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Opinnaytetyon tarkoituksena oli tutustua Postin Siipitien ulkomaanterminaalista Vantaan
logistiikkakeskukseen siirtyneisiin prosesseihin ja kehittda naita laadullisen tutkimuksen
muodossa. Koska kyseinen tutkimuskohde ei suoranaisesti liittynyt opiskeltavaan alaan, oli
tutkimus tarkoitus toteuttaa erityisesti laadullisen johtamisen nakdkulmasta.

Prosessit siirrettiin logistiikkakeskukseen osana isompaa muutosta, jossa Siipitien termi-
naali lakkautettiin ja toiminta haluttiin keskittaa yhteen toimipisteeseen. Muutoksen aikana
havaittiin lukuisia haasteita ja ongelmia, johon yritettiin keksia ratkaisuja.

Tutkimus alkaa kasittelemalla lyhyesti sekd vanhaa Siipitien terminaalia, josta prosessit
siirtyivat, ettd myos logistiikkakeskusta kohteena ja ndissa molemmissa kayttssa olevia
laatujarjestelmia. Postilla on kdytdssé sekd omat laatustandardit, kuin myds kansainvali-
sesti kaytdssa olevat ISO-standardit. Tutkimuksen tarkoituksena oli naiden avulla kehittaa
ja yllapitaa prosessin laatua vaaditun laatutason mukaisesti. Tarkoituksena oli kehittaéa pro-
sessia niin esihenkilon kuin myds tyontekijan ndkdkulmasta.

Tutkimus toteutettiin haastattelemalla eri asemassa olevia henkilda, jotka olivat tydskennel-
leet prosessin eri tydvaiheissa. Taman ohella tietoa keréttiin laaditun ongelmahavaintopoh-
jan avulla, johon tyontekijat ja esihenkildt saivat kirjata havaintojaan ja ongelmiaan ja mah-
dollisia jo olemassa olevia kehitysehdotuksiaan. Naiden menetelmien avulla oli tarkoitus
muodostaa johtopaatdkset ja kehitysehdotukset prosessin parantamiseksi.

Tutkimustuloksissa nousi esille ongelmia erityisesti viestinnan ja kommunikoinnin, ole-
massa olevan tietotaidon ja lajittelukoneen teknisten ominaisuuksien osalta. Niiden erityi-
sesti koettiin olevan puutteellisia. Selvasti eniten havaintoja tuli juuri tietotaidon puutteesta,
silla prosessimuutoksen mukana ei tietotaitoa juuri siirtynyt.

Naiden tutkimustulosten pohjalta muodostui kolme kehitysehdotuskokonaisuutta, joiden ol
tarkoitus parantaa prosessia kaikkien osapuolten nakdkulmat huomioiden. Kehitysehdotuk-
set laadittiin siten, ettd ne olisivat mahdollisimman helppo toteuttaa ja jalkauttaa prosessin

eri tyopisteille. Kehitysehdotukset olisi tarkoitus toteuttaa vield tamén vuoden puolella Van-
taan Logistiikkakeskuksen ulkomaanprosessin tyopisteilla.

Asiasanat
Laatu, kehittdminen, viestinta, palkitseminen
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1 Johdanto

Opinnaytetyoni tarkoitus on tuottaa Posti Palvelut Oy:n Vantaan logistiikkakeskukselle rat-
kaisuja uusien, ulkomaanpostista siirtyneiden tydtehtavien ja prosessien sujuvaan toimin-
taan. Logistiikkakeskukseen siirtyi Siipitiella sijaitsevan ulkomaanpostin toimipisteen lak-
kauttamisen yhteydessaé ja organisaatiouudistuksen mydéta 1.7.2021 seka 1.10.2021 pal-
jon uusia tyotehtavia. Tehtavat jakautuivat kahtia, osa uuteen Rahtitien terminaaliin ja osa
logistiikkakeskukseen. Namé& muutokset ovat osa Euroopan unionin sanelemaa tullimuu-
tosta, jossa kaikki Euroopan unionin ulkopuolelta tulevat |ahetykset taytyy tullata lahetyk-
sen arvosta riippumatta. Aiemmin alle 21 euron arvoiset lahetykset saivat tulla maahan
vapaasti, ja valtaosan lahetyksista ollessa kyseisia lahetyksia on muutos prosessiin to-
della merkittava.

Kyseisessé prosessissa on logistiikkakeskuksessa esiintynyt hankaluuksia ja epaselvyyk-
sid, joiden kartoittamiseen minulla on tarkoitus keskittya ja kehittda ratkaisu opinnayte-
tydssani. Opinnaytetydni on laadullinen ja toiminnallinen tutkimus, jossa yritan jo siirtynei-
den ja osaavien tyontekijoiden kanssa seka uusien, vasta koulutuksen uuteen prosessiin

saaneiden tyontekijoiden kanssa ratkaista vastaan tulleita haasteita.

Tutkimuskysymyksiani ovat seuraavat: Kuinka ulkomaanpostista sinansa valmiina siirtyva
prosessi saataisiin toimimaan logistiikkakeskuksessa laatustandardiemme mukaisesti,
kuinka ratkaista varsin vajaat olemassa olevan tietotaidon tuomat haasteet ja kuinka kehit-
taa prosessia myds esihenkilondkdkulmasta. Tutkimuskysymyksiani varten kayn tutkiel-
massani lapi laatujohtamista seka prosessijohtamista niin teoreettisella kuin kaytannon ta-
solla, silla nama ovat merkittavassa roolissa prosessin siirtymisen onnistumisen ja onnis-

tuneen asiakaskokemuksen kannalta.

Logistiikkakeskukseen on tuotu uudistuksia yli vuoden ajan, mutta rajaan muut kuin
1.7.2021 ja 1.10.2021 tulleet uudistukset varsinaisen tutkimukseni ulkopuolelle. Tutkimuk-
seni keskittyy siis kasittelemaan vain Euroopan unionin laatimaa tulliuudistusta ja sen ai-
heuttamaa prosessimuutosta 1.7.2021 alkaen. Uudistukset kestavat useamman vuoden
ajan, joten tutkimustulostani voisi toivottavasti hyddyntaa myds tulevaisuudessa viela

edessa olevien uudistusten osalta.

Esihenkilonakokulmaa kasitellessani méaarittelen kaytéssa olevat laatujohtamisen seka
prosessijohtamisen kasitteet, jotka ovat osa jokapaivaistd johtamista myds siirtyneessa

prosessissa, ja joiden avulla tyéntekoa tulisi johtaa. Vantaan logistiikkakeskuksessa on



kaytossa ISO 9001 seka ISO 14001 laatustandardit seka logistiikkakeskuksen oma laatu-
strategia (litel). Laatu, ymparisto ja turvallisuus ovat kolme térkeinté jo olemassa olevaa
teemaa, joita tutkimuksessani tulen hyodyntamaan.



2 Laatu- ja prosessijohtaminen

Opinnaytetydni yhtena tavoitteena on tuottaa Postin Vantaan logistiikkakeskuksen tiimiesi-
henkildille ratkaisuja siihen, kuinka logistiikkakeskukseen siirtyneita ulkomaanpostin tuo-
tannon muutoksia olisi helppo johtaa ja kehittdd tuotannossa olemassa olevien laatustan-
dardien mukaisesti. Muutokset ovat tulleet kahdessa portaassa: Ensimmaiset heina-
kuussa ja toiset lokakuussa. Siirtyneet prosessit ovat olleet haasteellisia, silla niiden mu-
kana varsinaista tietotaitoa ei ole siirtynyt paljoa. Nain ollen tavoitteena olisi levittaa tata
tietotaitoa tiimiesihenkildiden keskuuteen, jotta myos tata uutta prosessin osaa olisi hel-
pompi ja ylipaansa mahdollista johtaa.

2.1 Laatujohtaminen

Opinnaytetyoni tarkoituksena on saada uutena siirtyva prosessi toimimaan heti alusta asti
my0s logistiikkakeskuksen laatustandardien mukaisesti. Jotta naiden laatustandardien tar-
keyden itse tyonteon ja opinnaytetytn kannalta ymmartaa, on koko laatujohtamista hyva

kasitella hieman laajemmin ja teoreettisemmalla tasolla.

Poorinma M. Charantimath, 2011, kasittelee laatujohtamista teoksessaan ” Total Quality
Management” erittéin laajasti ja hyvin. Poorinma M. Charantimath toteaa laatujohtamisen
olevan keino varmistaa, etta kaikki tarvittavat toimet prosessin suunnitteluun, kehittami-
seen ja omaksumiseen ovat tehokkaita ja tarpeellisia kyseisen jarjestelman suorituskyvyn
kannalta (Charantimath, 2011). Charantimath, 2011, kasittelee teoksessaan myds kolmea

laatujohtamisen termié: Laadun parantamista, laadunhallintaa ja laatuvakautta.

Kun mietitaan laatua kasitteena logistiikkakeskuksessa, on laatujohtamisen termit tasmal-
leen samat kuin Charantimathilla ja ne nakyvat voimakkaasti tyénteossa. Onnistuneen
asiakaskokemuksen varmistamiseksi on asiakkaalla oltava lupaus ja usko laadun vakau-
desta. Prosessin tulee olla yhta luotettava ja laadukas joka kerta, kun asiakas sita kayttaa.
Logistiikkakeskuksessa on my6s aina tavoitteena kehittaa laatua ja prosessia. Esihenkilon
vastuulla on valvoa tyontekoa ja vieda havaintoja laadun ja prosessin kehittdmisesta
eteenpdin ja hallita kokonaisuutta. Ulkomaanprosessia mietittdessa on erityisen tarkeda
keskittya laadunhallintaan seka laatuvakauteen. Kun toimiva prosessi siirretdan, taytyisi
sen toimia yhté hyvin kuin aiemmin, jotta asiakkaalla oleva usko laatuun séilyisi jatkossa-
kin.



Laadun kasite on vuosien saatossa laajentunut valtavasti. Nykyaan laatu kasittaa lahes
koko yritystoiminnan pelkén yksittaisen tuotteen tai palvelun laadun sijaan. Timo Silen,
2006 toteaa teoksessaan ” Johtamisen ja strategisen ajattelun nakdkulmia” sen, etta laa-
dun voi nyky&an jakaa tuotteen laatuun ja toiminnan laatuun. Organisaation, kuten Postin
tapauksessa, tarkoitetaan tuotteen eli asiakkaan lahettaman lahetyksen laadulla asiak-
kaalle syntyvaa kokonaiskuvaa organisaatiosta ja sen prosessista. Tarkeaa on myags se,

miten yrityksen laatuun suhtaudutaan kilpailijoiden laatuun verrattuna.

Viela laheisemmin logistiikkakeskuksen laatujohtamiseen liittyva kasite on toiminnallinen
laatukasite. Silen, 2006 kuvailee toiminnan laadun mittareiksi sen, miten yrityksen proses-
seilla ja toiminnalla on mahdollista saavuttaa niiden tuotteille asetetut laatuvaatimukset.
Hyvassa yrityksessa laatua ei pideta erillisené kasitteend, vaan se on kaikessa tekemi-
sessd ja johtamisessa itseisarvoisessa asemassa (Silen 2006, 43). Varsinkin Suomessa
laatujohtaminen karjistyi 1990- luvun vaihteessa melkein pelkastaan 1ISO9000-standardien
ymparille, jonka yksi standardi, ISO9001, on kayttssa logistiikkakeskuksen laatujohtami-

Sessa.

Laatujohtamisen késitteen jakaminen tuotteen ja toiminnan laatuun on logistiikkakeskuk-
sen ulkomaanprosessissa loogista. Varsinainen tuote, eli asiakkaan lahettama lahetys,
kasittaad kaikki tuotteen laatuun liittyvat vaatimukset kuten sen ehjana saapuminen vas-
taanottajalle sovitussa aikataulussa. Varsinainen toiminnan laatu on prosessissa tyovali-
neet ja menetelmat tuotteen laadun varmistamiseksi. Onkin hyva pohtia, onko kaytossa
olevat tyévalineet ja ty6voima riittavat, pystytddnko prosessi tuottamaan joka paiva sa-
malla, luvatulla tavalla ja onko lahetysten kuljetuksia hoitavat alihankkijat luotettavia. Naita

teemoja on tarkoitus selvittda tutkimukseni avulla.

2.2 Prosessijohtaminen

Laatujohtamisen ohella tarkeda on suorittaa ja arvioida tutkimukseni prosessijohtamisen
nakokulmasta. Prosessiajattelun on katsottu liittyvan laheisesti laatujohtamiseen, ja ne
kulkevat myds Logistiikkakeskuksessa hyvin pitkalti rinnakkain. Laamanen (2008, 7) ker-
too prosessijohtamisen tavoitteista. Prosessijohtamisen tavoitteet ovat l[&htokohtaisesti hy-
vin samankaltaiset kuin johtamisen yleisesti. Prosessijohtamisen tavoitteiksi voidaan kat-
soa paras mahdollinen taloudellinen tulos, asiakkaiden tyytyvaisyys, mahdollisimman kor-
kea tuottavuus ja tydnantajan oman organisaation henkildkunnan motivointi ja aktivointi.
Se mika prosessijohtamisen erottaa varsinaisesta johtamisesta tai laatujohtamisesta, on

tavoitteiden saavuttamiseen kaytetyt keinot.



Laamasen (2008, 7—8) mukaan prosessijohtamisen tarkein& keinoina pidetaan nopeutta ja
joustavuutta. Tarkeinta ei ole henkilokohtaiset tavoitteet, vaan koko organisaation lapi kul-
kevaa yhteisty6ta ja eri timien valista yhteisty6té. Logistiikkakeskuksen ulkomaanproses-
sin suhteen prosessijohtaminen n&kyy ennen kaikkea eri osa-alueiden valisena yhteis-
tyonéa. Kun yksittiseen tytpisteeseen on sen vastaavan esihenkilon helppo toteuttaa laa-
dullista johtamista, taytyy koko ulkomaanprosessia ajatella nimenomaan prosessijohtami-
sen nakokulmasta, jossa tarkeintéa on kaikkien tyopisteiden valinen yhteistyo.

Prosessijohtamisen perusajatus on se, etta arvo asiakkaalle saadaan luomalla tapahtu-
mien ketju, jota kutsuaan itse prosessiksi. (Laamanen 2008, 10.) Tarkeinta on luoda ja
my0s tunnistaa se tapahtumien ketju, joka tarvitaan prosessin onnistumiseen. Talle ket-
julle ja sen toteuttamiselle pitaa asettaa tavoitteita seka kehitysideoita, jotta siitd saadaan
suurin mahdollinen hy6ty irti. Kun organisaatio saa luotua riittdvan paljon arvoa asiak-
kaalle kustannuksiin nédhden, on yrityksen taloudellinen menestyminen mahdollista. Asiak-
kaan kokema arvo on yksil6llista ja voi perustua esimerkiksi palvelun laatuun tai asiak-

kaan henkilékohtaisten tarpeiden huomioimiselle.

Prosessijohtamiseen liittyy luonnollisesti sen omia haasteita. Yksi prosessijohtamisen suu-
rimmista haasteista on toiminnan mallintaminen liian yksityiskohtaisesti. Tarkeintéd on ym-
martaa tarkeat ja kriittiset tekijat menestymisen kannalta, jolloin liian yksityiskohtainen l&a-
pikaynti voi olla liian aikaa vievaa ja jopa turhaa. Avainprosesseihin ja osa-alueisiin keskit-
tyminen on tarkeaa laadukkaan prosessijohtamisen kannalta. Tarkeaa on tuoda esille
myOs muuttuvan prosessin haasteet. Vakaan prosessin katsotaan yleensa olevan hel-
pompi ja myos vahempikuluinen kuin jatkuvasti muuttuvan prosessin (Laamanen 2008,
12). Kun nyt logistiikkakeskuksen ulkomaanprosessi on edelleen kehitysvaiheessa ja pai-
vittyy koko ajan logistiikkakeskuksessa, on siihen varattava riittava maara niin taloudelli-
sia- kuin myds henkiléresursseja, jotta siita saadaan tehtya vakaa, uudistettu ja toimiva

prosessi.

Prosessijohtamiseen liittyy myos tuotekehityksen k&site. Tuotekehityksella tarkoitetaan
toimintaa, jolla markkinoille yritetaan jatkuvasti tuoda palvelu tai prosessi, joka vastaisi
asiakkaan tarpeita paremmin kuin aiemmin. Kehitys voi liittyd esimerkiksi tekniseen kehi-
tykseen, tyontekijoiden kokemuksiin seka erilaisista tutkimuksista saatuihin tuloksiin (Laa-
manen 2008, 21). Yrityksella on tarve arvioida markkinoita ja asiakkaiden mieltymyksia
jatkuvasti, jotta se pysyisi ajan tasalla. Jos asiakkaiden kulutustottumukset ja kulutusvaati-

mukset muuttuvat yllattden, hyvalla prosessijohtamisella ja tuotekehityksella saadaan asi-



akkaille nopeasti tuotettua heidan kaipaamaansa, edellisestd muuttunutta tuotetta tai pal-
velua nopeasti. Kun mietitédén logistiikkakeskuksen ulkomaanprosessia, on sen siirrossa
haettu selkeasti kustannustehokkuutta prosessiin keskittamalla suurin osa prosessista yh-
teen fyysiseen rakennukseen. Kun prosessissa samalla paivitettiin tyovalineitd, on siir-
rossa nahtavissd myos tuotekehityksen piirteita: asiakkaalle haetaan nykyaikaisempaa
palvelua uudempien teknisten apuvalineiden ja jarjestelmien avulla. Prosessijohtamisen
elementteja on vahvasti ndhtéavissa ulkomaanprosessin muutoksissa ja siksi sitd on tarkea

kasitella tutkimuksessani mygs niistd nakdkulmista.

2.3 1S09001

Laatujarjestelman tarkoituksena yleisesti on analysoida kohdeyrityksen tarpeet ja auttaa ja
tukea niiden saavuttamisessa. Logistiikkakeskuksessa kaytdssa oleva ISO9001 standardi
on maailman yleisin ja kaytetyin laatustandardi. Standardin perusideana on jatkuva pro-
sessin kehittaminen yksikdn kokoluokkaa katsomatta (Kiwa: laatujarjestelmien sertifiointi)
Jussi Moisio ja Olli Ritola, 2001, toteavat teoksessaan "ISO9000:2000 ja menestyksen
avaimet- Vinkkeja pohdiskelijoille” sen, etta laadunhallintajarjestelma on se tekija, joka ko-
koaa organisaation laadunhallintaan liittyvét palaset yhteen. Naita palasia on esimerkiksi

tiedon hallinta ja sen kasittely, johtaminen, resurssienhallinta sekd organisaation arvot.

ISO9001 sertifikaatin myota yritys saa eduikseen muun muassa kansanvalisen tunnustuk-
sen laadun puolesta tyoskentelystd, parannellun mahdollisuuden riskienhallintaan, henki-
[6stdn osallistumisen ja vastuunjaon selkeyttdmisen seka selkeat raamit kuinka vastata
asiakkaan laatuodotuksiin. Sertifikaatin tuomat edut tulee kuitenkin siséllyttaa yrityksen
toiminnan arkirutiineihin tyontekijatasolla asti, jotta siitd saadaan paras mahdollinen hyoty
irti (Moisio, Ritola 2001, 32.). Eri osa-alueiden, kuten viestinnén, tyontekijéiden palkitsemi-
sen ja tyon seka sen laadun valvomisen tulee olla lapinakyvaa ja jokapaivaista, jotta serti-

fikaatin mukaiseen laatulupaukseen paastaan kokonaisuutena.

Logistiikkakeskuksen omat laatustandardit tuovat viela lisdd vaatimuksia toiminnallemme.
Logistiikkakeskuksen laatuprosessin pohjana toimii koulutuksen ja perehdytyksen laatu
(Liite 1). 1ISO9001 standardin mukainen jatkuva kehitystyd nakyy voimakkaasti tassa, silla
tyOpaikkakouluttajamme kay jatkuvasti koulutuksissa ja kehittaa perehdytyksen prosessia,
jotta se olisi ajan tasalla muuttuvien tarpeidenmukaisesti. Moisio ja Ritola, 2001 toteavat,
ettd koulutuksen tehokkuutta voidaan analysoida neljalla eri tasolla, jotka ovat varsinaisen

koulutustilaisuuden onnistuminen, oppimistulos, opitun siirtaminen kaytantéon ja tulosvai-



kutukset (Moisio, Ritola 2001, 57). Logistiikkakeskuksessa naita koulutuksen tasoja kay-
daan lapi tyopaikkakouluttajan ja varsinaisten tyopisteopastajien valilla jatkuvasti. Kun
opastaja saa perehdytyksensa valmiiksi, raportoi h&n sen onnistumisesta tydpaikkakoulut-
tajalle hyvien ja huonojen puolien kautta. Taman jalkeen vastuu siirtyy alueen esihenki-
[6lle, jonka tehtavana on seurata uuden tydntekijan kaytannon tyota ja vaikutusta alueen

onnistumiseen ja tulokseen. Koulutuksen laadun seuranta on siis laajassa seurannassa.

Seuraavana tarke&na tekijana logistiikkakeskuksessa on jatkuva laatutyon kehittaminen ja
poikkeamatiedoista oppiminen. Jos jokin asia menee pieleen, kirjataan se poikkeamana
jarjestelmaan. Nama poikkeamat kaydaan lapi ja niista opitaan, jotta vastaavia hairitta ei
jatkossa syntyisi. Kyseessa on virheesta oppiminen, joka on tarkeaa jatkuvassa toiminnan
kehittymisessa. Virheet kdydaan saanndllisesti lapi niin esihenkild- kuin tydntekijatasolla ja

niiden avulla toimintaa on tarkoitus kehittaa.

Tarkeimpina laatustandardeina logistiikkakeskuksen omissa laatustandardeissa mainitaan
viela laaturaportoinnin ja henkilékohtaisen palautteenannon kehittaminen. ISO9001 stan-
dardin mukainen henkil6stdn osallistaminen ja motivointi nakyy toiminnassa juuri tata
kautta. Tarkoituksena on henkilokohtaisten keskustelujen kautta saada tyontekijoille moti-
vaatio ja kiinnostus tydta kohtaan siten, etta he tekevat tydnsa niin hyvin kuin mahdollista
ja tuottavat kehitysideoita omasta tyopisteestaan.

2.4 15014001

Toinen logistiikkakeskuksessa kaytdssa oleva laatustandardi on ISO14001. 1ISO14001 on
ymparistostandardi, joka linkittyy kuitenkin vahvasti myos niin prosessi- kuin laatujohtami-
seen. 1SO14001 standardin keskisimmat teemat ovat asetettujen vastuullisuuden, turvalli-
suuden ja ymparistotavoitteiden toteutuminen (Kiwa: ymparistojarjestelman sertifiointi).
My0s tassa standardissa on tarkeaa, etta kehitysta kohti naita tavoitteita tapahtuu jatku-
vasti ja tydpaikka tunnistaa omat kehityskohteensa ja lahtee rohkeasti niita ratkomaan.
Standardi on erittdin tarke& prosessin kehittdmisen kannalta, silla sen avulla yritys osoit-

taa sen, ettd se pystyy nimenomaan tuottamaan sanansa teoiksi.

1ISO14001 standardin avulla yritykset pystyvat myds vahentdmaan kustannuksia olemalla
ymparistotehokkaita. Mita vAhemman energiaa kuluu tai roskia syntyy, sitd edullisemmat

ovat kustannukset. Samalla standardilla on positiivinen vaikutus yrityksen maineeseen ja



brandiin: Mita vahvempi kuva asiakkaalle tulee yrityksen vastuullisuudesta, sitd useampi
asiakas todennékoisesti valitsee kyseisen yrityksen.

Posti Group Oy:lla ja sisaryhtitlla Posti Palvelut Oy:lla on talla hetkell& erittain tiukat vas-
tuullisuusstandardit. Postilla on tavoitteena olla vuoteen 2030 mennessa taysin paastoton
yritys. Jo talla hetkella Posti on taysin hiilineutraali vapaaehtoisen kompensoinnin kautta

(Posti Group Oy).

Postilla on kayttssa jo useita pelkastaan sahkolla kulkevia jakeluautoja, jotka kuljettavat
tavaraa myds logistiikkakeskuksen ja ulkomaanpostin valilla, joten tavara liikkuu paastot-
tomasti myods tutkimuksessani olevien prosessien osalta sisdisesti. Laadun ja prosessin
sujuvuuden varmistamiseksi on tarkead, ettd vastuullisuusstandardi toimii ja asiakas voi
luottaa saavansa myds ulkomailta tilaamansa lahetyksen myds uudistetussa Postin pro-
sessissa hiilineutraalisti, vaikka tavara liikkkuisi myos lajittelukeskusten valilla. Kaiken toi-

minnan tulee olla lapindkyvéaa asiakkaalle.



3 Ulkomaanposti ja logistiikkakeskus kohteina

Tutkimukseni kasittelee prosessin siirtymista terminaalista toiseen, joten itse terminaaleja
on aihetta kasitella lyhyesti. Vanha Siipitien terminaali oli ominaisuuksiltaan pienempi ja
vanhanaikaisempi kuin logistiikkakeskus. Taman vertailun avulla on helpompi hahmottaa
kokonaiskuva siitd, millaisista olosuhteista prosessi siirtyi ja millainen siirron kohteena

oleva logistiikkakeskus on.

3.1 Ulkomaanposti

Ulkomaanpostituotanto oli pitkaan taysin eroteltuna logistiikkakeskuksen toiminnasta, ja
logistiikkakeskuksessa tydskenneltiin kaytannéssa vain kotimaan lahetysten parissa. Ul-
komaanposti oli oma toimipisteensa, joka vastaanotti ja teki kaikki tarvittavat toimenpiteet
ulkomailta saapuviin I&hetyksiin ja toimitti ne sen jalkeen valmiina logistiikkakeskukseen
lajiteltaviksi. Prosessit oli selkeasti eroteltu kahdelle eri yksikolle, joiden valilla tavara liik-

kui vain pienina maarina valmiina toisen yksikon kasittelyyn ja prosessiin.

Nyt prosessien siirtymisen my6ta ulkomaanpostin toiminta on pienentynyt huomattavasti.
Ulkomaanposti vastaanottaa uusissa tiloissa edelleen pienen maaran kauempaa, esimer-
kiksi Kiinasta saapuvia lahetyksié ja toimittaa ne logistiikkakeskukseen jatkokasittelyyn.
Kaytanntssa ulkomaanposti kasittelee kuitenkin hyvin pienen maaran lahetyksista verrat-
tuna aiempaan ja tama rajoittuu tavaraan, joka tulee EU-alueen ulkopuolelta valtioista,

joista pienehkda tavaraa tilataan edelleen varsin paljon.

3.2 Vantaan logistiikkakeskus ja sen laatujarjestelmat

Postin Vantaan logistiikkakeskus on Suomen suurin logistisia palveluita tarjoava keskus.
Logistiikkakeskuksessa tytskennellaan sunnuntaita lukuun ottamatta ympari vuorokauden
joka paiva ja siella tydskentelee yhteensa yli 300 henkil6a eri tydvuoroissa. Logistiikkakes-
kus keskittyy kotimaan pakettivirran kasittelyyn, vaikka sen ohella logistiikkakeskuksessa

kasitellaan myos pienissd maarin erilaisia rahti- ja kirjelahetyksia.

Ulkomaanpostin prosessimuutoksen my6té logistiikkakeskuksen toiminnot laajenivat kasit-
telemaan myos ulkomailta saapuvia sek& ulkomaille l&htevié lahetyksid. Logistiikkakes-
kuksessa tyoskennellaan yhteensa neljan eri hallin tiloissa, joista ulkomaanprosessi kes-

kittyy erityisesti kahteen. Valimatka hallien valilla on suuri, joten tavaran liikkumisen on ol-
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tava sujuvaa kasittelyn onnistumisen varmistamiseksi. Hallit ovat myds jaettu eri vastuu-
alueisiin, joilla jokaisella on oma vastuuesihenkild. Vastuualueiden on tarkoitus olla kierta-

via, joten olisi erittain tarkeaa yllapitaa esihenkildiden laajaa osaamista.

Talla hetkella logistiikkakeskukseen siirtyneet ulkomaanpostiprosessin tyopisteet ovat hy-
vin suppealla ydinosaamisporukalla. Varsinaista valmista osaamista ei logistiikkakeskuk-
seen siirtynyt paljoa. Logistiikkakeskuksen lahihistoriassa on tapahtunut paljon muutoksia
niin henkildston kuin prosessien osalta. Tama luo luonnollisesti haasteita osaamisen ylla-
pitdmisessa, kun vaihtuvuus ja uusien opeteltavien asioiden maara on suuri. Tama haaste
on hyva pitaa mielessa tutkimustani tehdessa, silla se maarittelee esimerkiksi sita, millai-

nen osaamis- ja koulutustaso talla hetkella voidaan realistisesti olettaa olevan.

Postin toiminnassa laatu on maaritelty yhdeksi kaikista tarkeimmista toiminnan tekijoista.
Postin arvot, jotka ovat luotettava, arvostava ja edistyksellinen, vaativat vahvaa laatuosaa-
mista ja johtamista Logistiikkakeskuksessa on kaytdssa moniosainen laatujarjestelma. Lo-
gistiikkakeskukselle on méaaritelty kaksi laatustandardia, jotka ovat ISO9001 seka
ISO14001. Nama nakyvat jokapaivaisessa tydonteossa postin oman laatustrategian ohella,

joka toimii kolmantena laatumaaritelméana jokapaivaisessa toiminnassamme.

3.3 Tyovaiheet ja ulkomaanprosessin kuvaus

Olennaista opinnaytetydssani on tarkentaa tutkimaani prosessiin kuuluvat tyovaiheet seka
terminaalien nimet. Vanha, kaytdsta poistunut terminaali sijaitsi Siipitiella ja uusi pienem-
maélle tavaramaarélle perustettu ulkomaanpostin terminaali sijaitsee Rahtitiell&. Logistiik-
kakeskus ja perustettu Rahtitien terminaali jakavat kahdestaan vanhat Siipitien prosessin
tyovaiheet. Logistiikkakeskukseen siirtyneet vaiheet ovat lahetysten saapuminen ja oikea-
oppinen vastaanottaminen seka sisaan kirjaaminen, l&hetysten siirtdminen oikeaan kasit-
telypisteeseen taustatietojen avulla seka lahetysten vapauttaminen ja asiakkaalle saatta-
minen kasittelyn jalkeen. Varsinainen prosessi koostuu siis useammasta eri osa-alueesta,
joita tarkastelen tydssani yksi kerrallaan kronologisessa jarjestyksessa analysoiden ja
esittden ratkaisuja kyseisessa pisteessa ilmaantuviin ongelmiin ja haasteisiin. Rahtitien

vaiheisiin ei tdssa tutkimuksessa ole syyta tarkentua, ja rajaan ne tutkimuksestani ulos.

Lahetysten saapumisella tarkoitetaan tassa opinnaytetydssa sité hetkea, kun ulkomailta
saapuvat lahetykset saapuvat logistiikkakeskuksen vastaanotto-oville. L&hetykset ovat

luonnollisesti saapuneet maahan joko maa-, meri- tai lentoteitse ja tama vaikuttaa siihen,
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miten lahetyksia aletaan kasittelemaan. Lahetykset, jotka saapuvat lentoteitse olivat pit-
kaan eri saantelyn parissa kuin l&hetykset, jotka saapuivat maateitse. Nyt 1.10.2021 alka-
neessa muutoksessa on tarkoituksena saattaa kaikki nama saman sééantelyn pariin seu-

raavan kahden vuoden siirtymaajan aikana.

Viela talla hetkella joudutaan saapuvien lahetysten kéasittelyssa tarkastamaan aluksi, mita
reittid lahetys on Suomeen saapunut. Lahetys voi saapua myos useaa eri kulkuvélinetta
pitkin: Esimerkiksi aluksi lentaen Yhdysvalloista Saksaan ja sieltd meriteitse Suomeen.
Talldin on kuitenkin tarkeaa havaita lahetyksen lahtémaa eikd kauttakulkumaa, silla kysei-
set lahetykset ovat todellisuudessa Yhdysvalloista eivatkd Saksasta, vaikka ne siella vali-
pysahdyksen tekivat ja nain ollen kuuluvat Euroopan unionin ulkopuolisen tavaraliikenteen
saantelyn piiriin. Kun saapumisreitti on tunnistettu, kirjataan lahetys sen perusteella saa-

puneeksi ja voi sen varsinainen kasittely alkaa.

Lahetyksen sisdan kirjauksen jalkeen siirretdén se lajitteluun ja sen jalkeen seuraavaan
kasittelypisteeseen sen perusteella, onko siina kaikki tarvittavat ennakkotiedot sek& onko
lahettdja maksanut vaadittavat maksut, eli arvonlisdveron ja tullausmaksun etukateen.
Parhaimmassa tapauksessa kaikki vaadittavat tiedot ovat olemassa ja lajittelukone tunnis-
taa ne. Talloin lahetys voidaan lajittelun jalkeen ohjata suoraan kohti asiakasta ja han saa
tiedon lahetyksensa saapumisesta. Tama on yleista esimerkiksi suuremmista ulkomaisista
verkkokaupoista tilatessa, silla niiden tuotevirta on sen verran valtavaa, etta heidan on
mahdollista ja myds asiakastyytyvaisyyden kannalta valttamatonta hoitaa vaadittavat mak-
sut etukateen, jotta asiakas saisi tuotteensa mahdollisimman pienella vaivalla. Tall6in
nama kulut sisaltyvat tuotteen hintaan, tai niista ilmoitetaan erikseen maksun yhteydessa
ja asiakas maksaa ne valittdmasti. Jos nain ei olisi ja asiakas joutuisi joka kerta erikseen
tullaamaan lahetyksensa ja maksamaan tuotteen hinnan paalle yllattavia ylimaaraisia ku-

luja, ei asiakas todennakdisesti palaisi kyseisen kaupan asiakkaaksi.

Jos lahetyksen tiedot ovat puutteellisia tai osa vaadittavista maksuista puuttuu, siirtyy la-
hetys manuaaliseen jatkokasittelyyn ennen asiakkaalle siirtymistd. Lahetyksen tietokan-
taan voidaan joutua lisddmaan lahettdjan tai vastaanottajan yhteystietoja naiden ollessa
puutteellisia. Vastaavasti, jos lajittelun yhteydessa kay ilmi, ettei tullimaksua tai veroja ole
viela maksettu, lahtee asiakkaalle tieto siita ja ohjeet maksun suorittamiseen ennen kuin
han lahetyksensa saa. Yksi tutkimukseni suurimmista ongelmista ja samalla kiinnostavim-
mista kohteista liittyy juuri tAh&n manuaaliseen tietojen lisddmiseen. Lahetyksen tiedot
ovat usein vajaita, ja niita joudutaan manuaalisesti tdydentamaan. Tiedot voivat olla eri

kirjoitusasussa tai kokonaan eri kielella, esimerkiksi kiinaksi, jolloin niiden kirjaaminen
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suomalaisella aakkosjarjestelmalla on erittain hidasta ja haastavaa. Nama tiedot ovat kui-

tenkin pakollisia, joten jonkinlainen menetelméa prosessin nopeuttamiseksi olisi hyva.

Manuaalisella kasittelypisteelld on my0s toinen kiinnostava haaste opinnaytetyoni kan-
nalta, hankalan kokoiset lahetykset. Kaikki lahetykset, jotka ovat joko liilan ohuita, isoja tai
muuten oudon muotoisia joudutaan kasittelem&én manuaalisesti erilliskasittelyssa silla ne
eivat muotonsa puolesta sovi varsinaisen lajittelukoneen prosessiin. Nama lahetykset jou-
dutaan erilliskasittelyn jalkeen manuaalisesti siirtAmaan eteenpain, kun normaalissa pro-
sessissa kulkevat lahetykset puolestaan ohjautuvat lajittelukoneelta suoraan eteenpain

tietojen ollessa vaadittavalla tasolla.

Tama erilliskasiteltavien puoli tuo logistisia haasteita tietotaidon, tilankayton ja ajankayton
osalta, silla se on entista hitaampaa ja vaatii usean ihmisen yhteistyota, jotta lahetyksia
saadaan eteenpain. Kun henkiléstdn tietotaito on viela uudistuksen alkuvaiheessa luon-
nollisesti vajaata, olisi tdhan tarkeé saada rakennettua toimiva kokonaisuus, jota olisi
helppo johtaa ja jossa kaikki tietdisivat roolinsa sekd, mita millekin tyopisteelle kuuluu.
Kun idea erilliskasiteltavien toimivasta mallista ja ty6tehtavien jaosta olisi olemassa mah-
dollisimman pian, olisi sité& helpompi lahte& toteuttamaan koulutusten kautta ja siita tulisi
rutiini nykyisen mallin mukaan, jossa tyotehtéavan suorittaa se kuka sen sattuu muista-

maan tai osaamaan tai ohi kulkemaan.

Puutteellisten tietojen lisddmisen ja vaadittavien maksujen suorittamisen jalkeen siirtyy la-
hetys manuaalisesta kasittelysta tai erilliskasittelysta kohti asiakasta muun normaalin 1a-
hetysvirran mukana. Téassa vaiheessa on tarkea varmistaa, etta kaikki tiedot ovat todella
taydennetty kyseisen lahetyksen tietokantaan, jotta se todella pdésee kohti asiakasta eika
palaa takaisin manuaaliseen kasittelypisteeseen. Pahimmassa tapauksessa pienikin virhe
voi aiheuttaa lahetykselle niin kutsutun ikiliikkujaefektin, jonka takia lahetyksen tiedot on
erittdin tarkeata tarkistaa tarkasta manuaalisella kasittelypisteelld. Kun kaikki lopulta on

kunnossa, saa asiakas lahetyksena ja prosessi on valmis.

Prosessissa on vield tdssa vaiheessa havaittavissa haasteita ja varsinkin epéselvia koh-
tia, joten tutkimukselleni on havaittavissa selkeé tarve. Menetelmieni avulla uskon proses-
sin ennen kaikkea selkeytyvan ty6tehtéavien roolituksen muodossa seka esiintyneisiin on-
gelmiin paneutumalla. Teoreettinen puoli tutkimukseeni tulee ennen kaikkea laatujohtami-
seen liittyvasta kirjallisuudesta seké EU:n lainsaadannosta, jotka antavat prosessille sééan-

not, joita noudattaa seké keinot, joilla johtaa prosessia laadukkaasti ja tehokkaasti. Naiden
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avulla tutkimukseni on tarkoitus tuottaa valmis kokonaisuus, jota Posti Palvelut Oy:n Van-
taan logistiikkakeskus voisi tuotannossaan hyodyntaa.

3.4 Laatujarjestelmien tilanne logistiikkakeskuksen ulkomaanpostin prosesseissa

ISO9001 standardin toteutus logistiikkakeskuksessa on toteutettava erilaisissa lohkoissa
ja osissa (Liite 1). Koska tuotantotilat ovat niin isoja, on jatkuva prosessin kehittaminen
helpointa tehda useassa eri yksikon muodostamassa kokonaisuudessa. Eri esihenkil6t
ovat vastuussa eri alueista ja naiden kehittdmisesta. Nain ollen ulkomaanpostin prosessia
on hyva analysoida omana kokonaisuutena ja keskittya alkuun sen itsesséaéan kehittami-
seen omaksi toimivaksi kokonaisuudeksi, jossa jokaisella esihenkil6lla on vastuu valvoa

juuri oman vastuualueensa laatuvaatimuksen toteutumista.

ISO14001 standardin toteutus logistiikkakeskuksessa toteutuu télla hetkella jo kohtuulli-
sen hyvin my6s ulkomaanpostin prosessin osalta. Halliin, jossa prosessi sijaitsee, on tuotu
tarkat ohjeet ja yksikot erilaisille jatteille ja naiden tyhjentaminen on vastuutettu joka vuo-
rossa yhdelle kiertavélle tyontekijalle. Nain jatteet paatyvat kierratykseen mahdollisimman
hyvin ja tietotaito ndiden lajitteluun ei ole vain osan tyontekijdiden tiedossa, vaan tarkea
vastuullisuuslupaus, jota kaikki noudattavat. Halliin on asennettu turvasuojia tydskentely-
alueiden ymparille, jotta ohi ajavat trukit eivat luo turvallisuusuhkaa. Turvavalineet, kuten
huomioliivit ja turvakengét ovat pakollisia ja lattiaan on maalattu selva kavelijoiden vayla
seka suojatie, jotta trukkivaylan ylittaminen sujuu turvallisesti. Myds tyontekijoista huolehti-
miseen on panostettu, silla ergonomiakaynteja ja esimerkiksi valaistusta tarkistetaan ja

sadadetadn aina tarvittaessa.

Postin oman laatuprosessikaavion toteuttaminen ulkomaanpostin prosesseissa on talla
hetkella viela kesken. Toteutus on talla hetkella vield koulutusvaiheessa, eika varsinai-
seen laadun johtamiseen tai seuraamiseen ole viela keskitytty niin paljoa, kuin muilla tyo-
pisteilla. Taméan tutkimuksen my6ta olisi tarkoitus paneutua prosessikaavion mukaisesti
syvemmin poikkeamatiedon analysointiin ja jatkuvaan kehittAmistythoén. Ongelmia ja epé-
kohtia havaitsemalla saadaan toteutettua kehitysehdotuksia ja ratkaisuja, joita pystyy vies-

timaan koko henkildstolle.
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4 Tutkimus

Toteutin tutkimukseni heind-marraskuun valisena aikana logistiikkakeskuksessa keraa-
malla kokemuksia ja havaintoja seka prosessin parissa pitkaan tyoskennelleiltd, kuin
my0s vasta nyt prosessiin koulutetuilta henkil6ilta. Toteutin useamman haastattelun puo-
listrukturoituina haastatteluna ja kerasin havaintoja ongelmakohdista eri ihmisilta logistiik-

kakeskuksessa pitkin tutkimukseni ajankohtaa.

Ongelmanhavaintoa toteutin noin kahden viikon ajan lokakuussa tydpisteiden laheisyy-
dessa varmistaakseni, etta kaikki pystyivat tuomaan mielipiteensa esiin. Ongelmahavain-
tojen ajankohta sijoittui eri prosessien siirtojen yhteyteen, jotta esilla olleet ongelmat olisi-

vat tulleet minulle heti ilmi.

4.1 Haastattelujen toteutus

Yhtena tutkimukseni menetelmana kaytin haastatteluja. Tarkoituksenani on tehd& puo-
listrukturoituja haastatteluja uusilla tyopisteilla tydskenteleville tydntekijoille seké ulko-
maanpostista siirtyneelle tiimiesihenkiltlle, silla heilta 16ytyy seka kokemusta siité, miten
prosessi toimii ja mik& siind on hyvaa, mutta vastaavasti myés ongelmakohdista. Tarkoi-
tuksenani oli tunnistaa ongelmien laajuus ja luonne haastattelujen avulla seka keksia nii-
hin ratkaisuja niin tyontekijoiden kuin esihenkildiden nékokulmasta. Toteutin haastattelut

yksiléhaastatteluina.

Haastattelukysymyksissani pyrin selvittamaan seuraavia asioita: Mika siirtyneen prosessin
osa-alueista koetaan ongelmallisimmaksi ja onko ty6pisteiden valilla suuria eroa sujuvuu-
den kannalta, oliko prosessin siirtymiseen varattu riittavasti aikaa ja resursseja, olisiko ky-
seinen prosessi ollut parempi opettaa alkuun tietylle ydinryhmalle vai lahestya heti mah-
dollisimman laajalla koulutuksella ja 16ytyisik® henkil6iltd jo olemassa olevia seka toteutus-
kelpoisia ideoita prosessin parantamiseksi. Naiden kysymysten avulla tarkoituksenani on

kehittdéa mahdollisimman laajan nédkdkulman mahdollistava toiminta- ja johtamismalli.

Haastatteluihin paatin soveltaa puolistrukturoitua haastattelua. Puolistrukturoitu haastat-
telu tarkoittaa haastattelua, jossa kaikille haastateltaville esitelladn hyvin samankaltaiset
kysymykset samassa jarjestyksessa (menetelméopetuksen tietovaranto, 2001). Puo-
listrukturoidun haastattelun tarkoituksena on saada haastateltavat vastaamaa annettuihin
kysymyksiin mahdollisimman suoraan, eikd haastateltaville jateté kovin suurta mielipiteen-
vapautta haastattelun ajaksi. Tarkoituksena on saada vastaus nimenomaan kysyttyyn asi-

aan.
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Haastattelukysymykseni liittyivat vahvasti ulkomaanprosessiin logistiikkakeskuksessa ja
sen siirtymiseen logistiikkakeskukseen, joten kysymykseni oli rajattu selkeasti. Haastatel-
tavilla ei ollut tarpeen vastata aiheen ulkopuolelta, esimerkiksi Siipitien prosessiin liittyviin
asioihin. Koska tavoitteenani oli saada vastauksia juuri kyseiselta, rajatulta alueelta, oli
puolistrukturoitu haastattelu sopivin metodi haastattelujeni toteuttamiseen.

Haastattelin tutkimukseeni yhteensé neljaé eri asemassa olevaa henkil6d. Henkilot vali-
koituivat haastateltaviksi tydskentelypisteidensa sekéd asemansa vuoksi, silld halusin
haastatella laajasti ulkomaanprosessin eri vaiheiden parissa tydskennelleita henkildita.
Koska tietotaitoa oli niukasti, jai haastateltavien joukko suppeaksi haastattelun laadun var-
mistamiseksi. Haastattelut kestivat keskimaarin puolesta tunnista tuntiin, rijppuen paljolti
paljonko haastateltavalla oli tarkentavia kysymyksia ja vastauksia esittamiini lisakysymyk-

siin. Lyhin haastattelu kesti juuri puoli tuntia ja pisin noin 70 minuuttia, eli hiukan yli tunnin.

Aloitin haastattelut muutamilla taustakysymyksilla, joilla pyrin selvittdamaan miten eri ase-
masta tulevat henkil6t suhtautuvat asioihin. Taman jalkeen siirryin varsinaisiin kysymyksiin
aloittaen ne yleisesti tydpisteiden yleistilasta liittyvistd kysymyksista edeten kronologisesti
kohti ongelmakohtia ja kehitysehdotuksia sisaltaviin kysymyksiin. Pitamalla kysymykset
moninaisina ja kuitenkin valitsemani teeman parissa kronologisesti etenevina haastatel-
tava saisi todennakdisemmin kerrottua kaiken, mité hanelle aiheesta mieleen tulee. Kui-
tenkin haastateltavalla oli koko ajan mahdollisuus palata vanhaankin kysymykseen, jos
hanella tuli mieleen jotakin sinne lisattavaa. Talla kysymysjarjestyksella tavoiteltiin vain

mahdollisimman laajaa vastausmateriaalia.

Koska my0s haastattelussa on tarkeaa yllapitaé laatua, tarkastin haastattelukysymykseni
ennen varsinaisia haastatteluja tydpaikkani ohjaajalta varmistaakseni, ettd ne olivat ha-
nenkin mielestaan tarkeita ja oleellisia prosessin kehittamisen kannalta ennen varsinaista

haastattelua. Talla saatiin varmistettua laatu myds tyénantajan nakékulmasta.

Varsinaiset haastattelut toteutin joko Microsoft Teamsin kautta sahkdisesti, jolloin tiedot
tallentuvat suoraan sahkoéisesti ja niiden lapikaynti jalkikdteen on helpompaa, eiké sisaltd
unohdu tai perinteisesti paikan p&élla kahden kesken haastattelemalla ja kirjaamalla vas-
taukset ylos. Ensimmaisen haastattelun toteutin 30.10.2021 ja viimeisen 7.11.2021. Yh-
den haastatteluista jouduin suorittamaan s&hkopostitse ja jalkikateen suoritetun keskuste-

lun avulla, jolloin litterointiin kului luonnollisesti enemmaén aikaa ja vaivaa. Haastattelut



16

saatiin kuitenkin suoritettua onnistuneesti ja niista saatiin erittain arvokasta tietoa ja ha-

vaintoja.

Sain haastatteluista yhteensé noin 20 sivua tekstia, jonka litteroin tutkimukseeni. Kerron
haastatteluista tutkimuksessani rinnakkain, silla haastateltavat olivat hyvin samaa mielta
useista asioista ja heidén vastauksensa lapikaynti kysymys kerrallaan on mielestani loo-
gisinta. Vertailin haastatteluissa saamaani materiaalia olemassa olevaan tietoperustaan ja
ennakko-oletuksiin, joita tydnjohdolla prosessista oli. N&in oli tarkoitus myos havainnollis-

taa tyonjohdolle, missé kohtaa erityisesti oletus ja todellisuus eroavat toisistaan.

Analysoin haastatteluni usean eri osa-alueen avulla. Analysoin ensin henkildiden tausta-
tiedot ja niiden suhteen vastuksiin. Esimerkiksi vasta logistiikkakeskuksessa prosessiin tu-
tustuneen henkilén vastaukset ovat todennédkoisesti arvokkaita kertomaan, miten logistiik-
kakeskuksessa koetaan uutena siirtynyt prosessi. Vastaavasti Siipitien terminaalista siirty-
neen henkildn vastauksista pystyy analysoimaan paremmin mik& prosessissa logistiikka-

keskuksessa toimii hyvin ja mika voisi toimia paremmin.

Varsinaisiin tutkimuskysymyksiin liittyvat vastaukset analysoin kehitys- ja korjaustoimenpi-
denakokulmasta. Tarkoituksenani oli koota samaan kysymykseen liittyvat vastaukset yh-
teen ja muodostaa niista kehityskokonaisuus, jonka avulla prosessia voisi kehittda kerralla
niin tyontekijoiden, asiakkaan kuin esihenkildiden nakokulmasta. Vastausten laaja analy-

sointi kaikista nakokulmista oli valttamatonta taman onnistumiseen.

Haastattelujen, havaintojen ja kokemusten perusteella muodostan muutaman kehityseh-
dotuksen, jotka valmistan toteuttamiskelpoisiksi ideoiksi. Naiden ehdotusten on tarkoitus
olla sellaisia, jotka voidaan suoraan ottaa kaytt6on. Ehdotukset perustuvat seka omaan
kokemukseeni, etta arvokkaaseen palautteeseen, jonka tutkimuksessani olen saanut. Eh-
dotusteni olisi tarkoitus helpottaa niin esihenkildiden prosessinjohtamista kuin tyéntekijoi-
den tydntekemista ja kaikkien logistiikkakeskuksessa tydskentelevien laadun yllapitdmista

seka sen jatkuvaa kehittdmista.

4.2 Ongelmahavaintopohjan toteutus

Toisena menetelmana kaytin tyontekijdille suunnattua ongelmien havainnointia ja rapor-
tointia. Sijoitin kyseisten ulkomaanpostista siirtyneiden tydpisteiden luokse muistiinpa-
novalineet ja taulukon, joihin tyontekijat saavat kirjoittaa havaitsemiaan ongelmiaan ja nii-

den vakavuuden. Vakavuuden maarittamisessa kaytettiin apuna esimerkiksi seuraavia kri-
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teereita: Kuinka paljon ylimaaraista tyotéa ja aikaa ongelman ratkaiseminen vie, onko ky-
seinen ongelma taysin uusi vai esiintyyko sité jo jollain toisella tyopisteella ja onko ongel-
man ratkaiseminen ylipaansa mahdollista annetuilla tiedoilla ja vélineilla. Taulukko oli prin-
tattu isolle A3 kokoiselle paperille ja kdayn sen tarkoituksen ja tayton lapi tyontekijoiden
kanssa.

Kayn taulukosta saamani havainnot lapi ja rakennan niiden avulla kehitysehdotuksia pro-
sesseihin seka toimintamalleja, joita jalkautan kyseisille tydpisteille. Tarkoituksenani oli
saada palautetta ja kokemuksia naistd malleista, joita pystyn opinnaytetydssani analysoi-
maan seka jatkokehittamaan tydpaikallani. Prosessin kehittaminen on tarkoitus tehda vuo-
rovaikutuksessa tyontekijoiden, esihenkildiden seké olemassa olevan osaamisen kanssa,
joten haluan keskustella heidan mielipiteistaan ja ideoistaan jatkuvasti lapi tutkielmani,
luonnollisesti myds luomiini toimintamalleihin liittyen. Nain niistd saadaan varmasti kehitet-

tya paras mahdollinen lopputulos.

Valitsin perinteisen raportointikanavan sahkoisen kanavan sijaan siksi, etta logistiikkakes-
kus on hallina erittain iso eika meilla ole henkilékohtaisia séhkdisia paatelaitteita kaikkien
kaytettavissa. Nain ollen ongelman kirjaaminen perinteisesti paperille on oletettavasti te-
hokkaampaa, silla tyontekijan paastessa yhteiskaytossa olevalle digitaaliselle laitteelle on
ongelma saattanut jo unohtua. Myds kynnys ylipaansa poistua tyopisteelta raportointilait-
teelle voisi olla suuri, jos laite ei sijaitsisi Iahella. Perinteistd menetelmaa kayttden saa
tyontekija heti kirjoitettua havaintonsa ylos ja saan itselleni luotettavampaa tietoa. Tarkoi-
tuksena on pitaa muistiinpanovalineita tyontekijdiden saatavilla kaksi viikkoa, jotta saisin
havaintoja eri tydvuoroista ja tyontekijoilta ja kaikilla olisi mahdollisuus tuoda havaintojaan

esille.

Vein ulkomaanpostin prosessin tyopisteille useita erillisia A3- kokoisia papereita ongel-
mien kirjaamista varten. Paperit oli otsikoitu ongelmanhavaintopohjiksi. Kavin tydntekijoi-
den kanssa lapi ongelmien kirjaamisen tarkoituksen: Miksi tietoja kerataan, millaisia asi-
oita niihin erityisesti voisi kirjoittaa ja millaiset on etuk&teen annetut asteikot, joita toivon

tyontekijoiden kayttavan.

Ongelmanhavaintopohja oli jaettu kolmeen sarakkeeseen. Ensimmaisessa sarakkeessa
pyysin tyontekijoitd kuvailemaan havaitsemansa ongelman, eli kirjoittamaan mahdollisim-
man tarkasti mik& ongelman luonne on. Tahan oli varattu runsaasti tilaa, jotta ongelma
saataisiin mahdollisimman yksityiskohtaisesti esille ja siihen olisi helpompi pureutua oike-

assa kohtaa.
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Toisessa sarakkeessa pyysin kertomaan ongelman vakavuuden asteikolla 0-5, jossa 0
tarkoittaa lievad ongelmaa, jonka kanssa tydskentely onnistuu, mutta joka olisi kuitenkin
ratkaistava jollain aikataululla. Vastaavasti asteikon toinen &&ripaa eli numero 5 tarkoittaa
sellaista ongelmaa, joka vaatii jatkuvaa suurta tydpanosta ja haittaa selkeéasti tyéntekoa.
Taman valilla sijoittuu keskivaikeat ongelmat, jotka haittaavat tyontekoa joissain maarin.

Kolmantena sarakkeena kaytdssa oli ratkaisun maaritelma, eli 16ytyykoé ongelmaan jo
mahdollisesti toteuttamiskelpoinen ratkaisu vai jaakt ongelman selvittdminen ja ratkaise-
minen epaselvaksi. Tahan sarakkeeseen sai siis vapaasti Kirjoittaa, jos koki, etta ongel-
maan olisi olemassa toteuttamiskelpoinen ratkaisu, jota kukaan vain ei viela ole vienyt
eteenpdin. Vastaavasti jos ongelman ratkaisu tuntuu tdssa kohtaa tyontekijasta itsesta
mahdottomalta, oli my6s se tarkedd mainita. Naiden tietojen avulla oli ongelmakohtiin tar-
koitus paneutua riittavan laajasti, jotta niista saataisiin tehtya korjaus- ja kehitysehdotuk-

sia.

4.3 Haastattelujen tulokset

Tutkimukseni haastattelut toteutettiin neljad eri asemassa olevaa henkil6a haastattele-
malla. Henkil6t valikoituvat haastatteluun asemansa perusteella, silla kaksi heista oli ollut
prosessissa mukana alusta asti ja kaksi tullut mukaan kesken prosessimuutoksen. Nain
ollen havaintoja ja kommentteja saatiin eri asemassa olevilta ihmisiltd, joilla on kuitenkin

koulutus ja osaaminen kyseiseen prosessiin.

Haastatteluryhma oli suppea sen takia, etta tietotaitoa ei viela monella ole ja halusin rajata
haastateltavat sellaisiin henkildihin, jotka pystyisivat aidosti auttamaan tutkimusta ja kehit-

tamaan prosessia. Rajaus tehtiin siis tietoisesti haastattelun laadun varmistamiseksi.

4.3.1 Taustakysymykset

Haastateltavista kolme oli naisia ja yksi mies. Haastateltavilla oli tydkokemusta postilla va-
hintddn 2 vuotta, yhdella jopa useita kymmenia vuosia, eli haastateltavat tunsivat postin
kotimaanprosessin hyvin ennen ulkomaanprosessiin tutustumista. Haastateltavista kaksi

tyoskenteli tydnopastajina, yksi tyontekijana ja yksi timiesihenkilona.

Haastateltavia yhdisti se, ettd vaikka osa oli ollut prosessissa mukana alusta asti, ei kenel-

lak&aan ollut mitaan kokemusta prosessista ennen sen siirtymista, vaikka siihen teoriassa
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olisi ollut mahdollista tutustua ulkomaanpostin puolella siind vaiheessa, kun paatés muu-
toksesta tehtiin. Saadun tiedon vahyys aiheutti myos sen, ettei intoa tutustua prosessiin
alkuun haastateltavilla ollut. Yhdella haastateltavalla olisi ollut intoa tutustua prosessiin
Siipitien terminaalin puolella ennen sen siirtymistad, kun hantéa pyydettiin prosessiin mu-

kaan, mutta tama ei valitettavasti ollut mahdollista. Eras haastateltavista kertoikin hyvin:

” Ainoa ennakkotieto oli jaettu henkildstoinfo siité, etta Rahtitiella tulee olemaan osa
toiminnoista ja toinen osa logistiikkakeskuksessa. Nama tydtehtéavien nimet ei silloin
luonnollisesti kertoneet mit&én. Siirto oli mielestani ikavasti hoidettu, kukaan Siipi-
tielté ei tullut ensimmaisen muutoksen mukana auttamaan. Lahdettiin suoraan Lo-
gistiikkakeskuksen opastajien voimin tekemaan toita tyopaikkakouluttajan tekemalla
153 sivuisella ohjeella (Hippi 30.10.2021).

Muutoksen alun hoito koettiin siis erityisen haastavaksi. Muutos oli tarkoitus tehda porras-
tetusti, mutta todellisuudessa kukaan ei alkuun tullut auttamaan ja ainut ohjeistus oli koko
prosessista oleva 153 - sivuinen tydohje. Haastateltavat olisivat toivoneet, etta lakkautet-
tavasta Siipitien terminaalista olisi ollut mahdollista lahettda halukkaita tytntekijoita opas-
tamaan prosessin kayttbonotossa. Tama prosessimuutos ei ollut vapaaehtoinen vaan
tydnantajan maarittelema, joten myos Siipitien tydntekijoiden mielenkiinto opastamiseen
on haastateltavien mielesta hyva nostaa esille, siirtyisihdn myés heilla tyopaikka uuteen ja

isompaan keskukseen.

4.3.2 Prosessin osa-alueet

Kaikki haastateltavat vastasivat samoin, kun kysyin heidan mielipidettaan monimutkai-
semmasta ja haastavimmasta prosessin tydvaiheesta: manuaalinen lajittelu ja tiedon tal-
lennus. Taté perusteltiin muun muassa silla, etta jos tédssa prosessin vaiheessa tekee vir-
heen, palautuu lahetys pahimmassa tapauksessa ulkomaille l&hettdjalle taméan virheen
johdosta. Useat valtiot lahettavat l&hetykset vajailla tiedoilla, joten korjattavaa ja tayden-

nettavaa riittaa.

Toinen esille noussut edelleen monimutkainen vaihe oli [&hetysten sisdan kirjaus. Ongel-
mia tuottaa edelleen tunnistaa, mista valtiosta lahetys on alun perin |&htenyt varsinkin
niissé tapauksissa, kun lahetys tulee useiden valtioiden lapi kohti Suomea. TallGin olisi
tunnistettava alkuperdinen lahettaja, eika sita valtiota, jonka lapi l&hetys viimeisena tuli en-
nen saapumista Suomeen. Tarrat ja erilaiset merkinnat ovat usein jokaisesta valtiosta,
jonka lapi lahetys on mennyt, joten tydntekijan tulee osata katsoa, mika on ollut toteutunut

jarjestys.
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Kysyin seuraavaksi haastateltavista, mika puolestaan on ollut haastavin asia yleisesti pro-
sessin toteuttamisessa tai johtamisessa. Esiin nostettiin uudelleen manuaalinen sisdan
kirjaus, silla sita ei aiemmin ollut tehty s&hkoisesti kuten logistiikkakeskuksessa alettiin te-
kemaan. Sahkoinen tyovaline oli siis taysin uusi kaikille, joten siihen piti kehittéda tydohjeet
taysin tyhjasta valmistajan ohjeen perusteella. Toiseksi esiin nostettiin vastausten saami-
sen hankaluus ja kesto. Ty6ohjetta paivitettiin jatkuvasti sitd mukaa kun uutta tietoa saa-

tiin. Tilanteen haastavuutta kuvastaa erittain hyvin haastateltavan seuraava kommentti:

"Tydohje oli aluksi tydpaikkakouluttajan tekeména 12 sivua, koska se oli tehty etuka-
teen ennen kuin tyotehtava edes alkoi Lokessa. TyOpiste taytyi itse opetella ja kirjoit-
taa uusi versio tydohjeesta, sitten koitti heindkuun ALV-lakimuutos ja vield lokakuun
PLACI-lakimuutos. Nyt tydohje on 79 sivua pitka ja elaa silti edelleen koko ajan uu-
sien asioiden selvitessd. Kaytanndssa kaikesta piti testaillen itse ottaa selvaa. Aika
nopeasti esimerkiksi maaliskuussa selvisi, etta lahetyksen arvo pitaa kirjottaa muo-
dossa 10.00. Tekijat kirjoittivat aluksi 10 ja tAma& muotoutui silloin jarjestelmaan vaa-
rin muotoon 0,10. (Avoketo 30.10.2021)”

Havainnosta huomaa hyvin sen, kuinka tydpisteella jouduttiin soveltamaan tekemisella op-
pimisen kulttuuria. Ongelma on selvasti ollut siing, etta kayttdéon otettiin taysin uusi jarjes-
telma uuden prosessin yhteydessa, jolloin aikaa ei yksinkertaisesti jaanyt kaiken suunnit-
telemiselle ja lapikaymiselle. Haastateltavat kertoivat taydentavansa tydohjetta sitd mukaa
kun tydnteosta tehtiin havaintoja, vaikka ohjeen olisi ollut suotava olla valmis jo siina vai-

heessa, kun varsinainen tyénteko alkoi.

4.3.3 Tyo0vélineet ja tietotaito

Haastateltavat jakoivat yksimielisesti ndkemyksen siita, etta tietotaitoa ei juuri millaan osa-
alueella ollut riittavasti. Yhdeksi suureksi ongelmaksi tyovélineiden suhteen mainittiin ma-
nuaalisen ty6pisteen sahkdinen kirjausjarjestelma. Kun jarjestelma otettiin uutena kayt-
toon, oli sen opettelu hankalaa. Viimeisimpien EU:n vaatimusten myo6ta on jarjestelma jo
vanhentunut, eika siihen pysty kirjaamaan kaikkia vaadittavia tietoja. Lahetyksiin taytyy
esimerkiksi tallentaa paino, mutta haastateltavien mukaan tydpisteelle ei vielakaan ole

saatu vaakaa, vaan siella taytyy menna oletuspainon mukaan, jos se on ilmoitettu.

Tyovalineiden yleisesta kunnosta haastateltavat esittivat ristiriitaisia mielipiteitd. Osan

mielesta tyovalineet olivat paapiirteittain kunnossa ja riittdvia, mutta toiset olivat vahvasti
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eri mieltd. Vastaukset voisi nyt erotella yksityiskohtaisemmin, silla enemman tyontekija-
asemassa olevat henkil6t olivat negatiivisempia kuin prosessia ja ty6ta johtavat haastatel-

tavat.

Ristiriidan tullessa ilmi koitin tutkia sitd hiukan enemmaén jatkokysymysten avulla. Kavi
ilmi, ettd tyonjohdossa olevat haastateltavat eivat olleet tietoisia kaikista tyontekijéiden
haastattelun aikana esille tuomista ongelmista ja puutteista. N&in ollen haastateltavat oli
eri kasityksessa siitéa, onko tyovalineet todella riittavat vai ei. Tassé kohtaa voidaan todeta
yhden ongelman aiheuttaneen toisen: Tiedottomuus asioista aiheutua siita, ettei tieto on-
gelmien olemassaolosta ollut siirtynyt niista vastaaville henkildille. Taman koen jo tassa

vaiheessa yhtena suuren haasteena ja kehityskohteena.

4.3.4 Prosessien siirtyminen

Haastattelu loppupuolella késittelimme varsinaista prosessin siirtymista omana kokonai-
suutena ja osaamisten yllapitamista. Prosessin siirtymisessa keskityimme kasittelemaan
sitd, oliko itse siirtoprosessi onnistunut. Haastateltavat kertoivat kokemuksiaan siirtopro-

sessista ja siihen varatusta ajasta seuraavasti:

” Silloin kun kaikki alkoi ei ollut riittAvasti aikaa, vaikka muutoksesta oli tiedetty jo
kauan. Esimerkiksi ALV-lajittelukone ei valmistunut silla aikataululla heindkuuksi
kuin olisi pitanyt ja nain ollen paikalle tulleille tydntekijoille jouduttiin sanomaan jatku-

vasti "ei ole kaytdssa vielakdan” ja siirtdmaan heidat pois. (Hippi 30.10.2021)”

” Ei ollut riittavasti aikaa, prosessi siirrettiin liian nopeasti Logistiikkakeskukseen liian
vahilla taustatiedoilla (Avoketo 30.10.2021)”

Haastateltavat olivat yksimielisia siitd, etta prosessin siirto oli tapahtunut liian nopeasti,
vaikka muutoksesta ja prosessin siirtymisesta sinansa oli tiedetty jo suhteellisen kauan
etukateen. Lajittelukoneen ymparistoon oli palkattu oma vakioporukka, joille jouduttiin al-
kuun sanomaan viikko kerrallaan, ettei toita ole lajittelukoneen valmistumisen myodhasty-

misen takia.

Vaikka yksi haastateltavista oli ollut Siipitien terminaalin puolella t6issa, oli han asiasta sa-
maa mielta. Prosessi oli ollut Siipitiella selkedmpi, l&hinn& pienempien siséisten tyopistei-

den valimatkojen ja tutun jarjestelman ansiosta. Nyt myos kyseinen haastateltava joutui
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opettelemaan uudelleen lahes koko prosessin, eli mité 16ytdd mistakin ja miten uudet jar-
jestelmét toimivat. Vanhaa tietotaitoa oli siis hankala siirtaé haastateltavan mukaan pro-

sessin mukana.

4.3.5 Osaamisen yllapitaminen ja kehittaminen

Haastateltavat pohtivat pitk&&n kysymysta siita, olisiko osaaminen parempi keskittaa niin
kutsutulle ydintiimille, jotka pysyisivét jatkuvasti kyseisilla tyopisteilla ja ajan tasalla jatku-
vista muutoksista, vai laajentaa osaamista niin laajaksi kuin mahdollista ja paastaa tyonte-
kijoita valilla myds kotimaanpaketin lajitteluymparistoon. Jalkimmaisessa tapauksessa
vaarana olisi se, ettei osaaminen pysyisi ajan tasalla, jos tieto tyontekijoiden ja esihenkildi-
den valilla ei liikkuisi jatkuvasti suuntaan ja toiseen jokaisella ulkomaanprosessin tyopis-

teella.

Haastateltavat paatyivat lopulta vahvaa yhteiseen mielipiteeseen siitda, mika olisi parasta.
Heidan nakemyksensa mukaan parasta olisi pitaa erittdin vaativassa manuaalisessa tyo-
pisteessd ja sisaan kirjauksessa vain ydinryhma, silla kyseiset tydpisteet vaativat jatkuvaa
itseoppimista ja tiedon etsimista ja tarkkuutta, joten siihen olisi helpompi kouluttaa ydin-

ryhma. Opastajana toimiva haastateltava kertoi nakemyksestaan seuraavasti:

” Manuaalinen tallennuspiste ei sovi jokaiselle. Tyd vaatii koko Logistiikkakeskuksen
kokonaiskuvan ymmartamista, tietokannan laajaa kayttoa, maalaisjarjen kayttoéa, oh-
jeiden lukemista, asioista kysymisté ja selvaa ottamista, jos ei tieda tai ymmarra. Vir-
heiden vaikutukset l&ahetyksiin talla tyopisteella ovat suurempia kuin muualla, ja sen
takia virheitéa ei saisi paljoa tapahtua. (Avoketo 30.10.2021)”

Kyseiset tyOpisteet vaativat paljon koulutusta ja taidon yllapitoa, joten ne koettiin parhaim-
maksi jattaa vain tietylle ydinryhmalle. Myds virheiden vaara ja niiden aiheuttama haitta oli
huomattavan suuri uhka. Vastaavasti konelajittelun puolella tyénteko on huomattavasti yk-
sinkertaisempaa, ja tdhan olisi mahdollista opastaa isompi porukka. Nykyinen ajatusmalli
pitdd n&dma kaikki vaiheet samanarvoisina, mutta haastateltavien mukaan olisi tarkeaa

huomata niiden eriarvoisuus ja haastavuus.
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4.4 Ongelmahavaintopohjan tulokset

Ongelmakohtien raportointi sujui tydntekijoiden osalta kiitettavasti. Sain lahes kymmenen
sivua havaintoja, joita kéyda lapi ja analysoida tutkimuksessani. Keskeisimmét teemat
naissa havainnoissa oli [ahetysten tallennustiedoissa olevat virheet ja niista aiheutuvat
seuraamukset, varsinaisen lajittelukoneen tekniset ongelmat, tydntekijoiden tietotaidossa
olevat ongelmat seké viestintdan ja kommunikointiin liittyvat ongelmat. Kéyn nyt havainnot
l&pi kahden pareto-analyysin avulla. Pareto-analyysi tarkoittaa sita, ettd muutamat tekijat
hallitsevat suurempaa maaraa tekijoita (karjalainen.fi, 2007.) Kaytadnnossa tdma tarkoittaa
sita, ettd 80 % ongelmista aiheutuu vain 20 % tekijoiden takia. Kun avaan havaintoni pa-
reto-analyysin avulla, voidaan siitd todeta kahden kategorian kymmenesta hallitsevan sel-
keasti ongelmia muiden ollessa esilld, mutta selkeésti pienempina. Ensimmaisen esittelen

ongelmien maaran kuvaavan pareto-analyysin.

Pareto-analyysi ongelmista

35 100 %

Kuva 1. Pareto-analyysi havaittujen ongelmien méérista ulkomaanprosessin eri osa-alueissa.

Selkeasti eniten havaintoja raportointipohjalle oli tullut varsinaiseen prosessiin liittyvista
tekijoista, jotka tassa tapauksessa liittyvat eniten lahetysten virheellisiin tietosisaltdihin ja
prosessin yleisiin epakohtiin. Raportointipohjaan oli kerrottu tarkasti suurella vakavuu-
della, kuinka lahetykset ohjautuvat konelajittelussa vaaraan yksikkdon, jos niissa on yksi-
kin tieto vaarin tai puuttuu. Esimerkiksi, jos l&ahetyksessa on syftetty vahingossa vaara
postinumero edes yhden numeron erotuksella, kone ei tieda mité sille pitéisi tehda. Lahe-
tys ei siis automaattisesti palaudu korjattavaksi, vaan jaa epaselvaan statukseen, jolloin

sité tarkastavan tyontekijan pitaa lahted etsiméén virhettd ilman ennakkotietoa siita, mika
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virheena voisi olla. Jos jarjestelma pystyisi tunnistamaan virheen postinumeron yhteyteen,

olisi sen korjaus selkeasti helpompaa.

Toiseksi eniten havaintoja, lahes yhta paljon kuin tuotesisallosta tuli varsinaisesta lajittelu-
koneesta. Lajittelukoneessa oli paljon enemmaéan ongelmia, mita tydnjohdolla yleisesti oli
ollut tiedossa. Lajittelukoneelle pystyy syottamaan lahetyksia, joiden paino on maksimis-
saan 35 kg. Kone ei kuitenkaan pysty lajittelemaan kuin maksimissaan 5 kg painoisia la-
hetyksia yksikoihin, jolloin kaikki tuohon valiin osuvat l&ahetykset jaavat lajittelematta ja jou-
tuvat epaselvien lahetysten hylky-yksikk6on. Vastaavasti jos lahetyksia laittaa lajitteluko-
neelle liian tihedasti, lajittelee kone ne vaarin. Kone antaa laittaa lahetyksia vaikka kuinka
lahekkain, eika sille konehuollon mukaan ole voinut tehda mitaan. Nain ollen tyéntekijoi-
den tulee olla tietoisia ongelmasta ja laittaa lahetyksia koneelle hitaammin, mita pystyisi-
vat, muutan lahetykset ohjautuvat myos hylky-yksikkéon. Naméa hylky-yksikot siirtyvat ma-
nuaalisen lajitteluun, joten kuormitus sielld on selkeasti suurempaa mita on suunniteltu.

Ongelman vakavuus on korkeimmalla tasolla.

Kyseinen ongelma on selkeasti vakava. Ongelma aiheuttaa taysin ylimaaraista tyotaak-
kaa. Loogisin vaihtoehto olisi uudistaa koko lajittelukone ja sen ominaisuudet néilta osin,
mutta tdma ei ole realistista budjetin tai aikataulun puolesta. Lajittelukone lajittelee myds
paljon oikein, joten ainut realistinen vaihtoehto puuttua ongelmaan on opastamisen ja
viestinn&n kautta. Tyonjohdon nakdkulmasta ongelma on mygs vakava, silla se aiheuttaa
ennen kaikkea paljon lisékustannuksia manuaaliselle tydpisteelle tydtuntien muodossa,
jos lahetykset laittaa koneelle liian 1&hekkain. Puutteelliset ja vialliset tyovalineet aiheutta-

vat usein myds ongelmia tydntekijoiden tyémotivaatioon.

Selkeiden ongelmatekijoiden jalkeen on hyva analysoida lyhyesti myds muut, selkeasti va-
hemman esille nousseet ongelmat. Esiin nousi myds kommunikointi ja viestinta, niin ty6-
pisteen sisainen kuin eri tytpisteiden valinen myos. Asioiden kommunikointi koettiin huo-
noksi, ellei jopa olemattomaksi. Esimerkiksi tyOpisteen sisalla osan tyontekijoisté oli han-
kala saada ja sisaistaa tietoa, jos se oli kerrottu vain edeltavassa vuorossa olleelle ty6nte-
kijalle, joka ei tietoa ollut syysta tai toisesta kertonut eteenpain. Tasta paastaan seuraa-
vaan esille tulleeseen ongelmaan, eli tydohjeiden puutteeseen. Ty6ohjeiden puutteesta
tuli kaksi havaintoa, jotka molemmat liittyivat juuri kirjallisten tydohjeiden puutteisiin. Ty6-

ohjeet saattoivat olla olemassa, mutta eivat kirjallisina.

Haastatteluissa nousi esille se, ettei mahdollisuutta tutustua prosessiin ollut ennen sen

siirtymista ja se nousi negatiivisena asiana esille jokaisella haastateltavalla. Tama oli yksi
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haastattelujen vahvin teema. Ongelmahavaintopohjan tuloksia analysoitaessa tdma ha-
vainto ei kuitenkaan noussut vastaavasti esille, joten tama ongelma ei liene kokonaisuu-

tena niin vakava kuin vahvasti esille tuodut tietotaidon puute seka tekniset ongelmat.

Muita esille nousseita ongelmia oli tydntekijan oman motivaation puute, tydpisteen ym-
martamisen puute, manuaalisessa lajittelussa tapahtuvat virheet ja huonoksi koetti pereh-
dytys. Mitdan naita ei mainittu kuin vain kerran tai kaksi, joten niiden ei voi katsoa olevan
valtavan merkityksellisid ongelmia. Manuaalisessa lajittelussa tapahtuvat virheet liittyvat
laheisesti huonoon perehdytykseen ja tydohjeiden puutteisiin, silla kyseisella tydpisteella
havaittiin myds jatkuvasti muuttuvat tydohjeet. Jos tyéohjeet muuttuvat paljon ja puuttuvat,

vaikuttaa se vakisin myos tyontekijan motivaatioon ja perehdytyksen mahdollisuuksiin.

Seuraavaksi esittelen tutkimuksessani pareto-analyysin ongelmien vakavuudesta.

Pareto-analyysi ongelmien vakavuudesta
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Kuva 2. Pareto-analyysi havaittujen ongelmien vakavuudesta.

Ongelmien vakavuutta analysoidessa on hyva havaita heti alussa, etta pareto-analyysin
tuoma 80-20 menetelma ei taydellisesti toteudu. Kaksi vakavimmaksi havaittua ongel-
maa, eli tietosisallon puute ja lajittelukoneen ongelmat muodostavat vakavuudeltaan noin
60 % kaikista havaituista ongelmista. Ongelmat ovat kuitenkin selke&sti muita havaintoja
vakavampia, joten ne tulee nostaa esille. Molemmat ongelmat arvioitiin asteikon vakavim-

paan mahdolliseen luokkaan, joten niiden korjaamiseen tulee keskittya ensisijaisesti.
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Seuraavaksi vakavimmiksi ongelmiksi nostettiin tydohjeiden puute ja manuaalisen lajitte-
lun virheet. TyOohjeista ei tehty maarallisesti havaintoja paljoa, mutta ne nousevat vaka-
vuusasteikolla kuitenkin kolmanneksi vakavimmaksi ongelmaksi. Nain ollen pid&n tyéoh-
jeiden puutteellisuutta myd6s todella vakavana ongelmana ja hyvana havaintona. Muut
esille nousseet ongelmat oli luokiteltu lieviksi, ja naita lievia ongelmia lienee todellisuu-

dessa enemmankin.

Tahan liittyen tekemieni pareto-analyysien luotettavuus on syyté nostaa esille. Kirjattuja
havaintoja on yhteensa noin 80, joka on kokonaisuutena varsin suuri maara havaintoja.
Kun kyseisilla tydpisteilla tydskentelee kuitenkin useita kymmenia eri tydntekijoita eri vuo-
roissa, ei pareto-analyysi edusta kuitenkaan varmasti kaikki ongelmia mita todellisuu-
dessa esiintyy. Suurimmat ongelmat ovat kuitenkin niin selkeésti muista erillaan, etta nii-
den osalta pitaisin pareto-analyysiani luotettavana. Pienempia ongelmia olisi todennakoi-
sesti lukuisia jo nykyisten havaittujen ohella, jos kaikki tyopisteella tydskentelevat olisivat

tutkimukseeni osallistuneet.
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5 Johtopaatokset

Varsinaisen tutkimustoimenpiteiden jalkeen on mahdollista kasitella ja analysoida tutki-
mustuloksia, esitella kehitysehdotukset ja pohtia mahdollista jatkotutkimusta. Tutkimus it-
sessaan onnistui hyvin niin taustatyn, haastatteluiden kuin ongelmahavaintoraportin

osalta.

Jaan tutkimustulosteni pohjalta syntyneet kehitysehdotukset kolmeen tarkeimpaan ehdo-
tukseen, jotka kavivat tutkimuksen aikana ilmi. Jatkotutkimusta analysoidessa on hyva
huomioida jo tdssa vaiheessa se, etta prosessi edelleen muuttuu ja on kesken, joka luo
tiettyja haasteita jatkotutkimukselle.

5.1 Pohdinta

Tutkimustuloksia pohtiessa ja analysoidessa on tarkeda huomata, etté niitd voi kasitella
niin tyontekija- kuin esihenkildondkdkulmasta. Toinen l&hestymistapa voisi olla asiakkaan
nakokulma, eli ndkodkulma siitd, kuinka prosessin saisi toimimaan mahdollisimman vaivat-
tomasti asiakkaalle. Nakokulmia voi myos yhdistaa toisiinsa. Paadyin analysoimaan tulok-
sia tyontekija- ja esihenkilonakokulmasta, silla prosessin edelleen kehittyessa olisi mieles-
tani tarkeinté ensin saada itse tyon tekeminen ja tyon johtaminen toimimaan mutkatto-
masti luonnollisesti, jonka jalkeen prosessia olisi helpompaa kehittda viela asiakkaan na-

kokulmasta.

Selkein ja tarkein havainto todeta heti alkuun on se, etta tyontekijat saivat selkeéasti liikaa
uudistuksia kerralla. Olisi todennékoisesti ollut visaampaa tuoda joko pelkkéd prosessi
vanhalla toimintamallilla, jolloin koulutuksia olisi ehka ollut helpompi jarjestaa ja halukkaita
opastamaan saatavilla, mutta nyt kun prosessin ohella myos tyévalineet uudistettiin, oli
uudistus todella suuri, todennédkoisesti suurempi kuin suunnitteluvaiheessa oletettiin.

Tama on osaltaan aiheuttanut sen, etté prosessin sisaistaminen on ollut nain hankalaa.

Jotta prosessi saataisiin toimimaan laatustandardien mukaisesti, olisi tdrkeda varmistaa
riittdva tietotaito ja koulutuksen mahdollisuus tydntekijdille. My6s tekniset haasteet nouse-
vat esille, kun pohditaan laadun varmistamista. Koska laitteiden uusiminen ei realistisesti
ole lahiaikoina mahdollista, olisi kaikista tarkeinté varmistaa tyéntekijoiden osaaminen
kayttaa laitteita siten kuin se on mahdollista. Tarjoamalla riittdvan kattava perehdytys ty6-

pisteille voidaan varmistaa laadun toteutuminen tyonteon nakokulmasta.
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EsihenkilGilla puolestaan olisi térke&a tietaa prosessikuvaus entista laajemmin. Prosessin
siirto tuli luonnollisesti myos esihenkil6ille uutena asiana, joten naiden tyopisteiden esi-
henkilGille olisi erityisen tarke&a saada riittava tietotaito kerrottua joko heidéan esihenkil6i-
den toimesta tai muutoksen suunnittelutiimin toimesta. Kun esihenkildiden osaaminen var-

mistetaan, on esihenkildiden mahdollista johtaa ja varmistaa tyénteon laatua.

Tietotaidon lisd&minen ja kehittdminen tuntui ennen tutkimusta loogiselta toteuttaa siten,
ettd osaamista laajennettaisiin mahdollisimman paljon. Tutkimustulosten perusteella se
olisi kuitenkin parempi tehdé osalla tyopisteista niin kutsutun ydinryhman avulla, silla tyo-
pisteet muuttuvat edelleen paljon, joten tietyn ydinryhman kiinnittdminen siksi aikaa, kun-
nes prosessi saadaan vakiintumaan, tuntuu jarkevammalta. Talldin osaaminen saadaan
sailymaan lapi prosessin suurimman kehitysvaiheen ja kun muutokset aikanaan loppuvat,
voisi tima ydinryhma laajentaa osaamista suuremmalle kohderyhmalle. Nain varmistettai-
siin riittavan vahva osaaminen myds nyt, kun prosessi viela vahvasti muuttuu ja kehittyy

lahes joka paiva.

Laatimani kehitysehdotukset sisaltavat luonnollisesti myds haasteita itsessaan. Uskoisin
tyopisteille kehittamani prosessivastaamallin poistavan lukuisia havaittuja ongelmia, mutta
se sisaltdd myos kysymysmerkkeja: Loytyyko riittavan patevia ja ylipdansa asemaan val-
miita henkil6itd prosessivastaaviksi? Kuka heidat pystyisi kouluttamaan alkuun, ja mika
heiddn motivaationsa olisi hypata mukaan prosessiin nyt eika sen alkuvaiheessa, milloin

resurssit prosessin siirtoon osoittautuivat liian pieniksi.

Uskoisin naihin ongelmiin I6ytyvan kuitenkin ratkaisun, sill& prosessin parissa tyoskente-
lee monta erittdin patevaa tyontekijaa, joita voisi perehdyttaa ja laatujohtamisen avulla
motivoida johtamaan omaa vastuualuetta. TAma olisi myds hieno mahdollisuus useam-
malle edeta urallaan pienen askeleen verran. Tilaisuutta voisi kutsu naytdon paikaksi niille
ammattimaisille tydntekijdille, jotka jo sindnsa osaavat prosessin mutta eivat viela ole

edenneet urallaan syysta tai toisesta tydntekijdasemaa pidemmalle.

5.1.1 Luotettavuus

Tutkimuksen luotettavuutta analysoidessa ensimmaisena on hyva huomata sen suppeus.
Vaikka yritin ongelmaraportointipohjan ja monipuolisten haastatteluiden avulla saada tie-
toa mahdollisimman laajalta osaamisalueelta, on tutkimustulokset kuitenkin kokonaisuu-
tena suppeat. Tyontekijdn asemassa ollut haastateltava toi esille sen, ettd hdnen danensa
edusti laajemmin tyontekijdiden yleista mielipidettd. Taman todentaminen taysin yhteiseksi

linjaksi on kuitenkin hyvin hankalaa, vaikkakin useampi tyontekija kesén ja syksyn aikana
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on tuonut hyvin samankaltaisia asioita ja ongelmia esille. Nain ollen sanoisin tyontekijan
asemassa olleen haastateltavan vastausten olevan usean henkilon kanssa samankaltai-

sia, mutta sen ei voida katsoa edustavan taysin kaikkien tyontekijoiden mielipiteita.

Tutkimuksen suppeuteen voidaan lisdtd myods se havainto, ettd ongelmaraportointipohjani
oli tydntekijoiden taytettavissa lokakuussa. Havaintopohja sinansa oli kaikkien manuaali-

sella pisteella seka konelajittelun puolella tydskennelleiden taytettavissd, mutta sen sijoit-
tuminen lokakuuhun toi todenné&kdisesti ilmi enemman nyt lokakuun prosessimuutokseen
liittyvia tekijoita, kuin viela heindkuun prosessimuutokseen liittyvia tekijoita, joita tutkimuk-
sessani myos kasittelin. Naméa ongelmat saattavat olla hyvin samankaltaisia, mutta oletet-
tavasti osa heinakuussa ilmaantuneista havainnoista ei enéé ole ajankohtaisia ja esiinny.
Vastaavasti osa ongelmahavaintopohjassa esiintyneista ongelmista on syntynyt vasta lo-
kakuun aikana, joten havaintopohjan ongelmat ovat sindnsa ajankohtaisempia kehityseh-

dotusten muodostamista varten.

Tutkimuksen haasteista ja ongelmista huolimatta tutkimusta ja sen lopputulosta voidaan
pitdé luotettavana. Tutkimukseni idean sain tydnantajalta, joten se oli ideana tarpeellinen.
Kayttaméan menetelmat olivat myos kaikille avoimia ja lapindkyvia, eli kuka vain ty6pisteilla
tydskennellyt naki kysymykseni ja tiedot opinnaytetydstani ja sen tarkoituksesta. Mita 1a-
pinakyva tyoni oli, mygs sita luotettavamman kuvan se tyontekijdille ja tiimiesihenkiltille
antoi opinnaytetyodstani ja sen suorittamisesta. Jos jokin asia ongelmaraportointipohjalla
jai epaselvaksi enka siihen onnistunut lisaselittelyistd huolimatta samaan selvyytta, jatin

sen pois lopullisista tuloksista seka itse tydstani luotettavuuden varmistamiseksi.

5.1.2 Oma oppiminen

Tavoitteenani opinnaytetyon tekemisessa oli oppia liséé niin varsinaisen tutkimuksen te-
kemisestd, mutta myos johtamisesta kaytanndsséa. Olen lukenut ja tutustunut useisiin tut-
kimuksiin, mutta en ole opintojeni ohella tutkimuksia vield tehnyt yksin. Nykyisella tyopai-
kallani on ulkomaanprosessin ohella muitakin kehitettavia tyopisteitd ja prosesseja, joihin
toivon pystyvani tdméan tyén aikana oppimaani hydédyntamaan. Oppimiseni kasvoi entises-
tdadn myds oman ajankayton ja resurssien hallinnasta, silla tein opinnaytety6téni niin va-

paa-ajalla kuin tydajalla tytpaikallani seka kotoa kasin.

Opinnaytetyoni ei suoranaisesti liittynyt opiskelemaani alaan, joten minulle oli tarke&a si-
sallyttaa siihen mahdollisimman paljon likkeenjohtamista yleisesti kasitteleva& materiaa-
lia. Erilaiset johtamismetodit ja -menetelmat eivat ole usein alakohtaisia, vaan voin hy6-

dyntaa logistiikka-alalla oppimaani johtamista myo6s ravintola- ja hotellialalla. Tavoitteenani
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oli syvent&a jo teoriassa ja kdytanndssé oppimaani tietotaitoa syvemmalle, jotta osaisin
tunnistaa hyvan johtamisen osa-alueita ja menetelmid kaytanndssa myos tulevaisuudessa
niin tyontekija- kuin esihenkildbasemassa. Uskon itse vahvasti, etta pystyn olemaan opis-
kelemallani alalla my6s tyontekijana tehokkaampi ja motivoituneempi, jos tied&n mité esi-
henkildt minulta odottavat ja miten vuorovaikutussuhteemme tulisi toimia molempien osa-

puolten ndkdkulmasta.

Opin tyoni aikana my6s prosessijohtamisen merkityksesta. Keskityn tyopaikallani yleensé
yhteen vastuualueeseen ja sen hoitamiseen. Opinnaytetydtani tehdessa opin ymmarta-
maan isojen kokonaisuuksien kokonaiskuvaa: liian pieniin yksityiskohtiin takertuminen yh-
della osa-alueella ei ole tehokasta tai mielekasté isossa kuvassa. Tarkeaa on ehdotto-
masti ymmartaa alueiden sisaiset ongelmat ja ratkoa ne, mutta prosessijohtamisen nako-
kulman mukaan liian yksityiskohtainen paneutuminen yhden alueen pieneen ongelmateki-
jaan ei ole kannattavaa, vaan todennakoisesti vain huonontaisi yrityksen tai organisaation
tulosta isossa kuvassa. Voin hyddyntaa tata omassa tydssani jo nyt ja varmasti myos jat-

kossakin.

5.1.3 Keskeiset tulokset

Tutkimustulokseni tulkinta on aloitettava suurimmista ongelmista ja niiden juurisyista. Suu-
rimmaksi ongelmiksi tutkimukseni edetessa ilmeni liian tiukka aikataulu, puutteelliset tai
vajaat tydohjeet ja tydvalineet, heikko ja puutteellinen viestinta seka palkitsemisen ja moti-

voinnin keinot.

Kun mietitdan ison prosessin siirtdamista paikasta toiseen, olisi siihen mielestani syyta va-
rata riittavasti aikaa, resursseja seké opastusta ja koulutusta. Melkein jokaisessa saa-
massa kommentissa tai havainnossa kritisoitiin prosessin siirtymisen nopeutta ja tydohjei-
den puuttumista siirron yhteydessa. Tahan loytyy kuitenkin selke& syy. Prosessi tuli toteut-
taa nopeasti, silla lakimuutos oli lahestyméassé kovaa vauhtia. Prosessin mukana oletettiin
siirtyvan myos tietotaitoa, eli prosessin parissa Siipitien terminaalissa tydskennelleita tyon-
tekijoitd. Tyontekijat eivat kuitenkaan siirtyneet viel& prosessin alun mukana oletetulla ta-
valla ja ne, jotka siirtyivat, joutuivat kayttamaan aikaansa pitkalti tyopisteiden asentami-
seen ja uusiin jarjestelmiin tutustumiseen. Nain ollen suunniteltua tietotaitoa ei ollut ja se

nakyi niin kaytannossa, kuin myods saamissani vastauksissa.

Palkitsemisen kulttuuri on myés ollut ongelmallinen Logistiikkakeskuksessa. Logistiikka-
keskus on prosessijohtamisessa méaaritelty iso kokonaisuus, joka koostaa useasta pie-

nestd palasesta muodostuvasta prosessista. Jos yksi téllainen palanen, eli prosessin yksi
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tyopiste on valmis, pyydetaan sen tyopisteen tyontekijat usein auttamaan muiden tyénteki-
joiden tyopisteelle, jossa viela tarvitaan apua. Kaytantd on sinansa looginen, jotta kaikki
tyOpisteet saataisiin valmiiksi, mutta moni tyontekija koki sen epamotivoivaksi, silla teke-
malla tyonsé hyvin ja valmiiksi olisi palkintona tiedossa vain lisaa tyota. Kaytossa olevat
muut palkitsemisen keinot eivat ole juuri valittémié palkintoja, vaan myéhemmin tulevia
koottuja kiitoksia tai kiitospalkkioita, joita ei koettu henkilékohtaisesti annetuksi kiitokseksi
tyontekijdn omasta tyopanoksesta. Tama kokonaisuus nakyi selvana epamotivoivana teki-
jana, johon esihenkildiden tulisi pystya puuttumaan erilaisilla palkitsemisen keinoilla hyvin-

kin nopealla aikataululla.

5.2 Keskeiset tutkimusongelmat

Kun tutkimusongelmat, eli palkitsemisen puuttuminen ja epamotivoitunut palkitseminen,
yha puuttuva osaaminen ja muuttuva tyonohjeistus, aikataulutus ja mielenkiinnon yllapita-
minen kasitelladn tarkemmin, saadaan niista luotua kehitysehdotuksia. Kun selvitin tutki-
muksessani prosessin ongelmia, kysyin vastaajilta jo samalla, olisiko heilla ehdotuksia ja
ideoita ongelman ratkaisemiseksi, joita ei syysta tai toisesta ole viela esihenkildiden ja joh-
toryhman tietoisuuteen tuotu. Naita ehdotuksia oli muutamia, mutta ei laheskaan kaikkiin

ilmaantuneisiin ongelmiin.

Tasta syysta suunnittelin tydpaikkani opinnaytetytohjaajan kanssa ideoita auki jaaviin on-
gelmiin, ja koitin selvittaa niiden toteutusta kaytannéssa juttelemalla tyontekijdille eri vaih-
toehdoista. Suurin osa naista koettiin valitettavasti liian hankaliksi ja entisestdan ihmisia
sekoittaviksi, kun prosessi nykyisellaankin sisaltdd paljon muistettavaa ja jatkuvasti opitta-
vaa. Suosituimmat ratkaisut ongelmiin liittyivatkin tyopisteiden ja tyontekijoiden johtami-
seen ja motivointiin liittyviin ongelmiin, ja perustin kehitysehdotukseni hyvin pitkalti naiden
perusteella. Tavoitteenani on naita kehitysehdotuksia toteuttamalla mahdollistaa parem-
mat olosuhteet itse tyonteolle ja sitd kautta motivoinnille, palkitsemille ja myds tyOpistei-

den laadulle ja onnistuneelle prosessille.

5.3 Kehitysehdotukset

Lopulta loin tutkimukseni perusteella tutkimustuloksen, eli kehitysehdotukset. Kehityseh-
dotukset perustuvat tutkimuksen aikana saatuun tietoon. Ne liittyvat osaamisen keskitta-
miseen ydinryhmiin ja prosessivastaaviin, joka koettiin erittéin tarkeaksi tietotaidon laajen-

tamisen ja yllapitAmisen osalta prosessin tdssa vaiheessa, jossa se vield kehittyy. Toinen
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kehitysehdotusteni teema liittyy palkitsemiseen, joka k&avi myods tutkimuksessani ilmi on-
gelmana. Palkitsemisen kehittdmisen olisi tarkoitus vaikuttaa tyontekijéiden motivaatioon
kehittaa tyotaan ja sita kautta parantaa tyon ja koko prosessin laatua.

Haastattelun aikana haasteltavien kehitysehdotukset voisi tiivistaé seuraaviin teemoihin:
Tyopisteiden koulutussysteemid tulisi muuttaa pois nykyisesta ja huomioida tyopisteiden
eriarvoisuus. Myos tyéohjeiden laajuus on ongelma, johon tulisi puuttua. Jos manuaali-
seen kirjaukseen koulutetaan henkilo 79- sivuisen tydohjeen avulla, on se vékisinkin pitk&
ja vaativa prosessi. Tahan ei massakoulutuksia kannata suorittaa. Vaikka tydohje on
pitk&a, on se haastateltavien mukaan kuitenkin itsessaan hyva. Tama puoltaa entisestaan

sitd, ettd koulutetuista osaajista tulisi pitaa kiinni.

Haastatteluissa kavi ilmi myos logistiikkakeskuksessa oleva ilmapiiri tydon maarasta ja pal-
kitsemisesta. Jos oma tyopisteesi on hyvalla mallilla, on palkintona usein lisaa téita jollain
toisella tydpisteelld. Johtamisen ndkdkulmasta talla haetaan sitéd, etta kaikki tydpisteet val-
mistuisivat ajallaan, mutta tydntekijat ymmarrettavasti kokevat taman epamotivoivana teki-
jana. Jos tehdessa tybnsa hyvin on odotettavissa vain lisda ty6ta, ei se varsinaisesti moti-
voi tekemaan tyotdadn nopeammin. Kehitysehdotuksena tahan mietittiin tyomaaran ja teki-

jéiden pitdmista alueen sisélla ja uusia palkitsemismuotoja.

Haastateltavat kritisoivat haastattelun aikana kovasti prosessin siirtymisen nopeutta ja
syita siihen, miksi esimerkiksi alkuperaiseen Siipitien terminaaliin ei paassyt tutustumaan.
Kehitysehdotuksena mainittiin valivaiheet isojen muutosten tekemisessa ja alkuperaiseen
prosessiin tutustuminen, vaikka se hiukan muuttuisikin siirron yhteydessa. Kun nyt siirret-
tiin kerralla iso kokonaisuus, eli prosessi, ty6valineet, uusi henkil6sto ja uudet kayttoon
otettavat laitteet, olisiko téllainen jatkossa mahdollista tehda vaihe kerrallaan? Eli esimer-
kiksi ensin tutustuttaa tuleva henkilokunta vanhassa terminaalissa, siirtda sitten itse lait-
teet ja kun prosessi tuntuisi toimivan ja olevan viisaasti sijoitettu, niin vasta sitten otettai-
siin uudet jarjestelmat kayttéon. Nyt kaikki tapahtui kerralla, mika vékisinkin aiheutti paal-

lekkaisyyksia koulutuksissa ja tietokatkoja.

Kun tutkimusmateriaalini on analysoitu, on tutkimuksessa mahdollista muodostaa kehitys-
ehdotuksia. Kehitysehdotukseni perustuvat suurimpien ilmi k&yneiden epakohtien, puuttei-
den ja prosessissa olevien aukkojen parantamiseksi seka ylipd&dnséa onnistuneen laatujoh-

tamisen ja muutosjohtamisen toteuttamiseksi. Loin kolme kehitysehdotuskokonaisuutta,
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jotka jokainen keskittyvat eri osa-alueiden parantamiseen ja kehittamiseen seka tyonte-
kija, etta tyonjohtonakokulmasta.

Nama kehitysehdotukset paneutuvat niin typisteiden valiseen kommunikointiin ja viestin-
tédan, prosessin eri tyopisteissa syntyvaan epatietoisuuteen, odotteluun ja tydntekijoiden
vaihteluun seké tydohjeiden ja opastamisen seuraamiseen ja sen mahdollisimman laaduk-
kaaseen toteuttamiseen. Erittelen jokaisen kehitysehdotuksen omana toteutettavana ko-
konaisuutenaan, jotka voisi toteuttaa joko yksitellen tai samaan aikaan resurssien niihin

rittessa.

Ensimmaiseksi ja myds mielestani tarkeimmaksi kehityskohteeksi valitsen viestinnén te-
hostamisen yleisesti ja erityisesti prosessin eri tydvaiheiden tiedon yllapitamista varten.

Moni tyontekija raportoi havainnoissaan ja haastatteluissa viestinnan, kommunikoinnin ja
tietosisallon puutteesta. Nakisin, etté naista havainnoista voisi muodostaa yhteisen kaik-
kiin osatekijoihin vaikuttavan kehitysehdotuksen. Kehitysehdotuksessani luon tiiviimman
viestintdkanavan niin esihenkildn ja esihenkilon, tyontekijan ja tyontekijan seké esihenki-

I6n ja tyontekijan valille.

Tarkoituksena olisi ottaa kayttoon tiimipalaverimalli vuoron alun yhteyteen alueittain. Kay-
tdnndssa tdma toteutuisi niin, ettd kun esihenkild saa itse tiedon jostain muutoksesta tai
uudistuksesta, ottaisi esihenkild alueensa tyontekijat koolle ja kertoisi heille muutoksesta
tyovuoron alussa. Samalla muutos kirjattaisiin myds tyopisteelld olevaan tablettiin sahkai-
sesti, jolloin siihen voisi palata ty6téa tehdessé, jos siihen olisi tarve. Esihenkild muistuttaisi
my0s tabletin olemassaolosta tarvittaessa. Kun vuoro paattyy, olisi esihenkil6lla viela toi-
nen palaveri seuraavan vuoron esihenkilon kanssa, missa han kertoisi tuon vuoron esi-
henkildlle samasta muutoksesta ja uudistuksesta ja mita havaintoja hanen tyévuoronsa on
siitd mahdollisesti tehnyt. Taman jalkeen seuraavan vuoron esihenkilo ottaisi taas seuraa-
van vuoron tyontekijat koolle ja kertoisi heille muutoksista ja niihin jo saaduista havain-

noista.

Kyseisessé mallissa myo6s tyontekijat paasisivat osallistumaan ja kertomaan nakemyksi-
aan, jotka saataisiin nopeasti eteenpain juuri esihenkildn kautta tapahtuvan viestinnan
avulla. Kyseinen malli kehittéisi prosessia ja my6s motivoisi tyontekijoita, kun heidan eh-
dotuksiaan kasiteltaisiin heti. Tyontekijat saattavat myos kohdatessa kommunikoida ja ju-

tella ideoita kesken&én, joka toisi viela mahdollista lisdarvoa.
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Koska kaikilla alueilla ei valttamatta varsinaista merkittyd esihenkil6a ole, luon seuraa-
vassa kehitysehdotuksessani uuden tydénkuvan, prosessivastaavan, jokaiselle ulkomaan-
prosessin tyopisteelle. Taman tarkoituksena on tuoda jokaiselle tydntekijélle joku vastuu-
asemassa oleva lahelle kenen puoleen voi kaantya kysymysten ja kehitysehdotusten

muodossa.

Toinen mainittava prosessin kehitysehdotukseni on siis prosessin tehokkuuden paranta-
minen tuottamalla jokaiseen prosessin hankalaksi koettuun vaiheeseen ydinryhmat, joilla
olisi osaavat prosessivastaavat, jotka osaisivat motivoida porukkansa hyvaan suorituk-

seen laadun ndkodkulmasta ja jatkuvasti kehittamaan omaa tyopistettaan. Hyva vastaava

saisi tyontekijat aidosti kiinnostumaan omasta tydstaan.

Taman ehdotukseni tueksi on hyva tuoda esiin haastattelujen ja ongelmien havainnoinnin
ohella Martti Alahuhdan teoksessaan ”Johtajuus- kirkas suunta ja ihmisten voima” esille
tuomia nakokulma. Alahuhta toteaa teoksessaan, ettd mika tahansa asia alkaa kiinnosta-
maan ihmisia, kunhan ymmarrys sita kohtaan kasvaa suureksi. TAma toteutuu erityisesti
laatua pohtiessa. Kun tydntekija ymmartad laadun merkityksen hanen tyénteossaan, on
tuloksista tullut upeita. (Alahuhta 2005, 160)

Alahuhta toteaakin laadun ensimmaisen kulmakiven olevan juuri ihmiset: Ihmiset, jotka
ymmartavat aidosti laadun ja sen tuomat hyédyt. Toinen tarkea kulmakivi on prosessimai-
nen toiminta seka tydntekijoiden valinen yhteistyd. Alahuhta tuo esille myds toisen tutki-
mustuloksiini vahvasti liittyvan teeman: Prosessimaisen toiminnan yksinkertaisuuden. Ha-
nen mukaansa on olennaista maaritella tarpeeksi yksinkertainen prosessiarkkitehtuuri, eli
mista kaikista prosesseista varsinainen toiminta rakentuu. Alahuhdan (2005, 161) mukaan
Prosessien omistajiksi tulee nimeta vain parhaita henkil6ita koko organisaatiossa. Vain
talléin voidaan varmistaa prosessin yhdenmukainen laatu koko organisaation sisélla vas-

taavissa tehtavissa.

Sovellan Alahuhdan esimerkkiéa Logistiikkakeskuksen ulkomaanprosessiin. Ulkomaanpro-
sessissa olisi mielesténi tarkea maaritella yksinkertainen prosessiarkkitehtuuri koko toi-
minnalle. Jokaisella prosessin osa-alueella, eli prosessivaiheella, tulisi olla pateva vas-
taava, jotka kommunikoisivat keskenaan. Talla hetkella prosessivastaava on méaaritelty
vain manuaaliseen kirjaukseen ja osittain konelajitteluun, ei ollenkaan sisdan kirjaukseen.
Jos jokaiselle pisteelle saisi oman prosessivastaavan, jotka kommunikoisivat keskendan

ja perehtyisivat juuri omaan prosessivaiheeseensa, saisi tutkimuksessani ilmi kaynytta



35

epavarmuutta ja jopa kiinnostuksen puutetta pienemmaksi. Kun prosessivastaavaksi valit-
sisi juuri Alahuhdan sanoin parhaat tyontekijat, jotka osaavat motivoida alaisiaan hyvaan
laatuun ja suoritukseen, olisi n&illa haastavilla pisteilla varmasti motivoitunut ydintiimi, joka

uskaltaisi myos itsesséén kehittdé prosessia jatkuvasti.

Uskoisin talla ratkaisulla voivan ratkaista useamman ongelmaksi koetun asian kerralla.
Pateva vastaava saisi todennékoisesti vastauksia kysymyksiin nopeammin, kuin niita talla
hetkell& on saatavilla. Vastaavasti erilainen odottelu ja tyopisteiden valilla oleva tietokatko
vahenisi, kun prosessivastaavat kommunikoisivat keskenaan paivittain ja kertoisivat myos
toisilleen heita koskettavista muutoksista, kehitysehdotuksista ja ideoista. Ulkomaan pro-
sessin tydmaara on selkeasti osoittautunut suuremmaksi mita ennen sen siirtoa arvioitiin,

joten tdméankaltainen ratkaisu olisi tarpeen sen todellista hallintaa varten.

Kehitysehdotus olisi oiva apua my6s tyonjohdollisesta nakdkulmasta katsottuna, silla sen
avulla esihenkil6 saisi itselleen ikdan kuin oikean kaden, joka auttaisi hanta johtamaan
kentélla annettujen ohjeiden ja standardien mukaisesti, jolloin myds esihenkillle jaa
enemman aikaa toimistoty6lle seka muille esihenkildtyohon kuuluville tehtavilla. Kiireen
tunteen vahentdminen on myds yksi taman kehitysehdotuksen positiivinen vaikutus esi-
henkilonadkokulmasta, joten uskoisin lahes kaikkien, ellei jopa aivan kaikkien esihenkil6i-

den puoltavan ehdotusta.

Kolmas kehitysehdotukseni pureutuu tydohjeiden hyddyntdmiseen ja seurantaan ja tyon-
tekijoiden riittavaan ja oikeanmuotoiseen palkitsemiseen. Varsinkin haastatteluissa kavi
ilmi tydohjeisin liittyvat ongelmat. Tydohjeet ovat liian pitkia, muuttuvat liian usein ja ne
ovat toisinaan myos lilan hankalasti saatavilla. Palkitseminen puolestaan ei toteudu haas-
tateltavien mielesta juuri ollenkaan, tai jos se tapahtuu, tapahtuu se niin suurella viiveella,

ettei siita valitonta hyotya tule.

Tyo6ohjeet ovat talla hetkella todella pitkia. Tama aiheuttaa sen, ettei tyontekija valttdmatta
jaksa etsid vastausta sadan sivun joukosta pieneen kysymykseen, vaan antaa asian en-
nemmin olla. Jos ketddn vastuuasemassa olevaa ei myoskaan ole paikalla, jaa kyseinen
ongelma ja siihen liittyva lahetys sivuun eik& asiakkaalle luvattu laatu toteudu ainakaan
kasittelyn nopeuden osalta. Kehitysehdotukseni tdhan olisi aluekohtainen tydohje, joka

olisi saatavilla jokaisella tyopisteelld paperisena seké sahkoisesti.

Talla hetkella manuaalisella pisteelld on kaytossa kuusi tyopistettd kolmessa kahden ty6-

pisteen poydassa tietojen tallentamista varten. Naille on yhteensa yksi oma infotaulu,
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jossa lahes satasivuinen tyéohjenippu on kiinni. Kyseisella tyopisteelld tulee usein epéasel-
vid asioita sen muuttuvan luonteen vuoksi, joten tyontekija joutuu jatkuvasti kdymaan tyo-
ohjeen luona ja etsiméan oikean ohjeen. Tama ensinnékin hidastaa itse tyontekoa ja pro-
sessia, mutta varmasti myos turhauttaa tyontekijoitd. Paperista ohjetta saa myos jatku-
vasti paivittaa ja tulostaa uudestaan.

Logistiikkakeskuksessa on kaytdssa tabletteja, jotka ovat talla hetkelld pitkalti tyhja-
kaytossa. Kehitysehdotuksessani siirtaisin tydohjeen naihin tabletteihin. Tybohje on jo val-
miiksi sdhkoisessd muodossa, se pitaisi siis kaytdnndssa vain ladata tabletteihin. Manu-
aaliselle tyopisteelle voisi vieda kolme tablettia, yhden jokaiselle péydalle. Nain ollen tyon-
tekijan ei tarvitsisi liikkua etsimaan ohjeita, vaan han voisi jatkuvasti tyota tehdessaan
seurata ohjetta samalla. Tall6in kynnys vastauksen etsimiseen olisi oletettavasti mata-
lampi, ja ohjetta olisi myds helpompi paivittaa ajan tasalle, kun vastuuhenkil6 tai tydbnopas-
taja voisi siita tiedottaa alueen tydntekijoille seka paivittdd muutoksen sahkdisesti muutok-

sen tapahtuessa

Esihenkildn ja johtamisen nékdkulmasta tdma ehdotus helpottaisi l&hijohtamista ja ajan-
kayttoa. Nyt esihenkilolla olisi todennakdisesti helpommin saatavilla olevia vastauksia,
eik& hanen tarvitsisi etsid vastauksia itse laheskaan niin paljoa kuin ennen. Esihenkild eh-
tisi my@s itse tyopisteelld perehtyd muutoksiin ja uudistuksiin ja myds tietaisi, mité johtaa.
Tyo6ohjeiden parempi omaksuminen ja houdattaminen on suoraan verrannollinen niin ky-

seisen tydpisteen kuin myos koko prosessin laatuun.

Palkitsemisen ja sita kautta motivoinnin keinoja pohtiessa taytyy palata Timo Silenin teok-
seen. Silenin (2016, 136) mukaan tyontekijad pystyy palkitsemaan usealla eri tavalla. Sile-
nin mukaan kaikki normaalin tyésuorituksen ylittavat suoritukset tulisi palkita, jotta yritys
toimisi paremmin kuin keskiverto yritys. Palkitsemista voi suorittaa epavirallisesti esimer-
kiksi kirjoittamalla tyontekijalle henkilokohtaisen kiitoskortin tai tarjoamalla lounaskupon-
gin. Talldin vaikutus perustuu vahvasti siihen, etta tunnustuksen hyvasta tydpanoksesta
saa valittdmasti hyvan tyosuorituksen jalkeen. Talldin kiitoksen merkitys on usein jopa
suurempi kuin varsinaisessa virallisessa palkitsemisessa, kuten rahallisessa kiitospalkki-

ossa.

Kehitysehdotukseni palkitsemisen osalta noudattaa pitkalti Silenin linjaa. Logistiikkakes-
kuksessa tulisi toteuttaa selke&sti enemmaén epévirallista, heti tyontekijan mielta [Ammitta-

vaa palkitsemista. Talla hetkella palkitseminen tapahtuu usein kiitospalkkioiden muo-
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dossa, joissa saattaa menna jopa lahemmas kaksi kuukautta ennen kuin ne kuukausipalk-
kaisella henkildlla nakyvat. Nain ollen palkitsemisen syy on saatettu pahimmassa tapauk-
sessa jo unohtaa, eika palkitseminen suoranaisesti onnistu sen ensisijaisessa tavoittees-

saan.

Taman sijaan ehdotukseni lisdisi epavirallisesta palkitsemista runsaasta. Jos tyopisteilla
olisi ehdotettu prosessivastaava ja esihenkild, olisi heiddn molempien mahdollista antaa
kiitosta niin suullisesti kuin kirjallisesti vahintaan viikoittaisella, ellei jopa l&hes paivittaisella
tasolla. Jokaiselle prosessivastaavalle ja alueen esihenkilélle voisi antaa palkitsemista
varten esimerkiksi lounas- ja valipalakuponkeja tydpaikkaravintolaan, joita he voisivat an-
taa normaalin tydsuorituksen ylittavasti suorittamisesta. Jos tyontekija suoriutuu useasta
ulkomaanprosessin tyopisteesta esimerkiksi suuren tydmaaran tai sairauspoissaolojen
vuoksi yksin, ansaitsisi han heti palkkion kupongin muodossa ja voisi menna syémaan il-

maiseksi.

Palkitsemisella on my6s pidempikantoisia tavoitteita tydnjohdollisesta nakodkulmasta. Kun
tyontekijoita muistaa ansaitusti palkita, ovat he varmasti motivoituneempia ja Kiitollisempia
tyota tehdessééan. Myds sana palkitsemisesta varmasti levidisi, ja tydnantajan imago ja
brandi voisi parantua niin tydntekijdiden kuin heidan tuttaviensa keskuudessa. Posti on ol-
lut mediassa usein negatiivisten asioiden seurauksena, kuten viimeksi jopa Suomen halli-
tuksen kaataneen palkanalennuskohun seurauksena. (Aamulehti 2019) Tutkimukseni pe-
rusteella juuri palkitseminen olisi yksi vahva ja valiton keino vaikuttaa negatiiviseen ku-
vaan, ja muuttaa sita positiivisemmaksi. Néin ollen talla kehitysehdotuksella voisi olla vai-

kutusta jopa suuremmassakin kuvassa, kuin vain ulkomaanprosessin osalta.

5.3.1 Jatkotutkimus

Varsinaiseen tutkimukseeni liittyva jatkotutkimus olisi syyta miettia tarkasti. Huomasin tut-
kimukseni aikana, ettéd ongelmia esiintyi monista eri asioista ja ne olivat myos eri tasoilla:
osa tyOpisteen sisdisid, mutta osa myds korkeammalta tulevien kaytantdjen kuten palkit-
semisen ongelmia. Kun tutkimusongelmiani ja tutkimustuloksiani miettii jatkotutkimuksen
nakokulmasta, olisi mahdollisen jatkotutkimuksen mielesténi tarkeaa alkaa mahdollisim-
man nopeasti. Prosessi muuttuu edelleen jatkuvasti, ja Euroopan unionin lakimuutoksen
viimeinen vaihe on edessé vasta vuonna 2023. Jos mahdollisen jatkotutkimuksen ja nykyi-
sen tutkimuksen valille ja& pitk& aika, on tutkimuksen luotettavuus heikompi, silla jatkotut-
kimus joutuisi joko kasittelemaan todella laajaa uudistusta ja muutosta mika toisi sille ken-
ties jopa lilan suuren tydmaaran, tai jattamaan jotain osa-alueita valista, jolloin sen luotet-

tavuus heikkenisi viela enemman. Suppea jatkotutkimus jostain prosessin osa-alueesta ja
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sen kehityksestéa sinansa olisi myds mahdollista, mutta talloin tulisi keskittya enemman

laadulliseen johtamiseen kuin varsinaisen prosessijohtamisen tutkintaan.

Jatkotutkimuksen teemana voisi myos olla suunnittelemieni kehitysehdotuksieni toteutus
ja niiden analysointi. Vaikka kehitysehdotukseni on yritetty kaiken saataville olleen tiedon
perustella rakentaa toimiviksi, on niiden toimivuutta kuitenkin mahdotonta varmistaa etu-
kateen. Nain ollen yksi jatkotutkimuksen looginen kohde olisi analysoida niita eri johtami-
sen nakokulmista, kuten laatujohtamisen, siina vaiheessa, kun ne ovat olleet toteutuk-
sessa vahintdan muutaman kuukauden ajan ja niista on ehditty saada kokemusta. Jatko-
tutkimus olisi siis mielestani mahdollista toteuttaa, mutta sen tarkkaa rajaamista ei ole
mielekasta tehda muuttuvien prosessiolosuhteiden johdosta taman tutkimuksen aikana

vaan vasta sitten, kun jatkotutkimus olisi tarkoitus toteuttaa.
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Liite 1. Logistiikkakeskuksen laatuprosessikaavio

Laatuprosessi

p

Kouluttaminen ja opastaminen
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Liite 2. Ongelmahavaintopohja

ONGELMAHAVAINTOPOHIJA
Pyytiisin tyttimaan oheiseen taulukkoon vastaan tulevia ongelmia seuraavasti: Ongelman kuvaus mista ongelmassa on kyse, onko uusi vai vanha ongelma, miten kuvailisit ongelmaa lyhyesti), ongel ikolla 0-5
jossa 0= Lieva ongelma, jonka kanssa voidaan elad, 5= Suurta tybpanosta vaativa ongelma, joka haittaa selkedsti tydntekoa) ja I6ytyyké ongelmaan ratkaisu (joka voi olla huono tai hyva) vai jadké se epaselviksi. Kaytan havaintoja
pinnaytetyGhéni ja prosessin kehittamisen yhteistydssa alueen ilaisten kanssa, kiitoksia kaikille jo etukateen!
Terveisin,
Santeri
Ongelman kuvaus Ongelman vakavuus 0-5 Loytyyko ratkaisu vai 33k epaselvaksi

Liitteessa ongelmahavaintopohja, jota kaytettiin ongelmien raportoinnin havaitsemisen tydkaluna.



Liite 3. Haastattelukysymykset

Haastattelukysymykset
Taustakysymykset:

1: Milloin aloit tytskentelemédn ulkomaanpostin muutoksen parissa? Olitko mukana
heti kevadsts alkaen vai vasta myShemmin? Tydskentelitkd prosessin parissa myds
Siipitien puolella, josta prosessi siirtyi?

2: Oliko sinulla taustatietoa/Ennakkotietoa muutoksesta ennen sen jalkauttamista?
Jos oli, niin kuinka laajasti?

3: Mik3 on ollut roolisi muutoksessa(Tydnjohtaja, opastaja, tydntekija, vahan
kaikkea?)

Yleisid kysymyksia:

4: Minkd prosessin osa-alueen olet kokenut hankalimmaksi asiaksi toteuttaa/lohtaa
logistiikkakeskuksen puoclella?

5: Olisiko sinulla jo olemassa kehitysehdotuksia siihen, kuinka prosessia voisi
helpottaa ja saada ty6ntekijoille tutummaksi?

6: Kun mietitddn prosessin yksittaisia tybvaiheita (sisddnkirjaus, manuaalinen
Ittmatﬂ-piste, ALV-lgjittelu, konepuolen yksikdinti ja lajittelu) erottuuko néista jokin
epéselvempad tai ongelmallisempana kuin muut? Jos erottuu, onko sithen mielestési
selkdd syyta?

7: Onko tyopisteilld mielestdsi olemassa tarvittavat tydvilineet ja tietotaito
onnistuneeseen tyéntekoon?

8: Onko prosessin siirtdmiseen annettu riittdvasti aikaa? Onko koulutusta ja osaamista annettu
toistaiseksi liian vihan, sopivasti vai liian paljon?

9: Olisiko prosessi parempi keskittyy tietylle ydintiimille vai antaa kaikille tyontekijoille laajempi
perehdytys?

Liitteen& haastattelukysymysten runko, jonka avulla keskustelua kaytiin.
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