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Tamidn opinndytetyon tarkoituksena oli kuvata Fimlab Laboratoriot Oy:n Kanta-
Héameen keskussairaalan laboratorion néytteiden lajittelupisteen prosessi Lean-filosofian
mukaisesti arvovirtakaaviona, ja selvittdd henkilokunnan mielipiteitd tyopisteen toimin-
nasta kyselytutkimuksella. Opinnédytetyon tutkimusongelmilla tutkittiin tydpisteen hen-
kilostoresurssia, ndytteiden ldpimenoaikaa prosessissa ja ndytteen toimitustavan vaiku-
tusta ldpimenoaikaan. Lisdksi selvitettiin millaisia ongelmakohtia prosessista 10ytyy.
Tyon tavoitteena oli kehittdid lajittelupisteen toimintaa ja lyhentdd néytteiden ldpimeno-
aikaa Lean-filosofian menetelmid kiyttden prosessin kokonaiskustannustehokkuuden
parantamiseksi. Tavoitteena oli my0Os henkilokunnan innostaminen Lean-filosofian mu-
kaiseen ajattelu- ja tydskentelytapaan.

Opinndytetyo oli luonteeltaan kvantitatiivinen, ja sen ldhtokohtana oli tutkimuksellinen
kehittdmistoiminta. Opinndytetyon aineistonkeruumenetelmié olivat kyselytutkimus ja
systemaattinen strukturoitu havainnointi. Kyselytutkimuksen vastausten (n=27) ana-
lysointiin kdytettiin SPSS-tilasto-ohjelmaa ja kvantitatiivista sisdllon erottelua. Havain-
nointien tulokset analysoitiin Excel-ohjelmalla. Lajittelupisteen néytteiden ldpi-
menoaikoja havainnoitiin ennen prosessin muokkausta (n=21425) ja muokkauksen jal-
keen (n=16522), ja havainnointien tuloksista muodostettiin kaksi arvovirtakaaviota.

Kyselytutkimuksen ja havainnointien tulosten perusteella prosessin henkildstoresurssi
oli riittdvd, mutta asiakaspalveluun tarvittaisiin oma tyopiste tyon keskeytymisen vilt-
tdmiseksi. Pisin ldpimenoaika prosessissa oli sidosryhmien itse ottamilla ndytteilld ja
lyhyin ldpimenoaika putkipostilla saapuvilla néaytteilld. Suurimmat ongelmakohdat pro-
sessissa kohdistuivat yhteistyohon sidosryhmien kanssa, tyOpisteen tydrauhaan ja tieto-
teknologisten jarjestelmien yhteensopivuuteen ja toimivuuteen.

Prosessin kokonaiskustannustehokkuus parani marginaalisesti ldapimenoaikojen lyhen-
nyttyd prosessin muokkauksen jédlkeen, mutta opinndytetyolld tuotettu dokumentoitu
tieto prosessin ongelmakohdista voidaan ndhdd arvokkaana. Prosessin kehitystd jatke-
taan tulevaisuudessa Lean-filosofian jatkuvan kehittdmisen ideologian mukaisesti. Tu-
levien kehitystoimien tulisi kohdistua sidosryhmien ndytteenottoperehdytykseen, asia-
kaspalvelutyopisteen muodostamiseen, tietoteknologisten yhteyksien kehittimiseen si-
dosryhmien kanssa seké ndytteiden kuljetusaikataulujen tasaisempaan porrastamiseen.

Asiasanat: Lean-filosofia, kliininen laboratorio, kehittiminen, ndytteiden lajittelu, prea-
nalytiikka



ABSTRACT
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The purposes of this thesis were to illustrate the sample tube sorting process in the Kan-
ta-Hame Central Hospital laboratory of Fimlab Laboratories according to Lean Philoso-
phy with a value stream map and to survey the laboratory employees’ opinions regard-
ing the process. The aims of this thesis were to improve the performance of the process,
to shorten the samples lead times and to improve the total cost efficiency of the process
using Lean Philosophy.

The approach of this study was quantitative and the thesis applied the method of re-
search-based development. The data were collected through a questionnaire and two
systematic structured observations. The questionnaire data (n=27) were analysed using
SPSS statistics programme and quantitative content analysis. The observation data were
analysed using Excel-software and illustrated into two value stream maps. The sample
lead times were observed before (n=21425) and after (n=16522) modifying the process
using Lean philosophy.

According to the results samples taken by interest groups had the longest lead time and
samples that came to the laboratory by pneumatic mail had the shortest lead time. The
main problems in the process focused on restlessness in the workstation, collaboration
with interest groups and the function of information technology.

As a conclusion of this study the total cost efficiency of the process was slightly im-
proved as the lead times became somewhat shorter, but the documented data about the
problems in the process are valuable as the development continues. Based on the results
interest groups need more training in taking samples, a customer service post should be
created and ICT connections should be developed between interest groups and the la-
boratory. Also the sample transportation schedules should be improved.

Key words: Lean philosophy, clinical laboratory, development, sample tube sorting,
preanalytic phase
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LYHENTEET JA TERMIT

Termi Selitys

Arvo Arvoa syntyy, kun virtausyksikolle (laboratoriossa niyt-
teelle) tapahtuu jotakin, ja se etenee ja jalostuu prosessis-
sa. Saman periaatteen mukaan, jos virtausyksikko ei ete-
ne tai jalostu, toiminta on arvotonta. (Liker 2010, 27-28;
Modig & Ahlstrém 2013, 23-24.)

CT (Cycle time) Aika, joka kuluu prosessin yksittdisen vaiheen suoritta-
miseen alusta loppuun saakka (Tapping, Kozlowski,
Archbold & Sperl 2009, 291; Jackson 2012, 52).

Equipment time Aika, jonka laite tai tarvike on varattuna yksittdisessd
prosessin vaiheessa (Lee & Snyder 2006, 61).

Genchi genbutchu Lean-filosofian periaate, jonka mukaan ongelman ym-
mirtdd parhaiten menemadlli itse paikan péille katsomaan
(Liker 2010, 223).

Jidoka Yksi Lean-filosofian perusperiaatteista, joka viittaa ky-
kyyn pysidyttdd tuotanto ihmisvoimin tai koneellisesti
ongelman tai virheen ilmetessda. Jidoka estdd ongelman
tai virheen etenemisen prosessin seuraavaan vaiheeseen,
ja auttaa ongelmien ratkaisussa parantaen tuotantoproses-
sin laatua. (Liker 2010, 32-33.)

JIT (Just in time) Lean-filosofian periaate, jonka mukaan tyo tai palvelu
tehddin juuri oikeaan aikaan, oikea méird, oikeaan paik-
kaan ja ilman virheitd (Tapping ym. 2009, 293).

Kaizen Yksi Lean-filosofian perusarvoista, joka kuvaa jatkuvaa
parantamista (Tapping ym. 2009, 294).

LD (Lead time) Prosessin kokonaisldpimenoaika, joka tarkoittaa aikaa
asiakkaan tekemistd tilauksesta tuotteen tai palvelun toi-
mittamiseen asiakkaalle (Liker 2010, 281; Jackson 2012,
52).

Lean Toyotan tuotantojdrjestelmidin pohjautuva johtamisfilo-
sofia, jossa toiminnasta tai prosesseista poistetaan hukkaa
sekd pyritddn toiminnan oikea-aikaisuuteen ja jatkuvaan
parantamiseen (Liker 2010, 15).

Muda (Hukka) Kaikki toiminnot, jotka lisddvét kustannuksia, mutta eivit
tuo lisdarvoa prosessille (Liker 2010, 114; Tuominen
2010, 7).

Mura Tyon epidtasaisuus, joka voi johtua hukasta tai ylikuormi-

tuksesta (Liker 2010, 114).




Muri Ihmisten tai laitteiden ylikuormitus, joka ihmisten tapa-
uksessa voi johtaa laatu- ja turvallisuusongelmiin, ja lait-
teiden kuormittuessa katkoksiin ja vikoihin (Liker 2010,
114).

NVA Prosessiin arvoa tuottamattoman ajan miird kokonaisli-

(Non-value-added time)

pimenoajasta (Jimmerson 2010, 26, 31).

One piece flow

Toimintamalli, jossa poistutaan tuotteiden sarjakisittelys-
td, ja siirrytddn kisittelemdidn tuotteita (laboratoriossa
ndytteitd) sitd mukaa kun ne saapuvat (Graban 2012,
153).

PDCA (Demingin

Kehimadisesti jatkuva nelivaiheinen prosessi (plan, do,
check, act = suunnittele, tee, tarkasta, toimi), joka toimii

kehd) jatkuvan parantamisen kulmakiveni (Liker 2010, 23).

Preanalytiikka Laboratorioprosessin vaiheet ennen varsinaista nidytteiden
analysointia (Tapola 2004, 20-31).

Sentrifugointi Seoksen eri ainesosien erottaminen toisistaan pyoritti-

milld seosta suurella nopeudella (Boyer 2012, 95). Veri-
ndytteiden sentrifugoinnissa saadaan kiytetystd ndayteput-
kesta riippuen erotettua verisolut ja plasma tai seerumi
toisistaan (Matikainen, Miettinen & Wasstrom 2010, 79).

TPS (Toyota Production
System)

Toyotan tuotantojdrjestelmi eli tuotteiden valmistamisen
filosofia, josta kdytetddin myOs nimitystd Lean (Liker
2010, 15).

VA (Value-added time)

Prosessiin arvoa tuottavan ajan méidrd kokonaislépi-
menoajasta (Jimmerson 2010, 31).

VSM
(Value Stream Map,
suom.

arvovirtakaavio)

Graafinen esitys toimintojen polusta, joka johtaa pyyn-
non tekemisestd tuotteen tai palvelun valmistumiseen
asiakkaalle. Arvovirtakaavio esittdd kaikki eri prosessin
vaiheet, ja jakaa ne arvoa tuottaviin ja arvoa tuottamat-
tomiin vaiheisiin. (Jimmerson 2010, 19.)

5S-menetelma

Lean-filosofian menetelmi ty0ympériston organisointiin.
Menetelmi kisittdd viisi vaihetta (sorttaus, sijoittelu, sii-
vous, standardointi ja sisukkuus) hukan poistamiseen.
(Liker 2010, 150; Graban 2012, 89.)




1 JOHDANTO

Terveydenhuoltoala ja kliiniset laboratoriot ovat merkittdvien muutosten edessd. Suur-
ten ikdluokkien vanheneminen ja suuri sairastavien mééra sekid uusien hoitomenetelmi-
en kehittiminen nostavat terveydenhuollon kustannuksia. Painetta muodostuu seki poti-
laiden, hoitavien lddkérien, sairaanhoitopiirien hallinnon ettd valtion puolelta. Kliinisiltd
laboratorioilta edellytetddn kustannusséddstdjd, mutta samaan aikaan palveluiden tulee
olla laadukkaita ja entisti nopeampia ndyteméirien kasvaessa. My0s erilaisten tutki-
musvaihtoehtojen médrin tule olla suuri. Loytddkseen ratkaisun tdhin ongelmaan, klii-
nisen laboratoriot ovat hyddyntineet yritysmaailman kehittimié toimintatapoja. Monet
laboratoriot ovat ottaneet kidyttoon alun perin teollisuudesta ldhteneen Lean-filosofian
(Halwachs-Baumann 2010, 330). Esimerkiksi Helsingin ja Uudenmaan sairaanhoitopiiri
on kayttinyt Lean-filosofiaa onnistuneesti resursseja kasvattamatta laboratorion tuotta-

vuuden parantamisessa ja prosessien kehittamisessd (Mikijéarvi 2013, 90).

Lean-filosofia on alun perin ldht6isin japanilaisen Toyotan toimintatavasta. Filosofia on
koko yritystd koskeva strateginen ajattelutapa, jonka pddajatuksena on prosessien ja
koko yhteison toiminnan muuttaminen jatkuvasti virtaavaksi. (Pori 2015a.) Tavoitteena
on systemaattinen jatkuva toiminnan kehittiminen ja hukan eli arvoa tuottamattomien
turhien vaiheiden poistaminen (Covill 2015,8; Pori 2015a). Johtamisfilosofiana Lean-
filosofia on mielenkiintoinen. Vastuu tyon kehittimisestd siirretdén johdolta tyonteki-
joille. Johtaja toimii tyontekijoiden valmentaja ja kannustaa heitd parempiin tuloksiin.
Perinteisistd kehitysprojekteista poiketen, Lean-filosofia tdhtdd toiminnan jatkuvaan
kehittamiseen, jolloin kehittdminen on osa jokapdiviistd toimintaa. (Graban 2012, 22—

23.)

Fimlab Laboratoriot Oy on Pirkanmaan, Kanta-Himeen ja Keski-Suomen sairaanhoito-
piirien kuntayhtymien omistama laboratorioyhtio, joka tuottaa laboratoriopalveluita.
Fimlabin Kanta-Hdmeen keskussairaalan nykyinen laboratorion nidytteiden lajitteluun
tarkoitettu tila on sokkeloinen ja soveltuu huonosti kéyttotarkoitukseensa. Aiemmin tila
on ollut apteekkilaitoksen kédytossd, ja tila sisdltdd muun muassa puhdastilan, jota kemi-
an laboratorio ei télld hetkelld toiminnassaan tarvitse. My0Os tydergonomiassa ja tilan
akustiikassa on parannettavaa. Nykyiseen tilaan siirryttiin vuonna 2013 vanhassa labo-

ratoriossa ilmenneiden sisdilmaongelmien vuoksi. Uuden laboratoriotilan tuli olla vain
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viliaikainen ratkaisu, mutta laboratorion on tarkoitus jaadd tulevaisuudessa nykyiseen
tilaansa. Tilan viliaikaisuus tuntuu edelleen monien laboratorion tyOpisteiden toimin-
nassa ja ne tarvitsevat uudelleen jérjestelyd, toiminnan tehostamista ja turhien hukka-

vaiheiden poistoa. (Holm 2016.)

Tamaé opinndytetyd on tutkimuksellinen kehittdmistyd, jossa kehitetddn Fimlab Labora-
toriot Oy:n Kanta-Hdmeen keskussairaalan laboratorion lajittelupisteen toimintaa. Tyon
tarkoituksena on kuvata lajittelupisteen prosessi arvovirtakaaviona ja selvittdd henkilo-
kunnan mielipiteitd tyopisteen toiminnasta kyselytutkimuksen avulla. Opinndytetyd on
tyoeldmilidhtoinen ja sen avulla tutkitaan laboratorion henkilostoresurssia, Kanta-
Hémeen keskussairaalan laboratoriossa miiritettdvien niytteiden ldapimenoaikoja, niyt-
teen toimitustavan vaikutusta ldpimenoaikaan sekid tyopisteen ongelmakohtia. Tyon
tavoitteena on lyhentdd néytteiden ldpimenoaikaa kuvatussa prosessissa Lean-filosofian
menetelmid kiyttden, kannustaa henkilokuntaa Lean-filosofian mukaiseen ajattelu- ja

toimintatapaan seki ja kehittdd laadukas ja tehokkaasti toimiva laboratorioprosessi.

Opinnaytetyossé esitellddn aluksi laboratorioprosessin ja Lean-filosofian teoriaa seka
aiheesta tehdyn kirjallisuuskatsauksen toteuttaminen ja tulokset. Tdmin jilkeen esitel-
ld4n tyon taustalla olevia menetelmaillisid ldhtokohtia, tyon kédytdnnon toteuttamisen

vaiheet sekd lopuksi saadut tulokset.
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2 TOIMINTAYMPARISTON KUVAUS

Fimlab Laboratoriot Oy (Fimlab) on yksi maamme suurimpia laboratorioita. Fimlabin
omistavat Pirkanmaan, Kanta-Hameen ja Keski-Suomen sairaanhoitopiirien kuntayhty-
mit. Fimlab Laboratoriot Oy:1ld on ldhes 100 toimipistettd, ja se on maamme ensim-
miinen julkisen terveydenhuollon puolelle perustettu laboratorioyhtio. Fimlabissa on
yhteensid noin 750 tyontekijdd. (Fimlab Laboratoriot Oy 2015.) Kanta-Himeen sairaan-
hoitopiirin laboratoriopalvelut yhdistyividt Fimlabin kanssa vuonna 2012, ja siirtyminen

yhteisiin ATK-tietojérjestelmiin tapahtui vuonna 2014 (Holm 2016).

Kanta-Hameen keskussairaalan laboratorion néytteiden lajittelupisteeseen tulee potilas-
ndytteitd useita eri reittejd pitkin. Laboratorioon saapuu muun muassa kliinisen kemian,
hematologian, immunohematologian, mikrobiologian, patologian ja genetiikan néyttei-
td, joista suuri osa ldhetetddn ulkopuolisiin laboratorioihin ja Tampereen toimipistee-

seen analysoitavaksi. Lahtevien ndytteiden ldhetys jéitetddn timén tyon ulkopuolelle.

Tédssd opinndytetyossd keskitytddin Kanta-Hameen keskussairaalassa analysoitaviin
niytteisiin, jotka kulkevat lajittelupisteen kautta. Namé néytteet saapuvat laboratorioon
muun muassa osastondytteenottajan sekéd osastojen henkilokunnan tuomana, putkipostin
kautta, ndaytekuljetuksilla nidytekopissa sekéd poliklinikkalaboratorion nidytekérrylld. Po-
liklinikan nédytekédrrylld saapuvat myds sidosryhmien, kuten hoitokotien itse ottamat
niytteet. Sairaalan ulkopuolella otettuja kiireellisid nédytteitd saapuu laboratorioon myos
taksikuljetuksilla. Naytteiden lajittelupisteeseen on tarkoitus hankkia tulevaisuudessa
esikdsittelyrobotti, joka sentrifugauksen liséksi erottelisi veriputket Kanta-Hameen kes-

kussairaalassa médritettdviin ja muualle ldhetettdviin putkiin. (Holm 2016.)

Kanta-Hameen keskussairaalan laboratorion néytteiden lajittelupisteessd tyoskentelee
arkisin aamuvuorossa kolme tyontekijdd. Yksi tyontekijoistd huolehtii ndytteiden posti-
tuksesta ja saapuvan postin késittelystd. Lisidksi postittaja osallistuu mahdollisuuksien
mukaan tyOpisteen muihin tdihin. Kaksi muuta kokopiiviisesti lajittelupisteessd tyos-
kentelevdd henkilod hoitavat aamun osastokierron jalkeen lajittelupisteen toimintaa pur-
kaen ndytekuljetuksia ja sentrifugoiden, erotellen ja jakaen nidytteitd tyOpisteisiin. Néi-
den kolmen tyontekijin lisidksi kaksi muuta tyontekijdd auttavat lajittelupisteen toimin-

nassa tarvittaessa, ja osa niytekoppien purkamisesta kuuluu heille. (Holm 2016.)
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3 TARKOITUS, TUTKIMUSONGELMAT JA TAVOITE

Tamidn tutkimuksellisen kehittimistyon tarkoituksena on kuvata Fimlab Laboratoriot
Oy:n Kanta-Hidmeen keskussairaalan laboratorion lajittelupisteen prosessi arvovirtakaa-
viona ja selvittdd henkilokunnan mielipiteitd lajittelupisteen toiminnasta kyselytutki-

muksen avulla.

Opinndytetyon tutkimusongelmia ovat:

1. Millainen on laboratorion lajittelupisteen henkildstoresurssi?

2. Miki on laboratoriossa médritettdvien ndytteiden lapimenoaika lajittelupisteessa
arvovirtakaavion perusteella?
Miten niytteen toimitustapa laboratorioon vaikuttaa ldpimenoaikaan?

4. Millaisia ongelmakohtia prosessista 10ytyy?

Opinndytetyon tavoitteena on kehittdd lajittelupisteen toimintaa sekd lyhentdd nayttei-
den ldpimenoaikaa kuvatussa prosessissa Lean-filosofian menetelmii kdyttden. Arvovir-
takaaviota varten tarvittavien ldpimenoaikojen havainnointi ja prosessin muokkaus to-
teutetaan Lean-filosofian mukaisesti yhdessd Kanta-Hdmeen keskussairaalan laboratori-
on henkilokunnan kanssa. Liséksi tavoitteena on henkilokunnan innostaminen filosofian
mukaiseen ajattelu- ja tydoskentelytapaan sekd prosessin kokonaiskustannustehokkuuden

paraneminen.
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4 TEOREETTISET LAHTOKOHDAT

4.1 Prosessien kehittiminen laboratoriossa

Prosessiajattelussa tai prosessijohtamisessa uskotaan, ettd on olemassa tietty toimintojen
jatkumo tai ketju, jota kutsutaan prosessiksi. Jotta organisaation prosessia voidaan ke-
hittdd, tulee tdmi tapahtumien ketju mallintaa ja tunnistaa seké asettaa ketjun kehittdmi-
selle tavoitteita. Lahtokohtana on, ettd organisaatio luo asiakkaalleen riittdvisti arvoa
suhteessa kustannuksiin, jolloin saavutetaan taloudellisesti menestyvi yritys. (Laama-

nen & Tinnild 2009, 10.)

Laboratorioprosessi muodostuu ketjusta, johon kuuluvat preanalytiikka, analytiikka ja
postanalytiikka (kuvio 1). Preanalytiikalla tarkoitetaan vaiheita ennen varsinaista niyt-
teen analysointia. Tdhin vaiheeseen kuuluvat oikean tutkimuspyynnon tekeminen, poti-
laan esivalmistautuminen, ndytteenotto seki ndytteen kuljetus ja esikdsittely ennen ana-
lysointia. Varsinainen analytiikkavaihe tapahtuu laboratoriossa. Tdmén jédlkeen saatua
vastausta késitellddn, tulos tulkitaan ja vastaus siirtyy tilaavalle yksikolle ja lopulta asi-

akkaalle tai potilaalle. (Tapola 2004, 20-31.)

ASTAKAS

PREANALYTIIKKA

Tutkimuspyynto,
POSTANALYTIIKKA
Tulosten tulkinta,
vastaaminen , dokumentointi
ja arkistointi nidytteen sdilytys ja kuljetus,

potilaan esivalmistautuminen,

naytteenotto,

néytteen esikisittely

ANALYTIIKKA

Analyysi ja
laadunvarmistus

KUVIO 1. Laboratorioprosessin vaiheet (Tapola 2004, 20; Tuokko, Rautajoki & Lehto
2009, 7, mukaillen)
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Koska preanalyyttinen vaihe sisdltdd paljon virhemahdollisuuksia, oikean ja tarpeellisen
tutkimuspyynnon tekeminen ja potilaan valmistautuminen néytteiden ottoon on tarkeia.
Varsinaisen nidytteenoton ja mahdollisen néytteen sidilytyksen ja kuljetuksen jdlkeen
ndyte saapuu laboratorioon. Laboratoriossa ndyte kuitataan saapuneeksi, ja ndytteen
laatu ja analyysikelpoisuus tarkistetaan. Ennen varsinaista analysointia suoritetaan mah-
dollinen esikésittely. Jotta plasma tai seerumi saadaan erottumaan, tdytyy niyte sentri-
fugoida. Sentrifugoinnin jdlkeen plasma tai seerumi erotetaan verisoluista kaatamalla tai
pipetoimalla nédyte erotteluputkeen, jonka jidlkeen ndyte on valmis analysoitavaksi tai

lahetettaviksi toiseen laboratorioon. (Tuokko ym. 2009, 8-12.)

Tamai opinndytetyd keskittyy laboratorioprosessin preanalyyttiseen vaiheeseen. Lajitte-
lupisteen osuus preanalyyttisesta vaiheesta katsotaan tdssd tyossd alkavan nédytteenoton
jalkeisestd ajasta ja paddttyvan analysointiin. Ndytteenottoa ja sitd edeltdvid vaiheita ei

oteta huomioon.

4.2 Lean-filosofia

Lean-filosofia on yksi maailman levinneimmisti johtamisfilosofioista kenties sen vuok-
si, ettd se on sovellettavissa mihin tahansa toimintaan. Lean on ajattelutapa ja kokoelma
menetelmid tuotannon ja prosessien kehittimiseen. Tavoitteena on arvoa tuottamatto-
man hukan poistaminen prosesseista. Lean pohjautuu alun perin Toyotan autotehtailla
kehitettyyn tuotantofilosofiaan ja tuotantojirjestelméén, josta kiytetddn nimitystd TPS,
Toyota Pruduction System. (Liker 2010, 7.) Termi Lean on puolestaan kehitetty ldnsi-
maissa 1980-luvun lopussa. Ensimmdisen kerran termid Lean Production kdytti John
Krafcik vuonna 1988 artikkelissaan: Lean-tuotantojirjestelmin riemuvoitto. (Modig &

Ahlstrom 2013, 77-85.)

Lean on kokonainen jérjestelmi, jonka tulee ulottua koko organisaatioon ja sen kaikkiin
menetelmid prosessin hukan poistamiseksi. Lean-filosofian tavoitteena on koko henki-
l6kunnan sitoutuminen jatkuvaan parantamiseen. (Graban & Padgett 2008, 646; Liker
2010, 7, 23.) Jatkuvaa parantamista kutsutaan myos japanilaisella termilld Kaizen. Pie-
nilld jatkuvilla muutoksilla saadaan aikaan lisdarvoa, hukka poistuu ja toiminta kehittyy.

(Liker 2010, 7, 23.)
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Lean-filosofiassa voidaan ndhdi eri tasoja; arvot, periaatteet, menetelmit ja tyokalut
sekd toiminnot. Lean-filosofian arvot johtavat toimintaa. Filosofian arvoja ovat ihmisten
kunnioittaminen ja sitoutuminen jatkuvaan parantamiseen. Ensimmiinen periaate on
”Just in time” eli JIT, joka kuvaa jatkuvaa virtausta. Tdlloin tuotetaan oikea palvelu,
oikea miird, oikeaan aikaan ja paikkaan. Toinen periaatteista on Jidoka, eli pyrkiminen
laadukkaaseen toimintaan, jossa jokainen on vastuussa virheiden huomaamisesta ja nii-
den korjaamisesta, jottei virheitd syntyisi uudestaan. (Liker 2010, 33, 37-40; Pori
2015a.) Erilaisia Lean-filosofian menetelmid ovat muun muassa vakiointi, visualisointi,
arvovirtakaaviot sekd niin sanottu 5S-menetelmé. Tyokaluja ja toimintoja ovat esimer-
kiksi visualisointitaulut ja Kanban-kortit. Lean-filosofian eri tasot kuvaavat filosofian
laajaa nidkokulmaa, jonka tulisi olla selked organisaation jokaiselle tyontekijille. (Pori
2015a.) Tassé tyossa tullaan menetelmistd ja tyokaluista keskittyméddn vain muutamaan

opinndytetyossi kdytettyyn menetelméaén.

4.2.1 Jatkuvan kehittimisen ideologia

Yksi Lean-filosofian piiajatuksista on Kaizen, jossa pyritdin toiminnan jatkuvaan ke-
hittdimiseen. Muutokset voivat olla hyvinkin pienid, ja silti niilli saadaan poistettua
hukkaa ja tuotua lisdarvoa prosessiin. Kaizen-ajattelun mukaan péétosten tai ehdotusten
teko prosessin parantamiseksi annetaan tyontekijoille, jotka konkreettisesti tydskentele-
vit muokattavan prosessin parissa. Kaizenia voidaan kutsua omaksi filosofiakseen, joka

tavoittelee taydellisyyttd pienten piivittdisten muutosten myoti. (Liker 2010, 23.)

Muodostaessaan Toyota Production Systemid Toyota omaksui amerikkalaisen W. Ed-
ward Demingin ajatuksia asiakkaiden vaatimusten ja toivomusten tdyttdmisestd. Lean-
filosofiaan liitetddnkin nykyéén yleisesti Demingin muodostama PDCA-sykli, josta kiy-
tetddn myoOs nimitystd Demingin ympyrd tai Demingin kehd. PDCA-syklin lyhenne
muodostuu sanoista: Plan, Do, Check ja Act. Demingin ympyrin kuvataan olevan jat-
kuvan parantamisen kulmakivi. (Liker 2010, 23; Torkkola 2015, 40—42.) Demingin ke-

hi esitetddan kuviossa 2.
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ACT

KORJAA

CHECK

TARKISTA

KUVIO 2. Demingin kehi (Rother 2011, 122-123)

Demingin kehédn askeleet toistuvat jatkuvana kehédnd. Plan- tai suunnitteluvaiheessa
mietitdin kuinka parannusidea tai koe jirjestetdin kdytinnossd, ja médritellddn hypotee-
si, mitd odotetaan tapahtuvan. Do- tai toteutusvaiheessa pienin mahdollinen kokeilu,
jolla hypoteesi saadaan testattua, toteutetaan. Check-vaiheessa pysidhdytddan miettiméién,
onnistuiko koe ja saavutettiinko silld odotettuja tuloksia. Samalla voidaan pohtia ovatko
saavutetut tulokset tilastollisesti totuudenmukaisia. Viimeisessd Act-vaiheessa paitetdin
otetaanko uusi toimintatapa kdyttoon vai kaipaako se edelleen kehittimistd ja uuden
syklin suorittamista. Joskus voi olla parasta hyldtd kokonaan alkuperdinen idea. Mitd
nopeammin PDCA-syklid toteutetaan, sitd nopeammin toiminta parantuu. Kokeita mie-
tittdessd kannattaa pitdytyd mahdollisimman pienissd mittakaavoissa, jotta kehd voi
pyorid tarpeeksi nopeasti. Uudella kierroksella voidaan hyodyntidd aiempien kierroksien

kerdamaa tietoa. (Torkkola 2015, 39-43.)

4.2.2 Virtaustehokkuus

Lean-filosofian yhtend keskeisimpéni ajatuksena on virtaustehokkuus. Virtaustehok-
kuudessa siirretddn huomio pois perinteisesti resurssien tehokkaasta kidytostd organisaa-
tion kokonaisvaltaiseen tehokkuuteen tuottaa arvoa eli merkitystid asiakkaalle. Virtaus-
tehokkuudessa huomio kiinnitetdéin yksikkdon, laboratoriossa potilaan ndytteeseen, joka
virtaa organisaation ja sen prosessien ldpi. Tarkeintd on, ettd timéd virtausyksikko jatkaa

kulkuaan prosessin ldpi ja tuottaa samalla arvoa. Virtausyksikko, laboratoriossa néyte,
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ei saisi missddn vaiheessa seisoa paikallaan, jos se voisi olla jo matkalla prosessin seu-
raavaan vaiheeseen. Organisaation tulisikin pyrkid tasapainoon resurssitehokkuuden ja
virtaustehokkuuden vililld. (Modig & Ahlstrom 2013, 13-16; Torkkola 2015, 196-197,
220-221.)

Tehokkuusraja

Suuri

Pieni

RESURSSITEHOKKUUS

Pieni Suuri ’

VIRTAUSTEHOKKUUS

KUVIO 3. Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrom 2013, 103, mukaillen)

Resurssitehokkuuden suhdetta virtaustehokkuuteen kuvataan kuviossa 3. Kuviossa ole-
va tihti kuvaa optimaalista tilannetta, jossa resurssitehokkuus ja virtaustehokkuus ovat
maksimaalisesti kidytossd. Tallaista tilannetta ndhdddn harvoin kidytdnnossé, ja sen voi-
daan jopa sanoa olevan mahdotonta. Todellisuudessa vaihtelu rajoittaa organisaation
mahdollisuutta tavoittaa tihted. Vaihtelu asettaa organisaatiolle kuvion 3 mukaisen te-
hokkuusrajan. Jos resurssit eivit ole tiysin joustavia tai jos asiakkaiden tarpeita ei enna-
koida yksityiskohtaisesti virtaustehokkuuden mukaisesti, muodostuu organisaatiolle
tehokkuusraja. Tehokkuusraja kuvaa sitd, miten paljon organisaatio voi nostaa resurssi-
ja virtaustehokkuuttaan. Rajan yldpuolelle pddsy on periaatteessa mahdotonta. Organi-
saation sijoittuminen tehokkuusmatriisilla kuvaa sité, kuinka paljon organisaatio resur-

soi joko virtaus- tai resurssitehokkuuteen. (Modig & Ahlstrom 2013, 100-107.)
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4.2.3 Arvo ja hukka

Lean-filosofiassa prosessin vaiheet jaetaan arvoa tuottaviin ja arvoa tuottamattomiin
vaiheisiin. Kun médritellddn termié arvo, puhutaan usein virtausyksikostid. Virtausyksi-
kolld tarkoitetaan esimerkiksi laboratoriotoiminnan nikokulmasta néytettd, joka kulkee
prosessin vaiheesta toiseen. Lean-filosofiassa tdrkeintd on aika, jolloin virtausyksikko
saa arvoa. Tilloin virtausyksikolle tapahtuu jotain ja se etenee prosessin vaiheesta toi-
seen. Arvoa tuottavissa prosessin tai toiminnan vaiheissa virtausyksikko jalostuu. Arvoa
tuottamattomat vaiheet ovat sellaisia, joissa virtausyksikko ei jalostu ja joutuu odotta-
maan. (Modig & Ahlstrém 2013, 23-24.) Tallaisia vaiheita ovat esimerkiksi, jos materi-
aali odottaa varastossa tai ndyte joutuu odottamaan vaadittua oikeanlaista pyyntdd ennen
kuin se voidaan analysoida. Madritellessd arvoa, tulee aina muistaa, ettd tarkeintd on

asiakkaan nakokulma (Modig & Ahlstrom 2013, 23-24).

TAULUKKO 1. Hukan eri muodot (Liker 2010, 89; Villa 2010, 340; Jackson 2012, 8;
Yerian, Seestadt, Gomez & Kandice 2012, 275, mukaillen)

Hukka Hukan ilmeneminen

Ylituotanto Tehddin enemmin, aikaisemmin tai nopeammin kuin prosessin

seuraava vaihe tai asiakas edellyttaa.

Odottelu Materiaalin, vilineiden, tyontekijdn tai prosessin vaiheen loppumi-

sen odottaminen.

Tarpeeton kuljetus Turha tyontekijén, nédytteen tai datan kuljetus tai késittely.

Ylikasittely Ylimédrdinen tyo tai prosessin vaihe, joka ei tuo lisdi arvoa.

Liiallinen varasto Varastoidaan, tuotetaan tai ostetaan tarvikkeita enemmsén kuin niitid

oikeasti tyodssi tarvitaan.

Tarpeeton liike Tyontekijoiden turha liikkuminen tydtilassa tai epédergonominen

tyoskentely, joka ei lisdd arvoa tuotteelle tai palvelulle.

Viat Resursointi tydhon, joka ei ole laadukasta ja vaatii uusintojen teke-

mistd. Laatu- ja laiteongelmat.

Kayttiamatta jatetty | Ei kdytetd hyodyksi tyontekijoiden taitoja, tietoa ja kykyd.

tyontekijin luovuus

Lean-filosofiaan liittyy keskeisesti hukan eli Mudan poistaminen. Hukalla tarkoitetaan
asiakkaalle arvoa tuottamatonta vaihetta. (Liker 2010, 89, 114-115; Graban 2012, 22.)
Lean-filosofiassa hukka voidaan ndhdd kahdeksassa eri muodossa. Namid hukan eri

muodot on kuvattu taulukossa 1. Likerin (2010) mukaan kahdeksan hukan eri muodon
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lisdksi Lean-filosofiassa kdytetdan termejd Muri ja Mura. Termillda Muri tarkoitetaan
ithmisten tai laitteiden ylikuormitusta. Thmisten kuormittuessa liikkaa voi seurauksena
olla erilaisia laatu- tai turvallisuusongelmia. Jos laitteita kuormitetaan liikaa, ne hajoa-
vat. Termilld Mura tarkoitetaan tyon epétasaisuutta, ja se voidaan nihdd Mudan ja Mu-
rin seurauksena. Epésddnnolliset tyoméarat, kuten ruuhkahuiput, voivat olla seurausta
laiterikoista tai tyon huonosta suunnittelusta, jolloin tyosti ei synny lisdarvoa asiakkaal-

le. (Liker 2010, 89, 114-115; Graban 2012, 23.)

4.3 Lean-filosofian menetelmia prosessien kehittiimiseen laboratoriossa

Lean-filosofia pitdd sisdllddn useita eri menetelmid prosessien kehittdmiseen. Laborato-
riossa varteenotettavia menetelmiid ovat muun muassa visualisointi, 5S-menetelmai, ar-
vovirtakuvaus seki niin sanottu One piece flow-ajattelu. (Stankovi¢ 2008, 357.) One
piece flow -ajattelussa poistutaan laboratoriossa perinteisesti kiytetystid sarjatydoskente-
lystd. Ajattelutavassa laboratorioon saapuneet néytteet kisitellddn sitdi mukaa kun ne
saapuvat. One piece flow -ajattelu mahdollistaa ndytteiden prosessoinnin ja testauksen
jatkuvassa virrassa, jolloin viltytddn nédytteiden seisomiselta paikallaan. Timéin menet-
telyn avulla voidaan joissain laboratoriossa jopa poistua pdivystysniytteiden ja rutiini-
ndytteiden nimedmiseltd, kun kaikki néytteet kulkevat prosessin ldpi yhtd nopeasti.

(Persoon, Zaleski & Frerichs 2006, 19; Stankovi¢ 2008, 357.)

Laboratorion prosessien kuvaamiseen voidaan kdyttid muun muassa arvovirtakarttoja,
prosessikaavioita tai kalanruotokuvioita (Lehti 2015). Henkilokunnan liikkeiden tutki-
miseen voidaan kédyttdd myos niin sanottuja spagettidiagrammeja. Niiden avulla voidaan
tutkia henkilokunnan liikkeitd tyOpisteessd. (Vassilios & Borgsdorf 2007.) Muodostetut
prosessien kuvaukset toimivat samalla ongelmanratkaisukeinona ja ongelmien visu-
alisoijina. Niiden avulla voidaan l6ytdd prosessin hukkakohtia. Valittu prosessinku-

vausmenetelma toteutetaan aina yhdesséa tyotid tekevin tiimin kanssa. (Lehti 2015.)
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4.3.1 5S-menetelmi

5S-menetelméd on Lean-filosofian kenties kdytetyin menetelmd, joka kuvaa prosessin
kehittamistd viiden japanilaisen termin avulla. Termit on kuvattu taulukossa 2. Seiri- eli
sorttausvaiheessa tyopisteestd poistetaan ne tyovilineet, jotka eivit ole vilttdmattomia
tyon tekemisen kannalta. Tdmi voidaan toteuttaa esimerkiksi niin sanotulla punalapu-
tusmenetelmilld. Kaikkiin tyOpisteen vilineisiin laitetaan esimerkiksi Post it -lappu,
joka poistetaan silloin kun laitetta kdytetdan ensimmdiisen kerran. Pdivin lopuksi tyopis-
teestd poistetaan ne tyovilineet, joihin lappu on jadnyt paikoilleen. Niitéd vilineitd ei ole

tyOpdivin aikana tarvinnut kdyttdd. (Villa 2010, 343; Pori 2015a.)

TAULUKKO 2. 5S-menetelmin askeleet (Graban 2012, 90; Pori 2015a, mukaillen)

Japanilainen termi Suomennos

Seiri Sorttaus
Seiton Sijoittelu
Seiso Siivous
Seiketsu Standardointi
Shitsuke Sisukkuus

Menetelmén seuraava vaihe on Seiton eli sijoittelu, joka tarkoittaa valittujen tyovélinei-
den sijoittelua parhaalle mahdolliselle paikalle. Vilineiston sijoituspaikka tulee asettaa
kiyttoasteen mukaan. Harvemmin kéytettidva vilineisto sijoitetaan kauemmas. Joka tun-
ti kaytettdvien vilineiden tulee olla kddenulottuvilla. Seuraavassa Seiso- eli siivous-
vaiheessa kaikki tyOpisteen vélineistd puhdistetaan ja huolletaan. Kun kéytetty vilineis-
to pidetddn puhtaana, ne vaativat vihemmén huoltotoimenpiteitd ja niiden elinikd kas-
vaa. (Stankovi¢ 2008, 357-358; Garaban 2012, 91-92.) Sairaalaympéristossad tyotilan

pitdiminen puhtaana ehkédisee myos infektioiden levidmistd (Graban 2012, 93).

Menetelmin seuraava vaihe on Seiketsu eli standardointi. Standardoinnin apuna kiyte-
tddn usein visuaalisia apukeinoja. Esimerkiksi laboratorioympéristdssd timé voi tarkoit-
taa tiettyjen tarvikkeiden ja tietynlaisten ndytteiden sijoituspaikkojen merkitsemistéd ni-
mitarroin tai paikkamerkein. Vilineisto ja vilineen sijoituspaikka merkitién, jotta var-
mistetaan vilineen 10ytyminen aina samasta kohtaa. Vilineiden ja tarvikkeiden paikko-
jen merkitseminen standardoidusti helpottaa myds huomaamaan, kun jokin tarvike on

loppunut tai tietty tyovéline on kadoksissa. (Graban 2012, 94-95.)
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Menetelmén viimeinen vaihe Shitsuke eli sisukkuus pitdd sisidlldadan toimet jatkuvan pa-
rantamisen ylldpitdmiseen. TyOpisteessd sovitaan pelisddnndistd ja luodaan suunnitelma
jatkuvan parantamisen toteutumisesta. Tamén vaiheen avulla sovitaan kuinka menetel-
min neljd ensimmadistd vaihetta (sorttaus, sijoittelu, siivous ja standardointi) pidetdin
ylla. Tdssd viimeisessd vaiheessa pyritddn muokatun toiminnan ja menetelmén vaihei-
den sitouttamiseen henkilokuntaan. Tdhén tarvitaan kommunikointia, harjoitusta ja itse-

kuria. (Stankovi¢ 2008, 358; Villa 2010, 343.)

4.3.2 Visuaalinen ohjaus

Lean-filosofiassa kiytetddn paljon visuaalista ohjausta prosessien arvon lisddmiseksi.
Visuaaliseksi ohjaukseksi voidaan kutsua kaikkia tyoymparistossd kéytettyja vilineitd,
jotka kertovat kuinka ty0 pitdisi tehdd. Niiden avulla tyontekijd pystyy vélittomésti né-
kemiin, miten ty0 sujuu ja onko tydssd kenties tapahtunut joitain poikkeamia. Visuaali-
nen ohjaus voi esimerkiksi ndyttdd tyovilineen paikan tai miten jokin tydvaihe toteute-
taan vaihe vaiheelta. Visuaalinen ohjaus toimii erittdin hyvind poikkeamien osoittajana.
Parhaan mahdollisen virtauksen ylldpitdmiseksi luodaan standardoidut ohjeet, ja jos

ndistéd ohjeista poiketaan, se on merkki ongelmista. (Liker 2010, 152-153.)

Laboratoriotoiminnassa visuaalista ohjeistusta voivat olla esimerkiksi kuvalliset ohjeet
kiytettdvistd ndyteputkista tai ndytteenottokirryn tiyttdtavasta. Myos 5S-menetelmin
mukaisesti eri tyovilineiden paikka voidaan merkitd tyOpisteeseen esimerkiksi dérivii-
vamerkinnéilld. (Mékeld, Coull & Sallinen 2012, 53-54.) Niytteiden lajittelupisteessa
eriviriset naytetelineet voivat esimerkiksi kertoa mitéd telineeseen kerityille niytteille
tulisi tehdi. Visuaalisen ohjauksen avulla tyontekijd ei kuluta turhaa aikaa tiettyjen tar-
vikkeiden tai tyovélineiden etsimiseen tai virheiden korjaamiseen (Mikeld ym. 2012,

53-54).
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4.3.3 Arvovirtakuvaus

Arvovirralla tarkoitetaan kaikkia toimintoja, jotka toteuttamalla asiakkaan tarve saadaan
taytettyd. Arvovirta kuvataan usein kaaviona (Value Stream Map eli VSM), jossa muun
muassa erilaiset symbolit ja nuolet kuvaavat informaation ja materiaalin etenemisté seka
prosessin vaiheita Arvovirtakaavion avulla voidaan tunnistaa myds prosessin hukkavai-

heita. (Liker 2010, 275-277.)

Arvovirtakaavio kuvaa graafisesti kokonaisprosessiin, kuten myos prosessin jokaiseen
eri vaiheeseen kulunutta aikaa, ja kategorisoi nimi vaiheet arvoa tuottaviin ja arvoa
tuottamattomiin vaiheisiin. Arvovirtakaavion avulla voidaan laboratoriossa kuvata néyt-
teiden lapimenoaikoja prosessin eri vaiheissa. (Joseph 2006, 24; Stankovi¢ 2008, 357;
Viisdnen 2013.) Prosessin informaation kulkua ja tdhédn kdytettyd aikaa kuvataan aika-
akselilla. Tarkastelun avulla seki johto ettd tyontekijat huomaavat miti vaiheita proses-
sissa todellisuudessa on. Samalla voidaan tunnistaa kehityskohteita ja prosessista mah-
dollisesti 10ytyvid ongelmakohtia. (Mékijdrvi 2013, 19-22; Viisdnen 2013.) Arvovirta-
kaavio tehdddn yleensd prosessin nykyisestd tilasta ja sen uudesta tilasta prosessin
muokkauksen jilkeen. Arvovirtakaavioon kirjoitetaan usein kaavion nimen lisiksi péi-
vimadrd ja kaavion muodostamiseen osallistuneiden tekijoiden nimet. (Jimmerson

2010, 21.)

Arvovirtakaavio voidaan jakaa kolmeen eri osa-alueeseen. Kaavion yldosassa kuvataan
tietyn tuotteen tai palvelun pyynnon saapumista asiakkaalta. Laboratoriossa tdmé tar-
koittaa laboratorioldhetteen saapumista pyytivastid yksikostd. Tdssd osioissa tulisi kuva-
ta kaikki eri pyyntdjen saapumisen muodot. Visuaalisen dokumentin etuna on asioiden
kuvaamien lyhyesti mutta kattavasti ilman sanoja. (Jimmerson 2010, 22-24.) Arvovir-
takaaviossa laboratoriopyynnon tai muun tiedon siirtymistd elektronisesti kuvataan

usein salamaa muistuttavalla nuolella (Lee & Snyder 2006, 51; Tapping ym. 2009, 100).

Arvovirtakaavion keskimmaéinen osa kuvaa tietolaatikoiden ja nuolien muodossa pro-
sessin etenemistéd vaiheesta toiseen. Prosessin etenemistd kuvataan vasemmalta oikealle.
Nelion muotoisista prosessin vaiheita kuvaavista laatikoista kédytetddn nimitystd Data
box tai Process box. Laatikoiden otsikot kuvastavat prosessin vaiheen tapahtumia. Pro-
sessilaatikoiden vililld tapahtuvaa hukka-aikaa, jolloin tuote tai palvelu ei etene proses-

sissa, kuvataan usein kolmioilla. (Jimmerson 2010, 24-26.) Prosessilaatikoissa kuvataan
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ndytteiden tai palvelun kulkua usein myds numeerisesti havainnointitietojen perusteella

(Lee & Snyder 2006, 49). Kuvassa 1 esitetdin pelkistetty malli arvovirtakaaviosta.
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Lead Time =

WIP Time =

Tokal Distance =

KUVA 1. Esimerkki arvovirtakaaviosta (Minitab Inc. 2016)

Prosessilaatikoissa olevat termit ja laskutoimitukset kuvaavat prosessia numeerisesti ja
yleismaailmallisesti. Esimerkiksi CT (Cycle time) tai toiselta nimeltdin jaksoaika, ku-
vaa aikaa, joka kuluu prosessin yksittdisen vaiheen suorittamiseen alusta loppuun. Kaa-
viossa kuvataan usein my06s prosessin vaiheen suorittamiseen osallistuneiden henkiloi-
den méird. Arvovirtakaaviossa tdmi operaattoreiden miird kuvataan ympyrian muodol-
la, jonka pdilld on puoliympyrd. Prosessia voidaan kuvata kvantitatiivisesti myos lai-
teajalla (Equipment time), joka kuvaa laitteen tai vilineen kayttamiseen kulunutta aikaa

tietyssd prosessin vaiheessa. (Lee & Snyder 2006, 52, 61-62; Viisdnen 2013.)

Minimi- tai maksimiaika kuvaa hyvin prosessissa esiintyvidd vaihtelua. Suuri vaihtelu
kuvaa tarvetta prosessin kehittdmiselle. Suurimmat aika-arvot havainnoinnissa kuvaavat

muun muassa tyon keskeytymistd tai tarvetta tyon suuremmalle standardoimiselle.
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(Jimmerson 2010, 26, 41.) Kuvatessa laboratorioprosessia arvovirtakaavion avulla, niis-
td edelld mainituista kvantitatiivisista arvoista ja kaavion osista valitaan kdyttoon vain

ne, jotka sopivat prosessiin ja kuvaavat sitd parhaiten.

Prosessikaavion viimeisessd alimmassa osassa kasataan yhteen kaavion keskimmdiisen
osion kvantitatiivinen data. Tdmi data on usein keritty havainnoimalla prosessia ja sen
vaiheita. Alimmassa osassa lasketaan yhteen niytteen tai palvelun yksittdisten vaiheiden
kayttdma aika, jolloin saadaan laskettua kokonaisldpimenoaika eli Lead time. (Jimmer-
son 2010, 26, 31.) Lisdksi kaaviossa ilmoitetaan, mikéd osa ldpimenoajasta on hukkaa,
ja mikéd osa tuottaa arvoa. Usein ndistd termeistd kdytetddn lyhenteitd VA (Value-added
time) ja NVA (Non-value-added time). (Lee & Snyder 2006, 52; Jimmerson 2010, 26,
31.)

4.4 Johtajan rooli Lean-filosofiassa

Lean-filosofiassa johtajan roolia kuvataan mentorina ja valmentajana. Johtajien tulee
olla sitoutuneita jatkuvan parantamisen ajatteluun. Johtaja on lidsni, hin on esimerkilli-
nen ja antaa tilaa alaisilleen. Lean-johtaja ei anna suoria méardyksid, vaan johtaa kysy-
milld. Tyontekijélle ei anneta vastauksia, vaan tavoitteena on jokaisen tyontekijan hen-
kilokohtainen kasvu ja oppiminen. Jokainen parantaa itse omaa ty6tddn. Lean- johtami-
sen kulttuuri on avointa ja luottavaista. Ongelmien 10ytymistd pidetddn hyvind uutisena,
silld silloin on jotain mitd kehittidd ja parantaa. (Liker 2010, 180-182; Pori 2015b.) Hy-
vd Lean-johtaja asettaa puitteet kehitykselle, ndyttda suunnan ja antaa tyontekijoille tilaa

ja mahdollisuuksia toimia (Pori 2015b).

Lean-filosofiassa puhutaan usein myos termistd Genchi genbutsu. Termin mukaan joh-
don tulee menna itse paikan paille tyotd tekevddn yksikkoon, jotta tilanteen voi ymmér-
tad perusteellisesti. Paikan paélld johtaja ndkee mitéd oikeasti tapahtuu sielld, jossa arvoa
tuotetaan asiakkaalle. Asioita ei voi ymmairtid syvillisesti, jos luottaa muiden raporttei-
hin. (Liker 2010, 223-225; Graban 2012, 49.) Paikan piille menemisen avulla voidaan
myoOs vahvistaa henkiloston luottamusta ja osoittaa heille arvostusta. Télloin on tdrkein-

td kuunnella ja samalla oppia henkiloston kokemuksista. (Pori 2015b.)
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4.5 Kirjallisuuskatsaus

Kirjallisuuskatsaus on tutkimustiedon systemaattista kokoamista tietystd aihealueesta.
Kirjallisuuskatsauksen avulla tutkija tuo esille, kuinka hdnen oma tutkimuksensa kyt-
keytyy jo olemassa oleviin tutkimuksiin. Kirjallisuuskatsauksia on eri laajuisia ja tasoi-
sia. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2014, 121.) Tdhin opinndytetyohon liittyva kirjalli-

suuskatsaus suoritettiin syksylld 2015. Kirjallisuuskatsaus oli luonteeltaan kuvaileva.

Kirjallisuuskatsauksen tarkoituksena oli kuvata Lean-filosofian hyodyntdmistd kliini-
sessd laboratoriossa, ja tutkia Lean-filosofian eri menetelmien kdyttdd laboratorioympi-
ristossd. Kirjallisuuskatsauksen tavoitteena oli etsid tietoa laboratorion prosessien kehit-
tamisestd Lean-filosofialla, jotta saatua materiaalia voidaan hyodyntéé itse opinndyte-
tyon tekemiseen. Opinndytetydssd kidytetddn arvovirtakaaviota laboratorion niytteiden
lajittelupisteen prosessin kuvaamiseen, jonka vuoksi samalla haettiin tietoa myds arvo-

virtakaavion hyddyntidmisestd laboratoriossa.

Kirjallisuuskatsauksen tutkimuskysymykset olivat:
1. Mitd hyotyd arvovirtakaavioista on kliinisen laboratorion prosessien kehittimi-
sessd?
2. Miten Lean-filosofiaa voidaan hyodyntéda kliinisen laboratorion preanalytiikas-

sa?

4.5.1 Kirjallisuuskatsauksen toteutus

Kirjallisuuskatsauksessa kiytettiin seuraavia tietokantoja: PubMed, Medic, Cinahl
Complete (EBSCO) ja Emerald Journals. Tietokantojen ominaisuuksia kuvataan taulu-
kossa 3. Alustavan tietokantahaun perusteella Medic-tietokanta jétettiin virallisen katsa-
uksen ulkopuolelle, silld se ei tuottanut riittdvésti relevanttia tietoa aiheesta. Koska ky-
seessd oli kuvaileva kirjallisuuskatsaus, katsaukseen otettiin mukaan my0s vapaan haun
avulla kerdttyd tietoa. Manuaalista hakua tehtiin tutustumalla aihepiirid koskeviin kir-
joihin ja lehtiin. Kirjallisuuskatsauksen hakutermeiksi muodostuivat sanat Lean AND
Laborator*. Hakutermien muokkaamisessa kéytettiin apuna informaatikkoa ja

asiasanahakemistoja. Artikkelien sisddnotto- ja poissulkukriteerit kuvataan liitteessi 1.
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TAULUKKO 3. Kirjallisuuskatsauksessa kdytetyt tietokannat (Johansson, Axelin, Stolt
& Adri 2007, 28-34)

Tietokanta Sisilto ‘

Medline-tietokannan hakuliittyma, kansainvélinen lddketieteellinen kokoteksti- ja

PubMed viitetietokanta.

Cinahl Comp- | Hoitotieteen, hoitotyon ja fysioterapian kansainvilinen viite- ja tiivistelméitietokanta,
lete (EBSCO) joka sisdltid myos terveydenhuollon hallintoa ja koulutusta kisittelevdid materiaalia.

Kotimainen terveystieteellinen tietokanta, joka sisdltda viitteitd suomalaisesta lddke-,
hammas- ja hoitotieteellisesti kirjallisuudesta. Siséltdd viitteitd monipuolisesti artik-
keleista, kirjoista, véitoskirjoista, opinndytetdistd ja tutkimuslaitosten raporteista.

Medic

Emerald Jour-

nals Tieteellinen lehtitietokanta, jossa aihealueina ovat johtaminen, talous, tekniikka, in-

formaatiotutkimus, koulutus ja yhteiskuntatieteet.

Kirjallisuuskatsaukseen valittujen tutkimusten laatua tulee arvioida. Laadunarviointi
lisdd katsauksen luotettavuutta, ja sen avulla voidaan midrittdd mukaan otettaville tut-
kimuksille minimilaatutaso. (Johansson ym. 2007, 101-102.) Téssé kirjallisuuskatsauk-
sessa kerdttyjen tutkimusten laadun arviointiin kéytettiin The Joanna Briggs Instituten
kriittisen arvioinnin tarkistuslistoja kuvailevalle tutkimukselle ja asiantuntijoiden nike-
mykselle. Tarkistuslistojen avulla artikkelit pisteytettiin, maksimipisteméaarien ollessa 7
tai 9 pistettd. Sarajdarven, Mattila ja Rekolan (2011) mukaan nédyton asteella kuvataan
puolestaan tutkimusten luotettavuutta ja vahvuutta. Sosiaali- ja terveysministerio on
asettanut arviointiasteikot, joiden avulla 16ydetddn paras mahdollinen tutkimusndytto.
Néyton aste arvioidaan asteikolla A-D, jossa A kuvaa vahvinta ndyton astetta ja D hei-
kointa. Ndmi arviointiasteikot ovat muun muassa Kédypéd hoito-suositusten taustalla.
(Sarajirvi, Mattila & Rekola 2011, 12—-14.) Opinndytetyon kirjallisuuskatsaukseen valit-
tujen tutkimusten ndyton asteen arvioinnissa kiytettiin kyseistd arviointiasteikkoa. Niy-

ton asteen arvioinnin Kriteerit kuvataan liitteessa 2.

Kirjallisuuskatsauksessa minimilaatutasoksi artikkeleille asetettiin 70 % maksimipis-
teistd. Laadunarvioinnin perusteella lopulliseen kirjallisuuskatsaukseen valittiin 6 kan-
sainvilistd artikkelia ja yksi kansallinen MBA-tutkielma. Hakuprosessin etenemisti
kuvataan kuviossa 4, ja kirjallisuuskatsauksen lopulliset tulokset on esitetty tiivistettyna

taulukkomuotoon liitteessa 3.
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Poissulku otsikon perusteella:
PubMed (n=1573)

CINAHL (n=114)

Emerald Jourals (n=568)

Hakutulos tietokantarajauksin:
PubMed (n=1615)

CINAHL (n=148)

Emerald Journals (n=370)

Otsikoiden perusteella valitut:
PubMed (n=35)

CINAHL (n=34)

Emerald Journals (n=3)

Poissulku abstraktin perusteella:
PubMed (n=22

CINAHL (n=22)

Emerald Jourals (n=3)

Abstraktien perusteella valitut:
PubMed (n=13)

CINAHL (n=10)

Emerald Journals (n=0)

Piillekkiisten tulosten

poistaminen:

n=T)

Abstraktien perusteella valitut:
Tietokantahaku: (n=16)

Kokotekstin perusteella hylatyt:
(n=12)

ANAYN

Manuaalisen haun tulokset:

=)

Lopulliseen katsaukseen valitat

Laadunarviointiin valitat kokotekstiaineistot:

(®=7)

l\

tulokset: (n=9)

KUVIO 4. Kirjallisuuskatsauksen hakuprosessin eteneminen

4.5.2 Kirjallisuuskatsauksen tulokset

Mikijarven MBA-tutkielma kuvasi Lean-filosofian hyodyntdmistd Helsingin ja Uu-
denmaan sairaanhoitopiirissd (HUS). Lean-filosofian menetelmid on HUS:ssa hyddyn-
netty myos laboratorion puolella eli HUSLABissa. HUSLABin Lean-pilottikokeilussa
huomattiin, ettd Lean-filosofia soveltuu erittdin hyvin luonteeltaan prosessinomaisen
laboratoriotoiminnan kehittimiseen. HUS:n Lean-projektin avulla kokonaistuotannossa
havaittiin 15-35 %:n kasvua ilman merkittdvai lisdresursointia. Selkeitd kustannussiis-

t0jd raportoitiin yli 2 miljoonaan euron edesti. (Makijarvi 2013, 84-85, 90.)

Artikkelissaan Halwachs-Baumann (2010) selvitti Itdvallan Steyrin kaupungin keskus-
sairaalan laboratorion kehitysprosessia. Prosessin parantamisessa kéytettiin Lean-
filosofiaa ja automaation lisddmistd. Toimintaa seurattiin neljan vuoden ajan. Vaikkakin
tyoméird laboratoriossa kasvoi seuranta-aikana miltei 30 %, laboratorion kokonaiskus-

tannukset laskivat 9 %. Lisiksi ndytteiden ldpimenoajat lyhenivit huomattavasti. Auto-
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maatio voidaankin nihdd hyvina ratkaisuna laboratorion prosessien kehittamiseen. Au-
tomaatio ei kuitenkaan yksin ole ratkaisu huonosti toimivaan prosessiin, vaan toimintaa
tdytyy tidtd ennen kehittdd paremmaksi. (Halwachs-Baumann 2010, 332-337.) Myds
Mikelédn, Coullin ja Sallisen (2012) asiantuntija-artikkelin mukaan laboratorion preana-
lyyttisen vaiheen tehostamisessa voidaan kdyttdd automatisointia. Prosessien automa-
tisoinnissa tulee muistaa, ettd IT-ratkaisut ja automaatiojédrjestelméit toimivat vain yk-
sinkertaistetun prosessin tukena. Ne eivit ole ratkaisu toimimattomaan prosessiin. (Mi-

keld ym. 2012, 52-54.)

Yhdysvaltalaisen Stankovicin artikkelin (2008) mukaan Lean-filosofian perimméiiseni
ajatuksena laboratorioprosessien kehittdmisessd on tydteon uudelleen suunnittelu, tuot-
tavuuden parantaminen ja virheiden vahentiminen. Yksi keskeinen ajatus on One piece
flow -menetelmai eli ndytteiden kisitteleminen laboratoriossa sitd mukaa kun ne saapu-
vat. Prosessien kuvauksella, arvovirtakaaviolla, 5S-menetelmailld, Kaizen Blitz-
ajattelutavalla ja Six Sigma —tyokalulla voidaan maksimoida prosessien virtausta, pois-
taa hukkaa ja tunnistaa vaihtelua, joka voi hidastaa laadukkaiden palveluiden tuottamis-
ta. Artikkelissaan Stankovi¢ kuvasi myos esimerkin, jossa arvovirtakaaviota kéytettiin
erddn laboratorion preanalyyttisessd vaiheessa ennen nédytteiden saapumista laboratori-
oon. Prosessin vaiheita kyettiin vihentdmién alkuperdisestd 20 vaiheesta 14 vaiheeseen.

(Stankovi¢ 2008, 355-357.)

Arvovirtakaavion hyddyntdmistd laboratorion kehittamisessd Lean-filosofialla kuvasivat
my06s Nicolau ja Borgsdorf (2007). Arvovirtakaaviot kuvaavat laboratorion prosessia
tavalliseen prosessikaavioon verrattuna yksityiskohtaisemmin. Nicolau ja Borgdorf ko-
rostivat joustavuutta niin tilojen suunnittelussa kuin henkilokunnan toiminnassa. Avoin
laboratoriotila, muuntuvat tyotasot ja laitteiden ja tyokalujen sijoittelu samaan usein U-
kirjaimen muotoiseen tydtilaan lisdsivit tehokkuutta. Lean-kulttuurin omaavassa labora-
toriossa on valmistauduttu jatkuvaan muutokseen ja kehittimiseen. (Nicolau & Borgs-
dorf 2007.) Myos Italialainen Villa (2010) kuvasi artikkelissaan arvovirtakaavion hyo-
tyd laboratorioprosessien hukan etsimisessid. Artikkelin mukaan kannattaa ensin muo-
dostaa arvovirtakaavio nykytilasta, ja lihted tdmén jdlkeen muodostamaan tulevaisuu-
den ideaalia prosessia. Tami johtaa innovatiiviseen ajatteluun, jota tarvitaan vanhojen

tapojen uudelleen arviointiin. (Villa 2010, 341-342.)
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Kliinisen laboratorion prenalyyttisen vaiheen kehittimistd Lean-filosofialla kuvattiin
kirjallisuuskatsauksen artikkeleista vakuuttavimmin Persoonin, Zaleskin ja Frerichsin
(2006) tutkimuksessa. Tutkimuksessa niytteiden lajittelupisteessd tehtiin alkutilanteessa
ndytteiden ldpimenoajan mittaus, jonka jdlkeen prosessista tehtiin prosessikaavio. Ta-
min jidlkeen prosessia muokattiin muun muassa kiyttoonottamalla One piece flow- ajat-
telutapa ja muokkaamalla tyopisteitd Lean-filosofian menetelmin. Muutosten myoti
ndytteiden ldpimenoajat lyhenivit selkedsti. Keskimédrdinen néytteiden preanalyyttinen
kisittelyaika viheni 29 minuutista 19 minuuttiin. Laboratorio saavutti myds tavoitteen-
sa: 80 % kliinisen kemian tutkimuksista oli valmiina alle tunnissa laboratorioon saapu-

misesta. (Persoon ym. 2006, 16-24.)
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5 MENETELMALLISET LAHTOKOHDAT

5.1 Tutkimuksellinen kehittimistoiminta

Opinndytetyon ldhtokohtana oli tutkimuksellinen kehittdmistoiminta. Tutkimuksellinen
kehittdmistoiminta on tutkimustoiminnan ja kehittimistoiminnan yhdistimistd. Tutki-
muksellisessa kehittdmistoiminnassa kdytinnon ongelmat ja kysymykset luovat pohjan
tiedon tuottamiselle. Tutkimukselliset menetelmét toimivat kdytdnnon toiminnan kehit-
tamisen apukeinoina. Tavoitteena on kdytdnnon konkreettisten muutosten aikaansaami-
nen, mutta samalla pyritddn perustellun tiedon tuottamiseen. Perinteiseen kehittdviin
tutkimukseen verrattuna tutkimuksellisessa kehittdmistoiminnassa pddpaino on kehitté-
misessd ja sen kautta tuotetussa tiedossa, eikd niinkiin tutkimustiedossa ja sen tarkaste-

lun pohjalta ldhtevéastd kehittdmisestd (kuvio 5). (Toikko & Rantanen 2009, 21-23.)

KEHITTAVA | TUTKIMUS
TUTKIMUS

TUTKIMUKSELLINEN

KEHITTAMIS | KEHITTAMISTOIMINTA
-TOIMINTA

KUVIO 5. Tutkimuksen ja kehittdmistoiminnan risteiminen (Toikko & Rantanen 2009,
21, mukaillen)

Tutkimuksellisen kehittimistoiminnan tavoitteena on uuden tiedon tai taidon muodos-
tuminen ja siirtyminen. Lahtokohtana on nykyisen tilanteen tai toiminnan ongelma, jo-
hon haetaan muutosta. (Toikko & Rantanen 2009, 16.) Tédssd opinndytetyOssd tutkittiin
laboratorion lajittelupisteen ongelmia tyoelamaéléhtoisesti ja kehitettiin lajittelupisteen
prosessia kerittyd tutkimustietoa hyodyntiden. Laboratorion henkilokunta otettiin mu-
kaan prosessin kehittdmiseen ja prosessin vaiheiden tunnistamiseen. Tétd tukee Lean-
filosofian ajatus jatkuvasta parantamisesta (Kaizen), jonka mukaan henkilokunta tulee

saada mukaan toiminnan jatkuvaan kehittimiseen (Liker 2010, 23).
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5.2 Kvantitatiivinen tutkimus

Tami tutkimuksellinen kehittimistyd oli tutkimusmenetelmaéltiéin kvantitatiivinen eli
madrillinen. Madrillisen tutkimuksen ominaispiirteiti ovat mittaaminen, tulosten ja
tiedon esittiminen numeroin sekd vastaajien suuri madrd. Madrdllinen tutkimus antaa
yleisen kuvan tutkittavista muuttujista ja niiden vilisistd eroista, ja se vastaa usein ky-
symyksiin kuinka moni, miten usein tai kuinka paljon. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa
pyritddn objektiivisuuteen, jolloin tutkijalla ei saisi olla vaikutusta saavutettuun tutki-
mustulokseen. (Vilkka 2007, 13-14.) Kvantitatiivisessa tutkimuksessa etsitddn aineis-
tosta midrid, riippuvuuksia ja syyseuraussuhteita (Kananen 2011, 85; Kankkunen &

Vehvildinen-Julkunen 2013, 62; Vilkka 2015, 66-67).

Madrillisessd tutkimuksessa péddtelmien teko perustuu tilastolliseen analysointiin, jol-
loin tuloksia kuvataan muun muassa prosenttitaulukoiden avulla. Mééréllisessd tutki-
muksella kohdejoukko, tutkittavat henkil6t, valitaan usein tarkan otantasuunnitelman
mukaan, jolloin mééritellystd perusjoukosta otetaan otos. Otos voidaan valita usealla eri
tavalla. Otoskoon ratkaisee muun muassa tutkimuksen tavoite, sekd se kuinka tarkkoja
perusjoukkoja kuvaavia tunnuslukuja tavoitellaan. (Hirsjdrvi ym. 2014, 139-140, 180.)
Luotettavuuden kannalta olisi parasta tutkia kaikki perusjoukon jdsenet, mutta kidytin-
nosséd timé on harvoin mahdollista. Tutkija joutuu tyytymaidn otokseen, josta tehdddn
johtopéitoksid. Tavoitteena on, ettd havaintoyksikoistd saadut tulokset voidaan yleistda

koskemaan perusjoukkoa. (Nummenmaa 2009, 24-26; Kananen 2011, 85.)

Kun tutkimus kohdistuu koko perusjoukkoon, voidaan puhua kokonaisotannasta tai ko-
konaistutkimuksesta. Kokonaistutkimukseen kannattaa pyrkid silloin, kun perusjoukko
muodostuu suhteellisen pienestd ihmisryhméstd. (Nummenmaa 2009, 26; Kankkunen &
Vehvildinen-Julkunen 2013, 105.) Kokonaisotanta ei kuitenkaan kerro tutkimuksen
yleistettdvyydestd, vaan vastausprosentti kuvaa tutkimuksen luotettavuutta. Jos vastaus-

prosentti jad alhaiseksi, on edustavuus kyseenalaista. (Vehkalahti 2014, 44-45.)
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5.3 Aineistonkeruumenetelmit

OpinnidytetyOssd aineistonkeruumenetelménd kiytettiin kahta eri menetelmaa: laborato-
rion henkilokunnan mielipiteiden kartoittamista kyselytutkimuksella ja lajittelupisteen
prosessin havainnointia. Lisdksi henkilokunta sai kuvata lajittelupisteen mahdollisia
ongelmakohtia tai keksimididn kehitysideoita tyopisteen seindlld olevaan prosessikaavi-
oon. Useiden eri menetelmien kiytolld saatiin tutkittavan lajittelupisteen toiminnasta

monipuolinen, luotettava ja laaja kuva.

5.3.1 Kyselytutkimus

Kyselytutkimus on erds survey-tutkimuksen menetelma, jossa tutkija esittdd vastaajalle
kysymyksid kyselylomakkeen avulla. Aineisto kerdtddn standardoidusti eli vakioidusti
kaikilta vastaajilta samalla tavalla. Kyselylomakkeella saatuja tuloksia késitelldén usein
kvantitatiivisesti. (Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 114-116; Vehkalahti
2014, 11-13, 48.) Siahkoiset kyselyt ovat lisddntyneet voimakkaasti viime aikoina, ja
niiden hyvini puolena voidaankin nihdéd se, ettid vastaukset tallentuvat suoraan sahkoi-
sen matriisiin. Samalla kun sédéstetdédn aikaa, véltytdin myos tallennusvirheiltd. (Heikki-

14 2014, 66; Vehkalahti 2014, 11-13, 48.)

Kyselytutkimuksen avulla voidaan kerdtd laaja tutkimusaineisto ja menetelménd se
sddstdd tutkijan aikaa esimerkiksi haastattelututkimukseen verrattuna. Kyselytutkimuk-
sen heikkona puolena voidaan nidhdi kato, jolla tarkoitetaan huonoa vastausprosenttia.
Onnistuneiden vastausvaihtoehtojen muodostaminen voi myos olla hankalaa, ja se vaatii
lomakkeen laatijalta aikaa ja tietotaitoa. Myos vastaajien huolellisuutta vastausvaiheessa
on mahdotonta arvioida, ja annetut vastausvaihtoehdot saattavat aiheuttaa vadrinymmar-
ryksid. (Hirsjarvi ym. 2014, 195.) Tamin vuoksi muodostettu kyselylomake tulee aina
esitestata ennen varsinaista tutkimusta. Esitestauksessa lomake annetaan 5-10 kohde-
joukon edustajalle vastattavaksi ja kommentoitavaksi. Esitestauksen avulla voidaan sel-
vittdd kysymysten ja ohjeiden selkeyttd ja yksiselitteisyyttd sekd vastausvaihtoehtojen
toimivuutta. Samalla voidaan mitata kuinka kauan kyselyyn vastaamiseen kuluu aikaa.
Esitestauksen jdlkeen kyselylomakkeeseen voidaan tehdd tarvittavat muutokset ennen

tutkimuksen aloittamista. (Heikkil4d, 2014, 58; Vehkalahti 2014, 48-49.)
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Kyselytutkimuksen tekeminen perustuu asioiden tilastolliseen mittaamiseen. Mittaami-
nen suoritetaan kysymyksilld ja vastausvaihtoehdoilla. Kyselylomake koostuu usein
kokoelmasta mittareita ja yksittdisid kysymyksid. Mittarilla tarkoitetaan erilaisista yksit-
tdisistd kysymyksistid ja vaittdmistd koottua kokonaisuutta. Muuttuja kuvaa ominaisuut-
ta, josta tutkimuksessa ollaan kiinnostuneita. Muuttuja voi olla esimerkiksi iki tai suku-
puoli. Kun saaduista vastauksista muodostetaan havaintomatriisi, puhutaan taulukon
pystyriveistd muuttujina. Kyselylomakkeen eri osioita vastaa yksi tai useampi muuttuja.

(Kananen 2014, 136-140; Vehkalahti 2014, 12, 17, 51.)

Kyselylomakkeiden avulla kerdtddn usein tietoa kdyttdytymisestd ja toiminnasta sekd
arvoista, asenteista ja mielipiteisti. Kyselylomakkeissa esitetddn yleensd aluksi tai lo-
puksi erilaisia vastaajia koskevia taustakysymyksii, joissa kysytddan esimerkiksi ikéa,
sukupuolta tai ammattia. Taustakysymyksid voidaan kéyttad avuksi saatujen tulosten
syy-seuraussuhteiden selvittdmisessd. (Hirsjarvi ym. 2014, 197.) Varsinaiset kysymyk-
set ovat usein joko avoimia kysymyksid, strukturoituja monivalintakysymyksii tai as-
teikkoihin eli skaaloihin perustuvia kysymyksid. Avoimissa kysymyksissd ei esitetd
valmista vastausvaihtoehtoa, vaan jitetddn tyhjd tila vastausta varten. Avoin kysymys
antaa vastaajalle mahdollisuuden ilmaista itseddn omin sanoin. Strukturoiduissa moni-
valintakysymyksissd vastaajalle esitetidiin valmiit vastausvaihtoehdot, joista valita sopi-
vin. Joskus téllaisessa strukturoidussa kysymyksessd voidaan myos esittdd valmiiden
vastausvaihtoehtojen jidlkeen avoin vaihtoehto, jos tutkijan tekemistd vaihtoehdoista ei
I6ydy vastaajalle sopivaa. (Kananen 2008, 25-28; Hirsjarvi ym. 2014, 198-201; Vilkka
2015, 106.)

Asteikollisista skaaloista kidytetyin on Likertin asteikko. Asteikon avulla voidaan kysya
vastaajan kielteistd tai positiivista asennoitumista kysyttyyn asiaan. (Hirsjarvi ym. 2014,
197-201.) Likertin jirjestysasteikkoa kiytetdéin usein mielipidevdittimissd. Likertin
asteikko voi olla esimerkiksi 4-, 5-, 7-, tai 9-portainen. Asteikossa keskikohdasta ldhtien
samanmielisyys kasvaa ja vidhenee eri suuntiin. (Vilkka 2007, 46; Metsimuurtonen

2009, 70-71;.)

Téhdn opinndytetyohon tehty kyselytutkimus sisdlsi sekd monivalintakysymyksid, jir-
jestysasteikkokysymyksiid ettd avoimia kysymyksid. Opinndytetyon kyselylomakkeessa
paitettiin kdyttdd 4-portaista Likertin asteikkoa. Heikkildn (2014) mukaan neljédportai-

sessa asteikossa ei ole keskimmadisti vaihtoehtoa, joka kuvaa mielipidettd “en osaa sa-
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noa” tai ’ei samaa eiki eri mieltd”. Kun keskimmaéinen vaihtoehto jitetdan pois, vastaa-
jan on valittava mielipiteensd positiivisen ja negatiivisen suunnan valiltd. Télloin kysy-
mys tulee muotoilla niin selkeiksi, ettei ole epdselvidid mitd vastauksella tarkoitetaan.

(Heikkila 2014, 52.)

Kyselylomakkeen avoimissa kysymyksissd vastaaja ei ole pakotettu valmiisiin vastauk-
siin eikd hédntd johdatella vastausvaihtoehdoilla. Avoin kysymys osoittaa vastaajan tie-
tamyksen aiheesta, ja avoimien kysymysten avulla voidaan nédyttdd mikid on vastaajien
mielestd aiheessa tirkeinté tai keskeisintd. Vastausten joukossa voi olla hyvid ideoita, ja
niiden avulla voidaan saada enemmin tietoa vastaajan mielipiteistd. Avoimilla kysy-
myksilléd tuotettu aineisto on sisilloltddn kirjavaa, mutta joskus hankalaa kisitelld. Vas-
tausten luokittelu ja tulosten laskeminen vie usein paljon aikaa. Toisaalta avoimien ky-
symysten hyvinid puolena voidaan néhdi se, ettd niiden avulla saadaan enemmain tietoa

vastaajan mielipiteestd. (Hirsjiarvi ym. 2014, 201; Valli 2015, 71.)

5.3.2 Havainnointi

Havainnointi voidaan jakaa systemaattiseen strukturoituun havainnointiin ja osallistu-
vaan havainnointiin. Osallistuvan havainnoinnin muotoja on useita. Osallistuvassa ha-
vainnoinnissa tutkija usein osallistuu tutkittavien toimintaan. Systemaattisessa struktu-
roidussa havainnoinnissa havainnointi suoritetaan tarkasti rajatussa tilassa kdyttden laa-
dittuja luokitteluskeemoja tai tarkistuslistoja. (Vilkka 2006, 38—42; Hirsjidrvi ym. 2014,
214-217.) Strukturoitua systemaattista havainnointia voidaan kayttdd esimerkiksi tyo-
paikalla tyon rationaalisuuden ja toiminnan tehokkuuden tutkimiseen (Hirsjdrvi ym.

2014, 214-217).

Strukturoidussa havainnoinnissa saadut tiedot pyritddn tallentamaan mahdollisimman
tarkasti ja systemaattisesti. Tietojen tallentamiseen on usein kehitelty apukeinoksi eri-
laisia listoja tai lomakkeita, jotka on ennalta suunniteltu. Strukturoidun havainnoinnin
avulla voidaan tuottaa mdidrallistd eli kvantitatiivista aineistoa, ja havainnoinnin eri
muodoista se soveltuu parhaiten mdiirélliseen tutkimukseen. (Vilkka 2007, 29-30;
Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 122; Hirsjarvi ym. 2014, 215-216; Vilkka
2015, 96-97.)
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Havainnoinnin etuna voidaan nidhdd sen tuottama monipuolinen ja mielenkiintoinen
aineisto. Havainnoinnin avulla voidaan saada suoraa ja vélitontd tietoa, joka kuvaa to-
dellista maailmaa. Havainnoinnissa todellisen maailman tilanne voi kuitenkin héiriintya
ja pahimmillaan havainnointi saattaa muuttaa tilanteen kulkua. Kéytdnnossd havain-
noinnin toteuttaminen vie usein myos runsaasti aikaa, ja havaintojen tallentaminen vilit-

tomisti havainnointilomakkeelle saattaa olla hankalaa. (Hirsjiarvi ym. 2014, 213-214.)

5.4 Aineiston kisittely ja analysointi

Kvantitatiivisessa kyselytutkimuksessa aineiston analysointi ja kisittely voidaan nihda
kahtena erillisend vaiheena. Aluksi kyselyn tulokset kootaan havaintomatriisiksi eli tau-
lukoksi, jossa vaakarivit vastaavat yhden vastaajan vastauksia ja pystysarakkeet muuttu-
jia eli kysymyksid. Internet-pohjaisissa sdhkoisisséd kyselyissd kyselyn vastaukset tallen-
tuvat suoraan tiedostoksi, joka voidaan viedi tilasto-ohjelmaan. Perinteisissd paperi-
kyselyissd kyselyn vastaukset tulee syottda tilasto-ohjelmaan ja sen havaintomatriisiin
kidsin. Aineiston syoton jidlkeen matriisin tiedot tarkastetaan ja valitut muuttajat mééri-
telldéin tai nimetddn sopiviksi. Tdmién jédlkeen voidaan aloittaa aineiston analysointi.
Suomessa kdytetyimpid tilastojen analysointiohjelmia ovat Microsoft Excel- ja IBM

SPSS Statistics- tilasto-ohjelmat. (Heikkild 2014, 120-137.)

Aineiston analyysimenetelmén valintaan vaikuttavat tutkimukseen valitut mittarit ja
mitta-asteikot. Lisdksi tutkimukseen valikoituneet tutkimusongelmat ja ilmion teoreetti-
set taustaoletukset vaikuttavat aineiston analyysissd valittuun ratkaisuun. Kun tutkimus-
ongelmana on kuvata jotain tiettyd ilmiGtd, riittdvit aineiston analyysimenetelmiksi
usein aineistoa kuvaavat tunnusluvut, ristiintaulukointi ja riippuvuusanalyysien tekemi-

nen. (Kananen 2011, 85.)

Kysymystyyppien eli tilastollisten muuttujien mittaustasoa kuvataan késitteelld mitta-
asteikko. Erilaisia mitta-asteikkoja ovat luokittelu- eli nominaaliasteikko, jérjestys- eli
ordinaaliasteikko, vilimatka- eli intervaliasteikko ja suhdeasteikko eli absoluuttinen
asteikko. (Nummenmaa 2009, 41; Heikkild 2014, 81-82.) Jarjestysasteikollisia muuttu-
jia kiytetddn usein esimerkiksi mielipidemittauksissa. Télloin asteikon muuttujat voi-
daan jirjestdd mitattavan ominaisuuden mukaiseen jirjestykseen. Vaihtoehtojen etii-

syyttd toisistaan ei aina voida mitata, silld arvot eivit ole vilttimattd tasavélisid. Jarjes-
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tysasteikollisille muuttujille ei timén vuoksi yleensd lasketa keskiarvoja, mutta mielipi-
teiden mittauksissa keskiarvojen avulla voidaan kuitenkin antaa yleiskuva tutkittavasta
ilmiostd. Esimerkiksi Likertin asteikko on jirjestysasteikollinen muuttuja. (Heikkild

2014, 81-82.)

Kvantitatiivisessa tutkimuksessa aineiston kuvaamiseen kdytetddn yleensd ensin frek-
venssejd ja prosenttiosuuksia. Frekvenssi kuvaa tilastoyksikoiden lukumiirdd. (Kank-
kunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 132-133.) Aineiston analyysitapa riippuu siitd
tutkitaanko yhtd muuttujaa vai usean eri muuttujan vilistd riippuvuutta. Yhden muuttu-
jan jakaumaa kuvataan erilaisten tunnuslukujen avulla, joita ovat sijaintiluvut, keskilu-
vut ja hajontaluvut. Tavallisimpia sijaintilukuja ovat keskiarvo, mediaani ja moodi eli
tyyppiarvo. Tutkittaessa aineiston arvojen poikkeavuutta toisistaan kédytetdén hajontalu-
kuja, joita ovat esimerkiksi keskihajonta ja variaatiokerroin. (Vilkka 2007, 118-119,
133; Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 134-135.) Kun analysoidaan kahden
muuttujan vilistd riippuvuutta, voidaan analysointimenetelmind kdyttdd esimerkiksi
korrelaatiokerrointa ja ristiintaulukointia. Ristiintaulukointi kuvaa muuttujien vaikutusta
toisiinsa, ja korrelaatiokerroin kertoo muuttujien vilisestd riippuvuudesta. (Vilkka

2007, 118-119, 133.)

Jdrjestysasteikollisten muuttujien korrelaation tutkimiseen kdytetddn Spearmanin korre-
laatiokerrointa (r;) (Nummenmaa 2009, 283; Karjalainen 2010, 122; Valli 2015, 97-98).
Korrelaatiokerroin kertoo kahden eri muuttujan vilisestd lineaarisesta eli suoraviivaises-
ta riippuvuudesta (Vilkka 2007, 130; Vehkalahti 2014, 77). Korrelaatiolla on kaksi eri
ominaisuutta: voimakkuus ja suunta. Korrelaation suunta voi olla positiivinen tai nega-
titvinen. Positiivinen korrelaatio tarkoittaa, ettd molemmat arvot kasvavat samansuun-
taisesti. Negatiivisella korrelaatiolla tarkoitetaan puolestaan sité, ettd toisen arvon kas-
vaessa toinen pienenee. Korrelaatiokertoimen tuloksen voimakkuus vaihtelee -1:n ja
+1:n vililla. Mitd lahempédnd korrelaatiokertoimen arvo on nollaa, sitd heikompi on
muuttujien vilinen riippuvuus. (Vilkka 2007, 130; Mets@amuuronen 2009, 366; Karjalai-
nen 2010, 122, 126.) Korrelaatiokertoimen voimakkuuden arviointiin ei ole tidysin yksi-
selitteistd ohjetta. Korrelaatiota voidaan kuitenkin pitdd voimakkaana kun rg > 0,8, koh-
talaisena kun 0,3 <r, <0,8, ja heikkona kun rg < 0,3. (Nummenmaa 2009, 290; Kankku-
nen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 138.) Korrelaatiokertoimen suuruudesta voidaan
karkeasti sanoa, ettd alle 0,3 korrelaatiokertoimella ei yleensd ole kidytdnnon merkitysta

(Heikkild 2014, 195).
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Spearmanin korrelaatiotestin suorittamiseen kdytetddn yleensid tilastollista ohjelmaa,
kuten SPSS-ohjelmaa. Korrelaatiokertoimen arvon lisidksi puhutaan merkitsevyys- tai
riskitasosta. Usein kdytetddn nimitystd “tilastollisesti merkitsevd”. Titd tilastollista
merkitsevyyttd kuvataan lyhenteelld p (propability) tai Sig (significance). (Kankkunen
& Vehvildinen-Julkunen 2013, 135; Heikkila 2014, 184—185.) SPSS-ohjelma kiayttda
riskin arvioimiseen termid Sig. P-arvon ja tilastollisen merkitsevyyden yhteyttd kuva-

taan taulukossa 4.

TAULUKKO 4. Tilastollinen merkitsevyys (Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013,
135; Heikkild 2014, 185)

Tilastollista merkitsevyytti kuvaavat p-arvot

Erittidin merkitseva p <0,001
Merkitseva 0,001 <p<0,01
Melkein merkitseva 0,01 <p<0,05

Kyselytutkimuksen avoimia kysymyksid voidaan kisitelld joko kvalitatiivisesti tai
kvantitatiivisesti. Tuomen ja Sarajidrven (2011) mukaan voidaan puhua sisidllonanalyy-
sistd ja sisdllon erittelystd. Sisdllonanalyysissi aineiston sisdltod kuvataan sanallisesti eli
kvalitatiivisesti. Sisdllon erittelyssd aineistoa kuvataan puolestaan kvantitatiivisesti.
Télloin lasketaan kuinka monta kertaa jokin asia esiintyy esimerkiksi haastateltavien
kuvauksissa tai kyselyaineistossa. Frekvenssien laskeminen edellyttdd kuitenkin aluksi
aineiston luokittelua ja kategorisointia, jotta 10ydetddn kvantitatiivisesti laskettavat yk-

sikot. (Tuomi & Sarajérvi 2011, 105-106, 120.)

Kisiteltdessd avoimia vastauksia kvantitatiivisesti, tdytyy samansisiltoisistd vastauksis-
ta ensin luokitella ryhmid. Ennen ryhmittelyi tdytyy saatuun aineistoon perehtyé huolel-
lisesti, jotta saadaan selville, millaisia luokkia siind esiintyy. Alussa luokkia ei kannata
rajata litkaa, vaan tulee siilyttdd pienidkin vivahteita siséltidvid ilmauksia. Tamin jal-
keen aineistoa voidaan tiivistdd ja samantyylisid tai ldhekkédin olevia luokkia yhdistaa.
(Valli 2015, 70-71.) Lopuksi havaintoyksikoistd voidaan muodostaa havaintomatriisi,
jossa eri sisdltoluokkiin liittyvét havainnot voidaan merkitd numeerisesti. Talld tavalla
tutkimusaineiston ominaisuudet ja sisdltd voidaan kuvata tilastollisesti, numeerisina

tuloksina. (Tuomi & Sarajarvi 2011, 120-121.)
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6 OPINNAYTETYON TOTEUTTAMINEN

Opinniytetyo toteutettiin yhteistydssd Fimlab Laboratoriot Oy:n Kanta-Hidmeen keskus-
sairaalaan laboratorion henkilokunnan kanssa. Opinndytetyon aihe oli tydeliméldhtoi-
nen, ja sen tavoitteena oli kehittdd niytteiden lajittelupisteen toimivuutta. Opinniyte-
tyoprosessi aloitettiin henkilokunnalle pidettivilld Lean-koulutuksella, jonka jilkeen
koulutukseen osallistuneet muodostivat yhdessid opinndytetyon tekijdn kanssa alustavan
prosessikaavion lajittelupisteen toiminnasta. Prosessikaavio jitettiin tyOpisteeseen hen-
kilokunnan kommentoitavaksi. Lean-koulutuksen yhteydessd henkilokuntaa informoi-
tiin myos kyselylomakkeen tayttamisestd. Kyselytutkimuksella selvitettiin henkilokun-
nan mielipiteitd lajittelupisteen toiminnasta. Muutama pdivd tdmén jilkeen aloitettiin
ensimmadinen havainnointivaihe. Ensimmiinen havainnointivaihe kesti kaksi viikkoa.
Tamin jdlkeen saatujen havainnointitietojen perusteella muodostettiin arvovirtakaavio,
ja lajittelupisteen toimintaa alettiin kehittdd havaintojen ja kyselylomakkeen tulosten
pohjalta. Muutaman kuukauden pédstd prosessin kehittdmisestd havainnointivaihe ja
arvovirtakaavio suoritettiin uudelleen arvioiden samalla tehtyjen muutosten vaikutusta.
Seuraavaksi opinndytetyon toteutusprosessia kuvataan yksityiskohtaisemmin aina ai-

neiston analysointiin saakka (kuvio 6).

Alustavan Kyselytutkimus
Lean-koulutus prosessikaavion o (g —

muodostaminen

Prosessin Arvovirtakaavion

. 1. Havainnointi
muokkaus muodostaminen

Uuden Pyrk_lmys
toiminnan
jatkuvaan

kehittimiseen

2. Havainnointi arvovirtakaavion
muodostaminen

KUVIO 6. Opinnéytetyoprosessi
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6.1 Lean-koulutus

Kanta-Hémeen keskussairaalan laboratorion henkilokunnalle jédrjestettiin puolen tunnin
mittainen Lean-koulutus maaliskuussa 2016. Koulutuksen materiaali kuvataan liitteessa
4. Koulutus pidettiin laboratorion koulutustilassa. Koulutuksen tarkoituksena oli innos-
taa tyontekijoitd Lean-filosofian mukaiseen ajattelutapaan. Lean-koulutuksessa esitettiin
henkilokunnalle tiivistetysti opinndytetyon eri vaiheet. Lisdksi kisiteltiin Lean-
filosofian historiaa, jatkuvan kehittdmisen periaatetta sekd erilaisia Lean-filosofian me-
netelmid. Koulutuksen péitteeksi henkilokunnan kanssa muodostettiin alustava proses-
sikaavio lajittelupisteen toiminnasta (kuva 2). Prosessikaavio jétettiin lajittelupisteen
seindlle, jotta jokainen henkilokunnan jdsenistd voisi kommentoida sen oikeellisuutta, ja

merkitd kaavioon mahdollisia ongelmakohtia ja kehitysehdotuksia.
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KUVA 2. Alustava prosessikaavio

Prosessikaaviossa lajittelupisteen toiminta jaettiin kuuteen eri osaan: nédytteiden saapu-
minen, niytteiden kuittaus ja pyyntdjen teko, ndytteiden lajittelu tyOpisteisiin, sentrifu-
gointi, erottelu ja jako tai lajittelu tyopisteisiin. Tyontekijédt halusivat ottaa asiakaspalve-
lun omaksi selkeidksi osakseen, silld alkuvaiheessa ennen prosessin muokkausta suuri
osa tyOpisteen toiminnasta keskittyi asiakkaiden palveluun muun muassa puhelinohja-
uksen ja ndytteenottomateriaalin antamisen muodossa. Tdma aiheutti hiiritsevid keskey-
tyksid tyohon, silld asiakaspalvelua tekivit kaikki tyopisteessd tyoskentelevit henkilot

vuorollaan. Jo prosessikaaviota muodostettaessa henkilokunta nostikin esiin idean, ettd
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yksi tyOpisteen tyontekijoistd olisi nimetty asiakaspalvelijaksi. Asiakaspalvelija vastaisi
puheluihin, selvittiisi episelvid asioita ja palvelisi muun muassa osastojen henkilokun-

taa, kun he hakevat laboratoriosta ndytteenottomateriaalia.

Koulutukseen kiytetty aika oli rajallinen ja henkilokunnasta pdisi osallistumaan koulu-
tukseen kuusi henkilod. Koulutuksessa olleet henkil6t olivat lajittelupisteen vastuuhen-
kiloitd ja tyontekijoitd, jotka tydskentelevit usein tyopisteessd. Koulutuksen materiaali
jaettiin koko henkilokunnan kdyttoon, jotta ne henkilot, jotka eivit paddsseet paikalle,
pystyivit tutustumaan materiaaliin ja opinndytetyon tarkoitukseen sekid toteutusvaihei-
siin. Lean-koulutuksen jédlkeen laboratorioon jaettiin Suostumus-lomakkeet niiden hen-

kiloiden tdytettdviksi, jotka haluaisivat osallistua tutkimuksen tekemiseen (Liite 5.)

6.2 Henkiloston mielipiteiden kartoittaminen kyselytutkimuksella

Kyselytutkimus lajittelupisteen toiminnasta toteutettiin maalis-huhtikuussa 2016. Vas-
tausaikaa oli noin kaksi viikkoa. Vastaajille ldahetettiin yksi muistutusviesti viikko ennen
vastausajan pdittymistd. Kyselylomake sisélsi yhteensd 29 kysymystd. Kysymyksistid 6
oli avoimia kysymyksii ja loput strukturoituja kysymyksid, joko valmiilla vastausvaih-
toehdoilla tai Likertin asteikolla. Opinndytety6tda varten kehitetty kyselylomake (Liite
6) muodostettiin syksylld 2015 Kanta-Hdmeen keskussairaalan laboratoriossa suoritetun
sisdisen auditoinnin tulosten perusteella. Sisdisessd auditoinnissa ilmeni paljon kehitté-
miskohteita, jotka koskivat muun muassa tietoteknologisia ratkaisuja, lajittelupisteen
toimivuutta ja ergonomiaa sekd tyoohjeita. Muodostetun kyselylomakkeen kysymykset

vastasivat nditd jokaista ongelmakohtaa.

Kyselylomakkeen kysymykset 1-4 koskivat vastaajien taustatietoja, kuten ikad, koulu-
tusta, tyokokemusta ja tyoskentelyn madrdid lajittelupisteessd. Kyselylomakkeen kysy-
mykset 5-9 kisittelivit tietoteknologisia jirjestelmid, kysymykset 10—13 henkil6stod,
kysymykset 14—18 kéytettivissd olevaa vilineistod ja kysymykset 19-23 tyétilojen toi-
mivuutta ja ergonomiaa. Sisdisessd auditoinnissa havaittiin my®os, ettd yhteistyd sidos-
ryhmien, kuten kotisairaanhoidon kanssa, ei ollut sujuvaa. Tdmin vuoksi kyselylomak-
keeseen lisittiin kysymykset 24-27 selvittdmdidn sidosryhmien kanssa tapahtuvan yh-

teistyon onnistumista. Kysymys 28 tutki tydpisteen ohjeiden tarkoituksenmukaisuutta.
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Opinndytetyossd hyodynnettiin vastaajien ammattitaitoa ja tietdmystd lajittelupisteen
toiminnasta, ja heiddn mielipiteitdéin kysyttiin useiden avoimien kysymysten muodossa.
Kyselylomakkeen osioissa, jotka koskivat tietoteknologisia jérjestelmid, henkildstod,
vilineistod, tyotilojen ergonomiaa ja toimivuutta sekd sidosryhmien kanssa tapahtuvaa
yhteistyotd sisélsivit kaikki yhden avoimen kysymyksen, jolla haettiin esimerkkejd ky-
seisen aihealueen ongelmakohdista. Lisédksi kyselylomakkeen viimeinen kysymys oli
avoin, ja sen avulla selvitettiin mahdollisia ongelmakohtia, jotka eivit liittyneet aiempi-
en viiden aihealueen sisdltoon. Talld kysymykselld etsittiin erityisesti niitd ongelmakoh-
tia, joihin henkilokunta toivoisi muutostoimien kohdistuvan. Avoimien kysymysten
tavoitteena oli 10ytdd mahdollisimman paljon erilaisia ongelmakohtia ja mahdollisia
uusia ideoita ongelmien korjaamiseksi. Avoimet kysymykset tiydensivit monivalinta-

ja jarjestysasteikkokysymyksilld saatuja vastauksia.

Kyselytutkimus toteutettiin  Fimlab Laboratoriot Oy:n kéyttdmillda Surveypal-
ohjelmalla, ja linkki ohjelmassa sijaitsevaan kyselyyn ldhetettiin vastaajille sahkopostit-
se tyosdhkopostiin. Kyselylomakkeen kysymyksié esitestattiin ensin kolmella henkil6l-
14, jotka toimivat Fimlab Laboratoriot Oy:ssd esimiestehtdavissd. Tdmén jilkeen esitesta-
usta jatkettiin Surveypal-ohjelman avulla. Kyselylomakkeen esitestaukseen Surveypal-
ohjelmassa osallistui viisi henkilod. Lopullinen kysely kohdistettiin koko Kanta-
Héameen keskussairaalan kliinisen kemian laboratorion henkilokuntaan (N=48) laborato-

rion postituslistan avulla eli kyseessé oli kokonaistutkimus.

6.3 Havainnointivaihe

Opinndytetydssd havainnointi toteutettiin lajittelupisteessi tyoskentelevien tyontekijoi-
den oman tyonsd havainnointina havainnointilomakkeita kdyttden. Lomakkeiden avulla
kerdttiin tietoa tyoOpisteen toiminnasta ja nidytteiden ldpimenoajoista prosessin eri vai-
heissa. Havainnointien avulla kerittyjen prosessiaikojen perusteella lajittelupisteen toi-
minnasta muodostettiin kaksi arvovirtakaaviota, toinen ennen prosessin muokkausta ja
toinen muokkauksen jidlkeen. Molemmat havainnointivaiheet kestivit kaksi viikkoa.
Opinndytetyon ensimméiinen havainnointivaihe toteutettiin huhtikuussa ja toinen ha-
vainnointivaihe elokuussa 2016. Ennen ensimmaéistd havainnointia havainnointilomak-
keet muokattiin lajittelupisteen vastuuhenkiloiden kanssa sellaisiksi, ettd niiden tdytta-

minen tyon ohella oli mahdollista.
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Havainnointilomakkeiden tiayttimiseen tehty ohje sekd havainnointilomakkeet on kuvat-
tu liitteissd 7 ja 8. Havainnoinnissa lomakkeen tdyttdjd merkitsi lomakkeeseen kel-
lonaikoja lajittelupisteen prosessin eri vaiheissa. Prosessin jokainen vaihe oli kuvattu
omalle havainnointilomakkeelleen. Léapimenoaikojen lisdksi havainnoinnin avulla tut-
kittiin vaikuttaako nidytteen alkuperd lapimenoaikaan. Havainnointilomakkeessa kuvat-
tiin lajittelupisteen tydvaiheet mahdollisimman tarkkaan, jotta ongelmakohdat 16ytyisi-
vit tietyn prosessin vaiheen ldpimenoaikojen pitkittyessd. Myos tyontekijoiden médraa
prosessin eri vaiheiden toteuttamisessa mitattiin henkildstoresurssin arvioimiseksi. Kai-
kissa lomakkeissa oli Muuta huomioitavaa -kohta, johon lomakkeen tdyttdjd pystyi

merkitsemidn mahdollisia nidytteen ldpimenoaikaan vaikuttavia tekijoita.

6.4 Kyselylomakkeen analysointi

Kyselylomakkeen vastaukset tallennettiin SPSS- ja Microsoft Excel-tilasto-ohjelmiin
suoraan Surveypal-ohjelmasta. Tulosmatriiseja hienosdddettiin ja muun muassa avoimet
vastaukset poistettiin matriisista. Avoimien kysymysten vastaukset késiteltiin erikseen
omalla vililehdelldin Excel-ohjelmassa ja Wordissa. Kyselylomakkeen avoimet kysy-
mykset olivat vapaaehtoisia, mutta Likertin asteikollisiin véittdmiin ja monivalintaky-
symyksiin vastaaminen oli pakollista. Taman vuoksi puuttuvat tiedot eivét aiheuttaneet

analysointivaiheessa lisdtyota.

Ensin aineistosta tehtiin suoria jakaumia ja tutkittiin tunnuslukuja laskemalla frekvens-
sejd, prosentteja, keskiarvoja, keskihajontoja sekd moodit ja mediaanit (Liite 9). Kysely-
tutkimuksen vastausten keskiarvot laskettiin, jotta henkilokunnan mielipiteistd saataisiin
kattavampi yleiskuva. Tdmén jélkeen aineistolle suoritettiin Cronbachin alfatesti reliabi-
liteetin arvioimiseksi. Kyselylomakkeen viidelle eri teema-osioille (tietoteknologiset
jarjestelmit, henkilosto, vilineistd, tyopisteen toimivuus ja ergonomia sekd yhteistyo
sidosryhmien kanssa) laskettiin my0s erikseen Cronbachin alfa —kerroin mahdollisten
summamuuttujien muodostamiseksi. Tietoteknologiaa ja henkilostod koskevien osa-
alueiden alfat jdivit mataliksi (0,55 ja 0,54), joten summamuuttujia ei muodostettu.
Kolmella muulla osa-alueella summamuuttujien korrelaatiosta ei myoskddn saatu mer-
kittdvia tuloksia, joten kaikkien osa-alueiden kysymyksid kisiteltiin yksitellen. Viimei-
seksi tutkittiin taustamuuttujien ja kysymysten vilisid korrelaatioita Spearmanin korre-

laation avulla.
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Avoimien kysymysten analysointiin kdytettiin kvantitatiivista sisallon erittelyd. Aluksi
aineistoon tutustuttiin huolellisesti lukemalla avoimien kysymysten vastauksia. Tdmén
jalkeen vastaajien kuvaamista alkuperdisilmauksista muodostettiin pelkistettyjd ilmauk-
sia aihepiireittdin. Pelkistetyistd ilmauksista muodostettiin edelleen yldluokkia. Lopuksi
laskettiin yldluokkien ilmeneminen yksittdisen vastaajan vastauksissa frekvenssien

muodossa (Liite 10).

6.5 Havainnointitietojen analysointi

Kahden viikon mittaiset havainnointitiedot vietiin havainnointilomakkeista manuaali-
sesti Excel-ohjelmaan. Prosessin jokaista eri osa-aluetta kuvaavien lomakkeiden tiedot
kisiteltiin omana aihealueenaan. Havainnointitietojen analysointi suoritettiin Excel-
ohjelmalla ja arvovirtakaaviot piirrettiin SmartDraw — ohjelmalla. Prosessin eri vaihei-
den suorittamiseen kulunut aika laskettiin vdhentdmaélld prosessin vaiheen valmistu-
misajasta kellonaika, jolloin prosessin kisittely aloitettiin. Naytekoppien ja poliklinikan
ndytekdrryn saapumisajan ja ndytteiden purkamisen aloituskellonajan perusteella lasket-
tiin my0Os keskimddridinen hukka-aika, jolloin ndytteet seisovat paikallaan eivitkd liik-
kuneet prosessissa eteenpdin. Arvioitu hukka-aika ndytteiden kuittauksen tai pyyntdjen
tekemisen ja sentrifugoinnin vélilld laskettiin saapuneiden ndyteméédrien ja sentrifugoi-
tujen ndytemiirien perusteella. Lisdksi laskettiin hukka-aika, jonka néytteet odottivat
sentrifugissa sentrifugoituina ennen niiden erottelua ja jakoa tyopisteisiin, kun jokaisen

sentrifugin tiedettiin pyorivdan 10 minuuttia.

Prosessin eri vaiheiden keskiméiérdisestd ajasta kiytettiin arvovirtakaaviossa nimitysta
CT (Cycle time). Prosessien yksittéisille vaiheille laskettiin myds minimi- ja maksimi-
ajat. Kun yhdistettiin yksittdiset keskimddrdiset prosessointiajat ja prosessissa mahdolli-
sesti oleva hukka-aika, saatiin laskettua lipimenoaika eli LD (Lead time). Lapimenoaika
laskettiin erikseen kolmelle erilaiselle ndytteiden saapumismuodolle: kopassa saapuville
niytteille, poliklinikan néytekirrylld saapuville néytteille sekd putkipostilla saapuville
nidytteille. Ldpimenoajan osa-alueista arvoa tuottava aika ja hukka-aika laskettiin myos
erikseen ja ilmoitettiin termein: VA (Value-added time) ja NVA (Non-value-added ti-

me).
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6.6 Prosessin kehittiminen

Kyselylomakkeen ja ensimmdiisen havainnointivaiheen alustavat tulokset kdytiin ldpi
tyOpisteen vastuuhoitajien, laboratorion tuotantopéillikon ja ldhiesimiehen kanssa tou-
kokuussa 2016. Tamén jilkeen lajittelupisteen toimintaa alettiin muokata henkilokun-
nan itse tekemien ehdotusten seki arvovirtakaaviossa ja havainnoinnissa huomattujen
ongelmakohtien perusteella. Henkilokuntaa ohjeistettiin ja kannustettiin samalla jatku-

vaan kehittdmiseen ja prosessin muokkaamiseen PDCA-syklilla.

Prosessin muokkauksen jéilkeen toteutettiin toinen havainnointivaihe ja muodostettiin
uusi arvovirtakaavio kdyttiméilld samoja havainnointilomakkeita kuin ensimméisen ar-
vovirtakaavion muodostamisessa. Télld tavoin pyrittiin kuvaamaan, onko prosessin

muokkauksella ollut todellista vaikutusta lipimenoaikoihin.
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7 TULOKSET

7.1 Henkiloston kisitykset lajittelupisteen toiminnasta

Kyselytutkimukseen vastasi 27 tyontekijdd 48 tyontekijéstd, jolloin kyselytutkimuksen
vastausprosentiksi muodostui 56 %. Yli puolet vastaajista oli yli 44-vuotiaita (56 %).
Koulutustaustaltaan 10 tyontekijdd oli laboratoriohoitajia, 10 bioanalyytikkoa, viisi eri-
koislaboratoriohoitajaa, yksi kemisti ja yksi ylemmin ammattikorkeakoulututkinnon

suorittanut bioanalyytikko (taulukko 5).

TAULUKKO 5. Vastaajien taustatiedot (n=27)

Taustatiedot ‘ n %

Ika Alle 25 vuotta 1 4
25-34 vuotta 6 22
35-44 vuotta 5 19
45-54 vuotta 5 19
55-64 vuotta 10 37
Yli 65 vuotta 0 0

Koulutustausta Laboratoriohoitaja 10 37
Bioanalyytikko 10 37
Erikoislaboratoriohoitaja 5 19
Kemisti (FM) 1 4
Jokin muu, mika: 1 4
Bioanalyytikko (Y AMK)

Tyoskentelyn Joka pdivd 1 4

médrd lajittelupis- | Viikoittain 9 33

teessi Kuukausittain 13 48
Harvemmin kuin kerran kuussa 3 11
En koskaan 1 4

Vastaajista tyoskenteli lajittelupisteessid kuukausittain tai useammin 85 %. Pdivittdin
vastaajista tyoskenteli pisteessd kuitenkin vain 4 %. Harvemmin kuin kerran kuukau-
dessa tyoskenteli 11 %, ja yksi vastaajista ei varsinaisesti tyoskennellyt pisteessd kos-
kaan (taulukko 5). Vastaajista yli 41 %:lla oli tyokokemusta nykyisessa tyotehtdvissa yli
20 vuotta, joten suurimmalla osalla vastanneista tyontekijoistd oli pitkd tyokokemus
laboratorioalalla. Alle yhden vuoden mittaista tyokokemusta ei ollut yhdelldkiin vas-

taajista, ja 1-5 vuoden tyokokemus oli 26 %:1la (kuvio 7).
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4 ™
Tyokokemus nykyisessi tyotehtidvissd (n=27)
60%
41%
40% 26% 0%
20%
4%
0% .

Y 1. Alle 1 vuosi 2. 1-5 vuotta 3.6-10 vuotta 4. 11-20 vuotta 5. Y1i 20 vuotta

KUVIO 7. Vastaajien tyokokemuksen méirin jakaantuminen

7.1.1 Tietoteknologiset jirjestelmat

Taustakysymysten jdlkeen ensimmiinen kyselytutkimuksen aihepiireisti selvitti tyonte-
kijoiden mielipiteitd laboratorion tietoteknologisista jirjestelmistid. Tietoteknologisilla
jarjestelmilld tarkoitettiin kyselytutkimuksessa esimerkiksi laboratorion Tamlab-, Effi-
ca-, Labon- ja WebFimlab-jirjestelmii. Tietoteknologiaan liittyivit strukturoidut kysy-
mykset 5-7. Aihepiirin kysymyksilld selvitettiin tietoteknologisten jérjestelmien toimi-
vuutta, niiden helppokiyttdisyyttd ja jirjestelmien luotettavuutta. Kaikissa aihepiirin

kysymyksissd enemmisto tyontekijoistd oli eri mieltd véittimien kanssa (kuvio 8).

Tietoteknologiset jarjestelmat (n=27)

5. Kéyttimdmme tietoteknologia
nopeuttaa tyotimme.

6. Tietoteknologiset
jérjestelmdmme ovat
helppokiyttoisia.

7. Voin luottaa tietoteknologisten
jarjestelmiemme toimivuuteen.

0% 20% 40% 60% 80% 100%
B Tdysin eri mieltd B Jokseenkin eri mieltd

@ Jokseenkin samaa mieltd O Tdysin samaa mieltid

KUVIO 8. Vastaajien kokemukset tietoteknologisista jirjestelmisti
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Selkeimmin erimielisyys nikyi viittiméssd numero kuusi (kuvio 9), jonka mukaan la-
boratorion tietoteknologiset jdrjestelmidt ovat helppokiyttdisid. Vastaajista tdysin tai
jokseenkin eri mieltd véittimén kanssa oli yhteensd 93 % (n=25). Yksikiin vastaajista
ei ollut tdysin samaa mieltd viittdimén kanssa. Tdméa kysymys sai myos aihepiirin alhai-

simman keskiarvon (1,78). Eri kysymysten saamia keskilukuja kuvataan liitteessi 9.

( 6. Tietoteknologiset jirjestelmdmme ovat helppokiyttoisii.
(n=27)
80%
63%
60%
40% 30%
20% -
7%
O% ' T 1
1. Tédysin eri mieltd 2.Jokseenkineri 3. Jokseenkin samaa 4. Tédysin samaa
mieltd mieltd mieltd
- J

KUVIO 9. Vastausten jakaantuminen kysymyksessd kuusi

7.1.2 Henkilosto

Kyselylomakkeen kysymyksilld 10 ja 11 selvitettiin lajittelupisteen henkildstoresurssia.
Viittdmit koskivat henkildston médrin riittdvyyttd sekid henkilokunnan saamaa pereh-

dytystd (kuvio 10).

Henkilosto (n=27)

10. Henkil6ston miérd tyOpisteessd on
useimmiten riittdva.

11. Tyopisteessi tyoskentelevd henkilokunta
on saanut tarkoituksenmukaisen
perehdytyksen.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

B Téysin eri mieltd @ Jokseenkin eri mieltd B Jokseenkin samaa mieltd OTéysin samaa mieltd

KUVIO 10. Vastaajien kokemukset henkilostoon liittyvissd kysymyksissa
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Vastaajien mielipiteet henkilostod koskevissa kysymyksissd jakaantuivat melko tasai-
sesti positiivisen ja negatiivisen suunnan vililld (kuvio 10). Vastaajista yhteensd 56 %
(n=15) oli sitd mieltd, ettd henkiloston médrd tydpisteessd oli jokseenkin tai tdysin riit-
tavi. Vastaajista puolestaan yhteensid 52 % (n=14) piti henkilokunnan saamaa perehdy-
tystd tdysin tai jokseenkin riittimittoméani. Myos kysymysten saamat keskiarvot (2,56,
2,44) kuvaavat vastausten jakaantumista tasaisesti negatiivisen ja positiivisen suunnan

vililld (Liite 9). Kysymysten saamia vastauksia kuvataan erikseen kuvioissa 11 ja 12.

4 N
10. Henkil6ston médra tyopisteessd on useimmiten riittava.
(n=27)
80%
52%

60% 41%

40%

20% 4% %

0% -
1. Tdysin eri mieltd 2. Jokseenkin eri 3. Jokseenkin samaa 4. Tédysin samaa mieltad
mieltd mieltd
- J
KUVIO 11. Vastausten jakaantuminen kysymyksessd 10
4 ] ] N
11. Tyopisteessd tyoskentelevd henkilokunta on saanut
tarkoituksenmukaisen perehdytyksen. (n=27)

80%

60% 44% 44%

40%

20%

7%
4%
0% -
1. Tédysin eri mieltd 2. Jokseenkin eri 3. Jokseenkin samaa 4. Tédysin samaa mielta

S mieltd mieltd )

KUVIO 12. Vastausten jakaantuminen kysymyksessi 11
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Tutkittaessa tutkimusaineiston 14 muuttujan ja taustatietojen vilisid yhteyksid kéytettiin
jarjestysasteikollisille muuttujille tarkoitettua Spearmanin korrelaatiotestii. Kyselyn
tuloksissa havaittiin yhteys tyopisteessd tyoskentelyn méérdn ja henkilokunnan saaman
perehdytyksen vililld (kuvio 13). Ndiden kahden muuttujan vililld vallitsi positiivinen
korrelaatio. Mitd useammin vastaaja tyoskenteli tyOpisteessd, sitd positiivisemmaksi hin
koki henkilokunnan saaman perehdytyksen. Toisaalta mitd vdhemmin tyontekijd tyOs-
kenteli lajittelupisteessd, sitd huonommaksi hidn koki henkilokunnan saaman perehdy-
tyksen. Muuttujien vililla vallitseva korrelaatio oli melkein merkitsevd (r,=0,467
p=0,014)

r,= 0,467, p=0,014

Tyoskentelyn miiri Henkil6kunta on saanut

tarkoituksenmukaisen
perehdytyksen

tyOpisteessa

KUVIO 13. Tyopisteessid tyoskentelyn méérédn ja henkilokunnan saaman perehdytyksen
vilinen yhteys

7.1.3 Tyopisteen vilineisto

Jarjestysasteikollisilla kysymyksilld 14—-16 selvitettiin lajittelupisteen vélineiston tilaa.
Vilineistolld tarkoitettiin esimerkiksi tyopisteen sentrifugeja, tietokoneita ja pipettejd.
Suljetuilla véittdmillad selvitettiin onko kéytetty vélineistd henkilokunnan mielesti ajan-
tasaista ja luotettavaa. Lisdksi viittdmi 16 selvitti vilineiston saatavuutta ja riittavyytti

(kuvio 14).

Vilineisto (n=27)

14. Tyopisteen vilineisto on ajantasaista.

15. Kéytossid oleva vilineisto toimii
luotettavasti.

16. Kdyttdimdmme vilineisto on aina
saatavilla, eikd niiden kdyttod tarvitse
odottaa.

0% 20% 40% 60% 80% 100%
B Téysin eri mieltd M Jokseenkin eri mieltd @ Jokseenkin samaa mieltd 0OTédysin samaa mieltad

KUVIO 14. Vastaajien kokemukset vilineistostd
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Kyselyyn vastaajista yhteensd 67 % (n=18) oli sitd mieltd, ettd tyOpisteen vilineisto
toimii jokseenkin tai erittdin luotettavasti (kuvio 15). Kysymyksen 15 keskiarvo (2,67)
oli my6s koko kyselyn korkein keskiarvo, tarkoittaen positiivisinta suhtautumista viit-
tamidn (Liite 9). Kahden muun vilineistdd koskevan vdittimédn vastaukset sijoittuivat
melko tasaisesti positiivisen ja negatiivisen suunnan vililld. Vastaajista 15 % (n=4) ko-
ki, ettd kiytossd oleva vilineistod ei ole aina saatavilla ja niiden kiyttdod joutuu odotta-
maan. Myos 41 % (n=11) vastaajista koki olevansa jokseenkin eri mieltd vélineiston
saatavuudesta. Yhteensd 52 % (n=14) vastaajista koki tyOpisteen vélineiston olevan

tdysin tai jokseenkin vanhentunutta.

15. Kéytossi oleva vilineisto toimii luotettavasti. (n=27)
80%
63%
60%
40%
30%
20%
4% 4%
0% -
1. Tdysin eri mieltd 2. Jokseenkin eri 3. Jokseenkin samaa 4. Tdysin samaa mieltd
\_ mieltd mieltd )

KUVIO 15. Vastausten jakaantuminen kysymyksessd 15

7.1.4 Tyopisteen toimivuus ja ergonomia

Kyselylomakkeen seuraavana aihepiirini oli tyOpisteen toimivuus ja ergonomia. Viit-
tamien avulla selvitettiin onko tyOpisteessdé mahdollista tydskennelld keskittyneesti,
onko tyopisteen ergonomia hyvi ja onko tyopiste suunniteltu ja sijoitettu tarkoituksen-

mukaisesti tyotehtdviin nihden (kuvio 16).
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TyoOpisteen toimivuus ja ergonomia (n=27)

19. Tyopisteen tydympiristd mahdollistaa
tyoskentelyn keskittyneesti.

20. Tyopisteen ergonomia on hyvé.

21. Tyopiste on suunniteltu ja sijoitettu
tarkoituksenmukaiseksi tyotehtaviin
nihden.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

B Téysin eri mieltd M Jokseenkin eri mieltd M Jokseenkin samaa mieltd ©Tdysin samaa mieltd

KUVIO 16. Vastaajien kokemukset tyOpisteen toimivuudesta ja ergonomiasta

Aihepiirin kysymys 19 sai koko kyselyn matalimman keskiarvon (1,33) (Liite 9). Ky-
symyksen avulla selvitettiin, onko tyOpisteessd henkilokunnan mielesti mahdollista
tyoskennelld keskittyneesti. Vastaajista yhteensd 96 % (n=26) oli tdysin eri mielti tai
jokseenkin eri mieltd viittdmin kanssa. Tadssd kysymyksessd ilmeni eniten “Tdysin eri
mieltd”-vastauksia (70 % vastaajista) (kuvio 17). Aihepiiri “TyOpisteen toimivuus ja
ergonomia” sai kokonaisuudessaan kyselyn matalimmat keskiarvot, kun keskiarvoja

tarkastellaan aihepiirien tasolla (Liite 9).

4 N
19. Tyopisteen tydympéristd mahdollistaa tydskentelyn
keskittyneesti. (n=27)
80% 0%
60% -
40% - 6%
20% -
4%
O% B T 1
1. Tdysin eri mieltd 2. Jokseenkin eri 3. Jokseenkin samaa 4. Tdysin samaa mieltd
S mieltd mieltd )

KUVIO 17. Vastausten jakaantuminen kysymyksessd 19
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7.1.5 Yhteistyo sidosryhmien kanssa

Kyselylomakkeen seuraava osio tutki yhteistyotd sidosryhmien kanssa. Sidosryhmilld
tarkoitettiin kyselyssd muun muassa osastoja, kotisairaanhoitoa ja hoitokoteja, jotka
ottavat niytteensd itse ja toimittavat ne laboratorioon analysoitaviksi. Kysymysten avul-
la selvitettiin ovatko sidosryhmien ottamat néytteet tyopisteen henkilokunnan mielesté
laadukkaita, ja onko sidosryhmid heiddn mielestidéin perehdytetty riittdvisti ndytteenot-

toon (kuvio 18).

Yhteistyo sidosryhmien kanssa (n=27)

24. Muidenkin kuin laboratorion
tyontekijoiden ottamat niytteet ovat
laadukkaita.

25. Laboratorion sidosryhmié on
perehdytetty riittdvésti ndytteenottoon.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

B Téysin eri mieltd M Jokseenkin eri mieltd M Jokseenkin samaa mieltd O Tdysin samaa mieltd

KUVIO 18. Vastaajien kokemukset sidosryhmien kanssa tapahtuvasta yhteistyostd

Vastaajista yhteensd 70 % (n=19) koki, ettd sidosryhmien ottamat néytteet eivit olleet
laadukkaita. Aihepiirin kumpaankaan kysymykseen ei kukaan vastaajista vastannut
“Tdysin samaa mieltd”. Sidosryhmien perehdytys oli vastaajista tdysin tai jokseenkin
puutteellista yhteensd 89 %:n mielestd (n=24) (kuvio 19). Perehdytystd koskevan viit-
tdmédn numero 25 keskiarvo (1,85) ja ndytteiden laadukkuutta koskevan viittamén 24

keskiarvo (2,11) olivat my0s alhaisia (Liite 9).

( 25. Laboratorion sidosryhmii on perehdytetty riittavasti
ndytteenottoon. (n=27)
80% 63%
60%
40% 6%
20% 1%
0% ' T 1
1. Tdysin eri mieltd 2. Jokseenkin eri 3. Jokseenkin samaa 4. Tdysin samaa
\_ mieltd mieltd mieltd )

KUVIO 19. Vastausten jakaantuminen kysymyksessd 25
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7.1.6 Tyopisteen ohjeet

Kyselylomakkeen viimeinen jirjestysasteikollinen kysymys koski tydpisteen ohjeiden
tarkoituksenmukaisuutta. Vastaajista yhteensd 56 % (n=15) koki tyopisteen ohjeet jok-
seenkin tai tdysin tarkoituksenmukaisiksi. Tdysin eri mieltd viittdmin kanssa oli 7 %
(n=2), ja jokseenkin eri mieltd viittimin kanssa oli 37 % (n=10) vastaajista. Kysymyk-
sen vastausten saama keskiarvo (2,52) sijoittuu vastausvaihtoehtojen keskikohtaan (ku-

vio 20, Liite 9).

Muuta (n=27)

28. Tyopisteen ohjeet ovat
tarkoituksenmukaisia.

0% 20% 40% 60% 80% 100%

B Téysin eri mieltd M Jokseenkin eri mieltd M Jokseenkin samaa mieltd OTdysin samaa mieltd

KUVIO 20. Vastaajien kokemukset tyOpisteen ohjeista
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7.1.7 Tyokokemuksen vaikutus

Tutkittaessa korrelaatioita suhteessa vastaajien ikdin, ei Spearmanin korrelaatiotestilld
16ydetty tilastollisesti merkitsevid korrelaatioita. Tyokokemuksen midrd korreloi sen

sijaan usean muuttujan kanssa (kuvio 21).

Kaytossa oleva vilineist6 toimii luotettavasti

r,=-0,385, p= 0,047 _

“1.=-0.538, p=0,004
Tyokokemus e el TyOympéristd mahdollistaa tydskentelyn
keskittyneesti

~
3

r,=-0,500, p= 0,00 Tyopisteen ohjeet ovat tarkoituksenmukaisia

KUVIO 21. Tyokokemuksen yhteys vilineistoon, tyoympiriston rauhallisuuteen ja tyo-

pisteen ohjeisiin

Tyokokemuksen ja kidytossd olevan vilineiston vilillda vallitsi negatiivinen korrelaatio.
Viahemmain tyokokemusta omaavat kokivat tutkimuksessa tyopisteen vilineiston toimi-
van luotettavasti. Vastaavasti pitkdn tyokokemuksen omaavat kokivat vilineiston toi-
minnan olevan epiluotettavaa. Korrelaatio tyokokemuksen ja vilineiston luotettavuuden

vililld oli tilastollisesti melkein merkitsevi (rs=-0,385, p= 0,047).

Tyokokemuksen ja tydoympiriston rauhallisuuden vililld oli niin ikddn negatiivinen kor-
relaatio. Tamid korrelaatio oli tilastollisesti merkitsevd (re= -0,538, p=0,004). Mitd
enemmadn vastaajalla oli tyokokemusta, sitd rauhattomaksi tyopiste koettiin. Tyoympé-
riston ei koettu mahdollistavan tyoskentelyd keskittyneesti. Vahemmaén tyokokemusta

omaavat kokivat puolestaan keskittyneen tyoskentelyn olevan mahdollista.

Myos tyopisteen tydohjeiden tarkoituksenmukaisuudella ja tyokokemuksen vililld oli
yhteys. Tamaikin korrelaation oli negatiivinen, joten mitd vihemmin vastaajalla oli tyo-
kokemusta, sitd tarkoituksenmukaisemmaksi hén koki tyoohjeet. Toisaalta mitd enem-
min tyokokemusta vastaajalla oli, sitd huonommaksi héin koki tyopisteen ohjeistuksen.

Téamai korrelaatio oli myds tilastollisesti merkitsevi (rs = -0,500 p=0,008).
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7.1.8 Yhteys tyopisteen toimivuuden ja ergonomian seki vilineiston valilla

Tutkittaessa tyOpisteen vilineiston ja tydpisteen toimivuuden ja ergonomian vilistd yh-
teyttd 10ytyi myos tilastollisesti merkitsevid korrelaatioita (kuvio 22). Jos tydpisteen
vilineistd koettiin ajantasaiseksi, sen myds koettiin toimivan luotettavasti (r= 0,763
p=0,000). Toisaalta jos vilineistd koettiin ajantasaiseksi, sen koettiin myds olevan hyvin
saatavilla (r,= 0,611 p=0,001). Nimi molemmat korrelaatiot olivat tilastollisesti erittdin

merkitsevia.

Vilineiston saatavuus

TyOpisteen suunnittelun ja r,= 0,510, p= 0,007

sijoittelun tarkoituksenmukaisuus

r,= 0,611, p= 0,001

t.= 0,464, p= 0,015 t,= 0,679, p= 0,000

Ergonomia

! r,= 0,763, p= 0,000

Vilineiston ajantasaisuus

Mahdollisuus tydskennella

keskittyneesti Vilineiston luotettavuus

KUVIO 22. Yhteydet tyopisteen toimivuuden ja ergonomian sekd vilineiston kanssa

Vilineiston saatavuudella ja tyopisteen suunnittelulla ja sijoittelulla oli myds yhteys. Jos
tyopiste koettiin olevan suunniteltu ja sijoiteltu tarkoituksenmukaisesti, myds vilineis-
ton koettiin olevan hyvin saatavilla eikd niiden kdyttod silloin tarvinnut odottaa. Tami
yhteys oli tilastollisesti merkitsevé (r;=0,510 p=0,007). Toisaalta myds hyvin suunnitel-
lulla ja sijoitellulla tydpisteelld ja tyOpisteen ergonomialla oli tilastollisesti erittdin mer-

kitsevi yhteys (1= 0,679 p= 0,000).

Hyvin suunniteltu tyOpiste on yleensd ergonominen, mutta sielld on myds rauhallista
tyoskennelld. Kyselyaineistosta 10ytyi tilastollisesti melkein merkitsevd (r;=0,464
p=0,015) yhteys tyOpisteen suunnittelun ja sijoittelun seki tyopisteen rauhallisuuden
vililld. Jos tyopiste oli vastaajien mielestd suunniteltu ja sijoiteltu tarkoituksenmukai-

sesti, se mahdollisti keskittyneen tydskentelyn.
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7.1.9 Tyopisteen ongelmakohdat

Kyselylomakkeen jokaiseen aihepiiriin (tietoteknologiset jarjestelmit, henkilosto, tyo-
pisteen vilineistd, tyopisteen toimivuus ja ergonomia, yhteistyo sidosryhmien kanssa)
oli liitetty yksi avoin kysymys. Avoimien kysymysten tarkoituksena oli selvittdd mah-
dollisia ongelmakohtia tyOpisteessd. Lisidksi avoimien kysymysten avulla haettiin konk-
reettisia ideoita lajittelupisteen kehittimiseen. Myos viimeisessd Muuta-osiossa oli yksi
avoin kysymys, johon henkilokunta sai vapaasti kertoa lajittelupisteen ongelmakohdista,
joihin he haluaisivat muutosta. Avoimien kysymysten vastausprosentti vaihteli 63-95
9:n vililld. Vastausten perusteella jokaisesta aihepiiristd muodostettiin ylidluokkia, joi-

den esiintymisen frekvenssit laskettiin.

7.1.10 Avoimien kysymysten vastauksista muodostetut ylaluokat

Ensimmiinen avoin kysymys késitteli tyopisteen tietoteknologisia jirjestelmid. Tdhédn
kysymykseen vastasi 23 henkilod (n=23). Kyselyyn vastaajista 15 % ei ollut havainnut
ongelmia kyseisessd aihepiirissd, mutta 37 % vastaajista koki ongelmien esiintyvén
useita kertoja pdivissi (kuvio 23). Tietoteknologisia jirjestelmid koskevan kysymyksen
vastauksista muodostettiin kolme yldluokkaa: 1. jarjestelmien toiminta, 2. toimintata-
vat/kdytinteet ja 3. jarjestelmien yhteensopivuus ja paillekkidisyys. Esimerkkejd alkupe-

rdisvastauksista, joista yldluokat muodostettiin, on kuvattu taulukossa 6.

( Ongelmien esiintymistiheys: tietoteknologiset jirjestelmit

(n=27)
1. Useita kertoja pdivéssi
2. Péivittdin
3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut
edelliseen kysymykseen)

0, 0, 0, 0, 0, 0,
\_ 0% 10% 20% 30% 40% 50/:/

KUVIO 23. Tietoteknologisiin jédrjestelmiin liittyvien ongelmien esiintymistiheys
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TAULUKKO 6. Esimerkkeji tietoteknologisia jdrjestelmid koskevien vastausten alku-

perdisilmauksista

Tietoteknologiset jirjestelmit

Jarjestelmien toiminta

”Yhteydet pditkivdt tai yhteyksissd on hitautta.”
”Tamlab on kankea ja vanhanaikainen.”
”Osastokierron aamutarrat tulostuvat yhteen potkoon.”

Toimintatavat/kiytinteet

”Kaikkia tiedostoja/tarroja ei voi tulostaa kaikilta pdditteiltd.”
”Kaikki eiviit osaa kdyttdd vield WebFimlabia.”
”Yhtd konetta kdyttdd useampi henkilo. Pddtteet usein lukossa, kun ei ole jaksettu aina kirjautua ulos.”

Jarjestelmien yhteensopivuus ja paillekkiisyys

”Suurin ongelma on ohjelmien pddallekkdiisyys. Aina ei tiedd, mitd ohjelmaa pitdd milloinkin kdyttdd.”
”On todella aikaavievdid tehdd joidenkin alueen ndytteiden pyynnot ensin Efficaan ja sitten ottaa tarrat

ulos Tamlabista.”

Toinen avoin kysymys kisitteli tyopisteen henkilostod. Tahdn kysymykseen vastasi 17
tyontekijdd (n=17). Kyselyyn vastaajista 33 % ei ollut havainnut henkilostoon liittyvid
ongelmia (kuvio 24). Avoimen kysymyksen vastauksista muodostettiin myds kolme
yldluokkaa: 1. perehdytys, 2. henkiloston madrd ja 3. tyon suunnittelu. Vastauksissa

ilmenneitd alkuperdisilmauksia kuvataan taulukossa 7.

e N
Ongelmien esiintymistiheys: henkildstd (n=27)

1. Useita kertoja pdivassi
2. Péivittdin

3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut
edelliseen kysymykseen)

0% 10% 20% 30% 40% 50% )

KUVIO 24. Henkil6st60n liittyvien ongelmien esiintymistiheys
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TAULUKKO 7. Esimerkkejd henkilostoon liittyvien vastausten alkuperdisilmauksista

Henkilosto

Perehdytys

”WebFimlabin perehdytys on vield vaiheessa.”
”Henkilostod ei perehdytetd kunnolla ja riittavdsti.”
" Tyopisteessd ei pdrjdd kuin sithen perehtyneimmdit henkilot.”

Henkiloston méaéra

”Resurssipulan takia kiireinen tyopiste.”
» Akillisten poissaolojen vuoksi joskus tyopisteessd vajausta miehityksessd.”
”Sijaisia ei oteta vaikka sairaslomia on jatkuvasti.”

Tyonsuunnittelu

” Pdivystdjdt tydskentelevdt tyopisteessd harvoin, ei tule "rutiinia” tyopisteessd tyoskentelyyn.”
”Henkilokunnan vaihtuvuus joka pdivd.”

”Kun kuljetusaikatauluja on muutettu taas, menee tyoaika todella naftiksi.”

Kyselylomakkeen kolmannen avoimen kysymyksen kohteena oli tydpisteen vilineisto.
Kysymykseen vastasi 20 henkilod (n=20). Kyselyyn vastaajista 26 % ei ollut havainnut
vilineistoon liittyvid ongelmia, mutta 30 % vastaajista koki ongelmien esiintyvén péi-
vittdin (kuvio 25). Vilineistod koskevista alkuperdisilmauksista muodostettiin kolme
yldluokkaa: 1. vilineiston toimintavarmuus, 2. vélineiston midrd ja 3. toimintata-

vat/kédytinteet. Luokkiin johtaneita alkuperdisilmauksia kuvataan taulukossa 8.

4 N
Ongelmien esiintymistiheys: vilineistd (n=27)

1. Useita kertoja pdivassi
2. Paivittdin
3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut
edelliseen kysymykseen)

0% 10% 20% 30% 40% 50% )

-

KUVIO 25. Vilineistoon liittyvien ongelmien esiintymistiheys
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TAULUKKO 8. Esimerkkeja vilineistoon liittyvien vastausten alkuperdisilmauksista

Vilineiston toimintavarmuus

”Sentrifuugit ovat vanhoja.”
”Toinen pdivystyssentrifuugeista jatkuvasti rikki tai epdkunnossa.”
”Pakastimet tdysi ja vanhoja.”

Vilineiston maari

” Pddtteitd on liian vihdn. Aamukierrolta tullessa joutuu usein jonottamaan, ettd pddsee kirjaamaan
ndytteensd otetuksi.”
” Pdivystysfuugeja on liian vihdn.”

Toimintatavat/kiytinteet

”Sentrifuugin jddhdyttiminen ja takaisin ldmmittdminen vie turhaa aikaa. Olisi hyvd olla fuugi pelkds-
tadn kylmdndytteille.”
” Putkipostin viereinen, eniten ns. yleiskdytossd oleva pdidte on aina jonkun tunnuksilla lukossa.”

Neljannen avoimen kysymyksen aihepiirind oli tyOpisteen toimivuus ja ergonomia. Té-
hin kysymykseen vastasi 21 henkilod (n=21). Kyselyyn vastaajista 22 % ei ollut ha-
vainnut ongelmia tdssi aihepiirissid, mutta 52 % vastaajista vastasi kuvaamiensa ongel-
mien esiintyvén useita kertoja pdivén aikana (kuvio 26). Avoimen kysymyksen vastauk-
sista muodostettiin kolme yldluokkaa: 1. tyorauha, 2. tyopisteen kalusteiden ja vilinei-
den layout ja 3. tyopisteen ergonomia. Esimerkkejd alkuperdisilmauksista kuvataan tau-

lukossa 9.

4 ™\
Ongelmien esiintymistiheys: tyopisteen toimivuus ja

ergonomia (n=27)
1. Useita kertoja pdivassi
2. Paivittdin
3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut
edelliseen kysymykseen)

T T T

0% 10% 20% 30% 40% 50% )

o

KUVIO 26. Tyopisteen toimivuuteen ja ergonomiaan liittyvien ongelmien esiintymisti-

heys
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TAULUKKO 9. Esimerkkejd tyOpisteen toimivuutta ja ergonomia kisittelevien vastaus-

ten alkuperiisilmauksista

Tyopisteen toimivuus ja ergonomia

Tyorauha

" Tyopisteessd ei ole lainkaan tyorauhaa, koska se toimii ldpikulkupaikkana sijaintinsa puolesta.”
”Rauhaton tila, puhelin soi koko ajan, samoin ovikello mikd avataan tyopisteessd.”

Tyopisteen kalusteiden ja vilineiden layout

” Purettaville ndytekopille ei ole tarpeeksi laskutilaa poydilld, ja lajittelun tila on muutenkin melko ah-
das.”
" Tyoympdristo tdysin sekainen ja kaaosmainen.”

"Tilaa pddtteiden ympdrilld ei ole, mihinkddn ei saa levitettyd kunnolla naytteitid/bokseja.”

Tyopisteen ergonomia

" Tyopoytien pitdisi olla sdddettdvid.”
”Koppien purkuasento on hyvin epdergonominen.”

Viides avoin kysymys liittyi yhteistyohon sidosryhmien kanssa. Kysymykseen vastasi
22 henkilod (n=22). Kyselyyn vastaajista 15 % ei ollut havainnut ongelmia liittyen yh-
teistyohon sidosryhmien kanssa, ja vastaajista 41 % koki kuvaamiensa ongelmien esiin-
tyvin tyoOpisteessd pdivittdin (kuvio 27). Tdmén aihepiirin vastauksista muodostettiin
kolme yldluokkaa: 1. ndytteenoton laatu, 2. ldhete- ja nédytetiedot ja 3. tiedot toimintata-

voista. Alkuperiisilmauksia kuvataan taulukossa 10.

4 N
Ongelmien esiintymistiheys: yhteistyo sidosryhmien

kanssa (n=27)

1. Useita kertoja pdivassi
2. Péivittdin
3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut
edelliseen kysymykseen)

0% 10% 20% 30% 40% 50%

o

KUVIO 27. Sidosryhmiin liittyvien ongelmien esiintymistiheys
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TAULUKKO 10. Esimerkkeji sidosryhmien kanssa tapahtuvaa yhteistyoti kasittelevien

vastausten alkuperiisilmauksista

Yhteistyo sidosryhmien kanssa

Niytteenoton laatu

”Ndaytteitd on otettu vddriin putkiin tai liian vihdn.”
” Pdiivittdin tulee vajaita INR-putkia tai vddriin putkiin/nédytetikkuihin/purkkeihin otettuja néytteitd.”

Lihete- ja niytetiedot

”Pyynnot tai lihetteet puuttuvat.”
” Paperildhetteistd puuttuu néytteenottopdiviys ja lihes aina kellonaika samoin ndytteenottajan yhteis-
tiedot.”

Tiedot toimintatavoista

”Meiltd kysellddn hakupuhelimesta aivan uskomattomia asioita - rasittaa kovasti.”
”Vastauksia kysellddan myos aika usein meiltd.”
”Yhd usein osastolta soitetaan hengdstyneend, ettd mihin purkkiin otetaan mikdkin ndyte, kun ndyte

(esim. pleurapunktio) on jo ruiskussa.”

Viimeisessd avoimessa kysymyksessd vastaajat saivat kuvata vapaamuotoisesti kaikkia
lajittelupisteen ongelmakohtia, joihin he haluisivat muutosta. Kysymykseen vastasi 26
henkil6d (n=26). Tdmén kysymyksen yldluokat muodostettiin aiempien viiden aihepiirin
mukaan. Lisdksi vastauksissa korostuivat tyOpisteen ohjeet, joten niistd muodostettiin
oma yldluokkansa. Yldluokiksi muodostuivat: 1. tietoteknologiset jarjestelmat, 2. henki-
16sto, 3. vilineisto, 4. tyopisteen toimivuus ja ergonomia, 5. sidosryhmit ja 6. ohjeet.

Téamin luokittelun taustalla olevia alkuperdisilmauksia kuvataan taulukossa 11.
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TAULUKKO 11. Esimerkkeji viimeisen avoimen kysymyksen vastausten alkupe-

raisilmauksista

Ongelmakohdat joihin halutaan muutosta

Tietoteknologiset jirjestelmat

"ATK:lle kirjautuminen ja uloskirjautuminen jatkuvasti.”
”Selkeyttd pyydettdvien kdytdantoon.”
”Tulostuvat tarrat ja niiden tulostustapa tdhdn taloon tarkoituksenmukaisiksi.”

Henkilosto

”Toimenkuvat tyopisteessd tyoskenteleville selkeiksi.”

”Lisdd henkilokuntaa.”

”Riittdvd miehitys tyopisteeseen ja kunnollinen perehdytys tyopisteessd harvoin tyoskenteleville ja uusil-
le tyontekijoille.”

Vilineisto

”Lisdd pdditteitd.”

Tyopisteen toimivuus ja ergonomia

" Tyopisteen rauhoittaminen ja lisdd tyoskentelytilaa.”
”Rauhallisempi ympdiristo, jossa ei tarvitse kaikenaikaa keskeyttdd tyotdinsa.”
"Tilat tdytyisi suunnitella toimivimmiksi.”

Sidosryhmiit

”Kotisairaanhoidon ndytteet ja ldheteasiat kuntoon.”
”Ulkopuolisista laitoksista tulevat ndytteet ovat laadultaan huonoja ja vddriin putkiin otettuja.--. Ulko-
puoliset laitokset tarvitsisivat ehdottomasti ndytteenottokoulutusta!”

Ohjeet

”Kunnolliset listat yhteistyokumppaneista ja puhelinnumerot.”

”Ohjeet vieldkin osaltaan kesken ja virallisia ohjeita ei ole kaikista tehtdvistd.”

7.1.11 Avoimien kysymysten vastausten frekvenssit

Avoimien kysymysten vastauksista muodostettujen yldluokkien esiintyvyyden frek-
venssejd kuvataan liitteessd 10. Suurin frekvenssi vastauksissa saatiin sidosryhmien
yhteistyotd koskevasta aihepiiristd. Sidosryhmien ottamien ndytteiden ja ndytteenoton

laatuun liittyvid ongelmia toi vastauksissaan esiin 74 % kyselyyn vastaajista (n=20).

Toiseksi eniten ongelmakohtia néhtiin tydpisteen tydrauhassa. Vastaajista 59 % (n=16)
koki, ettd tyOpiste on rauhaton ja keskittyminen tyOpisteessd on hankalaa. Vastausten
mukaan tyOpisteen rauhattomuutta aiheuttivat muun muassa melu, jatkuva puhelimeen
vastaaminen, osastojen ohjaus niytteenotossa ja laboratorion ovikellon soiminen. Myds

sentrifugit aiheuttivat melua, ja tyopisteen sijainnin vuoksi tyopistettd hiiritsi ldpikulku-
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litkkenne. Vastaajista 48 % (n=13) toi esiin myos ongelmia tyOpisteen kalusteiden ja vi-
lineiden sijoittelussa. Muun muassa poytitilaa tarvittaisiin lisdd téiden loogisen jérjes-

tamiseen.

Kolmanneksi eniten ongelmia ndhtiin tyOpisteen tietoteknologisten jdrjestelmien toi-
minnassa. Vastaajista 56 % (n=15) toi esille vastauksissaan ongelmia, jotka liittyivit
tietoteknologisten jédrjestelmien toimintaan. Vastausten mukaan esimerkiksi Tamlab-
jarjestelmi koettiin vanhanaikaiseksi ja kankeaksi. Lisdksi yhteyksien hitaus ja ndyt-

teenottotarrojen tulostumisongelmat korostuivat vastauksissa.

Tietoteknologisten jédrjestelmien pééllekkdisyys nédhtiin myos ongelmana. Vastaajista 48
% (n=13) toi vastauksissaan esille monien eri ohjelmien piillekkdisyyden tuomat on-
gelmat. Padllekkdisyys aiheuttaa vastaajien mukaan muun muassa ylimddrdistd tyota,
kun ldhetteitd ja tarroja joudutaan tulostamaan useista eri ohjelmista. My6s tiedon siir-
tymisessd ohjelmien vélilld koettiin ongelmia. Vilineiston toimintavarmuuteen liittyvid
ongelmia toi puolestaan vastauksissaan esille 44 % (n=12) vastaajista. Vastauksissa

korostuivat muun muassa sentrifugien iké ja epakunto.

Viimeinen avoin kysymys koski ongelmakohtia, joihin vastaajat haluaisivat muutosta.
Téassd osa-alueessa korostuivat selkedsti tyOpisteen toimivuus ja ergonomia. Vastaajista
85 % (n=23) toi esille vastauksissaan huolen tyopisteen toimivuudesta. Muun muassa
tyOpisteen rauhattomuus, poytitilan lisdiminen ja tyopisteen layoutin uudelleen suunnit-
telu korostuivat vastauksissa, ja erityisesti ndihin osa-alueisiin tyontekijdt halusivat

muutostoimien kohdistuvan.

7.2 Ensimmiinen lipimenoaikojen havainnointi

Ensimmadisestd havainnointivaiheesta muodostettiin arvovirtakaavio, joka esitetdén liit-
teessd 11. Tédssd ensimmadisessd havainnointivaiheessa laboratorioon saapui niytteitd
noin 21425 kappaletta (n= 21425). Arvovirtakaaviossa lajittelupisteesti muodostettiin
havainnointilomakkeiden tietojen perusteella neljdvaiheinen prosessi. Kaaviota luetaan
ylhdiltd alaspdin ja vasemmalta oikealle. Kaavion ensimmaéisessd vaiheessa pyytdava
yksikko ldhettdd pyynnon laboratorion tietojdrjestelmiin tai ldhete tulee laboratorioon

paperisena versiona (kuvio 28).
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ANALYTIIKKA
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KUVIO 28. Ylé-osa lajittelupisteen ensimmaisestéd arvovirtakaaviosta

Lajittelupisteessd tapahtuva ensimmadinen prosessin vaihe muodostuu joko ndytteiden
saapumiskuittauksesta, jos niytteelld on jo pyynto laboratorion tietojdrjestelmissi
(esim. CT-koppa-1), tai sitten pyynto tdytyy tehdi laboratorion tietojdrjestelmiin paperi-
sen ldhetteen tai putken tietojen perusteella (esim. CT-koppa-2). Havainnointivaiheessa
tutkittiin kolmea eri niytteiden saapumistapaa: koppakuljetukset, niytteiden saapumi-
nen poliklinikan nidytekarrylld sekd putkipostilla. Koppakuljetuksilla ja poliklinikan
ndytekarrylld saapuville néytteille joudutaan osalle tekemédéan pyynto késin laboratorion
tietojdrjestelmiin tai tulostamaan viivakoodillinen identifiointitarra laboratoriojérjestel-
mien kautta. Osalla néytteistd on jo valmiit viivakoodilliset pyyntétarrat, jolloin ndmé
ndytteet kuitataan laboratoriossa vain saapuneiksi. Putkipostilla saapuvista néytteistad
osalla on viivakooditarra jo valmiina ja osaan joudutaan ottamaan viivakoodillinen
identifiointitarra laboratoriossa. Niille kahdelle osittain limittdin tapahtuvalle prosessin
alkuvaiheen toiminnalle laskettiin erikseen omat prosessointiaikansa eli CT-aikansa
(Cycle time). Lisidksi laskettiin aika, jonka kopat tai poliklinikan ndytekdrry joutuivat

odottamaan laboratoriossa ennen kuin henkilokunta ehti aloittaa niiden késittelyn.



64

Havainnointivaiheessa merkinnidt lomakkeisiin tehtiin minuutin tarkkuudella. Keski-
maidraisissd laskennallisissa CT-ajoissa kéytettiin kuitenkin myds sekunteja selkedmpien
erojen havainnollistamiseksi. Ensimmadisessd havainnointivaiheessa ndytekopat odotti-
vat keskiméadrdisesti ndytteiden késittelyn aloittamista 15 minuuttia 40 sekuntia (HUK-
KA-koppa). Poliklinikan ndytekdrry odotti késittelyn aloitusta puolestaan keskiméaarii-
sesti 9 minuuttia 35 sekuntia (HUKKA-kirry). Putkipostikapselien odotusaikaa ei kyet-
ty havainnoinnissa mittaamaan, silld se olisi vaatinut yhden henkilon irrottamista tyoru-
tiinista havainnoinnin suorittamiseen. Namé edelld mainitut odotusajat kuvasivat pro-
sessin alkuvaiheen hukkaa, jolloin nidytteet seisoivat paikoillaan eivitkd edenneet pro-

sessissa eteenpdin.

Havainnointitietojen perusteella huomattiin, ettd suurin nidytekopissa saapuvien nayttei-
den hukka-aika ennen purkamisen ja késittelyn aloittamista kohdistui laboratorion néyt-
teenottokiertojen ajankohtaan, jotka ovat klo 11 ja klo 13. Télloin lajittelupisteestd 1dh-
detdiiin usein auttamaan ndytteenottajia ndytteentotossa ja lajittelupisteeseen saattaa jaa-
di vain yksi henkilé hoitamaan koko prosessia. Tdma hidasti ndytteiden etenemisté pro-

sessissa.

Havainnointitietojen perusteella pyyntdjen tekeminen tai tarrojen tulostaminen vei
enemman aikaa verrattuna niihin ndytteisiin, joilla oli viivakoodillinen pyyntétarra val-
miina. Esimerkiksi kopassa saapuvien néaytteiden kuittaus saapuneiksi vei keskimairin 7
minuuttia 50 sekuntia ndytekoppaa kohden (CT-koppa-1). Jos kopassa saapuville niyt-
teille jouduttiin tekemiin pyynto tietojdrjestelmiiin, sama prosessointiaika oli keski-
midrin 27 minuuttia 28 sekuntia (CT-koppa-2). Pidentynyt prosessointiaika korostui
erityisesti poliklinikan nidytekédrryn nidytteiden kohdalla. Valmiiksi tarroitettujen nidyt-
teiden kuittaus vel keskimédrin 4 minuuttia 31 sekuntia (CT-kérry-1), mutta pyyntdjen
tekemiseen kului keskimédrin aikaa 45 minuuttia 26 sekuntia (CT-kérry-2). Sidosryh-
mien itse ottamien ndytteiden kohdalla korostuivat tiettyjen hoitokotien néytteet, joiden
kohdalla esiintyi paljon ongelmia tai selvitettdvida asioita. Putkipostilla saapuneiden
ndytteiden kuittaus saapuneeksi vei keskimddrin 3 minuuttia 20 sekuntia (CT-
putkiposti-1). Tarroitettavien putkipostilla saapuvien nidytteiden kisittely vei puolestaan

keskimédrin 9 minuuttia 40 sekuntia (CT-putkiposti-2).

Prosessin seuraavassa vaiheessa osa niytteistd sentrifugoidaan, ja osa nédytteistd vieddin

suoraan analysoitaviksi. Néytteiden arvioitu odotusaika ennen sentrifugointia laskettiin
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saapuneiden ndyteméadrien ja sentrifugoitujen ndytemddrien perusteella toisiinsa suh-
teutettuna, ja tulosta voidaan pitdd suuntaa antavana. Keskimddrin nidytteet odottivat
sentrifugointia noin 14 minuuttia. My0s tdmd 14 minuuttia voidaan ndhdd hukka-
aikana, jolloin ndytteet eivit kulkeutuneet prosessissa eteenpdin. Tdssd hukka-ajassa ei
huomioitu erikseen seerumindytteitd, joita tdytyy seisottaa 30-60 minuuttia ndyt-
teenoton jidlkeen ennen sentrifugointia. Jokaisessa sentrifugissa ndytteet pyorivit 10

minuuttia (Equipment time).

Sentrifugoinnin jdlkeen seuraava prosessin vaihe arvovirtakaaviossa oli niytteiden erot-
telu ja jakaminen analysointipisteisiin. Keskiméirin néytteet odottivat sentrifugeissa tai
erottelupoydilld ndytteiden erottelun alkamista 7 minuuttia 28 sekuntia. Tdmi voidaan
nihdd myos mahdollisena hukka-aikana. Itse nédytteiden erotteluun ja jakamiseen tyo-

pisteisiin kului aikaa keskimé&érin 4 minuuttia 35 sekuntia.

Kun laskettiin yhteen hukka-aika ja prosessin eri vaiheiden suorittamiseen kdytetty aika
saatiin ldapimenoaika LD (Lead time). Ensimmaéisen havainnointivaiheen perusteella
nopein ldpimenoaika lajittelupisteessd oli putkipostindytteilld, joilla oli pyyntotarra
valmiina. Niiden ndytteiden ldpimenoaika oli keskimédrin 39 minuuttia 23 sekuntia
(LD-putkiposti.1). Tdhdn keskimédrdiseen aikaan vaikuttaa kuitenkin se, ettd putkipos-
tikapselin odotusaikaa ennen kapselin purkamisen aloittamista ei saatu mitattua. Pisin
lapimenoaika lajittelupisteessé saatiin poliklinikan nidytekédrryjen naytteille, joille tiytyi
tehdd pyynto laboratorion tietojdrjestelmédn. Keskiméérdinen ldpimenoaika néille niyt-
teille oli 91 minuuttia 4 sekuntia (LD-kérry-2). Poliklinikan ndytekdrryn mukana saapu-
vat laboratorioon sidosryhmien, kuten kotisairaanhoidon ja hoitokotien itse ottamat
nidytteet, joiden kohdalla joudutaan usein tekemiin selvitystyotd esimerkiksi ndytteiden

huonon laadun tai ldhetteiden puuttumisen vuoksi.

7.3 Prosessiin tehdyt muutokset

Tyopistettd muokattiin muun muassa Lean-filosofian 5S-menetelmallé. Lajittelupistees-
td siivottiin turhia tavaroita punalaputuksella. Tamén jalkeen tyovilineiden optimaaliset
paikat etsittiin ja merkittiin. My0s tyopisteiden sijoittelua muutettiin ergonomisemmaksi
ja poytitilaa liséttiin siirrettdvien rullapdytien muodossa. TyOpoytien pddlld olevat tie-

tokoneiden keskusyksikot siirrettiin tyopoytien alle poytitilan kasvattamiseksi. Tyopis-
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teen layoutin laajempi muokkaus ei opinndytetyon puitteissa ollut mahdollista, ja se
jatettiinkin toteutettavaksi myOhempind ajankohtana, kun mahdollinen esikésittelyau-
tomaatti saapuu laboratorioon. Ty0Opisteessd tehtiin kuitenkin pienid edelldi mainittuja

muutoksia yksittdisten tyoskentelypisteiden layoutin parantamiseksi.

Prosessin muokkauksessa laboratorion henkilokuntaa kannustettiin myos henkilokoh-
taisten henkilokorttien kdyttdmiseen tietokoneille kirjautumisessa. Henkilokorttien avul-
la tietokoneille kirjautuminen on nopeampaa ja tietokone ei lukkiudu, silld koneen luki-
tus vapautuu kun henkilokortti poistetaan lukijasta. Kaikilla Kanta-Hdmeen keskussai-
raalan laboratorion tyontekijoilld ndméa henkilokortit eivét toimineet. Prosessin muok-
kauksessa kaikkien tyontekijoiden osalta kortit pyrittiin saamaan toimiviksi. Jos kortti ei
vield havainnointivaiheessa toiminut, muistutettiin koneelta ulos kirjautumisen tarkey-

destd tyoOpisteestd poistuttaessa.

Tyopisteessd suoritetun sisdisen auditoinnin ja kyselytutkimuksen tulosten perusteella
tyOpisteen yhtend ongelmakohtana oli tyopisteen ohjeiden huono laatu. Prosessin
muokkauksessa pyrittiinkin tyopisteen ohjeiden standardointiin ja ohjeiden visualisoin-
tiin. Esimerkiksi ohjeistus niistid toimipaikoista, joiden pyynnét tdytyy tehdd erikseen
ensin Effica-jirjestelméén ja tamin jédlkeen laboratorion omaan Tamlab-ohjelmaan, oli-
vat puutteelliset. Listaus ndistd toimipaikoista pyrittiin tekeméédn ajantasaiseksi ja mah-

dollisimman helpoksi péivittdi jatkossa, silld muutoksia toimipaikkoihin tulee usein.

Alustavan prosessikaavion muodostusvaiheessa, ensimmaiisessd havainnoinnissa sekd
kyselytutkimuksessa korostui asiakaspalvelupisteen tarpeellisuus lajittelupisteessi, josta
nousikin idea muodostaa lajittelupisteeseen asiakaspalvelukoordinaattorin tyopiste.
Tavoitteena oli, ettd mikrobiologian tyOpiste muutettaisiin osa-aikaisesti asiakaspalvelu-
tyohon, jolloin tyontekijd tyoskenteli aamupdivin mikrobiologian tydpisteessi ja siirtyi-
si iltapaiviksi lajittelupisteeseen asiakaspalveluun. Asiakaspalvelukoordinaattorin tyo-
tehtdavinid olisi vastata puheluihin, ohjata osastoja ndytteenotossa ja hoitaa kotisairaan-
hoidon ja hoitokotien niytteiden kisittely ja selvitystyd. Opinnédytetyon aikataulun puit-
teissa asiakaspalvelukoordinaattorin tyopistettd ei kuitenkaan ehditty muodostaa ennen
toista havainnointia, ja asiakaspalvelukoordinaattoritydpisteen kehittiminen jatkuu syk-

sylla 2016.
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7.4 Toinen lipimenoaikojen havainnointi

Toinen ldpimenoaikojen havainnointi suoritettiin elokuussa 2016, ja kerityistd havain-
nointiaineistoista muodostettiin arvovirtakaavio (Liite 12). Tdssd havainnointivaiheessa
laboratorioon saapuneiden néytteiden méaard oli noin 16522 kappaletta (n=16522). Yh-
tend havainnointipdivdni poliklinikan nédytekédrryd koskevaa havainnointilomaketta ei
ollut tiytetty, joten todellinen ndytemidrd on hieman suurempi. Toista havainnointivai-
hetta hankaloittivat yhden sentrifugin rikkoutuminen ja toiminnan vakiintumattomuus
kesédlomien jilkeen. Henkilokunta vaihtui tyOpisteessd myos padivittdin, joten lomakkei-
den tdyttdminen koettiin haastavaksi. Alustavasti suunniteltua asiakaspalvelukoor-
dinaattorin tyOpistettd ei saatu aikataulullisesti muodostettua ennen toisen vaiheen ha-

vainnointia.

Verrattuna ensimmadiseen havainnointivaiheeseen néytteiden ldpimenoajat kuitenkin
lyhenivit systemaattisesti. Eniten ldpimenoaika lyheni kopassa saapuvilla niytteilld,
joille tiytyy tehdd pyynto tai tulostaa tarra laboratorion tietojéarjestelmistd (LD-koppa-
2). Niiden néytteiden kokonaisldpimenoaika lyheni ensimmaéiseen havainnointiin ver-
rattuna 10 minuuttia 4 sekuntia (A -10 min 4 s). My6s putkipostilla saapuvien tarroitet-
tavien nédytteiden lipimenoaika (LD-putkiposti-2) lyheni edelliseen havainnointiin ver-
rattuna 9 minuuttia 23 sekuntia (A -9 min 23 s). Sidosryhmien ottamien niytteiden l4-
pimenoaika (LD-kérry-2) piteni puolestaan 9 minuuttia 47 sekuntia (A +9 min 47 s)

verrattuna ensimmaiseen havainnointiin.

Toisen havainnointivaiheen perusteella arvoa tuottamaton hukka-aika lyheni kaikkien
niytteiden saapumismuotojen kohdalla yli 4 minuuttia. Prosessin alkuvaiheessa oleva
hukka ennen koppien ja poliklinikan naytekédrryn kisittelyn aloitusta ei kuitenkaan va-
hentynyt merkittavistd verrattuna ensimmadiseen havainnointivaiheeseen. Kopalla saa-
puvien ndytteiden hukka-aika prosessin alussa viheni 1 minuuttia 23 sekuntia (A -1min
23 s) ja poliklinikan nédytekdrryn alun hukka-aika pysyi miltei samana (A +0 min 7 s).
Niytteiden saapumiskuittauksen tai pyyntdjen tekemisen ja sentrifugoinnin vilinen
hukka-aika vidheni 14 minuutista 10 minuuttiin. Tétd tulosta voidaan kuitenkin pitdd
vain suuntaa antavana, silld aika laskettiin saapuneiden néytteiden ja sentrifugoitavien
ndytteiden midrdn perusteella. Prosessin viimeinen hukka-aika sentrifugoinnin ja ndyt-
teiden erottelun ja tyopisteisiin jakamisen vililld pysyi niin ikédén miltei samana ensim-

madiseen havainnointiin verrattuna (A -0 min 16 s).
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8 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

8.1 Tulosten pohdinta

Tdmén opinndytetyon tarkoituksena oli kuvata Fimlab Laboratoriot Oy:n Kanta-
Hémeen keskussairaalan laboratorion lajittelupisteen prosessi arvovirtakaaviona sekd
selvittdd henkilokunnan mielipiteitd tyopisteen toiminnasta. Opinndytetyon tutkimuson-
gelmat koskivat henkilostoresurssia, ndytteiden ldpimenoaikaa, eri ndytteiden saapu-
mismuotojen vaikutusta ndytteen ldpimenoaikaan sekd mahdollisia ongelmakohtia tyo-
pisteessd. Tyon tavoitteena oli lajittelupisteen kehittiminen Lean-filosofian menetelmi-
en avulla, ja ndytteiden ldpimenoaikojen lyheneminen, jotta prosessin kustannustehok-
kuus parantuisi. Lisdksi tavoitteena oli henkilokunnan innostaminen Lean-filosofian

mukaiseen ajattelu- ja tyoskentelytapaan.

8.1.1 Tyopisteen henkilostoresurssi

Lajittelupisteen henkilOstoresurssia tutkittiin opinniytetydssd kyselytutkimuksella ja
havainnoinnilla. Kyselytutkimuksessa henkilokunnan mielipiteet henkilostoda koskevissa
kysymyksissd jakaantuivat melko tasaisesti positiivisen ja negatiivisen suunnan vililla.
Kyselyyn vastaajista yli puolet (56 %) oli sitd mieltd, ettd henkiloston méairi tyopistees-
sd on jokseenkin tai tdysin riittivd. Vastaajista puolestaan yhteensid 52 % piti henkil6-
kunnan saamaa perehdytystéd tdysin tai jokseenkin riittimattoméand. Myos kysymysten
saamat keskiarvot (2,56, 2,44) kuvaavat vastausten jakaantumista neliportaisen akselin

keskivaiheille. Tulosten mukaan henkiloston méédrdd voidaan pitdd riittdvand.

Henkilostod koskevan avoimen kysymyksen frekvenssit jdiviat mataliksi. Henkilostoon
liittyvdn aihepiirin avoimessa kysymyksessd vastaajien mielestd eniten ongelmia oli
tyonsuunnittelussa. Vastauksissa nousi esiin muun muassa henkildston suuri vaihtuvuus
tyOpisteessd, ja pdivystdvin henkilokunnan tyokierron aiheuttama hankaluus piéstd
tyoskentelemiin lajittelupisteeseen. TyOpisteessd tyoskentelyn ja henkilokunnan saa-
man perehdytyksen vililld oli my6s korrelaatio, joka oli melkein merkitseva. Enemmén

tyOpisteessi tyoskentelevit kokivat saaneensa paremman perehdytyksen.
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Myos havainnointitietojen perusteella henkiloston resurssi tyopisteessd vaikutti riittdaval-
td. Jokaisessa prosessin vaiheessa tydskenteli vain yksi tyontekijd. Havainnointiaineis-
tossa korostui kuitenkin suuri erilaiseen selvitystyohon ja asiakaspalveluun kuluva aika.
Téatd tukee ensimmadisen ja toisen havainnointivaiheen prosessin vaiheiden minimi- ja
maksimi-aikojen suuri vaihtelu erityisesti poliklinikan nidytekédrryn néaytteiden kohdalla.
Myds koneelle pyydettdvien sidosryhmien nédytteiden lipimenoajan (LD-kirry-2) piden-

tyminen toisessa havainnointivaiheessa tukee havaintoa suuresta selvitystyon maérasti.

8.1.2 Lipimenoaika ja niytteiden toimitustavan vaikutus

Opinndytetyon tulosten perusteella ndytteiden toimitustavalla on merkitystd nidytteen
lapimenoaikaan. Sekd ensimmadisen havainnoinnin ettd prosessin muokkauksen jilkeen
suoritetun toisen havainnoinnin perusteella lyhyin ldpimenoaika prosessissa oli putki-
postilla saapuvilla néytteilld. Pisin ldpimenoaika oli puolestaan poliklinikan ndytekérryn

niytteilld, joille taytyy tehdd pyynto laboratorion tietojarjestelmaiin (taulukko 12).

TAULUKKO 12. Néytteiden ldpimenoajat ja niiden muutos

Toimitustapa 1. Havainnointi | 2. Havainnointi | Erotus A

Kopassa saapuvat niytteet —-pyynnot valmiina 59 min 33 s 52 min42s -6 min 51 s
Kopassa saapuvat niytteet —pyynnot tehtavi 79 min 11 s 69 min 7 s -10min4 s
Poliklinikan nédytekirry —pyynnot valmiina 50 min 9 s 44 min 54 s -Smin 15 s
Poliklinikan niytekirry —pyynnot tehtivi 91 min4 s 100 min 51 s +9 min 47 s
Putkiposti —tarra valmiina 39 min 23 s 34 min 29 s -4 min 54 s
Putkiposti —tarra tulostettava 45 min 43 s 36 min 20 s -9min 23 s

Prosessin muokkauksella miltei kaikkien ndytteiden ldpimenoajat lyhenivit. Positiivise-
na muutoksena voidaan pitdi sité, ettd hukka-aika viheni systemaattisesti kaikkien néyt-
teiden saapumismuotojen kohdalla (Liite 12). Tulosten perusteella niiden ndytteiden
ldpimenoaika oli selkedsti pidempi, joilla ei ollut valmista viivakoodillista identifiointi-
tarraa laboratorioon saapuessa. Tadméa koskee kaikilla kolmella eri toimitustavalla saapu-
via néytteitd. Laboratorion tietoteknologisten jirjestelmien kehittdminen, laajentaminen
ja sdhkoisten yhteyksien luominen sidosryhmien kanssa voikin tulevaisuudessa vaikut-

taa ndihin ldpimenoaikoihin.
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8.1.3 Prosessin ongelmakohdat

Henkilokunnan mielipiteitd lajittelupisteen ongelmakohdista haettiin erityisesti kysely-
tutkimuksen avoimilla kysymyksilld. Avoimien kysymysten sisidllon erittelyn perusteel-
la suurimmaksi ongelmaksi nousi yhteistyo sidosryhmien kanssa. Kyselyyn vastaajista
74 % kertoi avoimien kysymysten vastauksissaan ongelmista sidosryhmien itse ottami-
en niytteiden laadussa. My0Os ensimmaéinen havainnointitietojen perusteella muodostettu
arvovirtakaavio tukee titd. Poliklinikan nidytekédrryn lapimenoaika naytteille, joille tiy-
tyi tehdd pyynto laboratorion tietojdrjestelméddn (arvovirtakaaviossa LD-kirry-2), oli
selkedsti pisin verrattuna muihin ldpimenoaikoihin. Néiden néytteiden ldpimenoaika
kasvoi entisestdén toisessa havainnointivaiheessa. Tdméd muodosti selkedn ongelmakoh-
dan prosessissa. Sidosryhmien perehdytykseen tulisikin kiinnittdd jatkossa huomiota,

jotta ndytteiden laatu- ja 1dheteongelmat saadaan ratkaistua.

Toinen selked kyselyn avoimien kysymysten vastauksista noussut ongelmakohta oli
tyopisteen tyorauha. Kyselyn vastaajista 59 % kertoi tyOpisteen toimivuutta ja er-
gonomiaa koskevan avoimen kysymyksen vastauksessaan tyopisteen rauhattomuudesta
ja keskittymisen hankaluudesta. Myos kyselylomakkeen jirjestysasteikollinen kysymys
numero 19 tukee timén ongelman esiintymistd. Viittimén 19 kohdalla yhteensid 96 %
vastaajista oli jokseenkin tai tdysin eri mieltd viittamin kanssa, jonka mukaan tyopis-
teen tyoymparistd mahdollistaa tyoskentelyn keskittyneesti. Kyselylomakkeen viimei-
nen avoin kysymys selvitti tyOpisteen ongelmakohtia, joihin tyontekijdt haluaisivat
muutosta. Myos tddlld suurimman frekvenssin sai tydpisteen toimivuus ja ergonomia.
Vastaajista 85 % toi esiin ongelmia tyopisteen rauhattomuudessa, poytitilan vihyydessa
ja tyOpisteen layoutissa. Lajittelupisteen uudelleen sijoittelulla myos tyorauhaa pystyt-
taisiin lisddmaédn, ja uudelleen sijoittelu tullaankin toteuttamaan tyopisteen muokkauk-

sen yhteydessd, kun lajittelupisteeseen saadaan esikisittelyautomaatti.

Kolmas korostunut ongelmakohta oli tietoteknologisten jdrjestelmien toimivuus. Vas-
taajista 56 % kertoi kyselytutkimuksen avointen kysymysten vastauksissa ongelmista,
jotka liittyivét tietoteknologisten jirjestelmien toimintaan ja toimintavarmuuteen. Myos
kyselyn tietoteknologisia jarjestelmid koskevien viittimien kautta henkilokunta toi esiin
tyytyméittomyytensi tietoteknologiaan. Esimerkiksi vastaajista yhteensd 93 % oli tdysin
tai jokseenkin eri mieltd, ettd tyOpisteessd kiytetyt tietoteknologiset jirjestelmit ovat

helppokiyttoisid. Kyselytutkimuksen avoimissa kysymyksissd painottuivat myds usei-
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den eri ohjelmien piillekkédisyyden aiheuttamat ongelmat, joihin pidemmalla tdhtdimel-
14 tulisi etsid ratkaisu. Tietoteknologisten jédrjestelmien rooli korostui myds pisimmissd

ldpimenoajoissa, jotka painottuivat tietojirjestelmiin tehtiviin pyyntoihin.

Arvovirtakaavioiden perusteella havaittiin myos selkedd arvoa tuottamatonta hukka-
aikaa prosessin alkuvaiheessa ennen ndytekoppien ja poliklinikkalaboratorion nédytekér-
ryn purkamisen aloittamista. Ennen prosessin muokkausta ndytekopat odottivat purka-
misen aloittamista keskimiidrin 15 minuuttia 40 sekuntia ja poliklinikan naytekdrry 9
minuuttia 35 sekuntia. Prosessin muokkauksella ei ollut suurta vaikutusta ndihin hukka-
aikoihin. Arvovirtakaavioissa havaittiin my6s paljon vaihtelua késittely- ja hukka-
ajoissa (min- ja max-ajat). Tami kuvastaa sitid, ettd tyOpisteessd saattaa kulua paljon
aikaa erilaiseen selvitystyohon ja asiakaspalveluun. Syksylli 2016 muodostettavalla
asiakaspalvelukoordinaattorin tyopisteelld voi olla vaikutusta tdmén hukka-ajan lyhe-

nemiseen sekd kisittelyaikojen vaihtelun pienenemiseen.

8.1.4 Henkiloston osallistaminen

Muutosvastarinta on voima, joka hankaloittaa kehitystd ja muutoksen johtamista. Muu-
tosvastarinta voi ilmetd monella eri tavalla. Vastarinta voi olla ddnekéstd, hiljaista tai
passiivista ja sen olemassaoloa ei tule aliarvioida. Kenties hankalin muutosvastarinnan
muoto on passiivinen vastarinta, jossa tyontekijd yrittdd passiivisella toiminnallaan ja
tekemiittd jattdmisellddn estdd tai hidastaa muutoksia. Esimiehen tulee toiminnallaan
pyrkid poistamaan muutosvastarintaa, mutta kaikkien tyontekijoiden tai asioiden koh-

dalla siini ei valttdmattd onnistuta. (Pirinen 2014, 97-98.)

Henkilokunnan innostaminen Lean-filosofian mukaiseen ajattelutapaan ja prosessin
muokkaukseen osoittautui hankalaksi toteuttaa, ja muutosvastarinta on voinut vaikuttaa
tutkimuksen etenemiseen. Lean-koulutukseen pddsi osallistumaan pieni osa henkilo-
kunnasta, ja vaikka Lean-koulutuksen materiaali jaettiin koko henkilokunnalle, proses-
sin muokkausta tekivét vain tyopisteen vastuuhoitajat yhdesséd laboratorion ldhiesimie-
hen kanssa. Lajittelupisteen seindlle jitettyyn prosessikaavioon ei myodskiin tullut hen-
kilokunnalta kehitysideoita tai huomioita ongelmakohdista. Muut tyontekijét toivat kui-
tenkin kiitettdvasti ja monipuolisesti mielipiteensd esiin kyselytutkimuksen vastausten

muodossa.



72

Alustavaan prosessikaavioon henkilokunnalta pyydetyt kommentit ja kehitysideat jdivit
vihdisiksi, mutta kyselytutkimuksessa avoimiin kysymyksiin saatiin korkeat vastaus-
prosentit. Avoimilla kysymyksilld haettiin konkreettisia esimerkkejd tyOpisteen ongel-
makohdista. Korkea vastausprosentti voi kertoa henkilokunnan halusta vaikuttaa tyopis-
teen toimintaan, ja siitd, ettd tyopiste tarvitsee muokkausta ja jarkeistamistd. Opinnidyte-
tyon tulosten perusteella tyopisteestd 16ydettiin paljon kehityskohtia, ja Lean-filosofian

mukaisesti prosessin muokkausta jatketaan edelleen tyopisteen henkildston voimin.

8.2 Luotettavuus

Tutkimuksen kokonaisluotettavuus muodostuu reliabiliteetista ja validiteetista. Tutki-
muksen kokonaisluotettavuuden voidaan sanoa olevan hyvé, kun otos edustaa hyvin
perusjoukkoa ja mittaamisessa on tapahtunut mahdollisimman véhén satunnaisvirheité.

(Vilkka 2007, 152; Heikkila 2014, 176-177.)

Tutkimuksellisessa kehittimistoiminnassa tulosten luotettavuutta voidaan késitelld
my0s kiyttokelpoisuuden ja siirrettdvyyden ndkokulmasta. Kayttokelpoisuus tarkoittaa
kehittdmistoiminnan avulla saavutettujen tulosten hyddynnettivyyttd. Hyodynnettivyys
on kuitenkin suhteellista. Kehittimistoiminnan tulokset voidaan n@hdd kontekstisidon-
naisina. Kaikkea kehitettyd toimintaa ei aina voida istuttaa toisenlaiseen toimintaympéa-
ristoon. (Toikko & Rantanen 2009, 125-126.) Tidmin opinndytetyon tulokset voidaan-
kin nidhdd kontekstisidonnaisina, ja kohdistuvan juuri Kanta-Hdmeen keskussairaalan

laboratorion toimintaan.

8.2.1 Reliabiliteetti

Tutkimuksen reliabiliteetilla tarkoitetaan mittauksen kykyi tuottaa ei-sattumanvaraisia
tuloksia eli tutkimuksen toistettavuutta, toimintavarmuutta ja pysyvyyttd. Tutkimuksen
reliabiliteetti on sitd parempi, mitd vdhemmén on tapahtunut satunnaisvirheitd. (Kana-
nen 2011, 119; de Winter & Cahusac 2014, 20-21; Valli 2015, 139.) Voidaan puhua
myoOs tutkimuksen sisdisestd ja ulkoisesta reliabiliteetista. Sisdistd reliabiliteettia voi-
daan tutkia mittaamalla samaa asiaa useampaan kertaan. Kahden samaa asiaa mittaavan

kysymyksen vilille voidaan laskea korrelaatiokerroin. Ulkoinen reliabiliteetti viittaa
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puolestaan siihen, ettd mittaukset ovat toistettavissa myos muissa tutkimuksissa ja tilan-
teissa. (Heikkild 2014, 178.) Tdytyy kuitenkin muistaa, etti mittaustuloksia ei voida
yleistdd niiden pétevyysalueen ulkopuolelle, vaan ne ovat pétevid tietyssd ajassa ja pai-

kassa (Vilkka 2007, 149).

Reliabiliteettia mittaavista kertoimista kédytetyin on Cronbachin alfa. Tdma reliabiliteet-
tikerroin saa arvoja 0—1 vililtd. Cronbachin alfa lasketaan yleensd kiyttien SPSS-
ohjelmaa. Suuri Cronbachin alfa kertoimen arvo kertoo korkeasta reliabiliteetista. Yksi-
selitteistd rajaa kertoimelle ei ole, mutta yli 0,7 ylittavid lukuja pidetddn hyvéana. (Heik-
kilda 2014, 178.) Metsdmuurosen (2009) mukaan Cronbachin alfa arvoja, jotka ovat yli
0,6 pidetddn hyviksyttivind (Metsdamuuronen 2009, 549). Cronbachin alfakerroin ku-
vastaa konsistenssia eli sitd kuinka hyvin samaa aihepiirid koskevat kysymykset mittaa-
vat samaa asiaa. Cronbachin alfa perustuukin viittamien viliseen korrelaatioon. Mitd
korkeampia korrelaatiot eri kysymysten vililld ovat, sitd reliaabelimpi mittari on.

(Nummenmaa 2009, 356-357; Kananen 2011, 120.)

Opinndytetyon kyselytutkimukselle mééritettiin Cronbachin alfakerroin SPSS-ohjelman
avulla. Kaikkien mittareiden yhteinen Cronbachin alfa oli 0.809, jolloin tutkimuksen
reliabiliteettia voidaan pitdd hyvidnid. Myos yksitdisten aihepiirien Cronbachin alfat mi-
tattiin. Namai alfa-arvot vaihtelivat 0,54 ja 0,82 vililli. Huonoimman alfa-arvon sai
henkil6stoon liittyvd aihepiiri ja parhaimman alfa-arvon vilineistoon liittyva aihepiiri.
Osassa aihepiireissd oli kuitenkin vain kaksi véittdimad, joten kaikkien mittareiden yh-
teistd alfa-arvoa (0,809) voidaan pitdd tutkimuksen kannalta kuvaavimpana. Hyvén alfa-
arvon saaneista aihepiireisti muodostettiin alustavasti summamuuttujat, ja niille sum-
mamuuttujille tehtiin korrelaatiotesti. Merkitsevid korrelaatiota ei muodostunut, joten

tdmin ja osittain matalien alfa-arvojen vuoksi summamuuttujien kiytostd luovuttiin.

Tutkimuksen kaksi eri havainnointivaihetta olivat pituudeltaan kaksi viikkoa. Yhteensa
havainnointia tehtiin neljd viikkoa. Havainnointitietojen perusteella muodostetut proses-
sin vaiheiden keskiarvot ovat néin ollen tilastollisesti tarkempia, kuin jos havainnointi
olisi suoritettu esimerkiksi yksittdisesti poimittujen niytteiden muodossa, tai jos ha-
vainnointia olisi suoritettu lyhyemmén aikaa. Niin ollen voidaan sanoa, ettd havain-

nointivaiheiden sisdinen reliabiliteetti on hyva.
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Havainnointiaikojen merkitsemisen avuksi laboratorioon tuotiin yksi digitaalinen kello,
jonka mukaan kaikki havainnoinnit merkittiin havainnointilomakkeisiin. Talld viltyttiin
eri kellojen tarkkuuden aiheuttamalta virheeltd. Havainnointiaineiston analysoinnissa
havaittiin kuitenkin my6s jonkin verran satunnaisvirheitd havainnointien merkinnoissa.
Selkeit virheet havainnoinnissa, kuten virheelliset kellonajat, viirélle lomakkeelle tay-
tetty tieto tai esimerkiksi sentrifugoinnin ja niytteiden erottelun vélisen ajan ollessa alle
sentrifugin pyorimisajan (10 min), havainnointitiedot hylittiin. Yhden havainnointipéi-
vin sentrifugointitietoja koskevat tiedot jouduttiin kokonaan hylkddméén, silld lomake
oli tiytetty virheellisesti. Yhteensd neljdn viikon mittainen havainnointiaineisto syotet-
tiin Excel-ohjelmaan késin. Muodostetun havainnointimatriisin tiedot tarkistettiin ha-

vainnointilomakkeista tulosten kisin syoton jidlkeen satunnaisvirheiden vihentdmiseksi.

Kyselytutkimuksen tuloksien esittdmisessd taulukoiden muodossa tulee vilttdd prosent-
tilukujen desimaalien kéyttod, silld prosenttien kymmenes- tai sadasosan tarkkuudella ei
ole kdytdnnon merkitystd. PyOristiminen tasalukuihin voi kuitenkin johtaa siihen, ettd
kokonaissummien yhteenlasketuksi prosenttiméariksi voi tulla yli tai alle 100 %. (Ka-
nanen 2011, 75; Heikkild 2014, 144.) Opinndytetyon kyselytutkimuksen tuloksia esitté-
vien taulukoiden ja kuvioiden yhteenlaskettujen prosenttiosuuksien kokonaissumma

vaihteleekin prosenttilukujen pyoristimisen vuoksi 99-101 %:n vililla.

8.2.2 Validiteetti

Termi validiteetti kuvaa tutkimuksen mittauksen patevyytta: mitattiinko sitd mitd pitikin
mitata (Vilkka 2007, 150; de Winter & Cahusac 2014, 21; Heikkild 2014, 177). Toisin
sanoen validiteetti mittaa sitd, kuinka hyvin tutkija on onnistunut operationalisoimaan
teoreettiset kdsitteet arkikielelle esimerkiksi kyselylomakkeessaan. Se kuvaa miten on-
nistuneita kysymykset ovat ja saatiinko niiden avulla ratkaisu tutkimusongelmaan tai

-ongelmiin. (Vilkka 2007, 150; Heikkild 2014, 177.)

Opinndytetyotd varten muodostetun kyselylomakkeen kysymykset olivat sisdllollisesti
konkreettisia, ja ne oli muodostettu sisdisessd auditoinnissa havaittujen ongelmakohtien
perusteella. Kyselylomake esitestattiin ennen kyselytutkimuksen aloittamista mahdollis-
ten kirjoitusvirheiden ja sisdllon kaksoismerkitysten poistamiseksi. Kyselylomakkeen

avoimien kysymysten vastauksissa korostui myos selkedsti samoja ongelmia kuin tyo-
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pisteessd suoritetussa sisdisessd auditoinnissa. Tdmai tukee kyselyyn valittujen aihepiiri-

en ja kysymysten validiteettia.

Validiteetissa voidaan n@hdi useita eri alalajeja. Voidaan puhua muun muassa sisdisesta
ja ulkoisesta validiteetista. (Metsdmuuronen 2009, 74; Kananen 2011, 121-123.) Siséi-
nen validiteetti kertoo tutkimuksen syy-seuraussuhteen toteutumisesta sekd tehtyjen
valintojen johdonmukaisuudesta. Tutkimuksella saatujen tulosten tulisi johtua tutkimus-
asetelmasta. Sisdisessd validiteetissa valitut mittarit ja muuttujat ovat tiarkeédssd roolissa.
Ulkoinen validiteetti liittyy tutkimuksen tulosten yleistettivyyteen ja siirrettivyyteen,
jolloin tutkitaan vastaako otos kokonaispopulaatiota. (Metsdmuuronen 2009, 74; Toikko
& Rantanen 2009, 122; Karjalainen 2010, 16; Kananen 2011, 121-123.) Tutkimuksen
luotettavuutta alentavia virheitd voi syntyé aineistoa hankittaessa. Tdllaisia virheitd voi-
vat olla erilaiset otantavirheet, mittausvirheet, peitto- ja katovirheet sekd késittelyvir-
heet. Peittovirhettd syntyy, jos tutkittavasta perusjoukosta ei ole saatavilla ajantasaista
luetteloa. (Heikkild 2014, 176—-177.) Myos koeasetelmalla on vaikutusta ulkoiseen vali-
diteettiin. Tutkittavat saattavat muuttaa kdytostddn tai toimintatapojaan, kun he tietavit

olevansa seuraamisen kohteena. (Karjalainen 2010, 16.)

Opinndytetyossid tehdyn kyselyn vastausprosentiksi muodostui 56 %. Kysely ldhetettiin
sahkopostitse kaikille Kanta-Hameen keskussairaalan laboratorion tyontekijoille posti-
tuslistan avulla. Kaikki listalla olevat henkil6t eivét valttamaitta olleet paikalla lukemas-
sa tyosdhkopostiaan kyselyn noin kahden viikon mittaisen vastausajan kuluessa. Saatu
otos vastaa kuitenkin hyvin laboratorion henkil6ston ikdjakaumaa, ja kyselyyn vastaa-
misesta ldhetettiin muistutusviesti, kun vastausaikaa oli vield noin viikko jéljelld. Heik-
kilan (2014) mukaan muutaman kymmenen henkilon otoksesta laajojen johtopéitdsten
tekeminen ei ole jarkevid (Heikkild 2014, 75). Opinndytetyon kyselytutkimuksen tulok-

sia (n=27) voidaan pitdd suuntaa antavina ja toimintaa kuvaavina.

Kyselytutkimuksen tuloksia analysoitaessa vastaajat toivat esiin samoja asioita usean eri
aihepiirin avoimessa vastauksessa. Esimerkiksi tyOpisteen toimivuus ja ergonomia kKy-
symyksessd muutama ihminen kertoi tietoteknologiaa kisittelevistd ongelmista, joista
kysyttiin jo aikaisemmassa aihepiirissd. Myos termind tyopisteen toimivuus olisi pitdnyt
maidritelld selkeammin. Kyselylomakkeessa oli lisdksi jokaisen avoimen kysymyksen
jilkeen ongelmien esiintymistiheyttd mittaava monivalintakysymys. Avoimessa kysy-

myksessi esiin tuotujen useiden eri ongelmien esiintymistiheys saattoi vaihdella, joten
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ndiden kysymysten tulkinta oli monimutkaista ja jétettiin tutkimuksessa tarkoituksen-
mukaisesti vdhdiseksi. Monivalintakysymyksissd my0s ikd olisi ollut hyvi kysyé avoi-
mella kysymykselld, jolloin vastaajien iédstd olisi voitu muodostaa helpommin tausta-
muuttuja ja tilastollista testausta jatkaa pidemmaille. My0s eri aihepiirien kysymysten
miird olisi voinut olla suurempi, silld summamuuttujien muodostaminen ei ollut jirke-
vid aihepiireistd, joissa oli vain kaksi kysymysti. Viisiportaisen Likertin asteikon kéyt-
tdminen neliportaisen sijaan olisi myds saattanut nostaa yksittdisten aihepiirien reliabili-
teettia. Kéytetty Likertin neliportainen asteikko osoitti kuitenkin selkeésti henkiloston
mielipiteen asettumisen positiivisen tai negatiivisen suunnan vililld, ja tutkimusongel-

miin saatiin tarvittavat vastaukset kiytetylld kyselytutkimuksella.

Tutkimusta varten muodostetut havainnointilomakkeet tehtiin yhdessd lajittelupisteen
vastuuhoitajien kanssa. Henkilokunta koki lomakkeiden tdayttamisen tyon ohella hanka-
laksi. Muodostetuilla havainnointilomakkeilla ei kaikkia prosessin hukka-vaiheita pys-
tytty mittaamaan tarkasti. Tdhédn olisi vaadittu monimutkaisempia lomakkeita, joiden
tayttaminen tyon ohella olisi ollut entistd haastavampaa. Esimerkiksi hukka-aika ndyt-
teiden saapumiskuittauksen tai pyyntjen tekemisen ja sentrifugoinnin vélilld jouduttiin
tekemiiin arviona saapuneiden nidyteméirien perusteella. Ensimmadisessid havainnointi-
vaiheessa niytteiden erotteluvaihetta koskevaa lomaketta ei mydskédin taytetty tdysin
ohjeiden mukaisesti, joten my0s havainnointilomakkeiden perusteellisempi esitestaus ja
henkilokunnan parempi ohjeistus lomakkeiden tdytt6on olisi ollut alkuvaiheessa tar-
peen. Lomakkeiden tdyttimisen avuksi henkilokunnalle oli kuitenkin jaettu ohje ha-
vainnointilomakkeiden tdyttamiseen (Liite 7). On my0ds mahdollista, ettd havainnointia
suorittaneet henkilot muuttivat toimintatapojaan havainnoinnin ajaksi. Pitkd yhteensi

neljdn viikon mittainen havainnointiaika vihensi kuitenkin tdmén virheen vaikutusta.

Putkipostikapseleiden hukka-aikaa ennen kapselin purkamisen aloittamista ei ollut
mahdollista mitata muodostetuilla havainnointilomakkeilla. Havainnoinnin mahdolli-
simman tarkka toteutuminen olisi vaatinut yhden tyontekijan irrottamisen tyOpisteesti
mittausten tekemiseen. Rajallisten resurssien vuoksi titd ei voitu toteuttaa. Myos opin-
niytetyon tekijidn irrottaminen rutiinitydstd havainnoinnin tekemiseen neljiksi viikoksi
ei ollut mahdollista. Ulkopuolisena havainnointina saadut mittaustulokset olisivat kui-
tenkin voineet kuvata prosessia totuudenmukaisemmin, kun tyontekijoiden aikaa ei olisi
kulunut lomakkeiden tdyttamiseen. Muodostetuilla lomakkeilla saatiin kuitenkin selke-

asti erotettua ndytteiden eri saapumismuotojen vaikutus lapimenoaikaan.
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Madrillisessd tutkimuksessa virheellinen mittausajankohta saattaa vaikuttaa tutkimustu-
loksiin. Virheelliselld mittausajankohdalla voi olla samanlainen tuloksia vinouttava vai-
kutus kuin vastaajien kadolla. (Vilkka 2015, 203.) Tutkimuksen ensimmiinen havain-
nointivaihe ja kyselytutkimus suoritettiin huhtikuussa 2016, jolloin ndytemaiirit labora-
toriossa olivat keskimaariisid (n= 21425). Tutkimuksen toisen havainnointivaiheen suo-
rittaminen tehtiin tarkoituksenmukaisesti elokuussa, jolloin laboratorioon saapuvien
niytteiden miird oli normalisoitunut kesén jiljiltd (n=16522). Niytemiira toisessa ha-
vainnoinnissa oli kuitenkin ensimmaéiseen verrattuna pienempi, ja tédlld voi olla vaiku-
tusta saatuihin ldpimenoaikoihin. Molemmissa havainnointivaiheissa henkilokunnan
madrd tyopisteessid oli normaali, mutta henkilokunnan suurella vaihtuvuudella on voinut
olla vaikutusta lomakkeiden tdyttimiseen. Toisessa havainnointivaiheessa poliklinikan
ndytekdrryd koskeva lomake oli myOs yhtend pdividnd jaanyt tdyttdmaéttd, joten toisen
havainnointivaiheen ndaytemiird on ollut jonkin verran merkittyjd havaintoja suurempi.
My®és toisessa havainnointivaiheessa yhden sentrifugin rikkoutuminen on voinut vaikut-
taa ndytteiden ldpimenoaikaan. Molemmissa havainnointivaiheissa osa lomakkeisiin
merkityistd havainnoinneista jouduttiin hylkddmé&in osin virheellisten kellonaikamer-
kintdjen vuoksi, joten saapuneiden ndytteiden lukumédrid voidaan pitdd suuntaa antavi-

na.

Opinndytetyon tutkimusongelmat seki tavoite ja tarkoitus jalostuivat prosessin edetessa.
Tutkijan kokemattomuus tutkimuksen tekemisessd ja tilasto-ohjelmien kéytossd on
my0s voinut vaikuttaa tutkimuksen luotettavuuteen. Kaikessa toiminnassa pyrittiin kui-
tenkin mahdollisimman huolelliseen tyoskentelyyn, ja muodostetut tilastolliset tulokset
tarkistettiin toistomittauksilla. Tyon kieliasussa pyrittiin ottamaan huomioon lukijat,
joille aihepiiri ja sen sanasto ei ole tdysin tuttua. Tdmidn vuoksi tyon alkuun liitettiin

tarkeimpid lyhenteitd ja termeji selvittdvi sanasto.
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8.3 Eettiset kysymykset

Kuulan (2006) mukaan eettisyys ja etiitkka voidaan ndhdi koko tutkimusprosessia ku-
vaavina moraalisina valintoina ja pdatoksind. Ndmi péidtokset kattavat aina aiheen va-
linnasta mahdollisten saavutettujen tulosten vaikutuksiin. Tutkimuksen eettisyyttd poh-
dittaessa tulee miettid kokonaisvaltaisesti tutkimuskohteen ja -menetelmin valintaa,
aineiston hankintaa, tiedon luotettavuutta sekd muun muassa tutkittavien kohtelua.

(Kuula 2006, 11.)

Tieteellisen tutkimuksen ldhtokohtana voidaan pitdd ihmisarvon ja itsemédrdimisoikeu-
den kunnioittamista. Tutkimukseen osallistuville tulee antaa mahdollisuus péittid itse
osallistuvatko he tutkimukseen. Tamidn vuoksi opinndytetyon tekijidn tulee informoida
tutkimukseen osallistuvia riittdvasti tutkimuksen vaiheista ja osallistumisen riskeista.
Saadun informaation perusteella tutkittavan pitiisi pystyd ymmartdmédn miksi tutkimus
tehddén ja aineisto kerdtdén, sekd miten aineistoa muokataan ja siilytetdén. Tutkimuk-
seen osallistumisesta allekirjoitetaan usein suostumuslomake. (Kuula 2006, 101-104;
Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 218-219; Hirsjarvi ym. 2014, 25.) Téssa
tietoisessa suostumuksessa kuvataan usein myds, ettd tutkittava voi missd tahansa tut-
kimuksen vaiheessa kieltidytyd tai keskeyttdd tutkimukseen osallistumisen (Kankkunen
& Vehvildinen-Julkunen 2013, 219). Ennen tutkimustyon aloittamista tulee anoa tarvit-
tavat tutkimusluvat ja eettiset ennakkoarvioinnit. Lisdksi tulee sopia kaikkien tutkimuk-
seen osallistuvien osapuolten vastuut ja velvollisuudet. (Tutkimuseettinen neuvottelu-

kunta 2012, 6.)

Téata tutkimusta varten kirjoitettiin tutkimukseen osallistuvien osapuolten kanssa Tam-
pereen ammattikorkeakoulun Lupa opinnidytetyon tekemiseen —lomake. Opinnédytetyon
empiiriseen osaan osallistuminen oli Kanta-Hdmeen keskussairaalan laboratorion tyon-
tekijoille tdysin vapaaehtoista. Ennen virallisen empiirisen osan aloittamista tutkimuk-
seen osallistujat allekirjoittivat suostumuslomakkeen (Liite 5). Kyselylomakkeen yhtey-
dessd olevassa saatteessa (Liite 6) kerrottiin lyhyesti tutkimuksen tarkoituksesta. Tar-
kemmin opinndytetyon eri vaiheet seki tarkoitus, tavoite ja tutkimusongelmat kiytiin
lapi Lean-koulutuksen yhteydessd, jonka materiaali jaettiin koko Kanta-Hameen kes-
kussairaalan laboratorion henkilokunnan kdyttoon. Palautuneissa kyselylomakkeissa
vastaajien anonymiteetti sdilytettiin, jolloin kyselytutkimukseen vastaajat eivit olleet

tunnistettavissa. Esitetyistd tuloksista ei voi myoskddn tunnistaa yksittdistd vastaajaa.
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Havainnointivaiheissa havainnointilomakkeisiin ei merkitty lomakkeen tiyttdjdi, jolloin
my0s havainnointilomakkeiden tdyttdjien anonymiteetti sdilyi. Kyselyn taustakysymyk-
sissid el kysytty vastaajan sukupuolta, silld laboratoriossa tyOskenteli vastaushetkelld

vain muutama miespuolinen henkil6.

Tutkimuseettisen neuvottelukunnan (2012) mukaan hyvén tieteellisen kdytinnon kes-
keisid piirteitd ovat yleinen huolellisuus, tarkkuus ja rehellisyys tulosten tallentamisessa,
esittdmisessd ja tulosten arvioinnissa. Myos muiden tutkijoiden ty6té tulisi arvostaa ja
heidin tekeméénsid tyohon tulisi viitata asianmukaisella tavalla. (Tutkimuseettinen neu-
vottelukunta 2012, 6.) Opinndytetyon tekemisen eri vaiheissa pyrittiin noudattamaan
hyviai tieteellistd kdytdntod. Opinndytetyon tekemisen eri vaiheet kuvattiin tyossd mah-
dollisimman yksityiskohtaisesti ja rehellisesti. Muiden tutkijoiden ty6td kunnioitettiin
merkitsemilld kédytetyt ldhteet asianmukaisesti. Tutkimusaineiston kisittelyyn osallistui
vain tutkimuksen tekijd, ja aineisto tullaan hédvittiméin asianmukaisesti tutkimuksen

paatyttya.

8.4 Johtopaitokset ja jatkotutkimusideat

Ennen opinnidytetyon toista havainnointivaihetta prosessiin tehdyt muutokset olivat vi-
hiisid, kuten Lean-filosofian ajatusmaailman juurruttamista henkilokuntaan ja tyopis-
teen sijoittelun parantamista seki poytitilan lisdimistd. Opinndytetyon avulla saavutetut
parannukset néytteiden ldpimenoajoissa olivatkin lopulta pienid. Prosessin kehittdmisté
tullaan kuitenkin edelleen jatkamaan Lean-filosofian mukaisesti pienin askelin, ja seu-

raava kehitysaskel on asiakaspalvelukoordinaattorin tyOpisteen perustaminen.

Kirjallisuuskatsaukseen valitun Persoonin ym. (2006) tutkimuksessa laboratorion néyt-
teiden preanalyyttinen kisittelyaika viheni Lean-filosofian kiyttéonoton jidlkeen 29
minuutista 10 minuuttiin (Persoon ym. 2006, 16-24). Kirjallisuuskatsauksen tutkimuk-
seen verrattuna tilld opinndytetyolld saavutettu nédytteiden lipimenoaikojen lyhenemi-
nen ja kustannustehokkuuden paraneminen jdi vdhdiseksi, mutta opinndytetyon avulla
saatu dokumentoitu tieto tyopisteen toiminnasta ja naytteiden todellisista ldpimenoajois-

ta on arvokasta prosessin jatkokehityksen kannalta.
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Toisen havainnoinnin perusteella sidosryhmien ottamien ndytteiden lipimenoajat pite-
nivét verrattuna ensimmaiiseen havainnointiin. Sidosryhmien ottamien néytteiden pitki-
en lapimenoaikojen dokumentointi voidaan ndhdé yhtend tyon tirkeimmistéd tuloksista.
Vaikka laboratorioon lidhitulevaisuudessa tulisikin esikésittelyautomaatti, sdilyvét lajit-
telupisteen alkuvaiheen prosessit edelleen samanlaisina. Niille niytteille, joilla ei ole
vield viivakoodillista identifiointitarraa niytteen saapuessa laboratorioon, tiytyy tarra

edelleen tulostaa laboratoriossa.

Hallwachs-Baumannin (2010) mukaan automaation lisdédaminen laboratorioprosessin
preanalyyttisessd vaiheessa voidaan ndhdd hyvédnid keinona kehittdd prosessia, mutta
automaatio ei ole ratkaisu kaikkiin ongelmiin. Automaation toiminnan kannalta labora-
torion tietoteknologisilla jarjestelmilld on tarkeid rooli. (Halwachs-Baumann 2010, 322.)
Jatkossa Fimlabin Kanta-Hameen keskussairaalan toimipisteessd tullaankin pyrkimééin
sdahkoisten yhteyksien luomiseen myos sidosryhmille, ja opinndytetyon tulosten perus-
teella asiaa jatkokehitetddn Fimlabissa. Lean-filosofian mukaisella ajattelutavalla voi-
daan vaikuttaa niytteiden lapimenoaikoihin, mutta ilman toimivia tietoteknologisia yh-

teyksid vaikutukset jadavit vihaisiksi.

Opinndytetyon prosessin aikana niytteiden kuljetusaikataulujen muuttaminen ei ollut
mahdollista, silld kuljetuksista huolehtii ulkopuolinen toimija. Jatkokehitysideana voi-
daan n@hdi niytteiden kuljetusten porrastaminen tasaisemmiksi. My0Os osastokiertojen
ajankohdissa tulisi ndytteiden saapumista rajoittaa. Viikonpdivistd maanantait ovat lajit-
telupisteessd kaikkein kiireisimpid. Sidosryhmien tiedottamisella myds titd niytemassaa

voitaisiin tasapainottaa muille péiville.

Opinnidytetyon tuloksien perusteella erittdin tdrkeédksi jatkokehitysideaksi nousi sidos-
ryhmien perehdyttiminen niytteenottoon ja ndytteiden ldhetykseen. Perehdytykselld
voitaisiin poistaa tyOpisteestd paljon turhaa selvitystyotd. Jos sidosryhmit toisivat ndyt-
teet suoraan laboratorioon tarkastettavaksi, voitaisiin yliméardiseltd selvitystyolta vilt-
tyd. Samalla nédytteen laatu ja ldhetetietojen paikkansapitdvyys seki yhteystiedot voitai-
siin tarkastaa. Nykyisessd laboratoriotilassa tdmi ei kuitenkaan ole mahdollista, vaan
tyOpistettd remontoitaessa esikisittelyautomaattia varten, tulee miettid esimerkiksi ndy-
teluukun tekemistd ndytteiden lajittelutilan seindén néaytteiden tuomista varten. Lajitte-
lupisteen remontin yhteydessi tyopisteen layout tulee myods miettid tarkkaan, jotta tyo-

pisteeseen saadaan tarpeeksi laskutilaa ja ldpikulkuliikenne saadaan poistettua tyétilasta.
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Aikaisemmin sidosryhmien ottamien nédytteiden mukana saapuneet ldhetteet eivét olleet
madrdmuotoisia vaan lidhete saattoi olla esimerkiksi késin kirjoitettu paperi tai tuloste
Effica-jirjestelmaésti. Prosessin muokkauksessa pyritddnkin jatkossa ldhetteiden muut-
tamiseen maardmuotoisiksi, ja suunnitteilla on kaavake, jonka néytteiden tuojat tiytta-

vit tuodessaan niytteitd laboratorioon.

Opinndytetyd oli tyolds prosessi suorittaa annetussa vuoden aikarajassa tyon ohella.
Kyselytutkimusten tulosten analysointi jdikin opinndytetydssd melko pinnalliseksi ja
toteavaksi. Jatkotutkimusaiheena kyselyn tuloksia voitaisiin analysoida tarkemmin tilas-
totieteen keinoin, ja kysely voitaisiin myos toteuttaa uudelleen prosessin muokkauksen
ja tyopisteen layoutin parantamisen jilkeen. Niin voitaisiin tutkia henkilokunnan mieli-
piteitd siitd, onko tyOpisteen layoutin muutoksilla ja prosessin muokkauksella ollut vai-
kutusta tyOpisteen tyorauhaan, ja onko esimerkiksi sidosryhmien perehdytyksessd on-
nistuttu. Suunnitellun esikdsittelyautomaatin saapumisen jilkeen ldpimenoaikoja olisi
my0s mielenkiintoista mitata uudelleen, ja verrata saatuja aikoja prosessin ldpi-

menoaikoihin ennen automaatin saapumista.

Opinndytetyon aihe nousi tydelimin tarpeista, ja sen avulla saatuja tuloksia voidaan
hyodyntdd edelleen lajittelupisteen prosessin jatkomuokkauksessa ja esikdsittelyauto-
maatin valinnassa. Tavoitteena on, ettd laboratorion henkilokunta jatkaa lajitteluproses-
sin muokkausta Lean-filosofian jatkuvan kehittimisen ideologian mukaisesti myos tule-

vaisuudessa.
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Liite 1. Kirjallisuuskatsauksen sisdédnotto- ja poissulkukriteerit

SISAANOTTOKRITEERIT:

POISSULKUKRITEERIT:

Tutkimus on julkaistu vuosien 2005-2016 aikana.

Tutkimus on julkaistu ennen vuotta 2005.

Tutkimuksen julkaisukieli on suomi tai englanti.

Julkaisukieli on jokin muu kuin suomi tai englanti.

Kyseessi on tieteellinen artikkeli.

Artikkeli ei ole tieteellinen.

Julkaisu kisittelee Lean-filosofian kéyttdd labora-
toriossa.

Julkaisu kisittelee Lean-filosofiaa yleisesti, eikd
laboratorion ndkokulmasta.

Kokoteksti on saatavilla maksutta.

Julkaisun laboratorio ei ole kliininen.

Kyseessd on viitoskirja, pro gradu —tutkimus tai
lisensiaatintutkimus, mukaan otetaan seké tutki-
musartikkelit ettd teoriapohjaiset artikkelit.

Kyseessd on AMK-tasoinen opinndytetyd.

Tutkimus saa véhintddn 70 % laadunarviointipis-
teisti.

Termid Lean késitellddn eri merkityksessi tai kon-
tekstissa, kuten lddketieteen nakokulmasta laihuu-
tena.

Julkaisu kisittelee kliinisen kemian laboratoriota
tai paivystyslaboratoriota.

Julkaisu kisittelee liian spesifisesti jotain muuta
kliinisen laboratoriotieteen alaa, kuten patologiaa
tai mikrobiologiaa.
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Liite 2. Kirjallisuuskatsauksen artikkelien ndyton asteen arvioinnin kriteerit

NAYTON ASTE KUVAUS

A. Vahva tutkimusnaytto Meta-analyysi, systemaattinen tai systemoitu katsaus.

Systemoitu katsaus, yksi satunnaistettu hoitokoe tai useita
B. Kohtalainen tutkimusniytto hyvid kvasikokeellisia tutkimuksia, joiden tulokset ovat
samansuuntaiset.

Yksi hyvi kvasikokeellinen tutkimus.

Useita muita kvasikokeellisia tutkimuksia, joiden tulokset

samansuuntaiset.

C. Niukka tutkimusnéytto . e . . e . .
y Useita kvantitatiivisesti kuvailevia tai korrelatiivisia tutki-

muksia, joiden tulokset ovat samansuuntaiset.

Useita hyvii kvalitatiivisia tutkimuksia, joiden tulokset ovat
samansuuntaisia.

Yksittdiset hyvit muut tutkimukset, konsensuslausumat ja
D. Heikko tutkimusniiytto asiantuntija-arviot.

(Sarajirvi ym. 2011,14; Kankkunen & Vehvildinen-Julkunen 2013, 35)
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Liite 3. Kirjallisuuskatsauksen tulokset

1(3)

Niyton
vahvuus ja
laadun arvi-
ointi JBI-
kriteereilla

Julkaisun teki- Tarkoitus/ tavoite Keskeisimmiit tulokset
ja(t), julkaisun
nimi, julkaisu-

vuosi, tutkimuk-

Metodologia

sen taso, julkai-
sumaa

1| Mikijérvi, M. Tarkastella Lean- | Kirjallisuuskatsa- | Alustavat tulokset HUS:n kehitti-
menetelmén us Lean- mishankkeista erinomaisia.
Lean — soveltuvuutta menetelmén 7/9
menetelmi suomalaisen perusteista ja Tuotannossa havaittiin 15-35 %
suomalaisessa terveydenhuollon | historiasta sekd kasvua ilman merkittaviaa lisdresur-
terveydenhuol- kehittdimiseen Lean- sointia. Selvien kustannusséistdjen
lossa — koke- sekd arvioida sovelluksista on raportoitu nousevan yli 2 M€:n.
muksia ja haas- | Lean-menetelmidn | terveydenhuol-
teita HUS:ssa nykytila HUS:ssa. | toon Hankkeiden onnistumisen ehtoina
tyoyhteison sisdinen Lean-
2013 HUS-case- valmentaja, sitoutunut johto ja
esimerkit motivoituneet tyontekijét.
MBA-tutkielma
Henkilostokysely
Suomi (n=102) HUS:n
projektiin osallis-
tuneille ja sdhko-
postikysely johta-
jille (n=20)
2 | Halwachs- Kuvata kuinka Asiantuntijan Automaatio, laboratorion automaat- | C
Baumann, G. Lean-filosofian konsensuslausu- tiset tietojdrjestelmét, 5S-menetelmé
soveltaminen ma ja toimintojen uudelleen organisoin- | 7/7
Concepts for laboratoriossa ti mahdollistavat ja parantavat
Lean Laborato- | vaikuttaa organi- Katsausartikkeli laboratorion suorituskykyé.
ry Organization | saation kykyyn
tuottaa palveluita | Case-esimerkki,
2010 pienemmilld Lean-filosofia Lean-filosofiassa ei ole kyse tyonte-
kustannuksilla ja Steyrin keskussai- | kijoiden médérdan vihentimisestd
Tutkimusartik- suuremmalla raalan laborato- vaan tyon kehittdmistd olemassa
keli tehokkuudella. riosssa olevilla resursseilla, jotta tyontekijét
voivat tyoskennelld ilman hiiriote-
Itdvalta kijoitd, sopivalla tahdilla ja ilman
stressid.
3| Mikeld, T-K., Kuvata preanaly- | Asiantuntijan Preanalyyttisessé vaiheessa tulee D
Coull, D. & tiikan néakokul- konsensuslausu- huomioida jatkuvan virran ylldpit4-
Sallinen, J. masta viittd yksit- | ma minen ja kéytettdvissd olevan kapa- | 5/7
tédistd Lean- siteetin hyodyntdminen tyomairin
Lean avuksi filosofian mukais- mukaan. Laboratorion tilat tulee
preanalytiikan ta hukkaa: ylituo- suunnitella niin ettd viltytdédn turhil-
tehostamisessa tantoa, turhaa ta askeleilta ja tilat ovat rauhallisia
prosessointia, ja turvallisia. Selkeit ja visuaaliset
2012 turhia siirtymisid ohjeet auttavat tyoskentelyssé.
ja kuljetuksia, Kokonaisprosessin hallintaan voi-
Tutkimusartik- odottelua sekd daan kayttda IT-ratkaisuja.
keli virheita.
Lean-filosofiasta pitiisi tulla koko
Suomi tyoyhteison yhteinen ajattelu- ja
toimintatapa.
Ennen preanalyyttisen vaiheen
automatisointia tulee prosessia
yksinkertaistaa. Joskus automati-
sointi saattaa jopa monimutkaistaa
kéytossd olevaa prosessia.

(jatkuu)




Julkaisun teki-
ja(t), julkaisun
nimi, julkaisu-

vuosi, tutkimuk-
sen taso, julkai-
sumaa

Stankovi¢, A.

Tarkoitus/ tavoite

Kuvata Lean-

Metodologia

Asiantuntijan

Keskeisimmiit tulokset

Prosessien kuvauksella, arvovirta-
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Nayton
vahvuus
ja laadun
arviointi
JBI-
kriteereil-
1a

filosofian ja Six konsensuslau- kaaviolla, 5S-menetelmilld, Kaizen
Developing a Sigma —tyokalun suma Blitz-ajattelutavalla ja Six Sigma — 717
Lean Conscious- kiyttod toiminnan tyokalulla voidaan maksimoida
ness for the Clini- | virtaviivaistamises- | Katsausartikkeli | prosessien virtausta, poistaa hukkaa
cal Laboratory sa ja tuottavuuden ja tunnistaa vaihtelua, joka voi hidas-
parantamisessa. taa laadukkaiden palveluiden tuotta-
2008 mista.
Tutkimusartikkeli Menetelmien avulla voidaan saavut-
taa tehokkuustavoitteet, viahentii
Yhdysvallat kustannuksia ja varmistaa asiakkai-
den tyytyviisyys.
Nicolaou, V. & Kuvata eri kisittei- | Asiantuntijan Prosessien kehittdmisessd Lean- D
Borgsdorf, A. td, jotka koskevat konsensuslau- filosofian menetelmistd voidaan
Lean-filosofian suma kayttad prosessikarttoja, arvovirta- 6/7
Integrating Lean aiheuttamaa muu- kaavioita ja spagettikaavioita.
thinking Into tosta laboratorioi- Katsausartikkeli
Laboratory Plan- | den tilojen suunnit- Menestyvissid Lean-filosofiaa hyo-
ning and Design telussa. dyntédvéssé laboratoriossa tilat ovat
joustavia ja muuttuvia tarpeen mu-
2007 kaan. Avoin laboratoriotila, muuntu-
vat tyotasot ja laitteiden ja tyokalujen
Tutkimusartikkeli sijoittelu samaan usein U-kirjaimen
muotoiseen tydtilaan lisdédvét tehok-
Yhdysvallat kuutta.
Villa, D. Kuvata eriditd Asiantuntijan Lean-filosofian ja Six Sigma- D
Lean-filosofian konsensuslau- tyokalun avulla voidaan tutkia onko
Automation, padkonsepteja ja suma automaatio todella tarpeellista labora- | 6/7
Lean, Six Sigma: | nididen menetelmi- toriossa. Ennen erilaisten automaa-
Synergies for en soveltamista Katsausartikkeli | tiojdrjestelmien hankkimista kannat-

improving labora-
tory efficiency

2010
Tutkimusartikkeli

Italia

laboratorioon
ennen kuin kiyt-
toon otetaan auto-
maatiojérjestelmii.

taa prosessi kartoittaa esimerkiksi
arvovirtakaavion muodossa hukan
loytdmiseksi.

Lean-filosofian menetelmii prosessin
parantamiseen ovat muun muassa
tyOpisteen organisointi 5S-
menetelmélld, siirtyminen pienem-
piin sarjakokoihin (single piece flow)
ja toiden standardoiminen noudatta-
maan aina samaa kaavaa. Laboratori-
on pohjasuunnittelulla, tydsolujen
suunnittelulla ja eri hukkamuotojen
tunnistamisella voidaan prosessia
muokata. Tarkeintd on tavoitteiden
asettaminen ja saavutusten mittaami-
nen.




Julkaisun teki-
jé(t), julkaisun
nimi, julkaisu-
vuosi, tutkimuk-

sen taso, julkai-
sumaa

Persoon, T.,
Zaleski, S. &
Frerichs, J.

Improving Prean-
alytic Prosesses
Using the Princi-
ples of Lean
Production
(Toyota Produc-
tion System)

2006
Tutkimusartikkeli

Yhdysvallat

Tarkoitus/ tavoite

Kuvata kuinka
Towan yliopistolli-
sen sairaalan
kliinisen kemian
laboratoriossa
vidhennettiin néyt-
teiden ldpimenoai-
kaa ilman auto-
maation tai mui-
den resurssien
lisddmistd. Muu-
tokset kohdistuivat
ndytteiden preana-
lyyttisen vaiheen
kehittamiseen
Lean-filosofialla.

Metodologia

Tapaustutkimus
Kvantitatiivinen

Niytteiden
lapimenoaikojen
mittaaminen,
havainnointi

Prosessikartoitus

Interventio,
prosessin kehit-
tdminen Lean-
filosofialla

Lopputilanteen
mittaus

Keskeisimmiit tulokset

Preanalyyttistd vaihetta muokat-
tiin Lean-filosofian mukaisesti
vahentdmailld prosessin vaiheita
ja poistamalla sarjakésittely
naytteiden kisittelystd, sentrifu-
goinnista ja sentrifugoitujen
niytteiden erottelusta.

Preanalyyttisen vaiheen proses-
sointiaika lyheni 29 minuutista
19 minuuttiin ja laboratorio
saavutti tavoitteen vastata 80 %
kemian tutkimuksista alle tunnis-
sa. Toimintaa seurattiin 11 perat-
tdisen kuukauden ajan.

90
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Nayton
vahvuus ja
laadun
arviointi
JBI-
kriteereilld

7/9
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LABORATORION NAYTTEIDEN LAJITTELU- .
PISTEEN KEHITTAMINEN LEAN- Fimlab
FILOSOFIALLA

Tutustuminen
Lean-filosofiaan

»

Minna Hjerppe
30.3.2016

OPINNAYTETYON TARKOITUS JA Fimlab
TAVOITE cisasatonint oy

* TARKOITUS:

- Kehittda Fimlab Laboratoriot Oy:n Kanta-Hameen
keskussairaalan laboratorion lajittelupisteen toimintaa ja
innostaa tyontekijoita Lean-filosofian mukaiseen
ajattelutapaan

- Kuvata Kanta-H&meen keskussairaalan laboratorion
ndytteiden lajittelupisteen prosessi arvovirtakaaviona seka
lyhentaa naytteiden lapimenoaikaa kuvatussa prosessissa
Lean-filosofian menetelmia kayttden

- Kartoittaa lajittelupisteessa tarvittava henkilostoresurssi

TUTKIMUKSEN TARKOITUS JA Fimlab
TAVOITE canstaronior ov

* TUTKIMUSKYSYMYKSET:

1. Mika on Kanta-Hameen keskt iraals maaritettavien
naytteiden lapimenoaika lajittelupisteessa?

2. Miten naytteen toimitustapa laboratorioon vaikuttaa
lapimenoaikaan?

3. Millaisia ongelma- tai solmukohtia prosessista I6ytyy?

TUTKIMUKSEN TARKOITUS JA Fimlab
TAVOITE avorntanrot or
* TAVOITE:

- Tehostaa Kanta-Hdmeen keskussairaalan laboratorion
lajittelupisteen toimintaa poistamalla prosessin turhia vaiheita,
jatalla tavoin parantaa prosessin
kokonaiskustannustehokkuutta Fimlab Laboratoriot Oy:n
nakoékulmasta

Fimlab

LasoraToRIOT OY

Lean-koulutus Prosessin muokkaus Havainnointi

Alustavan prosessikaavion
muodostaminen

Arvovirtakaavion
muodostaminen

Uuden arvovirtakaavion
muodostaminen

Kyselylomakkeen
tayttaminen

Toiminnan jatkuva
kehittaminen

Havainnointi

MITA ON LEAN? Fimlab

LasoRATORIOT oY

* LEAN-FILOSOFIA:

- Alun perin lahtdisin Toyotan tuotantotavasta — Toyota Production
System (TPS)

- Yksi iiman levinnei

- Koko yritysta koskeva strateginen ajattelutapa, jonka paaajatuksena
onp ien ja koko yhteison toimil 1 muL inen jatk i
virtaavaksi

on sy inen jatkuva toimi 1 kehittaminen ja
hukan eli arvoa tuottamattomien turhien vaiheiden poistaminen

- Kaizen, jatkuva parantaminen

(jatkuu)
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Fimlab

* LEAN ON KOKO YRITYSTA KOSKEVA
FILOSOFIA/AJATTELUTAPA

Ei ole kyse tyontekijoiden maaran vahentdmisesta vaan tyon
kehittamisesta olemassa olevilla resursseilla, jotta tydntekijat
voivat tydskennelld iiman hairi6tekij6ita, sopivalla tahdilla ja
ilman stressia (Halwachs-Baumann 2010, 332)

* LEAN KULTTUURI ON AVOINTA JA LUOTTAVAISTA

- Ongelmien I6ytymista pidetaan hyvana uutisena, silla silloin
on jotain mité kehittaa ja parantaa (Lier2010, 180-182; Peri 2015)

RESURSSITEHOKKUUS VS VIRTAUSTEHOKKUUS  Fimlab

.

Esimerkki Kaarinasta ja Eevasta
kirjasta Modig, N. & Ahlstrém, P. 2013. T4t4 on Lean - Ratkaisu tehokkuusparadoksiin

Kaarinan tapauksessa virtaustehokkuus on
(arvoa tuottava aika/kokonaisajalla) — 2 tuntia/1008 tuntia = 0,2 %

Eevan tapauksessa virtaustehokkuus on
(arvoa tuottava aika/kokonaisajalla) — 80 min/120 min= 67 %

Eeva saa diagnoosin 500 kertaa nopeammin kuin
Kaarina!

Fimlab

LEANIN ERI TASOT

* ARVOT: ihmisten kunnioittaminen ja pyrkiminen jatkuvaan
parantamiseen

* PERIAATTEET: jatkuva virtaus ja laatu

* MENETELMAT: vakiointi, visualisointi, 5S, arvovirtakaaviot,
"one piece flow”...

* TYOKALUT JA TOIMINNOT: visualisointitaulu, Kanban-
kortti...

(Stankovic 2008, Pori 2015)

HUKAN ERI MUOTOJA

Fimlab

YLITUOTANTO: otetaan likaa verikokeita, yimiehitys, fian tehokkaat latteet, likaa
laitekapasiteettia

0ODOTUS: odotetaan toisen tydpanosta ennen kuin itse paastan jatkamaan, laiterikot
KULJETUS: tavaroiden tai ihmisten turha sirtaminen, naytteiden kuljetustapa ei toimi

YLI-TEKEMINEN: tehdaan enemman kuin asiakkaat vaativat/tarvitsevat, tehdaan "varmuuden
vuoksi”

VARASTOT: liian suuri/turha varastointi, varastot kulkemisen tielld, tavarat vanhenevat
LIIKE: joudutaan kurottelemaan tai kavelemaan turhaan

KORJAUKSET: tybssa tehdn virheitd ja niita joudutaan korjaamaan, puutteita naytteiden tai
vastausten laadussa

(Stankovié 2008, Péri 2015)

Fimlab

LABORATORIOT O

MENETELMIA LABORATORIOSSA

* 58
SORTTAUS= poistetaan tydpisteesté ne valineet, jota ei jokapéivaisessa
6 4 tarvita ja poi dvail ty6t (hukka ja
lisaarvoa tuottamaton vaihe ja tavara poistetaan)
— PUNALAPUTUS

SWOITTELU= valineisté merkitaan ja niille etsitaan paras sijoituspaikka,
merkitsemalla valineelle paikka varmistetaan sen I6ytyminen aina samasta kohtaa

SIIVOUS= kaikki valineistd puhdistetaan ja huolletaan

STANDARDOINTI= sovitaan pelisdanndista ja luodaan
parantamisesta

SITOUTUMINEN= yllapidetaan jatkuvaa parantamista

(Stankovié 2008)

PUNALAPUTUS

Fimlab

LaBORATORIOT OF

(Lehti 2015)
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VISUALISOINTI Fimlab

LasoraToRIOr OF

(Lehti 2015)

ENNEN

(Lehti 2015)

Fimlab

LasoraToRIOr OF

JALKEEN Fimlab

LasoRATORION OF

korkeuss3sto

(Lehti 2015)

TYOTASON LISAAMINEN Fimlab

(Lehti 2015)

LasoRaToRION OF

MENETELMIA LABORATORIOSSA Fimlab

* VSM eli arvovirtakuvaus
- Tehdaan yhdessa tyopisteessa tydskentelevan tiimin kanssa
- Auttaa tunnistamaan hukan eri muotoja

- Kuvaa prosessin informaation kulkua ja than kaytettya aikaa aika-akselille
kuvattuna

- Tunnistetaan kehityskohteita

- Ensin nykytilasta ja uudelleen toiminnan muuttamisen jélkeen — voidaan mitata
kehitystydn onnistuneisuutta

(Six Sigma, Arvovirtakuvaus (VSM))

DEMINGIN KEHA, PDCA-SYKLI Fimlab

CHECK

TARKISTA TAI

TUTKI

(Rother 2011, 122-123.)

PLAN
SUUNNITTELE

MENE
KATSOMAAN
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JATKUVA PARANTAMINEN Fimlab

LakoRaTORION OF

Perehdy HEEE PDCA kohti

seuraava o
o tavoitetilaa
tavoitetila

nykytilaan

(Rother 2011, 147.)

ESIMERKKITUTKIMUS

PERSOON, ZALESKI & FRERICHS 2006: *
IMPROVING PREANALYTIC PROCESSES USING THE PRINCIPLES Fimlab
OF LEAN PRODUCTION (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM) carorsreniar ex

.

T e b Wi

= e

fomeeers

ot e
e

Supplos ataccossion worksttions s noeded

Exception hander

Resolve prodh ack of nformation,
aiquot 24-hour une specimens; back up accessioners duTng busy perods
“adaon” eats

— Preanalyyttista vaihetta muokattiin Lean-filosofian mukaisesti vahentamalla prosessin
vaiheita ja poit jakasit néaytteiden kasi a ifugoinnista ja
sentrifugoitujen naytteiden erottelusta

- Sentrifugoidessa eroteltavat nayteet eroteltiin suoraan korkinpoistoon menevista

- Sentrifuugi kaynnistettiin joka 6 minuutti huolimatta naytteiden masrasta

+ Yksi ihminen tydpisteessa hoitaa kaikki epaselvat asiat ja vastaa osastojen puheluihin

+ Erottelja vie naytteet eteenpain tydpisteisin

+ Uusiaideoita prosessin parantamiseksi otettin jatkuvasti vastaan ja niita testattin

o vy vaiheen lyheni 29 minuutista 19 minuuttiin ja
laboratorio saavutti tavoitteen vastata alle tunnissa 80 % kemian tutkimuksista

PROSESSIKAAVION MUODOSTAMINEN Fimlab

* Mita eri vaiheita lajitteluprosessissa on/mika on ydinprosessi

* Keskitytddn Kanta-Hameen keskussairaalassa maaritettaviin
naytteisiin (postitus ja& ulkopuolelle)

 Jatetaan lajittelupisteen seinlle — ongelmakohtien "punalaputus”

Fimlab

“Why not make the work easier and more interesting
so that people do not have to sweat?
The Toyota style is not to create results by working hard.
It is a system that says there is no limit to people’s creativity.

People don't go to Toyota to ‘work’they go there to ‘think”
— Taiichi Ohno, co-creator of the Toyota Production System

KIITOS! Fimlab

LasoRaTORION OF

Lahteet

Arvovirtakuvaus (VSM). Six Sigma. Luettu 29.2.2016. isi q

Halwachs-Baumann, G. 2010. Conceps for Lean Laboratory Organization. Journal of Medical Biochemistry 29 (4), 330-
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Lent, M. Projektipaaliki, Lean-asiantuntia. Lean onistuneen muutoksen takana. Laboratorio & Lean -koulutus 8.-
9.12.2015. Nordi (NHF) by iagnostics Oy. Helsinki

Liker, J.K. 2010. Toyotan tapaan. Helsinki: Readme fi.

Modig, N. & Ahlstrom, P. 2013. T4t on lean. Ratkaisu Tehokkuusparadoksiin. Ensimmainen painos. Halmstad:
Rheologica Publishing.

Persoon, T., Zaleski, S. & Frerichs, J. 2006. Improving Preanalytic Processes Using the Principles of Lean Production
(Toyota Production System). American Journal of Clinical Pathology 125 (1), 16-25.

Pori, H. Toimitusjohtaja, valmentaja. 2015. Johdatus Lean-filosofiaan. Laboratorio & Lean -koulutus 8.-9.12.2015.
Nordic Healthcare Forum (NHF) by Roche Diagnostics Oy. Helsinki.

Rother, M. 2011. Toyota Kata. i tamist: 2 i Helsinki:
Readmefi.

Stankovic, A. 2008. Developing a Lean Consciousness for the Ciinical Laboratory. Journal of Medical Biochemistry (27).
354359,




95

Liite 5. Suostumus-lomake

SUOSTUMUS

Laboratorion niytteiden lajittelupisteen kehittdminen Lean-filosofialla.

Olen saanut seké kirjallista ettd suullista tietoa opinndytetyostd, jonka tarkoituksena on
kehittdd Kanta-Hadmeen keskussairaalan laboratorion néytteiden lajittelupisteen toimin-
taa Lean-filosofialla. Olen saanut mahdollisuuden esittdd kysymyksid opinnédytetyosta

sen tekijille, ja minulla on ollut riittdviasti aikaa harkita osallistumistani tutkimukseen.
Ymmirrén ettd osallistuminen tutkimukseen on vapaaehtoista, ja minulla on oikeus kiel-

taytyd siitd milloin tahansa syytd ilmoittamatta. Antamani tiedot késitellddn luottamuk-

sellisesti.

Paikka ja aika,

Suostun osallistumaan opinnédytetyohon :

Tutkimukseen osallistuvan allekirjoitus

Nimenselvennys

Suostumuksen vastaanottaja:

Tutkimuksen tekijin allekirjoitus

Nimenselvennys

Jos Teille tulee vield jotain kysyttavdd opinndytetyOstd ja sen toteutuksesta, vastaan

mielellédni!

Ohjaava opettaja:
Minna Hjerppe, YAMK-opiskelija Raija Kokko, TtT
TAMK TAMK
minna.hjerppe @health.tamk.fi raija.kokko @tamk.fi

Puh. 040 5729583 Puh. 050 311 9640



Liite 6. Kyselylomake

Fimlab

LABORATORIOT OY

Hyva Fimlab Laboratoriot Oy:n
tyontekija!

Tervetuloa vastaamaan Kanta-Hameen keskussairaalan laboratorion lajittelupisteen kehittamiseen

liittyvaan kyselyyn.

Kysely on osa opinndytetydtd, jonka tavoitteena on tehostaa lajittelupisteen toimintaa.
Kyselytutkimuksen tarkoituksena on koota tietoa lajittelupisteen toiminnasta. Vastauksenne
késitellddn luottamuksellisesti. Saaduista tuloksista teitd i voida tunnistaa vastaajaksi.
Pohtikaa vastauksianne aman tyonne kannalta. Vastaamiseen kuluu aikaa noin 15 minuuttia.

Vastatkaa kyselyyn valitsemalla oikea vastausvaihtoehto tai kirjoittamalla vastaus siihen varattuun tilaan.

Vastauksenne on arvokas ja auttaa kehittdmaan lajittelupisteen toimintaa!

Ystavillisin terveisin,

Minna Hjerppe, YAMK-opiskelija
TAMK
minna.hjerppe@health.tamk.fi
Puh.040 5729583

Ohjaava opettaja:
Raija Kokko, TiT
TAMK
raija.kokko@tamk fi
Puh. 050 311 9640

Seuraava

(jatkuu)
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Taustatiedot:

1. Ika:

1. Alle 25 vuotta
2.28-34 vuctia
3. 35-44 vuotta
4. 45-54vuotta
5. Bb-64 vuotia
6. Yl 65 vuotta

2_¥lin nykyiseen ty&tehtdvaan liittywd koulutus:

#

1. Laboratorichoitaja

2. Bioanahyytikko

3. Erikoislaboratorichoitaja
4. Kemisti (FM)

5. Jokin muu, mika:

3. TyOokokemus nykyisessd tydtehtdvdssa:

#

1. Alle Tvuosi
2.1-5vuotta

3. 6-10 vuotta
4. M-20vuotia
5. ¥1i 20 vuotia

4. Kuinka usein tydskentelet [ajittelupisteessa:

#

1. Joka paiva

2. Viikoittain

3. Kuukausitiain

4. Harvemmin kuin kerran kuussa

5. En koskaan

Edellinen Seuraava
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Seuraavat kysymykset liittyvat
tyOpisteessa kaytettaviin
tietoteknologisiin jarjestelmiin.

5. Kayttamamme tietoteknologia nopeuttaa tyctamme.

(Tietoteknologialla tarkoitetaan esimerkiksi Tamlabia, Efficaa, Labonia ja
WebFimlahia.)

*

1. Taysin eri mieltd
2. Jokseenkin erl mielta
3. Jokseenkin samaa mieltd

4. Taysin samaa mieltd

6. Tietoteknologiset jarjestelmamme ovat helppokayttaisia.

*

1. Taysin eri mieltd
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mieltd

4_Tdysin samaa mielta

7. Voin luottaa tietoteknologisten jarjestelmiemme toimivuuteen.

*

1. Taysin eri mieltd
2. Jokseenkin eri mielta
3. Jokseenkin samaa mielta

4. Taysin samaa mielta

8. Jos kayttamissanne tietoteknologisissa jarjestelmissad on ongelmia,
kerro jokin konkreettinen esimerkki tai esimerkkeja:

9. Kuinka usein kuvaamasi ongelma esiintyy:

*

1. Useita kertoja paivassa
2. Paivittain

3. Viikoittain

4 Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut edelliseen kysymykseen)

Edellinen Seuraava



Seuraavat kysymykset
liittyvat henkilostoon.

10. Henkildstdn maars tydpisteessa on useimmiten riittdva.

3

1. Téysin eri mielta
2. Jokseankin er miglta
3. Jokseenkin samaa mieltd

4. Tays=in samaa mielts

N. TyOpisteessa tybskentelevd henkildkunta on saanut
tarkoituksenmukaisen perehdytyksen.

3

1. Taysin eri mielta
2. Jokseankin er miglta
3. Jokseenkin samaa mieltd

4. Tays=in samaa mielts

12. Jos henkildkunnan maardssd tai osaamisessa on ongelmia,

kerro jokin konkreettinen esimerkki tai esimerkkeja:

13. Kuinka usein kuvaamasi ongelma esiintyy:

4

1. Useita kertoja paivissa
2. Paivittdin

3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut edelliseen kysymyksean)

Edellinen Seuraava
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Seuraavat kysymykset liittyvat

tyOpisteen valineistoon.

14. Tyopisteen valineisto on ajantasaista. (Valineistod ovat esimerkiksi

sentrifuugit, tietokoneet, pipetit jne.)

*

1. Taysin eri mieltd
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mielta

4 Tdysin samaa mieltd

15. Kaytossa oleva vilineisto toimii luotettavasti.

*

16. Kayttamamme valineisto on aina saatavilla, eika niiden kayttoa

1. Taysin eri mieltd
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mielta

4 Tdysin samaa mieltd

tarvitse odottaa.

*

1. Taysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mielts

4. Taysin samaa mielts

17. Jos tyopisteen valineistossa on ongelmia, kerro jokin konkreettinen
esimerkki tai esimerkkeja:

18. Kuinka usein kuvaamasi ongelma esiintyy:

*

1. Useita kertoja paivassa
2. Péivittdin

3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia {en vastannut edelliseen kysymykseen)

=
e m——

e ——— e

Edellinen Seuraava
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2

Seuraavat kysymykset liittyvat
tyopisteen toimivuuteen ja
ergonomiaan.

19. Tyopisteen tyoymparistdo mahdollistaa tyoskentelyn keskittyneesti.

*

1. Téysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mieltd

4_Tdysin samaa mieltd

20. Tyopisteen ergonomia on hyva. (Esimerkiksi tyopisteen poydat ovat
oikealla korkeudella.)

*

1. Téysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mieltd

4_Tdysin samaa mieltd

1. TyGpiste on suunniteltu ja sijoitettu tarkoituksenmukaiseksi

tyotehtdavaan nahden. (Esimerkiksi tydvalineet ovat helposti saatavilla
ja tydskennellessa ei tarvitse tehda turhia siirtymia.)

i

2

1. Téysin eri mielta
2_ lokseenkin eri mieltsd
3. Jokseenkin samaa mieltd

4. Tdysin samaa mieltd

2. Jos tydtilojen teimivuudessa ja ergonomiassa on angelmia, kerro

jokin konkreettinen esimerkki tai esimerkkeja:

23 Kuinka usein kuvaamasi ongelma esiintyy:

i

1. Useita kertoja paivissa
2. Pawittain

3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut edeliizesn kysymykseen)

Edellinen Seuraava
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Seuraavat kysymykset liittyvat
sidosryhmiin ja niiden kanssa
tehtavaan yhteistyohon.

24, Muidenkin kuin laboratorion tyontekijdiden ottamat naytteet ovat
laadukkaita. (N&aita ovat esimerkiksi sairaalan osastojen, kotisairaanhoidon
ja hoitokotien ottamat naytteet.)

*

1. Téysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mielta
3. Jokseenkin samaa mielta

4. Taysin samaa mieltd

25. Laboratorion sidosryhmia on perehdytetty riittavasti
naytteenottoon. (Sidosryhmia ovat muun muassa sairaalan osastot,
kotisairaanhoito ja hoitokodit.)

*

1. Taysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mieltd
3. Jokseenkin samaa mielta

4. Taysin samaa mielta

26. Jos sidosryhmien kanssa on ongelmia, kerro jokin konkreettinen
esimerkki tai esimerkkeja:

27. Kuinka usein kuvaamasi ongelma esiintyy:

*

1. Useita kertoja paivassa
2. Pdivittain

3. Viikoittain

4. Kuukausittain

5. En ole havainnut ongelmia (en vastannut edelliseen kysymykseen)

Edellinen Seuraava
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Muuta:

28. Tyopisteen ohjeet ovat tarkoituksenmukaisia.

¥

1. Taysin eri mielta
2. Jokseenkin eri mielta
3. Jokseenkin samaa mieltd

4. Taysin samaa mielta

29. Kuvaa vapaamuotoisesti lajittelupisteen ongelmakaohtia, joihin
haluaisit muutosta.

*

Edellinen Seuraava

Kiitos vastauksistasi!

Fimlab

Edellinen Ldheta vastaukset
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Liite 7. Ohje havainnointilomakkeiden tiyttamiseen

Téyttoohje havainnointilomakkeille

Laboratorioprosessin vaihe:
Eri vaiheita on pyritty kuvaamaan omalla lomakkeellaan. Merkitse lomakkeeseen péi-

vamaara kun alat tayttaa siti.

Saapumiskellonaika:
Merkitse mahdollisuuksien mukaan minuutin tarkkuudella kellonaika kun koppa, putki-
postikapseli tai poliklinikan ndytekdrry tms. on saapunut tyopisteeseen tai esimerkiksi

sentrifuugi kdynnistetdan.

Aloituskellonaika:
Merkitse kellonaika kun aloitat kyseisen tyovaiheen esim. kopan purkamisen. Kirjaa

aloitusaika mahdollisuuksien mukaan minuutin tarkkuudella.

Lopetuskellonaika:

Kun olet saanut kyseisen tyovaiheen ndytteet kdsiteltyd ja nidytteet siirtyvit prosessin
seuraavaan vaiheeseen, merkitse kellonaika talteen minuutin tarkkuudella. Poliklinikka-
kirryn ulko-puolisten ottamille niytteille on kuitenkin oma lomakkeensa samoin kuin
putkipostissa tuleville tarroitettaville nédytteille. Helpottaaksesi ajan mittausta voit laittaa
esim. tarroitettavat ndytteet omaan kuppiinsa tai telineeseensid odottamaan tarroja, ja

kirjoittaa kupin kylkeen aloituskellonajan.

Selvitettiivit niytteet:
Merkitse tdhdn jos ndytteissd on jotain selvitettavid, esim. nidyte on otettu vadrdidn put-

keen, putki on vajaa tms.

Muuta huomioitavaa:
Taytd tarvittaessa, jos prosessissa tapahtuu jotain poikkeavaa tai jokin asia vaikuttaa
ndytteen ldpikulkuaikaan. Jos tulet toisesta tyOpisteestd auttamaan lajittelupisteeseen,

merkitse varsinainen tyopisteesi tdhdn kohtaan.
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Liite 8. Havainnointilomakkeet
1(4)

Lajittelupisteen kehittdminen, opinndytetyo

Laboratorioprosessin vaihe: NAYTEKOPPIEN PURKAMINEN
Piivimadra:
Kellonaika
Kopan Kopan g - kun kopan
saapumiskellonaika: purkamisen Ndy.t.t“elfien Koﬂee“e teh} AVIEN I gelvitettivien niytteiden kaikki
o g g g g 4 Kopan maara: pyyntojen/tarroitettavien| ... . - 11 & ..
(minuutin aloituskellonaika: | osallistuvien L q e . méird, pyytavi yksikko | ndytteet on | Muuta huomioitavaa:
. . . e nimi: (putket ja niytteiden m: . . =4
tarkkuudella esim. (minuutin henkiliden Xit) v yksikko: ja syy selvitykseen: kasitelty:
15.44) tarkkuus) MEEri: purkt pyytava yxsikko: (minuutin
tarkkuus)
Lajittelupisteen kehittiminen, opinniytetyd
Laboratorioprosessin vaihe: POLIKLINIKAN NAYTEKARRY
Paivimairi:
o Kellonaika kun
. . . Niytieiden .
Kirryn Kirryn purkamisen Kisittel niytteenotossa
1 g c q asitelyyn .. 3 ..
saapumisaika: | aloituskellonaika: neyy Niytteiden | otetut néytteet -
. . . . osallistuvien e . Muuta huomioitavaa:
(minuutin (minuutin I maara: on kasuelty:
henkilGiden . .
tarkkuus) tarkkuus) e (minuutin
maara:
tarkkuus)

(jatkuu)



Lajittelupisteen kehittiminen, opinniytetyd
Laboratorioprosessin vaihe: POLIKLINIKAN NAYTEKARRYLLA SAAPUVAT ULKOPUOLISTEN OTTAMAT NAYTTEET
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2(4)

Paivimidri:
. Niytteiden
Nayttelden . midrid (putket Selvitettivien Kellonaika kun
saapumiskellonaika: | ~ . : oo g € . 5
(minnutin ja purkit), ndytteiden méiéiri ja Syy selvitykseen: niytteet on
T ) Jmllfﬁ taytyx pyytivi yksikko: kisitelty:
tehdé pyynto:

Lajittelupisteen kehittiminen, opinnédytetyd
Laboratorioprosessin vaihe: PUTKIPOSTI

Péivamairi:

Putkipostikapselien
purkamisen
aloitusaika:

(minuutin
tarkkuudella)

Purettujen . .

: Niytteiden |~ . L
kapseleiden e miirid ja pyytivi
. MErE: i
mEAra: yksikko:

Selvitettivien niytteiden

Kellonaika kun
ne niytteet,
joissa on tarrat
valmiiksi, on
viety eteenpiin:
(tarroitettavilla
oma lomake)

Muuta huomioitavaa:




Lajittelupisteen kehittiiminen, opinniytetyd
Laboratorioprosessin vaihe: PUTKIPOSTL, TARROITETTAVAT NAYTTEET
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3(4)

Piivimidri:
Tarroitettavien Kellonaika
niytteiden Tarroitettavien Selvitettivien kun niytteet
saapumiskellon nidytteiden  |ndytteiden miird ja Syy selvitykseen: on tarroitettu: Muuta huomioitavaa:
aika: (minuutin pyytivi yksikko: (minuutin
tarkkuudella) tarkkuudella)

Lajittelupisteen kehittiminen, opinnéytetyo
Laboratorioprosessin vaihe: NAYTTEIDEN SENTRIFUGOINTI

Paiviméiiri:
Sentrifuugin Niytteiden .
. £ ytt . Kellonaika kun
kiynnistys midri . . . .
. . . Sentrifuugin sentrifuugi on ..
kellonaika: sentrifuugissa .. . . . Muuta huomioitavaa:
. . nimi/numero: |tyhjennetty: (minuutin
(minuutin sen
. . tarkkuudella)
tarkkuudella) | kidynnistyessi:




Lajittelupisteen kehittiiminen, opinnéytetyo
Laboratorioprosessin vaihe: NAYTTEIDEN EROTTELU
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4(4)

Péivamiiri:
Kellonaika
Erottelun . . . kun erotellut
. Kisin Muiden nidytteiden| .
aloituskellon . e niytteet on
) eroteltavien médrd: (HML . ..
aika: . e toimitettu Muuta huomioitavaa:
) . niytteiden midritettivit ja
(minuutin . N L eteenpdin:
lukumiéri: ldhtevit nidytteet) . .
tarkkuudella) (minuutin

tarkkuudella)
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Liite 9. Suljettujen kysymysten keskilukuja

Medi-  Kes- Keskiha-

Kysymys aani kiarvo  jonta

Tietoteknologiset jéarjestelmiit

5. Kéyttimdmme tietoteknologia nopeuttaa tydtimme. 2 2,04 0,76
6. Tietoteknologiset jirjestelmidmme ovat helppokéyttoisid. 2 1,78 0,58
7. Voin luottaa tietoteknologisten jirjestelmiemme toimivuuteen. 2 2.19 0,56
Henkilosto
10. Henkiloston miérd tyopisteessd on useimmiten riittavi. 3 2,56 0,64
11. Tyopisteessi tyoskentelevd henkilokunta on saanut tarkoituksenmu-

: 2 2,44 0,70
kaisen perehdytyksen.

Tyopisteen vilineisto

14. Ty6pisteen vilineist on ajantasaista. 2 2,44 0,70
15. Kéytossé oleva vilineisto toimii luotettavasti. 3 2,67 0,62
16. Kéyttimimme vélineistd on aina saatavilla, eikd niiden kayttod
. 2 2,41 0,89

tarvitse odottaa.
Tyopisteen toimivuus ja ergonomia

19. Ty6pisteen tyoympiristd mahdollistaa tyoskentelyn keskittyneesti. 1 1,33 0,55
20. Tyopisteen ergonomia on hyva. 2 2,04 0,85
21. Tyopiste on suunniteltu ja sijoitettu tarkoituksenmukaiseksi tyoteh-

o 2 2,00 0,73
tdvadn ndhden.
Yhteistyo sidosryhmien kanssa
24. Muidenkin kuin laboratorion tyontekijoiden ottamat néytteet ovat
laadukkaita. 2 2,11 0.70
25. Laboratorion sidosryhmid on perehdytetty riittavésti ndytteenottoon. 2 1,85 0,60

Muuta

28. Tyopisteen ohjeet ovat tarkoituksenmukaisia. | 3 | 2,52 | 0,70
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Liite 10. Avoimien kysymysten frekvenssit

Vastaajien ilmaukset

Vastaaja 12345678 91111 1| 1|1 1|1f1]2]2]2]2]|222f2| Yht
11 2] 3] 4/5/6]7[8/9]0]1]2]3]4]5][6]7

Tietoteknologiset jirjestelmiit

Jérjestelmien toi-

R x| x| x x| x| x| X X X x| x| x x| x| x 15
minta
Toimintata-

o X X x| x X x| x X x| x 10
vat/kdytinteet
Jérjestelmien yh- X
teensopivuus ja X X X x| x| x| x x| X x| x| x 13
paéllekkiisyys
Henkilosto
Perehdytys X x| x X x| x| x X 8
Henkil6ston mésra x| x X 3
Tyonsuunnittelu X X X X X x| x X x| 9
Vilineisto
Vilineiston toimin-

x| x| x X x| x X X X X X x| 12

tavarmuus
Vilineiston maira X X X X X X x| x X X 10
Toimintata-

s e X| X X X 4
vat/kéytéinteet
Tyopisteen toimivuus ja ergonomia
Tybrauha x| x| x| x| x x| x x| x| x| x X X| x X X 16
Tyopisteen kalus-
teiden ja vilineiden X x| x| x| x| x X X X X X X X 13
layout
Tyoplsteen ergono- X <l x <l x X « « 8
mia

Yhteistyo sidosryhmien kanssa

Niytteenoton laatu x| x x| x| x| x| x| x| x| x| x| x x| x x| x X x| x| x| 20
Lihete- ja nidytetie-
X X| x X X| x X X X 9
dot
Tiedot toimintata-
K X X X 3
voista

Ongelmakohdat joihin halutaan muutosta

Tietoteknologiset
e . x| x X X| X X x| x 8
jérjestelmt
Henkilosto X x| x| x X X X 7
Viilineisto X X X X x| x X 7
Tyopisteen toimi-

. . x| x| x| x| x| x| x| x x| x| x| x| x| x x| x| x| x| x| x| X x| x| 23
vuus ja ergonomia
Sidosryhmdit X X X X

Ohjeet x| x X x| x x| x X
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teella

innoinnin perus

hava

10 €nsimmaisen

Liite 11. Arvovirtakaav

KOPPA 1

KOPPA 2

KARRY 1

KARRY 2

PUTKIPOSTI1

PUTKIPOSTI2

11

e

Pyytiva yksikks

NAYTT T

HUKKA-koppa= 15 min 40 S
HUKKA-koppa MIN= 0 min
HUKKA-koppa MAX= 85 min

HUKKA-kérry= 9 min 35 s
HUKKA-kérry MIN= 0 min
HUKKA -kérry MAX= 53 min

_ 15 min 40 s _
_ 15 min 40 s _

_ 9 min 35s _
_ 9 min35s _

CT-koppa-1=7min50s
CT-koppa-1 MIN= 1 min
CT-koppa-1 MAX= 64 min

CT-kiirry-1 MAX= 38 min

CT-putkiposti-1= 3 min 20 s
CT-putkiposti-1 MIN= 0 min
CT-putkiposti-1 MAX= 16 min

PYYNTOJEN TEKEMINEN TAI TARROITUS

CT-koppa-2 = 27 min 28 s
CT-koppa-2 MIN= 3 min
CT-koppa-2 MAX= 80 min

CT-kiirry-2= 45 min 26 s
CT-kiirry-2 MIN= 3 min
CT-kiirry-2MAX = 146 min

CT-putkiposti-2= 9 min 40's
CT-putkiposti-2 MIN= 0 min
CT-putkiposti-2 MAX= 74 min

J jarjestelmat

HUKKA ~ 14 min
HUKKA MIN ~ 1 min
HUKKA MAX ~ 81 min

SENTRIFUGOINTI

Equip time= 10 min

HUKKA = 7 min 28 s
HUKKA MIN= 0 min
HUKKA MAX= 98 min

NAYTTEIDEN EROTTELUJA

10.8.2016

TEENPAIN

CT=4min35s
CT MIN= 1 min
CT MAX= 36 min

_ Ei madritetty _

_ Ei méadritetty _

7 min50s 10 min 4 min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _
27 min 28 s 10 min 4min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _
4min31s 10 min 4 min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _
45 min 26 s 10 min 4 min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _
3 min 20 s 10 min 4 min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _
9 min40 s 10 min 4 min35s

~ 14 min 7 min 28 s _ _

7 LD - koppa-2 =79 min 115

7 LD - kiirry-1=50 min 9 s

ANALYTIIKKA

LD - koppa-1= 59 min 33 s
VA -koppa-1 =22min25s
NVA - koppa-1 = 37 min 8 s

VA -koppa-2 = 42min3s
NVA - koppa-2 = 37 min 8 s

VA - kirry-1=19min6 s
NVA - kirry-1 = 31 min3 s

LD - kiirry-2 =91 min4 s
VA - kirry-2 = 60 min 1s
NVA - kirry-2 = 31 min 3 s

_.U.u_..r::ﬁ.ﬂuww:.m._nwm
VA - putkiposti-1 = 17 min 55 s

NVA - putkiposti-1 = 21 min 28

NVA -

rc.v:.xmuom....muum:::awu
VA - putkiposti-2 = 24 min 15 s
iposti-2 = 21 min 28

(c) Minna Hjerppe
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Liite 12. Arvovirtakaavio toisen havainnoinnin perusteella

®)
1

CT-koppa-1 = 6 min 573
CT-koppa-1 MIN= 0 min
CT-koppa-1 MAX= 17 min

CT-kdrry-1= Imin 44 s
CT-lrry-1 MIN= 0 min
CT-Arry-1 MAX= 21 min

CT-putkiposti-1= 3 min 13
CT-puthiposti-1 MIN« 0 min
CT-puthiposti-1 MAX= 23 min

(&) (@)

NAYTTEIDEN EROTTELU JA)

30.8.2016

1
HUKKA = 7min 125

HUKKA MIN= 0 min
HUKKA MAX= 92 min

CT= 4 min16s
€T MIN= 0 min

Equip time= 10 min CT MAX = 29 min

CT-koppa-2 = 23 min 22
CT-koppa-2 MIN= 3 min
CT-koppa-2 MAX= 90 min

CT-kiitry-2= 59 min 415
CT-kiery-2 MIN= 2 min
CT-kiirry-2MAX = 141 min

CT-putkiposti-2= A min 525
CT-putkiposti-2 MIN= 0 min
CT-putidposti-2 MAX« 93 min

6minS7s

10 min 4min16s

A"-0OminS3s

23 min 22 s

7min12s
A-Omin16s

A-Omin19s

A - 4 min

10 min

4 min 16 s

A-4min6s

3mindas

7mini12s
A-Omin16s

\-0Omin19s

A -4 min

10 min

4min16s

\-Omin47s

S59mindls

A\-Omin19s

A -4 min

A-Omin 16s

10 min

4min16s

KOPPA 1 _ 14min17s _
A-1min23s
KOPPA 2 14min17s
\-1min23s
KARRY 1 _ 9mind2s _
A+0Omin7s
KARRY 2

_ 9mind2s _

A+0min7s

A+ 14min 15s

3minls

A-Omin19s

A\ -4 min

A-Omin 16s

10 min

4min16s

PUTKIPOSTI1 _ Ei madritetty _

A-Omin19s

4minS2s

A\-0Omin19s

A -4 min

A-Omin 16s

10 min 4 min 16s

PUTKIPOSTI 2 _ & masritetty |

A-4min48s

7mini12s

LD - koppa-1=52 min 42 5,4 6 min 513
VA -koppa-1 =21 min 135,A- 1 min 125
NVA - koppa-1 = 31 min 29s,A - S5min 39 s

LD -koppa-2 =69 min7s,A-10minds
VA -koppa-2 = 37 min 395,A-4min24 s
NVA - koppa-2 = 31 min 29s5,A - Smin 39 s

LD - kirry-1=44 min 54 5,5 - Smin 155
VA - kiirry-1 = 18 min, 4 - 1min6s
NVA - kdrry-1 = 26 min 54s,5 -4 min9s

[ LD - Kiirry-2 = 100 min 515,5 + 9 min 47 s
VA - kirry-2 = 73 min 57 5,0 + 13 min 56 s
NVA - kdrry-2 = 26 min 54s,A - 4dmin9s

["wo- putkiposti-1=34min 295,50 -4 min 54 s

VA - putkiposti-1 « 17 min 175,A-0min 38 s
NVA - putkiposti-1 = 17 min 12s5,A - 4 min 16 s

TR ﬂcﬂvspﬂn =36 min 20 SA- 9min23s

VA - putkiposti2 = 19 min8s,4-5min 7 s
NVA - putkiposti-2 = 17 min 12,4 - 4 min 16 s

A\ -4 min

A-Omin 16s

(<) Minna Hjerppe




