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Fimlab Laboratoriot Oy:n Vammalan toimipisteessa tehtiin vuonna 2018 analytii-
kan uudistus. Osa vanhasta analytiikasta jai tyhjilleen ja siihen tilaan haluttiin
suunnitella uudet tilat lajittelutyopisteelle. Opinnaytetyon tarkoituksena oli suun-
nitella uudet tilat ja kehittaa toimintaa niissa yhdessa tyontekijoiden kanssa.
Suunnittelussa hyddynnettiin lean-menetelmia. Opinnaytetyon tavoitteena oli to-
teuttaa toimivat ja tarkoituksenmukaiset tilat seka saada koko lajitteluprosessi su-
juvammaksi. Tavoitteena oli myds kannustaa henkilokuntaa lean-ajattelun hyo-
dyntamiseen jatkossakin.

Tutkimus toteutettiin toimintatutkimuksena tammi-syyskuun 2019 aikana. Ai-
neisto kerattiin ryhmahaastatteluilla. Haastattelut suoritettiin projektin aluksi, jol-
loin kerattiin tietoa lajittelun sen hetkisista tiloista ja toiminnasta. Projektin lopuksi
haastatteluilla kartoitettiin henkilokunnan kokemuksia lean-menetelmien hyo6-
dyista laboratoriotilojen suunnittelussa. Haastattelut analysoitiin aineistolahtoi-
sella sisallénanalyysilla. Lajittelutilasta otetut valokuvat toimivat myés materiaa-
lina muutoksen havainnollistamisessa.

Tulokset osoittivat, etta vanhassa lajittelupisteessa ja sen toiminnoissa oli paljon
kehittamiskohteita. Haasteita aiheuttivat erityisesti tavaroiden huono sijoittelu,
huono ergonomia ja tyorauhan puute. Tulosten mukaan uuden tilan suunnittelu
oli onnistunut. Naytteiden kasittelyprosessin loogisuus ja sujuvuus parani. Tilan
ergonomia on parempi ja turhaa liikkumista tilassa oli saatu vahennettya. Yhteis-
tyd muiden tydpisteiden kanssa parani yhtenaisten toimintatapojen myéta. Tyon-
tekijoiden mahdollisuus vaikuttaa tilojen suunnittelussa koettiin tarkeaksi.

Tulosten perusteella voidaan todeta, ettd lean-menetelmien avulla voidaan pa-
rantaa laboratoriotilojen toimintaa. Jarkevalla tilasuunnitelulla ja poistamalla ar-
voa tuottamattomia tyOvaiheita saadaan laboratorioprosessia sujuvammaksi.
Pienillakin muutoksilla saadaan merkittavia vaikutuksia aikaan. Isommat muutok-
set vaatisivat enemman resursointia ja rahallista panostusta muutosten tekemi-
seen.

Asiasanat: lean-ajattelu, naytteiden lajittelu, kliininen laboratorio, kehittaminen



ABSTRACT
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The Development of Preanalytical Sample Sorting Workstation in a Clinical La-
boratory

Master's thesis 68 pages, appendices 7 pages
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In 2018, there was a major analytical reform in Fimlab Laboratories Vammala
unit. At the same time, some space became available and the new preanalytical
sample sorting workstation was to be designed for that space. The purpose of
this thesis was to design that new workspace in cooperation with the employees.
Lean methods were used in the design. The aim of this thesis was to create func-
tional and appropriate workspace and to make the whole sorting process flowing.
The aim was also to encourage the staff to continue to utilize lean thinking.

The action research was carried out during January-September 2019. The data
were collected by groupinterviews. The data were analyzed using qualitative con-
tent analysis. The pictures were also used to describe the change.

The results showed that there were many development areas in the old
workplace. The problems were caused by the poor placement of equipment, poor
ergonomics and lack of peaceful working environment. According the results the
new workspace was more functional. The sample tube sorting process was
streamlined and logical. Ergonomics was better and unnecessary movement has
been reduced. Collaboration with other employees has improved. The employees
felt that it was important to be able to influence the workspace. According to the
results lean methodologies can be used to improve laboratory conditions.

Key words: lean thinking, sample tube sorting, clinical laboratory, developement
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1 JOHDANTO

Nykypaivan terveydenhuollossa on haasteena kasvavat tyomaarat ja vaatimus
tuottaa enemman ja nopeammin laadusta tinkimatta (Daultani, Chaudhuri & Ku-
mar 2015, 1082). My0s sairaalalaboratorioilta vaaditaan alhaisempia kustannuk-
sia, mutta samalla pitaa pystya kasittelemaan kasvavia naytemaaria. Kasvavista
naytemaarista huolimatta naytteiden lapimenoajat on pidettava mahdollisimman
pienind. Taloudellisen puolen lisaksi laboratorioilla on kasvavat laatuvaatimukset.
Vaikka tuotanto nopeutuu ja tehostuu, virheiden maara ei saa kasvaa. (Halwacs-
Baumann 2010, 330-331.)

Vastatakseen naihin haasteisiin, monet terveydenhuollon organisaatiot ovat otta-
neet kayttéon lean-ajattelua parantaakseen virtaustehokkuutta prosesseissaan
(Daultani ym. 2015, 1082). Lean-ajattelun perusta on luotu Toyotan tuotantojar-
jestelman periaatteiden pohjalta, josta se on levinnyt muillekin toimialoille myos
terveydenhuoltoon. Lyhyesti esitettyna lean on toimintastrategia, jonka tarkoitus
on korostaa yrityksen virtaustehokkuutta ei resurssitehokkuutta. (Modig & Ahl-
strom 2013,124.) Myos laboratorioissa on nahty lean-ajattelun mahdollisuudet.
Yksi lean-ajattelun keskeinen tavoite on vahentaa tuotantoaikaa ja kustannuksia
keskittymalla poistamaan tai kontrolloimaan virhealttita vaiheita. (Stankovic
2008, 357.)

Tassa opinnaytetydssa lean-ajattelua on tarkoitus hyédyntaa Fimlab laboratoriot
Oy:n (Fimlab) Vammalan toimipisteen tilojen suunnittelussa. Fimlab Laboratoriot
Oy (Fimlab) on Suomen suurin laboratorioalan yritys ja se on ensimmainen julki-
sen terveydenhuollon puolelle perustettu laboratorioyhtid, joka tuottaa laborato-
rioalan palveluja Pirkanmaalla, Keski-Suomessa, Kanta-Hameessa, Paijat-Ha-
meessa ja Vaasassa, yhteensa yli 100 toimipisteessa. Paaosa toimipisteista kes-
kittyy naytteenottoon ja analytiikkaa on keskitetty vain osaan laboratorioista.
(Fimlab Laboratoriot Oy 2020.)

Koko Fimlabissa aloitettiin vuonna 2018 sen historian suurin analytiikan uudistus
(Fimlab laboratoriot Oy tiedote 22.2.2018). Analytiikan uudistus on koskenut

myos aluelaboratorioita, joten Vammalan laboratorion analytiikka uudistettiin
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myos vuonna 2018. Uudet laitteet sijoitettiin laboratorion tiloihin uudella tavalla,
ja tilaa vapautui muuhun kayttéon. Seuraavassa vaiheessa laboratoriossa on tar-

koitus suunnitella lajittelutydpiste vapautuneeseen tilaan.

Tama opinnaytetyo on toimintatutkimus, jossa tavoitteena on saada laboratorioon
toimivat ja tarkoituksenmukaiset tilat lajittelutyopisteelle. Tydpisteen suunnittelu
ja toteutus on tarkoitus tehda yhteistydssa tydntekijoiden kanssa. Suunnittelussa
kaytetaan hyvaksi lean-menetelmia ja -tyokaluja. Aineistonkeruumenetelmana

kaytetaan haastatteluja ja valokuvia.



2 TOIMINTAYMPARISTON KUVAUS

Vammalan laboratorio on yksi Fimlabin toimipiste, joka sijaitsee Sastamalassa
Pirkanmaalla. Laboratorion tyontekijavahvuudessa on kaikkiaan 13 tyontekijaa.
TyoOntekijdistd kymmenen on laboratorionhoitajia/bioanalyytikoita ja kaksi labora-
toriolahihoitajaa. Paivittain Vammalan laboratoriossa tydskentelee aamuvuo-

rossa kahdeksan tyontekijaa ja yksi iltavuorossa.

Laboratorio palvelee Tays Sastamalan vuodeosastojen ja poliklinikoiden asiak-
kaita sekd Vammalan terveyskeskuksen vuodeostojen asiakkaita. Laboratori-
ossa tapahtuvaan naytteenottoon voi tulla asiakkaita Sastamalan alueelta tai ym-
paristokunnista seka muista sairaanhoitopiireista. Lisaksi naytteenotossa voi

kayda asiakkaita mm. yksityisladkarin lahetteella tai maksusitoumuksella.

Vammalan laboratorion tilat voidaan jakaa naytteenottotiloihin ja analytiikkatiloi-
hin. Kuviossa 1 on suuntaa antava pohjapiirros Vammalan laboratorion tiloista.
Naytteenotossa tyoskentelee aamulla viisi naytteenottajaa. Asiakkaat tulevat
padasiassa ajanvarauksella. Vuoronumerolla palvellaan mm. paivystysasiak-
kaita. Laboratoriossa otetaan veri-, virtsa- ja mikrobiologisia naytteita seka sy-
danfilmeja. Lisaksi laboratoriossa otetaan papa- ja sieninaytteita seka tehdaan

spirometria- ja holter-tutkimuksia ja kliinisia rasituskokeita.

Laboratorion ns. analytiikkapuolella on analytiikan liséksi lajittelijan tyopiste. La-
jittelija esikasittelee laboratoriossa otetut ja sinne saapuvat naytteet. Lajittelijan
tehtaviin kuuluu naytteiden lajittelu Vammalan laboratoriossa tehtaviin seka muu-
alle lahtevien naytteiden pakkaaminen eteenpain. Laijittelija myds hakee paivan
aikana naytteita osastoilta ja paivystyksesta. Laboratorion analytiikka on jaettu

kahdelle tyontekijalle.

Vuoden 2018 aikana laboratorion laitekantaa uudistettiin ja samalla laitteiden
paikkaa muutettiin niin, etta ne sijaitsevat padosin yhdessa huoneessa entisen
kahden huoneen sijaan. Muutoksella on tarkoitus helpottaa analytiikassa tyos-

kentelya, kun vain yksi tyontekija tyoskentelee tiloissa iltaisin ja viikonloppuisin.
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Osa vanhaa analytiikkaa on nyt tyhjillaan ja mahdollista ottaa muuhun kayttoon.
Tassa opinnaytetyossa on tarkoitus keskittya suunnittelemaan lajittelijan tyopiste
analytiikalta vapautuneeseen tilaan. Kuviossa 1 tama tilan on kohdassa "vanha
analytiikka”. Muu vapautunut tila on jatkossa tarkoitus suunnitella myos tyonteki-
joiden toimesta, lahinna tavaroiden varastointiin. Kuviossa 1 on sinisella varilla

merkitty alueet, jotka on tarkoitus saattaa jatkossa kuntoon.

Niytteenotto 4 “pissala”
=
.. h o) .
odotustila lajittelu vama 5| | kahvi-
Niytteenotto 3 niyte-wc analvtiikka =
Z1 | huone
7]
s
Niytteenotto 2 uku- —
P esimies
huone kirryhuone -
X2 Analytiikka
EKG
Niytteenotto 1

KUVIO 1. Vammalan laboratorion pohjapiirros
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3 TARKOITUS, TUTKIMUSKYSYMYKSET JA TAVOITE

Opinnaytetyon tarkoituksena on suunnitella laboratorion tiloja ja kehittaa toimin-
toja yhdessa laboratorion henkilokunnan kanssa. Tassa tyossa tarkoitus on kes-
kittya lajittelupisteeseen, jonka tilat on tarkoitus suunnitella kokonaan uudestaan.
Tilojen lisaksi on tarkoitus miettia kehittamiskohteita lajitteluprosessiin ja toimin-
taan tyopisteessa. Suunnittelun on tarkoitus pohjautua lean-ajatteluun ja toteu-

tuksessa hyodynnetaan lean-menetelmia.

Tutkimuskysymykset?

1. Miten henkildkunta kokee nykyisen lajittelupisteen tilan ja toimivuuden?

2. Mita kehittdmiskohteita henkildkunnan mielesta on nykyisessa lajittelun
toiminnassa ja yhteistydssa muiden tyopisteiden valilla?

3. Millaisia kokemuksia henkilokunnalla on lean-projektin hyodyista labora-

toriotilojen ja toimintojen kehittdmisessa?

Opinnaytetydn tavoitteena on saada aikaan toimivat ja tarkoituksenmukaiset
tyotilat lajittelulle, jotta tyoskentely olisi sujuvaa ja koko toimintaa palvelevaa.
Tavoitteena on, etta koko lajitteluprosessi toimivampi. Opitut lean-menetelmat

voidaan ottaa mukaan toiminnan kehittamiseen myos jatkossa.
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4 OPINNAYTETYON TEOREETTISET LAHTOKOHDAT

4.1. Lean-ajattelun perusteet

Leanin perustan on luonut Toyota Motor Corporation Japanissa toisen maailman-
sodan jalkeen. Toisen maailman sodan jalkeen Japanissa oli valtava resurssi-
pula, jonka seurauksena Toyotan oli pakko kehittaa uusia tapoja ajatella tehok-
kuutta parjatakseen kilpailussa. Sen tuotantojarjestelman kehittamiseen liittyi mo-
nia tarkeitd ominaisuuksia, jotka keskittyvat virtaustehokkuuteen. Kasite lean
syntyi 1980-luvulla, kun lansimaiset tutkijat alkoivat kiinnostua Toyotasta. He kek-
sivat lean-kasitteen, joka on luotu Toyotan tuotantojarjestelman lahtokohdista.
James P. Womackin ja Daniel T. Jonesin vuonna 1996 kirjoittama kirja Lean Thin-
king on vaikuttanut ehka eniten lean-kasitteen kehittymiseen ja leviamiseen. Kir-
jassa he neuvovat miten yrityksen tulee toimia, jos se haluaa olla lean. (Modig &
Alhstrém 2013, 70-71.)

Lean voidaan maaritella monella eri tavalla, eika ole l10ydettavissa yhta selkeaa
leanin maaritelmaa. Lean-ajattelulla on pitka historia ja sen elementteja on hyo-
dynnetty monissa organisaatioissa (Jorma & Tiirinki 2015, 12; Modig & Ahlstréom
2013, 87). Lean saatetaan maaritella vain joukoksi tydkaluja ja menetelmia, joi-
den avulla asiakkaalle tuotetaan suurin mahdollinen arvo vahemmilla resurs-
seilla. Jos lean nahdaan pelkkina tydkaluina, leanin maaritelmasta tulee liian ka-
pea (Modig & Alhstrém 2013 88-91).

Lean on enemmankin toiminnan filosofia, jonka tarkeimpina lahtékohtina ovat
systemaattinen ja jatkuva arvoa tuottamattomien vaikeiden eli hukkien eliminointi
prosessista, niin etta tyotekijat, materiaalit ja tavarat tydoskentelevat harmoniassa
ja tuottavat asiakkaalle arvoa. Tekniset menetelmat ovat toki tarkeita, mutta tar-
keampaa leanissa on ajatus jatkuvasta parantamisesta ja siita etta uudet hyvaksi
todetut keinot standardoidaan, jotta vanhoihin ei palata. Toinen periaate on tyon-
tekijoiden arvostaminen, joka nakyy kunnioituksena ja yhteistyona. (Graban
2008, 646.) Leanin toimintastrategiaa toteutetaan eri tasoilla, joita ovat arvot, pe-
riaatteet, menetelmét ja tydkalut (Modig & Ahlstrém 2013, 142-143).
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Womack ja Jones (1996) esittavat seuraavat viisi periaatetta, jotka mahdollistavat

lean-ajattelun toteuttamisen menestyksekkaasti (kuvio 2).

1.
2.
3.

Maarita arvo lopullisen asiakkaan nakodkulmasta

Tunnista virtauksen vaiheet ja poista ne, jotka eivat tuota arvoa (hukat).
Jarjesta arvoa tuottavat vaiheet niin, etta tuote virtaa sujuvasti asiakasta
kohti

Kun virtaus on valmis, anna asiakkaan vetaa sita ylavirtaan

5. Kun nama vaiheet on tehty, siirrytaan alkuun ja prosessi jatkuu niin

kauan, kunnes on paasty tilanteeseen, jossa tuotetaan arvoa ilman huk-

kaa.

Vahenna hukkaa eli niitd vaiheita jotka ei-
vat tuota tuotteelle arvoa.

» Vahenna tai hallitse vaihtelua

Systematisoi virtausta yllapitavat vaiheet
ja standardoi ne.

KUVIO 2. Lean-ajattelun toteuttaminen menestyksekkaasti.

4.2. Virtaus ja virtaustehokkuus

Virtaustehokkuuden kasite on tarkeda, jotta ymmartaa leanin periaatteita. Modig

ja Alhstrémin (2013, 128-140) mukaan lean on toimintastrategia tavoitteiden saa-

vuttamiseksi. Tavoitteena on korostaa hyvaa virtaustehokkuutta. Sujuva virtaus

on tarkeaa, koska se parantaa asiakastyytyvaisyytta, vahentaa arvoa tuottamat-

tomia tyon vaiheita ja ehkaisee tehokkuusparadoksia.
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Virtaustehokkuudessa tarkeinta on aika, joka kuluu tarpeen tunnistamisesta sen
tyydyttamiseen. Virtaustehokkuuden maarittelyssa keskeisia kasitteita ovat pro-
sessit ja virtausyksikot. Virtausyksikko voi olla materiaalia, informaatiota tai ihmi-
sia. Virtausyksikko liikkuu prosessin lapi ja sen aikana sita jalostetaan. Organi-
saatiotasolla virtaus nahdaan, miten hyvin organisaatio jalostaa virtausyksikoi-
taan. Kun virtausyksikolle tapahtuu prosessissa jotain, se tuottaa yksikdlle arvoa.
Jos taas yksikko seisoo prosessissa turhaan esim. ihminen odottaa jonossa tai
tuote seisoo varastossa, sille ei kerry arvoa. Virtauksen nopeutta kuvaa yksikon
lapimenoaika prosessissa. Keskittymalla virtaustehokkuuteen on mahdollista
saastaa resursseja. (Modig & Anlstrém 2013, 9-23, 67.)

Perinteisesti organisaatiossa on keskitytty resurssitehokkuuteen eli siihen etta
kaikki resurssit ovat kunnolla ja mahdollisimman tehokkaasti kaytossa. Pelkkaan
resurssitehokkuuteen keskittymiselld on kuitenkin monia kielteisia vaikutuksia.
Nama haitat nakyvat paitsi asiakkaalle, mutta ne ovat ongelmallisia myds toimin-
nan ja henkiloston nakokulmasta. Ongelmat nakyvat pitkina lapimenoaikoina,
joka aiheuttaa jonoja ja odottamista. Asiakkaat suhtautuvat niihin kielteisesti ja
toisaalta tyontekijoiden tarmo ja inspiraatio vahenevat, mika saattaa nakya valin-
pitamattdomyytena. Lisaksi syntyy toissijaisia tarpeita ja tarve aloittaa tyo alusta
monta kertaa, kun tehtavia siirrellaan henkilolta toiselle. Resurssitehokkuudessa
huomio kiinnittyy paljonko teemme turhaa lisatyota., kun emme ole pystyneet hoi-

tamaan ensisijaista tehtdvdamme ajoissa. (Modig & Ahlstrém 2013, 48-55.)

Tehokkuusmatriisi kuvaa hyvin resurssi- ja virtaustehokkuuden suhdetta (Kuvio
2). Yhtion strategia maarittaa, missa kohtaa matriisi on tavoitteena sijaita eli mihin
yhtid haluaa panostaa ja mika on tavoitetila. Virtaustehokkuuden saavuttamiseksi

on tarkeéé vaihtelun vahentaminen ja hallinta. (Modig & Ahltrém 2013, 101-103.)
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RESURSSITEHOKKUUS

Z\ paapaino resursseissa, ideaalitila

matala virtaustehokkuus, | korkea resurssitehokkuus
jonoja ja pitkia odotusai- | korkea kustannustehok-
koja kuus

Tehokkuusparadoksi

Resurssi ei tuota vir- | paapaino virtauksessa,
tausta, tarkoituksellista ylikapasi-

kallis ja tehoton teettia, erittain kallis

| 4

VIRTAUSTEHOKKUUS

KUVIO 2. Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrém 2013, 103, mukaillen)

4.3. Prosessin arvoa tuottamattomat vaiheet

Hyvan virtaustehokkuuden maksimoimiseksi, prosessista pitaa karsia kaikki te-
hottomuuden muodot eli hukat, jotka eivat tuota tuotteelle mitdan arvoa. Lean-
ajattelussa on maaritelty seitseman hukan muotoa, jotka kaikki jarruttavat tuotan-
non virtausta. Hukat on esitetty taulukossa 1. (Modig & Ahlstrém 2013, 75.)



TAULUKKO 1. Arvoa tuottamattomien
2013, 75).
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vaiheiden kuvaus (Modig & Ahlstrém

”Hukka”

Kuvaus

Tarpeeton tuotanto/liikatuotanto

Tuotetaan vain sita, mitd asiakas ha-

luaa

Turha odottelu

Valtetdan turhaa odottelua tyontekijoi-

den ja koneiden osalta

Tarpeettomat kuljetukset

Valtetddn materiaalien ja tuotteiden

kuljetuksia

Tarpeeton tyod/liikatyd

Valta tuotteiden

kanssa enemman kuin asiakas vaatii

tydskentelemasta

Tarpeeton varastointi

Varastointi ei tuota arvoa

Tarpeettomat tyontekijoiden liikkumi-

set ja liikkeet

Toiminnan suunnittelu niin etta valte-
taan tyotekijoiden turhaa siirtymista

paikasta toiseen.

Tarpeettomat virheet, tyon tekeminen

uudelleen, paallekkainen tyo

Jokainen prossin vaihe vastaa virheet-

tomista tuotteista

4.4. Lean-menetelmat ja -tyokalut

Menetelmien ja tyOkalujen avulla voidaan toteuttaa leania kaytannossa. Ne ovat

mahdollisia ratkaisuja ongelmiin, joita yritys on kohdannut pyrkiessaan paranta-

maan virtaustehokkuutta. Menetelmissa on paljon valinnan varaa. Tyokaluja on

lukuisia ja ne ovat hyvin konkreettisia. Tyokalu valitaan tarkoituksesta tai tavoit-

teesta riippuen ja niita voi olla kaytossa useita samaan aikaan. Tyokalut voivat

olla kaytdssa organisaation toiminnassa jatkuvasti. Taulukossa 2 on esiteltyna

yleisesti kaytettyja lean-menetelmia ja -tydkaluja. Myohemmin esitellaan tarkem-

min ne, joita laboratoriossa ja tassa tyossa on tarkoitus kayttaa.
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TAULUKKO 2. Yleisesti kaytettyja lean-menetelmia

Lean-tyokalu

lyhyt kuvaus

5S

TyoOkalu, jolla huolehditaan siisteyden
ja jarjestyksen yllapidosta: lajittele, jar-
jesta, puhdista, vakiinnuta, yllapida
(Kouri 2010, 26-27).

Arvovirtakuvaus

Kaavio, joka nayttaa prosessin kaikki
vaiheet, lisaarvoa tuottavat vaiheet,

odotusajat yms. (Jimmerson 2010, 19)

Kaizen Jatkuva parantaminen, kaizen-tyopa-
jat, joissa prosessin jotain vaihetta ke-
hitetdan (Tapping ym.2009, 294)

Kanban Menetelma hyoddyntaa vareja tai fysi-

kaalista signaalia hallitakseen varas-
toja ja tarvikkeita (Powell 2018, 141).

Prosessikuvaus

Toiminnan kulkua kuvaava kaavio

Spagettikaavio

Kaavio, jonka avulla havainnolliste-
taan, miten ihmiset, tavara tai infor-
maatio liikkuu/kulkee organisaatiossa
(Stover 2011, 17-18).

Visuaalisuus

Tehdaan toiminta kaikille nakyvaksi.
Tilannetietojen jakamisella on suuri

vaikutus tyoyhteison toimintaan.

Gemba

Jalkaudutaan sinne, missa ongelma
on. Hyoddynnetdaan tyontekijoiden

osaaminen (Gupta ym. 2017, 296)

4.5. Lean terveydenhuollossa

Vuosituhannen vaihteessa Lean-menetelmaa on alettu hydédyntaa myos tervey-

denhuollon organisaatioissa (Suneja & Suneja 2007, 190). Daultani ym. (2015,

1088-1090) ovat tuoneet esiin, kuinka Lean-ajattelu on ollut huomion kohteena

my0s terveydenhuollon prosessien kehittamisessa maailmanlaajuisesti ja leanin
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potentiaali siina on tunnustettu. Heidan kirjallisuuskatsauksessansa on selvitetty,
miten leania on hyddynnetty terveydenhuollossa vuosina 2002-2014. Katsauk-
sesta kay ilmi, etta todella monia erilaisia lean-tyokalua ja -tekniikoita on kaytetty
hyodyksi. Eri terveydenhuollon toimijoilla on omat spesifit haasteensa leanin
kayttoonotossa. Katsauksessa nousi mm. kysymys, miten osataan valita tehok-

kaimmat tyokalut juuri terveydenhuollon tarpeisiin.

Vuonna 2016 julkaistussa kirjallisuuskatsauksessa "LEAN thinking in Finnish
Heathcare” (Jorma ym., 2016) lean on ollut viela aika tuntematon konsepti Suo-
messa. Paaasiassa sitd on kaytetty kehittamistydkaluna etsimaan taloudellisia
saastoja ja parantamaan tuottavuutta. Myoskaan mitaan mitattavia tuloksia ei
juuri 16ytynyt leanin kayttoonotosta. Lean-metodologia on kuitenkin ollut paaosin

terveydenhuollon organisaatioissa tuttu.

4.6. Lean laboratoriossa

Leanin periaatteet on omaksuttu nopeasti myos laboratorioissa. Vaikka muualla
terveydenhuollossa saatettiin aluksi vastustaa teollisuudesta tullutta metodolo-
giaa, laboratoriossa on helppo omaksua lean-periaatteita laadusta ja tehokkuu-
desta. (Graban 2008, 646.) Laboratorioprosesseissa ja teollisuuden proses-
seissa voidaan nahda tiettyja samankaltaisuuksia. Nykypaivan terveydenhuol-
lossa kohdataan haaste, etta tydmaarat kasvavat, mutta tuotanto pitaisi olla no-
peampaa ja tapahtua ilman virheita. Naiden vaatimusten takia tarvitaan laadun-
hallintatyokaluja tyovirran suunnitteluun, kasvattamaan tuottavuutta ja vahenta-
maan virheita. Naita menetelmia ja tyokaluja on laboratorioon 10ydetty lean-ajat-
telusta. (Stancovic 2008, 354.)

Lean-menetelmien avulla on saatu merkittavia ja positiivisia vaikutuksia labora-
torioprosesseihin. Tutkimusten mukaan sen avulla on pystytty parantamaan pal-
veluaikaa ja vahentamaan odotusaikaa, vahennettya laboratorioprosessin vir-
heita ja biologisten vaaratilanteiden maaraa. (Stover 2011, 19; Inal ym. 2018.)
Naytteisen lapimenoaikaa saatiin mm. hematologian laboratoriossa vahennettya

180 minuutista 95 minuuttiin lean-metodologiaan hyédyntaen (Gupta ym.2017,
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295). Lean-menetelmien kaytolla on ollut vaikutusta myds naytteenoton aamu-
kiertojen nopeutumiseen seka viiveista johtuvien valitusten maaraan (Morrison
ym. 2011).

Tutkimukset lean-menetelmien vaikutuksesta laboratorioprosessiin ovat olleet
padasiassa tapaustutkimuksia. Seka Yang ym. (2015, 10-11), Inal ym. (2018, 5)
etta White ym. (2015, 1573) tuovat esiin, ettd saadut tulokset eivat ole yleistetta-
vissa kaikkiin laboratorioihin. Jotain kohtia tutkimuksesta voidaan yleistaa ja hyo-
dyntaa muissa laboratorioissa, mutta jokaiseen laboratorioon liittyy omat variaa-
tionsa. Yang ym. (2015, 11) tuovat myés esiin, etta tutkimusajankohta vaikuttaa
naytemaariin ja sita kautta tuloksiin. Mahdollisesti joku muu asia on myos voinut
vaikuttaa tutkimusaikana, kuin tutkittu asia (White ym. 2015, 1573). Positiiviset
tulokset antavat kuitenkin mahdollisuuden vieda lean-tyokaluja kayttoon myos
muualle laboratorioihin. Ja muuallakin voidaan saada samansuuntaisia positiivi-
sia vaikutuksia. (Gupta ym. 2017, 303.)

Lean-ajattelu perustuu asiakkaalle tuotettavaan palveluun tai tuotteeseen. Myos
laboratoriotoiminnan lahtokohtana on asiakkaan tarpeen ymmartaminen. Asiak-
kaan kayttamat resurssit eivat ole ilmaisia, joten on tarkea tunnistaa, mista asia-
kas on valmis maksamaan. Vain arvoa lisaava tyo kiinnostaa asiakkaan nakokul-
masta. Laboratoriolla on aina laaketieteelliset vaatimukset, mutta toisaalta myos

taloudellinen puoli, joka pitda huomioida. (Halwachs-Baumann 2010, 331.)

4.6.1 Virtaustehokkuus laboratoriossa

Laboratoriossa naytteiden analysointi voidaan nahda yhtena naytevirtana (Stan-
kovic 2008, 357). Olennainen asia laboratoriossa on pitaa nayteputki likkeessa
ja vahentaa vaiheita, joissa sille ei tapahdu mitaan (Halwachs-Baumann 2010,
331). Naytteiden siirtyminen naytteenottopisteesta analyysipaikalle tulisi tapah-
tua riittavan pienella syklilla, jotta jonoja ja pullonkauloja ei synny. Nain yllapide-
taan jatkuvaa naytevirtaa. Kun naytevirta on tasainen ja jatkuva, saadaan pro-
sessi mahdollisimman tehokkaaksi. Jatkuvan virtauksen ansiosta lapimenoajat

saadaan ennustettavammiksi ja jopa lyhyemmiksi. (Makela, Coull & Sallinen
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2012, 52.) Lapimenoaika on tarkea mittari laboratoriotoiminnassa. Paljon paatok-
sia tehdaan laboratoriokokeiden perusteella ja on tarkeaa, etta tulokset saadaan
ajoissa (Yang 2015, 10-11). Potilastyytyvaisyys on myos pitkalle riippuvainen la-

pimenoajoista (Inal 2018, 5).

Lean-ajattelu taytyy ulottaa laboratoriossa pre-, analyyttiseen- ja postvaiheeseen
(Halwachs-Baumann 2010). Automatiikalla voidaan vaikuttaa paljon analyyttisen
vaiheen sujuvuuteen. Automatiikka voi vahentaa viiveita ja virheitd myos preana-
lyyttisesta vaiheesta. (Makela ym. 2012, 52.) Preanalytiikkaa jaa myos paljon au-
tomaation ulkopuolelle ja preanalyyttinen vaihe on juuri laboratorioprosessin eni-
ten virheita sisaltava vaihe. Preanalyyttisen vaiheen haavoittuvuuteen vaikuttavat
useat eri tekijat, joita ovat mm. biologisten naytteiden ottamista, kasittelya ja kul-
jetusta koskevien kaytantojen standardoinnin puute, kaytettavissa olevien ohjei-
den riittdmaton noudattaminen ja huomattava maara inhimillisia virheita, jotka oli-

sivat ehkaistavissa (Lippi & Cadamuro 2017, 36).

Automaation ulkopuolelle jaavaa preanalytikkaa voidaan tehostaa standar-
doiduilla ja selkeilla ohjeistuksilla seka riittavan tihealla naytekuljetussyklilla. La-
boratorion preanalyyttisia vaiheita suunniteltaessa tulee ottaa huomioon hyva
naytteen laadun varmistaminen alusta loppuun, seka nopea ja ennustettava lapi-
menoaika. Nama kaikki vaikuttavat hyvaan laboratoriopalveluun ja laadukkaisiin
tuloksiin. Naytteenottotilojen suunnittelulla voidaan myos vaikuttaa jatkuvan vir-
tauksen toteutumiseen. Tilat on hyva suunnitella niin, etta prosessi etenee loogi-
sesti ja valtytaan ristikkaiselta kulkemiselta. Tama ehkaisee myods naytteiden se-

kaantumismahdollisuutta ja tydymparisto on rauhallisempi. (Makela ym. 52-53.)

4.6.2 Hukat laboratoriossa

Laboratoriot, kuten muutkin organisaatiot ovat taynna hukkaa. Hukan aiheuttaa
usein se, etta tilat ja prosessit ei ole hyvin suunniteltuja. Laboratorion tiloissa ei
ole mietitty naytevirtaa, vaan naytevirta vaatii ihmisten liikkumista (Graban 2008,
646). Tarkein paamaara on tuottaa laadukkaita tuotteita. Saavuttaakseen tavoit-
teen tulee eliminoida tai vahentaa kaikkia vaiheita, jotka eivat tuota arvoa eli ovat
hukkaa.
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Lean tyOkalujen avulla voidaan maksimoida prosessien virtausta ja eliminoida
hukkaa ja tunnistaa vaihteluita, jotka estavat laadukkaiden palvelujen tuottamista.
Arvoa tuottamattomien vaiheiden eliminoiminen parantaa laatua ja alentaa kus-
tannuksia. Hukkien tunnistaminen onkin yksi leanin perustydkaluja. (Stankovic
2008, 354.; Halwachs-Baumann 2010, 332)

Seuraavassa esiteltyna seitseman hukan muotoja ja esimerkkeja, miten ne ovat
tunnistettavissa laboratoriossa:

Ylituontanto (overproduction): tarpeettomien naytteiden ottaminen hidastaa
tulosten saamista ja sitoo pddomaa, tehdaan enemman kuin asiakas vaatii, ote-
taan putkia varmuuden vuoksi, otetaan monta naytetta, vaikka tutkimukset voi-
daan tehda yhdesta

Tarpeeton liikkuminen (motion): tyontekijat joutuvat likkumaan turhaan joh-
tuen huonoista pohjaratkaisuita tai tarvikkeiden sijoittelusta, siirtyminen paat-
teeltd analysaattorille ja takaisin

Ylisuuret varastot (inventory): Liialliset tarvikemaarat aiheuttavat sotkua, van-
henevia putkia ja reagensseja, varastoiden hallinta hankalaa

Tarpeeton kuljettaminen (transportation): turha naytteiden ja muiden materi-
aalien kuljettaminen, tyotekijoiden turha liike hakemaan tavaraa, liian pitkat vali-
matkat, joita nayteputkia kuljetellaan, analysaattoreiden sijainti kaukana lajittelu-
pisteesta,

Odottaminen (waiting): naytteiden odottelu saapuvaksi, tyotekijdiden tai laittei-
den tyhjakaynti johtuen naytteiden kerddmisesta, potilaan pyynnon tai naytteen
odottelu

Laatuvirheet (defects): aiheuttavat lisaty6td mm. uusintanaytteita, vaativat nayt-
teen uudelleentestausta esim. hemolysoituneet naytteet, vaarin tarroitutut putket,
analyysin kannalta vaara naytetyyppi

Ylikasittely (processing): tehdaan tyota, joka ei lisda arvoa tuotteelle, naytteita
siirrellaan telineesta toiseen

(Graban 2008, 646; Halwachs-Baumann 2010, 332; Stankovic 2008, 354)
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4.6.3 Lean-menetelmat laboratoriossa

Kaytettava lean-tyokalu valitaan kayttotarkoituksen mukaan. Laboratoriossa kay-
tettyja menetelmia ovat mm. prosessikartta, arvovirtakuvaus, 5S, Kaizen ja Spa-
gettidiagrammi. Prosessikartassa kaydaan lapi ja kirjataan kaikki prosessin vai-
heet, jolloin tulee nakyvaksi mihin vaiheisiin pitaa puuttua. Spagettikaavion avulla
paastaa selville, miten ihmiset liikkuvat laboratoriossa. Tutkimalla miten ihmiset
likkuvat laboratorioissa paastaan selville, mika on turhaa liiketta. Yleensa ihmiset
liikkuvat edestakaisin. Ei voida olettaa, etta ihmiset eivat liikku ollenkaan, mutta
tarkoitus on vahentaa turhaa liiketta. (Makela ym. 2012, 52; Stankovic 2008, 354.)

5S on hyoddyllinen tyokalu, jos tavaroita ei 10ydy helposti, tavaroiden sailytyspai-
kat ovat epaselvat ja tavaroiden etsimiseen kuluu paljon aikaa. Nimi 5S tulee vii-
desta vaiheesta, jotka seuraavat toisiaan, erottele (sort), jarjestele (store), puh-
dista (shine), vakioi (standardize), yllapida ja kehita edelleen(substain). (Graban
2012, 90.)

Visuaalisuus auttaa pitamaan ylla vakioituja toimintamalleja esimerkkina kuvalli-
set ohjeet kaytettavista nayteputkista tai naytteenottokarryn taytdsta tai varikoo-
dauksen kayttd naytetelineissa kertomaan mita preanalyyttisia toimenpiteita sii-
hen keratyille naytteille tulisi tehda. Yksinkertaisia ja vakioituja ohjeita on helppo
noudattaa ja tarvikkeiden puute huomataan nopeasti. Aikaa ei myoskaan kulu
tarvikkeiden tai naytteiden etsimiseen ja virheiden korjailuun. (Makela ym. 2012,
53.)

4.6.4 Lean-menetelmien hyoty tydntekijalle ja tyoyhteisolle

Tuottavuuden parantamisella ei ole tarkoitus saastaa henkilokunnassa. Eika
lean-laboratorio tarkoita, etta ihmiset tyoskentelevat kovemmin tai nopeammin.
Tarkoituksena on, etta tyon tekeminen helpottuu ja virheiden maara vahenee.
Tavoitteena on, etta kiireen tuntu ja stressi vahenee. (Graban 2008, 646; Hal-
wachs-Baumann 2010, 332.) Muutosten myota on mahdollista saavuttaa usein
myOs entista nopeampi ja vahvempi prosessi. Parhaimmillaan Lean on toistuva

toimintamalli, joka pyrkii jatkuviin parannuksiin. (Makela ym. 2012, 52-53.)
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Luottamus tyontekijoihin tarkoittaa, etta heita haastetaan tekemaan parannuksia
ja pyritaan ennalta ehkaisemaan virheiden sattumista. (Graban 2008, 646; Hal-
wachs-Baumann 2010, 332.) Ongelmat tulee nahda mahdollisuutena kehittaa toi-
mintaa. Kehitysideoiden ei aina tarvitse olla suuria innovaatioita, vaan jokainen
voi miettid miten voisi tehda tydnsa paremmin tai helpommin. (Kouri 2010,14.)
Tyontekijoille avautuu mahdollisuus vaikuttaa omaan tydskentelyynsa ja osallis-
tua aktiivisesti muutoksien suunnitteluun ja toteuttamiseen. Tyontekijat ovat
avainasemassa, jotta lean-menetelmalla voidaan saada vaikutuksia aikaan.
Tyontekijoiden tyytyvaisyys on yhta tarkeda kuin potilastyytyvaisyys (Inal 2018,
5).

Kun henkilokunnan aika kaytetaan tehokkaammin, se mahdollistaa kasvun ilman
lisdresursseja (Stover 2011, 19). Lean-projektien myoéta tydymparistd onkin usein
entista viihtyisampi ja tuottavampi (Makela ym. 2012, 52-53). Viihtyvyyteen ja er-
gonomiaan panostaminen on seka tyontekijan, etta tyonantajan etu. Puutteelliset
tydolosuhteet tai -menetelmat ja niista aiheutuneet poissaolot ovat hukkaa. (Kouri
2010, 13.)

Tarkeaa on kuitenkin huomioida, etta onnistuakseen lean-projektit vaativat riitta-
van laajan osallistumisen seka organisaation sitoutumisen ja tuen. Esimiesten
tulee olla mukana muutoksessa ja mahdollistaa muutoksen toteutumisen. (Sobek
& Lang 2010, 1-3,6.) Stover (2011,19) tuo esiin huolen, miten henkilokunta saa-
daan sitoutumaan muutoksiin. Tydyhteis6ssa helposti palataan vanhoihin totut-
tuihin tapoihin. Saavutetuista hyodyista on siksi tarkea antaa palautetta myos
henkilokunnalle. Hyvat tyotavat ovat tarkea vakiinnuttaa, jotta voidaan arvioida

niiden vaikutuksia. Tyoohjeet ovat tarkea osa tata prosessia. (Kouri 2010, 17.)
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5 MENETELMAT

5.1. Toimintatutkimus menetelmana

Toimintatutkimuksen maaritteleminen ei ole yksiselitteistd (Kananen 2014, 13).
Toimintatutkimus lasketaan metodioppaissa yhdeksi kvalitatiivisen tutkimuksen
tyypiksi (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara 2007, 153). Kanasen (2014, 13) mukaan
toimintatutkimus ei ole pelkka tutkimusmenetelma, vaan joukko tutkimusmene-
telmia. Toimintatutkimus maaritelldaan myds lahestymistapana, jossa tutkimus
kytketaan toiminnan kehittdamiseen (Heikkinen 2007, 37). Toimintatutkimuksella
ja laadullisella tutkimuksella voidaan nahda paljon samoja piirteitd tiedonkeruu-
ja analyysimenetelmien osalta. Toimintatutkimus jatkuu kuitenkin siita mihin laa-
dullinen tutkimus loppuu, koska se pyrkii vaikuttamaan toimintaan ratkaisemalla

kaytannon ongelmat mahdollisimman nopeasti (Kananen 2014, 26-27.)

Toimintatutkimus on yleensa ajallisesti rajattu kehittdmisprojekti (Heikkinen, Ro-
vio & Kiilakoski 2007, 17). Toimintatutkimus liittyy olennaisesti kaytannon tyoela-
maan ja siella esiintyviin kdytanndén ongelmiin. Toimintatutkimuksessa nama on-
gelmat pyritaan tunnistamaan ja poistamaan. Ongelman ratkaisemiseen osallis-
tuvat yhteistydssa ne, joita ongelma koskee. Juuri tama nahdaan toimintatutki-
muksen voimana; toiminta ja muutos lahtee tyOyhteisosta itsestaan, ei ulkoapain
annettuina ohjeina tai kaskyina. (Kananen 2014, 11.) Toimintatutkimuksen kuu-
luu seuraavat maaritelmat. Siina tapahtuu toiminnan kehittamista (muutos) ja tut-
kija on mukana muutoksessa. Taman lisaksi edellytetaan tutkimusta ja yhteistoi-
mintaa. Toiminta, tutkimus ja muutos tehdaan samanaikaisesti. (Kananen 2014,
16, 119.)

Toimintatutkimus on syklinen prosessi, jossa suunnittelu, toteutus, havainnointi
ja reflektointi seuraavat toisiaan. Toimintatutkimuksessa pyritdan muutoksen
saavuttamiseen reflektiivisen ajattelun avulla. Syklissa hahmottuvat konstruoivat
ja rekonstruoivat vaiheet. Konstruoivissa vaiheessa katse on eteenpain ja siina
rakennetaan uutta. Rekonstruoivissa vaiheissa painopiste on toteutuneen toimin-
nan arvioinnissa. Reflektoinnin jalkeen tehdadan uusi suunnitelma ja keha alkaa

alusta. Pelkistetysti kehat pyorivat spiraalina. Todellisuudessa kaytannon tyossa
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nama vaiheet menevat lomittain ja paallekkain. Toimintatutkimukseen mielletaan
kuuluvaksi useampi sykli. Maaraa tarkeampana voidaan pitaa syklin toteutu-
mista. Kierroksia voi tulla useita tai jadda yhteen. (Kananen 2014, 78-81; Heikki-
nen ym. 2007, 78-82.)

Toimintatutkimuksen suunnittelu alkaa tutkimuskysymyksen pohdinnalla. Muu-
toksen tekeminen edellyttda muutettavan ilmion ja siihen vaikuttavien tekijoiden
tunnistamista. Ensimmaisena on tarkeaa maaritella ongelma. Jos siirrytaan suo-
raan ratkaisuvaiheeseen saattaa varsinainen ongelma tai siihen liittyvien syiden
selvittely jaada pintapuoliseksi. Ongelman jalkeen voidaan siirtya muotoilemaan
tutkimuskysymys, josta pitda ilmeta toiminta. Tutkimuskysymykset voivat muut-
tua tutkimusprosessin myota. Tutkimusongelma ja menetelmat voivat muuttua
matkan varrella, kun aineiston kautta saadaan uutta informaatiota asioista. Lo-
pullinen tutkimuskysymys voi olla aivan erilainen, koska tutkimus ja analyysi kul-
kevat kasi kadessa. (Kananen 2014, 12, 35, 44.)

Perinteisesta tutkimuksesta poiketen tutkijalla on toimintatutkimuksessa aktiivi-
nen rooli. Tutkija osallistuu toimintaan tekemalla muutoksen tahtaavan valiintu-
lon, jota kutsutaan interventioksi. Muutoksen/intervention tarve tulee perustella.
Interventiolle tulee maarittaa myos tavoite, jotta voidaan todeta muutos. Sen jal-
keen pohditaan, miten tavoite saavutetaan. Tavoitteet tulee olla mitattavissa.
Muutoksen arviointi edellyttaa mittausasetelmaa, jossa lahtotilannetta verrataan
saavutettuun tilaan. Onnistuneen toimintatutkimuksen jalkeen asiat ovat eri ta-
valla kuin ennen. My0s itse intervention raportointi on tarkeaa, ei pelkastaan lop-
putuloksen. Toimintatutkimus ei pyri yleistyksiin vaan tutkimustuloksena on muu-
tos edelliseen, joka koskee vain tutkimuksen kohteena ollutta ilmiéta. (Kananen
2014,58-60; Heikkinen 2007, 17-19.)

5.2. Aineistonkeruumenetelmat ja aineiston analysointi

Toimintatutkimuksessa kaytetaan lahes aina enemman kuin yhta tiedonkeruu- ja
analyysimenetelmaa. Laadullisessa tutkimuksessa ollaan kiinnostuneita merki-
tyksista seka miten inmiset nakevat ja kokevat reaalimaailman. Laadullisen toi-

mintatutkimuksen tarkeimmat tiedonhankitavat ovat havainnointi ja haastattelu.
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Toimintatutkimuksessa kehittamiskohteiden kartoitukseen soveltuu teemahaas-
tattelu. Toimintatutkimuksessa ajatuksena on, etta kehittdmiskohteet nousevat
ihmisista, joita asia koskee. Kun toimintatutkimuksessa muutoksen kohteena
ovat ihmiset ja heidan toimintansa, myos intervention vaikutusta voidaan mitata
haastattelemalla. Lisaksi mukana voi olla myos muuta tutkimuksessa tuotettua
materiaalia. Laadullisen tutkimusmenetelman aineistoksi sopivat mm. kuva- ja
tekstiaineistot ja valokuvat. Laadullisessa tutkimuksessa aineiston analyysia ta-
pahtuu koko tutkimuksen ajan. Se ohjaa tutkimusta ja tiedonkeruuta. (Kananen
2014, 21-22, 53, 58; Vilkka 2015, 122; Hirsjarvi ym. 2007, 181). Tassa opinnay-
tetydssa tarkoituksena on kerata aineistoa ryhmahaastattelujen (teemahaastat-
telu) avulla seka kayttamalla valokuvia. My0s tyopajoissa/workshopeissa tuotet-

tua materiaalia kaytetaan tutkimuksen raportoinnissa ja analysoinnissa.

5.2.1 Teemahaastattelu

Haastatteluissa on kyse jarjestelmallisesta tiedonkeruusta, joten voidaan puhua
tutkimushaastattelusta. Yksi yleisimmista haastattelun muodoista on teemahaas-
tattelu, josta kaytetaan myds nimitysta puolistukturoitu haastattelu. Teemahaas-
tattelun etuna on joustavuus. Teemahaastattelussa on tyypillista, etta aihepiirit eli
teema-alueet ovat tiedossa, mutta kysymysten tarkka muotoilu tai jarjestys puut-
tuu. On kuitenkin ehdottoman tarkeaa, ettd teemahaastattelussa on runko. Tutki-
musongelmasta poimitaan keskeiset aiheet, jotka olisi hyva kayda lapi haastatte-
lussa, jotta tutkimuskysymykseen saadaan vastaus. (Vilkka 2015, 122-124; Hirs-
jarvi ym. 2007, 198.) Haastelussa voi kayttaa apuna erilasia materiaaleja, joilla
palautetaan haastateltavalle asioita mieleen (Huovinen ja Rovio 2007,110). Tee-
mahaastatteluun voi lisaksi yhdistaa erilasia tehtavia. Haastattelun heikkoutena
voidaan pitaa sita, ettd ne vievat aikaa. (Vilkka 2015, 124; Hirsjarvi ym. 2007,
198.)

Laadullisessa tutkimuksessa on tarkeaa, etta inmiset, joita haastatellaan tietavat
mahdollisimman paljon tai heilla on kokemusta asiasta. Haastateltavien maara ei
ole laadullisessa tutkimuksessa niin tarkea. (Kananen 2014, 92; Tuomi & Sara-
jarvi 2018, luku 3.1.) Haastattelun onnistumisen kannalta haastattelun aiheista ja

teemoista on hyva antaa haastateltaville tietoa etukateen. Tama on perusteltua,
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koska haastattelussa on tarkea saada mahdollisimman paljon tietoa halutusta ai-
heesta. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 3.1.)

Tiedottaminen on myos eettisesti tarkeaa, jotta haastateltavat tietavat mista on
kyse ennen kuin lupautuvat tutkimukseen (Tuomi ja Sarajarvi 2018, 3.1). Tiedot-
taminen on toimintatutkimuksessa kaiken kaikkiaan tarkeaa, koska mahdollinen
muutos on tydyhteis6d koskevaa. Uuden ja muutoksen vastustaminen on luon-
nollista. Muutosvastarintaa voidaan valillisesti pyrkia vaikuttamaan hyvalla tiedot-
tamisella. My0s sitoutuminen projektiin paranee, kun ihmiset tietavat, mita ollaan
tekemassa ja miksi. Tama vaikuttaa myos haastattelujen ja tiedonkeruun onnis-

tumiseen. (Kananen 2014, 53.)

Teemahaastattelu tulee nauhoittaa, jotta huomio ei kohdistu vain Kirjoittamiseen
vaan haastateltavaan. Haastatteluihin on pyydettava aina lupa haastateltavalta.
Tilanne on pyrittdva saamaan mahdollisimman rennoksi ja luonnolliseksi. (Kana-
nen 2014, 97.) Haastateltavan motivaation kannalta on tarkea3, ettd haastatte-
lussa on selkea juoni. Juonta voi rakentaa etenemalla yleisista asioista yksityisiin
tai painvastoin. Se saattaa virittda intoa puhua asioista laveammin. Laadukkaam-
pia vastauksia voi pyrkid samaan myos pyytamalla esimerkkeja tai kuvailuja. Ne
ovat usein laveampia kuin vain valittoman mielipiteen ilmaiseminen. (Vilkka 2015,
134-135.)

Ennen haastattelua on hyva varmistaa, etta tekniikka toimii ja nauhoitteesta saa
selvaa. Etenkin ryhmahaastattelussa usean puhujan aanet voivat sekaantua nau-
hoitteessa. My0Os haastatteluun kaytettava tilaan tulee tutustua etukateen ja var-

mistaa, etta tila on mahdollisimman rauhallinen ja hairiéton. (Vilkkka 2015, 133)

5.2.2 Ryhmahaastattelu

Tybdelaman tutkimusavusteisissa kehittamishankkeissa, joissa tavoite yhteisten
toimintatapojen luominen on mielekasta kokeilla rynmahaastattelua aineiston ke-
raamisessa (Vilkka 2015, 123). Tarkoituksena on saada tietoa, millaisia koke-

muksia haastateltavilla on tutkittavasta asiasta, joka on vastaaijille yhteinen esim.
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tyopaikkakokemuksena (Anttila 1996, 232). Ryhmahaastattelu on tehokas tie-
donkeruunmuoto, koska siind saadaan tietoa usealta henkiloltd samaan aikaan
(Hirsjarvi ym. 2007, 200).

Ryhmahaastattelussa kaytetaan hyvaksi ryhmadynamiikkaa. Ryhman kontrolloi-
valla vaikutuksella on seka myonteisia etta kielteisia vaikutuksia. Hyvin organi-
soidussa keskustelussa on mahdollisuus kuunnella ja saada kimmokkeita omien
ajatusten esittdmiseen seka uusia ajatuksia. (Anttila 1996, 232.) Ryhma voi aut-
taa muistinvaraisissa asioissa ja vaarinymmarrysten korjaamisessa. Ryhma saat-
taa toisaalta estaa joidenkin asioiden esiintulon tai ryhmassa oleva dominoiva
persoona voi vaikuttaa haastattelun suuntaan. Haastattelijan on pidettava huoli,
etta kaikki padsevat osallistumaan keskusteluun ja keskustelu pysyy annetuissa
teemoissa. Haastattelija itse ei osallistu keskusteluun. (Hirsjarvi ym. 2007,
200,;Vilkka 2015, 123-126.) Ryhmahaastattelun ohessa voi kayttaa myds aivo-
riihta tai oppimiskahvilaa (Vilkka 2015, 124).

5.2.3 Litterointi ja sisadllonanalyysi

Kun haastatteluaineisto saadaan valmiiksi, se muutetaan tekstimuotoon eli haas-
tattelut litteroidaan. Laadullisessa tutkimuksessa analysoitavat aineistot tulee
aina olla teksti- tai kuvamuodossa. Haastatteluaineiston muuttaminen tekstimuo-
toon helpottaa aineiston lapikayntia ja sen ryhmittelya ja analysointia. (Vilkka
2015, 137.)

Sisallénanalyysi on laadullisen tutkimuksen metodi. Siina pyritaan etsimaan teks-
tista merkityksia ja merkityssuhteita. Sisallénanalyysia voidaan tehda joko teoria-
tai aineistolahtdisesti. Aineistolahtdinen sisallonanalyysi kuvaa tutkittavien mer-
kitysmaailmaa. Tavoitteena on tutkittavien ajattelumaailman ja toimintatapojen
ymmartaminen tutkimuksessa muodostuneiden kasitysten avulla. (Tuomi ja Sa-
javaara 2018, luku 4.4.3.)

Aineistolahtoinen sisalldnanalyysi aloitetaan perehtymalla haastattelujen sisal-
toon. Sen jalkeen tehdaan tutkimusaineiston pelkistdminen, menettamatta kui-

tenkaan oleellista informaatiota. Tutkimusaineisto tiivistetaan ja pilkotaan osiin.
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Tiivistamista ohjaavat tutkimuskysymykset. Taman jalkeen aineisto ryhmitellaan
ja ryhmat nimetaan sisaltda koskevalla ylakasitteillda. (Tuomi ja Sajavaara 2018,
luku 4.4.3.) Aineistolahtoinen analyysi jatkuu taman jalkeen, kun saatuja tuloksia

verrataan teoreettiseen viitekehykseen.

5.2.4 Valokuvat

Erilaiset dokumenttiaineistot voivat olla apuna joidenkin ilmididen kuvaamisessa.
Niilla tarkoitetaan laajasti kaikkea dokumentoivaa aineistoa mm. valokuvia, vide-
oita tai jopa esineita. Jotain ilmioita ei paase riittavasti tutkimaan esimerkiksi vain
haastattelujen kautta. (Anttila 1996, 239.) Kaikki ihmisen tuottama valokuvama-
teriaali sopii havainnoinnin kohteeksi. Niihin sopii laadullisen tutkimuksen osana

systemaattinen havainnointi. (Vilkka 2015, 146.)

Valokuvan kayttajan tulee olla selvilla, onko valokuva osa tutkivaa materiaalia vai
havainnollistaako se tutkimusymparistoa olleen raportoinnin apuvaline. Monesti
valokuvien merkitys tutkimusaineistona on vahainen, mutta niiden havainnollis-

tava merkitys on huomattava. (Karvinen, 2012.)
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6 OPINNAYTETYON TOTEUTTAMINEN

Opinnaytetyd tehtiin yhteistydssa Fimlab Laboratorion Oy:n Vammalan henkil6-
kunnan kanssa. Ennen opinnaytetyon kaytannon vaiheen aloittamista henkilo-
kunnalle pidettiin info osastokokouksen yhteydessa 14.1.2019, jossa kerrottiin
opinnaytetyodn tavoitteet ja opinnaytetyon kulusta. Taman lisaksi kaikille 1ahetet-
tiin samat asiat viela kirjallisesti sdhkdpostissa (liite 1). Jokaisella tyontekijalla ol
mahdollisuus harkita osallistumista opinnaytetyoprojektiin ja halutessaan kieltay-
tya osallistumasta. Kukaan tydntekijoista ei kieltaytynyt osallistumasta projektiin.
Kaikki tyontekijat eivat aikataulusyista pystyneet osallistumaan prosessin kaikkiin

vaiheisiin. Seuraavassa kuvattuna tarkemmin opinnaytetyoprosessin vaiheet.

6.1. Lahtotilanteen kartoitus ryhmahaastatteluilla

Opinnaytetyd aloitettiin ryhmahaastatteluilla tammikuussa 2019. Ennen haastat-
teluun osallistumista, jokaisen tyontekijan piti allekirjoittaa suostumuslomake
opinnaytetydprosessiin osallistumisesta (lite 2). Ennen haastattelujen aloitusta
varmistettiin, ettd lomakkeet on allekirjoitettu. Haastattelut nauhoitettiin ja tasta
kerrottiin tydntekijoille haastattelutilanteen aluksi. Samalla muistutettiin haastat-
telujen luottamuksellisuudesta seka nauhojen asianmukaisesta havittamisesta

haastattelujen jalkeen.

Ensimmaisen vaiheen haastattelujen tarkoitus oli kartoittaa henkilokunnan koke-
muksia lajittelupisteen sen hetkisista tiloista ja tyoskentelysta siina. Haastatte-
lussa pyrittiin kartoittamaan, milta osin lajittelutilat toimivat ja missa olisi kehitet-
tavaa. Lisaksi pohdittiin lajittelusta vapautuvien tilojen kayttda tavaroiden varas-
toinnissa. Haastattelut toteutettiin teemahaastatteluina. Valitut teeman ohjasivat
haastattelun kulkua. Teemoiksi valikoituivat: fyysinen tila ja ergonomia, yhteistyd
muiden tyotekijoiden kanssa, ohjeet ja ohjeistus seka ongelmakohdat ja pullon-
kaulat (liite 3).
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Ryhmahaastattelut pidettiin tyopaivan aikana tyopaikalla. Esimies jarjesteli toi-
mintaa, jotta haastattelut pystyttiin toteuttamaan tydajan puitteissa. Tilaksi vali-
koitui iltapaivalla tyhjillaan ollut naytteenottohuone. Huoneen oveen laitettiin va-
rattu -kyltti. Tila oli riittava rauhallinen ja kooltaan sopiva pienen ryhman haastat-

teluun. Kaikki nakivat ja kuulivat toisiaan ja nauhoittaminen onnistui.

Haastattelut toteutettiin kolmessa ei ryhmassa, jotta tydpaikan toiminta pystyttiin
samanaikaisesti jarjestamaan. 21.1.2019 jarjestettiin yksi ryhmahaastattelu ja
22.1. 2019 kaksi erillista haastattelua. Jokaisessa haastatteluryhmassa oli 3-4
tydntekijaa. Yhteensa haastatteluihin osallistui 12 tyontekijaa. Kaikki tyontekijat,
yhta lukuun ottamatta, joka oli vuosilomalla, paasivat osallistumaan haastattelui-
hin. Haastatteluihin varattiin noin tunti aikaa. Se todettiin riittavaksi, eika kiireen

tunnetta ollut. Kaikkien kolmen haastattelun kesto oli n. 40 minuuttia.

6.2. Lean-koulutus tyontekijoille

Haastattelujen jalkeen tyotekijoille pidettiin lean-koulutusta. Tarkoituksena oli jar-
jestaa yksi tai kaksi samansisaltdista koulutusta. Haastavan tyotilanteen vuoksi
koulutuksia jouduttiin jarjestamaan kuitenkin pienemmissa ryhmissa. Varsinaista
kokoustilaa emme jokaiseen koulutukseen pystyneet jarjestamaan. Sen vuoksi
koulutuksia pidettiin myos naytteenottohuoneessa ja materiaali naytettiin tietoko-

neen naytolta.

Lean-koulutuksessa kerrottiin lyhyesti leanin historiasta ja periaatteista yleisesti.
Sen jalkeen kaytiin lapi tarkemmin, mita lean-menetelmia laboratorion suunnitte-
lussa ja toiminnassa voidaan hyddyntaa. Koulutuksessa tuotiin esiin erityisesti
virtaustehokkuuden kasitetta. Kaiken kehittamisen lahtokohtana on tuottaa arvoa
asiakkaillemme. Lean-ajattelusta nostettiin esiin myds hukkien eliminointi labora-
torioprosessista seka ajatus jatkuvasta parantamisesta ja kehittamisesta. Tyoka-
luista esitelitiin erityisesti 5S, jonka avulla voidaan tehda tydtilasta siistimpi ja viih-

tyisampi.
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Lean-koulutuksella pyrittiin vakuuttamaan tyontekijoille, etta projektin myoéta on
mahdollisuus vaikuttaa ja aktiivisella osallistumisella parantaa tyoskentelyolosuh-
teita. Siina korostettiin myos, etta opittuja asioita on mahdollisuus hyddyntaa jat-
kossakin toiminnan kehittdmisessa. Koulutuksen jalkeen koulutusmateriaali (liite
4) jaettiin kaikille osallistujille, seka niille, jotka eivat paasset osallistumaan kou-

lutuksiin.

6.3. Uuden lajittelutilan ideointi ja toteutus

Uuden lajittelutilan suunnittelussa pyrittiin hyddyntamaan haastatteluissa esiin
nousseita asioita. Opinnaytetyon tekija kavi haastattelumateriaalit alustavasti lapi
ja teki yhteenvedon esille nousseita ongelmista, jotka koskivat vanhaa lajitteluti-
laa seka toimintaa ja yhteisty6tda muiden tyontekijoiden kanssa. Lean-menetel-
maa hyodyntaen listattiin toimintamme "hukat”, jotka haittaavat toimintaamme la-
jittelutyopisteessa (Kuvio 3). Naiden pohjalta tehtiin tavoitteet, mita uuden lajitte-
lupisteen tiloilta ja toiminnalta halutaan (liite 5).

SOITTELU/EI SAADA KETAAN KINNI

PYYNTOJEN ODOTTAMINEN

MAYTTEIDEN ODOTTAMINEN AMALYSAATTORILLE

QDOTETAAN "KUKA" TEKEE -
2 YLIMARRAISET PUTKET

VARMUUDEN VUOKSI PUTKIA (KSH)

ROEK] ENJ].I“T!IDLM KULIETTAMIMEN Q'E!&A_N VAARIA PWN"Q.J A
KOPPIEN TURHA SHRTELY Odottaminen PYYHNOT EI SELKETA
Osien ja tiedon
v Ylituontanto
T t odottaminen " .
arpeeton Liika tuotanto tai
kuljettaminen . lian akainen tuotanto
‘ PUUTTUVAT PY¥YNHOT
' PUUTTUVAT YHTEYSTIEDOT
VALINEHUGLLON/SIIVOUKSEN e VAARAT TIEDOT PUTKISSA
SIITYMINEN LABORATORIILLE H - HUONOT TARRAT
i a S [ J LﬂatuvlmEE[ * TAVARATOQIMITUSTEN VIIVEET/VIRHEET
Kayﬂamatta jatetty -, - Ko n'aa minen ja FULGATUTIFULGAMATTOMAT HAYTEET
tyontekijan luovuus uudelleen tekeminen
Tarpe Ettom at ' Tﬁ eetun TARVIKELIDEN SUAINTIVARASTOISSA
varastot p KOTISAIRAANHOIDON (55 TOIEN PALVELEMINEN
- o " llikkuminen o | LAJITTELUM LAPIKULKU

TARVIKKEIDEN TILAUSPROSESS] EI SELKER Yiikasittely, "villaus :;;;iz’:ﬂ::ﬁ #i:;u“

VARASTOIDEN HALLINTA LASKUTILAN PUUTE

TARVIKKEIDEN TAYDENTAMINEN PUUTTEELLISTA TARRAPRINTTERIEN, TULOSTINTEN SLAINTI

SIRRELLAAN PUTKIA TELINEESTA TOISEEN
VARMISTELLAAM JO LANTELTUJA PUTKIA

KUVIO 3. Lajittelupisteen "hukat”

Tavoitteiden pohjalta opinnaytetyon tekija suunnitteli kolme erilaista vaihtoehtoa,

miten tavarat ja toiminta sijoitetaan uuteen lajittelutilaan. Suunnitelman toteutta-
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miseen ei ollut varattu budjettia. Pienia hankintoja pystyttiin tekemaan. Suurim-
pana hankinta saimme luvan sahkdépdydan hankinnalle. Muuten oli tarkoitus
tehdad muutokset jarkevammalla vanhojen tavaroiden sijoittelulla seka toimintaa
jarkeistamalla. Suunnitelmia kaytiin l1api henkildkunnan kanssa osastokokousten
yhteydessa ja niita muokattiin saatujen ehdotusten pohjalta. Keskustelujen kautta

yksi kolmesta ehdotuksessa valittiin tulevan toteutuksen pohjaksi.

Uusi tila oli tarkoitus remontoida maaliskuussa 2019. Yrityksessa kaynnissa ol-
leitten muutosten takia, saimme remonttiin varatun tyontekijan paikalle vasta tou-
kokuussa 2019. Toukokuun aikana tehtiin uuden tilan remontointi ja tavaroiden
siirto. Henkilokunta osallistui tavaroiden siirtdmiseen ja uudelleen jarjestelyyn.
Samalla pyrittiin toteuttamaan 5S-menetelman tavaroiden karsimisessa ja sijoit-

telussa. Toiminta uudistuneissa tiloissa paasi alkamaan toukokuun aikana.

6.4. Henkilokunnan kokemuksien kartoittaminen projektin lopuksi

Projektin toteutus venyi odotettua pidemmalle. Kesakuukausina ei loppuhaastat-
teluja voitu toteuttaa, koska poissaoloja oli niin paljon. Loppuhaastattelut pidettiin
vasta 23.9.2019. Haastattelut jarjestettiin tyoajalla iltapaivalla tyhjilldan olleessa
naytteenottohuoneessa. Loppuhaastettuja oli kolme samansisaltdista ryhma-
haastattelua. Haastattelujen kesto vaihteli 20-30 minuutin valilla Haastatteluihin
saatiin mukaan lahes samat tyontekijat kuin alkuhaastatteluihin. Yksi tyontekija
oli vaihtanut projektin aikana tyopaikkaa ja yksi oli haastattelujen aikaan vuosilo-

malla. Kokonaisuudessaan loppuhaastatteluihin osallistui 11 henkil6a.

Haastattelut toteutettiin samaan tapaan kuin alun teemahaastattelut. Loppuhaas-
tattelujen teemat ovat nahtavilla liitteessa 6. Haastatteluissa pyrittin saamaan
selville, miten lean-menetelmat sopivat laboratorion toiminnan kehittamiseen.
Haastattelun tukena kaytettiin vanhasta lajittelutilasta otettuja valokuvia seka uu-
desta tilasta otettuja kuvia ennen remontointia. Haastattelujen avulla selvitettiin
tyontekijoiden kasitysta nykyisten tilojen toiminnasta seka koko projektin sujumi-

sesta kaytannossa.



6.5. Aineiston analyysin toteutus

Aineisto kertyi seka alku- etta loppuhaastatteluista. Kaiken kaikkiaan haastatte-
luja oli nauhoitettuna kuusi kappaletta. Haastattelunauhat purettiin ja litterointiin.
Litterointi tehtiin kirjoittamalla haastattelunauhojen sisaltdo sanasta sanaan. Kir-

joitettuna materiaalia haastatteluista kertyi yhteensa 20 A4 sivua (Arial 12 rivivali

1).

Litteroitua aineistoa lahdettiin lukemaan ja etsimaan sielta ilmaisuja, jotka vasta-

sivat tutkimuskysymyksiin. Alkuperaiset ilmaisut koottiin taulukkoon ja niille tehtiin

pelkistys (taulukko 3).

TAULUKKO 3. Esimerkki tutkimusaineiston pelkistamisesta.

Alkuperainen ilmaus

Pelkistetty ilmaus

"Kauheesti tulee keskeytyksid, kun
aina on joku hakemassa tai tuomassa

tai viemé&ssé jotain”.

tyd keskeytyy

"Olisiko kuitenkin oltava selkeesti
omat hommat. Kun péydén purkami-
nen ja haut on kaikkien vastuulla. Osa
tekee tai osa ei. Jos sulla olis selkee
homma, etta kuka tekee mita. Jos se
pbydén purku olis esim. analytiikan
ehdoilla. Se on sen tydpiste ja se te-

kee sitd mukaa kun ehtii.”

téiden jakaminen selkedammin

"Péydéat on liian matalalla, ainakin
mulle. No ne on kylla varmaan kaikille,
my6s mulle vaikka mé& oon tallédnen
péatkad. Ei sielld kylld ergonomia to-

teudu.”

huono ergonomia

Kun koko tutkimusaineisto oli kayty lapi ja pelkistetty, pelkistetyt ilmaisut jaettiin
ryhmiin ja ryhmille muodostettiin niitd kuvaavat nimet. Taulukossa 4 on esitetty

esimerkki alakategorian muodostumisesta. Pelkistetyista ilmaisuista muodostui
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ensimmaisista haastatteluista 11 alakategoriaa. Projektin jalkeen tehdyista lop-

puhaastatteluista muodostui 12 alakategoriaa.

TAULUKKO 4. Esimerkki alakategorian muodostumisesta.

Alakategoria

pelkistetyt ilmaukset

Tyo6rauhan puuttuminen

rauhaton tila

l&pikulkutila

likaa keskityksia

turhaa liikkkumista

Alakategorioita lahdettiin edelleen ryhmittelemaan ylakategorioihin. Ylakategori-

oita muodostui nelja kappaletta. Kategorioiden muodostuminen on esitelty taulu-

kossa 5 ja 6.

TAULUKKO 5. Ylakategorioiden muodostuminen alkuhaastatteluista

Ylakategoria

Alakategoriat

Tydotilan toimivuus ja ergonomia

lajittelu fyysisena tilana

lajittelupisteen ergonomia

tyorauhan puuttuminen

TyOpisteen valineisto

lajittelun tyovalineet

lajittelun kalusteet

Tyoskentely ja toiminnan sujuvuus

tyotavat

ohjeet ja ohjeistus

resurssikysymykset

Yhteistyo tyopisteiden ja

sidosryhmien kanssa

avun tarjoaminen

tydnjako

yhteistyo




TAULUKKO 6. Ylakategorioiden muodostuminen loppuhaastatteluista.
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Ylakategoriat

Alakategoriat

Lajittelupisteen tilasuunnittelun

onnistuminen

Ergonomia ja saadettavyys

Valineet uudessa tilassa

tilan visuaalinen ilme

Tilankaytto ja tavaroiden sijoittelu

Toiminnan sujuvuus uudessa

tyOpisteessa

Tyo6skentelyn loogisuus

Tyorauha

Yhteistyo

Kokemus uudesta tyétilasta

Projektin haasteet

Huomioimatta jaaneet asiat

Rahallisen panostuksen puute

Henkilokunnan osallistuminen

tyopaikan kehittamiseen

Suhtautuminen muutokseen

Mahdollisuus vaikuttaa
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7 TULOKSET

7.1. Lajittelutyopisteen tilat ja toiminta ennen projektia

7.1.1 Tyédtilan toimivuus ja ergonomia

Koko lajittelupisteen sijaintia pidetdan huonona. Se toimii lapikulkupaikkana mui-
hin huoneisiin, jolloin tilaan tulee vaistamatta paljon liiketta (Kuva 1). Tama tekee
tilan rauhattomaksi ja lajittelijan tyérauha hairiintyy. Tilaan kokoonnutaan myds

helposti keskustelemaan ja selvittelemaan asioita.

Kauheesti tulee keskeytyksié, kun aina on joku hakemassa tai tuo-

massa tai vieméssa jotain. Ja sit se on semmonen hengailupaikka.

KUVA 1.Ljitteluti|asta on lapikulku kahteen eri suuntaan.

Lajittelupisteen tilaa pidetaan kooltaan riittavana, mutta se ei ole jarkevasti suun-
niteltu. Koska tila on aika pieni, niin kaikki tarvittava on hyvin lahella. Edestakaista
liiketta tulee todella paljon, mutta etaisyydet ovat lyhyet. Varsinaiselle lisatilalle ei
ole tarvetta, mutta tyoskentelyt tilat pitaisi olla tarkoituksenmukaiset. Lajittelupis-
teeseen ei loppujen lopuksi tarvita paljon tavaraa, mutta laskutilaa pitaa olla riit-

tavasti (kuva 2).
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Mun mielesté niitten fuugien vélissé pitéis olla enemmén laskutilaa,

kun tuodaan niin paljon niitd néytteita.

Taytyis olla sellasta laskutilaa. Koska koppien pé&éllé oleva tila ei pal-

vele.

. skutilaa sentrfén ymparilla on liian vahan.

Nykyinen tila ei palvele sita, etta naytteet etenisivat loogisesti. Naytteiden kasit-
telyyn pitaisi luoda jarkeva jarjestys. Nykyisessa tilassa ei sellaista ole ja nayt-
teiden kulku ei ole sujuvaa. Tama aiheuttaa sen, etta naytteiden kasittelyssa voi

tapahtua virheita.

...ettd on fuugatut ja fuugaamattomat samalla péydéalla, eihédn sel-

laista saisi olla. Siind on aina se riski, ettd menee sekaisin.

Sen pitéas olla niin etté fuugin vasemmalle puolelle tuodaan néytteet

sitten siité fuugiin.

Nyt ainakin joskus on niin kun siind on niité eroteltuja putkia ja joku
saaftaa laittaa samaan telineeseen erottelemattomia putkia. Se on

tosi huono.
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TyOpisteen ergonomia koetaan huonoksi. Poydat ovat liian matalalla. Myds
sentrifugit ovat osalle vaaralla korkeudella. Tyoétiloista puuttuu muunneltavuus

kayttajan mukaan.

Téytyis olla se mahdollisuus etté sais seisten tyéskennella.

... e mahdu edes jalat istuessa pdydén alle.
Naytteiden kuljetuskopalle ei ole sopivaa paikkaa kuittauspaatteen vieressa
(kuva 3). Ergonomia karsii, jos koppa on poydalla (lian korkea) tai lattialla (liian
matala). Nyt kuittauksia saatetaan tehdd huonossa asennossa, kun kuitataan

puoliksi seisten.

Ja se koppa jota s& pakkaat on jossain roskiksen pé&élla.

KUVA 3. Kuljetuskopalle ei ole kunnollista paikkaa naytteiden pakkaamiseen.

Tydskentelypdydan sijoittelua ei ole mietitty suhteessa muuhun tilaan. Nyt lajitte-

lija istuu paasaantoisesti selka pain muuhun tilaan ja ihmisiin.
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lImastointi puhaltaa niskaan, niin et jos mitenkdan vois miettia sité

sitten uudessa tilassa.

Jotenkin se hdmaa, kun selan takaa huudellaan.

7.1.2 Tyopisteen vilineistd

Lajittelutilasta on karsittu jo paljon turhaa tavaraa. Tila on kuitenkin vahan epa-
siistin ja levottoman nakoinen. Edelleen pitaisi karsia tavaraa ja miettia, mika

kaikki on tarpeellista.

Se Kérrykin on ihan turha toisaalta. Miks meilléd on siina sellasta kér-

ryé?

Laskutilaa pitaa olla riittavasti, joten turhalla tavaralla ei kannata paikkoja tayttaa.
Siisteyteen pitaa kiinnittda aktiivisesti huomiota, muuten kaikki tyhja tila mm. ik-
kunalaudat kerryttavat tavaraa. Tavarat, jotka ovat nakdsalla pitaa miettia harki-
ten. Muut voi sailyttaa kaapeissa. Kalusteet ja valineet ovat vanhoja ja eri aika-
kausilta (kuva 4). Tamakin aiheuttaa epasiistia yleisiimetta. Myos valineiden riit-

tavyyteen ja huoltoon toivotaan jatkossa kiinnitettavan enemman huomiota.

Onhan se jotenkin sotkusen ndkénen. Mut tééllé on yleisilme téllénen

sotkunen, kun kaikki eriparia ja vanhaa.

Kun siind on koko ajan kaikkia putkitelineitd huiskin haiskin ja kaikki

vié erilaisia.

Ja sit mé oon ihmetellyt, kun on tdmmdnen kliininen ja puhdas labo-
ratorio niin sitten ne meidén styroksit (kuljetusalustat) on ihan kama-

lia.



40

KUVA 4. Erilaiset telineet poydilla tekevat tilasta epasiistin nakoisen.

Suurimpana ongelmana tavaroiden ja sailytyksen osalta nousi kuljetuskoppien
liian suuri maara nykyiseen toimintaan nahden. Lisaksi niille tehty sailytysratkaisu
ei ole toimiva. Lajittelijan tyoaikaa menee liikkaa koppien jarjestelyyn, ja ne vievat
turhaa tilaa lajittelupisteesta. Kuljetuskoppien kierto ei tapahdu, kuten niiden seu-

rantajarjestelma vaatii.
Tulevat kopat on é&rsyttavét kun ne on siina fuugien edessé, kun nii-
hin joutuu kompastelemaan, kun ei niitéd ikind ehdi tyhjentaé heti

vaikka ne pités.

Ja koppii on ihan liian paljon. Ei meil oo noin paljon tarvetta eika kier-

too niin paljon.

7.1.3 Tyoskentely ja toiminnan sujuvuus

Lajittelijan tydnkuvaan kuuluu olla vastaamassa naytteiden tuojien ja osastojen

kysymyksiin. Toimintaan tulee koko ajan keskeytyksia, koska joku hakee vahan
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valia jotain tai kdy kysymassa jotain. Seka osastot ettd omat tydntekijat keskeyt-
tavat, mutta kaikki ymmartavat, etta se kuuluu tyopisteen luonteeseen. Toiveena

olisi, etta kaikista "turhista keskeytyksista” paastaisiin eroon.

...et téélla oli nyt ttmmabnen néyte ja autaks sé tdssa. Annaks putkia

ténne. Ja en mé& tieda kuka sen enempéa siellé olis jouten.

Eiké voisi ajatella, ettd kotihoidolle ja osastoille osoitetaan paikka,

misté perustavaraa voi noutaa. Ei tarvi aina kysyé lupaa.

Toinen asia, mika koetaan isoksi ongelmaksi toiminnan kannalta, on monen pis-
teen yhteinen tarratulostin. Tahan tulostimeen tulostuvat automaattisesti myos
kaikki paivystyshaut ja osastokiertojen haut. Yhteinen tarratulostin aiheuttaa pal-
jon turhia keskeytyksia tyohon, koska kaikki tulostukset tulee tarkistettua. Se on
myos mahdollinen virhelahde, jos useampi tulostaa samaan aikaan. Tarratulostin

pitaisi olla 1ahella lajittelijan tyopistetta, etta tydskentely olisi sujuvaa.

Kun aina tarvii kattoo et tuliko nyt jotain péivystyksestéa vai. Aina kes-
keytyy hommat. Se on tyhméa, ettd monelta koneelta tulostetaan sa-

malle printterille. Se tekee siihen semmosta levottomuutta.

Keskusteluissa kavi ilmi, etta lajittelussa tyoskennellaan hyvin monella eri tyylilla.
Koppien kuittaamiseenkin on monta eri mallia. Koetaan, etta kuittaamiseen saa-

daan kulumaan turhan paljon aikaa tai ettd pakkaamisesta tehdaan liian iso asia.

Ja kun kolme koppaa léahtee, niin ei oo paniikkia. Ettei yhté putkee

kerrallaan kannata kuitata.

Yhtenaisia kaytantoja kaivataan. Yhtenaiset tyotavat mahdollistaisivat myos toi-
sen auttamisen paremmin. Toisaalta asioita voi tehda monella tapaa. Ohjeistuk-
sia pitaa kuitenkin noudattaa. Myos tyonkierrossa on tarkeaa huomioida, etta tyo-
paivia lajittelupisteessa tulee kaikille riittdvan usein. Nain taataan tydn sujuvuus

paremmin.
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Ja mielelldén vain yksi ohje, ettei néité ohjeita olisi montaa. Nyt voi-

daan tehdd monella tavalla.

Tybnohjausta. Ehkéa se tarvis kdydé yhdessé lapi.

Mé oon niin harvoin siiné (lajittelutydpisteessé) et multa menee
kaikki uudet jutut ihan ohi. Ja en mé osaa enéé hakee sit tietoo

mistaan.

Onhjeita ei vaan aina ole helposti saatavilla. Ohjeita kaivataan myo6s nakyville.
Osan mielesta sahkoisessa muodossa olevat ohjeet riittavat, koska paperisia ei

kukaan paivita.

Kylla sellaset rautalankaohjeet sais olla. Kylld méa ainakin edelleen

kaipaan, ettd minké putken saa laittaa minnekin.

Kaikki ohjeet on intrassa. Tarviiko siiné niité lappuja edes olla.

Lajittelusta puuttuu vastuuhenkilo, joka voisi huolehti naista ohjeistuksista ja
muuta lajitteluun liittyvasta informaatiosta. Muissakin tydpisteissa on vastuuhoi-

tajat. Osa peraan kuuluttaa samaa kaytantéa myas lajitteluun

Lajitteluun vastuuhoitaja. Uutiset, ohjeita ja infoo siihen liittyen... Se
hoitais perehdytyksen. Ettei se tarkota et se kaiken tekee mutta huo-

lehtii, ettéd ne tulee tehdyksi.

7.1.4 Yhteistyo tyopisteiden ja sidosryhmien kanssa

Lajittelija tekee koko ajan yhteistyota kaikkien tyopisteiden (analytiikka, ekg ja
naytteenotto) sekd sidosryhmien (kotisairaanhoito ja osastot) kanssa. Téiden
kannalta on tarkeaa, etta yhteistyo toimii. Toive on, etta naytteet kulkevat nayt-
teenotosta lajitteluun tasaisesti. Myos naytteet, jotka ovat paivystysnaytteita,
mutta eivat kiireisia pitaisi tuoda pian kasittelyyn. Lajittelija ja analytiikka eivat

tieda ovatko ne kiireisia, vaan kaikki paivystysmerkinnalla olevat naytteet pitaa
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kasitella samalla tavalla. Naytteenottajat voisivat omalla toiminnallaan helpottaa

lajittelijan tyota. Putkien lajittelua jo naytteenotossa voisi yhtenaistaa.

...miksei me voida tehda sité lajittelua jo tdélla (ndytteenotossa)... Et
padasis eroon siité et sa siirrét niitd putkia telineesté toiseen ja seu-

raavaan. Vois sopia jonkun k&yténnon.

Viestit tarrassa naytteenottajilta lajitteluun mm. putkien kasittelysta on koettu hy-
vaksi. Se helpottaa ty6ta, kun osaa heti kiinnittda huomiota, jos on jotain erikoista
kasittelya vaativaa. Tulosteita ohjeista ei kaivata putkien mukaan, koska ohjeet

|6ytyvat internetista.

Maé ainakin tykkéén etté tulee lappuja mukana, ettd huomioi tdma...
on edes se ettd huomioi tdméa tunnin kuluessa. Tee télle nopeesti

jotain.

Ne tietysti jotka tarvii nopeeta késittelyé niin tuodaan heti. Mé en kai-

paa mitaéan tulosteita

Tyonjako analytiikan kanssa saapuneiden naytteiden poydan kanssa ja erityisesti
haettavien naytteiden kanssa koettiin hankalaksi ja epaselvaksi. Myos yhteistyota
ekg:n ottajan kanssa olisi varaa parantaa. Ekg:n maarat vaihtelevat, joten resurs-
sia voisi paremmin hyddyntaa. Osa toivoi selkedmpaa tyonjakoa, koska kokivat,
etta yhteistyo ei toimi. Toiset taas peraankuuluttivat yhteisty6ta ja vastavuoroi-
suutta. Toéiden hoituminen ei saisi olla henkildista kiinni. Tydnjakoon ja téiden su-

jumiseen vaikuttaa tietysti aina myos tyontekijatilanne.

Olisiko kuitenkin oltava selkeesti omat hommat. Kun péydén purka-

minen ja haut on kaikkien vastuulla. Osa tekee tai osa ei.

Ja téé nyt varmaan on se ongelma, kun ei se saisi olla henkilbista

kiinni. Vaan kun sen tarvis toimia on siinéd ketéa hyvansa.
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Paéivét on niin erilaisia kun miehitys on nii eri. lltsarikin voi tulla yhek-

séan tai kahteentoista.

Kaiken kaikkiaan huolta aiheuttivat tyot, jotka eivat selkeasti kuulu kenenkaan
vastuulle. Pelkona on, etta juuri nama tyot unohtuvat tai jaavat muuten kiireessa

tekematta. Kaikkia toita ei voi edellyttaa, etta lajittelija ehtii hoitamaan

Ku se joka on kaikkien hommaa niin sité ei valttamaétta tee ku-

kaan.

Jos se on kalenterissa etté nyt on fuugin pesu niin ja silloin on mi-

nimimiehitys niin kyllé se sitten j&a.

Aina ei ole kuitenkaan selkeaa, missa olisi parhaiten avuksi. Osa toivoo, etta saisi
lajittelijana hoitaa itse putkien kasittelyyn ja lahettamiseen liittyvat asiat. Apua

kaivataan enemman naytteiden hauissa paivystyksesta.

Sit mé ainakin lajittelijana tykkaan et jos mé oon lajittelija niin méa
laitan putket fuugiin ja otan ne pois. Ja jos joku haluaa mua auttaa
niin hakee mieluummin néytteita, kun tulee silhen mun omalle tyd-

maalle.

Ja sitten se ettd kun kdydéén auttamassa jokainen tekee vdhén
eri tavalla ja kaikki laittaa niitd putkia vahéan eri paikkaan niin siiné

s& saat kattella ettéd mikéa putki on missa.

Ehka suurimpana ongelmana pidetaan edelleen sita, ettd saapuvien naytteiden
kanssa on edelleen ongelmia; putket on huonosti merkattu tai lahetteita puuttuu.
Naiden selvittelyyn menee valtavasti tydaikaa. Ohjaamista ja palautetta nayttei-

den tuogjiin tarvitaan edelleen lisaa.

Kyl se noitten néytteiden perédén soittelu on se joka vie eniten ai-
kaa ja turhauttaa. Kun ei oo numeroita tai ne on vaéarét. Tai vdéré

putki ja milloin mitékin.
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7.2. Henkilokunnan kokemuksia projektin hyodyista laboratorion tilojen

kehittamisessa

7.21 Lajittelupisteen tilasuunnitelman onnistuminen

Suurimpana onnistumisen uudessa tilassa pidetddn ergonomian parantumista.
Isoin yksittdinen syy tdhan on sahkdpdydan hankinta lajittelutilaan. Sahkdpoyta

antaa mahdollisuuden saataa tyopistetta kayttajan mukaan.

Séhkbpdbyté on loistava. Kaikki saa sééatdad omaan malliin. Saa istua-

kin mut saa tyGskennella seisaaltaan.

Sahkdpdydan haasteena pidetaan sita, etta lajittelun pdydalla oleva laskutila on
hyvin rajattu. Toisaalta hyvana puolena voidaan pitaa, etta pdydalle ei kerryteta
ylimaaraista tavaraa, vaan siina on vain kaikki tarpeellinen. Projektin yhteydessa
kaytiin muutenkin kaikki tavarat lapi ja karsintaa tehtiin paljon. Nyt tavaroilla on
paremmin mietittyna omat paikat, jolloin siisteys pysyy helpommin ylla (kuva 5 ja
6).

Laskutilaa ei kyllé ole lilkaa, mutta toisaalta siind on se mité tarvitaan.

Aikaisemmin tavarat on laitettu vaan mihin saatu mahtumaan. Nyt on

véhan mietitty missé niiden kaikkien olisi jarkevaé olla.

KUVA 5. Tila ennen remonttia KUVA 6. Tila remontin jalkeen
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Kuljetuskoppien karsintaa tehtiin projektin aikana ja se koettiin hyvaksi ratkai-
suksi. Kopille suunniteltiin uusi sailytystila, joka on myds toimivampi kuin vanha
(kuva 7).

Kyllahén koppien siirtelyd on vdhéan edelleen, mutta kylld se on pal-

Jon toimivampi systeemi nyt kuin ennen. Ne eivét vie tilaa ja aikaa

enda turhaan.

KUVA 7. Kuljetuskoppritin ja niille suunniteltiin uusi tila.

Kaiken kaikkiaan tilasuunnitelmaa pidettiin onnistuneena. Kaikki tarpeelliset ta-

varat saatiin jarkevasti suunniteltua tilaan.

Tila on siistimpi ja jarkevdmpi, molempia.

Tykké&én, ettd endé ei olla selka ovelle péin.
Miinuksena pidetaan tilan visuaalista ilmetta. Toiveissa olisi ollut, etta tilaa olisi
tehty enemman remonttia ja pohjatydta. Nyt siirrettiin 1ahinna kalusteet paikoil-

leen. Suurin osa kalusteista oli jo laboratoriossa olemassa olevia. Joitain uusia

hyllyja yms. saatiin sahkopoydan lisaksi.
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Mutta visuaalisesti se ei ole mikdan kaunis. Se oli kylla heti kun sité
tehtiin, niin ajattelin etté ei noilla vérkeilla tasta tuu milldéan lailla kau-

nis ainakaan. Silla tavalla se ei ainakaan miellyta.

Etta kylla se siisteys tulis siita, ettd ne hyllyt olis sirommat ja fiksum-

mat ja koko ldhtbkohta tilalle olis siistimpi.

7.2.2 Toiminnan sujuvuus uudessa tyotilassa

Toiminnan kannalta uudessa tilassa on parempi jarjestys. Putket kulkevat loogi-
sessa jarjestyksessa kasiteltavaksi, siita fuugaukseen ja siita taas pakattavaksi
tai vietavaksi analytiikan puolelle. Toimintajarjestys on selkeampi ja kaikki toimi-
vat nyt samalla tavalla. Kaikki lajittelijan tarvitsemat valineet ja tavarat ovat lahella
ja helpottavat ja nopeuttavat toimintaa. Virhealttiit vaiheet vahenevat, kun toi-
minta on hyvassa jarjestyksessa ja kaikki toimivat samalla tavalla. Talldin myos

auttaminen on helpompaa.

Ja se oli tosi hyvé parannus siihen se loogisuus, ettd ne néytteet
etenee yhteen suuntaa, ettei sielld oo sekaisin niitéd fuugattuja ja ei

fuugattuja.

Nykyisessé systeemissé tietdd, mihin néytteen voi laittaa. Ndkee heti
mitk& néytteet ovat kuitattuja ja mitkd kuittaamatta eteenpéin. Van-

hassa néin ei aina ollut.

Kaiken kaikkiaan koetaan, etta yhteisty0o analytiikan kanssa on parantunut. Lajit-
telupisteen sijainti on parempi yhteistyon kannalta, koska siina on nakoyhteys
toiselle puolelle. Kun tarraprintterin paikka suunniteltiin paremmin, nakevat kaikki
siihen tulostuvat paivystyspyynnot (kuva 8). Lisaksi lajittelija sai oman tarraprint-
terin. Tama on selkiyttanyt tarrojen tulostusta ja sita kautta koko lajittelun toimin-

taa.
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Kylla se tybnjako on selkiytynyt, kun siitd on puhuttu. Tiedetédén ke-

nen hommiin mik&kin kuuluu ja ne on kylla hyvin hoidettu.

Analytiikan puolelta on kylld hyvin nyt hoidettu sité lajittelijan autta-
mista.

Se on hyvaé, etté se printteri nékyy sinne analytiikan puolelle. Ja laji-
telijallakin on nyt se oma tarraprintteri. Siiné voi sit siihenkin tulostaa

niin ei sit ihan kaikki tuu siihen samaan, sekin védhan helpottaa.

KUVA 8. Nakyma analytiikan puolelta lajittelutilaan (nuolilla osoitettu lajittelijan

oma tarratulostin seka yhteinen tarratulostin).

Kaikki kokevat, etta tydrauha on parantunut. Siihen I6ydetdan monia eri syita. Tila
on rauhoittunut ja ylimaaraista liiketta ei enaa ole ja ylimaaraisia” ihmisia ei enaa
tule tilaan niin helposti. Tydskentely koetaan selkeammaksi ja jarjestelmallisem-

maksi.

Se on itse asiassa ihan kiva tybpiste nykyaan.

Koen, etta siind on mukava tydskennelld nyt. Ei se oo enéé niin se-

kava ja kuormittava kuin joskus.
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7.2.3 Projektin haasteet

Haasteena projektissa oli aikataulujen epamaaraisyys ja venyminen. Koska teki-
j6ita oli monta ja monen paikan aikataulut vaikuttivat myos taman projektin suju-
miseen. Alkuperaisessa aikataulussa ei pysytty. Toisaalta tarkoitus on, etta tyo-
pisteen ja koko laboratorion kehittdminen on jatkuva prosessi, joka ei tule kos-
kaan valmiiksi. Tyodpaikalla muutos on nykyaan joka suhteessa pysyva olotila,

joten keskeneraisyyteen on totuttu.

T&éa projekti oli tosi pieni osa tadssé kaikkien projektien tai remonttien

keskella, etta ei sitd oikeen osaa aatellaka.

Projektin edetessa tuli eteen asioita, joita ei osattu ottaa huomioon alkuperai-
sessa suunnitelmassa. Kenellakaan ei ollut aikaisempaa kokemusta taman tyyp-
pisesta tilojen suunnittelusta, joten eteen tuli paljon uusia asioita. Osa ratkaisuista

jai viela keskeneraisiksi.

Yksi huono puoli on ettéd fuugi puhaltaa kuumaa ilmaa putkiin kun
sdhkopoytaa nostaa tiettyyn korkeuteen. Se on huono. Putket on

ihan ldampdsia.

Yks mitéd mé siihen kaipaan niin niille pakattaville kopille ei ole edel-
leenkdén paikkaa, vaan ne tuolit jotka ei varmaan ole todellakaan

tarkoitus olla. Se jai vahén siihen.

Lajittelutilan uudistaminen tehtiin hyvin pitkalle vanhoja kalusteita ja tavaroita
hyoédyntaen, joten tama nakyy vaistamatta lopputuloksessa. Varsinaisen budjetin

puuttuminen nahtiinkin isona haasteena.

Kun sitd jossain vaiheessa niin touhuttiin niin odotin siihen véhén
enemmén panostusta. Oikeen aika paljonkin. Etta siitéa olis tullut oi-

keen miellyttdvén olonen tydpaikka.

Kun rahaa ei ollut kdytettavissa niin se nékyy. Se on toisaalta tyh-
méa, etté ruvetaan tekeen eiké varata siihen rahaa. Ei olis hirveeté

panostusta tarvittu, etté olis pédéasty seuraavalle tasolle
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7.2.4 Henkilokunnan osallistuminen tyopaikan kehittamiseen

Paallimmaisena projektista jai tunne, etta paasi vaikuttamaan asioihin ja etta tuli
kuulluksi. Aikaisemmista uudistuksista ja remonteista on jaanyt mieleen se, etta
ulkopuolelta tullaan kertomaan kuinka asiat pitaisi hoitaa. Nyt saatiin uusia ideoita

asioiden kehittamiseen, mutta paastiin itse olemaan osa paatdksentekoa.

Se oli hyva, etté péastiin vaikuttamaan. Ne ihmiset, jotka siiné toimii
Ja tyGskentelee kylla tietda parhaiten. Aina joku keksii jotain paran-

nusta

Itse luodut tavoitteet konkretisoivat, mita Iahdettiin tavoittelemaan. Se jopa yllatti,
kuinka paljon lI6ydettiin parannuskohteita. Lista auttoi myds nakemaan, miten eri-
laiset asiat ihmiset kokevat hairitsevat. Asia, joka ei itselle ole ongelma, saattaa

monelle muulle olla. Jalkikateen tarkasteltuna tavoitteet saavutettiin hyvin.

Kylléd mua oikeesti jopa huvitti, ettd onko meilléd asiat néin huonosti

kun néin sen listan (tavoitteet uudelle tilalle).

Projektin myota huomattiin, etta pienillakin muutoksilla saattaa olla suuri vaikutus
koko toimintaan. Kokemukset kannustavat uusien ideoiden kokeilemiseen jatkos-
sakin. Jo nyt on huomattu, ettd muitakin tiloja lajittelupisteen lisaksi on lahdetty
uudistamaan. Uudistukset vaativat aina totuttelua, mutta enaa ei ajatella, etta pi-

taisi tehda kuten ennenkin.

Et aika pienié asioitahan ne oli mutta kylldhén niisté tulee sitten pal-

jon.

Kaikki oli plussaa mité saatiin. Harvoin saadaan mitdan niin ollaan

véhaéan tyytyvéisia.

Se vanha lajittelutilakin on saatu toimivammaksi ja siistimmaksi.
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8 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

8.1. Tulosten tarkastelu

Lean-ajattelun lIahtdkohta on parantaa virtaustehokkuutta. Tarkoituksena on sys-
temaattinen ja jatkuva arvoa tuottamattomien vaiheiden eliminointi prosessista.
(Modig & Ahlstrém 2013, 142-143.) Laboratoriossa naytteiden analysointi voi-
daan nahda yhtena naytevirtana, jonka pitaa olla mahdollisimman sujuvaa ja te-
hokasta (Stankovic 2008, 357). Tahan voidaan vaikuttaa mm. laboratorion tilojen
suunnittelulla (Makela ym. 52-53). Tassa opinnaytetyossa kartoitettiin, mita hyo-
tyja lean-menetelmasta koettiin olevan laboratoriotilojen kehittdmisessa. Opin-
naytetyossa pyrittiin miettimaan tilasuunnittelua niin, etta naytteiden virtaus olisi
mahdollisimman sujuvaa ja poistamalla turhia tyGvaiheita seka siistimalla ja jar-

jestamalla tydotiloja.

Tulosten mukaan prosessin sujuvuus on parantunut ja sita kautta naytteiden kul-
keminen prosessin vaiheesta toiseen on tehostunut. Prosessin sujuvuuteen on
vaikuttanut eniten tilasuunnittelu, jonka ansioista prosessi on nyt jarjestelmalli-
sempi ja loogisempi. Putket etenevat jarjestyksessa ja prosessin virhealttiita tyo-
vaiheita on pystytty vahentamaan. Tilasuunnittelulla on saatu vahennettya tilasta
turhaa liiketta ja tila on rauhallisempi tyoskennella. Jatkuvan virtauksen ajatus

toteutuu siten paremmin.

Laboratorioprosessista voidaan tunnistaa useita arvoa tuottamattomia vaiheita eli
hukkia. Naiden vaiheiden eliminoiminen parantaa laatua ja alentaa kustannuksia.
(Stankovic 2008, 354.; Halwachs-Baumann 2010, 332.) Nykyisesta prosessista
on tulosten mukaan pystytty eliminoimaan useita arvoa tuottamattomia vaiheita.
Tarpeeton liikkuminen on vahentynyt, kun tilasuunnittelu on nyt jarkevampi. Ta-
varoiden ja laitteiden sijoittelu on mietitty myds uuteen tilaan paremmin, jolloin
turhaa liiketta ei tule. Tarpeeton kuljettaminen on vahentynyt, kun lajittelupiste
sijaitsee paremmin suhteessa analytiikkaan. Tavaramaaraa on karsittu, jolloin yli-
maaraista tavaraa ei ole niin paljon ja varastojen hallinta on helpompaa. Proses-
sin sujuvuus vaikuttaa siihen, etta putket kulkevat paremmin ja turha odottelu on

vahentynyt.
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Vastausten mukaan yhtenaiset tyotavat helpottavat toimintaa ja auttaminen on
helpompaa. Talla on myos vaikutusta prosessin sujumiseen, koska voidaan va-
hentaa vaiheita, kun naytteelle ei tapahdu mitaan. Kun toimintatapoihin kiinnitet-
tiin huomiota, voidaan putkien lajittelua hoitaa jo valmiiksi naytteenotossa ja tama

vahentaa "ylikasittelya”.

Oikeat tydmenetelmat ja hyva ergonomia vaikuttavat siihen, ettd keskittyminen
tyohon paranee ja turhautuminen vahenee. Kaikki tama taas vaikuttaa siihen, etta
tydpaikan viihtyvyys ja ilmapiiri paranee. (Kouri 2015, 13.) Tulosten mukaan tyds-
kentelytavat ovat yhtenaisemmat ja tydpisteen ergonomia on parantunut. Tulos-

ten perusteella nykyinen lajittelupiste koetaan mukavaksi paikaksi tyoskennella.

Lean-ajattelun lahtokohta on, etta henkilokunta kehittaa itse omaa tyotaan. Ajatus
on, etta henkilokunnalla itsellddn on paras kasitys omasta tyostaa ja osaaminen
sen kehittdmiseen. Ongelmat nahdaan mahdollisuutena kehittdaa toimintaa.
(Kouri 2015, 14.) Opinnaytetyon lahtdkohta oli, ettd henkildkunta itse lahtee ke-
hittamaan omaa toimintaymparistdaan ja toimintatapojaan. Vanhan tilan ongel-
mat ja haasteet kartoitettiin. Vanhoissa tiloissa ja toimintatavoissa Ioydettiinkin
paljon kehityskohteita ja niiden perusteella luotiin tavoitteet, joilla voidaan paran-
taa toimintaa. Tyontekijoita haastettiin itse kehittdmaan ja parantamaan toimin-
taa. Tyontekijoille osoitetaan luottamusta, kun heita otetaan mukaan tekemaan

parannuksia (Halwachs-Baumann 2010, 332).

Loppuhaastattelujen vastauksissa voidaan nahda, etta tdma nahtiin tarkeana
osana projektia. Tyontekijat kokivat tarkeana, etta he paasivat vaikuttamaan asi-
oihin ja heita kuunneltiin. Maaraykset ja ohjeet tilojen uusimiseen eivat tulleet yl-
haalta pain, vaan toimintaa kehitettiin tyontekijalahtoisesti. Tuloksissa tuli myds
ilmi, etta tyontekijat huomasivat, etta pienilla asioilla saadaan suuria vaikutuksia
aikaan. Lean-ajattelun mukaan kehitystyo ei tarvitse suuria innovaatioita (Kouri
2015, 14).

Lean-projektit vaativat onnistuakseen riittavan laajan tyontekijoiden osallistumi-
sen. Lisaksi tarvitaan tukea organisaatiolta ja esimiestasolta. (Sobek & Lang
2010, 1-3,6.) Opinnaytetyoprojektissa olivat mukana kaikki tydpaikan tydntekijat.

Aikataulusyiden takia haastatteluihin eivat ihan kaikki pystyneet osallistumaan.
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Tyontekijoiden puolelta osallistuminen projektiin oli aktiivista ja vaikutti projektin
onnistumiseen. Esimies mahdollisti tydntekijoiden osallistumisen projektin eri vai-

heisiin.

Koska opinnaytetyoprojekti vedettiin tyontekijalahtoisesti, organisaation tuki ol
vahaisempaa. Tama tuli esiin myos vastauksissa, joissa nostettiin esiin vahainen
budjetti muutosten toteuttamiseen. Resurssien vahyys vaikutti myods siihen, etta
suunnitellut muutostyot venyivat. Loppuhaastattelut pidettiin myohemmin kuin oli
suunniteltu. Osa projektin sujumiseen vaikuttaneista asioista oli saattanut jo talla
valin unohtua ja vaikutti siten opinnaytetyd tuloksiin. Toisaalta tyontekijoille ehti
kertyd kokemusta lajittelupisteessa tydskentelysta, joten tilojen arviointi saattoi

olla helpompaa.

Saatuihin tuloksiin on voinut vaikuttaa samanaikaisesti myds muut asiat, kuin
kaynnissa oleva lean-projekti. Naytemaarat vaihtelevat eri kuukausina. Myds pai-
vystyksessa ja osastoilla on ollut kdynnissa samaan aikaan muutoksia, jotka ovat
vaikuttaneet haettavien naytteiden maaraan. Tama on saattanut osaltaan vaikut-
taa tyomaaraan ja kokemukseen lajittelupisteen rauhallisemmasta tyoskente-
lysta. Kokemuksia saatiin kuitenkin kerattya melko pitkalta ajalta, mika tasaa sa-

tunnaisista tekijoista johtuvia muuttujia.

Tulosten perusteella projektiin oltiin tyytyvaisia ja lean-menetelmat koettiin toimi-
viksi laboratorion toiminnan suunnittelussa ja kehittamisessa. Tyodntekijoiden ko-
kemusten mukaan virhealttiita vaiheita oli saatu vahennettya ja prosessi on suju-
vampi. Lapimenoajalla mitattuna lean-menetelmilla on saatu kvantitatiivisissa tut-
kimuksissa hydtyja laboratorion toimintaan (Yang ym. 2015; Gupta ym. 2017; Inal
ym. 2018; White ym. 2015.). Myds virheiden maaran on todettu vahentyneen (Inal
ym. 2018, 1). Tutkimukset eivat kuitenkaan ole suoraan yleistettavissa muihin
laboratorioihin. Positiiviset kokemukset antavat kuitenkin mahdollisuuden vieda
kokemuksia eteenpain ja muuallakin on mahdollista saada vastaavanlaisia tulok-

sia.
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8.2. Luotettavuus

Laadullisen tutkimuksen luotettavuuden arvioinnista ei ole olemassa mitaan yk-
siselitteisia ohjeita (Tuomi & Sarajarvi 2019, luku 6.3). Viime kadessa laadullisen
tutkimuksen luotettavuutta arvioi tutkija itse jokaisen tekemansa valinnan koh-
dalla ja nain ollen luotettavuuden arviointi koskee koko tutkimusprosessia (Eskola
& Suoranta 1998, luku 5; Vilkka 2015, 197). Tuomi ja Sarajarvi (2018, luku 6.3)
listaavat seuraavia asioita, joita tutkimuksen luotettavuuden arvioinnissa on hyva
kayda lapi. Naita ovat mm. tutkimuksen tarkoitus, oma sitoutuminen, aineiston
keruu, tutkimuksen tiedonantajat, tutkimuksen kesto seka aineiston analyysi ja
raportointi. Tutkimusta arvioidaan kuitenkin aina kokonaisuutena. Siina painottuu

sen sisdinen johdonmukaisuus. (Tuomi & Sarajarvi 2018, luku 6.3.)

Opinnaytetyon aiheen valinta nousi tydelaman tarpeesta. Se oli tutkimushetkella
ajankohtainen ja tydyhteis6a hyddyttava. Lean-ajattelu ei ollut tutkijalle ennes-
taan tuttu. Menetelmaan perehtyminen tapahtui kirjallisuuden seka aiheesta teh-
tyjen tutkimusten avulla. Teoriaosaan tutkimuksia haettiin systomoidun kirjalli-
suuskatsauksen kautta. Teoriaosassa pyrittiin kasittelemaan aihetta laboratorion

nakokulma huomioon ottaen.

Tutkimusaineisto kerattiin ryhmahaastattelujen avulla. Alkuhaastatteluihin osal-
listuivat yhta lukuun ottamatta kaikki tyontekijat, loppuhaastatteluista puuttui
kaksi tydntekijad. Ryhmahaastattelut koettiin parhaaksi ratkaisuksi aikataululli-
sista syista. Niiden avulla saatiin parhaiten haastateltua lahes kaikki tyontekijat.

Laadullisessa tutkimuksessa tutkimuksen kokoa ei maarittele sen koko vaan
laatu. Tarkoitus on saada mahdollisimman kattava kuvaus tutkimusongelmasta.
(Vilkka 2015, 150.) Laadullisessa tutkimuksessa on siten tarkeaa, etta tietoa ke-
rataan niilta, joilla on kokemusta tutkimusongelmasta (Tuomi ja Sarajarvi 2018,
luku 3.4). Haastattelujen avulla saatiin tavoitettua lahes kaikki tyopisteessa tyos-
kentelevat henkilot, joilla voidaan ajatella olevan paras tietamys tyopisteeseen

liittyvista kysymyksista.

Kaikki haastattelut nauhoitettiin, joten kaikki niissa esiin tulleet asiat saatiin tal-
lennettua analyysia varten. Nauhoitukset olivat hyvalaatuisia ja kaikki puheen-

vuorot olivat kuultavissa. Haastattelija koki haastattelutilaisuudet ilmapiiriltdan
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rennoiksi ja vapautuneiksi. Tyontekijat puhuivat rohkeasti ja ottivat kantaa ongel-
miin. Ryhmien dynamiikka toimi hyvin ja kaikki kayttivat puheenvuoroja. Ryhma-
haastattelu tilanteena saattaa kuitenkin aiheuttaa sen, etta kaikkia omia ajatuksia

ei haluta rynman kuullen tuoda julki.

Laadullisen tutkimuksen luotettavuutta kohentaa se, etta tutkimuksen toteutus on
raportoitu mahdollisimman tarkasti. Lukijalle on myds kerrottava luokittelun ete-
neminen ja luokittelujen perusteet. (Hirsjarvi ym. 2009, 232.) Opinnaytetyon ai-
neiston kasittely ja luokittelu on pyritty tekemaan mahdollisimman selkeasti, jotta
lukija ymmartaa kategorioiden muodostumisen. Tulkintaa on havainnollistettu ai-
neistokatkelmilla tutkimustekstissd. Opinnaytetyon tekija teki laadullista sisal-
Idnanalyysia ensimmaisen kerran, mika saattaa vaikuttaa luokittelun ja analyysin

luotettavuuteen.

Laadullisen tutkimuksen luotettavuuden kriteerina ovat mm. uskottavuus, siirret-
tavyys, varmuus ja vahvistuvuus. Uskottavuudella luotettavuuden kriteerina tar-
koitetaan sita, etta tutkija tarkistaa vastaavatko hanen kasitteellistyksensa ja tul-
kintansa tutkittavien vastaavia. Ei ole kuitenkaan varmaa paraneeko tutkimuksen
luotettavuus, jos tutkittavat arvioivat tulkintoja. (Eskola & Suoranta 1998, luku 5.)
Tassa opinnaytetyossa ei suoraan kysytty tutkittavilta tulkintojen vastaavuutta
heidan ajatustensa kanssa, minka voidaan ajatella heikentavan tutkimuksen luo-
tettavuutta. Alkuhaastattelujen materiaalia hyodynnettiin tavoitteiden kirjaami-
sessa, joten osittain aineistoa ja tulkintoja kaytiin Iapi myods tyontekijoiden kanssa
tutkimuksen aikana. Lisaksi opinnaytetyon tekija oli mukana prosessissa koko
ajan ja kirjasi huomioitaan muutoksesta. Tutkimuksen kohteena oleva toiminta oli

opinnaytetyon tekijalle entuudestaan tuttua.

Yksi laadullisen tutkimuksen luotettavuuden nakokulma on tutkimustulosten siir-
rettavyys eli tutkimustulosten yleistettavyys muihin kohteisiin tai tilanteisiin. Siir-
rettavyys on mahdollista tietyin ehdoin, vaikka yleisesti katsotaankin, etteivat
yleistykset ole mahdollisia. (Eskola & Suoranta 1998, luku 5.) Toimintatutkimus
ei pyri yleistyksiin, vaan se kohdistuu tietyn kohteen tutkimiseen ja toiminnan ke-
hittamiseen (Kananen 2014, 58-59). Tutkimuksen toimintaymparisto ja tutkimuk-

sen eteneminen on kuvattu tydssa mahdollisimman tarkasti, joten vastaavanlai-
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nen toteutus voitaisiin ainakin osittain siirtaa toiseen laboratorioon. Jokainen la-
boratorioymparistd on kuitenkin tiloiltaan ja toiminnaltaan hyvin erilainen, joten
aivan samanlaisia tuloksia ei valttamatta muissa kohteissa saataisi. Tulokset ei-
vat siten ole suoraan yleistettavissa toiseen tilanteeseen. Tutkimuksen tulokset
ovat paikallisesti relevantteja ja niilla on arvoja ja hyotya tutkimukseen osallistu-

neille.

Vahvistuvuus laadullisessa tutkimuksessa tarkoittaa, etta tehdyille tulkinnoille
saadaan tukea toisista vastaavaa ilmi6ta tarkastelleista tutkimuksista (Eskola &
Suoranta 1998, luku 5). Opinnaytetydssa tuotiin esiin muita tutkimuksia lean-ajat-
telun hyodyistad laboratoriotoiminnan kehittamisessa. Nama tutkimukset olivat
paaasiassa kvalitatiivisia tutkimuksia. Samantyyppisia positiivisia vaikutuksia voi-
daan kuitenkin havaita tdssa opinnaytetydssa. Opinnaytetydn tulokset vastasivat
teoriaosassa esiin tuotuja kasityksia lean-ajattelun hyoddyista prosessien kehitta-

misessa. Tama vahvistaa tutkimuksen luotettavuutta.

8.3. Eettisyys

Tutkimusetiikka kulkee tutkimuksen mukana koko prosessin ajan, aina aiheen
valinnasta lahtien. Tutkimuseettinen neuvottelukunta on antanut ohjeet hyvan tie-
teellisen kaytannon noudattamisesta. Tutkimustydssa on osoitettava rehellisyytta
ja tarkkuutta kaikissa tutkimuksen vaiheissa. Tutkimuksessa tulee kayttaa eetti-
sesti kestavia tiedonhankinta- ja tutkimusmenetelmia. Tutkijan tulee kunnioittaa
toisten tutkijoiden saavutuksia tuomalla ne esiin oikeassa valossa ja viittaamalla
niihin lahdeviittein omassa tekstissa. (Tutkimuseettinen neuvottelukunta 2012, 6.)
Opinnaytetyon kaikissa vaiheissa on pyritty noudattamaan huolellisuutta ja tark-
kuutta kuvaamalla kaikki opinnaytetyoprosessin vaiheet tarkasti. Muiden tutkijoi-
den teksteja on kunnioitettu merkitsemalla lahteet huolellisesti ja erottamalla tut-

kijan omat ajatukset muiden kirjoittajien teksteista.

Ennen tutkimuksen aloittamista osapuolten vastuut ja velvollisuudet tulee tas-
mentaa sopimuksella (Tutkimuseettinen neuvottelukunta 2012, 5). Opinnayte-

tyota varten kirjoitettiin sopimus opinnaytetyon tekijan, tyopaikan ja koulun valilla.
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Opinnaytetydsopimus sisalsi opinnaytetydsuunnitelman, jossa oli nahtavissa
opinnaytetydn vaiheet. Vaikka kohdeorganisaatiolta on lupa tutkimuksen tekemi-
seen, taytyy jokaiselta tutkimukseen osallistuvalta kysya suostumus henkilokoh-
taisesti esim. haastattelua varten (Ammattikorkeakoulujen opinnaytetdiden eetti-
set suositukset 2020, 21). Opinnaytetydprosessiin osallistuminen oli tydntekijoille
taysin vapaaehtoista. Jokainen haastatteluihin osallistunut allekirjoitti suostumus-
lomakkeen, jossa kerrottiin lyhyesti tutkimuksen tarkoituksesta. Tyontekijoita in-

formoitiin tutkimuksesta myo6s sahkopostilla seka osastokokousten yhteydessa.

Tutkimusetiikkaan kuuluu vaatimus tutkimusaineistojen kaytosta ja sailyttami-
sesta. Tutkimusaineistot eivat saa joutua vaariin kasiin ja tutkittavien anonymi-
teetti on turvattava. (Vilkka 2015, 47.) Haastattelumateriaalia kaytettiin kirjallisen
tydn osana niin, etta siita ei voi yksittaista tyontekijaa tunnistaa. Opinnaytetydhon
liittyva haastatteluaineisto on ollut vain opinnaytetyon tekijan hallussa. Se on sai-
lytetty asianmukaisesti ja muilla henkildilla ei ole mahdollisuutta paasta siihen ka-

siksi. Aineisto havitetaan tutkimuksen loputtua.

8.4. Johtopaatokset ja jatkotutkimusaiheet

Tulosten mukaan tyontekijat kokivat lajittelupisteen tilan ja toiminnan parantu-
neen. Tuloksissa voidaan nahda, etta jarkevalla tilasuunnittelulla ja "hukkien”
poistamisella saadaan sujuvuutta laboratorioprosessiin. Kun turhaa liiketta saa-
daan poistettua tilasta, niin tydrauha paranee. Myds ergonomian parantuminen
ja siistit tyotilat helpottavat tyoskentelya. Toimivissa tyotiloissa on mukava tyos-
kennella ja keskittyminen tyohon paranee. MyoOs yhteistyd on helpompaa, kun

tilat ovat toimivat ja toimintatavat yhtenaiset.

Mahdollisuus vaikuttaa omaan tyohon on tarkeaa. Tyodtekijoilla on usein paras
kokemus, miten toimintaa kannattaa parantaa. Prosessin aluksi tiloista |0ydettiin
suuri maara ongelmakohtia ja kehitysehdotuksia tuli paljon. Muutoksiin on var-
masti helpompi sitoutua, kun saa olla itse mukana vaikuttamassa. Muutosproses-
sia ei siten koettu raskaaksi, vaikka aikataulut venyivat. TyoOntekijoilta [Oytyi sel-
vasti ymmarrys, ettd muutokset ja prosessi vievat aikaa. Vaikka pienilla muutok-

silla saadaan isojakin parannuksia aikaan, vaatisi tilojen uudistaminen kuitenkin
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my0s rahallista panostusta. Niiden avulla tiloista saataisiin viela toimivammat ja
viihntyisammat. Konkreettisesti nakyvat muutokset kannustavat varmasti myds

muutoksien tekoon jatkossakin.

Tyontekijoille jai kasitys, etta prosessin virhealttiita vaiheita on saatu vahennet-
tya. Varsinaisia tietoa siitd, ovatko virheet vahentyneet, ei taman tutkimuksen
avulla saatu. My0s prossien sujuvuus on tyontekijoiden kokemus, koska lapime-
noaikaoja ei tassa tutkimuksessa mitattu. Tutkimalla lapimenoaikojen muutoksia
olisi mahdollista saada tarkempaa tietoa muutosten hyodyista kokonaisproses-

siin.

Tyontekijoiden mukaan suurimpia ongelmia lajittelussa tyoskentelyn sujuvuuteen
on yhteistyon haasteteet sidosryhmien, kuten kotisairaanhoidon ja paivystyksen
kanssa. Tahan kysymykseen ei taman opinnaytetyon puitteissa keskitytty. Jat-
kossa kannattaisi miettia, milla keinoin yhteisty6ta saadaan sujuvammaksi ja vir-
heita vahennettya esim. puuttuvista lahetteista tai virheellisista putkista. Tama

voisi olla seuraava kehityskohde tyon sujumisen parantamiseksi.
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LITTEET

Liite 1. Sahkdpostitiedote opinnaytetydhon liittyen

Hei!

Ensi viikolla on tarkoitus aloittaa uuden lajittelupisteen suunnittelu. Annoin asi-
asta jo alustavaa infoa edellisessa osastokokouksessa. Kyseessa on siis opin-
naytetyoni eli minun on tarkoitus tehda raportti tasta projektista. Suunnittelun

teette sen sijaan teemme kaikki yhdessa.

Suunnittelu alkaa tyétekijoiden haastatteluilla, joissa jokaisella on mahdollisuus
kertoa mielipiteensa nykyisesta lajittelupisteesta: tiloista, toiminnasta, yhteis-
tydsta analytiikan ja naytteenottajien kanssa. (mika toimii, mika ei? mika voisi olla

paremmin? mihin kuluu turhaan aikaan? yms.)

Haastattelut toteutetaan ryhmissa, ryhmakeskusteluina. Ajankohdat ilmoitetaan
kaikille erikseen. Kun kaikki haastattelut on tehty, tehdaan yhteenveto tamanhet-
kisesta tilanteesta. Sen pohjalta Iahdetaan seuraavassa vaiheessa miettimaan,
millaiset tilat meille olisivat toimivat. Uudet lajittelutilat on tarkoitus suunnitella

vanhan analytiikkapuolen paikalle.

Ennen haastattelua taytyy jokaisen allekirjoittaa suostumus osallistumisesta pro-
jektiin. Kaytan saatua materiaalia tyossani. Kaikki tiedot ovat taysin luottamuksel-
lisia. Kenenkaan nimea ei mainita tyossa, eika kenenkaan vastauksia tunnista

suoraan tydsta. Osallistuminen on taysin vapaaehtoistal

Toivon, etta kaikki lahtevat innolla kehittamaan tyopaikkaa!
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Liite 2. Suostumuslomake

SUOSTUMUS
Laboratorion lajittelupisteen kehittiminen; lean-ajattelu tilojen ja toimintojen suunnitte-

lussa.

Olen saanut seké suullista, etti kirjallista tietoa opinndytetyOsté, jonka tarkoituksena on
suunnitella ja kehittdd lajittelun toimintaa yhdessd tyontekijoiden kanssa. Suunnittelun
pohjana on tarkoitus hyodyntdé lean-ajattelua. Opinndytetydssd kartoitetaan henkilokun-
nan ajatuksia lajittelun 1dht6tilanteesta sekd kokemuksia projektin hyodyista.

Ymmarrdn, ettd osallistuminen on tdysin vapaaehtoista ja voin kieltdytya siitd, milloin
tahansa syytd ilmoittamatta. Ymmarrin, ettd kaikki tulokset sdilytetddn ja késitellddn tay-

sin luottamuksellisesti.

Paikka ja aika

Suostun osallistumaan opinndytetyohon:

Haastateltavan allekirjoitus Suostumuksen vastaanottajan allekirjoitus
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Liite 3. Teemahaastattelurunko alkuhaastattelut

Teema 1. Fyysinen tila ja ergonomia

Onko tila riittavan kokoinen?

Onko toiminnat jarkevasti/tuleeko turhaa liikkumista?
Onko tila ergonominen?

Onko tila rauhallinen tyéskennella?

Onko tila siisti/onko turhaa tavaraa?
Visuaalisuus/viestinta

Teema 2. Yhteistyd muiden tyotekijoiden kanssa?

Yhteistyo ndytteenoton kanssa (kuinka putket liikkuvat/kuinka ne on lajiteltu/putkien
merkinnat)

Yhteistyo analytiikan kanssa (saapuneet naytteet/naytteiden haku)

Yhteistyd EKG:n kanssa (filmien hakeminen/muu tekeminen hiljaisina paivina)

Teema 3. Ohjeet ja ohjeistus

Onko tyOpisteen ohjeet riittavat?

Onko lajittelijan vastuut selkeat? (fuugien pesu/taksilippujen ldhettaminen/pissalan
poyta)

Vastuuhoitaja lajitteluun?

Teema 4. Ongelmakohdat ja pullonkaulat

Mihin kuluu turhaa aikaa?

Mika keskeyttaa tyosi?

Mitka ovat virhealttiita kohtia/missa virheitd on tapahtunut?
Mista johtuu, ettd naytteet eivat liiku/syntyy pullonkauloja?



Liite 4. Lean perehdytysmateriaali

LABORATORION NAYTTEIDEN
LAJITTELUPISTEEN KEHITTAMINEN

- Lean-ajattelu tydtiojen ja toiminnan suunnittelussa

HeidiYrjols 27.12019

Tarkoitus:
Suunnitella tiloja ja
kehittéa toimintaa
yhdessa

Haaste: Naytemaarat kasvavat, tuotanto pita olla tehokasta ja
virheetonta samoilla resursseilla

* Eitydtahtia kasvattamalla, vaan virtausta tehostamalla ja hukkaa
poistamalla Lean

et

Tavoite:
Toimivat ja —_—
tarkoituksenmukaiset

tilat, joissa tydskentely

onsujuvaa ja koko

toimintaa palvelevaa

"Hukka"
"Flow"
“Leanaus”

Mista on kyse?

* LEAN

* Yksi maailman levinneimmista johtamisfilosofioista

 Perustan on luonut Toyota Motor Corporation Japanissa, Toyota
Production System (TPS)

* Levinnyt johtavaksi tuotantoperiaatteeks Ishes kaikille
toimialoile, mys terveydenhuoltoon

 Lahtdkohtana on systemaattinen ja jatkuva arvoa
tuottamattomien vaikeiden eli hukkien eliminointi prosessista,
niin ettd tyotekijat, materiaalit ja tavarat tydskentelevat
harmoniassa ja tuottavat asiakkaalle arvoa.

* Jatkuva parantaminen

2. TUNNISTA
ARVOALUOVA
PROSESS!

5 ATKVA L EAN

PARANTAMINEN,
HAETAYDELLISTA | Maximizing Customer Value
PROSESSIA While Minimizing Waste

4 HYODYNNA
IMUOHJAUSTA

1. Asiakas
2.Arvo

* Kuka on asiakas?
* Potilas
* Laakari
+ Organisaatio
* Jne.
* Miks on asiakkaalle syntyva arvo?
Oikea-aikaisuus
* Nopeus
* Helppous
* Kustannus
* Luotettavuus
* Laatu
* Jne.

+ Prosessien parantaminen SESEEEE) ssarvoa asiakkaalle

RESURSSITEHOKKUUS VS. VIRTAUSTEHOKKUUS
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Resurson s kisss

HALPAYLLPTAA KaLSYLLAPTAA

Tehokkuusmatis kv hyvin
s virtusichokkuuden

subdetia, Yo simicgia

‘miirit, missd kobtaa matriisia

on taoiteen sita l miin
i hauea pancsaa ja ik o
tetla.

Padpaino Resurssnses IDEAKLITLA:
ot
e [ —
= oy
J i
4 )
3
g
E ©
g
=
7
4
4
2 [
g
“ Kokes vitmustsbobiins
[rrv—
i

VIRTAUSTEHOKKUUS

* Olennainen asia laboratoriossa on pitsé putki likkeess3 ja
vahents vaiheita, joissa sille i tapahdu mitaén

+ Jatkuva naytevirta

 Lapimenoajat saadaan ennustettavammiksi ja jopa lyhyemmiksi

3. Paranna

virtausta

ia tyén

Vahenn tai halltse vaihtelua

si

ja toimivat tilat

Systematisol hyvat menettelytavat
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* Jatkuvan virtauksen toteutuminen
 Ravhallisempi tybympristo

+ Oikeat tyomenetelmét ja hyv ergonomia

TILAT JA * Keskittyminen tydhon paranee

+ Turhautuminen vihenee

ERGONOMIA  Viittywyysja lmapilri parance

5. JATKUVA
PARANTAMINEN

+ Henkilikunta kehitts omaa

ty6ta itse “bottom-up'

+ Eitarvita suuria innovaatioita

- Ongelma on tilaisuus kehittés

toimintaa

POCA Prss Chen s rgssmane Cil

HYVIEN TOIMINTATAPOJEN
VAKINNUTTAMINEN

+ Erottele: Kaydaan lapi mita
tanvitaan

+ Jarjestele: kuinka usein
tarvitaan, tasmalliset paikat,
visualisointi

VISUAALISESTI MELLYTTAVA
JATEHOKAS TYOPAKKA

()

- Puhdista: sisteydests ja
puhtaudesta huolehditaan
péivittain

 Vakioi: Nahdn heti jos
jotain puuttuy,
dokumentointi, merkinnat

- * Yllapid: Seuranta, etts
pysytaan sovituissa
kaytannoissa

EIKERTALUONTOINEN SIIVOUSOHJELMA!

« Parantaa

sskentelyolosuhteita
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Liite 5. Tavoitteet lajittelutilalle

KOHTI PAREMPAA TILAA JA TOIMINTAA

e riittavasti laskutilaa oikeassa paikassa

o kaikki tarvittava riittdvan lahella

e vadhennetdan edestakaista liiketta

e |ooginen eteneminen naytteille

e eisamalla poydalla kasiteltyja ja kasittelemattomia

e ergonomia paremmaksi

e |ajittelijan tyopisteen suunta

e kopalle pakkauspaikka

o kopille sailytyspaikka

e saapuville kopille tilaa

e koppia vdhemmaksi

e turha tavara pois (edelleen)

e turhat liput ja laput pois

e vyhtendiset sailytyslaatikot yms. visuaalisuus

e siistit pakkaustarvikkeet, riittavasti pakkaustarvikkeita

e pienempi lampokaappi

e isompi ndytto lajittelijalle

o fuugien liikuteltavuus?

e lajittelijan tarratulostin vaan lajittelijalle, analytiikkaan oma
e huomioidaan tyérauha lajittelussa

e vyhtendinen tyotapa lajitteluun

o selkedampi tyonkuvaus

e putket riittavalla tahdilla naytteenotosta kasittelyyn

e Piivystysndytteet kasitellaan paivystyksina

e Paivystysnaytteiden merkinta paremmin, huomiokyna?

e Putkien lajittelua jo naytteenottoon

e Viestintdaa naytteiden kasittelyohjeista lajittelijalle edelleen
e tyonjako analytiikan kanssa selkedammaksi

e EKG-resurssin parempi hyodyntaminen

e kuka on ”joku”, joka hoitaa?

e Yritetdan parantaa yhteishenkea toiden tekemisessa

e Annetaan arvo toisen tyolle.

e Parannetaan/lisataan yhteistyota myos naytteiden tuojien suuntaan.
e Oma "tarvikevarasto” kotihoidolle/osastoille

e Parannetaan/lisataan yhteistyota paivystykseen

e Kokeillaan rohkeasti uusia juttuja, pienilld jutuilla ennenkin saatu isoja parannuksia.



Liite 6. Teemahaastattelurunko loppuhaastattelut

Teema 1. Lean-ajattelu laboratoriotilojen kehittdmiseen

- tyoskentelyolosuhteet/tydymparistd
- siisteys
- ergonomia
- rauhallisuus
- yhteistyo muiden kanssa
- toiminnan sujuvuus
- jatkuva virtaus
- toiminnan laadukkuus
- mahdollisuus osallistua/vaikuttaa
-tyontekijat itse kehittavat, ongelma on mahdollisuus

Teema 2. Projektin sujuvuus

- ohjeistus

- remontointi

- osallistuminen

- selkeys

- oliko hyva tapa toimia

Teema 3. Mita saavutettu, jatko

- projektin tarpeellisuus
- onko saatu hyotyja?

- kehitysideoita

- palautetta
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