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vana oli ajanhallinta tuotantoymparistdssa, seka sidosryhmien kanssa toimimisen tar-
keys toimenkuvan tehtavissa onnistumiseen.

Tyon tutkimusmenetelmaksi valikoitui osallistuva havainnointi, jota toteutettiin 10 viik-
koa kestdneen seurantajakson ajan. Seuranta tapahtui paivakirjamuotoisesti ja sen
pohjalta tehtiin jokaiselle seurantaviikolle viikkoanalyysi. Viikkoanalyyseissa kiinnitet-
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Abstract

The goal of the thesis was to discover development targets for working as a produc-
tion foreman and delivery supervisor. Especially observed, were time management in
the production environment, and the importance of stakeholders for the successful
completion of tasks.

Participant observation was selected as the research method for this thesis. The ob-
servation was carried out for a 10-week period. The observation took place in the form
of a diary monitoring, and a weekly analysis was made for each monitoring week
based on the monitoring results. In the weekly analyses, attention was paid to the key
points of the week's events, based on the results of the monitoring material, as well as
by referencing existing literature.

Based on the results, the most important finding was to pay attention to small target
areas of development within the job content. It was discovered in the results of the
study that clear areas for improvement were in improving time management and sys-
tematic work implementation. By improving these aspects, a significant improvement
in the overall work effectiveness can also be expected.
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1 Johdanto
1.1 Opinnaytetydn tausta

Paivakirjamuotoisen opinnaytetyon tavoitteena on oppia ymmartamaan paremmin mita tar-
koittaa toimia tuotannon tyonjohtajana ja lahtevan tavaran esimiehena. Tarkoituksena on
I6ytaa lahtevan tavaran esimiehena kehityskohteita tulevaisuutta ajatellen. Samalla analy-
soidaan ja havainnoidaan myds toimenkuvia yrittden kehittdd myods sen tehokkuutta.
Ty6ssa ei mainita yrityksen nimea tai tarkkaa toimialaa, mutta tydn edistymista seurattaessa

on hyva ymmartaa, etta kyseessa on teollisen tuotannon yritys.

Termia tyénjohtaja ndkee useimmiten tuotantoon liittyvassa toiminnassa. Tuotannon tyon-
johtajan velvollisuus on ohjata tuotannon toimenpiteita ja resursseja, seka turvata tyérauha.
Tyonjohtaja on ensimmainen esimiestaso tuotannollisessa organisaatiossa. Siksi erityisesti
henkildstoresurssien oikealla tavalla kayttaminen voi tehda suuria eroja tuotannon tehok-
kuuteen ja toiminnallisuuteen. Tuotannon tydnjohtaja ei toimi siis pelkastdan esimiehena
tuotannon tyontekijdille, vaan han aikatauluttaa, ohjaa, seka valvoo tuotannon tapahtumia
esimerkillaan ja neuvoillaan. Nain ollen tyonjohtajan vastuulle jaa viimekadessa se, kuinka
sujuvasti tuotanto etenee, ja pysyvatko projektit aikataulussa. Koska tyonjohtaja toimii esi-
miehena tuotannon tehtavissa tyoskenteleville, han on itsekin laheisesti tekemisissa tuo-
tannon jokapaivaisen toiminnan kanssa ja ajoittain osallistuu siihen itsekin. (Liiri ym. 2012,
7.)

Esimies, tai kuten nykyaan usein sanotaan esihenkild, johtaa paitsi prosessia, myds henki-
I6ita. Esimies on olennainen osa muutoksen johtamista ja odotuksia tehtavissa suoriutumi-
seen tulee niin ylemmalta johdolta, kuin alaisiltakin. Usein esimiehen tyohyvinvointi jaa va-
hemmalle huomiolle, kun keskitytaan tyontekijoiden jaksamiseen. Esimiehen odotetaan tu-
levan hyvin toimeen erilaisten ihmisten kanssa ja johtamaan heitd kehittyen samalla itse
paremmaksi johtajaksi. Siksi tavoitteet on asetettava realistisiksi, jolloin esimiehen on mah-
dollista toimia rajallisten resurssien puitteissa tydnantajan toivomalla tavalla. Esimiehen on
myos itse osattava pitaa kiinni realiteeteista ja huomioitava kaytdssa olevat resurssit, jottei
tilanne muutu kohtuuttoman vaativaksi toteuttaa. Esimiehen rooli on kuitenkin parhaimmil-
laan hyvin antoisa, koska johtamisen lopputulokset voi ndhda konkreettisesti. (Pirinen 2017,
150-153.)

Lahtevan tavaran esimiesta voidaan ainakin kyseisessa tydssa pitaa logistiikkakoordinaat-
torin tehtavista erotettuna osa-alueena. Lahteva tavara tassa kontekstissa kasittaa yrityk-
sen toimitukset asiakkaille kokonaisuudessaan suurista kokonaisuuksista, pienempiin osiin.

Kuten termi esimies hyvin kuvastaa, tdssa toimenkuvassa on kyseisen henkildon vastuulla,



etta kaikki toimituksen osa-alueet paatyvat asiakkaalle. Ennen toimituksia tavaroiden saa-
tavuus varmistetaan projektihallinnan antamien maarien mukaisesti ja hankinnan kanssa
yhteistydssa toimien. TyOvoimaresurssien rajoissa valmiit tuotteet valmistellaan kuljetuk-
seen hyvissa ajoin ennen lastaustoimenpiteita. Tarvittaessa esimies myo6s osallistuu naihin

valmisteluihin itse esimerkiksi osallistumalla paketointiin, tai irtotavaroiden kerailyyn.

Aloittaessani opinnaytetyota ja erityisesti paivakirjaseurantaa, on tyotehtavissa tapahtunut
juuri yrityksen sisdinen siirto tuotannon tyontekijan tehtavista tuotannon tyonjohtajan tehta-
vaan. Tama mahdollistaa useiden asioiden havainnointia neutraalista ndkdkulmasta ilman
ennakkokasityksia, mutta luo omat haasteensa syvemmalle analysoinnille otannan ollessa
viela lyhytaikainen. Ty6ta helpottaa kuitenkin useamman vuoden kokemus yrityksesta ja
sen tuotannosta seka tuotteista tuotannon tyontekijan nakokulmasta. Tyota varten tehty
paivakirjaseuranta on aloitettu toisen tydssaolokuukauden aikana tuotannon tyonjohtajan ja

lahtevan tavaran esimiehen roolissa.

Oman haasteensa tyolle tuo myods jokseenkin epaselva toimenkuvan rajaus. Lahtokohtana
nimittain on, ettd lahtevan tavaran hallinta ei riita taysipaivaiseen tydomaaraan, etenkin toi-
mitusaikataulun ollessa hiljaisimmillaan. N&in ollen toimenkuvasta on tehty erdanlainen
hybridi, jossa tuotannon tyénjohtajan osuus on toissijainen ja tuotantoa autetaan silloin kun
toimituksia asiakkaille on vahemman. Ty6hoén kuuluu myds laheisesti varastonhallinta, jotta
asiakkaalle on varmasti toimittaa kaikki myyntitilauksella mainitut tuotteet, eivatkd kom-
ponentit lopu my6skaan tuotannon kaytdstd. Samoja tuotteita nimittdin kaytetdan seka
omassa tuotannossa, etta asiakastoimituksissa. Tallainen toimenkuva mahdollistaa kuiten-
kin esimiehen omien voimavarojen paremman hallinnan ja ylikuormituksen mahdollisuus on

vahaista, silla vastuualueprioriteetit on jaettu selkeasti.
1.2 Opinnaytetydn tavoitteet ja rajaukset

Opinnaytetyon tavoite on 16ytaa kehityskohteita tuotannon tyénjohtajan ja lahtevan tavaran
esimiehen toimenkuvassa toimimiseen. Nain ollen tavoitteet kohdistuvat seka henkil6johta-
miseen, ajanhallintaan, etta projektinhallintaprosessiin. Henkildstdjohtamisen tavoitteena
on liikketoiminnan ja ihmisten toiminnan yhdistdaminen mahdollisimman hyvin parhaan mah-
dollisen lopputuloksen saavuttamiseksi (Isopoussu 2017). Onnistunut henkildjohtaminen
siis parantaa tydntekijdiden tehokkaalla ohjaamisella seka tydilmapiiria, etta tydon tehok-
kuutta. Projektinhallinta puolestaan on prosessin kokonaisvaltaisempaa seuraamista, jonka
tavoitteena on odotusten, padamaaran, seka vaatimusten tayttdminen soveltamalla paamaa-
raan ja tavoitteisiin tahtaavia johtamistapoja (Artto ym. 2006, 35). Yhdistamalla henkildsto-
johtamisen ja projektinhallinnan on siis mahdollista luoda erittain hyvin toimiva kokonaisuus,

joka ottaa huomioon monipuolisesti projektin kaikki osa-alueet.



Yrityksen tuotanto ja tuotteet koostuvat paasaantdisesti isommista projekteista, jolloin seka
tuotantoprosessi, etta projektinhallinta ovat olennaisessa osassa tuotannon edellytyksia tar-
kastellessa. Tarkeimmat sidosryhmat ovat tuotannon tydnjohtotiimi, hankinta, seka projek-
tinhallinta. Lisaksi olennainen osa toimenkuvaa on myos asiakkaiden kanssa kommuni-
kointi. Lahtevan tavaran esimiehella kyseinen asiakaskontakti rajoittuu kuitenkin lahinna
toimitusaikojen varmistamiseen, kun taas projektinhallinta hoitaa muuten asiakaan kanssa
kontaktin pitdmisen, erityisesti projektin alkuvaiheilla. Koska viestinta sidosryhmien kanssa

on iso osa toimenkuvaa, siihen tullaan keskittymaan myds seurantajaksolla.

Tavoitteiden rajaus kohdistuu paasaantdisesti henkildn ja projektinhallintaprosessin ajan-
hallinnan, seka toimenkuvan edellyttdman sidosryhmien kanssa tehtavan yhteistyén ha-
vainnointiin seka kehittamiseen. Tama sisaltda myds osittain projektinhallintaprosessien
analysointia, seka sidosryhmien vaikutusta projektien etenemiseen. Yleinen kehittyminen
ja oppimisprosessin arviointi tulee nakymaan myods selkeasti tyotehtavien ollessa viela uu-
sia ja toimenpiteiden tullessa ajan myoéta tutummaksi. Paivien ollessa ajoittain hyvin saman-
kaltaisia, on analysoinnissa tarkoitus paneutua isompiin viikkokokonaisuuksiin yksittaisten

tydpaivien sijasta ja paikantaa toistuvia ongelmia tai kehityskohteita.

Jatkuva tuotanto, seka projektien ajoittainen venyminen hankaloittavat systemaattista aika-
taulun suunnittelua. Taman takia ajanhallinnan seuraaminen ja kehittdminen seka sidos-
ryhmien kanssa kaytadvan ammatillisen kommunikaation tarkeys ovat tarkedssa osassa lah-
tevan tavaran esimiehen ty6tehtavista onnistuneesti suoriutuakseen. Koska lahteva tavara,
seka tuotanto ovat vain osia kokonaisuudesta, taytyy opinnaytety6ssad myods projektikoh-

taista prosessia tarkastella lahemmin.
Ajanhallinta

Logistisissa toiminnoissa aikataulu on harvoin pelkastdan oman paatantavallan alaisena.
Monet tekijat vaikuttavat niin toimituksiin kuin saapumisiin ja usein nama tekijat eivat johdu
omasta toiminnasta. Tama tekee oman ajankaytdn hallinnasta haastava ja hyvin suurelta
osin reaktiivista. Tasta syysta ajanhallinnasta muodostuu selkead isompi kokonaisuus, jota

tuotannon tydnjohtajan ja lahtevan tavaran esimiehen nakoékulmasta havainnoidaan.

Ajanhallinta auttaa jasentelemaan elamaa seka maksimoimaan kaytetysta ajasta saadun
hyddyn. Suunnittelemalla etukateen turha aika toimintojen valissa vahenee ja tekemisesta
tulee tehokasta. Aikataulusta jatetdan siis pois asioita, joilla ei ole arvoa resurssien tehok-
kaassa hyddyntamisessa. Tehokkaan ajanhallinnan ensimmainen askel on selvittda mihin
kaytetty aika kuluu. (Kabir 2017, 234.)



Ajanhallinta koostuu keskittymisesta seka kyvysta laittaa asiat tarkeysjarjestykseen. Taytyy
pystya hyvaksymaan keskeneraisyys ja muutokset tehden samalla tietoisia valintoja ajan-
kaytosta keskittyen olennaiseen. Suunnitelmia voi tehda pitkalle tahtaimelle, mutta myds
paivakohtainen suunnitelmallisuus auttaa [0ytamaan tarkeita asioita paivan sisallosta. Ajan-
kayttéa miettiessa taytyy muistaa ottaa huomioon myds omat voimavarat ja visualisoida

resurssit palvelemaan tavoitteita. (Helsingin seudun kauppakamari 2008, 12—13.)

Suunnitelmallisessa ajanhallinnassa on tarkeaa visualisoida tavoite. Vain pyrkiessa kohti
konkreettista tavoitetta, on mahdollista suunnitella toivottava kehityssuuntaa ja |ahtea joh-
donmukaisesti tavoittelemaan toivottua lopputulosta. liman tavoitteita on mahdotonta tieta3,
onko onnistunut vai ei, sekd missa mahdolliset kehityskohteet voisivat olla tulevaisuudessa.
Tavoitteiden tulisi olla mitattavissa ja ennen kaikkea toteutettavissa. Nain luodaan edelly-
tykset positiiviselle ja motivoivalle prosessille, jossa pystytaan kokemaan onnistumisen tun-
netta tavoitteisiin paastya, mika puolestaan vahvistaa motivaatiota entisestaan. (Knoblauch
2004, 11-16.)

Prosessi

Tarkoitus ei ole kuitenkaan keskittya liikaa tuotannollisiin tai byrokraattisiin yksityiskohtiin,
vaan nimenomaan havainnoida ajankayttéa henkildtasolla raportin toimenkuvan nakokul-
masta, seka sidosryhmien valistd kommunikointia. Opinnaytetydn seurantaviikot eivat
myoskaan valitettavasti kattaneet yhtakaan projektia alusta loppuun projektien pitkien aika-

taulujen takia.

Prosessi on kokonaisuus, joka muodostuu tehtavista ja tapahtumista, jonka asiakkaan tarve
aloittaa. Nain ollen prosessi myds siis paattyy, kun asiakkaan tarve on tyydytetty. Asiakkaan
kokema arvo koostuu siis prosessin eri osa-alueista, joten |api prosessin on kiinnitettava
huomiota yhdenmukaisuuteen, seka jatkuvaan kehitykseen asiakkaan tarpeen mukaisesti.
Vain luomalla asiakkaalle arvoa samalla kun liiketoiminnalliset tavoitteet tayttyvat, voidaan

prosessia pitda onnistuneena. (Logistiikan maailma)
1.3 Kehittamismenetelma

Tassa paivakirjamuotoisessa opinnaytetyossa kaytetaan osallistuvaa havainnointimenetel-
maa, jossa tutkija osallistuu aktiivisesti toimintaan tutkimusymparistossa. Aineistoa kera-
taan ennalta maaritelty ajanjakso, joka taman tyon tapauksessa on 10 viikkoa. Tutkimuksen

aikana materiaalia keratdan paivittain, kuvaillen tydn sisaltdéa kyseisen paivan ajalta.

Paivakohtaisesti kerattya tietoa analysoidaan opinnaytetydssa viikkokohtaisesti. Viikoittai-

sia tapahtumia verrataan teoreettiseen materiaaliin. Tavoitteena on 16ytaa kehityskohteita



henkildkohtaisessa jokapaivaisessa suorittamisessa, seka havainnoida mahdollisia seuran-
tajakson aikana tapahtuneita oivalluksia tai edistysaskeleita. Seurantajakso on toteutettu

vuoden 2022 loppukesasta ja ajanjakso on yhtenaisesti toteutettu 10 viikon jakso.

Havainnointi on tapa kerata tietoa ihmisten kayttaytymisesta. Ihmisten todellisesta toimin-
nasta voidaan saada erilaisia tuloksia, riippuen annetaanko enemman painoarvoa ihmisten
puheille, vai seurataanko heidan toimintaansa. Havainnoinnin etuna on suora ja valiton in-
formaatio toiminnasta ja kayttaytymisesta tapahtumien luonnollisessa ymparistossa riippu-
matta onko kyseessa yksild, ryhma, tai organisaatio. Osallistuva havainnoitsija on yksi nel-
jasta havainnoitsijatyypista, joka tekee havaintoja osana tutkimuskohteen yhteis6a. (Saa-

ranen-Kauppinen & Puusniekka 2006.)
1.4 Opinnaytetydn rakenne

Opinnaytetyd jakautuu viiteen paalukuun, joiden tarkoitus on muodostaa selkea koko-
naisuus ja kasitys tuotannon tyonjohtajan ja Iahtevan tavaran esimiehen tyotehtavista. En-
simmainen johdantoluku kay lapi tyon taustat, tavoitteet seka lahtokohdat. Lisaksi perehdy-
taan tyossa kaytettyyn kehittamismenetelmaan. Luvussa kaksi kaydaan lapi nykytilanne,
jonka lisaksi analysoidaan omaa tydnkuvaa seka yrityksen sisaisia kaytantoja. Luvussa ku-
vaillaan liséksi tydon kannalta merkitykselliset sidosryhmat seké projektin eteneminen yrityk-

sen sisalla.

Kolmannessa luvussa kaydaan lapi tyon paivakirjamuotoinen viikkoseuranta kymmenen vii-
kon ajalta. Koska monet toimenpiteet ja tydvaiheet toistuvat tydssa, on viikkoja kasitelty
paasaantoisesti kokonaisuuksina, ajoittain kuitenkin tarkentuen paivakohtaisiin tapahtumi-
neen sen ollessa olennaista. Paivakohtaisiin tapahtumiin keskittymista tapahtuu erityisesti

seurannan alkupaassa, jotta lukija saa paremman kuvan tydn sisalldsta.

Neljas luku kasittelee paivakirjaseurannan pohdinnan. Tdma luku yhdistaa ajatukset, joita
seuranta-ajanjakson tarkastelu heréatti ja tiivistaa yhteen 16ydetyt padhuomiot. Luvun tavoit-
teena on esittda selkeimmat onnistumiset ja epaonnistumiset seka tarkentaa kehityskohteet
tulevaisuutta silmalla pitaen. Viimeinen, eli viides luku kasittelee tyéta kokonaisuutena. Luku

kasittelee vaiheet tyon etenemisessa ja miten tuloksia voidaan hyddyntaa tulevaisuudessa.



2 Nykytilanteen kuvaus
2.1 Yritys X toiminnan kuvaus

Yrityksen paatuote koostuu useasta yhteen liitettavastd komponentista. Tuotteen koon ja
monipuolisen materiaalien kayton takia projektien tuotannollisessa ajassa sekd materiaali-
maarissa voi olla suuria eroja projektin mittakaavan ja laajuuden mukaisesti. Tuotantoa esi-
merkkina kayttaen, yksi pienempi kohde eli projekti, voidaan tehda kahdessa paivassa tyol-
listmatta edes taytta tuotantokapasiteettia. Sen sijaan isommat kokonaisuudet voivat vieda

viikkoja taydesta tuotantokapasiteetista, jossa materiaalin- ja ajanhallinta korostuu.

Yrityksessa tyoskentelee seurantajakson aloitushetkella 64 henkil6a, joista tuotannossa 47
henkilda. Taman lisaksi toimihenkildtehtavissa tyoskentelee 17 henkiléa. Tuotannon tyon-
tekijamaarassa on tapahtunut paljon muutoksia lahivuosina, kun toimintaa jouduttiin ensin
taloudellisista syista supistamaan ja sitten taas kasvattamaan toiminnan Iahtiessa nousuun.
Nykyinen tuotannon henkildsto riittda yhdessa vuorossa tydskentelyyn, mutta osalla tyopis-
teista on kaytdssa myds kaksivuorotyd. Kun koko tuotanto on kahdessa vuorossa, yksi tyon-

johtajista on myo0s iltavuorossa.
2.2 Sidosryhmat

Yrityksen sidosryhmilla tarkoitetaan kaikkia henkil6ita, ryhmia, seka yrityksia, joiden kanssa
yritys kommunikoi. Sidosryhmat ovat siis tahoja, joiden toiminta vaikuttaa yritykseen ja toisin
pain. Sidosryhmat koostuvat yrityksen ulkoisista- ja sisaisista sidosryhmista. Kuten nimes-
takin voi paatella, ulkoiset ryhmat eivat ole osa yritysta. Sisaiset ryhmat sen sijaan ovat
konkreettisesti osa yritysta, kuten esimerkiksi tyontekijat. Yrityksen toiminnallisuuden jatku-
misen kannalta yhdenkaan sidosryhman arvoa ei voi vahatella, vaikka niiden tarkeysjarjes-

tys saattaa muuttua tilanteen mukaisesti. (Businesscredit 2019.)

Tassa tydssa isommassa roolissa on sisaiset sidosryhmat. Yrityksen sisdiset sidosryhmat
ovat valttdmatdn osa raportissa kuvaillussa toimenkuvassa onnistuneesti toimimista. Naista
tarkeimpana on tuotannon tyénjohtotiimi ja tuotanto kokonaisuudessaan. Kaikki aktiivisessa
vuorovaikutuksessa olevat sidosryhmat ovat kuitenkin lopulta yhta lailla olennaisia tyoteh-

tavien onnistuneessa suorittamisessa (kuvio 1).



Tyonkuvalle olennaiset sidosryhmat

Ulkoiset

Sisdiset sidosryhmat R ———

Projektinhallinta Hankinta Tuotanto Kuljetusliike SELES

Kuvio 1. Tydnkuvan olennaiset sidosryhmat

Tuotannonsuunnittelijan laatiman aikataulun mukaiset vaatimukset toimitusaikatauluihin on
selkea esimerkki sidosryhmien valisen kommunikaation tarkeydesta. Lisaksi mahdolliset hi-
dasteet tuotannossa, kuten raaka-aineen saatavuusongelmat, ovat tarkeitd asioita tiedos-
taa hyvissa ajoin hankinnan tai tuotannon kautta, jolloin niihin voidaan viela reagoida. Sa-
malla tavalla projektinhallinnan kanssa kommunikoiminen on aivan yhta tarkeaa. Tiedon-
kulku ja sen oikea-aikaisuus ovat tarkeassa roolissa lahtevan tavaran esimiehen nakokul-

masta.

Ulkoisissa sidosryhmissa asiakkaan arvoa ei voi koskaan vahatella. Lahtevan tavaran esi-
miehen nakdkulmasta kommunikaatio asiakkaan kanssa on kuitenkin vahaista. Konkreetti-
sesti kommunikaatiota kdydaan vain kuormien sisalldsta, seka toimitusaikataulusta. Lahte-
van tavaran esimies toimii myds kuljetusliikkeen ja asiakkaan valissa, kun toimitusaikatau-

luja suunnitellaan ja toteutetaan.
2.3 Projektikohtaisen prosessin yleiskuvaus yrityksessa

Projektikohtainen prosessi yrityksessa lahtee liikkeelle, kun myyja saa vahvistettua asiak-
kaalta tilauksen, jossa kohtaa paavastuu projektista siirtyy projektinhallintaan. Projektinhal-
linta nimeada aina yhden projektipaallikén valvomaan projektin kulkua, ja han koordinoi pro-
jektin etenemista hankinnan ja tuotannon kanssa. Hankintoja pitaa tehda paljon etukateen,
jotta tuotannolla on edellytykset aloittaa toimintansa aikataulussa ilman raaka-aineongel-

mia.



Projektin vaatimat hankinnat tuotantoon ja paatuotteen toimituksen yhteyteen liitettavat
oheistuotteet tilataan usein erikseen toimitusaikataulujen sallimissa rajoissa usealta eri val-
mistajalta. Jos kuitenkin asiakastoimitukseen sisaltyy samoja materiaaleja kuin tuotantopro-
sessiin, ne pyritaan tilaamaan samalla kerralla varastokapasiteetin sallimissa rajoissa. Tuo-
tekohtaiset toimitusajat yrityksen kayttamissa materiaaleissa vaihtelevat paivista viikkoihin.
Etenkin pitkan toimitusajan tuotteissa hankinnan taytyy siis kyetd ennakointiin, jossa pro-

jektinhallinta ja tuotanto tietysti ovat tukena arvioimassa menekkia.

Kun tuotanto on saanut suunnitelmat ja materiaalit, alkaa tuotanto, jota valvoo tuotannon
tyonjohtotiimi projektipaallikon, seka hankinnan toimiessa taustalla. Isompia projekteissa
tuotantoa saatetaan tehda monessa osassa, silla naiden projektien toimituksetkin jaottuvat
usein useammalle viikolle. Tama mahdollistaa pienempien projektien valmistamisen ja toi-
mittamisen isompien projektien valissa. Varastokapasiteetti valmiille tuotteille on rajallinen,

joten niitd ei ole jarkevaa valmistaa liian kauan ennen asiakastoimituksia.

2.4 Oma toimenkuva

Tuotannon tyonjohtajan ja lahtevan tavaran esimiehen toimenkuvassa asiakastoimitukset
ovat tarkein iso kokonaisuus, mutta tydnkuva sisaltda paljon muutakin. Ensisijaisen tarkeaa
on varautua riittavilla varastomaarilla tuleviin toimituksiin, joka usein tarkoittaa hankinnan
kanssa laheista tydskentelya. Asiakastoimitukset eivat koostu pelkastaan yrityksen valmis-
tamasta tuotteesta, vaan kauppaan sisaltyy suurimmassa osassa tilauksista myos oheis-
tuotteita, jotka liittyvat tuotteen asennukseen tai muuhun vastaavaan tuotteen ymparilla ta-
pahtuvaan toimenpiteeseen. Koska ndma niin kutsutut irtotavarat eivat ole aina samanlaisia
tai niin sanottuja standardituotteita, on usein yrityksen tehtava lisatilauksia asiakastoimituk-
sia varten. Yleisimmille oheistuotteille on kuitenkin oma varastonsa, jota pyritdan hyodyn-

tamaan aina kun vain mahdollista ja sen varastosaldoja taytyy myos seurata.

Vaikka tehtavanimikkeessa on erikseen mainittu sana esimies, ei lahtevan tavaran esimie-
hella ole yhtakaan suoraa alaista. Tuotantopaallikkd on kaikkien tuotannon tyontekijoiden
virallinen esimies, mutta suuren osan tuotannon johtamisesta hoitaa nelihenkinen tyonjoh-
totiimi, joihin sisaltyy myods lahtevan tavaran esimies. Eniten yhteisty6ta tehdaan piha-alu-
eella toimivien tyokonekuljettajien kanssa, joille taytyy ohjeistaa oikea lastausaikataulu,
sekd mahdolliset ulkovarastoista kerattavat tuotteet. Lisaksi irtotavaran pakkaaijille taytyy
ohjeistaa asiakastoimituksiin tarvittavat keraykset. Sen lisaksi toimeen kuuluu myés tuotan-
non ohjeistusta silloin kun sille on tarvetta. Tydnjohtotiimille on kuitenkin jaettu omat paa-
vastuualueet, joiden mukaan ty6tehtavia jaetaan mahdollisimman paljon, kuitenkin samalla

sen hetkinen ty6taakka huomioiden.



Kuten ensimmaisessa paaluvussa mainittiin, yritys ja tuotannon toiminta on jo nykyista tyon-
kuvaa aloittaessa tuttua tuotannon tydntekijana. Siirtymaa uusiin tehtaviin siis helpotti tuttu
ymparisto ja tutut tekijat. Samalla siirtyminen esimiesasemaan aiemmin tasa-arvoisessa
asemassa olleille tyontekijoille on samanaikaisesti haastavaa ja helpottavaa. Ihmisten ja
tuotteen tunteminen vahentaa oppimisprosessin vaatimuksia, mutta vaatii myos totuttele-

mista uuteen rooliin tutussa ymparistossa.

Logistiikkakoordinaattori on jokseenkin epaselva tydnimike ja usein tehtavan tarkempi si-
salto vaihtelee yrityksittain. Koska yrityksen ulospain suuntautuva logistiikka on projektien
aikatauluista riippuvaisesti hyvin vaihtelevaa, toimenkuvan nimikkeeksi valikoitui tuotannon
tydnjohtaja, jonka paavastuualueeksi nimettiin lahtevat asiakastoimitukset. Toimenkuvan
vastuualueet ovat siis tuotannon ohjaus seka asiakastoimitusten hallinta ja naihin liittyvat

lisatoiminnot (kuvio 2).

Tuotannon ohjaus \ /’ Yhteydenpito
Sisdisten ja

Tuotannon ohjaus .
osana tyonjohtotiimia . qumster‘l
sidosryhmien

kanssa

Vastuualueet

Varastonhallinta

Toimitusten hallinta

ya_stuu d ‘ Varastosaldojen
toimitusten seuranta tuotannon

sisallosta ja

1 ja toimitusten
aikataulusta

tarpeisin

Kuvio 2. Tydnjohtajan ja lahtevan tavaran esimiehen vastuualueet

Yksittaisissa tyotehtavissa on mahdollista tehda paljon asioita ennakkoon kiireisten aikojen
tydkuormitusta keventdakseen, mutta samalla yllattavat muutokset aikatauluissa tai tilauk-
sen sisadlldssa saattavat nopeasti muuttaa tilannetta. Esimerkkina tallaisesta tilanteesta voi-
daan mainita kevattalvella tapahtunut tilanne, jossa jainen maki syrjagisemmalla alueella ai-
heutti maantierahdin kuljettajalle ongelmia paastd maaranpaahan. Tallainen yllattava ti-
lanne aiheuttaa valittdmasti tapahtumaketjun, jossa pitda olla yhteydessa moniin tahoihin,
seka sisaisesti, ettad ulkoisesti. Talla tavalla etaalla tapahtunut ongelma voidaan selvittaa
mahdollisimman nopealla aikataululla. Aina kun rahti ei liiku ulkoisten vaikutusten takia, se

on hukkaan heitettya aikaa kuljetuksesta seka rahdin purusta, vaikuttaen monesti myos
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loppupaivan toimituksiin aiheuttaen toisiinsa vaikuttavien tapahtumien ketjun. Tamankaltai-

set tilanteet tekevat ajanhallinnasta haastavan kasitteen.

Ajanhallinnan liséksi toinen tarked havainnoinnin kohde opinnaytetyéssa on projektinhallin-
taprosessi kokonaisuudessaan, seka sisaisten sidosryhmien viestinta ja niiden merkitys
tuotantoprosessille. Nykypaivan tyoelamassa viestinnan tarkeys on noussut suureen roo-
liin, koska edellytykset tiiviiseen yhteydenpitoon on olemassa. Mita isompi projekti on ky-
seessa, sita tarkeampaa aktiivinen viestinta sidosryhmien valilld on. Kankainen (2019) to-
teaa, ettd moitteeton tiedonkulku mahdollistaa sen, ettd yhteisé saa aanensa kuuluviin ja
tuntevat ndin yhteenkuuluvuutta. Lisaksi tehokas kommunikaatio valittyy myos asiakkaille

ja parantaa siten myds asiakkaan nakemysta yrityksesta.
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3 Viikoittainen raportointi
3.1 Viikko 1

Ensimmainen viikko seurantaa alkoi hyvinkin normaalisti maanantaiaamuna klo 07:00. Toi-
menkuvaan kuuluu paljon samojen asioiden toistumista ja se tulee ilmi myds seurannan
edetessd. Maanantai on lahtdkohtaisesti paiva, jolloin tuotanto kaipaa enemman ohjaa-
mista viikonlopun jalkeen. Edellisen viikon aikana annetut tyonjaot ja ohjeistukset ovat usein
hamartyneet tydntekijdiden muistissa viikonlopun aikana ja kysymyksia tulee sen takia al-
kuviikon aikana keskimaarin enemman, kuin loppuviikosta. Sen takia pyrin erityisesti maa-
nantaina jo aikaisessa vaiheessa paivaa tekemaan kierroksen tuotannossa ja tehda tilan-
nekatsauksen. Myds tdma maanantai alkoi tuotantokierroksella ja kavin lapi lastaajien
kanssa kyseisen paivan ja alkuviikon lastaukset. Toimituskohteen kanssa sovitaan usein
hyvinkin tarkasti mitka tavarat ovat tarpeellisia eri toimituspaivina. Pieni projekti saattaa
mahtua yhteen kuormaan, mutta noin 90 % projekteista vaatii useamman kuorman, jotka
viela jakautuvat usealle paivalle. Nain ollen toimitusjarjestyksella on suuri merkitys, jottei
alkutoimitukseen tarvittavat paketit jaa loppupaan toimituksiin. Kun lastaajien kanssa oli
kayty tilanne lapi, tein myos selvitysta seuraavana tuotantoon tarvittavista materiaaleista.
Materiaalitoimituksia tuotantoon tulee usein isoissa toimituksina moneksi viikoksi eteenpain
ja maaramittaisissa tuotteissa on valilla tuotannon nakdkulmasta hoidettu paketointi epa-
loogisesti. Siksi ulkovarastoinnista sisélle tuotantoon siirrettavia materiaaleja joutuu ajoittain

tarkastelemaan etukateen hyvinkin tarkasti, jottei sisatilojen varastointitila lopu kesken.

Jokainen maanantai klo 09:30 on siséisten sidosryhmien valinen viikkopalaveri, johon osal-
listuu myynti, hankinta, projektinhallinta, seka tuotannon tydnjohto. Palaverissa kaydaan
l&pi projektien edistymista, aikataulumuutoksia, mahdollisia uusia projekteja, seka tuotan-
non tilannetta ja tuotannonsuunnittelua. Naiden viikoittaisten palaverien tarkoitus on yllapi-
taa tilanteen tasalla olevaa tietoa eri sidosryhmissa. Samalla on myds mahdollista tuoda
ongelmia tai positiivisia asioita esiin kaikkien tietoon. Esimerkiksi jos tuotannon aikataulu
on jaljessa siten, etta se vaatii toimenpiteita jonkun sidosryhman kanssa. Taman viikon pa-
laverissa ei ilmennyt mitaan tavallisesta poikkeavaa ja aikataulut olivat pysyneet seka me-

neillddn olevissa, etta tulevissa projekteissa entisellaan.

Lounaan jalkeen yhteistybkumppanin edustaja tuli tutkimaan heiltad vuokralla olevaa konetta
tuotannossa. Koneen toiminnassa oli ongelmia ja lopulta selvisi, ettd vanhentuneen tuot-
teen kayttaminen oli tukkinut hieman suutinta ja sekoitussuhteet eivat siksi olleet oikeat.
Tama oli johtanut tuotannossa erilaatuisia tuloksia, jotka olivat silmalla havaittavissa. Siksi

tama selvitys oli tarkeaa, jotta 16ysimme visuaaliseen ongelmaan vastauksen ja vika
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voidaan korjata. Taman takia my6s osa tuotannosta piti tehda uudestaan, jossa viallista

sekoitetta oli havaittu.

Loppumaanantai kului yhteydenpidossa kahteen eri asiakkaaseen, seka yrityksen vakitui-
seen kuljetusliikkeeseen. Heidan kanssaan kaytiin 1api viikon toimitusaikatauluja, seka
kuormakokoja. Ajojarjestelijan kanssa on kaytava hyvissa ajoin lapi, jos kuormaan tulee
liian leveda, tai liilan korkeaa pakettia, joka saattaa valita kuljetusvalineen valintaan esimer-

kiksi matalamman puoliperavaunun kayttamista korkeiden kuljetusten tapauksessa.

Tiistai oli rauhallinen paiva. Aloitin paivan hyvin samalla tavalla kuin maanantaina. Tein
kierroksen lastausalueella ja huomasin yhden paketin vield puuttuvan keratyista toimituk-
sista iltapaivalle. Ohjeistin kerayksen ja jatkoin edellisena paivana aloittamaani raakamate-
riaalin selvittelya. Taman jalkeen selvittelin torstain kuorman materiaaleja, erityisesti sil-
malla pitden tuotteita, jotka vaativat valmistelua ennen paketointia. Lisaksi paivan paat-
teeksi oli tuotannon viikkopalaveri. Palaveri suoritetaan aamu- ja iltavuoron vaihteessa, jol-
loin koko tuotannon henkilékunta on paikalla ja pystyy osallistumaan. Palaverissa kdydaan
l&pi menneen viikon tuotantolukuja, tulevien viikkojen tuotantosuunnitelmaa, seka mahdol-
lisia yleisia juoksevia asioita tuotannossa. Talla viikolla tuotantotilanteen lisaksi tuotanto-
paallikkd rohkaisi kiinnittdmaan taas huomiota siisteyteen, josta huolehtiminen oli mennyt
huonompaan suuntaan viimeviikkoina. Myds hatapoistumisteiden tukkimisesta taytyi huo-

mauttaa.

Keskiviikko alkoi torstain kuorman valmistelua jatkamalla. Sen lisaksi aliurakoitsijamme tar-
vitsi Kiireellisesti raakamateriaalia, joita Iahdin hanelle keraamaan pikimmiten, koska muita
vapaita kasia ei I6ytynyt. Samalla jatkui maanantaina alkanut raakamateriaalin selvittely.
Aliurakoitsijalle ja omaan tuotantoon tilatut materiaalit olivat usein paketoituna yhteen.
Niinpa oli tarkeaa selvittaa etukateen mita tuotanto viela tarvitsee projektin edetessa ja mita

voidaan lahettaa aliurakoitsijalle.

Torstaina tuli aamusta tieto ylimaaraisesta jalkitoimituksesta, joka piti saada mahdollisim-
man pian toimitettua asiakkaalle. Tallaisissa tilanteissa vaaditaan ripeda toimintaa ja asi-
ansa osaava kuljetusliikkeen ajojarjestelija on aarimmaisen tarkea apu. Jalkitoimitus saatiin
aikataulutettua iltapaivaan, mutta sitd ennen toimitettavat tavarat piti saada viela kerattya

valmiiksi ja osa vaati vield pintakasittelya.

Perjantaina oli erikoinen ty6paiva, jota voisi pitda epavirallisena TYHY-paivana, eli tydhy-
vinvointia edistavana toimintana. Kaikki tuotannon tyontekijat 1ahtivat yritysvierailulle asiak-
kaan luokse, jossa yrityksen tuotteita pystyi ndkemaan kaytdssa. Tama on virkistavaa vaih-
telua ja avaa lisdksi tydntekijdille paremmin tuotteiden kayttdéa loppukohteessa. Paivan

paatteeksi yritys tarjosi paivallisen ravintolassa.



13

Viikkoanalyysi

Kuten jo usein perehdytysjakson aikana, oli viikkossa paljon yllattavia kdanteitd etukateen
suunnitellun aikataulun ymparilld. Tuotannon esimiehen asemassa tuotannon muuttuvat ti-
lanteet aiheuttavat useita keskeytyksia suunniteltuun aikatauluun. N&ita tilanteita on kuiten-
kin mahdotonta poistaa taysin ja kuuluvat osaltaan toimenkuvaan. Suunnittelemalla aika-
taulua ja ajanhallintaa on kuitenkin muutoksista huolimatta mahdollista minimoida hukka-
aika tapahtumien valissa (Kabir 2017, 234). Muutokset aikatauluun lisaavat ajanhallinnan

hankaluutta, mutta eivat poista suunnitelmallisuuden tarkeytta.

Huomion kiinnittdminen siisteyteen on tarkea asia jokaisella ty6paikalla ja siksi siita oli tar-
kedd puhua viikkopalaverissa. Siisti ymparistd paitsi parantaa viihtyvyytta, tarjoaa usein
myos turvallisuutta, kun hengityshaitat ja kompastumisriskit minimoidaan. 5S on nykypai-
vana yleistyva termi teollisuudessa ja kaytdssa kasitteena jo monissa yrityksissa. 5S on
ollut kaytossa yrityksessa osittain, mutta ei niinkaan selkeasti esiin tuotuna juuri 5S -jarjes-
telman kautta. Johto on jo aiemmin kuitenkin tuonut osia kasitteesta kaytantdéon. Myos sys-

temaattisempi jarjestelman esille tuonti voisi tuottaa toivottuja tuloksia.

5S koostuu nimensa mukaisesti viidesta paatermista, jotka on suomen kielelle kdannetty

seuraavasti:
1. Sortteeraus
2. Systematisointi
3. Siivous
4. Standardisointi
5. Seuranta

Alun perin Japanilaisen kehittdman menetelman tavoitteena on saada aikaan selkea ja siisti
tydymparistd, joka on optimoitu helpottamaan tydntekoa (Tehos Oy). Naista kohdista yritys
kuitenkin oli selkeasti hyddyntanyt vain systematisointia ja siivousta. Sen sijaan yllapitami-
sen kannalta tarkeimmat standardisointi ja seuranta olivat jaaneet pois, joka nékyi ajoittai-
sina parannuksina, kun asioista huomautettiin. Ajan kuluessa sekaisuus kuitenkin palautui
pikkuhiljaa, koska tilannetta ei seurattu. Systemaattinen 5S implementointi voisi tuoda toi-
vottua vaikutusta yrityksessa, jonka tuotantotilat ovat muutenkin jokseenkin ahtaat. Tilan-

puutteesta on myos usein tullut palautetta tyontekijoilta.

Toinen asia, joka viikon aikana tuli selkeasti esille on raakamateriaaliin liittyvat ongelmat.
Materiaalien seuranta on ajoittain haastavaa esimerkiksi tapauksissa, joissa samaa tuotetta

tulee erikokoisissa mitoissa ja toimittaja on enemman tai vahemman haluton kuuntelemaan
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loppuun asti hiottuja toivomuksia paketointijarjestyksista ja erottelusta. Nain ollen paljon
tyota jaa viela tuotannossa manuaalisesti selvitettavaksi. Isoa osaa materiaaleista ei seu-
rata varastointijarjestelmien kautta, mika johtaa saanndlliseen visuaaliseen materiaalin seu-
rantaan ja tarkasteluun. Parempi toiminnanohjausjarjestelma olisi erittain iso helpotus tuo-
tannon tyénjohtajan seka lahtevan tavaran esimiehen nakdkulmasta. Uusi toiminnanoh-
jausjarjestelma onkin ollut suunnitteilla, mutta sen implementoinnin tarkkaa aikataulua ei
ole vielad paatetty. Toiminnanohjausjarjestelma on moniulotteinen jarjestelma, jolla pysty-
tdan hallinnoimaan esimerkiksi asiakastietoja, laskutusta ja tuotannonohjausta tehokkaam-
min (Severa 2020). Toiminnanohjausjarjestelma mahdollistaa ison datamaaran helpommin

analysoitavaksi ja seurattavaksi eri nakdkulmista yrityksen eri sidosryhmissa.

3.2 Viikko 2

Toinen seurantaviikko on iltavuoroviikko. Tama vaikeuttaa hieman tydnjohdon hoitamista,
koska viesti ei aina vality aamuvuorosta, jos on ollut tapahtumia, mitka olisi hyva tiedostaa.
lltavuorossa tyonjohdolla on kuitenkin usein aikaa hoitaa kiireettdomampia asioita, joita ei
priorisoinnin takia ehdi hoitamaan aamuvuorossa ollessa. Tuotannossa on vahemman va-
kea toissa ja seka sisaiset, etta ulkoiset sidosryhmat tyoskentelevat vain noin kello 16:00
asti, joten yhteista ty6aikaa ei ole kuin kahden tunnin ajan. Rauhallisempaa tydaikaa hyo-
dyntaen kaytin maanantain vastaanottamalla saapuneita toimituksia jarjestelmaan. Vaikka
tilausten vastaanotto jarjestelmassa on tarkeaa, sita ei aina ehdi tekemaan joka paiva. Sen
lisaksi kaytin ison osan paivasta toimitettavien pakettien mittailuun kuljetussuunnitelman

tekoa varten, seka pakkausluetteloita toimituksiin valmistellessa.

Tiistai alkoi kiireisissa merkeissa, kun heti tihin tullessani huomattiin, ettd hankinnalta oli
yksi ulkoverhousmateriaali jaanyt tilaamatta, koska sitd meni vain yhteen pieneen osaan
projektissa. Tasta aiheutui selvittely projektinhallinnan ja hankinnan kanssa, jossa selvitel-
tiin vaihtoehtoja ja mahdollisia aikatauluja. Lopulta paadyttiin siihen, etta ulkoverhousmate-
riaali tilataan suoraan asiakkaalle, ja asiakas hoitaa sen asentamisen. Tama mahdollisti
sen, etta tuote saatiin kuitenkin asiakkaalle ajoissa, eika asennukseen aiheudu viivastysta,
koska tilaamatta jaanyt materiaali oli mahdollista asentaa jalkikateen. Lisaksi koneistuk-
sessa oli kaytetty vaaraa materiaalia, joten tuotanto seisahtui yhdella tyopisteella hetkeksi,
kun koneistus taytyi tehda uudestaan. Nama odottelemaan joutuneet tyontekijat ohjattiin
valiaikaisesti muihin tehtaviin. Loppupaivasta kavin vield kiinnittamassa kollitarroja edelli-

send paivana mitattuihin paketteihin.

Keskiviikkona jatkui taas materiaalin etsiminen tuotantoon, jota tapahtui myoés edellisella
viikolla. Sisavarastointiin oli otettu materiaalit, joita tuotantojarjestyksessa tarvittiin vasta

seuraavan viikon alussa, joten oikeat materiaalit taytyi saada nopeasti tyopisteelle, jottei
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tuotanto pysahdy. Taas uusi viite siihen, etta varastojarjestelman laajentamisessa olisi pa-
rantamisen varaa. Kun tuote tilataan suoraan tietyn projektin kayttdon, sita ei kuitenkaan
lisata varastojarjestelmaan, jottei sita kayteta yleisiin t6ihin tai sisaryhtion myynteihin, joka
kayttda samaa jarjestelmaa ja varastoa. Loppupaivasta valmistelin vanhan projektin jalki-
toimituksen materiaaleja, seka jatkoin pakettien mittailua ja kollitarrojen kiinnittamista. Pa-
kettien mittaaminen ja kollitarrojen kiinnitys oli jaanyt vahemmalle huomiolle edellisina viik-
koina muiden kiireiden takia, joten niiden hoitaminen jakautui talla viikolla useammalle pai-

valle.

Torstai oli viikon hiljaisin paiva. Tata hiljaista aikaa kaytin sahkopostien lapi kaymiseen ja
vastailemaan niihin viesteihin, jotka vaativat minulta reaktiota. Sen lisaksi tein osittaista in-
ventaariota kiinnikkeista ja raakamateriaalista, jonka toimittaja oli jaamassa kesalomalle.
Ennen heidan kesataukoansa olisi siis voinut viela tehda tarvittavia tilauksia. Varastotilanne
oli kuitenkin hyva. Kavin myos tutustumassa minulle entuudestaan vieraampaan tyopistee-
seen ja heidan tyonsa yksityiskohtiin. Se ei olisi ollut valttimatonta, mutta mielestani tyon-
johtajan on myos hyva tuntea tyopisteiden tekotavat mahdollisimman hyvin. Nain mahdolli-

sissa ongelmatilanteissa on helpompi pysya tilanteen tasalla.

Perjantaina latasin laadunvalvontalomakkeita tietokantaan. Laadunvalvonta hoidetaan ai-
nakin toistaiseksi yrityksella paperisena. Taman takia jarjestelmaan lataaminen tapahtuu
manuaalisesti. Sdhkdinen laadunvalvonta on kuitenkin suunnitteilla tulevaisuudessa, joka
poistaisi tydnjohdolta tdman ylimaaraisen tyon. Lisaksi taytyi tutkia yhdessa projektinhallin-
nan kanssa epaselvyyksiad suunnitelmissa, jotka tuotanto toi esiin onneksi ajoissa, jolloin
projektipaallikko oli vield paikalla. Loppupaiva meni hyvin tuotantoon keskittyvissa perus-
asioissa. Lahtevan tavaran osalta paivitin vain viikon toimitukset hoidetuiksi toiminnanoh-

jausjarjestelmaan.
Viikkoanalyysi

lltavuoroviikko tydnjohtajalla korostaa tietylla tavalla kuinka paljon ulkopuoliset tekijat vai-
kuttavat tydpaivan kulkuun. Ajanhallinta on haastavaa ja tehtavia joutuu priorisoimaan ja
nain ollen joitain vahemman Kkiireellisia tehtavia paasee keraantymaan. Priorisoiminen on
kuitenkin valttamatonta tuotannon tyonjohtajana. Priorisoinnin helpottamiseksi voikin tehda

selkeaa toiden jakamista neljaan eri kiireellisyysasteeseen (kuvio 3).
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1. Tarkeaa ja kiireellista. | 2. Tarkead, mutta ei
— Reagoi ja tee kiireellista > Paata
valittomasti. koska asian tekee.

3. Kiirellista, mutta ei 4. Ei tarkeaa eika
tarkeaa > Delegoi, jos |kiireellista - Jata
se on mahdollista tekematta.

Kuvio 3. Priorisointitaulukko

Asioiden kirjoittaminen kalenteriin tai muistivihkoon voi hyvinkin vahentaa kuormitusta aivo-

jen muistikapasiteetissa. Samoin myds asioiden jakaminen kiireisyys asteisiin, eli niiden

priorisoiminen. Talléin on helpompi keskittya yhteen asiaan kerrallaan ja edeta tehtavissa

systemaattisesti. (Keihas 2021.)

Tyonteon tehostamiseen on myds viisi helppoa tapaa.

1.

Selkiyta todelliset odotukset. Selkeyttamalla mitad pitda tehda ja mihin pisteeseen

asti, voi sdastaa tunteja aikaa ja saada tehtavat tehtya.

Hyddynna aiemmin tekemaasi materiaalia. Kierrattamalla aiemmin tehtya nykytilan-
teeseen soveltuvaa materiaalia sdastaa aikaa, kun ei tee samoja asioita useampaa

kertaa.

Luo valmiita pohjia seka tarkistuslistoja. Molemmat auttavat luomaan tehokkaam-

man hallinnan prosesseille.

Keskustelu on tehokkaampaa kuin kirjallinen viestinta. Erityisesti asioissa, jotka ei-
vat ole helppo kuvailla nopeasti ja selkeasti, sanallinen kommunikaatio on tehok-

kaampaa.

Rajaa ajankaytt6a tehtdvakohtaisesti. Tehtavien ajankaytdn rajaaminen helpottaa

valmistumista aikamaareissa, jolloin tehtavien suorittaminen ei veny tarpeettomasti.

Nama viisi kuvattua tehostamisen tapaa eivat toimi jokaisessa tilanteessa. Kayttamalla ta-

pauskohtaisesti soveltuvinta apukeinoa ne kuitenkin helpottavat tyon jasentelya. Kaytossa

olevalla ajalla on aina rajoitteensa, mutta ylla mainitut tavat voivat selkeyttda tekemista ja

saada aikaan selkeaa tyon tehostumista. (Saunders 2019.)



17

Toiminnan tehostaminen on aina osana tyéelamaa. Se patee niin yksilén, kuin kokonaisuu-
denkin kohdalla. Jatkuva kehitys on termi, josta puhutaan nykypaivan tyéelamassa erittain
paljon. Sen toteuttaminen on kuitenkin kiinni yksilén motivoituneesta toiminnasta ja halusta
kehittya. Sen takia myo6s kehityksen suuntaaminen ja yllapitdminen jaa myds lopulta tekijan
omalle vastuulle. Pieniin yksityiskohtiin huomion kiinnittdminen on kuitenkin monessa tilan-

teessa hyva lahtokohta kehitykselle.

3.3 Viikko 3

Kolmas viikko on taas aamuvuoroviikko. Nelja tyonjohtajaa toimii vuorotellen iltavuoron
tyonjohtajana, joten lahtokohtaisesti iltavuoroja on joka neljas viikko. Kesalomien takia ta-
han tuli kuitenkin seurantajakson aikana poikkeuksia. Maanantaina oli totutusti taas viikko-
palaveri, jossa kasiteltiin asiakkaan toiveesta tulleita viivastyksia toimituksiin, seka kesan
vaikutuksia hankintatilanteeseen. Muuten alkuviikko kului hyvinkin tuotantopainotteisesti.
Erityisesti aikaa kului maanantaina ja tiistaina suunnittelun tyokuvien epaselvyyksien selvit-
telyyn. Ajoittain suunnittelussa on jatetty huomioimatta asioita, jotka tuotannossa taytyy tie-
taa ja naissa epaselvissa tilanteissa oikein toimiminen taytyy aina varmistaa projektinhallin-
nalta tai suunnittelijalta. Tydnjohto voi tehda omia paatoksia tiettyyn pisteeseen asti, mutta
monissa asioissa asia taytyy varmistaa, vaikka lopputulos olisikin lopulta sama mihin tyon-
johtajakin olisi paatynyt. Lisaksi asiakas halusi tiistaina lisatoimituksen, jonka toimitusta tay-
tyi miettia eri nakokulmista. Rahti yhdelle paketille tehtaalta oli huomattava, mutta asiak-
kaan lahelta I6ytyneista kaupoista ei I0ytynyt taysin vastaavaa tuotetta. Lopulta toimitus

saatiin yhdistettyd seuraavan paivan kuormaan, joka oli menossa lahistélle.

Toimitusten osalta on menossa kesalla hiljaisempi kausi, joten tydt painottuvat paasaantoi-
sesti tuotannon ohjaukseen. Taytetydna tein yksittdisen raakamateriaalin inventoinnin, seka
vastaanotin saapuneet tilaukset toiminnanohjausjarjestelméassa. Lisaksi yhden raakamate-
riaalin tilatun maaran, ja toimitetun maaran valilla oli eroja. Tata selviteltin hankinnan
kanssa ja selvisi, ettd kyseessa oli osatoimitus, vaikkei rahtikirjoissa ollut tastad mainintaa.
Arkipyhapaiva lyhensi tydviikkoa, mutta valmistelin loppuviikon aikana myds seuraavaa viik-
koa varten jalkitoimituksen asiakkaalle. Rauhallinen viikko mahdollisti taas keskittymaan
tuotantoon ja viikon loppupuolella tuntuikin taas silta, ettd kokonaiskuvan hahmottaminen

on selkeytynyt.
Viikkoanalyysi

Hiljaisella viikolla ei juurikaan ollut aiempiin seurantaviikkoihin verrattaessa uusia tilanteita.
Talla viikolla kuitenkin korostui ajoittainen toistuva ongelma tuotannossa, joka on suunnit-

telun vajavaisuus, seka epakohdat. Suunnittelu on ulkoistettu, joten suunnittelijat eivat aina
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ymmarra taysin tuotannon vaatimuksia, joka nakyy vaillinaisina suunnittelun toteutuksina.
Vaikka tuotannonsuunnittelu on mahdollisesti tarkedmpaa sujuvan tuotannon varmista-
miseksi, on myo0s itse tuotteiden suunnittelu huolella olennaista tuotannon keskeytyksien

valttamiseksi.

Suunnittelu on tarkein toiminto toimivassa hallinnoimisessa ja sita tarvitaan jokaisella toi-
minnan tasolla. Suunnitelmallisuuden puuttuessa kaikki toiminta kdy merkityksettémaksi.
Erityisesti yritysten kasvava koko seka toiminnan kompleksisuus lisaa suunnittelun tar-
keyttd. Lisaksi suunnitelmallisen toiminnan tarkeys kasvaa epavakaassa toimintaymparis-
toéssa. Suunnittelemattomalla toiminnalla on erittdin haastavaa ennakoida mahdollisia tule-

vaisuuden muutoksia. (Samiksha.)

Tehtaan tuotteet ja tuotanto rakentuvat isommaksi kokonaisuudeksi, joten pienetkin ongel-
mat ja virheet tuotantovaiheessa saattavat vaikuttaa kokoonpanon onnistuneeseen toteut-
tamiseen asiakkaalla. Suunnittelun kunnolla toteuttaminen alusta lahtien on koko projektin-
hallinnan kannalta suuri etu, silla jokainen pysahdys tehtaalla suunnittelun vaillinaisuuden
takia on hukkaan heitettyd aikaa tuotannon tyéntekijéilta, tydnjohdolta, projektinhallinnalta,
seka suunnittelijalta itseltdan. Lisdksi suunnitelmien muokkaus kesken projektin saattaa
vaikuttaa projektin osa-alueisiin, joita ei muokkaushetkelld osata ottaa huomioon. Nain pro-
jektin eri elementtien yhteensopivuus ja toimivuus saattaa karsia. Toinen riskitekija on tul-
kinnanvaraisuus, jolloin tuotannon tydntekija tai tydnjohtaja saattavat tehdd oman tulkin-
tansa selkedna pitamaansa asiaan rakennekuvien perusteella, joka onkin vaillinaisen tie-
don takia vaara johtopaatds. Tallaiset turhat riskitekijat taytyy saada poistettua projektinku-

lusta, jolloin minimoidaan ylimaaraiset kulut ja tehokkuuden menetys.
3.4 Viikko 4

Neljas seurantaviikko oli poikkeuksellisesti taas iltavuoroviikko. Tyonjohdon kesalomat tyol-
listdva ymmarrettavasti toisia tyonjohtajia enemman, mutta onnistuneella tydnjaolla, kesa-
lomien hajauttamisella ja tuotantopaallikon avustuksella suuremmilta ongelmilta valtytaan.
Tamakin seurantaviikko on lyhyempi arkipyhapaivan takia. Viikko alkoi kiinnikeinventaa-
riolla ja hankinnan kanssa tarvittavien tilausten lapikaymisella. Tuotannossa on alkanut uusi
projekti, joka luo aina omat haasteensa. Projektien rakenteellisia ratkaisuja ei olla saatu
viela eri asiakkaiden toiveiden ja vaatimusten takia yndenmukaistettua, joten uuden projek-
tin kdynnistaminen lisda aina virheen mahdollisuuksia, kun osa tuotantoprosessista muut-
tuu. Sen takia tuotannossa on aarimmaisen tarkeda muistaa kayda tarkasti Iapi tuotteen
rakennekuvat ja selvittda epaselvyydet tuotannon kanssa. Projektin vaihtuminen olikin joh-

tanut virheisiin, joiden korjaamiseen jouduttiin kayttdmaan aikaa iltavuorossa.
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Projekteista jaa usein ylimaaraista raakamateriaalia, jonka inventaarion hoidin myoés talla
viikolla. Hukkaprosenttia on mahdotonta ennakoida tarkasti ja usean viikon toimitusaikojen
takia materiaalia on tilattava tarpeeksi, jottei projektin valmistuminen viivasty lisatilauksen
odottamisen takia. Niinpa on tarkeaa tehda ajoittain inventointeja myds ylijgdmamateriaa-
leista, joita voi mahdollisesti hytdyntaa tulevissa projekteissa. Materiaalihavikin minimoimi-
nen on tarkea osa tehokasta tuotantoprosessia, mutta vaihtelevat materiaalit eri projek-

teissa hankaloittavat ylijaagman hyotykayttoa.

Loppuviikosta aloitin valmistelemaan useamman viikon paasta |ahtevaa toimitusta. Tulostin
pakkausluettelot, sekd aloin mittaamaan jo valmistuneita paketteja kuljetuksia varten. Pa-
kettien mittaaminen on hyva hoitaa vahan kerrallaan, jottei juuri ennen toimituspaivaa joudu
mittaamaan kaikkia kerralla. Aikataulun pienempien tyhjien aukkojen hyddyntaminen tahan
tyotehtavaan on siis jarkevampaa. Lisaksi otin ylos tehtavalistalle projektiin osatoimituksen
pintakasittelyn. Asialla ei ole kiire, vaan sen hoitaminen seuraavan kahden viikon aikana
riittda, kun tyolle vapautuu sopiva tekija. Lahtevien toimitusten hahmottaminen on parantu-
nut selkeasti vimeisen kuukauden aikana ja toimitettavien tavaroiden kolleihin jakaminen
ei vaadi enda niin paljon pohtimista. Selkea jaottelu alkaa onnistumaan automaattisesti.
Lastaajien ammattitaito on kuitenkin tarkeaa kuormien suunnittelussa ja hydédynnankin hei-
dan kokemustaan usein taydempia kuormasuunnitelmia tehdessa. Tydnjohtajan rooliin kuu-
luu myds alaisten osaamisen hyédyntaminen silloin kun tietda heidan osaamisensa olevan
jollain tehtdvan osa-alueella parempaa. Tydnjohtajan ei esimiesasemasta huolimatta tar-

vitse osata kaikkea itse, vaan kokonaisuuden hahmottaminen on tarkeampaa.
Viikkoanalyysi

Raakamateriaalin tehokas hyddyntaminen on tarkea osa teollista tehokkuutta. Materiaalite-
hokkuus on kasite, jolla tarkoitetaan samaa materiaalimaara kayttamalla isomman tuotan-
non saavuttamista. Kaytdén minimointi kohdistuu materiaaleihin, raaka-aineisiin ja energi-
aan. Materiaalitehokkuus pyrkii huomioimaan koko tuotteen elinkaaren. Materiaalitehok-
kuuden parantaminen voi toimiessaan parantaa tarvittavan raaka-aineen ja syntyvan jat-
teen maaraa. Molemmat ovat siis samalla yritykselle taloudellista sdastéa aikaansaavia tu-

loksia, samalla saastéden kuormitusta ymparistéon. (Rantanen 2021, 3.)

Materiaalin tehokas hyodyntaminen on osa tuotannon optimoimista. Materiaalinhallinta on
myoOs osa tehokasta tuotannonsuunnittelua ja projektinhallintaa. Naita osa-alueita pystyy
tehokkaasti kontrolloimaan tuotannonohjausjarjestelmalla, joka on suunniteltu palvelemaan
yrityksen tarpeita. Kohdeyrityksessa kaytossa oleva tuotannonohjausjarjestelma on kuiten-
kin vanhentunut ja suunniteltu erilaisen tuotevalikoiman aikana. Yrityksen markkinaseg-

mentti on kohdentunut isompiin projekteihin vasta lahivuosina ja siitd syysta vanhentunut
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toiminnanohjausjarjestelma ei palvele isommissa projekteissa ja materiaalivirroissa enaa
samalla tavalla. Aiemmin pienet projektit valmistuivat tuotannossa selkeasti lyhyemmassa
ajassa, jolloin materiaalinhallinta ei luonut yhta suurta kuormitusta. Sen takia suunniteltu
toiminnanohjausjarjestelman paivitys yrityksen nykyisiin tarpeisiin helpottaisi jokaisen si-

dosryhman tydtaakkaa ja tehostaisi toiminnan optimointia.

Hyva prosessi valttaa potentiaalisia virheita olemalla yksinkertainen. Sen liséksi hukan mi-
nimointi seka prosessin vaiheiden jatkuva virta ovat yhtalaisen tarkeita. Prosessi ei voi olla
toimiva ilman jatkuvaa kehitysta ja johtamista. Prosessi alkaa tuotteesta, joko uuden tuot-
teen luonnista tai olemassa olevan tuotteen hallinnasta ja jatkuu kaikkien tyovaiheiden lapi.
Tana aikana prosessi tarvitsee valineet prosessin seurantaan, seka johtamista. Johtajan ei
tarvitse olla koko prosessin aikaa sama henkild, vaan on hyva l6ytaa oikeat henkilot johta-

maan prosessin eri vaiheita. (Logistiikan maailma)
3.5 Viikko 5

Viides viikko jatkui samoissa merkeissa kuin kaksi edellista. Paivat koostuvat pienten on-
gelmien selvittelysta, kun kuvissa on ongelmia tai materiaaleja ei 10ydy oikeassa maarami-
tassa tuotannon tarpeisiin. Nama tilanteet vaativat kommunikointia projektinhallinnan ja
hankinnan kanssa, sekd vanhojen rahtikirjojen tarkastelua, jotta voi tarkistaa onko toimitus-
ten maarat ja mitat pitdneet paikkansa tilaukseen nahden. Lisaksi kesalomien takia aamu-
vuorossa on vain kaksi tydnjohtajaa paikalla normaalin kolmen sijaan, joka lisda tuotantoon
painottuvaa tyokuormaa. Yhdessa toisen tydnjohtajan kanssa sovitulla tydnjaolla tyd-

kuorma ei kuitenkaan paassyt kasvamaan liian suureksi.

Pienten ongelmien lisaksi tuotannonsuunnittelua hankaloittaa sairauslomien suuri maara
kesken kesalomakauden. Tilanne vaatii tyotehtavien priorisointia ja useilla tyopisteilld on
vajaamiehitystd, joten tuotannon nopeus on myos laskenut. Sairaslomat aiheuttivat myds
epaselvan tilanteen kaytanndissa, jota jouduin selvittelemaan henkilostopaallikon kanssa.
Lisaksi tuotannossa oli ongelmaa nosturin kantokyvyn kanssa, joka johti lopulta siihen, etta
tuote piti purkaa suunniteltua pienempiin osiin. Tallaiset asiat taytyy jatkossa huomioida
etukateen ja lopun projektin kohdalla painavammat tuotteet siirretdan niihin paremmin so-
veltuville tydpisteille. Tuotannonsuunnittelua jouduttiin myés muuttamaan iltavuoron tyén-
johtajalle normaalisti kuuluvalla vastuualueella, koska toimitusaikataulu oli muuttunut, jota
ei ollut huomioitu kyseisen tyOpisteen tyojarjestyksessa. Tilanne oli kuitenkin nopeasti kor-
jattavissa, silla osatuotannolla oli etumatkaa ja kiireisemman tyon osat olivat jo valmiina.
Loppuviikon aikana suunnittelin myds ensi viikon aikataulua, jonka aikana hoidetaan huol-

totoimenpiteitd tuotannossa. Tuotantoa ei keskeytetd, mutta huoltotoimenpiteet menevat
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etusijalle ja ne pyritaan hoitamaan kriittisissa koneissa tulevan viikon aikana. Sen takia huol-

tojen ja tydnjaon suunnittelun yhteensovittaminen on tarkeaa.
Viikkoanalyysi

Henkildéstoresurssit suunnitellaan tarpeiden mukaisesti kohdennetusti vastaamaan kysyn-
nan tasoa. Optimoinnilla tarkoitetaan mahdollisimman pienillda kustannuksilla hankittuun
maksimoituun suorituskykyyn. Samalla tavoitteena on luoda kokonaisuudelle paras mah-
dollinen arvo, mika tarkoittaa myds laadun ja toimitusvarmuuden takaamista asiakkaalle.
(Martinsuo ym. 2016, 125-128.)

On ymmarrettavaa, ettd jotkin ennakoimattomat muutokset, kuten sairaspoissaolot, on vai-
kea huomioida henkiléstéresursseja suunniteltaessa. Suunnitelmat on kuitenkin tehtava
sen tiedon pohjalta, joka on saatavilla suunnitelmien tekohetkelld, huomioiden kuitenkin
muuttujien mahdollisuuden. Tuotannonsuunnittelussa tdma nakyy monien muutoksien en-
nakoinnissa, eika pelkastaan henkildstoresurssien ndkodkulmasta. Henkildstoresurssit ovat
kuitenkin iso tekija, etenkin pienemmissa yrityksissa, jossa maksimaalinen tulos saadaan
aikaan hyvin pienelld henkilomaaralla. Tallaisessa tilanteessa yhdenkin henkilén poissa-
ololla saattaa olla suuri merkitys paivan tuotantovolyymiin. Onneksi kohdeyrityksen henki-
|6stomaaraa tarkastellessa voidaan puhua kymmenista tyontekijoista, joten yhden tai kah-
den henkildn yllattavat poissaolot eivat juurikaan ndy kokonaiskuvassa. Jos kuitenkin 5 tai
jopa 10 henkilda on yllattaen poissa esimerkiksi helposti tydpaikalla leviavan virustartunnan
takia, tuotannon tehokkuus rupeaa heikkenemaan nopeasti. Normaaliolosuhteissa henki-
I6storesurssien taydellinen optimointi on siis mahdotonta, koska suunnitelmiin taytyy huo-

mioida mahdollisuus reagoida muutoksiin.

Yritysten uudelleen organisoimiset ja supistamistoiminnot ovat johtaneet kasvaneeseen tar-
peeseen tiimitydskentelyyn ja omatoimiseen ongelmanratkaisuun. Tiimin tehokkuudesta
onkin kehittynyt nain kriittinen osa toimivassa organisaatiorakenteessa. Asiakkaiden nous-
tua keskioon arvomaailmassa, on tekijoidenkin valttamatontd omaksua laadun ja jatkuvan
kehittymisen huomioimista omassa tyéskentelyssaan. Tama vaikuttaa myds henkildstore-
surssien hallintaan, jossa kasvavassa maarin taytyy huomioida edellda mainitut asiat seka

analysointia ja kriittistd ajattelua. (Grieves 2003, 8.)

Tyonjohtajan tehtavankuvaan kuuluu myos rohkaista ja ohjata alaisiaan kriittisen ajattelun
ja jatkuvan kehityksen mentaliteettiin. Nain turvataan tehokkaammin tuotteen laatu ja luo-
daan samalla tekijalle tehokkaammin kuvaa hanen osaamisensa arvostamisesta. Motivoi-
tunut tyéntekija on yritykselle suuri voimavara, joka tekee lahtdkohtaisesti tyota tehokkaam-
min. Siksi onkin tarkeaa l6ytaa tapoja, joilla voi samalla kehittda tuotannon tehokkuutta,

laatua seka tekijoiden motivaatiota.
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Tuotannonsuunnittelu ja tydnjohtaminen ovat avainasemassa tehokkaan tuotannon mah-
dollistamisessa. Ne mahdollistavat sujuvan tuotannon, jossa resurssit optimoidaan mahdol-
lisimman tehokkaasti. Tuotannontyontekijat ovat ammattilaisia omassa tyéssaan, mutta
heilla ei ole kasitysta prosessin kokonaisuudesta, koska se ei kuulu heidan tehtaviinsa. Nain
ollen kokonaisuuden nakoékulmasta pitda miettia myos tuotannon toimivuus, jotta valtytaan
turhilta tyovaiheilta ja tydbnmuutoksilta aikataulujen ja resurssien puitteissa. Onnistunut tuo-
tannonsuunnittelu minimoi turhat tydvaiheet ja helpottaa kaikkien tydntekoa, tyotehtavista

riippumatta.
3.6 Viikko 6

Viikko 6 alkoi materiaalien inventoinnilla ja toimituksiin Iahtevien irtotavaroiden valmistelulla.
Osat kaipasivat jonkin verran tydstamista ennen toimitukseen paketointia ja tdmankaltaiset
toimituksen osat on hyva valmistella etukateen, jottei tapahdu yllatyksia. Kuten viikkoseu-
rannassa on ilmennyt jo aiemminkin, tdmankaltainen toimituksien valmistelu on hyvin yleista
|[&htevan tavaran esimiehen toimenkuvassa. Suurelta osin valmistelu on tehtavien delegoi-
mista, mutta ajoittain esimies osallistuu my0s itse, jos tekijoita ei ole tarpeeksi ja muissakin
tehtavissa on Kiiretta. Naiden tehtavien etukateen hoitaminen on tarkeaa juuri siita syysta,
etta aina ei voi olla varma kuinka paljon tekijoita on irrotettavissa muista toista juuri ennen
toimituksia. Lisaksi puutokset toimitettavissa materiaaleissa voi nain huomata hyvissa ajoin,

jolloin niihin on vield mahdollista reagoida.

Alkuviikon aikana selviteltiin myds mahdollista ongelmaa vaaranlaisten raakamateriaalien
seka kiinnikkeiden kanssa. Molemmat ongelmat saatiin kuitenkin ratkaistua kompensoimilla
visuaalisesti tai rakenteellisesti huonoa tilannetta tdydentavalld komponentilla, vaaranta-
matta tuotteen toiminnallisuutta. Tama selvitys paljasti myds, ettd seuraavaa raakamateri-
aalitilausta piti aikaistaa, joten asiaa lahdettiin selvittdmaan hankinnan kanssa. Lopulta ma-
teriaalitoimitus saatiin onnistumaan viela saman paivan aikana, koska toimittaja oli valmis-

tanut seuraavan eran etukateen.

Tulevien viikkojen toimitussuunnitelman laatiminen kulutti myos paljon aikaa talla viikolla.
Asiakasten toiveiden takia toimituksissa saattaa olla hyvin hiljaista monta viikkoa, jota seu-
raa hyvin kiireiset toimitusviikot. Tavoitteena oli saada lupa tehda osittaisia ennakkotoimi-
tuksia, jotka helpottaisivat pahimpia Kiiretilanteita. Lopulta ajosuunnitelma saatiinkin naytta-
maan hallittavissa olevalta, joskin edelleen kiireiseltd seuraavan kahden viikon ajan. Toimi-
tusaikatauluihin luo omat haasteensa kuljetusliikkeen rajallinen maara autoja, seka pihan

tila, jossa usein ei ole mahdollista lastata kahta kuormaa kerrallaan.
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Loppuviikosta jarjestelin ja merkitsin projektikohtaisesti tilattuja erikoiskiinnikkeita, joita tila-
taan tarpeen mukaan projektien vaatimat maarat. Naita tehtavia olisi mahdollista delegoida,
mutta paaasiallisen kokonaiskuvan organisoijana kokonaisuuden hahmottamisesta on
apua ja virheet projektitoimituksissa voidaan minimoida. Selkeasti merkityt osat on sitten
helpompi kerailij6ille, joille aikanaan delegoin toimituksen kerdamisen, seka paketoinnin.
Lisaksi loppuviikon ohjelmaan kuului koneistuksen mekaanisen ongelman selvittely yh-
dessé huollon ja operaattorin kanssa. Mittatarkkuuksissa oli liian isoja eroja toleransseihin
nahden ja tilanne piti saada korjattua, jotta osatuotannossa ei kulu aikaa ja materiaalia ko-
neistuksen jatkuvaan uudelleen tekemiseen. Hukan minimoiminen sek& materiaaleissa,
seka tyokustannuksissa on toimivan tuotannon perusedellytyksia, joten turhan tyon mini-

mointi kuuluu olennaisesti tyonjohtajan tehtaviin.
Viikkoanalyysi

Riippumatta siitd, milld tavalla ongelmatilannetta lahestyy, ongelmanratkaisun tavoitteena
on ongelman maarittdminen ja rajaaminen (Helsingin yliopisto). Ongelmanratkaisutaidot
ovat darimmaisen tarkeita tuotannon tehtavissa, seka tyontekijoilla, etta tydnjohtajilla. Tuo-
tantoymparistdssa on valitettavan paljon ongelmatilanteita, joita joudutaan ratkomaan pai-
vittdin. Naissa tilanteissa tarkeintd on muistaa pitdad mieli avoimena, eika jumittua yksitoik-
koiseen ajattelutapaan. Ongelmatilanteista johtuvaa tuotannon ja toimitusten viivastymista
pitaisi valttda viimeiseen asti. Luova ajattelu ja ongelmanratkaisukyky onkin siis naissa teh-

tavissa toimiville suuri apuvaline, jolla mahdollistetaan sujuva ja tehokas tuotanto.

Ajanhallinnan periaatteita voi soveltaa my6s muihin osa-alueisiin, kuin omien tehtavien ai-
katauluttamiseen. Asioiden tarkeysjarjestykseen jaottelu on valttdmaton taito myds toimi-
tusaikataulujen jarjestelyssa. Asiakkaan kanssa on sovittava mitka osat tilauksista ovat Kii-
reisimpia, ja ne on soviteltava toimitusten alkupaahan. Toimitussuunnitelmissa on huomioi-
tava kuljetusliikkeen resurssit ja asiakkaan tarpeet, joten on lahtevan tavaran esimiehen
tehtava ymmartaa mitka osat ja kuormat ovat olennaisia toimitusten eri vaiheissa ja tehda
sitd kautta realistinen ehdotus kuljetusliikkeelle. Kuljetusliikkeen ajojarjestelija voi sita
kautta tehda oman ajosuunnitelman ja ilmoittaa jos jokin osa aikataulusta on mahdotonta
toteuttaa. Ajanhallinnan, priorisoinnin ja prosessin kokonaiskuvan kasitys tulee siis tassakin
osassa ty6ta esiin, eikd niiden painopiste ole ainoastaan tyonjohtajan tehtavissa. Onkin tay-
sin oikein todeta, ettd ajanhallinta iimenee eri muodoissa monissa tilanteissa niin tydela-

massa, kuin yksilon jokapaivaisessa toiminnassakin.
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3.7 Viikko 7

Tulevien toimitusten valmistelun lisaksi alkuviikko oli hyvin katkonainen. Jatkuvat keskey-
tykset hairitsivat suunniteltujen toimintojen tekemista. Projektin suunnitelmien saaminen ve-
nyi vime hetkille asti ja ajoittain rakennekuvista paljastuu puutteellisia merkintéja. Usein
tamankaltaiset asiat joudutaan pohtimaan ja varmistamaan projektinhallinnan tai suunnitte-
ljan kanssa. Jokainen epaselva tilanne hidastaa tuotantoa ja kuluttaa usein ihmisen aikaa.
Naissa tilanteissa korostuu, kuinka tarkeaa on tehda kerralla huolellista jalked. Tuotannosta
tulevat kysymykset ja muut vastaavat keskeytykset eivat useinkaan ole itsessaan kovin
kuormittavia. Niiden osuessa samalla paivalle suurella maaralla, on kuitenkin hankala kes-
kittyd suunniteltuun paivan aikatauluun ja tyétehtaviin. Siitd huolimatta nama tilanteet vaa-

tivat kasittelya ja ohjausta, jolloin niita ei mydskaan voi sivuuttaa.

Keskiviikkoaamun ensimmainen asia oli paikantaa hukassa oleva jalkitoimitus, jonka piti
olla jo toimitettu asiakkaalle. Asiakkaan kanssa hyvan kommunikaatiovaylan yllapitaminen
on erittain tarkeaa, jotta on mahdollista tydskennella molempiin suuntiin joustamisen mah-
dollistavassa vuorovaikutussuhteessa. Lopulta jalkitoimituksen paketti |0ytyi tehtaan varas-
tosta. Paketti oli kylla oikein merkitty ja se I0ytyi rahtikirjoista, mutta jostain syysta oli jaanyt
lastaamatta. Syyna oli ilmeisesti katkennut kommunikaatioketju. Tilanne laittoi pohtimaan

taas kerran tilanteiden seuraamista loppuun asti, vaikka asia olisikin jo delegoitu eteenpain.

Loppuviikko kului suhteellisen rauhallisesti normaaleissa tyotehtavissa, kuten viime paivina
valmistuneita paketteja mittaillessa, seka kollitarroja liimaillessa. Selvittelin myds sekavia
materiaalitilauksia, joissa ei ollut huomioitu olemassa olevia varastosaldoja tarpeeksi tar-

kasti ja projektin vaatimaa maaraa ei ollut saatavilla.
Viikkoanalyysi

Ajanhallinnan onnistumisella on merkittava vaikutus tehtavien suorittamiseen tehokkaasti.
Ajoittain ajanhallinnan tehokkuus kuitenkin voi karsia useiden vaikuttavien ulkoisten tekijoi-
den takia. Tyonjohdon tehtavissa tuotannon ongelmatilanteiden aiheuttamat keskeytykset
ovat tasta hyva esimerkki. Kuitenkin myos omalla toiminnalla on iso vaikutus lopulliseen
ajanhallinnan onnistumiseen ja monet ratkaisut, seka vaikuttavat tekijat saattavat heijastua
pitkdan ajanhallinnan haasteina. Kushwaha (2018) listaa useita ajanhallintaa vaikeuttavia

tekijoita, jotka ovat kaikki liitettavissa myos tuotannon tydnjohtajan tehtavien haasteisiin:
1. Ongelmanratkaisutaito, tai sen puute

e luovan ajattelutaidon puute

¢ informaation puutos, tai vaarien paatoésten tekeminen.
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2. Kyky sanoa ei

¢ liiallinen luottaminen asian hoitajan osaamiseen

o pelko ymparistdon mielipiteesta.
3. Viivyttely

e suunnittelun puutteellisuus
¢ huono moraali, tai epaonnistumisen pelko

e aloituksen viivastyminen.
4. Yllattavat suunnitelman muutokset

e epaselvat tavoitteet

e Toiminnallisuuden epaselva suunnittelu.
5. Asioiden samanaikainen hoitaminen (multitasking)

o takarajojen ylittymisen, vajavaisen suunnittelun ja viivyttelyn aiheuttamaa

¢ aiheuttaa tydn laadun laskua, seka mahdollisesti stressia tekijalle.
6. Hairidtekijoiden hallinta

¢ odottamattomat vierailijat tai kokoukset
e pienetkin hairidt saattavat aiheuttaa virheita ja kyvyttdmyytta pysya aikamaa-

reissa.

Kaikki ylla mainitut asiat liittyvat tavalla tai toisella tuotannon johtamisen haasteisiin. Sa-
malla monia listattuja asioita on mahdotonta taysin valttaa ja nain ollen tilanteeseen on pys-
tyttdva mukautumaan. Sen takia tuotannon tydnjohdossa luova ongelmanratkaisukyky seka
kyky hoitaa useita asioita samanaikaisesti ovat valttamattémia taitoja onnistuneeseen tyén
suorittamiseen. My0@s viivyttely asioiden hoitamisessa luo riskeja aikataulumuutoksien sat-
tuessa. Siksi tyhjaa aikaa tulisi hyddyntda mahdollisimman tehokkaasti tyotehtavien hoita-

miseen, vaikka niilla ei juuri siina hetkessa olisikaan suuri Kiire.
3.8 Viikko 8

Viikko alkoi osittain hektisissa merkeissa. Heti maanantaiaamuna tuli puhelu kuljetusliik-
keen ajojarjestelijalta, ettd seuraavan paivan toimitus taytyy ajosuunnitelman muiden osa-
alueiden takia tehda jo edeltavana paivana. Lastaajille taytyi siis nopeasti saada rahtikirjat
ja muut tarvittavat tiedot tulevasta lastauksesta. Tallaisia nopeita muutoksia ajosuunnitel-
miin tapahtuu ajoittain, mutta ei onneksi kovin usein. Muutokset voivat johtua useasta eri

tekijasta, kuten tuotannon ongelmista, asiakkaan ongelmista tai kuljetusliikkeen ongelmista.
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Jossain on kuitenkin aina ongelmia aikataulun kanssa, jos viimehetken muutoksia joudu-

taan tekemaan.

Alkuviikkoon mahtui myds hyvin sekava tilanne, jossa viestintd oman myyjan seka projek-
tinhallinnan, asiakkaan projektin hallinnan, seka tuotannon valilla ei toiminut. Purkukalusto
toimituskohteessa oli puutteellinen, eika ollut varmaa saadaanko kuormaa purettua suunni-
tellusti. Tata tilannetta selvitellessa kului useampi tunti ja tuntui ettd kaikki osapuolet olivat
sita mielta, ettd joku muu osapuoli on tehnyt virheen tilanteessa. Sekavat tilanteet, jotka
tapahtuvat kiireisessa aikataulussa ovat aina valitettavia riippumatta missa roolissa itse on

tilanteessa.

Seuraavan viikot useat toimitukset tarkoittavat myos tiheampaa kontaktia asiakkaan
kanssa, jotta mahdolliset muutokset kuormien jarjestelyissa tai aikatauluissa valittyvat var-
masti molempiin suuntiin. Pienta hiontaa kuormien jarjestyksessa tai sisallossa saattaa ta-
pahtua hyvinkin |ahelld lastausajankohtaa, mutta mitd selkedmmin tilanne sovitaan etuka-

teen, sitd helpompaa kaikkien tyonteko on jatkossa.

Loppuviikon aikana tein paljon pienia tehtavia, joita voisi normaalisti delegoida eteenpain,
mutta kesalomakauden ollessa kaynnissa, myos tuotannossa on vahemman osaavaa va-
kea paikalla. Pienten irtotavarakerailyiden hoitaminen on siis helpompaa tehda itse, kuin
kouluttaa uusia henkiloita tehtavaan. Lisaksi aloitin laadunvalvontalomakkeiden arkistointia,

joka on hoidettava, muttei kuitenkaan korkealla kiireellisyyden priorisoinnissa.
Viikkoanalyysi

Viestinta tydeldmassa ja sen tarkeys korostuvat entisestdan digitalisaation aikana. Erityi-
sesti toimihenkild ja esihenkildtehtavissa toimiva kommunikaatio on yksi isoimmista edelly-
tyksista onnistuneeseen yritystoimintaan ja johtamiseen. Viestinnan tarkoituksena on siirtaa
tietoa toiselle osapuolelle, joka edellyttaa sita, etta viesti on vastaanottajan ymmarretta-
vissa. Aina viestia ei kuitenkaan ymmarreta muokata vastaanottajan tarpeisiin soveltuvaksi.
Selkeda kommunikaatio vahentaa konfliktien riskeja, kun viestinnan saa pidettya kompaktina
ilman turhia valivaiheita. Viestinnan taitoa taytyy pystya arvostamaan, sen sijaan, etta vas-

taanottajaa aletaan kritisoimaan viestin sisallon jaatya epaselvaksi. (Lauronen 2016).

Toimiva viestintd sidosryhmien valilla ei valttdmattad saa kaipaamansa huomiota tydela-
massa, vaikka se on lahtokohtaisesti tarkeimpia perustoimintoja hyvassa yritystoiminnassa.
Taman viikon toiminnassa viestinnan merkitys, tai tdssa tapauksessa sen puutos, korostui
erityisen selkeasti. Monelta ihmiseltad kului useita tunteja aikaa selvittaa tilannetta ja mah-
dollisia vaihtoehtoja aikarajoitteisessa tilanteessa. Talta kaikelta olisi pystytty valttymaan

keskittymalla hieman enemman selkedan kommunikaatioon.



27

Myo6s nopeasti muuttuvissa tilanteissa viestinnan tarkeys korostuu, silla pienetkin asiat tay-
tyy muistaa viestia selkeasti. Esimerkiksi tapahtuneessa lastausajan muutoksessa, josta
tiedon tullessa selkea viestiminen kuorman lastaajan kanssa on erittain tarkeaa hoitaa hy-
vissa ajoin. Suulliseen kommunikaatioon on myds tarkea keskittya ja tiivistaa asiasta olen-
naiset osat viestiin. Muuten asiaa on vaikea muistaa, toisin kuin esimerkiksi sdhkdépostia,

jonka sisallon voi tarkistaa uudestaan myds jalkikateen.
3.9 Viikko 9

Viikkoseurantajakson viimeinen iltavuoroviikko. Tavoitteena viikon alkaessa on taas ehtia
hoitamaan kiireettbmampia asioita, jotka ovat siirtyneet muiden téiden edessa. Hyvana esi-
merkkind on edeltdvan viikon lopulla aloitettu laadunvalvontalomakkeiden arkistointi. Al-
kuun taytyi kuitenkin taas saada selville mitd aamuvuoron osalta on huomioitavaa iltavuo-
rossa. Lisaksi pidimme palaveria kesalomalta palanneen esimieheni kanssa tilanteiden ke-
hittymisesta ja tulevaisuuden nakymista. Laadunvalvontalomakkeiden arkistointi osoittautui
lopulta hyvinkin tydlaaksi, kun sita ei ollut hoitanut noin kuukauteen. Jatkoa ajatellen, tiivis

pienien erien kasittely olisi varmasti tehokkaampaa.

[ltavuoron etuna ja haittana voidaan pitdd samaa asiaa eli tydntekijdiden pienempaa maa-
rad aamuvuoroon verrattuna. Toisaalta se vahentaa hairidtekijoita, mutta tydvoimaresurs-
sien optimoitu hyédyntaminen on haastavampaa. Tyonjohtajan taytyy olla tilanteen tasalla,
missa tyOpisteilld tarvitaan apua ja mika ei valttamatta ole niin kiireellista. Kokonaiskuvan
hahmottaminen on siis tarkeda. Toinen iltavuoron haittatekija on informaation ajoittainen
vajavaisuus. Aamuvuorosta ei valttamatta vality kaikki olennainen tieto, jota sitten iltavuo-
rossa on hankalampi etsia. Kommunikaation mahdollistava aikaikkuna asiakkaan ja kulje-
tusliikkeen kanssa myds pienenee, kun tydpaiva alkaa vasta hieman ennen muiden tyépai-
van paattymista. Niinpa vuoron alussa on tarkea hoitaa ensin kaikki sidosryhmien tarpeelli-

set kommunikaatiot ja illan aikana on sitten aika keskittya tydn muihin osa-alueisiin.

Taman viikon aikana oli mahdollista myo6s perehtya entuudestaan oudomman laitteen kayt-
tamiseen tuotannossa. Tydnjohtajan ei ole valttamatdnta osata kayttaa kaikkia laitteita, joita
tuotannossa kaytetaan. Etua siitd saattaa kuitenkin olla yllattavissa tilanteissa ja siksi ta-
voitteena onkin opetella uusia asioita tilanteen ja aikataulun salliessa. Aloin myds tekemaan
jo alustavaa selvitysta ja jarjestelyd omaa kesalomaani silmalla pitden. Kesalomani aikana
sijaisenani toimii sama henkild, joka alun perin hoiti perehdyttdmisen tyétehtavaan. Ammat-
titaidon puutteesta ei siis tarvitse huolehtia, mutta toimitusten yksityiskohdat, asiakkaan
kanssa sovitut aikataulut ja kuormakoot ja monet muut olennaiset pienet asiat ovat tarkeita

valittda eteenpain.
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Viikkoanalyysi

Jarjestelmallisyys on tietylla tavalla arkinen kasite, mutta siitd huolimatta tarked tehokkaan
tyoskentelyn edellytys. Jarjestelmallisyys tehtavien jasentelyssa, priorisoimisessa, seka
suorittamisessa auttavat saavuttamaan selkedn lopputuloksen tyétehtavasta riippumatta.

Jarjestelmallinen toiminta selkeyttaa myos kokonaiskuvan seurantaa.

Jarjestelmallisyyden ja paineensietokyvyn voidaan nahda liittyvan toisiinsa. Jarjestelmalli-
nen henkilo ei keskity liikaa uhkakuviin stressia aiheuttavissa tilanteissa, vaan pystyy koh-
dentamaan ajatuksensa olennaiseen ja etsimaan ratkaisuja ongelmiin. Paineensietokykya
tukee myds ennakkoon tehdyt suunnitelmat, jotka saattavat tarjota ratkaisuja ilman tarvetta
pidempaan ajatusprosessiin. Vaikka suoraa vastausta ei [0ytyisikdan, aiempia suunnitelmia
voi kayttaa runkona, johon pohjata uudet ideat ongelmatilanteissa. Kyky toimia paineen alla

on lahtdkohta, jolla ongelmia on mahdollista ratkaista. (Holmstrom 2020.)

lltavuoroviikkojen ollessa lahtdkohtaisesti hyvid ajankohtia kiireettémampien tyétehtavien
hoitamiseen, niihin usein kertyy paljon hoidettavaa. Ajoittain kaikkea ei olekaan mahdollista
tehda suunnitellusti ja kiireettdmien asioiden hoitaminen siirtyy jalleen. Siksi tehtavia pitaisi
pyrkia hoitamaan jarjestelmallisesti tasaisella rytmilla, joka vahentaa tehtavamaaran kerty-
mista lilan isoksi. Pienetkin tehtavat voivat alkaa tuntumaan haastavilta, jos niita on liikaa

siirrettynd mydhempaan ajankohtaan.

3.10 Viikko 10

Tyon viimeinen seurantaviikko on kesalomaa edeltava viikko. Taman takia koko viikko koos-
tuu 1ahinna tuotannon paivittaisten asioiden johtamisesta. Monet asiat vaativat pidemman
aikavalin seuraamista, joten tietoisella paatdoksella en osallistu juurikaan uusiin pitkiin pro-
sesseihin, jotka jatkuvat viela lomalla ollessani. Kesalomalle jaédminen johtaa kuitenkin mui-
hin jarjestelyihin, kuten olennaisen tiedon valittdmiseen muille tydnjohtajille ja etenkin toi-
mituksista loman ajaksi vastuunottavalle henkildlle. On tarkeaa, ettei tiedonkulku katkea
loman aikana. Lisaksi hoidin kiireettémampia tyéni osa-alueita, kuten laadunvalvonnan ar-
kistointia mahdollisimman pitkalle, jotta loman aikana keraantyva tydkuorma ei kasva liian

suureksi.

Valmistelin alustavan kuormasuunnitelman seuraavalle viikolle, jonka valitin ajojarjesteli-
jalle seka sijaiselleni. Lisaksi kommunikoin asiakkaiden ja projektinhallinnan kanssa lahi-
viikkojen tilanteesta ja mahdollisista ennen lomaa huomiota vaativista asioista. Kaikkea ei
pysty hoitamaan etukateen, mutta mahdollisuuksien mukaan hoidin asioita, jotka pystyin
tekemaan jo hyvissa ajoin, jotta sijaiseni tydkuorma ei kasvaisi liikaa hanen omien vastuu-

aleuiden lisaksi.
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Lopulta viikon ohjelma koostui suunnitellusti enemman tuotantoon painottuvasta johtami-
sesta ja ongelmatilanteiden selvittelysta. Kirjasin myos itselleni ylés kehitysalueen lomaa
seuraaville viikoille liittyen tiettyyn tydpisteeseen, jonka toimintaa en ymmarra viela tar-
peeksi hyvin. Jatkuva kehitys on tarkeaa tyotehtavista rippumatta, mutta kuten jo aiemmin-
kin raportissa on tullut todettua, kokonaiskuvan hahmottaminen on tyonjohtajalle tarkeaa.
TyOpistetta ei tarvitse osata taydellisesti, mutta perusasiat taytyy ymmartaa, jotta tyon te-

hokas johtaminen on mahdollista.
Viikkoanalyysi

Tassa kohtaa seurantajaksoa moniin toistuviin asioihin on jo paneuduttu aikaisemmillakin
viikoilla. Kuitenkin yksi tarkea asia on kasittelematta ja se on jatkuva kehitys, joka on erityi-
sesti esihenkilotyossa erittain tarkea kasite. Jatkuva kehitys on nykyaan suosittu termi, jolla
kuvataan tarvetta seka yrityksen, etta yksilon toiminnan kehityksen jatkumoon. Muutos on
ainoa keino parantaa toimintaa, joten kehittyminen ja muutoshakuisuus on siten tarkeassa
asemassa toiminnan kehityksessa. Muutos ei ole tietenkdan aina positiivinen asia, mutta
ilman sitd myoskaan kehitysta ei voi tapahtua. Sen takia erityisesti esihenkildasemassa ole-
vien taytyy muistaa kehityksen tarkeys ja pysya mukana kokonaiskuvan muutoksissa. Ke-
hityskohteita ei tarvitse etsia tarkoituksella, mutta kohdatessaan asian, jossa nakee kehi-

tysmahdollisuuden, taytyy olla rohkeutta Iahtea tavoittelemaan toiminnan kehittamista.

Yksilon ndkdkulmasta jatkuva oman osaamisen kehitys ja parantaminen on lisdantynyt en-
tisestaan viimevuosina, kun etatyoskentely ja muut ennen vahemmalla kaytolla olleet tyo-
tavat ovat yleistyneet. Osaamisen kehittdmiseen onkin hyva asennoitua paattymattémana
kehana, joka alkaa alusta jokaisen syklin lopuksi. Tama patee niin opiskelussa, kuin tydela-
massakin. (Kiuru & Lundbom 2022.)

Jatkuva kehittyminen tydssa antaa paitsi mahdollisuuksia uran jatkoa miettien, myos edel-
lytyksia suoriutua nykyisista tehtavistd paremmin ja stressittétmammin. Yksilon osaamisen
kehittdminen palvelee samalla myods yrityksen etua, silld osaavaa tyévoimaa on ajoittain
erittain vaikea I0ytaa yrityksen ulkopuolelta. Nain ollen sisdinen toiminnan kehitys ja osaa-
misen laajentaminen pitaisi olla jokaisen yrityksen prioriteettilistalla. Lisaksi kehitykseen
rohkaiseminen ja siihen panostaminen lisaa myos tydon monipuolisuutta ja voi hyvinkin pa-
rantaa myos tekijan motivaatiota. Motivoitunut tydvoima puolestaan nakyy suoraan tehok-

kuudessa ty6ta tehdessa, koska myos tekija itse haluaa panostaa tydhdn enemman.
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4 Pohdinta
4.1 Ajanhallinta

Paivakirjaseurantaa tarkemmin analysoidessa sieltd nousi selkeasti asioita esiin, jotka tois-
tuivat. Vaikka seurantajaksolla keskityttiin paljon kehityskohteisiin, oli seurantajakso koko-
naisuutena hyvin onnistunut, eikd mistaan tilanteesta kehittynyt isompia ongelmia. Toistuvia
kehityskohteita kuitenkin ilmeni useampia, joista ensimmaisena on ajanhallinnan tarkeys
hektisessa tuotannon tydymparistdossa. Ajanhallinnan tarkastelu lukeutui myds opinnayte-

tyon tavoitteisiin.

Ajanhallinta helpottaa tyon jasentelya ja luo rungon tydpaiville, viikoille ja kuukausille. Tay-
dellistd suunnitelmaa ei ole olemassa, mutta suunnitelmallinen ajanhallinta helpottaa rea-
gointia yllattaviin tilanteisiin ja muutoksiin. Ajanhallintaan sisaltyy myds asioiden priorisointi,
joka on aarimmaisen tarkea taito esihenkildlle ja muille itseohjautuvassa tyossa tyoskente-
leville. Kun kuitenkin puhutaan raportin kasittelemasta tuotannon tydnjohtajan ja lahtevan
tavaran esimiehen tydtehtavista, ajanhallinnan tarkeys korostuu, silla han toimii ainoana
linkkina kuljetusliikkeen, asiakkaan ja tuotannon valilla. Kokonaiskuvan hahmottaminen ja
hallitseminen seka ajanhallinnan, ettd muiden yksityiskohtien kautta on onnistuneen pro-
sessin nakdkulmasta tarkeaa. Taytyy ymmartaa tuotannon tilanne ja kapasiteetti, sopia asi-
akkaan kanssa mahdollisista muutoksista toimitusaikataulussa samalla pitaen kuljetusliik-
keen mukana tiedonkulussa, jotta myds he voivat reagoida muutoksiin. llman tehokasta

ajanhallintaa prosessi ei pysy kasassa.

Jatkoa ajatellen tuotantoymparistoon sijoittuvissa tyotehtavissa ajanhallinnasta tulee tehda
jonkinlainen moduuli, joka kayttaa suunnitelmallista runkoa samalla kuitenkin huomioiden
mahdolliset yksilosta riippumattomat muutokset. Moduuli koostuu siis etukateen suunnitel-
lusta rungosta, joka sisaltaa paivittaisen toiminnan edellytykset. Taman rungon ymparille
kootaan valttamattdmat hoidettavat asiat aikataulun rajoissa, jotka voivat olla yksittaisia tai
toistuvia tehtavia. Sen lisdksi aikatauluun jatetdan tasaisesti etukateen suunnittelemattomia
aikoja, jotka mahdollistavat joustavat muutokset yllattavissa tilanteissa. Aikataulua ei siis
tule edes yrittaa tayttaa kokonaan suunnitteluvaiheessa. Yllattaviin muutoksiin aikataulussa
taytyy varautua, jattamalla aikatauluun sopivasti tilaa myés muutoksille, kun taas liian tay-

teen tehdyn suunnitelman voi olettaa epaonnistuvan automaattisesti.
4.2 Sidosryhmat ja viestinta

Useaan otteeseen paivakirjaseurannan aikana nousi myos sidosryhmien ja erityisesti hei-

dan kanssaan kaytavan viestinnan tarkeys. Vaikka sidosryhmien valinen kommunikaatio
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paasaantoisesti toimikin, oli siind myds ajoittain selkeitd ongelmia. Yrityksen siséinen vies-
tintd antaa edellytykset onnistuneelle prosessinhallinnalle ja varmistaa sujuvan virtauksen
tuotannossa. Ulkopuolisten sidosryhmien kanssa viestinta puolestaan on suoraan liitetta-
vissa asiakastyytyvaisyyteen ja yrityksen brandiin. Jos asiakkaan kanssa ei onnistuta kom-
munikoimaan, yhteisty6ssa voi helposti iimeta ongelmia. Talla voi olla myds nopeasti suora

vaikutus asiakassuhteiden jatkuvuuteen.

Paivakirjaseurannasta ei mahdollisesti vality kovinkaan hyvin, etta sisaiset sidosryhmat tu-
kevat yrityksessa kuitenkin lopulta hyvin toisiaan. Jokainen osapuoli ymmartaa, etta valilla
asioita ei tule huomioitua riittdvan hyvin tai oikeasta nakokulmasta. Kun nama erehdykset
huomataan, kaikki osapuolet ovat kuitenkin valmiita pohtimaan yhdessa ratkaisua ja selvit-
tamaan tilanteen kaikkien nakdkulmasta mahdollisimman onnistuneesti. Se ei kuitenkaan
poista sita tosiasiaa, etta jotkin pienet ongelmat ovat onnistuneet juurtumaan osaksi arki-
paivaa, joten ajoittain niiden olemassaoloa ei valttamatta edes tiedosta. Tallainen tilanne
on huolestuttava ja tulevaisuudessa tulisi nostaa esiin tosiasia, ettd ongelmat, ja erityisesti
toistuva ongelma, ei saisi olla osa yrityksen normaalia toimintaa. Vaikka kyse olisikin pie-
nista asioista, kuten esimerkiksi viestintatavat tai aikataulujen sopiminen eri sidosryhmien

nakokulmista.
4.3 Huomiot jatkon kannalta

Ajanhallinta ja viestinnan tehostaminen nousivat tyota tehdessa tarkeimmiksi yksilén kehi-
tyksen kohteiksi kokonaiskuvan ja prosessin hahmottamisen lisaksi. Nama kaikki ovat myos
asioita, joihin kannattaa soveltaa jatkuvan kehityksen periaatetta, silla yksildon kehityksen
olisi syyta olla jatkuvaa myos tulevaisuudessa samoin kuin kokonaisuutena tuotantoproses-

sin.

Kokonaisuutena seurantajaksolla ei noussut suuria kriisitilanteita, joihin taytyisi puuttua va-
littdmasti. Yleisvaikutelmaksi jai enemmankin pienten yksityiskohtien tehostamisen tarkeys.
On olemassa useita sanontoja, jotka viittaavat pienien asioiden vaikutukseen isossa ku-
vassa ja viikkoanalyysien jalkeen koen yksilon kehitysta tarkastellessa sanontojen pitavan
hyvin paikkansa. Pennissa on todellakin miljoonan alku. Liian suuria muutoksia tekemalla
kehitys lahtee helposti vaaraan suuntaan, tai jokin olennainen kohta jaa valista. Tasaisella
pieniin tavoitteisiin keskittyvalla kehityksella on kuitenkin mahdollista tarkastella asteittaista

kehityskaarta ja tehda muutoksia, jos kehitys ei ole toivotun suuntaista.

Seurantajakson aikana oli havaittavissa selkeaa kehitysta arkipaivaisissa rutiineissa, joihin
ei seurantajakson alussa oltu uuden tyotehtavan ja vastuualueen takia viela monella tapaa

tottunut. Muun tyénjohdon kesadlomat ja vastuun kasvaminen pakottivat tekemaan tyota eri
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nakokulmasta. Vastuu voi lisata rasitusta, mutta samalla se usein toimii kannustimena ke-
hitykseen. Jatkossa onkin hyva pitda mielessa, etta uusia asioita tai kasvavaa vastuuta ei
tarvitse pelata, kunhan sen osaa kasitella mentaalisesti oikealla tavalla ja nahda sen tilai-

suutena uhkakuvan sijasta.

Paivakirjamuotoinen opinnaytetyd oli hyvin onnistunut kokemus. Se antaa suoraa pa-
lautetta tydhon erityisesti, kun tekija pystyy tulkitsemaan tuloksia neutraalista nakdkul-
masta. Tallainen analysointi antaa mahdollisuuden hahmottaa paremmin omaa toimintaa ja
kehityskohteita seka yksilon, etta yrityksen toiminnassa. Vaikka kohteena ei olekaan yhta
isoa kokonaisuutta tai projektia, myds nama pienet yksityiskohdat auttavat kehittdamaan yk-

silon toimintaa kokonaisuutena.
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5 Yhteenveto

Paivakirjamuotoisen opinnaytetydn edut paljastuivat tyon edetessa selkeasti. Opinnayte-
tydn tavoite oman toiminnan analysoinnista osallistuvan havainnointimenetelman kautta on-
nistui hyvin ja antoi neutraalia nakokulmaa jokapaivaiseen toimintaan. Lahtokohtana ollut
keskittyminen ajanhallintaan ja viestintdan sidosryhmien kanssa onnistui hyvin ja saaduista
tuloksista sekd ldhdemateriaaleista oli mahdollista alkaa suunnittelemaan uutta kehitys-
suuntaa jatkoa varten. Opinnaytetydn keskidssa oli yksildn seuraaminen, mutta ymmarret-
tavasti myos sidosryhmien toimintaa seurattiin osittain, silld sidosryhmien kanssa viestimi-

nen on olennainen osa tyénkuvaa.

Paivakirjamuotoisen kymmenen viikon seurantajakson aikana oli mahdollista pohtia tyopai-
van sisaltéa mahdollisimman neutraalisti ja oli nain ollen erilaista verrattuna normaaliin pai-
vittaiseen tekemiseen, jolloin paivien sisaltd helposti sulautuu toisiinsa jalkikateen, eika si-
saltoon keskity samalla tavalla. Havainnoinnista paljastukin osittain yllattavia asioita ennak-

koon odotetun sisallon lisaksi.

Viikkoanalyysien perusteella tuotannon tydnjohtajan ja lahtevan tavaran esimiehen tehta-
vissa suurimmaksi haasteeksi muodostui ajanhallinta ja nimenomaan ulkopuolisten tekijoi-
den aiheuttama hallinnan hankaluus. Seurannan pohjalta oli kuitenkin mahdollista 16ytaa
auttavia tekijoita, jolla ajanhallinta on mahdollista suorittaa tehokkaammin jatkossa. Muu-
toksiin varautuminen ja jarjestelmallisempi toteuttaminen, joka ei salli kiireettdmampien tyo-

tehtavien keraantymista, mahdollistavat jatkossa joustavamman aikataulun.

Viestintaan ja toimintaan sidosryhmien kanssa ei tyon edetessa 10ytynyt valittdomasti kehi-
tysehdotuksia, mutta jo ongelmakohtien tiedostaminen ja niihin keskittyminen jatkossa
mahdollistavat paremmin toimivan viestinnan. Erityisesti ongelmatilanteiden hyvaksyminen
normaalina toimintatapana on selkea kehityskohde, vaikka kyseiset ongelmatilanteet eivat

olekaan toistaiseksi haitanneet yrityksen jokapaivaista toimintaa laajasti.

Kokonaisuutena viikkoanalyysien pohjalta voidaan todeta, etta pienet kehityskohteet ja nii-
hin keskittyminen voivat tehostaa yksilon ja yrityksen toimintaa merkittavaksi. Isoja ongel-
mia ei Ioytynyt, mika on ehdottomasti positiivinen asia. Pienien lyhyen aikavalin kehityskoh-
teiden asettaminen ja tavoittelu on my0os helposti seurattava prosessi, joten kehityksen edis-
tymista ei tarvitse nain ollen arvailla, vaan tulokset ovat helposti havaittavissa. Nailla pienilla
tavoitteilla saavutettava kehitys tulee tehostamaan seka yksilon, etta yrityksen paivittaista

johtamista ja toimintaa.

Henkildstdjohtamiseen keskittyminen ja sen kehittdminen oli yksi opinnaytetyon tavoitteista,

mutta ei kuitenkaan lopulta noussut seurantajaksolla keskidé6n. Sen sijaan ajanhallinta,
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jarjestelmallinen toiminta, seka sidosryhmien kanssa kaytava viestinta nousivat selkeam-
min esille. Nain ollen henkildstéjohtamisen kehittaminen yksilén toiminnassa jaa tulevaisuu-
den kehityskohteeksi, kun opinnaytetytssa I6ydetyt kehityskohteet on ensin ehditty kasitte-

lemaan kattavasti.
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