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kojen rakentamiseen kuuluu myos sahkdasemarakentaminen. Oman alueen henkildsto ja ulkopuo-
linen henkilokunta huolehtivat toiden rakentamisen paikallisvalvonnan. Toiden laadunvarmistusta
ja valvontaa tehdaan monella tavalla. Opinnaytetydn tarkoituksena on yhtenaistaa valvontamene-
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lapimenoajan, parhaan turvallisuuden ja korkean moraalin avulla hyvan lopputuloksen saavuttami-
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The aim of this thesis is to develop the supervision of station experts working as Fingrid's local
supervisors in the construction of substations. The thesis was carried out as an assignment for
Fingrid Oyj.

In Finland, the Finnish transmission system operator Fingrid is responsible for the transmission of
electricity. The construction of grids also includes the construction of substations. The local super-
vision of the construction of the works is taken care of by the personnel in the area and by external
personnel. The quality assurance and control of the work is done in many ways. The purpose of
the thesis is to unify the control methods so that the work is done as well as possible in each subject
in accordance with uniform practice.

For the design of harmonization practices in the thesis, site managers, project managers and ex-
perts performing local supervision were interviewed using the model of continuous improvement of
Lean methods. The interviews provided valuable information on what is good and what needs to
be improved. The aim is to utilize and combine good practices with the information obtained. The
aim is to introduce and implement the Lean way of thinking, the Kaizen and 5S principles that
support it, and Deming's principles for achieving continuous development in a substation environ-
ment. Improve local surveillance at the station site by adapting to the Gemba walk by discussing
and listening to the perpetrators of the developments they have identified in their work.

The goal is to achieve a good result with the best quality, lowest cost, short lead time, best safety
and high morale in accordance with the Lean principles. The information obtained is intended to
improve the quality of substation construction, increase the efficiency and shorten construction
time.

Keywords: Lean philosophy, Kaizen, Gemba, substation, power grid / grid, construction quality as-
surance, construction project
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Suomessa kantaverkon sahkonsiirrosta vastaa Fingrid, joka on suomalainen kantaverkkoyhtio. Se
huolehtii tarkeimmista siirtoyhteyksista kaikkien Suomen naapurimaiden kantaverkkoyhtididen va-
lilla. Fingridin tehtavana on vastata hairiottomasta sahkon siirrosta Suomessa kaikkina vuorokau-

den- ja vuodenaikoina. (1.)

Fingrid rahoittaa investoinnit ja muun toiminnan pullonkaulatuloilla, lainarahalla sek& sahkon kulut-
tajien séhkolaskussa mukana olevalla 2,4 %:n suuruisella kantaverkkomaksulla. Pullonkaulatulot
syntyvat, kun tarjousalueiden valinen siirtokapasiteetti ei ole riittavan suuri markkinoiden kysynnan
kattamiseen. (2.) Rakennushankkeet Fingrid kilpailuttaa avaimet kateen -periaatteella. Téiden pai-
kallisvalvonta hoidetaan omalla henkildstolla ja tarvittaessa kaytetaan ulkopuolista henkilokuntaa
(3,s.12).

Aluetoiminta on jaettu neljaan erilliseen hallinnolliseen alueeseen. Taman lisaksi osa alueista on
jaettu viela yhteensa kahdeksaan tydalueeseen. Alueorganisaatioissa tyoskentelee eri alan asian-
tuntijoita, esimerkiksi kaytto-, suojaus- ja sahkoasema-asiantuntijoita. ltse tyoskentelen sahko-
asema-asiantuntijana. Muiden tydalueiden kollegoiden kanssa me sahkdasema-asiantuntijat
teemme investointi- ja perusparannuksien sahkotdiden ja kunnossapitotdiden paikallisvalvontaa.
Kunnossapitoty6t, kuten isot huollot, kilpailutetaan erikseen, ja niiden téiden paikallisvalvonnan hoi-
taa my0s Fingridin oma henkilokunta. Maarakentamisen ja rakennustdiden valvonnan hoitaa

yleensa ulkopuolinen konsulttiyritys. (4.)

Kantaverkon investointien, perusparannuksien ja kunnossapidon valvonnan toimivuus on erittain
merkittava osa kantaverkon laadukasta rakentamista. Kun sahkdasemia rakennetaan, suunnitel-
laan kayttdiaksi 40 tai jopa 50 vuotta. Sama koskee myds sdhkdasemakunnossapitoa. Niissa kun-
nossapidon suunnittelu ja toteutus pitaa tehda siten, etta suunniteltu kayttoika saavutetaan. Teki-
jOilta vaaditaan tyossa ehdotonta laatua eika tyossa sallita laatupoikkeamia. Toiden suunnittelu ja
toteutus vaativat pitkan aikajanteen ajattelua, jotta vaadittava laatu toteutuu. Jokaisen tyontekijan

ja tydon osa-alueen suorittajan asenne, ajattelutapa, moraali ja motivaatio pitaa olla hyva.



Tyontekijoiden pitaa olla ylpeita tekemastaan tyosta siten, etta voi vuosienkin jalkeen sanoa ol-

leensa mukana kyseista kohdetta rakentamassa.

1.2 Tutkimusongelma

Kantaverkon rakentaminen ja yllapito ovat kallista. Fingrid investoi Suomen kantaverkon sahko-
verkkoihin ja sahkoasemiin talla vuosikymmenella 2 miljardia euroa. Vuonna 2020 investointiin kay-
tettiin noin 170 miljardia euroa. Fingridin liikevaihto oli vuonna 2020 noin 682 miljardia euroa. (5, s.
22.)

Olen huomannut téiden tilaajana ja tydmaiden valvojana, ettd hyvan, laadukkaan ja kestavan lop-
putuloksen saamiseksi koko tilaajan ja toimittajaportaan toiminnassa on kehitettavaa. Palaute toi-

mittajalta ja sen tyontekijoilta ei useinkaan saavuta tilaajaa.

Opinnaytetyssa paneudutaan kysymyksiin, miten tydmailta saadaan monet parantamisideat esiin,
miten niita kasitellaan ja analysoidaan ja miten toimitaan. Opinnaytetydssa paneudutaan mygs sii-
hen, miten talla hetkella asiantuntijat ja tyomaiden tydomaapaallikot tekevat tydmaiden paikallisval-
vontaa. Tyossa selvitetaan mita kehityskohteita valvojat ovat tydssaan havainneet. Talla hetkella
palaute ja kehittamisideat eivat tavoita tilaajaa ja nain ollen ne jaavat hyodyntamatta. Tyomailla on
paljon kehittamispotentiaalia, koska niilla on eri kansallisuuksia ja eri ammattiryhmien tyontekijoita
samaan aikaan tyoskentelemassa. Tavoitteena on kehittaa tapa, miten jatkossa kerataan tietoa

kehityskohteista.

1.3  Tutkimusote

Tahan opinnaytetyohon on keratty palautetta ja tietoa kenttatutkimuksella siita, mita kehityskohteita
tyontekijat ovat tydssaan havainneet ja miten tieto jatkossa saavuttaisi paremmin tyon tilaajan. Tut-
kimus on tehty laadullisena eli kvalitatiivisena tutkimuksena. Se on tieteellisen tutkimuksen mene-
telmasuuntaus. Siina pyritdédn ymmartdmaan kohteen laatua, ominaisuuksia ja merkityksia koko-
naisvaltaisesti. (6.) Tieteellinen tutkimuksen prosessi etenee asteittain. Prosessissa edetaan tutki-
musideasta tutkimusaiheeseen perehtymiseen, tutkimussuunnitelman tekemiseen, aineiston ke-

ruuseen ja analysointiin seka tutkimuksen raportoimiseen. Laadullinen tutkimus on luonteeltaan



aineistovetoista. Tama tarkoittaa sita, etta aineiston tuottamisella ja sen analyysilla on keskeinen

rooli siina, millaiseksi tutkimus muodostuu. (7.)

1.4  Tyon toteuttaminen

Opinnaytety6hon on keratty kvalitatiivisen tutkimuksen aineisto teemahaastatteluiden avulla me-
neillaan olevilta Fingridin tydmailta haastattelemalla projektipaallikoita, tydomaapaallikoita ja Fingri-
din asema-asiantuntijoita. Haastatteluiden perusteella on saatu selville, milla menetelmilla ja miten
he tekevat tydmaiden paikallisvalvontaa. Tyohon on keratty tietoa siita, mita kehityskohteita paikal-
lisvalvojat ovat tydssaan havainneet ja miten tieto saavuttaisi tyon tilaajan parhaiten ja miten pai-

kallisvalvojan palaute ja huomiot valittyisivat tyontekijoille.

Opinnaytetyon avulla on hankittu haastattelemalla tietoa ja mietitty keinoja, joilla parantaa Fingridin
tydmaiden paikallisvalvontaa mahdollisimman laadukkaan lopputuloksen saavuttamiseksi. Tavoit-
teena on saada tieto hyodynnettya yhdistamalla hyvia toimintatapoja Lean-menetelmilld. Menetel-
mista 5S ja sitd tukeva Kaizen auttavat jarjestelméllisen ja kokonaisvaltaisen laadun parantami-
sessa. Kaizenin avulla voidaan tehda jatkuvasti pienia parannuksia toimintaan, ja nain saadaan
pitkalla aikavalilla merkittavia parannuksia koko toimintaprosessiin. Lean-kulttuurin juurruttaminen
on viitekehys, mutta tarkoitus on ottaa Kaizen eli jatkuvan parantamisen malli tydmaille kayttoon ja
5S:n avulla huolehtia tehokkaasta, koordinoidusta ja turvallisesta tydymparistosta. Niiden avulla
tyontekijat tuovat itse parannuksia ja parannuskeinoja toiminnan parantamiseen laadukkaan tyon
aikaansaamiseksi. Tavoite on myo0s saadulla tiedolla parantaa sahkdasemarakentamisen laatua ja
tehostaa ja lyhentda rakentamisaikaa. Opinnaytetydssa kehitetty kyselymetodiikka otetaan kayt-

toon my0s jatkossa siten, ettd saadaan tietoa jaettua koko maan laajuisesti.


https://www.fsd.tuni.fi/fi/palvelut/menetelmaopetus/kvali/mita-on-laadullinen-tutkimus/laadullisen-tutkimuksen-ominaispiirteet/#Analyysivetoisuus

2 FINGRIDIN TOIMINTA

21 Suomen kantaverkko ja sen tehtava

Sahkon siirron selkaranka nyky-Suomessa on valtionyhtio Fingridin omistama korkeajannitteinen
kantaverkko. Se koostuu linjoista, joiden jannite on 110, 220 tai 400 kV. Tallaisia johtoja on Suo-
messa runsaat 14 000 kilometria. Kantaverkko on nykyaan Fingridin monopoli, mutta Suomessa
oli pitkdan myos kantaverkkokilpailua. Fingrid muodostettiin vuonna 1997, kun valtiollisen Imatran

Voiman ja teollisuuden omistaman Pohjolan Voiman kantaverkot yhdistettiin. (8.)

Fingridin tehtava on turvata séahko kaikissa tilanteissa. Maanlaajuinen kantaverkko on sahkonsiir-
ron runkoverkko, johon ovat liittyneet suuret sahkontuottajat, runsaasti sahkoa kuluttavat tehtaat
seka sahkon jakeluverkot. (9.) Suomen sahkojarjestelmé koostuu voimalaitoksista, kantaverkosta,
suurjannitteisista jakeluverkoista, jakeluverkoista seka séahkon kuluttajista. Se on osa yhteispoh-
joismaista sahkojarjestelmaa yhdessa Ruotsin, Norjan ja Ita-Tanskan jarjestelmien kanssa. Lisaksi
Vendjalta ja Virosta on Suomeen tasasahkoyhteydet, joilla pohjoismainen jarjestelméa on yhdistetty

Venajan ja Baltian voimajarjestelmaan. (10.)

Kantaverkko palvelee sahkon tuottajia ja sahkon kuluttajia mahdollistaen naiden osapuolien keski-
naisen kaupan koko valtakunnan tasolla seka myds valtakunnan rajat ylittdvan kaupan. Valtaosa
Suomessa kulutetusta sahkosta siirretdan kantaverkon kautta. (5.) Varma sahké turvataan siirta-
méalla sahkoa kantaverkossa eli korkeajannitteisessa verkossa tuotantolaitoksilta teollisuudelle ja

sahkoyhtidille, jotka siirtavat sahkon edelleen koteihin, kuten on esitetty kuvassa 1.

Fingridin rooli sdhkdjarjestelmassa
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KUVA 1. Fingridin rooli séhkéjérjestelméssé (5, s. 9)
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2.2 Organisaation prosessit ja niiden henkiloiden tehtavat

Fingridin henkilét on jaettu kolmeen prosessiin. Siirtokapasiteetin varmistamiseen kuuluvien hen-
kildiden tehtdvana on kehittaa ja hallita Fingridin kantaverkkoa, séhkdasemia ja varavoimalaitoksia
koko niiden elinkaaren aikana. Kayttdvarmuudenhallinnan prosessiin kuuluvien henkildiden tehta-
vana on yllapitaa voimajarjestelman hyva kayttdvarmuus seka kulutuksen ja tuotannon valinen te-
hotasapaino markkinoiden tarpeet huomioiden kustannustehokkaasti. S&hkémarkkinoiden toimin-
nan edistamiseen kuuluvien henkildiden tehtavana on kehittaa ja parantaa sahkomarkkinoiden toi-

mivuutta Suomessa. (11.)
2.3  Fingridin projektitoiminta

Verkon rakentaminen tehtavat

Fingridin projektit noudattavat samanlaista toimintamallia mita on maaritelty Demingin PDCA -me-
netelmassa. PDCA on interaktiivinen nelivaiheinen sylki ongelmanratkaisuun. PDCA menetelma
sisaltdd suunnittelun, tekemisen, tarkistamisen ja toiminnan. (12, s. 7.) PDCA-sykli on malli muu-
toksen toteuttamiselle. Se on olennainen osa Lean-valmistusfilosofiaa ja keskeinen edellytys ih-
misten ja prosessien jatkuvalle parantamiselle. PDCA on yksinkertainen nelivaiheinen menetelma,
jonka avulla tiimit voivat valttaa toistuvia virheitd ja parantaa prosesseja. (13.) Kuvassa 2 on esitetty

jatkuva laadunparannus PDCA-prosessilla.

KUVA 2. Jatkuva laadunparannus PDCA-prosessilla (14)



https://kanbanize.com/lean-management/improvement/what-is-continuous-improvement

Verkon rakennuttaminen on organisoitu Fingridissa kahteen yksikkoon: voimajohtoprojekteihin ja
sahkoasemaprojekteihin. Niiden tehtavana on rakennuttaa yhtion voimansiirtohankkeet kokonais-
taloudellisesti laadulliset tavoitteet tayttaen. Toimintaa kehitetaan jatkuvasti siilhen suuntaan, etta
rutiiniluonteisten toiden osuus jaa mahdollisimman pieneksi, jotta henkilostolle jaisi enemman aikaa
kehittamiseen ja projektien ohjaamiseen tyoturvallisuus ja ymparistoasiat huomioiden. Tyypilli-
sessa projektissa Fingridin Verkkopalvelut ja suunnittelutoiminto tekee esisuunnitelmat tarvittavista

hankkeista ja projektiorganisaatio tulee toteutusvaiheessa mukaan. (15.)

Investointiprojektien tavoitteet
Verkon rakentamisen tavoitteena on ottaa huomioon koko verkon elinkaareen liittyva optimointi
niin, etta toteutuskustannukset pysyvat suunnitellussa budjetissa ja aikataulussa. Talla hetkella ak-

tiivivaiheessa yli 30 verkkoinvestointiprojektia. (15.)

Projekteille on luotu malliaineisto, jonka avulla pyritdan takaamaan tasalaatuiset menettelytavat ja
vaatimukset. Lisaksi rakentamiselle on luotu oma malliaineisto nimeltaan Laadukas sahkoasema-
rakentaminen. Se on jaettu urakoitsijoille Fingridin jarjestamissa koulutuksissa. Malliaineisto on jo-
kaisen Fingridin projektitoimittajan saatavilla. Investointien laadun valvonnalle ei ole malliaineistoa

olemassa. Laadun varmistamiseksi valvonnan malliaineistolle olisi tarve.

Brasiliassa on tehty vuonna 2019 tyoturvallisuus tutkimuskysely sahkdaseman laajennuksen ai-
kana tydskenteleville rakennustydntekijdille. Sen tydn tavoitteena oli arvioida rakennustyontekijoi-
den kasitysta riskeista ja tydomenetelmista, joita he kayttavat arviointiin ja riskien hallintaan, joille he

altistuvat. Tehty tutkimus keskittyi ty6turvallisuuteen. (16.)

Sahk6aseman maaritelma

Sahkbasema on sahkolaitteistoja ja mahdollisesti muita laitteistoja seka rakenteita siséltava huone
rakennus tai alue, joka on maaritelty sahkdasemaksi. Sdhkdasema on energian siirto- tai jakelu-
verkon solmukohta, jossa voidaan suorittaa kytkent6ja, jannitteen muuntamista tai sdhkdenergian

siirron keskittamista tai jakoa eri johdoille. (17, s. 235.)
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2.4  Fingridin aluetoiminnan tehtavat

Kantaverkossa tehdaan vuosittain paljon investointi- ja kunnossapitotoita. Aluetoimipaikoilla tyos-
kentelevien sahkoasema-, kaytto-, voimajohto-, rele- ja suojausasiantuntijoiden toimenkuvaan kuu-
luu suunnitella laitteiden kunnossapito seka tilata, valvoa ja raportoida sahkoasemilla tai voimajoh-
doilla tehtavia kunnossapitotoita. Koska investoinnit ovat lisaantyneet viimeisten vuosien aikana
paljon kasvavan tuulivoiman rakentamisen myota, on aluetoiminnan asiantuntijoiden tehtavaksi tul-

lut enemman investointiprojektien paikallisvalvontaa.

2.5 Investointien projektiryhma

Investointien projektiryhman muodostavat toimittajan puolelta projektin valvoja, projektipaallikko,
suunnittelijat, eri alojen asiantuntijat, tydmaapaallikko, tydntekijat ja useat aliurakoitsijat seka tava-
rantoimittajat. Tilaajan puolelta projektiryhméan muodostaa projektin valvojana toimiva rakennutta-
mispaallikko. Projektipaallikkd on vastuussa projektin tavoitteiden saavuttamisesta ja projektin 1&-
piviennista sovitussa aikataulussa. Han huolehtii, etta projekti tehdaan laadullisesti ja turvallisesti
ja etta pysytaan budjetissa. Projektipaallikko toimii myos projektin turvallisuuskoordinaattorina seka
kokousten kokoonkutsujana ja puheenjohtajana. Projektiryhmaan kuuluu myos paikallisvalvoja.
Han vastaa alueensa projektien laadunvarmistuksesta ja turvallisesta rakentamisesta ja han toimii
myos projektipaallikon tukena. Minun tyotani sahkdasema-asiantuntijana on asemarakentamisen
paikallisvalvonta. Tyomailla toimii myos ulkopuolisia rakennus- ja asennustoiden valvojia. Lisaksi
projektiryhmassa on tukena eri alan ammattilaisista koostuva asiantuntijaryhma. Kuvassa 4 on esi-

tetty Fingrid Oyj:n tyypillinen projektiorganisaatio.

13



Projektin_valvoia

Proiektipaallikkd

Rinnakkaiset- ja sivu-urakat Proiektirvhma Asiantuntiiarvhma
Voimaiohto Sahkétdiden valvoja/
Muuntaja Paikallisvalvoia N.N
Reaktorit
Johtimet Rakennustéiden valvoja/ 5
Katkaisijat valvontakonsultti N.N + muut Fingridin
ine asiantuntiiat

KUVA 4. Fingrid Oyj:n tyypillinen projektiorganisaatio

2.6 Valvojan tehtavat

Tilaajan paaasiallinen tehtava on toteuttaa rakentamisvaiheen tydmaavalvonta (18, 59-62 §).
Yleensa tydmaavalvonnan suorittaa tilaajan nimeama tydmaavalvoja. Tydmaavalvojan ensisijai-
sena tehtdvana on varmistaa urakoitsijan tekeman tyon sopimuksenmukaisuus. Toissijaisena teh-
tavana on virheiden ja ongelmien ennaltaehkaisy (19, s. 12). Tilaajan suorittama valvonta ei va-
henna tai rajaa urakoitsijan omaa sopimuksenmukaista vastuuta, ellei tilaaja ole laiminlyonyt vaka-

vaa laatuvirhetta koskevaa huomautusta (18, 62. §).

Fingridin paikallisvalvonnan yleiset tavoitteet, periaatteet, tehtavat ja vastuut on kirjattu Fingridin
sisdisessa ohjeessa Projektien paikallisvalvonnan yleinen ohje 21001. Ohjetta sovelletaan voima-
johto- ja asemaprojektien rakennus- ja asennustoiden tydmaavalvonnassa ja vastaanottotarkas-
tuksessa ja ne ovat seuraavat:

e esisuunnittelu

e projektin aloitus

e suunnitelmien kommentointi

e projekti- ja tydmaakokoukset

o tydmaakaynnit

e tyOdmaakaynnin tarkastukset
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sahko- ja tyoturvallisuusvalvonta ja tarkastukset

kayttoonottoihin ja kayttoonottotapahtumiin seka sahkoasemien kayttokoulutuksiin osallis-
tuminen

loppudokumenttien oikeellisuuden tarkastaminen

vastaanottotarkastus

takuuaikana suoritettava takuutarkastus.
(20.)
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3 JATKUVA PARANTAMINEN

3.1 Valvontatyo

Taman opinnaytetyon tavoitteena on kehittaa ja yhtendistaa sahkoasemien paikallisvalvontatyota.
Paikallisvalvontaa tekevat kohtaavat samoja haasteita joka vuosi, koska saannallista koordinoitua
tiedonvaihtoa valvojien kesken ei ole. Monesti toimittaja saattaa poiketa hyvaksytyista ohjeista,
vedoten siihen, ettd muuallakin on saanut tehda nain. Tyomaalla ollaan tekemisissa ihmisten
kanssa ja silloin sosiaalinen vuorovaikutus, ihmisten huomioiminen ja tehdyn hyvan tyon arvostus
on erittdin tarkeda. Paikallisvalvojat tekevat siis laadunvarmistusta, joka tarkoittaa niita toimenpi-

teitd, joiden avulla varmistetaan, ettd maaritelty ja riittava laatutaso saavutetaan.

Fingridissa on huomattu tarve kehittaa paikallisvalvonnan toimintaa ja vuoden 2022 alussa aloittaa
toiminnan paikallisvalvontatiimi, johon minut on kutsuttu. Aloittavalla paikallisvalvontatiimilla on toi-
mintaa yhtenaistava, laatua parantava ja hiljaista tietoa hyodyntava vaikutus, jossa pyritaan kehit-
tamaan paikallisvalvontaprosessin toimintaa, yhtenaistdmaan hyvia toimintatapoja seka paranta-
maan tiedonkulkua tiimin ja sen sidosryhmien valilla. Tavoitteenani on saada Lean-menetelmia ja

Lean-kulttuuria tuotua osaksi Fingridin toimintaa sahkdasematyomailla.

3.2 Lean-filosofia

Lean on alun perin 1ahtdisin Japanin autoteollisuudesta. Taiichi Ohno, joka oli aloittanut uransa
Toyotalla 1932, kehitti tervetta jarkea kayttamalla ja yritykseen vahvasti sitoutumalla Toyotan tuo-
tantofilosofiaa lahes 60 vuotta. Yhdessé Toyotan perustajan Kiichiro Toyodan serkun, Eiji Toyodan,
kanssa han antoi filosofialle nimen Toyota Production System (TPS). Vuonna 1978 Ohno julkaisi
kirjan TPS: Beyond Large Scale Production. Ohno hylkasi mittakaavaedut ja suurtuotannon ja esitti,
ettd tuottavuutta saa aikaan virtaus: "Tarkastelemme asiakkaalta saadun tilauksen ja maksun saa-
misen valista aikaa. Karsimme jatkuvasti arvoa tuottamattomia toimintoja, jotta pystymme lyhenté-

méaan aikataulua.” (21, s. 78-79.)

Resurssipulan vuoksi Toyotalla oivallettiin, etta haluttiin tehda oikeita asioita: valmistaa laadukkaita

tuotteita, jonka asiakas halusi. Padomaa ei sidottu suuriin varastoihin, vaan se sijoitettiin oikeaan
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teknologiaan ja oikeisiin raaka-aineisiin. (21, s. 72.) Lean termin kirjoitettiin ensimmaisen kerran
1988, kun John Krafcikin kirjoitti artikkelin Lean-tuotantojarjestelman riemuvoitto. Artikkelissa ver-
rataan eri autonvalmistajien tuottavuuseroja ja kahta tuotantojarjestelmaa: jareata ja haurasta. Ar-
tikkelissa Krafcik kumosi myytin, jonka mukaan tuottavuutta saa mittakaavaeduilla ja huipputeknii-
kalla, jolla on jarea tuotantojarjestelma. Sen sijaan han osoitti, ettéd Toyotan tehtaat, joilla oli pienet
varastot, pienet puskurit ja yksinkertainen tekniikka, voisivat taata hyvan tuottavuuden ja laadun.
(21, s. 78-79.) Lean toimintastrategian toteutumisessa on viimekadessa kyse organisaation ky-

vysta ratkaista ongelmia ja olla jatkuvasti kehittyva organisaatio. (21, s. 152.)

Pienet valmistajat huomasivat pian siis pienten erien edut vuosia sitten, ja sen etteivat he voi kil-
pailla valtavien tuotantotehtaiden kanssa, jotka kayttivat uusinta massatuotantotekniikkaa. Kun
suuria paaomia ei ollut sijoittaa kalliisiin tuotantokoneisiin, keksivat Taichi Ohno, Shiegeo Shingo
ja muut |0ysivat tavan menestya kayttamalla pienia eria. Sen sijaan, etta Toyotalla olisi ostettu
suuria erikoiskoneita, hankittiin pienempia yleiskayttoisia koneita, joilla pystyttiin valmistamaan mo-
nenlaisia osia pienissa erissa. (22, s. 186.) Nykyaikaiset tuotantoprosessit, kuten Toyotan tuotan-
toprosessit, luottavat korkeaan laatuun tehostamiskeinona. He toimivat W. Edwards Demingin mu-
kaan, jossa asiakas on tuotantoprosessin tarkein osa. Tama tarkoittaa, etta on keskitettava energia
yksinomaan tuotantotuloksiin, joita asiakas kokee arvokkaiksi. Yrityksen tulee siis tietaa, mita tuot-
teen ominaisuuksia asiakas kokee arvokkaiksi. Jos ei tieda, kuka on asiakas, ei tieda, mita laatu
on. (22,s.107.)

3.3 Lean-filosofian soveltaminen valvontatyossa

Lean on tyokalu, joka kokoaa yhteen useita nakemyksia yhdeksi kokonaiseksi johtamisjarjestel-
maksi. Sen perimmainen idea on auttaa organisaatiota keskittymaan olennaiseen eli tuottamaan
asiakkaalle lisdarvoa kustannustehokkaasti. Lisdarvon parantamiseen pyritadn vahentamalla huk-
kaa ja virheitd. Hukkaa on kaikki se, mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa, koska asiakas kuitenkin

viime kadessa joutuu maksamaan kaiken kohonneina kustannuksina. (23, s. 72.)

Lean-periaatteiden mukaan organisaatio tulee kehittaa virtaustehokkaaksi. Kun tarkastellaan vir-
taustehokkuutta, huomio kohdistuu organisaatiossa jalostettavaan yksikkoon. Teollisuudessa yk-
sikk6ina ovat tuotteet, joita jalostetaan kayttamalla erilaisia materiaaleja. Virtaustehokkuus on se

yksikko, joka virtaa organisaation lapi. (21, s. 13.)
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Sahkbasemia rakennettaessa voidaan prosessia verrata teollisuuteen. Rakennusvaiheita ja yksi-
koita on paljon, joista rakennetaan toimiva kokonaisuus. Nykyaan sahkdasemien rakentaminen pi-
taa vieda alusta loppuun varsin lyhyessa ajassa. Silloin prosessin pitaa olla tehokas. Jotta tavoitteet
saavutettaisiin, pitaa kaikki syntyva hukka, kuten odottelu, tarpeeton kuljettaminen, turha kasittely,

ylimaaraiset varastot, tarpeeton liikkuminen ja virheet pystya minimoimaan. (23, s. 73.)

Sahkoasemarakentamisen virtaustehokkuus pitaa siis olla hyva ja sita pitaa kehittaa pienin askelin
jatkuvasti. Valvoja voi omalla tydpanoksellaan ja ammattitaidollaan edistaa ja lyhentaa projektin
lapimenoaikaa, tekemalla oman tyonsa niin, ettei sen vuoksi aiheudu turhia odotusaikoja. (23, s.
74.) Useasta pienesta odotusajasta saattaa muodostua lopulta ajallisesti merkittava kokonaisuus,

joka viivastyttaa hankkeen valmistumista.

3.4 Demingin 14 periaatetta

W.E. Deming oli amerikkalainen laatupioneeri, joka piti toisen maailmansodan jalkeen Japanissa
seminaareja ja luentoja amerikkalaisesta teollisuuden laadusta ja tuottavuudesta. Deming maaritti
14 kohdan tavoiteohjelman ylimmalle johdolle ao. johtamisen toteuttamisen helpottamiseksi. Sita
voidaan soveltaa mihin tahansa laatujohtamiseen. Siitd muodostuu 14 kohdan kokonaisvaltaisen

laatujohtamisen tavoitteet. (24.)

Seuraavassa lueteltuja Demingin periaatteita voi hyodyntdd sahkdasemarakentamisessa esi-
merkiksi nain:

o ’Aseta laatu kestavaksi paamaaraksi’. Sahkdasemat rakennetaan siten, ettd niiden pitaa
kestaa 40-50 vuotta. Hyvalla laadukkaalla toteutuksella, suunniteltu kayttoika saavutetaan
ja saavutetaan pieni vikataajuus ja hyva kayttdvarmuus. "Omaksu laadun parantaminen
uutena filosofiana”. Sen mukaan laatu tulee toteutettua parhaiten ja taloudellisimmin, kun
tehdaan kerralla oikein. Séhkdasemarakentamisen lapimenoaika esisuunnittelusta val-
miiksi asemaksi nopeutuu, kun tehdaan kerralla oikein eika aika mene virheiden korjaami-
seen.

e ’Lakkaa luottamasta tarkastamiseen laadun saavuttamisessa”. Sahkdasematyomaalla te-
kijdiden pitaa olla rautaisia ammattilaisia, joiden tekemisia ei tarvitse jalkeen pain korjata.

Silloin tehdyn tyon laadunvarmistusta tarvitsee tehda vain pistokoeluonteisesti.
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"Lopeta hintaan tuijottaminen”. Kun paatoksia hankinnoista tehdaan, pitad muistaa huomi-
oida kokonaiskustannukset, antaa riittavaa painoarvoa hyville tunnetuille toimittajille, laa-
dukkaille laitteille ja toimitusprosesseille.

"Paranna jatkuvasti ja ikuisesti kaikkia prosesseja”. Sdhk6asematyomaan tyontekijoita tu-
lee kouluttaa ja rohkaista kertomaan mahdollisista virheista, jotta ne voitaisiin vastaisuu-
dessa ennaltaehkaista. Sahkdasematydmaalta saa paljon sellaista uutta tietoa, mita esim.
uusien laitteiden asentamisessa ja kayttoonotoissa, jonka jakaminen pikaisesti muille vas-
taaville tyomaille estaa vastaavien ongelmien syntymisen muualla.

"Perusta moderni menetelmakoulutus”. Tyontekijoiden tulee tietad, mité tyd on, miksi sita
tehdaan ja miten sita kehitetaan. Jokainen on paras oman tyonsa tuntija ja kehittaja. Tyon-
tekijat ovat yrityksen arvokkain paaoma. Tyontekijoita tulee johtaa, eika pakottaa.

"Ota kaytannoksi jarjestelman parannusjohtajuus”. Deming uskoi, ettd useimmat tyonteki-
jat haluavat tydskennella hyvin, mutta jarjestelmét tai johtaminen estavat sen. Tydmaalla
keskusteleminen tyontekijoiden kanssa ja olemalla kiinnostunut heidan tekemisistaan po-
sitiivisessa hengessa palautetta antamalla ja huomioimalla parantavat laatua.

"Aja pelko pois organisaatiosta”. Toimi niin, ettd mm. avoin kanssakayminen tulisi itses-
taanselvyydeksi kaikkialla organisaatiossa. Kukaan ei voi antaa parastaan, jos han ei
tunne oloaan turvalliseksi. Tyontekijoihin on juurrutettava innovaatioita tuottavaa ammat-
tiylpeytta. lhmiset ovat luonnostaan aktiivisia, heille tulee antaa haastavia ja palkitsevia
toita. Tydmaalla yhteistyd tyontekijoiden kanssa pitaisi olla avointa ja vilpitonta.

"Murra osastojen ja henkilostoryhmien valiset raja-aidat”. Yhteistoiminta, verkottuminen ja
kumppanuus johtavat inhimilliseen palveluun, tehokkuuden lisaantymiseen ja taloudellista
etua tuovaan synergiaan. Tyomaalla eri ammattiryhmien valilla tiimityon tulee olla toimivaa
yhteiseen paamaaraan pyrkivaa, ei keskinaista kilpailua ja salailua.

"Ala johda iskulauseilla, johtajalla on oltava teoria muutoksesta”. Tydnantaja osaalloytaa
kannustaa tyontekijat opiskelemaan, jolloin tyénantaja saa enemman irti potentiaalia tyon-
tekijoista. Tyontekijat hyotyvat mahdollisesti etenemalla urallaan, mahdollisesti saavat li-
saa palkkaa ja lisdé motivaatiota ja arvostusta. Ennen tydn / tydmaan aloitusta johtaja voisi
kertoa tydntekijoilleen tyon tavoitteen korostaen, etté iiman jokaista meita Mikkoa ja Maijaa
kyseista tyota ei saada valmiiksi, korostaen jokaisen yksilon tarkeytta.

"Poista mielivaltaiset numeeriset tavoitteet ja kiintiét. Sen sijaan auta ihmisia tekemaan

tyonsa paremmin, jotta laatua ja tuottavuutta voitaisiin jatkuvasti parantaa’.
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Tyomaakierroksilla keskustelemalla tekijoiden kanssa ja kuulemalla heidan mielipiteitaan
tyomenetelmista ja parannusehdotuksista, seka huomioimalla ehdotukset ja niiden tekijat.

e "Poista esteet, jotka estavat tyontekijoita ja esimiehi@ olemasta ylpeita tyostaan”. Otta-
malla kayttoon tydmaalla kannustus hyvin tehdysta tyosta auttaa entista parempaan laa-
tuun my6s sahkdasematyomaalla.

e “Kannusta voimakkaasti koulutusta ja rohkaise itsensa kehittamista”. Demingin mukaan
laatu alkaa koulutuksesta ja paattyy siihen. Koulutuksen ei tarvitse liittya suoraan tyoteh-
tavaan ollakseen arvokasta myos tyoyhteisolle ja organisaatiolle. Koulutusmahdollisuuksia
tukeva tyonantaja iimaisee kiinnostuksensa henkilostosta ja ettd henkiloston kehittyminen
on organisaatiolle tarkeaa. Tyontekijille tulisi jarjestaa esim. valmennuskoulutusta, jossa
opetellaan toimimaan joukkueena yhteisen padmaaran saavuttamiseksi.

e ”Laita jokainen tyohon muutoksen aikaansaamiseksi, muutos koskee kaikkia”. Jokainen
tyontekija on organisaatiolle tarkea. Jokaisen tyopanosta tarvitaan laadun aikaansaa-
miseksi. Taman toteutuminen vaatii paljon erityisesti johtajilta. Sahkdasematydémaalla
ajoittain pidettavat hengenkohottamis / sparraustilaisuudet tavaksi, joissa kiitetdan hyvasta
tyosta, auttavat tyontekijoita uskomaan helpommin tarvittaviin muutoksiin. Esimerkkina eri-
laiset kaappien kytkentatavat eri toimittajien valilla. Tyoryhmat voisivat kayda katsomassa
mallia eri toimittajien viereisilta tydmailta ja jakaa heidan kanssaan kokemuksia. Saadut

opit, hyvat tavat pantaisiin kiertoon, jolloin tarve tarkastaa jaa pois. (24.)

3.5 Kaizen jatkuva kehittaminen

Kaizen on japanilaislahtdinen Lean-ajattelun kasite, joka tarkoittaa muutosta parempaan. Kaizen
ei tarkoita yhta mullistusta heikosta hyvaan, vaan jatkuvaa parantamista prosessin aikana. Ajatte-
lun ydin on siis jatkuvuudessa, silld Kaizenin mukaan vahan kerrallaan eteneva kehitys on kaikkien
kestavintd. Liian usein yrityksissa Kaizen on ymmarretty yksittaisend tapahtumana tai toimenpi-
teena toiminnan tehostamiseksi. Todellisuudessa Kaizen ei ole projekti tai tapahtuma, vaan olen-
nainen osa paivittaista johtamista. (25, s. 23.) Kaizen tarkoittaa itse asiassa muutosta parempaan,

ja se voi tarkoittaa hyvin suuria muutoksia tai pienia, vaiheittaisia muutoksia. (25, s. 19.)
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3.6 Kaizen-filosofia

Kaizenissa on viisi perusperiaatetta. Ensimmainen periaate on vahva riippuvuus ryhmatyosta. Toi-
nen periaate on jokaisen osaamisen ja mielipiteen arvostaminen ja huomioiminen. Kolmas periaate
on aktiivinen osallistuminen ja kohonnut moraali. Neljas periaate on jatkuvaan parantamiseen tah-
tadvat ehdotukset, vaikka jarjestelma nayttaisi toimivan riittavasti. Kaizen-filosofia tunnustaa, etta
aina on parantamisen varaa. Lopuksi viidentena periaatteena on, etta jarjestelma kayttaa laatupii-
reja, tyontekijaryhmia, jotka kokoontuvat ja tydskentelevat yhdessa ratkaistakseen ongelmia ja kek-
sien innovatiivisia muutoksia. Tdma Kaizen-filosofian piirre perustuu selvasti japanilaiseen kulttuu-
riin, joka korostaa enemman ryhmien konsensuksen ja yhteisymmarryksen rakentamista. (26, s.
174.)

Kaizen on jarjestelma, joka koskee kaikkia tyontekijoita ylemmasta johdosta siivoustiimiin. Kaikkia
pitdd rohkaista esittdmaan pienia parannusehdotuksia saanndllisesti. Sellaisilla yrityksille, kuten
Toyota ja Canon, tehdaan yhteensa 60-70 ehdotusta tyontekijaa kohden vuodessa ja ne on toteu-
tettu. Ehdotukset eivat rajoitu tiettyyn alueeseen, kuten tuotantoon tai markkinointiin. Kaizen pe-
rustuu muutosten tekemiseen missa tahansa, missa parannuksia voidaan tehda. Kaizen sisaltaa

standardien asettamisen ja ndiden standardien jatkuvan parantamisen. (26, s. 174.)

Kaizen sisaltaa myos koulutuksen, materiaalien ja tarvittavan valvonnan, jotta tyontekijat voivat
saavuttavat korkeammat standardit ja sailyttaa kykynsa tayttaa nama standardit jatkuvasti. Termi
"standardi" voidaan ymmartaa vaarin jonakin jaykkana, muuttumattomana ja ehdottomana. Jos se
ymmarretaan vaarin talla tavalla, siita tulee este Kaizenille. Liiketoiminnassa Kaizen kattaa monet
osat japanilaisista yrityksista, jotka ovat olleet osana menestysta. Laatupiirit, automaatio, ehdotus-
jarjestelmat, just-in-time toimitus, Kanban (ilmoitustaulu, osatoimitusten integroitu ohjaus) ja 5 S
sisaltyvat kaikki Kaizen-jarjestelmaan yrityksen pyorittdmiseen. Periaatteena Kaizen usein esite-
taan seuraavasti:

1. Hylkaa perinteiset ideat.

2. Ajattele, miten se tehdaan, ala miksi sita ei voida tehda.

3. Ala keksi tekosyita. Aloita kyseenalaistamalla nykyiset kaytannot.

4. N3 etsi taydellisyytta. Tee se heti, vaikka se saavuttaisi vain 50 % tavoitteesta.

5. Jos teet virheen, korjaa se heti.
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6. Heita viisautta ongelmaan, ala rahaa.

7. Kysy "MIKSI?" viisi kertaa ja etsi perimmaisia syita.

8. Etsi kymmenen ihmisen viisautta yhden tiedon sijaan.

9. Ala pyyda tydntekijita jattamaan aivojaan tehtaan portille
(26,s.174.)

Jatkuva kehittaminen, johon osallistuu niin yrityksen johto kuin myds tyontekijat, on Lean-periaat-
teiden ydin. Kaizen-ajattelua, eli jatkuvaa kehittamista sovelletaan myos kaikkiin muihin Lean-ajat-
telun mukaisiin menetelmiin. Talléin jatkuvan kehittdmisen myata tavoitteena on lisata kaikkien pro-
sessien arvoa ja vahentaa prosesseissa ilmenevaa hukkaa. Jatkuva kehittaminen edellyttaa yrityk-
sen johdolta niin paatdsta, sitoutumista, kuin ymmarrysta, mita on jatkuvan kehittdmisen asema
tuotannossa. Jatkuva kehittaminen on siis ennen kaikkea suunnitelmallista toimintaa, joka vaatii
koordinointia ja esimerkiksi esimiehid, jotka tietoisesti asettavat tavoitteita varsinaisen kehittamis-
tyon tekijoille. Varsinainen jatkuva kehittaminen onkin lopulta ryhmatoimintaa, jolla pyritaan poista-

maan hukkaa ja siten luomaan edellytykset niin kutsutulle Lean-tuotannolle. (27, s. 106-107.)

3.6.1 Kaizenin edut

Kaizenin etuna on sen yksinkertaisuus ja edullisuus. Muutoksilla kerralla saatu hyoty on pieni,
mutta niiden edut nakyvat pitkassa aikajaksossa. Pienilla muutoksilla saadaan kuitenkin parannet-
tua ihmisten hyvinvointia esimerkiksi toimintatapojen tai toimintaympariston muutoksilla. Kun jatku-
van parantamisen kehitysideat syntyvat prosessin tyontekijoilta, kokevat tyontekijat ne paremmin
omikseen ilman muutosvastarintaa. Silloin ihmiset kokevat nama muutokset myonteiseksi asiaksi,
se parantaa ihmisten hyvinvointia ja samalla tehostaa myos tyon tuottavuutta. Kun muutokset to-
detaan hyviksi ja niita halutaan edelleen kehittaa, kehittyy samalla myds prosessien tehokkuus.
Pienet muutokset eivat maksa paljon tai ne voivat olla jopa ilmaisia. Pelkka ajattelutavan muutos
on ilmaista, asioita voidaan aina tehda uudella ja paremmalla tavalla. (28.) Imain mukaan Kaizen

tarkoittaa jatkuvaa parantamista, johon kaikki osallistuvat, kuluttamatta paljon rahaa (29).

Kaizenin etuina voidaan nahdé hukan pienentyminen varaston, ajan ja likkeen hukan pienentymi-
sen kautta. Silla saadaan parannettua tilankayttoa, tuotteen laatua ja lisaksi se nostaa tyontekijoi-
den tyytyvaisyytta. Koska Kaizenilla kehitetdén prosessia pienin askelin, ensimmaisina muutoksen

huomaavat organisaation tyontekijat. Kehittyneen, nopeamman, turvallisemman tyonteon kautta
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sen huomaa myos organisaation ylin johto, joka ottaa sen kayttoon koko organisaatiossa. Lopulta
siita hyotyvat jokaisen tason tyontekijat, ulkopuoliset asiakkaat ja lopulta myos osakkeenomistajat.
(28, s.23-24.)

3.6.2 Kaizenin kayton esimerkkeja sahkoasematyomaalla

Kaizenissa prosessiin tehdaan jatkuvaa parantamista pienissa askelissa. Parannuksia sahkoase-
mainvestoinneissa voisivat olla esimerkiksi eri toimitusten ja aikataulujen yhteensovittaminen. Use-
asti tavaraerat tulevat eri aikaan kuin on sovittu tai esimerkiksi suurjannitekomponentit tulevat ase-

malle ennen kuin terakset, joiden paalle komponentit asennetaan

Toimituksien laatupuutteisiin tulee reagoida valittdmasti, jolloin puutteisiin ehditdan puuttua ennen
asennuksia. Tyontekijoiden ja aliurakoitsijoiden tekemien virheiden minimointi, siten, ettad esim.
asennusohjeet kaydaan toimittajan kanssa lapi siten, ettd ne on varmasti ymmarretty ja tyo tulee
tehtya kerralla oikein. On ollut tilanteita, joissa toimittajan tydntekijdilléa on ollut kasitys, etta asen-
nukset tehdaan kuten esimerkiksi muualla teollisuuslaitoksien sahkdasemilla, vaikka vaadittava
tyotapa saattaa sahkoasemilla olla aivan erilainen. Eri maista tulevilla tyontekijoilla on erilainen

kasitys tyon tekemisen kulttuurista.

Kaizenin avulla puuttuminen virheellisesti suunniteltuihin ja tehtyihin toimituksiin tapahtuu valitto-
masti, siten etta tyot keskeytetaan heti, kun virhe huomataan, eika virhetta toisteta muissa koh-
teissa. Varsinkin virheet, jotka jadvat piiloon tai valvojalta huomaamatta tulevat kalliiksi ja hidasta-
vat aikataulua, kun niita korjataan jalkikateen. Esimerkiksi salaojien virheellinen rakentaminen tai
muuntajan suoja-altaan vuotaminen havaitaan vasta kun aletaan tehda maanpaallisia asennuksia.

Tehdaan siis tyot oikealla tavalla ja oikeaan aikaan.

3.6.3 Kaizenin ja 5S:n kayttoonotto ja hyodyntaminen

Tyypillisesti Lean-johtamisen projekti aloitetaan ottamalla kayttoon 5S-toimintatapa. Jarjestyksen
luominen tuo mukanaan valittomia hyotyja parantamalla tuottavuutta, tydturvallisuutta ja tyotyyty-
vaisyytta. Se ei ole pelkastaan siivoamista, vaan kyse on perustavan jarjestyksen luomisesta tyo-

ymparistdon. 5S:n viisi askelta ovat sorteeraus, systematisointi, siivous, standardointi ja seuranta.
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5S on tehokkaan ja turvallisen tydympéristdn perusta. (30, s. 12.) Kuvassa 5 on kuvattuna 5S-

menetelma.

© Lean Lion Oy
KUVA 5. 5S-menetelmé Lean Lionin (2020) mukaan (31)

Sahkdasematyomaalla 5S voisi olla seuraavaa: Sorteerauksessa palautetaan tyokalut ja tavarat
niiden oikeille paikoilleen tydn paatyttya, eika niita jatetd lojumaan. Systematisoinnissa tydmaalle
luodaan asianmukainen, nakyva jarjestys esim. tydmaan aluesuunnitelman avulla. Missa tyotyoka-
lujen ja materiaalien halutaan olevan ja valvotaan tarkasti, etta tehtya suunnitelmaa noudatetaan
ja tarvittaessa suunnitelmaa péivitetdan. Siivouksessa tydvaiheiden, tydpaivien ja ty6viikon lopuksi
jarjestetaan tydymparistd lopullisesti. Siisteys on laadun perusvaatimus, se edistaa tyoturvallisuutta
ja siistissa tydymparistossa mieli pysyy virkeana. Standardoinnissa sovitaan tydmaalla yhteisista
toimintatavoista ja pelinsaannoisté tyontekijoiden kanssa. Standardit voivat olla esimerkiksi kuvia
tydohjeista ja mallisuorituksista ja sita, etté ei kayteta erikoismittaisia tuotteita, jotka joudutaan erik-

seen tekeméaan juuri ko. tyota varten. Viimeisena pitdd muistaa seuranta, silla toimintatapa ei pysy
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ylla ilman johdon sitoutumista ja seurantaa. Pitaa muistaa, etta tydmaa on tekijoiden kayntikortti,

josta nékee ensisilméyksella, miten asioita tydmaalla hoidetaan. (30, s. 12-15.)

3.6.4 Motivaatio

Sisainen ja ulkoinen motivaatio méaarittelee, eladkd ihminen eldmansa rohkeuden vai pelon kautta.
“lhminen voi elaa ja toimia joko rohkeuden tai pelon kautta. Tehtavani johtajana on saada ihmiset
toimimaan enemmaén rohkeuden kuin pelon kautta." Nain kiteyttaa johtamisfilosofiansa Outotecin
toimitusjohtaja Pertti Korhonen. Samalla han tulee kiteyttaneeksi myds eron sisaisen ja ulkoisen
motivaation valilla. Ihmisella on nimittain kaksi perustavasti erilaista tapaa motivoitua. Ja perintei-
nen, hierarkiaan ja kaskytykseen perustuva organisaatio hyddyntaa naista vain toista eli ulkoista
motivaatiota. (32, s. 25.)

Ulkoinen motivaatio tarkoittaa motivaatiota, jossa tekemisen syy on irrallinen itse tekemisesta. Siind
tyontekija ei ole innostunut kasillé olevasta tehtavasta. Tehdaan se, ettd saadaan jokin ulkoinen
palkinto tai valtetaan jokin ulkoinen rangaistus. Kun johtaja kaskee "tee nain tai saat potkut", niin
ollaan ulkoisen motivaation ytimessa. Mutta rahalla palkitseminen on samalla tavalla ulkoista mo-
tivointia. Kun tyota tehdaan vain rahan vuoksi, ei tekeminen itsessaan ole motivaatiomme lahde.
Vertauskuvallisesti ulkoinen motivaatio tarkoittaa keppi ja porkkana -motivaatiota. Inminen on siina
passiivinen olento, jonka liikkeelle saamiseksi tarvitaan aina joko kielteista keppia tai myonteista
porkkanaa. (32, s. 26.)

Sisdinen motivaatio tarkoittaa motivaatiota, jossa ihminen hakeutuu tekeméaéan asioita, jotka hanta
itseaan kiinnostavat ja innostavat tai jotka tuntuvat hanesta arvokkailta. Tekeminen vetaa ihmista
puoleensa, koska se on jotakin, mita han todella haluaa tehda. lhminen ei siis joudu pakottamaan
itsedan tekemaan asiaa, vaan tekemiseen virtaa energiaa luonnostaan. Taman vuoksi tallainen
tekeminen ei kuormita yksiléd samalla tavalla kuin ulkoisesti motivoitu tekeminen. Sisainen moti-
vaatio on siis kaiken kaikkiaan proaktiivista, se on I&htdisin ihmisen henkildkohtaisista kiinnostuk-
sen ja arvostuksen kohteista. Sisainen motivaatio tuntuu innostavalta, iloiselta, energisoivalta ja
mahdollisuuksiin hakeutuvalta. Ulkoinen motivaatio tuntuu stressaavalta, ahdistavalta, kuluttavalta
ja uhkiin keskittyvalta. (32, s. 27.)
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Motivaatio vaikuttaa toimintatarmoomme tai tarpeen tyydyttamisen tarmoomme. Motivointityd mer-
kitsee sita, etta tulee saada tyontekija haluamaan tehda tyotaan. Tahto ja into parantavat tulosta.
Ensin pitaa luoda edellytykset motivaation syntymiselle. Motivaatiotutkija J. Richard Hackman ku-
vaa motivaation edellytyksia seuraavasti: Tyon tulee vaatia erilaisia tietoja ja valmiuksia. Tyo pitaa
pystya tekemaan alusta loppuun, jota siita saa kokonaiskuvan. Tyolla pitaa olla merkitysta muille.
Tyon tekeminen pitaa voida suunnitella, ja siita tulee voida tehda paatoksia. Tekemastaan tyosta
pitaa pystya nakemaan konkreettisia tuloksia. Tyon tekijan tulee olla tyytyvainen organisaatioon ja
sen arvoihin. (33, s. 124-125.) Tyontekijoitd kohtaan pitaa osoittaa arvostusta ja kunnioitusta.
Heille pitda antaa ja ottaa vastaan palautetta ja rakentavaa kritiikkia. Heita pitda kuunnella ja tie-
dottaa. Heidat pitaa ottaa mukaan ongelmanratkaisuun ja antaa heidan vaikuttaa paatoksiin. (33,
s.120.)
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4 TUTKIMUSTYON TAVOITE

41  Tutkimustyon tavoite

Taman opinnaytetyon tutkimustyossa saadulla tiedolla on tavoitteena kehittaa Fingridin paikallis-
valvojina toimivien asema-asiantuntijoiden valvontatoimintaa sahkoasemien rakentamisessa. Ta-
voite on haasteellinen, koska talla hetkella on Fingridilla rakennettavia kohteita paljon. Valvottavat
kohteet ovat eri puolella suomea ja valvontaa suorittavien henkildiden toimipaikat sijaitsevat my6s
ympari suomea. Uudiskohteiden ja vanhojen perusparannuskohteiden paikallisvalvonnan suorittaa
yleensa Fingridin asema-asiantuntija ja muiden alojen asiantuntijat valvovat oman alansa toiden
toteutusta. Ulkopuolista valvontaa Fingrid ostaa talla hetkella rakennus- ja sahkdasemien rakenta-
misessa maanrakennus- ja talonrakennustaihin. Tutkimustyon tavoitteena on Lean-menetelmien ja
sen eri tyokalujen avulla miettia keinoja, joilla tilattujen tdiden laadunvarmistus saadaan yhte-
naiseksi ja paremmaksi seka miten samalla koko rakentamisprosessin lapimenoaikaa saataisiin

tehostettua.

Tarkoitukseni on esitelld ja ottaa kayttoon Lean-ajattelutapa, 5S:n ja Kaizenin periaatteet sahko-
asemaymparistossa jatkuvan kehittamisen saavuttamiseksi. Tavoitteena on Lean-periaatteiden
mukaisesti parhaan laadun, matalimpien kustannuksien, lyhyen [apimenoajan, parhaan turvallisuu-
den ja korkean moraalin avulla hyvan lopputuloksen saavuttaminen. Lean-periaatteet sopivat eri-

nomaisesti sahkdasemarakentamiseen.

4.2 Tutkimusmenetelmat

Tutkimus toteutettiin tekemélld haastattelututkimus. Haastattelut olivat kolmessa ryhmassa: paa-
urakoitsijan tydmaapaallikét, Fingridin tydmaiden projektipdallikot ja paikallisvalvontaa tekevat
Fingridin asiantuntijat. Haastatteluja tutkimuksessa tehtiin yhteensa kahdeksantoista. Osallistujia
naissa oli neljasta eri yrityksesta. Haastatteluihin oli laadittu ryhmakohtaiset kysymykset, jotka ovat
opinnaytetyon liitteina. Haastattelut tehtiin vajaan puolen vuoden kuluessa, ensimmainen haastat-
telu oli 21.7.2021 ja viimeinen haastattelu oli marraskuun lopussa 2021. Ensimmaisena haastatel-
tiin toimittajan tydmaapaallikéita. Seuraavaksi haastateltiin tilaajan projektipaallikéita ja vimeiseksi
haastateltiin projektiin osallistuvia paikallisvalvontaa tekevia asema-asiantuntijoita. Haastattelut
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kestivat kesimaarin 45 minuuttia. Tyomaapaallikoiden ja paikallisvalvojien haastattelut tehtiin tyo-
maalla tai puhelinsoitoilla. Projektipaallikdiden haastattelut tehtiin sahkopostikyselyilla ja pu-

helinsoitoilla.

421 Haastattelututkimus tyomaapaallikéille

Tydmaapaallikdiden haastattelut tehtiin neljélle eri puolella Suomea toimivalle Fingrid Oyj:n projek-
tien toimittajien tydomaapaallikolle. Yksi haastattelu tehtiin sovitussa tapaamisessa, muut tehtiin pu-
helinhaastatteluina. Tyomaapaallikdille oli kahdeksan kysymysta, joista yksi oli varattu vapaille

kommenteille.

4.2.2 Haastattelututkimus projektipaallikéille

Projektipaallikdiden haastattelut tehtiin viidelle eri puolella Suomea toimivalle Fingrid Oyj:n sahko-
asemaprojekteja johtavalle projektipaallikolle. Yksi haastattelua tehtiin sovitussa tapaamisessa,
muut tehtiin puhelinhaastatteluina ja sahkdpostikyselyna. Projektipaallikdlle oli kuusi kysymysta,

joista yksi oli varattu vapaille kommenteille.

4.2.3 Haastattelututkimus paikallisvalvojille

Paikallisvalvojien haastattelut tehtiin yhdeksalle eri puolella Suomea toimivalle Fingrid Oyj:n pro-
jektien paikallisvalvontaa tekevalle Fingridin asema-asiantuntijalle. Yksi haastattelua tehtiin sovi-
tussa tapaamisessa ja muut tehtiin puhelinhaastatteluina ja sahkopostikyselyina. Paikallisvalvojille

oli kymmenen kysymysta, joista yksi oli varattu vapaille kommenteille.

4.2.4 Yleinen palaute haastatteluista

Haastatteluissa tuli esille useita asioita, joita tydomaapaallikot, projektipaallikot ja paikallisvalvojat
toivovat kehitettavan. Vastauksia annettiin esitettyihin kysymyksiin, mutta niissa oli mukana myos
laajempaa pohdintaa. Asioita oli selvasti mietitty, eika silla ollut vaikutusta tehtiinkd haastattelu en-
simmaisen yhteydenoton yhteydessa vai myohemmin sovittuna aikana. Kaikki haastatellut ovat
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ammattitaitoisia ja useat omaavat pitkan tyokokemuksen toimialaltaan. Heille on kertynyt runsaasti

nakemysta ja kokemusta, joka kannattaa huomioida tyomailla jatkossa.
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5 EMPIIRISEN TUTKIMUKSEN KYSYMYKSET JA VASTAUKSET

Kerattyna tutkimusaineistona tassa tutkimustyossa ovat haastattelututkimuksessa ja kyselytutki-
muksessa saadut kysymykset ja vastaukset. Haastattelututkimuksen ja kyselytutkimuksen vas-
taukset esitetaan seuraavissa kohdissa yhteenvetona. Kyselyssa kartoitettiin Hoshin Kanrin peri-

aatteen mukaisesti paikallisvalvonnan nykytila, mika on hyvaa ja missa on parannettavaa.

Hoshin Kanri (kutsutaan myds policy deploymentiksi) on menetelma, jolla varmistetaan, etta yrityk-
sen strategiset tavoitteet ohjaavat edistymista ja toimintaa yrityksen kaikilla tasoilla. Téma mene-
telmé poistaa hukan, jotka johtuvat epajohdonmukaisesta suunnasta ja huonosta viestinnasta.
Hoshin Kanri pyrkii saamaan jokaisen tydntekijan vetdmaan samaan suuntaan samaan aikaan. Se
saavuttaa taman yhdenmukaistamalla yrityksen tavoitteet (strategia) keskijohdon suunnitelmiin

(taktiikka) ja kaikkien tydntekijéiden tekemaan tydhon (toiminnot). (34.)

Sen jalkeen tutkimuksessa edettiin selvittamaan niita tekijoita, milléa paastaan paamaaraan ja saa-
vutetaan tavoite parantaa paikallisvalvontaa. Kuvassa 5. esitettya Hoshin suunnittelupohjaa kay-
tettiin hiukan muunneltuna kyselyn mallina. Siina ylimman tason suunnittelupohjalle tiivistetaan yri-

tyksen strategia, eli nykytilan kuvaus, paamaaré ja keinot, joilla paamaarat saavutetaan (35).

Hoshin suunnittelupohja

Parannettavaa

e Tehtava 1 Mittari (KPI) | Seuranta
Paamaara
Tehtava 2 Mittari (KPI) [ Seuranta
Tehtdva 3 Mittari (KPI) | Seuranta
Tavoite
Jne ...

KUVA 5. Hoshin suunnittelupohja (35)

Kyselyssa selvitettiin ensin paikallisvalvonnan nykytila, mika on hyvin ja mita on parannettavissa.
Seuraavaksi kirjattiin kehityskohteet ja sen jalkeen toimenpiteet, kehitysehdotukset. Pa4dméaarana
on paikallisvalvonnan parantaminen, yhtenaistaminen ja kentalta saatavien kehityskohteiden ja pa-

lautteen keraaminen ja hyodyntdminen.
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6 TULOKSET JA JOHTOPAATOKSET

6.1

Tulokset

Tulokset osiossa kaydaan lapi haastattelututkimuksen kehittdmissuositukset siten, etta kaikki kehi-

tyskohteet ja kehitysehdotukset on koottu kaikkien haastatteluryhmien vapaista vastauksista. Vas-

taukset on tiivistetty taulukkoon 1. Taulukkoon on ensin kirjattu haastateltu henkilo, seuraavaksi

kehityskohde tiivistetysti ja lopuksi kehitysehdotus.

6.2

Haastattelututkimuksen kehittamissuositukset

Taulukossa 1 on esitettynd haastattelututkimuksen kehittamissuositukset. Haastateltujen henkilGi-

den lyhennykset ovat TP= tydmaapaallikkd, PP=projektipaallikko ja PV=paikallisvalvoja.

TAULUKKO 1. Kehittdmisehdotukset

nro | Haastattelu Kehityskohde Kehitysehdotus

1 TP, PV Kenelle rakennetaan, mita ja miksi? Fingridin tyomailla vaaditun verkko-
koulutuksen lisaksi perusesittely
Fingridistd. Miksi tama hanke ra-
kennetaan jne.

2 TP, PP, PV Ohjeistusmateriaali ja mallit, kuten esim. liitos- | "Laadukas sahkdasemarakentami-
tekniikka: Tekijéiden hallittava ehdottomasti tek- | nen” materiaali olisi mallikuvin hel-
niikka ja tekotapa. posti saataville esim. kannykkaso-

vellukseen.

3 TP, PP, PV | Jatkuva kehittdminen: Toiminnan jatkuva kehit- | Kaizen jatkuva parantamisen kayt-
taminen tydntekijoiden kanssa. todnotto. Parannusehdotukset esim.

tydpaikkakohtaisella QR-koodilla.

4 TP, PV Ideoiden |&pimenoajan parantaminen: Ideailla | Idean pikainen késittely heti ja pal-
nopea kasittely => nopea lapimenoaika => tu- | kitseminen nopeasti tydmaalla. Jat-
kee idean tekijoita, kun he vield ovat tydmaalla. | kokasittely sen jalkeen ja jos idea on

hyva ja johtaa jatkotoimenpiteisiin,
palkitaan tekija.

5 TP |deakampanjoiden lisdys, nyt kampanjat ovat | Tyétekijdiden innostaminen ja osal-
keskittyneet [ahinna tyoturvallisuuteen. listaminen kehittamiseen lisaa moti-

vaatiota.
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TAULUKKO 1. (jatkuu)

6 TP, PP, PV | Tydmaan hengen kohottaminen. Tyémaan hen- | Paikallisiin nahtavyyksiin tutustu-
kisen hyvinvoinnin vuoksi ehdotetaan toimenpi- | mista, kulttuuriin kuten teatteriin ym.
teita. grillaustapahtumia, arpajaisia, pit-

saa, sampyldé viikoittainen tikka-
kisa.

7 PV Fingridin ja ulkopuolisten valvojien ammattitaito | Valvojia pitda kouluttaa, tietoa alu-
vaihtelee alueittain. Toisen maine on parempi | eittain pita4 jakaa, jotta ammattitaito
kuin toisen. kehittyy ja ammatillisen koulutuksen

lis&ksi vuorovaikutus ja asiakaspal-
velukoulutusta.

8 PP, PV Tyémaapaallikdiden ammattitaito vaihtelee. Tyémaapéaallikéille ehdotetaan kel-
puutusmenettelya

9 TP, PP, PV | Speksit, asennusohjeet Spekseja/asennusohjeita pitaa vii-
lata niin, ettd se auttaa paikallisval-
vontaa. Esim. mallivalokuvia/mal-
lipiirustuksia.

10 | PP, PV Paikallisvalvojien tarkastuksen tyokalut Ehdotetaan valvojan laadunvarmis-
tuksen tarkastuslistojen tekemista
koko projektille.

1 | PP Tydmaatilanteen tiedottaminen ja yhteydenpito | Tydmaakayntien yhteydessa tai heti
sen jalkeen toivottiin Iyhytta yhtey-
denottoa, esim. puhelimitse laadun-
varmistusraportin lisaksi.

12 | PP Ennen tydomaakokouksia Hyvissa ajoin esille ne asiat, joita ko-
kouksessa on hyva késitelld isom-
malla porukalla.

13 | PP, PV Valvonta tydmaalla ja resurssit Kaytetdan nykyistd enemman ulko-
puolisia valvojia, joka vetdd myos
tydbmaakokoukset.

14 | PV Paikallisvalvojille Ehdotetaan kelpuutusta.

15 | PV Tiedonvaihto paikallisvalvojien kesken, hiljaisen | Aloitetaan tiedonvaihto paikallisval-

tiedon siirtdminen vojien kesken. Kokeneemmat valvo-
jat mentoroivat tydmailla muita val-
vojia.

16 | PV Paikallisvalvojien tarkastuksen tyokalut Listan tekeminen valvonnassa tar-
vittavista tydkaluista.

17 | TP Tybajan vaihtelu tyomailla klo 7-16 sijaan, | Paikallisvalvojalta odotetaan joustoa

esim. kun tehdaan nelipaivaista tydviikkoa. tybajoissa.

18 | PV Speksit ja ohjeet ja niiden noudattaminen Tilaajaorganisaation  valvojien ja
my0s projektipaallikbiden pitaa nou-
dattaa spekseja.

19 | PV Tietoliikenneyhteydet rakennuspaikalle ennen | Mahdollistaisi tydmaiden etavalvon-

rakentamisen aloitusta. nan live-kameroilla ja helpottaisi val-
vontaa

20 | PV Valokuvien tallennus ja jakelu. Valokuvien tallentaminen  esim.

OneDriveen, jolloin ne saataisiin no-
peasti kaikkien kayttoon.
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TAULUKKO 1. (jatkuu)

21 | PV Téiden delegointi tydméaaran tasaamiseksi. Ehdotetaan, etta kaytetaan palvelu-
toimittajia  paaurakoiden valvon-
nassa.

22 | PV Tydymparisto siistiksi, tehokkaaksi ja turval- | Ehdotetaan, ettd otetaan 5S tehok-

liseksi. kaammin kayttddn. Sorteeraus, sys-
tematisointi, siivous, standardointi ja
seuranta.

23 | PV Tydmaakokouksissa ei pidetd taukoja, jolloin | Ehdotetaan, ettd tydmaakokoukset
veren sokeri laskee ja paatoksenteko hidastuu | tauotetaan parin tunnin jaksoihin,
ja ihmiset kiukkuilevat. jonka aikana otetaan vélipalaa.

24 | PV Dokumenttien hyvaksyttamiskierto on hidasta. | Ehdotetaan, ettd kaikista niista
Sitd voisi parantaa, jolloin saavutettaisiin ai- | suunnitelmista, joista on mahdol-
kasaastoa. lista, tehtdisiin mallikuvat ja projek-

teissa kaytettaisiin niita. Kun kerran
on kerran hyvaksytyt mallikuvat ole-
massa, kaytetaan niita.

25 | PV Projektin aikana ja sen jalkeen palautteen ke- | Ehdotetaan, etta koko projektin ajan
rad@minen jatkuvan kehittdmisen tueksi toimitta- | ja sen jalkeen keratéén toimittajalta
jalta tilagjalle, PP:lle ja PV:lle puuttuu. palautetta tilagjalle, jotta han osaisi

kehittdd toimintaansa saaman pa-
lautteen pohjalta.

6.3 Johtopaatokset

Tutkimuksen perusteella 10ytyi useita kohteita mita projekteissa paikallisvalvontaa voi kehittaa.

Tyon tilaajan ja tydomaiden valvojan nakokulmasta hyvan, laadukkaan ja kestavan lopputuloksen

saamiseksi tilaajan ja toimittajaportaan toimintaa pitaa kehittaa. Usein esim. kaikkien toimittajien

tyotekijoilla ei ole tiedossa edes se, mita rakennetaan ja miksi. Lisaksi toimittajalta ja heidan tyon-

tekijoiltaan saatava palaute ei useinkaan saavuta tilaajaa. Taman lopputydn avulla saaduilla tie-

doilla saadaan kehitettya Fingridin tilaus- ja valvontaprosessia.

Kun perusasiat, kuten vuoropuhelu ja jatkuva kehittdminen, ovat toimittajan ja heidan tyonteki-

j6idensa kanssa luontevaa ja saanndllista, kaikki tuntevat tekevansa tarkeaa tyota ja lopputuloksen

laatukin paranee. Jotta hankkeet voidaan vieda tehokkaasti ja laadukkaasti aikataulussa lapi, on

koko ketjun tilaajasta toimittajaan ja jokaisen valiportaan toimittava moitteettomasti. Séhkéasema-

tyémailla on paljon tydhon liittyvaa potentiaalia eri kansallisuuksien ihmisten ja ammattiryhmien

ollessa paikalla yhta aikaa.
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Monet parantamisideat saadaan esiin menemalla keskustelemaan paikan paalle tekijoiden kanssa
ja tarkastelemalla ongelmia kaytanndssa siella, missa tyota ollaan tekemassa. Tyomaakierroksella
tyonjohto huomaa, millaisia epakohtia on havaittu ja miten niita kasitellaan, analysoidaan ja miten
toimitaan. Tata tarkoittaa Go to Gemba. Menemalla tydmaalla paikan p&éalla ongelmat nayttavat

hyvin erilaisilta kuin paperilta luettuina. (36.)

Gemba-lapikavely on Lean-johtajan ensimmainen tyokalu. Gemba on japania ja tarkoittaa todellista
paikkaa. Tassa tapauksessa paikkaa, jossa tyo tehdaan, tai todellista empiirista tietoa. Idea on
siina, etta johtaja, jonka tehtava on tehd@ muutoksia systeemitasolla, ymmartaa kokonaisuuden ja
tutustuu siihen nakemalla itse, miten asiat todellisuudessa toimivat. Han ei perusta mielikuvaansa
toiminnasta pelkastaan raportteihin tai alaistensa kertomuksiin tai siihen, mita kuulee kokouksissa.
Han ei mydskaan delegoi nykytilan selvittdmista organisaation ulkopuolelle konsulteille, jotka teke-

vat neuvottelutiloissa haastatteluja. (37, s. 125.)

Paikan paalla -johtaja esittaa avoimia kysymyksia, kuuntelee ja katselee. Taman toiminnan motiivi
ei ole henkiloston innostaminen, johtajan nayttaytyminen tai tyon kontrollointi. Tarkoitus on nahda
oma toiminta niin rehellisesti kuin mahdollista kaikkine karvoineen ja samalla valmentaa henkil6s-
toa ongelmanratkaisutaidoissa ja lean-periaatteiden soveltamisessa. Johtajan asenteen tulee olla
kohtelias, kunnioittava, utelias ja avoin. Kyse ei ole auditoinnista vaan oppimisesta. (37, s. 125.)

Lapikavely tehdaan asiakkaan nakokulmasta, el reitti kulkee lapi organisaation samassa jarjestyk-
sessa, kuin asiakkaan tyopyynto etenee. Prosessi tai arvovirta tarkoittaa kaikkia toimenpiteita, joita
tarvitaan alusta loppuun, kun asiakkaan vaatimukset taytetaan, seka sita tietoa, jolla naita toimen-
piteita organisaatiossa ohjataan. Jokainen tekee parhaansa, mutta yleensa nakee vain oman osuu-
tensa ketjussa. Lapikavelyssa nakee, miten tieto siirtyy tiimien valilla ja missa ovat asiakkaan na-

kokulmasta suurimmat haasteet. (37, s. 125.)

Imain mukaan Gemba tarkoittaa paikkaa, jossa todellisia toimia tapahtuu. Se viittaa yleensa paik-
kaan, jossa valmistustoimintaa harjoitetaan tehtaalla, seka paikkaa, jossa tyontekijoilld on suora
yhteys palvelualojen asiakkaisiin. Gemba voi olla hotellin ruokasali, autokauppiaan huolto-osasto,
|adkéarintarkastushuone. Yksi paikka, joka ei ole Gemba, on johtajan tydpoyta. Johtajat valttavat
usein menemistd Gembaan, koska he eivat halua hdmmennysta tietdmattomyydestaan. He pel-
kaavat, ettd Gembassa he paljastavat sen tosiasian, etteivat he tieda, mita siella tapahtuu, eivatka
usein edes tieda oikeita kysymyksia. Johtajilla on perinteinen ndkemys, jonka mukaan Gemballe
osallistuminen on umpikuja urakehitykselle. Todennakoiset syyt ovat myos kasitykset asemasta ja
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luokasta, ammattiliittojen pelosta, paakonttorin hohdosta seka T&K:n ja markkinoinnin jannityk-
sesta. Imain mukaan et voi tehda Kaizenia kerran tai kahdesti ja odottaa valittomia tuloksia, sinun

taytyy olla mukana siina pitkaan. (29.)

Jatkuvaa toiminnan parantamista tarvitaan jokaisella organisaatiotasolla. Paivittaiset lyhyet pala-
verit tulisi ottaa tydmaalla jatkuvaan kayttoon. Jokainen on oman tyonsa paras asiantuntija ja nain
ollen myds paras kehittaja. Jokaisella tyontekijalla tulisi tydssaan olla kaksi tehtavaa: tehda ja ke-
hittaa. Kun yksittaisen tyontekijan kehittdmisajatukset otetaan huomioon, tyon laatu paranee sa-
malla. Ihminen kokee, etta hanta arvostetaan. Hyvan laadun takaamiseksi pitaa tehda jatkuvia pie-
nia parannuksia seka tydmenetelmien kehittamista, uusien tyokalujen testaamista ja kayttoa, seka
ammattipatevyyden yllapitoa esim. kertaamiskoulutuksin ja kurssein. YlIa olevat asiat pitaisi pystya

huomioimaan jatkuvassa kehittdmisessa.
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7 POHDINTA

7.1 Sahkoasemarakentamisen pitkan aikajanteen ajattelu

Sahkoasemia rakennettaessa suunnitellaan niiden kayttoiaksi 40 ja jopa 50 vuotta. Siksi niiden
rakentamisen suunnittelu ja toteutus pitaa tehda siten, etta suunniteltu kayttoika saavutetaan. Te-
kijoilta vaaditaan tyossa ehdotonta laatua eika tyossa sallita laatupoikkeamia. Toiden oikea suun-
nittelu ja toteutus vaatii siis pitkan aikajanteen ajattelua. Jokaisen tyontekijan ja osasuorittajan ajat-
telutapa, moraali ja motivaatio pitaa olla hyvia ja tekijoiden pitaa olla ylpeité tekemastaan tyosta

siten, ettd voi vuosienkin jalkeen sanoa olleensa mukana kyseista kohdetta rakentamassa.

7.2 Oikeat tulokset, oikeat prosessit

Tyontekijat ja tyoprosessit vaativat jatkuvaa kehittamistd. Tama koskee organisaatiossa kaikkia.
Tehdaan oikea ty0 oikeaan aikaan, kerralla oikein ja oikealla asenteella. Hankitaan oikeat laitteet
tms. mitd prosessin toteutuksessa tarvitaan oikeaan aikaan. Esimerkkina kehittamiskohteena on
kaytettd sahkdasemarakentamista. Siind kojeiden hankinta ja kuljetus asematydmaalle on yhdis-
tetty maksupostiin. Urakoitsija laskuttaa toimittamansa kojeet, kun ne on toimitettu sahkoasemalle.
Talla hetkella hankitaan ja tuodaan sahkoasematyomaalle arvokkaat kojeet paljon ennen kuin niita
voi asentaa ja ne varastoidaan tyomaalle. Riski kojeiden vahingoittumiseen varastointiaikana kas-
vaa ja lisaksi varastoinnin talvihaasteet kasvavat. Urakoitsijat tekevat hankinnat, koska osa mak-

supostista on sidottu kojeiden toimittamiseen.

Vielékin tydmailla tehdadén samoja toitd useaan kertaan. Ensin suunnitelmat ovat tehty vaarin ja
tavarat tilattu siis vaarien suunnitelmien mukaan. Sitten yritetaan asentaa vaarin suunniteltuja lait-
teita paikoilleen, mutta lopulta joudutaan purkamaan koko asennus. Sen jalkeen, kun suunnitelmat
on korjattu ja tavarat valmistettu uudestaan, tehdaan lopullinen asennus. Kun tehdéan tyét kerralla

oikein, saastetadan aikaa ja kustannuksia seka hermoja.
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7.3 lhmisten ja kumppanuuksien kehittdminen

Jokainen tyontekija ja hanen tekemansa tyd on tarkeaa. Sen osoittaminen ja nayttaminen tekijoille
antaa heidan ammattitaidolleen arvostusta. Kun tilaaja arvostaa tekijoita, seka heidan tekemaa
tyota ja nayttaa sen valittamalla ja osoittamalla, saadaan tuloksena laadukas lopputuote. Tyomaalla
tehtavilla valvontakaynneilla voi omalla kaytoksellaan luoda hyvan ilmapiirin kyselemalla heidan
mielipiteitaan suoritettavasta tyosta ja menetelmista niin, etta tyontekijat huomaavat tyon tilaajan
olevan aidosti kiinnostunut heidan tyostaan. Kun saadaan luotua vilpiton vuoropuhelu tekijéiden
kanssa, saadaan heidan kehitysideansa esille. Ongelmia ei piilotella vaan ne tuodaan esille ja teh-

dyista virheista opitaan.

Valvontatyossa tapaan eri alojen ammattilaisia. Heidan kanssaan keskustellessa olen huomannut,
ettd heidan huomioimisensa, ja heidan tyonsa arvostaminen kuten pienetkin onnistumisen koke-
mukset motivoivat. Motivoivaa on tyotehtavan saaminen valmiiksi ja suoritetuksi. Motivoivaa on
my6s onnistumisen kertominen kaverille ja onnistumisista keskusteleminen. Pienet onnistumiset
motivoivat enemman, kuin yhden suuren tehtavan saaminen valmiiksi. Kannattaakin asettaa itsel-
leen ja muille helposti saavutettavissa olevia valitavoitteita. Uskon, etta sen jalkeen motivoitu-

neessa organisaatiossa on paljon onnistumista.

Monet meista ovat huomanneet majoittuessaan hotelleissa, etta huoneen siivonnut henkild on jat-
tanyt korttinsa huoneeseen, jossa on hanen nimensa. Tai kun olet ostanut puvun, housut tai auton
tms., on tekija tai laaduntarkastaja jattanyt merkinnat tuotteeseen todisteeksi siita, etta tuote on
tehty ja tarkastettu heidan laatukriteereidensa mukaan. Saman voisi ottaa kayttéon sahkdase-
maymparistossa. Kun tyontekija on esim. kytkenyt jako- tai kojekaapin, asentanut tai huoltanut jon-
kin laitteen, voisi han tyon paatteeksi laittaa signeerauksensa, merkinnan siita, kuka ja milloin em.

tyd on tehty naytoksi siité, ettéd han on ylpea tekemastaan tyosta.
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