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Muda — 7 wastes of lean
Mura — not leveled workflow

3, Lean mEtOdlt ja tyo kalut Muri — overloading of workers and assets

e Muda ,Mura & Muri
 Gemba framework

e Takt time (tahtiaika)

* 5S principles

* Visual management

e Office layout

* Spaghetti diagram

* Value stream mapping
e Standard work

* Heijunka (Load leveling)

Flexible workforce

Quality at source

Poka yoke (mistake proofing)
Kaizen

PDCA problem solving
Pareto chart

5 whys

Cause and effect diagram
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Standard Work Benefits of Standard Work
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« y 4 Keystone of continuous
l -
DEFINITION: - - m Improvement  __
P Standardized P s
The process / method to be R | Work sustains -7 s |!
. o Improvements 27k :
used every time by everyone v s |
to do a task safely based on the o ,,ful > 1
beSt known Work E - -~ S Continuous Improvement
: s T »> Efforts

practices.

Time

- Material is stored at workstation where used.
* Vendor Managed Inventory (VMI) is best!

A Patient Care Teams — with rotation of highly specified
] jobs.

Fy Cross-trained and multi-skilled employees.

Continuous improvement mindset.

Process quality, not inspection.

Participatory decision-making.

« Leadership at all levels.
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Mita ovat terveydenhuollon prosessit? Resurssi- ja
virtaustehokkuus — Heijunka periaate (leveling)

Perinteinen tapa:

A= 60 min, tai 30 min
B= 30 min, tai 15min
C=15min tai 5min
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Mita ovat terveydenhuollon prosessit? Resurssi- ja
virtaustehokkuus — Heijunka periaate (level)

Heijunka periaate:

@ ﬁ E{, % A= 60 min, tai 30 min
% - ~ B=30 min, tai 15min

C= 15min tai 5min
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Muda — 7 wastes of lean
Mura — not leveled workflow

3, Lean mEtOdlt ja tyQ kalut Muri — overloading of workers and assets

 Muda ,Mura & Muri e Heijunka (Load leveling)

 Gemba framework * Flexible workforce

* Takt time (tahtiaika)  Quality at source (Jidoka,
Kanban)

 5S principles
 Poka yoke (mistake proofing)

* Visual management
* Kaizen

 PDCA problem solving

» Office layout

e Spaghetti diagram

* Value stream mapping * Pareto chart

e 5whys
e Cause and effect diagram

e Standard work
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Jidoka Pokayoke
] - @ @ @ @O
Definition: It is the ability for machines to be self- e Simple machines and mechanisms rather
dependent and error proof without any human than complex, high-tech ones
interaction. B <—>A

e Fool proofs operations and
reduces/eliminates mistakes in processes

e Devices are usually quite simple,
inexpensive, and either inform the operator
that a mistake is about to be made or prevent
the mistake altogether

e 3 Elements:
- Separate human from machine work
- Machines detect/prevent abnormalities
- “Stop the Line” authority in operation

Pokayoke (cont’d) Kanban (sahkoinen kanban)
— I T2Varaa:
e Pokayoke helps minimize defects before they e Card system that helps control flow

reach the customer | e Very effective in establishing JIT —-
e Important to realize Pokayoke is not a manufacturing goals

soluthn t°_ th? defect problem _ _ e Easily understood and requires a relatively
e Investigation in the defect cause is essential simple setup

to elimination e Card should be attached to a product
* Ex. cglor-codmg parts so they can not be container and contain essential information

mixed up Tankkaus: 95/98 (part #, quantities, etc.)
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CDSS for adult ADHD

Aikuisten ADHD-p
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Paatoksentukijarjestelman ulkoasu (CDSS):

Ammatti; <0<
Ensimmainen kokousaika:

Yhteenveto kirjatuista tutkimuksista: SOFAS pisteet: XXX (Kirjannut: Yllapitaja 22.9.2012 12:40:51)
AUDIT pisteet: 28/40, alkoholinkayton riskit: Erittain suuret (Kirjannut: Yllapitaja 22.9.2012 12:42:09)
Seulontatestit: BPRS (Kirjannut: ADHD 23.10.2012 12:51:36)
- DIVA 2.0 tulkinta: ADHD diagnoosi, Kylla,314.01 Yhdistelmatyyppinen ADHD. Yastausten pohjana on henkilon omaisen arvio (Kirjannut:
. hty ja tulokset Yilapitaja 22.9.2012 12:43:23)
ASRS A-osan pisteet: 36 (Kirjannut: Yilapitaja 22.9.2012 11:55:34)
ASRS A-osan pisteet: 66 (Kirjannut: Yilapitaja 22.9.2012 12:42:47)
Sosiaalinen kartoitus (Kirfjannut: Yllapitaja 22.9.2012 12:39:5%
Laajennettu SCID (Kirjannut: ADHD 23.10,.2012 12:50:36)
Laajennettu SCID (Kirjannut: Jarjestelmayllapitaja 1.12.2012 17:19:57)

Psychiatric Psycho Addiction pDccupational Other

Social . ..
nurse logist nurse therapist Physician experts

worker
Sostaantyontekyja ADHD-hoitaja Psykologi Piihdehoitaja Toimintaterapeutti Laakari ADHD-valmennus

Sosiaalityontekijan tutkimuksiin kuuluu Sosiaalinen kartoitus, SOFAS seka AUDIT.
Paaset kirjaaman tutkimuksen painamalla sita vastaavaa nappia ruudun ylareunasta.
Kirjatut tutkimukset tulevat nakyviin alla olevaan linkkilistaan.

Sosiaalitydntekijan tutkimukset: SOFAS pisteet: XXX (Kirjannut: Yllapitaja 22.9.2012 12:40:51)
. e - I AUDIT pisteet: 23/40, alkoholinkayton riskit: Erittain suuret (Kifjannut: Yllapitaja 22.9.2012 12:42:09)
Sosiaalityontekija g i:ainen kartoitus (irjannut: Vilapitsja 22.9.2012 12:39:54)
on tehnyt
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Muda — 7 wastes of lean
Mura — not leveled workflow

3, Lean mEtOdlt ja tyo kalut Muri — overloading of workers and assets

e Muda ,Mura & Muri
 Gemba framework

e Takt time (tahtiaika)

* 5S principles

* Visual management

e Office layout

* Spaghetti diagram

* Value stream mapping
e Standard work

* Heijunka (Load leveling)

Flexible workforce

Quality at source

Poka yoke (mistake proofing)
Kaizen

PDCA problem solving

Pareto chart
5 whys
Cause and effect diagram
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The Kaizen Technique Kaizen Strategies/Goals
] ]

e Masaaki Imai (lean’s founding father): Kaizen - “a : Eéi:r;\nv?g?knb(:stgg'?S;inaﬁvgfrt\elso ces (kaizen &
means_of cont.inui.ng improvenjentg |n personal life, problem solving) PIoY
home ||fe, SOC|aI ||fe, and Worklng ||fe ® Qommunicate ideas up and down company

e Workplace - managers and workers working together hierarchy; every one is encouraged to seek out and

t ke i ts with | ital i t t exploit new opportunities
O make improvements with low capital investments e Define clear leadership initiatives

e Kai - to modify or change e Prioritizing problems
e Zen - to think about making good or better e Create a culture where Perfection is perpetually
chased

Benefits of Kaizen Implementation

Kaizen Implementation
-]
] e Makes the job:
e Practices exist for the successful implementation of - Easier
Kaizen, which include: - Safer

- Less unpleasant
- More efficient

e Value Stream Mapping e Saves money and time

e The 5 Whys e Stimulates workers

e PDCA (Plan, Do, Check, Act) e Creates an atmosphere of harmony and a strong
e 5-S sense of community, family, and belonging

14.1.2019 vaj juha kemppinen 11



Jatkuvan parantamisen malli ( T Nolan, E Deming)

Mita haluamme saada aikaan? Tavoitteet

l

Mista tiedamme, etta muutos
onNn parannus?

NMittarit

Mitkd muutokset johtavat
parannuksiin?

PDSA-ympyra
( Plan-Do-Studvy-Act)

1]

Act

Study

B Suunnittele B Testaa

m Arvioi m Vakiinnuta
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ARVIOI JA

ANALYSOI
PROSESSIN
KUNTOA
Lack of
measures
& defined
- processes
- n : ﬂ
T’ overloads “ 3 -ﬁﬁ .
l/ =
% \ 3
Siloed .
functional —
processes

Inconsistent
materials
'“ : - 3~
” T “
Unmanaged B Cascading
commitments lncozsnstel:t rework
procedures for -
identical tasks Uintegrate
Dr. John Alden — managing Partner best p'.aCt.cos

Dr. Bill Curtis — chief Scientist

PROSESSIEN TEHOTTOMUUDEN SYITA — PYSY
JATKUVALLA KEHITTAMISEN TIELLA

W
)
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Muda — 7 wastes of lean
Mura — not leveled workflow

3, Lean mEtOdlt ja tyo kalut Muri — overloading of workers and assets

e Muda ,Mura & Muri
 Gemba framework

e Takt time (tahtiaika)

* 5S principles

* Visual management

e Office layout

* Spaghetti diagram

* Value stream mapping
e Standard work

Heijunka (Load leveling)
Flexible workforce
Quality at source
Poka yoke (mistake proofing)
_Kaizen
PDCA problem solving
Pareto chart
5 whys
Cause and effect diagram




121016 Miepa-keskuksen lukuja 2011-2016 - diagnoosit
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2011-2016 Laakareiden ja hoitohenkilokunnan diagnoosit

Pareto Chart of Year
Summary Report
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121016 Miepa-keskuksen lukuja 2011-2016 - diagnoosit
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Muda — 7 wastes of lean
Mura — not leveled workflow

3, Lean mEtOdlt ja tyo kalut Muri — overloading of workers and assets

* Muda ,Mura & Muri

* Gemba framework

* Takt time (tahtiaika)
 5S principles

* Visual management

» Office layout

e Spaghetti diagram

* Value stream mapping
e Standard work

Heijunka (Load leveling)
Flexible workforce

Quality at source

Poka yoke (mistake proofing)
_Kaizen

PDCA problem solving
Pareto chart

SMED ( single minute exchange of
dies

5 whys
Cause and effect diagram
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Single Minute Exchange of Dies

(SMED)
General Problems

e Large time losses due to setup are generally

accepted in many industries

e Expensive, high-tech equipment is often
seen as beneficial in saving time and money

Benefits of SMED
]

Reduced setup time e Increased flexibility
Higher efficiencies e Elimination of waiting
Increased capacity e Operators preference
Reduced WIP’s e Stockless production
Lower batch sizes

Increased safety

Internal Vs. External Setup Internal Vs. External (cont’d)
] T

e Classification essential to effective SMED

system

e Primary goal is to change all internal setups
to external ones

e External Setup: One that may be completed

while machine is in operation
e Internal Setup: One that requires the shut

e Reduce length of internal setup if unable to
convert to external

down of the machine for completion e Reduce length of all external setups as well

14.1.2019

vaj juha kemppinen 19



https://docslide.net/documents/principles-and-practices-of-lean-manufacturing-colin-haley-mike-tulk-jon-farrell.html

Simple Suggestions

e Analysis of setup procedures using
videotapes

e Use more people where available
e Use offline time as maintenance time
e Practice makes perfect

14.1.2019 vaj juha kemppinen 20



1. RESURSSIKESKEISYYDESTA ASIAKASKESKEISYTYTEEN

WIP_ (8x?)
( 8x?)

M%Mm
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. ™ ™ ~ ™
' ' L) 1 |
| ‘i ‘| | | :
§ 1 ] ' :
il ‘i | ‘i 2
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Resurssitehokas prosessi

Littlen laki: LT (lead time, lapimenoaika) =WIP / aCR

WIP = work in progress, keskeneraiset tyot
aCR = average complete rate, kerralla valmista
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teella toimiva Klinekka
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Virtaustehokas prosessi

Littlen lain Kanban- variantti:
Delivery rate = WIP / LT

Mogid N ym, Tdtd on Lean, 2013
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PERT-kaavio

081015 Palvelutuotantoon liittyvid ongelmia/haasteita

Komponentti/ osaprosessi A

Palvelu C

ttl; omash tt2; psl tt3; prosessish
Raaka
materiaali; » Oper 10 » Oper 20 ‘ Oper 30
Potilas NN
5 pot/pv 2 pot/pv 5 pot/pv Loppupalaveri
Potilas
Komponentti/ osaprosessi B Yhteenveto ‘ arvioitu
Raaka te4; lask tt4; stt RESS oMY / 2 pot/pv
materiaali; ‘ Oper 15 ‘ Oper 25 ‘ Oper 35 ; voisiko olla 20 pot/pv?
Potilas NN Esim.
10 pot/pv 4 pot/pv S pot/pv Tydkyvynarviointi
ADHD ja autismispektrin arviointi
Kysymykset:
1. Mikd on palvelun C maksimituotanto ? Miksi?
2. Mita tapahtuu jos stt (oper 25) nostaa tuotannon 10 pot/paéiva lisdantyneen tehokkuuden (Efficiency) vuoksi?
3. Mita tapahtuu jos tuotanto nousee enemman kuin 2 pot/pv oma sh ( oper 10) ja Iddk (oper 15)? ; Miksi?
4. Mita tapahtuu, jos oma sh (oper 10) on poissa 4 pv ( esim sairas tms)? Miksi?
5. Mitéd tapahtuu jos sen sijaan prosessish ( oper 30) on poissa 4 pv? Miksi?

14.1.2019

Mukailtu kirjasta James F Cox Ill, Michael 5 Spencer, The Constraints Management Book, 1998, 9

vaj juha kemppinen
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081015 Palvelutuotantoon liittyvid ongelmia/haasteita

Tutkimus/ osaprosessi A

ttl; omash tt2; psl

Raaka
materiaali;‘ Oper 10 ‘ Oper 20 »

Potilas NN

5 pot/pv 2 pot/pv

Tutkimus/ osaprosessi B

Raaka tt4; 1aak tt4; stt
materiaali; M Oper 15 ) oper2s =)
Potilas NN

10 pot/pv 4 pot/pv

Kysymykset:

Palveluprosessi C

tt3; prosessish

Oper 30
5 pot/pv Loppupalaveri
Potilas
Yhteenveto ‘ rvioit
tt4; toimter / 2 pot/pv
Oper 35 ; voisiko olla 20 pot/pv?
Esim.
5 pot/pv Tydkyvynarviointi

ADHD ja autismispektrin arviointi

1. Mika on palvelun C maksimituotanto ? Miksi? Vastaus: 2 potilasta pdiva ; hitain on psl (oper 20), joka

madrittelee koko systeemin tuotannon = hitain tutkimus maarittelee koko tuotantosysteemin, siksi se muodostaa
palvelutuotannon ( tiss3 tapauksessa esim. tyokyvynarvioinnin) pullonkaulan ( constraint; bottleneck).

2. Mita tapahtuu jos stt (oper 25) nostaa tuotannon 10 pot/padiva lisdantyneen tehokkuuden (Efficiency) vuoksi?
Vastaus: Ei mitdan. Eli ryhdyt3aan kuvittelemaan, miten prosessia saataisiin nopeutettua. Vaikka johtaja ymmartaisi,
ettei palveluprosessi C muutu, niin han voi tehda isoja virheita. Lis3a resursseja ?Palkataan toinen stt ( nyt 10 pot/pv)

a 3000 e/kk ( 36 000 e/v). Eisynny s3adstod, joutoaikaan on kuluneet rahat.
Mukailtu kirjasta James F Cox lll, Michael S Spencer, The Constraints Management Book, 1998, 9

14.1.2019
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081015 Palvelutuotantoon liittyvia ongelmia/haasteita

Tutkimus/ osaprosessi A

Palveluprosessi C

ttl; omash tt2; psl tt3; prosessish
Raaka
materiaali;» Oper 10 » Oper 20 » Oper 30
Potilas NN
5 pot/pv 2 pot/pv S pot/pv Loppupalaveri

Potilas
Yhteenveto ‘ it
Raaka te4; laak t4; stt £E4- bolmse / 2 pot/pv
materiaali; Oper 15 » Oper 25 ‘ Oper 35 ; voisiko olla 20 pot/pv?

Potilas NN Esim.

10 pot/pv 4 pot/pv 5 pot/pv Tyokyvynarviointi
ADHD ja autismispektrin arviointi

Tutkimus/ osaprosessi B

Kysymykset:

3. Mita tapahtuu jos tuotanto (raaka materiaali/pot) nousee enemman kuin 2 pot/pv oma sh ( oper 10) ja

Iadk (oper 15)? ; Miksi? Eli taaskaan ei tapahdu mitdan. Tai tapahtuu, tulee jonoa oma sh (oper 10) ja psl (oper 20)
valiin. Psl (oper 20) ei tee nopeammin. Prosessish (oper 30) voisi ottaa 5 pot/pv, mutta vain 2 pot/pw.

Oma sh (oper 10) tuottavuus on rajoitettu 40 % 5 pot/pv mahdollisuudesta.

Sama tapahtuu toimter (oper 35) ja yhteenvedon viliin. YlitGita psl:lle ja stt:lle? Lis3aa potilaita l1d3k:lle (oper 15)
kun ei ole en3a potilaita tutkittavaksi? Mutta jos psl (oper 20) ei ota enempas vastaan, niin tuotanto nayttaa
Hyvaltd, mutta kustannukset eivat, koska tuotanto on edelleen sama.

Mukailtu kirjasta James F Cox IlI, Michael 5 Spencer, The Constraints Management Book, 1998, 9

14.1.2019 vaj juha kemppinen 24



14.1.2019

081015 Palvelutuotantoon liittyvia ongelmia/haasteita

Tutkimus/ osaprosessi A

Palveluprosessi C

ttl; omash tt2; psl tt3; prosessish
Raaka
materiaali;‘ Oper 10 » Oper 20 ‘ Oper 30
Potilas NN
5 pot/pv 2 pot/pv 5 pot/pv Loppupalaveri

. ) Yhteenveto » Potilas

Tutkimus/ osaprosessi B arvioitu
Raaka tt4; ladk tt4; stt tt4; toimter / 2 pot/pv
materiaali;» Oper 15 ‘ Oper 25 » Oper 35 ; voisiko olla 20 pot/pv?

Potilas NN Esim.

10 pot/pv 4 pot/pv 5 pot/pv Tydkyvynarviointi
ADHD ja autismispektrin arviointi

Kysymykset:

4. Mita tapahtuu, jos oma sh (oper 10) on poissa 4 pv ( esim sairas tms)? Miksi? Jos oma sh on esim sairaana 4 py,

eikd jonoa ole (oper 10) ja (oper 20) vélissa ( tietysti sielld on!), niin psl (oper 20) seisoo myos 4 pv. Sairasloman jilkeen
Oma sh (oper 10) tekee 5 pot/pv, psl (oper 20) vain 2 pot/pv, niin palveluprosessin tuotanto putoaa 8 pot/pv.

Psl (oper 20) pitda tehda ylitoitd, saadakseen kiinni neljdn pv sairaus. Mutta kun on jonoa 10 pot psl:lle (oper 20), ei
tuotantovajetta eika ylitoita tarvita. 4 sairaspvn jdlkeen jonossa on vield 2 pot, mutta kun oma sh (oper 10) tekee

Toitd, niin jonoa taas ilmaan psl:lle (oper 20), eikd oma sh voi tyoskennelld normaalilla tahdillaan (Spot/pv).

Mukailtu kirjasta James F Cox Ili, Michael 5§ Spencer, The Constraints Management Book, 1998, 9

vaj juha kemppinen
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081015 Palvelutuotantoon liittyvia ongelmia/haasteita

Tutkimus/ osaprosessi A

Palveluprosessi C

ttl; omash tt2; psl tt3; prosessish
Raaka
materiaali;‘ Oper 10 ‘ Oper 20 » Oper 30
Potilas NN -
5 pot/pv 2 pot/pv 5 pot/pv Loppupalaveri

. . Yhteenveto Potilas

Tutkimus/ osaprosessi B arvioitu
Raaka te4; laak ted; stt £ fodmiter / 2 pot/pv
materiaali;‘ Oper 15 » Oper 25 ‘ Oper 35 ; voisiko olla 20 pot/pv?

Potilas NN Esim.

10 pot/pv 4 pot/pv 5 pot/pv Tydkyvynarviointi
ADHD ja autismispektrin arviointi

Kysymykset:

5. Mité tapahtuu jos sen sijaan prosessish ( oper 30) on poissa 4 pv? Miksi? Jos prosessish ( oper 30) on poissa,
niin jonoa voi muodostua prosessish:n (oper 30) eteen ( jos kyse olisi varastosta (fyysisesta tilasta) = jono, niin
Pitdisi olla tilaa jonottaa ( rakentaa varasto). Jos ei ole tilaa, niin psl ( oper 20) tulisi keskeyttda tyot.

Jos on liikkuvat tuotantovilineet ja paljon tilaa ( jonoja niin paljon kuin sielu sietdd), niin ndma ongelmat

eivat materialisoidu.
Mukailtu kirjasta James F Cox Ili, Michael 5§ Spencer, The Constraints Management Book, 1998, 9
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Hoitopolut ja hoitoprosessit: Miten saada prosessit haltuun?
20 eniten kontakteja omaavan potilaan kayntimaarat 2010-2012

Tavannut 64 eri tyontekijaa 2012

Viimeisen kolmen vuoden —— 225
aikana SE L
50

59

Pareto — periaate: 189
20/80 : parhaat asiakkaat 73
tuovat firmaan tuloja 131
64

20/80 : eniten kayttavat |
Kuluttavat eniten resursseja |,
145

85

31

63

115557

2011
461
132
144
127

36
=52
305
113
115
118
262
71
49
115
250

3 il

2010 Kaikki yhteensa

248
700
710
642
589
c09
342
563
471
464
173
504
409
396
228

32

Opioidikorvaushoito
on erittain kallista
hoitoa ja kuluttaa
ison osan resursseista

Alkoholisti joka kay
kahden vuoden
aikana 500 kertaa,
Onko jarkevas,
tehokasta tai edes
vaikuttavaa?

1534
962
204
828
814
781
778
740
656
592
580
575
543
542
541

538

Raportoinnin heikkoudet: Effica = Sairauskertomus = Mittari = Tuloskortti = Strategia

14.1.2019

vaj juha kemppinen
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3. Mita ovat sosiaali- ja terveydenhuollon prosessit?
Tyontekijan tyonteon lisays, jos vaihtelua on paljon?

Figure 2.5: Impact of Variation Is Worst \When
Capacity is High

Ratio of Actual Wait Time/Machine Time Pear Unit
Can Be Reduced with Backup Capacity to Maintain 809% Utilization

Reswlts based on over 5 000 simuwlation
runs of an 77 station, single part factory

ERNK

-
W0

Actual Wait Time
¥

M L George, 2003
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3. Mita ovat sosiaali- ja terveydenhuollon prosessit?
Miten vaihtelu vaikuttaa jonojen muodostumiseen

Figure 2.1 3: The Effect of Variation om Queue Time

i 200
T80
160 2596 Variathon
~— — — YN Nmarim o
140 —— v TN VaRriaatioes
120
g T00
—
é |
a0 ;
40
B B e e S - — g e
e T e cTceeemmeeee e i € € € €5 S S S S D D A A
Lo
SO sS53% SO 5% TO% TE5E% B, as . (=" S~

Percent of Capacaty Utiliced
Varnability imn demand has a bigger effect on how long your work
has 1O wait "in qQueue™ The ClosSer yourr process operates 1o capacity

{(&s shhown Dy thhe steep rise im thhe curve omn the right). The greater
the variability: thhe greater thhe effect

M L George, 2003
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Benchmarking:

Univera: . Avo Psykiatrisen avohoidon avainprosessit:
niversity Hospital

Of Helsinki [ -

e — : Prosessien mallittaminen:
P Lahettava | | vemee |

e || S | LAHETTEET OVAT PULLONKAULA

o *# - Monta tehotonta vaihetta

l I I | I
75 % pt tarvitsee alle 20 kayntia ( noin 5-8

kayntia), jos paasee heti hoitoon.
Vain 25% tarvitsee enemman kuin 20 kayntia

. .(ref. The Heart and Soul of Change - What Works in Therapy Mark

ancte A. Hubble / Barry L. Duncan / Scott D. Miller, 2003)
T | - | |

Ylilaakari Martti Heikkinen ym, AVOHOIDON VASTAANOTTOTOIMINNAN YDINPROSESSI, 2008
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Tiivistelma: Prosessien madrittelyn ja soveltamisen ” roadmap ”” organisaatiossa

Vastualueen johto,
prosessien kuvausryhma,

ja jory

Prosessin ohto Johto

Vastuualueen johto,

prosessien omistajat

6/0/0]6/6|0

i
2. Vastuualueltulogksikén prosessikartta

1. Prosessikartan laadinta (johto)

Ydinprosessi A

Ydinprosessi B

Ydinprosessi C

Ydinprosessi D

Yhteiset tukiprosessit

Toimenpide Kehittamisen sisalto
» Laaditaan prosessikartta organisaation johdon / joryn toimesta.
Prosessi- . Maan_tellaan l?rosessalfarttaan organisaation ydinprosessit ja
keskeiset tukiprosessit.
kartan ; A A . . e . . .
N = Valitaan ydinprosessien prosessin omistajat ja tukiprosessien
laadinta

(organisaatio,
vastuualue- ja
yksikkotaso)

omistaja(t).
Hyodynnetaan organisaation virallista johtamisjarjestelmaa (matriisi)
prosessien johtajuuden maarittelyssa.
Sovitaan resurssien kdayttoon / allokointiin liittyvat periaatteet prosessin
osalta.
Valtuutetaan vastuualueittain -ja yksikonttain prosessikartan laadinta
(kaytannossa kunkin prosessin omistaja vastaa).

Ydinprosessi A,B,C,D

>

Osaprosessi 1

[Ossprosesnz’)

_[ Osaprosessi 3>

4{ Osaprosessi 4 >

1
3. Prosessien kuvau! ja toimeenpano

B ~iE

O

S |

t——

|
-

—

L3hde: Pro HR Consulting Oy, 2009

14.1.2019

lopputuloksista sekd mittareista, mikali ne eivat ole seliteosassa.
= Sovitaan toimeenpanon vastuut ja roolit organisaatiossa !
* Arvioidaan toimeenpanon etenemista ja tuetaan sen onnistumista.

Vastuualue- | * Laaditaan vastuualue- ja yksikkkohtaiset prosessikartat
ja yksikko- . Tt::nistetaan / rfiﬁaritz:luéé:: yc::r;gtrosesstt ja niiden osaprosessit ja
. valitaan prosessien vastuuhenki
kohtaisten -
prosessien Vastuuhenkilona:
- maarittely = wvastuualueen, yksikon prosessinomistaja (kokonaisuus)
osaproses- = osaprosessien omistajat (oman prosessin osalta)
seineen Tyokalut:.
= prosessikartta
= vastuut-roolit matriisi resurssien maarittelyyn/allokointiin
= Kuvataan prosessikartan mukaisesti kukin ydinprosessi- ja
Prosessien tukiprosessit osaprosesseineen.
e - * Prosessien kuvauksessa kaytettaan yhteista, sovittua mallia
va_am' (kuvauspohja: 1) piirroskuva 2)selite/tieto-osa )
nen ja = Kuvaus tehddan toimintojen suoritusjarjestyksen ja ajallisen etenemisen
toimeen- seka prosessiin osallistuvien toimijoiden mukaisesti.
L »| pano = Usein tehdaan viela erillinen kuvaus kunkin prosessin tavoitteista,

vaj juha kemppinen
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Organisaation suorituskyky

Effectiveness ( vaikuttavuus)
= potilas saa sita mita toivoo

Redesign/

Oikeat asiat )
Reengineer

Missio
Visio
Strategia
Arvot
Tavoitteet
jne.

Loistava :
a’, Enemman samaa,

mutta nopeammin
(kaizen)

-

Prosessin design maarittelee

suorituskyvyn.

Erinomaisuus luodaan prosesseissa.
(Hammer, 2007, Laamanen, 2009).

Efficacy (tehokkuus)
= tyontekijat tekevat
mita pitaa tehda

Asiat oikein
Operatiivinen

EFQM, European Foundation for Quality Management
toiminta
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Taulukko 2. DMAIC-malli [Pande er al. 2000)].

DMAIC

Prosessin kehittaminen

Prosessin (uudelleen)
suunnittalu

unnista ongeims. unnista entyisatita) asjstonge mst.

Maarita > Maamna vaatimukset. > Maanta tavoits tai muuts viSiD.

> Acss=totsvols. > Sehvita kayttogsius jga ssskasvaatimuksst
D

>  Vanwvisis ongems {3 prosSssi. > IilSs veslsSko SUOSMUSKy Ky wa S0 s
Mittaa > Tarkanna ong=imssa taitavoiltsts. ==

- Mittaas tarkaimmstosaprosassit ja - Karas tisetoa prosassin tehokkuudasta,
M syottest.

> Fehis syyperssa okeiifamuksis. » Tunnista parhaatiomnistsvat.
Analysoi »> Tunnista ongeiman parussyyt. > Arvioiprossssinsuunnittelu: srvosas i=s85wE

> Vahvists osttamuksat. vaiel, pullionksulstia epajstkuvuuskonh-

dat. vathtoshtoiset redt

A > Tarkenna vastimuksset.

>  Fennadeota peErussyden poistamissa s - SuUuunnitisls yusIpross=s=s tar<stis o =tits-
Paranna - FKoaeratksisut mukseat, =88 luovuutis, tyonkulun

»= Sisndsrdoiratkaisut ja mitisustuloxksst. pernasatisst.
| » Ota kAayhtdon uusiprosassl, rakannea,

jAanesteima.
Ferusta sisndard mitisu<s=St SUSrtus—- > Perusta mitisu=s=t 5 tarssstuss=t suon-
Ohjaa ywyn yispitsmisaksi tuskywyn yllapitamise ksi.
Horgas ongeimattsrvitisesss. »> |(ornssongemsatiarvitissessa.

C

MIKKO UUSITALO: Lean six sigma konsepti, Diplomityd, 66 sivua, Marraskuu 2012

14.1.2019
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4. mita mina kaytan LSS
lahestymistavassa’?



KESKENERAINEN POTILAS

Tavoiteltiin operatiivista tehokkuutta

AlloKatinvinen ehokKuus = rosurssen lo_hokm r_yhmmuyi ;uhm&nen kKadyttoaste ]
Operativinen 1ohokkuus = SLONMTORA DO NESUrsSINAN DS, SUOrTIoenN Yotk Ustarrws

Lastu = tavortiosdenysuos tustieon ja suortusten LAOUINen vastanvuus

Saasnio = suorftiteda per tLOLHMIOYRSIKKD (esim. loikkauksws por Tmi Lad sal) ‘

Vasutiavuus = resurssoubutubsen vakulus vHESIGN torveyhontlaan

TAVOITTEEN

MUODOSTU
l

Terveys-
politukika

altokatiivinen g

RESURSSIT. S e e e e
| }’\‘ R

. » <>
operatitvinen *

i=4
tehokkuus », tehokkuus o7

TAVOITE

.

L 4 >
l .....-.-}‘“

TUOTANTO—SUORITE

vairkuttavuus

L 1 IJ [
saanto
1 )

laatu

Kiuninen
varkutus

l

toiminta-ajatus

Kuvio 3.7. Tehokkuuden lajit

Raul.Lillrank ym, Keskenerainen potilas, 2004,

VAIKUTUS
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Potilaan ”sairausepisodi” ym ( Lillrank P ym Keskenerdinen potilas, 2004)

GOVERNANSSI
l ORGANISAATION SUUNNITTELEMAT JA NORMITTAMAT TOIMENPIDESARJAT

z |

Arvoa tuottava o W e
potilas
. = ,,
Ja arvoa E hoitoketju ‘ |
tuottamaton S , G T —E P ,
toiminta: S
VA : — polilasprosessi —
! l
NVA
nVA tapahtuma =9 [ hoitoprosessi —————
— i D ——— aika
. hoitoepisodi —

E l — potilasepisodi —— —

p

|

S

o T sairausepisodi e e e

D

|

POTILASNAKOKULMASTA TODENNETTAVASTI TOTEUTUNEET TAPAHTUMAT

Kuvio 3.10. Episodit ja prosessit
14.1.2019 vaj juha kemppinen 36



Arvoa tuottava
ja arvoa
tuottamaton
toiminta:

VA

NVA

nVA

14.1.2019

Potilaan sairausepisodi ( Lillrank P ym Keskenerdinen potilas, 2004)

Ensioireet 1.Kontakti (pth)

—Lahete/ — — 1 K:;yntT I+n kaynti — 1+n kdynti- —

+—— Erikoissairaanhoidon potilasepisodi ——»

Pdivystys (esh) (esh) (pth)
Ensimmaisetl Ensimmadinen kontakti  Lahete tai paivystyskaynti (eSh) Viimeinen kontakti Viimeinen kontakti
oireet terveydenhuoitoon erikoissairaanhoitoon Kayntiaika erikoissairaanhoitoon | terveydenhuoltoon
! : '
1

Perusterveydenhuolion potilasepisodi >

L J

Diagnostinen aika

Sairausepisodi

. Passivinen hoitoaika Hallinnollinen aika Passiivinen odotusaika

. Aktiivinen hoitoaika . Ylimaarainen aika ?@ Positiivinen odotusaika et Negatiivinen odotusaika
¥ X X

Kuvio 3.14. Ajan kategoriat ja KEP-graafi

Koko potilaan sairausprosessit ja hoitoepisodi on kartoitettava
ja mallitettava

Kerralla valmista, hukat pois episodeista,
ketterat siirtymiset (lahete?)

vaj juha kemppinen
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1. Loss of control 6. Concerns about competence
2. Excess uncertainty /. More work

3. Lack of timely notification 8. Ripple effects

4. Everything seems different 9. Past resentments

5. Loss of face 10. Sometimes the threat is real

Figure 2.7  Ten reasons people resist change.

Source: R. M. Kanter, “Ten Reasons People Resist Change,” HBR Blog Network, September 25, 2012, http:/blogs.
hbr.org/2012/09/ten-reasons-people-resist-chang.

Duffy, Grace L. (2014,25) Modular kaizen : continuous and brealgg]ﬁgngemmé/@ment
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KEHITA
Perpetual innovation

AKTIIVISESTI Level 5 Implement continual Capable processes
L. proactive improvements to
S IFAo ) achieve business targets | Change management
Level 4 Manage process and results Predictable results
. quantitatively and exploit Reuse/knowledge mgt.

I C L benefits of standardization | Reduced variation

Level 3 Develop standard processes, Productivity growth
. measures, and training for Effective automation

SR UL EILDANE broduct & service offerings | Economies of scale

Level 2 Build disciplined work unit
management to stabilize work
Managed and control commitments
Level 1 Motivate people to overcome Mistakes, bottlenecks Q e s s vy
. problems and just “get the Ad hoc methods gr— Your processes.
Initial job done” Hero worship { It is impertant to use

Repeatable practices

Reduced rework
Satisfied schedules

PROSESSIEN KEHITTYMISPORTAAT

14.1.2019 vaj juha kemppinen 39
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Lahtotilanne vs. tavoite

Tavoite:

= Yhteinen tavoite

" Maali = potilaan saattaminen mahd. nopeasti ja
mallikkaasti hoitopolusta lapi

= Toisten auttaminen yhteisen tavoitteen
saavuttamiseksi

Lahtotilanne:

Paljon osaavia asiantuntijoita

Mutta jotka tekevat tyota
itsenadisesti ilman
kokonaistavoitetta ja tiimityota

Jokaisella asiantuntijalla oma
tyojono

14.1.2019

Kuvat: Modig et al, Tata on Lean, 2016
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* llman kunnon tilastoja

» Affektijohtamisesta tiedolla
johtamiseen

Mita el vol mitata,
sita ei voi hallita,
mita ei voi hallita,
sita ei voi johtaa!

14.1.2019

vaj juha kemppinen

Meilla ei ole riittavasti
resursseja |

Olemmeko tehneet
jotain vaarin, kun meidan
pitaa nyt tehda eri tavalla?

41



Prosessien kuvaamisen johtaminen ja kuvaamisen tasot

Kuvaa karkealla tasolla kaikki
YDINPROSESSIT ja niihin sisaltyvat
toiminnat. Taustalla voidaan kuvata
myOs organisaatio- ja toimintorakenne.
Tavoitteita: (1) Ylatason kuvaus osana
organisaation toimintaa, (2)
Kommunikointi ja vastuuttaminen

Taso 2:
Prosessi-
hierarkian
kuvaus

Kuvaa auki prosessikartan sisaltamien
prosessien PAAVAIHEET ja niiden
hierarkiasuhteet.

Tavoitteita: (1) Tarkasteltavan
prosessin sanallinen yleiskuvaus, (2)
Tavoitteet ja mittarit, (3) Rajaus, (4)
Panokset ja tuotokset, (5) Rajapinnat

Kuvaa auki prosessien paavaiheet
yksityiskohtaisena TOIMINTO-
KAAVIONA sisaltaen prosessin
toiminnot, niiden suoritusjarjestyksen
ja keskinaiset riippuvuudet seka
ajallisen etenemisen funktioittain
eriteltyna.

Tavoitteita: (1) Roolit ja vastuut, (2)
Tehtavaketjut

Eri tason kuvaukset ( LO,L1,L2,L3,L4)

14.1.2019

vaj juha kemppinen

IMS: prosessityokalu

I Ydinprosessi

Paavaihe

| L 4

\_’—‘I :
Tehtava — | —
L
— —~ -
—
—

Swimlanes ( “uimaradat”)
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230418 LSS ja Minitab: DMAIC-Measure Roadmap
- The Complete Toolbox Guide for Business Improvement ( Quentin Brook)

The Measure phase aims to set a stake in the ground in terms of process performance (a baseline)
through the development of clear and meaningful measurement systems.

The flow through Measure:

Develop process Collect Check the Understand Baseline process
measures process data data quality process behaviour andwl llty" '
you measure does the data represent what you the process performance of the
the problem? come from? think it does? currentlv behave? process with respect to
: : . : the customer?
KPls (p35) Data Collection MSA (p58) Distributions (p73) and Process Capability (p80)
Lean Measures (p37) Methods 51) Resolution (p61) Dist. identiication (167) Mintab’s Capability
Data Collection Plans (p52) Normal Distribution (p75) Analysis (p83)
Statistics (p40) Continuous
e Sampling (p52) GRAR (p63) DICHTUIRY, Sasiy) BI85y Cp. Cpk (p87)
Definitions (p42) Sampling Frequency (p56) Attribute GR&R (p66) 1st Pase Anaiysis ©77) PPM, DPMO (p88)
Data Worlds (p45) Contextual Data (p57) MSA Drilidown (972) Process Stabiity (p78) % Defective (p89)
Short / Long Sigma Levels (p91) &
Term Variation (p79) Sigma Shift (p93)

! Don't be tempted to jump ahead to root causes (Analyse) or solutions (Improve) until the process can be measured effectively. The Measure
phase builds upon the existing data available (introducing new data collection and measurements if necessary) in order to fully understand the

hrstpnpgbpyhaviour o! the process. Team members on their first $ix;Sigma.ppaiest often find the Measure phase surprisingly detailed and rigofpus

T -l B B S D e B A VB B AR B b e e BB BB L AD __A:-_



Mita ovat prosessit ja mitd ovat terveydenhuollon prosessit?
SPC (prosessin tilastollinen kontrollointi)

Prosessin vaihtelun yleiset syyt R S ctin 14
( prosessin ominaisvaihtelu)

»0 assignable causes /4

FPredicted
. variability?

Prosessin vaihtelulle erityiset syyt Special causes of

varation presemt

( vaihtelulle on erityinen syy olemassa) = o ——

Figure 4_14 Common and special causes of varnation

Prosessin vaihtelun yleiset syyt ( prosessille tyypillinen ominaisvaihtelu)
ja erityiset syyt ( vaihtelulle on erityinen syy olemassa)
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Rakenna Lean -prosessi

Mita ovat prosessit ja mita ovat terveydenhuollon prosessit?
Data ja sen eheys

Epaoleellisen kirjaamista!

- Kirjaaminen !!!

160 I I S I I S 5SS
I I I I
8 155 o ~:
E e 1=
? 150 A A T0
(3 Checik or tally chhart

145

Magnvudeof oongan
and Cumulatve

140

SRS =

&

e

2 R

‘S Cause and effect analysis

-ttt -ttt -t v pt4- -ttt 4—t1-p-t—-p -t - - LAL § MI o
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30
Sample number (lime) —— Fact:‘( S

W Figure 6.11 Mean and range chart in process control = Figure 3.4 e;om?_:.:..oos. of SPC
Data normaalijakautunutta vai ei =
onko prosessi vakaa ja kontrollissa, miten lasketaan tunnuslukuja J Oakland. 2011

7
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Mita ovat prosessit ja mita ovat terveydenhuollon
prosessit? Prosessit kunnossa?

6 pot/pv
Prosessi on kontrollissa, ) |n control but not

mutta ei ole kyvykas prosessi capable of meeting
4 pot/pv specification

.J\N 2 pot/pv

Specification ’ -
lower tolerance s e

¢ Specification
-~ upper tolerance

Prosessi kontrollissa

ja kyvykéis _

In control and

capable of achieving
tolerances

Prosessin kyvykkyys —
teemmeko oikeita asioita?
Jos jonoa, emme?

¥ Figure 6.9 Process capability

J Oakland, 2011
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Mita ovat prosessit ja mita ovat terveydenhuollon prosessit?
Stabiili ja kontrollissa? Yla- ja alaraja? Vaihtelu? Hukka?

6 Continuous process
improvement —

To minimize TEN e
USL cCOmmMmon causes
(specs)
L
5 Action —
* Assess capability
Identify common causes
Take action 1o improve
4 In control —
Special causes
eiminated
3 Action —
Calculate control limits
Identify special causes
Take action to correct
., 2 Out of control —
Prosessi: Special causes
- Vakaa? present

. 1 Information —
- Kontrollissa? Gather data and

piot on a chart
B Figure 13.4 Process improvement stages

J Oakland, 2011
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* Myo6s vuoden 2016 aikana olleet
Laakarit: Kontaktit 2016

o

kummallakin puolella (ei trendia).

* e potilaskontaktit vaihtelivat kovasti eri viikkojen
% —lct kesken
AN _A A A A /\ - . . . .
: \/ \/ * Tilastollisesti tarkasteltuna luvut kertovat, etta
f v AN \[ ___________________ prosessi lukujen takana ei ole stabiili/kunnossa,
. /\ M koska ala- ja ylarajat eivat pysy kahden sigman
W

\ sisalla seka arvot pomppivat kovasti keskiarvon

0
12345678 9101112131415161718192021222324252627 28293031323334 3536 3738 394041424344454647484950515253
Viikko . :
. - | . 2 Terapeutit: Kontaktit 2016 Kontakit
- Hoitohenkil6kunta: Kontaktit 2016 Kontakit — — Keskiarvo
= = Keskiarvo 25 — | CL
25 —LCL —UCL
UCL
A _N__A A P\ /\ 20 \/
20 -
V v Z
I R e ] STV TN o v Sl Wi
¥4
N ﬂ° A
10
1y W\ | VY W
0 0
1234567 8 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647484950515253 1234567 8 91011121314151617181920212223242526272829303132333435363738394041424344454647484950515253

Viikko Viikko
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Mita ovat prosessit ja mita ovat terveydenhuollon
prosessit? Lean

~

< B
&

Liiallinen keskittyminen

e / > ' resurssitehokkuuteen
o - "
) S ; -~ ‘ 3 .

S~ -

Pullonkaulat pidentavit lapimenoaikaa

Kanban-lasku
N= DT+S/C Jos ensisijainen tarve ei tayty, niin syntyy toissijaisia tarpeita,
joita sitten taytetaan

Theory of constraints, TOC;
(E M Goldratt & J Cox, 1986)

J

/ =

lu,g //‘//

//,

-———

Toinen tehottomuuden lahde:
monta v irfausyksikksa

4 % terveydenhoidosta aiheuttaa 50 % viivetta, virhetta ja
poikkeamaa (J Arthur, Lean Six Sigma for Hospitals, 2011) JFC Kingmanin kaava, 1966: Titdi on Lean, 2013

14.1.2019 vajjuha kempp kun kayttoaste > 80-90% /LT (lead time) kasvaa o



230418 LSS ja Minitab: DMAIC- Analyse Roadmap
- The Complete Toolbox Guide for Business Improvement ( Quentin Brook)

Analyse — Overview - /vrw e Fopie e fvoten
2 lenan 0 vk ’(.’4,4",,(4 £

The Analyse phase aims to|identify critical factors of a ‘good’ prodﬁct or service, @‘the root causes
of ‘defects’. It has less of a logical flow, but provides more of a toolbox of tools and techniques.
The flow through Analyse:

B

cau.o .nd effect

ccod

How does the Whatdo“.thooxbting Howdo“therootcm
pmemacmallymck? process knowledge say? dahuﬂ affect the process output?
‘ Process Mappong (p98) Cause & Effect Matrix (p107) Graphical Tools Hypothesis Testing
Value Stream Mapping (p100) Brainstorming (p108) (P116-p145) (p150-p183)
Time Value Maps (p103) 5 Whys (p108) Confidence Intervals (p147) Correlation and Regression
Value Add Charts (p103) Fishbone diagrams (p109) Hypothesis Testing (p150-184) AR
Five Laws of Lean (p104) Affinity Diagrams (p110) Normality Testing (p185) Design cz;gsg?dmg;ts (DOE)
Seven Wastes (p105) Measles Charts (p111) Distribution Identification (p187) p22
Spaghetti Diagrams (p106) FMEA (p112)
.1. 7 = s [ PyoceC t
Th r Routemap (page 97): + miaikcll ' ;;)‘ Th ta Door Routemap (page 114): A Vppan Sl lee i3
Theatirst. _sSteps bf Analyse are also referred to as the ‘Process ” Th last u.vo steps bf Analyse are also referred to as the Data Door’ [ D&t
Door’ because they aim to understand and gain clues directly from the becalse they focus on gaining clues and understanding from the ooy
process itself. The tools focus on gaining an in-depth understanding of

data itself. These tools include a range of graphical and statistical

how the process really works, and so most of them involve the people £ tools)that help to analyse the data.

who know the process best — those who make it happen.

ANAILYSE > Overview




= Nykytilan ja tulevaisuuden prosessien havainnollistamiseen kaytettiin tydssa SIPOC —menetelmaa
(kuvaus alla olevassa kuvassa)

= http://en.wikipedia.org/wiki/SIPOC

= http://www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis/sipoc-diagram/)

Supplier Input Process - -__A___Output Customer

* Kyseinen menetelma havainnollistaa / pakottaa selvittamaan prosessiin tulevat ja lahtevat asiat.

* SIPOC —menetelmalla mallinnetaan ensin tarkasteltava prosessi ylatasolla ja pureudutaan sen jalkeen
osaprosesseihin kayttamalla niihin samaa lahestymistapaa. Jokaisella osaprosessilla on myds aina oma

toimittaja, syote, prosessi, ulostulema ja asiakas.
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http://en.wikipedia.org/wiki/SIPOC
http://www.isixsigma.com/tools-templates/sipoc-copis/sipoc-diagram/

Mita ovat prosessit ja mita ovat terveydenhuollon prosessit?
S(IPO)C&—> COPIS ("pull”)

B Figure 1.1 A process — SIPOC € COPIS

Terveyderthuollon prosessit ovat tuotanto-jeivatasiakaslahtoisia. J oakiand, 2011 52
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SIPOC; yhdessi Timo Kojon kanssa

MIETE —prosessi, EKSOTE Chainalytics

EKSOTE
MIETE -

Potilaan prosessi Potilaan

saapuminen —) — — poistuminen

hoitoon hoidosta

EKSOTE
lImoittautuminen Tapaaminen

Potilaan _ _ Sovitun Potilaan
saapuminen IImmttagtummen hoidon poistuminen
hoitoon suoritettu aloitus hoidosta

14.1.2019 vaj juha kemppinen 54



SIPOC; yhdessi Timo Kojon kanssa

MIETE —prosessi, EKSOTE Chainalytics
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SIPOC; yhdessi Timo Kojon kanssa
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