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jaisia verkko- ja kirjallisuuslahteita.
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Abstract

The purpose of this thesis was to study the Delivery Control Coordinator’s work tasks and the
development of competence. The thesis was carried out in a diary format, where reporting is
done on a weekly basis, describing the Coordinator’s work tasks. The diary was written during
12 working weeks between time period of 8.7.2019-27.10.2019. To support the writing pro-
cess, knowledge-based literary and online sources were used.

The diary thesis was written in an industrial company located in Southern Finland. In this the-
sis the commissioning company is the author’'s employer. The company’s main business is to
supply its customers with production lines, spare parts, after-sales services and moderniza-
tions of production line machines around the world.

Coordinator’s work tasks were described by work task description analysis. The analysis ex-
amines the tools available to the Coordinator, which include several information systems and
software. In addition, work task description analysis examines the Coordinator’'s main work
tasks and competencies, as well as reviews of the Coordinator’s stakeholders.

The aim of the thesis work task description analysis and diary was to find the areas of compe-
tence in which the Coordinator has developed during the follow-up weeks. The results of the
thesis gave a clearer view of the Coordinator’s main work tasks and many areas of compe-
tence where the Coordinator developed. The most important areas of competence where the
Coordinator developed were interaction skills, understanding of mechanics, industrial packag-
ing, use of company’s ERP systems, and inventory management skills.

In conclusion, it turned out that the Coordinator’s job is an expert task which requires special
skills and knowledge. The most important competence for a Coordinator is interaction skills
because Coordinator is constantly working with a wide range of stakeholders.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytety6 on toteutettu paivakirjamuotoisena. Paivakirjaopinnaytetydssa rapor-
tointi tapahtuu viikkotasolla kuvaamalla toimitusvalvonnan koordinaattorin eri tyétehtavia
seka niissa vaadittavan osaamisen kehittymista. Paivakirjaa kirjoitetaan 12 tydviikon ajan
aikavalilla 8.7.2019-27.10.2019. Viikoittain tapahtuvassa seurantaviikkojen raportoinnissa
kaytetdan hyddyksi tietopohjaisia verkko- ja kirjallisuuslahteita. Paivakirjamuotoisen opin-
naytetyon tavoitteena on I0ytda seurantaviikkojen aikana osaamisalueita, joissa toimitus-

valvonnan koordinaattori on kehittynyt.

Paivakirjaopinnaytety6 on toteutettu Etela-Suomen alueella sijaitsevassa suurehkossa te-
ollisuuden alan yrityksessa. Paivakirjaopinnaytety0ssa yrityksesta kaytetdan nimea Yritys
X. Yritys X:n historia ulottuu 1900-luvun alkupuolelle ja yrityksen paatoimenkuvana on toi-
mittaa tuotantolinjoja, varaosia, huoltopalveluita seka linjastojen koneiden modernisointeja
asiakkaan tarpeisiin ympari maailmaa. Yritys X on historiansa aikana saavuttanut vankan

jalansijan omalla teollisuuden alallaan ja onkin alansa markkinajohtaja maailmassa.

Olen tydskennellyt Yritys X:ssa koordinaattorina vuodesta 2016 lahtien. Tyonteko tapah-
tuu osaltani maanantain ja perjantain valisena aikana liukuvalla tydajalla, joka tarkoittaa,
ettd normaali tydéhontulo tapahtuu klo 07.00—09.00 aamulla ja tyépaiva paattyy klo 15.00—
17.00. Kiireaikana toita tehdaan valilla myos viikonloppuisin.

Yritys X:n toimiessa ympari maailmaa ja tarjotessa palveluita asiakkaidensa tarpeisiin, on
logistiikalla suuri rooli kokonaisuuden toimivuuden ja tavoitteiden saavuttamisen kannalta.
Tassa paivakirjaopinndytetydssa kuvataan toimitusvalvonnan koordinaattorin tyétehtavia
seka niissa kehittymista. Paivakirjaopinnaytetytssa kaytetdan jatkossa toimitusvalvonnan
koordinaattorista nimitysta koordinaattori. Yritys X:n toimitusvalvontatiimissa on yhteensa
viisi tyontekijaa, ja tiimin esimiehena toimii logistiikasta, varastoista ja pakkaamisesta vas-
taava johtaja. Koordinaattorin tydtehtavassa tulee ymmartaa suuria prosessikokonaisuuk-
sia, joihin liittyy suunnittelu, hankinta, tuotanto seka vienti. Koordinaattorin yleisena tehta-
vana on niin sanotusti 16ytaa poikkeamia mainituista prosessikokonaisuuksista, mitka
saattavat vaikuttaa tuotteiden toimitusaikatauluihin. Tyd on puoliksi toimistoty6té ja puo-
liksi liikkuvaa selvittamista tai tarkkailua esimerkiksi yrityksen tehtaan tuotantotiloissa.
Suoriutuakseen tasta tyosta koordinaattori on vuorovaikutuksessa yrityksen sisaisten seka
ulkoisten sidosryhmien kanssa, joten vuorovaikutustaidot ovat tdssa tydssa avainase-

massa. Lisaksi koordinaattorin tulee olla tydssaan oma-aloitteinen, itsendinen seka tarkka.

Seuraavaksi opinnaytetydssa avataan koordinaattorin kaytdéssa olevaa ammattisanastoa.
Ammattisanaston jalkeen kuvataan koordinaattorin kaytdssa olevat tyovalineet ja



jarjestelmat, liséksi kerrotaan koordinaattorin keskeisimmat tyétehtavat seka niissa vaadit-
tava osaaminen, jota kuvataan eri kuvioilla. Edella mainittujen jalkeen kaydaan lapi koordi-
naattorin sisaiset seka ulkoiset sidosryhmat tyopaikalla. Opinnaytetyén loppuosuus koos-
tuu viikoittaisesta paivakirjaraportoinnista, pohdintaosuudesta seka paatelmista. Viikoittai-
nen paivakirjaraportointi perustuu kirjoittajan omaan, tarkempaan tydraporttiin viikoittain
tehdyista tyotehtavista. Viikoittaisessa paivakirjaraportoinnissa tarkastellaan useista koor-
dinaattorin tyétehtavista vahintdan yhta tyotehtavaa, jonka kautta koordinaattorin osaa-

mista pyritdan kehittamaan.
Keskeiset ammattikasitteet
V10 = Yrityksessa sisdinen toiminnanohjausjarjestelma

Piirustusarkisto = Yrityksen sisainen piirustusarkisto, josta nahdaan kaikkien suunniteltu-

jen laitteiden sekd komponenttien mekaaniset piirustuskuvat
PTC Creo = 3D mallintamisohjelma

Lastaussuunnitelma = Laitteiden lahettdmiseen tarvittava yksityiskohtainen purku- ja pak-

kaussuunnitelma

Karsu = Yrityksen sisadinen karkea suunnitelma projektiaikatauluista
Basware = Tietokoneohjelma tyématka- ja kululaskujen tekoon

Skype for Business = Yrityksen kaytOssa oleva sisainen viestintatydkalu
Inventaario = Yrityksen vaihto-omaisuuden laskenta

Kaupintavarasto = Varasto, jonka fyysisesti omistaa asiakas, mutta taloudellisesti toimit-

taja

Tehdas layout = Pohjapiirustuskuva, josta nahdaan tehtaan fyysiset mitat, kulkureitit, ovi-

aukkojen mitat, seka tulevien koneiden ja laitteiden sijainnit tehtaalla
Excel = Taulukkolaskentaohjelma
OneNote = Selainkayttéinen muistikirjasovellus

DWG TrueView 2020 = Tietokone-ohjelma, jonka avulla voidaan tarkastella tiedostoja,

jotka ovat dwg. -muodossa.



2 OMAN TYONKUVAN ANALYYSI
2.1 Tyovalineet ja jarjestelmat

Laadukkaan tyon ja hyvien tydolojen yhtena perustana ovat hyvét ja asialliset tyovalineet
seka jarjestelmat. Jotta edellda mainitut asiat saadaan sille tasolle, ettd se mahdollistaa
tydn tekemisen, tulee maaritelld ensin tydn vaatimustaso seka sen sisaltd. llman kunnolli-
sia edellytyksia tyon tekemiselle tyontekija saattaa helposti kokea tyontekemisen ras-
kaaksi. (Manninen 2009, 186, 221.)

Koordinaattorin paivittaisessa tydskentelyssa ovat kaytdssa tietokone seka tydpuhelin.
Tarkein ja mydskin kaytetyin koordinaattorin tyévaline naistd kahdesta edella mainituista
on tietokone. Kuviossa 1 on kuvattu koordinaattorin tydssa kaytdssa olevat keskeiset ty6-

valineet seka tarvittavat ohjelmat.

Koordinaattori,
Toimitusvalvonta

Tyopuhelin

Piirustus
arkisto

Qutlook

Tietokone & Skype

DWG

: Basware
TrueView

OneNote

Kuvio 1. Koordinaattorin tydvalineet.
Tietokone

Koordinaattorin tarkein tydkalu on tietokone ja tydskentelysta noin puolet tapahtuu tietoko-
neen aaressa. Koordinaattorin tydskentelya helpottaa monet tietokoneohjelmat, joilla



pystytdan seuraamaan ajantasaisesti esimerkiksi laitteiden suunnittelun sen hetkista tilan-
netta tai sitten valmistuksen etenemaa. Koordinaattorin tydhon liittyvat tietokoneohjelmat

ja niiden kayttotarkoitus avataan laajemmin seuraavaksi alla olevassa tekstissa.
V10

V10 on Yritys X:n sisdisessa kaytdssa oleva toiminnanohjausjarjestelma. Kyseinen toimin-
nanohjausjarjestelma on CGl:n Suomessa kehittdma ERP-jarjestelma, jonka avulla yritys
pystyy hallinnoimaan koko konserninsa toiminnanohjauksen, joka pitaa sisallaan myos
kansainvaélisen toiminnan. (CGl 2016.) ERP-jarjestelma eli Enterprise Resource Planning
tarkoittaa suomeksi kdannettyna yrityksen resurssien suunnittelua. ERP-jarjestelma on
yrityksen ohjaamiseen tarkoitettu yksi yhteinen tietokanta, johon kaikki tiedot tallennetaan.
Kyseisen jarjestelman hyoty on lapindkyvyys. Lapinakyvyys mahdollistaa kaikille yrityksen
toiminnoille saman ja ajankohtaisen tiedon hydédyntédmisen, riskina tdssa on tosin se, etta

tiedon tulee olla aina ajan tasalla seka oikein. (Logistiikan Maailma 2019a.)

V10 toiminnanohjausjarjestelmaa suositellaan erityisesti valmistavan teollisuuden, projek-
tiliketoiminnan seka rakentamisen aloilla toimiville yrityksille. V10:n avulla yritys pystyy
seuraamaan ja panostamaan reaaliaikaisesti koko toimintansa tapahtumiin ja reagoimaan
mahdollisiin muutoksiin nopeasti. V10 toiminnanohjausjarjestelmalla pystytdan hallinnoi-
maan esimerkiksi yrityksen hankintoja, tuotantoa, varastoja, projektisuunnittelua ja kirjan-
pitoa. (GGI 2013; CGI 2016.)

Koordinaattorin tydssa tarkeimpia V10:n toimintoja ovat ostoriviselaus, valmistuspyynnét,
osaluettelot, toteumaraportointi, tehtavahierarkia seka varaston eri V10:n toiminnot. Osto-
riviselauksella pystytdan seuraamaan tietylle projektille tilatun laitteen tai komponentin
saapumisen ajantasaisuutta. Valmistuspyynndissa pystytaan seuraamaan tietyn projektin
yhden laitekokonaisuuden etenemaéa omassa tuotannossa. Toteumaraportoinnissa rapor-
toidaan kaikki henkildkohtaisesti tehdyt tyotunnit ja kohdennetaan ne oikeille tybnume-
roille. Koordinaattorin todennakdisia tuntiraportointeja ovat joko johonkin projektiin liittyvaa
selvitysty6ta tai erindisiin palavereihin osallistuminen. Tehtavahierarkiasta koordinaattori
saa auki listat jokaisen projektin tai modernisaation jaottelun omiin tydnumeroihin. Kaytan-
ndssa tama tarkoittaa sitd, kun yksi projekti sisaltda yhden tuotantolinjakokonaisuuden,
niin se on pilkottu V10:ssa pienempiin laitekokonaisuuksiin ja jokaisella laitekokonaisuu-
della on oma tydnumeronsa, jolle tehtyja tyétunteja raportoidaan. Tehtavahierarkian listan
avulla koordinaattori pystyy my6s helpommin hahmottamaan, mita eri laitteita kyseessa
oleva projekti tai modernisaatio pitaa sisallaan. Koordinaattorin on hyva osata myos va-

raston V10:n toimintoja, jotka sisaltdvat muun muassa saapuvan tavaran vastaanoton



seurantaa, kerailyjen tilanteen seurantaa, varaston nimikkeiden saldojen seurantaa seka

osien ja laitteiden [8hetystehtavia.

Koordinaattorin tulee osata Yritys X:ss& hyvinkin laaja V10 toiminnanohjausjarjestelman
kayttd. Tama johtuu siita, etta toimitusvalvonnan tehtavana on I6ytaa poikkeamia proses-
sikokonaisuuksista, jotka saattavat vaikuttaa tuotteiden toimitusaikatauluihin. Kun koordi-
naattorilla on hallussa laaja osaaminen V10:n toiminnoista ja sen kaytdsta, pystyy han
myds paremmin huomaamaan eri prosesseissa tapahtuvat poikkeamat ja tata kautta ra-

portoimaan niistd eteenpain myos muille sidosryhmille.
PTC Creo

PTC Creo on PTC:n kehittdma maailman johtava 3D mallintamisohjelma, jolla voidaan
suunnitella mekaanisia laitteita 3D:na. PTC Creon kaytto sisaltda paljon eri suunnittelu-
mahdollisuuksia. Sen avulla pystytdan muun muassa suunnittelemaan Additive Manufac-
turing tuotteitta, joka suomeksi kdannettyna tarkoittaa materiaalia lisdavaa valmistusta eli
3D tulostamista. Lisdksi PTC Creon avulla suunnittelija pystyy jo suunnitteluvaiheessa si-
muloimaan tuotteen toiminnan ja saamaan ennakkoon analyysin laitteen toimivuudesta

ennen kuin suunniteltu laite siirtyy valmistukseen tuotantoon. (PTC 2019a; PTC 2019b.)

Koordinaattorin tydssa tata kyseista ohjelmaa ei kuitenkaan kayteta laitteiden suunnitte-
luun, vaan mittaamiseen. PTC Creo on hyddyllinen tytkalu koordinaattorille siina vai-
heessa, kun piirustusarkiston mekaanisten piirustusten mittatiedot ovat epaselvat tai kaik-
kia tarvittavia mittoja ei ole piirustuksessa ilmoitettu. PTC Creon suurin hyoty koordinaat-
torille tulee suunniteltaessa lahetettaville projekteille ja modernisaatioille lastaussuunnitel-
mia. Lastaussuunnitelma kasite ja siihen liittyvat asiat avataan tarkemmin opinndytetyon

kohdassa "Koordinaattorin keskeisimmat tyotehtavat ja osaaminen”.
DWG TrueView 2020

DWG TrueView 2020 on tietokoneohjelma, joka lukee tiedostoja, jotka ovat dwg. muo-
dossa. DWG-tiedostomuodon on kehittanyt Autodesk. DWG-tiedostomuoto voi pitaa sisal-
I&an suunnitelmia, geometrisia mittoja seka tietoja ja jopa karttoja tai valokuvia. (Autodesk
2019)

DWG TrueView -ohjelman kayttd on koordinaattorin tydssa hieman harvinaista, mutta tyo-
maalogistiikan tyon suorittamisen kannalta se on yksi tarkeimmista tyévalineista. Ohjel-
man kayttd ja tydmaalogistiikan tehtava avataan tarkemmin opinnaytetyon kohdassa

"Koordinaattorin keskeisimmat tyotehtavat ja osaaminen”.



Excel

Excel on Microsoftin kehittdma taulukkolaskentaohjelma, jolla voidaan tehda taulukoita,
luoda kaavioita ja suorittaa monimutkaisia laskutoimituksia (Microsoft 2019b). Koordinaat-
tori kayttad Excelia tydssaan suurimmaksi osaksi hieman eri tavalla kuin ohjelman alkupe-
rainen kayttétarkoitus on. Koordinaattori tuottaa kaikki projektien ja modernisaatioiden las-
taussuunnitelmat suoraan Exceliin. Lastaussuunnitelma kasite ja siihen liittyvat asiat ava-
taan tarkemmin opinnaytetyon kohdassa "Koordinaattorin keskeisimmat tyétehtavat ja

osaaminen”.
OneNote

OneNote on Microsoftin kehittdma muistikirjasovellus, jota Yritys X kayttda yhtena infor-
maatiokanavana seka tiedontallennuspaikkana. OneNoteen voi tallentaa esimerkiksi kirjoi-
tusta, 8anta, ja valokuvia. OneNoteen tallennetut tiedot nakyvat myds muille sidosryhmille,
jotka tyoskentelevat OneNotessa samassa tiedostossa kuin sind. OneNoten hyva puoli on
siing, etta sita pystyy kayttamaan myos mobiilisti tietokoneen sijaan ja verkkoyhteytta ei
tarvita tietojen tallennukseen, vaan tiedot siirtyvat automaattisesti muillekin kayttajille na-
kyviin, kun seuraavan kerran olet laitteellasi verkkoyhteydessa kiinni. OneNoten yksi eri-
koisuus on my0s se, ettd useampi henkild pystyy tydskentelemaan saman tiedoston pa-
rissa yhta aikaa ja kaikkien tuottamat tiedot tallentuvat tiedostoon jatkuvasti reaaliajassa.
(Microsoft 2019a.)

OneNoteen tallennetaan koordinaattorin nakokulmasta tarkeita tietoja, kuten muun mu-
assa kaikkien suurempien projektien ja modernisaatioiden kokoonpanopalaverien yhteen-
vedot, joista ndhdaan helposti ja nopeasti kunkin projektin ja modernisaation tilanne. Li-
saksi alihankintatarkastajat paivittdvat omaa raporttiaan OneNoteen, joista voidaan seu-
rata alihankinnassa valmistuksessa olevien laitteiden tilannetta. Alihankintatarkastajat ja
heidan toimintansa vaikutus koordinaattorin tyéskentelyyn avataan tarkemmin opinnayte-

tydn kohdassa ”Sidosryhmat tydpaikalla”.

Koordinaattorin tarvitsee myés itse raportoida OneNoteen, silloin kun han on tyémaako-
mennuksella suorittamassa tydmaalogistisia tehtavia. Tydmaalogistiset tehtavat avataan
tarkemmin opinnaytetydn kohdassa "Koordinaattorin keskeisimmat tyétehtavat ja osaami-

nen”.
Basware

Basware on Yritys X:n kdytdssa oleva tietokoneohjelma, jonka avulla koordinaattori tekee
laskut yritykselle tydmatkoista ja ty0ssa aiheutuvista kuluista, kuten tyévalinehankinnoista.

Basware on Suomessa perustettu yritys, joka tarjoaa yritykselle ohjelmistoja, jotka



auttavat yrityksia pienentdmaan kuluja ja hallitsemaan menoja erilaisten verkkolaskutus-

ratkaisujen avulla (Basware, 2019).
Outlook/Skype

Outlook on Yritys X:n kayttssa oleva sahkodposti, jota koordinaattori kayttaa paivittain.

Outlook on Microsoftin kehittdma maksuton sahkopostipalvelu (Microsoft, 2019c).

Skype on Yritys X:n kaytdssa oleva sisainen viestintasovellus, jonka avulla kiireiset asiat
voidaan hoitaa, joko viestittdmalla tai soittamalla ilman sahkdpostin kayttéa. Skypen avulla
voidaan kayda esimerkiksi videopuheluita ja ryhmakeskusteluja kahdenkeskisten puhelu-

jen sijaan (Skype, 2019).
Piirustusarkisto

Piirustusarkisto on ainoastaan Yritys X:n sisdisessa kaytdssa oleva ohjelma, joka sisaltda
mekaaniset piirustuskuvat kaikista yrityksen valmistamista laitteista ja komponenteista.
Piirustusarkisto on yksi koordinaattorin tarkeimmista tydvalineistd, silla se helpottaa laittei-

den ja kokonaisuuksien ymmartamistad mekaanisten piirustuskuvien avulla.
Tyopuhelin

Koordinaattorille on jaettu myds oma tydpuhelin. Paivittdinen kanssakayminen eri sisais-
ten ja ulkoisten sidosryhmien kanssa on ajoittain hyvinkin hektista ja vuorovaikutus ilman
puhelinyhteyttd on aarimmaisen hankalaa ja hidasta. TyOpuhelimeen on integroitu myoés
Yritys X:n sahkdposti, joten sekin osaltaan helpottaa paivittaista tydskentelya ja yhteyden-

pitoa.
2.2 Koordinaattorin keskeisimmat tyotehtavat ja osaaminen

Koordinaattorin yleisena tehtdvana osana toimitusvalvontatiimia on |0ytaa poikkeamia Yri-
tys X:n prosessikokonaisuuksista, jotka saattavat vaikuttaa tuotteiden toimitusaikataului-
hin. Koordinaattorin keskeisimmat tyétehtavat ovat luoteeltaan ja tydnkuvaltaan hyvin pal-
jon erilaisia, mutta kuitenkin ne linkittyvat toisiinsa vahvasti. Mikali koordinaattorin tyoteh-
tavista jaa jokin tekematta, vaikuttaa se suuresta myés muiden koordinaattorin tydtehta-

vien onnistumiseen. Kuviossa 2 on kuvattu koordinaattorin keskeisimmat tytehtavat.



Koordinaattorin
keskeisimmat

tydtehtavat

Lastaussuunnitelmat
Kaupintavarastot

Tyomaalogistiikka

Pakkausasiat

Kuvio 2. Koordinaattorin keskeisimmat tyotehtavat

Koordinaattorin keskeisiin ty6tehtaviin kuuluu monta eri tyétehtavaa, kuten lastaussuunni-
telmien suunnitteleminen, tydmaalogistiikan organisointi, pakkauksiin liittyvat asiat, kau-
pintavarastojen fyysinen perustaminen ja inventointi, seka erindisiin palavereihin osallistu-
minen. Kaikki tdssa luetellut tyétehtavat ja niissa vaadittava osaaminen avataan tarkem-

min opinnaytety®ssa seuraavaksi.

2.2.1 Lastaussuunnitelmat

Lastaussuunnitelmassa suunnitellaan Iahetettdvien kuormien maarat ja sijoitellaan jokai-
seen kuormaan X maara pakkauksia kompaktisti. Lastaussuunnitelman tarkoitus on te-
hostaa logistisia toimia sek& vahentaa niiden kokonaiskustannuksia. Tarkan lastaussuun-
nitelman avulla kuljetukseen tarvittavia kuormamaaria pystytaan suurella todennakoisyy-
della karsimaan pienemmaksi, jolloin sdastetdan logistisissa kustannuksissa. Lastaus-
suunnitelman teossa tulee olla tarkka, silla pienetkin virheet esimerkiksi pakkauksien mit-
tatiedoissa saattavat nostaa kustannuksia lahetysvaiheessa huomattavasti. Nykypaivana
suositellaan erilaisia lastaussuunnitelmien tekoon tarkoitettuja apuohjelmistoja. (ICE Glo-
bal Transport 2019; Automotive Training Centres 2019.) Yritys X:ssa naiden hyddyntami-
nen on kuitenkin viela koettu ristiriitaiseksi, silla pakkauksien koot eivat ole tarkasti stan-

dardisoituja ja muutoksia saattaa tulla eteen jatkuvasti seka viime hetkella.

Yritys X:ssa vaaditaan lahetyksille lastaussuunnitelma aina, kun kyseessa on projekti tai

modernisaatio. Projektilla tarkoitetaan yhta kokonaista tuotantolinjaa, joka siséltaa erilaisia
laitteita seka koneita. Modernisaatiolla tarkoitetaan esimerkiksi jo vuosia aikaisemmin asi-
akkaalle toimitetun tuotantolinjan yhden tai useamman laitteen ja koneen paivittdmista uu-

della.



Ensisijainen tehtavani koordinaattorina on tehda lastaussuunnitelmat lahteville projekteille
seka modernisaatioille. Kaytannossa tama tarkoittaa sita, ettd suunnittelen laitteiden pur-
kamisen ja pakkaamisen lahetyskuntoon. Yritys X valmistaa monia laitteita ja koneita
myds alihankinnassa, joten vastuullani on myds toimittaa alihankkijoille omat laitekohtaiset
lastaussuunnitelmat ja antaa ohjeet siita, miten pakata tuotteet oikeaoppisesti lahetyskun-

toon.

Lastaussuunnitelma on tarkea dokumentti, silla sitéa kayttavat myds muut yrityksen sisaiset
ja ulkoisetkin sidosryhmat. Lastaussuunnitelma toimii suurimpana kokonaisuuden seka
yksityiskohtien hahmottaja muun muassa yrityksen vienti seka lahettdmo -osastoille, kun

he valmistelevat pakkauslistoja ja vientidokumentteja lahtevista tuotteista.

Alla olevassa kuvassa 1, on Yritys X:ssa kaytettdvan maantiekuljetuksiin soveltuvan las-
taussuunnitelman Excel -pohja. Merikuljetuksiin sopiva lastaussuunnitelman Excel -pohja
nayttda kutakuinkin samalta, ainoastaan lastausmittojen raja-arvot ovat merikuljetuskontin

mittojen mukaan maaritelty.

AB/C\DE|FGH I JEKLMMNOPOQR|STUVWXY Z_A_AfIAE‘A[A[A'AEAFM:_M-,‘E_\ AJAKALAMAMACAFACARASATALANAVARAYAZBEABBBCECBEBFECER B BJ BK BLEMNERNBCEBPEBR
EUROTRAILER Loading length 1347 cm
Preliminary loading plan Janne Peippo Loading width 242 cm

Loading height 260 cm

Project No.

Customer/contract

Cargo No. 1

Cargo weight total kg

Cargo ements

{length x width x height cm)

Pakkaustydnumero X000

Kuva 1. Yritys X:n maantiekuljetuksiin soveltuvan lastaussuunnitelman Excel -pohja.
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Lastaussuunnitelma suunnitellaan Excel -tiedostoon, jossa jokainen valilehti kuvastaa
yhtéa rekka- tai konttikuormaa. Laitteiden purkamisen suunnittelussa pakattaviin mittakoko-
naisuuksiin kaytan apuna PTC Creo -ohjelmaa seka yrityksen sisaista piirustusarkistoa.
Liséksi olen jatkuvassa vuorovaikutuksessa laitteiden suunnittelijoiden, seka niitéd asenta-
vien asentajien kanssa ja keskustelemme tiiviisti eri mahdollisuuksista purkaa laitteita si-
ten, ettd saastaisimme mahdollisimman paljon aikaa seka kustannuksia, kuitenkaan ty6-
turvallisuudesta tinkimatta. Kun lastaussuunnitelma tietysta projektista tai modernisaa-
tiosta tulee valmiiksi, Iahetan sen sahkdpostin valityksella tiedoksi kyseisen projektin pro-
jektipaallikolle, paasuunnittelijalle, valmistussuunnittelijalle, lahettamadlle, vientiosastolle
seka muille toimitusvalvontatiimin jésenille. Lastaussuunnitelman avulla sovin myds yrityk-
sen pakkaamon tyOnjohtajan kanssa pakkausjarjestyksesta, kerron pakkausajankohdan
seka tilaan tarvittavat puupakkauspohjat Yritys X:n alihankkijalta. Kuviossa 3 on kuvattu

lastaussuunnitelmien teossa vaadittava osaaminen.

Lastaussuunnitelmat

Mekaanisten
piirrustuskuvien
ymmartaminen

i 4 Mekaniikan
toiminnan
ymmarrys

Organisointikyky

3D
mallintamisohjelmien
kayttod

Vuorovaikutustaidot

Kuvio 3. Lastaussuunnitelmien teossa vaadittava osaaminen.

Lastaussuunnitelmien teossa ty0 vaatii tekijaltdan suurien mekaanisten kokonaisuuksien
sekd mekaniikan toiminnan ymmartamista, 3D mallintamisohjelmien kayttotaitoja ja me-
kaanisten piirustuskuvien lukutaitoa. Tyotehtava vaatii myds vankkaa organisointikykya,

muistia seka vuorovaikutustaitoja.
2.2.2 Tydmaalogistiikka

Toinen keskeinen koordinaattorin tyétehtadva on suurempien projektikokonaisuuksien tyo-
maalogistiikan hoitaminen. Tama tyotehtava on talla hetkellad ainoastaan minun vastuul-
lani. Suuremmilla projektikokonaisuuksilla tarkoitetaan tehdaslaajuisia projekteja, jolloin

tavaramaara voi olla jopa 300 rekka- tai konttikuormaa.
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Kuormien vastaanottopaassa on Yritys X:ssa todettu hyvaksi, ettd joku on organisoimassa
kuormia ja niiden sisaltéja loogisesti asennusjarjestykseen siten, ettei laitteiden asennus-
aikataulut viivasty. Tyomaalogistiikan hoitamisessa auttaa darimmaisen paljon se, etta
olen itse myds suunnitellut osan tulevista kuormista, joten tiedan jo valmiiksi mitéd missakin
pakkauksessa on sisalla. Ennen jokaista tydmaalogistista tehtdvaa minun on kuitenkin
selvitettdva muutamia tydn suorittamisen kannalta tarkeita asioita, jotka voidaan jakaa hal-

linnollisiin tehtaviin seka itse kaytannon tydskentelyyn vaikuttaviin tehtaviin.

Hallinnollisista tehtavista ensimmaisena on projektipaallikon kanssa allekirjoitettava ty6-
maasopimus. Tydmaasopimus maarittda paaasiallisen tydtehtavani kyseisella tydmaalla,
tyétehtavalle 1ahtd- ja paluupaivan sekd tydmaalla suoritettavan viikkotydajan, joka on nor-
maalisti 55 tuntia vilkkossa (maanantai—perjantai 10 tuntia ja lauantaina 5 tuntia). Lisaksi
tydmaasopimuksessa on mainittu, mika projekti on kyseessa ja mille tydnumerolle tyo-
maalla tehdyt tyétunnit raportoidaan V10:ssa. Yritys X on my6s maaritellyt tydbmaasopi-
mukseen maksettavasta tydmaalisasta tyontekijalle, joka on 10% kuukausipalkasta, mikali
tydmaalla tydskentelyn kesto on vahintdan kaksi tyéviikkoa. Tydmaasopimus myds vel-
voittaa tydntekijaa raportoimaan paivittéin tydnetenemista tydmaalla OneNote -muistikirja-

sovellukseen.

Tybmaat sijaitsevat usein ulkomailla, joten minun tulee myés varata matkaliput seka hotel-
lit Yritys X:n matkojen koordinoinnista vastaavalta henkilélta. Matkojen varaamisesta vas-
taava koordinaattori hoitaa myds mahdollisesti tarvittavat kohdemaan viisumit (esim. Ve-

naja) seka erilliset tytluvat (esim. Ranska).

Kaytannon tyoskentelyyn vaikuttavista asioista minun on keskusteltava hyvissa ajoin pro-
jektipaallikdn kanssa, jotta pystyn arvioimaan tydmaan haastavuuden logistiselta kannalta
katsottuna. Ennen tydmaalle menoa on hyva selvittaa ainakin seuraavat kaytannon tyo-

hén vaikuttavat tekijat:

tarkeimmat yhteyshenkilot seka muut toimijat samalla tyémaalla

- tybmaalla vaadittava henkilokohtainen suojavarustus

- nostokaluston maara seka niiden nostokapasiteetit (trukit ja nosturit)

- kuormien purkuun ja pakkauksien siirtelyyn varattu tydntekijdiden maara
- pakkauksien vélivarastointiin varattu tilamaara

Kaytannon tyoskentelya helpottaakseni tutkin jo hyvissa ajoin ennen tydmaalle siirtymista
tehdas layoutit DWG TrueViewin avulla seka suunnittelen valmiiksi, miten tydmaalle saa-

puvat pakkaukset on jarkeva valivarastoida alueelle ennen niiden asentamista. Tehdas



12

layoutilla tarkoitetaan pohjapiirustuskuvaa, josta ndhdaan tehtaan (tyémaan) fyysiset mi-
tat, kulkureitit, oviaukkojen mitat, seka tulevien koneiden ja laitteiden sijainnit tehtaalla.
Taman lisaksi tutkin tydmaalle I&hetettavien projektien lastaussuunnitelmia etukateen ja
tulostan niista paperiversiot, jotta pystyn paremmin hahmottamaan tyon kokonaisuutta ja
maaraa. Lastaussuunnitelmien paperiversioiden lisdksi tulostan itselleni jokaisen asennet-
tavan tuotantolinjan mekaaniset piirustuskuvat. Alla olevassa kuviossa 4 on kuvattu ty6-

maalogistiikan hoitamisessa vaadittava osaaminen.

Tyomaalogistiikka

Englanninkielen
taito

Organisointikyky

Esimiestoiminta Vuorovaikutustaidot

Kuvio 4. Tydbmaalogistiikan hoitamisessa vaadittava osaaminen.

Osaamisen puolesta tydmaalogistiikan hoitaminen vaatii laajaa organisointikykya, silla
pakkauksia saattaa olla yhta aikaa samalla tydmaalla useita satoja ja ne on siirrettava jar-
jestykseen siten, ettei asennusaikataulu karsi. Vuorovaikutustaidot ja englanninkielen taito
ovat suuressa roolissa, kun puhutaan Yritys X:n tydmaalogistiikan hoitamisesta, silla usein
tydmaat sijaitsevat ulkomailla. Liséksi englanninkielen taidon osalta koordinaattorin on
osattava vahintaankin tyydyttavasti logistiikkaan liittyvda ammattisanastoa. Koordinaatto-
rin tulee osata myos esimiestoimintaa. Esimerkiksi tydskennellessaan tydémaalogistiikan
parissa koordinaattorin tulee antaa suoria ja selkeitad ohjeita pakkauksien siirtelyista oike-

aan paikkaan.
2.2.3 Pakkausasiat

Pakkaus on aina yksi osa tuotetta ja se on myos tarkea osa jakeluketjun toiminnan tehok-
kuuden kannalta. Pakkauksella on monia tehtavia, joista yleisimmat ovat tuotteen suojaa-
minen, saildnta, jakelun mahdollistaminen ja kayttdmukavuuden lisddminen. Teollisuuden

vélisissa pakkauksissa tarkeimpia pakkauksen tehtavia ovat edellda mainittujen lisaksi
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edulliset kokonaiskustannukset seka ymparistoystavallisyys. Pakkauksiin kaytettavat ma-
teriaalit ja niiden ulkonakd toimivat myds markkinointivalineena yrityksille. Yleensa pak-
kauksen ulkondk6 antaa katsojalle heti mielikuvan itse tuotteen laadusta, joten tastakin
syysta yrityksien on hyva panostaa pakkaamiseen. (Jarvi-Kaaridinen & Ollila 2007, 9—
12,24.)

Kun Yritys X toimittaa asiakkailleen projekteja tai modernisaatioita, on ne myds pakattava
hyvin, silla useimmat laitteet sisaltavat kosteudelle herkkia komponentteja, kuten sah-
kdosia. Kun suuria koneita ja laitteita pakataan lahetettavaksi, on pakkauksienkin oltava
hieman jareampi kestdakseen valivarastoinnit seka kuljetukset asiakkaan luokse. Yritys
X:ssa lahetettavat tuotteet pakataan suurimmaksi osaksi erikseen valmistettaville puupak-
kauspohijille. Puupakkauspohjalle pakatut tuotteet suojataan aina UV-suojatulla korroo-

sionestomuovilla, joka kutistetaan tuotteiden paalle kutistemuovipistoolin [Bmmoén avulla.

Yritys X:n lahetettavien laitteiden ja koneiden pakkaamisesta vastaa oma esimieheni,
mutta kaytanndn tyon suorittaa Yritys X:n alihankkija, joka suorittaa pakkaustydn ohella
myds varaston tydtehtavat, kuten saapuvan tavaran vastaanotot, hyllyttamiset, kerailyt ja
l&hettamisen. Edelld mainitusta Yritys X:n alihankkijasta kaytetdan opinnaytetydssa jat-
kossa nimitysta Yritys Y. Yritys Y:Ila on talla hetkelld noin 20 tydntekijaa, jotka tydskente-

levat Yritys X:n tiloissa.

Pakkaustyo suoritetaan siind vaiheessa, kun lahetettava projekti tai modernisaatio on
saatu valmiiksi tuotannossa. Pakkaus suoritetaan lastaussuunnitelman sek& koordinaatto-
rin ohjeiden mukaisesti siten, etta kaikki pakkaukset ovat valmiina I&hetyspaivana. Projek-
tien ja modernisaatioiden pakkausaikataulua seurataan Yritys X:n "karsusta” eli karkeasta
suunnitelmasta. Karkeassa suunnitelmassa on listattu kaikkien k&ynnissa olevien projek-
tien sekd modernisaatioiden aikataulu viikkotasolla aina niiden suunnittelun ajoituksesta
lahetysviikkoon saakka. Pakkaamiseen varattu aika on lahtdkohtaisesti projektista tai mo-

dernisaatiosta riippuen yhdesta kolmeen tyoviikkoa.

Alla olevassa kuvassa 2 on esimerkki rekkakuorman puupakkauspohjasta, jolle yksittai-
nen kone tai laite pakataan ennen lahetysta. Rekkakuorman puupakkauspohja koostuu
rakenteeltaan niin sanotuista trukki- ja johdepuista seka paalle naulattavasta koivu- tai fil-

mivanerista.
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Kuva 2. Esimerkki rekkakuorman puupakkauspohjasta, jolle yksittdinen kone tai laite pa-

kataan ennen lahetysta.

Yritys X:ssa on kaytossa erilaisia puupakkauspohijia riippuen kuljetustavasta seka pohjalle

pakattavan koneen tai laitteen koosta:
Rekkakuormaan lastattava puupakkauspohja

- pituus 3000 — 7000 mm

- leveys maksimissaan 2400 mm

- pohjalle lastattava paino maksimissaan 10000 kg
Konttiin lastattava puupakkauspohja

- pituus 3000 — 7000 mm

- leveys maksimissaan 2300 mm

- pohjalle lastattava paino maksimissaan 10000 kg
Ylileveisiin kuljetuksiin lastattava puupakkauspohja

- pituus 3000 — 7000 mm

- leveys >2400 mm

- pohjalle lastattava paino maksimissaan 10000 kg
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Koordinaattori maarittaa lastaussuunnitelmassa jokaiselle pakkaukselle mitat, jonka mu-
kaan puupakkauspohjat joko teetetdan Yritys Y:n toimesta, tai tilataan Yritys X:n toiselta
alihankkijalta. Kaytantona on, etta kaikki normaaliin rekkakuormaan mahtuvat, maksimis-
saan 2400 mm leveat puupakkauspohjat tilataan Yritys X:n alihankkijalta. Tasta alihankki-
jasta kaytetadan jatkossa opinnaytetydssa nimitysta Yritys Z. Yritys Y taas valmistaa kaikki
ylileveisiin kuormiin seka kontteihin vaadittavat pohjat Yritys X:n tiloissa. Tama johtuu
siita, etta ylileveat puupakkauspohjat seka konttien puupakkauspohjat ovat rakenteeltaan
hieman erilaisia ja tasta syysta ne vaativat enemman osaamista valmistusvaiheessa.
Kaikki Yritys X:n tiloissa valmistettavat tai Yritys Z:std hankittavat puupakkauspohjat on

valmistettu ISPM-15 standardin mukaan lampokasitellystéa puumateriaalista.

ISPM-15 on EU:n asettama standardi, jonka mukaan kaikki maahan tuotavat puupakkauk-
set on oltava lampdkasitelty tai kaasutettu oikein. L&mpdkasittely tai kaasutus varmistaa
sen, ettei tuontimaista tule pakkauksien puumateriaalien mukana elavia kasvituholaisia tai
niiden toukkia. ISPM-15 standardi ei kuitenkaan koske prosessoituja puumateriaaleja, ku-
ten esimerkiksi vaneria. ISPM-15 standardin mukaista toimintaa Suomessa valvoo elintar-
viketurvallisuusviraston kasvintarkastusosasto. Kasvintarkastusosasto myds myéntaa
Suomessa puumateriaalien ISPM-15 standardin mukaiset kasittely- ja merkintaluvat.
(Jarvi-Kaariainen & Ollila 2007, 70-71.)

Koordinaattorina minun vastuullani on yhdessa toisen toimitusvalvonnan koordinaattorikol-
legani kanssa tilata kaikki lastaussuunnitelmissa olevat maksimissaan 2400 mm leveat
puupakkauspohjat Yritys Z:lta. Lisaksi vastuullani ovat kaikki pakkausasioihin liittyvat
mahdolliset kehitystoimenpiteet seka alihankkijoiden ohjeistaminen oikeanlaisessa pak-
kaamisessa. Yritys X:n toimitiloissa tapahtuvasta pakkauksesta, aikataulutuksesta seka
tydnjarjestyksesté olen jatkuvassa vuorovaikutuksessa Yritys Y:n tydnjohtajan seka pak-
kaajatyontekijdiden kanssa. Seuraavassa kuviossa 5 on kuvattu Yritys X:n pakkausasioi-

den hoitoon vaadittava osaaminen.
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Pakkausasiat

- 4 ey Hankintaprosessin
Teollisuuspakkaaminen toiminta
s : kdytannossa

Tl{otannor] ja : MSercs
aikataulujen ; :
johtaminen
seuranta
Organisointikyky Vuorovaikutustaidot

Kuvio 5. Pakkausasioiden hoitoon vaadittava osaaminen.

Osaamisen puolesta tdma tyotehtava vaatii koordinaattorilta ymmarrysta suurien teolli-
suus laitteiden ja koneiden oikeanlaisesta pakkaamisesta. Koordinaattorin tulee osata
hahmottaa tuotannon, projektien sekd modernisaatioiden aikataulutusta ja niiden vaiku-
tusta toisiinsa. Aikataulussa pysyminen ja niista syntyvat paineet vaativat koordinaattorilta
vahvaa organisointikykya, hyvia vuorovaikutustaitoja seka itsensa johtamista. Tilauksiin
liittyen koordinaattorin tulee ymmartaa ja osata puupakkauspohjien hankintaprosessi kay-
tanndssa, joka sisaltaa tarjouspyyntdjen ja tilausten valmistelua seka lahettamista.

2.2.4 Viikoittaiset palaverit

Palaverit ovat tarked osa tyonedistymista seka tarkean informaation jakamista muille si-
dosryhmille. Palavereissa kaydaan lyhytaikaista neuvontapitoa vuorovaikutteisesti palave-
riin osallistuvien henkildiden kesken. Jokaisessa palaverissa on tyypillisesti yksi henkild,
joka toimii palaverin vetajana. Palaverin vetajan rooli on pitaa palaverin agenda etusijalla
siten, ettei palaveri ajaudu liilkaa ohi kasiteltdvan aiheen. Palaverin vetajana voi toimia
kaytanndssa kuka tahansa palaveriin osallistuja, mutta yleensa se on palaverin koolle kut-
sunut henkild. Palaveri eroaa kokouksesta tai neuvottelusta siten, etté se on paljon vapaa-
muotoisempaa, mutta nailla kaikilla on kuitenkin yhteinen tavoite saada tuloksia aikaseksi.
(Vaahtio, 2008, 23-28.)

Koordinaattorilla on Yritys X:ssé viikoittain muutamia niin sanottuja pakollisia palavereita,
joihin osallistuminen on seka hyddyksi itse koordinaattorin tyénteolle, ettd muille palaveriin
osallistuville sidosryhmille. Palaverit, joihin koordinaattori osallistuu Yritys X:ssé ovat ko-
koonpanopalaverit, modernisaatiopalaveri, Yritys Y:n kanssa kaytava palaveri, seka muut

koordinaattorin tydhon mahdollisesti vaikuttavat palaverit.
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Kokoonpanopalaverit

Kokoonpanopalavereita pidetdan viikoittain tehtaan tuotantotiloissa kokoonpantavan pro-
jektin tai modernisaation laheisyydessa. Palaveriin osallistuu kyseessa olevan projektin tai
modernisaation projektipaallikkd, paasuunnittelija, valmistussuunnittelija, koordinaattori
seka tuotantolinjaa asentavat asentajat. Kokoonpanopalaverin tarkoitus on kartoittaa ky-
seessa olevan projektin tai modernisaation aikataulussa pysymista seka mahdollisia ris-

keja, jotka saattavat vaikuttaa kriittisesti toimitusaikatauluihin.

Palaverissa keskustellaan esiin nousevista ongelmista, jotka saattavat liittya esimerkiksi
tydn etenemiseen, osien saatavuuteen, suunnittelupalautteisiin tai lastaussuunnitelmasta
ja pakkauksesta nouseviin kysymyksiin. Jokaisen palaverin paatteeksi huomioiduille on-
gelmille maaritetdan vastuuhenkild. Vastuuhenkil alkaa palaverin jalkeen erikseen selvit-
tdmaan, mita asialle voidaan viela tehda. Riippuen siitd, onko ongelma tai riski kiireellinen
vai ei, otetaan asia esille vimeistdan seuraavassa kokoonpanopalaverissa, jossa kdydaan

l&pi, mitd kyseessa olevalle asialle on pystytty tekemaan.
Modernisaatiopalaveri

Modernisaatiopalaveri pidetaan viikoittain Yritys X:n konttoritiloissa. Palaveria johtaa kai-
kista modernisaatioista vastaava johtaja, liséksi palaveriin osallistuu modernisaatioiden
projektipaallikéita, koordinaattori ja mahdollisesti muista sidosryhmista relevantteja tyonte-
kijoita, kuten suunnittelijoita tai hankintaosaston tyontekijoita. Modernisaatiopalavereissa
kaydaan yksityiskohtaisesti lapi jokaisen asiakkaille [ahettaméattdbman modernisaation ny-
kytila ja keskustellaan mahdollisista riskeistd, jotka saattavat vaikuttaa modernisaatioiden

toimitusaikatauluihin.
Yritys Y:n palaveri

Yritys Y:n kanssa kaydaan viikoittain palaveri, johon osallistuu toimitusvalvonnan henki-
I6std seka Yritys Y:n tydnjohtaja ja liiketoimintajohtaja. Viikoittaisissa palavereissa kay-
daan lapi Yritys Y:n sen hetkista henkildstomaaraa ja tydkuormaa Yritys X:ssa. Mikali ha-
vaitaan puutteita henkildstomaarassa tai merkittdvaa tydmaaran lisaantymista lahitulevai-
suudessa esimerkiksi pakkauksen osalta, pyritdan naihin asioihin puuttumaan ja yhdessa

keksimaan sopivia ratkaisuja.
Muut palaverit

Koordinaattori osallistuu tarvittaessa my6s muihin Yritys X:n palavereihin, joiden aihealu-

eet voivat olla kdytanndssa mita tahansa. Riittda, kun aihealue liittyy jollain tasolla



18

koordinaattorin tydtehtaviin tai vastuualueisiin. Téllaisia palavereja ovat esimerkiksi vienti-

osaston palaverit, toimintatapojen kehityspalaverit tai hankintaosaston palaverit.

Koordinaattori osallistuu useisiin erityyppisiin palavereihin ja niissa vaaditaan laajasti
osaamista. Palavereihin osallistumiseen vaadittava osaaminen on kuvattu alla olevassa

kuviossa 6.

Palaverit

Vuorovaikutustaidot Valmistautuminen

Sidosryhmien
Ihmissuhdetaidot roolien ja tehtdvien
ymmartaminen

Kuvio 6. Palavereihin osallistumiseen vaadittava osaaminen.

Koordinaattorilta palavereihin osallistuminen vaatii vankkoja vuorovaikutus- ja ihmissuhde-
taitoja. Viikoittaiset palaverit sisaltavat tydskentelya monien eri sisaisten, etta ulkoisten si-
dosryhmien kanssa. Erilaisten ihmisten kanssa on tultava toimeen ja on ymmarrettava
myds erilaisia tydskentelytapoja ja persoonallisuuksia. Koordinaattorin on ymmarrettéava

palaveriin osallistuvien sidosryhmien roolit seka tehtavat yrityksen sisalla.

Palaverien kannalta on myds tarkedd ymmartaa kunkin palaveriin osallistuvan henkildn
rooli palaverissa ja mita lisdarvoa kukin osallistuja tuo. Lisaksi on aarimmaisen tarkeaa,
etta palavereihin valmistaudutaan huolella, ettei palaverin aika kulu niin sanotusti ihmette-
lyyn ja materiaalin etsimiseen. Palaveriin valmistautumiseen auttaa jo todella paljon yksin-
kertaisen muistilapun tekeminen itselle asioista, jotka ovat hyva palaverin aikana muistaa.
(Vaahtio, 2008, 35-41, 57-58.)

2.2.5 Kaupintavarastot

Kaupintavarasto eli englanniksi kdannettyna consignment stock tarkoittaa kdytanndssa

varastoa, jonka toimittaja perustaa lahelle asiakasta. Kaupintavarastossa tuotteiden
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omistus pysyy toimittajalla siihen asti, kunnes tuote on kirjattu ulos varastosta asiakkaan
kayttéon. Kaupintavaraston varasto-otot voidaan laskuttaa esimerkiksi varastotayden-
nysten mukaan. (Logistiikan Maailma, 2019b.) Yritys X:n asiakkaiden tarve kaupintavaras-
toille syntyy, kun asiakkaille toimitetut tuotantolinjat saattavat tarvita kaytt6onsa kriittisia
varaosia helposti ja nopeasti. Yritys X:n kaupintavarastojen laskutus tapahtuu kerran kuu-
kaudessa aina kuukauden lopulla, kun asiakas toimittaa raportin kaytetyista varasto-
osista. Laskun tekemisen lisdksi kyseessa olevalla raportilla saadaan nakemys siita, mitka

osat vaativat jatkossa varastotdydennyksia kaupintavarastossa.

Yritys X:lla on talla hetkelld eri asiakkaiden kanssa nelja toiminnassa olevaa kaupintava-
rastoa. Nama nelja kaupintavarastoa sijaitsevat Suomessa, Puolassa, Etela-Afrikassa
seka Australiassa. Jokaiseen kaupintavarastoon on sijoitettu X maara asiakkaan haluamia
varaosia Yritys X:n aikaisemmin toimittamiin tuotantolinjoihin. Koordinaattorina minun tyo-
tehtavani on toimia esimieheni tukena naiden kaupintavarastojen kaytannon hallinnoimi-
sessa. Kaytannon hallinnoimisella tarkoitan kaupintavarastojen fyysista perustamista seka

vuosittain suoritettavia inventaarioita.

Kaupintavarastojen perustamisen viimeisessa vaiheessa asiakkaan haluamat varaosat la-
hetetaan asiakkaan maarittdmaan varastoon, jolloin myds mina ja esimieheni matkuste-
taan paikanpaalle. Asiakkaan luona sovitaan kaytannon jarjestelyista, kuten esimerkiksi
hyllypaikoista ja tuotteiden hyllytysjarjestyksesta. Taméan jalkeen aloitan yhdessa asiak-
kaan edustajan kanssa osien hyllyttamisen varastohyllyihin. Hyllyttamisen yhteydessa tar-
kastamme V10:sta tulostettujen osalistojen mukaan, etta oikeat osat ovat saapuneet va-
rastoon ja jokaista osaa on oikea kappalemaara. Merkitsemme V10:sta tulostettuun osa-
listaan jokaiselle osalle oman hyllypaikan, jotta esimieheni voi siirtda varaosat V10:ssa
Yritys X:n varastosta asiakkaan kaupintavarastoon. Esimieheni sy6ttaa osille myds hylly-
paikat valmiiksi V10 toiminnanohjausjarjestelmaan. Kun osat ovat hyllytetty, teemme tar-
vittaessa viela uusintatarkastuksen, jossa kdymme vield kerran Iapi kaikki osat ja niiden
hyllypaikat. Mikali Yritys X:n kaupintavarastoon toimittamista varaosista ei 16ydy puutteita
ja asiakas on tyytyvainen, olemme saaneet tydmme valmiiksi esimieheni kanssa. Perus-
tettuihin kaupintavarastoihin liittyy liséksi vuosittain tehtavat inventaariot, jotka myoéskin

suoritan yhdessa esimieheni kanssa.

Inventaariolla tarkoitetaan yrityksen vaihto-omaisuuden eli varaston arvon laskemista,
jossa jokaisen hyodykkeen lukumaarat lasketaan fyysisesti. Kirjanpitolaki maarittaa, etta
inventaario tulee suorittaa vahintdan kerran vuodessa, jotta saadaan selville yrityksen
omaisuuden arvo yrityksen tilinpaatostietoihin. Inventaario ei kuitenkaan ole pakollinen,

jos yrityksen varaston arvo ja sen muutokset ovat pienia. (Finlex 1336/1997.) Inventaariot
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koskevat kuitenkin Yritys X:n varastoja, silld niiden arvot ja muutokset ovat kohtalaisen

suuria.

Kuviossa 7 on kuvattu kaupintavarastoiden hoitamiseen vaadittava osaaminen. Osaami-
nen sisaltda varastonhallinnan osaamista, tydskentelyd asiakastajapinnassa seka englan-

ninkielen taitoa.

Kaupintavarastot

Englanninkielen
taito

Varastonhallinnan
osaaminen

Tyoskentely

asiakasrajapinnassa

Kuvio 7. Kaupintavarastojen hoitamiseen vaadittava osaaminen.

Kaupintavarastot vaativat koordinaattorilta varastonhallinnan osaamista ja ymmarryksen
siitd, miten varastot toimivat ja miten niita perustetaan. Koordinaattorin tulee ymmartaa,
mita on asiakasystavallinen toiminta ja myoskin osata toimia sen mukaan aina asiakkaan
I&sna ollessa. Kielitaidon osalta myds kaupintavarastot vaativat englanninkielen osaa-

mista ja etenkin varastoihin liittyvan englanninkielisen ammattisanaston hallintaa.
2.3 Sidosryhmat tydpaikalla

Koordinaattorin sidosryhmat Yritys X:ssa jakautuvat sisaisiin seka ulkoisiin sidosryhmiin.
Onnistuakseen koordinaattorin ty0ssa tulee osata kayttaa kaikkien sidosryhmien tarjoamia
tietoja hyddykseen omassa tydntekemisessa siten, ettd toiminta on tehokasta koko ajan.
Vuorovaikutustaitojen tarkeys korostuu tydskennellessa eri sidosryhmien kanssa, silla il-
man hyvia vuorovaikutustaitoja tydskentely saattaa hankaloitua. Olen itse havainnut aa-
rimmaisen hyviksi vuorovaikutustaidoiksi Yritys X:ssa kuuntelemisen taidon, kiinnostuksen
osoittamisen tyétehtavia kohtaan, jamakkyyden seka ennen kaikkea kyvyn tehda yhteis-

tyota.
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Alla olevassa kuviossa 8 on kuvattu koordinaattorin sisaiset sidosryhmat. Koordinaattorin
sisaisiin sidosryhmiin kuuluu yrityksen hankintaosasto, suunnitteluosasto, tuotanto, lahet-

tamo, projektipaallikdt seka vientiosasto.

Sisdiset sidosryhmat

Vientiosasto

Projektipaallikot

Lihettdmad

Kuvio 8. Koordinaattorin sisaiset sidosryhmat.

Yritys X:n hankintaosaston kanssa kaytava yhteistyo liittyy usein alihankinnasta ostetta-
vien koneiden, laitteiden tai komponenttien toimitusaikatauluihin. Lisaksi saatan kayda
hankintaosaston kanssa Iapi alihankinnasta saapuvien laitteiden pakkaamiseen liittyvia
kysymyksia. Hankintaosaston yhtena oleellisena osana toimii my6s alihankintatarkastajat,
joiden kanssa olen myds tiiviissa vuorovaikutuksessa. Alihankintatarkastajien tehtava Yri-
tys X:ssé on valvoa koneiden ja laitteiden oikeanlaista valmistusta alihankintatoimittajien
luona. Alihankintatarkastajien avulla varmistutaan siita, etta alihankinnasta ostettavat lait-
teet ja koneet myds toimivat tuotantolinjan asennuksen jalkeisen kaynnistyksen aikana ja
siitd eteenpain. Alihankintatarkastajat raportoivat erikseen jokaisesta alihankinnasta oste-
tusta laitteesta OneNote -muistikirjasovellukseen. Alihankintatarkastajien raporteista voin
I6ytédd mahdollisia riskeja, jotka saattavat vaikuttaa lopulliseen toimitusaikatauluun asiak-
kaalle. Alihankintatarkastajat toimivat myds Yritys X:n tiloissa ja suorittavat laaduntarkas-

tusta muun muassa pienempien komponenttien osalta.

Suunnitteluosaston seka tuotannon eli asentajien ja tyonjohtajien kanssa kayn yleensa
|&pi lastaussuunnitelman teon aikana nousevia kriittisia kysymyksia. Kysymykset liittyvat
yleensa laitteiden ja koneiden purkamisen mahdollisuuksiin lastaussuunnitelmassa suun-
nittelemallani tavalla. Tuotannon kanssa olen muutenkin jatkuvasti vuorovaikutuksessa,
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silld saan sieltad usein tietooni tuotannossa havaittuja ongelmia, jotka saattavat vaikuttaa

projektien tai modernisaatioiden toimitusaikatauluihin.

Lahettdmodn ja vientiosaston kanssa tapahtuva yhteisty® liittyy saapuviin seka lahteviin
kuljetuksiin. Lahettamosta saan tarkat lahtopaivamaarat jokaiselle lastaussuunnitelmassa
olevalle kuormalle. Vientiosaston kanssa tapahtuva yhteisty0 saattaa liittya esimerkiksi eri
maiden tullien tarkentaviin kysymyksiin pakkauksien sisalldista, joihin vastaamisessa pyrin
auttamaan parhaani mukaan.

Projektipaallikdiltéd saan ajantasaisimman tiedon projektien tai modernisaatioiden aikatau-
luista. Projektipaallikkd saattaa tarvita apuani niin sanottujen pienten yksityiskohtaisien
asioiden selvittamisessa. Taman tyyppisia asioita saattavat olla esimerkiksi valmistuksen
eteneminen tai tuotteiden saapuminen alihankintatoimittajilta tiettyyn projektiin tai moder-
nisaatioon liittyen. Kun kyseessa on suurempia projekteja, kdydaan projektipaallikdiden
kanssa lapi tydmaalogistiikkaan vaikuttavat keskeiset asiat ja sovitaan kaytannon jarjeste-
lyista.

Koordinaattorin ulkoisia sidosryhmia ovat alihankintatoimittajat, jotka toimittavat Yritys
X:lle laitteita, koneita tai komponentteja. Muita ulkoisia sidosryhmia ovat lisaksi Yritys Y,
Yritys Z seka kaikki Yritys X:n asiakkaat. Ulkoiset sidosryhméat on kuvattu kuviossa 9 ja jo-

kaiseen ulkoiseen sidosryhmaan tutustutaan tarkemmin kuvion alla olevassa tekstissa.

Ulkoiset sidosryhmat

Alihankintatoimittajat 1 i Asiakkaat

Kuvio 9. Koordinaattorin ulkoiset sidosryhmat.

Lahetan pakkausohjeet seka suunnitellun lastaussuunnitelman kaikille Yritys X:n alihan-
kintatoimittajille, jotka toimittavat suurempia laitteita tai koneita. Vuorovaikutusta syntyy
alihankintatoimittajien kanssa usein etenkin kaytannén pakkaamisen osalta. Alihankinta-

toimittajilla saattaa nousta esiin tarkentavia kysymyksia esimerkiksi kaytettaviin
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pakkausmateriaaleihin tai itse lastaussuunnitelmaan liittyen. Pyrin aina parhaan kykyni
mukaan auttamaan ja ohjeistamaan alihankintatoimittajia, jotta laitteet ja koneet saapuvat

Yritys X:lle lastaussuunnitelmassa suunnitellulla tavalla ja oikein pakattuna.

Yritys Y:n osalta olen eniten vuorovaikutuksessa pakkaajatydntekijdiden ja heidan tyon-
johtajansa kanssa. Kdymme viikoittain lapi tulevia pakkausaikatauluja seka lastaussuunni-
telmia. Tdman lisaksi toimitan listat jokaisen projektin tai modernisaation valmistettavista
pakkauspohjista Yritys Y:n tydnjohtajalle, jotta han voi maarittdd ennakkoon oman aika-
taulunsa seka tyontekijat pakkauspohjien valmistukseen. Yritys Y:n valmistettavien puu-
pakkauspohjien listan lisaksi tilaan toimitusvalvonnan kollegani kanssa Yritys Z:Ita kaikki
normaalit puupakkauspohjat, jotka eivat vaadi valmistusvaiheessa erityisosaamista tai
muuta huomioitavaa. Teen Yritys Z:lle kaikki hankintaan liittyvat perustoiminnot eli tarjous-

pyynnot, tilaukset seka mahdolliset reklamaatiot.

Ulkoisiin sidosryhmiini kuuluu myds kaikki Yritys X:n asiakkaat. Asiakkaiden kanssa kayta-
vat keskustelut voivat liittyd asiakkaiden toivomuksiin tai huomioihin lastaussuunnitelmiin
liittyen. Tyypillisesti kuitenkin tyoskentelen asiakkaiden kanssa ollessani hoitamassa tyo-

maalogistiikkaa asiakkaiden tydmailla.
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3 PAIVAKIRJARAPORTOINTI

3.1 Seurantaviikko 1

Ensimmainen seurantaviikko alkoi silla, ettd suunnittelin valmiiksi viikon ohjelman itselleni,
seka asetin itselleni tavoitteen yhden suuremman lastaussuunnitelman valmiiksi saattami-
sesta. Kyseessa olevaa lastaussuunnitelmaa olin tydstanyt jo kaksi edellista viikkoa, joh-

tuen suurista kuormamaarista.

Ensimmaisen seurantaviikon alustava ohjelma muuttui, johtuen seuraavan viikon tyémaa-
logistiikan tehtavani varmistumisesta. Kyseisen tydmaalogistiikan tehtavan tulen suoritta-
maan Virossa. Olin keskustellut asiakkaan tyémaalogistiikan hoidosta projektipaallikén
kanssa jo aikaisempina viikkoina, tosin tuolloin ajankohtaa tyélle ei ollut viela lyoty luk-
koon. Keskusteltuani projektipaallikdn kanssa sain selville, etta 1&ht6 tydmaalle olisi seu-
raavan viikon maanantaina. Sain projektipaallikolta tietooni myds tydmaan ajankohtaiset
tiedot, kuten yhteyshenkildt tydmaalla ja asennettavat projektit, joita olivat kaksi isoa tuo-
tantolinjaa. Tdman jalkeen aloimme neuvottelemaan tydmaasopimuksen allekirjoittami-

sesta.

Projektipaallikon ndkemys oli, ettd en tarvitse tydmaasopimusta, koska ei ole varmaa,
kestaako tydmaallaoloaika osaltani tuota kahta tyéviikkoa, mikd puolestaan oikeuttaa ty6-
maasopimuksen allekirjoittamiseen ja 10%:n tydmaalisdan palkassa. Tassa vaiheessa
olen kuitenkin tydskennellyt kyseisessa yrityksessa jo muutaman vuoden ja uskon tieta-
vani oman tyoni tuottaman lisdarvon yritykselle. Totesin projektipaallikdlle, etta tydmaaso-
pimus allekirjoitetaan tai sitten joku toinen henkilé voi menna suorittamaan tehtavaa.
Tasta seurauksena oli se, ettd tydbmaasopimus saatiin lopulta allekirjoitettua. Kyseisesta
tilanteesta opin sen, etta kun tietda olevansa hyva tydssaan ja uskoo, etta tydpanos tuot-
taa yritykselle lisdarvoa, niin tulee osata myos vaatia. Lyhyesti sanottuna pitda osata olla

ndyra, mutta ei noyristella.

Noyryys ja noyristely eroavat toisistaan hyvin paljon. Noyryys on esimerkiksi sita, ettd ym-
martaa oman osaamisensa rajat ja pyrkii edistamaan tyétehtavien etenemista parhaansa
mukaan. Noyristely sen sijaan on esimerkiksi oman osaamisen ylittavien tyétehtavien vas-
taanottamista toisen tydntekijan mielistely tarkoituksessa, eli halutaan antaa itsestad mah-
dollisimman joustava ja hyva kuva tydntekijana hinnalla milla hyvansa. (Korpelainen 2014,
8-10.)

Tybmaasopimuksen allekirjoittamisen jalkeen loppuviikko meni oikeastaan tydmaalle Iah-
don valmisteluissa. Tilasin matkaliput matka-asioita hoitavan koordinaattorin valityksella

Helsingin ja Tallinnan valiseen lauttaan, silla muu matkustaminen tulee tapahtumaan
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omalla autolla. Matkalippujen tilaamisen ohessa varasin myos hotellit. Kavin asennetta-
vien projektien asennusjarjestysta lapi projektipaallikon, seka paasuunnittelijoiden kanssa.
Samalla tutkin tehtaan layout -kuvia DWG TrueViewilla ja suunnittelin, kuinka pakkaukset
tulee alueelle purkaa seka valivarastoida ennen niiden asennusta. Olin myds yhteydessa
tydmaalla oleviin yhteyshenkildihin ja ilmoitin heille saapumisestani tydmaalle seuraavalla
viikolla.

Ensimmaiseltd seurantaviikolta opin paallimmaisena sen, etta projektijohtoisessa tydym-
paristdssa suunnitelmat ja tyotehtavat saattavat muuttua hyvinkin nopeasti, joten tulee olla
valmis reagoimaan niihin oikealla tavalla. Ty6tehtavien priorisointi on hyva keino hallita
muutoksia. Tyétehtavia voidaan priorisoida jakamalla ne jarjestykseen kiireellisyyden seka
tarkeyden mukaan (Sarkkinen 2016). Alkuperainen suunnitelmani lastaussuunnitelman
loppuun tekemisesta ei toteutunut, mutta tiedan, ettd ehdin saattamaan sen valmiiksi
myds tydmaalogistiikan tehtavan jalkeen, silla olen aloittanut lastaussuunnitelman teon jo

hyvissa ajoin ennakkoon.
3.2 Seurantaviikko 2

Seurantaviikon maanantaina matkustin Viroon suorittamaan tyémaalogistiikan tehtavia.
Menin suoraan tydmaalle lunastamaan tehtaan omaa kulkukorttia, jota ilman tehtaalle ei
ole paasya. Jouduin tata varten myds tutustumaan tehtaan omiin turvallisuussaantéihin
seka ohjeisiin siitd, miten tehtaalla tulee liikkua ja toimia. Tutustuin ensitdikseni myds asi-
akkaan yhteishenkildihin, seka kavimme lapi tehtaan tilat, kulkureitit sekd naiden kahden

asennettavan projektin asennuspaikat.

Yritys X:sté oli paikalla myds tyémaapaallikkd, seka molemmille asennettaville projekteille
maaritetyt asennusvalvojat. Tydmaapaallikdn tehtdavana on varmistaa tydmaan asennuk-
sien eteneminen aikataulussa seka toimia Yritys X:n ensisijaisena edustaja asiakkaalle
tydbmaalla. Asennusvalvojan tehtava on valvoa projektin asennuksen mekaanista etene-
mista oikeassa jarjestyksessa, seka ohjata ja opastaa asentajaryhmaa asentamaan lait-
teet oikein, turvallisuusmaarayksia noudattaen. Asentajaryhma koostuu yleensa noin 5-10
asentajasta, jotka hoitavat itse kdytdnnoén asennustydn. Talla tydmaalla asentajaryhma ol
ostettu asiakkaan toimesta alihankintana Puolasta. Télle tydmaalle oli ostettu Yritys X:n
toimesta myos erikseen alihankintatydvoimaa kuormien purkuun ja pakkauksien siirtelyyn.
Tasta kaytannon tyosta oli vastuussa virolainen logistiikka-alan yritys, jonka tyontekijat oli-
vat minulle jo entuudestaan tuttuja edellisiltd tydmailta. Kyseisella yrityksella oli kaytos-

saan tarvittavat trukit seka lavetit kuormien purkuun ja pakkauksien siirtelyyn.
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Kaytannon tydnjohtaminen kuormien purussa ja pakkauksien siirtelyssa tapahtui osaltani
siten, etta tutkin etukateen asennettavien linjojen mekaanisia piirustuskuvia seka keskus-
telin asennusvalvojien kanssa halutusta laitteiden asennusjarjestyksesta. Taman jalkeen

ohjeistin trukkikuskeja oikeiden pakkauksien siirrossa oikeaan paikkaan.

Tyonjohtamiseen kuin mihin tahansa muuhunkin ihmisten johtamiseen vaikuttavat johta-
mistyylit. Johtamistyylit jakaantuvat perinteisesti ihmiskeskeiseen tai tehtdvakeskeiseen
johtamistyyliin. Inmiskeskeiseen johtamistyyliin liittyy hyvin vahvasti avoin vuorovaikutus
johdettavien ihmisten kanssa. Ihmiskeskeisessa johtamistyylissa pyritdan muun muassa
havaitsemaan ja kuuntelemaan muiden ihmisten mielipiteitd, viestitdan joustavasti ja yrite-
tdan motivoimalla saada ihmiset tekemaan parempia tuloksia. Tehtavakeskeinen johta-
mistyyli keskittyy paljon vahvemmin asioiden johtamiseen, jossa johtaminen perustuu esi-
merkiksi suorien kaskyjen ja vaatimusten esittdmiseen. On tutkittu, ettd ihmiset arvostat
eniten sitd, kun johtaja osaa kayttda naitd molempia johtamistyyleja tasaisesti hyodyk-
seen. (Isotalus, P & Rajalahti, H 2017, luku 2.)

Havainnoin toiminnassani ihmiskeskeisen tydnjohtamisen tunnusmerkeistd muun muassa
joustavan viestinnan, jota kaytiin suullisesti. Kuuntelin myds paljon esimerkiksi asennus-
valvojien mielipiteita siitd, miten kannattaa toimia ja tata kautta myds I6ysin parempia kay-
tannon ratkaisuja eri tilanteisiin. Tehtavakeskeisia tunnusmerkkeja tydmaalla olivat sel-
kean informaation jakaminen seka vaatimusten esittaminen. Kerroin trukkikuskeille mita
pakkauksia tarvitsemme seuraavaksi asennukseen, missa ne sijaitsevat seka, missa aika-

taulussa haluan pakkaukset saataville asennukseen.
3.3 Seurantaviikko 3

Kolmas seurantaviikko jatkui edelleen tydmaalogistiikan tehtavien parissa Virossa. Viikko
oli ajoittain kiireellinen, silld asennukset etenivat vauhdilla ja uusia kuormia tuli tasaisesti
purkuun tydmaalle. Pakkauksien siirtelyn organisointi ja tydnjohtaminen sujui mutkatto-
masti ja vielapa aikataulussa. Viikon aikana huomasin pyrkivani mahdollisuuksien mukaan
myds kehittdmaan itseani mekaanisten laitteiden syvemmassa ymmartamisessa. Keskus-
telin asennusvalvojien kanssa asennettavista tuotantolinjoista ja kyselin aktiivisesti eri lait-

teiden ja koneiden toiminnoista seka kayttdtarkoituksista.

Viikon aikana huomioitavaa oli my6s ensimmaisen reklamaation laatiminen Yritys Z:lle
puupakkauspohjan vaarasta valmistustavasta. Huomasin, ettd yksi puupakkauspohja oli
valmistettu vaarilld dimensioilla. Vaara valmistustapa aiheutti puupakkauspohjan osittai-

sen hajoamisen, joka taas aiheutti riskin sen paalla olevan laitteen vahingoittumiselle.
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Tasta valmistusvirheesta en vaatinut Yritys Z:lta uutta tuotetta, vaan tama reklamaatio

toimi niin sanottuna huomautuksena.

Reklamaatio tarkoittaa ostajan ilmoitusta myyjalle virheellisesta tuotteesta tai palvelusta.
Reklamaatio kannattaa tehda aina kirjallisena, koska suullista reklamaatiota on hyvin han-
kala enaa myéhemmin todistaa. Reklamaatiossa ostaja voi vaatia myyjaa toimittamaan
uuden tuotteen tai korjaamaan virheellisen siten, etta siita ei aiheudu kustannuksia osta-
jalle. Ostajan vastuulla on kuitenkin ilmoittaa mahdollisesta virheestd myyjalle kohtuulli-
sessa ajassa siita, kun han on virheen huomannut tai kun hanen olisi pitanyt se huomata.
(Finlex, 355/1987.)

Loppuviikosta sain suoritettua valmiiksi tydmaalogistiikan tehtavani ja matkustin takaisin
Suomeen. Viikon viimeiset ty6tunnit menivat toimistolla tydmaaraportin tydstamiseen pro-
jektipaallikdlle, sahkopostien selailuun sekd matkalaskun tekoon. Naiden lisaksi keskuste-
lin toimitusvalvonnan kollegoideni kanssa Yritys X:n muiden projektien tilanteiden etene-

misesta ja tapahtuneista muutoksista, jotka on hyva huomioida jatkossa.
3.4 Seurantaviikko 4

Asetin itselleni viikon tavoitteeksi saada valmiiksi ensimmaiseltd seurantaviikolta kesken
jaanyt suurempi lastaussuunnitelma. Lastaussuunnitelma koski yhta kokonaista tuotanto-
linjaa ja tydmaaran hahmottamisen vuoksi kerron, etté kyseinen tuotantolinja oli kokonai-
suudessaan noin 60m pitka ja 10m levea. Tuotantolinja sisélsi useita kymmenia eri lait-
teita seka koneita. Suurempien lastaussuunnitelmien teossa tulee olla darimmaisen
tarkka, ettd osaa huomioida ja suunnitella kaikki pienimmatkin yksityiskohdat lastaussuun-
nitelmaan. Mikali jotain unohtuu, ei sitd mydéskaan tydmaalta asennusvaiheessa 16ydy ja
pahimmassa tapauksessa asennustyd tydmaalla saattaa keskeytya useiden paivien
ajaksi. Suuremmissa lastaussuunnitelmissa tarvitaan tarkkuuden lisdksi myos hyvaa

muistia. Pyrinkin talla seurantaviikolla aktiivisesti kehittdmaan omaa muistiani.

Muistilla tarkoitetaan ihmisen kykya varastoida tietoa muistiin ja tata kautta palauttaa ai-
kaisemmin opittuja asioita mieleen myéhemmin. Yksi muistiin suuresti vaikuttavista teki-
joistad on motivaatio. Mitd enemman motivaatio 16ytyy, sitd helpommin ihminen pystyy tal-
lentamaan opittuja asioita pidempiaikaiseen muistiin. Muistia tukee myos vahvasti asioi-
den visualisointi sek& havainnointi. Visualisoinnissa kaytetddan enemman kuvia tekstin si-
jaan. Kuvat jattavat ihmiselle voimakkaammat muistijaljet, kuin pelkka teksti. Visualisoin-
tiin liittyy myos vahvasti havainnointi. Havainnoissa ihminen kayttdd apunaan muita ais-
teja, esimerkiksi nakoa. Muistin kehittdminen on myds omien aistien kehittamista, silla ih-

minen tallentaa asioita aivoihin aistiensa avulla. (Kauppila 2015, 17,35,76—78.)
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Viikon aikana liitin lastaussuunnitelmiin muistin tueksi useita kuvaliitteitd mekaanisista pii-
rustuksista seka kavin aktiivisesti havainnoimassa eri laitteita ja koneita Yritys X:n tuotan-
totiloissa. Koin, etta kuvien visualisoinnin ja kaytannon fyysisten kappaleiden nakdhavain-
noinnin avulla muistin yksityiskohtaisempia asioita liittyen kyseessa olevaan projektiin ja

lastaussuunnitelmaan. Viikon paatteeksi sain lastaussuunnitelman valmiiksi ja lahetin sen

eteenpain kyseisen projektin avainhenkilGille.
3.5 Seurantaviikko 5

Viidennelld seurantaviikolla oli tavoitteena saada seuraava lastaussuunnitelma valmiiksi.
Kyseessa oleva lastaussuunnitelma oli siitd syysta erikoistapaus, ettéd en ollut aikaisem-
min tehnyt vastaavasta tuotantolinjasta lastaussuunnitelmaa. Kaytanndssa tdma tarkoitti
sita, ettd monet tuotantolinjan laitteet ja koneet olivat itselle hieman tuntemattomia. Viikon
aikana olin useasti vuorovaikutuksessa kyseisen tuotantolinjan paasuunnittelijan seka
asentajien kanssa, joilta kysyin neuvoa eri laitekokonaisuuksien purku- ja pakkausmahdol-
lisuuksista. Tuotantolinjan paasuunnittelijan ja asentajien kanssa kaytavan jatkuvan dialo-
gin seurauksena sain viikon aikana kehitettyd omaa mekaanisten laitteiden toiminnan ym-

marrystd sekd vuorovaikutustaitoja.

Jotta tydelamassa kaytava vuorovaikutus pystyy edistdmaan tyontekoa, tarvitaan siihen
vahvaa dialogia. Kahden tai useamman henkilén valinen dialogi on vuoropuhelua tai kes-
kustelua eri aiheista, jossa jokaisen tulee osata viestia ja mydskin kuunnella toista. Dialo-
gille pedataan onnistumisen mahdollisuudet, kun keskusteluun osallistuvat henkilét ovat

avoimia myds toisenlaisille ndkoékulmille tai mielipiteille. (Kaivola & Launila 2007, 89-92.)

Lastaussuunnitelmasta keskusteltaessa paasuunnittelijan ja asentajien kanssa sain huo-
mata erilaisia ndkdkulmia siihen, miten laitteet tai koneet tulee purkaa pakkausvaiheessa.
Esimerkiksi asentajien mielipide oli se, etta tuotantolinjaa tulisi purkaa mahdollisimman
vahan, jolloin tydmaalla asennukseen vaadittava aika lyhenee. Oma mielipiteeni taas pur-
kamisen laajuudesta pohjautui lastattaviin kuormamaarin. Mitd vahemman laitteita pure-
taan, sita isompia pakkauksia niista tulee, joka johtaa ylileveiden kuormien ja tata kautta
myds logististen kustannusten kasvuun. Paasimme kuitenkin viikon aikana hyvan vuoro-
vaikutuksen ja dialogin avulla lastaussuunnitelman osalta siihen pisteeseen, etta kaikkia
osapuolia ja nakdkulmia kuunneltiin tasavertaisesti. Loppuviikosta sain lastaussuunnitel-

man valmiiksi ja lahetin sen eteenpain avainhenkilGille sahkdpostin valityksella.
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3.6 Seurantaviikko 6

Seurantaviikon aikana kavin Yritys X:n hankintapaallikon kanssa tutustumassa uuteen ali-
hankintatoimittajaan, joka sijaitsee Vantaalla. Minun roolini talla tutustumiskaynnilla oli
kartoittaa toimittajan pakkaustavat seka pakkaukseen kaytettévissa olevat materiaalit ja
tydkalut. Ohjeistin toimittajaa Yritys X:lle jatkossa toimitettavien pakkauksien pakkausvaa-
timuksista. Tarkeimpia pakkausvaatimuksia Yritys X:lle ovat pakkauksien kasiteltavyys

seka saankesto.

Pakkauksiin kohdistuu kuljetusketjun aikana mekaanisia ja ilmastollisia rasituksia. Mekaa-
nisilla rasituksilla tarkoitetaan lastaus- ja purkutydssa tapahtuvia rasituksia, jotka ovat pak-
kaukseen kohdistuvat veto- ja tyontdliikkeet seka nostettaessa tapahtuvat puristukset ja
vaantymiset. Lastausvaiheessa myds pakkauksen tuenta ja kiinnittdminen kuormaan voi
erikseen aiheuttaa puristusta, vaantéa ja taipumista. Mekaanisia rasituksia ovat myds esi-
merkiksi kuljetuksen aikana tapahtuva tarina, joka saattaa vaurioittaa pakkausta. limastol-
lisia rasituksia pakkaukselle ovat mahdollisesta ulkovarastoinnista johtuvat kastumiset,
joita aiheuttavat esimerkiksi sade, merivesi tai pakkauksen hikoilu lampétilojen vaihtu-
essa. Kastumisesta syntyva kosteus pakkauksen sisédlld aiheuttaa korroosiota, joka nakyy
erityisesti koneistettujen ja suojamaattomien metallipintojen ruostumisena tai syépymi-
sena. (Jarvi-Kaaridinen & Ollila 2007, 237-241.)

Tutustumiskaynnin jalkeen toimitin kyseessa olevalle uudelle alihankintatoimittajalle Yritys
X:n virallisen pakkausohjeistuksen, jossa kerrotaan viela tarkemmin muun muassa kaytet-
tavista pakkaustavoista, materiaaleista seka tarvittavista tyokaluista pakkauksen suoritta-
miseksi. Loppuviikon kaytin paivittaisten projektikohtaisten pienten asioiden hoitamiseen

seka valmistaudun etukateen seuraavan viikon palavereihin.

3.7 Seurantaviikko 7

Talla seurantaviikolla osallistuin useisiin eri Yritys X:n palavereihin. Viikon palavereja oli-
vat muun muassa valmistettavien projektien kokoonpanopalaverit, modernisaatiopalaveri
seka Yritys Y:n kanssa kaytava palaveri. Palaverien aiheet olivat enimmakseen tuotannol-
listen tilanteiden lapikdymista seka niissa havaittujen ongelmien ratkomista. Koordinaatto-
rin tyéssa viikoittaiset palaverit ovat luonteeltaan yleensa seurantapalavereita, koordinoin-

tipalavereita, tai kertaluontoisia palavereita.

Seurantapalaverien merkitys on asioiden toteutumisen kannalta hyvin suuri. Seurantapa-
laverit varmistavat sen, ettd hankkeet etenevat ajallaan kohti tavoitetta. Seurantapalave-

reissa keratdan palautetta kaikilta toimintaan keskeisesti liittyvilté henkil6ilta ja palaverissa
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kaydaan yhdessa lapi kehitettdvat sekd huomioitavat asiat. Koordinointipalaverilla tarkoi-
tetaan viikkopalaveria, jossa kaydaan lapi viikon ty6t ja nostetaan esiin tydhon merkitta-
vasti vaikuttavat asiat. Kertaluontoiset palaverit ovat palavereita, jossa pyritdan vaikutta-
maan yllattaviin muutos- ja ongelmatilanteisiin mahdollisimman nopeasti. (Surakka 2006,
26-28.) Yritys X:ssa seurantapalavereista hyvana esimerkkina toimii projektien kokoonpa-
nopalaverit. Koordinointipalavereita ovat esimerkiksi Yritys Y:n kanssa kaytavat viikoittai-
set palaverit. Kertaluontoisia palavereita saatetaan taas jarjestaa Yritys X:ssa esimerkiksi

silloin, kun jokin projekti on mydhastyméassa omasta toimitusaikataulustaan.

Seurantaviikon mielenkiintoisin palaveri omalta osaltani kaytiin Yritys Y:n kanssa. Palave-

rissa sovittiin, ettd mina tulen seuraavien viikkojen aikana kayttdmaan osan tydaikaani tu-

tustuakseni Yritys X:n varastotoimintoihin, jotka ovat ulkoistettu Yritys Y:lle. Varastotoimin-
not siséltavat osien vastaanottamista, kerailya, pakkaamista, Iahettamista seka V10 toi-

minnanohjausjarjestelman kayttoa.
3.8 Seurantaviikko 8

Suurin osa seurantaviikosta kului esimieheni kanssa Yritys X:n yhden asiakkaan kaupinta-
varaston inventoinnin parissa. Viikon aikana suoritin kyseisen kaupintavaraston inventoin-
nin yhdessa asiakkaan edustajan kanssa. Laskimme kaikki kaupintavarastossa olevat
tuotteet ja niiden kappalemaarat. Taman jalkeen esimieheni syétti inventoinnissa apuna
kaytettavien inventointilistojen tiedot suoraan V10 toiminnanohjausjarjestelmaan. Yritys
X:n kaupintavarastojen inventoinnit suoritetaan aina yhdessa asiakkaan edustajan
kanssa, mutta muita varastoinventoinnin tapoja ovat muun muassa jatkuva inventointi, ris-

tiin inventointi seka osainventointi.

Jatkuvassa inventoinnissa tavaran saldo tarkastetaan aina, kun tavaraa otetaan varas-

tosta. Jatkuva inventointi on varastokirjanpidollisesti aarimmaisen tarkka inventointitapa.
Ristiin inventoinnissa inventoinnin suorittaa kaksi eri henkilda, jossa molemmille jaetaan
omat inventointialueet. Kun alueet on inventoitu, vaihdetaan inventoitavia alueita ristiin,

jolloin molemmat alueet tulee inventoitua kahteen kertaan ja talléin nahdaan helpommin
myds mahdolliset inventointivirheet. Osainventoinnissa tietty osa varastosta voidaan niin
sanotusti sulkea inventoinnin ajaksi. Talloin kyseisen varaston osan tuotteita ei voi ottaa

pois varastosta ennen kuin inventointi on suoritettu. (Hokkanen & Virtanen 2012, 68-69.)

Asiakkaan kaupintavaraston inventoinnin jalkeen oli paluu takaisin Yritys X:n tiloihin. Per-
jantaina aloitin valmistelut seuraavan viikon Yritys X:n varastotoimintojen syvempaan

opiskeluun. Tutkin valmiiksi V10 toiminnanohjausjarjestelman eri varastotoimintoja ja



31

kysyin esimieheltani neuvoja esimerkiksi siitd, miten tuotteet otetaan vastaan kdytdnndssa

V10 toiminnanohjausjarjestelmassa.
3.9 Seurantaviikko 9

Viikon aikana opiskelin Yritys X:n eri varastotoimintoja kaytannossa. Olin mukana tyds-
kentelemassa alihankinnasta tulevien laitteiden ja koneiden valmistukseen tarvittavien
komponenttien lahetysprosesseissa. Varastotoimintojen opiskelussa auttoi Yritys Y:n
tydntekija, jolla oli jo vankka kokemustausta alihankintakomponenttien lahetysproses-
seista. Alihankintakomponenttien l1ahetysprosessi siséltda saapuvan tavaran vastaanot-

toa, hyllyttamista, kerailya, pakkaamista, kuljetusten tilaamista ja lahettamista.

Saapuvan tavaran vastaanotto alkaa rahtikirjan vastaanottamisella ja vastaanottotarkas-
tuksella. Rahtikirjasta tarkastetaan saapuvien kollien lukumaara ja vastaanottotarkastuk-
sen yhteydessa tarkastetaan myds kollien kunto. Mikali tuotteissa havaitaan huomautta-
mista, merkitdan siitd varauma rahtikirjaan ennen kuin se kuitataan rahdinkuljettajalle.
Tuotteissa todetut virheet saattavat johtua joko lahettdjasta tai kuljetusliikkeesta. Jos vir-
heet ovat syntyneet esimerkiksi kovan kasittelyn vuoksi kuljetuksen aikana, joutuu kulje-
tusliike korvaaman vaurioituneet tuotteet. (Hokkanen & Virtanen 2012, 29-30.) Yritys
X:ssa saapuva tavara otetaan vastaan V10 toiminnanohjausjarjestelman Saapuminen -
valilehdella. Taman lisaksi rahtikirjaan merkataan vastaanottopaivamaara seka vastaanot-
tajan nimi mydhempaa arkistointia varten. Saapuvan tavaran vastaanoton yhteydessa
tuotteille tulostetaan saapumistarra, joiden avulla identifioidaan eri tuotteet. Saapumistar-
rasta lukija ndkee muun muassa kappaleen nimen, nimikekoodin, projektikohtaisen tyénu-
meron, painon ja kappalemaaran. Kun saapumistarrat on liimattu vastaanotettuihin tuottei-

siin, ne voidaan hyllyttda varastossa oleville hyllypaikoille.

Alihankintakomponenttien lahetysprosessissa tehdaan omat kerayslistat ja kerayspyynnét
jokaiselle uudelle l1ahetystehtavalle. Kerayslista tehdaan avaamalla V10:sta kyseessa
oleva uusi l8hetystehtava ja syotetdan sen sisalla olevat tuotteet ja niiden kappalemaarat
Exceliin. Kerayslistat lahetetdan sahkopostilla Yritys X:n paavarastolle aina vahintaan viik-
koa ennen lahetysta, jotta keraykset ehditdan tehda valmiiksi. Alihankintakomponenttien
kerayspyynnét tehdaan V10:n Lahetystehtavat -valilehdelta. Kerayspyyntdihin merkitaan

V10:ssa kerayspaivaksi kyseessa olevan lahetystehtavan lastauspaiva.

Alihankintakomponenttien lahetysprosessi on pakkaamisen osalta paljon kevyempaa, jos
verrataan esimerkiksi Yritys X:n tuotantolinjojen pakkaamiseen. Lahetettavien komponent-
tien pakkaamisessa kaytetdan paljon euro- ja teholavoja, myos erilaiset pahvilaatikot toi-

mivat hyvin pakkausmateriaalina komponenttilahetyksissa.
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Varastotoimintojen osalta opin myods kuljetusten tilaamisen seka lahettamisen, kun ky-
seessa on komponenttildhetys. Yritys X:n kuljetukset tilataan paasaantoisesti UPS:ilta tai
DBSchenkerilta. Kuljetusten tilaamista varten jokaiselle lahetystehtavan tuotteelle on
V10:ss& merkattava oma kollinumero ja kolleista on kirjattava yl6s mitta- ja painotiedot.
Kun kollitiedot on merkattu, tulostetaan V10:sta jokaiselle kollille oma osoitetarra seka
pakkauslista, jotka tarvitaan kuljetusten tilaamista varten. Kuljetusten tilaaminen tapahtuu

edelld mainittujen kuljetusliikkeiden omilla selainpohjaisilla alustoilla.
3.10 Seurantaviikko 10

Kymmenes seurantaviikko oli hyvin tavanomainen koordinaattorin tyoviikko. Seurantaviik-
koon mahtui kahden modernisaation lastaussuunnitelman suunnittelu seka viikoittaiset pa-
laverit. Yritys X:n modernisaatioiden lastaussuunnitelmat vaativat yleisesti ottaen vahem-
man ty6ta kuin projektien lastaussuunnitelmat. Modernisaation lastaussuunnitelma sisal-
téda keskimaarin noin 1-5 kuormaa, kun taas projektin lastaussuunnitelma voi sisaltda 10-

40 kuormaa.

Lastaussuunnitelmien suunnitteluun kuuluu myés lastaussuunnitelmien I&hettaminen ali-
hankintatoimittajille, jotka valmistavat suurempia koneita tai laitteita Yritys X:lle. Alihankin-
tatoimittajille 1ahetettavat lastaussuunnitelmat ovat yleensa yksityiskohtaisempia ja ne si-
saltavat enemman esimerkkikuvia ja lisdohjeistuksia laitteiden purkamiseen ja pakkaami-
seen liittyen. Lahetan lastaussuunnitelman aina myds kyseessa olevasta alihankkijatoimit-
tajasta vastuussa olevalle Yritys X:n alihankintatarkastajalle. Alihankintatarkastajan vas-
tuulla on myos valvoa toimittajan tiloissa laitteiden ja koneiden oikeanlainen purkaminen

seka pakkaaminen ldhetyskuntoon.

Kaikille Yritys X:n alihankintatoimittajille on myos jaettu Yritys X:n oma pakkausohjeistus.
Pakkausohjeistus sisaltaa yksityiskohtaiset kuvaukset oikeanlaisesta tuotteiden pakkaami-
sesta Yritys X:n standardien mukaan. Pakkausohjeistuksessa on kerrottu muun muassa
pakkaukseen vaadittavat materiaalit, tydkalut seka ohjeet siitd, miten pakkaukset tulee
merkitad pakkauksen paatteeksi. Pakkausohjeistuksen kehitysvastuu Yritys X:ssd on mi-
nulla sekd yhdella toimitusvalvonnan kollegallani. Toimin my6s Yritys X:n yhteyshenkiléna
alihankintatoimittajille pakkausasioihin liittyen.

3.11 Seurantaviikko 11

Viikon aikana kavin esimieheni kanssa Virossa inventoimassa Yritys X:n alihankintatoimit-
tajan raaka-ainevaraston. Kyseisessa raaka-ainevarastossa varastoidaan suuria maaria

Yritys X:n omistamia metallikomponentteja, joista alihankintatoimittaja pystyy suoraan
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valmistamaan paikallisesti ja nopeasti valmiita tuotteita Yritys X:n tuotantolinjoihin. Raaka-
ainevaraston tarkoitus on varastoida raaka-ainetta tai komponentteja lahella valmistus-
paikkaa, yleensa varastoitavia materiaaleja ovat muun muassa erilaiset muovit ja metallit
(Richards 2014, 7.).

Raaka-ainevaraston inventoinnin yhteydessa pystyin tutustumaan paremmin my®és alihan-
kintatoimittajamme tuotantotiloihin. Lisaksi keskustelin heidan yhteyshenkilénsa kanssa
pakkaamiseen liittyvista huomioista ja pyrimme I6ytamaan yhdessa uusia ratkaisuja ha-
vaittuihin epakohtiin. Alihankintatoimittajien tuotantotiloihin tutustuminen on joka kerta sil-
mia avaava kokemus. Tutustumisien ohessa nakee hyvin sen, etta jokaisella toimittajalla
ei valttamatta ole samaa kapasiteettia tuotantotilojen, tyokalujen ja tydntekijoiden osalta
kuin esimerkiksi omassa yrityksessa. Tutustumiset tuotantotiloihin ja keskustelut alihan-
kintatoimittajien kanssa antavat usein perspektiivia myds siihen, ettd mitkd ovat ylipaa-

tdnsad mahdollisuudet laitteiden valmistuksen tai niiden oikeanlaisen pakkaamisen osalta.
3.12 Seurantaviikko 12

Viimeisen seurantaviikon tavoitteena oli kehittya Yritys X:n pakkausasioissa, seka kehittaa
yhdessa kollegani kanssa pakkausohjeistusta alihankintatoimittajille. Viikon aikana
saimme kollegani kanssa tukea pakkausohjeistuksen kehittamiseen Yritys X:n suunnitteli-
joilta seka Yritys Y:n pakkaajatyontekijoiltd. Pakkausohjeistuksen kehitysaiheena oli tuot-

taa puupakkauspohjasta tekninen piirustuskuva pakkausohjeistuksen liitteeksi.

Suunnittelijoiden avulla pystyimme tuottamaan puupakkauspohjasta teknisen piirustuksen,
jossa nakyy kaikki tarvittavat mitat puupakkauspohjan valmistukseen. Puupakkauspohjan
valmistukseen tarvittavien materiaalien maarittdmisesta vastasi pakkaajatydntekijat, joilla
on jo vankka kokemus tarvittavista materiaaleista. Puupakkauspohjan valmistukseen tar-

vittavia materiaaleja ovat:

75 x 100 mm ISPM-15 sertifioitua sahatavaraa

- 90 mm ja 130mm nauloja

32 x 100 mm kuusi- ja mantylautoja
- 24 — 30 mm koivuvaneria

30 mm filmivaneria

Ylla mainittujen tietojen ja teknisen piirustuskuvan lisddminen Yritys X:n alihankintatoimit-
tajien pakkausohjeistukseen antaa paremmat mahdollisuudet oikeanlaisen pakkaamisen

toteutumiselle myos alihankinnassa. Viimeisen seurantaviikon aikana opin paljon myds
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sidosryhmien tarkeydesta. Vaikka olen yksi pakkausohjeistuksen kehittdmisen paavas-
tuullisista, en silti olisi saanut tehtya oikeanlaista paivitysta ja teknista piirustusta puupak-

kauspohjasta ilman muiden sidosryhmien apua.
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4 POHDINTA JA PAATELMAT

Taman paivakirjamuotoisen opinnaytetydn paatavoitteena oli tutkia toimitusvalvonnan
koordinaattorin ty6tehtavia seka niissa vaadittavan osaamisen kehittymista viikoittaisen
raportoinnin avulla. Viikoittainen ty6tehtavien raportointi koostui 12 tydviikosta, joissa ku-
vattiin koordinaattorin suorittamia ty6tehtavia. Opinnaytety0sséa koordinaattorin tydonkuva
avattiin laajasti tydnkuvan analyysin avulla. Tyonkuvan analyysissa kaytiin lapi koordinaat-
torin tyovalineet, keskeisimmat tyotehtavat seka vaadittava osaaminen ja tutustuttiin koor-
dinaattorin siséisiin seka ulkoisiin sidosryhmiin. Edelld mainittujen osioiden jalkeinen vii-
koittainen paivakirjaraportointi ja sen analysointi osoitti oman osaamisen tason seka osaa-

misen kehittymisen koordinaattorin ty6tehtavissa.

Ennen paivakirjamuotoisen opinndytetyon kirjoittamista pidin omaa tyénkuvaani koordi-
naattorina jokseenkin epaselvana. Oman tyonkuvan epéaselvyys hankaloitti aluksi opinnay-
tetyon kirjoittamista, silla en ollut varma, mista kannattaa aloittaa. Oman tydnkuvan epa-
selvyys johtui siitd, ettd koordinaattorin tydssa ollaan jatkuvasti niin sanotusti liikkeelld ja
tydskennelldan monien eri teollisuuden prosessien parissa yhtaaikaisesti. Taman paivakir-
jamuotoisen opinndytetydn avulla sain kuitenkin hyvin jasenneltya tarkeimmat tyétehta-
vani toimiessani koordinaattorina seka sain kuvan siitd, minkalaista osaamista kyseessa

olevat tydtehtavat todellisuudessa vaativat.

Kirjoittaessani paivakirjamuotoista opinnaytety6ta sain myods huomata, ettad koordinaattorin
tydhon liittyy hyvin paljon tydskentelya yhdessa eri sisaisten ja ulkoisten sidosryhmien
kanssa. Monissa koordinaattorin tydtehtavissa on kyse yhteistydsta ja vuorovaikutuksesta
sidosryhmien kanssa. lIman koordinaattorin ja sidosryhmien valistd yhteisty6td monet
koordinaattorin tydtehtavat ovat melkein mahdottomia suorittaa.

Koordinaattorin tytssa tulee olla monipuoliset tietotekniset taidot liittyen koordinaattorin
kaytdssa oleviin tietokoneohjelmistoihin. Yrityksen toiminnanohjausjarjestelman monipuo-
linen kaytto ja sen hyddyntaminen tyonteon tukena on yksi tarkeimmista koordinaattorin
tyota helpottavista jarjestelmista. Pidin itsedni suhteellisen taitavana toiminnanohjausjar-
jestelman kayttdjana jo ennen paivakirjaopinnaytetydn kirjoittamista. Sain kuitenkin nope-
asti huomata, etta tassakin on vield kehittdmisen varaa. Paivakirjaopinnaytetyon aikana
huomasin my&s monia muita ty6tehtaviin liittyvia osaamisalueita, joissa tapahtui kehitty-
mista. Alla olevassa kuviossa 10 on kuvattu koordinaattorin tyéssa vaadittavat osaamiset,

joissa havaitsin kehittymista paivakirjaopinnaytetyon aikana.
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Tyotehtdvien
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Kuvio 10. Paivakirjaopinnaytetydn aikana kehittynyt osaaminen.

Paivakirjaopinnaytetydn aikana korostui entisestaan se, ettd koordinaattorin tydssa tulee
osata priorisoida tydtehtavia oikeaan jarjestykseen. Tydpaivan aikana koordinaattorilla

saattaa olla samaan aikaan useita eri tydtehtavia, jotka vaativat huomioimista. Kirjallisuu-
den lahteiden tutkimisen avulla kuitenkin opin, etta tyétehtavat kannattaa aina priorisoida

jarjestykseen tyotehtavan kiireellisyyden ja tarkeyden mukaan.

Oma esimiestoimintani kehittyi tydskennellessani tydmaalogistiikan parissa. Huomasin,
etta johtamistyylini jakaantui ihmiskeskeiseen seka tehtdvakeskeiseen johtamiseen. |h-
misten johtamisessa on tarkeda osata kuunnella muiden mielipiteita, silld usein niista
saattaa I0ytya uusia ja parempia ratkaisuja eri tilanteisiin. Hyvan johtajan tulee osata
tehda tarpeen vaatiessa my0s suoria paatoksia seka antaa selkeita kaskyja alaisilleen.
TyOmaalogistiikan tehtavien parissa opin my0s valtavasti lisdd mekaniikan toiminnasta,
kun seurasin asennettavien tuotantolinjojen asennusta kaytanndssa ja kysyin aktiivisesti

asennusvalvojilta eri koneiden ja laitteiden toiminnoista seka kayttotarkoituksista.

Mekaniikan toiminnasta opin paivakirjaraportoinnin aikana myds hyvin paljon tehdessani
uusia lastaussuunnitelmia. Lastaussuunnitelmissa vaadittavista osaamisista kehittyi kui-
tenkin eniten muisti. Muistin kehittdmista tuki kirjallisuuslahteista tutkitut tyylit oman muis-
tin kehittamiseen. Muistin kehittdmisessa on tarkeaa kayttda hyddyksi visualisointi ja ha-
vainnointi. Muistini kehittyi lastaussuunnitelmien teossa, kun liitin lastaussuunnitelmiin ku-

valiitteitd mekaanisista piirustuksista sekad kavin sdanndllisesti havainnoimassa
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valmistettavia koneita ja laitteita tuotantotiloissa. Tata kyseista toimintamallia aion hyddyn-

tda myds jatkossa tehdessani lastaussuunnitelmia.

Yrityksessa kaytdssa olevan teollisuuspakkaamisen osaamisen kehittdmista tuki kirjalli-
suuslahteet seka seurantaviikkojen aikana suoritettu pakkausohjeistuksen kehittdminen
yhdessa sidosryhmien kanssa. Aihepiiriin liittyvien kirjallisuuslahteiden avulla sain parem-
man kasityksen muun muassa pakkauksiin kaytettavistd materiaaleista seka pakkauksiin

kohdistuvista mekaanisista ja ilmastollisista rasituksista.

Varastonhallinnan ja V10 toiminnanohjausjarjestelman osaamisen kehittymista edesaut-
toivat seurantaviikkojen aikana tehdyt kaupintavarastojen ja raaka-ainevaraston inventoin-
nit. Varastonhallinnan ja V10 toiminnanohjausjarjestelman osaamisen kannalta kuitenkin
suurin kehitys tapahtui alihankintakomponenttien lahetysprosessin opiskelun aikana.
Osaamisen kehittdminen on itselleni kaikkein luontaisinta silloin, kun saan kaytanndssa

tehda asioita itse enka vain opiskele niitéd valmiista ohjeistuksista.

Koordinaattorin tytehtavissa tulee olla laaja kasitys yrityksen eri prosessikokonaisuuk-

sista ja niiden vaikutuksista toisiinsa. Paivakirjamuotoisen opinnaytetyon kirjoittamisen jal-
keen voin todeta, ettad kyseessa oleva koordinaattorin tyétehtava on asiantuntijatehtava,

joka vaatii erityistd ammattitaitoa seka osaamista. Vuorovaikutustaitojen osaaminen koor-
dinaattorin tydssa korostuu, silla se antaa tyolle onnistumisen mahdollisuudet. Jokaisessa
koordinaattorin tyétehtavassa vaaditaan vuorovaikutustaitoja ja kykya tydskennella erilais-
ten ihmisten seka sidosryhmien kanssa. Paivakirjamuotoisen opinnaytetydn kirjoittamisen
jalkeen uskon yha vahvemmin siihen, ettd oma osaamiseni on talla hetkella hyvalla tasolla
koordinaattorin tyétehtavien suorittamiseen. Tyétehtavissa kehittymista ja uusien asioiden

oppimista tapahtuu kuitenkin paivittain ty6ta tehdessa.
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