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This master’s thesis was commissioned by the Pidijat-Hdme Rescue Department. The
background of the study was the need of the rescue service to develop its supervisory duty
to better match the available resources, to improve the efficiency of its operations and to
develop the management and detection of work-related deviations. The aim of the thesis was
to find ways to implement lean thinking and continuous improvement processes in the

supervisory duty of the rescue service.

The work was carried out in the organisation as an action research project. The study
identified the causes of waste in the supervisory process by examining the value stream of
the process. The study also applied lean methods and tools to improve the efficiency and
quality of supervision and described the measures required to implement lean thinking and
continuous improvement processes in the accident prevention department of a rescue

organisation.

The lean methods tested were found to be mainly effective and were considered to bring at
least potential benefits to the supervisory duty. The introduction of the processes and the
achievement of continuous improvement would require, above all, training of staff,

commitment to development and the allocation of resources for improvement work.



LYHENNELUETTELO

NNVA valttdiméaton, arvoa tuottamaton toiminta (Necessary Non Value Added)
NVA arvoa tuottamaton toiminta (Non Value Added)

PDCA suunnittele, toteuta, tarkista, kehitd (Plan, Do, Check, Act)

VA arvoa tuottava toiminta (Value Added)

TPS Toyotan tuotantojérjestelma (Toyota Production System)



Sisillysluettelo
Tiivistelma
Abstract
Lyhenneluettelo
I JORAANTO ...ttt et 9
1.1 TutkimuKkSen taUSTA .......cceevuiiiiiieiieieee e e 9
1.2 Tutkimuksen tavoitteet Ja TaJAUS ......cc.eevueeriieitierie ettt e 10
1.3 Tutkimusmetodit ja tutkimuksen toteutus. .........cceevieriiiiieniieeeeeeeee e, 11
1.4 RApOTtin rakeNNe........ccuviiiiiiiiiiiecie et e 13
2 Lean-ajattelu ja keskeiset menetelmat...........ccoceevvieeiiiiiieiiiieiecieree e 14
2.1 Leanin historia ja K€hityS .......cocuieiiiiiiiieiecieeee e 14
2.2 Lean-f110S0T1a. .....eeiiiiiiee e 17
2.3 Hukka ja sen Kategoriat...........cccvierieiiiieriieiiesie ettt 21
2.4 Keinoja toteuttaa leania toimintastrate@iaa.........cocveeevveeriieerieeeniieerieeeevee e 25
2.5 Lean-menetelmid ja tyOkaluja.........coceeviiviiniiniiiiiiiiiccccecececc e 27
2.5.1  ATVOVITtAKUVAUS. ..cotieiiiieiieeiie ettt ettt ettt et et e st e e beesaeeenbeesaeeenbeenneas 30
T8 1 SRS 35
0 T T NG TSRS 38
2.5.4 Heijunka ja muu tyOmAaaran tasaaminen ..........ceceerverrenueenierienienieeeeneeneeneene 40
2.6 Muutoksen onnistumisen edellytykset..........ccoceeviriiniiiiniinininicceceee 43
3 Jatkuva parantaminen .........cc.eeeeuieeriiieeniiieeeieeesieeesieeesreeeseeeeesreesseeesbeeenaeeennseesnnneeens 46
3.1 KQIZEN 1. 47
3.2 PDCA-KERA ..ottt 48
33 Visualisointi paivittdiSjohtamiSen apPUNA ........c..eeeveereeerrienieeiieenieeieeseeeieesieeenne 50
34 KehittAmIStaulU ....c.eeiiiiiiiiie e 51
4 Pelastuslaitoksen ValVONTatyO.......c.ccecuieeiiieeiiieeiieeeiie ettt 55
4.1 ValvontatyOn perusteet ja strategiset tavoitteet .........coveverierierieriienieneeieneene 55
4.2 Valvontaty Péijat-Himeen pelastuslaitoksella...........cocccooeeverviniiniininincnnnn. 57
5 Kohdeorganisaation nykytila-analyysi.........ccccceeeuiiriiiiiieniieiienieeiiee e 64

5.1 Arvovirtakuvauksen toteutus 0rganisaatiossa..........eeecveeerrveeeriveerriveeeniveessveesnnnens 64



52 NYKYIA-ANA1YYST.0eetiiiiiiiiecieeiieee ettt e saaeenreen 67
53 Kehittdmisehdotukset nykytila-analyysin pohjalta............cccccceeviiiieiiiiciieenes 74
6  Kohdeorganisaation toiminnan KehittAminen...........cccccueeeviieeiieescieeecie e 77
6.1 Muutokset valvontatyon suunnittelussa...........coeeverieeiiieniieiiiienieeieeee e 79
6.1.1 Valvontavilimuutokset ja tyon tasaaminen ............cceeeveereeecieenveerieeneeenneenes 79
6.1.2 Vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli .........c..ccccveeviiiiniiiicece e, 82
6.2 Tyon visualisointi ja SUOTITUSKY VYN SEUTANtA.........cccvuireeiiieeiieeeiie e eeree e 84
6.3 KehittAmIStaulu....c.ceeeiiiiie e 88
6.4 A3 tukemaan ongelmanratkaiSua..........ccveeevierieeiiienieeiierie e 90
6.5 Kehittdmistoimenpiteistd saatu palaute .........cccceeeveriieriieniieeiienieeeeeee e 91
6.6 Suunnitelma muutosten yllaApitAmISeks .......ccervereriiiriiniiiinieneeececce 93
6.6.1 Mahdollistavat teKijat ..........covoiiiiiiiiiie e 96
6.6.2  Lean-KAYtANNOL ......cccueieiiieeiiieciee ettt et enree e e s e 97
0.6.3  SUOTTEUSKYKY ..eeouviiiiiiiieeie ettt ettt s beesaneenbeesnas 99
6.6.4  ROOIIE JA VASTUUL ...o.eeiiiiiiieiiece et et 99
T JORLOPAALOKSEL ....veeeeiieeiiieeiie ettt e e e tre e e e e e s reeeeabee e aseeesnseeensneas 101
7.1 Tutkimustulokset ja tutkimuskysymyksiin vastaaminen ............c.ccoecveeeeuveennneen. 101
7.2 Suhde muihin tutkimuksiin ja tutkimuksen rajoitteet............ccoccveerveerniiennnens 104
I 1115153 11 <1 1o TSRS PRORUSOPRRIII 106
| 21 4 L1 APPSR 109
Liitteet

Liite 1. Arvovirtakuvauksen nykytilapiirustus pelastuslaitoksen valvontaprosessin osalta
Liite 2. Arvovirtakuvauksessa tunnistettuihin ongelmakohtiin ideoidut toimenpiteet
Liite 3. Tyon visualisointiin ja valvonnan seurantaan kehitetty tyokalu

Liite 4. Onnettomuuksien ehkdisyn osastolle laadittu kehittdmistaulu

Liite 5. Esimerkki taytetystd A3-lomakkeesta



Kuvaluettelo
Kuva 1: Lean-talon eri versioita (mukaillen Bicheno ja Holweg 2016, s. 4-5)
Kuva 2: Virtauksen esteet lean-ajattelun mukaan (Torkkola 2015, s. 23)

Kuva 3: Hukan jaottelun muuttuminen perinteisestd mallista alakohtaiseksi (yhdistellen

Torkkola 2015 ja Petersson et al. 2018)

Kuva 4: Leanin toimintastrategian toteuttamiskeinot (Modig & Ahlstrom 2023, s. 138)
Kuva 5: Arvovirtakuvauksen vaiheet (Rother ja Shook 1999, s. 9)

Kuva 6: 5S-menetelmén vaiheet (Petersson et al. 2018, s. 308)

Kuva 7: Toiminnan eri parantamismuodot ja niiden vaikutus suhteessa aikaan (Petersson et

al. 2018, s. 167)
Kuva 8: PDCA-kehin vaiheet (Petersson et al. 2018, s. 178)

Kuva 9: Visualisoinnin, suorituskyvyn johtamisen ja jatkuvan parantamisen viitekehys

(Eaidgah et al. 2016, s. 197)

Kuva 10: Parannustoimenpiteiden priorisointiin kiytettavd PICK-kaavio (mukaillen Collins

ja Mannon 2015, s. 29)

Kuva 11: Péijjat-Hameen hyvinvointialueen pelastustoimialan palveluiden rakenne, valvonta

ja kemikaaliturvallisuus korostettuna (Péijat-Hdmeen hyvinvointialue 2025)

Kuva 12: Yritysten ja laitosten riskiluvun kehitys Paijat-Hameessd vuosina 2020-2024 (Pai-
jat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 65)

Kuva 13: Yritysten ja laitosten méérdaikaisen palotarkastuksen prosessikuvaus pelastusvi-

ranomaisen ja asiakkaan osalta (Paijat-Hdmeen pelastuslaitos 2025, liite B)

Kuva 14: Pelastuslaitoksen asiakastyytyvaisyyskyselyn tuloksia vuodelta 2024 (Paijat-Ha-
meen pelastuslaitos 2025, s. 62.)

Kuva 15: Miirdaikaisen palotarkastusprosessin nykytila kuvattuna

Kuva 16: Yritysten ja laitosten médrdaikaisen valvonnan toteutunut maird suhteessa suun-

niteltuun



Kuva 17: Vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli
Kuva 18: Valvonnan seurannan tydkaluun tehtyja kirjauksia
Kuva 19: OE-osastolle laaditun kehittimistaulun pohja

Kuva 20: OE-osastolle laaditun A3-lomakkeen pohja

Taulukkoluettelo

Taulukko 1: Lean-muutoksen onnistumisen kannalta keskeisid tydkaluja (Bhasin 2015, s.

92-95.)

Taulukko 2: Erilaisia seurauksia tyokuorman méérittdmisestd kysynnén ja kapasiteetin suh-

teen (mukaillen Torkkola 2015, s. 80)
Taulukko 3: Valvontaprosessista 10ydettyjen hukkien mééraa kategorioittain

Taulukko 4: Arvon tuottaminen palotarkastusprosessin vaiheissa ja kehittimistapa muutok-

selle
Taulukko 5: Suunnitellut vuosittaiset yritysten ja laitosten palotarkastukset 2018—-2034
Taulukko 6: Lean-ajattelun implementoinnin tasot (Malmbrandt & Ahlstrém 2013, s. 21)

Taulukko 7: Kehittdimistoiminnan jatkamisen roolit ja vastuut



1 Johdanto

Lean-ajattelu on tuotannon filosofia, joka tdhtdé asiakkaan saaman arvon maksimointiin sa-
malla, kun pyritdén kidyttimain vihemman resursseja ja tekemiin vain oikeita asioita. Lean-
ajattelu on pitkdédn keskittynyt erityisesti tuotannon tehostamiseen valmistavassa teollisuu-
dessa. Pelastuslaitoksen suorittama valvontaty® on puolestaan julkishallinnollista ja lainsda-
didnndn ohjaamaa tyoté, jonka tarkoituksena on parantaa turvallisuutta ja vihentdi onnetto-

muuksia.

Tassé diplomitydssi kasitellddn pelastuslaitoksen valvontatyon toteuttamista ja sen kehitta-
mistd lean-menetelmien ja jatkuvan parantamisen filosofian avulla. Tydssd tunnistetaan val-
vontaprosessissa olevan hukan syitd ja muita ongelmakohtia prosessin arvovirtaa tutkimalla
sekd sovelletaan lean-menetelmii ja tyokaluja valvontatyon tehokkuuden ja laadun paranta-
miseksi. Liséksi ty0ssé laaditaan kuvaus toimenpiteistd, joita lean-ajattelun ja jatkuvan pa-

rantamisen prosessien kdyttoonotto organisaatiossa edellyttia.

1.1 Tutkimuksen tausta

Pelastuslaitoksen tulee toteuttaa lakisddteinen valvontatyo palvelutasopédatoksen mukaisesti.
Organisaatiossa on havaittu, ettd valvontatydssé ei aina paéstd méérallisiin tavoitteisiin. Or-
ganisaatiossa on koettu resurssipulaa ja taloustilanne ei mahdollista resurssien kasvattamista.
HenkilGsto ei aina osaa tai muista noudattaa prosesseja ja toiminnassa syntyy poikkeamia.
Pelastuslaitos haluaa kehittdd valvontaty6ta sellaiseksi, ettd se voitaisiin toteuttaa nykyisilla

resursseilla tehokkaasti, laadukkaasti ja riskiperusteisesti.

Pelastuslaitoksen valvontatyo6ta tulee kehittdd vastaamaan paremmin kéytettidvissa olevia re-
sursseja, ja resurssit tulee pyrkid kohdentamaan oikeisiin asioihin. Toimintaa tulee tehostaa
ja saattaa se paremmin vastaamaan toimintaymparistod sekd asiakastarpeita. Poikkeamien
havaitsemista ja hallintaa tulee kehittdd. Ylipdétadn on tirkedd, ettd valvontatyon osalta or-
ganisaatiossa pystyttdisiin omatoimisesti havaitsemaan ongelmakohtia ja 16ytdmadn nithin
ratkaisuja. Valvontatyon osalta tulee my0s pystyd tekemédn organisaation omavalvonta-

suunnitelman mukaista omavalvontaa.
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Valvontaty6td on yritetty kehittdd kohdeorganisaatiossa useiden vuosien ajan. Viime vuo-
sina valvontatoiminnan kehittdminen on kuitenkin pitkalti liittynyt lainsddddnnon vaatimus-
ten toteuttamiseen ja valvontatyon vaikuttavuuden arviointiin. Prosesseja ei ole tarkasteltu
niiden tehokkuuden kannalta. Kohdeorganisaatiossa ei ole hyddynnetty lean-menetelmié toi-
minnan jatkuvaksi parantamiseksi eiké pelastuslaitoksen valvontatyon kehittdmista tdstd na-

kokulmasta ole tiettavasti tutkittu aiemmin.

1.2 Tutkimuksen tavoitteet ja rajaus

Tamaén tutkimuksen tavoitteena on 10yti4 tapoja, joilla lean-ajattelua ja jatkuvan parantami-
sen prosesseja voidaan ottaa kayttoon pelastuslaitoksen valvontatyossd. Tyo sisdltdd pelas-
tuslaitoksen valvontatoiminnan prosessista laaditun nykytila-analyysin sekd ehdotuksen
lean-ajattelun mukaisten menetelmien ja tydkalujen soveltamisesta nykytila-analyysissa tun-
nistettujen ongelmakohteiden ratkaisemiseksi. Ty0ssd tarkastellaan myds kehittdmisehdo-
tusten potentiaalisia vaikutuksia seki tutkimuksen aikana pilotoitujen tyokalujen kéytosta

saatua palautetta.

Tutkimuksen tavoitteen saavuttamisessa auttavat seuraavat tutkimuskysymykset, joihin

tyOssd vastataan:

1. Mitéd kehittimiskohteita pelastuslaitoksen valvontatyon prosesseissa on lean-néko-

kulmasta?

2. Miten lean-menetelmid voidaan hyddyntdd pelastuslaitoksen valvontatyon kehitta-

miseksi?

3. Mitd lean-menetelmien ja jatkuvan parantamisen prosessien kdyttoonotto pelastus-

laitosorganisaatiossa edellyttda?

Teoria ja kehittdmismenetelmét rajataan koskemaan lean-filosofiaa, lean-menetelmid ja jat-
kuvan parantamisen ajatusmaailmaa. Lean-ajattelu sisiltdé paljon erityisesti tuotanto- ja val-
mistusteollisuuteen liittyvid menetelmid. Téssé tydssd lean-menetelmien osalta on kuitenkin
keskitytty niihin, jotka on ldhdekirjallisuuden perusteella tunnistettu soveltuvan julkishallin-
non tai palveluprosessien kehittimiseen. Néin tutkimuksen raportointi on tarkoituksenmu-
kaista ja raportin laajuus sdilyy opinndytetydlle suositellussa mitassa. Kehittdmistyo kohdis-

tuu  kohdeorganisaatiossa ainoastaan pelastuslaitoksen onnettomuuksien ehk&isyn
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tulosalueeseen ja valvontatyohon. Tutkimus rajataan koskemaan pédasiassa pelastuslaitok-
sen madrdaikaista valvontaa yrityksissa ja laitoksissa, joka on pelastuslaitoksen onnetto-
muuksien ehkdisyn keskeisimpid prosesseja. Tutkimuksessa ei toteuteta pitkdd seuranta-ai-
kaa saavutettavien tulosten osalta, vaan tutkimus rajataan koskemaan kayttdonoton periaat-
teita ja mahdollisuuksia organisaatiossa. Tama rajaus on tehty seki tyon laajuuden ettd tyo-

hon kiytettdvissd olevan ajan perusteella.

1.3 Tutkimusmetodit ja tutkimuksen toteutus

Ty0 koostuu kirjallisuuskatsauksesta sekd empiirisestd osuudesta. Tutkimuksen teoreettinen
viitekehys muodostuu lean-filosofiasta ja jatkuvasta parantamisesta. Empiirisessi osuudessa
tehtdvissd ongelman ratkaisemisessa korostuvat lean-johtaminen, lean-menetelmét seka jat-
kuvan parantamisen tyokalut. Kirjallisuuskatsauksena laadittu teoriaosuus pohjautuu lean-
filosofiaa ja jatkuvaa parantamista kisittelevadan ldhdekirjallisuuteen seki tiedelehtiartikke-
leihin. Lahdekirjallisuus on sekéd suomen- ettd englanninkielistd. Léhteet on pyritty valitse-
maan siten, etti ne olisivat viimeisen kymmenen vuoden aikana julkaistuja. Kirjallisuuskat-
sauksessa on kuitenkin hyddynnetty myos titd vanhempia teoksia, erityisesti silloin, kun

niiden on tunnistettu olevan lean-filosofian kannalta merkittdvid perusteoksia.

Ty0 toteutetaan toimintatutkimuksena (action research). Toimintatutkimuksen ero kehitta-
mistutkimukseen on hyvin véhédinen. Toimintatutkimus yhdistié ty6elaméalahtdisen kehitta-
misen ja tutkimuksen. Toimintatutkimus sisdltdd yleensd kaytdnnon tydeldméssa olevien ih-
misten oman tyon tutkimista ja kehittimista. Toimintatutkimus liittyy tydyhteisossd olevien
kdytdnnon ongelmien tunnistamiseen ja poistamiseen. Toimintatutkimuksessa ei pyritd en-
sisijaisesti saamaan laajemmin yleistettivissd olevia tuloksia, vaan toimintatutkimus koskee
yksittéistd tapausta ja tutkimuksessa saadut tulokset pitdvit paikkansa vain timén tapauksen

kohdalla. (Kananen 2014, s. 9 ja 11-12.)

Toimintatutkimuksella pyritddn muutokseen. Muutoksen aikaan saamiseksi tulee tuntea
muutettava i1lmio ja selvittdd sithen vaikuttavat tekijat. Muutoksessa tarvitaan prosesseihin
liittyvaa piilotietoa, joista ei usein voi paésti tietoiseksi ilman prosessiin osallistumista. Siksi
toimintatutkimuksessa tutkija syventyy ilmioon tekemélld itse osallistuvaa havainnointia.

(Kananen 2014, s. 13.)



12

Toimintatutkimus voidaan néhda sekoituksena sekéd kvalitatiivisia ettd kvantitatiivisia tutki-
musmenetelmid. Minkddn muun tutkimusotteen tiedonkeruu- tai analysointimenetelmia ei
suljeta pois. Toimintatutkimuksen keskeiset elementit ovat toiminnan kehittiminen eli muu-
tos, yhteistoiminta henkiloston kanssa tutkimuspaikalla, tutkimuksen suorittaminen ja rapor-
tointi sekd tutkijan osallistuminen muutosprosessiin. Perinteisessd laadullisessa tutkimuk-
sessa tutkimuksen aikana ei tehdé prosesseihin liittyviéd kokeiluja eiké tutkija saa itse vaikut-
taa tutkimuksen kohteena olevana ilmioon. Téltd osin toimintatutkimus eroaakin perintei-
sestd tutkimuksesta, silld tutkija on itse mukana toiminnassa ja tutkimustuloksilla saatuja
parannusehdotuksia voidaan kokeilla tutkimuksen aikana. Toimintatutkimus soveltuu par-
haimmin sellaisiin tilanteisiin, joissa kehityksen kohteena on ryhma ja sen toiminta. Toimin-
tatutkimuksessa teorian ja kiytannon suhde on abduktiivinen eli teoria ja kdytintd vuorotte-

levat. (Kananen 2014, s. 13—16 ja 26.)

Toimintatutkimus valikoitui kdytetyksi tutkimusmenetelmaéksi, silld diplomity6 tédhtd4 usein
jonkin kdytdnndén ongelman ratkaisemiseen organisaatiossa. Pdijat-Hdmeen pelastuslaitok-
sen onnettomuuksien ehkéisyn osastolla oli tarve kehittdd valvontaty6td. Toimintatutkimus
sopi tdhdn tyohon erinomaisesti myo0s siitd syystd, ettd tutkimuksen tekijd vastaa omassa
virassaan kohdeorganisaatiossa valvontatyon prosesseista ja niiden kehittdmisestd, jolloin
tutkimuksen kannalta on hyddyllistd, ettd tutkimuksen tekijd padsee itse osallistumaan muu-

tosprosessiin.

Ty0ssa kaytettiin tiedonkeruumenetelmind osallistuvaa havainnointia ja kirjallisia ldhteité
kuten kohdeorganisaation dokumentoituja kayténteiti ja tilastotietoa. Havainnointi tapahtui
kohdeorganisaatiossa osana paivittdistd toimintaa usean kuukauden ajan, minka lisdksi tut-
kimuksen toteuttajalla oli estymmarrystd kohdeorganisaation ja nimenomaan onnettomuuk-
sien ehkdisyn osaston toiminnasta noin kahdeksan vuoden ajalta. Dokumentoidut kiytdnteet
koskivat pddasiassa valvontatyon prosessikuvauksia ja ohjeistuksia. Tydssd hyodynnettiin
tilastotietoa usean viime vuoden ajalta, joskin tarkempaa tarkastelua tehtiin vuoden 2024
valvontatoiminnasta. Erillisid haastatteluita tai kyselyitd ei toteutettu, silld kohdeorganisaa-
tion nykytila-analyysi ja kehittdmisratkaisut toteutettiin yhteistydssé osaston johdon ja tyon-
tekijoiden kanssa tyopajoissa sekéd kokouksissa ja muissa tilanteissa saadun palautteen pe-

rusteella.

Ty toteutettiin kevaddn 2025 aikana. Lihdemateriaaliin tutustuminen ja teoriaosuuden kir-

joittaminen aloitettiin  tammikuussa. TyOpajana kohdeorganisaatiossa toteutettu
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arvovirtakuvaus ja sen perusteella laadittu nykytila-analyysi tehtiin helmi-maaliskuussa.
Kohdeorganisaation toiminnan kehittimiseen tdhtadaviat muutosehdotukset ja kehittdmistoi-
menpiteet sekéd niiden testaukset tehtiin huhtikuun aikana. Teoria ja kdytédntd vuorottelivat
siten, ettd tyOn teoriaosuutta tdydennettiin vield tyon viimeistelyyn saakka. Tyon tulokset

esiteltiin toukokuussa 2025.

1.4 Raportin rakenne

Raportti muodostuu kahdeksasta paédluvusta. Ensimmaéinen luku on johdanto, jossa esitellddn
tutkimuksen tausta, tavoitteet ja kéytetyt tutkimusmetodit. Luvuissa 2 ja 3 muodostetaan
teoreettinen pohja lean-filosofian ja jatkuvan parantamisen prosessien kéyttamisesti. Toi-
sessa luvussa esitellddn ensin lean-ajattelun historiaa ja paiperiaatteita, jonka jilkeen syven-
nytddn lean-menetelmien ja tyokalujen hyddyntdmiseen ja lean-muutoksen onnistumisen
edellytyksiin. Vaikka jatkuva parantaminen on keskeinen osa lean-filosofiaa, esitelldén jat-

kuvan parantamisen periaatteet ja kehittdimismallit omana pailukunaan luvussa 3.

Tutkimuksen ymmartdmisen kannalta lukijalla on hyvé olla péépiirteittdinen kuva siitd, mita
pelastuslaitoksen tekemalld valvontaty6lla tarkoitetaan, joten valvontatyon perusteet, strate-
giset tavoitteet ja tyon toteuttaminen kohdeorganisaatiossa on esitelty luvussa 4. Luku 4
taustoittaa tyon empiiristd osuutta, joka alkaa varsinaisesti luvusta 5. Luvussa 5 esitelldén
kohdeorganisaatioon toteutettu arvovirtakartoitus, sen perusteella tehty nykytila-analyysi
sekd kehittamisehdotukset muutoksille. Luvussa 6 kuvataan organisaatioon suunnitellut ja
sielld testatut kehittdmistoimenpiteet sekd jatkosuunnitelma muutosten yllépitamiseksi. Lu-
vussa 7 esitetddn tyon johtopédtokset ja vastataan sithen, miten tutkimus vastasi sille asetet-
tuihin tavoitteisiin ja tutkimuskysymyksiin. Luvussa 8 on vield lyhyt yhteenveto, jossa tut-

kimuksen keskeisimmat osat esitetddn tiivistetysti.
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2 Lean-ajattelu ja keskeiset menetelmait

Torkkolan (2015, s. 6) mukaan lean on yksi maailman levinneimpia kisitteitd, mutta sen
kuvaamiseksi esitetyt madritelmét ovat usein hyvinkin epdjohdonmukaisia. Termille onkin
vaikeaa muodostaa yhté yhteistd ndkemystd. Tdssd luvussa kuvataan lyhyesti leanin histo-
riaa, jonka jélkeen esitelldén teoriakirjallisuuden pohjalta lean-filosofiaan olennaisesti kuu-
luvia periaatteita seké organisaatioissa kdytettyjd menetelmii ja tyokaluja. Tétd teoriaa hyo-
dynnetddn mydhemmin tutkimuksen empiirisessi osuudessa pelastuslaitoksen valvontatyon

kehittdmiseksi.

2.1 Leanin historia ja kehitys

Lean-ajattelun alkupera johtaa Japaniin ja Toyotan tehtaalle. Toyotan tehtaanjohtaja Taiichi
Ohno loi yritykselle strukturoidun toimintaperiaatteiden jérjestelmén 1940-luvun loppupuo-
lella. Jarjestelmdd nimitettiin Toyota Production Systemiksi (TPS). Tuotantojdrjestelmén
ytimessa oli virtaustehokkuus, jolla Toyota pyrki vastaamaan toisen maailmansodan jilkei-
seen resurssipulaan Japanissa. Resurssipulan takia yritykselle oli keskeisti, ettd tuotannossa
tehtiin vain oikeita asioita eli valmistettiin tuotetta, jonka asiakas halusi. Tehokkuuden ta-
kaamiseksi oli yhtd lailla tirked ymmaértda, millaisia méérié tuotetta halutaan ja milloin. (Pe-

tersson et al. 2018, s. 45; Modig & Ahlstrom 2023, s. 71-72, 77.)

Resurssien niukkuuden takia Toyotalle oli myds tirkedd oikeiden asioiden tekemisen lisdksi
se, ettd asiat tehdddn oikealla tavalla. Yritys pyrki tehostamaan jakelua vélttddkseen paa-
oman sitomista liiallisiin keskenerdisten tai valmiiden tuotteiden varastoihin. Tavoitteeksi
otettiin nopea kulku koko tuotantoketjulle eli raaka-aineiden hankinnalle, valmistamiselle,
toimittamiselle sekd maksun saamiselle. Tdma kehitystyo edellytti koko tuotantoprosessin
kuvaamista ja asiakkaalle arvoa tuottavien toimintojen méérittelyd. Toyota pyrki karsimaan
tuotantoprosessista kaiken sellaisen, mika hidastaisi prosessin ldpi kulkevaa virtausta. Tar-
kedd oli erityisesti poistaa sellainen tehottomuus, joka ei lisdnnyt tuotteen arvoa. Informaa-
tiovirran haluttiin olevan nopea yhteen suuntaan ja tuotevirtauksen toiseen suuntaan. Tuo-
tannonohjauksen ja laadunvarmistuksen merkitys myds korostui Toyotalla, koska yritykselld

el ollut varaa toimittaa asiakkaille virheellisié tai puutteellisia tuotteita. Jotta virhe ei padssyt
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asiakkaalle saakka, tuli kaikki tehdd oikein prosessin alusta alkaen, ja kaikkien tyontekijoi-
den tuli pitda tistd huolta ja ottaa vastuuta kokonaisuuden onnistumisesta. Ongelmia ei pité-
nyt piilotella vaan pitdd perustana parannuksille ja kehittimistyolle. Ongelmat piti tunnistaa,
analysoida sekd poistaa prosessista vélittomasti ja lopullisesti. Ongelmat tuli siis ndhda

myonteisessi valossa. (Modig & Ahlstrom 2023, s. 74-76.)

Siind missd TPS on Toyotan sisdinen tuotantofilosofia, on lean puolestaan ldnsimaisessa
ajattelussa muotoutunut kisite. Lean on luotu edelld kuvatuista Toyotan lahtdkohdista, mutta
lean ja TPS ovat kuitenkin toisistaan erilliset késitteet. Linsimaissa lean-ajattelu nousi esiin
1980-luvun lopulla, kun tutkijat kiinnostuivat Toyotan menestyksestd. Termi lean produc-
tion mainittiin ensimmaéisen kerran vuonna 1988, kun John Krafcik vertasi autonvalmistajien
tuottavuutta ja tuotantojérjestelmid artikkelissa Lean-tuotantojirjestelmén riemuvoitto. Ar-
tikkelissa osoitettiin, etti tehokkaalla tuotantojarjestelmélld, joka koostui pienistd varastoista
ja puskureista sekéd yksinkertaisesta tekniikasta voitiin saada aikaan sekd hyva tuottavuus

etti laatu. (Modig & Ahlstrom 2023, s. 78-79.)

Myoéhemmin vuonna 1990, usean vuoden tutkimustyon jalkeen, julkaistiin James P. Wo-
mackin, Daniel T. Jonesin sekd Daniel Roosin kirjoittama teos The Machine that Changed
the World. Teoksessa tuotiin julki kattava kuvaus siitd, mitd lean-tuotanto oikeastaan tar-

koittaa. Teoksessa esitettiin leanin koostuvan neljistéd periaatteesta.

1. Tiimity0

2. Viestintd

3. Resurssien tehokas hyodyntdminen ja hukan poistaminen
4

Jatkuva parantaminen (Modig & Ahlstrom 2023, s. 79.)

Womack et al. (2007) mukaan asianmukaisesti organisoitu lean-tuotantojirjestelmé poistaa
tuotannosta kaiken turhan, mihin termi lean viittaakin. Toisaalta sen tarkoitus on my0s antaa
tyontekijoille sellaiset taidot, joita he tarvitsevat oman tyOympéristonséd hallitsemiseen ja
jatkuvaan pyrkimykseen saada tyonsd sujuvammaksi. Tdma tuo merkittdvén eron lean-jér-
jestelmén ja massatuotannon vilille, joista jalkimmaisessé tyontekijoilld ei perinteisesti ole
ollut mitddn keinoa parantaa tyoymparistddan. Lean-tuotanto puolestaan saa aikaan luovan
jannitteen, jossa tyOntekijoilld on useita tapoja ratkaista haasteita. Tuolloin 1990-luvulla
Womack et al. uskoivat, ettd kun lean-tuotannon periaatteet saadaan tdysiméaréisesti kayt-

toon, voisivat yritykset nopeasti automatisoida suurimman osan toistuvista tehtdvistad
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autotehtaiden kokoonpanolinjalla. Heiddn odotuksensa oli, ettd vuosisadan loppuun men-
nessd leania hyddyntévissa tehtaissa tyoskentelisi pddasiassa korkeasti koulutettuja ongel-
manratkaisijoita, jotka tydssddn keskittyisivdt miettimdédn tapoja saada jarjestelma toimi-

maan tehokkaammin ja tuottavammin. (Womack et al. 2007, s. 88-92.)

Womack ja Jones jatkoivat lean-tuotantoon liittyvéa tutkimusta ja kehitystyota, ja julkaisivat
1990-luvun puolivélin jidlkeen kirjan Lean Thinking, jossa edelld mainittujen periaatteiden
lisdksi esiteltiin uusia periaatteita erityisesti leanin toteutukseen liittyen. Teoksen oppien
avulla yrityksille annettiin ohjeet prosessien virtaustehokkuuden parantamiseksi. Uudet pe-
riaatteet keskittyivit arvon médrittdmiseen asiakkaan nékokulmasta, hukan eli arvoa tuotta-
mattoman toiminnan tunnistamiseen ja poistamiseen virtauksen osista seké virtauksen pa-
rantamiseen asiakasta kohti jirjestelemilld arvoa tuottavia vaiheita. (Modig & Ahlstrom

2023, s. 79-80.)

Vuonna 2001 Toyota laati yrityksen filosofiasta ja arvoista asiakirjan nimeltd The Toyota
Way. Asiakirja laadittiin vain yrityksen sisdiseen kidyttoon. Kolme vuotta myohemmin Jef-
frey K. Liker julkaisi samannimisen kirjan, joka on hinen tulkintansa niin sanotusta Toyotan
tavasta eli Toyotan filosofiasta. Likerin mukaan Toyotan tapa muodostuu 14 periaatteesta,
jotka jérjestyvit neljdén padluokkaan eli pitkédn tdhtdimen filosofiaan, oikean prosessin tuot-
tamiin tuloksiin, lisdarvon luomiseen ihmisid kehittdmalld sekd oppimisen edistdmiseen rat-
komalla jatkuvasti taustaongelmia. Yhteenvetonaan néistd 14 periaatteesta Liker esittdd seu-

raavaa:
I Pitkén tdhtdimen filosofia

Periaate 1. Tee paétokset pitkdn tdhtdimen filosofian pohjalta mutta samalla lyhyen téhtii-

men taloudellisten tavoitteiden kustannuksella.

II. Oikea prosessi tuottaa oikeat tulokset
Periaate 2. Luo jatkuva virtaus tuodaksesi ongelmat esiin.
Periaate 3. Vilti ylituotantoa kdyttdmalla imujérjestelmia.
Periaate 4. Tasapainota tyoOméaaraa.

Periaate 5. Luo kulttuuri, jossa pysdhdytdédn korjaamaan ongelmia. Néin laatu saadaan oike-

alle tasolle alusta ldhtien.
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Periaate 6. Tehtdvien standardointi luo perustan jatkuvalle parantamiselle ja henkildston si-

touttamiselle.

Periaate 7. Hyodynn4 visualisointia, jotta ongelmat eivit jai piiloon.

Periaate 8. Kdytd vain luotettavaa teknologiaa, joka palvelee ihmisia ja prosesseja.
II1. Lisdarvon tuottaminen ihmisii ja yhteistyokumppaneita kehittamalla

Periaate 9. Kasvata sellaisia johtajia, jotka ymmartavit tyon perusteellisesti, noudattavat itse

filosofiaa ja jakavat oppia muille.
Periaate 10. Kehitd poikkeuksellisen etevid ihmisid toteuttamaan yrityksen filosofiaa.

Periaate 11. Kunnioita yhteistydbkumppaneita ja alihankkijoita antamalla heille haasteita ja

auta heitd kehittyméén.
IV.  Jatkuva taustaongelmien ratkominen auttaa organisaatiota oppimaan
Periaate 12. Mene itse paikan péille tilanteen ymmartdmiseksi.

Periaate 13. Tee péitokset hitaasti yhteisymmarryksessa ja kaikkia vaihtoehtoja perusteelli-

sesti harkiten. Toteuta pdédtokset sitten nopeasti.

Periaate 14. Tee yrityksestd oppiva organisaatio jatkuvan parantamisen kautta. (Liker 2008,

5. 37-40.)

Lean on kehittynyt vuosien varrella eteenpéin alkuperdisestd kasitteestd. Vaikka lean edel-
leen kytkeytyy Toyotaan, tunnistetaan se nykyisin itsendisend konseptina. Lean-ajattelun
juuret ovat selvisti olleet teollisuudessa, mutta sitd on sovellettu kasvavissa miirin myos
muualla kuten tuotekehityksessd, myynnissé, terveydenhuollossa sekd konsulttitoiminnassa.
Lean-ajattelun hyddyntijid ovat niin yritykset kuin julkisorganisaatiotkin. (Modig & Ahl-
strom 2023, s. 84.)

2.2  Lean-filosofia

Lean-ajattelun voidaan katsoa muodostuvan viidestd keskeisestd periaatteesta, jotka ovat

kaikki valttimattomid ideologian onnistumisen kannalta. Néitd ovat:
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¢ Asiakkaiden tunnistaminen ja arvon médrittiminen. Tuotteen tai palvelun arvo tulee
madritelld selkedsti asiakkaan nékokulmasta, jotta hukkaa voidaan pyrkid vihenta-

main kohdennetusti.

e Arvovirran kartoittaminen. Arvovirta koostuu péédasiassa kaikista lopputuotteen tuot-

tamiseen kdytettdvistd toiminnoista.

e Virtauksen parantaminen poistamalla hukkaa. Tdma auttaa lyhentdmaén tuotteen tai

palvelun toimituksen ldpimenoaikaa.
e Valmius vastata asiakkaan kysyntdén ja aikatauluihin.

e Jatkuva pyrkimys tdydellisyyteen. (Bhasin 2015, s. 6.)

Juuri arvon médrittdiminen on Womackin ja Jonesin mukaan lean-ajattelun kriittinen 1dhto-
kohta. Arvolla on merkitystd vain silloin, kun se médritelldén tietynlaisena hyddykkeend ku-
ten tavarana tai palveluna, joka tiyttdd asiakkaan tarpeet tiettyyn hintaan ja tiettynd aikana.
Lean-ajattelu tulisi aloittaa tietoisella pyrkimykselld mééritelld tuotteiden tdsmaéllinen arvo
juuri tietyille asiakkaille. Jos organisaatiossa ei voida muodostaa selkedd nikemysti siité,
mité todella tarvitaan, on arvon mééritelmé todennékdisesti vadristynyt. Vairan tavaran tai

palvelun tuottaminen oikeallakin tavalla on hukkaa. (Womack & Jones 2010, s. 11-13.)

Bichenon ja Holwegin mukaan yksinkertaistettu kuvaus Leanista olisi “enemmén tekeminen
vihemmadlld.” Kuvausta voisi laajentaa siten, ettd tarkoituksena on saada aikaan hyvii sekd
asiakkaalle ettd osakkeenomistajalle kdyttamalld vahemmaén resursseja — oli sitten kyse ma-
teriaaleista, energiasta tai pddstoistd. Lean-filosofian perimméinen ajatus onkin maksimoida
asiakkaan saama hyGty samalla, kun minimoidaan toiminnasta aiheutuva hukka. Leanissa on
keskeistd saada prosessit virtaamaan jouhevasti. Virtaus ei koske ainoastaan fyysisié tuot-
teita, vaan ndiden lisdksi palveluita, informaatiota seké toiminnan pyorittimiseksi tarvittavia
suunnitelmia. Bichenon ja Holwegin mukaan virtauksen aikaansaaminen edellyttié jatkuvaa

parantamista seuraavilla osa-alueilla:
e hukan vdhentdminen,
e arvon lisddminen,

e ihmisten osallistuminen. (Bicheno & Holweg 2016, s. 1.)



19

Mikili mikddn kolmesta edelld mainitusta osa-alueesta jad puuttumaan toiminnasta, lean-
filosofia ei tule toimimaan organisaatiossa. Aikojen ja olosuhteiden muuttuessa jotakin osa-
aluetta voi olla tarve painottaa enemman kuin toisia, mutta niiden kaikkien tulisi olla toimin-
nassa ldsnd ainakin joltain osin. Kaiken tulisi myds kytkeytya asiakkaaseen ja tdlle tuotetta-

vaan arvoon. (Bicheno & Holweg 2016, s. 1.)

Lean-filosofiaa on usein havainnollistettu niin sanotun lean-talon avulla. Kuvassa 1 on va-
semmalla perinteiselld tavalla kuvattu lean-talo, jonka kaksi pystypilaria ovat Jidoka ja Just-
in-time eli JIT. Nama pilarit ovat molemmat ik&én kuin pakollisia virtauksen sddntelymeka-
nismeja, silld JIT viittaa juuri oikeaan aikaan tehtédviin asioihin ja Jidoka toimii laadunvar-
mistajana pysdyttiden tuotannon, mikéli siind havaitaan virhe. Perinteisen lean-talon voidaan
nihdi rakentuvan lean-menetelmien kuten visualisoinnin ja Gemban varaan. Néitd menetel-
mid avataan tarkemmin vield myohemmissd luvuissa. Vasemmanpuoleisen lean-talon kat-
tona on suunnitelmien ja kdytént6jen toimeenpano eli Hoshin Kanri, joka viittaa lean-johta-
misen tapaan. Hoshin Kanrin tarkoituksena on muuntaa ylimmén johdon tavoitteet koko or-
ganisaation laajuisiksi yhdenmukaisiksi toimenpiteiksi. Ylimmén tason tavoite maarittas,
millainen mittari sopii parhaiten alemman tason prosesseihin. (Bicheno & Holweg 2016, s.

4-5ja111.)

Kuvassa 1 oikeanpuoleinen lean-talo esittdd kehittyneempdd ja uudemman ajattelun mu-
kaista jarjestelmad, joka ei endd rakennu niinkdin menetelmien péélle, vaan tuo lean-ajatte-
luun kokonaisvaltaisemman ja filosofisemman lahestymistavan. Tdssd versiossa kaksi pys-
typilaria on korvattu jatkuvalla parantamisella ja ithmisten kunnioittamisella. Talon perus-
tuksina ovat muun muassa jatkuvat haasteet asiakkaiden ja ympériston tarpeisiin sopeutumi-
seen, jatkuvasti parempaan muutokseen pyrkivd Kaizen seké yhteistyon tarkeys. Katto puo-
lestaan muodostuu ajattelevista ihmisistd, jotka lopulta ovat kestidvan suorituskyvyn todelli-

nen perusta. (Bicheno & Holweg 2016, s. 4-5.)
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Kiytintdjen toimeenpano Ajattelevien ihmisten

(Hoshin Kanri) jiarjestelmi
. Jatkuva Thmisten
JldOka JIT paranta[njneu lunnioittaminen
58S, visualisointi, Gemba, vakioidut toimintaohjeet Haasteet, Kaizen, yhteisty6, Gemba

Kuva 1. Lean-talon eri versioita (mukaillen Bicheno & Holweg 2016, s. 4-5)

Perinteisesti prosesseja parannetaan keskittymaélld jonkin osan tehokkuuden parantamiseen
kohdistetusti, esimerkiksi parantamalla laitteen kidynnissdoloaikaa tai hakemalla automati-
sointia, etti henkild voidaan korvata tyopisteelld. Talloin onkin mahdollista saavuttaa paran-
nusta yksittdisen prosessin osalta. Kokonaisarvovirtaan muutoksella ei kuitenkaan ole suurta
vaikutusta, silld monessa prosessissa on vain vahén niité lisdarvoa tuottavia vaiheita, jolloin
nithin tehtivét parannuksetkaan eivit jad merkittdvdin osaan lopputuotteen kannalta. Lean-
ajattelussa suurin osa kehityksestd haetaan silld, ettd lisdarvoa tuottamattomat vaiheet saa-

daan prosessista pois. (Liker 2008, s. 31.)

Lean-filosofiassa ei ole kyse Toyotan kdyttdmien tyokalujen matkimisesta ja sovittamisesta
johonkin prosessiin. TyOkaluja on mahdollista kdyttdd ilman, ettd juurikaan noudattaa lu-
vussa 2.1 esiteltyjd Toyotan tavan periaatteita. Télloin voidaan saada aikaan isojakin harp-
pauksia suorituskyvyssé, mutta tulokset eivit kestd vaan jadvit lyhyen aikavélin saavutuk-
siksi. Lean-filosofiassa on kyse omaan organisaatioon sopivien toimintamallien kehittami-
sestd ja niiden jatkuvasta harjoittamisesta. Ndin saavutetaan parempi suorituskyky ja tuote-

taan jatkuvasti lisdarvoa asiakkaalle. (Liker 2008, s. 41.)

Lean-ajatteluun siis kuuluu tavoitella virtauksen eli tyon sujuvan etenemisen paamaéraa.
Lean-ajattelussa on tunnistettu tehokkaan virtauksen kolmeksi keskeisimmaiksi esteeksi
vaihtelu, ylikuormitus seké hukka. Vaihtelu aiheuttaa ylikuormitusta ja hukkaa eli on niiden
juurisyy. Alla kuvassa 2 on havainnollistettu ndiden kolmen virtauksen esteen suhdetta toi-

siinsa.
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vathtelu

ylikuormitus

hukka

Kuva 2. Virtauksen esteet lean-ajattelun mukaan (Torkkola 2015, s. 23)

Vaihtelua voi nimittdd myds epitasapainoksi, joka asiantuntijatydssé tarkoittaa esimerkiksi
eroja tyontekijoiden osaamisessa, tydkuorman vaihtelua seké kiireisempéé aikaa esimerkiksi
kuukauden jollakin ajanjaksolla. Vaihtelua voidaan havaita mittaamalla tyon suorittamiseen
tai odottamiseen kuluvia aikoja. Ylikuormitus voi kohdistua tuotannossa laitteeseen, jirjes-
telmddn tai ihmiseen. Asiantuntijatydssd ihminen on tyOprosessin keskeinen osa, ja tyonte-
kijoiden jatkuva ylikuormittuminen voikin johtaa esimerkiksi sairauspoissaoloihin ja estda
tyOnteon tapojen parantamisen eli kehittdmisen. Henkiloston ylikuormitus myos altistaa vir-
heiden syntymiselle prosessissa. Ylikuormitusta voidaan mitata kéyttdasteen avulla eli ver-
taamalla saapuvan tyokuorman ja tyon valmistumisnopeuden suhdetta. (Torkkola 2015, s.

23-25.)

2.3 Hukka ja sen kategoriat

Prosessien hukaksi voidaan miéritelld kaikki arvoa tuottamaton toiminta eli vaiheet, joista
asiakas ei ole valmis maksamaan. Perinteisesti hukka on luokiteltu seitseméén kategoriaan,
joita ovat ylituotanto, yliprosessointi, virheet ja korjaaminen, varastointi, odottaminen, kul-
jettaminen sekd yliméérdinen liike. Ylituotantoa pidetddn usein pahimpana hukan syyni,
silld se johtaa muihin hukan muotoihin ja aiheuttaa ongelmia. Ylituotantoa on toiminta, jossa
valmistusprosessissa tehddén liian paljon tai liian aikaisin. Erityisesti asiantuntijatydssa yli-

tuotantoa saatetaan virheellisesti tulkita hyvidksi asiaksi, mikdli organisaatiossa ei
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ymmarretd, ettd organisaation resursseja menee hukkaan tai asiakastyytyvéisyys laskee esi-

merkiksi pidempien toimitusaikojen vuoksi. (Torkkola 2015, s. 25-26.)

Yliprosessointi tarkoittaa sellaisten ylimaéraisten asioiden tekemisté, joista ei ole todellisuu-
dessa hyotyd. Asiantuntijatydssd tdimé voi nidkyd esimerkiksi erilaisten raporttien loputto-
mana hiomisena ja ylimadrdisina tydvaiheina, kun tyon laatutasoa ei ole ennalta sovittu tai
el tiedetd, mitd asiakas oikeastaan haluaa. Virheet ja korjaaminen puolestaan tarkoittavat
tyon palautumista uudelleen tehtéviksi esimerkiksi tilanteessa, jossa asiakas ei ole tyytyvii-
nen saamaansa tuotteeseen tai palveluun. Korjaamisen tarve voidaan huomata myos toimi-
tusketjun sisélld silloin, kun edellisessd tydvaiheessa on toimitettu virheellinen yksikko
eteenpdin seuraavalle tydvaiheelle. Toimitusketjun kannalta virheettomyys on tirkedd eri-
tyisesti ketjun alkupédssé, koska virheet aiheuttavat kertaantuvaa vaihtelua prosessin jatko-
osille. Virheiden ja korjaamisen kategoriaan voidaan lukea my6s muu uudelleen tekeminen,
joka aiheutuu esimerkiksi keskeytysten, hdirididen ja vadrinymmarrysten takia. (Torkkola

2015, 5. 27.)

Varastot on helppo késittid tuotantoteollisuuden hukaksi, jossa suuri mééra kappaleita odot-
taa toimitusta tai siirtymistd seuraavan vaiheen késiteltaviksi. Asiantuntijatydssé varastoihin
voidaan verrata keskenerdisté tyotd, joka on aloitettu, mutta sitd ei ole saatu valmiiksi. Tél-
laisia ovat esimerkiksi raportit ja keskenerdiset projektit. Odottamisen kategoriaan kuuluu
hukka, jossa tyd odottaa resurssia tai asiakas odottaa palvelua. Odottamista voi muodostua
esimerkiksi silloin, kun tehtdvé tai kappale jad jonoon prosessin vaiheiden vililld. Odotta-
misen taustalla voi olla myds vaikkapa pédatoksen tai hyviksynnédn saaminen tai tarvittavien

lisdtietojen odottaminen asiakkaalta. (Torkkola 2015, s. 26.)

Kuljettamisella viitataan perinteisesti materiaalin siirtdmisté paikasta toiseen. Kuljettamisen
kategoriaan voidaan laskea myds siirtdminen eli asiantuntijaorganisaatiossa esimerkiksi tie-
don tai tyon siirtdminen henkildiden tai osastojen vélilld. Ylimadrédisen litkkeen kategoria
puolestaan muodostuu hukasta, jossa esimerkiksi tehtaalla tuotannon osia siirrellddn ympa-
riinsé tai asiantuntijaty0ssa tietoa syotetddn kdsin jérjestelmésté toiseen tai etsitdén kaytetta-

vid sovelluksia ja ohjeita. (Torkkola 2015, s. 26.)

Alkuperéisten seitsemén hukan rinnalle on myShemmin nostettu myos kahdeksas hukan ka-
tegoria, joka on osaamisen ja taitojen vajaa hyddyntdminen. Tdma hukka korostaa tyonteki-

jan merkitystd, ja osa pitdd sitd nykyajattelussa vakavampana hukan muotona kuin
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ylituotanto. Téhdn hukan kategoriaan liittyvid riskejd ovat henkildston huono osallistumi-
nen, korkea vaihtuvuus sekd mahdolliset mutta toteutumattomat kehittdmistoimenpiteet.
Tama hukka voi ndkyé organisaatiossa muun muassa siten, ettd annetaan késkyja ilman tyon-
tekijoiden ideoiden kuuntelua, paatosoikeus perustuu osaamisen sijaan asemaan tai tyotavat
ovat tietokoneohjelmien méiérittelemid, jolloin tyontekijén potentiaali jad kéyttamatta. (Pe-

tersson et al. 2018, s. 162—163.)

Edelld mainitut kahdeksan hukkaa voivat esiintyd kaytdnnossa kaikissa organisaation toi-
minnoissa riippumatta siitd, onko kyse teollisesta tuotannosta vai asiantuntijatyostd. Edellis-
ten liséksi hukan ldhteitd jaetaan toisinaan eri luokkiin helpottamaan hahmottamista tietylld

toimialalla. Esimerkiksi palvelualalla hukat voitaisiin kategorisoida seuraavasti:

e myoOhdstymiset

e toistot

e tarpeettomat liikkeet

e cpiselva viestintd

e virheellinen varasto

e menetetyt mahdollisuudet

e virheet palvelun siirrossa

Kun hukat jaotellaan edelld mainitulla tavalla, saadaan niilld muodostettua asiakkaan mer-
kitystd korostava nidkokulma, joka soveltuu paremmin palveluliiketoimintaan. Hukkajaot-
telu voidaan muodostaa myos muulla tavoin. Keskeisti ei olekaan hukan nime&dminen, vaan
sen médrittely ja huomaaminen poikkeamien havaitsemiseksi ja hukkien eliminoimiseksi.
Alla kuvassa 3 on havainnollistettu hukan jaottelun muuttumista perinteisestd ajattelumal-

lista paremmin alan tarpeita kuvaavaksi. (Petersson et al. 2018, s. 164—165.)
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L Tyontekijan Palveluliiketoiminnan
7 alkuperiistd hukkaa korostaminen hukat
Myohdstymiset
Y lituotanto Foistot
. . Tarpeettomat
Yliprosessointi .
: L liikkeet
Virheet Osaamisen ja . e e
o o . Episelvi viestinti
Varastointi taltojen vajaa . .
. - . Virheellinen varasto
Odottaminen hyédyntiminen
. } Menetetyt
Kuljettaminen .
Ylimaariinen liike mahdollisuudet
Virheet palvelun
SIIITossa

\ AN AN /

Kuva 3. Hukan jaottelun muuttuminen perinteisestd mallista alakohtaiseksi (Yhdistellen

Torkkola 2015 ja Petersson et al. 2018)

Liker (2008, s. 270-271) on kuvaillut virtauksen aikaansaamista hallinnollisissa organisaa-
tioissa ja sen eroa fyysiseen tuotantoymparistoon. Toimistotydssd virtausta on Likerin mu-
kaan vaikeampi hahmottaa, kun tyontekijat tyoskentelevit tietokoneiden déressé, istuvat ko-
kouksissa ja litkkuvat tehtdvisti toiseen. Téllaisessa ty0ssd tyd usein rakentuu erilaisten pro-
jektien ympdrille, joiden mittaluokka, osallistujien henkilomaiéra ja projektin kesto vaihtele-
vat paljon. Téssdkin ympéristosséd virtauksen méérittiminen kdy kuitenkin helpommin, kun
lahdetdén liikkeelle asiakkaan ndkdkulmasta eli mééritetdén arvo ja kartoitetaan prosessi,
joka tuo lisdarvoa asiakkaalle. Télla tavoin myds toimistotydssd saadaan paljastettua paljon
hukkaa ja voidaan havaita, ettd monet prosessit ovat kuitenkin melko toisteisia, jolloin tyo-

tehtavien standardointi on mahdollista.

Toimistoymparistdssd hukka voi olla padasiassa informaatiota, joka odottaa kasittelyd. Suu-
ria pinoja ja jonoja kasaantuu, silld tyontekijét tyoskentelevit omien aikataulujensa mukaan

eikd prosessien vilistd koordinointia ole jdrjestetty. Téllaista informaatiovarastoa voisi
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verrata fyysiseen varastoon, joskin sen kokoa on haastavampi médrittdd. Informaatiovaras-
tonkin koko kasvaa, kun informaatiota tuotetaan ennen kuin sitd voidaan kayttaa esimerkiksi
seuraavassa prosessissa. Virtauksen hyotyjd saadaan silloin, kun prosessit liitetdédn yhteen.
Talloin ongelmat eivét jaa piiloon késittelyd odottaviin jonoihin tai varastoihin. Ongelmien
tuleminen ilmi valittdmasti mahdollistaa ongelmanratkaisuprosessin ja oppimistapahtuman
organisaatiossa. Siksi my0s hallinnollisissa ja palveluorganisaatioissa on keskeistd saada ai-

kaiseksi virtausta ja luoda periaatteet jatkuvalle tyonkululle. (Liker 2008, s. 271-272).

Modig ja Ahlstrom (2023) ovat kuvanneet leanin periaatteita vertaamalla resurssitehok-
kuutta ja virtaustehokkuutta toisiinsa. Monissa organisaatioissa resurssitehokkuus on tyypil-
lisempi tehokkuuden muoto. Talloin toiminnassa kiinnitetddn huomiota arvoa tuottavien re-
surssien tehokkaaseen hyodyntdmiseen, mikéd onkin tehokkuustarkastelun luonnollisin 1&h-
tokohta. Virtaustehokkuudessa puolestaan korostuu jalostettava yksikkd, joka voi esimer-
kiksi teollisuuden alalla olla jokin valmistettava tuote ja palvelualoilla puolestaan asiakas,
jonka tarpeisiin tulee vastata. Resurssitehokkuuden kéyttdminen esimerkiksi asiantuntijaor-
ganisaatiossa ohjaa siihen, ettd asiantuntijoita on tirked hyddyntédd mahdollisimman paljon.
Palvelussa syntyvit jonot ovat tilldin osoitus siité, ettd asiantuntijat eivét ole toimettomina.
Talloin kuitenkin ldpimenoaika on pitkd ja virtaustehokkuus heikko, silld asiakkaan on sa-
malla odotettava prosessin eri vaiheiden vililld. Virtaustehokkuudessa keskitytddn saamaan
yhden yksikon virtaus mahdollisimman tehokkaaksi, jolloin keskenerdisid asioita on véhem-
mén, ja tilloin prosessin ldpimenoaika on lyhyempi. Suureen virtaustehokkuuteen pyrkimi-
nen kuvastaa lean-filosofian mukaista ajattelua. (Modig & Ahlstrdm 2023, s. 7, 13 ja 36—
37.)

2.4 Keinoja toteuttaa leania toimintastrategiaa

Modig ja Ahlstrém (2023, s. 140) ovat erotelleet keinoja leanin toimintastrategian toteutta-
miseksi. Heiddn mukaansa on tirkedd ajatella leania nimenomaan toimintastrategiana, jota
kéaytetddn tavoitteen eli hyvén virtaustehokkuuden saavuttamiseksi. Télloin lean-ajattelun
voi ndhdé strategisena valintana mille tahansa organisaatiolle, silld kaikentyyppiset organi-
saatiot voivat hyotyé virtaustehokkuuden parantamisesta. Kysymysti “miten saada organi-

saatiosta lean” pitdisi ennemminkin ajatella muodossa “miten toteutetaan lean
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toimintastrategia”. Alla kuvassa 4 oleva nelitasoinen pyramidi auttaa hahmottamaan kiy-

tossd olevaa keinovalikoimaa.

Arvot

Just-in-time Jidoka

=7 IR

Tyékalut OO OO CI) OO OO CD

Kuva 4. Leanin toimintastrategian toteuttamiskeinot (Modig & Ahlstrom 2023, s. 138)

Keinot voidaan jakaa edelld esitetylld tavalla neljidn ryhméén eli arvoihin, periaatteisiin,
menetelmiin sekd tydkaluihin. Arvoilla ilmaistaan, millainen organisaation on oltava. Peri-
aatteilla médritetdén organisaation ajattelutavat. Menetelmét kuvaavat, mitd organisaation
tulee tehdd. Viimeisend tyokalut maérittavit, mitd organisaation tulee kayttda. Kaikki edella
mainitut keinot soveltuvat organisaatiossa esiintyvéan vaihtelun vihentdmiseen tai hallitse-

miseen virtaustehokkuuden parantamiseksi. (Modig & Ahlstrom 2023, s. 141.)

Arvoilla voidaan vihentdd vaihtelua sen osalta, millaisia tyontekijét ovat. Toisten kunnioitus
ja yhteisty6 ovat keskeisimmat arvot virtaustehokkuuden parantamiseksi, koska virtauste-
hokkuuteen keskittyminen johtaa siihen, ettd organisaation jidsenet tulevat riippuvaisiksi toi-
sistaan ja joutuvat tekeméén yhteistyotd. Periaatteilla vahennetdin vaihtelua tyontekijoiden
ajattelutavoissa. Myo0s periaatteita on kaksi keskeistd eli Just-in-time (JIT) ja Jidoka. JIT jo
itsessddn tarkoittaa tehokkaan virtauksen luomista koko organisaation kattavaksi. Jidoka
puolestaan tarkoittaa sellaisen organisaation luomista, joka osaa ehkdistd, tunnistaa ja pois-

taa virtausta heikentivii asioita. (Modig & Ahlstrom 2023, s. 142-143.)

Menetelmien avulla méadritetddn, mitd virtaustehokkuuden parantamiseksi on tehtidvé, ja
niissd on paljon valinnanvaraa. Yleisid menetelmid ovat prosessin analysointiin ja hukan

tunnistamiseen téhtddvd arvovirtakuvaus sekd 5S, jota kdyttdmailld voidaan luoda hyvin
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organisoitu ja toimiva tydpaikka, kun kaikki asiat ovat oikeilla paikoillaan. Tydkaluista puo-
lestaan toimii tavallisena esimerkkind visualisointitaulu, jonka tarkoitus on tehdd prosessin
virtaus ndkyviksi visualisoimalla siihen liittyvié tuloskeskeisid mittareita. Taulun avulla voi-
daan valvoa prosessin tilaa ja aloittaa tarvittavat toimenpiteet, mikali poikkeamia havaitaan.
Menetelmié ja tyokaluja tulee ajatella ratkaisuna ongelmiin, joihin organisaatiossa havahdu-

taan virtaustehokkuutta parannettaessa. (Modig & Ahlstrom 2023, s. 144—146.)

2.5 Lean-menetelmii ja tyokaluja

Lean-ajatteluun sisdltyy lukuisia menetelmié ja tyokaluja, joilla pyritdén parantamaan vir-
taustehokkuutta ja kehittdmain organisaatiota. Esimerkiksi Bhasin (2015, s. 92—101) on lis-
tannut 25 oleellista tai vélttimatonté tydkalua, joilla on hdnen kokemustensa perusteella hy-
vin tirked osa onnistuneissa lean-muutoksissa. Ndiden lisdksi Bhasin on listannut myos 52
muuta lean-ajattelun mukaista tydkalua, joista voi olla hyotyé. Erilaisten menetelmien méara
on siis valtava. Lean-muutoksen onnistuminen edellyttds, etti oikeita vilineitd osataan kéyt-
tdd oikea-aikaisesti niihin soveltuvissa tilanteissa. Tyokaluja on myds tirked osata poimia

sen mukaan, misséd vaiheessa lean-muutos on organisaatiossa menossa.

Sovellettavat menetelmit tulee valita todellisten ongelmien mukaisesti. Lean-menetelmien
kaytto ei aina johda hyvéén lopputulokseen, jos tydkalun valintaa ei ole kunnolla analysoitu.
Samankaltaisia ongelmia voi kuitenkin ratkaista menestyksekkaésti hyddyntéen niisséd eri
menetelmid, silld toiminnan virtauksen ldhtokohdat ovat usein erilaisia eri osissa. Vastaa-
vasti, vaikka jokin menetelma olisi toiminut hyvin virtauksen tietyssi osassa, ei timéa vield

osoita sen johtavan hyviin tuloksiin seuraavassa osassa. (Petersson et al. 2018, s. 289-290.)

Alle taulukkoon 1 on koottu osa Bhasinin tarkeimmiksi tunnistamista menetelmisti ja tyo-

kaluista.
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Taulukko 1. Lean-muutoksen onnistumisen kannalta keskeisid tydkaluja (Bhasin 2015, s.

92-95.)
Tydkalu Tarkoitus Vaikutus
58 Jarjestelld tyOpiste Vihentdd hukkaa, joka syntyy

huonosti organisoidusta tyopis-

teestd

Pullonkaula-analyysi

Tunnistaa kokonaisldpimenoa ra-
joittava prosessin osa ja parantaa

kyseisen osan suorituskykyé

Parantaa virtausta vahvistamalla
valmistusprosessin heikointa

lenkkid

Jatkuva virtaus

Saada tyd kulkemaan tuotannon
lapi sujuvasti pitdimalla valmistus-
prosessin vaiheiden viliset pusku-

rit minimaalisina

Poistaa hukkaa monella osa-alu-
eella kuten varastoja, odottamista

ja kuljettamista

Gemba

Muistuttaa jalkautumaan kaytin-

ndn tuotannon pariin

Antaa syvillisen ymmarryksen
prosessien todellisista haasteista,
kun asioita havainnoidaan itse ja
ollaan vuorovaikutuksessa henki-

16ston kanssa

Heijunka (tasapainottaminen)

Suunnitella tuotanto siten, ettd
valmistetaan pienempid erid se-
koittamalla tuotevariantteja pro-

sessissa

Lyhentda toimitusaikoja ja vihen-
tad varastoja, kun jokaista tuotetta
tuotetaan useammin ja pienem-

missé erissi

Jidoka

Valmistusprosessin osittainen au-
tomatisointi ja tuotannon pyséhty-
minen automaattisesti, kun havai-

taan virhe

Tyontekijit pystyvit hoitamaan
useita asioita samanaikaisesti ja
laatuongelmat voidaan havaita

vélittomaésti

Just-in-time (JIT)

Luoda tuotanto- ja toimitusketju,
jossa vaiheiden tapahtuminen pe-
rustuu asiakkaan oikeaan kysyn-

taian

Vihentdd huomattavasti varasto-
tasoja, lisdd kassavirtaa ja pienen-

tad toimintojen tilantarvetta

Kaizen (jatkuva parantaminen)

Saattaa henkilostd tydskentele-
méén yhdessd sddnnollisten ja as-
teke-

teittaisten ~ parannusten

miseksi

Eliminoi jatkuvasti hukkaa val-

mistusprosessista

Kanban

Sddnnelld tavaravirtoja sekd tuo-
tantolaitoksen sisdlld ettd toimit-

tajien ja asiakkaiden kanssa

Vihentdd varastointiin ja ylituo-

tantoon liittyvaa hukkaa




29

mat sen sijaan, ettd sovellettaisiin
pikaratkaisuja. Yhtend ldhesty-

mistapana 5 x Miksi

PDCA Luoda toistuva menetelmi paran- | Saa aikaan tieteellisen ldhesty-
nusten toteuttamiseksi mistavan parannustoimenpiteisiin
(suunnittele, toteuta, tarkista, ke-
hitd)
Poka-yoke Suunnitella tuotannon vaiheet ja | Saavuttaa virheettdomyys
laitteet siten, ettd virheet huoma-
taan tai estetddn kokonaan
Juurisyyanalyysi Ratkaista taustalla olevat ongel- | Varmistaa ongelman todellisen

poistumisen, kun korjaavat toi-
menpiteet kohdistetaan perimmai-

seen syyhyn

Tyon standardointi

Dokumentoida prosessin vaiheet
siten, ettd niistd kdy ilmi parhaat
kaytdnnot ja tehtdvan suorittami-

seen kuluva aika

Vihentdd hukkaa soveltamalla
johdonmukaisesti parhaita kéy-
tdntdjd. Muodostaa perustan tule-

ville parannustoimille

tuoda tuotanto nakyvéksi

Arvovirtakuvaus Kartoittaa tuotannon virtaus visu- | Paljastaa hukan nykyisistd proses-
aalisesti, jolloin ndhddén proses- | seista ja tarjoaa suunnitelman ke-
sien nykytilan ja tavoitetilan véli- | hittdmistoimenpiteille
set parannusmahdollisuudet

Visualisointi Luoda visuaaliset indikaattorit ja | Parantaa tiedon vélittymista ja saa

tuotantoprosessin tilan helposti

saatavaksi ja selkedksi kaikille

Suorituskykymittarit (KPI)

Luoda mittarit ja tunnusluvut toi-

mintojen kriittisistd asioista

Mahdollistaa seurannan ja kan-
nustaa kohti tavoitteiden saavutta-

mista

SMART-kriteerit

Luoda tavoitteet, jotka ovat tés-
mallisid, mitattavia, saavutetta-

vissa, realistisia ja aikataulutettuja

Auttaa maédritteleméédn selkedt ja
toiminnan kannalta tehokkaat ta-

voitteet

Seuraavissa alaluvuissa esitelldin vield tarkemmin osaa néistd lean-menetelmistd ja tyoka-

luista. Esiteltdvat menetelmit on valittu sen mukaan, ettd niiden kaytto on yleistd lean-ajat-
telun implementointia opettelevassa organisaatiossa, ja ne voisivat olla kdyttokelpoisia ta-

mén tutkimuksen empiirisessd osassa pelastuslaitoksen valvontatyon kehittdmisen kannalta.
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2.5.1 Arvovirtakuvaus

Lean-muutoksen johtamisessa on mahdollista kdyttdd ohjaavana viitekehyksend arvovirta-
kuvausta (VSM). Kiteytettynéd on kyse siitd, ettd tyopaikalla maaritelldén jonkin osa-alueen
tai prosessin nykytila kartalle sellaisena kuin se tilld hetkelld on. Tdmin jélkeen tehddén
toinen kuvaus tulevaisuuden tavoitetilasta samalle prosessille. Ndiden kuvausten vélisesta
erosta syntyy toteutussuunnitelma siitd, millaisiin toimiin organisaatiossa tulee ryhtyé tule-
vaisuuden tavoitetilan saavuttamiseksi. Kun parannustoimenpiteitd on tehty ja prosessi on
saatu vakaaksi, voidaan jdlleen laatia kartoitukset nykytilanteesta ja tulevaisuudesta. Tété
kehad kiertdamalld ei ole niinkéén tarkoitus saavuttaa alun perin mairiteltyéd tulevaisuuden
tilaa, vaan saada aikaan jatkuvaa parantamista ja siirtyd vahitellen kohti visiota lean-proses-

sista. (Bicheno & Holweg 2016, s. 4.)

Arvovirta termind syntyi ja yleistyi 1990-luvun aikana. Arvovirta on niiden toimintojen
sarja, jotka organisaatio toteuttaa vastatakseen asiakkaan tarpeeseen. Arvovirta kasittdd ne
toiminnot, joita tarvitaan tuotteen tai palvelun suunnittelemiseksi, tuottamiseksi ja toimitta-
miseksi asiakkaalle. Arvovirta sisdltdd sekd informaatiota ettd materiaalia. Arvovirtaa voi-
daan laajentaa sisdltdmidn myos vaiheita, jotka tapahtuvat ennen asiakkaan tilausta tai vasta
tuotteen tai palvelun toimituksen jélkeen. Ensimmaisestd ovat esimerkkejd muun muassa
markkinoiden tarpeiden méiérittely tai uusien tuotteiden kehittdminen. Toimituksen jélkeisid
vaiheita voivat puolestaan olla esimerkiksi laskutus tai vaatimustenmukaisuusraporttien toi-

mittaminen. (Martin & Osterling 2014, s. 2.)

Monet arvovirtaan kuuluvat toiminnot tapahtuvat peréttdisind, mutta osa voi olla samanai-
kaisesti muiden toimintojen kanssa tapahtuvia. Arvovirta kattaa myds organisaation ulko-
puolisia toimintoja eli mahdollisten kolmansien osapuolien tekeméé tyotd sekd asiakkaan
osallistumisen. Arvovirran ensisijainen tyyppi on sellainen, jossa ulkoinen asiakas on tuot-
teen tai palvelun tilaaja sekd saaja. Tdmén liséksi organisaatiossa voi olla arvon toimittamista
tukevia arvovirtoja, kuten rekrytointiin, budjetointiin tai it-tukeen liittyvid. Arvovirtojen

madrd vaihtelee organisaatiokohtaisesti. (Martin & Osterling 2014, s. 2-3.)

Lean-ajatteluun kytkeytyy seka erilaisten tyokalujen kdyttdonoton avulla saatava hyoty etté
thmisldhtdinen muutos. Arvovirtakartoitus tai arvovirtakuvaus on yksi téllainen tydkalu. Ar-
vovirtakuvaus tuli metodina tutuksi Rotherin ja Shookin 1999 julkaisemassa teoksessa Lear-

ning to See. Martin ja Osterling pitévit arvovirtakuvausta yhtend tehokkaimmista, joskin
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viahdn hyodynnetyistd tyokaluista. Heiddn mukaansa arvovirtakuvaus on kuitenkin my0s
paljon enemmaén kuin pelkka tydkalu. Arvovirtakuvaus tarjoaa kokonaisvaltaisen nikemyk-

sen siitd, miten ty0 virtaa kokonaisten jérjestelmien ldpi. (Martin & Osterling 2014, s. 6-7.)

Arvovirtakuvauksen juuret ovat Toyotan tehtaalla, joskaan sielld termid arvovirta ei juuri-
kaan kdytetty. Vastaavaa metodia nimitettiin materiaali- ja informaatiovirran kartoitukseksi,
ja sen avulla kuvattiin nykyisié ja tulevaisuuden toivottuja tai ideaaleja tiloja kehitettdessa
toteutussuunnitelmia lean-jarjestelmien asentamiseksi. Metodin kiytdssé kiinnitettiin valta-
vasti huomiota virtauksen luomiseen, hukan poistamiseen ja arvon lisddmiseen. (Rother &

Shook 1999, esipuhe.)

Arvovirtakuvaus eroaa tavanomaisista prosessikartoista merkittdvisti. Martin ja Osterling
nostavat eroista esiin viisi ndkokulmaa. 1) Arvovirran kartoittaminen tarjoaa tehokkaan ta-
van luoda strateginen suunta parannusten tekemiselle. Makrondkokulmasta tehty arvovirta-
kuvaus auttaa vilttdmadan osaoptimointia, kun heti ei ldhdetd suunnittelemaan mikrotason
parannuksia. 2) Arvovirtakuvaus tarjoaa erittdin visuaalisen ja koko syklin nikymén siit4,
kuinka ty0 etenee aina tarpeen syntymisesté sen tdyttdmiseen saakka. 3) Arvovirtakuvauksen
laatimisen prosessi syventdéd organisaation ymmarrystd tyonteon niistd osista, jotka tuovat
arvoa asiakkaalle tai tukevat sitd. Tyon suunnittelussa ja pddtoksenteossa on apua siiti, ettd
koko organisaatio tasosta riippumatta saadaan ymmartimaén tehtdvan tyon osien tarkoitus.
4) Arvovirtakarttojen kvantitatiivisuuteen kytkeytyvé luonne tarjoaa perustan datalihtdiselle
strategiselle padtoksenteolle. Arvovirran tehokkuutta mittaamalla ja esteitd ja pullonkauloja
tunnistamalla saadaan aikaan jatkuvaa parantamista. Ndiden voidaan paremmin vastata sekd
asiakkaan tarpeisiin ettd organisaation sisdisiin toimiin ja tavoitteisiin. 5) Arvovirtakuvaus
keskittyy asiakaskokemukseen toisin kuin tyypillinen prosessikartta, jolla kuvataan sisdisia
toimia. Arvovirtakuvauksen tekeminen myos pakottaa organisaation miettiméin osastojen

rajojen yli kulkevaa tietovirtaa. (Martin & Osterling 2014, s. 7-10.)

Arvovirtakuvauksen hyodyistd ovat kertoneet myos Rother ja Shook. Heiddn mukaansa ar-
vovirtakuvauksesta tekee vilttimattoman tyokalun se, ettd metodin avulla voi kerralla ku-
vata laajemman osa-alueen kuin vain yhden tuotantoprosessin vaiheen, jolloin virtaus saa-
daan ndkyviéksi. Hukan lisdksi arvovirtakuvaus tuo nakyviin myos hukan ldhteet ja perim-
maiset syyt. Metodin kéytto sitoo lisdksi yhteen useita leanin periaatteita ja tekniikoita. Ar-
vovirtakuvaus luo perustan toteutussuunnitelmalle ja toimii samalla pohjakuvauksena leanin

kayttoonottosuunnitelmalle. (Rother & Shook 1999, s. 4.)
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Lean-menetelmien osalta on keskeistd, ettd muutostyotd ei tehdd vain yhden henkilon toi-
mesta. Martinin ja Osterlingin mukaan yksi yleisid epdonnistumisia arvovirtakartoituksen
tekemisessd on se, ettd kartoitus tehdddn vddrin muodostetulla porukalla tai vain yhdelle
henkildlle delegoituna. Koska arvovirtakuvauksen avulla pyritdén strategisen tason kehityk-
seen, ja tulevaisuuden tahtotilan saavuttaminen voi edellyttdd merkittivadkin organisaa-
tiomuutosta, tulee kartoitukseen saada mukaan sellaisia henkil6ita, joilla on riittdvaa padtan-
tévaltaa prosesseista. Vaikka arvovirtakuvauksen tiimiin osallistuminen edellyttia johtajilta
merkittavad ajankdyttod, on se Martinin ja Osterlingin mukaan kaikkein tehokkain ja tarkoi-
tuksenmukaisin tapa aloittaa jatkuvan parantamisen muutostyd organisaatiossa. (Martin &

Osterling 2014, s. 21.)

Arvovirtakuvauksen tekemiseen on hyvé saada mukaan noin viidesti seitsemaan henkilG4.
Yleisesti pienempi tiimi on tarkoitukseen tehokkaampi, kunhan kaikki prosessin arvovirran
kannalta keskeiset osa-alueet ovat edustettuna. Missdén nimessd henkil6iti ei tulisi olla yli
kymmentd. Liiallinen henkilomaird aiheuttaa logistisia ja aikahaasteita sekd lisdd muutos-
vastarinnan riskid. Kartoitusta tekevéssa tiimissé tulisi olla méadriteltynd henkildille selvit
roolit. Erityisesti kaksi roolia ovat keskeisid: paillikko- tai johtajatason henkilo (executive
sponsor), joka on vastuussa toiminnan tuloksista sekd fasilitaattori, joka ohjaa ryhmén toi-
mintaa. Usein tiimiin nimetdén erikseen my0s arvovirtapééllikko (value stream champion),
joka on vastuussa arvovirtaketjun maérittdmisestd. Arvovirtapéillikko on usein esimerkiksi
keskijohdon henkild, joka toimii kehitettdvin prosessin vastuutehtdvassd mutta ldhempéna

suorittavaa tasoa kuin johtaja. (Martin & Osterling 2014, s. 3941 ja 45-46.)

Arvovirtakuvausta varten on tirkedd poimia ensin tietty tuote tai tuoteperhe, johon keskity-
tadn. Yleensd asiakas on kiinnostunut tietyistd tuotteista tai palveluista eikd kaikesta yrityk-
sen tai organisaation tuotannosta. Mikéli tuotteita on enemmin kuin yksi, on niiden siséllyt-
tdminen yhteen virtauskuvaukseen liian monimutkaista. Mydskéén organisaation kaikkia ar-
vovirtoja et ole jiarkevad lahted kuvaamaan heti kerralla. Arvovirtakuvauksen hyoty tulee
siind tehtyjen havaintojen hyddyntimisestd ja parantavien toimenpiteiden tekemisestd, eli
kannattaa kuvata sellainen arvovirta, jolle voidaan tosiasiassa ldhted tekeméddn muutoksia.

(Rother & Shook 1999, s. 5-6.)

Arvovirtakuvauksessa on muutamia keskeisid vaiheita. Rother ja Shook jakavat menetelmén
vaiheet neljdin osaan: tuoteperheen valinta, nykytilan piirtdiminen, tulevaisuuden tilan piir-

tdminen sekd viimeisend tyOsuunnitelma ja toteutus. He pitdvit kaikista tdrkeimpéni
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vaiheena tulevaisuuden tilan piirtdmisté, silld nykytilakuvauksella ei vield tee paljoa, ellei
siitd jalosteta niin sanottua tahtotilaa. Vasta tulevaisuustilan kuvauksessa arvovirrasta suun-
nitellaan sellainen, ettd se toimii lean-periaatteiden mukaisesti. Nykytilan ja tulevaisuuden
tilan kuvausten tekemisessi on kuitenkin péaéllekkiisyyksid, silld nykytilakuvausta tehdessa
syntyy ideoita siitd, mitd tulevaisuuden tavoitetilan tulisi siséltdd. Tulevaisuuden tilaa kar-
toittaessa myds usein tulee esiin sellaisia asioita, joita ei ole huomannut sisallyttda nykytila-
vaiheessa kuvaukseen. Viimeisena vaiheena on tarkedéd valmistella esimerkiksi yhden sivun
mittainen selked toteutussuunnitelma, jossa kuvataan se, miten tulevaisuuden tila saavute-
taan prosessin osalta. Ja kun se tila lopulta saavutetaan, on keskeisti laatia jélleen uusi ku-
vaus tavoitetilasta, jotta arvovirran jatkuvaa parantamista paasisi syntyméaan. Alla kuvassa 5
on esitetty arvovirtakuvauksen vaiheet ja kahden eri tilan kuvauksen mahdollinen osittainen

paillekkiisyys. (Rother & Shook 1999, s. 9.)

Tuote tai
oteperhe

Nykytilan kuvaus

Tulevaisuustilan
kuvaus

TyGsuunnitelma ja
foteutus

Kuva 5. Arvovirtakuvauksen vaiheet (Rother & Shook 1999, s. 9)

Rotherin ja Shookin mukaan massatuotannossa yleinen ongelmakohta on se, ettd arvovirtaan
kytkeytyvi prosessin vaihe toimii omana itsendisend yksikkonddn erossa muista, ja tuottaa
ja tyontdd kappaleita eteenpdin tuotantoaikataulun mukaisesti riippumatta siitd, milloin kap-
paleita nimenomaisesti tarvitaan virran ja asiakkaan kannalta. Téll6in kaikkein merkittdvin

hukan syy onkin ylituotanto, eli jossain prosessin osassa tuotetaan enemmén tai nopeammin
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tai liian aikaisin, kuin jatkoprosessien kannalta olisi tarpeen. Ylituotannosta syntyy ylimaa-
rdistd varastoa ja sithen kytkeytyvid kustannuksia. Ylituotanto aiheuttaa timén lisdksi myos
katkoksia tuotannossa, koska prosessit ovat kiireisid tuottamaan véarié asioita. Talloin lépi-
menoaika venyy eiké asiakasvaatimuksiin voida reagoida joustavasti. Lean-tuotannossa on
keskeistd saada yksi prosessivaihe tekemdin vain sen verran, kuin seuraavat vaiheet edellyt-
tévit, ja mahdollisimman oikea-aikaisesti. Linkittdmaélla kaikki tuotteen valmistusvaiheet ja
saavuttamalla mahdollisimman sulava virtaus saadaan aikaiseksi lyhyt l&pimenoaika, korkea

laatu sekd halvemmat kustannukset. (Rother & Shook 1999, s. 42-43.)

Arvovirran saattamiseksi sujuvaksi on lean-periaatteeseen perustuvia ohjenuoria. Yksi me-
netelm& on maééritelld tuotannolle tahtiaika. Tahtiaika kuvaa sitd, kauanko aikaa tulisi kulua
yhden komponentin tuottamiseen yhteen lopputuotteeseen. Tahtiaika saadaan laskettua ja-
kamalla kiaytettidvissd oleva tydaika tilattujen tuotteiden lukumaiirélld. Tehdastuotannossa
tdma yleensé lasketaan sekunneissa ja pdivikohtaisesti. Toinen menetelmé voisi olla sujuvan
virtauksen saaminen aikaiseksi yhdistelemalld prosesseja silloin, kun se on mahdollista. Tél-
16in prosessin vaiheiden vilinen pysdhdys saadaan minimoitua. Kolmas menetelma virtauk-
sen sujuvoittamiseksi olisi jakaa erilaisten tuotteiden valmistamista tasaisesti pdivan kulu-
essa. Valmistettavien tuotteiden tiheimmaélld vuorottelulla voidaan paremmin reagoida asi-
akkaan tarpeisiin ja palvella eri asiakkaita. Kappaletavaratuotannossa tdma johtaa pidem-
péén vaihtoaikaan, mutta voi parantaa ldpimenoaikoja ja vihentdd hukkaa arvovirrasta. (Rot-

her & Shook 1999, s. 4445, 50.)

Arvovirtakuvauksen tekemisen tarkoitus on korostaa hukan syitd ja poistaa ne prosesseista
ottamalla kéyttoon sellainen tavoitetilan mukainen arvovirta, joka voidaan saattaa todel-
liseksi lyhyesséd ajassa. Tavoitteena on rakentaa tuotantoketju, jossa jokainen prosessivaihe
on kytkettynd asiakastarpeisiin joko jatkuvalla virtauksella tai imulla, ja jokainen vaihe tuot-
taa kerrallaan vain asiakkaan tarpeen kannalta olennaisen mairén, silloin kuin asiakas sité
tarvitsee. Olemassa olevassa tuotannossa osa hukasta syntyy jo tehdyistd suunnitelmista,
hankitusta kalustosta ja teknologiasta ja esimerkiksi joidenkin tuotantolaitosten kaukaisista
sijainneista. N4itd nykytilakuvauksessa esiin nousevia ongelmakohtia ei yleensé voida rat-
koa kovinkaan nopeasti. Kehitettdvin prosessin ensimmdisesséd tavoitetilakuvauksessa ei
kannatakaan vélttdmattd keskittyéd ndihin seikkoihin, vaan pyrkié ratkaisemaan sitd, mité toi-
minnassa voidaan parantaa jo olemassa olevilla ja kdytettavilld ratkaisuilla. (Rother & Shook

1999, s. 57.)
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252 5S

5S on tunnetuimpia lean-menetelmii, ja monessa lean-ajattelun implementointia aloittavassa
organisaatiossa testataan sen kayttod. 5SS-menetelmén tarkoituksena on parantaa henkiloston
jokapdivéistd tyotd luomalla hyvin organisoitu, siisti ja toimiva tyopaikka. Menetelman mu-
kainen ajattelu perustuu siihen, ettd kaikilla on oma paikkansa ja kaikki tarvittava on aina
kayttovalmiina. Menetelmén kéyttoonottoa helpottaa se, ettd 5S on yksinkertainen kayttaa
ja usealla tyopaikalla ymmaérretdédn siisteyden ja jirjestyksen merkitys osana toiminnan te-

hokkuutta jo muutenkin. (Petersson et al. 2018, s. 307.)

5S-menetelmin avulla voidaan kasvattaa tuottavuutta erityisesti sellaisissa tydpaikoissa ja
toiminnoissa, joissa tydaikaa kuluu paljon materiaalin tai tydkalujen etsimiseen. Toimisto-
ympéristossé etuja saadaan vastaavasti silloin, kun iso osa ajasta kdytetddn tiedon etsimiseen.
Kun edelld mainitut asiat ovat kétevisti tyontekijén saatavilla ilman etsimistd, nousee tuo-
tannon todellinen kapasiteetti, vaikka tydtahtia ei muuten tiukennettaisi tai resursseja lisit-

téisi. (Petersson et al. 2018, s. 307.)

Menetelméd on saanut nimensd siind kdytettdvien viiden perdkkiisen vaiheen mukaan. 5S-

menetelmén vaiheet on esitetty kuvassa 6.
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Sortteeraus

Systematisointi

Hyvin
organisoitu
ja toimiva

tydpaikka

Standardisointi

Kuva 6. 5S-menetelméin vaiheet (Petersson et al. 2018, s. 308)

Menetelmin ensimmadinen vaihe on sortteeraus eli lajittelu. Toimipisteelld olevat tyokalut,
tarvikkeet ja vastaavat jaetaan kahteen luokkaan eli usein tarvittaviin ja harvoin tai ei kos-
kaan tarvittaviin asioithin. Tarkoituksena on sdilyttdd ja sijoittaa tyOpisteelle vain usein tar-
vittavat asiat. Harvemmin tarvittavat asiat siirretddn pisteeltd pois ja asiat, joita ei endd kos-
kaan hyddynneti, voidaan hévittdd. Asiat, joiden kdytostd ei olla varmoja, voidaan lajitella
vield kolmanteen luokkaan, merkitd kysymysmerkilld ja selvittda niiden tarve. Jo pelkéstaan
talld ensimmadisen vaiheen tarpeettomien asioiden havittdmiselld typisteelle saadaan usein
huomattavasti parempi jarjestys kuin ennen tehtyd toimenpidettd. (Hianggi et al. 2022, s. 92—

93; Petersson et al. 2018, s. 308.)

Toinen vaihe on systematisointi. Tdmén vaiheen tarkoituksena on osoittaa ja merkitd kai-
kille, edellisessé vaiheessa tarpeellisiksi katsotuille asioille, oma looginen paikka. Vaiheessa
siis rakennetaan toimivat sdilytysmenetelmit tyOpisteen asioille. Teollisuudessa tdmi voi

tarkoittaa tyokalujen sdilyttdmistd helposti 10ydettavilla paikoilla siten, ettd ne ovat
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vihdiselld vaivalla otettavissa kdyttoon. TietotyOssd vastaavasti sijoitetaan tarvittavat asia-
kirjat helposti haettaviin kansioihin tai jarjestelmiin ja noudatetaan asiakirjojen nimedmi-
sessd sovittua tapaa. Kun tehdddn tyokalut ja asiat ndkyviksi, tiedetddn missa niiden tulisi
olla, ja vastaavasti huomataan myds helpommin niiden puuttuminen pisteeltd. (Hénggi et al.

2022, s. 94; Petersson et al. 2018, s. 309.)

Kolmas menetelméan vaihe on siivous. Joissain yhteyksissa tdtd tyOvaihetta ajatellaan siten,
ettd tyOpisteet ja myohemmin tyopaikan yleiset alueet siivotaan ja puhdistetaan kerralla kun-
toon. Télloin on mahdollista havaita muutos siind, kuinka siisti tydympéristd voikaan olla,
ja siivotessa samalla jatkuvasti arvioidaan esimerkiksi tyokalujen kuntoa. Petersson et al.
kuitenkin nostavat vaiheen esiin systemaattisen siivouksen ndkdkulmasta, eli vaiheen myota
organisaatiossa opitaan pdivittdin ja pienin toimenpitein varmistamaan kaiken olevan jarjes-
tyksessé ja toimivan niin kuin pitdd. Talloin varsinainen siivoustyd on nopea suorittaa, kun
perusasiat on opittu pitdimaan kunnossa. (Hénggi et al. 2022, s. 94; Petersson et al. 2018, s.

309.)

Neljas vaihe on standardisointi eli kuvaus siitd, miten aiemmissa vaiheissa kehitetyt kéytin-
not otetaan kadyttoon. Vaiheeseen siirtyminen edellyttdd siis sitd, ettd tyontekijit ovat pais-
seet yhteisymmarrykseen ndistd menettelytavoista. Standardi voidaan esittdd esimerkiksi
kaaviona tai kuvana, jotta se on helppo ymmartia ja sitd muistetaan noudattaa. Standardiin
voidaan médritelld esimerkiksi se, mitd asioita sdilytetddn missékin ja millaisin véliajoin sii-
vous on tarpeen. Kyse on siis pitkalti edellisten vaiheiden dokumentoinnista. (Hénggi et al.

2022, s. 95-96; Petersson et al. 2018, s. 310.)

Viides ja viimeinen vaihe on sitoutuminen. Vaiheessa on kyse henkildston asenteiden ja
kayttaytymisen muuttamisesta sellaiseksi, ettd kaikki saadaan mukaan noudattamaan luotua
standardia. Tétd vaihetta pidetddn menetelmén tirkeimpéni, mutta samalla haastavimpana
saavuttaa. Tdma vaihe voi olla hyvin aikaa vievi, ja edellyttii erityisesti johdon sitoutunei-
suutta muutokseen ja esimerkin ndyttdmistd. Tyontekijoiden sitoutumista standardin noudat-
tamiseen on my0s syytd seurata aika ajoin, jotta muutoksen onnistumisesta voidaan varmis-

tua. Seurannassa voi kdyttdd apuna esimerkiksi seuraavia kysymyksia:
e Onko tyopisteelld tarpeettomia tyokaluja tai asioita?
e Ovatko tyokalut ja tarvikkeet puhtaita?

e Noudattaako henkildsto sovittuja huolto- ja siivousaikatauluja?
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e Ovatko tydkalut tai asiakirjat niille osoitetuilla paikoilla?
e Onko kaikki tydkalut tai tiedostot nimetty ja merkitty oikein?
(Héanggi et al. 2022, s. 95-97; Petersson et al. 2018, s. 310.)

Jos 58S toteutetaan organisaatiossa ty0pajana, on jarkevad valita menetelmaille sellainen kéyt-
tokohde, jonka parantamista kohtaan tyontekijit kokevat mielenkiintoa. Ndin toteutus on-
nistuu varmemmin, ja menetelméé suostutaan kayttiméin laajemmin. Tyontekijoiden olisi
tarkedd my0s ymmartdd 5S-menetelmén ja hukan vihentdmisen vélinen yhteys, jotta mene-

telmii ei rinnastettaisi pelkdstadn siivoamiseen. (Hanggi et al. 2022, s. 98.)

253 A3

Lean-tuotannon onnistumisen kannalta on kriittisen tdrkedd, ettd organisaatiossa pystytddn
ratkomaan ongelmia strukturoidulla tavalla. A3-menetelmé tarjoaa tdhdn apua ja soveltuu
kaikenlaiseen kehittdmistyohon eli myos toiminnan jatkuvaan parantamiseen. Menetelmén
avulla ongelmanratkaisuprosessit saadaan tuotua jarjestelméilliseksi ja lapindkyviksi. Tdma
menetelma auttaa organisaatiota luomaan kehittdmisrutiinia, parantaa viestintié ja auttaa uu-
den oppimisessa. Lyhykdisyydessddn menetelmissd on kyse jonkin yksittdisen toiminnan
parantamiseen tdhtddvan kuvauksen tekemisestd A3-kokoiselle paperille, mistd menetelmén
nimi onkin perdisin. Menetelmén periaate on siind, ettd jos jotain kehitettdvid asiaa et mahdu
kuvaamaan A3-koon paperille, tulisi tehtéva jakaa pienempiin osiin. (Hianggi et al. 2022, s.

146—147; Petersson et al. 2018, s. 316.)

Menetelmén kéyttd koostuu seitseméstd vaiheesta, jotka kuljettavat menetelmén kéyttdjaa
ongelman analysoinnista sen ratkaisemiseen ja lopuksi toiminnan arviointiin. Vaiheet etene-
vit loogisesti ja jokainen vaihe rakentuu siis edelld tiytettyjen tietojen pédlle. Jokaisen osion
tulee siten olla tdytettynd ennen seuraavaan siirtymistd, ja jérjestystd tulee noudattaa koko
kehittdmisprosessin ajan. Vaiheet jactaan A3-lomakkeelle siten, ettd lomakkeen vasen puoli
edustaa kehitettidvin tilanteen ymmartdmistd ja ongelman syihin perehtymistd, kun taas lo-
makkeen oikealle puolelle tarvittavat toimenpiteet ja toimintasuunnitelma asian ratkaise-
miseksi. Asiat tulisi kirjata kummallekin puolelle mahdollisimman yksinkertaisesti, ja asian
hahmottamista auttamaan lomakkeelle voi asettaa esimerkiksi kuvia ja kaavioita. (Hanggi et

al. 2022, s. 147; Petersson et al. 2018, s. 317-318.)
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A3-menetelmén vaiheet ovat Hinggin et al. (2022, s. 148) mukaan:
1. Asian taustan kuvaaminen
2. Nykytilan méérittdminen
3. Tavoitetilan asettaminen
4. Juurisyyanalyysi ongelmasta
5. Toimenpiteiden listaaminen
6. Toimintasuunnitelman laatiminen
7. Kehityksen seuranta

Ensimmaisen vaiheen eli ongelmakohteen taustan kuvaamisen tarkoituksena on saada kaikki
kehittamistyohon osallistuvat tietoisiksi siitd, mitd ollaan kehittdmissa. Taustakuvaus voi
sisdltdd esimerkiksi vastauksen siithen, missd toiminnan osa-alueella tai missd tuotannon lait-
teessa ongelma esiintyy. Toisessa vaiheessa ongelma kuvataan tarkasti, ja sen tukena kiyte-
tddn olemassa olevia faktoja ja esimerkiksi datan perusteella tehtyd visualisointia. Kolman-
nessa kuvataan haluttu tavoitetila selvisti ja yksityiskohtaisesti méériteltynd. Neljdnnessi
vaiheessa selvitetddn ongelman perimmaisin aiheuttaja ja kuvataan lomakkeelle syyt ja seu-
raukset. Namé neljd vaihetta kuvataan lomakkeen vasemmalle puoliskolle. (Hdnggi et al.

2022, s. 148.)

Lomakkeen oikean puolen tiyttiminen aloitetaan viidennestd vaiheesta eli tarvittavien toi-
menpiteiden midrittelystd. Kohdassa esitetdéin, mité tavoitetilaan pddsemiseksi tulee tehda
ja mikd vaikutus toimenpiteilld on ongelmasta l9ydettyyn juurisyyhyn. Kuudennessa vai-
heessa rakennetaan toimintasuunnitelma eli mééritetdan, kuka ottaa vastuun minkékin toi-
menpiteen hoitamisesta ja missd aikataulussa toimenpiteen tulee olla suoritettuna. Seitse-
ménnen vaiheen tarkoituksena on varmistaa, ettd tehdyt toimet ovat todella ratkaisseet alku-
perdisen ongelman. Lomakkeelle voidaan kirjata esimerkiksi se, miten asian seuranta var-
mistetaan ja miten tietoa jaetaan. Mikéli seurannan perusteella ongelmaa ei saatu ratkaistua,
on syytd palata lomakkeen kohtaan neljd eli ongelman analysointiin, ja l&hted siitd yritti-
méédn ongelman ratkaisua uudelleen. (Hénggi et al. 2022, s. 148; Petersson et al. 2018, s.

317.)
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Ongelma-sana ndyttiytyy helposti negatiivisena. Lean-ajattelussa ongelmalla voidaan tar-
koittaa kuitenkin my0s organisaation tai toiminnan nykytilan ja tavoitetilan vilistad kuilua.
Talloin organisaation johto voi asettaa ongelman, ja alaiset kdyttdvit ongelmanratkaisume-
netelmid toteuttaessaan muutoksia. Muutosten avulla pyritdén padseméédn nykytilasta tavoi-
tetilaan. Johtajan tehtdvéni on kysyé, miksi ongelmia esiintyy ja perustella, miksi tiettyja
haasteita on tirkeéa ratkaista. Tamén jdlkeen henkilOsto saa esittdd, mitd pitéisi tehdd. A3-
menetelma toimii ndiden periaatteiden mukaan ja haastaa henkilostdd ajattelemaan, etsimaan

vastauksia laaja-alaisesti ja menemddn epamukavuusalueelle. (Torkkola 2015, s. 32.)

Vaikka menetelma ja tyokaluna kaytettdvan lomakkeen pohja ndyttavit yksinkertaisilta, voi
A3-menetelmén soveltaminen kaytintdon osoittautua varsinkin aluksi haastavaksi. Menetel-
min kaytto edellyttdd hidasta ajattelua, jossa johtopaitdksiin pyritddn loogisesti ja tietoisesti,
vilttden intuitiivista ajattelua ja stereotypioita. Kaikki asiantuntijat eivdt osaa luonnostaan
ratkoa ongelmia, vaan pédétyvit ennemminkin ideoimaan erilaisia toimenpidelistoja. Téllai-
nen toiminta ei edellytd ongelmanratkaisuosaamista eikéd ole vield itse ongelman analysoin-
tia. Menetelmén tarkoituksena ei my0Oskién ole asioiden ratkaisu ensin jollain paittelyket-

julla ja sen dokumentointi jilkikdteen lomakkeelle. (Torkkola 2015, s. 33-35.)

Menetelmén térkein osa ei ole itse raportointi, vaan sen tarjoama prosessi. Parhaan hyddyn
menetelmin kiyttimisestd saa, kun sekd tyontekiji ettd esihenkild osallistuvat kehittdmis-
prosessiin. Kun my0s esihenkil on tietoinen ongelman taustoista ja mukana kdytdnnon toi-
minnassa, pddstddn toiminnan parantamisessa haluttuun lopputulokseen. Yhteistyond kay-
tettynd A3-menetelma tukee oppimista, silld oppiminen tapahtuu paremmin ryhmaéssé ja ryh-
mén paras oppimiskeino on ratkoa ongelmia. Menetelmd noudattaa lean-johtamismallin
ydintd, jossa johtaja organisoi oppimisen niin, ettd oppimista tapahtuu kaikkien osalta joka
pdivd. A3-menetelmin kdytolld vahvistetaan siten péivittdisen ongelmanratkaisurutiinin
syntymistd organisaatiossa ja ndin toteutetaan lean-filosofian perusasioita. (Petersson et al.

2018, s. 318; Torkkola 2015, s. 32-33.)

2.5.4 Heijunka ja muu tydméarén tasaaminen

Tuotannon tasapainottaminen on monesti ensimmaisié asioita, joita taytyy tehd4, jos TPS:4a
tai lean-ajattelua yritetddn soveltaa tuotantoon. Tuotantoaikataulun tasapainottamiseksi voi

olla tarpeen jakaa osa toimituksista jo ennakkoon tai vastaavasti lykété niitd. Joskus asiakasta
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tdytyy pyytdd hieman odottamaan. Kun tuotantotaso saadaan vakioitua kuukautta kohden,
voidaan tuotantolinjaakin tasapainottaa. Jos tuotannon mairissé on paljon vaihtelua, on tuo-
tantoa haastavaa ellei jopa mahdotonta sovittaa lean-ajattelun mukaisiin jarjestelmiin, silld

tyon standardointi ei onnistu niissé olosuhteissa. (Liker 2008, s. 113.)

Tasapainoisen lean-virtauksen luominen edellyttdd siis tuotantoa, jossa tydaikataulu on
myos saatu tasoitettua. Téhdn viittaa Toyotan heijunka-kasite. Epdtasainen rytmi eli esimer-
kiksi tuotannon kéynnistiminen ja taas keskeyttiminen tai kdyttd ensin tdysteholla ja sitten
vajaalla kuormituksella ei sovellu tyon standardoinnin liséksi laadun, tuottavuuden eiké jat-
kuvan parantamisen kehittdmiseen. Jos asiakkaiden kysynnin piikkien vuoksi aiheutuu ti-
lanne, jossa ihmiset ja koneet on pakotettu tydskenteleméén nopeammin kuin pystyvit, tulee
tyontekijoistd ylikuormitettuja ja syntyy laiterikkoja. Aikataulun tasoittaminen antaa etua
useisiin arvovirran kohtiin, kun tuotannon yksityiskohdat voidaan suunnitella tarkasti ja tyo-

kiytdnnot voidaan standardoida. (Liker 2008, s. 115 ja 120.)

Heijunka-késitteeseen sisdltyy tuotannon tasoittaminen niin volyymin kuin my0s tuotevali-
koiman suhteen. Tdssd tuotantomallissa ei valmisteta tuotteita todellisen ja heilahtelevan
asiakaskysynndn mukaan, vaan tasapainotetaan tietyn jakson tilaukset siten, ettd joka syk-
lissé tuotetaan sama maird ja valikoima. Teollisuudessa tdmé sykli voi olla paivikohtainen.

Tehdasympiristossé aikataulun tasoittamisella tavoitellaan neljda hyotya:
e Joustavuutta vastata asiakkaan kysyntdan.
e Myymittd jddneiden tuotteiden riskin pienentdmista.
e TyoOvoiman ja koneiden tasapainoista kayttoa.

e Tasaisempaa kysyntdd edeltdvissd prosesseissa ja tehtaan alihankkijoilla. (Liker

2008, s. 116 ja 118-119.)

Likerin mukaan tyfaikataulujen tasapainottaminen on helpompaa massatuotannon tyylisessé
teollisuudessa kuin palveluliiketoiminnassa. Palvelutydsséd esimerkiksi eri asioiden valmis-
tukseen kuluva aika voi vaihdella paljon tapauskohtaisesti. Heijunka sopii kuitenkin myos
moniin palveluympéristoihin, kun noudatetaan kahta periaatetta eli sovitetaan asiakkaan ky-
syntdd tasapainotettuun aikatauluun ja médritetddn standardiajat erityyppisten palveluiden
tuottamiselle. Tuotannon aikatauluttamisen tasapainottaminen on mahdollista, vaikka l4pi-

menoajat olisivatkin kuukausia tai jopa vuosia. Lidpimenoajat on kuitenkin saatava
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hallintaan, ja siind auttavat muut lean-ajattelun mukaiset menetelmét kuten jatkuva virtaus,

imuohjaus, standardointi sekd visuaalinen johtaminen. (Liker 2008, s. 123—-124.)

Torkkolan (2015, s. 78—-81) mukaan asiantuntijaorganisaatioissa tyypillisesti tapahtuva jat-
kuva priorisointi ja eri tehtdvien kiirehtiminen johtaa siihen, ettd suorituskykyé on vaikea
ennustaa. Tdmé on seurausta toiminnan ohjaamisen tavasta, jossa tuotantosuunnitelma on
monesti jokaisen yksilon omalla vastuulla. Téllaisessa organisaatiossa tuotannonohjausjér-
jestelmé on vain yksi ldhde toille, ja niitd nousee esille esimerkiksi myds palaverien ja sdh-
kopostien kautta. Oman ajankayton hallinta on asiantuntijan itsensi vastuulla, ja kiireisten
ja paineisten jaksojen jdlkeen voi vasta kdyda ilmi, ettd jotkut tyotehtévit ovat jddneet koko-
naan hoitamatta tai ne ovat vield kesken. Jos kapasiteetti asetetaan vastaamaan kysyntéa, ei
organisaatiossa varauduta mitenkdan poikkeamiin eikd vaihtelun vaikutusta oteta huomioon,
jolloin seurauksena on hallitsematon tyokuorma. Alla taulukossa 2 on havainnollistettu seu-
rauksia erilaisille tydkuorman suunnitteluvaihtoehdoille. Taulukon oranssit laatikot kuvaa-

vat kysynnén, tyokuorman ja kapasiteetin maaraa.

Taulukko 2. Erilaisia seurauksia tyokuorman méérittdmisesti kysynnén ja kapasiteetin suh-

teen (mukaillen Torkkola 2015, s. 80)

Kysynti Suunniteltu Kapasiteetti = Seuraus
tyékuorma

Asiakas odottaa, mutta tyo etenee
ennustettavasti. Kysyntién ei pystyta
vastaamaan.

IA

Paras tilanne. Toiminta on ennustettavaa.

Suorituskykyi ei pystyti kontrolloimaan eiki
ennustamaan. Seurauksena on tehtivien
jatkuva priorisointitarve ja kiirehtiminen.

IA
v

v

A
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Kuten taulukosta 2 voidaan havaita, on toiminnan ohjaaminen mahdotonta, jos tuotannossa
yritetddn tehdd enemman kuin todellisen kapasiteetin perusteella on mahdollista. Tama pe-
riaate toimii riippumatta kysynnéstd. Tyokuorma tulee suunnitella siten, ettd vaihtelu saa-

daan kompensoitua riittdvélld kapasiteetilla. (Torkkola 2015, s. 80—81.)

Yhdenmukainen volyymi auttaa tyOmairin saattamisessa yhdenmukaiseksi ja ennustetta-
vaksi. Kun tyontekijoiden ja laitteiden taakkaa tasapainotetaan, on tyon johtaminen helpom-
paa, halvempaa ja nopeampaa. Hukan mééra kasvaa ilman niitd tasapainottamistoimenpi-
teitd, kun resurssien kaytto viedddn valilld darimmilleen ja sitten taas pysidhdytddn odotta-

maan. (Liker 2008, s. 124-125.)

2.6 Muutoksen onnistumisen edellytykset

Lean-muutos on loppumaton prosessi, joka edellyttia pitkad sitoutumista. Tutkimusten pe-
rusteella lean-muutoksen onnistuminen edellyttdd keskikokoisessa organisaatiossa vihin-
tddn viiden vuoden panosta. Koska lean-muutos edellyttdd miérétietoista ja omistautunutta
otetta toiminnan parantamiseen, ei muutosta voi tdysin tehdd muiden jokapaivéisten tehta-
vien ohessa. Lean-ajattelua tulee jatkuvasti pitdd organisaatiossa yll4, silla hukkaa syntyy
muutosten jdlkeenkin organisaatioissa ja niiden toiminnoissa ja se voi muuttaa muotoaan.
Usein lean-ajattelua pidetdéin myds synonyymina hukan vihentdmiselle, vaikka kyse pitéisi
olla ennemminkin hukkien ennaltaehkdisemisestd kuin niiden poistamisesta. Lean-ajattelun
implementoinnissa voi myds syntyé virheellinen kasitys tuloksista, kun organisaatio testaa
erilaisia ja toisistaan erillisid tyokaluja. Néilld tydkaluilla voidaan saavuttaa hyvié tuloksia,
mutta pysyvid hyotyjd voi saavuttaa vain keskittymailld koko arvovirtaan. (Bhasin 2015, s.

103-104.)

Muutoksessa tulee huomioida uuden kulttuurin aikaansaaminen. Yksi lean-organisaatioiden
merkittivistd ja yleisistd haasteista on se, miten tydpaikalle kehitetdén kulttuuri, joka auttaa
sekd synnyttdimadn ettd yllapitimaén ylimman johdon pitkdaikaisia velvoitteita koko henki-
16st6d kohtaan. Suurin syy sithen, ettd useimmat leanin kdynnistdmisyritykset eivét saavuta
toivottuja tuloksia on seki vallitsevassa organisaatiokulttuurissa ettd kdytetyissd muutoksen-

hallintajdrjestelmissé. (Bhasin 2015, s. 6-7.)
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Sujuvalle lean-periaatteiden kdyttdonotolle on tunnistettu tutkimuksissa vaatimuksia. Aivan
perusedellytys on, sopivat vilineet ja menetelmét otetaan kayttoon oikeissa olosuhteissa ja
siten, ettd ne tukevat organisaation arvoketjua. Lean-tyokalujen kéyttdminen vadrdssa tuo-
tantoympéristossa ja prosessin vairdssd kohdassa voi itsessddn aiheuttaa lisdd hukkaa. Lean-
filosofiasta saatavat hyddyt eivét toteudu kokonaisuudessaan vain muutamaa vélinettd kéyt-
tdmalla. Tarkedd on, ettd organisaatio pystyisi kdyttimaén ja soveltamaan joko kaikkia tai

ainakin suurinta osaa seuraavista osa-alueista:

e Solurakenteiden hyddyntdminen tuotannossa siten, etté tuotantoon tarvittavat toimin-

not on ryhmitelty tiiviisti tehokkuuden saavuttamiseksi.
e Kanban-menetelmé on omaksuttava tdysin.

e Kaizen, jossa keskitytddn laadun ja kustannusten seké toimitusten jatkuvaan paran-

tamiseen, suunnitteluty6td unohtamatta.

e Ongelmien ja poikkeamien havaitseminen hyddyntden takaisinkytkentid, jotta var-

mistetaan muutosten toteuttaminen.
e Kiyttoon otettavien virtausjirjestelmien on oltava lisdarvon tuottamiseen tahtédvi.

e Aiemman yhdistiminen prosessikuvaukseen, jossa kuvataan tuote- ja tietovirrat.

(Bhasin 2015, s. 14)

Lean-kulttuurin juurruttamisessa tulisi hyodyntdd asianmukaista johtamista, tyontekijoiden
valtuutusta ja viestintdd. Ndin organisaation muutosta voidaan yllépitdd. Lean-kulttuurin tar-

peellisia perusosia ovat Bhasinin (2015, s. 36-37) mukaan:
e paitoksenteko mahdollisimman alhaisella organisaatiotasolla,
¢ yhteinen visio, jota tyontekijdt noudattavat,
e osallistava johtamistyyli, joka korostaa yhteistyota,
e jatkuva tdydellisyyteen pyrkiminen,
e tiimityOskentelyn aktiivinen edistdminen osallistamalla henkil6sto4,

e laaja viestintd siitd, mitd organisaation lopulliset tavoitteet ja suorituskykyodotukset

ovat,
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e ty0n on tarjottava tyontekijoille sekd henkilokohtaista ettd ammatillista tyydytysta,

e hyvin pitevien tyontekijoiden saaminen osaksi tydvoimaa, heidén sdilyvyytensa var-

mistaminen seki ottaminen osaksi johtotiimia,
e toiminta yhteisen edun hyviksi,

e hyvin vdhdiset rajat eri toimintojen valilla.

Leanin toimintastrategian saavuttaminen ei ole helppoa, vaan se edellyttdd organisaatiolta
panostuksia ajankédyttoon, osaamiseen ja rahoitukseen. Tutkimusten perusteella muutokseen
pyrkiminen sinnikk&ésti tuottaa liiketoiminnallisia hyotyjd. Lean-ajattelua tukevan kulttuu-
rin kehittdmisen liséksi on tarpeen laatia selked lean-strategia, jonka tyontekijit tuntevat ja
ymmartivét. Lean-prosessien kdyttdonottoa on arvioitava ja korjaavia prosesseja ja toimen-
piteitd tulee toteuttaa arvioinnin pohjalta. Organisaation tulee varmistaa riittdvét resurssit
implementointia varten, ja syytd onkin pyrkid rakentamaan lean-asiantuntemusta organisaa-
tion sisélld sen sijaan, ettd muutos jatettdisiin ulkopuolisten hoidettavaksi. Asianmukaisten
suorituskykyjérjestelmien kdyttoonotolla saadaan tuettua lean-muutosta ja varmistettua

muutosten johtaminen oikeaan suuntaan. (Bhasin 2015, s. 155-156)

Onnistumisen arviointi voi my0s olla haastavaa. Mazzocato et al. (2014, s. 283-284) ovat
tutkineet lean-menetelmien kayttdonottoa useissa eri ensihoitopalvelua tuottavissa organi-
saatioissa. Tallaisessa ymparistossd huomattiin, ettd jo ennen varsinaiseen lean-kiyttoonot-
toon siirtymistd pelkdstddn tavanomaisia toiminnanohjauksen periaatteita hyodyntdmalla,
kuten kysynnén ja kapasiteetin yhteensovittamisella, pystyttiin saamaan merkittdvia positii-
visia vaikutuksia. Varsinainen lean-ajattelun kiyttoonotto sisédlsi huomattavaa vaihtelua seki
saaduissa tuloksissa ettd niiden pysyvyydessa. Lean-ajattelun mukaiset parannustoimet tulisi
huolellisesti mukauttaa organisaation prosessien monimutkaisuuteen ja sitouttaa henkilosto
kouluttautumaan. Lean-menetelmien soveltamiskyky johonkin tiettyyn organisaatioon tai
prosessiin ja jatkuvan parantamisen saavuttaminen voivat olla lopulta riippuvaisia siitd, mi-
ten hyvin organisaatiossa kyetdin luomaan sellaisia paivittiiskadyténteitd, joilla tuetaan hen-

kilostdd pohtimaan omia tyOprosessejaan ja oppimaan niista.
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3 Jatkuva parantaminen

Lean-ajatteluun liittyen tunnistetaan kolme padasiallista toiminnan parantamismuotoa. Nditad
ovat Kaizen eli jatkuva parantaminen, Kaizen event eli pieni kehittdmisprojekti ja Kaikaku
eli mittava kehittdmisprojekti. Ndma kaikki muodot ovat hyddyllisid ja vastaavat erilaisiin
tarpeisiin, joita toiminnan kehittdmiselle on. Alla kuvassa 7 on esitetty toiminnan paranta-

mistapojen vaikutukset suhteessa aikaan.

Parannukset

Kaizen

Kaikaku

Kaizen event

vy

Aika

Kuva 7. Toiminnan eri parantamismuodot ja niiden vaikutus suhteessa aikaan (Petersson et

al. 2018, 5. 167)

Kuten kuvasta 7 havaitaan, on jatkuvassa parantamisessa kyse pienestd, mutta jatkuvasta
kehittdmistyOstd parannusten eteen. Parantaminen ei tapahdu kerralla isoin harppauksin,
mutta pitkdlld aikavililld on mahdollista saavuttaa todella merkittivid tuloksia. Seuraavissa

alaluvuissa syvennytdén jatkuvan parantamisen kasitteeseen ja sitd tukeviin prosesseihin.
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3.1 Kaizen

Japaninkielinen sana kaizen voidaan jakaa kahteen osaan. Kai-osa viittaa hyvain ja jatku-
vaan, ja zen-osa voi puolestaan tarkoittaa viisautta, muutosta ja parannusta. Néin ollen sana
voidaan kddntda tarkoittamaan hyvai muutosta tai jatkuvaa parantamista. Termin yksinker-
taistaminen néin ei kuitenkaan anna tayttd kokonaiskuvaa siitd, silld kyseinen konsepti on
todellisessa tarkoituksessaan jokseenkin monimutkainen. Asiaa tutkinut Medinilla kuvaa
kaizenia tilaksi, jossa ollaan jatkuvasti tyytyméttomié sithen, miten asiat tilla hetkelld ovat.
Tama tarkoittaa pyrkimistd tdydellisyyden ihannetilaan, vaikka tiedossa jo on, ettd sellaista
ei voi saavuttaa. Todellinen tavoite onkin kulkea titd oppimispolkua, jossa tdndin tehddan
asiat paremmin kuin eilen ja samalla tiedostetaan, ettd huomenna asiat pitiisi tehdd parem-

min kuin nyt. (Medinilla 2014, s. 4-6.)

Medinillan mukaan jatkuvaa parantamista tulisi prossien ja vélineiden sijaan ajatella kult-
tuurin muutoksena, jota vahvistetaan asettamalla yhteisié tavoitteita ja arvoja. Kaizen ei tih-
tdd tavoitteen saavuttamiseen tietyssd méérdajassa, vaan mahdollistaa elinikdisen oppimisen.
Jatkuvan oppimisen ja parantamisen aikaansaamiseksi organisaatiossa on huomioitava muun
muassa pitkdn aikavilin visio, yhteisty6 jokaisen tyontekijin valilld, asiakasarvon ja laadun

priorisointi sekd rohkeuden ja avoimuuden ilmapiirin edistiminen. (Medinilla 2014, s. 18.)

Jatkuvan parantamisen etu verrattuna suurempiin kehittimisprojekteihin on se, ettd se mah-
dollistaa useiden kehittimistoimenpiteiden edistimisen samanaikaisesti. Pienten parannus-
ten ldpimenoaika on nopeampi ja kustannukset yleensa vihdisempid kuin isoissa hankkeissa.
Kun prosesseja hiotaan jatkuvasti paremmiksi, vahennetdéin suurten muutosten tarvitsemaa
innovaatiotoimintaa, joka on usein kustannuksiltaan kallista. Jatkuvan parantamisen mukai-
set pienet parannustoimenpiteet eivit usein my0skain edellytd merkittavaa erityisosaamista.
Talloin kaikki tyontekijét voivat myds osallistua siithen, jolloin pitkilld aikavalilla saavute-
taan merkittdvad parannusta ja koko organisaation laajuista oppimista. Pienet parannukset
pystyy toteuttamaan muun tyon ohessa, jolloin niistd voi helpommin tehdd osan tydnteon
arkea, mikd johtaa jatkuvan parantamisen kulttuurin syntymiseen. Kun kaikki tyontekijét
osallistuvat kehittdmiseen, vahennetdiin samalla lean-ajattelun kahdeksatta hukkaa eli osaa-
misen ja luovuuden kdyttdmatta jattamisti. Jatkuva parantaminen muodostaa kehittdmistyon

perustan, silld organisaatioon luotu jatkuvan parantamisen kulttuuri auttaa ylldpitimién ja
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edelleen kehittdmain isommissa projekteissa saavutettuja parannuksia. (Mikkonen 2022, s.

100-101; Petersson et al. 2018, s. 167 ja 170; Santos et al. 2006, s. 3.)

Jatkuvaa parantamista tulee ajatella kiintedné osana organisaation lean-strategiaa. Yksi kes-
keisimpié asioita lean-muutoksen johtamisessa on kehittimistoiminnan vakiinnuttaminen
organisaatioon. Ennen kehittdmistoiminnan vakiinnuttamista taytyy huolehtia muutaman
keskeisen edellytyksen tdyttymisestd. Kehittdmistyon taustalle tarvitaan ensinnédkin johdon
tuki ja kérsivéllisyys tulosten saavuttamisen suhteen. Odotettavissa olevien vaikutusten suh-
teen tiytyy olla ymmarrystd. Kehittimistyon toteuttamiseksi tulee olla suunnitelma, jonka
avulla muun muassa viestitdin oikein kehittdmistyon myo6td mahdollisesti vapautuvien re-

surssien kdyttdmisestd. (Petersson et al. 2018, s. 174.)

Jatkuvan parantamisen kohteita voivat olla esimerkiksi laitteet ja muut tyovilineet, tyGtavat
ja prosessien vaiheet, yhteistoiminta tiimien sisilla tai vélisesti tai viestintd. Jatkuvan paran-
tamisen periaatteena on, ettd kehittdmistd ei kohdisteta vain akuutteihin ongelmiin, vaan
my0s arkipéivéistd tyOtd tutkitaan ja etsitdén siitd parannuskohteita. Tavoitteita asettamalla
ja niiden onnistumista mittaamalla voidaan 10ytdd parannettavaa myds niistd tyon osista,
joissa kaikki néyttdisi sujuvan hyvin. Menettelytapaideat ovat erityisen hyvié jatkuvan pa-
rantamisen parannuskohteita. Niissd pddpaino on toimintatapojen kehittdmisessd eikd esi-
merkiksi uusissa teknologissa ratkaisuissa ja hankinnoissa. Menettelytapaideat eivit yleensi
vaadi suuria investointeja ja hyvéksi havaittuja menettelytapoja on usein mahdollista kopi-
oida kdyttoon tydyhteison tai prosessin muissakin osissa, jolloin parantamisella saadut hyo-

dyt moninkertaistuvat. (Larikka et al. 2008, s. 206-207.)

3.2 PDCA-keha

Organisaatioiden kehittdmistoiminnassa voi usein olla ennemminkin kyse kehittdmisehdo-
tusten kirjaamisesta eiki siité, ettd asioiden parantamiseksi tehtdisiin oikeasti jotakin. Tal-
laisessa organisaatiossa saadaan toimintaa vietyd paljon eteenpdin jo niin, ettd aloitetaan jo
tehtyjen ehdotusten késittely ja madritelldén toimenpiteet asioiden edistdmiseksi. Jotta toi-
minnan parantaminen olisi tehokasta, on syytd kdyttdd apuna jotakin sellaista menetelmaa,
joka tekee toiminnasta jarjestelmaillistd. PDCA-kehd on yksi tdllaiseen jatkuvaan parantami-

seen soveltuva menetelmi. Menetelmén nimi tulee sen vaiheista eli suunnittelusta (Plan),
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toteuttamisesta (Do), tarkistamisesta (Check) seké kehittdmisestd (Act). PDCA-kehi on ku-
vattu alla kuvassa 8. (Petersson et al. 2018, s. 177.)

AT P

(Kehiti) (Suunnittele)

C D

(Tarkista) (Toteuta)

Kuva 8. PDCA-kehén vaiheet (Petersson et al. 2018, s. 178)

PDCA-kehén avulla voidaan sekd ratkaista ongelmia ettd kehittdd prosesseja. Ensimmaéi-
sessd vaiheessa tunnistetaan ongelma ja suunnitellaan toimenpiteet sen ratkaisemiseksi.
Tassd suunnitteluvaiheessa ei tule hypéti suoraan ratkaisuihin, vaan aikaa kannattaa kiyttaa
sithen, ettd nykytilasta muodostuisi mahdollisimman hyva kisitys. Toisessa vaiheessa testa-
taan vastatoimia ongelman ratkaisemiseksi. Kolmannessa vaiheessa katsotaan tuloksia ja ar-
vioidaan, parantuiko vai heikentyikd prosessi aiempaan verrattuna. PDCA on oppimisen
apuviline, joten prosessin heikentymisti ei tule sdikdhtdd. Keskeistd on 16ytdd parempia toi-
mintamalleja nimenomaan testaamisen kautta, ja prosessin heikentyminen vain viittaa sii-
hen, etté jokin alkuperdinen olettamus olikin vdédrd. Viimeisessd vaiheessa standardoidaan,
otetaan kdyttoon ja vakiinnutetaan ndma uudet ja paremmat kdyténteet, mikali sellaisia saa-
tiin aikaiseksi. Uuden kéyténteen jalkauttamiseksi voi olla tarpeen esimerkiksi luoda stan-
dardity6kuvaus, jirjestdd koulutuksia, laatia muistilistoja tai muodostaa palkitsemiskdy-
tantd. Jos parempia kdytéinteitd ei 16ytynyt ja ongelma ei ratkennut, aloitetaan PDCA-sykli

alusta. (Mikkonen 2022, s. 52, 102 ja 104.)
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3.3 Visualisointi paivittdisjohtamisen apuna

Eaidgah et al. (2016) ovat tutkineet visualisoinnin, suorituskyvyn johtamisen ja jatkuvan
parantamisen suhdetta. Jotkin visualisointivdlineet kuten vuokaaviot keskittyvét yleensa tie-
tojen esittimiseen siten, ettd niihin liittyvid prosesseja voitaisiin ymmartid helpommin. Mo-
niin visuaalisen johtamisen vélineisiin siséltyy kuitenkin suorituskyvyn johtamisen teema
eli niitd kédytetddn viestimdén vaatimuksista ja hallitsemaan tyon vaikuttavuutta ja tehok-
kuutta. Mittarien, tavoitteiden ja timénhetkisen suorituskyvyn yksinkertaisella ja avoimella
esittdmiselld mahdollistetaan tehokas ja tuloksellinen tiedonkulku. Kun tavoitteet on mééri-
telty strategisten tavoitteiden ja asiakasvaatimusten perusteella, saadaan visualisoinnilla tuo-
tua esiin henkil6ston yhteiset ponnistukset tavoitteiden saavuttamiseksi. Kun visualisointia
kiytetddn korostamaan parannusmahdollisuuksia, pddstddn tavoittelemaan tdydellisyyttd
esimerkiksi huomaamalla aloitteita jatkuvan parantamisen hankkeille. (Eaidgah et al. 2016,

s. 188-189.)

Tyon visuaalinen esittiminen ja hallinta ei ole uusi konsepti, silld sellaista on jossakin muo-
dossa harjoitettu jo tuhansia vuosia. Modernit visuaalisen johtamisen kdytdnnot saivat al-
kunsa 1940-luvulla, kun Toyotan TPS kehittyi. Tuolloin visualisoinnin tarkoituksena oli,
ettd tyonjohtajat nikisivit yhdelld silméykselld, noudattivatko tyontekijét tydvaiheille maa-

riteltyjéd standardeja. Tyon visualisoinnilla on kuitenkin paljon myds muita hydtyjé, kuten:
e Tiedonkulun yksinkertaistaminen
e Tiedon tarjoaminen tyopisteelld tai muualla, jossa sitd tarvitaan
e Jatkuvan palautteen antamisen ja tavoitteista tiedottamisen helpottaminen
e Avoimuuden ja ldpindkyvyyden lisadminen
e Tyokurin parantaminen
e Tosiasioihin perustuvan johtamisen ja padtoksenteon edistiminen
e Moraalin lisddminen

e Jatkuvan parantamisen tukeminen (Eaidgah et al. 2016, s. 190 ja 194-196.)
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Kun visualisointia halutaan kdyttda jatkuvan parantamisen tukena, voidaan kéayttad kuvan 9

mukaista viitekehysta.

Suorituskyvyn suunnittelu ja ]‘
implementointi

Suorituskyvyn mittaaminen ja
visuaalinen hallinta

Suorituskyvyn arviointi ja jatkuva
parantaminen

Kuva 9. Visualisoinnin, suorituskyvyn johtamisen ja jatkuvan parantamisen viitekehys

(Eaidgah et al. 2016, s. 197)

Jarjestelmin rakentaminen alkaa suunnittelemalla ja valitsemalla mittarit, jotka palvelevat
tavoitteeseen paddsemistd. Mittareiden kannattaa olla yksinkertaisia, ennemmin kvantitatiivi-
sia kuin kvalitatiivisia ja mahdollisimman hyvin asiakkaan saamaan arvoon liittyvid. Toi-
sessa vaiheessa mittarit tuodaan nékyviksi sijoittamalla ne johonkin saataville. Fyysisen tau-
lun sijoituspaikka voisi olla organisaation yleistiloissa, joissa kaikki tiimin jdsenet nikevét
sen péivittdin. Kolmannessa vaiheessa yhdistetddn visualisointiin jatkuva parantaminen, kun
sovitaan tuloksien ldpikdyminen tehtdvéksi tiimin kesken sédénnollisesti esimerkiksi viikoit-
tain. Mahdolliset suorituskyvyssé havaittavat puutteet on syytd kdyda lapi hyvéssi hengessi
niin, ettd siind keskitytdén tuloksiin ja prosesseihin eikd ihmisiin. Loydoksien tulkintaan ja
esiin tulleiden haasteiden ratkaisemiseen voidaan hyddyntdd esimerkiksi A3-menetelmia.

(Eaidgah et al. 2016, s. 197-202.)

3.4 Kehittdimistaulu

Jatkuvan parantamisen organisoimiseksi tydyhteisdssd voidaan muodostaa kehittdmisryh-
mid. Naméa ryhmat jalkauttavat kehittdmistoimenpiteitd esimerkiksi tietyn tyOpisteen tai pro-

sessin osalta. Jotta kehittdmistoimenpiteistd saadaan pidettyd kirjaa ja niiden etenemisté
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voidaan helposti seurata, voidaan avuksi ottaa kehittdmistaulu. Kehittdmistaulun kaytto kan-
nattaa yhdistdd esimerkiksi aiemmin mainittuun PDCA-kehdén, jotta toimenpiteet etenevét
suunnitellusti ja oikeassa jéarjestyksessd. Taulusta olisi hyvd kdyda ilmi ainakin seuraavia

tietoja:

e Avoinna olevat toimenpiteet, vastuuhenkild ja viimeisimmén péivityshetken péiva-

maara
e PDCA-syklin mukainen vaihe jokaisen toimenpiteen osalta
e Uudet ideat ja toiminnoissa havaitut poikkeamat
e Ideoiden ja poikkeamien priorisointitykalu kuten PICK-kaavio
e Jo tehdyt parannukset (Petersson et al. 2018, s. 180—181.)

Avoinna oleviin toimenpiteisiin kirjataan ne parannukset, jotka on yhdessé sovittu ja vas-
tuutettu tehtiviksi. Toimenpiteelle vastuuhenkiloksi valitun tyontekijan ei tarvitse tehda
koko kehittdmistyotd yksin, mutta hdn on tehtdvéstd kokonaisvastuussa ja varmistaa tyon
valmistumisen. Hyvén kehittdmistahdin ylldpitdmiseksi yhdelle henkil6lle ei tulisi antaa vas-
tuulleen montaa samanaikaista kehittdimistoimenpidettd. Kun henkild keskittyy yhteen pa-
rannustoimenpiteeseen kerrallaan, saadaan kehittdmistoimenpiteet valmiiksi aikataulussa.
Jatkuvan parantamisen periaatteita noudattaen jokaisen toimenpiteen laajuus tulisi myos mi-
toittaa siten, ettd ne ehditdin saada valmiiksi kehittimisryhmin tapaamiskertojen valilla.
Néin mielenkiinto kehittimistydtd kohtaan ei ehdi laskea. (Petersson et al. 2018, s. 181, 187
ja 189.)

Organisaation tydssé havaituille poikkeamille ja muille ideoille on syyté olla oma paikkansa
taulussa. Tdhén kohtaan kehittdimisryhmén jdsenet voivat milloin tahansa kdydi kirjaamassa
uusia parannustoimenpiteitd odottamaan yhteistd kisittelyd. Kun taulu on kaikkien tiimin
jasenten kaytettdvissd, pddsevit kaikki ndkeméin ja pohtimaan taululle tulleita ideoita jo
ennen niiden yhteisté kisittelyd. Joskus ideoita voi tulla hyvinkin paljon suhteessa kédytossi
oleviin resursseihin, joten tauluun kannattaa kirjata jokin priorisointimenetelma, jonka mu-
kaan ideat jalostetaan parannustoimenpiteiksi. PICK-kaavio, joka on esitetty kuvassa 10, on
yksi parannustoimenpiteiden valintaa ohjaava tydkalu. Kaavion nimi on lyhenne sanoista
possible, implement, challenge ja kill eli suomeksi mahdollinen, toteuta, haasta ja hylkaa.

Néamé sanat muodostavat kaavion neljd kenttdd, jotka on sijoitettu kaavioon suhteessa
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parannustoimenpiteelld saatavaan vaikutukseen ja toisaalta toimenpiteen vaatimaan ajalli-
seen tai rahalliseen panostukseen. (Larikka et al. 2008, s. 209; Petersson et al. 2018, s. 182
ja 186.)

Vaikutus

A J

Panostus

Kuva 10. Parannustoimenpiteiden priorisointiin kdytettdvd PICK-kaavio (mukaillen Collins

ja Mannon 2015, s. 29)

Tehtdviksi toimenpiteiksi on jarkevéd valita ensin sellaiset, joilla on suurin vaikutus, mutta
vahiisin panostuksen tarve. Téllaiset ideat kuuluvat kaavion vasempaan yldkulmaan. HylAt-
taviksi tulee madritelld ne ideat, jotka vaativat merkittavié resursseja ja ovat vaikutukseltaan
vihiisid. Haasta-kenttdén sijoitetaan vaikutuksiltaan merkittidvit ja suuritdiset kehittdmistoi-
menpiteet. Mikéli kehittdmisryhmai ei voi itse hoitaa kyseistd toimenpidettd, mutta se koe-
taan tirkedksi, voidaan se yrittdd siirtdd toiselle ryhmalle ratkaistavaksi. Vaihtoehtoisesti or-
ganisaatio voi luoda tillaisen haasta-kenttdén kuuluvan idean toteuttamiseksi mittavamman
projektin, joka toteutetaan ndiden pienempien jatkuvan parantamisen prosessien ulkopuo-
lella. Mikéli poikkeamia siirretddn eri kehittdmisryhmille, on siitd hyva luoda sddnn6t. Sén-
not voivat liittyd esimerkiksi poikkeaman omistajuuteen ja kehitettdvin toiminnon kuulumi-
seen kehittdmisryhmén valtuuksien ulkopuolelle, ryhmaéstd puuttuvana tietotaitoon ongel-
man ratkaisemiseksi tai muutoksen suureen kokoluokkaan. Poikkeaman ldhettiminen eteen-
pdin voidaan toteuttaa esimerkiksi siten, ettd henkilo ldhettdvéstd ryhmaistd esittelee toimen-
piteen vastaanottavalle ryhmaélle ja on paikalla tilaisuudessa, jossa vastaanottava ryhma prio-

risoi poikkeamien ratkaisua. (Petersson et al. 2018, s. 187 ja 190-191.)
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Kehittdmisideoiden hylkdimisessé tulee olla tarkkana. Jotta parannusehdotusten tekeminen
koetaan organisaatiossa kannattavaksi, tdytyy ehdotusten tekijoille syntyd kokemus kuul-
luksi tulemisesta. Jos jatkuvan parantamisen kohteiden ideointi tyOyhteisdssd lakkaa, ei
muutoksiakaan saada aikaan. Jatkuvan parantamisen ehdotusten toteutuminen ja kehittdmis-
taulun yleistilanne kannattaa ottaa osaston palaverien yhdeksi vakioaiheeksi, jolloin siitd tu-

lee osa toimintaa ja muuta tyontekoa. (Larikka et al. 2008, s. 210.)

Ratkaistut poikkeamat ja muut loppuun saatetut kehittimistoimenpiteet on tarpeen lujittaa
osaksi toimintaa. Ehdotettuja parannustoimenpiteitd kannattaa testata hetki huolella ennen
niiden standardisointia. Mikaéli saatuja tuloksia arvioitaessa huomataan, ettd parannusta ei
tapahtunut, tdytyy ongelman syyta tarkastella uudelleen ja keksid parempi ratkaisu. Télloin
syntyy lisdé oppimista poikkeaman taustalla olevista ilmidisté. Jos parannustoimenpide puo-
lestaan onnistui, tdytyy esimerkiksi uusi péivitetty toimintatapa tai tyOpisteen osa vakioida.
Kun standardi on péivitetty ja siitd on asianmukaisesti viestitty, on luotu edellytykset sille,
ettd vastaava poikkeama voidaan estdi jatkossa. Valmiit tehdyt parannustoimenpiteet siirre-
taan kehittimistaululle omaan osioonsa. Néin saavutettuja tuloksia ei padstd unohtamaan.
Esihenkiloiden kannattaa noteerata tehdyt parannustoimenpiteet, ja positiivista tunnustusta
voi jakaa esimerkiksi osaston kuukausikokouksissa tai aina tavoitteita saavutettaessa. Pien-
tenkin parannustoimenpiteiden huomioiminen lisdd tydyhteison sitoutumista kehittdmis-

tyotd kohtaan. (Petersson et al. 2018, s. 191-193.)
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4  Pelastuslaitoksen valvontaty6

Pelastuslaitoksella on lakiin perustuva valvontatehtivé, jossa pelastuslaitos valvoo alueel-
laan pelastuslain 2 ja 3 luvun sddnndsten noudattamista. Nama sddnnokset koskevat yleisid
velvollisuuksia kuten varovaisuutta tulen késittelyssé sekéd toiminnanharjoittajalle seké ra-
kennuksen omistajalle ja haltijalle asetettuja velvollisuuksia. Pelastuslaitos tekee palotarkas-
tuksia sekd muita toimenpiteitd tdman valvontatehtdvdn suorittamiseksi. (Pelastuslaki
379/2011 78 §.) Tassé luvussa kuvataan pelastuslaitoksen valvontatyoti sekd sitd, miten se

on Piijat-Hameessé toteutettu.

4.1 Valvontatyon perusteet ja strategiset tavoitteet

Pelastuslaitosten valvontatyon tavoitteena on parantaa turvallisuutta ja vihentdd onnetto-
muuksia. Samalla pyritdédn lisdédméain ithmisten kykyé toimia onnettomuustilanteissa. Pelas-
tusviranomaiset valvovat alueellaan pelastuslain (379/2011) ja vaarallisten kemikaalien ja
rdjdhteiden kasittelyn turvallisuudesta annetun lain (390/2005) sddnnOsten toteutumista.
Valvonnan tulee perustua riskienarviointiin ja olla jarjestetty siten, ettd se on laadukasta,
sadnnollistd sekd tehokasta. Pelastusviranomainen kéyttdd valvontatehtdvasséddn julkista val-
taa, jolloin silld on toimivalta antaa esimerkiksi toista velvoittava mairdys. (Pelastuslaitosten

kumppanuusverkosto 2018, s. 10-11.)

Valvontatyon painopisteitd ovat tulipalojen ja muiden onnettomuuksien ehkdiseminen, ra-
kennusten poistumisturvallisuudesta huolehtiminen seké pelastustoiminnan edellytysten tur-
vaaminen. Valvontatyd mielletiin monesti palotarkastusten suorittamiseksi ja valvonta-
kdynnin aikana tapahtuvaksi yksittdisten turvallisuusvaatimusten toteutumisen varmista-
miseksi. Valvontatehtiville lainsdddanndssd annetut menetelméit ovat kuitenkin tétd laajem-
mat, ja nykypdivind valvontatyo6ti tulisi ajatella laajemmin toimintana, jossa varmistetaan,
ettd rakennus ja sen ymparist0 ovat turvalliset ja ettd kiinteiston omistaja ja haltija ovat osal-
taan varautuneet onnettomuuksien ehkdisyyn ja toimintaan onnettomuustilanteissa. Valvon-
tatehtéva voi sisdltad valvontakdynnin lisdksi my0os esimerkiksi asiakirjavalvontaa, ohjausta
ja neuvontaa pelastuslain velvoitteiden toteuttamisessa seké turvallisuusviestintéé. Pelastus-

viranomaisella on valvontaty6téd suorittaessaan hyvin laajat oikeudet. Valvontaty6ta tekeva
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viranomainen on pédstettiva kaikkiin tarkastettaviin tiloihin ja kohteisiin, ja kohteen edus-
tajan on esitettdva tille kaikki sdddoksissd vaaditut suunnitelmat ja asiakirjat. (Pelastuslai-

tosten kumppanuusverkosto 2018, s. 11-13.)

Pelastuslaitoksen tulee laatia valvontasuunnitelma valvontatehtdvin toteuttamista varten.
Valvontasuunnitelma on laadittava véhintdan vuosittain, ja sen tulee perustua hyvinvointi-
alueen pelastustoimen palvelutasopddtokseen. Valvontasuunnitelmassa maaritetdan suoritet-
tavat palotarkastukset ja muut valvontatehtidvin edellyttimét toimenpiteet sekd kuvataan,

kuinka valvontasuunnitelman toteutumista arvioidaan. (Pelastuslaki 379/2011 79 §.)

Valvontasuunnitelman avulla on tarkoitus kohdistaa valvontaa siten, ettd se on tarkoituksen-
mukaista. Valvontasuunnitelmassa annetaan eri valvontakohteille valvontavilit ja padtetdén,
mitd valvontamenetelmda tyossd kidytetddn. Valvontasuunnitelmaohjeen mukaisesti yksit-
tdisten kohteiden valvontavélejd voidaan tapauskohtaisesti lyhentdd tai pidentéa riskiarvioon
perustuen. Valvontasuunnitelmassa voidaan myds antaa valvontatyolle erilaisia painopis-
teitd, joihin erityisesti kiinnitetddn huomiota. Valvontasuunnitelma perustuu alueelle laadit-

tuun riskianalyysiin. (Pelastuslaitosten kumppanuusverkosto 2018, s. 17-18.)

Valvontaty6 voidaan jakaa sddnnoélliseen ja epdsddnndlliseen valvontaan. Sdénndllinen val-
vonta on sellaista méérédvilein suoritettavaa valvontaa, jonka vuosittainen mééréa on pelas-
tuslaitoksella tiedossa valvontasuunnitelmaa laadittaessa. Téllaista tyotd on esimerkiksi
asuinrakennusten tai yritysten ja laitosten midéirdaikainen valvonta. Epédsdénnollinen val-
vonta on tyotd, joka kdynnistyy yleensi asiakkaan tai toisen viranomaisen yhteydenotosta ja
tarpeesta. Esimerkkeja epasddnnollisestd valvonnasta ovat paloriski-ilmoitusten perusteella
kiynnistettdvéd valvonta, yleisotilaisuuksien pelastussuunnitelmien valvonta seké tarkastuk-
set rakennushankkeen aikana. Epdsdannollisen valvonnan edellyttimaa tyomadria arvioita-
essa hyodynnetidin edellisvuosien toteumaa. (Pelastuslaitosten kumppanuusverkosto 2018,

5. 18-19.)

Valtioneuvosto vahvistaa pelastustoimen jarjestimisen strategiset tavoitteet neljin vuoden
vélein. Viimeisin tavoitteiden vahvistaminen on tehty vuosille 2023-2026. Tavoitteilla méa-
ritellddn keskeisid pelastustoimen palveluiden uudistustavoitteita ja linjataan suuntauksia
lainsddddnnon ja suorituskyvyn kehittdmiselle. Toimien tarkoituksena on edistdd palvelui-
den saatavuutta ja laatua sekd vaikuttaa kustannuksiin ja tuottavuuteen. Pelastuslaitoksen

valvontatyotd koskee viimeisimmistd asetetuista tavoitteista kolmas eli onnettomuuksien
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ehkiisyn jirjestdminen riskiperusteisesti, yhdenmukaisesti ja vaikuttavasti. Tavoitekirjauk-
sen mukaan resurssit tulee kohdentaa valvontasuunnitelmissa sinne, missid onnettomuuksia
eniten tapahtuu, eli ihmisten koteihin. Lisdksi asiakaspalautetta tulee kerétd systemaattisesti
ja asiakkaiden kynnysta ottaa yhteyttd pelastusviranomaiseen tulee madaltaa. Lisdksi oma-
toimista varautumista tulee tukea erityisesti pelastussuunnitelmiin kohdistetulla neuvonnalla

ja valvonnalla. (Sisdministerié 2023, s. 8 ja 15.)

Pelastustoimi on sisdisen turvallisuuden toimija, ja sisdisen turvallisuuden ylldpito perustuu
ensisijaisesti ennaltachkéisevdin tyohon. Ennaltachkéisevilld toimilla pyritdén estiméddn
mahdollisimman moni tapaturma, onnettomuus tai muu hairid. Pelastustoimen osalta néiti
toimenpiteitd ovat ohjaus, neuvonta ja valvonta. Valvontaty6hon liittyvid tavoitteita ovat hy-
vén turvallisuuskulttuurin edistiminen, onnettomuuksien vahentdminen ja vahinkojen rajoit-
taminen. Toiminta-ajatukseen siséltyy palveluiden suunnittelu ja toteutus mahdollisimman
tehokkaalla ja tarkoituksenmukaisella tavalla, ja pddmé&édrdnd on parantaa ihmisten turvalli-

suutta. (Turvallisuuskomitea 2025, s. 19 ja 82.)

4.2 Valvontatyo Paijat-Hameen pelastuslaitoksella

Pelastuslaitokselle kuuluvaa valvontaty6ti toteutetaan Paijat-Hameen hyvinvointialueen pe-
lastustoimen toimialalla onnettomuuksien ehkdisyn tulosalueen alaisuudessa. Onnettomuuk-
sien ehkdisyn tulosalue on jaettu neljadn tulosyksikkoon, ja valvontatyOstd vastaa Valvonnan
ja kemikaaliturvallisuuden tulosyksikko. Valvontatyd kuitenkin ylittdd organisaatiossa tu-
losalueiden rajoja, silld suuri osa valvontatyostd tehdddn onnettomuuksien ehkéisyn henki-
16ston lisdksi pelastustoiminnan tulosalueen henkiloston toimesta. Kuvassa 11 on kuvattu

valvontatyd osana pelastustoimialan palvelurakennetta.
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PELASTUSTOIMEN PALVELUT I
I

Esikunta Pelastustoiminta Onnettomuuksien
ehkaisy

Tekniset tukipalvelut

Kehittamistuki Pelastuspalvelut Asiantuntijapalvelut Huoltopalvelut
Halytys- ja viestijarjestelmat Asumis- ja hoivaturvallisuus Muut tukipalvelut

Eresnenle s = Valvonta ja kemikaali- )

turvallisuus

Toimintakyky ja palvelutaso Turvallisuusviestinta

Vaestonsuojelu ja

varautuminen

Kuva 11. Péijat-Hdmeen hyvinvointialueen pelastustoimialan palveluiden rakenne, valvonta

ja kemikaaliturvallisuus korostettuna (Piijat-Himeen hyvinvointialue 2025)

Pelastuslaitoksella on osoitettu 13 paitoimista virkaa onnettomuuksien ehkdisyn tehtéviin.
Lisdksi pelastustoiminnan osaston alipdéllysto- ja padllystoviranhaltijoista kymmenelld toi-
menkuvaan kuuluu myos onnettomuuksien ehkiisyn tehtdvid kuten yritysten ja laitosten
madrdaikaisia palotarkastuksia. Myds tyOvuoroissa tyoskentelevit pelastajat suorittavat
asuinrakennusten itsearviointi- ja tarkastustoimintaa. Vuosien 20242025 palvelutasopaa-
toksen mukaisesti valvontaan ja kemikaalivalvontaan kohdistuvaa resurssitarvetta on 8,5
henkil6tyovuotta. Resurssitarve vaihtelee vuosittain muun muassa valvontakohdemiirin
mukaan. Onnettomuuksien ehkéisyyn kuuluvien tehtdvien resurssitarve on kokonaisuudes-
saan 20,5 henkilotyovuotta vuonna 2025. Tyohon kéytettdvissa oleva laskennallinen resurs-
simédrd on puolestaan vain 19 henkildtydvuotta eli henkildstoresurssi ei tidysin vastaa tar-

vetta. (Péijat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 77-79.)

Péijat-Hameessd vuosittaisten valvontasuoritteiden miird on yhteensd yleensd 10000—
15000 suoritteen vélilld. Méardén sisdltyvit méddrdaikaisen valvonnan lisdksi myos epédsddn-
noélliset valvontakdynnit, asiakirjavalvonta esimerkiksi pelastussuunnitelmien ja paloteknis-
ten laitteiden pdytikirjojen osalta, kemikaalilainsddaddnnon nojalla tehtivét tarkastukset ja
padtokset sekd asiantuntijapalvelut kuten annetut lausunnot ja neuvonnat. Miiriaikaisesta
valvonnasta lukumaadrillisesti suurin osuus on asuinrakennusten ja vapaa-ajan asuntojen val-

vontaa, silld ndistd kohdetyypeistd valvotaan joka vuosi 10 % maakunnan rakennuksista.
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Esimerkiksi vuonna 2025 on tarkoitus valvoa noin 535 pelastussuunnitelmavelvollista asuin-
rakennusta, 4440 pientaloa sekd noin 2370 vapaa-ajan asuntoa. Yritysten ja laitosten méaara-
aikaisia palotarkastuksia on suunniteltu tehtidvéksi vuosittain noin 800—1200 kappaletta.

Vuonna 2025 suunniteltu maird on 817. (Paijat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 73-76.)

Yritykset ja laitokset jactaan kuuteen kategoriaan rakennuksen kdyttotavan mukaisesti. Ka-

tegorioita ja esimerkkejd kohdetyypistd ovat seuraavat:

e Al-luokka: Ympérivuorokautisessa kdytossd olevat kohteet. Téllaisia ovat esimer-

kiksi sairaalat, muut hoitolaitokset, palvelutalot, lasten- ja koulukodit seki hotellit.

e A2-luokka: Opetusrakennukset ja pdivikodit. Opetusrakennuksia ovat esimerkiksi
yleissivistivédt oppilaitokset, korkeakoulut ja tutkimuslaitokset. Ymparivuorokauti-

set pdivakodit kuuluvat luokkaan A1l.

e A3-luokka: Kokoontumis- ja liiketilat. Néihin kuuluvat esimerkiksi myymaélét ja
kauppakeskukset, anniskelu- ja ruokaravintolat, teatterit seki uskonnollisten yhtei-

sOjen rakennukset.

e Ad4-luokka: Teollisuus- ja varastorakennukset. Varastojen ja teollisuushallien lisdksi
ndihin kuuluvat muun muassa energiantuotannon rakennukset ja infrastruktuurin

kannalta merkittavit kohteet.

e A5-luokka: Maatalousrakennukset. Niitd ovat esimerkiksi eldinsuojat ja erilliset vil-

jankuivaamorakennukset.

e A6-luokka: Muut rakennukset. Ndihin luetaan muun muassa toimistot ja tyopaikka-
tilat seka palo- ja rdjahdysvaaralliset tilat kuten jakeluasemat. Néaissd kohteissa edel-
lytetdén tarkempaa tarkastelua riskien kuten henkild-, omaisuus- ja ympéristoriskien

osalta. (Péijat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 17-18 ja 83-90.)

Edelld lueteltuja yrityksid ja laitoksia valvotaan méérdaikaisessa valvonnassa sadnnollisesti
madrdvilein. Pienimmillddn kohteen tarkastusvili voi olla nykyisen valvontasuunnitelman
mukaan 12 kuukautta ja pisimmilldén 120 kuukautta. Valvontavéli médrittyy pddasiassa val-
vontakohteen kohdetyypin mukaan. Piijat-Hadmeessi noudatetaan padosin valtakunnallisesti
madriteltyjd valvontavileji eri kohdeluokille. Ndiden keskimééréisten valvontavilien méa-
rittelyssd on kéytetty hyddyksi tutkimustietoa esimerkiksi omaisuusvahinkoriskeisti erilais-

ten kohteiden tulipaloissa. Kohdekohtaisesti valvontavilid voidaan kuitenkin muuttaa
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erilaisin perustein. Valvontavélid voidaan kasvattaa aiempien palotarkastusten perusteella
esimerkiksi tilanteissa, joissa valvontakohteessa on havaittu hyvii turvallisuuskulttuuria ja
turvallisuusjohtamista, joiden avulla palo- ja onnettomuusriskid on saatu pienennettyd. Myds
esimerkiksi valvontakohteen omatoiminen varautuminen yli lakisééteisen tason voi toimia
valvontavilid kasvattavana perusteena. Vastaavasti valvontavilin tihentdmiseen voivat joh-
taa esimerkiksi kohteessa tapahtuneet onnettomuudet tai ldheltd piti -tilanteet, palotarkas-
tuksilla havaitut puutteet, annettujen velvoitteiden noudattamatta jattdminen seka toistuvat
erheelliset paloilmoitukset kohteen hitikeskukseen kytketyn paloilmoittimen kautta. (Paijét-

Héameen pelastuslaitos 2025, s. 17-19.)

Yritysten ja laitosten kohdekohtaiseen valvontaviliin ja valvonnassa kdytettiviin keinoihin
vaikuttaa my0s niin sanottu arvioivan palotarkastuksen riskiluku. Palotarkastukset suorite-
taan Pdijat-Hameessd noudattaen niin sanottua auditoivaa palotarkastusmallia, jolla muodos-
tetaan kohdekohtainen riskiarvio kaikista valvontakohteista. Valvontakdynneilld arvioidaan
ja pisteytetddn valvontakohteen turvallisuutta ja omatoimista varautumista kuudella eri osa-
alueella, joita ovat turvallisuusjohtaminen, onnettomuusriskien hallinta, turvallisuuteen liit-
tyvét asiakirjat, rakenteellinen paloturvallisuus, turvallisuustekniikka seké turvallisuusvies-
tintd ja -osaaminen. Arviointia tehddén S-portaisella asteikolla, jossa taso 1 kuvastaa heikkoa
tasoa ja taso 5 tarkoittaa edistyksellistd tasoa. Taso 3 kuvastaa lakisdéteistd tasoa eli tdlloin
kohde tiyttad pelastus- ja kemikaaliturvallisuuslaissa asetetut vaatimukset pidasiassa kai-
kilta osin. Jokainen valvontakohde tulisi pyrkid saattamaan vdhintddn tasolle 3 pelastuslai-

toksen valvontatyon keinoin.
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Yritysten ja laitosten riskiluvun kehitys vuosina
2020-2024

2020 2021 2022 2023 2024
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M Riskiluku alle lakisaateisen tason B Riskiluku lakisaateisella tasolla tai sen yli

Kuva 12. Yritysten ja laitosten riskiluvun kehitys Paijat-Hameessi vuosina 2020-2024 (Pai-
jat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 65)

Yl1la kuvassa 12 on esitetty yritysten ja laitosten riskiluvun kehittyminen edellisten viiden
vuoden ajalta. Riskiluvun kerddminen on aloitettu Paijat-Hdmeessd vuonna 2012. Vuonna
2024 valvontakohteista 96 % sai riskiluvuksi 3 tai paremman eli lakisiéteisen tason alapuo-
lelle jii ainoastaan 4 % vuoden valvontakohteista. Yritysten ja laitosten turvallisuustason on
siis arvioitu jatkuvasti nousseen valvontakdyntien yhteydessd. Valvontasuunnitelman mu-
kaisesti lakisddteiselld tasolla olevien kohteiden valvonnassa voidaan kéyttda palotarkastus-
kdynnin sijaan muitakin valvontakeinoja kuten asiakirjoihin perustuvaa valvontaa tai etidval-
vontaa. Havaintojen perusteella valvontatyon tekijdt ovat olleet erittdin varovaisia omien
valvontakohteidensa valvontavilien muutoksissa, vaikka kohteen turvallisuustaso olisi m&ia-
ritelty hyville tasolle. Mydskédédn valvontakeinona on kiytetty harvoin muuta kuin palotar-

kastuskédyntid kohteessa. (Pdijat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 65 ja 72.)

Valvontatyd pyritddn suorittamaan yhdenmukaisesti koko maakunnassa eli kymmenen kun-
nan alueella. Valvontatyon tekijét ovat sijoittuneet ympéri maakuntaa pelastusasemille. Eni-

ten valvontatyon tekijoitd on kuitenkin Lahden toimipisteissa.
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Onnettomuuksien ehkdisyn osasto on laatinut valvontatehtévistdin prosessikuvaukset IMS-
sovellukseen. Alla kuvassa 13 on esimerkkind yritysten ja laitosten maardaikaisen palotar-
kastuksen prosessikuvaus pelastusviranomaisen ja asiakkaan osalta.
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Kuva 13. Yritysten ja laitosten médrdaikaisen palotarkastuksen prosessikuvaus pelastusvi-

ranomaisen ja asiakkaan osalta (Paijat-Hameen pelastuslaitos 2025, liite B)

Valvonnan vastuuhenkil6 laatii vuosittaisen valvontasuunnitelman yleensé joulukuun lop-
pupuolella. Téll6in valvontakohteet jaetaan valvontatyon tekijdille, ja he voivat aloittaa
oman tydn suunnittelunsa seuraavan vuoden osalta. Valvontatyon tekija tutustuu kohteisiin
jarjestelmien kirjausten perusteella, sopii asiakkaan kanssa ajankohdan tarkastukselle ja la-
hettdd ohjeistuksen tarkastukseen valmistautumiseksi. Palotarkastuskidynnilld yleensa tutus-
tutaan asiakirjoihin, keskustellaan valvontakohteen turvallisuusjirjestelyistd kohteen edus-
tajien kanssa ja tehddin kierros kohteessa. Palotarkastuskdynnin jélkeen pelastusviranomai-
nen toimittaa asiakkaalle pOytdkirjan kuulemista varten. Asiakkaan kuulemiseen varataan
aikaa noin kuukauden verran. Téssd yhteydessa pelastusviranomainen tayttid myds omalta
osaltaan asiakaspalautelomakkeen ja laatii laskun palotarkastuksesta. Kuulemisajan paatty-
misen jdlkeen viranhaltija tekee hallintopdétoksen eli asian ratkaisun ja toimittaa lopullisen
poytékirjan asiakkaalle. Mikali hallintopdatoksesséd kohdetta velvoitetaan korjausmiarayk-
selld korjaamaan puutteet pelastuslain tai kemikaaliturvallisuuslain noudattamisessa, on
kohteessa vield tarpeen suorittaa jalkivalvontaa joko paikan péélla tai dokumentein. (Péijat-

Héameen pelastuslaitos 2025, liite B.)

Valvontatyon tekijit tulkitsevat tyossdédn laaja-alaisesti lainsdddidntéd. Lakien ja asetusten
lisdksi valvontatyon tekijoiden tulee tuntea muun muassa lukuisien standardien ja erilaisten

tulkintaohjeiden sisdltod. Péijat-Himeessd hyOdynnetddn valtakunnallisesti tuotettuja
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Pelastuslaitosten kumppanuusverkoston oppaita ja ohjeita, minké lisiksi pelastuslaitoksella

on omia valvontaty6hon liittyvid tyo- ja tulkintaohjeita kymmenid kappaleita.

Asiakkaat tyytyvaisia Paijat-Hameen
pelastuslaitoksen valvontatoimintaan

Valvontakaynnit onnistuneita

+ Asiakkaat antoivat kéyntien
kokonaisarvosanaksi 4,8 (2023: 4,8/5)

+ Jopa 82 % asiakkaista antoi
arvosanaksi 5 (asteikko 1-5)

4,8

Onnistuneimmat tekijat:

Asteikko: 1 = taysin ei mielta....5 = taysin samaa mielta

49 49 4.8 4,8 4,8 4,8
Palotarkastaja oli Palotarkastaja Palotarkastaja Valvontakéynti oli Tarkastuspéytakirja Kohteen
ammattitaitoinen oli ystavéllinen ja perusteli asiat hyvin riittévan perusteellinen  oli ymmarrettava erityispiirteet

palvelualtis ja ymmarettavasti huomioitiin riittavasti

Kuva 14. Pelastuslaitoksen asiakastyytyviisyyskyselyn tuloksia vuodelta 2024 (Péijat-Ha-
meen pelastuslaitos 2025, s. 62.)

Pelastuslaitos on kerdnnyt valvontaty6hon liittyvad asiakaspalautetta jo yli 15 vuoden ajan.
Asiakkaiden tyytyvidisyyttd on kysytty nimenomaan koskien yritysten ja laitosten méaéréai-
kaista valvontaa. Tutkimuksen perusteella asiakkaat ovat olleet joka vuosi hyvin tyytyvéisid
Pajjat-Hameen pelastuslaitoksen valvontatoimintaan. Esimerkiksi vuonna 2024 asiakkaat
antoivat valvontakédyntien kokonaisarvosanaksi 4,8 asteikolla 1-5, mikéd on ndhtédvissd ylla
kuvassa 14. Vastausten perusteella asiakkaat arvostivat erityisesti palotarkastajien hyvii
ammattitaitoa, asioiden hyvaa perustelukykya seké palvelualttiutta, valvontakdyntien perus-
teellisuutta sekd ymmaérrettivid tarkastuspdytakirjoja. Vuoden 2024 kyselyssd 63 % asiak-
kaista arvioi valvontatoiminnan parantuneen Péijat-Hameessa. (Pdijat-Hdmeen pelastuslai-

tos 2025, s. 61-62.)
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5 Kohdeorganisaation nykytila-analyysi

Tassd luvussa esitellddn tutkielman empiirisen osuuden ensimméiinen osa eli arvovirtaku-
vauksen toteuttaminen kohdeorganisaatiossa. Luvussa kuvataan ensin organisaation yhden
palvelutuotannon prosessin nykytilan piirtdmisen vaiheet seké sen jdlkeen analysoidaan kes-

keisimpid haasteita ja potentiaalisia kehittdmiskohteita.

5.1 Arvovirtakuvauksen toteutus organisaatiossa

Tadmaén tutkielman osana analysoitiin Piijat-Hdmeen pelastuslaitoksen valvontatyon nykyti-
laa. Nykytilan tarkastelu rajattiin koskemaan mairdaikaisen palotarkastuksen suorittamista
yrityksissd ja laitoksissa. Yritysten ja laitosten valvonta on pelastuslaitoksen onnettomuuk-
sien ehkdisyn keskeisimpid prosesseja sekd sithen kohdistettujen resurssien etti asiakasraja-

pinnan osalta. Nykytilan analysointi toteutettiin hyddyntéen arvovirtakuvausta.

Arvovirtakuvauksen toteuttamiseksi kohdeorganisaatiossa jdrjestettiin yhtend paivana tyo-
paja. Tydpajaa varten kohdeorganisaatiosta hankittiin etukdteen vapaaehtoisia osallistujia,
joille toimitettiin pari viikkoa ennen tydpajaa lyhyt ohjeistus tydpajan siséllostd sekd tietoa
arvovirtakuvauksesta tyokaluna. Osallistujia saatiin tutkielman tekijén lisdksi neljd henkil6a.
Osallistujat edustivat hyvin pelastuslaitoksen onnettomuuksien ehkéisyn tyon eri tasoja, sillé
mukana oli riskienhallintapééllikko eli onnettomuuksien ehkdisyn tulosalueen johtaja, palo-
tarkastajien esihenkilond toimiva paloinsindori sekd palotarkastajia. Lisdksi tutkielman te-
kijd on omassa virassaan pelastuslaitoksen valvontatyon kokonaisuudesta vastaava tiimin
johtaja. Kaikki tyOpajan osallistujat toimivat pééllystoviranhaltijoina pelastuslaitoksella.
Kaikilla osallistujilla oli kokemusta méairdaikaisen valvontatydn suorittamisesta, ja toisaalta
osallistujaporukassa oli ldsnd prosessien kannalta keskeinen johtohenkildstd, jolla on pda-

tosvaltaa mahdollisten prosessiin tehtdvien muutosten suhteen.

Ty0Opajaa varten oli varattu kiyttdon neuvottelutila pelastuslaitokselta, ja kaikki osallistujat
olivat paikan pdilld tyOpajassa. Tutkielman tekija piti tilaisuuden aluksi vield lyhyen yhteen-
vedon siitd, mitd pdivdn aikana tulisi saada aikaiseksi, ja havainnollisti arvovirtakuvausta

valmiiden esimerkkien kautta. Tutkielman tekijd toimi arvovirtapééllikkond. Muulle
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henkildstolle ei varsinaisesti erikseen nimetty rooleja, mutta riskienhallintapaallikko oli pai-
kalla niin sanotussa executive sponsor -roolissa vastaten koko tulosalueen tuloksista, ja pa-
lotarkastajat olivat avainasemassa prosessin vaiheiden tarkastelussa kertoessaan kokemuk-
siaan. Arvovirtakuvaus piirrettiin késin valkotaululle, josta se valokuvattiin ja piirrettiin lo-

pulta puhtaaksi tietokonesovellusta kdyttden.

Arvovirtakuvauksen tekeminen aloitettiin prosessiin kuuluvien ohjeiden mukaisesti asiak-
kaan médrittelysti ja sen sijoittamisesta oikeaan yldkulmaan. Yrityksiin ja laitoksiin kohdis-
tuvan médrdaikaisen valvonnan tapauksessa asiakas on kiinteiston omistaja tai toiminnan-
harjoittaja. Valvontaprosessissa tuotetaan asiakkaalle yleensé yksi palotarkastus kerrallaan,
eli asiakas saa prosessista yhden lopputuotteen. Arvovirtakuvaukseen sisdllytettiin liséksi se,
ettd vuositasolla yhdelld asiakkaalla voi olla useampia valvontakohteita, Pdijat-Hameessa

maksimissaan noin 20 kappaletta.

Arvovirtakuvaukseen siséllytettiin osana valvontaprosessia myds valvontatydn suunnittelu,
silld se on keskeinen osa valvonnan suorittamisen kannalta, ja oikeastaan antaa valvonnan
suorittajalle tilauksen palotarkastuksen suorittamiseksi tietyssd kohteessa. Yleensd arvovir-
takuvauksessa asiakas tekee tilauksen, mutta pelastustoimen lakisddteisessd méaédraaikaisessa
valvontatehtdvissid alueen pelastustoimi itse méérittelee palvelutuotannon riskiperusteisesti,
eli palotarkastus kdynnistetddn pelastuslaitoksen aloitteesta. Valvonnan suunnittelu koettiin
palvelutuotantoon liittyviksi esivaiheeksi, joten se sijoitettiin kuvauksessa vasempaan yla-

kulmaan eikd muiden prosessilaatikoiden joukkoon.

Tamin jilkeen kuvaukseen siséllytettiin valvontaprosessin vaiheet omiin laatikkoihinsa.
Esimerkiksi tehdasympiristdssd, jossa raaka-aineet ja komponentit litkkuvat verrattain ly-
hyitd matkoja, voitaisiin prosesseihin tutustua suorittamalla kdvely paikan pailld. Pelastus-
laitoksen valvontaprosessi on pitkédkestoinen, joten prosessi kartoitettiin arvovirtakuvauk-
seen valvontatyon tekijoiden kertoman mukaisesti. Lisdksi kartoituksessa hyddynnettiin ole-
massa olevaa prosessikuvausta, jonka organisaatio on laatinut IMS-ohjelmaan. Prosessia tar-
kasteltiin laajennettuna siten, ettd se alkoi oman tyon suunnittelusta ja paittyi asiakkaalle
toimitettavaan ratkaisuun sekd mahdolliseen tdimén jdlkeen tehtdvién jédlkivalvontaan. Ku-
vaukseen muodostui ndin lopulta yhdeksédn prosessin vaihetta. Kaikki prosessin vaiheet suo-
rittaa yleensd yksi ja sama henkild. Vaiheet paddyttiinkin erottelemaan toisistaan padosin
sen mukaan, ettd onko niiden vililld ajallisesti pitkd tauko, kdytetdinko niiden suorittami-

sessa eri jarjestelmid tai edellyttddako vaiheen suorittaminen litkkumista paikasta toiseen.
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Prosessilaatikoiden lisddmisen jilkeen arvovirtakuvaukseen siséllytettiin keskeiset tietojér-
jestelmit ja informaatiovirrat osapuolten ja jarjestelmien valilla. Kaikista keskeisin tietojar-
jestelmd valvontatyon kannalta on tilld hetkelld Merlot Palotarkastus, jossa muun muassa
hallitaan kohdetietoja ja johon viranhaltija kirjaa poytikirjat. Samaa ohjelmaa kaytetddn
my0s vuosittaisen valvontasuunnitelman luomiseen ja palotarkastusten laskujen laatimiseen.
Muita keskeisid jarjestelmid ovat pelastustoimen resurssi- ja onnettomuustilasto Pronto, Ex-
cel seki asiakaspalautejérjestelma Innolink. Informaatiovirrat ovat padasiassa kaikki sdhkoi-
sid. Palotarkastuspoytikirjoja voidaan ldhettdd asiakkaan toiveesta myos postitse, mutta

niistd valtaosa toimitetaan kuitenkin sdhkoisesti.

Kun prosessin virtaaminen oli saatu laadittua, lisdttiin kuvaukseen alle aikajana. TyOpajassa
ei paddytty kellottamaan tydvaiheiden aikoja, vaan dataa saatiin osittain jarjestelmistéd ja
osittain palotarkastajien kertomana. Kohdeorganisaatiossa oli syksylld 2024 mitattu ja ke-
ritty valvontaprosessin eri osiin kuluvaa laskutusperusteiden uudistamista varten. Tétd tietoa
pystyttiin hakemaan ja hyddyntdméén tyOpajan aikana. Vaiheisiin kuluva aika voi vaihdella
merkittdvasti muun muassa valvontakohteen koon tai sijainnin perusteella. Tésti syysta ai-
kajanalle poimittiin monista vaiheista haitariksi sekd vahimmaéis- ettd enimmaéisaika ja kes-
kiarvo. Lisdksi tutkielman tekija kdvi tyopajan ulkopuolella ldpi palotarkastusohjelmasta
saatavaa dataa vuoden 2024 toteutuneista tarkastuksista, joita oli 851 kappaletta. Téssa tar-
kastelussa keskityttiin todellisiin ajoaikoihin valvontakohteeseen kuljettaessa sekéd kuule-
mispoytédkirjan ja asian ratkaisun toimittamisen vélilld olevaan viiveeseen. Téméin datan
kayttiminen oli merkityksellistd, silld 16ydosten perusteella ajat poikkesivat odotetusta kes-

kiarvosta ja ohjeistuksista.
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Kuva 15. Médriaikaisen palotarkastusprosessin nykytila kuvattuna

Y1l4 kuvassa 15 on esitetty arvovirtakuvauksen tuloksena méérdaikaisen palotarkastuspro-
sessin nykytila. Kun nykytilan vaiheet saatiin kuvattua, ty0pajassa arvioitiin arvovirtaa ja
nimettiin prosessissa tunnistettuja pullonkauloja, poikkeamia ja hukan syitd. Toiminnasta
etsittiin kehityskohteita, jotka liséttiin kuvaukseen punaisella virilld prosessin vaiheiden
alle. Hukkaa, ongelmakohtia ja kehittdmiskohteita tunnistettiin valvontaprosessin kaikkien
vaiheiden osalta, ja niisté oltiin tyopajan osallistujien kesken yksimielisid. Toteutettu arvo-

virtakuvauksen nykytilapiirustus on ndhtévissa liitteessa 1.

5.2 Nykytila-analyysi

Martin ja Osterling (2024, s. 98) ovat listanneet yleisid 10ydoksid, joita arvovirtakuvauksen

nykytilapiirustuksen perusteella prosesseissa esiintyy. Néitd ovat esimerkiksi:
e tyon tekeminen uudestaan virheiden tai epdselvyyksien takia,

e toimintojen puuttuminen tai niiden tapahtuminen liian aikaisin tai myohdin proses-

sissa,
e turhat toiminnot,

e suuri vaihtelu tyon suorittamisessa,
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e ty0 ei ole dokumentein vakioitua,

e tyOn liiallinen tarkastus kuten hyvéksyttdmiset ja auditoinnit,

e henkiloston litka erikoistuminen,

e olemassa olevaa teknologiaa ei hyddynnetd tdysiméadrdisesti,

e henkiloston osaamisen hyodyntdmatta jattdminen,

o liiallisten vastuiden yhteensovittamisesta aiheutuvat viivistykset,
e ylikuormitus.

Pelastuslaitoksella pidetyssé tyopajassa valvontaprosessista tehtiin 16ydoksia kaikista edelld
mainituista osa-alueista lukuun ottamatta tyon liiallista tarkastusta. Virheita ja epaselvyyksid
tapahtuu erityisesti laskutuksessa, jolloin riskienhallintapaillikko joutuu usein tekeméén sel-
vitystyotd ja valvontatyon tekijd joutuu korjaamaan laskunsa. Viiveitd tapahtuu keskeisim-
pien asiakirjojen eli kuulemispoytikirjan ja padtospdytikirjan laatimisessa ja toimittami-
sessa asiakkaalle. Joskus ndma jadvit kokonaan tekeméttd, jolloin prosessi asiakkaan niko-
kulmasta loppuu siihen. Tekemittd voivat 10yddsten perusteella jiddd myds lasku, asiakas-
palautelomakkeen tiayttiminen valvontatyontekijan toimesta seka jilkivalvonta. Laatu vaih-

telee seké palotarkastuksen suorittamisessa ettid poytikirjojen laatimisessa.

Turhia toimintoja valvontaprosessissa ovat esimerkiksi tarkastuksen sopimiseen liittyvé sel-
vitysty0, kun yhteystietoja ei ole pidetty ylld omassa jérjestelmissa, seké laskutusprosessiin
liittyvéd verkkolaskutietojen l&hettdminen sdhkopostitse ulkopuoliselle palveluntuottajalle.
Kiytettaviin jdrjestelmiin liittyen todettiin puutteita. Toisaalta jérjestelmét eivit ohjaa val-
vontaprosessissa, vaan viranhaltijan tulee itse osata hakea ja viedi tietoa jdrjestelmiin eri
prosessin vaiheissa. Nykyisid jdrjestelmid ei osata kdyttdd niin hyvin, ettd niistd mydskéddn

saataisiin kaikkea hyotyé irti.

ValvontatyGtd on pyritty organisaatiossa kuvaamaan prosessikaavioin ja ohjein. Prosessien
ja ohjeiden ylldpito ei ole kuitenkaan jatkuvasti ajan tasalla, silld sithen ei koeta riittdvin
aikaa. Ohjeet eivit ole myoskéédn niin yksiselitteisid ja helposti saatavilla, ettd valvontatyon
tekijét osaisivat ja muistaisivat niitd sddnndllisesti hyodyntdd. Esimerkiksi erilaisia tulkinta-

ohjeita sdilytetddn kolmessa eri paikassa eikd niiden hallinta ole suunnitelmallista.
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Valvontatydn suorittamisessa on vaihtelua viranhaltijoiden vililld. Osa valvontatyon suorit-
tajista ymmartia toisia enemmain esimerkiksi pelastustoiminnasta ja sen tarvitsemista edel-
lytyksistd valvontakohteessa, rakenteellisesta paloturvallisuudesta tai vaarallisista kemikaa-
leista. Henkildstd on syventinyt osaamistaan usein sen perusteella, mihin tiimiin kuuluu.
Vierailta tuntuvista asioista ei aina ldhdeti ottamaan selvdi siind laajuudessa, kuin se olisi
asian ratkaisun kannalta tarpeen. Toisaalta kaikkea henkiloston osaamista ei kuitenkaan
osata hyodyntéa, silld sitd ei ole tunnistettu eiki kirjattu mihink&én. Tdméa koskee valvonta-
prosessin osalta erityisesti valvonnan suunnittelua, jossa henkildiden osaamista ja taitoja ei

valttdmatta juurikaan nykyisellddn huomioida.

Toteutunut valvonta vuosittain
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Valvontaprosentti

2019 2020 2021 2022 2023

Valvontavuosi

Kuva 16. Yritysten ja laitosten méérdaikaisen valvonnan toteutunut mééri suhteessa suun-

niteltuun.

Y1l4 kuvassa 16 on esitetty valvonnan toteumaa yritysten ja laitosten osalta vuosittain. Val-
vontasuoritteista saatavan datan perusteella suunniteltua valvontaty6td jdd suorittamatta ko-
konaan tai osittain. Esimerkiksi vuosina 2019-2023 yritysten ja laitosten méérdaikaisten pa-
lotarkastusten suoritusprosentti on ollut valilld 92,7-100 % lukuun ottamatta vuotta 2020,
jolloin koronapandemia osittain esti valvontatyOon suorittamista ja valvontaméaérissa néhtiin
hyvin merkittdvd poikkeama. Vuonna 2023 toteutunut valvontaprosentti 92,7 % tarkoittaa
kaytannossa sitd, ettd kokonaan valvomatta jdi 90 sellaista kohdetta, joihin palotarkastus olisi
tullut suorittaa. Vuonna 2024 suoritetuista palotarkastuksista puolestaan vain 76 %:ssa ta-

pauksista tehtiin asian ratkaisu eli lopullinen hallintopéétds. 159 tarkastuksesta ei tehty asian
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ratkaisua vuoden 2024 aikana, vaikka se olisi ollut mahdollista kuulemiseen varatun ajan
puolesta jo tehdd. Néin ollen hyvin suuressa osassa tarkastuksia prosessi ei ole toteutunut
ohjeistetulla tavalla. Asiakaspalautejirjestelméén tehtiin vuonna 2024 itsearviointi valvon-
tatyOn suorittajan toimesta vain noin 50 %:sta tarkastuksista. Mikéli viranhaltija ei tiyta tar-
kastuksesta itsearviointia, ei asiakkaalle 14hde kyselya asiakaspalautteen antamiseksi, eli pa-
lautteen antamisen mahdollisuus poistuu. Tall6in asiakkaiden kohtelu ei ole tasapuolista eika

toimintaa voida kehittdd palautteen pohjalta tdysiméaaraisesti.

Prosessissa on tunnistettu syntyvén jatkuvasti viiveitd liiallisten vastuiden ja ylikuormituk-
sen takia. Viranhaltijan muu tySkuorma ei aina mahdollista esimerkiksi tarkastusten sopi-
mista, jolloin prosessi ei edes kdynnisty. Liian tdyteen varattu kalenteri ei mahdollista asioi-
hin reagoimista prosessin aikana ilman viivytyksid, ja esimerkiksi kirjaaminen venyy. Osa
valvontatyon tekijoistd on antanut sdénnéllisesti palautetta liian suuresta vuosittaisesta val-
vontakohdemddristd. Viiveet ja liiallinen kuormitus ovat merkittivéssd roolissa siind, ettd
suunniteltua valvontaty6td ei saada tehtyd vuoden loppuun mennessd vaan syntyy niin sa-

nottua valvontavelkaa, jota yritetdén kuroa umpeen aina seuraavana vuonna.

Valvontaprosessin osalta tunnistettiin nykytilakuvauksessa yhteensé 42 hukkaa tai ongelma-
kohtaa. Lean-filosofiassa kehittdmisty usein keskittyy kolmen osa-alueen eli hukan (muda),
epatasaisuuksien (mura) ja ylikuormituksen (muri) poistamiseen. Kuten aiemmin on todettu,
hukkaa voidaan jakaa perinteisesti seitseméén eri kategoriaan: ylituotantoon, yliprosessoin-
tiin, virheisiin ja korjaamiseen, varastointiin, odotukseen, kuljetukseen, yliméiérdiseen liik-
keeseen ja siirtdmiseen Nididen rinnalle monesti nostetaan nykyisin myds henkildston osaa-
misen ja taitojen vajaa hyddyntdminen. (Martin & Osterling 2014, s. 101.) Alla taulukossa
3 on havainnollistettu valvontaprosessista 10ydettyjen hukkien méaaréé kategorioittain jokai-

sen prosessin vaiheen osalta.



Taulukko 3. Valvontaprosessista l10ydettyjen hukkien mairdé kategorioittain.
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Maarillisesti eniten hukkaa todettiin olevan itse palotarkastuskdynnissd, kuulemispoytékir-

jan laatimisessa ja laskuttamisessa seké asian ratkaisussa eli paatospOytédkirjan laatimisessa

ja toimittamisessa. Yleisimmadt hukan kategoriat, joista 10yddksid tehtiin, olivat ylituotanto,

virheet ja korjaaminen, odottaminen sekd ylimdardinen litke. Liséksi prosessissa havaittiin

paljon viiveitd eli asiakkaan ndkokulmasta kyse on myohastymisesta.

Péijat-Hameen pelastuslaitoksella on kdytdssddn valvontatyohon liittyvid mittareita. Val-

vontasuunnitelman mukaisesti valvontatyon osalta mitataan jatkuvan asiakaspalautteen tu-

loksia, suunniteltujen ja toteutuneiden tarkastuksien suhdetta, alueen onnettomuusmaéirien

ja onnettomuuksien seurausten kehittymistd, arvioivan palotarkastuksen riskiluvun kehitty-

mistd sekd erheellisten paloilmoitusten méérad. Mittareita tarkastellaan padasiassa vuosittain
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valvontakauden péétteeksi. Tastd poikkeuksena on valvonnan toteuma, joka tilastoidaan ja
raportoidaan kuukausittain. (Péijat-Hameen pelastuslaitos 2025, s. 59 ja 61.) Kéytetyisti
mittareita kaksi ensimmadistd koskevat enemmain palvelun laatua ja toteutumista, ja nelja
muuta liittyvit valvontatyon vaikuttavuuteen. Nykytilanteessa toiminnasta ei mitata sellaisia
tuotannossa yleisid asioita, kuten prosessi- tai lipimenoaikoja, muodostuvia jonoja tai pal-

velutuotannon poikkeamia.

Valvontaprosessille laskettiin prosessiaika seké lapimenoaika sen mukaisesti, miten arvovir-
takuvauksen aikajanalle oli syotetty tietoja. Lipimenoaika tarkoittaa sitd kokonaisaikaa, joka
kuluu asiakastarpeen tdyttimiseen tilauksesta ldhtien. Prosessiaika puolestaan kuvaa tosiasi-
allista tyon tekemiseen kéytettyd aikaa. Nédiden aikojen lisdksi valvontaprosessin osalta sel-
vitettiin toiminta-aste, joka saadaan jakamalla prosessiaika lipimenoajalla ja kertomalla se
sadalla. Martinin ja Osterlingin mukaan nykytilakartoituksissa saatu toiminta-aste voi usein
olla esimerkiksi vain 2—5 %, miki tarkoittaa sitd, ettd vaikka tyontekijat olisivat kiireisid,
seisoo tyo paikoillaan 95-98 % arvovirtauksen ajasta. (Martin & Osterling 2014, s. 89-90.)
Pelastuslaitoksen valvontaprosessille saatiin nykytilakartoituksessa prosessiajaksi keski-
maérin 236 minuuttia, kun prosessia tarkasteltiin yhden valvontasuoritteen osalta tarkastuk-
sen sopimisen aloittamisesta asian ratkaisun toimittamiseen saakka. Kokonaisldpimenoaika
oli puolestaan keskiméddrin 76 paivad. Kokonaisldpimenoaikaa nosti merkittavasti kuulemis-
poytdkirjan ja asian ratkaisun eli lopullisen hallintopddtoksen laatimisen ja toimittamisen
vélinen aika, joka oli vuoden 2024 datan perusteella keskiméairin 54 pdivaa. Kun paiviakoh-

taiseksi tyOajaksi asetettiin 7 tuntia 15 minuuttia, saatiin toiminta-asteeksi vain 0,7 %.

Tydpajassa todettiin, ettd valvontakohteisiin matkustamiseen kaytettiisiin keskimiirin noin
30 minuuttia tarkastusta kohden. Taéma aika perustuu siihen, millainen matka-aika valvonta-
kohteisiin olisi 1ahimmaltd vakituiselta pelastusasemalta. Kun vuoden 2024 palotarkastusten
osalta tehtiin tarkempaa tarkastelua, huomattiin matka-ajoissa suurta vaihtelua. Lyhimmil-
1a4n ajoaika oli ollut 2 minuuttia, mutta edestakainen matka valvontakohteeseen ja takaisin
asemalle oli pisimmillddn 106 minuuttia. Tarkastelussa kévi ilmi, ettd ldheskddn aina val-
vontakohdetta ei valvonut 1dhimpéana sijaitseva tarkastaja. Esimerkiksi litistd ajetaan paljon
palotarkastuksille Lahteen ja Heinolaan. Orimattilasta puolestaan ajetaan paljon Iittiin ja
Lahdesta Orimattilaan, vaikka Orimattilassa olisi paljon valvontakohteita sielld tydskentele-
ville henkil6ille. Asikkalaan on sijoitettu kaksi valvontatyon tekijaa, joista toinen kdy paljon

Lahdessa tarkastuksilla. Hollolan palomestarilla oli vastuullaan paljon Hollolassa sijaitsevia
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mutta Vesijirven itdpuolisia kohteita, jotka saavutettaisiin nopeammin Lahdesta tai Asikka-
lasta. Vuoden 2024 suoritettujen méaardaikaisten palotarkastusten osalta 203 tapauksessa
edestakainen ajoaika valvontakohteeseen oli yli 45 minuuttia eli yli 50 % pidempi kuin kes-
kiméérdinen aika 1ahimmalti pelastusasemalta. Ndissd 203 tapauksessa keskiméérdinen ajo-
aika oli jo 64 minuuttia. Tdma otanta edustaa 24 prosenttia koko vuoden suoritetuista méaé-
rdaikaisista palotarkastuksista yrityksissd ja laitoksissa. Pitkdt ajamiseen kéytetyt ajat kes-
kittyivat my6s muutamille valvontatyon tekijoille, miké tarkoittaa sité, ettd osa tarkastajista
kayttdd huomattavasti suuremman osan tyOajastaan valvontakohteeseen ajamiseen kuin

muut.

Arvovirroista 10ytyy usein paljon hukkaa poistettavaksi. Hukan poistaminen ei ole sama asia
kuin toimintojen poistaminen, silld hukkaa voidaan poistaa tyon vihentdmisen liséksi joskus
myds lisddmalla tyotd. Kun arvovirrasta vihennetddn tyOpanosta, vihentyvét yleensd myos
toimintakustannukset. Toimintojen poistamista ennen on olennaista varmistua siitd, ettd ky-
seiset toiminnot ovat todella tarpeettomia. Tehtdvé tyd voidaan jakaa arvoa tuottavaan toi-
mintaan (VA), ei arvoa tuottavaan toimintaan (NVA) sekd vilttdmattomain mutta ei arvoa
tuottavaan toimintaan (NNVA). Arvoa tuottava toiminta on sellaista, josta asiakas maksaisi.
Ei arvoa tuottava toiminta on hukkaa. Viimeisen osa-alueen mukainen toiminta ei luo arvoa,
mutta on valttdimétontd esimerkiksi lainsddddnnon midrittimien toimintamallien mukaisesti.
Prosessin kehittdmistydssd ensimmaéisend prioriteettina tulisi olla arvoa tuottamattoman toi-
minnan poistaminen. Témén jélkeen on hyva tarkistaa, voidaanko jollain tavoin minimoida
sitd valttdmatonta toimintaa, joka ei luo arvoa. Lopulta tulisi vield tarkastella arvoa tuottavan
toiminnan osalta sitd, voiko sitd miten optimoida ja standardoida ja miten tyGpanoksesta

voisi viahentdd kuormaa. (Martin & Osterling 2014, s. 101-102.)

Vaikka jonkin arvovirran toiminnon tarvitsema aika ja tyOpanos kasvaisivat tai uusia pro-
sessin osia lisdttdisiin, mutta asiakaskokemus paranee ja prosessi- ja ldpimenoajat lopulta
viahenevit kokonaisuutena, voidaan arvovirran suunnittelua pitdd onnistuneena. Esimerk-
kind uuden tyotehtdvin lisddmisen tarpeesta on sellaisen tarkastusvaiheen lisddminen arvo-
virtaan, ettd saadaan estettyd virheen pddtyminen asiakkaalle saakka. Tarkastus ei itsessddn
ole arvoa luovaa, silld asiakas voi perustellusti odottaa saavansa hyvilaatuista palvelua jo
muutenkin ja heti ensimmaiselld kerralla. Tarkastusprosessin lisdédminen voi kuitenkin olla
hetkellisesti valttdmatontd, kunnes haluttu laatutaso ja prosessit on saatu vakiinnutettua.

(Martin & Osterling 2014, s. 105.)
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Arvovirtakuvauksen nykytilan laatimisen yhteydessi todettiin, ettd valvontaty6hon ei nykyi-
sellddn kohdisteta kunnollista omavalvontaa tai seurantaa. Mikéli viranhaltija ei valvonta-
tyotd tehdessddn noudata laadittuja ohjeita tai prosesseja tai ei saavuta maarallisia ja laadul-
lisia tavoitteita, havaitaan tillainen poikkeama yleensd vasta pitkén viiveen, esimerkiksi
useiden kuukausien, jdlkeen tai asia saattaa jidda kokonaan huomaamatta. Organisaatiossa
el ole nykyisellddn mééritelty sitd, miten valvontatyotd tulisi jérjestelmallisesti seurata tai
kenelle se nimenomaisesti kuuluisi. Valvontatydsti vastaavan paloinsindorin tehtdviin kuu-
luu valvonnan suunnittelu, prosessien kehittdminen ja perehdyttdminen seké tilastointi. Val-

vontatyon tekijoilld on puolestaan eri esihenkiloita.

5.3 Kehittimisehdotukset nykytila-analyysin pohjalta

Kehittimiskohteiden valitsemisen kannalta on térkeédd, ettd organisaation tuottama palvelu
on sellaista, jota asiakkaat arvostavat. Sellaista arvovirtaa, jonka tuottamaa tuotetta ja palve-
lua asiakas ei halua, ei kannata ldhted suurilla panostuksilla kehittdmain. Vaikka virtauksen
aikaansaaminen on keskeistd tehokkaalle arvovirralle, ei ole jirkevédd saada vadrid asioita
virtaamaan. Tulevaisuuden tavoitetilaa hahmotellessa tulisi méérittad tyd, jonka tekeminen
on olennaista, saada se ty0 virtaamaan tehokkaasti, ja hallita tyGtd siten, ettd saavutetaan

jatkuvasti parantuvaa suorituskykya. (Martin & Osterling 2014, s. 100.)

Ty06pajan keskusteluiden perusteella kéytettyihin tietojdrjestelmiin ei olla yleisesti tyytyvii-
sid. Pelastustoimessa odotetaankin uuden onnettomuuksien ehkaisyn jérjestelmén tuloa, joka
korvaa nykyisen palotarkastusohjelman. Muodostettu lean-tiimi totesi, ettd ei ole kannatta-
vaa ldhted ratkaisemaan arvovirtakuvauksen tulevaisuuskuvaa tietojirjestelmaét ja informaa-
tiovirrat edelld, silld ne tulevat muuttumaan jirjestelmauudistuksen myotd melkoisesti 14hi-
vuosien aikana. Nyt on toki keskeistd syottdd nykyisiin jérjestelmiin valvontakohteiden data
mahdollisimman oikein, jotta sitd voidaan hyodyntii jérjestelmien migraatiovaiheessa. Tie-
don virtauksen parantamiseksi voitaisiin lisdksi keskittdd ohjeistukset, tulkinnat ja tyokalut
yhteen paikkaan. Valvontaty6hon liittyvien tiedostojen jérjestamiseksi olisi mahdollista ko-

keilla esimerkiksi 5S-metodia.

Valvonnan suunnitteluun liittyy muutama keskeinen kehittdmiskohde, jotta itse palotarkas-
tusprosessi saadaan jouhevammaksi. Vuosittainen valvontakohdemééri tulee saattaa sellai-

selle tasolle, ettéd kaikki suunnitellut kohteet saadaan realistisesti valvottua nykyresursseilla.
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Tété varten tulee valvontavélejd tarkastella kriittisesti ja valvontakohteet tulee tasata kym-
menen vuoden syklille tasaisesti, jotta kohdemairissd ei ole suurta vuosittaista vaihtelua.
Valvontaa ei tule suunnitella sellaisiin kohteisiin, joissa se ei ole tarkoituksenmukaista. Tut-
tujen kohteiden osalta on tarkastajalle usein helpompaa aloittaa valvontaprosessi, joten jos
vuosittaisia valvontakohteita on liikaa, on riskind se, ettd henkildsto palvelee tuttuja asiak-

kaita ja osa kohteista jdd valvomatta pidemmaksi aikaa.

Valvonnan suunnittelussa tulee kiinnittdd my0s aiempaa paremmin huomiota optimaalisen
vastuutarkastajan valintaan. Parannettavaa 10ytyy seké tarkastajien osaamisen hyodyntdmi-
sestd ettd matka-aikojen karsimisesta. Vuoden 2024 palotarkastusten osalta oli todettavissa,
ettd hyvin monessa tapauksessa palotarkastaja ei tullut kohteeseen 1ahimmalta pelastusase-
malta. My0s saman asiakkaan eri valvontakohteilla saattoi olla eri vastuutarkastajat, vaikka
kohteet sijaitsivat vierekkaisilla tonteilla, eikd kohteita ndin ollen valvottu samalla kertaa,

mika olisi ollut asiakkaalle helpompaa.

Valvontaprosessiin tulee ottaa kidyttoon entistd parempi seuranta, jossa omavalvonnan kei-
noin varmistutaan siité, ettd sovittuja prosesseja noudatetaan ja asiakkaan saama palvelu to-
teutuu. Valvontatoiminnasta vastaavan paloinsinddrin ja valvontatyotd tekevien viranhalti-
joiden esihenkildiden vélistd tiedonvaihtoa tulee lisdtd. Samalla on keskeistd mahdollistaa
valvontahenkildston ty6jonojen seuranta, jolloin voidaan muun muassa paremmin hallin-
noida ty6kuormaa, puuttua mahdollisiin poikkeamiin sekd ohjeistaa tydtehtivien priorisoin-
nissa. Tydjonot on tirkedd saada visualisoitua jo siitdkin syystd, ettd valvontatyon tekijdiden
oman tyon hallinta helpottuisi ja oikeita asioita osattaisiin tehdd oikeaan aikaan. Tehtdvin
tyon visualisointi esimerkiksi taululle tai séhkdiseen ratkaisuun voisi kannustaa koko yksik-
kod saavuttamaan tavoitteitaan. Valvontamaadriin liittyvid tavoitteita tulisi myds jakaa lyhy-
emmidlle aikavilille kuin vain koko vuodeksi. Néin voitaisiin puuttua aikaisessa vaiheessa
puutteelliseen tyotahtiin, eikd valvontahenkildstd kokisi suurta painetta valvontatyon suorit-

tamiseksi vasta loppuvuodesta.

Valvontatydssé tulee kannustaa henkildstod hyodyntdméan laajemmin eri menetelmid. Yri-
tysten ja laitosten palotarkastukset tehdddn ldhes poikkeuksetta valvontakdyntien avulla,
vaikka valvontasuunnitelmaan on kirjattu perusteet esimerkiksi asiakirjojen perusteella teh-
taville valvonnalle jo useamman vuoden ajan. Asiakirjat, kuten pelastussuunnitelma ja pa-
loteknisten laitteiden huoltodokumentit, ovat keskeisessd asemassa monen valvontakohteen

turvallisuuden hallinnan kannalta. Néihin ei aina kuitenkaan syvéllisesti paneuduta silloin,
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kun valvontakdynti tehdéén paikan pédlla kohteessa. Valvonnan suorittaminen asiakirjojen
perusteella karsisi prosessista aikataulujen yhteensovittamisen tarpeen ja matkustamiseen
kaytettdvin ajan. Vapautuvaa aikaa olisi mahdollista kdyttdd esimerkiksi sithen, ettd asiakas
saa parempaa palautetta laatimistaan suunnitelmista. Vastaavasti valvontakohteen edustajien
kanssa voidaan kdyda ldpi kohteessa toteutuvia jérjestelyja esimerkiksi videoneuvottelussa
kayttden tietoteknisid vélineitd. Esimerkiksi valvontamenetelmien vuorottelu yksittdisen
kohteen valvonnassa voisi tehostaa toimintaa, mutta samalla antaisi asiakkaalle tasapainoista

palvelua ja arvoa.
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6 Kohdeorganisaation toiminnan kehittiminen

Arvovirtakuvauksen avulla toteutetun nykytila-analyysin perusteella pelastuslaitoksen on-
nettomuuksien ehkéisyn osastolla ideoitiin tapoja kehittdd valvonnan prosesseihin liittyvaa
virtausta seki tapoja saada aikaan parannusta osaston toiminnassa. Ideoinnissa kéytettiin hy-
viksi kuvauksia erilaisista lean-menetelmistd, ja sovitettiin niitd arvovirtakuvauksessa tun-
nistettuihin ongelmakohtiin. Liitteessd 2 on esitetty ideoidut kehittdmistoimenpiteet arvovir-
takuvauksen nykytilapiirustuksen pailli. Kehittimistoimenpiteiden haluttiin olevan suhteel-
lisen helposti ja lyhyelld aikataululla toteutettavia, koska lean-ajattelua testattiin tuoda
osaksi osaston toimintaa ensimmaistd kertaa. Ndin ollen suunniteltava kehittimistyd ei saa-
nut olla vaikeaselkoiselta ja raskaalta tuntuvaa, jotta sen toteuttamiseen riittéisi resursseja ja

intoa.

Kehittdmistoimenpiteiden suunnittelussa hyddynnettiin my0ds arvovirtakuvauksen avulla
tehtyéd jaottelua arvoa tuottaviin, ei arvoa tuottaviin sekd vélttiméttdmiin ei arvoa tuottaviin
tyovaiheisiin prosessissa. Jaottelua ja toimenpiteiden tyyppid méadrdaikaisen palotarkastuk-

sen prosessin osalta on havainnollistettu alla olevassa taulukossa 4.
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Taulukko 4. Arvon tuottaminen palotarkastusprosessin vaiheissa ja kehittimistapa muutok-

selle.

Arvon lisdiminen

Tyovaihe

Kehittimistapa

Yhteystietojen selvittdminen
Tiedon hakeminen eri jérjestel-
misté

Aiempiin poytikirjoihin ja kohde-
tietoihin tutustuminen

Laskutustietojen kirjaaminen ja

Pyri poistamaan arvoa tuottama-

NVA ldhettdminen eri paikkoihin o
ton toiminta
Odotus tarkastuksen jirjestdmi-
sessd tai poytikirjan toimittami-
sessa
Tulkintaohjeiden etsiminen tai
vastauksen  saaminen  kolle-
galta/esihenkilolta
Kohdetietojen yllapito
Hallinnolliset prosessit kuten
kuulemisaika Tarkasta, voidaanko véalttimaé-
NNVA
Ajaminen valvontakohteeseen tontd toimintaa minimoida
Poytékirjan laatiminen kahteen
kertaan (asian ratkaisu)
Valvontatoimenpiteen suorittami-
nen
VA Ohjaus ja neuvonta Optimoi, standardisoi, vihennd

Poytékirjojen laatiminen
Asiakaspalautemahdollisuus

Jalkivalvonnan toteutuminen

kuormaa tydpanoksesta

Toiminnan kehittdmistd suunniteltaessa tulee muistaa, ettd pelastuslaitoksen valvontaty6 on

luonteeltaan palvelua. Kun palveluiden kehittdmisessa kaytetddn teollisuudesta perdisin ole-

via késitteitd kuten tuottavuus, voidaan kehittdmistyOssé astua harhaan. Tuottavuus ja sithen

kytkeytyvit mittarit perustuvat vakiolaadun oletukseen, joka ei aina sovellu vaihtelua sisil-

taviin palveluprosesseihin. Palveluiden osalta tulee myds huomioida, etté toisin kuin teolli-

suudessa, kulutus ja tuotanto eivét ole erillisid prosesseja ja asiakas kytkeytyy tuotantopro-

sessiin kanssatuottajana. Talloin kaikkia palvelujen tuottamiseen tarvittavia resursseja ei voi
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standardoida. Liiallinen standardointi voi tuoda odottamattomia lopputuloksia, silld standar-
doitujen menetelmien kaytto sisdltdd oletuksen asiakkaiden ja heidén tarpeidensa samankal-
taisuudesta. Asiakkaan arvonmuodostuksen kannalta on keskeistd ymmartid, palvelutoimin-
nassa asiakkaan kokema laatu riippuu seki lopputuloksesta ettd prosessista. Ja koska asiakas
osallistuu palveluprosessiin ja siten vaikuttaa sen etenemiseen sekd lopputulokseen, on asi-
akkaalla vaikutus my0s palveluntarjoajan tuottavuuteen. Jotta asiakkaan saama arvo ei vé-
hene laadun heikentymisen seurauksena, tulee kehittdmistydssd huomioida sisdistd tehok-
kuutta kasvattamalla saatavan tuottavuuden nousun lisédksi myos asiakkaan kokema laatu.

(Gronroos 2009, s. 39, 281-284 ja 290; Kinnunen 2004, s. 8.)

6.1 Muutokset valvontatydn suunnittelussa

Valvontatydn suunnittelun osalta tehtiin muutamia kehittdmistoimenpiteitd, jotka vaikutta-
vat kaikkien valvontatyotd tekevien tehtiviin. Ensimmaisend tehtiin periaatteellisia ja koh-
dekohtaisia muutoksia valvontavileihin, jotta suunniteltua tyokuormaa saatiin paremmin
vastaamaan kapasiteettia. Tamén jalkeen tyomaéra tasattiin 10 vuoden ajalle tasaisemmaksi,
jotta valvontatoiminnan suorituskyky saataisiin yhdenmukaiseksi ja ennustettavaksi. Ndiden
lisdksi organisaatioon laadittiin vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli, jolla minimoidaan

arvoa tuottamatonta toimintaa valvontatyosta.

6.1.1 Valvontavilimuutokset ja tydn tasaaminen

Organisaatiossa oli jo testattu valvontavileihin tehtévid periaatteellisia muutoksia vuoden
2025 valvontasuunnitelmassa. Tuolloin valvontavélien muutosten taustoittamiseksi tutustut-
tiin muiden pelastuslaitosten viime vuosina tekemiin valvontavéilimuutoksiin, haettiin pelas-
tustoimen Pronto-tietojérjestelméstd tapahtuneita onnettomuuksia eri kohdetyypeissd seké
tarkasteltiin kohdekohtaista riskiluvun kehittymistd Merlot-palotarkastussovelluksesta. Yri-
tysten ja laitosten valvontavileissd tehtiin kohdetyyppiperusteisia muutoksia 26 eri kohde-
tyypissd. Pddasiassa valvontavilit harventuivat, esimerkiksi kohdetyypin valvontavili saat-
toi kasvaa 12 kuukaudesta 24 kuukauteen tai 48 kuukaudesta 60 kuukauteen. Muutokset
olivat kuitenkin maltillisia siten, ettd kohdetyyppien periaatteelliset valvontavilit noudatte-

livat vield valtakunnallista ohjeistusta. Osa kohdetyypeistd sai my0s riskiarvion perusteella
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tiukemman valvontavélin. Esimerkiksi ympérivuorokautiset kuntoutuskeskukset muutettiin
48 kuukauden vilistd 12 kuukauteen ja yli 3000 henkilon kokoontumisrakennukset muutet-
tiin 60 kuukaudesta 24 kuukauteen. Ndiden kohdetyyppiin perustuvien muutosten lisiksi
valvontavilid harvennettiin sellaisilla kohteilla, jotka olivat saaneet palotarkastuksissa tois-
tuvasti riskiluvun 4 tai 5 eli joissa lakisditeinen taso ylitettiin selvésti. (Paijat-Hameen pe-

lastuslaitos 2025, s. 71-72.)

Edelld mainituilla muutoksilla vuoden 2025 valvontasuunnitelmasta véheni noin 150 koh-
detta. Kun valvontavilimuutoksia tehtiin nyt samoilla periaatteilla koko maakunnan raken-
nuskannalle yritysten ja laitosten osalta, harveni valvontavili vield noin 80 kohteen osalta.
Tehtyjen muutosten jdlkeen pyrittiin tasaamaan tyomadrd tasaiseksi seuraavan kymmenen
vuoden ajalle, joka vastaa pisintd mahdollista valvontasyklié eli 120 kuukautta. Tasaamisen
myotd yksittdisten kohteiden seuraava valvonta-ajankohta saattoi siirtyd vuodella aikaisem-
maksi tai myohemmaksi kuin valvontavilin perusteella olisi suunniteltu, mutta jatkossa koh-
teen valvonta kulkee suunnitellun vélin mukaisesti. Taulukossa 5 on esitetty vuosittaisen
suunnitellun valvontatyon mairaa yrityksissd ja laitoksissa ennen ja jilkeen nditd muutoksia.
Taulukkoon on poimittu malliksi edellisvuosia sen verran, ettd niistd nikee hyvin tydomaéran
vaihtelun vuosien vililld. Ennen tasaamista suunniteltujen valvontasuoritteiden méérien
vaihteluvili vuosien vililld saattoi olla jopa 290 tarkastusta. Tasaamisen jilkeen véli saatiin
laskettua noin 120 tarkastukseen. Uusien rakennusten rakentaminen ja vanhojen purkaminen
tai niissd toiminnan loppuminen tulee luonnollisesti vield vaikuttamaan todelliseen valvon-

takohteiden maarain tulevina vuosina.
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Taulukko 5. Suunnitellut vuosittaiset yritysten ja laitosten palotarkastukset 2018—2034.

Vuosi Suunnitellut A1-A6 palotarkastukset
2018 944

2019 1034

2020 1101

2021 956

2022 1162

2023 1234

2024 1027

Muutokset valvonnan suunnittelussa

2025 817
2026 892
2027 918
2028 880
2029 939
2030 907
2031 931
2032 872
2033 926
2034 898

Kohteiden valvontavilien muuttamisella ei pyritty kokonaisuutena véhentdmédn tehtdvin
tyon madrad osastolla eiké tarkoituksena ole vastaavasti vihentdd kaytosséd olevia henkilos-
toresursseja. Muutoksen tarkoituksena on kohdentaa valvontaty6td paremmin vastaamaan
alueen riskejd ja asiakastarpeita. Valvontavilien muutoksella ja tydmééirén vuosittaisella ta-
saamisella pyritddn siihen, ettd kaikki valvontakaudelle suunniteltu tyd saadaan varmasti
tehtyd suunnitellussa ajassa. Tdmi auttaa aina seuraavan valvontakauden suunnittelussa, kun
uutta valvontasuunnitelmaa tehtiessé ei tarvitse huomioida keskenerdisen tyomadrin siirtoa
ja sovittamista kéytettdvissd oleviin resursseihin ndhden. Sitd kautta valvontasuunnitelma on
my0s mahdollista saattaa aikaisemmin valmiiksi, ja valvontatyon tekijit padsevit tutustu-
maan kohteisiin ja sopimaan valvontakdyntejd hyvissd ajoin heti vuoden vaihteessa. Ndin

madrdaikaista valvontatoimintaa saadaan pidettyd ylli jatkuvana ilman keskeytyksié.

Yritysten ja laitosten méérdaikaisesta valvonnasta vapautuvaa resurssia voidaan kayttia

muun muassa asuinkiinteistdjen valvontaan kohdentamiseksi. Témé vastaa paremmin alueen
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riskejd, silld pelastustoimen onnettomuustilastoista haetun tiedon perusteella Piijat-Ha-
meessd yli puolet rakennuspaloista syttyy asuinrakennuksissa. Valvontatyon resurssien koh-
dentaminen aikaisempaa enemmaén asuinrakennusten ja esimerkiksi pelastussuunnitelmien
valvontaan noudattaa valtioneuvoston pelastustoimelle asettamien strategisten tavoitteiden
suuntaviivoja. Resurssien uudelleen kohdentamisella turvataan myds epédsdénnoéllisen val-
vonnan viivytykseton toteutuminen paremmin. Epédsddnnollinen valvonta on ennalta suun-
nittelematonta valvontaa, joka kdynnistyy yleensd asiakkaan tai muun viranomaisen tar-
peesta. Téllaisen valvonnan suorittamiselle on siis olemassa selked asiakastarve, ja tapauk-
sen mukaan myo0s aikataulu voi olla hyvin kiireinen. Esimerkiksi paloriskiasunnon tai ra-
kennushankkeen tarkastuksen suorittamiselle voi olla tarve vain péivien tai viikon sisilld

ilmoituksesta.

Muutoksella saadaan paremmin sovitettua yhteen kysynnin, suunnitellun tyokuorman seka
kapasiteetin vélinen suhde, kuten aiemmin taulukossa 2 (luku 2.5.4) esitettiin. Ndin onnet-
tomuuksien ehkdisyn osastolla paremmin varaudutaan jatkossa myos poikkeamien hallin-
taan ja vaihtelun aikaansaamiin muutoksiin, kuten henkildmuutoksista johtuvien rekrytoin-
tien ja perehdyttamisten sekd uuden valvontasovelluksen kdyttdonoton ja kouluttamisen vie-
méén aikaan, joka on pois varsinaisesta valvontaty6hon kiytossd olevasta ajasta. Muutosten
jalkeen pitéisi olla realistista, ettd pelastuslaitos saisi nykyresursseilla yritysten ja laitosten

valvonnan suoritettua 100-prosenttisesti siten, kuin se on valvontavuosille suunniteltu.

6.1.2 Vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli

TyOmééran tasaamisen lisdksi valvonnan suunnitteluun luotiin my0s valvontakohteen vas-
tuutarkastajan valintaa ohjaava malli. Malli otetaan varsinaisesti kdyttoon vuoden 2026 val-
vontasuunnitelmaa laadittaessa, mutta sitd voidaan soveltaa jo nyt, mikéli esimerkiksi hen-
kilostomuutosten myotd on tarpeen jakaa timin kauden valvontakohteita uudelleen. Vastuu-

tarkastajan valitsemiseen kdytetddn neljan kysymyksen mallia, joka on esitetty kuvassa 17.
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Vastaako osaamista?

Onko 1dhin sijainti?

Onko saman asiakkaan eri kohteen
tarkastaja?

Mabhdollistaako vuosittainen
valvontamaarad kohteen antamisen?

Kuva 17. Vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli

Kiinnittdimélld enemméin huomiota vastuutarkastajan valintaan pyritdan sujuvoittamaan val-
vontaprosessia, varmistamaan tyon laadun toteutuminen ja karsimaan hukkaa toiminnasta.
Jotta toiminnan tehostamista haettaessa asiakkaan kokema laatu ei kérsi, 13htee tarkastajan
valinta liitkkeelle henkilon osaamisesta. Osaamisvaatimus liittyy pitkalti erityisosaamista
vaativiin kohteisiin kuten paljon vaarallisia kemikaaleja késitteleviin ja varastoiviin laitok-
siin sekd kohteisiin, joilla on velvollisuus laatia poistumisturvallisuusselvitys. Tallaisissa
kohteissa on erityisen tirkedd, ettd valvontatyOtéd suorittavalla viranhaltijalla on riittdvad ym-
marrystd sovellettavasta lainsdddédnnosta sekd kohteiden erityispiirteistd. Ammattitaito néi-
hin tehtédviin kertyy yleensd tdydennyskoulutusten ja riittdvin tyokokemuksen kautta. Jotta
henkiloston osaaminen saadaan riittdvalla tavalla huomioitua, tulee valvonnan suunnittelijan
ja tarkastajien esihenkildiden vaihtaa sidénnoéllisesti tietoa henkildston kdymistd koulutuk-
sista ja odotuksista omaa tyotd kohtaan. Kun henkildston osaaminen otetaan tehtivissa

ty0Ossd laaja-alaisesti huomioon, kannustaa se tyontekijoita kehittiméén itsedén.

Sijainnin perusteella tehtidvalld priorisoinnilla vihennetddn valvontakohteeseen kulkemiseen
kiytettdvad aikaa eli minimoidaan arvovirtakuvauksessa tunnistettua kuljetuskategorian
hukkaa. Jo pelkéstddn Iitin ja Orimattilan valvontakohteiden vastuuhenkiléiden muuttami-
sella optimaalisemmaksi voidaan sdéstdd vuoden 2026 valvontakohteiden osalta noin 110
tuntia ajamiseen kédytettivaa tydaikaa. Kun tarkastelu tehddén kaikkien kuntien osalta, lisdd
se valvonnan suunnittelijan vuosittaiseen valvontakohteiden jakamiseen kiytettyd aikaa

muutamalla tunnilla, mutta sddstdd osaston valvontatyohon kayttiméa aikaa kymmenié ellei
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satoja tunteja. Ajomatkojen vihentdminen vihentii samalla polttoainekuluja, kaluston huol-
totarvetta sekéd hiilidioksidipddstdjd. Muutoksella on siis positiivisia taloudellisia vaikutuk-
sia, minka liséksi se ohjaa organisaatiota toimimaan vastuullisemmin kestdvin kehityksen

nikokulmista.

Myo6s saman tarkastajan asettaminen tietyn asiakkaan useille valvontakohteille on lean-filo-
sofian mukaista ajattelua, kun prosesseja voidaan osin yhdistdd. Nédin samalla kertaa voidaan
tehdd mahdollisuuksien mukaan tarkastus useassa eri kohteessa, miké helpottaa pelastuslai-
toksen osalta tarkastusten sopimista ja my0s vdhentdd matka-aikoja. Mikali kohteissa har-
joitettava toiminta on samankaltaista, helpottuu todenndkdisesti myds turvallisuustason au-
ditointi ja my6hemmin pdytékirjojen kirjaaminen. Saman tarkastajan asettaminen asiakkaan
eri kohteille auttaa myos kohde- ja yhteystietojen ylldpidossa eli minimoi valttimatonta,

mutta arvoa tuottamatonta toimintaa.

Yhden tarkastajan vuosittainen valvontakohdemaird vaihtelee noin 30—100 kohteen vililla
riippuen siitd, millainen toimenkuva henkildlle on muodostettu. Mikali vuosittainen valvon-
taméérd ei mahdollista sopivimman henkilon valitsemista kohteen vastuutarkastajaksi, kéy-
dédén valintaa ohjaavat kysymykset lépi toisen henkilon osalta. Jos valvontakohteen turvalli-
suustaso on arvioitu vihintéén lakisdéteiseksi ja kohteeseen on edelliselléd kerralla suoritettu
palotarkastus valvontakdynnin muodossa, voi valvonnan my0s suorittaa ohjeistuksen mu-
kaisesti asiakirjoihin perustuen, jolloin vastuutarkastajana on perusteltua kédyttdd myos hen-

kilod, jonka toimipiste sijaitsee kauempana kohteesta.

6.2 Tyon visualisointi ja suorituskyvyn seuranta

Pelastuslaitoksen tekema valvontaty$ on pédédasiassa hyvin itsendistd, eikd henkilon tekema
ty0 ndy helposti kollegalle tai esihenkil6lle. Nykyisin kdytdssa olevat jarjestelmit eivit mah-
dollista tydjonojen seurantaa. Organisaatiossa on laadittu melko vdhéisesti mittareita val-
vontatyo6td kohtaan esimerkiksi suorituskyvyn seuraamiseksi, eikd nykyinen palotarkastus-

ohjelmakaan tee helpoksi datan saamista mittaamista varten kédyttoon.

Valvontatyon tekijat ovat tdhéin mennessé pitdneet ylld kirjanpitoa oman tydnsi etenemisesti
parhaaksi katsomallaan tavalla. Osa on hyddyntdnyt esimerkiksi itse laatimiaan Excel-tau-

lukoita, joihin jokaisen valvontakohteen osalta merkitddn tarvittavia lisdtietoja ja ne
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valvontaprosessin vaiheet, jotka on jo toteutettu ja erikseen ne, jotka ovat vield tulossa. Tél-
laiset kirjanpitotavat ovat siis olleet vaihtelevia ja yksityisid siten, ettd muilla ei ole ollut
nithin ndkyméaa. Esihenkilé on voinut 1dhinnd seurata tehtyjen tarkastusten mairian kasva-
mista eli valvontaprosentin muodostumista ja vapaamuotoisesti kysyé alaisiltaan, miten toi-
den eteneminen sujuu. Tarkkaa seurantaa siitd, ettd kaikki tarvittavat vaiheet tulee suoritet-

tua, ei ole ollut.

Nyt kehittimistoimenpiteend organisaatioon laadittiin valvontatydn seurannan taulukko,
joka sijoitettiin kdyttoon valvontatyontekijoiden yhteiselle verkkoalustalle. Valvonnan suun-
nittelija lisdd jatkossa jokaiselle tarkastajalle vuosittaiset valvontakohteet taulukkoon, ja tar-
kastajat tidyttdvit omalta osaltaan kohteiden valvontatydn etenemisen vaihe vaiheelta. Yh-
teiselld taulukolla pyritdén visualisoimaan kaikkien tekema tyd ja samalla mahdollistamaan
tyon jonoutumisen ja viiveiden huomaaminen, pullonkaulojen tunnistaminen, poikkeamien
syntyminen seké esihenkilon seuranta. Kun tydmééra on yhteisesti nidkyvissd, kannustaa se

tyOyhteis6d myds tavoitteiden saavuttamisessa.

Valvontatyon seurannan taulukko my0s toteuttaa hyvinvointialueen omavalvontaohjelmaa,
jolla tavoitellaan lakisdéteisten, turvallisten ja laadukkaiden palveluiden toteutumisen var-
mistamista. Omavalvonnan yhteistydmallin mukaisesti toimialojen tulee vastata omavalvon-
nan toteuttamisesta kaikilla osa-alueilla. Esimerkiksi palveluiden omavalvonta on niiden jér-
jestdmiseen ja tuottamiseen liittyvdd laadun- ja riskienhallintaa. Omavalvonnan tulee olla
ennakoivaa, toiminnanaikaista seka jilkikéteistd. Tulosyksikon pdillikkd, eli onnettomuuk-
sien ehkdisyn osastolla paloinsinddri, vastaa omavalvontaan liittyen siitd, ettd tietoa analy-
soidaan, poikkeamat tunnistetaan ja korjaamistoimenpiteet tulevat suunnitelluiksi ja toteute-
tuiksi. Pelastuslaitoksen omavalvontasuunnitelman mukaisesti omavalvonnassa onnistumi-
nen vaatii jatkuvaa toiminnan seurantaa, systemaattista arviointia ja jatkuvan parantamisen
periaatteiden noudattamista. Ndihin vaatimuksiin nyt luotu seurannan taulukko osaltaan vas-
taa. (Paijat-Hameen hyvinvointialue 2024, s. 4, 9 ja 17; Péijat-Hameen pelastuslaitos 2024,
s. 19))

Valvontatyon eteneminen jaettiin taulukossa kahdeksaan pakolliseen ja kahteen valinnaiseen
vaiheeseen, joilla prosessia seurataan. Pakollisia vaiheita ovat tarkastuksen sopiminen ja oh-
jeiden ldhettdminen, tarkastuksen suorittaminen, kuulemispoytékirjan ldhettdminen, riskilu-
vun kirjaaminen, itsearvioinnin kirjaaminen asiakaspalautelomaketta varten, laskun laatimi-

nen, kuulemisajan pddttyminen sekd asian ratkaisun eli hallintopditoksen laatiminen ja
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toimittaminen. Valinnaisia lisdvaiheita ovat korjaustoimenpiteille asetettu méidrdaika seké
jélkivalvonnan suorittaminen, jotka taytetddn silloin, kun kohteelle annetaan korjausmaéréys
velvoitteiden noudattamiseksi. Ndiden lisdksi jokaisen valvontakohteen osalta taulukkoon
voi vield valita, havaittiinko valvontaprosessissa poikkeamaa. Jos kylla, tulee sille antaa tar-
kentava selite. Laadittu taulukkotydkalu on néhtévissé liitteessd 3. Asiakastiedot on poistettu

nakymasta.

Valvontatyon tekija lisdd prosessin seurantaan aina paivamaaréin, kun edelld mainitut vaiheet
on suoritettu. Taulukon solut muuttuvat variltdan vihreiksi sitd mukaa, kun vaiheiden suo-
rittaminen etenee. Taulukon solut muuttuvat automaattisesti keltaiseksi silloin, kun tydvai-
heiden ohjeelliset méddriajat 1dhestyvit, ja punaiseksi silloin, kun ndma méérdajat ovat ylit-
tyneet. Siten taulukon sdénnéllinen tarkastelu myds ohjaa valvontatyon tekijdéd tyotehta-
viensd priorisoinnissa. Samalla valvontatoiminnan vastuuhenkild ja esihenkildt voivat hel-
posti ndhdé, miten koko osaston ty6 etenee. Taulukkoa voi siis kéyttdd avuksi paivittdisjoh-
tamisessa. Esimerkki toteutetusta tydn seurannasta ja tydjonojen visualisoinnista on kuvassa

18.

Poikkeamat
Havaittu
poikkeama Lisatieto

25.3.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.5.2025
14.3.2025 9.4.2025 10.4.2025  10.4.2025 10.4.2025 10.4.2025 9.5.2025
21.3.2025 1.4.2025 1.4.2025 1.4.2025 1.4.2025 1.4.2025 1.5.2025

4.3.2025 2.4.2025 2.4.2025 2.4.2025 2.4.2025 2.4.2025 2.5.2025
27.2.2025 13.3.2025 13.3.2025 13.3.2025 13.3.2025 13.4.2025

1.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.4.2025 7.5.2025

7.2.2025 28.2.2025 3.3.2025 3.3.2025 3.3.2025 3.3.2025 4.3.2025 4.4.2025

6.1.2025 22.1.2025 22.1.2025 22.1.2025 22.1.2025 22.1.2025 22.2.2025 26.2.2025 26.4.2025
14.3.2025 16.4.2025
25.2.2025 9.4.2025 9.4.2025 9.4.2025 9.4.2025 9.4.2025 9.5.2025

8.1.2025 23.1.2025 23.1.2025  23.1.2025 23.1.2025 23.1.2025 23.2.2025 28.2.2025
19.3.2025 11.4.2025 11.4.2025 11.4.2025 11.4.2025 11.4.2025 11.5.2025

1.4.2025 9.4.2025

3.3.2025 12.3.2025 1232025 12.3.2025 12.3.2025 12.3.2025 12.4.2025 24.4.2025

7.1.2025 17.1.2025 17.1.2025  17.1.2025 17.1.2025 17.1.2025 17.2.2025 17.2.2025 Kylla Ei kohteena v.2025 - vaarin suunniteltu
21.2.2025 10.3.2025 10.3.2025  10.3.2025 10.3.2025 10.3.2025 10.4.2025 1.4.2025
12.2.2025 24.2.2025 2422025  24.2.2025 24.2.2025 24.2.2025 24.3.2025 4.4.2025
10.2.2025 25.2.2025 25.2.2025  25.2.2025 25.2.2025 25.2.2025 25.3.2025 4.4.2025

6.2.2025 25.2.2025 25.2.2025 25.2.2025 25.2.2025 25.2.2025 25.3.2025 4.4.2025

6.1.2025 13.1.2025 13.1.2025 13.1.2025 13.1.2025 13.1.2025 13.2.2025 18.2.2025
29.1.2025 14.2.2025 14.2.2025  14.2.2025 14.2.2025 14.2.2025 14.3.2025 4.4.2025 4.5.2025

9.1.2025 15.1.2025 15.1.2025  15.1.2025 15.1.2025 15.1.2025 15.2.2025 18.2.2025

9.1.2025 15.1.2025 15.1.2025  15.1.2025 15.1.2025 15.1.2025 15.2.2025 18.2.2025

Kuva 18. Valvonnan seurannan tydkaluun tehtyjé kirjauksia.

Taulukkotyokalun kautta otettiin samalla kdytt66n suorituskyvyn seurannan mittareita, jotka
saadaan muodostettua suoraan taulukkoon sydtetyn datan kautta. Bhasinin (2015) mukaan
hyvén mittarin tunnusmerkkejd on neljd. Mittareiden tulisi ensinndkin olla vertailukelpoisia.
Jotta ndhdéddn, mihin suuntaan asiat ovat kehittyméssa, tulee mittaria pystyéd vertailemaan

esimerkiksi eri ajanjaksojen ja kayttdjaryhmien vélilld. Vain vertailukelpoisilla mittareilla
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voidaan todentaa toiminnan kehittyminen kohti organisaation tavoitteita. Toiseksi mittarien
tulisi olla helposti ymmarrettivié. Jos tyontekijoiden on vaikeaa muistaa mitattavia tunnus-
lukuja tai keskustella niiden parantamisesta, on mitattavien tietojen perusteella haastavaa
saada aikaan kulttuurin muutosta. Hyvén mittarin kolmas tunnusmerkki on sen esittiminen
suhdelukuna. Suhdelukujen perusteella on helppo havainnollistaa, kuljetaanko organisaa-
tiossa kohti tavoitteita vai niisti kauemmaksi. Viimeinen hyvén mittarin tunnusmerkki on
se, ettd mittariston avulla voidaan muuttaa kéyttdytymistd. Tdtd voidaankin pitdd mittarin
tarkeimpéna kriteerind. Jos organisaatiossa ei tiedetd, mitd mitattavan tunnusluvun muutok-
sen perusteella tulisi tehdi toisin, on kyseesséd todennikoisesti huono mittari. (Bhasin 2015,

s. 120-121.)

Tuotannon mittareita voidaan muodostaa mittaamaan esimerkiksi aikaa, kustannuksia, laa-
tua, tulosta ja prosessin monimutkaisuutta. Hyvid aikaan perustuvia mittareita ovat muun
muassa lapimenoaika, asiakkaan odotusaika, ajoissa toimitettujen tuotteiden prosenttiosuus
sekd parhaimman ja huonoimman valmistusajan vili. Kustannusmittarina voi olla esimer-
kiksi kustannus yhtd valmistettua tuotetta tai suoritettua palvelua kohden. Laadusta voivat
kertoa esimerkiksi asiakastyytyvéisyys, virheprosentti eli puutteellisten palveluiden osuus
sekd tarkkuusprosentti eli sellaisten tapausten prosentuaalinen osuus, joissa prosessin vaihe
saatettiin loppuun ilman korjaustarpeita. Tuotannon tuloksesta voidaan mitata muun muassa
prosessissa olevien toiden médrdé sekd ruuhkahuippuja eli prosessin aloittamista odottavien
palveluiden méardé. Prosessin monimutkaisuudesta kertovat esimerkiksi prosessivaiheiden
madrd ja takaisinkytkentdjen eli sellaisten tilanteiden, joissa prosessin vaiheita joudutaan
toistamaan esimerkiksi virheiden korjaamiseksi tai puuttuvan tiedon saamiseksi, méaré tuo-

tannossa. (Bhasin 2015, s. 128-130.)

Alkuvaiheessa valvonnan seurannan taulukkoon kytkettyjd mittareita on kdytdssé seitsemén

kappaletta, mutta niitd voidaan muodostaa my0s lisdd. Kdyttoon otetut mittarin ovat:
e Valvontaprosentti eli toteutuneiden ja suunniteltujen tarkastusten suhde

o Jilkivalvontaprosentti eli suoritetun jilkivalvonnan miird suhteessa kohteisiin,

joille on annettu korjausméaérdys

e Keskiméiriinen lipimenoaika eli valvontakohteen valvontaprosessin kesto tarkas-

tuksen sopimisesta hallintopdédtdksen laatimiseen
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e Keskiméiriinen viive kuulemispoytikirjan laatimisessa eli kulunut aika tarkas-

tuksen suorittamisen ja ensimmadisen poytékirjan toimittamisen valilld

o Keskiméiriinen viive asian ratkaisussa eli kulunut aika kuulemisajan péaéttymisen

ja hallintopéétoksen toimittamisen véalilla
e Havaittujen poikkeamien méiira
e Aloitettujen ja paitettyjen valvontasuoritteiden suhde kuukausittain

Néama mittarit valikoitiin sen perusteella, ettd ne olivat suoraan johdettavissa prosessin vai-
heiden seurantaan tdytettivisti ajankohdista. Valvontaprosenttia ja jélkivalvontasuoritteiden
miirdd on mitattu jo aiemmin ja raportoitu vuosittain pelastustoimen valtakunnallisten tilas-
tojen muodostamista varten. Muut viisi mittaria ovat organisaatiolle uusia ja niilld mitataan
padasiassa valvontatyon tehokkuutta ja prosessien toteutumista. Mittareista muodostettiin
tyokaluun yhteinen koonti, joka on helppo kiydi 1dpi onnettomuuksien ehkéisyn osastopa-
lavereissa. Tarkoituksena on vield jatkojalostaa nimaé tiedot raporttindkymaiksi Microsoftin

Power BI -palvelussa.

6.3 Kehittdmistaulu

Onnettomuuksien ehkéisyn osastolle laadittiin jatkuvan parantamisen prosesseja tukemaan
kehittamistaulu, joka otettiin kdyttoon kevadlld 2025. Taulu ehti olla kdytdssd muutaman
viikon ajan ennen tutkimusraportin valmistumista. Taulu otettiin yhteiseksi kayttoon koko
onnettomuuksien ehkéisyn osastolle, joten siithen kirjatut asiat koskivat muutakin kuin suo-

raan valvontatoimintaa.

Taulu rakennettiin sisdltaimadn ne padkohdat, jotka olivat luvussa 3.4 esitellyn mukaisesti
tarpeellisia. Lisdksi kehittimistoimenpiteiden kirjaaminen tauluun yhdistettiin luvussa 3.2
esiteltyyn PDCA-sykliin. Tauluun valittiin omiksi alaosioikseen ideat uusista kehittdmistoi-
menpiteistd, avoinna olevat toimenpiteet, pelastustoiminnan osastolle kisittelyyn siirretyt
toimenpiteet sekd valmiiksi saadut parannukset. Avoinna oleville toimenpiteille méériteltiin
pakollisiksi kentiksi my®6s vastuuhenkild, meneilldén oleva vaihe sekd viimeisimman paivi-
tyshetken paivamadrd. Liséksi taulun ndkyméén laitettiin muistutukseksi tarkentava selitys
PDCA-syklin eri vaiheista sekd PICK-kaavio kehittdimistoimenpiteiden priorisointia varten.

Sdhkoiseen tauluun sijoitettiin omalle vélilehdelleen myo6s tayttoohjeet. Kehittdmistaulun
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pohja on esitetty esimerkkind kuvassa 19. Osastolla kdyttoon otettu ja kirjauksia sisdltdva

taulu on tutkimusraportin liitteessa 4.

OE-OSASTON KEHITTAMISTAULU

|AVOINNA OLEVAT TOIMENPITEET VAST. |VAIHE |PvM. TEHDYT PARANNUKSET

PICK-KAAVIO IDEAT / POIKKEAMAT |SURRETTY

P = Plzn, Kehittamistoimenpiteits suunnitsllaan n
D= Do, Kehittamistoimenpiteet meneilasn o o g
2
C = Check, Kehittamistoimenpiteits arvioidasn o
= act, p tehokku: uja

uusi tapa standardoitu

Kuva 19. OE-osastolle laaditun kehittdmistaulun pohja.

Kehittdmistaulun ulkoasulle toimi inspiraationa perinteinen muutamaan osaan jaettu valko-
taulu. Kehittdmistaulu kuitenkin laadittiin sdhkoiseksi tyokaluksi, koska osaston tyonteki-
joitd sijaitsee viidelld eri pelastusasemalla ympéri maakuntaa. Vaikka osasto kokoontuu
yleensd kuukausittain palavereihin pdatoimipaikalle Lahteen, ei sinne sijoitettua fyysistd val-
kotaulua koettu tasapuoliseksi ja kehittdmisty6hon kannustavaksi. Sdhkoinen kehittamis-

taulu sijoitettiin osaston Teams-kanavalle, jossa se on aina kaikkien kéytettidvissa.

Taulun kdyttd ohjeistettiin henkilokunnalle onnettomuuksien ehkéisyn kuukausipalaverissa.
Osaston johdon kanssa sovittiin, ettd taulun ldpikdyminen kirjattiin osaksi kuukausittaisten
kokousten muistiopohjaa, jolloin kehittimistoimenpiteiden etenemisen seuraaminen muis-
tettaisiin aina tehda. Lisdksi taulun tilanne sovittiin tarkastettavaksi myds joka toinen viikko
toistuvan osaston johtoryhmén palaverissa, jolloin esihenkildiden kesken voidaan arvioida

toiminnan etenemistd ja suunnitella esimerkiksi resurssien kdyttdmista.

Tyontekijoitd kannustettiin kirjaamaan ideoitaan tauluun aina tilaisuuden tullen. Ennen tau-
lun kiyttéonottoa organisaatiossa oli noussut esiin kehittimisideoita aina ajoittain, mutta

niitd oli esitetty eri henkildille péddasiassa joko suullisesti tai sdhkopostitse, eikd
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toimenpiteiden toteuttamisesta paétetty yhteisesti tai pidetty minkdénlaista kirjanpitoa niiden
etenemisestd. Tavaksi oli myds muodostunut, ettd tyontekijat nostivat esiin ongelmia ja muo-
dostivat toiveista toimenpidelistoja, mutta ne eskaloitiin pddosin esihenkildiden ratkaista-
viksi. Nyt kehittamistaulun kayttdonoton myo6té osastolla pyritdén siithen, ettd tehtyjé kehit-
tdmisideoita arvostetaan ja kisitellddn tasapuolisesti, toteutettavien asioiden priorisointiin
on luotu sdédnnot, toimenpiteiden etenemistd seurataan ja vastuuta jatkuvasta parantamisesta
jaetaan koko osaston kesken. Kun kehittimistoimenpiteitd jactaan kaikkien hoidettavaksi,
saadaan esimerkiksi palotarkastajan tydnkuvaan tuotua uutta vaihtelua, ja tyontekijdt saavat
kokemuksia ongelmien ratkaisemisesta sekéd halutessaan myds erilaisten tai vaativampien

toimeksiantojen suorittamisesta.

6.4 A3 tukemaan ongelmanratkaisua

Organisaatiossa testattiin onnettomuuksien ehkéisyn osaston toimintaan liittyvda ongelman-
ratkaisua A3-menetelmén avulla. Menetelméé varten luotiin lomakepohja, joka perustui ra-
kenteeltaan ldhdekirjallisuudessa esitettyihin vaiheisiin ja esimerkkeihin. Vasemmalle puo-
liskolle sijoitettiin ongelman tausta, nykytila, tavoitetila sekd ongelman analyysi. Oikealle
puoliskolle jdivit puolestaan toimenpiteet, toimintasuunnitelma seka kehityksen seuranta.
Lomakkeen pohja on esitetty kuvassa 20 ja yksi tdytetty lomake on esimerkkina liitteessé 5.

Lomakepohjaan siséllytettiin apukysymyksid ohjaamaan sen tayttamista.

Lomakepohjan analyysiosioon sijoitettiin valmiiksi kdytettdviksi kalanruotokaavio. Kalan-
ruotokaavio lukeutuu laadun varmistamisen menetelmiin ja se onkin yksi seitseméstéd perin-
teisestd 7QC-tyokalusta (quality control). 7QC-tydkaluja pidetidin helppoina oppia ja kayttaa
ja ne soveltuvat ongelmien ratkaisujen analysointiin. Kalanruotokaavio on erityisesti kéyt-
tokelpoinen ongelmien ja juurisyiden tunnistamisessa sekéd prosessin analysoimisessa eli
PDCA-syklin suunnittelu- ja tarkastusvaiheissa. Kalanruotokaavion sijaan lomakkeella voi-
taisiin kdyttdd vaihtoehtoisesti vaikkapa vuokaaviota tai Pareto-diagrammia. (Sokovic et al.

2009, s. 1 ja 4.)
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.
A3 ongelmanratkaisu ot ot sk e o
Jjuurisyyhyn?
Mika on ongelma? Miksi tama lomake taytetaan?
\4
|
Mika on tilanne nyt? Mita tehdaan Kuka Milloin
Mita toimenpiteita tarvitaan?
T Kuka niista vastaa?
Millein pitaisi olla valmista?
Mita tuloksia tarvitaan?
1
A 4
Vaikuttavat Vaikuttavat Vaikuttavat
valineet menetelmat ihmiset
/! Mita seurataan Kuka Milloin
Gﬂﬁlmﬂ )4 Mita seurataan, kenen toimesta ja milloin?
i Ympéristo Johtamisen
mittaukset vaikuttavat tekijat vaikutus

7.4.2025

Kuva 20. OE-osastolle laaditun A3-lomakkeen pohja.

Lomake esiteltiin yleisesti osaston henkilokunnalle ja sijoitettiin Teams-kanavalle yhdeksi
toiminnan kehittdmistyokaluksi. Lomakkeen tayttdmistd harjoiteltiin lisdksi pienemmalla
osallistujaporukalla siten, ettd ongelmaa ratkaisemassa oli sekd palotarkastaja ettd paloinsi-
noori. Nédin ongelmanratkaisua opeteltiin ryhmassé, mika lahdekirjallisuuden perusteella oli

tarkoituksenmukaisin keino.

6.5 Kehittimistoimenpiteistd saatu palaute

Organisaatiossa tehdyistd kehittdmistoimenpiteistd ja kédytetyistd lean-menetelmistd kerét-
tiin palautetta kevddn 2025 aikana. Palaute kerittiin vapaamuotoisesti menetelmiin liitty-
vissd tyOpajoissa, onnettomuuksien ehkdisyn osastopalavereissa ja osaston johtoryhmén ko-
kouksissa sekd kahdenvalisesti eri henkil6iltd kokemuksia pyytdmadlld. Palautetta saatiin
kaikkiin toteutettuihin kehittimistoimenpiteisiin liittyen. Palautteen antajat edustivat kaikkia
onnettomuuksien ehkdisyn osaston tasoja eli palautetta antoivat riskienhallintapaallikko, pa-

loinsindorit sekd palotarkastajat.

Nykytila-analyysissa hyodynnetty arvovirtakartoitus sai tydpajan yhteydessaé erityisen hyvii

palautetta. Menetelmé oli tyopajaan osallistuneille pddasiassa tuntematon, silld kukaan ei
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ollut hyodyntényt menetelmid aikaisemmin, ja ainoat etukéteistiedot aiheesta olivat tutki-
muksen tekijdn ennalta toimittamat yleiskuvaukset. Myd6s tutkimuksen tekijé, joka oli vas-
tuussa arvovirtakuvaustyopajan toteuttamisesta, kokeili menetelmédd ensimmadistd kertaa
kaytannossd. Téstd huolimatta arvovirtakuvaus koettiin helpoksi omaksua kdyttoon, ja ny-

kytilakartoituksen toteuttamiseksi varattu aika riitti hyvin.

Arvovirtakuvauksen toteuttamisessa koettiin suureksi avuksi se, ettd tarkasteltava prosessi
oli kaikille tydpajaan osallistuneille hyvin tuttu. Menetelmén hyddyksi arvioitiin prosessin
tarkastelu asiakasldhtdisesti, jonka myd&td prosessista nousi esiin puolia, joita ei arkityon
ohessa ymmarretty huomioida. Lisdksi aikajanan tarkastelun myotd saadut tulokset koettiin
hyodyllisind. Kartoituksen perusteella aikaansaatu potentiaalisten kehittdmiskohteiden
ryhmi toimi hyvdnéd havainnollistavana vélineend ja syvemmén keskustelun herittdjana.
Menetelmasti ei tullut palautteen perusteella esiin haittapuolia, vaan sen kéytostd ennem-
minkin innostuttiin. TyOpajaan osallistuneilla henkil6illd oli kiinnostusta tarkastella muita-

kin osaston prosesseja arvovirtakuvauksen avulla.

TyOméérin tasaaminen sai my0s hyvén vastaanoton henkiloston keskuudessa. Vuosittaisen
valvontakohdemddrin viahentdmisen koettiin antavan mahdollisuuden keskittyd paremmin
tyotehtévien hoitamiseen ja reagoida &killisiin ty6tehtdviin kuten lausuntojen antamiseen ja
epdsddnnolliseen valvontaan, kun kalenteri ei olisi niin tdynna sovittuja menoja. Muutoksen
koettiin vahentdvin kiirettd, jolloin jdisi mahdollisuus my0s kehittdd toimintatapoja ja esi-
merkiksi osallistua tdydennyskoulutuksiin. Valvontaméirén véhéisen vaihtelun eri vuosina
koettiin auttavan oman tyon suunnittelussa ja uskottiin lisdévéin ty6hyvinvointia, kun tyo-

rytmi pysyisi tasaisempana ilman hyvin korkeita kuormitushuippuja.

Tyo6n visualisointiin rakennettu valvonnan seurannan taulukko sai ristiriitaista palautetta.
Osa tyontekijoistd piti hyvénd, ettd heiddn tekeménsé ty0 tulisi muulle tydyhteisolle ja esi-
henkil6ille ndkyvéksi. Lisdksi palautteessa kehuttiin sitd, ettd tyonantaja tarjosi kiyttdon yh-
den yhteisen palotarkastusten seurannan vilineen sen sijaan, ettd sellaisen rakentaminen on
jatetty jokaisen oman osaamisen ja tarpeen harkinnan varaan. Osaston johto piti erityisesti
siitd, ettd tyon edistymistd pystyi seuraamaan jo nopeallakin silmédykselld yhdestd paikasta.
Taulukosta johdettujen suorituskyvyn mittareiden koettiin auttavan datalédht6isessé johtami-
sessa. Osa tyontekijoistd esitti huolensa siité, ettd he joutuisivat osastolla huonoon valoon
esimerkiksi tydtahdin ndkymisen seurauksena, kun taulukko ei kuitenkaan huomioinut kaik-

kea heille kuuluvaa tydvelvoitetta.
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Jatkuvan parantamisen filosofiaa edistimiin luodut kehittamistaulu ja A3-lomakkeet saivat
alkuun vaisumman vastaanoton. Kehittdmistaulun idea ymmarrettiin osastolla hyvin, mutta
luotua pohjaa ei koettu kovinkaan kiinnostavaksi. Palautteessa ehdotettiin jonkin vastaavan
jarjestelyn rakentamista esimerkiksi Microsoft Planner -sovellukseen, jossa eri tehtivid ja
projekteja voisi osoittaa tyontekijoille tehtdvaksi. Kehittdmistaulun testauksen aikana sinne
kirjattiin melko vdhin ideoita kehittimistoimenpiteiksi eli ideoimista ei ilmeisesti koettu tar-
peeksi kannustavaksi tai palkitsevaksi. Samoin A3-lomakkeiden tidyttiminen koettiin testi-
jakson aikana jokseenkin raskaaksi eiki asioiden syihin ehka haluttu syventya niin, ettd lo-
maketta olisi tdytetty vaihe vaiheelta. Vastaanotto vastasi osin ldhdekirjallisuudessa esitettyd
kuvausta siitd, ettd A3-menetelmén kdytto voikin alkuun olla luultua vaikeampaa, ja ongel-
manratkaisu syvéllisesti ei usein ole asiantuntijoillekaan luontaista. Kehittimistaulun ja A3-
lomakkeen saamaan palautteeseen saattoi vaikuttaa myds se, ettd tyontekijoille esiteltiin ly-
hyessi ajassa jokseenkin laaja kirjo eri menetelmii ja viimeisimmaksi esitellyt asiat tuntui-

vat jo muiden muutosten jilkeen vihemmén mielenkiintoisilta.

6.6  Suunnitelma muutosten ylldpitdmiseksi

Lean-muutoksen kdynnistdmiseksi ja ylldpitamiseksi on tarkedd laatia suunnitelma. Tyoka-
lujen kehittdminen ja testaaminen ei vield itsessddn tuo pysyvié ratkaisuja. Lima et al. teke-
mén tutkimuksen mukaan (2020, s. 415—417.) esimerkiksi terveydenhuollossa tehdyt lean-
kokeilut ovat yleisid ja menetelmid hyddyntdmélld on voitu saada isoja parannuksia proses-
sien ldpimenoaikoihin, tuottavuuteen ja tehokkuuteen, hukan karsimiseen sekd laadunvar-
mistukseen, mutta ndma tulokset yleensd esitelldén yksittdisten kokeilujen muodossa ja il-
man takeita pitkdkestoisista vaikutuksista. Tuloksissa on harvoin myoskaan viittauksia pit-
kén ajan filosofiaan tai esimerkiksi Toyotalla syntyneeseen ajatusmaailmaan siitd, organi-
saatioon tuodaan lisdarvoa kehittdimalld ihmisid. Terveydenhuoltoalan lean-kokeiluissa on

usein siis ymmarretty huonosti jatkuvan parantamisen filosofian tirkeys.

Testijakson aikana ei ollut vield mahdollista vakiinnuttaa uusia toimintatapoja eikd todentaa
muutoksilla saavutettavia tuloksia. Kuten aiemmin todettiin, lean-muutoksen aikaansaami-
nen voi yleensd viedd vuosia. Osana tutkimusta laadittiin suunnitelma muutosten yllapita-

miseksi.
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Malmbrandt ja Ahlstrém ovat laatineet tydkalun, jolla voi arvioida lean-ajattelun kiyttoon-
oton tilannetta palveluita tuottavassa organisaatiossa. TyOkalun kaytto jakautuu kolmeen
osa-alueeseen, joita ovat mahdollistavat tekijdt, lean-kaytannot sekd suorituskyky. Alla on
esitetty tyokalusta soveltaen sellaisia osa-alueita, jotka koskevat nyt organisaatioon toteutet-

tua lean-ajattelun pilotointia seké sen jatkoksi suunniteltuja toimenpiteité.
Osa-alue 1: Mahdollistavat tekijét

A. Tyontekijoiden koulutus, sitoutuminen ja ymmarrys
B. Johdon sitoutuminen ja ymmarrys
C. Rakenteelliset elementit, kuten:

» Parannustyoélle varattu aika

» Parannustyon resurssit

= Kaksisuuntainen tiedonkulku
Osa-alue 2: Lean-kadytannot

A. Asiakasarvo
» Asiakasarvon tunnistaminen
= Asiakkaan osallistaminen
B. Hukan tunnistaminen
= Arvovirtakartoitus
C. Virtaus
» Tyopaikan suunnittelu virtausta ajatellen
* Prosessien yhdistiminen
D. Tyon standardointi
» Standardoidut tyotehtavat
» Tydstandardien virallistaminen
E. Tyomaédridn tasaaminen ja tasapainottaminen
» Ennakoiva suunnittelu
F. Laadun varmistaminen
G. Visualisointi
* Visuaaliset signaalit
= Parannusten visualisointi

H. Jatkuva parantaminen
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» Tyontekijoiden osallistuminen parannusty6hon

= Jdsennelty ongelmanratkaisu

= Parannusten ylldpitdminen
Osa-alue 3: Suorituskyky

A. Lépimenoaika
B. Tuottavuus

C. Laatu

D. Asiakastyytyviisyys (Malmbrandt & Ahlstrom 2013, s. 14-15.)

Malmbrandtin ja Ahlstrdmin luomassa tydkalussa on viisiportainen jirjestelmi, jonka pe-

rusteella lean-ajattelun kéyttoonoton tilaa organisaatiossa voidaan arvioida. Jéarjestelméin ta-

sot on esitetty taulukossa 6.

Taulukko 6. Lean-ajattelun implementoinnin tasot (Malmbrandt & Ahlstrom 2013, s. 21)

Tason méaritelma

Taso 1

Ei kdyttoonottoa: Ongelmat ovat yksiselitteisid. Rat-

kaisut keskittyvit oireisiin syiden sijaan.

Taso 2

Yleinen tietoisuus: Tyodkalujen ja menetelmien etsi-
minen alkaa ja ongelmanratkaisusta on tulossa jésen-
nellympédi. Ajattelua testataan joillakin osa-alueilla

ja tulokset ovat vaihtelevia.

Taso 3

Systemaattinen ldhestymistapa: Useimmat organi-
saation osat ovat muutoksessa mukana, mutta eri
vaiheissa. Useampia tyokaluja ja menetelmid kokeil-
laan. Tyontekijdt alkavat seurata ty6td mittareiden

avulla.

Taso 4

Jatkuva parantaminen: Kaikki organisaation osat
ovat muutoksessa mukana, mutta eri vaiheissa. Saa-
vutetuista parannuksista pystytdén tekemidn pysy-

Vid.

Taso 5

Tarkkaan mééritelty ja innovatiivinen ldhestymis-
tapa: Kaikki organisaation osat ovat mukana edisty-

neelld tasolla. Parannusvaikutukset saatetaan
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pysyviksi, ja niitdkin kyseenalaistetaan jérjestelmal-
lisesti. Ongelmiin 16ydetdén innovatiivisia ratkai-

suja, jotka jalostetaan parhaiksi kéytdnndiksi.

Jokaista aiemmin lueteltujen kolmen osa-alueen eli mahdollistavien tekijéiden, lean-kdytan-
tdjen sekd suorituskyvyn alakohtia voidaan arvioida télla viisiportaisella asteikolla. Esimer-
kiksi henkiloston koulutusten osalta toimintaa arvioitaisiin seuraavasti: Tasolla 1 henkil6-
kunnalle ei ole jérjestetty lean-koulutusta. Tasolla 2 osa henkildistd on aloittanut koulutuk-
sen. Tasolla 3 kaikki tyontekijdt ovat osallistuneet jonkinlaiseen lean-koulutukseen, mutta
osaaminen kehittdmismenetelmien osalta vaihtelee. Tasolla 4 kaikki tyontekijit ovat osallis-
tuneet kehittdimismenetelmien ja lean-ajattelun taustalla olevien ideoiden koulutukseen. Vii-
meisend tasolla 5 kaikki tyontekijat kouluttautuvat aktiivisesti ja jatkuvasti parantamistyon
eri osa-alueilla, ja heitd pidetifin pitevini osaajina asian osalta. (Malmbrandt & Ahlstrom

2013, s. 28.)

Malmbrandt ja Ahlstrom ovat esittineet vastaavat tismentivit kuvaukset kaikille tyokalunsa
arviointikohdille. Pelastuslaitoksen lean-muutoksen huomaamiseksi ja jarjestelmalliseksi ar-
vioimiseksi tdllainen implementoinnin tason arviointi voitaisiin tehdé jatkossa esimerkiksi
kerran tai kahdesti vuodessa. Koska lean-ajattelun kéyttoonottoa pelastuslaitoksen valvon-
tatyOssd vasta pilotoitiin timéin kehittdmistyon osana, ei jokaisen osa-alueen tarkka arviointi
ole vield jarkevia. Tasojen yleiskuvauksen perusteella voidaan toiminnan katsoa nyt vastaa-
van tasojen 1 ja 2 vélimaastoa, jossa on vasta otettu ensimmdiset askeleet lean-muutoksen
mahdollistamiseksi. Seuraavissa osioissa on esitetty sellaisia pelastuslaitoksen valvontatyo-
hon suunniteltuja muutoksia, joita tekemdilld voitaisiin vahitellen saavuttaa Malmbrandtin ja

Ahlstrémin nikemyksen mukainen taso 4 eli jatkuva parantaminen.

6.6.1 Mahdollistavat tekijat

Mahdollistavista tekijoistd pystyttiin jo testijakson aikana edistdméaén tyontekijoiden koulu-
tusta ja tyontekijoiden sekd johdon ymmarrystd. Koulutuksen ja ymmarryksen lean-periaat-
teista voidaan kuitenkin katsoa olevan vield hyvin pintapuolista sekd johdon ettd tyonteki-
joiden osalta. Yksi tapa lisdtd ymmaérrysté olisi osaston henkilokunnan osallistuminen Paijat-

Hameen hyvinvointialueen toteuttamiin lean-koulutuksiin. Hyvinvointialue on toteuttanut
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viime vuosina kahta erilaista koulutusta, joista ensimméinen koskee leanin alkeita ja toinen
on jatkokurssi. Ensimmadisen kurssin tavoite on antaa tydntekijdlle valmiuksia kehittdé toi-
mintaa lean-menetelmin ja omaksua jatkuvan parantamisen malli. Jatkokurssi tdhtd4 laajem-
min sellaisten kehittdmiskohteiden tunnistamiseen, joissa voidaan asiakasldhtoisesti ja me-
nestyksekkéésti hyodyntdd lean-filosofiaa. Kukaan pelastuslaitoksen onnettomuuksien eh-
kdisyn nykyisistd tyontekijoistd ei ole kdynyt néitd koulutuksia. Varsinaisen lean-koulutuk-
sen lisdksi ymmaérrystd pystytddn lisidméén pelastuslaitoksella esimerkiksi péaéllyston kou-
lutuspdivien ja osastopalaverien yhteydessd tuomalla ajattelua, kehittdmiskohteita ja mittaa-
malla saatuja tuloksia nidkyvasti esiin. Koulutuksen my&ta myos tyontekijoiden sitoutuminen
kehittdmistyotd kohtaan todenndkdisesti paranisi. Jotta muutosta voidaan ylldpitdd, tulee

kaikkien osapuolten sitoutumiseen ja ymmarryksen lisidimiseen panostaa.

Osaston johdon toiminnan merkitys mahdollistavana tekijanéd on suuri. Talld hetkelld lean-
ajattelun padperiaatteet tunnistetaan, mutta muutosta katsotaan padasiassa midrdmittaisena
projektina. Johdon tulisi toimia suunnannéyttdjanid muutokselle ja kiyttdd valmentavaa joh-

tamistapaa, jotta henkildston ongelmanratkaisukyky kehittyisi.

Onnettomuuksien ehkdisyn osastolla on puhuttu jo kauan siitd, ettd kehittimiseen ei ole ai-
kaa, silld resurssit eivdt vastaa edes perustyon suorittamisen tarpeita. Lean-muutoksen on-
nistumisen kannalta olisi todella keskeistd, ettd kehittimistyohon voidaan varata aikaa ja
osoittaa resursseja. Jotta jatkuvaa parantamista voisi saada aikaiseksi, tulisi osastolla pystya
jarjestimdin esimerkiksi sddnnollisid kehittdmishetkid. Kehittdmistaulun ottaminen osaksi
sadnndllisid kuukausipalavereja on jo askel oikeaan suuntaan. Parantamiseen on helpompi
osoittaa aikaa, kun hukkaa on jo saatu karsittua prosesseista. Kehittimiseen voitaisiin sitoa
palkitsemiskiytintgjd, jotka kannustaisivat ideoimaan toimenpiteitd ja saamaan niitd val-

miiksi yhteistyona.

6.6.2 Lean-kédytdnnot

Lean-kdytidntdjen osalta testijakson aikana tutustuttiin asiakasarvon tunnistamiseen, arvovir-
takartoituksen tekemiseen yhden valvonnan prosessin osalta, virtauksen parantamiseen huk-
kaa poistamalla, tydméadrén tasaamiseen, visualisointiin seké jatkuvaan parantamiseen ke-
hittdmalla ja testaamalla néihin soveltuvia tyokaluja. Tydpajakokemusten perusteella asia-

kasarvo on jo hyvin tunnistettu osana valvontatyon tehtdvid. Asiakas myods kytkeytyy
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suoraan useaan valvontaprosessin vaiheeseen, jolloin valvontatydssd vikisinkin huomioi-
daan asiakkaan toiveita. Asiakaspalautetta kerdtddn jatkuvasti valvontatoiminnasta, mutta
sitd kuitenkin tarkastellaan pédasiassa kunnolla vain vuosittain. Jatkossa on tarkeédd, ettd
asiakastyytyvéisyysmittareita seurataan tthedmmin esimerkiksi kuukausittain, ja avoimesta

palautteesta poimittavat kehityskohteet jalostetaan nopeasti toimenpiteiksi.

Jatkossa arvovirtakartoituksen kéyttdmista tulee jatkaa, jotta maddrdaikaisen valvonnan pro-
sessia saadaan jatkuvasti kehitettyd eteenpdin. Lisdksi arvovirtakuvaus voidaan toteuttaa
koskemaan my®&s muita valvonnan tai laajemmin onnettomuuksien ehkiisyn prosesseja. Ar-
vovirtakartoituksessa tulee tehdd sekd nykytilaa ettd tavoitetilaa ilmaisevia kuvauksia. Hu-
kan tunnistamisen ja poistamisen sekd sen syntymisen ennalta ehkdisemisen tulee olla jat-

kuvaa.

Palotarkastajien tyon sujuvuus tulee varmistaa keskittimaéll4 tarvittavat vélineet ja tieto sel-
laisiin paikkoihin, ettd aikaa ei kulu asioiden etsimiseen, vaan ty$ virtaa mahdollisimman
hyvin. Tété tukee jo organisaatiossa kevailld aloitettu tiedonhallinnan jarkeistaminen, joka

toteutettiin lopulta tdmén tutkimuksen ulkopuolella.

Kun lean-kéytintoihin liittyvien tyokalujen ja menetelmien kayttdd jatketaan ja harjoitellaan
organisaatiossa, tulee tyotehtdvid standardoida 16ydettyjen parempien toimintamallien va-
kiinnuttamiseksi. Tyomairidn tasaaminen ja tasapainottaminen tulee sisdllyttdd osaksi val-
vonnan suunnittelun prosessia. Valvonnan suunnitteluun kuuluvista tehtivistd ei my9skéaan
varsinaisesti vield ole laadittuna yksityiskohtaista prosessikuvausta, joten sellainen tulee laa-

tia osaksi muita jo hyvin laadittuja onnettomuuksien ehkéisyn prosessikuvauksia.

Laadun varmistamista voidaan tdssi vaiheessa alkaa toteuttaa erityisesti parantamalla seu-
rantaa ja paloinsindorien vilistd kommunikaatiota. Seurantaa helpottaa nyt laadittu valvon-
nan seurannan tydkalu, joka tuo visualisoinnin osaksi paivittdisjohtamista ja tyonteon arkea.
Taulukon seurannan ja poikkeamista raportoinnin tulee olla védhintddn viikoittaista, jotta
poikkeamat eivit ehdi johtaa asiakkaalle ndkyviin virheisiin. Tamén liséksi valvonnasta vas-
taavan paloinsinddrin tulee tehdd palotarkastusohjelman kirjausten osalta jatkossa tarkem-
paa tarkastelua, jolla varmistetaan prosessien noudattaminen ja suoritetaan sisdistd laadun-

valvontaa.
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6.6.3 Suorituskyky

Valvonnan seurannan tydkalun pohjalta luotiin suorituskykymittareita. Jatkossa valvonnasta
vastaava paloinsindori esittelee jokaisen kuukausittaisen osastopalaverin yhteydesséd kes-
keisten mittareiden toteuman eli valvontamiérét, prosessien lapimenoajat, prosessien toteu-
tumisen, asiakirjojen toimittamiseen liittyvédn keston, havaitut poikkeamat seki niille tehdyt
toimenpiteet. Mittareiden kaytolla ja esittelylld pyritddn kannustamaan tyontekijoitd saavut-
tamaan parempia tuloksia sekd ndkemain, vievitko tehtdviat muutokset toimintaa oikeaan

suuntaan.

6.6.4 Roolit ja vastuut

Kehittdmistoiminnan kidynnistimisen ja ylldpitimisen hahmottamista helpottamaan organi-
saatioon laadittiin oheinen taulukko 7, josta roolit, keskeiset vastuut seké aikataulu kdyviét
ilmi. Riskienhallintapééllikké johtaa koko onnettomuuksien osaston toimintaa. Paloinsi-

ndori A on palotarkastajien esihenkild. Paloinsindori C vastaa valvontatoiminnasta.

Taulukko 7. Kehittimistoiminnan jatkamisen roolit ja vastuut.

Vastuutaho Toimenpide Aika
Riskienhallintapaéllikkd ja pa- | Koulutuksiin kannustaminen ja | Jatkuvaa
loinsindori A koulutuksen seuranta
Riskienhallintapéillikké ja pa- | Sisdiset koulutukset lean-ajatte- | Kvartaaleittain
loinsin6ri C lusta ja toiminnan kehittdmisesta
Palotarkastajat Koulutushetkiin osallistuminen Jérjestettdessd
Riskienhallintapééllikké ja pa- | Valmentava johtaminen ja ongel- | Jatkuvaa
loinsindorit manratkaisussa tukeminen
Riskienhallintapaéllikko Ajankdyton ja resurssien mahdol- | Kuukausittain
listaminen kehittdmistyhon
Riskienhallintapaéllikkd ja pa- | Kehittdmistaulun seuranta ja ide- | Kuukausittain
loinsindori C ointiin kannustaminen
Kaikki Kehittdmisty6hon osallistuminen | Jatkuvaa
Erikseen muodostettavat lean-tii- | Arvovirtakuvausten toteutus eri | Jatkuvaa, esimerkiksi vuosittaista
mit prosesseista toimintaa
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Riskienhallintapaallikké ja pa-

Asiakaspalautteen seuranta

Jatkuvaa poikkeamien osalta, mit-

loinsindorit tareiden kehittyminen kuukausit-
tain
Paloinsindori C Lean-menetelmien jalostaminen | Jatkuvaa
valvontatyon kayttoon
Kaikki Poikkeamien havainnointi ja on- | Jatkuvaa
gelmanratkaisu
Paloinsindori C Valvonnan ty6tehtdvien standar- | Jatkuvaa

dointi

Riskienhallintapaillikké ja pa-

Seuranta ja omavalvonta

Seuranta jatkuvaa esimerkiksi vii-

loinsindorit koittaista, tarkempi tarkastelu
kvartaaleittain
Paloinsindori C Valvonnan suorituskykymittarei- | Kuukausittain

den esittely

Kuten taulukosta voidaan huomata, on osaston johtohenkildilld suuri vastuu toiminnan ke-

hittdmisessd. Johdon tulee omalla esimerkilldédn ja yhteistyotd korostavalla johtamistavalla

edistdd kulttuurin muutosta. Tulee kuitenkin muistaa, etté jatkuva parantaminen koskee koko

henkil6stod ja kulttuurin muutosta edistetddn antamalla tyontekijoille vastuuta prosesseista

ja mahdollistamalla itsendinen paitoksenteko.
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7  Johtopaatokset

Kohdeorganisaatiossa on pyritty kehittdmadn toimintaa sddnnollisesti, mutta valvontatyoté
on padasiassa tarkasteltu lainsddddnnon vaatimusten toteutumisen ja tyon vaikuttavuuden
kannalta, ja prosesseihin liittyvdid tehokkuustarkastelua ei ole juurikaan tehty. Lean-mene-
telmid ei ole myoOskéén kokeiltu toiminnan kehittdmiseen ja jatkuvan parantamisen aikaan-
saamiseksi aiemmin. Tdssé tutkimuksessa tarkastellut asiat ja 16ydetyt tulokset ovat siis koh-
deorganisaation nikokulmasta pddasiassa uutta. Alla kdydddn tarkemmin l4pi vastaukset
asetettuihin tutkimuskysymyksiin seka arvioidaan tutkimuksen suhdetta aiempaan tutkimuk-

seen sekd tdmén tutkimuksen rajoitteita.

7.1  Tutkimustulokset ja tutkimuskysymyksiin vastaaminen

Ensimmadinen tutkimuskysymys koski sitd, mité kehittimiskohteita pelastuslaitoksen val-

vontatyon prosesseissa on lean-nikokulmasta.

Ensimmadisen tutkimuskysymyksen vastaus saatiin kohdeorganisaatiossa toteutetusta arvo-
virtakartoituksesta, joka tehtiin tydpajamuotoisena onnettomuuksien ehkéisyn osaston hen-
kilokunnan kanssa. Tuolloin valvontaprosessin osalta tunnistettiin nykytilakuvauksessa yh-
teensd 42 hukkaa tai muuta ongelmakohtaa ja kehittdmiskohteita havaittiin prosessin jokai-

sessa vaiheessa.

Yleisimmat hukan kategoriat olivat valvontaprosessin osalta ylituotanto, virheet ja korjaa-
minen, odottaminen sekd yliméérainen liike. Prosessin vaiheista eniten hukkaa todettiin liit-
tyvén palotarkastuksen suorittamiseen ja asiakirjojen laatimiseen ja toimittamiseen. Koko-

naisuutena prosessissa havaittiin paljon viiveiti eli asiakas joutui odottamaan.

Ylikuormitukseen ja hukkaan johtavaa vaihtelua havaittiin syntyvén epétasaisesta tyokuor-
masta. Tyokuormaan vaikuttavat osaltaan puutteet valvonnan suunnittelussa sekéd epédsién-
nolliseen valvontaty6hon liittyvi asiakastarpeiden vaihtelu. Myds vastuutarkastajan valitse-
misessa valvontakohteelle havaittiin kehitettdvaa, silld osalla valvontatyon tekijoistd kuluu

huomattava osa tydajasta valvontakohteisiin ajamiseen.
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Arvovirtakartoituksen ja vuoden 2024 valvontadatan tutkimisen perusteella yhden yritysten
ja laitosten mééréaikaisen valvontaprosessin keskiméérdinen kesto tarkastuksen sopimisesta
asian ratkaisuun oli 76 vuorokautta. Prosessiajan ja ldpimenoajan suhdetta kuvaava toiminta-
aste oli vain 0,7 %, mika kuvaa sit4, ettd kaikesta kiireestd huolimatta yksittdinen valvonta-
prosessi etenee tehottomasti ja virtaus on heikko. Valvontatydssd prosessiaika ei ole pitka,

vaan ldpimenoaikaa voi pitdd liian pitkédna.

Tutkimuksessa havaittiin, ettd tyotd saattoi jadda kokonaan tai osittain suorittamatta. Poik-
keamien havaitseminen ja ratkaiseminen ei ole nykyiselldin organisaatiossa hallittua. Asia-
kaskyselyjen tulokset ovat erinomaisia, mutta asiakaspalautteen antamisen mahdollistava it-
searviointi oli tdytetty vain puolessa suoritetuista tarkastuksista. Kéytetyt tydmenetelmit ei-
vit ole aina tehokkaimpia. Muita arvovirtakuvauksen nykytila-analyysissa todettuja 16ydok-
sid olivat valvontatyon osalta muun muassa toiden tekeminen uudestaan virheiden takia, laa-
dullinen vaihtelu tydn suorittamisessa, prosessin kaikkien osien toteutumatta jiddminen seki

henkil6ston osaamisen vaillinainen hyddyntdminen.

Kehitettdvda havaittiin myos toiminnan mittaamisessa. Valvontatyon osalta kdytdssd olleet
mittarit ovat mitanneet ldhinni palvelun toteutumaa ja vaikuttavuutta. Toteuman osalta on
kuitenkin mitattu vain suoritettuja palotarkastuksia, vaikka yli puolet valvonnan prosessin
vaiheista toteutuu vasta tuon hetken jilkeen. Néin ollen toteuman mittaaminen ei ole antanut
realistista kuvaa siitd, tuleeko suunniteltu tyd kokonaisuudessaan toteutettua ja noudate-
taanko toiminnassa sovittuja ja ohjeistettuja tyotapoja. Toiminnassa ei ole aiemmin mitattu
laisinkaan esimerkiksi prosessi- tai lpimenoaikoja, jonojen muodostumista tai palvelutuo-

tannon poikkeamia.

Toisena tutkimuskysymyksend kysyttiin, miten lean-menetelmié voidaan hyodyntiia pe-

lastuslaitoksen valvontatyon kehittimiseksi.

Tutkimuksen kirjallisuuskatsauksessa tutustuttiin yleisimpiin lean-menetelmiin, jotka sovel-
tuvat hallinnollisten tai palveluprosessien kehittdmiseen. Valvontatyon kehittamisen kan-
nalta keskeisiksi menetelmiksi arvioitiin arvovirtakuvaus, Gemba, tasaaminen, standar-
dointi, 5S, Kaizen, visualisointi, A3 sekd suorituskykymittarit. Ndistd menetelmisti osaa pi-

lotoitiin pelastuslaitoksen onnettomuuksien ehkdisyn osastolla osana tutkimusta.
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Arvovirtakuvauksen tekeminen tydpajamallisena auttoi tunnistamaan valvontatyon proses-
sista hukan syitd ja pullonkauloja seké arvioimaan prosessin virtaustehokkuutta. Arvovirta-
kuvaus my0s loi pohjan kehittdmissuunnitelmalle valvonnan prosessin virtauksen paranta-
miseksi. Tasaamisella saatiin puolestaan sovitettua tydkuorma vastaamaan paremmin kysyn-
tad ja kapasiteettia. Tasaamista hyodynnettiin valvontatyon suunnittelussa pienentiméén ko-
konaiskuormitusta sekd jakamaan se tasaisemmin eri vuosille. Tdma mahdollistaa valvonta-
tyOn suorituskyvyn paremman kontrolloimisen ja ennustamisen. Tasaaminen mahdollistaa
varautumisen poikkeamiin valvontatyon palvelutuotannossa ja auttaa huomioimaan vaihte-
lun vaikutuksen, jolloin valvontatyon tekijéiden tyokuorman ei tulisi padstd hallitsematto-
maksi. Tdma myos vidhentdd hukan syntymisti valvontatydssd, kun resursseja ei viedd aika

ajoin aivan ddrimmilleen.

Visualisoinnin ja suorituskykymittareiden avulla voitiin kohdeorganisaatioon luoda tydsuo-
ritteiden seurannan, poikkeamien havaitsemisen ja tavoitteiden saavuttamisen ndkyvyytta
parantava malli. Visualisointi ohjaa valvontatyon tekijoitd oman tyOnsd priorisoinnissa ja
tarjoaa samalla esihenkildille helposti kéytettivin ndkymain tyon edistymiseen, prosessien
noudattamiseen sekd poikkeamien esiintymiseen. Visualisointi toimii péivittdisjohtamisen
tyokaluna ja auttaa esihenkil6d tunnistamaan tyontekijén haasteet. Sen voidaan myds katsoa
lisddvdn valvontatyon ldpindkyvyyttd ja parantavan tyokuria. Suorituskykymittareiden
avulla kannustetaan valvontatyon tekijoitd saavuttamaan tavoitteita ja tuodaan toiminnan pa-

rantuminen nékyvéksi.

Kaizen eli jatkuva parantaminen luo kohdeorganisaatioon oppimisen kulttuuria ja auttaa te-
kemdiin pienid mutta tirkeitd kehittdmistoimenpiteitd esimerkiksi valvontatyon menetelmien
jakaytettdvien vilineiden osalta. Téllaiset kustannustehokkaat valvontatyon toimintatapojen
parantamiskeinot ovat tarkeitd erityisesti tdssd taloustilanteessa, kun henkilostod ei voida
lisatd eikd merkittdvid hankintoja tehdd. A3-menetelmédd kayttdmélld henkilostd oppii esi-
henkilon tuella ratkaisemaan ongelmia ja tunnistamaan niiden juurisyyt. Kehittimistoimen-
piteiden kirjaaminen PDCA-syklin siséltdvdin kehittdmistauluun auttaa jakamaan vastuuta
kehittamistyOstd koko onnettomuuksien ehkéisyn osastolle ja saattamaan aloitetut toimenpi-

teet valmiiksi asetetun aikataulun mukaisesti.
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Kolmas ja viimeinen tutkimuskysymys késitteli sitd, mitd lean-menetelmien ja jatkuvan

parantamisen prosessien kiyttoonotto organisaatiossa edellyttai.

Tutkimuksen aikana pystyttiin vain lyhyesti kokeilemaan lean-menetelmien kayttdonottoa
kohdeorganisaatiossa. Talld hetkelld voidaan todeta, ettd kohdeorganisaatiossa ollaan vielé
hyvin alkuvaiheessa lean-muutoksen kdynnistimisen osalta. Lean-menetelmien ja jatkuvan
parantamisen prosessien kdyttoonotto edellyttdd organisaatiossa erityisesti henkilokunnan
kouluttamista, tyontekijoiden ja johdon ymmaérryksen lisddmisté sekd kehittdmiseen sitoutu-

mista sekd resurssien ja ajan varaamista parannustydélle.

Organisaatiossa tutkimuksen aikana testattujen menetelmien kayttod tulee jatkaa ja niité tu-
lee edelleen kehittdd vastaamaan juuri kyseisen organisaation tarpeita. Osaston johdon tulee
edistdd kulttuurin muutosta ja tukea valvontatyon tekijoitd ongelmanratkaisussa. Toiminnan
jatkuvuuden ja muutosten pysyvyyden varmistamiseksi olisi erityisen tirkeéd, ettd kehitta-
misty0std ja jatkuvan parantamisen prosesseista kiinnostuttaisiin, ja tarvittaessa niiden kayt-
tamiselle luotaisiin kannustimia. Tdmén suhteen organisaatiossa tarvitaan myos karsivalli-

syyttd, silld muutos on usein hidasta.

Yhteenvetona voidaan todeta, ettd kaikkiin asetettuihin tutkimuskysymyksiin saatiin vastat-
tua tutkimuksessa. Tyon tavoitteena oli 16ytdé tapoja sithen, miten lean-ajattelua ja jatkuvan
parantamisen prosesseja voidaan ottaa kdyttoon pelastuslaitoksen valvontatydssd. Tamaén ta-

voitteen voidaan katsoa tdyttyneen hyvin.

7.2 Suhde muihin tutkimuksiin ja tutkimuksen rajoitteet

Lean-menetelmien hyddyntdmistd pelastuslaitoksen valvontatyon kehittamiseksi ei tiettd-
visti ole tutkittu aiemmin. Nyt tehdyssa tutkimuksessa 16ydettiin yhtaldisyyksid muiden alo-
jen osalta tehtyihin tutkimuksiin siind, ettd menetelmid hyodyntamaéllé pystyttiin esittdmédn
potentiaalisia parannuksia muun muassa tuottavuuteen ja tehokkuuteen, prosessien ldpime-
noaikoihin, hukan karsimiseen sekd poikkeamien késittelyyn ja laadunvarmistukseen. To-
teutetun arvovirtakuvauksen 10ydokset vastasivat my0ds lahdekirjallisuuden perusteella hy-
vin muita tutkimuksia. Muiden tutkimusten suhteen samankaltaisuutta olisi todenndkdisesti
myo0s siind, ettd mikidli lean-kokeilu nyt paitettdisiin organisaatiossa, jdisivat vaikutukset

hyvin lyhytaikaisiksi.
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Tutkimuksella pystyttiin kehittiméin kohdeorganisaation toimintaa, joten toimintatutki-
muksena se oli onnistunut. Tutkimus auttaa kohdeorganisaatiota tekeméin kdytdnnon tyonsa
aiempaa paremmin. Tutkimuksen joistain osista voi olla hydtyd myos jonkin muun pelastus-
laitoksen valvontaty6hon, mikéli toimintamallit ja rakenteet ovat sielld kohdeorganisaatiota
vastaavia. Kuten toimintatutkimuksessa yleensd, pitdvat tdssdkin tutkimuksessa saadut tu-
lokset kuitenkin paikkansa vain tdssd nimenomaisessa tapauksessa eivitkd ne ole laajasti
yleistettdvissd. Tyon yhteiskunnallisen merkityksen voi kuitenkin ndhda siind, etté julkishal-
linnollisten prosessien kehittiminen on mahdollista yritysmaailmasta perdisin olevien op-

pien mukaisesti, ja sen tarkastelun tekeminen on kannustettavaa.

Tutkimuksen rajoitteena voidaan néhdé sen toteuttaminen verrattain lyhyessi ajassa. Koh-
deorganisaation henkilokunta osallistui tydpajoihin ja auttoi testaamaan ja kehittiméén ko-
keiltuja lean-ajattelun mukaisia tyokaluja, mutta koska lean-filosofian periaatteita ei kiyty
heille kaikille lépi eikd useimmilla ollut ennestdén kokemusta lean-menetelmista, saattoi toi-
minnassa syntyd vadrinymmarryksid tai saatu palaute jaada vaillinaiseksi. Tutkimukseen ei
myOskédn sisdltynyt pitkdé seuranta-aikaa saavutettavien tulosten osalta, joten osa tuloksista
pystytiin toteamaan vain potentiaalisina hyotyinéd esimerkiksi toiminnan tehostumisen kan-
nalta. Jatkotutkimusaiheena voisi olla esimerkiksi toiminnan kehityksen mittaaminen pi-
demmilld aikavililld monissa eri valvonnan prosesseissa tai prosessin vaiheisiin liittyva tar-
kempi tarkastelu kuten se, millainen vaikutus havaituilla viiveilld on vaihekohtaiseen pro-
sessiaikaan tai prosessin laatuun eli kuinka esimerkiksi pitkd viive valvontakdynnin suorit-

tamisen jélkeen vaikuttaa poytékirjojen laatimiseen.
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8  Yhteenveto

Tutkimuksen taustana oli tilanne, jossa kohdeorganisaatiossa oli havaittu, ettd pelastuslai-
toksen lakisddteisessd valvontatydssa ei aina paddstd madrallisiin tavoitteisiin ja toiminnassa
syntyy poikkeamia, joiden havaitseminen on kuitenkin vaikeaa. Kohdeorganisaation toi-
veena oli kehittdd valvontaty6td vastaamaan paremmin kaytettdvissa olevia resursseja, koh-
distaa resurssit oikeisiin asioihin, tehostaa toimintaa ja saattaa se vastaamaan paremmin toi-

mintaympéristdd seké asiakastarpeita ja kehittdd poikkeamien havaitsemista ja hallintaa.

Valvontatoiminnan kehittdmiseksi organisaatioon toteutettiin tutkimus, jonka tavoitteena oli
16ytad tapoja, joilla lean-ajattelua ja jatkuvan parantamisen prosesseja voidaan ottaa kéyt-
toon pelastuslaitoksen valvontatydssd. Tutkimuksessa tunnistettiin valvontaprosessiin liitty-
van hukan aiheuttajia ja muita ongelmakohtia tutkimalla prosessin arvovirtaa. Liséksi tutki-
muksessa sovellettiin muita lean-menetelmié ja tydkaluja valvontatyon tehokkuuden ja laa-
dun parantamiseksi sekd laadittiin kuvaus niistd toimenpiteistd, joita lean-ajattelun ja jatku-
van parantamisen prosessien kdyttdonotto pelastuslaitoksen onnettomuuksien ehkdisyn

osastolla edellyttda.

Ty0 toteutettiin organisaatiossa toimintatutkimuksena. Tutkimuksen teoria ja kehittdmisme-
netelmit rajattiin koskemaan lean-filosofiaa ja jatkuvan parantamisen ajatusmaailmaa. Tyon
empiirinen osa rajattiin koskemaan pédéasiassa pelastuslaitoksen mééraaikaista valvontaa yri-
tyksissd ja laitoksissa, joka on pelastuslaitoksen valvontatyon keskeisimpid prosesseja. Tut-
kimuksessa ei toteutettu pitkdd seuranta-aikaa menetelmilld saavutettavien tulosten osalta,
vaan tutkimus rajattiin koskemaan lean-filosofian kdytt6onoton periaatteita ja mahdollisuuk-

sia kohdeorganisaatiossa.

Ty6n alkuosion kirjallisuuskatsaus loi teoreettisen viitekehyksen kidytannon toimintamallien
suunnittelua ja toteuttamista varten. Kirjallisuuskatsaus toi tutkimukseen tietoa lean-filoso-
fiasta, hukan muodostumisesta ja sen kategorioinnista, lean-menetelmien soveltamisesta
sekd jatkuvan parantamisen mallista osana toiminnan kehittdmista. Lisdksi siind huomioitiin

lean-muutoksen onnistumisen edellytyksia 1dhdekirjallisuuden perusteella.

Tyon empiirinen osuus aloitettiin kohdeorganisaation nykytila-analyysilla, johon hy6dyn-

nettiin arvovirtakartoitusta. Arvovirtakartoitus tehtiin organisaatiossa tyopajamallisena ja
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siind keskityttiin yhteen valvonnan prosessiin. Arvovirtakartoituksen seurauksena proses-
sista tunnistettiin hukkaa ja kehittdmiskohteita, joiden varalle laadittiin kehittdmissuunni-

telma.

Nykytila-analyysin perusteella suunniteltua valvontaty6té jéi kokonaan tai osittain suoritta-
matta ja valvonnan prosessi ei aina toteutunut ohjeistetulla tavalla. Prosessissa havaittiin
paljon viiveitd, joiden takia prosessin ldpimenoaika olikin melko pitkd. Yleisimmat todetut
hukan kategoriat olivat ylituotanto, virheet ja korjaaminen, odottaminen seké yliméérdinen
liike. Ylikuormitukseen ja hukkaan johtavaa vaihtelua havaittiin syntyvin epétasaisesta tyo-
kuormasta. Kehitettidvad todettiin myos poikkeamien havaitsemisessa ja toiminnan mittaa-

misessa.

Tutkimuksen aikana kohdeorganisaatiossa testattiin lean-tyokaluja toiminnan kehitté-
miseksi. Valvonnan suunnittelussa hyddynnettiin tyon tasaamista, minké lisdksi erityisesti
ajoaikoihin liittyvad hukkaa karsittiin laatimalla vastuutarkastajan valintaa ohjaava malli.
Tyon visualisointiin ja suorituskyvyn seurantaan rakennettiin tydkalu, joka helpottaa val-
vontatyon tekijoitd priorisoimaan omia tydjonoja seké auttaa esihenkildité paivittdisjohtami-

sessa tarjoamalla ndkymaén tydtehtivien etenemiseen.

Jatkuvan parantamisen prosessien kdyttdminen aloitettiin ottamalla kiayttoon A3-menetelmé
ongelmanratkaisuun sekd PDCA-syklin mukainen kehittdmistaulu kehittdmisideoiden jalos-
tamiseksi valmiiksi kehittdmistoimenpiteiksi. Tutkimuksen aikana kehittamistauluun tuli
jonkin verran kirjauksia ja toimenpiteiden kehittiminen eteni. A3-lomakkeiden tdyttiminen

tuntui ainakin osasta vieraalta ja hieman raskaalta prosessilta.

Kehittdmistoimenpiteistd saatiin tutkimuksen aikana palautetta. Osaa tydkaluista parannel-
tiin saadun palautteen pohjalta ja osa odottaa vield jatkokehittdmistd tutkimuksen jdlkeen.
Valvontatyon kayttoon on tarkoitus jalostaa uusia lean-tyokaluja testattavaksi vield tutki-

muksen paityttya.

Arvovirtakuvauksen todettiin olevan kdyttokelpoinen menetelma valvontatyén prosessien
hukkien tunnistamiseen ja virtaustehokkuuden arviointiin. Tasaamista kéytettiin sovitta-
maan tyokuorma paremmin vastaamaan kysyntéé ja kapasiteettia, minké arvioitiin mahdol-
listavan suorituskyvyn paremman kontrolloimisen ja ennustamisen seké varautumisen poik-
keamiin valvontatyon palvelutuotannossa. Valvonnan seurannan tydkalun katsottiin lisddvéin

valvontatyon ldpindkyvyyttd ja sen avulla pystyttiin  muodostamaan uusia
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suorituskykymittareita, joiden avulla on mahdollista kannustaa osastoa saavuttamaan tavoit-
teita. Kaizenin eli jatkuvan parantamisen arvioitiin luovan organisaatioon oppimisen kult-

tuuria ja mahdollistavan toiminnan kehittdmisen kustannustehokkaasti.

Lean-menetelmien pilotoinnin jdlkeen arvioitiin kohdeorganisaation valmiutta lean-ajatte-
lun kéyttoonotolle seké selvitettiin 1dhdekirjallisuuteen nojaten, mitd menetelmien ja jatku-
van parantamisen prosessien kadyttoonotto organisaatiossa edellyttdd. Keskeisiksi osa-alu-
eiksi todettiin henkilokunnan kouluttaminen, tyontekijoiden ja johdon ymmairryksen lisda-
minen, kehittdmiseen sitoutuminen, resurssien ja ajan varaaminen parannustyOti varten seka
jo testattujen lean-menetelmien kehittdminen vastaamaan organisaation tarpeita. Tarkedksi
todettiin myos osaston johdon antama tuki kulttuurin muutokselle ja tyontekijoiden ongel-

manratkaisulle.

Johtopaitoksend todettiin, ettd asetettuihin tutkimuskysymyksiin saatiin vastattua ja tutki-
muksessa l0ydettiin tapoja ottaa lean-ajattelua ja jatkuvan parantamisen prosesseja kayttoon
pelastuslaitoksen valvontaty6ssd, mika oli tutkimukselle asetettu tavoite. Tutkimuksessa tes-
tattuja menetelmid hyodyntdmaélld pystyttiin esittimdin potentiaalisia parannuksia muun
muassa tuottavuuteen ja tehokkuuteen, prosessien ldpimenoaikoihin, hukan karsimiseen
sekd poikkeamien kisittelyyn ja laadunvarmistukseen. Muutosten pysyvyytté ei pystytty to-

dentamaan, vaan toiminnan kehittiminen vaatii jatkotyotd ja tulosten sadannollistd arviointia.



109

Lahteet

Bhasin, S. 2015. Lean management beyond manufacturing - A Holistic Approach. Cham:

Springer International Publishing.

Bicheno, J. & Holweg, M. 2016. The Lean toolbox : a handbook for lean transformation.
Fifth edition. Buckingham: PICSIE Books.

Collins, D. & Mannon, M. 2015. Quality management in a lean health care environment.

First edition. New York: Business Expert Press.

Eaidgah, Y., Maki, A. A., Kurczewski, K. & Abdekhodaee, A. 2016. Visual management,
performance management and continuous improvement: A lean manufacturing approach.
International Journal of Lean Six Sigma. Vol.7(2), s.187-210. Saatavissa: DOI:
10.1108/1JLSS-09-2014-0028

Gronroos, C. 2009. Palvelujen johtaminen ja markkinointi. 4. painos. Helsinki: WSOY pro.

Hanggi, R., Fimpel, A. & Siegenthaler, R. 2022. LEAN Production - Easy and Comprehen-
sive: A Practical Guide to Lean Processes Explained with Pictures. Berlin, Heidelberg:

Springer Berlin / Heidelberg. Saatavissa: DOI: 10.1007/978-3-662-64527-7.

Kananen, J. 2014. Toimintatutkimus kehittdmistutkimuksen muotona: Miten kirjoitan toi-

mintatutkimuksen opinndytetyond? Jyvaskyld: Jyviskyldn ammattikorkeakoulu.
Kinnunen, R. 2004. Palvelujen suunnittelu. Helsinki: WSOY.
Liker, J. K. 2008. Toyotan tapaan. 2. painos. Helsinki: Readme.fi.

Lima, R., Dinis-Carvalho, J., Souza, T., Vieira, E. & Gongalves, B. 2020. Implementation
of lean in health care environments: an update of systematic reviews. International Journal

of Lean Six Sigma. Saatavissa: DOI: 10.1108/1JLSS-07-2019-0074.

Larikka, M., Heinild, P., Selin, K. & Tuominen, J. 2008. Tuottavuuden jatkuva parantami-
nen: Uusi toimintamalli esimiehille, uusia tuottavuusmenettelyjd tiimeille. Tampere: Tam-

mer-Paino Oy.



110

Malmbrandt, M. & Ahlstrdm, P. 2013. An instrument for assessing lean service adoption.
International Journal of Operations & Production Management. 33. Saatavissa: DOI:

10.1108/IJOPM-05-2011-0175.

Martin, K. & Osterling, M. 2014. Value stream mapping : how to visualize work and align

leadership for organizational transformation. New York: McGraw-Hill.

Mazzocato, P., Thor, J., Bickman, U., Brommels, M., Carlsson, J., Jonsson, F., Hagmar, M.
& Savage, C. 2014. Complexity complicates lean: Lessons from seven emergency services.

Journal of Health Organization and Management: Volume 28, Issue 2.

Medinilla, A. 2014. Agile Kaizen - Managing Continuous Improvement Far Beyond Retro-
spectives. Berlin, Heidelberg: Springer Berlin Heidelberg.

Mikkonen, T. 2022. Lean kéytintoon: Opas tieto- ja palvelutyon kehittimiseen. 1. painos.

Helsinki: Kauppakamari.

Modig, N. & Ahlstrém, P. 2023. Titi on lean : ratkaisu tehokkuusparadoksiin. Kymmenes
painos. Tukholma: Rheologica Publishing.

Pelastuslaitosten kumppanuusverkosto. 2018. Pelastuslaitosten valvonnan aapinen. Hel-

sinki: Suomen Kuntaliitto. Saatavissa https://pelastuslaitokset.fi/sites/default/files/2020-

03/valvonnanabc.pdf

Pelastuslaki 379/2011.

Petersson, P., Olsson, B., Lundstrom, T., Johansson, O., Broman, M., Bliicher, D. & Alster-
man, H. 2018. Lean: Muuta poikkeamat menestykseksi! 1. suomenkielinen painos. Bromma,

Ruotsi: Part Media.

Péijat-Hameen hyvinvointialue. 2025. Pdijat-Hameen hyvinvointialueen organisaatio. Saa-

tavissa https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2025/03/Paijat_ Hameen_hyvinvointialue_or-

ganisaatio.pdf

Paijat-Hameen hyvinvointialue. 2024. Piijat-Hdmeen hyvinvointialueen omavalvontaoh-

jelma. Saatavissa https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Paijat-Hameen-hyvinvoin-

tialueen-omavalvontaohjelma.pdf



https://pelastuslaitokset.fi/sites/default/files/2020-03/valvonnanabc.pdf
https://pelastuslaitokset.fi/sites/default/files/2020-03/valvonnanabc.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2025/03/Paijat_Hameen_hyvinvointialue_organisaatio.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2025/03/Paijat_Hameen_hyvinvointialue_organisaatio.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Paijat-Hameen-hyvinvointialueen-omavalvontaohjelma.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Paijat-Hameen-hyvinvointialueen-omavalvontaohjelma.pdf

111

Péjjat-Hdmeen  pelastuslaitos.  2025.  Valvontasuunnitelma  2025.  Saatavissa

https://www.phpela.fi/wp-content/uploads/bsk-pdf-manager/2025/01/Valvontasuunni-

telma phpela 2025 saavutettava.pdf

Péijat-Hameen pelastuslaitos. 2024. Pelastustoimen omavalvontasuunnitelma. Saatavissa

https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Pelastustoimen-omavalvontasuunni-

telma.pdf

Rother, M. & Shook, J. 1999. Learning to see : value stream mapping to create value and

eliminate muda. Version 1.2. Brookline, MA: Lean Enterprise Institute.

Santos, J., Wysk, R. & Torres, J. 2006. Improving production with lean thinking. 1st edition.
Hoboken, New Jersey: Wiley.

Sisdministerid. 2023. Valtakunnalliset strategiset tavoitteet pelastustoimen jarjestimiselle

vuosille 2023-2026. Sisédministerion julkaisuja 2023:1.

Sokovic, M., Jovanovi¢, J., Krivokapic, Z. & Vujovic, A. 2009. Basic Quality Tools in Con-

tinuous Improvement Process. Strojniski Vestnik. 55. 333-341.
Torkkola, S. 2015. Lean asiantuntijatyon johtamisessa. Helsinki: Talentum Pro.

Turvallisuuskomitea. 2025. Yhteiskunnan turvallisuusstrategia: Valtioneuvoston periaate-

padtos. Valtioneuvoston julkaisuja, 2025:1.

Womack, J. P. & Jones, D. T. 2010. Lean Thinking: Banish Waste and Create Wealth in

Your Corporation. 1st Free Press ed., rev.updated. Free Press.

Womack, J. P., Jones, D. T. & Roos, D. 2007. The Machine That Changed the World : The
Story of Lean Production-- Toyota's Secret Weapon in the Global Car Wars That Is Now
Revolutionizing World Industry. New York: Free Press.


https://www.phpela.fi/wp-content/uploads/bsk-pdf-manager/2025/01/Valvontasuunnitelma_phpela_2025_saavutettava.pdf
https://www.phpela.fi/wp-content/uploads/bsk-pdf-manager/2025/01/Valvontasuunnitelma_phpela_2025_saavutettava.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Pelastustoimen-omavalvontasuunnitelma.pdf
https://paijatha.fi/wp-content/uploads/2024/11/Pelastustoimen-omavalvontasuunnitelma.pdf

Liite 1. Arvovirtakuvauksen nykytilapiirustus pelastuslaitoksen valvontaprosessin osalta.

Vuosittainen
maara vaihtelee
liikaa (800-1200).

Valvontakaynti ei
ole tarkoituksen -
mukainen:

*  Kohdetyyppi

*  Kirjausvirhe

¢ Ontehty muuta
valvontaa

Vastuutarkastaja ei
optimaalinen.

] n
Valvonnan ¢ Asiakas
. > 1-20 kohdetta /
suunnittelu R
. vuosi
Provincia vy
(laskutus) 1
1
@ 1
£ ]
£ 1
s D i
5 1
3 PRONTO Mertot Innolink i
S Palotarkastus I
<]
1
S '
1
1
N 1
S 1
\sz 1
&S
& ]
& 1
NG
© 1
T 1
N 1
1
1
R 2
1
Oman tyén Tarkas - Palo- Kuulemis - Asiakas- Asian Jalki- :
suunnittelu "-"> tL{ksgn "".> ) tarkastus -""> poytakirja ""-> palaute > Kuuleminen "-"> ratkaisu valvonta 1
sopiminen :
-—-—-i
O1 o1 o Q12 Q12 Q- o A
sis. ohjeiden sis. laskutus
lahetys
Ajoaika Ohje 1 kk,
2-106 min, 1-352 pva,
1 vko ka. 30 min  30-360 min, ka. 54 pvé
. . Md. 85 min, . . 1 r
ka. 10 min ka. 20 min 80%<2h ka. 78 min 2min ka. 15 min ka. 26 min 1 1
Valvontasuunni - Asiakasta ei Edellinen ptk ei Asiakas ei tule Toimitus viivastyy. Ei tayteta. Selvitys tulee Jaa tekematta. Jaa tekematta
telma ei valmis. tiedeta tai paikalle. Ptk jaa tekematta. Palautetta ei taysin sahkopostiin, ei Annetaan vaara tai kokonaan tai
Muu tydkuorma tavoiteta. Rava tietoja vaikea Asiakas vaihtuu tai Laatu vaihtelee. hyédynneta. jarjestelméaan. perusteeton osittain.
ei mahdollista Yhteystietoja ei ei valmistaudu. Lasku jaa Ei kuulla asiakasta. maarays. Méaéaraaikaa ei
prosessin alkua. kirjata. Pitka matka -aika. tekematta. Velvoitetaan noudateta eika
Suunnitelmallisuus Yhteensovitta - Asiantuntijuutta tai Lasku on vaaraa osapuolta. siihen puututa.
puuttuu. minen vaikeaa. yhteistyota ei virheellinen. Muotovirheet, ei
hyddynneta tiimien Verkkolaskutieto - esim.
ja osastojen yli. jen toimitus valitusosoitusta.
Laatu vaihtelee. manuaalisesti. Ptk toimitus ei
Eri menetelmia ei Ei osata hyodyntaa tayta lain
kayteta. valmista. vaatimuksia.
Arkistointi ei
toteudu.

Yliprosessointi.

Jarjestelmat eivat
ohjaa prosessissa.

Jarjestelmia ei
osata kayttaa.

Ei kunnollista
omavalvontaa tai
seurantaa.

LA. 76 pva

PA. 236 min

Toiminta -aste 0,7 %




Liite 2. Arvovirtakuvauksessa tunnistettuihin ongelmakohtiin ideoidut toimenpiteet.

>
d Asiakas
-— ) Valvonnan —»|  1-20 kohdetta /
Tasaaminen suunnittelu vuosi
Provincia 'y
avo £ (laskutus) :
ole tarkoituksen - @ 1
mukainen: EE :
*  Kohdetyyppi § 1
aus Merlot !
1
° Bxcel PRONTO Palotarkastus |
Valvontaprosessien !
yhdistaminen 1
1
" 1
optim, & :
.\:z;b 1
&
S |
& 1
@ 1
NS 1
Y 1
1
1
R 2
" Tarkas - Ennakko - N . N e 1
Oman tyon . Palo- Kuulemis - Asiakas- N Asian Jalki- 1
tuk Imistau - LLLLL) JRE L) Kuule .
suunnittelu ""-> u sgn -""> va m',s au ) tarkastus -""> poytékirja ""-> palaute > uueminen ""-> ratkaisu valvonta 1
sopiminen tuminen :
01 o1 Q12 o1 Q 12 Q12 Q- Q! ——_—

sis. ohjeiden sis. laskutus

lahetys

Ajomatkan
karsiminen

1 vko 2 vko

| | ka. 10 min | | ka. 20 min

Md. 85 min,
80%<2h

—| | | ka. 78 min

2 min | | ka. 15 min

Ohje 1 Kk,
1-352 pva,
ka. 54 pva

1 r
ka. 26 min 1 1

Valvontasuunni - Asiakasta ei Edellinen ptk ei Asiakas ei tule Toimitus
telma ei valmis. tiedeta tai kaytettavissa. paikalle. Ptlegs
Muu tydkuorma tavoiteta. Rava tietoja vaikea Visualisointi neta
ei mahdollista Yhteystietoja ei saada.
prosessin alkua. kirjata.
Suunnitelmallisuus Yhteensovitta -

puuttuu. minen vaikeaa.

Valvontakohde
epaselva,
erityisesti

kokonaisuudet.

Suorituskyvyn
seuranta

valmista.

Yliprosessointi.

Selvitys tulee
sahkopostiin, ei
jarjestelmaan.

Ei kuulla asiakasta.

Jaé tekematta
kokonaan tai
osittain.
araaikaa ei

Jaa tekematta.
Annetaan vaara tai
perusteeton

maarays. M

vaaraa osaph
Muotovicge

Ptk toimitus ei
tayta lain
vaatimuksia.
Arkistointi ei
toteudu.

Jarjestelmat eivat
ohjaa prosessissa.

Jarjestelmia ei
osata kayttaa.

Ei kunnollista
omavalvontaa tai
seurantaa.

LA. 76 pva

PA. 236 min

Toiminta -aste 0,7 %




Liite 3. Tyon visualisointiin ja valvonnan seurantaan kehitetty tyokalu.

Maaraaikaisen valvonnan seuranta

Vastuutarkastaja ¥=

| TerkastoiaA || TarkastaiaB | TorkastejaC || Tarkastaia D )

[r-hmj.E ][r-lumi.r ][Tms HT.tm.inu ]

| Tarkastajal || Tarkestaia | Torkastajak || Tarkastaia L )
(tyhja)

Kohdetiedot

Edellinen

Puhelinnre

ja |~ Kunta |~ Osoite [~] imi tarkastus | ¥ | Liséitieto

Tarkastus sovittuja Tarkastus-

Taytd prosessin seurantaan ainoastaan paivamadria

Kuulemispéytikiria
lihetetty

Riskiluku

742025
1042025
142025
242025
1332025
742025
332025
2212025

9.4.2025

1142025

Prosessin seuranta

Kuulemisaika

Asia ratkaistu

Innolink
tehty Lasku tehty
742025
1042025 1042025
14.2025 142025
242025 242025
1332025
742025 7.42025
33.2025 332025
2213025 2212025
94,2025 942025
2312025 2312025
1142025 1142025
1232025 1232025
1712025 1712025
1032025 1032025
2422025 2422025
2522025 2522025
2522025 2522025
1312025 1312025
1423025 1422025
1512025 1512025
1512025 1512025
1722025 1722025
1232025 1232025
2312025 2312025
2312025 2312025
53,2025 532025
2123025 2122025
1022025 1022025
1922025 1022025

442025
26.2.2035

28.2.2025

Korjaustoimen- Jilkivalvonta
piteiden madrdaika  suoritettu

26.42025

452025

1052025

Havaittu

poikkeama _ Lis

kylla

Poikkeamat

Ei kohteena v.2025 -vadrin suunnitelty




Liite 4. Onnettomuuksien ehkéisyn osastolle laadittu kehittdmistaulu.

OE-OSASTON KEHITTAMISTAULU

A = Act, Kehittdmistoimenpiteiden tehokkuus varmistettu ja

uusi tapa standardeitu

AVOINNA OLEVAT TOIMENPITEET 'VAST. VAIHE PVM. TEHDYT PARANNUKSET
Suunnittele tulkintachjeiden sdilytys Mok c 15.4.
Selvitd chjelma ifc-tietomallien avaamiseen Taal D 15.4.
Oe:n palvelujen toteumat Powerbi-nakymaan muiden pelastuslaitoksen palvelujen kanssz yhdessa TK& P 28.4.
Kuvapankkimateriaalin hankkiminen viestintaa varten 1Al P 30.4.
'VAIHEEN SELITYS PICK-KAAVIO IDEAT / POIKKEAMAT SHRRETTY PELASTUSTOIMINNALLE
. Paloilmoittimien yhteyshenkildiden paivitys
P =Plan, Kehittdmistoimenpiteitd suunnitellaan
® ;
[ = Do, Kehitt&dmistoimenpiteet meneillaan £
o O g
=
C =Check, Kehittdmistoimenpiteitsd arvioidaan
Hylkaa

Panostus




Liite 5. Esimerkki tiytetystd A3-lomakkeesta.

A3 ongelmanratkaisu

Tausta

Valvontaty&ssa tarvittavia ohjeita ei I6ydeta, kun niita on tallennettu useaan eri paikkaan.
Hakeminen on vaikeaa, jos ei tieda juuri oikeaa hakusanaa. Ohjeiden olemassa olosta ei
vélttdmatts olla edes tietoisia. Aikaa kuluu etsimiseen ja tehddan vaéria tulkintoja asioista.

Toimenpiteet

Valitaan materiaalille yksi sdilytyspaikka, johon sitoudutaan. Tehd&an koonti siitd, mité
ohjeita on olemassa. Vanha materiaali poistetaan tai arkistoidaan. Ohjeiden
péivittAmiselle ja ajantasaisuuden tarkastamiselle maaritetddn vastuuhenkilét ja
madraajat. Laaditaan standardi asiasta.

Nykytila

Ei ole selkeaa koontia siitd, misté asioista on olemassa ohjeistusta. Ohjeita ja tulkintoja on
verkkolevyn Y-asemalla, M-filesissd, Teamsissa ja henkilstén sdhkoposteissa. Osa ohjeista
on hyvin vanhoja, ei varmuutta onko asia kumoutunut vai voimassa.

Toimintasuunnitelma

Mita tehd&an Kuka Milloin

Verkkolevyn kansioiden siivous

Tavoitetila

Valvontatydssé usein tarvittavat ohjeet ja muu materiaali helposti saatavilla yhdesta paikasta.
Ei vanhentunutta materiaalia nakyvissa. Ohjeet aina ajan tasalla.

Koonti séilytettavastd materiaalista

Ohijeiden siirto keskitettyyn tallennuspaikkaan

Vastuuhenkildiden maaritys

!QGID‘ /
Ei ole asetettu raameja

Analyysi
Valineet Menetelmat Ihmiset

Liikaa valineita Menetelmat iO?aine" ﬁoiﬂw

s ga - .o uten parnaaksi
kéytossa. eivat ole . nakee. Toiminta on
hdenmukaisia. Iyhytnakoista.

Uusia ohje_lta tulee toiminnalle cika
todella p_aljon. vastuutettu asioita.
Mittaaminen Ymparisto Johtaminen

Kehityksen seuranta
Mité seurataan Kuka Milloin

Tallennuspaikkojen jarjestys

Ohjeiden ajantasaisuus

16.4.2025




