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Fimlab Laboratoriot Oy:n Tampereen yliopistollisen sairaalan poliklinikkalaboratorion
henkilokunta oli ollut tyytymaton tyotilojensa siisteyteen. Opinndyteyon tarkoitus oli
kehittdd naytteenottotilojen siisteytta ja jarjestystd Lean 5S -ty0kalun avulla ja kartoittaa
henkildston ajatuksia prosessista ja sen hyodyistd. Opinndyteydssé etsittiin vastauksia
seuraaviin kysymyksiin: 1. Mité kehittdmisen kohteita henkilokunnan mielesta nayt-
teenottotiloissa on? 2. Miten henkilokunta kokee Lean 5S -projektin? 3. Millaisia koke-
muksia henkil6kunnalla on Lean 5S -projektin hyddyista laboratoriossa?

Opinndytetyon tavoitteena oli parantaa ndytteenottotilojen siisteytta ja jarjestysta siten,
ettd tarvikkeiden hakemiseen ja etsimiseen ei kulu henkilékunnalta enad turhaa aikaa.
Toiminta selkeytyy ja aikaa saastyy itse tyonteolle. Tavoitteena oli innostaa henkilékun-
taa tyontekoon ottamalla heidat mukaan oman tyoympéristonsé kehittdmiseen. Tavoit-
teena oli myds, ettd opinndytetydn tuloksista hyotyy laboratorion talous seka kaikkien
naiden kautta asiakkaat saavat sujuvampaa palvelua.

Opinndytetyon tutkimusmenetelmé oli laadullinen. Kehittdmisty6ta tehtiin toimintatutki-
muksellisella otteella yhdessa polikliinisen naytteenoton henkilokunnan kanssa kolmen
kuukauden ajan kevéalla 2015. Aineistoa kerattiin Learning Café -menetelmalla ennen
projektin aloittamista ja teemahaastatteluilla Lean 5S -projektin alkuvaiheessa ja lopussa.
Aineisto analysoitiin induktiivisella sisallon analyysilla.

Tulokset osoittivat, ettd Fimlab Laboratoriot Oy:n Tampereen yliopistollisen sairaalan
polikliinisen ndytteenoton jérjestys ja siisteys paranivat, turhaa tavaraa poistui, turha liik-
kuminen ja tavaroiden etsiminen vahentyivat, turha varastointi ja ylivarastointi vahenivét
ja tilaa vapautui muuhun kayttoon. Henkilokunta nosti esiin kehittdmistarpeina kommu-
nikoinnin, yhteisten tapaamisten lisaédmisen ja riittdvan resursoinnin Lean 5S -projektin
toteutuksen aikana. Henkilokunta néki Lean 5S -tydkalussa potentiaalia siirtdd muihin
tyOpisteisiin.

Opinnaytetyon tulosten perusteella voidaan todeta, ettd jo lyhyessakin ajassa, ja vasta
osittain toteutetulla Lean 5S -ty0kalulla, saavutetaan hyotyja. Yhtenéinen linja tarvikkei-
den sailyttdmisessé eri ndytteenottohuoneissa seka usein tarvittavien vélineiden sijoittelu
ldhemmaksi kéayttajaa, todettiin sujuvoittaneen tyéntekoa. Lean 5S -projektin onnistumi-
sen kannalta térkeitd asioita olisi riittdva resursointi, kommunikointi seka tyontekijoiden
jajohdon sitoutuminen. Jatkotutkimushaasteeksi ehdotetaan tutkittavan 5S -projektin vai-
kutuksia asiakastyytyvaisyyteen, kustannuksiin, jonotusaikoihin tai henkilostokyselyn tu-
loksiin.

Asiasanat: lean-ajattelu, Lean 5S, laboratorioty6t, kehittdminen



ABSTRACT

Tampereen ammattikorkeakoulu

Tampere University of Applied Sciences

Master's Degree Programme in Development and Management of Health Care and Social
Services

HELEVIRTA-KOPSA, MARIA & LAMMI, MERJA:

Developing Cleanliness and Organization for Working Areas of Sampling with Lean 5S
tool

Master's thesis 106 pages, appendices 16 pages

October 2015

The employees of policlinical laboratory in Fimlab Laboratories Ltd thought their work-
ing areas were in disorder. The purpose of this thesis was to develop working areas of
sampling with Lean 5S organization method and survey the views of employees about
the process and its benefits. The objective of this thesis was to improve fluency of work-
ing, organize the working areas, eliminate unnecessary steps and therefore having more
time to customer service.

The thesis was qualitative research. Lean 5S project was carried out by using an action
research approach during three months in the spring of 2015. The data were collected
using thematic interview and using Learning café developing method. Biomedical labor-
atory scientists were interviewed in groups. First two interviews were in the early stage
of the project and the second two in the end. The data were analyzed using qualitative
content analysis.

The results showed that improvements were achieved although the last 2S were not fin-
ished during the project. The organization of the working areas was improved, useless
items were eliminated, unnecessary steps were reduced and equipment needed in work
was easier to find. The interviewees™ suggested that there were room for improvement in
the way of implementing Lean 5S project. The findings indicate that communication,
commitment of management and employees and resourcing to project is connected to the
success of the project.

Key words: lean thinking, lean 5S, laboratory work, development
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1 JOHDANTO

Sosiaali- ja terveydenhuollon menot tulevat lisddntymaan ja henkiloston lisdtarve kasva-
maan, ellei palvelujen tuottavuutta saada kohenemaan. Tuottavuutta voidaan parantaa esi-
merkiksi uudistamalla palvelujen organisointia, tuotantotapoja ja ottamalla palvelujen
lahtokohdaksi asiakaskeskeisyyden. (Valtion talousarvioesitykset 2016.) Tyoterveyden
asiantuntijaorganisaation panelistit katsoivat vuoteen 2020 (Heiskanen 2015) ja ennusti-
vat, ettd tulevaisuudessa asiakkaita tulee olemaan enemmaén ja tyontekijoitd vahemman.
Tyo tulee olemaan aiempaa asiakaslédhtdisempad. Asiakkaille on tuotettava lisdarvoa,
vaikka toisaalta my0ds sahkoiset palvelut ja itsepalvelut lisdantyvéat. (Heiskanen 2015, 39,
41.) HUS:ssa (Helsingin ja Uudenmaan sairaanhoitopiiri) on onnistuttu Lean-hankkeilla,
resursseja lisédmaéttd, sujuvoittamaan prosesseja ja parantamaan tuottavuutta (Makijarvi
2010, 90).

Tampereen yliopistollisessa sairaalassa (Tays) tavoitellaan tuottavuuden lisddmista uu-
distusohjelmalla 2020 mm. Lean-menetelmia kayttdmalla. Sijoittelemalla yksikoita jar-
kevasti toisiinsa ndhden voidaan potilaiden kuljettamiseen ja muihin asiointeihin kuluva
aika minimoida. My®ds tuki- ja liikuntaelinsairauksien tydryhma pyrkii minimoimaan ar-
voa tuottamatonta ty6té Lean kehittdmisen kautta, jolloin resursseja vapautuu tuottavaan
tyohon. (Tampereen yliopistollisen sairaalan uudistamisohjelma 2020, 17, 19.) Fimlab
Laboratoriot Oy:ssé ollaan kehittdmé&ssa laboratorion asiakaspalvelua ja siihen liittyvia
tietoteknisia sovelluksia. Asiakkaiden tarpeet pyritdan tayttdmaan luotettavasti, tehok-

kaasti ja taloudellisesti antamalla laadukasta palvelua. (Fimlab Laboratoriot Oy 2015.)

Asiakkaiden viihtyisyyttd, tyon ja palvelun tehokkuutta lisddvat siisti ja jarjestyksessé
oleva yritys, joka voidaan saavuttaa Lean 5S -tyokalun avulla. Lean 5S on japanilainen
siisteyden ja jarjestyksen tyokalu, jossa on viisi vaihetta. (Tuominen 2010, 7-8, 19.) Ku-
mar & Kajal (2015) totesivat tutkimuksessaan Lean 5S -tydkalun parantavan siisteytta ja
jarjestysta. Tyokalun kaytolla onnistuttiin myds Yhdysvaltalaisessa sairaalassa séasta-
maéaan rahaa ja samalla parantamaan potilasturvallisuutta. (Speaks, Ross, Malone & Jen-
kins 2009, 77; Kumar & Kajal 2015, 25.) Niin ikaan Yhdysvalloissa, Thomas Jeffersonin
yliopistollisessa sairaalassa, Lean 5S -tydkalu osoittautui tehokkaaksi, yksinkertaiseksi
tavaksi suunnitella ja parantaa prosesseja ja jo suhteellisen pienessa ajassa syntyi huo-

mattavia tuloksia. ( Delisle & Freiberg 2014, 10, 17, 22.) Naiden esimerkkien valossa
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voidaan jo sanoa, ettd Lean 5S tydkalun avulla saadaan turvallisempaa, joutuisampaa,
laadukkaampaa palvelua. Palvelun perusteella luodaan kuva koko yrityksesta, jonka kes-

kitssa on asiakas.

Tassé opinndytetydssa keskitytddn kehittdmaan Fimlab Laboratoriot Oy:n Taysin polikli-
nikkalaboratorion ndytteenottotilojen siisteytta ja jarjestysta Lean 5S -tydkalun avulla.
Né&ytteenottotilojen, varastojen siisteyden ja jarjestyksen tarpeellisuus nousi esiin henki-
I6stolta kahdenkeskisissd keskusteluissa, ryhmakeskusteluissa ja henkildstokyselyn pa-
lautetilaisuudessa. Tavoitteena on siistissa ja jarjestyksessa oleva laboratorio, josta hyo-
tyvat henkilokunta, toiminta, talous ja asiakkaat. Opinnaytety6ssa kuvataan Lean 5S -
tyokalun vaiheiden toteutuminen ja saavutetut tulokset. Tarkoituksena on kehittd4 Lean
5S -tyokalun avulla néytteenottotilojen siisteytta ja jérjestystd, seka kartoittaa henkilo-

kunnan kokemuksia prosessista ja sen hyodyisté.



2 TOIMINTAYMPARISTON KUVAUS

Fimlab Laboratoriot Oy (Fimlab) on ensimmainen julkisen terveydenhuollon puolelle pe-
rustettu laboratorioyhtid, jonka omistaa Pirkanmaan, Kanta-Hameen ja Keski-Suomen
sairaanhoitopiirien kuntayhtymat. Fimlab on suurin laboratorioalan yritys, jolla on noin

750 ammattilaista 100:ssa toimipisteessa. (Fimlab Laboratoriot Oy 2015.)

Taysin kantasairaalan ensimmaéisessé kerroksessa sijaitsee poliklinikkalaboratorio, joka
on Fimlabin yksi toimipiste. Poliklinikkalaboratoriossa tydskentelee pdivittain kuusi
tyontekijad. Kolme tyontekijad ovat osa-aikaisia (4-5h) ja kolme ovat kokopdivaisia (8h).
Poliklinikkalaboratorio palvelee Taysin osastojen ja poliklinikoiden asiakkaita. Polikli-
nikkalaboratoriossa palvellaan myds Tampereen alueen, ymparistokuntien ja muiden sai-
raanhoitopiirien asiakkaita. Laadkériasemat ja niiden yksityisasiakkaat, Oma terveys -,
maksusitoumus- ja tyoterveyshuollon asiakkaat kuuluvat myds poliklinikkalaboratorion

palvelun piiriin.

Poliklinikkalaboratoriossa otetaan veri- ja virtsanaytteitd, mikrobiologisia naytteita
(nend/nielu) ja sydanfilmeja. Asiakkaita palvellaan seké ajanvaraus- ettd vuoronumero-
palvelulla. Arkiaamuisin kuusi (yleensa huoneissa 1-4 , 5 ja 7) ndytteenottajaa aloittaa
tyot poliklinikkalaboratoriossa. Huoneita on kymmenen, joista pelkkia verindytteenotto-
huoneita on kuusi, kaksi yhdistettya sydanfilmi- ja ndytteenottohuonetta ja kaksi pelkk&aa

sydanfilmihuonetta. Huoneet eroavat jonkin verran toisistaan myos sailytystiloiltaan.

Huoneessa yksi oleva hoitaja ottaa verikokeita, sydénfilmeja ja vastaanottaa asiakkaiden
tuomia kotona otettuja naytteitd. Kaikki yhdessa palvelevat ajanvaraus- ja vuoronumero-
asiakkaita. Paasaantoisesti kaikissa varatuissa huoneissa palvellaan saman kaavan mu-
kaan, mutta huoneen yksi hoitajalla on erityistehtdvané ottaa muun naytteenoton lisaksi
sokerirasitukset. Huoneessa seitseman vastaavasti erityistehtavana on hakea poliklini-
koilta paivystysnaytteita ja olla mukana mm. maksantoimintakokeessa ottamassa veriko-
keita poliklinikalla. Huoneessa viisi on laboratorioesimies, joka palvelee myos asiakkaita.
Huoneissa kaksi, kolme ja nelj4 otetaan verikokeita, sydénfilmejé ja vastaanotetaan asi-
akkaiden tuomia naytteitd. Huoneeseen kuusi tai kahdeksan sijoitetaan mahdollinen
ruuhka-apu. Kuviosta ndkyy yksinkertaistettuna poliklinikkalaboratorion huoneiden si-

jainti lapikulkukaytavan molemmin puolin (kuvio 1).
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KUVIO 1. Yksinkertaistettu pohjapiirros poliklinikkalaboratorion tiloista 2015

Taysin osastojen ja poliklinikoiden oman henkil6kunnan ottamien néytteiden tutkimus-

kelpoisuus arvioidaan poliklinikkalaboratoriossa. Naytehuoneessa on logistiikkapalvelun

ldhetin tydpiste, jossa han kuittaa ndytteet ndytteen kulun seurantaa varten. Lahetti kul-

jettaa ndytteenottajien ottamat ja vastaanottamat néytteet eteenpéin edelleen jatkokésitel-

tavéksi ja analysoitavaksi. Poliklinikkalaboratorion ndytehuoneella séilytetdén erilaisia

naytteenottotarvikkeita. Taysin osastojen ja poliklinikoiden henkilokunta voi hakea tar-

vikkeita ja l&hettdd ottamiaan ndytteitd ndytehuoneelta. Poliklinikkalaboratorion henkilo-

kunnan tehtéviin kuuluu opastaa ja ohjata osastojen poliklinikoiden henkilokuntaa sek&

naytteenotossa ettd naytteenottotarvikkeiden kéytossa.
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3 TARKOITUS, KYSYMYKSET JA TAVOITE

Opinnaytetyomme tarkoituksena on kehittaa Lean 5S -tyékalun avulla naytteenottotilojen
siisteyttd ja jarjestystd sekd kartoittaa henkiloston ajatuksia Lean 5S -tydkalusta ja sen

hyodyista.

Opinnaytety0ssa etsitddn vastausta seuraaviin kysymyksiin:
1. Mité kehittdmisen kohteita henkilokunnan mielestd néytteenottotiloissa
on?
2. Miten henkil6kunta kokee Lean 5S -projektin?
3. Millaisia kokemuksia henkilékunnalla on Lean 5S -tykalun hyddyista

laboratoriossa?

Tavoitteena on, ettd opinndytetydstimme hyotyy henkildkunta, itse toiminta, laboratorion
talous sekd asiakkaat/potilaat. Henkilokunta saa olla mukana kehittdmdssa omaa tydym-
paristdaan ja néin ollen innostus tyotd kohtaan kasvaa. Laboratoriohenkildkunnan tyon-
teko muuttuu sujuvammaksi, turhia askeleita saastyy ja aikaa j&é itse tyonteolle. Asiak-
kaiden /potilaiden palvelun sujuvuus lisadantyy, kun tavarat ovat omilla paikoillaan ja
my0s naytteenottotiloista tulee potilaalle miellyttdvammat, kun on esimerkiksi siistit tyo-
poydat. Taloudellisesti ajatellen sadstyy rahaa, kun tavarahukka ja hukkakaynti vahene-
véat. Toiminnan tehokkuus liséantyy, kun tehddn oikeita asioita oikea-aikaisesti. Sairaa-
lan muu henkildkunta 16ytaa naytteenottotarvikkeet helpommin laboratorion naytehuo-

neesta.
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4 TEOREETTISET LAHTOKOHDAT

Teoriataustassa avaamme hieman Lean-ajattelun periaatteita ja historiaa. Koska opinndy-
tetydbmme toteutetaan terveysalan toimintaympadristossa, tuomme esiin tutkimustietoa
siitd miten Lean soveltuu terveydenhuoltoon. Selvitimme Lean 5S -tydkalun vaiheet seka
tutkimustietoa 5S -tyokalun hyodyista ja onnistumisen edellytyksista. Téassa luvussa ker-

romme myos Kirjallisuuskatsauksen toteutuksesta ja keskeiset tulokset.

4.1 Lean-ajattelu

Lean-ajattelu 1ahti 1800-luvun loppupuolelta japanilaisesta kangasteollisuudesta jatkuen
1930-luvulla autoteollisuuteen (Modig & Ahlstrom 2013, 70). Sittemmin Lean-ajattelu
on levinnyt laajalti ja toteutuksia on tehty muillakin aloilla kuin teollisuudessa. Lean-
ajattelua toteuttamalla pystytédén parantamaan laatua, suorituskykya ja sen avulla hallitaan
kuluja. (Toussaint & Berry 2013, 74, 81.)

Badurdeenin ja Gregoryn (2012) mukaan todellinen Lean-ajattelu on sitd, ettd ihmiset
tekevat omaa tyotaan, kehittavat ja parantavat sitd jatkuvasti ongelmaratkaisukeskeisesti.
Jatkuva parantaminen onnistuu, kun ymmarretd&n mité pitd4 parantaa ja mité pitaa tehda.
(Badurdeen, F. & Gregory, B., 50, 52.) Lean-organisaatioksi kehittyminen vaatii kaikilta
sitoutumista ja toimintaperiaatteiden noudattamista. VVastavuoroisesti organisaatio pitaa
huolta tyontekijoistdan ja ymparistostdén valittden néin arvostuksensa kumpaakin koh-
taan. (Toussaint & Berry 2013, 74, 81; Badurdeen, F. & Gregory, B. 2012, 50.)

Lean-ajatteluun liittyy vahvasti hukan poistaminen. Lean-ajattelu edellyttda jatkuvaa hu-
kan tai arvoa tuottamattoman toiminnan poistamista niin, ettd asiakas saa aina vain pa-
rempaa palvelua ja arvoa. Usein myds Kysytéén tuottaako tavara, tuote tai palvelu lisaar-
voa. Jos ei, se on hukkaa. Kun hukkaa poistuu, asiakas saa palvelua mahdollisimman
nopeasti. Asiakasta palvellaan yhden palvelun periaatteella eli han saa kaiken tarvitse-
mansa palvelun yhdelld kertaa. (Ehrclich 2006, 44; Aherne 2007, 13; Black & Miller
2008, 9-10.) Hukan eri muotoja on esitetty taulukossa (taulukko 1). Lean-ajattelussa mai-
nitaan myos flow eli virtaus, joka tarkoittaa miten tieto, toiminta, palvelu sujuu tai virtaa.

Virtausyksikkoind ovat potilas, henkilokunta, erilaiset tarvikkeet tai valineet, joiden tulee
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virrata sujuvasti prosessissa, jossa edellytetaan, etta tiloja, aikaa ja henkilokuntaa kayte-
taan tehokkaasti. Just-in-time periaatteella luodaan koko organisaatioon tehokas virtaus,
mutta Leanin mukaan tarkeinté ei ole se, miten virtausta parannetaan, vaan etté sita yli-
padn parannetaan. (Ehrclich 2006, 44; Modig &Ahlstrém 2013, 143-144.)

TAULUKKO 1. Hukan muodot (Manos ym. 2006, 24-25; Aherne 2007,13; Modig &
Anlstrém 2013, 75, muokattu)
HUKAN MUODOT

Tarpeeton tuotanto/ e tehd&dn enemmaén kuin tarvitaan ja liian aikai-

ylituotanto

Y livarastointi/
sailyttaminen

Tarpeeton liikkuminen

Y liprosessointi/
lilka kasittely

Kuljetus

Virheet/viat

Turha odottaminen

sin, vaikka seuraava prosessi ei vaatisi sita

varastoidaan liikaa
varastoidaan vanhentunutta, turhaa ja virheel-
list4 tavaraa

harvemmin kaytettavat tarvikkeet siirretaan
kauemmas ja lahelle usein kaytettavat

turhaa litkkumista/ liikkeita etsien tavaroita
muun henkilokunnan etsimista

vaéarin suunnitellut tilat johtavat turhaan liik-
kumiseen

tehdd&n enemman kuin vaaditaan
tarpeettomien tietojen kysyminen ja moninker-
taiset kirjaukset

kirjaaminen kasin tietokoneen sijaan

esimerkiksi turhaa tavaroiden, tydkalujen, ko-
neiden kuljettelua ristiin rastiin

virheet ja niiden aiheuttama tyon uusiminen,
selvittely ja korjaaminen.

paallekkéinen tyo

epéatarkka tai virheellinen informointi
odottaminen kaikissa muodoissa on tuhlausta
esimerkkind vélineiden ja tarvikkeiden odot-
telu varastosta

tarvikkeet on saatava oikeaan aikaan

Lean-ajattelun alimmalla tasolla ovat konkreettiset tekniikat ja tyokalut. Yleisend harha-
luulona on, ettd Lean olisi tyokaluldhtdinen. Tydkalut vaihtuvat, mutta pitkén linjan toi-
mintaperiaatteet pysyvat. (Badurdeen, F. & Gregory, B. 2012, 50.) Modigin ja Ahlstro-
min (2013) nakemys on, ettei Lean ole tyokaluja, menetelmid ja periaatteita, vaan se on
toimintastrategia, jota toteutetaan eri keinoin. Keinot voidaan jakaa nelja&n ryhmaan: ar-

vot, periaatteet, menetelmaét ja tyokalut. Arvot kertovat millainen organisaation on oltava,
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periaatteet maarittdvat puolestaan miten organisaation tulee ajatella, menetelmét mité tu-
lee tehd ja tydkalut mitd organisaation tulee kayttad. (Modig & Ahlstrém 2013, 140
141.)

Lean vaatii paljon johtajuutta, l&hiesimiehen tulee valvoa ja kehittd4 suoritustasolla puut-
tuen poikkeamiin. Ty6ntekijoiden rohkaiseminen osallistumaan tulee olla yhdenvertaista.
Kaikki hyoty saadaan kuitenkin parhaiten irti, kun Leanin edistaminen l4htee johtoryhma
ja toimitusjohtaja tasolta. (Raunio 2015, 33-34; Badurdeen, F. & Gregory, B. 2012, 50—
51.) Lean on innovatiivinen johtamis- ja l&hestymistapa, jonka menestys on todistettu
terveydenhuollonkin organisaatioissa tarjoten optimaalisen potilashoidon. Koska Lean
muuttaa organisaatiokulttuuria sisaltd ulospéin, se tarjoaa tekijoilleen haastettaan sek&
mahdollisuuksia. (Toussaint & Berry 2013, 81; Raunio 2015, 33.)

4.2 Lean terveydenhuollossa

Kéytannon toteutuksia Lean-menetelmilld on tehty I&hinnd teollisuudessa, mutta nykyaan
niitd sovelletaan myos terveydenhuollon sektorilla. Suuret sairaalaorganisaatiot, potilas-
jonot, rahan niukkuus seké tehoton resurssien kayttd pakottavat kehittdmiseen ja kehitty-
miseen myos terveydenhuollossa. Lean menetelmid voidaan kayttad terveydenhuollossa
myos potilasturvallisuuden parantamiseen, tuotannon ohjaukseen seka resurssien allo-
kointiin, jonka avulla lisaantyy tydyhteison mielenkiinto ja motivaatio. (Makijarvi 2010,
90-91.)

Amerikkalaisessa 60 artikkelin Kirjallisuuskatsauksessa (Sobek & Lang 2010) eri Lean-
menetelmien kéytosta terveydenhuollossa todetaan Lean-menetelmien soveltuvan hyvin
terveydenhuoltoon. Kuinka onnistunut muutos on, riippuu hyvin paljon toteutuksesta.
Katsauksessa todetaan Lean 5S:n kuuluvan Lean-tyokaluihin, joiden ké&yttd on tervey-
denhuollossa runsasta. (Sobek & Lang 2010, 1-3, 6.) Myods Thomas Jeffersonin yliopis-
tollisessa sairaalassa Lean 5S -ty6kalua toteutetaan potilasvirtoihin, askelten virtaviivais-
tamiseen ja hukan poistoon. Lean 5S -tydkalu osoittautui sairaalassa tehokkaaksi, yksin-
kertaiseksi tavaksi suunnitella ja parantaa prosesseja. Nain suhteellisen pienessé ajassa
syntyi huomattavia tuloksia. (Delisle & Freiberg 2014, 10, 17, 22.)
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Lean-menetelmilld voidaan siis saavuttaa yhta paljon terveydenhuollossa kuin teollisuu-
dessa. Tuotannossa nahtavia hukkatekijoita 16ytyy yhtélailla terveydenhuollosta esim.
virheet, varastointi, odottaminen ja litkkkuminen. (Manos, Sattler & Alukal 2006, 24; Ba-
teman, Esain, Massey, Rich, Samuel 2006, 15.) Odottamiselta ja lilkkumiselta ei véltyta
Modigin ja Ahlstromin (2013) esimerkissakaan, jossa vertaillaan perinteista, tavallisinta
terveydenhuollon resurssitehokkuutta virtaustehokkuuteen. Ensimmaéisessa terveyden-
hoitojarjestelman esimerkissé, diagnoosi tehdaan resurssitehokkaasti eli jarjestelmé on
organisoitu resursseille ja niiden tehokkaalle kéyt6lle. Huomio kohdistetaan palvelun tai
tuotteen tuottamiseen tarvittaviin resursseihin, kuten esimerkiksi henkildstoon, toimiti-
loihin ja tyokaluihin. Potilas joutuu kdymaan monessa eri toimintayksikoissa kuten 1aa-
kérissa, laboratoriossa, rontgenissa saadakseen diagnoosin. Toisessa hoitojarjestelméssa
keskitytaan virtaustehokkuuteen, kooten eri osaamisalueet yhteen ja kohdistamaan paa-
huomio potilaaseen. (Modig & Ahlstrém 2013, 7, 9-10, 13.)

Jalkimmaisessé esimerkissa toteutuu teollisuudestakin tuttu Lean-ajattelu. Ollaan selvilla
siitd, mité potilas haluaa, hdnen arvonsa ymmarretéan ja hénet saadaan tyytyvaiseksi lapi
koko hoitoketjun. Jarjestelma vaatii saumatonta yhteisty6ta ja mahdollistaa néin potilaalle
saada kaiken tarvitsemansa hoidon samasta paikasta samalla kertaa. Pddhuomion koh-
teena oleva potilas “virtaa” ilman tarpeetonta viivetta hoitojarjestelmén lapi. Kyse on vir-
taustehokkuudesta, joka syntyy prosesseissa alkaen tarpeen tunnistamisesta ja paattyen
sen tyydyttamiseen. (Modig & Ahlstrém 2013, 12-13, 16; Bateman ym. 2006, 15-17.)

Ruotsissa Astrid Lindgrenin lastensairaalassa virtaamista tehostettiin onnistuen paranta-
maan odotus- ja lapimenoaikoja 19-24 %. Edistysta koettiin tapahtuneen myos kommu-
nikoinnissa ja ongelmanratkaisujen tekemisessd. Sairaalassa onnistuttiin yll&pitamaan
kahden vuoden ajan Leanin innoittamia muutoksia. Parannuksia saatiin aikaan standar-
doimalla tyd ja vahentdmaélla epéselvyyksié seké ko-operoimalla ihmisid, jotka olivat ol-
leet riippuvaisia toistensa toistd. (Mazzato, Holden, Brommel, Backman, Elg & Thor
2012, 1, 10.)

Laadunhallintaa ja potilasturvallisuutta kehitettiin VVarsinais-Suomen sairaanhoitopiirissa
kaynnistdmalld Lean-hankkeita leikkaussaleissa ja poliklinikkatoiminnassa. Vuodeosas-
tolla ja paivystyksessa otettiin kayttéon laadunhallintaan ja potilasturvallisuuteen Lean-

hukkatunnistin, jolla tunnistetaan hukat ja néin tehostetaan toimintaa. Eniten hukkaa tuli
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tarpeettomasta sairaanhoidosta, hoitoprosessissa ilmentyneesté viiveesté ja laédkkeen hait-
tavaikutuksesta. Akuuttihoidossa tarkasteltiin myos akuuttihoidon saantia ja sujuvuutta.
Lean-projektin avulla hoito saatiin sujuvammaksi ja potilaalle luvattiin hoidon tarpeen
arviointi 30 minuutin sisalla akuuttihoitoon saapumisesta. Varsinais-Suomen sairaanhoi-
topiirissa edell&d mainittujen lisdksi aloitettiin vuoden 2014 aikana useita Lean kehittamis-
hankkeita ja -menetelmia toiminnan tehostamiseksi. (Maijala, Eloranta, Saloniemi & Iko-
nen 2015, 2010-2012; Varsinais-Suomen sairaanhoitopiiri 2014, 28, 46.)

Lean-menetelmissa tyontekijoilla on mahdollisuus paasta kehittdmé&an omaa tyoympaéris-
toaan, ja jo pienilla muutoksilla saavutetaan prosessiparannuksia ja saastoja (Makeld,
Coull & Sallinen 2012, 52-54; Modig & Ahlstrém 2013, 10-11; Tarkkanen 2015, 698—
699). Makijarvi (2010) selvitti Lean-menetelmien soveltuvuutta suomalaiseen julkiseen
terveydenhuoltoon, sen kehittdmiseen ja laadunhallintaan Helsingin ja Uudenmaan sai-
raanhoitopiirissd. Kymmenet HUS:ssa toteutuneista Lean-hankkeista onnistuivat ja kus-
tannussaastojékin syntyi. Suurin osa henkilokunnasta halusi jatkossakin mukaan vastaa-
viin hankkeisiin ja koulutuksiin. Nyky&éan Lean-ajattelu on keskeisessa asemassa sairaa-
lan strategiassa (Mé&kijarvi 2010, 10, 90-91.)

Erilaiset Lean-menetelmét nékyvét vahvasti myos Pirkanmaan sairaanhoitopiirin Tampe-
reen yliopistollisen sairaalan toiminta- ja taloussuunnitelmassa vuosille 2015-2017.
PSHP:ssd potilasturvallisuuden ja laadun kehittdmisesséd on keskeista potilaalle tuotettu
arvo, jonka soveltamisessa kaytetddn mm. Lean-menetelmid. Eri toimialueilla kehitetdén
parhaillaan aktiivisesti yhdessa henkilékunnan kanssa sisdisia toimintoja. Sairaanhoidon
palvelualueella on tavoitteena 16ytdd sen hetkiset Lean-ajattelun mukaiset optimaaliset
menetelmat ja resurssit. Tekonivelsairaala COXA kehittad toimintaansa ja laadunhallin-
taansa Lean-ajattelun mukaisesti. Myds radiologian tiloja tarkastellaan ja leikkaustoimin-
taa kehitetddn. Taysin koulutukset suunnataan yhteen painopistealueeseen eli Lean-toi-
mintaan, tavoitteena on parantaa vaikuttavuutta ja tuottavuutta. Lean-ajattelu otetaan mu-
kaan jokapdivaiseen tydeldmaan ja kannustetaan henkilokuntaa oman tyon ja tydympé-
riston kehittdmiseen. Vuonna 2015 lahtokohdaksi toteutuksissa ja toimintasuunnitelmissa
otetaan Lean-tydkalut toiminnan tehostamiseksi. (Pirkanmaan sairaanhoitopiiri 2014, 31,
42,61, 71-72, 76, 126.)
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4.3 Lean5S -tyokalu

Lean 5S -tyokalu on vain yksi monista Leanin tydkaluista. Lean 5S on hyédyllinen tyo-
kalu tilanteissa kun tavaroita ei 16ydy helposti, tavarat loppuvat, tavaroiden sailytyspaikat
ovat epéselvat ja tavaroiden hakemiseen kuluu paljon askeleita. Tydkalun nimi tulee vii-
desté vaiheesta, jotka seuraa toisiaan tdssa menetelmassa. (Graban 2012, 89-90.) Kaik-

kien vaiheiden nimet nédkyvét kolmella kielell& oheisessa taulukossa (taulukko 2).

TAULUKKO 2. Lean 5S -tyokalun vaiheet (Graban 2012, 90; Tuominen 2010, 12-13.)

japanilainen termi englanniksi suomeksi

Seiri Sort Erottele

Seiton Store/Straighten Jarjestele

Seiso Shine Puhdista

Seiketsu Standardize Vakioi

Shitsuke Sustain Yllapida ja kehitd edelleen

Lean 5S ei ole tehokas kertaluonteinen siivousprojekti. Sill& pyritddn ehkaiseméén ongel-
mia ja luomaan tydympaéristd, jossa pystytddn parhaaseen asiakaspalveluun tehokkaasti.
(Graban 2012, 89-90.) Toteutuksessa edetdén vaihe kerrallaan jarjestelmallisesti. Vai-
heita voidaan yhdistdd, mutta ei ohittaa. (Tuominen 2010, 25.) Projekti kannattaa aloittaa
pienesti, ndin voidaan saada nopeita parannuksia. Sopiva kohde kannattaa selvittaa esi-
merkiksi kysymalla henkilokunnalta tai kiertelemalld katsomassa fyysisesti paikanpéalla
eri tiloja. Tuloksia voi mainostaa muualla yrityksen sisédlld ja taten voidaan rohkaista
muita tekemaan perassa. (Scotchmer 2008, 72-73.) Graban (2012) ehdottaa, ettd aina
isoja tilamuutoksia tulisi edeltdd Lean 5S -projekti. Esimerkiksi erddsta laboratoriosta
I6ytyi 1960-luvulta perdisin olevia analyysiliuskoja. Laboratorio oli kuitenkin muuttanut
1990-luvulla uuteen rakennukseen. Uusiin tiloihin muuttivat myds vanhentuneet liuskat,

edelleen turhaa tilaa vieméan (Graban 2012, 91.)

4.3.1 Lean5S -tyokalun vaiheet

Ihan aluksi ennen ensimmaisté vaihetta, tulisi projektiin osallistuvat kouluttaa. Projektiin

voidaan nimeté tiimi, joka ideaalitilanteessa tulisi olla lapileikkaus henkil6kunnasta, joh-

toporras mukaan lukien. (Edwards 2015, 27.) Lean 5S -ty6kalun ensimmaéinen vaihe on
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erottelu. Tassa vaiheessa poistetaan kaikki hukka ja lisdarvoa tuottamaton tavara tyopis-
teeltd. Turhan poistaminen mahdollistaa siistin tehokkaan tydpaikan, jossa henkilokunta
on vdhemman stressaantunut ja tyot pysyvat paremmin hallinnassa. Erotellessaan monet
ihmiset kokevat turhankin tavaran poisheittdmisen vaikeaksi. Tasta syysta tydpaikoille
usein kertyykin turhia asioita, jota saatetaan ehka joskus tarvita. Niitd saattaa 16ytya yla-
hyllyilta, ja esimerkiksi kaytosta poistetut rikkoutuneet tarvikkeet voivat vieda tilaa jol-
tain paljon tarpeellisemmalta. (Scotchmer 2008, 59-60.) Erotteluvaiheessa kannattaa
miettid tavaroiden tarpeellisuutta. Onko tavara sellainen, ettd sen tarvitsee olla valitto-
maéssa laheisyydessd? Paljonko tavaroita tarvitsen? Kuinka usein olen tavaraa tarvinnut?
(Scotchmer 2008, 72; Tuominen 2010, 25-27.)

Punaisia lappuja kaytetaan identifioimaan turha tai vahan kaytetty tavara. Punaisiin lap-
puihin voidaan kirjoittaa tietoja siitd mihin tavara pitéisi siirtdd. (Scotchmer 2008, 76;
Tuominen 2010, 28.) Kun kaikki on laputettu, kdydaan l&api miké lopulta poistetaan ja
mika vaihtaa paikkaa (Tuominen 2010, 29). Sellaiset tavarat joiden tarpeettomuudesta ei
ole epéselvyyttd, voidaan heittdd suoraan roskiin. Sellaiset tavarat, joista ei olla ihan var-
moja, saako niité heittdd pois, voidaan kerétd johonkin pisteeseen. Siell& henkilékunta voi
kayda katsomassa onko jokin tavara séilytettava, silla jokainen tyontekija ei voi olla sa-
manaikaisesti toissa. Myds puuttuvia tarvikkeita voidaan tassa vaiheessa kirjata ylos, jos
sellaisia on. (Graban 2012, 91.)

Jarjestelyvaiheessa tarpeettomat ja rikkoutuneet tavarat on poistettu ja jaljelle jdéneet esi-
neet jérjestellaan siten, ettd tyo olisi mahdollisimman sujuvaa. Liséksi poistetut tavarat
sijoitetaan uudelleen niille sopivaan paikkaan. Jérjestelyvaiheessa pyritadn eroon mm.
ylimadréisesta lilkkumisesta, odottamisesta ja etsimisesta. (Scotchmer 2008, 81-82; Tuo-
minen 2010, 36-39.) Punalaputettu tavara tulisi sijoitella uusille sopiville paikoilleen sen
mukaisesti kuinka usein niita tarvitaan (Graban 2012, 91; Scotchmer 2008, 93). Usein
tarvittavat tavarat sijoitetaan mahdollisimman l&helle sitd paikkaa, jossa niité tarvitaan.
Tassa taytyy miettida mikd on kustannustehokkaampaa pienempi varastoitavan tavaran
maaré vai askelten maarén véhentdminen.(Graban 2012, 91.) Hyllyjen ja kaappien sisallot
tulisi merkita (Scotchmer 2008, 94). Tahan vaiheeseen Tuominen (2010) liitt4d myds va-
kiomenetelmien kehittdmisen. Kehitetddn sellainen yhtendinen merkitsemistapa, etta
tyontekija tietdd heti yhdella silmaykselld, mihin tavara sijoitetaan, ja paljonko tavaraa
kuuluu hyllyssa olla. (Tuominen 2010, 37, 39.)
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Puhdistaminen on kolmas vaihe. Sen tarkoituksena on varmistaa, ett4 tydpaikan siisteytta
yllapidetaan jatkuvasti. Kolmannen vaiheen voi aloittaa samanaikaisesti edellisen vai-
heen kanssa. Samalla kun tavaran paikkaa vaihdetaan, pyyhitdan uusi sijoituspaikka ja
tarvittaessa siirrettava tarvike. Puhdistuksessa on myds kyse siitd, ettd tydvalineet pide-
taan hyvassa kunnossa. Jokaisen tyontekijan vastuulla tulisi olla tydpisteen siisteys. Taméa
korostuu varsinkin tdissa, joissa samassa tyopisteessa tyoskentelee eri ihmisid. Seuraavan
taytyy pystya aloittamaan ty0onsé heti, eikd joutua siivoamaan toisen jalki&.(Scotchmer
2008, 95-98.)Terveydenhuollon toimintaympéristdissa on totuttu siihen, ettd siivoojat
hoitavat yleisen siivoamisen. Usein kuitenkin kay niin, ettd polya kertyy esimerkiksi lait-
teiden péélle laboratorioissa. 5S:n periaatteiden mukaisesti tyopisteessa tydskentelevien
henkildiden vastuulla on pienimuotoinen siivous. (Graban 2012, 92-93.) Tydpaikalla
olisi hyva sopia, mitka ovat siisteyden velvoitteet ja tavoitteet. Esimerkiksi siivouksen ja

puhdistuksen ajankohdista ja ajankaytosté olisi hyva sopia. (Tuominen 2010, 50-51.)

Standardoimisella pyritddn estdmaan paluu entisiin tapoihin. TyOpiste alkaa hyvin hel-
posti viikkojen kuluessa nayttaa entisenlaiselta. Tekemalla sdanndllisia kuukausittaisia
tarkastuksia, pitdimalld huoltopaivékirjoja tai laittamalla valokuva siististé ja organisoi-
dusta tyopisteesté seindlle, voidaan vahitellen muuttaa juurtuneita ajattelu- ja toiminta-
malleja. (Scotchmer 2008, 105-119.) Kohdeorganisaatiossa tulisi miettida mitka ovat jo
olemassa olevat standardit ja kaytdnnot. Tamén liséksi tulisi miettid tarvitseeko niitd
muuttaa tai kehittdd uusia, jotta saavutetut tulokset saataisiin pysyviksi. Vastuu- ja tehta-
véanjako olisi hyva kirjata, jotta jokainen organisaatiossa tietdd omat velvoitteensa. Tyon-
tekijoiden tulee tietdd mita pitdd tehdd, milloin, missa ja miten. Ohjelman tehtavat on
liitettava paivittéisiin toimiin. Myos johtajien tulisi olla jatkuvasti ja kaikkialla kiinnos-
tuneita ohjelman etenemisesta. 5S -tydkalulla saavutetut tulokset ja seuranta olisi myos

hyva saada nakyvaksi. (Tuominen 2010, 61-67.)

Viimeinen eli viides vaihe on yllapitovaihe. T&ll4 vaiheella ei ole koskaan loppua ja se
on vaikein toteuttaa. Y ll&pitovaihetta voidaan pitdd ponnahduslautana jatkuvalle kehitta-
mistoiminnalle, jotta saavutetut hyodyt séilyisivat. (Scotchmer 2008, 121-123.) Siina ke-
hitetyista toimintaperiaatteista ja sovelletuista menetelmista on tultava luonnollinen osa
tekemistd. Niidenkin tulisi kehittyd jatkuvasti. (Tuominen 2010, 75.) Scotchmer (2008)
korostaa yllapidolle tarkednd kommunikointia, hyvin lyhyitd aamupalavereita, henkilo-

kunnan ideoiden kirjaamista paperille seka standardoimisvaiheeseen kuuluvia ty6kaluja.
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Paras keino saavuttaa pitkékestoisia tuloksia on kévella tyopisteilld, keskustella tyénteki-
joiden kanssa, kuunnella tyontekijoiden ideoita seka aktiivisesti motivoida muita naytta-
maélla esimerkkind esimiehen sitoutumista muutokseen. (Scotchmer 2008, 124-129, 133.)
Jokaisen sitoutumista voidaan lisata sill, ettd yhdessa mietitddn mita hyotyja on saavu-
tettu ja mit& hyotyja vield kannattaisi tavoitella. Ymmarrys siitd, ettei saavutettuja hyotyja
kannata menettda ja hyddyt ovat suuremmat kuin yllépidosta on vaivaa, lisdavét tyonte-
kijoiden sitoutumista. Jatkuva mielenkiinto voidaan pitad ylla erilaisin keinoin: esimer-
kiksi valokuvilla ennen ja jalkeen 5S -toiminnan seké tiedottamisella kehitetyistd uusista
kaytanngista. (Tuominen 2010, 77-78.)

4.3.2 Lean5S -ty6kalun hyddyt ja onnistumisen edellytykset

Hyvin organisoidun yrityksen merkkind on siisti ja jarjestyksessa oleva yritys. Taméa an-
taa mielikuvan asiakkaalle siita, ettd tassa yrityksessé ei tuhlata. Lean 5S -tyokalu véhen-
tad my0s pééstojen ja jatteiden syntymistd, joka on osoitus yhteiskuntavastuullisesta yri-
tyksestd. Lean 5S on edullinen tapa tehostaa tuottavuutta. (Tuominen 2010, 7-8.) Tyoka-
lun parhaisiin puoliin lukeutuu sen helppous ja nopeus toteuttaa, mutta haasteena onkin
yllapidon onnistuminen (Korkut, Caklcler, Erdinler, Ulay & Dogan 2009, 1728). Seuraa-
vaksi kaydaan l&pi tutkimuksista ja kirjallisuudesta esiin tulleita Lean 5S -tyokalulla saa-

vutettavia hyotyjd, ja Lean 5S -projektien onnistumiseen vaikuttavia tekijoita.

Lean 5S -tydkalun on tutkitusti todettu parantavan siisteytta ja jarjestystd (Korkut ym.
2009, 1727-1728; Kumar & Kajal 2015, 25). Kumar ja Kajal (2015) totesivat tutkimus-
tuloksissaan, ettd 5S -projektilla saadaan myds vahennettyé turhaa tavaraa ja turhaa tava-
roiden etsimistd (Kumar & Kajal 2015, 25). Kun turha tavara on poistettu ja jéaljelle jaa-
neet tavarat jarjestetadn uudelleen, johtaa se tilan tarpeen véhenemiseen. Tilojen hyddyn-
tdminen jarkevoityy. (Chapman 2005,30; Hough 2008, 44). Tavaroiden sijainnin hyvélla
suunnittelulla saadaan vahennettya turhaa liikkumista seké poistettua turvallisuusriskeja.
Tyonteosta tulee sujuvampaa, kun kaikki tarvittava on lahellda ja helposti l0ydetta-
vissé.(Chapman 2005, 30; Tuominen 2010, 7-8).

Kun tyonteko tehostuu, kulut pienenevét ja tuottavuus kasvaa. Tehostamalla ty6ta Lean

5S -ty6kalun avulla, voidaan parantaa turvallisuutta ja laatua. (Chapman 2005,30).
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Erddssa yhdysvaltalaisessa sairaalassa toteutetussa Lean 5S -projektissa ilmeni myos sa-
mansuuntaisia tuloksia. Rahaa saatiin saastettyd ja samalla potilasturvallisuus lisdantyi.
Sairaalassa huolehdittiin vanhentuneet ladkkeet pois, poistettiin ylivarastointia, jarkevoi-
tettiin varastoja ja siten vanhentuneista tarvikkeista ja ladkkeisté aiheutuvia kustannuksia.
(Speaks, Ross, Malone & Jenkins 2009, 77.)

Suérez- Barrazan ja Ramis-Pujolin (2012) tutkimuksessa todetaan Lean 5S -tydkalun ole-
van tarpeellinen pohjatyd muille Lean-menetelmille. Jotta toiset menetelmét toimisivat
mahdollisimman hyvin, tulisi Lean 5S toteuttaa tehokkaasti. Teknisen toteutuksen lisaksi
on Lean 5S -tyokalun tarkeimpiin elementteihin kuuluvien standardoinnin ja itsekurin
(kaksi viimeista S:a4d) toteuduttava, ettd muutos séilyisi. (Suarez-Barraza & Ramis-Pujol
2012, 92-93.) Monet yritykset toteuttavat vain kolmea ensimmadista vaihetta ja sitten ih-
mettelevat miksi systeemi ei ole onnistunut. Kolmannen vaiheen jalkeen tulisi nimeta
vastuut ja selkeét ohjeet miten saavutetut hyodyt séilyisivat. Lean 5S -ty6kalulla saavu-
tettujen tulosten yllapitdminen ja kehittdminen vaatii kurinalaisuutta. (Chapman 2005, 31;
Hough 2008, 44-45.)

Tyokalusta seuraa tyonteolle monenlaista hyotya. Osallistavana kehittdmistyona Lean 5S
-tydkalu kannustaa tyontekijoitd jatkuvaan parantamiseen. Se edistdd myds péivittaisten
ongelmien ratkaisemista yhteistydssa, jolloin ty6 helpottuu ja ilmapiiri kehittyy. (Tuomi-
nen 2010, 7-8.)Tyontekijoiden laaja osallistaminen projektiin on tarke&é, jotta jatkuva
yllapito ja kehittdminen olisi ylipaatd&n mahdollista. Innostus Lean 5S -projektia kohtaan
lisdadntyy sitd myoten mitd enemmaén positiivisia tuloksia on nahtavissa. (Hough 2008,
44-45; Sobek & Lang 2010, 6.) My6s saavutetut tulokset itsessdédn motivoivat tyonteki-
joita kehittdmadan omia tydolojaan ja parantavat yllapitotoimintaa (Hough 2008, 44-45;
Korkut ym. 2009, 1728).

Sen lisdksi, etté jokaisen tyontekijan on sitouduttava siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon,
on johdon rooli tarked. Organisaation sitoutuminen, ja sen antama tuki on yhteydessa
Lean 5S -tyokalun onnistuneeseen toteuttamiseen. Esimiesten tulisi olla riittavasti muu-
toksessa mukana, antaa tukea seké osallistua nakyvasti valvontaan. Johdon ja tydnteki-
joiden vélinen kaksisuuntainen kommunikointi on trked& Lean 5S -projektien onnistu-
miselle. Kaksisuuntaisen kommunikoinnin ja esimiesten kéyttaytymiselld on todettu ole-
van vaikutusta tyontekijoiden motivaatioon, sitoutumiseen ja muutosvastarintaan. Esi-

miesten tulisi nékyvésti osallistua valvontaan ja antaa palautetta tydntekijoille. (Chapman
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2005, 31; Lucey 2009, 15; Poole & Mazur 2010, 5; Sobek & Lang 2010, 1-3, 6.) Tutki-
musten perusteella voidaan paatella, ettei operatiivinen johtaja pysty samanaikaisesti to-
teuttamaan suurta muutosta ja johtamaan kiireisté osastoa. Hanen mielestéén johtaja tulisi

vapauttaa joistain tydtehtavistd, jotta projekti valmistuisi ajoissa. (Lucey 2009, 15.)

Lean 5S -projektien aikana voi tapahtua tydkaluun liittyvien suoritusten heikkenemisté.
Tahan todettiin tutkimuksissa syyksi mm. tyomééran kasvaminen samanaikaisesti, jolloin
Lean 5S -tyokalulle ei ollut ja&nyt aikaa. (Korkut ym. 2009, 1727 ; Kumar & Kajal 2015,
29-30.) Korkut ym. (2009) mukaan syy suoritustason laskuun oli myos se, ettd henkil6-
kunta oli ajatellut tehneensé hyvin jo kaikki vaiheet. Heita oli kuitenkin muistutettu Lean
5S:n olevan jatkuvaa kehittdmistoimintaa, ja tulokset olivat koulutuksen myoté jalleen
parantuneet. Tutkimuksen mukaan edellytys 5S -projektin onnistumiselle, oli tyéntekijoi-
den kouluttaminen ja ohjaaminen. Palkitseminen ja jonkinasteisen kilpailutilanteen luo-
minen, voi parantaa 5S -tyon tehokkuutta. (Korkut ym. 2009, 1727-1728.)

4.4 Kirjallisuuskatsaus

Systemaattinen kirjallisuuskatsaus on tiivistelmé, joka on tehty aikaisempien tutkimusten
tiettyjen aiheiden olennaisesta sisallosta. Systemaattisella katsauksella seulotaan esiin re-
levantit ja korkealaatuiset tutkimukset ja tutkija kay lapi runsaasti materiaalia. (Johansson
2007, 5; Salminen 2011, 9, 11.) Kirjallisuuskatsauksen tarkoituksena on nayttdd miten
aihetta on aiemmin tutkittu, mistd ndkdkulmista, ja miten tekeill& oleva tutkimus liittyy
jo olemassa oleviin tutkimuksiin (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2013, 121; Stolt & Routa-
salo 2007, 58.)

4.4.1 Kirjallisuuskatsauksen toteutus

Tutkimuskysymyksissd rajataan ja maaritetddn mihin systemaattisella kirjallisuuskat-
sauksella pyritadn vastaamaan. Perusta kysymyksille on mm. tutkijan tutkimusintressissa
(Ké&aridinen & Lahtinen 2006, 39.) Kirjallisuuskatsaus tehtiin marras-joulukuussa 2014.
Kirjallisuuskatsauksen tarkoituksena oli kartoittaa tutkimustietoa Lean 5S -tyokalun kay-

tosta. Tutkimuskysymykset olivat:
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1. Mit& Lean 5S -tyokalun kéytosté tiedetadn?

2. Mité Lean 5S -tydkalun kaytosta terveysalalla tiedetdan?

Kirjallisuuskatsauksen tavoitteena oli lisata tutkijoiden ymmarrysta Lean 5S -tyokalusta.
Tutkimuskysymykset olivat laajat, silla relevantteja ja korkealaatuisia tutkimuksia ai-

heesta oli hyvin vahén.

Katsauksen tekoon tulisi varata riittavasti aikaa, suositellaan jopa kuuden kuukauden jak-
soa. Kirjallisuuskatsauksen haut kohdistetaan niihin tietoldhteisiin, joista oletetaan saa-
van olennaista tietoa tutkimuskysymysten kannalta. Haut kohdistetaan erikseen jokaiseen
tutkimuskysymykseen. Informaatikon apua kannattaa k&yttdad hakusanojen valinnassa ja
tiedonhaussa, katsauksen luotettavuutta lisdédmaan. (Kaaridinen & Lahtinen 2006, 40-41;
Pudas-Tahka & Axelin 2007, 49, 55.) Haut toteutettiin systemaattisen kirjallisuuskatsauk-
sen periaatteiden mukaisesti aloittaen tunnustelevalla haulla, jota seurasi varsinainen
haku. Katsausta ei voida kuitenkaan pitda systemaattisena, silla hakua olisi voinut laajen-
taa, kaksi opinndytetydntekijaé tekivat haut yhdessa eivatka erikseen ja katsaukseen va-
rattu aika oli melko lyhyt. Aluksi hakua tehtiin vain terveydenhuollon kontekstissa, mutta
koska laadukkaita tutkimuksia ei 10ytynyt riittavasti, paadyttiin tekemaén toinen haku il-
man terveydenhuolto-rajausta. Hakusanayhdistelmind kaytettiin padasiassa Lean AND
5S ja Lean manufacturing (asiasana) AND 5S. Liséksi mukana oli terveydenhuoltoon liit-
tyvéé sanastoa. Hakusanayhdistelmien valinnassa kdytimme TAMK:n kirjaston infor-

maatikon apua.

Hakuja tulisi tehda séhkoisesti tietokannoista sekd manuaalisesti kasin, julkaisuharhan
vélttdmiseksi. Tutkimusten otsikot ja abstraktit luetaan huolellisesti, ja seulotaan jatkoon
sisdénottokriteereiden mukaan analysoitavaksi. Tyon tekee vahintédan kaksi tutkijaa eril-
l4&n, jonka jalkeen he keskustelevat tuloksistaan ja paatyvat yhteisymmarrykseen. Ha-
kustrategia dokumentoidaan huolellisesti, jotta sitd voidaan pitda toistettavana, syste-
maattisena ja tieteellisesti patevana. (Kaariainen 2006, 41; Pudas-Tahka & Axelin 2007,
49-52). Haut toteutettiin kahdeksassa tietokannassa. Ne olivat Academic search elite, Pro
quest, Cinahl, Business source premier, Pubmed, Melinda, Medic ja Theseus, joista eniten
tulosta tuottivat Pro Quest seké Business Source Premier. Lisédksi tehtiin manuaalista ha-
kua Management Services —lehden vuosikertoihin aikavélilla 2011-2014. Mukaan otettiin
tutkimukset ja artikkelit, jotka olivat suomeksi tai englanniksi. Yhten& tarkeimmisté si-

saanottokriteereista pidettiin sitd, ettd Lean 5S -tydkalusta tuli olla omia tutkimustuloksia



23

(taulukko 3). Osumia rajausten jélkeen oli kaiken kaikkiaan ensimmaisesséd haussa 126 ja

laajennetussa haussa 63. Osumien Kkarsinta tehtiin otsikko, abstrakti ja kokotekstitasolla.

TAULUKKO 3. Sisdan- ja poissulkukriteerit

SISAANOTTOKRITEERIT

POISSULKUKRITEERIT

Tutkimusten julkaisukieli suomi/englanti

Julkaisut, jotka on julkaistu ennen vuotta
2004

Hyvéksytaan YAMK -ty6t, pro gradu -tut-
kielmat, lisensiaattitutkimukset, diplomi-
tyot, vaitoskirjat

AMK -tasoiset opinnéytetyot

Hyvéksytaan tieteelliset artikkelit

projekti- ja hankeraportit

Hyvéksytaan eri metodein tehdyt tutkimuk-
set

Tutkimukset, jotka kasittelevat ainoastaan
Lean ohjelmaa, eivatka kasittele 5S -tyoka-
lua.

Valitut tutkimukset on julkaistu vuosien
2004-2014 valilla

Tutkimukset joissa 5S -tyokalusta ei ole erik-
seen vain sitd koskevia tutkimustuloksia

Tutkimuksissa ndkokulmana on Lean 5S -
tyokalu terveysalalla*

Tutkimus vain sivuaa 5S -tydkalua

Hyvéksytadn myos tutkimukset joissa on

Tutkimukset, jotka eivat liity terveysalaan.*

nakdkulmana Lean -ohjelma terveyden-
huollossa, mutta 5S -tydkalusta on erikseen
tutkimustuloksia.

Tutkimus tai tutkimusartikkeli saa laadunar-
viointipisteitd vahintdan 14 pistettd kahdes-
takymmenesta.

Tutkimukset jotka eivat liity aiheeseen

* Lisahaussa laajennettiin terveysalan ulkopuolelle, jolloin sisdanotto-ja poissulkukritee-

reisté terveysalarajaus jaa pois

Valittujen tutkimusten laatu arvioidaan. Huolellisen kokotekstin lukemisen jalkeen tar-
kastellaan mm. tutkimusmenetelmid, validiteettia, tuloksia ja tilastollista merkitsevyyttéa
ja kliinistd merkittavyyttd. (Stolt & Routasalo 2007, 62.) Systemaattisen harhan valtta-
miseksi olisi hyvé olla systemaattinen standardoitu menetelmé laadunarvioinnissa. Laa-
dunarvioinnin apuna on mahdollista k&yttd4 valmista mittaria tai tarkistuslistaa. (Kontio
& Johansson 2007, 102.) Kirjallisuuskatsauksessamme laadunarviointiin kaytettiin Palo-
méen ja Piirtolan (2012, 73) opinndytetydhonsd muokkaamaa mittaria (liite 5), heidéan
luvallaan. Nayton asteen arviointi madriteltiin Sarajarvi, Mattila ja Rekolan (2011,14) ar-
viointitaulukkoa kayttaen (liite 6). Laadunarviointiin paatyi kymmenen tutkimusta, joista
kolme tutkimusta hyvéksyttiin lopulliseen kirjallisuuskatsaukseen (liite 4). Néist4 kol-

mesta tutkimuksesta vain yksi liittyi terveydenhuoltoon ja kaikki olivat englanninkielisia.
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4.4.2 Kirjallisuuskatsauksen tulokset

Lynch (2005) ja Huchins (2006) sanovat tutkimustietoa olevan liian vahan todentamaan
Lean 5S -tydkalun tuomia etuja. Lynchin kokemusten mukaan 5S on aliarvostettu, eika
sen uskota tuovan yrityksille lisdarvoa. Toisaalta Hutchins sanoo, etta yritykset laittavat
rahaa likoon kehityshankkeisiin, tietdmatta saavuttavatko he tavoiteltuja tuloksia. Mo-
lemmat tutkijat halusivat lis&td tutkimustietoa helpottaakseen johtajien paatoksentekoa,
toteutetaanko 5S vai ei. (Lynch 2005, 5,16-17; Hutchins 2006, 3-4.)

Lynch (2005) tutki véitoskirjassaan onko 5S:114 tilastollisesti merkitsevia vaikutuksia laa-
tuun, kierrosaikoihin tai tuottavuuteen. Tutkimus toteutettiin suuressa elektronisia ja me-
kaanisia osia valmistavassa tehtaassa, jonka kolmella osastolla oli kdytetty mm. Lean 5S
-tyokalua. Lean 5S -tyOkalun vaiheet toteutettiin kymmenen kuukauden ajan, jolloin
myos tarvittava data kerattiin. (Lynch 2005, 3, 10-11, 68-71.)

Hutchinsin (2006) vaitoskirjassa 5S toteutettiin teollisuudessa, erillddn muista kehitys-
hankkeista, eikd muita vastaavanlaisia tutkimuksia sill& hetkelld ollut tehty. Tutkimuk-
sessa haluttiin mitata onko 5S:11& vaikutusta tuottavuuteen, turvallisuuteen, laatuun, lat-
tiatilan kayttoon seka tyontekijoiden asenteisiin. Liséksi tutkimuksessa mitattiin 5S:&n
vaikutuksia ty6tilojen siisteyteen ja jarjestykseen, henkilokunnan sitoutumiseen, henkil6-
kunnan osuuteen paatoksenteossa, ongelmatilanteiden maaraan, yhteistyéhon vuoron-
vaihtotilanteissa ja laiterikkojen maaraan. Tutkimuksessa tehtiin sekéd kvalitatiivista ettd

kvantitatiivista analyysia. (Hutchins 2006, 3-5.)

Delisle ja Freiberg (2014) halusivat tutkia 5S:n potentiaalia totutun kayttétarkoituksensa
ulkopuolella. Lean 5S -ty6kalua kéytettiin runkona potilaiden esikdyntiprosessin suunnit-
telussa ja kehittdmisessé yhdessa muiden Lean tydkalujen kanssa. Tamé tapaustutkimus
toteutettiin yhdelld perioperatiivisella osastolla, jossa tarkastelun alla oli esikaynnill& ole-
van potilaan hoitopolku. Tutkimuksessa tarkasteltiin potilaiden esikaynteihin kulunutta
aikaa. Lean 5S -tyOkalu todettiin tehokkaaksi ja yksinkertaiseksi tydkaluksi, joka sovel-

tuu my6s rungoksi prosessien suunnitteluun. (Delisle & Freiberg 2014, 11, 16.)

Lean 5S -ty6kalun on todettu joissain tilanteissa parantaneen tuottavuutta tai ainakin saa-
neen positiivista vaikutusta tuottavuuteen. Lynch (2005) totesi tuloksissaan kierrosaiko-

jen pienenneen kaikissa paitsi yhdelld osastolla, ja tuottavuus parani jonkin verran kaikilla
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osastoilla. Hutchinsin (2006) tulokset olivat osittain ristiriitaiset: Lean 5S paransi tuotta-
vuutta osassa kustannuspaikkoja, mutta osassa se jopa heikensi sitd. (Lynch 2005, 91,
110, 118-119; Hutchins 2006, 37, 85-89). Terveydenhuollossa tydkalun avulla pystyttiin
tehostamaan toimintaa. Delislen ja Freibergin (2014) tutkimuksessa todettiin sen virtavii-
vaistavan toimenpiteitd poistamalla hukkaa. Potilaan poliklinikalla viettdmé&é aikaa saa-
tiin pienennettya, tilastollisesti merkittavéat, yli 16 minuuttia. (Delisle & Freiberg 2014,
16.)

Lean 5S -tyOkalun merkitys laadun parantajana ei ole kovin suuri. Sekd Hutchinsin
(2006), ettd Lynchin (2005) véitoskirjoissa ei l6ydetty tilastollisesti merkitsevaa muutosta
laadussa. Hutchinsin tuloksissa laatumittareissa voidaan kuitenkin todeta olleen pienié
parannuksia. Lynchin tutkimuksessa jokaisella tehtaan osastolla laatua kuvaavat arvot
olivat valmiiksi niin korkeat, ettei parantamisen varaakaan juuri ollut. (Lynch 2005, 91,
110, 118; Hutchins 2006, 85-89.) Delislen ja Freibergin (2014) tutkimuksessa potilaiden
asiakaspalvelun laatu parani. Haastatteluissa tuli ilmi, ettd potilaat olivat hyvin tyytyvéi-

Si& uusien prosessien sujuvuuteen. (Delisle & Freiberg 2014, 10, 16.)

Vaitoskirjojen tuloksista tuli ilmi tutkijoiden mielesta osittain yllattaviakin tuloksia. Hut-
chinsin (2006) tutkimuksessa todettiin useita parannuksia. Esimerkiksi tuote-ja valmis-
tuskustannukset laskivat hieman, lisdksi tyontekijoiden mielesta tapahtui parannusta tyo-
pisteen siisteydessd, jarjestyksessa ja lattiatilan kaytossa. Mielenkiintoista oli se, ettei
johto ollut kuitenkaan samaa mieltd. Lynch (2005) puolestaan ihmetteli yhden osaston
kierrosaikojen kasvamista Lean 5S -projektin seurauksena. Han oli toivonut jonkinlaista
korrelaatiota tutkimissaan osa-alueissa, mutta ei osannut odottaa minkain osa-alueen
huononevan.(Lynch 2005, 107, 118-119; Hutchins 85-89.)

Johdon sitoutumisella Lean 5S -projektiin, on todettu olevan merkitysté projektin onnis-
tumisen kannalta. Johdon antaessa tukea, kommunikoimalla tyontekijoiden kanssa, val-
vomalla projektin etenemisté sekd panostamalla Lean 5S -tyéhon, saavutetaan parempia
tuloksia. (Lynch 2005, 113-114; Hutchins 2006, 90-92; Delisle & Freiberg 2014, 17.)
Delisle & Freiberg (2014) toteavat tutkimuksessaan jatkuvan kommunikoinnin lisaksi
tyontekijoiden osallistamisen tarkeana tyontekijoiden sitoutumisen kannalta. Tutkimuk-
sessa moniammatilliseen Lean tiimiin haluttiin vahvoja osaajia, jotka tuntevat prosessien
vaiheet kdaytannon tasolla. (Delisle & Freiberg 2014, 17.) Hutchinsin (2006) tutkimuk-
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sessa esimiehet olivat kertoneet hyodyista tyontekijoille, tyontekijoille on tarjottu mah-
dollisuutta osallistua ja edistymistda kommunikoinnissa oli tapahtunut. Tutkijan mielesta
kuitenkin kaksi tarkeinta tehtavad, valvonta ja tuen tarjoaminen oli jaanyt tekematta. Osa
johdosta ei ollut sitoutunut Lean 5S -projektiin ja siten hoitanut tehtaviaan kuin olisi pi-
tanyt. (Hutchins 2006, 90-92.) Lynchin (2005) vaitoskirjassa Lean 5S:n suoritusluvuissa
oli ollut suuri parannus, silloin kun johto oli puolestaan tehnyt erityisia panostuksia pro-
jektin toteuttamiseen. Johto oli myds lisannyt resursseja tuolloin, jotta Lean 5S saataisiin
suoritettua kokonaisuudessaan. (Lynch 2005, 113-114.)
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5 MENETELMALLISET LAHTOKOHDAT

Tybelamadn tehtdvad tutkimuksellista kehittdmistd voidaan luonnehtia kaytannonla-
heiseksi, ajankohtaiseksi ja tyoelamélahtdiseksi. Tutkimuskohteeksi paatyy esimerkiksi
kaytannon ongelmat, jotka vaativat ratkaisua tai uusien kéytanteiden toteuttaminen. (Oja-
salo, Moilanen & Ritalahti 2014, 17-19; Vilkka 2015, 18-19.) Tassé& tyoeldaméalahtoisessa
kaytannon ongelmia ratkovassa opinnédytetydssa on toimintatutkimuksellinen lahestymis-
tapa. Opinndytety0ssd kéytettiin kvalitatiivisia aineistonkeruumenetelmid. Seuraavissa
alaluvuissa selvitetaan laadullisen ja toimintatutkimuksen periaatteita, seka aineistonke-
ruumenetelmina kéytettyjen Learning café -menetelmén, haastattelun ja valokuvauksen

teoriaa. Aineisto analysoitiin kayttaen induktiivista sisallonanalyysi -menetelmaa.

5.1 Toimintatutkimuksen luonnehdinta

Se, millaista tietoa ollaan tavoittelemassa, vaikuttaa tutkimusmenetelméan valintaan. Laa-
dullinen tutkimus tulee kysymykseen silloin, kun tutkittavasta ilmigsta tiedetdén vahén ja
pyritddn kokonaisvaltaisempaan ilmién ymmartamiseen. Laadullisessa tutkimuksessa tut-
kittavien maara on yleensa pieni, ja siind tuotettu tieto on kontekstisidonnaista. Tutkija
itse on tutkimusvaline. Han tekee omia tulkintojaan tutkimuskohteesta ja tutkimusaineis-
tosta, joten tutkimusta voidaan pitaé subjektiivisena. (Kylma & Juvakka 2007, 28, 30-31;
Kananen 2008, 18-19; Ojasalo ym. 2014, 104-105; Vilkka 2015, 63, 66-67.) Prosessien
tutkiminen voi olla lahes mahdotonta tilastollisin menetelmin niiden monimutkaisuuden
vuoksi. Laadullinen tutkimus on joustavaa, ja se antaa tutkijalle mahdollisuuden saada

hyvinkin rikas tutkimusaineisto tutkittavasta ilmiosté. (Kananen 2009, 19-20.)

Toimintatutkimus voidaan katsoa laadulliseksi tutkimusmenetelmaéksi, vaikkakin se mah-
dollistaa myds madarallisten aineistonkeruumenetelmien kéytén. (Kananen 2009, 23; Oja-
salo ym. 2014, 61). Laadullisia piirteitd toimintatutkimukselle antaa se, etta sit4 ei ole
tarkoituskaan yleistad. Usein halutaan esimerkiksi ymmartaa laajemmin omassa tyoyh-
teisossa ratkaistavaan ongelmaan liittyvia asioita, sek& kartoittaa osallistuvien kokemuk-
sia ongelmaan ja toimintaan liittyen. Perinteinen laadullinen tutkimus ei pyri vaikutta-

maan toimintaan, kun taas toimintatutkimukselle on ominaista kdytannén ongelmien rat-
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kaiseminen ja uuden tiedon luominen. Toimintatutkimus soveltuukin hyvin tutkimuksel-
liseen kehittdmistoimintaan. (Stringer 2007, 1,19; Kananen 2009, 9, 22; Ojasalo ym.
2014, 58-59; Heikkinen 2005, 16.)

Toimintatutkimuksessa on olemassa lukuisia suuntauksia, joiden muodot saattavat vaih-
della eri tieteenalojen sisallakin. Toimintatutkimuksen suuntausten méaéara vaihtelee Kir-
jallisuudessa, eiké ole yht& yksiselitteista tapaa kuvata niitd. Osa tutkijoista on sitd mielt,
ettd suuntauksia voidaan yhdistad, osa ei. Ei ole olemassa myodskééan yhta oikeaa tapaa
sithen, miten toimintatutkimuksellista otetta tulisi tutkimuksessa kayttad. Myo6s rapor-
tointi voi erota perinteisen, laadullisen tutkimuksen raportointityylista. Toimintatutki-
muksen suuntauksia ovat esimerkiksi osallistava ja kommunikatiivinen toimintatutkimus.
Molemmissa tutkimussuuntauksissa korostetaan erityisesti tutkimuskohteena olevien
osallistumista tutkimusprosessiin. (Kuula 1999, 90, 98; Kuusela 2005, 15-20; Heikkinen,
Kontinen & Hakkinen 2008, 39, 57-58.)

Kun suunnitellaan ja kokeillaan uusia toimintatapoja, on aikataulu maéritelty. Toiminta-
tutkimukset ovatkin usein projektiluonteisia. (Heikkinen 2008, 16-17.) Kehittdmistoi-
mintaan voi menna kuitenkin aikaa, sill& toimintatapojen todellinen muuttuminen voi olla
hidasta (Ojasalo ym. 2014, 61). Kaytadnnossa taytyy ottaa huomioon se, mita on mahdol-
lista muuttaa sovitussa ajassa. Tutkimuksen etenemisté hidastavia tekijoité tulisi miettia
etukateen. Kananen (2009) toteaakin, etté resursointia tarvitaan, jotta hankkeesta saavu-
tetaan konkreettisia toimintaa hyddyttavia tuloksia (Koshy, Koshy & Waterman 2011,
80-81; Kananen 2009, 45-46.)

Seka organisaation tyontekijat etta tutkijat ovat aktiivisesti mukana tutkimuksen ja kehit-
tamistoiminnan eri vaiheissa. Toimintatutkimusta kutsutaankin osallistavaksi tutki-
mukseksi ja kehittdmiseksi, mikd mahdollistaa paasyn tyontekijéiden hiljaiseen tietoon,
jaerilaisten mielipiteiden esille tulemisen. Tydyhteison tai kohderyhman itse kehittamiin
ratkaisuihin on mahdollisesti helpompi sitoutua, kuin ulkopuolisen tuottamiin. (Ojasalo
ym. 2014, 59, 61; Kananen 2009, 9, 50-51, 53; Heikkinen 2008, 32—34.) Ihannetilan-
teessa kehittdmiseen osallistuvat henkil6t tulisivat toimeen keskendén, he edustaisivat eri
osa-alueiden ammattihenkil6ité, heitd olisi sopiva méaara ja henkil6t olisivat erilaisia per-
soonaltaan. Todellisuudessa sdént6ja ei ole, vaan toiminnan vetéjét itse kayttad omaa har-

kintaa henkildiden valinnassa. (Kananen 2009, 56-57.)
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Katsottaessa ajassa taaksepain toimintatutkimuksen historiaa, on tutkijan rooli siirtynyt
ulkopuolisesta asiantuntijasta erdanlaiseksi ohjaajaksi, joka aktivoi kohderyhmaa itse
pohtimaan ratkaisuja (Kuula 1999, 116). Perinteisesté tutkimuksesta eroten, toimintatut-
kija vaikuttaa kohdeyhteisd0nsé ja tekee aloitteita ja pyrkii aktiivisesti muutokseen. Taméa
interventio saattaa paljastaa esimerkiksi tiedostamattomia toimintatapoja. (Heikkinen
2008, 27-28; Heikkinen 2015, 214.) Tutkijan rooli on haastava, silld han joutuu pohti-
maan, mink& verran saa tai pitad vaikuttaa prosessin kulkuun. Lisaksi héneltd vaaditaan
tutkimusmenetelmén ja kohdeilmion hallintaa seka hyvia johtamis- ja sosiaalisia taitoja.
Ohjaajan tulee saavuttaa kohderyhmén luottamus ja saada ihmiset ryhmaytymaan. (Kuula
1999, 116; Huovinen & Rovio 2008, 101-103; Kananen 2009, 50-53)

Toimintatutkimus on prosessi, jossa toistuvat tietyt vaiheet erdanlaisena kehana eli syk-
lind. Yksi sykli muodostuu neljasta vaiheesta: suunnittelu, toiminta, havainnointi ja ref-
lektointi. Kdytanndssa vaiheet lomittuvat ja vaiheita ei voi erottaa toisistaan. Spiraalimal-
liakin pidetdan l&hinnd periaatteellisena toiminnan kuvaajana, silla spiraali voi siséaltadé
useita sykleja, jossa syntyy jatkuvasti uusia kehitysideoita ja toimintaa kehitetdan. Toi-
mintatutkimukseen mielletddn usein useampi sykli, mutta syklien méaraa tarkeampana
voidaan pitd4 itse perusidean, syklin, toteutumista. (Heikkinen, Rovio & Kiilakoski 2008,
78-80; Heikkinen 2015,212-213.)

Suunnittelu- ja toimintavaiheet muodostavat konstruoivan, uutta rakentavan toiminnan.
Huolellinen suunnittelu alkaa jo tutkimuskysymyksié pohtiessa, jolloin olisi hyva tietaa,
ettd ollaan varmasti oikeiden ongelmien aarella. Toisaalta prosessin edetessé saattaa tulla
uutta informaatiota siitd, mihin suuntaan kannattaa edeté. Tutkimusmenetelmétkin saat-
tavat vaihtua kesken matkan ja siksi suunnitelma ei valttamatta toteudukaan sellaisenaan.
(Heikkinen ym. 2008, 78, 86; Kananen 2009, 28-31, 39.) Reflektointi ja havainnointi
ovat rekonstruoivia vaiheita, joissa arvioidaan jo toteutunutta toimintaa ja samalla syklin
keh& sulkeutuu. Reflektoinnilla tarkoitetaan omien uskomusten, ajatustapojen ja toimin-
nan tarkastelua ja niiden ymmartamiseen pyrkimistd. Esimerkiksi tydyhteisossa totuttujen
toimintatapoja voidaan tarkastella ja pohtia niiden perusteita. Toimintatutkimuksessa yk-
silon ja ryhmén reflektiivinen ajattelu on erittéin tarke&a. (Heikkinen 2008, 27, 33-34;
Heikkinen ym. 2008, 78-79; Koshy ym. 2011, 82; Heikkinen 2015, 211-213.)
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5.2 Aineistonkeruumenetelmaét

Toimintatutkimus mahdollistaa erilaisten menetelmien k&yton. Menetelman valinnassa
tulee pohtia, milla menetelmilld saavutetaan olennaista tietoa tutkitusta ilmiosté ja saatai-
siin vastaus asetettuihin tutkimuskysymyksiin. Laadullisessa toimintatutkimuksessa ha-
vainnointi ja erilaiset haastattelut ovat hyvaksi todettuja aineistonkeruumenetelmia. Oja-
salo ym. (2014) lisdavat tahdn myos menetelmat, jotka mahdollistavat ihmisten aktiivisen
osallistumisen. Tutkimuspdivakirjan kirjoittaminen, ryhmékeskustelut, erilaiset aivoriihi-
menetelmat soveltuvat toimintatutkimuksen osallistavaan ideologiaan ja reflektiiviseen
ajatteluun. (Huovinen & Rovio 2006, 104; Stringer 2007, 68-69; Kananen 2009, 60-61;
Ojasalo ym. 2014, 37, 61.) Tassa opinnaytetyossa kaytettiin Learning café -menetelméaa,

ryhmahaastatteluja teemahaastatteluina sekéd valokuvausta.

5.2.1 Learning café -menetelma

Learning café on tydskentelymenetelmad, jossa opitaan yhdessa, pyritdan luomaan uutta
tai etsimaén esimerkiksi ratkaisuja vaikeisiin kysymyksiin. Ryhma jaetaan poytakuntiin,
joissa yksi on puheenjohtaja, isanta tai eménta. Poytdkunnissa on tarkoitus jakaa ideoita,
kokemuksia, kyseenalaistaa itsestadnselvyyksié ja etsia ratkaisua hankaliinkin kysymyk-
siin. Learning café -menetelmén alussa annetaan ohjeet, toteutetaan keskustelut ja lopuksi
arvioidaan tuotoksia. Tarvikkeiksi varataan kertakdyttopoytaliinoja tai vaihtoehtoisesti
isoja papereita ja tusseja. Puheenjohtaja, eménta tai isanté jaavat péytdan muut ryhmén
jasenet kiertavat poyta kerrallaan aiheesta toiseen. Puheenjohtaja, emanté tai isanté pitaa
ylla keskustelua ja kirjoittaa muistiinpanoja isolle paperille. (Jarvensivu, Nykénen & Ra-
jala 2010, 68-69 ; Saukko 2013, 52-53; Ojasalo ym. 2014, 162.)

Uuden ryhman saapuessa poytaan puheenjohtaja, isanté tai emanta kertoo lyhyen yhteen-
vedon edellisen ryhmén keskustelusta, jonka jalkeen uusi ryhma aloittaa keskustelut poy-
dan aiheesta. Vaihtoehtoisesti osallistujat voivat kirjoittaa tai piirtdd yhdessa poytéliinoi-
hin. Jokainen voi halutessaan hahmotella ajatuksiaan pdytaliinaan seka yhdistell4 ja liittda
toisten ajatuksia. Kenenkaan ajatuksia ei arvioida. Jokaisessa poydassad on oma aiheensa.
Lopuksi puheenjohtajat, emannat tai isannat tekevét yhteenvedon ja se kdydaan yhdessa
lapi. (Jarvensivu, Nykanen & Rajala 2010, 68—69 ; Saukko 2013, 54; Ojasalo ym. 2014,
162.) Paperit tai poytaliinat voidaan laittaa seinélle kaikkien nahtavéksi. Kirjoitetuista
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materiaaleista ja yhteenvedoista tehddédn muistio. Koska jokainen ryhmé kiertéé jokai-
sessa pOydassd, voidaan lyhyessé ajassa saada paljon erilaisia ideoita eri nakékulmista.
(Saukko 2013, 54; Ojasalo ym. 2014, 162.)

Learning café koettiin Saukon (2013) mukaan Luovin ammattiopistossa rennoksi tyos-
kentelytavaksi ja mielipiteen kuuntelu koettiin myos tarkeédksi. Tydpajojen kaytannon jar-
jestelyihin kannattaa Saukon mielesté panostaa, jotta osallistujat antavat parastaan. Pieni
tarjoilu kertoo osallistujille aidosta huomioinnista. Puheenjohtajien, emantien tai isantien
tulisi olla keskustelutaitoisia ilman dominointia, Kirjoittaa muistiinpanot ja omata tausta-
tietoa késiteltdvasta aiheesta. Poytaryhmille on hyva olla ohjeistusta menetelmésté ja
tyoskentelyn tarkoituksesta. (Saukko 2013, 40-42.)

5.2.2 Haastattelu

Haastattelu on paljon kaytetty tiedonkeruumenetelmd, joka kannattaa kehittdmistydssa
usein yhdistdd muihin menetelmiin. Haastattelulla voidaan esimerkiksi selventéa ja sy-
ventad muilla menetelmilld saatua tietoa. Se soveltuu tilanteeseen, jossa kehittdmiskohde
on véhan tutkittu. Syvéllistakin tietoa voidaan saada nopeasti kerétyksi, kun annetaan
mahdollisuus tuoda itsedén esille mahdollisimman vapaasti. Tiedonkeruumenetelman
etuna on sen joustavuus. Haastattelija voi samalla toimia havainnoitsijana ja haastatteluun
voidaan valita aiheen kannalta parhaat informantit eli tiedonantajat. Jotta saataisiin mah-
dollisimman paljon tietoa aiheesta, on tarkead, ettd informantit saavat aiheet hyvissa ajoin
ennen haastattelua. (Kananen 2009, 64-66; Tuomi & Sarajéarvi 2009, 73-74; Ojasalo ym.
2014, 106.)

Haastattelijan on saavutettava haastateltavan luottamus, jotta haastattelun anti olisi mah-
dollisimman tuloksellinen. Ryhmé&haastattelussa ujon ihmisen voi olla helpompi rentou-
tua ja ryhméltd voi saada enemman tietoa kuin yksilohaastattelussa. Jos haastattelijoita
on kaksi tai haastattelijoista esimerkiksi toinen on organisaation ulkopuolinen henkild,
Voi se johtaa rennompaan ja vapautuneempaan tunnelmaan. Ryhmadynamiikka vaikuttaa
keskustelun sis&ltoon: sen toimiessa keskustelu voi saavuttaa uuden tason. Menetelmalla
voidaan saavuttaa moniulotteisempi kuva todellisuudesta. Ryhman koko vaihtelee kirjal-
lisuudessa 3—-16 henkilon vélilla ja sovelluksia on monia. Voidaan ajatella, ettd tutkija

saa haastateltua useita henkil6ité kerrallaan, mutta mit4 isommasta ryhmasta on kyse, on
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ohjaaminen ja litterointi sitd haasteellisempaa. (Eskola & Suoranta 2005, 93-94, 96;
Hirsjarvi & Hurme 2006, 63; Kylma & Juvakka 2007, 84-85; Ojasalo ym. 2014, 111-
112.)

Haastattelupaikan valinnallakin on vaikutusta haastattelun onnistumisen kannalta. Tilan
olisi hyva olla mahdollisimman rauhallinen, virikkeeton ja neutraali. Varatussa tilassa
olisi hyva kayda tutustumassa ennakkoon, jotta tilan rauhallisuus tulisi varmistettua.
Haastateltavien kotikentélld, tutussa ja turvallisessa paikassa, toteutetuilla haastatteluilla
on suurempi mahdollisuus onnistua. Haastattelutilanne on sosiaalinen kohtaamistilanne,
joten ensimmadiseksi ei kannata menna suoraan asiaan. Jonkinlainen esipuhe voi olla tar-
peen miellyttdvan ja riittdvan vapautuneen ilmapiirin luomiseksi. Myos tutkijoiden va-
pautuneella olemuksella voidaan saada haastateltavatkin rentoutumaan. (Eskola & Vas-
tamaki 2015, 30-32; Vilkka 2015, 131-133.)

Haastattelut voidaan tallentaa, mika lisaa tulosten luotettavuutta. Osallistujilta on tieten-
kin pyydettiva tahan lupa. Aanittaminen mahdollistaa paluun haastattelutilanteeseen, jota
voidaan pitda ainutkertaisena. Lis&ksi se toimii muistin apuvélineend. Nauhurin kaytto
vapauttaa haastattelijan tarkkailemaan haastateltavia. Nauhoituksen ansiosta raportointi
on tarkempaa verrattuna muistiinpanoihin. Etenkin ryhmdhaastattelun &anittdmisessa
kannattaa tarkistaa adnen kuuluvuus, silla tallenteen purkaminen voi olla haastavaa kun
samanaikaisesti keskustelee useita henkiloita. (Tiittula & Ruusuvuori 2005,14-15; Kana-
nen 2008, 79-80; Ojasalo ym. 2014, 107; Vilkka 2015, 125.)

Nykyaan on siirrytty perinteisestd kysymys—vastaus-haastatteluista kohti keskustelun
omaisempia haastattelutilanteita. Teemahaastattelu lienee suosituin tapa kerata laadullista
aineistoa. (Eskola & Suoranta 2005, 87; Eskola & Vastaméki 2015, 27-28; Vilkka 2015,
124.) Teemahaastattelun etuna voidaan pitad haastateltavan mahdollisuutta puhua varsin
vapaamuotoisesti. Aihealueiden jarjestys ja laajuus vaihtelee haastattelusta toiseen. Tee-
mat kuitenkin takaavat sen, etta jokaisessa haastattelussa tulee puhuttua edes jonkin ver-
ran samoista asioista. (Eskola & Suoranta 2005, 87; Vilkka 2015, 29.)

Teemahaastatteluissa on ennalta sovittu aihealueet eli teema-alueet, eika valmiita kysy-
myksié ole. Teemat voidaan toimintatutkimuksessa nostaa kenttatydssé havaituista kes-

keisistd aihepiireista. Niita voidaan myos etsid aiemmista tutkimuksista tai johtaa teori-
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asta. Kysymysten tulee kuitenkin etsid vastauksia tutkimuksen tarkoituksen ja tutkimus-
tehtdvan mukaisesti. Teemat luovat konkreettisen pohjan muuten hyvin vapaamuotoiseen
haastattelumuotoon, jolloin litteroidun haastatteluaineiston kéasittely on jasennellympéa,
kuin ilman mitdan teemoja. (Eskola & Suoranta 2005, 86; Hirsjarvi & Hurme 2006, 48;
Huovinen & Rovio 2006, 110; Tuomi & Sarajarvi 2009, 75; Eskola & Vastamaki 2015,
27-29, 35.)

5.2.3 Valokuvaus

Joitain ilmioité ei pysty tarkastelemaan tarpeeksi pelkéstdan kyselyin tai haastatteluin.
Sen sijaan voi loytaa ja kayttaa asiaa avaavia dokumentteja esimerkiksi valokuvia. (Ant-
tila 2000, 239; Fingerroos & Kurki 2008, 111 .) Historiantutkimuksen aineistona valoku-
vien kayttd on yleistd, mutta terveystutkimuksessa sitd on kéytetty véahan (Kylma & Ju-
vakka 2007, 106).

”Kamera ei valikoi.” Valokuva vangitsee hetken ja kuvaan voi tulla sellaistakin, mita ei
laukaisuhetkell& ole huomannutkaan. Kuvat myds toimivat erilailla ryhmissé kuin yksin.
Kun laittaa kaksi kuvaa rinnakkain, antaa kahden kuvan yhteisvaikutus aivan uuden vai-
kutelman ja ndin kuvista saa tietoa, jota ei yksittdisestd kuvasta nde. (Saraste 2010, 160,
181-182.)

Tutkimusten mukaan on olemassa erilaisia tapoja katsoa ja se vaihtelee sen mukaan, mité
katsoja arvelee saavansa kokemuksesta. Spontaanissa katselussa eli katselussa ilman aja-
tusta tai tarkoitusta, silma kohdistuu kiinnostaviin ja hyodyllisiin kohteisiin esimerkiksi
uutuuksiin, monimutkaisuuksiin ja ristiriitaisuuksiin. Valokuvan kohdalla katse kohdis-
tuu mm. kuvan niihin osiin, jotka kiinnostavat ja joista katsoja saa hyddyllista tietoa. Kat-
soja voi myos etsid valokuvasta spesifié asiaa tai tietoa. (Freeman 2012, 60; Fingerroos
& Kurki 2008, 124.) Ihmiset ovat myds useimmiten samaa mielta siitd, mitka osat valo-
kuvasta siséltavéat eniten tietoa. L&hes aina kuvilla, jotka ovat esilla mm. kirjassa tai leh-
dessd, on kuvateksti. Kuvateksti johdattelee ja vaikuttaa siihen miten kuvaa luetaan.
(Freeman 2012, 60, 143.)



34

Nykyaén valokuvaamisessakin on huomioitava eettiset kysymykset ja ne ovat tarkeampia
kuin koskaan, koska rajoitukset ovat poistuneet. Nykyisin kuvankasittelyohjelmilla pys-
tytd&dn muuttamaan kuvaa rajattomasti ja ainoana rajana on kéyttdjan oma visuaalinen ar-
viointi ja harkinta. (Freeman 2012, 184.)

5.3 Induktiivinen sisdllonanalyysi -menetelma

Jotta tutkittavan aineiston analyysi voi alkaa, taytyy ensin tallennettu puhe muuttaa teks-
timuotoon eli litteroida. Teemahaastatteluiden aaninauhat olisi hyva litteroida mahdolli-
simman pian haastattelun jalkeen. Analyysimenetelma vaikuttaa siihen, kuinka tarkka lit-
terointi on tarpeen. Tutkijan taytyy miettid onko sanavalinnoilla ja sanoilla merkitysta
tutkimuksessa tai esimerkiksi raportoinnin elavoittamisessa. (Ojasalo ym. 2014, 110; Es-
kola & Vastaméki 2015, 42; Vilkka 2015, 137-138.) Litteroitu aineisto luetaan useaan
kertaan, jonka jalkeen se voidaan purkaa esimerkiksi teema-alueittain. Aineiston késitte-
lyssé aineisto hajotetaan osiin, kasitteellistetadn ja kootaan taas erilaiseksi loogiseksi ko-
konaisuudeksi. (Ojasalo ym. 2014, 110, 137.) Ennen analyysin aloittamista tutkijan on
kuitenkin péatettava, mika on analyysiyksikkd. Vaihtoehtoja on yksittéisestd sanasta usei-
siin lauseisiin. (Eskola 2007, 181; Tuomi & Sarajarvi 2009, 110.)

Siséllénanalyysi on dokumenttien sisallon kuvaamista sanallisesti. On olemassa seké teo-
rialahtoisté (deduktiivista), ettd aineistolahtdisté (induktiivista) sisédllonanalyysia. Aineis-
tolahtoisessa sisallonanalyysissé aineistoa lahestytdan mahdollisimman avoimesti, etsien
tutkittavasta ilmidsta tietoa. Aineistosta saattaa ilmeté sellaista tietoa, mika saattaa johtaa
jopa tutkimuskysymysten tarkentamiseen. (Kylma & Juvakka 2007, 117; Tuomi & Sara-
jarvi 2009, 103-113; Ruusuvuori, Nikander & Hyvérinen 2010, 13-15; Vilkka 2015,
163-164.)

Aineistolahtdisessa sisallonanalyysissé voidaan erottaa kolme vaihetta: aineiston pelkis-
taminen (redusointi), ryhmittely (klusterointi) ja kasitteellistdminen (abstrahointi). Ai-
neisto voidaan pelkistaa tiivistamalla tai koodaamalla. Tiivistamisessa rajataan alkupe-
raisilmaisuista epdolennainen tieto pois ja teksti tiivistyy. Jotta olennainen tieto séilyisi,
voidaan tarvittaessa kédyttdd samoja sanoja mita alkuperaisilmaisuissa. Tutkimuskysy-
mykset ohjaavat aineiston tiivistamisté. (Kylma & Juvakka 2007, 117; Tuomi & Sarajérvi
2009, 108-109; Ojasalo ym. 2014, 139; Vilkka 2015, 163-164.)
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Aineiston ryhmittelyssa alkuperdisilmaisuista tehdyt pelkistetyt ilmaukset ryhmitell&dén
ja yhdistetadan luokiksi. Samaan asiaan liittyvét késitteet muodostavat luokkia, jotka ni-
metdan sisallon mukaisesti. Analyysiyksikdiden ryhmittelyn perusteena voi olla niiden
ominaisuudet, piirteet tai kasitykset. (Kylma & Juvakka 2007, 118; Kananen 2008, 94;
Ojasalo ym. 2014, 140; Vilkka 2015, 164.) Teemahaastattelulla keréatty aineisto mahdol-
listaa aineiston kasittelyn alusta lahtien teemojen mukaisesti. Teemahaastattelujen rungot

toimivat apuvélineend aineiston pilkkomisessa.(Eskola & Suoranta 2005, 152.)

Késitteellistdmista tehdaan jo pelkistdmis- ja ryhmittelyvaiheessa. Silla pyritdan abstrak-
tiin ilmaisuun ja lopulta muodostetaan teoreettinen kasitteistd. Luokituksia pyritaan yh-
distelem&an niin pitkalle kuin se on aineiston siséllon kannalta mahdollista. Luokkien
nimedmisessé aineiston abstaktiotasoa ei saa nostaa liian nopeasti. (Kylméa & Juvakka
2007, 118-119; Tuomi & Sarajarvi 2009, 111; Ojasalo ym. 2014, 140; Vilkka 2015,
164,170.)

Aineistol&dhtdinen analyysi voidaan katsoa jatkuvan edelleen, kun tuloksia verrataan teo-
reettiseen viitekehykseen. Tuloksissa esitetddn aineistosta muodostetut k&sitteet. Tutkija
tulkitsee tuloksia ja tuo kohdeilmidsta esiin jotain uutta. Hdn muodostaa kuvauksen tut-
kimuskohteesta kasitteiden avulla. Tutkijan tulee antaa selkeat perustellut vastaukset tut-
kimuskysymyksiinsd. (Ojasalo ym. 2014, 140, 143-144; Vilkka 2015, 170.)
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6 OPINNAYTETYON TOTEUTTAMINEN

Opinnaytety0 toteutettiin yhteistydssa Fimlab Laboratoriot Oy:n Taysin poliklinikkala-
boratorion henkildkunnan kanssa. Opinnaytety0 oli tyopaikkalaht6inen ja toteutus tehtiin
Taysin poliklinikkalaboratorion tiloissa. Siisteyden ja jarjestyksen kehittdmiseen kéytet-
tiin toisen opinnaytetyontekijan ehdottamaa Lean 5S -tydkalua. Ennen Lean 5S -projektin
aloittamista henkilokunnalle lahetettiin sahkopostia (liite 1), jossa kerrottiin opinndyte-
tyOstd ja kartoitettiin tyontekijoiden halukkuutta osallistua. Kukaan ei ilmoittautunut,
ettei halunnut osallistua. Projektin ensimmainen viikko oli helmikuussa, jolloin jérjestet-
tiin Learning café -alkukartoitus ja Lean-koulutus. Taman jalkeen alkoi toteutusvaihe
(liite 8), joka kesti 13 viikkoa. Lean 5S -projektin viidennella viikolla pidettiin kaksi ryh-
méhaastattelua ja toiset kaksi jarjestettiin projektin viimeisell& viikolla. Kahdesta opin-
naytetyontekijasta toinen kavi paikalla viikoittain ja toinen opinnaytetyontekija tydsken-
teli poliklinikkalaboratorion esimiehend, joten heiltd pystyi kysymééan opinndytetyota
koskevia asioita. Opinnaytetyontekijat kirjasivat tarkeimpié tapahtumia paivékirjaan, jo-
hon tukeuduttiin opinndytetydn raportoinnissa. Seuraavaksi kuvaillaan opinndytety6pro-

sessin kulku, joka siséltad Lean 5S:n vaiheiden toteutuksen, aineiston keruun ja analyysin.

6.1 Osallistujien kuvaus

Poliklinikkalaboratorio valikoitui kohteeksi, koska henkildstokyselyssa ja viikoittaisissa
tapaamisissa siisteyden ja jarjestyksen yll&pidon ongelmat nousivat esiin. Henkilokunnan
mielesta siisteyden ja jarjestyksen yllapito ei ollut rutinoitunutta toimintaa poliklinikka-
laboratoriossa. Jo eldkkeelle jaaneilld tyontekijoilla oli tapana jarjestadd kaikki huoneet

toimintakuntoon seuraavaa tyopaivaa varten. He tekivét tata joskus jopa omalla ajallaan.

Lean 5S -projektiin osallistui lopulta 18 henkil6d Fimlabin Taysin poliklinikkalaborato-
rion henkilokunnasta, joita on kaiken kaikkiaan yhteensé 24 tyontekijaa. Projektin eri vai-
heisiin osallistui vaihteleva méara ihmisia. Kolme henkil6a péaési osallistumaan jokaiseen
vaiheeseen, osa esimerkiksi vain alkukartoitukseen ja toteutukseen. Oheisella taulukolla
(taulukko 4) pyritdédn kuvaamaan, kuinka moni henkild osallistui mihinkin projektin vai-

heeseen. Tiedonantajiksi Learning café- tilaisuuteen sek& haastatteluihin otettiin kaikKki
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vapaaehtoiset, jotka olivat tiedonkeruupdivind toissé. Opinnéytetyontekijoilla oli oletta-
mus saada runsaasti informaatioita poliklinikkalaboratorion tyontekijoiltd, jotka olivat
tyoskennelleet poliklinikkalaboratoriossa vaihdellen viidestd kymmeneen vuoteen. Tie-
donantajiksi saatiin paljon ammattitaitoa ja osaamista omaavia laboratoriohoitajia seké

uraansa suhteellisen uudella tiedolla kartuttaneita laboratoriohoitajia.

TAULUKKO 4. Osallistuminen Lean 5S -projektiin

Hen- Lear- Koulu- Koulu- Toteu- 1. 1. 2. 2. yht.
kilo ning tus 1 tus 2 tus haast. haast haa haast.
café : st
1. X X X X X 5
2. X 1
3. X 1
4, X X X X 4
5. X X X X 4
6. X X X 3
7. X X X X
8. X X X X X 5
9. X X X X X 5
10. X X X 3
11. X 1
12. X 1
13. X 1
14, X 1
15. X X X X 4
16. X X X 3
17. X X 2
18. X X 2
Yht.
18 10 7 6 12 4 4 4 3

6.2 Learning café -tilaisuus

Aineiston keruu aloitettiin Lean 5S -projektin ensimmaiselld viikolla helmikuun loppu-
puolella Learning café -menetelmalla. Silla pyritddn luomaan uutta ja etsimédén uusia rat-
kaisuja. Poliklinikkalaboratorion henkilokunnan mielipiteita kartoitettiin ndytteenottoti-
loista ja -olosuhteista. Aihealueina olivat ndytteenottotilojen, naytehuoneiden ja varasto-
jen siisteys ja jarjestys, siisteyden yll&pito ja tavaroiden jarjestyksen muuttaminen ja ke-
hitysideoiden antaminen. Esimies kertoi Learning café -menetelmén ajankohdasta ennak-
koon ja kerasi tapahtumapaivana ryhmaét koolle s&éhkopostin valityksella. Tilaisuuteen py-

rittiin saamaan kaikki, jotka pystyivat tyonsé puoleksi tunniksi keskeyttdmaan, vaikka
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apua ei saatu muista Fimlabin ryhmista. Learning café -menetelmaén onnistuttiin saa-
maan mukaan kymmenen aamuvuorolaista, osa tyontekijoista jai vapaaehtoisesti palve-

lemaan asiakkaita.

Tilaisuus jarjestettiin aamupdivélla kahdessa vierekkdisessé ndytteenottohuoneessa, joi-
den valinen liukuovi pidettiin auki. Tila ei ehké ollut paras mahdollinen, mutta rajallisen
ajan vuoksi valittiin mahdollisimman lahell& henkilokuntaa sijaitseva tila. Henkil6kun-
nalle selvitettiin aluksi menetelman idea ja késiteltdvat aihealueet. Opinnaytetyontekijoi-
den ehdottamat puheenjohtajat suostuivat tehtdvaan ja heille selvitettiin toimenkuva.
Learning café -menetelméa varten saatiin muodostettua kolme ryhmaéa, yksi jokaiseen
aihealueeseen. Ideointi alkoi heti ja puheenjohtajat kirjasivat ajatuksia ylos seinalla ole-
vaan paperiin. Jokaisessa pisteessa ehdittiin olemaan alle kymmenen minuuttia, kunnes
ryhmat vaihtoivat paikkaa. Puheenjohtajat tiivistivat seuraaville jo esille tulleet asiat. Lo-
puksi noin kymmenen minuutin ajan kaytiin l&pi mité asioita eri aihealueista oltiin kes-
kusteltu. Menetelmén avulla henkilokunnalle itselleen konkretisoitui se, mité oltiin kehit-

tamassa.

6.3 Lean-koulutus

Learning café -menetelmaa seuranneena paivana pidettiin kahdelle eri ryhmalle tunnin
pituinen saman siséltdinen Lean-koulutus. Koulutuksen pitivdt molemmat opinnéyte-
tyontekijat. Koulutuksia pidettiin kaksi, jotta saatiin mahdollisimman moni mukaan.
Kumpaankin koulutukseen osallistui seitsemén tyontekijaa sekd aamupaivalla etté ilta-
paivalla. Fimlabin koulutussuunnittelija osallistui jalkimmaiseen koulutukseen. Koulu-
tukset olivat asiakaspalvelusta erilldadn, Fimlabin kokoustiloissa kolmannessa kerrok-
sessa. Kaytimme koulutusten ja asiakaspalvelun yhdistamisen onnistumiseen ajanvarauk-

sen hallintaa ja tyontekijoiden osallistumista vuorotteluperiaatteella.

Koulutuksessa kerrottiin Leanin historiasta, periaatteista ja Lean 5S -tydkalun vaiheista.
Kaikille osallistujille ja myéhemmin myos osallistumattomille, jotka olivat lomalla, va-
paapdivélla tai iltavuorossa, jaoimme kirjallisen koulutusmateriaalin (liite 7). Materiaali
oli samansisaltdinen kuin koulutus. Lean osoittautui olleen suurimmalle osalle kuulijoista

tuntematon asia, joten koulutuksen loppuun jatettiin aikaa kysymyksia varten.
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6.4 Lean 5S —tytkalun toteutuksen alkutaival

Maaliskuun alussa, projektin toisella toteutusviikolla, aloitettiin Lean 5S -ty0kalun to-
teuttaminen ensimmaisellé erottele- vaiheella. Tarkoituksena oli karsia turhat tavarat ja
selkeéasti tarpeeton tai rikkindinen tavara tuli heittdd pois. Tyoskentely oli parityota ja
tyontekijat nimettiin tyéhon erikseen, nimet merkittiin viikkolistaan tai tilanteen muuttu-
essa kerrottiin suullisesti. Toteutukseen haluttiin osallistaa mahdollisimman monta hen-
kil tydvuorojen resurssien puitteissa. Toinen opinndytetyontekija mietti sopivia pareja
ja valinnoista keskusteltiin. Parivalinnat perustuivat henkilokunnan koulutustilaisuuden

paatteeksi esittdmiin toiveisiin sekd opinnaytetyontekijoiden ihmistuntemukseen.

Kahdeksasta naytteenottohuoneesta, erotteluvaihe aloitettiin huoneesta nelja seka vierei-
sestd ekg-huoneesta. Erotteluvaiheessa henkilokunnan mielesta siirrettavat tai poistetta-
vat tarvikkeet merkittiin punaisilla tarralapuilla. Lappuihin Kirjoitettiin sijoitusehdotus tai
poistamistarve. Tat4 punalaputusta teki useampi tyontekija eri aikaan samoille tarvik-
keille. Ndin saatiin monen henkilén mielipide muun muassa siihen, miké tavara oli todella
turha. Huoneen poydéll& oli paperi, johon tyontekijat saivat kirjoittaa muutosehdotuksia
ja mielipiteitd. Taman ensimmaisen huoneen kohdalla ei nahty Kiirettd, silla kyse oli sa-
malla tyokalun opettelemisesta. Huoneen oli tarkoitus toimia myos mallina Lean 5S -
tyokalun eri vaiheiden toteuttamiselle, joten sielld tehdyt ratkaisut haluttiin miettid perus-

teellisesti.

Kaksi perdvarastoa, kaytava sekd yksi WC oli poistumassa Taysin uudisrakennushank-
keen alle elokuun alussa. Ajankohta oli otollinen perdavaraston tyhjentamiselle. Korvaa-
vaksi varastoksi saatiin entinen siivoustarvikevarasto, joka oli neljdsosa vanhasta perava-
rastosta. Perévarastossa oli paljon turhaa tavaraa, alkaen rikkindisisté joulukoristeista li-
pastojen sisalokerikkoihin asti. Projektin kolmannella ja neljannella toteutusviikolla erot-
teluvaiheen lapiké&yneen siivoustarvikevaraston kaikki siirrettavat tavarat saatiin tyhjen-
nettyd naytehuoneeseen, jonka kaapeista 10ytyi tyhjéa tilaa. Tarvikkeiden sijoittelussa
teimme yhteistyotd laitoshuoltajien kanssa, joiden k&ytdssa siivoustarvikekaappi oli ollut.
Kaappitilat puhdistettiin ja kaikki tarpeelliset tarvikkeet saatiin jérjesteltya naytehuo-
neelle. Vanhaa siivoustarvikevarastoa taytettiin naytteenottotarvikkeilla, jotka oli ennen
varastoitu kahteen perdvarastoon. Perdvarastot saatiin tyhjennettyd remontin tieltd. Sa-

malla tarviketilaajat miettivéat tarvikkeiden uusia tilauskaytantoja.
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Huoneessa nelja toteutettiin samaan aikaan jarjestele-vaiheen kanssa myos puhdista-
vaihe. Jarjesteltavia hyllyja pyyhittiin ja samalla tavaroille haettiin sopiva paikka. Henki-
I6kunnalta toivottiin kommentteja huoneen nelja ja ekg-huoneen jarjestyksesta. Ekg-huo-
neen sangyn paikkaa vaihdettiin, mutta uusi sijoituspaikka osoittautui rutiinitydssa epéa-
kaytannolliseksi ja vanhaan ké&ytantoon palattiin takaisin. Yksi henkilo arvioi neloshuo-
neessa sailytettyjen vanhojen mappien sisaltdja ja niista tuhottiin vanhentuneet ja tarpeet-
tomat paperit. Viidennell& viikolla huoneen hyllyt, lipastot ja kaapit nimikoitiin, jonka

jalkeen huone toimi mallina huoneille 3, 2 ja 1.

Maaliskuu oli Kiireinen ja asiakkaita oli paljon. Poistuneet varastot saatiin tyhjennettyd,
jaljelle ja&nyt varasto jarjestelyvaiheeseen ja huone 4 ja sen viereinen ekg-huone lahes
valmiiksi. Tyontekijat olisivat mielelld&n tehneet enemman ty6té Lean 5S -tydkalun pa-

rissa, mutta asiakkaiden kustannuksella ei toteutusta voinut tehda.

6.5 Henkilokunnan kokemuksien kartoittaminen

Lean 5S -projektin viidennell& viikolla jarjestettiin kaksi ryhmémuotoista teemahaastat-
telua. Samoilla teemoilla pidettavat haastattelut jaettiin kahdelle péivalle, koska néin asia-
kaspalvelun sujuminen turvattiin. Henkildkunnalle oli koulutustilaisuuden jalkeen jaettu
suostumuslomakkeet (liite 2) haastatteluihin, joissa oli esitietoa tehtdvéstd opinnéyte-
tyostd. He saivat my0s etukéteistutustumista varten haastattelun teemat (liite 3). Kaikki
haastatteluihin osallistuneet allekirjoittivat lomakkeen. Molempien haastattelujen alussa
kartoitettiin haastateltavien esitiedot tyokokemuksesta alalta ja poliklinikkalaboratori-
osta. Haastattelujen teemat olivat kokemukset Lean 5S:n sopivuudesta laboratorioon, pro-

sessin kayntiin 1&ht0 ja kehitysideat.

Haastatteluihin valittiin haastattelupdiving ty0dssé olevat vapaaehtoiseksi ilmoittautuneet.
Toinen opinndytetydntekijoista pyrki tydvuorosuunnittelun avulla jarjestamaan vapaaeh-
toiset haastatteluihin. Molemmille pdiville saatiin neljd haastateltavaa. Haastattelujen
alussa kysyttiin lupa haastattelujen nauhoittamiseen, kerrottiin haastattelun luottamuksel-
lisuudesta ja talletetun nauhan asianmukaisesta havittamisesta. Toinen opinnaytetyonte-
kija otti vetovastuun, ja toinen esitti tarkentavia lisdkysymyksid, kun sellaiselle oli tar-

vetta. TyOpaikan kokoushuoneet olivat varattuja, joten ensimmainen 25.3 pidetty haas-
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tattelu suoritettiin lasioven takana, poliklinikkalaboratorion varastotilassa. Lasiovi peitet-
tiin paperilla liikkehdirion poistamiseksi, tilaan oli haettu pdyta ja tuolit. Poikkeuksellinen
tila ei hairinnyt haastattelua. Haastatteluun oli varattu riittdvésti aikaa, joten myos kiireen
tuntu véltettiin. Esimiesta ei jannitetty ja haastateltavat puhuivat paljon, ilmapiiri oli rento
javaliton. Perjantaina 27.3 pidetylle haastattelulle saatiin asianmukainen kokoustila Finn-

Medin tiloista ja haastattelut etenivat ensimmaisen haastattelun kaltaisesti.

Haastatteluissa esiin tulleiden kehitystarpeita ja -ideoita pohdittiin ja toteutuksessa pyrit-
tiin tekemdan parannuksia. Haastattelussa tulleen toiveen perusteella nimettiin yhdyshen-
kil tiedottamaan opinnaytetyontekijoiden ja tyéntekijoiden vélille. Vilkas maaliskuu oli
vahentanyt viikoittaisten kokoontumisten maaréa. Poliklinikkalaboratorion kokoustakaan

ei ollut pidetty pitkaan aikaan. Esimies tunnisti tarpeen ja yritti parantaa tiedottamista.

6.6 Lean 5S -tyokalun toteuttamisen loppuun saattaminen

Huhtikuun alku oli kiireinen, mutta Lean 5S -projektin seitsemannelld ja kahdeksannella
viikolla ty6kalun toteutusta paastiin jatkamaan. Varaston jérjestysta viimeisteltiin ja kaksi
tyontekijaa nimikoivat varaston hyllyja. Tyontekijoiden kanssa keskusteltiin varastoin-
nista ja sen toteutuksesta. Keskusteluissa oltiin yhtd mielté siitd, ettd tarvikkeet taytyi
saada jarjestettyd loogisesti ja mahdollisimman toimivalla tavalla kdytdnnon tyon kan-
nalta. Joitain tehtdvia pystyi hoitamaan lyhyitakin hetkia tyénteon ohessa, kuten hyllyjen
nimikointia. Kahvihuoneen seinalle laitettiinkin paperi, johon Kirjoitettiin jatko-ohjeita,
mitd seuraavaksi toivottiin tehtdvin. Esim. “Hyllyjen nimikointia voi jatkaa alkaen huo-

neesta kolme, mallia voi ottaa huoneesta neljid.” Huone kolme saatiin valmiiksi.

Opinnaytetyontekijat jarjestivat huoneet 1 ja 2. Erotteluvaihetta oli hieman aloitettu,
mutta kiireen vuoksi se oli jadnyt kesken. Turha tavara saatiin pois ja tarvittavat tarvikkeet
hyllyille. Tyontekijat nimikoivat hyllyja myohemmin téiden lomassa. Huoneiden 6, 7 ja
8 laittaminen kuntoon kesti l&hes kolme viikkoa. Yksi tyontekija jarjesti toimistotarvike-
kaapin yhtena péivana, yksi tyontekija jarjesti toisen opinnaytetyontekijan kanssa kaap-
peja ja mietti sopivaa ratkaisua muiden tyontekijoiden kanssa. Huoneet olivat kaikki kes-
kenéén erilaisia, joskin kaikissa oli korkeat kaksioviset kaapit ndytteenottotarvikkeiden

sdilytykseen. Huoneissa sijaitsi muun muassa sokerirasitustarvikkeita ja dect-hoitajan
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karryja, ja tastd syysta ei kannattanut tehda huoneista taysin samanlaisia. My6s harvinai-
sempia ndytteenottotarvikkeita sijoitettiin vain huoneeseen 7, etteivat tarvikkeet ehtisi

vanhentumaan kaappeihin.

Lean 5S -tyOkalun neljattd vakiointi-vaihetta ehdittiin vasta pohtimaan. Hyllyjen taytto
haluttiin standardoida siten, ettd projektin lopussa aloitettiin valokuvien laitto kaappien
oveen sisépuolelle jarjestetyn kaapin siséllostd. Myos tarvikekaappien hyllyjen reunoille
laitetuissa teipeissé luki séilytettavien tarvikkeiden maarat. Naiden avulla haluttiin var-
mistaa se, etta tarvikekaapin tdydentdmisessa ei olisi en&déd mitéan epéselvyytta eikd omia
tapoja. Projektin aikana esimiesasemassa oleva opinnaytetyontekija seurasi, ettei jo jar-
jestettyihin kaappeihin kertynyt ylimaardisia tavaroita. H&n pyrki my6s muistuttamaan

perjantaipalaverissa projektin ikuisesta jatkumisesta.

Lean 5S -projektin lopulla muutamaa viikkoa aiemmin tilatut verikaasurasiat saapuivat ja
niité laitettiin paikoilleen. EKG-huoneiden osalta sovittiin sairaalahuoltajien kanssa ker-
ran viikossa tehtavasta tyynyliinavaihdosta. Tyynyliinoille sovittiin tietty paikka huoneen
hyllylld ja hyllyyn reunaan nimikoitiin “tyynyliinat 2 pkt". Osa néistd muutoksista kuu-
lostaa hyvin pieniltd, mutta joskus téllaistenkin asioiden aikaan saaminen vaatii projektin.
Projektin lopussa valmiita siisteja kaappeja, huoneita ja varastoja valokuvattiin. Huone

viisi oli esimiehen huone, jonka jarjestdmista ei ehditty toteuttamaan projektin aikana.

Vaiheessa viisi ’ylldpidé ja kehiti edelleen” edellytetadn, ettd uudet toimintaperiaatteet
ja menetelmat omaksutaan. Niista pitda tulla osa jokaisen normaalia rutiinia ja kehitta-
mist4, unohtamatta itse menetelmien ja toimintaperiaatteiden jatkuvaa kehittymista.
(Tuominen 2010, 75.) Toinen opinnadytetydntekijoistad suunnitteli dokumentointilomak-
keita ja niitd aiotaan laittaa, koska ”miti ei ole dokumentoitu, sité ei ole tehty.” Se miten
jarjestys tullaan yllapitdméan, on varmasti haaste. Lean 5S:ssd on mahdollista aina arvi-
oida uudelleen ja parantaa jatkuvasti, kuten toimintatutkimuksessakin. Tét& korostettiin
myos tyontekijoille. Osa tyontekijoistd mietti jarjestellessaan onko heidan ehdotuksensa
toimivia. Johonkin ratkaisuun paatyminen ei tarkoittanut, ettei sitd voi myéhemmin muut-
taa. Tdman tiedostaminen pienensi epdonnistumisen pelkoa ja edesauttoi kehittamistoi-
mintaa. Jotkut tarvikkeet hakevat varmasti vield paikkaansa, mutta muutokset tehd&én

tasta lahtien yhdessa.
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6.7 Henkilokunnan kokemuksien kartoittaminen Lean 5S -projektin lopussa

Toukokuussa pidetyille kahdelle, lopputilannetta kartoittaville haastattelupaiville valikoi-
tui yhteensa seitseman haastateltavaa, tiistaille (26.5) nelja ja keskiviikolle (27.5) kolme.
Néihin haastatteluihin oli toiveena saada niité haastateltavia, jotka olivat olleet jo ensim-
maisissa haastatteluissa. Heilld oli ndkemysta alkutilanteesta, jota taas pystyttiin vertaa-
maan lopputilanteen saavutuksiin. Seitsemastd haastateltavasta onnistuttiin saamaan
haastatteluun viisi alkuhaastattelussakin mukana ollutta. Lomien ja vapaapéaivien vuoksi
kolme haastateltavaa eivét paasseet haastatteluihin. Namé kaksi lopputilannetta kartoit-
tavaa haastattelua, jotka olivat toukokuun lopulla, toteutettiin asianmukaisissa kokousti-
loissa. Toiseen loppuhaastatteluun osallistui kolme ja jalkimmaiseen nelja haastateltavaa.
Teemat kéytiin l&pi haastattelun alussa ja haastattelu eteni teemarunkoa apuna kayttéen.
Opinnaytetyontekijat toivoivat saavansa tietoa Lean 5S -tyokalun hyodyisté ja sopivuu-
desta laboratorioon, muutoksista ja ohjeistuksesta. Myos kehitysideat ja palaute kiinnos-

tivat opinnaytetydntekijoita.

Haastateltavat puhuivat jalleen runsaasti ja ilmapiiri oli rento ja avoin. Opinnaytetyonte-
kijoita miellytti tieto, ettd kenenkd&n mielesté opinndytetydmme ja sen Lean 5S -tydkalun
toteutus, eivét olleet turhia. Vaikka opinnédytetydntekijoiden osuus loppuu, innostetaan
tyontekijoitd jatkamaan Lean 5S -tydkalun periaatteilla eteenpdin jatkuvaan parantami-

seen ja kehittdmé&an rohkeasti. Olemassa on nyt tydkalu, jota voi hyddyntéa.

6.8 Aineiston analyysin toteuttaminen

Analysoitavana oli nelji haastattelua. Kummatkin nauhoitetut alku- seka loppuhaastatte-
lut purettiin ja litteroitiin sanasta sanaan mahdollisimman pian haastattelujen jalkeen. Kir-
joitettua haastatteluaineistoa kertyi alkuhaastatteluista 25 ja loppuhaastatteluista 26 A4 -
kokoista sivua rivivalilla yksi. Fonttina kaytettiin Times New Romania ja fonttikokoa 12.
Molemmat opinnéytetyontekijat litteroivat kaksi haastattelua, yhden alku- ja loppuhaas-
tattelun. Kuitenkin opinnaytetyontekijat lukivat kaikki haastattelut useampaan kertaan.
Aineistona oli my6s Learning caféssa syntyneet tuotokset. Kirjattuna samoilla tekstiase-

tuksilla saatiin aineistoa yksi sivu.
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Litteroidusta tekstistd maariteltiin analyysiyksikoksi sanapari tai lauseen osa (taulukko
5). Tama todettiin kyseisen aineiston kannalta parhaaksi, silla moni asia oli vaikea kuvata
yhdell& sanalla. Pelkistdmisvaiheessa paperin marginaaliin kirjoitettiin pelkistetty ilmaus,
ja alkuperaisilmaisu alleviivattiin tekstistd. Tutkittava ilmid pidettiin kokoajan mielessa,
silla haastattelut sisdlsivat muitakin asioita. Opinnédytetyontekijat pelkistivat litteroi-
mansa haastattelut, jonka jalkeen molemmat kévivét lapi toistensa pelkistamisen. Teh-
dyistd ratkaisuista kaytiin keskustelua, ja tarvittaessa tehtiin muutoksia ja lisdyksia. Lear-

ning café —menetelmalla kerétylle aineistolle tehtiin pelkistaminen yhdessa.

TAULUKKO 5. Esimerkki pelkistamisestéa

Alkuperéisilmaus Pelkistetty ilmaus

...pelko, ettd miten se pysyy jatkuvasti sid | pelko pysyyko jarjestys

hyvissé jarjestyksessa...

...méai luulen et ne palaa aika dkkii sitten | jarjestys palaa ennalleen

takaisin. ..

Kaksi opinndytetyontekijaé kirjoittivat pelkistetyt ilmaukset edelleen toiselle paperille sa-
malla alustavasti ryhmitellen ilmauksia. Taté tyota teki kaksi opinndyteyontekijaa yh-
dessé. llmauksien per&én kirjoitettiin mista haastattelusta ilmaisu I0ytyy ja milté sivulta.
Tutkimuskysymykset ja teemat loivat karkea rungon aineiston pilkkomisessa osiin. Pel-
kistetyt ilmaukset jaettiin tutkimuskysymysten mukaisesti hyotyihin, kokemuksiin sek&
kehityskohteisiin ja -ideoihin. Henkilékunnan kokemat hyddyt analysoitiin yhtenéd koko-
naisuutena. Muiden teemojen osalta alku- ja loppuhaastatteluiden aineisto kasiteltiin erik-
seen. Valinnan taustalla oli toimintatutkimuksellinen ote. Opinnéytetydssa haluttiin tuoda
esiin toiminnan jatkuva kehittdminen analysoimalla henkilokunnan kokemuksia ajalli-

sesti oikeassa jarjestyksessa.

Ryhmittelyssd samaa asiaa kuvaavat ilmaukset yhdistettiin alakategorioiksi. Ryhmitte-
lyssa kaytettiin apuna erilaisia merkkejd, joiden avulla oli visuaalisesti helpompi hahmot-
taa mitkd ilmaukset muodostavat oman ryhménsa. Taman jalkeen opinnaytetyontekijat
yhdessé pohtivat sopivan késitteen kuvaamaan alakategorian sisaltod. Alakategorioiden

muodostamisesta on esitetty esimerkki taulukossa (taulukko 6).
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TAULUKKO 6. Esimerkki alakategorioiden muodostamisesta

Pelkistetty ilmaus Alakategoria

jarjestys palaa ennalleen epéily jarjestyksen pysyvyydesta

pelko pysyyko jarjestys

ei tule pysyméén

tuntuu ettei pysy

tarvitaan saantoja jarjestyksen pysyvyyteen vaikuttavia asioita

ihmisesta kiinni

liittyy sitoutumiseen

liittyy fyysisiin vaivoihin

muistaminen

Ne alakategoriat, joiden merkityssisalloissa huomattiin yhtenevia piirteit4, koottiin ryh-
maéksi (taulukko 7). Nama ylakategoriat nimettiin teoreettisilla késitteilla. Ensimmaisessé
haastattelussa esille tulleista kokemuksista syntyi kuusi yl&dkategoriaa ja lopun haastatte-

luista viisi. Henkilokunnan kokemukset hyddyista muodostivat kaksi ylédkategoriaa.

Learning café -menetelmélld keratty aineisto ké&siteltiin erikseen. Menetelmall& kartoitet-
tiin alkutilanne poliklinikkalaboratorion siisteyteen jarjestykseen liittyen. Puhtaaksikir-
joitetusta materiaalista alleviivattiin alkuperéisilmaisut ja pelkistetty ilmaisu Kirjattiin
marginaaliin, kuten muukin aineisto. Materiaali oli itsessaan hyvin tiiviissa muodossa ja
aihepiirin ulkopuolista asiaa ei juuri ollut. Pelkistettyjé ilmaisuja ryhmiteltiin alakatego-
rioiksi ja edelleen ylakategorioiksi. Kasitteellistamisessa pyrittiin 16ytamaan kategorioita
kuvaavat yleiskésitteet. Alkukartoituksessa nousseista kehitysideoista ja kehittdmistar-

peista muodostui kaksi ylakategoriaa.

Aineiston analysointi saattoi osittain jaadda kesken. Kasitteellistamisvaihe oli haasteel-
lista. Osa ensimmadisten ja osa loppuhaastatteluiden ylakategorioista oli sisalléllisesti hy-
vin samanlaisia. Kuitenkaan kahta samannimistd ylékategoriaa ei voinut nimetd, silla
kahta taysin samalaista otsikkoa ei saa tutkimusraportissa olla. Lisaksi opinnaytetyonte-
kijoilla ei ollut aiempaa kokemusta tai teoreettisté tietdmysta sisallon analyysistd. Taman

voidaan katsoa vaikuttaneen myos analyysin onnistumiseen.
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Alakategoriat

Y lakategoria

epéily jarjestyksen pysyvyydesté

jarjestyksen yllapito

tavaroiden vaihdettavuus ergonomiseksi

tavaroiden vaihdettavuus mieleisiksi

taydentdmisen tekematté jattdminen

riittdvasti aikaa tdydentdmiselle

jarjestyksen pysyvyyteen vaikuttavia asi-

oita

usko projektin onnistumiseen

projektin osittainen toteutuminen
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7 TULOKSET

Tasséa osiossa kuvataan tdmén opinnaytetyon teemahaastatteluiden ja Learning café -
menetelman kautta saatujen analyysien tulokset naytteenottotilojen kehittdmisesté Lean
5S -tydkalulla. Opinnaytetydssa etsittiin vastauksia kolmeen kysymykseen: Mita kehit-
tamisen kohteita henkilokunnan mielesta ndytteenottotiloissa on? Miten henkil6kunta
kokee Lean 5S -tyokalun laboratoriossa? Millaisia kokemuksia henkilokunnalla on Lean
5S - projektin hyodyisté laboratoriossa? Aineistoa kerattiin kolmessa vaiheessa: ennen
projektin alkua, kolme viikkoa projektin alusta, seka projektin lopussa. Tulokset ovat
raportissa kronologisessa jarjestyksessa. Tulosten joukossa on esitetty valokuvia tilojen
jarjestyksesté ennen ja jalkeen Lean 5S -projektin toteutuksen, havainnollistamaan saa-

vutettuja hyotyja.

7.1 Poliklinikkalaboratorion siisteys ja jarjestys ennen Lean 5S -projektia

Ennen koulutusta ja itse Lean 5S -tyon aloittamista henkilokunta itse kertoi meille, mité
kehitettdvaa laboratoriotilojen siisteydessa ja jarjestyksessa on. He pohtivat seka ratkai-

suja siisteyden yll&pidollisiin ongelmiin ettd kehitysideoita.

7.1.1  Tavaroiden uudelleen sijoittelu

Néaytteenottotarvikkeiden toivottiin sijaitsevan tydskentelypisteen vélittdmassa laheisyy-
dessd, myods harvemmin tarvittavat vélineet haluttiin sijoitettavan néytehuoneen sijaan
huoneisiin. Asiakkaille kotiin annettavia ndytteenottoastiat esimerkiksi virtsandytteenot-
tosetin kaikki tarvikkeet haluttiin huoneisiin. Ndin henkilokunta vélttyisi turhilta aske-
lilta.

Paivittaiset tavarat riittavan lahella saatavissa.

Harvemmin kaytettavat mm. MRSA-tikut myds lahella (huoneessa),ettei tu-
lisi turhia juoksuja.
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Huone kahdeksan (8) on ollut aiemmin véhemman kaytetty, eiké sen kaappeja oltu va-
rustettu kaikilla tarvikkeilla. Huone oli kuitenkin ollut kdytdssa lahes péivittdin ja henki-
I6kunnan mielesta huoneeseen tuli lisata tarvittavat tarvikkeet, kuten muissakin naytteen-

ottotiloissa.

Taytetaan kasihuoneen kaapit peruskauralla

Poliklinikkalaboratorion tilat tarvitsivat jarjestamistd. Elektroniikkalaitteiden johdot oli-
vat ”solmussa” poytien alla ja ndmé kaipasivat selvittelyd. Joidenkin huoneiden pdydilla
koettiin olevan liikaa tavaraa. Naytehuonetta vastapaatd oleva varasto koettiin olevan

epéjarjestyksessa.

Elektroniikkatavaroiden johdot solmussa, tarvitsevat selvityksen.

Naytehuonetta vastapaata oleva varasto huonosti jarjestetty, laatikoita lat-
tialla, sisallosta ei tietoa

Ergonomiaan haluttiin parannusta muuttamalla sérméisjateastian paikkaa sek& mahdol-
listamalla tyopoytien katisyyden vaihto ja korkeuden s&éto. Virtsanaytteenottoastiat eh-
dotettiin vaihdettavaksi ergonomisempaan paikkaan, pois lattian tasolta lipaston alalaati-

kosta.

TyOpoyta riittavan suuri, jotta katisyys pystytdédn huomioimaan.

...esim. pissapurkit sopivalla korkeudella.

7.1.2 Ratkaisuja jarjestyksen sailymiseen

Vaikka jokaisen nédytteenottajan tehtéviin kuuluu tydpisteen tarvikkeiden tdydentaminen,
ei henkilokunnan mielesté tdma aina toteutunut. Kaappien tdydentdmisen yhteydessa tar-

vikkeiden vanhenemisaikoja haluttiin seurattavan aiempaa paremmin.

Jokainen siivoaa tyopdytansa paivan paatteeksi ja tarkistaa, etta seuraavan
aamun tyolaisella on riittavasti tavaraa.
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Perehdytysta haluttiin tilaustavaroiden purkuun. Varaston uskottiin pysyvan siistimpana,
kun jokainen rullakon purkaja tietéisi mihin ja miten tavarat puretaan. Perehdytyksen li-
séksi oli tarvetta asennemuutokselle. Tyotehtdvidén ei kuulu valikoida, ja lahes kaikki

tyot ovat yhteisia.

Rullakoiden purkuun perehdytysta

"ei kuulu mulle” -ajatus romukoppaan

Jarjestyksen sailymiseksi ideoitiin uusia kaytantdja ja ohjeita. Kaappien ja huoneiden tar-
kastusta ehdotettiin tehtdvan kuukausittain. Tamé tehtavé haluttiin suunniteltavan vuoro-
tellen eri tyontekijoille tydvuorolistaan valmiiksi. Toimintaohjeita haluttiin seké péiva-
ettd kuukausitason huoltoihin ja kosketuseristyskaytantoon polikliinisessa néytteen-

otossa.

Kerran kuussa yhdelle henkillle varattu iltapaivéd, jolloin han kiertaa
kaikki huoneet ja tarkastaa kaapit.

Toimintaohjeet joka huoneeseen, mita teen paivan paatteeksi ja merkataan
puumerkilla, sek& mita tehdaan kerran kuussa.

Varastojen sisallostd haluttiin saada lista, josta ilmenisi tilaajalle ja varastoa kéyttavalle,
mitd varastossa kuuluu olla ja kuinka paljon. Naytteenottotilojen kaappeihin toivottiin

myos merkintdd kuinka paljon mitékin tavaraa kuuluu kaapissa olla.

Selkeesti merkitty kuinka paljon tavaraa taytyy olla kaapissa.

7.2 Henkilokunnan kokemuksia Lean 5S -projektin alkumetreilla

Learning café:n jalkeisend péivana jarjestettiin kaksi koulutustilaisuutta. Tasta heti seu-
raavalla viikolla aloitimme Lean 5S:n toteutuksen. Ensimmaiset ryhméhaastattelut jar-
jestettiin heti kolmen viikon paasta toteutuksen aloittamista. Kolmessa viikossa ehdittiin
jarjestdaméén ensimmaista huonetta, ja aloittamaan varastojen jarjestamista. Haastatte-
luista saatua palautetta ja tiedonantajien kokemuksia pyrittiin hyodyntdméaan projektin

toteutuksen edetessa.
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7.2.1 Lean 5S -projektin tarpeellisuus

Isomman projektin aloittaminen omatoimisesti tyéntekijatasolta todettiin vaikeaksi. Jar-
jestamisté oli aiemminkin yritetty, mutta yritykset olivat epaonnistuneet. Erityisesti tava-
roiden havittdminen koettiin hankalaksi, silld mitdan ei saa havittaa ilman asianmukaista

lupaa ylemmalta taholta. Projektin antamasta sysdyksesta oltiinkin hyvin tyytyvdisia.

... ja mehdn yritettiinkin sillon vihdn jdrjestelld ja jotenki niinku jdrkipe-
rdistdd niitd tavaroita...mut se ei sillon onnistunut, ei tietenkddn, kun se tuli
taalta alhaalta tyontekijatasolta.

...kun ei tiennyt mitd saa heittdd pois...tai niinku aina pitdisi kysya joltain
lupa, ettd kuka se on kelta kysytaan.

...hyt tdammonen virallinen systeemi kun ldhti kdyntiin niin tddhdn sitten pis-
taa tan niinku vauhtiin, kayntiin kunnolla.

Jarjestamisen tarve oli projektin alussa ilmeinen. Laboratorion tiloissa oli paljon turhaa
tavaraa ja tavaroiden varastointia pidettiin sekavana (kuva 1; kuva 2). Varastoja oli kolme
ja kaikki eripuolilla laboratoriota. Tarvikkeita oli saanut etsid ja kallista aikaa oli kulunut
hyodyttomaan kavelemiseen. Tiedonantajat toivoivat, ettei tavaroita enda projektin jal-
keen tarvitsisi etsid. Keskusteluissa ehdotettiin néytteenottotarvikkeiden siirtoa polikli-
nikkalaboratorion naytehuoneelle, jotta kaikki tarvittava olisi vain yhdessa paikassa. ldea
uusista ehjistd ja isommista verikaasutarvikelaatikosta tuli esiin, silla verikaasutarvikkeita

oli sdilytetty sormenpéailanseteista vapautuvissa kierrdtys”-muovirasioissa.

Mutta se oli vahan hankalaa, kun niita varastoja oli niin monta ja sinne
kertyi sitten sité ylimaaraista tavaraa joulukoristeita ja kaikkia rikkinai-
Sid...

Kerta tddlld on niin niin paljon sitd turhaa kamaa ja turhaa...ei tarvii ndilld
pikkuasioilla tuhlata tditd kallista tyéaikaa, tavaroiden ettimiselld...

Pitdiské niihin verikaasupaketteihin pikkusen erilaiset tilata vaikka ...eri-
laiset rasiat? Ne on kylld onnettomat, halkeilee...
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KUVA 1. Poistettu varasto 1 KUVA 2. Poistettu varasto 2

Osa henkilokunnasta innostui Lean 5S -projektista. Jarjestamista ja siivoamista pidettiin
hyvand ajatuksena. Osa innostui vasta osallistuttuaan ja tydskenneltydén kahden ensim-
maisen vaiheen parissa. My0s opinndytetydntekijoilta saatu ohjaus koettiin kannusta-

vaksi.

Joo mun mielest& taa oli alunperinkin kun maa kuulin tasté niin &lyttdman
hyva idea.

Te ootte molemmat ... iiithanan innostuneita jotenkin ... niin se on tota tun-
tunu ihan hyvdltd. Sillain kannustimelta...

Vaikka tiedonantajat olivat tyytyvdisia Lean 5S -projektin alkamiseen, oli vastaanotto
osittain varauksellinen. Hienolle menetelmalle ei ndhty tarvetta, vaan koettiin ty6 voita-
van tehdé& yksinkertaisesmminkin vain sitvoamalla. Pientd muutosvastarintaakin oli koettu

tyokavereilta.

... ainakin minusta tuntui alkuun ettd turha homma...

...ehkd olis asia pystytty tekemddn ilman tdmmostd hianoa projektiaki, ettd
se 0is vaan paatetty etta se siivotaan.

...tietynlainen muutosvastarinta tietyst kuuluu olla, mutta tota en méa oo
kenenkdicin kuullu niinku olevan... karvat pystyssd.
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Projektin toteuttamista sen hetkisessa tilanteessa epailtiin, silla laboratoriolle on tulossa
uudet tilat muutaman vuoden kuluttua. Lean 5S -tydkalun toteuttamista vasta uusissa toi-
mitiloissa pidettiin parempana vaihtoehtona. My6s ensiavussa sijaitsevan laboratorion ti-

lat mainittiin enemman kehitysty6ta vaativana kohteena.

...Jotenkin tuntu ettd onks tdd nyt vélttdmdttd niin just tdd polinlabra niinku
tassa tilanteessa niinku hyva paikka téahan.

...mdd ite niinku koin ettd siitd ois ollu kaikista eniten hyétyd Acutassa...

Sita olen itse ihmetellyt tai harmitellut, etté olis ollut hyva, etta olis tullut
vasta sitten siihen uuteen...

7.2.2 Lean 5S -tyokalun sisdistaminen

Opinnaytetyontekijoiden pitdma koulutus seka Learning café -tilaisuus loivat pohjan pro-
jektille. Learning café:ta pidettiin hyddyllisend, sill& siind hahmottui myds henkilékun-
nalle itselleen, mitd kaikkea kehitettdvad laboratoriossa oli. Koulutus antoi perustiedot
Lean-ajattelusta. Katsauksesta Leanin historiaan seké havainnollistavista esimerkeista pi-
dettiin. Koulutuksen avulla tyontekijat tuntuivat ymmartaneen mitd ollaan tekemadssa.

Osa ei kuitenkaan muistanut koulutuksesta myohemmin kovinkaan paljoa.

...tdstd on niinku tavallaan se hahmo olemassa ettd mitd ootte tekemdssd ni
kylhén se on ihan hyodyllinen sillai.

..tosi selkeesti sillon selvititte sen kaikki. Niinku laksit sieltd autotehtaista
ja sieltd kun kerroitte ne tarinat ja kaikki ni imun mielesta se on niin hy-
Vastd...

En méaa kauheesti ainakaan muista siita enaa.

Kéytannossa tekemélld Lean 5S -projektin tditd, avautuivat opitut asiat viela paremmin.
Projektiin osallistuneet tyostivat oppimaansa mielessaan ja miettivat tyon lomassa onko
tavarat jarkevilla paikoilla, ja onko osa turhaa. Kommenteissa tuli ilmi, kuinka osa koki

siséistaneensé Lean 5S -tyokalun idean, ja osa taas ei.

Kun n&ki kdytanndssa mita teoriassa oli haettu, se avautu viela enemman.
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Maa oon ymmdrtdny tdn heti oikein, tai siis ndin oon kuvitellu...

...mdd en varmaan ole vield tditdkddn varmaan tdysin sisdistany...

7.2.3  Mahdollisuus vaikuttaa jarjestykseen

Mahdollisuus vaikuttaa, nousi esiin haastatteluissa monessa yhteydessa. Se koettiin tér-
keéksi, ettd tyontekijat oli otettu mukaan projektiin ja ideoita kuunneltiin. Henkilokunta
koki, ettd heillda on ensik&den tieto miten tavarat kannattaisi jarjestaa, silla he ovat tyos-
kennelleet tiloissa paivittain. Vapaaehtoisen osallistumisen projektiin koettiin vahentéavan

muutosvastarintaa ja sitd pidettiin jarkevana ratkaisuna.

... Tdd on mun mielestd tosi positiivistd, ettd kun nyt kerrankin otetaan tdd
porukka joka siina tyoskentelee niin siihen mukaan edistimaan ja teke-
mddan...

...Ja me saadaan vaikuttaa ja jos viela kuunnellaan meidén ideoita niin se-
hdn on tosi hianoo...

...muutosvastarinta on ilman muuta isompi sillon jos se tulee taalta kasky-
tyksend, et kyl se ndin niinku toimii taas enempi vapaaehtospohjalta...

Lean 5S -projektin toteuttamisessa tyontekijat saivat keskenadn miettia tavaroiden sijoit-
telua. Ryhmassa tydskentelemalld tuli esiin mielipiteitd, joista voitiin keskustella. Ratkai-
sun tekemiseen haluttiin useita mielipiteitd, jotta tulisi katsottua asioita mahdollisimman
monelta kannalta. Toisen kanssa tyGskentelysta pidettiin myos koska tyon tekeminen oli

perusteellisempaa ja tyo tuli tehtyd nopeammin.

Ratkaisut koskee kuitenkin isompaa porukkaa, on mukavampaa, ettd on
mielipiteita

...Enempi porukkaa tekemdssd...jokainen kattoo vihdn niinkun omin silmin
kuitenkin niin ehkd se tulee niinku perusteellisemmin sillai tehtyd...

...Kun on ajasta kiinni, enemmdn sais, kun olis monta tekijdd..
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7.2.4 Tiedottamisen ja ohjeistuksen tarve

Epétietoisuus nakyi tiedonantajien kommenteissa. Lean 5S -projektin etenemista ei oltu
tietoisia. Osa ei ollut kauheasti ehtinyt vield osallistumaan projektiin, johtuen mm. tyo-
vuoroista ja toisaalta toteutusta oli takana vasta kolme viikkoa. Tehtdvanannossakin oli
joillain ollut epéselvyytta, eiké ollut ollut selkedta kuvaa siitd, mita vaihetta oltiin huo-

neissa tekemassa.

...kun md teen tota kolmivuorotyotd, niin md oon aika vihdn tossa. Niin sen
takia ma oon vahan tallei, ma oon niinku epatietoinen mita taalla oikein
tapahtuu...

...missd vaiheessa me ruvetaan jarjestelmallisesti kaikki huoneet laittaan
poydat sitten sen mallin mukaan?...

...mddkin luulin ettd se...tehddan niinku heti valmiiks siind ndin...

Tavarat vaihtoivat paikkaa tyopisteissa, joissa samanaikaisesti tydskenneltiin. Tavaroiden
sijaintia ei oltu aina ehditty heti merkitseméaén eika tiedottamaan tapahtuneista muutok-

sista. Tasta syysta tavaroita oltiin etsitty ja ihmetelty missa ne olivat.

...eilen olin polin labrassa ja kyselin ettd mistds maa nyt 16ydan naita put-
kia...

...minne ne sieltd on sitten siirretty semmoset virtsandyteputkilaatikot.

Tiloja jéarjestaneelle oli saattanut tulla myds tunne ettd hanen tekemisidan ihmetelldén ja
hanta epaillaan laiskottelusta. Kaikki ei kuitenkaan ollut osallistunut projektiin, ja eivatka

siksi ehkd ymmérténeet Lean 5S -tyoskentelyn tarkeytta.

... Varsinkin jos on semmosta porukkaa, joka ei oo mitenkddn perilld tdstd
meid&n jutusta, niin tota se voi herattaa ihmetysta, ettd miten noi nyt yhtak-
kid ldhtee siivoon kaappia...

...se oli kummiski niinku meidan tyota, ettei me siella niinku maattu eika
kahvitaukoo ...

Tiedottamisen tarve oli ilmeinen. Tiedonantajat itsekin toivoivat tiedottamista lisaa siita,

missé vaiheessa projekti on menossa. Kaikille ryhnmén tydntekijoille haluttiin informoita-
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van, kuka milloinkin tekee 5S -ty6td. Henkilokunnalta virisi idea yhdyshenkilsta opin-
naytetyontekijoiden ja henkilokunnan valille. Yhdyshenkildn haluttiin olevan tekijéiden
kanssa joka vaiheessa mukana ja informoivan henkilokuntaa. Viestintavélineeksi ehdo-

tettiin infotaulua kahvihuoneella.

No ehka se tiedon kulku, sen suhteen just, kun niita varastoja kun on siir-
relty ja mitd kaikkea tavaraa on siirrelty.

...just se, ettd ketkd tekee ja muutkin tietdd sen ettd ketkd tekee...

...sanotaan vaikka maallikkojdsen, joka olis niinku teidan kanssa vaikka
kolmantena sillain, etta jolla on se punanen lanka k&dessé, et se on niinku
Jjoka vaiheessa ...ois mukana.

Voitasko me laittaa kahvihuoneelle joku infotaulu...tietoa jakamaan? ...

Myos henkilokohtaisempaa ja konkreettisempaa ohjeistusta kaivattiin siitd mité tehdaan.
Joskus ohjeistus oli annettu jo edellisend paivéana toiselle henkildlle kahden henkilon tii-
mistd. Tasta opinndytetyontekijt saivat palautetta, ettd ohjeistuksen olisi pitanyt tulla
suoraan heilta jokaiselle tiimildiselle. Lisaksi haluttiin konkreettisesti tietad, mita kaikkea

pitad saada tehdyksi annetussa ajassa.

Niin ettd se ois jommalta kummalta teiltd, ettd nytte tai sdhkopostilla tai
jollai, etté nytte te meette sillon ja sillon sinne ja sitte te teette timmdst...

...Sitten opastusta...joko kirjallisena tai sitten suullisesti ettd mitd mdd niin-
kun teen tdssd nyt tdmdn pari tuntia. Mikd sen niinkun tavoite on...

Tiedonantajat nakivat ongelmia osastojen tarvikkeiden hakemisessa ndytehuoneelta. Siita
mité osastot saa sieltd hakea, ei tunnu olevan tietoa eiké ajantasaista ohjeistusta. Tahan
kaivattiin selkedé kirjallista ohjetta, jotta tilanne selkiytyisi sek& osastoille, ettd laborato-

riohenkilokunnalle.

...en oikein usko, ettd niille osastoillekkaan on selkedtd mita heidan taval-
laan kuuluu sielté hakea ja mité he saa sielta ottaa.

Siin& on taas se ongelma, kuten aina ennenkin, kun siella naytehuoneella
on ollut tavaraa, niin ne osastot luulee, ettd ne on myos niille, koska niille
on sanottu, ettéd naytehuoneelta haetaan tavaraa.
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...ndytehuoneelle lappu osastoja varten mitd ne saa ottaa ja mitd ei, kun se
on niin sekavaa.

7.2.5 Toiden priorisointi

Jatkuva kiire hidasti Lean 5S -projektin etenemistd. Monet kuvasivat tydpdivia niin Kii-
reisiksi, etteivat kerenneet keskittymaan projektiin. Liséresurssit olisivat mahdollistaneet
Lean 5S- projektin nopeamman etenemisen. Tiedonantajat sanoivat jatkuvien jonojen ja
kiireen olevan raskasta ja stressaavaa. Myohemmin opinndytetyontekijoille selvisikin,

ettd maaliskuu oli Fimlabin historian Kiireisin naytteenotoissa.

...ongelma...kun me ei keretd mitddn muuta tekemddn kun me ollaan po-
lilla. niin sitd ndytteenottoo...

...Se antais tietysti aina rauhaa sille hommalle kun ois niinku resursseja...

Tuo asiakaspalvelu stressaa varmaan yhta sun toista nykyisin. Ma on kuullu
niin monelta kun toi on niin ruuhkanen...

Toiden térkeysjarjestys koettiin epaselvéksi, eiké oltu varmoja missé vaiheessa jarjesta-
minen piti keskeytta4 ja purkaa jonoja. Ei tiedetty saako asiakkaiden jonotusajat pidentya
projektin takia vai ei. Tiedonantajien moraali tuli kuitenkin vastaan, kun jonoa alkoi ker-

tymaan ja jarjestely oli pakko keskeyttaa.

...sielld on hirveet jonot, ettd pitiské meiddn kuiteski mennd jatkaan.

...kun me ei voitu, ei antanu moraali periks kun oli 14 ihmistd jonossa ja
meidn tayty ottaa ensin sita jonoo ja sitten kello oli melkein jo kolme niin
todettiin, etta ehka sitten seuraavana paivana.

7.2.6  Jarjestyksen yllapito

Jarjestyksen yllapidon onnistuminen heratti paljon keskustelua. Saavutetun jérjestyksen
pysyvyytta epdiltiin, ja tiedonantajat uskoivat jarjestyksen palaavan pian ennalleen. Jar-
jestyksen pysyvyyteen arveltiin vaikuttavan sitoutuminen, erilaiset fyysiset vaivat ja ih-
misen persoona. Jarjestyksen yllapidossa oli jo ennen projektia puutteita. Kaappien ja

poytien tdydentdminen oli valilla jatetty tekemattd, joskus syyksi epdiltiin Kiiretta.
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...mdd luulen et ne palaa aika dkkid sitten takasin siihen et siind poyddlldi
alkaa olla...

Tuntuu, ettd vaikka kuinka maariteltéis, etta kuinka paljon pitaa siella olla
ja pitais olla, niin se on ihmisesta kiinni, etta kerkiiko se, ja viittiiko se tehda
sitd hommaa.

Ei mitdan niin tylsaa kuin aloittaa paiva, etta haet joka tavaran varastosta.

...Jos iltapaivassakin kaksi tyontekijaa ja kokoajan asiakkaita, niin ei valt-
tamdttd kerkee tekeen sitd tdydennyshommaa...

Tavaroiden paikkoja oli totuttu vaihtamaan mieltymysten ja erilaisten ergonomisten teki-
joiden mukaan itselle sopivaksi. Jokaisen toimintatavat ovat erilaisia, ja ihmiset olivatkin
tottuneet siirtelemaan tavaroita. Osalla taas arveltiin fyysiset vaivat olleen syyna tavaroi-

den siirtelyyn.

Ehk& ne henkilokohtaiset mieltymykset ndissa jarjestyksissa nyt suurin mika
tassa nyt rajoittaa. Tai vaikka ne kaikki huoneet jarjestettéis tismalleen sa-
man kaavan mukaan, ne ei tuu pysyyn tdasmdlleen saman kaavan mukaan...

...Osalla se, ettd kumartelu, osalla kun on lyhyitd, sieltd ylhddltd ottaminen.
Niin sitten omaa ty6taan helpottamiseksi siirtaa sielta ylhaalta jotain alem-
maksi ja sieltd alhaalta jotain ylemmdksi...

Projektiin kuitenkin uskottiin, vaikka epailtiinkin yllapidon onnistumista ja kiire mainit-
tiinkin useasti. Lean 5S -projektin uskottiin toteutuvan ainakin osittain. Standardoimisen

ja ehdottoman jarjestyksen onnistumista epailtiin.

Kylla se mun mielesta toimii, kun on saatu se kunnolla jarkkaan

Toki me voidaan varastot jarjestaa ihan tietylla tavalla ja tavarat siihen
huoneeseenkin. Mutta silti s& joudut kun tilanteet vaihtelee niin paljon kui-
tenkin ettd, sitd ei pysty ihan standardoimaan...

7.3 Henkilokunnan kokemuksia Lean 5S -projektista

Toukokuun lopussa haastattelimme tiedonantajia uudelleen. Vaikka varsinainen projekti

paattyikin, jatkuivat tyot Lean 5S -toteutuksen parissa poliklinikkalaboratorion arjessa
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toukokuun jalkeenkin. Lean 5S:&4 ehdittiin toteuttamaan yhteensé 14 viikkoa opinndyte-
tyontekijoiden ohjauksessa. Tassa ajassa oli saatu jarjestettya kaikki muut paitsi esimie-
hen huone ja ndytehuone. Standardoiminen oli kesken. Seuraavaksi henkilokunnan koke-

muksia Lean 5S -projektista.

7.3.1 Lean 5S -tyokalun tarpeellisuus

Lean 5S -tyOkalulle nahtiin olleen tarvetta, eik& projektia oltu koettu turhana. Henkil6-
kunnan mielesta tyoyhteisdssa oltiin ymmarretty, ettd heidan jokaisen tydymparistda ol-
tiin parantamassa. Jarjestdmisesté ja turhan tavaran havittdmisesté oli aina ollut puhetta
ja téllaista projektia tarvittiin, jotta saatiin ylipaataan kaynnistettya siivoaminen ja jarjes-

taminen.

...kylla varmaan kaikki on ymmartanyt, ettd tassa ihan sita yhteista hyvaa
ajetaan.

Siit on niinku vuosikausia puhuttu, ett tarttis tehda tota ja tuntuu et nytten
tuli niinku se potku persuuseen et ny tosiaan tapahtuu jotakin...

...onhan siitd puhuttu varmaan mekin monta kertaa, etta joku jarkevyys,
mut eihan sita saatu aikaseks.

Tiedonantajien mielestd Lean 5S -tydkalu soveltui hyvin laboratorioon, vaikka se onkin
alun perin suunniteltu teollisuuteen. Edellytyksend kuitenkin pidettiin sitd, etta tyon eri-

tyispiirteet otettiin huomioon Lean 5S:n soveltamisessa.

...mietitdan niitd miten, missd muodossa se soveltuu tahan...tan tyon eri-
tyispiirteet huomioon ottaen niin, musta on paljonkin pystytty hyédynta-
mddn tdtd ideologiaa...

Tiedonantajat kokivat tydssdén hyvin kuormittavana turhat askeleet. Jatkuva tarvikkeiden
hakeminen koettiin haastavana. Asiakkaan jattdminen huoneeseen tarvikehaun ajaksi tun-
tui tiedonantajien mielesta epaasianmukaiselta. Tdman lisaksi aulassa odottavat asiakkaat
keskeyttavét, jos aulan 1api tarvitsee kdvelld edestakaisin. Projektin alussa ajateltiin, etta
jokaisessa naytteenottohuoneissa olisi tdisméalleen samat tavarat. Lopulta kuitenkin néhtiin

jarkevammaéksi sijoittaa joitakin tavaroita tyoskentelyn kannalta sopivampaan paikkaan.
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Esimerkiksi sokerirasitushuoneen tavarat néhtiin jarkevammaksi sailyttdd yhdessé huo-
neessa, jossa rasituksetkin aina tehdaan. Toisaalta myos tilaa vievat ja painavat vuodepa-

perirullat sijoitettiin EKG-huoneiden I&heisyyteen.

...hyva et s& voit hyddyntaa viereista huonetta, eik& sun tarvii lahtee jo-
honki kauan varastoon...

...Se turha ravaaminen aulan ldpi...drsyttdd ravata...mitd sdd siind ravaat
etka ota naytteita tai hydkkaa heti joku kimppuun

...Sun ei tarvi jdttdad sitd asiakasta siihen huoneeseen yksin...sd voit hakee
Jjonkun rullan viereisestd huoneesta...

Koska kaikkea tarvittavaa ei ehditty 13 viikon aikana toteuttamaan, jai laboratoriossa
vield kehitettdvaa ja tarvetta Lean 5S:lle. Tilauskayténtoihin toivottiin selkeyttamista. Ti-
lausméaariin ehdotettiin ohjeistusta ja varastojen siséltoon erillista listaa. Myos naytehuo-
neen jarjestaminen jai kesken, joten sinne kaivattiin edelleen jarjestelméllisyytta ja muu-

tosta.

...Just se ndytehuone on niinku iso haaste, koska siiné ei 0o niinku mitaan
logiikkaa...

...edelleen se ndytehuone vaatis... totaalisen...uudelleenjdrjestdmisen...

..kaikissa ei oo mddrdd, ettd me voitas...selvittdd ihan uudestaan
vield...vdlilld...kysellddn, ettd minkd verran sitd tai tdtd.

7.3.2 Henkilokunnan osallistaminen kehittdmistoimintaan

Mahdollisuus vaikuttaa omien tyétilojen siisteyteen ja jarjestykseen liittyviin asioihin
mainittiin myos loppuhaastatteluissa. Haastatteluissa tuli ilmi kuinka mahdollisuus oli
annettu ja siihen saattoi tarttua, jos halusi. Mielipiteen kysymisesté tuli pohdintaa, etta
oliko sita kysytty lainkaan. Tarkemmin ajateltuna, huoneiden jarjestysté sai ja piti kayda-
kin kommentoimassa kahvihuoneen tauluun, erillisille paperiarkille tai suoraan esimie-
helle.

Konkreettisiin asioihin niinku p&asi vaikuttaan tai ainakin olis ollu mahdol-
lisuus. Etta tavallaan niinku, jos ei ole mitdan kantaa ottanut tassa kohtaa
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niin se on vdhdn niinku, mahdollisuutta on tarjottu...osittain ainakin oma
moka.

Kysyitteks te meidn mielipidettd, etteks te sanonu ettd ndin me tehdddn...

...saatiinhan me tosiaan sillon ne laput ettd mité purjaamista olis naissa,
se oli kyl hyva juttu, otettiin huomioon naa.

Muutokset tehtiin yhdessé ja myos jatkossa tehtavat muutokset haluttiin tehtdvan yh-
dessd. Tavaroiden sijoittelun paatti henkilokunta itse, joskin kompromissiratkaisuja mie-
lipiteitd jakavissa tilanteissa saatettiin joskus tarvita. Mikali jotain haluttaisiin muuttaa
jatkossa, ehdotettiin, ettd tehtéisiin ratkaisut perjantaipalaverissa, eiké jarjestyksié vaih-

dettaisi enaa itsekseen.

...loppujen lopuksi jonkun on tehtdva se paatos, et ensin jos sanotaan, et
kakskymmentd ihmistd sanoo eiku mdd haluan tdtd... eiku tosta poikki namd
roskiin ja ndma jaa.

...kysyisin sitten perjantai-palaverissa, ettd mitd mieltd Merja ja kaikki

muut...kannattaa varmaan ottaa se enemmiston pddtos sitten...

7.3.3 Henkilokunnan resursointi

Osa koki resurssipulan haittaavan projektin etenemisté, kuten ensimmaisissakin haastat-
teluissa. Kevat oli kiireinen, ja muutenkin oman tyon hoitamiseen meni suurin osa ajasta,
joten tydrauhaa Lean 5S -projektin toteuttamiseen ei ollut ollut. Tyén tekemiseen oli ollut

vain pienié hetkia, joten tydskentely oli hankalaa, ja kokonaisuutta oli vaikea hahmottaa.

...ajanpuute on ihan selkeesti ollut se, niinku suurin ongelma...

...se ettei tdhdn oikeen oo ollu aikaa jarjestella ja muuta. Kun meilla on
ollu ihan hirvee kevit...

...Jos tekee pienet hetket silloin tdlloin...jotenkin sellaista kokonaisuutta on
todella hankala hahmottaa...
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Toiden tarkeysjarjestys herétti edelleen ajatuksia. Koettiin ettei projektia arvostettu, kun
aikaa projektin hoitamiseen ei oltu annettu. Toisaalta tydt kasaantuivat toisille tyonteki-
joille, jos yksikin lahti jarjestelemaan tyoétiloja. Tyontekijat eivat halunneet konflikteja
tyokavereiden kanssa, joten Lean 5S -toteutusta ei padssyt tekemaan aina silloin, kun olisi
pitanyt.

...itse ollut tekemdssd uudistuksia, niin sitten on jotenkin kokenut, ettdi ta-
vallaan olet pois siitd vahvuudesta ... sitd ei pidetd niinku tirkeend...

...mita siind sitten yritat teh& kukaan uskalla lahtee jotain jarjestelem&an
kun toinen on...ettd vitsi mdd veddn tddlld urakalla ndytteitd ja sdd jdrjes-
telet tota.

Saannollisia tapaamisia kaivattiin, silla perjantaipalavereita oli jaanyt valista ja virallisia
kokouksia ei ehditty pitdmaan. Ty0pisteen kiireisen luonteen vuoksi, osallistujaméara vi-
rallisissa tydryhmén kokouksissa oli ollut pitempaan lahes olematonta, joten niitdkaén ei
oltu pidetty. Haastatteluissa toivottiin vapaamuotoisia tapaamisia, joihin osallistuisi mah-

dollisimman moni tyontekija.

...ei meilld ole ollut mitddn kokouksia...

Rapsalle ei kerkia.

...Nythéin vaan oon lukenut sieltd kahvihuoneen seindltd siind, ettd miten
etenee ja nyt voisin tehdd tuota ja tuota...muutamat s-postit mitd oot pis-
tany.

7.3.4 Tyytyvaisyys Lean 5S —projektin toteutukseen

Henkil6kunnan saamaan ohjeistukseen oltiin tyytyvaisia. Opinndytetyontekijoiden anta-
maa ohjausta pidettiin selkeand ja riittdvana. Ne, jotka eivat olleet paésseet koulutuksiin,
olivat siséisténeet kirjallisesta koulutusmateriaalista Lean 5S -tyokalun tarkoituksen ja
tavoitteet. Projektin alussa oli ollut osalla epaselvyyttd tehtdvanannossa, mutta sekin oli

matkan varrella selkiytynyt.

... en mdd kyl osaa mitddn vaatia mitd teidn ois pitdny vield tehdd... ootte
selkeesti selittiny asiat...
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... Kylld mun mielestd siind kohtaa tuli selkeet ohjeet siitd, mitd ollaan teke-
massa ja miten pitais lahtee hommaa hoitaan. Siihen teidén johtamiskykyyn
palatakseni niin, ihan hyvin mun mielestd tuli sitd ohjeistusta...

...luin sen, niinku et mitd ollaan tekemdssd, niin sitten pddsin tosi hyvin
sisaan siihen, et mika on se tavoite mihin pyritéan ja mitka naa vaiheet on,
miten se toteutetaan...

...kun aloteltiin se niiden huoneiden jdrjestely, siind kohtaa oli ehkd niinku
pallo hukassa, ettd mitd meiddn nyt piti tehdd...

Projektin sanottiin edenneen hyvin siihen nahden, ettd oli ollut hyvin kiireista ja lisare-
sursseja tyon tekemiseen ei oltu annettu. Projektin hiljalleen eteneva luonne ymmarrettiin.

Itse Lean 5S -tydkalulla tekeminen oli sujunut hyvin ja projektista pidettiin.

Mun mielesta se on mennyt hyvin eteenpain, et ainoo etta tarttis olla jo val-
mis, ei jaksa odottaa.

...Ja on ihan hyva, ettd toinen on tarkistanut, ettd kuinka tulikaan tehtya,
ettd se on semmonen prosessi, joka etenee pikkuhiljaa aina jg nykayksit-
tdin...

7.3.5 Henkilékunnan sitoutuminen Lean 5S -projektiin ja jarjestyksen yllapi-

toon

Lean 5S -projektiin sitoutuminen ei aina ollut toivotulla tasolla. Pientd muutosvastarintaa
oli henkildston parissa tavattu. Esimerkiksi tavaroita oli siirrelty oman mielen mukaan
vastoin ohjeita. Osa oli jattaytynyt sivummalle, eik& ollut seurannut tilannetta tai ottanut

asioista selvaa.

Niin on sielld pientd muutosvastarintaa on havaittavissa. M& oon jo kah-
desta huoneesta pistany ne purkit alalaatikosta pois ja edelleen niita piste-
taan sinne, vaikka niille on ihan selva paikka siella sivussa korkeemmalla,
ettei tarvi kumartaa hakeen niiti...

...kaikki ei varmaan tuo myéskddn kauheen aktiivisesti esiin sitd halukkuut-
taan...
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Keskusteluissa pohdittiin sitd, miten ihmiset saataisiin sitoutumaan ja motivoitua mu-
kaan. Ihmisten aktiivisempaa osallistamista Lean 5S -projektiin pidettiin tarkedna sitou-
tumisen kannalta. My0s henkil6kunnan keskinéisell&, toistensa motivoinnilla ja positiivi-
sen ajatteluun kannustamisella, voidaan saada kaikki innostumaan siisteyden ja jarjestyk-

sen yllapidosta.

...Ja jos tdtd toistetaan ja jatketaan, niin huomioidaan se, etta kaikki paasee
jossain kohtaa mukaan. Ja sitten ei tunne itsedan ulkopuoliseksi siita koko
hommasta. Se vois ehk& auttaa siihen sitouttamiseen.

...ehkd meiddn pitdisi jotenkin sitten vaan yhdessd, niinku puhua siitd posi-
tilvisena asiana ja niin toinen toistaan motivoiden...

Jotta jarjestyksen yllapito onnistuisi, pidettiin saannéllistd muistuttamista tarkeana. lhmi-
sill4 kestd4 jonkin aikaa oppia uusia tapoja ja tavaroiden paikkoja, joten tilanteen péivit-

taminen kokouksissa ajateltiin auttavan uusien tapojen omaksumisessa.

...tietyn aikaa aina muistutella... muistuttelee...

...muutaman kerran ku aina muistin virkistimiseksi perjantaipalaverissa
muistuttaa ettd hei muistakaa nytten ettd ne on sield...

Tiedonantajat miettivat toimintatapoja, joilla pidettaisiin ylla naytteenottotilojen siis-
teyttd ja jarjestystd. Valmiista kaapeista ehdotettiin otettavan valokuvat ja lahetettavén
kaikille sahkopostiin. Opinndytetyontekijoiden ehdottamasta ideasta laittaa kaappien si-
sdpuolella valokuva oikeaoppisesti taytetystd kaapista pidettiin. Kuukausittaista paiva-
maadrien tarkistamista ndytteenottoputkista pidettiin tarkeédnd, jotta putket eivat jaisi kaap-

piin vanhenemaan.

Valokuvat sdhkopostiin valmiista kaapeista...

...tulis ainakin kerran kuussa kaytya lapitte ja kdanneltya ja vaanneltya ne
katottuu ne pdivamdidrdit...
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7.4 Henkilokunnan kokemuksia Lean 5S -tyokalun hyddyista

Tassé osiossa kuvataan teemahaastattelujen avulla saatuja tuloksia Lean 5S -tydkalun
avulla saavutetuista hyddyista laboratoriossa. Hyotyja nousi esiin jo alun haastatteluissa,
silla toteutusta oli ehditty tekemaén jo jonkin verran. Analysoimme kaikista haastatte-

luista esiin tulleet hyddyt yhtend kokonaisuutena.

7.4.1 Jarkevampi tilankaytto

Tiedonantajien mielesta tilankayttd oli parantunut. He pitivéat jéljelle jadnytta varastoa
siistimpana, ja sielté oli helpompi 16ytaé4 tarvikkeita (kuva 3; kuva 4). Kolmesta varastosta
poistui kaksi, ja jaljelle jai lahimpéana naytteenottohuoneita sijaitseva pieni varasto. Tasta
huolimatta varastoon saatiin sopimaan tarvikkeet hyvin, vaikka varaston pienuus aluksi
arvelutti. Varaston jarjestys naytti tiedonantajien mielesta loogiselta.

Mut onhan se ny kauheen pieni, ettd en ma tia kui hyvin sinne sitten tulee
ne kaikki mahtumaan..

Varastot... on nyt ainakin paljon paremmin...kun sieltd turhaa on karsittu
niin paljon pois...se jdrjestys on ihan kompakti, ettd sieltd on helppo I6ytdd

No mut must toi varasto ndytti loogiselta...hepariiniputket omalla hyllyl-
lddn...perdti kokojdrjestyksessd

KUVA 3. Jéljelle jaanyt varasto KUVA 4. Varasto Lean
ennen jarjestamista 5S:n jalkeen
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Tilaa koettiin saaduksi liséd, koska turhasta tavaran poistaminen vapautti hyllytilaa. Esi-
merkiksi siivoustarvikkeiden siirtdminen varastosta naytehuoneen kaappeihin vapautti
tarvikevarastosta tilaa. Hyodylliseksi koettiin myds, ettei endd turhaa tavara jatetty loju-

maan lattioille.

...vanhasta romusta pddstiin eroon.

..sittehdn tuli tilaa, kun ne siivoustarvikkeet eiks ne mennyt ny johonkin
sinne ndytehuoneeseen sinne ala...

...ettei jdtetd sitten turhia tavaroita sinne kayttamattéméana lojumaan

Huoneissa tavaroiden jéarjestys oli toimiva ja tydnteon kannalta tavaroiden sijoittelua pi-
dettiin jarkevand. Naytteenottohuoneet koettiin selkedmpind ja siistimpind. Kaappien si-
séltd hahmottui uuden jérjestyksen myo6td paremmin (kuva 5; kuva 6) ja poytien yleisilme
oli siistimpi. Kaappien tarvikkeiden méaara maariteltiin ja se todettiin kdytdnndssa riitta-

véksi (kuva 7; kuva 8).

...oikeastaan hoksas, ettdi se on jdarkevimpi olla tilld paikalla

Huoneet varmaan on aika hyvassé, toimivassa jarjestyksessa, ainakin se ta-
varan maara mita siella sailytetddn on mun mielesta ollut riittava.

Ja kaappi on ainakin huomattavasti siistimman nakdinen. Ja poydat tieten-
kin...

KUVA 5. Sekava kaappi KUVA 6. Projektin jalkeen
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KUVA 7. Ylékaappi ennen projektia KUVA 8. Y lakaappi siivottuna

7.4.2 Tyobnteon sujuvuus

Tiedonantajat kokivat yhtendisten ohjeistusten ja toimintatapojen selkiyttdvén toimintoja.
Aiemmin tarvikkeiden taytto kaappeihin oli monenkirjavaa ja mitdan ohjeistusta kaap-
pien tdydentdmiseen ei ollut. Epdilevat ajatukset 5S:n suhteen véistyivét, kun tavaran

maaré oli madritelty ja huomattiin saavutetut hyodyt (kuva 9).

...kallistunu sille puolelle, ettd kylld tdstd varman ihan hyotyd on...on aina
Jjoku joka tuo ihan valtavia mddrid jotain senkkaputkia sinne..., niin ilmei-
sesti me tarvitaan tdmmostd leania.. ...

...voi hyvdlld syylld sanoa, ettd eksdd ... ny tajua...tdssd on lappuun kirjoi-
tettu, ettd tma maara tanne ja eika mitdédn oman mielen mukaan.

...eikd oo tosiaan niinku endid mdd tykkddn tdstd kun toi kaveri tykkdd tost
niin maa vaihdan ne nyt tollai. et on jarkevoittany.
Lean 5S —projektin ansiosta, tavaroita ei tarvinnut etsid. Haastateltavat kokivat, ett4 yh-

tendisista huoneista ja niiden kaapeista oli paremmin l6ydettévissa tavaroita. Tarvikkeet

olivat joka huoneessa paasaantoisesti yhtenevéisilla paikoilla.
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On musta selkedmmat ne huoneet ja se ettd, on yhtendiset niin, on helpompi
I0ytaa tavaroita.

...md tykkddn tosta uudesta mallista...enemmdn kuin minkdlaisia ne on
ollu.

...varastoo pitdis olla huoneissa kaikissa samanlailla ja samoissa pai-
koissa. Selkeemp&a tydskennella.

KUVA 9. Kaapin ovessa valokuva
oikein taytetystd kaapista

Huoneissa tydskentelyn todettiin muuttuneen sujuvammaksi, silla turhat askeleet olivat
jadneet vahemmalle. Usein tarvittavat ndytteenottotarvikkeet olivat siirretty huoneisiin ja
varastojakin oli endd yksi. Kaytettavéat tarvikkeet olivat sopivalla korkeudella, helposti
saatavilla ilman epéatarkoituksenmukaisia liikkeité ja asentoja. Esimerkiksi ergonomisesti
paremmalla korkeudella olevia lipastoja ei oltu aiemmin hyddynnetty (kuva 10), joten
nithin siirrettiin virtsandytteenottotarvikkeet (kuva 11). Tarviketilausten tekeminenkin
helpottui, koska nyt varastojen mééra oli vahentynyt eikd enda tarvinnut monesta eri pai-
kasta tarkistaa tilaustarvetta

Huoneissa on paasaantoisesti kaikki mita tarvii, ei tarvi lahtee hakemaan
niit naytepurkkeja.
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...Ergonomia nyt ainakin tulee mieleen...on sieltd alalaatikosta poistettu ne
tavarat

Tilausten tekijanéhan toi tietysti selkiyttdd muakin hirveesti...ei tarvi mo-
nessa paikassa ravata...olis niinku parempi jo nyt.

KUVA 10. Tarpeetonta tavaraa KUVA 11. Virtsandytteenottotarvikkeita

Henkil6kunta toivoi isompia ja siistimpid sailytysrasioita pienille ndytteenottotarvikkeille
vanhojen jo osittain rikkoutuneiden tilalle. Uusiin verikaasu-, objektilasi- ja kiiltokuvara-
sioihin oltiin tyytyvaisia, silla ne palvelivat kayttotarkoitustaan. Uudet rasiat olivat 1&-
pindkyvat, mika helpotti siséllon erottamisessa (kuva 12). Se, ettd ne olivat isommat ja
korkeammat, koettiin hyodylliseksi erityisesti verikaasujen naytteenotossa. Kapillaarias-

tia pysyi rasian laitaa vasten pystyssa, mika helpotti tydskentelya.

...8e on helppo aukasta...

...on sitd laitaa pikkasen enemmdn...et jos sit tdytyy laittaa pystyyn se ka-
pillaarikippo...eikd sit kellahda ylitte...
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cB-Vekaa, FOLIO, TARRAT, OBJ./VETOLASIT

KUVA 12. Uudet verikaasurasiat

Haastateltavia askarrutti miksi téllainen projekti tehd&én nyt, kun uusien laboratoriotilo-
jen saanti hadmottaa lahitulevaisuudessa. Hetken pohdittuaan haastateltavien ajatukset
muuttuivat ja virisi ajatus taman projektin siirtdmisesta uuteen laboratorioon, jatkamisesta

Acutaan ja muihinkin talon laboratorioihin, kun on todettu sen toimivuus.

...miks nyt tassa vaiheessa tehdaan, mutta kyl se varmaan sillain on sitten
et sen vois siirtda sinne uuteen labraan sitten on todettu toimiiko taa.

Se ois sitte hyva jatkaa tonne Acutaan ja labraan ja muihinkin noihin Ra-
diukseen ja lastenpolille, ettd missd ois sitten tdd sama systeemi...

7.5 Tulosten yhteenveto

Projektin tarpeellisuus

Projektin tarpeellisuus nousi esiin sekd alkukartoituksessa Learning café:ssa ettd haastat-
teluissa. Alkukartoituksessa nousi paljon kehityskohteita ja ideoita liittyen tavaroiden uu-
delleen sijoitteluun, hukan poistamiseen ja jarjestyksen séilymiseen. Tarvikkeita kaivat-
tiin l&helle tyOpistettd, epajarjestykseen kaivattiin parannusta ja ergonomisuuttakin toi-
vottiin parannettavan. Haastatteluissa kehityskohteina pidettiin projektin alkumetreilla
varastojen jarjestamistd ja lopulla taas pohdittiin jarjestyksen yllapitoon liittyvia asioita.
Jarjestamista oli yritetty aiemminkin omin voimin, eikd siind oltu onnistuttu. Tarvittiin
virallista projektia kdynnistamaan toiminta kunnolla. Projektille oli siis tilausta, eika sita

pidetty turhana. Projektin nahtiin soveltuvan myds laboratorioymparistoon.
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Projektiin suhtautuminen

Projektiin suhtauduttiin ihan alussa varauksella. Projektin 5S -tydkalua epdiltiin liian hie-
noksi yksinkertaiseen kaappien siivoukseen. Epailyt vaistyivét ja projektissa tyoskente-
lysté pidettiin. Mahdollisuuteen vaikuttaa oman tydpaikkansa asioihin, oltiin hyvin tyy-
tyvaisid. Ryhmassa tyoskentelemistd oman tydyhteison jasenien kanssa ja erilaisista na-
kemyksista keskustelemista pidettiin tarkedna. Projektin edetessé osa jopa innostui jar-

jestamisestd ja halusi tydymparistostaan siistin ja jarjestelmaéllisen.

Resurssipula ja kiire

Projektin onnistumisen kannalta ongelmalliseksi nousi resurssipula ja kiire. Maaliskuussa
oli koko Fimlabin historian kiireisin kuukausi néytteenotossa ja se nakyi myos haastatel-
tavien kommenteissa. Poliklinikkalaboratoriossa riitti toitd ilman projektiakin, ja projekti
kuului hoitaa oman tydn ohessa ilman, ettd asiakaspalvelu kérsisi. Projektia ehdittiin to-
teuttaa pienissa patkissa ja kaikkea ei siksi ehditty. Toiden tarkeysjarjestys puhututti haas-

tatteluissa ja tyontekijoilla oli tunne, ettd pitéisi olla kahdessa paikkaa samaan aikaan.

Tiedottamisen ja ohjeistuksen puute
Erilaisia kirjallisia ohjeistuksia toivottiin alkukartoituksessa. Esimerkiksi listoja varasto-
jen sisallosta toivottiin. Projektin aikana tata ei ehditty toteuttamaan. Tilaajia varten jon-

kinlaista ohjeistusta siit& paljonko mitakin pit4& olla, on aikomuksena toteuttaa.

Projektin alun haastatteluissa valitettiin epatietoisuutta. Tavarat vaihtoivat paikkaa, ja
pienid muutoksia tapahtui silloin talloin. Néisté ei tiedotettu ja tavaroiden uusia paikkoja
etsittiin. Tiedotusta projektin etenemisestd kaivattiin. Projektiin ei myoskaan paassyt la-
heskédéan niin moni osallistumaan, kuin opinnaytetydntekijat olisivat halunneet. Tyoryh-
maén vaihtelevat tyovuorot hankaloittivat osallistumista ja resurssipulasta johtuen véke&
ei niin vain voinut irrottaa omasta tydstaan. Osallistumattomuus lisési epatietoisuutta.
Yleista tiedottamista haluttiin sen suhteen, ettd yleisesti olisi tiedossa kuka milloinkin

jarjestelee tiloja. Alussa osa kaipasi myds ohjeistusta siitd mité pitéisi tehda.

Toisessa haastattelussa yllapidon kannalta toivottiin tapaamisia ja muistuttamista. Tapaa-
misia oli kevadn aikana haastavaa jarjestad poliklinikkalaboratoriossa, jossa toita ei niin
vain voida keskeyttad. Naita tapaamisia pyritadn jarjestdaméén mahdollisuuksien mukaan

kesélomien jalkeen. Seka kirjalliseen ettd suulliseen ohjeistukseen oltiin tyytyvaisia, joten
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parannusta siind suhteessa oli tapahtunut. Tiedottamisen puute oli ongelmana lahinnd pro-

jektin alussa.

Jarjestyksen yllapidon onnistuminen

Jarjestyksen yllapidon onnistuminen herétti jo alussa epailyja. Alkukartoituksessakin ol-
tiin huomattu jarjestyksen yllapidossa ja paivittéisten tdydentdmisessa olevan kehitetta-
vad. Ensimmaisissa haastatteluissa nousi epdily ja pelko jarjestyksen yllapidon onnistu-
misesta. Ihmiset ovat tottuneet omiin tapoihinsa ja siirteleméén tavaroita oman mielen
mukaisesti. Epdiltiin, ettd se olisi ihmisesta kiinni, pitddko huolen jarjestyksesta vai ei.
Sitoutuminen systeemiin myds puhututti, etenkin projektin loppumetreilld. Se, miten ih-
miset saataisiin sitoutumaan projektiin, mietitytti myds. Projektin aikana oli todettu jon-
kin verran muutosvastaisuutta ja passiivisuutta. Ratkaisuksi tdhdn mietittiin kaikkien

osallistamista ja yritysté jotenkin motivoida ihmisid mukaan.

Keskeiset hyodyt

Projektilla saavutettiin tiedonantajien mielesta useita hyotyja. Jo ensimmaisessa haastat-
telussa 5S -tydkalun nahtiin selkiyttdneen toimintoja, ja tilan kdyton olevan jérjestelmal-
lisempdd. Varasto oli siistimpi, ja vapautuneen tilan maara yllatti. Lean 5S -tyokalulla
vahennettiin turhaa tyota. Turha ravaaminen vaheni, kun varastoja oli enéda yksi. Tilausten

tekokin helpottui siind samalla.

Tydnteko oli mielekk&ampaa, silla ergonomisuus oli huomioitu ja tavaroiden paikoilla oli
yhtendinen linja eri huoneissa. Tavarat l6ytyivat varastosta ja kaapeista helpommin. Ta-
varoiden maaraé ja sijaintia kaapeissa pidettiin jarkevana. Hyotyna pidettiin sitd, ettei ih-
misten enééa sovi vaihdella noin vaan tavaroiden paikkoja tai tayttaa kaappeja mielensa
mukaisesti. Myo6s uudet verikaasurasiat tulivat juuri oikeaan aikaan. Edelliset eivat men-

neet aina Kiinni, osa oli rikki ja epasiistin nékoisid. Uudet rasiat ajoivat asiansa oikein

hyvin.

Valokuvat kertovat ettd tavarat ovat siistimmin omilla méératyilla paikoillaan. Y htenai-
nen linja eri huoneissa seka tavaroiden sijoittelu toiminnan kannalta jarkevasti nakyy
myos kuvista. Seuraavaan taulukkoon (taulukko 8) on keratty keskeiset tulokset ja niiden

kuvaus.
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TAULUKKO 8. Keskeiset tulokset ja niiden kuvaus

KESKEISET TULOKSET

TULOSTEN KUVAUS

Projektin tarpeellisuus

Epdjarjestykseen kaivattiin parannusta
Aiemmat siivousyritykset epdonnistuneet
Tavarat toivottiin 16ytyvan helpommin

Projektiin suhtautuminen

Alussa suhtauduttiin varauksella
Mahdollisuudesta vaikuttaa pidettiin
Lean 5S -tyokalun sisdistdaminen motivoi

Resurssipula ja kiire

Kiireinen tyopiste, ei aikaa toteutukselle
Liséresursointi olisi ollut paikallaan

Tiedottamisen ja ohjeis-
tuksen puute

Projektin etenemisesté liian véahan informaatiota
Ohjeet ja tiedotus: kuka tekee, mité ja milloin?
Tapaamisia ja muistuttamista toivottiin lisda

Jarjestyksen yllapidon on-
nistuminen

Epaily yllapidon toteutumisesta
Haasteena totuttujen tapojen muuttaminen
Vaatii ihmisten sitoutumista ja osallistamista

Keskeiset hyodyt

Jarjestyksessd olevat nédytteenottotilat seka va-
rastot

Ei end4 turhaa tavaraa

Yhtenevaiset kaappien sisallot

Ergonomian parantuminen

Vahemman turhia askeleita ja etsimistéa
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8 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

Tasséa osiossa tarkastellaan opinnaytetydn luotettavuutta ja eettisyyttd. Luotettavuutta tar-
kastellaan sek& laadullisen ettd toimintatutkimuksen nékokulmista. Tuloksia peilataan
muiden tutkimustulosten valossa. Opinnaytetyontekijat raportoivat myos tutkimustulos-

ten perusteella tehdyt johtopadtokset sekd jatkotutkimushaasteet.

8.1 Luotettavuus

Laadullinen tutkimuksen kannalta luotettavuutta voidaan arvioida uskottavuuden, siirret-
tavyyden, varmuuden ja vahvistettavuuden kannalta. Laadullisessa tutkimuksessa luotet-
tavuuden tarkein kriteeri on tutkija itse, jolloin luotettavuuden arviointi koskee koko tut-
kimusprosessia. Tutkimuksen vaiheet ja tehdyt valinnat tulee raportoida perustellen seka
arvioida niiden toimivuutta. (Eskola & Suoranta 2005, 210-212; Stringer 2007, 57;
Vilkka 2015, 196-197.) Tassd opinndytetydssé pyrittiin raportoimaan toteutetut vaiheet
perustellen. Osa tehdyista valinnoista olisi voinut tehda toisin. Esimerkiksi menetelmal-
liset valinnat johtuivat osittain aikataulullisista rajoitteista. Ryhméhaastatteluilla saatiin
haastateltua monta ihmista lyhyessé ajassa. Havainnointi ja ryhmakeskustelut Lean 5S -
toteutuksen aikana olisivat monipuolistaneet tutkimusaineistoa, mutta siihen ei ollut riit-

tavasti aikaa.

Laadullisessa tutkimuksessa puhutaan uskottavuudesta (credibility). Luotettavuuden né-
kdkulmasta uskottavuus tarkoittaa sitd, vastaako tutkijan tekemé kasitteellistaminen ja
tulkinta tutkittavien kasityksid. Tutkimustulokset olisikin hyva luetuttaa ja hyvaksyttaa
tutkittavilla. Stringer (2007) lisdd maaritelmaan vielé tutkimukseen osallistuvien luotta-
muksen saavuttamisen. Myo6s useiden menetelmien kdyttdé mahdollistaa ilmion tutkimi-
sen eri ndkdkulmista ja paljastaa esimerkiksi virheellisesta tulkinnasta johtuvat ristiriitai-
suudet. (Eskola & Suoranta 2005, 211-212; Kylmé& & Juvakka 2007, 128; Stringer 2007,
57-58; Kananen 2008, 125-126; Tuomi & Sarajéarvi 2009, 138.) Tutkittavilta ei paasty
kysymaéaén tulkintojen vastaavuutta heidan ajatustensa kanssa. Tdma voidaan katsoa hei-
kentavan jonkin verran opinnaytetyén uskottavuutta. Tassa opinndytetydssé tekijoille jai
tunne, ettd tutkimukseen osallistuvien luottamus saavutettiin. Osa oli hyvinkin sitoutu-

neita Lean 5S —projektiin ja kertoivat kokemuksistaan haastatteluista avoimesti. Lisaksi
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eri menetelmill& keratty tieto ei ollut ristiriidassa keskenddn. Osallistujien luottamuksen
saavuttaminen seka eri menetelmien tulosten yhtenevaisyys, voidaan tulkita lisdnneen

opinnéytetydn uskottavuutta.

Laadullisessa tutkimuksessa siirrettavyydella (transferability) tarkoitetaan tutkimustu-
losten siirrettavyytta toisiin tapauksiin tietyin ehdoin. Edellytyksené on kuitenkin lahto-
kohtatilanteen tarkkaa kuvausta, jotta téllaista voidaan edes jossain maarin arvioida. (Es-
kola & Suoranta 2005, 212; Kananen 2009, 97.) Jotta toimintatutkimuksen tutkimusase-
telma ja toteutus voitaisiin edes joiltain osin siirtéa toisiin tutkimuskohteisiin, taytyy toi-
mintatutkimuksen vaiheiden sisaltd raportoida hyvin (Stringer 2007, 59). Opinnadytetyon
tulokset ovat jokseenkin siirrettdvissd samankaltaisiin toimintaympérist6ihin. Taman
mahdollistaakseen, toimintaympaéristo ja tutkimuksen toteutus pyrittiin kuvaamaan mah-
dollisimman yksiselitteisesti ja tarkasti. Naytteenottopisteet eroavat kuitenkin toisistaan
tiloiltaan, henkilokunnaltaan seka toiminnaltaan, joten taysin vastaaviin tuloksiin tuskin

paéstaisiin missdan laboratorioymparistossa.

Laadullisessa tutkimuksessa luotettavuuden yksi arviointikriteeri on varmuus (dependa-
bility). Lincoln ja Guba (1985) tarkoittavat kyseiselld kriteerilla sit4, ettd tutkimusmene-
telmien kéytto tulee kuvata selkeasti ja riittavalla tarkkuudella. (Stringer 2007, 57).Esi-
merkiksi aineistonkeruun aikana tehdyt valinnat seka arvio siit4 onko aineistossa todettu
teoreettista kylladntymistd (saturaatiota), tulee tuoda tutkimusraportissa ilmi.(Kylmé &
Juvakka2007, 129-132; Eskola & Vastamaki 2015, 41). Toteutusosiossa kerrottiin kuinka
Learning café seka haastattelut toteutettiin. Menetelmien kéayttd pyrittiin kuvaamaan silla
tarkkuudella, etta lukija pystyisi mahdollisimman hyvin arvioimaan tutkimuksen luotet-
tavuutta. Teoreettisté saturaatiota tuskin saavutettiin, silla aineiston mééra oli suhteellisen
pieni. Pientd viitettd siitd, ettd haastattelut toistivat p&apiirteittdin toisiaan, voitiin todeta.

Tybelamalahtodisen kehittdmishankkeeseen aineisto oli riittava.

Vahvistuvuus (confirmability) on tehtyjen tulkintojen vastaavuutta muiden samaa il-
miota tarkastelleiden tutkimusten kanssa. Toinen tutkija voi mygs arvioida aineistot ja
tulkinnat. Dokumenttien perusteella pohditaan paastaankd samaan lopputulokseen tai ta-
pahtuiko tutkimus oikeasti. (Eskola & Suoranta 2005, 211-212; Stringer 2007, 59; Kana-
nen 2008, 125-127; Tuomi & Sarajarvi 2009, 138-139.) Opinnéytetydntekijat vertasivat

tutkimustuloksiaan aiempien tutkimuksien tuloksiin. Opinnédytetyon tulokset vastasivat
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teoriasta nousseita kasityksid, mika taas vahvistaa tutkimuksen luotettavuutta. Tulososi-
0ssa on pyritty raportoimaan haastattelujen ja Learning café:n tulokset rinnakkain valo-
kuvien kanssa, jotta lukija voi arvioida esimerkiksi saavutettuja hyotyjd. Haastatteluma-

teriaalia ei voitu antaa ulkopuoliselle arvioitavaksi, silla se on luottamuksellista.

Koska toimintatutkimuksessa kéytetaén erilaisia tutkimusmenetelmid, voidaan laatua ar-
vioida tutkimusotteen omilla luotettavuuskriteereilld. N&in ei p&éstd kuitenkaan arvioi-
maan kehittdmistoiminnan tavoitteena olevaa muutosta (Kananen 2009, 88). Heikkinen
ja Syrjala (2008) ehdottavat, ettd toimintatutkimuksen luotettavuuden arviointiperusteiksi
viitta tekijad. Nama ovat historiallinen jatkuvuus, reflektiivisyys, dialektisyys, toimivuus
ja havahduttavuus. (Heikkinen & Syrjala 2008, 149; Tuomi & Sarajarvi 2009, 138-139.)
Toimintatutkimuksen luottavuusarviointi oli Kirjallisuudessa hyvin vaihtelevaa. Paasaan-
toisesti laadullista toimintatutkimusta arvioitiin edelld mainituin laadullisin kriteerein.
Opinnaytetyontekijat halusivat lahestyéa luotettavuutta myds Heikkisen ja Syrjalan (2008)

tavalla, silla siind tarkasteltiin monipuolisesti toimintatutkimuksen ominaispiirteita.

Historiallisella jatkuvuudella tarkoitetaan tutkimuskohteen historian pohtimista. Tutki-
musraportissa tapahtumat esitetaan ajallisesti etenevéna sarjana, ja siten mahdollistaa lu-
kijan seurata kehittdmistoiminnan spiraalimaista etenemista. (Heikkinen & Syrjéla 2008,
149-151.) Tutkimusraportti on pyritty esittdmaan ajallisesti loogisesti etenevanéd koko-
naisuutena. Opinndytety6ssa kuvattiin muun muassa tavaroiden jarjestykseen liittyvien
ongelmien taustoja ja syitd. Talla tavoiteltiin sitg, ettd lukija saa kattavan kuvan kehitta-
misprosessista. Raportissa pohditaan myos sitd, kuinka siisteyden ja jarjestyksen yllapito
on hoidettu aiemmin poliklinikkalaboratoriossa. Tekijat eivat ndhneet tarpeelliseksi 1&-
hestyd asiaa sen laajemmin, esimerkiksi tarkastelemalla laboratoriohoitajan tyonkuvan

muutosta tai yhteiskunnallisesti tydn merkityksen muuttumista.

Reflektiivisyys on yksi toimintatutkimuksen laht6kohdista, olennainen osa kehittdmis-
toiminnan syklid. Reflektoidessaan ihminen pohtii omia uskomuksiaan, ajatustapojaan ja
kokemuksiaan. Toimintatutkijan rooli on haastava silla han on aktiivisesti mukana kehit-
tamistoiminnan spiraalissa. Tutkijan tulee osallistaa tydyhteison jasenet kehittdmiseen.
Samalla hanen tulee tarkastella ja pohtia omaa rooliaan ja toimintaansa tutkimuksessa.
(Heikkinen & Syrjala 2008, 152; Kananen 2009, 50-53; Ojasalo ym. 2014, 59; Heikkinen
2015, 211.) Koska opinnaytetyontekijat ja henkilokunta tunsivat toisensa, taytyi tekijoi-
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den miettid omia ennakkokésityksia ja niiden merkitysté toteutukseen ja analyysiin. Esi-
merkiksi tydparien muodostamisessa tekijat pyrkivat miettimaan yhdessa perustellen,
miksi tietyt henkilot sopivat parhaiten pariksi. Kahden tekijan etuna olikin se, etta tuli
tarkasteltua omaa toimintaa useammasta nakékulmasta. Opinndytetyontekijoiden tehtava
kehittamisprojektissa oli olla osallistuva aktiivinen ohjaaja. Kaikkien halukkaiden osal-
listuminen kehittdmistoimintaan mahdollistettiin ja tyontekijoita rohkaistiin itse mietti-
maan ratkaisuja jarjestyksen ongelmiin. Haastatteluissa yritettiin vélttada tiedonantajien
johdattelemista ja he kertoivat kokemuksistaan teemojen mukaisesti. Henkilékunnan eh-
dottamia kehitysideoita hyddynnettiin ja arvioitiin 5S -projektin edetessé. Tutkimusra-
portissa oli tarkoituksena tuoda ilmi, miten toimintatutkimuksen reflektiivinen luonne ja

sykli toteutui tarkemmin.

Dialektisuusperiaatetta noudattava toimintatutkimusraportti sisaltdd monia nakokul-
mia. Tutkija kuvaa raportissaan erilaisia tulkintoja ja kuvaa ihmisten aanet mahdollisim-
man autenttisina siten, ettd ndma tunnistavat omat ajatuksensa (Heikkinen & Syrjala
2008, 154-155.) Opinndytetytssa pyritadn kuvaamaan mahdollisimman tarkasti haasta-
teltavien kokemukset. Tekijat tuovat ilmi erilaiset ndkdkulmat rehellisesti, sellaisina kun
ne aineistossa esiintyivat. Haastatteluiden alkuperéisilmaukset auttavat lukijaa paése-

maan syvemmalle tutkittavien kokemusmaailmaa.

Toimintatutkimusta arvioidaan myo6s toimivuusperiaatteen ndkokulmasta: Onko tutki-
muksesta ollut hyotyé tai onko silla ollut voimaannuttavia vaikutuksia osallistujiin? Toi-
mintatutkimuksen perimmainen tarkoitus on saada aikaan muutos. Vaikka kokeiltu kéy-
tanto osoittautuisi toimimattomaksi, voi epdonnistuminen tuottaa arvokasta tietoa. Onnis-
tunut tutkimus parhaimmillaan saa osallistujat uskomaan omiin kykyihinsa ja tuo tyos-
kentelyyn liséa ndkokulmia. (Heikkinen & Syrjala 2008, 155-158; Ojasalo ym. 2014, 58—
60.) Vaikka kokeiltua kéytantod Lean 5S -tyokalusta ei ole ainakaan vielé saatu kokonaan
kaytantoon, oli opinnéytetyosta ollut hyotya. Tiedonantajat olivat tyytyvaisié siistimpaan
ja jarjestyksessd olevaan tydymparistéon ja huomasivat tyénteon olevan sujuvampaa kuin
ennen Lean 5S -projektia. Projektiin osallistuneista suurin osa oli innostuneita saadessaan
kehittdd omaa tyopaikkaansa. Osa henkilokunnasta selkedsti innostui oman tyonsé kehit-
tdmisestd, joka jatkuu edelleen. Haastatteluissa saatiin arvokasta tietoa jatkoa ajatellen,

mikali Lean 5S -tydkalua kaytetd&dn muissakin ryhmaén tyopisteisséa.
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Havahduttavuudella tarkoitetaan sitg, ettd toimintatutkimus havahduttaa ajattelemaan ja
tuntemaan asioita uudella tavalla. Tutkijan on Kirjoitettava tutkimusraportti mahdollisim-
man todentuntuisesti. (Heikkinen & Syrjala 2008, 159-160.) Aineistosta poimittujen suo-
rien lainauksien avulla lukijalle osoitetaan tulosten ja aineiston valinen yhteys (Kylma &
Juvakka 2007, 167). Havahduttavuus toimi jo Learning café —tilaisuudessa, kun tyonte-
kijat innostuivat nykytilan kuvaamisen ohella jo tuottamaan kehitysideoita. Opinnéyte-
tyontekijoiden oli hyvin vaikeaa itse arvioida objektiivisesti, onko raportti Kirjoitettu riit-
tavan havahduttavasti. Aihe sindlldén ei ole kovin tunteita heréttdva, mutta tulososion ra-
portointi ainakin toi mieleen haastateltavien kokemusmaailman. Suorat lainauksien

avulla liséttiin myos opinnaytetyon luotettavuutta.

8.2 Eettisyys

Tyoelamalahtdisessa kehittdmistydssa on huomioitava sekd tieteen tekemisen eettiset
saannot etta yritysmaailmankin eettiset sadnnot (Ojasalo 2014, 48). Tutkijan tekemat eet-
tiset ratkaisut ja tutkimuksen uskottavuus kulkevat kasi kadessa. Tutkijan on noudatettava
tutkimuseettisen neuvottelukunnan (TENK) ohjeiden mukaisesti hyvéaa tieteellistd kay-
tantoa, jotta tutkimus olisi uskottava. Rehellisyys, yleinen huolellisuus ja tarkkuus tutki-
mustydssé ja tutkimustulosten raportoinnissa ovat periaatteita, joita tulee noudattaa.
(Kuula 2006, 34-35; Tuomi & Sarajarvi 2009, 132—-133.)Opinnadytetyodntekijat olivat re-
hellisi& ja pyrkivat tarkkuuteen ja huolellisuuteen koko tutkimusprosessin ajan. Myos tut-
kimuksen raportoinnissa noudatettiin hyvaa tieteellistd kéytantod. Koska tekijoita oli
kaksi, mahdollisti se toteutus-, analyysi- ja kirjoitusvaiheessa tehtyjen valintojen pohdin-

nan useammasta nakékulmasta, jolloin tehty tyo oli huolellisempaa.

Eettisyys nakyy jo tutkimuksen aiheen valinnassa. Tutkijan tulee mietti& kenen ehdoilla
tutkimusaihe on valittu ja miksi tutkimukseen ryhdytédén. Kanssaihmisten tulee hyotya
tutkimuksesta. Tuotetun tiedon merkitysta tulee arvioida myos kyseisen tieteenalan ja yh-
teiskunnan kannalta. (Kylmé & Juvakka 2007, 144; Tuomi & Sarajarvi 2009,129.) Opin-
naytetyon aihe nousi tydelamén tarpeesta. Toinen tekijoista on esimiehend projektin to-
teutuspaikassa Fimlabin poliklinikkalaboratoriossa, ja hén kertoi kuinka henkilostoky-
selyssa oltiin oltu tyytymattémia laboratorion yleiseen siisteyteen ja jarjestykseen. Mo-

lemmat opinnédytetydntekijét olivat innostuneita parantamaan ty6tovereidensa tyoskente-
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Iyolosuhteita. Kéytettavd Lean 5S -tyokalu herétti mielenkiinnon ja innostuksen teki-
joissa. Tutkimusta tehdesséén ja raportoidessaan tekijat olivat rehellisia ja raportoivat tar-

kasti ja huolellisesti tutkimuksen kaikki osa-alueet.

Tutkimusmenetelmda valitessa tulee pohtia mihin tutkija pyrkii tutkimuksellaan. Mité
tutkija haluaa kertoa ja kenelle? Kun tutkimuskysymykset ovat maaritelty riittavan tas-
mallisesti, antaa se usein riittavan vihjeen tutkimusmenetelman valinnasta. (Hakala 2015,
17, 21.) Tassa tyossa paadyimme kayttamaan toimintatutkimuksellista lahestymistapaa ja
kvalitatiivisia tutkimusmenetelmid. Opinndytetyolla haluttiin parantaa poliklinikkalabo-
ratorion siisteyttd ja jarjestystd ja samalla kartoittaa tyontekijoiden kokemuksia projek-
tista. Tutkimukseen osallistuvien méaara oli vahéinen, joten kvantitatiivisen kyselylomak-
keen kayttoa ei nahty tassa suhteessa toimivaksi menetelmaksi. Toimintatutkimuksellinen
ote sopi kehitysprojektin luonteeseen, silla kehitysideoita ja palautetta haluttiin hyédyn-

taa jo projektin aikana.

Ennen aineistonkeruun aloittamista on kuitenkin saatava tutkimuslupa kohdeorganisaa-
tiosta. Luvan saamiseksi edellytetddn usein tutkimussuunnitelmaa, josta luvan antaja tie-
tad mihin tutkimuksen tekijat sitoutuvat. (Eskola & Suoranta 2005, 52; Vilkka 2015, 75—
77.) Kun tutkimusasetelma oli selvilla, opinnaytetyon tekemisesta solmittiin sopimus
Fimlabin kanssa. Tahan ké&ytettiin Tampereen ammattikorkeakoulun sopimuspohjaa,

jossa myonnettiin samalla tutkimuslupa.

Tutkimukseen osallistuvilta on saatava vapaaehtoinen suostumus. Toteutuakseen tutkit-
tavilla pitdd olla riittavasti tietoa tutkimuksen tarkoituksesta, aineistonkeruun toteutuk-
sesta ja luottamuksellisuudesta. Esimerkiksi haastattelun nauhoittamiseen on saatava lupa
tiedonantajilta. Tutkittavalla on oltava tieto siita, mita hanelta edellytetd&n. Tutkimukseen
osallistuvilla on oikeus kieltdytya missa tahansa vaiheessa osallistumisensa tutkimuk-
seen. Myos jalkikateen tiedonantaja voi kieltdd itseddn koskevan aineiston kdyttdmisen
tutkimusaineistona. Tutkimukseen osallistuvalla on oikeus tietdd ndmd oikeutensa.
(Kuula 2006,106—-107; Tuomi & Sarajarvi 2009, 131; Ojasalo ym. 2014, 105-106) Ennen
teemahaastattelun alkua haastattelijan tulee lisédksi kdydd teema-alueet tiedonantajan
kanssa lapi (Eskola & Vastaméki 2015, 29). Poliklinikkalaboratorion henkilokunnalle an-
nettiin mahdollisuus jattaytya pois Lean 5S -projektista. Jokaiselle lahetettiin séhkdposti,
jossa pyydettiin ilmoittamaan, jos ei halunnut osallistua Lean 5S -projektin toteutukseen.

Yhtaan ilmoitusta ei tullut. Henkilokunnalle jaettiin myds tietoinen suostumus -kaavake
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Siiné oli mukana saatekirje ja teemahaastattelurunko, joista selvisi tarvittavat tiedot tut-
kimuksesta, luottamuksellisuudesta ja vapaaehtoisuudesta. Haastatteluihin osallistuneet
henkilot tayttivat kirjallisen suostumuskaavakkeen merkkiné vapaaehtoisuudesta. Haas-
tattelun alussa kysyttiin lupa nauhoittamiseen ja olivatko haastatteluun saapuneet edel-

leen halukkaita osallistumaan tutkimukseen. Vastaus kysymyksiin oli myontava.

Tutkimustiedot ovat luottamuksellisia, eikd niita saa kayttdd muuhun kuin sovittuun ké&yt-
totarkoitukseen. Salassapitovelvollisuus koskee myods nimié. Tutkittavan on sailytettava
anonymiteettinsd. Tutkimusraportti tulee kirjoittaa niin, ettd yksittdinen ihminen ei olisi
niistd tunnistettavissa. (Kuula 2006, 64,92-93; Tuomi & Sarajarvi, 2009, 131.) Tutkitta-
valle olisi hyva kertoa myds miten tietoja sdilytetdan, k&sitelldan ja niiden lopullisesta
kohtalosta. (Ojasalo 2014, 49). Litteroitu materiaali oli vain opinnédytetydntekijoiden kéy-
t0ssé ja haastattelunauhat tuhottiin tutkimusanalyysin valmistuttua. Litteroitu materiaali
tuhotaan, kunnes tutkimusraportti on valmis ja hyvaksytty. Tekijat selvittivét haastatelta-
ville, ettei haastatteluaineistoa luovuteta ulkopuolisille ja heiddn anonymiteettinsa sailyy.

Tutkimustulokset on pyritty raportoimaan siten, ettei tiedonantajia tunnistettaisi.

Tutkimusta tehdessa toisten ja omien tekstien plagiointi ei ole sallittua. Toisen tekstia
lainatessa, tulee kayttaa asianmukaisia lahdemerkintdja. Omien ja toisten tutkimustulok-
sia el saa vadristdd ja niiden julkaisemisessa tulee noudattaa avoimuutta. (Ojasalo
2014,49; Vilkka 2015, 42.) Kaikessa lainatussa tekstissa kaytettiin asianmukaisia lahde-
merkint6ja. Liséksi tutkimustulokset julkaistiin rehellisesti sellaisina kun ne analyysissé

muodostuivat.

8.3 Tulosten tarkastelua

Lean 5S -tyokalu parantaa ty6tilojen siisteytta ja jarjestysta (Hutchins 2006, 88 ; Korkut
ym. 2009, 1727-1728 ; Kumar &Kajal 2015, 25). Tassé opinnadytetydssa kartoitettiin tie-
donantajien kokemuksia saavutetuista hyodyistd. Tuloksista tuli ilmi, etta jarjestelmalli-
syys ja siisteys oli lisdéantynyt. Myos valokuvista voidaan nahda yleisen jarjestyksen ja
siisteyden liséantyneen. Tavarat todettiin olevan varastossa siististi ja huoneiden kaappien
sisdllon saattoi heti oven avaamisen jalkeen hahmottaa, kun tavarat ovat siistissa jarjes-

tyksessé.
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Kumar ja Kajal (2015) totesivat tutkimustuloksissaan, ettd Lean 5S- projektilla saadaan
my0ds véahennettya turhaa tavaraa ja turhaa tavaroiden etsimistd (Kumar & Kajal 2015,
25). Tuloksissa todettiin vapautuneen tilaa ja turhaa tavaraa on poistunut yli kaksi isoa
kuljetuskérrya. Turhan tavaran poistumisen ja tavaran loogisen sijoittelun jalkeen turha

aikaa vievé tavaroiden etsiminen on vahentynyt.

Poistamalla ylivarastointia, jarkevoittamallé varastoja ja siten vanhentuneista tarvikkeista
aiheutuvia kustannuksia, voidaan séastaa rahaa (Speaks, Ross, Malone & Jenkins 2009,
77). Kustannuksia ei tdssa tutkimuksessa mitattu, mutta toimenpiteitd putkien vanhene-
misen eteen tehtiin ja tehdaan edelleen. Tilausmééarien tarkennuksia ollaan paivittdmassa
ja esimerkiksi ylivarastointia vahennettiin jo tutkimuksen aikana véhennetty. Aiemmin
vanhoihin varastoihin saatettiin vieda tilauskuormasta tavaroita, joiden sijaintia ei oltu
tiedetty. Myohemmin on vasta selvinnyt varastoon jaéneen tavaran olleen vaaraa. Tallai-
sen toiminnan muuttaminen tilauskéytantdjen tarkentamisella, rullakoiden purun pereh-
dytykselld, ihmisten saannolliselld tiedottamisella, voidaan sdéastaa rahaa. Varastojen pi-
taminenkin itsesséankin jo maksaa, ja kun niiden maardé on saatu pienennettyé, saadaan

sdastettyd rahaa.

Lean menetelmat soveltuvat niin terveydenhuoltoon kuin teollisuuteenkin. Hukkateki-
joita 1oytyy yhtélailla terveydenhuollostakin kuten esim. odottaminen, liikkuminen, vir-
heet ja varastointi.(Manos, Sattler, Alukal 2006, 24.) Lean 5S -tyokalun on todettu sovel-
tuvan jopa prosessien suunnitteluun terveydenhuollon sektorilla ja siten suoraviivaistavan
toimenpiteita poistamalla hukkaa (Delisle & Freiberg 2014, 10). Haastatteluissa selvisi
Lean 5S -tyokalun soveltuvan tiedonantajien mielestd myos laboratorioon. Kuten jo
edelld mainittiin, hukkaa l6ytyi haastatteluissamme myds laboratoriosta: esim. turhan ta-
varan varastointi seka turha litkkuminen. Se, ettd tavarat olivat siirtyneet lahemmaksi,
miellytti, silla turha juokseminen oli jaanyt pois. Néin asiakasta palvellaan suoraviivai-
semmin, eikd poistuta jatkuvasti hakemaan tavaraa varastosta. Myos néytehuonetta siivo-
tessa yksi tyontekija ihmetteli miksi ekg-elektrodit aina puretaan hyllyyn vieressé seiso-
vista pahvilaatikoista. Kaapista poistettiin elektrodit ja ekg-koneet taytettiin suoraan pah-

vilaatikoista. Yksi tyévaihe (kaappien taytto) jéi siis kokonaan pois.

Edellytys Lean 5S -projektien onnistumiselle, on tyontekijéiden kouluttaminen ja ohjaa-
minen (Korkut ym. 2009, 1727-1728; Sobek & Lang 2010,1-3,6). Tutkimuksessa oltiin
alun jalkeen tyytyvaisia ohjaukseen. Tutkijat jarjestivat koulutuksen, josta koettiin olevan
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apua Lean 5S:n toteuttamisessa. Se mahdollisti hyvan tietopohjan toteutusta varten, johon

kaytanndn ohjaus ja toteutus toi lisdinformaatiota.

Sobek & Lang (2010) ja Hutchinsin (2006) mukaan Lean-metodien onnistumiseen vai-
kuttavat mm. laaja osallistuminen ja organisaation sitoutuminen ja tuki seka ongelmien
tunnistamine ja ratkaiseminen (Hutchins 2006, 91-92 ; Sobek & Lang 2010, 1-3,6.) Pro-
jektin onnistumista ei tdysin voida arvioida, silla vield ei ole standardointi, eika yllapito-
vaihe valmista. Voidaan kuitenkin arvioida, tayttaako tahdn mennessa toteutunut projekti
kriteerit. Osallistuminen projektiin oli vapaaehtoista, sité tarjottiin kaikille sahkopostitse,
eikd kukaan Kkieltaytynyt. Silti osa jattaytyi hieman sivummalle ja osa ei vaan ehtinyt tyo-
vuorojen tai lomien vuoksi osallistumaan. Suurempi osallistuvuus olisi saattanut lisata
sitoutumista projektiin. My6s organisaation sitoutuminen tuli esiin. Se, ettei henkilsto-
resursseja lisatty, tulkittiin arvostuksen puutteena 5S tyot4 kohtaan. Projektin keskenerai-
syys johtui opinnaytetyontekijoiden tulkinnan mukaan ajan ja resurssien puutteesta. Or-
ganisaatiossa olisi voitu antaa tukensa talle kehityshankkeelle, esimerkiksi jarjestelemalla
tyotehtavid ja henkildstdéa muista tyopisteista. Projektin alkumetreilld keréttiin kehitys-
kohteita, joita henkilékunta halusi parantaa. Ndma niin kutsutut ongelmat olivat osa sel-

laisia, joita pystyttiin jo t&ssd ajassa parantamaan.

Esimiehill& ja johdolla on vaikutusta Lean 5S:an onnistumiseen. Toimivalla yhteistyolla,
kommunikoinnilla ja johdon panoksella oli todettu olevan vaikutusta. (Lynch 2005, 113-
114 ; Hutchins 2006, 91-92 ; Sobek & Lang 2010, 1-3,6 ;Delisle & Freiberg 2014, 17.)
John J Lucey (2009) toteaa myds, kuinka johtajan ja tyontekijoiden valinen kaksisuuntai-
nen kommunikointi parantaa tyontekijoiden sitoutumista projektiin ja auttaa muutosvas-
tarinnan voittamisessa (Lucey 2009, 15). Tuloksista ilmeni se, ettd kommunikointia ha-
luttiin lisata ja tapaamisille oli tarvetta. Valitettavasti aikaa ndihin ei ollut kevéaén aikana
I6ytynyt. Tydntekijoiden ja esimiehen valinen yhteistyd tuntui toimivan, silld haastatte-
luissa ohjaus koettiin motivoivaksi ja innostavaksi eiké toimintatavoissa osattu nimeté
korjattavaa. Haastateltavat miettivat miten sitoutumiseen voitaisiin vaikuttaa, silla siis-
teyden ja jarjestyksen yllapito tulee olemaan haastavaa. Kommunikoinnin ja tiedottami-
sen puutetta projektin etenemisesté oli ollut lilan véhan projektin aikana ja samalla pienta
muutosvastarintaa oli havaittu. Tiedonantajat itse ehdottivat kommunikoinnin lisd&dmisté,

jotta muutosvastarintaa ei olisi.
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Saavutetut tulokset itsessdénkin motivoivat tyontekijoitd kehittdmaan omia tydolojaan ja
parantavat yllapitotoimintaa (Korkut ym. 2009, 1728). Teknisen toteutuksen lisaksi on
Lean 5S:n tarkeimpiin ja haastavimpiin elementteihin kuuluvien standardoinnin ja yll&-
pidon on toteuduttava, ettd muutos séilyisi (Suarez-Barraza & Ramis-Pujol 2012, 92-93;
Korkut ym. 2009, 1728). Osa sanoi innostuneensa asiasta vasta toteuttaessaan Lean 5S —
tyokalun ensimmaisté vaihetta. My6hemmassa vaiheessa néhtiin potentiaalia jatkaa mui-
hin tyopisteisiin. Eli kun syntyi tulosta, haluttiin kehittaa lis44 omia tyooloja. Tiedonan-
tajat olivat aidosti huolissaan yllapidon onnistumisesta ja miettivat ratkaisuja sen onnis-
tumiseksi. He ymmarsivat itsekin sen, ettd vanhat opitut toimintatavat palaavat ennalleen

todella helposti, ellei standardeja luoda ja toimintatapoja noudateta.

Lean 5S -projektien aikana Lean 5S:a4n liittyvien suoritusten heikkenemiseen syyksi on
todettu tydomaarédn kasvaminen samanaikaisesti, eikd kehittdmiselle ja& aikaa. (Korkut
ym. 2009, 1727; Kumar & Kajal 2015, 29-30.) Tutkimusten perusteella operatiivinen
johtaja ei pysty samanaikaisesti toteuttamaan suurta muutosta ja johtamaan kiireista osas-
toa. Hanen mielestaan johtaja tulisi vapauttaa joistain tyotehtavistg, jotta projekti valmis-
tuisi ajoissa. (Lucey 2009, 15.) Tutkimushaastatteluissa nousi ajanpuute ja kiire moneen
otteeseen esiin. Lean 5S -projektia ei oltu ehditty suuren tydmaaran vuoksi tekemaén tar-
peeksi. Maaliskuu oli kaikkien aikojen kiireisin naytteenotossa tilastojen valossa. Toinen
tutkijoista hoiti puolet ajasta esimiestehtévia ja puolet ajasta naytteenottoa. Taman lisaksi
hé&nen tuli hoitaa projektiin liittyvat asiat. Taman vuoksi projektia ei saatu loppuun eika

tapaamisia ehditty jarjestaméaan.

8.4 Johtopaatokset

Tutkimustuloksistamme selvisi koettujen hyotyjen lisaksi paljon kokemuksia projektin
sujumisesta, yllapidon onnistumisesta seké kehityskohteita. Tutkimukset, joita olemme
Ioyténeet kartoittavat lahinnd Lean 5S:11a saavutettavia hyotyja. Tutkimuksia ihmisten
kokemuksista Lean 5S -projektiin liittyen hyvin vahan, lahinnd muissa hyo6tyihin painot-
tavissa tutkimuksissa sivuttiin kokemuksia. Opinndytetydssa haluttiinkin selvittaa tyon-
tekijoiden kokemuksia projektista ja kehityskohteista, silla tdmé hyodyttaisi enemman
tyoyhteison kehittdmistoimintaa ja mahdollisia uusia Lean 5S -projekteja. Kehityskoh-
teita kysyimme vield viimeisissakin haastatteluissa, silla kehittdminen tulee jatkumaan

tyoyhteisossa edelleenkin ja halusimme tietdd mitd pitad vielda muuttaa.
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Tulosten perusteella voitaneen todeta, ettd ilman riittdvaa resursointia Lean 5S -projekti
ei toteudu suunnitellusti. Poliklinikkalaboratoriossa tehtava tyo on asiakaspalvelua. Asi-
akkaan kustannuksella kehittdmistoimintaa ei voinut tehdd. Kuitenkaan henkilokuntaa
toisista ryhmista ei saanut pyytéa avuksi, jotta projektin toteutus olisi ollut helpompaa.
Liséksi projektin kesto oli ndaihin nédhden liian lyhyt. Kevét oli tdaman lisaksi tyontaytei-
nen, ja maaliskuun todettiinkin olevan Fimlabin kaikkien aikojen kiireisin naytteenotto-
jen lukumaarina. Jos kehittdmisidea olisi lahtenyt ylimmasta johdosta, olisi tilanne voinut

olla toinen.

Lean 5S -tyOkalun tarpeellisuuden ja siit4 saatavien hyotyjen ymmartdminen motivoi
tyontekijoitd kehittdmistoimintaan. My6s mahdollisuus vaikuttaa oman tyéympariston
kehittdmiseen sekd tehdyn tyon tulosten ndkeminen innostivat henkil6kuntaa. N&in voi-
daan karkeasti sanoa, silla koulutukseen ja aktiivisimmin kehittdmistoimintaan osallistu-

neet olivat hyvinkin motivoituneita parantamaan ty0ymparistonsé siisteytta ja jarjestysta.

Esimiehen ja tyontekijoiden vélinen kommunikoinnin puute saattaa osaltaan vaikuttaa
epétietoisuuden syntyyn, vastarinnan ilmenemiseen seka yllapidon onnistumiseen. Oh-
jeistusta oli alussa ollut liian vahén. Tiedottamista ja yhteisia tapaamisia kaivattiin mo-
lemmissa haastatteluissa. Yhteisid tapaamisia ei ehditty perjantai-palaverien lisaksi pita-
mé&én, ja perjantai-palavereitakin jai valistd. Tyontekijat tekevét eri vuoroissa toita ja
tyoskentelevat vaihtelevasti eri tyotehtévissa asiakaspalveluryhméssa. Haastatteluista il-
menikin, ettd tydntekijat olivat epatietoisia projektin etenemisestd, kun eivat aina olleet
ehtineet mukaan toteutukseen. Myos se, ettd koko ryhméa ei oltu tiedotettu tarpeeksi, siité
milloin kukin on tekeméssa Lean 5S:44, oli heréttanyt tunteen, ettd heitd epaillaan lais-
kottelusta. Projektin aikana tavaroita oli siirrelty tai lisatty entisille paikoilleen. Tama oli
koettu vastarinnaksi. Syy siirtelyyn saattoi kuitenkin johtua siitd, ettei tavaroiden uusista
paikoista varsinkin alussa oltu ehditty tiedottaa. Tavaran oli tulkittu loppuneen vanhasta

paikasta ja tilalle oli haettu lis&a.

Henkilokunnan sitoutumisen koettiin vaikuttavan yllapidon onnistumiseen. Yllapidon
onnistumista epdiltiin molemmissa haastatteluissa. Siisteyden ja jarjestyksen yllapitoon
liittyvét asiat olivat olleet ongelmallisia jo ennen projektia ja ne nousivat kehityskohteiksi

jo Learning café:ssa. Syyksi huonoon yll&pitoon epéiltiin henkil6kohtaisten mieltymysten
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lisaksi sitoutumisen puutetta. Ratkaisuksi tiedonantajat itse ehdottivat laajempaa osallis-

tamista, mika voisi vahentaa vastarintaa ja lisata sitoutuneisuutta.

Jo kolmen ensimmadisen vaiheen toteuduttua todettiin 5S:sté olevan hyotya. Siisteys ja
jarjestys oli parantunut, turhaa tavaraa saatiin karsittua, tilan kaytto oli jarkevampaa ja
naistd syista toiminnotkin selkeytyivat. Tavaroiden paikkaa mietittiin sen mukaisesti
kuinka usein sité tarvitaan ja missd. Kun tavarat olivat siirtyneet lahemmaksi, turhat juok-
sut olivat jadneet pois. Turha etsiminen oli vahentynyt, silla useimpien tavaroiden paikka
oli yhtendinen eri naytteenottohuoneissa. Siisteyden yllapitoa selkeytti, kun kaapeissa

luki hyllyjen reunassa paljonko mitékin tarviketta kuuluu millékin paikalla olla.

Taman tutkimuksen perusteella esitetdén seuraavat jatkotutkimushaasteet:

1. Kun projektin viimeiset 2S saadaan toteutettua tyoyhteisdssd, voitaisiin tutkia, nakyyko

tilastoissa kustannussaastoja tai jonotusajan vahentymista.

2. Mikali 5S toteutetaan muissakin laboratoriossa, olisi mielenkiintoista selvittdd 5S:n

vaikutuksia asiakastyytyvéisyyteen.

3.Kiinnostavaa olisi tarkastella vuoden 2016 henkil6stokyselyn tuloksia, ja tutkia onko

asiakaspalveluryhmaén tydn sujuvuus ja tyytyvaisyys tyotilojen siisteyteen lisdantynyt.
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LITTEET

Liite 1. Tiedote henkilokunnalle Lean 5S -projektin alkamisesta

Hei kaikki! 04.02.2015

Teemme (Merja ja Maria Helevirta-Kopsa) opinndytetyoté ja aiheemme on Laboratorio-
tilojen kehittdminen Lean 5S -ty6kalulla.” Aiheemme on mietitty henkilostokyselyn ja
viikoittaisten palautteiden johdosta ja se toteutetaan meidan polin labrassa.

Tarkoitus on saada sujuvat, siistit, miellyttavat tilat, karsia turhia askelia ja lisata tyoin-
nokkuutta. Piddmme viikolla 9 keskiviikkona ”Learning café”-menetelméalld alkukartoi-
tuksen ja torstaina pari saman siséltoista tietoiskua Lean 5S:std. Naiden jalkeen alamme
toteuttaa Lean 5S yhdessa. Myohemmin haastattelemme.

Toivomme, etté jokainen teistd innostuu kehittdmaan tyopaikkaamme, jotta kaikilla olisi
hyva tydskennella.

Lean-menetelmid ei vield ole t&ssa talossa tehty, saamme aloittaa.

Haluamme teidét kaikki mukaan !

...jos kuitenkin tuntuu®...ilmoita, jos et halua olla mukana.

t. Merja ja Maria
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Liite 2. Tietoinen suostumus laboratoriohoitajalle

L "

TAMPEREEN

AMMATTIECGRKEAKOULD TIEDOTE
15.01.2015
Hyvé Laboratoriohoitaja!

Ystavéllisesti pyydamme Teitd osallistumaan opinndytetybhomme, jonka tarkoituksena
on kehittd& Lean 5S -tyokalun avulla ndytteenottotilojen siisteytta ja jarjestysta seka kar-
toittaa henkildston ajatuksia Lean 5S -tyokalun prosessista ja sen hyddyista. Osallistumi-
nen opinndytetydhomme on aivan vapaaehtoista ja syyta ilmoittamatta voitte kieltdytya
osallistumasta tai keskeyttdd osallistumisenne milloin haluatte. Opinndytetydlle on
myonnetty lupa Fimlab Laboratoriot Oy:std, joka toimii opinndytetydn yhteisty6tahona.
Opinnaytety6 toteutetaan havainnoimalla ja erilaisin haastatteluin. Aloitamme tammi-
helmikuussa Learning café- aivoriihimenetelmalld, haastattelemalla ja valokuvaamalla ti-
loja. Piddmme Lean 5S -tietoiskun, jossa kerrotaan Lean 5S -tytkalusta, sen sisallosta ja
kayttamisestd. Maaliskuun lopussa on ryhméhaastattelu noin 4-6 henkilon ryhmille tee-
mahaastatteluin. Toivomme mukaan mahdollisimman monta tyontekijaa.

Valmistuneen opinndytetyon aineisto havitetadn asianmukaisesti. Vain opinndytetyon te-
kijat kayttavat aineistoa ja se sailytetddn salasanalla suojattuina tiedostoina. Vain opin-

naytetyon tekijat kayttavat kirjallista aineistoa.

Pyydamme ystavallisesti Kirjallista suostumusta opinnaytetyohon osallistumisesta. Opin-
naytetyon tulokset kasitellaan luottamuksellisesti ja nimettdminé. Opinndytetyon rapor-
tista ei yksittéista vastaajaa pysty tunnistamaan. Opinndytety6t ovat luettavissa elektroni-
sessa Theseus-tietokannassa . Mikali Teilld on kysyttavaa tai haluatte lisatietoja opinndy-

tetyostamme, vastaamme mielellamme.

Opinnaytetyontekijat / Kehittdmisen ja johtamisen opiskelija (Y AMK)
Tampereen ammattikorkeakoulu
Maria Helevirta-Kopsa Merja Lammi

jatkuu



L

TAMPEREEN
AMMATTIKORKEEAKOULUD 2(2)

SUOSTUMUS

Laboratoriotilojen kehittdminen ja Lean 5S -tyokalulla

Olen saanut seké kirjallista ettd suullista tietoa opinndytetydstd, jonka tarkoituksena on
kehittdé Lean 5S -tyokalun avulla ndytteenottotilojen siisteytta ja jarjestysté seké kartoit-
taa henkiléston ajatuksia Lean 5S -tyokalun prosessista ja sen hyodyisté.

Ymmarran, ettd osallistuminen on vapaaehtoista ja ettd minulla on oikeus kieltaytyé siité
milloin tahansa syytd ilmoittamatta. Ymmarran myas, etta tiedot kasitelladn luottamuk-

sellisesti.

Paikka ja aika

Suostun osallistumaan Suostumuksen
opinnéytetyohon: vastaanottaja:
Haastateltavan allekirjoitus Opinndytetyon tekijan allekirjoitus

Nimen selvennys Nimen selvennys



Liite 3. Teemahaastattelurunko

Esitiedot
o tyokokemus alalta

e tyokokemus poliklinikkalaboratoriossa

Ensimmadisen haastattelun teemat
e kokemukset Lean 5S -tyokalun sopivuudesta laboratorioon
e prosessin kayntiin lahto

e -kehitysideoita

Toisen haastattelun teemat
o kokemukset Lean 5S -tyokalun hyodyista ja prosessista
e muutokset
e ohjeistus
e kehitysideoita

e palaute
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Everything is 5s:
A Simple yet Po-
werful Lean Im-
provement Ap-
proach Applied
in a Preadmiss-
ion testing Cen-
ter.

Delisle D. & Frei-
berg V. 2014
USA

Tieteellinen tutki-
musartikkeli

Liite 4. Kirjallisuuskatsauksen tulokset

Tarkoituksena
on  selvittad
5S:n potentiaa-
lia prosessien
suunnittelussa.
Tavoitteena on
lyhentdd 5s:n
avulla potilaan
keskimaaraista
aikaa esikayn-
nilla  (=LOS)
perioperatiivi-
sessa yksi-
kossa.

Kvantitatiivinen
Tapaustutkimus

Analysoitiin elekt-
ronista dataa tilas-
tollisesti  potilaan
hoitoprosessin vai-
heista  ajallisesti.
Ennen (yht.20 vko)
ja jalkeen 5s:n to-
teuttamisen

(yht.9vko)

Potilaan keskiméaa-
raista aikaa
esikéynnilla saatiin
lyhennettya tilastol-
lisesti merkitsevasti
16.28  minuuttia.
(Aluksi 109,65min
ja lopuksi
92,33min)

5S voidaan téssé ta-
pauksessa nahda te-
hokkaana ja yksin-
kertaisena  tapana
suunnitella ja pa-
rantaa potilaan hoi-
toprosesseja ja li-
sitd  potilastyyty-
Vaisyytta.

1(3)

C/14p
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The relationship of
Lean Manufacturing
5S Principles to
Quality, Productivity
and Cycle time

L. Lynch 2005

USA

Vaitoskirja

Tutkimuksen tar-
koituksena oli sel-
vittdd miten 5s:n
implementointi
vaikuttaa tuotta-
vuuteen, laatuun ja
kierrosaikaan, ja
kuinka lukemat
korreloivat toimin-
tojen suoritusta
mittaaviin piste-
kortteihin (5S)
Tavoitteena hel-
pottaa paatoksen-
teossa tydela-
massd, kun mieti-
taan onko hukan
poistoon tarkoite-
tut 5S:n tuotannol-
liset menetelmét
poistoon hyodylli-
Sia.

Kvantitatiivi-
nen tutkimus

Kerasi tutki-
musdataa
vuonna 2003
10Kk ajalta.
Tutkimusta
tehtiin suuressa
Keskilannen 40
osaston tuotan-
totehtaassa
3:5sa 0sastossa.

Tutkimus piti
sisallaan korre-
laatioanalyysia,
jossa etsittiin
tuottavuuden,
laadun tai kier-
rosajan vélista
yhteytta 5S:n
toteuttamiseen.

5S:11a saattaa
olla jotain posi-
tiivisia vaiku-
tuksia tuotta-
vuuteen ja kier-
rosaikaan siten,
etta lisdarvoa
tuottamatonta
hukkaa vahen-
netaan.
Kuitenkin ei ole
tarpeeksi todis-
teita siita, etta
5s:11a olisi ol-
lenkaan vaiku-
tusta laatuun.
Yllattava tulos
oli etta korrelaa-
tio 5S:n toteut-
tamisen ja kier-
rosajan vélilla
oli painvastai-
nen odotuksiin
nahden.

C/18p.
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FIVE ”S” IM-
PROVEMENTS
SYSTEM: AN AS-
SESSMENT  OF
EMPLOYEE ATTI-
TUDES AND
PRODUCTIVITY
IMPROVEMENTS
Hutchins C.

2006

USA

Vaitoskirja

Tarkoituksena

on arvioida
Bs:n tehok-
kuutta.

Tutkimusky-
symys:

Onko  b5s:lla
saatu raportoi-
tuja hyotyja?

Tavoite selvit-
tda yrityksille
jotka satsaavat
5S- ohjelmaan
realisoituuko
takaisinmaksu
vai ei.

Kvantitatiivinen

Yhtion kirjanpidon da-
taa analysoitiin tilas-
tollisesti  kayttamalla
ANOVA- tilastoin-
tiohjelmaa. Dataa ke-
rattiin 3kk ajalta ennen
ja jélkeen 5S:n toteut-
tamisen.
Tutkimuksessa tehtiin
myo6s kysely 5S:n to-
teuttaneelle osastolle,
jossa oli kysymyksia
kokemuksista likertin
asteikolla ja avoimia
kysymyksid. Struktu-
roidut kysymykset
analysoitiin  kvantita-
tilvisesti ja avoimet
kysymykset analysoi-
tiin kvalitatiivisesti.
Tutkimus toteutettiin
11 osaston Hasbro Ga-
mes firmassa. Yhta
5S:n toteuttanutta
osastoa verrattiin toi-
seen, johon ei ollut to-
teuttu 5S:a.

Merkittdva pa-
rannus  tyopai-
kan siisteydessa,
lattiatilan ja tyo-
pisteen organi-
soinnissa.

Suurimmassa

osassa Yyksikoita
5S:n toteutus ei
vaikuttanut po-

sitiivisesti tuot-
tavuuteen, tur-
vallisuuteen,

laatuun, tuotteen
valmistuskus-
tannuksiin  tai
kunnossapidon
kustannuksiin.

C/17p.



Liite 5. Alkuperéistutkimuksen laadunarviointitaulukko

ALKUPERAISTUTKIMUSTEN LAADUN ARVIOINTI

Tutkimuksen tausta ja tarkoitus

Tutkittava ilmio on maaritelty selkeasti.

Tutkimuksen aihe on perusteltu kirjallisuuskatsauksen avulla siséllollisesti,

menetelmallisesti ja eettisesti.

Tutkimuksen tarkoitus, tavoitteet ja tutkimustehtavat on maaritelty selkeasti.

Aineisto ja menetelmat

Aineistonkeruumenetelmat ja — konteksti on perusteltu ja kuvattu riittavan

yksityiskohtaisesti.
Aineiston keruumenetelma soveltuu tutkittavaan ilmi6o
Aineiston kdsittelyn ja analyysin padvaiheet on kuvattu.

Analyysimenetelma soveltuu tutkittavaan ilmioon.

Tutkimus on luotettava ja eettisesti toteutettu.
Tutkimuksen kohderyhma on relevantti.

Tutkimuksen otos on riittdva ja sitd on arvioitu.

(kvantitatiivinen tutkimus)

Tutkimuksen sisallon riittavyytta on arvioitu.

(kvalitatiivinen tutkimus)

Tutkimuksen luotettavuus ja eettisyys

Tutkija on nimennyt kriteerit, ja niiden pohjalta arvioinut tutkimuksen luotet-

tavuutta.

Tutkija on pohtinut eettisid kysymyksia huolellisesti.

Tutkimuksen tulokset ovat merkittédvia ja yhtenevaisia aikaisempiin tutkimuk-
siin verrattuna.

Tulokset on esitetty selkedsti ja niitd on verrattu aikaisempiin tutkimuksiin.

Tutkimusten tulokset perustuvat tutkimuksiin ja ovat hyodynnettavissa.

Kokonaisarvio

Tutkimus muodostaa ehedn, selkedn ja loogisen kokonaisuuden.

Tutkimuksesta saadaan vastauksia tutkimuskysymyksiin.

Tutkimus on sovellettavissa suomalaisen terveydenhuollon kenttaan

Paloméki, G.& Piirtola, H. 2012. Systemaattinen Kirjallisuuskatsaus terveydenhuollon
hoitoketjuista ja niiden vaikuttavuudesta. Sosiaali-ja terveysalan kehittdmisen ja johtami-
sen koulutusohjelma. Tampereen ammattikorkeakoulu. Opinnaytetyo.



99

Liite 6. Naytdnasteen arviointitaulukko

NAYTON

ASTE

A

Vahva tut-
kimus-
naytto

B
Kohtalai-
nen tutki-
musnaytto

C

Niukka
tutkimus-
naytto

D

Heikko
tutkimus-
niytto

KUVAUS

Meta- analyysi, systemaattinen tai systemoitu katsaus

Systemoitu katsaus, yksi satunnaistettu hoitokoe tai useita hyvia
kvasikokeellisia tutkimuksia, joiden tulokset ovat samansuuntaiset

Yksi hyva kvasikokeellinen tutkimus

Useita muita kvasikokeellisia tutkimuksia, joiden tulokset saman-
suuntaiset

Useita madréllisesti kuvailevia tai korrelatiivisia tutkimuksia, joiden
tulokset ovat samansuuntaiset

Useita hyvia laadullisia tutkimukisa, joiden tulokset ovat saman-
suuntaisia

Yksittdiset hyvdt muut tutkimukset, konsensuslausumat
ja asiantuntija-arviot

Arvostettujen asiantuntijoiden

Raporteissa kuvataan, miten arvio konsensus on syntynyt

Sarajérvi, A. ,Mattila, L-R. & Rekola, L. 2011.Néytt66n perustuva toiminta. Avain hoito-
tyon kehittymiseen. Helsinki: WSOYpro Oy.
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Liite 7. Lean 5S -projektin kirjallinen koulutusmateriaali

1(4)

LEAN

Mitd on Lean? Menndanpa hieman ajassa taaksepdin ja Toyotan tehtaalle. Sakichi To-
yoda, hanen poikansa Kiichiro ja Taichi Ohno (Toyota Motor Companyn perustaja) pe-
rustivat Toyota Production Systemsin (TPS). TPS on pohja Lean ajattelulle.(Black & Mil-
ler 2008, 27.) Vuonna 1896 Sakichi Toyoda kehitti kangaspuut, jotka pysahtyivat heti
langan katkettua automaattisesti. Ongelmaan puututtiin heti, eika epataydellista kan-
gasta kudottu kunnes vika huomattaisiin vasta myéhemmin. Automatisoidut kangas-
puut aiheuttivat vallankumouksen koko tekstiilialalla. (Modig &Ahlstréom 2013, 70.)
Tama oli TPS:lle hyvin tarkeaa, nimittdin puuttuminen ongelmiin valittdmasti niiden il-
mettya. Kun 1930- luvulla Toyota Group aloitti autojen valmistamisen, Kiichiro lahti
kdytanndssa oppimaan Henry Fordin tuotantotapaa Amerikkaan. Syntyi tuotantotapa,
jossa ajatuksena JATKUVA PARANTAMINEN. Eroja Fordin malliin oli ja Kiichiro oppi For-
din virheista. Tarkeita asioita Toyotan tuotantotavassa ovat huolellinen tuotteiden val-
mistaminen, just-in-time-production ja tavaroiden jarjestaminen. (Black & Miller 2008,
27-29.)

Lean-ajattelu perustuu ennen kaikkea hukan poistamiseen. Englanninkielessa kayte-
tadn termia WASTE. Usein my0ds kysytdan tuoko tavara, tuote tai palvelu lisdarvoa. Jos
ei, on se hukkaa. Leanissa halutaan vahentda tuotteen valmistukseen tai palveluun ku-
lunutta aikaa, varastoinnin maaraa ja tilakustannuksia. Puhutaan myds FLOW:sta, eli
kuinka tieto, toiminta palvelu sujuu tai virtaa. (Black & Miller 2008, 9-10.)Terveyden-
huollossa voidaan erottaa seitseman eri FLOW- tyyppid. Naitd ovat esimerkiksi potilas,
henkilokunta, erilaiset tarvikkeet ja valineet. (Graban 2012, 152.) Kuinka nopeasti poti-
las tullessaan sairaalaan poliklinikalle pdasee lahtemaan kotiin erilaisten tutkimusten ja
ladkarikaynnin jalkeen? Tama potilaan kayttama aika on ns. lapimenoaika, johon erilai-
silla Lean-menetelmilld voidaan vaikuttaa. voidaan miettia mita voisi tehda toisin?
Onko tapahtumajarjestyksessa muutettavaa? Enta ajanvarauskdytdanndissd, potilaiden
ohjeistuksissa jne..

Terveydenhuollossa voidaan yhtélailla erottaa seitseman hukkatekijaa kuten teollisuu-
dessa tai muilla aloilla. Taichi Ohnon seitseman hukkatekijaa on kasitelty terveydenhu-
ollon ndakdkulmasta kirjassa The Toyota Way to healthcare excellence increase effi-
ciency and improve quality with lean. Ylituotanto, odottaminen, kuljetus, prosessit, va-
rasto, liikkkuminen seka vialliset tuotteet ovat kaikki itsessaan hukkaa tai sisaltavat huk-
katekijoita. (Black & Miller 2008, 18.) Kaikki ne keskeytykset ja ongelmat, jotka hairitse-
vat tyontekoa ovat lean-terminologialla WASTE eli hukkaa. Terveydenhuollossa tyonte-
kijat kohtaavat jatkuvaa keskeytysta tyossaan, voitaisiin juoksuaskelten sijaan miettia,
mita hukkatekijoita toiminnassa on ja miten niihin voitaisiin vaikuttaa. Nain jaisi enem-
man aikaa varsinaisen tyon teolle.(Graban 2012, 31.) Kun turhat askeleet vahenee ta-
varoiden ollessa toiminnan kannalta jarkevilla paikoilla ja varaston jarjestys ja koko on
mietitty, voidaan mahdollisesti vaikuttaa potilaan odotusaikoihin ja ndin potilaan tyyty-
vadisyyteen. jatkuu
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Leanissd mahdollistetaan se, ettd tehddadan enemman ja enemman vahemmalla tyolla,
valineilld, pienemmassa ajassa ja tilassa. Lean- ajattelusta ei pida kuitenkaan vain aja-
tella, ettd siind vahennetaan kokoajan kaikkea. Taytyy muistaa, etta silla lisataan asiak-
kaalle arvoa kun voidaan antaa parempaa palvelua. Suurin hyoty saavutetaan Lean-
projekteilla, silloin kun jokainen organisaation jasen sitoutunut jatkuvan parantamisen
ideologiaan myos projektin jalkeen. (Graban 2012, 18-19,22.)

LEAN 5S

Lean 5S on vain yksi monista Leanin tydkaluista. 55 on hyodyllinen tydkalu tilanteissa
kun tavaroita ei |6ydy helposti, tavarat loppuvat, tavaroiden sdilytyspaikat ovat epdsel-
vat ja tavaroiden hakemiseen kuluu paljon askeleita. 5S nimi tulee viidesta vaiheesta,
jotka seuraa toisiaan tdssa menetelmassa. (Graban 2012, 89-90.)

japanilainen termi englanniksi suomeksi

Seiri Sort Erottele

Seiton Store/Straighten Jarjestele

Seiso Shine Puhdista

Seiketsu Standardize Vakioi

Shitsuke Sustain Yllapida ja kehita edelleen

(Graban 2012, 90; Tuominen 2010, 12-13.)

5S ei ole tehokas kertaluonteinen kevatsiivous. 5S:11a pyritdaan ehkdisemaan ongelmia
ja luomaan tyéymparisto, jossa on pystytdan parhaaseen asiakaspalveluun tehokkaasti.
(Graban 2012, 89-90.) 55-ohjelmassa edetaan vaihe kerrallaan jarjestelmallisesti. Vai-
heita voidaan yhdistda, mutta ei ohittaa. (Tuominen 2010, 25.)

1. Erottele (Sort)

e Kaydaan lapi kaikki tavara ja mietitaan onko niille tarvetta.

e Ylimaardinen tavara merkitaan lapuilla.

e Erottelussa mietitdan onko tavara tarpeellinen?

e Onko tdma maara tarpeellinen?

e Onko sijainti oikea? (Tuominen 2010, 25-27; Graban 2012, 90-91.)

Erotteluvaiheessa MAARITELLAAN mika kaikki kuuluu kdyda l3pi. Laputuksessa
sovitaan miten merkitdaan eri syista poistettavat tai siirrettavat tavarat. Lappui-
hin voi merkita SYYN miksi poistetaan. Kun kaikki on laputettu, kaydaan lapi
mika lopulta poistetaan ja mika vaihtaa paikkaa. Tyontekijat voidaan jakaa ryh-
miin ja nimetdan vastuuhenkil6t. Tehtavaalueet jaetaan ja aikataulut maaritel-
|34n. Lopuksi kirjataan ylés MITA TULOKSIA tilld vaiheella saavutettiin.(Tuomi-
nen 2010, 25-31.)
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Jarjestele (Store) 3(4)

Kun turha on poistettu alkaa tavaroiden jarjestely. Mietitdaan KUINKA USEIN ta-
varaa tarvitaan. Jos tavaraa tarvitaan usein, on sen hyva olla ldhellad kayttajaa.
Jos sita tarvitsee useat ihmiset, voidaan miettia useita sailytyspaikkoja. Taytyy
pohtia kumpi on pienempi paha tavaroita useassa sadilytyspaikassa ja vahem-
man askeleita, vai tavarat isommissa varastoissa ja enemman askeleita. Meto-
dissa kannustetaan avohyllyjen kdyttamiseen, jolloin siisteyttd on yllapidettava
ja sotkua ei voi sulkea ovien taakse.(Graban 2012, 91-92.)

e Tavarat sijoitetaan siten, ettd ne on helppo l6ytaa, kayttaa ja laittaa pois

e Varastopaikkojen suunnittelu

e Luodaan VAKIOIDUT menettelyt miten ja missa tavarat sailytetaan

e VISUAALISELLA nakyvalla tavalla ilmaistaan esim. tavaroiden sijoituspaikat
ja maarat ( VARIT)

e USEIN tarvittavat valineet lahelle tyontekijaa ergonomisesti

e Varastointipaikat voidaan merkita erilliseen luetteloon

e Varaston kdytto opastetaan kaikille ja siisteyden yllapito kuuluu kaikille
(Tuominen 2010, 35-40.)

Puhdista (Shine)

Sairaala- ja laboratorioymparistossa siivoja huolehtii siivouksesta, jolloin lattioi-
den ja muiden pintojen siisteydesta huolehditaan usein. On kuitenkin paikkoja
joihin likaa ehtii kertymaan ja niiden siivouksesta 5S:ssa vastaa tyontekijat tyo-
pisteissa. (Graban 2012, 92.)

e Siivotaan ja puhdistetaan tyoétilat ja varastot

e Esimerkiksi koneiden puhdistaminen on osa kayttajakunnossapitoa

e Sovitaan siisteyden ja puhtauden velvotteista

e Onko jarkea jarjestaa tavaraa esim. likaisille hyllyille?

e \Voidaan suorittaa edellisen vaiheen lomassa (Scotchmer 2008, 95-101;
Tuominen 2010, 49-56.)

Vakioi (Standardize)

Kun tavarat ovat oikeilla paikoillaan, on aika varmistaa, etta tavarat pysyvat
niille maaratyilla paikoillaan. Samanlaiset tai samantapaiset tyopisteet voidaan
standardoida, siten ettd suurin osa tavaroista sailytettaisiin samalla tapaa. Tay-
sin identtisia tyotiloista ei tarvitse tehda. 5S:ssa voidaan merkata standardoidut
sailytyspaikat, jolloin heti ndhdaan, jos jokin puuttuu. Kun asioita merkitaan tai
nimetaan erilaisin teipein ja tekstein, olisi hyva miettid, milloin se on tarpeen?
Onko jarkea merkita jokaista asiaa (esim. printteri, jota ei koskaan siirreta pai-
koiltaan.) Tervetta jarkea kuuluu kayttaa. (Graban 2012,93-95.)
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e Parhaat kdytdannot voidaan DOKUMENTOIDA (esim. valokuvat)

4(4)
e 5S- ohjelman tehtavia liitetddn paivittaisiin toimiin (esim. kaappien taytto)
e Seurantamenettelyt
e Vastuun- ja tehtdvanjaon selventaminen

e Ennaltaehkaisyssa kysytaan yhdessa:
MIKSI tavarat ei I6yda paikoilleen?
MIKSI joku paikka on aina likainen?"
MIKSI tarpeetonta tavaraa kertyy?
Kun kysymyksiin mietitddn vastauksia, voidaan keksia uusia ratkaisuja ja miettia omia
toimintatapojamme uudelleen. ( Tuominen 2010, 64-70.)

5. Yllapida ja kehita edelleen (Sustain)

Voidaan sopia miten siisteytta ja jarjestyksen yllapitoa seurattaisiin. Visuaalista ilmetta
voidaan seurata helposti. Mikali tarvetta on, voidaan ja pitadkin tavaroiden sijaintia
paivittad. (Graban 2012, 96.) Tama vaihe sisaltaa kehitettyjen toimintaperiaatteiden
omaksumista. Niista on tultava luonnollinen osa jokaisen tyontekijan tekemista ja ke-
hittamista. Taytyy muistaa, ettd uudet tyontekijat on tarkeda perehdyttaa systeemiin.
Yhdessa voitaisiin pohtia niita hyotyja ja saavutuksia, mita yhdessa ollaan saatu ai-
kaiseksi. Talla tavoin on helpompi ymmartaa se, mita meidan kuuluu yllapitaa. Jokaisen
kuuluu olla ylpead siitd mita ollaan saavutettu! (Tuominen 2010, 75-77.)

Aloitamme Lean 5S toteutuksen viikolla 10. Voisimme jakaa porukan pienryhmiin, joille
voidaan jakaa vastuualueet. Sovimme yhdessda mm. toteutuksesta, ideoista, aikatau-
luista. Saatte olla mukana kehittamassa tydpaikkaanne. Ryhmahaastattelut (2kpl) pe-
rustuvat vapaaehtoisuuteen ja toivoisimme halukkaiden allekirjoittavan tietoisen suos-
tumuslomakkeen ja palauttavan sen koulutuspaivana tai lahipadivind Merja Lammille.
Osallistumalla tutkimukseemme saisimme kokemustietoa lean 5s implementoinnista.
Lisatietoa opinndytetydstamme l0ytyy tutkimuksen saatekirjeesta.

Kevatterveisin Merja Lammi ja Maria Helevirta-Kopsa
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Ajankohta
04.02.15

Projektin
toteutusviikko 1
25.02.15

26.02.15
Kaksi saman
toista koulutusta

sisal-

Projektin
toteutusviikko 2

Lean 5S -tyokalun en-
simmainen vaihe:
Erotteluvaihe

Projektin
toteutusviikko 3

Erotteluvaihe jatkuu
Toinen vaihe: puh-
dista Kolmas vaihe:
jarjesta

Liite 8. Projektin toteutus taulukkona

Toteutus

Sahkoposti lahetettiin henkilokun-
nalle. S&hkoposti sisalsi lyhyen se-
lostuksen opinndytetyostd, seké
pyynnon osallistumisesta. Pyydet-
tiin ilmoittamaan, jos ei halunnut
osallistua. Kaikki halusivat osallis-
tua.

Alkukartoitus tehtiin Learning café
-menetelmalla.

Lean-koulutus, klo 10-11

Lean-koulutus, klo 12—-13

Erotteluvaihe aloitettiin huoneessa
nelj&, joka toimi mallihuoneena.

Turhat tavarat ja selkeésti tarpeeton
tai rikkindinen tavara heitettiin
pois. Punaisiin lappuihin merkattiin
tavaran sijoitusehdotus poistoon/
uusi sijoituspaikka.

Huoneessa olevaan paperiin sai jo-
kainen kirjata mielipiteita.

Tiloja valokuvattiin

Jarjestele- ja puhdista vaihetta aloi-
tettiin  huoneessa nelja. Henkil6-
kunnalta kerattiin kommentteja pa-
perille huoneessa 4.

Hyllyt/ kaapit puhdistettiin ja tar-
vikkeet jarjestettiin paikoilleen.

Poistuvien perdvarastojen tyhjenta-
minen ja korvaavan varaston tyh-
jentdminen ndytehuoneelle toteu-
tettiin.

Mappeja tarkasteltiin ja vanhentu-
nutta tietoa tuhottiin. Ekg-sangyn
paikkaa vaihdettiin, mutta uusi si-
joitus osoittautui seka potilaille etta
henkilokunnalla hankalaksi.
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13)
Osallistujat
Mukana projektissa
oli Fimlabin Taysin
poliklinikkalaborato-
rion henkil6kunta.

Kartoitukseen osallis-
tui yhteensd kymme-
nen tyontekijaa.
Seitseman  osallistu-
jaa.

Seitseman osallistujaa
ja lisdksi Fimlabin
koulutussuunnittelija.
Seitseman tyontekijaa
opettelivat  tyokalun
kayttoa ja laputtivat.

Kuusi tyontekijaa to-
teuttivat tyota yksin
tai pareittain eri ai-
koina tyopaivien kulu-
essa.



Projektin
toteutusviikko 4

Erottelu- sekd puh-
dista ja jarjestele vai-
heet jatkuivat huo-
neissa

Projektin
toteutusviikko 5

Vakiointivaihetta

25.03.15

27.03.15

Projektin
toteutusviikko 6

Projektin
toteutusviikko 7

Projektin
toteutusviikko 8

Projektin
toteutusviikko 9

Pikkuvarastoa taytettiin ja laitettiin
uuteen jarjestykseen.

Vanha varasto oli valmis jaamaan
Taysin remontin alle.

Huoneiden hyllyjen reunaan kiinni-
tettiin teippi kaapissa olevien tar-
vikkeiden nimista (nimikoitiin) ja
yhteisesti sovitusta, sailytettavasta
tarvikemadréstd. Laittaminen aloi-
tettiin mallihuoneesta nelja.

Tehtiin verikaasurasiatilaus.

Ensimmainen kokemuksia kartoit-
tava ryhméhaastattelu.

Toinen kokemuksia kartoittava ryh-
mahaastattelu

Kiireinen viikko, ei ehditty jatka-
maan toteutusta

Varaston jarjestamista ja varastoin-
nista keskusteltiin.

Opinnaytetyontekijat tydskenteli-
vat huoneessa kolme nimikoi-
massa. Huone kolme saatiin kun-
toon.

Pikkuvaraston hyllyja nimikoitiin.
Kirjallisia ohjeita kahvihuoneen
seinélle.

Toinen opinnéytetyontekijoisté
(esimies) kavi lapi huoneiden ylla-
pidon onnistumista.

Tyynyliinojen sijoittelemisesta ja
tdydennyksesta keskusteltiin laitos-
huoltajien kanssa.

Opinnaytetyontekijéat tekivat erot-
telu-, jarjestely- ja puhdistamisvai-
heet huoneisiin 1 ja 2. (nimikointi
jai vield tekematta)Myos erottelu-
vaihetta toteutettiin huoneisiin 7 ja
8.

Varastoihin ehdotettiin luetteloa ta-
varoista.
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Kaksi tyontekijaa

Hyllyjen nimikointia
teki kaksi henkil6a.

Neljéa haastateltavaa

Nelja haastateltavaa

Kaksi tydntekijaa teki
varaston jarjestelya.

Opinnaytetyontekijat

Toinen opinnayteyon-
tekijd opasti huoneen
nelja avulla eri vai-
heita niille, jotka eivét
olleet vield olleet mu-
kana.

Opinnaytetyontekijat

Yksi tyontekija



Projektin
toteutusviikko 10

Projektin
toteutusviikko 11

Projektin
toteutusviikko 12

Projektin
toteutusviikko 13
Projektin
toteutusviikko 14
26.05.15

27.05.15
Jatkuminen

Kiire viikko,
ei ehditty toteuttaa.

Toteuttamista tehtiin omaan tahtiin
eri huoneissa.

Valmiita huoneita ja varastotiloja
valokuvattiin.

Huoneita oli jarjestelty ja hyllyja
nimikoitu huoneissa 8, 7 ja 6. Lo-
puksi valokuvattiin

Kiire viikko, ei ehditty toteuttaa.

Ensimmadinen lopputilannetta kar-
toittava ryhmahaastattelu.

106

3(3)

Useampi  tyontekija
teki pienia muutoksia
tyonsé ohessa.

Opinnaytetyontekija
jayksi tyontekijé tyos-
kentelivdat useampana
paivana.

Neljéa haastateltavaa

Toinen lopputilannetta kartoittava Kolme haastateltavaa

ryhmahaastattelu.

Toinen opinnédytetyontekija aikoi jatkaa tydpaikallaan
” ylldpida ja kehitd edelleen ” -vaihetta.



