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Ty0 késittelee lean-ajattelutapaa ja sen hyddyntamisté asiantuntijatydssa. Tavoitteena on tut-
kia, miten kohdeyrityksena toimiva Insindéritoimisto Malmberg voisi kehittaa liiketoimin-
tansa tuottavuutta alati kehittyvassa kilpailussa lean-ajattelua hyddyntéen.

Ty0 on toteutettu kirjallisuuskatsauksena, minka lisaksi ty0ssé on empiirinen osuus, jota
varten suoritettiin kaksi asiantuntijahaastattelua kohdeyrityksen johdolle. Haastattelut toteu-
tettiin strukturoimattomina puhelinhaastatteluina.

Ty0ssa havaittiin, ettd kohdeyritykselld on parannettavaa jarjestyksen yllapitdmisessé ja te-
hokkaan virtauksen luomisessa. Insingoritoimisto Malmberg pystyisi torjumaan néita ongel-
mia lean-tyokalujen avulla. Sopivimmat lean-tyokalut tahén tarkoitukseen ovat PDSA-malli,
5S-menetelmd, FIFO-suoritusjarjestys ja 5 x miksi. Naiden avulla kohdeyritys pystyisi va-
hentdmé&én hukkaa pureutumalla ongelmien juurisyihin, kasvattamalla virtaustehokkuutta ja
vahentamalla vaihtelua.
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1 Johdanto

Jokaisen yrityksen tavoitteena on tyydyttda asiakkaan tarpeet toimittamalla laadukas tuote
tai palvelu asiakkaalle oikeaan aikaan ja sopivaan hintaan (Palange & Dhatrak 2021). Monet
asiantuntijapalveluja tarjoavat yritykset kohtaavat kuitenkin haasteita riittavan lyhyen lapi-
menoajan ja kilpailukykyisen hinnan saavuttamisessa. Useissa organisaatioissa vallalla ole-
van ajatuksen mukaan kaytossa olevat resurssit tulisi hyodyntdd mahdollisimman tehok-
kaasti. Loogisesti ajateltuna ty® on sitd tuottavampaa, mitd suuremman osan ajasta tuotan-
nontekijat tyoskentelevét ja tuottavat lopputuotetta. Tata ajatustapaa kutsutaan resurssite-
hokkuudeksi. Resurssitehokkuudella tarkoitetaan resurssien korkeaa tuottavuutta tai kaytto-
astetta (Domenech & Bahn-Walkowiak 2019). Resurssitehokkaat organisaatiot pitdvat huo-
len, ettd resurssit eivat odota asiakasta, vaan toimivat jatkuvasti mahdollisimman suurella
kayttoasteella. Monesti resurssitehokkaiden yritysten ongelmana on asiakkaan nakokul-
masta pitkat odotusajat. Asiakas odottaa, kun yritys suorittaa useita, pahimmassa tapauk-
sessa asiakkaan nakdkulmasta lopputuotteelle lisdarvoa tuottamattomia tydvaiheita. Tasta
syntyy tehokkuusparadoksi. Ajatellaan, ettd tuotteelle tai palvelulle luodaan lisdarvoa,
vaikka todellisuudessa saatetaan tehdé asiakkaan ensisijaisen tarpeen tyydyttdmisen kan-
nalta taysin eparelevanttia ty6td, jonka aikana asiakas joutuu odottamaan turhaan. (Modig &
Anlstréom 2016, 23-25.)

Liialliseen resurssitehokkuuteen keskittymisen ongelma ei ole pelkastaan asiakkaan ensisi-
jaisen tarpeen tyydyttdmisen venyminen. Palveluprosessien viivastymiset aiheuttavat laajan
joukon toissijaisia tarpeita, joita ei alun perin edes ollut. Pahimmillaan viivastykset heijas-
tuvat muidenkin yritysten tai julkisen sektorin toimijoiden toimintaan ja aiheuttavat nain ol-
len koko kansantaloudelle merkittdvia tappioita tai tulon menetyksia. (Modig & Ahlstrém
2016, 47-51.) Esimerkiksi rakennuslupahakemuksen jumittuminen rakennusvalvontayksik-
koon lykkéaé rakennustoiden aloittamista. Rakennusty0maasta vastaava urakoitsija ei voi
aloittaa rakennustoita ilman paatosta rakennusluvasta ja pahimmassa tapauksessa joutuu ir-
tisanomaan henkilostod. Irtisanomiset rasittavat valtion kassaa maksettavien tyotto-

myysetuuksien muodossa.



1.1 Tyon tavoitteet, tutkimuskysymykset ja rajaus

Kandidaatin tyossa tutkitaan miten Insindodritoimisto Malmberg voisi kehittaa liiketoimin-

tansa tuottavuutta lean-ajattelua hyédyntéen. Tyon tutkimuskysymykset ovat:
1) Mitd tarkoitetaan resurssi- ja virtaustehokkuudella?
2) Miten lean-ajattelua voidaan hy6dyntaa asiantuntijaty6ssa?
3) Mité kehityskohteita Insindoritoimisto Malmbergin toiminnassa on?

Ty0n rajauksena toimii lean-tyokaluista vain PDSA-mallin, 5S menetelman, 5 x Miksi-ana-
lyysin ja FIFO:n tarkastelu ja niiden soveltaminen vain Insinddritoimisto Malmbergin toi-
mintaan. Kasiteltaviksi lean-tytkaluiksi valittiin kohdeyrityksen kannalta sopivimmat.
N&ma tyokalut tukevat mikroyritysten ja asiantuntijaorganisaatioiden toimintaa, joten sopi-
vat myos Insindoritoimisto Malmbergin toiminnan parantamiseen. Liséksi niiden kaytté on

yksinkertaista ja vaatii vain vahan investointeja. (Nelson et al. 2022)

1.2 Tyon rakenne ja toteutus

Ty0 on toteutettu kuvailevana kirjallisuuskatsauksena, eli tutkittavaa ilmiota kuvaamalla ja
laajalla perehtymisella aiheen kirjallisiin aineistoihin (Salminen 2011). Tydn empiirinen
0sio on toteutettu teoriaosuutta ja Insindoritoimisto Malmbergille suoritettuja strukturoimat-
tomia haastatteluja hyddyntéden. Tutkimuksessa tarkastellaan Insinddritoimisto Malmbergin
toiminnan nykytilaa ja kehityskohteita. Strukturoimattomalla haastattelulla tarkoitetaan
avointa vuorovaikutuksellista aineistonhankintamenetelmaa (Jyvaskylan yliopisto 2021).
Strukturoimaton haastattelu sopii tyon aineistonhankintamenetelméksi, koska se mahdollis-
taa avoimen dialogin ja voi nostaa esiin asioita, joita tutkija ei muuten osaisi tutkia (Eskola
& Suoranta 2000). Tyon lahteind on kaytetty vertaisarvioituja artikkeleita ja kirjoja, joita on
haettu LUT Primo ja Google Scholar hakukoneiden avulla. Hakusanoina on kaytetty muun

muassa: lean asiantuntijatyssd, lean in micro-enterprises, Toyota Production System ja lean



tools. Luvussa 2 perehdytdén aiheen teoriaan, jonka jalkeen luvussa 3 tutkitaan Insindoritoi-
misto Malmbergin toimintaa, toimialaa ja kehityskohteita. Luvussa 4 esitetdén tyon johto-

paatokset.



2  Lean asiantuntijatydssa

Késite lean voidaan maaritelld monella tapaa, eika sille ole yhté tarkkaa maaritelmaa. Hang-
gin et al. (2022) mukaan lean tarkoittaa jonkin tuotteen tai palvelun tuottamista ilman hukkaa
tai ylimaaraista tyota. Médigin ja Ahlstrémin (2016) mukaan hukalla tarkoitetaan kaikkia
prosessin vaiheita, jotka eivat lisad lopputuotteen arvoa asiakkaalle. Leanin tavoitteena on
varmistaa tuotannon laatu, tasmallisyys ja tuottavuus, luoden samalla lahtékohdat automati-
saatiolle ja digitalisaatiolle. Lean-ajattelussa paatokset tehdaén asiakasta ajatellen. (Hanggi
et al. 2022, 7.) Modigin ja Ahlstrémin (2016) mukaan lean on sen sijaan lyhyesti sanottuna
“toimintastrategia, joka korostaa virtaus- eikd resurssitehokkuutta”. Virtaustehokkuudella
tarkoitetaan, ettd “asiakkaan kokema lapimenoaika minimoidaan ja keskitytaan siihen, etta
tehtdvid valmistuu mahdollisimman paljon” (Torkkola 2015). Toisin kuin saatetaan kuvi-
tella, lean ei lis&a tyontekijan taakkaa, vaan painvastoin pyrkii tuottamaan enemmén vahem-
mill& panoksilla (Durkee 2008). Asiantuntijaty6lla tarkoitetaan puolestaan vaativia ja itse-
naisia johto-, hallinto-, tutkimus-, ja opetustehtavid, joiden tekijoilla on véahintaan alempi
korkeakoulututkinto” (Niemi & Krikin 2019).

2.1 Lean-ajattelun historia

Lean-johtamisfilosofian juuret I6ytyvét toisen maailmansodan jalkeisesta Japanista, tarkem-
min sanottuna vuonna 1937 perustetusta Toyota Motor Corporationista. Sodassa mittavia
tappioita ja infrastruktuurillisia vahinkoja kérsinyt Japani oli jalleenrakentamisen edessa.
Sodan runtelemassa Japanissa vallitsi pitkaan kriisitalous ja maassa karsittiin mittavasta re-
surssipulasta, miké jarrutti teollisuuden kehitysta. Maassa ei ollut tarpeeksi rahoituslaitoksia,
joilla olisi ollut riittavasti padomaa autoteollisuuden tukemiseen. Myds maa-alueista ja
raaka-aineista oli pulaa. Koska Japani on pieni saarivaltio, my6és muualta tuotujen raaka-
aineiden kustannukset kohosivat helposti suuriksi. (Modig & Ahlstrém 2016, 70-71.)



Toyota Motor Corporationin Kilpailuvaltit olivat siis vahissa, joten sen oli keksittdva jotain
uutta menestyakseen. Joukko Toyotan edustajia l&hti opintomatkalle autoteollisuutta johta-
vaan Yhdysvaltoihin. He panivat merkille, ettd Yhdysvalloissa varastot olivat suuria ja tuo-
tantolinjojen paissé seisoi suuret maarat korjattavaa tavaraa. (Modig & Ahlstrom 2016, 70.)
Opintomatkan aikana he huomasivat myos, miten yhdysvaltalaiset supermarketit hallitsivat
varastojaan imuohjautuvasti (Vanichchinchai 2022). Imuohjautuvuudella tarkoitetaan tuo-
tannonsuunnittelun muotoa, jossa tuotanto toteutetaan asiakaslahtoisesti. Imuohjautuvassa
tuotannossa tuotannon loppupéén prosessit luovat tarpeen aina edelliselle prosessille kuvan
1 mukaisesti. Imuohjautuvassa organisaatiossa on tarkead, ettd informaatio asiakkaan tar-
peesta kulkee nopeasti tuotantoprosessin alkup&éhén. Imuohjautuvalla tuotannolla véltetaan
ylituotantoa ja tarpeetonta varastointia, jotka ovat tyypillisia tydntdohjautuvalle tuotannolle.
(Tosanovié¢ & Stefani¢ 2021) Vaaditut varastotasot olivat pienié ja nain ollen pystyttiin kar-
simaan varastointikustannuksia. Toyota l&hti kehittdm&&n ideaa suuntaan, jossa jokainen osa
saapui kokoonpanolinjastolle juuri oikeaan aikaan. Tamé& mahdollisti sen, ettei Toyotan tar-
vinnut panostaa varastointikustannuksiin tai sitoa merkittavia maaria padomaa varastoihin.
Néilla toimenpiteilld Toyota onnistui saavuttamaan merkittévaa kilpailuetua amerikkalaisiin
kilpailijoihinsa verrattuna. Koska Toyota Motor Corporationin autot pystyttiin valmista-
maan nopeammin, tarkemmin ja vahemmall& hukalla, pystyttiin ne myds myyméaan halvem-

paan hintaan. (Vanichchinchai 2022)

Tybvaihe 1 Tybvaihe 2 Tybvaihe 3

Informaatiovirta Informaatiovirta

Kuva 1: Imuohjaus tuotannossa (mukaillen Tosanovié & Stefani¢ 2021)
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2.2 Lean-ajattelun perusperiaatteet

Chiarinin (2013) mukaan Toyota Production Systemia (TPS) voidaan pitéé lean-ajattelun
edellédkévijana. TPS perustuu kahteen avainkasitteeseen: Just-in-Timeen (JIT) ja Jidokaan.
Kuvasta 2 huomataan, kuinka JIT ja Jidoka kuvataan TPS:n peruspilareiksi. JIT tarkoittaa
virtauksen luomista ja tuottavuuden parantamista. Tdman periaatteen mukaan tehdaan vain
se mité tarvitaan, vain silloin kuin tarvitaan ja vain sen verran kuin tarvitaan. (Toyota Motor
Corporation 2023) Myos virtaustehokkuuden korostaminen on olennainen osa lean-ajattelua
(Schonberger 2020).

Just-In-Time (JIT) saavutetaan eliminoimalla hukka, vaihtelu ja kohtuuttomat vaatimukset
tuotantolinjastolle (Toyota Motor Company 2023). Modigin ja Ahlstrémin (2016) mukaan
Toyota méaaritti seitsemén erilaista hukan muotoa, jotka olivat liikatuotanto, turha odottelu,
tarpeettomat kuljetukset, liikaty0, tarpeeton varastointi, tarpeettomat tyéntekijoiden liikkeet
seka tarpeettomat virheet ja paallekkéinen tyd. Toisin sanoen hukalla tarkoitetaan kaikkia
prosessin vaiheita, jotka eivat lisdé lopputuotteen arvoa asiakkaalle. Vaihtelulla puolestaan
tarkoitetaan kaikkea, miké vaikeuttaa prosessin ennustettavuutta. Médig ja Ahlstrém (2016)
jakaa vaihtelun syyt kolmeen luokkaan, jotka ovat resurssit, virtausyksikot ja ulkoiset tekijat.
Resursseista johtuvaa vaihtelua aiheuttaa muun muassa koneiden hairiot seka tyontekijoiden
ammattitaito ja motivaatio. Virtausyksikgita puolestaan ovat esimerkiksi asiakkaat erilaisine
tarpeineen ja ulkoisiin tekijoihin kuuluu muun muassa sattumasta ja kausiluonteiset vaihte-
lut. (Modig & Ahlstrém 2016, 40-41)

Jidokalla tarkoitetaan l&pindkyvan ja visuaalisen organisaation luomista, josta pystytdan
heti havaitsemaan virtausta rajoittavat tekijat. Kun tuotannolle ongelmallinen tilanne ilme-
nee, tuotanto seisahtuu viallisten tuotteiden valmistamisen estdmiseksi. Jidokan tavoitteena
on paasta eroon inhimillisista tekijoista siten, ettd tuotanto on tasalaatuista kenen tahansa
kayttajan toimesta. Jidokan avulla koneista tulee yksinkertaisempia ja halvempia, samaan
aikaan kun niiden huollosta tulee nopeampaa ja halvempaa. Téta kautta syntyy tuotantolin-
jastoja, jotka ovat yksinkertaisia, joustavia ja vaihteluun sopeutuvaisia. (Toyota Motor Cor-
poration 2023)
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Tavoitteet: korkea laatu, matalat kustannukset,
lyhyt lapimenoaika, turvallisuus, korkea moraali

lhmiset
Ja tiimityo

l

Just-in-Time Jatkuva Jidoka
parantaminen

|

Hukan
vahentaminen
Porrastettu Stabiili ja Visualisoitu
tuotanto standardoitu prosessi|  johtaminen

Kuva 2: Toyota Production Systemin perusta ja tukipilarit (mukaillen Gao & Low 2014, 30)

Resurssi- ja virtaustehokkuus ovat lean-ajattelun keskeisimpia kéasitteitd. Kuten aiemmin
todettiin, lean-ajattelussa pyritdén suureen virtaustehokkuuteen. Resurssitehokkuus on pe-
rinteisempi tehokkuuden muoto (Madig & Ahlstrom 2016, 13). Siihen liittyy kuitenkin mo-
nia ongelmia. Resurssitehokkaissa organisaatioissa on korkea kéyttoaste ja toita mieluusti
jonoksi asti. Tamé johtaa pitkiin lapimenoaikoihin ja jatkuvaan kiireeseen. Jatkuva kiire puo-
lestaan kasvattaa riskid tyontekijoiden uupumiselle ja sairaslomille. Resurssitehokkuudesta
luopuminen voi kuitenkin tuntua vaikealta, sill4 kiire saatetaan kokea lupauksena siitd, etta

tyGté on riittavasti nyt ja jatkossakin. (Torkkola 2015, 58)

Virtaustehokkaassa organisaatiossa sen sijaan tyo ei odota tekijaansd, vaan siina yhdistyy

Toyotan periaatteet JIT:sta ja Jidokasta. Toyota kuvaa ndiden periaatteiden olevan saman
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kolikon eri puolia, joiden avulla organisaatio pystyy keskittyméan koko ajan asiakkaan tar-
peisiin. (Modig & Ahlstrém 2016, 135) Torkkolan (2015) mukaan virtaustehokkuuden na-
kdkulmasta optimoitu organisaatio on kokonaisuutena resurssitehokasta organisaatiota tuot-
teliaampi. Torkkola (2015) toteaa, ettd yksikkokustannukset laskevat, kun saadaan optimoi-
tua koko organisaatio virtaustenokkaaksi.

Hyvé kdytannon esimerkki resurssi- ja virtaustehokkuuden eroista saadaan, kun tarkastellaan
laékarikeskuksia. Resurssitehokkaassa mallissa laakérikeskuksen toiminta on organisoitu si-
ten, etta ladkarien tydaika on optimoitu. Potilaat joutuvat odottamaan pahimmillaan pitkia
aikoja, ennen kuin paasevét hoitoon tai seuraavaan toimenpiteeseen. Virtaustehokkaasti or-
ganisoidussa mallissa puolestaan asiakas paase nopeasti hoitoon ja mahdollisiin jatkotutki-
muksiin, mutta laékéreiden kalenterit eivat valttamatta ole tdynna vastaanottoaikoja. (Tork-
kola 2015, 58)

Kaaos Optimi
Korkea kayttoaste, Korkea kayttoaste,
asiakas odottaa nopea palvelu

Tehoton Stabiili
Alhainen kayttoaste, Alhainen kayttoaste,
asiakas odottaa nopea palvelu

Kuva 3: Tehokkuusmatriisi (mukaillen Torkkola 2015, 196, 220 ja Modig & Ahlstrom 2016, 105, 121)
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Vaikka resurssi- ja virtaustehokkuuden yhdistaminen on vaikeaa, ei se kuitenkaan mahdo-
tonta ole. Organisaation resurssi- ja virtaustehokkuutta voidaan tarkastella niin kutsutulla
tehokkuusmatriisilla (kuva 3). Tehokkuusmatriisi voidaan kuvitella nelikentéaksi, josta ilme-
nee, miten organisaatio tasapainoilee kayttdasteen ja lapimenoajan kanssa. Torkkolan (2015)
mukaan moni organisaatio sijaitsee vasemmassa ylaneljanneksessa. Matriisin oikeassa
ylanurkassa sijaitsee optimitilanne, jossa seka resurssi- etté virtaustehokkuudet ovat suuret.
Taysin optimaalisen tilanteeseen on kuitenkin mahdoton péésté vaihtelun takia. Reitti kaa-
oksesta optimitilaan on U-kirjaimen muotoinen (Torkkola 2015, 220). Organisaation on en-
sin keskityttava lyhentdaméan lapimenoaikaa. Kun l&pimenoaika saadaan alhaisemmalle ta-
solle, voidaan keskittyd kayttoasteen parantamiseen lapimenoajan kérsimattd (Torkkola
2015, 220).

2.3 Lean-ajattelun luonnonlait

Torkkolan (2015) mukaan asiantuntijaorganisaatiossa toimintaa ohjaavat muutamat luon-
nonlait: Littlen laki, Vaihtelun laki, Pullonkaulojen laki ja Kingmanin yhtéld. Organisaation
johtajan tulee tuntea néiden lakien periaatteet, silla niiden ymmartdminen auttaa hahmotta-
maan paremmin toimintakyvyn syy-seuraussuhteet. Vaikka tdssé kappaleessa kasiteltavat
luonnonlait ovat liian yksinkertaisia todellisuuden kannalta, antavat ne kuitenkin hyvéan néa-

kemyksen siitd, miten asiantuntijaorganisaatiota tulisi johtaa. (Potter et al. 2020)

Littlen lain periaate on hyvin yksinkertainen. Lain mukaan lapimenoaikaan vaikuttavat kes-
kenerdisten toiden mééra ja keskimaardinen aika, joka kuluu yhden tyon késittelyyn (Hen-

dijani 2021). Littlen lain kaava kirjoitetaan seuraavasti:
CT=WIP *t 1)

Yhtalossa 1 lapimenoaika CT (cycle time) on yhtd kuin keskenerdisten tehtdvien méara WIP
(work in process) kerrottuna keskimé&aréisella yhden tehtavan kestolla te (effective time)
(Torkkola 2015, 186-189). Littlen lain mukaan lapimenoaika siis kasvaa, jos keskenerdisten
tehtdvien tai yhteen tehtdvaan kuluva aika kasvaa. Yhteen tehtdvaan vaadittu aika kasvaa,

mikali tyota ei voida suorittaa nopeammin tai kapasiteetista on pulaa. Keskeneréisten
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tehtdvien mééard puolestaan kasvaa, jos uusia tehtavia tulee nopeammin kuin vanhoja saa-
daan valmiiksi. (Modig & Ahlstrom 2016) Kohtaamme usein kdytdnnén esimerkin Littlen
laista arkipdivaisella kauppareissulla. Valitessamme nopeinta mahdollista kassajonoa, tulee
ottaa huomioon jonossa olevien ihmisten maara. Pitad myos huomioida, ettd ihmisilla on eri
madra ostoksia ja he suorittavat maksamisen eri nopeudella. Myos kassahenkilokunnan ri-

peys vaikuttaa jonon etenemisnopeuteen.

Kingmanin yhtaldé muistuttaa Littlen lain kaavaa, mutta se ottaa huomioon vaihtelun ja

kayttoasteen. Kingmanin yhtélo kirjoitetaan:
CT=V*U*t 2

Kingmanin yhtalon (yht&lo 2) mukaan lapimenoaika kasvaa, kun vaihtelu V (Variation), re-
surssien kayttoaste U (Utilization) tai keskiméaaréinen kasittelyaika te kasvaa. Kingmanin yh-
talo korostaa vaihtelun merkitysta lapimenoaikaan. Tama ilmenee hyvin kuvasta 4. Suuri
vaihtelu on ominaista organisaatioille, joissa ty6tehtévat ovat keskendan erilaisia ja tyomaa-
rét pienid. (Torkkola 2015, 191-192)

Kingmanin kaavan soveltaminen
50
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Lapimenoaika
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Virtaustehokkuus kasvaa
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Kuva 4: Kingmanin kaavan havainnollistaminen kuvaajan avulla. Oranssi kdyra kuvaa suurta vaihtelua, keltainen pienté.
(mukaillen sixsigma.fi)
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Vaihtelulta suojautumisen lain mukaan vaihtelua pystytaan puskuroimaan kolmella tavalla:
lisadmalla keskenerdisen tyon maaraa, pidentamalld lapimenoaikaa tai lisddmalla kapasiteet-
tia. Kun nama keinot ovat tiedossa ja vaihtelu pystytddn mittaamaan, pystytaan oikeilla toi-
menpiteilld véhentdmaan vaihtelua. Vaihtelun véahenemisesté syntyvéa hyéty voidaan ohjata
lyhentamaan lapimenoaikaa, vahentdmaén keskenerdista tyota tai kyseiseen prosessiin vaa-

dittavan kapasiteetin véhentdmiseen. (Torkkola 2015, 192)

Pullonkaulojen lain mukaan pullonkaulat pidentévat aina lapimenoaikaa. Pullonkaulojen
lain mukaan prosessin lapimenoaika riippuu ensisijaisesti pisimman jaksoajan omaavasta
prosessin vaiheesta. Pullonkaulan voidaan sanoa olevan prosessin vaihe, johon tyo kasaan-
tuu ja jonka jalkeen tulevat vaiheet joutuvat odottamaan vuoroaan kuvan 5 mukaisesti. Pul-
lonkaulat ovat haitallisia, koska prosessi ei kykene pitkéll& aikavélilla tuottamaan enempaa
kuin sen heikoin vaihe (sixsigma.fi). Pullonkauloja pystytdan eliminoimaan resursseja kas-
vattamalla tai tyonopeutta lisdédmalla. Eliminoinnista huolimatta pullonkaulat ovat véltta-
mattomia. Ne ilmaantuvat aina jossain seuraavassa paikassa. Prosessissa on aina vaihe, jossa
virtaus on heikointa. Pullonkaulojen syntymiseen on kaksi syytd. Ensimmainen syy on se,
ettd prosessin vaiheet tulee suorittaa tietyssé jarjestyksessa. (Madig & Ahlstrom 2016, 37—
39) Rakennuksen piirustukset on tehtavé, ennen kuin talon rakentaminen voidaan aloittaa.
Ensimmaisté syyta ei voida poistaa, mutta toiseen syyhyn voidaan vaikuttaa. Toinen syy
pullonkaulojen syntymiseen on vaihtelu. Asiakkailla on erilaisia vaatimuksia ja eri tyonte-

kijoill& on erilainen osaaminen ja tyon kannalta oleellinen kokemus.
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Kuva 5: Vaihe 2 on pullonkaula, joka rajoittaa virtausta ja mééarittaé systeemin suorituskyvyn. (mukaillen sixsigma.fi)

Eliyahu Goldratt korosti pullonkaulojen eliminoinnin tarkeyttd. Han loi vuonna 1997 kriit-
tisen ketjun projektinhallintamenetelmén, CCPM:n (Critical Chain Project Management).
Goldrattin mukaan pullonkaulassa menetetty tunti on koko prosessissa menetetty tunti. Kriit-
tisen ketjun projektinhallinnassa pyritaan vélttdméaan viivastyksia varaamalla prosessin kriit-
tisimpiin vaiheisiin enemman resursseja. Talla tavoin pystytdédn ennakoimaan pullonkaulo-

jen syntymisté. (Ordofiez et al. 2019)

2.4 Lean-tyokalut asiantuntijaty0ssé

Lean-ajattelun toteuttamiseksi organisaatiossa on olemassa monia tyokaluja. Tassa tydssa
tarkastellaan PDSA-mallia, 5S-menetelmé&a, 5 x miksi-tyokalua ja FIFO-suoritusjarjestysté.
Valitut lean-tyokalut sopivat hyvin asiantuntijapalveluita tuottavalle mikroyritykselle ja rat-
kaisevat Insingdritoimisto Malmbergin keskeisimpid ongelmia. Lean-tydkaluja kéytetaan
ratkaisemaan prosessin johtamisen ongelmia, ja ne ovatkin valttamattomia lean-ajattelun to-
teuttamiseksi (Zhang et al. 2020).

PDSA-malli (Plan-Do-Study-Act) (kuva 6), jota myds Demingin kehaksi kutsutaan, on W.

Edwards Demingin kehittdma lean-tydkalu (Connelly 2021). Tydkalun juuret ulottuvat aina



17

1600-luvulta, jolloin sir Francis Bacon esitti, ettd havaintojen perusteella voidaan muodostaa
hypoteesi. Hypoteesiin haetaan vahvistusta testaamalla, ja ndin saadaan aikaan yleistettavia
lainalaisuuksia. (Torkkola 2015, 40) Toinen samantyylinen tyékalu on PDCA-malli (Plan-
Do-Check-Act), jossa PDSA-mallin vaihe arvioi, korvataan vaiheella tarkasta. PDCA-mallin
heikkous onkin tarkastamisvaiheen jddminen vain mekaaniseksi tavoitteiden saavuttamisen

toteamiseksi (Kanbanize.com 2021).

PDSA-mallin ensimmaéisessa vaiheessa (Plan) suunnitellaan toteutettava koe. Koe perustuu
parannusideaan, jonka toimivuutta halutaan testata. Suunnitteluvaiheessa méaéritellaan hy-
poteesi ja mitattavat parametrit. Myos kokeen kaytannon jarjestelyt tulee miettid tassa vai-
heessa. Jos kokeen lopputulos ei vastaa hypoteesia, on opittu jotain uutta. Kun prosessia
parannetaan, ymmarrys lisdantyy ja tulevat hypoteesit ovat osuvampia. Jos koe onnistuu,
saadaan uusia kysymyksid, jotka pohjautuvat ensimmaisen kysymyksen juurisyihin. Juuri-
syyll& tarkoitetaan perimmaistd ongelmaa, jonka vaikutuksesta aiheutuu muita ongelmia.
(Torkkola 2015, 41)

Seuraavassa vaiheessa (Do) toteutetaan koe kdytanndssa. Koe suoritetaan suunnitelman mu-
kaisesti, havainnoiden ja dokumentoiden mahdolliset suunnittelemattomat muuttujat. Koe
tulee suorittaa mahdollisimman pienesséd mittakaavassa, jossa saadaan luotua lisaa tietoa.
Liian suuri koe on hidas ja kallis toteuttaa. (Torkkola 2015, 41; Heikkinen & Sivonen 2021)

Mallin kolmannessa vaiheessa (Study) tutkitaan mité tapahtui, mietitddn mitk& asiat onnis-
tuivat, ja sujuiko koe odotetusti. Myds mahdolliset kokeessa ilmenneet ongelmat kdydaén
lapi ja mietitddn tuloksien luotettavuutta. Joskus tulokset voivat olla suosiollisia, mutta vain
sattumalta. Lopuksi kokeen tulokset dokumentoidaan my6hempéa tarkastelua varten. (Tork-
kola 2015, 42; Heikkinen & Sivonen 2021)

Viimeisessa vaiheessa (Act) paatetdan, otetaanko muutos kayttoon. Testilla pyritdan liséé-
mé&én tietoa paatoksentekoon. Onnistuneet elementit tulee hyddyntaa organisaation toimin-

nassa ja epaonnistuneet sivuuttaa. Jatkokehitysta vaativat elementit tunnistetaan ja siirrytaan
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takaisin syklin ensimmaiseen vaiheeseen. Mita nopeammin sykli py0rii, sitd nopeammin
saadaan uusia tuloksia ja parannuksia organisaation toimintaan. PDSA-malli toimii iteroin-
nin tavoin ja jokainen sykli kayttaa hyvakseen edellisilla kerroilla kerattyé dataa. (Torkkola
2015, 42; Heikkinen & Sivonen 2021)

Kuva 6: PDSA-malli (mukaillen Torkkola 2015, 40)

5S-menetelma on nimensd mukaan viisivaiheinen tyokalu, joka tuo jarjestysta tydymparis-
toon. Sitd kaytetadn tydympariston stabiloimiseksi, turvallisuuden lisdédmiseksi ja jarjestyk-
sen yllapitamiseksi. 5S tulee japanin kielen sanoista seiri (lajittele), seiton (jérjestd), seiso
(puhdista), seiketsu (vakioi) ja shitsuke (yllapidd). Kuten monet muutkin lean-tydkalut,
myo6s 5S on Toyotan kehittdma. Tydkalun tavoitteena on tunnistaa ja eliminoida hukkaa.
(Helmold 2020, 34)
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Seiri-vaiheessa pyritdén siistimaan tyoymparistod ja lajittelemaan tavaroita, dokumentteja
tai muita aikaisemmin tarvittuja tyovalineitd. Tassa vaiheessa kaikki tavarat kaydaan lapi ja
kartoitetaan niiden tarve. Tarpeettomat tavarat havitetdan tai siirretdan séiloén johonkin
muualle. Seuraavassa vaiheessa, seitonissa, edellisessd vaiheessa saastetyt tavarat jarjestel-
l4&n asianmukaisesti ja helposti 10ydettavélla tavalla. Jokaisella tavaralla ja asialla tulee olla
oma paikkansa, josta kuka vain pystyy ne loytdmaan. Seiso-vaiheessa tydymparisto ja -vali-
neet puhdistetaan kaikesta roskasta, liasta ja polystd. Neljannessa vaiheessa, seiketsussa,
asetetaan selvét standardit tyoympéristolle ja prosesseille visuaalisen johtamisen avulla.
Kéytdnnossé tdma tarkoittaa toimintaohjeiden ja jarjestelmien luontia, joita kaikki tyonteki-
jat noudattavat. Toimintaohjeet ja jarjestelmat auttavat yllapitdmaan edellisié vaiheita. Vii-
meinen vaihe shitsuke tarkoittaa aikaisemmissa vaiheissa saavutettujen muutosten seuraa-

mista ja yllapitdmistd. (Helmold 2020, 35; Fernandez Carrera et al. 2021)

5 x miksi tai juurisyyanalyysi on yksinkertainen tyokalu, jolla voidaan selvittdd systeemin
ongelmien syy-seuraussuhteita. Tamé ty6kalu on Sakichi Toyodan hioma ja osa TPS:a. 5 x
miksi pyrkii vastaamaan mitd on tapahtunut, miten se on tapahtunut ja ennen kaikkea ym-
martdmaan, miksi se tapahtui. Juurisyyanalyysi on paikallaan varsinkin silloin, kun jokin
ongelma toistuu sd&nnollisesti. (Gangidi 2019; Murugaiah et al. 2010) Katsotaan esimerkki&
5 x miksi tyokalun kaytosta (mukaillen Kram & al. 2015):

1. Miksi asiakas ei ole saanut hanelle luvattua ratkaisua ajallaan?
-Tyontekijalla ei ole ollut aikaa asiakkaan ongelmaan.
2. Miksi tyontekijalla ei ole ollut aikaa?
-Hénen tydjonossaan on ollut kiireellisempid toita.
3. Miksi héanell& on ollut paljon kiireellisi& toita?
-Uusia toité aloitetaan jatkuvasti ennen kuin vanhat saadaan valmiiksi.
4. Miksi uusia toité aloitetaan ennen vanhojen téiden valmistumista?

-Tyotehtévien suorittamisjarjestykselle ei ole laadittu kaytantoa.
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5. Miksi tyotehtévien suorittamisjérjestykselle ei ole laadittu kaytant6a?

Esimerkin juurisyynd oli toimintamallin puuttuminen organisaatiossa. Kun juurisyyhyn puu-
tutaan ja luodaan organisaatiolle noudatettavat toimintamallit, padstdan eroon ilmenneesta
ongelmasta. Gangidin (2019) mukaan juurisyyanalyysin vahvuus on sen helppous ja ym-
marryksen lisdédminen ruohonjuuritason ongelmista. Toisaalta ongelman ratkaisu voi l&htea

sivuraiteille, mitd useammin kysytaan miksi.

FIFO elifirst in, first out, on periaate, jonka mukaan ty6t tehdaén siind jarjestyksessd, kuin
ne saapuvat. FIFO:n avulla pystytddn luomaan organisaatioon tasainen virtaus (Tokola et al.
2017). FIFO:n tehokkuutta voi olla aluksi vaikea uskoa, mutta sitd noudattamalla mikaan
ty0 ei jumitu jarjestelmaén odottamaan vuoroaan, vaan jokainen tyo otetaan késittelyyn vuo-
rollaan. FIFO véhentaa lapimenoajan vaihtelua ja parantaa lapimenoajan ennustettavuutta.
Liséksi se vahentaa tehtévien vaihteluun kuluvaa aikaa. FIFO-suoritusjarjestelman kéayttéon-
otto voi pudottaa lapimenoajan jopa 1/16 osaan alkuperdisesta. FIFO on ennakkoehto tehok-
kaalle prosessille ja se poistaa tarpeen priorisoida tehtévia. (Torkkola 2015, 136)
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3 InsinOdritoimisto Malmberg

Insindoritoimisto Malmberg on vuonna 1993 perustettu rakennussuunnitteluun, rakennus-
tekniseen valvontaan ja vastaavan tydnjohtajan tehtdviin erikoistunut insinéoritoimisto. Se
tarjoaa palveluitaan padosin yksityishenkil6ille, rakennusliikkeille ja kiinteistoyhtidille. Yri-
tys tyollistad kaksi henkil6d, eli se luokitellaan mikroyritykseksi. Yritys tarjoaa palveluitaan

eteldisen Keski-Suomen alueella, péaasiassa Jamsan ja Jyvaskylan alueilla. (Finder.fi)

3.1 Kohdeyrityksen toimiala, toiminta ja kehityskohteet

Yrityksen toimialalla on ”sopivasti” kilpailua (Malmberg, puhelinhaastattelu, 9.3.2023).
Malmbergin mukaan Kilpailevia yrityksia oli ennen enemman, mutta niin oli asiakkaitakin.
Insindoritoimisto Malmberg on nykyadn Jamsén ainoa rakennusinsingoritoimisto. Malmber-
gin mukaan rakentaminen Jamsén alueella on vahentynyt merkittavéasti viime vuosien ai-
kana. Hanen mukaansa niin asiakkailla, kuin palveluntarjoajallakaan ei ole liioin neuvotte-
luvoimaa, silld asiakkaita on juuri yhden palveluntarjoajan toiminnalle. Yrityksen tarkeim-
mat sidosryhmat ovat kaupungin rakennusvalvonta, paikalliset rakennusliikkeet sek& kiin-
teistd- ja taloyhtididen isannditsijat. Yritys on hankkinut asiakkaansa téysin “’puskaradion”

ja kontaktien vélityksella. (Malmberg, puhelinhaastattelu, 9.3.2023)

Yritys toimii pienessa kotitoimistossa tehden tydmaakéynteja rakennusvalvonnan tehtavissa.
TyOmaakayntien matkat suoritetaan omalla henkilokohtaisella ajoneuvolla ja rakennussuun-
nittelu tapahtuu suunnittelupdydéan &aressa lyijykynalla piirtden. Tarkeimmat tydvalineet
ovat piirustusvalineiden lisdksi tietokone ja puhelin. Rakennussuunnittelun kannalta olen-
naisimmat tyovaiheet ovat karkea hahmottelu, yksityiskohtainen suunnittelu, lujuuslaskenta
ja puhtaaksi piirtaminen. Rakennusvalvonnassa ja vastaavan tyénjohdon tehtévissa puoles-
taan tyonkuvaan kuuluvat rakentamisen edistymisen seuranta, maéardaysten noudattamisen
valvonta, aikataulusta ja kustannuksista huolehtiminen ja tarvittavien resurssien riittavyy-

destd huolehtiminen. (Malmberg, puhelinhaastattelu, 9.3.2023)
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Rakennussuunnitteluun tarvitaan ja siind syntyy suuri maéara erilaisia dokumentteja. Toimis-
tolla on kansioita ja lokeroita dokumenttien lajitteluun, mutta paperit ovat silti usein sekaisin
janiiden etsimiseen kuluu tydaikaa (Malmberg, puhelinhaastattelu, 9.3.2023). Yritys on toi-
minut samoissa tiloissa 30 vuotta, joten hyllyihin on kertynyt tarpeetontakin materiaalia.
Myos digitaalisten dokumenttien etsiminen yrityksen tietokoneelta vie aikaa, silla tiedos-
toille ei ole luotu jarjestelmallistd sailytystapaa. (Malmberg, puhelinhaastattelu, 9.3.2023)
Insindoritoimisto Malmbergin toiminnassa on siis hukan muodoista ainakin liikatyota. Asia-
Kirjojen etsiminen on turhaa ty6td, joka ei tuota asiakkaalle lisdarvoa. Malmbergin mukaan
yritys ei mydskaan hyddynna digitalisaatiota suunnittelutydssa, vaan kaikki piirustustyo suo-
ritetaan ké&sin. Malmbergin mukaan yrityksella on samanaikaisesti noin kymmenen raken-
nustydmaata valvottavana ja noin kolmesta viiteen kohdetta suunniteltavana. Namé ongel-
mat ovat kohdeyrityksen toiminnan kannalta merkittavia. Epéjarjestys, aikaa vievét tydsken-
telymenetelmat ja tyotehtavien paallekkéisyys heikentdvat yrityksen virtaustehokkuutta ja

lisdé vaihtelua, joka ilmenee kuvasta 7.
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Kuva 7: Insingdritoimisto Malmbergin toiminnan sijoittuminen Kingmanin kaavaa soveltavalle kuvaajalle (mukaillen
sixsigma.fi; Malmberg, puhelinhaastattelu, 17.4.2023)
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3.2 Toiminnan parannusehdotukset

Insindoritoimisto Malmbergin toiminnasta 10ytyy selkeitd kehityskohteita, joilla on vaiku-
tuksia yrityksen litketoiminnan tuottavuuteen. Ongelmat eivat ole kuitenkaan vakavia, vaan
ovat korjattavissa toimintatapojen muutoksilla ja erittdin pienilld investoinneilla. 5 x miksi,
PDSA-malli, 5S-menetelma ja FIFO-suoritusjarjestys ovat kaikki yksinkertaisia, mutta te-

hokkaita lean-tydkaluja, joilla yritys voi parantaa toimintaansa. (Nelson et al. 2022)

5 x miksi ja PDSA-malli

Yrityksen tulee ottaa kdyttoon 5 x miksi -tyokalu, jotta se voi selvittdd toimintaa rajoittavat
juurisyyt. Kun juurisyyt ovat selvilla, voidaan niihin puuttua PDSA-mallin avulla. Kun on-
gelma on selvitetty 5 x miksi -tyékalun avulla, luodaan PDSA-mallin mukainen suunnitelma
ongelman poistamiseksi. Taman jalkeen toteutetaan muut PDSA-mallin vaiheet eli suorite-
taan koe, tutkitaan sen tulokset ja hyddynnetédén kokeen tulokset kaytdnndssa. Naiden kah-
den tyokalun avulla pystyttdisiin puuttumaan yrityksen ongelmiin ja l6ytdméaan niiden hal-
lintaan ratkaisut. Nelson et al. (2015) mukaan ndma tyokalut sopivat hyvin mikroyritykselle,

koska ne vaativat vain vahén investointeja ja ovat helposti toteutettavissa.

Esimerkki 5 x miksi ja PDSA-mallin yhteiskéytosta:

1. Asiakas on tyytyméaton. Miksi?

2. Koska han ei saanut talon piirustuksia riittdvan nopeasti. Miksi ei?
3. Koska piirtdmisvaiheessa kestéa. Miksi?

4. Koska jokainen piirustus taytyy aloittaa aina alusta ja valmiita piirustuksia pitda kayda

kopioimassa ldhimmassa kaupungissa. Miksi?

5. Koska késin piirtdmalla ei voi hyddyntaé valmiita malleja, eik& yrityksell4 ole omaa ko-

piokonetta, jolla voi kopioida suurelle paperille piirrettyd mallia. Miksi piirrdmme ké&sin?
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Taman juurisyyanalyysin pohjalta yrityksen tulee hakea ratkaisua PDSA-mallin avulla. Kun

ongelma on tiedossa, voidaan siihen hakea ratkaisua.

Suunnittele (Plan): Jotta piirustusten valmistumisaika vahenisi, otetaan kayttéon séhkdinen
piirustusohjelma. Vertaillaan markkinoilla olevia ohjelmia ja valitaan yrityksen kannalta so-

pivin vaihtoehto.

Toteuta (Do): Ostetaan lisenssi piirustusohjelmaan ja otetaan sahkdinen ohjelma kayttoon.

Testataan ohjelman toimivuutta ennalta mééritelty ajanjakso.

Arvioi (Study): Arvioidaan kokeen tulokset. VVahensikd sahkdinen piirustusohjelma piirus-

tusaikaa valmiiden mallien ja kopioinnin vahenemisen myo6ta?

Vakiinnuta (Act): Otetaan sdhkdinen ohjelma vakituiseen kéyttoon, jos tulokset olivat hyvat.

Jos tulokset olivat huonot, mietitaan olisiko jokin toinen ohjelma parempi.

5S-menetelméa

Insindoritoimisto Malmbergin suurimmat kehityskohteet ovat jarjestelméllisyys niin fyysis-
ten kuin digitaalisten dokumenttien sdilyttdmisessa ja digitaalisten ratkaisujen hyodyntamét-
tomyys. Siksi yrityksen tulisi ottaa kdyttdon 5S-menetelméa vaihe vaiheelta, jonka avulla se
voisi torjua ndma ongelmat. Ensimmaisessa seiri-vaiheessa tulisi kdyda koko toimisto jar-
jestelmaéllisesti 1api. Kun jokaisen toimistosta I6ytyvén artikkelin tarpeellisuus on maaritelty,
tulee sailytettavat asiakirjat ja dokumentit lajitella jarjestelmallisesti seiton-vaiheen mukai-
sesti. Yrityksen tulisi harkita paperisten dokumenttien digitalisointia, joka séastéisi tilaa toi-
miston hyllyilta. Yrityksen tietokoneelle tulee luoda selke& kansioihin perustuva tallennus-

jarjestelma, jossa asiakirjat jaotellaan kansioihin ja alakansioihin kuvan 8 mukaisesti.
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Kuva 8: Esimerkki tietokoneelle luotavasta kansiorakenteesta

Myos paperisille asiakirjoille tulee olla selked arkistointijarjestelmd. On ensiarvoisen tar-
kedd, ettd paperit sailytetddn omilla paikoillaan, eivét ne jaa lojumaan milloin mihinkin. Jar-
jestelyn jalkeen tulee siivota ja puhdistaa ymparistt seké kaikki toimiston valineet, noudat-
taen seiso-vaihetta. Seuraavassa seiketsu-vaiheessa standardoidaan jérjestelma jérjestyksen
yllapitdmiseksi. Asiakirjat paatyvat jatkossa suoraan niille varattuihin digitaalisiin ja fyysi-
siin kansioihin, kansiot jarjestelld&n helposti 10ydettavélla tavalla ja piirustusvalineille luo-
daan oma paikkansa piirustuspdydan viereen. Viimeisessa shitsuke-vaiheessa sailytetaan
siisteyden ja jarjestelméllisyyden taso, joka saavutetaan edeltavilla vaiheilla. Siisteyden ja
jarjestelmallisyyden saavuttaminen on helppoa, mutta se on vaikea yll&pitaa, jos ei ole val-
mis asennemuutokseen (Puro-Aho). 5S-menetelmélld pystytadn tunnistamaan ja véhenté-
mé&én hukkaa (Helmold 2020, 34). Helmoldin (2020) mukaan 5S-menetelmén hyddyntami-

nen lisaa yrityksen tehokkuutta.

FIFO

Yksi keino Insinddritoimisto Malmbergin toiminnan kehittamiseksi on FIFO-suoritusjérjes-
tyksen kayttoonotto. Nykyiselld mallilla suunniteltavia kohteita on useampi samaan aikaan,

mika johtaa véistamatta heikkoon virtaustehokkuuteen ja tyén vaihtelun lisd&ntymiseen
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(Tokola et al. 2017). FIFO-suoritusjérjestykselld tyotehtavat suoritettaisiin siind jarjestyk-
sessd, kun ne saapuvat. Tokolan et al. (2017) mukaan hyddyntamélla FIFO-suoritusjérjes-
tysta saataisiin parannettua virtausta ja véhennettya suunnittelun lapimenoaikaa. Tama ta-
kaisi asiakkaalle valmiit piirustukset nopeammin. FIFO-suoritusjarjestys lisdisi asiakastyy-
tyvéaisyyttd, parantaisi yrityksen mainetta entisestdan ja voisi lisata uusien asiakkaiden méa-
réd. FIFO-suoritusjarjestyksen kayttéonotto on todella yksinkertaista, eika se vaadi inves-

tointeja, mutta hyddyt ovat huomattavat. (Tokola et al. 2017)
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4 Johtopaatokset

Lean on johtamisfilosofia, jonka avulla pyritddn karsimaan hukkaa. Hukalla tarkoitetaan
kaikkea lopputuotteelle arvoa tuottamatonta toimintaa. Hukan muotoja ovat liikatuotanto,
turha odottelu, tarpeettomat kuljetukset, liikaty0, tarpeeton varastointi, tarpeettomat tyonte-
kijoiden liikkeet seka tarpeettomat virheet ja paallekkdinen tyd. Hukkaa pyritddn vahenta-
maan erilaisilla lean-tydkaluilla. Lean-tyokaluja on olemassa suuri maara ja yrityksen toi-
mintaan sopivimpien tydkalujen valinta ei ole aina helppoa. Leanin hyddyntamisella on kui-
tenkin saavutettavissa hyotyja yrityksen toiminnan parantamiseen. Tamén tyon tavoitteena
oli tutkia miten Insinddritoimisto Malmberg voisi kehittdd liiketoimintansa tuottavuutta

lean-ajattelua hyddyntéaen.

Tyon ensimmadinen tutkimuskysymys tutki mitd tarkoitetaan resurssi- ja virtaustehokkuu-
della. Tydssa havaittiin, etta resurssitehokkuus on perinteisempi tehokkuuden muoto. Re-
surssitehokkuus tarkoittaa korkeaa kayttGastetta, mutta usein my0s pitkia Iapimenoaikoja.
Virtaustehokkuus puolestaan tarkoittaa lyhyita lapimenoaikoja, joilla pyritdan tyydyttdmaan
asiakkaan tarpeet nopeasti. Resurssi- ja virtaustehokkuuden yhdistdminen on vaikeaa, mutta
mahdollista. Lean-ajattelu pyrkii saavuttamaan ensin korkean virtaustehokkuuden, jonka jal-

keen aletaan kasvattamaan resurssitehokkuutta virtaustehokkuuden karsimatta.

Toisessa tutkimuskysymyksessé pohdittiin, miten lean-ajattelua voidaan hyddyntaa asian-
tuntijatydssa. Tyossa todettiin, ettd tydkaluja on monia. Tyodssé esiteltiin PDSA-malli, 5S-
menetelmd, 5 x miksi ja FIFO, koska kyseiset tytkalut sopivat parhaiten kohdeyrityksen
toimintaan. Naiden tyokalujen avulla asiantuntijaorganisaatio pystyy vahentdmaan hukkaa
pureutumalla ongelmien juurisyihin, kasvattamalla virtaustehokkuutta ja vahentdmalla vaih-

telua.

Kolmannessa tutkimuskysymyksessa vastattiin siihen, mitd kehityskohteita Insin6oritoi-

misto Malmbergin toiminnassa on. Kohdeyrityksen suurimmat kehityskohteet olivat
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jarjestelmallisyys asiakirjojen sailytyksessa, useista samaan aikaan suoritettavista tyotehta-
vista siirtyminen FIFO-suoritusjarjestykseen ja digitalisaation hyddyntdminen niin doku-
menttien sdilytyksessa kuin sahkdisen piirustusohjelman kdyttoonotossa. Tydssa kehotettiin
lisddmaan jarjestelmallisyyttda 5S-menetelman avulla, pureutumaan ongelmien juurisyihin 5
x miksi -tyOkalulla ja korjaaman ongelmat PDSA-mallin avulla. Kohdeyritys pystyy torju-

maan naité ongelmia ty6ssa esitettyjen parannusehdotusten avulla.

Lean-ajattelun hyodyntamista mikroyrityksissa ei ole tutkittu yhtéd paljon kuin suurissa yri-
tyksissa. Myos lean-ajattelun hyodyntamisesta asiantuntijatydssa on vahemman tutkimustie-
toa, kuin valmistavan teollisuuden yrityksissé. Aiheesta on kuitenkin olemassa tutkimuksia,
jotka tdman tyon tavoin tukevat lean-ajattelun hyédyntdmistd mikroyrityksissa. YKksi esi-
merkki tasta on tdmankin tyon lahteena kédytetty Nelson et al. (2022) tutkimus ”An evalu-

ation of Lean deployment in Irish micro-enterprises”.

Ty0 vastasi asetettuihin kysymyksiin ja antaa kohdeyritykselle konkreettiset parannusehdo-
tukset. Ty0 nojaa vaitteissaan tieteellisiin lahteisiin ja on taten uskottava. Mahdollisia jatko-
tutkimusaiheita voisivat olla esimerkiksi, miten lean-ty6kalujen kayttdénotto on vaikuttanut
mikroyritysten liiketoiminnan tuottavuuteen tai lean-tyokalujen kayttéonoton vaikutus mik-

royritysten kustannusrakenteeseen.
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