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Tiivistelma

Jatkuva luovuus ja uudistuminen ovat yritysten tarkeitd menestystekijoita. Myos johtaminen tarvitsee uu-
distumista, silla selkedt organisaatiot ovat muuttuneet verkostoiksi, joita on osattava johtaa uusilla tavoilla.
Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittda ja selkiyttaa Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisen prosessia
Lean-ajattelun mukaisesti ja tuoda kohdeyrityksen logistiikan johtamiseen uusia johtamisen menetelmia ja
tyokaluja. Kohdeyrityksena toimi vuonna 2001 perustettu insindoritoimisto ja LVI-jarjestelmien tukkutoimit-
taja Heatco Finland Oy, jossa itse toimin logistiikkapaallikkona.

Tutkimus oli kvalitatiivinen tapaustutkimus, jossa aineistonkeruumenetelmina kaytettiin teemahaastatte-
lua, strukturoitua monivalintakyselya seka osallistuvaa havainnointia. Kaikilla aineistonkeruumenetelmilla
haettiin vastausta tutkimuskysymykseen ”“Kuinka selkiyttda ja kehittda Heatco Finland Oy:n logistiikan joh-
tamisen prosessia?” Teemahaastattelu ja kysely toteutettiin Heatco Finland Oy:n logistiikkatiimin kaikille
viidelle tyontekijalle, ja osallistuvaa havainnointia kaytin esimiehen roolissa havainnoidessani alaisiani. Tee-
mahaastattelun teemoja olivat logistiikan johtamisen kehittdminen ja selkiyttdminen Heatco Finland Oy:ssa
seka logistiikan tydnkuvan kehittaminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa. Litteroitu teemahaastat-
teluaineisto teemoiteltiin ja jarjesteltiin teemoittain teemahaastattelurungon mukaisten teemojen alle.
Haastatteluaineistosta pyrittiin hahmottamaan keskeisia, toistuvia aihepiireja. Strukturoidussa monivalinta-
kyselyssa haettiin vastausta kysymykselle ”Mitka seikat sitouttaisivat ja motivoisivat sinua parhaiten tyoteh-
taviesi tekoon Heatco Finland Oy:n logistiikassa?” Strukturoitu monivalintakysely analysoitiin laskemalla
erikseen jokaisen viiden Likertin asteikolla annetun vastauksen keskiarvo, keskihajonta ja mediaani. Osallis-
tuvana havainnoijana osallistuin alaisteni toimintaan paivittdin esimiehend, ja havainnoimalla pyrin saa-
maan lisatietoa tutkimuskysymykseeni.

Tuloksista selvisi, etta logistiikan johtamisen prosesseja kehittavia asioita logistiikkatiimin kannalta ovat tie-
donkulun parantaminen, kiireentunnun vahentdaminen, tydympariston siisteydestad huolehtiminen ja oman
tyonkuvan selkedmpi ymmartaminen. Tutkimustulosten pohjalta Heatco Finland Oy:n logistiikan johtami-
seen tuotiin Lean-tyokaluista kayttéon 5S ja Kaizen, eli jatkuvan parantamisen menetelma.
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Abstract

Vital keys for a firm’s success are continuous improvement and creativity. Leadership and management are
also needed to innovate because organizations have been developed into networks which have had to lead
in new ways. The purpose of this master’s thesis was improving logistics leadership and management pro-
cesses with the help of Lean principles and tools. The client Heatco Finland Oy is an engineering office and
wholesale supplier of HVAC systems where | work as a logistics manager.

The research was a qualitative case study. The chosen study methods were focused interviews, observa-
tion, and a structured questionnaire. The main research question was “How to clarify and improve Heatco
Finland logistics management process?” Focused interviews and questionnaire were executed for all the
five logistics team members. The observation point of view was my own logistics manager role. The focused
interview’s themes were “Improving and clarify logistics leadership and management at Heatco Finland”
and “Improving and clarify logistics job description at Heatco Finland”. The focused interview’s materials
were transcribed and organized in groups by themes. Crucial and repetitive themes and topics were picked
up from the interview materials. In the structured multiple-choice questionnaire, the questions were “What
things are best to commit and motivate at your work tasks?” The questionnaire was analyzed by making
calculations separately from each Likert scale given answers. Calculations were arithmetic mean, standard
deviation and median. Participatory observation was also made in everyday work environment and situa-
tions. The main goal of the observation was to get more information to the main research question.

According to the research results improving communication, uncluttering the working environment, de-
creasing hastiness in work environment and clarifying the job description will improve the logistics manage-
ment process at Heatco Finland Oy. By implications of the research results Lean methods were imple-
mented in Heatco Finland Oy logistics management. The 5S method of Lean and continuous improvement
also known as the Kaizen method was implemented to Heatco Finland.
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1 Johdanto

Jatkuvasta luovuudesta, innovatiivisuudesta ja uudistumisesta on tullut yritysten, organisaatioiden
ja tiimien tarkea menestystekija. Myos johtaminen tarvitsee nykydaan uudistumista, silld organisaa-
tioita on pitkdan johdettu viime vuosisataan perustuvilla ajatuksilla. Selkeat organisaatiot ovat
muuttuneet verkostoiksi, joita on osattava johtaa uudella tavalla. (Sydanmaanlakka 2012, 125,

129.)

Johtaminen on haastavaa ja monimutkaista, mutta lopulta hyvin konkreettista tekemista (Sydan-
maanlakka 2012, 6). Lean on prosessijohtamisen filosofia, jossa yritys ja toimitusketju ndhdaan ko-
konaisuutena. Perinteinen johtamistapa ei tue Leania, vaan on sita vastaan. Lean-johtaminen

koostuu yhdessa sovituista paivittaisista kaytanndista ja tavoista. (Lean ja johtaminen 2021.)

Lean on toimintastrategia, jossa korostuvat virtaustehokkuus ja sen kasvattaminen. Kun organisaa-
tio keskittyy virtaustehokkuuteen, lisdatyo vahenee ja yrityksen resurssitehokkuus kasvaa. Kaikki
keinot, jotka auttavat eliminoimaan ja vahentamaan organisaatiossa esiintyvaa vaihtelua, ovat
hyva keino toteuttaa Leania. Lean ei kuitenkaan ole tila, joka saavutetaan. Lean voi koostua pie-
nista, tavoitteellisista osaprojekteista, mutta kaiken kaikkiaan valmista ei tule koskaan. Lean on pi-
kemminkin matka, jossa korostuvat jatkuva kehittyminen ja jatkuvat parannukset. (Modig & Ahl-

strom 2014, 91, 101, 106.)

1.1 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoite

Opinndytetyon keskeisena tavoitteena oli selkiyttaa ja kehittda Heatco Finland Oy:n logistiikan joh-
tamisen prosessia ja avata yrityksen johtamisen nykytila sekd johtamisen ongelmat. Opinnayte-
tyon tarkoituksena oli tuoda Heatco Finland Oy:lle uusia johtamisen menetelmia Lean-johtamis-

mallin mukaisesti.

1.2 Heatco Finland Oy

Opinnaytetyon kohdeyritys Heatco Finland Oy on vuonna 2001 perustettu insinddritoimisto ja LVI-
jarjestelmien tukkutoimittaja. Yrityksen toimintamallina on uudistaa suunnittelun ja LVI-

tukkukaupan alaa toimimalla jarjestelmatoimittajana siten, etta asiakas saa yrityksesta kaikki LVI-
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rakentamiseen tarvittavat suunnitelmat ja tarvikkeet. Heatco Finland Oy:n tavoitteena on hyédyn-
taa suunnittelun informaatiota eri rakentamisen vaiheissa. Lisdksi yritys toimittaa asiakkaille yksit-

tadisten tuotteiden sijaan kokonaisjarjestelmia. (Heatco lyhyesti 2020.)

Vuonna 2021 yrityksen henkil6sto koostuu 45 tyontekijasta kuudessa eri toimipaikassa. Heatco
Finland Oy:n paakonttori ja logistiikkakeskus sijaitsevat Jyvaskylassa. Lisdaksi Vantaalla sijaitsee
Eteld-Suomen asiakkaita palveleva nouto- ja toimitusvarasto. Heatco Finland Oy:n suunnittelutoi-
mistot sijaitsevat Jyvaskyldssa, Oulussa, Vantaalla, Tampereella ja Mikkelissa. Vuoden 2020 liike-

vaihto kohdeyrityksessé oli 12,9 miljoonaa euroa. (Heatco lyhyesti 2020.)

Kuvio 1. Heatco Finland Oy:n toimintastrategia

(Heatco lyhyesti 2020).



1.3 Logistiikan johtamisen nykytilan kuvaus Heatco Finland Oy:ssa

Heatco Finland Oy on tiimiorganisaatio, jossa logistiikkatiimi on yksi tiimiorganisaation tiimeista.
Toimin logistiikkapaallikkona logistiikkatiimin tiiminvetdjana. Talla hetkella koen olevani jokaiseen
tyontekijaani luottava tiimijohtaja, joka haluaa kehittaa tiimiaan yha paremmaksi. Nykyisella johta-
mistavallani koen toimivani alaisilleni “neuvonantajana”. Tiimijohtajana haluan pyrkia siihen, etta
tiimini kehittyisi itseohjautuvammaksi ottaen yha enemman vastuuta ongelmatilanteiden ratkaise-

misesta sekd paivittaisten tyotehtdvien ja yhdessa sovittujen asioiden itsendisesta hoitamisesta.

Nykyisessa johtamistavassani erityiseksi vahvuudeksi koen sekd ihmisten johtamisen ettd operatii-
visen johtamisen. Koen, etta tiimissani tunnen hyvin jokaisen tyontekijani vahvuudet ja heikkou-
det. Tiimissani on hyva ilmapiiri, ja vuorovaikutustilanteet alaisteni kanssa ovat mutkattomia ja
avoimia. Operatiivisessa johtamistavassani vahvuudeksi koen paivittaisten tyotehtavien, kuten ti-

laus-toimitusketjujen organisoinnin.

Logistiikkapaallikkona koen haluavani kehittya etenkin itseni johtamisessa ja asioiden johtami-
sessa. Vaikka paivittdisten tydtehtdvien organisointi on vahvuuteni, koen, ettd oman tyon parempi
suunnittelu ja ennakointi vahentaisivat kiireen tuntua ja tehostaisivat omaa ajankayttéani. Ajan-
hallinnan lisaksi esimerkiksi kuukausittainen raportointi seka tiimin etta ylemman johdon kesken,
yleisesti selkeampi viestinta ja ohjeistus logistiikkatiimin sisalld, ja sovittujen tyotehtadvien valvonta

ovat asioita, jotka koen kehittamiskohteiksi tamanhetkisessa johtamisessani.

2 Opinndytetyon tutkimusasetelma

2.1 Tutkimuskysymykset

Kaikkia tutkimuksia ohjaavat tutkimusongelmat ja tutkimuskysymykset. Tutkimusmenetelmilla on
tarkoitus ratkaista tutkimuskysymykset (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2007, 120). Opinndytetyon
padtutkimuskysymykseksi muodostui ”Kuinka selkiyttaa ja kehittaa Heatco Finland Oy:n logistii-

kan johtamisen prosessia?” Lisaksi tutkimuksessa selvitettiin seuraavia alakysymyksia:

1 Millaiset johtamisen prosessit ovat talla hetkella kdyt6ssa Heatco Finland Oy:n logistii-
kassa?
2 Millaista on hyva johtaminen Heatco Finland Oy:n logistiikassa?



3 Miten nykyista johtamista voisi kehittda kohdeyrityksen logistiikassa?
4 Millaisia Lean-johtamismenetelman tyokaluja tai keinoja voitaisiin hyédyntaa Heatco Fin-
land Oy:n logistiikan johtamisjarjestelmassa?

2.2 Tyon tietoperusta ja rajaukset

Tyon tietoperusta koottiin seka suomalaisista etta kansainvalisista kirjallisuus- ja internet-lahteista,
joista pyrin valitsemaan opinnadytetyohon tarkoituksenmukaisimmat ja sopivimmat aihealueet. Li-
saksi pohjana tyolle oli tutkimuksen tekijan oma kokemus johtamistyosta seka halu kehittaa ja sel-
kiyttad omaa johtamistapaa tehokkaammaksi ja johdonmukaisemmaksi logistiikan tyoymparis-

tossa.

Opinndytetytssa kdydaan paapiirteittdin lapi Lean-ajattelun perusperiaatteita ja tyokaluja, seka
esitelldan tutkimuksen tekemisen kannalta oleellisimmat periaatteet ja menetelmat. Lean-ajatte-
lun lukuisista periaatteista ja tyokaluista ei ollut tarkoituksenmukaista kasitella tassa tutkimuk-
sessa kaikkia, vaan periaatteista ja tyokaluista pyrittiin l6ytdamaan juuri logistiikan johtamiseen ja
kehittamiseen parhaiten sopivimmat aiheet. Opinnadytetyohon valittujen perusperiaatteiden ja
tyokalujen valintaperusteena on se, etta ne saadaan vietya konkreettisesti kdayttéon joko heti tai

pidemmalla aikavalilla.

Tutkimuksen Lean-tyokalujen ja perusperiaatteiden kaytto rajattiin koskemaan juuri logistiikan
johtamiseen ja kehittdmiseen parhaiten sopivia menetelmia, vaikka toki Lean-ajattelua voisi tar-
kastella laajemminkin koko yrityksessa. Tutkimus on tapaustutkimus, ja se toteutettiin kevaalla

2021. Rajatut tyokalut otettiin kayttéon heti tutkimuksen valmistuttua.

3 Johtaminen

3.1 Johtamisen maarittely

Johtamistyo voi olla hyvin samankaltaista eri aloilla, vaikka organisaatio ja tyon luonne voivat vaih-
della. Kaikilla johtamistyota tekevilla toimintaa maaraavat tavoitteet, ja kaikki johtajat joutuvat
tydssdaan noudattamaan tyotehtdvissddan monia organisaation sisdisia ja ulkoisia normeja, sdantoja

ja sopimuksia. (Viitala & Jylha 2019, 19.)



Johtamistehtavia kuvaavat vaihtelevuus, lyhytkestoisuus ja pirstoutuneisuus. Asiat vaihtelevat yk-
sittdisistd, operatiivisista paatoksista laajoihin, strategisiin paatoksiin. Suurimpia haasteita johta-
mistydssa on nopeasti muuttuviin tilanteisiin reagoiminen, valintojen tekeminen ja asioiden laitta-
minen tarkeysjarjestykseen. Tarkeimpia johtamisen tehtdvaalueita ovat suunnittelu, organisointi,
arviointi, ihmisten johtaminen ja kaikkia naita alueita koskeva paatoksenteko. (Viitala & Jylha

2019, 19.)

Suunnittelu on luonnollinen osa kaikkea toimintaa. On suunniteltava se, mita tehdaan, miten teh-
daan ja mita tavoitellaan. Suunnittelu voi joskus olla nopeaa arviointia ja nopeita valintoja, toisi-
naan se voi olla perusteellista ja pidempiaikaista tutkimista, erilaisten vaihtoehtojen lapikdaymista

ja etenemisen tarkempaa suunnittelua. (Viitala & Jylha 2019, 20.)

Organisointi tarkoittaa ihmisten ja asioiden jarjestamista siten, ettd suunniteltu toiminta voi onnis-
tua. On sovittava siita, kuka tekee mitakin, missa tekeminen tapahtuu ja minkalaisella aikataululla
tekeminen tehddan. On myds hankittava tarpeelliset resurssit, kuten materiaalit, vdlineet, tyopa-
nos, koneet ja laitteet. Organisointia tarvitaan jatkuvasti. Johtajuus tarkoittaa ihmisten sitoutta-
mista ja motivointia sellaiseen toimintaan, jonka avulla tavoitteet voidaan saavuttaa. Organisoin-
tiin kuuluu myds huolehtiminen siita, etta tyontekijat osaavat tyonsa, ovat luovia ja haluavat
jatkuvasti seka kehittda toimintaa etta itsedan tyontekijoina. Tarkea osa johtajuutta onkin yhteis-

tyon sujuvuudesta ja innostavasta tyoilmapiirista huolehtiminen. (Viitala & Jylha 2019, 20.)

Arviointi on oppimisen ja kehittymisen edellytys. Arvioinnissa tuloksia vertaillaan tavoitteisiin ja
pohditaan sitd, mitka seikat johtavat onnistumisiin ja epdonnistumisiin. Arviointiin osallistuvat

kaikki organisaation jasenet. (Viitala & Jylha 2019, 20-21.)

3.2 Johtamisen jaottelu John Kotterin mukaan

Johtaminen voidaan jakaa periteisesti asioiden johtamiseen (management) ja ihmisten johtami-
seen (leadership), eikd nditd kahta voida erottaa toisistaan. Asiat saadaan tapahtumaan ihmisten
kautta, ja ihmisten johtamisessa olennaista on toiminnan sisalt6 ja tavoite. Sekd hyvaa ihmisten
johtamista etta hyvaa asioiden johtamista tarvitaan, jotta organisaatio menestyisi parhaalla mah-

dollisella tavalla. (Viitala & Jylha 2019, 20-21.)



3.2.1 Asioiden johtaminen (Management)

Johtamisajattelun kehittymiseen vahvasti vaikuttaneen John Kotterin mukaan asioiden johtamisen
(Management) tehtavilld luodaan vakautta ja jarjestysta. Asiat tulee tehdda mahdollisimman oikein
— tehokkaasti, virheettdmasti ja luotettavasti. Asioiden johtamisella pyritdan toiminnan organi-
sointiin, toiminnan suunnitteluun ja valvontaan. Asioiden johtamisella pyritdaan sellaisiin olosuhtei-
siin ja tekemisen tapoihin ja menetelmiin, etta asetetut tavoitteet voidaan saavuttaa. Asioiden joh-
tamiseen kuuluvat esimerkiksi kehittamistoimenpiteiden madaritteleminen ja toteuttaminen,
toteuttamisen seuraaminen ja arviointi, paamaarien asettaminen ja kaytannon toteuttamisen
suunnittelu. Asioiden johtamisessa pyritdan aina jatkuvuuteen ja jarjestelmalliseen tekemiseen -

siithen, etta “pyorat pyorivat”. (Viitala & Jylha 2019, 21-22, 24.)

3.2.2 |hmisten johtaminen (Leadership)

Kotterin mukaan Ihmisten johtaminen (Leadership) luo edellytyksia kehittymiselle ja muutokselle
ja saa muutokset myo6s tapahtumaan. Olennaista on organisaation menestymisen kannalta keskit-
tya oikeisiin asioihin. Ihmisten johtamiseen kuuluvat keskeisesti tavoitteet, ryhma, vaikuttaminen
ja vuorovaikutus. Ihmisten johtaminen on seka yksilo- ettd ryhmatasolla tapahtuvaa johtamista,

jossa vaikutetaan ihmisiin suuntaamalla heidan tyoskentelyaan ja mahdollistamalla heidan onnis-
tumisensa. Onnistumiset edellyttavat riittavaa osaamista, selkeita tavoitteita, tukea, palautetta ja
palkitsemista. Tydymparistdon liittyvia onnistumisen edellytyksia ovat yhteistyon sujuvuus seka

hyva tyoilmapiiri. (Viitala & Jylha 2019, 22, 25.)

Ihmisten johtamisen haasteita ovat muutosten johtaminen ja innovatiivisen toiminnan yllapitami-
nen. Usein organisaatioiden suorituskyky rakennetaan ihmisten johtamisen varaan, joten hyvassa
ihmisten johtamisessa korostuvat etenkin muun muassa kyky johtaa ryhmaprosesseja, kyky innos-
taa ihmisia toiminnan ja tyon keittamiseen seka kyky poistaa onnistumisien tielld olevia esteita.

(Viitala & Jylha 2019, 22.)

3.2.3 Itsensa johtaminen (Self-leadership)

Itsensa johtaminen (Self-leadership) on liitetty usein kolmanneksi alalajiksi asioiden ja ihmisten

johtamisen rinnalle. Aikaisemmin itsensa johtamisella on tarkoitettu johtajien halua tulla hyvéaksi



johtajaksi, nykyisin ajatus koskee enemman ketéd tahansa tyoeldmassa olevaa, joka haluaa hyédyn-
tdd omaa potentiaaliaan ja vahvistaa kykya hallita omaa tyotdan. ltsensa johtaminen on omien
heikkouksien ja vahvuuksien tunnistamista. Itsensa johtamisen tavoitteena on kehittaa ja hallita
omaa tyotdan ja kehittda henkistd mindansa johtajana. Itsensa johtaminen tulee olemaan tulevai-
suudessa yha tarkeampi johtamisen laji, silla perinteinen, kaskyttava johtaminen ei voi vastata uu-
distuvan ja kehittyvan toiminnan haasteisiin niin nopeasti kuin sellaiset johtamismallit, jotka kes-

kittyvat tyontekijoiden itseohjautuvuuden vahvistamiseen. (Viitala & Jylha 2019, 22-23.)

3.3 Muutosjohtaminen John Kotterin mukaan

Ty6elama on taynna muutoksia ja esimies tarvitsee muutoksessa erilaista osaamista. Esimiesten
taidoilla on merkitysta siihen, miten tehokkaasti yritys pystyy viemaan lapi muutosta ja saamaan
siitd todellista hyotya. Jotta yrityksen toiminta on kestavalla pohjalla, tulee olla rohkeutta muuttaa

myo0s yrityksen tapaa toimia. (Pirinen 2014, 10-11.)

Organisaatiomuutoksissa tavoitteena on tyontekijoiden asenteiden, kayttaytymisen ja toimintata-
pojen muuttaminen. Tama vaatii johtamiselta pitkdjanteisyytta ja johdonmukaista johtamista.
Muutos onnistuu, jos kaikki tyontekijat ovat sitoutuneita ja motivoituneita muutokseen. Esimies
voi kysella tyontekijoiltd ennalta mielipiteita ja ajatuksia tulevasta muutoksesta. Kun tyontekijoita
on ennakkoon kuultu, on heiddan helpompi hyvaksyd muutos. Yrityksen ja esimiehen on vakuutet-

tava tyontekijat siitd, ettd muutos on tarpeellinen tulevaisuuden kannalta. (Pirinen 2014, 10-11.)

Yrityksen toimintatapoja pystyvat muuttamaan vain ihmiset ja muutos onnistuu vain ihmisten
myo6td. Muutoksessa tarvitaan kaikkia — niin yrityksen tyontekijoita, ylinta johtoa kuin keskijohtoa-
kin. Vastuun kantaminen ja yhteistyo ovat onnistuneen muutosprosessin edellytyksid. On esimie-
hen vastuulla luoda tulevaisuutta ja saada aikaan yhteisty6ta. Taitava muutosjohtaja katsoo tule-
vaisuuteen ja on dynaaminen. Han visioi sen, mihin ollaan pitkalla aikavalilla menossa ja nakee
muutoksen vaikeiden asioiden yli. Han selventaa tavoitteet, antaa kokonaiskuvan ja ottaa tyonte-

kijat mukaan muutoksen suunnitteluun. (Pirinen 2014, 23-24.)

John Kotterin mukaan muutosjohtamisen prosessiin kuuluu kahdeksan vaihetta eli askelta. Johtaja

voi vieda muutoksen alaistensa avulla lapi, mutta se vaatii johtajalta kunkin askeleen sisaltavan



10

tehtavan hoitamista hyvin. Vaikka askeleet ohjautuvat aikajarjestyksessd, johtajan tulee hoitaa nii-
hin liittyvia tehtavia ja haasteita rinnakkain ja liikkua tarpeen vaatiessa askeleiden vililla. (Viitala

2019, 268.)

Seuraavaksi esitelldan listattuna Kotterin kahdeksan vaiheen muutosjohtamisen malli (Viitala

2019, 268-270):

1 Luo kasitys muutoksen tarpeellisuudesta
Ennen muutoksen kdynnistamista johtajan tulee auttaa alaisiaan ymmartamaan ne syyt, joiden ta-
kia muutos on hyodyllinen ja valttamaton. Muutoksen onnistuminen edellyttas, etta alaiset nake-
vat muutoksen tarpeellisena ja sitoutuvat siihen. Muutoksen tulevaisuudennakymat tulee kertoa
avoimesti ja rehellisesti. Tama vaihe on sitoutumisen kannalta ratkaiseva ja vaatii johtajalta avointa
vuorovaikutusta seka aikaa.

2 Muodosta muutostiimi
Johtajan kannattaa ottaa avukseen muutostyotad avustava ryhma. Ryhma voi ottaa vastuuta siita,
ettd muutosprosessi etenee. Lisdksi avustava ryhma voi toteuttaa muutoksen vaativia toimenpiteita
ja tukea muita muutoksessa. Ryhmaan voidaan valita sellaisia avainhenkil6ita, jotka voivat vaikut-
taa myoOnteisesti organisaation muihin jaseniin. Ryhman jasenet voivat olla organisaation eri ta-
soilta ja ryhman jasenten tulee olla vahvasti sitoutuneita tydoskentelemaan yhdessa muutoksen saa-
vuttamiseksi.

3 Selvennd muutosvisio
Johtajan tulee selkiyttaa alaisilleen tavoitteet ja paamaara, joihin muutoksella pyritdan. Muutok-
selle tulee asettaa myos arvot ja niitd noudattava strategia, jonka my6ta muutosvisio saavutetaan.
Etenemistd tulee tukea madrittelemalld vdlietappeja. Mita selkedmpi kasitys alaisilla on reitista ja
muutoksen kohteesta sita tehokkaammin sinne paastaan. Muutoksen, arvojen ja valittujen keino-
jen tulee olla helposti muistettavissa ja ymmarrettavissa.

4 Kommunikoi muutosvisio
Seka muutosvision ettd muutokseen johtavien toimenpiteiden on oltava nakyvasti kaikkien tiedossa
ja mielessa, jotta ihmisten huomio pysyy niissa toimenpiteissa, joita muutos edellyttdad. Tama vaatii
tehokasta viestintaa johtajalta. Johtajan tehtdva on "puhua muutosta todeksi”. Johtajan on kerrot-
tava avoimesti ja rehellisesti kaikista muutokseen liittyvista asioista koko prosessin ajan ja kasitel-
tdva myos muutosta koskevaa epdvarmuutta. Tarkeitd asioita on toistuvasti pidettava esilla ja kai-
ken viestinnan on oltava selkeda.

5 Raivaa esteet muutoksen tielta
Johtajan tehtdvana on havaita muutoksen toteutumista haittaavat tekijat ja pyrkia vahentamaan
niita. Ne voivat olla prosesseja, rakenteita, resursseihin liittyvia tekijoita tai ihmisten muutosvasta-
rintaa, jotka estavat tai hidastavat muutosta. Lisdksi on tarkeda varmistaa, etta johtajat ovat muu-
toksen takana. Alaisia tulee valtuuttaa toteutukseen ja suunnitteluun niin paljon kuin mahdollista,
jotta alaiset sitoutuisivat muutokseen. Johdon tulee tunnistaa sellaiset henkil6t, jotka vastustavat
muutosta organisaatiossa ja kdyda heidan kanssaan avointa keskustelua asiasta.

6 Mahdollista lyhyen aikavalin onnistumiset
Toisinaan muutosty6 kuormittaa organisaatiota ja vie paljon aikaa. Muutosta tyostetaan useimmi-
ten oman tyon ohella, jolloin liiallinen tyémaara voi turhauttaa ja aiheuttaa ongelmia. Taman
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vuoksi olisi tarkeaa, etta myds muutosvision matkalla koettaisiin onnistumisia ja saataisiin positii-
vista palautetta. Tahan voidaan paasta siten, etta pilkotaan muutos pienempiin kokonaisuuksiin,
joita maaritellaan valitavoitteiden kautta. Edistyminen ja valietappien saavuttaminen tulee tehda
nakyvaksi. Muutoksen edistamisesta ja onnistumisista tulee myds palkita. Johtaja voi myds maari-
tella tarkoituksenmukaisesti muutosprosessin alkuun joitain muutosta tukevia projekteja joissa var-
masti onnistutaan.

7 Vakiinnuta muutos
Tavoitellun muutoksen onnistuminen ja vakiinnuttaminen vie kauan. Johtajan tulee jaksaa vahvis-
taa ajattelua ja toimintaa jota muutos edellyttda viela senkin jalkeen, kun muutostavoite on jo pin-
tapuolisesti saavutettu - siitdkin huolimatta, ettd muutoksen etenemista on arvioitu ja korjattu
koko muutosprosessin ajan. Myos lopputulosta pitda arvioida kriittisesti ja jatkaa kehitystyota viela
lopputuloksen jalkeenkin. Uusien toimintatapojen kdyttéonottoa voidaan tukea kannustamalla, pal-
kitsemalla, valmentamalla ja tarvittaessa myos valvomalla.

8 Juurruta muutos osaksi organisaatiokulttuuria
Kun tavoiteltu muutos on muuttunut luonnolliseksi osaksi organisaation toimintaa, se on juurtunut
yrityksen kulttuuriin. Usein tdma vaatii runsaasti aikaa ja asioiden toistamista ja vahvistamista eri-
laisin johtamisen keinoin seka mydnteisid kokemuksia siita, ettd uusi toimintamalli kannattaa sailyt-
tda. Organisaatiossa tulee olla henkil6ita, jotka pystyvat kehittdmaan ja yllapitdmaan haluttua toi-
mintatapaa ja taustalla olevia arvoja. Myds muutosprosessia tulisi jalkeenpain tarkastella tutkivalla
otteella. On tarkeda ymmartaa se mista ldhdettiin, mihin paastiin ja mita muutoksen my6ta on
opittu.

3.4 Tiimin muodostuminen ja tiimijohtaminen

Tiimilla ja ryhmalla tarkoitetaan monesti samaa asiaa, mutta ne ovat kuitenkin erilaisia. Ryhma on
usein tiimia laajempi kasite. Ryhma koostuu yleensa kahden tai useamman henkilén vuorovaikut-
teisesta, isosta joukosta, jossa on selkea johtaja. Ryhmassa jokaisella on yksilovastuu, mutta ryh-
man tavoitteet ovat yhteisid. Ryhmassa kaydaan keskustelua ja tyotulokset ovat yksilollisia. (Levi

2007, 5.)

Tiimi on ryhmaa tiiviimpi joukko ihmisia. Tiimin jasenet taydentavat toistensa osaamista ja ovat
sitoutuneita yhteisiin, mitattavissa oleviin tavoitteisiin, joihin padasemista seurataan aika ajoin. Tii-
milld on yhteiset toimintatavat, joita he kehittdvat yhdessa. Tiimin jasenet kantavat toisistaan

huolta ja ovat yhteisvastuullisia. (Syddnmaanlakka 2012, 55-56.)

Ajan myo6ta ryhma voi muotoutua tiimiksi. Tiimin muotoutumisessa voidaan erottaa nelja vaihetta.
Muotoutumisvaiheessa ryhma on taysin riippuvainen siitd, miten esimies tiimin jasenia ohjaa. Esi-
mies kertoo ryhman tavoitteet, ja hanelta kaivataan jatkuvasti vastauksia sekda moniin kysymyksiin

ettd selvennysta tiimin vastuista ja tyotehtdvista. Kuohuntavaiheessa ryhman tarkoitus on jo sel-
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vempi, mutta epaselvyyksia on edelleen paljon. Ryhman jasenet kilpailevat keskenaan, eika paa-
toksid ryhmadssa ole helppo tehda. Ryhman jasenet haastavat johtajuutta ja esimiestd. Ryhman
edistymiseen tarvitaan kompromisseja. Normiutumisvaiheessa tyotehtavat ovat hyvaksyttyja ja
selvid, ja ryhmatyo on yhteisymmarryksessa helppoa. Suuremmat paatokset pystytddn tekemaan
ryhmassa yksimielisesti. Ryhma keskustelee ja kehittdaa tapojaan tyoskennelld. Esimies toimii asioi-
den mahdollistajana ja ryhman jasenet toimivat sitoutuneesti. Tehtavan suorittamisvaiheessa
ryhma tiedostaa tehtavansa parhaiten ja pystyy toimimaan ilman esimiehen osallistumista. Ryhma
on motivoitunut tyohonsa ja pyrkii tavoitteisiinsa. Mahdolliset erimielisyydet ratkaistaan ryhmassa
positiivisessa hengessa ja ryhma tekee tarpeen mukaan muutoksia tyétapoihinsa. Esimies delegoi
ja valvoo, mutta hdnen ei tarvitse enaa auttaa tai ohjata. (Tiimin kehityskaaren nelja vaihetta —

nain esimies hioo timantin 2014.)

Toimiminen tiimeissa edellyttaa tiimijohtamista. Tiimijohtamisesta voidaan erottaa seitseman tii-
min johtamisen kulmakivea. Ensimmaiseksi tiimin tarkoitus ja tavoitteet on selkeita ja tiimin jasen-
ten tiedossa. Tiimin jasenet tietavat omat roolinsa ja vastuunsa ja perusasiat ovat selvilla. Toiseksi
tiimin jasenet ovat sitoutuneita yhteisiin tavoitteisiin, joihin heilla on ehka voinut olla myds mah-
dollista vaikuttaa itse. Kolmantena tiimin johtamisen kulmakivena voidaan nahda kurinalaisuus,
jolla tarkoitetaan asioiden tehokasta kasittelya. Tiimissa tulee antaa ja saada riittavasti palautetta.
Tiimin toiminnan on oltava suunnitelmallista, ja ongelmanratkaisun tehokasta. Neljanneksi tiimin
johtamisen kulmakivena nahdaan yhteenkuuluvuus. Tiimi on oikeudenmukainen ja ilmapiiri on ra-
kentava ja avoin. Tiimin jasenid kunnioitetaan ja tuetaan. Viidentena tiimin jadsenten motivaatio on
korkea, tyota tehdaan innolla ja tyon tekeminen on hauskaa. Kuudes tiimin johtamisen kulmakivi
on innovatiivisuus ja jatkuva uudistuminen. Suorituksia parannetaan jatkuvasti ja innovatiivisuutta
kehitetdaan systemaattisesti. Seitsemantena kulmakivena nahdaan erilaisuus, jota hydodynnetaan ja

arvostetaan, ja se koetaan tiimin luovana voimavarana. (Sydanmaanlakka 2012, 56.)

4 LEAN

4.1 Lean-ajattelun taustaa

Lean-ajattelu on James Womackin ja Daniel Jonesin tunnetuksi tekema johtamisfilosofia, joka on
alun perin kehitetty Toyotan autotehtaalle uudenlaiseksi johtamistavaksi. Lean kokoaa yhteen

useita prosessien kehittamiseen ja laatuun liittyviad ajatuksia. Lean-ajattelu keskittyy erityisesti



13

asiakasarvon kasvattamiseen turhia toimintoja vahentamalla ja hukkaa poistamalla. (Vuorinen

2013, 71.)

Toyotan paatuotantoinsindori Talichi Ohnon tavoitteena oli 1940-luvun lopussa nostaa Toyotan
tuotantokapasiteettia merkittavasti. Han halusi autonvalmistuksen olevan sellaista, etta asiakas
saisi juuri sita mita haluaa, juuri silloin kun haluaa. Ohno halusi yhdistaa seka supermarketin vali-
koiman ettd liukuhihnatuotannon tehokkuuden. Tasta syntyi Toyota Production System, eli Toyo-
tan Just-In-Time-tuotanto. Ndiden pohjalta syntyi Lean-johtamisoppi, jota sovelletaan nykyaan

useilla toimialoilla maailmanlaajuisesti. (Vuorinen 2013, 72.)

Leanin tarkoituksena on olla tyokalu, joka kokoaa yhteen monia ndkemyksia ja menetelmia yh-
deksi kokonaiseksi johtamisjarjestelmaksi. Lean-ajattelun lopullinen idea on auttaa organisaatiota
siten, ettd organisaatio pystyy tuottamaan asiakkaalle lisdarvoa kustannustehokkaasti eli keskitty-
maan vain olennaiseen. Lisdaarvon jatkuvaan parantamiseen pyritdan vahentamalla virheita ja huk-
kaa, eli kaikkea sita, mika ei tuota asiakkaalle lisdarvoa. Leanin kahdeksan hukkaa ovat odottelu,
ylituotanto, turha kasittely, tarpeeton kuljettaminen, tarpeeton liikkkuminen, virheet, ylimaaraiset

varastot sekd kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus. (Vuorinen 2013, 72.)

4.2 Leanin paaperiaatteet

Leanin pdaperiaatteet voidaan jakaa James P. Womackin mukaan viiteen eri vaiheeseen, joita ovat
arvon maarittdminen, arvoketjun tunnistaminen, tuotannon virtaus, imuohjauksen toteuttaminen
seka taydellisyyteen pyrkiminen (Womack & Jones 2010, 17—39). Seuraavassa kuvataan tarkemmin

kunkin vaiheen sisaltoa.

Arvon mdadrittaminen (Specify value)

Ensimmainen ja kriittisin Leanin paaperiaate on arvon maarittaminen. Tuotteen tai palvelun arvon
tulee aina vastata tarkasti asiakkaan tarpeisiin niin ajan kuin hinnan suhteen. On tarkeaa tunnis-
taa, kuinka paljon asiakas on valmis maksamaan tietystd tuotteesta tai palvelusta. Tarkalla arvon
maaritykselld voidaan poistaa virheita ja hukkaa itse tuotteesta tai palvelusta. Arvon luo asiak-
kaalle tuotteen tai palvelun tuottaja, ja tuotteen arvoa on tarkasteltava aika ajoin uudelleen. (Wo-

mack & Jones 2010, 17, 59.)
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Arvoketjun tunnistaminen (The value stream)

Toisena Leanin padperiaatteena on tuotteen, palvelun tai ndiden molempien arvoketjun tunnista-
minen. Tunnistamalla koko arvoketju tuotteessa tai tuoteperheessa loydetdan usein runsaasti huk-

kaa. Arvoketjuun kuuluvat kaikki yrityksen toiminnot, jotka liittyvat:

1 Ongelmanratkaisuun, jossa tuote tai palvelu kulkee arvoketjussa ideavaiheesta julkaisemi-
seen

2 Tiedonkulkuun koko toimitusketjussa, aina tuotteen tilauksesta aikataulutettuun toimituk-
seen saakka

3 Tuotteen fyysiseen muutokseen ja kasittelyyn arvoketjussa, aina tuotteen raaka-aineen ja-
lostamisesta valmiiseen lopputuotteeseen saakka (Womack & Jones 2010, 26.)

Arvoketjussa olevasta tuotteesta voidaan tunnistaa loppuasiakkaan nakdkulmasta viela kolme eri

luokkaa:

1 Tapahtumat, jotka lisddvat tuotteen arvoa asiakkaan toiveiden mukaisesti.

2 Esimerkiksi laadun varmistamisen toiminnot, jotka eivat lisdaa varsinaisesti tuotteen arvoa,
mutta ovat valttamattomia tuotannon tai asiakkaan kannalta.

3 Turhat, loppuasiakkaan nakdkulmasta tuotteen arvoa lissamattomat tapahtumat. Tallaiset
turhat tapahtumat ovat Lean- ajattelun mukaisesti hukkaa, jotka tulee poistaa. (Womack &
Jones 2010, 26.)

Virtaus (Flow)

Arvon maarittamisen ja arvoketjun jalkeen kolmas Lean-ajattelun paaperiaate on virtauksen luo-
minen tuotteelle tai palvelulle. Hukan poistamisen jalkeen tavoitteena on saada arvoa tuottavat
tai valttamattomat toiminnot pysahtymattomaan virtaukseen. Virtauksen tehostamisen tyokaluja
voivat olla esimerkiksi tuotannon suunnittelemattomien pysdahdysten minimoiminen ja tuotannon
tyotapojen uudelleen miettiminen siinad tapauksessa, jos ne tuottavat hukkaa tai estavat virtausta.

(Womack & Jones 2010, 88.)

Imuohjaus (Pull)

Imuohjaus on tehokas tapa hukan poistamisessa. Imu muodostuu asiakkaan kysynnan perusteella,
eli asiakkaalle tuotetaan vain niita tuotteita tai palveluita, joita asiakas haluaa. Tuotteet tai palve-
lut tuotetaan vain asiakkaan tarpeiden mukaan, eikd enda nojata esimerkiksi myyntiennusteisiin.

(Womack & Jones 2010, 39.)
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Taydellisyyteen pyrkiminen (Perfection)

Taydellisyyteen pyrkiva organisaatio, joka on alkanut noudattaa neljaa edella mainittua kohtaa,
huomaa joutuvansa positiiviseen kierteeseen kehittamisessa. Nelja ensimmaista pddperiaatetta
vuorovaikuttavat toisiinsa hyvalla tavalla: Imu paljastaa hukat virtauksessa ja tehokas virtaus pal-
jastaa hukkaa arvoketjussa. Tuotteen tai palvelun arvon maarittaminen asiakkaan kanssa tuo lisda
arvoa koko arvoketjuun. Tarkea asia taydellisyyteen pyrkimisessa on myos lapinakyvyys, jonka
avulla kaikki toimijat ndkevat kaikki ne toiminnot, jotka arvoketjuun kuuluvat. N&ain ollen arvoa on

tehokkaampaa tuottaa ja lisahukkien tunnistaminen tehostuu. (Womack & Jones 2010, 42.)

4.3 Jatkuva parantaminen (Kaizen)

Kaizen on yksi Lean-ajattelun kulmakivista ja menetelmista. Ylikulpin (2019) mukaan Imai (1986;
1997) maarittelee Kaizenin eli jatkuvan parantamisen systemaattiseksi johtamisen filosofiaksi ja
toimintakulttuuriksi, jossa keskeisia nakdkohtia ovat pienet, yksittdiset parannukset. Pienia paran-
nuksia on tarkoitus tehda usein ja jatkuvasti pitkdn ajan kuluessa. Jatkuvan parantamisen filosofi-
aan osallistuvat kaikki yrityksen ylemmat ja alemmat tyontekijat. Kaizenia tukevia tekoja voidaan
tuoda yrityksen eri tasoille, kuten yrityksen strategiaan, kouluttamalla yrityksen tyontekijoita kohti
jatkuvaa parantamista ja tukemalla sekd ohjaamalla tyontekijoita parannusehdotusten tuottami-

seen. (Ylikulppi 2019, 56.)

Jatkuvan parantamisen periaatteeseen kuuluvat virheista oppiminen, kustannusten pienentami-
nen ja uusien ratkaisuiden keksiminen. Kaizenissa tarkeda on johdon esimerkki ja tuen antaminen

jatkuvassa kehitystyossa. (Viitala 2019, 179-180.)

Karttusen (2019) mukaan Liker (2006) mainitsee, ettd jatkuvan parantamisen periaatteessa ongel-
manratkaisun apuna kaytetaan usein PDCA-syklia, joka tunnetaan myos nimellda Demingin ympyra.
PDCA- lyhenne muodostuu sanoista “Plan” (suunnittele), “Do” (toteuta), “Check” (tarkasta) ja

"Act” (korjaa). PDCA-syklin ideana on syklin eri vaiheiden jatkuva kierto; Kaikki syklin vaiheet kay-

daan lapi kerta toisensa jalkeen laadun parantamiseksi. (Karttunen 2019, 18-19.)
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Tassa opinndytetyossa kerron PDCA-syklin kierron siten, miten Karttunen (2019) on maaritellyt sen
Pateli & Deshpanden (2017) mukaisesti. PDCA-sykli alkaa suunnittelusta. Suunnitteluvaiheessa ku-
vataan ja tunnistetaan ongelma tai haluttu lopputulos. Kun kehitystydon paamaara on asetettu, tu-
lee maarittaa tarvittavat mittarit ja keinot tulosten arvioimiseen ja saavuttamiseen. Suunnittelu-
vaiheessa on tarkeda miettia, miten kehitysprosessin tehokkuutta tullaan mittaamaan, silla ilman

ymmarrettavia tuloksia ei voida tehda jatkotoimenpiteita. (Karttunen 2019, 19.)

Jos syklin ensimmaisessa vaiheessa ongelmia tai kehityskohteita on useita, tulee kehityskohteet
priorisoida. Ongelmiin tulee tarttua tarkeysjarjestyksessa, ja ongelmien arvottamisen pohjana voi-
daan kayttaa esimerkiksi aikaa, kustannuksia tai muuta yrityksen toimintaan vaikuttavaa tietoa,

mika on silla hetkella tarkeaa tilanteen korjaamiseksi. (Karttunen 2019, 19.)

Tietyn, korjattavaksi valitun ongelman jalkeen tulee selvittda ongelman syyt, jotta toimenpiteet
ongelman korjaamiseksi voidaan suunnitella. Toimenpiteiden maarittelyn lisaksi tulee laatia toi-
menpidesuunnitelma, josta selvidd muun muassa toimenpiteet, resurssit ja toteutusaikataulu.

(Karttunen 2019, 19.)

Suunnitteluvaiheen valmistuttua PDCA-syklissa siirrytdan toteuttamisvaiheeseen ("Do”). Tassa
syklin vaiheessa kdaydaan lapi suunnitteluvaiheessa paatetyt toimenpiteet ja otetaan suunnittelut
muutokset kayttoon. Kun suunnitteluvaihe on kattava, voidaan toteuttamisvaiheen aikana jo pa-
rantaa prosessia. Yksi tarkeimmista toteutusvaiheen tehtavista on dokumentoida ja kerata tietoa,

jotta tarkastusvaiheesta voidaan oppia. (Karttunen 2019, 20.)

Syklin tarkastusvaiheessa ("Check”) toteutusvaiheessa kerattya dataa analysoidaan tarkemmin.
Tarkastusvaiheen tarkoituksena on selvittdaa, onko muutoksista ollut apua, toimivatko muutokset
ja mitka muutoksista tarvitsevat vield parantamista. Jos kaikista muutoksista ei ole ollut apua, tu-

lee niistad luopua. (Karttunen 2019, 20.)
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ACT PLAN
Korjaa tarpeen Suunnittele
mukaan tekemistési
(suunnitelmia (mita ja
ja toteutusta) miten)

Tarkista miten

meni Toteuta
Mittaa ja suunnitelmasi
arvioi
CHECK DO

Kuvio 2. PDCA-Sykli

(11 vinkkia ketteraan laadunhallintaan 2019).

Syklin viimeisessa vaiheessa eli korjausvaiheessa (”Act”) otetaan tarkastusvaiheessa esiin nousseet
toimenpiteet kdaytantoon. Siita huolimatta, etta korjausvaihe on PDCA-syklin viimeinen vaihe, tulee
kehitystyon olla jatkuvaa; korjausvaihetta seuraa aina uusi suunnitteluvaihe, jossa kasitelldan uusia

ongelmia. Ndin organisaatio kehittyy jatkuvasti. (Karttunen 2019, 20-21.)

4.4 5S

5S on yksi Leanin perustyOkaluista, jolla voidaan stabiloida prosessia ja vakiinnuttaa Lean-ajatte-
lua. Usein juuri 55 on yksi ensimmaisista Lean-konsepteista, jota kdaytetdaan Lean-toimintaan siirty-
essd. 55 on parantamisen peruspohja, ja usein 55-ty6kalun myo6ta organisaatioon voidaan usein

tuoda vahitellen my6s muita Lean-tyokaluja ja tekniikoita. (Vaisanen 2013.)

55-menetelman avulla on tarkoitus kehittdaa tyopaikan siisteytta ja parantaa tata kautta tuotta-
vuutta. 55 luo puitteet jarjestykselle, jota pyritdan yllapitamaan jatkuvasti yhdessa koko tydyhtei-
son kesken. (Tuominen 2010, 7.) Jos tydympadristda ei ole kehitetty 5S-menetelman mukaisesti,
tyossa toistuu esimerkiksi turha tavaroiden etsiminen. Tama on yritykselle tuottamatonta ja teho-
tonta aikaa ja vaikuttaa koko yritykseen. Epdjarjestys aiheuttaa yrityksessa esimerkiksi viivetta toi-
mitusaikoihin, alhaisempaa tuottavuutta, pidempia lapimenoaikoja ja tilan puutetta. 5S-menetel-

man kdyttoonotto voi ratkaista kyseisia ongelmia. (Chapman 2005).



18

55-menetelmaan kuuluu viisiportainen tydoympariston organisointimenetelma ja kehitystyo, jonka
avulla tyopiste voidaan jarjestaa toimivaksi. 5S helpottaa tarpeellisten tavaroiden ja tydympariston
pitamista jarjestyksessa ja siistind auttaen myos paasemaan eroon turhista tavaroista. 5S ei ole sii-
vousjarjestelma tai yksittdinen parannuskeino, vaan jokapaivaiseen tyohon liittyva toimintamalli.
Keskeista on, etta tyopisteelta poistetaan kaikki ylimaaradiset materiaalit, tydkalut, koneet ja muut
asiat, jotka estdvat sujuvaa virtausta. Loput asiat jarjestetdan ja tyopiste pidetdan puhtaana. 55-

menettely standardoidaan ja siihen sitoudutaan koko tyoyhteisossa. (Vdisanen 2013.)

55-menetelmaa sovelletaan ympari maailmaa yrityksissa, joissa on tarve poistaa hukkaa, parantaa
virtausta ja lyhentaa lapimenoaikaa. 5S on askel kohti parempaa tuottavuutta, tyéturvallisuutta,
jarjestelmallisyyttd, laatua, ajallaan toimittamista, voittoa ja tyontekijdéiden sitoutumista. 5S-mene-
telman tarkoituksena on tehda hukka nakyvaksi, jotta se voidaan poistaa. (Vadisanen 2013.) Hukkaa
syntyy usein epasiistissa tydymparistdssa esimerkiksi tavaroita etsiskellessa tai muussa hukka-
tyOssa. 55-menetelman avulla tydymparistosta saadaan edullisesti ja pienillda muutoksilla siisti.
Tyo6n tekeminen tehostuu, hukka poistuu ja lapimenoajat lyhenevat. Lisaksi tilankdytto tehostuu ja

tyoaika kohdistuu niihin asioihin, jotka tuottavat arvoa yritykselle. (Tuominen 2010, 8, 25.)

5S-tyokalun viisi porrasta ovat:

1. Sortteeraus eli luopuminen (Sort)
2. Sijoittelu eli jarjestaminen (Store)
3. Siivous (Shine)

4. Standardointi (Standardize)

5. Sitoutuminen (Sustain)

Sortteerauksella eli luopumisella tarkoitetaan kaikkien niiden asioiden ja esineiden poistamista,
joita ei tarvita juuri sen hetkiseen tyohon. Vain tarpeelliset tavarat tulee jattaa esille. (Vaisanen
2013.) N&din kokonaisuus selkiytyy ja tyopisteet on helppo pitdd puhtaana. Sortteeraukseen osallis-
tuvat kaikki ne tyontekijat, jotka tekevat toita tyopisteelld, jotta hyéty on mahdollisimman suuri.

(Tuominen 2010, 25.)

Sijoittelun eli jarjestamisen tarkoituksena on jarjestaa ja lajitella kaikki tarpeellinen esteettémasti

saataville oikeille paikoilleen asianmukaisesti tunnistettuna ja merkittyna siten, ettd tavaroita on
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nopea kayttaa ja palauttaa takaisin merkityille paikoille. (Vaisdanen 2013.) Jo sortteerauksen ja si-
joittelun jalkeen tavaroiden turha etsiminen ja tyontekijoiden turha liikkuminen vahenee ja hukkaa

poistuu (Tuominen 2010, 36).

Siivouksen tarkoituksena on pitaa tyopiste siistina (Vdisanen 2013). Siivoukselle on tarkeda miettia
tavoitteet ja sopia vastuualueet kullekin tyontekijalle, seka sijoittaa siivousvalineet tilaan oikeille

paikoille. Siivousta tulee myds valvoa. (Tuominen 2010, 49.)

Standardointi kuuluu kaikkeen edellda mainittuun, mutta eniten juuri siivoukseen ja jarjestyksen
yllapitamiseen. Tybalueille tulee luoda tietty siisteystaso, jotta alueet pysyvat jarjestyksessa ja ta-
varat pysyvat paikoillaan. Alueista tulee tehda visuaalinen ja selkea standardi esimerkiksi eri ty6-
alueiden rajaamisella varein seka kyltteja ja infotauluja kayttamalla. Ohjeiden visualisoinnilla hel-
potetaan tyontekijoiden mahdollisuutta pitaa tavarat ja asiat oikeilla paikoillaan. (Vaisanen 2013.)
Standardointivaiheessa sovitaan kunkin tyontekijan vastuista ja tehtavista ja mietitaan, miten on-
nistumista seurataan ja miten tyontekijat voivat estda epajarjestyksen syntymista. (Tuominen

2010, 61-69.)

Sitoutuminen on 5S-tydkalun seka arvokkain etta vaikein osa. Sitoutumisella tarkoitetaan sita, etta
oikeita, kayttéonotettuja toimintatapoja ja menettelyja aktiivisesti yllapidetaan ja kaytetdan niin
pitkadn, etta niissa onnistutaan. Onnistumisien kautta menetelmat muotoutuvat rutiineiksi. Jos
kaikkien tydntekijoiden sitoutuminen ei onnistu, kaikki muutkin 55-tyokalun osat kaatuvat. (Vaisa-

nen 2013.)

Kun 5S-tyokalu otetaan kayttoon, prosessin tuottavuuden parantumisen lisaksi myos tyoturvalli-
suus paranee siisteyden ja jarjestyksen kautta. 55-tyokalun kayttod tekee mahdolliset ongelmat, ku-
ten puuttuvat ohjeistukset ja hukassa olevat tuotteet, nakyviksi ja konkretisoi huomaamaan nykyi-
sen toiminnan ja tilojen epajarjestyksen. Hukka poistuu, lapimenoaika lyhenee ja laatu lisdantyy.

(Vaisanen 2013.)
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5 Tutkimuksen toteutus

5.1 Tutkimusmenetelmat

Tutkimuksella on aina jokin tehtadva tai tarkoitus, joka ohjaa tutkimusstrategisia valintoja. Tieteelli-
sessa tutkimuksessa teoreettisen viitekehyksen tavoitteena on osoittaa se, mihin tutkimus luo
uutta tietoa ja mihin tieteelliseen keskusteluun tutkimuksella osallistutaan. Tutkimusmenetelmat
voidaan jakaa joko laadullisiin eli kvalitatiivisiin tutkimusmenetelmiin tai maarallisiin eli kvantitatii-
visiin menetelmiin, jotka ovat toisiaan taydentéavia suuntauksia. (Ojasalo 2015, 19; Hirsjarvi, Remes

& Sajavaara 2007, 132—-133.)

Taman opinndytetyon tavoitteena oli selkiyttda ja kehittda Heatco Finland Oy:n logistiikan johtami-
sen prosessia Lean-ajattelun tydkaluja apuna kayttaen. Tutkimusaineistoa kerattiin Heatco Finland
Oy:n logistiikan tyontekijoilta, joten laadullinen tutkimus oli sopiva keino todellisen elaman kuvaa-
miseen ja tiedon kerdadamiseen tarkoituksenmukaiselta kohdejoukolta. Kvalitatiivisen tutkimuksen
lahtokohtana on todellisen eldman kuvaaminen mahdollisimman kokonaisvaltaisesti. Kvalitatiivi-
sen eli laadullisen tutkimuksen tavoitteena on paljastaa tai I6ytaa tosiasioita. (Hirsjarvi ym. 2007,

157.)

5.2 Aineistonkeruumenetelmat

Tyypillisesti kvalitatiivinen tutkimus on luonteeltaan kokonaisvaltaista aineiston hankintaa ihmi-
siltd. Tutkija luottaa omiin havaintoihinsa ja keskusteluihin tutkittavien kanssa enemman kuin

kvantitatiivisessa tutkimuksessa tuttuihin, mittausvalineilla hankittaviin tietoihin ja tiedonkeruu-
menetelmiin. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa aineistonkeruu tapahtuu laadullisten metodien kei-
noin ja tutkimussuunnitelmaa voidaan muuttaa joustavasti tutkimuksen edetessa. (Hirsjarvi ym.

2007, 160.)

Taman opinndytetyon aineistonkeruumenetelmina kaytettiin kvalitatiivisia eli laadullisia menetel-
mid. Tietoa kerattiin kvalitatiivisen tutkimukselle ominaisten tiedonkeruumenetelmien, havain-

noinnin ja haastattelun, avulla. Havainnoinnin ja haastattelun lisdksi tietoa kerattiin strukturoidulla
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monivalintakyselyll3, joka liitetdan yleensa kvalitatiivisen eli laadullisen tutkimuksen sijaan kvanti-
tatiiviseen eli maaralliseen tutkimukseen. Strukturoidulla monivalintakyselylla pyrittiin tutkimustu-

losten taydentamiseen haastattelun ja havainnoinnin lisaksi.

5.2.1 Haastattelu

Yhtena tiedonkeruumuotona tassa tutkimuksessa kaytettiin haastattelua. Haastattelu on joustava
menetelma ja sopii moniin erilaisiin tutkimustarkoituksiin. Haastattelussa voidaan saadella aiheit-
ten jarjestysta ja haastattelun aikana haastateltavia on mahdollista motivoida. (Hirsjarvi & Hurme

2008, 34-36.)

Koin, ettd haastattelu on tassa tutkimuksessa hyva tiedonkeruumuoto myos sen vuoksi, ettd haas-
tateltavat pystyivat mahdollisimman vapaasti ja luotettavasti tuomaan esille seka omia kokemuksi-
aan ettd Heatco Finland Oy:n logistiikan tyotehtavien ja johtamisen kehittamisehdotuksia. Lisaksi

pystyin tarvittaessa syventamaan haastateltavilta saatuja tietoja lisakysymyksilla.

Tassa tutkimuksessa haastattelumuotona kaytettiin puolistrukturoitua teemahaastattelua, joka on
avoimen- ja lomakehaastattelun valimuoto (Hirsjarvi ym. 2007, 203). Haastattelu kohdennetaan
tiettyihin teemoihin, joista keskustellaan. Yksityiskohtaisten kysymysten sijaan teemahaastattelu
etenee keskeisten, kaikille samojen teemojen mukaan ja tuo haastateltavien danen hyvin kuulu-
viin. (Hirsjarvi & Hurme 2008, 47—-48.) Teemahaastattelu suunnataan haastateltavien subjektiivisiin
kokemuksiin tilanteista, jotka tutkija on jo aiemmin analysoinut. Teemahaastattelussa haastatelta-
vien asioille antamat merkitykset ja haastateltavien tulkinnat asioista ovat keskeisia (Hirsjarvi &

Hurme 2008, 47-48.)

Tassad opinndytetyOssa haastattelutavaksi valikoitui yksilohaastattelu, silla koen, etta yksilohaastat-
telutilanne oli esimerkiksi ryhmahaastattelua luontevampi ja vapautuneempi tilanne. Lisaksi koin,
ettd yksilohaastattelussa kaikki haastateltavat paasivat paremmin tuomaan mielipiteitdan ja aja-
tuksiaan esille, eikd kukaan haastateltava paassyt “dominoimaan” haastattelutilannetta esimer-

kiksi ryhmahaastatteluun verrattuna.

Kuten tutkimuksissa yleensa, tassakin tutkimuksessa haastateltavat valikoituivat haastateltaviksi

sen vuoksi, ettd he edustavat tiettya ryhmaa — Heatco Finland Oy:n logistiikan tyontekijoitd. Koin,
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ettd heiltd sain luonnollisesti parhaan tiedon opinndytetyoni tutkimuskysymyksiin. Aiempaa tieto-
perustaa tdman opinndytetyon aihealueista, johtamisesta tai Lean-ajattelusta, ei haastateltavilla

tarvinnut sen enempaa olla.

Kaikki teemahaastattelut toteutettiin Heatco Finland Oy:ssa maaliskuun alussa rauhallisessa, etu-
kateen varatussa tilassa haastateltavien ty6paivan aikana. Haastattelut toteutettiin yksilohaastat-
teluina, ja kaikki haastateltavat suostuivat haastateltaviksi. Haastatteluja oli yhteensa viisi, ja haas-
tattelut jakautuivat kahdelle arkipadivalle siten, etta toisena paivana haastatteluja oli kolme ja
toisena paivana kaksi. Ennen haastattelua kaikilta haastateltavilta pyydettiin kirjallinen suostumus
tutkimukseen osallistumisesta (Liite 1). Haastateltavat saivat valmistautua haastatteluun etuka-
teen tutustumalla teemahaastattelurunkoon (Liite 2) viikkoa ennen varsinaista haastattelutilan-

netta, ja haastattelusta muistutettiin vield haastattelua edeltdavana paivana.

5.2.2 Havainnointi

Havainnoinnin menetelmia on useita. Havainnointi voi olla systemaattista ja tarkkaa tai luonnolli-
seen toimintaan mukautettua ja vapaata, osallistuvaa havainnointia. Havainnoijan rooli voi myos
vaihdella. Havainnoija voi olla tarkkailtavan ryhman jasen tai taysin ulkopuolinen. Koska osallistu-
vaa havainnointia kdytetdan yleensa kvalitatiivisessa tutkimuksessa, kaytin tutkimuksessani juuri

osallistuvaa havainnointia. (Hirsjarvi ym. 2007, 209-211.)

Osallistuvan havainnoinnin alalajeja on useita. Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija usein osallis-
tuu tutkittavien toimintaan ryhman jasenena. Osallistumisen aste voi vaihdella tutkijan ja tutki-

muksen mukaan. (Hirsjarvi ym. 2007, 211-212.)

Tieteellinen havainnointi on tarkkailua. Tieteellisen havainnoinnin suurin etu on se, etta sen avulla
voidaan saada suoraa tietoa yksildiden ja organisaatioiden toiminnasta luonnollisessa ymparis-
tossa. Taman vuoksi havainnointi sopii hyvin kvalitatiivisen tutkimuksen menetelmaksi. (Hirsjarvi

ym. 2007, 207-208.)

Tassad opinndytetydssa havainnoin itsedni ja omaa toimintaani logistiikkapaallikkona osallistuen
luonnollisesti alaisteni toimintaan esimiehen roolissa. Havainnoin erityisesti omia johtamismene-

telmiani seka sita, miten kayttamiani johtamismenetelmia tulisi kehittaa ja selkiyttda kohti Lean-
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ajattelun mukaista johtamistapaa. Oman johtamismenetelmieni havainnoinnin lisdksi havainnoin
myos alaisteni toimintaa heidan omassa tyoymparistossaan Heatco Finland Oy:n logistiikkakeskuk-
sessa tukien ja keskustellen vapaamuotoisesti alaisteni kanssa tydén ohessa, saaden nain tutkimuk-

seeni ”hiljaista tietoa” logistiikkatiimin toiminnasta.

5.2.3 Strukturoitu monivalintakysely

Tassa opinndytetydssa kaytin havainnoinnin ja teemahaastattelun lisaksi strukturoitua monivalin-
takyselya (Liite 3), jolla pyrin tdydentdamaan tutkimustuloksia. Kysely on yksi tapa kerata aineistoa,
jossa kysymysten muoto on vakioitu eli standardoitu. Vakioidussa kyselyssa kaikilta vastaajilta ky-
sytdan samat asiat taysin samalla tavalla ja samassa jarjestyksessa, ja vastaaja itse antaa vastauk-
sen kysymykseen. (Vilkka 2007, 28.) Kyselylomakkeen tarkoituksena on usein selvittaa esimerkiksi
mielipiteita tai ominaisuuksia, joten koin strukturoidun monivalintakyselyn hyvaksi menetelmaksi

tutkimustuloksia tdydennettdessa.

Pyrin suunnittelemaan lomakkeen siten, etta kysymykset vastasivat mahdollisimman hyvin tutki-
muskysymykseeni ja sisdlsivat vain niita asioita, joita tutkimuksessa mitattiin. Lisaksi tavoitteena
kysymysten muotoilussa oli kysymysten tasmallisyys ja selkeys siten, etta kaikki vastaajat ymmarsi-

vat kysymykset samalla tavalla ja pystyivat vastaamaan niihin samalla tavalla (Vilkka 2007, 77).

Strukturoitu monivalintakysely sisalsi viisi Likertin vastausasteikolla vastattavaa kysymysta, joissa
kutakin vaittamaa kuvaavat vastausvaihtoehdot olivat ”Hyvin paljon”, ”Melko paljon”, ”jonkin ver-
ran” ja ”Ei lainkaan”. Strukturoitujen kysymysten lisaksi kyselylomake sisalsi yhden avoimen kysy-
myksen, “Jokin muu, mika?”, johon vastaamalla vastaaja pystyi vield esittdmaan spontaaneja mieli-

piteita tai korostamaan haluamiaan asioita.

Kysely toteutettiin Heatco Finland Oy:ssd samaan aikaan teemahaastatteluiden kanssa. Kuten tee-
mahaastattelustakin, myds monivalintakyselysta informoitiin kaikkia kohdehenkil6ita viikkoa aikai-
semmin. Strukturoitu monivalintakysely jaettiin kaikille teemahaastatteluun osallistujille haastat-
telun yhteydessa, ja kaikki haastateltavat halusivat osallistua my0os kyselyyn. Heti haastattelun

jalkeen haastateltavat vastasivat kyselyyn nimettémina ja palauttivat kyselyn sovittuun paikkaan.
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Vaikka kyselyyn vastattiin nimettdmana tuli kysely silti anonymisoida, jotta en tunnistaisi ketaan
avoimeen kysymykseen vastanneista kasialan perusteella. Kyselyn tdydelliseen anonymisoimiseen
pyysin ulkopuolista apua kollegaltani. Kollegani ei tunnistanut avoimeen kysymykseen vastannei-
den kasialaa, ja han lahetti avoimen kysymyksen vastaukset minulle sdhkopostitse. Ndain mahdolli-
set tunnistetiedot tuli poistetuksi ja anonymiteetti kyselyssa sadilyi henkilotietolain mukaisesti

(Vilkka 2007, 95).

5.3 Aineiston analysointi

Keratyn aineiston analyysi, tulkinta ja johtopaatokset ovat tutkimuksen ydinasia. Aineiston keraa-
misen jdlkeen keratty aineisto on analysoitava. Kerattya aineistoa voidaan analysoida monin eri
tavoin. Analyysitavaksi on kuitenkin valittava sellainen tapa, joka tuo parhaiten vastauksen tutki-

muskysymykseen. (Hirsjarvi ym. 2007, 216, 219.)

Kaikki teemahaastattelut nauhoitettiin, ja nauhoituksen aikana kaytettiin Microsoft Wordin litte-
rointityokalua, jota apuna kayttdaen kaikki haastattelut litteroitiin eli kirjoitettiin puhtaaksi. Haas-
tatteluaineistoa kertyi yhteensa viidesta haastattelusta 69 sivua. Litteroidun haastatteluaineiston

lukemisen jalkeen aloitettiin teemahaastatteluaineiston analysointi teemoittelemalla.

Aineiston litteroinnin ja lukemisen jalkeen haastatteluaineistosta pyrittiin hahmottamaan keskei-
sia, toistuvia aihepiireja, jotka vastasivat taman opinnaytetyon tutkimuskysymykseen ”Kuinka sel-
kiyttaa ja kehittaa logistiikan johtamisen prosessia Heatco Finland Oy:ssa?” Aineisto jarjesteltiin
teemoittain teemahaastattelurungon mukaisten teemojen alle, jotka olivat “Logistiikan johtamisen
kehittaminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa” ja “Logistiikan tyénkuvan kehittaminen ja
selkiyttdminen Heatco Finland Oy:ssd”. Teemoittelun myota haastatteluista nousi hyvin esiin tutki-

muksen kannalta oleellinen tieto eli aineisto kyllaantyi.

Strukturoitu monivalintakysely analysoitiin laskemalla erikseen jokaisen viiden Likertin asteikolla
annetun vastauksen keskiarvo, keskihajonta ja mediaani. Monivalintakyselylla oli tarkoitus selvit-
tad vastauksia kyselyssa esitettyyn kysymykseen “Mitka seikat sitouttaisivat ja motivoisivat sinua
parhaiten tyotehtaviesi tekoon Heatco Finland Oy:ssa?”, ja ndin tdydentda opinndytetyon tutki-

mustuloksia.
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Kysely sisalsi viiden strukturoidun kysymyksen lisaksi myos yhden avoimen kysymyksen, “Jokin
muu, mika?”, johon kyselyyn vastaaja sai jattda avoimen vastauksen kyselyssa esitettyyn kysymyk-
seen. Kyselyyn vastanneista viidesta henkildsta kaksi antoi vastauksensa myoés avoimeen kysymyk-

seen.

Likertin asteikon viidessa monivalintakysymyksessa tarkeimpina painottuivat selkeasti kolme vait-
tdmaa, jotka myos tukevat teemahaastatteluista saatuja vastauksia. Myds avointen kysymyksen
vastauksissa painottuivat jo seka teemahaastatteluissa ettd monivalintakyselyssa esiin tulleet aihe-

alueet.

Tutkimuksessa kaytin omaa havainnointiani yhtena aineistonkeruumenetelmana kyselyn ja teema-
haastattelun lisaksi. Osallistuin havainnoijana alaisteni toimintaan esimiehen roolissa. Havainnoin
omia johtamismenetelmiani seka luonnollisesti alaisteni toimintaa tyoni ohessa. Havainnointi oli
paivittdista, vapaamuotoista ja keskustelevaa yhdessa oppimista. Omalla havainnoinnilla oli tarkoi-
tus saada "hiljaista tietoa” tutkimustulosten tukemiseksi ja selvittaa sita, miten logistiikkatiimini
toimii seka sitd, miten kayttamiani johtamismenetelmiani tulisi selkiyttaa ja kehittaa kohti Lean-

ajattelun mukaista johtamistapaa.

6 Tutkimustulokset

6.1 Teemahaastattelu

Teemahaastattelussa haastateltavien kanssa keskusteltiin kahdesta teemasta, jotka olivat ”Logistii-
kan johtamisen kehittaminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa” seka ”Logistiikan tyénkuvan
kehittaminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssd”. Teemahaastatteluaineistosta nousi selke-
asti esiin yhteensa kolme haastatteluissa toistuvaa, Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamiseen ja
logistiikan tyonkuvan kehittamiseen ja selkiyttamiseen liittyvaa aihealuetta. Teeman ”Logistiikan
johtamisen kehittaminen ja selkiyttdminen Heatco Finland Oy:ssa” alla toistuvat aihealueet olivat
tiedonkulun parantaminen seka kiireen tuntu. Teeman ”Logistiikan tyonkuvan kehittaminen ja sel-

kiyttdminen Heatco Finland Oy:ssa” alla aiheena toistui tydympariston epasiisteys.
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Logistiikan johtamisen kehittdminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa

Taman teeman alla haastatteluaineistossa toistuvasti nousseita aihealueita olivat tiedonkulun pa-
rantaminen ja kiireen tuntu. Tiedonkulun parantamiseen vaikuttavina tekijoina nahtiin esimiehen
antaman tiedon tasmallisempi jakaminen koko logistiikkatiimille, seka yksittdisten tyotehtavien
ohjeistusten antaminen suullisten ohjeiden lisdksi selkeimping, kirjallisina ohjeina ja tiedonan-
toina. Tutkimustulosten mukaan logistiikan johtamista selkiyttaisi ja kehittdisi myos selkeampi
kommunikointi etenkin tyétehtavien priorisointiin ja tarkeysjarjestykseen liittyen. Myds nykyisen
tuotannonohjausjarjestelman parempi hyédyntaminen viestinnassa sekda mahdollinen lisakoulutus
tuotannonohjausjarjestelman kayttamisesta koettiin nykyista tiedonkulkua parantavana tekijana

Heatco Finland Oy:n logistiikassa.

Kiireen tuntuun vaikuttavina tekijoina nahtiin tyotehtavien priorisoinnin epaselvyys, tyén suunnit-
telemattomat keskeytykset esimerkiksi noutoasiakkaita palvellessa, tyon ajoittainen, epatasainen
jakautuminen seka tyoympariston epasiisteys. Myods ennalta sovittujen saantdjen ja ohjeistusten,
kuten siivousohjeiden tai henkil6kohtaisesti sovittujen tyotehtavien noudattamatta jattaminen
seka ohjeistusten kontrolloimisen ja valvomisen puute nahtiin kiireen tuntua lisdavana tekijana.
Haastatteluaineiston mukaan tyoymparisto jaa usein runsaan tyomaaran vuoksi epasiistiksi, joka

hidastaa perustehtavan tekemista ja aiheuttaa kiireen tuntua.

Logistiikan ty6nkuvan kehittdminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa

Taman teeman alla haastatteluissa toistui tydympariston epasiisteys. Ty0ympariston epasiistey-
teen vaikuttavana tekijana nahtiin selkedsti ajan puute siivouksen suorittamiseen seka ennalta so-
vittujen siivousohjeiden noudattamatta jattaminen tyoétehtavien runsauden vuoksi. Kun aikaa sii-
voamiselle ei ole riittavasti, myos tarvittavien tydvalineiden etsimiseen menee turhaan aikaa.
Lisaksi haastatteluaineistossa kavi ilmi, ettd esimerkiksi sesonkivaihtelut aiheuttavat tyéymparis-

tossa tilan puutetta, joka osaltaan lisdd myos logistiikkakeskuksen epasiisteytta.

Kehitettaviksi nousseiden, kolmen aihealueen lisaksi talla hetkella jo toimiviksi asioiksi Heatco Fin-

land Oy:n logistiikan johtamisessa seka logistiikan tyonkuvassa koettiin koko logistiikkatiimin tyo-
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yhteisOssa vallitseva hyva henki seka hyvin toimiva tiimityo. Lisdksi kaikki logistiikan tyontekijat ko-
kivat kaikille yhteisen perustehtavan, toimitusten kerailyn ja lahettamisen asiakkaille, selkedsti ym-

marrettavana ja tarkoituksenmukaisena.

6.2 Strukturoitu monivalintakysely

Strukturoidulla, vakioidulla monivalintakyselylla haettiin vastauksia vaittamaan ”"Mitka seikat si-
touttaisivat ja motivoisivat sinua parhaiten tyotehtaviesi tekoon Heatco Finland Oy:n logistii-
kassa?” Kutakin vaittamaa kuvaavat vastausvaihtoehdot Likertin asteikolla 1-4 olivat "Hyvin pal-
jon”, "Melko paljon”, "Jonkin verran” ja “Ei lainkaan”. Vakioitujen vastausvaihtoehtojen lisdksi
kyselyssa oli yksi avoin kysymys, “Jokin muu, mika?”, johon vastaaja sai jattaa halutessaan avoi-

men vastauksen.

Tiedonkulun parantaminen

Kuten teemahaastattelussa, myds monivalintakyselyn tuloksista nousi esiin etenkin vaittama "Tie-
donkulun parantaminen”. Tiedonkulun parantamista pidettiin Heatco Finland Oy:n logistiikassa
keskimaaraisesti melko tarkeana tyotehtavien tekoon motivoivana ja sitouttavana tekijana. Seka

keskiarvo etta kaikkien vastausten mediaani kyseisessa vaittamassa on 2, "Melko paljon”.

Tiedonkulun parantaminen

2 2,00

m Keskiarvo Keskihajonta ® Mediaani

Taulukko 1. Tiedonkulun parantaminen
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Nykyista toimivampi tiimityo

Vaittaman ”Nykyista toimivampi tiimityd” mediaani vastauksissa on 3, "Jonkin verran”, eli nykyista
toimivampaa tiimity6ta pidettiin jonkin verran tarkeana, tyotehtavien tekemiseen vaikuttavana
asiana. Toisaalta osa kyselyyn vastanneista oli sitda mielta, ettei enda nykyista toimivampi tiimityo

vaikuttaisi tyon tekemiseen lainkaan, eli tiimityo toimisi nykyisellaan padsaantoisesti hyvin.

Nykyista toimivampi tiimityo

3,5

3,00

2,5

1,5
0,98

0,5

B Keskiarvo Keskihajonta H Mediaani

Taulukko 2. Nykyista toimivampi tiimityo

Siistimpi tyoymparisto

Kuten teemahaastattelussa, myds monivalintakyselyssa siistimpi tydymparisto nahtiin tyotehta-
vien tekemiseen hyvin paljon sitouttavana ja motivoivana tekijana. Kuten kuviosta 5 selviaa, seka
vastausten keskiarvo, keskihajonta ja mediaani pysyttelivat taman vaittaman kohdalla erittain 13-
helld vastausvaihtoehtoa 1, “Hyvin paljon”. Nykyista siistimpi tydymparistd nahtiin siis erittadin tar-

kednd, tyotehtavien tekemiseen runsaasti motivoivana ja sitouttavana tekijana.
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Siistimpi tydymparisto

3,5
2,5

1,5 12
1
0,40
0,5
0

M Keskiarvo Keskihajonta W Mediaani

Taulukko 3. Siistimpi tydymparisto

Vaikutusmahdollisuudet oman tyon kehittamiseen

Suurin keskihajonta, 1,2, kyselyssa oli vaittaman ”Vaikutusmahdollisuudet oman tyon kehittami-
seen” kohdalla. Osa vastaajista ei pitanyt vaikutusmahdollisuuksia oman tyon kehittamiseen lain-
kaan tarkeana tai omaan tyohon motivoivana tai sitouttavana tekijana, osan mielesta vaikutus-
mahdollisuudet oman tyon kehittdmiseen motivoisivat tyon tekemiseen hyvin paljon. Mediaani

kaikissa vastauksissa kyseiseen vaittamaan oli 3, “Jonkin verran”.

Vaikutusmahdollisuudet oman tyon kehittamiseen

3,5

3,00

2,5

1,5

0,5

M Keskiarvo Keskihajonta M Mediaani

Taulukko 4. Vaikutusmahdollisuudet oman tyon kehittamiseen
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Oman tyénkuvan selkedmpi ymmartaminen

Monivalintakyselyn tuloksista tyotehtavien tekoon sitouttavana ja motivoivana tekijana korostui
eniten etenkin tiedonkulun parantamisen ja siistimman tydympariston lisaksi myés oman tyonku-
van selkedampi ymmartaminen. Keskimaaraisesti oman tyonkuvan selkeampi ymmartaminen nah-
tiin melko tarkeana, tyotehtavien tekoon motivoivana tekijana. Keskiarvo kyseisessa vaittamassa

oli 1,8 ja kaikkien vastausten mediaani 2, eli "Melko paljon”.

Oman tydonkuvan selkeampi ymmartaminen

3,5

2,5

2,00

1,5

0,5

B Keskiarvo Keskihajonta ® Mediaani

Taulukko 5. Oman tyénkuvan selkeampi ymmartaminen

Avoin kysymys

Kaksi viidesta monivalintakyselyyn vastanneista vastasivat lisaksi kyselyn avoimeen kysymykseen.
Monivalintakyselyn avoimien kysymysten vastauksissa painottuivat jo aiemmin ilmi tulleet tydym-
pariston epasiisteys seka liian suuri tydmaara suhteessa tyontekijoiden maaraan. Kokemus liian

suuresta tyomaarasta suhteessa tyontekijoiden maaraan lisda luonnollisesti kiireen tuntua tyodssa.
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6.3 Havainnointi

Oma, osallistuva havainnointini vahvisti osaltaan seka teemahaastattelun etta monivalintakyselyn
tuloksia. Omaa johtajuutta havainnoidessani koin toisinaan haasteeksi oman ajankdyton hallinnan,
jonka koin heijastuvan osaksi myds oman logistiikkatiimini toimintaa. Kiireen tuntua minulle ai-
heuttavat eniten oman tyoni heikko ajankayton suunnitelmallisuus ja tyon ennakoimattomuus
seka mahdolliset keskeytykset. Kiireen tuntu nousee esiin myos teemahaastattelun ja kyselyn tu-

loksissa selkedsti yhtena logistiikan johtamisen kehittamiskohteena.

Lisaksi koin tutkimuksen ja alaisteni toiminnan havainnoinnin myota tarpeelliseksi kerrata, selkiyt-
taa ja havainnollistaa jatkossa koko logistiikkatiimin tydnkuvia niin suullisesti kuin kirjallisestikin,
jotta kaikille tiimin jasenille olisi selkedampaa se, mita tyotehtavia kultakin tiimin jaseniltd odote-
taan ja edellytetaan. Oman tyonkuvan selkeampi ymmartaminen koettiin myds monivalintaky-

selyssa yhtena omien ty6tehtavien tekoon sitouttavana ja motivoivana tekijana.

Tutkimuksessa havainnoin myds logistiikkakeskuksen epasiisteyteen vaikuttavia suoria ja epasuo-
ria asioita, joihin voin osaltani vaikuttaa omalla johtamisellani entistd paremmin. Toisaalta kiire ja
kiireen tuntu vaikuttavat suoraan myos logistiikkakeskuksen tydympariston siisteyteen. Kun toimi-
tettavia tarviketilauksia on paivittain runsaasti, havaitsin, etta logistiikkakeskuksen yllapitosiivous
jaa usein alaisiltani tekematta kerdysajan saastamiseksi. Lisdaksi noutoasiakkaiden maara paivittdin
vaikuttaa paivittaisten tyotehtavien hoitamiseen, tyotehtavien keskeytymiseen ja tata kautta siis-

teyden yllapitamiseen.

Havainnoin myos epakohdan tdamanhetkisessa johtamisessani siina, etta en itse logistiikkapaallik-
kona valvo siivoamista niin paljon kuin olisi suotavaa. Toisaalta havainnoin tutkimusta tehdessani
myos logistiikkakeskuksen tilankayttoon ja tata myota siisteyteen epasuorasti vaikuttavia tekijoita,
kuten sesonkiaikojen menekkiin ja raaka-aineiden hinnannousuihin varautumisen puskuroimalla
tuotteita, seka sellaisten, vanhojen tuoteryhmien tuotteiden varastoimisen logistiikkakeskuksessa,

joiden kiertonopeus on nykyaan alhainen.
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7 Pohdinta

Tulosten tarkastelu ja johtopaatokset

Tassa opinndytetydssa tavoitteena oli selkiyttaa ja kehittda Heatco Finland Oy:n logistiikan johta-
misen prosessia ja avata yrityksen johtamisen nykytila sekad johtamisen nykyiset haasteet. Opin-
nadytetyon tarkoituksena oli tuoda Heatco Finland Oy:lle uusia johtamisen menetelmia Lean-ajatte-
lun mukaisesti. Tutkimuskysymykseksi muodostui “Kuinka selkiyttaa ja kehittaa Heatco Finland

Oy:n logistiikan johtamisen prosessia?”

Tutkimustulokset vastasivat hyvin tutkimuskysymykseen. Tuloksista ilmeni selkeasti Heatco Fin-
land Oy:n logistiikan johtamisen nykyiset kehittamistarpeet seka se, millaisia uusia Lean-ajattelun

mukaisia johtamismalleja voitaisiin hyodyntaa juuri Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisessa.

Tutkimustuloksista kavi ilmi, ettd tamanhetkiset logistiikan johtamisen prosessit Heatco Finland
Oy:ssa kaipaavat kehittamista. Etenkin teemahaastatteluaineiston ja monivalintakyselyn tuloksissa
tiedonkulun parantaminen havaittiin yhtena logistiikan johtamisen prosessin kehityskohteena. Tie-
donkulkuun edistavasti vaikuttavina tekijoina nahtiin esimiehen antaman tiedon ja ohjeistuksen
nykyista tasmallisempi ja selkeampi jakaminen seka selkeampi kommunikointi esimerkiksi tyoteh-
tavien priorisointiin liittyen. Omalla, osallistuvalla havainnoinnillani tulin myds itse siihen tulok-

seen, etta koko logistiikkatiimin tyonkuvia on tarpeellista entisestaan selkiyttaa.

Teemahaastatteluaineistossa myos kiireen tuntu esiintyi toistuvasti yhtena aihealueena ”Logistii-
kan johtamisen kehittaminen ja selkiyttaminen Heatco Finland Oy:ssa” -teeman alla. Kiireen tun-
tuun vaikuttavina tekijéind nahtiin muun muassa ennalta sovittujen saantdjen ja ohjeistusten, ku-
ten siivousohjeiden tai henkilokohtaisesti sovittujen tyotehtavien noudattamatta jattaminen seka

ohjeistusten kontrolloimisen ja valvomisen puute.

Viitalan ja Jylhdn (2019) mukaan suunnittelu ja organisointi ovat osa johtamista. On suunniteltava
ja organisoitava sita kuka tekee, mita tekee ja millaisella aikataululla. Organisoinnilla pyritdan

suunnitellun toiminnan onnistumiseen jarjestamalld ihmiset ja asiat tarkoituksenmukaisesti. John
Kotterin mukaan asiat saadaan tapahtumaan ihmisten kautta, ja ihmisten johtamisessa olennaista

on toiminnan sisalto ja tavoite. (Viitala & Jylha 2019, 20-21.)
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Tutkimustulosten mukaan myos logistiikkatiimin lisdkoulutusmahdollisuus nykyisen tuotannonoh-
jausjarjestelman kayttdmiseen nahtiin osana logistiikan johtamisen kehittamista ja selkiyttamista.
Viitalan ja Jylhan (2019) mukaan organisointiin kuuluu myoés tyontekijoiden tyon osaamisesta huo-
lehtiminen ja oppimisen arviointi. Viitala ja Jylhd (2019) viittaavat John Kotteriin, jonka mukaan hy-
vassa ihmisten johtamisessa korostuvat etenkin kyky innostaa ihmisia tyon ja toiminnan keittami-

seen seka kyky poistaa onnistumisien tielld olevia esteita. (Viitala & Jylhd 2019, 20, 22.)

Itsensad johtaminen on omien heikkouksien ja vahvuuksien tunnistamista (Viitala & Jylha 2019, 22—
23). Tutkimuksessa oman, osallistuvan havainnointini myota huomasin tdamanhetkisessa johtami-
sessani selkeita puutteita tyonkuvien selkiyttamisen lisaksi esimerkiksi oman ajankadyton hallinnas-

sani seka tyotehtdvien valvomisessa.

Tutkimustulosten mukaan johtamisen kehittamistarpeista huolimatta koko logistiikkatiimi kokee
tydyhteisdssa tiimityon toimivan hyvin. Lisaksi kaikki logistiikan tyontekijat kokivat kaikille yhteisen
perustehtavan selkedna ja tarkoituksenmukaisena. Sydanmaanlakan (2012) mukaan tiimi on ryh-
maa tiiviimpi joukko ihmisia, jossa kaikki tiimin jasenet tdydentavat toistensa osaamista ja ovat yh-
teisvastuullisia seka sitoutuneita tiimin yhteisiin tavoitteisiin. Toimiminen tiimissa edellyttaa hyvaa
tiimijohtamista, johon kuuluvat muun muassa tiimin jasenten sitoutuneisuus tyotehtavien hoita-
miseen, yhteenkuuluvuuden tunne seka selkea kuva tiimin perustehtavasta. (Sydanmaanlakka

2012, 55-56.)

Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisen nykyisten kehittamistarpeiden myo6ta tutkimustulok-
sista selvisi, ettd sekd organisaatiomuutokset ettd Lean-ajattelun mukaiset uudet johtamismene-
telmat, kuten Kaizen eli jatkuvan parantamisen malli ja 5S, ovat tarpeellisia ja hyédynnettavia
Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisen kehittamisessa. John Kotterin (1995) mukaan organi-
saatiomuutoksissa tavoitteena on tyontekijoiden kayttaytymisen ja toimintatapojen muuttaminen
vhdessa koko tyoyhteison kesken. Yhteistyo ja tulevaisuuden visiointi ovat esimiehen vastuulla.
Esimies selventda tavoitteet, antaa kokonaiskuvan ja ottaa tyontekijat mukaan muutoksen suun-
nitteluun. Muutos onnistuu silloin, jos kaikki tyontekijat ovat sitoutuneita ja motivoituneita muu-

tokseen. (Pirinen 2014, 10-11; 23-24.)
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Vuorisen (2013) mukaan Lean-ajattelu kokoaa yhteen useita prosessien laatuun ja kehittamiseen
liittyvid ajatuksia. Leanin tarkoituksena on olla tyokalu, joka kokoaa yhteen monia nakemyksia ja
menetelmia yhdeksi kokonaiseksi johtamisjarjestelmaksi mahdollisimman kustannustehokkaasti

kaikkea hukkaa valttamalla. (Vuorinen 2013, 71-72.)

Tutkimustuloksista kavi ilmi, ettd nykyiset Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisen prosessit kai-
paavat systemaattista parantamista. Tutkimustulosten mukaan seka logistiikan tyonkuvat etta lo-
gistiikan johtamisen selkiyttaminen ja kehittdminen vaativat pienia parannuksia pitkalla aikavalilla.
Ylikulpin (2019) mukaan Kaizen eli jatkuvan parantamisen malli on yksi Lean-ajattelun kulmakivista
ja menetelmistd, jossa pienia parannuksia ja uusia ratkaisuja on tarkoitus tehda pitkalla aikavalilla
jatkuvasti (Ylikulppi 2019, 56). Jatkuvan parantamisen periaatteessa ongelmanratkaisun apuna
kdytetaan usein PDCA-syklia, jossa laatu paranee syklin eri vaiheiden kierron ja ongelmien jatkuvan

ratkaisemisen myota. Nain organisaatio kehittyy jatkuvasti. (Karttunen 2019, 20-21.)

Tutkimustulosten mukaan etenkin logistiikkakeskuksen epasiisteys nahtiin osana logistiikan tyon-
kuvan kehittamista ja selkiyttamista Heatco Finland Oy:ssa. Nykyista siistimpi tydymparisto koet-
tiin myos hyvin paljon tyétehtdvien tekemiseen sitouttavana ja motivoivana tekijana. 5S on yksi
Leanin perustydkaluista. Tuomisen (2010) ja Vaisdsen (2010) mukaan 55-menetelmén avulla on
tarkoituksena kehittaa ja yllapitaa tyoympariston siisteyttd jatkuvasti ja siisteyden myo6ta parantaa
tuottavuutta, poistaa hukkaa, parantaa virtausta ja lyhentaa lapimenoaikaa (Tuominen 2010, 7;

Vaisdanen 2010).

Jos tyoymparistoa ei ole kehitetty 55-menetelman mukaisesti, Chapmanin (2005) mukaan tyodssa
toistuu esimerkiksi turha tavaroiden etsiminen. Tama on yritykselle tuottamatonta ja tehotonta
aikaa ja vaikuttaa koko yritykseen. Lisdksi epajarjestys aiheuttaa yrityksessa esimerkiksi tilan puu-
tetta ja pidempia lapimenoaikoja. (Chapman 2005.) Tutkimustulosten mukaan Heatco Finland Oy:n
logistiikkakeskuksen tyoymparisto jaa usein runsaasta tydmaarasta johtuen epasiistiksi, joka taas
hidastaa perustehtavan tekemista esimerkiksi tavaroiden turhan etsimisen vuoksi. Myos tilan

puutteen ja epasiisteyden yhteys tuli tutkimustuloksissa ilmi.
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Lisdksi oman, osallistuvan havainnointini myota huomasin logistiikkakeskuksen siisteyteen seka
suorasti ettd epasuorasti vaikuttavia tekijoitd. Oman havainnointiini perustuen tydympariston siis-
teyteen ja tilankayttdon vaikuttavat esimerkiksi sellaisten, vanhojen tuoteryhmien tuotteiden va-
rastoiminen logistiikkakeskuksessa, joiden kiertonopeus ei nykydan ole korkea. Lisdksi havainnoin,

etten esimiehena talla hetkella valvo logistiikkakeskuksen siisteyden yllapitamista riittavasti.

5S-tyokalun viiteen portaaseen kuuluvat Tuomisen (2010) mukaan tydympariston siivoaminen ja
siivouksen valvominen, tavaroiden jarjestaminen oikeille paikoilleen, standardointi eli tydymparis-
ton visualisointi seka tyontekijoiden vastuista sopiminen, ja sortteeraus eli luopuminen, jolla tar-
koitetaan kaikkien niiden asioiden poistamista, joita ei tarvita sen hetkiseen tyéhon. (Tuominen
2010, 25-49.) Lisaksi Vaisasen (2010) mukaan 5S-tyokaluun tarkeimpana osana kuuluu sitoutumi-
nen, jossa sovittuja toimintatapoja yllapidetdan ja kaytetdan tyoyhteisossa rutinoitumiseen saakka

(Vaisanen 2010).

5S menetelman avulla tydymparistosta saadaan edullisesti ja pienin muutoksin siisti (Tuominen
2010, 8). Kaikilla edelld mainituilla 5S-tydkalun portailla voidaan vaikuttaa Heatco Finland Oy:n lo-

gistiikkakeskuksen siisteyteen ja parantaa tyon tuottavuutta ja laatua hukkaa poistamalla.

Tutkimuksen eettisyys ja luotettavuus

Eettisesti hyva tutkimus edellyttaa sita, etta tutkimusta tehdessa on noudatettu hyvaa tieteellista
kdytantod. Tutkijan on noudatettava rehellisyyttd, tarkkuutta ja huolellisuutta tutkimustyossa seka

tunnettava omat vastuunsa ja velvollisuutensa. (Hirsjarvi ym. 2009, 23-24).

Tama tutkimus toteutui hyvin eettisten periaatteiden mukaisesti. Tutkimusta ja aineistonkeruuta
varten kysyttiin lupa sekd kohdeyritykselta etta kaikilta tutkimukseen osallistuvilta. Koko tutkimuk-
seen osallistuvaa kohdejoukkoa kohdeltiin eettisesti siten, etta koko kohdejoukko osallistui tutki-
mukseen vapaaehtoisesti saaden keskeyttdad oman osallistumisensa missa vaiheessa tahansa. Tie-
donkulku tutkittavien ja tutkijan valilla oli avointa koko tutkimuksen ajan, jokaisen tutkimukseen
osallistuneen yksityisyyden suojasta huolehdittiin hyvin ja tutkimusta varten keratty aineisto havi-

tettiin tutkimuksen valmistuttua.
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Kaikissa tutkimuksissa pyritdan myos arvioimaan eettisyyden lisdksi tutkimuksen ja tutkimustulos-
ten luotettavuutta. Tutkimuksessa voidaan arvioida tutkimuksen validiutta eli sita, miten tutkimuk-
sessa kaytetylla tutkimusmenetelmalla kyettiin mittaamaan sita, mita oli tarkoitus. Lisaksi voidaan
arvioida tutkimuksen reliaabeliutta eli sitd, onko tutkimus toistettavissa vai oliko tutkimustulokset

vain sattumanvaraisia. (Hirsjarvi ym. 2009, 226.)

Koko tutkimuksen toteutus ja sen eri vaiheet on selostettu tdassa opinnaytetydssa tarkasti. Kaikki
valitut ja kaytetyt aineistonkeruumenetelmat sopivat tahan kvalitatiiviseen tutkimukseen ja ne
taydensivat hyvin toisiaan. Tutkimuksen luotettavuus lisddantyi aineistonkeruumenetelmien yhdis-

tamisella ja ndin ollen tutkimukseen saatiin laajempi nakdkulma.

Teemahaastattelun kohdejoukko oli kattava ja tutkimusaiheesta kokemusta omaava joukko, ja
koen, etta laatimani teemahaastattelurunko oli selkea ja vastasi hyvin tutkimuskysymykseen.
Vaikka kohdejoukko oli pieni, teemahaastatteluaineisto kuitenkin kylladntyi melko pian, joten tut-
kimustuloksia voidaan pitaa luotettavina. Myos haastatteluaineiston litterointi tehtiin valittomasti

haastattelujen jalkeen, joka osaltaan lisda teemahaastatteluiden luotettavuutta.

Teemahaastattelu toteutettiin yksildhaastatteluna esimerkiksi ryhmahaastattelun sijaan sen
vuoksi, jotta kaikki haastateltavat saisivat aanensa hyvin kuuluviin. Haastatteluiden osalta pohdin
kuitenkin omaa esimiesasemaani tutkijana — uskalsivatko ja halusivatko kaikki haastateltavat tuoda
esiin kaikki haluamansa kehittamiskohteet ja tutkimuksen kannalta oleelliset asiat esimiesasemas-

tani huolimatta?

Tutkimukseni strukturoidun monivalintakyselyn kysymykset olivat sisall6ltdan monipuolisia ja vas-
tasivat myos tutkimuskysymykseeni. Likertin pakotettu vastausasteikko oli kyselyssani valilla 1-4,
jotta vastauksen voimakkuus kyselyssa lisdantyi tai vahentyi selkeasti. Jatin siis tarkoituksenmukai-
sesti vastausvaihtoehdoista pois neutraalin vaihtoehdon "En osaa sanoa”. Myds kyselyn viimeinen,
avoimeksi jatetty vastausvaihtoehto vahvisti tutkimustuloksia entisestaan, vaikkei kaikki kyselyyn

osallistujat siihen vastanneetkaan.
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Koen myos osallistuvan havainnointini lisanneen osaltaan tutkimuksen luotettavuutta, silla havain-
nointini tapahtui pitkalla aikavalilla luontevasti tyon ohessa. Nadin ollen en koe havainnointini hai-
rinneen ketaan Heatco Finland Oy:n logistiikan tyontekijaa, silla havainnointini oli “nakymatonta”.
Omat havaintoni suhteessa kyselyn ja teemahaastattelun tuloksiin myds tukivat toisiaan, eli tein
samoja havaintoja logistiikan johtamisen kehittamisesta kuin mita ilmeni teemahaastattelun ja ky-

selyn avulla keratysta aineistosta.

Omaa, osallistuvaa havainnointiani luotettavana aineistonkeruumenetelmana pohdin kuitenkin
omien tulkintojeni ja omien havaintojeni kautta. Onko minulla tutkijana ollut mahdollisuus vaikut-
taa havainnoinnin kulkuun - teinko tulkintoja vai pidinkd mahdolliset tulkinnat varmasti erillaan
havainnoista, ja kykenink®d havainnoimaan juuri tarkoituksenmukaiset asiat riittavan objektiivi-

sesti?

Kaiken kaikkiaan koen kuitenkin tutkimuksen eettisyyden ja luotettavuuden sdilyneen hyvana koko
tutkimuksen ajan. Tutkimus on toistettavissa, tarvittava tieto saatiin selville valituilla tutkimusme-
netelmilla ja tutkimusaineiston analysointi ja raportointi tapahtui hyvan tieteellisen kdaytannon

mukaisesti.

Jatkotutkimusaiheet

Tassa tutkimuksessa halusin tutkia Heatco Finland Oy:n logistiikan johtamisen prosessia seka sita,
miten logistiikan johtamista voisi kohdeyrityksessa kehittda Lean-ajattelun avulla. Tassa tutkimuk-
sessa keskityin Lean-tyokaluista 5S-tyokaluun ja Kaizenin jatkuvan parantamisen periaatteeseen

omassa logistiikkatiimissani.

Jatkotutkimuksia ajatellen voisi olla tarkoituksenmukaista tutkia Lean-ajattelua laajemminkin logis-
tiikkatiimissa esimerkiksi tuomalla kayttoon lisaa tyokaluja logistiikan johtamisen kehittamiseksi ja
tutkimalla, kuinka muita Lean-tyokaluja voisi hyodyntda Heatco Finland Oy:n logistiikan johtami-
sessa. Toisaalta jatkotutkimusaiheena voisi myohemmin olla myo6s Lean-ajattelun seka siita johdet-
tujen 5S-tyokalun ja jatkuvan parantamisen menetelmien kayttéonoton vaikuttavuus Heatco Fin-

land Oy:n logistiikkatiimin johtamisen selkiyttamiseen ja kehittamiseen.
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Lisdksi tutkimusta voisi laajentaa Heatco Finland Oy:n logistiikan tiimin lisdksi myés muihin koh-
deyrityksen tiimeihin ja tiimien johtamisen prosesseihin tutkimalla jatkuvan parantamisen periaat-
teen mukaisesti esimerkiksi myynti- tai suunnittelutiimin johtamisen prosesseja. Nain voitaisiin
auttaa koko kohdeyritysta kehittymaan kustannustehokkaammaksi ja laadukkaammaksi LVI-alan

seka talotekniikan suunnittelu- ja toimitusyritykseksi.

Loppusanat

Koen, ettd opinnadytetyoprosessi kokonaisuudessaan sujui hyvin, ja aihe oli oman tyoni kannalta
mielenkiintoinen ja kehittava. Prosessi kehitti johtamistaitojani ja selkiytti minulle seka nykyisia
johtamisen prosesseja etta sitd, miten voin kehittda omaa johtamistani Lean-ajattelun avulla.
Opinndytetyon tekeminen toi minulle konkreettista apua ja parempia valmiuksia tyotehtavieni hoi-
tamiseen Lean-tydkalujen myo6ta, ja koen, ettd jatkossa minun on helpompi tarttua logistiikan joh-

tamisessa nakyviin haasteisiin ja kehittdmiskohteisiin omassa tydssani.

Tutkimuksen tekemisen myo6ta tietoperustani seka tutkimuksen tekemisestd, ettd johtamismene-
telmista syventyi ja monipuolistui teoria-aineiston myota. Leania ja johtamista on tutkittu laajasti
aikaisemminkin, joten sain kerattya opinnaytetyohoni seka kansainvalisia etta suomenkielisia lah-

teitd melko monipuolisesti.

Ajankaytollisesti tyon saattaminen loppuun oli haastavaa, mutta opinnaytetyo rakentui ja jasentyi

tutkimuksen myot3d, ja olin motivoitunut saattamaan opinnaytetyOprosessin loppuun loppukevaan
2021 aikana. Tutkimuksesta olisi varmasti saanut monipuolisemman ja laajemman kayttamalla tut-
kimukseen enemman aikaa, mutta talla hetkelld se ei ollut minulle mahdollista. Kokonaisuudes-

saan olen tyytyvainen tyon lopputulokseen tdssa aikataulussa.
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Liitteet

Liite 1. Kirjallinen suostumus tutkimukseen osallistumisesta

Kirjallinen suostumus tutkimukseen osallistumisesta

Suostun vapaaehtoisesti osallistumaan Antti Viisdsen YAMK-opinndytetyon tutkimukseen.
Minulle on kerrottu ketkd aineistoa kasittelevit, miten aineistoa k#sitelld3n ja miten aineisto

sdilytetddn. Suostun kyselyyn sekd haastatteluun ja haastattelun nauhoittamiseen.

Minulle on kerrottu mité varten aineistoa kerit3&n. Voin keskeyttd3 osallistumiseni miss3

vaiheessa tahansa.

Annan suostumukseni tutkimuksen tekemiseen, kyselyyn vastaamiseen, haastattelujen
nauhoittamiseen sekd litteroinnin hyddyntdmiseen tutkimuksessa.

Aika ja paikka Osallistujan allekirjoitus

MNimenselvennys
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Liite 2. Teemahaastattelurunko

TEEMAHAASTATTELURUNKO

LOGISTIIKAN JOHTAMISEN KEHITTAMINEN JA SELKIYTTAMINEN HETACO FINLAND
OY- SSA

Logistikkapaillikdn ja logistiikan tvintekydiden vhteistyon kehittdminen
Nykyistd parempi logistitkan johtaminen

Tyontekiyjydiden tvétehtivien/tyénkuvan helpottaminen ja selkivttiminen
logistiikkapaillikkéni

LOGISTIIKAN TYONKUVAN KEHITTAMINEN JA SELKIYTTAMINEN HEATCO FINLAND
OY: SSA

Logistiikan tydntekiyjdiden vhteistvén kehittiminen

Oman tyon tekemisen helpottaminen

Oman tyén tekemisen vaikeudet/haasteet

Vathtoehtoiset toimintatavat/kehitysideat oman tvon tekemiseen
Logistiikan tyontekijdiden tydtehtavien vhteinen tavoite



Liite 3. Strukturoitu monivalintakysely

MITKA SEIKAT SITOUTTAISIVAT JA MOTIVOISIVAT SINUA PARHAITEN
TYOTEHTAVIESI TEKOON HEATCO FINLAND OY:N LOGISTIIKASSA?

Ympvrdi parhaiten omaa mielipidettisi kuvaava vastausvathtoehto asteikolla 1-4.

Tiedonkulun parantaminen
1 Hyvin paljon
2 Melko paljon
3 Jonkin verran

4 Eilainkaan

Nykyistd toimivampi tiimityd
| Hyvin paljon

2 Melko paljon

3 Jonkin verran

4 Ei lainkaan

Siistimpi tyoympiristd
1 Hywvin paljon
2 Melko paljon
3 Jonkin verran

4 Eilainkaan

Vaikutusmahdollisuudet oman tyin kehittimiseen
1 Hyvin paljon
2 Melko paljon
3 Jonkin verran

4 Eilainkaan
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Oman tvinkuvan selkeimpi ymmértiminen

1

2

3

4

Hyvin paljon
Mdelko paljon
Jonkin verran

Eilamnkaan

Jokin muu, mika?

43



