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Paijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymaan kuuluvan Péijat-Hameen
keskussairaalan yhteyteen valmistuu yhteispaivystyskeskus, jonka toiminta on méaara
alkaa kevaalla 2012. Taman tutkimuksen tarkoituksena oli luoda rakenteilla olevaan

yhteispaivystyskeskukseen suuntautuvien siséisten materiaalikuljetusten osalta suun-

nitelma, joka perustuu japanilaislahtdiseen lean-ajatteluun.

Tyon teoria-aineistona kaytettiin lean-ajattelun ja logistiikan laadukkaita kirjallisuus-
l&hteitd, joiden pohjalle tyon teoriaosa rakennettiin. Teoreettiseen viitekehykseen pe-
rustunut kyselytutkimus tehtiin osastokuvausten, tarpeiden ja materiaalivirtojen selvit-
tdmisen vuoksi osastojen vastuuhenkildille. Tutkimuksen tekijan omat havainnot ja
tiedot olivat edella mainittujen menetelmien lisaksi merkittavia taméan tutkimuksen te-

0ssa.

Tutkimuksen tuloksena valmistui lean-ajatteluun perustuva materiaalikuljetussuunni-
telma. Lean-teoriaa sovellettiin ensisijaisesti kuljetusreittien ja —aikataulujen suunnit-
teluun. Materiaalikuljetussuunnitelman lopussa tuotiin esille asioita, jotka ovat tarkeité

suunnitelman kayttdéonoton ja toimivuuden kannalta.
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Paijat-Hame Social and Healthcare Group is building a new emergency duty centre
beside Paijat-Hame central hospital which will start its activities in spring 2012. The
aim of this research was to create a material transport plan which is based on lean
thinking originating from car manufacturer Toyota Motor Corporation.

High-class literature from the area of lean thinking and logistics was used as main
sources in the theoretical part of this study. Questionnaires, which were based on the
theoretical context of this research, were designated to managers of departments. The
aim of questionnaire was to examine description of departments, customer preferences
and department’s material flows. Observations made by author were also remarkably

important methods in this study.

As a result of the study new material transport plan was created which is based on lean
thinking. Theoretical principles of lean were applied in the design process of efficient
transport routes and timetables. In the end of the study, some important principles

were brought up when implementing a transport plan working without waste.
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KASITTEET JA LYHENTEET

4-P—malli

5S

Andon

Heijunka

Hukka

Imuohjaus

Jidoka

Just-In-Time (JIT)

Kaizen

Kanban

Korkea puoli

Toyotan johtamisperiaatteet jarjestyvét neljaén luokkaan, jotka sisaltavat
yhteensd 14 johtamisperiaatetta.

Menetelma arvoa lisédmattoman tyon eli hukan vahentdmiseen esimer-

kiksi yllapitamalla sdannollisesti tydympariston siisteytta.

Visuaalinen ohjauslaite, joka ilmoittaa tyontekijoille vioista, laitteiden
toimintahéirioista ja muista ongelmista signaaleilla, kuten valo- ja

aanihalytyksilla.

Tuotantoaikataulun tasapainottaminen seké volyymin etté valikoiman
suhteen. Heijunkaa tarvitaan, jotta jarjestelma pysyisi vakaana ja varas-

tot mahdollisimman pienina.

Mika tahansa toiminto, joka kuluttaa resursseja, mutta ei luo arvoa.

Tuotteiden ja osien valmistaminen ja toimittaminen todellisen tarpeen tai

kulutuksen mukaan.

Prosessin pysayttaminen vélittdmasti, kun merkki poikkeamasta (vir-

heestd) havaitaan.

Oikeiden tuotteiden tai palveluiden valmistus ja toimitus oikeaan aikaan

seka oikean maaraisina.

Jatkuva parantaminen, jonka tarkoituksena luoda enemman arvoa ja va-

hemmaén hukkaa

Automaattinen signaali antaa merkin, kun uusia osia, tavaroita tai palve-

luja tarvitaan seuraavaan vaiheeseen.

Tarkoitetaan tavallisesti PHKS:n korkean puolen kerroksia

alkaen K1-kerroksesta paattyen 6. kerrokseen.



Matala puoli

PDCA-sykli

Prosessi

Standardoitu tyo

TPS

Vihikuljetusvaunu

Vihivaunu

VSM

Kaikkia PHKS:n osia, jotka eivét ole korkeaa puolta, kutsutaan matalak-

si puoleksi.

Ongelman ratkaisumalli ja kehittdmismenetelma.

Sarja yksil6llisia operaatioita, joita tarvitaan esimerkiksi suunnitteluun,

valmiiseen tilaukseen tai tuotteeseen.

Tydmenetelmien vakiinnuttaminen. Kaikkien tyontekijoiden toimiessa
samalla tavalla voidaan selvittdd, miten tyon toteutustapa vaikuttaa laa-

tuun, tuottavuuteen ja turvallisuuteen.

Toyotan tuotantojarjestelma (englanniksi Toyota Production System,
TPS).

Vihivaunun kuljettama vaunu, johon siirrettdvat materiaalit voidaan lait-

taa.

Automaattinen kuljetin, jolla voidaan siirtdd materiaaleja paikasta toi-

seen.

Arvovirtakarttakuvauksen (englanniksi Value Stream Mapping, VSM)
avulla esitetddn kaikki toiminnot, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun

saamiseksi asiakkaalle.



1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Talla hetkella Paijat-Hameen alueen eri kunnissa hoidetaan paivystyspotilaita kuntien
terveyskeskuksissa péiva- ja ilta-aikaan. Asiaan on tulossa muutos vuonna 2012, jol-
loin kuntien terveyskeskusten virka-ajan ulkopuolinen perusterveydenhuollon péivys-
tys keskitetddn yhteispaivystyskeskukseen. Toimintojen keskittdmiselld halutaan nos-
taa paivystyshoidon laatua ja pitk&lla aikavélill4 rajoittaa terveydenhuollon kustannus-
ten nousupainetta (PHSOTEY 2011). Yhteispaivystyskeskus on Paijat-Hameen kes-
kussairaalan liitettdva uudisrakennusosa, johon valmistuvat perusterveydenhuollon ja
erikoissairaanhoidon péivystystilat, ravintokeskus, henkilokuntaravintola ja kuntou-
tustutkimusyksikko. Yhteispaivystyskeskuksen tarkoitus on hoitaa henkil6ita, joiden
tutkimusta ja hoitoa ei voi hengenvaaran tai terveyshaittojen takia siirtdd seuraavaan
paivaan. Yhteispaivystyskeskuksen on maaré aloittaa toimintansa kevaalla 2012 (ESS
30.9.2011).

1.2 Tyon tarkoitus ja rajaukset

Opinnaytetyon tarkoituksena on soveltaa japanilaisesta autoteollisuudesta lahtdisin
olevaa lean-ajattelua sairaalan sisdisten materiaalikuljetusten suunnitteluun. Vaikka
lean-ajattelua on perinteisesti sovellettu teollisuuteen, on se suoraan hyddynnettévissa
my0s terveydenhuollon alalle (Australian Health Review 2007). Kokemus on osoitta-
nut, ettd sen hyddyntaminen terveydenhuoltoon on merkittavan haasteellista (Balle
2007). Terveydenhuollon alan laatuongelmat ovat olleet syyna siihen, etta terveyden-
huollon alan asiantuntijat ovat huomanneet lean-ajattelun potentiaalin prosessien pa-
rannukseen (Joosten M., Bongers 1., Janssen R. 2009). Oikein sovellettuna lean-
ajattelu mahdollistaa paremman laadun ja turvallisuuden seka kustannusten alenemi-
sen (Graban 2009, xvi).

Taman insindorityon tutkimuskysymys ja -ongelma voidaan asettaa seuraavasti:

Miten tulevaan yhteispéivystyskeskukseen suuntautuvat sisaiset materiaalikulje-
tukset tulisi organisoida, jotta ne olisivat tehokkaita, laadukkaita ja vastaisivat asi-

akkaiden tarpeisiin?
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Tavoitteena on luoda lean-perusteinen materiaalinkuljetussuunnitelma, jonka perus-
teella materiaalikuljetukset voitaisiin toteuttaa laadukkaasti, nopeasti, turvallisesti ja

vahin kustannuksin.

Materiaalikuljetusten suunnittelu rajataan koskemaan seuraavia osastoja: keskusvaras-

to, valinehuolto, yhteispdivystyskeskus, ravintokeskus ja kuntoutustutkimusyksikko.

Tutkimus késittad kolme padvaihetta. Ensimmaisessé vaiheessa selvitetdén osastojen
materiaalivirtakuvaukset, toisessa vaiheessa luodaan toimiva lean-ajatteluun pohjau-
tuva materiaalinkuljetussuunnitelma ja kolmannessa vaiheessa arvioidaan Kriittisesti

toteutuneen materiaalinkuljetussuunnitelman toimivuutta ja mahdollisuuksia.

1.3 Tutkimusstrategia

Tutkimusotteeltaan insingority6 on p&&osin kvalitatiivinen ja tutkimusstrategiana on
tapaustutkimus (case study), jolla pyritdan tuottamaan valitusta tapauksesta yksityis-

kohtaista ja intensiivista tietoa (Jyvaskylan yliopisto 2011).

Teoriaosuuden tutkimusmenetelmand kaytetdan kvalitatiivista kirjallisuusanalyysia.
Kéytettavat kirjallisuuslahteet ovat lean-ajatteluun ja logistiikkaan liittyvia teoksia,
joista selvasti keskeisin lahde tutkimuksen teossa on ollut Jeffrey K. Likerin Kirjoitta-
ma The Toyota's way -kirja. Kirjallisuusléhteiden tarkoituksena on ollut tarjota katta-
va ja laadukas teoreettinen lahtokohta, jotta tutkimusongelma voitaisiin onnistuneesti
ratkaista.

Teoreettiseen viitekehykseen perustuen tehdaén tutkimukseen liittyvien osastokuvaus-
ten ja tarpeiden seka osittain myds materiaalivirtojen selvittdmiseksi strukturoitu kyse-
lylomaketutkimus (liite 1) tutkimukseen liittyvien osastojen vastuuhenkildille, jotka
ovat paivystyskeskuksesta, kuntoutustutkimusyksikdsta, ravintokeskuksesta, va-
linehuollosta ja laitoshuollosta. S&hkdpostitse lahetettyjen kyselylomakkeiden kautta

saatuja vastauksia tdydennetddn tarvittaessa avoimien haastattelujen tuloksilla.

Keskusvaraston henkilokunnalta tarvittavia tietoja tutkimukseen saadaan avointen
haastattelujen kautta, jotka toteutetaan yksilohaastatteluina. Avoimia haastatteluja

kéytetddn, koska ne ovat joustavia ja niiden avulla voi saada laajoja sek& monitahoisia
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vastauksia (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2007, 200). Koska tutkimuksen tekija tuntee

ennalta keskusvaraston henkil6kunnan, paadyttiin avoimiin haastatteluihin.

Tassa tutkimuksessa kéytetddn myos kvantitatiivista eli maarallista tutkimusta, kun
halutaan saada tarkkoja méaaréllisia tietoja tutkimukseen liittyvista asioista. Tutkimuk-
sen kannalta tarvittava koherentti kvantitatiivinen data saadaan esimerkiksi tutkimalla

toimeksiantajan toiminnanohjausjérjestelmén tietokantoja.

Tutkimuksen aineiston tiedonkeruumenetelmana ja tehtyjen paatelmien takana on
padosin tutkijan systemaattinen ja osallistuva havainnointi. Systemaattista havainnoin-
tia kéytetdan esimerkiksi vihivaunujen toiminnan ja toiminnanohjausjarjestelmén tie-
tokantojen havainnoitiin. Osallistuvaa havainnointia k&ytetdan esimerkiksi kuljetus-
miesten toimitusaikataulujen suunnitteluun, keskusvaraston toimitusaikataulun suun-

nitteluun ja fyysisen sairaalaympériston tutkimiseen.

1.4 Tyon rakenne

Insindorityd koostuu seitsemésté paéluvusta. Johdantoluvussa esitetaan tyon taustaa,
tavoitteita ja rajauksia seka tutkimusmenetelmid. Toisessa paaluvussa kerrotaan Pai-
jat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymaésté ja esitetdan taman tutkimuk-
sen kannalta oleelliset osastokuvaukset. Kolmannessa paaluvussa eli taméan tyoén en-
simmaisessa teoriaosuudessa tuodaan esille logistiikan asioita aihepiireind materiaa-
link&sittely ja materiaaliké&sittelyvalineet. Neljannessa paéluvussa tuodaan esille opin-
naytetyon teoreettinen ydin eli lean-ajattelu. Siinéd on haluttu painottaa autonvalmistaja
Toyotan tuotanto- ja johtamisperiaatteita, koska ne edustavat lean-ajattelua puhtaim-
millaan. Lean-ajattelusta on haluttu tuoda ilmi sellaisia asioita, jotka liittyvét tdmén
tutkimuksen toimeksiantajan ongelman ratkaisuun parhaalla mahdollisella tavalla.
Viidennessa paaluvussa kerrotaan tutkimusmenetelmistd, joiden avulla kerataan tarvit-
tavaa tietoa tutkimusongelman ratkaisuun. Tutkimuksen empiirisen osuuden muodos-
tavat padluvut kuusi ja seitseman. Kuudennessa péaluvussa esitetdan kahden osaston
materiaalivirtakuvaukset paivystyspoliklinikalle, ravintokeskukseen ja kuntoutustut-
kimusyksikkoon. Lisaksi esitetaan tekstiilivirtakuvaukset edelld mainituille kolmelle
osastolle seka kyseisten osastojen osastojatekuvaukset. Seitsemaés padluku kasittada
tutkimuksen tarkeimman vaiheen eli materiaalikuljetussuunnitelman, jolla tutkimus-
ongelma ratkaistaan. Kahdeksannessa luvussa tehdaan yhteenveto tutkimuksesta ja

pohditaan sen k&yttoonottoa Paijat-Hameen keskussairaalaan.
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2 PHSOTEY:N ESITTELY

2.1 Péijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymé

Paijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymd, jonka kayttonimi on Paijat-
Hé&meen sosiaali- ja terveysyhtymad, aloitti toimintansa 1.1.2007. Yhtyman toimialoi-
hin kuuluvat erikoissairaanhoito, sosiaali- ja perusterveydenhuolto sekd ymparistoter-
veydenhuolto. Kuntayhtymaén kuuluu yhteensa 14 jasenkuntaa (kuva 1). Niit4 ovat
Asikkala, Hartola, Heinola, Hollola, Hameenkoski, litti, Ké&rkold, Lahti, Myrskyla,
Nastola, Orimattila, Padasjoki, Pukkila ja Sysma. (PHSOTEY 2011.)

Yhtymaé tuottaa sosiaali- ja perusterveydenhuollon palvelut seitsemélle kunnalle, joita
ovat Hartola, litti, Myrskyld, Nastola, Pukkila, Orimattila ja Sysma. Lantiseen perus-
turvapiiriin kuuluvat Asikkala, Hollola, Haimeenkoski, Kérkola ja Padasjoki hankkivat
yhtymalta laboratorio- ja kuvantamispalvelut, ladkehuollon seka apuvalinehuollon
toiminnan perusapuvalineiden osalta. Heinola ja Lahti jarjestavét perustason palvelut
itse. Lisaksi yhtyma tuottaa ympaéristoterveydenhuollon palvelut 11 jasenkunnalle eli
kaikille muille kunnille paitsi Lahden ja Heinolan kaupungeille seka litin kunnalle.
Yhtymaé huolehtii kaikkien jasenkuntien paitsi litin elainladkaripaivystyksesta.
(PHSOTEY 2011.)
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HARTOLA
SYSMA
PADASJOKI
HEINOLA
ASIKKALA
HANEEN: ; NASTOLA
KOSKI HOLLOLA LAHTI
ITTI
KARKOLA
CRIMATTILA
PUKKILA
. MYRSKYLA
erkoissairaanhoito, sosiaal- ja perusterveydenhuocito, ymparistoterveydenhuolto
arik aanholto, soslaal- |a perusterveydenhucito
erikoissairaanhoito, perusterveydenhucllon laboratorio-, 1agkehuolto- ja

pen ralinepalvelut, ymparistoterveydenhucito

grikossaraanhoito

Kuva 1. Pdaijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymén alue (PHSOTEY
2011)

2.2 Organisaatio

Kuntayhtyman ylinta paatdsvaltaa kayttaa valtuusto, johon jasenkuntien kunnanval-
tuustot valitsevat jasenet. Valtuuston alaisena kuntayhtymaa johtaa hallitus. Hallituk-
sen jaosto vastaa laissa sosiaali- ja terveyslautakunnalle sek& kunnan terveydensuoje-
luviranomaiselle méaaratyista tehtéavista silta osin, kuin kunnat ovat antaneet sosiaali-
huollon, perusterveydenhuollon tai ympéristoterveydenhuollon tehtévien hoitamisen
kuntayhtymélle. (PHSOTEY 2011.)

Hallinnon ja talouden tarkastuksen jarjestdmisesté vastaa tarkastuslautakunta. Ruot-
sinkielisen vaeston palvelujen kehittdmiseksi ja yhteen sovittamiseksi kuntayhtymassé
on kielellisen vdhemmiston lautakunta. Kuntayhtyman konsernihallinnon tehtévié hoi-

taa yhtymahallinto, jota johtaa kuntayhtyman johtaja. (PHSOTEY 2011.)
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Paijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtymdssé on seitsemén tulosryh-
mé&é (kuva 2). Ne ovat peruspalvelukeskus, ensihoito- ja paivystyskeskus, keskussai-
raala, kuntoutuskeskus, la&ketieteellisten palvelujen keskus, ympéristoterveyskeskus
ja tukipalvelukeskus. Tukipalvelukeskus siséltda seuraavat tulosalueet: toimisto, hen-
Kilostd, materiaali, tietojarjestelmé, huolto, ravintohuolto ja tekniset palvelut. (PHSO-
TEY 2011.)

VALTUUSTO I TARKASTUSLAUTAKUNTA I
HALLITUS
HALLITUKSEN KIEL ELLISEN VAHEMMIST ON
JA0STO LAUTAKUNTA

KUNTAVHTYMAN
JOHTAIA

YHYYMAHALLINTO

TUKIPALVEL U-

PERUS- ENSIHOITO- JA s = YIP ARISTO-
PANVYSTYS. HKESKUS- KUNTOUTUS- TIETEELLISTEN P ALV EL

PALVELU- TERVEYS-
KESKUS KESKUS SAIRAALA KESKUS Pnkzgkgsn HESKUS

Kuva 2. Organisaatiokaavio (PHSOTEY 2011)

2.3 Osastokuvaukset

2.3.1 Keskusvarasto

Keskusvarasto kuuluu tukipalvelukeskuksen tulosryhméén ja materiaalipalvelujen tu-
losalueeseen. Logistiikkayksikko huolehtii keskusvaraston ja tekstiilihuollon palvelu-
jen liséksi kuntayhtymaén sisaisista kuljetuksista. Materiaalipalveluihin kuuluva han-
kintatoimisto vastaa keskitetysti kuntayhtymaén tarjouspyynndista ja hankintojen val-
misteluista. (PHSOTEY 2011.)

Keskusvaraston tehtdvana on tilata, varastoida ja jaella hoito- ja yleistarvikkeita kun-
tayhtyman siséisille ja ulkoisille asiakkaille. Se sijaitsee keskussairaalan K1-kerroksen
K-osassa ja on auki arkipdivisin 7.30 — 16.00. Varastotoimintoja ohjataan WebMarela-

toiminnanohjausjarjestelman kautta.

Keskusvaraston henkilokuntaan kuuluu talla hetkelld yhteensd 22 henkil6a. Heitd ovat
logistiikkapaallikko, varastopaallikko, kuljetusesimies, nelja toimistosihteerid, seitse-
man varastomiestd, kuusi kuljetusmiestd, siviilipalvelusmies sek& liinavaatevaraston
hoitaja (Haastattelu 2011.)
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Keskusvaraston materiaalikuljetukset tehd&an toimitusaikataulun mukaisesti joko ve-
totrukeilla tai automaattisilla vihivaunuilla. Suurimman osan sairaalan sisaisistd mate-
riaalikuljetuksista hoitavat keskusvaraston alaisuuteen kuuluvat kuljetusmiehet. He
suorittavat materiaalikuljetukset kayttamalla vetotrukkeja ja niihin liitettavia kuljetus-
vaunuja. Kuljetusmiehet tekevét toité arkisin aamuvuoroissa, paivavuorossa ja iltavuo-

rossa sek& viikonloppuisin viikonloppuvuorossa.

Varastotyontekijoiden tydvuorot on jarjestetty niin, ettd he tydskentelevat joko tavaran
vastaanotossa tai tavaran keréilyssa. Tavaran vastaanotossa tydskentelevan varasto-
tyontekijan vastuulle kuuluvat saapuvan tavaran tarkastus, kirjaus toiminnanohjausjar-
jestelmé&an seka tavaran hyllytys tai l&hetys. Hanen ty6aikansa on 7.30 — 15.30. Tava-
ran keréilyssa tyoskentelevan varastotyontekijan tehtava on kerata varastohyllyista
osastojen tilaamat tavarat, pakata ja laittaa ne tavanomaisen osastotilauksen tapauk-

sessa kuljetusvaunuihin. Hanen tydaikansa on 8.00 — 16.00.

2.3.2 Vélinehuolto

Tukipalvelukeskuksen tulosryhmé&én ja huoltopalveluiden tulosalueeseen kuuluvan va-
linehuoltoyksikon tehtéviin kuuluu hoitovalineiden ja -tarvikkeiden huoltoa, pesemis-
t4, desinfiointia, kuivaamista, sterilisointia, pakkaamista ja jakelua, joka kohdistuu
niin siséisille kuin ulkoisille asiakkaille. Huoltopalveluihin kuuluva laitoshuoltoyksik-
ko vastaa siivous- ja huoltotehtavistd. Valinehuoltokeskus, jonne valinehuollon toi-
minta keskittyy, sijaitsee sairaalan K1-kerroksen K-osassa. Vélinehuoltokeskuksen li-
séksi tietyilla osastoilla on valinehuoltopisteitd, joissa valineet voidaan esipuhdistaa.
Esipuhdistuksen jalkeen ne toimitetaan vélinehuoltokeskukseen. Valinehuollon toi-
mintoja ohjataan osastojen valilla WebMarelan kautta. VValinehuollon siséisesté ohja-
uksesta vastaa WebMarelan lisaksi T-Doc-viivakoodijarjestelma. Valinehuoltokeskus
palvelee kello 6 — 22 viikon jokaisena paivana. (PHSOTEY 2011.)

Vélinehuoltokeskuksesta lahtevia ja sinne palaavia materiaaleja kuljettavat joko kulje-
tusmiehet vetotrukeilla tai kuljetukset hoidetaan automaattisina vihivaunukuljetuksina.
Vihivaunukuljetuksia tehdaan paivakirurgiaan, silmékirurgiaan ja urologiaan. Vetot-
rukeilla hoidetaan loput kuljetukset. N&iden lisaksi voidaan satunnaisesti tehdé pieni-

muotoisia materiaalitoimituksia osastoille esimerkiksi potkulautaa kayttéen.
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Vélinehuollon henkilékunta tydskentelee enimmékseen kaksivuorotydssa, mutta kol-
mivuorotyotd tehdddan myos. Valinehuollon henkilokuntaan kuuluu talla hetkell& yh-
teensd 59 henkil6a. Heitd ovat vélinehuoltopaallikkd, apulaisosastonhoitaja, laatuvas-

taava ja 56 valinehuoltajaa. (Kolehmainen 2011.)

2.3.3 Paivystyspoliklinikka

Paivystyspoliklinikka kuuluu yhdessa tarkkailuosaston kanssa ensihoito- ja paivystys-
keskuksen tulosryhmadn. Paivystyspoliklinikka sijaitsee sairaalan matalan puolen en-
simmaisessa kerroksessa, sairaalan pohjapiirroksen M-osassa, ja se on avoinna ympari
vuorokauden viikon jokaisena paivéana. Paivystyspoliklinikalla on sisatautien, Kirurgi-
an ja lastentautien etupéivystys seké virka-ajan ulkopuolella perusterveydenhuollon
paivystys. (PHSOTEY 2011.)

Paivystyspoliklinikka tuottaa Paijat-Hameen alueen potilaille Kiireellisia laéketieteelli-
sid tutkimuksia ja hoitotoimenpiteitd. Potilaat ovat sellaisia, joiden tutkimusta ja hoi-
toa ei voida siirtdé seuraavaan arkipaivaan ilman potilaalle mahdollisesti aiheutuvaa
hengenvaaraa tai merkittavaa terveydellista haittaa. Triage-hoitaja arvioi potilaiden
kiireellisyysluokituksen tulovaiheessa ja heidat hoidetaan luokituksen mukaisessa jar-
jestyksessa. Kiireettdmat potilaat ohjataan oman kunnan terveysaseman virka-aikana
tapahtuvan toiminnan piiriin. Paivystyskayntejd tehdaan vuosittain noin 40 000 kap-
paletta. (PHSOTEY 2011.)

Paivystyspoliklinikka tilaa tarvitsemansa yleis- ja hoitotarviketuotteet keskusvarastos-
ta ja instrumentit vélinehuollosta. Osastotilaus tehdaan sahkoisesti WebMarela-

toiminnanohjausjarjestelméan avulla.

2.3.4 Ravintokeskus

Ravintokeskus kuuluu tukipalvelukeskuksen tulosryhmaan ja ravintohuoltopalvelui-
den piiriin. Ravintohuoltopalvelujen vastuulla on asiakkaiden ja henkilékunnan ruo-
kapalvelujen tuottaminen sek& kahvion monipuolisten palvelujen tarjoaminen. Ravin-
tokeskus sijaitsee sairaalan K1-kerroksessa M-osassa. Siséiset materiaalitilaukset teh-
daan keskusvarastoon WebMarela- toiminnanohjausjérjestelman kautta. (PHSOTEY
2011.)
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Henkilokuntaa ravintokeskuksessa on yhteensa 42. Heita ovat ravitsemispéallikko,
nelja ravitsemistyonjohtajaa, kahdeksan kokkia, kaksi tarjoilijaa ja 27 ravitsemistyon-

tekijaa. (Kyselylomaketutkimus 2011.)

2.3.5 Kuntoutustutkimusyksikko

Kuntoutuskeskuksen tulosryhméan kuuluvat kuntoutustutkimusyksikon ja apuva-
lineyksikon liséksi myods kuntoutuskeskuksen hallinto ja fysiatrian yksikké. Kuntou-
tustutkimusyksikko, joka sijaitsee sairaalaan matalan puolen toisessa kerroksessa,
koordinoi ladkinnallisen kuntoutuksen suunnittelua ja toimintaa seka jérjestaa alueel-
lista koulutusta Paijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtyman alueilla.
Sille on myds keskitetty ladkinnalliseen kuntoutukseen liittyvét erityista asiantunte-
musta vaativat apuvalinepalvelut. (PHSOTEY 2011.) Henkilékuntaa kuntoutustutki-
musyksikdssé on noin 25 henkil6d (Kyselylomaketutkimus 2011). Tulosryhmén apu-
vélineyksikko, joka sijaitsee sairaalan K1-kerroksen J-osassa lahelld keskusvarastoa,
huolehtii kuntayhtymén erityista asiantuntemusta vaativista apuvalinehankinnoista,
apuvélinerekisteristd, apuvalinelainauksesta ja -huollosta. Apuvélineyksikko hoitaa
mya0s perusapuvalineiden osalta vastaavat tehtévét kuntayhtyméssa peruspalvelukes-
kus Aavan ja Oivan alueilla. (PHSOTEY 2011.) Apuvalineyksikossa tydskentelee vii-
si henkiloa (Kyselylomaketutkimus 2011). Kuntoutustutkimusyksikko ja apuvalineyk-

sikko tilaavat WebMarelan kautta tarvitsemansa tuotteet keskusvarastosta.

3 LOGISTIIKKA

3.1 Logistiikan méé&ritelma

Karrus (1998, 13) méérittaa sanan logistiikka Kirjassaan Logistiikka seuraavasti: ’Lo-
gistiikka on materiaali-, tieto- ja pddomavirtojen, hankinnan, tuotannon, jakelun ja
kierratyksen, huolto- ja tukipalvelujen, varastointi-, kuljetus- ja muiden liséarvopalve-

lujen sekd asiakaspalvelun ja -suhteiden kokonaisvaltaista johtamista ja kehittimista.”

3.2 Materiaalinkasittely

Watersin (2009, 391) mukaan materiaalinkésittelylla tarkoitetaan lyhyiden etéisyyksi-
en materiaalisiirtoja tyypillisesti varastoympariston ja materiaalikuljetusten vélilla. On

tarkeda huomioida, ettd materiaalien késittely ja kuljettaminen maksaa, vie aikaa,
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mahdollisesti altistaa tavaran rikkoutumiselle ja virheille. Tehokkaiden varastojen tar-
koituksena on vahent&é tavaroiden liikuttamista ja tehda valttaméttoméat materiaalisiir-
rot niin helpoiksi kuin mahdollista. Materiaalikasittelylle voidaan asettaa seuraavia

paamaaria:

- materiaaleja siirretddn vain sen verran kuin tarvitaan

- materiaalisiirrot tehd&d&n nopeasti minimoiden siirtojen maard ja kuljetettavan
matkan pituus

- lisataén varaston tiiviytta vahentdmalla turhan tilan maaraa

- vahennetéén kustannuksia kayttamaélla tehokkaita operaatioita

- véhennet&én virheita kayttamalla apuna tehokasta materiaalihallintajarjestelmaa.
(Waters 2009, 391.)

3.3 Materiaalinkasittelyvalineet

Taylorin (2009, 7-1) mukaan materiaalinkasittelyjarjestelmét ovat laitteita, joilla liiku-
tetaan materiaaleja l&pi prosessien, tuotannon, kokoonpanon ja jakelun. Materiaalin-
kasittelyvalineiden paatehtéva on kuljettaa osia ja materiaaleja. Vaikka tuotteen kuljet-
taminen ei lisda sen arvoa, on se liiketoiminnan kannalta kuitenkin vélttamatonta (Wa-
ters 2009, 391). Taylorin (2009, 7-1) mukaan materiaalikuljetuskustannuksien on ar-
vioitu olevan 5 % - 90 % suhteutettuna tehtaan toiminnan kokonaiskustannuksiin,

keskiarvo on noin 25 %.

Materiaalinkasittelyvalineiden valinnassa taytyy huomioida kasiteltava kohde koko-
naisvaltaisesti, ennen kuin mitaan valintoja voidaan tehda. Kasiteltavien materiaalien
koko, méé&rd, muoto, paino ja hinta ovat tarkeitd muuttujia, jotka pitdd huomioida. Ma-
teriaalien fyysisten ominaisuuksien liséksi tarkedd on myos tiedostaa kuljetusmatkan
pituus, ymparistoolosuhteet ja tarvittava kuljetusnopeus. Kun materiaalin eri ominai-
suudet ja toimintaympérist6 tunnetaan, on seuraavaksi valittava sopiva materiaalinka-

sittelyvaline.

Materiaalinkasittelyvalineet voidaan jakaa manuaalisiin, mekaanisiin ja automatisoi-
tuihin. Manuaaliset materiaalinkésittelyvalineet, kuten haarukkavaunut ja keréyskar-
ryt, ovat tarkoitettuja lyhyiden etdisyyksien sisalla olevien pienten ja melko keveiden
tavaroiden késittelyyn. Niiden etuna ovat pienet hankintakustannukset, mutta haitta-
puolena ovat korkeat késittelykustannukset. Mekaaniset materiaalikésittelyvélineet,
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kuten erilaiset trukit, soveltuvat monenlaisiin kevyisiin ja raskaisiin tehtaviin. Ne toi-
mivat tyontekijan k&skystd, mutta eivat rasita hanta fyysisesti niin merkittavasti kuin
manuaaliset vaihtoehdot. Mekaanisten tyévalineiden hankintakustannukset ovat keski-
tasoa. Teknisesti kehittyneimpié ovat automaattiset materiaalinkasittelyvalineet, jotka
liittyvéat usein korkeasti automatisoituneisiin tehtaisiin ja varastoihin. Niitd ovat esi-
merkiksi vihivaunut (AGVs) ja teollisuusrobotit. Ihmiset osallistuvat niiden hallintaan
tietokonejarjestelman avulla. Niiden etuja ovat esimerkiksi nopeat siirrot, matalat yk-
sikkokustannukset, korkea tuottavuus, nopea lapimenoaika ja vahainen virheiden maa-
ré. Haittapuolina ovat esimerkiksi suuret hankintakustannukset, asiantuntemuksen tar-
ve, joustamattomuus seka aikaa vievat yllapito- ja korjaustyot. (Waters 2009, 391-
394.)

3.3.1 Vihivaunut

Vihivaunu, englanniksi automated guided vehicle (AGV), on automaattinen kuljetin,
joka toimii automaattisesti ilman kuljettajaa. Ensimmaiset vihivaunut toi markkinoille
1950-luvulla Barrett Electronics of Northbrook (Authorstream 2011). Vihivaunuja
kaytetdan tana paivana kaiken tyyppisessa teollisuudessa. Ainoa todellinen este vihi-
vaunujen kéytdlle voi joissain tapauksissa olla kuljetettavan tavaran fyysiset mitat.
Monet vihivaunusovellukset ovat teknisesti toteuttamiskelpoisia, mutta niiden hankin-
nan ja kéyttéonoton esteet ovat yleensa taloudellisia. Vihivaunujen kaytto voidaan ja-
kaa neljaan sovellusalueeseen: 1) tuotanto- ja varastoalueiden materiaalisiirtoihin, 2)
tuotantovaiheiden integrointiin, 3) materiaalien ja tuotteiden kerailyyn ja 4) erityisalo-
jen, esimerkiksi sairaaloiden, materiaalitoimituksiin. On huomattu, ett4 vihivaunut va-
hentavét tavaroiden rikkoutumisia, tekevat tuotantoaikatauluista joustavampia ja va-
hentévat henkiloston tarvetta. On kuitenkin huomattava, ettd vihivaunujarjestelman

kayttoonottoon on paneuduttava erityisen huolellisesti ja varovaisesti. (eNotes 2011.)

Vihivaunujen ohjauksessa ja navigaatiossa kaytetaan ensisijaisesti kolmenlaisia mene-
telmid, jotka voidaan jakaa langallisiin ja langattomiin. Vaikka lahes kaikki uudet vi-
hivaunujarjestelmét ovat langattomia, kaytetdan edelleen joissain tapauksissa langalli-
sia jarjestelmi&. Niissa vihivaunun alle on asennettu sensori, jonka tarkoituksena on
tunnistaa radiotaajuussignaali lattian alle asennetun johdon kautta. (Savant Automati-

on 2011.) Sit4 seuraamalla vihivaunu voi suorittaa sille annetut kuljetustehtavat.
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Ensimmaiset langattomat vihivaunujarjestelmét esitettiin 1980-luvun puolivélissa. Na-
vigaatio ja ohjaus toteutetaan kayttdamalla laserohjausta. Jotta laserohjaus voisi toimia,
taytyy lasersateen heijastavia kohteita asentaa lattiatason ylapuolelle noin 7,5 metrin
valein. Jokaiselle kohteelle annetaan yksil6llinen X- ja Y-koordinaatti, jotka on tallen-
nettu vihivaunun sisdiseen muistiin. Vihivaunun ollessa liikkeessé sen kulku ohjautuu
laserséteiden avulla. Kun lasersade heijastuu kohteesta, sen etdisyys ja kulma on au-
tomaattisesti mitattu. Prosessoimalla useita laserheijastuksia samanaikaisesti ja vertai-
lemalla niitd vihivaunun muistiin tallennettuihin koordinaatteihin voi vihivaunu maa-

rittada sijaintipaikkansa. (Savant Automation 2011.)

Nykyaikaisin versio vihivaunun navigaatiosta ja ohjauksesta esitettiin 1990-luvun puo-
livalissd. Taté teknologiaa kutsutaan inertiaali- tai gyronavigaatioksi. Jokainen vihi-
vaunu on varustettu gyroskoopilla, jonka tehtdvéna on tunnistaa erittéin pienia poik-
keamia vihivaunun kulkusuunnassa. Vihivaunun reitti on koordinoitu vihivaunun si-
séiseen muistiin, kuten myos lasernavigaatiossa. Pieni merkitsija (magneetti) on asen-
nettu lattialle noin 7,5 metrin valein vihivaunun reitille. Merkitsijat, jotka sijaitsevat
lattian pinnalla, ovat varillisia ja sisaltavat toimintapaikan X- ja Y-koordinaatit. Tamé
informaatio on varastoitu myos vihivaunun muistiin. Kun vihivaunu tunnistaa reitin,
gyroskooppi tunnistaa pienen vaihtelun kulkusuunnassa ja vertaa sitd muistissa ole-
vaan reittiin. Vihivaunu voi korjata kulkuansa pysyékseen muistissaan olevalla reitilla.
Lattiassa olevia merkitsijoita kaytetdan tunnistuspisteind, jotta voitaisiin korjata niiden

valilla tapahtuneet virheet. (Savant Automation 2011.)

Vihivaunun ohjausjérjestelma mahdollistaa vihivaunun fyysiset suunnanmuutokset.
On olemassa kahdenlaisia ohjausjarjestelmi, differentiaalinen ohjaus ja ohjattupyora-
hallinta. Ensin mainitussa ohjausjarjestelméassé on kaksi vetopyoraakselia. Kumpikin
niista on kytketty vihivaunun vaihteistoon ja moottoriin. Vetopyoraakseleiden pyori-
misnopeutta ja -suuntaa muuttamalla vihivaunu liikkuu tarkoitettuun suuntaan. Voi-
daan sanoa, etté vihivaunun kulku on t&ss& ohjausmetodissa samantapaista kuin pans-
sarivaunun. Tdman ohjaustavan hyva puoli on, ettd vaunu on hyva liikkumaan ahtaissa
tiloissa. Huonona puolena on, etté se ei sovellu kuljetusvaunujen vetotehtéviin niin
kutsutun linkkuveitsi-efektin takia. Toinen vihivaunuissa kaytetty ohjausjarjestelma on
ohjattupydréhallinta, joka on samankaltainen kuin henkil6autojen ohjaus. Se on tar-
kempi seuraamaan ohjattua kulkureittid kuin differentiaalinen ohjaustapa. Talld ohja-

usmenetelmélla varustettu vihivaunu kaantyy sujuvammin, mutta se ei pysty tekeméén
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jyrkkia kaannoksia ahtaissa paikoissa. Vihivaunu, jossa on ohjattupyoréhallinta, sovel-

tuu hyvin erilaisiin vetotehtaviin. (Savant Automation 2011; Wikipedia 2011.)

Vihivaunujérjestelman hallinta on térkead vihivaunujen optimaalisen toiminnan kan-
nalta. Tamaé ei kuitenkaan koske yksinkertaisimpia jarjestelmid, koska ne eivét tarvitse
laajamittaista seurantaa ja hallintaa. Sen sijaan hienostuneet vihivaunujarjestelmat tar-
vitsevat vélttdmatta vihivaunujérjestelmén monitorointia, jotta mahdolliset ongelmat
voitaisiin tunnistaa mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Vihivaunujérjestelmaa
voidaan hallita kolmella tavalla: paikannustaululla (Locator Panel), varinaytolla (CRT,
Color Graphics Display) ja keskuspaikannusjarjestelmélld (Central Logging and Re-
port). (Savant Automation 2011.)

Toiminnoiltaan yksinkertaisin néista kolmesta on paikannustaulu, joka ainoastaan il-
maisee, onko vihivaunu oikealla reitilla. Joskus on tosin mahdollista, ettd paikannus-
taulu on varustettu myds ajanmittaustoiminnolla. Jos vihivaunu on viipynyt tietylla
reitilla normaalia pidemman ajan, voidaan olettaa, etta silla on ollut ongelmia. (Savant
Automation 2011.)

Varindytto on toiminnoiltaan selvasti kehittyneempi kuin paikannustaulu. Se nayttaa
missa vihivaunu sijaitsee mukaan lukien statuksen. Varindyttd on tavallisesti nykyhet-
ked kuvaava monitorityyppi, joka voi valittdmasti havaita ongelman ja nayttéa virhe-
paikan grafiikkanédytolle. Liséksi voidaan tunnistaa esimerkiksi, missa vihivaunu liik-
kuu, kantaako se kuormaa vai ei ja mika on akun kapasiteetti. Vihivaunujarjestelman
kayttajat voivat nopeasti grafiikkanayton kautta huomata mahdolliset reitilla olevat tu-
kokset ja hidastukset sekd tehdé tarvittavat korjaustoimenpiteet. Naytolle tuleva data
voidaan nayttaa graafisesti tai taulukkomuodossa. (Savant Automation 2011.)

Keskuspaikannusjarjestelmaa kdytetadn, kun kehitetaan vihivaunujarjestelman suori-
tuskykyé kyseisen jérjestelman menneen ajan dataa hyodyntden. Jaksottaisia suoritus-
kykyraportteja voidaan tulostaa havainnoimalla niista esimerkiksi, kuinka kauan vihi-
vaunut ovat olleet liikkeessd, kuinka monta kuormaa on kuljetettu ja mihin méaarapaik-
kaan kuljetukset ovat suuntautuneet. Suorituskykydatan hyodyntdminen voidaan nahda
hyodyllisend menetelmana pitaa vihivaunujérjestelman tehokkuus korkeimmalla mah-

dollisella tasolla. (Savant Automation 2011.)
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Paijat-Hameen sosiaali- ja terveydenhuollon kuntayhtyma on hankkinut Péijat-
H&meen keskussairaalan vihivaunujérjestelmén sveitsiléiselté logistiikkayhtio Swiss-
logilta. Swisslogin Transcar-vihivaunut (kuva 3) ovat laser-ohjauksen (kuva 4) avulla
toimivia ja niitd ohjataan tietokoneohjatun hallintajarjestelmén (kuva 5) kautta. Nama
sairaalalogistiikkaan suunnitellut vihivaunut on Swisslogin mukaan suunniteltu erityi-
sesti bulkkitavarakuljetuksiin, kuten liinavaatteiden, hoitotarvikkeiden, ruuan, l1aak-
keiden ja jatteiden kuljetuksiin. Vihivaunukuljetukset ovat matalanopeuskuljetuksia,
joiden nopeus on ympaéristoolosuhteista riippuen 0 — 2 m/s. Vihivaunun suurin sallittu
hyotykuorman kanto- ja kuljetuskyky on noin 450 kiloa kuljetusvaunua kohden.
Swisslogin vihivaunuissa on differentiaalinen ohjauksenhallinta, ja siksi ne soveltuvat
kadntymaan ahtaissakin paikoissa. Ohjaustavasta johtuen néilla vihivaunuilla ei voida

kuljettaa kuin yhta kuljetusvaunua kerrallaan. (Swisslog 2011.)

Swisslog-vihivaunujen tarkeimmat tekniset tiedot:

- pituus 1700 mm, korkeus 400 mm, leveys 600 mm
- paino 170 — 180 kg
- nostokyky noin 450 kg

- nopeus 0 —2m/s

- virtaldhde NiCD-akut

- laser-navigaatio

- RF-kommunikointi (Swisslog 2011.)

Kuva 3. Vihivaunuja (Forkliftaction 2011)
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Kuva 4. Swisslogin esitys vihivaunun navigaatioprosessista (Swisslog 2011)
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Kuva 5. Swisslogin vihivaunujarjestelma (Swisslog 2011)

3.3.2 Vetotrukit

Vetotrukit (kuva 6) ovat monenlaisiin tuotannon ja logistiikan tehtaviin tarkoitettuja.
Ne ovat joustavia, tuottavia ja tehokkaita pitkillakin kuljetusmatkoilla suuren vetoka-
pasiteetin, ohjautuvuuden seka etenemisnopeuden vuoksi. Vetotrukit ovat yleensa 3-
tai 4-pyoraisia. Kolmipydoréiset on tarkoitettu kevyempiin vetotehtaviin kuin nelipyo-
raiset. Ne kdantyvat ahtaissa tiloissa myds paremmin. Kéyttovoiman lahteend vetotru-
keissa on yleensd ympaéristoystavallinen ja hiljainen sahkémoottori, mutta raskaimpiin
vetotehtdviin on markkinoilla olemassa my6s polttomoottorilla toimivia vetotrukkeja.
Vetotrukit pystyvét tyypista riippuen vetamaan parhaimmillaan noin 500 — 50 000 kg
painoisia vetokuormia. (Toyota Material Handling 2011.)
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Kuva 6. Sahkokayttdinen vetotrukki (Directindustry 2011)

4 LEAN-AJATTELU

4.1 Historia

Lean-ajattelun perusta sijoittuu satojen vuosien taakse. Tuotanto- ja johtamisjarjestel-
méana se on kolmen uranuurtavan japanilaisen ajattelijan tuotos: Sakichi Toyodan, h&-
nen poikansa Kiichiron ja Taiichi Ohnon, joka oli Toyota-moottoriajoneuvoyrityksen
tehtaanjohtaja (Black & Miller 2008, 27). Blackin ja Millerin (2008, 27) mukaan he
yhdessa loivat vuosikymmenien kovan tyon, yritysten ja erehdysten kautta Toyotan
tuotantojarjestelman (TPS, Toyota Production System), joka antoi perustan lean-
periaatteiden kehitykselle. Vuonna 1930 perustetulle Toyotalle sen lean-
tuotantojarjestelma oli véline korkeaan laatuun ja tehokkuuteen, joka sai maailmanlaa-

juista huomiota ensimmadisen kerran 1980-luvulla (Liker 2004, 3).

4.2 Mita lean on?

Lean-ajattelun ydinajatus on maksimoida asiakasarvo ja poistaa hukka. Leanissa asia-
kasarvo luodaan mahdollisimman pienilld resursseilla. Lean-organisaatio ymmartaa
asiakasarvon ja keskittyy sen lisddmiseen jatkuvalla kehitystyolld. P4amaadréna on
tuottaa parasta mahdollista arvoa asiakkaalle erinomaisten, hukattomien ja arvoa tuot-

tavien prosessien kautta. (Lean Enterprise Institute 2011.)
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Poistamalla hukka kokonaisista arvoketjuista voidaan luoda lean-ajattelun mukaisia
prosesseja, jotka tarvitsevat vahemman ihmisten ponnistelua, vahemman tilaa, vé-
hemmaén aikaa, vdhemman sijoitettua padomaa ja kustannuksia verrattuna perinteisiin
liike-eldman johtamismalleihin. Lean-yritykset kykenevét vastaamaan asiakkaiden
vaatimuksiin suurella valikoimalla, korkealla laadulla, alhaisilla kustannuksilla ja erit-
tain nopeilla l&pimenoajoilla. (Lean Enterprise Institute 2011.) N&ama tekijat mahdol-
listavat Kourin (2009, 6) mukaan sen, etta lean-periaatteita noudattavat yritykset ovat

tavallisesti toimialansa kannattavimpia ja nopeimmin kasvavia.

Womackin ja Jonesin mukaan (2003, 15) lean-ajattelu on ohutta, koska se tarjoaa ta-
van tehdd yha enemman yh& véhemmin panoksin; vdhemman ihmisten ty6panosta,
vahemman koneita ym., véhemmaén aikaa ja véhemman tilaa. Tavoitteena on paasta

yha lahemmaksi tarjoamalla asiakkaille tdsmalleen, mité he haluavat.

Toyotan lean-tuotantojarjestelman perustaja, tehtaanjohtaja Taiichi Ohno, maaritti
leanin tarkoituksen lyhyesti ja ytimekkadsi vuonna 1988: “All we are doing is looking
at the time line from the moment the customer gives us an order to the point when we
collect cash. And we are reducing that time line by removing the non-value-added
wastes”. (Liker 2004, 7.)

Lean-ajattelussa on tarkedd ymmartad se kokonaisena jarjestelméné. Leania ei voi
myoskaan nahda projektina. Sen sijaan se on strategia, jonka tarkoituksena on jatkuva
taydellisyyden tavoittelu eliminoimalla hukka kaikista lahteistd (Drew, McCallum,
Roggenhofer 2004, 15). Monet lean-toimintaa omien sanojensa mukaan harjoittavat
yritykset eivét ole kasittaneet jatkuvan parantamisen ideaa, vaan ne ovat keskittyneet
liialti sellaisten lean-tyokalujen kuin esimerkiksi 5S ja JIT kdyttoon. He eivét ole ym-
martaneet sitd kokonaisena jarjestelména, joka ulottuu koko yrityskulttuuriin. (Liker
2004, 7.)

4.3 Lean-ajattelun periaatteet

Lean-ajattelun periaatteet sisaltavat Womackin ja Jonesin (2003, 7) mukaan viisi vai-
hetta. Niit4 ovat arvon tunnistaminen, arvovirran maarittdminen, virtauksen luominen,
imuohjaus ja pyrkimys taydellisyyteen. Jokainen vaihe on kéytava l&pi, jotta voidaan
toteuttaa kokonaisvaltaista lean-kehitystyotd. Kun viisi vaihetta on kdyty lapi, on sama

prosessi aloitettava aina tarpeen tullen alusta. Nain on meneteltavé, jotta paéstaisiin



4.3.1 Arvo

26

askel lahemméksi lean-ajattelun ydinté eli maksimaalista asiakasarvoa ja hukan pois-

saoloa.

Koska lean-ajattelussa keskitytdén arvon tuottamiseen asiakkaalle, on yrityksen tarkea
selvittad, mité arvo on. Lean-ajattelussa tuotteen tai palvelun arvon maarittaa asiakas.
Arvoksi voidaan madrittaa ne tuotteeseen tai palveluun liittyvat asiat, joista asiakas on
valmis maksamaan ja joilla hdnen vaatimuksensa seké tarpeensa tayttyvat (Lean En-
terprise Institute 2011).

4.3.2 Arvoketju

4.3.3 Virtaus

Arvoketjussa kuvataan kaikki prosessivaiheet, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun
toimittamiseen asiakkaalle. Sen avulla saadaan kokonaisvaltainen kuva niisté vaiheis-
ta, joista asiakkaan saama arvo koostuu. Arvoketjun lisdarvoa tuottamattomat proses-
sit eli hukat on poistettava ja arvoa tuottavia prosesseja on parannettava ja lisattava
(Lean Enterprise Institute 2011).

Virtaus kuvaa, miten tuote tai palvelu virtaa arvoketjun l&pi. Lean-ajattelun mukaan
tuotteen pitaa virrata arvoketjun lapi pysahtymatta ja ilman odotuksia, koska pysah-
dys- ja odotustilassa olevat tuotteet lisdavéat arvoa tuottamatonta aikaa (Lean Enterpri-
se Institute 2011). Likerin (2004, 9) mukaan tuotteen tai palvelun virtausnopeuden

maarittaa asiakaskysynté.

4.3.4 Imuohjaus

Tuote tai palvelu noudattaa imuohjausta, kun vasta asiakastilauksen jalkeen aloitetaan
toiminta tuotteen tai palvelun saamiseksi asiakkaalle. Imuohjauksen mukaan asiak-
kaalle toimitetaan ainoastaan se tuote tai palvelu, jonka hén on tilannut todelliseen
tarpeeseen (kuva 7). Imuohjauksen toteuttamisessa kaytetaan tavallisesti kanban-
jarjestelmaé, josta lahteva signaali ilmoittaa, mitd materiaaleja on tdydennettdva méaa-

rattyyn aikaan mennessa (Hobbs 2004, 159). Toyotalla kanbanit ovat yleisesti mer-
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kinantokortteja, joita on kahta tyyppid, kuljetuskanbaneita ja valmistuskanbaneita
(Haverila, Uusi-Rauva, Kouri, Miettinen 2009, 423).

Tilaukset Tilaukset

Toimitukset Toimitukset

Kuva 7. Imuohjaus. Toimitus tehdaan tilauksesta.

4.3.5 Pyrkimys taydellisyyteen

4.4 Hukka

Mikali edella olleet nelj& vaihetta on ké&yty onnistuneesti 1api, on yritys askeleen I&-
hempané lean-ajattelun pddmaaraa. On kuitenkin péaéstava vielakin lahemmaéksi, joten
ainoana vaihtoehtona on kdyda periaatteet uudestaan ja entista huolellisemmin l&pi.
Tama on pyrkimysta tadydellisyyteen ja toiminnan jatkuvaa kehittamista (Lean Enter-
prise Institute 2011).

Lean-ajattelussa hukaksi voidaan méaaritella mika tahansa toiminto, joka ei lisaa tuot-
teen tai palvelun arvoa asiakasnakokulmasta katsottuna. Tutkimukset ovat Slackin,
Chambersin ja Johnstonin (2010, 435) mukaan néyttaneet, etta vain viisi prosenttia
tuotteen kokonaislapimenoajasta lisasi suoraan sen arvoa. Tama tarkoittaa, ettd 95 pro-
senttia kyseisesta ajasta on arvoa lisadmatdnta. Hukan tunnistamisen ja sen vahentami-
sen kautta toiminnan laatu ja tehokkuus paranevat. Hukan tunnistaminen on ensim-
maéinen askel sen poistamiseen. Toyotan tehtaanjohtaja Taiichi Ohno on tunnistanut

seitseman erilaista lisdarvoa tuottamatonta hukan paatyyppia (kuva 8).
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b4 A
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a. Kasittely
<

Kuva 8. Taiichi Ohnon tunnistamat seitseméan hukkaa

1. Ylituotanto (overproduction): Enemman tuottaminen kuin valittdmasti tarvitaan, on
mité parhain hukan lahde Toyotan mukaan (Slack, Chambers, Johnston 2010, 435). Si-
t&4 voidaan Ohnon (Liker 2004, 29) mukaan pitaa tarkeimpané hukkana, koska se aihe-
uttaa suurimman osan muusta tuhlauksesta. Ylituotanto est&dé Slackin, Chambersin ja
Johnstonin (2010, 435) mukaan esimerkiksi tuotannon todellisten epakohtien havait-
semisen, koska korkeat varastotasot piilottavat ongelmia ja lieventavat niiden vaiku-

tusta.

2. Odotusaika (waiting time): Kun tavarat eivéat kulje tai ole prosessoitavana, ovat ne
odottamassa. Suuri osa yksittdisen tuotteen elinkaarta on odotus. Odotus ei koske ai-
noastaan tuotetta vaan myds tyontekijoitd. Jos tyontekijat joutuvat esimerkiksi seu-
raamaan automatisoitua konetta, on se hukkaa (Liker 2004, 28).

3. Kuljetus (transport): Tavaroiden liikuttaminen turhaan lapi tuotantovaiheiden ei li-
s&a niiden arvoa. Tehottomat kuljetukset, liian pitkat kuljetusmatkat ja toimintaympé-
ristén huono layout-suunnittelu aiheuttavat arvoa lisdaméatonté tyota. (Slack, Cham-
bers, Johnston 2010, 436.)

4. Kasittely (process): Tarpeettomien vaiheiden suorittaminen osien késittelyssa. Huk-
kaa syntyy myds, kun tuotetaan laadukkaampia tuotteita kuin on valttaméatonta. (Liker
2004, 29.)

5. Varastointi (inventory): Kaikenlainen tarpeeton varastointi on turhaa. Varastot, jot-
ka ovat tdynné liikaa raakamateriaalia, keskeneréisié ja valmiita tuotteita, aiheuttavat
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monenlaisia ongelmia (Liker 2004, 29). Ne lisdavat kustannuksia, pidentavat lapi-

menoaikoja ja hankaloittavat yleisesti koko yritystoimintaa.

6. Liike (motion): Kaikki turha liike, jota tyontekija suorittaa tydaikanaan, on hukkaa,

esimerkiksi kurkottelu, siirtely, nostaminen ja kéveleminen (Liker 2004, 29).

7. Virheet (defectives): Laatuvirheet ovat usein hyvin merkittavié eri tuotantovaiheis-
sa. Ne aiheuttavat paljon suurempia kustannuksia kuin on perinteisesti ajateltu. N&ita

ovat esimerkiksi viallisesta tuotteesta aiheutuneet korjauskustannukset. (Slack, Cham-
bers, Johnston 2010, 436.)

Néiden seitsemén hukan liséksi kahdeksantena hukkana voidaan pitaa hyddyntamaétta
jatettya tyontekijoiden luovuutta (Liker 2004, 29). Koska tyontekijat ovat oman tyonsa
ammattilaisia, on heill& tarkea tietoa tyovaiheista ja tydmenetelmista. Yritysjohdon
valinpitaméttomyys tyontekijoiden ilmoittamiin parannusehdotuksiin voidaan ndhdé

merkittavana hukkana.

4.5 Toyotan tapa ja tuotantojarjestelma

Toyotan tapa ja sen tuotantojarjestelma on koottu lyhyesti yhteen neljatasoiseen mal-
liin ja TPS-talokaavioon. Niihin perustuvat Toyota-yhtion toimintatapa ja sen ainut-
laatuisuus. Toyotan tapaa ja sen tuotantojarjestelman periaatteita noudattamalla voi-

daan harjoittaa taysipainoista lean-toimintaa.

45.1 Toyotan 4-P—malli

Toyotan toiminta, "Toyotan tapa”, koostuu 14 johtamisperiaatteesta, jotka jirjestyvét
neljaan paaluokkaan (kuva 9): filosofia, prosessi, ihmiset ja yhteistyokumppanit seka
ongelmanratkaisu (Liker 2004, 6). Lean-toimintaa aloittavan yrityksen on sulautettava
nama nelja paaluokkaa ja niiden siséltdmét periaatteet toimintaansa. Ongelmana mo-
nien lean-toimintaa harjoittavien yritysten kohdalla on ollut niiden jadminen pyrami-
din toiselle tasolle. Lopputuloksena on lyhyen aikavalin tehostumista suorituskyvyssé,
joka ei ole pitkékestoista. Organisaatio, joka noudattaa kaikkia Toyotan tavan periaat-

teita, saa ainutlaatuisen kilpailuedun, jota on mahdollista yllapitaa. (Liker 2004, 13.)
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Kuva 9. Toyotan neljan tason malli (4-P) (Liker 2004, 6)

Filosofia

Filosofian perusta rakentuu pyramidin pohjalla. Kaikki yritystoimintaa koskevat paa-
tokset tehdaan pitkan aikavalin filosofiaan pohjautuen, joka menee kaiken lyhyen ai-
kavélin paatoksenteon edelle. Filosofialla kehitetddn oman organisaation liséaksi myds

arvoa asiakkaille, yhteiskunnalle ja taloudelle. (Liker 2004, 37.)

Prosessi

Pyramidin seuraava taso on prosessi. Lahtokohtana on, ettd oikea prosessi tuottaa oi-
keat tulokset. Jotta oikeaan, mahdollisimman vahan hukkia sisaltdvain prosessiin
paastaisiin, on sen saavuttamiseen kaytettava tehokkaita menetelmié. Néaité ovat jat-
kuva prosessin virtaus, imuohjaus, tasoitettu tuotanto (heijunka), jidoka, ty6tehtévien
standardointi, visuaalinen ohjaus ja luotettavan teknologian kdyttaminen. (Liker 2004,
37)

Ihmiset ja yhteistydkumppanit

Pyramidin kolmannen tason tavoite on organisaation lisdarvon tuottaminen ihmisia ja
yhteistyokumppaneita kehittdmalld. Organisaation on kasvatettava johtajia, jotka ym-
martavat tyon perusteellisesti, noudattavat filosofiaa ja opettavat sitd muille. Organi-

saation ihmisten ja ryhmien on noudatettava sen filosofiaa, kun se on kerrottu heille.
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Y hteistyokumppaneita ja alihankkijoita on kunnioitettava tarjoamalla heille haasteita
ja auttamalla heita kehittymaan. (Liker 2004, 39.)

Ongelmanratkaisu

Pyramidin ylin taso on ongelmanratkaisu, ja sen tarkoituksena on, etta jatkuva tausta-
ongelmien ratkominen edistda organisaation oppimista. Yksinkertainen ja tehokas on-
gelmanratkaisukeino on genchi genbutsu. Se tarkoittaa, ettd menndén paikan paélle,
jotta ymmaérretadn ongelmatilanne perusteellisesti omin silmin. Organisaation p&&atok-
set pitaé tehda yksimielisyyden pohjalta kaikkia vaihtoehtoja vakaasti harkiten ja to-
teuttaa paatokset nopeasti. Yrityksesta voidaan rakentaa oppiva organisaatio vasymaét-

tdman arvioinnin (hansei) ja jatkuvan parantamisen (kaizen) kautta. (Liker 2004, 40.)

45.2 TPS-talokaavio

Toyotan taytyi tehda tuotantojarjestelmansé perusteista talokaavio (kuva 10), koska
sen perusteiden opettaminen uusille alihankkijoille kavi hyvin ty6laéksi. Talokaavion
kehitt4j&, Toyotan paajohtaja Fujio Cho, muodosti tuotantojarjestelmasta yksinkertai-
sen kuvauksen. Kuvaus rakennettiin talon muotoon, koska talo on rakenteellinen jar-
jestelmé. Talo on vahva silloin, kun sen katto, tukipylvaat ja pohja ovat vahvoja. Tuo-
tantojarjestelman perusteet lahtevat talon katosta. Katto rakentuu parhaalle laadulle,
matalimmille kustannuksille, lyhyimmélle l&pimenoajalle, parhaalle turvallisuudelle ja
korkealle moraalille. Talon seuraavat osat on kaksi ulkopylvéstd, vasemmanpuoleinen
”juuri oikeaan aikaan” (JIT) ja oikeanpuoleinen jidoka. JIT-pylvas rakentuu tahtiajan
suunnitteluun, jatkuvaan virtaukseen, imuohjaukseen, nopeisiin linjanvaihtoihin ja in-
tegroituun logistiikkaan. Jidoka tarkoittaa, etta havaittua vikaa ei koskaan péaastetéa
seuraavaan vaiheeseen. (Liker 2004, 33.) Kdytannossa tdma tarkoittaa, ettd tuotanto-
laite pysahtyy, kun se havaitsee ongelman (Toyota Motor Corporation 2011). Jidoka-
pylvés, joka tuo ongelmat esille, sisaltad automaattiset keskeytykset, andon-
jarjestelman, ihmisen ja koneen erottamisen, virheiden tarkkailun, laadunvalvonnan
paikan p&alld ja ongelmien taustasyiden ratkaisemisen. Talon keskit rakentuu ihmisis-
t& ja ihmisten vélisestd ryhmétyosta. Keskio siséltda valintoja, yhteisia pddmaaria,
monialaisia koulutuksia ja yksimielisia paatoksentekoja. Lopuksi talon pohjalla on eri-
laisia pohjaelementtejd, kuten tasoitettu tuotanto (heijunka), vakaat ja standardoidut
prosessit, visuaalinen johtaminen sekd Toyotan tavan filosofia. (Liker 2004, 33.)
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TPS-talon jokainen elementti on tarked, koska elementit pitdvat sen kokonaisena ja
ehyend. TPS ei ole jarjestelmd, joka voisi toimia esimerkiksi pelkédn vasemmanpuolei-
sen pilarin voimin. Se ei ole esimerkiksi kokoelma lean-ty6kaluja, kuten 5S ja kan-
ban. TPS on elegantti tuotantojarjestelmé, jossa kaikki osat vaikuttavat kokonaisuu-
teen. (Liker 2004, 34.)

Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time -
Best Safety - High Morale
through shortening the production flow by eliminating waste

Just-in-Time People & Teamwork Jidoka
Right part, right {In-station quality)
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Why')
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Stable and Standardized Processes

Visual Management
Toyorta Way Philosophy

Kuva 10. TPS-talokaavio (Liker 2004, 33)

4.6 Menetelmiad hukan vahentadamiseen

4.6.1 Arvovirtakarttakuvaus

Arvovirtakartan (Value Stream Mapping, VSM) avulla kuvataan prosessivaiheet, joita
tarvitaan tuotteen saamiseksi asiakkaalle. Se kertoo, mité prosesseja tuotteen valmis-
tamiseen kuuluu, miten materiaali ja informaatio kulkevat tuotteen arvovirrassa. Li-
séksi arvovirtakartta auttaa erityisesti hukan tunnistamisessa arvovirrasta. Arvovirta-
kartta on hyodyllinen tydvaline nykytilan kartoittamiseen seké tulevaisuuden tavoiteti-
lan luomiseen. (Vaittinen 2011, 24.)

Arvoketjun kuvaus on yleinen tyévéline analysoida ja suunnitella materiaali- ja infor-

maatiovirtoja, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun toimittamiseen asiakkaalle. Arvovir-
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takartta on strukturoitu kaavio, joka on perdisin Toyotalta. Arvovirtakartta sisaltaa

prosessivaiheet, toiminnot ja ndiden ajallisen keston. (Graban 2008, 58.)

Arvovirtakartta ilmaisee siis, kuinka kauan jokainen prosessivaihe vie aikaa, kuinka
suuri odotusaika prosessivaiheiden vélill& on ja mista asiakkaan saama arvo muodos-
tuu. Arvovirtakartan avulla saadaan selville myds kokonaislapimenoaika ja arvoa li-
séédva aika (Graban 2008, 59.) Emiliani (2007, 59) tuo esiin, ettd viimeisen kolmen

vuoden aikana arvovirtakartat ovat laajentuneet kasittamaan myos

- arvoketjun tuottojen ja tappioiden maarityksen
- arvoketjun sisaltdmén kasvihuonepééstdjen maaran arvioimisen

- diagnosoimaan ja korjaamaan johtamisen ongelmat.

Kuvassa 11 on esitetty erdan yrityksen arvovirtakarttakuvaus, josta ndkyy koko arvo-
ketju toimittajista asiakkaisiin kuvattuna. On huomattava, etta tdma arvovirtakarttaku-

vaus on vain yksi lukuisista tavoista esittaa se.

Production
Annua. Production Plan| Control Market Forecast
Customer Customer
Suppllsr Suppllsr A B

Shipping

e
ecelving A b Assembly &
Milling Welding [ Painting | Inspection
™ N A
2 people 2 people 3 people 3 people
C/T=2min CT=4min C/T =7 min C/T =2 min
CiO =2 hr GO =3 hr CiQ=4hr CiO = 30 min
Uptime = 74% Uptime = 1% Uptime =48% Uptime = 93%
Haz. Waste = Haz. Waste = Haz. Waste =
5 Ibs 20 Ibs 60 |bs
5 days 10 days 15 days 8 days 30 days

2 min 4 min 7 min 2 min

Total Lead Time = 68 days
Walue Added Time = 15 min

Kuva 11. Esimerkki arvovirtakartan visuaalisesta kuvaamisesta (Wikipedia 2011)

4.6.2 Genchi Genbutsu

”On anteeksiantamatonta pitdé asioita itsestddn selvina tai turvautua muiden antamiin
raportteihin.” Toyotan tulkinnan mukaan genchi genbutsu tarkoittaa menemista paikan
paalle katsomaan todellisen tilanteen ymmartamiseksi. Periaatteen mukaan et voi olla
varma, ettd todella ymmarrét jotain ongelmaa, ellet mene itse paikan paalle katsomaan.
Jotta paikan paalla katsomisesta saisi tdyden hyddyn, on katsojan ymmérrettavé syval-
lisesti Toyotan tavan prosessiperiaatteet. Katsojan on osattava Kriittisesti arvioida ja

analysoida, mité tilanteessa on meneilldén. Liséksi hanen taytyy tietdd, miten ongelmi-
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en taustasyyt tunnistetaan, jotta ne voitaisiin informoida asiaankuuluville henkildille.
(Liker 2004, 224.)

Lean-toiminnan lahtokohtana on, ettd tuottavaa ja laadukasta tyota pystytaan teke-
maan ainoastaan siistissa ymparistossa. 5S on kaytannon tyokalu, jolla huolehditaan
siisteyden ja jarjestyksen kehittamisesté ja yllapidosta. Sen avulla kehitetdan myos
systemaattisuutta ja kurinalaisuutta. (Kouri 2009, 26.) 5S-ohjelma (kuva 12) késittaa
joukon toimintoja eliminoimaan hukkaa, joka aiheuttaa virheitd, vikoja ja vahinkoja
tyopaikalla. Se on myos tydkalu, joka auttaa tekemaan ongelmia nakyviksi ja taitavas-
ti kdytettdessa se on osa lean-jarjestelman visuaalista ohjausprosessia. (Liker 2004,
150.)

Viisi ’dssdd” ovat:

1. Lajittele (Seiri) — poistetaan kaikki, mita ei tarvita, ja sailytetdan, mité todella tarvi-

taan.

2. Jarjesta (Seiton) — asetetaan asiat niin, ett4 ne ovat helposti saatavissa, kun niita tar-

vitaan.

3. Puhdista ja huolla (Seiso) — pidetdén asiat puhtaina ja siisteind; ei roskia tai likaa

ty6alueella.

4. Vakiinnuta toimenpiteet (Seiketsu) — yll&pidetddn puhtautta ja jarjestysta — jatkuva

siisteys.

5. Yll&pida (Shitsuke) — kehitetddn sitoumus ja ylpeys, kun noudatetaan vakiintuneita
kaytantoja. (Slack ym. 2010, 446.)
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Lajittele

Poista harvoin
kaytetyt tavarat
punaisilla lapuilla

Yllapida

Toteuta saannéllisia Jarjesta
johdon tarkastuksia Organisoi ja
kurin Hukan merkitse paikat
séilyttamiseksi

eliminointi

Standardoi

Luo séantoja
kolmen

ensimmaisen S:n
Il&pitamiseksi

Kuva 12. 5S-ohjelman kulku (Liker 2004, 151)

4.6.4 Standardoitu tyo

Likerin (2004, 38) mukaan standardoidun tyon tarkoituksena on kayttaa vakaita ja
toistettavia menetelmia, mika mahdollistaa tyon ennustettavuuden, saannéllisen ajoi-
tuksen ja prosessien sdéanndllisen tuotannon. Standardointi on avain prosessin paran-
tamiseen, koska on mahdotonta parantaa mitdén prosessia, ennen kuin se on standar-
doitu. Standardoitu ty6 kuuluu olennaisena osana laadun rakentamiseen, koska sen
avulla yritetadan poistaa hukkaa. Standardoinnin avulla luodaan perusta virtaukselle ja

imuohjaukselle.

Toyotan tavan mukaan tyontekijat itse suunnittelevat ja rakentavat laatua Kirjoittamal-
la standardoitujen tehtdvien kuvauksia. Standardointia toteutettaessa on olennaista 10y-
taa tasapaino tyontekijoille annettavien tiukkojen toimintaohjeiden ja tydntekijoiden
esittdmien innovaatioiden seké luovuuden vélille, jotta saavutettaisiin vaativat tavoit-
teet kustannusten, laadun ja toimitusaikojen suhteen. Toimintaohjeiden on oltava sel-
keitd, havainnollisia ja yksinkertaisia, jotta tyontekijat pystyvat kayttdmaan niita pai-
vittéin. (Liker 2004, 142 — 148.)

4.6.5 Jatkuva parantaminen ja ongelmanratkaisu

Laatupioneeri W. Edwards Deming opetti Toyotalle pitdmissadn seminaareissa, etta
tyypillisessé liiketoimintajarjestelmassa seka ulkoisten etté siséisten asiakkaiden vaa-
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timusten tayttdminen ja ylittdminen on organisaation jokaisen jasenen tehtava (Liker
2004, 23).

Likerin (2004, 23) mukaan Deming toi japanilaisille myds systemaattisen lahestymis-
tavan ongelmanratkaisuun, joka on tullut tunnetuksi Demingin ympyréna tai Suunnit-
tele-Tee-Tarkasta-Toimi-ympyréna (Plan-Do-Check-Act, PDCA). Siitd tuli Toyotalle
strateginen toimintapa, parannuksen ja johtajuuden perusta kaikilla tasoilla (Rother
2011, 122). PDCA on jatkuvan parantamisen tarkein tyokalu. Japanilainen termi kai-
zen tarkoittaa jatkuvien parannusten tekemista huolimatta siitd, millaisia ne ovat suu-
ruusluokaltaan, seka kaiken lisdarvoa tuottamattoman hukan poistamista. (Liker 2004,
23.) Jatkuvan parantamisen padmaarana on paasta nykytilasta askel askeleelta kohti
tavoitetilaa (Rother 2011, 120).

Kaizen mahdollistaa yksildiden toimia tehokkaasti pienissa ryhmissé, ratkaista ongel-
mia, dokumentoida ja parantaa prosesseja, koota ja analysoida tietoa seka opettaa itse-
ohjautuvaa johtamista vertaisryhmassa. Jatkuvassa parantamisessa paatoksen tai ehdo-
tuksen teko sijoittuu organisaatiohierarkiassa tyolaisille. T&mé vaatii avointa keskuste-
lua ja rynman yksimielisyyttd ennen paatosten toteuttamista. Toyotalle kaizen on ko-
konainen filosofia, joka tavoittelee taydellisyytta ja yllapitad Toyotan tuotantojarjes-
telmén kilpailukykyisend. (Liker 2004, 23.)

Emiliani huomauttaa (2007, 8), ettd jatkuvan parantamisen kaytt6on ottamisessa pitéi-
si samalla huomioida myds ihmisten kunnioittaminen, joka monesti unohdetaan, kun
jatkuvaa parantamista yritetaan toteuttaa. Ihmisten kunnioittamisella tarkoitetaan joh-
tajuuteen ja liiketoimintaan liittyvié asioita, jotka liittyvat vakaisiin pyrkimyksiin pois-
taa arvoa tuottamaton hukka ja luoda arvoa loppuasiakkaille. Toyotalla (Liker 2004,
184 — 198) ihmisten kunnioittaminen tulee esille esimerkiksi tarjoamalla organisaation
tyontekijoille haasteita, luomalla edellytyksia kehittymiseen esimerkiksi kouluttami-
sen kautta, motivoinnilla, harjoittamalla tiimity6ta ja ratkomalla ongelmia tyéryhmis-

Ssa.

Toiminnan jatkuvan parantamisen tyokalu ja kulmakivi, PDCA-sykli (kuva 13), koos-

tuu seuraavista vaiheista:
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Mene
katsomaan
3. Check

Kuva 13. PDCA-sykli

/
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!\
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1. Suunnittele (plan)- tiedon kerdys, vaihtoehdoista keskusteleminen ja valittu suun-
nitelma parannukseen

2. Tee (do) — suunnitelma on laitettu toimeen ja suorituskykydataa on keréatty

3. Tarkista (check) — analysoidaan suorituskykydata, jotta varmistettaisiin oletettujen
parannusmuutosten todellisuus

4. Toimi (act) — jos todellista parannusta on havaittu, otetaan uusi toimintapa kayt-
toon.

Jatkuvan parantamisen periaatteisiin kuuluu, riippumatta ylla olevan syklin lopputu-

loksesta, sen aloittaminen aika ajoin aina uudelleen alusta. (Waters 2009, 124.) Myo6-

hemmin Toyotan otettua kayttdén PDCA-menetelmén he lisasivat ympyréan keskelle

”go and see” (mene katsomaan), koska se oli tarked PDCA-syklin kaikissa vaiheissa

(Rother 2011, 123). Todellinen tilanne voidaan ymmartaa vain menemalla paikan

paalle katsomaan ja analysoimaan se.

4.6.6 Mittaaminen ja tunnusluvut

Mittaaminen on jatkuvan parantamisen perusta. Sen avulla saadaan tietoa, onko toi-
minnan suunta mennyt eteenpdin, pysynyt samana vai mennyt alaspdin. (Carreira
2005, 15.) Mittaamisen tarkoituksena on tuoda esiin mahdolliset ongelmat ja poik-
keamat sek& ymmart&a paremmin prosessien toimintaa. Yksinkertaisilla ja selkeilla
mittareilla seurataan prosessien tehokkuutta, laatua ja erilaisten hukkien esiintymisté.
Mikali tuotantomaara ja laatu jaavat tavoitteista, selvitetdan valittdmaésti, mitka tekijat
ovat havaittujen ongelmien syitd. Mittareilla mitataan tyypillisesti tuottavuutta, laatua,
lapéisyaikaa, hukkaa ja keskenerdistd tuotantoa. Yritysjohto tarvitsee mittaustietoja
johtamisen ja toiminnan kehittdmisen tueksi. (Kouri 2009, 28 - 29.)
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4.7 Lean ja terveydenhuoltosektori
4.7.1 Hukat terveydenhuoltojérjestelmissa

Hukaksi voidaan méaaritella miké tahansa aika, raha tai muu resurssi, joka ei lis&é ar-
voa potilaan hoitoon. Adrimméinen esimerkki hukasta on heikkotasoinen hoitotyo,
jonka tuloksena on potilaan kuolema tai vamma. Toinen esimerkki hukasta ovat kas-
vavat terveydenhuoltokustannukset. Terveydenhuollosta voidaan tunnistaa seitseméaa
eri tyyppié olevaa hukkaa, kuten myo6s esimerkiksi teollisuudesta. Terveydenhuollossa
toimivan lean-asiantuntijan ty0 on tunnistaa olemassa oleva hukka ja eliminoida se
mahdollisimman nopeasti seké perusteellisesti. Jotta se olisi ylipaatd&dn mahdollista,
vaatii se terveydenhuollon tarkeimman resurssin eli tyontekijoiden kanssa vastavuo-
roista sekéd tehokasta yhteistyotd. (Black & Miller 2008, 13.)

Merkittavimpid haasteita terveydenhoitoalalla on perinteinen, tehoton sairaalan struk-
tuuri. Sairaaloiden layoutit pakottavat potilaat ja henkilokunnan kulkemaan pitkia
matkoja, jotka aiheuttavat ongelmia. Sairaalatyontekijét kayttdvat myos lukemattomia
tunteja paperityon kasittelyyn ja jakeluun. Ty on sirpaleista ja se aiheuttaa sen, ettei
kukaan ole taysin tietoinen potilaan tilasta kaikkine yksityiskohtineen. (Black & Mil-
ler 2008, 17.)

Suurin hukka teollisuudessa, kuten myos terveydenhuollossa, on olemassa olevien re-
surssien tehoton hyddyntaminen. Historia kertoo meille toistuvasti, ettd kaikista tér-
kein olemassa oleva resurssi ei ole teknologia vaan ihmiset. Keskittymalla ihmisiin ja
mahdollistamalla heidén toimia taydella potentiaalillaan on avain maailmanluokan
kilpailukykyyn. Vahvat, lean-periaatteita kayttavat tiimit kaikilla organisaation tasoil-
la voivat auttaa eliminoimaan hukkia. Kun jokainen tyontekijé siséistaa kaizenin eli
jatkuvan parantamisen, voi lean myds parantaa tiimihenked ja moraalia. (Black & Mil-
ler 2008, 24.)

4.7.2 Johdon antama tuki ja johtajuus

Koko sairaalaa koskevan leanin k&yttdonotto voi onnistua ainoastaan sairaalan ylim-
mén johdon ja vaikutusvaltaisten ld&karien antamalla vahvalla tuella, osallistumisella
sekd johtajuudella. Jos tdmad ei ole mahdollista, ei leanin kdyttdonotto voi saavuttaa

sen taytta potentiaalia. Vaikka edelld mainitut k&yttéonoton periaatteet toteutuisivat,
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voi mahdollinen ongelma olla my®és, ettei johto ymmarra lean-periaatteita eika ndin ol-

len osaa toteuttaa niit4 oikein. (Graban 2009, 210.)

Lean-instituutti selvitti, mitk& tekijat aiheuttivat leaniin kohdistuvaa vastarintaa orga-
nisaatioissa. Tuloksissa tuotiin esiin keskijohdon vastustus (36 %), tyontekijoiden vas-
tustus (28 %) ja tarkkailijan/tydnjohtajan vastustus (23 %). Vastarinnan ilmaiseminen
leania kohtaan johtuu todennadkoisesti pelosta, ahdistuksesta, tietdmattémyydesta ja
ymmartamisen puutteesta. Naiden ongelmien ratkaisemiseksi johtajien vaativa tehtava
on selventdd tyontekijoille, misté kaikesta leanissa on todella kysymys, seké on vastat-

tava tyontekijoiden esittdmiin kysymyksiin. (Graban 2009, 211 - 212.)
4.7.3 Strategian ja johtamisen muutos

Leanin kayttoonotto on haastavaa. Se vaati toteuttajiltaan paljon tietoa, energiaa, py-
syvaa omistautumista ja muutoshalukkuutta johtamissuunnitelmaan. On yleisesti tun-
nustettu, ettd 80 - 90 % leanin kéyttéonoton haasteista liittyy ihmisiin ja muutoksen
hyvéaksymiseen. Jéljelle jadva 10 - 20 % liittyy teknisten valineiden ja menetelmien
kayttoonottoon. (Graban 2009, 217.)

Ennen lean-oppien kayttdonottoa on sairaalan ylimman johdon tehtdva muutos ydin-
strategiaan. Leanin pyrkimykset ja paamaéarat toteutetaan integroimalla ne sairaalan
strategiaan ja visioon. Strategiaan osallistuvat ja siihen sitoutuvat koko henkildsto ja
johtajat, jotta aidon lean-kulttuurin rakentaminen onnistuisi. On tiedostettava, ettei
menestys tule ainoastaan edistyksellisen teknologian ja erinomaisen Kkliinisen osaami-
sen kautta, vaan se tulee yhté lailla myods henkildston ja operationaalisen erinomaisuu-
den kautta. (Graban 2009, 235.)

4.7.4 Toiminnan aloittaminen

Voidaan sanoa, ettei ole olemassa erityistd osastoa, josta aloittaa lean-toiminta. Aloit-
taminen riippuu sairaalaan tarpeista, kulttuurista ja ulkoisesta tilanteesta. Useat sairaa-
lat aloittavat osastoista, jotka ovat luonteeltaan tuotantotyyppisié, kuten laboratorio ja
apteekki. Néill& osastoilla on tyypillistd, ettd tyontekijat tydskentelevét fyysisten tuot-
teiden, koneiden ja instrumenttien kanssa. Nadma osastot vaikuttavat moniin arvoket-
juihin ja potilaiden hoitotilanteisiin, joten yhden osaston lean-projekti voi vaikuttaa

laaja-alaisesti koko sairaalaan. (Graban 2009, 206.)
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5 TUTKIMUSMETODIT

Sek& materiaalivirtakuvausten ettd materiaalinkuljetussuunnitelman selvityksessé
kaytettiin melko samantyyppisia tutkimusmetodeja. Merkittavin ero ndiden kohdalla
oli, ettd materiaalivirtakuvauksissa keskityttiin 1&hinnd empiiriseen tiedon keraéami-
seen, kun materiaalinkuljetussuunnitelmassa sovellettiin teoreettista tutkimusta yhdes-

s& empiirisen tiedon ja empiiristen tutkimusmenetelmien kanssa.

Keskusvaraston osalta tarvittavat tiedot materiaalivirroista hankittiin avointen yksil6-
haastattelujen avulla seké tutkimalla ja havainnoimalla keskusvaraston tietomateriaa-
leja, kuten esimerkiksi kerdys- ja toimitusaikatauluja seka osastotilauksien ja toimitus-
rivien maarad. Avoimia yksilohaastatteluja tehtiin melko runsaasti ja useille eri henki-
I6ille. Haastattelut sijoittuivat ajallisesti maaliskuun ja elokuun 2011 valille. Tutkimi-
sen ja havainnoinnin tarkeana tyokaluna hyodynnettiin kuntayhtyman WebMarela-
toiminnanohjausjarjestelmaa, jonka kautta saatiin koherenttia kvantitatiivista tietoa
materiaalivirtojen selvitykseen esimerkiksi osastotilauksien ja toimitusrivien maaran

sek& materiaalityyppien selvityksen muodossa.

Valinehuollon osalta materiaaliselvitys hoidettiin avoimella yksilohaastattelulla seka
séhkopostitse lahetetylld kyselylomaketutkimuksella, johon ei valitettavasti kuitenkaan
saatu vastausta. Lisdksi vélinehuollon vastuuhenkildlle lahetettiin kaksi kysymysté
séhkdpostitse, joihin vastausprosentti oli 50 %. Valinehuollon materiaaliselvityksessa
hyodynnettiin myds keskusvaraston kuljetusmiesten kuljetusaikataulua, josta voidaan

néhda valinehuollon kuljetusajankohdat tietyltd osalta.

Materiaalivirtakuvauksiin saatiin tdsmallista ja syventavaa tietoa myos strukturoidun
kyselylomaketutkimuksen kautta, joka suoritettiin maalis- ja huhtikuussa 2011. Kyse-
lylomaketutkimuksen kysymykset lahetettiin sahkdpostitse yhteensa viidelle eri osas-
tolle. Saatujen vastauksien maara oli 80 %. Kyselylomaketutkimuksen kautta saatuja
vastauksia kaytettiin materiaalivirtakuvausten liséksi osittain myos osastokuvausten

tekemiseen.

Materiaalinkuljetussuunnitelman osalta padosa sen muodostamiseen tarvittavista tie-
doista saatiin materiaalivirtaselvityksien myotd. Materiaalinkuljetussuunnitelmassa
tutkimusmenetelmind kaytettiin padosin tutkijan henkildkohtaista havainnointia ja
paatelmid, jotka olivat yhteydessa erityisesti opinnéytetyon teoreettiseen lean-ajattelu-
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kontekstiin. Osallistuvassa havainnoinnissa tutkija teki kuljetusmiesten t6ita yhteensa
noin kahden viikon ajan, koska osallistumalla todelliseen tydntekoon voidaan se tay-
sin ymmart&éd. Tyoskentelyn tuloksena voitiin muodostaa uusi kuljetusmiesten toimi-

tusaikataulu.

On tarkedd ottaa huomioon, etta tutkimusmenetelmien kaytto ei vélinehuollon osalta
tuottanut haluttuja tuloksia taysin. T&méa koskee vélinehuollon nykyisid toimitusaika-
tauluja, joista tutkija ei saanut selvyyttd, koska esimerkiksi sahkopostitse lahetettyyn
kyselylomaketutkimukseen ei vastattu. Materiaalikuljetussuunnitelman kannalta tdméa
olisi ollut tarkeda tietoa. Sen puuttuessa materiaalikuljetussuunnitelman vélinehuollon

toimitusaikataulut jaivat valitettavasti puutteellisiksi.
6 NYKYTILAN MATERIAALIKUVAUKSET

Materiaalivirtakuvausten selvitykset tehtiin kesalla 2011. Niiden tarkoituksena on ku-
vata materiaalivirrat, joista saatuja tietoja voitaisiin materiaalinkuljetussuunnitelmaa

laadittaessa hyodyntéé. Materiaalivirtakuvauksien selvityksessa keskityttiin materiaa-
livirtausprosesseihin, materiaalien kerdys- ja toimitusaikatauluihin, materiaalityyppi-

kuvauksiin ja materiaalien maariin.

Materiaalivirtakuvausten selvittdminen kasitti seuraavat: 1) keskusvaraston materiaa-
livirrat paivystyspoliklinikalle, kuntoutustutkimusyksikkdon ja ravintokeskukseen 2)
tekstiilivirtojen materiaalivirrat paivystyspoliklinikalle, kuntoutustutkimusyksikkdon
ja ravintokeskukseen seka 3) valinehuollon materiaalivirrat paivystyspoliklinikalle

(kuva 14). Edellda mainittujen liséksi selvitettiin materiaalivirtakuvaukset myos osasto-

jatteiden osalta.
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Keskusvarasto » Pdivystyspoliklinikka
- varastotavarat > Kuntoutustutkimusvksikko
- tekstiilit .

exstrt » Ravintokeskus
Valinehuolto

A 4

Paivystyspoliklinikka
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- instrumentit ym.

Paivystyspoliklinikka

A

Jateasema

A

- sairaalajétteiden Kuntoutustutkimusyksikko

kerdys

Ravintokeskus

Kuva 14. Pelkistetty esitys materiaalivirtakuvauksista

6.1 Keskusvaraston materiaalivirrat

6.1.1 Paivystyspoliklinikka

Keskusvarasto toimittaa paivystyspoliklinikalle hoito- ja yleistarvikkeita. Paivystyspo-
liklinikan tavarat kerataan varastopaikoilta keskusvaraston kerdys- ja toimitusaikatau-
lun mukaisesti kuljetusvaunuihin tiistaisin noin kello 10.00, johon mennessa paivys-
tyspoliklinikka on s&hkdisesti lahettanyt osastotilauksen WebMarela-
toiminnanohjausjarjestelméan kautta. Osastotilauksesta riippuen kerétyt tavarat tarvit-
sevat keskimaarin 3 — 5 kuljetusvaunua. Keratyt tavarat kuljetetaan paivystyspolikli-
nikalle keskiviikkoisin alkaen noin kello 10.00, jolloin paivavuorossa oleva kuljetus-

mies hoitaa kuljetuksen.

Paivystyspoliklinikalle suuntautuvat materiaalivirrat keskusvarastosta ovat maarélli-
sesti erittdin merkittavid. Kesédkuussa 2011 toimituksia paivystyspoliklinikalle oli 61
kappaletta. Viikoittaisessa osastotilauksessa tilausriveja on huomattava maaré. On-
gelmana on ollut, ettd osastotilauksia on tullut péivystyspoliklinikalta keskusvarastoon
hajanaisesti. Tall& tarkoitetaan sitd, ettd osastotilauksia on tullut myds muina aikoina
kuin tiistain kello 10.00 jalkeen. Tdma on hankaloittanut esimerkiksi varastotyonteki-

joiden tyota.
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6.1.2 Ravintokeskus

Keskusvarasto toimittaa ravintokeskukseen monenlaisia yleistarvikkeita, kuten pesu-
aineita ja paperituotteita. Ravintokeskuksen osastotilauksen, joka on tullut maanantai-
na kello 10.00 mennessa keskusvarastoon, keraavét varastotyontekijat maanantaina
valmiiksi. Tilauksesta riippuen ravintokeskuksen tilaamat tavarat vaativat keskiméaarin
noin kaksi kuljetusvaunua. Materiaalitoimitus ldhtee kohti ravintokeskusta tiistaisin

noin kello 10.00 vetotrukkikuljetuksena.

Ravintokeskukseen suuntautuvat materiaalivirrat keskusvarastosta ovat kohtalaisen
merkittavia. Tilauksia tulee joka viikko, mutta niissd on melko vahén tilausriveja. Ke-
sékuussa 2011 toimituksia ravintopalveluihin oli 17 kappaletta. Nama toimitukset
suuntautuivat seka sairaalan keskuskeittioon etté psykiatrian osastoja palvelevaan keit-

tioon.
6.1.3 Kuntoutustutkimusyksikko

Keskusvarasto toimittaa kuntoutustutkimusyksikkon yleistavaroita. Kuntoutustutki-
musyksikon osastotilaus, joka on tullut keskiviikkona kello 10.00 mennessé keskusva-
rastoon, keratddn maanantaina ja toimitetaan torstaina samassa kuljetusvaunussa kuin

naistentautien poliklinikan tavarat.

Kesakuussa 2011 toimituksia kuntoutustutkimusyksikkoon oli yhteensé 24 kappaletta.
Tilauksia tuli kohtalaisesti, mutta tilausriveja niissa oli vahan. Yleisesti ottaen kuntou-

tustutkimusyksikkoon toimitetut varastotavaroiden maarét ovat vahaisia.

Keskusvaraston kautta kulkee apuvélineyksikkdon apuvélinetoimituksia. Apuvé-
lineyksikkdon suuntautuvat apuvalinetoimitukset menevét ensin siis keskusvarastoon,
josta keskusvarastotyontekija toimittaa ne apuvélineyksikkoon. Apuvalineiden toimi-
tusmaéarat ovat melko merkittavid, koska koko vuoden toimitukset kasittavat noin

1200 laatikkoa, jotka sisaltavat noin 2000 apuvélinettd (Kyselylomaketutkimus 2011).
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6.2 Tekstiilivirrat

Paijat-Hameen Tekstiilihuolto Oy toimittaa arkipéaivisin ennen kello 7.00 saapuneet
tekstiilitilaukset keskussairaalaan saman péivan iltaan mennessa kello 16.00 — 17.00
(EP Logistics 2010, 95).

Tekstiilihuolto Oy toimittaa omalla kuljetuskalustollaan puhtaat henkilékunnan tyo-
vaatteet henkarirekeissd, liinavaatevaraston ja osastojen liinavaatteet kuljetusvaunuis-
sa. Tekstiilikuljetukset toimitetaan lastauslaiturin kautta pyykkihuoneen laheisyyteen

eli samaan paikkaan, josta ne likaisina lahtivat pesulaan.

Puhtaat liinavaatteet toimitetaan osastoille valmiiksi merkityissa osastokohtaisissa

kuljetusvaunuissa arkipéivisin aamulla kello 5.00, ja keskusvaraston kuljetusmies toi-
mittaa ne perille asti. Tyovaaterekit ja tekstiilikuljetusvaunut, joissa ei ole osastomer-
Kintoja, viedaan liinavaatevaraston laheisyyteen, minké jalkeen liinavaatevarastonhoi-

taja késittelee ja jarjestaa liinavaatteet oikeille paikoille.

Liinavaatevaraston luota valmiiksi keratyt tekstiilitoimitukset lahtevét joka arkipdiva

aamuvuorossa olevan korkean puolen kuljetusmiehen kuljettamina kello 9.30 jélkeen.

Jos WebMarelan kautta tehty tilaus on jostain syysta puutteellinen, voi hoitohenkil6-
kunta kayda hakemassa tarvitsemiaan liinavaatteita myos liinavaatevaraston aukiolo-

ajan ulkopuolella. Tama on mahdollista, koska heilld on avain liinavaatevarastoon.

Osastojen tekemét tekstiilitilaukset liinavaatevarastoon eivat noudata ennalta maarat-

tya aikataulua. Tilaukset tehdaén kulutuksen ja varastotilanteen mukaan.

6.2.1 Paivystyspoliklinikka

Paivystyspoliklinikalle toimitetaan tekstiilitoimituksia kaksi kertaa viikossa. Toimi-
tukset kuljetetaan maanantaisin ja torstaisin alkaen kello 5.00. Toimitettavat méaréat
ovat keskiméarin kolme kuljetusvaunua toimituskertaa kohden eli yhteensé kuusi kul-

jetusvaunua viikossa.
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6.2.2 Ravintokeskus

Ravintokeskukseen toimitetaan tekstiileja kuljetuslaatikoissa maanantaisin kello 5.00.

Toimitettavat maarat ovat keskimaarin kaksi laatikkoa kerran viikossa.

6.2.3 Kuntoutustutkimusyksikkd

Kuntoutustutkimusyksikkdon ei kulje talla hetkelld tekstiilivirtoja, koska sen toiminta

on sen luonteista, etté tarvetta tekstiilitoimituksiin ei ole.

6.3 Valinehuollon materiaalivirrat

Paivystyspoliklinikan vélinehuoltopiste palauttaa esipuhdistuksen jalkeen valinehuol-
tokeskukseen steriloitavaksi kayttdmansa instrumentit. Esipuhdistetut valineet paka-
taan muovisiin kuljetuslaatikoihin. Tamén jalkeen matalan puolen aamuvuorossa ole-
va kuljetusmies noutaa kuljetuslaatikot arkipdivisin noin kello 9.20 ja vie ne va-
linehuoltokeskukseen. Keskiméaarin yhden osittain taytetyn kuljetusvaunun verran ta-

varoita palautetaan talla hetkella steriloitavaksi valinehuoltokeskukseen péivassa.

Vélinehuolto toimittaa paivystyspoliklinikalle erilaisissa ladketieteellisissa toimenpi-

teissé tarvittavia vélineitd, jotka ovat esimerkiksi instrumentteja. Niitd toimittavat pai-
vystykseen aamu- ja paivavuorossa olevat kuljetusmiehet keskiméarin viisi kertaa vii-
kossa ja steriileja liinoja kaksi kertaa viikossa. Madrét vaihtelevat, mutta kuljetettavat

madrat ovat vahemman kuin yksi kuljetusvaunullinen kuljetuslaatikoita paivassa.

Liséksi valinehuollon toiminnasta syntyy jatteitd, jotka iltavuorossa oleva kuljetus-

mies noutaa paivittdin valinehuoltokeskuksen padoven vierestd noin kello 17.15.

6.4 Osastojatteiden materiaalivirrat

Osastojatteiden materiaalivirroista keskityttiin 1dhinng jatekuvauksiin ja jatteiden tyh-
jentamisesta vastaaviin ammattihenkildihin. Kuljetettaviin jatemaariin ei otettu kantaa,
koska niissa on merkittdvaa vuorokausikohtaista vaihtelua eika keskimaaréisten jate-
kuljetusmaérien selvittdmiseen ollut riittavasti resursseja timan opinndytetyon yhtey-

dessa.
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6.4.1 Paivystyspoliklinikka

Paivystyspoliklinikan toiminnasta aiheutuu sairaalajatteiden liséksi pahvi-, energia- ja
sekajatettd. Laitoshuoltajat kerdavat jatteet erilliseen jatehuoneeseen, jonka tyhjenta-

misestd huolehtii keskusvaraston kuljetusmies. Jatteet tyhjennetdan seuraavasti:

- aamuvuoro matala puoli jalkeen kello 5.00 ja kello 9.20
- iltavuoro kello 14.45
- viikonloppuvuorot kello 9.45

6.4.2 Ravintokeskus

Ravintokeskuksen toiminnasta syntyy merkittavia maaria ruokajatetta, joiden pois
viennistd vastaa ulkopuolinen kuljetuspalvelu. Keskusvaraston kuljetusmies hoitaa ra-
vintokeskuksesta pahvi- ja metallijatteiden tyhjennyksen seuraavasti:

- aamuvuoro matala puoli kello 5.00
- aamuvuoro korkea puoli kello 12.00
- pdivavuoro ennen kello 16.00 peltipurkkivaunu keitti6lta vain perjantaisin

- viikonloppuvuorot kello 9.45

6.4.3 Kuntoutustutkimusyksikko

Kuntoutustutkimusyksikén toiminnasta kertyy paivittdin monenlaista pahvi- ja muovi-
jatettd, jonka tyhjennyksesta vastaa keskusvaraston kuljetusmies. Lisaksi kertyy ener-
gia- ja sekajatettd, jonka saannollisestd tyhjennyksesta vastaa myos kuljetusmies. Eri-

laisen paperijatteen, kuten tietoturvajatteen, pois vienti kuuluu laitoshuoltajalle.

7 UUSI MATERIAALINKULJETUSSUUNNITELMA

7.1 Yleista

Valmistuvaa yhteispaivystyskeskusta koskevan toimivan ja tehokkaan materiaalinkul-
jetussuunnitelman laatiminen on tdman opinndytetyon paatarkoitus. Suunnitelman
luomiseen on tarkoitus soveltaa lean-ajattelun keskeisia periaatteita ja menetelmié, jot-

ta saavutettaisiin opinndytetyolle asetetut tavoitteet.
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Paamaarana on rakentaa lean-ajatteluun perustuva materiaalinkuljetussuunnitelma, jol-
la siséiset materiaalikuljetukset voitaisiin hoitaa laadukkaasti, tehokkaasti, turvallisesti
ja véhin kustannuksin. Menetelmat, joilla edell& mainittuihin tavoitteisiin paéstaan,
noudattavat Womackin ja Jonesin viitta lean-periaatetta seka Toyotan tavan mukaisia
johtamis- ja tuotantojarjestelmaperiaatteita, jotka on esitetty tdamén opinnéytetyon teo-

riaosassa 4-P—mallin ja TPS-kaavion muodossa.

Taman tyon aikana vield rakennusvaiheessa oleva yhteispaivystyskeskus sijoittuu uu-
disrakennuksena osaksi Péijat-Hameen keskussairaalaa (kuva 15). Fyysisilta mitoil-
taan sen pinta-ala on 12 700 m? ja tilavuus 47 000 m3 (Luotonen 2011). Yhteispéivys-
tyskeskusrakennuksessa on kolme toiminnallisesti erillisté osastoa: paivystyskeskus,
ravintokeskus ja kuntoutustutkimusyksikkd. Paivystyskeskus ja ravintokeskus sijait-

sevat K1-kerroksessa ja kuntoutustutkimusyksikko sijaitsee K2-kerroksessa.

OVERALL VIEW:

Kuva 15. Yhteispaivystys sijaitsee kohdissa Y ja Z (Swisslog 2011)

Materiaalikuljetuksien suunnittelu rajataan kasittdmaan keskusvaraston ja vélinehuol-
lon l1&hettdmat materiaalitoimitukset paatepisteenddn yhteispaivystyskeskus, joka si-

séltaa edella mainitut paivystyskeskuksen, ravintokeskuksen ja kuntoutustutkimusyk-
sikon. Lisaksi suunnitteluun liittyy olennaisesti myos yhteispéivystyskeskukseen me-
nevien henkildkunta-, potilas- ja liinavaatteiden logistiikka seka lahtevien jatteiden ja

likapyykkien logistiikka.
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Kuljetusvalineet, joilla materiaaleja padosin kuljetetaan, ovat automaattiset vihivaunut
ja mekaaniset vetotrukit. Lyhyet materiaalien siirtoty6t, kuten vihikuljetusvaunun

vieminen lahetysasemalle, on jarkevinté toteuttaa manuaalisin toimenpitein.

Vihivaunuja kéytetdén ensisijaisina kuljettimina materiaalinkuljetussuunnitelmassa,
koska Paijat-Hameen keskussairaalan teettdmén sisaisen logistiikkaselvityksen mu-
kaan sairaalassa olevien neljan vihivaunun kéyttoasteet olivat tehtyjen validointiajojen
mukaan keskimé&arin vain 40 % (EP Logistics 2010, 24). Kayttoaste on tallainen kello
8.00 — 20.00. Ydaikaan vihivaunuja ei kdyteta lainkaan. Materiaalinkuljetussuunni-
telmassa vihivaunujen tehtdva on kuljettaa keskusvaraston ja valinehuollon tavaroita
yhteispaivystyskeskukseen. Naiden uusien tehtévien avulla saadaan kayttoastetta nos-
tettua.

Vihivaunujen lisaksi myos vetotrukit ovat tarkeita kuljetusten suorittamisessa. Kulje-
tusmiesten tydkaluina olevilla vetotrukeilla hoidetaan yhteispéivystyskeskuksen toi-
minnasta syntyvat jatekuljetukset sek& puhtaiden ja likaisten potilasvaatteiden-, henki-
I6kuntavaatteiden ja liinavaatteiden kuljetukset. Jalkeenpdin ajateltuna jatekuljetukset
olisi jarkevinté ollut hoitaa sisdisen imukuljetusputkistoverkoston kautta, joka on télla
hetkelld usean Paijat-Hameen keskussairaalan osaston kaytettavissa. Rakenteilla ole-
vaan yhteispaivystyskeskukseen imukuljetusputkistoa ei ole nykytiedon mukaan tu-
lossa. Tésté syysté jatekuljetukset on hoidettava vetotrukeilla.

7.2 Lean-ajattelun soveltamisesta

Materiaalinkuljetussuunnitelman perusta rakentuu Womackin ja Jonesin esittdmaan
viiteen lean-periaatteeseen, joihin sulautetaan myds Toyotan 4-P-mallin ja tuotantojar-
jestelmén keskeisid periaatteita.

Viiden lean-periaatteen soveltaminen sisaltaa arvon méérityksen, arvoketjun muodos-
tuksen, virran luomisen, imuohjautuvuuden jarjestamisen ja taydellisyyteen pyrkimi-
sen. Arvon madrittavat asiakkaat eli paivystyskeskus, ravintokeskus ja kuntoutustut-
kimusyksikko. Kyselylomaketutkimuksen (liite 1) ja haastattelujen mukaan arvoa tuo-
va tekijé niille on tass4 tapauksessa korkealaatuinen materiaalikuljetus, joka on oikea-
aikainen, kuljetettavien materiaalien osalta osastotilausta vastaava sek& oikeaan paik-

kaan suuntautuva. Namé kolme arvoa tuottavaa tekijaa madarittavat kuljetussuunnitel-
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man perustan, koska toimivien ja tehokkaiden kuljetusten kannalta oikeiden asioiden

tekeminen asiakkaan tarpeista lahtien on tarkeinta.

Arvovirtaketjussa kuvataan kaikki prosessivaiheet, joita tarvitaan materiaali- ja infor-
maatiovirran toimittamiseen asiakkaalle. Kun arvoketju tunnetaan vaihe vaiheelta,
voidaan siitd tunnistaa ja eliminoida hukka eli kaikki arvoa tuottamattomat asiat. T&s-
sé ty0ssé ei ole perusteltua esittdéd nykytilanteen eika tulevaisuuden tilanteen arvovir-
taketjuja, koska yhteispaivystyskeskus on vield rakennusvaiheessa.

Virtaus kuvaa, miten materiaalit kulkevat kuljetusprosessin lapi. Materiaalivirtojen
suunnittelun tavoitteena on jarjestdd materiaalien kulku niin, ettd ne virtaavat pysah-
tymaéttd ja ilman odotuksia koko arvoketjun lapi asiakaskysynnan mukaisesti. Virtauk-
sen nopeuteen ja sujuvuuteen vaikuttavat monet tekijat. Tarkeimpié niista ovat vihi-
vaunujen kulkunopeus, vihivaunujen lahetys- ja vastaanottoasemien sijaintipaikat, sai-
raalan kéaytavat, erilaiset hairidtekijat, kuljetusreitit, kuljetusaikataulut, tydntekijoiden

tyomenetelmét ja asiakaskysyntd, joka maarittdd kuljetustahdin.

Materiaalitoimitukset ovat imuohjautuvia, kun toimittaja lahettdd asiakkaan tilaamat
materiaalit asiakaspyynndsta silloin, kun asiakas tarvitsee niitd vélittomaan tarpee-
seen. Materiaalitarpeesta asiakas informoi toimittajaa lahettamallaan osastotilauksella.
Asiakkaiden tekemien tilausten ja toimittajien kuljetusten on noudatettava tasapaino-
tettua tilaus- ja toimitusaikataulua, jotta toiminta kokonaisuudessaan olisi tehokasta,
korkealaatuista, joustavaa ja tasapainoista. Paijat-Hameen keskussairaalassa asiakkaan
tekema tilaus lahtee eteenpain sédhkdisena osastotilauksena, joka voidaan nahda niin
sanottuna kanban-signaalina toimittajalle asiakastarpeesta. Tdma signaali k&ynnistaa
esimerkiksi keskusvarastossa monivaiheisen tavaran kerdys- ja toimitusprosessin, joka

paattyy materiaalitoimituksen lahettdmiseen ja toimittamiseen asiakkaalle.

Kun arvo on mééritetty, arvoketjut tunnistettu, materiaalien kulku virtautettu ja
imuohjautettu, voidaan jalleen palata alkuun ja aloittaa vaiheiden kasittely alusta. Ky-
seessd on jatkuvaluonteinen kehitys- ja oppimisprosessi, joka on aloitettava aina alus-
ta, kun lean-toimintaa harjoitetaan kokonaisvaltaisesti. Taydellisyyteen tuskin koskaan

paastaddn, mutta tarkoitus onkin paasta askel askeleelta mahdollisimman lahelle sité.
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7.3 Kauljetusvélineet ja kuljetettavat materiaalit

Kuljetusvéalineet

Materiaalikuljetukset tehddén vihivaunuin ja vetotrukein. Vihivaunuilla, joita Paijat-
Hé&meen keskussairaalassa on yhteensé nelja kappaletta, hoidetaan tulevaisuudessa se-
ka maarallisesti ettéd ajallisesti eniten kuljetuksia niiden nykyisen matalan kayttoasteen
vuoksi. Vihivaunuja kaytetadn keskusvaraston varastotavaroiden ja vélinehuollon inst-
rumenttien kuljettamiseen asiakkaille. Vetotrukeilla, joita keskussairaalassa on yh-
teensa viisi kappaletta, kuljetusmiehet hoitavat henkil6kunta-, potilas- ja liinavaatekul-
jetukset seka jatekuljetukset. Vihivaunut eivat sovellu tassa tapauksessa jatteiden kul-

jetukseen erityisen hyvin esimerkiksi seuraavista syista:

- Vihikuljetusvaunut likaantuvat, ja niiden peseminen on ongelmallista.

- Jatteitd voi pudota vihivaunukuljetuksen aikana kaytéaville.

- Nykyisten vihikuljetusvaunujen méaéra ja laatu eivét todennékdisesti sovellu jate-
kuljetuksiin.

- Kuka purkaa vaunut ja vie seka lajittelee niissé olevat jatteet jateasemalle?

- Vihivaunujen toiminta on liian hidasta, koska kuljettava matka on melko pitka ja
kompleksinen seka vihivaunun kuljetusprosessi on kokonaisuudessaan aikaa vieva
tapahtuma. Jatekuljetukset eivat tuota arvoa asiakkaalle, joten niist4 on paastavé
eroon nopeasti ja vaivattomasti.

- Jatteiden hygienia- ja hajuongelmat.

- RIittadko vihivaunujen kayttokapasiteetti myos jatekuljetuksiin?

Tekstiilikuljetuksien eli henkilokunta-, potilas- ja liinavaatekuljetuksien hoitaminen
vetotrukeilla on my6s perusteltua. Yksi merkittava syy tahén on, ettd Tekstiilihuolto
Oy toimittaa puhtaat liinavaatteet sairaalan lastauslaiturille osastokohtaisissa kuljetus-
vaunuissa, jotka voidaan siirtdd suoraan osastoille vetotrukilla. Jos liinavaatteiden
toimitus hoidettaisiin vihivaunuilla, pitaisi kuljetusvaunussa olevat liinavaatteet pur-
kaa ja pakata vihikuljetusvaunuun. Tdma on kuitenkin erittdin ty6l&sts, vaikeaa ja te-
hotonta. Lisdksi nykyiset vihikuljetusvaunut eivat valttamatta olisi kovin ideaaleja lii-
navaatteiden kuljetukseen, koska ne on tehty varastotavaroiden kuljetuksiin. Nykyis-
ten vihikuljetusvaunujen maara tulisi olemaan todennakaisesti riittdméaton, ja ndin ol-

len taytyisi investoida tekstiilikuljetuksiin soveltuviin vaunuihin.
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Vihivaunuilla kuljetettavat tavarat ovat keskusvaraston osalta yleis- ja hoitotarvikkei-
ta, joiden massat ovat padosin noin 10 — 40 000 grammaa. VVéalinehuollon tavaroiden
massat ovat keskiméaarin jonkin verran alhaisempia. Vihivaunun hyétykuorman suu-
ruus saa olla enimmill&&n noin 450 kg, mika ei ole ongelma, koska tayteen kuormat-

tunakin vihikuljetusvaunun paino tulee jadmaan selvasti sen alle.

Vetotrukeilla kuljetettavat sairaalajatteet voidaan jakaa tartuntavaarallisiin, biologi-
siin, viiltaviin/pistaviin ja tunnistettaviin biologisiin jatteisiin. Radioaktiivisia jatteita
sairaalan kuljetusmiehet eivat kuljeta, koska vastuu niiden kuljetuksesta kuuluu Satei-
Iyturvakeskukselle. Paijat-Hameen keskussairaalassa sairaalajatteet on pakattu yleensa
vaaleansinisiin ja mustiin jatesakkeihin, vaaleanruskeisiin paperisakkeihin ja neulalaa-
tikoihin. Liséksi kierratykseen menevat myos paperikasseihin laitetut monenlaiset pa-
perijatteet, kuten tietoturvajate. Painoltaan sairaalajatteet ovat hyvin vaihtelevia, mutta
tyontekijan kannalta jatteiden kasittely ei ole terveelle, hyvassa fyysisessa kunnossa

olevalle este.

Kuljetettavat maarat

Kuljetettavat maaréat on selkeinté ja yksinkertaisinta ilmaista kuljetusvaunuissa jokais-
ta osastolle suuntautuvaa kuljetusta kohden viikkotasolla, koska tavaroiden kappale-

madrind ilmaistuna asia menisi liilan monimutkaiseksi ja epaselvaksi.

Taulukoissa 1 ja 2 on ilmoitettu keskusvarastosta ja vélinehuollosta osastoille l1ahtevi-
en vihi- ja vetotrukkikuljetusvaunujen maarat viikkotasolla timéan hetkisen volyymin
mukaan. Liséksi ndiden taulukoiden loppuun on lisétty yhteispaivystyskeskuksen
osastot, joihin tulevaisuudessa kuljetetaan vihivaunuilla yhteispéivystyskeskuksen
aloitettua toimintansa. Taulukoissa ilmoitetut kuljetusvaunujen méarét ovat keskiméa-
réisid lukuja. Suhdannevaihtelua esiintyy vuoden sisélla erityisesti kesélla, jolloin
esimerkiksi pdivékirurgian toiminta keskeytetd&dn kokonaan noin kuukauden ajaksi.
Valinehuollon osalta kuljetusvaunumaéarét jaivat valitettavasti selvittamattd, koska tut-

kijan esittdmiin kysymyksiin ei talt4 osin vastattu.

Paivystyspoliklinikan toiminta kasvaa tulevaisuudessa merkittavasti, koska tehdyn ky-
selytutkimuksen mukaan asiakkaiden méaara kaksinkertaistuu nykyisesté tasosta. Ma-
teriaalitoimituksien kannalta toimitettavien kuljetusvaunujen maara myos kaksinker-

taistuu, jos kasvu voidaan suhteuttaa niihin samalla tavalla kuin asiakkaisiin. Mikali
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tdma 100 prosentin kasvu heijastuu samalla tavalla my6és toimitettaviin tavaroihin,
tarkoittaa se esimerkiksi keskusvaraston osalta sitd, etta esimerkiksi paivystyspolikli-
nikalle toimitettavien kuljetusvaunujen maara kasvaisi nykyisesta toimitusmaarasta 3
— 5 vaunulla, jotka talla hetkelld kuljetetaan vetotrukeilla. VValinehuollon osalta tarvit-
tavien kuljetusvaunujen mééraa on vaikea arvioida, koska talla hetkella paivystyspoli-

klinikalle toimitetaan vetotrukeilla vajaita kuljetusvaunullisia vélinehuollon tavaraa.

Taulukko 1. Keskusvaraston toimittamien kuljetusvaunujen maéara nykytilanteen mu-

kaan
Osasto Kuljetusvaunujen méaara (kpl/vko)
Vihivaunut:
Dialyysi 3
Kirurgia 61 15
Kirurgia 62 1,5
Péivakirurgia 6-8
Silmékirurgia 5
Urologia ja kipu pkl 1
Vetotrukit:
Paivystyspoliklinikka 3-5
Ravintokeskus 2
Kuntoutustutkimusyksikko 0-1

Taulukko 2. Vélinehuollon toimittamien kuljetusvaunujen maara nykytilanteen mu-

kaan
Osasto Kuljetusvaunujen méaara (kpl/vko)

Vihivaunut:
Pdivakirurgia X
Silmékirurgia X
Kirurgia/Urologia X

Vetotrukit:
Péivystyspoliklinikka X

7.4 Kuljetusreitit

Jatkuva virtaus kuljetusreittien osalta on tdssa suunnitelmassa erityisen merkittavassa
asemassa, koska se on suoraan yhteydessa lyhyisiin l&pimenoaikoihin, jotka ovat puo-
lestaan erinomaisia toimivuuden, laadun ja tehokkuuden mittareita. Kuljetusreittien
suunnittelun tavoitteena on pyrkié niiden lyhyyteen ja selkeyteen. Esimerkiksi hukka
on lyhyemmalt4 ja selkedmmalta reitiltd huomattavasti helpompi tunnistaa kuin pitkéal-

t4 ja monimutkaiselta. Lyhyyden ja selkeyden lisdksi kuljetusreittien tulee olla koko
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matkaltaan siisteja ja puhtaita. Esimerkiksi turhien tavaroiden sailytys kuljetusreitilla
on poistettava, koska ne vaarantavat jatkuvan virtauksen ja voivat aiheuttaa turvalli-
suusriskeja. Kuljetusreittien siistiminen ja siisteyden ylldpito on tehtéva 5S-

menetelmaa noudattaen, koska se on kdytannossa osoittautunut tehokkaaksi.

Kuljetusreitilld olevien vihivaunuasemien paikat on sijoitettava virtauksen kannalta
mahdollisimman l&helle osastoja, jotta arvoa tuottamaton tyontekijoiden turha liikku-
minen saataisiin mahdollisimman vahaiseksi seka kuljetusmatka saataisiin mahdolli-
simman lyhyeksi. Sujuvan virtauksen ja toimivan turvallisuuden vuoksi on my®s ih-
misten ja kuljettimien, erityisesti vihivaunujen, kulkureitit erotettava selvésti toisis-
taan. Tama tulee erityisesti tarkeéksi ongelmallisissa paikoissa, kuten kapeissa kayta-

Vissa.

Koska vihivaunut ja vetotrukit eroavat seka teknisiltd ominaisuuksiltaan etta kuljetet-
tavien materiaalien suhteen toisistaan, on kummallekin kuljetusmuodolle suunniteltava

omat kuljetusreitit.

7.4.1 Vihivaunujen kuljetusreitit

Vihivaunun kuljetusreitit on esitetty kuvissa 16 ja 17 (liitteet 7 ja 8). Keskusvaraston
vihivaunukuljetukset lahtevéat keskusvaraston padoven vierestd, jonka yhteyteen on
rakennettava uusi vihivaunuasema. Talla hetkell& keskusvaraston vihivaunukuljetuk-
set lahtevét viela vélinehuollon p&doven vierestd, miké on keskusvaraston toimintaa
ajatellen ongelmallista erityisesti pitkdn matkan vuoksi. Valinehuollon toiminnan
kannalta puolestaan nykyinen vihivaunuasemapaikka on erinomainen, koska turha lii-

ke on minimoitu sen suhteen.

Vihivaunun kulkeman matkan pituus ja matkaan kulunut aika ovat osastoriippuvaisia,
koska esimerkiksi osastot ja niiden vihivaunuasemat sijaitsevat toisiinsa néhden eri
paikoissa. Lasketut kuljetusmatkojen ajat ja pituudet ovat arvioita, silla tarkkoja mit-
tauksia ei ollut mahdollista tehdd, koska yhteispéivystyskeskus on vield rakennusvai-
heessa. Alle on koottu kuljetusmatkojen pituudet ja niihin kuluvat ajat osastoittain.

Keskusvarasto — Yhteispaivystyskeskus noin 90 m, arvioitu matkaan kuluva aika 90 m
0,5 m/s =180 s = 3 minuuttia
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Keskusvarasto — Ravintokeskus noin 72 m, arvioitu matkaan kuluva aika 72 m: 0,5
m/s = 144 s = 2 minuuttia 24 sekuntia

Keskusvarasto — Kuntoutustutkimusyksikké noin 111 m, arvioitu matkaan kuluva aika
(111 m: 0,5 m/s) + hissi 90 s =312 s > 5 minuuttia 12 sekuntia

Vélinehuolto — Yhteispaivystyskeskus noin 120 m, arvioitu matkaan kuluva aika 120
m:0,5m/s = 240 s - 4 minuuttia

Matkaan kuluvissa ajoissa vihivaunun nopeudeksi on méaéritetty vakio 0,5 m/s. Tamé
lukema sisaltdad matkaan liittyvat kaantymiset, pysahdykset sekd kuorman noston ja
laskun, jotka vaikuttavat alentavasti vihivaunun nopeuteen. Suorilla vaylilla Swisslo-
gin Transcar-vihivaunu kulkee 1,0 - 2,0 m/s riippuen sen ohjelmoinnista (Swisslog
2011). Kuntoutustutkimusyksikkoon suuntautuvien kuljetusten osalta on syyta huomi-
oida hissi, jolla vihivaunu laskeutuu K2-kerrokseen. Se on merkittavéa hidaste, ja sen
kayttdminen lisdd matkaan kuluvaa aikaa arvioilta noin puolitoista minuuttia riippuen

hissin kayttokuormituksesta.

Ihmisten turvallisuuden osalta ja vihivaunujen seké vetotrukkien toiminnan kannalta
kuvassa 16 oleva mustien nuolten valiin jaavéa alue on Kriittisin. Tama alue on kapea ja
henkild- ja hissiliikenne on silla kohdin erityisesti pédivéasaikaan vilkasta. Turvallisuus-
riski ei juuri koske vihivaunuja, koska ne pysayttavat kulkunsa havaittuaan edessa
olevan esteen seka ilmoittavat itsestddn merkkivaloin ja &animerkein. On tarkeda kui-
tenkin huomata, etta vihivaunujen toistuvat pysahdykset lisdavat merkittavasti kulje-
tukseen kuluvaa lapimenoaikaa ja aiheuttavat aikataulussa pysymattdmyyden takia
myo6héstymisid. Sen sijaan vetotrukkien kannalta turvallisuusriski on todennékéinen.
Tama tulee esille erityisesti silloin, kun ravintokeskuksesta vedetdan pitkid ruokavau-
nuletkoja osastoille. Téssé tapauksessa kaytavilla olevien ihmisten on mentava kaytéa-
van laitoihin, jotta onnettomuuksia ei tapahtuisi. Merkittavéan riskin takia kuljetin- ja
henkil6liikenne erityisesti talla kohdalla on edelld mainituista syisté erotettava selke-
asti toisistaan. Se voidaan tehdd esimerkiksi maalaamalla lattiaan kulkuvaylat erottava

viiva tai viivat, jolloin ihmiset liikkuisivat kdytdvan molemmilla puolilla.
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Kuva 16. Vihivaunujen kuljetusreitti K1-kerros
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Kuva 17. K2-kerroksen vihivaunujen kuljetusreitti (tumma viiva) ja manuaalisten kul-

jetusten kuljetusreitti (paksu tumma viiva)

7.4.2 Vetotrukkien kuljetusreitit

Vetotrukkien kuljetusreitit ovat monelta osin samankaltaisia kuin vihivaunujen kulje-
tusreitit. Erottavia tekijoita ovat lahinna kuljetuksien 1aht6- ja loppukohdat seké kulje-
tusmatkojen pituudet. Vetotrukin kuljetusreitti K1-kerroksen osalta on esitetty kuvassa
18 (liite 9). Vetotrukit sijaitsevat kuvan P-paikalla ja kuljetusmiesten taukopaikka on
merkitty kuvaan kolmiolla. Vetotrukkikuljetusten lahtopaikat ovat taukopaikan koh-
dalta, josta puhtaiden, osastokohtaisiin kuljetusvaunuihin pakattujen tekstiilien kulje-
tukset lahtevat yhteispaivystyskeskukseen ja ravintokeskukseen. Likaiset, pussitetut
tekstiilit viedaan néilta kahdelta osastolta vetotrukeilla lastauslaiturin paadyssa olevan
likapyykkihuoneen rullakoihin, joiden tyhjennyksesté ja pyykin pesusta vastaa Teks-
tiilihuolto Oy. Jatteiden kuljettamisen suunta yhteispdivystyskeskuksesta, ravintokes-
kuksesta ja kuntoutustutkimusyksikosté on sairaalan jateasemalle, joka sijaitsee lasta-

uslaitureiden luona suorakulmioilla merkityissé paikoissa (kuva 1). P&&osin pussite-
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tussa muodossa olevat jatteet viedadn osastoilta kuljetusvaunuissa jateasemalle, jossa

kuljetusmiehet lajittelevat ne oikeisiin paikkoihin.

Jatteiden ja tekstiilien kuljettaminen yhteispaivystyskeskuksen K2-kerroksesta (kuva
17) on toteutettava manuaalisesti, koska vetotrukeilla sinne ei padse hissien takia.
Kuntoutustutkimusyksikén toiminnasta syntyvat jatteet on kuntoutustutkimusyksikon
tyontekijoiden tuotava kuljetusvaunussa kuvan 16 jatepaikan kohdalle, josta keskusva-
raston kuljetusmies voi ne noutaa samalla kerralla, kun hén hakee likapyykkivaunut.
Pois lahtevat, taydet tekstiili- ja jatevaunut kuljetusmies tyontaa hissiin. Kun hissi on
saapunut K1-kerrokseen, voidaan kyseiset kuljetusvaunut kiinnittaa vetotrukkiin ja

toimittaa ne oikeisiin paikkoihin.

Vetotrukkikuljetusreitin ongelma on henkil6liikenne, joka vaatii kuljettajalta jatkuvaa
valppautta ja tarkkaavaisuutta, jotta mahdollisilta onnettomuuksilta valtyttaisiin. Li-
séksi merkittavana ongelmana voidaan pitéd, ettd vihivaunu ja useita kuljetusvaunuja
vetéva vetotrukki eivat todennékdisesti mahdu ahtaista paikoista kulkemaan samaan
aikaan. Talloin vetotrukin on vaistettava vihivaunua, koska vihivaunu melko jousta-
mattomana kuljetusmuotona ei kykene véistamaan. Ongelmallinen vetotrukin ja vihi-

vaunun kohtaamispaikka on rajattu kahden nuolen valiin (kuva 18).

Vetotrukkien kuljetusreitit ovat noin 30 — 60 metrid pidempi& kuin vihivaunujen. Kul-
kumatkaan kuluva aika on riippuvainen esimerkiksi seuraavista tekijoisté: kuljettajan
ajotapa- ja tyyli, vihivaunu- ja henkil6liikenne seka kuljetettavien materiaalien maara.
Koska vaikuttavia tekijoita on melko paljon eiké yhteispdivystyskeskus ole viela val-
mis, ei tarkkoja matkaan kuluvia aikoja ole mieleké&sté eikd mahdollista esittda. Voi-
daan kuitenkin luotettavasti tehtyjen havaintojen perusteella sanoa, etta tassa tapauk-
sessa vetotrukeilla voidaan tehda selkedsti nopeampia ja tehokkaampia kuljetuksia

kuin vihivaunuilla.
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Kuva 18. Vetotrukkien kuljetusreitti K1-kerros
7.5 Toimitusaikataulut

Toimitusaikatauluissa tasapainotettu tydnmaara (heijunka), imuohjaus ja jatkuvan vir-
tauksen luominen ovat tarkeimpia niiden suunnittelussa. Aikataulutetut toimitusajat
mahdollistavat materiaalien ja informaation liikkumisen tasaisesti. Toimitusaikataulu-
jen tasoittamisen ideana on seké joustavuus toimittaa asiakkaalle halutut tavarat oike-
aan aikaan etta tydvoiman ja koneiden tasapainoinen kéayttd. Imuohjauksen tarkoituk-
sena on tarjota toimitettavat materiaalit asiakkaan ilmoittaman tarpeen mukaan “juuri
oikeaan aikaan”. Oikein organisoidut toimitusaikataulut mahdollistavat omalta osal-

taan esteettdman tavaroiden virtauksen.

Ennen uusien toimitusaikataulujen muodostamista on huomioitava kokonaisvaltaisesti
sairaalan sisaiset materiaalikuljetukset ja nykyiset toimitusaikataulut, koska keskusva-
raston ja valinehuollon uudet toimitusaikataulut tehddéan niihin perustuen. Suunnitte-

lun tuomat muutokset ulottuvat kuljetusmiesten toimitusaikatauluihin, keskusvaraston

kerdys- ja toimitusaikatauluun seka véalinehuollon toimitusaikatauluun.
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7.5.1 Keskusvaraston toimitusten nykytilakuvaus

Keskusvarastossa on varastotavaroiden kerdys- ja toimitusaikataulu (liite 2), johon on
merkitty, milloin tavarat kerdtd&n, milloin ne toimitetaan ja mill& kuljetusvalineelld ne
viedaan osastoille. Liséksi kuljetusmiehillda on oma toimitusaikataulu, jonka mukaan
he hoitavat suurimman osan koko keskussairaalan siséisista materiaalikuljetuksista
(liite 3). Tuleva yhteispaivystyskeskus ja lean-toiminnan soveltaminen tuovat muutok-

sia naihin molempiin aikatauluihin, ja sen takia ne on organisoitava uudestaan.

Keskusvaraston nykyisen toimitusaikataulun mukaan osastoille kuljetetaan materiaale-
ja kerran viikossa lukuun ottamatta leikkausosastoa, valinehuoltoa, paivakirurgiaa ja

silmakirurgiaa. Naille neljélle osastolle toimitetaan materiaaleja kaksi kertaa viikossa.

Osastot tekevat tilaukset tarvitsemistaan tavaroista WebMarela-
toiminnanohjausjarjestelméan kautta keskusvarastoon silloin, kun niista on puutetta
toimitusaikataulun mukaisesti. Osastotilauksen on oltava lahetetty keskusvarastoon
viimeistadn pdivad ennen sen toimittamista. WebMarelan kautta keskusvarastoon tu-
lostuva osastotilaus voidaan ndhda kanban-signaalina, josta ilmenee asiakkaan tilaa-
mat tuotteet. Tdman imuohjautuvuuden etuna on, ettd osastoille ei padse syntyméaan

turhia varastoja, koska asiakas on tilannut haluamansa tavarat todelliseen tarpeeseen.

Vihivaunukuljetuksia tehdaén seitsemaélle osastolle: silmékirurgiaan, paivékirurgiaan,
urologiaan, kipupoliklinikalle, kirurgian osasto 61:lle, kirurgian osasto 62:lle ja dia-
lyysiin. Yhteispdivystyskeskuksen myo6ta vihivaunukuljetusosastojen maara lisadntyy

kolmella.

Vetotrukeilla hoidetaan kaikki muut keskusvarastosta lahtevét varastotavarakuljetukset
lukuun ottamatta apuvélinekeskusta, leikkausosastoa, obduktiota ja apteekkia, jonne
varastotyontekijat hoitavat kuljetukset manuaalisesti, koska ne sijaitsevat keskusvaras-

ton l&heisyydessa.

7.5.2 Keskusvaraston toimitusten tavoitetilakuvaus

Nykyisessé kerdys- ja toimitusaikataulussa (liite 2) on ongelmana, ettd toimitusten
ma&é&ra on vahvasti keskittynyt tiistaille ja keskiviikolle. Torstai ja perjantai ovat keréi-

lyjen ja toimitusten kannalta selvésti hiljaisempia. Maanantai on keskusvaraston osalta
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lahes kokonaan kerdilypéiva lukuun ottamatta sydanangioiden tilauksen toimittamista.
Epatasaisesti jakautunut tyon maaré voi aiheuttaa monenlaisia ongelmia, joista merkit-
tavimpia ovat tyontekijoiden ja laitteiden ylikuormittuminen, laatuvirheet ja toimitus-

vaikeudet.

Uusien toimitusaikataulujen suunnittelun tarkoituksena on

1) luoda materiaali- ja informaatiovirran esteeton virtaus,

2) toimittaa tavaroita vain imuohjauksen mukaisesti todelliseen tarpeeseen,

3) tasapainottaa ihmisten ja kuljettimien tydmaaraé tasaamalla materiaalien toimituk-

set.

Taulukossa 3 (liite 4) on esitetty uusi keskusvaraston varastotavaroiden toimitusaika-
taulu, jonka suunnittelun padaméaaréné on ollut toimitusten ja ihmisten seka kuljettimien
tyomaéaran tasapainottaminen. Vihivaunukuljetuksia tehdddn maanantaina, torstaina ja
perjantaina. Vetotrukkikuljetuksia tehdaan tiistaina, keskiviikkona, torstaina ja perjan-
taina. Osastotilauksien on oltava keskusvarastossa viimeistaan paivaa ennen tilauksen

toimitusta, jotta materiaalien kerdys voitaisiin suorittaa suhteellisen kiireettomasti.
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Taulukko 3. Keskusvaraston varastotavaroiden uusi toimitusaikataulu

Maanantai Tiistai

Vihivaunuilla: Vetotrukeilla:

Dialyysi 10.00 Osasto 64

Silmakirugia Osasto 63

11.00 Osasto 54

Pdivakirurgia Reuma pkl
12.00 Hoitorinki huone 11

Sydan pkl

Osasto 52

Osasto 51

Osasto 43-44
Osasto 41-42
Osasto 33-34
Osasto 31-32
lho pkl
KL Neu fys os.
Osasto 23
Obduktio
Apteekki
Tekninen osasto
Hankinta tsto
Arkisto
Fysiatria
Siivouskeskus
Serv. ja mikrotuki
Toimistopalvelut
Léhettikeskus/mon.
Talous tsto
Henk.tsto
HKTH
Leikkausosasto

Vilinehuolto

Keskiviikko

Vetotrukeilla:
Tays sédehoito
Sy6pa pkl
Lasten psyk. pkl
Osasto 3
Osasto 2
Osasto 1
Osastot
11,12,13
Osasto 14
Lasten neuro pkl
Lastentautien
pkl
Kahvio
Puhelinkeskus
ja neuvonta
Hallinto
Syno
Alitiys pkl
Kemian lab.
Isotooppi lab.
Mikrobiologia
lab.
Patologia lab.
Radiologia
Potilastoimisto
Keuhko pkI
Sisatauti pkl
Gastro pkl
Kirurgia pkl
Oivan péivys-
tykset

Torstai

Vetotrukeilla:
Neuro pkl
Naistentaudit pkl
Ylihoitajien tsto
Korva pkl
Kuulokeskus
Puheterapia
Hammas pkI
Osasto 25
Henk tsto
Kehittdmisyks.

Tarkkailu
Sydénvalvonta
Teho
Sydénangio

Vihivaunuilla:
Péivystyskeskus 11.00
Ravintokeskus 11.45
Kuntoutustutkimusyksikko
12.00
Péivékirurgia 13.30
Silmékirurgia 14.30

Perjantai

Vetotrukeilla:
Psyk. 0s. 5
Psyk. 0s. 7

Psyk. 0s. 6
Psyk. 0s. 8

Psyk. keittid
Psyk. hallinto
Psyk. 0s. 9
Psyk. pkl
Taloustoimisto

Leikkausosasto
Vilinehuolto

Vihivaunuilla:
Kipu pkl 9.00
Uro pkl 9.00
Kir 61 10.00
Kir 62 10.00

Vetotrukkitoimitukset

Kuljetusmiesten toimitusaikataulun suunnittelussa paatarkoituksena on organisoida

nykyinen toimitusaikataulu (liite 3) yhteispéivystyksen tuomien muutosten takia uu-

delleen. Tavoitteena on lean-periaatteisiin pohjautuvien muutosten avulla saada toimi-
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tukset virtaaviksi, tasapainoisiksi ja hukattomiksi. Aikataulumuutoksia tehdaan toimi-

tusaikatauluun laaja-alaisesti, ja niista on seuraavassa kerrottu tdrkeimmat.

Keskusvaraston valmiiksi keratyt varastotavaravaunut lahtevat vetotrukkien avulla
tiistaisin, keskiviikkoisin, torstaisin ja perjantaisin kolmessa erédssa. Kuljetuksien ja-
kaminen talta osin kolmeen erdan on perusteltua, koska silla pystytdén jakamaan tyos-
ta aiheutuva kuormitus tasaiseksi ja materiaalien jakotapahtuma virtaavaksi. Ensim-
maisen eran hoitaa aamuvuorossa oleva matalan puolen kuljetusmies kello 9.30. Toi-
sen erdn hoitaa paivavuorossa oleva kuljetusmies kello 10.00. Kolmannen eli viimei-

sen erdn hoitaa iltavuorossa oleva kuljetusmies kello 10.00 jalkeen.

Taulukossa 4 (liite 5) on kuvattu kuljetusmiesten toimitusaikatauluun tulevat merkitta-
vimmét muutokset yhteispaivystyskeskuksen myoté. Puhtaat tekstiilit jaetaan kahtena
paivéana viikossa yhteispéivystyskeskukseen aamuisin kello 5.00. Yhteispéivystyskes-
kuksen osastojen toiminnasta aiheutuvat jatteet noutaa pois matalan puolen aamuvuo-
rolainen arkipdivisin kello 6.00 ja iltavuorolainen kello 14.15. Lauantain ja sunnuntain
osalta viikonloppuvuorossa oleva kuljetusmies noutaa jatteet kumpanakin paivana kel-
lo 9.45. Aamuvuorolainen noutaa likaiset tekstiilit arkipaivisin kello 9.10. Viikonlop-

puisin likaiset tekstiilit haetaan kello 9.45

Y hteispéivystyksen aloitettua toimintansa kokonaan uutena kuljetustehtavané tulee ra-
vintokeskuksesta lahteva elintarvikejako, joka kattaa lahes koko sairaalan osastot.
Elintarvikejaon suorittaa paivavuorossa oleva kuljetusmies arkipdivisin kello 12.50 ja
tyhjat vaunut haetaan osastoilta takaisin ravintokeskukseen kello 13.15. Viikonloppu-
vuorossa olevalla kuljetusmiehell&d on samat ajat elintarvikejaon suhteen. Koko sairaa-
laa koskeva ladkkeiden jako on jaettu kolmeen eri vaiheeseen. Ensimmadisen vaiheen
suorittaa korkean puolen aamuvuorolainen kello 11.45 ja toisen vaiheen matalan puo-
len aamuvuorolainen kello 11.50. Kolmannen vaiheen hoitaa kello 14.15 p&ivavuoro-
lainen, joka vie yhteispdivystyskeskukseen ladkkeet ja loput korkean puolen la&kkeet.
Viimeisend muutoksen kohteena on likapyykkisiilon tyhjentdminen kello 13.30. Uusi
aika vaati pyykkisiilon avautumisen uudelleen ohjelmoinnin. Kuljetusmiesten uusi

toimitustaulu on esitetty kokonaisuudessaan liitteessa 6.
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Taulukko 4. Merkittdvimmat kuljetusmiesten toimitusaikataulumuutokset

Maanantai
Puhtaat teks-
tiilit 5.00

Jatteet 6.00

Likaiset
tekstiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Tiistai

Jatteet 6.00

Likaiset
tekstiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Keskiviikko

Torstai

Jatteet 6.00

Likaiset teks-
tiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Puhtaat teks-
tiilit 5.00

Jatteet 6.00

Likaiset teks-
tiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Perjantai Lauantai
Jatteet 6.00 Jatteet 9.45
Likaiset Likaiset
tekstiilit 9.10 tekstiilit 9.45
Elintarvike- Elintarvike-
jako 12.50 ja | jako 12.50ja
haku 13.15 haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15
Pyykkisiilon Pyykkisiilon
tyhjennys tyhjennys
13.30 13.30

Sunnuntai

Jatteet 9.45

Likaiset teks-
tiilit 9.45

Elintarvikeja-
ko 12.50 ja
haku 13.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Vihivaunutoimitukset

Vihivaunukuljetuksiin kuluvissa toimitusajoissa on oletettu, ettd kéytettavia vihivau-

nuja on vain yksi kappale osastotoimitusta kohden. Talla menetelmalld on haluttu yk-

sinkertaistaa toimitusaikalaskuja. Toimitusaika alkaa siita hetkestd, kun vihivaunu saa

radiotaajuussignaalin kautta tehtdvan, ja jatkuu aina siihen asti, kun toimitus on perilla.

Toimitusaikoihin vaikuttavat kuljettavan matkan pituus, kuljetusreitin ominaisuudet ja

vihikuljetusvaunujen maaré. Vihivaunukuljetuksiin liittyvat toimitusajat (kuva 19)

ovat melko karkeita arvioita, mutta tarkeintd on, ettd ne ovat silti k&yttokelpoisen

suuntaa-antavia.
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Kuva 19. Arvioidut vihivaunukuljetuksien toimitusajat minuutteina

Varastotavaroiden vihivaunukuljetukset lahtevat maanantaisin dialyysiin kello 10.00.
Kuljetusvaunuja toimitetaan sinne keskimaarin kolme kappaletta. Aikaa naiden kulje-
tukseen kuluu arviolta noin 40 minuuttia. Paivén seuraava osasto on silmakirurgia,
jonne vihivaunukuljetus lahtee kello 11.00. Kuljetusvaunuja tarvitaan keskimaéarin 2,5
kappaletta tavaroiden kuljetukseen. Laskennallinen toimitusaika on noin 35 minuuttia.
Paivan viimeinen toimitusosasto on péivékirurgia, jonne kuljetuksen 1aht6 on kello
12.00. Kuljetusvaunuja lahtee sinne keskimaarin nelja kappaletta. Ndiden kuljettami-
seen kuluu aikaa noin tunti, koska yhden vaunun toimitusaika on noin 15 minuuttia
(EP logistics, 23).

Torstaisin vihivaunuilla toimitetaan materiaaleja yhteispaivystyskeskukseen, ravinto-
keskukseen, kuntoutustutkimusyksikkoon, pdivakirurgiaan ja silmatautien klinikalle.
Y hteispaivystyskeskuksen toimitukseen, joka alkaa kello 11.00, tarvitaan materiaalien
nykyvolyymin mukaan 3 - 5 vihikuljetusvaunua. Aikaa niiden kuljetukseen kuluu ar-
violta 15 — 30 minuuttia, kun yhden vihikuljetusvaunun toimitusajaksi oletetaan noin 6
minuuttia. Huomioitava on, etta yhteispaivystyksen aloitettua toimintansa taydella ka-
pasiteetilla tarvittava vihikuljetusvaunujen maara voi mahdollisesti kaksinkertaistua.
Ravintokeskuksen toimitukseen, joka alkaa kello 11.45, tarvitaan keskiméarin 2 vihi-
vaunua. Néiden toimitukseen kuluva aika on noin 10 — 15 minuuttia, kun yhden vihi-
kuljetusvaunun toimitusajaksi mééritetdan noin 5 minuuttia. Seuraava vihivaunutoimi-
tus suuntautuu kello 12.00 kuntoutustutkimusyksikk6on. Tahan toimitukseen tarvitaan

vihivaunuja korkeintaan yksi kappale ja toimitukseen kuluva aika on noin 5 - 10 mi-
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nuuttia. Paivan viimeiset vihivaunukuljetukset menevat paivékirurgiaan kello 13.30 ja
silmakirurgiaan 14.30. Toimitusajat ovat samat kuin kyseisten osastojen maanantain

toimituksessa.

Perjantaina vihivaunuilla toimitetaan materiaaleja kipupoliklinikalle ja urologian poli-
klinikalle seké kirurgian osastoille 61 ja 62. Kipu- ja urologian poliklinikan tavarat
menevat samassa vaunussa, joita tarvitaan yksi kappale. Se lahtee kello 9.00 ja sen
toimitusaika on arviolta noin 15 minuuttia. Kirurgian osastojen 61 ja 62 tavarat mene-
vat myods samoissa vaunuissa. Niité tarvitaan yhteensa kummallekin osastolle 3 kappa-
letta. Toimituksen l&htdaika on kello 10.00. Arvioitu toimitusaika on kokonaisuudes-

saan noin 30 minuuttia.

7.5.3 Vilinehuollon toimitusten nykytila- ja tavoitetilakuvaus

Nykvytilakuvaus

Valinehuolto toimittaa osastojen Webmarelan kautta tilatut materiaalit osastoille seké
vetotrukkikuljetuksina etta vihivaunukuljetuksina. Merkittavin osa osastoille suuntau-
tuvista valinehuollon toimituksista hoidetaan télla hetkelld vetotrukeilla. Tehdyn sah-
kopostikyselyn mukaan vihivaunuilla toimituksia tehdaéan paivékirurgiaan, silmékirur-
giaan ja kirurgian/urologian poliklinikalle. Naista osastoista maaréallisesti eniten kulje-

tuksia tehdaan paivakirurgiaan ja silmékirurgiaan (EP Logistics 2011, 86).

Taulukosta 5 voi heti ensi silmayksell& nahdé, etté vetotrukkikuljetuksia tehdaan pal-
jon. Arkisin puhtaiden valineiden kuljetuksen hoitaa korkean puolen aamuvuorolainen
alkaen kello 6.45 keskussairaalan korkealle puolelle. Paivavuorossa oleva kuljetusmies
vie puhtaat valineet valinehuoltokeskuksesta kello 11.20 ja hetki tdmén jalkeen korke-
an puolen ja matalan puolen kuljetusmiehet hakevat myds puhtaat valineet kello 11.45
ja 12.00. Paivan loput puhtaiden valineiden kuljetukset suorittaa paivavuorossa oleva
kuljetusmies kello 14.00 ja 15.15. Viikonloppuisin puhtaiden vélineiden kuljetuksia ei

tehdd lukuun ottamatta lasten osasto 13:a, jonne kuljetus lahtee kello 14.45.
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Taulukko 5. Vélinehuollon nykyinen vetotrukkitoimitusaikataulu arkipéivisin

Maanantai
6.45 puhtaat vélineet
korkealle

11.20 puhtaat véli-
neet jako

11.45 puhtaat véli-
neet korkealle

12.00 puhtaat véli-

neet matalalle

14.00 puhtaat véli-
neet jako

15.15 puhtaat véli-
neet jako

Tiistai
6.45 puhtaat vali-
neet korkealle

11.20 puhtaat vali-
neet jako

11.45 puhtaat vali-
neet korkealle

12.00 puhtaat vali-
neet matalalle

14.00 puhtaat vali-
neet jako

15.15 puhtaat vali-
neet jako

Keskiviikko

6.45 puhtaat vélineet
korkealle

11.20 puhtaat véli-
neet jako

11.45 puhtaat véli-
neet korkealle

12.00 puhtaat véli-
neet matalalle

14.00 puhtaat véli-
neet jako

15.15 puhtaat véli-
neet jako

Torstai
6.45 puhtaat véli-
neet korkealle

11.20 puhtaat véli-
neet jako

11.45 puhtaat véli-
neet korkealle

12.00 puhtaat véli-
neet matalalle

14.00 puhtaat véli-
neet jako

15.15 puhtaat véli-
neet jako

Perjantai
6.45 puhtaat véli-

neet korkealle

11.20 puhtaat véli-
neet jako

11.45 puhtaat véli-
neet korkealle

12.00 puhtaat véli-
neet matalalle

14.00 puhtaat véli-
neet jako

15.15 puhtaat véli-
neet jako

Tavoitetilakuvaus

Valmistuvan yhteispaivystyskeskuksen mydté vélinehuollon toimittamien tavaroiden

kuljettaminen vaihtuu vetotrukkikuljetuksista vihivaunukuljetuksiin yhteispaivystyk-

sen osalta. Tasta johtuen kuljetusmiesten tyoresursseja vapautuu muihin kuljetus- ja

logistiikkatehtdviin, kun yhteispaivystyskeskuksen materiaalitoimitukset tulevat va-

linehuoltajien hoidettavaksi vihivaunuin.

Taulukossa 6 on esitetty vihivaunujen toimitusajat yhteispaivystyskeskukseen. Toimi-
tuspéivia on viikossa seitseman ja ne ovat aina samaan aikaan kello 14.00. Talla mene-
telmalla on pyritty yksikertaisuuteen ja tasapainoisuuteen. Kyseinen aikataulu on sovi-
tettu yhteen keskusvaraston toimitusaikataulun kanssa, jottei mahdollisia ongelmia
syntyisi esimerkiksi paallekkain menevien kuljetusaikojen takia. On kuitenkin huo-

mattava, ettd torstai on ainoa pdiva, jolloin samaan aikaan tapahtuvia keskusvaraston
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ja valinehuollon vihivaunukuljetuksia todennakdisesti tulee, mutta kuljetuksien vir-

tausta se ei vaaranna, koska tarvittavaa vihivaunukapasiteettia on tassa tapauksessa

tarpeeksi.

Taulukko 6. Valinehuollon uusi vihivaunutoimitusaikataulu

Maanantai Tiistai Keskiviikko Torstai Perjantai Lauantai Sunnuntai
Paivystys- Paivystys- Paivystys- Paivystys- Paivystys- Paivystys- Paivystys-
keskus keskus keskus keskus keskus keskus keskus
14.00 14.00 14.00 14.00 14.00 14.00 14.00

Lopuksi on todettava, ettd valinehuollon kuljetuksien siirtyminen vihivaunuille yhteis-
paivystyskeskuksen osalta ei ole aivan ongelmatonta, koska kuljettava hydtykuorma
jaa nykyisten materiaalivolyymien tasolla vajavaiseksi kuljetuskertaa kohden. Ideaalis-
ta olisi, jos voitaisiin kuljettaa taysia kuljetusvaunullisia. Tdma4 tosin vaatisi, etta toi-
mituskertoja viikkoa kohden harvennettaisiin. T&all6in on kuitenkin huomattava, etta
toimituskertojen harventaminen voi aiheuttaa ongelmia yhteispéivystyskeskuksen toi-
minnan kannalta katsottuna. Tulevaisuudessa yhteispéivystyksen aloitettua toimintan-
sa tdydelld kapasiteetilla voi edelld mainittuun ongelmaan tulla parannus, koska va-
linehuolto joutuu toimittamaan enemmaé&n materiaalia, jotta yhteispaivystyskeskuksen

materiaalitarpeet voitaisiin tyydyttaa.

7.6 Materiaalikuljetusten toimivuuteen vaikuttavia tekijoita

Kuljetuksien optimaalisen toiminnan kannalta on tdrkeaa noudattaa monia asioita, jotta
padstaisiin asetettuihin tavoitteisiin. Tamén materiaalikuljetussuunnitelman tavoittei-

tahan olivat laadukkuus, tehokkuus, turvallisuus ja kustannustehokkuus. Alla on listat-
tu erityisesti tdmén materiaalikuljetussuunnitelman kannalta oleellisimpia asioita, joita

noudattamalla voidaan paastaa entistd lahemmaksi asetettuja tavoitteita. Niitd ovat:

- lean-ajattelun opettaminen

- péaatostenteko pitkan aikavalin filosofian pohjalta
- aikataulujen ja kuljetusreittien noudattaminen

- standardoidut ty6tavat

- 5S-menetelman ja andon-signaalin hyddyntdminen
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- havaituista ongelmista ilmoittaminen ja niiden korjaaminen

- tyontekijat tekevét aktiivisesti ehdotuksia kuljetusten parantamiseksi yhteistydssa
tyonjohtajien ja paallikoiden kanssa

- arvovirtakartan hyodyntaminen

- kaizen ja ongelmanratkaisu.

Lean-ajattelun perusteiden opettaminen organisaation tyontekijoille ja toimintaan 18-
heisesti liittyville sidosryhmille on ensiarvoisen tarkeéa, koska lean-toimintaa voidaan
harjoittaa vain, jos kaikki tyoyhteison jasenet osallistuvat koko tyépanoksellaan sen
toteuttamiseen. Lisaksi lean-ajattelun perusteiden tuomista esille puoltaa se, etta val-
tyttaisiin monilta ongelmilta, kuten lean-ajatteluun mahdollisesti kohdistuvalta vasta-
rinnalta (Graban 2009, 211).

Materiaalikuljetuksiin liittyvat paatokset tehdaéan pitkan aikavélin suunnittelun ja filo-
sofian pohjalta, jotta luotaisiin kestava kilpailukyky ja saavutettaisiin tavoitteet. Tama
koskee esimerkiksi materiaalikuljetuksiin liittyvid investointeja, parannuksia ja uudis-
tuksia. Kaikkien paatoksien perusteena pitéisi aina olla asiakkaan kannalta oikeiden

asioiden tekeminen.

Aikataulujen noudattaminen niin tilaajan kuin toimittajan osalta on erityisen oleellista,
koska niiden noudattamatta jattdminen aiheuttaa monenlaisia ongelmia koko tilaus- ja
toimitusketjuun. Ongelmat tulevat esille esimerkiksi lisdantyneend kiireend ja virheel-
lisina toimituksina. Kuljetusreittien osalta kuljetusmiesten on kaytettava lyhintd mah-

dollista kulkureittia, jotta lapimenoaika olisi lyhyt.

On tarkedd kéayttaa standardisoituja tyotapoja, jotta virtaus olisi jatkuvaa, ennustetta-
vaa, vakaata ja saannollista. Tam4 tarkoittaa, ettd kaikki tyontekijat tekevat tyotehta-
vat padpiirteittdin samalla tavalla. Standardoinnin kohteena ovat vain parhaat, reaali-
olosuhteissa toimiviksi ja tuottaviksi havaitut tyémenetelmat. On kuitenkin huomatta-
va, etté aika ajoin niitd on tarvittaessa muutettava. Tama tulee ajankohtaiseksi silloin,
kun uusi tyGtapa todetaan kaytdnnossa paremmaksi kuin vanha. Esimerkki standar-
doidusta tydmenetelmésta tdmén tyon aihepiirin kohdalta voisi olla esimerkiksi seu-
raava: kuormataan varastotavarat kuljetusvaunuihin tehokkaan ja toimivan periaatteen
mukaisesti, jonka pdaméaérana on kuljetettavan hydtykuorman ja turvallisuuden mak-

simoiminen.
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5S-menetelmaa voidaan ja sitd kannattaa kayttaa kaikkiin kohteisiin, joista siitd saa-
daan hyotya. Materiaalikuljetuksien kannalta on tarke&& poistaa kaikilta k&ytavilta,
joissa kuljettimia liikkuu, esimerkiksi turhat tavarat ja laitteet. Esimerkiksi vihivaunun
kulku voi héiriintya, jos kaytavat ovat puolelta toiselle tdynna tavaraa. Kéaytavien li-
séksi 5S-menetelmad voidaan kayttaa esimerkiksi vetotrukkien tydskentelytilojen siis-

timiseen.

Andon-signaali, joka on samalla visuaalinen ettd audiaalinen merkki esimerkiksi vihi-
vaunun jattamasta kuljetusvaunusta, on tarkeé tekija kuljetusten jatkuvalle virtauksel-
le. llman andonia vihikuljetusvaunun havaitseminen ja sen siirtdminen pois vihivau-

nuasemalta voisi todennékdisesti unohtua tyontekijoiltd. Tdma on mahdollista silloin,
kun tyontekijoilla ei ole suoraa nakdyhteytta vihivaunuasemalle. Unohtuneesta kulje-
tusvaunusta voi aiheutua esimerkiksi turhia ruuhkaantumisia, jotka voivat estaa virta-

uksen mahdollisesti jopa kokonaan.

Havaituista ongelmista on ilmoitettava valittomasti riippumatta siité, kuka niita on ha-
vainnut, koska ongelmien havainnointi ja niist4 eteenpdin raportointi oikeille henki-
I6ille kuuluu jokaiselle tyontekijalle. Raportoinnin tapahduttua vastaanottajan tehtéva-
na on selvittaa asiaan liittyvien ihmisten kanssa ongelma taustasyineen ja taman jéal-
keen on tehtdvé oikeat korjaustoimenpiteet, jotka toimivat pitkalle tulevaisuuteen.
Ongelman ratkaisun tarkedna ja luonnollisena menetelména on kéayttaa genchi genbut-
sua eli menemisté paikan paalle katsomaan, jotta ongelmatilanne voitaisiin taysin

ymmartaa.

Koska tyontekijat ovat oman alansa ammattilaisia ja tuntevat tyonsg, on heidan luon-
tevaa tehda aktiivisesti ehdotuksia kuljetuksien parantamiseksi vastavuoroisessa yh-
teistydssa koko logistiikkatiimin kanssa. Kun toimivia parannusehdotuksia esitetaan ja
ne harkinnan jalkeen toteutetaan onnistuneesti, toiminnan kokonaiskannattavuus para-

nee.

Logistiikkatyontekijoille on tarjottava haasteita ja edellytyksia kehittymiseen, jotta
heidan tyomotivaationsa pysyisi korkeana ja koko logistiikkayksikon kilpailukyky séi-
lyisi korkeana ja stabiilina. Tdmé voidaan toteuttaa esimerkiksi kouluttamalla tyonte-
kijoita, monipuolistamalla heidan tydtehtavidén ja harjoittamalla tuloksellista tiimityo-

ta.
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Arvovirtakartan mahdollisuuksien hyddyntaminen on perusteltua ottaa kayttoon logis-
tilkkkaosaston tyovalineeksi, koska sen avulla voidaan tehokkaasti johtaa esimerkiksi
kuljetusprosesseja. Tassé opinndytety0ssé arvovirtakarttakuvauksia ei voitu tehda,
koska yhteispéivystyskeskus oli vield rakennusvaiheessa. Sen valmistuttua arvovirta-

karttakuvauksien tekeminen on mahdollista ja suositeltavaa.

Toimintaympériston jatkuvan muutoksen ja muuttuvien vaatimusten takia on logis-
tilkkaosaston tehtdva toimintaansa jatkuvia parannuksia, jotta muutoksiin voitaisiin
vastata optimaalisella tavalla. Jatkuvan parantamisen eli kaizenin toteuttamisessa on
jarkevaa kayttad Demingin ympyréd, joka koostuu neljasta eri vaiheesta. Toiminnan
kehittdmistyota harjoitetaan ryhmatyond. Jatkuvassa parantamisessa ehdotuksen tai
paatoksen teko sijoittuu organisaatiohierarkiassa ty6léisille. Toiminnan kehittdmiseen

tarkoitettua Demingin ympyréaé on aina kaytettava, kun siihen 16ytyy syita.

7.7 Materiaalinkuljetussuunnitelman hyodyt

Materiaalinkuljetussuunnitelma tarjoaa opinnédytetyon toimeksiantajan nakokulmasta
katsottuna merkittavia hyotyja. Ensinnakin se on toiminnallisesti tehokas, laadukas,
kustannustehokas, asiakaslahtdinen ja ennen kaikkea moderni sekd uranuurtava sovel-

lus terveydenhuollon alalle.

Toiseksi lean-ajatteluun perustuva materiaalinkuljetussuunnitelma tuo uudenlaisen né-
kékulman johtamisen kumpaakin puoleen eli johtajuuteen (leadership) ja liiketoimin-
nan hallintaan (management). Johtamisessa taméa nékyy lyhyesti tiivistettynad esimer-

kiksi ihmisten kunnioittamisena ja liiketoiminnan hallinnassa hukan poistamisena.

Kolmanneksi vihivaunujen kéyttoaste tulee uuden materiaalinkuljetussuunnitelman
ansiosta nousemaan, koska niiden kuljetustehtavat lisadntyvat yhteispaivystykseen, ra-
vintokeskukseen ja kuntoutustutkimusyksikkdon suuntautuvien vihivaunutoimitusten

takia.

8 YHTEENVETO JA POHDINTA

Taman insindorityon tarkoituksena oli selvittad tulevaan yhteispaivystyskeskukseen
kulkeutuvat materiaalivirrat ja luoda lean-ajatteluun perustuva materiaalinkuljetus-

suunnitelma. Nykytilan materiaalivirtakuvausten selvityksen tarkoitus oli antaa riitta-
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van kattava yleiskuva virtaavista materiaaleista, jotta tarvittava materiaalinkuljetus-
suunnitelma olisi mahdollista luoda. Lean-ajatteluun pohjautuvan materiaalinkuljetus-
suunnitelman rakentaminen oli Idhtokohtaisesti haastavaa, koska lean-ajattelu tuli ter-
veydenhuollon toimialalle vasta 2000-luvun alussa (Young T., McClean S. 2009).
Vaikka lahtokohdat olivat haasteelliset, lopputuloksena saatiin rakennettua toimiva

suunnitelma.

Materiaalinkuljetussuunnitelman lean-ajattelu perustui Womackin ja Jonesin (2003)
esittdmaén viiteen lean-periaatteeseen seké japanilaisen autonvalmistaja Toyotan tuo-
tanto- ja johtamisperiaatteisiin. Tavoitteena oli ndiden teoreettisten lahdetietojen avul-
la paésta materiaalinkuljetuksissa laadukkuuteen, tehokkuuteen, turvallisuuteen ja vé-
héisiin kustannuksiin. Asiakasarvon tunnistamisen jalkeen alettiin suunnitella kuljet-
timien materiaalikuljetusreittejé ja toimivia kuljetusaikatauluja. Kuljetusreittien suun-
nittelussa pyrittiin seka sujuvaan virtaukseen mahdollisimman lyhyiden ja selkeiden
kulkureittien kautta ettd korkeaan turvallisuuteen kulkureittien turvallisuusriskit huo-
mioimalla. Kuljetusaikataulujen suunnittelussa painotettiin sujuvan virtauksen lisaksi
tasapainotettua tyomaarad, mutta ndiden lisaksi toimituksien ohjautuminen imuohjaus-
periaatteen mukaisesti oli oleellisen tarkeda. Materiaalinkuljetussuunnitelman lopussa
tuotiin esille asioita, joita on noudatettava, jotta materiaalinkuljetukset saataisiin toi-

mimaan lean-ajattelun mukaisesti.

Tama insindorityo tarjoaa hyvan lahtokohdan lean-ajattelun kéyttéon ottamiselle Péi-
jat-Hameen keskussairaalan materiaalipalvelujen lisdksi myos muille keskussairaalan
osastoille, jotka arvostavat korkeaa laatua, tehokkuutta ja ihmisarvoa kunnioittavaa
johtamista. Lean-ajattelun kayttoonottaminen on melko haastavaa ja vaatii laaja-alaista
tietdmystd, mutta sen antamat tulokset ovat palkitsevia kaikille osapuolille. Kayttoon
ottamisessa on ensiarvoisen tarkedd huomioida, ettd noudatetaan kokonaisvaltaisesti
lean-ajattelun periaatteita, koska vain siten voidaan saada lean-toiminnan mahdollis-

tama pitk&n aikavélin kilpailukyky, korkea laatu ja tehokkuus.
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Liite 1

Kyselomaketutkimuksessa esitetyt Kysymykset

1. Millaista toimintaa yksikkonne harjoittaa?

2. Keitd ja millaisia ovat asiakkaanne?

3. Mité asiakkaat odottavat toiminnaltanne?

4. Miten hoidatte materiaalikasittelyn?

5. Miten tehokkaana pidatte toimintaanne? Mit& ongelmia tai kehitettdvaa toiminnassa

on?

6. Mitd mieltd olette logistiikan (esim. kuljetukset, toimitukset, tiedonkulku) tilasta kes-

kussairaalassa?

7. Miten logistiikka mielestéanne pitaisi hoitaa palveluyksikkdnne nakdkulmasta katsottu-

na?

Y113 olevat seitsemén kysymysté kysyttiin kaikilta tutkimukseen kuuluvilta osastoilta.
Lisaksi esitettiin jokaiselle osastolle tutkimuskontekstiin liittyvia yksil6llisid, osastos-

pesifeja kysymyksia.
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Nykyinen keskusvaraston varastotavaroiden toimitusaikataulu

Liite 2

Toimitus Maanantaina

Sydénangio

Toimitus Tiistaina

Toimitus Keskiviikkona

Toimitus Torstaina

Toimitus Perjantaina

Osasto 64

Osasto 63

Osasto 54

Reuma pkl
Hoitorinki H.11
Sydéan pkl

Osasto 52

Osasto 51

Kir 43-44

Kir 41-42

Sis 33-34

Sis 31-32

Iho pkl

KL NEU FYS osasto
Osasto 23

Tekninen osasto
Obduktio

Apteekki

Hankinta tsto
Arkisto

Fysiatria
Ravintokeskus
Siivouskeskus
Serverit ja mikrotuki
Toimistopalvelut
Léhettikeskus monistamo
Talous tsto

Henk. tsto, palkat
HKTH
Leikkausosasto
Vilinehuolto
Silmétautien klinikka

(vihivaunu)

Tays sédehoito
Lasten psyk pkl
Syopa pkl

Kahvio
Puhelinkeskus ja neu-
vonta

Hallinto

Lasten osasto 3
Nuoriso psyk viikko-
osasto

Lasten psyk 1
Nuoriso psyk. pkl.
Lasten osasto 11,12,13
Lasten osasto 14
Lasten neu pkl
Lastentautien pkl
Syno

Aiti pkl

PPKL

Oivan paivystykset
Kemian laboratorio
Isotooppi
Mikrobiologia
Patologia

Radiologia
Potilastoimisto
Keuhko pkI

Sis pkl

Gastro

Kir pkl

Urologian pkl (vihivau-
nu)

Kipu pkl (vihivaunu)
Dialyysi (vihivaunu)
Pdivékirurgia (vihivau-

nu)

Ylihoit. toimistot
Kuntoutus
Naistentautien pkl
Neu pkl

Kor pkl

Kuuloasema
Puheterapia
Hammas pkl

Korva osasto

Henk tsto
Kehittdmisyksikko

Tarkkailu
Sydéanvalvonta
TEHO
Vilinehuolto

Kir 61-62 (vihivaunu)

Psykiatrian osasto 5

Psykiatrian osasto 7

Psykiatrian osasto 6

Psykiatrian osasto 8

Psykiatrian keittio
Psykiatrian hallinto
Psykiatrian osasto 9
Psykiatrian pkl
Taloustoimisto

Paivékirurgia (vihi-
vaunu)

Silmétautien klinikka
(vihivaunu)

Leikkausosasto
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Nykyinen keskusvaraston kuljetusmiesten toimitusaikataulu
AAMUVUORO KLO 5.00 —13.00 Korkea puoli
5.00 - puhtaan pyykin jako: péivakirurgia, dialyysi, korkea puoli, kylpyosas-
to, valinehuolto
- likaiset vélineet valinehuoltoon
6.45 - pyykkisiilon tyhjennys
7.00 - jaetaan puhtaat valineet osastoille klo 7.30 mennessa.
- kerataan roskat, myos radiologiasta
8.00 - aamukahvivaunujen haku keittioon A-puoli
9.15 - noudetaan aamupalavaunut lasten osastot, psyk. osastot 2, 3 ja koulu

- haetaan pyykkivaunuja ja roskia

- viedaan liinavaatevaraston edestd pyykkivaunuja osastoille.

10.15 - ruokavaunujen jako osittain matalan miehen kanssa yhdessa, psyk. 4, 5,
6, 7, 8, ruokasali, A- ja B-puoli seka dialyysin vaunu

11.25 Ruokailu

- ruokavaunujen haku lastenosastot + 1, 2, 3 ja koulu.

- noudetaan syopéosaston ruokalaatikko

12.00 - la&kejako korkea puoli, myos puhtaat vélineet

- tuodaan pyykkivaunuja ja siivotaan kerrokset
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- roskat keittiolta

AAMUVUORO KLO 5.00 —13.00 Matala puoli

5.00 - puhtaan pyykin jako

- likaiset valineet valinehuoltoon (syno, tarkkailu, radiologia)

- noudetaan matalan roskat (myos labra)

- roskat keittiolta

6.40 - aamukahvin jako koko taloon

- paikin ruokavaunu

8.10 - kahvivaunujen haku (syno, tarkkailu, teho) + B-puoli ja korva 25

- synolta roskat

- TEHO-osastolta likaiset valineet valinehuoltoon

- pyykkivaunut ja — laatikot pois mihin aamulla vietiin

9.10 - noudetaan ruokavaunut psy os. 4,5, 6, 7 ja 8

9.20 - likaiset valineet paivystyspoliklinikalta vélinehuoltoon

- tuodaan myos roskat ja tyhjat pyykkivaunut

10.00 - varastovaunut osastoille varastolta

10.15 - viedaén ruokavaunut matalalle

11.00 - pyykKkisiilon tyhjennys
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- roskat leikkurista, keratadn varastovaunut kaytéavilta

11.15 - ruokavaunujen haku matalalta

12.00 - kaikki ladkkeet ja puhtaat valineet matalalle

- likaiset valineet hammaspoliklinikalta véalinehuoltoon

PAIVAVUORO KL O 8.00 — 16.00

8.00 - psyk. osastojen roskat ja likapyykKi

- molokin roskat

8.45 - syopdos. sytostaatit, likaiset valineet ja roskat pois

- pdikin roskat ja tyhjat vaunut pyykkivaunut pois

- silmédosastojen ja dialyysin roskat ym. pois

10.00 - varastovaunujen jakoa, tyhjien vaunujen nouto

- tekniikan korjatut laitteet osastoille joka péiva

TIHSTAINA: - alavaraston tavarat

- keuhkopolin laitteet

12.00 - puhtaat vélineet vélinehuollosta ladkejakoon

- liuosvaunut apteekin eteen varastokéytavalta

- laékejako paiki, silmat, syopé os.
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12.30 RUOKAILU
13.00 - pyykkisiilon tyhjennys
13.30 - puhtaat vélineet jakoon ladkejaon yhteydessa
13.45 - laékejako korkealle ja uudelle puolelle

- synolta vaatetanko o0s. 63-64 kaytavalle, kanslian eteen. Tyhja tanko

synolle.

- siivotaan korkea puoli

- tuodaan tyhjat ladkevaunut ym. kerroksista

15.00 - noudetaan puhtaita valineita

16.00 - paikin roskat

PERJANTAINA: - roskat palkkiksen kaytavalta

- peltipurkkivaunu keittiolta

ILTAVUORO KLO 9.30-18.00

9.30 - roskat atk-kaytava, siivouskeskus, arkisto, fysiatria, obduktio, apteekKi

ja ladkintalaitehuolto

10.00 - henkilokunnan likapyykin kerdys ja varastovaunujen jako matalan aa-

muvuorolaisen kanssa

11.25 - ruokavaunujen jako loppuun
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- ruokavaunujen haku psy 5, 6, 7, 8 + A- ja B-puoli
12.30 - ruokavaunun haku; ruokasali
RUOKATAUKO
13.30 - viedaan kuivaelintarvikkeet os. 61, 62, 63 ja 64
13.45 - noudetaan likaiset vélineet valinehuoltoon ld&kejaon yhteydessad; sis.
pkl, kir. pkl, korvaosasto, korva pKl.
13.45 - ladkejako, puhtaat valineet osastoille
14.15 - haetaan dialyysin ruokavaunu keittiélle
14.45 - leikkurin roskat, paivystyksen ja tehon roskat
15.00 - likaiset valineet naistentautien pkl:ta valinehuoltoon
15.15 - ruoan jako koko taloon ja ruokavaunujen haku koko talosta
17.15 - molokin jatteet ja roskat valinehuollon edesta

- lukitaan paperi- ja pahvipuristimet sekd kaikki lastaussillan ovet

17.50 - haetaan paivakirurgian ruokavaunu keittiolle

18.00 - taukotilan ovi lukkoon.

LAUANTAI- JA SUNNUNTAIVUORO KLO 6.00 —18.00

6.00 - haetaan likaiset vélineet lastenosastoilta 12 ja 13 vélinehuoltoon



6.30

8.00

8.45

9.00

9.15

9.30

9.45

10.15

12.00

12.30

13.00

13.30

13.40
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- haetaan dialyysin ruokavaunu keitticlle

- aamukahvivaunujen jako koko taloon

- aamukahvivaunujen haku koko talosta

- aitipkl:n roskat. Vaaterekki synolta osasto 63:n varastoon

KAHVITAUKO

- noudetaan ruokavaunut psyk. osastot 4, 5, 6, 7 ja 8

- noudetaan lasten osastojen ja psyk. 2-3 ruokavaunut

- pyyKKkisiilon tyhjennys

- haetaan roskia: paivystyspoliklinikka, syno, tarkkailu, teho ja keittio

- ruokavaunujen jako koko taloon

- ruokavaunujen haku koko talosta

RUOKAILU

- pyykkisiilon tyhjennys

- henkilokunnan likapyykki koko talosta

SUNNUNTAINA: - haetaan roskia: dialyysi, leikkuri, korkea puoli ja

psykiatrian osasto

- kuivamuonavaunun lahetys osastoille 61, 62, 63 ja 64

- haetaan ruokasalin vaunu keittiolle



14.15

15.00

15.15

17.15

18.00
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- haetaan dialyysin ruokavaunu keitticlle

- vieddén puhtaat valineet lasten osasto 13

- ruokavaunujen jako seka haku koko talosta

- psykiatrian o0s. 4, 5, 6, 7, 8 ruokavaunut keittiolle

- puristimet ja nostosilta lukkoon

- jatteet molokkiin

- ovet lukkoon

Liite 3/7
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Liite 4

Maanantai

Vihivaunut:
Dialyysi 10.00
Silmakirugia
11.00
Péivékirurgia
12.00

Tiistai

Vetotrukeilla:
Osasto 64
Osasto 63
Osasto 54
Reuma pkl

Hoitorinki huone 11
Sydéan pkl
Osasto 52
Osasto 51

Osasto 43-44
Osasto 41-42
Osasto 33-34
Osasto 31-32
lho pki

KL Neu fys os.
Osasto 23

Obduktio
Apteekki
Tekninen osasto
Hankinta tsto
Arkisto
Fysiatria
Siivouskeskus
Serv. ja mikrotuki

Toimistopalvelut

Lahettikeskus/mon.

Talous tsto
Henk.tsto
HKTH
Leikkausosasto

Vilinehuolto

Keskiviikko

Vetotrukeilla:
Tays sédehoito
Syopa pkl
Lasten psyk. pkl
Osasto 3
Osasto 2
Osasto 1
Osastot 11,12,13
Osasto 14
Lasten neuro pkl
Lastentautien pkl
Kahvio
Puhelinkeskus ja
neuvonta
Hallinto
Syno
Alitiys pkl
Kemian lab.
Isotooppi lab.

Mikrobiologia lab.

Patologia lab.
Radiologia
Potilastoimisto
Keuhko pkl
Sisatauti pkl
Gastro pkl
Kirurgia pkl
Oivan péivystyk-

set

Torstai

Vetotrukeilla:
Neuro pkl
Naistentaudit pkl
Ylihoitajien tsto
Korva pkl
Kuulokeskus
Puheterapia
Hammas pkI
Osasto 25
Henk tsto
Kehittdmisyks.

Tarkkailu
Sydénvalvonta
Teho
Sydéanangio

Vihivaunut:
Paivystyskeskus
11.00
Ravintokeskus
11.45
Kuntoutuskeskus
12.00
Pdivékirurgia 13.30
Silmékirurgia 14.30

Perjantai

Vetotrukeilla:
Psyk. 0s. 5
Psyk. 0s. 7

Psyk. 0s. 6
Psyk. 0s. 8

Psyk. keittio
Psyk. hallinto
Psyk. 0s. 9
Psyk. pkl
Taloustoimisto

Leikkausosasto
Viélinehuolto

Vihivaunut:
Kipu pkl 9.00
Uro pkl 9.00
Kir 61 10.00
Kir 62 10.00
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Taulukko 7. Merkittavimmat kuljetusmiesten toimitusaikataulumuutokset

Maanantai
Puhtaat teks-
tiilit 5.00

Jatteet 6.00

Likaiset
tekstiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Tiistai

Jatteet 6.00

Likaiset
tekstiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Keskiviikko

Torstai

Jatteet 6.00

Likaiset teks-
tiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Laakejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Puhtaat teks-
tiilit 5.00

Jatteet 6.00

Likaiset teks-
tiilit 9.10

Elintarvike-
jako 12.50 ja
haku 13.15

Lakejako
1) 11.45
2) 11.50
3) 14.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30

Perjantai Lauantai
Jatteet 6.00 Jatteet 9.45
Likaiset Likaiset
tekstiilit 9.10 tekstiilit 9.45
Elintarvike- Elintarvike-
jako 1250 ja | jako 12.50 ja
haku 13.15 haku 13.15

Ladkejako
1) 11.45
2)11.50
3) 14.15
Pyykkisiilon Pyykkisiilon
tyhjennys tyhjennys
13.30 13.30

Sunnuntai

Jatteet 9.45

Likaiset teks-
tiilit 9.45

Elintarvikeja-
ko 12.50 ja
haku 13.15

Pyykkisiilon
tyhjennys
13.30
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Uusi keskusvaraston kuljetusmiesten toimitusaikataulu

AAMUVUORO KLO 5.00-13.00 Matala puoli

5.00 Jaetaan puhdas pyykki

Haetaan likaiset vélineet (syno, tarkkailu, radiologia, sydanvalvonta, te-

ho) vélinehuoltokeskukseen

Noudetaan matalan roskat. My0s leikkausosasto ja ravintokeskus.

Kahvitauko

6.30 Jaetaan aamukahvivaunut koko sairaalaan

8.00 Haetaan kahvivaunut (syno, tarkkailu, teho + B-puoli + korva-
osasto 25)

Haetaan aitiyspoliklinikan roskat

Vieddan Teho-osastolta 1. likaiset valineet valinehuoltokeskukseen 2.

roskat yms.

Noudetaan pyykkivaunut ja — laatikot sieltd, johon ne aamulla vietiin

9.00 Noudetaan ruokavaunut psykiatrian osastoilta 5, 6, 7, 8 ja 9

9.10 Haetaan yhteispaivystyskeskuksen roskat ja tyhjat pyykkivaunut

9.30 Varastovaunujen jako osastoille keskusvarastosta (Huom! EI maanan
taisin)

9.45 Ruokailu

10.15 Viedaan ravintokeskuksen ruokavaunut matalalle
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11.00 Tyhjennetéan pyykkisiilo
Haetaan leikkausosaston ja teho-osaston roskat
Noudetaan varastovaunut kaytavilta
11.15 Haetaan jaetut ruokavaunut matalalta
11.50 Viedaén laékkeet (apteekista) ja puhtaat valineet matalalle
Viedadn likaiset véalineet hammaspoliklinikalta valinehuoltokeskukseen
13.00 Tyot tehty
AAMUVUORO KL O 5.00 —13.00 Korkea puoli
5.00 Jaetaan puhdas pyykki: paivékirurgiaan, dialyysiin, korkea puoli, kylpy-
osasto, valinehuoltokeskus
Viedaan korkean puolen likaiset vélineet vélinehuoltokeskukseen
Kerataan roskat korkealta puolelta (my6s radiologia)
6.45 Puhtaiden vélineiden jako valinehuoltokeskuksesta korkean puolen osas-
toille klo 7.30 mennessa
7.00 Tyhjennetdan pyykkisiilo (avautuminen ohjelmoitava uudelleen?)
Kahvitauko
8.00 Haetaan aamukahvivaunut ravintokeskukseen A-puolelta



9.15

10.15

11.15

11.45

13.00
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Haetaan aamupalavaunut lasten osastoilta, psykiatrian osastoilta 2 ja 3

ravintokeskukseen

Haetaan pyykkivaunuja ja roskia korkealta puolelta. Tyhjennetéén sa-

malla my0s huolinta-asemat

Vied&aén valinehuoltokeskuksen edesté tyhjat vaunut pesulaan

Vied&én liinavaatevaraston edestd pyykkivaunuja osastoille

Jaetaan ravintokeskuksen ruokavaunut osittain matalan puolen kuljetta-
jan kanssa: - psykiatrian osastoille 5, 6, 7, 8, 9 ja psykiatrian ruokasali

sekd A —ja B — puolet

Ruokailu

Jaetaan ladkkeet (apteekista) korkealle puolelle + puhtaat valineet
Jaetaan ravintokeskuksen mustat ruokalaatikot (osastot 31-34, 41-44,
61-64)

Haetaan pyykkivaunuja » vienti lastauslaiturin kohdalle

Tyot tehty

PAIVAVUORO KL O 8.00 — 16.00

8.00

8.45

Haetaan psykiatrian osastojen roskat ja likapyykKki

Viedaan syopéosastolle sytostaattit apteekista. Haetaan likaiset valineet

ja tyhjennetaan roskahuone.

Vied&aén huolto-asemien jatteet lastauslaitureiden luona olevalle ja-

teasemalle
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Haetaan paivékirurgian roskat ja tyhjat pyykkivaunut pois

Haetaan silméatautiklinikan ja dialyysin roskat ym. pois

Kahvitauko

10.00 Jaetaan keskusvaraston varastovaunut. Noudetaan tyhjat varastovaunut.

(Huom! EI maanantaisin)

Vied&aén tekniikan osastolta korjatut laitteet osastoille

Tiistaisin:

Keskusvaraston alavaraston tavarat

Vied&an tekniikan osastolta korjatut laitteet keuhkosairauksien
poliklinikalle. Tuodaan mahdolliset laitteet korjaukseen sielta.

11.00 Haetaan roskat korkean puolen huolto-asemilta

11.20 Viedaén puhtaat valineet valinehuoltokeskuksesta ladkejaon yhteyteen

Viedaén liuosvaunut apteekin eteen liuosvaraston luota

Jaetaan laékkeet paivékirurgiaan, silmétautien klinikalle ja syopéosastol-

le
12.20 Ruokailu
12.50 Ravintokeskuksen elintarvikevaunujen jako osastoille
13.15 Haetaan jaetut elintarvikevaunut osastoilta ravintokeskukseen
13.30 Tyhjennetdan pyykkisiilo. Huom! Pyykkisiilon avautuminen on ohjel-

moitava uudelleen



14.00

14.15

15.15

15.40

16.00
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Jaetaan puhtaat vélinehuoltokeskuksen vélineet

Jaetaan loput laakkeet (apteekista) korkealle ja uudelle puolelle

Viedaén aitiyspoliklinikalta vaatetanko osaston 63 - 64 kanslian eteen.

Tyhjennyksen jalkeen tyhja vaaterekki viedaan takaisin aitiyspoliklini-

kalle.

Tyhjennet&an korkean puolen huolto-asemat

Tuodaan tyhjat ladkevaunut ym. korkea puolen kerroksista

Perjantaisin:

Haetaan psykiatrian osastojen roskat

Jaetaan puhtaat vélineet valinehuoltokeskuksesta

Haetaan péivakirurgian roskat

Perjantaisin:

Haetaan roskat konekirjoituksen kaytavélta ja peltipurkkivaunu ravinto
keskuksesta

Tyot tehty

ILTAVUORO KLO9.30-17.30

9.30

10.00

Haetaan roskat atk-kaytavéltd, siivouskeskuksesta, arkistosta, fysiatrias-

ta, obduktiosta, apteekista ja ld&kintalaitehuollosta

Haetaan henkilokunnan likapyykki
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Jaetaan loput keskusvaraston varastovaunuista. (Huom! ElI maanantai-

sin)

Kahvitauko

11.15 Jaetaan ravintokeskuksen loput ruokavaunut

Haetaan ruokavaunut psykiatrian osastoilta 5, 6, 7, 8 ja 9. N&iden lisaksi
A —puoli ja B - puoli.

12.20 Haetaan ruokavaunut ravintokeskukseen
12.50 Ruokailu
13.20 Noudetaan likaiset valineet sisatautien ja kirurgian poliklinikoilta seka

korvaosasto 25 ja korvapoliklinikalta. Viedaan ne valinehuoltokeskuk-

seen.
13.40 Jaetaan ladkkeet (apteekista)
14.15 Haetaan leikkausosaston, teho-osaston, yhteispéivystyskeskuksen osas-

tojen roskat

15.00 Viedaan naistentautien poliklinikalta likaiset vélineet vélinehuoltokes-
kukseen
15.15 Jaetaan ruoka ravintokeskuksesta kaikille osastoille

Haetaan jaetut ruokavaunut osastoilta takaisin ravintokeskukseen

16.45 Haetaan obduktion jatteet Molokiin. Noudetaan valinehuoltokeskuksen

edustan roskat

Lukitaan paperi-, pahvi- ja energiajatepuristimet seka kaikki lastaussillan
ovet. My0s taukotilan ovi lukitaan.



17.30
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Tyot tehty

LAUANTAI- JA SUNNUNTAIVUORO 6.00 —18.00

6.00

6.45

8.00

8.45

9.00

9.15

9.30

9.45

Haetaan likaiset vélineet lastenosastoilta 12 ja 13 valinehuoltokeskuk-

seen

Haetaan samalla my6s korkean ja matalan puolen roskat

Jaetaan aamukahvivaunut ravintokeskuksesta koko sairaalaan

Psykiatrian aamukahvivaunujen jaon yhteydessé haetaan psykiatrian

roskat ja likapyykit

Haetaan jaetut kahvivaunut koko sairaalasta

Kahvitauko

Noudetaan ruokavaunut psykiatrian osastoilta 5, 6, 7, 8 ja 9 ravintokes-

kukseen

Noudetaan ruokavaunut lasten osastoilta 11 ja 12 sek& psykiatrian osas-
toilta 2 ja 3

Lauantaisin:

Noudetaan korkean puolen jokaisen kerroksen hissiauloista

tyhjat vaunut pois

Tyhjennetaan pyykkisiilo

Haetaan roskat ja likaiset tekstiilit seuraavilta osastoilta: yhteispéivystys-

keskus, aitiyspoliklinikka, ravintokeskus ja kuntoutustutkimusyksikko



10.15

12.00

12.30

13.00

13.30

14.00

14.15

14.45

15.00

15.15

16.30
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Jaetaan ruokavaunut ravintokeskuksesta koko sairaalaan

Haetaan jaetut ruokavaunut koko sairaalasta takaisin ravintokeskukseen

Ruokailu

Jaetaan ravintokeskuksen elintarvikekuljetus

Tyhjennetéan pyykkisiilo (ohjelmoitava uudelleen)

Haetaan henkilokunnan likapyykki koko sairaalasta

Sunnuntaisin:

Haetaan roskat dialyysistd, leikkausosastolta ja korkealta

puolelta

Haetaan psykiatrian ruokasalin ruokavaunu ravintokeskukseen

Noudetaan osastoilta elintarvikevaunut takaisin ravintokeskukseen

Viedaén puhtaat valineet valinehuoltokeskuksesta lasten osasto 13:ta

Kahvitauko

Jaetaan ruokavaunut ravintokeskuksesta sairaalaan

Haetaan jaetut ruokavaunut takaisin ravintokeskukseen

Haetaan psykiatrian osastojen 5, 6, 7, 8 ja 9 ruokavaunut ravintokeskuk-

seen

Haetaan huoltoasemien jétteet ja vieddan ne jateasemalle
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Lukitaan paperi-, pahvi- ja energiajatepuristimet, nostosilta ja kaikki

ovet

18.00 Tyot tehty
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Kuva 16. Vihivaunujen kuljetusreitti K1-kerros
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Kuntoutustutkimusyksikko
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Kuva 17. K2-kerroksen vihivaunujen kuljetusreitti (tumma viiva) ja manuaalisten kul-

jetusten kuljetusreitti (paksu tumma viiva)



Paivystyskeskus

Ongelmakohta

vl e

Ravintokeskus

99

e
&

0 W

B}

Vélinehuolto

—HJ_FT,’:I'

Kuva 18. Vetotrukkien kuljetusreitti K1-kerros



