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Taman opinnaytetyn tavoitteena on muodostaa ABB Marine & Portsin kokoonpanotehtaan
tuotantoon jokaiselle tydnjohtoalueelle vuoropalaveritaulut, seka kouluttaa ja kayttdonottaa uusi
paivittaisjohtamismalli. Vuoropalaveritaulujen  avulla  helpotetaan  tiedonkulkua ja
kommunikaatioita tyontekijoiden ja esimiesten valilla. Tavoitteena on vuoropalaverien avulla
tehostaa tiedonkulkua ja viestintdd. Taulujen &aressa pidetdan jokaisen vuoron alussa
vuoropalaveri.

Tyossa keskitytddn vuoropalaveritaulujen sisallon luomiseen ja uuden toimintatavan
kouluttamiseen tyonjohtajille ja tydntekijoille. Vuoropalaveritaulujen sisalté luodaan yhteistytssa
tyontekijoiden kanssa. Tavoitteena on kannustaa tyontekijoita jatkuvan parantamisen tyohon ja
parantaa heidan vaikutusmahdollisuuksiaan tuotannon tehostamisessa. Tauluissa seurataan
projektien etenemaa, 5S-siisteysseurantaa, tyoturvallisuutta, sek& vuorojen valistd resurssien
jakoa. Taulun kautta otetaan kayttoon uusi tapa kerétd jatkuvan parantamisen ideoita.
Opinnaytetydssa luodaan uusi jatkuvan parantamisen lomake, parannetaan 5S-seurantaa, seka
muodostetaan projektien seurantalomake.

Vuoropalaverikaytdnndn avulla pystyttiin - helpottamaan monimutkaisen projektiluontoisen
kokoonpanoprosessin hallintaa ja johdettavuutta. Taulujen avulla edistettiin tuotannon eri
vaiheiden mitattavuutta ja ennustettavuutta. Vuoropalaverikaytantd on parantanut tiedonkulkua,
sekd edistanyt 5S ja jatkuvan parantamisen projektien tehoa ja vaikuttavuutta. Tyon
tavoitteellisuus on lisdantynyt, tyontekijoiden keskuudessa kiinnitetddn paremmin huomiota
riskeihin ja ongelmiin, jotka saattavat estda tuotantotavoitteisiin paasyn. Paivittainen projektin
seuranta kannustaa keskustelemaan ja nostamaan esille kehitystarpeita ja luomaan parempia
ratkaisuja.
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IMPLEMENTATION OF PRODUCTION VISUAL
MANAGEMENT BOARDS

The goal of this thesis work is to create visual management boards/shift meeting boards for
ABB Marine & Ports assembly factory and implement new daily management system. Shift
meeting boards will increase flow of information and improve communication between workers
and foreman. Goal is to help shift foreman use their time more effectively and make supervising
job easier. Daily shift meetings are held in front of the shift meeting board.

Thesis work will focus on creating content for interactive shift meeting boards and how to
conduct training for supervisors and workers. Content for the board is made in collaboration with
workers and supervisors. The aim is to involve and encourage workers to the continuous
improvement and to enhance their impact on the chances to boost up production. Shift meeting
board will visually show progress of individual projects. It will show the status of 5S in the
factory, provides safety related information and allocation of human resources between shifts.
Board will also introduce new way of collecting continuous improvement ideas. Thesis work will
also consist of creating new forms for continuous improvement and for project follow up. 5S
areas are reviewed and updated during the process.

Interactive shift meeting boards and new management practice helped to understand and
manage the complex project based working environment. By using the boards as a source and
structure for information it was easier to forecast and measure different work phases. Shift
meeting practice has made 5S and continuous improvement work more meaningful and
effective. Board made possible to visualize projects progress and how it compares against
weekly production goals. Goal oriented approach is more common amongst the workers. Risks
and problems that may prevent from reaching weekly goals are taken in to account. Daily
project follow up has encourages to communicate and discus about important matters and to
create better solutions for the future.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyo6n taustatiedot

ABB Marine & Portsin Vuosaaren yksikossa on l&hdetty hakemaan ratkaisuja
haastavan ja voimakkaasti kasvavan tyokuorman hallintaan. Vuosaaren
tehtaalla on aikaisemmin tehty projektiluontoista yksittaistuotantoa, josta ollaan
siirtymassa tuotannon merkittdvan kasvun my6ta sarjatuotantomaiseen
valmistukseen. Tehtaalle on palkattu paljon uutta henkiléstdd ja investoitu

tyopisteisiin ja menetelmiin.

Tehtaalla siirrytaan tydskentelemaan kahdessa vuorossa. Aikaisemmat
johtamisjarjestelmat ja kaytannoét eivat riita  sellaisenaan  suuren
informaatiomaaran ja henkiléresurssien hallintaan. Prosessissa on lukuisista
ulkoisista ja siséisistd seikoista johtuen suurta vaihtelua. Systemaattisten
toimintatapojen puute vaikeuttaa johtamista ja kehitystyota, mika tekee

tavoitteiden asettamisesta ja mittaamisesta haastavaa.

Uudet tyontekijat, suuri tydkuorma ja vuorotydhon siirtyminen asettaa haasteita
johtamistyéhon ja informaation jakamiseen vuorojen valissa. Tiedonkulku on
koettu toisinaan riittAmattdmaksi. Tuotannon ongelmakohtiin ja riskeihin ei ole
paasty reagoimaan ajoissa. Aikaisemmin tuotannossa ei ole jarjestetty
paivittaisia tehdaspalavereja, ongelmat ja kehitysehdotukset ovat saattaneet
jaada piiloon. Tyodvaiheiden mitattavuus ja tavoitteiden asettaminen on myds
koettu vaikeaksi. Ratkaisua tiedonkulun ja monimutkaisen tuotannon hallintaan
on lahdetty hakemaan visuaalisen johtamisen tauluista ja uuden

paivittaisjohtamiskaytannon tuomisesta Vuosaaren tuotantoon.
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1.2 Tavoitteet

Tyon tavoitteena on ABB:n muiden yksikéiden mallia mukaillen muodostaa
jokaiselle tydnjohtoalueelle vuoropalaveritaulut ja kouluttaa tyontekijat ja
tyonjohto hytdyntdmé&éan uutta tapaa mahdollisimman tehokkaasti. Tauluihin
luodaan uusi Marinen tuotantoa hyodyttava sisalto, jolla pyritddn parantamaan
tuotannon tehokkuutta ja ennustettavuutta Lean-tuotantofilosofian hengessa.
Tarkoituksena on taulujen kautta visualisoida téiden etenemistd ja helpottaa

ongelmanratkaisua ja kommunikaatiota.

Vuoropalaveritaulun tavoitteena on auttaa nakemaan tuotannon ’iso kuva’
yhdella silméayksella. Vuoropalaveritaulun sisaltd muodostaa pohjan ja
rakenteen paivittaisjohtamispalavereille. Taulu helpottaa hahmottamaan ja
jdsentdmaan haastavaa jatkuvan muutoksen alla olevaa tuotantoa ja
informaatiota. Vuoropalaverikaytantd auttaa ymmartamaan paremmin oman ja
muiden tiimien valiset keskindiset riippuvuussuhteet. Vuoropalaverin avulla
huomataan tuotannon prosesseja uhkaavat riskit ja opitaan hyddyntamé&an
rajallisia resursseja paremmin. Taulu on tiimin suorituskyvyn mittari, jossa
seurataan ja visualisoidaan muun muassa turvallisuutta, projektien etenemaa,

JP-toimintaa, 5S-toimintaa ja laatua.

Tuotannon vuoropalaveritaulu esittda visuaalisesti tarkeimmat vuoro- ja
viikkotason tavoitteet ja sen, kuinka hyvin tiimi/osasto suoriutuu suhteessa
asetettuihin tavoiteisiin ja mittareihin. Tyonjohtaja kay yhdessa tiiminsa kanssa
lapi tavoitteet, ongelmat ja riskit, seka linjaa, kuinka alkavan vuoron tyot
priorisoidaan ja toteutetaan. Taulupalaveri on johtamisen ja kommunikaation
apuvaline, se auttaa nakem&an tuotannon nykytilan paremmin ja tuo
systemaattisuutta kaikkeen toimintaan. Paivittaisjohtamiskaytanto ja tuotannon

visuaalinen ohjaus pohjautuu vahvasti Lean-filosofiaan.

Opinnaytetydssd valmistetaan taulut ja Iluodaan sisaltd toimivaksi
kokonaisuudeksi. Vuoropalaveritaulun mukana otetaan kayttooén uusi

projektinseurantalomake ja uusi tapa kerata jatkuvan parantamisen ideoita.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila



Liséksi tauluun sisallytetddn olemassa olevan 5S toiminnan seuranta ja

johtaminen.

1.3 ABB Marine & Ports

ABB Marine & Ports yksikké on osa ABB yhtymaa. Tuotantotilat sijaitsevat
Helsingissd Vuosaaren satama-alueella. Azipod-tuotantoon suunnitellut
toimitilat otettiin kayttoon 2007. Tehdas tydllistad noin 300 toimihenkil6d ja 50
tyontekijaa. Maailmanlaajuisesti meriteollisuuden liiketoiminta tyollistéa yli 1700
henkil6a 19 eri maassa. (ABB 2016)

Vuosaaren kokoonpanotehdas on keskittynyt valmistamaan suurimpia Azipod-
malleja. Vuosaaren toimipisteessa sijaitsee myos suunnittelu, myynti ja
tuotekehitysosastot. Marine & Ports -yksikké valmistaa ja kehittdaa sahkoisia
propulsiojarjestelmid meriteollisuuden tarpeisiin (kuva 1). Azipod-jarjestelmia
kayttavat alukset voivat sédastaa polttoainetta jopa 20 prosenttia perinteisiin
ratkaisuihin verrattuna. Azipod jarjestelma mahdollistaa aluksen turvallisen ja
helpon hallittavuuden. Tavallisimmat Azipod laitteita kayttavat alustyypit ovat
erilaiset offshore- alukset, risteilijat ja jaanmurtajat. (ABB 2016)

TIIRAE
ABl.I“ ,,

Kuva 1. Azipod propulsori (ABB 2016).
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2 VISUAALINEN TEHDAS

2.1 Visuaalinen johtaminen

Viestinta ja vuorovaikutus visuaalisuuden eri keinoin ovat olleet lasna jo
ihmiskunnan alkuajoista lahtien. Visuaalisuus on lasnd kaikessa viestinnassa
kuvien, symbolien ja varien kautta ulottuen primitiivisita savumerkeista aina
moderneihin tietojarjestelmien kayttoliittymiin ja kuvakkeisiin. lhmiset nakevéat
paivittdin ohjaavia, tiedottavia ja varoittavia opasteita ja kyltteja. (Ortiz & Park
2010, 1-3)

Visuaalinen toiminnan ohjaaminen soveltuu erinomaisesti
valmistusorganisaation tarpeisiin. Tarve saada tuotannossa oikea-aikaista
informaatiota ja tuottaa toivottua ihmisten toimintaa on tarkedd. Oikein
suunniteltu  visuaalisuus tuotannossa auttaa karsimaan hukkaa ja
piilokustannuksia. (Ortiz & Park 2010, 1-2)

Visuaalisella johtamisella pyritdéan parantamaan organisaation suorituskykyé
yhdenmukaistamalla yhtion visiot, kulttuuri ja tavoitteet, tuomalla ne nakyvaksi
kaikilla osa-alueilla, kuten tuotannon prosesseissa ja johtamisjarjestelmissa.
(Liff & Posey 2004, 1-2)

Visuaalista johtamista sen termist6a on kasitelty lukuisissa julkaisuissa jo
pitkaan. Visuaalisen johtamisen ja visuaalisen tydymparistbn maarittely on
monimuotoista ja vaihtelevaa. Lauri Koskela ja Patricia Tzortzopoulos (2009)
ovat koonneet tarkeimmat visuaalisen johtamisen funktiot ja maarittelyt eri
kirjallisuuslahteista artikkelissaan The Functions of Visual Management

seuraavaan taulukkoon:

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila
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parantaminen

jossa keskitytd4n innovaatiohin ja
asteittaiseen toimintojen parantamiseen

Toiminto Kuvaus Vaihtoehtoinen malli
Lapinakyvyys Tuotantoprosessin kyky kommunikoida  |Informaatio on piilossa ihmisilla tai
ihmisten kanssa (Formoso et al., 2002).  [dokumenteissa ja arkistoissa.
Kuri Yliapidetdan jatkuvasti oikeiden Varoitukset, seuranta, rangaistukset jne.
toimintatapojen noudattamista (Hirano,
1995).
Jatkuva Koko organisaation laajuinen prosessi, Staattisessa tilassa oleva organisaatio, jossa

kehittyminen tapahtuu suurina "loikkina"
suurten investointien kautta.

Tydn helpottaminen

Tietoinen pyrkimys helpottaa ihmisten
fyysistd ja henkistd suoriutumiskykya
rutiininonomaisissa tyotehtavissa,
tarjoamalla erilaisia visuaalisia apuvalineita.

Oletetaan ihmisten suoriutuvan tehtévastaan
ilman ettd heille tarjotaan ohjeita ja
apuvdlineitd tyon suorittamiseksi.

Tydssé oppiminen

Opitaan kokemuksista(Mincer, 1962) tai
intergroidaan tyd ja koulutus(Sumner et
al., 1999).

Perinteiset koulutusmenetelmét tai ei
suunniteltua opastusta.

Omistajuuden
luominen

Tunnetaan omistajuutta tyota kohtaan.
Henkildé muodostaa psykologisen siteen
tehtdvad kohtaan. Sisésyntyista halua
toimia prosessin hyvaksi(Pierce et al.,
2001).

Johto sanelee ja kaskee saadakseen aikaan
muutoksia kultuurissa tai toimintatavoissa.

Faktoilla johtaminen

Kaytetddn faktoja, jotka perustuvat
statistiikkaan (Gunasekaran et al., 1998)

Johdetaan perustuen subjektiivisiin
paatoksiiin ja epdmadrdisiin olettamuksiin.

Asioiden
yksinkertaistaminen

Pyritdén jatkuvasti seuraamaan,
tuottamaan, prosessoimaan ja
visualisoimaan prosessin kokonaiskuvaa
yksittéislle tiimeille ja yksilGille.

Oletetaan ihmisten ymmartavén
monimutkaisia kokonaisuuksia ja suurta
informaatiom@ard itsendisesti

Yhtendisyys

Poistetaan toimintojen vélista
saarekeajattelua. Luodaan ymmarrysta ja
empatiakykya organisaatioon tehokkaan
tiedonkulun avulla. Ymmarretaan
keskinéiset riippuvuussuhteet ja yhteiset
paamaarat.

Toiminta pirstaloitunutta. "Me-he" ajattelua.
"Tama ei ole minun tehtavani"

Kuva 2. Visuaalisen johtamisen toiminnot (Koskela & Tzortzopoulos 2009).
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2.2 Visuaalisuus tuotantoymparistossa

Visuaalisuuden ja kommunikaation lisaamisella voidaan potentiaalisesti
saavuttaa parempaa virtausta, pienentaa varastoimistarvetta, seka tehostaa
henkiloresurssien kayttdd. Yritykset, jotka pystyvat tuottamaan tarvittavan
informaation  tyontekijOille  oikea-aikaisesti, toimivat tehokkaammin ja
tuottavammin, sekéa tekevat vahemman arvoa lisddmatonta hukkatyota. (Ortiz &
Park 2010, 1-3)

Kommunikaatio visuaalisten tydkalujen, kuten osaston infotaulun kautta on
tarkeaa, kun halutaan rakentaa lapindkyvaa ja tehokasta tuotantoa. Osaston
suorituskyky tulee saattaa nakyville kaikille tyontekijoille. Visuaaliset infotaulut
ohjaavat tiimeja tunnistamaan ongelmia ja panostamaan jatkuvan parantamisen
tyohon. Koko tuotannon Kkattava yleinen visuaalisuus ja 5S yhdessa
muodostavat Lean-organisaation ytimen (Kuva 3). Visuaalinen tehdas
muodostuu tehokkaasta virtausta tukevasta layoutista, toimivasta 5S-

kulttuurista ja visuaalisesta tuotannonohjauksesta. (Ortiz & Park 2010, 15).

Kuva 3. Visuaalinen tehdas (the lean warehouse 2016).
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3 LEAN JA VIRTAUSTEHOKKUUS

3.1 Lean

Lean syntyi Toyotalla Japanissa 1940 alussa. Toyotalla pyrittin perinteisesta
lansimaisesta massatuotannosta poiketen Iluomaan tuotantoprosessi, joka
virtaisi mahdollisimman tehokkaasti ja jonka tehokkuus ei perustuisi suuriin
tuotantovolyymeihin, tai pitkiin prosesseihin. Toyota Production System
perustuu sen oivalluksen ymparille, ettéd todellisuudessa vain pieni osa tuotteen
valmistamiseen kuluvasta ajasta tuottaa lisdarvoa loppuasiakkaalle. (Melton T,
2005,1)

Lean on toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta. Lansimaalaiset
tutkijat kayttivat ensimmaisen kerran Lean-sanaa, kuvatessaan Toyotan
menetelmaa 1990-luvulla teoksessa "The Machine That Change The World”.
Lean on lansimaissa yleistynyt nimitys Toyota Production Systemille. (Modig &
Ahlstrom 2013, 63)

Leanissa  keskitytdan prosessissa arvoa tuottamattoman toiminnan
poistamiseen. Talla tavoin lyhennetaan lapimenoaikaa, parannetaan laatua,
vahennetddn systeemissd tapahtuvaa vaihtelua, seka parannetaan
asiakastyytyvaisyyttd. Hyva virtaus saadaan aikaan hallitsemalla systeemissa
olevaa vaihtelua. Vaihtelua aiheuttavat esimerkiksi henkildiden erilaiset
tyotavat, konerikot, toimittajan laatuvirheet, seka sairastelut. Vaihtelua esiintyy
aina jonkin verran, mutta sitd saadaan minimoitua vakioimalla toimintatapoja ja

lisddmalla visuaalisuutta. (Modig & Ahlstrom 2013, 64)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila
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3.2 Prosessin méaarittely

Kaikkialla ymparistossa on erilaisia prosesseja. Prosessi-kasitteen alle mahtuu
toimialasta riippuen lukemattomia erilaisia toimintoja. Prosesseille yhtenaista
on, ettd ne koostuvat syoétteista ja tuotoksista, seka arvoa tuottavista jalostavista
askeleista niiden valilla. (Ortiz & Park 2010, 3)

Ennen kuin voidaan maarittdd tuotannon lapimenoaikaa ja kehittaa virtausta
tulee prosessi maaritelld mahdollisimman tarkasti. Laveimman tulkinnan
mukaan prosessi alkaa asiakastarpeen syntymisesta ja paattyy hetkeen, jolloin
tarve on tyydytetty. Kokoonpanotuotannossa on luontevaa tarkastella
tuotantotiloissa tapahtuvia mitattavissa olevia vaiheita. (Modig & Ahlstrém 2013,
29)

3.3 Tuotantoprosessin lapimenoaika

Prosessi on ketju erilaisia arvoa lisdavia toimintoja asiakastilauksen
saapumisesta tuotteen toimitukseen. Prosessin lapi virtaava tuote tai toisin
sanoen virtausyksikko jalostuu ja saa lisdarvoa edetessaan. Virtausyksikkd voi
prosessista riippuen olla my6s informaatiota ja ihmisia.

Tuotannossa voidaan katsoa olevan paaprosesseja ja lukuisia aliprosesseja.
Maarittely riippuu kaytetystd abstraktiotasosta ja on luonteeltaan hyvin
subjektiivista. Prosessin  kokonaiskesto alusta loppuun on tuotteen
l&pimenoaika. (Modig & Ahlstrom 2013, 29-30)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila
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3.4 Prosessin arvoa lisadmaton tyo

Prosesseihin siséltyy lahes aina myds hukkaa. Hukaksi katsotaan kaikenlaiset
tehottomuuden eri muodot, jotka hidastavat tuotteen virtausta lapi prosessin.
Hukka on arvoa lisaamatonta tyota. Toyotalla on maaritelty 7 yleisintd hukan

muotoa, jotka ovat Modigin ja Ahlstromin (2013, 61-62) mukaan.

e tarpeeton tuotanto/liikatuotanto

e turha odottelu

e tarpeettomat kuljetukset

o yliprosessointi/liikatyo

e tarpeeton varastointi

e tarpeeton tyontekijdiden liikkuminen

e virheet, tydn tekeminen uudelleen.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila
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3.5 Resurssitehokkuus

Perinteinen teollisuus korostaa resurssitehokkuutta, eli sitd, etta hankitut koneet
ja tyévoima toimii mahdollisimman suurella kayttbasteella. Resurssit tuottavat
arvoa mahdollisimman suuren osan kaytettavissa olevasta ajasta (Kuva 4).

Hyva resurssitehokkuus vaatii, etta resurssille on jatkuvasti tdita, eli jonoa.

Virtausyksikko

Virtausyksikko

Virtausyksikko

Kuva 4. Resurssitehokkuus (Modig & Ahlstrém 2013, 29).

Suurella sarjakoolla on saatu mittakaavaetua ja sen mydta tuotteen
yksikkdhintaa on saatu alaspdain. Resurssitehokkuuden vaatimat jonot ja suuret
sarjakoot lisdavat keskeneraisen tydn maardad, mika taas pidentdd yksittisen
tuotteen lapimenoaikaa ja lisda tarvetta varastointiin. Resurssitehokkuudessa
painopiste on resurssien maksimaalisessa hyoddyntamisessad. (Modig &
Ahlstrém 2013, 22-23)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heil3
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3.6 Virtaustehokkuus

Prosessissa "virtaava” tuote saa arvoa ja jalostuu jokaisessa tyovaiheessa. Sita
muun muassa koneistetaan, maalataan ja kokoonpannaan. Virtaustehokkuus
on maariteltdvissa siten, ettd tuote saa arvoa ja jalostuu mahdollisimman
suuren osuuden siitd ajasta, jota kokonaislapimenoajaksi kutsutaan (Kuva 5).
Virtaustehokkaassa tuotannossa erdkoot ovat pienid ja odotusajat vaiheiden

valilla mahdollisimman lyhyita.

Kuva 5. Virtaustehokkuus (Modig & Ahlstrom 2013, 24-25)

Virtaustehokkaassa tuotannossa varastointitarve pienenee ja keskenerdisen
tuotannon ja jonojen maara vahenee. Resurssien kayttbaste ei siis ole
keskiossa. Virtaustehokkaan tuotannon rakentaminen vaatii sitd tukevan
layoutin  muodostamista, oikeanlaisen konekannan, sek&a visuaalisuuden

lisddmista lapi koko prosessiketjun. (Modig & Ahlstrom 2013, 24-25)
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3.7 Visuaalisuus virtaustehokkuuden tukena

Visuaalisella johtamisella ja vuoropalaverikdytannon avulla pyritdan tarjoamaan
tiimeille ja yksil6ille mahdollisimman tarkka kokonaiskuva tuotannon eri
tilanteista. Johtamisen tulee perustua faktoihin ja faktojen mitattavissa oleviin
prosesseihin. Suorituskykya tulee mitata ja paivittaisia tavoitteita tulisi pystya
asettamaan. Toimiva paivittaisjohtamismalli muodostaa yhdessa 5S toiminnan

kanssa perustan Lean tuotannolle.

Prosessit pitdd tuntea ja ne tulee saattaa nakyviksi erilaisten visuaalisuutta
tukevien tydkalujen avulla. Ongelmat eivat saa jaada piiloon. Tyodntekijoille tulee
tarjota oikeaa informaatiota oikea-aikaisesti, jotta he pystyvat tekemaan
parempia paatoksia. Kaikki laitteet ja tyokalut tulee olla merkattuna ja niille tulee
olla maaritettyna sailytyspaikat. Samalla kurinalaisella systemaattisuudella tulisi
kohdella tuotannon informaatiovirtaa. Tiedottamiselle tulee olla kanava ja

ennalta maaratty aika ja paikka.

Tehtaan yleinen visuaalisuus ja paivittaisjohtamiskaytantd ovat keskeisessa
osassa, kun halutaan rakentaa parempaa organisaatiokulttuuria. Yrityksen
strategia, visio ja arvot jalkautetaan paivittaisjohtamisen kautta osaksi jokaista

tyopaivaa. Tyonjohtajat ovat paivittaisjohtamisen mallissa erityisen tarkeita.
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4 ABB MARINE & PORTSIN VUOROPALAVERITAULU

4.1 Visuaalisen johtamisen taulu

Tuotannon osastotaulut ovat keskeinen o0sa suurempaa visuaalista
kokonaisuutta. Taulujen kautta seurataan, prosessoidaan, ja kehitetaan kaikkia
tehtaan toimintoja. Taulun tulee sijaita siella missa tyd tehdédédn ja missa
tapahtuu ihmisten vuorovaikutusta. Taulun tulee sisaltdd informaatiota
tuottavuudesta, laadusta, turvallisuudesta, seka osaston riskeista. Mittarit tulee
valita niin, ettd ne ovat helposti ymmarrettavia ja sellaisia, joihin tyontekijat

pystyvat itse vaikuttamaan.

Visuaalisia osaston infotauluja kaytetaan jatkuvaan osaston suorituskyvyn
mittaamiseen ja tuottamaan informaatiota, mika auttaa tekemaan parempia
paatoksia paivittain. Monesti tyontekijoiden saattaa olla vaikea hahmottaa koko
tuotantoyksikkod koskevia suorituskyvyn mittareita, mutta he pystyvat helposti
hahmottamaan ja ottamaan omistajuutta oman tydsolunsa tapahtumista.

Taulussa tulisi seurata ainakin seuraavia tuotantosolua koskevia asioita:

e keskeneraisen tuotannon maara
e tuottavuus

e laatu

e turvallisuus

¢ paikallaolijat’/henkiléresurssit

e 5S-seuranta.
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4.2 Vuoropalaveritaulun sisaltd

Visualisointi ja selked esitystapa muuttaa vaikeasti hahmotettavat paivamaarat
ja informaation helpommin ymmarrettdvddn muotoon. Vuoropalaveritaulun
jokaisella osa-alueella on selked tarkoitus ja ulkoasu. Vuoropalaveritaulua
muodostettaessa on keskitytty varimaailmaan ja fonttikokoihin. Taulun
oleellisimmat tiedot tulee olla tulkittavissa nopealla silméyksella jo useamman
metrin paasta. Ajatuksena on, ettd tehtaan tydntekijat ja tydnjohto voi osastolle
saapuessaan nahda yhdella silmaykselld keskenerdiset projektit, paivan

tavoitteet, sekéa tarkeimmat tiimin suorituskykyd mittaavat asiat (Kuva 6).

FLEXOGRAPHIC PRINT SPECIALISTS

Communication Cell - Print
Performance Continuous Improvement

]

Oaity Untisation

v
oo et
-y [ T ] p— =

Kuva 6. Esimerkki visuaalisen johtamisen taulusta (geargekk 2016).

Taulun sisallén tulee olla mahdollisimman aktiivista ja alati paivittyvaa. Yksi
tarkeimmista taulun tehtavista on vuorojen vélisen tiedonkulun parantaminen.
lltavuoron tybnjohtaja voi jattda aamuvuorolle taulun viestikenttd&n ohjeita

toiden tekemisestd, tai muuta tarkeaa informaatiota.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila



20

4.3 Vuoropalaveritaulu johtamisen tytkaluna

Jokaisen vuoron alussa kokoonnutaan vuoropalaveriin taulun dareen (Kuva 7).
Tyonjohtaja kdy yhdessa tydntekijoiden kanssa lapi tuotantotilanteen ja paivan
tavoitteet. Muita keskustelun aiheita voi olla esimerkiksi tyoturvallisuusasiat ja

yleiseen siisteyteen ja jarjestykseen liittyvat asiat.

Kuva 7. vuoropalaveri (prweb 2016).

Palavarissa katsotaan mihin vaiheeseen toissa edellinen vuoro on paassyt ja
minkalaisia ongelmia on noussut esiin. Tauluun Kirjataan tavoite ja paivitetaan
etenemé kaytyjen keskustelujen pohjalta. Vuoropalaveri on kestoltaan 5-15
minuuttia pitkd. Tarkoitus on ké&sitella alkanutta tyovuoroa koskevat asiat
mahdollisimman tehokkaasti ja nopeasti. Kaikille tulisi valittya kuva paivan

yhteisista tavoitteista.
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4.4 Projektin aloitus ja sisallon luominen

Mallia vuoropalaveritauluille ja palaverikaytannoéille lahdettiin hakemaan ABB:n
Pitdjanmaen yksikosta. Pitagjanméen yksikdstd saatiin arvokasta kokemusta

vuoropalaverikdytannosta. Vuosaaren yksikkdon saatiin kopioitua toimivimmat

mallit ja pystyttiin jo ennakolta valmistautumaan mahdollisiin haasteisiin.

Kuva 8. vuoropalaveritaulun luonnostelma.

Tehtaalle muodostetun taulun ensimmadiset versioiden valmistus aloitettiin
luonnostelemalla ryhmatyona tussilla alustavaa vuoropalaveritaulun sisalt6a
tauluun (Kuva 8). Keskustelu ja ideointitilaisuuksia pidettiin useita, jotta
mahdollisimman moni paasisi osallistumaan. Tilaisuuksissa keskusteltiin
vuoropalaverikaytannon tavoitteista ja sen suomista mahdollisuuksista
tuotannossa. Tyontekijat ja tyonjohto pystyvat paremmin sitoutumaan
hankkeeseen, kun he ovat olleet alusta saakka mukana ideoimassa ja

muodostamassa sisaltoa.
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4.5 Koulutus ja motivointi

Olennaisena osana uuden toimintatavan kouluttamista on yhdessa tekeminen ja
ihmisten osallistaminen. Turhan muutosvastarinnan torjumiseksi
koulutusprojektissa edetaan sopivan pienissa erissa. Koulutuksessa ja
tyontekijoéiden motivoinnissa on hyva keskustella nykytilan ongelmista ja koittaa
liittaa ratkaisuehdotuksia uuden vuoropalaverikaytannon piiriin.

Pyrkimys parantaa kommunikaatiota tuotannossa on kaikille ymmarrettava ja
kaikkien tarkeadksi kokema asia, jonka pohjalta on helppo lahted muokkaamaan
ajatuksia vastaanottavammaksi, myds muita vuoropalaverikaytannon tuomia

uusia asioita kohtaan.

On tarkeda muodostaa kaikille ymmarrys siitd, ettd projekti koostuu lukuisista
toisiaan seuraavista kokeilu ja kehitysjaksoista, jonka aikana on tarkoitus
testata mikd on kayttokelpoista ja toimivaa, ja mitka asiat tulee suunnitella
kenties uudelleen. Virheitd ja ongelmia tulee varmasti, mutta ne muodostavat
hyvia tilaisuuksia oppia ja parantaa vuoropalaverikaytdnnén tasoa. Samalla

opitaan uutta tuotantoprosessista ja omasta tyosta.

4.6 Vuoropalaverien aloitus

Kayttbonotetussa vuoropalaveritaulun ensimmaisessa versiossa eri taulun osiot
ovat selkeasti rajattuna ja otsikoituna (Kuva 9). Jokaisella osioilla on selkea
ymmarrettava ulkoasu ja funktio. Ensimmaisiin taulupalavereihin luodaan
ryhmatdiden tuotosten pohjalta puhtaaksi kirjoitettu sisaltd. Lomakkeet on tehty
Excelilla ja laminoitu. Kaikki lomakkeet Kkiinnittyvat magneettitarroilla siistin

yleisilmeen saavuttamiseksi.
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) Projektiseuranta Jatkuva parantaminen

Henkildresurssit

‘ . —

1
Ty6turvallisuus
7 T

Tiedotusasiat

Ongelmat/riskit

Kuva 9. vuoropalaveritaulun ensimmainen versio.

Ensimmaisissa vuoropalavereissa on tarkeda olla kouluttajan mukana
tukemassa tyonjohtajia palaverien pitamisessa. Tilanne saattaa olla
kokeneellekin tyonjohtajalle uusi ja stressaava. Ensimmaisissa palavereissa
keskitytddn kaymaan lapi taulun tarkeimmat osa-alueet, kuten projektiseuranta
ja ongelmien ja riskien seuranta. JP-toiminta ja 5S voidaan aluksi jattaa

vahemmalle huomiolle, jotta huomio ja keskittyminen ei vaikeutuisi liikaa.

Palaveri pyritdan pitamaan maksimissaan 15min pituisena. Tarkoitus on kayda
taulun muodostaman vakiosisallon mukaiset asiat mahdollisimman ytimekkaasti
lapi. Liséksi voidaan tuoda esiin jonkin teeman mukaisia asioita, kuten

tyOturvallisuutta, tai muita tiedotusasioita.
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5 PROJEKTINSEURANTA VUOROPALAVERISSA

5.1 Projektiseurantalomake

Vuoropalaveritaulun visuaalinen esitystapa antaa riittavalla tarkkuudella tiedon
tarkeimmistd tavoitepaivamaaristd ja kokoonpanopisteiden keskinaisista
suhteista. Yksistaan tuotteen suuri koko aiheuttaa sen, etta tuotannon
pullonkaulaksi saattaa muodostua esimerkiksi nosturien rajallinen maara.
Vuoropalaveritaulun  siséltdé luo rungon keskustelulle ja helpottaa
muodostamaan yhteisen nakemyksen alkavan vuoron tavoitteista ja ongelmista,
jotka tulee ratkaista. Vuoropalaveri auttaa esimiesta hydodyntdm&an resursseja
tehokkaammin. Esimies voi jakaa tyOtehtavat perustuen projektiseurannan

nayttamaan tilanteeseen.

Projektiseurantalomakkeen tarkoitus on visualisoida ja nayttdd mahdollisimman
selkeasti tekeilla olevien eri projektien kokonaiskesto ja etenema.
Projektiseurantalomake koostuu koko vaiheen lapimenoaikaa kuvaavasta
aikajanasta ja tyovaiheet erottelevasta osasta (Kuva 10). Vuoropalaveritaulu
sisaltdd kaikki kyseisen tyopisteen keskeneraiset ty6t siten, ettd korkeimman

prioriteetin omaava lomake asetetaan ylimmaksi.
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SB/PS/CL
Projektin tunnus Vastuuasentajat:
VKO VKO VKO

SB/PS/CL
Projektin tunnus. Vastuuasentajat:
VKO VKO VKO

SB/PS/CL
Projektin tunnus Vastuuasentajat:
VKO I\/KO YKO

Kuva 10. projektiseurantalomake.

Projektiseurannan aikajanalle on sijoitettuna tarkeimmat tavoitepaivamaarat.
Etenema ja onnistuneet tavoitejaksot varjataan vihrealla tussilla, ongelmat tai
kriittiset myohastymat punaisella tussilla. Tarkoitus on, ettd nopealla
silmayksella vuoropalaveritauluun nakisi kokoonpanopisteen statuksen ja

suorituskyvyn suhteessa asetettuihin tavoitepaivamaariin.
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5.2 Ongelmien ja riskien hallinta

Jokaisen projektiseurantalomakkeen viereen sijoitetaan projektia koskeva
ongelmal/riskienhallintalista (Kuva 11). Listaan kirjoitetaan asioita, jotka
saattavat uhata kyseisen vuoron, tai viikon tavoitteiden toteutumista. Listaan

kirjataan ongelman selitys, korjaavat toimenpiteet, vastuuhenkil® ja aikataulu.

Projekti /SB/PS/CL Ongelma / Riski Toimenpiteet/Vastuuhenkild Status

Kuva 11.Riskienhallintalomake

Tarkoitus on pitda vuoropalaveritaulussa nékyvilla kaikki keskeneréiset asiat.
On tarkeéata nostaa esille ongelmia ja myds kertoa valittémasti, kun korjaavia
toimenpiteitd saadaan toteutettua. Listan asiat ovat paivittaisia pienia ongelmia,

kuten rikkoutuneet osat, osapuutteet, seké rajalliset henkilo, tai koneresurssit.

Projektien aikataulun seuranta ja riskienhallinta auttaa hallitsemaan ja
ennakoimaan tilanteita. Kaikkia tiimin jasenia osallistetaan ongelmanratkaisuun
ja kehitystydhon. Ongelmaseurantalomakkeeseen Kkirjattuja asioita pyritdan
analysoimaan, jotta kyseinen ongelma ei enda toistuisi. Esiin nousseista

aiheista voidaan esimerkiksi johtaa jatkuvan parantamisen toimenpiteita.
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6 JATKUVA PARANTAMINEN VUOROPALAVERISSA

6.1 Jatkuva parantaminen

PDCA, toiselta nimeltédn Demingin laatuympyra on systemaattinen
ongelmanratkaisu ja kehitysmenetelma (Kuva 12). PDCA-konsepti esiteltiin
ensimmaisen kerran Walther Shewhartin toimesta, kirjassa Quality Control
vuonna 1939. Edwards Deming oli Shewhartin oppipoika, joka jalosti
systemaattisen prosessien kehittamisen ideaa yha edelleen ja toi sen
tunnetuksi opettaessaan Japanissa teollisuuden toimijoita 1940 luvun alussa.
(Liker & Franz, 2011 47-50)

Kuva 12. Demingin kehitysympyra.

Deming osallistui tilastotieteilijgnd sodanjalkeisen Japanin teollisuuden
jalleenrakennustéihin.  Japanilaiset autonvalmistajat erityisesti Toyotalla
osasivat tehokkaasti hyodyntdd Demingin oppeja omassa tuotannossaan.
Toyotalla alettiin systemaattista kehittdmistd kutsua sanalla Kaizen, joka
tarkoittaa "hyvaksi tulemista”. Toyotalla nahtiin kuinka tarkedd on keskittya
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yksilon kokonaisvaltaiseen oppimiseen. Vain yksildiden kautta organisaatiot
voivat kehittya ja kasvaa kohti taydellisyytta. (Liker & Franz, 2011 47-50)

PDCA muodostuu sanoista Plan, Do, Check, Act. Kehittdmisen prosessia
kuvataan usein PDCA kehitysympyralla. Systemaattinen prosessi koostuu

seuraavista asioista:

e kyseenalaistetaan jokainen prosessi; ongelmat tuodaan nakyviksi ja ne
tunnistetaan

e analysoidaan juurisyyt ongelman synnylle

e suunnitellaan alustavat vastatoimet/korjaavat toimenpiteet

e suunnitellaan yksityiskohtainen korjaussuunnitelma kun ongelma on
tunnistettu ja analysoitu (Plan)

o tehdaan kokeita ja testataan korjaavaa toimenpidetta kaytannossa(Do)

e tutkitaan tarkasti mita kaytannossa tapahtuu ja arvioidaan onko valittu
toimenpide oikea (Check)

e oOpitaan tapahtuneesta ja korjaavien toimenpiteiden tuloksista ja

jalostetaan tieto uusiin toimenpiteisiin(Act).

Syklia toistetaan tarvittaessa uudelleen, mikali ongelma ei poistui. Kaizenin ja
PDCA:n voi katsoa olevan sarja toistuvia kehittamisen iteraatiokierroksia. yksilot
ja organisaatio oppii ja kasvattaa ongelmanratkaisukykyaan ja ammattitaitoaan.
(Liker & Franz, 2011 47-50)
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6.2 Jatkuvan parantamisen toiminta

Jatkuva parantamisen ty0 tuodaan vuoropalaveritaulun kautta mukaan
jokapdaivaiseen tekemiseen. Tarkoituksena on jalostaa vuoropalaverissa
esiintuotuja ongelmia kehitysideoiksi. Projekteja seurataan paivittain ja niiden

mukana ongelmat ja riskit tulevat nakyvaksi ja kaikkien tietoon.
"Visuaalinen johtaminen luo pohjan jatkuvalle parantamiselle” (Suzaki, 1993)

Ongelmaseurannan yhteydessa saatetaan esimerkiksi huomata jonkin
ongelman toistuvan useasti, tai jokin yksittainen ennakoimaton tapahtuma on
muodostanut suuria taloudellisia menetyksid. Palaverien yhteydessa voidaan
pohtia ongelmien alustavia juurisyita ja kirjata asiasta jatkuvan parantamisen

lomake.

JP-ideaa ei aina valttamatta voida toteuttaa tiimin omin voimin, vaan se
saatetaan vieda esimerkiksi tuotekehityksen, tai hankinnan ké&siteltavaksi.
Oleellista on kuitenkin se, ettd hankkeen etenemada paivitetaan
vuoropalaveritaulun  JP-lomakkeisiin. Vuoropalaverissa voidaan tiedottaa
hankkeiden edistymisesta. JP-toiminnan lapinakyvyys motivoi tyontekijoita
tekem&an uusia kehitysideoita ja osallistumaan oman ja muiden tyGtehtavien

tehostamiseen.

Tauluun mahtuu kerralla yhteensa 12 lomaketta, kolmeen eri vaiheeseen. Osiot
muodostuvat JP-ideoista, jotka odottavat yhteista kasittelya, keskeneraisista JP-
tyokorteista, seka viimeisimmista neljdsta jo toteutetusta JP-ideasta.
Kehitysideat ovat selkeasti vuoropalaverin yhteydessa nakyvilla ja niiden

etenemé&a voidaan seurata ja paivittaa.

Tyontekijoille  valittyy kuva, ettd heiddn ideoitaan kuunnellaan ja
toteuttamiskelpoiset ideat myos toteutetaan. Peruskriteerind hyvalle JP-idealle
on, ettd se tuottaa mitattavissa olevaa kustannussaastba, vahentamalla
tuotannossa  tehtavda  hukkaa, tai  parantamalla  ty6turvallisuutta.
Kustannussaastd voi muodostua sairaspoissaoloilta valttymisesta, tai jonkin

tyovaiheen oleellisesta nopeutumisesta.
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6.3 Uusi JP-lomake

Jatkuvan parantamisen lomake koostuu kolmesta paaosiosta (Kuva 13).
Ensimmaiseen osioon JP-idean laatija tayttaa tehtdvan kuvauksen
mahdollisimman selkeasti. JP-idean voi tulla kirjaamaan vuoropalaveritauluun

milloin tahansa. Uudet ehdotukset kasitella&n vuoropalaverien yhteydessa.

i
Department / Osasto

Writer ? Laatija

Kirjattu Task ! Tehtdvd Row Index { rivinro

Task Description ¢ Tehtdvan kuvaus

pvm .I

Masrittely Kuljetus, siirot Turhatlikkeet  Varastointi  Yliprosessointi  Ylituotanto Odotus  Vitheet

Hukka

Siisteys 55 Laatu Turvallisuus

Turvallisuus ja laatu | I [ | |

SRt Tydaikasdastd kustannusaistd materiaalisd3std
Siistdarvio

h eur
Tydn alla Corrective and Preventive actions ! Korjaavat ja ennaltaehk disevit toimenpiteet

pvm

Valmis Completed and verified / Kommentit kdyttddnotosta

pum

Kuva 13. JP-lomake.

Lomakkeen seuraavassa osioissa maaritelladn ongelman aiheuttama hukka,
seka korjaustoimenpiteesta aiheutuva ajallinen ja euromaarainen saasto. Mikali
kehitysidea paatetaan toteuttaa, se siirretddan  vuoropalaveritaulussa

keskimmaiseen osioon, jossa sijaitsee keskeneraiset JP-kortit.

Keskeneraisia kortteja mahtuu tauluun korkeintaan 4 kpl. Uusia kehitysideoita ei
saa ottaa tydlle, ennen kuin edelliset ovat valmistuneet. Tyon alla olevat kortit
ovat seurannassa. Keskeneraisten JP-korttien etenemaé paivitetaan kortteihin

ja hankkeiden valmistuttua ne siirretaan toteutettujen JP-ideoiden osioon.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Eero Heila



31

7 5S-TOIMINTA JA TYOTURVALLISUUS

7.1 5S Vuoropalaveritaulun osana

5S luo pohjan visuaaliselle tuotannon ohjaamiselle ja johtamiselle. Siksi siihen
on tarkeda keskittdd voimavaroja. 5S on alun perin Japanista peraisin oleva,
viisiportainen menetelma, jonka avulla pyritddn parantamaan tyopisteen
toimivuutta ja sitd kautta tuotannon virtausta. Toimintatavassa tyopisteelta
poistetaan kaikki ylimaarainen tavara, jota ei tydtehtdvan suorittamiseen tarvita.
TyoOkalut pyritdan sijoittamaan ergonomisesti ja lahelle tapahtuvaa tyota. Tyosta
pyritddn tekemaan mahdollisimman standardisoitua ja siistid. Kaikki tyopisteen
tavarat ja tyokalut on merkattu ja niille on méaaritelty selkeat sailytyspaikat. (Ortiz
& Park 2010, 17 - 20)

Tyontekijat sitoutetaan pitamaan tyopiste 5S:n mukaisessa jarjestyksessa ja
jatkuvasti parantamaan tyOpisteen toimivuutta. Siisteys ja jarjestys edistda
tyopaikan viihtyisyyttd, tyoturvallisuutta ja laatua. 5S-portaat muodostavat

valmiin etenemisjarjestyksen projektille. (Ortiz & Park 2010, 17- 20)
5S koostuu seuraavista portaista:
Sort/Lajittelu:

Lajitteluvaiheessa tyOpisteelta poistetaan kaikki tyon tekemisen kannalta turha

materiaali.
Set in order/TyoOpisteen jarjestaminen:

TyOpisteen layout jarjestetddn uudelleen siten, ettd se parhaiten tukisi
tyotehtavan suorittamista ja siisteyden yllapitoa. Kaikki tyOpisteelle tuotavat
tyokalut merkataan esimerkiksi varikoodein ja niille muodostetaan selkeat
sdilytyspaikat. Materiaalivirran tehostamiseksi voidaan esimerkiksi lattiaan

teipata lahteville ja saapuville tavaroille/lavoille sailytyspaikat.
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Shine/Siivous:

Tyopiste ja kaikki materiaali siivotaan huolellisesti selkedn yleisilmeen

aikaansaamiseksi.
Standardize/Standardisointi:

Merkataan varikoodien ja teippien avulla tyopisteen tilat ja kaikki materiaali.
Luodaan referenssikuvien ja alueen yksityiskohtaisen merkkauksen avulla
selkea ja helposti yllapidettava tyopiste. Kaikelle on paikkansa ja kaikki tavarat

ovat niille tarkoitetuilla paikoillansa.
Sustain/Yllapito:

Luotua toimintatapaa harjoitellaan ja koulutetaan, jotta siitd muodostuu rutiini ja
standardinomainen toiminta tyopisteella. Muodostetaan 5S-auditointirutiinit ja

vastuutetaan alueiden siivous ja seuranta.

5S prosessin seuranta ja valvonta tuodaan osaksi vuoropalaveritaulun sisaltoa.
Vuoropalaverien yhteydessa tyontekijat tayttavat 5S viikkoauditointilomaketta,
jonka avulla seurataan ja pidetaan ylla 5S alueiden siisteytta. tydnjohtaja saa
palaverin yhteydessa tilaisuuden kayda aika ajoin lapi 5S teeman mukaisia

asioita.
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7.2 Tyoturvallisuuden kehittdminen vuoropalavereissa

Vuoropalaveritaulussa on nahtavilla viimeisin  poissaolon aiheuttanut
tyOtapaturma ja siitd tehty analyysi. TyoOtapaturmasta on esilla valokuvat ja
juurisyyanalyysi. Uusien tapaturmien sattuessa kaydaan palaverin yhteydessa
tyOtapaturmat |api, jotta vastaavalta voidaan valttyd jatkossa. Tyo6turvallisuutta
voidaan kasitell&a joko viikoittain, tai teemaluontoisesti aina tarpeen vaatiessa.

Tyoturvallisuutta kasitelladn myo6s laajemmin tarkastellen kuluvan vuoden
kaikkia tyotapaturmia. Sattuneet tapaturmat on esitetty aikajanalle sijoitettuna
valokuvina ja lyhyine selityksineen. Tyontekijoilla sailyy kuvien kautta paremmin
muistissa sattuneet tapaturmat. Vuoropalaveritaulun ty6turvallisuusosioon
voidaan tuoda tietoa tarjolla olevista koulutuksista ja muista ajankohtaisista

tyOturvallisuusasioista.
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8 JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

8.1 Vuoropalaveriprojektin yhteenveto

Projektin valmisteluvaihe osoitti kuinka haastavaa voi pientenkin muutosten
lapiajaminen olla ymparistdéssd, jossa on paljon vakiintuneita toimintatapoja.
Vaatii sinnikkyyttd ja hienovaraisia otteita koulutustydéssa ja projektin
esittelyvaiheessa, jotta saavuttaa oikeanlaista vastaanottoa. Muutoksen
tarpeelle tulee hakea perusteluja kaikkien yhteiseksi kokemista tuotannon

ongelmakohdista.

Projektin edetessa sai kuitenkin huomata, kuinka ymmarrys asiaa ja projektin
tavoitteita kohtaan parani. Ideoita esitettiin ja niiden pohjalta tehtiin muutoksia.
Muutokset eivat aluksi valttamattd olleet suuria, mutta itsessdan riittavia
osoituksia siitd, ettd valittu suunta oli oikea ja projektiin kannattaa panostaa.
Yksistddn se ettd onnistuttin muodostamaan toimiva keskustelutilaisuus, jossa
kerran paivassa vaihdetaan oleelliset tiedot projekteihin ja tyétilanteeseen

liittyen, oli hyva saavutus.

JP- ja 5S-toiminta saatiin ndkyvammaksi ja niiden seurattavuudelle luotiin hyvéat
edellytykset vuoropalaveritauluun. Tyonjako vuorojen valilla selkeytyi ja vuorot
pystyvat jattdmaan tauluun tietoa seuraaville vuoroille téihin liittyen.
Vuoropalaveritaulusta muodostui  toimiva  péivittaisjohtamisen  tyodkalu.
Palaverikaytantd on jasentanyt ja selkeyttanyt vuorojen valista viestintda ja
helpottanut asioiden ja ihmisten johtamista. Tyontekijat ovat oppineet

hyodyntamaan tilaisuutta saada ddnensa paremmin kuuluviin.
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8.2 Vaikuttavuuden arviointi ja toiminta tulevaisuudessa

Vuoropalaveritauluprojektin vaikuttavuuden arviointi on haastavaa. Parantunut
kommunikaatio ja tiedonkulku vaikuttavat kaikilla tasoilla ja moniin yksitéaisiin
asioihin. Valtettyja ongelmia ja kustannuksia on vaikea mitata. Yleinen ilmapiiri
palaverikaytantbdkohtaan on  kuitenkin  enimmakseen positivinen ja

palaverikaytannon perimmaisimmat tavoitteet ovat toteutuneet.

Aikaisemmin ei ollut olemassa mitaan selkeitd systemaattista keinoa johtaa ja
hallita projekteja ja muita vuoropalaveritaulun mukana tuomia osa-alueita.
Vuoropalaveritaulujen toimivuus on pitkalti riippuvaista osaston tydnjohdon

sitoutumisesta ja omasta esimerkista.

Vuoropalaveritaulun sisaltbd muokataan saatujen kokemusten perusteella
toimivampaan suuntaan. Painopistetta aletaan siirtAm&an projektiseurannasta
myds JP- ja 5S-toimintaan. Osa alkuperaisesta taulun siséllosta tulee

muuttumaan ja joidenkin asioiden painoarvoa saatetaan arvioida uudelleen.

Tauluja kaytetaan talla hetkella aktiivisesti muun muassa osapuutteiden
seurantaan ja ongelmista ja tyOvaiheista tiedottamiseen vuorojen valilla.
Tulevaisuudessa kaynnistyvan 5S-projektin seuranta ja vastuunjako liitetaan

osaksi vuoropalaverikaytantoa.
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