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1 Johdanto

Valmistavan teollisuuden yritykset toimivat ymparistossa, jossa kova globaali kilpailu, ly-
hyemmat tuotteiden elinkaaret ja kasvava asiakkaiden vaatimustaso, kuten hinta ja laatu,
ovat jatkuvasti lasna. Jotta yritykset pysyisivat kilpailukykyisind, tulee niiden jatkuvasti
kehittaa toimintaansa ottaen kayttéon uusia teknologioita ja olla valmiita muutokseen
(Omar, Y.M. ym., 2019, s. 1-2). Tassa puolestaan tullaan siihen, etta yritykset tekevat pro-
jekteja kehittyakseen. Esimerkiksi investointihankkeet kuten prosessinkehitysprojektit ja
uusien tuotteiden suunnitteluprojektit ovat keskeisessa roolissa, kun uudistetaan tai ke-
hitetdan valmistusoperaatioita. Nama projektit yleensa sisaltavat useita funktioita, mo-
nimutkaisia riippuvuuksia seka tiukkoja aikatauluja, mika tekee niista alttiita muun mu-
assa myohastymisille, budjetin ylittamiselle seka laatuongelmille, jotka puolestaan hei-

kentdvat tuottavuutta seka asiakastyytyvaisyytta (Chirumalla, K. ym., 2022, s. 261-262).

Yleisimpia syita projektien epdonnistumiselle ovat resurssien suunnittelun puute, epa-
selvat tavoitteet, lapindkyvyyden puute, huono kommunikointi, tavoitteen laajeneminen
seka eparealistiset oletukset (Kissflow, 2019). Huonosti johdetussa projektissa huomat-
tava osa ajasta voi kulua arvoa lisdamattomiin toimintoihin kuten turhiin tai liian pitkiin
palavereihin, paallekkaisiin tehtdviin ja huonosti tehtyjen toimien korjaamiseen. Nama
haasteet ilmaisevat, etta tavalla, jolla projektit ovat suunniteltu ja johdettu, on huomat-

tavaa kehityspotentiaalia.

Lean-ajattelu tarjoaa jarjestelmallisen tavan tarkastella epdkohtia prosesseissa. Sen juu-
ret ovat Toyotan tuotantojarjestelmassa (TPS) ja se kehitettiin tuottaakseen korkealaa-
tuisia tuotteita tehokkaasti ja joustavasti rajatuilla resursseilla. TPS painottaa hukan eli-
minoimista, jatkuvaa kehittamista ja ihmisten kunnioitusta (Gauci, J. ,2010). Viime vuo-
sina lean-ajattelu on tullut yleiseksi tavaksi varsinkin tuotantolaitoksilla, mutta sitad voi-
daan myos soveltaa muihin osa-alueisiin kuten esimerkiksi logistiikkaan, palveluihin seka
projekteihin. Lean-ajattelun sisallyttaminen projekteihin tai muihin sovelluksiin ei kui-

tenkaan valttamatta ole helppoa.



Taman kandidaatintutkielman tavoitteena on tutkia, kuinka valmistavan teollisuuden
projekteja voidaan kehittda Lean-menetelmien avulla. Tutkielma keskittyy ymmarta-
maan, kuinka Lean-menetelmida sovelletaan valmistavan teollisuuden projekteissa,
kuinka ne vaikuttavat projekteihin seka mitka tekijat mahdollistavat tai heikentavat me-

netelmien onnistunutta kayttoa.

Tutkielmassa vastataan seuraaviin tutkimuskysymyksiin:

1. Kuinka Lean-tyokaluja kdytetaan valmistavan teollisuuden projekteissa?

2. Mita vaikutuksia Lean-tyokaluilla on valmistavan teollisuuden projekteihin?

3. Mita mahdollistajia seka esteitd on Lean-tydkalujen onnistuneella kaytt6on-
otolla?

Rajatakseen tatd tutkimusta, tutkimuksessa keskitytdan Lean-tyokalujen vaikutuksesta
valmistavan teollisuuden projekteihin, kuten esimerkiksi tuotannonkehitysprojekteihin,
investointihankkeisiin sekd uusien tuotteiden suunnitteluprojekteihin. Projekteissa kyse
voi olla projektiliiketoimintaa harjoittavan yhtion toiselle yritykselle tehtavasta projek-
tista tai tietyn yhtion omasta sisdisesta projektista. Tutkimuksessa voidaan kasitellda myds
muiden alojen projekteissa kdyttamia Lean-menetelmia, silld joissakin osin menetelmat
ovat sovellettavissa alasta riippumatta, keskittyen kuitenkin projektinhallintaan liittyviin

tekijoihin.

Tutkielma perustuu olemassa olevaan kirjallisuuteen. Tutkielmassa on kadytetty useita eri
lahteita sisdltden akateemisia kirjoja, artikkeleita, tutkimuksia sekd nettijulkaisuja. Tut-
kielmassa on pyritty kdyttamaan mahdollisimman relevantteja ja ajankohtaisia ldhteit3,
mutta myds vanhempia lahteitad on kaytetty, perehtyen kuitenkin niiden ajankohtaisuu-
teen ja relevanttiuuteen. Tutkielmassa on kaytetty apuna tekoalya ChatGPT 5.1 versiota.
Tekodlya on kaytetty ldhteiden etsimiseen, rakenteen suunnitteluun seka lahdeluette-

loon.



Tutkielman rakenne on seuraava. Kappaleessa 2 esitellddn Lean-ajattelu, sen alkupera ja
kehitys, paapiirteet seka tyokalut ja metodit, joita myéhemmin tutkielmassa kaytetaan.
Kappaleessa 3 keskitytdadan Lean-tyOkalujen kaytt6on valmistavan teollisuuden projek-
teissa. Ensiksi perehdytaan valmistavan teollisuuden projekteihin, jonka jalkeen tarkas-
tellaan kuinka aikaisemmin mainittuja Lean-tyokaluja, voidaan kayttdaa, mita hyotyja
niista on seka mita mahdollistajia ja esteitd ndiden menetelmien kayttdoonotolle on. Kap-
pale 4 tiivistaa tutkimuksen paaldydokset, vastaa tutkimuskysymyksiin seka esittaa joh-

topaatokset ja ehdotukset tuleville tutkimuksille.



2 Lean-ajattelu

Tassa luvussa perehdytdan lyhyesti Lean-ajattelun teoriaan. Ensiksi kasitellaan sen alku-
peraad ja kehittymista Lean-johtamisfilosofiaan, jonka jalkeen esitellaan Leanin viisi paa-
piirretta ja lopuksi keskitytdaan Lean-tydkaluihin seka metodeihin, jotka ovat relevantteja

kehittaessa projekteja valmistavassa teollisuudessa.

2.1 Alkupera ja kehitys

2.1.1 Leanin filosofia

Jeffrey Likerin (2004) mukaan Lean-ajattelu tunnetaan yleisesti johtamisfilosofiana,
jonka avulla pyritdan maksimoimaan asiakkaalle tuotettava arvo seka samaan aikaan mi-
nimoimaan oma hukka eli arvoa tuottamaton asia prosesseissa. Lean-ajattelu perustuu
siithen, ettd ymmarretdan, mita asiakkaat todella arvostavat ja etsitdan nama aktiviteetit,
jotka vaaditaan tuottaakseen arvoa. Samaan aikaan eliminoidaan aktiviteetit, jotka eivat
tuota lisdarvoa. Kaytannossa tama tarkoittaa siis sitd, ettd pyritddn saavuttamaan ha-
luama lopputulos mahdollisimman vahaisilla resursseilla. Leanin filosofia perustuu lisdksi
my0s jatkuvaan kehittamiseen (kaizen), ihmisten kunnioittamiseen seka pitkan aikavalin
suunnitteluun. Womack ja Jones (2003) tuovat esiin, ettd Lean painottaa tuotannon vir-
tauksen tehokkuutta, pienia eria, sisdanrakennettua laatua ja kykya reagoida nopeisiin

muutoksiin kysynnassa.

2.1.2 TPS

Toyotan tuotantojarjestelma eli TPS (Toyota Production System) on systeemi, josta Lean
juontaa juurensa. Se on padosin kehitelty vuosien 1948 ja 1975 vililla Toyotan toimesta
Taiichi Ohnon ja muiden alaisuudessa. TPS perustettiin, silla se kilpaili rajatuilla resurs-
seilla, pienelld markkinalla ja tarpeessa kilpailla amerikkalaisten valmistajien kuten esi-
merkiksi Fordin kanssa. Se yhdisti just-in-time tuotannon seka Jidokan eli ihmisen avus-

taman automaation. Ohnon (1988) mukaan Just-In-Time (JIT) tuotannossa kyse on siitd,
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ettd tuotteet valmistetaan silloin, kun asiakas niita tarvitsee, jolloin valtytaan varastoimi-
selta ja ndin myos varastointikustannuksilta. Jidokan idea puolestaan on, etta tuotanto
pysaytetaan, kun epakohtia ilmenee. Nain ollen laatu on niin sanotusti sisdan rakennettu,

silla epakohdat voidaan korjata heti kun ne havaitaan eika jalkikateen.

Kuten aikaisemmin Liker (2004) mainitsi, Lean pohjautuu TPS:dan ja monet Lean-tyoka-

lut ovat olleet kaytossa jo TPS:n alkuaikana.

2.1.3 Kaizen

Yksi Lean-ajattelun tarkeimmista piirteistd on Kaizen, joka tarkoittaa jatkuvaa kehitta-
mistd. Masaaki Imain (1986) mukaan Kaizen eli jatkuva kehittdminen on kaikki organi-
saation ihmiset huomioon ottava ajattelumalli. Kaizenissa on tarkeda, ettd tuotannon
tyontekijasta ylimpaan johtoon asti kaikki ovat mukana. Lisaksi Imain kirjassa (1986) pai-
notetaan, etta Kaizenissa tarkoituksena on suorittaa pienin muutoksien kautta kehitysta,

ei suurten ja isoja investointeja vaativien toimien avulla.

Imain (1986) mukaan Kaizen tuo Lean-ajatteluun kulttuurillisen puolen, jossa tyonteki-
joiden halutaan osallistuvan, havaitessaan jotain kehitettavaa. Kaizen-ty6pajojen avulla
tuloksia voidaan saavuttaa jopa muutamissa paivissa, mutta tdma vaatii kuitenkin hen-

kiloston taytta sitoutumista (Lean 6 Sigma Consulting, Jaatinen, M.).

Kaizenin avulla on pystytty muun muassa lyhyempiin ldpimenoaikoihin, tyotyytyvaisyy-
den paranemiseen sekd tehokkaampiin prosesseihin. Kuten aikaisemminkin sanottu,
tama kuitenkin vaatii henkilston taytta sitoutumista, jotta parhaisiin tuloksiin padstaan
(Lean 6 Sigma Consulting, Jaatinen, M.). Projektityossa Kaizen ndkyy niin, etta eri vaiheita

projekteissa arvioidaan ja kehitetdaan jatkuvasti.
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2.1.4 Hukka

Ohno (1988) toi esiin hukan (muda) seitseman tyyppia tuotannossa, joita ovat ylituo-
tanto, odottaminen, turha kuljetus, liikkuminen, virheet, yliprosessointi seka varastointi.
Likerin (2004) kirjassa tuodaan kuitenkin vield kahdeksas hukan muoto, joka on hyodyn-

tamaton ihmispotentiaali.

1. Ylituotannossa tuotetta tuotetaan enemman mita sen kysynta on ja nain syntyy
myo6s muita hukan muotoja. Huonossa tilanteessa on mahdollista, etta varastoon
jaa tuotetta, joka ei mene kaupaksi. Projektitoiminnassa tama voi tarkoittaa esi-

merkiksi liiallista tuotosta, josta asiakas ei ole luvannut maksaa.

2. Kun tybvaiheessa joudutaan odottamaan, menetetaan potentiaalista tydvoimaa.

Projektitoiminnassa epatasainen tydnjako voi johtaa turhiin odotteluihin.

3. Turha kuljetus lisda kustannuksia seka vievat aikaa. Lisaksi se lisaa riskien mah-
dollisuutta. On siis tarkedaa myds projekteissa tilata tarvittavat resurssit tehok-

kaasti.

4. Liikkumisella tarkoitetaan, etta kaiken tarvittavan tulisi olla lahell3, jolloin turhaa
lilkkumista ei tulisi. Projektissa tata voidaan soveltaa, etta projektitiimi olisi la-

hella toisiin ja kommunikointi olisi saumatonta.

5. Virheiden korjaaminen voi vieda paljon aikaa ja siksi onkin tarkeaa, ettd niihin
puututtaisiin hyvissa ajoin ja myos opittaisiin, jotta seuraavilla kerroilla ei tehda

samoja virheita.

6. Yliprosessoinnilla tarkoitetaan turhan tyon tekemista, jolloin tydssa on mukana
vaiheita, jotka eivat tuota lisdarvoa asiakkaalle. Projekteissa tdma voi tarkoittaa

esimerkiksi turhia tyovaiheita kuten turhat palaverit.
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7. Varastointi tuo lisda kustannuksia seka pidentaa lapimenoaikaa. Projektitoimin-
nassa on tarkeaa, etta keskenerdisia projekteja ei tulisi ja aikataulu olisi sopiva,

jotta projekti virtaisi sujuvasti eteenpain.

8. Hyodyntamaton potentiaali voi nakya esimerkiksi, jos ihmisille ei ole annettu hei-

dan taitojen mukaisia tehtavia ja ndin heista ei saada parhainta irti.

Taman tarkoituksena on, ettd jarjestelmallisesti voitaisiin havaita ei-arvoa tuottavat akti-

viteetit ja eliminoida ne (Mflow).

2.1.5 Kehittyminen Lean-johtamiseen

Globaalisti lean-ajattelu tuli tunnetuksi James Womackin ja muiden (1990) tekemasta
tutkimuksesta, jossa he osoittivat, kuinka Toyotan jarjestelma paihitti perinteisen mas-
satuotannon laadussa seka tuottavuudessa. Myohemmin Womack ja muut (1990) yhdis-
tivat Toyotan ideat Lean-ajatteluksi, jota voidaan soveltaa monilla eri aloilla my&s auton-

valmistuksen ulkopuolella.

Peter Hinesin (2004) tutkimus osoittaa kuinka Lean-ajattelua on kdytetty esimerkiksi ter-
veydenhuollossa, kuitenkin vaatien alakohtaisen tietdmyksen ja soveltamisen, ei suoraan
kopiointia autoalalta. Liker (2004) ilmaisee kirjassaan, ettd ajansaatossa muodostui
Lean-johtaminen, jossa Lean-ajattelua hydodynnetdan johtamisessa muun muassa suori-
tuskyvyn hallinnassa seka organisaationallisella oppimisella eika pelkdstdaan tuotantota-

son tekniikoissa.

Projektitoiminnassa Lean-menetelmat perustavat |dhinna projektinjohtamiseen, johon
puolestaan kuuluu muun muassa kommunikointia, aikataulutusta monimutkaisten paa-

tosten tekemista.
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2.2 Leanin periaatteet

James Womack ja Daniel Jones (2003) toivat esiin viisi Leanin periaatetta, joita ovat arvo,
arvovirta, virtaus, imuohjaus seka taydellisyyden tavoittelu. Nama periaatteet muodos-
tavat Leanin rakenteen ja ovat tuotantoprosessien lisdksi sovellettavissa muihinkin eri

kohteisiin kuten projektitoimintaan.

2.2.1 Arvo

Womackin ja Jonesin (2003) mukaan Leanissa arvo maaritelldaan asiakkaan nakdékulmasta.
Aktiviteetti, joka on arvoa luova, saa asiakkaan maksamaan, vaikka aktiviteetti muokkai-
sikin lopputulosta tuotteessa. Taman avulla yritykset erottavat arvoa lisadvat aktiviteetit

hukasta.

Valmistavan teollisuuden projektit voidaan tehda ulkopuoliselle asiakkaalle tai yrityksen
sisdisesti. Molemmissa tapauksissa katsotaan asiaa kuitenkin “asiakkaan” nakékulmasta,
joka sisaisissa projekteissa voi olla esimerkiksi oman yrityksen jokin tietty osasto. Arvon
maaritys aikaisin oli se sitten tietty suorituskyky, toimitusvarmuus tai elinkaaren ika, hel-
pottaa myos projektin tavoitteen maarittamisessa. Womackin ja Jonesin (2003) mukaan
arvon madrittdmisen epdonnistuminen voi todennakoisesti johtaa ylitekemiseen ja jopa

tyon uudelleen tekemiseen.

2.2.2 Arvovirta

Womackin ja Jonesin (2003) mukaan arvovirta koostuu aktiviteeteista, joita tarvitaan
tuotteen tai palvelun suunnittelusta toimitukseen. Kun arvoa tuottamattomat aktivitee-
tit Idydetdan, ne poistetaan, mikali mahdollista. Arvovirran kartoittaminen on jarkevaa,
kun halutaan paikantaa muun muassa pullonkauloja tai muita hukan lahteita. Mike Rot-
her ja John Shook (1999) esittelevat kirjassaan Learning to See arvovirtakuvausmallin eli
value stream mapping -mallin. Se on kdytannollinen malli, jonka avulla paikannetaan ny-

kyisisia sekd mahdollisia tulevaisuuden arvovirtoja.
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Valmistavan teollisuuden projekteissa arvovirta-ajattelussa pohditaan esimerkiksi koko

suunnittelun ketjua, hankintoja, asennuksia seka kayttédnottoa.

2.2.3 Virtaus

Womack ja Jones (2003) kertovat, etta virtauksella tarkoitetaan tyon etenemista tehok-
kaasti tyOvaiheesta seuraavaan, ilman turhia keskeytyksia ja oikeaan aikaan. Tuotan-

nossa tama yleensa tarkoittaa pienempia eria ja tasapainotettuja tyomaaria.

Jeffrey Likerin (2004) kirjassa The Toyota Way: 14 Management Principles from the
World's Greatest Manufacturer olevien tutkimusten mukaan perinteiset tuotantotavat
ovat tuottaneet pitkia odotusaikoja seka epaselvia ongelmia, kun taas jatkuvan virtauk-
sen tuotannossa ongelmiin ja epakohtiin puututaan nopeasti. Lisdksi tama lyhensi tyon
tekemiseen kuluvaa aikaa. Projekteissa virtaus voidaan nahda esimerkiksi tehtavien riip-
puvuuksien hallinnassa ja samaan aikaan tehtdvien asioiden vahentamisessa. Nain kriit-

tisimmat tehtavat voidaan hoitaa ilman turhia keskeytyksia.

2.2.4 Imuohjaus

Womack ja Jones (2003) toteavat, ettd imuohjaus tarkoittaa kdsitteena sita, ettd tuotetta
tai palvelua toteutetaan, kun sille on kysyntda. Tuotannossa tama tarkoittaa, ettd seu-
raava vaihe aloitetaan, kun edellisen vaiheen tilanne siltd nayttaa. Tyota ei tehda "tur-

haan” varastoon. Ndin mahdollistetaan Just-In-Time tuotanto.

Imuohjauksen avulla pyritadn valttdmaan ylituotantoa sekd varastojen kuormittumista,
mitkd ovat Ohnon (1988) mukaan hukan muotoja. Projekteissa tdma nakyy siten, etta

tyo etenee saumattomasti eri tyovaiheiden valilla (Asana, 2025b).
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2.2.5 Taydellisyyden tavoittelu

Leanin viides periaate on taydellisyyden tavoittelu, joka on jatkuva prosessi eika suinkaan
yhden kerran projekti. Womackin ja Jonesin (2003) mukaan, kun nelja muuta Leanin pe-
riaatettta on suoritettu, muut mahdolliset kehityskohteet tulevat nakyviin. Tama peri-

aate yhdistyy ldheisesti Kaizenin eli jatkuvan kehittymisen kanssa.

Liker (2004) painottaa, etta taydellisyyden tavoittelu vaatii jatkuvaa parantamista seka
oppimisen kulttuuria organisaatiossa. Tama puolestaan tarkoittaa sitd, ettd muun mu-
assa standardeja parannetaan jatkuvasti seka juurisyita analysoidaan uudestaan ja jar-
jestelmallisesti. Projekteissa taydellisyyden tavoittelu voidaan nahda, etta virheista opi-
taan, projektin eri vaiheita pyritdan tehostamaan jatkuvasti seka projektin jalkeiset arvi-
oinnit suoritetaan ajatuksen kanssa. Asiakkaiden vaatimukset jatkuvasti muuttuvat,
jonka vuoksi on tarkeaa, etta projektien prosesseja myos tarkastellaan myds jatkuvasti

(Asana, 2025b).

2.3 Lean-tyokalut ja metodit

Lean-periaatteissa kaytiin [api, mihin Lean-ajattelulla tdahdataan. Lean-tyokaluilla ja me-
todeilla pyritdan puolestaan saavuttamaan nama periaatteet. Tahan tutkimukseen on

koottu tyokaluja ja metodeja, jotka ovat relevantteja projektitoiminnan kehittamisessa.

2.3.1 PDCA

Plan-Do-Check-Act -syklin avulla ratkaistaan ongelmia, kehitetddn prosesseja seka yllapi-
detdan suorituskykya. Se kehitettiin auttamaan tiimeja keksimaan ratkaisuja, oppimaan
palautteesta sekd ehkaisemaan tulevia ongelmia. Syklin avulla yllapidetaan jatkuvaa ke-
hitysta (Kaizen) ja ndin myos Lean-ajattelun viidetta periaatetta eli tdydellisyyden tavoit-

telua.
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1. Ensimmainen vaihe on suunnitteluvaihe, jossa etsitddn ongelma, maaritetaan ta-
voite ja kehitetdan strategia. Tassa vaiheessa my6s analysoidaan suorituskyky,
jotta voidaan asettaa realistiset tavoitteet.

2. Toisessa eli tekemisen vaiheessa suoritetaan ensimmadisessa vaiheessa sovittu
strategia yleensa pienessa mittakaavassa eli niin sanotusti testimielessa. Nain
pystytdan minimoimaan riskeja ja odottamattomia asioita. Tassa vaiheessa on
erityisen tarkeaa, etta kaikki noudattavat yhdessa sovittuja asioita.

3. Kolmannessa eli tarkasteluvaiheessa tarkastellaan saavutettuja tuloksia seka ar-
vioidaan mitka asiat onnistuivat ja mitka eivat. Saavutettuja tuloksia verrataan
asetettuihin tavoitteisiin ja pohditaan, miksi tavoitteet eivat mahdollisesti onnis-
tuneet. Palautteen keraaminen on hyvin tarkeaa tassa vaiheessa, jotta voidaan

oppia.

4. Viimeisessa eli toiminnan vaiheessa tehdaan mahdollisia korjaustoimia, joiden
jalkeen aloitetaan sykli uudestaan. Onnistuneet muutokset on hyva standardi-
soida, joten seuraavalla kerralla epdonnistumisista on opittu eikd niitd tarvitse
toistaa. (Businessmap).

PDCA-syklia on mahdollista kdyttaa monissa eri ymparistoissa ja ndin myos projekteissa
vhdessa muiden projektityokalujen kanssa, se on tehokas tyokalu. PDCA-syklilla voidaan
tarkastella joko koko projektin elinkaarta tai vain jotain sen osa-aluetta kuten esimerkiksi

riskienhallintaa (Asana, 2025a).
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Continuous
Improvement

4

Sipoc-kaavio (Suppliers-Inputs-Process-Outputs-Customers) on datan keraamisen tarkoi-

Kuva 1. PDCA-sykli (Businessmap)

2.3.2 SIPOC

tettu tyokalu, jota on kaytetty Six Sigma -prosessissa. Sen avulla kerataan relevanttia tie-
toa toimittajista, panoksista, prosesseista, tuotoksista ja asiakkaista. SIPOC ei varsinai-
sesti ole Lean-tyokalu tai peraisin TPS:std, mutta sitd on paljon kaytetty Lean Six Sigma-

menetelmien kanssa ja ndin se myo6s sopii hyvin projektitoimintaan.

1. Toimittajien avulla saamme tarvittavat resurssit, jotka voivat myds olla tarvittavaa
tietoa projektitoiminnassa.

2. Panokset ovat juuri nama resurssit, joiden avulla projekti saadaan tehtya.

3. Prosessit ovat menetelmia, joiden avulla resursseista saadaan valmistettua lop-
putuotetta.

4. Tuotokset ovat projektin tuloksia, jotka saadaan, kun resurssit on prosessien
kautta muokattu tuotoksiksi.
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5. Asiakkaat ovat lopputuloksen vastaanottajia, joilta tuotoksen arvo lopulta saa-
daan.

SIPOC-kaavion avulla saadaan helposti tarkka kuva projektin osanottajista ja ndin pysty-
taan tarkemmin suunnittelemaan projektin eri osiot, kun informaatio on lapindkyvaa ja

selkeda (Morales, J., 2024).

2.3.3 Arvovirta-analyysi

Rother ja Shook (1999) kertovat kirjassaan, mita arvovirta-analyysi eli value stream map-
ping (VSM) on. Sen avulla voidaan arvioida tydon nykyista tilaa ja samalla kehittaa tehok-
kaampi tulevaisuus tyolle. Eli toisin sanoen, se on metodi, jonka avulla voidaan etsia eri-
laisia arvovirtoja ja niin myds epakohtia, joita eliminoida. Menetelmassa kuvataan koko
tapahtumaketju tuotteen elinkaaren alusta aina siihen hetkeen, kun tuote luovutetaan
asiakkaalle. Arvovirran kartoituksessa tehdaan visuaalinen esitys, jossa esitetdan proses-

sin eri vaiheet seka niissad kaytettavat resurssit.

Arvovirran kartoituksen avulla analysoidaan seka materiaalivirtaa etta tiedonkulkua. Tar-
kastelun kohteena ovat seka arvoa lisddvat ettd arvoa tuottamattomat toiminnot ja se,
kuinka olennaisia ne todella ovat tuotteen valmistumisen kannalta. Menetelma auttaa
pohtimaan, voitaisiinko jokin vaihe yhdistda toiseen, toteuttaa rinnakkain tai jopa pois-
taa kokonaan, jos se ei lisda arvoa eika ole ehdottoman valttamaton, vaan aiheuttaa la-

hinna ajan ja resurssien hukkaa (SixSigma.fi).

Tuotannossa VSM-metodia voidaan kdyttad esimerkiksi pullonkaulojen loytdmiseen,
odotusaikoja tai muita hukan muotoja. Projektitoiminnassa puolestaan VSM-metodia
voidaan kayttaa esimerkiksi informaation lilkkumisessa, tehtdvien jaossa ja projektin to-

teutuksessa.
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Value stream mapping of supply chain
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5S on metodi, joka koostuu viidestd osasta, joita ovat lajittelu, jarjestaminen, siivoami-
nen, standardointi ja kestavyys. Japaniksi nama sanat ovat seiri, seiton, seiso, seiketsu ja
shitsuke, joista nimitys 5S tulee. Metodin tarkoituksena on yllapitaa tilaa, jossa on puh-
dasta, turvallista ja visuaalista. Nain tuottoisuus on parempaa ja ongelmat on helpompi

huomata.

=

Lajittelussa tydpisteelle kuulumattomat asiat poistetaan.

2. Jarjestamisessa asiat jarjestelldan jarkevasti ja selkeasti.
3. Siivoamisessa piste siivotaan, jotta piste ndyttdisi lahes uudelta.

4. Standardoinnissa edellda mainitut vaiheet standardoidaan, jotta jatkossa nama
tehtdisiin aina.

5. Kestavyysvaiheessa toteutetaan jatkuvaan kehittdmista aikaisemmissa vaiheissa
esimerkiksi auditointien avulla, jotta 55-metodista tulisi jokaisen organisaation

tyontekijan omaksuma.
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Jotta 5S-metodi olisi tehokas, tulee sen laatijalla olla tietdmysta tyopisteistd, johon sita

sovelletaan (Earley, T., 2011).

2.3.5 Kanban

Ohno (1988) tuo kirjassaan esiin Kanban-jarjestelman, joka pohjautuu tauluihin tai kort-
teihin, jotka ajoittavat tuotannon kulkua. Jarjestelman avulla on kehitetty tuotantote-
hokkuutta ja lisaksi Just-In-Time-tuotanto toimii tehokkaasti Kanbanin avulla. Yksinker-
taisesti, kanban-korttien avulla tarkkaillaan paljonko tuotetta on jaljella ja kun tuote va-
henee, tilataan lisaa tai noudetaan varastolta. Kanban-korttien maara ja ajoitus on tar-

keda suunnitella optimaalisesti, jotta valtytdan ylituotannolta ja varastoinnilta.

David Anderson (2010) tuo kirjassaan esiin, ettd viime vuosikymmenina Kanban-jarjes-
telmaa on kaytetty muun muassa softwarekehityksessa visualisoimiseen ja keskenerai-
sen tyon rajoittamiseen ja talldin parantaen tyon virtausta ja tehokkuutta. Projektityos-
kentelyssa Kanban-jarjestelman avulla voitaisiin parantaa kommunikointia, tehtavien vir-

tausta seka priorisoida tehtavia.

2.3.6 Juurisyyanalyysi

Kaoru Ishikawa (1985) nostaa kirjassaan juurisyyanalyysin, jonka avulla pyritdan loyta-
maan juurisyita ongelmiin. Juurisyiden selvittaminen tehdaan, jotta tulevaisuudessa voi-
taisiin valttaa kyseiset ongelmat. Juurisyyanalyysia on kdytetty muun muassa laadunhal-
linnassa, turvallisuudessa seka riskienhallinnassa monilla eri aloilla. Projektitoiminnassa
juurisyyanalyysin avulla voidaan tarkastella esimerkiksi suunnitteluvirheitd, toimittaja-

ongelmia tai myohastymisia.

Juurisyyanalyysin eteneminen voidaan kuvata seuraavasti:

1. Maaritetdan ongelmasta kuvaus ja sen vaikutukset tarkasti.

2. Kootaan tietoa ja dataa ongelmasta.



21

3. Etsitddan mahdolliset juurisyyt erilaisten tekniikoiden avulla, jotka voivat olla esi-
merkiksi kalanruotodiagrammi tai 5 miksi-menetelma.

4. Tunnistetaan ndma juurisyyt analyysin avulla.

5. Suunnitellaan ja toteutetaan ratkaisut juurisyiden korjaamista varten.

6. Seurataan kuinka ratkaisut toimivat ja varmistetaan, etta eivat toistu enaa.
Kalanruotodiagrammissa tai myds kutsuttu Ishikawan diagrammiksi, jaetaan mahdolliset

syyt esimerkiksi metodeiksi, laitteiksi, ihmisiksi ja materiaaleiksi. Nain pystytdaan jaka-

maan syyt yksityiskohtaisemmin eri kategorioihin (Flovio, 2025).

FISHBONE DIAGRAM
D

Kuva 3. Kalanruotodigrammi (Shutterstock)

Toinen yleisesti kdytetty tekniikka juurisyyanalyysissa on viiden miksi-menetelm3, jossa
nimensa mukaisesti kysytdan viisi kertaa, miksi jokin tapahtui, jotta I0ydettaisiin juurisyy

(Flovio, 2025).
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3 Lean-menetelmien kaytto valmistavan teollisuuden projek-

teissa

Vaikka Lean-ajattelu onkin alun perin tuotannon kehittdmiseen suunniteltu, voi sen pe-
riaatteita kayttaa tehokkaasti myos projektinhallinnassa kuten Rainer Ernen (2022) kir-
jassa Lean Project Management: How to Apply Lean Thinking to Project Management
esitetdan. Projektitoiminnassa naiden menetelmien saavuttamat tavoitteet ovat muun
muassa vahennetty lapimenoaika, parempi laatu sekd ennustettavammat tulokset. Pro-
jektiymparistdssa Leanilla pyritdan poistamaan hukkaa informaation kulusta, paatéksen-
teosta ja koordinoinnista, jotta lisattaisiin arvoa kasvattavaa tyota projektin elinkaareen

(Terry, J., 2025).

Valmistavan teollisuuden projekteja on laaja skaala. Valmistavan teollisuuden projektit
ovat niin laaja kasite, ettd on mahdotonta kdyda kaikkia lapi, joten tassa tutkielmassa
kdaydaan vain murto-osa erilaisia projekteja. Kuten esimerkiksi tuotantolinjojen kehitys-
projektit, tehtaiden suunnitteluprojektit sekd uuden tuotteen suunnitteluprojektit karsi-
vat monesti Koteshwar Chirumallan (2017), Irene Anttilan (2025) ja Santtu Savilan (2025)
tutkimusten mukaan aikataulun viivastyksista, budjetin ylittamisistd, uudelleen tehta-
vasta tyosta seka koordinaatio-ongelmista. Nama luovat hyvan syyn, miksi Lean-mene-

telmien kaytt6a kannattaa tutkia valmistavan teollisuuden projekteissa.

3.1 Valmistavan teollisuuden projektit

Valmistavan teollisuuden projektit eroavat muista projekteista tavalla, ettd niissa projek-
tinhallinnan kanssa yhdistyy myds tuotannollinen osaaminen, jotta tuotannolliset tavoit-
teet pystytadn saavuttamaan. Tassa kappaleessa kaydaan lapi joitakin yleisimpia valmis-
tavan teollisuuden projekteja. Naita ovat uuden tuotteen projektit, fasiliteettien laajen-
nusprojektit, prosessinkehitysprojektit seka laitteiston asennus- ja kehitysprojektit (Cerri,

2025).
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Chirumalla (2017) kasittelee tutkimuksessaan uuden tuotteen -projektin haasteita. Ky-
seisissa projekteissa uusi tuote viedaan tuotantoon, joka vaatii yleensa muun muassa
uuden laitteiston sekd tuotantolinjastojen suunnittelua ja asennusta, prosessien vali-

dointia seka tuotannon sisdadnajoa.

Fasiliteettien laajennusprojekteissa esimerkiksi tehdasta laajennetaan, jotta saataisiin
esimerkiksi lisda tuotantokapasiteettia tai muuten modernisoidaan tehdasta. Ndissa pro-
jekteissa on yleista se, ettd tuotanto on yleensa kdaynnissa samaan aikaan, joten turvalli-

suus on tarkea osa projektia (Cerri, 2025).

Prosessinkehitysprojekteissa halutaan muun muassa kehittaa tehokkuutta, vahentaa ku-
lutusta tai kehittda laatua. Naissa projekteissa Lean-menetelmat soveltuvat oikein hyvin,

silla niita voidaan kayttaa seka itse kehitystyossa etta projektinhallinnassa (Cerri, 2025).

Nimensa mukaisesti asennusprojekteissa voidaan muun muassa asentaa uutta laitteis-
toa, kehittdaa olemassa olevaa laitetta tai vaihtaa entinen laite toiseen. Nain voidaan esi-
merkiksi parantaa tuottavuutta, laatua tai turvallisuutta. Kyseiset projektit vaativat
yleensa paljon testausta ja asennusosaamista. Lisdksi ne tehdaan yleensa pienessa ai-

kaikkunassa, jotta minimoitaisiin tuotannon seisominen (Cerri, 2025).

Valmistavan teollisuuden projekteissa projektiymparistdé on yleensa kompleksi ja aika-
kriittinen. Taman takia ymparistd luokin paljon erilaisia haasteita, joita ei valttamatta
muissa projektiymparistdissa ole. Lisdksi usein kyseisissa projekteissa henkilot tulevat eri
funktioista ja toimivat projektin ajan yhdessa. Mahdollisia ongelmia alan projekteissa voi
olla muun muassa aikataulun viivastyminen, kustannusten ylitys, uudelleen tekeminen
ja laadun puute (Cerri, 2025). Chirumalla (2017) tuo tukimuksessaan esiin, ettd uuden
tuotteen projekteissa suunnittelu-, hankinta- ja tuotantovaiheiden yhteensovittaminen
voi olla haastavaa, mika johtaa puolestaan helposti myohastyneisiin kdyttoonottoihin ja

lisatyohon.
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Suuri osa aikaisemmin mainituista ongelmista voidaan ajatella johtavan Lean-nakdkul-
masta hukan muodoiksi kuten odottamiseksi, tarpeettomiksi siirroiksi ja kasittelyiksi,
paallekkaiseksi tyoksi seka hyodyntamattomaksi osaamiseksi. Kuten esimerkiksi myohas-
tyneet paatokset, puutteellinen tiedonkulku tai huonosti valmistellut kokoukset piden-
tavat lapimenoaikaa ilman, ettd ne lisddvat arvoa asiakkaalle. Samoin ylimitoitetut var-
muusmarginaalit, tarpeettomat hyvaksyntakierrokset tai projektin kannalta epaolennai-

set tehtdvat kuormittavat resursseja ja vaikeuttavat kokonaisuuden hallintaa.

Edelld kuvatut piirteet tekevat valmistavan teollisuuden projekteista kiinnostavan ja sa-
malla vaativan sovelluskohteen Lean-ajattelulle. Koska projekteissa on paljon toistuvia
tybvaiheita kuten esimerkiksi suunnittelun tarkastus- ja hyvaksyntaprosessit, hankinta-
prosessit ja asennuksen vakiovaiheet, Lean-menetelmia voidaan kadyttaa seka yksittais-

ten projektien ohjauksessa etta projektitoiminnan jatkuvassa kehittamisessa

3.2 Lean-tyokalujen kaytto ja hyodyt projekteissa

Tassa kappaleessa tutkitaan, kuinka Lean-ty6kaluja voidaan kayttaa valmistavan teolli-
suuden projekteissa. Tarkoituksena ei ole yksityiskohtaisesti esittdd kayttoohjeita, vaan
lyhyesti kuvata kuinka niita voidaan kayttaa, mita hyotyja niilla on seka mitka mahdollis-
tavat tai estavat ndiden tyokalujen kayton. Taytyy kuitenkin muistaa, kuten myos Erne
(2022) painottaa kirjassaan, ettd parhaat tulokset saavutetaan silloin, kun tydkaluja ei
kayteta irrallaan, vaan ne kiinnitetaan projektin johtamismalliin ja jatkuvan parantami-

sen rakenteisiin.

3.2.1 PCDA projektityon kehittdmisessa

Koska PDCA-sykli on paattymaton, on paras kohde sille projektitoiminnan kehittdminen.
Syklilld voidaan tarkastella, jonkin projektitoiminnan osa-aluetta kuten aikataulutusta,
riskienhallintaa tai suunnittelupalavereita. Suunnitteluvaiheessa tarkkaillaan tyon vir-

tausta ja etsitdan kehityksen kohteita. Samalla analysoidaan nykytila ja asetetaan tavoite,
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kuten esimerkiksi viiveiden vaheneminen. Tekemisen vaiheessa otetaan kaytt6on tavoit-
teen mukainen strategia, joka tassa tapauksessa voisi olla esimerkiksi tehtavien tasai-
sempi jako. Tarkastusvaiheessa tutkitaan muutoksen vaikutuksia. Toiminnan vaiheessa
otetaan toimiva ratkaisu osaksi perustoimintoja tai kdynnistetdaan sykli uudestaan (Asana,

2025b).

PDCA-syklin hyoty on siind, ettd sen avulla saadaan jatkuvan parantamisen kierto kiirei-
seen projektiymparistoon. Lisdksi, kuten myos Erne (2022) kirjassaan tuo esille, PDCA-
syklin avulla pystytadan etenemaan pienin seka hallituin askelin ilman suuria muutoksia

ja investointeja.

Tarkeimpina PDCA-syklin onnistumisen mahdollistajina voidaan pitdda ylemman johdon
tukea, tyontekijoiden sitoutuneisuutta, tarkkaa ja lapindkyvdaa dokumentointia (Atlas-
sian). Suurimpina esteinda PDCA-syklin onnistumiselle voidaan pitdaa edella mainittujen
tekijoiden sekd konkreettisten tekojen standardoinnin puutetta (Businessmap). Lisaksi
tiukat aikaikkunat voivat johtaa huomion keskittymisen projektin lapivientiin eika niin-

kaan projektitoiminnan kehittamiseen.

3.2.2 SIPOC projektin laajuuden ja sidosryhman maarittelyssa

Valmistavan teollisuuden projekteissa SIPOC soveltuu hyvin projektin alkuun, jolloin ha-
lutaan helposti selittda, mita projekti kasittelee ja mitka tahot ottavat osaa siihen. SIPOC-
taulukko voidaan kohdistaa joko projektin kohdeprosessiin, joka voi olla esimerkiksi uu-
den tuotantolinjan kadyttoonotto, tai se voidaan myos kohdistaa itse projektitoiminnan
omaan ohjausprosessiin kuten esimerkiksi muutospyyntdjen kasittely projektissa (Six

Sigma US, 2024).

Toimittajina valmistavan teollisuuden projekteissa voi olla esimerkiksi alihankkijat, raaka-
aineiden toimittajat tai suunnitteluosasto. Panoksina voidaan ajatella olevan resursseja,

budjettia tai informaatiota. Prosessi puolestaan voi olla esimerkiksi projektin eri vaiheita
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kuten hankinta, suunnittelu ja kdyttéonotto. Tuotoksina voi olla esimerkiksi tuotantokel-
poinen linja tai jokin muu projektin tavoite. Asiakkaat voivat projekteissa olla joko sisaisia
kuten esimerkiksi tuotanto-osasto tai ulkoisia kuten loppuasiakkaat ja projektin tilaajat

(Six Sigma US, 2024).

SIPOC-diagrammin kaytdn hyodyt piilevatkin siina, etta se on yksinkertainen ja sen avulla
on helpompaa asettaa selkeat rajat ja tavoitteet sekd nahda, miten kehitystoimet vaikut-
tavat asiakkaan kokeman arvon muodostumiseen. Tarkeimpina mahdollistajina voidaan
nahda johdon tukea, poikkifunktionaalista osallistumista seka selkeda kommunikointia.
Kun diagrammin luomisessa on mukana useamman toiminnan kuten esimerkiksi laadun,
tuotannon ja hankinnan osaajia, saadaan prosessista realistisempi kuva kuin pelkastaan
yhden osaston ndakemys. Suurimpina esteinad voidaan puolestaan pitda liiallista yksityis-
kohtaisuutta seka asiakasvaatimusten laiminlyontia. Kun kuvaus menee liian tarkalle ta-
solle, SIPOC menettaa tarkoituksensa selkedna yleiskuvana prosessista. Jos asiakkaan
tarpeita ei huomioida, prosessi ja sen tuotokset voivat ajautua kauas siita, mita asiakas

todellisuudessa odottaa (Six Sigma US, 2024).

3.2.3 Arvovirta-analyysi projektien hukan 16ytamisessa

Arvovirta-analyysia voidaan soveltaa myos projektinhallintaan, jolloin sen avulla pyritdan
paikantamaan niin sanotut turhat toimet. Projektikontekstissa arvovirta-analyysilla voi-
daan tarkastella koko toimitusketjun tai projektiprosessin pdavaiheita alusta loppuun.
Valmistavan teollisuuden projekteissa arvovirta-analyysia kdytetdaan yleensa projektin al-
kupuolella tavoitteena kartoittaa nykytila. Ensiksi valitaan tarkasteltava tuoteryhma,
josta piirretddn paavaiheet, otetaan ylos tarvittavaa dataa kuten lapimenoajat, varastot,
odotukset ja tiedon kulku, ja taman pohjalta hahmotellaan tavoitetila eli tulevaisuuden
arvovirta (Leaper, L., 2022). N&din pystytdan paikantamaan arvoa tuottamattomat funk-

tiot.

Arvovirta-analyysin nakyvin hyoty on, ettd se tuo esille mitd ja kuinka paljon on arvoa

tuottamatonta tyota. Sen avulla voidaan tunnistaa pullonkaulat ja muut hukan lahteet
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kuten tarpeettomat varastot, seka projektista ettd itse projektinhallinnassa. Kun arvoa
tuottamattomat toiminnot on paikannettu, voidaan kehitystoimia kohdentaa kriittisim-

piin kohtiin (Leaper, L., 2022).

Jotta arvovirta-analyysi onnistuisi hyvin, tarvitaan yhteisty6td monelta osastolta seka
luotettavaa ja tarkkaa dataa, jotta saataisiin mahdollisimman tarkka kuva prosessista
(TechSolve, 2024). liman hyvaa dataa ja yhteistyota arvovirta-analyysi voi jaada tyngéaksi.
Lisaksi inhimilliset tekijat, kuten puutteellinen osallistuminen, kiire ja taipumus tarkas-
tella vain oman osaston nakékulmaa, voivat olla esteina onnistuneen arvovirta-analyysin

toteutukselle (FasterCapital, 2025).

3.24 5§

Valmistavan teollisuuden projekteissa 5S:aa voidaan hyodyntaa esimerkiksi projektin to-
teutuspuolella rajatulla alueella, kuten uuden tuotantolinjan kayttdonotossa, layout-
muutoksessa tai kehitysprojektin pilottialueella. Teollisessa ymparistdssa projektin ai-
kana voidaan ajatella 55-metodin kayttamista samalla tavalla kuin muutenkin, suurim-
pana erottavana tekijana kuitenkin, ettda myds muiden osastojen tyontekijat ovat tietoi-
sia jarjestyksesta ja yhteisista pelisdannoista (Gérny, A., 2017). Itse projektitoiminnassa
5S:43 voidaan puolestaan kayttaa tiedonhallinnan jarjestyksessa. Turhat versiot karsi-
taan, kansiorakenne ja nimeamiskdytannot standardoidaan ja yllapito varmistetaan yh-

teisilla pelisaannoilla (Markovitz, D., 2008).

Kuten aiemmin my6s mainittiin, valmistavan teollisuuden projektit voidaan toteuttaa
tuotannon ollessa kdynnissa, joten turvallisuus on tarkea osa projekteja. 55-metodi edis-
tad myos tyontekijoiden turvallisuutta, kun projektipiste on siisti ja jarjestelmallinen. Li-
saksi 5S-metodin avulla saadaan poistettua hukkaa, silld aikaa ei kulu etsimiseen ja muu-
hun arvoa tuottamattomaan toimintaan. Suurimpana mahdollistajana seka esteena voi-

daan pitaa tyontekijoiden sitoutumista noudattaa 5S-metodia (Gorny, A., 2017).
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3.2.5 Kanban projektitehtavien hallinnassa

Kanban-ajattelua on sovellettu tietotydéhon ja projektinhallintaan visuaalisina tehtava-
tauluina, joilla hallitaan tyon virtausta ja keskenerdisen tyén maaraa. Tyon vaiheita voi-
daan kuvata esimerkiksi sanoilla suunniteltu, kdynnissa ja valmis. Moniprojektiymparis-
tossa Kanban-taulujen kdyttdminen voi helpottaa samanaikaisesti kdynnissa olevien teh-
tdvien maaraa ja tasapainottaa kuormitusta esimerkiksi suunnittelijoiden tai projekti-
koordinaattoreiden valilla. Kriittisia tyovaiheita kuten asennukset, hankinnat ja hyvaksy-
misvaiheet, voidaan kuvata Kanban-taulujen avulla ja ndin parantaa projektin tehok-

kuutta (Atlassian, Rehkopf, M.).

Ehka suurin hyoty Kanbanin kaytossa projekteissa on lapinakyvyyden ja virtaustietoisuu-
den lisddaminen. Kanban-taulujen avulla ndhdaan, missa kohtaa projektia tyot kasaantu-
vat ja missa kohtaa on tilaa ottaa lisaa tyota (Atlassian, Rehkopf, M.). Eli kdytannossa
Kanban-taulut auttavat myos projektin aikataulutuksessa. Tama tukee myds Lean-ajatte-

lun imuohjausta, jossa tyota otetaan vasta silloin kun on kapasiteettia.

Jotta Kanbanin kaytto olisi tehokasta, on tarkedaa ymmartaa prosesseja ja toita, joita pro-
jektissa on. Selkeat rajat seka hyva tiimityé ovat myos tarkeita mahdollistajia Kanbanin
kaytossa (Atlassian, Rehkopf, M.). Avoin kommunikointi mahdollistaa, etta kaikki projek-
tin jasenet ovat samalla sivulla ja ndin Kanbanista saadaan hyva valine projektin toimin-

nan tehostamiseen.

3.2.6 Juurisyyanalyysi projektien ongelmanratkaisussa

Juurisyyanalyysia voidaan kayttda monenlaisissa tilanteissa, mutta projektikontekstissa
sitd monesti kdytetdan toistuvien virheiden ja ongelmien juurisyiden havaitsemiseen ja
poistamiseen. Mahdollisia tilanteita voi olla esimerkiksi, jos sama suunnitteluvirhe tois-
tuu useassa projektissa, laitetoimitukset myohastyvat tietyssa vaiheessa, kayttoonotossa
ilmenee toistuvia laatu- tai turvallisuuspoikkeamia. Ensimmaisena maaritelldan ongelma,

jonka jalkeen kerataan dataa ongelmasta esimerkiksi, kuinka pitkdadan se on vaivannut ja
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mita oireita se aiheuttaa. Taman jalkeen pohditaan syitd, jotka ongelmaan on johtanut
esimerkiksi 5 miksi -metodin tai kalanruotodiagrammin avulla. Kun juurisyyt |6ydetaan,

lahdetaadn tekemaan niihin korjaustoita (Landau, P., 2024).

Juurisyyanalyysin tarkein hyoty on, ettd se auttaa estimaan samojen ongelmien toistu-
mista projektista toiseen. Ishikawan (1985) mukaan, kun huomio siirtyy yksittaisten vir-
heiden korjaamisesta niiden taustalla oleviin rakenteellisiin syihin, esimerkiksi puutteel-
lisiin prosesseihin, epaselviin vastuualueisiin tai heikkoon tiedonkulkuun, parannustoi-
menpiteet ovat kestavampia. Lisaksi juurisyyanalyysi tarjoaa yhteisen, systemaattisen vii-

tekehyksen poikkifunktionaalisille tiimeille (Landau, P., 2024).

Jotta juurisyyanalyysista saadaan tehokas, on tarkeaa, etta siihen panostetaan ja sitou-
dutaan, muuten analyysi voi jadada tyngaksi. Muita tarkeita mahdollistajia on tarvittavat
taidot, ymmarrys sekd kommunikointi. llman hyvaa dataa, juurisyyanalyysi ei valttamatta
ole tehokas, silla valmistavan teollisuuden projektit voivat monesti olla monimutkaisia.
Viimeisena ja todella tarkedna asiana voidaan pitaa sitd, ettd analyysin seurannan ja kor-
jaavien toimenpiteiden tulee olla tehokkaita, silla muuten ongelmat saattavat uusiutua

(Flovio).
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4 Yhteenveto

Taman kandidaatintutkielman tavoitteena oli selvittda, miten Lean-tydkaluja voidaan
kayttaa valmistavan teollisuuden projekteissa, millaisia vaikutuksia niilld on projekteihin
seka mitka tekijat tukevat tai estavat tydkalujen kayttéonottoa. Tutkimus toteutettiin
kirjallisuuskatsauksena, jossa hyddynnettiin kirjoja, artikkeleita ja verkkojulkaisuja Lean-

ajattelusta, valmistavan teollisuuden projekteista seka Lean-projektinhallinnasta.

Teoreettinen viitekehys rakentuu Lean-ajattelun taustasta, viidesta Lean-periaatteesta
seka tutkielmassa kasitellyista tyokaluista, joita ovat PDCA, SIPOC, arvovirta-analyysi, 5S,
Kanban ja juurisyyanalyysi. Naiden avulla tarkasteltiin, miten alun perin tuotannon ke-
hittdmiseen suunniteltuja menetelmia voidaan soveltaa projektikontekstiin. Lisdksi ku-
vattiin valmistavan teollisuuden projektille tyypillisia piirteita, kuten monimutkaiset riip-

puvuudet, tiukat aikataulut ja eri funktioiden valinen yhteistyo.

Ensimmaisen tutkimuskysymyksen osalta voidaan todeta, ettd Lean-tyokaluja voidaan
kayttaa projekteissa erityisesti tyon ja tiedonkulun jasentamiseen, hukan tunnistami-
seen seka jatkuvaan kehittdmiseen. PDCA tukee projektitydn systemaattista paranta-
mista, SIPOC ja arvovirta-analyysi auttavat hahmottamaan kokonaisprosessin, 5S tuo
jarjestysta tydymparistoon ja tiedonhallintaan, Kanban lisaa lapinakyvyytta ja ohjaa kes-

kenerdisen tyon maaraa, ja juurisyyanalyysi auttaa poistamaan toistuvia ongelmia.

Toinen tutkimuskysymys koski Lean-tytkalujen vaikutuksia projekteihin. Kirjallisuuden
perusteella Lean-tyokalut voivat lyhentda projektien lapimenoaikoja, vahentda uudel-
leentekemistd, parantaa laatua ja lisdta ennustettavuutta. Tyokalut tuovat nakyvaksi,
missd kohtaa tyo kasaantuu, missa syntyy viiveita ja millaista hukkaa projektissa on. Sa-
malla ne parantavat yhteistyota ja kommunikointia, kun projektin vaiheet ja vastuut teh-

daan nakyviksi.

Kolmannen tutkimuskysymyksen mukaan tarkeimpia onnistumisen edellytyksia ovat
johdon tuki, henkiloston sitoutuminen, poikkifunktionaalinen yhteistyd seka riittdva

koulutus ja luotettava data prosessien analysointiin. Suurimpia esteitd ovat puolestaan
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Lean-tyokalujen kdyttaminen irrallisina tekniikoina ilman yhteyttd kokonaisuuteen,

ajanpuute seka se, etta kehitystyo jaa kiireisen projektin varjoon.

Tutkielman perusteella Lean-ajattelu tarjoaa valmistavan teollisuuden projekteille sys-
temaattisen viitekehyksen hukan tunnistamiseen, virtaustehokkuuden parantamiseen
ja jatkuvaan kehittamiseen. Valitut Lean-tydkalut PDCA, SIPOC, arvovirta-analyysi, 5S,
Kanban ja juurisyyanalyysi muodostavat toisiaan tukevan kokonaisuuden, jonka avulla
voidaan lisata projektien lapinakyvyyttd, lyhentaa lapimenoaikoja, parantaa laatua ja va-
hentda uudelleentekemista. Samalla ne tukevat projektiorganisaation oppimista ja yh-

teistyota.

Tutkielman rajausten takia tulokset perustuvat olemassa olevaan kirjallisuuteen, eika
tyo sisalla empiirista tapaustutkimusta yksittdisesta yrityksesta tai projektista. Lahteet
kuvaavat usein yksittdisia sovelluskohteita ja konteksteja, joten johtopaatoksia ei voida
sellaisenaan yleistaa kaikkiin valmistavan teollisuuden projekteihin. Jatkossa olisi perus-
teltua toteuttaa empiirisia tapaustutkimuksia, joissa tarkastellaan esimerkiksi yhden tai
useamman Lean-tyokalun kdyttoonottoa yrityksen projektiportfoliossa ja mitataan sen
vaikutuksia konkreettisiin suorituskykymittareihin, kuten lapimenoaikaan, kustannuk-

siin, laatuun ja turvallisuuteen.

Lisaksi jatkotutkimuksessa voisi tarkastella Lean-menetelmien yhdistamista ketteriin
projektinhallintamenetelmiin ja digitaalisiin tydkaluihin, kuten reaaliaikaiseen projekti-
seurantaan ja data-analytiikkaan. Erityisen kiinnostavaa olisi verrata Lean-menetelmien
soveltamista erilaisissa valmistavan teollisuuden projekteissa, kuten uuden tuotteen
projekteissa, prosessinkehitysprojekteissa ja fasiliteettien laajennusprojekteissa, ja sel-

vittda, missa projektityypeissa tietyt tyokalut tuottavat suurimman lisdarvon.

Kokonaisuutena tama kandidaatintutkielma osoittaa, ettd Lean-tydkalujen harkittu ja
johdonmukainen soveltaminen valmistavan teollisuuden projekteihin voi tarjota merkit-

tavia mahdollisuuksia projektitoiminnan kehittamiseen. Samalla se korostaa tarvetta
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pitkdjanteiselle sitoutumiselle, organisaatiokulttuurin muutokselle ja huolelliselle kayt-
toéonoton suunnittelulle, jotta Lean-ajattelun potentiaali voidaan hyddyntaa taysimaa-

raisesti myos projektikontekstissa.
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