Lean ajattelu on ldhtoisin Japanista. Vield 1990 -luvun alussa ldhes kaikki parhaat Leania soveltavat organisaatiot olivat japanilaisia.
Tdnd pdivdnd useat eri alojen yritykset eri puolilla maailmaa ovat onnistuneesti ottaneet Lean filosofian osaksi toimintansa kehittdmis-

tda — rakennusalallakin.

Yksi tapa ymmartda Lean ajattelua on asettautua asiakkaan asemaan - mistd olet
asiakkaana valmis maksamaan? Varmaankin odotukset tayttdvasta tuotteesta tai
palvelusta, jonka saat oikeaan hintaan ja oikeaan aikaan. Enté oletko valmis mak-
samaan tuotteen valmistumisen aikana syntyneista virheiden korjauskustannuk-

sista, resurssien odottamisesta tai materiaalien varastoinneista aiheutuvista kus-
tannuksista tai vaikkapa turhista siirroista ja kuljetuksista?

Tuskin haluaisit maksaa edelld mainituis-

ta “hukista” (englanniksi waste) asunnon

ostajana tai infra-alaa rahoittavana veron-
maksajana. Kuitenkin edelld mainituista —
ei sinulle lisdarvoa tuottavista toiminnois-
ta — kertyy kustannuksia sinunkin makset-
tavaksi.

Rakennusalalla ei-suoraan asiakkaal-
le lisdarvoa tuottavia toimintoja on amerik-
kalaisen tutkimuksen mukaan peréti 57 %.
Muilla aloilla valmistavassa teollisuudessa
vastaava luku on 12 %. (kuva1)

Lean toimintaa koko tilaus-
toimitusketjussa

Lean ajattelun taustalla on Toyotan tuo-
tantofilosofia (Toyota Production Sys-
tem). Leanissa toimintaa lahestytdan ar-
von tuottamisen kannalta l&pi toimitus-
ketjun. Organisaatioiden toiminnoille on-
kin nimetty kolme kategoriaa: arvoa tuot-
tava (VA = Value Adding), arvoa tuottama-
ton mutta vélttamaton (NNVA = Necessary
but Non-Value Adding), sekd arvoa tuotta-
maton toiminto (NVA = Non-Value Adding)
(kuva 1).

Leanin periaatteena on, ettd kaikki toi-
minnot, jotka eivat tuota tuotteelle lisdar-
voa asiakkaan nakokulmasta, ovat hukkaa
—waste. (Womack, Jones & Roos 1990) To-
yotan konseptissa hukan muotoja ovat yli-
tuotanto, odottaminen, turhat kuljetukset
tai materiaalien siirrot, vddrd tai yliproses-
sointi, ylisuuret varastot, turhat liikkeet,
virheet sekd luovuuden jattaminen kaytta-
matta.

Hajonta kaiken pahan alku

Hajonta toiminnassa tai tuotteissa on mer-
kittava hukan aiheuttaja. Esimerkkina (ajal-
lisen) hajonnan aiheuttamasta hukasta
ovat yli suuret varastot, joilla kompensoi-
daan toimitusten epdavarmuutta.

Toinen esimerkki on huonon prosessin
seurauksena syntyvat, toleranssit ylittavat
komponentit, jotka joudutaan hylkdamaan
tai korjaamaan. Rakennusalallakin toimin-
tatapojen suuri hajonta on merkittdva hu-
kan aiheuttaja.

Jotta asiakkaalle voidaan maksimoida
arvoa ja samanaikaisesti eliminoida arvoa

tuottamattomia toimintoja, ihmiset valmen-

netaan ymmartamadan ja nakemdan omas-
sa tyossddn esiintyvda hukkaa. Ammattilai-
setkin tarvitsevat hajonnan pienentamisek-
si avukseen erilaisia tyokaluja ja metode-
ja sekd toimintatapojen standardointia, joi-
den avulla hukan eliminointia helpotetaan.
Toyota onkin kehittanyt lukuisia erilai-
sia metodeja auttamaan omaa ja kumppa-
neidensa henkilostod vahentamaan huk-
kaa. Huomioitavaa on, ettd Toyota suhtau-
tuu omiin alihankkijoihinsa samoin kuin

omiin resursseihinsa. Alihankkijoilta edelly-

tetddn samaa tuotannon tehokkuutta kuin
omalta organisaatiolta. Toyota tarjoaa vas-
tineeksi oman osaamisensa auttamaan ali-

hankkijaansa padasemaan tavoitteiden edel-

lyttamalle tasolle.

Kysyntd maaraa vauhdin
Koko Lean-ajattelu voidaan tiivistda kol-
meen kohtaan: luodaan virtaus (flow) sys-

teemin ldpi ilman hairidita ja ylimadardistd
aikaa, kulttuuri, jossa kaikki ihmiset ovat
mukana jatkuvassa parantamisessa sekd
imuohjaus, jossa toiminnot tapahtuvat ai-
noastaan tarpeen vaatiessa/tilauksesta.
Virtaus siis tarkoittaa, ettd tuotanto etenee
tyontekijalta/tiimiltd toiselle odottamatta
lainkaan tydasemien valilld. Imuohjauksel-
la eliminoidaan ylituotantoa ja ylimaardisi-
en varastojen syntymista.

Tuotantoa tehddan tasaisesti kysynndn
mukaan. Esimerkiksi, jos markkinat tarvit-
sevat auton 48 sekunnin vélein, autoja val-
mistuu yhden kappaleen erissd 48 sekun-
nin vélein. Missdan tyovaiheessa ei saa
tehda puolivalmisteita tai komponentteja
varastoon, ellei seuraava ty6vaihe kykene
ottamaan niitd kayttoon.

Tdstd syntyy nimi imuohjaus eli edelli-
sen tyovaiheen tuotokset imetdan seuraa-
van kdyttoon. Vastakohtana imuohjauksel-
le on tyontoohjaus, jossa tydvaiheen tu-
loksia valmistetaan riippumatta seuraavan
vaiheen valmiudesta hyddyntda niita valit-
tomasti.

Lean—ajattelun keskiossa ovat myos ih-
miset ja heidan kykynsa kehittaa toimin-
taa. Organisaatioihin pitda kyeta luomaan
kulttuuri, missa kaikki ihmiset osallistuvat
omalla kehityspanoksellaan toiminnan jat-
kuvaan parantamiseen.

Lean Construction
Lean Construction on rakennusalan toi-
mijoiden soveltamaa Lean-ajattelua. Sen
kdyttdminen rakentamisessa ei ole hel-
pompaa tai vaikeampaa kuin muuallakaan,
vaikkakin toiminnan luonteesta ldytyy pal-
jon erityispiirteitd. Tarkeda on tehokkuu-
den parantaminen pitkalld aikavalilla.
Useiden tutkimusten mukaan raken-
nusalan tuottavuuskehitys on jo pitkdan ol-
lut varsin vaatimatonta. Koko rakentami-
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sen toimialan nakokulmasta kysymyksesséa
on merkittdva tuottavuushaaste, erityisesti
alalla esiintyvén suuren hukan takia. Lean
ajattelulla on siis paljon tehtdvdd myos ra-
kennusalalla.

Rakennushankkeet jakautuvat useisiin
suunnittelu- sekd toteutus vaiheisiin. Tyy-
pillistd rakennusalalla on, ettd toimijoita on
useita, vastuut vaihtuvat hankkeen eri vai-
heissa, suunnitteluratkaisuissa ei hyddyn-
netd rakentajien ja alihankkijoiden kyvyk-
kyyksid, kommunikaatio pitkdssa ketjussa
on heikkoa ja liian moni optimoi omaa toi-
mintaansa rakennusprojektin hairiottoman
toteutuksen kustannuksella.

Viimeksi mainitusta esimerkkind toimii
urakoitsija, joka optimoi resurssiensa kayt-
téd useamman tyémaan avulla, aiheuttaen
mahdollisia ongelmia tyomaiden aikatau-
luihin my6hastelyillaan. Urakoitsijalla hyo-
tyy toiminnastaan korkean kayttoasteen
tuoman laskutuksen avulla, mutta tydmail-
la syntyy ylimaardisia kustannuksia muille
toimijoille, jotka odottavat urakoitsijan py-
symistd aikataulussaan.

Liian usein lopputuloksena on asiak-
kaan kannalta odotuksiin nahden liian
heikko laatu, kalliit tuotteet ja my6hasty-
neet toimitukset. Kun asettuu katsomaan
rakennusalan toimintaa asiakkaan nako-
kulmasta, herdd kysymys, kuinka paljon
asiakas joutuu maksamaan ylituotannosta,
turhista varastoista, turhista kuljetuksista,
resurssien odottelusta, saati sitten virheis-
td ja niiden korjaamisesta?

Pilkottu rakentamisen ketju
pilkkoo myds luovuuden
Kuinka paljon nykyisesséa rakennusalan toi-
mintakulttuurissa jda ihmisten osaamista
ja luovuutta kayttamatta taloudellisempia
ratkaisujen loytamiseksi siksi, ettd raken-
nusprosessin alkupddssa ei kyetd hyédyn-
tdmadan rakennusalan pitkan toimitusket-
jun ketjun hannalld olevien ihmisten ja or-
ganisaatioiden kyvykkyyksia? Usein aiheut-
tajana on epdedullinen projektin ositus.
Otetaanpa tastd esimerkki talonraken-
tamisesta. Tilaaja kilpailuttaa erikseen lam-
po- ja ilmastointi-, vesi- sekd sahkdsuunnit-
telun tavoitteenaan edulliset suunnittelu-
kustannukset. Kaikki edelld mainitut suun-

Muu valmistava teollisuus

Rakennusteollisuus
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nittelutydt menevat eri suunnittelutoimis-
toille. Myohemmin tilaaja kilpailuttaa erik-
seen myds téiden toteutuksen ja nekin me-
nevat eri urakoitsijoille. Tydn toteutuksen
aikana syntyy paljon hukkaa.

Yhden suunnittelijan virheen korjaus
saattaa edellyttdd, ettd myds muita suun-
nitelmia korjataan. Urakoitsijat suorittavat
tyotdadn hankalissa olosuhteissa ja tdiden

yhteensovittamisessa syntyy odottelua. Ta-

ma on ratkaistu myds toisenlaisella lahes-
tymiselld. Tilaaja pyrkii optimoimaan toi-
den ldpimenoaikaa ja minimoimaan huk-
kaa.

LVIS-suunnittelijat ja urakoitsijat osal-
listuvat yhdessa tilaajan kanssa ratkaise-
maan haastetta. Syntyy innovaatioita, joi-
den seurauksena LVIS esivalmistetaan teh-
dasolosuhteissa ja esivalmistetut kompo-
nentin asennetaan tydmaalla. Lapimenoai-
ka putosi kuudenteen osaan, kustannuk-
set alenivat ja tydturvallisuus parani mer-
kittavasti.

Ajattelemme usein, ettd tuollaisia inno-

vaatioita voi syntya kylld talorakentamises-

sa, muttei infra-rakentamisessa. Edellises-

sa esimerkissd juju oli siing, ettd tilaaja ko-
kosi tiimin, jossa oli laaja osaaminen ja sel-
ked tavoite: nopeampi lapimenoaika, kus-

tannusten optimointi koko ketjussa ja tyo-

turvallisuuden parantaminen.

Infra-alalla lilan harvoin kootaan vas-
taavia tiimeja haastavilla tavoitteilla. Yhtei-
set tavoitteet ja niihin liittyvat kannustimet
puuttuvat. Infra-alalla on kuitenkin saavu-

tettu merkittavia hukkaa eliminoimia tulok-

sia esimerkiksi tasausviivaa optimoimalla,
jolloin saavutetaan vahemman kuljetuksia
ja nopeampia lapimenoaikoja.
Lean Construction instituutit kehittamisen
vetureina

Lean ajattelua noudattavia, rakentami-

seen soveltuvia tyokaluja ja metodeja on ke-

hitetty jo yli kymmenen vuotta. Moottorei-
na Lean Constructionin edistdmisessa ovat
eri maissa toimivat Lean Construction Insti-
tuutit, joiden sateenvarjojen alla yritykset ja

tutkimuslaitokset kehittavat, testaavat ja ot-

tavat kayttoon uusia tyokaluja. Tyokalujen
avulla Lean vieddan kaytantoon, ilman ettd
se jdd suunnitelman tasolle.

Kdytannon kokemukset Lean-ajatte-
lun soveltamisessa ovat olleet erittdin hy-

vid ja siksi se levidd talla hetkelld vauhdil-
la yritysmaailmassa ja tekee tuloaan myos
julkisten tilaajien hyodynnettavaksi. Lean
Construction instituutit ovat osoittaneet,
ettd Lean ldhestymistavalla rakennuspro-
jektien kustannuksia voidaan vdhentda ta-
pauksesta riippuen jopa 10-40 %.

Rakennusalaa varten on kehitetty To-
yotan tuotantojdrjestelmad (TPS) vastaa-
va yleinen, projektipohjainen tuotanto-
systeemi (Lean Project Delivery System,
LPDS). Se kuvaa vaiheet, joiden avulla
projekteja toimitetaan asiakkaalle. Ku-
hunkin vaiheeseen on kehitetty tydkaluja
ja metodeja, jotka auttavat ihmisid elimi-
noimaan hukkaa projektitoimituksen ai-
kana. (Kuva 2.)

Erds tehokkaimmista tavoista organi-
soida projekteja on rakentaa niin sanottu-
ja integroituja projektitiimejd, joihin kuu-
luu tilaajan, suunnittelijoiden ja arkkiteh-
tien sekd urakoitsijoiden edustajia. Tiimin
tavoitteet ldhtevat asiakkaiden tarpeis-
ta eli oikea tuote, oikeaan hintaan ja so-
vitussa aikataulussa toimitettuna. Toinen
merkittdva yhteinen tavoite on eliminoida
hukkaa projektitoimituksen aikana ja ja-
kaa siitd saatavat hyddyt projektiosapuol-
ten kesken.

Last Planner System
Yksi merkittdvimmista tydkaluista on Last

Planner SystemTM (Kuva 3). joka toimii
projektiosapuolten yhteisend tuotannon
ohjaustydkaluna. Last Plannerin Systeemin
merkittdvimmat hyodyt ovat

¢ kommunikaation parantuminen projekti-
osapuolten valillg,

e tyon kulun ennustettavuuden parantami-
nen ja hdiriottdmyyden varmistaminen,

e viikkosuunnitelmiin asetettujen tehtavi-
en toteutumisen luotettavuuden paran-
tuminen seka

¢ palautteen antaminen ja oppiminen tuo-
tannon suunnittelussa. (kuvas).

e Merkittdvimpida muutoksia perinteisiin
toimintamalleihin ovat tydkalut, joilla
tydvaiheaikataulut ja valmisteleva suun-
nittelu tehddan seka viikkosuunnittelus-
sa asetettujen tehtdvien toteutuminen
mitataan.

Tyovaihesuunnitteluun osallistuvat pro-

jektin avainosapuolet. Useimmiten tyo-

vaihesuunnitelma laaditaan takaperin eli
vdlitavoitteesta nykyhetkeen pdin. Ta-
voitteena on, ettd jokainen tyévaihesuun-
nitteluun osallistuva osapuoli tuo oman
osaamisensa ja ndkemyksensa toteutta-
miskelpoisen aikataulun tekemiseen ja
tuloksena on asianosaisten sitoutumi-
nen sen toteuttamiseen. Useimmiten tyo-
vaiheaikataulu laaditaan post — it lappu-
jen avulla.

Valmistelevan suunnittelun aikajanne
on 4-6 viikkoa. Siind tavoitteena on tunnis-
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taa esteitd, jotka estdvat tehtdvien kdynnis-
tamistd suunnitelman mukaisesti. Esteet
tunnistetaan, niiden poistaminen vastuste-
taan ja aikataulutetaan seka esteiden pois-
tumista seurataan.

Kaytannon kokemusten mukaan viik-
kosuunnitelmaan asetettujen tehtdvien to-
teutuminen on usein heikko. Tutkimusten
perusteella vain joka toinen viikkosuunni-
telmaan asetettu tehtdva toteutuu suunni-
telman mukaisesti. Tassd yhteydessa kay-
tetddn usein termid “tuotannon luotetta-
vuus”. Sitd mitataan systemaattisesti Last
Planner Systeemissa ja siitd annetaan pa-
lautetta jokaiselle osapuolelle viikoittain.

Lean ja julkinen sektori
Tilaus-toimitusketju pilkkoutuu useisiin
osiin erityisesti silloin, kun julkinen sektori
toimii rakennushankkeen tilaajana. Hankin-
talainsdddantd ja sen tulkinta toimii joissa-
kin tilanteissa jopa Lean-ajattelun vastai-
sesti. Integroitujen projektitiimien kilpai-
luttaminen on haastavampaa kuin perintei-
simmaét urakkamuodot eika siitd ole Suo-
messa juurikaan kokemusta.

Lean Construction instituutti on nyt ot-
tanut yhdeksi kehittdmisteemaksi Lean
ajattelun soveltamisen julkiselle sektoril-
le. Yksi merkittdva uusi toimija tdssd asias-
sa on Deutche Bahn, joka on aloittanut Le-
an Construction tydkalujen soveltamisen
Stuttgartin rautatieaseman uudisrakennus-
projektissa. Hyvid esimerkkejd julkisen sek-
torin Lean ajattelun soveltamisesta loytyy
lisaksi Yhdysvalloista.

Muutos vaatii esikuvia

Lean Contruction on osoittautunut haas-
teelliseksi tavaksi kehittda projektien to-
teutusta. Vanhat tavat ja systeemit rullaa-
vat vahvoina ja niiden muuttaminen edel-
lyttdd vahvaa johtamista. Maailmalta l6ytyy
kuitenkin talld hetkelld jo satoja rakennus-
alan yrityksid, jotka ovat ottaneet ensim-
maisid askelia Leanin soveltamisessa.

Yksi keskeinen oppi on, ettd Lean
Construction asiaa ei kannata yliteorioida. Le-
an on maanldheistd asiaa kaikille toiminnan
ihmisille, jotka haluavat oppia ja kehittyd. Hy-
vid tuloksia saadaan osallistamalla kaytan-
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suurin ala on tuotannollisen yrityksen joh-
taminen, tuotekehitys ja innovaatiotoi-
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non ihmisid. Erdana Leanin perustarkoituk-
senahan on, ettd organisaation kaikkien ih-
misten osaaminen saadaan hyddynnettya.
Suomen mahdollisuudet ovat sen pie-
nessd mittakaavassa. Meidan markkinamme
ovat pienet ja eteneminen tdalla voisi olla
nopeatakin. Lean Constructionin soveltami-
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nen Suomessa edellyttdd veturiorganisaati-
oita tilaajista, pddtoteuttajista, suunnitteli-
joista sekd aliurakoitsijoista ja materiaalitoi-
mittajista.

Aineistot: Lean Construction Instituutti
Suomi (LCI-Finland)
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