
central objective is the fact that the staff of the whole company commits itself to
develop operation continuously.

Keywords: Intensifying, management, motivation, Lean-method, building
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1 JOHDANTO

Rakennus-avant Oy on vuonna 2004 perustettu rakennusliike. Yrityksen toimi-
paikka on Ruukissa, mutta urakat jakaantuvat koko Suomen alueelle. Raken-
nusliikkeen tavoite on toimia kokonaisvaltaisena kumppanina tilaajalle koko pro-
jektin ajan. Yritys on keskittynyt tuotantotilarakentamiseen, kuten halleihin ja
navettoihin, mutta se rakentaa myos pientaloalueita. Yrityksella on puuelement-
titehdas, jossa se valmistaa elementit omiin kohteisiinsa. Yritys tyollistaa 11

henkilon lisaksi kesatyontekijoita ja harjoittelijoita.

Yrityksen jatkuva kasvu luo isoja haasteita toiminnan tehokkuudelle, ja se on
tiedostettu yrityksen johdossa. Projekteissa on huomattu ongelmia, jotka olisi
helposti ollut ratkaistavissa etukateissuunnittelulla. Tydssa on tarkoitus pureu-
tua naihin ongelmiin, mutta ennen sita tarkoituksena on tutkia koko prosessi
aina tarjouslaskennasta laskun kirjoittamiseen. Tyon tavoitteena on etsia keinot,

miten yrityksen toimintaa saataisiin tehostettua palkkaamatta uusia tyontekijoita.

Tutkimuksessa l6ydettyjen tehostamiskeinojen muodossa otetaan kantaa seu-
raaviin asioihin: tydntekijoiden tietoisuus tavoitteista, tyétapojen vakinaistami-
nen, toteuman seuraaminen, jatkuva parantaminen ja projektien lapimenoaiko-

jen lyhentaminen.

"Emme yrita juosta nopeammin, vaan paatamme kavella lynyemman matkan"
(Taiichi Ohno). Rakentaminen on arvon tuottamista asiakkaalle, ja vain siita
asiakas on valmis maksamaan. Tehostamista kannattaa ajatella asiakkaan né-
kokulmasta. Vain se, minka asiakas kokee arvoksi, on kannattavaa tehda ja
mitadan muuta ei. Lean-menetelmé& perustuu arvon tuottamiseen ja muun toi-
minnan karsimiseen. Arvotonta tekemista ei voida kuitenkaan kokonaan kitkea
pois. Tallaisia arvottomia mutta valttamattémia toimintoja ovat esimerkiksi kulje-
tukset, varastot ja materiaalihukat. Naitd havainnollistavat alla olevat diagram-
mit (kuva 1). Amerikkalaisen tutkimuksen mukaan rakennusalalla on arvoa tuot-
tamatonta toimintaa perati 57 prosenttia. Valmistavassa teollisuudessa luku

vastaava luku on 12 prosenttia. (Tiennayttaja 2009, 29)
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M1 valmictava tanllicnne Ralanmnictanllizine

KUVA 1.Arvokkaan ja arvottoman toiminnan jakautuminen valmistavassa teolli-
suudessa yleensa ja rakennusteollisuudessa



2 YRITYKSEN TOIMINNAN MAHDOLLISIA TEHOSTAMIS-
MENELMIA

Luvussa 2 esitella&n kayttokelpoisia tytkaluja rakennusliikkeen toiminnan te-
hostamisessa. Monet naista on kehitetty tehdasmaisen tuotannon kehittami-
seen, mutta hiukan sovellettuna ne ovat erittain kayttokelpoisia myds rakenta-

misessa.
2.1 Lean-ajattelutapa

Lean (niukkuus) -menetelman on kehittdnyt japanilainen autoteollisuus, Toyota
paaasiassa. Lean-toiminnan perusarvot ovat

— asiakkaalle tuleva lisdarvo

— huomion kiinnittdminen kokonaisuuteen

— jatkuva kustannusrakenteen keventaminen
— tiedonkulun suoruus ja avoimuus

— jatkuva oman toiminnan kehittdminen

— joustavat ja nopeat toimitusketjut

— henkiléresurssien jarkeva yhdistaminen parhaaseen tuotantotek-
niikkaan.

(Kajaste — Liukko 1994, 7.)

Jotta Lean-toiminta voidaan kaynnistaa, yrityksen johdon on noudatettava seu-
raavanlaisia johtamisperiaatteita:

— ihmiset tekevét tuloksen yhteistydssa
— selkeat tavoitteet, mittarit ja seuranta

— pitkalle meneva tulosvastuullinen delegointi ja hajautettu organi-
saatio

— monitaitoinen ja yrittelias henkilosto
— asiakkaan, omistajan ja henkiloston yhteinen etu.

(Kajaste — Liukko 1994, 8.)
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Menestyva yritys yhdistaa ihmisen ja tekniikan. Tavoitteena on koko henkilos-
tén voimavarojen saattaminen yrityksen kayttoon. Kustannussaastot, laatu ja

nopeus saavutetaan jalostamalla tydmenetelmia ja organisoimalla ty6t parem-

min (kuva 2).

KUVA 2. Lean-menestyksen malli (Tuominen 2010, 5)

Arvo
Asiakkaan kokema arvo muodostuu neljasta tekijasta: laatu, aika, hinta ja kyky
reagoida muutoksiin (Kajaste — Liukko 1994, 9).

Jalostamaton toiminta

Jalostamaton tydvaihe ei kerryta arvoa asiakkaalle. Tallaisia ovat tiedon ja ma-
teriaalin siirtdminen seka varastoiminen, tarkistaminen seka virheiden korjaami-
nen. Ideaalitapauksessa jalostamatonta toiminta ei tarvita. (Kajaste — Liukko
1994, 10.)



Jatkuva parantaminen

Lean-toiminnan keskeinen periaate on jatkuva parantaminen. Mittavilla kehitys-
projekteilla saadaan yleensa aikaan toiminnan parantumista, mutta projektin
loppumisen myo6ta tulokset palautuvat hiljalleen. Lean projekti puolestaan ei
lopu koskaan. Projekti ei pelkastaan yllapida vaan pyrkii kehittaémaéan toimintaa
jatkuvasti. (Kajaste — Liukko 1994, 10.)

Hukka

Lean toiminnassa keskitytddn 7 hukan (turhuuden) minimoimiseen. N&ita ovat

— virheet

— ylituotanto

— siirrot, kuljetukset

— odottaminen

— varastot

— turhat liikkeet

— turhat prosessoinnit, kasittelyt. (Moisio 2006, 8.)

Visuaalinen johtaminen
Merkit, taulut ja opasteet ovat visuaalista johtamista. Visuaalinen johtaminen on

edullista, koska se ei vaadi tyonjohtajan lasnaoloa. (Muukkonen 2010.)

5s-menetelma

5s on Lean-menettelyn keskeinen tydkalu, joka perustuu viiteen ohjeeseen:

— erottele (seiri)

— jarjestele (seiton)
— puhdista (seiso)
— vakioi (seiketsu)

— yllapida ja kehitéd edelleen (shikutse).

Ohjelmassa kehitetaan periaatteet ja kaytannot jarjestykselle, sen yllapidolle ja
kehittamiselle. Jokainen tydntekija otetaan mukaan ja sitoutetaan hoitamaan
oma osuutensa siisteydesta, jarjestyksesté ja puhtaudesta seka 5s-ohjelman

toteutumisesta. Kutakin vaihetta havainnollisestaan vertailulla, miten organisaa-
10



tio toimi ennen ja miten se toimii kehittyessédan. "Kun samanaikaisesti naemme
sekd huonon etta hyvan suorituksen, ymmarramme mista ero johtuu” (Kari
Tuominen). (Tuominen 2010, 7-19.)

Viisi miksi -analyysi

Miksi-analyysi on yksinkertainen ty6kalu perimmaisen syyn l6ytymiseen. On-
gelman sattuessa kysytaan, miksi nain kavi, niin monesti, ettd paastaan perim-
maisen syyn (rootcause) aarelle. Useimmiten perimmaiset syyt on helppo rat-
kaista. (Tuominen 2010, 8-9.)

Jot-tuotantoperiaate

Juuri oikeaan tarpeeseen -periaate keskittyy sitoutuneeseen padomaan, kuten
varastoihin. Tuotanto muutetaan imuohjautuvaksi, eli prosessin seuraava vaihe
antaa luvan edellisen alkamiselle. Talla tyokalulla kehitetddn my6s tuotannon
layouttia vaihto-omaisuuden ja materiaalivirtojen parantamiseen. Jot-
tuotantoperiaate auttaa parantamaan myos tuotetta siten, etta se on helpompi

suunnitella, valmistaa ja asentaa. (Kajaste — Liukko 1994, 11.)

Asiakasmaéaaritelmé

Asiakasmaaritelmassa selvitetdan, mita asiakkaita yritys haluaa palvella. Asiak-
kaat ryhmitellaan tuotteiden, toimialan, sijainnin ja ostopaéattkseen vaikuttavien
tekijoiden avulla. Asiakkaista valitaan ne, joihin pidetaan yhteytta. Lisaksi maari-

tetdan sisaiset asiakkaat. (Kajaste — Liukko 1994, 16.)

Seuraavaksi selvitetadn asiakkaiden tarpeet:

— keskeiset tuoteominaisuudet
— ominaisuuksien keskinainen tarkeys

— oheispalvelujen tarve (yllapito yms.).
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Asiakasanalyysin pohjalta kehitetaan tuotetta seuraavilla toimenpiteilla:

— Poistetaan hyotya tuottamattomat toiminnot.

— Tunnistetaan toiminnot, joissa asiakkaan saama hy6ty on suu-
rempi kuin omat kustannukset.

— Tuodaan tuotteisiin lisdominaisuuksia kilpailijoista erottumiseksi.
— Kehitetdan toimitusten nopeutta ja laatua.
(Kajaste — Liukko 1994, 16.)

Six sigma

Six sigma ei kuulu Lean-menetelmaan vaan on oma erillinen tydkalu. Six sigma
keskityy laadun parantamiseen, ja sita voi hyvin kayttaa Lean-menetelmien rin-
nalla. Laatua parantamalla toiminta tehostuu, koska virheita ei tarvitse korjailla.
Johtoajatus on, etté vaihtelua ja toiminnan virheitd vahentamalla eliminoidaan
tuotevirheita. Six Sigmassa mallinnetaan arvovirta ja pyritaan loytamaan siita

vaihtelu. Vaihtelu pyritddn eliminoimaan. (Moisio 2006, 7.)
2.2 Hyvé johtaminen tehostamiskeinona

"Motivaatio kertaa olosuhteet kertaa osaaminen” on kaava, jolla kuvataan joh-
tamisen vaikutusta tyon tulokseen. Huippuammattilaisillakaan ei saada tulosta
aikaan, jos olosuhteet eivét ole kunnossa. Toisaalta ammattilaiset hyvassa tyo-
ymparistossa ja hyvisséa olosuhteissa eivat pdése kunnolliseen tulokseen, jos he
eivat itse sita halua. (Suominen 1992, 10.)

2.2.1 Motivointi

Perinteisesti esimiehella on valittavana kaksi motivointilinjaa, myodnteinen ja
kielteinen. Myoénteisesti motivoitunut ihminen kayttaytyy vapautuneesti ja sailyt-
taa tyopaikallaan hyvat ihmissuhteet helpommin kuin kielteisten tunteiden val-
lassa oleva ihminen. Tehokkuuden kannalta ei voida vaittdd myodnteista moti-
vointityylia “porkkanaa” aina parhaaksi, mutta henkisen hyvinvoinnin kannalta

se on aina paras. (Suominen 1992, 13.)
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Frederik Herzberg motivointiteoriassaan toteaa, etta tydssaan tyytymattomat
ihmiset kiinnittavat huomiota tydymparistoon, kun taas tyytyvaiset ihmiset kiin-
nittdvat huomionsa itse tyéhon. Han jakoi motivaatiotekijat kahteen luokkaan:

ns. toimeentulotekijoihin ja kannustetekijéihin. (Suominen 1992, 88.)

Toimeentulotekijat ovat tyéhon liittyvat seikat, joiden puuttuminen aiheuttaa tyy-
tymattomyyttd mutta joiden avulla ei saada motivaatiolisaysta. Tallaisia ovat
tydymparisto, sosiaaliset edut, status, turvallisuus ja palkankorotus, jos sita ei
sidota tydsuoritukseen urakkapalkkaukseen perustuen. Motivaatiota lisaavat
tekijat eli kannustetekijat ovat puolestaan palkka suorituksen perusteella, tavoit-
teenasettelu, tydhon liittyvien ongelmien ratkominen, kykyjen hyvaksikaytto,
tunnustus, osallistuminen ja tyo itse. Tarkastellaan esimerkiksi tydn onnistumis-
ta. Jos tyontekijalla on niin selkeét ja yksityiskohtaiset tavoitteet, ettd han voi
itse todeta onnistuneensa, tuottaa se jo luonnostaan mielihyvaa ja arvostuksen
tunnetta. (Suominen 1992, 88.)

Douglas Mc Gregorin ajattelumalli sisaltda kaksi teoriaa, teoriat x ja y. Teoria X
edustaa vanhanaikaista autoritaarista johtamista, josta pitaisi pyrkia pois ja joka

pitaisi korvata tyontekijalahtoisella y-teorilla. (Kuva 3.)

Gregor ohjaa teoriassa tunnistamaan alaisissa esiintyvaa turhautumista ja ke-
hottaa luomaan jokaiselle mahdollisuudet edeta. McCregor kehitti Maslowin
kanssa kuusikohtaisen kysymyssarjan johtajille huoneen tauluksi (Suominen
1992, 88):

—Uskotko, ettd ihmiset ovat luotettavia?

—Uskotko, ettd ihmiset haluavat ottaa vastuuta teoistaan?

—Uskotko, ettéa ihmiset etsivat merkitysta tyostaan?

—Uskotko, ettd ihmiset haluavat oppia uutta ja kehittya?

—Uskotko, etta ihmiset eivat vastusta muutosta, mutta he eivat ha-
lua, etta joku muuttaa heita?

—Uskotko, ettéd ihmiset tekevat mieluummin tdita kuin ovat joutilai-
ta?

13



Kasitykset ovat itsestaan toteutuvia ennustuksia. Jos ihmisiin ei uskota, ei voi
syntya ihmeita. Jos ei uskota parempaan suoritukseen, ei myoskaan saada pa-

rempia suorituksia. (Peltola 2000, 67.)
Motivaation kehittymisen jarruksi todettiin seuraavat kuusi tekijaa:

—Tyotaakka nousee kohtuuttomaksi kasvun tai supistusten yhtey-
dessa.

—Ihmiset kahlehditaan tyhmilla sdanndilla, ja he turhautuvat, kun ei-
vat saa vaikuttaa omiin ty6olosuhteisiin.

—Kovasta tyosta saa lilan pienta palkkaa, joka ei riipu tyon laadusta
tai maarasta.

—Ty6 muuttuu yha yksinaisemmaksi.

—Patevat tyypit jaavat paikoilleen suorasanaisuudesta johtuen ja
johto nostaa huimia korvauksia.

—Ihmiset joutuvat venyttdmaan sydamen arvoja voidakseen tehda
tyota. (Peltola 2000, 26.)

Menestyvat yritykset arvostavat tyontekijoitdan, kunnioittavat heidan itsenaisyyt-
taan ja yritteliagisyyttaan. lhmisten erilaisuus on voimavara, ei uhka. "Johdon on
tultava alas toimistotorneistaan ihmisten tasolle ja nostettava katseensa pape-
reistaan ja raporteistaan ihmisten silmiin ja sydamiin.”- Sam Peters. (Peltola
2000, 34.)

2.2.2 Kukoistavan tydyhteison edellytykset
Hyva ja toimiva tyoyhteiso tayttaa alla luetellut vaatimukset:

—Jokainen tydyhteistn jasen kokee voivansa omassa tehtadvassaan nayt-

taa, mihin pystyy.

—lhmiset saavat riittavasti tietoa voidakseen kantaa vastuun omasta tyos-

tdan ja osatakseen asettaa tavoitteita itselle.

—Jokainen uskaltaa turvallisesti sanoa kokemansa epakohdat, ja jokaisen
edellytetaan tekevan ehdotuksia tydyhteison kehittdmiseksi.

—lhmiset saavat olla oma itsensa.
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—Ristiriidat ja erimielisyydet uskalletaan ottaa esille ja purkaa keskustele-

malla.

—lhmisten arvostus ei perustu vain asemaan vaan osaamiseen tekemiseen

ja tulokseen.

—Tyon tulosten tasoa mitataan ja siitéa saa palautetta.
—Ihminen kokee tekevansa merkityksellista tyota.
—lhminen kokee, etta kohdellaan reilusti ja tasavertaisesti.

—Kukoistava tydyhteiso ei syty kdskemalla, vaan se syntyy oikeanlaisessa
iImapiirissa oikeiden arvojen vallitessa ihmisissa itsessaan. Esimerkiksi
elektroniikkajatti Sonyssa tyontekijdiden on panostettava yhtioon myos
ajatuksensa. Yhtio ei potki pitkalle jos ajattelu jatetaan vain johdon harteil-

le, sanoo yhtion perustaja Akio Morita. (Peltola 2000, 128.)
2.3 Itselleluovutus

Itselle luovutuksella tarkoitetaan toimenpidetta ennen kohteen luovuttamista
asiakkaalle tai kayttajalle. Itselleluovutuksessa rakennusliike toteaa oma-
aloitteisesti luovutuksessa esille tulevat epdkohdat ja korjaa ne. (Rautiainen
2010,1-4.)

Kohde tarkastetaan laajuudesta riippuen 1-2 viikkoa ennen luovutusta silloin,
kun kohde on lahes valmis, mutta korjaukset ehditaan tehda ennen luovutusta.
Tarkastuksessa rakennusliikkeen valitsema tarkastaja tutkii tarkoin kohteen asi-
akkaan silmin. Prosessissa voidaan myos kayttaa tilaajan edustajaa paikalla,
jolloin saadaan asiakkaan nakoékulma ja selvét virheet tai muutokset huoma-
taan. Itselleluovutus on varsin uusi asia, ja mitdan selvaa ohjetta sen toteutta-
miseen ei ole. Rakennusliikkeen on itse maariteltdva kokemukseen perustuen,

miten tarkastaminen kannattaa hoitaa.

Yleensa luovutusvaiheen ongelmia ovat pitkittyneet aliurakoinnit ja asiakkaan
vaatimat muutostyot, joille ei ole annettu erikseen aikaa. Itselleluovutuksessa

onkin syyta kiinnittaa erityisesti naihin asioihin huomiota. (Rautiainen 2010,1-4.)
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3 RAKENNUSLIIKKEEN TOIMINNAN KUVAUS

Rakennus-Avant Oy on keskittynyt hallirakentamiseen. Se tekee seka "avaimet
kateen” -rakentamista ettéa tuoteosakauppaa. Rakennusliikkeella on oma ele-
menttitehdas, jossa valmistetaan puurakenteisia katto- ja seindaelementte-
ja.(Kantola 2014.)

Rakennusurakan luonteeseen, aikatauluun ja tydvaiheisiin vaikuttaa voimak-
kaasti valittu runkojarjestelma. Runkojarjestelmén valintaan puolestaan vaikut-
tavat suurimmaksi osaksi hallin koko seka kayttotarkoitus. Jokaiseen kohtee-
seen pyritdan loytamaan tilaajan lahtokohdista paras runkojarjestelma. Karke-

asti ne voidaan jakaa kahteen ryhmaéan seuraavasti:

1. Pilari-palkki jarjestelma, puurakenteiset kattoelementit, peltikasetti sei-
nat

2. Kantavat puurakenteiset seinaelementit ja puurakenteiset ristikkokan-
nattajat.(Haastattelu 11.1.2014)

3.1 Tyypillisen projektin vaiheet toteutettuna pilari-palkkijarjestelmalla

Taulukossa 1 on esitetty tyypillisen pilari-palkkijarjestelmalla toteutetun projektin
vaiheet. Vaiheet ovat aikajarjestyksessa:
TAULUKKO 1. Projektin vaiheet pilari-palkkijarjestelmalla

Asiakaskontakti vk 1
Runkojarjestelman valitseminen vk 2
Rakennuslupakuvaluonnokset vk 3
Aikataulun laatiminen vk 4
Tarjous vk 5
Sopimus vk 6
Pilarien, palkkien ja betonielementtien tilaaminen vk 6
Tyo- ja elementtipiirustusten teettdminen (suunnittelutoimisto) vk 7
Kertopuupalkkien tilaaminen elementtitehtaaseen vk 7
Elementtituotannon kaynnistaminen vk 12
Aliurakoitsijoiden valitseminen (kaivinkone-, séahko-, Ivi-, perustustyot) vk 12
Maattiden kadynnistdminen (aliurakointi seka omat tyontekijat) vkl18
Perustukset (omat tyontekijat) vk 20
Rungon pystytys (omat tyontekijat) vk 22
Kattopalkkien asennus (omat tyontekijat) vk 23
Kattoelementtiasennukset (omat tyontekijat) vk24

16




Lattiavalut (lippaus aliurakointi, raudoitus ja eristeet omat tyontekijat) vk24-
28

Sisatyot (omat tyontekijat) vk 28-
32

Pihatyot (aliurakointi seké omat tyontekijat) vk 33
Asfaltointi (aliurakointi) vk 34
Viimeistely vk35
Kohteen luovutus vk36

3.2 Tyypillisen projektin vaiheet toteutettuna ristikkokannattajat-

seindelementit-jarjestelmalla

Taulukossa 2 on esitetty tyypillisen ristikkokannattajat-seindelementit-

jarjestelmalla toteutetun projektin vaiheet aikajarjestyksessa:

TAULUKKO 2. Projektin vaiheet ristikkokannattajat-seinaelementit-jarjestelmalla
(Kantola 2014.)

Asiakaskontakti vk 1
Runkojarjestelman valitseminen vk 2
Rakennuslupakuvaluonnokset vk 3
Aikataulun laatiminen vk 4
Tarjous vk 5
Sopimus vk 6
Tyo- ja elementtipiirustusten teettdminen (suunnittelutoimisto) vk 7
Puuristikoiden tilaaminen vk 7
Elementtituotannon kaynnistaminen vk 12
Aliurakoitsijoiden valitseminen (kaivinkone-, sahko-, Ivi-, perustustyot) vk 12
Maatdiden kaynnistaminen (aliurakointi sekad omat tyontekijat) vk18
Perustukset (omat tyontekijat) vk 20
Seinaelementtien asennus (omat tyontekijat) vk 21
Kattoristikoiden asennus (omat tyontekijat) vk 22
Kattopeltien asennus (omat tyontekijat) vk24

Lattiavalut (lippaus aliurakointi, raudoitus ja eristeet omat tyontekijat) vk23-
25

Sisatyot (omat tyontekijat) vk 25-
29

Pihatyot (aliurakointi seka omat tyontekijat) vk 30
Asfaltointi (aliurakointi) vk 31
Viimeistely vk32
Kohteen luovutus vk33
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Vuoden 2013 aikana Rakennus-Avant urakoi 5 kohdetta. Naiden kesto vaihtel
laajuudesta ja aikatauluista riippuen paljon, mutta pa&dsaanto on, ettd kolmea
urakkaa voidaan tehda samanaikaisesti. Jokaisella tydmaalla on keskiméaéarin
nelja yrityksen tyontekijaa seka muutamia aliurakoitsijan tyéntekijoita. Paatoi-
mista, tydmaakohtaista tyonjohtajaa ei ole, vaan nokkamies hoitaa tyonjohtajan
tehtavat. Tavaratilaukset ja logistiikka hoidetaan toimistolta kasin. (Kantola
2014.)

Tyontekijoiden maara vaihtelee paljon riippuen tyévaiheesta. Esimerkiksi ele-
menttiasennukseen otetaan aina kaikki irrotettavissa olevat tyontekijat. Tyovai-
heen kiireellisyydesta johtuen saatetaan myds joutua lisdamaan tyontekijoita.
(Kantola 2014.)

Elementtilinjastolla valmistetaan paasaantoisesti vain omiin kohteisiin element-
tejd. Yhden kohteen elementtien valmistamiseen menee kolmella tyontekijalla
keskimaarin kuusi viikkoa. Tasta johtuen elementtilinjasto ei ole kokoajan kay-
tosséa. Jos elementtilinjastolla ei ole tilauksia, niin sen tyontekijat tydskentelevat

asentajina tydmaalla. (Kantola 2014.)
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4 RAKENNUSTOIMINNAN OSAPUOLTEN HAASTATTELUT

Opinnaytetydssa keskeisena tutkimusmenetelmana kaytettiin haastatteluja, jot-
ka kohdistettiin yrityksen johtoon, suunnitteluun, elementtilinjan tyontekijoille ja
asennustyontekijoille. Haastatteluiden kysymykset ovat liitteessa 1.

Asentajat ja nokkamies

Asennustyomiehille esitetyissa kysymyksissa korostuivat tybkuormaan ja moti-
vaatioon liittyvat asiat. Kysyttaessa asentajilta, mitk& ovat yrityksen toiminnassa

suurimpia epakohtia, saatiin taman tyylisia vastauksia:

"Materiaalia, tarvikkeita tai oikeita tyokaluja ei ole aina oikea-aikaisesti oikeassa

paikassa.”(Kangas 2014.)

"Tyota ei ole aina suunniteltu loppuun asti, jokainen asentajista pyrkii tekemaan
mahdollisimman paljon ja nopeasti mutta saattaa ajattelemattomuuttaan vaike-

uttaa seuraavaa tyodvaihetta tai toisten asentajien tyota.” (Kangas 2014.)

Ratkaisuksi yksi asentajista ehdotti urakkapohjaista palkkausta. Siina koko ty6-
maasta neuvoteltaisiin asentajien kanssa kokonaisurakka. Tydntekijat suunnit-

telisivat ty6t paremmin ja tydskentelisivat tehokkaammin.

Haastatteluiden perusteella paateltiin, etta tydmaalla on epaselvyytta siita, mita
tydryhman vetdjan vastuulle kuuluu. Heille oli myos epéaselvaé, kenen pitaisi
ohjata aliurakoitsijoiden toimintaa siten, etta aikataulut sopisivat rakennusliik-

keen aikatauluihin.
Johto

Haastateltaessa toimitusjohtajaa kysyttiin erityisesti hanen arvioitaan toiminnan
epakohdista. Johto pitdd tydmaiden suurimpana haasteena tehotonta loppuru-
tistusta. Monesti aliurakoitsijat ovat jaljessa aikataulustaan, ja se puolestaan

viivastyttaa viimeistelya. Toimitusjohtajan mielesta tyontekijat ovat ammattitai-

19



toisia ja tehokkaita, mutta han haluaisi, etta he kehittaisivdt enemman toimintaa

ja yrittaisivat keksia uusia, tehokkaampia ty6tapoja.

Elementtilinjasto

Elementtilinjaston tyontekijoita haastateltaessa haluttiin saada arviota ty6n vai-
vattomuudesta. Tyontekijoiltd haluttiin tehostamisehdotuksia. Haastatteluiden
perusteella elementtilinjastolla olisi parannettavaa tybergonomiassa. Kattoele-
menttien kertopuupalkit ja molempien elementtien kipsilevyt joudutaan kasitte-
lem&éan ilman apuvalineita, mika on tyontekijoiden mielesté tehotonta. Tyonteki-
jéiden mielesta hallin layout on logistisesti haastava, ja sité vaikeuttaa lisaa se,
etta sinne keraantyy tydmailta turhaa tavaraa, jota joudutaan siirtelemaéan edes-
takaisin. Aika-ajoin myds elementtilinjalla joudutaan odottelemaan materiaalia ja

tarvikkeita.
Suunnittelijat

Suunnitelijana on kaytetty useita eri suunnittelutoimistoja. Haastattelut kohdis-
tettiin toimistoihin joita eniten on kaytetty. Haastatteluissa keskityttiin tiedon vali-
tykseen ja alkutietojen riittdvyyteen. Suunnittelijoiden toive oli, ettd elementti-
suunnitteluun saataisiin selkedmmaét ohjeet, ettei jokaisesta yksityiskohdasta
tarvitsisi sopia erikseen. Joissain tapauksissa suunnittelija oli teettdnyt element-
teja, jotka on huomattu tyolaiksi tehda ja asentaa. Suunnittelijoilta kysyttaessa
kustannussaastoista he vastasivat, ettd on syyta tarkastella, voisiko elementin

pituutta kasvattaa ja sitéa kautta saada tehoa asennukseen ja tuotantoon.
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5 JOHTOPAATOKSET HAASTATTELUIDEN POHJALTA

Haastatteluissa haastateltiin yrityksen johtoa, suunnittelijoita, asentajia seka
elementtilinjaston tyontekijoita. Haastatteluiden perusteella on syyta keskittaa
tehostamistoimenpiteet ennakoivampaan logistiikkaan ja tavaran tilaukseen.
Yleisimmat turhautumista aiheuttavat tilanteet johtuivat materiaalin viivastykses-

ta tai aliurakoitsijoiden lilan myodhaisesta saapumisesta.
Haastatteluiden perusteella tehostaminen keskitetdén seuraaviin osa-alueisiin:
Projektinjohto

Materiaalin, aliurakoitsijoiden, lupaprosessin, kunnallistekniikan ja kaikkien toi-
mitusajallisien asioiden tilaamiseen pitdd saada selkeys. Myds muutostéihin

pitdd saada selkea kaytanto.
Tydnjohto

Jokaisella tyontekijalla tulisi olla koko ajan selkea kuva siité, kuka on hénen |a-
hin esimiehensa tilanteiden ja tydmaiden vaihdellessa. Pitdd myds miettia kei-
noa varmistua siita, etta asentajilla on aina ajantasaiset piirustukset. Etsitdan

keinot, miten ihmisten johtamista yrityksessa voitaisiin kehittaa.
Tydergonomia elementtitehtaalla

Tybergonomian parantamiseksi etsitdan vaadittava pohjatieto elementtilinjaston
nostoapuvalineiden suunnitteluun. Tutkitaan, miten elementtilinjaston toimintaa

voidaan kehittdd, ja mietitd&n, kenen vastuulle se kuuluu.
Kohteen viimeistely

Itselleluovutuksen kayttéonottamiseksi tutkitaan ja kehitetd&n siihen sopiva kay-

tanto ja lomakkeet.
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6 TUTKIMUKSEN PERUSTEELLA EHDOTETUT TOIMENPITEET

Haastatteluiden perusteella laadittiin suunnitelma toimenpiteista joiden avulla

epakohdat voidaan korjata. Toimenpiteet on esitelty luvuissa 6.1-6.3.
6.1 Projektinjohdon selkeyttaminen

Toimitusjohtaja keskittyy asiakaspalveluun, myyntiin, laadunvarmistamiseen ja
toiminnan valvomiseen. Toimitusjohtaja siirtaa kaiken mahdollisen tydmaakoh-
taisen tiedon tydnjohtajille ja sihteerille. Toiminta pyritddn saamaan mahdolli-

simman avoimeksi kaikille yrityksessa tyoskenteleville.

Tybmaan vetdjille, nokkamiehille, annetaan mahdollisimman paljon vastuuta ja
vapautta. Nokkamiehet tilaavat tydmaalle tarvittavan materiaalin seka ilmoitta-
vat aliurakoitsijoille tydmaan vaiheesta ja aikataulusta. Nokkamies huolehtii sii-
ta, etta aliurakoitsijat pysyvat aikataulussa. Nokkamiehista tehd&én tyonjohtajia,

ja niille luovutetaan seuraavat tehtavat totuttujen lisaksi:

— viikkoaikataulun laatiminen kahden tunnin tarkkuudella verkkoalustalle
edellisen viikon torstaina

— materiaalitilaukset sovituista paikoista. Jos tyonjohtaja kokee etta ma-
teriaali olisi hyva kilpailuttaa niin han antaa toimeksiannon toimistolle jos-
sa sihteeri kysyy tarjouksen useammasta paikasta

— toimintatapojen jatkuva kehittaminen, myds turvallisuuden ja siisteyden
kannalta

— ongelman omatoiminen ratkaiseminen, ei ensisijaisesti hairita toimitus-
johtajaa.
Tyonjohtajalle annetaan kaikki olemassa oleva tieto tydmaasta ja kaikkien pro-
jektin avainhenkildiden puhelinnumerot (rakennesuunnittelija, asiakas, tilaaja,
rakennusvalvonta). Lisdksi tybnjohtajat saavat tyosta palautetta ja hyvasta suo-

rituksesta palkitaan.

Elementtitehtaan vastuuhenkilosta tehdaan tehtaan tuotantojohtaja, jolle kuulu-
vat seuraavat tehtavat totuttujen lisdksi:— Tuotantojohtaja on yhteydessa suun-

nittelijaan ja han saa ensikaden tiedon tulevasta hankkeesta.
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— Tehtaan tyonjohtaja tilaa materiaalit, joita ei tarvitse kilpailuttaa tai joille

on sopimusvalmistajat (runko, kate, pienrauta).

— Tuotantojohtaja antaa sihteerin tai toimitusjohtajan toimeksiannoksi kil-

pailuttaa materiaalit, joille on useampi toimittaja.

— Tuotantojohtaja vastaa, ettd materiaalit ovat oikeaan aikaan tehtaassa.
— Tuotantojohtaja laatii aikataulun, missa elementit valmistuu.

— Tuotantojohtaja huolehtii elementeille kuljetuksen ja noston tydmaalle.

— Tuotantojohtaja kehittda jatkuvasti elementtirakentamisen tydmenetel-

mi& ja laitteita edella kuvattujen tehostamismenetelmien avulla.

6.2 Elementtitehtaalla 5s-ohjelman kaynnistaminen

Elementtituotantoon sovelletaan 5s-ohjelmaa. Henkildsto sitoutetaan ohjelman
aloittamiseen ja yllapitamiseen. Linjaston tyontekijoille pidetaan yksi koulutus-
paiva, jossa heille kerrotaan ohjelman tavoitteet ja se, miten niihin paastaan.
Johto sitoutuu yllapitamaéan ohjelmaa ja kaynnistaa sita varten jatkuvan mittaa-

misen seka rakentaa tarvittavat mittarit.

— Turha tavara elementtilinjastolla poistetaan punalaputuksella.
— TyOGergonomiaan kiinnitetddn huomiota (ohjeet liitteend).

— Epamiellyttaviin tydvaiheisiin, kuten kertopuupalkin ja kipsilevyjen,
nostoon kehitetaan apuvalineet.

— Siisteyden yllapitamiseen kiinnitetddn huomiota.
— Materiaalia juuri oikean verran juuri oikeaan tarpeeseen.

— Keskitytadn seitseman hukan poistamiseen Leanin oppien perusteel-
la.
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6.3 Elementtisuunnittelu ja kohteen viimeistely

Elementtisuunnittelu vakioidaan. Suunnitteluun luodaan selvat sadnnot elemen-

tin pituuden, leveyden ja sovituselementin suunnittelemiseen.

Itselle luovutus otetaan kayttoon. Itselle luovutus tapahtuu kahta viikkoa ennen
virallista luovutuspaivaa, ja siina ovat mukana kaikki aliurakoitsijat seka tilaaja
tai sen edustaja. Itselle luovutukseen laaditaan lomakkeet, joihin kirjataan tar-

kastuksessa ilmenneet puutteet, virheet seka tilaajan haluamat muutostyot.
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7 YHTEENVETO

Opinnayteyon aiheena oli rakennusliikkeen toiminnan tehostamissa tarvittavien

keinojen esittely, tutkiminen ja valitseminen.

Tyo6ta tehdessani vakuutuin siitd, ettd resurssien lisd&dminen ei aina tarkoita

tyontekijoéiden maaran lisdamista. Tehokkuutta saadaan pienisté asioista, jotka
ovat yleensa ilmaisia tai hyvin edullisia. Pelkastaan se, etta tydntekijat tuntevat
johdon arvostavan heita, nostaa hurjasti tehokkuutta. Avoimuuden ja vapauden

lisaaminen alimpiin portaisiin asti on taméan tydn keskeisimpia teeseja.

Tydssa perehdyin rakennusliikkeen toimintaan kokonaisvaltaisesti. Selvitin pro-
jektin kaikki vaiheet, aliurakoitsijat ja materiaalin toimittajat. Pohdin kokoajan
sitd, mita voitaisiin tehda toisin, jotta toiminta tehostuisi. Pullonkaulaksi muodos-
tuivat rakennusliikkeen toimitusjohtajan resurssit tehda hanelle kasautuneet
tyot. Tyossa pohdittiin keinoja hanen ty6taakkansa keventamiseen.

Johtaja oli itse myds havainnut, ettd hén tarvitsee apua projektien pyorittami-
seen etenkin, jos yritysta kasvatetaan. Opinnaytetyd tuki johtajan havaintoa, ja
pohdimme yhdessa, mitka ty6t voidaan delegoida muille. Tulimme siihen loppu-
tulokseen, ettd kaikki ostotoiminta, jota ei tarvitse joka kerta kilpailuttaa, pyritaan

delegoimaan sinne sektorille, minne materiaali on menossa.

Opinnaytetyon tekeminen ja edella mainittujen asioiden selvittdminen oli mie-
lenkiintoista tydta. Olen itsekin toiminut yrittdjana ja torméannyt samoihin asioihin
my6s omassa toiminnassa. Kaikesta oppimastani on varmasti paljon hyotya

myo6s minulle tulevaisuudessa.
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Haastatteluiden kysymykset LIITE 1/4

LITTEET

Suunnittelija

Missé vaiheessa suunnitelmat ovat, tai mit& pohjatietoa saat kun suunnittelet
elementit?

Olisiko mielestanne jarkevaa toteuttaa jotain paikalla rakennettuna kuin elementteina
nykyisesta poiketen?

Voitteko kdyttdd omia ideoitanne elementteihin? Yritatteko kehittdé tuotetta?
Onko teilld annettu joitain reunaehtoja esimerkiksi materiaaleihin tai elementtien
kokoon liittyen?

Miten elementit olisi helpompia/nopeampia valmistaa?

Miten elementit olisi helpompia/nopeampia asentaa?

Miten elementeisté saataisiin sadstdja materiaalin osalta?

Montaako erityyppisté elementtié tulee, ovatko ne vakioita? Jos ei niin onko niita
mahdollista vakioida?

Olisiko mielestanne kannattavampaa valmistaa suurempia elementteja?

Paljonko kéytétte aikaa (pydreasti arvioiden) yhden hallin elementtisuunnitelmiin,

vastaus h/m2(lattia-ala)? Olisiko suunnittelemista mahdollista tehostaa jotenkin?

Johtaja

Mika on mielestési yrityksen suurin haaste nyt?

Onko tyémaita mahdollista valita siten ettd véhemmaén kannattavia tai epdvarmoja ei
tarjottaisi ollenkaan? Jos ei, niin voisiko tallaiseen tilanteeseen paasta lisdamalla
myyntia?

Mitka tehtévét projekteista on teidén hoidettavanaan?

Kuinka monta tuntia niihin kuluu péivéssg, erittele jos mahdollista?

Mitka asiat pitkittavat tyopaivaasi?



Haastatteluiden kysymykset LIITE 2/4

Jos haluaisimme kasvattaa toimintaa niin mik& on mielestési pullonkaula nykyisessé
toiminnassa?

Onko jokaisella tydmaalla oma johtajansa tai nokkamies?

Onko ty6téa vuodelle tasaisesti, joudutaanko tydntekijoita hetkittain lomauttamaan tai
lyhyeksi ajaksi lisadmé&an?

Ty6skentelevatkd tyontekijat tehokkaasti mielestési?

Kuinka usein on "hassakka", eli tilanne ei hetkellisesti ole hallinnassa?

Mistd ndma yleensa johtuvat?

Pysytdanko yleensa aikataulussa?

Jos joskus ei pysyté aikataulussa misté se mielestasi johtuu?

Millaiset lyhyen aikavélin tavoiteet tyontekijoilla on?

Vaihdetaanko tyotehtévia kesken tavoitteen saavuttamisen?

Mika on mielestasi yrityksen suurin haaste nyt?

Asennustyontekija

Minkalainen on yleinen asenne ja tydmotivaatio on tyontekijoiden keskuudessa?
Onko ty6si innostavaa? Miksi? Tai miksi ei?

Onko viikon aikana hetkid jolloin ei tied4 mitétekisi tai ty6hon ei ole tarvittavaa
materiaalia/tyokaluja?

Kuinka monta tuntia teet keskimaarin ylity6té viikossa?

Jos yritystd haluttaisiin kasvattaa niin mika rajoittaisi kasvamista eniten nykyisessa
toiminnassa?

Onko tyontekijoita riittavasti?

Onko tyOnjohtajia riittavasti?

Tyoskenteletké mielestasi tehokkaasti? Mika liséisi tyotehoa?



Haastatteluiden kysymykset LIITE 3/4

Kuinka usein on "hassakka", eli tilanne ei ole hetkellisesti hallinnassa?

Pysytdanko yleensa aikataulussa?

Jos joskus ei pysyté aikataulussa misté se mielestdsi johtuu?

Vaihteleeko tyémaanne tydvaiheiden mukaan? Pitéisiko?

Vaihteleeko tyémaanne kiireellisyyden mukaan? Pitéisikd?

Kuinka pitkalle tiedatte mita tulette tekemaan, aikataulunne ja tulevat tyévaiheenne?
Onko teilld yleensd joku lyhyen aikavalin tavoite johon pit&é pyrkia?

Vaihdetaanko tyotehtévia kesken tavoitteen saavuttamisen?

Elementtilinjan tyontekija

Minkalainen asenne ja tydmotivaatio on elementtilinjastolla?

Onko tyoskentely tehokasta?

Kuinka usein kuukauden aikana puuttuu tavaraa tai tyokaluja niin etta tyo keskeytyy
linjastolla? Misté tilanne johtuu?

Miten tilanne hoidetaan? Jos kasvattaisimme toimintaa esimerkiksi 30% nin onko se mah-
dollista nykyisill4 jarjestelyill& elementtilinjastolla

elementtituotannossa?

Onko elementtien tuotanto tasaista? Tuleeko joskus kiire? Tuleeko taukoja ettei
elementtejé valmisteta?

Misté kiire mielestanne johtuu?

Miké on ideaali henkilomaaré linjastolla?

Kuinka monta tuntia kuukaudessa teette ylitoitad?

Miten parantaisit linjastoa?

Listaa epamukavat tydvaiheet, erottele erintyyppiset elementit (seind, katto).
Halliin on mietitty uutta elementtipdytéd, onko se mielestasi jarkevaa?

Mité uudessa pOydéssé pitéisi ehdottomasti olla?



Haastatteluiden kysymykset

Mité tarpeellisia laitteita puuttuu?
Toimiiko jatehuolto?
Onko yleissiisteys ja jéarjestys hyva?

Onko rikkoontuviin tyokaluihin varauduttu jotenkin
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