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1 Johdanto

1.1 Tutkimuksen lahtokohdat

Keski-Suomessa on tapahtumassa erikoissairaanhoidossa suuri muutos, kun vanhasta
Keski-Suomen keskussairaalasta siirrytdan uuteen Sairaala Novaan loppuvuodesta
2020. Taman muutoksen seurauksena kaikki toimintayksikét, mukaan lukien
laakintatekniikka, ovat muuttamassa uusiin tiloihin ja uuteen toimintaymparistoon.
Fyysisen muuton ohella myds paivittdisen tekemisen tydkalut ovat vaihtumassa
uusiin. Naista esimerkkeina mainittakoon kilpailutuksessa oleva uusi asiakas- ja
potilastietojarjestelmad, maarittelyvaiheessa eteneva toiminnanohjausjarjestelma

seka uudistuva hoito- ja tutkimuslaitteiden laitekanta.

Uusista l[ahtokohdista on jo alettu kehittda uusia prosessimalleja eri
toimintayksikoihin ja ajatella kokonaisuutena uudella tavalla koko tuotantoketjua.
Keski-Suomen sairaanhoitopiiri uudisti organisaatiorakennettaan 2018 ja uudistus

astui voimaan 1.9.2018.

Tydskenneltyani noin kymmenen vuoden ajan Keski-Suomen sairaanhoitopiirilla,
tuotannon palveluiden palvelualueella, ladkintatekniikan toimintayksikossa, koin
luontevaksi ottaa tutkimuksen ja kehittamisen kohteeksi oman toimintaymparistoni.
Opinndytetyon aiheena on siis ladkintatekniikan toimintayksikén toimintaprosessien
arviointi ja kehittdminen. Sairaala Novan tuoman muutoksen ja uudistumisen myo6ta
ajankohta toimintaprosessien arvioimiselle tuntui myds ajankohtaiselta ja

tarpeelliselta.

Opinnadytetyon olettamus siis oli, etta kehittamiskohteita toiminnassa on
|oydettavissa ja keinoksi taman olettamuksen tutkimiseen valittiin lean-ajattelu.
Alkuperéinen idea oli tarkastella kehittamiskohteita myos palvelumuotoilun,
designin, nakokulmasta seka tutkia tarkemmin asiakaskokemuksen roolia

ladkintatekniikan palvelussa, mutta lean-teeman laajuus seka toimintaymparistossa



meneillddn olevat massiiviset muutokset pakottivat lopulta rajaamaan tarkastelun

ainoastaan leaniin ja sen mahdollisuuksiin.

Uuden sairaalan lisdksi uudistumispaineita ja tarpeita toiminnan kehittamiselle tuo
myo6s uuden toiminnanohjausjarjstelman maarittely ja kayttéonotto Novaan
muuttoon mennessa. Jarjestelman on tarkoitus tulevaisuudessa palvella laajemmin
eri yksikdiden tarpeita ja samalla tehostaa toimintaa koko tuotantoketjussa. Talla
hetkella kaytossa oleva laiterekisteri ei enaa kaikilta osin riita toteuttamaan taman
paivan toiminnallisia tarpeita. Sairaanhoitopiirin strategian mukainen ’Potilas

ensin’ -ajattelu on lahtdkohtana toimintojen uudelleen suunnittelulle, ja tama linjaus
oli taustalla myos ladkintatekniikan toimintaprosessien kehittamisessa. Keskeisia

strategian mukaisia ajatuksia ovat linjauksen mukaisesti muun muassa

- sahkdisen asioinnin lisaaminen

- tehokkaiden toimintamallien ja prosessien luominen

- sisdisen viestinnan keinojen ja oikea-aikaisuuden kehittdminen
- potilaan hyvan hoidon edistaminen

- viestinnan selkeys.

Vuonna 2019 tuotannon palveluiden palvelualueella aloitettu toimintojen
tuotteistaminen ja tehostaminen on saanut pohtimaan my6s laakintatekniikan
palveluita seka toimintaprosesseja uudella tavalla. Ladkintdtekniikan ydinprosessit,
kuten laakintalaitteiden maaraaikaishuollot, vikakorjaukset, asiantuntijapalvelut
seka elinkaaren hallinta, ovat toimintoja, joiden laatua ja saatavuutta pyritdaan

parantamaan ja selkeyttamaan.

1.2 Laakintatekniikan esittely

Kohdeorganisaationa tassa kehittamistyossa oli Keski-Suomen sairaanhoitopiirin
(KSSHP) kuntayhtyma ja kohdeyksikkdna tarkemmin laakintatekniikan
toimintayksikko, joka toimii fyysisesti Keski-Suomen keskussairaalan tiloissa.
Sairaanhoitopiirin kuntayhtyman omistaa 21 keskisuomalaista kuntaa.

Sairaanhoitopiirin alue kay ilmi kuviosta 1.



Wiitaunioni
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@ Keski-Suomen keskussairaala

Kuvio 1. KSSHP:n alue ja omistajakunnat (Sairaanhoitopiiri, 2014)

Keski-Suomen sairaanhoitopiiri on Suomen suurin ei-yliopistollinen sairaanhoitopiiri,
ja siella ovat edustettuina lahes kaikki erikoisalat. Hallinnollisesti sairaanhoitopiiri
jakautuu kuuteen toimialueeseen ja edelleen 25 vastuualueeseen.
Organisaatiokaavio on esitetty kuviossa 2. Ladkintatekniikan sijoittuminen kaaviossa

on tarkennettu kuviossa 3.
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Kuvio 3. Laakintatekniikan sijoittuminen organisaatiossa

Laakintatekniikan toimintayksikon tehtadvia kuvataan Keski-Suomen sairaanhoitopiirin

intranetissa seuraavalla tavalla:

Lddkintatekniikan toimintayksikké on lddketieteellisen tekniikan
palveluyksikké tehtdvénddn erilaisten potilaan hoitoon ja tutkimukseen
kéytettdvien laitteiden ja vilineiden ylldpito- ja asiantuntijatehtdviit
sekd kyseisten toimitilojen varustelu- ja asiantuntijatehtdvdt.
Alueellisena toimintana Iéékintdtekniikka huolehtii mm.
terveyskeskusten réntgenlaitteiden ja audiometrien teknisestd
laadunvalvonnasta ja siihen usein liitetystd mddrdaikaishuollosta
(Lédédkintdtekniikka, 2019).

Laakintatekniikan tehtavia ovat lisdksi erikoissairaanhoidon ladkintalaiterekisterin
yllapito ja ladkintalaitteisiin liittyva dokumentointi. Tehtaviin kuuluu myoés
ladkintalaitteisiin liittyvien vaaratilanneilmoitusten kasittely yhdessa
laiteturvallisuuskoordinaattorin kanssa. Toimintayksikdn rooliin sisaltyy nain myds

merkittavia viranomaisvelvoitteita.

KSSHP:n laakintatekniikassa tyoskenteli tutkimuksen toteuttamishetkelld 12 henkil6a,

jotka jakautuivat yksikdssa seuraavasti:
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e toimenpide-, potilasvalvonta ja muut ladkintalaitteet — 4 henkilda
e kotihoito ja hengityksen tukilaitteet — 1 henkil®

e |aboratorio- ja apteekkilaitteet — 2 henkil6a

e sateilytekniikan ja kuvantamisen laitteet — 3 henkil6a

e toimisto — 1 henkild; Yksikon johto — 1 henkil6.

Laakintatekniikalle tuleva tyopyyntdjen maara on noin 5000 tyotilausta/vuosi.
Ty6pyynnot kohdistuvat padasaantoisesti maaraaikaishuoltoihin, vikakorjauksiin,
asiantuntijapalveluihin seka ladkintalaitteiden hankintaan ja elinkaaren hallintaan.
Ydintoiminnot sisaltava laakintatekniikan palvelutarjotin on esitetty kuviossa 4 ja
ladkintatekniikan huollon padprosessi on esitetty kuviossa 5. Myohemmin
opinnaytetyon tulokset-osiossa ladkintatekniikan henkilostomaaraksi ilmoitetaan
henkilostomuutoksista johtuen 10 henkilda, joka oli henkilévahvuus tyon

valmistumisen aikaan.

Palvelutarjotin

ksshp

Kuvio 4. Palvelutarjotin (Laadkintatekniikan palvelutarjotin 2019)
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a1

Kuvio 5. Huollon paaprosessi (Ladkintatekniikan palvelutarjotin 2019)

2 Tutkimusasetelma

2.1 Taustoitus ja tavoitteet opinnaytetyolle

Opinnadytetyon perimmaisena tarkoituksena oli tutkia mahdollisuuksia
ladkintatekniikan palvelutuotteen kehittamiselle seka kokonaisvaltaisen
asiakaskokemuksen parantamiselle. Aiheen rajaamiseksi tydssa keskityttiin
tarkastelemaan lean -ajattelun keinoja ladkintatekniikan prosessien kehittamiseksi.
Lean-mallissa on totuttu tuotantokeskeisyyteen, jossa hukan, havikin ja virheen
maara minimoidaan. Virtauksen ja tuotoksen kasvattaminen ovat paamaaria, joita
tavoitellaan vaihtelua, ylikuormitusta ja hukkaa optimoimalla. Usein kaytetty termi ja

keskeistd ajattelussa on myos paattymaton PDCA-sykli (Plan, Do, Check, Act).

Tuotannon tukipalveluita tuottavana yksikkona ladkintatekniikan toiminnassa
asiakaskokemus on olennaisen tarkeaa, ja asiakkaan, viime kdadessa potilaan,
lopulliseen asiakaskokemukseen vaikuttaa koko tuotantoketjun toiminta kaikkine
osavaiheineen. Tiedon lisddntyminen ja asiakkaiden vaatimustason nousu
edellyttavat myos ladkintatekniikan palveluilta tuoreita nakokulmia asioiden

ratkaisemiseksi.

Tarkoituksena tassa kehittamistehtdvassa oli etsia ja tunnistaa ladkintatekniikan

ydinprosesseista ne kohteet, joita on mahdollista kehittaa lean-menetelmilla
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esimerkiksi havikkia ja hukkaa vahentamalla. Selkedna haasteena
kehittamistehtdvassa oli Sairaala Nova -hankkeeseen liittyvien useiden asioiden

keskeneraisyys.

Opinnaytetyon tavoitteet

Tutkimustyolle asetettiin aloitusvaiheessa kaksi keskeista paatavoitetta, jotka olivat
nousseet esiin organisaation ylemmalta johdolta aiemmin toteutetussa palveluiden
tuotteistamisprojektissa ja ennakkoselvityksissa. Nama kaksi tavoitetta olivat
kayttoasteen nosto ja maaraaikaishuoltojen toteuman parantaminen. Kayttoaste oli
ennakkotietojen mukaan kohdeyksikdssa alle 50 % ja laitteiden madraaikaishuoltojen
kattavuus koettiin matalaksi. Paatavoitteet pyrittiin pitamaan keskitssa koko
tutkimustyon ajan ja niilla yritettiin ohjata seka aineiston keruuta etta koko
kehittamistyota alusta alkaen. Opinndytetyon paatavoitteista johdettiin myds

tutkimuksen kaksi tutkimuskysymysta.

Ensimmaiseksi tutkimuskysymykseksi asetettiin: Voidaanko tutkittavan
kohdeyksikdn, KSSHP:n ladkintatekniikan, alhaisena ennakkoon pidettya

kayttoastetta nostaa, ja mita keinoja on l6ydettavissa kayttdasteen parantamiselle?

Toisena tutkimuskysymyksena oli: Kuinka lddkintalaitteiden maaraaikaishuoltojen

kattavuutta ja toteumaa voitaisiin parantaa?

Tutkimustyon lopussa toinen tutkimuskysymys siirrettiin aineiston keruun tulosten
perusteella toisen vaiheen kehittamiskohteeksi, eika siihen lopulta tassa
tutkimuksessa saatu yksiselitteistd vastausta. Selvityksessa kavi ilmi, ettd nykyiset
kaytossa olevat jarjestelmat eivat oikein tarjoa valineita toisen tutkimuskysymyksen

selvitykselle ja Novan muuton myo6ta ajankohta tulee asettaa lahemmas muuttoa.

2.2 Tietoperusta, rajaukset ja kaytannon merkitys

Taman tutkimuksen teoriaosuus pohjautuu lean-toimintamallista aiemmin
julkaistuun tietoon seka tutkimusraportteihin. Tietoperustan muodostavat muun

muassa erilaiset julkishallinnon ja eritoten terveydenhuollon palveluiden
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kehittamiseen keskittyneet artikkelit ja tutkimushankkeet, aiheesta viime vuosina
tehdyt yliopisto- ja yamk-tason opinnayte- ja tutkimustyot, lean-ajatteluun keskittyva
kirjallisuus, KSSHP laakintatekniikan palvelukasikirja, KSSHP laakintatekniikan
palvelutarjotin sekd monialaiset asiantuntijandkemykset sairaanhoidon eri
toimintayksikdiden nakokulmasta. Tutkimustyon rajaamiseksi tarkastelu kohdistettiin
ensisijaisesti tutkittavan kohdeyksikon sisaisiin prosesseihin, vaikka
sairaalaymparistdn luonteesta johtuen ulkoisia tekijéita ei voida taysin rajata

selvityksen ulkopuolelle.

Kehittamistehtavan kdaytannon merkitys

Opinnaytetyolla pyrittiin kdytanndssa 10ytamaan ja kehittdamaan sellaisia
toimintamalleja, jotka tukevat strategian mukaista ‘Potilas Ensin’ -ajattelua. Jotta
organisaation sisdisen asiakkaan, ja viime kddessa potilaan, kannalta voidaan paasta
kokonaisvaltaiseen asiakaskokemukseen, taytyy koko toimintaketjun kaikkien
vaiheiden olla linjassa taman tavoitteen kanssa. Ndin myos tukipalveluiden, kuten
l[adkintatekniikan toiminnan, tulee tukea asiakaslahtoista palvelua. Potilaan saaman
asiakaskokemuksen voidaan ajatella osaltaan |dhtevan onnistuneesta ja tehokkaasta
laitehuollosta seka valineiden ja hoito- ja tutkimuslaitteiden saatavuudesta. Kun laite
on kunnossa seka kadytettavissa ja sen kayttdjalle valittyy laitteesta seka palvelusta
toimiva kuva, valittyy tdma kokemus toimintaprosessien ketjussa myos eteenpain ja

siirtyy hyvana ja potilasturvallisena kokemuksena lopulta asiakkaalle.

Taman tutkimustyon tuloksena esille nousevat kehittamiskohteet ja
toimintatapaparannukset ovat hyodynnettavissa myos laajemmin
sairaalaymparistossa. Kuten luvussa 1.3 aiemmin esitettiin 'Potilas Ensin’ -strategian
mukaisia toimintamalleja, ovat ndaiden mukaiset kehittamistoimet otettavissa myds
laajemmin hyotykadyttoon. Esimerkiksi sahkoisen asioinnin lisddminen ja prosessien
kehittaminen ovat skaalattavissa yli yksikkorajojen. Ladkintalaitteiden
virtaustehokkuus sairaalassa seka huoltojen toteutuminen suunnitellusti ovat myos

avainasemassa hyvan hoidon edistamisessa.

Isommassa kuvassa edelld mainitut toimet parantavat lddkintalaitteiden

kaytettavyytta paitsi Keski-Suomen keskussairaalassa niin myos alueellisesti koko
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sairaanhoitopiirin alueella. Tama edesauttaa laadukkaan ja potilasturvallisen hoidon
toteutumista ja viime kadessa se vaikuttaa merkittavasti myds hoidon kustannuksiin.
Taloudellisesti tarkasteltuna kustannussaastoja voidaan nahda saavutettavan
vahentyneinad toimenpiteiden peruuntumisina vikaantuneista laitteista johtuen seka
hoitojaksojen lyhentymising, kun laitteet ovat kaytettavissa niita tarvittaessa. Tama

heijastuu paitsi Keski-Suomen myds koko Suomen veronmaksajien kuluihin.

3 Lean-ajattelu

3.1 Leanin synty

Lean kasitteena yhdistetaan kirjallisuudessa vahvasti yritykseen nimelta Toyota
(Toyota Motor Corporation). Yrityksen juuret johtavat vuoteen 1937, jolloin sen
perusti Japanissa Kiichiro Toyoda. Noihin yrityksen alkuhetkiin ajoittuvat myos
Toyotan liiketoiminnan peruspilareiksi muodostuneet kasitteet jidoka ja hieman
myohemmin kehittynyt just-in-time. Jidoka tarkoittaa “automatisointia inhimillisella
otteella” ja just-in-time -periaatteen ytimessa on ajatus tuotannon jatkuvasta

virtauksesta asiakkaan tarpeen mukaan. (Modig & Ahlstrém 2016, 70-71.)

Toisen maailmansodan paattymisen jalkeen Japanissa oli tarve teollisuuden
uudelleen rakentamiselle, mutta sita ohjasi ja siihen liittyi voimakkaasti laaja-alainen
resurssipula. Tahan resurssien niukkuuteen kiteytyi virtausfilosofian ydin, jossa
pyritaan tekemaan vain se, mita asiakas tahtoo, jolloin turha varastointi ja resurssien
haaskaaminen saadaan minimoitua. Modig ja Ahlstrom (2016) kuvaavat tilannetta
kirjassaan Tdtd on Lean viittaamalla Tokion yliopiston professori Takahiro Fujimoton
teokseen The Evolution Of a Manufacturing System at Toyota (1999). Heidan
mukaansa Toyotan perustamisaikoihin Japanissa vallitsi niukkuuden talous ja suurin
pula oli resursseista kuten maa, teknologia ja koneet, raaka-aineet seké taloudelliset
resurssit. Maantieteellisesta sijainnista johtuen maan tai tilan puute on helppo
ymmartaa. Teknologiassa Japani oli selkedsti lansimaita ja varsinkin Yhdysvaltoja
jaljessa. Sodan vaikutukset nakyivat taloudessa ja raaka-aineissa. (Modig & Ahlstrom

2016, 71.) Naista juurisyista johtuen Toyota ldhestyi tehokkuusajattelua uudella



15

tavalla keskittymalla virtaustehokkuuteen ja loi perustan myohemmin

lanseeraamalleen tuotantojarjestelmalle eli TPS:lle (Toyota Production System).

Toyotan tuotantojarjestelma perustuu yrityksen vuosikymmenia kehitettyyn
tuotantofilosofiaan, jonka isaksi on useissa kirjallisuuslahteissa mainittu Taiichi Ohno.
Modig ja Ahlstrém (2016) kertovat nimenomaan Ohnon yhdessa Toyotan perustajan
serkun Eiji Toyodan kanssa keksineen Toyota Production System -kasitteen. Heidan
mukaansa Ohno esitti ensimmaisend, etta virtaus saa aikaan tuottavuutta. (Modig &
Ahlstrém 2016, 78.) Suoraan Taiichi Ohnoa (1988) siteeraten Liker (2004) kiteyttaa

ydinajatuksen muotoon:

Me katsomme ainoastaan aikajanaa siitd hetkestd, kun asiakas antaa
meille tilauksen, siihen pisteeseen, kun keréiéimme rahat. Ja me
pienenndmme tuota aikajanaa poistamalla lisGarvoa tuottamattoman
hukan.

Toyotan tuotantojarjestelmassa yhtena keskeisena tekijana on hukka eli Muda.
Leania kasittelevassa kirjallisuudessa nostetaankin hyvin usein esille Toyotan
madrittelemat hukan seitseman muotoa. Esimerkiksi Kouri (2010) maarittelee hukan
tarkoittavan kaikkea sita tarpeetonta tyota, joka ei lisaa lopputuotteeseen arvoa.
Niinpa systemaattinen hukan vahentaminen lisda toiminnan tuottavuutta ja laatua.
(Kouri 2010, 10). Hukan eri muodot mainitaan kirjallisuudessa padsaantoisesti
johdonmukaisesti, mutta niiden jarjestys vaihtelee |dhestymistavasta riippuen. Seka
Kouri (2010, 10-11) ettd Modig ja Ahlstrom (2016, 74-75) listaavat Toyotan

tunnistamat hukan muodot seuraavasti, tosin keskenaan hiukan eri jarjestyksessa:

1. ylituotanto tai tehdaan liikaa

odottelu tai viiveet

tarpeeton kuljettaminen
laatuongelmat ja uudelleen tekeminen
tarpeeton varastointi

tarpeeton tyo0 ja yliprosessointi (tehdaan liian hienoa)

N o v B~ W N

tarpeeton tyontekijoiden liikkkuminen.
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Hukan kitkeminen perustui Toyotan tavoitteeseen tehda oikeita asioita ja tehda ne
oikein. Keskeista oli siis selvittaa, mitd, milloin ja kuinka paljon asiakas tahtoo ja
kuinka nam3 toiveet voidaan toteuttaa (Modig & Ahlstrom 2016, 72-76). Liker (2010)
lisaa listalle viela kahdeksannen hukan muodon, joka on tyontekijan luovuuden

kayttamatta jattaminen.

3.2 Kasitteen synty

Toyotan tuotantoon ja tuotantojarjestelmaan 1980 -luvun lopulla tutustuneet
lansimaiset tutkijat nimesivat Modigin ja Ahlstréomin (2016) mukaan omien
havaintojensa pohjalta toimintamallin nimella lean, jolloin kasite sai alkunsa. He
korostavat kuitenkin, ettd huolimatta Toyotaan vahvasti sidoksissa olevista
lahtokohdista kasitteet lean ja TPS ovat eri asioita. (Modig & Ahlstrém 2016, 77.)
Kirjallisuudessa puhutaankin hyvin vaihtelevasti ja epdajohdonmukaisesti leanista
kasitteend. Osassa teoksia aihetta kasitellaan hyvin kapeasti esimerkiksi jonkin
menetelman tai tydkalun kautta ja joissakin toisissa teoksissa lahestytaan aihetta
teollisen tuotannon nakokulmasta, koska kasite kehitettiin juurikin teollisuudessa.
Leania voidaan ldhestyda myds muun muassa johtamisen nakékulmasta ja jatkuvan
parantamisen filosofian kautta (ks. esim. Torkkola 2016; Rother 2010).
Kirjallisuudessa esiintyy esimerkiksi termeja kuten lean management, lean
production tai ihan vaan lean. Ndiden yhteydet ja eroavaisuudet ovat hyvin paljon
madrittelijastad ja maarittelyn lahtokohdasta riippuvaisia. Kouri (2010) maarittelee
leanin seuraavasti: “Lean managementia kutsutaan leaniksi, koska se kuluttaa
vahemman resursseja, aikaa ja tilaa”. Nain ollen kdsitteen termi siis toteuttaa

tarkoittamaansa ydinfilosofiaa hukan minimoimisesta jo itsessaan.

Modig ja Ahlstrom (2016) kuvaavat erinomaisesti lean-késitteen maarittelyn
vaikeutta kirjassaan toteamalla: “Tervetuloa villiin [anteen... meille se on Lean”. He
jatkavat my0s, etta aivan viime vuosien lisdantynyt kiinnostus leania kohtaan on
aiheuttanut erdanlaisen lean-rajahdyksen, jossa kasitteen kaytto kirjallisuudessa on
levinnyt |ahes joka yhteyteen ja kaikille aloille. Tama hamartaa kasitysta, mita lean on
tai ei ole. Toisaalla lean ajatellaan abstraktina asiana, kuten asenteina, filosofiana tai

kulttuurina, ja joissain yhteyksissa taas konkreettisemmin tyoskentelytapana,
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menetelmani tai tyokaluna. (Modig & Ahlstrém (2016, 77.) Leanin maaritelmia
|6ytyy siis vahintaan yhta paljon kuin on maarittelijoita. Modig ja Ahlstrom lahestyvat
tata ongelmaa kolmella tavalla. Ensinndkin leania kasitellaan useilla erilaisilla
abstraktiotasoilla, toisekseen on fokusoitu liiaksi Toyotan kdyttamiin menetelmiin
ymmartamatta niiden taustalla olevaa filosofiaa ja kolmantena on ryhdytty

kuvittelemaan, etta kaikki hyva on leania. (Modig & Ahlstrém 2016.)

Seka Modig ja Ahlstrom (2016, 78) etta Torkkola (2016, 13) mainitsevat leanin
termina esiintyneen ensimmaisen kerran vuonna 1988 MIT:n (Massachusetts
Institute of Technology) tutkimusohjelmassa. Modig ja Ahlstrém (2016, 79)
tarkentavat vield, ettad tutkimusohjelman perustana toimi John Krafcikin artikkeli
lean-tuotantojdrjestelmdn riemuvoitto (The Triumph of the Lean Production System),
johon myds Torkkola (2016, 13) viittaa. Krafcik oli itse mukana tutkimusohjelmassa,
jossa hanen ajatuksiaan edelleen kehitettiin. Tuosta tutkimusohjelmasta lahti
liilkkeelle myds vuonna 1990 julkaistu kansainvaliseksi myyntimenestykseksi noussut
lean-tuotantoa kasitteleva teos The Machine that Changed the World (Modig &
Ahlstrom 2016, 79).

3.3 Lean kehittyy

Leanin alkusysayksen jalkeen kdsite jatkoi kehittymistdaan ja aiheesta kirjoitettiin
useita artikkeleita seka kirjoja. Merkittavista kehitykseen vaikuttaneista henkil6ista
Modig ja Ahlstrom (2016) mainitsevat esimerkiksi James P. Womackin seka Daniel T.
Jonesin, jotka olivat mukana kirjoittamassa myds aiemmin mainittua The Machine
that Changed the World -teosta. He julkaisivat vuonna 1996 kirjan Lean Thinking. Sen
sijaan Toyotasta julkaistiin Modigin ja Ahlstrémin mukaan 90-luvulla verrattain vihan
kirjallisuutta ja vasta 1999 julkaistu ja jo aiemmin luvussa 3.1 mainittu Takahiro
Fujimoton Evolution of a Manufacturing System at Toyota seka ldhes samaan aikaan
tutkijoiden Steven Spear ja H. Kent Brown kirjoittama artikkeli Decoding the DNA of
the Toyota Production System toivat Toyotan seka TPS:n jélleen valokeilaan seka

lansimaissa etta Japanissa. (Modig & Ahlstrom 2016, 81.)
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3.3.1 Resurssitehokkuudesta virtaustehokkuuteen

Leanin toimintastrategian keskiossa on saada prosessit toimimaan virtaustehokkaasti
sen sijaan, etta prosessia kayttdva tai ohjaava resurssi olisi taydellisen tehokkaasti
kaytossa. Resurssitehokkuutta on siis se, etta resurssi on mahdollisimman hyvin
kdytossa ja tyotd on aina odottamassa, jotta resurssit eivat odota tyota. Esimerkkina
tasta mainittakoon vaikkapa laakarin vastaanotto, jossa potilas odottaa ladkarille
pddsya ja ladkarin tyopaiva on tayteen varattu. Vastaavasti virtaustehokkaassa
mallissa virtausyksikko, kuten ihminen, informaatio tai valmistettava tuote, saa
mahdollisimman paljon arvoa tiettyyn aikaan suhteutettuna. Lapimenoaikaa
virtausyksikon nakokulmasta pyritdan siis nopeuttamaan niin, etta tarvittaessa
resurssi odottaa virtausyksikkoa eika toisin pain (Modig & Ahlstrém 2016, 20; ks.

myos Torkkola 2016, 57). Ajatusmallia esittaa kuvio 6.

Resurssitehokkuus
(Keskittyminen yksittdiseen resurssiin)

Resurssi

AN
e
7 A SR
~ / \ RS

~ N\ ™~
& ¥ € A

Virtausyksikkd Virtausyksikko Virtausyksikko Virtausyksikko

Virtausyksikko
(Keskittyminen yksittaiseen virtausyksikkdon)

Resurssi Resurssi Resurssi Resurssi
~ \ / -~ -
Maksimdidaan virtausyksikon 4rvoa vastagnottava
. -~
g \aika _ -~
MNRN S e
Virtausyksikko

Kuvio 6. Resurssitehokkuus vs. virtaustehokkuus (Modig & Ahlstréom 2016, muokattu)

Modig ja Ahlstrom (2016, 26) méaérittelevit virtaustehokkuuden edelleen arvoa
tuottavien toimintojen summana suhteessa lapimenoaikaan. Tassa on hyva huomata,

ettd aika tai odotus itsessdan ei sulje pois virtaustehokkuutta tai tarkoita ettei arvo
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voisi lisdantya odotusaikana. Tatd arvon lisddntymista kuvaa esimerkiksi viskin
kypsyminen, jossa lopputuotteen arvo kasvaa jatkuvasti [apimenoajan mukana ja on
jopa edellytys valmiille ja laadukkaalle tuotteelle. Torkkola (2016) puolestaan
lahestyy resurssitehokkuuden ja virtaustehokkuuden vastakkainasettelua
asiantuntijatydon nakdkulmasta todeten, etta asiantuntijoilla on taipumus kerata toita
jonoon ja he jopa tavoittelevat multi taskingia eli vapaasti suomentaen
monisuorittamista. Han toteaa myos, etta keskenerdisen tydon maara heijastuu
asiakkaalle lisddntyneend odottamisena, joka johtaa tyytymattémyyteen (Torkkola
2016, 59). Tata korostaa myos Kouri (2010) ja painottaa, ettd keskeneraisen tyon
maara tulee minimoida, jotta tuotevirta jatkuu ja lapimenoaika saadaan pidettya

alhaisena.

3.3.2 Prosessit virtauksen perustana

Sana prosessi juontuu latinan kielen sanoista processus ja procedere, jotka vapaasti
tulkiten tarkoittavat jonkin viemista eteenpdin. Tata prosessissa eteenpain vietavaa
ja samalla jalostuvaa asiaa kutsutaan virtausyksikoksi, joka voi olla esimerkiksi
materiaalia, ihmisia tai informaatiota. Huomionarvoista on myds havaita, etta
prosessin alku ja loppupisteen voi kukin organisaatio maaritella haluamallaan tavalla

ja tarkkuudella. Tama vaikuttaa olennaisesti lapimenoaikaan.

Prosessien toimintaa ohjaa kolme matemaattisesti todistettavaa luonnonlakia, jotka
patevat riippumatta siita millaista virtausyksikkoa prosessissa kasitellaan tai kuinka
virtausyksikkoa kasitteleva prosessi on maaritelty. Nama kolme lakia ovat: Littlen laki,
Pullonkaulojen laki seka Vaihtelun laki (Modig & Ahlstrém 2016, 17-46; Torkkola
2016, 57; 186-191).

Littlen laki

Littlen laki maaritelladn lapimenoajan suhteena keskeneraisen tyon ja jaksoajan
tuloon. Matemaattisella kaavalla tdma kirjoitetaan muotoon CT = WIP*t,, jossa CT on
Cycle Time eli lapimenoaika, WIP on Work in Process eli keskeneraisen tyén maara ja
te on yhden tehtavan valmistumiseen meneva jaksoaika (Torkkola 2016, 186).

Esimerkkina arjesta tahan sopii jalleen jonotus ladkarin vastaanotolle. Mikali jonossa
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on 5 ihmista ja ihmisid padsee sisdan 10 min valein eli jaksonaika on 10 minuuttia,
voidaan jonottajan lapimenoaika laskea kaavasta. Resurssitehokkaassa mallissa jonoa
pyritaan yllapitamaan, jotta laakari on koko ajan tyollistettyna, ja virtaustehokkaassa
mallissa jono pyritdadan minimoimaan, jotta virtausyksikkd menee mahdollisimman

tehokkaasti prosessista lapi.

Pullonkaulojen laki

Ensisijaisesti prosessin vaihe, jolla on pisin jaksoaika, maarittelee pullonkaulojen lain
mukaan prosessin lapimenoajan (Modig & Ahlstrém 2016, 37). Torkkola (2016)
nimittaa tata systeemin tai toiminnallisen ketjun heikointa lenkkia, eli siis
pullonkaulaa, asiantuntijaorganisaatiossa mieluummin termilla kriittinen piste.
Prosessissa pullonkaulassa on siis hitain valmistumisnopeus ja sen eteen kerdantyy
jono. Parhaimmat ja nopeimmat tulokset saavutetaan keskittymalla kehittdmaan
tallaista prosessin kriittista pistettd, mutta tietyssa parantamisen vaiheessa heikko
lenkki vaihtuu prosessin toiseen kohtaan ja tata siirtymaa kutsutaan pullonkaulan
vaeltamiseksi. Edelleen Torkkola jatkaa, etta todellisen pullonkaulan I6ytaminen ei
aina ole helppoa, sillad suuri vaihtelu ja virheet johtavat kaoottiseen toimintaan ja

jonoja muodostuu useisiin paikkoihin (Torkkola 2016, 99.)

Vaihtelun laki

Seka Torkkola (2016) ettd Modig ja Ahlstrém (2016) kuvaavat vaihtelun vaikutusta
prosesseihin ja niiden ldpimenoaikoihin. Torkkola (2016) kirjoittaa Kingmanin
yhtalosta eli kdyttdasteen ja vaihtelun vaikutuksesta lapimenoaikaan. Lapimenoaika

kasvaa kolmesta syystd, jotka ovat

1. se, ettd keskimaarainen kasittelyaika kasvaa
2. se, ettd vaihtelu kasvaa
3. se, ettd resurssien kayttoaste kasvaa

Matemaattisen kaavan muotoon tama kirjoitetaan CT =V * U * t,, jossa CT on Cycle
Time, V on Variation , U on Utilization ja te on yhden tehtavan valmistumiseen
meneva jaksoaika. Lipimenoaikaan siis vaikuttaa varsinainen tehtdavdaan meneva aika

seka vaihtelu ja kdyttoaste. Edelleen Torkkola kuvaa vaihtelun olevan yksi
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asiantuntijaorganisaation peruspiirteistad. Sekd Torkkola (2016) etta Modig ja
Ahlstrom (2016) ovat yhta mielt siitd, ettd vaihtelua prosesseissa ilmenee aina ja se
voi koostua ja johtua lukemattomista erilaisista syista, mutta sen voi jakaa karkeasti
kolmeen paaluokkaan, jotka ovat resurssit, virtausyksikot (kdsiteltavat tehtavat,
asiat, ihmiset, jne.) ja ulkoiset tekijat (Torkkola 2016, 191-205; Modig & Ahlstrém
2016, 40.) Vaihtelun, resurssitehokkuuden ja lapimenoajan yhteyttad kuvaa Sir John
Kingmanin 1960 — luvulla esittelema kaava, joka on esitetty kuviossa 7. Kaavasta on

nahtavillda myds kayttdasteen eksponentiaalinen kasvuvaikutus lapimenoaikaan.

Pitka

Pieni vaihtelu

Lapimenoaika Suuri vaihtelu

Lyhyt

0% Kayttoaste 100 %

Kuvio 7. Lépimenoajan suhde kiyttoasteeseen (Modig & Ahlstrém 2016, muokattu)

Resurssien ottaminen sataprosenttisesti kayttoon aiheuttaa organisaatiolle ongelmia,
joiden ratkaiseminen tyollistaa sita yha lisaa. Tata ilmiota nimitetaan

tehokkuusparadoksiksi (Torkkola 2016, 196).

3.3.3 Tehokkuusparadoksi

Useissa organisaatioissa koetaan resurssien maksimaalinen hyédyntaminen niin
hyvaksi ja tavoiteltavaksi asiaksi, etta siita tulee toimintaa ohjaava voima ja
paatarkoitus. Tama voi olla toivottava skenaario organisaation silmin katsottuna,
mutta sita se ei ole asiakkaan puolelta tarkasteltaessa. Tata havainnollistaa kuviossa
7 esitelty Kingmanin kaavan kuvaaja, jossa nakyy, kuinka resurssitehokkuuden
maksimointi johtaa lapimenoajan pidentymiseen eksponentiaalisesti.
Lopputuloksena kehittyy lisaa tarpeita, joiden tyydyttamiseksi tarvitaan uutta
resurssia ja lisdtyotd sekd panostuksia. Paradoksaalisesti siis resurssien
mahdollisimman tehokas hyddyntdaminen johtaa lopulta lisddntyneeseen tydmaaraan

(Modig & Ahlstrom 2016, 47).



22

Modig ja Ahlstrom (2016) avaavat tatd tehokkuusparadoksia nimeamalls
tehottomuudelle kolme merkittavaa lahdetta. Nama kolme tekijaa ovat pitkat
lapimenoajat, keskenerdisen tyon (useita virtausyksikoitda) maara ja uudelleen
aloittamisen tarve. Aiemmin esitetyt prosessien toimintaa ohjaavat luonnonlait
pitdavat huolen, etta resurssitehokkuutta maksimoitaessa virtaustehokkuus karsii. Ja
edelleen virtaustehokkuuden heikentyessa ilmenee toissijaisia tarpeita ja lisatyots,
jotka vaativat lisaa resurssia. Nama uudet tarpeet ja tyo saatetaan kokea
organisaatioissa arvoa tuottaviksi ja samalla unohdetaan, ettei niita olisi olemassa
lainkaan, jos alun perin olisi pidetty huolta virtaustehokkaasta prosessista ja olisi
saatu tyydytettya ensisijainen tarve. Modig ja Ahlstrom jatkavat edelleen, ett
olemalla keskittymatta liiaksi resurssien maksimaaliseen hyédyntamiseen olisi
mahdollista jopa vapauttaa huomattavasti resursseja virtaustehokkuuden

parantuessa. (Modig & Ahlstrom 2016, 47-67.)

Samaan tapaan aihetta kasittelee myos Torkkola (2016). Han Iahestyy lisdksi aihetta
asiantuntijaorganisaation lahtékohdista ja toteaa kayttoasteen olevan kasitteena
hammentava, koska hanen kokemuksensa mukaan se on usein asiantuntijatyon
prosesseissa ollut mitattaessa ldhelld sataa prosenttia. Han onkin tulkinnut asiaa niin,
ettd asiantuntijaorganisaatioissa asiantuntijat joustavat tehtadvissaan joko lisaamalla
tyGaikaansa venyttamalla tyOpaivia tai jattamalla osan tehtavistaan tekematta.

Kapasiteetti siis joustaa hallitsemattomasti. (Torkkola 2016, 198.)

3.3.4 Tehokkuusmatriisi

Modig ja Ahlstrém (2016, 99) tuovat esiin tehokkuusmatriisiksi nimeamansa
kuvaamismallin, jolla he pyrkivat tarkemmin maarittelemaan leanin syvempaa
olemusta. He tarkastelevat organisaatioiden sijoittumista ja siirtymista matriisin eri
osien valilld ja korostavat, etta kun eri aloilla operoivat organisaatiot alkavat soveltaa
leania, tulisi nilden maaritella sellainen leanin abstarktiotaso, etta leania on
mahdollista toiminnassa soveltaa. Edelleen Modigin ja Ahlstrdmin mukaan tulisi siis
valita tarkasteltavaksi riittavan korkea abstraktiotaso. Heidan esittamansa

tehokkuusmatriisi pohjautuu aiemmin kuvattuihin tehokkuuden muotoihin eli
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resurssitehokkuuteen ja virtaustehokkuuteen. Tehokkuusmatriisi on esitetty kuviossa

8.

Resurssitehokkuus

Tehokkuussaa lhannemaa
Suuri

rekkeita

L Joutomaa Tehokkuuden
Pieni )
meri
Virtaustehokkuus
Pieni Suuri

Kuvio 8. Tehokkuusmatriisi (Modig & Ahlstrom 2016, muokattu)

Matriisia siis esittaa nelikentta, joiden sisalla organisaatio voi liikkua. Vasemmassa
ylakulmassa on tehokkuussaarekkeita, joissa resurssitehokkuus on optimoitu
virtaustehokkuuden kustannuksella. Alue sisaltaa hyvin osaoptimoituja organisaation
osia tai osaprosesseja, joiden ansiosta lopputuotteen kustannukset alenevat, mutta
samalla lopputuotteesta riippuen esimerkiksi odotusaika tai varastot kasvavat.

(Modig & Ahlstrom 2016, 100-116.)

Vastakkaisessa nurkassa eli alaoikealla sijaitsee tehokkuuden meri, jossa toiminta on
virtaustehokasta, mutta samaan aikaan resurssit ovat jatkuvalla vajaakaytolla. Usein
taalla sijaitsee organisaatioita, jotka panostavat palvelun korkeaan ja
erikoistuneeseen laatuun, josta asiakas on valmis maksamaan ekstraa. Talloin
esimerkiksi voidaan pitaa ylimaaraista resurssia vapaana hinnoittelemalla lopputuote

niin, etta toiminta on kannattavaa. (Modig & Ahlstrom 2016, 100-116.)

Nelikentdn vasemmassa alakulmassa sijaitsee Modigin ja Ahlstrémin (2016)

joutomaaksi kutsuma alue, jossa yritykset epaonnistuvat luomaan tehokkaan
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virtauksen prosessiin eivatka onnistu kayttamaan resurssejaan tehokkaasti. Alue on

siis paikka, jonne ei haluta paatya. (Modig & Ahlstrom 2016, 100-116.)

Joutomaan vastakkaisessa kulmassa vastaavasti sijaitsee jokaisen organisaation
tavoittelema Graalin malja eli ihannemaa, jossa resurssitehokkuus ja
virtaustehokkuus kohtaavat parhaalla mahdollisella tavalla. Kuten aiemmin
Tehokkuusparadoksi - kappaleessa kavi ilmi, on nelikentan ylaoikea aaripiste vain
teoreettisesti mahdollinen. Sitd kannattaa tavoitella, mutta sinne ei voi paasta. Syy
tahan 18ytyy seka tarjoaman ettd kysynnan vaihteluista. Adripisteen tavoittaminen
vaatisi seka asiakkaan tarpeiden taydellista ymmartamista ja ennakointia etta
tarjoavan organisaation toiminnan taydellistad joustavuutta kapasiteetin,
luotettavuuden ja toimitusketjujen osalta. Jokainen ymmartaa, etta tallainen
kombinaatio on tadysin mahdoton toteutua oikeassa eldméssa. (Modig & Ahlstrom

2016, 100-116.)

Vaihtelu siis maarittelee nelikentdn Ihannemaalla olevan maksimaalisen tason, jonne
organisaatio voi paasta. Vaihtelu koostuu seka kysynnan vaihtelusta etta tarjonnan
vaihtelusta. Modig ja Ahlstrém (2016) nimittavat tita vaihtelun tasoa

tehokkuusrajaksi ja se on havainnollistettu kuviossa 9.

Resurssitehokkuus

. +—— Tehokkuusraja
Suuri ] )

Mahdolliset sijaintipaikat

Pieni

Virtaustehokkuus
Pieni Suuri

Kuvio 9. Vaihtelun aiheuttama tehokkuusraja (Modig & Ahlstrém 2016, muokattu)
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Myos Torkkola (2016) kayttda Modigin ja Ahlstromin kehittamaa mallia omassa
teoksessaan visualisoidessaan vaihtelun aiheuttamaa rajoitetta teoreettisen
aaripisteen saavuttamisessa. Han on yhdistanyt tehokkuusmatriisin nelikenttaan

myo6s Kingmanin yhtalon kuvaajan. Tama esitetdan kuviossa 10.

KAAGS ol

JARIESRTYS STARILY

Kuvio 10. Tehokkuusmatriisi yhdistettyna Kingmanin yhtaloon. (Torkkola 2016, 196)

Kirjallisuus maarittelee yleisesti leanin olevan enemmankin matka kuin maaranpaa,
eli tavoite voidaan saavuttaa palkintona siihen tahtaavan toiminnan toteuttamisesta.
Modig ja Ahlstrom (2016) toteavat, ettd organisaatiot voivat itse maaritella
tavoittelemansa paikan tehokkuusmatriisin nelikentdssa. Edelleen he korostavat, etta
yksi sijainti ei valttamatta ole toista parempi, vaan sijainti riippuu organisaation
tekemistd valinnoista ja heidan strategisista tavoitteistaan. He selventdvat myds, etta
strategian merkitysta selittaa liiketoimintastrategian ja toimintastrategian valinen
ero, joka yksinkertaistettuna kuuluu: ”Liiketoimintastrategia maarittaa, mita
asiakastarpeita organisaatio tayttaa. Toimintastrategia maarittaa, miten organisaatio

tayttaa nama asiakastarpeet”. (Modig & Ahlstrom 2016, 108.)

Toisin sanoen liiketoimintastrategia siis kertoo, mita asiakkaalle tarjotaan, ja millaista
arvoa asiakas saavuttaa joko palvelun tai tuotteen muodossa. Toimintastrategia
vastaavasti toteuttaa tata lilkketoimintastrategian maarittelemaa tavoitetta, ja
maarittas, kuinka se tehdaan, eli kertoo, kuinka arvo tuotetaan. Modig ja Ahlstrom
(2016) tiivistavat asian toteamalla, etta riippumatta siita, ovatko organisaatiot
laatineet toimintastrategiaa vai eivat, kaikilla organisaatiolla sellainen kuitenkin on

olemassa. (Modig & Ahlstrom (2016, 109.) Edelleen he toteavat, ettd heididn
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tehokkuusmatriisinsa antaa organisaatioille mahdollisuuden tasmallisemmin
maaritelld kuinka ne haluavat matriisin nelikentdssa sijoittua ja liikkua. Liiketta voi
tapahtua resurssitehokkuuden ja virtaustehokkuuden suhteen kahdensuuntaisesti,
eika sijoittumisen suhteen ole olemassa oikeaa vastausta, vaan kyse on strategisista

valinnoista. Yrityksilla on siis erilaisia tarpeita ja tapoja olla lean.

3.3.5 Lean tanaan

Perinteisesti organisaatiot ovat ajatelleet tehokkuuttaan resurssitehokkuuden kautta,
jolloin kaytettavissa oleva kapasiteetti on pyritty mahdollisimman tehokkaasti
valjastamaan kayttoon. Tdma on johtanut usein tarpeettomaan tyéhon ja virheiden
lisaantymiseen, jolloin on tarvittu entisestdan lisaa resursseja. Uudessa ajatusmallissa
organisaatio jarjestaa toimintojaan virtaustehokkaasti, jolloin huomio on
virtausyksikossa ja sen mahdollisimman tehokkaassa prosessin lapimenoajassa. Tasta
ajattelutavan muutoksesta Modig ja Ahlstrom (2016) kertovat esimerkissaan, ja
palaavat jalleen Toyotan organisaatioon. He kuvaavat Toyotan pyrkineen vuodesta
1996 lahtien kehittdmaan TPS:dan pohjautuvaa palvelukonseptiaan TSL (Toyota Sales
Logistics), ja mainitsevat esimerkkina katsastustoiminnan Japanissa.
Katsastustoiminnan muutos resurssitehokkaasta virtaustehokkaaksi ja sen liikkeet

tehokkuusmatriisissa on kuvattu kuviossa 11.

Kuvio 11. Esimerkkiorganisaation muutos ja liikkeet tehokkuusmatriisin nelikentéssa

(Modig & Ahlstrém 2016, 121)
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Alussa asiakkaan odotusaika oli pitka, vaikka katsastajan resurssitehokkuus oli
korkea, ja hanella oli jatkuvasti tyota johtuen useista paallekkaisista tehtavista ja
tarpeettomasta tyosta. Todellisuudessa alkutilanne oli vielakin huonompi, silla
tehottomuutta oli kuvaajan molemmilla akseleilla. Seuraavassa vaiheessa yritys
paransi merkittavasti virtaustehokkuuttaan, ja lopulta lisatyon poistamisen myo6ta
myo0s resurssitehokkuus parantui. Katsastustoiminta siis kehittyi leanin avulla tai
toisin ilmaistuna leanin toiminnan suuntaan. Kuten esimerkki osoittaa, on lean siis
vain termi kuvaamaan toimintastrategiaa, jolla asetettu tavoite saavutetaan, eli
kuinka yritys tuottaa arvoa. Tasta strategiasta voitaisiin aivan yhta hyvin kayttaa
jotain muuta nimitysta, silla tarkeaa on vain tavoitella matriisin ylaoikeaa
aaripistetts, ja edeta sita kohti nelikentéssa oikealle ja ylospain. (Modig & Ahlstrom

2016, 118-123.)

Edella todettiin leanin olevan vain kasite, jolla toimintastrategiaa kuvataan, ja kun
palaamme lukuun kasitteen synty, jossa todettiin termin syntyneen lansimaisten
tutkijoiden havainnoidessa Toyotan menetelmia ja tehokkuutta, voidaan ajatella,
ettei ole yhta oikeaa tapaa olla lean. Keinot, jotka toimivat Toyotan kohdalla, eivat
valttamatta sovellu jonkin toisen organisaation tarpeisiin. Lean toimintatapa on siis
ymparistosta riippuvaista. Modig ja Ahlstrém (2016) kiteyttavat timan ajatuksen

toteamalla, ettd lean on tienhaarassa tehtava valinta. (Modig & Ahlstrom 2016, 97.)

3.4 Leanin mukainen organisaatio

Edellisissa luvuissa esitettiin, ettad lean on siis toimintastrategia, joka kertoo, kuinka
liilketoimintastrategia toteutetaan ja asiakastarpeet taytetdaan seka arvo luodaan.
Jatkuvana pyrkimyksena on parantaa virtaustehokkuutta seka resurssien tehokasta
kayttoa. Keinoja tdhan tavoitteeseen padasemiseksi on lukemattomia erilaisia, joten
on useita tapoja toteuttaa leania toimintastrategiaa (Modig & Ahlstrém 2016, 127—-
153). Modig ja Ahlstrém (2016) kertovat, etta kaikki keinot, jotka auttavat
eliminoimaan, vahentdamaan ja kasittelemaan vaihtelua, ovat hyvia tapoja toteuttaa

leania.
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Toiminnan kulmakivi on jatkuva parantaminen, eli pyrkimys olla aina huomenna
parempi kuin tdndan. Mike Rother (2011) tuo esille termin parannuskata, kirjassaan
Toyota Kata. Han kertoo, etta Toyotalla parannuskataa kaytetdaan organisaation
kaikilla tasoilla soveltaen, mutta toimintamalli kaikilla hierarkian tasoilla on sama.
Parannuskatan ytimessa on jatkuvan parantamisen rutiini, mutta se sisaltyy edelleen
Rotherin mukaan myds Toyotan tapaan johtaa ihmisia. Jatkuvan parantamisen
filosofiaa mallintaa laajalti tunnettu PDCA (Plan, Do, Check, Act) -ympyra, jota
kuvataan kuviossa 12. Mallia kutsutaan myos nimilla PDSA (Plan, Do, Study,

Act) -ympyra, Demingin ympyra, PDCA -sykli, PDSA -sykli. Edelleen Rotherin mukaan
W. Edwards Deming esitteli PDCA -mallin mukaista menetelmaa japanilaisille
1950-luvulla, jolloin japanilaiset omaksuivat mallin. Rother jatkaa, etta
todennakaoisesti Demingin esittelema malli perustui edelleen Walter A. Shewhartin

spiraaliin vuodelta 1939.

4. Standardoifvakauta se
mika toimii tai aloita
uusi PDCA-sykli

1. Maiarittele, mit4 odotat
tapahtuvan. Tama on
hypoteesi eli ennuste,

ACT | PLAN

Korjaa Suunnittele
Tarkista tal tutki
CHECK | DO

orStudy | Tee

3. Vertaa todellista
fopputuiosta
odotettuun tulokseen,

2. Testaa hypoteesia eli suorita
prosessi suunnitelman mukaan.
Tarkkaile tarkasti.

Kuvio 12. PDCA-sykli (Rother 2010, 122)

Menetelman nimityksesta riippumatta se on yleisesti omaksuttu
ongelmanratkaisumenetelma ja jatkuvan parantamisen ja johtajuuden malli. (Rother

2010.)

Jotta jokin toiminta voi parantua, siihen liittyy muutos. Torkkola (2016) nimittaa tata

muutosta kokeiluksi kertoessaan, etta parhainkin suunnitelma on vain hypoteesi,
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kunnes sitd on kokeiltu. Suunnitteluun kulutettu aika taas on hukkaa, mikali kokeilu

osoittautuu toimimattomaksi. (Torkkola 2016.)

4 Lean terveydenhuollossa

Koska kehittamistyon kohteena oleva organisaatio, ja tutkittava toimintayksikko
toimii terveydenhuollon alalla, oli tassa kehitystydssa luontevaa ja tarpeellista
kasitelld leania ilmiona tdssa nimenomaisessa toimintaymparistossa. Lean-aiheiseen
kirjallisuuteen tutustumisen edetessa kavi selvaksi, ettd useimmat
terveydenhuoltoalaa koskevat julkaisut on kirjoitettu Yhdysvalloissa vallitsevan
toimintaympariston nakdkulmasta ja kasittelevan sikaldista toimintamallia. Tasta
huolimatta leanin toimintastrategian toteuttaminen ja keinot siihen paasemiseksi
ovat sovellettavissa myds suomalaiseen terveydenhuoltoymparistéon, ja tasta on

olemassa myos jo joitakin tapaustutkimuksia.

4.1 Tarpeet muutoksille

Yksi merkittavimmista motiiveista muutoksille terveydenhuoltojarjestelmissa seka
Yhdysvalloissa ettd myds Suomessa on varmastikin raha. Terveydenhuollon kulut
Yhdysvalloissa vuonna 2007 olivat 2,2 biljoonaa dollaria ja ne muodostivat yli 16 %
maan silloisesta bruttokansantuotteesta. Ennusteiden mukaan vuoteen 2025
mennessa kustannukset muodostavat neljanneksen maan bruttokansantuotteesta.
Yhdysvallat kayttaakin terveydenhuoltoon lahes kaksi kertaa enemman rahaa, kuin
muut kehittyneet maat, mutta se ei kdy ilmi tuloksista, ja siitd syysta asiantuntijat
pitdvat Yhdysvaltojen terveydenhuoltojarjestelmaa tehottomana. (Suneja & Suneja

2017.)

Suomessa vastaavasti terveydenhuollon menot vuonna 2017 olivat yhteensa 20,6
miljardia euroa ja ne muodostivat 9,2 prosenttia Suomen bruttokansantuotteesta.
Menojen reaalikasvu edellisvuoteen oli 2,4 prosenttia, mutta
bruttokansantuotteeseen suhteutettuna laskua oli 0,2 prosenttiyksikkoa.
(Terveydenhuollon menot ja rahoitus 2017, 2020.) Terveydenhuollon menot

Suomessa kayvat ilmi kuviosta 13.
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Kuvio 13. Terveydenhuollon menot vuosina 2000—-2017, milj.euroa

(Terveydenhuollon menot ja rahoitus 2017, 2020)

Toinen muutostarve koskettaa terveydenhuollon johtamisjarjestelmaa ja sen
uudistamista. Leanin johtamisjarjestelman perusperiaatteita ovat muun muassa
prosesseihin perustuva johtaminen ja ongelmien ratkaisu lean-ajattelun mukaisin
menetelmin, kuten A3 ja PDSA. Potilaiden hoitoa tulee lisdksi tarkastella
kokonaisuutena diagnoosiin seka hoitoihin perustuviin ryhmiin jaotellen, eika pyrkia
ainoastaan optimoimaan yksittdisia hoitotoimia. (Addams & Barnas 2014, 11-14.)
Potilaan lapimenoaikaa prosessissa kuvaa siis jo aiemmin luvussa 3 esitetty
virtaustehokkuus, ja tata tulisi tarkastella kokonaisuutena, eika pyrkia optimoimaan
jotain yksittdista osa-aluetta. Lean-ajattelun mukaisessa toiminnassa pyritaan
luomaan virtaus joko fyysisen tuotteen valmistukseen tai palvelun kulkuun, ja
terveydenhuollossa tavoitteena on potilasvirta, eli potilaiden sujuva kulkeminen
hoitoprosessin lapi, joutumatta odottamaan missdan prosessin vaiheessa. (Suneja &

Suneja 2017, 20.)

Muutostarpeesta suomalaisessa terveydenhuollossa kertoo myos Makijarvi (2010)
sosiaali- ja terveysjohtamisen maisteritutkielmassaan Lean-menetelmd
suomalaisessa terveydenhuollossa — kokemuksia ja haasteita HUS:ssa. Makijarvi
toteaa suomalaisen terveydenhuollon olevan haasteiden edessa, ja olevan pakotettu

muutokseen. Syiksi han listaa esimerkiksi vaeston ikaantymisen, jatkuvasti
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heikkenevan huoltosuhteen, terveydenhuollon ammattilaisten pulan, talouden
uhkakuvat seka potilaiden lisddantyneet vaatimukset. Kehittdmistarve toiminnoille on
valtava, ja kestava kehitys on elinehto julkisen terveydenhuollon jarjestelmallemme,

Makijarvi jatkaa. (Makijarvi 2010.)

Edelld kuvattu terveydenhuollon muutostarve ja sen syyt kuvastavat tilannetta
taydellisen hyvin yha edelleen, 10 vuotta Makijarven julkaisun jalkeen. Tata alleviivaa
myo6s 2017 valmistunut Tyoterveyslaitoksen teettaman Terveydenhuollon
tyoprosessien, palvelujen ja tilojen kehittdminen lean-ajattelun avulla

(TeLean) -tutkimushankkeen loppuraportti, jossa tiivistden todetaan, etta
terveydenhuollon kustannukset tulevat kasvamaan vaeston ikdantymisen ja
kansantautien yleistymisen vuoksi. Alati paheneva osaaja- seka rahoituspula
rajoittavat tilanteen paranemista. Resurssien niukkuus pakottaa hakemaan uusia
innovaatioita, joilla terveydenhuollon tehokkuutta voitaisiin parantaa.
Terveydenhuollon sektorin haasteet vaikuttavat myds suoraan alalla toimivien
tyontekijoiden tyossa jaksamiseen ja tyokykyyn. (Aalto, Lahtinen, Reijula, Reijula,

Reijula & Ruohomaki 2017, 3.)

Vaeston ikdantyminen ja elinajanodotteen kasvu Suomessa on nahtavilla kuviosta 14,
josta kay ilmi, ettd vuonna 2020 syntyvdan miehen elinajanodote on noin 80 vuotta ja

naisen 85 vuotta. Vuonna 2040 ennuste nayttaa luvuiksi 84 vuotta ja 88 vuotta.

Aiempien kappaleiden esille tuomat haasteet siis ovat edelleen olemassa, eika niita
ole kymmenen edellisen vuoden aikana onnistuttu ratkaisemaan. Kehittamistarvetta
siis on, mikali haluamme sailyttda laadukkaat ja kaikkien saatavilla olevat julkisen

terveydenhuollon palvelut.
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Vaestéennuste 2019: Elinajanodote muuttujina Vuosi ja Sukupuoli. 0, Elinajanodote, vuosia
(ennuste 2019).
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Kuvio 14. Elinajanodote Suomessa (Vaestoennuste 2019, 2020)

4.2 Potilashoito arvovirtana

Jotta hoitoprosessia voitaisiin tarkastella kokonaisuutena osaoptimoinnin sijasta,
tulee keskiodn nostaa potilaan hoito, ja keskittya potilaan virtaustehokkuuteen
hoitoprosessin lapi. Suneja ja Suneja (2017) kuvaavat tata ilmiota potilaan hoidon
arvovirtana, jossa hoitoa tarkastellaan potilaan, eli asiakkaan ndakokulmasta.
Tarkeimpina tekijoina he mainitsevat potilaan odotusajat seka etenemisen yksi
ladkari kerrallaan. Yksi ladkari kerrallaan -menetelmaa he perustelevat muun muassa
silla, ettd ainoastaan yhden lean-tydkalun kdyttoonotto organisaatiossa on
vhdentekevai, eikd koskaan johda yhta hyviin tuloksiin, kuin lean-mallin
perusteellinen soveltaminen yhden ldakarin vastaanottoon. Lisaksi koko henkil6ston
kouluttaminen yhteen lean-tydkaluun kerrallaan on kallista ja muutosprosessi hidas.

(Suneja & Suneja 2017.)

Terveydenhuollon johtamisjarjestelmaa uudistamalla ja kehittamalla voidaan
vaikuttaa koko hoitoprosessin eri vaiheisiin, ja luoda taten lisdarvoa asiakkaalle.
Addams & Barnas (2014) kertovat teoksessaan Enemmdin kuin sankareita, kuinka
ThedaCare -organisaatiossa luotiin uusi lean-ajattelun mukainen
liilketoimintajarjestelma, ja luotiin edellytykset arvon lisdadamiselle hoitoketjuun
johtamisjarjestelmaa kehittamalla. Terveydenhuollossa on aloitettu useita
lean-hankkeita, mutta harvoin nahty tarpeelliseksi uudistaa johtamista, ja tama on

torpedoinut hyvin alkaneen kehityksen tyoskentelytavoissa. Ihmisten johtamisen ja
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prosessien hallinnan lisdksi johtamiseen liittyy terveydenhuollon toimintayksikkoon
ja ymparistoon perehtyminen, jotta tuloksia voidaan saavuttaa. Tasta
kokonaisuudesta muodostuu ThedaCaren liiketoimintajarjestelma. (Addams &
Barnas 2014, 16-28.) Addams ja Barnas (2014) mainitsevat kirjassaan

liilketoimintajarjestelmansa perusteiksi seuraavat kohdat:

- tilanneraportit

- tiimikokoukset

- vakiokaytant6ja noudattava johtaminen
- ongelmanratkaisu

- lapindkyvyys

- neuvonantajatiimit

- tuloskortti

- johtajien tydn vakiointi

Vaikka taman kehittamistyon keskitssa on potilashoidon ydintoiminnan sijaan
sairaalaymparistdn tuotannon tukipalveluiden toimintayksikko, joka vastaa
ladkinnallisten laitteiden kunnossapidosta ja elinkaaren hallinnasta, on edeltavien
lukujen ydinajatus kokonaisvaltaisesta johtamisjarjestelman parantamisesta oltava
kehitystyossa mukana. Toiminnan ja tavoitteiden keskiossa on edelleen pyrittava
pitdmaan potilas, ja taman saama mahdollisimman tehokas, onnistunut ja miellyttava
hoitokokemus. Koska nykyisin lddkinnalliset laitteet ovat yhd enemman mukana
hoitoprosessin eri vaiheissa, resurssitehokkaan toiminnan edellytyksena voidaan
pitda laitteiden hyvaa virtaustehokkuutta. Kiteytettyna vaaditaan siis toimiva laite

oikeassa paikassa, oikeaan aikaan.

4.3 Potilasturvallisuus

Edellisissa luvuissa esille nostettujen haasteiden kanssa keskeisesti kytkoksissa on
my0s potilasturvallisuus. TeLean-hankkeen loppuraportissa Reijula ja muut (2017)
kertovat, viitaten aiempaan tutkimukseen (Terveydenhuollon tyoprosessien,
palvelujen ja tilojen kehittdminen Lean-ajattelun avulla 2017), etta jo nykyisilla
resursseilla on potilasturvallisuudessa paikoin pahojakin puutteita. He jatkavat
toteamalla, ettd myos tyontekijoiden hyvinvointi on koettu matalaksi. Lienee selvas,

ettd jatkuvasti vahenevilla henkilostoresursseilla terveydenhuollon sektorin on
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pyrittava huolehtimaan tydntekijoidensa tyohyvinvoinnista ja tyossa jaksamisesta.
Terveydenhuollon organisaatiot ovat hyvin mutkikkaita toimintaymparistoja, joissa
kompleksisuuden koetaan alati kasvavan. Modig ja Ahlstrém (2016) toteavat leanin
soveltuvan hyvin myds tallaisiin toimintaymparistoihin. Leania soveltamalla voidaan
terveydenhuollon organisaatioita kehittaa ja parantaa toiminnan laatua, potilas- ja
henkildstoturvallisuutta seka henkildston sitoutumista. Lean-menetelmat istuvatkin

hyvin suomalaisen terveydenhuollon kehittamisen tarpeisiin. (Reijula ym. 2017.)

Riskienhallinta voidaan jakaa strategiseen riskienhallintaan ja operatiiviseen
riskienhallintaan. Potilasturvallisuusriskienhallinta kuuluu operatiiviseen
riskienhallintaan. Operatiivisia riskeja ovat esimerkiksi henkil6-, toiminta-, omaisuus-,
tyoymparisto- ja tietoriskit seka tuote- (vastuu) ja liikeriskit. Naiden aiheuttajina
voivat toimia esimerkiksi toimimattomat sisdiset prosessit, henkil6t, jarjestelmat tai

ulkoiset tapahtumat. (Helovuo, Kinnunen, Kuosmanen & Peltomaa 2015.)

Potilasturvallisuus koostuu useista eri osa-alueista, ja siihen vaikuttaa
hoitoprosessissa niin monet asiat, ettei niita tassa kehitystyossa ole tarpeellista
kdayda perusteellisesti lavitse. Koska potilasturvallisuutta on kuitenkin merkittavasti
mahdollista parantaa, ja siihen vaikuttavia riskeja vastaavasti vahentaa, tai ainakin
saada paremmin hallintaan, on relevanttia tuoda esiin tutkittavan toimintayksikon
kannalta muutamia keskeisimpia tekijoita. Seuraavat alaluvut kasittelevat lyhyesti ja

esimerkinomaisesti muutamia riskitekijoita.

4.3.1 Toimintatavat ja prosessit

Helovuo ja muut (2015) toteavat, ettd useimmiten inhimillisten erehdysten syy |6ytyy
prosesseihin, toimintatapoihin ja olosuhteisiin liittyvista riskeista. Naihin
riskitekijoihin voidaan lukea kuuluvaksi kaikki organisaation yksittdiseen
tyotehtdvaan, yksikoiden sisdiseen tai niiden valiseen toimintaan, ja ulkopuolisiin

yhteistyokumppaneihin liittyvat viralliset ja kirjatut kdytannoét. (Helovuo, ym. 2015.)

Terveyden ja hyvinvoinnin laitoksen potilasturvallisuusopas vuodelta 2011 kertoo

potilasturvallisuuden kannalta keskeisinta olevan kaikkien saatavilla olevat
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vhtenadiset, selkedt ja ajantasaiset toimintaohjeet. Samoja ydinajatuksia nousee esiin
myds, kun prosesseihin ja toimintatapoihin luettavia vaaroja listaavat Helovuo ja

muut (2015) seuraavasti:

- ohjeistuksen epaselvyys, puutteellisuus, tulkinnanvaraisuus tai vaikeaselkoisuus
- toimintaohjeen puuttuminen kokonaan tai vaikea saatavuus

- vanhentuneet ohjeet tai eri versioista aiheutuvat ongelmat

- maadriteltyjen prosessien soveltumattomuus kdytantéon

- toimintatapojen epayhtenaisyys ja liiallinen vaihtelu

- riittdmattémat tai heikot varmistusmenettelyt (suojaukset) prosessien osana.

Nama edelld mainitut prosesseihin liittyvat potilasturvallisuustekijat ovat lasna myaos

l[aakinnallisten laitteiden kunnossapidon toimintaymparistossa.

4.3.2 Tyodymparisto

Tydympariston tehtdavana on taata edellytykset tyon tekemiselle turvallisesti seka
potilaan etta hanta hoitavan henkilokunnan kannalta. Sairaalaymparistossa liikkuu
lisdksi suuri joukko muita ihmisia ja toimijoita, joiden turvallisuuteen fyysiset tilat
vaikuttavat. Vaikka keskitssa on potilas, on tilojen turvallisuuden kannalta
huomioitava myds esimerkiksi hdanen ldheisensa, taksikuskit, tavarantoimittajat,
ulkoiset huoltopalvelukumppanit, ravintolapalvelut, vartiointi, puhtauspalvelut ja niin
edelleen. Helovuo ja muut (2015) toteavatkin, ettd ymparistolla on monitahoinen
vaikutus turvallisuuteen, ja riskeja tulisi tarkastella keskitetysti kokonaisuutena, jotta
osaoptimoimalla jotain osa-aluetta ei kasvateta riskia toisaalla. Helovuo ja muut

(2015) luetteloivat ymparistoriskeja seuraavasti:

- sekaisuus ja epajarjestys

- ahtaus ja puutteelliset tyotilat

- haéiriotekijat, kuten melu ja halina

- heikko valaistus

- heikko puhtaanapito

- vaaralliset rakenteet ja puutteelliset varoitusmerkinnat.

Terveyden ja hyvinvoinnin laitokset julkaisemassa potilasturvallisuusoppaassa
vuodelta 2011 tuodaan esiin myds johdon kokonaisvastuu potilasturvallisuudesta, ja

todetaan, ettd johdon on korostettava potilasturvallisuutta kaikessa toiminnassa, ja
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varmistettava olosuhteet sellaisiksi, ettd laadukas ja turvallinen hoito voidaan

toteuttaa (Doupi, ym. 2011).

Tydympariston vaikutusta potilashoidon laatuun ja turvallisuuteen ei siis voine liiaksi
korostaa. Seka henkiloston hyvinvoinnin ja tydssa onnistumisen etta potilaan hoidon

ja hyvinvoinnin kannalta ymparistd on avainasemassa.

4.3.3 Laitteet ja tarvikkeet

Puutteet laitteiden suunnittelussa, huollossa, laitteiden kaytdn opastuksessa tai
kayttoohjeissa ja kayton osaamisessa ovat yleiset syyt vaaratapahtumien synnylle.
Laiteturvallisuuteen vaikuttavia tekijoita ovat muiden muassa laitteiden
toimintakunto, saatavuus, kdytettavyys seka ergonomia. (Helovuo, ym. 2015.) Vaikka
yksittdisten ldadkinnallisten laitteiden toimintavarmuus ja kayttoliittymat kehittyvat
jatkuvasti, ovat laitejarjestelmien muodostamat kokonaisuudet paiva paivalta
kompleksisempia, ja kayttdjalle vaikeammin hahmotettavia. Potilasturvallisuus ja
riskienhallinta -oppaassa vuodelta 2015 todetaan, etta terveydenhuollon teknisia
laitteita kayttavat useat erilaiset kdyttajaryhmat, joilla on moninainen koulutus- ja

kokemustausta. (Helovuo, Kinnunen, Kuosmanen & Peltomaa 2015.)

Suomalaisen terveydenhuollon toimintamallien, hankintaa sdatelevien lakien, ja
hankinnasta vastaavien tahojen ammattitaidon tai sen puutteen johdosta usein
ollaan tilanteessa, jossa laitekanta on hajanainen. Lisdksi toistuvien kilpailutuksien
seurauksena yhdessa toimintayksikdssa voi olla useita, samaan tarkoitukseen
hankittuja laitteita eri valmistajilta. Kaikki vaativat omat koulutuksensa, ja omanlaista

osaamista, eivatka niiden tarvikkeet valttamatta ole toisiinsa yhteensopivia.

Helovuo ja muut (2015) luetteloivat laitteisiin ja jarjestelmiin liittyviksi vaaratekijoiksi

muiden muassa seuraavia kohtia

- puutteet saatavuudessa

- toimintahairiot ja viat

- ergonomiset ongelmat ja huono kaytettavyys

- tietojarjestelmaongelmat

- puutteellinen perehdytys, koulutus, osaaminen ja ohjeistus
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- yhteensopivuusongelmat (esimerkiksi kahden tietojarjestelman viliset)
- varajarjestelmien puuttuminen tai huono saatavuus.

Ylla luetellut kohdat ovat kaikki selkedsti my6s kohdeorganisaatiossa turvallisuuteen
vaikuttavia seikkoja, joiden parissa kehitettava toimintayksikkd, ladkintatekniikka,
aktiivisesti toimii yhteistydssa muiden toimintayksikdiden kanssa. Tunnistettavissa on

myos lean-menetelmien tuomat mahdollisuudet vaaratekijéiden minimoimisessa.

Edellisissa kolmessa alaluvussa nostettiin esiin esimerkinomaisesti muutamia
potilasturvallisuuteen erittdin keskeisesti vaikuttavia tekijoita, jotka ovat paivittain
lasna myos ladkintatekniikan arjessa. Potilaan ja hoitoa tarjoavan yksikon, ja
ammattilaisen nakékulmasta ajateltuna nama kolme edellytysta luovat pohjan
onnistuneelle hoitotapahtumalle. Kun prosessit on hiottu sujuviksi, tydymparisto
toimivaksi, ja laitteet ovat ikdaan kuin nakymattomia kayttajalleen, toimien
hoitoty6hon integroituna luonnollisena tyokaluna, voidaan fokus pitda potilaassa ja

hanen hoidossaan.

Laadukas hoitoprosessi siis edellyttdaa potilasturvallisuuden toteutumista, hoitoketjun
toimintaa ja virtaustehokkuutta seka hyvaa kokonaisvaltaista asiakaskokemusta.
Petra Jantti, toimitusjohtaja palvelumuotoilun kehitysprojekteja sosiaali- ja
terveysalalle tarjoavasta Kaufmann Agencysta, kiteyttaa
palvelumuotoilukoulutuksessaan laadukkaan terveydenhuollon kuviossa 15

esitettyyn muotoon.
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Yksi laadun kulmakivista
terveydenhuollossa

Asiakaskokemus

Potilas- Kliininen
turvallisuus vaikuttavuus

Kuvio 15. Laadun kulmakivet (Jantti 2019)

5 Tutkimuksen toteutus

5.1 Tutkimusmenetelmat

Tutkimusaineiston rajaaminen

Tutkimusta aloitettaessa oli jo olemassa epaily, etta tutkimuksen rajaaminen tulisi
olemaan hyvin haastavaa, johtuen erittdin kompleksisesta ymparistdsta, ja uuden
sairaala Novan valmistumisesta, ja siihen liittyvien asioiden keskeneradisyydesta.
Tama osoittautui tyon edetessa aiheelliseksi ja osuvaksi epailyksi, ja aineiston
rajaaminen koettiinkin todella haastavaksi hankkeen aikana. Koska
sairaalaymparistdssa, tuotannon tukipalveluissa, sijaitseva kohdeorganisaatio on
erittdin laheisesti integroituna sairaalan toimintaan ladkinnallisten laitteiden kautta,
oli lopulta mahdotonta rajata tarkastelusta tadysin pois yksikdn toimintaan vaikuttavia

ulkopuolisia tekijoita, joissa ladkintatekniikka on keskeisesti mukana.

Alkuperainen ajatus oli keskittya ainoastaan yksikon sisdisiin prosesseihin, ja niiden
kehittamiseen, mutta Sairaala Novan ja siihen liittyvien muutosten vuoksi hyvin pian
havaittiin, etta Novaan liittyvat erityispiirteet on otettava ldheisesti mukaan
toiminnan kehittdmisessa. Rajausta tydssa tehtiinkin lopulta eniten materiaalin

suhteen, eika tassa tyossa keskityta tarkalla tasolla kehityspolkuihin, joilla ERP -
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toiminnanohjausjarjestelman tai lddkintalaiteinventaarion materiaalia on keratty ja
kasitelty, vaikka tutkimuksen tekija on niissa ollut [aheisesti mukana. Naiden
materiaalien asema yksikdn toiminnan kehittamisessa kohti Sairaala Novan
vaatimuksia on kuitenkin keskeisen tarkedssa osassa. Tutkimustydssa fokusoiduttiin
kuitenkin paaasiassa kohdeyksikon, laakintatekniikan, sisdisiin prosesseihin ja niiden

parantamiseen.

Tutkimustyyppi ja aineistonkeruumenetelmat

Lopputyon tarkoituksena oli KSSHP:n ladkintatekniikan toimintaprosessien
kehittaminen, ja tutkimusmenetelmana kaytettiin laadullista eli kvalitatiivista
tutkimusta. Tutkimuksellisten menetelmien yksiselitteinen maarittely
kehittamisprojektissa todettiin kuitenkin hankalaksi. Tutkimussuuntauksena voitaisiin
ajatella olevan jossain maarin tapaustutkimus, mutta ehkad osuvampi maarittely
lopulta on toimintatutkimus, jos vain jokin tdaytyy nimeta. Arja Kuula (n.d.)
maarittelee toimintatutkimuksen KvaliMOTV -oppimisympariston verkkoaineistossa
niin, etta siind tutkimuksen lisdksi pyritadan muuttamaan vallitsevia kdytantéja. Tassa
tutkimusmuodossa olennainen piirre on, etta tutkittavia osallistetaan ja aktivoidaan
tutkimukseen mukaan. Tyypillisid piirteita toimintatutkimukselle on edelleen Kuulan
mukaan kdytantoon suuntautuminen, ongelmakeskeisyys, tutkittavien ja tutkijoiden
aktiivinen rooli muutosprosessissa seka tutkijan ja tutkittavan suhteen perustana

oleva yhteistyo. (Kuula n.d.)

Taman tutkimustyon aineistonkeruumenetelmissa on seka kvantitatiivisia etta
kvalitatiivisia piirteita. Nykytila-analyysin pohjana kaytettiin tilastoja, joita saatiin
kdytossa olevasta toiminnanohjausjarjestelmasta ja laiterekisterista. Analyysissa
kartoitettiin muun muassa kadyttoastetta, laskemalla toimintayksikén tyontekijoiden
jarjestelmaan kirjaamia tyotunteja suhteessa teoreettisesti kaytettavissa oleviin
tyotunteihin. Samoin selvitettiin vuosi- ja kuukausitasolla yksikkdon tehtyjen
tyopyyntdjen maara, ja valmistuvien seka kesken olevien toiden maara

toimintayksikon tasolla seka yksikdn asiantuntijatiimien tasolla.

Tilastoanalyysin lisdksi, ja osittain sen rinnalla, toteutettiin tuottavuusanalyysi

ulkopuolisen palveluntuottajan avustuksella, ja siind menetelmina olivat keratyn
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aineiston ohella toiminnan havainnointi ja henkildhaastattelut. Haastattelut
toteutettiin vapaamuotoisesti toiminnan ohessa ilman vakiomuotoista
kysymyspohjaa. Ndiden yksikon sisdisten tutkimusmenetelmien lisdksi toteutettiin
asiakkaille ja yhteistydkumppaneille suunnattu asiakaskysely, jolla selvitettiin
tutkittavan tyoyksikon suoriutumista asiakasnakokulmasta. Kysely toteutettiin

strukturoituna kyselyna.

Aineistoa kerattiin siis tilastollisin menetelmin, mutta samalla havainnoiden mita
tilastot oikeastaan kertovat, ja mitka ovat syy-seuraussuhteet niille tilastoille.
Analyysivaiheessa reflektoitiin aineistoa jatkuvasti teoriapohjaan, ja pyrittiin viemaan
aktiivisesti leanin pdca-syklin mukaisesti havaittuja ja parannusta tuovia muutoksia

kaytantoon.

5.2 Tutkimuksen aineisto

Tutkimusaineiston materiaali koostuu useista erilaisista aineistolahteista, ja se on
jaoteltavissa pariin suurempaan kokonaisuuteen. Yhtena osiona on maarallinen
laiterekisteri- ja inventaarioaineisto, ja tilastodatasta tehty henkilostén
kapasiteettianalyysi. Toisena selkedna osiona aineistossa on laadullinen
tuottavuusanalyysi, jonka toteutuksessa kdytettiin apuna ulkopuolista toimijaa
osittain myos siksi, koska taman tutkimustyon tutkija on osa tutkittavaa ymparist6a
ja yhteisda. Nain pyrittiin saamaan pienesta, ja erittdin stabiilista tyoyhteisosta
mahdollisimman realistinen nakemys. Tutkimuksen aineistosta laadittiin

tietovarastotaulukko, joka on esitetty liitteessa 7.

5.2.1 Laiterekisteridata

Tutkimuksen kohdeyksikon kdyttaman laiterekisterin data muodosti rungon nykytila-
analyysille, josta tutkimuksessa lahdettiin liikkeelle. Jotta toimintaa voidaan kehittaa,
on toiminnan nykytila oltava selvill, ja jollain tavalla stabiilia. Taman toteaa myds
Torkkola (2016) kirjassaan kertomalla, ettd kaaosta ei voi hallita, vaan toiminta on

ensin stabiloitava.
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Kuten alussa toimintayksikon esittelykappaleessa todettiin, on kohdeorganisaationa
toimivan Keski-Suomen sairaanhoitopiirin laakintatekniikan yhtena tehtavana
laakintalaiterekisterin, ja laitteiden jaljitettavyyden, ja l[aakintalaitteiden
dokumentoinnin ylldpito. Laiterekisteri muodostuu noin 20 000 laitteesta, ja niille
dokumentoiduista tiedoista. Nykytilan analysoimiseksi laiterekisterin dataa
analysoitiin laitendakokulmasta, tehtyjen tyopyyntdjen nakdkulmasta seka
tyokustannusten ja jarjestelmaan kirjattujen tyétuntien nakdkulmasta. Koska kyse on
toiminnan ja toimintaprosessien kehittamisesta, ei riita, etta data kerataan
tutkimustyon alussa kertaalleen, vaan dataa on kerattava ja analysoitava jatkuvasti.
Datan jatkuvaan kuukausittaiseen keraamiseen luotu karkean tason malli on esitetty

liitteessa 1.

Kuukausiraportointimalli

Laiterekisterin tunnuslukujen tiedon oikeellisuutta tarkasteltiin tutkimuksen edetessa
kriittisesti kuukausittain, ja pyrittiin poimimaan pois systeemivirheet ja muu
virheellinen data tulkinnasta ulos. Kun kuukausittaiseen datan keruuseen oli luotu
malli, saatiin sen pohjalta maaritettya aineisto myos yksikkdon tulevasta kysynnasta
ja yksikon tuottavuudesta. Tasta aineistosta laadittiin kuukausittain saapuvalle
kysynnalle, ja valmistuville téille, eli tuottavuudelle, prosessin kayttaytymiskayrat.
Kysynnan ja tuottavuuden kuvaajat on esitetty kuvioissa 16 ja 17. Kysyntaa
tarkasteltiin seka viikonloput mukaan huomioiden etta ne pois suodatettuna, koska
tyopyyntoja ladkintatekniikkaan saapuu viikon jokaisena paivana. Kuten kuvaajista
kay ilmi, tyOpyynto6ja saapuu paivittdin yksikkéon keskimaarin hieman vahemman,
mita niitd valmistuu. Koska ladkintatekniikassa tyoskennellaan paasaantoisesti vain
arkisin, ero kutistuu kdaytannossa lahes olemattomiin. Aineistotaulukot kuvaajien

taustalla on esitetty liitteissa 2 ja 3.

Prosessin kayttaytymiskayrat

Aineistosta laadittiin siis kuukausittain prosessin kayttaytymiskayrat saapuville ja
valmistuville tyopyynnoille toimintayksikon tasolla, mutta tdman lisaksi myos
tarkemmalla tasolla tuoteryhma- ja tiimitasoisesti. Ndin saatiin luotua tasmallinen
kuva, kuinka tyopyynnot yksikon sisalla jakautuvat, ja kuinka niihin pystytaan

vastaamaan. Samoin saatiin tuotua esille tuoteryhmaékohtaisesti ja yksikkotasolla
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jarjestelmaan kirjatut tyotunnit, ja niista edelleen kapasiteettiin suhteutettuna
kayttoasteet. Kayttdastelaskelmasta on esimerkki esitettyna liitteessa 4. Tassa
julkisessa versiossa ei koettu olevan relevanttia eritelld tuoteryhmia, vaan

esimerkissa tuoteryhmat on esitetty yleisnimityksilla numeroituina.
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Kuvio 16. Tyopyyntdjen prosessin kayttaytymiskayra (viikonloput suodatettu)
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Kuvio 17. Valmistuvien tdiden prosessin kayttaytymiskayra

Saapuvien ja valmistuvien toiden kuukausittainen tarkastelu toi myos tilastollisesti
esiin jo ennakkoon ajatellun ominaispiirteen toimintayksikon tyossa ja
toimintaymparistossa. Oletuksen mukaisesti tydssa ja tehtavissa on erittdin paljon
vaihtelua, ja ymparisto on yleisesti ottaen hyvin kompleksinen. Leanin ajattelun
nakokannalta vaihtelu on pahasta, ja sita tulee pyrkia minimoimaan. Myds toiminnan

kehittamisen kannalta tulisi toiminnan olla mahdollisimman stabiilia, jotta voidaan
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arvioida, kuinka kehityksessa onnistutaan, tai ainakin arviointia tulee suorittaa

riittavan pitkalla aikavalilla.

Kysynta vs. tarjonta

Marraskuun 2019 data paljastaa, etta tyopyyntdja tuli arkisin yhteensa 326kpl, ja
eniten niitd tuli keskimaarin maanantaisin (19,75kpl) ja vahiten perjantaisin (11,4kpl).
Vastaavasti tammikuussa 2020 tyopyyntoja kirjattiin arkipaiville 462kpl, maanantain
ollessa edelleen keskimaarin kiireisin (30,7kpl), ja perjantain yha vahiten kiireinen

(17,6kpl).

Vastaava tarkastelu valmistuvista tdista marraskuulta 2019, ja tammikuulta 2020
kertoo, ettda marraskuussa valmistui 407 tyopyynt6a, ja keskimaarin eniten niita
valmistui tiistaisin (30,5kpl), ja vahiten maanantaisin (14,5kpl). Tammikuussa 2020
valmistuneita toita oli 493kpl, jolloin vahiten valmistui keskiviikkoisin (16,5kpl), ja
eniten torstaisin (33,2kpl). Tilasto ei tietenkdan suoraan kerro, mita lukujen takana
on, mutta kertoo vaihtelusta. Sairaala Novan erilaiset tehtadvat sitovat myos
kohdeyksikdn resurssia, eivatka esimerkiksi tasta johtuvat vaikutukset ole tilastosta
eriteltavissa. Toisaalta taas valmistuvissa toissa on jossain maarin luonnollista, etta
ne painottuvat loppuviikkoon, koska alkuviikosta aloitetut tyépyynnot valmistuvat
usein loppuviikosta, kun varaosia saadaan maailmalta. Kysynndssa taas ei voi

etukateen tietda, milloin laiteongelmat ilmenevat.

Laiterekisteridatasta ja kuukausittaisista prosessin kayttaytymiskayrista selvitettiin
edelleen saapuvien tyopyyntojen nopeus ja keskimaarainen saapumisvali, seka
tavoitearvoilla laskettu suunniteltu tyétehtdvien tahtiaika. Taman lisaksi analysoitiin
valmistuvien tyopyyntdjen valmistumisnopeus ja valmistumisvali, ja verrattiin naita
lukuja saapuviin tydpyyntdihin seka suunniteltuun tahtiaikaan. Tutkimuksen alussa
yhtena tutkimustavoitteena oli kdyttdasteen nosto sen hetkisesta vajaasta 50 %:sta

asteittain ylospain. Kayttoastetavoitteena tahtiajan laskennassa kaytettiin 65 %:a.

Marraskuun 2019 osalta kysynnan nopeus oli noin 2kpl/h, ja taten saapumisvali oli
noin 29,6min/kpl. Asetetulla kdyttoastetavoitteella tehtavien tahtiajaksi tuli ndin

19,25 min/kpl. Valmistumisnopeus marraskuussa oli noin 2,5kpl/h, ja valmistumisvali
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noin 23,7min/kpl. Laskelmasta kay ilmi, ettd nykyiselldan toteutunut valmistumisvali
ei riitd vastaamaan asetetulla kayttoastetavoitteella laskettua tahtiaikaa.
Toteutuneella tuottavuudella ja lapivirtauksella kayttdasteen tulisi tassa tapauksessa
laskennallisesti olla noin 80 %, jotta kaikki saapuva kysynta saataisiin hoidettua.
Tammikuussa 2020 vastaavasti kysynnan nopeus oli 2,9kpl/h, saapumisvalin ollessa
talloéin 20,9min/kpl. Tahtiaika asetetulla tavoitteella oli talléin 13,6min/kpl.
Valmistuneiden téiden osalta tammikuussa nopeus oli 3,1kpl/h, ja valmistumisvali
19,5min/kpl. Myos tammikuussa kdy ilmi, ettei asetettu kayttoastetavoite riita

vastaamaan kysyntdan, vaan kdyttdasteen tulisi olla jopa 93,5 %.

Kayttoasteen ollessa 80 % tai enemman se alkaa nakya myds prosessin
lapimenoajassa. Tata lapimenoajan eksponentiaalista kasvua on kuvattu aiemmin
luvussa 3.3.2, vaihtelun lakia kasittelevassa kappaleessa. Tammikuun 2020 osalta

lapimenoajan kasvu tuli selkeasti esiin myds tilastodatasta.

Vaihtoehdot edelld kuvattuun kysynnan ja valmistuneiden téiden epasuhdan
korjaamiseen ovat henkiléresurssin lisdys, lapimenoajan hyvaksytty venyminen, tai
tuottavuuden ja lapivirtauksen selked parantaminen. Tuottavuutta parantamalla
saadaan valmistumaan enemman t6ita tyotuntia ja tyopaivaa kohti nykyisilla
resursseilla, ja tdma alentaa tyon keskimaaraista valmistumisvalia ldhemmas

asetettua tahtiaikaa.

5.2.2 Tuottavuusanalyysi

Yhtena aineistonkeruun osana toteutettiin kohdeyksikkoa koskeva
tuottavuusanalyysi, jonka tekemiseen saatiin avuksi organisaation johdon tuella
ulkopuolinen konsultointiyritys. Ladkintatekniikasta konsultin vastinparina
analyysissa toimi tdman kehittamistehtavan tutkija. Ulkopuolisen avun kayttaminen
tassa analyysissa oli hyodyllista seka perusteltua, koska nain saatiin toiminnan
ulkopuolinen, ja mahdollisimman rehellinen ndkemys ja havainnointi yksikon
toiminnasta. Tuottavuusanalyysi toteutettiin henkil6haastatteluin, havainnoimalla
henkildiden toimintaa oikeissa toimintaymparistoissa, ja tutustumalla yksikosta

kerattyyn tilastodataan. Vaikka tuottavuusanalyysi on yhtend omana aineistonaan
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kehitystyossa mukana, sen laatimiseen kadytettiin myds esimerkiksi laiterekisterista
noussutta aineistoa, ja talla tavalla aineistot menivat osittain limittdin, ja palvelivat

myads toisiaan.

Tuottavuusanalyysin lahtotietoina ylempaa organisaatiosta oli todettu laskutettavan
tyon, suhteessa kokonaistyopanokseen, olevan alhainen. Toisena merkittavana
lahtokohtana oli ladkintalaitteiden maaraaikaishuoltojen toteutuman tutkiminen ja
kehittaminen. Analyysi aloitettiin maarittelemalla yksikdn toimintaymparisto seka
toiminta tunnuslukujen valossa. Kohdeorganisaation keskeisia sidosryhmia on

esitetty kuviossa 18.
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Kuvio 18. Ladkintatekniikan sidosryhmia (Jauhonen 2019)

Yhtena osiona tuottavuusanalyysissa oli kohdeyksikon henkilostolle tehdyt
haastattelut, joissa pyrittiin selvittamaan tyotyytyvaisyytta seka toiminnan
parannusehdotuksia. Muutamia eroavaisuuksia lukuun ottamatta, haastatteluista ei
ennakko-odotuksista poiketen noussut esiin mitdaan merkittavia eika yllattavia
kehitysideoita tai olosuhdetyytymattomyytta. Haastattelun kooste on esitetty

kuviossa 19.
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Kuvio 19. Henkildstohaastattelun kooste (Jauhonen 2019)

5.2.3 Kapasiteettianalyysi

Aineistoa toiminnan kehittamiseen tuotettiin myos laatimalla tutkittavan
kohdeyksikdn henkilostosta kapasiteettianalyysi. Kapasiteettianalyysi toteutettiin
kevaalla 2019, ja siindkin lahdeaineisto koostui suurimmaksi osaksi
laiterekisteridatasta. Analyysissa pyrittiin selvittdmaan kohdeyksikén henkiléston
toiminnallinen resurssi, ja sen avulla arvioimaan kapasiteetin kohdentumista

tyosuoritteille, ja arvioimaan resurssien riittavyytta.

Aineistoa kerattiin jaottelemalla henkilostoresurssi teoreettiseen-, hyoty- ja
kaytettavissa olevaan kapasiteettiin. Teoreettinen kapasiteetti laskettiin
ladkintatekniikan henkildston tyoajan suhteena vuoden 2019 tyopadiviin. Tassa
laskelmassa jatettiin luvusta pois yksikon hallinnollisia tehtavia tekevien henkildiden
tyopanos, koska haluttiin keskittya korjaamo- ja huoltotyotd tekevien henkildiden
resurssien analysointiin. Teoreettisesta kapasiteetista laskettiin edelleen
hyotykapasiteetti, ottamalla huomioon henkildston vuosilomaoikeudet, mukaan

lukien lomarahavapaat. Hyotykapasiteetista pilkottiin edelleen pois ennakkoon
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suunnitellut huollot, kuten vuosihuollot, ja ndin analyysissa paadyttiin lopulta
kdytettavissa olevaan vapaaseen kapasiteettiin. Tama laskettu arvio ei kuitenkaan
ottanut huomioon sairauspoissaoloja, saastévapaita, ylitydvapaita, ja niin edelleen,
mutta oli hyvaksyttava ja riittavan tarkka arvio vapaasta resurssista. Taulukossa 1 on

esitetty teoreettinen maksimikapasiteetti.

Taulukko 1. Teoreettinen maksimikapasiteetti 2019

2019

Korjaamovahvuus 10 hloa
Vuodessa tyopaivia 2510 paivaa
Teoreettiset maksimitunnit 19201,5 h
Lomapaivat 2019 415 paivaa
Hyotykapasiteetti 2019 2095 paivaa
Hyotyvahvuus 2019 8,35 hloa
Hyotytyotunnit 2019 16026,75 h

Kaytettavissa olevan kapasiteetin arvon laskenta perustuu kohdeyksikdn
huoltotiimien omaan arvioon vuosittaisesta vaadittavasta resurssista
ennakkohuoltoihin. Analysoinnin lopputuloksena saatiin arvio vuoden 2019 vapaasta

henkilostokapasiteetista, joka oli 6,3 henkilotydvuotta.

Henkilostossa tapahtuneiden muutosten seurauksena vuoden takaista
kapasiteettianalyysia tarkasteltiin uudelleen alkuvuodesta 2020, mutta taydellisen
selvityksen sijaan kaytettiin edelleen samoja ennakkohuoltojen resurssiarvioita
analysoinnin pohjana. Lahinna siis arvioitiin, mita henkildstomuutokset tarkoittavat
resurssien nakokulmasta olettaen, ettd muut olosuhteet olisivat pysyneet
muuttumattomina. Talla tavalla tarkastellen kevdaan 2020 henkiloston vapaaksi
kapasiteetiksi saatiin 5,1 henkildtyévuotta. Vuoden 2019 valmistuneiden
tyopyyntojen datan pohjalta voitiin edelleen arvioida tdman muutoksen karkealla
tasolla tarkoittavan noin 500 valmistuvan tyopyynnon vahennysta vuositasolla, ellei

tuottavuutta ja tyon virtausta onnistuta parantamaan.
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Henkilostoresurssia analysoimalla pyrittiin siis arvioimaan ja analysoimaan
henkilostdkapasiteetin ndakdkulmalta vapaan resurssin maaraa, seka sen
kohdentumista oikeisiin asioihin. Analysoinnissa ja laskelmissa kaytettiin paljon
olettamuksia, vaikka lahtotiedot perustuivat laiterekisteridataan, ja taman
tiedostettiin vaikuttavan analyysin lopputulokseen. Taman kaltainen pohdiskelu antoi
kuitenkin suuntaa vallitsevasta tilanteesta, ja arvioiduista tydmaarista henkiloa seka

osaajatiimia kohtaan.

5.2.4 Laakintalaiteinventaario

Toiminnan kehittdmisen tarkedna lahtékohtana tutkimustyon alussa oli selvittaa
maaraaikaishuoltojen toteutuman kattavuuden parantamista. Ennakkoarvioiden
perusteella huollot eivat toteutuneet riittavalla, ja toivotulla tasolla. Sairaala Novan
muuton kynnyksella tahan selvitystyohon tarjoutui otollinen hetki, silla Novaan
siirtyvat laitteet tulisi joka tapauksessa inventoida ja selvittaa. Ladkintalaitteiden
inventointi on ollut sairaalatasoisesti valtava ty0, eika se suinkaan ole ainoastaan
taman tutkimustyon aikaansaannosta, mutta sen vaikuttaessa olennaisesti
kehitettdavan kohdeyksikdn toimintaprosesseihin, paatin kasitella aihetta my0ds tassa

omana lukunaan pelkistetysti kuvattuna.

Laakintalaiteinventaario toteutettiin ensin osastokohtaisesti inventointityéryhman
ohjaamana, jonka jalkeen ladkintatekniikassa otettiin kantaa teknisesta
nakokulmasta laitteiden siirron edellytyksiin. Tassa tutkimustyossa ei kuitenkaan
paneuduta yksityiskohtaisesti itse inventointiprosessiin, vaan tarkoitus on tuoda esiin
laiteinventoinnin vaikutus kohdeyksikdn toimintaan. Inventoinnin tuloksena saatavan
siirtyvien laitteiden luettelon pohjalta laakintatekniikassa tullaan tekemaan selvitys
ndiden laitteiden maaraaikaishuoltovaleistd, ja tdma huoltosyklitieto edelleen
vieddan kehitteilld olevaan ERP -toiminnanohjausjarjestelmaan. Tama on olennaisesti
tyontekijaresursoinnin allokointiin, ja tyon aikataulutukseen vaikuttava asia. Tasta
voidaan myds tehda ennakkohuoltojen tyomaaraarvio, jota voidaan edelleen peilata
edellisen kappaleen henkiloresurssin kapasiteettianalyysin tulokseen. Ndin saadaan
muodostettua kuva resurssin riittavyydesta, ja voidaan arvioida ostopalvelun tarvetta

esimerkiksi ennakkohuoltojen toteutukseen.
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5.2.5 Asiakaskysely

Yhtena aineistolahteena tutkimustydssa paatettiin toteuttaa
asiakastyytyvaisyyskysely. Kyselyn toteuttamista puntaroitiin pitkdan, koska koko
sairaalan ollessa suurten muutosten keskella, arvioitiin ennakkoon talla olevan
negatiivinen vaikutus vastauksiin. Koska kuitenkin haluttiin saada asiakkaiden
mielipide yksikon suoriutumisesta nykytilassa, kysely paatettiin toteuttaa. Nain
ajateltiin voitavan arvioida yksikon kehittamisen, ja prosessien muutosten vaikutusta
asiakkaiden kokemukseen, esimerkiksi sadannollisesti toteutettavilla kyselyilla. Kysely

laadittiin ja toteutettiin Webropol-kyselyna.

Tutkimuksessa tunnistettiin, etta taysin vertailukelpoisia kyselyiden selvitykset eivat
jatkossa ole, koska koko toimintaymparisto tulee muuttumaan. Tasta johtuen kysely
pyrittiin pitamaan lyhyena, ja kysymykset muotoilemaan hyvin yleisella tasolla, jotta
kyettaisiin mahdollisimman vertailukelpoisesti myos jatkossa arvioimaan koetun

palvelun laatua. Asiakastyytyvaisyyskysely on esitetty liitteessa 5.

Laakintatekniikassa ei ole saannollisesti toteutettu asiakastyytyvaisyyskyselyitd, vaan
edellinen kysely oli tehty vuonna 2006. Nyt toteutettu kysely paatettiin kuitenkin
laatia hyvin samankaltaisella rungolla muotoilemalla kysely tahan paivaan, jotta
voitaisiin arvioida asiakkaiden kokemaa palvelua myds historiaan peilaten. Taytyy
kuitenkin muistaa, etta laitteet ja laitejarjestelmat olivat kovin erilaisia ldhes 15
vuotta sitten. Kyselylla haluttiin kartoittaa myds laitetoimittajien ja ulkoisten
kumppaneiden kokemusta tutkittavan yksikon palvelusta, ja sen vuoksi kysely

lahetettiin myds volyymiltaan suurimmille laitetoimittajille ja yhteistydkumppaneille.

5.2.6 Laakintatekniikan tiekartta

Yksi kehittamistyon ensimmaisista vaiheista oli tutkittavan toimintayksikon
organisaation ylemmalta tasolta tullut vaatimus laatia toiminnan tiekartta eli
roadmap vuodelle 2020. Tahan karttaan tuli luonnostella tiedossa olevat, tai
suunnitellut, tapahtumat ja toimenpiteet kuluvalle ja seuraavalle vuodelle. Raameina

tiekartalle oli organisaation yhteinen linja ja arvot, joiden tulisi ohjata koko
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organisaation toimintaa aina ylemmasta johdosta suorittavaan portaaseen saakka.
Tama laadittu tiekartta voisi olla my0s tulokset-luvussa, mutta on sijoitettu tassa
aineisto-osioon, koska se oli lopulta hyvana, ja merkittavana apuna hahmottamaan
aikataulullisesti tutkimuksen etenemista ja kokonaisuutta. Tiekartta on esitetty

kuviossa 20.
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Kuvio 20. Laakintatekniikan tiekartta

6 Tulokset

Taman tutkimustyon aineistonkeruun ja analysoinnin tuloksina voidaan esittaa
muutamia padkohtia, jotka kuvaillaan tarkemmin seuraavissa alaluvuissa. Kuten jo
aiemmin todettu, kaikki aineisto ja saadut tulokset eivdt ole ainoastaan taman
opinnaytetyon kirjoittajan aikaansaannosta, vaan koostuvat moniammatillisten
asiantuntijoiden yhteistyosta. Kuviossa 21 esitetdan tutkimustyon tulokset

yksinkertaistettuna kuvaajan muotoon.
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Kuvio 21. Tutkimuksen tulokset

6.1 Toiminnan nykytila

6.1.1 Tuottavuusanalyysin tulokset

Kohdeorganisaatio laakintatekniikka on pieni, 10 henkil6a kattava, ja perinteisesti
hyvin stabiili tydyhteiso, jossa olisi voinut olla ongelmallista toteuttaa haastattelua
uskottavasti, mikali haastattelija olisi ollut yksi toimintayksikon tyontekijoista. Nyt
analyysi tehtiin vastinparina ulkopuolisen toimijan kanssa, ja sen lopputuloksena
saatiin havainnot ja kehitysideat ulkopuolisesta ndkdkulmasta, ja ne purettiin ensin
konsultin ja yksikdn johdon vilisesti keskustellen, ja sen jalkeen kohdeyksikén

henkildston kanssa.
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Tuottavuusanalyysin tuloksena saatiin visualisoitua havaintoja, jotka olivat tietylla

tapaa jo kohdeyksikon tiedossa, mutta niita ei ollut tuotu riittavan selkeasti esille.

Yhtena esimerkkina havainnoista oli yksikkédn saapuvien tyopyyntdjen vaikutus

asiantuntijatyon keskeytyksiin. Tyopyyntoja todettiin tulevan tarpeettomasti useita

reitteja pitkin, ja tama aiheutti prosessiin katkoksia. Tuottavuusanalyysin

aineistonkeruun aikana alettiin seurata myds toimintayksikon keskenerdisen tyén

maaraa, ja sita kautta paastiin kiinni prosessin arvoa tuottamattomiin vaiheisiin, eli

hukkaan. Huollon paaprosessi on esitetty aiemmin luvussa 1.1, ja sen pohjalta

laadittiin karkean tason arvovirtakaavio (esitetty kuviossa 22) visualisoimaan turhaa

tyota huoltoprosessissa. Arvovirtakaavion kautta paastiin kasiksi lapimenoaikaa

venyttavaan kollegoiden tilausten ja téiden turhaan kuittaamiseen ja

kaksinkertaiseen kasittelyyn.
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Kuvio 22. Arvovirtakaavio huoltoprosessista
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Kaiken kaikkiaan tuottavuusanalyysin lopputuloksena saatiin varsin hyvin jasennetty
nakemys yksikdn toiminnasta ulkopuolisen havainnoitsijan silmin, ja lisaksi
visualisoitua useita sellaisia toimintaan vaikuttavia tekijoita, jotka yksikon johto
tunnisti, mutta ei ehka ollut pitanyt niita niin merkittavina tekijéind, mita selvitys toi

esiin.

6.1.2 Toiminnan tunnusluvut

Aineiston keruun ja analysoinnin tuloksena syntyi jatkuvan seurannan malli
visualisoimaan keskenerdisen tydn maaraa kohdeyksikdssa. Tyojonosta alettiin pitaa
jatkuvaa seurantaa, ja kirjata eri statuksissa olevat tyopyynnot osaajaryhma- ja
tiimitasoisesti, seka myods koko toimintayksikon tasolla. Tunnuslukujen saanti ei
nykyisesta jarjestelmasta ole kovin katevaa, eika siita saa suoraan trenditietoa ulos.
Jarjestelmassa kylla nakyy reaaliaikainen tilanne suoraan, mutta muutos ei ole
helposti ndahtadvissa. Tydjonon seuranta on merkittava toiminnan sujuvuutta mittaava
ja visualisoiva keino. Myo6s normaalista poikkeavat aikajaksot, kuten vuosilomat,
pidemmat sairauspoissaolot ja niin edelleen, heijastuvat helposti nahtaville
tydjonoseurantaan. Kun tyopyyntojen keskimaarainen saapumisvali ja
valmistumisnopeus ovat suunnilleen tiedossa, voidaan tydjonoseurannan avulla
esimerkiksi pyrkia reagoimaan muuttuviin olosuhteisiin, joko ostopalvelulla tai

allokoimalla olemassa olevaa resurssia uudelleen.

Tutkimustyon tuloksena saatiin melko hyvin selvitettya toiminnan nykytila, ja sen
mukaiset suoritusarvot. Saatujen tulosten avulla voidaan toimintaa lahtea
kehittamaan, ja pystytadan mittaamaan tehtyjen muutosten vaikutus toiminnan
l[ahtoétilannetta vasten. Toiminnan tunnuslukujen kerd@amiseen on kohdeyksikossa
otettu kdyttoon kuukausiraporttimalli, jossa kuukausittain tutkitaan ja visualisoidaan

sovitut toiminnan tunnusluvut yksikon henkildstolle seka johdolle.

Luodun raportointimallin pohjalta vertailtiin vuosien 2020 ja 2019 ensimmaisten
kvartaalien tunnuslukuja. Vertailun luvut ovat nahtavilla kuviossa 23. Tilastollisesti
pienoista kehitysta on nahtavilla, vaikka toiminnan ja toimintamallien muuttaminen

on vasta lahtokuopissaan. On myds huomioitava, etta henkildstdssa on tapahtunut



muutoksia tarkastelujaksolla, ja pienemmalla resurssilla on pystytty tarjoamaan

vastaavaa tai parempaa palvelua tilastollisesti, kuin vuosi sitten.

Kuukausiraportointimalli ei huomioi henkilstéresurssia, vaan kertoo tilastollisesti

toimintayksikon toiminnasta ja tyon virtaamasta.
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Tavoitetaso tammikuu | helmikuu [maaliskuu ] 1
Raportointi kuukausittain 8. pv '19 ‘19 '19 ‘20 20 20
Tuotanto
TyGpyyntojen maara 481 378] 407 474 437| 373
Kumulatiivinen ty6pyyntojen maara vuoden alusta 5000 kpl 431 859 1266 474 911 1284
Yleiset tydpyynnot % 19% 24% 20% 15% 18% 21%
Laitekohtaiset tydpyynn6t % 81% 76 % 80 % 85% 82% 9%
Toimenpide- ja
potilasvalvonta 55% 39% 2% 58%
Sateilytekniikka ja
Kku inen 16 % 21% 0% 10%
Laboratorioiden
laitteet 8% 1% 8% 1%
Apuvilinehuolto 19% 25% 33 % 14%
Muut toiminnot,
toimisto| 2% 2% 3% 6%
Muut] 0% 2% 3% 1%
Aloitettujen téiden maara tarkastelukuukautena kpl 485 429 359 465 419 376
Kuitattujen tdiden maara kpl 518 545 246 493 218 370
kpl 418 345 324 413 411 359
Tilatuista toista vasteen on tarkastelukuukautena saanut “Tehdyisté
pyynnnoista vaste
(%); tavoite >90% 87 % 91% 80 % 87% 94% 96 %
Tarkastelukuukautena tilattujen ja vasteen saaneiden Keskiarvo (vrk)
tydpyyntéjen Vasteaika (Tavoite <5 vrk) 1 1 1 1 1
Tarkastelukuukautena aloitettujen tyopyyntojen Keskiarvo (vrk)
Vasteaika (riippumatta tilaushetkests) 15| 10] 4 6 2| 5
Kuitattujen ty6pyyntdjen prosessin Lapimenoaika Keskiarvo|
(Tilauksesta kuittaukseen) Prosessin
lapimenoaika (vrk) 52 37| 25 35 15 23
Kuitattujen tydpyyntéjen Huollon lapimenoaika Keskiarvo|
(huollon aloituksesta kuittaukseen) lapimenoaika (vrk) 34 31 20 34 13 19

Kuvio 23. Kuukausiraportointi, vertailu 2019 & 2020

6.1.3

Kayttdasteen seuranta

Kehittamistehtavan yhtena lopputuloksena luotiin malli kayttéasteen

kuukausiseurannalle. Kdyttoastelaskennassa on tiedossa olevia puutteita, koska

laskelma perustuu teoreettisiin, laskennallisen tydajan mukaisiin tunteihin, ei

todellisiin tydajanseurannasta tuleviin toteutuneisiin tunteihin. Tarkkuus on

kuitenkin tarkoituksessaan tassa vaiheessa hyvaksyttava ja riittava.

Kayttdastelaskentaa tehtiin myds taaksepain kalenterivuoden ajanjakson verran

samalla analysointimenetelmall3, joten tutkimusmielessd se on kohdeyksikossa

vertailtavissa taaksepdin, ja kertoo olennaisen, eli muutosten vaikutuksen

kdyttoasteeseen.
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Kayttoastelaskennassa tiedostettiin analyysivaiheessa tiettyja haasteita, jotka on
hyva huomioida tilastoja tarkasteltaessa. Kayttoasteeseen vaikuttavat olennaisesti
jarjestelmaan kirjatut tyétunnit, ja niiden oikea arviointi. Kirjaamiskulttuurissa
todettiin selvityksen aikana, varsinkin alussa, olevan kirjavuutta. Aiemmin
tyopyynnaille kirjattiin tunnin kymmenyksia, mutta selkeyden vuoksi siirryttiin
kirjaamaan puolen tunnin tarkkuudella tyétunteja. Torkkola (2016) toteaa kirjassaan,
ettd asiantuntijatydssa usein tydn maara arvioidaan liian alhaiseksi, ja tdma on hyvin
todennakaoistd myos taman tutkimuksen kohdeyksikon tydymparistossa. Tata ei
varsinaisesti tutkittu, mutta hyvin usein tyopyynnon hoitamiseen kuluva aika
arvioidaan vaarin, koska tyolle kirjataan vain varsinainen huoltoon kuluva aika.
Ty6pyynnon hoitaminen usein vaatii lisaksi esimerkiksi tyokohteeseen perehtymista,
manuaalien tutkimista, varaosien tai palvelun tilaamista, tyokohteelle liikkumista,
laskutuksen tarkastamista, ja niin edelleen. Monesti minimiksi sovittu puoli tuntiakin
on alakanttiin arvioitu, mutta taas tydomaaraltdaan pienimmissa tydpyynndissa saattaa

nayttaytya melko suurena.

Kayttdasteen parantaminen ja parantuminen ndin ollen vain kirjauskaytantoja
muuttamalla on tilastoissa ja taloudessa nakyva ilmid, mutta ei varmasti taysin
aiheeton. Tuntikirjaamisen oikeellisuutta parantaa raportoinnin ja dokumentoinnin
mahdollisimman nopea toteutuminen suhteessa tehtyyn tyéhon. Usein kuitenkin
toita kirjataan asiantuntijatyossa jalkijattoisesti pdivan tai viikon paatteeksi, jolloin

helposti muistetaan vain tehty huoltosuorite, ei niinkdan muuta selvitystyota.

Kayttdasteen parantuminen yhdessa tyon virtaaman, eli prosessin lapi aikayksikkoa
kohden menevien tydopyyntdjen maaran, kasvamisen kanssa kertoo leanin
nakokulmasta paremmin tyén tehokkuuden kasvusta. Kirjaamiskaytannoén kuntoon
saaminen ja tasmallisyys ovat toki yksikon toiminnan kannalta tarkeitd, mutta
kehittamisnakokulmasta tulee kiinnittda huomiota myds virtaaman parantamiseen
pitkdlla aikavalilla. Keskeneradisen tydn maaran rajoittaminen ja tilanteen hallinta

varmasti vakauttavat myos kayttéasteen vaihtelua.

Kayttoasteen kehittymisesta luotiin jatkuvan seurannan malli, ja se alettiin

raportoida kuukausittain yksikon henkilostolle seka johdolle. Lisaksi kayttoasteen
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kehittymista vertailtiin taaksepain edellisen vuoden vastaavan ajanjakson
toteutuneeseen kayttoasteeseen. Vertailu takautuvasti kuukausitasolla vastaavaan
ajanjaksoon koettiin tutkimuksessa perustelluksi, koska tutkittavassa
toimintaymparistossa seka yksikdssa oli todettu olevan paljon vaihtelua. Ndin ollen
pelkastaan perakkaisten kuukausien vertailu ei olisi ollut riittava mittari vertailemaan
tunnuslukujen kehitysta. Kayttdasteen kehitys ja vertailu on esitetty kuviossa 24, ja
laskentaperiaate kuviossa 25. Kdyttdasteen ensivaiheen tavoitteeksi

kuukausiraportoinnissa oli asetettu 60 %.

Kirjatut tunnit suhteessa kaytettavissa oleviin
tunteihin - Kayttoaste
80 %
69 %
70% 51% 52%
60 % 579 579 B Tammikuu '19
50% - M Helmikuu '18
40% T m Maaliskuu '19
30% .
M Tammikuu '20
20%
M Helmikuu '20
10%
0% - : : W Maazliskuu '20
Tammikuu Helmikuu '18 Maaliskuu Tammikuu Helmikuu '20 Maaliskuu
19 19 '20 '20

Kuvio 24. Kayttoasteen kehitys



57

i 19 Helmikuu Maaliskuu Tammikut Helmikuu
[ Vuosi 2019
22 20 21 21 20
Henkilgston tydtunnit / paiva
Laakintatekniikka 12 12 12 11 11
Korjaamohlostd 10 10 10 9 9
Vahvisis Operatiivinen 4 4 4 4 4
Kuvantava 3 3 3 2 2
Laboratorio 2 2 2 2 2
Apuvilineet 1 1 1 1 1
Kaytettavissa olevat koko vahvuuden ty6tunnit (h) 2006,4 1824  1915,2 1754,55 1671
Kaytettavissa olevat teoreettiset ty6tunnit korjaamohlosto (h) 1683 1530 1606,5 r 1445,85 r 13777
Poissaolot korjaamohenkildsto (paivia) 19 43 35 21 17
Poissaolot korjaamohenkildsto (tunteja) 145,35 328,95 267,75 160,65 130,05
Kaytettavissa olevat korjaamohloston tyotunnit, kun poissaolot huomoidaan 1537,65 1201,05 1338,75 1285,2 1246,95
Korjaamohenkildstdn kirjatut tydtunnit Mequsoftiin tarkastelukuukautena 798,3 611,2 588,6 880,7 719
 —
Kirjatut tunnit suhteessa kaytettavissa oleviin tunteihin Kayttoaste 52% 51% 4% 69 % 58 %

Kuvio 25. Kayttoastelaskelma

6.1.4 Laakintatekniikan toiminnan mittaristo

Yksi tutkimustyon tuloksista on toimintayksikén toiminnan mittariston kehittaminen,
ja kayttoon saattaminen. Osa toiminnan jatkuvista mittareista tulee ylempaa
organisaatiosta, ja osa on sopeutettu toimintayksikkdkohtaisesti toimintaan
soveltuvaksi. Toiminnan mittaamiseksi on otettu kayttéon kuukausiraportointimalli,
jota on kasitelty jo aiemmin aineistonkeruuta koskevissa luvuissa, ja siita esimerkki
on esitetty liitteessa 1. Lisaksi kuukausittain alettiin raportoida toimintayksikén
toiminnasta organisaatiossa ylospain tavoitteet ja niiden toteutuma, ja tasta on

esimerkki esitetty kuviossa 26.
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20 . 1 ¢ "
Toiminnallisen kokonaisuuden tavoitteet vuodelle 2020 I-(SSI']D
Tavoite Tavoitetaso | Tavoitteeseen tahtaavat toimenpiteet ja Tavoitteen toteuma kk/2020

2020 kehltysprojektlt Lukema | Toteuma |Poikkeaman syyt ja korjaavat
| . toimenpiteet tavoitteen saavuttamiseksi

Asiakas

HaiPro/palautekanava - <7vrk <7 vrk ®

reagointi

Tyopyyntojen vasteaika - <5yrk 1vrk . Tyopyynnot

tilaus- aloitus

Huoltoprosessin « <15vrk 15 vrk . Lapimenoajan keskiarvo

lapimenoaika tilaus-hyvaksynta
Toiminta ja prosessit

Tyopyyntéjen maara « 5500 kpl 437 kpl Yleiset tyopyynnot 18 %

. Laitekohtaiset tyopyynnot 82 %

Laskutettavan « 60% 59 % Kirjatut tunnit suhteessa kaytettavissa
tyotuntien osuus oleviin tunteihin ( LT yhteensa)
tyopanoksesta

Kehitysaloitteiden « 6kpl 0 kpl Onnistutaan
maara - 50% .
henkiloston maarasta

Kuvio 26. Toiminnan tavoitteet ja toteuma

Uuden Sairaala Novan valmistumisen kynnyksella mittaristoa kehitetdaan edelleen
jatkuvasti, ja se onkin tarkeaa, jotta mittaristo palvelee toimintaa, ja mitattaisiin

oikeita asioita.

6.1.5 Yksikon toimintaohjeet

Arvoa tuottamattoman tyén vihentaminen — hukan minimointi

Yhtena merkittavana tuloksena aineiston keruun ja analyysin ansiosta havaittiin
yksikon toiminnassa merkittavia hukkaa aiheuttavia tyovaiheita. Ndihin kiinnitettiin
huomiota, ja ohjeistuksella seka toimintatapoja muuttamalla saatiin sujuvoitettua
toimintaa merkittavasti. Paallekkaisia tyovaiheita, ja kahteen kertaan tarkastamista ja
tekemistad saatiin vahennettya, ja tata kautta nopeutettua tyon lapimenoa.
Enimmakseen arvoa tuottamaton asioiden tuplavarmistaminen jatettiin pois, ja ndin
saatiin ylimaaraista byrokratiaa purettua tybvaiheista. Toimivaltaa ja paatoksentekoa
siis siirrettiin [ahiesimiehilta tyon suorittajatasolle, ja ylimaaraisia hallintotasoja
purettiin. Tama ei silti poistanut neuvottelumahdollisuutta epaselvissa tilanteissa,
mutta valtaosa tapauksista saatiin sujumaan suoraviivaisemmin. Todettiin myds, etta
paras tapaustuntemus yleensa l0ytyy kunkin tehtdvan suorittavalta taholta.

Esimerkki suoraviivaistetusta prosessista on esitetty kuviossa 27, jossa kuvataan
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arvovirtakaavio muokatusta toimintaprosessista. Alkutilanne on esitetty aiemmin

luvussa 6.1.1.
Tilaus, jonka tyontekija itse hyvaksyy tietyilla
reunaehdoilla/edellytyksilla

o Varaosien/palvelun |

g i tilaus

Tydpyynnét Toiden poiminta Korjauksen
sihkoisen FIFO -periaatteen kannattavuusarvio
i k
portaalin kautta mukaan Vst
varaosia /
palvelua P Varaosavalmiina —
Tyotilaus jonossa
tyétilaus {vanhimmat jaavat Tyopyynto tyonalla
alle)
A
El 3

korjattavissa . ; " .
Tleto " / Poi fEi E.u vaadl > Lame:n l:oqaus/ e

Kanrattas varaosia uolto

korjata

oimil laite palaa asi

Tyolle ei tilauksia, tydntekija kirjaa tydtunnit ja merkitsee
tyon valmiiksi ja loppuun kuitatuksi

Ei laskutettavaa / Tydn suorittaja kuittaa tydnsi
loppuun saakka suoritetuksi

Mahdollinen automaattiviesti
valmistuneesta pyynnosta
lahtee samalla, kun
tyopyynnon status vaihdetaan
valmiiksi ja laite palautuu
kayttoon

Tydn suorittaja
P lee ja ¢
tarkastaa laskun

Yhsikon esimies
hyvaksyy laskun

Varaosien/palvelun
laskutus

Tyon suorittaja kasittelee laskun suhteessa
tilaukseen ja myos tarkastaa sen

Yksikon esimies
hyvaksyy laskun

Kuvio 27. Suoraviivaistettu arvovirtakaavio

Toiden poiminta - First in, First out

Toinen merkittava toimintatapamuutos liittyy tdiden poimintaan ty6jonosta.
Nykyinen toiminnanohjausjarjestelma ja laiterekisteri tuo uusimmat tyépyynnot aina
listan alkuun, jolloin vanhimmat ty6t usein hautautuvat massaan, ja niiden ldpimeno
hidastuu entisestdan. Toimintatapa ohjeistettiin uudelleen, ja pyrittiin ottamaan first
in — first out -menetelma tyon poiminnassa kdyttoon, jolloin tyot eivat seisoisi
jonossa unohtuneena. Lyhyelld seurantajaksolla tasta saatiin lupaavia tuloksia, ja
toiden lapimenoaika, ja ennen kaikkea tyopyyntdjen vasteaika, vaikuttivat lahteneen
merkittavasti laskuun. Lapimenoajan kehitys tutkimustyon aikana on esitetty

kuviossa 28.



60

|Raportointi kuukausittain

Tavoitetaso | syyskuu '19 | lokakuu '19 | helmikuu '20 |

Kuitattujen tyopyyntéjen
prosessin Lapimenoaika

Keskiarvo Prosessin
lapimenoaika (vrk)

(Tilauksesta kuittaukseen) 35 29 15

Kuvio 28. Ty6pyyntdjen lapimenoajan kehitys

Saatujen kokemusten ja tietojen valossa toiminnallisuus vietiin uuden
ERP -toiminnanohjausjarjestelman maarityksiin, ja se tullee olemaan toimintamalli
jatkossa. Suunniteltu tyénkulku on esitetty kuviossa 29. Vaaditaan kuitenkin

pidempaa seurantaa, jotta varmoja ja pysyvia tuloksia voidaan nahda ja tulkita.

Prosessi 1 - Draft

Tyon suoritus Mobile
Itsepoiminta
Tyotilauksen luonti Aikataulutus

4 [SUAINTI] NOVA: NOVA ~ Osasto
[SUAINTI] 1. KERROS : 1. KERROS - Huoltomies
- Jne
-1. KERROS : -1. KERROS
I 2. KERROS : 2. KERROS
s 05 : 3. KERROS Valmis
’ schines Tyétilaus (TYO)
4 [SUAINTI] 4, KERROS : 4. KERROS
b [SUAINTI Ad: A4 KSSHP
[SUAINTI] B4 84 huottokohteet - Kuvaus

Projekti

- Kirjaukset

D365 F&O Project Management

D365 F&O Asset Management

I 3 |} ] |\ |
Lapi ik T - iF - \—‘—J - il )
Lépimenoaika Tilattu Aikataulutettu Tyén alla Kayttokunnossa / Valmis (Peruttu)

Kuvio 29. Uuden toiminnanohjausjarjestelman suunniteltu tyonkulku (Harkonen,

2020.)

Lapimenoaikojen tarkastelussa on huomautettava, etta nykyinen kaytossa oleva
jarjestelma ei tue raportointia ja toimintaa parhaalla mahdollisella tavalla, ja
loppuvuoden lukemissa nakyy sellaisia ty0pyynt6ja, jotka on avattu jo kuukausia

etukateen, ja nama pidentavat tilastoissa nakyvia lapimenoaikoja. Nain ollen suoraan
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perakkaisten kuukausien vertailuun tulee suhtautua tilastodatassa kriittisesti, kuten

jo aiemmin on todettu.

Toéiden suunnittelu

Tutkimuksen aikana kokeiltiin laakintatekniikan yhden tuoteryhman osalta téiden
viikkosuunnittelua, ja my0s siita saatiin melko hyvia kokemuksia. Toimintayksikdssa
on toiden allokoinnissa ollut pitkdan kaytossa itsepoiminta ja itseohjautuvuus, ja
toiden valintaa ohjaa vahvasti eri osaajatiimien erikoistunut osaamisprofiili.
Ladkinnallisten laitteiden huolto ja korjaus vaatii laitekohtaisia koulutuksia ja
sertifikaatteja, ja niinpa tuoteryhmajako on monissa tapauksissa perusteltua. Joitain
yleisluontoisia to6ita on toki mahdollista tehda osaajatiimien rajojen yli ristiin, mutta
nykyinen toiminnanohjausjarjestelma jakaa ty6pyynnot tiimikohtaisesti, ja tasta

johtuen tiimirajojen yli tdiden poiminta on satunnaista.

Toiden viikkosuunnitteluun luotiin mahdollisimman yksinkertainen taulukkopohja,
jota kukin tiimin jasen taytti mieltymyksensa mukaan, joko paperille tai sdhkoisesti.
Suunnittelua varten sovittiin aluksi viikkopalaveri aina maanantaiaamuihin, joissa
tarkennettiin alkavan viikon aikataulu, ja suunniteltiin seuraava viikko eteenpain
kalenteriin. Suunnittelussa paiva jaksotettiin karkealla tasolla 2-3 jaksoon

seuraavasti:

- puhelinaika ja tulipalokeikat
- madaraaikaishuollot ja laitevastaanotto
- tyojonon purku tai laitevastaanotto tai hallinnolliset tehtavat.

Pioneeritiimissa suhtautuminen suunnitteluun oli hieman kaksijakoista, mutta
suurimmaksi osaksi positiivista. Hyvin alkaneen kokeilun jalkeen tarkoitus oli
laajentaa kokeilu myds muihin tuoteryhmiin, mutta henkildstémuutoksista ja muista
kiireista johtuen kokeilu hieman tyrehtyi muutaman viikon kuluttua aloituksesta.
Idea kuitenkin koettiin hyvaksi, ja sitd aiotaan puskea eteenpain yhtena
kehityshankkeena. Toiminnallisuus myos vietiin uuden toiminnanohjausjarjestelman
maarittelyihin téiden aikatauluttamisen tasolla. Talla tavalla erillisia taulukoita ja

suunnitelmia ei tarvitse pitaa muistilapuilla tai sahkoisesti arkistossa, vaan ne saisi
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vhdestd ja samasta jarjestelmasta. Toiden aikataulutuksella myds nahtiin olevan
merkittava potentiaali tydkuorman hallinnassa. Kun pdivat on jaksotettu ennalta
sovittuihin lohkoihin, voi esimerkiksi yksikdn palveluohjaaja sopia asiantuntijoille
laitevastaanotot suoraan kalenterivarauksilla ilman, ettad asiantuntijan taytyy
keskeyttaa esimerkiksi meneillaan oleva huolto asian sopimiseksi puhelimessa. Myds
tydjonon purku ja hallinnolliset tehtavat tulevat tehdyiksi, kun ne on selkeasti

aikataulutettuina kalenteriin.

6.2 ERP -maarittelydokumentit

Tutkimustyon tuloksena saatiin kattava, ja melko selkea kasitys tutkittavan
toimintayksikon nykytilasta, toimintamalleista ja ydinprosesseista. Naiden
tutkimustulosten ja tutkimusaineiston seka aineistoanalyysin pohjalta pyrittiin
hahmottamaan yksikdn toiminnan kannalta parhaita malleja vietavaksi kehitteilla
olevaan ERP -toiminnanohjausjarjestelmaan. Kuten tutkimusaineiston rajaamista
kasittelevassa luvussa todettiin, ei toiminnanohjausjarjestelman kehitysvaiheita
kuvata tassa tutkimuksessa yksityiskohtaisesti. Tassa kappaleessa paatin kuitenkin
listata luettelomuodossa muutamia merkittavia toiminnanohjausjarjestelman

kehitykseen vietyja asioita, jotka nousivat esiin tutkimuksessa.

Saannollisten ja vuosittain tilattavien varaosien tilausten automatisointi
Ty6jonon purku FIFO -mallilla, tydn poiminta

Raportoinnin ja toiminnan mittaamisen tarpeet

Raportointi ja toiminnan tunnuslukujen visualisointi

Asiakkaiden kokemat tarpeet laitteiden nakyvyyteen

Toiden luokittelu ja syykoodit

Asiantuntijatyon viikkosuunnittelu ja téiden aikataulutus.

NouswNRE

6.3 Asiakaskokemus vs. tunnusluvut

Tutkimuksessa suoritetun asiakaskyselyn perusteella valtaosa asiakkaista oli
tyytyvaisia ladkintatekniikan palveluihin. Kysely sattui ajallisesti haastavaan rakoon
koronapandemian saapuessa juuri samoihin aikoihin myos Suomeen. Tasta johtuen
ylimaaraista viestintda ja muistuttelua kyselysta tietoisesti rajoitettiin. Tasta

huolimatta kyselyyn saatiin 12 pdivassa 234 vastausta, joten silla voidaan katsoa
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saavutetun tutkimuksellista arvoa. Kyselyn tulokset on esitetty tarkemmin liitteessa

6.

Kyselyssa kysyttiin muun muassa asiakkaan kokemaa kokonaisarvosanaa palveluista
asteikolla 1-10. Kaikkien vastaajien keskiarvoksi tahan kysymykseen saatiin 8,6.
Lisaksi kysyttiin, kuinka tarkedna vastaaja kokee omassa toiminnassaan
ladkintatekniikan nopean palveluvasteen, ja taman kysymyksen vastausten keskiarvo
oli jopa 9,4. Paikallinen huoltopalvelu, ja nopea apu maantieteellisesti huollon
kannalta haastavassa Keski-Suomessa siis koettiin erittain tarkeaksi. Kyselyssa
kartoitettiin myos vastaajien nakemysta tulevaisuudesta, ja palvelun tarpeen
muutoksista 1-3 vuoden aikajanteelld, ja 50 % kaikista vastaajista arvioi
palveluntarpeen kasvavan. 48 % vastaajista arvioi tarpeen sdilyvan ennallaan, ja 2 %

taas arveli tarpeen pienentyvan uuden Sairaala Novan myota.

Isossa kuvassa voidaan siis tulkita asiakaskokemuksen olevan melko hyvalla tasolla, ja
tutkittavan yksikon, laakintatekniikan, palveluun ollaan paasaantoisesti tyytyvaisia.
Kuukausittaisten tunnuslukujen valossa perussuorittaminen onkin varsin toimivaa,
vaikka parannettavaa toki I6ytyy. Vahentyneellad henkildstoéresurssilla on saatu
toiminnan tehostumisen kautta pidettya palvelun taso lahes muuttumattomana.
Ty6jonon pituus kuitenkin on sailynyt ennallaan, ja lapivirtausta on edelleen pyrittava
kasvattamaan, jotta lapimenoaikaa saadaan lyhennettya, silla se yhdessa vasteajan

kanssa korostuu asiakaskyselyn vastauksissa.

7 Johtopaatokset

Taman opinndytetyon johtopaatoksena saatiin edellisen luvun 6 tuloksista johdettua
muutamia ensivaiheen kehityskohteita. Koska opinndytetyo on kehittamiseen
tahtaava tutkimustyo, jonka keskiossa on lean-ajattelu, on tietenkin selvas, etta
toiminnan kehittdmisen tulee olla jatkuva prosessi, ja tassa luvussa esitetyt
jatkoaskeleet ovat ensivaiheen kehityskohteita. Osa naista on jo saatettu alkuun, ja
niiden jalkauttaminen laakintatekniikan toimintamalliksi on jo alkanut. Tutkimustyon

johtopaatokset on visualisoitu kuviossa 30.
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Kuvio 30. Tutkimustydn johtopaatokset

7.1 Yksikon kehittamisen tiekartta 2020 — 2021

Tuottavuusanalyysin lopputuloksena saatiin ulkopuoliselta kumppanilta analyysin

loppuraportti, jossa oli kuvailtu toiminnan nykytilaa ulkopuolisen havainnoitsijan
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silmin, sekd esitetty useita mahdollisia toimintoja tehostavia kehityskohteita paitsi
ladkintatekniikan, mutta myos laajemmin sidosryhmien toiminnassa. Taman
loppuraportin avulla laadittiin l[adkintatekniikalle kehityssuunnitelma ja tiekartta
vuodelle 2020. Suunnitelma on esitetty kuviossa 31. Suunnitelmassa on tehty
jaottelua eri paaryhmien alle vastaavalla tavalla, kuin tuottavuusanalyysin
loppuraportissa oli jaoteltu esille nousseita asioita. Kehityskohteet on aikataulutettu

kvartaalitasolla.

Kehityssuunnitelman seurantaan otettiin kdytt6on yksinkertaiset varikoodit
visualisoimaan kehitysvaiheita, ja tilanne kdaydaan lapi yksikdn osastokokouksissa
kuukausittain, tai vahintdan joka toinen kuukausi. Kuviossa 32 on esitetty
suunnitelman tilanne Q1/2020 jalkeen. Tassa kohtaa myods huomattiin, etta
suunnitelma oli turhan kunnianhimoinen olemassa oleviin resursseihin peilattuna.
Sairaala Novan suunnittelu ja tuleva muutto, ERP -toiminnanohjausjarjestelman
madrittely ja Novaan siirtyvien laitteiden selvitystyd, normaalit rutiinitehtadvat ja
akuutit korjaustyot, yhdistettyna henkiloston ennakoimattomaan vahentymiseen ja
kevaan 2020 koronaviruspandemiaan, tekivat selvaksi, ettd kehityssuunnitelmaa on
jaksotettava uudelleen pidemmalle tulevaisuuteen, ja priorisoitava tarkeimpia

kohteita ensisijaisesti esiin.

Tutkimustyon alkuperadisena tutkimuskysymyksena ollut maaraaikaishuoltojen
kattavuuden parantaminen siirrettiin toisen vaiheen kehityskohteeksi, koska siihen
vaikuttavat merkittavasti uusi toiminnanohjausjarjestelma ja Novaan muutto.
Kehityskohteita kuitenkin tunnistettiin, ja uuden jarjestelman myota huoltojen
seuranta ja allokointi oman tyon ja ostopalvelun vililla tulee maarittelyvaiheen
tiedon valossa olemaan selkeasti helpompaa. My6s huoltojen toteuma tulee sen

mydta paranemaan.
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Kuvio 31. KSSHP:n Laakintatekniikan kehityssuunnitelma 2020
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Kuvio 32. Kehityssuunnitelman toteuma Q1/2020

7.2 Laakintatekniikan toiminnan mittaristo

Yhtena erittdain merkittavana lopputuloksena kehittamistydssa saatiin selvitettya

ladkintatekniikan nykytila, ja luotua malli toiminnan tunnuslukujen seurantaan.
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Kayttdoon on jo otettu kuukausiraportointimalli, jossa raportoidaan yksikon
suoriutuminen henkildstolle ja johdolle kuukausittain. Tasta nousi esiin
jatkokehittamisideoita, joilla voitaisiin muun muassa parantaa kayttoastetta ja
vahentda keskenerdisen tyon maaraa. Naita jatkotoimenpiteitad avataan lisaa

seuraavissa alaluvuissa.

7.2.1 Kayttoaste

Kuten edelld tdman opinndytetyon, ja tarkemmin kayttoasteen, tuloksia esitelleessa
luvussa 6.1.3 todettiin, nahtiin orastavaa kehitysta kayttoasteen parantumisessa jo

lyhyelld seurantajaksolla. Ensivaiheen kehitysaskeleiksi kayttoasteen stabiloimiseksi
tavoitellulle tasolle, eli yli 60 %:iin, tullaan esittamaan taman tutkimustyon pohjalta

seuraavissa kappaleissa kuvattavia parannustoimia.

Ensinnakin tyon viikkosuunnittelumallia tullaan ajamaan kayttoon kaikkiin
osaajatiimeihin vaiheittain, ja uuden toiminnanohjausjarjestelman myéta tyon
aikataulutus tulee olemaan yksikon vallitseva toimintamalli. Myds tydpaivan
lohkominen ajallisesti tiettyjen tyotehtavien ja toimintojen mukaan on ainakin osassa
tiimeista kokeilemisen arvoinen toimintamalli, jota tullaan ajamaan eteenpain. Tama
vapauttaa asiantuntijatydhon aikaa, kun aikataulutusta ja hallinnointia voidaan
osittain siirtad enemman toimistotiimin tehtavaksi, ja osaksi palveluohjaajan

toimenkuvaa.

Toiseksi tydn saattaminen reagoivasta tekemisesta suunnitelmallisempaan suuntaan
varmasti parantaa myos kayttoastetta. Tata haetaan jo aloitetulla kartoituksella
kaytossa olevien ladkintalaitteiden maaraaikaishuoltovaleistd, ja ndiden
huoltoilmoitusten automatisoinnilla uuteen toiminnanohjausjarjestelmaan. Tama
parantaa osaltaan myos kehittamistyon alkuperaisen tutkimustavoitteen mukaista
maaraaikaishuoltojen toteutuman paranemista, ja saattamista asteittain kohti

100 %:n kattavuutta. Kun huoltovali-ilmoitukset saadaan jarjestelman kautta
tydjonoon ilman manuaalista selvitysta, voidaan asiantuntijoiden tyépanos ohjata

manageroinnista enemman suorittamisen suuntaan.
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Kolmantena kokonaiskdyttoasteeseen vaikuttavana kehityskohteena tutkimuksen
pohjalta pyritdan tasaamaan vaihtelua eri osaajatiimien valilla. Tutkimuksen aikana
kavi ilmi, etta kayttdasteessa on suuria eroja tiimikohtaisesti tarkasteltuna. Talle
|oytyy selitys varmasti osittain tiimien erilaisesta yllapidettavasta laitekannasta ja
toimintaymparistosta. Asian korjaamiseksi aiotaan kuitenkin tyon poimintaa ja
allokointia tarkentaa, ja uuden toiminnanohjausjarjestelman maaritteisiin viedyn
toimintamallin myo6ta jarjestelma saadaan paremmin tukemaan tallaista
toimintakulttuuria. Nykyisessa jarjestelmassa asiakkaiden tyotilaukset kohdentuvat
tiimikohtaisesti, mutta tata pyritaan kehittamaan niin, etta téiden poiminta onnistuu
helpommin myds tiimirajojen yli. Vaihtelun vahentaminen on myds tietoperustana
olevan leanin ndakokulmasta tarkeas, silla vaihtelun suuruus maarittda maksimaalisen
tason tai tehokkuusrajan, johon organisaatio voi toiminnassaan paasta. Tama on

esitelty aiemmin tehokkuusmatriisia kasittelevassa luvussa 3.3.4.

Kayttoasteeseenkin vaikuttavana lisshuomiona nostan esille sairauspoissaolot, joiden
maaraa on alettu aktiivisesti seurata, ja joiden esiintyvyys on ladkintatekniikassa ollut
jatkuvasti huomattavan alhainen. Niinpa sairastavuuden hetkittdinenkin lisdys nakyisi
vahentyneen resurssin johdosta varmasti valittdmasti myos vasteajoissa ja
tuotannon lapivirtauksessa. Opinndytetyon teoriaosassa kuvataan kdyttoasteen ja
lapimenoajan suhdetta tarkemmin. Vaste- ja lapimenoaikojen kasvun myota vaikutus
koettaisiin todenndkdisesti edelleen asiakastyytyvaisyydessa. Tulosten valossa onkin
perusteltua nostaa esiin tarve henkilostorekrytoinneille, jotta tuotannon akillisiin

muutoksiin voidaan reagoida.

Kevaan 2020 koronaepidemia toi esiin myos ladkintatekniikan toimialan
haastavuuden poikkeusoloissa. Ladkintalaitteiden huolto vaatii monessa kohtaa hyvin
pitkdlle erikoistunutta osaamista, ja laitevalmistajat edellyttdvat huoltotoimintaa
suorittavilta tahoilta huoltosertifikaattien suorittamista. Vaikka laitehuoltoa on
mahdollista hankkia myds ostopalveluna, pandemia osoitti, ettd tdma on paikoin
haavoittuva toimintamalli. Monissa laiteryhmissa ladkintalaitteiden maahantuojilla
on rajallinen maara asiantuntijoita kutakin laitemallia ja laiteryhmaa kohden. Usein
hankintavaiheessa huolto- ja yllapitosopimuksia tarjotaan perustellen maahantuojan

resursseilla, tai maahantuojan ja laitevalmistajan, tai pohjoismaiden alueen yhteisilla
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resursseilla. Pandemian aiheuttamissa poikkeusoloissa kuitenkin tydvoiman
liilkkuvuus, karanteenivaatimukset ja yhtaaikaisten palvelun tarvitsijoiden suuri
maara vaikeuttavat sovittujen huoltovasteiden saavuttamista. On arvioitava
jatkossakin tarkkaan ja kriittisesti, kuinka suurelta osin halutaan tukeutua
laakintalaitteiden yllapidossa ulkopuoliseen ostopalveluun, ja mita toimintoja on
kenties tarpeen sdilyttda oman osaamisen piirissa. Riippumatta mahdollisista huolto-
ja yllapitosopimuksista, voi olla jarkevaa yllapitaa myds omaa osaamista ainakin
elamaa yllapitavissa ja kriittisissa laiteryhmissd. Tama varautuminen voisi toisaalta
nakya kayttdasteen alenemana, mutta nakisin taman olevan enemman
tyonjohdollinen asia, ja ratkaistavissa laajalla osaamispohjalla, jotta joutokayntia

voidaan valttaa.

7.2.2 Keskeneradisen tyon maara

Yksi selkeimmista toimintaa kuvaavista mittareista on keskenerdisen tyén maara, eli
tydjonon pituus. Tydjonolla tarkoitetaan tassa yhteydessa laajemmin myos
aloittamatonta tyota tai muusta syysta kesken olevaa tyota. Laakintatekniikan
tydjono on esitetty kuviossa 33. Kuvaajassa on esitetty vaaleansiniselld tyon maara
vhteensa, joka on seurantajaksolla noin 300 kpl. Kesken ja tilattuna on noin 100 kpl

tyOpyyntoja, ja laskutusta odottaa noin 80 kpl toita.
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Kuvio 33. Ladkintatekniikan tyéjono (Maaliskuu 2020)

Keskenerdisen tyén maara on seurantajaksolla ollut melko suuri, ja kuvaajasta kay
ilmi, ettei siinad ole kuukausitasolla tapahtunut suurta muutosta. Keskeneraisen tyon
maaraan voidaan vaikuttaa virtaustehokkuutta parantamalla, ja toisaalta taas leanin
oppien mukaisesti keskenerdisen tyon maaraa rajoittamalla voidaan vaikuttaa
prosessin ldpimenoaikaan. Virtaustehokkuuden parantamiseksi tullaan tutkimuksen
pohjalta esittdmaan tydjonosuunnittelua, josta on kerrottu jo edelld kayttoastetta
kuvaavassa luvussa. Virtaustehokkuutta parantavana toimena tullaan myds
tehostamaan asiantuntijoiden tydpanoksen suuntaamista entista tehokkaammin
arvoa tuottavaan tyohon. Nykyisellaan tyopyyntoja tulee useista kanavista, kuten
puhelimitse, sdhkopostilla, sahkoisen tyopyyntokanavan kautta ja hihasta vetamalla.

Tahan voidaan puuttua ensisijaisesti kayttajien koulutuksella ja opastuksella.

Ensimmaiset koulutukset ja yleinen infotilaisuus on jo pidetty laitevastaavien
koulutustapahtumassa, jossa pyrittiin tuomaan laakintatekniikan ty6jono ja
resurssien kaytto laitevastaavien kautta sairaalan eri yksikdiden tietoon. Tyétilauksia
ohjataan keskittamaan sahkoiseen kanavaan mahdollisimman paljon, jolloin
asiantuntijoiden aikaa vapautuu arvoa tuottavaan tyohon esimerkiksi turhilta

puhelinkeskusteluilta. Toinen selkeéd etu on, etta sahkoisesta tyopyynnosta jaa jalki
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jarjestelmaan, eivatka pyynnot jaa yksittaisen asiantuntijan muistin varaan.
Koulutuksia aiotaan aktiivisesti ja sdannollisesti jatkaa ladkintatekniikan taholta
laitevastaavien kanssa laheisessa yhteistydssa. Tutkimuksessa tunnistettiinkin
sairaalan eri yksikoiden laitevastaavien erittdin tarkea asema laakintatekniikan
toiminnan kannalta. Laitevastaavat ovat portti hoitoyksikdn ja tukipalvelun valillg,
josta viestinta ja informaatio kulkevat molempiin suuntiin. Laitevastaavat ovat myos

erdanlaisessa tulkin roolissa teknisen ja kliinisen ymmarryksen valissa.

Asiantuntijoiden ajan vapautumista arvoa tuottavalle tyolle lisda tarpeettoman tyon
karsiminen minimiin. Suuressa kuvassa esimerkiksi laitteiden huoltoon ja huollosta
kuljetus on erittdin tarkeda nopean lapimenon kannalta, mutta tama ei
kohdeyksikdn, ja sen asiantuntijan tydpanoksen kannalta ole arvoa tuottavaa tyo6ta.
Ty0 siis taytyy mahdollisuuksien mukaan siirtda toisaalle. Tama on jo osittain otettu
kayttoon, ja laitteiden kuljetusta padsaantoisesti hoidetaan logistikkojen toimesta.
Uudessa Sairaala Novassa materiaalitoimen on tarkoitus hoitaa taysin logistiikka

yksikodiden valilla, joten sita kautta toiminta tulee tehostumaan.

Virtaustehokkuutta parantavana ensivaiheen kehityskohteena on myos
hankintatoimen ja ladkintatekniikan yhteistoiminnan parantaminen ja roolien
selkiyttdminen entisestdan. Yhteistyota toki on tehty jatkuvasti, mutta
laitehankintaan ja koekayttoihin on jo valmisteilla uusi yhteisesti suunniteltu
toimintamalli, jonka myota laakintatekniikan asiantuntijoiden aikaa vapautuu
dokumentinhallinnasta ja hankinnan roolista ladkintalaitteisiin kohdistuvaan arvoa
tuottavaan tyohon. Toimintamallimuutos tuo etuja myds hankintayksikkdon seka
muille hankintaketjussa osallisina oleville yksikoille. Tavoite on, ettad kun
organisaation sisdiset tyonkulut ovat kunnossa, myds laitetoimittajat hyotyvat

mallista parantuneen ja selkiytyneen prosessin muodossa.
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7.3 Jatkuvan kehittamisen kulttuuri

7.3.1 Toiminnan raportointi henkildstolle

Yhtena merkittavana kehitysasiana tutkimuksessa esille nostetaan tunnuslukujen
raportointi henkildstolle. Nykyisen toiminnanohjausjarjestelman heikkoutena
opinndytety6ta tehdessa koettiin raportoinnin puutteet, ja tasta syysta toiminnan
raportteja on hankala saada jarjestelmasta ulos. Yksi leanin yleisesti esille nostamia
menetelmia toiminnan parantamiseen ja kehittamiseen on suoritteen visualisointi
henkilostolle. Jatkossa uuden jarjestelman kanssa raportteja saadaan helpommin
tuotua nahtaville haluttaessa vaikka paivittdin tai viikkotasolla, jolloin henkildstén on
helppo havaita esimerkiksi kuinka on suoriuduttu edellisena paivana, ja kuinka
suoritusta voitaisiin taman tiedon valossa parantaa. Suorituksen ja onnistumisen
visualisointi on selked ja merkittava tapa saada henkil6std mukaan toiminnan
kehittamiseen, ja tatd kautta osallistaa mukaan jatkuvan parantamisen

toimintakulttuuriin.

Tutkimuksen aikana pyrittiin hankkimaan laakintatekniikkaan info-tv, johon olisi
saatu visualisoitua kuukausiraporttien tunnusluvut, mutta siihen ei
palveluntuottajalta I6ytynyt nykyisessa sairaalaymparistossa suoraa ratkaisumallia.
Tahan kuitenkin paatettiin palata Nova-sairaalan muuton yhteydessd, koska siella

infonayttoratkaisut olemassa olevan tiedon valossa ovat laajalti kaytossa.

Toiminnan mittarointi saatiin tutkimuksen aikana hyvaan vauhtiin jatkuvan
tunnuslukujen seurannan avulla, ja se on jatkuvasti kehitettava ja kehittyva
toimintamalli leanin pdca-syklin mukaisesti. Mittaristoa on silti yllapidettava
jatkuvasti vastaamaan kulloisenkin toimintaympariston vaatimuksia, jotta
mittaaminen palvelee ja kehittdaa toimintaa. Yhtena yksikon suoriutumisen mittarina
voidaan pitaa myos asiakkaiden tyytyvaisyyttd, jota opinndytetyossa selvitettiin
asiakaskyselyn avulla. Kysely toteutettiin strukturoituna kyselyna, ja se heijasteli
lahinna ladkintatekniikan yksikon yleista suorituskykya asiakkaiden suuntaan, ja sita

talla kerralla myos tavoiteltiin.
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Tulevaisuudessa my0s asiakaskyselya voisi kehittdaa esimerkiksi laajentamalla
kysymyksida enemman yksikkorajojen yli, ja ottamalla asiakkaan roolia enemman
huomioon. Sairaalaymparistossa asiakkaan saama palvelu on yha useammin monen
eri toimijan tuottama kokonaisuus, ja asiakaskokemus muodostuu tasta
yhdistelmasta. Tata korostavat myds Jaaskeldinen, Laihonen, Lonnqgvist, Pekkola,
Sillanpaa ja Ukko (2013) toteamalla Tekesin (Teknologian ja innovaatioiden
kehittamiskeskus) tuottamassa Arvoa palvelutuotannon mittareista -oppaassa, etta
usein asiakas ei ole kiinnostunut palvelun taustalla olevasta palvelujarjestelmasta,
vaan ainoastaan saamastaan palvelusta. Tassa tutkimustyOssa toteutetussa kyselyssa
arvioitiin sen palautteiden perusteella osalla vastaajista olleen selkea tuntemus
ladkintatekniikan tekemisesta ja roolista. Vastaavasti joistain vastauksista saattoi
tulkita vastaajalla olleen hieman vahemman tietoa laakintatekniikan palveluista, ja
vastaus heijasteli enemman juuri kokonaispalvelun tasoa. Juuri tata taytyy
tulevaisuudessa pyrkia kehittamaan, silla loppujen lopuksi asiakaskokemus
muodostuu kokonaisuudesta, vaikka palveluun osallistuu muitakin tahoja

|[aakintatekniikan lisaksi.

7.3.2 Yksikon toimintaohjeet ja toimintatapamuutokset

Opinnadytetyon aineiston keruussa ja analysoinnissa nousi esille merkittavia toimintaa
tehostavia kehityskohteita, joista osa jalkautettiin heti kdayttéon. Muutamia
esimerkkeja on esitelty jo edeltavissa luvuissa, kuten paallekkaisen tyon ja toiston
vahentaminen, ja tydjonon purku vanhimmasta alkaen. Jotkin tunnistetuista
kehitystoimista vaativat myods jatkojalostamista ja siirtamista Sairaala Novan, ja
uuden toiminnanohjausjarjestelman kayttoonoton jalkeiseen aikaan. Tallainen voisi
olla vaikkapa tyon viikkosuunnittelussa kysynnan tarkempi huomioiminen
vuorokausitasolla, koska kuten aineistonkeruussa kavi ilmi, on maanantaisin usein

kysyntapiikki, ja perjantaisin kysynta on selkeasti vahdisempaa.

Edelld mainittujen lisdksi kehityskohteiksi tunnistettiin esimerkiksi kohdeyksikén
toimintaohjeiden dokumentointi kirjalliseen muotoon. Yksikossa on laajan
kokemuksen myo6ta paljon hiljaista tietoa, ja monia rutiinitehtavia tehdaan opittujen

toimintamallien mukaisesti. Nditda malleja ei kuitenkaan ole kirjoitettu kirjallisten
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tyoohjeiden muotoon, ja tdssa on selked kehityskohde. Kirjatuista tyo- ja
toimintaohjeista saadaan tulevaisuudessa myos pdivitettyd perehdytysmateriaalia
toimintayksikon henkiloston tueksi. Aiemmin teoriaosan luvussa 4.3.3 listattiin
laitteisiin ja jarjestelmiin liittyvia vaaratekijoita, joiden joukossa oli muiden muassa
perehdytykseen ja ohjeistukseen liittyvat puutteet. Myos tata vasten peilaten
toimintaohjeiden laatiminen ja yllapitdminen ajan tasalla on tarkeda ottaa osaksi
vallitsevaa toimintakulttuuria. Ensivaiheessa tulee laatia ja paivittaa ajan tasalle
ladkintatekniikan ydinprosessien ja rutiinitehtdvien toimintaohjeet. Naita ovat
esimerkiksi laitevastaanotto, laitteiden poistokdytanto, hankintaprosessi ja
turvallisuustiedotteiden kasittely. Toimintayksikdn henkildstélle tulee sopia, ja
ohjeeksi kirjoittaa yhtenevaiset kdaytannot tallaisten perustoimintojen

suorittamiseksi.

Laakintatekniikan asiakaskyselyssa nousi esille ilahduttava maara avoimia vastauksia
kysymysten lisatietokenttiin seka kyselyn lopussa olleeseen vapaaseen kysymykseen.
Naista vastauksista tullaan tekemaan kartoitus, ja soveltuvin osin ne otetaan
huomioon toiminnan kehittamisessa, ja pyritdan tuomaan lisaa lapinakyvyytta
asiakkaiden suuntaan. Avoimien vastausten maarasta nousi esille ajatus, etta olisiko
tarpeen ottaa kdyttoon jonkinlainen palautekanava tai ideakaavake, jolla asiakkaat
voisivat tuoda ajatuksiaan ja ideoitaan esiin lddkintatekniikan suuntaan.
Ideakaavakkeesta luotiin alustava malli, mutta sitad ei ainakaan alkuvaiheessa
paatetty ottaa kdyttoon, vaan pyritdan ensisijaisesti kehittamaan viestintaa

toimintayksikoihin yksikon laitevastaavien kautta.

Ensivaiheen kehittamisen fokus pidetdaan toiminnan sisdisissa prosesseissa, mutta
asiakaspalvelua ja asiakaskokemusta ei kuitenkaan pida missdaan nimessa unohtaa.
Tarkeaa on pitda mielessa, ettd loppujen lopuksi lddkintatekniikka palvelee sairaalan
sisdisten asiakkaiden kautta viimekadessa potilasta, ja siind asiakaskokemuksessa

olemme sisdisten asiakkaidemme kanssa samassa veneessa.
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8 Pohdinta

Taman opinndytetyon leania kasittelevassa teoriakappaleessa esitetaan
tehokkuusmatriisin nelikenttamalli, ja tutkimuksen perusteella voidaan todeta
tutkittavan yksikon olleen tutkimuksen alussa monelta osin nelikentan joutomaan ja
tehokkuussaarekkeiden alueella. Virtaustehokkuutta ei ollut maksimoitu, eika
kayttoaste nayttanyt tilastojen valossa lainkaan hyvalta, mutta toimivia kaytanteita ja
jokseenkin tehokkaita toimintamalleja oli kuitenkin olemassa. Rutiinitehtavat siis
hoituivat ongelmitta, mutta potentiaalia ei ollut ulosmitattu. Todellisuudessa
kirjaamiskaytantojen kirjavuus, toimintatapojen puutteet, tai pikemminkin
toimintamallien kirjaamattomat saannot, vaaristivat kuitenkin tilastoja. Nain ollen
voidaan sanoa toiminnan lahtotilanteessa olleen tietylla tavalla kaoottista.
Tutkimuksen aikana toiminnasta saatiin hyvin tarkka kuva, ja luotiin lapileikkaus
yksikdn toimintaan, ja sen pohjalta pystyttiin luomaan saannoélliset mallit toiminnan
mittarointiin, ja kehitettiin ensivaiheen kehitysaskeleet toimintayksikon eteenpain

viemiseksi.

Koska tutkimuksen kohteena oleva toimintayksikko toimii erittdin kompleksisessa
sairaalaymparistdssa, ei voida ainoastaan keskittya optimoimaan tutkittavan yksikén
prosesseja, vaan on pidettdva mielessa myos toiminnan iso kuva. Muutoin on
vaarana helposti sortua osaoptimointiin, joka ei kokonaiskuvassa palvele
loppuasiakasta eli potilasta. Tasta johtuen organisaation sisdinen yhteistyo, ja
toimintayksikoiden valinen tydnjako ja kommunikointi, ovat avainasemassa myds

ladkintatekniikan tydssa onnistumisen kannalta.

Laakintatekniikan virtaustehokkuutta voidaan kuitenkin silti kehittaa, ja tyon, siis
tassa tapauksessa ladkintalaitteiden huollon ja korjauksen, prosessin lapimenoaikaa
lyhentda toimintaa tehostamalla. Kuten kirjallisuus, ja tamankin tutkimuksen
teoriaosa tuo esille, leanin keskiossa on virtaustehokkuus eika resurssitehokkuus.
Pitkalle erikoistuneessa kunnossapidon toimintayksikéssa tehokkuus ei aina
yksiselitteisesti isossa kuvassa tarkoitakaan maksimaalista kdyttoastetta ja
resurssitehokkuutta, silla huomioon on otettava myoés sairaalamme maantieteellinen

sijainti, ja annettava arvoa oman huollon paikalliselle palvelulle, ja sitd kautta
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nopealle vasteajalle. Joskus tdma saattaa tarkoittaa myos resurssin joutokayntia,
mutta tata on pyrittava aktiivisesti minimoimaan etsimalla aina uusia tapoja allokoida

resurssia laajemmin osaajatiimirajojen yli.

Tutkimustyon alussa esiteltiin taman kehittamistydn paatavoitteet ja niista johdetut
tutkimuskysymykset, joiden keskiossa olivat kdyttoaste ja maaraaikaishuoltojen
kattavuus. Kayttoasteen mittaamiseen luotiin tyon aikana malli, ja mitatun datan
perusteella saavutettiin selkeda kehitysta. Mittaustavassa on edelleen
parannettavaa, ja data voisi perustua paremmin ty0ajanseurantaan perustuviin
toteutuneisiin tydaikoihin. Saadut tulokset kuitenkin ovat vertailukelpoisia
keskenaan, jolloin kehitys kdy ilmi luvuista. Kdyttoastettakin parantavia
jatkokehityspolkuja saatiin tutkimuksen aikana luotua, ja ladakintatekniikan
kehittamistoimille luotiin konkreettinen malli yksikon kehittdmisen tiekartan
muodossa. Joitakin toimintaa tehostavia toimintamalleja siirrettiin arvioitavaksi
Sairaala Novan ja uuden toiminnanohjausjarjestelman valmistumisen jalkeen.
Tallaiseksi jatkokehityskohteeksi tunnistettiin esimerkiksi tyon tarkempi
viikkosuunnittelu, jossa sisdisid toimintoja suunnitellaan enemman kysynnan
ehdoilla. Tilastoanalyysi paljasti maanantaiden olevan selkeasti vilkkaampia kysynnan
suhteen, kuin esimerkiksi perjantaiden. Tama voidaan huomioida resurssin
allokoinnissa, eika esimerkiksi resursseja syovia sisaisia palavereita tai vastaavia
kannata valttamatta aikatauluttaa maanantaihin. Nykyiset jarjestelmat eivat tallaista

suunnitelmallisuutta tue, mutta uusien tyokalujen myota mahdollisuudet lisdantyvat.

Maaraaikaishuoltojen kattavuutta ei vield tutkimustyon aikana paasty lopulta
lainkaan mittaamaan, silld uuden Sairaala Novan valmistuminen, ja siihen tahtaavat
muutostoimet olivat ratkaisevasti keskeneraisia. Tassa mielessa voidaan katsoa
tutkimuksen jokseenkin epdonnistuneen vastaamaan alkuperdiseen tavoitteeseensa.
Maaraaikaishuoltojen kattavuuden selvitys ja parannus jai loppuvuoteen 2020, mutta
tutkimustyo toi silti esiin merkittavia seikkoja, jotka saatiin vietyd parametreina
esimerkiksi uuden toiminnanohjausjarjestelman kehitystyohon. Nain ollen uskoisin,
ettd maaraaikaishuoltojen kattavuus saadaan jatkossa paremmin esille, ja sita

voidaan seurata uuden jarjestelman myo6ta selkeasti entista paremmin. My0os
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tyonkulkuun ja ldakintatekniikan toimintamalleihin suunnitelluilla muutoksilla tullaan

saamaan kehitystda maaraaikaishuoltojen kattavuuden toteutumassa.

Tutkimuksen aikana pohdin my&s pienoista ristiriitaa kdyttdasteen ja tydjonon valilla.
Kayttdasteessa koettiin tutkimustyon aikana kylla kehitysta, mutta samalla tyéjono
tuntui jopa kasvavan. Toisaalta voisi olettaa kdyttdasteen parantuessa, etta
lapivirtaus parantuisi ja tydjono samalla lyhenisi. Samoin mietitytti, etta mikali tyota
on jonossa, eli siis tyd odottaa resurssia, niin kdyttdaste voisi jopa lahentya 100 %:a.

Perinteisessa tuotantoymparistossa ndin saattaisi hyvin ollakin.

Naista pohdinnoista jai edelleen kytemaan ajatus, ettd onko kirjaamiskdytanndissa
edelleen merkittavia puutteita, ja tulin johtopaatdkseen, etta kuten teoria vaittasa,
myo0s tassa asiantuntijatydymparistossa tyon maaraa arvioidaan ja kirjataan yha
aliarvioiden suhteessa todellisuuteen. Toinen selittava tekija voi olla tydympariston
luonne. Koska sairaalassa ei taysin voida osaoptimoida ainoastaan yhden yksikdn
prosesseja, syntyy vadjaamatta joutokayntia. Mietitdaan yksinkertaisena esimerkkina
maaradaikaishuoltoon pyydettya laitetta tai vaikkapa leikkaussaliin kohdistuvaa
huoltoa. Hyvin usein tukipalvelua tuottava yksikko odottaa laitteen tai tilan
vapautumista potilastydn ehdoilla. Tama odottaminen on ns. valttamatonta
joutokayntia, joka laskee kayttOastetta, mikali se ei kirjaudu tyosuoritteeksi.
Sairaalaymparistossa tukipalveluja tuottava tyoyksikko ei myoskaan voi valikoida
asiakkaitaan prosessitehokkuuden ehdoilla, vaan koko hoitoketjua on kyettava
palvelemaan. Tall6in virtauksen suunnittelun taso siirtyy yksittdisesta tyoyksikosta
organisaatiossa laajemmaksi tuotannonohjaukselliseksi haasteeksi, joka ei ole
ratkaistavissa yhden toimintayksikon optimoinnilla. Eri yksikdiden ja toimintojen
integrointi virtaustehokkaaksi kokonaisuudeksi onkin selkea tutkimisen ja

kehittamisen paikka tulevaisuudessa.

Lopuksi voidaan todeta, ettd kehitystyo oli todella hieno ja silmiad avaava matka
tutkittavan toimintayksikdn tekemiseen. Tilastoanalyysi ja tunnuslukujen
mittaroinnin kehitys seka tutkiminen toivat uudenlaista kulmaa laakintatekniikan
yksikdn suoriutumiseen osana sairaalan toimintaa. Monesti tukipalvelua tuottava

yksikko koetaan organisaatioissa hieman nakymattomaksi, ja vaikka sen rooli on
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usein merkittava, ollaan siitd helposti ensimmaisena karsimassa resurssia tai
ulkoistamassa toimintaa, kun toiminnasta ei ole selvaa kuvaa. Taman tutkimustyon
tuloksena KSSHP:n ladkintatekniikan tekemisesta saatiin tunnuslukujen valossa
selked kasitys, mutta myos kehittamiskohteita tunnistettiin, silla niitdhan tassa tyossa
l[ahdettiin hakemaan. Tutkimustuloksen perusteella my6s nakisin, etta Keski-
Suomessa sairaalatasoinen ladkintatekniikan palvelu on perusteltua tuottaa omana
toimintana, ja tata nakemysta tukee myds tutkimuksessa toteutettu asiakaskysely.
Toiminnan tehostamisen, ja edelleen kehittamisen myo6ta uskoisin myos, etta
palvelun tuottaminen omana toimena on varsin kustannustehokas ratkaisu.
Kehittaminen taytyy kuitenkin integroida pysyvaksi osaksi myos ladkintatekniikan

palveluita.

Teoriaosan luvussa 3.4 kasiteltiin organisaation tapoja olla lean ja toteuttaa leania
toimintastrategiaa. Siina todettiin, ettd pyrkimyksena on jatkuvasti parantaa
virtaustehokkuutta, ja kaikki vaihtelua vahentadvat keinot ovat hyvia tapoja toteuttaa
leania. Tiivistettyna tavoitellaan siis jatkuvaa parantamista, jolloin huomenna ollaan
parempia kuin tandan. Taman tutkimustyon loppukommenttina voidaankin todeta,

ettd tdssa mielessd opinndytetydssa onnistuttiin.

Tanaan olemme selkeasti parempia kuin tutkimustyon alussa!
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Liitteet

Liite 1. Laiterekisteriaineisto kuukausittain

2019
Syyskuu |Lokakuu |Marraskuu |Joulukuu

Tarkastelukuukautena
tllattu_jen ja v"asteenm ¥esidarvo i
saaneiden tydpyyntdjen
Vasteaika 1 5 1 1
Vasteen saaneet
tyépyynnot kpl 330 354 291 278
Tarkastelukuukauden
tehdyista tyopyynnoista Tehdyistd
vasteen saaneiden osuus pyynnnoista (%);

tavoite >95% 80 % 87 % 87 % 85 %
Tarkastelukuukautena
aloitettujen tyopyyntojen  LCSIEIaeRY (9]
Vasteaika 19 16 9 9
Tarkastelukuukauden Keskiarvo
hyviksyttyjen tyopyyntdjen [N
prosessin Lipimenoaika ldapimenoajasta

(vrk) 35 29 56 31
Tydpyyntdjen maars kpl 414 408 333 328
Aloitettujen toiden maara

kpl 549 552 330 331
Kuitattujen tdiden maara
(Hyvaksytyt) kpl 447 420 407 357
Yleiset tyopyynnot kpl 67 73 73
Laitekohtaiset tyopyynnot

kpl 341 260 255
Tyopyyntdjen maara 2019 4704 414 408 333 328




Liite 2. Tyopyyntojen prosessin kayttaytymiskdyran aineistotaulukko

Tyopyyntojen SPC -kayra (Kysynta)

Liukuva Vaihteluvdlin - yCL(upper  LCL flower

Péiva pvm kpl Keskiarvo vaihteluvdli keskiarvo control limit)  control limit)

perjantai 01.11.2019 14 15,5 5,9 31,1 0,0
maanantai  04.11.2019 20 15,5 6 31,1 0,0
tiistai 05.11.2019 19 15,5 1 31,1 0,0
keskiviikkc  06.11.2019 20 15,5 1 31,1 0,0
torstai 07.11.2019 18 15,5 2 31,1 0,0
perjantai 08.11.2019 15 15,5 3 31,1 0,0
maanantai  11.11.2019 12 15,5 3 31,1 0,0
tiistai 12.11.2019 18 15,5 6 31,1 0,0
keskiviikkc  13.11.2019 16 15,5 2 31,1 0,0
torstai 14.11.2019 13 15,5 3 31,1 0,0
perjantai 15.11.2019 8 15,5 5 31,1 0,0
maanantai  18.11.2019 25 15,5 17 31,1 0,0
tiistai 19.11.2019 19 15,5 6 31,1 0,0
keskiviikkc  20.11.2019 74 15,5 12 31,1 0,0
torstai 21.11.2019 13 15,5 6 31,1 0,0
perjantai 22.11.2019 9 15,5 4 3L1 0,0
maanantai  25.11.2019 22 15,5 13 31,1 0,0
tiistai 26.11.2019 13 15,5 9 311 0,0
keskiviikkc 27.11.2019 13 15,5 0 31,1 0,0
torstai 28.11.2019 21 15,5 8 31,1 0,0

perjantai 29.11.2019 11 15,5 10 31,1 0,0



Liite 3.

Paiva pvm

perjantai 01.11.2019
maanantai 04.11.2019
tiistai 05.11.2019
keskiviikko ~ 06.11.2019
torstai 07.11.2019
perjantai 08.11.2019
maanantai 11.11.2019
tiistai 12.11.2019
keskiviikko ~ 13.11.2019
torstai 14.11.2019
perjantai 15.11.2019
maanantai 18.11.2019
tiistai 19.11.2019
keskiviikko =~ 20.11.2019
torstai 21.11.2019
perjantai 22.11.2019
maanantai 25.11.2019
tiistai 26.11.2019
keskiviikko =~ 27.11.2019
torstai 28.11.2019

perjantai

29.11.2019

kpl Keskiarvo vaihteluvili

12
10

8
13
15
22

2
83
13
12
17
33
18
15
19

8
13
13
18
36
27

194
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
19,4
194
19,4
19,4
194
19,4
19,4
19,4

Liukuva

NN OGN

20
81
70

16
15

11

o

18

Vaihteluvélin

keskiarvo

141

UCL (upper
control limit)
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7
56,7

LCL (lower

control limit)

OO0 |I0I0COI0CI0O0CI0I00 0000|000 |0
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Liite 4. Esimerkki kdyttoastelaskelmasta

Ladkintatekniikka kokonaisuudessaan
Tyopdivia lokakuussa
Henkiloston tydtunnit / viikko
Henkil6ston tydtunnit / paiva
Lokakuun kédytettavissa olevat teoreettiset tyétunnit
Lokakuun kéytettavissa olevat teoreettiset tydtunnit korjaamohlosto
Lokakuun poissaolot 45 paivas
Kaytettavissd olevat korjaamohldstén tyétunnit, kun poissaolot huomoidaan
Kirjatut tydtunnit Mequsoftiin lokakuussa
Kirjatut tunnit suhteessa kdytettavissa oleviin tunteihin (Kdyttoaste)
Tuoteryhmia 1
Lokakuun poissaolot 13 péivaa
Kéytettdvissa olevat tydtunnit, kun poissaolot huomoidaan
Kirjatut tydtunnit Mequsoftiin lokakuussa
Kirjatut tunnit suhteessa kdytettavissa oleviin tunteihin (Kdyttoaste)
Tuoteryhmi 2
Lokakuun kéytettédvissa olevat teoreettiset tydtunnit operatiivinen
Lokakuun poissaolot 15 péivaa
Kéytettdvissa olevat tyotunnit, kun poissaolot huomoidaan
Kirjatut tydtunnit Mequsoftiin lokakuussa
Kirjatut tunnit suhteessa kdytettavissa oleviin tunteihin (Kayttoaste)
Tuoteryhmia 3
Lokakuun kéytettdvissa olevat teoreettiset tydtunnit operatiivinen
Lokakuun poissaolot 10 paivaa
Kédytettdvissa olevat tydtunnit, kun poissaolot huomoidaan
Kirjatut tydtunnit Mequsoftiin lokakuussa
Kirjatut tunnit suhteessa kdytettévissa oleviin tunteihin (Kayttdaste)

Tuoteryhmd 4
Lokakuun kéytettdvissa olevat teoreettiset tyétunnit operatiivinen
Lokakuun poissaolot 0 péaivaa

Kédytettdvissa olevat tydtunnit, kun poissaolot huomoidaan
Kirjatut tydtunnit Mequsoftiin lokakuussa
Kirjatut tunnit suhteessa kdytettévissa oleviin tunteihin (Kayttdaste)
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23
38,25 h
7,65 h
2111,4 h
1759,5 h
344,25 h
1415,25 h
694,4 h

49 %

99,45 h
604,35 h

3279 h

54 %

527,85 h

114,75 h
413,1 h
147,3 h
36%

3519 h
76,5 h
2754 h
120,4 h
44 %

175,95 h
0h
175,95 h
86,8 h
49 %



Liite 5. KSSHP Laakintatekniikan asiakaskysely

KSSHP Laakintatekniikan asiakaskysely

Keski-Suomen sairaanhoitopiirin laakintatekniikka toimii fuotannon palveluiden palvelualueella ja tuottaa
erilaisten laakintalaitteiden huolto- ja yllapitopalveluita, toimintojen-, tilojen-, laitehankintojen- yms.
suunnittelu-, ja asiantuntijapalveluita ensisijaisesti sairaanhoitopiirin toimintayksikéiden, mutta myds
alueen muiden terveydenhoitoyksikdiden tarpeisiin.

Toimintojemme arvioimiseksi ja kehittaaksemme palveluitamme vastaamaan mahdollisimman hyvin
tulevia tarpeita ja haasteita, tiedustelemme Teidan nakemystanne koettuun palveluun ja
lahitulevaisuuteen seuraavan kyselyn avulla.

Vastausaikaa kyselyyn on perjantaihin 20.3 saakka. \Vastaaminen vie aikaa noin minuutin ja foivomme,
efta vastaamalla osallistut Teille tarjopamamme palvelun laadun ja siséllon kehittamiseen. Kysely
toteutetaan anonyymisti eika vastauksia voida yhdistaa vastaajan henkildllisyyteen. Vastaajan asemaa
kysellaan ainoastaan filastollisista syista, toiminnan kehittamiseksi.

1. Vastaajan asema organisaatiossa *
() Tyéntekijaasemassa
() Esimiesasemassa

() Laitevastaavan asemassa

O Muu |

2. Edustamanne toimipiste *
Shp:n yksikkoa
Tk-toimipistetta

() Laitetoimittaja

SL®)

Muu huoltokumppani

() Muu

3. Kokemuksenne koskee *
D Laboratoriotoimialaa
| | sadehoito- ja rontgen
[ ] Muuta laakintatekniikkaa
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4. Palvelu, jota kokemuksenne koskee *
() Asiantuntijapalveluita
() Hankinta- tai tilakysymyksia
O Huolto- ja korjauspalvelua

() Muuta

5. Kokemuksenne ladkintatekniikan palveluista *
1=heikko, 2=valttava, 3=tyydyttava, 4=hyva, 5=erinomainen

1 2 3 4 5 Lisatiedot

Saavuteftavuus. * O O O O O
Asiantuntemus._* B 0 8 G O
Palvelukyky/Yhteistyo_* O O O O O
Asiakaspalvelu O O O O O
Tiedonkulku/yiestinta. > O O O O ©O
6. Jos valitsit vaihtoehdon 2 tai pienemman, miten parantaisit palveluamme?
7. Kuinka tirkedna toiminnassanne pidat ladkintdtekniikan nopeaa palveluvastetta ™
1=ei lainkaan tarkeaa, 10=todella ensiarvoisen tarkeaa

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Vastaus Q) OO0 0 0

8. Mink3 kokonaisarvosanan antaisit ldakintitekniikalle kokemanne palvelun perusteella
asteikolla 1-10 *
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1=heikko, 10=kiitettava
1 10

2 3 4 5 6 717 8 9
Vastaus OOOOOOOOOO

9. Arvionne ldhitulevaisuudesta (1-3v) *
Edustamasi toimipisteen palveluiden tarve Laakintatekniikalta

() Kasvaa

O Pysyy ennallaan
O Vahenee

10. Muuta (parannettavaa, risuja, ruusuja, ideoita toiminnan kehittamiseksi)

11. Mielipiteenne tasta kyselysta

() Tayttaa tehtavansa

() Vaatii kehittamista |




Liite 6. KSSHP Laakintatekniikan asiakaskyselyn raportti

Laakintatekniikan asiakaskysely

Perusraportti
KSSHP Laakintatekniikan asiakaskysely

Vastaajien kokonaismaara: 234
1. Vastaajan asema organisaatiossa
Vastaajien maara: 234

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%
"r‘o'“*:k'|=‘v'~“5‘“-m‘"35‘-m

simiesasemassa 12%

Sl

Muu 6%

Latevastaavan asemassa

n | Prosentti

Tyontekijaasemassa 172 73.5%
Esimiesasemassa 29 | 12,39%

Laitevastaavan asemassa | 20 8,55%
Muu 13 5,56%

2. Edustamanne toimipiste
Vastaajien maara: 234



Shp:n yksikkoa

10% 20%

Tk-tcimipistetta

Laitetoimittaja

Muu hucltokumppani

Muu
n | Prosentti
Shp:n yksikkda 192 | 82,05%
Tk-toimipistetta 19 | 8,12%
Laitetoimittaja 17 | 7.27%
Muu huoltokumppani | 2 0,85%
Muu 4 1,71%

3. Kokemuksenne koskee

Vastaajien maara: 234, valittujen vastausten lukumaara: 254
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)
Laboratonotoimialaa

20% 30% 40% 50% 60% 70%

Sadehoito- ja rontgen 22%

Muuta laakintateknikkaa 75%

n | Prosentti
Laboratoriotoimialaa 27 11,54%

Sadehoito- ja rontgen | 52 | 22,22%

Muuta laakintatekniikkaa | 175 | 74,79%

4. Palvelu, jota kokemuksenne koskee
Vastaajien maara: 234
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0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 0% 8...

Asiantuntijapaiveluita

Hankinta- tai tilakysymyksia

ERENR s ‘(‘:\r“]"f-’palvl':l“a
Muuta

n | Prosentti
Asiantuntijapalveluita 43 | 18,38%

Hankinta- tai tilakysymyksia | 7 2,99%

Huolto- ja korjauspalvelua | 180 | 76,92%

Muuta 4 1,71%

5. Kokemuksenne ladkintatekniikan palveluista

—hailkkn P=vialitivi A=twdovitivi d=hvv3 G=erinomainen
1=NCIKKO, Z=Vailtava, o=tyyayliava, 4=Nyva. o=erinomainen

Vastaajien maara: 234 '

4/8
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Keskiarvo
0 1 2 3 4 5
— Keskiarvo 4,2
1 2 3 4 5 Keskiarvo | Mediaani

Saavutettavuus 0,86% [ 2,14% | 14,1% | 46,15% | 36,75% 4,16 4

Asiantuntemus 0,43% | 0,85% | 8,12% | 42,31% | 48,29% 4,37 4
Palvelukyky/Yhteistyd | 0,43% | 2,56% | 11,54% | 35,47% | 50% 432 45

Asiakaspalvelu 0,86% [ 1,71% | 14,1% | 38,89% | 44,44% 424
Tiedonkulku/viestinta | 2,14% | 3,84% | 23,93% | 44,02% | 26,07% 3,88 4

6. Kuinka tarkeana toiminnassanne pidat laakintatekniikan nopeaa

palveluvastetta

=@f lainkaan Ic ad

Vastaajien maara: 234

{0=todella ensiarvoisen tari
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Keskiarvo

0 2 3 4 5 B 9 10
— Keskiarvo 9.4
1 2 3 4| 5 6 7 8 9 10 Keskiarvo | Mediaani
Vastaus | 0% [ 0% [ 0% | 0% | 0% | 0,85% | 1,71% | 11,54% | 26,5% | 59.,4% 9,42 10

7. Minka kokonaisarvosanan antaisit Iadkintatekniikalle kokemanne palvelun

perusteell

eliava

Vastaajien maara: 234

a asteikolla 1-10

=heikko, 10

AI./;E '{\‘ s

o

4

5

[

- Keskiarvo 8,6

Keskiarvo

8.6

| [1]2fs] 4[5 |6]7 ]38 |

| Vastaus | 0% | 0% | 0% | 043% | 0.43% | 4.7% | 9,4% | 23,5% | 41.45% | 20,09% |

9 | 10 |Keskiarvo | Mediaani

8,6

9

8. Arvionne lahitul

Edustamasi to

toiminis)

Vastaajien maara: 234

evaisuudesta (1-3v)

1 palveluiden t

arve Laakintatekniikalta

6/8




Pysyy ennailaan 48%

\ahenee o
n | Prosentti
Kasvaa 118 | 50,43%
Pysyy ennallaan | 112 | 47,86%
Vahenee 4 1,71%

9. Mielipiteenne tasta kyselysta
Vastaajien maara: 224

0%  10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90%

Vaatii kenhittamista

| n | Prosentti
Tayttaa tehtavansa | 207 | 92.41%




Vaatii kehittamista | 17 | 7,59%
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Liite 7. Tietovarastotaulukko

Aineistotyyppi Maara | Alkuperdinen tietoldhde Alkuperdinen
kohdeyleiso

Haastattelut 10 Tehos Oy (Kohdeyksikon | Tuottavuusanalyy

henkil6sto) si, tutkija

Palaverit/tyopajat 12 Ty6pajan vetadja Osallistujat

Toimintaprosessien 1 Tutkija Tutkija

kehitysmuistiot

Asiakastutkimuskyselyn 1 Kehittaja / Kyselyn kohteet /

tulokset Toimintayksikko Julkinen

Kehitystyon tulosten esittely | 1 Tutkija Yksikon
henkildsto /
esimiehet

LT:n laiterekisterin 20 Tutkija / Laiterekisteri Tutkija

analyysitaulukot

LT:n laiterekisterin 6 Tutkija / Laiterekisteri Henkilosto /

tunnuslukuraportit esimiehet

Tuottavuusanalyysi 1 Tehos Oy Toimintayksikko /
esimiehet

Tuottavuusanalyysin 150 Tehos Oy Tutkija / yksikon

puhelinpalaveri | konsultti

(min)

johto
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Tuottavuusanalyysin 3 Tehos Oy Yksikon
[ahipaivat henkilkdsto
Tuottavuusanalyysin 6 Tutkija Toimintayksikon
purkupalaveri/tulokset henkiloksto
/esimiehet

Kehitysaskelten tiekartta 3 Tutkija / yksikén johto Yksikon
tuottavuusanalyysin pohjalta henkilosto
Ydinprosessin arvovirtakartta | 2 Tutkija Tutkimustyo
Ladkintatekniikan 1 Toimiyksikon johto/ Toimintayksikoide
esittely/koulutus tutkija n laitevastaavat
laitevastaaville
Kuukausiraportit 6 Tutkija / Laiterekisteri / Yksikon

Toiminnanohjausjarjestel | henkilosto /

ma esimiehet
Kuukausiraporttipohjan 10 Tutkija / Yksikon johto Tutkija
suunnitteluversiot
Laakintatekniikan mittarit - 5 Tutkija / Yksikon johto Tutkija / yksikon
tyopaperit johto
Laakintatekniikan tiekartta 2 Tutkija Yksikon esimiehet
Muistiot 1 Tutkija Tutkija
Toimenpideohjeet 2 Tutkija / Laiterekisteri / Henkilosto
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Henkilosto

Kayttoastetaulukot 6 Tuottavuusanalyysi / Henkil6sto /
Laiterekisteri / Tutkija tutkija /
esimiehet
SPC-kortit/taulut toiminnasta | 6 Laiterekisterin tiedot / Kehittamistyon
tutkijan laatimat taulut analyysi /
tuoteryhmat
LT toiminnan kehittamisen 2 Ty6pajan vetdja Ty6pajaan
tyopajat (h) osallistujat
ERP-tyOpajat (h) | live & ~120 ERP -kunnossapidon korin | Kunnossapidon
puhelin vetdja korin osallistujat
ERP-maarittelydokumentit 10 Laiterekisteri / ERP- Kunnossapidon
Kunnossapidon korin korin osallistujat
kumppaniyritys / Yksikon
erp-projektihenkilot
Maaraaikaishuoltosuunnitel | 1 Toimintayksikén Yksikon esimiehet
mat tuoteryhmien jasenet / yksikon johto
Laiteinventointitaulukot 1 Laiteinventointitydryhma | Nova -
(master | / Nova -projektiryhma projektiryhma
)
Laiteinventointipalaveri 3 Projektiryhma Projektiryhma
Laitepuhdistus- / ~50 Projektiryhma Projektiryhma
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siirtopalaveri (h)

Toiminnan kehittamisen Koulutuksen jarjestdjat: Tutkija
koulutukset (pva) Kaufmann Agency ; Proha

Oy; Sairaalatekniikan

paivat
Hankintamallin Ty6pajan vetadja Tybpajaan
kehitystyopajat osallistujat




