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Lean-rakentaminen on ajankohtainen uudistus rakennusalalle. Lean-rakentamisen tuomien
menetelmien avulla rakentamisessa voidaan minimoida hukkaa ja parantaa yrityksen kehitysta
pitkalla aikavalilla. Keskeinen tekija lean-rakentamisen onnistumisessa on jatkuva parantaminen,
jonka rooli nékyy kaikessa lean-rakentamisen toiminnassa. Jatkuvan parantamisen filosofian ja
menetelmien avulla pyritddn parantamaan niin yrityksen, kuin rakennushankkeen kaikkea
toimintaa. Jatkuvan parantamisen sisallyttdminen paaurakoitsijan toimintaan ei ole kuitenkaan
helppoa, vaan se sisaltda myos edellytyksia ja haasteita.

Tutkimus on tehty kirjallisuuskatsauksena. Taman tydn tavoitteena on selvittda, miten jatkuva
parantaminen nakyy paaurakoinnissa, rajaten aiheen lean-rakentamiseen ja rakennustuotantoon.
Tutkimuksessa kasitelldan lean-ajattelun historiaa. Maaritelldan jatkuva parantaminen ja tutkitaan
jatkuvaa parantamista rakennusprojektin tuotantovaiheessa. Tutkitun kirjallisuuden mukaan
jatkuva parantaminen edellyttaa resursseja, standardisointia ja kaikkien osapuolten osallistumista
jatkuvan parantamisen eri aktiviteetteihin. Jatkuvan parantamisen kayttd6notto tuo toisaalta myos
haasteita. Suurimmat haasteet ovat rakentamisen projektiluonteiseen ymparistoon liittyvat
ongelmat, kuten suuret maarat eri osapuolia ja se, ettd rakentaminen nahdaan uniikkina
projektina, eikd standardisoituna toimintana.

Jatkuva parantaminen nakyy paaurakoinnissa ihmisten ja prosessien Kkehittdmisena
saanndllisyyden sekd prosessien sisadisten toimenpiteiden kautta. Tutkimus osoittaa, etta
jatkuvan parantamisen hyddyntaminen rakennusprojektissa on tehokasta, kun kaytetdan lean-
rakentamisen menetelmia, tehdaan tiivista yhteistydta eri rakennusprojektin osapuolten valilla ja
pidetdan saanndllisia tapaamisia. Jatkuvan parantamisen tehokas hyddyntaminen edellyttaa
kaikkien ihmisten eli johdon ja suorittavan tyon tekevien sisallyttamista jatkuvan parantamisen
aktiviteetteihin. Haasteina voidaan nahda kaikki rakennusprojektia monimutkaistavat asiat,
erityisesti tiedonkulun vaikeus, yhteistydhén vaikuttavat tekijat, seka aliurakoinnin ja
tavarantoimittajien kasvava maara.
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1. JOHDANTO

Rakentamisen maara tulee lisaantymaan tulevaisuudessa ihmisten kasvavien
tarpeiden mukana. Rakentaminen on jatkuvasti kehittyva ala, joka tarvitsee uusia
kehittavia toimenpiteita ja -tapoja. Yritysten kilpailukyky on vahvasti riippuvainen
yrityksen kehityksesta ja kehityksen tuomista mahdollisuuksista markkinoilla.
Lean on johtamisfilosofia, joka perustuu Toyotan tuotantosysteemin luomaan
jatkuvan kehittdmisen ajattelutapaan (Womack et al. 2007). Lean-ajattelu on
1990-luvun aikana tullut tunnetuksi tuotannon aloilla, ja rakennusalalla sita
kutsutaan termilla lean construction eli lean-rakentaminen. Lean-rakentamisessa
kaizen eli jatkuva parantaminen, onkin tarkea filosofinen ajattelutapa

tuottavuuden, laadun ja hukan poistamisen maksimointiin (Bae & Kim 2008).

Tutkimuksen tavoitteena on selvittda, mita on lean ja miten jatkuva parantaminen
nakyy paaurakoinnissa. Tutkimuksessa tuodaan esille leanin seka jatkuvan
parantamisen perusperiaatteet, mita paaurakoitsija tarvitsee jatkuvan
parantamisen implementoinnissa tyoolosuhteisiin ja mita haasteita jatkuvan
parantamisen filosofian integrointi tydymparistoon tuo paaurakoitsijalle. Jotta
saavutetaan tutkimuksen tavoite, taytyy vastata seuraavaan
paatutkimuskysymykseen:

- Miten jatkuva parantaminen nakyy lean-rakentamisessa?

Tutkimuskysymys jaetaan seuraaviin alakysymyksiin:

- Mita jatkuvan parantamisen toimintamalleja paaurakoitsija voi hyddyntaa?

- Mita haasteita jatkuvan parantamisen filosofian kayttdonotto

tydymparistoon tuo?

- Mita paaurakoitsijalta edellytetaan, jotta voidaan hyodyntaa jatkuvaa

parantamista tydmaalla?

Tyo toteutetaan kirjallisuuskatsauksena. Tietolahteena on lahinna raportteja ja

tutkimuksia lean-toiminnasta ja jatkuvasta parantamisesta seka lean-ajatteluun



ettd lean-rakentamiseen pohjautuvia tieteellisia artikkeleita. Tutkittavien
artikkeleiden julkaisuikaa ei ole rajattu. Kasitteena lean sai tunnettuutta vasta
1990-luvulla Womackin ja Jonesin kirjassa The machine that changed the
world. Suurin osa saatavilla olevista artikkeleista ja tietolahteista on haettu Andor-
jarjestelmasta tai Google Scholarista. Tieto on etsitty paaosin hauilla, jotka
sisaltavat seuraavia termeja: kaizen, continuous improvement, construction

project ja lean construction.

Kandidaatintyossa kasitellaan aluksi lean-tuotannon nousua tunnetuksi
johtamisfilosofiaksi ja jatkuvan parantamisen merkitysta Toyota Production
Systemille ja lean-ajattelulle. Kolmannessa luvussa maaritelldadn jatkuva
parantaminen lean-rakentamisessa ja sen laajuus tyon kannalta. Neljannessa
luvussa tutkitaan jatkuvan parantamisen edellytyksia, haasteita ja nakymista
lean-rakennusprojektissa. Koska jatkuvan parantamisen menetelmia on useita,
tydssa tutkitaan jatkuvan parantamisen esiintymista paaurakoinnissa muutaman
menetelman kautta ilman, ettd menetelmien kayttoon syvennytaan. Tyossa
edellytykset tarkoittaa samaa kuin avaintekijat, koska kaikki edellytykset eivat ole
valttamattomia, vaan talloin edellytykset voidaan nahda jatkuvan parantamisen
kayton eduksi. Haasteet tarkoittavat hidasteita ja esteita jatkuvalle
parantamiselle. Jatkuvan parantamisen haasteita tutkitaan yleisesti
rakentamisen projektiluonteisuuden kautta. Koska jatkuva parantaminen on
kasitteena laaja ja sitd esiintyy lean-rakentamisen periaatteiden mukaisesti
jokaisessa osassa rakentamista, kandidaatintydossa esitelldan jatkuvan

parantamisen esimerkkeja lean-rakennusprojektin yhteydessa.



2. LEANIN MAARITELMA

Lean on johtamisfilosofia ja ajattelutapa, joka pyrkii tuottamaan asiakkaalle
parasta mahdollista arvoa tuottajan tarpeet huomioiden. Suomennettuna lean
tarkoittaa hoikkaa, joka tarkoittaa vahemman kaikkea. Johtamisfilosofiana ja
tuotannon valineena lean-ajattelun avulla pyritddn ratkomaan ongelmia,
hyodyntamaan jatkuvaa parantamista ja tiimityoskentelya, seka paatavoitteena
poistamaan ylimaaraisen hukan tuotannosta. (Poppendieck 2011; Thangarajoo
& Smith 2015)

Womack et al. (2007) kuvailee lean-tuotannon olevan kasityo- ja
massatuotannon yhdistelma. Kasityotuotannossa valmistetaan laadukkaita ja
asiakkaalle tilaustyona tehtyja tuotteita hyddyntaen ammattitaitoisia tyontekijoita.
Massatuotannossa taas valmistetaan standardisoiduin menetelmin samaa
tuotetta erittdin korkealla volyymilla, ilman samankaltaista korkeatasoista
tuotantotyontekijoiden osaamista kuin kasityotuotannossa (Womack et al. 2007).
Lean-tuotanto siis hydodyntaa kasityo- ja massatuotannon hyvia puolia, jolloin
tuotannossa saavutetaan korkea laatu ja sivutetaan kasityotuotannon korkeat
kustannukset, seka valtetdan massatuotannon jaykkyys muutoksen ja laajan

tuotevalikoiman suhteen.

Lean-tuotantoa voidaan siis kuvailla tehokkaana ja joustavana, seka
kykenevaisena tapana tuottamaan korkealaatuisia tuotteita suuren volyymin
ohella. Lean-ajattelu toimii viela tanakin paivana hyvana tapana lisata tyon
tuottavuutta ongelmanratkaisun, jatkuvan parantamisen ja arvoa tuottamattoman

toiminnan poistamisen kautta.



2.1 Toyota Production System

Toyota Production System eli TPS on Taiichi Ohnon kehittdma Toyotan
tuotantostrategia toisen maailmansodan jalkeisena aikana. Toisesta
maailmansodasta johtuvan taantuman takia Toyotassa otettiin kayttoon Kiichiro
Toyodan jo vuonna 1938 kehittdma just-in-time -strategia eli JIT (Liker 2020).
JIT:n tavoitteena oli tuotanto, jossa vaaditut osat saadaan samanaikaisesti eri

tuotantolinjoilta juuri oikeaan aikaan (Ohno 1988).

Toyota nimesi tuotantostrategiansa Toyota Production Systemiksi vasta 1970-
luvulla. TPS toimi Toyotan paatoksien ja tavoitteiden lahtokohtana. Toyotan
suurin tavoite olikin tuottavuuden parantaminen ja arvoa tuottamattoman
toiminnan poistaminen ja se korostui JIT:n avulla. Koska JIT:n kayttoonotto
kaikkien prosessien tuotantosuunnitelmaan osoittautui hyvin haastavaksi, Toyota
kehitti kanban -systeemin, jonka rooli oli merkittava TPS:n onnistumisessa (Ohno
1988). Kanban on paperinen kortti, jonka tehtava on vieda tietoa tuotantoketjun
eri osapuolille. Kanban sisaltaa kaikki tiedot tuotteen tuottamiseen tarvittavista
osista, osien maarista, seka yksityiskohdat tuotteen valmistamisesta (Sendil
2007).

TPS perustui JIT:n ohella myds jidokaan, joka on englannin kielella ”automation
with a human touch” ja suomennettuna “automaatiota ihmiskosketuksella”.
Jidoka on TPS:n toiminnan peruspilari, jonka tarkoituksena on estaa viallisten
tuotteiden valmistus ja parantaa tuotannon laatua. (Soliman 2020) Tehokas keino
kayttaa jidokaa on ollut ’kysy viisi kertaa miksi”, jonka tarkoituksena on etsia
ongelman juurisyy ja ehkaistd ongelman toistuminen. Osana jatkuvaa
parantamista, jidoka on osoittautunut tehokkaaksi tavaksi estaa viallisten

tuotteiden valmistus. (Falak et al. 2020)



Toyota Production System voidaan myds ajatella kuvan 1 mukaisesti. Kuvassa 1
The Toyota Way jakautuu peruspilareihin ”Continuous Improvement” eli
jatkuvaan parantamiseen ja "Respect for People” eli ihmisten kunnioittamiseen.
Ihmisten kunnioittaminen tarkoittaa Toyotan Wayn kontekstissa tyontekijoiden
halua tehda parhaita ja laadukkaita tuotteita muille ihmisille, yrityksille ja
markkinoille (Liker 2020). Peruspilarit jakautuvat viiteen niitd kannattelevaan

perustuslaattaan, jotka ovat:
- Challenge

Kaizen

Genchi Genbutsu eli Go and See to Learn

Teamwork and accountability

Respect and Develop People. (Liker 2020)

A

The Toyota Way 2001
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Kuva 1. The Toyota Way -talo. (Liker 2020)

Jatkuvaan parantamiseen pyritdan siis itsensa haastamisella seka haasteita
ratkomalla (Challenge), inkrementaalisilla parannuksilla (Kaizen) ja ongelmien
ratkominen sen jalkeen, kun on nahty ongelma kaytanndssa (Genchi Genbutsu).
Ihmisten kunnioittaminen on tiimityoskentelya ja vastuuta omasta tydpanoksesta
oman tyotiimin ja yrityksen eduksi (Teamwork and accountability). Likerin (2020)

mukaan olennaisin periaate naistd on "Respect and Develop People”, jonka



mukaan Toyotalla haluttiin panostaa yksilolliseen- ja tiimin kehitykseen seka

luoda tyontekijoista hyvia ongelmanratkaisijoita.

TPS osoittautuikin  varsin menestyksekkaaksi johtamisjarjestelmaksi sen
tehokkuuden ansiosta verrattuna vuoden 1970-luvun jalkeiseen Fordin
massatuotantoon, jota esiintyi erityisen paljon Amerikassa ja Euroopassa
(Womack et al. 2007). Ohno (1988) toteaa, etta TPS:n kehityskulku arvoa
tuottamattoman hukan poistamisen kautta siihen mita se on nyt, ei olisi onnistunut
ilman Japanin toisen maailmansodan jalkeista taantumaa, jonka takia Toyotan oli
kaytanndssa pakko kehittad tehokas tuotantostrategia. Toyotan menestysta ja
TPS:4a on myohemmin kasitelty useissa kirjoissa ja vuonna 1988 John Krafcik
nimesi Toyota Production Systemin kirjassaan "Triumph of the lean production”

lean productioniksi eli suomennettuna lean-tuotannoksi.

2.2 Leanin perusperiaatteet

Toyota Production System on lean-ajattelun esikuva. Lean on kasitteena hyvin
laaja, mutta Liker (2020) maarittelee sen seuraavasti: Lean-tuotanto perustuu
arvoa tuottamattoman toiminnan poistamiseen, asiakkaan haluaman
tuotteen/palvelun arvon tuottamiseen mahdollisimman pienilla kustannuksilla,

seka yrityksen toiminnan jatkuvaan parantamiseen.

Womack & Jones (1997) mukaan lean-tuotanto noudattaa viitta perusperiaatetta.

Kuvan 2 periaatteet voidaan maaritella seuraavasti:
1. Asiakkaalle tuotetun arvon maarittaminen (Arvo)
2. ldentifioidaan kaikki vaaditut asiat, jotta projekti onnistuu (Arvovirta)

3. Hukkien poiston jalkeen tehdaan tyonkulkuprosessista sujuva ja suora-

viivainen (Virtaus)

4. Varaston yllapito: Varastossa ei saa olla liikaa tavaraa, eikd tuotannossa
tarvittavia tavaroita saa puuttua. Tuotetaan siis asiakkaalle tarpeen mukaan.

(Imuohjaus)

5. Taydellisyyteen pyrkiminen jatkuvalla parantamisella (Taydellisyys).



5.
Taydellisyys

Lean-
periaatteet

Kuva 2. Leanin viisi perusperiaatetta (Womack & Jones, 1997)

Edellda mainitut lean-tuotannon viisi perusperiaatetta ovat lean-tuotantoon
pyrkivien yritysten ajattelun kulmakivid. Koska neljaa ensimmaista periaatetta ei
voi parantaa ilman jatkuvaa parantamista, viidetta periaatetta eli taydellisyytta

pidetaan kulmakivista tarkeimpana ja pohjana lean-ajattelulle (Liker 2004).

'\




Kuva 3. Likerin (2004) 14 tiivistamaa tuotantoperiaatetta neljagan The Toyota

Wayhyn perustuvaa osa-aluetta.

Liker (2004) maarittelee kirjassaan "Toyota Way - 14 Management Principles of
World’s Greatest Manufacturer” lean-filosofian 14 periaatetta, jotka voidaan
tiivistda neljaan osa-alueeseen kuvan 3 mukaisesti. Filosofiaa pidetaan lean-
ajattelun kannalta tarkeimpana. Se perustuu pitkan aikavalin ajatteluun, ja lean-
ajattelun integrointiin tyOkulttuuriin, jossa ongelmanratkaisu ja kehittaminen ovat
keskeisessa osassa. Prosessilla tarkoitetaan hukkien poistamista tuotannosta,
mutta myods prosessien kehittamista ja tyontekijoiden dynaamista
lahestymistapaa tyohon. Kuvan 3 pyramidin toiseksi ylin periaate on ihmiset.
Lean-ajattelussa johtajien velvollisuutena pidetaan inmisten haastamista itsensa
kehittamiseen. Ongelmanratkaisu keskittyy ongelmien juurisyiden ratkaisuun ja
naiden selvittdmiseen, seka tulevaisuuden ongelmien ehkaisemiseen. Ohnon
(1988) mukaan lean-tuotannon arvoa tuottamaton toiminta eli hukat voidaan

jakaa viela seitsemaan eri kategoriaan:
-Ylituotanto

-Odottaminen

-Ylimaaraiset kuljetukset
-Yliprosessointi

-Varastointi

-Siirtyminen

-Virheet.



3. JATKUVA PARANTAMINEN

Kasitteena jatkuva parantaminen voidaan nahda hyvin abstraktina, jos silla ei ole
mitaan erityista kontekstia. Jatkuva parantaminen voidaan maaritella monilla eri
tavoilla. Jatkuva parantaminen on loputonta pyrkimista taydellisyyteen kaikessa
mita tekee. Jatkuva parantaminen on tarkea tyokalu kilpailukyvyn parantamiseen

organisaatiossa (Singh & Singh 2015).

3.1 Jatkuvan parantamisen maaritelma

Lean-ajattelussa jatkuva parantaminen perustuu standardisoitujen prosessien
parantamiseen, ongelmanratkaisuun ja jatkuvan parantamisen Kkulttuurin
luomiseen yritykseen ja sen toimintaan (Liker 2020). Salem et al. (2005) toteavat,
etta yleisesti lean-rakentaminen voidaan maaritella jatkuvaksi prosessiksi, jossa
poistetaan hukka, saavutetaan tai ylitetaan asiakkaan vaatimukset, keskitytaan
koko projektin arvovirtakuvaukseen ja taydellisyyden tavoitteluun projektin
toteuttamisessa. Jatkuvalla parantamisella ja lean-rakentamisella on siis toisiaan
sivuavia maaritelmia (Salem et al. 2006). Lean-rakentamisessa menetelmat
perustuvat standardisointiin ja siihen, etta jokaisen tekniikan prosessia voidaan
tutkia, standardisoida, parantaa ja toistaa tata esimerkiksi myohemman alaluvun
kuvan 4 mukaisen Demingin jatkuvan parantamisen laatusyklin mukaisesti.
Jatkuva parantaminen on siis sisdanrakennettu lean-rakentamisessa esiintyvaan

toimintaan. (Salem et al. 2006)

Jatkuva parantaminen ei kuitenkaan rajaudu vain lean-filosofian nakékulmaan,
vaan sillda on yhtalaisyyksia muidenkin maaritelmien kanssa. Esimerkiksi
Salomaen (2003) mukaan jatkuva parantaminen on systemaattista ja ennalta
vaikuttavaa toimintaa virheiden tunnistamista, niiden rakentavaa kasittelya ja
virheistd oppimista varten. Toisaalta Deming (1986) kuvailee jatkuvaa
parantamista “parannusaloitteiksi, jotka lisdavat onnistumisia ja vahentavat
epaonnistumisia” (Juergensen 2000). Bessant et al. (1994) antavat jatkuvalle
parantamiselle yhden eniten lainatuimmista maaritelmista: "yrityksenlaajuinen
prosessi tavoitteellista ja jatkuvaa inkrementaalista (vahittdin kasvavaa)

innovaatiota”.
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Imai (1986) kertoo standardisoinnin olevan jatkuvan parantamisen ehto. Voidaan
siis ajatella jatkuvan parantamisen perustuvan siihen, etta tutkitaan parannettavia
muuttujia sisaltavaa standardisoitua prosessia, jonka muuttujia voidaan parantaa
standardisoiduin  menetelmin.  Esimerkiksi  standardisoidun  prosessin

parantaminen jollakin syklisella menetelmalla.

3.2 PDCA

Tassa luvussa esitellddn jatkuvan parantamisen menetelmana PDCA eli Plan-
Do-Check-Act. PDCA on laatusykli, jolla pyritdan loputtomaan parantamiseen
(Deming & Shewhart 1986). Deming ja Shewhart (1986) kuvailevat PDCA:n

vaiheet kuvan 4 mukaisesti:
Plan: Tutki nykyista tilannetta ja kehitd parannussuunnitelma
Do: Kokeelliset toimenpiteet ja tulosten mittaus
Check: Tutki muutosten vaikutus

Act: Standardisoi uusi menetelma.

Kun uusi menetelma on standardisoitu (Act), aloitetaan sykli alusta.

Kuva 4. Demingin laatusykli, jonka tehtadvana on toimia jatkuvan parantamisen
tyokaluna (Shewhart & Deming 1986).
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Jatkuvan parantamisen apuna kaytetaan useita eri menetelmia (Vaataja 2016).
Eri menetelmat voivat olla peraisin esimerkiksi TQM:sta (Total Quality
Management) tai leanista. Kaytetyistd menetelmista riippumatta jatkuvan
parantamisen prosessin tulee kuitenkin noudattaa PDCA:n kaltaista toistuvaa
syklia (Jha et al. 1996; Vaataja 2016). Jatkuva parantaminen on siis prosessi

inkrementaalista parantamista.

PDCA on myos yleisesti osoittautunut hyodylliseksi rakennusalalla ja tuottanut
positiivisia tuloksia henkilostohallinnossa, uudelleen tekemisen vahentamisessa,
hukkien poistamisessa ja projektien aikojen Iyhentdmisessa. Lean-
rakentamisessa PDCA:ta voidaan hyddyntdd esimerkiksi menetelmien
yhteydessa. Esimerkiksi myohemman alaluvun 4 kuvan 7 mukaisessa Last
Plannerin learning-vaiheessa, jossa LPS hyddyntaa jatkuvaa tarkastelua
tavoitteiden, suunnitelmien ja tulosten kautta nain mahdollistaen jatkuvan

parantamisen (Ahmed et al. 2021).

3.3 Standardisointi lean-rakentamisessa

Standardisointi on yhteisesti sovittu tapa suorittaa jokin prosessi. Standardisointi
on jatkuvan parantamisen ehto (Imai 1986). Gibbin ja Isackin (2001) mukaan
standardisointi tarkoittaa sarjaa prosessien toteutusta ja jokaisen prosessin
parantamista. Standardisoitu tyo on valttamatonta lean-johtamisfilosofian

toimimisen kannalta (Ohno 1988).

Standardisointia on hyddynnetty jo pitkaan teollisuustuotannossa, mutta sen
kayttd rakentamisessa on kuitenkin osoittautunut haastavaksi (Aapaocja &
Haapasalo 2014). Projekteja pitaisi kohdella toistettavina prosesseina, silla
"standardisointi on riippuvainen siita, miten projektit suoritetaan standardisoituun
tahtin ja standardisoiduilla prosesseilla” (Stehn & H66k 2008). Lean-
rakentamisessa pyritaan siis kayttamaan standardisoituja prosesseja sisaltavia
menetelmia. Tallainen on esimerkiksi tyon tehokkuuteen vaikuttava tahtituotanto

eli rakentamista, jossa limitetaan rakennusvaiheet aikatauluun tehokkaasti.

Kuvassa 5 on jatkuvan parantamisen spiraali. Spiraalin mukaan ensin
stabilisoidaan (Stabilize) jokin prosessi ja sitten luodaan virtaus prosessille

(Create Flow). Kolmanneksi standardisoidaan (Standardize) ja lopuksi
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parannetaan prosessia asteittain (Level Incrementally) ja toistetaan koko

prosessi uudestaan.

Stabilize

Create
Flow

Level

Standardize
SRS Incrementally

Standardize

Create

Flow

Standardize

Level

- Incrementally
Stabilize -

stabilize

1-\.“-1"]

Lovel Standardize

Incrementally

Incrementally Stabilize

Create

Standardize Flow

Kuva 5. Jatkuvan parantamisen spiraali (Liker & Meier 2006)

Standardisointi on Eganin (1998) raportin mukaan keskeinen osa myos parhaita
kaytantoja (Murray 2008). Toisin sanoen, standardisoinnin avulla pyritaan
luomaan paras kaytantdo ja kehittamaan sita esimerkiksi kuvan 5 mukaisesti.

Kuvan 5 mukaan voidaan myos kehittaa jo valmiiksi todettuja parhaita kaytantoja.

Standardisoinnilla on useita hyodtyja lean-rakentamisessa. Gibbin ja Isackin
(2001) mukaan standardisoinnilla on positiivinen vaikutus hintaan, prosessien
tehokkuuteen, laatuun ja suunnitteluun. Standardisointi mahdollistaa myds
projektin eri osapuolten ymmartaa, mita tarvitaan, milloin ja kenelta. Lisaksi
operationaalisia etuja saadaan esimerkiksi, kun standardisoinnin avulla aikaa
kuluu vahemman ihmisten uudelleenkouluttamiseen uusien tuotteiden ja
koneiden kayttéon. (Gibb & Isack 2001)
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4. JATKUVA PARANTAMINEN
RAKENNUSTUOTANNOSSA

Rakentaminen on projektiluontoinen ala. Koska aiemmin todettiin, etta jatkuvan
parantamisen ehto on standardisointi, niin lean-rakentamisessa projektien
sisdltamien prosessien toistuvuus tuo pohjan jatkuvan parantamisen
hyodyntamiselle. Koska lean-ajattelu on alun perin kehitetty tuotantoyritykselle,
sen implementointi rakentamisen prosesseihin on haastavampaa, tai
vahintaankin erilaista (Koskela, 1992). Lean-rakentaminen poikkeaakin sen takia
teollisuustuotannon lean-ajattelusta, mutta jatkuvan parantamisen periaatteet
pysyvat samoina. Lean-rakentamisessa jatkuvan parantamisen ydinperiaate on
reflektio nykyisten prosessien toiminnasta PDCA-mallin hyédyntamisen ohella
(Heigermoser et al. 2019). Salem et al. (2005) mukaan jatkuvan parantamisen
tavoitteena on |0ytaa tapoja parantaa toimintaa ei vain organisaation sisalla, vaan
myos muiden rakennusprojektin osapuolten kanssa, joilla on vaikutus projektin

suorituskykyyn.

Luvut kasittelevat jatkuvaa parantamista lean-rakentamiselle olennaisten
jatkuvan parantamisen tapojen kautta, hyddyntaen esimerkkeina eri lean-
rakentamisen keskeisia menetelmia. Luku 4 on tiivistetty kuvassa 6, jossa
sisempi ympyra kuvastaa selkeasti lean-rakentamiseen ja jatkuvaan
parantamiseen yhdistettavat asiat. Ulompi ympyra kuvastaa jatkuvan
parantamisen menetelmia, jotka voidaan yhdistda lean- ja perinteiseen

rakentamiseen.
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Tyontekijoiden
osallistuminen

; Saanndolliset
Tulosten jatkuva tapaamiset
mittaaminen

Standardisointi . "
Tyoéryhmat

Tyokulttuuri | ast Planner

Arvovirran Tahtituotanto
kuvaus s Pitkaaikainen
o i hteistyo/Part-
Kommunikointi [efIINEEt eIE 5 ﬁeroint)i,

Hukan poistaminen

First Run Studies Muut menetelmit
(Pilotointi)

Visuaalisuus

Uudet ideat ja Parhaat kaytannot
innovaatiot

Muut menetelmat

Kuva 6. Jatkuvaa parantamista tukevat lean-rakentamisen keskeiset menetelmat
ja tavat. Mukaillen (Salem et al. 2005, Hiwale et al. 2018, Ballard 2000, Li et al.
2019, Tommelein & Amdanat 2022)
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4.1 Jatkuva parantaminen lean-rakentamisessa

Jatkuva parantaminen nakyy lean-rakentamisessa kaikessa tekemisessa eri
menetelmien ja tapojen kautta. Lean-rakentamisen menetelmien kautta
paaurakoitsija pyrkii poistamaan kaiken arvoa tuottamattoman toiminnan
jatkuvan parantamisen ja ongelmanratkaisun avulla. Lean-rakentamisessa kaikki
kaytetyt menetelmat seka sisaltavat, etta tukevat jatkuvaa parantamista. (Salem
& Zimmer 2005)

4.1.1 Jatkuvaa parantamista tukevia menetelmia

Tyomaalla yritetdaan parantaa toimintaa erilaisin tavoin. Lean-rakentamisessa
kaytettavia jatkuvaa parantamista edistavia menetelmia on useita. Tassa luvussa
esitellaan, miten jatkuva parantaminen nakyy tuotannossa jatkuvaa parantamista
tukevien menetelmien kautta. Tukevat menetelmat ovat tyokaluja tai saannallisia

tapahtumia, joissa pyritaan edistamaan tuotantoa.

Paranneltu visualisointi ja kommunikointi nakyy erilaisina tietomalleina ja
kuvina tyomaalla, esimerkiksi turvallisuuteen, laadullisiin vaatimuksiin tai
aikatauluun liittyvia kuvia. Nain tydovoima saa selkedamman kuvan tyomaan
tavoitteista ja tyonkulusta (Salem et al. 2005). Visualisointi on osa
prosessinhallintaan liittyvaa jatkuvaa parantamista (Salem et al. 2005).
Visuaalinen viestinta yleensa lisaa tyontekijoiden osallistumista jatkuvaan
parantamiseen, koska se mahdollistaa ongelmien nopean ymmartamisen ja
reagoinnin (Sacks et al. 2009). Svalestuen et al. (2017) mukaan visualisointi
tehostaa myds kommunikointia, joka puolestaan edistaa tiedonkulkua eri
osapuolten valilla rakennusprojektissa.

Desain & Shelatin (2014) mukaan avain rakentamisvaiheen kehittamiseen
tydmaalla on materiaali-, resurssi- ja informaatiovirtauksen hallinnassa.
Arvovirtakuvauksen avulla voidaan helpottaa naiden hallintaa. Arvovirtakuvaus
maaritellaan yleisesti iteratiiviseksi menetelmaksi arvovirtojen kartoittamiseen ja

analysointiin (Desai ja Shelat 2014). Zahraee et al. (2021) toteavat, etta
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arvovirtakuvaus auttaa tiedon siirtymisen ja tuotannon vaiheiden tutkimisessa,
nain mahdollistaen esimerkiksi pullonkaulojen maarittamisen ja poistamisen.
Parhaimpana arvovirtakuvauksen hyotyna he pitavat sita, etta sen avulla voidaan
maarittaa tulevaisuuden parannusnakymat. Arvovirtakuvaus helpottaa hukkien ja
niiden juurisyiden tunnistamista. Lasa et al. (2008) mukaan selkeyden ja
visuaalisuuden tuomat edut tekevat arvovirtakuvauksesta  hyvan.
Arvovirtakuvauksen avulla on myos helpompi ottaa huomioon muutoksien
vaikutukset arvovirran eri vaiheissa, nain vahentaen virheellisten muutosten
tekemisen mahdollisuutta (Lasa et al. 2008). Desain ja Shelatin (2014) mukaan
arvovirtakuvaus auttaa rakennusprojektin johtoa tunnistamaan ja mittaamaan
tehokkaasti hukkien lahteitd. Sen avulla johtohenkilot nakevat paremmin
parannusmahdollisuuksia ja voivat ehdottaa konkreettisia suunnitelmia

parannusmahdollisuuksien toteuttamiseksi. (Desai & Shelat 2014)

Saanndllisilla tiimitapaamisilla pyritdan avoimeen keskusteluun tyontekijoiden
ja esimiesten valilla. Osana jatkuvaa parantamista, tapaamisten tarkoituksena on
saada tietoa tyontekijoilta eri prosessien vaiheista ja mahdollisista esteista
prosesseille (Schwaber 2002). Paivittaiset tapaamiset ovat erityisen tarkeita
esimerkiksi LPS:n kaytolle, silla tapaamisten avulla saadaan informaatiota PPC:n
mittaamiseen, joka puolestaan edistdd jatkuvaa parantamista (Ballard 2000).

PPC on osa tulosten mittausta, joka on osa jatkuvan parantamisen toimintaa.

Yhteistyo ja partnerointi on tarkeaa lean-rakentamisessa (Eriksson et al. 2009).
Viimeisen 20 vuoden aikana aliurakoinnin maara on lisdantynyt suuresti
(Maturana et al. 2007). Lathamin (1994) mukaan jo lahtokohtaisesti jatkuva
parantaminen on valttamatonta yhteistydn ja partneroinnin onnistumiselle.
Yhteistyo paa- ja aliurakoitsijoiden valilla edistaa jatkuvaa parantamista erityisesti
kriittisissa asioissa (Maturana et al. 2007). Maturanan et al. (2007) mukaan
mahdollisimman monen rakennusprojektiin osallistuvan olisi hyva olla osallisena
suunnittelukokouksissa. Maturana et al. (2007) toteaa myds, ettd suunnitelmien
epaonnistumisten ratkaisemiseksi on hyva tutkia epaonnistumisen juurisyy
jokaisen viikon lopussa, jotta voidaan valttdd saman ongelman toistuminen.
Juurisyyn selvittamiseen voidaan kayttaa esimerkiksi 5 why’s -menetelmaa, jossa

kysytaan viisi kertaa miksi. Voidaan siis todeta, etta tiivis, saannodllinen ja
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pitkaaikainen yhteisty0 mahdollistaa yhteisten ongelmien ratkomisen, nain

edistaen rakennusprosessin jatkuvaa parantamista.

First Run Studies eli pilotoinnilla pyritdan varmistamaan jonkin asian toimivuus
ennen kayttdéa, nain valttden laatuun vaikuttavia virheita. Ballardin (2000) mukaan
pilotointi on laajaa tulevien toimenpiteiden suunnittelua, jonka tekee yleensa
erikseen maaritetty monitoimitiimi, joka sisaltaa eri osapuolia. Koeajoja voidaan
toteuttaa kayttamalla kuvan 4. mukaista Demingin PDCA -syklia (Salem et al.
2005; Ballard 2000). Salem et al. (2005) mukaan pilotoinnin hyddyntaminen

eraalla tydbmaalla nosti tuottavuutta 9 prosenttiyksikkoa.

Virheet ja laadulliset puutteet ovat yleisia rakentamisessa. Salem et al. (2005)
mukaan laatuun ja turvallisuuteen voidaan vaikuttaa mittaamalla laatuun ja
turvallisuuteen vaikuttavia tekijoita. Tyomaan konkreettisina esimerkkeina laadun

mittaukseen voidaan Congridia ja turvallisuusmittauksiin TR-mittausta.

4.1.2 Jatkuvaa parantamista sisaltavia menetelmia

Jatkuvaa parantamista esiintyy my0s lean-rakentamisen keskeisissa
menetelmissa. Tassa luvussa esitellaan lyhyesti Last Planner, tahtituotanto ja 5S.
Esitetyt menetelmat sisaltavat jatkuvan parantamisen elementteja (Ballard 2000;
Tommelein & Emdanat 2022; Hiwale et al. 2018).

Rakennusprojekteissa Last Planner lisda tehokkuutta ja vahentaa hukkaa (Salem
et al. 2005). Last Planner toimii rakennusprojektin tuotannon ajallisen hallinnan
tydkaluna, jonka tarkoitus on varmistaa sulava tyonkulku. Ballardin (2000)
mukaan Last Planner perustuu projektin eri vaiheiden ajalliseen ja tehokkaan
tyonkulun suunnitteluun, esimerkiksi projektin-, kuuden viikon- ja vilkkon mittaisiin
ajanjaksoihin, joiden jalkeen voidaan oppia virheista. Kuvan 7 mukaisesti voidaan
hyvalla eri vaiheisiin jaetulla suunnitelmalla toteuttaa rakennusprojekti aikataulun
mukaisesti hyddyntaen jatkuvaa parantamista eli oppimisvaihetta. Kaanteisen
vaiheaikataulun (Vaihesuunnittelu) avulla pyritdan yhdessa urakan eri osapuolten
kanssa suunnittelemaan rakennusprojektin eri tyovaiheet. Valmistelevalla
suunnittelulla etsitdan projektiin vaikuttavat mahdolliset esteet ja edellytykset.
Viikkosuunnitelma perustuu sovittujen asioiden tekemiseen, jotta pysytaan

aikataulussa. Lopulta oppiminen tapahtuu seka Percent Plan Completen eli
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PPC:n avulla, jolla mitataan suoritettujen aktiviteettien maarag, etta tutkimalla
epaonnistumisen syita (Ballard 2000). Huomataan myos, ettd jatkuvan
parantamisen filosofiaa noudattaen, Last Planneriin osallistuu Iahtdkohtaisesti
kaikki urakkaan osallistuvat osapuolet, jolloin korostuu myos urakanlaajuinen

yhdessa tekeminen.

* Yleissuunnittelu (Valitavotteiden asettaminen)

» Vaihesuunnittelu (Kaannetty vaiheaikataulu) ‘

* Valmisteleva suunnittelu (Esteet ja edellytykset)

* Viikkosuunnittelu (Viikkosuunnitelman toteuttaminen ja
seuranta)

~—/

* Oppiminen (PPC:n mittaaminen ja virheista oppiminen)

_

Kuva 7. Menetelmakuva Last Plannerista. Mukaillen (Fulton 2021)

Tahtituotanto on lean-rakentamisessa keskeinen menetelma, joka on esitelty
tahtiaikataulun muodossa kuvassa 8. Tommelein & Emdanatin (2022) mukaan
tahtituotanto edustaa lean-rakentamisen periaatteita ja mahdollistaa jatkuvan
parantamisen, hukkien poistamisen ja standardisoinnin. Tahtituotannon syklinen
luonne, standardisointi, keskittyminen eri vaiheiden hyvaan suunnitteluun ja
tydntekijoiden tietoisuus seuraavasta tyokohteestaan luo erityisen hyvan pohjan
prosessin kehittamiselle (Kozlovska & Klosova 2022). Tahtituotannossa jatkuvaa
parantamista tukee esimerkiksi ennen tuotantovaihetta tehtava analyysi eri
vaiheiden sisaltamasta tyosta, jonka avulla pyritddan poistamaan arvoa
tuottamattomat tekijat. Analyysia pyritdan tekemaan jatkuvasti tuotantovaiheen
aikana. Analyysin tukena voidaan kayttaa jatkuvalle parantamiselle ominaisia
menetelmiad, esimerkiksi PDCA:ta (Tommelein & Amdanat 2022). Eli jatkuvan
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parantamisen nakokulmasta, tahtituotanto noudattaa standardisointia ja pyrkii
tasaiseen tuotantoon, jossa tarkoitus on ehkaista virheiden toistumista siten, etta
virheet voidaan korjata mahdollisimman ajoissa, ennen kuin seuraava tyovaihe

aloitetaan.

21 Paivaa

Vaiheet

Kerrokset | Alueet | 1 2 3 4 5 6 7

Kerros 1 Alue1 |1 2 3 4

Alue 2 1 2 3 4
Kerros 2 Alue 1 1 2 3 4
Alue 2 1 2 3 4

Kuva 8. Yksinkertaistettu esimerkki tahtituotannossa kaytettavasta

tahtiaikataulusta. Mukaillen (Tommelein & Emdanat 2022).

Tyomaalla voidaan kayttaa myos 5S-prosessia, jonka tarkoituksena on pitaa
tydmaa-alue siistind. Menetelma perustuu nimensa mukaisesti viiteen

vaiheeseen:
1. Sort (Lajittele)
2. Set (Systematisoi)
3. Shine (Siivoa)
4. Standardize (Standardisoi)
5. Sustain (Yllapito).

5S-Prosessin tarkoitus on pitdd tydmaa organisoituna. Ensimmaisessa

vaiheessa eritellddan tyomaalla tarvittavat ja ylimaaraiset asiat. Toisessa
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vaiheessa tehdaan tavaroiden ja asioiden jarjestelya niin, etta jatkossa naita on
helpompi ottaa kayttoon. Kolmas vaihe on systemaattista siivoamista ja arviointia
tyoolosuhteiden parantamiseksi. Neljas vaihe eli standardisointi tarkoittaa kolmen
ensimmaisen vaiheen jatkuvaa toteuttamista niin, ettd kolmea ensimmaista
vaihetta voidaan toteuttaa tehokkaasti samalla tavalla. Viides vaihe eli yllapito
tarkoittaa menetelma@n prosessien seurantaa ja suunnitelmaa jatkuvalle

parantamiselle. (Hiwale et al. 2018)

5S on uusi lean-menetelmd rakennusalalla. Menetelman eri vaiheet tuovat
erilaisia hyotyja tydmaalle. Tyomaalla tehtyjen tutkimusten perusteella 5S lisaa
tyon tehokkuutta (Hiwale et al. 2018). Hiwalen et al. (2018) mukaan 5S hyodyttaa
rakennustyOmaalla ainakin seuraavilla tavoilla: Tyokalut eivat havia, varastot
pienenevat, tyotehokkuus ja -turvallisuus seka tydmaan esteettomyys paranee,

seka laitteiden huoltaminen ja paikkojen siistina pitaminen helpottuu.

4.2 Edellytykset

Yrityksilla on luonnollisesti tavoitteena parantaa yritystoimintaansa. Jatkuvan
parantamisen filosofian ja tekniikoiden integroiminen rakennusyrityksen ja -
projektin toimintaan ei ole kuitenkaan helppoa, silla rakentamisen
projektiluontoisuus poikkeaa tuotantoyritysten prosessikeskeisyydesta (Koskela,
1992). Bhasin & Burcherin (2006) mukaan lean-filosofian taytyy olla selkeasti
ymmarretty yrityksen sisalla, jotta voidaan kayttaa optimaalisesti lean-tyokaluja.
Salem et al. (2005) toteaa, etta ylimman johdon sitoutuminen lean-rakentamisen
menetelmien kayttoonottoon on osoittautunut tarkeimmaksi tekijaksi lean-
rakentamisen onnistumiselle. Koska aiemmin todettiin, etta jatkuva parantaminen
on koko yrityksen laajuista toiminnan kehittamista, on erityisen tarkeaa, etta

jokainen tyontekija on valmis osallistumaan toiminnan kehittamiseen.

Rakennusprojekteissa on suuri maara tyontekijoitd ja eri osapuolia. Jotta
jatkuvaa parantamista voidaan tehda, taytyy sen aktiviteeteille olla aikaa ja tilaa,
esimerkiksi paivittaisen tapaamisen tai viikoittaisen ongelmantunnistus ja -
ratkaisutilaisuuden avulla (Shang & Pheng 2013). Tillmann et al. (2014) toteaa,
etta rakennusprojektille on erityisen tarkeaa kaikkien osapuolten osallistuminen,
jossa ylin johto, keskijohto ja tydmaan tyonjohtajat kollektiivisesti pyrkivat

jatkuvan  parantamisen toimiin: ongelmien  havainnointi, juurisyiden
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ymmartaminen, brainstorming (ideapalaverit), ratkaisujen kehittaminen ja
tarkeimpana yhdessa tyoskentely ongelmien ratkaisemiseen. Tillmann et al.
(2014) mukaan tama voidaan toteuttaa, jos on toimiva viestintdkanava,
konsensuspaatokset mahdollistava paatoksentekojarjestelma ja jatkuvaan
parantamiseen keskittyva tiimi. Lisaksi Ballard et al. (2003) seka Pheng ja Fang
(2005) toteavat, etta jatkuvan parantamisen mahdollistamiseksi, tydntekijoille on
annettava mahdollisuus esittaa tyomaan ongelmiin ratkaisuja ja ideoita
prosessien ja toiminnan edistamiseksi. Rakennusprojektissa on siis
mahdollistettava avoin kommunikointi eri osapuolten valilla, jotta voidaan

varmistaa jatkuvan parantamisen onnistuminen.

Smyth & Edkins (2007), Smyth & Pryke (2008) tekemien tutkimusten perusteella
on tehtava huomattavia muutoksia ja parannuksia organisaatiolaajuiseen
kayttaytymiseen ja yritysten valisiin suhteisiin, jotta voidaan vaihtaa projekteille
luontaisesta reaktiivisesta resurssien ohjauksesta proaktiiviseen resurssien
kayttéon. Bessantin et al. (2001) mukaan edellytykset jatkuvan parantamisen
systemaattiselle kaytolle yrityksessa on paasaantoisesti riippuvainen yrityksen
johtamiskulttuurista ja tyontekijoistd. Bessant et al. (2001) jakaa lean-
rakentamisen ulkopuolelta yleisesti jatkuvan parantamisen edellytykset

kahdeksaan avaintekijaan ja kayttaytymismalliin taulukon 1. mukaisesti.
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Taulukko 1. Bessantin et al. (2001) mukaiset jatkuvan parantamisen avaintekijat

yrityksessa.

Avaintekijat

1.Ymmar-

tdminen

2.Yrityksen
tapa

3.Fokusointi

4.Suunnan

néyttéminen

Miten avaintekija nakyy yrityksessa?

Tyontekijat ymmartavat jatkuvan parantamisen eteen tehdyn tyon

arvon
Etsitdan syita eika syyllisia

Ihmiset kayttavat kaavamaista ongelmanratkaisusyklia
Ihmiset kayttavat jatkuvan parantamisen tyokaluja
Ihmiset kayttavat mittareita kehitysprosessia varten
Ihmiset suorittavat jatkuvan parantamisen aktiviteetteja
Syntyneisiin ideoihin vastataan maaritellyilla tavoilla

Yksilét ja ryhmat priorisoivat parannuskohteita yrityksen tavoitteiden

mukaisesti
Verrataan ehdotettuja muutoksia yrityksen tavoitteisiin ndhden

Yksilét ja ryhmat mittaavat saamiaan tuloksia ja tutkitaan niiden

vaikutusta yrityksen/osaston tavoitteisiin

Jatkuva parantaminen ovat osa yksilon tai ryhman tyota, eika erillinen

osa-alue

Johtajat tukevat jatkuvaa parantamista allokoimalla siihen aikaa, rahaa,

mahdollisuuksia ja muita resursseja

Johtajat huomioivat tydntekijdiden osallistumisen jatkuvaan

parantamiseen

Johtajat johtavat esimerkilla ja ovat aktiivisesti osallisena jatkuvan

parantamisen integroimisessa yritykseen

Johtajat tukevat kokeiluja rohkaisemalla virheista oppimisella, ei

rankaisemalla niista
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Taulukko 1. Jatkuu

Avaintekijat

5.Yhteenso-

vittaminen

6. Yhteisty®
ongelmanrat-

kaisussa

7.Jatkuvan
parantamisen

kehittdminen

8.0Oppiva or-

ganisaatio

Miten avaintekija nakyy yrityksessa?

Jatkuvalla arvioinnilla varmistetaan yrityksen toimintastrategian ja

jatkuvan parantamisen yhteensopivuus

Jatkuva parantaminen  suunnitellaan  vastaamaan  yrityksen

liiketoimintainfrastruktuuria

Prosesseista ja jarjestelmistd vastuussa olevat yksilét varmistavat

jatkuvan parantamisen mahdollistamisen
Varmistetaan jatkuvan parantamisen ja paatdsten yhteensopivuus

Ihmiset tekevat yhteistyota jatkuvan parantamisen eteen myos

yrityksen sisaisten osastojen valilla

Ihmiset ymmartavat ja jakavat kokonaisvaltaisen nakemyksen

jatkuvasta parantamisesta
Ihmiset ovat asiakaslahtdisia jatkuvan parantamisen toiminnassa
Jatkuvaan parantamiseen ovat osallisena myds yrityksen partnerit

Oleellisissa jatkuvan parantamisen aktiviteeteissa on osallisena

kaikkien organisaatiotasojen edustajia

Jatkuvan parantamisen kehitystd parannetaan ja mitataan jatkuvasti
Jatkuvaa parantamista arvioidaan saanndllisesti sykliselld prosessilla
Mitataan jatkuvaa parantamista sdanndllisesti organisaatiotasolla
Ylempi johto allokoi resursseja jatkuvan parantamisen kehittamiseen
Ihmiset oppivat negatiivisista ja positiivisista kokemuksista

Yksilot etsivat mahdollisuuksia oppimiseen ja itsensa kehittamiseen
Yksilot ja rynmat jakavat oppimaansa kaikilla tyontekijatasoilla

Yritys edesauttaa yksildiden ja ryhmien oppimista

Johtajat toimivat niin, ettd oppiminen on mahdollista

Ihmisten oppimia asioita voidaan hyédyntaa myos muualla yrityksessa

Osoitetut henkildt kayttavat yrityksessa organisatorisia mekanismeja

hyédyntaakseen opittuja asioita muualla yrityksessa
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4.3 Haasteet

Jatkuvasta parantamisesta on tehty vahemman Kkirjallista tutkimusta
projektipainotteisilla aloilla (Shang & Pheng 2013). Gieskes ja André (2000)
luettelevat kolme  jatkuvaa parantamista vaikeuttavaa haastetta

projektipainotteisilla aloilla:
1. Projektien ainutlaatuinen ja valiaikainen luonne
2. Projektien tapahtuminen tydmaalla

3. Kulttuuri, jossa ollaan kiinnostuneita teknisesta nakokulmasta, eika

jatkuvasta parantamisesta.

Ensimmaiseen ja toiseen kohtaan liittyvat esimerkiksi asiat kuten partnerointi ja
pitkdaikaiset sopimukset vyli projektien. Esimerkiksi, jatkuva parantaminen
edellyttaa pitkaaikaista ja tiivista yhteistyota ja avointa kommunikaatiota.
Maturana et al. (2007) mukaan aliurakoinnin suuri suosio aiheuttaa
tuotantoketjun  pirstoutumista ja  tekee  siitd = monimutkaisemman.
Rakennusprojekteissa suurin osa yrityksista ovat tdissa lyhytkestoisilla
sopimuksilla, joka on haitaksi jatkuvalle parantamiselle (Josephson & Saukkoriipi
2007). Lessing et al. (2015) mukaan pitkaaikainen partnerointi konsulttien,
aliurakoitsijoiden ja toimittajien kanssa on eduksi jatkuvalle parantamiselle.
Loogisesti myds yhteistyd paaurakoitsijan omien tyontekijoiden valilla on
tiivimpaa kuin paaurakoitsijan ja aliurakoitsijan valilla.  Aliurakoinnin
lisaantyminen ja tuotantoketjun monimutkaistuminen on haaste ftiiviille

yhteistydlle, eli myos jatkuvalle parantamiselle.

Haasteena voidaan nahda myos asiakkaan toivemuutokset projektiin, joka voi
pahimmassa tapauksessa muuttaa koko suunnitelmaa ja pidentaa projektin
valmistumisaikaa. Rakentamisessa muuttuvat myos tyodolosuhteet projektien
valilla. Rakennusprojekteissa vaihtuvat yritykset, ihmiset, kohde, tavoitteet,
ratkaisut, riskit. Talldin standardisointi on haastavampaa lean-rakentamisen

mukaisen jatkuvan parantamisen noudattamisessa.

Kohtaan kaksi liittyen, jatkuvan parantamisen haasteita esiintyy esimerkiksi
tydmaalla tyoskentelevien keskuudessa. Esimerkiksi Erikssonin (2010) mukaan
tydntekijoiden osallistuminen kehittdmiseen jatkuvan parantamisen kautta on

vajaata. Toisaalta Riley ja Clare-Brown (2001) toteavat, ettd tydntekijoille ei
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anneta tarpeeksi mahdollisuuksia esittdaa mielipiteitdan. Lisaksi, Dulaimi ja
Tanamas (2001) toteavat, etta esimerkiksi tyontekijoiden koulutus on haaste
esimerkiksi tiedonvalittamiselle, Last Plannerin kaytolle ja arvovirtakuvauksen
ymmartamiselle. Puute Kkieli- ja lukutaidossa nakyy haasteena ohjeiden
antamisessa ja erilaisten taitojen siirtamisessa. llman tehokasta ja onnistuvaa
kommunikointia on vaikeaa ottaa vastaan esimerkiksi kehitysehdotuksia
tyontekijoilta. Last Plannerin kehittamiselle kommunikaatio on valttamatonta
esimerkiksi PPC:n mittaamisessa (Dulaimi & Tanamas 2001). Ulkomaalaisten
tyontekijoiden rajallisen koulutuksen ja taidon puutteen takia heilla ei ole
valmiuksia tunnistaa esimerkiksi arvovirtakuvaa (Dulaimi & Tanamas 2001).
Smythin (2009) mukaan haasteena on myods hiljaisen tiedon siirtyminen
tyomaalta toiselle, jossa tyontekija kantaa mukanaan omaa tietoaan, jolloin tieto

ei paady suoraan paaurakoitsijalle.

Vaatajan (2016) mukaan kohtaan kolme liittyy esimerkiksi se, ettd palvelun
toimittajat valitaan projektikohtaisesti alimman tarjoushinnan perusteella. Talloin
korostuu lyhyelle aikavalille tavoiteltu kate, mika ei ohjaa kehitysta eteenpain.
Lisaksi, jatkuvalle parantamiselle hyva suunnittelu on valttamatonta, joten
haasteena on erityisesti rakentamisessa se, miten suunnitelmat tarkentuvat ja

tietdmys kasvaa projektin edetessa. (Vaataja 2016)

Standardisointi on tarkedd lean-rakentamisen mukaiselle kehittamiselle.
Prosessien standardisoinnin haaste on siind, ettd ei ymmarretd suunnittelun
tarkeyttd ja tydmaalla tehtavia aktiviteetteja (Aapaoja & Haapasalo 2014).
Lisaksi, rakentamisessa standardisointia vaikeuttaa erityisesti se, etta
rakennusprojekteja ja ratkaisuja pidetaan ainutlaatuisina, suunnittelijat eivat
ymmarra standardisoinnin tuomia etuja, seka suunnitteluprosessit eivat tue
standardisoituja tuotteita. (Aapaoja & Haapasalo 2014) Standardisoinnin ja
jatkuvan parantamisen eduksi on myos luotettava tiedonkeruu tyomaalta.
Grenzfurtnerin ja Gronaltin (2021) mukaan tuottavuuden ja laadun arviointi on
osoittautunut haastavaksi tilanteissa, jossa tyomaalla on ollut kaytossa

epasopivia tiedonkeruumenetelmia.

Lean-rakentamisessa paaurakoitsijalle keskeinen haaste on myds esimerkiksi
Last Plannerin ja tahtituotannon kayttoonotto, jolloin rakentamisen rakenne

muuttuu. Kayttoonotto vaikuttaa esimerkiksi sopimusten noudattamiseen,
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yhteistydohon, informaation kulkuun, tuotannonsuunnitteluun ja valvontaan.
Toisaalta Viana et al. (2010) seka Lindhard ja Wandahl (2013) mukaan moni
urakoitsija ottaa kayttoon vain valikoituja osia esimerkiksi Last Plannerista.
Osittain kaytetty Last Planner voi olla keskeinen este paremmalle tuottavuudelle
(Lindhard & Wandahl 2013). Vain osittain kaytetyt menetelmat siis vaikeuttavat
niin jatkuvan parantamisen menetelmien kayttdéa, kuin myods itse lean-

rakentamisen kayttoonottoa.
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5. YHTEENVETO

Rakennusprojektissa paaurakoitsijan tehtavana on vieda tydmaa alusta loppuun
hallitusti.  Jatkuvan parantamisen merkitys onkin tarkeassa osassa
rakennusprojektia, jotta voidaan korjata ja ehkaista rakentamisen aikana
tapahtuvia virheitd, parantaa laatua, seka varmistaa tulevien projektien
onnistuminen. Hyvin toteutetulla jatkuvalla parantamisella voidaan varmistaa

parempi tuottavuus.

Jatkuvan parantamisen toteuttamisessa on kuitenkin viela ongelmia. Suurimpia
haasteita ovat rakentamisen muuttuvat olosuhteet projektiluonteisessa
ymparistdssa, kulttuurillinen vastus muutokselle ja haluttomuus osallistua
aktiivisesti jatkuvan parantamisen aktiviteetteihin. Haasteet ovat siis hyvinkin
perusluontoisia. Toisaalta haasteita ovat myos aliurakoinnin lisaantyminen,
tydntekijoiden puutteellinen koulutus ja heikko tiedonvalitys. Haasteita esiintyy
siis esimerkiksi tilanteissa, joissa paa- ja aliurakoitsija ei paase
yhteisymmarrykseen sopimuksellisissa tai aikataulullisissa asioissa. Haasteet

ovat siis lahtokohtaisesti sellaisia, jotka ovat yleisia rakennusalalla jo valmiiksi.

Jatkuvan parantamisen filosofian integrointi paaurakointiin ei ole helppoa, vaan
se vaatii resursseja. Jatkuvan parantamisen toimimiseksi, on jokaisen projektin
osapuolen osallistuttava jatkuvan parantamisen toimintaan. Onnistunut jatkuva
parantaminen edellyttaa tiivista, jatkuvaa ja saanndllista yhteistyota ja
kommunikointia eri osapuolten valilla. Lean-rakentamisessa tyontekijat ja eri
rakennusprojektin osapuolet on perehdytettava lean-menetelmien kayttoon ja
tarkoitukseen, jotta tyontekijoilla olisi kasitys siita, mika on jatkuvan parantamisen

merkitys paaurakoinnissa.

Tutkitun aineiston perusteella parhaimmiksi tavoiksi jatkuvan parantamisen
filosofian hyddyntamiseksi paaurakoinnissa osoittautui kolme keinoa. 1) Eri lean-
menetelmien tehokas kayttaminen, silld menetelmat tukevat jatkuvaa
parantamista ja nain automaattisesti helpottaa jatkuvan parantamisen kulttuurin
tuomista tydymparistéon. 2) Tiivis yhteistyd paa- ja aliurakoitsijan valilla.
Aliurakoinnin lisdantyminen monimutkaistaa projektinhallintaa, ndin tuoden lisaa

haasteita esimerkiksi tehokkaalle yhteistyolle. 3) Ihmisten valinen kunnioitus ja
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avoin kommunikointi. Tama mahdollistaa sujuvan tiedonvaihdon osapuolten

valilla ja antaa tyontekijoille edellytyksen tehda kehitysehdotuksia.

Jatkuvan parantamisen voidaan siis todeta jakautuvan kahteen osaan:
tyokulttuuriin ja ihmisiin eli johdon, tyontekijoiden ja yksilon kehitykseen, seka
tuotantoon eli standardisoituihin prosesseihin ja niiden kehittamiseen. Johdon ja
tyontekijoiden on ymmarrettava jatkuvan parantamisen merkitys yrityksessa ja
tunnettava tyomaalla kaytettavat lean-rakentamisen menetelmat. Jatkuvan
parantamisen toimimisen varmistamiseksi, sita on tapahduttava jokaisella tasolla
niin yksil6illa, ryhmissa, kuin myos rakennusprojektin eri standardisoiduissa

prosesseissa.

Tassa tutkimuksessa  selvitettin  jatkuvan  parantamisen  nakymista
paaurakoinnissa tuotannon ja lean-rakentamisen nakokulmasta. Koska
tutkimuksessa ei otettu huomioon hankkeen suuruutta tai urakkamuotoja, voisi
jatkotutkimuksia kohdistaa erisuuruisiin hankkeisiin tai tiettyyn urakkamuotoon,
esimerkiksi allianssimalliin. Mielenkiintoisia nakokulmia jatkuvan parantamisen
tutkimiseen voisi loytya sen ongelmista, esimerkiksi aliurakoitsijan tarkeasta

roolista jatkuvan parantamisen toteuttamisessa hankkeessa.
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