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TUOTANNON VUOROPALAVERITAULUJEN 
KÄYTTÖÖNOTTO 

Tämän opinnäytetyn tavoitteena on muodostaa ABB Marine & Portsin kokoonpanotehtaan 
tuotantoon jokaiselle työnjohtoalueelle vuoropalaveritaulut, sekä kouluttaa ja käyttöönottaa uusi 
päivittäisjohtamismalli. Vuoropalaveritaulujen avulla helpotetaan tiedonkulkua ja 
kommunikaatioita työntekijöiden ja esimiesten välillä. Tavoitteena on vuoropalaverien avulla 
tehostaa tiedonkulkua ja viestintää. Taulujen ääressä pidetään jokaisen vuoron alussa 
vuoropalaveri.  

Työssä keskitytään vuoropalaveritaulujen sisällön luomiseen ja uuden toimintatavan 
kouluttamiseen työnjohtajille ja työntekijöille. Vuoropalaveritaulujen sisältö luodaan yhteistyössä 
työntekijöiden kanssa. Tavoitteena on kannustaa työntekijöitä jatkuvan parantamisen työhön ja 
parantaa heidän vaikutusmahdollisuuksiaan tuotannon tehostamisessa.  Tauluissa seurataan 
projektien etenemää, 5S-siisteysseurantaa, työturvallisuutta, sekä vuorojen välistä resurssien 
jakoa. Taulun kautta otetaan käyttöön uusi tapa kerätä jatkuvan parantamisen ideoita. 
Opinnäytetyössä luodaan uusi jatkuvan parantamisen lomake, parannetaan 5S-seurantaa, sekä 
muodostetaan projektien seurantalomake. 

Vuoropalaverikäytännön avulla pystyttiin helpottamaan monimutkaisen projektiluontoisen 
kokoonpanoprosessin hallintaa ja johdettavuutta. Taulujen avulla edistettiin tuotannon eri 
vaiheiden mitattavuutta ja ennustettavuutta. Vuoropalaverikäytäntö on parantanut tiedonkulkua, 
sekä edistänyt 5S ja jatkuvan parantamisen projektien tehoa ja vaikuttavuutta. Työn 
tavoitteellisuus on lisääntynyt, työntekijöiden keskuudessa kiinnitetään paremmin huomiota 
riskeihin ja ongelmiin, jotka saattavat estää tuotantotavoitteisiin pääsyn. Päivittäinen 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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TURUN AMK:N OPINNÄYTETYÖ | Eero Heilä 

1 JOHDANTO 

1.1 Työn taustatiedot  

ABB Marine & Portsin Vuosaaren yksikössä on lähdetty hakemaan ratkaisuja 

haastavan ja voimakkaasti kasvavan työkuorman hallintaan. Vuosaaren 

tehtaalla on aikaisemmin tehty projektiluontoista yksittäistuotantoa, josta ollaan 

siirtymässä tuotannon merkittävän kasvun myötä sarjatuotantomaiseen 

valmistukseen. Tehtaalle on palkattu paljon uutta henkilöstöä ja investoitu 

työpisteisiin ja menetelmiin. 

Tehtaalla siirrytään työskentelemään kahdessa vuorossa. Aikaisemmat 

johtamisjärjestelmät ja käytännöt eivät riitä sellaisenaan suuren 

informaatiomäärän ja henkilöresurssien hallintaan. Prosessissa on lukuisista 

ulkoisista ja sisäisistä seikoista johtuen suurta vaihtelua. Systemaattisten 

toimintatapojen puute vaikeuttaa johtamista ja kehitystyötä, mikä tekee 

tavoitteiden asettamisesta ja mittaamisesta haastavaa.  

Uudet työntekijät, suuri työkuorma ja vuorotyöhön siirtyminen asettaa haasteita 

johtamistyöhön ja informaation jakamiseen vuorojen välissä. Tiedonkulku on 

koettu toisinaan riittämättömäksi. Tuotannon ongelmakohtiin ja riskeihin ei ole 

päästy reagoimaan ajoissa. Aikaisemmin tuotannossa ei ole järjestetty 

päivittäisiä tehdaspalavereja, ongelmat ja kehitysehdotukset ovat saattaneet 

jäädä piiloon. Työvaiheiden mitattavuus ja tavoitteiden asettaminen on myös 

koettu vaikeaksi. Ratkaisua tiedonkulun ja monimutkaisen tuotannon hallintaan 

on lähdetty hakemaan visuaalisen johtamisen tauluista ja uuden 

päivittäisjohtamiskäytännön tuomisesta Vuosaaren tuotantoon.  
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1.2 Tavoitteet 

Työn tavoitteena on ABB:n muiden yksiköiden mallia mukaillen muodostaa 

jokaiselle työnjohtoalueelle vuoropalaveritaulut ja kouluttaa työntekijät ja 

työnjohto hyödyntämään uutta tapaa mahdollisimman tehokkaasti. Tauluihin 

luodaan uusi Marinen tuotantoa hyödyttävä sisältö, jolla pyritään parantamaan 

tuotannon tehokkuutta ja ennustettavuutta Lean-tuotantofilosofian hengessä. 

Tarkoituksena on taulujen kautta visualisoida töiden etenemistä ja helpottaa 

ongelmanratkaisua ja kommunikaatiota.   

Vuoropalaveritaulun tavoitteena on auttaa näkemään tuotannon ”iso kuva” 

yhdellä silmäyksellä. Vuoropalaveritaulun sisältö muodostaa pohjan ja 

rakenteen päivittäisjohtamispalavereille. Taulu helpottaa hahmottamaan ja 

jäsentämään haastavaa jatkuvan muutoksen alla olevaa tuotantoa ja 

informaatiota. Vuoropalaverikäytäntö auttaa ymmärtämään paremmin oman ja 

muiden tiimien väliset keskinäiset riippuvuussuhteet. Vuoropalaverin avulla 

huomataan tuotannon prosesseja uhkaavat riskit ja opitaan hyödyntämään 

rajallisia resursseja paremmin. Taulu on tiimin suorituskyvyn mittari, jossa 

seurataan ja visualisoidaan muun muassa turvallisuutta, projektien etenemää, 

JP-toimintaa, 5S-toimintaa ja laatua.  

Tuotannon vuoropalaveritaulu esittää visuaalisesti tärkeimmät vuoro- ja 

viikkotason tavoitteet ja sen, kuinka hyvin tiimi/osasto suoriutuu suhteessa 

asetettuihin tavoiteisiin ja mittareihin. Työnjohtaja käy yhdessä tiiminsä kanssa 

läpi tavoitteet, ongelmat ja riskit, sekä linjaa, kuinka alkavan vuoron työt 

priorisoidaan ja toteutetaan. Taulupalaveri on johtamisen ja kommunikaation 

apuväline, se auttaa näkemään tuotannon nykytilan paremmin ja tuo 

systemaattisuutta kaikkeen toimintaan. Päivittäisjohtamiskäytäntö ja tuotannon 

visuaalinen ohjaus pohjautuu vahvasti Lean-filosofiaan.  

Opinnäytetyössä valmistetaan taulut ja luodaan sisältö toimivaksi 

kokonaisuudeksi. Vuoropalaveritaulun mukana otetaan käyttöön uusi 

projektinseurantalomake ja uusi tapa kerätä jatkuvan parantamisen ideoita. 
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Lisäksi tauluun sisällytetään olemassa olevan 5S toiminnan seuranta ja 

johtaminen.  

1.3 ABB Marine & Ports 

ABB Marine & Ports yksikkö on osa ABB yhtymää. Tuotantotilat sijaitsevat 

Helsingissä Vuosaaren satama-alueella. Azipod-tuotantoon suunnitellut 

toimitilat otettiin käyttöön 2007. Tehdas työllistää noin 300 toimihenkilöä ja 50 

työntekijää. Maailmanlaajuisesti meriteollisuuden liiketoiminta työllistää yli 1700 

henkilöä 19 eri maassa. (ABB 2016)  

Vuosaaren kokoonpanotehdas on keskittynyt valmistamaan suurimpia Azipod-

malleja. Vuosaaren toimipisteessä sijaitsee myös suunnittelu, myynti ja 

tuotekehitysosastot. Marine & Ports -yksikkö valmistaa ja kehittää sähköisiä 

propulsiojärjestelmiä meriteollisuuden tarpeisiin (kuva 1). Azipod-järjestelmiä 

käyttävät alukset voivat säästää polttoainetta jopa 20 prosenttia perinteisiin 

ratkaisuihin verrattuna.  Azipod järjestelmä mahdollistaa aluksen turvallisen ja 

helpon hallittavuuden. Tavallisimmat Azipod laitteita käyttävät alustyypit ovat 

erilaiset offshore- alukset, risteilijät ja jäänmurtajat. (ABB 2016) 

 

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

2.1 Visuaalinen johtaminen 

Viestintä ja vuorovaikutus visuaalisuuden eri keinoin ovat olleet läsnä jo 

ihmiskunnan alkuajoista lähtien. Visuaalisuus on läsnä kaikessa viestinnässä 

kuvien, symbolien ja värien kautta ulottuen primitiivisitä savumerkeistä aina 

moderneihin tietojärjestelmien käyttöliittymiin ja kuvakkeisiin. Ihmiset näkevät 

päivittäin ohjaavia, tiedottavia ja varoittavia opasteita ja kylttejä. (Ortiz & Park 

2010, 1–3) 

Visuaalinen toiminnan ohjaaminen soveltuu erinomaisesti 

valmistusorganisaation tarpeisiin. Tarve saada tuotannossa oikea-aikaista 

informaatiota ja tuottaa toivottua ihmisten toimintaa on tärkeää. Oikein 

suunniteltu visuaalisuus tuotannossa auttaa karsimaan hukkaa ja 

piilokustannuksia. (Ortiz & Park 2010, 1–2) 

Visuaalisella johtamisella pyritään parantamaan organisaation suorituskykyä 

yhdenmukaistamalla yhtiön visiot, kulttuuri ja tavoitteet, tuomalla ne näkyväksi 

kaikilla osa-alueilla, kuten tuotannon prosesseissa ja johtamisjärjestelmissä. 

(Liff & Posey  2004, 1–2) 

Visuaalista johtamista sen termistöä on käsitelty lukuisissa julkaisuissa jo 

pitkään. Visuaalisen johtamisen ja visuaalisen työympäristön määrittely on 

monimuotoista ja vaihtelevaa.  Lauri Koskela ja Patricia Tzortzopoulos (2009) 

ovat koonneet tärkeimmät visuaalisen johtamisen funktiot ja määrittelyt eri 

kirjallisuuslähteistä artikkelissaan The Functions of Visual Management 

seuraavaan taulukkoon:  
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Kuva 2. Visuaalisen johtamisen toiminnot (Koskela & Tzortzopoulos 2009). 

 

 

 

 

 

Kuri Ylläpidetään jatkuvasti oikeiden 

toimintatapojen noudattamista (Hirano, 

1995).

 Varoitukset, seuranta, rangaistukset jne. 

Kuvaus Vaihtoehtoinen malli

Läpinäkyvyys Tuotantoprosessin kyky kommunikoida 

ihmisten kanssa (Formoso et al., 2002).

Informaatio on piilossa ihmisillä tai 

dokumenteissa ja arkistoissa.

Jatkuva 

parantaminen

Koko organisaation laajuinen prosessi, 

jossa keskitytään innovaatiohin ja 

asteittaiseen toimintojen parantamiseen 

(Bessant and Francis, 1999).

Staattisessa tilassa oleva organisaatio, jossa 

kehittyminen tapahtuu suurina "loikkina" 

suurten investointien kautta.

Työn helpottaminen Tietoinen pyrkimys helpottaa ihmisten 

fyysistä ja henkistä suoriutumiskykyä 

rutiininonomaisissa työtehtävissä, 

tarjoamalla erilaisia visuaalisia apuvälineitä.

Oletetaan ihmisten suoriutuvan tehtävästään 

ilman että heille tarjotaan ohjeita ja 

apuvälineitä työn suorittamiseksi.

Yhtenäisyys Poistetaan toimintojen välistä 

saarekeajattelua. Luodaan ymmärrysta ja 

empatiakykyä organisaatioon tehokkaan 

tiedonkulun avulla. Ymmärretään 

keskinäiset riippuvuussuhteet ja yhteiset 

päämäärät.

Toiminta pirstaloitunutta. "Me-he" ajattelua. 

"Tämä ei ole minun tehtäväni" 

Toiminto

Faktoilla johtaminen Käytetään faktoja, jotka perustuvat 

statistiikkaan (Gunasekaran et al., 1998)

Johdetaan perustuen subjektiivisiin 

päätöksiiin ja epämääräisiin olettamuksiin.

Asioiden 

yksinkertaistaminen

Pyritään jatkuvasti seuraamaan, 

tuottamaan, prosessoimaan ja 

visualisoimaan prosessin kokonaiskuvaa 

yksittäislle tiimeille ja yksilöille. 

Oletetaan ihmisten ymmärtävän 

monimutkaisia kokonaisuuksia ja suurta 

informaatiomäärä itsenäisesti

Työssä oppiminen Opitaan kokemuksista(Mincer, 1962) tai 

intergroidaan työ ja koulutus(Sumner et 

al., 1999).

Perinteiset koulutusmenetelmät tai ei 

suunniteltua opastusta.

Omistajuuden 

luominen

Tunnetaan omistajuutta työtä kohtaan. 

Henkilö muodostaa psykologisen siteen 

tehtävää kohtaan. Sisäsyntyistä halua 

toimia prosessin hyväksi(Pierce et al., 

2001).

Johto sanelee ja käskee saadakseen aikaan 

muutoksia kultuurissa tai toimintatavoissa.
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2.2 Visuaalisuus tuotantoympäristössä 

Visuaalisuuden ja kommunikaation lisäämisellä voidaan potentiaalisesti 

saavuttaa parempaa virtausta, pienentää varastoimistarvetta, sekä tehostaa 

henkilöresurssien käyttöä. Yritykset, jotka pystyvät tuottamaan tarvittavan 

informaation työntekijöille oikea-aikaisesti, toimivat tehokkaammin ja 

tuottavammin, sekä tekevät vähemmän arvoa lisäämätöntä hukkatyötä. (Ortiz & 

Park 2010, 1-3)  

Kommunikaatio visuaalisten työkalujen, kuten osaston infotaulun kautta on 

tärkeää, kun halutaan rakentaa läpinäkyvää ja tehokasta tuotantoa. Osaston 

suorituskyky tulee saattaa näkyville kaikille työntekijöille. Visuaaliset infotaulut 

ohjaavat tiimejä tunnistamaan ongelmia ja panostamaan jatkuvan parantamisen 

työhön. Koko tuotannon kattava yleinen visuaalisuus ja 5S yhdessä 

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 pyrittiin perinteisestä 

länsimaisesta massatuotannosta poiketen luomaan tuotantoprosessi, joka 

virtaisi mahdollisimman tehokkaasti ja jonka tehokkuus ei perustuisi suuriin 

tuotantovolyymeihin, tai pitkiin prosesseihin. Toyota Production System 

perustuu sen oivalluksen ympärille, että todellisuudessa vain pieni osa tuotteen 

valmistamiseen kuluvasta ajasta tuottaa lisäarvoa loppuasiakkaalle. (Melton T, 

2005,1) 

Lean on toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta. Länsimaalaiset 

tutkijat käyttivät ensimmäisen kerran Lean-sanaa, kuvatessaan Toyotan 

menetelmää 1990-luvulla teoksessa ”The Machine That Change The World”. 

Lean on länsimaissa yleistynyt nimitys Toyota Production Systemille. (Modig & 

Ahlström 2013, 63) 

Leanissa keskitytään prosessissa arvoa tuottamattoman toiminnan 

poistamiseen. Tällä tavoin lyhennetään läpimenoaikaa, parannetaan laatua, 

vähennetään systeemissä tapahtuvaa vaihtelua, sekä parannetaan 

asiakastyytyväisyyttä. Hyvä virtaus saadaan aikaan hallitsemalla systeemissä 

olevaa vaihtelua. Vaihtelua aiheuttavat esimerkiksi henkilöiden erilaiset 

työtavat, konerikot, toimittajan laatuvirheet, sekä sairastelut. Vaihtelua esiintyy 

aina jonkin verran, mutta sitä saadaan minimoitua vakioimalla toimintatapoja ja 

lisäämällä visuaalisuutta. (Modig & Ahlström 2013, 64) 
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3.2 Prosessin määrittely 

Kaikkialla ympäristössä on erilaisia prosesseja. Prosessi-käsitteen alle mahtuu 

toimialasta riippuen lukemattomia erilaisia toimintoja. Prosesseille yhtenäistä 

on, että ne koostuvat syötteistä ja tuotoksista, sekä arvoa tuottavista jalostavista 

askeleista niiden välillä. (Ortiz & Park 2010, 3) 

Ennen kuin voidaan määrittää tuotannon läpimenoaikaa ja kehittää virtausta 

tulee prosessi määritellä mahdollisimman tarkasti. Laveimman tulkinnan 

mukaan prosessi alkaa asiakastarpeen syntymisestä ja päättyy hetkeen, jolloin 

tarve on tyydytetty. Kokoonpanotuotannossa on luontevaa tarkastella 

tuotantotiloissa tapahtuvia mitattavissa olevia vaiheita. (Modig & Ahlström 2013, 

29) 

3.3 Tuotantoprosessin läpimenoaika  

Prosessi on ketju erilaisia arvoa lisääviä toimintoja asiakastilauksen 

saapumisesta tuotteen toimitukseen. Prosessin läpi virtaava tuote tai toisin 

sanoen virtausyksikkö jalostuu ja saa lisäarvoa edetessään. Virtausyksikkö voi 

prosessista riippuen olla myös informaatiota ja ihmisiä. 

Tuotannossa voidaan katsoa olevan pääprosesseja ja lukuisia aliprosesseja. 

Määrittely riippuu käytetystä abstraktiotasosta ja on luonteeltaan hyvin 

subjektiivista. Prosessin kokonaiskesto alusta loppuun on tuotteen 

läpimenoaika. (Modig & Ahlström 2013, 29–30) 
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3.4 Prosessin arvoa lisäämätön työ 

Prosesseihin sisältyy lähes aina myös hukkaa. Hukaksi katsotaan kaikenlaiset 

tehottomuuden eri muodot, jotka hidastavat tuotteen virtausta läpi prosessin. 

Hukka on arvoa lisäämätöntä työtä. Toyotalla on määritelty 7 yleisintä hukan 

muotoa, jotka ovat Modigin ja Ahlströmin (2013, 61–62) mukaan. 

 tarpeeton tuotanto/liikatuotanto  

 turha odottelu 

 tarpeettomat kuljetukset 

 yliprosessointi/liikatyö 

 tarpeeton varastointi 

 tarpeeton työntekijöiden liikkuminen 

 virheet, työn tekeminen uudelleen. 
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3.5 Resurssitehokkuus 

Perinteinen teollisuus korostaa resurssitehokkuutta, eli sitä, että hankitut koneet 

ja työvoima toimii mahdollisimman suurella käyttöasteella. Resurssit tuottavat 

arvoa mahdollisimman suuren osan käytettävissä olevasta ajasta (Kuva 4). 

Hyvä resurssitehokkuus vaatii, että resurssille on jatkuvasti töitä, eli jonoa. 

 

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

Suurella sarjakoolla on saatu mittakaavaetua ja sen myötä tuotteen 

yksikköhintaa on saatu alaspäin. Resurssitehokkuuden vaatimat jonot ja suuret 

sarjakoot lisäävät keskeneräisen työn määrää, mikä taas pidentää yksittäisen 

tuotteen läpimenoaikaa ja lisää tarvetta varastointiin. Resurssitehokkuudessa 

painopiste on resurssien maksimaalisessa hyödyntämisessä. (Modig & 

Ahlström 2013, 22–23) 

 

 

Resurssi 

Virtausyksikkö 

Virtausyksikkö 

Virtausyksikkö 
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3.6 Virtaustehokkuus 

Prosessissa ”virtaava” tuote saa arvoa ja jalostuu jokaisessa työvaiheessa. Sitä 

muun muassa koneistetaan, maalataan ja kokoonpannaan. Virtaustehokkuus 

on määriteltävissä siten, että tuote saa arvoa ja jalostuu mahdollisimman 

suuren osuuden siitä ajasta, jota kokonaisläpimenoajaksi kutsutaan (Kuva 5). 

Virtaustehokkaassa tuotannossa eräkoot ovat pieniä ja odotusajat vaiheiden 

välillä mahdollisimman lyhyitä.  

 

Kuva 5. Virtaustehokkuus (Modig & Ahlström 2013, 24–25) 

Virtaustehokkaassa tuotannossa varastointitarve pienenee ja keskeneräisen 

tuotannon ja jonojen määrä vähenee. Resurssien käyttöaste ei siis ole 

keskiössä. Virtaustehokkaan tuotannon rakentaminen vaatii sitä tukevan 

layoutin muodostamista, oikeanlaisen konekannan, sekä visuaalisuuden 

lisäämistä läpi koko prosessiketjun. (Modig & Ahlström 2013, 24–25) 

 

virtausyksikkö 

Resurssi 

Resurssi 

Resurssi 
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3.7 Visuaalisuus virtaustehokkuuden tukena 

Visuaalisella johtamisella ja vuoropalaverikäytännön avulla pyritään tarjoamaan 

tiimeille ja yksilöille mahdollisimman tarkka kokonaiskuva tuotannon eri 

tilanteista. Johtamisen tulee perustua faktoihin ja faktojen mitattavissa oleviin 

prosesseihin. Suorituskykyä tulee mitata ja päivittäisiä tavoitteita tulisi pystyä 

asettamaan. Toimiva päivittäisjohtamismalli muodostaa yhdessä 5S toiminnan 

kanssa perustan Lean tuotannolle.  

Prosessit pitää tuntea ja ne tulee saattaa näkyviksi erilaisten visuaalisuutta 

tukevien työkalujen avulla. Ongelmat eivät saa jäädä piiloon. Työntekijöille tulee 

tarjota oikeaa informaatiota oikea-aikaisesti, jotta he pystyvät tekemään 

parempia päätöksiä. Kaikki laitteet ja työkalut tulee olla merkattuna ja niille tulee 

olla määritettynä säilytyspaikat. Samalla kurinalaisella systemaattisuudella tulisi 

kohdella tuotannon informaatiovirtaa. Tiedottamiselle tulee olla kanava ja 

ennalta määrätty aika ja paikka. 

Tehtaan yleinen visuaalisuus ja päivittäisjohtamiskäytäntö ovat keskeisessä 

osassa, kun halutaan rakentaa parempaa organisaatiokulttuuria. Yrityksen 

strategia, visio ja arvot jalkautetaan päivittäisjohtamisen kautta osaksi jokaista 

työpäivää. Työnjohtajat ovat päivittäisjohtamisen mallissa erityisen tärkeitä.  
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4 ABB MARINE & PORTSIN VUOROPALAVERITAULU 

4.1 Visuaalisen johtamisen taulu 

Tuotannon osastotaulut ovat keskeinen osa suurempaa visuaalista 

kokonaisuutta. Taulujen kautta seurataan, prosessoidaan, ja kehitetään kaikkia 

tehtaan toimintoja. Taulun tulee sijaita siellä missä työ tehdään ja missä 

tapahtuu ihmisten vuorovaikutusta. Taulun tulee sisältää informaatiota 

tuottavuudesta, laadusta, turvallisuudesta, sekä osaston riskeistä. Mittarit tulee 

valita niin, että ne ovat helposti ymmärrettäviä ja sellaisia, joihin työntekijät 

pystyvät itse vaikuttamaan.   

Visuaalisia osaston infotauluja käytetään jatkuvaan osaston suorituskyvyn 

mittaamiseen ja tuottamaan informaatiota, mikä auttaa tekemään parempia 

päätöksiä päivittäin. Monesti työntekijöiden saattaa olla vaikea hahmottaa koko 

tuotantoyksikköä koskevia suorituskyvyn mittareita, mutta he pystyvät helposti 

hahmottamaan ja ottamaan omistajuutta oman työsolunsa tapahtumista. 

Taulussa tulisi seurata ainakin seuraavia tuotantosolua koskevia asioita: 

 keskeneräisen tuotannon määrä 

 tuottavuus 

 laatu 

 turvallisuus 

 paikallaolijat/henkilöresurssit 

 5S-seuranta. 
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4.2 Vuoropalaveritaulun sisältö  

Visualisointi ja selkeä esitystapa muuttaa vaikeasti hahmotettavat päivämäärät 

ja informaation helpommin ymmärrettävään muotoon. Vuoropalaveritaulun 

jokaisella osa-alueella on selkeä tarkoitus ja ulkoasu. Vuoropalaveritaulua 

muodostettaessa on keskitytty värimaailmaan ja fonttikokoihin. Taulun 

oleellisimmat tiedot tulee olla tulkittavissa nopealla silmäyksellä jo useamman 

metrin päästä. Ajatuksena on, että tehtaan työntekijät ja työnjohto voi osastolle 

saapuessaan nähdä yhdellä silmäyksellä keskeneräiset projektit, päivän 

tavoitteet, sekä tärkeimmät tiimin suorituskykyä mittaavat asiat (Kuva 6).  

 

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

Taulun sisällön tulee olla mahdollisimman aktiivista ja alati päivittyvää. Yksi 

tärkeimmistä taulun tehtävistä on vuorojen välisen tiedonkulun parantaminen. 

Iltavuoron työnjohtaja voi jättää aamuvuorolle taulun viestikenttään ohjeita 

töiden tekemisestä, tai muuta tärkeää informaatiota.  
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4.3 Vuoropalaveritaulu johtamisen työkaluna 

Jokaisen vuoron alussa kokoonnutaan vuoropalaveriin taulun ääreen (Kuva 7). 

Työnjohtaja käy yhdessä työntekijöiden kanssa läpi tuotantotilanteen ja päivän 

tavoitteet. Muita keskustelun aiheita voi olla esimerkiksi työturvallisuusasiat ja 

yleiseen siisteyteen ja järjestykseen liittyvät asiat. 

 

Kuva 7. vuoropalaveri (prweb 2016). 

Palavarissa katsotaan mihin vaiheeseen töissä edellinen vuoro on päässyt ja 

minkälaisia ongelmia on noussut esiin. Tauluun kirjataan tavoite ja päivitetään 

etenemä käytyjen keskustelujen pohjalta. Vuoropalaveri on kestoltaan 5-15 

minuuttia pitkä. Tarkoitus on käsitellä alkanutta työvuoroa koskevat asiat 

mahdollisimman tehokkaasti ja nopeasti. Kaikille tulisi välittyä kuva päivän 

yhteisistä tavoitteista.  
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4.4 Projektin aloitus ja sisällön luominen 

Mallia vuoropalaveritauluille ja palaverikäytännöille lähdettiin hakemaan ABB:n 

Pitäjänmäen yksiköstä. Pitäjänmäen yksiköstä saatiin arvokasta kokemusta 

vuoropalaverikäytännöstä. Vuosaaren yksikköön saatiin kopioitua toimivimmat 

mallit ja pystyttiin jo ennakolta valmistautumaan mahdollisiin haasteisiin. 

 

Kuva 8. vuoropalaveritaulun luonnostelma. 

Tehtaalle muodostetun taulun ensimmäiset versioiden valmistus aloitettiin 

luonnostelemalla ryhmätyönä tussilla alustavaa vuoropalaveritaulun sisältöä 

tauluun (Kuva 8). Keskustelu ja ideointitilaisuuksia pidettiin useita, jotta 

mahdollisimman moni pääsisi osallistumaan. Tilaisuuksissa keskusteltiin 

vuoropalaverikäytännön tavoitteista ja sen suomista mahdollisuuksista 

tuotannossa. Työntekijät ja työnjohto pystyvät paremmin sitoutumaan 

hankkeeseen, kun he ovat olleet alusta saakka mukana ideoimassa ja 

muodostamassa sisältöä.  
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4.5 Koulutus ja motivointi 

Olennaisena osana uuden toimintatavan kouluttamista on yhdessä tekeminen ja 

ihmisten osallistaminen. Turhan muutosvastarinnan torjumiseksi 

koulutusprojektissa edetään sopivan pienissä erissä. Koulutuksessa ja 

työntekijöiden motivoinnissa on hyvä keskustella nykytilan ongelmista ja koittaa 

liittää ratkaisuehdotuksia uuden vuoropalaverikäytännön piiriin.  

Pyrkimys parantaa kommunikaatiota tuotannossa on kaikille ymmärrettävä ja 

kaikkien tärkeäksi kokema asia, jonka pohjalta on helppo lähteä muokkaamaan 

ajatuksia vastaanottavammaksi, myös muita vuoropalaverikäytännön tuomia 

uusia asioita kohtaan.  

On tärkeää muodostaa kaikille ymmärrys siitä, että projekti koostuu lukuisista 

toisiaan seuraavista kokeilu ja kehitysjaksoista, jonka aikana on tarkoitus 

testata mikä on käyttökelpoista ja toimivaa, ja mitkä asiat tulee suunnitella 

kenties uudelleen. Virheitä ja ongelmia tulee varmasti, mutta ne muodostavat 

hyviä tilaisuuksia oppia ja parantaa vuoropalaverikäytännön tasoa. Samalla 

opitaan uutta tuotantoprosessista ja omasta työstä.   

4.6 Vuoropalaverien aloitus 

Käyttöönotetussa vuoropalaveritaulun ensimmäisessä versiossa eri taulun osiot 

ovat selkeästi rajattuna ja otsikoituna (Kuva 9). Jokaisella osioilla on selkeä 

ymmärrettävä ulkoasu ja funktio. Ensimmäisiin taulupalavereihin luodaan 

ryhmätöiden tuotosten pohjalta puhtaaksi kirjoitettu sisältö. Lomakkeet on tehty 

Excelillä ja laminoitu. Kaikki lomakkeet kiinnittyvät magneettitarroilla siistin 

yleisilmeen saavuttamiseksi. 
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Kuva 9. vuoropalaveritaulun ensimmäinen versio. 

Ensimmäisissä vuoropalavereissa on tärkeää olla kouluttajan mukana 

tukemassa työnjohtajia palaverien pitämisessä. Tilanne saattaa olla 

kokeneellekin työnjohtajalle uusi ja stressaava. Ensimmäisissä palavereissa 

keskitytään käymään läpi taulun tärkeimmät osa-alueet, kuten projektiseuranta 

ja ongelmien ja riskien seuranta. JP-toiminta ja 5S voidaan aluksi jättää 

vähemmälle huomiolle, jotta huomio ja keskittyminen ei vaikeutuisi liikaa.  

Palaveri pyritään pitämään maksimissaan 15min pituisena. Tarkoitus on käydä 

taulun muodostaman vakiosisällön mukaiset asiat mahdollisimman ytimekkäästi 

läpi. Lisäksi voidaan tuoda esiin jonkin teeman mukaisia asioita, kuten 

työturvallisuutta, tai muita tiedotusasioita.  

 

 

Projektiseuranta 

Ongelmat/riskit 

Jatkuva parantaminen 
Henkilöresurssit 

Työturvallisuus 

Tiedotusasiat 
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5 PROJEKTINSEURANTA VUOROPALAVERISSA 

 

5.1 Projektiseurantalomake 

Vuoropalaveritaulun visuaalinen esitystapa antaa riittävällä tarkkuudella tiedon 

tärkeimmistä tavoitepäivämääristä ja kokoonpanopisteiden keskinäisistä 

suhteista. Yksistään tuotteen suuri koko aiheuttaa sen, että tuotannon 

pullonkaulaksi saattaa muodostua esimerkiksi nosturien rajallinen määrä. 

Vuoropalaveritaulun sisältö luo rungon keskustelulle ja helpottaa 

muodostamaan yhteisen näkemyksen alkavan vuoron tavoitteista ja ongelmista, 

jotka tulee ratkaista. Vuoropalaveri auttaa esimiestä hyödyntämään resursseja 

tehokkaammin. Esimies voi jakaa työtehtävät perustuen projektiseurannan 

näyttämään tilanteeseen.  

Projektiseurantalomakkeen tarkoitus on visualisoida ja näyttää mahdollisimman 

selkeästi tekeillä olevien eri projektien kokonaiskesto ja etenemä. 

Projektiseurantalomake koostuu koko vaiheen läpimenoaikaa kuvaavasta 

aikajanasta ja työvaiheet erottelevasta osasta (Kuva 10). Vuoropalaveritaulu 

sisältää kaikki kyseisen työpisteen keskeneräiset työt siten, että korkeimman 

prioriteetin omaava lomake asetetaan ylimmäksi.  
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Kuva 10. projektiseurantalomake. 

Projektiseurannan aikajanalle on sijoitettuna tärkeimmät tavoitepäivämäärät. 

Etenemä ja onnistuneet tavoitejaksot värjätään vihreällä tussilla, ongelmat tai 

kriittiset myöhästymät punaisella tussilla. Tarkoitus on, että nopealla 

silmäyksellä vuoropalaveritauluun näkisi kokoonpanopisteen statuksen ja 

suorituskyvyn suhteessa asetettuihin tavoitepäivämääriin.  
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5.2 Ongelmien ja riskien hallinta 

Jokaisen projektiseurantalomakkeen viereen sijoitetaan projektia koskeva 

ongelma/riskienhallintalista (Kuva 11). Listaan kirjoitetaan asioita, jotka 

saattavat uhata kyseisen vuoron, tai viikon tavoitteiden toteutumista. Listaan 

kirjataan ongelman selitys, korjaavat toimenpiteet, vastuuhenkilö ja aikataulu.  

 

Kuva 11.Riskienhallintalomake 

Tarkoitus on pitää vuoropalaveritaulussa näkyvillä kaikki keskeneräiset asiat. 

On tärkeätä nostaa esille ongelmia ja myös kertoa välittömästi, kun korjaavia 

toimenpiteitä saadaan toteutettua. Listan asiat ovat päivittäisiä pieniä ongelmia, 

kuten rikkoutuneet osat, osapuutteet, sekä rajalliset henkilö, tai koneresurssit.  

Projektien aikataulun seuranta ja riskienhallinta auttaa hallitsemaan ja 

ennakoimaan tilanteita. Kaikkia tiimin jäseniä osallistetaan ongelmanratkaisuun 

ja kehitystyöhön. Ongelmaseurantalomakkeeseen kirjattuja asioita pyritään 

analysoimaan, jotta kyseinen ongelma ei enää toistuisi. Esiin nousseista 

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

6.1 Jatkuva parantaminen 

PDCA, toiselta nimeltään Demingin laatuympyrä on systemaattinen 

ongelmanratkaisu ja kehitysmenetelmä (Kuva 12). PDCA-konsepti esiteltiin 

ensimmäisen kerran Walther Shewhartin toimesta, kirjassa Quality Control 

vuonna 1939. Edwards Deming oli Shewhartin oppipoika, joka jalosti 

systemaattisen prosessien kehittämisen ideaa yhä edelleen ja toi sen 

tunnetuksi opettaessaan Japanissa teollisuuden toimijoita 1940 luvun alussa. 

(Liker & Franz, 2011 47–50) 

 

Kuva 12. Demingin kehitysympyrä. 

Deming osallistui tilastotieteilijänä sodanjälkeisen Japanin teollisuuden 

jälleenrakennustöihin. Japanilaiset autonvalmistajat erityisesti Toyotalla 

osasivat tehokkaasti hyödyntää Demingin oppeja omassa tuotannossaan. 

Toyotalla alettiin systemaattista kehittämistä kutsua sanalla Kaizen, joka 

tarkoittaa ”hyväksi tulemista”. Toyotalla nähtiin kuinka tärkeää on keskittyä 

Plan 

DO 

Check 

Act 
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yksilön kokonaisvaltaiseen oppimiseen. Vain yksilöiden kautta organisaatiot 

voivat kehittyä ja kasvaa kohti täydellisyyttä. (Liker & Franz, 2011 47–50) 

PDCA muodostuu sanoista Plan, Do, Check, Act. Kehittämisen prosessia 

kuvataan usein PDCA kehitysympyrällä. Systemaattinen prosessi koostuu 

seuraavista asioista:  

 kyseenalaistetaan jokainen prosessi; ongelmat tuodaan näkyviksi ja ne 

tunnistetaan 

 analysoidaan juurisyyt ongelman synnylle 

 suunnitellaan alustavat vastatoimet/korjaavat toimenpiteet 

 suunnitellaan yksityiskohtainen korjaussuunnitelma kun ongelma on 

tunnistettu ja analysoitu (Plan) 

 tehdään kokeita ja testataan korjaavaa toimenpidettä käytännössä(Do) 

 tutkitaan tarkasti mitä käytännössä tapahtuu ja arvioidaan onko valittu 

toimenpide oikea (Check) 

 opitaan tapahtuneesta ja korjaavien toimenpiteiden tuloksista ja 

jalostetaan tieto uusiin toimenpiteisiin(Act). 

Sykliä toistetaan tarvittaessa uudelleen, mikäli ongelma ei poistui. Kaizenin ja 

PDCA:n voi katsoa olevan sarja toistuvia kehittämisen iteraatiokierroksia. yksilöt 

ja organisaatio oppii ja kasvattaa ongelmanratkaisukykyään ja ammattitaitoaan. 

(Liker & Franz, 2011 47–50) 
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6.2 Jatkuvan parantamisen toiminta 

Jatkuva parantamisen työ tuodaan vuoropalaveritaulun kautta mukaan 

jokapäiväiseen tekemiseen. Tarkoituksena on jalostaa vuoropalaverissa 

esiintuotuja ongelmia kehitysideoiksi. Projekteja seurataan päivittäin ja niiden 

mukana ongelmat ja riskit tulevat näkyväksi ja kaikkien tietoon. 

”Visuaalinen johtaminen luo pohjan jatkuvalle parantamiselle” (Suzaki, 1993) 

Ongelmaseurannan yhteydessä saatetaan esimerkiksi huomata jonkin 

ongelman toistuvan useasti, tai jokin yksittäinen ennakoimaton tapahtuma on 

muodostanut suuria taloudellisia menetyksiä. Palaverien yhteydessä voidaan 

pohtia ongelmien alustavia juurisyitä ja kirjata asiasta jatkuvan parantamisen 

lomake.  

JP-ideaa ei aina välttämättä voida toteuttaa tiimin omin voimin, vaan se 

saatetaan viedä esimerkiksi tuotekehityksen, tai hankinnan käsiteltäväksi. 

Oleellista on kuitenkin se, että hankkeen etenemää päivitetään 

vuoropalaveritaulun JP-lomakkeisiin. Vuoropalaverissa voidaan tiedottaa 

hankkeiden edistymisestä. JP-toiminnan läpinäkyvyys motivoi työntekijöitä 

tekemään uusia kehitysideoita ja osallistumaan oman ja muiden työtehtävien 

tehostamiseen.  

Tauluun mahtuu kerralla yhteensä 12 lomaketta, kolmeen eri vaiheeseen. Osiot 

muodostuvat JP-ideoista, jotka odottavat yhteistä käsittelyä, keskeneräisistä JP-

työkorteista, sekä viimeisimmistä neljästä jo toteutetusta JP-ideasta. 

Kehitysideat ovat selkeästi vuoropalaverin yhteydessä näkyvillä ja niiden 

etenemää voidaan seurata ja päivittää. 

Työntekijöille välittyy kuva, että heidän ideoitaan kuunnellaan ja 

toteuttamiskelpoiset ideat myös toteutetaan. Peruskriteerinä hyvälle JP-idealle 

on, että se tuottaa mitattavissa olevaa kustannussäästöä, vähentämällä 

tuotannossa tehtävää hukkaa, tai parantamalla työturvallisuutta. 

Kustannussäästö voi muodostua sairaspoissaoloilta välttymisestä, tai jonkin 

työvaiheen oleellisesta nopeutumisesta. 
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6.3 Uusi JP-lomake 

Jatkuvan parantamisen lomake koostuu kolmesta pääosiosta (Kuva 13). 

Ensimmäiseen osioon JP-idean laatija täyttää tehtävän kuvauksen 

mahdollisimman selkeästi. JP-idean voi tulla kirjaamaan vuoropalaveritauluun 

milloin tahansa. Uudet ehdotukset käsitellään vuoropalaverien yhteydessä. 

 

Kuva 13. JP-lomake. 

Lomakkeen seuraavassa osioissa määritellään ongelman aiheuttama hukka, 

sekä korjaustoimenpiteestä aiheutuva ajallinen ja euromääräinen säästö. Mikäli 

kehitysidea päätetään toteuttaa, se siirretään vuoropalaveritaulussa 

keskimmäiseen osioon, jossa sijaitsee keskeneräiset JP-kortit. 

Keskeneräisiä kortteja mahtuu tauluun korkeintaan 4 kpl. Uusia kehitysideoita ei 

saa ottaa työlle, ennen kuin edelliset ovat valmistuneet. Työn alla olevat kortit 

ovat seurannassa. Keskeneräisten JP-korttien etenemää päivitetään kortteihin 

ja hankkeiden valmistuttua ne siirretään toteutettujen JP-ideoiden osioon.  
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7 5S-TOIMINTA JA TYÖTURVALLISUUS 

7.1 5S Vuoropalaveritaulun osana 

5S luo pohjan visuaaliselle tuotannon ohjaamiselle ja johtamiselle. Siksi siihen 

on tärkeää keskittää voimavaroja. 5S on alun perin Japanista peräisin oleva, 

viisiportainen menetelmä, jonka avulla pyritään parantamaan työpisteen 

toimivuutta ja sitä kautta tuotannon virtausta. Toimintatavassa työpisteeltä 

poistetaan kaikki ylimääräinen tavara, jota ei työtehtävän suorittamiseen tarvita. 

Työkalut pyritään sijoittamaan ergonomisesti ja lähelle tapahtuvaa työtä. Työstä 

pyritään tekemään mahdollisimman standardisoitua ja siistiä. Kaikki työpisteen 

tavarat ja työkalut on merkattu ja niille on määritelty selkeät säilytyspaikat. (Ortiz 

& Park 2010, 17 - 20) 

Työntekijät sitoutetaan pitämään työpiste 5S:n mukaisessa järjestyksessä ja 

jatkuvasti parantamaan työpisteen toimivuutta. Siisteys ja järjestys edistää 

työpaikan viihtyisyyttä, työturvallisuutta ja laatua. 5S-portaat muodostavat 

valmiin etenemisjärjestyksen projektille. (Ortiz & Park 2010, 17- 20) 

5S koostuu seuraavista portaista: 

Sort/Lajittelu: 

Lajitteluvaiheessa työpisteeltä poistetaan kaikki työn tekemisen kannalta turha 

materiaali.  

Set in order/Työpisteen järjestäminen: 

Työpisteen layout järjestetään uudelleen siten, että se parhaiten tukisi 

työtehtävän suorittamista ja siisteyden ylläpitoa. Kaikki työpisteelle tuotavat 

työkalut merkataan esimerkiksi värikoodein ja niille muodostetaan selkeät 

säilytyspaikat. Materiaalivirran tehostamiseksi voidaan esimerkiksi lattiaan 

teipata lähteville ja saapuville tavaroille/lavoille säilytyspaikat. 
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Shine/Siivous: 

Työpiste ja kaikki materiaali siivotaan huolellisesti selkeän yleisilmeen 

aikaansaamiseksi. 

Standardize/Standardisointi: 

Merkataan värikoodien ja teippien avulla työpisteen tilat ja kaikki materiaali. 

Luodaan referenssikuvien ja alueen yksityiskohtaisen merkkauksen avulla 

selkeä ja helposti ylläpidettävä työpiste. Kaikelle on paikkansa ja kaikki tavarat 

ovat niille tarkoitetuilla paikoillansa.  

Sustain/Ylläpito: 

Luotua toimintatapaa harjoitellaan ja koulutetaan, jotta siitä muodostuu rutiini ja 

standardinomainen toiminta työpisteellä. Muodostetaan 5S-auditointirutiinit ja 

vastuutetaan alueiden siivous ja seuranta. 

5S prosessin seuranta ja valvonta tuodaan osaksi vuoropalaveritaulun sisältöä. 

Vuoropalaverien yhteydessä työntekijät täyttävät 5S viikkoauditointilomaketta, 

jonka avulla seurataan ja pidetään yllä 5S alueiden siisteyttä. työnjohtaja saa 

palaverin yhteydessä tilaisuuden käydä aika ajoin läpi 5S teeman mukaisia 

asioita.  
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7.2 Työturvallisuuden kehittäminen vuoropalavereissa 

Vuoropalaveritaulussa on nähtävillä viimeisin poissaolon aiheuttanut 

työtapaturma ja siitä tehty analyysi. Työtapaturmasta on esillä valokuvat ja 

juurisyyanalyysi. Uusien tapaturmien sattuessa käydään palaverin yhteydessä 

työtapaturmat läpi, jotta vastaavalta voidaan välttyä jatkossa. Työturvallisuutta 

voidaan käsitellä joko viikoittain, tai teemaluontoisesti aina tarpeen vaatiessa.  

Työturvallisuutta käsitellään myös laajemmin tarkastellen kuluvan vuoden 

kaikkia työtapaturmia. Sattuneet tapaturmat on esitetty aikajanalle sijoitettuna 

valokuvina ja lyhyine selityksineen. Työntekijöillä säilyy kuvien kautta paremmin 

muistissa sattuneet tapaturmat. Vuoropalaveritaulun työturvallisuusosioon 

voidaan tuoda tietoa tarjolla olevista koulutuksista ja muista ajankohtaisista 

työturvallisuusasioista.  
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8 JOHTOPÄÄTÖKSET JA YHTEENVETO 

8.1 Vuoropalaveriprojektin yhteenveto  

Projektin valmisteluvaihe osoitti kuinka haastavaa voi pientenkin muutosten 

läpiajaminen olla ympäristössä, jossa on paljon vakiintuneita toimintatapoja. 

Vaatii sinnikkyyttä ja hienovaraisia otteita koulutustyössä ja projektin 

esittelyvaiheessa, jotta saavuttaa oikeanlaista vastaanottoa. Muutoksen 

tarpeelle tulee hakea perusteluja kaikkien yhteiseksi kokemista tuotannon 

ongelmakohdista.  

Projektin edetessä sai kuitenkin huomata, kuinka ymmärrys asiaa ja projektin 

tavoitteita kohtaan parani. Ideoita esitettiin ja niiden pohjalta tehtiin muutoksia. 

Muutokset eivät aluksi välttämättä olleet suuria, mutta itsessään riittäviä 

osoituksia siitä, että valittu suunta oli oikea ja projektiin kannattaa panostaa. 

Yksistään se että onnistuttiin muodostamaan toimiva keskustelutilaisuus, jossa 

kerran päivässä vaihdetaan oleelliset tiedot projekteihin ja työtilanteeseen 

liittyen, oli hyvä saavutus. 

JP- ja 5S-toiminta saatiin näkyvämmäksi ja niiden seurattavuudelle luotiin hyvät 

edellytykset vuoropalaveritauluun. Työnjako vuorojen välillä selkeytyi ja vuorot 

pystyvät jättämään tauluun tietoa seuraaville vuoroille töihin liittyen. 

Vuoropalaveritaulusta muodostui toimiva päivittäisjohtamisen työkalu. 

Palaverikäytäntö on jäsentänyt ja selkeyttänyt vuorojen välistä viestintää ja 

helpottanut asioiden ja ihmisten johtamista. Työntekijät ovat oppineet 

hyödyntämään tilaisuutta saada äänensä 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 yksitäisiin 

asioihin. Vältettyjä ongelmia ja kustannuksia on vaikea mitata. Yleinen ilmapiiri 

palaverikäytäntöäkohtaan on kuitenkin enimmäkseen positiivinen ja 

palaverikäytännön perimmäisimmät tavoitteet ovat toteutuneet. 

Aikaisemmin ei ollut olemassa mitään selkeitä systemaattista keinoa johtaa ja 

hallita projekteja ja muita vuoropalaveritaulun mukana tuomia osa-alueita. 

Vuoropalaveritaulujen toimivuus on pitkälti riippuvaista osaston työnjohdon 

sitoutumisesta ja omasta esimerkistä.  

Vuoropalaveritaulun sisältöä muokataan saatujen kokemusten perusteella 

toimivampaan suuntaan. Painopistettä aletaan siirtämään projektiseurannasta 

myös JP- ja 5S-toimintaan. Osa alkuperäisestä taulun sisällöstä tulee 

muuttumaan ja joidenkin asioiden painoarvoa saatetaan arvioida uudelleen.  

Tauluja käytetään tällä hetkellä aktiivisesti muun muassa osapuutteiden 

seurantaan ja ongelmista ja työvaiheista tiedottamiseen vuorojen välillä. 

Tulevaisuudessa käynnistyvän 5S-projektin seuranta ja vastuunjako liitetään 

osaksi vuoropalaverikäytäntöä.  
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