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Opinnaytetyon tarkoituksena oli esitella rakennusliike Arktis-Rakennus Oy:n toi-
mintaa kehittdvid ja tehostavia Lean-menetelmid. Opinnaytetyon toimeksianta-
jana on Arktis-Rakennus Oy, joka vuonna 2017 perustettu rovaniemeléinen ra-
kennusliike. Rakennusliike tyollistaa alle viisi henkil6& ja sen tyokohteet ovat uu-
disrakennuksia seka saneerauskohteita vaihtelevasti omakotitaloista rivitalo- ja
kerrostalokohteisiin.

Opinnaytety6 on Kkirjallisuuskatsaus Lean-menetelmista ja niiden soveltuvuu-
desta toimeksiantajan toimintaan. Opinnaytetytssa esitellaan yleisesti Lean-filo-
sofian keskeisimpia periaatteita ja seka virtaustehokkuuden kasite. Lyhyesti tuo-
daan myo6s ilmi sitd, mitd Lean-ajattelu on rakennusalalla. Tassé opinnaytetydssa
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kennusalalla ilmenevid hukkia, jotka vahentavat yrityksen tehokkuutta ja tuotta-
vuutta. Keskeinen osa opinnaytety6ta on niiden Lean-menetelmien esittely, joilla
voidaan tavoitella rakennusalan yrityksessa Lean-tuotantoa eli entista tuottavam-
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ditaan, mitéd haasteita voisi olla menetelmien hyédyntadmisen toteuttamisessa.
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kehittd& Arktis-Rakennus Oy:n toimintaa entistéa tehokkaammaksi ja tuottavam-
maksi. Opinnaytetydssa kaytannon kehittamismalleiksi esitetddn Lean-menetel-
mista erityisesti 5S-menetelmé&aé ja Last Planner System -menetelmaa. Myos Kai-
zen ja Jidoka -menetelmat esitetddn yrityksen toimintaa kehittaviksi menetel-
miksi. My0s tydn standardointi-tydkalun kayttdonottoa voidaan soveltaa tarvitta-
vilta osin Arktis-Rakennus Oy:n toimintaan.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tavoitteena on esittaa ideoita ja kaytannon ratkaisuja Ark-
tis-Rakennus Oy:n toiminnan kehittdmiseen entista tehokkaammaksi ja tuotta-
vammaksi Lean-menetelmien avulla. Tavoitteena on esittda Arktis-Rakennus
Oy:lle erityisesti niitda Lean-menetelmi&, joita tosiasiallisesti olisi mahdollista ja
tarkoituksenmukaista yrityksessa hyodyntaa. Miksi juuri Lean? Lean-ajattelu on
tuotu rakennusalalle 2010-luvulla pyrkimyksena tuottavuuden parantaminen (Lo-
hilahti 2017). Lean-menetelmien ydinajatus on tuotannon laadun ja tehokkuuden
parantaminen pienentdmalld hukkaa (Koskenvesa & Sahlstedt 2017, 13).
AlShehaimi ja Koskela (2008, 8) toteavat, ettd Lean-menetelmilla voidaan kehit-

taa yrityksen johtamista ja toimintaa paremmaksi ja tehokkaammaksi.

Yritysten toiminnalle syntyy jatkuvasti uusia paineita kehittya entista taloudelli-
semmiksi, tuottavimmiksi ja tehokkaammiksi. Talla hetkella yrityksen toiminnan
kehittdminen on koronapandemian aiheuttaminen talousmuutosten vuoksi en-
tistd tarkeampaad. Nain on myoés rakennusalalla, johon kansainvalinen talousti-

lanne heijastuu hieman jalkijunassa (Niemistd 2020).

Rakennusalan tydn tuottavuus ei ole kasvanut neljassakymmenessa vuodessa
juuri lainkaan. Rakentamisen laadun ohella heikko tuottavuuskehitys on ollut pit-
kaan alan keskustelunaihe. Lohilahti 2017.) Tutkimuksissa ovat toistuvasti ilmen-
neet rakennusalan tyypilliset ongelmat, jotka liittyvat tdiden viivastymisiin seka
heikkoon projektinhallintaan (AlShehaimi & Koskela 2008, 1). Heikko tytmaan
johtaminen, seka riittamaton tuote- ja tuotannonsuunnittelu ja lisdksi kiire on

nahty myds karkisyiksi rakennusalan laatuongelmille (Rakennusteollisuus 2021).

Miksi tyosta tulisi sitten saada tuottavampaa? Rakennusteollisuuden suhdanne-
katsauksissa huomataan yleensa alan heikompi kannattavuus. Tuottavuutta kas-
vattamalla, tuotteet halpenisivat ja euroja saastyisi. Esimerkiksi padkaupunkiseu-
dulla asuntojen hinnat ovat jo nyt ostajien kipurajoilla. Myos yrityksille jaisi viivan

alle enemman toiminnan tehostuessa. (Lohilahti 2017.)

Opinnaytetyon aluksi, toisessa luvussa esitelldén yritys, jonka toiminnan kehitta-

miseen opinnaytetyd kohdistuu, eli Arktis-Rakennus Oy. Kolmannessa luvussa



esitellaan erityisesti rakennusalan kannalta keskeisimmat Lean-filosofian periaat-
teet. Luvun tavoitteena on antaa lukijalle kuva Lean-menetelmien lahtokohdista.
Neljannessa luvussa kasitelladn Lean-filosofian kasitettd hukka ja sitd, mita eri-
laisia hukkia rakennusalalla ilmenee. Viidennessa luvussa tuodaan ilmi erilaisia,
mahdollisesti rakennusalalla hyddynnettavia Lean-menetelmid. Kuudennessa,
yhteenveto-luvussa kootaan havaintoja yhteen. Tallin tuodaan myoés ilmi, mista
Arktis-Rakennus voi toiminnan kehittdmisessaan lahtea liikkkeelle. Lopuksi tode-
taan myos, mitd mahdollisia hyotyja yritykselle voi Lean-menetelmasté olla, ja
mit& mahdollisia haasteita saattaa olla edessa. Viimeisessa luvussa kerron aja-

tuksiani opinnaytetyon tekoprosessista ja sen merkityksesta.



2 YRITYSESITTELY

Arktis-Rakennus Oy on vuonna 2017 perustettu rovaniemelainen rakennusliike,
joka tyollistaa alle viisi henkiloa (Finder). Yritys tekee rakennust6itd Rovaniemen
alueella. Arktis-Rakennus Oy:n toiminta-arvoihin kuuluvat ennen kaikkea luotet-
tavuus, laadukkuus seka sovitussa aikataulussa pysyminen. Yritys pitaa tarkeana
myads tyontekijoidensa ammattitaitoa ja jatkuvaa kehittymista rakennusalan muu-
toksen mukana. (Arktis-Rakennus Oy 2021.)

Rakennusliikkeen tytkohteet ovat uudisrakennuksia, seka saneerauskohteita
vaihtelevasti omakotitaloista rivitalo- ja kerrostalokohteisiin. Tyota tehdaan niin
itsenaisesti kuin mygds alihankintana. Arktis-Rakennus Oy tuottaa my0s raken-
nusvalvontapalveluita seka -konsultaatiota ja rakennuslupakuvia. Tyémailla yri-
tys noudattaa hyvaksyttyja seka turvallisia rakentamistapoja. Rakennusprojek-
teissa Arktis-Rakennus Oy pyrkii huomioimaan myo6s sisdilmaan vaikuttavat teki-
jat. (Arktis-Rakennus Oy 2021.)

LN
aRKSTIS

RAKENNUS OY

Kuva 1. Arktis-Rakennus Oy:n logo
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3 LEAN-FILOSOFIA
3.1 Mitd on Lean?

Lean-ajattelu on alun perin lahtoisin Japanissa, jossa autoteollisuuden kova Kkil-
pailu ja resurssien niukkuus johti uusien toimintamenetelmien kehittamiseen au-
totehdas Toyotalla. Toyota kehittyi yhdeksi maailman menestyksekkaimmista yri-
tyksista autojen tuotantovirran tehostamisen kautta. Se kehitti tuotantofilosofi-
ansa "Toyota Production System” (TPS), mika sittemmin nousi esikuvaksi ja mal-
liksi monille muille teollisuuden- ja palvelualan yrityksille. LAnsimaissa tutkijat
kiinnostuivat 1980-luvun lopussa Toyotasta ja sen menestyksen taustalla vaikut-
tavasta filosofiasta. He nimesivat ja kasitteellistivat Toyotan taustalla vaikutta-
neen ajattelutavan leaniksi. Vaikka lean on l6ydetty Toyotan kautta, ovat Lean ja
TPS kaksi erillista kasitettad. (Hines, Holweg & Rich 2004, 994; Kouri 2010, 6-7;
Modig & Ahlstrém 2016, 77.)

Leania on méaaritelty tieteessa eri tavoin (Wilson 2010, 9). Lyhyesti maariteltyna
Lean on toimintastrategia, joka painottaa virtaustehokkuutta resurssitehokkuu-
den sijaan (Modig & Ahlstrom 2016, 117). Keskittymalla virtaustehokkuuteen yri-
tys vahentaa ylimaaraista lisatyotdan ja vapautuu nain tarpeettomasta tuhlauk-
sesta (Modig & Ahlstréom 2016, 124). Englanninkielen sana Lean merkitsee hoik-
kaa tai vaharasvaista, mika kuvaakin hyvin optimaalisesti toimivaa Lean-yritysta
ja sen prosesseja. (Liker 2010, 37-41.) Lean voidaan maaritella myos joukoksi
tydkaluja, joiden avulla pyritdan poistamaan havikki ja sité kautta edesauttamaan
yrityksen tehokkuutta. Sittemmin Lean-ajattelun painopiste on muuttunut hukan
eliminoinnista arvon tuottamiseen eli asiakasvaatimusten tayttamiseen. Lean fi-
losofian mukaan yrityksen tulee omaksua ajattelutavan mukaiset periaatteet
(kuva 1), arvo, arvovirta, virtaus, imu ja taydellisyys organisaation jokaisella osa-
alueella. Nama edella mainitut periaatteet tiivistavat Lean-filosofian ydintavoit-
teen, joka merkitsee asiakasarvon tunnistamista, tuottamista sekéa toimittamista
hairi6ttoman virtauksen kautta. Taman tavoitteen saavuttaminen edellyttaa orga-
nisaatiolta Lean-ajattelun kulttuurista, mutta myds kaytannallista omaksumista.
(Pekuri & Herala 2013, 194.)
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-
Edista organisaation jatkuvaa oppimista
etsimalla ongelmien juurisyyt ja

poistamalla ne
>
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>

Oikeat tulokset saadaan oikeilla
prosesseilla

Pitkan aikajanteen ajattelu

Kuva 2. Lean-periaatteiden pyramidi Jokisen (2020, 8) mukaan

Lean ei ole tila, johon pyritd&n. Pain vastoin, se on jatkuvan oppimisen ja kehitty-
misen prosessi. Prosessi aloitetaan tutustumalla lean-menetelmiin (ks. luku 5),
seka ennen kaikkea ymmartamalla Lean-periaatteet jatkuvasti kehittyvana jarjes-

telmané. (Tuominen 2010, 6.)
3.2 Virtaustehokkuus

Lean-periaatteiden mukaan organisaatio tulee kehittaa virtaustehokkaaksi (Tork-
kola 2015, 57). Ymmartaakseen virtaustehokkuuden kasitteen, tulee kasittaa
kuinka prosessit toimivat, silla virtaustehokkuus syntyy niissé. Jokaisella organi-
saatiolla ja yrityksell& on prosesseja; niin kehitys-, hankinta-, tuotanto-, toimitus-
kuin huoltoprosesseja. (Modig & Ahlstrém 2016, 17.) Prosessi itsessaan merkit-
see jonkin asian eteenpdin viemista niin, ettd tama jokin jalostuu. Sitd, mita ollaan
viemassa eteenpadin eli jalostamassa, kutsutaan virtausyksikoksi. Virtausyksikko
voi merkitd materiaalia, informaatiota tai ihmisia. (Modig & Ahlstrém 2016, 19.)
Rakennusalalla virtausyksikkdna voi olla materiaali, jota viedaan eteenpain, jol-
loin tuotoksena syntyy lopulta rakennus - esimerkiksi omakotitalo. Virtausyksik-
koéné voi olla my6s informaatio, kuten rakennuslupaa haettaessa rakennuslupa,
joka kulkee rakennusvalvontayksikon erivaiheiden lapi informoiden eri osapuolia
(Modig & Ahlstrém 2016, 19).



12

Jokainen prosessi pitaa sisallaan joukon erilaisia toimintoja, joiden lapi virtausyk-
sikko etenee. Virtaustehokkuuden nakokulmasta on olemassa kaksi tarke&a ulot-
tuvuutta, arvo ja tarve. Arvoa tuottavat toiminnot ovat niitd, joiden aikana virtaus-
yksikko saa lisdarvoa. Arvoa syntyy, kun virtausyksikolle tapahtuu muutos ja se
jalostuu. (Modig & Ahlstrom 2016, 23.) Rakennusliikkeen nékdkulmasta arvoa
tuottava toiminto voi olla esimerkiksi 3D-rakennuskuvien tuottaminen tai raken-

nuksen ulkoseindarungon rakentaminen.

Vastaavasti yrityksen toiminto saattaa olla arvoa tuottamaton, jos virtausyksikko
ei sen aikana kehity eteenpaéin ja jalostu (Modig & Ahlstrém 2016, 23-24). Tallai-
siksi arvoa tuottamattomiksi toiminnoiksi olen rakennusliikkeessa havainnut ra-
kennusmateriaalien puutteen ja niiden odottamisen, seka toisaalta rakennustar-
vikkeiden valivarastointi ulkona, jolloin toisinaan ylimaaraista materiaalia eli vir-

tausyksikkda menee pilalle ja hukkaan.

Asiakkaan tarve maarittelee aina virtausyksikon arvon. Prosessi alkaa silloin, kun
tarve havaitaan, ja prosessi paattyy, kun tarve on tyydytetty. (Modig & Ahlstrém
2016, 24.) Modigin ja Ahlstrémin (2016, 26) mukaan virtaustehokkuus on arvoa
tuottavien toimintojen summa suhteessa ldpimenoaikaan. He toteavat, etta
yleensa on niin, etta mita lyhyempi l&pimenoaika on, sen parempi. Lean toimin-
nassa merkitsee yleensa tarvittavan ajan lyhentamista ja muuttamista ennustet-
tavaksi (Torkkola 2015, 11). Toisaalta aina ei ole nain, silla toisinaan valilliset
tarpeet voivat vaikuttaa siihen, etta lapimenoajan tulisi olla asiakkaan kokemuk-
sen mielekkyyden kannalta pidempi. Huomioitavaa siis on, etté asiakkaan tarpeet
sanelevat aina sen, mitka toiminnot tuottavat arvoa, ja mika virtaustehokkuus on.
(Modig & Ahlstrom 2016, 27.) Lean-periaatteiden ydin on siis siina, ettd organi-
saatio rakennetaan virtaustehokkaaksi eli asiakkaan kokema lapimenoaika mini-

moidaan ja prosessit valmistuvat mahdollisimman nopeasti (Torkkola 2015, 57).
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3.3 Lean Construction

Lean-ajattelu levisi rakennusalalle 1990-luvulla, kun alaa haastettiin hyddynta-
maan valmistavan teollisuuden jatkuvaan tuotantovirtaukseen perustuvia toimin-
tatapoja. Tasta uudesta ajattelutavasta alettiin kayttaa nimitystd Lean Construc-
tion, jonka perustana on systeemiajattelu, ja tavoitteena projektin lopputuloksen
optimointi. Lean Constructionin avaintekijéind ovat niin eri osapuolten aikainen
osallistuminen projektin eri vaiheisiin, kuin myos ylipaataan yhteisty6 ja avoimuus
eri osapuolten valilla. Yhteistyota ja avoimuutta tavoitellaan uusilla, eri toimijoiden
valisilla sopimuksilla, joilla pyritd&n hajanaisuuden vahentamiseen, jaettuun riskin
hallintaan seka uusien innovaatioiden kehittdamiseen. (Pekuri & Herala 2013,
194.) Lean rakentamisessa on tiivistetysti kyse hankkeissa syntyvan hukan mini-
moimisessa ja sité kautta asiakkaan saaman arvon maksimoinnissa (Kosken-
vesa & Sahldstedt 2017, 14).

Lean-tuotanto, lean-tuotekehitys ja Lean Construction voidaan jokainen kasittaa
erillisind, omiin ymparistdihinsa kehitettyina tydkalupakkeina. Lean-tuotannon ja
-tuotekehityksen menetelmia voidaan monesti hyodyntaa myos rakennusalalla,
mutta on olemassa myds erityisesti rakennusalan tarpeisiin kehitettyja lean-ty6-
kaluja ja menettelytapoja. Téallaisia ovat esimerkiksi Last Planner, hyotyjen ja ris-
kien jakamiseen perustuvat sopimukset, sekad tavoitekustannusmenetelma ja
BIM. (Pekuri & Herala 2013, 195.)

Strategisella tasolla Lean merkitsee arvon maksimointiin tahtd&avien periaatteiden
omaksumista koko arvoketjussa, mutta operatiivisella eli kaytannon tasolla lean-
toimintafilosofia merkitsee yleensa hukan eliminointia. Talla tasolla voidaan kayt-
taa mita tahansa tyokaluja tai menetelmia, kunhan ne auttavat organisaation stra-
tegisen tavoitteen saavuttamisessa — toisin sanoen asiakasarvon maksimoin-
nissa. (Pekuri & Herala 2013, 196.)

On todettu, ettei leania tule rakennusalallakaan nahda ainoastaan tyékaluina ja
tekniikoina. Sen sijaan, organisaatio tulee ymmartad systeeming, jonka kaytta-
mien tyokalujen ja tekniikoiden toiminta perustuu kulttuuriin ja tietynlaisiin ajat-
telu- ja kayttaytymistapoihin. Kaytanndssa ero nakyy silloin, jos yritys hyddyntaa

Lean-tydkalupakkia ainoastaan projektiensa optimointiin sen sijaan, etta kayttaisi
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lean-filosofian suomia mahdollisuuksia laajemmin hyvékseen yrityksen eri ta-
soilla ja toiminnoissa. Toisin sanoen, vain ulottamalla lean kaikkialle organisaa-
tioon, voidaan tavoittaa kaikki sen tarjoamat hyddyt. Tama vaatii ennen kaikkea
muutosta organisaatiokulttuurissa eli yrityksen sisaisissa ajattelu- ja toimintata-
voissa. (Pekuri & Herala 2013, 195.) Miksi Lean-ajattelua pitaisi sitten rakennus-
alan yrityksessa toteuttaa? Oikealla lailla toteutettuna Lean parantaa yrityksen
kilpailukykya, silla se edistaa ketteryytta ja parantaa tuottavuutta yrityksessa (Jo-
kinen 2020, 7).
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4 HUKAT JA RAKENTAMINEN

4.1 Hukka kasitteena

Kasitteet arvo ja hukka ovat lean-ajattelussa laheisesti kytkdksissa toisiinsa. Mo-
lemmat kasitteet ovat myds lean-kirjallisuuden keskeisimpié kasitteita, mutta yl-
lattavaa on se, ettei yhta yleisesti hyvaksyttyd maaritelméé naille kasitteille ole
olemassa. Arvoa kuvaillaan kuitenkin lahtdkohtaisesti toivotuksi tuotannon tu-
lokseksi, kun taas hukka-sanalla kuvataan ei-toivottua, tai tarpeet ylittdvaa tuo-
tannon lopputulosta. (Bglviken, Rooke & Koskela 2014, 811.) Hukkaa ovat myos
tuotannossa kaytetyt, mutta sen kannalta tosiasiassa turhat resurssit (Bglviken,
Rooke & Koskela 2014, 814). Kaikki se, mika kuluttaa tuotannon resursseja, mut-
tei tuota asiakkaalle lisaa arvoa, on kaytanndssa hukkaa (Lincoln & Syed 2011,
463).

Toimialasta riippuen hukkana voidaan nahda erityyppisia asioita. Esimerkiksi ra-
kennusalalla ja autoteollisuudessa hukat ovat siis erilaiset. Muun muassa For-
mMoso, Isatto ja Hirota (1999, 328-329) ovat aiempien tutkimusten perusteella ku-
vanneet rakennusalan hukkia luokittelemalla niitd. My6hemmin varsin saman
tyyppisiin luokkiin perustuvan hukkajaottelun on tehnyt Skhmot (2017). Seuraa-

vaksi esitellaén tarkemmin rakennusalan tyypilliset hukat.

DEFECTS OVERPRODUCTION WAITING UNUSED TALENT
Waste from a product or Waste from making Waste from time spent Wastes due to
service failure to meet more product than waiting for the next underutilization of
customer expectations customers demand process step to occur people's talents, skills,

and knowledge

)

TRANSPORTATION INVENTORY MOTION EXTRA-PROCESSING
Wasted time, resources, Wastes resulting from Wasted time and effort Wastes related to more
and costs when excess products and related to unnecessary work or higher quality
unnecessarily moving materials that aren't movements by people than is required
products and materials processed

Kuva 3. Kahdeksan hukkaa visuaalisesti esitettynd Skhmotin (2017) mukaan
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4.2 Laatuvirheet

Hukkaa syntyy, mikali tyontuloksena syntyvat tuotteet eivat tayta laatuvaatimuk-
sia. Virheet aiheuttavat hukkaa, silla virheellinen ty6é joudutaan joko taydenta-
maan tai uusimaan kokonaan. Tasta syntyy kaytanndssa niin materiaali- kuin
my0s resurssihukkaa. Laatuvirheité syntyy johtuen informaation puutteesta, tyon-
tekijdiden ammattitaidottomuudesta, vanhentuneista tiedoista tai tydon huonosta
suunnittelusta. (Formoso, Ihatto & Hirota 1999, 328.)

Rakennusalalla laatuvirheita tulee kaikin tavoin valttaa, silla niilla voi olla paitsi
merkittavat taloudelliset seuraukset, myos ihmisten turvallisuuteen ja terveyteen
liittyvat vaikutuksensa. Virheitd tuskin voidaan kokonaan poistaa tuotannosta,
mutta ainakin niité voidaan pyrkia vahentamaan tarkkaavaisuuden, suunnitelmal-

lisuuden, seké tyoprosessin standardoinnin avulla (Skhmot 2017).

4.3 Ylituotanto

Ylituotanto synnyttaa hukkaa, kun materiaalia tuotetaan tarpeellista enemman tai
sita tuotetaan liian aikaisin. Ylituotanto synnyttdd hukkaa paitsi materiaalina,
myds liiallisena tyévoiman tai valineiden kayttona. (Formoso, lhatto & Hirota
1999, 328.)

Ylituotantoa syntyy kaytanndssa silloin, kun tuotetta tuotetaan ja valmistetaan lii-
kaa, ennen kuin sita on tilattu (Skhmot 2017). Nain ollen rakennusalalla ylituo-

tanto on harvoin ongelma, silla alalla tyypillisesti ty6ta tehdaan tilauksesta.

4.4 QOdotus ja viivastykset

Hukkaa syntyy tyOvaiheiden viivastyessa monista eri syistd. Tydmaalla saatetaan
esimerkiksi odottaa puuttuvia materiaaleja tai edeltavien tyévaiheiden valmistu-
mista. (Formoso, lhatto & Hirota 1999, 329.)

Rakennusalalla odottaminen on tyypillinen hukkaa aiheuttava tekija. Odottamista

ja viivastymisia voivat aiheuttaa esimerkiksi paljon aikaa vievét rakennuslupapro-
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sessit. Tunnistan ongelman siita, etta yritys ei aina kykene itse minimoimaan odo-
tuksesta aiheutuvaa hukkaa, silla toisinaan viivastykset aiheutuvat yrityksen ul-

kopuolisista tekijoista, kuten viranomaisista tai materiaalien saatavuudesta.

4.5 Tarpeeton kuljettaminen

Hukkaa tuottaa materiaalien tarpeeton kuljettaminen tydmaalla. Kuljetushukkaa
aiheuttavat kaytanndssa toimimaton tydmaasuunnittelu, ammattitaidottomuus
erilaisten valineiden ja laitteiden kaytossa seka kaiken kaikkiaan turha materiaa-
lien kasittely. (Formoso, lhatto & Hirota 1999, 329.)

Todellisuudessa kuljetukset tulisi tydmailla ajoittaa oikein ja toteuttaa oikeissa
maarin. Tarpeeton kuljettaminen lisaa resurssien tuhlaamisen lisaksi riskia tuote-
varioihin. (Skhmot 2017.)

4.6 Turha varastointi

Yksi hukkaa tuottava tekija rakennusalalla on turha varastointi. Usein varastointia
ei tunnisteta hukkatekijaksi, silla kirjanpidossakin varastot tunnistetaan yrityksen
varallisuutena. Tosiasiassa kuitenkin ylisuuret varastot voivat aiheuttaa ongelmia
yritykselle. Tuoteviat ja materiaalivahingot, seka tuotantoprosessin pidempi tuo-

tantoaika ovat hukkia, jotka syntyvat turhasta varastoinnista. (Skhmot 2017.)

Materiaalia tuotettaessa varastoihin syntyy hukkaa, kun padaoma sitoutuu materi-
aaliin, jota ei oteta kuitenkaan kayttoon. Kaytanndssa varastoja syntyy resurssi-
suunnittelun epaonnistumisen myoéta ja tilauksien maarien virhearvioinneissa.
(Formoso, Ihatto & Hirota 1999, 329.)

4.7 Tarpeeton liikkuminen

Tarpeeton likkuminen pitda sisallaan niin ihmisten, valineiden kuin laitteiden tar-
peettoman kuljetuksen. Hukkaa syntyy muun muassa silloin, kun valineita ja ma-
teriaaleja joudutaan tarpeettomasti liikuttelemaan, kantamaan, kurottelemaan ja
etsimaan. (Skhmot 2017.)
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MyGs esimerkiksi tyontekijoiden liikkuminen tydmaalta toiselle vie tybaikaa, on
hyodytonta ja synnyttdd nain ollen hukkaa. Tarpeettoman likkumisen hukkaa
syntyy johtuen heikosta tyojarjestelysta, valvonnan puutteellisuudesta ja muun
muassa tuotannon ja suunnittelun kehnosta yhteensovittamisesta. (Formoso,
Ihatto & Hirota 1999, 329.) Tarpeetonta liikkumista aiheuttavat tyot tulisikin suun-
nitella uudelleen tydntekijdiden tyon tehostamisen, seké terveyden ja turvallisuu-

den tason parantamiseksi (Skhmot 2017).

4.8 Ylikasittely

Ylikasittelyn hukkaa syntyy, kun ty6ta tehddadn enemman, kuin on tarpeen. Talléin
tuote on korkeatasoisempi, kuin mita asiakas odottaa tai vaatii. Taman seurauk-
sena yritykselle syntyy kustannuksia eli hukkaa, kun resursseja kaytetaan enem-

man kuin todellisuudessa tarpeen olisi. (Skhmot 2017.)

Yksinkertaisin keino vahentaa ylikasittelya on ymmartaa tyonvaatimukset asiak-
kaan nakokulmasta. Yrityksen tulisi siis aina tuotetta tuottaessaan pitada mieles-
saan ennen kaikkea asiakas; tuottaa tulisi asiakkaan toivomalla laatutasolla ja
niin, etta tyota tehtaisiin vain tarvittava maara. (Skhmot 2017.)

4.9 QOsaamisen vajaa kaytto

Perinteiseen TPS-malliin sisaltyi vain seitseman hukkaa, mutta nykyaan monet
ovat tietoisia kahdeksannesta hukasta, eli osaamisen vajaasta kaytosta. Tata
kahdeksatta hukkaa kuvataan niin ikaan kayttamattoman inmisten osaamisen ja
kekselidisyyden tuhlaamiseksi. Kaytanndssa osaamisen vajaata kayttoa syntyy,
kun organisaatiossa erotellaan johto ja sen rooli etdalle tydntekijoista. Johdon
vastuulla on tuotantoprosessin suunnittelu, organisointi, hallinta ja innovointi.
Tyontekija sen sijaan yksinkertaisesti noudattaa saamiaan ohjeita ja suorittaa
tyon suunnitelman mukaisesti. Johdon on kuitenkin mahdotonta parantaa tuotan-
toprosessia, mikali se ei tunne ja hyddynna tyontekijoiden tietoja ja asiantunte-
musta. Vain ty6ta tekevat inmiset voivat tunnistaa kaytannon ongelmat ja kehit-
tavat niihin ratkaisuja. (Skhmot 2017.)
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Osaamisen vajaa kaytto -hukkaa syntyy myos silloin, kun tydntekijat eivat ole riit-
tavan koulutettuja, tai kun he eivéat osaa kayttaa tydssa tarvittavia laitteita riittdvan
hyvin. Toisaalta myds tyontekijan saama vaara tyovaline aiheuttaa hukkaa. Huk-
kaa aiheutuu myo6s silloin, kun tyontekijoita ei haasteta kehittamaan tyotaan tai
kun heiltd ei pyydeta palautetta tyonjohdosta. Talldin ty6, tai sen johtaminen ei
paase kehittymaan paremmaksi. (Skhmot 2017.)

4.10 Muut hukat

Muihin rakennusalan hukkiin luetaan kaikki edella mainittuihin luokkiin soveltu-
mattomat, hukkaa aiheuttavat tekijat. (Formoso, lhatto & Hirota 1999, 329.) Huk-

kaa aiheuttavat kaikki resursseja vievat tekijat.

Esimerkiksi sddolosuhteet, ilkivalta ja varkaudet sek& onnettomuudet aiheuttavat
hukkia rakennusalalla. (Formoso, Ihatto & Hirota 1999, 329.) Naita hukkatekijoita

yritys voi omalla toiminnallaan pyrkia minimoimaan.
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5 LEAN-MENETELMAT TYON TEHOKKUUDEN KEHITTAMISEN
VALINEENA RAKENNUSALALLA

5.1 VYleista

Lean-periaatteiden mukaisen toimintastrategian sopiva toteutustapa riippuu aina
ymparistosta. Toiselle organisaatiolle sopiva tapa ei sovi valttdAmaétta toiselle.
Lean-menetelmaét tulee siis aina sovittaa kohdeorganisaation kannalta juuri sille
sopivimmiksi. (Modig & Ahlstrom 2016, 126.) Kunkin menetelman taustalla vai-
kuttaa ajatus tuotannon laadun ja tehokkuuden parantamisesta pienentamalla
hukkaa. (Koskenvesa & Sahlstedt 2017, 13.)

Seuraavaksi esittelen tiivistetysti menetelmia, joilla uskoakseni olisi mahdollista
vahentda ja minimoida hukkia ja sitéa kautta kehittda tehokkuutta rakennusliike
Arktis-Rakennus Oy:ssa. Esittelen niin perinteiset lean-ajattelun menetelmat,
jotka soveltuvat rakennusalalle, kuin myds erityisesti lean-rakentamiseen suun-

nitellut menetelmat.

5.2 Kaizen eli jatkuva kehittdminen

Kaizen on japanilaislahtéinen lean-ajattelun kasite, joka tarkoittaa muutosta pa-
rempaan. Kaizen ei tarkoita yhta mullistusta heikosta hyvaéan, vaan jatkuvaa pa-
rantamista prosessin kuluessa. Ajattelun ydin on siis jatkuvuudessa, silla Kaize-
nin mukaan vahan kerrallaan eteneva kehitys on kaikkein kestavinta. (Liker 2010,
26.) Liian usein yrityksissa Kaizen on ymmarretty yksittdisend tapahtumana tai
toimenpiteena toiminnan tehostamiseksi. Todellisuudessa Kaizen ei ole projekti
tai tapahtuma, vaan olennainen osa paivittaista johtamista. (Liker & Convis 2012,
107.)

Jatkuva kehittaminen, johon osallistuu niin yrityksen johto kuin myds tyontekijat,
on lean-periaatteiden ydin. Kaizen-ajattelua eli jatkuvaa kehittamista sovelletaan
myo6s kaikkiin muihin lean-ajattelun mukaisiin menetelmiin. Talléin jatkuvan ke-
hittamisen myo6ta tavoitteena on lisata kaikkien prosessien arvoa ja vahentaa pro-

sesseissa ilmenevaa hukkaa. (Tuominen 2010, 106.)
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Jatkuva kehittdminen edellyttda yrityksen johdolta niin p&&atosta, sitoutumista,
kuin ymmarrysta siita, mita on jatkuvan kehittamisen asema tuotannossa. Jat-
kuva kehittaminen on siis ennen kaikkea suunnitelmallista toimintaa, joka vaatii
koordinointia ja esimerkiksi esimiehid, jotka tietoisesti asettavat tavoitteita varsi-
naisen kehittamistyon tekijoille. Varsinainen jatkuva kehittdminen onkin lopulta
ryhmatoimintaa, jolla pyritdan poistamaan hukkaa ja siten luomaan edellytykset

niin kutsutulle lean-tuotannolle. (Tuominen 2010, 107.)

Likerin ja Convisin (2012, 107) mukaan on olemassa kaksi erilaista Kaizen-tyyp-
pid, jotka edellyttavat paivittaisia toimia yrityksessa. Ensimmainen néistéa on niin
kutsuttu yllapitava Kaizen, joka merkitsee paivittaista reagointia ennakoimatto-
maan maailmaan. Silla tehdaan yrityksessa mita tahansa, ei kaikkiin tapahtumiin
— virheisiin, toimintahairiéihin tai muutoksiin — voida vaikuttaa. Yll&pitava Kaizen
on nopeaa reagointia naihin tapahtumiin niin, etta pystytaan noudattamaan tavoi-
teltua standardia niin tuottavuuden, laadun kuin turvallisuuden osalta. (Liker &
Convis 2012, 107.)

Toinen Kaizen-tyyppi on parannus-Kaizen, jonka tavoitteena ei ole ainoastaan
yllapitdéd standardeja, vaan nostaa tavoitteita. Toyotalla onkin esitetty ajatus,
jonka mukaan tavoitteena olevaa taydellisyytta tulee jatkuvasti tavoitella ja nain
ollen jokaista prosessia voi parantaa. Taman vuoksi Kaizenia tavoitteleva yritys
tarvitsee johtajalta jatkuvan tuen kehitykselle — jatkuva kehittyminen nimittain vie
energiaa, ja jos energiaa ei lisata, jarjestelma hidastuu ja lopulta pysahtyy. (Liker
& Convis 2012, 107.)

5.3 Jidoka

Jidoka tarkoittaa laadun rakentamista ilman virheita. Jidokan edellytyksen&a on
toiminnan valitdn pysayttaminen heti virheen havaitsemisen jélkeen, ongelman
korjaamiseksi. Nain ollen yrityksella tulee olla virheiden havaitsemisen varalle
tarvittavat tyokalut ja menetelmat, kuten Andon-jarjestelma, virheentunnistuslait-

teet ja visuaalinen johtaminen. (Liker & Convis 2012, 188.)
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5.4 Just-in-time

Just-in-time eli JIT merkitsee tuotannon tavoitetta valmistaa ja kuljettaa vain se
maara mita tarvitaan, silloin kun sité tarvitaan ja sinne missa sita tarvitaan, niin
lyhyessé ajassa, kuin mahdollista. Jotta yritys saavuttaisi niin kutsutun JIT-tuo-
tannon, tulee yrityksen luoda virtaus tuotantoon, seka synkronoida tuotanto-
maara asiakaskysyntdd vastaavaksi ja kontrolloida tuotantoa jatkuvasti imun
avulla. Just-in-time -menetelman toteutuminen yrityksessa nakyy kaytadnnossa
niin vali- etta loppuvarastojen puuttumisena tai pienuutena. JIT ei sindnsa ole
vain lean-ajattelun tyokalu, vaan oikeastaan osa Toyotan keskeisimpia periaat-
teita, jotka ohjaavat tydkalujen luonnetta. (Toyota Global 2021.)

Seuraava kuva (kuva 2) ilmentaé edella esiteltyjen lean-menetelmien roolia To-
yotan tuotantojarjestelman kannalta. Kuva havainnollistaa erinomaisesti sen,

mista elementeista tuottava ja tehokas yritys rakentuu kaytannossa.

"juuri ajoissa” Jidoka
Kaizen e
“Oikea maara oikeaa j ) Pysghdy ja f
osaa oikeaan aikaan” Ihmiset parantavat jatkuvasti korjaa ongelmat

Kuva 3. Toyotan tuotantojarjestelmén talo Likerin ja Convisin (2012, 81) mu-

kaan
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5.5 Ihmisten kunnioittaminen

Ihmisten kunnioitus on lean-ajattelun ja Toyotan toiminnan perustavin ydinarvo.
Toiminnan lahtokohtana lean-ajattelun mukaan onkin vilpiton halu hyodyttaa yh-
teiskuntaa tarjoamalla mahdollisimman hyvié tuotteita ja palveluita. Ihmisten kun-
nioitus ulottuukin Lean-ajattelun mukaan niin yhteison, asiakkaiden, tydntekijoi-
den kuin kaikkien liikekumppaneiden kunnioittamiseen. Esimerkiksi Toyotalla ih-
misten kunnioitus nayttaytyy tyontekijdéiden arvostamisena seka investointeina

ymparistoystavéalliseen teknologiaan. (Liker & Convis 2012, 33.)

5.6 Heijunka eli tuotannon tasaaminen

Heijunka tarkoittaa tuotannon tasaamista niin, etta paivittdinen tuotantomaara py-
syy suhteellisen vakaana riippumatta kysynnan satunnaisesta vaihtelusta. Hei-
junkan toteutumisen lahtokohtana on, etta Lean-tuotannon l&ahtékohdat ovat kun-
nossa. Nain ollen virtauksen tulee toteutua, eli materiaalipuutteita, virheellisia ty6-

ohjeita tai toistuvia tuotantovirheita ei tulisi olla. (Kilponen & Jokinen 2020, 44.)

5.7 Standardoitu tyo

Standardoitu ty6 toimii perustana lean-ajattelun mukaiselle jatkuvalle parantami-
selle. Ty6tavan standardoinnilla tarkoitetaan tehtavan jakamista loogisesti etene-
viin ja toisista erotettuihin tydvaiheisiin. Jokaisesta tydvaiheesta kirjataan ylos tar-
peelliset, mielellaan kuvalliset ohjeet, joissa ilmenevat myods tydvaiheeseen liitty-
vat turvallisuus- ja laadunvarmistusnakokulmat ja tyota helpottavat seikat (Kuva
3). Yrityksessa standardointi aloitetaan vakauttamalla, eli luomalla perustava jar-
jestys esimerkiksi 5S-menetelman avulla. Toinen vaihe on standardointi eli ty6-
ohjeiden laadinta tyontekijalahtoisesti. Kolmas ja viimeinen vaihe on yllapito. Esi-
miesten tulee siis valvoa, etta tyota tehdaan suunnitellulla tavalla, ohjeita noudat-
taen. (Kilponen & Jokinen 2020, 20-21.)
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Tyovaihe Ohje

Sta ndardOitu tyo Mité: Tehtévén jakaminen Miten: Turvallisuuteen,
loogisiin vaiheisiin virheiden vélttamiseen ja
tyon helpottamiseen
liittyvat ohjeet
1 | Vakauta : .
2
2 | Standardoi
3
3 | Yllapida 4

Kuva 4. Standardoidun tydn vaiheet ja malli tydohjeiden laadinnasta Kilposen ja
Jokisen (2020, 20-21) mukaan

Standardoitu tyd nayttaytyy tyomaalla tyontekijoiden tarkkuutena ja tdsmallisyy-
tena. Mita muuta hyvaa standardoidussa ty6tavassa sitten on? Kaytannossa se
parantaa yrityksen toiminnan laatua seka tuottavuutta, mutta lisaksi se mahdol-
listaa tyontekijoille standardoidun tyGtavan parantamisen. Liséksi standardoitu
tyd mahdollistaa tyontekijdiden kehittymisen tydossaan. Se nimittéain tarjoaa pe-
rustason, jota vasten tyontekija kykenee mittaamaan parantamistaan hyvinkin
tarkasti. (Liker & Convis 2012, 57-58.)

5.8 Last Planner System

Last Planner System on 1990-luvulla Yhdysvalloissa kehitetty menetelméa raken-
nusalan tuotannon ohjaukseen. LPS:n lahtokohtana pidetdan huomiota siita, etta
vain noin puolet viikkosuunnitelman mukaisesta tehtavistd saadaan toteutettua
kyseessé olevan viikon kuluessa. Menetelmé&n tavoitteena on tehda tyon kulusta
ennustettavaa ja oppimisen kautta parantaa tuotannonohjausjarjestelméaa. LPS-
menetelma soveltuu niin suunnittelutyén tuotannonohjaukseen, rakentamisen
tuotannonohjaukseen, kuin yllapitotdidenkin tuotannonohjaukseen. (Lean Const-

ruction Institute 2020.)

LPS-menetelmassa (kuva 6) keskitytaan lyhyen aikavalin suunnitteluun ja oh-
jaukseen. Keskeinen osa Last Planner Systemia on viikkosuunnitelman laatimi-
nen ja sen valvonta. Viikkosuunnitelmaan voidaan hyvaksya vain niitd tehtavia,

joiden aloitusedellytykset ovat kunnossa. Toiseksi, on pyrittéava siihen, etta kunkin
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tehtavan vastuuhenkild on sitoutunut tehtavan suorittamiseen. LPS:ssé seura-
taan laaditun viikkosuunnitelman tehtavien toteutumisastetta ja selvitetaan syyt,
jotka ovat aiheuttaneet tehtavien toteutumattomuuden. Yksi keskeinen osa LPS-
menetelmaa on niin kutsuttu rullaava valmisteleva suunnittelu, jonka tavoitteena
on varmistaa viikkotehtavien aloitusedellytykset 4-6 viikon tahtaimella. Talla ta-
voin tavoitellaan sitd, etta yrityksessa sailyy riittdva varanto aloituskelpoisia viik-
kotehtavia. LPS:n mukainen rakentamisvaiheaikataulu on tarkoitus tehda yhteis-

tyossa eri toiden vastuuhenkildiden kanssa. (Koskela & Koskenvesa 2003, 14.)

Yleissuunnittelu
(yleisaikataulu yms.)

—
Rakentamisvaihe- ™
suunnittelu

./,_//K, Last

Valmisteleva suunnittelu Planner .
Tehta- -menetelmé
va-
A
suun-
nittelu Viikkosuunnittelu
_/

Viikkosuunnittelussa otetaan
huomioon suunnitelmat ja tyémaan Toteutus

tilanne (tehtévien edellytysten valmius)

Kuva 5. LPS-menetelm& osana rakennusalan yrityksen tuotannonohjauksen ko-

konaisuutta Koskelan ja Koskenvesan (2003, 71) mukaan

Last Planner -menetelman hyotyja on kuvattu niin tuottavuuden, keston, ty6tur-
vallisuuden, laadun, tydmaan ilmapiirin sekéa yrityksen parantamisen ja kehitta-
mistoiminnan osalta. Esimerkiksi LPS:n tuottavuutta kohottava vaikutus pohjau-
tuu siihen, ettd tyotehtavat paastaan aloittamaan suunnitellusti edellytysten ol-
lessa kunnossa. Koska aiempaa suurempi osa toiminnasta viikon aikana on
suunniteltua, pienenenee suunnittelemattoman tekemisen osuus. Tehtavat saa-
daan myods useammin yhdella rupeamalla valmiiksi. Toiseksi LPS lisaa tuotta-
vuutta siten, etta kun luodaan tavoitteita ja annetaan palautetta, nousee sita myo-

ten yrityksen suoritustaso. (Koskela & Koskenvesa 2003, 29-30.)
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LPS-menetelma nostaa ty6turvallisuutta ja samalla tuotannon laatua, silla ty6ta
tehdaan aiempaa suunnitellummin ja hallitummin (Koskela & Koskenvesa 2003,
30-31). Positiivista menetelmassa on myds se, etta sen eri piirteet ja erityisesti
viilkkosuunnittelun laadintaan liittyva yhteinen keskustelu johtavat luottamukseen
perustuvaan yhteistydilmapiiriin ja lisdé sitd kautta tyontekijoiden sitoutumista
tyontekoon (Koskela & Koskenvesa 2003, 32). Lisaksi PLS-menetelméassa selvi-
tetdan jatkuvasti viikkosuunnitelman toteutumattomuuden syita ja pyritddn sita
kautta suoritustason parantamiseen. Talla tavoin Lean-ajattelulle olennainen jat-
kuva parantaminen on ikaan kuin sisdanrakennettu menetelméaan. (Koskela &
Koskenvesa 2003, 33.)

5.9 &S

5S on Japanissa kehitetty, ty6paikkojen organisointiin ja tydmenetelmien stan-
dardointiin keskittyva menetelmé&, jonka ydin on tydn tuottavuuden parantami-
sessa. 5S koostuu nimensa mukaisesti viidesta vaiheesta: sortteerauksesta, sys-
tematisoinnista, siivouksesta, standardisoinnista seka seurannasta (Kuva 4). Me-
netelmalla parannetaan yrityksen siisteyttd, jarjestysta ja tyoturvallisuutta, nopeu-
tetaan tyon tekemista, lisdtaan tyoviihtyisyytta ja vahennetadn tyovalineiden huk-

kaamista ja sita kautta myos kustannuksia. (Lean Lion 2020.)

Sortteeraus Systematisointi
s—=2 Rusvimeisselt  Ssha  Porakone

m Q=
=== (=101

Siivous Standardisointi

Kuva 6. 5S-menetelmé Lean Lionin (2020) mukaan
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5S-menetelma toteutetaan kaytannossa seuraavalla tavalla. Sortteeraus eli lajit-
telu tarkoittaa tarpeettomien vélineiden poistamista ja hyddyllisten vélineiden jar-
jestelya. Tyopisteella ovat talléin vain ne valineet, joita todellisuudessa tarvitaan.
Systematisointi tarkoittaa tyovalineiden jarjestamista niin, ettd ne ovat helposti
saatavissa ja kaytettavissa. Siivous merkitsee tyopisteen sdanndéllista jarjesta-
mista ja siivoamista. Standardisointi merkitsee edella mainittujen vaiheiden muo-
dostamista arjen paivittaiseksi rutiiniksi. Seuranta merkitsee jarjestyksen yllapi-
toa, seka tyontekijoiden kouluttamista ja motivointia noudattamaan 5S-menetel-
maa jatkuvasti. (Merikallio & Haapasalo 2009, 21.)

5S-menetelman avulla saavutettava tuottavuuden parantuminen on ilmeista
myds rakennusalan yrityksessa. Rakennusalalla tyon tekeminen vaatii osaltaan
5S-menetelmaa ollakseen mahdollisimman tehokasta. Mikéli tydvélineet ja ma-
teriaalit eivat ole helposti saatavissa ja jarjestyksessa, hidastuu tuottava tyo ja
syntyy hukkaa. Myo6s standardoinnilla saavutetaan tehokkuutta, kun tyontekijat
johdonmukaisesti tietdvat, kuinka tydprosessissa toimitaan sen eri vaiheissa. Toi-
saalta 5S-menetelmalla on hyétynsa myds yrityksen imagon kannalta, silla siis-

teys antaa aina oman vaikutelmansa yrityksesta.
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6 LEAN-MENETELMAT ARKTIS-RAKENNUS OY:SSA
6.1 Lean-menetelmien kayttéonotto ja hyddyt Arktis-Rakennus Oy:sséa

Lean-menetelmien avulla yritys vahentaa ylimaaraista lisatyotaan ja vapautuu
nain tarpeettomasta tuhlauksesta (Modig & Ahlstrém 2016, 124). Lean voidaan
maaritella myos joukoksi tydkaluja, joiden avulla pyritaan poistamaan havikki ja
sitd kautta edistamaan yrityksen tehokkuutta (Pekuri & Herala 2013, 194). On siis
iimeista, etta hyoédyntamalla toimintaansa soveliaita Lean-menetelmia, on Arktis-

Rakennus Oy:ll& mahdollisuus edistaé tehokkuuttaan.

Strategisella tasolla Lean tarkoittaa arvon maksimointiin tahtaavien periaatteiden
omaksumista koko arvoketjussa, mutta operatiivisella eli kaytdnnon tasolla Lean-
toimintafilosofia merkitsee yleensa hukan eliminointia. Talla tasolla voidaan kayt-
taa mitéa tahansa tyokaluja tai menetelmia, kunhan ne auttavat organisaation stra-
tegisen tavoitteen saavuttamisessa — toisin sanoen asiakasarvon maksimoin-
nissa. (Pekuri & Herala 2013, 196.) Lean-filosofia olisi mielesténi toimiva ja teho-
kas, koko arvoketjua kehittava tekija, mikali se omaksuttaisiin yritykseen strate-
giselle tasolle asti. Tassa opinnadytetydssa keskitytaan kuitenkin l&hinna Lean-
menetelmien tuomaan tehokkuuteen operatiivisella tasolla. Uskoakseni esille
tuomistani Lean-menetelmista toiset toimivat muita paremmin Arktis-Rakennus

Oy:n toiminnan operatiivisella tavalla.

Jotta Lean-ajattelun hyddyt tulisivat parhaiten ilmi, tulee Lean-filosofia jalkauttaa
mahdollisimman laajalti organisaatioon. Tama vaatii muutosta organisaatiokult-
tuurissa eli yrityksen sisdaisissa ajattelu- ja toimintatavoissa. (Pekuri & Herala
2013, 195.) Muutos on kuitenkin vaivan arvoinen, silla oikealla lailla toteutettuna
Lean parantaa yrityksen Kkilpailukykya, edistamalla ketteryyttd ja parantamalla
tuottavuutta yrityksessa (Jokinen 2020, 7). Voidaan siis todeta, ettei Lean-toimin-
tamallien vieminen yritykseen ole helppoa tai ainakaan nopeaa, mutta panosta-
malla toimintamallien kaytt6onottoon voidaan kuitenkin saavuttaa merkittavat

hyodyt Arktis-Rakennus Oy:n liiketoiminnan kannalta.

Tehokkaita Lean-menetelmid Arktis-Rakennus Oy:n toiminnan kannalta voisivat

olla ennen kaikkea konkreettiset kaytdnnén menetelmat, joita ovat 5S ja Last
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Planner System. 5S-menetelmalla parannetaan yrityksen siisteyttd, jarjestysta ja
tyoturvallisuutta, nopeutetaan tyon tekemistd, lisataan tyoviihtyisyytta ja vahen-
netaan tyovalineiden hukkaamista ja sita kautta myds kustannuksia (Lean Lion
2020). Last Planner -menetelméan kayttbonotosta on yrityksessa hyoétya niin tuot-
tavuuden, keston, tyGturvallisuuden, laadun, tydmaan ilmapiirin seka yrityksen

parantamisen ja kehittdmistoiminnan osalta (Koskela & Koskenvesa 2003, 29).

Laajemmassa mittakaavassa Arktis-Rakennus Oy:n toiminnan tehostamisen
kannalta voisi olla hyotya Lean-ajattelun mukaisesta Kaizenista. Kaizen tarkoittaa
muutosta parempaan. Ajattelun ydin on siis jatkuvuudessa, silla Kaizenin mukaan
vahan kerrallaan eteneva kehitys on kaikkein kestavinta. (Liker 2010, 26.) Likerin
ja Convisin (2012, 107) mukaan on olemassa kaksi erilaista Kaizen-tyyppia, jotka
edellyttavat paivittaisia toimia yrityksessa. Naita tyyppeja on tarkemmin kuvattu
aiemmin tassa opinnaytetydssa. Molemmasta Kaizen-tyypista olisi hy6tyd myos

Arktis-Rakennus Oy:n kehittamisessa entista tehokkaammaksi.

Myods Jidoka-menetelman kehittamisesta Arktis-Rakennus Oy:n toiminnassa
voisi olla tehokkuutta edistavia vaikutuksia. Jidoka tarkoittaa laadun rakentamista
ilman virheita ja sen edellytyksen&a on toiminnan valitén pysayttdminen heti vir-
heen havaitsemisen jalkeen, ongelman korjaamiseksi. N&in ollen yrityksella tulee
olla virheiden havaitsemisen varalle tarvittavat tytkalut ja menetelmat. (Liker &
Convis 2012, 188.) Jidoka-menetelméan kayttoonoton tulisikin [&hted liikkeelle yri-

tyksessa virheiden ennaltaehkaisy- menetelmien kartoituksen kautta.

Tehokasta yrityksen toiminnan kannalta olisi myos lahtea liikkkeelle niista teki-
joistd, jotka aiheuttavat hukkaa. Mahdolliset hukat on esitelty opinnaytetyon lu-
vussa kolme. Vain tunnistamalla toiminnassa syntyvat hukat on mahdollista I&h-

ted vahentamaan niita.

6.2 Kayttoonoton haasteet Arktis-Rakennus Oy:ssa

Lean-periaatteiden mukaisen toimintastrategian sopiva toteutustapa riippuu aina
ymparistosta. Siksi toiselle organisaatiolle sopiva tapa ei sovi valttamatta toiselle.
Lean-menetelmét tuleekin aina sovittaa kohdeorganisaation kannalta juuri sille
sopivimmiksi. (Modig & Ahlstrom 2016, 126.) Onkin siis huomioitava, etteivat

kaikki tdssa opinnaytetyossa esitellyt Lean-menetelmat luultavasti sellaisinaan
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sovellu juuri Arktis-Rakennus Oy:n toiminnan kehittdmiseen. Kuitenkin monesta
menetelmasta voidaan hyoédyntaa juuri talle yritykselle sopivia osia tai menetel-

maa voidaan soveltaa yritykselle sopivaksi.

Esimerkiksi tydn standardointi on rakennusalalla haastavampaa kuin teollisuus-
olosuhteissa. Kaytdnnossa se ei ole aina edes mahdollista, silla ty6 ja tyttavat
saattavat olla niin vaihtelevia, ettei standardointi, tyén jakaminen vaiheisiin ja oh-
jeistaminen onnistu. Lean-ajattelun mukaista tydon standardointi -menetelmaa voi-
daan kuitenkin sen soveltuvin osin hyddyntaa. Ty6ta on mahdollista rakennus-
alalla standardoida esimerkiksi elementtirakentamisen avulla, tai luomalla selkeat

ohjeet ja rutiinit yrityksen arjessa olennaisimpiin ja tarkeimpiin ty6tehtaviin.

On myo6s huomioitava, ettd Lean-menetelmien ollessa hyvin kokonaisvaltaisesti
yrityksen toimintaan vaikuttavia, ei niiden kayttéénotto ole yksinkertaista. Kaytan-
nossé kokonaan uuden toimintafilosofian kayttoonotto yrityksessa vaatii monen-
laisia resursseja — niin henkildstollisia kuin taloudellisia. Jotta Lean-filosofiasta
saataisiin kaikki irti, on kaikki yrityksessa saatava todellisuudessa innostumaan
Lean-menetelmien kayttbonotosta. Tama vaatii omalta osaltaan paljon esimie-
heltd, silla hanen tulee motivoidakseen olla hyvin perehtynyt Lean-filosofian seka

-menetelmien maailmaan.
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7 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli tuoda ilmi Arktis-Rakennus Oy:n toimintaa kehitta-
via ja tehostavia Lean-menetelmid. Alussa esiteltiin yleisesti Lean-filosofian kes-
keisia periaatteita ja esiteltiin virtaustehokkuuden kasite. Lyhyesti tuotiin myos
iImi sitd, mita Lean-ajattelu on rakennusalalla. Taméan jalkeen tuotiin ilmi raken-
nusalalla ja sita kautta Arktis-Rakennus Oy:ssa mahdollisesti ilmenevia hukkia,
jotka vahentavat yrityksen tuottavuutta. Hukkien jalkeen esiteltiin lyhyesti niita
lean-menetelmid, joilla voidaan tavoitella rakennusalan yrityksessa lean-tuotan-
toa eli entista tuottavampaa toimintaa. Lopuksi tuotiin konkreettisesti ilmi, kuinka
tehokkuutta edistavia lean-menetelmia voitaisiin hyodyntaa Arktis-Rakennus
Oy:ssa ja pohdittiin myds, mita haasteita voisi olla menetelmien hyédyntamisen

toteuttamisessa.

Opinnaytetyon johtopaatoksené voidaan todeta, ettéd lean-menetelmilla voidaan
kehittdaa Arktis-Rakennus Oy:n toimintaa entista tehokkaammaksi ja tuottavam-
maksi. Opinnaytetydssa kaytannon kehittamismalleiksi esitetddn Lean-menetel-
mista erityisesti 5S-menetelmaa ja Last Planner System-menetelmaa. Myo6s Kai-
zen ja Jidoka -menetelméat esitetaan yrityksen toimintaa kehittéaviksi menetel-
miksi. Myos tyon standardointi -tyokalun kayttéonottoa voidaan soveltaa tarvitta-

vilta osin Arktis-Rakennus Oy:n toimintaan.

Mielestani opinnaytetyoni onnistui tuomaan esille Arktis-Rakennus Oy:n toimin-
taa mahdollisesti tehostavia Lean-menetelmid. Nostin esille my6s niitd mahdolli-
sia tekijoita, joita konkreettisesti yrityksessa havaitsemalla voidaan lahted mini-
moimaan hukkaa. Opinnaytetydtani voivat hydédyntadd myés muut vastaavat ra-
kennusalan yritykset peilaamalla esille tuomiani seikkoja omaan toimintaansa.
Voidaan kuitenkin todeta, ettei tama opinnaytetyd yksistaan riita Lean-ajattelun
taydelliseen viemiseen yritykseen. Opinnaytety6 toimii kuitenkin hyvin Lean-me-
netelmien kayttdonoton perustelijana ja selkeana ja tiiviina esittelyné Lean-ajat-

telun maailmaan.
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