Laura Lepola

Nayteputkien lajittelun kehittaminen

Lean-menetelmalla

AT
e 4

Metropolia Ammattikorkeakoulu
Bioanalyytikko (AMK)
Bioanalytiikan koulutusohjelma
Opinnaytetyo

14.5.2014

@mpolia



Abstract

Tekija(t) Laura Lepola

Otsikko Putkien lajittelun kehittaminen Lean-menetelmalla
Sivumaara 35 sivua + 1 liitetta

Aika 14.5.2014

Tutkinto Bioanalyytikko (AMK)

Koulutusohjelma Bioanalytiikka

Suuntautumisvaihtoehto Bioanalytiikka

Katri Seppanen, palvelupaallikkd, HUSLAB
Riitta Lumme, yliopettaja, Terveys ja hoitaminen, Metropolia
ammattikorkeakoulu

Ohjaaja(t)

Opinnaytetyon tarkoituksena oli tarkastella HUSLABIn kevaalla 2014 pilotoimia nayteputki-
en lajittelun toimintamalleja. Uudet toimintamallit perustuvat HUSLABIn pyrkimykseen
kehittdd prosesseja Lean menetelmalld. Uusissa toimintamalleissa naytteenottaja lajitteli
osan nayteputkissa heti naytteenoton jalkeen. Lajittelijan takatoita pyrittiin myos siitdmaan
enemman iltapaivadn. Uusien prosessien paamaarana oli turhien tydvaiheiden karsiminen
Lean filosofian mukaisesti. Putkien ylimaaraista kasittelya pyrittiin vahentamaan, jotta lajit-
telijalta jaisi enemman aikaa asiakaspalvelutyéhén aamuisin.

Opinnaytetydssa tavoitteena oli vertailla putkien kasittelyyn kaytettya aikaa alkuperaisilla ja
uusilla Leanin mukaisilla menetelmilla. Nayteputkien kasittelyaikaa vertailtiin terveyskes-
kuslaboratorion lajittelussa ja naytteenotossa putkien kasittelyprosessin eri vaiheissa. Ai-
neisto kerattiin havainnoimalla tyontekijoiden tyopaivan aikana putkien kasittelyyn kaytta-
maa aikaa alkuperdisilla ja uusilla toimintamalleilla. Havainnoinnin tulokset analysoitiin
tilastollisesti. Opinnaytetydn tavoitteena oli myos arvioida uusien toimintamallien toimivuut-
ta kaytannossa, ja selvittdd, miten tyontekijat suhtautuivat uudistukseen. Tata varten tydn-
tekijoille luotiin kyselylomake, jossa tyontekijat arvioivat uusien toimintamallien kayttdonot-
toa ja toimivuutta.

Havaintojen perusteella uudet toimintamallit lyhensivét putkien lajitteluaikaa ja eivat lisan-
neet lajittelijan putkien hakuun ja pakkaukseen kayttdmaa aikaa merkittavasti. Mydskaan
naytteenottajan putkien kasittelyyn kayttama aika ei lisdéntynyt vertailtaessa alkuperaisia
ja uusia toimintamalleja. Henkiloston kyselyn tulokset olivat padaosin myodnteisia. Suurin
osa vastaajista koki uudet toimintamallit helpoiksi omaksua ja perehdytyksen olleen riitta-
va. Uusien toimintamallien katsottiin myos nopeuttavan putkien lajittelua jonkin verran.
Taman opinnaytetyon tuloksien perusteella uusien putkien lajittelumallien kayttédnotto voi
olla hyodyllista, kun putkien kasittelya halutaan nopeuttaa.
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Purpose of this thesis was to examine the sample sorting practices piloted by HUSLAB in
spring 2014. New sorting models are based on the HUSLABs effort to develop processes
using Lean method. Using the new models laboratory scientist sorted a portion of the
sampling tubes right after the blood sampling. The aim was to develop new processes to
eliminate unnecessary work steps according to Lean philosophy. This pilot aimed to re-
duce additional processing of sampling tubes to allow employees to spend more time for
customer service in the morning.

Objective of this thesis was to compare the time spent for tube handling with original and
new methods. The time used for sampling tube handling was compared in different stages
of sampling tube handling process. The data was collected by observing how much time
employees used for sampling tube handling during working day. Both employees using
original methods and new methods were observed and after that the results were analyzed
statistically and compared. The aim of this study was also to assess how the new sampling
tube sorting methods worked in practice and find out how employees thought about them.
For this purpose, a survey was created for the employees, in which employees could eval-
uate new sampling methods and express their opinion.

According to the observations made in this study, the new sampling tube sorting methods
shortened the time used for sample tube sorting during the day. These methods also did
not increase significantly the time used for sampling tube retrieval or packaging. In addi-
tion, the time used for handling the sampling tubes after taking the sample did not in-
crease. Results of the survey were mainly positive. The majority of respondents felt that
the new sampling tube sorting methods were easy to adopt and that the orientation they
have received has been sufficient. It was also considered that the new sorting methods
sped up the sorting of sampling tubes to some extent. Based on the results of this thesis
the new sampling tube sorting models can be useful when one seeks to decrease time
used for sampling tube handling in laboratory.
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1 Johdanto

Prosessit ovat asiakkaalle lisdarvoja luovia tapahtumaketjuja, joihin yritys kayttaa re-
sursseja. Prosessin tuloksena voi olla tuote tai palvelu. Prosessien mallintaminen on
keino havainnollistaa joko nykyistd prosessia tai tavoiteprosessia ja tunnistaa viat ja
kehitystarpeet. Prosessien kehittaminen eli pyrkimys tuotteen tai palvelun tuottamiseen
mahdollisimman tehokkaasti ja kilpailukykyisesti on ominaista yrityksen tulokselliselle
toiminnalle. Prosessiajattelulla pyritdén lisdarvoa tuottavaan toimintaan, arvottoman
toiminnan karsimiseen ja tuloksellisuuden systemaattiseen ja tarkoituksenmukaiseen

kehittdmiseen prosesseja parantamalla (Martinsuo ja Blomqgvist 2010: 1, 4.)

Terveydenhuoltopalvelut muodostavat kansantaloudellisesti hyvin merkittdvan toimi-
alan. Suomessa kunnan tehtavana on vastata paédosasta asukkaidensa terveydenhuol-
lon kustannuksista. Perinteisesti terveydenhuoltoalalla ei ole sovellettu laajasti teolli-
suudessa kaytdssa olevia johtamismalleja, silla terveydenhuoltoalan on ajateltu olevan
toimialana niin erilainen, ettei teollisuuden johtamismallien ole katsottu olevan soveltu-
via alalle. (Peltokorpi — Kujala — Lillrank 2004: 7,9.) Vaikka terveydenhuoltoala onkin
palvelualana omat erityispiirteensa, on palvelujarjestelman kehitykselle paljon mahdol-
lisuuksia. Terveydenhuollossa on tapahtunut viime vuosikymmenina suuria muutoksia.
Suurten ikaluokkien ikdantymisen, ladkekustannusten kasvun ja uusien hoitomenetel-
mien kayttddnoton johdosta terveydenhuollon kustannukset lisdantyvat jatkuvasti.
Myds laboratorioalalla naytemaarat ovat kasvaneet, kuten myds saatavilla olevat tutki-
mukset, samalla laboratoriovastauksien odotetaan valmistuvan entistd nopeammin ja
antavan tarkan ja luotettavan tuloksen. Naiden muutoksien vuoksi terveydenhuoltoalal-
la on jouduttu etsiméén uusia keinoja palveluiden jarjestamiseksi ja tehokkuuden pa-
rantamiseksi (Halwachs-Baumann 2010: 330). Prosessien kehittdmiseen on olemassa
useita vaihtoehtoja. Yksi suosituimmista organisaation kehittamisfilosofioista on Lean-
filosofia. Erilaiset Lean-projektit ovatkin yleistyneet terveydenhuollon alalla ympéri maa-
ilmaa (Radnor — Holweig — Waring 2012: 346).

Opinnaytetydni kasittelee Lean-menetelmén mukaisten prosessien pilotointia ja kayt-
téonottoa HUSLABIN laboratoriossa. Otettaessa kayttéon uusia prosesseja, niiden toi-
mivuutta kdytannon tydssa on tarkea arvioida, jotta osataan faktoihin perustuen valita
toimivin tyoskentelytapa. Tarkoituksena on havainnoida laboratorion tydntekijoiden

putkien kasittelyyn kaytettya aikaa ja vertailla nykyisia ja uusia Leanin mukaisia toimin-



tamalleja laboratorion néyteputkien kasittelyssé. Tavoitteenani on, etté tyon tilaaja pys-
tyisi taman tyon tuloksien avulla arvioimaan eri lajittelutapojen toimivuutta terveysase-
malaboratorion nayteputkien lajittelussa. Opinnaytetydsséa tavoitteinani on perehtya
nayteputkien lajitteluprosesseihin, seka Lean-mallin k&yttdon prosessien kehityksessa.
Tavoitteenani on hallita tyoni teoreettinen tausta, jotta pystyisin keradmaan kaytettavis-
sa olevilla resursseilla mahdollisimman kattavan tutkimusaineiston ja tulkitsemaan

opinnaytetyoni kokeellisen osuuden tulokset mahdollisimman luotettavasti.

2 Lean

Lean tarkoittaa "hoikkaa" ja nimens& mukaisesti sen tarkoituksena on systemaattinen
hukan eliminoiminen seké asiakkaan arvon maksimoiminen (Santos — Wys — Torres
2006: 8). Lean-filosofian kehitti 1930-luvulla Toyota Motor Corporation. Toyotalla oli
toisen maailmansodan jalkeen varsin niukat resurssit ja voimavarat verrattuna yhdys-
valtalaisiin kilpailijoihinsa. Resurssipulaan vastattiin kehittamalla aivan uudenlainen
tehokkuusajattelu, jossa varastot karsittiin ja tuotettiin vain sitd mita asiakas halusi.
(Modig ja Ahlstrém: 71.) Toyota keskittyi 1940—-1950-luvuilla systemaattisesti hukan
poistamiseen tuotantoprosessin jokaisesta vaiheesta ja kehitti nopeita ja joustavia pro-
sesseja, jotka kykenivéat vastaamaan asiakkaiden vaihtuvaan kysyntaan (Liker 2004:
8). Sittemmin lean on kehittynyt organisaation kehittamisfilosofiaksi, tyokaluksi, jonka
paamaarana on tuottaa asiakkaalle suurin arvo pienimmilla mahdollisilla resursseilla.
Samalla pyritddn hyddyntamaan tydntekijoiden koulutus, osaaminen ja potentiaali par-
haalla mahdollisella tavalla (Graban 2012: 17).

Lean ei ole vain joukko menetelmia ja periaatteita vaan jatkuva oppimisen prosessi,
josta on muodostuttava yrityksen kulttuuri. Onnistuakseen tama vaatii seké johdon etta
tyontekijoiden pitkdjanteista sitoutumista (Tuominen 2010: 6, 12.) Lean mallin mukaista
on, etta tyontekijat osallistuvat aktiivisesti toimintaprosessien ja tydymparisténsa kehit-
tamiseen. Toimivien prosessien taustalla ei ole vain onnistunut prosessien kehitys ja
kehitysfilosofian soveltaminen kaytantdon vaan hyvat johtamismallit ja uudistuksiin mo-
tivoitunut osaava henkilokunta. Hyvaélla johtamisella saadaan tydntekijat tyoskentele-
maan kohti yhteista tavoitetta. (Graban 2012: 177.)



2.1  Arvo ja hukka

Lean ajattelumallissa perusperiaatteena on lisata prosessin arvoa poistamalla hukkaa.
Prosessit voidaan jakaa arvoa tuottaviin ja arvottomiin. (Santos ym. 2006: 9.) Hukkaa
(muda) ovat kaikki toiminnot, jotka eivat tuota lisdarvoa yksikolle, mutta jotka liséavat
kustannuksia (Tuominen 2010: 86). Arvoa tuottavina toimintoina voidaan pitdd vain
niitd toimintoja, joissa tuote tai palvelu muuntuu joksikin, mita asiakas haluaa. Proses-
sin arvon maarittamiseksi voidaan miettid, mitd asiakas prosessilta haluaa ja olisiko
asiakas valmis maksamaan prosessista. (Liker 2004: 9, 27.) Lean filosofiassa usein

esitetyt hukat ovat:

e Ylituotanto: Tuotetaan tarpeettomia tuotoksia, silloin kun niité ei tarvita tai liilan
suurina maarina.

e Varastointi: Komponenttien, osien tai tuotteiden seisottaminen varastossa.

e Kauljetus: Materiaalien kuljettaminen paikasta toiseen.

e Virheet: Virheet synnyttavét kustannuksia hidastamalla muiden tuotteiden tuo-
tantoa ja prosessien kokonaisvirtausta. Hukan aiheuttaa viallisten tuotteiden
korjaaminen, uudelleentydstaminen tai pois heittaminen, jolloin tuotteet pitaa
valmistaa uudelleen alusta asti.

e Yliprosessointi: Turhat prosessit, josta asiakas ei ole kiinnostunut tai valmis
maksamaan, ovat hukkaa. Hukkaa syntyy kun tuotetaan laadukkaampia tuottei-
ta kuin on valttamatonta.

e Ylim&arainen liikkuminen: Kaikki ylimaaraiset liikkeet, jotka eivat tuota lisdarvoa
asiakkaalle tai yritykselle esimerkiksi ylimaarainen tavaroiden etsiminen tai kur-
kottelu.

e Odottaminen: Tydntekijoiden, koneiden tai asiakkaiden seisottaminen odotta-
massa prosessin viiveiden ja pullonkaulojen takia.

(Liker 2004: 28-29. Santos ym. 2006: 7-8; Tuominen 2010: 86.)

¢ Kykyjen haaskaus: Kykyjen haaskausta pidetdédn usein Leanin kahdeksantena
hukan muotona. Tyodntekijoiden koko potentiaalin ja tietotaidon kayttamatta jat-
taminen on hukkaa (Graban 2012:44).

Useimmissa prosesseissa on jopa 90 % hukkaa ja vain 10 % lisdarvoa tuottavaa tyota.
Leanin tarkoituksena ei ole pyrkid nopeuttamaan ja tehostamaan arvoa tuottavaa tyota,

vaan pyrkia tunnistamaan hukat seka ehkdisemaan ja poistamaan niita. (Tuominen



2010: 86-87.) Kun turhia prosesseja poistetaan, enemman aikaa jaa arvokkaalle tydlle
ja lopputuloksena on koko organisaation suurempi tehokkuus. Lean-menetelméssa
suurin osa parannuksista tuleekin siitd, ettd lisdarvoa tuottamattomia vaiheita poiste-
taan (Liker 2004:31). On kuitenkin olemassa prosesseja, jotka eivéat tuota lisdarvoa
tuotteelle, mutta ovat kuitenkin valttamattomia, naitéd kutsutaan valttamattomiksi pro-
sesseiksi (Lillrank — Kujala — Parvinen 2004: 130). Valttamattémi& prosesseja ovat pro-
sessit, joista kaikki asiakkaat eivat olisi valmiita maksamaan, mutta jotka kuitenkin on
pakko suorittaa esimerkiksi siksi, etta lainsaadanto niin vaatii (Chiarini 2013: 31). Vaik-
ka valttamattomia prosesseja ei pystytdkdan poistamaan, voi niitd kuitenkin Leanin
avulla muokata niin, ettd ne kuluttavat mahdollisimman vahan resursseja ja aiheuttavat

mahdollisimman vahan hukkaa.

Hukka ei kuitenkaan ole ainoa Lean-filosofiaan liittyva konsepti. My6s vaihtelu ("mura"),
ja ylimaarainen rasitus ("muri") kuuluvat Lean-menetelmdlla valtettaviin prosessien
ominaisuuksiin. Vaihtelun vahentamiselld pyritd&n standardoituihin prosesseihin, jotka
suoritetaan kaikissa yksikdissd samalla tavalla. (Radnor ym. 2012: 365). Ylimaaraista
rasitusta valtetdan luomalla tyontekijoille hyvat tydolosuhteet, tuotantoaikataulun tasa-
painottamisella ja sen varmistamisella, ettei mikaan yksikko ole ylikuormitettu. Jos yksi
yksikkd toimii tuotantoketjussa kapasiteettinsa &arirajoilla, on nopea vastaaminen ky-
synnan muutoksiin mahdotonta. Vakaat toistuvat prosessit tukevat sdannéllista ajoitus-
ta ja tuotantoa. (Liker 2004, 38).

2.2  Virtaustehokkuus

Teollisuuden kehitys on vuosisatojen ajan pohjautunut resurssien hyddyntadmistehok-
kuuden parantamiseen. Perinteissa resurssitehokkaassa ajattelutavassa prosessit pil-
kotaan pienempiin osiin ja pyritddn suorittamaan mahdollisimman tehokkaasti. Jos re-
sursseja ei pystytd kayttamaan maksimaalisesti hyddyksi, syntyy tappiota, vaihtoeh-
toiskustannuksia, silla hukkaan menevét resurssit olisi silloin kannattavampaa sijoittaa
johonkin muuhun. (Modig ja Ahlstrém 2013 9-11). Prosessien parantaminen resurssi-
tehokkaasti saattaa nopeuttaa yksittaista prosessia, mutta vaikutus kokonaisuuteen

saattaa jdada vahaiseksi.

Leanin yksi tarkeimmista ajatusmalleista on virtaustehokkuus. Virtaustehokkuusajatte-
lussa ei keskityta yksittdisten prosessien tehokkuuteen vaan prosessien kokonaiste-

hokkuuteen. (Modig ja Ahlstréom 2013: 13). Virtaus tarkoittaa materiaalien, tuotteiden ja



tiedon keskeytyméatonta virtausta prosessissa. Leanissa pyritdan vastaamaan nopeasti
paivittaisiin kysynnan vaihteluihin. Tama onnistuu luomalla jatkuva virtaus, joka ei to-
teudu vain tietyissa prosesseissa vaan koko yrityksen kulttuurissa. (liker 2004: 23.)
Tuotetaan asiakkaan haluama tuote oikeaan aikaan. Valmiiden ja keskeneréisten tuot-
teiden varastot minimoidaan ja asiakkaiden kysynndn muutoksiin reagoidaan nopeasti
ja joustavasti. (Liker 2004: 37.)

Katkokset virtauksessa lisaavat hukkaa. (Liker 2004: 37.) Katkosten nopea tunnistami-
nen on tarkeaa ja sitd varten on organisaatiosta luotava tarpeeksi visuaalinen, niin etta
tyontekijat tietdvat mahdollisimman hyvin mitd muualla organisaatiossa tapahtuu (Mo-
dig ja Ahlstrém 2013 135). Teollisuudessa organisaatio tuottaa usein tuotteita eli yksi-
koita, kun palvelualoilla yksikkd on useimmiten asiakas. Virtaustehokkuusajattelussa
keskityta&n siihen, kuinka nopeasti yksikkd virtaa organisaation lapi. (Modig ja Ahl-
strom 2013: 13). Esimerkiksi seurataan kuinka tehokkaasti tehdas tuottaa valmiin tuot-
teen tai kuinka tehokkaasti potilas saa tarvitsemansa laboratoriovastaukset. Yhden
prosessin tehokas toiminta ei auta, jos muut prosessit toimivat tehottomammin. Syntyy
pullonkauloja ja aikaa menee turhiin prosesseihin tai yksikdiden seisottamiseen odot-
tamassa. Virtaustehokkuus maaraytyy sen ajan mukaan josta yksikkoé saa arvoa, odo-
tusaika on arvotonta (Modig ja Ahlstrém 2013: 13). Kun lapimenoajoista tehdaan lyhyi-
ta, tydskentelytavoista yhdenmukaisia ja tuotantolinjoista joustavia, tuloksena on pa-
rempi tuottavuus, mutta myos tuotteen parempi laatu sekd asiakastyytyvaisyys (Liker
2004: 8).

2.3 Prosessien kehittaminen Lean-menetelmalla

Prosessien kehittaminen voi sisdltda laajaa prosessikehitystd, yksittdisen uuden pro-
sessin kayttdonottoa, olemassa olevien prosessien uudistamista tai olemassa olevien
prosessien parantamista (Martinsuo ja Blomgvist 2010: 6). Kokonaisuudessaan Lean
on koko yrityksen kehittamisfilosofia, joka pyrkii kohti jatkuvaa oppimista ja kehitysta.
Leanin soveltamiseen yrityksessé voidaan kayttaa tydkaluja jotka helpottavat Lean-
filosofian kayttdonottoa prosessikehityksessa. Tallaisia ovat esimerkiksi arvovirtakartoi-
tus, 5S ja kaizen. Nama eivat kuitenkaan ole Lean-filosofian ydin eivatka yksindan saa
aikaan tehokkaampaa organisaatiota. Lean on pitkan tahtaimen filosofia, joka vaatii

onnistuakseen koko organisaation kattavan kulttuurin muutoksen. (Liker 2004: 10, 34.)



2.3.1 Arvovirtakartoitus

Arvovirtakartoituksella pyritaan kartoittamaan kunkin prosessin tuottama arvo. Se on
visuaalinen tyokalu, jonka avulla yhtion nykyisten toimintamallien prosessien hukat
pyritdan tunnistamaan. Prosesseista tehdaan ensin visuaalinen kartoitus nykytilan-
teessa. Tassa pyritaan kartoittamaan tarkasti kaikki prosessin vaiheet ja ne merkitaan
karttaan erilaisin symbolein. Karttaan merkitaan myds eri prosesseissa ja niiden valilla
kulunut aika. Kartasta tulee tehdd mahdollisimman todenmukainen ja sen luomiseen
tulisi osallistua esimiehia ja tyontekijoita kaikilta niiltd alueilta, jotka tytskentelevat ar-
vovirtakartalla kuvattavien prosessien parissa. Prosesseihin kaytettavat ajat tulisi mita-
ta prosesseja havainnoimalla ja dataa analysoimalla. Nykytilanteen tarkastelun tarkoi-
tuksena on parantamista vaativien prosessien ja ongelmien tunnistaminen ja priorisoin-
ti. Taman pohjalta piirretaén arvovirtakartoitus tulevasta tilanteesta. Tuleva tilanne on
paamaara, johon yhtid Leanin menetelmien avulla pyrkii. (Chiarini 2013: 31-34, Graban
2012: 50-51.)

23.2 5S

5S kasittaa joukon toimintoja eliminoimaan hukkaa ja vahentamaan virheita ja vahinko-
ja tyopaikalla. 5S:84 kaytetaan Lean-ajattelun tukena ja sen avulla pyritdan visualisoi-
maan prosessit, jotta niiden ongelmat paljastuisivat ja hukka voidaan eliminoida. Viisi

S:4a tulee viidesta japaninkielisestd sanasta:

Seiri (lajittele): Lajitellaan tavarat tarpeellisiin ja tarpeettomiin. Sailytetdan vain se, mita
tarvitaan lisdarvoa tuottavan tydn suorittamiseksi.

Seiton (jarjestd): Kaikille tavaroille looginen paikka. Tavarat sdilytetdan aina oikeilla
paikoillaan. Useammin kaytettavat tavarat sijoitetaan lahemmaksi tydpistetta niin, etta
tyontekija lo6ytaa ne helposti ilman etsimista.

Seiso (puhdista): Tehokas puhdistusprosessi paljastaa puutteellisia olosuhteita, jotka
voivat vaikuttaa laatuun.

Seiketsu (standardoi): Kehita toimintaohjeita kolmen ensimmaisen S:an yllapitamiseen.
Shitsuke (yllapida): Tasapainoisen ja hyvin organisoidun tydpaikan yllapitiminen

(Liker 2004: 150.)

Yksinkertaistettuna 5S tarkoittaa sita, etta oikean asian on oltava oikealla paikalla (Mo-

dig ja Ahlstrém 2013: 144). Hyvin organisoitu tydpaikka vahentaa vaihtelua prosesseis-



sa ja saastdd aikaa, joka menee esimerkiksi tavaroiden etsimiseen. Hyva jarjestys ja
sen yllapitaminen auttaa tekemaén muut tehokasta virtausta hairitsevat ongelmat né-
kyviksi, jolloin ne voidaan ratkaista Leanin periaatteiden mukaisesti. (Liker 2004: 151-
152))

2.3.3 Kaizen

Kaizen tarkoittaa jatkuvaa parannusta. Kaizen-filosofian periaatteena on jatkuvasti ar-
vioida prosesseja ja poistaa kehitysta haittaavat asiat. (Chiarini 2013: 51.) Kaizen opet-
taa yksildille taitoja ratkaista ongelmia ja parantaa prosesseja, koota ja analysoida tie-
toa seka jakaa sita vertaisrynmissa. Kaizen keskittyy pieniin muutoksiin ja nopeaan
reagointiin suurten rakenneuudistusten toteuttamisen sijasta. Jatkuvilla parannuksilla,
vaikka ne olisivatkin pienia, saadaan kuitenkin ajan mydta aikaan merkittdva vaikutus
(Liker 2004: 23.)

3 Lean terveydenhuollossa

3.1 Terveydenhuollon erityispiirteet

Terveydenhuolto toimialana on palvelutuotantoa. Se tuottaa palveluja, joiden kohteena
ovat ihmiset. Sen palvelut keskittyvat ihmisen perustarpeisiin, terveyden ja fyysisen
toimintakyvyn, jopa hengen sailyttamiseen. (Lillrank ym. 2004: 24-25.) Terveydenhuol-
toalaa saatelevat lukuisat lait ja asetukset seka eettiset normit, jotka rajoittavat alalla

kaytdssa olevia ratkaisumalleja.

Palvelualoilla yksikkdna on useimmiten asiakas, jonka tarpeita pyritdan tayttamaan
(Modig ja Ahlstrém 2013: 13). Kuka sitten on asiakas terveydenhuollossa? Yksityisessé
terveydenhuollossa méaarittely on helppoa, silla asiakas on se, joka ostaa myytavan
palvelun. Julkisessa terveydenhuollossa tilanne on ongelmallisempi, silla kun yksityi-
nen terveydenhuolto saa lisda rahaa ja pystyy laajentamaan toimintaansa asiakasmaa-
rien kasvaessa, ei resurssien maara julkisessa terveydenhuollossa valttaméatta kasva
samassa suhteessa kuin asiakasmaarat. (Rydnar ym. 2012: 370.) Suomessa julkisen-
terveydenhuollon ja my6s laboratorioalan kustannuksista vastaa paaosin kunta, tosin

kuntalaisilta kerdamillaén verorahoilla. Koska resurssit ovat rajalliset, on kunnan kan-



nalta toimivin terveydenhuoltojarjestelma sellainen, joka tuottaa mahdollisimman paljon
terveyttd mahdollisimman kustannustehokkaasti. (Peltokorpi ym. 2004: 14). Kuitenkin
potilaan hoitoketju on monimutkainen, eika hoidon laadusta voi tinkia kustannusten

leikkaamiseksi.

MyOs Laboratorioalalla asiakkuuden maarittaminen on haastavaa. Laboratoriotutki-
muksen tilaajia on useimmiten [&akari ja ladkari myos tulkitsee tulokset. Potilas ei valt-
tamatta edes tieda, miksi hanelle on laboratoriotutkimus tilattu ja mité tutkimuksella
pyritaan selvittamaan. Potilaan kotikunta taas toimii tutkimuksen maksajana. Potilas on
kuitenkin se, joka tuloksista lopulta hyotyy. Jos asiakkaan maaritelm& on epéaselva,
voidaan asiaa lahestya tarpeen kautta. Tehokas terveydenhuoltojarjestelma tayttaa
siihen kohdistuvat tarpeet mahdollisimman tehokkaasti (Modig ja Ahlstrom 2013: 24).
Resurssien rajallisuuden vuoksi potilaiden halut ja tarpeet on pyrittdva tunnistamaan ja
erottamaan toisistaan ja hoitamaan vain oikeaa tarvetta. (Lillrank 2004:35). Yksi ter-
veydenhuollon ammattilaisten tehtéavista onkin arvioida ne tutkimukset ja hoidot, joita

potilas todellisuudessa tarvitsee terveytensa edistamiseksi.

Terveydenhuollon palvelut ovat asiantuntijapalveluja, joihin liittyy alan asiantuntijoiden
jatkuva lasndolo palvelun toteutuksessa. Viime vuosikymmenina terveydenhuolto on
kehittynyt asiakaslahtdiseen suuntaan, jossa asiakkaalle pyritddn tarjoamaan vaihtoeh-
toja ja mahdollisuuksia vaikuttaa omaan hoitoonsa. Asiantuntijapalveluissa ei kuiten-
kaan voi mielekkdasti siirtdd vastuuta omien tarpeidensa tunnistamisesta pelkastaan
asiakkaalle. (Valkama 2009: 29.) Terveydenhuollossa hoitoalan ammattilaiset tietavat
usein potilaan tarpeen eli sairauden tehokkaan hoidon paremmin kuin potilas itse ja
osaavat maarata tarpeelliset laboratoriokokeet diagnoosiin paastakseen. Toisin kuin
teollisuudessa, terveydenhuollossa asiakkaan ei voi olettaa olevan "aina oikeassa" ja
osaavan tehda valistuneita ratkaisuja tarpeidensa tyydyttamiseksi ilman terveydenhuol-

lon ammattilaisen ohjausta. (Lillrank ym. 2004: 26.)

Lean-malli perustuu vahvasti asiakkaiden tarpeiden tayttamiseen ja sen tuottamiseen,
mista asiakas olisi valmis maksamaan ja mita asiakas pitdd arvokkaana. Julkisessa
terveydenhuollossa potilaan hoidosta paattavat useat eri tahot ja asiakkaan maaritelma
on monimutkainen, silla palvelun maksajia voi olla useita. Nama terveydenhuollon eri-
tyispiirteet synnyttavét haasteita Leanin soveltamiselle seka terveydenhuollossa, etta

laboratorioalalla.



3.2 Leanin soveltaminen laboratoriossa

Palvelualoilla on viimeisen kymmenen vuoden aikana kiinnostuttu Leanista (Modig ja
Ahlstrém 2013:91). My6s laboratorioalalla on onnistuneesti sovellettu Leanin periaattei-
ta. Kun arvottomia prosesseja karsitaan, ty6aika voidaan kayttdd tehokkaammin arvok-
kaisiin prosesseihin, kuten potilaiden hoitoon ja asiakaspalveluun. Kaikki tytvaiheet,
jotka eivat tuota lisdarvoa potilaan hoitoon ovat hukkaa (Graban 2012: 22). Kuitenkin
terveydenhuoltoalaa saatelevat lait synnyttavat myos valttamattomia prosesseja, jotka
taytyy suorittaa vaikka ne eivat tuottaisi lisdarvoa. Laboratoriossa valttamattémia pro-
sesseja ovat esimerkiksi kaikki GLP:t&a (Good Laboratory Practise) yllapitavét toiminnot.
(Villa 2010: 340). Jo aiemmin mainitut hukan maaritelméat patevat myos laboratorioalal-
la

e Ylituotanto: Ylimaaraisten diagnostisten menetelmien kaytto, jotka eivat ole poti-
laan diagnoosin kannalta tarpeen, kuten ylimaaraisten verinaytteiden ottaminen

ja analysointi.

e Varastointi: Liian suuret varastot esimerkiksi laboratoriovélineita. Valineet voivat

vanhentua ennen kayttéonottoa. Suuret varastot vievét tilaa ja sitovat varoja.
e Kauljetus: Tavaroiden tai potilaiden tarpeeton liikkuminen hoitopaikkojen valilla.

e Virheet: Kaikki virheet potilaan hoidossa, Esimerkiksi naytteiden ottaminen vaa-

rasta potilaasta tai naytteen ottaminen vaaraan putkeen.

e Yliprosessointi: Laboratoriossa yliprosessointia voi olla esimerkiksi seerumi-

naytteen seisottaminen tai fuugaus pidempaan kuin on tarpeellista.

¢ Odottaminen: Kun potilas odottaa hoitoon paasya tai tydntekija odottaa potilas-

ta. Kun nayteputket odottavat analyysia.

e Ylim&arainen liikkuminen: Liian pitkat valimatkat ja tarpeeton kaveleminen.
Esimerkiksi epatarkoituksenmukainen laitteiden sijoittelu laboratoriossa, missa
bioanalyytikko joutuu kévelemaan jatkuvasti analyysilaitteiden valilla. Nayttei-

den ylimaarainen liikkuminen eri tydpisteiden valilla.

(Graban 2012: 39-43, Stankovic 2008: 357.)

Myds virtauksen ajattelutapaa pystytadn soveltamaan laboratorioalalla. Laboratorion

paaprosessi on nayteputken likkuminen naytteenotosta analyysiin ja tuloksen toimitta-
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minen tilaajalle. Talle prosessille tulisi aikaansaada tehokas virtaus. Virtaus saadaan
aikaan tekemallad prosessi visuaaliseksi ja paikantamalla arvokkaat ja turhat prosessit
Lean-tyokalujen avulla, ja sen jalkeen soveltamalla Lean-menetelmdd koko prosessi-
ketjussa. (Halwachs-Baumann 2010: 331.) Jos laboratoriovastaukset viivastyvat, vii-
vastyy myods potilaan diagnoosi ja hoito. Keskenerdinen potilas terveydenhuollossa
aiheuttaa useita suoria ja epasuoria kustannuksia. Resursseja kuluu esimerkiksi hal-
linnon toimintaan, lahetteiden tekoon, ajanvarauksiin, valineiden ja laakkeiden kayt-
t6on. Kuluja syntyy myds potilaan tydnantajalle ja potilaalle itselleen. (Lillrank 2004:
115, 128, 135.)

Laboratoriossa virtauksen luomisessa on haasteena naytteiden kasittely erissad (Gra-
ban 2012: 168). Terveysasemalaboratoriossakaan naytteet eivat virtaa lajitteluun tasai-
sesti vaan lajittelija hakee suuren erdn naytteita lajiteltavaksi muutamia kertoja paivas-
sa. Taman jalkeen naytteet seisovat odottamassa kuljetusta analyysilaboratorioon.
Virtaustehokkuuden parantaminen laboratoriossa ja lapimenoaikojen lyhentyminen
johtavat potilaan nopeampaan hoitoon saantiin ja vahentavat siten koko potilaan hoito-
prosessiin kaytettyja resursseja. Myds tassa opinndytetydssa kasiteltavissd Leanin
mukaisissa putkien lajitteluprosesseissa pyritdén virtauksen parantamiseen vahenta-
malla nayteputkien ylimaaraista kasittelyd. Terveysasemalaboratoriossa rajoituksena
virtauksen luomiselle on nayteldhetysten rajoitettu maara, eikd lahetysten lisdaminen
valttamatta ole kustannuksien kannalta jarkevaéa. Sen sijaan analyysilaboratorion lahei-
syydessa sijaitsevissa naytteita ottavissa yksikoissa virtauksen voisi saada aikaan esi-

merkiksi putkipostia kayttamalla.

Lean-filosofiassa pyritdan prosessien vakiointiin. Tama tarkoittaa, etta ty6 pyritdan suo-
rittamaan joka kerta mahdollisimman samalla tavalla. Kaytdssa olevan menetelman
tulisi tuottaa pienimmilla resursseilla laadukkain lopputulos. USA:ssa tehdyn tutkimuk-
sen mukaan USA:n laboratoriovastauksissa havaitaan virheitd arviolta joka 164-
8300:ssa vastauksessa. (Stankovic 2008: 358.) Suurin osa viheista on preanalyyttisia.
Lean-mallissa pyritaan virheiden minimointiin, silla virheet synnyttavat hukkaa proses-
siin. Prosessien vakioiminen on keino parantaa prosessien tehokkuutta, laatua ja tur-
vallisuutta. (Graban 2012: 67-68.). Etenkin ne tydvaiheet, joiden suorittajana on ihmi-
nen, tulisi pyrkia vakioimaan mahdollisimman huolellisesti. Prosessien vakiointi myos
lyhentda uusien ja siirtyvien tyontekijoiden perehdytykseen tarvittavaa aikaa (Villa

2010: 344). 5S on ehké helpoin tydkalu ottaa kayttdon kehitettaessd yhdenmukaisia
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tyotapoja. Jo tyovalineiden ja ty6ohjeiden yhdenmukainen sijainti nopeuttaa naytteiden
kasittelya laboratoriossa seka ongelmatilanteiden selvittelya. (Graban 2012: 67.)

Kuitenkin terveydenhuoltoalan palvelut kasittavat monimutkaisia potilaskontakteja, joita
ei voi tai tulekaan pyrkia taysin vakioimaan. Lean-mallin mukaista onkin keskittya sel-
laisten asioiden vakioimiseen, joiden vakioimisesta on hyotya, jotta organisaatio saa-
vuttaa asettamansa arvot. Prosessien vakioinnissa ei tingita potilasturvallisuudesta
nopeuden ja kustannusten vahentamiseksi (Graban 2012: 67-69.). Painvastoin, vaki-
oidut prosessit tekevét toiminnan visuaaliseksi ja auttavat virheiden ja niiden syiden

havainnoimisessa.

HUSLABIlla yhdenmukaiset tydtavat on otettu kayttéon terveysasemalaboratorioissa.
Eri toimipisteissa pyritaan kayttdmaa yhtenaisia toimintamalleja niin, ettd jokainen
HUSLABIN tyontekija pystyy tydskentelemaan vaikeuksitta missé tahansa toimipistees-
sa. Yhtendiset tydtavat helpottavat uusien toimintamallien kayttéénottoa eri toimipis-

teisséa.

Leanin soveltamisessa terveydenhuollossa on usein ongelmana terveydenhuollon yk-
sikdiden, sekd Lean-projektien sirpaleisuus. Lisdksi terveydenhuollossa haasteita
Lean-mallin toteuttamiselle aiheuttavat eri terveydenhuollon jarjestelmien yhteensopi-
mattomuus (Sunimento 2011). Yksittdiset Lean projektit parantavat tehokkuutta lyhyt-
aikaisesti, mutta usein jaavat vain pieniksi paikallisiksi parannuksiksi. Lean menetel-
maa pitaisi pyrkid soveltamaan laajasti koko yrityksen toimintaan ja koko potilaan hoi-
toketjuun. (Radnar ym. 2012: 369.) Leanin on jatkuva prosessi, jossa parannettavia
menetelmia 16ytyy aina. Jotta laboratorio olisi toiminnaltaan Lean, tulisi laboratoriopro-
sessit preanalyyttisessa, analyyttisessa ja postanalyyttisesséa vaiheissa kaikissa sovel-

taa Leania ja pyrkia jatkuvan virtauksen luomiseen, tydmenetelmien vakioimiseen.

Laboratorioalan ongelmana on usein myos epatasainen tydkuormitus eli mura (Graban
2012: 154). Laboratoriossa kiireisintd aikaa ovat aamut, kun taas iltapaivisin tydmaara
on huomattavasti vahaisempad. Siksi prosessit, jotka laboratoriossa pystytaan siirta-
maan aamusta iltapaivaan, tulisi suorittaa iltapaivalla. Leanin mukaisella prosessikehi-
tyksella laboratorion tydmaaraa pyritadn jakamaan tasaisemmin koko tydpaivalle. Ta-

ma on yksi myds tdssa opinnaytetydssa arvioitavien uusien tyétapojen tavoitteista.
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4 Opinnaytetydn tarkoitus ja tutkimusongelmat

Opinnaytetytd toteutetaan HUSLABIn perusterveydenhuollon vastuualueelle. Tyoela-
man ohjaajana toimii Katri Seppanen. Opinnaytetytn ohjaavana opettajana toimii Riitta

Lumme.

Opinnaytetyd kasittelee nayteputkien lajittelun prosessien kehittdmista Lean-filosofian
mukaisesti HUSLABIssa, seka uusien toimintamallien kayttddnoton ja toiminnan onnis-
tumisen arvioimista. Opinnaytetydlle on tarvetta, silla HUSIn potilasmaéarien on ennus-
tettu kasvavan tulevaisuudessa 1 %:n vuosivauhtia. 1.5.2011 voimaan tulleen uuden
terveydenhuoltolain tavoitteissa korostuivat muun muassa terveyspalveluiden laatu,
asiakaslahtoisyys, tasa-arvoisuus, potilasturvallisuus sekd kasvavien kustannusten
hillinta. (HUSIn strategia 2012-2016: 5-6.) Jotta terveydenhuolto pystyy vastaamaan
muuttuvan toimintaympariston haasteisiin, on uudistuksia tehtava. Toimintamallien ke-
hityksen tarkoituksena on karsia turhia prosesseja ja tuottaa asiakkaille enemman tuo-
tosta samalla resurssimaaralla. Tyontekijoiden aikaa sédastyy arvokkaisiin prosesseihin,

kuten potilastyohon.

Kehittamistoiminta ja prosessien kehittdminen ovat osa HUSIn strategisia tavoitteita
vuosille 2012-2016 (HUSIn strategia 2012-2016: 23,32). HUSLABIlla on télla hetkella
kaynnissa useita Lean-filosofiaa soveltavia projekteja, joiden tavoitteena on prosessien
kehittaminen turhia tydvaiheita poistamalla. Aikaisemmin Lean-mallia on sovellettu on-
nistuneesti esimerkiksi Meilahden laboratorion naytteiden vastaanotossa. (Sunimento
2011.) HUSLAB aikoo nyt kokeilla nayteputkien lajittelussa Lean-mallin mukaisten toi-
mintamallien kayttddnottoa. Osa nayteputkien lajittelusta siirrettdisiin lajittelijalta nayt-
teenottajalle niin, ettd naytteenottaja lajittelisi osan nayteputkista valitttmasti nayt-
teenoton jalkeen. Opinnaytetydn tarkoituksena on arvioida uusien toimintamallien kayt-
téonottoa terveysasemalaboratorion lajittelussa ja tuottaa tilaajalle tietoa siitd, kuinka
tehokkaasti kayttoonotetut Lean-filosofian mukaiset prosessit toimivat kaytannossa.
Toimintamallien vertailu suoritetaan havainnoimalla nayteputkien lajitteluun kuluvaa
aikaa ennen ja jalkeen toimintamallien muutoksen. Opinnaytetydssa pyritddn myos
selvittamaan miten onnistuneesti Lean-filosofian mukaiset toimintamallit toimivat tyon-
tekijoiden mielesta. TyoOntekijdiden mielipiteitd uusista toimintamalleista, seka niiden

kayttdonoton onnistumisesta pyritdan selvittamaan lyhyen kyselyn avulla.
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Opinnaytetyon tutkimusongelmat ovat:
e Kuinka paljon lajittelija kayttaa aikaa putkien lajitteluun, kasittelyyn, sekéa nayt-
teenottoon alkuperaisessa ja uudessa toimintamallissa?
¢ Kuinka kauan naytteenottajien tytajasta kuluu putkien lajittelutydhon?
e Miten tyontekijat kokevat Leanin mukaisten toimintamallien kayttdonoton tyos-

saan?

5 Opinnaytetyon toteutus

5.1 HUSLABIN pilotti

HUSLABIn ensimmainen pilotti aihealueesta kaynnistyi syksylla 2013. Pilotissa testat-
tiin uusien Leanin mukaisten menetelmien kayttdonottoa terveyskeskuslaboratorioiden
nayteputkien lajittelussa. Pilotissa naytteenottaja lajitteli nayteputket valmiiksi laatikoi-
hin taulukon 1 mukaisesti naytteenoton jalkeen. Lajitteluperiaatetta on havainnollistettu
kuviossa 1. Lajittelijan tehtavana oli sulkea ja pakata laatikot ja lahettaa ne eteenpain.
Yksi putkien siirto- ja tarkistusvaihe vaheni. Muut kuin Meilahden lajitteluun menevét

nayteputket kerattiin omaan telineeseen ja lajittelija lajitteli ne normaalisti.

Kokemukset uusista toimintamalleista syksyn 2013 pilotin aikana olivat paaosin positii-
visia. Naytteenottajat ovat oman kokemuksensa mukaan pystyneet omaksumaan hyvin
uudet toimintamallit ja nayteputkien lajitteluvirheitd on syntynyt vahan (Seppanen
2013). Paasin syksylla 2013 kokeilemaan naytteenottajana uusia putkien lajittelun toi-
mintamalleja ja my6s oma kokemukseni putkien lajittelusta naytteenottotilanteessa oli
myonteinen. Naytteenotossa sisaisti hyvin nopeasti yleisimpien naytteiden lajitteluperi-
aatteet. Kun yleisimpien naytteiden lajittelu onnistui rutiinilla, ei itse lajittelu mielestani
vienyt ylimaaraista aikaa. Putkien lajitteluun oli lisdksi listamuotoiset ohjeet, joista pys-

tyi tarkastamaan naytteiden oikeat paikat.

HUSLAB jatkoi toimintamallien pilotointia muissa toimipisteissdan kevaalla 2014. Opin-
naytetyoni toteutusvaiheessa osallistuin yhdessa HUSLABIn laboratoriossa kevaalla
2014 kaynnistettyyn pilottiin ja tehtavanani oli arvioida vahentavéatkd uudet toimintamal-

lit putkien lajitteluun kuluvaa aikaa, ja miten ne toimivat kaytannossa.



Taulukko 1 Putkien lajittelumalli

Linjasto (sentrifugoimaton)

Verenkuvanaytteet

Muut Meilahden lajittelun kautta menevat

esim. HbAlc, La

Suoraan Meilahden

lajitteluun

Muut

muun muassa immunologian, virologian ja naisten-
klinikan laitoksille menevat naytteet.
sentrifugoitavat ja kasiteltdvat naytteet

muualle kuin Meilahteen menevat naytteet

Lajittelija lajittelee

Kuvio 1 Putkien lajittelumalli HUSLABIN pilotissa. Vasemmalla laatikko HbAlc, La ja muita Mei-
lahden tutkimuksia varten, keskella linjastolle menevat naytteet. Oikealla muovitelineessa yl-
haalla verenkuva naytteet. Alhaalle muovitelineeseen tulisivat muut tutkimukset.
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5.2 Nayteputkien lajitteluprosessit

Tassé kappaleessa kuvataan tarkemmin pilottilaboratorion nayteputkien kasittelypro-
sesseja (Taulukko 2). Alkuperaisilla menetelmilla lajittelija aloitti tyonsa lajittelussa klo
08.15. Klo 07.30-08.15 lajittelijan tehtavana oli tydskennelld ndytteenotossa. Naytteita
l&hetettiin laboratoriosta eteenpain analysoitavaksi neljd kertaa paivassa klo 09.00,
11.00, 13.30 ja 15.10. Ennen lahetyksia lajittelija haki nayteputket naytteenottohuoneis-
ta klo 08.15, 10.00, 12.30 14.30 ja pakkasi ne valmiiksi lahetysta varten.

Taulukko 2 Lajittelijan ty6aikataulu

Alkuperainen toimintamalli Uusi toimintamalli

7.30-8.15 Lajittelija naytteenotossa 7.30-8.30 Lajittelija naytteenotossa
8.15 Nayteputkien haku 8.30 Nayteputkien haku

8.30-9.00 Lajittelu + Laukkujen pakkaus 8.30-9.00 Laukkujen pakkaus

9.00 Néaytteiden kuljetus

9.00-9.10 Tauko

9.10-10.00 Lajittelija naytteenotossa 9.10-10.15 Lajittelija naytteenotossa

10.00 Naytteiden haku 10.15 Naytteiden haku

10.15-11.00 Lajittelu + laukkujen pakkaus | 10.30-11.00 laukkujen pakkaus

11.00 Naytteiden kuljetus

11.00-11.20 Tauko

11.20-12.30 Takatyot

12.30-12.45 Nayteputkien haku

12.45-13.30 Naytteiden lajittelu + pakkaus

13.30 Naytteiden kuljetus

13.30-13.45 Tauko

13.45-14.30 Takatyot

14.30-14.45 Naytteiden haku

14.45-15.10 Lajittelu + pakkaus

15.10 Naytteiden kuljetus

Uusilla Leanin mukaisilla menetelmilla lajittelija siirtyi aamulla ndytteenotosta lajitteluun
15 minuuttia mydhemmin eli klo 8.30. Lahetykset tapahtuivat samaan aikaan kuin en-
nenkin. Naytteiden haku néaytteenotosta tapahtui 4 kertaa paivassa: klo 08.30, 10:15,
12.30 ja 14.30. Lajittelija lahetti aamun kahdella ensimmaisella lahetyskerralla klo

09.00 ja 11.00 vain "linjasto", "perusverenkuvat" ja "sekalaiset" laatikot Meilahteen.
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Nama naytelaatikot on esilajiteltu valmiiksi naytteenotossa ja lajittelija yhdisti vajaat
laatikot.

5.3 Aineistonkeruu

Opinnaytetydn toteutusvaiheessa arvioin uusien toimintamallien k&ayttdonottoa HUS-
LABIn laboratoriossa. Tydelaman edustajat valikoivat laboratorion, jossa havainnot
suoritettiin. Laboratorioksi valittiin yksikkd, jossa naytevolyymit olivat tarpeeksi suuret,
jotta uusien menetelmien kokeilu olisi mielekdsta. Lisaksi valitun laboratorion tuli olla
sellainen, jossa nayteputkien lajittelussa tytdskenteli lajittelija lahes kokopdivaisesti.
Koska putkien esilajittelu toimii parhaiten silloin, kun nayteputkia ei laheteta liian moniin
eri paikkoihin, oli valitun laboratorion kriteerind myos se, etté laboratorion naytteet lahe-

tettiin padasiassa Meilahteen.

Havainnoin valitussa laboratoriossa putkien lajitteluun kuluvaa tybaikaa nayteputkien
lajittelussa ja naytteenotossa ennen ja jalkeen uusien toimintamallien kayttéonoton.
Havainnoinnin paatarkoituksena oli mitata tyontekijdiden eri tyévaiheisiin kayttdmaa
aikaa. Lisaksi toimintamallien muutoksista ja niiden vaikutuksista luotiin henkilékunnalle

lyhyt kyselylomake.

5.3.1 Havainnointi

Tassa opinnaytetydssa kerattiin aineistoa havainnoimalla tytntekijéiden toimintaa put-
kien lajitteluprosesseissa. Havainnointi valittiin aineistonkeruumenetelmaksi, silla halut-
tiin kerata luonnollisessa ymparistossa tietoa siita, miten eri putkien kasittelyn prosessit
toimivat kaytannossa ja kuinka paljon niihin kuluu aikaa. Havainnointi on hyva mene-
telma, kun halutaan seurata ihmisten kayttaytymista juuri sind hetkena, kun havain-
noinnin kohteena olevia prosesseja suoritetaan. Sen avulla saadaan tietoa siitd, miten

tyontekija todellisuudessa suorittaa prosessin. (Saaranen — Puusniekka 2006: 59).

Opinnaytetydn aineisto kerattiin seuraamalla valitun laboratorion henkildkuntaa ja hei-
dan eri tydvaiheisiin kayttamaansa aikaa. Toteutusvaiheessa valitun laboratorion nayt-
teenotossa ja lajittelussa tydskentelevien laboratorio- ja lahihoitajien tyon eri vaiheisiin
kuluvaa aikaa mitattiin tydpéaivan ajan. Havainnoitavat henkil6t valikoituivat siten, etta

havainnoin henkil6a joka kulloinkin sattui olemaan lajitteluvuorossa. Laboratorio vaikutti
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seurattavien henkildiden valikoitumiseen valitsemalla lajittelussa havainnointipaivina
tyoskentelevan henkilon. Havainnot suoritettiin Excel-pohjaisella ajanmittausohjelmalla.
Ohjelmasta valittiin havainnointitilanteessa koodi, joka vastasi ennalta méaritettya tyo-
vaihetta. Ohjelmaan oli mahdollista my6s kirjata omia havaintoja mittaustilanteesta.
Havainnoitavat asiat pyrittiin valitsemaan niin, ettd kaikki putkien késittelyn vaiheet tu-
levat tarpeeksi tarkasti havainnoitua. Jokaisella mittauskerralla pyrittiin mahdollisimman
tarkasti noudattamaan ennalta valittujen tyévaiheiden maéarityksia ja kirjaamaan mitta-
ustilanteessa tydvaihetta vastaava koodi. My6s jonkin verran ylimaaraista tietoa kerét-
tiin, silla koska aineistonkeruu vei aikaa, mitdan sellaista informaatiota ei haluttu jattaa
havainnoimatta, joka olisi saattanut olla tarpeellista tulosten analyysivaiheessa. Ajan
mittaaminen kaytetylla ohjelmalla oli lisaksi huomattavasti helpompaa, kun kellon piti
koko ajan paalla. Eri prosessien kirjaamiseen kaytettiin koodeja, jotka on esitetty taulu-
kossa 3.

Taulukko 3 Putkien kasittelyn vaiheet: kaytetyt koodit ja merkitykset

Koodi Tybvaihe Selitys

H2 Naytteenotto Naytteenotto

H3 Putkien kasittely nayt- Putkien tarroittaminen (sekoitus) ja asettami-
teenoton jalkeen nen putkitelineeseen

H4 Putkien hakeminen Putkien haku lajitteluun

H6 Putkien esikasittely Putkien fuugaus ja seerumien erottelu

H7 Putkien lajittelu Putkien lajitteleminen vastaaviin laatikoihin

H8 pakkaus lahetysta Styroksilaatikoiden  sulkeminen, tarroitus,
varten pakkaaminen lampogeelien kanssa kuljetus-

laatikoihin, kuljetuslaatikoiden sulkeminen.
H12 Muu Muu ty6. Selitysosioon tarkempi selitys, mika

Oletuksena on, ettd uudet toimintamallit vahentavat lajittelijan tydta nayteputkien lajitte-
lussa etenkin aamun ensimmaisiné tunteina. Ensimmaiset havainnot suoritettiin ennen
pilotin kayttddnottoa tammikuussa 2014 nykyisilla toimintamalleilla, jotta saatiin riittava
vertailumateriaali. Tall6in havainnoin lajittelijan tydta kahden paivan ajan ja naytteenot-
tajaa puoli pdivaa. Seuraavat havainnot suoritettiin vasta maalis-huhtikuussa 2014,
jotta havainnoitavan laboratorion henkilékunta olisi ehtinyt omaksua uudet toimintamal-

lit kunnolla. Toisessa vaiheessa havainnoin lajittelijan tyota kolme paivaa ja naytteenot-
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tajan puolipaivaa. Havainnointipaivien maarat maarittyivat kaytossa olevien resurssien
mukaan. Koska havainnointi on erittdin aikaavieva tiedonkeruun muoto, ei isomman
otoksen kerays ollut tarkoituksenmukaista, silla muutama lisahavainnointipéiva ei olisi

kasvattanut otoskokoa riittavasti.

5.3.2 Kysely

Havainnoinnin tukena henkilokunnalle luotiin kuusi kysymysta sisaltava kyselylomake,
johon henkilokunnan annettiin vastata havainnoinnin suorittamisen jalkeen. Kyselyn
tavoitteena oli selvittdad henkildkunnan suhtautumista uusiin toimintamalleihin, seka
selvittda, vahvistavatko tydntekijoéiden havainnot uusista toimintamalleista tassa tytssa
esitetyt tulokset. Kysely jatettiin henkildkunnan tiloihin ja henkilékunnalla oli noin viikko
aikaa vastata kyselyyn. Kyselyyn vastaamalla henkilékunta arvioi uusien toimintamalli-
en kayttdonoton onnistumista, seké niiden vaikutusta paivittaiseen tyéhdn. Ennen kyse-
lyn toimittamista vastaajille, opinnaytetyén tyéeldmén ohjaaja hyvéaksyi kyselylomak-

keen kysymykset. Kyselylomake on nahtavilla liitteessa 1.

Kyselyn suunnittelussa oli tarkeaa, etta kyselysta ei tulisi liian pitka, jotta mahdollisim-
man monella olisi motivaatiota ja aikaa vastata kyselyyn. Lyhyeen kyselyyn pyrittiin
valitsemaan sellaiset kysymykset, joista olisi hy6tya taman opinnaytetyon tutkimuson-
gelmien selvittdmisessa. Kysely pyrkii ensiksikin selvittdmaan, miten helppoa tyonteki-
joiden mielesta on ollut omaksua uudet toimintamallit. Kyselyssa kysyttiin myds, kuinka
hyvin tydntekijat oli heiddn omasta mielestaan perehdytetty menetelmiin, koska halut-
tiin arvioida vaikuttaako perehdytyksen maara siihen, miten helpoiksi ja aikaavieviksi
tyontekijat kokivat uudet toimintamallit. Taman jalkeen kyselysséa kysyttiin miten kauan
putkien kasittelyyn menee tydntekijdiden mielesta uusilla toimintamalleilla nayteputkien
lajittelussa sekéd naytteenotossa. Nailla kysymyksilla haluttiin verrata, vastaavatko tyon-
tekijoiden havainnot ja taman opinnaytetydn aikana tehdyt havainnot toisiaan. Viimei-
sen kysymyksen tarkoituksena oli selvittdd, mitd mielta tyontekijat ovat uusista toimin-

tamalleista ja antaa tydntekijoille mahdollisuus esittaa kehitysehdotuksia prosesseihin.

Asteikkomuotoisiin kysymyksiin paadyttiin siksi, ettd kyselyyn haluttiin saada mahdolli-
simman monta vastaajaa, ja luokka-asteikollisiin kysymyksien vastauskynnys on yleen-
sa pienempi kuin kysymysten, joissa pyydetddn sanallinen vastaus. Vastaajien tausta-
tietoja ei kysytty. Vastaajien maara oli suhteellisen pieni, ja vastaajat olivat kaikki sa-

man tydpaikan henkilokuntaa, joten kyselyn vastaajien anonyymiys pyrittiin sailytta-
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maan. Koska vastaajille haluttiin antaa mahdollisuus myds Kirjoittaa vastauslomakkeel-
le vapaasti mielipiteita aiheeseen liittyen, sai vimeiseen kysymykseen antaa sanallisen

vastauksen.

5.3.3 Tulosten kasittely

Havainnoinnin tulokset analysoitiin tilastollisesti. Tuloksia kaytetaddn hyvéaksi arvioitaes-
sa uusien toimintamallien hyodyllisyytta ja vaikutusta néyteputkien lajitteluprosessissa.
Tulokset kerattiin ja esikasiteltin MS Office Excel 2013 taulukkolaskenta-ohjelmalla.
Taman jalkeen tulokset siirrettin ja analysoitin  kvantitatiivisesti SPSS-
tilastointiohjelmassa. Tulosten analysointi aloitettiin jo kaytdnndén osuuden aikana
SPSS-tilastointiohjelmalla, jolloin voitiin arvioida otoksen maaran riittavyys. Lopullisesti
tulosten analysointi SPSS:lla suoritettiin koko havaintomateriaalin valmistuttua. Tilastol-
lisella analyysilla pyrittiin selvittimaan saastavatkd uudet toimintamallit merkittavasti
lajittelijan tybaikaa ja pystytaanko saastynyt aika hyddyntamaan tehokkaasti. Oletukse-
na oli, etté4 uusien prosessien avulla lajittelija ehtisi aamuisin toimia jonkin verran myoés

laboratorion naytteenotossa.

Kyselyn tulokset keréttiin Excel taulukkolaskentaohjelmaan, ja jokaisen vastausvaihto-
ehdon vastausmaarat laskettiin. Taman jalkeen vastauksista luotiin taulukot, jossa eri

vastausvaihtoehtojen vastausmaaria voitiin vertailla ja arvioida.

6 Tulokset

Ensimmaiseksi esitetddn havainnoinnin tulokset. Tulokset esitetddn péaasiassa kes-
kiarvoina ja muodossa tunnit-minuutit-sekunnit (h:mm:ss) jotta tulosten esitystapa olisi
yhtendinen. Havainnointituloksien valisia eroja vertaillaan tilastollisella analyysilla. Ky-

selyn tulokset ilmoitetaan vastaajien lukumaarina.

Tuloksissa pyritadn vastaamaan tutkimusongelmiin. Niiden perusteella tdmén opinnay-
tetydn tavoitteena oli selvittada, kuinka kauan lajittelijalta kuluu putkien kasittelyyn, el
lajitteluun, pakkaukseen ja hakuun alkuperéisilla ja uusilla toimintamalleilla. Siksi néis-
sa tuloksissa on pyritty vertaamaan lajittelijan naihin tydvaiheisiin eri toimintamalleilla

kayttamaa aikaa. Lisaksi opinndytetydn tavoitteena oli vastata siihen, miten kauan uu-
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det toimintamallit, eli nayteputkien lajittelu naytteenotossa vie aikaa naytteenottajalta.
Tata on pyritty selvittaéméan vertailemalla ndytteenottajan putkikohtaista kasittelyaikaa
eri toimintamalleilla. Henkilokunnan mielipiteitd uusien toimintamallien toimivuudesta

on selvitetty lomakemuotoisella kyselylla

6.1 Lajitteluun ja pakkaamiseen kaytetty aika

Opinnaytetydssa mitattiin kahden tydntekijan tyopaivan aikana lajitteluun kayttamaa
aikaa alkuperdisilla toimintamalleilla ja kolmen tydntekijan tyopadivan ajan lajitteluun
kayttamaa aikaa pilotin mukaisilla toimintamalleilla. Alkuperdisilla toimintamalleilla put-
kien lajitteluun k&ytettiin keskimaarin 0:35:03 h tyopaivan aikana (minimi= 0:33:13 h,
maksimi= 0:36:54 h). Uusilla toimintamalleilla lajitteluun kaytettiin keskimaarin 0:17:59
h (minimi=0:13:36, maksimi= 0:24:02).

Lajitteluajat olivat siis keskimaarin lyhyemmat uusia toimintamalleja kaytettdessa. Pie-
nen otoskoon takia normaalijakaumaa ei voinut luotettavasti testata. Koska otoskoko ol
pieni, oli sopivan tilastollisen testin valitseminen haastavaa. Otoksien valisid eroja paa-
tettiin lopulta vertailla tilastollisesti parametrisella t-testilla. T-testi on mahdollista suorit-
taa myds erittéin pienille otoksille, kunhan ryhmien siséiset varianssit eivéat ole liian
suuret. Tosin sen voima karsii kun otoskoot ovat hyvin pienet, eivatka pienet ryhmien
valiset erot tule valttamatta esille. (Winter 2013: 6-8). Nollahypoteesina oli, ettd uudet
toimintamallit vahentavat putkien lajitteluun kaytettya aikaa. P-arvoksi saatiin 0,03. Ti-
lastollisessa analyysissa saatiin siis merkittava ero ryhmien valille. Tulos on odotettu,

silla ero ryhmien vdlilla on suhteellisen suuri: 17 minuuttia 4 sekuntia (kuvio 2).

Myds naytteiden pakkaamiseen kaytettya aikaa analysoitiin tilastollisesti. Tarkoituksena
oli varmistaa, etteivat uudet putkien lajittelussa kaytettavat toimintamallit pidenna mer-
kittavasti naytteiden pakkaamiseen tydpaivana kaytettyd aikaa. Keskimaarin naytteiden
pakkaamiseen kaytettiin aikaa alkuperaisilla toimintamalleilla 1:02:50 h (n=2 mini-
mi=0:59:02 maksimi=1:06:38). Uusilla toimintamalleilla vastaava aika oli 1:04:30 (n=3,
minimi=1:01:13 maksimi=1:07:09) (kuvio 3). Naytteiden pakkaamiseen kaytetty aika ol
hyvin lahella toisiaan kummallakin menetelmalla. Mydskaan t-testissa ei ryhmien valilla

havaittu merkittavaa eroa (p=0,41).
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00:00:00-=

Alkuperiset toimintamallit Uudet toimirtamallit

Error bars: +- 2 5D
Kuvio 2 Keskimaarainen putkien lajitteluun kulunut aika.
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01:00:00

00:45:005
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Naytteiden pakkaamiseen kaytetty aika
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00:00:00—

Alkuperdiset toimintamallit Uudet toimintamallit

Errar hars: +- 2 5D

Kuvio 3 Naytteiden pakkaamiseen keskimaarin tyopaivan aikana kaytetty aika.
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Kun yhdistetdén putkien lajitteluun ja naytteiden kasittelyyn kulunut aika saadaan yh-
teisaika jonka keskiarvo oli alkuperdisilla toimintamalleilla 1:37:53 h (n=2, minimi
1:32:14, maksimi 1:43:12). Uusilla toimintamalleilla naytteiden kasittelyn kokonaisaika
oli 1:22:29 (n=3, minimi 1:14:10, maksimi 1:30:48). Naytteiden kokonaiskasittelyaika
lyheni keskimaérin 15 minuuttia 24 sekuntia paivassa, mik& on silti merkittava ero.
(p=0,05) (kuvio 4).

02:00:00

01:45:005

01:30:00=

01:15:007

01:00:007

00:45:007

00:30:00+

Putkien lajittelu ja pakkaus kokonaisaika

00:15:00

00:00:00=

Alkuperaiset toimirtamallit Uuclet toimintamalli

Error hars: +-2 5D

Kuvio 4 Keskimaarainen putken lajitteluun ja naytteiden pakkaamiseen kulunut aika lajittelijalta
tydpaivan aikana.

6.2 Laijittelijan naytteenottoon kayttama aika

Koska tydn tarkoituksena oli seurata, jaako lajittelijalle uusien toimintamallien kayttéon
oton jalkeen enemman aikaa naytteenottotybhdn aamuisin, vertasimme myds lajitteli-
joiden naytteenotossa viettaméaa aikaa uusilla ja alkuperdaisilla toimintamalleilla. Lajitteli-
joiden tyopaiva alkoi 7:30 ja lajittelijat tydskentelivat naytteenotossa 7:30-8:15 alkupe-
raisten putkien lajittelumallien aikana ja 7:30-8.30 uusien putkien lajittelumenetelmien

tultua kayttoon. Koska uusilla toimintamalleilla lajittelija oli aamuisin ndytteenotossa 15
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minuuttia pidempaan ennen lajitteluun siirtymista, tama aika otettiin huomioon tuloksis-

sa. Naytteenotossa vietetty aika eri paivina on esitetty taulukossa 4.

Taulukko 4 Lajittelijoiden néytteenotossa tydskentelyyn kaytetty aika tydpéivan aikana.

Alkuperéaiset toimintamallit

Lajittelija A 01:33:36
Lajittelija B 00:54:51
Uudet toimintamallit

Lajittelija C 2:21:33
Lajittelija D 1:43:26
Lajittelija E 1:38:15

Kaytannossa lajittelijan naytteenottoon kayttdmat ajat vaihtelivat niin suuresti, etteivat
tulokset olleet yksiselitteisia. Lajittelijan tydnkuva on laaja ja sisaltda naytteiden kasitte-
lyn lisdksi myds esimerkiksi puheluihin vastaamista, muualta tuotujen naytteiden Kkir-
jaamista, ja epaselvien asioiden selvittamistd. Myods naytemaarat seka naytteiden esi-
kasittelyyn tarvittava aika vaihtelee paivittéain. Kuitenkin uusien menetelmien myota
lajittelija siirtyi naytteenottoon 15 minuuttia myéhemmin aamuisin, ja kaikki uusia mene-
telmia kayttavat lajittelijat viettivat naiden havaintojen perusteella lajittelussa pidem-

paan kuin vertailuryhma.

6.3 Putkien hakemiseen kaytetty aika

Koska uudet toimintamallit lisasivat lajittelulaatikoiden maaraa naytteenottohuoneissa,
selvitettiin myos aikaa, joka lajittelijalta meni putkien hakuun naytteenotosta. Laborato-
riossa jossa putkien kasittelyajan havainnointi suoritettiin, lajittelija haki naytteita nayt-
teenottohuoneista nelja kertaa paivassa ennalta maaratyn aikataulun mukaan. putkien
hakuun kaytettya aikaa/hakukerta verrattiin uusilla ja alkuperéisilla menetelmilla, mika
mahdollisti myds suuremman otoskoon. Koska otoskoko oli riittava, pystyttiin myds
normaalijakauma luotettavasti testaamaan. Koska otokset osoittautuivat normaalijakau-
tuneiksi (p-arvot 0,2 ja 0,7) paatettiin tulosten tulkinnassa kayttaa keskiarvoja seka pa-
rametrisia menetelmia. Alkuperaisilla menetelmilla nayteputkien keskimaarainen haku-
aika oli 0:08:34 h (n=8, min=0:06:38 max=0:10:36) ja uusilla menetelmilla 0:09:24 h (n=
12 min=05:45, max=0:13:36) (kuvio 5).
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Keskimaarin uusilla menetelmilla putkien hakuaika oli hieman pidempi. Ero oli kuitenkin
vain alle yhden minuutin. Kun hakuaikoja viela vertailtiin t-testilla, saatiin p-arvoksi
0.40. Hakuaikojen valinen ero ei siis ollut merkittdva. Putkien hakuajoissa esiintyi pal-
jon vaihtelua ja hajonta oli suurta. Pdasaantoisesti aamulla putkien haku kesti pidem-
paan ja oli keskim&arin 0:09:56 h (n=10, min=0:08:35, max=0:13:36) ja iltapaivalla
0:08:11 h (n=10, min=0:05:45, max=0:11:36).

00:15:00=

00:10:00=

putkien hakuaika/hakukerta

00:05:00

00:00:00 T T
Alkuperdiset toimintamallit Uuclet toimintamallit

Errar bars: +~2 SD

Kuvio 5 Keskimaarainen lajittelijan putkien hakuun kulunut aika/hakukerta

6.4 Putkien lajittelu naytteenotossa

Naytteenotossa putkien kasittelyaikaa vertailtin uusilla ja alkuperaisilla menetelmilla
kummassakin tapauksessa yhtena paivana. Naytteenottajaa seurattiin niin kauan, etta
otokseksi saatiin kummallekin menetelmaélle 30 asiakasta (verinaytteenotto). Asiakasti-
lanteista kirjattiin putkien kasittelyyn kulunut aika ja putkien lukumaara aineistoon. Put-
kien kasittelyvaiheeseen kuuluu putkien tarroitus ja siirto putkitelineeseen. Jokaisen

asiakastilanteen nayteputkien kasittelyyn kulunut kokonaisaika jaettiin taman jalkeen
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putkien maaralla. Nain saatiin putkikohtainen kasittelyaika asiakastilannetta kohti. T&-
man jalkeen aineiston normaalijakautuneisuus testattiin Levenen testilld ja koska ai-
neisto osoittautui normaalijakautuneeksi, analyysissé vertailimme putkikohtaisia kasit-
telyajan keskiarvoja parametriselld t-testilla. Alkuperdisilla menetelmilla nayteputkikoh-
tainen kasittelyajan keskiarvo oli 10,2 sekuntia (n=30, min=6 s max=15 s). Uusilla me-
netelmilléa putkien kasittelyajan keskiarvo oli 9,1 sekuntia (n=37 min=5 s, max=15,8 s)
(kuvio 6).

20.007

15.00-

10.00]

Kasittelyaikalputki

5.00

uuclet toimintamallit

alkuperdiset toimintamallit

Errar bars: +- 2 50

Kuvio 6 Keskimaarainen yhden putken kasittelyaika

Hypoteesina oli, ettd uusilla menetelmilla putkien kasittely veisi enemman aikaa, silla
naytteenottaja joutuu lajittelemaan putkia jo naytteenottotilanteessa. Jo keskiarvoja
vertailemalla selviaa ettd taman tutkimusten tuloksissa putkien lajittelu uusilla mene-
telmilla vei hieman vahemman aikaa. Tilastollisella t-testilla testattiin, onko ero merkit-
tava. Tulokseksi saatiin p-arvo 0,068. Putkien k&sittelyajat eri menetelmilla eivat eroa

merkittavasti toisistaan
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6.5 Henkildkunnan kokemukset

Pilotoitavan laboratorion henkilokuntaa varten luotiin lyhyt kysely, jonka tarkoituksena
oli selvittdd henkilokunnan suhtautumista putkien kasittelyn menetelmien uudistami-
seen. Kysely sisalsi kuusi kysymysta, joista viisi kysymysta oli luokka-asteikollisia, mis-
s& vastaaja valitsi annetuista vaihtoehdoista itselleen parhaiten sopivan. Viimeisessa
kysymyksessa henkilokunta sai kommentoida vapaasti aihetta. Kyselylomake on esitet-
ty litteessé 1. Yhteensa kyselylomakkeeseen vastasi 12 henkil6a. Alla esitetdéan kyse-
lystd saadut tulokset.

1. Onko uusien putkien lajittelumallien kayttéonotto ollut mielestasi helppoa?

Kylla 10

Ei 2

Suurin osa vastaajista (10 kpl) piti uusia putkien lajittelumalleja helppoina oppia. En-
simmaisen kysymyksen asettelu oli hieman epaonnistunut ja sanajarjestys aiheutti
hammennysta joillekin vastaajille. Kahden vastaajan mielestd uusien lajittelumallien

oppiminen oli vaikeaa.

2. Onko perehdytys uusiin tydskentelytapoihin ollut riittavaa?

Perehdytys on ollut riittava

Perehdytys on ollut melko riittava

Olen saanut jonkin verran perehdytysta, mutta en riittavasti

O N o1 ;o

En ole saanut perehdytysta

Kaikki vastanneet olivat kyselyn tuloksen mukaan saaneet jonkin verran perehdytysta
uusien menetelmien kaytosta. Suurin osa vastaajista arvioi perehdytyksen olleen riitta-
vaa tai melko riittavaa (yhteensa noin 10 vastaajaa). Kaksi kyselyyn vastanneista arvioi

saadun perehdytyksen uusiin menetelmiin olleen riittamatonta.
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3. Miten koet putkien lajittelun naytteenotossa vaikuttavan naytteenottajan
tyohon?

Putkien lajittelu naytteenotossa ei vie ylimaaraista aikaa 8
Putkien lajittelu naytteenotossa vie 3
jonkin verran enemman aikaa

Putkien lajittelu naytteenotossa vie 1
huomattavasti aikaa

En osaa sanoa 0

Yli puolen vastaan (8 kpl) mielestad putkien lajitteluun naytteenottotilanteessa ei kulu
ylimaaraista aikaa. Neljan vastanneen mielesta putkien lajitteluun naytteenotossa kuluu
enemman aikaa kuin lajittelematta jattdmiseen. Yhden vastaajan mielesta lajitteluun
kuluu huomattavasti enemman aikaa. Paasaantoisesti ne vastaajat, jotka pitivat aiem-
massa kysymyksessa perehdytysta riittamattomana, kokivat putkien lajittelun nayt-

teenotossa vievan aikaa.

4. Miten mielestasi uusien toimintamallien kayttéonotto on vaikuttanut lajittelijan
putkien lajitteluun kayttamaan tydaikaan?

Putkien lajittelu on huomattavasti 2
nopeampaa
Putkien lajittelu on jonkin verran 4
nopeampaa
Putkien lajitteluun kuluu yht& paljon 1

aikaa kuin ennenkin

Putkien lajittelu on hitaampaa

En tytskentele lajittelussa

En osaa sanoa

Tama kysymys oli tarkoitettu lajittelussa tydskenteleville. Viisi tyontekijaa vastasi, etta
ei tyoskentele lajittelussa tai ei o0saa kommentoida uudistusta. Vastanneista kuusi arvioi
putkien lajittelun nopeutuneen uusien menetelmien kayttéonoton jalkeen. Yksi vastaaja
arvioi putkien lajittelun kuluttavan yhta paljon aikaa kuin ennenkin. Jos verrataan niiden
vastaajien vastauksia, jotka tyoskentelevat lajittelussa eivatkéa ole vastanneet "En osaa
sanoa”, pitaa naistd vastanneista (n=7) uusia lajittelumenetelmid nopeampana kuusi

vastaajaa seitsemasta.
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5. Miten koet uusien toimintamallien kokonaisuudessaan vaikuttaneen putkien
kasittelyprosessiin tydpaikallasi?

Putkien kasittely on nopeutunut 1
huomattavasti

Putkien kasittely on nopeutunut jonkin verran

Putkien kasittely ei ole nopeutunut

Putkien kasittely on hitaampaa

| O W N

En osaa sanoa

Tama kysymys osoittautui vastaajille haastavaksi. Puolet vastanneista ei osaa sanoa,
miten uudet toimintamallit vaikuttavat koko putkienkasittelyprosessiin. Tosin tama ryh-
ma sisaltad myos 4 vastaajaa, jotka eivat edellisen kysymyksen vastausten perusteella
tydskentele lajittelussa. Niiden, jotka kysymykseen vastasivat muun kuin "En osaa sa-
noa”, mielipide jakaantuu. Naistd kolme vastaajaa on sitd mielta, ettd putkien kasittely
on nopeutunut jonkin verran tai huomattavasti ja toisen kolmen vastaajan mielesta put-

kien kasittely ei ole nopeutunut.

Viimeisessa kysymyksessa pyydettiin vastaajia kertomaan, miten he kehittaisivat putki-
en lajittelua, seka kirjoittamaan vapaita kommentteja aiheeseen liittyen. Vastauksia
viimeiseen kysymykseen tuli vain yksi, mutta jotkin vastaajat ilmaisivat mielipiteita
myOs muissa osioissa. Yhtensa kolme vastaajaa esitti putkien kasittelyyn liittyvan
kommentin vastauslomakkeella. Yksi vastaajista arvioi putkien kasittelyn "nopeutu-
neen aamupaivalla, mutta tyét kuormittuvat iltapdivdén” Toisen vapaan kommentin
antajan mielesta "putket pitaisi lahettdd eteenpéin ilman kasittelya”. Viimeinen kom-
mentoija piti lajittelijan putkien haussa kayttamaa karrya liian pienend, ja lajittelijalta

siksi kuluu ylimaaraista aikaa putkien hakuun.

7 Luotettavuuden arviointi

Opinnaytetydta varten haettiin tutkimuslupa HUSLABIlta. Opinnaytetydn tulokset ilmoi-
tetaan anonyymisti eikda HUSLABIn laboratoriota, jossa havainnointi suoritettiin, ilmoite-
ta nimilla. Mytskaan tyontekijoita ei yksildity aineiston keruuvaiheessa ja havainnoinnin

tulokset esitetddn anonyymisti.
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Tulosten luotettavuutta vahentaa eniten pieni otoskoko. Naytteiden lajittelijaa seuratta-
essa otoskoot olivat n=2 alkuperéisilla toimintamalleilla ja n=3 uusilla toimintamalleilla.
Kuitenkin aineiston keraaminen opinnaytetyossa kaytettavalla menetelmalla oli erittain
tyolasta, eiké otoskoon kasvattaminen riittavasti olisi ollut mahdollista tah&n opinnayte-
tyohon varatussa ajassa. Suurempi otoskoko olisi vaatinut huomattavasti suuremmat
resurssit, ottaen huomioon, ettd yhden henkilon tydskentelyn seuraamiseen meni noin
seitseméan tuntia. Tutkimustulokset perustuvat siis oletukseen, etta lajittelussa seurat-
tavat henkilot tyoskentelytavoiltaan ja nopeudeltaan vastaavat keskiarvoa. Vaikka
otoskoko oli pieni, havaittiin eri toimintamalleja vertailtaessa kuitenkin hyvin selkeé& ero
putkien lajitteluun kayttdmassa ajassa. Putkien hakuajoissa ja naytteenotossa analysoi-
tiin tyontekijéiden kayttdman ajan sijaan nayteputkien hakuun ja asiakkaiden putkien
kasittelyyn kaytettyd aikaa. N&in otoskokoa saatiin kasvatettua huomattavasti. Suu-

rempi otoskoko mahdollisti luotettavamman tilastollisen analyysin aineistosta.

Putken lajittelua naytteenotossa liittyvia tuloksia tarkastellessa tulee ottaa huomioon,
ettd naytteenotossa seurattiin kummallakin menetelmallda vain yhtd henkil6d. Tama
vaikuttaa tulosten luotettavuuteen. Osa tyOntekijoista saattaa kokea lajittelun nayt-
teenotossa vievan ylimaaraista aikaa, niin kuin kyselynkin tuloksista ilmeni. Kuitenkin
kun vertaa havainnoinnin seka kyselyn tuloksia, on suurin osa kyselyyn vastanneista
ollut sitd mielta, ettd lajittelu nytteenotossa ei vie ylimaaraista aikaa. Kyselyn tulos siis

vahvistaa havainnoinnin tuloksen.

Havainnointi on menetelmana haastava ja vaatii tarkkuutta. Havainnoinnin suorittajan
on oltava perilla havainnoitavasta prosessista ja kirjattava tarkkaan ylos, mika vaihe
minédkin hetkena on menossa. Vaikka havainnoitavat prosessin eri vaiheet maaritettiin
tarkasti etukéateen, perustuvat havainnot havainnoinnin suorittajan tulkintaan prosessin
vaiheesta. Koska eri havainnoitavat tytvaiheet saattavat vaihdella nopeastikin, mitta-
usvirheet ovat mahdollisia. Virheitd vahennettiin taman opinnadytetyon toteutuksessa
kayttamalla tydvaiheiden kirjaamisessa koodien lisdksi myds selityksia, eli valitun pro-
sessin vaihetta kuvaavan koodin lisaksi kirjoitettiin aina selityskenttaédn mika tytvaihe

oli menossa.

Kyselyyn vastasi 12 henkil6d, mita pidin hyvana ja riittavana vastaajamaéarana ottaen
huomioon, ettd kysely oli tarkoitettu yhden laboratorion henkilékunnalle. Toimintamalli-
en arvioinnin kannalta tarkeda oli saada juurikin lajittelussa tydskentelevia vastaamaan

kyselyyn. Kyseisessa laboratoriossa vain osa tyontekijoista tyoskentelee lajittelussa,



30

joten se etté kyselyyn vastaajista yli puolet (8 kpl) oli lajittelijoita, oli hyva tulos. Kysely-
lomaketta ei testattu etukateen. Testaamattomuus johtui osittain siita, ettd kysely oli
lyhyt, seka kiireellisesta aikataulusta. Koska opinnéytetyon toteutusosan havainnointi
myohastyi alun perin suunnitellusta aikataulusta huhtikuun alkuun, kyselyn toteuttami-
selle jai hyvin vahan aikaa. Koin ettd vastauslomakkeelle valikoituivat oikeat kysymyk-
set, jotka vastasivat tutkimuskysymykseeni, ja myos tilaaja tarkasti ja hyvaksyi esitetyt
kysymykset. Ensimmaisen kysymyksen rakennetta olisi voinut parantaa helpommin
ymmarrettavéksi, ja siihen kyselyn esitestaus olisi ollut hyédyllinen.

Kaiken kaikkiaan tulokset vastasivat sitd, mita alun perin oletettiinkin. Uudet toiminta-
mallit lyhensivat jonkin verran lajitteluaikaa, putkien pakkausaika, putkien hakuaika,
seka putkien kasittelyaika ndytteenotossa taas pysyivat suurin piirtein samoina. Henki-
[6kunnan suhtautuminen uusiin menetelmiin oli kyselyn perusteella paaosin positiivinen
ja henkilékunnasta suurin osa koki saaneensa riittavasti perehdytysta uusiin tydskente-

lytapoihin.

8 Pohdinta

Lean mallin mukaista on, ettd kaytdssa olevat toimintatavat ovat laadukkaita ja antavat
kaytdssa oleville resursseille parhaan mahdollisen vastineen poistamalla hukkaa ja
luomalla virtauksen, jossa tuote kulkee keskeytymattémana prosessissa. Preanalyytti-
nen vaihe on laboratorioprosessin virheherkin ja aikaavievin vaihe, jonka prosesseissa
on paljon kehittAmispotentiaalia. (Streitberg — Bwititi — Angel — Sikaris 2009: 97). Siksi
preanalyyttisen vaiheen prosessit ovat kiinnostava tutkimuskohde. My6s taman opin-
naytetyon aihe liittyi preanalytiikan prosessien kehittdmiseen. Opinnayetytni tarkoituk-
sena oli arvioida preanalyyttisesséd vaiheessa tapahtuvassa nayteputkien lajittelussa

kayttdonotettujen Lean-mallien vaikutusta putkien lajittelu prosessiin.

Opinnaytetydn yhtena tutkimusongelmana oli saada vastaus siihen, nopeutuuko putki-
en lajittelu uusilla Leanin mukaisilla tydskentelytavoilla eli kuinka onnistuneesti malli
toimii rutiinitydssa. Samalla saatiin tietoa, kuinka kauan lajittelijalta kuluu putkien lajitte-
lutydhon. Tassa opinnaytetydssa mitattiin kokonaisaika, joka yhdelta tydntekijalta kuluu
putkien lajitteluun, hakuun ja naytteiden pakkaukseen paivassa. Tuloksia tulkittaessa
tulee ottaa huomioon, ettd lajiteltavien ja kasiteltavien naytteiden maara saattaa vaih-

della asiakasmaarista riippuen. Tilastollisella analyysilla havaittiin merkittava ero verrat-
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taessa putkien lajitteluun kaytettyd aikaa eri menetelmien valilla ja putkien uudet lajitte-
lumallit vaikuttaisivat jonkin verran nopeuttavan lajitteluaikaa. Putkien keskimaarainen-
lajitteluajan lyhentyminen oli selkea ja uusilla malleilla lajitteluaika vaheni l&hes puolella
(17 min 4 s). Liséksi uusien menetelmien myo6téa tutkimuslaboratoriossa lajittelija pystyi
uusien menetelmien kayttéon oton jalkeen siirtymaan naytteenotosta lajitteluun 15 mi-

nuuttia myéhemmin kuin ennen.

Lajitteluaikoihin vaikutti vajaiden laatikoiden yhdistdminen. Leanin ajatuksena on pois-
taa turhia tyobvaiheita ja aluksi myods lajittelun prosessien kehittdmisessa oli tarkoituk-
sena, etta naytteenotosta tulevat laatikot suljettaisiin ja l&hetettéisiin suoraan eteen-
pain. Ihannetapauksessa nama laatikot olisivat taysia. Kaytanndssa putkilaatikot saa-
puivat lajitteluun aina vajaina. Useat vajaat laatikot osoittautuivat tyolaiksi, silla ne vei-
vat tilaa ldhetyslaatikoissa, ja niiden purkaminen ja pakkaaminen vie aikaa. Koska
Leanin mukaista on vahentaa tydvaiheita vain silloin, kun siitd on hyotya koko proses-
siketjulle, paadyttiin vajaiden putkilaatikoiden yhdistamiseen. Yhdistamalla laatikot nay-
teputkilaatikoiden maara ei kasva alkuperaisestd, joten pakkaaminen kuljetusta varten
helpottuu. Liséksi talla tavalla uusi toimintamalli ei vaikuta naytteet vastaanottava ana-

lyysilaboratorion tydmaaraan.

Uudet menetelmat eivat vaikuttaneet putkien pakkaamisen, hakemiseen ja kasittelyyn
naytteenotossa kaytettyyn aikaan tdssa opinnaytetydssa tehdyissa havainnoissa. Uu-
det menetelmat eivat siis vie enempaa aikaa kuin alkuperaiset toimintamallitkaan, mika
puoltaan uusien toimintamallien kayttéonottoa rutiinitydssa. Kyselyssa kommentoitiin
putkien hakuun kaytetyn karryn pienuutta. Uusilla toimintamalleilla laatikoita kertyy kar-
ryyn enemman etenkin sellaisina paivina kun suurin osa naytteenottohuoneista on kay-
téssd. Jos on mahdollista kayttdd suurempaa karrya, putkien hakuun kaytetty aika
saattaisi vahentyd. Naissa havainnoissa hakuaika oli uusilla menetelmillda hieman pi-
dempi kuin alkuperaisilla menetelmillda, mutta ei tilastollisesti merkittavasti. Putkien ha-
kuaikojen hajonta oli suuri. Haettavien putkilaatikoiden maara vaihtelee kayttssa olevi-
en naytteenottohuoneiden ja putkilaatikoiden maardn mukaan. Hakua saattaa myos
esimerkiksi hidastaa toisen tyontekijan tai asiakkaan neuvominen putkienhakumatkalla.
lltapaivalla asiakkaita oli vahemman ja naytteenottohuoneita oli vihemman kaytossa,
minka vuoksi myds haettavia naytteita oli vahemman. Tama todennakdisesti selittda

iltapaivan paasaantdisesti lyhyemmat putkienhakuajat.
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Lapimenoaika on yksi tarkeimpia Leanin mittareita. Naytteité ottavat laboratoriot sijait-
sevat usein kaukana analyysilaboratorioista ja naytteet lahetetd&n erissd analysoita-
vaksi. Taméan opinnaytetyon toteutukseen osallistuvassa laboratoriossa lahetys tapah-
tui 4 kertaa paivassd. Jos jatkuvaa virtausta ei ole mahdollista luoda, on Lean-
menetelméan mukaista pyrkia poistamaan hukka arvokkaan tyon lisdamiseksi. Putkien
siirtely telineesté toiseen enemman kuin on tarpeellista oli hukka, joka pyrittiin poista-
maan uusilla toimintamalleilla. Toisin sanoen pyrittin vahentamaan nayteputkien yli-
maaraista liikettd ja yliprosessointia ja lisaamaan tyontekijoiden arvokkaaseen tyohon

kayttamaa aikaa.

Taman tyon tulosten perusteella Leanin mukaisten toimintatapojen tultua kayttoon lajit-
telijan putken lajitteluun kayttdma aika vaheni. Lisaksi kaikki uusia lajittelumalleja kayt-
téneet lajittelijat tydskentelivat naytteenotossa tydpaivan aikana pidempaan kuin alku-
peraisia toimintamalleja kayttanyt vertailuryhma. Vaikka tassa opinnaytetydssa kasitel-
tyjen toimintamallien muutokset ovat koko laboratorioprosessissa pienia, saadaan jat-
kuvan parantamisen eli kaizenin periaatteella pienista parannuksista suuri vaikutus.
Taman opinnaytetydn tulokset pitavat uusien toimintamallien toteutusta onnistuneena

ja puoltavat Lean-menetelman kayttoéa putkien lajittelussa.

Jotta tydntekija voi sitoutua uusiin toimintatapoihin, tulee hanen tiedostaa, ymmartaa ja
hyvaksya uusi toimintamalli (Laamanen & Tinnila 2002: 32). Kolmas tutkimusongelma,
mitd tassa opinnaytetydssa pyrittiin selvittdmaan, oli pilotoitavan laboratorion henkil6-
kunnan suhtautuminen uudistuksiin. Henkilokunnalla luodun kyselyn tulokset olivat
paaasiassa myonteisia. Uusien tydskentelymallien katsottiin nopeuttavan lajittelijan
lajittelutyota. Vaikutusta koko putkien kasittelyprosessiin kysyttaessa olivat vastaukset
jakaantuneempia ja puolet vastanneista ei osannut antaa arviota asiasta. Henkilékun-
nan perehdytyksesta kysyttiin kahdessa ensimmaisessa kysymyksessa. Suurin osa
koki saaneensa riittavan perehdytyksen putkien lajittelumalleihin. Osa vastanneista
kuitenkin koki saaneensa liian vahan perehdytysta putkien lajitteluun naytteenotossa ja
pitivat lajittelua aikaa vievana. Naytteenottajat, jotka eivat tee ollenkaan tyota lajittelus-
sa, ja joilla ei siis ole aiempaa tyokokemusta tasta, saattavat pitda putkien lajittelua
haasteellisena. Perusteellinen perehdytys uusiin tydtapoihin on siis tarpeellista ja pe-
rehdytysten maarda saattaa olla hyva tulosten perusteella lisatd nykyisesta. Myos sel-
kedt paivitetyt putkien lajittelulistat ovat tarpeen naytteenotossa ja vahentavat lajittelu-

virheita.
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Taman opinnaytetydn tulokset antavat tietoa putkien kasittelyyn kaytetysta ajasta nay-
teputkin kasittelyn eri vaiheissa. Taman opinnaytetyon tuloksia voidaan kayttaa hyvaksi
putkien kasittelya kehitettédessa ja vertailtaessa erilaisia putkien lajittelun menetelmia.
Opinnaytetyd antaa tietoa myos henkilokunnan suhtautumisesta pilotoitavassa labora-
toriossa kayttoon otettuihin Leanin mukaisiin menetelmiin. Henkilokunnan kyselyn tu-
lokset auttavat tilaajaa arvioimaan, miten hyvin henkilokunta on otettu huomioon pilotin

suunnittelussa, ja mita asioita jatkossa kannattaa huomioida prosesseja kehittdessa.

Laboratorioalalla eri tyévaiheiden automatisoinnista on tullut arkipdivad. Analytiikassa
automaatiota on kaytetty jo yli 50 vuotta. Koska automatisoidut laitteet ovat analytiikas-
sa osoittautuneet tehokkaiksi ja turvallisiksi, on automaatiota siirretty myos laboratorio-
prosessin preanalyyttisiin ja postanalyyttisiin vaiheisiin. Myos terveysasemalaboratori-
on putkien lajittelu voi olla automaation kohde. (Streitberg ym. 2009: 96-97.) Automaat-
tinen nayteputkien lajittelu on kaytdssa muun muassa USA:n punaisella ristilla, missa
lajittelurobotit lajittelevat 30 000 nayteputkea paivassa. (Robots sort blood specimens
2008: 44-45). Automatisoidun lajittelun etuina ovat nopeus, standardoidut prosessit ja
virheiden vaheneminen (Hollman — Miffin — Felders — Demers 2002: 540-541). Tule-
vaisuudessa automaation pystyttdminen terveysasemalaboratorioiden lajitteluun myo6s

Suomessa saattaa hyvinkin olla lajitteluprosessin seuraava kehittamiskohde.
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Kysely putkien lajittelun kehittamisesta

Tassa opinnaytetyohoni liittyva kysely. Opinnaytetyoni kasittelee nayteputkien kasittelyssa kayttoon
otettuja uusia toimintomalleja, joita on pilotoitu laboratoriossanne. Uusilla toimintamalleilla tarkoitetaan
putkien osittaista lajittelua naytteenottotilanteessa seké& sen pohjalta muuttunutta lajittelijan tydonkuvaa.
Toivon etta kayttaisit hetken vastataksesi seuraaviin kysymyksiin. Ympyroi haluamasi vaihtoehto.
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. Onko uusien putkien lajittelumallien kayttdonotto ollut mielestasi helppoa?

Kylla
En osaa sanoa
Ei

. Onko perehdytys uusiin tydskentelytapoihin ollut riittavaa?

Perehdytys on ollut riittava

Perehdytys on ollut melko riittava

Olen saanut jonkin verran perehdytystd, mutta en riittavasti
En ole saanut perehdytysta

. Miten koet putkien lajittelun naytteenotossa vaikuttavan naytteenottajan tyohén?

4.
luun kayttamaan tydaikaan?
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Putkien lajittelu naytteenotossa ei vie ylimaaraista aikaa

Putkien lajittelu naytteenotossa vie jonkin verran enemman aikaa
Putkien lajittelu naytteenotossa vie huomattavasti aikaa

En osaa sanoa

Miten mielestasi uusien toimintamallien kayttoonotto on vaikuttanut lajittelijan putkien lajitte-

Putkien lajittelu on huomattavasti nopeampaa

Putkien lajittelu on jonkin verran nopeampaa

Putkien lajitteluun kuluu yhté paljon aikaa kuin ennenkin
Putkien lajittelu on hitaampaa

En tyoskentele lajittelussa

Miten koet uusien toimintamallien kokonaisuudessaan vaikuttaneen putkien kasittelyproses-

siin tyopaikallasi?
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Putkien kasittely on nopeutunut huomattavasti
Putkien kasittely on nopeutunut jonkin verran
Putkien kasittely ei ole nopeutunut

Putkien kasittely on hitaampaa

En osaa sanoa

. Miten kehittaisit putkien lajittelua? Muita vapaita kommentteja:




