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The objective of this thesis is to progress the culture of continuous improvement in a
logistics center. The greatest challenges were determined based on a literature review.
Tools and operating models were then developed to support changing the organization’s

routines and management practices.

Development objects were identified by participating in postal center’s everyday activities
and by interacting with the staff on a daily basis. The focal challenges identified were lack
of information transparency and lack of systematic methods to process issues. These
challenges are addressed by designing operating models based on using production
boards, meetings and IT-systems that make sharing information easier and allow for
regular observation of development objects and monitoring of development measures.
The thesis also includes the introduction of said models and guidance of the staff to get

started.

The most important results are the new tools and operating models that enables systematic
actions in accordance with continuous improvement. Through systematic compliance of
the operating models, the philosophy of continuous improvement is gradually integrated
into everyday routines and helps maintaining an endless cycle of development in all

logistics center’s operations.




ALKUSANAT

Diplomityon tekeminen Helsingin postikeskuksessa on ollut mielenkiintoinen, haastava,
toisinaan stressaava, mutta ennen kaikkea kehittdvd rupeama. Viimeisen puolen vuoden
aikana olen oppinut paljon uutta tyoni aiheesta, tyOeldmistd ja itsestédni. Tyon aikana
tapahtui paljon, niin postikeskuksessa kuin omassa eldméssidni. Kokemusta kertyi
perinteisen tyokokemuksen lisdksi henkilokohtaisen eldmén ja tydeldmén vélisen tasapainon
16ytamisestd. Puolen vuoden rupeama on ollut painonsa arvosta kultaa, ja aion kayttda

kaikkea oppimaani hyddyksi niin tydeldmassé, kuin kotonakin.

Haluan kiittdd koko postikeskuksen henkildstdd avusta ja yhteistydstd. Erityisen isot
kiitokset postikeskuksen pédllikdlle Ilkka Merildiselle ja suunnittelija Micael Laaksoselle
erinomaisesta ohjauksesta ja opastuksesta diplomityon aikana. Lisdksi kiitos rakkaalle
avovaimolleni Nooralle, joka on jaksanut tukea minua diplomityon ja koko opintojeni ajan,

niin hyvini kuin huonoinakin aikoina.

Hyvinkaalld 19.7.2018

Hannu Varanki
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1 JOHDANTO

Liiketoimintaympdristdt muuttuvat jatkuvasti, mikd vaatii my0s organisaatioilta
sopeutumiskykyd ja mukautumista asiakkaiden tarpeisiin. Paikallaan ei ole varaa pysya,
mikali kilpailussa halutaan pysyd mukana. Tésté syysti jatkuva parantaminen kuuluu monen
organisaation strategiaan. Jatkuva parantaminen ei kuitenkaan ole itsestién selvd asia, vaan
se vaatii koko organisaatiolta sitoutumista ja halua oppia omasta tekemisestdéin. Useat
organisaatiot ovat kéyttdneet lean-filosofian mukaisia menetelmid ja periaatteita
mahdollistaakseen jatkuvan kehittymisen ja jatkuvasti muuttuvaan ympéristoon

sopeutumisen.

1.1 Tyon tausta

Tadma diplomityd tehdédn Posti Groupin Helsingin postikeskukseen. Posti Group on posti-,
logistiikka- ja pakettipalveluita tarjoava yritys, joka on Suomen valtion omistuksessa. Posti
Group tyollistdd noin 20 000 henkildd. (Posti lyhyesti.) Helsingin postikeskus on Posti
Groupin suurin lajittelukeskus, jossa késitellddn noin 3 miljoonaa l&hetystd vuorokaudessa.
Postikeskuksessa tydskentelee noin 1000 tyontekijad kolmessa vuorossa, vuoden jokaisena
pdivand. (Helsingin postikeskuksen esittely.) Postitoiminta on murrosvaiheessa perinteisen
kirjepostin méérdn vidhentyessd ja verkkokaupan sekd pakettitoimitusten yleistyessé.
Pysyidkseen mukana muutoksessa tiytyy postikeskuksessa pystyd mukautumaan muuttuvaan

tuotepalettiin ja asiakkaiden vaatimuksiin mahdollisimman ketterésti.

Postin strategisiin tavoitteisiin kuuluu toiminnan jatkuva parantaminen. Télld hetkelld
postikeskuksessa on olemassa jatkuvan parantamisen elementtejd, mutta kehitystoiminta ei
ole kaikilta osin systemaattista. Parannuskohteiden havainnointiin, parannustoimenpiteiden
lapivientiin ja jatkuvasta parantamisesta viestimiseen ei ole olemassa yhtendistd
toimintamallia. Jokaisella postikeskuksen osastolla ja organisaa on kdytdssd toimintatapoja
ja tyokaluja, jotka ovat yhdistettdvissd jatkuvaan parantamiseen. Ne ovat kuitenkin vain
hajanainen joukko, joita ei ole sidottu toisiinsa. Jokaisella osastolla on myds omanlaiset
toimintatapansa toiminnan kehittdmisessd. Téstd syystd korkeamman johdon on vaikeaa
koordinoida kehitystoimenpiteité ja niiden toteuttamista. Osastojen erilaisuus voi aiheuttaa
my0s osaoptimointia ja hyvien kiytdntdjen jidmistd vain harvojen osastojen haltuun. Toisin

sanoen, postikeskuksen toiminnan kehittimisen ldhtokohdat ovat erilaiset eri osastoilla.



1.2 Tyon tavoitteet ja rajaukset

Tadmédn tyon tavoitteena on suunnitella Helsingin postikeskukseen jatkuvaa parantamista
tukevia tyokaluja ja toimintatapoja, joita hyodyntamalla jatkuvan parantamisen ajattelutapa
ja kulttuuri saadaan integroitua osaksi pédivittdistd toimintaa. Keskeiseksi kehityskohteeksi
oli médritelty jo tehtdvinannossa tuotantotaulujen ja visuaalisen johtamisen kéyttiminen
jatkuvan parantamisen keinona, joten suunnittelun 1dhtokohtana kéytettiin tuotantotaulujen

hy6dyntdamisté paivittdisessd toiminnassa.

Postikeskuksessa on jo olemassa jatkuvan parantamisen elementtejd ja toimintatapoja.
Suurin ongelma on niiden jérjestelméllisen kdyton ja toiminnan dokumentoinnin puute.
Asioiden edistdmiseksi pidetddn palavereja ja tehdddn kehitystoimenpiteitd, mutta
systemaattisen tiedonkulun ja dokumentoinnin puuttumisen takia ne eivdt ole kovin
lapindkyvid. Tarvittavat tyokalut ja toimintatavat ovat siis jo osittain olemassa, ja niitd on
kehitetty jo ennen diplomity6tad. Diplomityon tarkoitus on hyddyntéé tétd olemassa olevaa
infrastruktuuria ja muokata sen kéytostd selkedmpdd ja jdrjestelmdllisempdd, mika
puolestaan tukee koko postikeskuksen laajuisten jatkuvan parantamisen ajattelutapojen ja

rutiinien kehittadmista.

Olennainen osa tyotd on luoda edellytyksid jatkuvan parantamisen jarjestelmailliselle
toteuttamiselle. Téhén pyritddn parantamalla toiminnan ja tiedonkulun ldpindkyvyyttad
visuaalisen johtamisen keinoin sekd standardoimalla péivittdisjohtamisen toimintatapoja.
Tadméan lisdksi suunniteltujen jatkuvan parantamisen toimintatapojen sekd tyokalujen
kéyttoonotosta tehddén suunnitelma, jota pyritddn toteuttamaan niin laajalti kuin tyon
puitteissa on mahdollista. Tydkalujen ja toimintatapojen on tarkoitus olla helposti kdyttoon
otettavissa jokaisessa postikeskuksen osastossa sekd mahdollisesti myds muissa

lajittelukeskuksissa.

Ty0Ossd keskitytddn erityisesti esimiesten ja tuotannon tydntekijoiden vélisen toiminnan
kehittdmiseen ja rutiinien luomiseen. Postikeskuksessa on jo olemassa jatkuvaan
parantamiseen liittyvid jdrjestelmaillisid toimintamalleja, mutta ne keskittyvét pédasiassa
paillikoiden, esimiesten ja suunnitteluosaston vilille. Merkittivd osa jatkuvasta
parantamisesta tapahtuu tdlld tasolla ja myos sen kehittiminen vaatii huomiota, mutta sen
tarkastelu on jatetty diplomitydn ulkopuolelle. Huomio tdmén tason toimintamallien osalta

kohdistuu ennemminkin tarvittavaan viestintdin ja ohjeistukseen tyontekijatasolle.



Ty0Ossd ei madritetd jatkuvaan parantamiseen liittyvid tavoitetiloja tai mééritelld seurattavia
tunnuslukuja. Tavoite on ennemminkin juurruttaa postikeskukseen jatkuvan parantamisen
ajattelutapa, jonka seurauksena on mahdollista méérittdd itse tavoitetiloja ja jatkuvan
parantamisen toimenpiteitd. Toisin sanoen, tavoite on tuoda pdivittdiseen toimintaan

jatkuvaa parantamista tukevia rutiineja ja toimintatapoja tyokaluja hyddyntden.

1.3 Tyon rakenne ja toteutus

Tyon keskeinen tutkimuskysymys on “Miten postikeskuksessa voidaan edistdd jatkuvan
parantamisen ajattelutavan toteutumista?”’ Tutkimuskysymykseen pyritdéin vastaamaan
ensin tutustumalla kédytetyn teorian pohjalta toiminnan nykytilaan ja olemassa oleviin
jatkuvan parantamisen elementteihin sekd maiérittamélld keskeisimmét kehityskohteet.
Kehityskohteiden korjaamiseksi suunnitellaan annettujen vaatimusten ja olemassa olevien
elementtien pohjalta tydkaluja ja toimintatapoja jatkuvan parantamisen kulttuurin

edistdmiseksi. Tyon vaiheet ja aikataulu on esitetty kuvassa 1.

Teorian kartoittaminen
Prosesseihin tutustuminen
Nykytilan havainnointi
Taulumallin suunnittelu
Palaveriagendojen suunnittelu

« Toimintamallien kayttéonoton valmistelu
» Toimintamallien kayttddnoton aloitus
« Kayttédnoton opastaminen ja seuranta

» Tyon jalkeen: suunniteltujen toimintamallien rutiininomainen hyédyntaminen

Kuva 1 Diplomityon rakenne ja aikataulu

Jatkuva parantaminen kuuluu lean-filosofian arvoihin, joten sen ymmértamiseksi tyon
teoriaosuudessa on tutustuttu lean-kirjallisuuteen ja pyritty kartoittamaan tyon tavoitteisiin
soveltuvia menetelmid ja toimintatapoja. Tyon tekeminen aloitettiin teorian kartoittamisesta,

ja teoriaosuutta on laajennettu tyon edetessé tarpeen mukaan.
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Tyon empiirinen osuus voidaan jakaa kolmeen osaan: kehityskohteiden havainnointiin,
toimintatapojen ja tydkalujen suunnitteluun sekd niiden kédyttoonottoon. Kehityskohteiden
kartoittaminen toteutetaan osallistumalla paivittdisiin johtamistapahtumiin ja palavereihin ja
tutustumalla kdytdssd oleviin jdrjestelmiin ja niiden tarjoamiin mahdollisuuksiin.
Postikeskuksen pééllikoitd ja esimiehid haastatellaan vapaamuotoisesti paivittdisjohtamisen
ongelmakohdista ja mielipiteistd asioiden toteuttamisen suhteen. Havainnoinnin ja
haastatteluiden perusteella pystytddn madrittdimiédn keskeisimmait kehityskohteet ja

aloittamaan toimenpiteiden suunnittelu.

Suunnitteluvaihe toteutetaan myds yhteistydssd pédllikiden ja esimiesten kanssa.
Tarkoituksena on luoda mahdollisimman standardoituja tydkaluja ja toimintatapoja, joten
suunnittelussa pyritddn ottamaan mahdollisimman laajasti kaikkien nikemykset huomioon
ja sovittaa toimenpiteet jokaiselle osastolle sopivaksi. Suunnitelmien ollessa valmiita, ne

kdydaan vield lépi asianosaisten tahojen kanssa sopivuuden varmistamiseksi.

Tyon viimeinen vaihe sisdltdd toimintamallien ja tyokalujen kiayttdonoton, kayton
opastamisen ja seurannan. Suunnitellut tyokalut ja toimintamallit otetaan kéyttoon osasto
kerrallaan, mikili se on mahdollista. Tyokaluja ja toimintamalleja tuodaan osaksi paivittdistd
toimintaa. Toimintaan pyritddn osallistumaan mahdollisimman tiiviisti, jotta mahdolliset
ongelmat ja epéselvyydet saadaan ratkottua heti paikan pdilld. Toteutuksesta annetaan
molemminpuolista palautetta jatkuvasti, ja kdyttéd ohjataan saman linjan mukaisesti koko
postikeskuksessa. Tamén liséksi esimiehille ja paéllikoille pidetdéin palaverien yhteydessé
yhteisid esitelmid ja tietoiskuja, joissa kéytiin uusia toimintatapoja ldpi. Ohjeita jactaan myos

sdahkdpostitse sekd Postin IMS-jérjestelmén kautta.

On tarkedd huomioida, ettd diplomityon aihe ei ole pelkka yksittdinen projekti, joka on tyon
toteutuksen jdlkeen valmis. Tarkoitus ei ole, ettd suunnitellut toimintamallit ja tyokalut
jadvat sellaisenaan osaksi postikeskuksen toimintaa ikuisesti, vaan niiden on tarkoitus ohjata
toimintaa jatkuvan parantamisen ajattelutavan mukaiseen suuntaan ja tukea jdrjestelmallistd
jatkuvaa kehittymistd. TyOn toteutuksen jidlkeen vastuu kehittymisestd —siirtyy
postikeskuksen henkildstolle. Tyon lopullisena tavoitteena on, ettd postikeskuksessa
omaksutaan vihitellen leanin ja jatkuvan parantamisen mukainen ajattelutapa osaksi
pdivittdistd toimintaa kaikilla organisaatiotasoilla, ja etti tuotantoprosessien ja

suunniteltujen toimintamallien kehittdmisté jatketaan jéarjestelmallisesti.
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2 JATKUVA PARANTAMINEN

Téssd luvussa esitelldén ensin lyhyesti lean-filosofiaa, jonka jdlkeen tarkastellaan mité
jatkuva parantaminen on ja mitd edellytyksid siithen liittyy. Kappaleesta 2.3 eteenpiin
esitelldéin tyossd kaytettdvid menetelmid ja tyokaluja, joita kdyttdmalld tuetaan jatkuvan

parantamisen kulttuurin edistdmistd postikeskuksessa.

2.1 Lean yleisesti

Leanille on useita mééritelmid, mutta useimmiten se mielletdéin johtamisfilosofiaksi. Lean
perustuu Toyotan kehittimédan TPS-tuotantojérjestelmdéin (Toyota Production System).
TPS-jérjestelmén mukaan mittakaavaetujen ja suurtuotannon sijaan virtaus on avain
tuottavuuteen ja hyvéén laatuun. Ideana TPS:ssd oli tarkkailla asiakkaalta saadun tilauksen
ja maksun vilistd aikaa ja karsia aikavililtd toimintoja, jotka eivét tuota asiakkaalle arvoa.

(Modig & Ahlstrém 2016, 78-79.)

Lean-filosofiassa toiminta on asiakasldhtdistd. Tuotteiden arvo maédritetdén asiakkaan
ndkokulmasta, ja toiminnan padasiallinen tavoite on tuottaa asiakkaalle mahdollisimman
paljon arvoa, kuitenkin my0s tuottajan tarpeet huomioiden. Arvon tuottamiseksi tarvitaan
resursseja ja aikaa. Arvon tuottamiseksi tarvittavaa aikaa kutsutaan ldpimenoajaksi.
Lépimenoaika puolestaan siséltdd arvoa tuottavaa aikaa ja arvoa tuottamatonta aikaa. Néaistéd
arvoa tuottava aika on sitd, mistd asiakas maksaa. Olennaista leanissa on siis tuotteiden
virtauksen maksimointi ja virtauksessa esiintyvdn arvoa tuottamattoman toiminnan, eli

hukan, poistaminen. (Lean Six Sigma.)

Lean saatetaan usein mieltdd tyokaluiksi, joita kdyttdméalld organisaatiosta tulee lean. Tama
ei kuitenkaan pidd paikkaansa. Modigin ja Ahlstrom (2016, 139-140) esittiviit leanin
koostuvan neljdstd abstraktiotasota: arvoista, periaatteista, menetelmistd ja tydkaluista.
Arvot madrittdvdt organisaation tavoitetilan. Periaatteet maérittdvit organisaation
ajattelutavan, joka vie kohti arvojen maédrittimad tavoitetilaa. Menetelmét madrittavét
toimintatapoja periaatteiden toteuttamiseksi. Tyokalut toteuttavat kdytetyt menetelmit.

Kaikki neljd tasoa ovat vilttimattomia todellisen lean-organisaation luomisessa.

Jatkuva parantaminen voidaan tulkita monella tavalla: organisaation tapana ajatella,
organisaation kykyné oppia tekemisestddn, organisaation jatkuvana matkana kohti lopullista

visiota tai systemaattisena toimintatapana hukan vidhentdmiseksi. Jatkuva parantaminen
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sopii Modigin ja Ahlstromin (2016, 82) méirittimistd leanin abstraktiotasoista ylimmalle
arvot-tasolle. Jatkuva parantaminen on arvo, joka kertoo, millainen organisaation on oltava.
Se on tila, johon organisaation on jatkuvasti pyrittidva tilanteesta riippumatta. Se maérittad
suunnan, johon organisaatio litkkuu. Liikettd ei kuitenkaan tapahdu ilman periaatteita,
menetelmid ja tyokaluja. Tdrked periaate tyon kannalta on jidoka, jonka mukaan
organisaation tulee olla niin lapindkyva, ettd se pystyy vaivatta havaitsemaan, tunnistamaan
ja estimiin kaiken virtausta haittaavan (Modig & Ahlstrém 2016, 143). Jidokan mukaisen
toiminnan menetelménd tydssd toimii visuaalinen johtaminen, ja visuaalisen johtamisen
mahdollistavana tyokaluna tuotantotaulut. Téssé tyOssd tarkastellaan erityisesti tydkaluja ja
menetelmid, jotka tukevat jidokan mukaista ldpindkyvyyttd ja siten liikettd jatkuvan

parantamisen arvon mukaiseen suuntaan.

2.2 Jatkuvan parantamisen edellytykset

Jatkuva parantaminen tarkoittaa, ettd kaikkia prosesseja parannetaan joka pdivd. Tamé ei
tarkoita, ettd tuotantolaitoksessa pidetddn joka pédivd kehitystyOpajoja tai tehdddn
tehtévilistoja olemassa olevien ongelmien ratkaisemiseksi. Téllainen toimintatapa tuo vain
ajoittaisia parannuksia systeemiin, joka ei kulje eteenpdin. Jatkuva parantaminen tapahtuu
koko organisaatiossa kaikissa prosesseissa joka pdivid, ja jatkuu vaikka tavoitteita olisi
saavutettu. Tarkoitus ei ole hypati jatkuvasti isoin harppauksin eteenpiin, vaan kehitys voi

tapahtua myos pienin askelin. (Rother 2010, 10; Chiarini 2013, 51.)

Jatkuvassa parantamisessa ldhtokohtana on tuntea prosessin nykytila ja haluttu tavoitetila.
On vaikeaa ldhted kehittdmién toimintaa, jos ei tiedetd mistd ldhdetédn liikkeelle. Toinen
tarked tieto jatkuvassa parantamisessa on haluttu tavoitetila, joka on vilietappi matkalla
kohti suurempaa visiota. Kulkiessa kohti tavoitetilaa voidaan ajatella, ettd nykytilan ja
tavoitetilan véli on tuntematonta aluetta, joka sisdltdd esteitd. N&mi esteet on tavalla tai
toisella pystyttdvd kumoamaan, jotta tavoitetilaan voidaan pédstd. Jatkuvassa
parantamisessa on ideana nimenomaan ymmartid ja nujertaa esteet, eikd ohittaa niitd ja
lahted kulkemaan eri suuntaan kuin alun perin oli tarkoitus. Matka nykytilan ja tavoitetilan

vililld on esitetty kuvassa 2. (Rother 2010, 67-70.)
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Tavoitetila

Tuntematon alue

Kuva 2 Kulkeminen nykytilan ja tavoitetilan vililld (Mukaillen Rother 2010, 7)

Jatkuva parantaminen ei ole lean-tydkalu, vaan tapa toimia ja hyodyntdéd lean-tydkaluja.
Tarkoituksena on aktiivisesti havainnoida kehityskohteita ja kehittymismahdollisuuksia
sekd hyodyntda niitd paivittdisen toiminnan parantamiseen ja hukan poistamiseen. Jatkuvan
parantamisen ideana ei kuitenkaan ole etsid vékisin korjattavia ongelmia tai kehityskohteita,
vaan luoda valmius kehityskohteiden havainnointiin, jarjestelmailliseen ldhestymistapaan ja
niistd oppimiseen. (Salomiki 2003, 44.) Myds Andad et al. (2009, 445-447) toteavat
jatkuvan parantamisen olevan opittu rutiininomainen koko organisaation toimintatapa, jossa
pyritddn jatkuvasti muokkaamaan rutiineja tehokkuuden parantamiseksi. Toisin sanoen
jatkuva parantaminen voidaan n#hdd dynaamisena kyvykkyytend, joka perustuu

organisaation kyvylle oppia omasta toiminnastaan.

Oleellinen termi kaikissa jatkuvan parantamisen madritelmissé on oppiminen.
Epédonnistumiset ndhddédn mahdollisuuksina oppia uutta ja kehittyd paremmiksi, eikd
haittana ja karsittavina asioina (Rother 2010, 128). Andad et al. (2009, 447) esittavét termin
organisaatiollinen oppiminen, joka tarkoittaa organisaation kykyé oppia tekemisestién ja
tehostaa toimintaansa. Usein organisaatioissa tehtévit toimenpiteet ovat rutiininomaisia, ja
niitd on pyrittdva tehostamaan asiakastarpeiden tdyttimiseksi. Organisaation kyvykkyys
tehdd muutoksia oppimansa perusteella voidaan ndhdé jatkuvana parantamisena. Jatkuvalle
parantamiselle tulee luoda sopiva ilmapiiri, jossa ongelmat halutaan késitelld ja niistd
halutaan ottaa opiksi, jotta toimintatapoja voidaan muuttaa paremmiksi, tehokkaammiksi ja
helpommin toteutettaviksi. Pelkkd oppiminen ei kuitenkaan riitd, vaan organisaatiolla tiytyy

olla edellytykset toteuttaa oppimisen kautta havaittuja muutostarpeita.

Tarked edellytys jatkuvalle parantamiselle on toiminnan tarkkailu prosessien, eikéd ihmisten
nikokulmasta (Salomdki 2003, 45). Kun epdonnistumiset ndhdddn mahdollisuutena

kehittyd, myds ndkokulma epdonnistumisten syiden etsimisessa siirtyy yksilistd prosessiin.
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Perusoletuksena tulee olla, ettd kaikki tekevét parhaansa, ongelmia syntyy yksilostd
riippumatta ja toimimalla yhdessd ongelman syyt selvidvit ja ratkeavat. Kysymys, joka
kannattaa esittdd tdhdn ajattelutapaan péddsemiseksi on: “Mikéd estdd operaattoreita

tyoskentelemésté standardin mukaan?” (Rother 2010, 128.)

Toiminnan tarkkailu prosessindkdkulmasta vaatii arvovirran tuntemisen ja sen poikkeusten
ja katkosten tuntemusta. Jatkuva parantaminen on tehtidva asiakkaan ndkokulmasta, aivan
kuten arvovirran tarkastelu. Arvovirran poikkeukset ja katkokset eivit tuota asiakkaalle
arvoa, eli ovat hukkaa. Jatkuva parantaminen voidaan néhda ndistd arvovirran poikkeamista
johtuvan hukan poistamisena. Jatkuvassa parantamisessa tulee ottaa huomioon perinteisten
laatu- ja kustannusnékodkulmien lisdksi kaikki ndkdkulmat, joiden voidaan ajatella tuottavan
asiakkaalle arvoa, kuten turvallisuus, ympdiristoystivillisyys ja toimitusten joustavuus.
(Tuominen 2010, 89.) Jatkuva parantaminen vaatii toimiakseen tiedon ldpindkyvyytti. Tieto
prosesseista ei voi olla keskittynyttd vain osalle organisaation henkilostdstd. Parantaminen
el myoskdin voi perustua arvioihin ja omiin tuntemuksiin, vaan kéytettivédn tiedon tulee

perustua faktoihin ja kuvata prosessien todellista tilaa. (Melton 2005, 668.)

Jatkuva parantaminen tunnistetaan tarkedksi tekijdksi organisaatioiden kilpailukyvyn
takaamisessa, mutta sen johtaminen on haastavaa. Suurin haaste on luoda infrastruktuuri,
jonka avulla jatkuvan parantamisen kehityshankkeita voidaan johtaa ja hallinnoida. (Anand
et al. 2009, 444.) Tama infrastruktuuri ei tarkoita ainoastaan nidkyvid tyokaluja ja
toimintatapoja, vaan myos nakymaittomissd olevia rutiineja ja ajattelumalleja. Tyokalut ja
toimintatavat eivét toimi, jos niiden taustalla oleva filosofia ei ole kunnossa (Rother 2010,
4.) Perinteinen muutosjohtaminen tapahtuu useimmiten ylhddltd alaspdin suuntautuvaa
kontrollointia hyddyntden, jolloin vastuu muutoksesta jdd ylemmélle johtoportaalle.
Téllainen johtaminen soveltuu huonosti jatkuvaan parantamiseen kolmesta syysta.
Ensinnékin, tiedon kulkeminen ja pditdsten vélittyminen johdolta operaattoritasolle on
hidasta. Toiseksi, johdon on vaikeaa pysyid kartalla eri organisaatiotasojen vaikutuksista
muutosprosessissa. Kolmanneksi, tdméd johtamistapa haittaa organisaatiossa alhaalta
ylospdin tapahtuvaa kommunikaatiota kehittdmiseen liittyen, mikd voi vaikeuttaa koko
organisaation oppimisprosessia. (Anand et al. 2009, 446.) Jatkuvan parantamisen
tarkoituksena on opettaa organisaation tyontekijoille ongelmanratkaisua, tiedon keruuta ja
analysointia, prosessien parantamista ja sen dokumentointia sekd oma-aloitteisuutta.

Kehitysehdotusten ja péditosten tekeminen siirtyy enemméin ja enemmain tyontekijoiden
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vastuulle, mika vaatii avoimuutta ja vuorovaikutusta organisaation eri tasojen ja toimijoiden

vilill. (Liker 2004, 25.)

Chiarinin (2013, 52) mukaan jatkuvan parantamisen organisaatiossa tulisikin suosia alhaalta
ylospdin tapahtuvaa ldhestymistapaa. Sen sijaan, ettd organisaation johto tekee laskelmiin ja
analyyseihin perustuvia padtoksid kehitysprojekteista ja niiden toteuttamisesta, tulisi
kehityskohteita etsid sieltd, missd ne todella esiintyvdt. Havainnoimalla toimintaa
ruohonjuuritasolla  ja  kédyttamélld  tyontekijoitd  tietoldhteend  kehityskohteiden
havainnoinnissa voidaan prosesseista 10ytdd todellisia kehittdmistarpeita, jotka ovat
sidoksissa organisaation isomman tason tavoitteisiin. Organisaation alempien tasojen tulee
antaa havainnoida ja tehdd kehitystoimenpiteité ja ylempien tasojen on pidettéva huolta, ettd
kehitys tapahtuu linjassa organisaation strategiaan. (Anand et al. 2009, 446.) Isommat
projektit ja poikkifunktionaaliset muutokset, jotka tarvitsevat johdon tukea voidaan hoitaa
tarkan ohjauksen ja valvonnan alla. Arkisista pienisti muutoksista ei kannata muodostaa
projekteja, vaan tyontekijoille kannattaa antaa vastuu niiden tekemisestd. Useamman
organisaatiotason sotkeminen pieniinkin muutoksiin hidastaa niiden toteuttamista ja sotii

jatkuvan parantamisen filosofiaa vastaan. (Sarpola & Kemppainen 2016.)

Leanin ja jatkuvan parantamisen kayttdonotto organisaatiossa vaatii jirjestelméllisen
lahestymistavan (Melton 2005, 668). Hyvid ldhestymistapa on PDCA-sykli. PDCA-sykli
korostaa toiminnan kehittdmisen jatkuvuutta, silld yhden syklin loppuminen tarkoittaa aina
uuden alkamista. (Sokovic et al. 2009, 3.) PDCA-sykli on esitetty kuvassa 3. Sykli koostuu
neljastd vaiheesta: suunnittelusta, toteuttamisesta, seurannasta ja toiminnasta.
Suunnitteluvaiheessa havainnoidaan kehityskohteita, maédritetdén kehityskohteet ja
méidritetddin tavoitteita kehitykselle. Toteutusvaiheessa suunnitellut muutokset toteutetaan.
Seurantavaiheessa toteutettujen muutosten vaikutuksia tarkkaillaan ja vertaillaan
maédriteltyihin tavoitteisiin. Toimintavaiheessa toimivat muutokset vakiinnutetaan ja
viestitdén koko organisaatiolle, tai mikéli toivottuja tavoitteita ei saavutettu, palataan syklin
alkuun. Syklin alkuun tulee palata joka tapauksessa jossain vaiheessa jatkuvan parantamisen
loppumattomuuden vuoksi. (Chiarini 2015, 33; Rother 2010, 121-122; Sokovic et al. 2009,
3) Suunnitteluvaiheessa on tdrkedd hyddyntdd juurisyyanalyysia, koska tdlloin
ratkaisuprosessi saadaan keskitettyd ongelman alkuldhteille ja viltytddan turhilta

toimenpiteiltd. Juurisyy voidaan selvittdd esimerkiksi kysymailld useamman kerran kysymys:
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miksi ndin tapahtuu, jokaisen kysymyksen viedessd lahemmaksi todellista juurisyyté (Liker

2004, 48.)

COngeImien tunnistaminen 7 ( eSuunniteltujen
eJuurisyyn ja toimenpiteiden
kehityskohteiden kayttéonotto

madrittaminen
eTavoitteiden

madrittaminen
eToimenpiteiden

suunnittelu
— N/
Toteuttaminen
. N

sVakiinnutetaan
toimivat toimintatavat
standardeiksi

. )

Kuva 3 PDCA-sykli (Mukaillen Rother 2010, 122)

*Toimenpiteiden
vaikutusten seuranta
Vertailu maaritettyihin

t tavoitteisiin
J

Juurisyyn 16ytymisen ja tavoitetilan méérittdmisen jdlkeen kannattaa edetd yksi toimenpide
kerrallaan kohti lopullista tavoitetilaa. Eteneminen kannattaa tehdé lyhyin askelin. Jokainen
askel on yksi PDCA-sykli, jossa yhden syklin toteuttaminen antaa suuntaa seuraavan
vaiheen suunnittelulle. Kuvassa 4 esitetdén eteneminen askelma kerrallaan. Tarkastelemalla
prosessia, jolla on tavoitetila riittdvan yksityiskohtaisella tasolla ja seuraamalla pienten
viélitavoitteiden toteutumista, ndhdddn helpommin, missd prosessin ongelmat todella
piilevét. Toimenpiteiden ei ole vilttimatontd tuottaa tdydellistd ratkaisua, vaan tilapdinen
ratkaisu on myds hyvd. Se vie kehitystd eteenpdin sen verran, ettd ndhddén seuraavalla
askelmalla olevat haasteet. Liian isot harppaukset kohti lopullista tavoitetilaa voivat jattad
tavoitteiden saavuttamisen kannalta pienid, mutta térkeitd ongelmia ja yksityiskohtia

pimentoon. (Rother 2010, 130-132; 138.)
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Tavoitetila

/\

Kuva 4 Eteneminen useilla lyhyilla PDCA-sykleilld

2.3 Visuaalinen johtaminen

Visuaalisuus on olennainen osa lean-filosofiaa (Bateman et al. 2016, 7346; Torkkola 2015,
49). Visuaalisuuden tavoitteena on tarjota tyoskentelyn kannalta oleellista tietoa
mahdollisimman pienelld vaivanndolld (Torkkola 2015, 49). Visuaalinen viestintd antaa
nopeasti kokonaiskésityksen prosessin tilasta verrattuna vaadittuun standardiin (Grief 1991,
109; Torkkola 2015, 49). Visuaalinen johtaminen on tirked osa jidoka-periaatteen mukaisen

lapindkyvin organisaation luomisessa.

Visuaalisella johtamisella tarkoitetaan keinoja ja toimintatapoja, joilla tyOskentelyyn
liittyvid tietoja, vaatimuksia ja toimintatapoja visualisoidaan. Eigadah et al. (2016, 191)
mukaan visuaalista johtamista voidaan hyddyntii kahdella eri tavalla. Ensimmaéinen tapa on
puhtaasti informaation visualisointi. Tarkoituksena ei siis ole ohjata toimintaa, vaan
ennemminkin informoida tyontekijoitd ja antaa kuva nykytilanteesta. Myds Torkkolan
(2015, 48-49) mukaan visualisoinnin pohjimmainen tarkoitus on helpon ja nopean
tilannekatsauksen luominen. Téillaisia visuaalisen johtamisen tapoja ovat esimerkiksi
erilaiset prosessikuvaukset, kuten arvovirtakuvaus, tai tydpisteiden piirustukset ja nimikyltit
(Eiagdah et al. 2016, 191). Toinen Eigadah et al. (2016, 191) esittdmé visuaalisen johtamisen
hy6dyntdmistapa on ohjaustydkalu. Informaation visualisoinnin liséksi tyokaluilla asetetaan

toiminnalle tavoitteita ja vaatimuksia sekd ohjataan toimintaa tiettyyn suuntaan. Esimerkiksi
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kanban-kortit, tunnuslukuja ja tavoitteita sisiltdvit tuotantotaulut seké liikennevalot ovat

visuaalisen johtamisen ohjaustydkaluja.

Visuaalinen johtaminen tarjoaa keinoja ja tydkaluja yhteisiin tavoitteisiin keskittymiseen,
nykyisten kdyténtdjen vahvistamiseen ja toiminnan lapinidkyvyyden parantamiseen, jolloin
kaikki saavat saman kisityksen prosessien tilasta ja mahdollisista ongelmista. Télloin
ongelmat eivét kohdistu yksittéiselle henkildlle tai tiimille vaan koko prosessille. Ongelmien
ratkaisemiseen on helpompi ryhtyd, kun kaikki katsovat valmiiksi samaan suuntaan.
(Torkkola 2015, 50; Mestre et al. 2000, 35.) Visuaalisella johtamisella voidaan siis varmistaa
jatkuvan parantamisen ndkokulmasta, ettd kaikki tietdvdt nykytilan ja l&htokohdan

kehittamiselle.

Perinteisesti paras kokonaiskuva prosessista on organisaatiohierarkiassa ylemmilld tasoilla,
silld raportointi keskitetddn sinne. Tietoa ei kuitenkaan ole mitéédn syytd jakaa ainoastaan
esimiestasolle. Visualisoinnilla tilannekuva voidaan tarjota helposti myos tyontekijoille,
jotta he voivat toimia kokonaisuuden kannalta parhaalla mahdollisella tavalla myds ilman
esimiesten ohjeistusta. (Torkkola 2015, 49; Grief 1991, 67.) Visuaalinen johtaminen voidaan

siis ndhdd myos keinona organisaation siséiseen viestintdén (Mestre et al. 200, 35).

Eiagdah et al. (2016, 194-196) esittavit syitd, miksi visuaalinen johtaminen on tehokas ja
toimiva johtamistapa. Visuaalinen johtaminen yksinkertaistaa tiedonkulkua, tekee siitd
lapindkyvdmpidd ja tarjoaa tiedon sielld, missd sitd tarvitaan. Visuaalinen johtaminen
perustuu faktoilla johtamiseen ja realistisen datan kdyttdmiseen, mikd tukee virheellisten
olettamusten karsimista ja parantaa tydomoraalia. Tarjoamalla faktatietoa prosessista, se
edistdd myos jatkuvaa keskustelua ja palautteen antamista sekd antaa tyOntekijdille
omistajuutta ja vastuuntuntoa prosessien suorittamisesta ndyttdmélld tyontekijoiden toimien
vaikutuksia. Térkein syy tdmin tyon kannalta visuaalisen johtamisen kdyttokelpoisuudelle
on jatkuvan parantamisen tukeminen. Visuaalisen johtamisen tdytyy olla sidoksissa
jatkuvaan parantamiseen, ja oikein toteutettuna se onkin térked tukitoiminto. (Eiagdah et al.
2016, 191-193.) Jatkuva parantaminen vaatii systemaattisen ldhestymistavan ja sitoutumista
tyontekijoiltd. Visuaalisella johtamisella voidaan tarjota dataa jatkuvan parantamisen
kohteiden tunnistamista ja eteenpdin viemistd varten. Sen avulla voidaan myos luoda
informaatioympéristd tyontekijoiden osallistamiseksi ja kannustamiseksi prosessien

jatkuvaan kehittamiseen. (Eiagdah et al. 2016, 196.)
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2.4 Tuotantotaulut

Usein kéytetty visuaalisen johtamisen tydkalu ovat tuotantotaulut. Tuotantotauluja
hy6dynnetddn pdivittidisen toiminnan ohjaamisessa. Tavallisesti ne ovat isoja valkotauluja,
joissa esitetdén toiminnan kannalta tdrkedd strategista ja operatiivista tietoa. Esimichet ja
ryhménjohtajat voivat hyddyntda tété tietoa tyontekijoidenséd ohjeistamisessa. (Bateman et
al. 2016, 7345.) Tarkeimmaksi tuotantotaulujen tehtiviksi voidaan ndhdé Torkkolan (2015,
49) mainitsema nopean ja helpon tilannekuvan antaminen. Tuotantotaulu on helppoa
sijoittaa juuri sinne, missi tietoa tarvitaan, ja sen avulla tieto on yksinkertaista esittdi, joten
se tukee hyvin kappaleessa 2.2 esitettyjd syitd visuaalisen johtamisen tehokkuudesta.
Jatkuvan parantamisen vaatii jérjestelméllistd ja ldpindkyvdd tiedonkulkua, johon

tuotantotaulu on kéteva tyokalu.

Tuotantotaulu on myds hyvd tydkalu tyontekijoiden osallistamisessa keskusteluun ja
ongelmanratkaisuun (Bateman et al. 2016, 7357). Kaiken prosessin liittyvén tiedon ollessa
helposti ndhtdvilld prosessin omistajille, eli tyontekijoille, saadaan aikaan kannustava
ilmapiiri oman prosessin kehittdmiseen. Taululla asiat esitetddn samalla tavalla kaikille,
jolloin ne pystytddn esittdmiin prosessista, eikd yksiloistd johtuvina. Kehittdiminen
kohdistuu niin prosessiin, eikd yksiloiden toimintaan. Tuotantotaulun avulla n&hdéddn
tilannekuva ja kdynnissd olevat toimenpiteet, joten tyontekijoiden toimien vaikutukset
nykytilaan ja kehitykseen on my0s helppoa esittdd. (Eiagdah et al. 2016, 194; Torkkola 2015,
50, 55.) Kun tyontekijdt ndkevét helposti todisteet positiivisesta kehityksestd, heidén

motivaationsa kehityksen jatkamiseen lisdéntyy.

Tuotantotaulun ulkoasulle ja sen siséltdmalle informaatiolle ei ole olemassa yhtd oikeaa
tapaa. Tiedon tulee palvella ensisijaisesti sen kayttdjdd, eikd sen tarjoajaa. Kaiken tarkedn
tulee olla nidhtavilld, ja kaikelle ndhtdvilla olevalle tulee tarjota selitys. Esimerkkeji
tuotantotaululla esitettdvéstd informaatiosta ovat tydohjeet, tuotantosuunnitelmat, toiminnan
suorituskyvyn mittarit, prosessikuvaukset, ongelmanratkaisuprosessit sekd prosessin
tavoitteet ja toteumat. (Grief 1991, 13-17; 79-80.) Graafiset nikymait ovat lahtokohtaisesti

helpompia sisdistéd kuin teksti, joten niitd kannattaa suosia (Kattman et al. 2012, 416).

Tuotantotaulujen ylldpito voi olla haastavaa, silld se vaatii paljon tusseilla kirjoittamista ja
lomakkeiden paivittdmistd. Tietojdrjestelmien kdyttiminen tilannekuvan yllapidossa voi olla
houkuttelevaa. Parryn ja Turnerin (2006, 83-84) mukaan tietojédrjestelmit ja tietokannat

tarjoavat kuitenkin litkaa tietoa johtamista varten, jolloin keskittyminen prosessin kannalta
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oleelliseen tietoon kirsii. Tietokonepohjaisen tiedon hyddyntdminen saattaa myds vieda
tiedonhallinnan liikaa pienen it-asiantuntijajoukon hallittavaksi, siirtden sitd pois tiimilté,
joka taulua todella kayttda. Tietojirjestelmid tarvitaan kuitenkin historiatietojen hallintaan
ja tarkasteluun, silld tuotantotaululta ei ole tarkoitus ndhdd historiaa kovin pitkélle

taaksepdin, vaan keskittyd nykytilaan. (Torkkola 2015, 55).

2.5 Palaverit

Palaverit ovat kokoontumisia, joissa esitetddn selittdmistd tarvitsevaa tietoa, keskustellaan
eri aiheista ja tehdddn useampien henkildiden konsensusta vaativia paédtoksid. Palaverit
voidaan nihdé prosessina, joka voi siten myo0s siséltdd hukkaa. (Borges et al. 2005, 344.)
Tehottomat palaverit voivat vaikuttaa osallistumismotivaatioon ja palaverien tavoitteiden
saavuttamiseen negatiivisesti. Tyypillisid tehottomuuden ldhteitd ovat agendan puute,
hallitsematon ajankdyttd, johtamisen puute sekd poytékirjojen ja dokumentaation puute.

(Leach et al. 2009, 65-66.)

Palaveriagendan tarkoitus on méérittdd palaverin kdytdnnon asioita, kuten sijainti,
ajankohta, osallistujat ja késiteltdvat aiheet. Méadrittdmailla palaverille agendan, osallistujat
tietdvét mitd palaverissa késitelldén ja osaavat valmistautua késiteltdviin asioihin etukiteen.
(Leach et al. 2009, 66.) Esittimalld palaverien kannalta tirkeén tiedon ja tilannekuvan
etukiteen esimerkiksi tuotantotaulua kayttdmalld, palavereissa ei tarvitse kéyttdd aikaa
asioiden kertaamiseen. Aika voidaan kdyttdd tehokkaammin tavoitteiden saavuttamiseen,

kuten paédtoksentekoon ja ongelmanratkaisuun. (Torkkola 2015, 50.)

Oikeiden henkildiden osallistuminen oikeaan aikaan on tirkedd, jotta ennalta médriteltyd
agendaa saadaan vietyd eteenpdin aikataulun mukaisesti. Yliméérdiset henkilot eivit tuo
lisdarvoa palaveriin, vaan voivat jopa haitata ja hidastaa etenemistd. (Pyykkd 2017.)
Palaverien jdlkeen on tirkedd varmistaa, ettd tieto palaverin asioista kulkee kaikille asiaa
koskeville tahoille. Myds tahot, jotka eivédt osallistuneet on tirkedd huomioida.
Dokumentaation ja pdytdkirjojen merkitys korostuu palaverin jilkeisessd tiedon
vilityksessd. Osallistujat pysyvit kartalla késitellyistd asioista ja tehdyistd paédtoksista seka
saavat objektiivisen ndkokulman myohempadi tarkastelua varten. Toinen tirked palaverin
jalkeisen viestinnén ja dokumentaation tehtdva on sitouttaa asiaan kuuluvat tahot tehtyihin
paitoksiin ja pakottaa vastuuhenkilditd pohtimaan jatkotoimenpiteitd késitellyille asioille

seuraavia palavereja varten. (Borges et al. 2005, 340; Leach et al. 2009, 66.)
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Palavereilla tulee olla johtaja, joka huolehtii aikataulun pitdvyydestd ja oikeissa aiheissa
pysymisestd. Palaverin johtajan vastuulla on myos palaverien kokoon kutsuminen, sopivan
pakan valinta, agendan noudattaminen sekéd osallistujien toiminnan koordinointi. (Leach et
al. 2009, 66-67.) Hyvilla palaverin johtamisella ajankéyttd pysyy tehokkaana ja késittely
keskittyy juuri tavoitteen mukaisiin asioithin (Pyykkd 2017). Noudattamalla edelld
mainittuja ohjeistuksia palavereista pyritdin minimoimaan hukkaa ja tehdd asioiden
késittelystd mahdollisimman tehokasta ja miellyttivéda (Borges et al. 2005, 344; Leach et al.
2009, 67).
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3 HELSINGIN POSTIKESKUS

Téssd luvussa esitellddn lyhyesti Helsingin postikeskuksen toiminnot ja prosessit sekd
tdménhetkisid toimintatapoja jatkuvan parantamisen nidkokulmasta. Itse lajittelutoimintaan
ei ole tarpeellista keskittyd téssd tyOssd, silld sen systemaattinen kehittiminen jatkuvan
parantamisen menetelmilld voidaan aloittaa vasta, kun jatkuvan parantamisen

perusedellytykset postikeskuksen toiminnassa on tunnistettu ja kehitetty tarvittavalle tasolle.

3.1 Helsingin postikeskuksen prosessit

Helsingin postikeskus on yksi Suomen neljéstd postikeskuksesta. Sielld lajitellaan noin 70
% kaikesta Suomessa jaettavasta postista. Postikeskuksilla on omat maantieteelliset
vastuualueensa, joiden sisélld on Postin terminaaleja ja jakelutoimipaikkoja. Oman alueen
terminaalien ja toimipaikkojen ei tarvitse juurikaan lajitella tuotteita uudelleen, mutta

muihin postikeskuksiin meneviét tuotteet lajitellaan uudelleen tarvittavalle tasolle.

Postikeskuksen tuoteryhmit voidaan jaotella karkeasti kirjeisiin, lehtiin ja mainoksiin.
Tuoteryhmét  jaotellaan  postikeskuksessa  kuitenkin  tarkemmin  esimerkiksi
konekelpoisuuden ja koon mukaan. Lajittelu tapahtuu useissa eri osastoissa tuotteiden
ominaisuuksien ja vaatimusten perusteella. Helsingin postikeskuksen osastot ja
materiaalivirta on esitetty kuvassa 5. Postikeskuksen tuotteita lajitellaan usealla eri osastolla
koneellisesti ja manuaalisesti. Tuotteiden késittelyyn ja erityisesti késittelyrytmiin vaikuttaa
my0s niiden kulkunopeusluokitus. Nopeat, 1-luokan tuotteet ovat kisittelyjérjestyksessé

lahtokohtaisesti hitaampien tuotteiden edella.
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Lajitteluprosessien lisdksi postikeskuksessa tapahtuu monia muita toimintoja, jotka ovat

valttdmattomia lajittelutoiminnan kannalta. Kuvassa 4 nékyvét vastaanotto, selvitys, siséiset

siirrot ja lahtolaituri eivit itse luo arvoa asiakkaalle, mutta ilman niitd ei ldhetyksid saada

lajiteltua ja toimitettua. Nididen lisdksi merkittdvissd tukiroolissa ovat laite-

ja

kiinteistohuolto. Néidenkin toimijoiden panos on Vélttimiton lajittelutoiminnan

onnistumisen kannalta. Lahetysten kulkeminen koko arvovirran lépi vaatii siis onnistumista

ja yhteistoimintaa usealta osastolta ja toimijalta.

3.2 Jatkuva parantaminen postikeskuksessa

Osastojen toiminnassa on merkittdvid eroja: lajittelukoneet ovat erilaisia ja niiden

kiyttdmiseen tarvitaan eri maéra tyontekijoitd, kisiteltdvit tuotteet ovat erilaisia, tydskentely

tapahtuu eri aikoihin vuorokaudesta. My0s monia muita enemméin tai vdhemmaéin

huomattavia eroavaisuuksia 16ytyy. Lopputavoite on kuitenkin kaikilla osastoilla sama:
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prosessoida tuotteet oikeassa tahdissa siten, ettd palvelutasolupaus tdyttyy. Se, miten

lopputavoitteeseen paéstién ja miten toimintaa kehitetddn, on kuitenkin hyvin erilaista.

Postikeskuksessa on kiytossd useita tapoja toteuttaa kehittdmistd. Palavereja osastojen
sisdlld ja esimiesten vililld pidetdén sdannollisesti, tunnuslukujen kehittymistd seurataan
sadnnollisin véliajoin ja prosesseihin tehdddn muutoksia tarpeiden ja vaatimusten mukaan.
Perusta jatkuvalle kehittymiselle on olemassa. Télld hetkelld jérjestelmallistd
lahestymistapaa kehittymiselle ei kuitenkaan ole. Kehittdminen tapahtuu ylempien tahojen
toimesta, ja tiedonkulku kehityksestd ei ole ldpindkyvdd. Koko organisaation laajuinen
kokonaiskuva tilanteesta ei tilld hetkelld toteudu. Kehittdminen tapahtuu myds pdédasiassa
osastokohtaisesti, eikd yhteisid kéytdntdjd prosessien parantamiselle ole. Tami tekee
seurannan ja ajan tasalla pysymisen muutoksista ja niiden johtamisesta haastavaksi.
Jatkuvan parantamisen mahdollistamiseksi tarvitaan yhtendisid tyokaluja ja toimintatapoja

jarjestelmallisen kehittdmisen tueksi.

Osastojen toiminnan erilaisuudesta johtuen koko postikeskuksen toimintaa on mahdotonta
standardoida kokonaan. Kéytettdvid toimintamalleja ja tydkaluja on sovellettava jokaisen
osaston vaatimusten mukaisesti. Esimerkiksi konelajitteluun sopivat kdytinnot eivét
vélttdmattd toimi manuaalisessa lajittelussa. Tarkoituksenmukaista ei ole seurata samoja
tunnuslukuja tai tuoda samaa informaatiota esille, vaan ylipdatadn hyddyntdad visuaalista
johtamista ja tiedon jakamista jokaisella osastolla samalla tavalla. Standardoinnin tulee
tapahtua tasolla, joka vahvistaa jatkuvan parantamisen ajattelutapaa samaan suuntaan joka

osastolla.
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4 JATKUVAN PARANTAMISEN KEHITYSKOHTEET

Tyon aikana osallistuttiin postikeskuksen pdivittdiseen toimintaan, jotta oleellisimpia
jatkuvan parantamisen kehityskohteita voitiin havainnoida. Ty liittyy keskeisesti
organisaatiokulttuurin ja ajattelutapojen muutokseen, joten ldsnéolo ja vuorovaikuttaminen
olivat tirked osa kehityskohteiden madrittimistd. Osallistumalla palavereihin,
keskustelemalla henkiloston kanssa sekd litkkumalla tuotannossa ja havainnoimalla

toimintaa pystyttiin 10ytdmédn haasteita jatkuvan parantamisen kulttuurin kannalta.

Jatkuva parantaminen ei tilld hetkelld ole yhtendinen osa postikeskuksen toimintaa. Osastot
ovat pddasiassa yksittdisid toimijoita, jotka hoitavat asiat omalla tavallaan. Tiettyjé asioita
on otettu kayttoéon koko postikeskuksen laajuisesti, mutta ruohonjuuritason
paivittdisjohtaminen tapahtuu osastojen esimiesten harkinnan mukaisesti. Téstd syystd
joillakin osastoilla voi olla havaittavissa enemmaén jatkuvan parantamisen elementteji kuin
muualla. Tyokaluja ja tietoa jatkuvaan parantamiseen on olemassa, mutta niiden kaytto
vaihtelee esimiesalueittain runsaasti. Téssd luvussa esitetdén keskeisimpid haasteita ja

kehityskohteita jatkuvan parantamisen kannalta.

4.1 Tiedon kulkeminen ja kisittely postikeskuksessa

Jatkuvaan parantamisen edellytyksistd erityisesti tiedonkulkuun, sen yhtendisyyteen ja
lapindkyvyyteen on syyti kiinnittdd huomiota. Postikeskuksessa on térkedd, etti tieto kulkee
osastojen vililld tehokkaasti, silld osastojen toiminnalla on vaikutuksia my6s muihin
osastoihin. Postikeskuksessa tapahtuu paljon muutoksia postiliiketoiminnan luonteen
muutoksen myo6td, joten on tirkedd, ettd kaikki ovat tietoisia niiden mahdollisista
vaikutuksista omaan toimintaan. Myds osastojen sisdinen ja eri vuorojen vilinen
tiedonkulku on térkedssd asemassa. On tirkedd tietdd prosessin eri vaiheiden ja edellisen
vuoron tilanne, jotta oman vuoron toimintaa voidaan sddnnelld ja varmistaa, ettd kaikki

tehtévit tulevat tehdyksi tavoiteaikataulun mukaisesti.

Talld hetkelld postikeskuksen tiedonkulussa on parannettavaa. Harmillisen yleinen
kommentti kysyttdessd tyontekijoiltd kdynnissd olevista toimenpiteistd ja muutoksista on:
”Ei meille ole kerrottu.” Esimiesten ja tyontekijoiden vélisessd kommunikaatiossa on siis
puutteita. Postikeskuksessa on télld hetkelld kédynnissd paljon muutoksia liittyen

lajitteluprosesseihin ja tyoskentelytapoihin, joten kaikkien ajan tasalla pitdiminen on erittdin
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tarkedd, jotta muutokseen voidaan valmistautua kunnolla. Tyontekijdt vastaavat lopulta
oikea-aikaisesta ja laadukkaasta postin ohjautumisesta, joten heidét on pidettdvé ajan tasalla
prosessien tilanteesta. Postikeskuksen osastot tekevét paljon yhteistyotd, ja yhden osaston
toiminta voi vaikuttaa merkittdvisti toiseen. Esimiesten on oltava tietoisia koko
postikeskuksen tilanteesta, eikd ainoastaan oman osastonsa, jotta kattava tilannekuva
pystytddn vélittdimédn eteenpdin. Viestintd ja dokumentointi muutoksesta on usein
puutteellista, mikd vaikeuttaa tilannekuvan luomista entisestidn. Isommista
kehitysprojekteista on useimmiten omat palaverit ja tehddin omat dokumentaatiot, jotka
ovat asianosaisten hallussa, mutta varsinkin pienemmaén mittakaavan toimenpiteiden tilaa ei
seurata ja dokumentoida jdrjestelméllisesti. Eri aiheista jdrjestetddn kylld sdannollisesti
palavereja ja erilaisia mittareita tarkkaillaan, mutta niiden systemaattinen hyddyntdminen

kehittaimisen aloittamisessa, seurannassa ja dokumentoinnissa on vahaista.

Osaston sisdisessd viestinndssd ylhdaltd alaspdin kdytetddn nykytilassa palavereja ja
ilmoitustauluja. Suullinen viestinté korostuu, silld useimmiten visuaalisia apuja ei juurikaan
hyodynnetd varsinkaan pdivittdisissd tuotannon kokoontumisissa. Talldin asioiden
viestiminen on paljolti kiinni esimiehen muistamisesta. Viestintdd ei edes valttdmaitta
tapahdu péivittiin, silld joillakin osastoilla ei ole tapana kokoontua vuoron aikana, ellei ole
tarvetta viestid jotain erityistd. Viestittavét asiat liittyvat useimmiten poikkeustilanteisiin ja
omassa toiminnassa huomioon otettaviin seikkoihin. Namai asiat ovat toki tirkeitd, mutta
jatkuvan parantamisen ndkokulmasta pelkkd epdsddnnodllinen poikkeustilanteista
viestiminen ei riitd. Oleellista on tuntea prosessien tila mahdollisimman tarkasti, jotta
jatkuva kehityskohteiden havainnointi on mahdollista. Nykymuotoisella suulliseen
epasadnnolliseen viestintdén perustuvalla toimintatavalla jatkuvan parantamisen vaatima

informaatiotaso ja lapindkyvyys eivét toteudu.

Prosessien tilasta on olemassa tietoa, jota voisi esittdd tyOntekijéitasolle sdénnollisemmin,
mutta se on esimiestasolle keskittynytti, eika sitd ole selitetty tyontekijoille ymmaérrettivalla
tasolla. Postikeskuksessa kerdtadn paljon tietoa toiminnan tehokkuudesta ja laadusta, mutta
sitd hyddynnetddn lopulta melko vdhén. Esimiestasolla tiedot kdydadn lépi viikoittain eri
palavereissa ja niiden materiaalit tallennetaan Postin jirjestelmiin. Palaverien materiaalia
kdydaan ldpi tuotannon viikkopalavereissa, mutta sen hyddyntdminen paivittdisessad
toiminnassa on véhdistd. Olemassa olevaa dataa kerédtddn pdivittdiselld tasolla, joten sité olisi

my0Os mahdollista hyodyntai paivittdiselld tasolla.
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Epésdannollinen viestintd ja harvat yhteiset kokoontumiset vaikeuttavat myds palautteen
antamista. Rakentava ja jatkuva palaute on tdrkedi jatkuvan parantamisen kannalta, silld jos
oman toiminnan vaikutuksia lopputulokseen ei tiedetd, myoOskddn mahdollisuuksia
oppimiseen ja kehittymiseen ei tarjoudu. Palautetta ei ole my0dskaén sidottu prosessin tilaa
kuvaaviin mittareihin. Hyvd esimerkki ovat tuotantotaululla seurattavat tunnusluvut.
Tavoitteiden saavuttamista seurataan kylld, mutta syitd onnistumiselle tai epdonnistumiselle
ei tavallisesti anneta. Palautteen antamiselle ei ole mitdin estettd, mutta se ei vain kuulu
normaaleihin  kiytintoihin. Postikeskuksen toiminnasta saadaan palautetta my0s
ulkopuolisilta tahoilta, kuten asiakkailta ja jakelutoimipisteiltd, mutta sitdkddn ei

jarjestelmallisesti viestitd tyontekijoille.

Toinen puoli tiedonkulun ja viestinndn haasteissa on tiedon kulkeminen tyontekijoiltd
esimiehille. Tyontekijdille ei ole olemassa jirjestelméllistd tapaa viestid havaitsemistaan
ongelmista ja kehityskohteista yhteisid palavereja lukuun ottamatta. Toinen ongelma on
motivaatio viestid asioita ylospdin organisaatiossa. Yleinen ilmapiiri tyontekijoiden
keskuudessa ei nykytilassa kannusta antamaan palautetta osaston tai esimiehen toiminnasta.
Syitd tdhdn l0ytyy varmasti myds tyontekijoiden omasta suhtautumisesta tyohonsd, mutta
viestinndn vihdisyys organisaatiossa ylhddltd alaspdin vaikuttaa my0s vastapalautteen

antamiseen. Kun tietoa prosesseista ei ole, ei siitd myodskdén voida 16ytié kehityskohteita.

Keskeisimmét haasteet postikeskuksen jatkuvan parantamisen edistimisessd liittyvét siis
tiedonkulkuun ja jérjestelmélliseen asioiden kisittelyyn. Seuraavissa kappaleissa esitelldén
tarkemmin postikeskuksessa olemassa olevia tyokaluja, joilla tiedon ldpindkyvyyttd voidaan
parantaa, ja joilla voidaan mahdollistaa jérjestelméllinen ldhestymistapa tiedon késittelyyn,

kehityskohteiden havainnointiin ja kehitystoimenpiteiden suorittamiseen.

4.2 Tuotantotaulujen hyodyntiminen

Jokaiselta postikeskuksen lajitteluosastolta 10ytyy oma tuotantotaulu, johon kirjataan
tarkeitd osastoon liittyvid tapahtumia, ongelmia ja tdrkeimpid seurattavia tunnuslukuja.
Taulujen rakenne ja ulkoasu noudattavat pidasiassa samaa kaavaa: taulun toisessa paédssi on
taulukko, jossa ovat tirkeimmit seurattavat tunnusluvut ja toisessa pddssd
ongelmanratkaisuosio. Lisdksi tiedotusasioita tuodaan ilmi taululla tulosteilla tai
kirjoittamalla niitd vapaaseen tilaan. Kuvassa 6 esitellddn erdidn osaston tuotantotaulu.

Samankaltaisuudesta huolimatta taulut ovat hyvin erilaiset joka osastolla. Tauluille
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kirjattavat asiat, kirjaustyyli ja kdytettavét tunnusluvut ovat omanlaisiaan. Tima on osittain
pakon sanelemaa, silld osastoilla on kdytossi erilaisia koneita, joiden kohdalla on tirkedd

seurata erilaisia asioita ja tunnuslukuja.

544 Holinjq 9 piditetassas ST
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Kuva 6 Tuotantotaulu postikeskuksessa

Taulujen kéyttd on omanlaistaan kullakin osastolla, eikd niiden kdytdlle ole yhtendistd
toimintatapaa. Taulua péivittdvit padasiassa osaston esimiehet ja ryhmivastaavat. Myos
huollon edustajat voivat tehdd tauluille merkintdja tehdyistd huoltotoimenpiteistd. Taululle
kirjattavat asiat, niiden kirjaustapa ja kirjattujen asioiden ldpikdynti on tdysin
osastokohtaista. Tastd syystd taulujen merkintdjen tulkinta voi olla vaikeaa kirjausten
epéselvyyden takia. Erityisesti haasteeksi on osoittautunut kirjausten tekijoiden kuittaus ja
aikamerkint6jen tekeminen. Lisdksi tilannepéivityksié ei vélttdmatta tehdé taululle heti, vaan
ne kirjataan myohemmin, kun satutaan muistamaan. Télloin herddvét usein kysymykset:
”Mité on tehty, kuka on tehnyt ja milloin on tehty?”, eikd asian todellisesta tilasta saada
varmuutta ilman ylimaaréista selvittelyd. Taulun kayttéjét ja tarkastelijat vaihtuvat péivittdin
ja vuoroittain, joten kirjauksien tulisi olla selkeitd ja helposti ymmaérrettivii.
Péaivimadramerkint6jd ja kirjausten tekijdn kuittausta ei kuitenkaan yleensd merkata ja
viestit jadvat usein epdselviksi. Taulujen yksi tirkeimmisti tavoitteista, eli tilannekuvan

antaminen yhdelld vilkaisulla, ei siis toteudu nykytilassa tarpeeksi hyvin.
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Tuotantotaulujen kéyttd tulee olla sidottu jatkuvaan parantamiseen. Joillakin osastoilla
taulun avulla on otettu seurantaan heikkoja tunnuslukuja ja pyritty viestiméddn
parannustarpeesta tyontekijoille. Kayttd ei kuitenkaan ole systemaattista tai jatkuvaa, silld
vaikka toimintaa saatiin tehostettua taulujohtamisen avulla, ei seurantaa tai
kehittamistoimintaa jatkettu. Tunnuslukuja kylld péivitetddn piivittdin, mutta niitd ei
juurikaan hyOdynnetd havainnoinnissa ja palautteen antamisessa. Tédmén hetkinen
informaatio, joka taululla on tarjolla ei vield herétd tarpeeksi kiinnostusta tyontekijoissa,
jotta sitd voisi hyddyntdd palautekanavana ja toiminnan kehittdmisessd. Seurattavat
tunnusluvut merkitdéin vihredlld, jos tavoitteisiin on pddsty ja punaisella, jos ei. Palautetta
onnistumisten ja epdonnistumisten syistd ei juurikaan anneta. MyOskddn madritetyt
tavoitteet eivét talld hetkelld tue palautetoimintaa ja jatkuvaa parantamista, silld niité ei ole
maédritetty prosessien todellisen nykytilan suorituskyvyn mukaan. Tavoitteet ovat usein
jatkuvasti vihreélld tai punaisella, silld ne perustuvat vanhentuneeseen tietoon prosessista.
Tavoitteita tulisi paivittdd sdénnéllisesti arvovirtakuvauksia ja suorituskyvyn mittaamista

hy6dyntamalla.

Tuotantotauluissa on paljon potentiaalia varsinkin edellisessd kappaleessa esitettyjen
tiedonkulun haasteisiin vastaamiseen. Tuotantotaulut sijaitsevat osastoilla padsiddntoisesti
keskeisilld paikoilla, joten ne ovat kaikkien ndhtdvillda varsin helposti. Tuomalla
tuotantotauluille prosessin nykytilan esittdimiseen tarvittavaa tietoa ja muuta oleellista
informaatiota, voidaan tiedon keskittyneisyyttd vihentda ja esittdmistd helpottaa. Kun asiat
ovat nihtavilld tuotantotauluilla, ei ole tarvetta muistaa joka kerran erikseen, mitd asioita on
kiytdva ldpi esimerkiksi tuotannon vuoronaloituspalavereissa. Taulujen tulisi esittda
tarvittava tieto oma-aloitteisen pohdinnan ja  helpon asioiden ldpikdynnin
mahdollistamiseksi. Lahtotilanteessa tauluilla ei kuitenkaan esitetd riittdvésti tietoa, jotta
taulun kéyttiminen pdéivittdisjohtamisen ja jatkuvan parantamisen tyokaluna olisi

mahdollista.

4.3 Palaverit

Postikeskuksessa jokaiselle palaverille on oma aihealueensa. Palavereja voidaan jaotella
my0s aikavidlien mukaan péivittdisiin, viikoittaisiin ja kuukausittaisiin palavereihin.
Palaverit toimivat pitkélti koostetilaisuuksina, joissa kaikki osallistujat saatetaan ajan tasalle

eri aihealueiden tilanteista. Téssd tyOssd kasiteltédvit palaverit voidaan jakaa kahteen
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luokkaan: tuotannon palaverit, jotka esimiehet pitdvdt osastonsa tyOntekijdille, sekd
esimiesten ja paillikdiden palaverit, joissa kasitellddn postikeskuksen johtamisen kannalta
tarkedd tietoa. Vakituisten tilannekatsauspalaverien lisdksi palavereja pidetddn tarpeen
mukaan esimerkiksi projekteja ja padtoksentekotilanteita varten. Palavereissa hyodynnetddn
usein eri jdrjestelmistd saatavaa materiaalia ja Postin intranetissd sijaitsevia Team Site-
tyolistoja. Materiaaleista tehddin koosteita, joita kdytetddn palaverien asialistana ja jaetaan

esimiesten kayttoon jélkikéteen.

Jatkuvan parantamisen kulttuurin edistimisen kannalta térkeitd palavereja ovat erityisesti
tuotannon vuoronaloituspalaverit ja viikkopalaverit. Vuoronaloituspalaverit pidetddn
jokaisen vuoron alussa. Niissd kdydéan 14pi osaston tilanne ja annetaan ohjeita tyontekijoille
pdivan tyotehtdviin. Tuotannon viikkopalaverit pidetdén kerran viikossa, ja niissd kdyddén
lapi esimiesten tunnuslukupalaverin materiaali sekd tarkemmin omaa osastoa koskevia
asioita. Ndissd palavereissa ovat paikalla kaikki vuoron tyontekijét ja esimiehet, joten ne
ovat erinomainen tilaisuus kdyda ldpi jatkuvaan parantamiseen tarvittavaa tietoa ja edistéa

vuorovaikutusta tyontekijoiden ja esimiesten vililla.

Tavallisesti vuoronaloituspalaveri siséltdd nopeat ohjeet pédivan tyotehtdvistd ja
mahdollisista poikkeavista tilanteista. Tietoa prosessista, laadusta tai tavoitteista annetaan
hyvin harvoin. Joskus, jos mitddn erityisté tiedotettavaa ei ole, sisdltd jdad vain kehotukseksi
ryhtyéd toihin normaalin pdivirytmin mukaan. Joillakin osastoilla vuoronaloitusta ei ole
koettu tarpeelliseksi pitdd, tai sen pitdminen on koettu turhan haastavaksi esimerkiksi
portaittaisen tdihin tulemisen tai kiireellisen tuotantoaikataulun takia. My0s prosessin
tilanteen selvittdmistd pidettiin haasteellisena heti vuoron aluksi. Palaveria ei my0dskéan
pidetd aina tuotantotaulun dédressd, jolloin tilannekuvan visuaalinen esittdminen jai

puutteelliseksi.

Vuoronaloituspalaveri on hyvé tilaisuus tarjota tyOntekijdille tietoa tyotehtdvien lisdksi
prosessin tilanteesta, onnistumisista ja epdonnistumisista sekd niiden syistd, ja omaan
tekemiseen vaikuttavista asioista. Tarkoitus on siis tehdd prosessin tilanne kaikille selvéksi
ja antaa kuva oman tekemisen vaikutuksista siihen. Tilannekuvan luomiseen on tarkoitus
kéayttad hyvéksi tuotantotaulua, johon kirjataan tyonteon ja tilannekuvan kannalta oleellinen
tieto. Nykytilassa vuoronaloitusta ei kuitenkaan hyodynnetd ldheskdin niin tehokkaasti, kuin
olisi mahdollista. Jatkuva parantaminen on mééritelty joka péivd tapahtuvaksi prosessien

parantamiseksi ja systemaattiseksi toimintatavaksi hukan poistamiseksi. Péivittdinen
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vuoronaloituspalaveri  yhdessd tuotantotaulun luoman informaatiokentin kanssa
mahdollistaa realistisen tilannekuvan luomisen ja toiminnan ohjaamisen jatkuvan
parantamisen maéritelmédn mukaiseen suuntaan. Téstd syystd vuoronaloituspalaverista

halutaan tehda péivittdinen rutiini kaikille postikeskuksen osastoille.

Muita tyon kannalta oleellisia palavereja ovat aamukierros, vuoropalaveri, tekniikan
palaveri ja laatupalaveri. Ndma palaverit ovat jo rutiininomaisia ja ne pidetdin sdannollisesti.
Lépikaytévit asiat ovat tarkeitd postikeskuksen johtamisen kannalta, mutta l&pikdyntitapa
on usein tehoton, eikd tue jatkuvan parantamisen kulttuuria. Tavallinen palaverirunko
sisdltdd asioiden lapikdynnin aihe kerrallaan. Jos palavereissa on tarve dokumentoida jotain,
palaverin pitdja kirjaa asiat osallistujien sanelun mukaan. Usein suurin osa palaverien kuluu
kirjaamiseen ja saneluun suunnittelun ja péddtoksenteon sijaan. Palaverit tulisi valjastaa
pelkdn ldpikdynnin ja kirjaamisen sijasta toiminnan suunnitteluun, seurantaan ja

paitoksentekoon

Aamukierros on joka aamu tehtivd postikeskuksen lépikdvely, jonka aikana kierretddn
tuotanto 1dpi ja tarkastellaan pdivian tilannetta. Kierrokselle osallistuvat edustajat
lajittelupiddllikkdtasolta, tekniikan osastolta ja huoltoyhtidstd. Kierroksen tarkoituksena on
kéyda 1dpi menneen pdivén tilanne kultakin osastolta tuotantotauluja hyddyntden. Osastojen
esimiehet tai ryhmévastaavat pitdvét lyhyen ldpikdynnin tuotannon tilanteesta, taululle jo
kirjatuista ongelmista sekd mahdollisista uusista ongelmista. Léhtdtilanteessa kierros ei tayté
tavoitetta tehokkaasta ldpikdynnistd, silld osastoilla jddddadn wusein keskustelemaan
huoltotoimenpiteistd turhan yksityiskohtaisesti. Tauluja ei ole pdivitetty valmiiksi ja asioita
tuodaan esiin sitd mukaa, kun niitd satutaan muistamaan. Télloin kierros venyy, oleellisia
asioita voi jadda pois lapikdynnistd ja tydaikaa kuluu turhaan. Témén lisdksi samoin kuin
vuoronaloituksessa, lapikdynti ei ole sidoksissa jatkuvaan parantamiseen, vaan on l&hinni
arvioita tilanteesta. Lépikdytivit asiat eroavat kuitenkin hieman vuoronaloituspalaverista.
Keskittyminen kohdistuu ldhinnd edellisen vuorokauden tunnuslukuihin ja osaston
ongelmatilanteisiin, jotka liittyvdt useimmiten teknisiin ongelmiin. Kierros vaatii
tehostamista ja selkedn asialistan ldpikdynnille, jotta turha aika saadaan karsittua ja
lapikdyntiin voidaan tuoda samanlainen kattavan tilannekuvan tarjoaminen kuin
vuoronaloituspalaveriin on suunniteltu. Aamukierros on samalla erinomainen tilaisuus
huollon kanssa vuorovaikuttamiseen, silli muita yhteisid kokoontumisia péivittdiseen

toimintaan liittyen ei juurikaan ole.



32

Vuoropalaveri pidetddn jokaisen vuoron alkupuolella osastojen esimiesten kesken.
Vuoropalaveri on osastojen tilannekatsaus kunkin vuoron tilanteesta ja parjddmisesta.
Jokainen osasto arvioi oman tilanteensa, lajiteltavana olevat kappalemaérét ja liséresurssien
tarpeen. Osastojen tilanteet kirjataan vuororaporttiin palaverin pitéjén toimesta. Suurin osa
palaverin ajasta kuluu kirjausten tekemiseen. Térked asia palaverissa ovat siséiset resurssien
siirrot. Resursseja tarvitseville osastoille voidaan siirtdd tyontekijoitd osastoilta, joilla on
ylimédrdisid resursseja. Vuoropalaverit alkavat vasta muutaman tunnin jélkeen vuorojen
alkamisesta, joten resurssitarpeet ja tilannekatsaukset saadaan kaikkien tietoon vasta
tyonteon kdynnistyttyd. Kirjauksia ei mydskéan juurikaan hyddynnetd endéd vuoropalaverin

jalkeen.

Tekniikan palaverissa kisitelldén lajittelukoneiden huoltoon ja ylldpitoon liittyviéd asioita.
Taméan lisdksi myds kiinteistotekniikkaan liittyvét asiat kuuluvat tekniikan palaverin
aihealueeseen. Palaveriin osallistuvat edustajat huoltoyhtiostd ja kehitysosastolta,
lajittelupddllikko ja kasittelyvuorossa olevan osaston esimies. Palaverin runkona toimivat
Team Siten tekniikan tehtdvélistan avoimet tehtdvit. Tyokohde avataan, ja sen tilanne seké
sitd koskevat toimenpiteet kirjataan listaan osallistujien kommenttien perusteella. Tyot
kdydaan ldapi osasto kerrallaan. Korkein prioriteetti on niilld tehtévilld, joiden
valmistumisaikataulu on l&himpéna tai jotka ovat eniten myo6hdssd. Jos tehtdvéddn ei ole
mitdédn kommentoitavaa, sen késittely siirretddn seuraavaan kertaan. Késiteltivit tehtavét
ovat pitkdkestoisempia ja tarkempaa seurantaa vaativia kuin tuotantotaululla olevat
ongelmat ja toimenpiteet. Palaverin ongelmana on tyolistan péivittimisen puute. Tehtivien
vastuuhenkil6t péivittdvat tehtivien statuksia harvoin palaverien ulkopuolella ja kirjaukset
tehddéin palaverin pitdjdn toimesta osallistujien sanelusta. Syyksi kirjausten tekemisen
vihyyteen on mainittu muun muassa kiire, osaamisen puute tehtdvélistojen kdytossd ja
paillekkdisten kirjausten tekeminen eri jarjestelmiin. Kirjauksia ei saada aina tehtyéd edes
palaverissa, silld palaverin kannalta tirkedt henkilot eivdt aina edes saavu paikalle.
Kirjausten puutteesta johtuen tieto toimenpiteistd ei kulje reaaliaikaisesti postikeskuksen
johdon ja tehtdvid suorittavien tahojen vélilld, dokumentaatio tehtivien etenemisestd on

puutteellista ja palavereissa kuluu paljon aikaa saneluun ja kirjoittamiseen.

Laatupalaverissa késitellddn postikeskuksen toiminnan laatuun liittyvid asioita, kuten
jaamaa, kuljetusten aikataulupitdvyyttd ja testikirjeiden kulkunopeutta. Palaveriin

osallistuvat postikeskuksen suunnittelijat ja pdillikot sekd esimiehet tarpeen vaatiessa.
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Palaverin rakenteessa ja ldpikdytdvissd asioissa ei ole kehitettivdd, mutta asioiden
késitteleminen ja analysointi on puutteellista. Palaverissa tuodaan esiin onnistumisia ja
epdonnistumisia eri laatumittareiden avulla, mutta syitd ndille ei tarkastella kovin
syvilliselld tasolla varsinkaan esimiesten kanssa, joille palaverin osallistuminen on
vapaachtoista. Havaituista laadun ongelmista tehdéddn kyllé tehtdavid samoin kuin tekniikan
palavereissa, mutta niiden jirjestelméllinen késittely ja dokumentaatio puuttuvat. Tehtévit
jadvat usein késittelemittd pidemmaéksi aikaa, kun tilannetta vain seurataan. Palaverin
materiaalit tulevat esimiesten néhtdville, mutta niitd ei juurikaan hyddynnetd
kehitystoiminnassa tai tyontekijoille viestimisessd. Laatupalaverissa esiin tulevat ongelmat
vaativat siis jarjestelméllisempéé analyysia ja kisittelyd, jotta niitd voidaan todella ratkaista
pelkkien ongelmien oireiden korjaamisen sijaan. Tdmaén liséksi kasittelyd ja toimenpiteiden
edistymisti tulee seurata palavereissa ja Team Site-jirjestelmaissd, jotta tieto toimenpiteisté
ja dokumentaatio valittyvit kaikille sitd tarvitseville tahoille. Samoin kuin tekniikan

tehtévilistalla, tehtdvien sddnndllinen péivittdminen ja seuranta on harvinaista.

Resurssipalaveri sisdltdd postikeskuksen resurssien kdyton tehokkuuden tarkastelua ja
resurssien kiyton hallintaa. Palaveriin osallistuvat mahdollisuuksien mukaan kaikki
esimiehet. Osallistuminen resurssipalaveriin esimiesten taholta on aktiivisempaa, kuin
esimerkiksi laatupalaverin osallistuminen, silld resurssien kdyttd nédkyy konkreettisesti
pdivittdisessd toiminnassa ja toiminnan onnistumisessa. Vetovastuu palaverista on
suunnitteluosastolla. Palaverin tavoitteena on tarkastella resurssien kdyttda eri osastoilla,
késitelld vuokratydvoiman kdyton tarpeita ja suunnitella resurssien kdyttd mahdollisimman
tehokkaaksi kustannusten ja tuotteiden virtauksen kannalta. Resurssipalavereissa kiytetdin
my0s Team Site-jdrjestelmin tehtdvilistoja resursointiin ja tehokkuuteen liittyviin tehtiviin.
Kuten laatupalaverissa ja tekniikan palaverissa, tehtidvien sddnndllinen pdivittiminen on

véahiistd ja dokumentaatio puutteellista.

Itse palaverien pitiminen ja niiden rakenne eivét ole suurin haaste tyon kannalta. Haaste on
ennemminkin palavereissa kisiteltdvien asioiden sitominen jatkuvaan parantamiseen.
Pelkén asioiden ldpikdynnin sijasta palavereja tulisi hyddyntdd toiminnan suunnitteluun,
juurisyyanalyyseihin, pditoksentekoon ja asioiden eteenpdin viemiseen. Tehostamalla
palavereja ja niihin valmistautumista voidaan vapauttaa enemmén aikaa ja resursseja

oleellisille asioille.
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4.4 Materiaalien ja jirjestelmien kayttiminen

Palaverien materiaalit koostetaan useista eri ldhteistd saatavilla olevasta tiedosta. Tieto on
lahtokohtaisesti kaikkien esimiesten ja pddllikdiden saatavilla. Yleensd l&dhdejdrjestelmid
kayttavat henkilot, joiden tehtidvdnd on palaverimateriaalien koostaminen ja palaverien
pitdiminen. Jérjestelmid ja tietoldhteitd on useita, joten on perusteltua, ettd kunkin
jarjestelmdn kdyttdmiselle ja tietojen koostamiselle on omat vastuuhenkilonsi. Kuitenkin
koosteiden jdrjestelmédllinen hyddyntdminen kehityskohteiden havainnoinnissa ja
paivittdisjohtamisessa tarpeiden mukaisesti kuuluu kaikille. Nykytilassa koosteet
tallennetaan  tuotannon intranetiin, Team Sitelle, ja ldhetetdéin sdhkopostitse

palaverimuistioiden mukana, jonka jdlkeen niitd katsotaan harvoin.

Postin tuotannon intranetin Team Sitea kdytetddn materiaalien tallentamisen ja jakamisen
liséksi tehtévien seurantaan ja dokumentointiin. Team Sitella on tehtdvélistat laatutehtéville,
resurssin kiyttoon liittyville tehtéville seké tekniikan tehtéville. Tehtavélistojen tarkoitus on
tarjota helppo tapa seurata ja dokumentoida tehtévien suorittamisen etenemistd. Tehtéville
madritetddn vastuuhenkil6 ja ratkaisutiimi seké tavoiteaikataulu valmistumisesta. Méadritetyt
vastuuhenkilot ja ratkaisutiimin jdsenet saavat sdhkopostiinsa ilmoituksen aina, kun
valmistumisen madrdpdivd lahestyy ja aina kun joku kirjoittaa kommentteja tehtdvin
statuksesta. Télld tavoin kaikki tehtivdn suorittamisen ja ongelmanratkaisun kannalta
oleelliset henkil6t saavat tiedon, kun toimenpiteitd suoritetaan. Jatkoviestintd muille
osapuolille, kuten tyontekijoille on vastuuhenkildiden ja ratkaisutiimin vastuulla.
Nykytilassa tehtdvilistoja kiytetddn kuitenkin ldhinnd palavereissa ja palaverien
ulkopuolella satunnaisesti. Tilannekuva ja dokumentaatio olisi tirkedd pitdé reaaliaikaisena,
jotta mukautuminen toimenpiteisiin olisi vaivatonta ja tehdyistd toimenpiteistd jéisi ohjeita
tulevia vastaavia ongelmia ja tehtévid varten. Tieto tehtévistd ei myoskdén kulje tehokkaasti
ratkaisutiimien ja palaverien osallistujien ulkopuolelle, vaikka usein tehtdvit siséltévit asiaa,

joka tulisi viestid esimerkiksi tyontekijoille.

Esimiesten palaverien ja tuotannon palaverien viliseen tiedonkulkuun ja
palaverimateriaalien kdyttoon tulee kiinnittdd huomiota. Esimiesten palaverien materiaali
koskee osaltaan myds tyOntekijoitd, joten palaverimateriaaleja ja tehtévilistoja kannattaa
hy6dyntdd myos tyontekijoiden tilannekuvan parantamiseen. Esimiehet hyodyntavét muita
palaverimateriaaleja omien viikkopalaveriensa pitdmisessd, eli tyontekijidt nékevit samat

materiaalit kuin esimiehet kerran viikossa. Tiedot eivét kuitenkaan ole jatkuvasti esilld, mika
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haittaa mielenkiinnon heréttdmistd ja sen ylldpitoa osaston tilanteeseen. Tehtévilistat taas
ovat suhteellisen uusi asia postikeskuksessa, eikd niiden tietojen jakamiselle ole
muodostunut jérjestelméllistd toimintatapaa. Kaikki materiaali on kuitenkin helposti
esimiesten saatavilla ja he koostavat niistd omat viikkopalaverimateriaalinsa, joten tietojen
jatkuva visuaalinen esittiminen tuotantotaulujen kautta ja sddnndllinen 14pikédynti tuotannon

palavereissa on helposti toteutettavissa.

4.5 Poikkeamien hallinta ja ulkoinen palaute

Postilla on kdytdssa valtakunnallinen poikkeamien hallintajérjestelmé, johon voidaan kirjata
reklamaatioita ja palautetta Postin eri toimipisteiden tai asiakkaiden toiminnasta.
Poikkeuksellisissa tilanteissa ja virhetapauksissa osaston tai toimipaikan esimies — tai muu
madritelty vastuuhenkild — tekee virheilmoituksen, joka kohdistetaan tietylle Postin
toimipisteelle ja tarkemmin toimipisteen osastoille. [lmoituksessa médritelldan reklamaation
syy, siithen liittyva tuotetyyppi sekd vaikutusalue. Tdmén lisdksi lomakkeessa on kenttd,
johon reklamaatio tai palaute kuvataan tarkemmin vapaamuotoisesti. Tédssd tyOssd

keskitytidén Helsingin postikeskukselle kohdistettuun palautteeseen.

Poikkeamien hallintaprosessi (Kuva 7) alkaa suunnitteluosastolla, jossa Helsingin
postikeskukselle kohdistetut virheet kdydadn péivittdin lapi. Tiketeistd nostetaan esiin
merkittdvid, jatkuvasti toistuvia ja helposti korjattavissa olevia poikkeamia. Poikkeamat
kdydaan ldpi aamupalaverin yhteydessa. Esiin nostetut asiat kirjataan palaverimateriaaliin ja
ne kdydddn pikaisesti ldpi palaverin aikana. Tédmén lisdksi esiin nostetut poikkeamat
kirjataan palaverimuistioon, joka ldhetetdfin sdahkdpostilla osallistujille ja muille tietoa

tarvitseville tahoille.
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Kuva 7 Poikkeamien hallintaprosessin nykytila

Suunnitteluosasto analysoi poikkeamia sisdllon perusteella ja etsii niille mahdollisia
juurisyitd. Analyysien pohjalta voidaan tehda laatutehtédvid virheilmoitusten kohdeosastoille.
Kriteerejd laatutehtdvin tekemiselle virheilmoitusten pohjalta ovat virheen toistuvuus,
suuret virheelliset kappalemédridt tai muuten merkittdvasti laatuun vaikuttavat virheet.
Laatutehtdvat kirjataan Postin intranettiin, jossa niiden etenemistd voidaan pdivittdd ja
seurata. Laatutehtdvien vastuuhenkildt voivat tehdd juurisyyanalyyseja ja niiden pohjalta
tarvittavia toimenpiteitd virheen juurisyyn karsimiseksi. Juurisyyanalyysit ovat kuitenkin
nykytilassa melko pintapuoleisia ja ongelmien ratkaisu on ennemminkin oireiden
poistamista. Suunnitteluosastolla ei vélttdméttd ole tarvittavaa tietimystd ilmoitusten
syvélliseen analyysiin, eikd sen resurssi riitd kaikkien ilmoitusten tarkkaan ldpikdyntiin.
Tastd syystd myos virheilmoitusten pohjalta tehtidvien laatutehtivien médrd on melko

vihédinen.

Poikkeamien hallintajirjestelmén lisdksi vastaavaa ulkopuolista palautetta voi tulla my0s
muita kanavia pitkin. Téll6in palaute kohdistetaan suoraan esimerkiksi osastojen esimiehille
tai lajittelupdillikoille. Keskitetty palautteen antaminen johtaa herkésti asian kasittelemétta
jadamiseen tai korjaamiseen omatoimisesti, eiké tdlloin ongelmasta ja sen korjaamisesta jai

dokumentaatiota laajemmalle kohderyhmiille.

Kuten kuvasta 6 kiy ilmi, tieto poikkeamista ja niiden késittelystd ei kulje kovin hyvin enéé
osaston esimiehistd alkaen. Tiedon kulkeminen esimiehiltd osaston tyontekijoille riippuu
pitkalti esimiehesté. Tiedottamiselle ei ole miaritetty vakioitua tapaa ja on mahdollista, ettd
tieto jdd esimichelle eikd etene lainkaan. Intranetin laatutehtdvitkdan eivdt ndy

tyontekijoille, silld he eivét kéytd tyossdén tietokonetta eikd heilld ole kéyttdoikeutta
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intranetin laatutehtiviin. Osaston tyOntekijét siis jaddvit poikkeamien hallintaprosessista
tdysin ilman informaatiota, ellei siti esitetd heille esimiesten toimesta. Talldin tyontekijoilla
ei ole mahdollisuutta kehittdd omaa toimintaansa virheilmoitusten pohjalta ja osallistua

omalta osaltaan virheiden juurisyiden havainnointiin ja poistamiseen.

Toinen ongelma poikkeamien hallinnan ja ulkoisen palautteen tiedonkulussa on
korjaustoimenpiteiden suorittamisesta ja niiden vaikutuksista viestiminen. Laatutehtivisti
saadaan kyll4 tietoa intranetin kautta, mutta ongelmat, joista ei ole laatutehtdvaa jaavét usein
dokumentoimatta ja ilman seurantaa. Viimeinen varma kirjaus poikkeamasta j&a
suunnitteluosaston nostoksi vuoropalaverin muistioon. Seuraaville vaiheille poikkeamien
hallintaprosessissa ei ole mairitelty tapaa kisitelld prosessin etenemisti ja sen tiedonkulkua,
joten tieto jad herkésti yksittdisille henkildille. Tietoa korjaustoimenpiteisti ja ratkaisuista ei
saada, ellei sitd erikseen hankita. Myoskddn varmuutta asioita hoitavasta henkilostd ei
vélttdmattd ole. Virheilmoitusten kautta saadaan siis palautetta lajittelutoiminnan laadusta,
mutta tdmin palautteen kasittelyssd, siitd oppimisessa ja toiminnan kehittdimisessd sen

pohjalta on kuitenkin paljon kehityspotentiaalia.
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S KEHITYSTOIMENPITEET

Keskeisimmét kehityskohteet jatkuvan parantamisen kulttuurin edistimisen kannalta
liittyvdt tiedonkulkuun ja tiedon saatavuuteen. Nykytilassa informaatiotaso prosessien
nykytilasta ja kdynnissd olevista toimenpiteistd ei anna mahdollisuutta jédrjestelmélliseen
kehityskohteiden havainnointiin. Tadmén liséksi parannettavaa on vield omaa toimintaa
koskevan palautteen saamisessa ja antamisessa, sekd palautteen kautta oppimisessa ja
kehittymisessd. Haasteisiin pyritdéin vastaamaan kehittdmailld postikeskuksen tiedonkulun ja
vuorovaikuttamisen tapoja ja tyOkaluja sekd luomalla jirjestelméillinen l&hestymistapa
niiden hyoddyntdmiseen. Térkeimmiksi tydkaluiksi on maédritelty tuotantotaulut, palaverit
sekd postikeskuksen yhteiset jéirjestelmét. Naiitd tyokaluja kehittdimalld tarjotaan
mahdollisuus helppoon tiedon jakamiseen, palautteen kerddmiseen ja antamiseen sekéd
pyritddn luomaan rutiineja ja toimintatapoja, jotka tukevat jatkuvan parantamisen

ajattelutavan juurruttamista ja eteenpéin viemisti koko organisaatiossa.

5.1 Tuotantotaulut

Téarkein tavoite tuotantotaulujen osalta téssd tydssd oli niiden jdrjestelmaillisen kéyton
aloittaminen ja hyodyntdminen péivittdisjohtamisessa. Yhtendistimalld ulkoasu ja sisilto,
pystytddn jokaiselle osastolle tekemddn standardoidut toimintaohjeet taulun
hyodyntdmisessd. Standardoidun taulun ja yhtendisten kayttdtapojen avulla voidaan
varmistaa jatkuvan parantamisen pohjan olevan samanlainen koko postikeskuksessa.
Kehittdminen aloitettiin  konelajitteluosastojen  tuotantotauluista. Lajitteluosastojen
tuotantotauluja kdytetddn paivittdin, joten jarjestelméllisen rakenteen ja kdyttosuunnitelman
tekeminen koettiin tdrkedksi tekijdksi jatkuvan parantamisen aloittamisen kannalta.
Tuotantotaulujen on tarkoitus muodostaa runko tiedon jakamiselle ja paivittdisjohtamiselle
yleensd. Tuotantotaulut ovat hyvi tapa esittdd tydskentelyyn liittyvad tietoa, silld ne ovat

hyvin néhtéivilla ja kaikki osaston tyOntekijéit nédkevit ne vuoronsa aikana.

Tuotantotaulujen  yhtendistimisessd  keskityttiln  nimenomaan lajitteluosastojen
tuotantotauluihin. Postikeskuksessa on myds muita toimintoja, jotka toimivat ennemminkin
tukitoimina lajitteluosastoille. N&itd toimintoja ovat esimerkiksi l&hetysten vastaanotto ja
rikkindisten ldhetysten paikkaaminen. Toiminnoissa on kdytdssd omat tuotantotaulunsa,

mutta niiden toiminnan ja kdyton erilaisuudesta johtuen ndhtiin parhaaksi jattdd ne
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tuotantotaulujen rakenteen yhtendistimisen ulkopuolelle. Taulujen hyddyntdmiseen
paivittdisjohtamisessa ja tuotannon palaverien ohjaamisessa Kkiinnitettiin kuitenkin

huomiota.

Tuotantotauluille méiéritettiin kolme jatkuvan parantamisen kannalta tdrkedd tehtdvaa:
helppo tiedon jakaminen ja tilannekuvan luominen, péivittdisten taulupalaverien runkona
toimiminen ja tyontekijoiden mielenkiinnon heréttdminen seké osallistaminen jatkuvaan
parantamiseen. Néiden tehtdvien pohjalta taululle suunniteltiin yhtendinen ulkoasu ja
sisdltd. Ulkoasusta oli tarkoitus tehdd mahdollisimman selked ja helppolukuinen, jotta
tilannekuvan saamiseen tarvitsee ndhdd mahdollisimman véhén vaivaa. Ulkoasussa
huomioitiin myds tuotannon palaverien ldpikdynnin helppous. Taulun sisdlloksi valittiin
tietoa, joka tukee osastojen mahdollisimman tarkan tilannekuvan antamista sekd koko

postikeskuksen tilanteen selkeyttdmista.

Taulujen suunnittelu toteutettiin yhteistydssd osastojen esimiesten ja ryhmévastaavien
kanssa. Tauluista oli tarkoitus tehdd mahdollisimman yhdenmukaisia, joten osastojen
edustajilta tiedusteltiin heiddn mielestdén tarkeimpid tauluelementtejd. Olemassa olevista
elementeistd  tirkeimpind  pidettiin  tunnuslukuja,  ongelmanratkaisuosiota  ja
huoltokirjauksia. Ndmé kohdat tukevat myos taulujen tehtdvien tdyttdmistd erityisesti
osaston oman tilannekuvan antamisen kannalta, joten ne paitettiin sdilyttdd taululla. Nama
elementit 10ytyivdit myos ldhestulkoon kaikilta tauluilta valmiiksi, joten uutta
taulurakennetta ldhdettiin rakentamaan niiden pohjalta. Uutta sisdltdd tuotiin taululle, jotta
taulut tayttavit niille maératyt tehtdvét ja toimivat helppona péivittdisjohtamisen tykaluna.
Sisdllon tuottamisessa hyddynnettiin jo olemassa olevaa tietoa, joka esitetddn tdlla hetkelld
muiden kanavien kautta. Esittdiminen on kuitenkin epdsaanndllisté ja keskittynyttd. Jatkuvan

parantamisen kannalta néhtiin paremmaksi, ettd kyseiset tiedot ovat jatkuvasti esill4.

Taulujen sisdltd pyrittiin sitomaan jatkuvaan parantamiseen. Ongelmana tiedonkulussa oli
prosessien tilasta esitettivdn tiedon véhdisyys ja esittdimisen epdsddnndllisyys.
Tuotantotaulujen avulla tieto prosessien tilasta voidaan jakaa helposti kaikille ja pitda
ndkyvilld jatkuvasti. Téstd syystéd tuotantotaululle valittiin tietoa, josta kdy ilmi muutenkin
postikeskuksessa seurannassa olevat tunnusluvut. Tietoa annetaan seké osaston omista, etti

koko postikeskuksen yhteisistd tunnusluvuista.

Tunnuslukuosiossa esitetdén pdivdn ja vuoron toteutuneet tunnusluvut sekd vuorokohtaiset

tavoitteet tunnusluvuille. Esitettdvd tunnusluku on usein ldpdéisy, eli lajiteltujen tuotteiden
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madrd suhteessa kéytettyihin tydtunteihin, tai tuotannon valmistumisaika. Naitd lukuja
verrataan madritettyihin tavoitteisiin. Jos tavoitteisiin on paisty, tehddén merkintd vihredlla
tussilla, ja kun tavoitteita ei saavuteta, tehdddn merkintd punaisella tussilla. Ndin ndhddin
nopeasti, miten osasto on suoriutunut tehtdvistidén ja onko toiminnassa ollut parantamisen
varaa. Punaisen virin ndhtyéddn tyontekijét voivat pohtia omaa tekemistéén ja miettid syitéd
epdonnistumiselle. Vihred viri toimii samalla tavalla, mutta tyOntekijét voivat etsid omasta
toiminnastaan onnistumisia. Luvut on tirkeéda kayda lépi, jotta todelliset syyt onnistumisille
ja epdonnistumisille kdyvit ilmi ja palaute menee varmasti perille. Tunnuslukujen lisdksi
tuotiin esille myos laatutiedot ja tehokkuusnékokulma kappaleméérien sekd kaytettyjen
tyOtuntien osalta. Niin tilannekuvaan ja sen pohjalta annettavaan palautteeseen saadaan
laajempi pohja. Tdma on tirkedd, silld yksittdisten vuorojen tunnusluvut eivét vield paljasta
koko totuutta. Vaikka ldpdisy olisi hyvé, voi laatu silti olla heikkoa. Yhden mittarin seuranta

ei siis riitd kattavan tilannekuvan ja rakentavan palautteen tarjoamiseen.

Prosessin nykytilan tuntemusta tukevia tauluelementtejd ovat myds ongelma- ja
toimenpidelista sekd tiedotusasiat. Ongelmat ja ratkaisut olivat jo aikaisemmin esilld
taululla, mutta niiden kéyttd oli puutteellista. Pdivitykset olivat epdselvid, eikd niitd tehty
reaaliaikaisesti, mikd aiheutti selkedn tilannekuvan sijaan turhaa lisdtyotd ja selvittelya.
Téahéan pyrittiin vastaamaan péivittimalld ongelmaosiota lisddmallé siithen kohdat kirjauksen
paivamairille, tehtdvin valmistumisen tavoiteaikataululle, tehtivén vastuuhenkildlle seka
tehtdvin suorittamisen statukselle. Ndméa kohdat lisadmalla tehtévien kohdalla ei tarvitse
endd kysyad kysymyksid kuka, mitd ja milloin. Tiedotusasiat-kohta palvelee osittain samaa
tarkoitusta kuin ongelmat-kohta. Sen tarkoitus ei kuitenkaan ole olla vain tehtdvilista, vaan
informoida asioista ja poikkeavista tilanteista, jotka ovat tdrkeitd ottaa huomioon omassa
tekemisessd. Téllaisia asioita ovat esimerkiksi uudet tydohjeet, poikkeamat normaalista
paivarytmistd tai kdynnissd olevat toimenpiteet prosessin kehittdmiseksi. Ongelmakohtien
ja tiedotusasioiden viestimiselld halutaan tuoda erityisesti kehitystoimenpiteet paremmin
kaikkien tietoisuuteen ja tehdd oman toiminnan mukauttaminen vallitseviin olosuhteisiin

helpommaksi.

Tuotantotaululle tuotiin néhtiville myds postikeskuksen turvallisuuskoonti. Aiemmin
esitetyt asiat liittyvéat l&hinnd laatuun ja tehokkuuteen, mutta jatkuvassa parantamisessa tulee
ottaa huomioon kaikki asiakasarvoon vaikuttavat asiat. Tyoturvallisuus on yksi niisti.

Turvallisuuskoonnista kdy ilmi kunkin osaston ja koko postikeskuksen tapaturmattomat
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pdivét ja tapaturmien maérat. Mikéli osastolla sattuu tapaturma, on siitd syytd informoida
koko osastoa. Tapaturma voidaan nidhdd samanlaisena mahdollisuutena ottaa opiksi kuin
esimerkiksi ulkopuolelta tulevat palautteet tai kehitysehdotukset. Tésté syysté tapaturmasta
seuraavat kehitystoimenpiteet ja niiden tulokset on tidrkedd viestid samalla tavalla kuin

muutkin kehitystoimenpiteet, tuotantotaulua ja tuotannon palavereja hyodyntéen.

Turvallisuuskoonnin liséksi palautetta toiminnasta haluttiin tuoda esille my0s poikkeamien
hallintailmoituksilla ja muulla ulkoisella palautteella. Esittiméllda ulkopuolelta tulevaa
palautta tyontekijoille tarjotaan mahdollisuus ongelman juurisyiden havainnoimiseen ja
oman toiminnan kehittdmiseen palautteen pohjalta. Myds palautteen pohjalta syntyvit
kehitystoimenpiteet ja niiden eteneminen on tirkedd viestid tuotantotaululla ja tuotannon
palavereissa. Poikkeaminen hallintaprosessista ja ulkoisen palautteen késittelystd kerrotaan

tarkemmin kappaleessa 5.3.

Tuotantotauluilla haluttiin myds osallistaa tyOntekijoitd tiiviimmin mukaan jatkuvaan
parantamiseen. Téstd syystd taululle pédtettiin tuoda lomake, jossa olevan QR-koodin
lukemalla omalla dlypuhelimella péddsee sdhkdiseen turvallisuushavainto- ja
kehitysehdotuslomakkeeseen. Tayttdmilld lomakkeen ja kohdistamalla sen omalle
esimiehelleen tyontekijd saa omia ndkemyksidén ja havaintojaan esille ilman, ettd hdnen
taytyy ndkyvésti kommunikoida esimiehen kanssa tai kirjoittaa havaintojaan taululle.
Tekemalld havainnot lomakkeelle, ne tallentuvat jérjestelmédn, jolloin esimiehen on helppo
kéyda niitd jarjestelmallisesti 14pi. Havainnot voivat liittyd tuotannon laatuun, tehokkuuteen,
tyoturvallisuuteen tai mihin tahansa, miké liittyy prosessin parantamiseen. Mikili esimies
16ytad kehitysehdotuksen, joka vaatii tarkempaa pohdintaa, voidaan se kdydi lapi samalla
tavalla kuin kappaleessa 5.3 esiteltdvdssd poikkeamailmoitusten kisittelymallissa. Mikali
tyontekijoiden havainnot johtavat kehitystoimenpiteisiin, on niistd tdrkedd viestid
tyontekijoille. Tuotantotaululle voidaan tuoda tiedotusasiat-osioon esimerkiksi kooste
kdynnissd olevien laatutehtivien dokumentaatiosta, josta kdy ilmi toimenpiteiden ja
kehityksen edistyminen. Néin tyOntekijét tuntevat pystyvénsi vaikuttamaan prosesseihin ja

ndkevit, miten havainnointi ja oppiminen vaikuttavat tyoskentelyyn.

Tuotantotaululla paitettiin lisdksi esittdd taululla kéytivien palaverien asialistat ja aikataulut
sekd vuoron lopetuksen muistilista. Ndin varmistetaan, ettd jokaisella osastolla kdydaén 14pi
samat asiat. Ndin taulupalaverien pitdjien ei myOskddn tarvitse erikseen pohtia, miti asioita

késitelld palavereissa. Niiden tarkoitus on muistuttaa jatkuvaa parantamista tukevien
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asioiden ldpikdynnistd ja tukea rutiininomaista asioiden késittelyd. Standardoimalla
palaverimallit pyritddn ohjaamaan kaikkien osastojen tyontekijoiden ja esimiesten
ajattelutapaa kohti jatkuvaa parantamista samalla tavalla. Ajattelutavan muutosta on
helpompi johtaa, kun kaikki toimivat saman kaavan mukaisesti, eivitkd sovella oman
makunsa mukaan. Palavereiden hyddyntdmisestd jatkuvan parantamisen kulttuurin

edistimisessé kerrotaan lisdé kappaleessa 5.2.

Taulujen ulkoasulla, sijainnilla ja sisdll6l1d on tarkoitus heréttda tyontekijoiden mielenkiinto
jatkuvan parantamisen kulttuuriin. L&htotilanteeseen verrattuna tauluilla on paljon uutta
tietoa, jonka avulla tarjotaan kattavampi kuva oman osaston ja koko postikeskuksen
tilanteesta. Selkeilld ja reaaliaikaisilla merkinn6illd varmistetaan, ettd kaikki oleellinen on
ndhtdvilld ilman vaivanndkod. Tarjoamalla helpon tavan tarkkailla prosesseja ja
toimenpiteitd, pyritddn madaltamaan tyontekijoiden, ja miksei my0s esimiesten, kynnysti
havainnoida, analysoida ja kehittdd prosesseja ja omaa toimintaa. Tiedon esittdmisen lisdksi
on tarkedd kdyda lukuja ja kirjauksia tarkemmin 1épi palavereissa, silld syy-seuraussuhteet

ja merkitykset eivét vélttdmattd avaudu kaikille pelkélld visuaalisella esitystavalla.

5.2 Palaverit

Kaikki palaverit ovat olleet olemassa postikeskuksessa ennen diplomityon aloittamista ja
niissd on késitelty toiminnan kehittdmisen kannalta tarkeitd asioita. Tédssd tyOssd palaverit
pyritddn  valjastamaan paremmin yhdeksi jatkuvan parantamisen kanavista.
Kehitystoimenpiteiden tarkoitus on selkeyttdd ja tehostaa palaverikdytdntdjad, lisétd asioiden

kisittelyn dokumentointia ja parantaa kisiteltdvien asioiden ldpindkyvyytta.

Kuten aiemmin mainittiin, palaverit voidaan jakaa tuotannon palavereihin ja esimiesten
palavereihin, joista ensimmdisen rooli on tuotannon tydntekijoiden kanssa
vuorovaikuttamisessa ja tuotannon toiminnan ohjaamisessa, ja jalkimmaisen postikeskuksen
tilannekuvan luomisessa ja ylemmaédn tason pditdksenteossa. On tdrkedd, ettd esimiesten
palavereissa kisitellyt asiat tuodaan esille my0s tuotannon palavereissa, ja tuotannon
palavereissa ilmi kéyneet asiat kisitelldin esimiesten palavereissa. Eri tahojen vilinen
vuorovaikutus ja tiedonkulku korostuu jatkuvan parantamisen kulttuurissa. Palavereissa
tahot voidaan ikdén kuin pakottaa tdhdn vuorovaikutukseen, ja vdhitellen muodostaa siitd

rutiininomaista toimintaa.
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Toinen tavoite palaverien osalta on tehostaa niitd. Monet postikeskuksen palavereista ovat
lapikdyntityyppisid, jolloin aikaa kuluu asioiden kertaamiseen. Tavoitteena on visuaalista
johtamista ja jdrjestelmid hyddyntden vdhentdd kertaamisen tarvetta palavereissa ja jattad
aikaa oleelliseen, eli suunnitteluun, seurantaan ja péédtoksentekoon. Tuotantotauluilla
pidettdvissd palavereissa tyOkaluna kéytetdén luonnollisesti tuotantotaulua. Tarkoitus on,
ettd taululla on kaikki palaverin ldpiviemiseen tarvittavat asiat valmiina, eikd niitd tarvitse
selvitelld erikseen. Muissa palavereissa runkona toimivat usein PowerPoint-esitykset ja
Team Site-tehtdvilistat. Mikéli palaveri vaatii osallistujilta sisdltod, néhtiin parhaaksi
suunnitella toimintamalli, jossa siséltd on tdytetty jo valmiiksi ennen palaverin alkua. Tall6in
palaverin aikana ei tarvitse sanella ja kirjata, vaan aika voidaan kéyttdd hyddyllisempiin

asioihin.

5.2.1 Vuoron aloitus ja tuotannon viikkopalaverit

Vuoronaloituksen profiilia on tarkoitus nostaa jatkuvan parantamisen kulttuurin
kehittimisen yhteydessd. Vuoron aloitukset ndhtiin postikeskuksen johdon mielestéd
erinomaisena tilaisuutena alkavan vuoron tilanteen selvittdmiselle ja tiedon vélittimiselle.
Jatkuvan parantamisen ndkokulmasta vuoronaloitus tukee oman prosessin tilannekuvan
luomista ja jarjestelméllistd asioiden ldpikdyntid. My0s tyOntekijoiden mielenkiinnon
herdttdiminen ja osallistaminen kehittdmiseen on hyvé siséillyttdd vuoron aloituksiin, silld
talloin kaikki ovat paikalla ja saavat saman informaation ja palautteen. Vuoronaloitukset
pidetddn pdivittdin, joten ndin myds tieto liikkkuu pdivittdin ja kdynnissd olevien

toimenpiteiden tarkasteluvéli on tiivis.

Palaverit pidetddn tuotantotaulun dérelld. Tuotantotauluille on timédn tyon yhteydessi tuotu
uutta sisdltdd, jonka tarkoituksena on luoda jatkuvaa parantamista mahdollistava
informaatiokenttd kaikkien saataville. Tdtd informaatiokenttdd voidaan hyddyntda
vuoronaloituksissa luomaan nopeasti kokonaiskuva omasta prosessista ja sen tilanteesta.
Tuotantotaulu toimii siis palaverin asialistana. Vuoronaloituksen pitéjélle jdisi ndin ollen
kerrottavaksi vain lyhyt lapikdynti taululla esitettdvien asioiden syistd ja seurauksista.
Vuoronaloituspalaverista tehtiin asialista ja ohjeellinen aikataulu IMS-jdrjestelmédén, josta
kaikki esimiestason edustajat voivat katsoa sisdllon. Lista tuotiin myods ndhtéviksi
tuotantotaululle. Listaan on médritelty palaverin késiteltdvat asiat, vastuualueet ja tavoitteet.

Listan tarkoitus on ohjeistaa esimiehid késittelemdén oleelliset asiat ja ohjata palaveria
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késittelemdén asioita jatkuvan parantamisen nédkdkulmasta. Ohjeellisen aikataulun mukaan
palaveri kestdd enintdéin viisi minuuttia, jotta toisinaan tiukat tuotantoaikataulut eivét kérsi
litkaa ja keskustelu pysyy ohjeen mukaisissa raameissa. Asialista ja aikataulu on esitetty

liitteessa 1.

Uutena sisdltond vuoron aloituspalaveriin nostettiin edellisen vuoron tunnuslukujen ja
tavoitteiden lipikédynti, péivittdisten virheilmoitusten ldpikédynti, lyhyt katsaus ongelmiin ja
tiedotusasioihin sekd kerran viikossa tapahtuva postikeskuksen laadun ja tehokkuuden
lapikdynti. Tdmén lisdksi palaverissa on tarkoitus tiedottaa lyhyesti kdynnissd olevista
kehitystoimenpiteistd. Aiheet ovat suoraan tuotantotaululle médritetyt esitettdvit asiat,
joiden Kkatsottiin tukevan tilannekuvan luomista parhaiten. Vaikka asiat ovat esilld
tuotantotaululla, ei niiden merkitys vélttdméttd aukea ilman ldpikdyntid. Tastd syystd
esimiehen on tirkedd avata lukujen ja kuvaajien merkityksid sekd ennen kaikkea pyrkid
osoittamaan, miten tyOntekijoiden oma toiminta ja tehdyt kehitystoimenpiteet ovat
vaikuttaneet lukuihin. Samalla tyontekijoitd kannustetaan havainnoimaan, kommentoimaan

ja ottamaan opiksi tarjotusta sisdllosta.

Osaston tilanteen selvittdmisessd pyritddn hyddyntdmién tuotantotauluja sekd osaston
prosessi- ja ryhmévastaavia. Taulujen tarkoituksena on tarjota ajantasainen kuva prosessin
tilanteesta, joten edellisen vuoron esimiesten tulee tehdd vuoronsa lopuksi tarvittavat
kirjaukset taululle, jotta seuraavan vuoron ei tarvitse tehda selvittelytyotd. Vuorojen vilinen
kommunikaatio siis korostuu uudessa vuoronaloitusmallissa. Tdmén kommunikaation
helpottamiseksi pyritddn hyodyntdméédn tuotantotauluja. Edellisen vuoron esimiehet ja
ryhmévastaavat voivat kirjoittaa tuotantotaululle oleellisimmat asiat seuraavan vuoron
tyoskentelyn kannalta. Toimimalla ndin esimiesten ja ryhmévastaavien ei tarvitse kierrelld
osastoaan ja selvitelld tilannetta vuoronaloituksen pitdmistd varten, vaan osasto voidaan
koota taulun direlle, jossa tilanne on valmiina. Portaittaisten toihintuloaikojen takia sovittiin,
ettd tarpeen mukaan vuoronaloituksen ja taulun lapikdynnin voi pitdd myohemmin erikseen

sovittavana ajankohtana, kun kaikki ovat saapuneet tdihin.

Aloituspalaverin myo6td halutaan myds kasvattaa ryhméahenked. Kokoamalla ryhmén kokoon
vuoron aluksi helpotetaan kommunikointia tydntekijoiden kesken. My0s esimies ldhentyy
ryhmédnsd kokoontumisten myo6td. Vaikka tuotannon kannalta erikoisempaa tiedottamista

el olisi, pdivittdinen yhteinen kokoontuminen antaa silti mahdollisuuksia
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vuorovaikuttamiseen ja keskusteluun myds muista aiheista. Nidin kynnys antaa

molemminpuolista palautetta madaltuu.

Yleenséd tiedot laadusta, tehokkuudesta ja kehitystoimenpiteistd kisitellddn tuotannon
viikkopalaverissa. Palaveri pidetdéin vain kerran viikossa, mika voi tietyissé tapauksissa olla
lilan pitkd tarkasteluvidli. Viikkopalaveriin kdytetddn enemmain aikaa ja asiat kisitelldén
yksityiskohtaisemmin.  Tarjoamalla samat asiat pdivittdin, vaikka vdhemmaén
yksityiskohtaisella tasolla niistd tulee osa péivittdistd rutiinia ja niihin kiinnitetdédn enemmaén

huomiota. Suuremmat kysymykset ja havainnot voidaan késitelld viikkopalaverissa.

5.2.2 Aamukierros

Aamukierroksen tarkoituksena on antaa samanlainen tilannekatsaus osastojen tilanteesta
kuin vuoronaloituspalaverissa. Ongelmana kierroksella oli jdrjestelmillisen ldpikdynnin
puute ja siitd johtuva toistuva kierroksen keston venyminen, joka vei turhaan aikaa
osallistujien tydajasta. Kierrokselle osallistuvat lajittelupééllikko, tekniikan osaston edustaja
sekd huoltoyhtion edustaja, joten ldpikdynnin tulee olla kohderyhmélle sopiva, mutta

kuitenkin tarjota osaston tilannekuva tuotannon ja kunnossapidon johtamiseksi.

Aamukierroksen rungoksi ja asialistaksi otettiin tuotantotaulu, joka sisdltdd osaston
oleellisimmat tiedot. Nyt tarkoituksena oli luoda jdrjestelmillinen ldpikdyntitapa ja
aikatauluttaa kierros osastokohtaisesti. Kierroksen agendan suunnittelu tehtiin yhteistydssé
kierrokselle osallistuvien tahojen kanssa. Ongelmakohtia havainnoitiin osallistumalla
kierrokselle ja kerdamaélla osallistujilta mielipiteiti ja palautetta kehitysehdotuksista. Liséksi
kullakin osastolla kdytetystd ajasta pidettiin kirjaa. Térkeimmiksi asioiksi ldpikdynnin
kannalta nousivat lyhyt tilannekatsaus menneestd vuorokaudesta ja osaston senhetkisestéd
tuotannon tilanteesta sekéd katsaus kdynnissd olevista huolloista ja teknisisti ongelmista.
Muita tunnuslukuja ei ndhty tarpeelliseksi kdyda ldpi, silld ne késitellddn joka tapauksessa

muissa esimiesten palavereissa.

Kasiteltdvien asioiden pohjalta suunniteltiin runko kunkin osaston ldpikéytiville asioille.
Lépikdynnin pohjana kdytetddn tuotantotaulua. Rungon tavoitteena on pitéé keskustelu vain
tilannekatsauksen tasolla. Usein kierrosten ongelmana on yksityiskohtainen
huoltotoimenpiteiden ja ongelmanratkaisun suunnittelu, minka takia kierrokset venyvit liian

pitkiksi. Lapikdyntirunkoon méériteltiin kaksi kohtaa, tuotannon tilanteen ldpikdynti ja
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tilannekatsaus tekniikan ongelmista. Asioista annetaan vain tiivis tilannekatsaus nykytilasta
ja havainnollistetaan, miten nykytilaan on péésty. Tarkat suunnitelmat ja ratkaisujen
keksiminen tulee jéttdd muihin palavereihin tai muuhun sopivampaan aikaan.
Lépikdyntirungossa on myoOs maédritetty vastuut osallistujille. Osastojen esimiehet pitdvat
taulunsa ajan tasalla ja miettivat ldpikdytavat asiat valmiiksi. Huolto ja tekniikkaosasto
kirjaavat uudet ongelmat ylos ja antavat tietoa kdynnissé olevista toistd. Lajittelupaillikko
kiyttdd saamaansa tilannekatsausta tuotannon johtamisessa. Vastuiden ja lépikéytdvien
asioiden ollessa selvilld, kierroksella pystytddn kasittelemédn tdrkedt asiat tehokkaasti.

Kierroksen runko ja aikataulu on esitetty liitteessd 2.

Lépikéyntirungon liséksi kierrokselle tehtiin myds aikataulu. Jokaiselle osastolle varattiin
lapikdyntiin aikaa viisi minuuttia. Aikatauluttamalla kierroksen esimiehet osaavat olla
ajoissa tuotantotaulullaan valmiina l&pikdyntiin, kun ennen tapana oli ilmestyd paikalle
joskus kierroksen alun jilkeen tai vasta kutsusta. Néin véltytddn turhalta odottelulta.
Kierroksen jérjestystd muutettiin myds hieman. Ennen kierros aloitettiin postikeskuksen
kuljetinjdrjestelmén valvomosta, jossa ldpikdynti on tarkempaa jirjestelmén kriittisyyden
takia. Pitkén keston takia valvomon pyséhdys sekoitti koko kierroksen rytmin. Tésté syysté
se paitettiin siirtdd kierroksen loppuun. Lajittelupdéllikkod koskevat asiat kasitellddn ensin,
jonka jélkeen huolto voi jadda késittelemdén muut asiat, kuten huoltojen ajankohdat ja tekijét

yhdessi jérjestelmén valvojan kanssa.

5.2.3 Tekniikan palaveri

Tekniikan palaverin haasteisiin pyrittiin  vastaamaan hy0dyntdmélld Team Site-
tehtévilistoja. Tehtdvilistat olivat tyon aloitusvaiheessa suhteellisen uusi tapa toimia, eikd
niiden mahdollisuuksia oltu vield sisdistetty tdysin. Team Siten tehtdvélistojen tarkoituksena
on mahdollistaa tdiden seuranta kaikille tarvittaville tahoille reaaliajassa ja toimia tehtévien
suorittamisen dokumentointivélineend. Ongelmaksi kuitenkin muodostui tehtivélistojen
sddnnollisen pdivittimisen puute, minka takia reaaliaikainen seuranta ei ole mahdollista.
Péivittdmisen puutteen takia ldahestulkoon kaikkien tehtdvien pdivitykset tapahtuivat itse
tekniikan palaverissa, mika taas vie aikaa suunnittelulta ja paatoksenteolta. Palaverin pitdja
tekee kirjaukset vastuullisten ja ratkaisutiimin kommenttien perusteella. Palaverin runkoa

itsessdédn ei ndhty tarpeelliseksi paivittdd. Tehtdvilistan 1dpikdynti kohta kerrallaan néhtiin
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sopivaksi tavaksi toimia. Palaveriin osallistumista ja valmistautumista kuitenkin

painotettiin. Tekniikan palaverille miéritetty agenda on esitetty liitteessd 3.

Tarkeimméksi kehityskohteeksi méadriteltiin tyolistan jatkuva pdivittiminen. Pdivittdminen
kuuluu ldhtokohtaisesti tehtdvadn mairitetyille vastuuhenkildille ja ratkaisutiimille. Talla
hetkelld vastuu pdivitysten tekemisestd on kuitenkin epéselvdi. Palaveriin osallistuu tahoja,
jotka eivét kuulu postin organisaatioon, kuten laitehuolto ja kiinteistohuolto. Kaikki ndissi
toiminnoissa tydskentelevit henkilot eivit padsseet kasiksi tehtdvélistoihin, jotka ovat Postin
intranetissd. Piivittdmisen mahdollistamiseksi organisaation ulkopuolisille tahoille
hankittiin oikeudet tekniikan tyétilaan. Tehtdvélistat sisdlsivdt useita kenttid, joiden
tdyttdminen ei tuonut lisdarvoa tehtdvén seurannalle ja dokumentaatiolle, joten lomakkeita
paitettiin yksinkertaistaa kayttdjadkokemuksen parantamiseksi. Tehtévilistan kiytosti tehtiin
yksityiskohtaiset ohjeet, jotka jaettiin tekniikan tyotilassa ja sahkdpostitse kaikille palaveriin
osallistuville tahoille. Liséksi palaverin aikana ndytettiin kdytdnnossé, kuinka tehtivalistaa
kaytetddn. Tehtdvien kommentoimiseen ei tarvitse kéyttdd paljon aikaa, vaan nopea
muutaman lauseen kuvaus tehdyistd toimenpiteista riittdd. Tydaika, joka vastuuhenkil6illa
kuluu kommenttien tekemisessé voitetaan takaisin moninkertaisena, kun samoja lauseita ei
pohdita, sanella ja kirjata palaverin aikana. Tehtdvélista ldhettdd automaattisia
muistutusviestejd vastuuhenkildille tiettyjen aikamédreiden ylittyessd tehtévin aikatauluun
ndhden. Ndiden muistutusviestien lisdksi osallistuville henkil6ille alettiin 1&hettdé viikoittain
Excel-kooste tehtdvisti. Osallistuvat tahot voivat hyddyntad koostetta omassa toiminnassaan

ja suunnittelussa. Tdman liséksi kooste toimii muistutuksena pitdd tehtivilista ajan tasalla.

Itse palaverin aikana toimintaa pyritddn ohjaamaan aktiivisemmin toimenpiteiden
suunnittelun ja paidtoksenteon suuntaan nykyisen tilannekatsausmallin sijaan. Tehtévien
etenemisen kommentointi toimii samalla dokumentaationa, joka jaid kaikkien néhtdville
Team Sitelle. Kaikkien ollessa tietoisia tehtdvien tilanteesta jo ennen palaveria, ldpikdyntid
voidaan suunnitella jo etukéteen. Néin toimenpiteiden tekeminen saadaan médriteltyd ja
aikataulutettua tarkemmin, ja mahdollisiin viivéstyksiin ja ongelmiin pystytidén reagoimaan
tehokkaammin. Palavereihin osallistumisen merkitystd painotetaan, jotta padtoksentekoon
saadaan kaikki tarvittavat ndkdkulmat ja informaatio mukaan. Palaverin tehostumista ja ajan
sddstdmistd osoitetaan tekemaélld yhteistyossa kirjauksia valmiiksi ja kdsittelemélld valmiiksi

paivitetyt tehtdvat keskittyen kirjaamisen sijasta suunnitteluun ja paatoksentekoon.
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5.2.4 Laatupalaveri ja resurssipalaveri

Laatupalaverin suurin haaste on késiteltdvien asioiden hyddyntdminen toiminnan
kehittamisessd. Laatupalaverin aiheet kisittelevdt postikeskuksen prosesseissa syntyneitéd
laadullisia ongelmia, kuten tavoiteaikataulun puitteissa késittelemittd jadneitd tuotteita,
lajitteluvirheitd, kuljetusten aikataulupitidvyyttd ja kirjeiden toteutunutta kulkunopeutta.
Kaikkien aiheiden tarkoituksena on osoittaa prosessien lopputuloksesta kohdat, joissa
tavoite ei ole tdyttynyt. Laatupalaveri on siis tdynnd indikaattoreita prosessien
kehityskohteille. Ongelma palaverissa on, ettd nditd indikaattoreita ei kéytetd riittdvan
tehokkaasti toiminnan parantamisessa. Laatupalaverin tunnusluvut ja késiteltdvat aiheet
eivit paljasta suoraan, mikd on mennyt pieleen, mutta ne antavat ldhtokohdan toiminnan
tarkastelulle ja juurisyyanalyysille. Laatupalaverissa itsessddn ja sen aiheissa ei ole
kehitettdvad.  Uutena  aiheena  lisdttiin  kuitenkin  viikoittaiset  poikkeamien
hallintailmoitukset. Niiden kisittely liittyy postikeskuksen laatuun, eikd niitd aiemmin ole
késitelty kovin jarjestelmaillisesti, joten ne olivat melko luonnollinen lisdys palaverin
aiheisiin. Poikkeamien hallintaprosessista ja poikkeamien késittelystd kerrotaan lisda

kappaleessa 5.3.

Resurssipalaverin materiaaleihin ja ldpikdyntitapaan ei néhty tarvetta puuttua tarkemmin.
Téarkein asia, joka tulee huomioida, on materiaalien ja mittareiden hyddyntdminen
juurisyyanalyysien tekemisessd. Pelkkd ldpikdynti ja muistioiden tekeminen ei tue
toiminnan kehittdmistd. Joskus péaétokset tehokkuuden ja resurssitarpeiden korjaamiseksi
liittyvdt vain vuokratyOvoiman kdyton vdhentdmiseen tai lisddmiseen tilanteen
tasoittamiseksi budjetti- ja tehokkuustavoitteisiin sopivaksi. Resurssipalaverissa on
mahdollisuus suunnitella toimenpiteitd juurisyiden perusteella ja tarkastella mahdollisuuksia

resurssien sisdiseen allokointiin pidemmalld tdhtdimelld tehokkuuden parantamiseksi.

Keskeisin kehityskohta laatupalaverin ja resurssipalaverin kannalta on siis aiheiden ja
materiaalien kdyttdminen kehityksen alkusysdyksend. Palaverien materiaali koostetaan
PowerPoint-esitykseksi, josta viikon luvut ja aiheet kdyvét ilmi. Materiaali jaetaan kaikille
sdahkdpostitse ja Team Sitella. Juurisyyanalyysien tekemiseksi esimiesten tulisi perehtyd
materiaaliin nykyistd syvillisemmin ja esittdd se myos tyoOntekijoille. Néin tehdéddn
viikkopalavereissa, mutta jatkuvan parantamisen kannalta oleellisimmat palaverien
materiaalit tuotiin myds tuotantotaululle jatkuvasti nédhtdville. Ndin voidaan helposti ja

jatkuvasti havainnoida laatutilannetta ja vertailla tilannetta edellisiin viikkoihin.
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Toinen materiaali, johon tulee kiinnittdd enemmén huomiota ovat Team Siten tehtdvilistat.
Palaverissa voidaan tehdd tehtdvid havaituista ongelmista ja vastuuttaa ne oikeille
henkildille. Tehtdvid tehdddn kaikista laatupalaveriin nostetuista poikkeamailmoituksista,
jotta nithin saadaan kiinnitettyd enemmén huomiota ja niiden késittelystd saadaan
jarjestelmallisempdd. Yleensikin jirjestelmén kayttokynnystd kannattaa alentaa ja tehtivid
tehdd sdédnnollisemmin, jotta ongelmiin puuttuminen voidaan varmistaa. Nykisin pelkkd
merkintd palaverimuistiossa aiheuttaa harvemmin oma-aloitteista toimintaa. Tehtivien
tilannetta tulee tarkastella jokaisessa palaverissa. Téstd syystd samoin kuin tekniikan
tehtévilistalla, sadnndllinen pidivittdminen on térkedd, jotta tilannekuva sdilyy ja tehtévien
etenemisestd voidaan varmistua ilman turhaa ldpikdyntid palaverin aikana. Laatu- ja

resurssitehtivistd on tirkedd viestid myds tyontekijoille, mikéli tehtdvd vaikuttaa myds

5.2.5 Vuoropalaveri

Vuoropalaveria haluttiin hyodyntdd tehokkaammin péivittdisen toiminnan johtamisessa.
Palaverissa kerrotaan pdivin tirkeimmét tiedotusasiat, esitetddn merkittivimmat
poikkeamailmoitukset ja kdydddn lépi edellisen pdivdn onnistuminen, kuluvan pédivin
tilanne ja tarpeet sisdisille resurssien siirroille. Konsepti on toimiva, mutta se ei mahdollista
nopeaa reagointia heti vuoron alussa. Osaston tilanne méiiritellddn melko abstraktisti
kolmiportaisella asteikolla: OK, Tiukkaa ja Ei OK. Tdmaén lisdksi pdivén kappaleméaarii ja
tavoitteita ilmoitetaan vain joidenkin osastojen toimesta, joten tilanne perustuu
ennemminkin kokemuksen perusteella tehtyyn arvioon kuin faktoihin. Palaverin
tehokkuusnékdkulmasta vuoropalaverilla on sama ongelma kuin tekniikan palaverilla. Suuri

osa ajasta kuluu tilanteen sanelemiseen ja raporttiin kirjaamiseen.

Haasteisiin vastaamiseksi suunniteltiin toimintatapaa, jossa osaston tilanne kirjataan osaston
edustajan toimesta kaikkien ndhtéville heti vuoron aluksi. Tarkoitus on jakaa osallistujille
mahdollisimman tarkasti tietoa osastojen tilanteesta, kisiteltdvistd kappalemairista,
osastoilla kéytettidvissd olevista henkilostdresursseista ja niiden mahdollisesta vajauksesta
tai yliméardstd. Osastojen tilanteiden ollessa nékyvilld nopeasti ja realistisesti vuoron alettua
esimiesten olisi mahdollista tehdd keskenddin ratkaisuja péivittdisen tarpeen mukaisesta
resurssien siirroista jo ennen vuoropalaveria. Reagointi epétasaisiin resurssitilanteisiin

saataisiin ndin selvitettyd nopeammin. Tarkoitus on my0s merkitd siirretyt resurssit
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henkilomédriisesti samaan raporttiin, jolloin niistd jad pidemmaéllé aikavililld seurattavissa
oleva dokumentaatio. Siirtoja voidaan vertailla kappalemédriin ja havainnoida helposti

alkuperdisen resursoinnin onnistumista.

Alustaksi valikoitui Microsoftin Teams -sovellus, joka on oletuksena kaikkien
postikeskuksen tyontekijoiden tietokoneella. Teamsiin luotiin ryhmé, johon kuuluvat kaikki
postikeskuksen padllikdt, esimiehet, ryhmévastaavat ja prosessivastaavat. Ryhmén sisilla
jaettiin OneNote -muistio, johon suunniteltiin valmis raportointipohja, joka sisdltdd kaikki
edelld mainitut kohdat. Kun osaston tilanne on vuoron aloituspalaverin jélkeen selvi,
kirjataan se muistioon, josta muiden osastojen edustajat voivat tarkistaa resurssien siirron
tarpeet ja tehdd ne valmiiksi. Vuoropalaverissa riittdd lyhyt katsaus osastojen tilanteeseen,
eikd kirjauksia tarvitse erikseen tehdd. Néin vuoropalaverissa voidaan keskittyd tilanteen

analysoimiseen ja toiminnan ohjaamiseen kirjaamisen ja tarpeiden selvittelyn sijasta.

5.3 Poikkeaminen hallinta ja palautteen kisittely

Yksi tdmédn tyon tavoitteista on parantaa tiedonkulkua poikkeamien hallintaprosessissa ja
luoda toimintatapa virheilmoitusten jarjestelmilliseen késittelyyn, analysointiin ja niistd
viestimiseen. Keskeisin haaste oli saada havaitut poikkeamat viestittyd esimiehille ja
varmistaa, ettd niistd viestitdfin myds tyontekijoille ja ongelmien korjaamiseksi tehdéddn
toimenpiteitd. Lahtokohtaisesti ndkokulma poikkeamailmoituksia ja palautetta kohtaan tulee
muuttaa lisdtyotd aiheuttavista valituksista mahdollisuuksiksi oppia, kehittyd ja parantaa
prosesseja. Muutokset ja vaikutukset eivét ole vélttimattd suuria eivitkd ne ndy vélittomasti,
mutta pitkélld tidhtdimelld palautteen jatkuva ja jérjestelméllinen kasittely tuo varmasti
ndkyvid hyotyjé.

Poikkeamien hyOdyntdmisessd jatkuvan parantamisen aloitteina kokeiltiin useampia
toimintamalleja diplomityon aikana. Kokeiluja tehtiin raskaan lajittelun osastolla. Raskas
lajittelu valikoitui kokeilujen kohteeksi, silld sinne kohdistetaan huomattava maira
yksittéisid  virheilmoituksia. Toisin sanoen, raskaalla lajittelulla on runsaasti
mahdollisuuksia tehdd kehitystoimenpiteitd. Kaikkia ilmoituksia ei kuitenkaan ole
mahdollista hyodyntdd kehitystoimenpiteissd niiden laadun takia. Oleellisia tietoja, kuten
virtheen vaikutusalueen postinumero tai kuljetusyksikdn tunnus puuttuvat useista
virheilmoituksista, jolloin niiden lépikdynnistd ei saada tarpeeksi irti ongelman juurisyyn

16ytamiseksi. Yksi kehitystoimenpide virheilmoitusten lépikdynnin parantamiseksi olisi
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ilmoitusjirjestelmidn ja ilmoitusohjeiden péivittiminen. Jérjestelmd on kuitenkin
valtakunnallinen, eikd sithen ole mahdollista vaikuttaa Helsingin postikeskuksen tasolta.
Téstd syystd diplomityon aikana jdrjestelmidn ja ohjeiden piivittdmisestd jatetdén vain
suositus postikeskuksen johdolle, joka voi késitelld asiaa tarpeen mukaan keskusteluissa

jarjestelmédstd vastaavien tahojen kanssa.

Haasteena virheilmoituksien hyoddyntdmisessd oli tarkemman lépikdynnin puute.
Ensimmadisessd kokeiluissa virheiden lépikdynnissd ja viestimisessd hyddynnettiin
suunnitteluosaston vuoropalaveriin tekemid nostoja. Nostoista otettiin tuloste, joka annettiin
osaston esimiehelle lapikdytdavéksi. Esimies kédvi listan nopeasti ldpi, vei sen osastonsa
taululle ja kdvi virheilmoitukset nopeasti ldpi vuoron aloituspalaverissa. Toimintatavan
ongelmana oli tarkemman juurisyysanalyysin puute. Suunnitteluosasto pystyy tekemééin
nostoja maédriteltyjen kategorioiden (toistuvuus, vddrd rytmi, merkittdvd kappaleméadrd)
mukaan, mutta aika ja tietdmys eiviét riitd syvilliseen juurisyyanalyysiin. Mydskaén esimies
el saanut nostoista tarpeeksi kattavaa kuvaa mairittddkseen virheen todellisen juurisyyn.
Tdman lisdksi kaikki virheilmoitukset, joita aamupalaveriin ei nostettu, jaavét
késittelemattd. Toimintamallista oli kuitenkin myds hydtyd. Virheilmoituksia kisiteltiin
tyontekijoiden kanssa, mitd ei aikaisemmin ole juurikaan tehty. Néin tyOntekijét saivat edes
jonkinlaisen kisityksen prosessissa ilmenevistd ongelmista, jotka eividt paljastu heti

lajitteluvaiheessa.

Toinen kokeiltu tapa virheilmoitusten hyddyntdmisessd oli niiden kokonaismédirén
seuraaminen viikoittaisella tasolla. Kaikki raskaalle lajittelulle kohdistetut virheilmoitukset
suodatettiin erilliseen taulukkoon, ja niiden kokonaismédrdd seurattiin kerran viikossa.
Madrdt viestittiin tyOntekijdille tuotantotaululla ja dokumentoitiin Team Siten tyolistaa
hyodyntden. Kokonaisméédrdn seurannalla  pystyttiln  havainnoimaan  virheiden
kokonaismdirdn ja viikoittaisten volyymien vélistd suhdetta. Myds péivittdiselld tasolla
tehtiin havainnointia, ja huomattiin, ettd tiettyjd kiireisid viikonpdivid seuraa usein suuri
mairé virheilmoituksia. Havaittavissa oli selvésti, ettd lajiteltavien volyymien ollessa suuret,
my0s virheilmoituksia tulee enemmaén. Ongelmana oli kuitenkin jélleen juurisyyanalyysin
puute. Vaikka yhteyksid volyymiin ja tiettyihin sdénnéllisesti ilmestyviin lehtiin oli

havaittavissa, juurisyy virheille jii yha analysoimatta.

Riittdvin juurisyyanalyysin mahdollistamiseksi péétettiin koota viikoittain kokoontuva

osaston paikalla olevista esimiehistd ja ryhmévastaavista, osaston tyontekijistd ja
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suunnittelun edustajasta koostuva ldpikdyntiryhmd. Valitsemalla ldpikdyntiin osallistujia
mahdollisimman laajalta alalta tavoitellaan juurisyyanalyysiin syvyyttd ja erilaisia
ndkokulmia. Esimerkiksi, pdivittdin tuotannossa tyoskentelevdt henkildt voivat huomata
asioita, joita esimiestaso ei valttdimattd huomaisi. Ryhmén tavoitteena on kdydd viikon
aikana osastolle kohdistetut virheilmoitukset ldpi. Suunnitteluosasto pyrkii tekemdin
etukiteen kaikille nidhtavéksi koonnin viikon virheilmoituksista ja tekemédin niistd nostoja
samalla tavalla kuin vuoropalaveriin. Lapikdynnin lopputuloksena on muistio ldpikdydyistd
asioista ja tirkeimmistd havainnoista. Havaintoja viestitddn tyontekijoille palavereissa
sanallisesti ja visuaalisesti tuotantotaulua hyodyntiden. Havaintojen viestinnélld on tarkoitus
tukea tyontekijoiden tyOskentelyd ja pyrkid vélttdmédn virheisiin johtavaa tekemista.
Tarpeen mukaan havaintojen pohjalta voidaan tehdd laatutehtdvida Team Siten
laatutehtévilistalle. Laatutehtdvd tehdddn, kun havaintojen pohjalta tdytyy alkaa
laajamittaisempiin  toimenpiteisiin ~ kuin  pelkkddn tyOntekijoiden tiedottamiseen.
Tehtavilista toimii tehtdvdn seurannan ja dokumentoinnin alustana samoin kuin tekniikan

tehtdvissa.

Viikoittainen ldpikéynti todettiin raskaan lajittelun osastolla hyviksi toimintatavaksi, mutta
esimiesten itsendinen ja rutiininomainen virheilmoitusten lépikdynti ei vield toteutunut.
Téstd syystd toimintamallia muokattiin siten, ettd suunnitteluosasto nostaa viikoittaiseen
laatupalaveriin merkittdvimmat ilmoitukset osastoittain kaikkien ndhtéville. IImoitukset
kirjataan palaverimuistioon, joka jaetaan kaikille esimiehille. Néin virheilmoitukset saadaan
viestittyd ilman uusia kokoontumisia tai viestintdkanavia. Esimiehille jd4 ndin tehtéviksi
juurisyyanalyysi ja toimenpiteiden kdynnistiminen. Toimenpiteiden etenemistd ja niiden
vaikutusten seurantaa jatketaan laatupalaverissa viikoittain. Tamé toimintamalli ei takaa,
ettd kaikki oleelliset poikkeamailmoitukset huomataan ja kisitelldén. Tarkedmpi tavoite
kaikkien poikkeamien kisittelyn sijaan on oppia hyddyntdméén niitd oman toiminnan
kehittamisessd. Toimimalla edelld kuvatulla tavalla poikkeamien késittely saadaan osaksi
rutiininomaista toimintaa. Viikoittaisen laatupalaverinostojen lisdksi poikkeamailmoitusten
nostaminen esiin aamupalaverissa néhtiin yhad kannattavaksi toimenpiteeksi, silld télloin
kaikkien osastojen esimichet saavat tietoonsa merkittdvimmat ja akuuteimmat postikeskusta

koskevat virheilmoitukset ja niihin on mahdollista reagoida nopeammin.

Poikkeamien korjaamiseksi kdynnistetyistd toimenpiteistd ja niiden vaikutuksia viestitddn

tuotantotaulun ja palaverien avulla. Tekemélld merkintdjd taululle saadaan nopeasti
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palautetta toiminnan laadusta ja ndhddin, miten tehtévit toimenpiteet vaikuttavat laatuun ja
tehokkuuteen. Yksinkertainen tapa on esimerkiksi seurata, tuleeko tehtdvadn liittyvid
virheilmoituksia endd ja vidheneekd virheilmoitusten méédrd kokonaisuudessaan.
Tarkempaan tiedottamiseen osaston tyontekijoille tapahtuneisiin virheisiin péétettiin
keskittyd osaston viikkopalaverissa, jolloin aikaa on kdytdssd enemmén. Téarkedd on

osoittaa, ettd havainnoimalla ja analysoimalla palautetta toimintaa on saatu parannettua.

Samaa toimintatapaa voidaan kayttdd myos muun ulkoisen palautteen kasittelyssa.
Poikkeamien hallintajdrjestelma on vain yksi kanava, josta palautetta toiminnasta saadaan.
Muita kanavia palautteen saamiselle voivat olla esimerkiksi suorat yhteydenotot
sidosryhmiltd, valtakunnalliset palaverit ja jirjestelmistd ndhtdvilld olevat tunnusluvut.
My0s postikeskuksen sisdltd tuleva palaute ja havainnot tulee kisitelld samalla tavalla.
Palautekanavat voidaan jakaa my0s toistuviin palautteisiin ja kertaluontoisiin palautteisiin,
jotka voivat olla kertavaikutukseltaan suurempia kuin normaalit toistuvat palautteet.
Toistuvana palautteena voidaan ndhdéd esimerkiksi péivittdiset poikkeamailmoitukset, jotka
késittelevit yksittdisid lajitteluvirheitd ja vddrinohjautumisia tai raportoinnista ilmenevét
pienet jadmat. Kertaluontoista palautetta taas ovat poikkeukselliset tilanteet, jotka eivit
toistu pdivittdin. Esimerkiksi kertaluontoisesta palautteesta kdy esimerkiksi ilmoitus
useammasta jakelutoimipisteestd tulleesta viestistd, jossa ilmoitettiin erddn suuren
lahetyserdn puuttuvan kokonaan, ja joka l0ytyi myohemmin postikeskuksesta vidrdstd

varastosta.

Kaikki poikkeustilanteet ja virheet eivédt ole haittoja, jotka tulee eliminoida, vaan
mahdollisuuksia havaita epdkohtia prosessista ja kehittyd paremmaksi. Ottamalla kdytt6on
jarjestelmallisen ldhestymistavan palautteen ja ongelmien késittelyyn, niistd saadaan
huomattavasti enemmén irti kuin nykyiselld pintapuoleisella késittelylld. Téllainen
lahestymistapa voi olla PDCA-sykli, joka mahdollistaa asioiden systemaattisen kasittelyn,
suorittamisen ja mittaamisen. PDCA-syklissé oleellinen osa on juurisyyanalyysi, joka tulee
toteuttaa tarpeeksi syvillisesti ennen ongelmanratkaisuun ryhtymistd, jotta todelliset
juurisyyt saadaan selville ja varmistetaan oikeisiin asioihin ja kohteisiin puuttuminen.
Juurisyyanalyysilla varmistetaan myds, sijaitseeko ongelma tuotannossa vai jossakin
muualla tuotantoon vaikuttavissa toiminnoissa, kuten suunnittelussa. Loytyneiden
juurisyiden pohjalta tulee tehdé tarkka toimintasuunnitelma, jotta ongelmanratkaisu etenee

oikeaan suuntaan. Toimenpiteitd kannattaa tehda yksi kerrallaan, jotta vaikutuksia on helppo
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tarkastella ja suunta seuraaville toimenpiteille selkiytyy. Vaikutuksia kannattaa myos
seurata tarkasti, jotta varmistutaan etenemisestd oikeaan suuntaan. Helppo tapa suorittaa
seurantaa on tarkkailla, tuleeko toimenpiteiden kohteista endd palautetta. Postikeskuksessa
yksi asia voi vaikuttaa useisiin tahoihin ja useat eri tahot toimivat samojen asioiden parissa,

joten huolellisen suunnittelun ja seurannan merkitys korostuu.

Kun ongelma on saatu korjattua, pitdd toimintatavat vakiinnuttaa sellaisiksi, ettd ongelma ei
endd toistu. Viestintd kaikissa syklin vaiheissa on tarkedd. Suunnitteluvaiheessa ongelman
viestinnélld voidaan saavuttaa muilta tahoilta arvokasta apua ongelman ratkaisemiseksi.
Toteutusvaiheessa suunniteltujen korjaustoimenpiteiden toteuttaminen tdytyy ohjeistaa
asiaan liittyville tahoille. Seurantavaiheessa toimenpiteiden vaikutukset ja hyodyt tulee
osoittaa. Toimintavaiheessa uusien, hyvéksi havaittujen toimintatapojen kayttéonotto tulee
ohjeistaa. Erityisen tdrkedd viestintd on tyontekijoille, jotka ovat useimmiten alttiimpia
kéytantdjen ja tyoohjeiden muutoksille. Positiivisten vaikutusten viestiminen on tarkedd,
jotta motivaatio ja kiinnostus jatkavan parantamisen kulttuuriin saadaan siilytettyd. Kuvassa
8 on esitetty PDCA-syklid noudattava tavoitetila palautteen kasittelylle ja sitd seuraavalle

ongelmanratkaisulle.
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Kuva 8 Tavoitetila palautteen kisittelylle ja ongelmanratkaisulle

Jatkuvalle palautteelle, eli paivittdisille poikkeamailmoituksille ja késittelyn jadmalle
PDCA-sykli sopii hyvin kisittelymenetelméksi sen jatkuvan luonteen ja toistuvan palautteen
vuoksi. Toistuvaa palautetta voidaan seurata viikoittain laatupalaverissa. Kertaluontoiset ja

poikkeavat tilanteet vaativat kuitenkin hieman erilaista ldhestymistapaa. Sdannéllinen
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seuranta ei onnistu, joten juurisyyt on selvitettdvd mahdollisimman pian ongelman
ilmestymisestd. Ongelmanratkaisun aloittamista ei kannata lykdtd seuraavaan
viikkopalaveriin, vaan kannattaa heti koota ongelmanratkaisuryhmé juurisyyanalyysin
tekemistd varten. Toiminta timén jdlkeen voidaan toteuttaa kuvan 8 mukaisesti. Suunniteltu
toimintamalli ei juurikaan poikkea aikaisemmasta kasittelytavasta. Merkittdvin muutos
koskee ilmoitusten raportoinnin jdlkeistd tiedottamista, dokumentointia ja toimenpiteisiin

ryhtymista.

5.4 Jirjestelmien ja materiaalien kiyttiminen

Kuten aiemmista kehitystoimenpiteistd on kdynyt ilmi, jarjestelmid ja niiden tuottamia
materiaaleja on tarkoitus hy0dyntdd runsaasti viestinndssd ja dokumentaatiossa.
Palaverimateriaalit ovat koosteita useiden eri seurantojen ja jérjestelmien tuottamasta
informaatiosta. Team Site ja sen tehtdvilistat kuuluvat oleellisesti suunniteltuihin
toimintamalleihin materiaalien jakamisen, toimenpiteiden seurannan ja dokumentaation
vélineend. Microsoftin Teams mahdollistaa sdhkdpostia yksinkertaisemman keinon viestid
ja jakaa tiedostoja eri ryhmien vélilld. Diplomityon aikana erillisend projektina
postikeskuksessa kayttoon otettu Microsoftin PowerBl-analytiikkatydkalu tarjoaa koosteita

postikeskuksen seurattavista tunnusluvuista, jotka aikaisemmin olivat hajallaan eri l&hteissa.

Kaikilla jérjestelmilld ja aiheilla on omat vastuuhenkilonsé, jotka pitdvat useimmiten myos
aiheen palaverit. Vastuuhenkil6itd ei ole nimitetty virallisesti, mutta jatkuvan kdyttdmisen
takia osaaminen ja vastuu on keskittynyt tietyille henkildille. Esimerkiksi poikkeamien
hallintajdrjestelmdd ja laatuun liittyvid materiaaleja kéyttdd piddasiassa  yksi
suunnitteluosaston tyontekijd, jonka vastuulla ovat myds laatupalaverin pitdminen ja
poikkeamien ldpikdynti palaverien yhteydessi. Muut eivdt yleensd kdytd kyseisid
materiaaleja muuten kuin sijaisuustilanteissa. Materiaalin jakaminen ja jarjestelmien
kdyttdminen ei ole rutiininomaista muille kuin vastuuhenkil6ille. Ndméa vastuuhenkilot
toimivat alkuun jdrjestelmien kédyttdmisen tukihenkildind ja auttavat materiaalien
tuottamisessa ja jakamisessa esimiesten ja eri organisaatiotasojen vélill4, kunnes toiminnasta

tulee osa sddnnollistd rutiinia.

Tiedon lépindkyvyyden parantamiseksi kaikille organisaatiotasoille tuotantotaululle ja
tuotannon palavereihin tuodaan laatua, tehokkuutta ja tySturvallisuutta kuvaavia mittareita,

jotka on tarkoitus péivittdd viikoittain. Informaatio kerétdan ensin eri ldhteistd koosteiksi
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palaveria varten, jonka jdlkeen ne esitetddn ensin esimiehille ja esimiesten kautta
tyontekijoille. Esimies on vastuussa viestinnésté ja asioiden lapikdynnistd tyontekijoilleen,
mutta materiaalien tuottaminen koetaan vield nykytilanteessa haastavaksi. Tastd syystd
vastuu materiaalien tuottamisesta annetaan palaverien ja jdrjestelmien vastuuhenkildille.
Samalla kun tieto eri ldhteistd koostetaan yhdeksi materiaaliksi, vastuuhenkildt voivat
tulostaa materiaalin osat, jotka kuuluvat tuotantotaululle, ja jakaa sen esimiehille. Télloin
kynnys materiaalin kdyttdmiseen tuotantotaululla madaltuu ja tiedon jakamisen kéyténtdihin

saadaan jatkuvan parantamisen vaatimaa jdrjestelmallisyytta.

Team Siten tehtdvélistojen paivittdmisen rutinoimiseksi varmistettiin, ettd kaikki osaavat
kayttdad niitd. Kaytostd tehtiin yksityiskohtaiset ohjeet, listoja hyddyntévissd palavereissa
ohjeistettiin kdyttod ja tarvittaecssa kdytdssd opastettiin henkildkohtaisesti. Jatkuvan
paivittdmisen merkitysté korostettiin dokumentaation ja tilannekuvan ylldpitdmisen kannalta
ja siitd muistutettiin  kaikkien palaverien jilkeen ja tarvittaessa henkilokohtaisesti.
Tekemélld listat mahdollisimman helppokayttdisiksi ja painottamalla niiden merkitystéd
pyrittiin  saamaan tehtdvien vastuuhenkildt kiinnittimidin enemmédn huomiota
paivittdmiseen. Pdivittdmisrutiini ei kuitenkaan muodostu muuten kuin tekemalld
paivityksid aina tarpeen vaatiessa. Tehtdvid pyrittiin tekeméédn aiempaa useammin varsinkin
laadun aiheista, jotta mahdollisuuksia harjoitteluun olisi enemmain. Péivittimisestd
muistuttamista tulee jatkaa myds diplomityon jédlkeen, kunnes rutiini saavutetaan. Kuten
alemmin on mainittu, tydlistoja kdyttdvien palaverien vastuuhenkildiden tulee pitdd huoli

rutiinin ylldpidosta.

Jarjestelmien rutiininomaisella kdytolld halutaan varmistaa niiden sisdltimédn tiedon
hy6dyntdminen jatkuvassa parantamisessa. Pelkkd tiedon systemaattinen jakaminen on jo
hyvé lédhtokohta, mutta sitd on my0s hyddynnettdva kehityskohteiden havainnointiin ja
analyyseihin. Ongelmanratkaisussa ja kehittdimisessd on hyvé osata kéyttdd jirjestelmien

tarjoamaa faktoihin perustuvaa tietoa kokemukseen ja arvioihin perustuvan tiedon rinnalla.
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6 TOIMENPITEIDEN KAYTTOONOTTO

Toimenpiteitd on otettu kdyttoon vihitellen tydon aikana. Toimien on tarkoitus olla
rutiininomaisia, joten niiden kéyttoonotosta ei tehty projektiluontoista, vaan tydkaluja ja
kéytantdjd tuotiin osaksi péivittdistd toimintaa vdhdn kerrallaan. Joitakin toimintatapoja
otettiin kdyttdon toisten ollessa vield suunnitteluvaiheessa. Kdyttdonotossa noudatettiin
PDCA-syklid. Suunnitteluvaiheeseen kuuluivat kehityskohteiden havainnointi ja
toimenpiteiden suunnittelu. Toteutusvaiheessa suunnitellut toimintatavat otettiin kdyttoon
yhteisty0sséd postikeskuksen henkildston kanssa. Seurantavaiheessa uusien toimintatapojen
toteuttamista seurattiin ja niistd kerdttiin palautetta. Mikéli uusi toimintatapa todettiin
toimivaksi, sen toteuttamista jatkettiin samaan malliin ja sitd levitettiin myds muualle
postikeskukseen. Jos havaittavissa oli parannettavaa, palattiin takaisin suunnittelupdydille
ja aloitettiin sykli alusta. Hyva esimerkki syklin mukaisesta toimenpiteiden suunnittelusta ja
toteutuksesta on kappaleessa 5.3 kuvatut erilaiset toimintatavat poikkeamailmoitusten
késittelemiseksi. Tyon aikana kokeiltiin kolmea erilaista tapaa kisitelld ilmoituksia, joista
kaksi ensimmadistd eivét tuottaneet tyydyttidvid lopputulosta. Kolmas tapa otettiin kdyttoon

kaikille postikeskuksen osastoille, ja on kirjoitushetkelld kdytdssa oleva tapa toimia.

Diplomity6hon liittyvét toimenpiteet eivdt olleet monimutkaisia toteuttaa. Suurimmat
haasteet kiyttoonotossa liittyivdt suureen mddrddn osastoja ja eri tydvuoroja. Samoja
toimintatapoja toteuttaa lopulta wuseita kymmenid ihmisid, joten toimintatapojen
yhtendistiminen tdysin samanlaisiksi ja joka osaston kattaviksi on erittdin haastavaa
diplomitydn aikaikkunassa. Kéyttoonottovaiheessa pyritddn kuitenkin antamaan
mahdollisimman tarkat ohjeet ja dokumentaatio suunnitelmista, joita pystytdén seuraamaan
myds diplomityon pédttymisen jdlkeen. Toimenpiteiden ohjeistaminen voidaan nédin

toteuttaa esimiesten ja pédllikdiden toimesta.

Toimenpiteiden kéyttoonotosta viestittiin  mahdollisuuksien mukaan palavereissa
mahdollisimman laajalle osallistujakunnalle. Témén liséksi viestintéd tehtiin sdhkdpostitse
ja jakamalla Team Siten kautta luotuja ohjeita. Ensimmdisilld kerroilla kédytidnt6jd ja
tyokaluja kéytettdessd pyrittiin olemaan mukana ja osallistumaan uuteen toimintaan seké
antamaan palautetta ja ohjaamaan toimintaa kédestd pitden. Esimerkiksi uusien
palaverirunkojen toteuttamista opastettiin tuottamalla materiaalia, osallistumalla ja
pitiméllda osia palavereista. Tuotantotauluille tehtiin esimerkkikirjauksia. Uusien

jarjestelmien kaytostd tehtiin mahdollisimman tarkkoja ohjeita ja ndytettiin toimintaa
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kiytinnossid. Paivittdistd toimintaa yleensdkin pyrittiin ohjaamaan uusien toimintatapojen
suuntaan. Aina kun mahdollisuus ilmeni, annettiin ohjeet tehda toimenpiteitd uudella tavalla

ja valvottiin, ettd niin tehdddn myds jatkossa.

6.1 Tuotantotaulujen kayttoonotto

Tuotantotaulut ovat tirkeédssd asemassa diplomityOn tavoitteen saavuttamiseksi, joten niiden
kayttoonotto toteutettiin ensimmadisend. Taulumalli oli suunniteltu yhtendiseksi kaikille
osastoille. Ennen kuin taulumallista tehtiin pysyvi, piirrettiin taululle ensin taulutussilla
muokattavissa oleva versio, jota kéytettiin muutamia péivid. Jos esimichiltd ei saatu endi
muutosehdotuksia, tehtiin taulumallista pysyvd ruudutusteipin avulla. Niin taulua voi
pyyhkid ja puhdistaa ilman, ettd ruudukot pyyhkiytyvit pois. Jokaiselle tauluelementille
tehtiin oma paikkansa, johon ei kuulu laittaa mitdéin muuta. Taululle kuuluville tulosteille
laitettiin magneettiset muovitaskut, joihin sidénndllisesti vaihtuvat kuvaajat on helppoa
vaihtaa. Tulosteiden paikalle miiritettiin my0s piivittimisen ajankohta ja vastuullinen
henkild, jotta paivittdimien pysyisi sddnnollisend. Néilld toimenpiteilld taulun kaytosté tehtiin

mahdollisimman helppoa. Kuvassa 9 esitetddn péivitetty versio kuvan 5 tuotantotaulusta.
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Kuva 9 Uudistettu tuotantotaulu
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Taulujen ollessa kéyttovalmiita luvussa 5 esiteltyjen toimenpiteiden kéyttéonotto aloitetiin.
Tuotantotaululla jatkuvasti pysyvét tulosteet vietiin taululle. Jatkuvasti taululla pysyvit
tulosteet ovat taulupalaverien rungot ja asialistat, vuoron lopetuksen muistilista sekd QR-
koodi sdhkoiseen kehitysehdotuslomakkeeseen. Asialistat esiteltiin esimichille ja niiden
hyodyntdamistd péivittdisessd toiminnassa painotettiin. Ne ovat muistilistoja, joilla osaston
johtamistoimintaa ohjataan tavoiteltuun suuntaan. Asialistat muotoiltiin siten, etti ne
pakottavat taulun jatkuvaan ylldpitdmiseen ja péivittimiseen. Niiden siséltdmid ohjeita on
helpompi noudattaa, jos tukena on tuotantotaulun visuaalinen esitys. On kétevimpai esitelld
tuotannon tavoitteiden saavuttaminen, laatu ja tehokkuus visuaalisesti taululta ndyttden.
Sanallinen selittiminen on helpompaa visuaalisen esityksen pohjalta kuin asioiden

esittdminen pelkédstdédn puhumalla.

Tuotantotaulujen ylldpitdmisessd toimittiin aluksi tiiviissd yhteistydssd esimiesten kanssa.
Viikoittain péivitettdvid kuvaajia tulostettiin, vietiin taululle sovittuna ajankohtana ja niiden
hy6dyntdamistd kéytiin esimiehen kanssa lépi. Viahitellen tulosteita ei endd viety valmiiksi
taululle, vaan tulosteet annettiin esimiehelle itse vietdvéksi. Lopulta my0s tulosteiden
hankkiminen jatettiin esimiehen tehtdvédksi materiaalien vastuuhenkildiden avustuksella.
Samalla tavalla tehtiin kaikkien taululle merkittdvien asioiden kanssa. Aina, kun taululle oli
tarpeen kirjata jotain, se tehtiin ensin yhdessa ja seuraavaksi siitd vain muistutettiin. Taululle
kirjattavat asiat ovat useimmiten paivityksid seurattaviin toimenpiteisiin tai omaa toimintaa

koskevat uudet tai poikkeukselliset tiedotusasiat.

Taulun ylldpidon merkitysti korostettiin jatkuvasti. Tuotantotaulun on tarkoitus olla kanava
tiedonkululle prosessin tilasta, joten sen merkitys hdvidd, jos siind on vanhaa tietoa.
Péivittdmistd valvottiin aamukierrosten yhteydessa lajittelupééllikon kanssa. Mikili jotain
oli jaanyt kirjaamatta, siitd huomautettiin ja kehotettiin tekemdidn seuraavat
tilannepédivitykset ajallaan. Jatkossa valvontavastuu jda kierrokselle osallistuville
paillikoille.

Tyontekijoille tuotantotaulua esiteltiin vuoronaloituspalaverien yhteydessd taulumallin
ollessa valmis ja sisdllon ollessa paikallaan. Esimiehen pidettyd oman osuutensa, taulun eri
elementit kdytiin lyhyesti l4pi ja niiden merkitys perusteltiin samalla tavalla kuin esimiehille.
Varsinainen kiinnostuksen heréttdminen taululla oleviin asioihin ja motivointi jatkuvaan

kehittdmiseen on kuitenkin esimiehen vastuulla.
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6.2 Palaverimallien kiyttoonotto

Palavereille méériteltiin kaksi eri luokkaa: esimiesten palaverit ja tuotannon palaverit.
Palaverien tavoitteet eroavat hieman toisistaan. Esimiesten palavereissa tarkoitus on tukea
toiminnan johtamista, tehdd analyysejd ja suunnitelmia sekd tehdd paitdksid. Tuotannon
palavereissa taas jaetaan tietoa esimiesten palaverien aiheista ja tehdyistd paédtoksista,
ohjataan tyontekijoiden toimintaa ja annetaan tilaisuus molemminpuoliseen palautteeseen ja
vuorovaikuttamiseen. Palavereja varten oli suunniteltu asialistat ja sisdltod, joiden
tarkoituksena on tehostaa palaverien lapikdyntid ja tuoda mukaan jatkuvaa parantamista

tukevaa jirjestelmaillistd asioiden ldpikéyntid.

Palaverien kehitystoimenpiteiden kéyttoonotto tapahtui samalla tavalla palaverista
riippumatta. Suunnitellut toimenpiteet esiteltiin palaverin osallistujille ensimmaiisessé
palaverissa, jonka jilkeen palavereja alettiin toteuttaa suunnitelman mukaisesti. Mallien
noudattamista valvottiin osallistumalla palavereihin ja ohjaamalla toimintaa ja keskustelua
palaverien aikana. Palaverien asialistat tukevat toimintaa palaverien aikana ja sitd ennen.
Asialistan ohjeiden mukainen toiminta vaatii valmistautumista ja asioiden pohdintaa
etukdteen, jotta palaverit sdilyvét tehokkaina ja keskustelu pysyy aiheessa. Tehtdvilistojen

paivittdmisestd muistutettiin jatkuvasti. Myds tuotantotaulun ylldpitoa valvottiin.

Tuotannon palaverimallien, ja erityisesti vuoronaloituspalaverin, kdyttdonotto tapahtui
osasto ja esimies kerrallaan. Vuoronaloituksen asialista jaettiin kaikille esimiehille
tutustumista varten. Heitd pyydettiin suunnittelemaan palaveria hieman etukiteen asialistan
mukaisesti. Ensimmadisen palaverin pitdmistd mentiin seuraamaan paikan péélle. Tarpeen
mukaan esimiehen pitdmén osuuden lisdksi kdytiin viliin jddneitd asioita ldpi ja esiteltiin
my0s diplomityon aihetta lyhyesti tyontekijoille. Palaverin jélkeen esimiehille annettiin
palautetta asialistan noudattamisesta ja kdytiin keskustelu palaverista. Tarpeen vaatiessa
palaveriin osallistuttiin uudelleen, ja palautetta annettiin lisdd, kunnes palaveri noudatti
asialistaa. Osallistumalla palavereihin varmistettiin ensinnékin palaverien jatkuva pitdminen

jariittdva tiedon jakaminen ja vuorovaikuttaminen.

Esimiesten palavereiden aikana keskusteluun pyrittiin tuomaan jarjestelmaillistd késittelya ja
juurisyyanalyysejd, jotka myds johtaisivat toimenpiteisiin. Esimerkiksi jadmén syyksi
perusteltiin usein vain suuri miérd lajiteltavaa postia ja riittiméton resurssi, joka ei ole
ongelman todellinen juurisyy. Keskustelua vietiin syvemmalle ohjaamalla osallistujia kohti

juurisyitd esimerkiksi kysymélld miksi-kysymyksid. Juurisyitd l0ytdmélld ongelmiin
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saadaan maédritettyd helpommin tehokkaita kehitystoimenpiteitd, jotka on my0ds helpompi
ottaa kayttoon. Toimenpiteiden seurantaa pyrittiin lisddmadn palaverien aikana ja
varmistamaan, ettd toimenpiteitd todella tehdddn. Erityisesti Team Siten tehtdvélistojen
kohteita on helppoa kidydd ldpi jirjestelmillisesti PDCA-syklin mukaisesti, ja titd

lahestymistapaa esiteltiin palaverien aikana.

Palaverien jdlkeen osallistujia ohjeistettiin viestimédén palaverin asiat kaikille tahoille, jotka
tiedosta voivat hyotyd. Tekniikan palaverin listoja tulee hyddyntdd asentajien
tiedottamisessa, laadun asiat tulee viestid my0s tuotannon tyOntekijoille ja poissaolevien
henkildiden informointi tulee huomioida. Palaverien materiaalit ja muistiot kulkevat
esimiesten vililld, mutta organisaatiorakenteessa alaspdin kulkevaan tietoon piti kiinnittéa
enemmdn huomiota. Esimiesten palaverien jidlkeen kaiken tarpeellisen materiaalin
siirtyminen tuotantotauluille varmistetaan vastuuhenkildiden avulla. Materiaalien ollessa
taululla, on myos luontevaa kdyda ne lépi tuotannon palavereissa. Ongelmanratkaisussa
kaikki ongelmat, niiden juurisyyt ja niiden korjaamiseksi tehtdvét kehitystoimenpiteet on
myds tuotava tyontekijoiden tietoon. Kaikkien esimiesten palaverien jilkeen varmistettiin,

ettd esimiehet viestivdt nditd asioita tuotantotauluilla ja tuotannon palavereissa.

6.3 Jirjestelmien ja materiaalien kiyttiminen

Tuotantotaulujen ja palaverien kehitystoimenpiteiden my6td on myos pakollista kayttda
postikeskuksen jirjestelmid ja palaverien materiaaleja, jotta suunnitellut toimintamallit
toimivat kunnolla. Jérjestelmien kéayttdonotto on tapahtunut muiden toimenpiteiden
kayttoonoton yhteydessd, silli ne ovat ikddn kuin muuta toimintaa tukevia tydkaluja.
Teamsiin tehtyd vuoron alun raportointia lukuun ottamatta kaikki kdytettavat jarjestelmét ja
materiaalit ovat jo olleet olemassa ja kdytossd. Diplomitydn aikana niitd on kuitenkin pyritty
hyodyntiméddn tehokkaammin jatkuvan parantamisen periaatteiden tukemisessa.
Jarjestelmidt ovat olleet 1dhinnd palaverien pitdjien ja muiden vastuuhenkildiden hallussa,
mutta suunnitelluilla toimintatavoilla niiden kéyttovastuuta laajennetaan. Palavereihin
valmistautuminen vaatii tehtdvilistojen péivittdmistd ja materiaalien hankkimista
tuotantotauluille. Kattava tiedonkulku ja tiedon jérjestelméllinen késittely vaatii
dokumentaation tekemistd ja tallentamista jirjestelmiin. Tiedon keskittymistd voidaan
vélttdd jakamalla materiaaleja mahdollisimman kattavissa kanavissa. Juurisyiden

16ytdminen ongelmiin voi vaatia tunnuslukujen seurantaa.
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Jarjestelmien kéyttoonotto ei vaatinut erityisid toimenpiteitd. Ohjeet kaikkien oleellisten
jarjestelmien kdyttdmisestd ja materiaalien 16ytdmisestd jaettiin niitd tarvitseville henkiloille.
Kayttokokemus jérjestelmien kdyttdmisestd pyrittiin tekemddn mahdollisimman helpoksi.
Apua kaytossd kehotettiin pyytdmaén aina tarvittaessa, ja mikali jollakulla havaittiin olevan
vaikeuksia, apua tarjottiin heti. Témén liséksi jdrjestelmien vastuuhenkilditd ohjattiin
auttamaan niiden kéytdssd aina tarvittaessa. Itse jérjestelmien kdyttdminen ei ole
haasteellista vdhdnkdédn tietokoneita kiyttaneille. Térkeintd on rutiinin muodostuminen

niiden kdyttamiselle, mikd on vaatimuksena myds muiden rutiinien toteuttamiselle.

Materiaalien kéyttdminen tuotantotaululla on sidoksissa tuotantotaulun ja tuotannon
palaverien kehitystoimenpiteisiin. Tuotantotaululle on mairitetty laitettavaksi kuvaajia
palaverien materiaalista ja poikkeamailmoituksia. Kuten aiemmin mainittu, materiaalit
luodaan pidasiassa palaverien vastuuhenkildiden toimesta, mutta niitd tulee kdyttdd myds
viestinndssd erityisesti organisaation alemmille tasoille. Palaverien materiaalit,
tehokkuuskoosteet ja poikkeamailmoitukset tehddin vastuuhenkildiden toimesta joka
tapauksessa valmiiksi, joten niiden kdyttdmisessd ei ole esteiti. Materiaaleja kdydéddn
viikoittain ldpi, mutta jatkuvan esittdmisen takaamiseksi ne tulee viedd myds
tuotantotauluille. Vastuuhenkildiden tehtdvéni on varmistaa materiaalien helppo saatavuus.
Kaytinnossd tdmé tarkoittaa, ettd vastuuhenkil6t tulostavat esimiehille materiaalin
valmiiksi, jolloin esimiehen tdytyy vain viedd se tuotantotaululleen ja késitelld asia
tuotannon palavereissa. Aamukierroksen aikana paillikon tulee varmistaa, ettd materiaali on

tuotu taululle ja se on kéyty ldpi vuoron aloituksessa.



63

7 VAIKUTUKSET JA JOHTOPAATOKSET

Diplomityon alussa jatkuva parantaminen ei ollut yleisesti kéytdssd oleva termi
postikeskuksessa. Kehittdminen tapahtui padasiassa aina tarpeen ilmetessd, eiké jatkuvasti,
kuten jatkuvan parantamisen médritelmdssd todetaan. Diplomityon alussa toiminnan
kehittamiseen oli kylld toimintatapoja ja kdyténtdjd, mutta l&hestymistapa ei ollut avoin ja
jarjestelmillinen, vaan tieto oli keskittynyt esimiestasolle ja kehitystoimenpiteet olivat
lahinnd satunnaisia ja tapahtuivat organisaation ylemmilld tasoilla. Mahdollisuuksia
jatkuvalle kehittdmiselle kuitenkin 10ytyy, keinoja ja tydkaluja ei vain ole téysin
hyddynnetty jatkuvan parantamisen filosofian mukaisesti. Diplomityon aikana oli tarkoitus
tunnistaa nditd hyddyntdmittomid mahdollisuuksia ja valjastaa niitd tukemaan jatkuvan

parantamisen kulttuurin edistdmista.

Tarkoituksena oli luoda erilaisia tydkaluja hyodyntdmalld toimintaympéristd ja rutiineja,
jotka ohjaavat toimintaa jatkuvan parantamisen filosofian mukaiseen suuntaan. Yksikdin
kéytetty tyokalu ei ollut tdysin uusi. Muokkaamalla olemassa olevien tydkalujen kayttamisti
jatkuva parantaminen pyrittiin tuomaan osaksi péivittdistd toimintaa. Keskeisimmat kdytetyt
tyokalut olivat tuotantotaulut, palaverit ja postikeskuksen jérjestelmét. Tyokalut ja niiden

keskeisimmat tavoitteet on esitetty taulukossa 1.

Taulukko 1 Jatkuvan parantamisen edistdmisessd kéytetyt tyokalut

Tyokalu Tavoite

Tuotantotaulu Tiedonkulun tehostaminen ja tiedon ldpindkyvyyden

parantaminen

Mielenkiinnon herdttiminen jatkuvaan parantamiseen

Palaverit Tilaisuus toteuttaa jarjestelmallistd kehittdmisté

Lisétd vuorovaikutusta organisaatiotasojen vélilla

Jarjestelmat Tuottaa  palautetta ja  tukea  kehityskohteiden

havainnointia

Toimenpiteiden seuranta ja dokumentointi
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7.1 Kaytetyt tyokalut ja toimintamallit

Tuotantotaulu on tirked tyokalu erityisesti tyontekijdiden ja esimiesten vilisen
vuorovaikutuksen edistimisessd ja organisaatiotasojen vélisessd viestinndssd. Taulujen
avulla luodaan informaatiokenttd, joka tarjoaa tarvittavan tiedon tuotantoprosessin
suorittamiseen tavoitteiden mukaisesti. Keskittyneen tai harvakseltaan jactun tiedon sijaan
tuotantotaulun avulla voidaan viestid nopeasti ja helposti kaikille osaston tyontekijoille
kaikesta oleellisesta. Tuotantotaulun avulla voidaan my0s heréttdd tyontekijoiden
mielenkiintoa prosessin parantamista kohtaan ja tarjota omistajuuden ja vastuun tunnetta
prosessin kehittdmisestd osoittamalla heiddn suorittamiensa toimenpiteiden vaikutuksia.
Néiden asioiden saavuttamiseksi tuotantotaulut yhtendistettiin lajitteluosastoilla, niihin

tuotiin samaa sisdltod ja niiden kayttdmisestd tehtiin selkeét kdyttoohjeet.

Tuotantotauluja  oli  kéytetty  postikeskuksessa  aiemminkin, mutta  hyvin
epdjarjestelmaillisesti. Taulujen yhtendistimisen ja kdyttdohjeiden mydtd taulu tarjoaa
huomattavasti paremman kuvan prosessista ja kdynnissd olevista toimenpiteistd. Kirjauksia
paivitetddn huomattavasti aktiivisemmin ja selkeimmin l&ht6tilanteeseen verrattuna. Myos
laitehuolto on saatu taulun kdyttimiseen mukaan aktiivisemmin. Aikaisemmin huolto ei
tehnyt oma-aloitteisesti merkint6jéd tekemistiéin toimenpiteistd, mutta nyt tilanne on parempi
ja selvittelytyon méadrd tehdyistd toimenpiteistd on vihentynyt. Tuotantotaulujen kayton
rutiininomaisuus on lisddntynyt, mikd on myds auttanut viestintdd ja vuorovaikuttamista
organisaatiotasojen viélilld. Tuotantotaulu on helpottanut taululla pidettdvien palaverien, eli
aamukierroksen ja vuoronaloituksen pitdmistd, silld esimiehet voivat vain kdydé taululla
olevat asiat lépi. Taululle tuodut uudet tiedot ja kuvaajat ovat vihintdénkin kerdnneet
katseita. Diplomityon loppuvaiheessa ei vield voitu sanoa, ettd tuotantotaulut olisivat
aiheuttaneet valtavaa mielenkiintoa prosessin tilaa ja kehittdmistd kohtaan, mutta taulua ja
sen tarjoamaa tietoa ainakin katsotaan pdivittdin, mikd on jo hyvd alku. Haasteena
tuotantotaulujen kéytdssd on kurinalainen pdivittdminen ja kaiken tarvittavan viestiminen
sen kautta. Parhaiten taululla ovat kdytossi jo aikaisemmin kéytetyt tunnuslukujen seuranta
ja ongelmat ja toimenpiteet. Muiden asioiden tuominen taululle vaatii vield opettelua.
Taulun kéyttdmisestd aiheutuvia hyotyja on vaikeaa mitata, joten haasteita aiheuttavaa
paivittdistd kirjausten tekemistd on vain jatkettava ja seurattava pidemmalld aikavililla,

kunnes tulokset ovat nakyvilla.
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Palavereja oli tarkoitus tehostaa ja niiden siséltod sitoa paremmin jatkuvaan parantamiseen.
Tehokkaampia palavereja tavoiteltiin luomalla palavereille asialistat, joista kdy ilmi
késiteltdvit asiat, palaverin tavoitteet ja osallistujien vastuut. Erityisesti etukéteen
valmistautumista painotettiin. Asioiden ollessa mielessd ja dokumentoituna jo palaveriin
tullessa, ei palaverin aikaa tarvitse kayttdd turhaan lapikdyntiin ja kirjausten tekemiseen,
vaan keskittyminen voidaan kohdistaa suunnitteluun ja péidtoksentekoon. Asioiden
lapikdyntiin pyrittiin tuomaan jarjestelmallisyyttd esittelemélld PDCA-syklid ongelmien ja
palautteen késittelyyn. My0s juurisyyanalyysin merkitystd korostettiin toimenpiteiden
suunnittelun 1dhtokohtana. Tarkoitus oli, ettd palaverit eivét olisi pelkkad lapikdyntid, vaan
niissd syntyisi myos hyvéd ja rakentavaa keskustelua ongelmien syistd ja toimenpiteista.
Esimiesten palavereissa kisiteltdvit asiat tulee kasitelld my0s tuotannon palavereissa, jotta
tiedonkulusta saadaan ldpindkyvii ja asioiden todellinen tila on selvilld kaikille. Tuotannon
palaverien on tarkoitus olla tuotantotaulun informaatiota tidydentévid tilaisuuksia, joissa
kaikki epdselvyydet kdydddn lépi ja taulun aiheista kdydddn keskustelua. Tuotannon
palaverit ovat tilaisuuksia esimiehen ja tyontekijoiden véliselle vuorovaikutukselle, joissa
tulee olla mahdollisuus antaa rakentavaa palautetta molempiin suuntiin. Erityisesti
vuoronaloituspalaverin merkitystd tdssd vuorovaikutuksessa haluttiin korostaa. Vuoron
aloitus voi olla ainoa kohtaaminen esimiehen ja tyontekijdn vililld pdivan aikana, joten

molempien osapuolten on tirkedd saada ddnensd kuuluviin sen aikana.

Palavereihin on saatu asialistojen avulla tehokkuutta asioiden kisittelyyn. Esimerkiksi
aamukierroksen kesto lyheni keskimédrin noin 15 minuuttia asialistan kdyttdonoton jilkeen.
Kierroksella késiteltévit asiat oli mééritetty selvisti, ja pitdimalla niistd kiinni myos turhien
aiheiden sivuaminen vidheni. My0s etukiteen valmistautuminen on auttanut palaverien
tehostamista. Tuotantotaulujen ja Team Siten tehtdvilistojen oma-aloitteinen paivittdminen
on vihentdnyt kirjaustarpeita palaverien aikana, jolloin keskustelu aiheesta on pysynyt
huomattavasti rakentavampana. Palavereihin on saatu myds tuotua mukaan PDCA-syklin
mukaista késittelyd. Erityisesti Team Siten tehtévélistojen seuraaminen syklin mukaan on
tapahtunut ikdin kuin itsestdén aktiivisemman ylldpidon myotd. Myds poikkeamien
hallintaprosessiin ja ulkoisen palautteen késittelyyn suunniteltu malli noudattaa PDCA-
syklid. Poikkeamien hallintaan on diplomityon aikana alettu kiinnittdd paljon enemmén
huomiota, ja palautteen jarjestelmillisen ldpikdynnin hyodyllisyydestd on saatu jo selvéa
ndyttod poistuneiden sdadnndllisten poikkeamailmoitusten muodossa. Seurantaa tulee jatkaa

PDCA-syklin mukaan ja sitd kannattaa pyrkid laajentamaan my6s muihinkin, kuin laadun
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aiheisiin. Esimerkiksi tyOturvallisuuden osalta postikeskuksen esimiehille esiteltiin
juurisyyanalyysin tekemistd. Sen yhdistiminen PDCA:n jérjestelmélliseen kisittelyyn tuo
my0s tyOturvallisuusasioiden ldpikdyntiin jatkuvan syklin. Té@mén edellytyksend on
kuitenkin sdédnnoéllinen jérjestelmien pdivittiminen ja aktiivinen seuranta, jota tehtivien

vastuuhenkiloiden tulee muistaa tehdi tai vastuuttaa seurantaa muille henkiloille.

Vuoronaloituspalaveri otettiin kdyttoon koko postikeskuksessa. Vastahakoisuutta palaverin
pitdmisen suhteen oli vield diplomitydn loputtua, mutta suurin osa osastoista pitdé palaverin
sadnnollisesti. Kuten tuotantotaulujen kanssa, hy6tyja vuoronaloituspalaverin pitdmisesti on
vaikeaa mitata. Palaverista on kuitenkin saatu palautetta sen kohderyhmailtd, eli
tyontekijoiltd. Suuri osa tyontekijoistd kokee palaverin vain osana tyopdivii, ja palaute siitd
on ollut neutraalia. Suurimmat muutokset tapahtuivat osastoilla, joissa palaveri ei aiemmin
ollut kdytdssd. Palautteen mukaan vuoronaloitus koettiin todella hyvéni asiana jo pelkdstdin
yhteisen kokoontumisen takia. Vaikka tiedotettavaa ei olisi ollut, koettiin tirkedksi, ettd
esimies tulee toivottamaan kaikille hyvdd tyOpdivdd. Saavutettavat hyoddyt tuotannon
palavereissa eivit siis rajoitu pelkistddn tiedonkulun paranemiseen, vaan palaverit tuovat
esimiestd ldhemmais tyontekijoitdédn. Ndin vuorovaikuttamisen kynnys madaltuu ja
konkreettinen keskustelu toiminnan kehittdmiseen liittyvistd asioista on helpompi aloittaa.
Muiden osastojen hyvid kokemuksia tulee jakaa vuoronaloituspalaveria vastustavien tahojen

kanssa. Siten voidaan osoittaa palaverien vihintddnkin parantavan tydilmapiirid.

Kolmas oleellinen tydkalu diplomitydn kannalta on postikeskuksen jérjestelmét. Ne tuovat
palaverien ja tuotantotaulujen materiaaleihin tarvittavat lukuihin perustuvat faktatiedot.
Jarjestelmdt jadavit hieman palaverien ja tuotantotaulujen varjoon konkreettisen
kehitystoiminnan ndkokulmasta, mutta niiden rooli on ennemminkin muiden tydkalujen
tukitoiminto.  Jarjestelmistd  saadaan  siséltd  visuaaliseen  johtamiseen  ja
palaverimateriaaleihin, niihin dokumentoidaan kaikki toimenpiteet ja seurannat, ja niiden
kautta saadaan palautetta omasta toiminnasta. Jérjestelmét toimivat myos keinona jakaa
tietoa ja materiaaleja. Jérjestelmien kdyttdimisen oma-aloitteisuutta korostettiin erityisesti
tehtévilistojen pdivittdmisessd ja vuoron tilannekuvan antamisessa, jotta niiden tekemiseltéd
véltytddn palaverien aikana. Jérjestelmien kautta saatavaa palautetta, kuten
poikkeamailmoituksia ja jddmdd on otettu enemmén esille palavereissa ja kiytetty
kehityskohteiden ilmaisemisessa. PDCA-syklin mukaisessa ldpikdynnissé jérjestelmét ovat

erittiin kayttokelpoisia. Niiden avulla dokumentoidaan kaikki suunnitelmat ja toimenpiteet,



67

ja seurataan vaikutuksia mittareiden ja palautteen kautta. Jarjestelmid kannattaa seurata
muutenkin aktiivisesti, silld ne paljastavat faktat toiminnan tilasta. Mittareita tarkastellaan
tdlla hetkelld péddasiassa viikon jaksoissa. Jdrjestelmdt kuitenkin mahdollistavat myos
tiheimmén seurannan. Toiminnan muuttuessa rutiininomaiseksi tarkasteluvélid voidaan
lyhentdd, jolloin vaikutusten seurannan véli lyhenee, ja onnistumisiin ja epdonnistumisiin

voidaan reagoida nopeammin.

Palaverimateriaaleihin ei tehty tyon aikana muutoksia, mutta niité tuotiin kattavammin esille
tuotantotaululla, tavoitteena luoda kisitys lajitteluprosessien laadusta ja suorituskyvysta.
Laatua ja suorituskykyd kuvaavien mittareiden lisdksi esille tuotiin myds
tyoturvallisuusasioita ja ulkopuolista palautetta poikkeamailmoitusten muodossa. Taulun
paivittdiminen koettiin esimiesten keskuudessa haastavaksi ja turhaksi. Hyotyja
tuotantotaulun informaatiokentén luomisesta oli vaikeaa osoittaa lyhyelld aikavélilld, joten
paivittdmisestd pyrittiin tekemddn mahdollisimman helppoa. Materiaalin kéytostd ja
viemisestd taululle ovat vastuussa esimiehet, mutta materiaalin hankkimisessa auttavaa
palaverimateriaalin koostava henkilo. Materiaalin kertaluontoinen ldpikdynti ei tdytd
riittdvdd informaatiotasoa kunnollisen tilannekuvan saamiseksi, joten tuotantotaulun
kiyttaminen jatkuvaan materiaalien esittdmiseen on toimivampi tapa. Taulujen ylldpito

taytyy pitdd sddnnollisend, jotta riittdva informaation taso sdilytetdin.

Tyokalujen ja toimintatapojen kéyttdonoton tarkoitus ei kuitenkaan lopulta ole niiden
pilkuntarkka noudattaminen, vaan niiden kéyttiminen oman toiminnan jatkuvassa
kehittamisessd. Niiden avulla syntyy rutiineja, jotka antavat toiminnalle suuntaa kohti
jatkuvan parantamisen kulttuuria. Esimerkiksi, sen sijaan, ettd vuoronaloituspalaverissa
sanotaan juuri ne asiat, jotka asialistalle on maéadritetty, tulee tyontekijoiden ja esimiehen
yhteinen viisiminuuttinen kayttdd rakentavaan keskusteluun, jota asialista ja tuotantotaulu
tukevat. Vuoronaloituksen pitdminen, tuotantotaulun kayttdminen ja tuotantotaulun asioiden
lapikdynti ovat uusia rutiineja, jotka edistévit informaation jakamista ja vuorovaikutusta.
Néin pédstddn ylospédin leanin abstraktiotasoissa. Tyokaluja ja menetelmid kayttdmalla
organisaatio muokkautuu jidoka-periaatteen mukaisesti ldpindkyvammaksi, miké puolestaan

tukee jatkuvan parantamisen arvojen toteutumista.

Voidaan sanoa, ettd taulukon 1 tavoitteet on saavutettu omalla tavallaan. Ei voida sanoa, etti
tieto kulkee tdysin optimaalisesti, tai ettd kaikki odottavat malttamattomana pédstdkseen taas

seuraavassa vuoron aloituksessa antamaan oman ndkemyksensd kehitysprojektien
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etenemisestd. Asioihin on kuitenkin alettu kiinnittdd enemmin huomiota ja tydkalujen ja
toimintamallien kdytdon merkitys toiminnan kehittdmisen kannalta on ymmarretty. Uudet
toimintamallit ovat antaneet mahdollisuuden toteuttaa pdivittdistd toimintaa jatkuvan
parantamisen méiéritelmien mukaisesti, ja sen myotd alkaneet my0s vihitellen vaikuttaa

vallitseviin ajatusmalleihin.

7.2 Jatkotoimenpiteet

Uudet tavat kéyttid esiteltyja tyokaluja ovat nyt kidytossa postikeskuksessa. Vield ei voida
sanoa, ettd toiminta on jatkuvan parantamisen filosofian mukaista, mutta edellytyksia sille
on nyt kehitetty ldhtotilanteeseen ndhden. Tydkalujen ja toimintamallien kayttdonoton
myOtd toimintaan on tullut lisdd jirjestelmillisyyttd ja tiedon lépindkyvyys on selvésti
parantunut. Rother (2010, 4) kuvaa Toyotan jatkuvan parantamisen mallia, eli Toyota Kataa,
kaksitasoisena konseptina (Kuva 10), jossa ylld ovat jatkuvaan parantamiseen liittyvét
ndkyvit asiat ja alla ndkyméttomét asiat. Diplomitydssd keskityttiin ldhinnd kuvan 10
ndkyviin asioihin, joilla luotiin edellytyksid jatkuvan parantamisen kulttuurin seuraavalle
kehitysaskeleelle. Seuravaksi myds postikeskuksen johtamisen filosofiaa ja rutiineja tulee
muuttaa jatkuvan parantamisen suuntaan, eli kohti kuvan 10 ndkyméttdmid asioita.
Ajattelutapojen muuttamiselle ei kuitenkaan ole yksiselitteistd tapaa tai teoriaa. Muutos
tapahtuu pidemmalli aikavélilld pdivittdisen jatkuvan parantamisen mukaisen johtamistavan
harjoittelun tuloksena (Rother 2010, 221). Tuomalla uusia tydkaluja, toimintamalleja ja
rutiineja postikeskukseen pyrittiin luomaan ympaéristd, jossa harjoittelu voi tapahtua.
Toimimalla pdivittdin luotujen rutiinien mukaan ja kayttdmalld tyokaluja sovitulla tavalla

kaikkien ajattelutapa muuttuu véhitellen.
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NAKYVIA

Kaytannot  Tyokalut Periaatteet

NAKYMATTOMIA

Johtamistavat Rutiinit

Kuva 10 Jatkuvan parantamisen jako ndkyviin ja ndkymaittomiin elementteihin (Mukaillen
Rother 2010, 4)

Ennen kuin kaikki tapahtuu suunnitelmien mukaan ja oma-aloitteisesti, tarvitaan tiettyja
arsykkeitd. Tietyt prosessit, kuten poikkeamien hallinta tai tunnuslukujérjestelmien seuranta
ovat tiettyjen henkildiden vastuulla. Néiden henkildoiden tulee antaa esimiehille aloite
jatkuvan parantamisen toimintojen kdynnistimiseksi ja vastuuttaa esimiehid hoitamaan
rutiineiksi suunnitellut toimenpiteet, kuten tunnuslukujen pdivittiminen tuotantotauluille.
Paidllikdiden tulee valvoa, ettd toiminta jatketaan kurinalaisesti. Jatkuva parantaminen
koskee koko organisaatiota ja sen toteutus kuuluu kaikille organisaation jésenille.
Esimiesten tehtdva on ohjata alaistensa kehittymistd oikeaan suuntaan. Paillikot niyttavét
esimerkkii ja valvovat alaisuuteensa kuuluvien esimiesten toimintaa, samoin kuin esimiehet
tekevit ryhmavastaavilleen. Keskustelu ja palaute myds vertaisten vélilli on suotavaa.
Tarkoitus on, ettd vastuuttamisen ja valvonnan kautta suunnitelluista jatkuvan parantamisen

toimintatavoista tulee standardeja ja osa pdivittdistd toimintaa.

Toiminnan standardointi yksin ei kuitenkaan riité, silld prosesseilla on luonnostaan tapana
rappeutua. Téstd syystd, vaikka tavoitetiloja olisi saavutettu ja hyvistd toimintamalleista
tehty vakiokdytint6jd, parantamista pitdd jatkaa. (Rother 2010, 11.) Tdmid ei koske
ainoastaan prosessiparannuksia, vaan myos diplomityon aikana kehitettyjd toimenpiteita.
Rappeutumista oli havaittavissa jo diplomityon aikana, esimerkiksi aamukierroksella. Heti
uusien toimenpiteiden kdyttdonoton jélkeen toiminta vaikutti erinomaiselta. Tahti oli tiivis
ja kaikki oleelliset asiat kisiteltiin. Parin kuukauden jélkeen havaittavissa oli kuitenkin
jalleen sddnnonmukaista lipsumista aiheista ja aikatauluista. Tdémé& on hyva osoitus ylldpidon
ja jatkuvan kehittdmisen térkeydestd. Diplomityon aikana kehitetyt jatkuvan parantamisen

toimintamallit kuuluvat myos jatkuvan parantamisen piiriin. Toimintaa pitdd jatkaa
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jarjestelmallisesti ja parannuksia tulee tehdd, muuten pédddytddn takaisin ldhemmas

diplomitydn ldhtdtilannetta.

Diplomityon kehityskohteet kuuluivat jatkuvan parantamisen edellytyksien kehittimiseen.
Itse prosessien kehitystoimintaan ei niinkddn otettu kantaa. Seuraava vaihe jatkuvan
parantamisen kulttuurin edistdmisessd on kartoittaa prosessien nykytilat ja maarittié niille
tavoitetilat, ja aloittaa kehittiminen PDCA-syklin jérjestelméllistd ja loppumatonta
rakennetta hyddyntien. Ensin on kuitenkin varmistettava, ettd edellytykset syklin mukaiseen
jarjestelmalliseen kehittdimiseen ovat kunnossa. Téstd syystd ennen kehitystoimenpiteisiin
kiirehtimistd, on hyvd harjoitella toimintamalleja ja juurruttaa jatkuvan parantamisen

ajattelutapaa, jotta viltytdén osaoptimoinnilta ja kommunikaatio-ongelmilta.

Jatkuvassa parantamisessa toimintaa on ajateltava prosessien kautta, jotta parantaminen
toteutetaan linjassa tavoitetilojen ja asiakkaan tarpeiden mukaisesti. Parantamista ei tule
tehdd omien mieltymysten mukaisesti, jotta véltytdéin osaoptimoinnilta ja kehitykseltd, joka
vie harhaan tavoitetilojen méarittdmaltd suunnalta. Prosesseja kannattaa kuvata esimerkiksi
arvovirtakuvauksen avulla. Tdmi helpottaa prosessiajattelua ja tavoitteiden maérittamista,
parantaa prosessin lépindkyvyyttd, helpottaa juurisyiden havainnoinnissa ja pitda kehityksen
linjassa asiakastarpeiden kanssa. Diplomityon aikana tehtiin erillinen projekti raskaan
lajittelun prosessin kuvaamisesta, jossa raskaasta lajittelusta tehtiin arvovirtakuvaus ja
toimintaa analysoitiin sen pohjalta. Pelkdn arvovirtakuvauksen avulla prosessista oli
havaittavissa helposti useita kehityskohteita. Muistakin prosesseista kannattaa tehda

arvovirtakuvaukset prosessin nykytilan ja tavoitetilojen mairittdmisen helpottamiseksi.

Kun edellytykset jérjestelmélliselle asioiden kaisittelylle ovat kunnossa, tulee
kehityskohteiden havainnointi ja toimenpiteisiin ryhtyminen aloittaa rohkeasti.
Kehittdmissyklin seuraava askel kannattaa ottaa ripedsti, jotta my0s seuraava este voidaan
havaita mahdollisimman pian. Ei ole tarpeellista 16ytié tdydellistd ratkaisua heti, vaan ottaa
pienempi tilapdinen askel kohti tavoitetilaa, jotta ndkokenttdd tulevista askelista saadaan
laajennettua. Satunnaisten, ndenndisesti hyddyllisten toimenpiteiden tekeminen ei kannata,
vaan este tulee ensin analysoida syvillisesti ja varmistaa ensin toimenpiteiden sopivuus.
Toimenpiteitd kannattaa ottaa kayttdon yksi kerrallaan, jotta on helppoa arvioida vaikutuksia
ja madritelld, miten toimia seuraavaksi. (Rother 2010, 137-138.) Poikkeamailmoitukset ja
paikallinen havainnointi tuovat esiin asioita kehityskohteista piivittdin, joten niiden jatkuva

seuraaminen on helppoa. Seuraamalla huolellisesti tehtyjen toimenpiteiden vaikutuksia
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saadaan selville suunta seuraavalle askeleelle kohti tavoitetilaa ja vaatimuksia seuraavalle
kehitystoimenpiteelle. Kun toimenpiteiden vaikutukset tiedetddn tarkasti, pystytddn
seuraava askel ja sykli aloittamaan. Poikkeuksellisissa ja kertaluontoisissa
ongelmatilanteissa ongelmanratkaisuprosessi tulee aloittaa mahdollisimman pian
juurisyiden l0ytdmiseksi, silld palaute niissd tapauksissa ei ole jatkuvaa. Muuten
satunnaisissa ongelmissa kannattaa noudattaa samaa kaavaa: pienid toimenpiteitd yksi

kerrallaan, huolellinen seuranta ja tarkka toimintasuunnitelma seuraavasta vaiheesta.

Havainnointiin ja kehitystoimenpiteiden suunnitteluun tulee ottaa mukaan myos tyontekijat,
jotka nidkevit asiat kiytdnnonldheisemmadstd perspektiivistd. Tyontekijoiden mukaan
ottaminen motivoi heitd osallistumaan havainnointiin ja kehittimiseen. Esimiesten on
ndytettdvd esimerkkid ja annettava tyOntekijoille kuva, ettd tehtdvit toimenpiteet ovat
tarkeitd. Ndin tyontekijat kokevat asiat myos tarkedmpind. Tyontekijoille on osoitettava, ettd
heiddn panoksensa auttaa tekemdfin prosessista paremman ja helpottaa tydskentelya.
Tekemélld ndin prosessin ldpindkyvyys paranee, havainnointi on entistd helpompaa ja
kehityksen toteuttamisen vastuu voidaan siirtdd enemmén prosessin operaattoreille. Kuvassa
11 esitetddn diplomityon jdlkeen tarvittavat toimenpiteet jatkuvan parantamisen

mahdollistamiseksi.

Jarjestelmallinen
havainnointi ja kasittely,

Tyokalujen ja

toimintamallien kdyton FEEEEETE M7 21

selvittdminen,
arvovirtakuvaukset

Prosessien tavoitetilojen

L nnitelmallinen
maarittaminen SRl

toimenpiteisiin
ryhtyminen

harjoittelu ja
kehittdminen

Kuva 11 Toimenpiteet jatkuvan parantamisen mahdollistamiseksi

Huomattavaa kuvan 11 kohdissa on, ettd yksikddn kohta ei ole kertaluontoinen. Kaikkien
toimenpiteiden tulee olla kdynnissd jatkuvasti, esimerkiksi PDCA-syklid noudattaen. Aina,
kun prosessia kehitetddn, se muuttuu eiki ole endd sama prosessi kuin ennen. Prosessin

arvovirta muuttuu ja suorituskyky paranee, jolloin on tarpeen tehdd uusia
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arvovirtakuvauksia. Tavoitteita saavutetaan, jolloin tavoitteet pitdd miéritelld uudelleen
uuteen nykytilaan perustuen. Kehittyneet prosessit voivat vaatia uusia tyokaluja ja
toimintamalleja, jotta niiden kehittdiminen on ylipddtdin mahdollista. Ja vaikka prosessit
paranevat jatkuvasti, ne voivat silti olla vield hieman parempia. Tastd syystd havainnointia

ja kehittdmista ei pidé lopettaa koskaan.
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8 YHTEENVETO

Tdméan diplomitydn tavoitteena oli edistdd jatkuvan parantamisen kulttuuria Helsingin
postikeskuksessa. Tavoitteeseen padsemiseksi perehdyttiin jatkuvan parantamisen teoriaan,
jonka pohjalta pystyttiin 10ytdméédn keskeisimpid haasteita jatkuvan parantamisen kannalta.
Haasteisiin pyrittiin vastaamaan kehittamalld postikeskuksessa jo olemassa olevia tyokaluja
ja toimintatapoja linjassa jatkuvan parantamisen filosofian kanssa. Diplomityd on osa

laajempaa Postin jatkuvan parantamisen edistimisen tavoitetta.

Kehityskohteita havainnoitiin osallistumalla postikeskuksen pdivittdiseen toimintaan.
Havainnointiin  kuului palavereihin osallistuminen, esimiesten ja tyontekijoiden
vapaamuotoinen haastattelu, tiedonkulun ja vuorovaikuttamisen tarkkailu sekd kaytdssa
oleviin jérjestelmiin tutustuminen. Lahtdtilanteessa postikeskuksessa ei ollut kdytdssd
jarjestelmallistd  ldhestymistapaa prosessien  kehityskohteiden havainnointiin  ja
kehittaimistoimenpiteiden  hallintaan.  Keskeisimpind ongelmina néhtiin  tiedon
keskittyneisyys ja tiedonkulun puute sekéd palautteen ja havaintojen késittelyn vahéisyys.
Kehityskohteita havainnoidessa huomattiin, ettd tyokaluja ja toimintatapoja asioiden
parantamiseksi on jo olemassa. Ty0ssd pyrittiin lisddmadn ja selkeyttdméédn tdmén olemassa
olevan infrastruktuurin aktiivista kdyttdmistd. Térkeimmadt tyokalut, joita diplomityon
aikana hyoddynnettiin, olivat tuotantotaulut, palaverit ja postikeskuksen jérjestelmat.
Kehittdmailld niitd tyokaluja ja niiden yhdessd muodostamaa kokonaisuutta pyrittiin
muodostamaan rutiineja ja ajattelutapoja, jotka tukevat jatkuvan parantamisen filosofian

mukaista toimintaa.

Tuotantotaululla haluttiin parantaa tiedon ldpindkyvyyttd tarjoamalla tyontekijoille
mahdollisimman paljon tietoa prosessin nykytilasta, suorituskyvysté ja kdynnissd olevista
muutoksista. Tuotantotaulujen rakenne ja ulkoasu yhtendistettiin kaikille osastoille.
Tauluille jatkuvasti ndhtéville uutta siséltdd esimiesten palaverimateriaaleista. Pitamélla
informaatio jatkuvasti nidhtdvilld, tyontekijoiden mielenkiintoa prosessin tilaa ja sen
kehittdmistd kohtaan pyritdén kasvattamaan. Tuotantotaulu toimii pdivittdisjohtamisen
runkona, ja esimies voi sitd hyddyntden kdyda kaikki tyontekijoiden huomiota vaativat asiat
lapi.

Palavereihin oli tarkoitus luoda tehokkaampi ldpikdyntitapa ja siséllyttdd jatkuvan

parantamisen vaatima jdrjestelmaillinen ldhestymistapa havainnointiin ja seurantaan mukaan
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palaverien runkoon. Palavereille luotiin agendat, joista kdy ilmi palaverissa kasiteltavét
asiat, palaverin tavoitteet ja palaverin osallistujien vastuut. Vastuissa painotettiin erityisesti
etukiteen valmistautumista. Osallistujien tullessa palaveriin tilannepéivitykset tehtyni ja
asiat valmiiksi mietittynd, voidaan palaverissa keskittyd tilannekartoituksen sijaan
suunnitteluun, vaikutusten seurantaan ja paitoksentekoon. Tuotannon palavereista haluttiin
tehda tilaisuuksia vuorovaikutukselle esimiesten ja tyontekijoiden vilille. Tuotantotaulun
avulla luodun tilannekuvan perusteella tyontekijét pystyvét antamaan palautetta toiminnasta
ja tekeméddn omia kehitysehdotuksiaan. Pitamélld vuoronaloituspalaveri jokaisen vuoron
alussa, esimies ldhentyy tyontekijoitdén ja madaltaa kynnystd molemminpuolisen palautteen

antamiselle ja kehittymiselle.

Postikeskuksen jirjestelmid on tarkoitus kdyttdd materiaalien ja informaation tuottamiseen
ja jakamiseen, sekd kehitystoimenpiteiden dokumentoimiseen ja seurantaan. Tuotettavat
materiaalit ovat erilaisia suorituskyvyn ja laadun mittareita seka kirjallista ja lukumuotoista
palautetta. Esimerkiksi péivittdiset poikkeamailmoitukset tarjoavat paljon tietoa prosessien
virheistd. Tétd tietoa ei aikaisemmin ole jarjestelméllisesti hyddynnetty, mutta diplomityon
aikana sen kisittely on otettu mukaan palavereihin. Jarjestelmien avulla saadaan tieto
ongelmasta, seurataan sen juurisyiden selvittdmisté ja ratkaisemista, dokumentoidaan koko
ongelmanratkaisuprosessi ja tarjotaan tieto prosessista kaikille sitd tarvitseville tahoille.
Naéitd materiaaleja ja seurantoja kéytetdén palaverien asialistalla ja informaation jakamisessa

tuotantotauluilla.

Toimenpiteiden vaikutuksia on vaikea arvioida, silld toimenpiteet ovat vield varsin
alkuvaiheessa ja niistd saavutettavat mitattavat hyddyt voivat realisoitua vasta pitkdn ajan
paastd. Yleinen suhtautuminen toimenpiteisin oli padasiassa positiivista niin tyontekijéiden
kuin esimiestenkin osalta. Muutosvastarintaa oli kuitenkin myos havaittavissa. Tatd pyrittiin
lieventdmadin esittelemilld positiivisia kokemuksia muilta osastoilta. Toimenpiteiden
kayttdonoton myotd toiminnasta on saatu jdrjestelmillisempdd. Tuotantotaulun avulla
viestitdén paljon aikaisempaa enemmaén, palaverien ajankdyttd on tehostunut ja jirjestelmia
kédytetddn toimenpiteiden dokumentointiin ja seurantaan. Kdyttdon otetut toimintamallit
mahdollistavat jatkuvan parantamisen filosofian mukaisen toiminnan toteuttamista
paivittdiselld tasolla, miké taas ohjaa myds vallitsevia ajattelutapoja jatkuvan parantamisen

suuntaan.
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Kayttdmalld tyokaluja sddnnonmukaisesti suunnitellulla tavalla muodostuu rutiineja, jotka
auttavat organisaatiota jatkuvan parantamisen filosofian mukaisessa toiminnassa.
Postikeskuksen ilmapiirid pyrittiln muuttamaan suuntaan, jossa on hyvéd harjoitella
tyokalujen kéyttdmistd ja siten tukea ajattelutavan muuttamista. Esimiesten tulee ohjata
alaistensa toimintaa haluttuun suuntaan ja vahtia, ettd toimenpiteiden noudattamisesta ei
lipsuta ja sen mydtd valuta takaisin kohti l1&htotilannetta. Ottamalla positiivisen asenteen
muutokseen ja kisittelemilld asiat tosissaan, esimiehet antavat alaisilleen tirkedn kuvan

jatkuvasta parantamisesta.

Kun edellytykset ovat kohdillaan, voidaan jatkuvaa parantamista viedd yhd pidemmidille.
Tarkedd jatkuvassa parantamisessa on nykytilan ja tavoitetilan méérittdminen ja
systemaattinen eteneminen ndiden tilojen vélilld. Toiminta tulee aloittaa nykytilojen
madrittamiselld esimerkiksi arvovirtakuvausta hyodyntden, jonka jélkeen pystytddn
madrittdmédn sopivat tavoitetilat. Tavoitetilaa kohti kuljetaan askel kerrallaan
hyodyntamalla PDCA-syklid, joka tarjoaa yksinkertaisen ja jérjestelméllisen tavan asioiden
kisittelyyn. Juurisyyanalyysi tulee ottaa suuremmissa méérin mukaan etenemiseen, silld se
varmistaa oikeisiin asioihin puuttumisen ja niistd oppimisen. Térkedd on myds tehdd
toimenpiteitd yksi kerrallaan ja lyhyin syklein, jotta vaikutuksia on helpompi seurata ja oikea

kehityssuunta pystytddn varmistamaan.

Jatkuvan parantamisen kulttuurin edistaminen on ollut kiynnissa postikeskuksessa jo ennen
diplomity6td. Diplomityon tekeminen ja sen tulosten hyddyntdminen ovat yksi etappi
matkalla kohti jatkuvasti kehittyvéd ja toiminnastaan oppivaa organisaatiota. Nyt vastuu
kehityksen jatkamisesta ja tulosten hyddyntdmisestd on kaikilla postikeskuksen
tyontekijoilld, paillikoista lajittelukoneiden operaattoreihin. Yksikdén organisaatio ei ole
tdydellinen, joten parannettavaa 16ytyy aina. Siksi havainnointia ja kehittymistd ei tule

koskaan lopettaa.
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LIITTEET

Vuoronaloituspalaverin agenda

Liite 1

Vuoron aloituspalaveri

Ongeimat Edellisen viikon jaama
Tunnusluvut ja tavoitteet . : s ; -
. S Tiedotusasiat Edetlisen viikon TyOpisteet ja tehtavat
Terveiset edelliselta Pohat tehokkuus Kysymykset

vuorolta

Kehitystoimenpiteet Tyoturvallisuuskoonti

Esimies/rynmavastaava (Palaverin vetaja)

Osallistujat
Osaston tyontekijat
- Antaa yleiskuva osaston tuotannon tilanteesta
Tavoite - Parantaa prosessin lapinakyvyytta
» Kayda lapi tuotannon kannalta oleelliset asiat
- Palaverin vetaja keraa tarvittavat tiedot ja valmistelee esitettavat asiat
Vastuut

-Tyontekijat ajoissa paikalla ja kuulolla koko palaverin ajan




Liite 2. Aamukierroksen agenda

Aikataulu

Aamukierros

Tunnusluvut ja tavoitteet

Tuotantoon liittyvat asiat

Kirjausten paivitys
Uudet asiat

Nostot teamsitelle

Osallistujat

Lajittelupaallikkd
Tekniikka
Huolto

Osastojen esimiehet/ryhmavastaavat

Tavoite

- Antaa yleiskuva tuotannon tilanteesta, ongelmista ja tarpeista
0 Vain Iyhyt tilannekatsaus, toimenpiteiden suunnittelu myohemmin
0 Tarkoituksena El ole keksia ratkaisuja ongelmiin kierroksen aikana

o Vastuuhenkilot miettivat ratkaisut kierroksen jalkeen

Vastuut

- Esimiehet/ryhmavastaavat valmistautuvat kierrokseen pitamalla taulun ajan tasalla ja pohtimalla esille tuotavia
asioita

- Esimiehet/ryhmavastaavat tekevat tarpeen mukaan kirjaukset teamsitelle
- Huolto kirjaa taululta uudet asiat ja antaa tilannetietoa kaynnissa olevista toista

- Paallikot kasittelevat lapikaydyt asiat ja vievat niita tarvittaessa eteenpain




Liite 3. Tekniikan palaverin agenda

Sisalto

Osallistujat

Tekniikan viikkopalaveri (To 10:15)

- Tilanne viime palaverin jalkeen
0 Uudet statuspaivitykset
o Lapikaynnin tarpeen arviointi

-Tehtavan tarkempi lapikaynti
0 Tehtavan edistyminen
o Toimenpiteista sopiminen
o Statuksen paivittaminen

Paallikko (Palaverin vetsja)
Huolto
Tekniikka
Osaston Oacmﬁm_.m

Tavoiteet

- Varmistetaan tehtavien eteneminen
- Varmistetaan tehtavien statuksen ajantasaisuus
- Varmistetaan tiedonkulku tehtavista oleellisille henkildille

Vastuut

Kaikki kayvat tehtavalistan etukateen lapi, tarkistavat itseaan koskevien tehtavien tilanteen ja pitavat
tehtavastatukset ajan tasalla. Nain valtytaan turhalta selvittelylta ja statuksien sanelulta.




