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1 JOHDANTO

Tama opinnadytetyo on toteutettu paivakirjamuodossa, jossa tilausten kasittelijan
tyota raportoidaan paivittaisten tehtavien kuvaamisella, seka analysoimalla
jokaista raportoitua viikkoa. Padivakirjaan raportoidaan tietoa 10 viikon ajalta
aikavalilta  13.3.2023-19.5.2023. Opinnaytetyon tavoitteena on seurata
tyontekijan kehitysta tilausten kasittelijand, syventda omaa osaamista seka
vahvistaa jo opittuja taitoja. Merkintdja kirjoitetaan paivakirjaan kolmesta

arkipaivasta viikossa, ja jokaisen viikon lopussa analysoidaan koko viikkoa.

Tassd paivakirjaraportoinnissa aiheena on jo mainittu tilausten kasittelijan
tyotehtavat ja niissa kehittyminen. Tyo on hyvin kansainvalista, joten tassa tyossa
tarvitaan hyvida kommunikointi- seka ihmissuhdetaitoja niin suomen kielelld kuin
muillakin kielilla. Tilausten kasittelijan tydssa vaaditaan myo6s rauhallisuutta,

tarkkaavaisuutta, ongelmanratkaisukykya seka uusien asioiden nopeaa oppimista.

Tilausten kasittely tiimiin kuuluu minun lisdkseni kaksi henkil6a. Toinen heista on
johtava tilausten kasittelija, joka vastaa kokonaisuudesta, jolloin me kaksi muuta
tilaustenkasittelijga pystymme keskittymdan paremmin vastuualueisiimme.
Tiimimme tehtdvana on padasiassa kasitelld uudet tilaukset, muokata tilauksia,
asiakaspalvelu seka palavereihin osallistuminen. Suomen tilaustenkasittelytiimin
lisdksi kuulumme kansainvaliseen tilaustenkasittelytiimiin, johon meidan
lissksemme kuuluu Espanjan, Italian, Puolan seka Ruotsin tiimit. Esimieheni, jolle

raportoin tyotehtavistani, tyoskentelee Espanjassa.

Alla on listattuna omaan tyohoni liittyvat keskeiset kasitteet seka jarjestelmat,

joita kaytan tilausten kasittelijana.

OMS (Order Management System) = Jarjestelma, johon ldhes kaikki asiakkaan
luomat tilaukset saapuvat. Taalla kasitelldan tilauksia sekd tehdaan kaikki

tarvittavat muokkaukset, kuten esimerkiksi toimitusaika -, toimituspaikka — seka



laiterakenne muutokset. OMS:n kautta asiakkaalle Iahetetaan myos tarvittavat

tilausvahvistukset.

Baan = Toiminnanohjausjarjestelma (ERP), joka on vahvasti yhteydessa OMS-
jarjestelmdan. OMS:ssa valmiiksi kasitellyt tilaukset lahetetdan Baaniin. OMS-
jarjestelmdan verrattuna Baan on paljon isompi jarjestelma, josta loytyy kaikki
tarkat tiedot tilauksiin liittyen. Baanissa mm. muokataan laiterakenteita,

hallinnoidaan myynti- seka ostotilauksia seka luodaan laskut tilauksille.

C-Sales = Jarjestelma, joka on yhteydessa OMS-jarjestelmaan. C-Salesissa luodaan
taydennystilauksia, sekd normaaleja laitetilauksia, jotka eivat saavu suoraan OMS-
jarjestelmdan. Taydennystilaus on siis asiakkaan haluama tilaus jostakin
laitteeseen kuuluvasta osasta, joka on puuttunut, kun laite on saapunut
asiakkaalle. Kun tilaus on luotu C-Salesissa, se lahetetddan OMS-jarjestelmaan,

jossa tehdaan tilaukselle tarvittavat toimenpiteet.

Intra = Jarjestelmad, joka on myo6s yhteydessa OMS-jarjestelmaan seka Baaniin.
Intra tarjoaa hyodyllisia ja tarkkoja tietoja siitd, ettd missa vaiheessa laitteen
valmistus on. Esimerkiksi onko tietty laite valmis, onko laitteella jotakin
osapuutteita ja milloin laite haetaan tehtaalta asiakkaalle toimitettavaksi. Intra
toimii myods tarkedana tyodkaluna, kun ilmoitamme perjantaisin asiakkaille
myo6hastyneista laitteista uuden arvioidun toimitusajan, ja syyn miksi laite on

myo6hassa.

Viikkolistat Microsoft Excelissd ja Google Sheetsissd = Excel sekd Google Sheet
ovat iso osa tilausten kasittelijan tyota. Ndihin jarjestelmiin jokaiselle laitetyypille
on luotu oma viikkolista tiedosto. Viikkolista on siis tiedosto, josta loytyy
kasiteltyjen tilausten kaikki tarkeimmat tiedot. Laitenumero, maa, laitetyyppi,
asiakkaan viite, Intraan tarvittavat kommentit, maalaus seka toimituskaupunki
ovat tietoja, jotka laitteesta tarvitaan viikkolistalle. Laitteet ovat jarjestyksessa
toimitusviikon mukaan. My6s taydennystilauksia varten on olemassa oma Excel-

tiedosto.


OMS://n
OMS://ssa

Batch Update = Tama vaihe tehddaan OMS-jarjestelmassa aina perjantaisin. Batch
Updaten tarkoituksena on antaa asiakkaalle tieto uudesta arvioidusta
toimitusajasta myohassa olevista laitteista. Avustavana tydkaluna tahan toimii jo
edelld mainittu jarjestelma Intra, jonka avulla ndhdddn missd vaiheessa

valmistusta kukin laite on ja milloin se on arvioitu toimitettavaksi.

Niin kuin nakyy, tilausten kasittelijan tyossa kaytettdan montaa eri jarjestelmaa,
jotka kuuluvat jokapdivaiseen tyohdmme. Kun aloitin tydtehtdavassa monen
jarjestelman kdyton opettelu kesti jopa kuukausia. Etenkin ERP-jarjestelma Baanin
kaytossa oli paljon opeteltavaa. Metropolian ammattikorkeakoulussa kirjoitetussa
opinnadytetyossa tutkittiin toiminnanohjausjarjestelman kayttoonoton
onnistumista. Tutkimuksessa kasitelladn ERP-kayttoonottoprojektia, joka
tarkoittaa sitd, ettd yritykselle tuodaan kokonaan uusi ERP-jarjestelma. Koen
kuitenkin, ettd tutkimuksen tuloksia voidaan tarkastella myo6s vyksittdisen
tyontekijan, eli minun nakokulmastani, kun aloitin kayttamaan itselleni tadysin

uutta jarjestelmaa.

Opinndytetyon kirjoittaja Emmi Koskinen kertoo, ettd ERP-jarjestelman
kayttoonoton kulmakiviksi on noussut koulutuksen tarkeys, ja siind on havaittu
mm. seuraavat huomionarvoiset kohdat, jotka liittyvat myds omaan

kokemukseeni ERP-jarjestelman kayton opettelusta. (Koskinen, 2023, s. 6)

”1) kayttamalla jarjestelmda oppii parhaiten”. (Koskinen, 2023, s. 6) Omalla
kohdallani tama oli tdysin totta. Suoritin ensimmaiset tyotehtavani ERP-
jarjestelman parissa selkeiden ohjeiden avulla, joissa oli kuvattuna hyvin
yksityiskohtaisesti kohdat, joihin taytyy syottdaa tiettyja tietoja. Kun tietty
tyotehtdva alkoi sujumaan ilman ohjeita, siirryttiin seuraavaan tehtavaan ja
toistettiin jalleen sama kaava. Tydtehtavien ulkopuolella, varsinkin alussa tutkin
paljon ERP-jarjestelmdamme toimintoja sekd sivuja, joka edesauttoi ERP-

jarjestelman tuntemista.



’’2) koulutus- ja tukimateriaalin on oltava selkeda ja helppokayttoista”. (Koskinen,
2023, s. 6) Tata kulmakivea sivuttiin jo hieman edellisessa kohdassa. Esimieheltani
saamat ohjeet olivat selkokielisia, ja ohjeita seuraamalla oli jopa helppoa suoriutua
haastavimmistakin tehtavista. Tatd edesauttoivat edelld mainittu selked kieli,

kuvat ja oikeanlainen tekstin jasentely.

1.1 Tyotehtadvat

Tarkeimpiin tyotehtaviini kuuluu Kiinan ja Puolan laitteiden kanssa tydskentely,
jotka kuuluvat myds omiin vastuualueisiini. Kiinassa valmistettavat laitteet
toimitetaan paaasiassa Aasian maihin. Puolan tehtaalla valmistettavat laitteet
toimitetaan ympari maailmaa. Vaikka molempien laitetyyppien valmistus
tapahtuu muualla kuin Suomessa, niin minun tehtdvanani on kasitella kaikki
ndiden laitetyyppien tilaukset, muokata tilauksia sekad laiterakenteita,

kommunikoida asiakkaiden kanssa, seka laskuttaa tilaukset.

Viikon tyotehtavat jakautuvat paivittdin seuraavasti:

Maanantaina avataan uudet viikkolistat Exceliin. Delivery Schedule Sheetille
syotetdan viime viikolla saapuneiden uusien tilausten maara, seka paivitetaan
laitetyypeittdin jokaiselle viikolle tilausmaarat. Pdivitetdaan Lead time Sheetille

laitetyypeittdin parhaat toimitusajat, seka frozen-viikot.

Tiistaina on yleensad paljon palavereja. Viikoittainen palaveri kansainvalisen
tilaustenkasittelytiimin kanssa, seka OMS improvements palaveri, jossa kdydaan
IT-osaston kanssa lapi, kuinka Order Management System-jarjestelmaa pystytaan
jatkuvasti kehittdmaan. Tiistaisin pyrin myos hoitamaan vastuualueisiini liittyvat

saapuneet sahkopostit.

Keskiviikkona heti aamusta meilla on viikoittainen training palaveri, jossa meita
tyontekijoita sparrataan mm. stressin  hallinnassa sekda tyotehtavien
aikatauluttamisessa. Pdivan aikana pdivitdn Puolan laitteiden TP1-hinnat, seka

vastaan sahkoposteihin.



Torstaina ilmoitan materiaalikoordinaattoreillemme jarjestyksessa seuraavan
viikon Puolan laitteet ostettavaksi, jotta kaikki laitteeseen tarvittavat osat ovat
aikataulussa valmistusta varten. Pdivan aikana muokkaan Kiina-laitteiden TP1-
hintoja, seka mahdollisuuksien mukaan laskutan asiakkaalle saapuneet Kiinan

laitteet.

Perjantaina kayn johtavan tilaustenkasittelijan kanssa ldapi Puolan ja Kiinan
laitteiden tyotilannetta yleisesti, ja han auttaa tarvittaessa, jos epaselvyyksia
tulee. lltapdivalla on toinen palaveri Puolan tehtaan kanssa, jossa kdydaan lapi
Puola-laitteiden valmistukseen ja toimituksiin liittyvia asioita. Taman jalkeen
aloitan Batch Updaten tekemisen, eli my6hassa olevien laitteiden uuden arvioidun

toimitusajan ilmoittamisen asiakkaille.

Yksi viikko siis sisaltda paljon jo valmiiksi tiedossa olevia rutiinitehtavia seka
palavereja. Tyoskennellessani tilaustenkasittelijana olen huomannut, etta on
tarkeda tehda jokaiselle paivalle aikataulutus tyotehtavista, seka varata aikaa
myo6s mahdollisille muuttujille, eli esimerkiksi odottamattomille seka kiireisille
tyotehtaville. On tarkeaa osata keskittya yhteen tehtavaan kerrallaan, vaikka
poydalla olisikin paljon muitakin tarkeita tyotehtavia. Olen huomannut, etta jos

hyppii tehtavasta toiseen, tyon laatu karsii.

Tyoterveyslaitoksen julkaisemassa artikkelissa kasitelladn tyotehtavien
priorisoinnin hyotyja. Tyoterveyslaitoksen vanhempi asiantuntija Minna Toivanen
(2018) kertoo, etta yksi tapa priorisoida tyotehtavat on jakamalla ne neljaan eri

luokkaan kiireellisyyden seka tarkeyden mukaan.

Kiireelliset ja tarkeat tehtavat
Kiireelliset ja ei niin tarkeat tehtdvat

Ei kiireelliset mutta tarkeat tehtavat

el S

Ei kiireelliset eika niin tarkeat tehtavat.
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Toivasen mielesta neljan luokan etu on se, etta se ohjaa tydntekijaa pohtimaan

asioiden tarkeytta entistd enemman.

Mielestani Toivasen (2018) luoma taulukko on silmia avaava. Semmoisina
viikkoina, kun uusia tyotehtavia ilmaantuu paljon, pitdisi pystya pysahtymaan ja
vertailla meneilldan olevien tyotehtadvien tarkeytta. Helposti kdy niin, etta
tyotehtava tuntuu kiireelliseltd, jos tehtdvdanannon suorittanut mainitsee
tehtdvan olevan tarkea ja kiireellinen. Juuri tallaisissa hetkissa tulisi toimia niin
kuin Toivanen (2018) mainitsee artikkelissa: “Joskus kannattaa kyseenalaistaa
tehtavan kiireellisyys. Vaikka joku pyytaa vastausta huomiseksi, se ei
automaattisesti tee pyynnosta tarkeaa”. (Toivanen, 2018) Mielestani tama on
erittdin hyva huomio, ja siksi minun olisi hyva pohtia ja tehda ty6tehtavien

kategorisointia tasta hetkesta eteenpain.

Tyotehtavien oikeanlainen kategorisointi seka priorisointi vaatii oman toiminnan
ohjaamista seka itsensa johtamista. Kun tyota on paljon ja erilaisia tyotehtavia
kasaantuu paljon omalle tehtavalistalle, oman toiminnan ohjaaminen ja itsensa

johtaminen korostuu entisestaan.

1.2 Kasitteet

Viikkolista = Jokaisella laitetyypilla on oma Excel-viikkolista. Viikkolistoihin
kirjataan laitetyypeittdin kaikki saapuneet tilaukset ja niiden tarvittavat tiedot,
jotka ovat laitenumero, maa, laiterakenne, asiakkaan viitenumero, maalaus, seka

toimituskaupunki.

Delivery Schedule = Tama on Google Sheetille luotu tiedosto, jossa nakyy kaikkien
laitetyyppien tilausmaarat viikoittain. Taulukosta l0ytyy myds saapuneiden
tilausten maara viikoittain, tuotannon tamanhetkinen jattama, seka lead time eli

lapimenoaika. Tata tiedostoa paivitetadn aina maanantaisin minun toimestani.
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Intra = Tama on jarjestelma, jota kaytetaan jokapadivaisessa tyossa ja varsinkin
perjantaisin, kun tehddan jo edelld mainittu Batch update. Intrasta ndemme
reaaliaikaisen tilanteen siitd, ettd missa vaiheessa tuotantoa kukin laite on.
Ndemme laitteiden jononumerot, eli missa jarjestyksessa laitteet ovat menossa
tuotantoon. Naemme myos, jos laite on valmis, mutta odottaa viela kuljetusta.
Taman jarjestelman avulla pystymme informoimaan asiakasta tarkoilla tiedoilla

laitteen arvioidusta saapumisesta asiakkaalle Batch updatea tehdessa.

Frozen = Kun sanotaan, etta jokin laite on frozen, se tarkoittaa sitd, etta kyseiseen
laitteeseen ei voida enada tehda laiterakenne muutoksia. Syyna tahan on se, etta
kun tietyn viikon laitteet muutetaan frozeniksi perjantaisin, siitd seuraavalla
viikolla laitteisiin tehdaan kaikki tarvittavat ostot meidan hankintatiimimme
toimesta. Ostoilla tarkoitetaan sita, etta laitteeseen hankitaan kaikki tarvittavat

osat, sekd komponentit.

Lead time-taulukko = Lead time taulukko, on my6s Google Sheetilla toimiva
tiedosto, johon paivitetdan maanantaisin jokaiselle laitetyypille sen hetkinen lead

time eli lapimenoaika. Taulukosta |6ytyy myos laitteiden frozen viikot.

A-tilaus: Kaikista yleisin tilaustyyppi. Kun OMS-jarjestelmaan saapuu A-tilaus, se

tarkoittaa sitd, etta kyseessa on laite normaalilla laiterakenteella.

B-tilaus: Tama on tilaus, joka vaatii lapi katselua tuotekehityksen, tuotannon
seka laitepaallikdiden suunnalta, ennen kuin laitetta voidaan varmasti alkaa
valmistamaan. B-tilaukset ovat sellaisia tilauksia, jotka sisaltavat jonkin lis3, tai
muuten erikoisen asiakkaan valitseman option. Nama optiot voivat olla
esimerkiksi jokin harvinainen maalaus tai biodljytankki. Jos lisattyja erikois

optioita on paljon, voidaan asiakkaalta veloittaa B-tilauslisa.

TP1-, ja TP2-hinta: Kun puhutaan laitteiden hinnoista tydpaikalla sisdisesti,
kdaytamme hinnoista termeja TP1-hinta ja TP2-hinta. TP1-hinta tarkoittaa

valmistus hintaa, eli laitteen valmistuksesta koituvia kustannuksia meidan
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yrityksellemme. Hinta koostuu laitteen valmistuksessa kaytettavien moduulien ja
komponenttien hinnoista. Hinta on tdysin sisdinen, eika sita saa jakaa

ulkopuolisille, kuten esimerkiksi asiakkaille.

TP2-hinta on asiakkaalle nakyva hinta, ja myds laitteen hinta, jonka asiakas tulee
maksamaan meille. Tdma hinta koostuu niin sanotuista
myyntioptioista/komponenteista, jotka asiakas on itse valinnut haluamalleen
laitteelleen. Myyntioptioita ovat esimerkiksi maalaus, 6ljytankki seka
venttiilityyppi. Koska TP2-hinta on asiakkaalle ndakyva hinta, tahan hintaan
lisadmme asiakkaalle mydnnetyt alennukset, jos niitda on. Luonnollisesti TP1- ja
TP2-hintojen valilla on rahallinen ero. TP1-hinta on aina pienempi kuin TP2-hinta,

jotta yrityksemme tekee voittoa laitteita myytdessa.

Poland dispatch schedule: Tama taulukko toimii Puolan laitteiden viikkolistana.
Toisin kuin kaikilla muilla laitetyypeilld, Puolan laitteiden viikkolista 10ytyy Google
Sheetille tehdysta listasta, ei Excelista. Syyna tahan on se, etta Puolan laitteiden
valmistus tapahtuu Puolassa, joten Sheetilld on helpompi jakaa tietoa kahden eri

tehtaan valill3, silla tiedot paivittyvat reaaliaikaisesti.

Puolan Sheetiltad 16ytyy kaikki samat laitekohtaiset tiedot kuin Excelin
viikkolistoissa, mutta lisdana naihin tietoihin Sheetilta |16ytyy Puolan tehtaan
antama TP1-hinta jokaiselle laitteelle. Tama annettu TP1-hinta minun taytyy

padivittaa jokaiselle laitteelle OMS-jarjestelmaan seka ERP-jarjestelmaan.

Sheetita |6tyy myo0s tieto siitd, ettd milloin laite on saatu valmiiksi tuotannosta ja
milloin valmiin laitteen kuljetus tapahtuu. Tama informaatio on erittdin
hyodyllinen perjantain Batch Updatessa, kun infoamme asiakasta uudesta

arvioidusta toimitusajasta myohassa oleville laitteille.
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Tata kyseista listaa kaydaan lapi palaverissa, joka jarjestetaan joka perjantai.
Palaveriin osallistuu Puolan laitteiden laitepaallikko, logistiikka koordinaattorit,
Puolan laitteiden tyonjohtaja, Puolan tehtaan yhteyshenkilot, sekda mina, koska
olen tilausten kasittelijoista vastuussa Puolan laitteiden kasittelysta. Pidan tata
palaveria erittain hyodyllisena, silla saamme joka viikko paivitettya infoa siita,
ovatko laitteiden tuotanto seka kuljetukset sujuneet suunnitellusti, seka jos on
jotakin ongelmia, niita on helppo kayda lapi palaverissa, silld apua saa

nopeammin kuin esimerkiksi sdhkdpostia kirjoittaessa.

Robotti: Nopeasti sen jalkeen, kun aloitin tilaustenkasittelijan tyot, meidan
prosesseihimme lisattiin tilaustenkasittely robotit. Robotteja on kaksi, ja ne
kasittelevat tilauksia puolestamme, josta on ollut valtavan suuri apu. Robotti
kasittelee tilaukset aina seuraavana yona tilauksen saapumisesta. Kyseinen
toimintatapa auttaa meita pysymaan karryilla, onko robotti kasitellyt tilaukset vai

ei.

Ensimmainen robotti kasittelee kaikki uudet isokoukkutilaukset, jotka saapuvat
OMS-jarjestelmaan. Robotti tekee kaikki samat stepit kuin mekin, kun
kasittelemme tilauksia. Se lisaa tilaukselle laitenumeron, valmistus- ja
toimituspdivamaaran, lahettaa asiakkaalle tilausvahvistuksen, jonka jalkeen
robotti [ahettada tilauksen ERP-jarjestelmaamme Baaniin. Robotti myds kopioi
kaikki tarvittavat tiedot Excelin viikkolistalle, joten meidan ei tarvitse tehda Excel-

tiedostolle mitaan.

Kuitenkin siind tapauksessa, jos tilaukselle vaaditaan alennuksen sy6ttamista tai
tilauksella on joitakin muita huomioita, meidan taytyy lisata alennus, lahettaa
tilausvahvistus ja lahettaa tilaus Baaniin itse. Muut tiedot Robotti on silti ottanut

ylGs.
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Toinen robotti kasittelee Defence tilauksia, jotka ovat siis armeijalaitteita.
Defence tilauksia tulee ldhes joka viikko suuri maara, joten se, ettd Robotti
kasittelee kyseiset tilaukset, on ollut tamankin laitetyypin kohdalla suuri apu.
Defence tilauksiin ei ole mahdollista saada alennuksia, ja laiterakenne on aina
sama. Tasta syysta tilausten kasittelyn yhteydessa ei ilmene mitadan huomioita,
joten tilaukset saadaan aina ldhetettya heti Baaniin robotin toimesta. Meidan

taytyy vain tarkistaa, etta onko Robotti varmasti kasitellyt saapuneet tilaukset.

Jos Robotin kanssa ilmenee ongelmia, eli tilauksia ei ole kasitelty tai tilausten
kasittelyssa on tapahtunut virheitd, on ongelmat helposti havaittavissa. Robotin
toimiessa vaarin, ilmoitamme ongelmista IT-apuun, jonka jalkeen Robotti on

saatu aina nopealla aikataululla takaisin toimintaan.

Backlog: Backlog eli suomeksi jattama kuvaa myodhassa olevien laitteiden maaraa
suunnitellusta toimitus paivamaarasta tuotannon myéhadstymisen tai kuljetusten
myo6hastymisen takia. Backlog taytyy ottaa huomioon esimerkiksi aina silloin, kun
teemme Batch Updatea, eli infoamme asiakasta uudesta arvioidusta toimitus

paivamaarasta.

Otan tahan esille yhden esimerkin. Jos isoissa koukuissa viikoittainen
valmistuskapasiteetti on 80 laitetta viikossa eika jattamaa ole lainkaan,
tuotannon jono numerolla 80. oleva laite voidaan siirtaa heti ensi viikolla
toimitettavaksi. Jos viikoittainen kapasiteetti on 80 laitetta, mutta jattama on
kasvanut 10 laitteeseen, jononumerolla 70 oleva laite voidaan siirtaa
ensiviikkoon toimitettavaksi, mutta kaikki tastd numerosta ylospdin olevat

laitteet tulee siirtad kahdella viikolla eteenpain, sillad jattama on 10 laitetta.

1.2.1 Laitetyypit

Big Hooks (BH) / Isot koukut: Vaihtolavalaite. Tehtaamme vetonaula, eli yleisin

laitetyyppi, jota tilataan.
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Small Hooks (SH) / Pienet koukut: Vaihtolavalaite. Tehtaamme valikoimaan
kuuluu myos pienet koukut. Toisin kuin isot koukut, pienet koukut valmistetaan

Salossa sijaitsevassa tehtaassa.

Puola-laite: Puolan tehtaalla valmistettavat kuorma-auton keinukippauslaitteet.

Kiina-laite: Kiinan tehtaalla valmistetaan yksinkertaisempia versioita Suomessa
valmistettavista pienista koukuista. Kiinan tehtaalla valmistetut laitteet

toimitetaan Aasian maihin.

Kaikki ylla mainitut kasitteet olivat tarkeita, kun minua perehdytettiin tdhan
tyotehtavaan. Kasitteille oli luotu selkedt selitykset perehdyttamista varten, joka
auttoi oppimaan keskeiset kasitteet nopeasti. Tama nopeutti myos yleista
tyotehtavaan oppimista. On tarkeaa tuntea keskeisimmat kasitteet, silla myos
muut organisaation tiimit kayttavat niita sisdisessa viestinndssa, kuten

palavereissa.

Oma perehdytykseni oli pdaasiassa tyonopastusta. “Tyénopastukseen kuuluvat
kaikki ne asiat, jotka liittyvat itse tyon tekemiseen. N&ita ovat esimerkiksi
tyokokonaisuus seka se, mista osista ja vaiheista tyo koostuu sekd mita tietoa ja

osaamista tyo edellyttda.” (Ahokas & Makeldinen 2013)

Syyna tdahan on se, ettd tyotehtavassani kdytetaan paljon eri jarjestelmia, joten
tyohon oppii parhaiten tekemisen kautta. Artikkelin mukaan perehdytyksen
teoriaan kuuluu viisi eri vaihetta, joista kaksi viimeista vaihetta eli taidon kokeilu
ja harjoittelu seka opitun varmistaminen nakyvat omassa tydssa. Taidon

kokeiluun ja harjoitteluun kuuluvat seuraavat vaiheet:

1. Anna kokeilla
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2. Ohjaa palautteella
3. Anna kokeilla uudestaan

4. Anna harjoitella.

Heti tyotehtavan alusta saakka tahan paivaan minun on annettu suorittaa
tyotehtadvia yksin seka kokeilla ja tutustua tyépaikkamme jarjestelmiin. Tiimimme
johtaja on antanut minulle aina palautteen siita, miten olen suoriutunut. Olen
huomannut, ettad olen oppinut sisdistamaan tyotehtavia parhaiten virheiden
kautta, joten siksi taidon kokeilun ja harjoittelun vaiheet 3 ja 4 ovat olleet

oppimisen kannalta tarkeita.

Opitun varmistamisen vaiheeseen kuuluvat mm. osaamisen arvioiminen,
rohkaisu kysymyksiin, seka lupa tydskennelld yksin. Koska opin tyohon jatkuvasti
itsendisen tekemisen kautta, on ollut tarkeda saada kysya neuvoa tilanteissa,
jolloin en tieda mita tehda. Varsinkin alussa esitin paljon kysymyksia, joihin sain
aina vastauksen. Osaamiseni arviointi seka vastaukset kaikkiin kysymyksiin ovat
antaneet minulle lisda itsevarmuutta tyoskennella yksin, silld tiedan etta apua on

aina tarjolla ja mahdolliset virheet ovat korjattavissa.
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2 LAHTOTILANTEEN KUVAUS

2.1 Tyon nykytilanne

Tyon nykytilanne on hyvin vaativa seka kiireinen. Asiakkaiden lahettamia
sahkoposteja on kasiteltavana paljon jotka tuo rutiinitehtavien lisdksi paljon
tydkuormaa, silla yhden sahkopostin sisalto voi sisdltaa esimerkiksi tilauksien
muokkaamista, poistamista tai muita vaadittavia toimenpiteitd, johon vastaus ei

valttamatta 16ydy suoraan tilaustenkasittely tiimista.

Koska toita on paljon, olen huomannut, etta tassa tydssa vaaditaan hyvaa
paineensietokykyd. Palaverit ja sahkoposti keskustelut ulkoisten- seka sisdisten
sidosryhmien kanssa vaativat hyvia kommunikaatiotaitoja seka asiakaspalvelu
henkisyytta. Tilausten kasittelijan tyo sisaltda paljon manuaalista tyota, seka
erilaisten numerosarjojen tulkitsemista kuten esimerkiksi laitteen rakenteessa
olevien moduulinumeroiden muokkaaminen. Tasta syysta tydssa tarvitaan myos

rauhallisuutta seka erityisesti tarkkuutta ja huolellisuutta.
2.2 Sidosryhmat ty6paikalla

Organisaation ollessa iso, tyotd tehddaan monien sidosryhmien kanssa. Tamakaan
tyo ei tasta poikkea, silla tilaustenkasittelijana tehdaan jatkuvasti yhteistyota seka
sisdisten etta ulkoisten sidosryhmien kanssa. Ulkoisiin sidosryhmiin kuuluvat
asiakkaat, joiden kanssa kommunikoimme paivittain. Sisdiset sidosryhmat, joiden
kanssa teemme tiiviisti  yhteistyotd ovat logistiikkakoordinaattorit,
materiaalikoordinaattorit, hankintatiimi, myyntitiimi, ostotiimi,
tuotannonsuunnittelijat sekd esimiehet. Syy miksi teemme yhteistyota ndin
monen sidosryhman kanssa on se, ettd meidan tekema ty6 vaikuttaa muiden

sidosryhmien tyotehtaviin ja myos toisinpdin.

Esimerkiksi hankintatiimi ostaa valmistettaville laitteille osat sen perusteella,
miten olemme aikatauluttaneet laitteiden toimitusajat viikoittaisella tasolla.

Muita sisaisia sidosryhmia ovat mm. tuotesuunnittelijat seka laitepaallikot.
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Supply chain team

—————————— Order handling

Supply Chain Manager

| | A . I |
Material Logistic Logistic Material

Mar!ufactunng | Planning Szt psizl el e coordination supervisor Coordinator
engineer

Kuvio 1. Organisaation rakenne

Y13 olevassa kuvassa nakyy suuremman tiimin eli Supply Chain teamin rakenne,
johon meidan tilausten kasittelijoiden tiimi kuuluu. Supply Chain team tarkoittaa

suomeksi toimitusketjutiimia.

Supply Chain-tiimiin kuuluu manufacturing engineer, eli tuotannon insindori.
Tassa tehtavassa meilla tyoskentelee yksi henkild. Ostotiimiin, eli material
planning tiimiimme kuuluu kolme henkil6a. Kyseisen tiimin kanssa teemme joka
padiva tiivista yhteistyotda mm. laitteiden ostojen, seka tdydennystilausten kanssa.
Hankintatiimiin, eli site procurement tiimiin kuuluu kaksi henkil6a. Taman tiimin
sujuva toiminta on elintarkeaa laitteiden valmistuksen kannalta, silld eri osien
sekda komponenttien oikea-aikainen hankinta mahdollistaa jatkuvan laitteiden
tuotannon.

Logistics coordinators, eli logistiikkakoordinaattoreiden tiimi, on toinen tiimi,
jonka kanssa teemme tiiviisti yhteisty6ta. Logistiikkakoordinaattoreita on kaksi,
ja heidan kanssansa kommunikoimme laitteiden laskutuksista ja laitteiden

toimituksista.
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Logistiikan valvoja, eli Logistic Supervisor seka materiaalikoordinaattori eli
Material coordinator tekevat keskendan tiivista yhteistyota, ja ovat jatkuvasti
yhteydessa tehtaamme logistiikan kautta. Nama kaksi henkil6a ovat loistava
valikasi valittamaan tietoa meille muille tiimeille, jos logistiikan puolella ilmenee

materiaalipulaa tai muita logistisia ongelmia.

Kuvassa nakyva Supply Chain Manager, eli toimitusketjun johtaja on kaikkien
edelld mainittujen tiimien esimies ja taten vastaa kokonaisuudesta, seka
isommista linjoista. Supply Chain Manager pitda myds huolen siita, etta kaikilla

tiimeilla menee hyvin, seka auttaa tarpeen tullessa.

Toisin kun muut tiimit, meidan tilaustenkasittelytiimimme on merkitty kuvioon
yhdistetylla katkoviivalla. Syyna tdhan on se, etta oikea esimiehemme istuu
Espanjassa ja raportoimme hanelle kaiken meidan tyostamme. Toki raportoimme
tyostamme myos Suomen Supply Chain Managerille, mutta virallisesti
esimiehemme toimii Espanjassa, Zaragozan tehtaalla. Espanjassa istuva
esimiehemme vastaa kaikista Euroopan tilaustenkasittely tiimeista, ja meilla on
koko Euroopan tiimin kesken joka viikko palaveri, jossa kdymme |api tilastoja
tehtaittain, kuten esimerkiksi saapuneiden tilausten maara viikoittain ja
kuukausittain, kasittelemattomien tilausten maara, sekda myohdassa olevien
toimitusten maara. Palaverissa keskustellaan kaikista meneilladan olevista
projekteista, jotka liittyvat tilaustenkasittely tyéhon, seka jaetaan muuta
informaatiota meidan tyostamme, kuten esimerkiksi hyvin menneet asiat, seka
haasteet, joita olemme kohdanneet tydssamme viime aikoina. Mielestani nama
palaverit ovat mielenkiintoisia, sillda saamme tietoa siita, ettd miten muilla
tehtailla menee, ja samalla saamme tilastollista faktaa siitd, kuinka meidan

tiimimme suoriutuu tyotehtavista.

Taman viikoittaisen palaverin lisdksi, piddmme joka toinen viikko toista palaveria

koko Euroopan tiimin kanssa, jossa on myds mukana kaksi IT-henkilda, joiden
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kanssa teemme suurena tiimina tiiviisti yhteistyotda. Nama palaverit keskittyvat
tilausten kasittelijoiden tyoprosesseihin ja niiden kehittdmiseen, joka tarkoittaa
sitd, ettad tavoitteena on tehda meidan tyoprosesseistamme nopeampia,
helpompia ja vdhentda manuaalista ty6ta mahdollisimman paljon. IT-henkil6illa
on paasy muokkaamaan OMS-jarjestelman toimintoja, ja jarjestelmaan onkin
tehty paljon muokkauksia heidan toimestaan meidan tydmme helpottamiseksi.
Kehitysideat tulevat aina meidan tilausten kasittelijoiden toimesta, ja lahes
kaikkiin ideoihin on pystytty vastaamaan, valilla hyvin nopeallakin aikataululla.
Yhteistyo on ollut saumatonta, ja tiimimme kanssa yhteisty6ta tekevat IT-

henkilot ovat olleet isossa roolissa tyoprosessien helpottamisessa.

Edella mainitut palaverit ovat tydomme tarkeimpia palavereja, mutta naiden
tapaamisten lisdksi on viela muutama esimerkki siitd, ettd millaisissa muissa
palavereissa toimimme. Joka keskiviikko, tiimillemme jarjestetaan erilaisia
training-harjoituksia, jotka on rakennettu yrityksen sisdiseen koulutus
jarjestelmaan. Jarjestelmasta I6ytyy rajaton maara erilaisia harjoituksia, seka
koulutuksia, joita voi myds omatoimisesti valita itselleen tehtavaksi tietotaidon
kehittamiseen. Meille jarjestetyissa training-harjoituksissa on kasitelty
esimerkiksi stressin hallintaa, kommunikointitaitoja, kuinka tehda tyonteosta
mahdollisimman tehokasta, seka vinkkeja tunnistamaan huijausviesteja.
Trainingeja on siis aihealueittain laidasta laitaan, ja olen itse pitanyt naita
hyodyllisina. Varsinkin, kun olen vasta tydelaman alkuvaiheessa, esimerkiksi

stressinhallintakoulutus antoi minulle paljon.

2.3 Vuorovaikutustaidot tyopaikalla

Tyoskentely tilaustenkasittelijand tapahtuu padsaantoisesti yrityksen tiloissa
Suomen tehtaalla, jossa meidan tiimillamme on oma toimistohuone. Yrityksen
vahva suositus on, ettd toimistolla kdydaan kolme kertaa viikossa, eli etapaivia
viikon aikana on kaksi. Tama malli on tosiaan vain vahva suositus, mutta me

tilaustenkasittelijat olemme noudattaneet tata suositusta vahvasti.
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Tehtaalla paikan paalla tyoskentely ei ole vain tyotehtavien kannalta tarkeaa, vaan
se my0Os kehittda ja yllapitdaa viestinta-, vuorovaikutus- ja yhteistyotaitoja. Nama
kolme tydelamantaitoa ovat Helsingin yliopiston artikkelin mukaan tarkeimpia
tulevaisuuden tyoeldmantaitoja koko 2020-luvulla. "Viestintaan,
vuorovaikutukseen ja yhteistyohon liittyvat taidot korostuvat ldhes kaikissa
tyotehtavissa nyt ja tulevaisuudessa, silla tyotd tehddan entistd enemman
erilaisten ihmisten kanssa yhdessa. Lisaksi yritysten ja organisaatioiden viestinnan
on nadyttava ja oltava vuorovaikutteista myos ulospdin, mikda kasvattaa koko

tyoyhteison viestintdosaamisen merkitysta”. (Kankainen 2022)

Tehtaalla tyoskennellessa kommunikointi kollegoiden kanssa on nopeampaa ja
sujuvampaa. Tehtdvissd vastaan tulevia ongelmia ja haasteita pystytdan
ratkomaan kasvokkain helpommin ja tarvittaessa niihin saa apua. Tietyt
tyotehtavat vaativat lasndoloa tehtaalla, sekd tietyt palaverit ovat helpompia
vieda lapi kasvokkain. Tyopaikalla kdyminen tuo itselleni sellaisen olon, etta
kuulun tyoyhteis66n, joka on tarkeda vuorovaikutus- seka vyhteistyotaitoja

ajatellen.
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3 PAIVAKIRJARAPORTOINTI

3.1 Viikko 1

Maanantai 13.3

Paivan aikana on tarkoitus suorittaa maanantaipaivan rutiinitehtavia seka viime
perjantaina task-listalle lisatyt tyotehtavat. Task-listalta l0ytyy viikolla 7 ja 8
toimitettujen Kiina-laitteiden laskutus asiakkaalle, seka yhden

taydennystilauksen luominen.

Taman maanantain aikataulussa on myds kaksi palaveria. Ensimmaisessa
palaverissa kasittelemme tilausten kasittely tiimin kanssa uusia saantoja, jotka on
asetettu niin sanottujen konttimaiden tilaustenkasittelyynja niiden valmistuksen
aikatauluttamiseen. Puolen pdivan aikoihin kaytavassa palaverissa kdydaan lapi
Kiina-laitteiden muutospyyntoihin liittyvia saantoja, koska tdman asian kanssa on

ollut epaselvyyksia.

Tyopadiva meni hyvin ja sain ongelmitta tehtya kaikki maanantain rutiinitehtavat.
Nama tyotehtavat alkavat olemaan jo hyvin helppoja. Sain myds suoritettua
kaikki task-listalla olevat tyotehtavat ja Kiina-laitteiden laskutuksen lisaksi sain

muutettua jo seuraaville laskutettaville laitteille TP1-hinnan valmiiksi.

Molemmat paivan palaverit olivat hyddyllisid. Varsinkin jalkimmainen palaveri,
joka koski oman vastuualueeni Kiina-laitteita opetti minua paljon ja selkeytti

muutospyyntoprosessia.

Keskiviikko 15.3

Normaalisti keskiviikon aikana on tarkoitus ilmoittaa materiaalikoordinaattoreille
seuraavana vuorossa olevat Puola-laitteet ostoon. Talla viikolla tilanne on
kuitenkin se, ettd materiaalikoordinaattorit ovat lomalla, joten viime viikolla

ostoja tehtiin kaksinkertainen maara, ja seuraavat ostot tehdaan ensi viikolla.
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Hoitamattomia sahkdposteja nayttaisi olevan jonkun verran, joten tavoitteena

on hoitaa kaikki postit pois alta.

Vuorossa on myos kaksi palaveria. Ensimmainen palaveri on puolen paivan
aikaan. Kyseessa on 1-2-1 keskustelu esimieheni kanssa. Keskustelut ovat olleet
aikaisemmin hyodyllisia ja toivon samaa tanaan. Toinen palaveri alkaa heti 1-2-1
keskustelun peraan. Palaveriin osallistuu meidan tilaustenkasittelytiimimme seka
myyntitiimi. Palaverin tarkoituksena on selkeyttda meidan tydprosessejamme
myyntitiimille sekd vahvistaa meidan ja heidan tiiminsa valista kommunikaatiota

jatkossa.

Keskiviikkopaiva oli onnistunut. Onnistuin vastaamaan kaikkiin tehtavalistalla
oleviin sahkoposteihin ja hoitamaan erilaisia asiakkaiden pyyntdéja liittyen
esimerkiksi toimitusaikamuutoksiin. Nyt kun ostoon menevia Puola-laitteita ei
tarvinnut ilmoittaa, minulle jdi aikaa hoitaa erilaisia yksittdisia tyotehtavia, jotka

vahensivat muiden tyontekijoiden tydkuormaa.

1-2-1 keskustelu peruttiin hyvin kiireisen tyotilanteen takia, mutta onneksi ndita
keskusteluja kdydaan aina kuukausittain, joten seuraavaan palaveriin ei ole
kauaa aikaa. Palaveri myynnin kanssa oli mielestani onnistunut. Keskustelut
kaytiin hyvadssa hengessa ja molemmat tiimit tietavat nyt paremmin toistensa

tyotehtavat.

Perjantai 17.3

Paivan ohjelmassa on perjantain rutiinitehtavat sekd muutama palaveri. Heti
aamusta kello 9:30 minulla on kahdenkeskinen palaveri tilausten kasittely tiimin
johtajan kanssa. Tassa palaverissa kdymme lapi vastuualueitteni tilannetta, eli
Kiinan ja Puolan laitteiden kuulumiset. Tama palaveri pidetaan joka viikko
samaan aikaan ja koen, ettd se on ollut minulle hyodyllinen. Palaverin aikana voin
kysya apua tyotehtaviin, jos sita tarvitsen, ja muutenkin viikoittainen keskustelu
ja lapikaynti pitavat koko tiimin ajan tasalla siitd, missa Kiina ja Puola-laitteiden

kanssa menndan. Paivan toinen palaveri on kello 13:00, joka pidetdaan myds joka
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viikko samaan aikaan. Aiheena on Puola-laitteet. Tahan palaveriin osallistun
mind, tehtaamme logistiikka koordinaattorit ja Value Stream Manager.
Tehtaamme tyontekijoiden lisaksi palaveriin osallistuvat Puolan tehtaan

yhteyshenkil6t.

Palaverin jalkeen aloitan Batch Updaten eli mydhassa olevien laitteiden uusien

arvioitujen toimitusaikojen lahettamisen asiakkaille.

Molemmat mainitsemani palaverit menivat hyvin. Saatiin selkeytettya Kiina- ja
Puola-laitteiden prosesseja ja varsinkin kello 13 palaverissa saatiin hyvia uutisia
Puolan tehtaalta, kun minulle kerrottiin, etta tehdas pystyy valmistamaan
viikoittain enemman laitteita. Taman ansiosta saamme kurottua jattamaa kiinni,
seka asiakkaat ovat tyytyvdisempia. Batch Update sujui myds ongelmitta. Olen

huomannut, etta Batch alkaa olemaan itselleni jo selkeaa rutiinityota.

Valtteri Niemelan kirjoittamassa opinnaytetydssa kuvataan teoreettisesti
kapasiteetin nostamista. Tutkimuksessa kerrotaan, etta resurssien nostaminen
eli pullonkaulan tyontekijoiden maaran kasvattaminen auttaa kapasiteetin
nostamisessa (Niemeld 2021). Pullonkaulalla tarkoitetaan siis tuotannossa olevaa

estetta tai rajoitusta, joka hidastaa tuotannon tyoskentelya.

Puola-laitteiden kohdalla kapasiteetin nostamiseen ei kuitenkaan tarvita
tyontekijoiden maaran kasvattamista. Tuotannon kapasiteettia pystytaan
nostamaan, koska tuotannon jattama on saatu kurottua pois. Nyt kun
tuotannossa ei ole myodhdssa olevia laitteita, kapasiteettia voidaan nostaa ilman
resurssien lisdamista, ja tyontekijat voivat keskittya valmistamaan laitteita
suunnitellun aikataulun mukaisesti. Jattaman ollessa poissa, uskoisin ettd Puolan
tehdas voi halutessaan jopa laskea tyontekijoiden maaraa. Toki on hyva varautua
siihen, ettd jos tuotannon kapasiteettia nostetaan ja uusia tilauksia

vastaanotetaan paljon, jattdma saattaa tulla takaisin.

Viikkoanalyysi
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Tama viikko kuvastaa tilausten kasittelijan tyota, kun tyot sujuvat ongelmitta.
Viikko kului nopeasti, eika viikon aikana oikeastaan ollut isoja ongelmia
ratkottavana. Kaikki palaverit, jotka suunniteltiin pidettaviksi pidettiin, joten
viikko onnistui aikataulutuksien kanssa. Ensimmainen viikko paivakirjan kanssa
osoitti sen, ettda tdma on oiva keino summata tyopaivia yhteen, seka tarkkailla

omaa tyokuormaa.

3.2 Viikko 2

Maanantai 20.3

Paiva lahti kayntiin viikoittaisilla maanantairutiineilla, jonka jalkeen tarkistin

kiireellisimmat sahkdpostiviestit koskien Kiinan ja Puolan laitteita.

Kavin [api myds meidan kiireisten laitteiden listan. Poistin sielta tilauksia, joiden
pyynnot toimituksen aikaistamisesta eivat ole enaa voimassa tai niita ei voida
enaa toteuttaa. Siirsin kiireisten laitteiden listalta myds muutaman tilauksen
eteenpain, silla viime viikolla olimme vastaanottaneet peruutukset kahdelle

laitteelle, joiden paikat taytettiin kiireisilla laitteilla.

Muokkasin Puola-laitteiden TP1-hintoja, seka suoritin moduuli muutoksia

Defence laitteille, joka vei koko loppupaivan.

Keskiviikko 22.3

Keskiviikkoaamu lahti kdyntiin trainingilla koko tilaustenkasittelytiimin kesken.
Aiheena oli kuinka tydskennelld vahemman, mutta silti fiksummin ja
tehokkaammin. Trainingissa kasiteltiin manuaalisten prosessien mahdollista

vahentamista seka ajankayton tehostamista.
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Trainingin jalkeen jatkoin maanantaina aloitettuja Defence moduulimuutoksia,
jotka sain myds tanadan vihdoin valmiiksi. Kasittelin muutamia uusia Puola-

tilauksia, joita oli vihdoin taas saatu monen viikon jalkeen.

Kaytin tanaan kaksi tuntia sahkoposteihin vastaamiseen. Niita oli kertynyt paljon
ja ne sisalsivat ihan mukavia tyotehtadvia. Paasin auttamaan asiakkaita
kysymyksissa heidan tilaamiin laitteisiin liittyen, ja muokkasin myés muutamalle

isolle koukulle laiterakenteita.

Perjantai 24.3

Paiva alkoi Puolan seka Kiinan laitteiden parissa. Muokkasin aikataulun
mukaisesti seuraavat Puolan ja Kiinan laitteet frozeniksi, seka ilmoitin ostotiimille

aikataulussa seuraavana vuorossa olevat Puola-laitteet ostoon.

Taman jalkeen, oli muutama tunti aikaa sahkdposteille, jonka jalkeen alkoi joka
perjantainen Puolan laitteiden palaveri. Palaverissa kasiteltiin valmistuneiden
tilausten maara seka kuljetusten aikatauluttaminen. Palaverissa selvisi myos
tiettyjen venttiilien puute, josta Puolan tehdas karsii, jonka takia muutama laite
tullaan toimittamaan ilman puuttuvaa osaa asiakkaalle. Puuttuvat venttiilit
lahetetdan asiakkaalle heti kun niita saapuu taas varastoon, ja tadsta ilmoitin

myos asiakkaalle.

Puolan laitteiden palaverin jalkeen aloitin tekemaan Batch Updatea, jossa kesti
yllattavankin kauan johtuen jattaman kasvamisesta. Batch Updaten jalkeen kavin

vielad lapi muutamia sahkdposteja, jonka jalkeen viikko oli paketissa.

Viikkoanalyysi

Voisi sanoa, etta kulunut viikko oli rutiininomainen. Kaikki viikon tyotehtavat

sujuivat haluamassani aikataulussa, eika yllattavia haasteita ilmennyt oikeastaan
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ollenkaan. Defence laitteiden moduulimuutoksia oli paljon, mutta niita oli kiva
tehds, silla pitkdan tauon jalkeen mieleeni palautui mita kaikkea Defence

laitteiden prosesseissa tulee ottaa huomioon.

Kun tyotehtavien prosesseihin ja aikatauluttamiseen asetetaan selkeat rutiinit, se
mahdollistaa tyontekijalle rutiinien jatkuvan toteuttamisen seka kehittamisen.
Yrityksissa voidaan kokea valilla tyontekijoiden vaihtuvuutta, joten etenkin
rutiinien dokumentointi auttaa uuden tyontekijan perehdyttamisessa. (Maatta

2015.)

"’Yksi erinomaisen yrityksen tunnuspiirteista on se, etta jokaisella yrityksessa
tyoskentelevalla henkilolla on kristallinkirkas kuva omasta roolistaan,
tavoitteistaan seka tehtavistdaan. Jokainen yrityksessa tyoskenteleva henkilé on

sisdistanyt seka yrityksen ison kuvan ettd oman roolinsa siind”. (Maatta 2015.)

Tama patee tilaustenkasittelijan tydtehtavaan. Minulla on selkea kuva omasta
roolistani. Vuosittaiset tavoitteet asetetaan aina vuoden alussa
kehityskeskustelussa, ja tyotehtavat on maaritetty asetettujen vastuualueiden
muodossa. Etenkin omissa vastuualueissa olen pystynyt hahmottamaan
tilaustoimitus prosessin kokonaisuutta, silla tdssa tyotehtavassa paasen
vaikuttamaan kyseiseen prosessiin jo alusta alkaen. Koen, etta vahva ymmarrys
kokonaiskuvasta on tullut viikoittaisten rutiinien suorittamisen seka kehittamisen

kautta.

Maatta mainitsee myos, ettd mita paremmin tyontekijat ovat tietoisia yrityksen
strategiasta ja tavoitteista, sita sitoutuneempaa toimintaa heilta voidaan
odottaa. (Maatta 2015.) Yrityksemme toiminta on hyvin lapindkyvaa ja tietoa
esimerkiksi yrityksen strategiasta, tavoitteista seka visiosta on helppo loytaa.
Tyopaikallamme tehdaan tiivista yhteistyota sisdisten sidosryhmien kesken, joka

saa ihmiset tekemaan sitoutuneesti t6ita yhteisten tavoitteiden eteen.
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3.3 Viikko 3

Maanantai 27.3

Heti aamusta suoritin viikoittaiset maanantairutiinit, jonka jalkeen tarkistin taas

kiireellisimmat sahkdpostiviestit koskien Puolan ja Kiinan laitteita.

Aloin selvittamaan tapausta liittyen Puola-laitteeseen, joka oli toimitettu
asiakkaalle vaaralla maalauksella. Tilauksen historiaa katsomalla selvisi, etta
muutama kuukausi sitten tdhan laitteeseen oli tullut muutospyynto, jossa asiakas
vaihtoi laitteen maalausta. Olin unohtanut merkita maalauksen vaihdon jaetulle
Poland dispatch schedulelle, jonka takia tilaus oli toimitettu vaaralla

maalauksella.

Asia hoidettiin niin, etta asiakas lahetti laitteen takaisin tehtaalle maalattavaksi
ilman kustannuksia, ja Puolan tehdas maalasi laitteeseen oikean varin. Tassa
tapauksessa selvittiin yllattavan helpolla, mutta samalla saatiin todiste siita, etta
tilaustenkasittelijan tyossa taytyy olla todella tarkkana. Unohdus merkita uusi
maalaus, tai yksi vadara numero jossakin rakenteessa olevassa moduulissa

vaikuttaa suuresti laitteen valmistukseen.

Virheen tehtyd, kavin lapi jokaisen Puolan laitteen maalauksen, ja tarkistin, etta
tdsmaako se Puolan laitteiden viikkolistaan. Tasta eteenpain tarkistan
maalauksen myos aina siinad yhteydessa, kun ilmoitan laitteet ostettavaksi

tehtaan osto tiimille.

Keskiviikko 29.3
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Paiva Iahti kayntiin jalleen koulutuksella. Talla viikolla aiheenamme oli
tyouupumuksen valttdminen, seka stressinhallinta. Koulutuksessa kasiteltiin

my®os sita, mita tarkoittaa hyva ja huono stressi.

Koulutuksen jalkeen aloin kasittelemaan uusia Kiina-laitteiden tilauksia. Uusien
Kiina-laitteiden kasittely eroaa muiden laitetyyppien tilausten kasittelysta siten,
ettd me luomme tilauksen itse C-Sales jarjestelmassa asiakkaan toiveiden

mukaan. Tama tarkoittaa siis sita, etta valitsemme laitteille itse kaikki asiakkaan

haluamat optiot.

Sain tilaukset kasiteltya, jonka jalkeen muokkasin kahden viikon paasta

toimitettaville Kiina-laitteille TP1-hinnat.

Perjantai 31.3

Aamu alkoi jalleen ilmoittamalla Puolan laitteet ostoon, sekda merkitsemalla
seuraavana vuorossa olevat Puola-laitteet Frozeniksi. Loin kaksi
taydennystilausta Puolan laitteille, joista valitin tiedon my6s Puolan tehtaalle.
Tdydennystilausten jalkeen, meilla oli poikkeuksellisesti Suomen
tilaustenkasittelytiimin palaveri esimiehemme kanssa, jossa kaytiin lapi
tamanhetkista tyotilannettamme, sekd meneillaan olevia mahdollisia projekteja

ja suurempia tyotehtavia. Normaalisti tama palaveri pidetaan joka torstai.

Palaverin jalkeen aloitin tekemaan Batch Updatea, jonka jalkeen paivitin vield

TP1-hintoja muutamalle Kiinan laitteelle.

Viikkoanalyysi

Tama viikko oli raportoinnin osalta siind mielessa erinomainen, ettd maanantaina

kavi ilmi suurempi virhe, jonka olin aikaisemmin tehnyt. llmankin paivakirja

raportointia olisin pohtinut syita virheen tapahtumiselle seka keinoja siihen, etta
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tallaiset virheet valtetaan tulevaisuudessa. Koen kuitenkin, etta opinndytetyon
ansiosta analysoin tekemaani virhetta paljon yksityiskohtaisemmin ja annoin

itselleni paljon enemman aikaa tilanteen arvioimiseen.

Muuten viikko meni oikein hyvin. Ty6tehtavia oli paljon ja voisi sanoa, etta tama
viikko oli hyvin kiireinen. Hyvalla aikatauluttamisella kaikki tarvittavat

tyotehtavat saatiin tehtya ajallaan, joka antoi itselle lisda motivaatiota.

3.4 Viikko 4

Maanantai 3.4

Heti ensimmaisena suoritin joka viikkoiset maanantai rutiinit, jotka veivat talla
kertaa melkein puolet paivasta. Rutiinitehtavien jalkeen paivitin TP1-hinnat

Puolan laitteille.

Viikonlopun aikana vastaanotimme uusia Kiina-laitteiden tilauksia Singaporesta.
Loin uudet tilaukset C-Salesissa, kasittelin ne OMS-jarjestelmassa, jonka jalkeen
lisasin uudet tilaukset Kiinan laitteiden viikkolistaan, seka ilmoitin uusista

tilauksista ostotiimille.

Japanista tuli pyynto siirtdd muutama laite myéhemmalle viikolle toimitettavaksi,
joten tein myo0s sitad varten tarvittavat toimenpiteet OMS-jarjestelmassa,

Baanissa seka viikkolistassa.

Tiistai 4.4

Paiva alkoi heti palaverilla, jossa kavimme lapi Puolan laitteiden ostoihin liittyvia
prosesseja ostotiimin, IT-tiimin seka Puolan laitteiden value stream managerin
kanssa. Teimme pysyvat muutokset Puolan laitteiden frozen merkintéihin seka
ostoprosessiin, silld vanha toimintamalli on aiheuttanut mm. paivittamattoman

laiterakenteen nakymisen asiakkaalle, jonka takia on syntynyt tilanteita, missa
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toimitetun laitteen rakenne ja tilausvahvistuksessa oleva rakenne eivat vastaa
toisiaan. Uusilla sovituilla toimintamalleilla varmistamme sen, etta Puola-

laitteiden ostoissa ja toimituksissa kaikki menee oikein.

"’Operatiivinen ostotoiminta sisaltaa arkirutiinit, kuten tilaamisen, laskujen
tarkastamien ja toimitusvalvonnan. Operatiivinen ostotoiminta toteuttaa
hankintoja strategisten ja taktisten suunnitelmien perusteella. Nykyaan
ostotoiminnan monia vaiheita pyritadan automatisoimaan ja digitalisoimaan
jarjestelmien avulla.” (Logistiikan Maailma). Tama patee tehtaamme
ostotoimintaan. Ostotiimimme toteuttaa viikoittaiset ostot aina samana
arkipaivana suunnitellun tuotantokapasiteetin seka tuotantosuunnitelman
mukaan. Ostotoiminnan automatisaatio ei kuitenkaan ole osana ostotiimimme
toimintaa. Ostotoimintaa suoritetaan jarjestelmien avulla, mutta ty6 on

manuaalista.

Paivaan sisaltyi myos koko Euroopan tilaustenkasittelytiimin viikoittainen
palaveri. Jotta palaveri onnistuu, tulee kokoukseen osallistuvien henkildiden
pohtia etukateen palaverissa kasiteltavia asioita, kayda lapi mahdolliset
palaveriin liittyvat materiaalit, seka miettia omalta osalta esiin tuotavia aiheita.
Kokouksen jarjestdjan olisi hyva miettid, kuinka paljon aikaa palaveriin tulisi
varata. Palaveriin tulisi kutsua ainoastaan ne henkil6t, joita palaverissa
kasiteltavat asiat koskevat. Palaverin alkaessa tulee tervehtia muita, ja jos
palaveri pidetdaan etayhteyksin, tulisi kaikilla osallistujilla olla kamera paalla.
Palaverin aikana on tarkeda pysya agendassa, puhua vuorotellen eika keskeyttaa
muita osallistujia. Kokouksen lopussa olisi hyva kdayda yhteenvetona lapi
palaverissa kasitellyt asiat, ja sopia mahdollinen jatkopalaveri. Kokouksen
paatyttya, palaverin jarjestdja voi halutessaan jakaa kdydyn palaverin

yhteenvedon. (Varma)

Perjantai 7.4
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Perjantaiaamu alkoi seuraavien Puolan laitteiden ilmoittamisella ostoon. Ostoon
menevat Puola-laitteet on ennen ilmoitettu ostotiimille ostettavaksi torstaisin,
mutta tiistaina sovitussa palaverissa sovimme, etta tasta lahtien se tehdaan

perjantaisin.

Vastaanotimme sdahkdpostiin taulukon yli viidestakymmenesta B-tilaus laitteesta,
joihin taytyy lisata ja poistaa tietyt moduulit. Aloitin tekemaan tata tehtavaa
jonkin verran, kunnes aloin tyostamaan joka perjantaista Batch Updatea.

Loppuajan tein viela moduulimuutoksia lahetetyn listan mukaan.

Viikkoanalyysi

Etenkin tiistaipdiva oli itselle hyvin mieluinen, kun paastiin isolla porukalla
kehittamaan Puolan laitteiden prosesseja. Yksi asetetuista vuosittaisista
tavoitteistani on kehittaa Puola-laitteisiin liittyvid tyOprosesseja, joten tiistaina
kayty palaveri auttoi siind. On hienoa huomata, kuinka nopeasti yrityksessa
reagoidaan vahankin epdaselviin prosesseihin ja kuinka niita halutaan kehittaa.
Kaikki tyontekijat ovat aina valmiina antamaan oman panoksensa, jotta tyonteko

helpottuu, vaikka se vaatisi hieman enemman omaa tyoaikaa.

Muuten viikko oli jalleen kerran hyvin tavallinen. Muutamia yksittaisia
sahkopostien kautta tulleita tyotehtavid, jotka toivat variaatiota rutiinitehtavien
keskelle. Olen huomannut pitavani siita, etta viikot pysyvat keskendaan melkein
samanlaisina ja pystyy keskittymaan rutiinitehtaviin. Se tuo itselle sellaisen
tunteen, etta tyotilanne on tasapainossa ja on koko ajan tietoinen siitd, etta
mitka tehtavat on saatu tehtya, ja mitka vaativat vield tyostamista. Kun
tyotilanne on tasapainossa, pystyy paljon avoimemmin ottamaan vastaan
odottamattomat seka haasteelliset tyotehtavat ja ne tuntuvat enemmankin

kivalta vaihtelulta, kuin taakalta.
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3.5 Viikko 5

Tiistai 11.4

Paasidisen jalkeen ensimmadinen tyopdiva on tiistai. Luvassa on tekemattémien
maanantai rutiinitehtdvien suorittaminen. Puolen pdivan aikaan pidetdan team

weekly meet ja iltapdivaan olen varannut aikaa vastuualueitteni hoitamiseen.

Maanantairutiineja tehdessa minulle annettiin lisaa tehtdvia hoidettavaksi tasta
pdivasta lahtien. Jokaisella tiimin jasenelld on ollut erilaisia maanantairutiineja
hoidettavanaan, mutta nyt oikeastaan kaikki tehtavat siirrettiin minulle, jotta koko
tiimin tyoskentely saataisiin tehokkaammaksi. En koe, etta tehtavia olisi nyt liikaa,

vaan nden taman hyvana asiana oman kehitykseni kannalta.

Team weekly meetissa kaytiin taas lapi jokaisen tilausten kasittely tiimin tilastoja,
ja oli mukava huomata, etta viikko viikolta meidan tiimimme tydskentely on
mennyt tilastojen valossa parempaan suuntaan. lltapaivalld sain paljonkin aikaan
Puola ja Kiina-tilausten parissa, kun muokkasin ndaiden molempien TP1-hintoja,

seka loin asiakkaan pyynnosta kahdelle Puolan laitteelle taydennystilauksen.

Torstai 13.4

Tanadan ohjelmassa on seuraavien ostoon menevien Puola-laitteiden
ilmoittaminen materiaalikoordinaattoreillemme. Aamupaivalla on
mielenkiintoinen palaveri Ranskan myyntiyhtion kanssa, jossa selkeytetdan

tilausten kasittelijoiden tyoprosesseja myyntiyhtiolle.

Seuraavien ostettavien Puola-laitteiden ilmoittaminen sujui ongelmitta, ja sain
lahetettya ostotilausnumerot jo saman paivan aikana Puolan tehtaan
yhteyshenkil6ille. Aamupaivan palaveri Ranskan myyntiyhtién kanssa oli todella
mielenkiintoinen. En tiennyt, etta tilaustenkasittelijoiden tydprosessit ovat
ndinkin paljon pimennossa myyntiyhtioilta, vaikka tyoskentelemme heidan

kanssaan paivittain. Isoin syy, miksi tama palaveri pidettiin, oli se, etta
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myyntiyhtiolta on tullut paljon laitteisiin liittyvia muutospyyntdja ja erilaisia
kyselyitd, jotka ovat meille hankalia tai emme pysty pyyntdja edes toteuttamaan.
Varsinkin frozen-saantoa kaytiin tarkkaan lapi ja nyt myyntiyhtiokin tietaa, etta
mita muutoksia frozen-laitteelle voi tehda ja mita ei. Palaverin anti oli sen verran
hyvaa, etta olemme paattaneet pitaa samanlaisen palaverin myés monen muun

maan myyntiyhtion kanssa.

Perjantai 14.4

Perjantai aloitettiin Puolan laitteiden palaverilla, jossa kaytiin lapi kaikki
ajankohtaiset aiheet liittyen Puola-laitteisiin. Puolan tehdas on saanut kurottua
toimituksien jattamaa pois, jonka ansiosta pystyimme tanaan aikaistamaan
muutaman laitteen toimitusta, joka on tietenkin loistava uutinen asiakkaalle.
Paivaan sisaltyi myos Japaniin toimitettavien Kiina-laitteiden laskutus, seka joka

perjantainen Batch update.

Viikkoanalyysi

Paasidisen takia tyovilkkomme oli lyhyempi, joka aiheutti pienta kiireen tuntua.
Viikko sisalsi paljon uutta, kuten uudet maanantairutiinit. Niin kun mainitsin
aiemmin, otin lisdd maanantairutiineja innolla vastaan. En koe, etta tyotehtavia
olisi liikaa. Tehtavia on kiva tehda ja tiedan, ettd nyt tiimimme tydskentely on
kokonaisuudessaan paremmassa tasapainossa, kun otin hoidettavaksi kaikki

maanantairutiinit.

Palaveri Ranskan myyntiyhtion kanssa oli todella hyédyllinen. He saivat
selkedamman kuvan siitd, kuinka me tilaustenkasittelijat tyoskentelemme, ja myos
me opimme, mikd meidan hallussa oleva informaatio tilauksiin liittyen on
hyodyllista heille. Mina itse pidin tata palaveria tarkeang, sillda me
tilaustenkasittelijat kommunikoimme joka paiva eri maiden myyntiyhtitiden
kanssa tilauksiin liittyvista asioista, joten prosessien selkeyttaminen molemmille

tahoille oli erittdin hyodyllista.
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3.6 Viikko 6

Maanantai 17.4

Viikko kayntiin maanantairutiineilla, jonka jalkeen pidettiin nopealla aikataululla
jarjestetty palaveri Defence laitteiden value stream managerin kanssa. Palaverissa
selvisi, ettda Defence laitteille taytyy tehda toimitusviikkojen uudelleen
aikatauluttaminen Ilahtien tdman viikon toimitettavista laitteista. Uudelleen
aikatauluttaminen tarkoittaa sita, etta kaikille laitteille joudutaan tekemaan
muokkauksia tuotanto- ja toimitusviikkoihin OMS-jarjestelmassd, seka laitteet
taytyy myos siirtda oikeille paikoille Excelin viikkolistassa seka Defence sheetilla.
Uudelleen aikatauluttaminen vaatii toimintaa my&s Baanissa seka Intrassa. Tama
projekti tulee tyollistamaan meitd todella paljon, mutta hyva puoli tassa on se, etta
me tilaustenkasittelijat tulemme saamaan selkeat ohjeet uudelleen

aikatauluttamisen suorittamiseen.

Uudelleen aikatauluttaminen on tyoldas projekti, mutta tieddimme etta se on
tehtdva, jotta pystymme vastaamaan meiddan asiakkaiden odotuksiin.
Tamanhetkisen jattaman vuoksi, asiakkaalle vahvistettua toimitusaikaa joudutaan
siirtdmaan ainakin yhdella viikolla eteenpdin ja tdma koskee melkeinpa jokaista
valmistettavaa laitetta. Tastda syysta meiddan on kehitettava tuotannon seka
kuljetuksien prosesseja, joiden kehitysta edesauttaa tdssa tapauksessa

viikkokapasiteetin muokkaaminen.

Logistiikka koordinaattorimme tekevat kuljetussuunnitelman jokaiselle viikolle, eli
varaavat kuljetukset seuraavalla viikolla valmiiksi tuleville laitteille. Kaikki
kuljetuksemme tapahtuvat pdaosin maantiekuljetuksilla, mutta Iso-Britanniaan
sekd Euroopan ulkopuolelle toimitettavat laitteet kuljetetaan meriteitse. Kun
kuljetus suunnitelmaa tehdaan, tarkeinta on jarjestaa kuljetukset siten, etta tilatut
laitteet ovat oikeassa paikassa oikeaan aikaan. Talla varmistetaan asiakkaan
tyytyvaisyys (Virtanen 2022.) Nyt kun uudelleenaikataulutusta tehdaan, tilatut

laitteet saavat uuden toimitusviikon nopealla varoitusajalla. Taman takia on
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kiinnitettdvd huomiota  kuljetuksien  kustannustehokkuuteen. "’Autojen
mahdollisimman korkea  tdyttéaste on niin kustannusten kuin
ymparistoystavallisyyden seka vastuullisuuden kannalta yksi merkittavin tavoite
kuljetussuunnittelulle.  Tayttoasteen  lisdksi  kuljetussuunnittelijan  tulisi
mahdollisuuksien mukaan minimoida autojen tyhjana olo”. (Virtanen 2022.)
Edelld mainitut asiat kuljetussuunnittelusta kuvaavat hyvin logistiikka
koordinaattoriemme tyota. Nyt kun uudelleen aikataulutetuille laitteille
suunnitellaan kuljetuksia, laitteet lastataan kuljetuskontteihin toimitusmaan, seka
-kaupungin perusteella. Esimerkiksi jos tietyssa viikossa on kuusi kappaletta
Prahaan toimitettavia laitteita, ne lastataan kaikki samaan konttiin. Koska useiden
laitteiden sama maaranpaa helpottaa kuljetuksien suunnittelua, niin se on otettu

huomioon uudelleen aikataulutuksessa.

Uudelleen aikataulutuksella pyritddan myds parantamaan kilpailukykya. Haluamme
olla markkinamme johtava yritys, ja viikkokapasiteettien muutoksilla pystymme
toimittamaan tilatut laitteet sovitussa ajassa. Taman takia pystymme tarjoamaan
asiakkaillemme entistd parempaa palvelua. "Yritysten on jatkuvasti pyrittava
parantamaan kilpailukykyaan. Kilpailukykyd parannetaan sekd tarjoamalla
asiakkaille entistd parempia tuotteita ja parempaa palvelua ettd kehittamalla

kustannustehokkuutta.” (Logistiikan maailma)

Tiistai 18.4

Paiva meni oikeastaan kokonaan sahkdpostien hoitamiseen, seka yksittdisten
tehtdvien tekemiseen. Puolen padivan aikaan meilla oli joka tiistainen
kansainvalisen tilausten kasittely tiimin palaveri, jossa paivitimme omaa

tyotilannetta, sekd katsoimme lapi erilaisia tilastoja.

Palaverin seka sahkopostien lisdksi kasittelin uusia tilauksia, seka

muutospyyntdja.

Perjantai 21.4
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Hyvin rutiininomainen perjantai. Aamulla muutin seuraavana vuorossa olevat
Puola-laitteet frozen tilaan, sekd ilmoitin ostettavat Puolan laitteet
materiaalikoordinaattoreille. Aamupaivalla hoidin lukemattomia sahkoposteja,
jonka jalkeen pidettiin joka perjantainen palaveri Puolan tehtaan kanssa.
Laitteiden valmistus sujuu tdlla hetkelld ongelmitta, joka mahdollistaa

pienentamaan jattamaa seka laitteiden laskutuksien viivetta.

Palaverin jalkeen ilmoitin my&hassa olevien laitteiden uudet arvioidut toimitusajat

Batch updaten kautta, jonka jalkeen viikko oli paketissa.

Viikkoanalyysi

Maanantaina ilmoitettu uudelleen aikataulutus on saatu kayntiin ja tehtavaa on
paljon. Nden uudelleen aikatauluttamisen itselleni kuitenkin mahdollisuutena.
Projekti on hyvin haastava, mutta koen etta voin oppia siitd paljon. Uudelleen
aikataulutukset ovat hyvin harvinaisia, joten jos pystyn sisdistimaan paapiirteet
siitd, etta kuinka uudelleen aikataulutus tehdaan, tulen olemaan paljon valmiimpi,

jos joskus tulevaisuudessa samankaltainen projekti tulee uudelleen eteen.

Muuten viikko oli hyvin tavallinen, joka oli uudelleen aikataulutuksen huomioon
ottaessa erittdin hyva asia. Rutiinitehtdvien ohessa meillda on ollut aikaa
valmistautua uudelleen aikataulutusta varten esimerkiksi jakamalla tiimin sisalla

vastuita uudelleen aikataulutuksen tyotehtavista.

3.7 Viikko 7

Maanantai 24.4

Viikko kayntiin maanantairutiineilla, jonka jdlkeen kavin lapi kiireellisimmat
lukemattomat sahkopostit koskien Puola ja Kiina-laitteita, sekd paivitin
molemmille  laitetyypeille  TP1-hintoja. @ Olemme saaneet uudelleen
aikataulutuksen hienosti kdyntiin ja ensimmaisia muokkauksia on alettu tekemaan

OMS- jarjestelmassa seka viikkolistassa.
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Keskiviikko 26.4

Keskiviikko aamuna saimme tiedon Iso-Britannian myyntiyhtioltd, ettd meidan
tulee siirtda 78 kappaletta heidan asiakkaansa tilaamia laitteita myohempaan
viikkoon. Minulla on vielda tadlla hetkelld vahiten tehtdvaa uudelleen
aikataulutuksen parissa, joten otin omalle vastuulleni kaikkien laitteiden siirrot.
Toimitusviikko muutokset ovat minulle jo ennestaan tuttua hommaa, joten en koe

tata yllattavaa tyotehtavaa lainkaan ongelmallisena.

Perjantai 28.4

Aamulla oli hyvin selkeasti tiedossa, ettd mita paiva tulee pitamaan sisallaan. Paiva
alkoi seuraavien Puolan laitteiden muokkaamisella frozen tilaan, seka ostettavien
Puola-laitteiden ilmoittamisella materiaalikoordinaattoreille. Kun tama saatiin alta
pois, niin jatkoin keskiviikkoisia toimitusviikko muutoksia puoleenpdivaan asti,
jolloin meilld alkoi joka perjantainen palaveri Puola-laitteista. Palaverin jalkeen
autoin tiimiani hetken uudelleen aikataulutuksessa, jonka jalkeen suoritin Batch

Updaten.

Viikkoanalyysi

Talla hetkelld t6ita on paljon ja tyotehtdvat ovat tavallista laajempia. Uudelleen
aikataulutus seka Iso-Britannian laitteiden toimitusviikko muutokset vievat paljon
aikaa, mutta meilla on silti aikaa rutiinitehtaville seka sahkoposteille. Tahan asti
olen pitanyt uudelleen aikataulutuksen tekemisesta, koska eri tyovaiheita on
paljon, joka pitda tyon mielenkiintoisena. Olemme uudelleen aikataulutuksen
kanssa hyvin aikataulussa ja pystymme hoitamaan muutkin tyotehtavat ajallaan.
Pidan siitd, ettd olemme jakaneet tyotehtavat selkeasti silla uskon, etta sen avulla

olemme pystyneet pitamaan tyokuormamme hyvassa tasapainossa.

3.8 Viikko 8

Tiistai 2.5
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Koska maanantaina vietettiin vappua, talla viikolla tyépaivia on vain nelja. Tama
tarkoittaa sitd, ettd kaikki maanantai rutiinit suoritettiin tdandan, joka vaati
lisatarkkuutta tehtavien suorittamiseen, jotta syotetyt tiedot pitavat paikkaansa.
Maanantai rutiinien jalkeen pidettiin joka tiistainen palaveri kansainvalisen
tilaustenkasittely tiimin kesken. Palaverin jdlkeen muokkasin TP1-hintoja Puola ja
Kiina-laitteille, jonka jalkeen paasin myods laskuttamaan Kiinan laitteita. Oli kivaa
laskuttaa laitteita pitkasta aikaa, silla koko prosessin lapivienti oli minulta jo
hieman unohtunut. Vaikka en muistanut kaikkia laskutuksen vaiheita, niin apua
saa aina tilaustenkasittelijan ohjeista. Meilld on olemassa jaettu tiedosto
tilaustenkasittelijoiden kesken, jossa on esimerkiksi vaihe vaiheelta ohjeet kaikkiin

rutiinitehtdviin, seka muuta hyodyllista infoa tyotehtaviimme liittyen.

Torstai 4.5

Tandan sain vihdoin siirrettya kaikki pyydetyt Iso-Britannian laitteet uusille
toimitusviikoille. Taman tehtdavan valmiiksi saaminen oli hyvin tarkeda, silla
Defence laitteiden uudelleen aikataulutus vie minulta talla hetkelld paljon
enemman aikaa kuin ennen. lltapaivalla meilla oli Suomen tilaustenkasittelijoiden
ja meiddn esimiehemme kesken palaveri, jossa kdvimme l|api taméanhetkista

tyotilannetta.

Perjantai 5.5

Aamu aloitettiin Puola-laitteiden muuttamisella frozeniksi, seka seuraavien Puola-
laitteiden ostoon ilmoittamisella. Taman jalkeen jatkoin uudelleen
aikatauluttamisen tekemistd, joka oikeastaan vei koko loppupdivan. Joka
perjantainen palaveri Puolan tehtaan kanssa peruttiin taltd paivaltd, joten sain

tyostda uudelleen aikataulutusta Batch updaten aloittamiseen asti.

Helsingin yliopiston julkaistussa artikkelissa puheviestinnan opettaja ja
vuorovaikutuksen tutkija Tessa Horila kasittelee tyoyhteison sisdisesta

viestinnasta ja vuorovaikutustaidoista.
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Horila kertoo tydyhteison vuorovaikutuksesta niin sanottujen tehtava- ja
suhdetasojen kautta. “Tehtdvatasolla han tarkoittaa tyon tavoitteisiin ja niiden
saavuttamiseen liittyvaa vuorovaikutusta, jonka avulla ty6tehtavat saadaan
suoritettua. Tehtavatason vuorovaikutusta on esimerkiksi tiedon jakaminen seka

ongelmien ratkominen ja tunnistaminen”. (Horila, T, 2021)

Lukiessani kuvausta vuorovaikutuksen tehtavatasosta, huomasin sen esiintyvan
jokaisessa tydssamme pidettavassa palaverissa. Otetaan tahan esimerkiksi
aikaisemmin mainittu uudelleen aikataulutus, jossa kaikilla oli sama tavoite:
siirtaa kaikki laitteet onnistuneesti uusille toimitus viikoille. Heti ensimmaisissa
uudelleen aikataulutukseen liittyvissa palavereissa kdavimme lapi mahdollisia
vastaan tulevia ongelmia ja niiden tunnistamista seka ratkomista. Uudelleen
aikataulutukseen liittyen jaoimme avoimesti tietoa seka mielipiteita
suoritettaviin prosesseihin liittyen, seka varsinkin me tilaustenkasittelijat saimme

paljon ohjeita, miten uudelleen aikataulutus tulee suorittaa.

Onnistuneen vuorovaikutukseen tarvitaan tehtavatason lisdksi my6s Horilan
mainitsema suhdetaso. “Suhdetaso on suhteiden muodostamista ja
yllapitamista, esimerkiksi luottamuksen rakentamista ja sosiaalisen tuen
osoittamista”. (Horila, 2021) Itse koen, ettd luottamus ja sosiaalisen tuen
osoittaminen on ollut itselleni uudelleen aikataulutuksen aikana tarkeaa. Minulla
on tilaustenkasittelijoista selkedsti vahiten tyokokemusta, joten oli hienoa
huomata, etta kaikki luottivat siihen, etta pystyn suoriutumaan ndin isosta
projektista. Horila kertoi myos suhdetason sosiaalisen tuen osoittamisesta.
Sosiaalinen tuki oli uudelleen aikataulutuksen aikana myos isossa roolissa. Vaikka
koin itse, ettd pystyn suoriutumaan projektista mallikkaasti, pidin siitd kuinka
paljon kollegani kyselivat projektin etenemisesta, seka tarjoutuivat auttamaan

minua, jos tarve vaatii. Sosiaalinen tuki ja avoin keskustelu projektin
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etenemisesta toi itselleni sellaisen tunteen, ettd virheiden tekeminen on

hyvaksyttavaa, joka vahensi epaonnistumisen pelkoa seka lisasi itsevarmuutta.

Viikkoanalyysi

Lyhyempi tyoviikko toi haasteita. Aikaa oli selkedsti vahemman, joka lisdsi kiireen
tuntua. Oli erittdin tarkedd, ettd sain Iso-Britannian laitteet siirrettya ja paasin
keskittymaan uudelleen aikataulutukseen, joka on talla hetkella siina vaiheessa,
ettd omaa tyOpanostani tarvitaan paljon. Kaikki suunnitellut palaverit saatiin
pidettya ja yleiskuva palaverienkin puolesta on se, etta tdalla Raisiossa me
tilaustenkasittelijat olemme oikealla tiella. Tilastot nayttavat, ettd vastaamme
sdahkoposteihin riittdvdan nopeasti, kasittelemme uudet tilaukset tarvittavalla
nopeudella ja meneilladn olevat projektit etenevat suunnitellusti. Tilastot eivat
valehtele, ja siksi positiiviset tilastofaktat tuovat kiireen keskellda helpotuksen

tunnetta, kun tietaa, etta olemme tehneet hyvaa tyota.

3.9 Viikko 9

Maanantai 8.5

Viikko kayntiin maanantai rutiineilla, jonka jalkeen alkoi kahden tunnin palaveri
kansainvalisen tilausten kasittely tiimin seka Hollannin myyntiyhtion valilla.
Samanlainen palaveri pidettiin noin kuukausi sitten Ranskan myyntiyhtion
kanssa, jossa tarkoituksena on siis selventdaa myyntiyhtidille meiddan omia
prosessejamme, seka kehittda yhteisty6ta molempiin suuntiin. Koen nama
palaverit erittdin tarkeiksi, silla ndiden avulla molemmat osapuolet saavat
selkedamman kuvan siitd, etta kuinka toita tehdaan ja mitka tyotehtavat vievat
eniten tydaikaa. Keskustelu oli todella avointa, seka hyvahenkista, jonka avulla

tdnaan saatiin kaikki tarvittavat asiat kasiteltya.

Palaverin jalkeen tydskentelin Puola ja Kiina-laitteiden parissa muokkaamalla

mm. laitteiden TP1-hintoja ja vastaamalla laitteisiin liittyviin séhkdposteihin.
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Keskiviikko 10.5

Paiva lahti kayntiin trainingilla, jossa aiheena oli tandan erilaiset tydskentely tavat
kiireen keskelld. Training oli mielestani mielenkiintoinen, ja aion kokeilla

trainingissa mainittuja tyoskentelytapoja.

Yrityksessamme keradtdan ja seurataan paljon dataa prosessien kehittamiseksi, ja
tdndan esimiehemme pyysi meita tarkistamaan kaikkien my6hassa olevien
laitteiden tilan, ja syyn miksi laitteet ovat mydhdssa. Syynd toimitusten
myo6hdstymiseen on suurimmaksi osaksi tehtaamme valmistuksen jattama,
myohastyneet kuljetukset, seka tiettyjen osien puute valmistusvaiheessa. Listan
teko oli meidan hyvien jarjestelmien avulla helppo tehda, ja saatiin itsekin listaa
tehdessa selkeampaa tietoa siitd, ettd mikda on suurin syy laitteiden
myohdstymiselle ja kuinka pitkia myohadstymiset ovat. Tama helpottaa meidan
informointiamme asiakkaiden suuntaan, kun meille tulee kyselya tiettyjen

laitteiden arvioiduista toimitusajoista seka viivastyksien syista.

Tuotannon yksi suurimmista tavoitteista on poistaa jattamaa ja sita kautta
vahentdad myodhassa olevia toimituksia. Toimittajien materiaalipuutteet ovat yksi
osasyy jattaman syntymiseen, mutta pyrimme kehittamaan oman tuotannon
prosesseja jatkuvasti. Tama tapahtuu mm. Lean ajattelulla, jonka keskeisin tavoite
on eliminoida hukkaa, joka tarkoittaa kaikkea resursseja kuluttavaa tyota, joka ei
tuota lisdarvoa asiakkaalle. (Turun yliopisto.) Esimerkki tasta, on tuotantomme
layoutin eli tuotannon jarjestyksen jatkuva kehittdminen. Layoutin
muokkaamisella voidaan esimerkiksi pienentdada valmistettavien laitteiden
siirtymid, joka eliminoi hukka-aikaa. Esimerkiksi laitteen maalaus seka testaus ovat
tuotannon viimeisia steppeja. Naiden kahden pisteen tulisi siis olla layoutissa

lahekkain.

Myos tilaustenkasittelijoiden pisteella hukka-aikaa on paljon. Joudumme

tekemdan paljon manuaalista tyota jarjestelmissimme, joka ei tuo asiakkaalle
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minkaanlaista lisdarvoa. Hukka-ajan pienentamisen eteen vyritetdaan keksia
jatkuvasti ratkaisuja, seka kehittdd meidan manuaalisen tydmme prosesseja. Osa
jarjestelmistamme ovat kuitenkin erittdin vanhanaikaisia, joten prosessien

kehittaminen tapahtuu ainakin vield hyvin rajoitetusti.

Lean ajattelua tukemassa on Kanban-menetelmd, jonka suurin tavoite on
optimoida arvoketju, eli miten arvo, joka on tdssd tapauksessa koukkulaite,
kulkeutuu tuotannon Ilapi. (Turun yliopisto.) Tatd menetelmada on tukemassa
meidan tuotannostamme |6ytyva Kanban-taulu. Kanban-taulun ensimmaisesta
vaiheesta |0ytyy tehtdavana olevat laitteet. Seuraavasta vaiheesta l0ytyy tyon alla
olevat tyot, joille on maaritelty maksimimaara, eli kuinka montaa laitetta voidaan
valmistaa yhta aikaa. Kolmannesta vaiheesta l6ytyy valmiit tyot, joille on myds
maaritelty maksimimaara, ja viimeisestda vaiheesta |0ytyvat kayttoonotetut

laitteet. (Turun yliopisto.)

Tama oli vain karkea kuvaus Kanban-taulun teoriasta. Jos tata kuvausta vertaa
kdaytannossa meidan tuotantoomme, on Kanban-taulu paljon laajempi. Esimerkiksi
laitteiden maalaamossa ja testauspisteelld on tarkka maara siita, kuinka monta
laitetta voidaan ottaa maalaukseen ja testaukseen samaan aikaan. Tama
tarkoittaa siis sitd, ettd Kanban-taulun toinen vaihe, eli tyon alla olevat ty6t on
jaettu tuotannossamme moneen eri vaiheeseen maksimi kapasiteetit huomioon

otettuna.

Perjantai 12.5

Perjantai padiva alkoi seuraavien Puolan laitteiden muuttamisella frozen tilaan,

seka seuraavien Puolan laitteiden ostoon ilmoittaminen.

Nyt kun teemme uudelleen aikataulutusta myos kasitteissé mainittu Delivery
Schedule taytyy paivittaa ajan tasalle. Koko taulukko taytyy paivittaa samalla lailla,
kun aina maanantaisin, eli taulukkoon muokataan tamanhetkinen tilausten maara

jokaista viikkoa kohden, sekd taman lisaksi muokataan kapasiteetti maarat viikkoa
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kohden, eli tilausten maara, joka on mahdollista ottaa per viikko. Tein nama

paivitykset puoleen pdivdan mennessa.

Uudelleen aikataulutuksen tekemiseen annettiin aikaa taman viikon loppuun asti
ja onnistuimme sen myods tekemaadn aikarajaan mennessa. Pitkdan kestanyt
projekti saatiin vihdoin maaliin, joka helpottaa todella paljon. Oli todella
mielenkiintoista olla osana tekemdassa suurta uudelleen aikataulutusta, ja koen
ettd projekti opetti minua paljon ja antoi valmiuksia seka hyodyllista tietotaitoa

mahdollisesti tulevia uudelleen aikataulutuksia varten.

Viikkoanalyysi

Itselle mennyt viikko oli runsaasta tyokuormasta huolimatta hyvin mieleinen.
Viikon aloittanut palaveri Hollannin myyntiyhtion kanssa sujui erinomaisesti, ja nyt

myo6s Hollannilla on selkea kuva tilaustenkasittelijoiden tyosta.

Kerdtessa dataa myohdssa olevista laitteista, huomasin sen olevan minulle
mieleista tyota. Olen aina pitanyt tilastoista ja numeroista, joten uskon sen olevan
syyna tahan. Oli muutenkin mukava saada tasmallisempaa tietoa syihin, miksi

laitteet ovat myohassa asiakkaiden kommunikointia varten.

Uudelleen aikataulutus saatiin vihdoin valmiiksi ja kaikissa jarjestelmissa on nyt
padivitetyt tiedot mm. viikkokapasiteetista, tilausten maarista per viikko seka tieto

uudesta lapimenoajasta.

Nyt kun tuotannon viikkokapasiteetteja pudotettiin uudelleen aikataulutuksen
takia, olen varma, etta pystymme tarkastelemaan tuotannon lapaisyaikaa, jonka
kautta tilaus-toimitusprosessimme tulee kehittymaan. Tilaus-toimitusprosessi
tarkoittaa lyhyesti aikavalid asiakkaan tilauksesta siihen, kun tuote on toimitettu

taysin valmiina asiakkaalle. (Logistiikan maailma)

"Lapaisyaikojen lyhentaminen hukkaa ja odottamista vahentamalla tarkoittaa

myos sitd, ettd prosessi on paremmin hallinnassa, jolloin l|dpaisyaikoja
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lyvhentamalla voidaan pienentda myds niiden vaihtelua. Talléin positiivinen
vaikutus asiakkaan ndkokulmasta on kaksinkertainen: lyhyemman toimitusajan
lisdksi tyypillisesti myds toimitusvarmuus paranee”. (Logistiikan maailma).
Lyhyempi toimitusaika, seka toimitusvarmuuden parantaminen on uudelleen

aikataulutuksen suurimpia tavoitteita.

3.10 Viikko 10

Maanantai 15.5

Viimeinen seurantaviikko alkoi perinteisesti maanantairutiineilla, jonka jalkeen
tarkistin kaikkien Puola-laitteiden maalaukset OMS-jarjestelmasta, ettd ne
tasmaavat viikkolistan tietoihin. OMS-jarjestelmaan oli kertynyt reilu kymmenen
muutospyynt6a, joten kadvin pyynnot lapi ennen lounasta, jonka jalkeen myos
kasittelin ne. Muutetuista laitteista Idhetettiin uudet tilausvahvistukset asiakkaille
vahvistukseksi heille siitd, ettd heiddan pyytdamat muutokset on kasitelty.
Muutospyyntdjen  jalkeen pidimme jo valmiiksi  sovitun palaverin
tilaustenkasittelyn, oston ja tuotannonsuunnittelijan kesken. Keskustelimme
seuraavaksi ostoon menevista laitteista, silld moneen juuri ostoon menevaan
laitteeseen on tullut asiakkailta muutospyynt6. Paatimme, ettd voimme hyvaksya
pyydetyt muutokset, mutta laitteet joudutaan siirtamaan tuotantojonossa hieman
taaksepain, jotta myds tuotannolle asti tulee tarpeeksi ajoissa tieto muutoksista.
Palaveri meni mielestani hyvin, koska pystyin tuomaan helposti omia nakemyksia

esiin auttaakseni yleista keskustelun etenemista seka ratkaisujen syntymista.

Vastaanotamme asiakkailta OMS-jarjestelmaan paivittdin muutospyyntdéja, joilla
halutaan tehdd muutoksia tilatun laitteen rakenteeseen. Saamme myos
sdahkopostiin paivittdin pyyntoja vaihtaa tilattuun laitteeseen toimitusosoitetta tai
toimitusviikkoa. Kuukauden aikana suoritamme noin 400-600 erilaista muutosta
tilatuille laitteille. Yrityksessamme on saanto, ettei frozen laitteille tehda enaa
muutoksia, koska kaikki alkuperdisessa tuoterakenteessa olevat osat ovat siina

kohtaa jo ostettu. Koska asiakasvaatimukset ovat nykypdivana niin korkealla
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tasolla, olemme valitettavasti joutuneet joustamaan frozen sdaannon kanssa

useaan otteeseen asiakastyytyvaisyyden sadilyttamiseksi, kuten tanaankin tehtiin.

Asiakkaiden haluamien tuotteiden kehittaminen vaatii sen, etta yritykset pohtivat
asiakkaiden vaatimuksia. Ymmarrys siitda, minkalaiset ominaisuudet ovat kaikista
kiinnostavampia asiakkaiden mielesta voi auttaa yrityksia kasvattamaan
asiakkaiden kiinnostusta yrityksen tuotteisiin ja palveluihin. (Indeed.) Laitteiden
kehityksestd, sekda uusien ominaisuuksien lisadmisesta vastaa yrityksemme
tuotekehitys puoli. Asiakkaiden vaatimuksiin ja tarpeisiin vastaamiseen olemme
luoneet tietyn kategorian alle monia eri optioita, joista asiakas saa itse valita
mieleisimman vaihtoehdon. Esimerkkina tdhan toimii esimerkiksi laitteen
Oljytankki, jolle asiakas voi valita itselleen sopivimman koon. Sama patee laitteen
maalaukseen, silla asiakas voi valita maalausoptioksi minka tahansa varin. Jos
asiakkaan valitsemaa varia ei ole ennen kdytetty meiddan maalaamossamme,
pyrimme aina selvittdmaan, ettd pystytaankd laite maalaamaan uudella ja
halutulla varilla. Koska vaihtoehtoja on jokaisessa kategoriassa niin paljon, on
ymmarrettavaa, ettd asiakas paattdaa sittenkin @ tehdd  muutoksia
laiterakenteeseen. Haluamme tarjota asiakkaillemme parhaimman mahdollisen
ratkaisun, joten siksi olemme joutuneet joustamaan frozen s3aannén kanssa

useampaan otteeseen.

Tahan patee artikkelissa kasitelty kappale optioista. “Monet vaihtoehdot
mahdollistavat yritykselle asiakastarpeisiin vastaamisen. Esimerkiksi vaatetus
yrityksen tarjoamat eri variset t-paidat antavat asiakkaalle mahdollisuuden valita

monesta eri vaihtoehdosta”. (Indeed)

Keskiviikko 17.5

OMS-jarjestelmaan oli saapunut 20 kappaletta Defence laitteisiin liittyvia chassis-
, ja cabin-kit tilauksia. Nama tilaukset eivat ole varsinaisia laite tilauksia, vaan
lisatarvikkeita defence laitteille. Syy miksi kiteille taytyy luoda tilaukset OMS-

jarjestelmdan, on se, etta jokainen Defence laite tarvitsee itselleen chassis tai
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cabin kitin. Nama tilaukset taytyy aikatauluttaa samaan aikaan itse laitteen
toimituksen kanssa, eli tuotannon viikkokapasiteetti maara taytyy olla sama
laitteiden ja kit tilausten kesken. Kun viikkokapasiteetit tdsmaavat, se mahdollistaa
ostotiimillemme hankkimaan tarvittavat osat oikeaan aikaan, jonka takia laitteet

tullaan toimittamaan asiakkaalle kaikilla tarvittavilla varusteilla.

Olen paljon miettinyt sitd, ettd miksi naitad lisatarvikkeita ei lisatd suoraan
laitteiden rakenteeseen, joka tarkoittaisi sita, etta talla hetkella erikseen tilattavat
kitit saataisiin valmiiksi laitteen spesifikaatioon, eika erillisia tilauksia tarvitsisi
enda luoda. Syy miksi tilaukset on pidetty erillddan, johtuu siitd, etta
ostotiimillemme tama toimintamalli on ollut todella toimiva. Syyna ovat myos

tietojarjestelmalliset asiat.

Perjantai 19.5

Paiva alkoi meneillddn olevien Puola ja Kiina-laitteiden sahkdpostikeskustelujen
lapikaymiselld tiimin kesken, jonka jalkeen ilmoitin seuraavat ostettavat Puolan
laitteet ostotiimillemme. Puolenpdivan aikaan Suomen tilaustenkasittely tiimilla
oli palaveri esimiehemme kanssa, jossa kaytiin lapi tamanhetkista tyotilannetta.
Heti tdman palaverin peraan Puolan tehtaan kanssa palaveri, jossa kaytiin
ajankohtaiset laitteiden valmistukseen ja toimituksiin liittyvat asiat. Palaverissa
kavi ilmi, etta Saksaan toimitetusta laitteesta oli puuttunut muutamia osia, joita
asiakas oli laitteelleen tilannut. Tallaisessa tilanteessa minun tehtdvani on
informoida asiakasta valitettavasta virheesta sahkopostitse ja kertoa, etta

puuttuvat osat lahetetdan valittomasti jalkilahetyksena.

Palaverien jalkeen laskutin Singaporeen toimitetut Kiina-laitteet, jonka jalkeen

suoritin batch updaten.

Viikkoanalyysi

Paivakirja raportoinnin viimeinen viikko oli rutiiniomaiseen viikkoon verrattuna

erilainen. Paasin tekemaan paljon sellaisia tyotehtavia, joita ei kovin usein tule
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tehtya, mutta koen etta se on vaan hyva asia. Varsinkin vield, kun en ole ollut tassa
tyotehtavassa kauaa toissa, on tarkeaa yllapitaa ja tuoda takaisin mieleen sellaisia
taitoja/tyotehtavia, joita ei kovin usein tule vastaan. Aion kaydad lapi omaa
raportointia jokaiselta viikolta, jonka avulla loppupohdinnan kirjoittaminen
helpottuu. Raportointi oli mielenkiintoista, ja koen etta sen takia oman tekemisen
arviointi ja tarkempi analysointi on kehittynyt. Varsinkin virheiden sattuessa opin
tarkastelemaan niihin johtaneita syitda monesta eri kulmasta, joka opetti

kasittelemaan epdonnistumisia paremmin kuin ennen.
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4 POHDINTA

Kun paatin ryhtya tekemaan paivakirjaopinnaytetyotd, tavoitteena oli seurata
omaa kehittymista, kehittdaa jo opittuja taitoja seka syventaa ja ennen kaikkea
laajentaa omaa osaamista. Kun tyOpaivien aikana tiedosti sen, etta lahes kaikesta
toiminnasta raportoidaan opinnaytetyohon, niin tallainen tilanne teki minusta
paljon analyyttisemman, jonka takia seurasin ja arvioin omaa tyoskentelya paljon
tarkemmin. Tdman takia koen, ettd opinnaytetyosta on ollut paljon hydtya omaan
kehitykseen silla padivakirjan ansiosta pystyin pysahtymaan miettimaan, mita
tyotehtavia on tiettyna paivana tehty, ja kuinka niissd on kehitytty edellisesta
kerrasta. Etenkin pdivakirjassa mainituissa maanantain ja perjantain

rutiinitehtdvissa on tapahtunut paljon kehitysta.

”’Huhtikuussa 2013 Elinkeinoelaman keskusliitto EK:n henkildsto- ja
koulutustiedustelututkimuksessa on kartoitettu osaamisen kehittamisen
monimuotoisuutta. Tutkimuksessa on tullut esiin, ettd osaamisen kehittdminen
yrityksissa painottuu yha enemman joustaviin tyossa oppimisen malleihin. Tama
nakyy muun muassa siind, etta tyossa perehdytdan ja opitaan uusia
toimintatapoja, mutta myds jaetaan ja jalostetaan niitd yhdessa. Tietoa siirretdan

tyon ohessa, kasvokkain tai esimerkiksi verkossa”. (Meroma, O. 2014. s. 16)

Kyseinen tutkimus on jo kymmenen vuotta vanha, mutta olen huomannut, etta
osaamisen kehittdmista pyritdan tekemaan samoilla kdytannoilla myos tassa
tyopaikassa. Etenkin uusien toimintatapojen oppiminen seka niiden
kehittaminen ndakyy meidan jokapaivaisessa tydssamme. Kansainvalisessa
tilaustenkasittely tiimissa meidan kaikkien tyonkuva on sama, mutta tehtavat,
prosessit sekd kaytettavat jarjestelmat eroavat tiimeittdin paljonkin toisistaan.
Siksi jaamme keskendamme paljon tietoa tietyista tyotehtavista ja niihin
kuuluvista prosesseista, jonka avulla muut tiimit pystyvat jalostamaan itselleen
toimivat toimintatavat ja vastaavasti voivat myos kyseenalaistaa ja antaa

vinkkeja sellaisiin toimintatapoihin, joissa meilld on kehittamisen varaa. Etenkin
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vuosittaisissa "’face to face” -tapaamisissa jaamme paljon tietoa omista
toimintatavoistamme. Pitkdn tahtdimen tavoitteena on, etta tiimien
toimintatavat olisivat lahes samat. Tama auttaisi siihen, etta tydkuorman

kasvaessa pystyisimme auttamaan toisiamme, oli tyotehtava mika tahansa.

Aloittaessani opinndytetyon kirjoittamista, olin ollut toissa tilaustenkasittelijana
noin kahdeksan kuukauden ajan. Ennen tata ajanjaksoa minulla ei ollut
minkaadnlaista kokemusta tdman tyyppisesta tyostd, joten voidaan sanoa, etta
kokemusta oli lopulta hyvin vahan. Olin kuitenkin pddssyt alle vuodessa
tyotehtavaani erittdin hyvin sisdan, ja etenkin selkedt vastuualueet auttoivat
kehittamaan tyoprosesseja entisestdan, joka auttoi myos kehittdmaan minua
tilaustenkasittelijana. Vaikka kokemusta tyotehtadvasta oli aika vahan, se ei luonut
minulle minkaanlaisia paineita siita, ettd kuinka ammattimaisesti osaisin kirjoittaa,
vaan painvastoin. Nain paivakirjaraportoinnin isona mahdollisuutena seurata
omaa kehitystani tilaustenkasittelijand, joka toisi entistd enemman selkeytta

siihen, ettd mitkd ovat vahvuuteni seka heikkouteni.

Taysipaivainen tyoskentely haasteellisessa tyotehtdvassa opintojen ohella on
antanut omiin opintoihin paljon, mutta se oli minulle my6s hyvin raskasta aikaa.
Paivakirjamuotoinen opinndytetyd oli minulta ehdottomasti oikea ratkaisu, silla
kymmenen viikon tyon raportoiminen kehitti minua tyéntekijana ja vastaavasti piti
minua myo6s ajan tasalla siita, ettd missa vaiheessa opinndytetyoni on. On ollut
hienoa huomata, kuinka paljon olen kehittynyt tyotehtdvassani raportoinnin
aikana, sekda sen jalkeen. Olen oppinut paljon itsestani ja erityisesti sen, etta
tyoelamassa omalla positiivisella panoksella paastaan hyviin tuloksiin ja kehitysta

tapahtuu.

Tassa yrityksessa tyoskentelyssd parasta ovat olleet ehdottomasti ihmiset.
Jokapaivaisesta tyosta huokuu se, etta kaikki tekevat tyota yhteisten tavoitteiden
eteen ja se nakyy erittdin hyvana ilmapiirind tyopaikalla. Minulla on ollut

erinomaiset perehdyttdjat, kun aloitin tydssani tilaustenkasittelijana. Yritys on
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myos tarjonnut minulle keinoja tydelaman ja opiskelun yhdistamisen

helpottamiseksi, josta olen erittdin kiitollinen.
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