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Tyon tavoitteena on arvioida kanban-menetelmén soveltuvuutta tekstiilien tilaus-
toimitusketjuun sairaalaymparistossd. Saatua arviota voidaan hyédyntaa tekstiilien

tilaus-toimitusketjun kehittdmisen suunnittelussa.

TyoOssa kasitelladn kanban-menetelmad, benchmarking-menetelmaa, seké tilaus-
toimitusketjuja yleisesti. Tekstiilien tilaus-toimitusketjun nykytila analysoidaan.
Verrattavana prosessina on liuosten tilaus-toimitusprosessi, jossa on kaytetty
menestyksekk&asti  kanban-menetelm&d.  Kanban-menetelmén  soveltuvuutta
tekstiilien tilaus-toimitusketjun kehittdmiseen arvioidaan ja siitd oletettavasti

saatavia hyotyja verrataan liuosten tilaus-toimitusketjussa saatuihin hyoétyihin.

Tutkimuksessa havaittiin, ettd kanban-menetelmé& voisi teoriassa soveltua tietyin
rajoituksin tekstiilien tilaus-toimitusketjun kehittdmiseen. Suurin haaste tulee

olemaan sairaalatekstien liuoksia huomattavasti suurempi tilantarve ja rajalliset tilat.

Merkittdvdmpéana hyotyna toimitusvarmuus paranisi ja puutostilanteet véhenisivat.
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1 JOHDANTO

Kandidaatintyd tehddan Lappeenrannan teknillisen yliopiston School of Business and
Management:n tuotantotalouden koulutusohjelmalle. Tyon toimeksiantajana on Karjalan
Tekstiilipalvelu Oy. Se on joensuulainen pesula, joka tuottaa pesulapalveluita mm. Pohjois-
Karjalan keskussairaalalle. Tyon tarkoituksena on analysoida kanban-menetelmén
soveltuvuutta pesulan ja sairaalan véliseen tilaus-toimitusketjuun. Analysointi suoritetaan
benchmarking-metodologiaa hyddyntéen. Vertailtavana prosessina on sairaalan liuosten tilaus-
toimitusketju, jossa on saavutettu merkittavia parannuksia kanban-menetelman kayttéonoton

myota.

1.1 Tyodn tutkimusongelma

Sairaalan  hyvdat kokemukset kanban-menetelméstd johtivat tyon aihepiirin  ja

paatutkimuskysymyksen madrittelyyn, joka on:

”Saavutetaanko kanban-menetelmélld tekstiilien tilaus-toimitusketjussa vastaavia hyotyjé, kuin

sairaalan livoslogistiikassa?”

Paatutkimuskysymyksen jaoimme seuraaviin osatutkimuskysymyksiin:
1. Mitd hy6tyjd sairaala on saanut kanban-menetelméstd liuosten tilaus-
toimitusketjussa?

2. Miten kanban-menetelmé soveltuu tekstiilien tilaus-toimitusketjuun?

1.2 Tyobn rakenne, rajaukset ja kaytetyt menetelmat

Ty0 koostuu kahdesta osasta: teoriasta ja case-esimerkistd, jossa teoriaa sovelletaan.

Teoriaosuudessa esitetddn tyonaiheen kannalta olennaista teoriaa case-esimerkkié varten.

Tyo0 rajataan koskemaan vain sairaalaympéristod, eli sitd mitd tapahtuu sairaalan sisélla. Tydssé
kasitelladn vain osastoille menevié tekstiileja. Tekstiilien mé&érdén ei oteta kantaa, kuten ei

myoskaén siihen kuka suorittaa minkakin prosessivaiheen. Ty0 tehd&an teoriatasolla.



Tyon tavoitteena on arvioida kanban-menetelman soveltuvuutta pesulan tilaus-toimitusketjuun
sairaalaymparistossd. Analyysin  perustuen tyon on tarkoitus tarjota ehdotuksia

tekstiililogistiikan kehittamiseksi.

Teoriaosiossa on tutkimusmenetelména kaytetty Kirjallisuuskatsausta. Siind on perehdytty
tilaus-toimitusketjua, kanban-menetelmaé, seké benchmarkingia késittelevaan kirjallisuuteen.

Suoritimme haastattelututkimuksen, jossa haastattelimme Karjalan Tekstiilipalvelu Oy:n
tuotantopééllikkéa sekda PKSSK:n (Pohjois-Karjalan sairaanhoito- ja sosiaalipalvelujen
kuntayhtymd) logistiikkasuunnittelijaa. Laadimme haastattelukysymykset etukéteen ja
toimitimme ne haastateltaville, jotta he pystyivdt valmistautumaan haastatteluun.
Haastatteluiden pé&éasiallisena tavoitteena oli saada kattava késitys prosessien nykytilasta niita
koskevine haasteineen, sekd saada kommentteja ehdotukseen uudesta tilaus-

toimitusketjumallista. Haastattelurungot ovat tyon liitteina.



2 TILAUS-TOIMITUSKETJU

Liiketoiminta tuottaa hyodykkeitd tai palveluita. Hyddykkeiden tai palveluiden tekeminen
vaatii useita perdkkéisida vaiheita. N&issa vaiheessa yrityksen voimavarat, eli resurssit,
muutetaan valmiiksi tuotteiksi tai palveluiksi. Suomenkielinen termi tilaus-toimitusketjun
hallinta on kaannetty englanninkielisestd termista supply chain management. Supply chain
management termille on useita maéritelmid. Sakin mukaan: “’Yhteista niille kaikille on, etta
tavarantoimituksen toteuttamiseen hankintalahteilta kayttajalle tarvitaan useamman yrityksen
tyOpanos” (Sakki 2009, s. 12-13).

Nahmias médrittele supply chain managementin seuraavasti: ”Supply chain management liittyy
tavara-, tieto- ja rahavirtoihin verkostossa, joka koostuu tavaran toimittajista, tuottajista,
jakeluyrityksista ja asiakkaista” (Nahmias 2008). Tilaus-toimitusketjun hallinta on siis hyvin
laaja kokonaisuus. Tilaus-toimitusketju koostuu rahan, tiedon ja tavaran virtauksista. Sen
voidaan katsoa kdynnistyvan asiakkaan tilauksesta, joka saa aikaan tapahtumien ketjun.
Tavaravirtaan liittyvat toiminnot ovat logistisia prosesseja. Kuljettaminen ja varastoiminen
liittavat eri puolilla organisaatiota toteutetut palvelun tai tuotteen tuottamisen vaiheet yhdeksi
kokonaisuudeksi. (Sakki 2009, s. 16, 21)

2.1 Varastot

Tilaus-toimitusketjuun voi kuulua monen tyyppisid varastoja. Erilaisia varastotyyppeja ovat
esimerkiksi raaka-ainevarasto, puolivalmiiden tuotteiden varasto ja valmiiden tuotteiden
varasto. Varastojen tyyppi vaihtelee my6s toimialoittain. Vahittaiskaupalla on erityyppisié
varastoja kuin kaivoksilla. Varastot voidaan luokitella myds yrityksen sisdisiin ja ulkoisiin

varastoihin, sen mukaan kuka tuotteet toimittaa varastoon. (Tersine 1994, s. 5 - 13)

Varastojen hallintaan on kehitetty monia eri konsepteja. Eri tyyppisiin varastoihin toiset
konseptit sopivat paremmin kuin toisiin. Kaksi keskeisesti konseptin sopivuuteen vaikuttavaa
tekijad ovat toimitusaika ja kysyntd. Silla, miten nopeasti tavaran toimittaja pystyy
toimittamaan tuotetta, on suuri merkitys siihen, miten varastoa tulee hallita. Kysynta taas voi
olla tasaista tai vaihtelevaa, sen lisdksi se voi olla volyymiltaan suurta tai pientd. Kolmas

varastonhallintaan vaikuttava tekijd on varastoitavan tuotteen Kriittisyys. Toisin sanoen
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varaston tarjoama palveluaste. Tuleeko tuotetta olla saatavilla 95 % ajasta, vai esimerkiksi 99
% ajasta. (Tersine 1994)

2.2 Tilauspistejarjestelma

Varastoon tilataan lisad tavaraa, kun tuotteen varastotaso laskee ennalta maéaratylle tasolle, jota
kutsutaan tilauspisteeksi. Tilattava maard on maéritelty ennalta pohjautuen taloudelliseen

erdkokoon. Tilauspisteen laskemiseen kaytetaan seuraavaa kaavaa: (Arnold et. al 2008, s. 305)

OP = DDLT + SS (1)
OP =tilauspiste
DDLT = kysynta toimitusajan aikana

SS = varmuusvarasto

Optimin tilauspisteen maarittamisessa tarkein muuttuja on kysynta toimitusajan aikana. Jos
kysynta tai toimitusaika kasvaa, joudutaan kayttdmaan varmuusvarastoa toimitusvarmuuden
takaamiseksi. Varmuusvarasto on sita isompi, mitd enemman kysynnassa on vaihtelua ja mitéa

parempi palveluaste tarvitaan. (Arnold et. Al 2008, s. 305)

2.3 Jot-tuotantotapa

Jot-tuotantotapa, eli ”juuri oikeaan tarpeeseen” tulee englanninkielisestd termisté “just-in-time”
eli JIT. Sakin mukaan: “Jot tiivistyy sanaan imuohjaus (engl. pull-System). Se on
valmistusmenetelmd, jossa keskenerdisen tyon varastot véhenevét, koska tavoitteena on
valmistaa tuotteita vain tarpeellinen maara ja sekin vasta silloin, kun seuraava porras tuotteita
todella tarvitsee.” (Sakki 2009, s. 108) Tavaran varastoimiseen suhtaudutaan Kriittisesti,
jokaisella prosessilla on kéytettdvissa vaaditut materiaalit vaaditussa madrin ja vaadittuun

aikaan ilman, ettd mitd&n kasaantuu mihink&an prosessin vaiheeseen (Shingo 1989, s. 69).



2.4 Kanban

Toyotalle tydskennellyt konsultti Shigeo Shingo toteaa seuraavaa: "Kanban on pohjimmiltaan
keino jot-tuotannon saavuttamiseksi” (Shingo 1989, s. 167). Kanban itsessaan tarkoittaa
montaa asiaa. Se on visuaalinen signaali tilauspisteen saavuttamiseksi (Arnold et. al 2008, s.
318). Se on my6s tunniste, joka kertoo mihin tuotteeseen tai tuoteryhmaan se liittyy. Samalla
se on tydohje, joka kertoo mité pitda tehdd, milloin pitaa tehdé ja miten paljon sité pitda tehda.
Se on myods kuljetustunniste, josta tiedetddn mistd ja minne jotakin siirretddn. Sen
ominaispiirteita on sen kayttdminen jatkuvasti, se rajoittaa tuotevirtaa, minimoi varastoja ja
eliminoi hukkaa, eli turhaa tyota. (Shingo 1989, s. 179) Suurin yksittdinen hukan muoto on

ylituotanto, jota kanban-jérjestelméa kaytettéessa paédse tapahtumaan (Maclnnes 2002, s. 94).

Erds yksinkertaisimmista kanbanin kéyttékohteista on niin sanottu kahden laatikon jarjestelma
(engl. two-bin system). Siind varastonmé&éra on jaettu kahteen yhté suureen erdén, joista toinen
kaytetddn ensin. Sen loppuessa asetetaan tilaus ja siirrytdan kayttdmaan jaljelle jaanytta
puolikasta. (Arnold et. al 2008, s. 318) Yhdessa laatikossa olevan tavaran maard vastaa
tilauspisteen laskemiseen kaytetysté yhtalosta (1) kysyntaa toimitusaikana ja varmuusvarastoa
(DTLL + SS).

Kanban on kehittynyt vuosien vuosien saatossa. Alkussa signaalin tuottamiseen kéytettiin vain
kanban-kortteja. Tahén paivadn mennessa sitd on sovellettu monilla eri teollisuudenaloilla
hyvin erilaisissa prosesseissa. Signaalina voi toimia kortin liséksi laatikoiden varikoodaaminen,
laatikoiden erilaiset tunnisteet, jotka voidaan lukea sahkoisesti tai esimerkiksi tietyt
varastoalueet. Itse tunnisteen tyypill& ei ole niin suurta merkitystd, vaan sillg, ettd signaali on

selked ja sen aikaansaama toiminta on kaikilla tiedossa. (Arnold et. al 2008, s. 453)



3 BENCHMARKINGIN PERIAATTEET JA PROSESSIT

Benchmarking kehittyi Xerox:lla 1980-luvulla, jolloin yhtion halussa olleiden patenttien
raukeaminen romahdutti yrityksen kilpailuedun. Benchmarking mahdollisti Xerox:n
rakennemuutoksen ja pelasti sen konkurssilta. Robert Camp nosti teoksellaan Benchmarking
The search for industry best practices that lead to superior performance Benchmarkingin
yleiseen tietoisuuteen. Campin mukaan: “Benchmarking on ylivoimaiseen suorituskykyyn
Jjohtavien teollisuuden johtavien kdytintdjen etsimistd” (Camp 1989, s. 12). Monessa
yrityksessa benchmarking madritelladn menetelméksi prosessien kuvaamiseen, jossa
identifioidaan ja arvioidaan parhaita kaytantoja parannuksien aikaansaamiseksi (Maire et. al.
2005, s. 50).

Operatiivinen benchmarking keskittyy jonkin tietyn prosessin toimintaan ja siihen, miten sitd
voidaan parantaa. Se tuottaa parannuksia, jotka nostavat spesifin prosessin suorituskykya ja
taloudellisuutta. Vertailtava kohde eli benchmarking-kumppani voi olla jokin taysin
samankaltainen prosessi jossain toisessa yrityksessd, silloin kaytetddn termid kilpailullinen
benchmarking (engl. Competitive Benchmarking). Siséinen benchmarking on sit4, kun
yrityksen sisalld vertaillaan keskenédén eri prosesseja tai tehtaita (engl. Internal Benchmarking).
Yleisessd benchmarkingissa haetaan tietoa muilta toimialoilta erityyppisien prosessien hyvista
kaytannaista. (Watson 2009, s. 8 - 11)

On olemassa hyvin suuri maara erilaisia benchmarking-prosesseja. Taulukossa 1 on vertailtu
eri benchmarking prosessimalleja. Yhteista kaikille malleille on se, ettd ne voidaan jakaa
ylemmall& tasolla neljaén eri vaiheeseen. (Camp 1995, s. 9) Jokaiseen vaiheeseen kuulu osioita,
joissa kéytetdan erilaisia tyokaluja. Eri benchmarking-malleista tunnistettiin 71 vaihetta.
(Anand et al. 2008, s. 257) Watsonin mukaan ndmd nelja ylatason vaihetta seuraavat
kutakuinkin Demingin PDCA-syklia (Plan, Do, Check, Act), joka on yleinen ajatusmalli
liiketoiminnan kehittdmisessd. PDCA-sykli koostuu seuraavista vaiheista: ymmarryksen
kehittdminen tilanteesta ja tyon maéérittely, prosessin mittaaminen ja analysointi
kehittdmiskohteiden maarittdmiseksi, muutoksen kokeileminen kaytannossa toimivuuden
testaamiseksi sekd muutosten implementointi  prosessiin  ennustettujen  hy6tyjen
realisoitumiseksi. (Watson 20009, s. 64, 71)



Taulukko 1. Benchmarkingin prosessimallit (Camp 1995, s. 9)

4-step 6-step 7-step 8-step 10-step
Valmistautuminen Suunnittelu Maarittele Maarittele Tunnista prosessi
Benchmarkingiin benchmarkattava liiketoimintaongelma Tunnista partneri
prosessi Madrittele mita
Tutkimuksen Tunnista tarkeimmat benchmarkataan
suunnittelu mittarit

Madérittele mittarit

Tunnista luokassaan

. Madrittele keta
parhaat yritykset

benchmarkataan
Prosessidatan | Tutkimisprosessi Tutkiminen Mittaa suorituskyky Hanki data Keraa data
kerdaminen Havainnointi
Datan Parhaiden Analysointi Vertaile suorituskykyja | Vertaile suorityskykyja Maarita erot
analysointi kaytantojen ja arvioi erot Tunnista toimenpiteet | Ennusta tulevaisuuden
tuloksiksi dokumentointi erojen tasoittamiseksi suorituskyky
Raportointi ja Sovita Maarittele Implementoi Hanki tuki
implementointi Paranna kehitysohjelmat ja parannukset ja Aseta tavoitteet
Muutoksen . . . . ... -
. toimenpiteet tarkkaile tuloksia Kehita suunnitelmat
toteuttaminen - - - -
Implementoi ja tarkkaile Implementoi suunnitelmat
tuloksia Paivita benchmarkit

3.1 Benchmarking-tutkimuksen suunnittelu

Watsonin (2009, s. 73-74) mukaan Benchmarking-tutkimuksen suunnitteluvaiheen
tarkoituksen on valmistautua vertaamaan omaa toimintaa suhteessa ulkopuolisen organisaation
toimintaan. Siind luodaan viitekehys, jonka puitteissa vertailu voidaan toteuttaa.
Suunnitteluvaiheen voi toteuttaa vastaamalla seuraaviin kysymyksiin:

e Mitd prosessia tulisi benchmarkata?

e Miké on meidén prosessimme ja miten se toimii?

e Miten me mittaamme sita?

e Miten hyvin se toimii talla hetkell&?

o Ketka ovat prosessimme asiakkaita?

e Mité tuotteita ja palveluita toimitamme asiakkaillemme?

o Mitd asiakkaat odottavat prosessiltamme?

o Mitké ovat kriittiset onnistumistekijat prosessille?

e Miké& on meidan prosessimme suorituskykytavoite?

e Miten asetimme suorituskykytavoitteen?

e Mitd dataa meidéan tulisi keraté vertailtavaksi?



3.2 Prosessidatan kerddminen

Prosessidatan kerdamisvaiheessa keratddn vertailua varten tarvittava tieto. Seuraavat

kysymykset ohjaavat toimintaa kerattdessa tarvittavaa tietoa. (Watson 2007, s. 76-77)

Mitké yritykset suorittavat timan prosessin paremmin?

Mika yritys suorittaa prosessin parhaiten?

Mité me voimme oppia silta yritykselta?

Ketka pitdisi valita yhteistydkumppaneiksi?

Mika on heidéan prosessinsa?

Miten he mittaavat heidén suorituskykyaan?

Mika on heidan suorituskykytavoitteensa ja miten se on asetettu?

Miten hyvin heidéan prosessinsa suoriutuu pitkalla aikajaksolla?

Mitkda liiketoimintakdytannot, metodit tai tyOtehtdvat vaikuttavat prosessin
suorituskykyyn?

Mitka tekijat voivat rajoittaa heidén prosessinsa soveltamista meidan yritykseen?

3.3 Datan analysointi tuloksiksi

Analyysi-vaiheen tarkoituksena on vertailla, maarittdd merkittavia eroja ja selvittdd mista erot

johtuvat. Erds tapa muuntaa data konkreettisiksi tuloksiksi on tehdd parhaista k&ytannoisté
case-tutkimus. (Watson 2007, s. 78-79)

Minka perusteella vertailemme prosessien suorituskykyja?

Mika heidan prosessinsa suorituskyky verrattuna meidan prosessin suorituskykyyn?
Kuinka suuri suorituskykyero on?

Mista suorituskykyero johtuu ja miké on sen juurisyy?

Kuinka paljon heidan prosessinsa tulee kehittyméaan?

Mitkd ominaisuudet tekevét heidan prosessistaan ylivertaisen?

Mihin aktiviteetteihin prosessissamme voi mahdollisesti kohdistaa parannuksia?
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3.4 Muutoksen toteuttaminen

Muutoksen toteuttamisen tavoitteena on soveltaa tutkimuksen 16ydoksid implementoitaviksi

parannuksiksi, jotka mahdollistavat organisaation paremman suorituskyvyn. Seuraavat

kysymykset auttavat muutosvaiheen toteuttamisessa. (Watson 2007, s. 80—-81)

Kuinka suuri ero on eri organisaatioiden suorituskyvyssa?

Kuinka meidan tietomme muiden prosesseista auttaa kehittdméan prosessiamme?
Kuinka meidan tulisi suunnitella prosessimme tai asettaa tavoitteemme uudelleen, jotta
voimme saavuttaa vertailukohdan?

Mité aktiviteettejd heidan prosessistaan tulee muuttaa, jotta se soveltuu prosessiimme?
Mité olemme oppineet tassé tutkimuksessa, joka auttaa meita kehittymaan?

Mité tavoitteita meidan tulisi asettaa oman prosessimme kehittdmiselle?

Kuinka voimme implementoida muutokset prosessiimme?
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4 CASE-ESIMERKKI PESULAN TILAUS-TOIMITUSKETJU

Tyodssa analysoidaan kanban-menetelmén soveltuvuutta pesulan tilaus-toimitusketjuun
oppimalla sen kaytOstd toisenlaisessa prosessissa. Tyossa sovelletaan benchmarking-
metodologiasta saatavilla olevaa teoriatietoa joustavasti. Pesulalle toteutettava benchmarking-
tyé on luonteeltaan operatiivinen yleinen benchmarking. Mitdan yksittéistd tarkkaa
benchmarking-prosessia ei noudateta, vaan PDCA-syklid ja Watsonin eri vaiheisiin esittamia
kysymyksia kaytetddn ohjenuorana rakennettaessa case-esimerkkiéd siitd, miten kanban-

menetelmaa voitaisiin soveltaa pesulan tilaus-toimitusketjussa.

Case-esimerkki kanbanin soveltamisesta esitetadn seka pesulan, ettd PKSSK:n edustajalle.
Heiddn haastattelujaan kaytetddn merkittdvissaé madrin analyysin tekemisessd kanbanin

soveltuvuutta arvioitaessa.

4.1 Benchmarking-suunnitelma

Moni benchmarking-prosessissa tarvittavista tiedoista tulivat suoraan tyon antajalta, eli
pesulalta. Tutkittava prosessi oli paatetty ja se mihin sitd verrataan. Benchmarking-
kumppaniksi valikoitui PKSSK, silla se on saavuttanut hyvia tuloksia kanbanin soveltamisessa
liuoslogistiikassa. Se on pesulan merkittavin asiakas ja sen suurin omistaja. Liuosten tilaus-

toimitusketjun asiakkaat ovat myos samoja, kuin pesulalla, eli sairaalan osastot.

Tiedokeruuvaiheessa muodostettiin  prosessikuvaukset, jotka suoritettiin  vierailujen
yhteydessa. Prosessikuvauksissa selvitettiin tekstiilien tilaus-toimitusketjun nykytila sek&
liuosten tilaus-toimitusketjun nykytila, ettd l&ht6tilanne. Liuosten tilaus-toimitusketjun
lahtdtilannetta kdytetddn arvioitaessa siind tapahtunutta muutosta, minké kanban-menetelmén
implementointi on saanut aikaan. Prosessikuvauksia tehtéessé kaksi tarkeintd kysymysta jotka
auttoivat keskittymaan olennaisiin asioihin olivat:

1. Mitkd liiketoimintakdytdannot, metodit tai tyotehtdvat vaikuttavat prosessin

suorituskykyyn?

2. Mitka tekijat voivat rajoittaa heidén prosessinsa soveltamista meidan yritykseen?

12



Kanbanin soveltuvuuden analysoimiseksi tekstiilien tilaus-toimitusketjuun tehd&én case-
esimerkki siitd, miten tekstiilien logistinen prosessi toimisi kanbania hyédyntéden. Case-
esimerkin toimivuutta analysoidaan, sita verrataan nykytilaan ja identifioidaan potentiaalisia
hyoOtyja, joita verrataan liuosten tilaus-toimitusketjun kehittdmisessé saatuihin hy6tyihin.
Analysointi vaiheessa apuna kdytetddn kahta Watsonin esittdmaa kysymysta:

1. Mistda suorituskykyero johtuu ja mika on sen juurisyy?

2. Mihin aktiviteetteihin prosessissamme voi mahdollisesti kohdistaa parannuksia?

Benchmarking-prosessin neljdnnessd vaiheessa prosessia tulisi parantaa ja opittua tietoa
soveltaa k&ytannossa. Konkreettisia parannuksia tassé tyossa ei tulla tekemaan, mutta analyysin
lopputuloksena pesula saa vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

1. Mitd olemme oppineet tassa tutkimuksessa, joka auttaa meité kehittyméan?

2. Kuinka voimme implementoida muutokset prosessiimme?

4.2 Tekstiilien tilaus-toimitusketjun nykytila

Pesulan tekstiilien tilaus-toimitusketjun nykytila on kuvattu kuvassa 1. Tilaukset tehddén
vaatepalvelun toimesta. Tekstiilien tilaukset ja toimitukset tehd&an kolme kertaa viikossa.
Tilaukset tehddan kayttden séhkoistd lukulaitetta. Tieto tilauksista vélittyy automaattisesti
pesulan tietojarjestelmaan. Tilausten toimitusaika sairaalalle on kaksi péivaa. Pesulassa
tilaukset pakataan rullakoihin, jotka kuljetetaan sairaalalle kuorma-autolla. Sairaalassa rullakot
kuljetetaan osastoille, jossa tekstiilit puretaan niista hyllyihin. Tyhjat rullakot vied&an

jatehuoneisiin,
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Kuva 1. Tekstiilien tilaus-toimitusketju

Osastojen hoitajat hakevat tarvittavat tekstiilit osastojen omista varastoista kayttod varten.
Kéayton jalkeen tekstiilit pakataan pyykkisakkeihin, jotka kerataan niihin samoihin rullakoihin,
joissa puhtaat tekstiilit ovat tulleet. Kerd@minen tapahtuu vaatekuilujen kautta, eli osastoilla
pyykkisékit heitetadn vaatekuiluun, jota pitkin sékit kulkeutuvat rullakoihin. Rullakot siirretaan

jatehuoneista lastauslaiturille, josta ne kuljetetaan pesulaan.

Nykytilan haasteena on tuotantopaallikon mukaan erityisesti tilausten vaihtelu. Tekstiileja
tilataan eri kerroilla eri maérid ja joskus joitain tuotteita ei tilata ollenkaan. Tilausmaarien
vaihtelun myo6té toimituserien koot vaihtelevat ja sit4 kautta rullakoiden kysynté vaihtelee, sill&
isompien tilausten toimittamiseen tarvitaan enemman rullakoita. Kysynnén vaihtelu aiheuttaa
haasteita myds tekstiilien riittdvyydelle, silla pestavat tekstiilit tulevat takaisin pesulaan
asiakkailta. Valilla osastoilta loppuvat jotkin tietyt tekstiilit ja hoitajat tai tekstiilipalvelun
tyontekijat hakevat lisdd tekstiilejd sairaalaan vaatevarastosta, joka on tarkoitettu
puutostilanteita varten. Mikali osastoilla olisi aina tarvittava maaré tekstiileja, ei vaatevarastolta

tarvitsisi tehda lisatoimituksia.
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4.3 Liuosten tilaus-toimitusketjun lahtotilanne

Kuvassa kaksi on kuvattu liuosten tilaus-toimitusketju ennen kanbanin kayttoonottoa. Liuokset
tilattiin ulkopuolisesta ladketukusta, joka toimitti ne sairaalalle. Liuokset toimitettiin sairaalan
varastolaiturille, jos ne siirretiin lyhyt matka liuosvarastoon, josta ne kuljetettiin niiden
toimituspakkauksissa, eli pahvilaatikoissa, osastojen varastoihin josta ne otettiin kayttoon.
Ennen osastoille toimittamista toimitukset kavivat farmaseuttisessa tarkastuksessa, jossa
kerdilylistaa ja pahvilaatikoiden merkintdja verrattiin toisiinsa farmaseutin toimesta.  Siella
toimituspakkaukset nostettiin varastoon, josta niita otettiin kayttéon tarpeen mukaan. Osasto
teki liuostilaukset sairaalan apteekille tietojarjestelmdsséd. Osastojen tekemét tilaukset
tulostettiin kerayslistoiksi apteekin liuosvarastossa seuraavana aamuna. Varastonhallinnassa oli
haasteita: vélilld tuotteita oli liikaa ja valilla ne loppuivat. Erityisesti ennen viikonloppua
tilattiin paljon, jotta tavaraa riittaisi viikonlopun yli. Valilla tilauksista saattoi puuttua jotain, tai
jotain tilattiin yksinkertaisesti liikaa. Tasta aiheutui ylim&éaraista vaivaa, silla saatettiin pohtia
pitéisi ylimaaraiset pakkaukset palauttaa apteekille tai jouduttiin tilaamaan puuttuvaa tuotetta

Kiireellisesti. Tasta aiheutui ylimaaraista tyota seka osastolla, etta apteekin liuosvarastolla.

Liuosvarasto / Apteekki

. Purkaminen + sdilytys

Tukku <
osastoilla
Tilaukset osastoittain
- @
w kaytto
Tilaus- Liuosten
signaali toimitus
<----- 4

Kuva 2. Liuosten tilaus-toimitusketjun lahtotilanne
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Osastojen liuosvarastot eivat olleet jarjestetty organisoidusti. Tuotteiden paikka varastossa
saattoi riippua siitd, kuka milloinkin purki tilauksen. Toimituspakkauksen tyhjennyttya
osastojen varastoissa pahvilaatikot vietiin pahvinkerdysrullakoihin. Jatekuljettaja kuljetti pahvit
pois osastoilta. Vuosittain pahveja kuljetettiin osastoilta 10 000 kg pahvinkerdykseen.
Pelkastaan pahvien kuljettamiseen jatekuljettajalta kului 40 tyopdivédd vuodessa. Myos
osastoilla meni merkittavasti tydaikaa pahvinkésittelyyn. Hoitajien liuosten tilaamiseen,
tilausten selvittelyyn, puutostilanteisiin ja pahvijatteen késittelyyn kayttdma aika oli pois

hoitotyosta.

4.4  Liuosten tilaus-toimitusketjun nykytila

Sairaalan liuosten tilaus-toimitusketjuun on sovellettu kanban-menetelméaé menestyksellisesti.
Kuvassa 3 on kuvattu liuosten tilaus-toimitusketju nykytila. Liuokset tilataan ulkopuolisesta
ladketukusta, joka toimittaa ne sairaalalle. Sairaalan sisdinen logistiikka siirtad ne sairaalan
apteekkiin liuosvarastoon, jossa ne puretaan pahvilaatikoista ja pakataan osastoille meneviin
kanban-laatikoihin sitd mukaa, kuin osastoilta tulee tyhjia laatikoita. Kanban-laatikot ovat
tavallisia kannellisia lapinakyvia muovisia keskendén identtisia kuljetuslaatikoita. Laatikoissa
on etiketit, jotka kertovat mité tuotetta kukin laatikko sisaltdd. Farmaseuttisessa tarkastuksessa
laatikoiden etikettien méérittelemé&a sisaltod verrataan laatikon siséltoon. Laatikoiden ollessa

lapindkyvid, on tarkistaminen helppoa. Laatikot ovat myos vérikoodattuja.

16
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Kuva 3. Liuosten tilaus-toimitusketjun nykytila

Osastoilla on tuotteittain vahintddn kaksi kanban-laatikkoa jokaiselle liuokselle omilla
maaréatyilla paikoillaan. Liuoksia kéytettdessd tyhjennetdan aina yksi laatikko kerrallaan.
Kéytdnnosséd se, ettd tdydet laatikot ovat suljettu kansilla ohjaa aina yhden laatikon
kayttamiseen. Laatikon ollessa tyhj, toimii se tilaussignaalina taydelle laatikolle. Osastot
Kierretadn arkipaivisin, jolloin tyhjat laatikot kerdtddn ja edellisena paivana saadut tilaukset
toimitetaan. Eli kéytdnnossd esimerkiksi maanantaina osastolla a on toinen liuoksen X
laatikoista tyhja. Se kerétéan sieltd liuosvarastolle, josta toimitetaan seuraavana paivéana taysi
laatikko osastolle. Liuosta x on t&lla valill& vain yksi laatikko osastolla a, joka ei kuitenkaan

ehdi tyhjentyé ennen tdyden laatikon saapumista.

4.5 Liuosten tilaus-toimitusketjun muutosten vaikutukset

Kanban-menetelmén implementoinnilla liuosten tilaus-toimitusprosessiin saavutettiin monia
hyo6tyja. Liuoksia on nykyéén tarjolla osastoilla oikea maara, oikeassa paikassa, oikeaan aikaan.
Osastojen varastot ovat siistissa jarjestyksessa ja liuokset ovat sieltd helposti l10ydettavissa, silla
kaikilla on omat vakioidut laatikot ja paikat. Hoitajat pystyvat kayttdmé&an enemman aikaa
hoitotyohon. Kanbanin myota osastoilta poistui vastuu liuosten varastonhallinasta. Hoitajien ei

tarvitse enda huolehtia siitd, onko varastossa kaikkia tarvittavia liuoksia, silla he voivat luottaa
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systeemiin. Heidan ei tarvitse tehdd liuostilauksia, selvitellda vaaria tilauksia, etsia liuoksia
sotkuisesta varastosta, eika huolehtia pahvilaatikoiden kasittelystd. Kaiken kaikkiaan sairaalalla

on laskettu, ettd liuos-kanban saastaa 5000 hoitajaty6tuntia vuosittain.

Liuoksien purkaminen pahvilaatikoista jo apteekin liuosvarastolla vahentad sairalan sisélla
kulkevan pahvijatteen maaraa merkittavasti. Vuosittain pelkéstadn liuospakkauksista syntyy
pakkausjatetta 10 000 kg. Kanbanin myo6ta pakkausjatetté ei tarvitse kuljettaa pois osastoilta,
vaan se pysyy lahell& lastauslaituria, josta se kuljetetaan pois. Jatteenkuljettajalta saastyy 40
henkilotyopdivaa vuosittain. Pahvinkasittelyn poistumisen myo6té osastoille ei tule pahvipolya,

joka on positiivinen asia sairaalaymparistossa.

Liuos-kanbanin myo6té apteekin ei tarvitse enad tulostaa kerailylistoja liuosten osastoille
keréilya varten. Sen lisaksi, ettd kerdilylistat olivat ylimadrainen vélivaihe, aiheutti niiden
tulostaminen aamuisin Kkiirettd liuosvarastolla. Tyo oli rytmitetty siten, ettd aamuisin tulostettiin
edellisena paivéana tulleet tilaukset kerdilylistoiksi ja toimitukset kerattiin aamupdivisin. Nyt
kanban-laatikoita tulee liuosvarastolle pitkin péivaa ja sitd mukaa niitd pystytdan tayttdmaan.

Tyoté on siis tasaisemmin koko paivaksi.

Apteekin liuosvarastolle tuli kanbanin myo6ta lisdad tyOvaiheita: liuosten purkaminen
pahvilaatikoista, pahvien késittely ja liuosten pakkaaminen kanban-laatikoihin.
Lisatyovaiheista huolimatta liuosvarastolla tyoskentelevien henkiléiden kokonaistyokuorma ei
ole merkittavésti kasvanut, silla keréilylistojen tulostamisen ja virheellisista tilauksista
aiheutuneen lisatyon poistuminen ovat pitdneet kokonaistyémaaran kutakuinkin entisellaan.

Kanbanin myota tilausvirta osastoilta on tasaantunut ja tdmé on helpottanut myos apteekin

liusten tilaamista tukusta, silla kysynnasta on tullut ennustettavampaa.

Projektin suurin haaste oli sairaalan henkilokunnan kouluttaminen uuteen jarjestelméan ja
heidan vakuuttamisensa jarjestelmén toimivuudesta. Eniten ty6td muutosvastarinnan
voittamiseen vaadittiin sairaala-apteekissa, kun taas osastoilla jarjestelmén hyddyt huomattiin
valittémasti. Ajan myotd mielipiteet kanban-laatikoita kohtaan ovat muuttuneet koko
henkilostoll& positiivisiksi ja jarjestelmad pidetddn ehdottomasti positiivisena kehityksena.
Muutosten perusteleminen, riittdva perehdytys ja kysymyksiin vastaaminen olivat olennaisessa
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0sassa muutosprosessin nopeassa onnistumisessa. Vastaavia reaktioita on ilmennyt myos

muissa samanlaisissa projekteissa, esim. Pittsburghilaisessa St. Clair Hospitalissa (Lyon 2012).

4.6 Kanban-menetelméan soveltaminen tekstiilien tilaus-toimitusketjussa

Kanban-menetelméan soveltuvuutta arvioidaan tekemalla case-esimerkin  mukainen

prosessikuvaus siitd millainen tekstiilien tilaus-toimitusketju olisi sita hyddyntaen.

Case-esimerkki kuvattu kuvassa 4., siind kanban-menetelman kayttd tekstiilien tilaus-
toimitusketjussa olisi kaytdnnossd identtinen sen soveltamistapaan liuosten tilaus-
toimitusketjussa. Tekstiilit toimitettaisiin sairaalan tekstiilivarastoon, jossa ne pakattaisiin
kanban-laatikoihin osastoille vientia varten. Sairaalan sisdinen logistiikka veisi laatikot
osastoille, jossa ne nostettaisiin hyllyihin. Laatikot voisivat olla péaéllekkain tai perakkain
riippuen hyllyistd, mutta ideana olisi tyhjentdd yksi laatikko kerrallaan kanban-menetelmén
mukaisesti. Osastoille tekstiilien toimitusaika olisi arkisin yksi paiva.

Tilaussignaali

Sairaalan sisdinen varasto

v

() ( ()
kuljetus
pesula - hyllytys
I kaytto
Tilaus- Likaiset Puhtaat Tyhja
signaali tekstiilit tekstiilit laatikko
<= 4— <+

Kuva 4. Tekstiilien tilaus-toimitusketju kanban-menetelma& hyddyntden
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Tyhjat laatikot kerattéisiin péivittdin osastoilta ja vietdisiin sairaalan liinavaatevarastolle, jossa
ne desinfioitaisiin ja sitten tdydennettdisiin. Likaiset liinavaatteet kulkisivat kuten téllakin
hetkelld, eli ne laitettaisiin osastoilla pusseihin, jotka laitetaan pyykkikuiluihin, josta ne

tippuvat rullakoihin.

4.7 Kanban-menetelméan soveltuvuuden arviointi tekstiilien tilaus-toimitusketjuun

Kanban-menetelman soveltuvuuden arviointi tekstiilien tilaus-toimitusketjuun onnistuisi
parhaiten kokeilemalla sita kdytdnndssa. Jotta kokeilun voi vieda kaytantdon asti, tulee uuden
parannetun prosessin ennustettujen hyotyjen olla tarpeeksi suuret kokeilun kdynnistamiseksi.
Hyotyjen arvioimiseksi case-esimerkki tekstiilien tilaus-toimitusketjusta kanban-menetelmaa
kayttéen esitettiin pesulan ja PKSSK:n edustajalle haastattelujen yhteydessa. Haastattelujen ja
teorian soveltamisen perusteella arvioimme kanban-menetelmdn soveltuvuutta tekstiilien

tilaus-toimitusketjuun.

Haastattelemamme henkil6t pitivat case-esimerkissa esitettya tilaus-toimitusketjua teoriassa
toimivana. Vastaavanlainen toimii liuoksille, joten miksi se ei toimisi tekstiileille. Suurimpana
haasteina kanban-menetelmén soveltamisena nahdé&an tilat. Case-esimerkin mallissa sairaalalla
olisi oma tekstiilivarasto, jossa vaatteet pakattaisiin laatikoihin. Kéytdnndssé sellaista tilaa ei
ainakaan talla hetkellda 16ydy sairaalalta. Sairaalalla oleva vaatevarasto, jota kdytetdaan vain
puutteiden paikkaamiseen, on liian pieni suurempaa tekstiilivirtaa varten. Sairaalaan sijoitettava
tekstiilivarasto nopeuttaisi toimituksia, jotka olisivat uudella jarjestelmélla mahdollisia
toteuttaa tilauksesta seuraavana péivéna, verrattuna aiempaan kahteen—kolmeen paivéan.
Kaikkien osastojen varastoissa ei myoskaan olisi valttamatta tilaa laatikoille, mutta toisaalta
toimitusajan ollessa lyhyempi toimitukset voisivat olla pienempid ja varastotaso voisi olla
matalampi. Haasteita voisi asettaa joidenkin tekstiilien koko, silla esim. paivépeitot ja tyynyt
vievat paljon tilaa. Osastojen varastojen yleinen siisteys ja jarjestys paranisi

laatikkojarjestelman myota.

Laatikoiden toimiessa tilaussignaalina tietojarjestelmaa ei vélttdmatta tarvittaisi sairaalan
sisdisen tekstiililogistiikan toimimiseksi. Tekstiilien tilaaminen osastoittain jéisi pois. Tulisi

huolehtia vain tekstiilivaraston tilauksista. Tekstiilikanban parantaisi toimitusvarmuutta, silla
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tekstiileiden liikkuessa laatikoittain on helpompi mitata ja ennustaa materiaalivirtoja. Pesulalle
tulisi tilauksia vain yhdesta paikasta, eiké jokaiselta osastolta erikseen. Kanban-menetelmén
myota liuosten kysyntd osastoilta liuosvarastolle on tasoittunut. Sama tapahtuisi erittdin
todennékoisesti myos tekstiilien osalta. Se pienentdisi tilausten vaihtelua pesulan suuntaan.

Suurin verrokkiprosessissa saavutettu hyoty oli tyomé&&aran vaheneminen. Tilausprosessin
yksinkertaistaminen vapauttaisi ty6tunteja vaatepalvelutyotekijoilta osastojen tilausten
poisjadmisen myota. Osastojen varastojen tdydentdminen nopeutuu, silla hyllyjen tayttdminen

laatikoilla on nopeampaa kuin tekstiileiden lajittelu tyypeittéain oikeille hyllypaikoille.

Lisatyotd kuitenkin aiheutuisi sairaalaan sijoittuvan tekstiilivaraston uusista tehtavista, kuten
tekstiileiden pakkaamisesta laatikoihin, tekstiilivaraston varastonhallinnasta, laatikoiden
kerddmisesta osastoilta ja niiden desinfioimisesta. Tekstiileistd aiheutuvan kokonaistydméaaran
arvioiminen on haastavaa, silla talla hetkell& ne tilataan, kuljetetaan osastoille ja hyllytetaan.
Jokainen tyOvaihe toteutuu eri henkilon toimesta. Jos tdma kaikki tapahtuisi samalla kertaa,
Voisi se saastdaa tyOaikaa. Tekstiilien riittdessd osastoilla ei hoitajien tai vaatepalvelun
tyontekijoiden tarvitsisi enda kayttdad tydaikaa hakiessaan vaatevarastolta taydennystd, joka

poistaisi turhaa tyota.

Kanban-menetelman soveltaminen liuosten tilaus-toimitusketjuun vapautti vuosittain hoitajien
tydaikaa 5000 tuntia ja jatehuollon tyontekijoiden tydaikaa 300 tuntia. Kanban-menetelmén
soveltaminen tekstiilien tilaus-toimitusketjuun ei tulisi vapauttamaan kenenk&an tydaikaa niin
merkittavasti, silla osastoilta suuri osa vapautuneesta tyOajasta liittyi osastoille tulevaan
pahviin. Osastoilta jai liséksi pois liuosten tilaaminen, vaarien tilausten selvittely ja
puutostilanteista aiheutuva lisdtyd. Tekstiilien osalta tilaaminen muuttaisi muotoaan ja
puutostilanteita olisi vdhemman. Yhtd suuriin hyotyihin kanban-menetelmélld ei tulla
paasemaédn tekstiilien tilaus-toimitusketjussa kuin liuosten osalta paastiin, silla
kokonaisuudessa tekstiilien osata ty0aikaa ei todenndkdisesti tulisi saastyméan. Osastojen
tekstiilihuolto sen sijaan parantumaan parempana palveluna, sill& puutostilanteita ei pitéisi endé
esiintyd. Tekstiileja olisi oikea maard, oikeassa paikassa, oikeaan aikaan. Tekstiilien tilaus-
toimitusketjun suorituskyky siis todennédkdisesti paranisi implementoimalla kanban-

menetelma.
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Benchmarking-prosessin analyysi -vaiheessa yksi Watsonin esittamistd kysymyksista on:
”Misté suorituskykyero johtuu ja mikd on sen juurisyy?”” Kanban-menetelmé parantaisi pesulan
tilaus-toimitusketjun suorituskykyd ja sen hyodyt tulisivat tasaisemmista tilauksista ja
tihedmmistd toimituksista. Shingoa (1989) lainaten: ”Kanbanin on tydohje, joka kertoo mita
pitédd tehdd, milloin pitda tehda ja miten paljon sité pitédd tehdd. Se on myos kuljetustunniste,
josta tiedetddn mistd ja minne jotakin siirretddn” Kanban-menetelmad implementoitaessa
kaikkiin Shingon esittamiin kysymyksiin taytyy vastata. Se toimii myods aina samalla tavalla.
Tekstiilien tilaus-toimitusketjussa kaikkea ei ole valttaméttd standardisoitu ja ihmiset toimivat
valilla eri tavalla. Varastotasot olisi hyvda méaérittdd tarkemman analyysin perusteella.
Tilausmaariin voisi olla mahdollista vaikuttaa myo6s jollain muulla menetelmélla kuin
kanbanilla. Talla hetkelld osastoille toimitetaan tekstiilejd kolmesti viikkoon, se jos
toimitettaisiin useammin niin se pienentéisi erdkohtaisia toimitusmaéaria. Siihen olisiko se
taloudellisesti kannattavaa, ei tdssé analyysissa oteta kantaa. Kanban-menetelmaa voisi soveltaa
my0ds mahdollisesti hiukan eri tavalla, ottamalla se k&ytt6on laajemminkin tai suppeammin

tekstiilien tilaus-toimitusketjussa (kuinka suuri osa tekstiileista otetaan kanbanin piiriin).
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5 JOHTOPAATOKSET

5.1 Saavutetaanko kanban-menetelmalla tekstiilien tilaus-toimitusketjussa vastaavia

hyotyja, kuin sairaalan liuoslogistiikassa?

Kanban-menetelmalld ei saavuteta kaikkia vastaavia hyotyja tekstiilien tilaus-toimitusketjussa,
kuin liuosten tilaus-toimitusketjussa. Pesulan palvelu osastoille todennakdisesti paranisi, mutta

merkittavaa tydvoiman saéstoa silla ei todenndkdisesti saavutettaisi.

5.2 Mité hyotyja sairaala on saanut kanbanista liuoslogistiikassa?

Sairaala hyotyi kanban-menetelman implementoinnista monella tavalla. Tydaikaa vapautui
muihin tehtaviin niin osastoilla, kuin logistiikankin puolella. Osastojen varastojen siisteys ja

jarjestys paranivat, kuten myos liuosten varastonhallinta.

5.3 Miten kanban-menetelma soveltuu tekstiilien tilaus-toimitusketjuun?

Kanban-menetelma soveltuu teoriassa tietyin rajoituksin  hyvin tekstiilien tilaus-
toimitusketjuun. Kaytdnnossa tilat asettavat kdytdnnon haasteen case-esimerkissé esitetyn
mallin mukaisen vaatevaraston toiminnalle, silla talla hetkelld sairaalalla ei ole siihen

kayttotarkoitukseen sopivaa tilaa.

5.4 Tyobn hyédyntdminen, jatkotutkimukset

Kanban-menetelmdn todettiin teoriassa sopivan hyvin tekstiilien tilaus-toimitusketjun
kehittdmiseen. Kaytdnnossa se vaatisi suuren muutoksen nykyiseen toimintamalliin, eik& sen
edellyttdmid sopivia tiloja ole tarjolla. Tutkimuksessa huomattiin, ettd kanban-menetelmén
soveltamisesta saatavat hyodyt voisivat olla saavutettavissa myds tekemalld joitain muita
kehittdmistoimenpiteitd. Osastoille tehtavien tilausten standardointi, varastotasojen laskenta ja
mahdollisesti lyhyempi toimitusaika voisivat parantaa tekstiilien tilaus-toimitusketjun

suorituskykya.
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