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1 Johdanto
1.1 TyOn tavoite ja tarkoitus

Lean-menetelma on tydkalu, jolla pyritdan tehostamaan yrityksen kaikkia toimielimia mini-
moimalla hukkaa. Lean-menetelma on aktiivisesti kaytossa erityisesti tehdas-, ja sairaa-
laymparistdissd. Nama alat ovat hyvin prosessoituja ja siksi Lean sopii juuri naille aloille.
Organisaation koko ja johtamiskyky vaikuttavat usein Lean-menetelmien kayttéonottoon.
Lean on trendikas termi, jota halutaan tuoda esille niin asiakkaille kuin uutta ty6ta etsiville,
jotta yrityksesta tulee hyva kuva. Lean-johtaminen on tapa ajatella. Sen perimmainen tar-

koitus on saasta resursseja ja parantaa tyontekijan viihtyvyytta toissa.

Tapahtumatuotanto on vilkas ala, jossa riittaa tekemista ympari vuoden. Talla hetkella ta-
pahtumatuotanto on kuitenkin hiljentynyt vallitsevan koronatilanteen vuoksi. Tapahtumatuo-
tannon useimmat toimijat toteuttavat tapahtumia, jotka kestavat yhdesta paivasta jopa viik-
koon. Erityisesti kesaaika on tapahtumajarjestgjien sesonkiaikaa. Lammin kesakeli ja lomat
ovat edesauttaneet ihmisten osallistumista tapahtumiin. Kesan lisaksi erilaiset juhlapyhat
houkuttelevat tapahtumajarjestjjia. Tapahtumia kannattaa jarjestaa silloin, kun kohderyh-
malla on aikaa osallistua tapahtumiin. Tapahtumien suuruus vaihtelee kymmenista usean
satojen tuhansien osallistujien tapahtumiin. Mita suurempi tapahtuma on, sitd paremmin
tarvitsee valmistautua mahdollisiin haasteisiin. Johdon nopea ja maaratietoinen reagoimi-

nen ja tilanteen vaatimien resurssien kartoittaminen oikein vahentaa syntyvaa hukkaa.

Taman opinnaytetydn tavoitteena on tutkia Lean-menetelmia osana tapahtumatuotantoa.
Tutkimuksen alussa kasittelemme keskeisia Lean-menetelmiin liittyvia kasitteita tyopaikalla
ja tuotannossa. Tassa tyossa kaymme lapi Lean-menetelmia ja haastattelemme tapahtu-
matuotannon asiantuntijoita. Tutkimuksessa on tarkoitus selvittda Lean-menetelmien nykyi-
nen tila tapahtumatuotannossa, sekad pohtia kuinka Lean-menetelmia voidaan soveltaa

muilta aloilta tapahtumatuotantoon.

Tyon tarkoitus on laadullisen tutkimuksen avulla selvittda, miten Lean-menetelmia voidaan
hyoédyntaa tapahtuman organisoimisessa seka |0ytaa haastateltavien avulla tapahtumatuo-
tannon ongelmakohdat ja pohtia miten Lean-johtaminen voisi vahentda ongelmien syntya.

Lisaksi pohdimme Lean-menetelmia haastattelujen ja kirjallisen aineiston pohjalta.

Osana tata tyota tarkoituksena oli osallistua tapahtuman tuottamiseen ja raportoida Lean-
menetelmien nakyvyytta tapahtumatuotannossa, seka pohtia sita, kuinka Lean-menetelmia
voi hyodyntaa myohemmin tapahtumissa. Tapahtumassa olisimme paasseet itse osallistu-

maan tapahtuman tuotantoon. Kuitenkin koronaviruksesta johtuen kaikki tapahtumat



peruutettiin tai siirrettiin ensivuoteen. Tapahtuman osalta oli tarkoitus analysoida tapahtu-

maa ja sita, kuinka sita voisi kehittda Leanin avulla.
1.2 Tutkimusongelma ja olettamukset

Tassa opinnaytetyossa tutkimuskysymykset kasittelevat Lean-menetelmia ja niiden ymmar-
tamista tapahtumatuotannon nakékulmasta. Lisaksi pohditaan sita, miten erilaisissa tapah-
tumatuotannoissa voidaan hyédyntda Lean-menetelmia ja, miten ne heijastuvat tapahtu-

matuotantoon. Teemahaastattelujen avulla pyritdan vastaamaan kysymyksiin:
e Nakyyko Lean-johtamisen menetelmat jo tapahtumatuotannossa?
¢ Millaisia Lean-menetelmia voidaan hyédyntaa tapahtumatuotannossa?
e Voisiko Lean-toimintatavat parantaa tuottavuutta, milla tavalla?
¢ Mitka ovat hukan lahteet tapahtumatuotannossa ja, kuinka niita voidaan vahentaa?

Laadullisessa tutkimuksessa ei tyypillisesti maaritelld hypoteesia. Laadullisessa tutkimuk-
sessa tutkitaan tapahtuvaa ilmiota ja sen konkretisoitumista maailmassa. Tutkimuksessa
pyritdan lahestymaan aihetta oppimisen nakdkulmasta. (Juhila.) Kirjalliskatsauksen jalkeen
keratyt haastattelut ja niistd saadut tiedot yhdistetdan pohdinnassa. Sen pohjalta opinnay-
tetydohon laaditaan katsaus siita, mita Lean-menetelmat ovat seka, miten ne nakyvat tapah-
tumatuotannossa nyt. Lisaksi selvitetaan, miten niitd voidaan hyddyntaa tulevaisuudessa.
Haastattelulle asetetaan tietyt vaatimukset. Aineistoa kerataan ja analysoidaan systemaat-
tisella tavalla. Lomakehaastattelussa eli strukturoidussa haastattelumuodossa esitetdan
etukateen maaritellyt haastattelukysymykset. Teemahaastattelu on vapaamuotoisempi ja
keskittyy haastattelijan maaritteleman teeman ymparille. (Tiainen 2014, 4.) Opinnayte-
tydssa haastattelemme tapahtuma-alan ja Lean-menetelmien asiantuntijoita. Haastattelut

suoritetaan teemahaastatteluina.
1.3 YhteistyOyritys Yritys X

Yritys X toimii likkeenjohdon konsultointialalla. Yhteistydyritys tukee ja auttaa aloittavia yrit-
tajia padsemaan alkuun omassa liiketoiminnassaan. Toimintaan kuuluu liikeidean ideoimi-
nen ja hiominen. Lisaksi Yritys X antaa kaytannon ohjeita ja neuvoja aloittelevalle yrittgjalle.
Yritys X on vain kaksi vuotta vanha, mutta se on selvinnyt korona-ajan vaikutuksista yllat-

tavan hyvin. Yrityksessa tydskentelee kuusi henkilda paivittain.

Ideana on se, etta uusi yrittaja tuo likeideansa yritykseen ja esittda sen liiketoimintakonsul-

teille, jonka jalkeen konsultit ohjeistavat kohti seuraavaa askelta. Yrittdjille tarjotaan



veloituksetta kolme vuotta aikaa kehittdd omaa liikeideaansa ja toimintaansa. Kolmen vuo-

den jalkeen Yritys X luopuu asiakkaastaan.

Tarkoituksena oli olla Yritys X:n mukana jarjestdamassa tapahtumaa. Yritys X toimi sen jar-
jestajana ja organisoijana. Tapahtuman tarkoituksena oli tuoda Yritys X:n asiakkaat ja si-
dosryhmat yhteen viettdmaan iltaa ruuan, juoman ja musiikin merkeissa. Tapahtuma olisi
toiminut myds Yritys X:n avajaistapahtumana. Jarjestdmisajankohdaksi oli suunniteltu syys-
kuu 2021, mutta tapahtuma jouduttiin kuitenkin perumaan kuukausi ennen tapahtumapai-

vaa vallitsevan koronatilanteen vuoksi.
1.4 Tyon rakenne

Tama opinnaytetyo kasittelee Lean-menetelmia osana tapahtumatuotantoa. Tyo on toteu-
tettu laadullisena tutkimuksena. Leanin historiaa, kasitetta ja menetelmia kaydaan lapi lu-
vussa kaksi. Historiaa halutaan tuoda esille, koska Lean ajatustapana on ollut jo pitkaan
keskuudessamme. Lean-menetelmat ovat talla hetkella laajenemassa suuremman yleison
tietoisuuteen. Lean-menetelmat saivat alkunsa tehdastuotannossa, mutta sittemmin ne
ovat laajentuneet mm. sairaalaymparistoon. Tarkastelemalla historiaa saadaan myds konk-
reettinen kuva siita, miten Leania on aikaisemmin sovellettu. Tata kautta padsemme kasit-
telemaan sita, miten sitd voidaan soveltaa tulevaisuudessa. Tarkastelemme myds Leaniin
liittyvia kasitteita ja selvitimme, mita niilla tarkoitetaan. Toisen luvun lopussa kdymme |api
jo tehdas-, ja sairaalaymparistdssa kaytdssa olevia Lean-menetelmia sekd pohdimme nii-

den soveltamista tapahtumatuotantoon.

Luvussa kolme kasittelemme Leania ja, miten sitd voidaan hyddyntaa osana tapahtuma-
tuotantoa. Kdymme lapi, miten tapahtumatuotannossa voidaan vahentaa ja ehkaista hukan
muodostumista. Hukka on suuri osa Lean-menetelmia ja se tulee esille myods muissa kap-

paleissa.

Neljannessa luvussa kasittelemme tahan tutkimukseen valitsemiamme menetelmia tarkem-
min. Kasittelemme mm. Sit4, millainen on teemahaastattelu ja, mita tulee ottaa huomioon
haastateltaessa haastateltavaa. Kdymme lisaksi lapi paivakirjatyylisen tutkimuksen teke-
mista. Kerromme myds aineiston analysoinnista ja miten teemahaastattelujen maara vai-

kuttaa tulosten muodostumiseen.

Viidennessa luvussa pureudumme tarkemmin keratyn viikkoseurannan ja teemahaastatte-
lujen tuloksiin. Olemme lisdnneet haastateltaviemme omia kokemuksia tapahtumien tuotta-
misesta. Selvitimme myds, miten he ovat pyrkineet vahentdamaan hukkaa tapahtumatuo-

tannossa.



2 Lean-johtamismenetelmana
2.1 Leanin historia

Lean syntyi Toyotan tehtaalla Japanissa (Modig & Ahlstrém 2013, 78). Lean on syntynyt
tehdasymparistdssa, joten Lean on selkedsti kehittyneempaa tehdastuotannossa. Sittem-
min Lean on kuitenkin otettu kayttodn myos muilla aloilla (Torkkola 2015, 11.) Lean-kasit-
teena tuotiin esille ensimmaista kertaa vuonna 1988 John Krafcikin artikkelissa (Modig &
Anlstréom 2013, 78, 85). Lillian & Frank Gilbert esittivat likeaika tutkimuksessaan aikahukka-
kasitteen ensimmaista kertaa vuonna 1917. Hukka ja sen minimoiminen ovat iso osa Lean-
johtamista tand paivana. Nykypaivan Lean on muodostunut monen tekijan summana ja
moni henkild on vaikuttanut suuresti Leanin nykyiseen muotoon. (Karjalainen E & T 2020,
61.)

Lean on levinnyt maailmanlaajuisesti eri aloille, mutta silla ei vielakaan ole standardoitua
maaritelmaa. Leania pidetdan tydskentelytapana, menetelmana, tydkaluna, periaatteena,
kulttuurina ja filosofiana. (Modig & Ahlstrom 2013, 78, 85.) Piiraisen (2021) mukaan
Leanistd on muodostettu useita eri tarinoita ja nakékulmia eri kirjoittajien toimesta. Naita
tarinoita kuitenkin yhdistaa se, ettd Lean koetaan johtamisfilosofiana ja ajatusmallina. Kar-
jalainen (2020) suomentaa Lean Enterprise Institutioinnin maaritelman Leanistad seuraa-
vasti: “Leanin tarkoitus on parantaa asiakasarvoa samalla kun minimoidaan hukkaa — luoda

lisda arvoa asiakkaalle vahemmilla resursseilla”.

Lean-menetelmid rakennetaan yrityksen arvojen ymparille. Arvot maarittda sen tavan, mi-
ten sidosryhmiin suhtaudutaan. (Petersson 2018 (A), 54.) Sidosryhmilla tarkoitetaan kaikkia
organisaatioon vaikuttavia tahoja tai yksil6itéd (Arzagani 2021). Lean-periaatteiden avulla
organisaatio valitsee sopivat menetelmat ja tyotavat. Tyotapa tarkoittaa sita, miten tyo kuu-
luisi tehda. Leanin tarkoituksena on 16ytaa organisaatiolle sellaiset menetelmat ja tyotavat,

jotka tuottavat tuloksia, mitka miellyttavat sidosryhmia. (Petersson 2018. (A). 59.)
2.2 Vaihtelu ja hukka

Lean-johtaminen perustuu hukan minimointiin, prosessien epatasapainoon seka kysynnan
ja toteutuksen vaihteluun. Lean ohjaa yritysta ajattelemaan yrityksen toimintoja ja pohti-
maan yrityksen elinkaaren toimintojen tarkeytta. Jos toiminto ei ole yritykselle tarkea, tuot-

taa se usein yritykselle hukkaa. (Petersson 2018. (B), 32.)



2.2.1 Hukan lahteet

Peterssonin (2018 (B), 33.) mukaan Lean tunnistaa seitseman eri hukan |ahdettd. Naita
ovat ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljettaminen, virheet, ylikasittely, tarpeettomat varastot
ja tarpeeton liike. Tassa kappaleessa kasitellddn hukan lahteitd tuotannollisessa nakokul-

massa. Myohemmin sovellamme naitd myoés tapahtumatuotantoon.

Ylituotanto on yksi hukan lahteista. Se voi myos aiheuttaa muita hukan lahteita. Ylituotanto
nakyy usein resurssitehokkuutena. Resurssitehokkuus tarkoittaa resurssien maksimaalista
kayttéa. Sen sijaan Lean-johtamisessa keskitytaan virtaustehokkuuden parantamiseen.

Kaymme naita lapi tarkemmin kappaleessa resurssi- ja virtaustehokkuus.

Paatdoksenteon tai tiedonkulun odottaminen aiheuttaa itsessdan myds hukkaa. Hukka ilme-
nee usein menetettyna aikana. Aikaa menetetdan usein myds tarpeettoman kuljettamisen

myota, kun tavaroita kuljetetaan useamman kerran.

Virheet ovat yksi suurimmista hukista monella alalla. Virheetdon kayttaytyminen ei toki ole
mahdollista, mutta Lean-ajattelumalli pyrkii virheiden ehkaisemiseen. Virheita voidaan eh-
kaista esimerkiksi tyontekijoita kouluttamalla tai antamalla tarpeeksi aikaa tyon toteutumi-

seen.

Kuitenkin ylikasittely ja liiallinen varovaisuus voidaan myods nahda hukkana erityisesti tuo-
tantoteollisuudessa, kun tuotetta kasitelladn liikkaa esimerkiksi laadukkaammaksi kuin spe-
sifikaation mukaan on tarve. Tall6in tuotteen kasittelemiseen kuluu tarpeettoman pitka aika,

mika on itsessaan hukkaa.

Tyontekijoiden tai tavaroiden tarpeeton liike tai varastointi ovat myds yksi hukan [&hde. Tata
voi olla esimerkiksi lavasteiden tarpeeton siirteleminen tapahtumapaikalla. Lean-johtamisen
periaatteiden avulla myds tasta olisi hyva hankkiutua eroon. Esimerkiksi huolellinen suun-

nittelu voi ehkaista tarpeetonta liiketta.

Luovuuden tai osaamisen kayttamatta jattdminen voi myods olla osa hukkaa. Tama nahdaan
kahdeksantena Leanin hukan muotona. Luovuuden tai osaamisen kayttamatta jattdminen
tulee esille esimerkiksi Tehkaa niin kuin kasken -johtamismallissa. Talldin tyontekijalla ei
ole mahdolisuutta vaikuttaa tyopaikalla tehtaviin paatoksiin, jolloin paatdksenteossa nakyy

vain johtajan osaaminen. (Petersson 2018 (B) 32-34, 85.)
2.2.2 Vaihtelu

Vaihtelu voidaan jakaa sisaiseen ja ulkoiseen vaihteluun. Sisdinen vaihtelu muodostuu yri-

tyksen sisalla tapahtuvista muutoksista. Naitd voivat olla prosessin vaihtelu, tehtavan



nopeus, virheet ja laatuongelmat. Yrityksen ulkoiseen vaihteluun vaikuttavat yrityksesta ul-
kopuoliset tekijat, kuten asiakkaan paatokset, laatuongelmat ja toimitusvaikeudet. (Karjalai-
nen 2020 70.)

2.3 Resurssi- ja virtaustehokkuus

Optimaalinen resurssitehokkuus on resurssien korkeaa kayttoastetta. Lean-ajattelumalli ky-
seenalaistaa resurssitehokkuuden todellisen arvon. Resurssitehokkuus nayttaa usein te-
hokkaalta, koska tyontekija tekee koko tyopaivan aktiivisesti t6itd. Resurssitehokkuudelle
on ominaista, etta tyontekijoilla on pitka lista tydtehtavia, jotka odottavat tyontekijaa. Vir-
taustehokkuus on resurssitehokkuuden vastakohta, eika ne voi toteutua samaan aikaan
vaihtelun takia. (Torkkola 2015, 57.)

Virtaustehokkuudella tarkoitetaan asiakkaan lapimenoajan minimointia. Virtaustehokkuu-
den maksimoimiseksi lyhennetaan jonotusta, hukkaa ja tydhon kuluvaa aikaa. Lean-ajatte-
lumallin mukaan virtaustehokkuuden korostaminen on organisaatiolle kannattavampaa,
kuin resurssitehokkuuteen panostaminen. Virtaustehokkuuden perusajatus on se, etta tyon-
tekijalla on tyopaivan aikana tilaa reagoida muuttuviin tekijoihin oikeaan aikaan. Tallgin re-
surssitehokkuus ei toteudu, silla joskus tydntekija (resurssi) ei ole kaytdéssa koko ajan. Tama
kuitenkin vahentaa asiakkaan odotusaikaa, mikd on virtaustehokkuuden kannalta tarkeaa.
(Kriik 2021.)



Resurssit kaytossa 100%

Asiakkaalle nopein

Asiakas odottaa i
~." mahdollinen palvelu
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Resursseja vapaana

Kuva 1 Virtaus ja resurssitehokkuus

Kuva 2.2.1 Prosessin vaihtelun vuoksi on mahdotonta paasta optimitilaan (tahti). Vaihtelu
vaikuttaa optimitilan kokoon (vaaleanharmaa alue). Nain ollen asiakkaan odotusaika on pi-

dempi resurssitehokkuuteen pyrkiessa (Torkkola 2015, 57.)
2.4 Lean-menetelmat

Lean-johtamisen ymparille on muodostunut useita menetelmia, joita yritykset kayttavat
Lean-johtamisen toteuttamiseen ja mittaamiseen. Naita menetelmia on syntynyt erityisesti
tehdastuotantoon liittyen, koska Lean on syntynyt tehdastuotannossa. Tassa kappaleessa
kaydaan lapi Lean-menetelmia tehdastuotannossa ja mydhemmin pohditaan sita, miten

naitd menetelmia voisi soveltaa myds tapahtumatuotannon nakdkulmasta.
Gemba-/hukkakavely

Hukka- tai Gembakavely on yksi Lean-johtamisen menetelmistd. Gembakavelyn perusaja-
tus on se, etta pyritaan I6ytamaan hukat yksinkertaisesti kavelemalla tyOpaikalla aktiivisesti
seuraten tyontekijoiden tyota, tydymparistda ja toimintatapoja. (Keski-Pohjanmaan koulu-
tusyhtyma 2021.) Gembakavelyn tavoitteena on oivaltaa hukkien syitéd seka kohdistaa ke-
hittaminen oikeaan osoitteeseen ja ymmartaa toiminnallisia haasteita kaytannon tasolla
(Gemba Finland 2021).



Gembakavelyn voi soveltaa helposti tapahtumatuotantoon. Esimerkiksi tapahtumapaikalla
Gembakavelya toteutetaan jo ajoittain tarkastelemalla asiakkaiden virtausta ja tyéntekijoi-
den tyota tapahtuman aikana. Lisaksi ennen tapahtumaa Gembakavelya voidaan soveltaa
tutkimalla tapahtuman valmistelun aikana tyontekijéiden ty6ta, tydymparistéa ja suunnitel-

mia. Talla tavalla on mahdollista 16ytaa hukkia myos tapahtumatuotannosta.
Kaizen eli jatkuva parantaminen

Leanin perusperiaatteisiin kuuluu vahvasti toimintojen jatkuva parantaminen. Talla tarkoite-
taan sita, etta tyontekija ja esimies ovat molemmat sitoutuneet toimintojen parantamiseen
ja tekevat t6ita sen eteen paivittain. (Karjalainen 2020, 28.) Leanissa tyontekija pyrkii jatku-
vasti parantamaan ty6ta ja johtaja kehittaa jatkuvasti inmisia tyopaikalla. Jatkuvalla paran-
tamisella tarkoitetaan kaikkien prosessien parantamista paivittain tyopaikalla. (Torkkola
2015. 113.)

Jatkuvan parantamisen prosessi vaatii toteutuakseen muutoksen johtamista tyopaikalla.
Torkkolan (2015. 120.) mukaan tama tarkoittaa sita, ettéa esimiehen taytyy houkutella suuri
joukko tyontekijoitd epamukavuusalueelleen ja johdattaa heitd toimimaan yhteisen paa-
maaran eteen. Henkiloston osallistaminen ja heidan taitojensa hyddyntaminen arvosta riip-
pumatta luo sitoutuneita tyontekijoita, jotka ovat helpompi johdattaa kohti Leania. Johtajan
on myoOs unohdettava oma asemansa maaraajan ja huomioida tyontekijoiden tietotaito it-
sensa ylitse. (Peterson 2018. (B). 107.)

Tyontekijoille kannattaa opettaa ymmarrys Leanista ja antaa valtuudet muutoksen tekemi-
seen tyodpaikalla. Suurella voimalla on helpompi ymmartaa isoja yrityskokonaisuuksia, kun
myds tyontekijat osallistetaan paatdksentekoon. Jatkuva parantaminen luo suurta arvoa no-
peammin silloin, kun koko organisaatio on mukana kehitysprosessissa pelkkien johtajien
sijaan. Johtajan rooli muuttuu talléin, “tehk&a niin kuin kdsken” -johtamismallista henkildéston
tukijaksi ja ohjaajaksi. (Peterson 2018 (B). 108—109.)

Moni yritys pyrkii nykypaivana jatkuvaan parantamiseen koko ajan. Iso-Ahon ja Kinnusen
(2011.) mukaan tapahtumanjarjestajalle on valttamatonta kehittda tapahtumaa jatkuvasti,
jotta tapahtuma pysyy hengissa muuttuvassa maailmassa. Heidan mukaansa kaikkien niin
pienten, kuin suurienkin tapahtumanjarjestajien tulisi kehittaa tapahtumaa jatkuvasti elineh-

toisesti.
Kanban

Kanban on japania ja se tarkoittaa visuaalista taulua tai merkkia. (Kanbanize 2021.) Kan-
ban-menetelmassa pyritddn prosessin ja keskeneraisen tyon hallintaan, seka tuotannon

ohjaamiseen Kanban-taulujen avulla. Taulukon avulla keskeneradisen tuotannon tai tyon



maaraa pyritaan visualisoimaan selkeasti, jotta sen ylikuormitusta ja maaraa olisi helpompi

hallita. (Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma 2021.)

Kanban-tauluissa pyritaan visualisoimaan tyot kolmen eri vaiheen avulla. Nama ovat “pyy-
detty tyotehtava”, “meneilldaan oleva tyd” ja “valmis tyd”. Kanban-taulukko on helppo toteut-
taa esimerkiksi muistilappujen avulla, joita siirrellddn oikeaan kohtaan tydn edetessa. Kan-
banin tarkoitus on konkretisoida ty6 ja sen maara, jotta prosessi voidaan ymmartaa parem-
min. Kun prosessin vaiheet, ongelmat ja tydomaara on selvilla, on helpompi pyrkia hukasta

eroon. (Kanbanize 2021.)
Visualisointi

Myds visualisointi itsessdan on Lean-menetelma. Henkilosto visualisoi tydohjeet, tyotehta-
vat tai toimenpiteet esimerkiksi valokuvilla, julisteilla tai teipeilla. Visualisoinnin tarkoitus on
havainnollistaa kaikki tyon vaiheet, koska ne on helpompi ymmartaa visuaalisen kuvan
avulla, kuin pelkan tekstin tuella. Varikoodit, kirjaimet ja kuvat myds jaavat paremmin tyon-

tekijoiden mieleen, kuin tekstiohje. (Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma 2021.)

Liikennevaloperiaate on yksi hyva esimerkki visuaalisesta Lean-johtamisesta. Liikennevalot
ovat kaikille tutut ja moni yhdistaa liikkennevalojen varit tiettyihin valmiusasteisiin jopa huo-
maamatta. Vihrealla varilla merkittyihin asioihin ei tarvitse puuttua, toisin kuin keltaisiin ja
varsinkin punaisiin. Liikennevaloperiaate auttaa tyontekijaa ymmartamaan, etta mita tyo-
tehtavia kannattaa hoitaa ensin ja mihin ei tarvitse keskittya sen kummemmin. Téma auttaa

tydntekijaa optimoimaan oman tydajan tarkeimpiin tydtehtaviin. (Pinja 2018.)
Value Stream mapping

VSM eli arvovirtakuvaus perustuu lapimenoajan optimoimiseen prosessien kehittamiseksi.
Arvovirtakuvauksen tarkoituksena on mahdollistaa koko tuotantoprosessin ymmartaminen
kuvaamalla materiaali- ja informaatiovirtauksia. Arvovirtauskuvaus selkeyttda prosessin ja
hukan, joka rajoittaa sen virtaustehokkuutta. (Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma 2021.)
Vaisasen (2013.) mukaan arvovirtauskuvauksen hyotyja ovat toimintojen kommunikoinnin
selkeyttdminen, materiaalien sekad virtauksien ymmartaminen, ongelmien nakeminen, hu-
kan lahteiden selvittdminen, pullonkaulojen paikallistaminen, keskeneraisen tydn selkeytta-

minen ja yhteisen kielen tuominen organisaatioon.

Alhaalla olevassa kuvassa nakyy Value Stream Mapping -kuvaelma tapahtumatuotannon
prosessista yksinkertaistettuna. Prosessin kohtien alle on lisatty niihin kuuluvia prosessin
toimenpiteitd, joiden tehostamisella saadaan luotua lisaarvoa loppukayttajalle. Naissa lisa-

arvo voi olla rahallista tai ajallista.



Tapatumatuottaja -t Tapahtumakoordinaattori Asiakas
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Kuva 2 Value Stream Mapping

Suunnitteluvaiheesta vastaa tapahtumatuottaja. Yhdessa tyéryhman kanssa tapahtuma-
tuottaja suunnittelee paikan, ajan, resurssitarpeet ja kdy lapi budjettia. Paikan suunnitte-
lussa kannattaa ottaa huomioon sidosryhmien ja asiakkaiden kulkeminen tapahtuma-alu-
eelle ja tapahtuma-alueella. Lisdksi paikkasuunnittelussa huomioidaan usein parkkipaikoi-
tus ja sen sujuvuus. Tapahtuman toteutuksen paivamaara ja tapahtuman suunnitteluun tar-
vittava aika suunnitellaan tarkasti etukateen, jotta valtytaan kiireeltd ja mahdollisilta hati-
koidyiltd paatoksiltd. Nama voivat johtaa resurssihukkaan ja myods tapahtuma-alalla pyri-
tdan sen minimoimiseen. Resurssitarpeiden suunnittelu mahdollistaa tapahtumassa opti-
maalisen maaran resursseja, jolloin pyritddn minimoimaan resurssihukka. Hyva suunnittelu

mahdollistaa nopean ja tehokkaan lapiviennin seka vahentaa hukkaa.

Sidosryhmat kasittavat kaikki tapahtumatuottamiseen liittyvat henkilét ja organisaatiot.
Nama pitavat sisallaén asiakasorganisaation, tapahtumatuottajan ja kaikki tapahtuman jar-
jestamiseen osallistuvat henkilét tai organisaatiot. Tapahtumassa on usein mukana myoés
ulkopuolisia sidosryhmia esimerkiksi sponsoreiden muodossa. Suunnittelun jalkeen kartoi-
tetaan kaikkiin tapahtuman osa-alueisiin tarvittavat tekijat. Markkinoinnin alle kuuluvat fyy-
siset markkinointimateriaalit, sosiaaliset markkinointikampanjat, mahdolliset markkinointi-
managerit ja markkinointitoimistot. Markkinoinnin avulla pyritdan kasvattamaan tapahtuman
nakyvyyttd. Myés markkinoinnille suunnitellaan tietty aika ja paikka etukateen. Markkinoi-
malla tapahtumaa pyritdan myos sujuvoittamaan tapahtumaan osallistuvien kulkemista ta-
pahtuma-alueelle ja tapahtuma-alueella. Ennen tapahtuman toteutusta kartoitetaan tarvit-

tavat sidosryhmat tapahtumaa varten. Tahan kuuluvat mm. vuokratydpalvelut,



vapaaehtoiset tyontekijat seka tapahtumapaikan omat tyontekijat. Tapahtumapaikan raken-
teita varten on myo6s hankittava tuottaja. Tuottajia kartoittaessa otetaan huomioon rakentei-
den laatu, toimitusaika ja hinta. Optimaalisin tuottaja maaraytyy tapahtuman tarpeen, aika-

taulun ja budjetin mukaan.

Seuraavaksi tapahtumatuottaja valmistautuu toteuttamaan tapahtumaa. Tapahtuman to-
teutukseen kuuluvat aikataulutus, aluekartta tai 3D-mallinnus, itse rakentaminen ja tyonte-
kijdiden alkuinfo. Aikataulutus kdydaan lapi sidosryhmien kanssa ja tapahtumapaikasta teh-
daan aluekartta tai 3D-mallinnus alueesta. 3D-mallinnus helpottaa tapahtumapaikan raken-
tamista ja vahentaa hukkaa tarpeettoman kuljettamisen, odottelun, virheiden ja ylikasittelyn
kannalta. Tapahtumaan osallistuvat tyontekijat ja vapaaehtoiset kayvat tapahtumajarjesta-
jan kanssa lapi kaiken tarvittavan informaation, mika jalleen vahentaa edella mainittuja hu-

kan lahteita.

Lopuksi itse tapahtuma jarjestetdan. Juuri ennen tapahtumaa tyontekijdiden kanssa kay-
daan viela lapi kaikki paivan tapahtumat ja jokaisen tyontekijan tehtavaalueet. Tapahtuman-
jarjestdmisen aikana tapahtumakoordinaattori vastaa tapahtumasta. Tapahtumakoordi-
naattori johtaa koko tapahtumaa ja hanen lisdkseen eri osa-alueilla on usein omat koordi-
naattorit. Naita voi olla mm. turvallisuus-, tarjoilu- ja tekniikkakoordinaattorit. Koordinaattorit
informoivat tyontekijoita ja ohjaa heidan toimintaansa tapahtuman aikana. Tapahtuman ai-
kana viestitaan tapahtumaan osallistuville mm. missa, milloin ja mita tapahtuu. Viestintaka-
navina voi toimia infonaytot, sosiaalinen media tai tapahtuman juontajat. Edella mainituilla

tavoilla vahennetaan turhaa tyo6ta, liikkumista ja ajan hukkaa.

6S

6S on tyOkalu, joka keskittyy siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen ja yllapitoon. 6S koos-
tuu kuudesta toiminnosta — sorttaus (sort), sijoittelu (store), siivous (shine), standardointi
(standardize), sitoutuminen (sustain) ja turvallisuus (safety). Naiden toimintojen avulla on
tarkoitus jarjestaa tyopaikka ja sen toiminnot niin, ettd hukka voidaan minimoida. (Keski-

Pohjanmaan koulutusyhtyma 2021.)



6S — pohja jatkuvaan parantamiseen
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3 Lean-johtaminen tapahtumatuotannossa

Lean-johtaminen tapahtumatuotannossa on hyvin pitkalti tilanteen ja resurssien arvioimista
seka maaratietoista johtamista. Naita kolmea asiaa silmalla pitden tapahtuman toteutuk-
sesta tulee tehokkaampaa. Hukan vahentaminen on Lean-johtamisessakin paasaantoinen

tehtava, mutta se toteutuu usein samalla ohjaamalla ihmisia oikein ja tehokkaasti.
3.1 Seitseman hukan lahdetta tapahtumatuotannossa

Kuten aikaisemmin todettiin Lean tunnistaa seitseman eri hukan lahdetta. Tassa kappa-
leessa kdymme hukan Iahteet uudestaan lapi, mutta sovellamme niita tapahtumatuotantoon
sopivammiksi. Seitseman hukan lahdetta ovat: ylituotanto, tarpeeton kuljettaminen, ylikasit-
tely, odottelu, tarpeeton liike, tarpeeton varasto, virheet seka extrana luovuuden tai osaa-

misen kayttamatta jattdminen.

Ylituotanto nakyy tapahtumatuotannossa toimintojen ennenaikaisena suunnitteluna, seka
hatikoityind paatdksina. Esimerkiksi liiallisena suunnitteluna tai resurssien liikakaytolla. Re-
surssien liikakayttoa voi olla esimerkiksi liiallinen maara tyontekijoita. Talldin syntyy hukkaa
resursseissa, joka tulee maksamaan asiakkaalle mahdollisesti suunniteltua enemman.
Myés huonosti kohdennettu markkinointi voi johtaa odotettua suurempaan kavijamaaraan,
mika aiheuttaa lisda kustannuksia tapahtumatuotannolle ja asiakkaalle. Tapahtuman suuri
kavijamaara ei aina ole tapahtuman ensisijainen tavoite, jolloin siitd syntyy jopa hukkaa.
(Catani 2017.)

Tarpeeton kuljettaminen nakyy tapahtumatuotannossa usein tapahtumapaikan valmistelu-
vaiheessa. Erityisesti tapahtumapaikan rakentamisen aikana huono suunnittelu, epaselvat
ohjeet tai pitkittyneet viestintavaylat voivat aiheuttaa tarpeetonta kuljettamista. Kaytanndssa
tarpeeton kuljettaminen nakyy tapahtumapaikalla tapahtuman rakenteiden uudelleen jarjes-
telyna tai tiedonkulun hitaudella, silloin kun tieto kulkee monen henkiloén kautta. (Logistii-

kanmaailma 2021.)

Ylikasittelya voi ilmeta tapahtumatuotannossa tilanteissa, joissa jokin asia tehdaan useaan
kertaan. Tupladokumentointi voi aiheuttaa hukkaa esimerkiksi markkinoinnin aikana. Jos-
kus kehno viestinta aiheuttaa tilanteen, jossa kaksi tai useampi tyontekija voi tyostaa samaa

materiaalia tiedostamattaan ja nain kuluttaa tyontekijdiden aikaa turhaan.

Ylimaarainen odottaminen nakyy tapahtumatuotannossa paatoksenteon tai tiedonkulun ai-
kana. Huonosti organisoitu johtoryhma voi aiheuttaa paatdksenteon pitkittymista. Pitkittynyt
paatdksenteko nakyy hukkana tydntekijdiden tybajassa, kun he joutuvat odottamaan paa-

toksia turhan byrokratian seurauksena. Paatdksentekoa nopeuttaa esimerkiksi vastuun



jakaminen. Vastuuta voidaan jakaa mm. eri osastojen koordinaattoreiden kesken, jotta ta-
pahtumakoordinaattori ei tee kaikkia paatdksia yksin. Myos sujuva tiedonkulku poistaa yli-

maaraisen odottamisen tapahtumatuotannossa.

Tarpeeton liike nakyy tapahtumatuotannossa usein huonosti suunnitellun rakentamisen yh-
teydessa. Jos rakentamisvaihetta ei ole suunniteltu huolellisesti, voi olla, ettd rakenteita
joutuu siirtdmaan monta kertaa. Talloin tyontekijat joutuvat tydskentelemaan saman raken-
teen kanssa pidempaan. Myds mahdolliset virheet tavarantoimittajan suunnalta voivat ai-
heuttaa tarpeetonta liikettd, jos rakenteet ovat esimerkiksi vaaran kokoisia. Korjaukset,
huolto ja muutokset lisdavat aina liikettd. Myos suunnitteluvaiheen dokumentoinnin aikana
voi aiheutua tarpeetonta liiketta, jos dokumenttien etsimiseen tai tekemiseen menee ylimaa-
raista aikaa. Tarpeeton liike voi olla myds tupladokumentointia tai tiedonkulun hidasta lii-
ketta.

Tarpeeton varasto tapahtumatuotannossa aiheuttaa ongelmia, jos esimerkiksi rakennus-
materiaalit saapuvat paikalle liian aikaisin. JIT- Just in time on tarkea komponentti osana
Lean-johtamisen menetelmia. Oikeanaikainen toteuttaminen vahentada hukkaa esimerkiksi
tarpeettoman varaston kautta. Kun rakentamismateriaalit saapuvat suoraan tapahtumapai-

kalle, tarpeettomia varastoja ei synny. (Cudney & Kestle 2010, 6.)

Virheet nakyvat jokaisessa tapahtumatuotannon alueella. Virheita voi olla esimerkiksi suun-
nitteluvirheet, tyontekijoiden virheet, viestinnan virheellisyys ja virheet kuljetuksessa. Vir-
heet tuottavat aina lisaa t6ita, koska virheiden korjaamiseen kuluu ylimaaraista aikaa. (Ca-
tani 2017.)

Luovuuden tai osaamisen kayttamatta jattaminen on myods yksi hukista Lean-johtamisen
periaatteiden mukaan. Tapahtumatuotannossa luovuus voi jdada kayttamatta, jos kaikkien
tydntekijoiden osaamista tai luovuutta ei osata hyddyntaa. Esimerkiksi suunnittelu tapahtuu
usein sen tapahtumatuottajien kesken, jolloin kaikkien tydntekijdiden kokemus ei valtta-
matta tule suunnittelussa esille. Usein voi olla my&s niin, etta tydntekija itse ei uskalla kertoa
luovia ideoitaan, koska pelkaa niiden olevan huonoja. Luovuutta tai osaamista voidaan hyo-
dyntaa esimerkiksi keraamalla palautetta tyontekijoilta ja asiakkailta tapahtuman suunnitte-

lusta.
3.2 Vaihtelu tapahtumatuotannossa

Leanin mukaan vaihtelu on yksi suurimmista hukan lahteista. Vaihtelua voidaan yleensa
vahentaa jatkuvan parantamisen avulla. Vaihtelua esiintyy tapahtumatuotannossa niin si-
saisissa kuin ulkoisissa tekijoissa. Yrityksen on helpompi hallita sen sisaisia tekijoita. Ulkoi-

set tekijat taas syntyvat yrityksesta riippumattomista tekijdista ja niiden hallinta on selkeasti



vaikeampaa. (Six Sigma 2021.) Vaihtelun syitd on useampia. Niihin luetaan mukaan usein
menetelmat, materiaalit, koneet, ihmiset ja ymparistd. Vaihtelun syiden listaamisen jalkeen
on hyva kartoittaa, mika vaihtelun aiheuttaa. (Karjalainen & Karjalainen 2002, 160-162.)
Seuraavissa kappaileissa kaydaan lapi, miten vaihtelu esiintyy tapahtumaorganisaation si-

saisissa ja ulkoisissa tekijoissa.

3.2.1 Ulkoinen vaihtelu

Ulkoista vaihtelua esiintyy tapahtumatuotannossa monien prosessin muuttujien myoéta. Ul-
koinen vaihtelu tarkoittaa sellaista vaihtelua, joka syntyy ulkoisista sidosryhmista. Yksi
naistad on asiakkaan paatdkset. Tapahtumatuotannossa asiakkaan paatdésten muutos voi
aiheuttaa monenlaista hukkia. Jos asiakas muuttaa yllattden tapahtuman aikatauluja tai
paikkoja, tapahtumatuottaja ei valttdmatta kerkea reagoida uusiin paatoéksiin. Muutoksista
aiheutuu usein virheitd. Mika Myllyntaus on itse osallistunut [ronman 70,3 -tapahtuman jar-
jestamiseen. Kilpailun yksi lahtdpaikka muuttui kokonaan pienella varoitusajalla. Tama
muutos aiheutti harhaanjohtavaa tiedotusta, koska viestinta ei tavoittanut kaikkia osallistujia

eivatka kaikki tienneet uudesta lahtopaikasta.

Toimitusaikataulu voi aiheuttaa viivastysta erityisesti tapahtumapaikan lavasteiden raken-
tamiseen. Lavasteet tilataan usein ulkopuoliselta toimijalta. Toimitusaikataulun muutokset
lisdavat virheiden maaraa ja mahdollisesti rahallista hukkaa. Voi myds olla mahdollista, etta

koko tapahtuma siirtyy tallaisen virheen vuoksi, jos tilanteen korjaaminen ei onnistu.

Tavarantoimittajan puolelta myos siirto ja kuljetusviiveet voivat aiheuttaa hukkaa. Hukkaa
syntyy entistd enemman, mikali tavaroita joudutaan varastoimaan ennen seuraavaa tapah-
tumaa. Resursseja siirrettaessa taytyy ottaa huomioon resurssien maara, siirtokalusto ja -
henkilostd. Tapahtumatuottajan suunnittelu lavasteiden sailytyksestd seka kuljetuksesta
minimoi hukan ja ymparistopaastot. Myds mahdollisissa henkildstokuljetuksissa on hyva
keskittaa rekrytointi lahelle tapahtumaa, jotta henkilostosta syntyvat logistiikalliset kustan-

nukset eivat kasvaisi.

Laatuongelmat ovat Lean-johtamisen mukaan ulkoisia vaihtelun Iahteita. Tavaroiden kulje-
tuksessa ilmenee laatuongelmia, mikali jokin tavara puuttuu tai on viallinen. Viallinen tai
puuttuva tavara voi aiheuttaa suurta ajallista hukkaa tapahtumapaikan valmisteluissa. Ajal-
linen hukka voi vaikuttaa koko tapahtuman jarjestamiseen. Toinen yleinen laatuongelma
tapahtumatuotannossa on vuokrahenkiloston epapatevyys. Epapatevyys johtaa ylimaarai-
seen koulutukseen ja lisada virheiden riskia. Jos asiakas kokee vuokrahenkildston epapate-

vana, voi se johtaa huonoon asiakaskokemukseen.



3.2.2 Sisainen vaihtelu

Sisainen vaihtelu syntyy tapahtumatuotannossa sisaisista tekijoista, joita voi olla kaikki ta-
pahtumaorganisaation hallinnassa olevat resurssit kuten henkilét, ohjelmistot ja tyévalineet.
Sisaisena tekijana prosessin vaihteluun vaikuttaa kaikki muuttuvat tekijat. Jarjestajaorgani-
saatiossa tapahtuvat muutokset vaikuttavat prosessin kulkuun. Esimerkiksi henkildstémuu-
tokset ja ohjelmistomuutokset. Henkildstomuutoksia voi olla &killinen sairasloma, perheva-
paat ja tyopaikan vaihto. Tapahtuman jarjestaminen vaikeutuu, jos merkittavia henkilosto-
muutoksia tapahtuu kesken tapahtuman jarjestdmisen. Uuden henkilén perehdyttdmiseen,
kouluttamiseen ja informoimiseen kuluva aika ovat pois tapahtuman tuottamisesta. Ohjel-
mistomuutokset aiheuttavat naitd samoja pulmia. Koko henkiléstd joutuu mukautumaan uu-

teen tilanteeseen. Ohjelmistomuutokset lisavaat ty6ta myds tiedonsiirron kanssa.

Tapahtumatuotannossa myos operaattorin nopeus voi vaihdella. Jarjestajaorganisaation
reagointikyky voi vaihdella merkittavasti eri tapahtumien jarjestamisessa, jolloin operaatto-
rin nopeus voi muuttua. Reagointikyvyn vaihteluun vaikuttavat henkildoston osaaminen,
aiempi kokemus vastaavan tapahtuman jarjestamisesta tai yllattavat muutokset tapahtuma-

tuottajan tydymparistossa.

Suuri tekija sisaisessa vaihtelussa on virheet. Virheet voivat syntya niin ulkopuolisista, kuin
sisdisista tekijdista. Sisaisia virheitéd syntyy helposti, kun tuottajaorganisaatioon palkataan
uusi tydntekija tai, kun organisaatiossa on sisaista painetta. Sisdinen paine voi syntya Kii-
reen tai suorituspaineiden seurauksena. Virheita voidaan ehkaista tydhyvinvoinnin, pitka-

janteisen perehdyttdmisen seka selkean ja kohdistetun viestinnan avulla.

Asetukset ovat osa sisaista vaihtelua. Sisainen vaihtelu syntyy esimerkiksi teknisista ase-
tuksista. Tekniset asetukset voivat vaikuttaa virheiden syntyyn, jos tekniset asetukset eivat
toimi oikein. Teknisten asetuksien lisdksi myynti, asiakaslogistiikka ja rakentaminen vaativat
omat asetuksensa. Tapahtumaorganisaatiossa jokaisella osastolla on omat toimihenkil6t,
jotka ohjaavat omien osastojen toimintaa. Jos nama osastojen asetukset muuttuvat, aiheu-

tuu usein sisaista vaihtelua, joka voi vaikuttaa virtaustehokkuuteen.

Tapahtumaorganisaatiossa laatuongelmia ilmenee, kun tapahtumassa ei onnistuta vastaa-
maan asiakkaan odotuksia luvatulla tavalla. Laatuongelmaa voidaan ehkaista, kun asiak-
kaalle luvataan vain tapahtuman kannalta tarpeellinen. Talldin tapahtumaorganisaatio mi-
nimoi laatuongelmat ja saa mahdollisuuden jopa ylittdd asiakkaan odotukset. Odotusten
ylittdminen johtaa usein parempaan asiakaskokemukseen. Laatuongelmia voi myos aiheu-

tua liilan pienista resursseista. Esimerkiksi pieni budjetti voi aiheuttaa ongelmia, kun



tapahtumaa ei pysty jarjestamaan odotetulla tavalla. Tallaisia laatuongelmia voidaan valttaa

tarkalla suunnittelulla.
3.3 Virtaustehokkuus tapahtumatuotannossa

Tarkeitd komponentteja tapahtumatuotannossa ovat aluesuunnittelu, informointi, resurs-
sien maara ja kayttdé. Tassa kappaleessa kdymme 1api sita, kuinka virtaustehokkuutta voi
parantaa tapahtumatuotannossa resurssitehokkuuden lisdksi. Selvitdmme, kuinka nailla
osa-alueilla voidaan parantaa virtaustehokkuutta tapahtuman suunnittelussa. Myos itse ta-

pahtumassa taytyy optimoida asiakkaan lapimenoaika.
3.3.1 Virtaustehokkuus tapahtuman aikana

Aluesuunnittelussa virtaustehokkuutta voidaan parantaa suunnittelemalla asiakkaan perus-
tarpeiden paikat alueilla. Perustarpeisiin kuuluvat wc-tilat tai bajamajat, ruoka, juoma seka
ensiapu- ja lipunmyyntipiste. Naiden perustarpeiden oikeanlaisella asettelulla voidaan oh-
jata kavijamassaa oikeaan suuntaan. Tapahtuma-alueen asettelu vaikuttaa merkittavasti
siihen, mita asiakas tekee tapahtuma-alueella. Alla olevassa kuvassa nakyy esimerkki asia-

kasvirtauksesta tapahtuma-alueella.

(o)

Sisddn-ja uloskaynti,

) : WC-tilat Ruoka- ja juomakojut Ensiapu
lipunmyynti

Kuva 4 Asiakasvirtaus tapahtuma-alueella

Tapahtuma-alueen palveluissa otetaan ensisijaisesti huomioon ihmisen perustarpeiden
tayttyminen. Sisaan- ja uloskdynnin yhteyteen sijoitetaan usein lipunmyynti, jotta asiakas
paasee lipunmyynnistd suoraan tapahtuma-alueelle. Yksi tarkeimmista ihmisen perustar-
peista on saanndllinen WC-kaynti. Tasta syysta optimaalisinta on asettaa WC-tilat heti li-
punmyynnin jalkeen. Talldin ihminen tietdd WC:n sijainnin heti, kun astuu tapahtuma-alu-
eelle. Ruoka- ja juomakojut on syyta asettaa seuraavaksi, koska jo niiden ndkeminen kan-
nustaa asiakasta kayttamaan rahaa tapahtuma-alueella. Hyvan ruuan ja juoman nakemi-
nen luo asiakkaalle sydmisen tarpeen usein, vaikka asiakkaalle ei olisi kova nalka. Seuraa-
vaksi optimaalisinta on asettaa ensiapu nakyvalle paikalle. Moni asiakas ei tarvitse ensiapu-

pistettd, mutta on tarkeaa, ettd se huomataan nopeasti hatatilanteen sattuessa. Usein



asiakas kulkee tapahtuma-alueella lineaarisesti eteenpain, mutta palaa tarpeen sattuessa

taaksepain esimerkiksi WC-tiloihin.

Virtaustehokkuutta tapahtumapaikalla voidaan kehittda informoimalla asiakasta mahdolli-
simman hyvin. Informoitiin kuuluvat kaikki viestintéd tapahtuma-alueella. Tapahtuma-alu-
eella voidaan viestia asiakkaalle aluekartan, infopisteen, sosiaalisen median ja kuulutusten

avulla. Selkeat ohjeet auttavat asiakkaan lapikulkua tapahtuma-alueella.
3.3.2 Virtaustehokkuus tapahtumatuotannossa

Itse tapahtumatuotannossa pyritdan virtaustehokkuuteen tapahtumatuotannon ja asiakas-
organisaation valilla. Tapahtumatuotannossa virtaustehokkuuteen vaikuttaa henkilosto-,
tarvike- ja ajalliset resurssit. Tapahtumatuotannossa virtaustehokkuuteen vaikuttaa usein
se, kuinka aikaisin asiakas ottaa yhteytta tapahtuman suunnittelusta. Jos tapahtumansuun-
nittelu aloitetaan todella aikaisin, virtaustehokkuus vaikuttaa hitaalta, koska tapahtuman

ajankohta on selkeasti myéhemmin.



4 Tutkimusmenetelmat

Tutkittavalla kohteella on vaikutusta siihen, millaisia metodeja paadytaan kayttamaan tutki-
muksen toteuttamisessa. Metodien avulla paastaan tutkimaan aihetta esimerkiksi haastat-
telujen, kyselyiden tai seurannan avulla. (Hirvonen 2011.) Tarkeinta tutkimusta tehdessa on
noudattaa hyvia tieteellisia kaytantoja ja tapoja. Kirjassa tutkimusetiikka (2011) kerrotaan,
miten tiedeyhteison jasenten tulisi noudattaa kuutta hyvan tutkimusetiikan ohjetta. Organi-
saation vastuulla on opettaa tutkijoitaan noudattamaan hyvaa tutkimusetiikka elleivat he

osaa sita entuudestaan. (Kuula 2011.)

Tassa opinnaytetydssa hyddynnetdan laadullisen tutkimuksen tutkimusmenetelmaa. Laa-
dullista tutkimusta ja sen aineistoa usein tarkastellaan kokonaisuutena (Alasuutari 2011).
Laadulliselle tutkimukselle yleista on 10ytaa tutkittavasta kohteesta tieto tai huomio, mika ei
ole valittomasti havaittavissa. Laadullisen tutkimuksen kolme nakokulmaa ovat konteksti,
iimio ja prosessi. Kontekstissa kerataan aikaisempaa tietoa ja olettamuksia tutkittavasta ai-
hepiirista. [Imidt, jotka tutkimuksessa voivat ilmaantua liittyvat usein tutkimuksessa teetet-
taviin kyselyihin tai haastatteluihin. Prosessi mittaa sita, miten paljon tutkijalla on ollut aikaa

tutkia kyseista aihetta seka analysoida kerattya aineistoa. (Vilkka 2021.)
4.1 Teemahaastattelut

Saarinen-Kauppinen ja Puusniekka (2006) kertovat teemahaastattelun olevan astetta struk-
turoidumpi kuin vapaa haastattelu. Teemahaastattelu seuraa yleisesti esivalittua aihepiiria,
joka on jokaiselle haastateltavalle sama. Kysymykset, joita heille esitetdan ovat myds usein
samoja. Kysymykset voidaan kuitenkin esittaa eri jarjestyksessa. Teemahaastattelussa tuo-
daan usein esille haastateltavan omia kokemuksia ja ajatuksia aiheesta. (Galletta 2012,12).
Osassa teemahaastattelun kohdissa kasitelladn ihmisen omaa kayttaytymista ja ratkaisun-
tekoa. Fontanan & Prokoksen (2016) mielesta taman tyylisissa haastatteluissa vaarana on
todellisen vastauksen hukkuminen vastausta tadydentavien lisdysten alle. Lisaksi vaarana
on todellisen vastauksen vaarin ymmartaminen. Teemahaastattelu sopii laadullisen- ja
maarallisen tutkimuksen tekemiseen. Teemahaastatteluissa ei ole tarkoitus kayttaa avoimia
kysymyksia. Kuitenkin avoimia kysymyksia voidaan kayttaa, jos aiheesta ei ole tarpeeksi
tietoa. (Vilkka 2021.)

Teemahaastatteluilla kerattyyn tietoon liittyy aina tiedon laadullisia riskeja. Teemahaastat-
telussa ei ole merkitysta, missa jarjestyksessa asioita tuodaan esille. On kuitenkin jarkevaa
olla jokin suunnitelma, jotta haastattelu ei kadota loogisuuttaan. Teemahaastattelu ei ole
yhtd altis kysymysten vaarin ymmartamiselle, kun lomakekysely, silld voit aina tarkentaa,

mitd kysymys tarkoittaa. Kaytanndn esimerkin kysyminen haastateltavalta on myos



suotavaa. (Vilkka 2021.) Vapaamuotoisen haastattelun analysointi ja raportoiminen on aina
vaikeampaa, koska sille ei ole selvaa mallia. Haastattelun analysointi on aina yksildékoh-
taista. (Hirsijarvi & Hurme 2000, 35.)

Haastattelulomakkeella saadaan tuotua vastaaja paljon lahemmas tutkittavaa asiaa. Mo-
neen suuntaan viittaavat vastaukset ovat hyva tutkia haastattelulla, koska silloin vastaajan
on helpompi selventda vastaustaan tai tuoda se laajempaan yhteyteen. Tutkijat ovat kahta
mieltad siitd, onko kyselylomake haastattelua parempi, kun tutkitaan arkoja tai vaikeita asi-
oita. (Hirsijarvi & Hurme 2000, 35.)

Valitsimme opinnaytetydhémme tutkimusmenetelmaksi teemahaastattelun, koska koimme
sen parhaiten palvelevan aihettamme. Halusimme liséksi kuulla, millaisia muita ajatuksia ja
mietteita haastattelun aikana tai ennen haastattelua voi herata. Emme halunneet vastauk-
sia vain tietyista asioista vaan laajan kuvan Lean-menetelmista tapahtumatuotannossa ja

siita, miten muut alalla tydskentelevat nakevat sen.
4.2 Kohdejoukko

Teemahaastattelujen toteuttaminen yksittain arvioitiin tuottavan paremmat tulokset. Tutki-
muksen kannalta oli helpompaa sopia haastatteluaikoja yksittain kuin yrittdad saada haas-
tatteluaikaa sopimaan kaikille. Haastattelut toteutettiin syksyn aikana ja kaikki kohdejouk-
koon valitut henkilét saatiin haastateltua. Kohdejoukossa oli hyvin paljon tapahtumantuot-
tajia erilaisista tapahtumista ja muutama tapahtumakoordinaattorin roolissa oleva. Lisaksi
saimme kaksi muuta Leania tutkinutta asiantuntijaa haastateltavaksi. Kohdejoukkoa kerat-
tiin Kangasahon ja Myllyntauksen Iahipiirista seka heidan aikaisemmin keraamistaan tapah-

tuma-alan kontakteista.

Kulttuuri on arvoja ja tapoja, joita noudattamalla yhteiséllisyyden tunne kasvaa (Scarbo-
rough 1998). Kun johtamista tarkastellaan globaalilla tasolla, on se hyvin riippuvainen siita,
millaisessa kulttuurissa eldamme. Kulttuuri ei suoranaisesti maarittele johtamista, mutta se
maarittelee merkittavasti ihmista ja hanen luonnettaan. Ihmiset johtavat ja ohjaavat toisia
ihmisia, jolloin heidan oma identiteettinsa ja kulttuurinsa vaikuttavat johtamiseen. (P6lénen
2020, 45.) Kohdejoukoksi opinnaytetydhdn valittiin tapahtuma-alalla tydskentelevia tai ai-
kaisemmin tapahtumia jarjestaneita henkiloita. Valittujen henkildiden toimenkuva vaihtelee
laajasti. Osa henkildista saattaa johtaa yksittaistd osa-aluetta tai pienempaa ryhmaa. Hei-
dan toimenkuvansa tapahtumien jarjestamisesta vaihtelevat koko tapahtuman yleisella ta-

solla johtamisesta ja jarjestamisesta yksittaisen osa-alueen johtamiseen.

Lisaksi olemme konsultoineet ja haastatelleet Juha Ketolaa, jolla on pitkan ajan kokemus

Lean-menetelmista yritysmaailmassa. Han on konsultoinut monia paivittistavarakauppoja



siind, miten heidan toimintaansa saadaan Leanin avulla tehokkaammaksi. Toisena Lean-

asiantuntijana haastattelimme Heidi Saukkosta, joka on opettanut Leania koulussa.
4.3 Haastattelutilanne

Teemahaastattelu kannattaa usein nauhoittaa, koska talldin haastattelija voi keskittya haas-
tatteluun. Ennen haastattelutilannetta kannattaa varmistaa haastateltavalta suostumus
haastattelun nauhoittamiseen. (Mettovaara 2016.) Haastateltavalle tulee kertoa, missa yh-
teydessa hanen haastatteluansa tullaan kayttdmaan. Haastateltava voi pyytaa nahda lau-
sumansa ennen haastattelun julkaisemista. Lisaksi han voi myos kieltad haastattelun jul-
kaisemisen, mikali tilanteesta voi aiheutua hanelle haittaa tai se olisi muuten vain kohtuu-
tonta. (Julkisen sanan neuvosto 2015.) Aloitimme haastattelun nauhoittamisen ja kysyimme

heti ensimmaisena voimmeko viitata haastattelussa suoraan haastateltavan omalla nimella.

Ennen haastattelutilannetta on hyva miettia missa paikassa tulee haastattelun toteutta-
maan. Paikan valinta kannattaa tehda niin, etta se olisi mahdollisimman neutraali kummal-
lekin osapuolelle. Huomioitavaa on myos taustametelin maara, joka voi vaikuttaa nauhoi-
tuksen laatuun. (Mettovaara 2016.) Mettovaara (2016) kertoo etta hyva ratkaisu on haasta-
tella keittiopdydan aaressa. Silloin et ole liian kaukana haastateltavasta eika taustametelia
usein ole ollenkaan. Ajallisesti optimaalisin on haastatella arkipaivana klo 8-20 valilla. (Met-
tovaara 2016.)

Vaikkakin haastattelutilanne voi olla hyvinkin jannittava haastattelijalle ja haastateltavalle
on hyva vain lahtea liikkkeelle haastattelussa. Jannityksessa haastateltavalta tai haastatteli-
jalta voi katketa kokonaan ajatus. Jos nain tapahtuu, on hyva vain jatkaa eteenpain haas-

tattelussa. Ajatus, idea tai kysymys voi ilmeta uudestaan mydhemmin.

Haastateltavat usein varaavat enemman aikaa, kun on tarve, jos ajankohta on vain jous-
tava. Silloin ei ole kiire edetd haastattelussa nopeasti vaan voidaan rauhassa antaa vas-
taajan miettia vastaustaan. Oma rauhallisuus on myo6s avain tekija vastaajan rauhallisuu-
den kannalta. Sinun toimiessa rauhallisesti saat muutkin haastateltavat tuntemaan olonsa
rennoksi haastattelutilanteessa. Koska silloin aika voi menna epaolennaisen tiedon saami-

seen.
4.4 Paivakirja

Paivakirja muotoisessa tutkimuksessa kuvaillaan usein tutkimuksen tekijan paivaa 10 min-
uuntin mittaisella toiminnolla. Epatarkkoja ilmaisuja tai kohtia pyritdan usein tayttamaan
paattelyn avulla. Paivakirjan avulla voidaan tarkastella, miten paljon ajankaytdllisesti aikaa

menee tiettyihin prosessin kohtiin. (Okkonen 2012.)



Osana opinnaytety6ta tehtiin paivakirjaa Yritys X:ssa paivittaisista johtamiseen liittyvista ta-
voista. Seurannalla pyrittiin selvittdmaan sita, millaista hukkaa yrityksessa tapahtuu ja mil-
laisella muutoksella se olisi mahdollista parantaa. Paivakirjan pitoa varten otetaan tietty
ajanjakso, milloin seurantaa tehdadan. Seurannan paatyttya tulokset analysoidaan ja

luodaan niiden pohjalta kehitysehdotuksia.
4.5 Aineiston analyysi

Analysoidessa teemahaastattelua voi haastateltavien maara yksildina olla hyvinkin pieni
maarallisesti. Aineisto mita haastatteluista saadaan, on maarallisesti hyvinkin suuri. Siihen
suurin vaikuttava tekija on se, miten kauan haastateltavaa on haastateltu. (Hirsijarvi &
Hurme 2000, 135.) Olimme varanneet 30 minuutin kalenterivarauksia haastatteluja varten,
jonka saimme toteutumaan hyvin. Lisaksi koska haastattelut tehtiin yksitellen, jokaiselta
haastateltavalta saatiin laajat ja kattavat vastaukset. Analysoinnin suunnitteleminen kan-
nattaa liittda osaksi haastattelujen suunnittelua. Se antaa hyvan ohjeistuksen siihen, miten
vieda asiaa eteenpain haastattelussa. Haastattelujen purkaminen aloitetaan mahdollisim-
man nopeasti haastattelujen valmistumisesta tai niiden valissa. (Hirsijarvi & Hurme 2000,
135.) Haastatteluraporttia kirjoittaessa tulee aina huomioida, ettad vastaajan puhumat asiat
kuuluvat aihepiiriin. Mikali haastatteluissa tulee ilmi mielenkiintoinen jatkotutkimuksen aihe,
voi sita tutkia erillisessa tutkimuksessa. (Mortensen 2020.) Haastatteluja alettiin purkamaan
aina jokaisen haastattelun valissa. Pienessa 20-30min haastattelussa aineistoa saattoi olla
hyvinkin paljon ja niiden yhdistaminen keskenaan tuotti suurimman haasteen. Eri haasta-

teltavat kayttivat eri termeja ilmaisemaan samaa asiaa.

Laadullisessa tutkimuksessa on yleista, ettd jo haastatteluvaiheessa tehdaan havaintoja
toistuvista asioista ja aiheista. Kvalitatiivisen aineiston suurimpana erona on sen muoto.
Usein aineistoa keratdan haastattelujen muodossa, jolloin se on sanallista. Sanallista ai-
neistoa voidaan tarkastella yhdistamalla niista saatuja johtopaatdoksia tai viittaamalla niihin
sanasta sanaan. (Hirsijarvi & Hurme 2000, 136.) Ennalta maaritellyt tavat analysoida kerat-
tya dataa voi muuttua tutkimusta tehdessa, jos ne todetaan olevan huonoja tai eivat istu
sopivasti tutkimukseen. Laadulliseen tutkimukseen keratysta aineistosta pyritaan tunnista-

maan toistuvia ilmiéita. (Saldana 2011, 90-91.)



5 Tulokset
5.1 Paivittaisjohtamisen seurannan tulokset

Seurannan aikana huomasimme, etta johtamisen taso yritys X:ssa on hyvin maaratietoista.
Esihenkilot kertovat, mita tarvitsee tehda ja milla aikavalilla. Tyota porrastetaan selvasti,
jotta jokaisen tydntekijan tydhyvinvointi voidaan ottaa huomioon eikd stressi kasva liian
isoksi. Kuitenkin tydpaikalla saatetaan suunnitella asioita useampaan otteeseen ja silti pa-

lata takaisin alkuperaiseen suunnitelmaan.

Mika Myllyntaus on itse ollut harjoittelussa yritys X:ssa. Hanen tehtavansa on ollut ottaa ja
jalostaa valokuvia kuvapankkiin, jota myoéhemmin on kaytetty yrityksen uusilla nettisivuilla.
Lisaksi Mika kerasi blogiteksteja, joita julkaistiin nettisivuilla. Johtaminen yritys X:ssa har-
joittelijan nakdkulmasta on ollut hyvin vapaata eika niinkaan ohjattua kuin luulisi. Yritys X
on antanut vapaat kadet harjoittelijalle toimia omalla osa-alueellaan haluamallaan tavalla.
Itseohjautuvuutta kannatetaan selkedasti Yritys X:ssd. Tama omalta osaltaan on ollut suurin
kehityksen kohde. Yritys X voisi mahdollisesti hieman enemman suunnitella, mita harjoitte-

lija tulee tekemaan, mika on hanen vastuualueensa ja, mitka ovat harjoittelun tavoitteet.

Tapahtumissa missa olemme olleet mukana ja paasseet seuraamaan johtamista lahelta
voimme todeta, ettd hukkaa on hyvinkin paljon. Turhaa viestintaa ja harhaanjohtavaa tiedo-
tuksen maaraa tapahtumissa on helppo vahentaa, kun tapahtuma suunnitellaan hyvin. Ta-
pahtumien jarjestaminen kiireiselld aikataululla on hyvin kaoottista varsinkin jarjestettaessa
kansainvalista tapahtumaa. Korona aikaan suurin osa tapahtumista on ollut kiellettyja ko-
koontumisrajoitusten takia. Tama on erityisesti vaikuttanut kansainvalisten tapahtumien

tuottamiseen, jotka vetavat puoleensa osallistujia muualta pain maailmaa.
5.2 Haastattelujen tulokset

Haastattelimme yhteensa kahdeksaa tapahtumantuottajaa ja tapahtumissa tydskennellytta
henkilda. Henkildt ovat olleet tuottamassa ja organisoimassa isoja urheilutapahtumia, seka
kansallisia- ja kansainvalisia tapahtumia kuten SLUSH, G8 huippukokous, musiikki- ja haa-
tapahtumia. Lisdksi haastattelimme kahta Lean-menetelmiin perehtynytta ja osaavaa hen-
kilda. Ajatuksena tassa oli tuoda asiantuntijan ndkemys Leanin kouluttamiseen, ja mika on
ollut organisaatioilla se hankalin osuus Lean-menetelmien ymmartamisessa. Kaikki haas-
tateltavat ymmarsivat hyvin Lean-ajattelun idean ja miten sen avulla voidaan saada vahen-
nettyd hukkaa. Haastatteluista selvisi niin suuria, pienia ja microprosessin kohtia, missa

voidaan Lean-menetelmien avulla vahentaa hukkaa.



5.2.1 Suunnittelu

Haastatteluissa kavi selvaksi se, etta tapahtumissa pyritaan aina luomaan mahdollisimman
hyva fiilis, niin tapahtumaan osallistujalle kuin tapahtumassa tydskenteleville. Tama mah-
dollistaa helpomman ja tehokkaamman johtamisen. Hyvin isossa roolissa on myds suunnit-
telu. Sanonta "hyvin suunniteltu on puoliksi tehty” patee myds tapahtumien tuotannoissa.
Yksi haastateltavistamme oli Mikko Kitteld. Han on ollut tuottamassa useampaa urheilu- ja
messutapahtumaa. Han kertoo, etta huonosti suunniteltu logistiikka voi kumuloitua moniksi

hukkaan heitetyiksi tydtunneiksi. Mikko toteaa seuraavanlaisesti haastattelussa:

Hyvé esimerkki huonosta suunnittelusta on se, ettéa hatépaissédmme siirrémme
tavaraa monta kertaa kun rakennetaan messuosastoa tai ulkoilmatapahtumaa
missé pitéé tuoda aitoja tai telttoja niin ne huonon suunnittelun kannalta ote-

taan paikkaan X sitten siirretdan paikkaan Y ja sitten siirretddn paikkaan X.

Aki Helminen on myds tydskennellyt tapahtumatuotannossa logistiikan kanssa. Han on ai-
kaisemmin tehnyt custom rakenteita tapahtumiin. Han painottaa miten suuri merkitys aika-
taulutuksella ja sen hyvalla suunnittelulla on. Logistiikkaa voidaan Leanata 3D mallintamalla

tapahtumaan menevat rakenteet. Nain Aki kertoi sen auttavan:

Hyéty mallintamisessa on tapahtumatuotannossa niin tehostamisessa kuin
missé tahansa, koska se on viestintdd. Saimme rekkoihin esimerkiksi mallin-
nettua, ettd meilld on tdméan kokoisia laatikoita tulossa néin paljon, jolloin pys-
tyimme katsomaan, ettéd okei me emme tarvitsekaan tuota tédysperévaunurek-
kaa vaan me tarvitaan kuorma-auto. Lisdksi aikataulut, etta auto tulee just oi-
keaan aikaan, ettei se paivétolkulla loju lastauspaikalla tai samoin myés toi-

sessa paéassa.

LAB-ammattikorkeakoulun tapahtumavastaava Laura Montonen painottaa kuinka resurs-
seja on tarjolla organisaatiossa, mutta niita ei vain osata hyddyntaa tarpeeksi hyvin. Esi-
merkkina han nostaa Mukkulan kampuksen infonaytét, joita hyddynnetaan hyvin vahan in-
formointiin tapahtumien aikana. Silld saataisiin, niin tydntekijoita kuin tapahtumavakea oh-
jattua paremmin ja sujuvammin tapahtuman aikana. Laura my0s nostaa pointin, etta kun
tapahtuma-alue/-rakennus on jarjestajille tuttu, niin ei aina osata asettua sen vieraan ase-
maan. Talloin riski harhaanjohtavalle tiedotukselle ja hukan riski on suuri tapahtuman osal-

listujan kohdalla.

Pasi Rantanen toi esille haastattelussa, miten haat ovat tapahtumatuottajan painajainen.

Pasi toteaakin seuraavaksi nain:



Héiden suunnittelussa morsian haluaa osallistua joka asiaan, morsiamen &iti
haluaa osallistua joka asiaan, kaasot haluavat osallistua joka asiaan ja raha
osallistuu joka asiaan. Mielikuvat tulevat Kardashianeista ja pinterestisté to-

dellisuus lompakosta ja sitten sité veivataan.

Tasta syysta Pasi onkin keskittynyt toteuttamaan haita, jossa hanelle annetaan budijetti ja
haapari ilmaantuu vain paikalle hadapaivana. Liian monen osallistuessa suunnitteluun me-
nee paatdsten tekemiseen huomattavasti enemman aikaa. Pasi sanookin, etta tapahtuman
suunnitteluporukan tulisi olla tiivis ja pieni ja yhteinen kuva tapahtumasta selked, jotta paas-

tdan tehokkaaseen lopputulokseen.

Juha Ketola kertoi, etta tapahtumissa on hyva standardisoida prosessit mahdollisimman
nopeasti, jotta toiminta tehostuu seuraavaa tapahtumaa ajatellen. Lisaksi konkreettisia toi-
menpiteita, milla tehostaa tapahtuma-alueen rakentamista on tarkastuslista. Tata monet
muutkin haastateltavat kertoivat, ettd kayttadvat omassa tapahtuman tuottamisessa tarkas-

tuslistoja.

Mikko Kittelaltd saaduissa kuvissa yksi oli kartta ylhaaltd pain kuvattuna Lahden Ironman
70.3 tapahtumasta. YIhaalta pain kuvattuun karttaan on helppo suunnitella, minne mikakin
tapahtuman elementti tulee. Kuitenkin mallintamalla tapahtumaan tulevat elementit tapah-
tuma-alueelle 3D mallisena, antaa selvemman kuvan millaiselta lopullinen lopputulos tulee

nayttamaan.
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5.2.2 3D Malli osana suunnittelua

Mikko Kittelalta saaduissa esimerkkikuvissa oli useita 3D kuvia, jotka hanen mukaan ovat
avaintekijoita hukan vahentamiseen rakennusvaiheessa. Tapahtuma-alueen mallintaminen
auttaa suunnittelu- seka rakennusvaihetta. Rakennusvaiheessa on helpompi ja nopeampi
johtaa tydntekijoita, kun heille voi antaa kuvan milta alue tulee nayttdmaan. Se vahentaa
tapahtumaorganisaation johdon hairitsemista, kun tulee vahemman kyselyitd rakentami-
sesta. Lisaksi Kittela kertoo, etta viranomaisilmoitusten tekeminen sujuu helpommin 3D ku-
vien avulla. Mallin avulla pelastussuunnitelma on ollut hyvinkin selva. Alhaalla olevasta ku-
vasta ndhdaan miten Helsingin messukeskuksen halliin on mallinnettu boardexpon slo-

pestyle kisa-alue.



Kuva 5 Helsingin messukeskus Boardexpo 3D malli

Aki Helminen on ennen tydskennellyt hyvin paljon 3D mallintamisen parissa tapahtumatuo-
tannossa. Aki kertoi miten 3D mallintaminen on se tyokalu, milla paasee tapahtumatuotan-
non huipulle. Han on aikaisemmin tehnyt mallinnusta my6s ihan uudella tasolla isommissa
tapahtumissa. Aki loi tapahtuma-alueen pelimaailmaan, jonka avulla voitiin lahettaa opaste-

videoita asiakkaille ja parantamaan viestintaa.

Loimme asiakkaan koko tapahtuman pelimalliin. Pystyin piirtdmé&én sen suo-
raan pelimalliin ja ndyttdmaéan asiakkaalle, ettd tdméan nédkdinen siité tulee ja
néin se toimii. Pystyimme simuloimaan sen kun ihminen kédvelee parkkipai-

kalta itse tapahtuma-alueelle.

Aki toteaa, ettd mallintamalla tapahtuma-alueen, han pystyi toteamaan asiakkaalle pysty-
taanko asiakkaan visio tapahtumasta toteuttamaan. Aki sain usein pohjakartan ja kuvia ta-
pahtuma-alueesta, jonka oli insind6ri tehnyt ja niiden avulla han pystyi mallintamaan tapah-
tuman ilmeen malliin. Hinen mukaansa malli toimi myds erinomaisena tydkaluna kalustaja-

ja vuokrahenkildkunnalle.



5.2.3 Vapaaehtoisten ja tydntekijdiden johtaminen

Mikko Kittela painottaa sitd miten tarkeata on huolehtia vapaaehtoisten tyon tauottamisesta
ja painottaa heille, etta tauot on pidettava. Ihmisten johtaminen on helpompaa, kun he saa-

vat pidettya taukonsa ja levahdettya hetken.

Pasi Rantanen toi esille hyvin sen, miten vapaaehtoisten maaraa ei valttamatta aina suun-
nitella tarpeeksi huolellisesti. Huono suunnittelu luo vakisin resurssihukkaa tai resurssiva-
jautta. Haastateltavat painottivat paljon, kuinka esihenkildn tulee tuntea vapaaehtoiset hy-
vin, jotta heidan tydépanoksensa on mahdollisimman tuottava. Pasi Rantanen tiivisti haas-

tattelussa asian seuraavasti:
Tarvitaan oikeat ihmiset tekemé&én oikeita asioita tyén sujuvoittamiseksi.

Tapahtumatuotannossa voi olla erilaisia vapaaehtoisia. Juha Ketolalla on monen vuoden
kokemus Lean-menetelmien integroimisessa paivittdistavarakauppaan. Haastattelussa han
kertoo, etta tapahtumissa on usein juuri vapaaehtoisia, jotka vain nauttivat tapahtumasta ja
tekevat mita kasketaan ja vapaaehtoisia, jotka ovat aktiivisemmin tekemassa. Aktiivisem-
mat tekijat on hyva tunnistaa ja tiedustella, olisiko heilla halua lahtea tekemaan jotain muuta

odotellessa seuraavaa tehtavaa omalla toimialueellaan.

Aki Helminen on tydskennellyt vapaaehtoisten kanssa, jotka ovat tulleet usein oppilaitok-
sista. Han toteaa haastattelussa, ettéd vapaaehtoisten ja erityisesti opiskelijoiden kohdalle
he pyrkivat aina luomaan jotain lisdarvoa. Lisaarvo voi tassa tapauksessa olla uuden oppi-

mista tai itsensa haastamista ja ylittamista. Aki toteaa haastattelussa seuraavasti:

Pyrimme suojelemaan oppilaita, etteivét he joutuisi ns. hyvaksi kdytetyksi sii-
némaaérin ettéd heitéd kaytetdan tapahtumassa hommaan jota kuka vain voi
tehda.

Aki Helminen kertoo, etta tapahtuma koordinaattorina han kerasi hyvin paljon informaatiota
missa ja milloin tapahtuu. Suurin Lean-johtamisen tehostus tapahtuu henkildkunnassa ja
erityisemmin narikkahenkilokunnassa. Akilla ihmisresurssien maara oli enemman myynnil-
linen asia. Han haastattelussa mainitsi, ettd han pyrkii aina laskemaan resurssitarpeen ta-
pahtuma kohtaisesti, jottei asiakas joutuisi maksamaan ylimaaraisista tyontekijoista. Myo-
hemmin Aki toimi palveluasiamiehena, jolloin hanen tydnsa keskittyi pelkastaan tehostami-
seen. Hanen vastuualueisiinsa kuului naulakko-, lipunmyynti-, turvallisuus- ja vahtimestari
resurssien optimointi joita siirrettiin tarpeen mukaan. Resursseja leikattaessa palvelu usein

karsii ja usein henkilokunta, jonka tyota optimoidaan, on jarjestyksenvalvojien- ja



naulakkohenkildkunnan. Aki huomauttaa kuitenkin, etta tapahtuma-alalla voi tilanne muut-

tua paivassa, jolloin koko suunnitelma voi menna uusiksi ja vaatii siksi nopeaa reagointia.

Haastateltavat olivat kaikki yhtd mieltd siitd, ettd omalla innostamisella saa innostettua
muita tekemaan ja ylittdmaan itsensa. Oma innostuminen tekemiseen ja tapahtuman tuot-
tamiseen nakyy ulospain muille. Tapahtuman tekemisesta innostuneita vapaaehtoisia tai
vuokratyontekijoitd on paljon helpompi johtaa ja ohjata. Liséksi innostuneisuus ja hyva il-

mapiiri tapahtumassa nakyy asiakkaalle ulospain.
5.2.4 Organisaation rakenteen ja resurssien vaikutus tehostamiseen

Tapahtumatuotannossa on pohdittu ja kehitetty useita uusia ja jo olemassa olevia tekniikoita
toteuttaa tapahtumaa ja vahentaa hukkaa. Kittela painottaa kuitenkin, etta kaikki menetel-
mat ovat riippuvaisia resursseista ja organisaatiokoosta. Ne ovat kuitenkin mahdollisia to-
teuttaa hyvin suunniteltuina ja paneutumalla tuotannon yksittaisten tekijoiden laadukkuu-
teen, toimivuuteen ja selkeyteen. Vastaavanlaisessa tilanteessa Laura Montonen kertoi
taas suuren organisaatiokoon olevan ongelma. Montonen on toiminut LAB-ammattikorkea-
koulun tapahtumavastaavana useamman vuoden. Projekti- ja tapahtumatuotannon tyovali-
neet ovat ensiluokkaa, mutta valitettavasti henkildkunnan koulutus puuttuu. Projekteja ja
tapahtumia vetavissa henkildissa on lilan vahan selaisi, jotka osaavat hyédyntaa organisaa-
tiossa tarjolla olevia tyévalineitd. Tama aiheuttaa hukkaa niin hankituissa resursseissa kuin
myods tydtunneissa. Resurssit on Montosen mukaan hankittu helpottamaan suunnittelua,
organisoimista ja viestintaa, josta kertyy yleisestikin hyvin paljon hukka-aikaa. Laura Mon-
tonen kertoo LAB ammattikorkeakoulussa olevan hyvin selva ja tarkka tapahtumailme. Suu-
rin aika- ja resurssihukka tulee siitd, kun halutaan poiketa jollain tasolla tapahtuman il-
meesta ja aletaan pohtimaan ja suunnittelemaan pienia asioita, vaikka organisaatiolla on jo

selvat standardoidut prosessit, miten asiat hoidetaan.

Aki Helminen toi esille, miten organisaation koko vaikuttaa myds hyvin paljon siihen, miten
tehokkaasti organisaatio toimii. Aina paatettdessa on parempi olla vdhemman ihmisia,

koska se helpottaa byrokratiallisesti asiaa. Nain han kommentoi asiaa:

Mitéa pienempi organisaatio, sitd ketterdmpi se on. Mitd isompi organisaatio on
sitd byrokraattisemmaksi ja vaikeammaksi se menee. Omat kokemukseni on
ollut yritysmaailmasta, ettd mitd isompi lafka on, sitd kankeampi se on ja hi-

taampi ja pitdé ennakoida asioita paljon aikaisemmin.



5.2.5 Kansainvalisyys

Kansainvalisella tasolla useat haastateltavamme olivat sitd mielta, ettd Suomen kyky orga-
nisoida tapahtumia ja projekteja on maailman parhaimmistoa. Haastateltavat olivat samaa
mielta siita, ettd suomalaiset ndhdaan tapahtumatuotannossa hyvin rehellisena ja suorasel-
kaisina tekijoina. Suomalaisten tapa kayttaytya on kuitenkin hyvin hillitty. Tama voi Pasi
Rantasen mukaan vaikuttaa siihen, ettd suomalaisia ei koeta aina ammattilaisena. Juuso
Kutvonen kertoi, etta aikaisemmin kun he ovat jarjestaneet Ironman thriatlon kilpailuita, ovat
he saaneet paljon ohjeistusta ja apua kattojarjestdltd. Muutaman vuoden aikana suunta on
muuttunut ja nykyaan heilta kysytaan kisojen jarjestamiseen liittyvia vinkkeja. Myos Mikko
Kittela kertoi samaa, miten heiltd ovat muiden maiden tapahtumien jarjestajat kyselleet neu-

voja ja ihan konkreettista tyon tekemista.
5.2.6 Ymparistovastuu

Pasi Rantanen toi esille haastattelussa ymparistovastuun, joka on ja tulee tulevaisuudessa
pohdituttamaan useampaa ihmista. Hiilijalanjaljella on vaikutuksia ymparistdon ja asiakas-
viihtyvyyteen tapahtumien aikana. Pasi tuo esille, etta kun pysakoinnista maksetaan, tapah-
tumaan osallistuja olettaa saavansa paikan tapahtuma-alueen lahelta. Lisaksi, jos liiken-
teen ohjaus hoidetaan kunnolla, vahentaa se jonotusaikaa, joka vahentaa auton tyhjakayn-
tia, jolla on suuret vaikutukset tapahtumien hiilijalanjalkeen. Talla my6s vahennetaan hukka-

aikaa osallistuvien kohdalla.

Muita mikroprosessin osia, mitd Pasi toi esille, on lajittelun tarkeys tapahtumissa ja sen
opastaminen. Han myds lopussa lisasi, ettd mitd suurempiin tapahtumiin mennaan, sita

suuremmat vaikutukset ovat pienilla ratkaisuilla tapahtuman tehostamisen kannalta.

Aki Helmisen tyoskennellessa ja suunnitellessa custom rakenteita kayttivat he hyvin usein
ei ymparistoystavallisia materiaaleja, koska ne olivat halvempia. Vaikka asiakkaalle tarjot-
taisiin ekologisempaa ja uudelleen kierratettdvaa ratkaisua, joka maksaa muutaman tonnin
enemman, niin asiakas aina paatyy halvempaan ratkaisuun. Aki toteaa ymparistévastuulli-

suudesta seuraavasti:

Asiakas ei ole valmis maksamaan enemmén, emmeké me voi ldhted siihen, ettd me
emme tarjoa sitd epdekologista vaihtoehtoa, koska silloin emme saa kauppaa. Elikka
siiné tosi paljon puhuu raha, kun keskustelemme vihreisté arvoista ja niiden merkityk-

sesta.



6 Pohdinta

Lean-menetelmia on hyddynnetty Iahinna tehdastuotannossa ja sairaanhoitopiireissa. Kui-
tenkin Leania voidaan hyddyntaa myds tapahtumatuotannossa. Lean-menetelmia hyédyn-
tamalla tapahtumien prosesseja saadaan tehostettua. Tapahtumia on hyvin erilaisia ja niilla
kaikilla on omat vaatimuksensa. Johtamis- ja ohjaustavat eroavat eri tapahtumien valilla,
mutta Lean-menetelmid voidaan hyédyntada erinomaisesti myods toisistaan poikkeaviin ta-
pahtumiin. Yksinkertaisesti Lean-johtaminen on prosessien tehostamista. Tapahtumatuo-
tannossa prosessien tehostaminen Lean-johtamisen avulla tapahtuu eri Lean-menetelmien

kautta.

Lean-johtamista ei ole yleisesti sovellettu tapahtumatuotannossa, mutta huomasimme jo
muutamia yhtalaisyyksia Lean-menetelmissa ja tapahtumatuotannon toimintatavoissa. Esi-
merkiksi Kanban-taulua kaytetaan tapahtuman suunnittelussa. Myos visualisointia tapahtuu
jatkuvasti tapahtumatuotannon eri vaiheissa. Visuaaliset merkinnat kuvaavat tapahtuma-
paikalla eri pisteita. Visuaalinen mallintaminen luo tapahtumalle ja sen suunnittelulle uuden
ulottuvuuden. Se mahdollistaa suunnittelun siind, miten paljon tapahtumaan voidaan myyda
lippuja ja, kuinka monta ihmista tapahtumapaikalle mahtuu turvallisuus huomioiden. Visu-
alisointi auttaa myds rakentamisessa ja rakenteiden oikeanmukaisessa suunnittelussa. Vi-
suaalinen mallintaminen mahdollistaa tarkat turvallisuussuunnitelmat ja helpottaa niiden 1a-
piviennin. Lisaksi tapahtumatuotannossa visualisoidaan usein tulevaa tapahtuma-aluetta,
jotta tapahtuman rakentamisen prosessi helpottuisi. Visualisoinnilla ja Kanban-taululla py-
ritdan siis jo laaja-alaisesti helpottamaan tapahtumien prosessia, vaikka Lean-johtamisesta

kasitteena ei puhuta paljon tapahtumatuotannossa.

Jatkuva parantaminen on todennakdisesti ollut joskus jokaisen tapahtumatuottajan mie-
lessa. Suurin osa haastateltavista, oli sitd mielta, ettd omalla innostuksella oli mahdollista
parantaa myos muiden tyontekijdiden toimintaa ja tydmotivaatiota. Jatkuva parantaminen
nakyy siis jo tapahtumatuotannossa tyontekijoiden motivaation kasvattamisen kautta.
Haastateltavista myos Aki Helminen toi esille oman tydkokemuksen eri prosessien paran-
tamisessa tapahtumatuotannossa. Tapahtumatuotannossa voidaan kuitenkin soveltaa jat-

kuvaa parantamista viela enemman osallistaen tyontekijoita paatoksentekoon.

Lisdksi myds muita Lean-menetelmia voidaan hyédyntaa tapahtumatuotannossa. Naiden
avulla voidaan saastaa selkeasti aikaa tapahtumissa ja niiden tuotannossa. Muun muassa
Gembakavely on oivallinen tapa selventaa tapahtumaprosessin hukkia. Gembakavely toimii
erityisen hyvin tapahtumapaikalla silloin, kun tapahtuma on kdynnissa. Sen avulla paastaan
tutkimaan tapahtumapaikalla tydntekijéiden toimintatapoja, tapahtumaymparistda ja asiak-

kaiden virtaustehokkuutta itse tapahtumassa.



Hukkien poistaminen tapahtumatuotannossa on tarkeda, mutta prosesseja tehostettaessa
tyétapojen taytyy olla tekijoilleen turvallisia. Lean ei saa menna koskaan turvallisuuden
edelle. Keskidssa on ihmiset ja prosessin tehostaminen. Joskus prosessit, jotka vievat ai-
kaa, voivat olla tydhyvinvoinnillisesti parempia. Lean-menetelmia ei siis tulisi seurata soke-

asti. Kaikki osa-alueet taytyy ottaa huomioon hukkaa poistettaessa.

Aikaisemmin kaytiin 18pi eri hukan lahteitd tapahtumatuotannossa. Suurimmat hukan 1ah-
teet ovat tarpeeton kuljettaminen ja liike. Nama molemmat ovat hukkia, joita voi helposti
vahentdd Lean-menetelmien avulla vaarantamatta turvallisuutta. Esimerkiksi tarkempi

suunnittelu Value Stream Mappingin avulla tulee kehittdmaan naiden hukkien poistoa.

Muuttuvassa maailmassa myos asiakkaiden tarpeet tapahtumatuotantoon littyen muuttuvat
jatkuvasti. Esimerkiksi ymparistovastuun merkitys on suuressa kasvussa. Talléin tapahtu-
matuottajalle voi syntya ongelma siitd, mihin arvoihin panostetaan tapahtumaa tehdessa.
Ymparistoystavalliset materiaalit ovat usein tapahtumatuotannossa kalliimpia ja, jos asiak-
kaan budjetti on tiukka se voi olla hankala toteuttaa. Ymparistoystavallisempi ratkaisu on
usein nopeampi jakaa loppu kayttajalleen, kuin epaekologinen vaihtoehto. Talléin tuotta-
vuuden kasvu tapahtuu lapivirtauksen tehostuessa. Nopeampi lapivirtaus tarkoittaa yleensa
tehokkaampaa myyntia. Tapahtuman ekologinen jarjestdminen voi olla myds tapahtumaan
osallistujille tarkea tekija. Useat osallistujat ovat yha kiinnostuneempia hiilijalanjaljesta ja

sen minimoimisesta.

Lean-menetelmat ovat jo vahingossa osa tapahtumatuotantoa, mutta Lean-menetelmien
kautta sita voidaan kehittaa edelleen. Lean voi myos parantaa tuottavuutta tapahtumatuo-
tannossa, jos pyritdan Leanin mukaan kaiken mahdollisen hukan poistaminen, kuitenkaan
vahingoittamatta tapahtumatuotannon tarkeita arvoja, kuten turvallisuus ja tydhyvinvointi.
Lean-menetelmien avulla hukkaa poistamalla ja jatkuvaan parantamiseen keskittymalla voi-

daan tehostetaa tapahtumatuotantoa edelleen.
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Liitteet

Liite 1 Haastattelu lomake

Haastattelulomake

Teemahaastattelulomake
PP.KK.VVVV Haastattelun kesto enintdan 30 min

Tutkimuskysymys: Millaisia vaikutuksia Lean-menetelmilld on ollut tapahtumatuotantoon?

1. Mita sinulle tulee mieleen sanasta Lean-johtaminen?

2. Onko Lean-johtamisen kasite ja menetelmat tuttuja sinulle entuudestaan?
a. Mita Lean-ajattelu tarkoittaa sinulle kdytannéssa?

b. Millaisiin menetelmiin olet itse trmannyt?

3. Millaisia menetelmia on pyritty liittamaan tapahtumatuotantoon?
a. Mita tapoja on liitetty tapahtumatuotantoon?
b. Millaisia tuloksia ne ovat tuottaneet lapahlurna!uotanmssa?

c. Mita haasteita tapahtumatuotannon ja Lean-johtamisen yhteensovittamisessa on?

4. Millaisia logistiikallisia haasteita tapahtumatuotannossa yleensa iimenee?
a. Miten olet ratkaissut sen?

b. Olisiko Lean-johtamisen menetelmistd ollut tassa apua?

5. Lean-johtaminen tulevaisuudessa

a. Miten naet johtamisen tulevaisuuden ja millaista johtaminen tulee olemaan
tulevaisuudessa?

b. Tuleeko Lean-johtamisella clemaan suurempi osuus tapahtumatuotannon
johtamisessa tulevaisuudessa?

¢. Millaisia muutoksia tekisit Lean-johtamisen tytkaluihin?

x LAB University
Applied Science

Liite 2

Paivakirja paivittdisjohtamisesta



Viikko alkoi viikkopalaverilla, jossa kerrattiin asioita, joihin pyritaan kiinnittamaan huomiota taman
kuluneen viikon aikana. Viestit ja niihin reagointi on ollut ongelmana. Viikon aikana on 3 erilaista
tapahtumaa joissa padsin seuraamaan pdivittaisjohtamista. Tapahtumien jalkeen esihenkiloni keskustelee
tiimin kanssa mista jai hyvat fiilikset ja mitd parannettavaa olisi ensikertaa ajatellen.

Keskiviikkona 2.6.2021 kdydyssd keskustelussa yrityksessd toimivan esihenkilon kanssa kawvi ilmi mika jo
aikaisemminkin ollaan todettu. Vanhanaikainen johtamisen tyyli on havinnyt ja nykydan johtaminen on
enemman vertaisjohtamista. Keskusteluissa tuli myads ilmi, ettei esihenkilon tarvitse olla asiantuntija
kaikessa. Hanelld on omat alaiset jotka ovat asiantuntijoita tekemdssdan tyossaan. Esihenkil6lla taytyy olla
tieto siita mitd tehd3an ja se mita halutaan ja yhdessa oman tyontekijoidensa kanssa keskusteltava mita on
mahdollista toteuttaa.

Lisdksi keskustelimme siitd miten tarkedta johtamisessa on keskustella pienistdkin asioista, ettei pienista
ongelmista kasaannu suuria. Painoitettiin my0s, ettd asioita, joita toinen kokee pienind tai mitdttomina voi
olla suurikin vaikutus toiselle. Juuri sen takia onkin hyvin tarkedtd keskustella avoimesti toista
tuomitsematta.

Viimeviikon aloituksessa huomasin, ettei suoranaisesti yritys x:lld ollut suunnitelmaa mita alan tekemaan tai
niin poispdin. Viikko meni enemman tai vahemman oleilussa ja kuvaillessa. Taman viikon viikkopalaverissa
kavimme |3pi viime viikon asioita ja millainen fiilis jokaisella oli viikosta. Lisdkis kavimme |3pi mit3 jokainen
alkaa tekemaan tulevan viikon aikana. Yritys x:ll3 on alkamassa tapahtuma x:n suunnittelu, jossa padsen
olemaan tapahtuma koordinaattori. Tapahtuman suunnittelun osalta ollaan jaettu maaratietoisesti
muutamia tehtdvid. Vield on selvitettdvad muulla tiimilla, joten en vield sen kummemin pdadse aloittamaan
omaa hommaani.

Case tapahtuma x:n suunnittelu on alkanut ja budjetti ollaan jaettu neljdén eri osa-alueeseen: tekniikka,
catering, alue ja muut.

Tanaan colimme tilapalaverissa toimitila henkildkunnan kanssa jossa kavimme I3pi millainen tapahtuma on
tiedossa ja millaisia rajoituksia tapahtumalle voi olla. Lounaalla oli myds hyvaa keskustelua tapahtuman
Lean-johtamisesta Pasi Ranatanen toi hyvin esille sen etta vaikka voidaan ajatella Lean tavalla tai tehda asia
tehokkaammin se ei aina kannata. Asiakkaalle tuotettava palvelun tai muun hy&dykkeen arvo voi laskea jos
aletaan oikomaan.

Ensimmadinenn lean-johtamisen piirre tunnistettu. Sovimme t3ndan yhdessa ettd laitamme jokaisen
tapahtumatuotannon jdsenen kopio kenttaan. Helpottaaksemme teidon kulkua ja parantaaksemme
avoimuutta. Talld pystymme vdhentamaan sahkopostien maaraa.

Tapahtuman tuotannossa pdd materiaali mita ohjataan on yleisa. Elikkd miten yleison virtaaminen sisdan ja
ulos ja muu venue alue suunnitellaan vaikuttaa paljon silhen miten saadaan jonoja ja ruuhkaantumista
viltettya. Tdta voidaan johtamisen kannalta miettia silld miten saadaan mahdollisimman tehokkaasti
kaytettya resurssit.

nyt kun olen ollut tassd sen neljd viikkoa olen huomannut, ettd johtaminen taalla on vahaista. Ihmiset ovat
hywin itse ohjautuvia. Kuitenkin pienia asioita saatetaan ilmoittaa ja kertoa ettd niihin tulisi osallistua mutta
kuitankin padsaantoisesti jokainen tydskentelee omien téiden parissa.

Ohjeistaminen omalla kohdalla ei ole ihan mennyt nappiin olen saanut tehda aika vapaasti mita haluan.
Kuitenkin olen huomannut sen miten Mikko Kitteld ottaa huomioon jokaisen persoonan. Han kertoo miten
tarked on huolehtia jokaisen tyontekijan jaksamisesta.
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