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LISAA TYON ILOA LEANIN AVULLA

Tiina Wickman-Viitala

Tissa artikkelissa pohditaan, miten tyon ilo voisi lisddntyi, jos organisaatio toimii Lean-filo-
sofian mukaisesti. Tarkoituksena ei ole selvittdad, mitd on Lean, silld siitd on kirjoitettu useita
teoksia ja internetissd on saatavilla paljon materiaalia asiasta, vaan tarkoituksen on kuvata
Lean-toiminnan positiivisia seurauksia tyontekiji- ja organisaatiotasolla seki filosofian yh-
teyttd tydhyvinvointiin.

Lihtokohtia

Kasvaneet terveydenhuollon kustannukset johtivat Yhdysvalloissa 2000-luvulla etsimdin kesti-
vid ratkaisua tehottomuusongelmiin, ja timi ilmié on myos Suomessa noussut esille viimeisten
vuosien aikana. Yhdysvalloissa tultiin sithen pisteeseen, ettd resursseja lisidmilli ei enidd voitu saa-
vuttaa asiakkaan nikokulmasta mitdin parannuksia, silld kdytinnossi tuntui vain siltd, ectd kiire
lisiéintyi, mitd enemmin henkilokuntaa palkattiin. Hoitohenkilokunta tydskenteli jaksamisensa
ddrirajoilla, arvaamattomat tilanteet ja hallitsematon potilasmiiri aiheuttivat monia riskitilantei-

ta ja hoitovirheiden pelko lisisi tydlleen omistautuneen henkilokunnan stressida (Suneja 2010).

Vuonna 2005 Aneesh Suneja, kemian insinoori ja Lean-asiantuntija, kutsuttiin wisconsinilai-
seen lastensairaalaan johtamaan projektia, jonka tarkoituksena oli ottaa Lean-ajattelumallin
mubkaiset prosessit ja filosofia kiyttoon. Téstd kokonaisen litketoimintajirjestelmin muutok-
sesta on kirjoitettu kiytinnonliheinen teos, jossa kerrotaan esimerkkien kautta tuossa sai-
raalassa ja toiminnassa kohdatuista ongelmista ja miten niihin 16ydettiin ratkaisuja ja paran-
nuksia Leanin ty6kalujen, Lean-johtamisen ja Lean-ajattelumallin avulla. Kaiken tavoitteena
oli nikékulman vaihtaminen organisaatioyksikdiden toiminnasta asiakkaan hoitoprosessin

virtaviivaistamiseen. (Suneja 2010.)

Lean-ajattelun mukaan toimivassa organisaatiossa ei ainoastaan asiakas saa sujuvaa palvelua
joutumatta odottamaan tarpeettomasti, vaan myos henkildkunta voi tehdi tyotiddn tyonilolla.

Ty6n iloa vihentdvit tekijdt, kuten tydympiriston sekaisuus ja episiisteys sekd epitietoisuus
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kokonaisuudesta, johtavat helposti turhautumiseen. Kun tydntekiji on tydtehtiviensi kans-
sa yksin ja avun pyytimisen kulttuuri puuttuu, saattaa oma tydvaihe tuntua merkityksetts-
miltd, eikd 16ydy intoa kehittimiseen. Lean-organisaatiossa virheet ja syyttely eivit kuulu

yhteen ja kiire on ennemminkin hallittua ripedi toimintaa. (Suneja 2010.)

Lean-mallin toteuttaminen vaikuttaa tydhyvinvointiin

Tydhyvinvointi koostuu viidestd tekijistd, jotka ovat organisaatio, johtaminen, tyd, tyoyh-
teisd ja tyontekijia. Organisaatiotekijoissid korostuvat tyodn tavoitteellisuus ja joustavat ra-
kenteet seki toimiva tydympiristo ja mahdollisuus jatkuvaan kehittymiseen. Osallistava ja
kannustava johtaminen seki vaikuttamis- ja osallistumismahdollisuudet tyossd vaikuttavat
tydhyvinvointiin merkittavisti. TySyhteisén avoin vuorovaikutus, toimivat pelisidnnot,
jisenten tydyhteisotaidot ja ryhmin toimivuus voivat lisitd hyvin toimiessaan tydhyvin-
vointia. My®ds tydntekijan oma asenne, terveys ja tyokyky ovat olennaisia tyohyvinvointiin
vaikuttavia tekijoitd (kuvio 1). (Manka 2017.)

1. ORGANISAATIO

Asenteet

" 3. TYOYHTEISO
2. JOHTAMINEN 5. MINA ITSE

* psykologinen p&doma
* terveys ja fyysinen kunto

Kuvio 1. Tyohyvinvoinnin tekijit (Manka 2017)
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Lean-ajattelumallissa kaikkiin viiteen tydhyvinvoinnin osa-alueeseen vaikutetaan erilaisten
Lean-tyokalujen avulla. Mallissa on keskeistd toiminnan jatkuva arviointi ja kehittdminen,
miki lihtee tyontekijin asenteesta, siten ettd hin alkaa ajatella ja toimia “lean-maisesti”,
havainnoimaan omaa tydskentelyprosessiaan, ja hinelle annetaan my6s valtaa pdittdd ja eh-
dottaa prosessiin muutoksia. Miten sitten “leanaamisessa” paistiisiin liikkeelle? Tarkeintd
on edetd pienin askelin, askel kerrallaan. TySprosesseista havainnoidaan pienid, harmittavia,
pdivittdin toistuvia toimenpiteitd, jotka on helppo korjata, kun vain tulee ajatellecksi asiaa.
Tillainen voi olla esimerkiksi jokin tydkalu, jota tdytyy kdyttdd usein, mutta se on aina
haettava jostakin kauempaa tai kysyttdvd muilta, missi se on, koska esine on yhteiskiytos-
sd. Tillaisten niin sanottujen hukkien poistaminen on eris vaihe “leanaamisessa’. Hukka

tarkoittaa Lean-sanastossa sellaista prosessia, joka kuluttaa resurssia, mutta ei tuota arvoa

asiakkaalle. (Suneja 2010.)

Leanissa kdytetidn termid imutekniikka, jossa ajatellaan, ettd tyontekijit itse haluavat ja
osaavatkin muuttaa tydtapojaan, kun he saavat tehdi toisin ja heidin ehdotuksiaan kuun-
nellaan, esimerkiksi useamman kyseisen tyokalun hankinnassa. Leaniksi ei voida lukea sitd,
ettd ylhiiled piin aletaan ohjailla, vaan kyse on siité, ettd henkilokunta otetaan mukaan poh-
timaan kokonaisprosessia, ja esimiehet toimivat henkilokunnan apuna kaikissa tilanteissa.

Timi edellyttdd myos esimiehiltd uutta asennetta. (Suneja 2010.)

Tirked osa Leania on tiimikeskeisyys ja henkilston voimaannuttaminen (Suneja 2010,
100). Tyoniloa voidaan kokea, kun yhdessi tiimin kanssa padstian vaikuttamaan tyoproses-
seihin ja padstadn my6s tuloksiin, jotka yhdessd on asetettu ja joita voidaan mitata. Wiscon-
sinilaisen sairaalan alueellisten palvelujen johtaja Duncan totesi, ettd Lean parantaa henkils-
kunnan yhteishenked, kun kaikilla on yhteiset tavoitteet (Suneja 2010, 63).

Vakioidut tydohjeet ja toimenkuvien laajentaminen

Sunejan (2010, 94) kertoo, miten esimerkkisairaalassa otettiin kiytté6n laaja-alaisempi
henkil6ston tiydennyskoulutus, jonka seurauksena henkiléstén osaaminen laajeni. Otettiin
kiyttoon myds malli, jossa eri osastoilta ja toimenkuvista pyydettiin kisipareja apuun, kun
jossakin toisessa yksikossid tarvittiin ruuhkahuippujen tasausta. Tydntekijit auttoivat siten
toisiaan ja lisdsivit samalla omaa osaamistaan, miki edelleen lisdsi onnistumisen kokemuksia

ja tydniloa.
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Tyénkuvien selkiyttiminen niin sanotulla vakioidulla tydohjeella on kuitenkin tehtivi en-
nen kuin toimenkuvia voidaan laajentaa. Leanissa vakioitu tydohje tarkoittaa, ettd jokaisella
on selvisti mairitellyt tydtehtivit ja jokaisen tulee kehittdd omaa tyoskentelyddn. (Suneja
2010, 113). Ty6ohje on kunkin tydntekijin itsensi laatima, ja siihen kirjataan my6s tyo-
tehtivin suorittamiseen tarvittava aika ja mahdolliset tarvittavat materiaalit. Kyse ei ole
kuitenkaan nopeuskilpailusta, vaan tyoohjetta kiytetdin resurssisuunnitteluun. Lean-filoso-
fian mukaista on, ettd ohjetta piivittavit ne tyontekijit, jotka kyseistd tyotd tekevit (Suneja
2010, 116). Lean perustuu siis imuun, “alhaalta ylospain”. Télld tavalla tyontekijit ja esimie-
het seki hallinto pidsevit yhteisymmirrykseen tarvittavan resurssin maaristd. Lean-vakioitu
tydohje takaa tasaisen laadun, ja siten Leanin lisiksi voidaan kiyttdd myds muita laadunpa-

rannustyokaluja.

Tydohjeiden vakiointi tarjoaa tyokalun, miten prosesseja voidaan parantaa, kun kukin tar-
kastelee omaa ty6tadn kriittisesti. Télloin on tirkedd, ettd tydntekijit on koulutettu havaitse-
maan Leanin 7 hukan eri muotoa, jolloin he voivat myos havaita niitd tydprosesseissaan. Seit-
semin eri hukan muotoa ovat ylituotanto, odottelu ja viivistykset, tarpeeton kuljettaminen,

ylikisittely, tarpeettomat varastot, tarpeeton liike tyoskentelyssi ja laatuvirheet (kuvio 2).

1. Ylituotanto. Tuotteita valmistetaan varmuuden vuoksi varastoon enemman kuin on tarve

2. Odottelu ja viivastykset. Kaikenlainen odottelu sek3 erilaiset viivastykset tuotannossa aiheuttavat
hukkaa, koska ne eivit tuo lisdarvoa asiakkaalle.

3. Tarpeeton kuljettaminen. Esimerkiksi potilaan, materiaalien, osien ja valmiiden tuotteiden siirtely
edestakaisin varastoon ja pois varastosta on tarpeetonta kuljettamista.

4. Ylikasittely. Tehdaan ylilaatuisia ja huonoilla tai vaérilla tydkaluilla ja menetelmills tehtyjs viallisia
tuotteita

5. Tarpeettomat varastot. Varastointi aiheuttaa lisakustannuksia, haittaa ongelmien havaitsemista,
estdvit havaitsemasta tuotannon heilahteluja, mydhastyneité tavaran toimituksia, vikatilanteita seka
pitkia asetusaikoja.

6. Tarpeeton liike tydskentelyssa. Ylim&arainen liike tydvaiheiden aikana, etsiminen, kurottelu, osien
ja tydkalujen kerily.

7. Laatuvirheet. Turhaa tyéskentelys, lisddvat materiaalin kulutusta, kuluttavat kapasiteettia ja ai-
heuttavat reklamaatioita.

Kuvio 2. Leanin 7 eri hukan muotoa (Arrow-sivusto 2017)
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Tuotteita ei ole syytd valmistaa varastoon odottamaan, vaan tuotteet valmistetaan tilausten
mukaan, miki omalta osaltaan vihentii kustannuksia, koska tuotteita ei tarvitse varastoida
eikd olisi suurta riskid siitd, ettd tuotteita jiisi myymittd. Koko prosessi on suunniteltava
niin, ettd asiakkaalle ei tule odottelua ja turhaa viivistysti eiki tavaroita tai potilaita kuljetel-
la edestakaisin paikasta toiseen. Kaikki tarpeeton liike, etsiminen, tms. pyritiin poistamaan

prosesseista (kuvio 2).

Kaikki vakioidut tydohjeet ovat kaikkien nihtivissd. Kun henkilokunta nikee, miten mui-
denkin prosessit toimivat, voi tehdi oman tyonsi paremmin, kun kokonaisuus on hah-
mottunut. Lean-johtajuuden tavoite on Sunejahin sanoin “aada ihmisten sydimet ja mielet
sitoutumaan jokaiseen hoitovaiheeseen” (Suneja 2010, 166). Henkil8sto siis kokee tulevansa
osaksi kokonaista asiakkaan hoitojirjestelmiprosessia, eikd ajattele endd vain oman osastonsa
vaiheesta suoriutumista. Kun asiakas siirtyy pois omalta osastolta, hinen hoitoprosessinsa
jatkokin on ymmarrettivissi. Hoitoprosessiin saatetaan ideoida toisiltakin osastoilta paran-
tavia ratkaisuja — asiakkaan hoitoprosessi on kokonaisuutena kaikille yhteinen ja osaopti-

moinneilta valtytain (kuvio 2).

Lean-filosofia ei ole yksittdisid siivoustoimenpiteitd, vaikka erds Lean-tydkalu, 5S, antaa hel-
posti sellaisen vaikutelman. Toteutettu ja yllipidetty 5S pitdd tydympiriston siistind ja ta-
varat sovituilla paikoilla sortteerauksella, systematisoinnilla, siivouksella, standardisoinnilla
ja seurannalla (kuvio 3). Talloin viltetddn niin sanottuja sihldyskustannuksia: ei aiheudu
viiveitd prosesseissa ja tyoviihtyvyys paranee. Harvoin tarvitsee jadda ylitoihin, kun prosessit
sujuvat vakioidusti. Tiimin jisenistd tulee onnellisempia, ja heidin perheistidnkin tulee on-

nellisempia, kun tarve jaddi ylitoihin poistuu. (Suneja 2010, 48.)
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5S vaiheet

-

sl

© Lean Lion Oy

Kuvio 3. 5S-vaiheet (Lean Lion 2017)

Leanissd on myds PDCA, jatkuvan parantamisen kehi (Plan, Do, Study, Act), koko ajan ak-
tiivisena. Lean-teoriassa kiytetddn termid Poka yoke -havaitseminen, miki tarkoittaa sitd, ettd
kehitetddn erilaisia keinoja estdd virheen tapahtuminen. Tillainen arkiesimerkki on muun
muassa auton tankkauksessa kehitetty: dieselpistooli ei mahdu bensatankkiin, joten véirin
polttonesteen tankkaus on jo ennalta estetty. Myos erilaisia virikoodeja kidyttimalld, esimer-
kiksi potilaskansioissa, helpotetaan havainnointia. Rontgenlaitteen ohjainten sijoittaminen

lyijyseinin taakse varmistaa sen, etti laitteen kiyttdji on aina suojassa rontgensiteiltd. (Bar-
nas & Addams 2014, 189).

<< >>
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Johtamistaitoja tarvitaan!

Lean-muutoksen vetdjin vastuulla on koko toimintamallin saattaminen kaikkien tietoon,
yhteisollisyyden ylldpitiminen sekd varmistaminen siitd, ettd henkilokunta ymmirtid toi-
siaan ja puhuu yhteistd kieltd. IImapiiri on luotava sellaiseksi, ettd kaikki tyontekijit voivat
tuoda mielipiteensd tasa-arvoisesti esiin, ilman ettd virka-asemat asettavat keskustelulle rajo-
ja. (Barnas & Addams 2014.)

Terveydenhuollon Lean-organisaation tulee tukea asiakkaan virtausta eli lipimenoaikaa.
Tami tapahtuu ty6- ja hoivatilojen uudelleenorganisoinnilla Lean-ajattelun mukaisesti. Silld
tavoitellaan niin sanotun kuudennen hukan eli tarpeettoman liikkeen poistamista. Vastaan-
ottotilojen uudelleenjirjestely edellyttiikin nyt nikokulman vaihtamista henkilokunnan, ei
asiakkaan nikokulmaksi. TyShuoneissa ei istutakaan ammattinimikkeiden mukaisessa jir-
jestyksessd vaan tyotehtdvien ja prosessien mukaisesti, virtaus huomioiden. Todennikaisesti
timi voi olla iso muutos ja edellyttid, ettd uudelleen organisoitavissa yksikoissd annetaan
aikaa tutustua 'uusiin’ tyotovereihin. On pystyttavi yllapitimdin yhteisollisyyden henkei,
siten ettd muutoksille annetaan aikaa ja parannustoimenpiteilld on nikyvid konkreettisia

seurauksia ja tuloksia. (Suneja 2010.)

Kaiken kaikkiaan, tyon iloa lisddvia tekijoitd tulee Lean-organisaatiossa kuin huomaamatta
lisad. Kaikki tyontekijit tietdvit sekd omat tydtehtivinsi ja prosessinsa ettd kokonaisuuden,
jolla asiakkaalle tuotetaan paras mahdollinen hoitokokemus. Ei tule odottamattomia ylitoi-
t4, kun pysytdin aikatauluissa, ei kulu hukka-aikaa tavaroiden tai papereiden etsimisessi,
kun tavarat ovat sovitusti paikoillaan. Tiimeissi vahvistuu yhdessi tekeminen ja mahdollisen
virheen sattuessa saa apua, my6s esimichiltd. Lean-ajattelussa virheistd opitaan ja niitd jopa
halutaan, jotta voidaan olla varmoja, ettd Lean-ajattelu ei ole pysihtynyt, vaan parannuskoh-
teita 16ytyy jatkuvasti. (Suneja 2010.)

Lean-filosofian ja tyshyvinvoinnin yhteys

Lean-filosofia on periisin Toyotan autotehtailta. Kuitenkin vasta vuonna 2001 laadittiin Zhe
Toyota Way, Toyotan tapaan -kirjoitus, jossa kuvataan Toyotan perusarvoja. Tille oli tarve
yrityksen kansainvilistyess, jotta kaikkialla, kaikissa yksikoissd toimittaisiin Lean-filosofian

mukaisesti. (Modig & Ahlstrom 2016.) Perusarvot koostuvat viidestd arvosta, joista kolme
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ensimmiistd tihtdd jatkuvaan parannukseen ja kaksi seuraavaa ihmisten kunnioittami-

seen (kuvio 4).

1. Haasteet - laadimme pitk&janteisen vision ja kohtaamme haasteet rohkeasti ja luovasti.

2. Kaizen - (termi: jatkuvat parannukset) - parannamme toimintaamme jatkuvasti innovaation ja
kehityksen takaamiseksi.

3. Genchi Genbutsu (termi: mene katsomaan) - selvitimme tosiasiat suoraan lshteests, jotta
voimme tehda heti oikeita paatoksia. Sen jalkeen muodostamme asiasta yhteisen ndkemyksen ja
toteutamme tavoitteen mahdollisimman nopeasti.

4. Kunnioitus - kunnioitamme toisia. Teemme kaikkemme ymmartasksemme toisiamme, otamme
vastuuta ja teemme parhaamme keskingisen luottamuksen luomiseksi.

5. Yhteistys - rohkaisemme toisiamme henkilskohtaiseen ja ammatilliseen kehittymiseen, kerrom-
me kehitysmahdollisuuksista toisillemme ja maksimoimme yksilén ja tiimin suoritukset.

Kuvio 4. Lean-filosofian arvot (Modig & Ablstim 2016, 82)

Niissd arvoissa rakennetaan tyohyvinvoinnin ja siten tyon ilon peruspilarit. Mankan (2017)
kuvan (kuvio 1) mukaisesti viisi tyohyvinvoinnin osa-aluetta, organisaatio, johtaminen,
tydyhteisd, tyo ja mini itse, nostetaan niissi arvoissa samalla tavalla keskioon. Molemmis-
sa malleissa yksilon ja tydyhteisén hyvinvointi luovat pohjan organisaation kehittymiselle.
Kunnioittamalla toisiamme ja yhteisten tavoitteiden eteen yhdessi tyoskentelemilld ty6n ilo

syntyy, kasvaa ja siilyy.

Lihteet
Arrow-sivusto 2017. Luettu 21.12.2017: https://blogi.arroweng. fi/lean-filosofian-71-tuotta-

matonta-toimintoa

Manka, M-L. 2017. Tyshyvinvoinnin tekijit. Luettu 12.12.2017: hetp:/ldocendum.fi/tyohy-

vinvoinnin-tekijat/

Barnas, K. & Addams, E. 2017. Beyond Heroes, A Lean Management System for Health-
care. Enemmiin kuin sankareita, Lean-ajattelun mukainen terveydenhuollon johtamisjir-

jestelmd. Tallinna: Printon.



133

Lean Lion. 2017. Miksi 5S? Luettu 12.12.2017: https://www.leanlion.com/miksi-5s

Modig, N. & Ahlstrom, P. 2016. Titi on Lean. Tukholma: Rheologica Publishing.

Suneja, A. & Suneja, C. 2010. Lean Doctors, American Society for Qaulity. Tallinna: Printon.



	Wickman-ViitalaKansi
	WickmanViitala

