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Hoitotarvikelogistiilkka on mielenkiintoinen ja suhteellisen véhén tunnettu aihealue. Téssd
tutkimuksessa selvitetddnkin, millainen yhden organisaation hoitotarvikelogistiikan prosessi on
sekd millaisia pullonkauloja téssd prosessissa ilmenee, jotta toimintaa voidaan kehittda
parempaan suuntaan.

Tutkimuksen teoriaosuudessa késitellddn kattavasti sekd tilaus-toimitusketjuja, ettd toiminnan
tehostamista niin yleisesti kuin teknologiankin ndkdkulmasta. Tilaus-toimitusketjuja tarkastellaan
yleisesti, jonka jdlkeen kuvataan, mitd hoitotarvikelogistiikka on. Témén jélkeen tarkastellaan
yleisid toimitusketjustrategioita ja luvun lopuksi toimitusketjun mittaamisen periaatteita, josta
padstddn toiseen lukuun, joka on toiminnan tehostaminen. Tassd kisitellddn tehokkuuden
lisddmisen yleisid periaatteita, tehostamista teknologian avulla sekd tehokkuuden lisddmiseen
vaikuttavia rajoittavia tekijoita.

Teorian pohjalta saadaan viitekehys empiiriselle osuudelle. Tédmé tutkimus on toteutettu
laadullisella menetelmailla. Aineisto on kerdtty paédsédéntoisesti teemahaastatteluiden avulla, jonka
liséksi on hyddynnetty havainnointia yrityksen toimitiloissa seki erindisid dokumentteja. Aineisto
on analysoitu kéyttden sekd selittimiseen, ettd ymmartdmiseen pyrkivaa lahestymistapaa.

Tutkimuksen tulokset osoittavat, kuinka hoitotarvikelogistiikalla on paljon yhteisi piirteitd myds
teollisuuden logistiikkaan esimerkiksi keskusvarastossa tapahtuvien vaiheiden osalta.
Kehityskohteita on monia, ja teemoittain ne jakautuvat roolien ja vastuiden epéselvyyteen seka
koulutuksen vajavaisuuteen, konkreettisiin ongelmiin, kuten tilojen ahtauteen, jérjestelma--
puutteisiin sekd informaation kulun puutteisiin.

Tiivistetysti ongelma- ja kehityskohteet voidaan ndhdi suurena méardnd manuaalista tyOté, joka
johtaa resurssipulaan. Niitd ongelmakohteita voidaan ldhted kehittdmidn niin toimintatapoja
muuttamalla, kuin my0s teknologisia ratkaisuja lisadmalla. Tallaisia ratkaisuja ovat muun muassa
viivakooditeknologian sekd RFID -teknologian lisddminen, automatisaation ja automaattisen
padtdksenteon tuominen mukaan toimintaan sekd uusien jarjestelmien, kuten
palvelupyyntdjérjestelmin kayttoon ottaminen. Jatkotutkimusta voisi tehdd syventymailld jonkin
tietyn yksikon kehityskohteisiin tai vaihtoehtoisesti selvittimdlld, millainen vaikutus
reaaliaikaisen informaationkulun saavuttamisella olisi resurssipulaan.

Avainsanat: hoitotarvikelogistiikka, kehitys, pullonkaula, teknologia, toimitusketju
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1 Johdanto

Vuosien 2022 ja 2023 taitekohtaa sekd vuoden 2023 alkupuoliskoa voidaan pitdd hyvin
mielenkiintoisena ajanjaksona. Yhtend suurena tekijdnd tdhdn on SOTE, eli sosiaali- ja
terveysalan uudistus, jonka keskiossd on hyvinvointialueet, jotka muuttavat koko alan
rakennetta. Uudistuksen myotd vastuu sosiaali- ja terveydenhuollon seké pelastustoimen
jarjestimisestd, toteuttamisesta ja rahoituksesta siirtyy kunnilta ja kuntayhtymiltd, pois
lukien Helsinki ja Ahvenanmaa, 21 hyvinvointialueelle. N&itd on havainnollistettu
kuviossa 1. Muutoksen tavoitteena on yhtendistdé pirstaloitunutta palvelurakennetta ja
titen tehostaa toimintaa. Kéaytdnnon tasolla tdmd uudistus tarkoittaa muutoksia
verotukseen, alalla toimivien henkildiden tyOnantajan vaihdokseen sekd siithen, ettd
monilla alueilla useat ennen itsendisesti toimineet palvelut siirtyvit yhden vastuualueen
alle, joka muuttaa muun muassa terveydenhuollon jérjestimisen rakennetta. Tamai
muutos johtaa siihen, ettd myds hoitotarvikelogistiikan prosessi tulee muuttumaan, joka
tuo omat haasteensa, mutta my0s mahdollisuuksia. (Valtioneuvosto 2022;

Valtiovarainministerié 2022.)
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Kuvio 1. Karttanakyma hyvinvointialueista (Tommola 2021).



Aiheen mielenkiintoa lisdd myds se, ettd hoitotarvikelogistiilkka on nykyiselldénkin
prosessina tehottomampi verrattuna esimerkiksi teollisuuden logistiikkaan. Tédhdn on
olemassa monia eri syitd, mutta padllimmaisend voidaan pitda sitd, ettd terveydenhuolto
ja tété kautta hoitotarvikelogistiikka toimii pitkélti julkisen sektorin alaisuudessa, ja titen
se kokee samoja haasteita kuin muut julkisen sektorin osa-alueet. (Kriegel ym. 2013.)
Néitd haasteita ovat muun muassa arvon lisddmisen haaste, pddoman jirkeva
hyodyntdminen seké tehokkuus (Qian Sun & Medaglia 2019). Erilaisia tutkimustuloksia
on saatu ja vilineita kehitetty yleisesti logistiikan tehostamiseen, mutta niité ei olla osattu
hyodyntdd hoitotarvikelogistiikan kontekstissa. Lisdksi hoitotarvikelogistiikassa 16ytyy
omia lainalaisuuksia, kuten potilasturvallisuuden varmistaminen, joka osiltaan vaikuttaa

toiminnan tehokkuuteen ja mahdollisuuteen tehostaa toimintaa. (Kriegel ym. 2013.)

Lisdksi aihealuetta ei ole tutkittu kovinkaan laajasti. Kuten mainittiin, kirjallisuutta ja
tutkimuksia on tehty laajalti logistiikasta ja sen kehittdmisestd ylipdétéan, kuten Slackin,
Chambersin ja Johnstonin (2004) kirja operatiivisesta hallinnasta tai Araujon ym. (2020)
tutkimus automatisoidusta paitoksenteosta tekodlyn avulla, mutta hoitotarvikelogistiikan
saralla materiaalia on paljon vihemmain. Liséksi voitaneen todeta, ettd Suomen konteksti
lisdd vield aihealueen harvinaisuutta. Tdma kaikki tekee tédstd tutkimuksesta tutkimisen

arvoisen.

1.1 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoitteet

Tutkimuksen tarkoituksena on selvittdd, millainen yhden toimeksiantajan asiakkaan
hoitotarvikelogistiikan prosessi on ja etenkin miten kohdataan erilaisia pullonkauloja, eli
prosessin hitaimpia tai muuten tehottomampia vaiheita, jotka hidastavat koko prosessin
kulkua ja tuovat muita haasteita prosessin eri vaiheissa. Tutkimuksessa keskitytdin
pitkélti ongelmiin, joita prosessin eri vaiheissa tydskentelevit tyontekijat kohtaavat ja
ndiden ongelmien ratkaisemiseen. Ratkaisuehdotukset on liséksi rajattu késittelemédén
teknologian tuomia mahdollisuuksia, jotta aihealue pysyy tarpeeksi suppeana jiarkevii
késittelyd varten. Y1l mainittua tutkimusongelmaa ldhdetdén ratkomaan seuraavien

tutkimuskysymyksien avulla:
Millainen kohdeyrityksen hoitotarvikelogistiikan prosessi on?

Mitki ovat prosessin pullonkauloja, jotka vievét paljon resursseja?



Miten niitd pullonkauloja voisi avata teknologian avulla?

Lisdksi aihetta on rajattu koskemaan vain hoitotarvikelogistiikan sisdistd prosessia.
Toimittajien osuutta ei tarkastella sen tarkemmin, ja vilinehuolto on myds jétetty
tarkastelusta ulos. Nykyisen prosessin ongelmakohtiin pyritdan siis [6ytimaéan ratkaisuja
eikd niinkddn muuttamaan itse prosessia. Tutkimusongelmaksi nousee siis tarve kuvata
organisaation hoitotarvikelogistiikan prosessi ja sen pullonkaulat, jotta toimintaa voidaan
kehittdé, sekéd alaongelmaksi tarve 10ytad ratkaisuja ndihin ongelmiin teknologian avulla.
Naitd ldhdetdédn selvittiméén tutkimuskysymysten avulla, joita ovat seuraavat. Millainen
kohdeyrityksen hoitotarvikelogistiikan prosessi on? Mitkd ovat prosessin pullonkaulat,
jotka vievét paljon resursseja? Miten niitd pullonkauloja voisi avata teknologian avulla?
Néistd viimeisin on padtutkimuskysymys ja ensimmdiiset kaksi auttavat tdmén
selvittimisessd. Empirian tarkoituksena on siis selvittda prosessi ja sen pullonkaulat. Téata
voidaan sitten verrata teoriassa esiintyvédén teollisuuden prosessiin, ja ongelmakohtia
voidaan ldhted ratkomaan teorian tarjoamien ratkaisujen avulla. Ratkaisuehdotukset on
tarkoitus vield kdyttad kohdeyritysten tyontekijoilld, tarkemmin ottaen palveluvastaavilla,
jolloin saadaan konkreettista selvyyttd siithen, ovatko ne realistisesti toteutettavissa

resurssien puitteissa.

Aihetta ei ole tutkittu ennestién paljoa, eikd kirjallisuutta aiheesta juurikaan 16ydy, minka
vuoksi tavoitteena on tuoda lisdtietoa kyseiseen aihealueeseen (Kriegel ym. 2013).
Tavoitteet lisdtiedon tuottamiseen voidaan jakaa kahteen eri kategoriaan, jotka ovat
akateemiset tavoitteet sekd kdytdnnon tasolla halutut tavoitteet. Akateemisena tavoitteena
on tuoda uutta tietoa ja tdten uutuusarvoa tdhin aihealueeseen. Prosessin selvittdmiselld
ja sen vertaamisella teollisuuden yleisiin logistiikkaprosesseihin voidaan 10ytda
yhteneviisyyksid ja eroavaisuuksia, joita jatkossa voidaan hyddyntdd muiden tutkimusten
tekemiseen. Kéaytdnnon ndkokulmasta on taas tarve 10ytdd kyseisen prosessin
pullonkaulat ja tarjota niihin ratkaisuja teknologian avulla, jotka ovat realistisesti
toteutettavissa. Ndin prosessia saadaan tehostettua sekd mahdollisesti tehtyéd prosessissa
tyoskentelevien tyOstd mielekkddampédd. Julkisen sektorin logistitkka onkin pitkélti
jaljessd teollisuuden logistiikasta, ja tdstd syystd sen kehittdminen olisikin erittdin
kriittistd (Kriegel ym. 2013). Lisdksi hoitotarvikelogistiikka tuo omat erityispiirteensé,
kuten potilasturvallisuuden varmistaminen, joka omalta osin rajoittaa myos

tehostamismahdollisuuksia.
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1.2 Tyon rakenne

Tama tutkimuksen keskeiset luvut koostuvat johdannon ja yhteenvedon lisdksi kahdesta
teorialuvusta, tutkimusmetodiluvusta ja tutkimuksen tuloksista sekd johtopaddtoksista.
Yhdessd ndmi kaikki muodostavat siis seitsemén eri lukua, joiden avulla tutkimus

saadaan vietyd alusta loppuun johdonmukaisesti ja helposti seurattavassa jéarjestyksessa.

Kahdessa ensimmadisessé teorialuvussa luodaan pohja télle tutkimukselle, joita voidaan
hyodyntdd sekd tutkimuksen aineiston kerddmisessd ettd tutkimustulosten
havainnollistamisessa ja tulkinnassa, eli johtopaddtoksissd. Ensimmdiinen teorialuku
késittelee ylipddtdan tilaus-toimitusketjuja. Téhdn sisdltyy tilaus-toimitusketjun sekd
sithen  liittyvien  késitteiden = maédrittelyt,  hoitotarvikelogistiikka,  yleiset
toimitusketjustrategiat sekd toimitusketjun mittaamisen erilaiset yleiset metodit ja
mittarit. Strategiat ja mittarit kytkeytyvitkin vahvasti toiseen teorialukuun, joka kisittelee
toiminnan tehostamista. Téssd luvussa kdydddn ldpi tehokkuuden médrittely, yleisid
tehostamisen periaatteita sekd miten toimintaa voidaan tehostaa vield eritoteen
teknologian avulla. Niitd teknologioita kidyddidn myos tarkemmin lipi. Lisdksi luvun
lopussa on kdyty ldpi vield tehokkuuden lisddmisen rajoittavia tekijoitd, jonka avulla
saadaan kokonaisvaltaisempi kuva siitd, kuinka paljon tehokkuutta voidaan realistisesti

lisétd ja millaiset tekijit saattavat hidastaa tai estdd tatd tehostamista.

Néiden kahden teorialuvun jdlkeen tutkimuksessa késitelldén sen metodologiaa, eli miten
tutkimuksen tekemisti on ldhestytty tissd asianyhteydessad. Luvussa kdyddan yleisesti ldpi1
metodologiaa, tutkimuksen toteuttamiseen, analysointiin ja luotettavuuden arvioimiseen
vaikuttavia tekijoitd sekd perustellaan, miksi tdssd tutkimuksessa on valittu juuri ndméa
tietyt periaatteet ja ldhestymistavat. Taméd luku toimii erittdin hyvédnd aasinsiltana
seuraavaan lukuun, jossa kdydddn ldpi tutkimuksen tuloksia. Pdhkindnkuoressa tdssa
luvussa kuvataan organisaation hoitotarvikelogistiikkaprosessi sekd tunnistetaan siind
esiintyvid pullonkauloja. Témén jilkeen johtopddtokset luvussa ndihin pullonkauloihin
yritetddn teorian pohjalta 16ytdé erindisié ratkaisuita, joilla niitd saataisiin avattua ja tata
kautta tehostettua toimintaa ottaen huomioon kuitenkin rajoittavat tekijit, kuten

potilasturvallisuuden.
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2 Tilaus-toimitusketju

Tutkimuksen tekemistd varten on syytd taustoittaa jonkin verran aihealueita, joita tyo
késittelee tai sivuaa. Néin saadaan selked runko tutkimukselle ja ymmaérrys ainakin
korkealla tasolla kokonaisvaltaisesti tutkittavasta aihealueesta. Tdmén takia tissé luvussa
kasitelladankin tilaus-toimitusketjua ja sithen liittyvid asioita. N4&itd ovat tilaus-
toimitusketjun yleinen maédritelmd ja ketjun merkitys liiketoiminnalle, -erilaiset

toimitusketjustrategiat seka toimitusketjun mittaaminen ja siithen vaikuttavat seikat.
2.1 Tilaus-toimitusketjun kuvaus

Toimitusketjuilla on merkittdva rooli yrityksen toiminnassa ja sen kannattavuudessa. Sen
vuoksi toimitusketjujen ja niiden johtamisen strategiseen nikokulmaan on alettu
kiinnittdd yhd enemmén huomiota. (Morana 2013, 1.) Huomion kasvaneesta maarasta
antaa osviittaa se, ettd vuonna 1995 jérjestetyssd Council of Logistics Management
konferenssissa reilussa kymmenyksessd esitysten otsikoista 16ytyivit sanat supply ja
chain. Vain muutama vuosi myShemmin vuonna 1997 samaa sanaparia sisdlsi reilu

viidennes samaisen konferenssin esitysten otsikoista. (Mentzer ym. 2001.)

Itse termi toimitusketjun johtaminen, englanniksi Supply Chain Management (SCM)
saattaa aitheuttaa hammennystd, sillé sille 16ytyy lukematon maara erilaisia mééritelmid
(Mentzer ym. 2001). Esimerkiksi Jouni Sakki (2016) kirjassaan: Tilaus-toimitusketjun
hallinta méérittelee toimitusketjun yksinkertaisesti tavara-, tieto- ja rahavirtojen verkoksi,
joka koostuu tavaran toimittajista, tuottajista, jakeluyrityksistd sekd asiakkaista. Tassé
ketjussa tavarat kulkevat yhteen suuntaan raaka-aineiden léhteistd asiakkaalle ja kysyntd
sekd sithen liittyvid tiedonvirta toiseen suuntaan. Samoilla linjoilla on Farooqui (2010)
kirjassaan: Encyclopaedia of Supply Chain Management, jossa toimitusketjun hallinnalla
tarkoitetaan informaatio-, materiaali- ja rahavirtojen hallintaa. Kéytdnndssé tdhin sisdltyy
siis kaikki yritykselle arvoa tuovat prosessit raaka-aineiden ja komponenttien hankinnasta
toimittajilta tuotannon prosesseihin ja lopulta jakeluun. Toimitusketjun johtamiseen
voidaan myos yleensd sisdllyttdd myynnin jilkeiset toimet, palautusten kasittely sekéd
materiaalien ja tuotteiden kierrétys. Téllaista mallia on havainnollistettu kuviossa 2. On
hyvé ottaa huomioon, ettd yksinkertaisessa mallissa valmistaja ja myyjd voidaan myos
usein yhdistdd yhdeksi samaksi toimijaksi. Mentzerin ym. (2001) artikkelissa on esitetty

téllaisen yksinkertaisen suoran toimitusketjun lisdksi vield muutama kompleksisempi
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versio toimitusketjuista. Niitd ovat laajennettu toimitusketju, jossa on huomioitu myos
toimittajan toimittajat ja asiakkaan asiakkaat sekd ddrimmadinen toimitusketju, jossa
esiintyy edelld mainittujen lisdksi vield perimmaéinen tai alkutoimittaja, loppuasiakas sekd
kolmannet osapuolet. Nditd kolmansia osapuolia voivat olla muun muassa
logistiikkayritykset, rahoittajat ja tutkimusyritykset, jotka tarjoavat palveluita ketjun eri

vaiheissa oleville yrityksille. Téllaisia ketjuja on havainnollistettu kuviossa 3.

Toimitus / materiaali Toimitus / materiaali Toimitus / materiaali

Toimittaja Valmistaja Myyja Asiakas

Kuvio 2. Yksinkertaistettu kuva toimitusketjusta (Farooqui 2010, 13).

Toimittajan Toimittaja Walmistaja Myyja Asiakas Asiakkaan
toimittaja asiakas

Alkutoimittaja Teimittajan Toimirtaja Walmistaja Myyja Asiakas L

Rahoittaja Tutkimusyritys

Kuvio 3. Laajennettu ja &arimmainen toimitusketju (Mentzer ym. 2001).

Selkeyden vuoksi, kun tdssd tyOssd puhutaan toimitusketjusta, tarkoitetaan sen

yksinkertaisinta muotoa, joka esiintyy kuviossa 2. Lisdksi kirjallisuudessa puhutaan
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paljon joko toimitusketjusta tai tilaus-toimitusketjusta. Vaikka Hoover ym. (2001) kuvaa
eron ndiden vililld asiakasldahtdisyyden merkityksessé tarkastelussa, muualla néiti kahta
termid kidytetddn pitkélti ristiin synonyymeind, kuten téssdkin ty0ssd. Synonyymina
voidaan lisdksi kdyttda toimitus- tai logistiikkaprosessia. Prosessilla tarkoitetaan peréttiin
suoritettavia toimintoja tai toimenpiteitd eli sarjaa tapahtumia, minkd vuoksi se sopii
loogisesti ketjun synonyymiksi. Samoin arvoketjuprosessi toimii synonyymind edelld
mainituille. (Sakki 2016, 3-6.) On my0s hyva ottaa huomioon, etti prosessi on termi, jota
voidaan tarkastella monella eri tarkkuuden tasolla. Yleisella tasolla sitd voidaan kayttda
kuvaamaan koko toimitusketjua, kuten ylld esitetty. Toimintaa voidaan kuitenkin pilkkoa
pienempiin osiin aina spesifin toimenpiteen tai aktiviteetin tasolle. Talloin esimerkiksi
tavaran vastaanotto voi olla prosessi, joka koostuu tavaran saapumisesta, sen
tarkastamisesta ja kuittaamisesta tavaran siirtdmiseen sille allokoidulle paikalle. (Hunt
1996, 2-3.) Téassd tutkimuksessa prosessia kisitellddn pédpainotteisesti koko
toimitusketjun kattavana yleistason kuvauksena, mutta myos tarkemmin juuri yritysten
sisdisten prosessien kuvaamisessa. Jalkimmaisessd tarkkuuden taso on siis suurempi, eli

toimintoja kuvataan yksityiskohtaisemmalla tasolla.

Yrityksen sisdlld tehtdvéssd toiminnassa tyd voidaan karkeasti jakaa kahteen osaan:
ohjaukseen eli hallinnolliseen ja muuhun toimistotyohon sekd toteuttamiseen, eli itse
tavaran késittelyyn, jalostamiseen ja muuhun siihen liittyvddn tyohon. (Sakki 2016, 10-
11.) Jos keskitytddn juurikin toteuttamiseen liittyvddn tavaravirran prosessiin, voidaan
huomata, ettd monella teollisuuden yritykselld 10ytyy paljon yhtéldisyyksid. Esimerkiksi
varastointi on itsessddn jo prosessi, joka on hyvin yhtildinen yrityksesté riippumatta. Se
koostuu usein tavaran vastaanotosta, siirtdmisesti varastopaikalle ja varastoinnista,
kerdilystd, pakkauksesta, lajittelusta ja ldhetyksestd. Tam& toimii usein niin
loppuvarastoilla kuin vélivarastoillakin, ja se on yksinkertaistettuna esitetty kuviossa 4.
Loppuvarastoilla prosessiin voidaan kattaa vield tavaran palautuskéytinteet. (Klodawski

ym. 2017.)
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VASTAANOTTO VARASTOINTI

PURKU JA LASTAUS

LAHETYS . PAKKAUS JA LAJITTELU KERAILY

Kuvio 4. Varaston prosessi (Klodawski ym. 2017).

Hallitsemalla hyvin nditd edelld mainittuja sekd kokonaisvaltaisia toimitusketjun kattavia
ettd yrityksen sisdisid prosessiketjuja pystytddn tuottamaan toiminnalle lisdarvoa ja
saamaan Kkilpailuetua muihin yrityksiin ndhden. Yritykset kilpailevatkin nykyéddn
enemmaén itse toimitusketjulla toisia toimitusketjuja vastaan kuin yksittdisind yrityksini
toisia yrityksid vastaan. (Farooqui 2010, 13.) Lisdksi vastuullisuuden merkitys
toimitusketjun hallinnassa on alkanut korostumaan yhd enemmén. Toimitusketjut tulee
olla toki tehokkaita, jotta ne tuovat kilpailuetua yritykselle, mutta nykydén myos entistd
vastuullisempia, jotta ympdiristotekijat otetaan varmasti huomioon. Vastuullisuuteen
linkittyy vahvasti myos lapindkyvyys, minkd avulla pyritddn viestiméddn selkeésti ja
avoimesti, mistd osista toimitusketju muodostuu ja miten sen eri vaiheissa toimitaan.
Témid aiheuttaa haasteita yrityksille, silld saavuttaakseen sekd tehokkuuden ettd
vastuullisuuden tulisi yritysten olla jatkuvasti edelldkédvijoitd innovaatioissa. Niihin
sisdltyvit sekd teknologiset edistykset ettd organisaation rakenteelliset saavutukset.

(Morana 2013, 1-2.)
2.2 Hoitotarvikelogistiikan maaritelma

Hoitotarvikelogistilkka on myds omanlainen tilaus-toimitusketju, mutta siind on
ominaispiirteitd, jotka erottavat sen muista. Jotta voidaan ymmartdd, mitd
hoitotarvikelogistitkka ylipddtdin on, on syytd hahmottaa laajempi kuva. Talla
tarkoitetaan sitd, mité hoitotarvikelogistiikka kattaa ja mihin laajempaan kokonaisuuteen

se liittyy ja kuuluu. Yleistden voidaan katsoa, ettd hoitotarvikelogistiikalle on olemassa
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hyperonyymi eli yldkédsite tai puhekielessd kattotermi, joka on sairaalalogistiikka.
Sairaalalogistiikalla tarkoitetaan siis ylipdédtddn tilausten eli tdssd kontekstissa
toimenpiteiden ja kaikkea niihin liittyvien toimien hallintaa. N&itd tilauksiin liittyvia
asioita ovat muun muassa suunnittelu, toteutus seka hallinto. (Kriegel ym. 2013.) Tdma
materiaali- sekd informaatiovirta voidaan jakaa kahteen padketjuun/prosessiin, jotka ovat
sisdinen ja ulkoinen ketju. Toisin sanoen siis sairaalan sisdlld tapahtuva tavara- ja
informaatiovirta sekd sairaalan ulkopuolella tapahtuvat virrat, jotka ovat yleensd
toimittajan suuntaan. (Pan & Pokharel 2007.) Liséksi sairaalalogistiikka jakautuu kahteen
pddosa-alueeseen, jotka ovat tavara- ja ihmislogistiikka. Kumpikin néistd kategorioista
jakautuvat vield useampaan alakategoriaan ja ne edelleen omiksi alakategorioiksi.
Kuviosta 5 voidaan huomata, kuinka hoitotarvikelogistiikka sijaitsee tavaralogistiikan ja
vield tarkemmin l4dketieteellisten tarvikkeiden logistiikan alaisuudessa. Tédssd samassa
alakategoriassa sijaitsevat myos ladkelogistiikka, steriilien tarvikkeiden, verituotteiden ja
elinsiirteiden sekd laboratoriotarvikkeiden logistiikka. Mielenkiintoisena poikkeuksena
tdssd massiivisessa logistiikassa on esimerkiksi vélinehuollon logistiikka, joka osiltaan
voidaan sisdllyttdd hoitotarvikelogistiikkaan ja osiltaan steriilien tarvikkeiden
logistiikkaan. Lisdaksi vélineiti tietenkin ostetaan uutena toimittajilta, mutta ne eivét ole
kertakdyttoisid, joten niitd uudelleen kdytetddn puhdistuksen jdlkeen. Tyon jérkevén
rajauksen vuoksi vélineiden kiertoa ei kuitenkaan ole siséllytetty tihén tyohon. (Kriegel

ym. 2013.)

L Sairaalalogistiikka

Ladketieteelliset Muut tarvikkeet Vierailijalogistiikka Tydntekijlogistiikka Potilaslogistiikka
tarvikkeet
+ Hoitotarvikelogistiikka = Cateringlogistiikka « Leikkaussalilogistikka = Potilaiden
+  Laakelogistiikka = Vaate- Ja pesulogistikka = Kiireellisten tapausten logistiikka saattopalvelut
+ Steriilien tarvikkeiden logistiikka = Sankylogistiikka « Poliklinikkapotilaiden logistiikka
+ Verituotteiden ja elinsiirteiden = Hallinnon logistiikka = Sairaalapotilaiden logistiikka
logistiikka = Energia- ja vesilogistiikka

+ Laboratoriologistiikka

Kuvio 5. Sairaalalogistiikan kuvaus (Kriegel ym. 2013).
Kuten kuviosta voidaan huomata, hoitotarvikelogistitkka on yksi tirked osa
sairaalalogistitkan materiaalipuolta. Yksinkertaisesti hoitotarvikelogistiikka voidaan

madritelld kattamaan kaiken, joka ei sisdlly tdssd kuviossa esiintyviin muihin
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kategorioihin. Téllaisia tuotteita ovat muun muassa erindiset katetrit, ruiskut, implantit
sekd suojausvilineet. Toisin sanoen materiaalit, joita tarvitaan suoraan toimenpiteisiin,
joiden avulla toimenpiteet suoritetaan, tai tarvikkeita, joita asennetaan potilaisiin, kuten
edelld mainitut implantit tai esimerkiksi tekonivelet. Hoitotarvikelogistiikka kattaa siis
erittdin suuren miédrdn tavaraa, niin erilaisten tuotteiden kuin tuotevolyymienkin
perusteella. Esimerkiksi tiettyjd hoitotoimenpiteisiin tarvittavia tuotteita, kuten

suojausvilineitd, kuluu erittdin paljon péivittdin. (Kriegel ym. 2013.)

Koska hoitotarvikelogistiikka kattaa niin suuren maddrdn erilaisia tuotteita, paljon
kéaytettyjen bulkkitavaroiden lisdksi tuotevalikoimaan kuuluu myds paljon sellaisia
tuotteita, joita kuluu hyvin harvoin. Hoitotarvikelogistiikka kuuluu terveydenhuollon
piiriin, joten aiemmin mainitut erityispiirteet koskevat myds titd kontekstia.
Potilastuvallisuus on varmistettava, ja tdstd syystd varastossa on pidettdvd jatkuvasti
my0s tuotteita, joita saatetaan kdyttdd vain muutaman kerran vuodessa tai jopa
harvemmin. Tdma tuo esiin erindisid haasteita esimerkiksi varastoinnin suhteen, joihin on
vain pakko mukautua. Kaikkia tuotteita pitié olla tarpeeksi paljon ja tarpeeksi nopeasti
saatavilla. (Kriegel ym. 2013.) Haasteita tdlld saralla lisdd myds se, ettd
hoitotarvikelogistitkka on osiltaan myos asiakasldhtoinen prosessi. Toimenpiteiden
médrdd sekd luonnetta on vaikea ennustaa tarkasti, ja tarve voi tulla hyvinkin ylléttavisti,
jolloin toimenpiteeseen vaadittavat tarvikkeet tulee tdssdkin mielessd olla erittdin
nopeasti saatavilla. Jos potilas on esimerkiksi ollut onnettomuudessa, jonka vuoksi hin
tarvitsee harvinaista leikkausta ja sitd kautta vdhin kidytettyjd vélineitd, ei vélineiden
saatavuus saa muodostua pullonkaulaksi tdssa tilanteessa. Liséksi on huomioitava myds
se, ettd useilla tuotteilla on myds viimeinen kéyttopiiva, jota pitdd seurata ja huolehtia,

ettei toimenpiteille padty vanhentuneita tuotteita. (Pagano & Liotine 2019, 111-125.)

2.3 Yleisia toimitusketjustrategioita

Toimitusketjun erittdin tirkeén roolin takia onkin kriittistd yrityksen menestymisen
kannalta valita juuri oikea toimitusketjustrategia. Toimitusketjustrategialla tarkoitetaan
strategiaa, millaiseksi toimitusketju itsessddn halutaan ja millaisia toimintatapoja sen eri
vaiheissa kdytetddan. Yksi yleisimmin kdytetty tapa on jakaa strategiat kolmeen eri
ryhmdidn. Ndmad ryhmdt ovat tehokkuuskeskeinen ja joustava strategia sekd

hybriditoimitusketjustrategia. Tama hybridistrategia on yhdistelma tehokkuuskeskeista ja
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joustavaa toimitusketjustrategiaa. Kaikissa ndissé strategioissa suurin painotus on omassa
tuotannossa, joten aihe ristedd myos pitkalti tuotannonhallintastrategioiden kanssa. (Zhou

ym. 2014; Elmoselhy 2013.)

Taulukko 1. Yleiset toimitusketjustrategiat (EImoselhy 2013; Zhou ym. 2014).
YLEISET TOIMITUSKETJUSTRATEGIAT

TEHOKAS

JOUSTAVA

HYBRIDI

Tavoitteena tuottaa
enemman vahemmalla
panostuksella

Sopii yritykselle, joka
toimii suhteellisen
tasaisen kysynnan
ymparist6ssa ja jolla on

suppea tuotevalikoima

Tavoitteena mukautua
nopeasti vaihtelevaan
kysyntaan

Sopii yritykselle, jolla
on erinomainen
markkinatieto ja joka
toimii epavarmassa

ymparistéssa

Tavoitteena saavuttaa
molempien edella
mainittujen
strategioiden parhaat
puolet yhdistelemalla
niiden periaatteita
Sopii yritykselle, jonka
asiakaskunta haluaa

raataloityja tuotteita ja

jonka toimitusketjun

alkuosa on varma

Tehokas toimitusketjustrategia on toinen perinteisemmisté strategiavalinnoista joustavan
ohella. Tavoitteena tdssd on tehostaa toimintaa yleensd karsimalla mahdollisimman
paljon pois turhaa, oli se sitten ajankdyttod, tydpanosta tai tilan kdyttod. Usein saatetaan
puhua siis myds esimerkiksi Lean-strategiasta. (Vilkas ym. 2021.) Yleisin tapa karsia
turhaa pois on vdhentii tai uudelleen sijoittaa tydvoimaa. Néin saadaan henkildstokulujen
lisdksi alennettua tai vihennettyd ylituotantoa ja titd kautta varastotasoja. Toki turhan
karsimisen lisdksi toimintaa voidaan tehostaa my0s muun muassa parantamalla laatua.
Laatua voidaan parantaa esimerkiksi kouluttamalla tyontekijoitd enemmén tai
panostamalla parempiin toimittajasuhteisiin. Néin saadaan tuotettua enemmén
viahemmalla. Tallainen strategia sopii padsdéntdisesti yrityksille, joilla on vakaa jalansija
markkinoilla seki joiden tuotevalikoima pysyy kutakuinkin muuttumattomana. (Monden

2012, 3-6.)

Toinen ndistd perinteisistd strategioista on joustava toimitusketjustrategia.
Yksinkertaisuudessaan tdmé on ldhes vastakohta edelliseen. Sen sijaan, ettd tavoiteltaisiin
aarimmaisté tehokkuutta, fokuksena on mahdollisimman hyvé joustavuus. Tavoitteena on
siis mahdollisimman hyvin ja nopeasti vastata vaihtelevaan kysyntiin ja ndin pitad ylla
korkeaa asiakastyytyvéisyyttd. (Zhou ym. 2014.) Tillaiseen tulokseen péddstikseen

tarvitaan erinomaista tiedonhallintaa. Organisaatiolla pitdd olla siis jatkuva ja
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reaaliaikainen padsy markkinatrendejd koskevaan tietoon sekd kyky vastata téllaiseen
tietoon nopeasti, jotta saavutetaan kilpailuetua. Yleensd apuna tillaisissa yrityksissd
kdytetddn paljon informaatioteknologiaa sekéd ylldpidetdan hyvid suhteita toimittajiin.
Tallainen strategia sopii puolestaan yrityksiin, joilla on resursseja panostaa teknologiaan
ja jotka toimivat epdvarmassa ympéristossd, jossa kysyntd ja mieltymykset vaihtelevat.

(Agarwal ym. 2006.)

Kolmantena ja uusimpana strategiana on hybridi toimitusketjustrategia. Kirjallisuudessa
tillaiselle strategialle kdytetddn myds nimitystd Lean-Agile. Tassd strategiassa pyritdin
yhdistelemdin kummankin edelld mainitun hyvét puolet. Téhin pdistddn tehostamalla
toimitusketjun alkupditi ja tdten saamalla kustannuksia alas samaan aikaan, kun
kiinnitetddan huomiota myds ketjun loppupddhén, jotta asiakkaat saavat erinomaista
palvelua joustavan strategian periaatteiden mukaan. (Elmoselhy 2013.) Yleinen ratkaisu
on suunnitella tarjottavat tuotteet siten, ettd ne kayttdvdt mahdollisimman paljon
standardisoituja komponentteja, joista sitten voidaan asiakaskohtaisesti rdétdloida
erilaisia tuotteita. Molempien aiemmin mainittujen strategioiden periaatteita kéyttden
tami strategia sopii ldhes kaiken tyyppisille yrityksille, jotka toimivat erilaisissa

ympdristoissd. (Agarwal ym. 2006.)

Oikean strategian valinta on hyvin yrityskohtaista. Toki suurena vaikuttavana tekijand on
ympéristd, jossa yritys toimii, etenkin kun tarkastellaan tehokkuuskeskeisté tai joustavaa
strategiaa, mutta myds tuotettavat tuotteet ja organisaation oma strategia vaikuttaa paljon
valinnassa. Jos esimerkiksi tuotevalikoimasta 16ytyy paljon standardisoituja tuotteita, on
tehokkuuskeskeinen strategia hyvd vaihtoehto. (Zhou ym. 2014.) Isoin vaikutus on
kuitenkin organisaation yleiselld strategialla ja arvoilla eli silld, millaisena yritys haluaa
ndyttdytyd. Tatd valinnan perustelua voidaan havainnollistaa  esimerkiksi
toimitusketjukolmion avulla. Se koostuu kolmesta eri osa-alueesta, jotka ovat pddoma,
palvelu ja kustannukset (kuvio 6). Kaikkea kolmea osa-aluetta ei voi priorisoida, vaan
pitdd madritelld, mitkd ovat kullekin yritykselle tdrkeimmat. Jos esimerkiksi kustannuksia
halutaan laskea ostoissa, pitdd erdkokoja kasvattaa, joka puolestaan heijastuu varastojen
kasvuun. Tami luokitellaan pddomaan. Nédiden kolmen alueen tdrkeysjarjestykseen

asettaminen helpottaa oikean strategian valinnassa. (DeSmet 2018, 9-16.)
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Palvelu

Padaoma Kustannukset

Kuvio 6. Toimitusketjukolmio (DeSmet 2018, 9-16).

Hoitotarvikelogistiikkaa on vaikea asettaa vain yhden strategian piiriin. Tdma johtuu siité,
ettd tarpeet vaihtelevat suuresti. Karkeasti voidaan kuitenkin ajatella, ettd timi on
asiakasldahtdinen prosessi, jossa palvelu on asetettu etusijalle. Tavoitteena on saada
tarvikkeet loppukéyttédjille oikeaan aikaan. Loppukiyttdjani tdssd voidaan pitdd potilasta
tai myOs osastoa, joka tuotteen kuluttaa. (Poulin 2003.) Kiytdnnossi
hoitotarvikelogistiikalla on useampi eri tavoite, silld se voidaan jakamaan sisdiseen ja
ulkoiseen ketjuun. Sisdisen ketjun tavoitteena on juuri tdma asiakaslihtdisyys ja palvelu.
Sen voidaan katsoa noudattavan joustavan toimitusketjustrategian periaatteita. Ulkoisen
ketjun tavoitteena puolestaan on alentaa kustannuksia ja lisitd tehokkuutta. Tatd voidaan
siis pitdd tehokkuuskeskeisend toimitusketjustrategiana. Jos tarkastellaan koko ketjua,
voidaan havaita, ettd timé noudattaa hybriditoimitusketjustrategian periaatteita. Ketjun
alkupditd koitetaan tehostaa mahdollisimman hyvin ja ketjun loppupééssa keskitytddn
puolestaan asiakkaan tarpeisiin. Riippuu siis tdysin, miltd tasolta titd ketjua/prosessia

tarkastelee. (Pan & Pokharel 2007.)
2.4 Toimitusketjun mittaaminen

Toimitusketju ja sen johtaminen on kriittinen osa yrityksen liiketoimintaa. Nykyédén se
on yksi merkittivimmistd tekijoistd siind, saako yritys kilpailuetua ja tdtd kautta
menestystd. (O’Byrne 2016.) Téstd syystd se tarvitsee tuekseen strategian. Pelkkd

strategian pddttiminen ei kuitenkaan riitd, vaan tarvitaan my0s dataa ja erindisid
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tunnuslukuja perustaksi sithen, missd menndén tdlld hetkelld ja mikd on suunta
tulevaisuudelle. Téllaisten tunnuslukujen selvittimiseksi tarvitaan mittareita. (Cohen &
Roussel 2013, 173.) Aivan samalla tavalla kuin muillakin litketoiminnan osa-alueilla ja
myds yritysmaailman ulkopuolella sitd tarvitsee ensin mitata, jos toimintaa halutaan

seurata ja kehittda. (O’Byrne 2016.)

Erilaisia malleja ja mittareita on kuitenkin olemassa lukematon méaira. Tastd syysti ei ole
jarkevad mitata mitd tahansa, vaan yrityksen tulee miettid, mikd on asia, jota halutaan
erityisesti tarkastella ja kehittdd. Mittarit, kuten monet muutkin osa-alueet kytkeytyvit
vahvasti organisaation strategiaan. Jos esimerkiksi yrityksen strategia kulminoituu
kustannusten minimointiin, on syyté valita mittarit, jotka mittaavat titd kyseistd asiaa. On
olemassa mittareita, jotka liittyvit katteeseen, kustannuksiin per tuote tai keskiméariiseen
tilauskokoon. Nama esimerkiksi voivat antaa osviittaa sithen, miten kustannuksia voisi
alentaa, ja titen tehostaa toimintaa. Oikein valittujen mittareiden avulla voidaan ohjata
ja johtaa toimitusketjua sithen suuntaan, mitd yrityksen strategiassa on maédritetty.
(Chopra & Meindl 2015.) Strategian lisdksi yrityksen tulee tuntea oma prosessi, jolla
tuotetaan arvoa asiakkaalle. Tdmin prosessin eri vaiheet tulee tuntea, jotta voidaan mitata
sithen liittyvid asioita. Kaikki mittarit eivit mydskddn sovellu kaikkiin tilanteisiin. On
hyvd myds ottaa huomioon, ettd toimitusketjut toimivat yli organisaatiorajojen. Tama
tarkoittaa sité, ettd niilld on vaikutus moneen eri osa-alueeseen, ei esimerkiksi pelkkdin
hankintaan. Esimerkiksi cash-to-cash, eli vapaasti suomennettuna rahan sitoutumisaika,
on mittari, jolla saadaan seurattua prosessia tilauksesta aina asiakkaalta saatavaan rahaan.

Niin pystytddn kattamaan kaikki tapahtumat koko prosessin ajalta. (O’Bryrne 2016.)

Kiaytdnnossd voidaan yleistéd, ettd toimitusketjuissa on kaksi asiaa, jotka ovat tirkeitd ja
tastd syystd niitd kannatta mitata. Ndméa ovat asiakastyytyvédisyys sekd toimitusketjun
tuloksellisuus. Oli toimitusketjun tarkoituksena tarjota sitten nopeutta, laatua,
kustannusetuja tai joustavuutta, lopputulos, jota pyritddn saavuttamaan, on aina edelld
mainitut asiakastyytyviisyys ja tuloksellisuus. (O’Bryrne 2016.) Mittaamisen avuksi on
olemassa erindisid malleja, mittaristoja ja tyokaluja, jotka helpottavat toimintaa. Néistd
onkin jiarkevi aloittaa, ennen kuin alkaa valitsemaan yksittdisid mittareita. Sen lisédksi,
ettd mallit ja mittaristot helpottavat toimintaa, kdyttdvét ne parhaita kdyténteitd, jotka
tekevit toiminnasta tehokkaampaa. Liséksi ndiden avulla voidaan usein verrata omaa
toimintaa muihin. Muutama esimerkki tillaisista malleista ja mittaristoista ovat SCOR

(Supply Chain Operations Reference) sekd BSC (Balanced Score Card). SCOR on Supply
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Chain Councilin (SCC) kehittdma malli, jonka avulla voidaan mallintaa toimintaa, mitata
tyOta ja verrata toimintaa muihin. Toimitusketjujen mittaaminen ja etenkin vertaaminen
toisiinsa voi olla vaikeaa. Samoin kuin kiintedd tavaraa, kuten puuta, voidaan verrata
keskendin erindisin mitoin, joita ovat esimerkiksi pituus ja paino, voidaan toimitusketjuja
verrata toisiin pisteyttimélld ne luotettavuuden, vastinajan, joustavuuden, kustannusten
ja padoman hallinnan mukaan. SCC on kerdnnyt dataa eri aloilta, ja ndin omaa toimintaa
voi verrata muihin. (Lima-Junior & Carpinetti 2016; Persson 2011.) BSC on puolestaan
tavoitejohtamisen viitekehys ja ohjausmalli. Viitekehys koostuu neljésta eri osa-alueesta,
joita ovat taloudellinen ja sisdisten prosessien ndkOkulma sekd asiakas- ja
oppimisndkokulma. Jokaiselle ndkokulmalle asetetaan useampi tavoite, ja néisti

tavoitteista sitten muodostuu strateginen mittaristo. (Raval & Shankar 2019.)

Lisdksi mainitsemisen arvoisia yksittdisid mittareita ovat muun muassa ldpimenoaika,
pddoman kdyton tehokkuus ja varaston kierto, joiden avulla voidaan mitata toiminnan
tehokkuutta. Kontekstista riippuen ldpimenoajalla voidaan tarkoittaa ostotapahtuman tai
myyntitapahtuman késittelyaikaa tai myos ndiden yhdistelmés, eli koko prosessin
kisittelyaikaa. Tdma saadaan laskettua ottamalla huomioon eri tyovaiheiden nettotydajat
ja jakamalla ne tapahtumien mairélld. Pddoman tuotto saadaan puolestaan jakamalla
litkkevoitto sidotulla pddomalla. Varastot ovat luonnollinen osa liiketoimintaa, mutta ne
sitovat myOs pddomaa. Yleensd ajatellaan, ettd mitd vahemméin pddomaa on sitoutunut,
siti parempi se on yritykselle. Hyvilld materiaalinohjauksella ja kéyttopddoman
hallinnalla voidaan vdhentdd sidotun pddoman miérad. Tétd voidaan verrata varaston
kierron avulla, joka saadaan jakamalla vuoden kulutuksen arvo varastojen keskiarvolla.
Tehokkuuden ohella laatu on toinen tdrked mitattava asia, silld vaikka toiminta olisi
kuinka tehokasta, mutta tuotteita tai palveluita ei osta kukaan, ei tehdi tulosta. Laatua
voidaan puolestaan mitata muun muassa toimituskyvyn, toimitusvarmuuden ja
palvelukyvyn avulla. Toimituskyky saadaan helposti jakamalla toimitetut tilaukset
kaikilla tilauksilla ja kertomalla tdméi sadalla. Toimitusvarmuus puolestaan saadaan
luvattujen ja toteutuneiden toimitusten erotuksella. Palvelukykyd onkin hieman
haastavampi mitata. Yksinkertaisuudessaan silld tarkoitetaan, ettd toimitaan asiakkaan
odottamalla tavalla, mutta koska jokaisen asiakkaan tarpeet ovat yksil6lliset, on
palvelukykyd mitattavalla usean eri tekijdn summana. N&itd ovat esimerkiksi
kilpailukyky, joka on oma hinta verrattuna kilpailijoiden hintaan sekd edelld mainittu

toimitusvarmuus, toimitustiheys ja toiminnan seké tuotteiden laatu. (Sakki 2016, 49-58.)
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Mittaamisella on omat haasteensa, jotka tulee ottaa huomioon mittausta suunniteltaessa,
tehtéessd ja mittareiden valinnassa. Aiemmin mainittiin jo, ettd toimitusketjut toimivat yli
organisaation rajojen. Siitd huolimatta mittaamisessa keskitytdén usein vain sisdiseen
logistiikkaan. Niin iso osa toiminnasta jaa tdysin mittaamatta, joka vaikuttaa tulosten
oikeellisuuteen. Toinen ongelma on se, ettd mittareita valitaan liikaa. Tdéma aiheuttaa
lisdtyotd, ja panoksen médrd oikeasti tirkeiden asioiden mittaamiseen véhenee. Téstd
syystd on tarkedd miettid etukdteen, mitkd ovat ne prioriteettilistan kérjessd olevat asiat,
joita halutaan mitata. Kolmantena ongelmana nousee esiin se, ettd kun prosesseja on
mitattu, ei niitd arvioida samoilla asteikoilla. Prosesseja on jo entuudestaan vaikea verrata
toisiin, ja tdmai lisdd vertaamisen haastetta. Yleinen ongelma on myos, ettd mittareiden
vajautta ei oteta huomioon. Téalld tarkoitetaan sitd, ettd mittarit eivdt usein késitd
inhimillistd kapasiteettia, joka vaikuttaa muun muassa tehokkuuteen. TyoOntekijéiden
osaamisella, koulutuksella ja motivaatiolla on suuri merkitys siihen, kuinka tehokkaasti
ja laadukkaasti tulosta saadaan aikaan. Lisdksi motivaatio on esimerkiksi asia, joka

saattaa muuttua lyhyelldkin aikavalilla. (Sillanpaa 2010, 88-92.)
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3 Toiminnan tehostaminen

Toimitusketjut néyttelevdt merkittdvad roolia nykyajan globaalissa maailmassa, jossa
tavara litkkuu pitkid matkoja. Térkedd on kuitenkin jatkuvasti kehittdd toimintaa, jos on
halua pérjatd markkinoilla. Téssé luvussa keskitytddn toiminnan tehostamiseen, joka on
yksi kehittimisen osa-alueista. Aihetta ldhestytidin kisittelemalld sitd, mitd tehokkuus on
ja miten sitd voidaan yleisesti lisdtd. Lisdksi tehostamisen tarkastelua on rajattu eritoteen
teknologian ndkokulmaan, eli miten juuri teknologian avulla toimintaa voidaan tehostaa.
Huomioon on otettu my0s tehokkuuden lisddmisen rajoittavia tekijoitd, jotka on hyvi

ottaa huomioon realistisia tehostamisen mahdollisuuksia ajatellessa.
3.1 Miten yleisesti voidaan lisata tehokkuutta

Toiminnan tehostaminen edellyttdd tehokkuuden ymmaértimisen ylipddtddn. Mitd siis
tarkoitetaan tehokkuudella. Yksinkertaisesti tehokkuus voidaan mdiiritelld yrityksen
suorituskykyni. Kuinka hyvin organisaatio siis suoriutuu tehtivistdin, joiden avulla
tehdddn tulosta. Tarkemmin tehokkuus voidaan méiéritelld tuottavuuden ja arvon
yhdistelmidnd, joka on kuvattu kuvion 7 tehokkuusmatriisissa. Tuottavuudella
tarkoitetaan tuotosta verrattuna panokseen. Kuinka suurella panoksella saadaan siis
aikaan tuotosta. Tdstd johtuen, kun tuottavuus paranee, saadaan vihemmalld aikaan
enemman. Tamé voi tarkoittaa sité, ettd samalla tydpanoksella saadaan aikaan enemmén,
tai vahemmalla tyopanoksella saadaan aikaiseksi saman verran tai enemmaén. Tuotteet on
kuitenkin saatava kaupaksi, ja siksi pelkkd tuottavuus ei riitd, vaan arvoa pitdd liséta.
Toiminnassa pitdd olla jotain, joka lisdd arvoa asiakkaalle, ja téstd syystd asiakas on
valmis maksamaan kyseisestd tuotteesta. (Sakki 2016, 21-23.) Nykyéén onkin kriittist,
ettd yritykset jatkuvasti mukauttavat prosessejaan ja pyrkivét tehostamaan toimintaa, silld

muuten ne jadvit kilpailussa auttamatta jalkeen. (Radeschiitz ym. 2015.)
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Suuri

ARVO: Tehdaan oikeita asioita

v

Pieni Suuri

TUOTTAVUUS: Asiat tehd3dn oikein

Kuvio 7. Tehokkuusmatriisi (Sakki 2016, 22).

Tehokkuuden lisddminen ja toiminnan mittaaminen ovat hyvin pitkdlti kytkettyja
toisiinsa. Tastd syystd toiminnan tehostamisessa pdtee pitkdlti samat piirteet, kun
aiemmin késitellyssd toimitusketjun mittaamisessa. Téssdkin asianyhteydessé yrityksen
strategian tulee olla selvé, jotta toimintaa voidaan kehittdi ja tehostaa oikeaan suuntaan.
Lisédksi prosessin tuntemus korostuu erityisen paljon, kun halutaan tehostaa toimintaa,
silld niitd optimoimalla saadaan yleensd tehokkuutta liséttyd, joka puolestaan lisdd
kilpailukykya. Prosesseja pitdd jatkuvasti kehittdd, mutta sitd varten ne pitdé ensin tuntea.
(Radeschiitz ym. 2015.) Yleinen usko yritysmaailmassa on, ettd omat prosessit tunnetaan
jo, eikd niitd tarvitse sen takia mallintaa. Tdmad on kuitenkin virheellinen oletus.
Mallintaminen on itsessddn monivaiheinen prosessi. Se voidaan ajatella koostuvan
kolmesta eri vaiheesta, jotka ovat kuvaus, analysointi ja esitys, englanniksi CAP, eli
capture, analysis ja presentation. Ennen mallinnuksen aloitusta tulisi miettid, mikd on
tassdkin asianyhteydessd asia, jota tavoitellaan ja mihin halutaan paistd. Tavoitteet voi
esimerkiksi asettaa hierarkkisesti tdrkeysjirjestykseen, ja tdmdn pohjalta I&hted

toteuttamaan mallinnusta. (Phalp 1998.)

Itse prosessin mallinnus alkaa sen kuvaamisesta. Tama lahtee liikkeelle litketoimintaan
liittyvin datan kerddmisestd. Tétd dataa voidaan kerdta karkeasti kahdella eri tavalla: joko

ottamalla dataa esimerkiksi toiminnanohjausjirjestelmaisti tai haastattelemalla prosessin
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eri vaiheissa tyoskentelevid ithmisié. Tiedon pitéd kuitenkin olla yksiselitteistd ja tarkkaa,
jotta sitd voidaan hyddyntdd. Kun dataa on keritty, pitdd se koota yhteen, jotta prosessi
saadaan kuvattua. (Phalp 1998.) Téssé vaiheessa on hyva kdyttdd apuna erindisid malleja,
jotka on suunniteltu mallinnukseen. Né&itd ovat muun muassa erindiset standardoidut
diagrammit, kuten BPMN (Business Process Modelling Notation), UML (Unified
Modelling Language) tai vuokaavio. Esimerkki diagrammista esitetty kuviossa 8. Néissd
malleissa on usein standardisoidut symbolit, jotka helpottavat niiden tulkintaa. Yleensa
esimerkiksi ympyrit tarkoittavat prosessin alkua ja padtostd, suorakulmiot aktiviteetteja,
jotka pitdd tehdid, timantit padtoksid ja vaiheiden vélissd olevat katkoviivat vastuun
siirtymistd toiselta taholta toiselle, kuten varastolta tuotannolle. (Proctor 2021.) Kun
prosessi on kuvattu, pitdd sitd analysoida. Tdssd vaiheessa tulisi olla kurinalainen ja
johdonmukainen, jotta tulokset saadaan oikeellisesti, mutta toimia kuitenkin heuristisesti,
eli ei sukeltaa liian syville yksityiskohtiin, silld tdmé lisdresurssien kdytto ei korreloidu
saatavaan hydtyyn tietyn pisteen jalkeen. Apuna analysoinnissa on hyva kayttda erindisid
mittareita, joita edelld jo mainittiin. Néin saadaan hyvin tunnuslukuja nykyisesti
toiminnasta, jonka pohjalta voidaan tehdéd johtopadtoksid. Lopuksi on prosessin ja sen
analyysin esitys. Esitysmallin tulisi my0s olla selked ja johdonmukainen, jotta se on
helppo ymmartda. Téllaisia esitysmalleja voidaan kiyttia sitten skenaarioiden esityksessa

loppuasiakkaille sekd oppimisvélineina prosessissa tydskenteleville. (Phalp 1998.)
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Tavara saapuu
laaduntarkastukseen

Tavara tarkastetaan
silmamaaraisesti ja mitataan,
onko se viitearvojen sisalla

Y Y

Tavara lahetetaan
kakkoslaadulle tarkoitettuun
pinoon

Tavara lahetetaan eteenpain
pakkausta varten

Laaduntarkastus valmis

Kuvio 8. Kuvitteellinen esimerkki yksinkertaisesta diagrammista Proctorin (2021) periaatteiden
mukaan.

Kun prosessi on mallinnettu, analysoitu ja esitetty, voidaan miettid, miten sitd voisi
tehostaa. Karkealla tasolla tehostaminen voidaan jakaa kahteen péédkategoriaan, jotka
ovat resurssi- ja kustannustehokkuus. Resurssitehokkuudessa pyritddn hyddyntimédn
olemassa olevia resursseja mahdollisimman tehokkaasti. Toimintaa pilkotaan pienempiin
osiin ja samanlaiset osat niputetaan yhteen, jolloin saadaan mahdollisia mittakaavaetuja
ja toiminta tehostuu. Resursseja pyritddn hyodyntiméddn maksimaalisesti niin, ettei
syntyisi vaihtoehtoiskustannuksia eli kustannuksia, joita voitaisiin kéyttdd muihin
tarkoituksiin, kuten lainan lyhentdmiseen tai sijoittamiseen. (Monden 2012, 3-8.)
Resurssitehokkuuden rinnalle on noussut myds virtaustehokkuus. Talla tarkoitetaan sité,
ettd huomio kiinnitetdén tarpeen tyydyttdmiseen keskittimalld huomio jalostettavaan

yksikk6on. Tuotannon kontekstissa tdmid tarkoittaa tuotteeseen keskittymistd ja
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palveluissa asiakkaaseen huomion kiinnittimistd. Téssd tarkastellaan kyseisen yksikon
virtaamista organisaation ldpi. Tarkastellaan siis sitd, kuinka paljon timéi virtausyksikko
jalostuu tiettynd ajanjaksona. Mittaus alkaa tarpeen havaitsemisesta ja pééttyy, kun tarve
on tyydytetty. Yritykset voivat itse pééttdd ndiden vélilld kumpi tehostaminen sopii
omaan kontekstiin paremmin. (Modig & Ahlstrom 2013, 7-11.) Kuten aiemmin
mainittiin, lopulta kuitenkin tehokkuus kulminoituu tuottavuuden ja arvon lisddmiseen.
Tarkemmin ottaen molemmat voidaan jakaa vield useaan eri osaan, josta ne koostuvat.
Tuottavuutta voidaan katsoa lisdttdvin alentamalla kustannuksia tai vaihtoehtoisesti
parantamalla tyon laatua. Kustannukset itsessdén on suhteellisen laaja kdsite. Niitd on
muun muassa tuotannon-, hallinnon- ja pddoman kustannukset. Néitd kaikkia saadaan
alennettua poistamalla niissé esiintyvid hukkia. Hukkia voi olla esimerkiksi liiallinen
tuotantokapasiteetti ja tuotanto, ylimitoitetut varastot sekd turhat pddomasijoitukset.
Nédmi osa-alueet ovat vahvasti linkittyneitd toisiinsa, ja tistd syystd esimerkiksi
tyovoimaa vihentdmailld saadaan itsessdin jo kustannuksia alas, mutta se myds vahentaa
tuotantoa, joka puolestaan ehkéisee liian suurien varastojen syntymisté. Liséksi tuotteiden
tilausta voidaan optimoida, ja ndin saada alkupdin varastotasoja alas. Néin ollen lisdi

varastotilaa ei tarvita, joka vaatisi uusia pddomasijoituksia. (Monden 2012, 3-8.)

Naiden liséksi tyon laatua voidaan myds parantaa. Tama voi tarkoittaa olemassa olevan
tyovoiman kouluttamista, uusien palkkaamista tai yhteistyon tekemistd osaavampien
osapuolten kanssa sekd teknologian kdyttod. Ndin saadaan tuotettua enemmén samoilla
resurssimidrilld, kuten henkilotydtuntien médrilld. (Monden 2012, 3—-8.) Laatua voidaan
muutenkin parantaa tuotteissa ja ylipddtddn tekemisessd. Kun tuotteet ovat
parempilaatuisia ja ne toimitetaan asiakkaille tdsmaéllisesti ja varmasti sovitun aikataulun
mukaan, valitsevat asiakkaat mieluummin kyseisen yrityksen ja todennédkoisesti ovat
valmiita maksamaan myds enemmin tuotteesta. Tama lisdd yrityksen kannattavuutta.
Lisdksi tehokas ketju muutenkin lisdd kannattavuutta, silli nopeammalla toiminnalla
saadaan myo0s asiakkaita laskutettua aiemmin ja titen saadaan nopeutettua rahankiertoa.
Ideaalitilanteessa asiakkailta saadaan maksu ennen kuin oma maksuaika toimittajan
suuntaan pdittyy, ja ndin ollen liiketoimintaa pystytddn pyorittdméddn pienemmalld

padomalla. (Sakki 2016, 10—12.)
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3.2 Teknologia tehostamisessa

Kuten edelld jo mainittiin, teknologian lisddminen on yksi yleinen tapa tehostaa
toimintaa. Teknologialla, kuten monella muullakin asialla on monta eri méaaritelmaa.
Jacob Bigelowin vuonna 1829 kirjan Teknologian elementit (Elements of Technology)
médritelmén jdlkeisend aikana teknologian ymmarrys, kiytto ja tatd kautta maéritelmé on
muuttunut monta kertaa. Téstd syystd on hyvd asettaa tietty méadritelmd ndinkin
arkikielessd yleiselle termille, jotta voidaan ymmartdd aihealuetta ja esimerkiksi sen
kayttokohteita. Esimerkiksi La Shun L. Carroll on maaritellyt laajasti teknologian 2017
artikkelissaan seuraavasti: Teknologia voidaan médritelld jonain asiana, joka on tarpeeksi
dlykds toimiakseen tai toimittaakseen jonkin tietyn asian tai funktion, jota ihmiset voivat
valmistaa suunnittelun tai 16ytdmisen avulla ja / tai hyddyntdi. Téll4 asialla on jokin tietty
tarkoitus, eli sen avulla pystytddn luomaan jotain, joka helpottaa ihmisten tai muiden
dlykkdiden elididen toimintaa. Yleisesti teknologiaa ajatellaan, kun puhutaan esimerkiksi
tietokoneista, mutta se voi kisittdd paljon laajemmankin kirjon asioita, kuten esimerkiksi
kyné kirjoittamista varten. Siitd johtuen onkin syytd ymmaértdd ero vain teknologian ja
informaatioteknologian (IT) vililld. (Carroll 2017.) Informaatioteknologian puolestaan
on teknologiaa, johon tarvitaan tietokoneohjelmistoja ja laitteita. (Onn & Sorooshian
2013.) Tassa tyossa teknologiaa kasitellddn juuri informaatioteknologian ndkdkulmasta,

eli miten esimerkiksi erilaisten sovellusten avulla toimintaa voidaan tehostaa.

Informaatioteknologia onkin nykyéédn elintirked osa toimitusketjuja, ja ilman sitd on
ldhes mahdotonta toimia. Tdmi johtuu siitd, ettd ilman IT:td tieto pysyisi visusti
pelkdstddn oman organisaation sisdlld, eikd tdten voitaisi hyodyntdd myoskddn tietoa.
Tallaiseksi kriittiseksi tiedoksi voidaan laskea muun muassa kysyntdédn, hinnoitteluun,
laatuun ja saatavuuteen liittyvét tiedot. Informaatioteknologian tirkeyttd korostaa myos
se, ettd asiakkaat vaativat nykyddn paljon enemmaén kuin ennen, kuten ldpindkyvyytta ja
reaaliaikaisuutta. Nidihin kompleksisiin vaatimuksiin pitdd mukautua ja vastata
kayttamalla eri tietojarjestelmid, ohjelmia ja muita vastaavia. Liséksi tuotteiden kdyttoidt
ovat lyhentyneet, joka aiheuttaa sen, ettd markkinatuntemuksen pitdd olla entistd
reaaliaikaisempaa ja tarkempaa. Informaatioteknologian kdytto on pakollista ja parhaassa
tapauksessa voi tuoda kilpailuetua, mutta se vaatii erinomaista suunnittelua. On tarkedd
selvittdd, mitkd ovat IT:n tavoitteet bisneksen nidkokulmasta, ennen kuin sitd 1dhdetdan
ottamaan kéyttoon. Siksi on tirkedd myds hahmottaa, millaista rautaa eli vilineitd seka

tyokaluja halutaan kiyttad. Liséksi on yksi asia ymmartid, mitd ovat téllaiset tyokalut ja
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jarjestelmat, kuten ERP-jdrjestelmédt (Enterprice Resource Planning) tai SaaS (Software
as a Service) ja mitkd niiden potentiaaliset hyodyt ovat yleisella tasolla verrattuna siihen,
ettd ymmartdd syvillisesti ja my0s kaytdnnon ndkokulmasta yrityksen arkkitehtuurin,
joka mahdollistaa tillaisten jarjestelmien kdyton. Kuten monessa muussakin asiassa, oma
toiminta ja prosessit on kriittistd hahmottaa, jotta teknologiaa voidaan hyddyntia oikealla

tavalla. (Ross 2011, 35-37.)

Péhkindnkuoressa, miten teknologian avulla tehostetaan toimintaa, on, ettd sitd kdytetdén
tiedon automatisointiin. Tarkemmin ottaen tietoa siirretddn ihmisiltd koneille, ja néin
ollen erindisid suoritteita pystytdén tekeméén ilman ihmisen véliintuloa jokaisessa
vilissd. Tatd onkin kdytetty jo pidempéén teollisuudessa, jossa yksinkertaisia prosesseja
on pystytty automatisoimaan, kuten autoteollisuudessa kokoonpanolinjalla. Thmiset ovat
lopulta hyvin rajoittuneita niin nopeuden kuin voimankin suhteen, jonka lisdksi myds
virheitd sattuu enemmén, silld ithmiset kokevat viasymysté ja titd kautta epatarkkuutta,
joka voi olla tahatonta tai tahallista. Tahallinen epitarkkuus johtuu usein huonosta
motivaatiosta. Koneet sen sijaan voidaan ohjelmoimaan toimimaan tasaisesti ja nopeasti
tarvittavalla voimalla, eivitka ne vdsy, joten toimintaa voi olla ympérivuorokautista. Néin
ollen teknologian lisddminen on jo tehostanut toimintaa, joka voidaan ndhdé kuviossa 9.
Kuviossa ndkyy tuotannon médrdn kasvu maailmalla sekd maailman
bruttokansantuotteen kehitys. Tdssd indeksind on vuosi 1800. Mitd enemmaéin uusia
teknologioita on kehitetty, sitd enemmén tuotantoa on saatu aikaiseksi ja BKT on
kasvanut. Lisdksi konkreettisten tuotannossa tapahtuvien toimintojen lisiksi automaation
avulla pystytddn tekemidn laskennallisia tehtdvid, kuten ennusteita, matemaattisia
malleja esimerkiksi varastojen mallinnukseen ja palkanlaskennan tehtdvid. (Ross 2011,

38-40.)
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Kuvio 9. Tuotannon kehityksen ja BKT:n kasvu (Boiko 2019).

3.2.1 Tekoaly ja automatisoitu paatoksenteko

Niitd laskennallisten tehtévien automatisointeja voidaan viedd vield askel pidemmalle
tekodlyn avulla. Tekodly ei itsessddn ole mikdédn uusi kédsite, mutta sen hyddyntdminen
toiminnassa on suhteellisen uutta, jonka vuoksi myos silli on monta eri miiritelmaa.
Muun muassa Cambridgen sanakirjassa tekodly on miiritelty koneena, jolla on samoja
ominaisuuksia kuin ihmismielelld. Néaitd ovat esimerkiksi kielten ymmaértdminen, kuvien
tunnistaminen, mallien sekd kaavojen hahmottaminen ja oppiminen. Tdmi maéiritelma
kattaa myos téllaisten koneiden valmistuksen tutkimisen, mutta se on jétetty tissd tyossd
huomioimatta. (Cambridge dictionary 2022.) Viime aikoina dataa on pystytty kerddaméén
yhd enemmén ja enemmaén erindisten sensorien, laitteiden sekd myds ihmisten toimesta,
joka on puolestaan mahdollistanut tekodlyn kdyttdmisen. Tdmi iso datan méérd onkin
edellytys tekodlyn toimivalle kéytolle. (Chien ym. 2020.) Tekoélyd voidaan kayttda
pitkédlti ennusteiden parantamiseen sekd paddtdksenteon apuna tai suoraan itse
paatoksentekoon. Silld toimitusketjujen hallinta sisédltdd paljon molempia, saattaa tima
hyvinkin olla osa-alue, jossa tekodly voi tuoda eniten kilpailuetua ja kassavirtaa.

(Toorajipour ym. 2021.)

Ennustamista voidaan tehdd ilmankin tekodlyd, mutta sen kdyttd parantaa ennusteita
huomattavasti. Ennustaminen on aina ollut yhtené kriittisend tekijdnd paatoksenteossa.
Yritykset pyrkivdat minimoimaan riskid ja maksimoimaan mahdollisuuksia ennusteiden

avulla epdvarmassa ympdristdssd. Yksinkertaisia ennustemalleja on muun muassa
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liukuvan keskiarvon malli tai eksponentiaalisen tasoituksen malli. Nditd voidaan
monimutkaistaa tuomalla esimerkiksi trendikomponenttia mukaan yhtdloon, mutta ne
ovat silti vield jokseenkin yksinkertaisia. (Petropoulos 2022.) Tekodlyn avulla voidaan
kasitelld suurempi midrd dataa sekd useampaa mallia. Tamad johtaa sithen, ettd
ennusteiden tarkkuus ja titd kautta luotettavuus paranee. Ennusteiden lisdksi tekodly

parantaa myos péadtoksentekoa tuomalla varmuutta sithen. (Ghiassi & Skumanich 2021.)

Automatisoitu paitoksenteko voidaan mairitelld usealla tavalla. Yksi jaottelu on kapea
tai laaja madritelmad. Kapeassa maaritelmassd padtoksentekoa tekoédlyn avulla tarkoitetaan
paitostd teknologian avulla, johon ei tarvita ihmistd. Laajemmin méériteltynd se on
prosessi, jossa suurta madrda yksityiskohtaista dataa prosessoidaan algoritmien avulla ja
kiytetddn tietoperusteisessa padtoksenteossa. TAma kattaa laajan skaalan erilaisia rooleja
paitoksenteossa ehdotuksista lopullisiin pddtoksiin saakka. Tekodly voi siis tuottaa
ongelmaan muutaman ratkaisuehdotuksen, mutta lopullinen paités on ihmiselld tai
tekodly voi viedd tdmédn pdidtdsprosessin myOs loppuun itsendisesti. Kdyttokohteita
tillaiseen on monia, ja sitd on osittain otettu jo kdyttoon. Esimerkiksi Yhdysvalloissa
kiytetddn jo algoritmeja arvioimaan sitd, kenet voisi paéstdd aikaistetulle ehdolliselle

vankeudelle. (Araujo ym. 2020.)

Myo6s Ruotsissa on implementoitu automaattista pddtoksentekoa sosiaalipalveluiden
tukemiseen. Tdssd asianyhteydessd on huomattu, ettd digitalisaation ja automatisaation
lisdédmiselld on ollut positiivinen vaikutus kansalaisten palvelemiseen. Pdédtoksenteko
automaation avustukselle edistdi reilua ja yhtendisti linjaa olevaa pédédtdksentekoa, jossa
paéttdjan henkilokohtaiset eettiset arvot sekd muut mielipiteet ja mieltymykset saadaan
minimoitua. Ranerup ja Zinner Henriksen toteavatikin 2022 artikkelissaan, ettd ainakin
tissd kontekstissa thmisen ja teknologian yhteistyo padtoksenteossa lisdd tehokkuutta ja
viahentdd mahdollisia riskejd. Kyseessd on kuitenkin suhteellisen uusi aihealue, ainakin
kaytannon ndkokulmasta, ja tdstd syystd dataa tekodlyn ja automatisoidun padtdksenteon
hyodyistd on hyvin védhdn. Kirjallisuus painottuu péadsdantdisesti potentiaalisiin
mahdollisuuksiin sekd uhkiin ja ihmisten ennakkoluuloihin néité teknologioita kohtaan.
Ennakkoluuloja aiheuttaa pitkélti juuri aitheiden uutuus. Toki esimerkiksi Yi-No:n,
Enochin ja Chenin (2023) tekemin tutkimuksen mukaan ihmisilld on ennakkoluuloja
muun muassa tekoélyd kohtaan, mutta silti positiivista luottoa, kun kyseessd on tekodlyn

kaytto sairauksien ehkiisyyn ja terveyden tukemiseen.
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On hyvd myo6s ottaa huomioon, ettd téllaisen uuden ja suhteellisen védhin testatun
teknologian kdyttdonotto tuo mukanaan my0s erindisid riskejé ja uhkia. Jo nyt kdyttoon
otetuissa tai testatuissa tapauksissa, kuten Kanadan yrityksessd hallita paremmin
maahanmuuttoprosesseja ja Puolan yrityksessd optimoida tyonhaun palveluita
teknologian avulla, on huomattu, ettd tekodlyyn ja automaattiseen péditokseen liittyy
paljon muun muassa eettisid haasteita. Esimerkiksi Puolan tapauksessa tekodly
madrittelee, onko tietty ihminen hyvé investointi” maalle, joka on heréttinyt paljon
keskustelua eettisestd ndkokulmasta. Liséksi esiin nousee myds muita kysymyksid, kuten
onko sallittua jdljittdd ihmisten liikkeitd vai rikkooko tdmi yksityisyydensuojaa. Nami
ovat kysymyksid, joihin valtioiden pitdé ottaa vahvemmin kantaa, ennen kuin kyseiset

teknologiat yleistyvit enemman. (Kuziemski & Misuraca 2020.)

Paatoksenteon lisdksi tekodlyd voidaan kiyttdd erindisiin muihin tarkoituksiin, kuten
kuvien tunnistamiseen. Perinteisesti tdllainen kuvien tunnistus koostuu muutamasta
padkomponentista tai avainvaiheesta, jotka ovat: kuvien esikésittely, niiden segmentointi,
ominaisuuksien poiminta ja niiden luokittelu. Tétd tunnistusta voidaan sitten parantaa
syvatunnistamisen (deep learning) avulla, jolloin tehokkuutta sekd varmuutta saadaan
lisdttyd. (Yuan ym. 2022.) Tétd voidaan hyodyntdd myds viivakoodien tulkinnassa
(Zhang ym. 2021). Teknologiaa on jo jonkin verran kdytdsséd esimerkiksi lddketieteessd,
jossa voidaan tunnistaa erindisid asioita, kuten mahdollisia sairauksia tai sithen viittaavia

tekijoitd muun muassa rontgenkuvista (Zhou ym. 2019).
3.2.2 Viivakooditeknologiat

Tekodly ei ole kuitenkaan monessa kontekstissa vield kovin realistinen mahdollisuus
toiminnan tehostamiseksi, vaan enneminkin lopullinen tavoite ja paamaiira, jonka avulla
tehokkuus saataisiin taysin uudelle tasolle. Toki on olemassa jo suhteellisen edistyneitd
teknologioita, kuten FedExin paketinseurantasysteemi, jonka avulla on voitu
automatisoida haastavia ja monimutkaisiakin tehtdvid, tuottaa hyodyllistd tietoa ja
linkittdd toimitusketjuja toisiinsa tuomaan kilpailuetua. Enemmaén kuitenkin esiintyy
pienten kokonaisuuksien automatisointeja yritysmaailmassa ja etenkin teollisuuden
parissa. (Ross 2011, 35-37.) Esimerkkejd tillaisesta ovat muun muassa
viivakooditekniikan automaattinen tunnistus sekd RFID-tunnistus. Apuna etenkin
ensimmdiiseen on luotu GSl-standardin viivakoodit. Témad on koodi, joka auttaa

tehostamaan toimintaa, silld sen avulla tuotteet on maailmanlaajuisesti standardisoitu ja
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samalla tuotteella on aina sama koodi toimittajasta riippumatta. Yleisin Suomessa
kéaytetty on GTIN-13-numero, joka tarkoittaa 13 merkkistd numerosarjaa. Kdytossd on
myos 14 merkkistdi numerosarjaa. Ndin ollen voidaan kéyttdd esimerkiksi optisia
lukijoita, jotka mittaavat viivakoodien tummien ja vaaleiden juovien leveyden seka
kombinaation. Pelkkd lukija tdhidn on kuitenkin hyddyton, ja siksi taustalle tarvitaan
tietojarjestelmé, joka osaa muokata kyseisen laitteen antaman tiedon kayttdjille
ymmarrettdvaan muotoon. Tdma tehostaa toimintaa huomattavasti, silld tunnistaminen
saattaa olla yksi tyoldimpié ja aikaa kuluttavampia vaiheita toiminnassa. (Sakki 2016, 14—

17.)

Viivakoodeihin liittyvien teknologioiden kdytostd onkin lukuisia tutkimuksia, joissa on
huomattu niiden tehostavan toimintaa. Esimerkiksi Lylyn ym. (2022) tutkimuksessa
testattiin  viivakoodinlukijan kédyton vaikutusta sairaala-apteekin lddkejakeluun.
Tutkimuksessa mitattiin ladkejakelun kerdilyn ldpimenoaikaa ilman ja lukijan kanssa
kirjaamalla ndiden ajat ylos. Ndin huomattiin, etti tillaisen laitteen kdyttdonotto vihensi
kerdilyvirheiden miirda sekd paransi kerdilyn nopeutta ja titen tehokkuutta. Ndin myos
farmaseutit vapautuivat keskittymiin omaan ydinty0honsi ja ndin tuomaan paremmin
lisdarvoa tyolleen. Myds Elaskarin ym. (2021) tutkimuksessa huomattiin, ettd
viivakoodien kdyttdonotto yliopistossa opiskelijoiden paikallaolon seuraamiseen vihensi
virheiden maaraa kirjauksissa ja tehosti toimintaa. Lisdksi viivakoodien lisddminen ei

tuonut juurikaan lisdkustannuksia kyseiselle yliopistolle.

Kuten muissakin teknologioissa, viivakooditeknologian kayttoonotto tuo omat riskinsa.
Yleisesti myos ladketieteen saralla on paljon tutkimuksia ndiden teknologioiden
hyodyistd, mutta sddnndsteltyjen reseptildékkeiden, kuten opioidien kohdalla, tutkimus
on vahdiistd. Kyseisten teknologioiden kayttoonotto auttaa vahentimain ithmistyovoimaa
ja siten myos ihmisen vaikutusta muun muassa annosteluun. Tdma voi johtaa siihen, ettd
nditd lddkkeitd annetaan enemmain kuin pitéisi. (Zheng ym. 2021.) Esimerkiksi edelld
mainittu viivakooditeknologian kéyttoonotto sairaala-apteekeissa auttaa siirtdmédn
farmaseutit muuhun lisdarvoa tuottavaan tyohon. On kuitenkin hyvi huomata, ettd tima
saattaa aiheuttaa annosvirheitd, silld farmaseutit eivdt ole aktiivisesti valvomassa

ladkemadrien jakelua. (Lyly ym. 2022; Zheng ym. 2021.)



34

3.2.3 RFID

Toinen vaihtoehto ty6ldén vaiheen helpottamiseen on RFID-tunnistus eli radio frequency
identification, suomeksi radiotaajuinen etdtunnistusmenetelmid. Tamid on usein
tarraetikettiin sijoitettu pieni mikrosiru ja sen ympdrille kietoutunut antenni, jonka
sisdltima tieto voidaan tunnistaa erillisell laitteella. Etuna tissd on se, ettei sirua ja tété
kautta pakettia tai muuta kohdetta, johon siru on asetettu, tarvitse fyysisesti ndhda. Lisdksi
titd tietoa voidaan pdivittdd ja titen kdyttdd sirua uudelleen eri tarkoitukseen. (Sakki
2016, 14-17.) Ylipditdan erilaiset sensorit voivat olla apuna tavaroiden liikkeiden
seurantaan, mutta my0s olosuhteiden tarkkailuun. Esimerkiksi lampotila on olosuhde,
joka pitdd monella tuotteella olla tiettyjen rajojen sisdlld ja ndin nditd tuotteita voidaan

hallita ja varmentaa paremmin. (Pagano & Liotine 2019, 111-125.)

Samoin kuin viivakooditeknologioiden kanssa, myds RFID:td on késitelty kattavasti
kirjallisuudessa. On siis olemassa paljon dataa sekd sen hyodyistd, ettd myds haasteista ja
riskeistd. Hyodyt keskittyvit pitkdlti samoihin teemoihin kuin viivakooditeknologioissa,
eli thmistyovoiman vihentdmiseen ja tdten toiminnan tehostamiseen sekd virheellisten
kirjausten minimointiin. Muun muassa Chanchaichujitin, Balasubramanian ja
Charmainen (2020) tekeméssa tutkimuksessa todettiin, ettd RFID:n hyddyt voidaan jakaa
kahteen kategoriaan: yrityksen omiin etuihin ja asiakkaan etuihin. Molemmat néisti
liittyvit jdljitettivyyteen, mutta yrityksen kannalta jiljitettdvyys toi taloudellisia hyotyja,
silld esimerkiksi pakkauksia menee vihemmaén hukkaan, kun taas asiakaspuolella timé
jaljitettavyys lisdsi ldpindkyvyyttd, joka on merkittdvd osa nykyasiakkaan ostopéatosta.
Tétd puoltaa myos Denuwaran, Maijalan ja Hakovirran (2019) artikkeli, jossa RFID:n
kayttoonotto lisdsi jdljitettdvyyttd ja lapindkyvyyttd, joka helpotti juuri tuotteiden
seurantaan ja tdten esimerkiksi eettisen toimitusketjun varmistamiseen, mutta myos

yksittdisen yrityksen varastonhallintaan.

Myo6s RFID-teknologian kiyttdonotto aiheuttaa omia haasteita ja riskejd, jotka
kytkeytyvit pitkélti viiteen eri ongelmaan. Namé ongelmat ovat kustannukset, vaikeudet
tiettyjen materiaalien kanssa, koulutuksen vaikeus, eettiset ongelmat sekd
kaistanleveyteen. RFID-tunnisteet ovat huomattavasti kalliimpia kuin esimerkiksi
yksinkertaiset viivakoodit. Ne eivét sovellu mydskddn kaikkien materiaalien kanssa,
kuten nesteiden tai metallien, jotka saattavat héiritd signaalia. Ndiden kayttoonotto vaatii

my0s enemmén koulutusta, varsinkin kun huomioidaan tilanteet, joissa tunnisteet eivét
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toimi. Liséksi kuten yleisestikin jiljitettdvyydessd, eettiset kysymykset tulevat vastaan.
Mitd saa jaljittdd ja mitd ei? Liséksi kaistanleveys eli tiedonsiirtonopeus on suhteellisen
alhainen RFID:n osalta. Tarkoittaen sitd, ettd suurta méaéraa dataa ei saada siirrettyd timén
teknologian avulla, joka saattaa aiheuttaa joissain tilanteissa haasteita. (Abugabah ym.

2020.)
3.2.4 Sahkdoinen sanomanvalitys (EDI)

Naitd edelld mainittuja, mutta etenkin my0s ennen paperisesti lahetettyja dokumentteja,
kuten laskuja, rahtikirjoja, inventaarioasiakirjoja tai tilauksia voidaan ldhettdd nykyain
sdahkoisesti EDI-sanomien avulla. Nami sdhkoOiset sanomat ovat tehokas tapa
kommunikoida ja tukea yksittdisten toimintojen kulkua toimitusketjun eri vaiheissa.

(Klapita 2020.)

Sdhkoisen sanoman hyodyt voidaan jakaa kolmeen péddkategoriaan. Ndmd ovat
kustannusten ja virheiden vidhennys seké produktiivisuuden kasvu. Kustannuksia saadaan
alas, kun tietoa ei tarvitse endd ldhettdd paperisessa muodossa. Niin sddstetddn seka
materiaali-, ettd postituskustannuksissa. Liséksi sdhkoiset sanoman vahentdvit virheiti,
kun tiedot saadaan suoraan jarjestelmistd, eikd niissé tarvita manuaalista tyotd valikdtend.
Tamid kaikki nostaa my0s produktiivisuutta, silld manuaalista ty6td ei tarvitse tehda.
Lisdksi tieto kulkee reaaliaikaisesti, joka osiltaan tukee my6s suunnitelmallisuutta ja sen
parantumista. (Klapita 2020.) Niitd véitteitd tukevat myos Okanon ja Fernandesin (2019)
artikkeli sekd Mutuvin, Muragurin ja Kinyuan (2019) tutkimus.

Taman tyyppiselle sanomanvilitykselle on kuitenkin myds omat vaatimuksensa, jotta se
toimii mahdollisimman hyvin ja tehokkaasti. Tietenkin yrityksilld pitda olla jarjestelmit,
joissa tdtd kyseistd dataa on ja sitd voidaan vdlittdd toisille osapuolille, mutta
kommunikaation pitdd olla myos tietyn standardin mukaista. Kansainvilinen standardi
tidlle on UN/EDIFACT, joka on vaatimus sille, ettd tieto lilkkuu samassa muodossa
osapuolten vililld ja ndin vastaanottava pad pystyy my0s tulkitsemaan ldhetetyn sanoman.

Tama vaatii tyotd, ettd tieto saadaan standardin mukaiseen muotoon. (Klapita 2020.)
3.2.5 Tietojarjestelmat

Edelle mainitut menetelmaét ja jérjestelmit eivdt kuitenkaan ole kovinkaan arvokkaan

sellaisinaan, vaan ne vaativat ympdérilleen jonkin tietojérjestelmén, kuten SAP:in tai
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Microsoft Dynamicsin, joiden avulla timi teknologioiden tuottama tieto voidaan muuttaa
hyodylliseen analysoitavaan tai seurattavaan muotoon ja valittdd tima tieto organisaation
sisdlle tai sen ulkopuolelle. Niilla jarjestelmilld voidaan valittdd reaaliaikaista dataa, joka
tehostaa toimintaa. Toiminnanohjausjirjestelmien hyodyt voidaan jakaa viiteen eri
kategoriaan: operatiivisiin, hallinnollisiin, strategisiin, it-infrastruktuuriin sekd
organisaatiollisiin hydtyihin. Operatiivisia hyotyja ovat muun muassa kustannusten
viheneminen, ldpimenoaikojen lyheneminen sekd tehokkuuden, laadun ja
asiakaspalvelun parantuminen. Hallinnolliset hyddyt ovat parempi resurssien hallinta,
paitoksenteko seka suorituskyky. Strategisia puolestaan ovat esimerkiksi talouskasvun ja
yhteistyon tukeminen sekd innovaatioiden lisdédntyminen. Toiminnanohjausjirjestelméit
auttavat myos parantamaan it-infrastruktuuria tekemaélld liiketoiminnasta joustavampaa
sekd vdhentdmilld it-infrastruktuurin kustannuksia. Liséksi organisaationalliset hyddyt
parantuvat, silld toiminnanohjausjirjestelmét tarjoavat paremmat mahdollisuudet
organisaatiomuutoksiin ja auttavat rakentamaan parempaa visiota. (Shang & Seddon

2000.)

Mutta kuten jo aiemmin mainittiin, jotta nima potentiaaliset hyddyt voidaan saavuttaa,
pitdd yrityksen tuntea oma arkkitehtuuri ja liiketoimintaympéristd. Tdmé johtaa siihen,
ettd omaan kayttoon voidaan valita oikea toiminnanohjausjirjestelmé, joka tukee ja
tehostaa liiketoimintaa eikd ole rasite sille. Monet yritykset valitsevat vidrin
toiminnanohjausjirjestelma ja / tai eivit osaa kdyttaa sitd, joka johtaa sithen, ettd se on
lahinnd vain rahakuilu eika tuo lisdhy6tyd. (Hsu 2013.) Hyodyt saadaan parhaiten esille,
kun valitaan oikea jarjestelmi, koulutetaan henkilosto kiyttamadn tété jarjestelméa oikein
ja  mahdollisimman tehokkaasti sekd panostetaan jdrjestelméintegraatioihin.
Integraatioiden avulla muut jarjestelmat ja laitteet saadaan kytkettyad padjarjestelméén, ja
tatd kautta tieto saadaan paremmin litkkkumaan organisaation osa-alueelta toiselle tai sen

ulkopuolelle. (Ram ym. 2014.)

Toiminnanohjausjérjestelmddn integroitavien jirjestelmien liséksi kéytosséd saattaa olla
muita spesifejd jarjestelmid erillisend kokonaisuutena. Yksi yleinen tillainen jarjestelma
on tikettijarjestelma eli palvelupyyntojirjestelmé, joka on laajalti kdytossd muun muassa
it-tuen parissa. Asioita pitdd saada hoidettua, esimerkiksi jarjestelmdongelmia pitad saada
ratkottua ja ihmisten pitdé tietdd, koska ndmé on otettu tyon alle ja milloin ne on ratkaistu.
(Kandamby ym. 2020.) Néissi jdrjestelmissi voi sitten olla enemmén tai vihemmén élya,

jonka perusteella kone pystyy itse vastaamaan palvelupyynt6ihin, avustamaan henkil6a
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tdssd tai ei olemaan mitenkdin mukana. Téarkedi kuitenkin on, ettd informaatio kirjautuu

johonkin ylos ja asian etenemistéd voi seurata ldpindkyvasti. (lee & Liu 2010.)
3.2.6 Teknologia hoitotarvikelogistiikkaan

Useat teknologiat voisivat potentiaalisesti ollakin ratkaisu hoitotarvikelogistiikan
tehostamisessa. Kuten aiemmin on jo mainittu, hoitotarvikelogistiikka on aihealue, jossa
olisi paljon kehitettdvdd. Tamin voi huomata siité, ettd myos vahvuusalueilla on paljon
kehittdmisen varaa. Yhtend sairaalalogistiikan ominaispiirteend ja vahvuutena voidaan
pitdd sitd, ettd yhteistyotd ja -toimintaa tapahtuu paljon. Eri osastot ovat toisistaan
riippuvaisia, ja tdstd syystd tyOskentelevét toistensa kanssa tiiviisti. Informaatio ei
kuitenkaan kulje ndiden osapuolten vililld kovinkaan tehokkaasti, puhumattakaan ketjun
ulkopuolisesta informaationkulusta. (Nachtmann & Pohl 2007.) Osasyyna tdssd on se,
ettd kdytossd on hyvin hajautetusti paljon erilaisia ja monimutkaisia jarjestelmid, jotka
eivit valttamattd keskustele toistensa kanssa (Poulin 2003). Liséksi tiedon jakamisessa
on muitakin rajoitteita, kuten salassa pidettdvdt asiat. Nama eivat valttdmattd kosketa
niinkddn hoitotarvikelogistitkkaa, mutta vaikuttavat myos siithen sairaalalle valittujen
jérjestelmien kautta. Joka tapauksessa ndmi seikat aiheuttavat sen, ettd informaatio ei
siirry osapuolilta toisille, jota voidaan pitdd vahintdkin yhtend suurimmista tehostamisen

kohteista. (Nachtmann & Pohl 2007.)

Yleiselld tasolla nditd pystyttdisiin ratkaisemaan esimerkiksi jérjestelméintegraatioiden
sekd jo edelldi mainittujen strandardoitujen sanomien, kuten Gl-koodien kayton
lisddmiselld (Poulin 2003; Sakki 2016, 14—17). Myos vaihteleva kysyntéd on iso haaste
tdssd ympéristossa (Kriegel ym. 2013). Sithen puolestaan ratkaisuna voisi ainakin jollain
aikaikkunalla olla tekodlyn tuomat ennustemahdollisuudet (Ghiassi & Skumanich 2021.)
On hyvd my0s ottaa huomioon, ettd monesti terveydenhuollossa olevat it-jarjestelmat
eivit toimi, kuten on haluttu. Tdma johtuu pitkélti siitd, ettd suunnittelua ja kdyttdonottoa
tehdessd ei ole ymmaérretty tarpeeksi hyvin kontekstia. Ei olla esimerkiksi
kaytdnnonldheisesti kerdtty mielipiteitd itse kéyttdjiltd ja réaatildity jarjestelmid
tarpeeseen, jolloin ne ovat todennikdisesti kankeita eivétka palvele henkilokuntaa, joka

niitd kayttdd. (Heeks & Mundy & Salazar 1999.)
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3.3 Tehokkuuden lisaamista rajoittavat tekijat

Usein ollaan kuitenkin tilanteessa, jossa tehokkuuden lisdédmiselld on jotain rajoittavia
tekijoitd. Naitd rajoittavia tekijoitd voidaan tiivistid muutamaan eri kategoriaan. Téllaisia
kategorioita ovat rajoitteet, joihin yritys voi itse vaikuttaa, ja rajoitteet, joihin organisaatio
ei voi vaikuttaa. Rajoittavia tekijoitd, joihin voi vaikuttaa, ovat muun muassa
paédtoksentekoon ja johtamiseen sekd toiminnan ohjaamiseen liittyvét rajoitteet, kuten
budjetin  kohdentaminen ja resurssien lisddminen esimerkiksi teknologiaan
panostamiseen sekd henkiloston mieltymysten ja ajattelutapojen muuttaminen eli
muutosvastarinnan torjuminen. Tekijoitd, joihin yritys itse ei voi vaikuttaa ovat
puolestaan muun muassa kehityksen rajoitteet. Esimerkiksi ei ole olemassa teknologiaa,
joka auttaisi tehostamaan toimintaa, tai ulkopuolisten instituutioiden asettamat rajoitteet,
kuten lailliset rajoitteet etenkin julkisella sektorilla. Né@itd on esitetty tiivistetysti
taulukossa 2, jonka siséltd on koottu aihetta kisittelevista kirjallisuudesta (Lodgaard ym.

2016; Sanchez-Ruiz ym. 2020; McNeil 2001; Terveydenhuoltolaki 2010).

Taulukko 2. Tehokkuutta rajoittavat tekijat

RAJOITTAVAT TEKIJAT
Tekijat, joihin yritys pystyy itse Tekijat, jotka ovat yrityksen
vaikuttamaan vaikutusvallan ulkopuolella
» Huono johtaminen ja suunnittelu » Teknologian rajoitteet
»  Liian vahan resursseja » Lailliset rajoitteet
» Teknologian vaarinkayttd

Yhtend suurimpana toiminnan tehokkuuden lisddmisen rajoittavana tekijdné on yrityksen
omat toimintatavat ja kulttuuri. Lahes kaikki tietdvit, ettd jatkuva kehitys on kriittist4, jos
yritykset haluavat péarjitd kovan kilpailun markkinoilla. Kuitenkin jopa kaksi kolmesta
jatkuvan kehityksen projektista epdonnistuu. Tama johtuu pitkalti siitd, ettd toimintaa on
johdettu vaidrin. Lahestymistapa on alusta asti ollut huono, ja tehokkuuden
saavuttamiseksi on kdytetty vairia tyokaluja tai metodeja. Voi myos olla, ettd on kéytetty
oikeita tyokaluja ja metodeja, mutta niitd on kdytetty vain védrin. Johto syyttdd usein
huonosta menestyksestd informaatioteknologian vajetta, huonoja metodeja tai
tyontekijoiden huonoa motivaatiota ja sitoutumista. Tyontekijdt puolestaan syyttavét
usein huonoa johtamista ja hallintaa. (Lodgaard ym. 2016.) Toki yrityksen sisdiselld

kulttuurilla ja kehittymishalukkuudella on oma vaikutuksensa. Jos muutosvastarintaa
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uusien toimintatapojen kiyttoonottoon esiintyy paljon, on paljon vaikeampi kehittdd
toimintaa, vaikka suunnittelu ja tydkalujen sekd metodien valinta olisikin tehty huolella.
(Sanchez-Ruiz ym. 2020.) Kuitenkin huonon menestyksen syy l0ytyy useammin
huonosta johtamisesta kuin huonosta ruohonjuuritason toteutuksesta. (Lodgaard ym.

2016.)

Toimintatapoihin ja kulttuuriin linkittyy myds vahvasti riskienhallinta ja titen myds
riskinoton halukkuus. Riskilld tarkoitetaan yksinkertaistettuna epdvarmuutta tulevasta
tapahtumasta tai tilanteesta. Usein sanalla tarkoitetaan negatiivista riskid eli epdmieluisaa
mahdollista tapahtumaa, mutta on hyvd ottaa huomioon, ettd riski voi olla myos
positiivinen eli haluttu tapahtuma. (Green 2016.) Riskeihin suhtautuminen mééarittaa
myos pitkdlti sen, miten yritys kehittdd toimintaansa. Jos yritys onnistuu kukoistamaan
riskikkddssd ymparistossd ja tekemddn jirkevid padtoksid muun muassa kehityksen

suhteen, tuo se usein kilpailuetua. (Chapman 2011, 3-5.)

Toisena rajoittavana tekijdnd, johon yritys itse voi potentiaalisesti vaikuttaa on
resurssirajoitteet. Resurssit voidaan mairitelld kattamaan monia eri asioita, mutta téssi
asianyhteydessé keskitytdin aikaan, osaamiseen seké rahaan. Aikaresurssi on suhteellisen
yksiselitteinen késite. Vuorokaudessa on vain tietty madra tunteja, ja titen yrityksen pitda
resursoida, mihin se haluaa aikaansa kdyttdd. Tama, kuten kaikki muutkin yrityksen
vaikutusvallan alaisista osa-aluista, linkittyy vahvasti johtamiseen ja strategiaan.
Yksinkertaistettuna tdmé rajoite voidaan havainnollistaa silld, ettd jos rahallisia
kustannuksia ei huomioida, haluaako yritys kdyttdad aikaansa esimerkiksi tuotantoon ja
myyntiin, joka tuo nopeasti tulosta, vai tuotekehitykseen, joka tuottaa vasta pidemmalla
aikavililld. Vaikuttava tekijd on myds osaaminen. Osaamisen taso médrittdd sen, kuinka
tehokkaasti pystytddn tuottamaan arvoa asiakkaalle olemassa olevien tydkalujen ja
metodien avulla sekd kehittimédn niitd toimintatapoja. Osaava tydvoima kuitenkin
aiheuttaa yritykselle enemmén kustannuksia, jos tarkastellaan esimerkiksi
palkkakustannuksia, ja téstd syystd jokainen yritys strategian pohjalta miérittda, kuinka
paljon tdhdn halutaan panostaa. Kuten voi huomata, suurimpana néista resurssirajoitteista
on raha. Kustannukset vaihtelevat pitkalti kohteesta riippuen ja yrityksilld on eri méara
rahaa ylipdataan kéytettdvissd. (Sanchez-Ruiz ym. 2020.) Osaavan tyovoiman liséksi
teknologian on yksi osa-alue, joka tuottaa paljon lisdarvoa, mutta myds kustantaa paljon.
Esimerkiksi vuosien 1940 ja 1990 vilisend aikana tapahtuneesta terveydenhuollon

kustannusten noususta per asiakas, noin puolet johtuivat teknologian kustannuksista. Toki
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teknologian kustannukset vaihtelevat toimialasta riippuen, mutta tdméd antaa hyvii
osviittaa suuruusluokasta. Monilla yrityksilld kustannukset ovatkin suurin syy miksi
esimerkiksi uutta teknologiaa ei oteta kiyttoon. Koetaan, ettd teknologian kayttodnoton
kustannus ylittda siitd saatavan tuotannollisen hyddyn. (McNeil 2001; Sanchez-Ruiz ym.

2020.)

Teknologia muutenkin on yksi pullonkauloista toiminnan tehostamisessa. Kuten
mainittiin, monet yritykset eivét halua tai pysty kdyttdmién resursseja teknologioiden
hankkimiseen, joka tehostaisi toimintaa, mutta myds olemassa olevan teknologian
kiytossd ilmenee asioita, jotka hidastavat tai estdvdt toiminnan tehostumista. Yleisin
ndistd on puhdas teknologian viirinkdyttd. Jollain tietylld teknologialla, kuten
tietojarjestelmalld yritetdén suorittaa toimintoja, joihin kyseistd jérjestelmédd ei ole
suunniteltu. Esimerkkind téstd, kuinka muun muassa tuotannonohjausjirjestelmilld
yritetddn suorittaa myOds muita yrityksen toimintaan liittyvid toimintoja, joihin se ei
sovellu, vaan tarvittaisiin kokonaista toiminnanohjausjérjestelmdd. Lisdksi olemassa
olevaa teknologiaa saatetaan kayttia yli tai ali sen potentiaalisen kapasiteetin, joka myds
aiheuttaa ongelmia. Namaé toimet vaikuttavat erityisesti laatuun, jonka lisd&minen on yksi
toiminnan tehostamisen periaatteista. On myo0s otettava huomioon, ettd teknologia on
osittain my0s osa-alue, johon yritys ei pysty omilla toimillaan vaikuttamaan. On tilanteita,
jossa ei ole yksinkertaisesti vield olemassa sellaista teknologiaa, joka mahdollistaisi

jonkin toiminnon suorittamisen tehokkaammin tai ylipdétéan. (McNeil 2001.)

Osa-alue, johon yritys ei itse pysty juurikaan tai ollenkaan vaikuttamaan on muiden
instituutioiden, kuten valtioiden asettamat rajoitteet. Pddsadntdisesti ndilld tarkoitetaan
lakeja, jotka vaikuttavat jollain tasolla rajoittavasti toimintaan. Yleensa téllaiset lait ovat
hyvin maa- seka toimialakohtaisia, mutta yhtendisté niilld on se, ettd suurimmaksi osaksi
ne on tarkoitettu videston suojelemiseen tai tietyn palvelutason varmentamiseen.
Esimerkkind tdllaisesta toimialakohtaisesta rajoituksesta on terveydenhuollon sektori.
Téllda sektorilla on terveydenhuoltolain 1326/2010 pykildssd 8 madritetty
potilasturvallisuuden varmistaminen. (Terveydenhuoltolaki 2010.) T&maé kattaa monta
eri asiaa, mutta logistisesta ndkdkulmasta tarkastellessa se tarkoittaa pdhkindnkuoressa
sitd, ettd tuotteita pitdd aina olla saatavissa toimenpiteitd varten, joka tarkoittaa
vuorostaan sitd, ettd niitd pitdd sdilyttdd varastoissa suurempi madrd kuin esimerkiksi
teollisuuden kontekstissa vdhdn kéytettyjd raaka-aineita. Lisdksi tuotteilla pitdd olla

jaljitettdvyystietoa, eli tuotteita pitdd seurata paljon tarkemmin kuin monella muulla
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toimialalla, joka omalta osin tuo lisdtyotd. Toimintaa ei voida siis tehostaa ja optimoida
yhtd suurelle tasolle kuin muualla. (Kriegel ym. 2013.) Toinen esimerkki alasta, johon on
asetettu laillisia rajoitteita, on ydinenergian tuotanto. Rajoitteet koskevat pitkélti
turvallisuutta ja sen varmistamista sekd vastuun jakautumista onnettomuuden tai muun
negatiivisen riskin toteutuessa. Rajoitteiden médra riippuu paljolti kyseisestd maasta ja
sithen vaikuttaa paljon my0s alueen poliittiset ja sosiaaliset tekijdt. Yleisesti ottaen siis
kuinka paljon kansa on ydinenergian puolella tai sitd vastaan. Ndité rajoitteita on yhden

yksittéisen yrityksen erittdin vaikea ylittdd. (Andal ym. 2022.)
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4 Tutkimuksen metodologia

Tassd luvussa késitellddn timén tutkimuksen metodologiaa, eli sitd, millaisin menetelmin,
keinoin ja tavoin tutkimustulokset saadaan sekd miten tutkimus toteutetaan. Toteutukseen
sisdltyy muun muassa aineiston keruumenetelmit ja analyysimenetelmét. Lisdksi luvun
lopussa arvioidaan tutkimuksen luotettavuutta, jotta saadaan parempi kuva tyon laadusta
ja tétd kautta, kuinka hyodyllinen se on niin kdyton kuin jatkotutkimusmahdollisuuksien

kannalta.
4.1 Tutkimuksen strategia

Tieteellisen tutkimuksen tekeminen alkaa aina tutkimusongelman maarittelysti. Se onkin
ldhtokohta ja edellytys sille, ettd tutkimus ylipddtddn saadaan toteutettua. Ongelman
tarkoituksena on kiteyttdd tiiviisti se, mitd ldhdetddn tutkimaan. Ilman kunnollista
ongelmaa tutkimuksen validiteetti eli luotettavuus kérsii, silld tutkimus ei tuota ongelman
kannalta todellista tarvittavaa informaatiota. (Kananen 2014, 44-45.) Téssd
tutkimuksessa  ongelmaksi on  maidritelty tarve kuvata yhden toimijan
hoitotarvikelogistitkan prosessi ja sen pullonkaulat. Jotta hoitotarvikelogistiikkaan
liittyvid ongelmia voidaan ldhted ratkomaan, pitdd ensin tuntea tdméd prosessi. Tastd
syystd prosessi on ensin kuvattu. Tutkimusongelmaa ldhdetddn ratkomaan

tutkimuskysymysten avulla, joita ovat:

Millainen kohdeyrityksen hoitotarvikelogistiikan prosessi on?
Mitkd ovat pullonkauloja prosessissa, jotka vievdt paljon resursseja?
Miten nditd pullonkauloja voisi avata teknologian avulla?

Naitd tutkimuskysymyksié ldhdetiddn puolestaan selvittdmadn empiiriselld kvalitatiivisen
eli laadullisen tutkimusmenetelmén avulla. Yleisesti ottaen tutkimukset voidaan jakaa
kahteen kategoriaan: teoreettiseen ja empiiriseen tutkimukseen. Teoreettinen tutkimus
hyodyntdd olemassa olevaa materiaalia. Siind ei siis havainnoida erindisid
tutkimuskohteita suoraan, vaan kyseisestd kohteesta pyritddn hahmottamaan malleja ja
rakenteita aiempien tutkimusten pohjalta. Empiiriset tutkimukset puolestaan testaavat
teorioihin nojautuvia oletuksia. Tutkimustulokset saadaan siis tekeméilld konkreettisia
havaintoja tutkittavasta kohteesta ja sitten analysoimalla sekd mittaamalla kyseisid
tuloksia. Ndmd empiiriset tutkimukset voidaan jakaa edelleen edelld mainittuun

kvalitatiiviseen sekd kvantitatiiviseen, eli méérélliseen tutkimusmenetelméén. (Heikkilad
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2005, 13; Vilkka 2007, 14.) Maarallisessa tutkimuksessa tutkittavaa asiaa tarkastellaan
numeerisesti. Tdma tarkoittaa muuttujien, kuten idn, sukupuolen tai pituuden vélisten
suhteiden tarkastelemista. Né&itd suhteita sitten yleensd verrataan olemassa olevaan
teoriaan ja katsotaan, yhtyykd vai eroaako ne tilastollisesti merkittdvasti siitd. Ominaista
madrilliselle tutkimukselle on myos se, ettd aineistoa on yleensé huomattavasti enemmaén
kuin laadullisessa tutkimuksessa. Otanta on yleensd 100-200 kappaleen luokkaa. Tdma
sopii siis aiheeseen, josta on jo olemassa aiempia tutkimuksia ja teorioita, ja ndita tuloksia

pyritddn yleistdméén ja teorioita testaamaan. (Vilkka 2007, 14.)

Laadullinen tutkimus puolestaan sopii kontekstiin, jossa jostain ilmidstd halutaan saada
syvillisempad tietimystd. Tutkitaan siis aihetta, joka on entuudestaan tuntematon, ja
tdmin perusteella pyritddn luomaan mahdollisesti uutta teoriaa. Ominaista laadulliselle
tutkimukselle on myds se, ettd teoria ei ole kiveen hakattu, vaan se voi muuttua
tutkimuksen edetessd ja my0s vield siind vaiheessa, kun tutkimustulokset on keritty.
(Kananen 2014, 30-32.) Téstd syystd titd tutkimusta on pédtetty 1dhted tarkastelemaan
kvalitatiivisesta ndkokulmasta. Kuten mainittu, hoitotarvikelogistiikka ylipditdédn on
viahdn kuvattu prosessi, ja titen myos sen resursseja syoOvistd vaiheista ei ole tehty
juurikaan tutkimuksia. Lisdksi hoitotarvikelogistitkka on murrosvaiheessa SOTE
uudistuksen myo6td, joka edelleen heikentdd olemassa olevaa tietoa, millainen prosessi on
ja tuleeko se olemaan samanlainen jatkossa. Kuvailevan laadullisen tutkimuksen avulla
pyritddn ndin ollen tuomaan uutta tietoa aiheesta ja tdti kautta ratkaisemaan 19ytyneita
ongelmakohteita. Kuvaileva tarkoitus tutkimukselle on valittu siitd syysti, ettd se sopii
erinomaisesti tutkimukseen, jossa pyritddn kuvaamaan prosessi dokumentoimalla tarkasti
sen eri vaiheet. Muita tutkimuksen tarkoituksia on kartoittava, selittivd sekd ennustava

tutkimus. (Hirsijérvi ym. 2007, 134-135.)
4.2 Aineiston keruu

Aineistoa tutkimusta varten voidaan kerdtd usealla eri tavalla. Maarallisissd tutkimuksissa
aineisto kerdtddn usein strukturoiduilla haastatteluilla, kuten lomakekyselyilld tai
systemaattisella havainnoinnilla (Vilkka 2007, 20-25). Yleisimmét laadullisen
tutkimuksen aineistonkeruumenetelmét ovat puolestaan haastattelut, havainnointi seki
erilaisten jo olemassa olevien ldhteiden ja dokumenttien, kuten aiempien tutkijoiden
tekemien kyselyiden perusteella keritty tieto. Néitd menetelmid voidaan kayttdd joko

yksittdin tai sitten niitd voidaan yhdistdd eri tavoin riippuen siitd, millainen tutkittava
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kohde on seké millaiset resurssit sen kdyttoon on olemassa. Menetelmin valinnan liséksi
on syytd kiinnittad erityistd huomiota siihen, kuka havainnoi ja haastattelee ja misti kerda
dokumentit. Esimerkiksi haastattelun tapauksessa on kriittistd saada mahdollisimman
paljon tietoa tutkittavasta ilmidsti. Téstd syystd haastattelun kohteiksi kannattaa valita
sellaiset henkildt, joilla on eniten tai ainakin mahdollisimman paljon kokemusta
kyseisestd aihealueesta. Jos vaikka tutkitaan asiaa, joka liittyy metalliteollisuuden
hankintoihin, on syytd haastatella alalla toimivia hankintahenkil6itd. (Tuomi & Sarajirvi

2018, 83-86.)

Tami  tutkimus toteutettiin  péddsddntisesti  haastatteluiden avulla.  Tieto
hoitotarvikelogistiikan prosessista ja etenkin sen pullonkauloista on entuudestaan
heikkoa. Téstd syystéd joustavalla haastattelulla, jossa voidaan mukautua tilanteeseen ja
kyselld tarkentavia kysymyksid, jos jokin asia ei tdysin selvid, on paras tapa selvittdd
prosessin eri vaiheet. Haastattelemalla prosessin eri vaiheissa tydskentelevid henkilGitd
saadaan paras kuva tarkalla tasolla, mistd elementeistd prosessi muodostuu ja millainen
se kokonaisuudessaan on. (Tuomi & Sarajarvi 2018, 86—87.) Haastattelutkin voidaan
jakaa vield tarkemmin strukturoituihin, puolistrukturoituihin ja strukturoimattomiin
haastatteluihin. Erona ndiden vililld on se, kuinka paljon vastaajalle annetaan vapautta
muotoilla vastaus itse. Tdysin strukturoitu haastattelu on yleensd monivalintahaastattelu,
jossa siis vastausvaihtoehdot on annettu jo valmiiksi ja niistd pitda valita itselleen sopivin
vaihtoehto. Avoin haastattelu on taas spektrin toisessa padssi, jossa haastateltavalla on
tdysi vapaus. Haastattelusta pyritddn luomaan mahdollisimman avoin ja
keskustelunomainen tilanne, jossa edetddn vapaasti tietyn aihepiirin sisdlld olevissa
asioissa. Puolistrukturoitu eli teemahaastattelu on nimensd mukaisesti ndiden kahden
edelld mainitun vdlimuoto. Siind vastaajalle annetaan vapautta muodostaa omanlainen
vastaus, mutta haastattelija on etukéteen jakanut haastattelua johdatteleviin kysymyksiin,
joiden avulla saadaan syvillisempia tietoa halutusta teemasta ja pidetéédn huolta siitd, ettei

keskustelu lahde litkaa sivuraiteille. (Hirsijérvi ym. 2007, 45.)

Téassd tydssd aineistoa on kerdtty myds havainnoinnin ja olemassa olevien dokumenttien
avulla, mutta pddpaino on teemahaastatteluissa, silld ndin saadaan riittdvén kattavia
vastauksia, jotka hyodyttavét tyon etenemistd. Myos Phalpin (1998) esittdmassd CAP-
mallissa  painotetaan  prosessin  kuvaamisvaiheessa osaavien ja  prosessissa
tyoskentelevien henkiloiden haastattelua, joka myos puoltaa titd teemahaastattelun

valintaa. Pohjaksi aineiston keruuseen on otettu Wahyunin, Najahin ja Santoson (2022)
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tutkimus kestdvén varaston mallinnuksesta ja kysymysrunkoon on haettu mallia Proctorin
(2021) julkaisussa 10 wvaarallista viirinkésitystd nykytilan kartoituksessa ja
analysoinnissa kdytettyd runkoa, joka muodostuu viidestd kysymyksestd. Ndma viisi

kysymysti ovat:

Mita télld hetkelld tehdddn?

Mitd turhaa tehdddn tdilld hetkelld?

Mitd tdlld hetkelld tehdddn, jota voisi parantaa?

Mitd ei tehdd, joka kuitenkin tiedetdcdn, ettd pitdisi tehdd?
Mitd ei tehdd, jota ei mydskddn tiedetd, ettd se pitdisi tehdd?

Néistd kysymyksistd on muotoiltu tdhdn kontekstiin sopivammat ja tarkemmat
kysymykset, joiden liséksi on lisdtty pohjustavia seki tarkentavia ja lisddvid kysymyksié,
jotta saadaan mahdollisimman kattava kuva prosessista, siind tydskentelevisti henkiloista
ja pullonkauloista. Ensimmaéiset kysymykset ovat luonteeltaan tarkentavia kysymyksié,
joiden avulla on tarkoitus selvittdd haastateltavien tausta, jotta voidaan varmistaa heidin
tayttdvin vaadittavat kriteerit vastausten laadun takaamiseksi. Kéytdnndssé halutaan siis
taata, ettd haastateltava tydskentelee keskeisessd osassa hoitotarvikelogistiikan prosessia
ja on titen sopiva vastaamaan kysymyksiin, joilla prosessia koitetaan selvittda
tarkemmin. Kummassakin kysymysrungossa seuraavat kolme kysymysti on tarkoitettu

vastaamaan Proctorin ensimmaéiseen kysymykseen ja sitd seuraava kysymys toiseen.

Pitkdssd rungossa seuraavat kaksi kysymystd on tarkoitettu vastaamaan kolmanteen
kysymykseen, kaksi seuraavaa neljinteen ja viimeinen Kkysymys viimeiseen
kysymykseen. Viimeiseen kysymykseen on vaikeaa saada vastausta haastateltavalta,
joten se jaa pitkilti tutkijan tulkinnan varaan, onko vield jotain, mitd voisi tehdi, jota ei
haastattelussa mainittu. Kevyemmadssd rungossa puolestaan kuudes kysymys on
tarkoitettu vastaamaan Proctorin kolmanteen kysymykseen, seuraava neljénteen, sitd
seuraava on tdydentdvd kysymys ja viimeinen mahdollisesti Proctorin viidenteen

kysymykseen. Kysymysrungot esitetty alla taulukossa 3.
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Taulukko 3. Haastattelukysymykset

Haastattelukysymykset

Pitki kysymysrunko Kevyt kysymysrunko
Kerro itsestasi ja taustastasi Kerro itsestasi ja taustastasi
Mita tydnkuvaasi sisaltyy niin yleisella, kuin Mita tydnkuvaasi sisaltyy, ja miten se linkittyy
tarkemmallakin tasolla? hoitotarvikelogistiikkaan?

Miten kuvailisit hoitotarvikelogistiikan prosessin | Miten kuvailisit hoitotarvikelogistiikan omasta

omasta nakokulmastasi? nakdkulmasta?
Millaisia informaatioteknologioita teilld on Kenelld on vastuut prosessin eri vaiheissa?
kaytossa?

Kuuluuko tyénkuvaasi jotain, jonka koet tdysin | Tehdaanko tassa prosessissa jotain, jonka

turhaksi? Mita ja miksi? koet taysin turhaksi?
Kuuluuko tyénkuvaasi jotain, jota teet, mutta Kuuluuko prosessiin jotain, jota jo tehdaan,
sita voisi viela parantaa? mutta sita voisi tehda viela paremmin ja

tehokkaammin?

Tuleeko mieleesi yleisesti jotain muuta, jota Kuuluuko prosessiin jotain, jota ei viela tehda,
organisaatiossasi tehdaan, mutta sita voisi mutta sen aloittaminen parantaisi ja tehostaisi
tehda viela paremmin ja tehokkaammin? toimintaa?

Kuuluuko tyénkuvaasi jotain, jota ei viela Millaisia esteita naet toiminnan tehostamiselle?

tehda, mutta kokisit sen parantavan tyotasi ja

yrityksen toimintaa?

Tuleeko mieleesi yleisesti jotain muuta, jota ei | Tuleeko mieleen viela jotain muuta?
vield tehda, mutta sen tekeminen parantaisi ja

tehostaisi organisaatiosi toimintaa?

Tuleeko mieleen viela muuta itse prosessiin tai
toiminnan parantamiseen seka tehostamiseen

liittyen?

Haastattelut suoritetaan yhdelld asiakkaalla, joka on valittu toimeksiantajan toimesta.
Perusteena valinnalle on ollut asiakkaan merkitys toimeksiantajalle, pitka historia tiiviisti
yhteistyOstd  sekd  kehityksestd. Itse asiakkaan tyOntekijoistd haastatellaan
leikkaussalihoitajaa, ostologistikkoa, keskusvarastossa tydskentelevdd henkilod sekd
hankintahenkil6a. Lisdksi haastattelut suoritetaan myos kehityspééllikon (virallinen titteli
projektipééllikko) seka talouspuolen henkilon kanssa hieman kevennettynd ja muokattuna
versiona tosin. Kevennetyssd versiossa haastattelurunko on sovitettu paremmin

henkildlle, joka ei itse tyOskentele konkreettisesti tdssd prosessissa. Lisédksi
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kysymysrunkoon on lisdtty kysymyksid, joihin haastattelun kohteilla on enemmén

annettavaa kuin sellaisilla, jotka ikddn kuin seuraavat prosessia vieresta.

Valinta juuri tdmén kaltaisten tyontekijoiden haastatteluun on pohjautunut
esiselvitykseen prosessista. Tdssd esiselvityksessd on kéyty ldpi toimeksiantajan
dokumentaatiota asiakkaiden ympaéristokuvauksista sekd keskusteltu toimeksiantajan
konsulttien kanssa, jotta karkea kuva hoitotarvikelogistiilkan prosessista on saatu
hahmotettua. Tdmén pohjalta on pédtetty, ettd nditd henkilGitd haastattelemalla saadaan
kaikista kattavin kuva koko prosessista ja sen eri vaiheista. Télld tavalla haastattelemalla
saadaan kuvattua koko prosessi kattavasti sekd havainnoitua erindisid pullonkauloja, mitd
sen eri vaiheissa ilmenee. Niitd poistamalla saadaan puolestaan tehostettua toimintaa.
Lisdksi prosessin kuvaaminen auttaa hahmottamaan toimintatapoja ja voi téiti kautta olla
myds oppimisvilineend esimerkiksi uusille tyontekijoille. Haastattelun pohjalta prosessin
kuvaaminen on tarkoitus tehdd BPMN mallia ja sen standardisoituja merkkejé kiyttéen.
Néin saadaan yleisluontoinen selked ja helposti tulkittava sekd analysoitava kuvaus

prosessista. (Proctor 2021.)

Itse haastattelut jérjestettiin kahdessa syklissd. Ensimméiinen haastattelukierros tapahtui
23.1.2023 asiakkaan tiloissa. Pdivd alkoi keskusvaraston havainnoinnilla ja
keskusvaraston tyOntekijdn haastattelulla. Téstd siirryttiin sairaalan puolelle, jossa
haastateltiin ostologistikkoa, jonka jdlkeen kéytiin katsomassa vilivarastoa ja
osastovarastoa sekd niiden toimintaa. Tdmén jdlkeen siirryttiin vield haastattelemaan
hankinnan parissa tyoskentelevdd. Kaikki haastattelut tallennettiin puhelimen nauhurilla
ja haastatteluiden aikana kirjattiin myds muistiinpanoja ylos. Toinen haastattelukierros
puolestaan pédtettiin jarjestdd etind Microsoft Teams -viestintdalustan vilitykselld. Ndma
haastattelut tapahtuivat 2.3.2023, jolloin haastateltiin ensin talouden parissa
tyoskentelevdd henkilod. Tadmaén jélkeen haastateltiin leikkaussalihoitajaa ja viimeisena
vield kehityspédllikkod. Namékin haastattelut nauhoitettiin puhelimen nauhurilla ja

samaan aikaan kirjattiin ylés muistiinpanoja.
4.3 Aineiston analysointi

Ennen kuin aineistoa voidaan ldhted analysoimaan, se pitdé tarkistaa ja mahdollisesti
myos tdydentdd. Jos jokin vastaus on esimerkiksi vajavainen, kuten puutteellisesti tiytetty
kyselylomake, pitdd uutta tiydentévad aineistoa vield kerédtd. Kun aineisto on miéréltdan

ja laadultaan tarpeellinen asetettuihin tutkimuksen tavoitteisiin ndhden, voidaan se
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analysoida. Aineiston analysointi voidaan jakaa kahteen eri kategoriaan: selittdmiseen tai
ymmairtamiseen pyrkivddn aineiston analysointiin. Selittimiseen pyrkivdd tapaa
kdytetddn yleensd madrdllisissd tutkimuksissa, joissa tuloksia analysoidaan usein
tilastollisin menetelmin, kuten keskiarvoja tai suhteita tarkastellen. Tavoitteena on pyrkia
selittimadn tarkastelun kohteena olevaa ilmiotd. Ymmaértimiseen pyrkivissd
analyysitavassa puolestaan pyritdén tekemédn erindisid paédtelmid aineistoista. Tavallista
on esimerkiksi niputtaa samankaltaisia vastauksia yhteen ja koittaa tehdd ndiden pohjalta
johtopddtoksid. Menetelmistd riippumatta tutkimustulokset tulee kytked aiheen
teoriataustaan. Tdma tapahtuu vertaamalla teoriaa ja tuloksia sekd muita johtopédétoksia.
(Hirsijarvi ym. 2007, 219-220.) Vaikka tdmé tyd on laadullinen tutkimus, prosessin
kuvaamisen analyysi tehdddn kéyttden selittimiseen pyrkivdd ldhestymistapaa.
Pullonkaulojen selvittimiseen ja ratkaisuun kéytettdvd ldhestymistavan voidaan katsoa
kuitenkin olevan ymmartdmiseen pyrkivd, niin kuin laadullisissa tutkimuksissa

yleensékin.

Lahestymistavan liséksi tutkimusta tehtdessd pitdd valita menetelmd, jonka pohjalta
aineistoa voidaan ldhted analysoimaan. Méérillisessd tutkimuksessa tutkimustuloksia
pitdd usein siistid jonkin verran esimerkiksi faktorianalyysin avulla. Témén jilkeen niitd
voidaan analysoida muun muassa aikasarja-analyysin tai riippuvuussuhteen analyysin
avulla, ja ndin ollen saada tutkimustuloksia. My0s laadullisessa tutkimuksessa aineisto ei
usein ole suoraan analysoitavassa muodossa. On yleistd, ettd aineisto ei ole suoraan
kirjallisessa muodossa, josta analyysid olisi helppo ldhted tekemiddn. Tastd syystd
esimerkiksi haastattelut ovat tapana ensin litteroida eli kirjoittaa auki jollain
tekstinkasittelyohjelmalla, kuten Microsoft Wordin avulla. Tamén jidlkeen ne pitdé saada
jarkevdidn muotoon, josta analyysid on helppo tehdd. Usein kiaytettyjd tapoja tdhidn
jarkeistdmiseen on luokittelu ja teemoittelu. Teemoittelulla tarkoitetaan sitd, ettd
aineistosta pyritddn paikantamaan tutkimusongelman ndkokulmasta oleelliset aiheet.
Namai aiheet sitten jaectaan omiksi kokonaisuuksiksi. Tdtd ei saa kuitenkaan sekoittaa
haastattelun  teemoihin, vaan keskittyminen nimenomaan pitdd kiinnittda
tutkimusongelman kannalta oleellisiin teemoihin. (Eskola & Suoranta 2008, 174—180;
Hirsjjarvi ym. 2007, 226-228.) My0s tdsséd tydssd nauhoitetut vastaukset on kirjoitettu
auki. Tdmaén jélkeen kaikki vastaukset on kéyty ldpi, ja ne on jaoteltu Excel taulukkoon
yhtendisten teemojen perusteella kdyttden erilaisia vérikoodeja apuna selkeyttimaiin,

miké on kenenkin vastaus.
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Tédmin siistimisen ja jirjestelyn jdlkeen vuorossa on analyysin seuraava vaihe, eli miten
siistittyyn muotoon saatuja tuloksia voidaan léhteé analysoimaan ja tulkitsemaan. Yleiset
lahestymistavat laadullisessa tutkimuksessa ovat: teorialdhtdinen-, teoriasidonnaisen- tai
aineistoldhtdinen analyysiperiaate. Teorialdhteinen analyysin tarkoituksena on keskittya
luomaan perustaa analyysille tutkimuksen tekijin méarittiméan mallin mukaan, jolloin jo
ennestddn tutkittua asiaa tarkastellaan uudenlaisessa asiayhteydesséd. Teoriasidonnainen
analyysi puolestaan on teoreettista sidontaa ja kytkentdd, mutta tissd menetelméssa
teoriaa kdytetddn puhtaasti vain apuna analysoinnissa eli analyysi ei suoraan pohjaudu
teoriaan. Kolmantena oli aineistoldhtdinen analyysi, jossa jo olemassa olevilla teorioilla
ei ole yhteyttd analyysiin, vaan itse aineistosta on tarkoitus saada teoreettinen
kokonaisuus. (Tuomi & Sarajdrvi 2018, 108-113.) Téssd tutkimuksessa aineistoa on
analysoitu teoriasidonnaisella analyysilld. Prosessi on siis kuvattu kiyttden apuna aiempia
mallinnuksen metodeja ja pullonkaulojen avaamiseen on kéytetty apukeinona teoriassa
esitettyja vaihtoehtoja, mutta tutkimus ei kokonaisuudessaan perustu mihinkéén tiettyyn

teoreettiseen runkoon.

4.4 Luotettavuus ja eettisyys

Vaikka lahestulkoon jokaisessa tehtdvéssd tutkimuksessa pyritdén vilttdimain virheiden
syntyd, eri tutkimusten luotettavuus vaihtelee silti suurestikin. Tésté syysta tutkimuksissa
on yleisesti tapana arvioida niiden luotettavuutta reliabiliteetin ja validiteetin avulla.
(Hirsijarvi ym. 2007, 226-228.) Reliabiliteetilla tarkoitetaan tutkimuksen toistettavuutta,
eli kuinka muuttumaton se on. Jos siis tutkimus toistettaisiin uudestaan, kuinka
samanlaiset tulokset olisivat uudessa tutkimuksessa verrattuna vanhaan. Validiteetilla
tarkoitetaan puolestaan sitd, kuinka hyvin tutkimustulokset vastaavat alkuperdistd
tutkimusongelmaa. Onko tutkimuksessa tutkittu siis ongelmaa vai jotain tdysin muuta.
Néaméd kaksi termid on kehitetty kvantitatiivisen eli méérédllisen tutkimuksen
luotettavuuden tarkasteluun, ja siind niitd kdytetddnkin runsaammin. Luotettavuutta
madrillisessd tutkimuksessa on suhteellisen helppo arvioida erilaisten tilastollisten

menetelmien avulla. (Salkind 2018, 99-100.)

Laadullisissa tutkimuksissa luotettavuuden arviointi on kuitenkin paljon haastavampaa.
Kvalitatiivisiin tutkimuksiin ei ole nimittdin kehitetty yksiselitteisid ohjeita, mittareita tai

menetelmid, joiden avulla luotettavuutta voisi arvioida. Tastd syystd tutkimusta ja sen
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luotettavuutta tarkasteltaessa pitdisikin kiinnittdd huomiota kokonaisuuteen eikd vain
yksittdisiin tiettyihin asioihin. Pienilld osilla ja sisdisilld yhtendisyyksilld toki on
merkitystd, mutta ndiden tekijéiden summa on se, joka merkitsee enemman. Tutkijan
tuleekin koittaa arvioida koko tutkimusta laajasti ja puolueettomasti. Niin ollen
luotettavuus maardytyy tutkijan itsensd arvioiden sekd perusteluiden pohjalta.
Arvioinnissa yleensd tarkastellaan, onko tutkimusote ylipddtddn tutkimuksessa oikein,
onko ongelma madritelty oikealla tavalla seké onko itse prosessi suoritettu alusta loppuun
oikealla tavalla. Tutkittavan aineiston mddrdn sijaan onkin tdrkedé tarkastella, miten
aineisto on keritty ja keneltd. Jos aineisto on kerdtty tutkimukseen huonosti sopivalla
menetelmalld tai jos esimerkiksi haastatellut henkilGt eivdt ole ammattitaitoisia, kérsii

tutkimuksen luotettavuus. (Kananen 2014, 173—175; Tuomi & Sarajarvi 2018, 164—165.)

Tatd tutkimusta voidaan osaltaan pitdéd luotettavana. Tutkimusote on valittu huolellisen
aiheeseen perehtymisen seurauksena. Tédhdn on sisdltynyt tutkimusmetodologiaan
keskittyvin kirjallisuuden luku sekd aiemmista vastaavista tutkimuksista mallin otto.
Tutkimusongelma on my0s muodostunut pitkdn prosessin tuloksena, jossa useiden
kanssakdymisten toimeksiantajan kanssa. Palaverien yhteydessd tarkennettiin, mikd on
ongelma, jota tdssd tutkimuksessa halutaan ratkaista. Tdméi ongelma on saatu pidettyd
hyvin keskiossd koko toteutuksen ajan. Luotettavuutta lisdd myos se, ettd haastattelut
suoritettiin kuudella eri tyotd tekevélld henkil6ll4, jotta saatiin laaja kuva prosessista ja
sen ongelmista. Haastatteluiden yhteydessd varmistettiin myos se, ettd jokainen
haastateltava oli tyonkuvan ja kokemuksen pohjalta riittdvin pétevd osallistumaan
tutkimukseen. Usealla haastateltavalla oli yli 10 vuoden tyokokemus kyseisestd

tehtavasta.

Eettisyyden ndkokulmasta tutkimus on myds toteutettu hyvid kdytdnteitd noudattaen, ja
tutkimuskohde on pidetty anonyymind. Téssd tutkimuksessa ei késitelld henkilokohtaista
dataa ollenkaan, silld tutkimuksen aihe on sidottu prosessiin ja toimintatapoihin, ei
yksittdisiin  henkil6ihin, vaikkakin yksittdisid tyOntekijoitd haastateltiin. N&itd
haastatteluita ennen haastateltaville kuitenkin kerrottiin, ettd haastattelut nauhoitetaan,
mutta ne poistetaan tyon valmistuttua, eikd tydssd mainita ketddn nimeltd. Samalla
vahvistettiin, etté tdllainen toimintatapa sopii kaikille haastatteluun osallistuneille. Vasta
hyvéksyvin vastauksen jdlkeen nauhoitus aloitettiin. Namé nauhoitukset seké litteroidut

tekstit poistettiin, kun ty6lle saatiin lupa lopulliselle palautukselle.
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5 Hoitotarvikelogistiikan kuvaus ja sen pullonkaulat

Tassd luvussa kédydddn ldpi haastatteluiden, havainnoinnin sekd dokumenttien I&pi
kdynnilld saavutettuja tuloksia. Tédméi tarkoittaa siis sitd, ettd alussa on kuvattu
hoitotarvikelogistiikan sisdinen prosessi kokonaisvaltaisesti yleiselld tasolla. Tadmén
jilkeen pureudutaan tarkemmin kahteen padkomponenttiin, jotka ovat keskusvaraston
prosessi sekd toimenpideyksikdiden prosessi. Néissd kummassakin aluksi esitetddn,
millainen prosessi tdlld hetkelld on, ja sen jilkeen kdydéén l4pi tutkimuksen toteutuksessa
esiintyneitd ongelmia ja titd kautta kehityskohteita. Tdmin jdlkeen kdydddn lapi vield

muita tutkimuksen toteutuksessa esiin tulleita kehityskohteita.

Prosessien kuvaukset on saatu aikaa havainnoinnin ja haastatteluiden yhdistelmalla.
Keskusvaraston informaatio- ja tavaravirran prosessi on saatu kuvattua keskusvaraston
havainnoinnilla  sekd  kysymdlld tiydentdvid kysymyksid  keskusvarastolla
tyoskenteleviltd henkiloltd sekéd kehityspadllikoltd. Toimenpideyksikdn prosessit on niin
ikddn saatu kuvattua havainnoimalla toimintaa sekéd kysymalld tarkentavia kysymyksid
hoitologistikolta, leikkaussalihoitajalta seké kehityspadllikoltd. Ndiden pohjalta on saatu
muodostettua kuva myos kokonaisprosessista, jonka oikeellisuus on vield varmistettu

kehityspaillikolta.
5.1 Hoitotarvikelogistiikan sisainen prosessi yleisesti

Hoitotarvikelogistiikan sisdiselld prosessilla tarkoitetaan informaatio- ja tavaravirtaa,
jotka tapahtuvat organisaation sisdlld. Téstd syystd ei esimerkiksi tarkastella, mitad
toimittajien pédssd tapahtuu. Prosessi voidaan katsoa tavaravirran ndkokulmasta
alkaneeksi siind vaiheessa, kun tavara saapuu keskusvarastoon, ja péattyneeksi siihen,
kun kyseinen tavara kéytetddn toimenpiteessd. Informaatiovirta puolestaan ldhtee
padsdantoisesti pdinvastaiseen suuntaan ja alkaa toimenpiteen suunnittelusta tai
akillisestd tarpeesta ja paittyy siithen, kun tavaraa tilataan lisdd toimittajilta.
Hoitotarvikelogistitkan sisdinen prosessi on kuvattuna alla olevassa kuviossa 10. On
syytd huomioida, etti tdmi alla kuvattu on yleistetty ja karkea versio prosessista.
Todellisuudessa prosessi on monimutkaisempi, ja siitd l0ytyy poikkeuksia sekd

poikkeusten poikkeuksia, jotka on tdssd kuviossa jitetty huomioimatta.
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VARASTOTUOTE

SUORATOIMITUS

Kuvio 10. Hoitotarvikelogistiikan sisadinen prosessi karkeasti

Kokonaisprosessi ~ voidaan  katsoa  alkavaksi  tarpeesta eli  siitd, kun
toimenpidesuunnitelman tai akuutin toimenpiteen tarpeen perusteella ldhdetddn
kerdilemadn tuotteitta leikkaus/toimenpideyksikon varastopisteesti tai
toimenpidepakkausvarastosta. Kun tuote on kerdtty, sen tilaustarve madrdytyy joko
automaattisesti tai manuaalisesti. Automaattisessa tilaustarpeessa tuotteen kéytto eli
luenta toimenpidepaikassa laukaisee joko suoraan tilauksen tai varastolla saattaa olla
esimerkiksi lddkekaappeja, joihin on asetettu tilausrajat ja ndiden alittuessa automaattinen
tilaus muodostuu. Jos taas tuote kuuluu manuaalisen tilauksen piiriin, tarkastaa

hoitologistikko tilaustarpeen esimerkiksi visuaalisesti ja timén pohjata tilauttaa tuotetta.

Tilauksen yhteydessd tarkastellaan, onko tuote varastotuote vai suoratoimitustuote.
Varastotuotteella tarkoitetaan sellaista tuotetta, jota varastoidaan keskusvarastossa, ja
suoratoimitustuotteet ovat sellaisia, jotka tulevat suoraan toimittajalla. Varastotuotteiden
osalta tilaus ldhtee yksikostd keskusvarastoon, jossa tarkastetaan, onko tuotetta riittdva
médrd jo varastossa. Jos on, tuote kerdillddn ja pakataan keskusvarastossa, josta sitd
ldhetetddn eteenpdin. Jos tuotetta ei ole, sitd tilataan lisdd toimittajalta.
Suoratoimitustuotteiden kohdalla tilaus tapahtuu joka tapauksessa toimittajalta. Kun
toimittajalta saapuu toimitus keskusvarastolle, ldhetys tarkastetaan ja hyllytetddn tai
laitetaan suoraan eteenpdin. Yksikkd vastaanottaa tuotteen ja hyllyttdd tdmén

leikkaus/toimenpideyksikon varastopisteeseen tai toimenpidepakkausvarastoon.

Kehityspéillikon mukaan vastuut eri prosessin vaiheissa kulkevat pitkalti kisi kddessd
itse vaiheen kanssa. Tami tarkoittaa sitd, ettd esimerkiksi leikkaussalissa tarpeen
informoinnista hoitologistiikkatiimille, vastuu on leikkaussalin vastuuhoitajalla. Tdmén
jélkeen vastuu kyseisistd toimista, kuten uuden tilauksen tekemisestd jirjestelméén siirtyy
hoitologistiikalle. Sen jilkeen vastuu siirtyy edelleen keskusvarastolle keriilld tai tehda

tilaus toimittajalta. Samoin materiaalivirran puolella keskusvarastolla on vastuu ottaa
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tavara vastaan ja hyllyttda tai laittaa eteenpdin tietyn vasteajan puitteissa esimerkiksi 36
tunnin kuluessa tavaran saapumisesta. Koska keskusvarasto sijaitsee erilldéin kaikista
toimenpideyksikoistd, tdytyy tavarat kuljettaa nithin. Timé prosessin vaihe on ulkoistettu
ulkoisille kuljetusliikkeille. Keskusvaraston ja keskussairaalan vilistd liikennettad
hallinnoi yksi ulkoinen kuljetusyritys, jonka sopimuksessa on asetettu tietty palvelutaso,
ja ndin vastuu on siirretty heille. Muualle menevét tuotteet on myds kilpailutettu eri
ulkoisille kuljetusliikkeille, ja my0s heilld on vastuu toimittaa tuotteet tiettyjen kriteerien
mukaan méaidrdnpddhdn. Madranpédédssd eli toimenpideyksikdissd vastuu on jélleen
hoitologistikoilla vastaanottaa, hyllyttda ja keriilld tuotteet, jonka jdlkeen ne toimitetaan

toimenpidesaliin. T44lla vastuu kaytostd on leikkaussalihoitajalla.

Loppukitinen vastuu keskusvaraston ja sisdisen kuljetuksen toiminnasta on
materiaalipddllikolld. Toimenpideyksikon puolella vastuu on puolestaan hoitologistiikan
palvelupaillikolla. Talouspédallikon mukaan vastuu kustannuksista puolestaan on kunkin
yksikoén vastuuyksikkopddllikolld. Kéytdnnossd katsoen heilld on siis vastuu pysyd
budjetissa, joka yksikolle on annettu. Kaikki vastanneet kuitenkin painottivat sité, ettd
kaytdnnon tasolla vastuu on jokaisella tyontekijélld. Tuotteet pitdd esimerkiksi kirjata
oikein, jotta niistd jad jdlki jérjestelmiin, ja toisia autetaan myos yli vastuualueiden
rajojen. Lisdksi myds kustannusten nékokulmasta vastuu on jokaisella kayttdjalla pyrkid
minimoimaan kustannuksia ja estdd esimerkiksi hukan syntymistd. Tétd vastuiden
jakautumista on kuvattu vield alla olevassa taulukossa 4. Vastuu on kuvattu
materiaalivirran  ndkokulmasta, jos taulukkoa tarkastellaan  ylhdéltd alas.

Informaatiovirran nikee, kun tarkastelee taulukkoa alhaalta ylGs.

Taulukko 4. Vastuiden jakautuminen

VASTUU
TOIMINTO TOIMIJAN VASTUU PAAVASTUU
Toimittajalta tilaaminen Varastotyontekija / Materiaalipaallikkd

kotiinkutsuja

Tavaran vastaanotto, Varastotyontekija Materiaalipaallikkd

tarkastus, hyllytys ja keraily

Tavaran kuljetus Kuljettaja Ulkoinen kuljetusyritys
keskusvarastosta

toimenpideyksikk6on

Tavaran kuljetus Logistikko Materiaalipaallikkd

toimenpideyksikdn sisalla
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VASTUU
TOIMINTO TOIMIJAN VASTUU PAAVASTUU
Tavaran hyllytys ja keraily Hoitologistikko Hoitologistiikan
yksikdssa palvelupaallikkd
Tavaran kaytto toimenpiteelld | Leikkaussalihoitaja Hoitologistiikan
palvelupaallikk®

5.2 Hoitotarvikelogistiikan keskusvaraston prosessi

Hoitotarvikelogistiikan keskusvaraston prosessi voidaan jakaa informaatiovirran
prosessiin sekd tavaravirran prosessiin. Informaatiovirran prosessia tarkasteltaessa
prosessi alkaa siitd, kun yksikoltd tulee tilaus tietystd tuotteesta. Tdmén tilauksen
perusteella keskusvarastosta katsotaan, onko kyseistd tuotetta keskusvarastossa vai ei. Jos
ei ole, tavaraa tilataan toimittajalta, ja jos on, niin keskusvarastosta voidaan kerdilla
kyseistd tuotetta ja laittaa eteenpdin. Tamidn jédlkeen tilausprosessi kééntyy
toimitusprosessiksi. Toki informaation nidkokulmasta ndissd vileissd liikkuu muun
muassa tilausvahvistuksia pdinvastaiseen suuntaan ja takaisin. Alla olevassa kuviossa 11

on kuvattu keskusvaraston informaatiovirran prosessi.
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Tilaus saapuu
keskusvarstoon

Onko tavaraa .
Kylla
keskusvarastossa? y

Tavara kerdilldan ja
pakataan
keskusvarastosta

Tavara tilataan
toimittajalta

Tilaus kaantyy
toimitukseksi

Kuvio 11. Keskusvaraston informaatiovirran prosessi

Tavaravirran ndkokulmasta puolestaan prosessi ldhtee liikkeelle siitd, kun tavara saapuu
keskusvarastoon toimittajalta. Taméd tapahtuu yleensd jonkin rahdinkuljettajan
vilitykselld. Tavara otetaan vastaan rahdinkuljettajalta ja tarkastellaan pintapuolisesti.
Talla tarkoitetaan sitd, ettd tarkastetaan, vastaako kolliméédrd samaa kuin ldhetteessa ja
onko kolleissa ulkoisia selkeitd vaurioita. Téssd vaiheessa ei siis vield tarkasteta kollien
sisdltdd. Ensitarkastuksen jdlkeen saapunut tavara lajitellaan tiettyjen kriteerien
perusteella, kuten kiireellisyyden mukaan. Naiistd lajitelluista tavaroista tarkastetaan
sitten jarjestyksessd niiden sisdltd. Kollit avataan ja tarkastetaan siséltivitko ne
ilmoitetun méaéran tuotteita. Kéytdnndssd kaikki saapuneet tavarat tarkastetaan néin
kaksivaiheisesti riippumatta siitd, ovatko ne varastotavaraa vai suoratoimitustavaraa. On
toki poikkeustilanteita, joissa tarkempi tarkastus jitetddn tekemaéttd. Téllaisia poikkeuksia
ovat usein yksikdiden itse suoraan toimittajalta tilatut tuotteet, kuten ladkintélaitehuollon

varaosat tai laboratorion reagenssit, eli heiddn kiyttamét tietyt aineet tai seokset.
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Tarkastuksen jdlkeen tavarat jaetaan sen perusteella, ovatko ne varastotuotteita vai
suoratoimitustuotteita. =~ Tédmédn  jdlkeen  varastotuotteet  hyllytetdin  joko
pientavaravarastoon tai lavavarastoon niille kuuluvalle paikalle tavaran menekin seké
koon mukaan. My0s pienikokoista tavaraa hyllytetdén lavapaikoille, jos sen menekki on
todella suurta ja pakkauksia on niputettu yhteen. Tdstd tarpeen syntyessa ne kerdilldén ja
pakataan ldhtevéksi kyseiselle asiakkaalle eli leikkausosastolle, terveyskeskukselle tai
muulle vastaavalle. Suoratoimitustuotteiden osalta taas ndma vélivaiheet jaavat vilisti, ja
ne siirtyvédt suoraan odottamaan toimitusta eteenpdin asiakkaalle. TAm& prosessi on

kuvattu alla esitetyssd kuviossa 12.

Tavara lahtee

Tavara saapuu
keskusvarastosta

keskusvarastoon

Tavaran vastaanotto
(Vaihe 1: Lajittelu)

Tavaran hyliytys

Pieni menekki / kako—»|
pientavaravarastoon

Tavaran vastaanotto
(Vaihe 2: Tarkempi
tarkastus)

Tavaran keréily ja
pakkaus

Qnko varasto- vai

N Varastotuote Tavaran koko / menekki
uoratoimitustavaraa?,

Tavaran hyllytys

Suuri menekki / koko’ lavapaikoille

Kuvio 12. Keskusvaraston materiaalivirran prosessi

Keskusvaraston tyontekijdan mukaan tdlla hetkelld keskusvarastolla on jérjestelmén
puolesta kdytossd pddsddntdisesti nimenomaan hoitotarvikelogistitkkaan suunniteltu ja
raataldity Gemini-materiaalinhallintajérjestelmd. Jarjestelmd toimii sekd taustalla
pyorivdnd kokonaisuuden hallintana ja kokonaisratkaisuna etti myos kéyttdjien itse
kdytossd olevana jarjestelmédnd, johon he voivat tehdi tarvittavia toimia. Muuten kaytossa
on pitkdlti Excel, johon on luotu esimerkiksi varastonhallintaraportti. Tiedot tdhén
Exceliin on saatu ldhinnd kokeneelta ja pitkddn toissd olleelta tyontekijéltd. Téata
kédytetddn etenkin vastaanotossa, jossa Excelin avulla voidaan tarkastella, missd mitdkin

tavaraa on tai kuuluisi olla. Néin nékee helposti esimerkiksi lavapaikan tavaralle.

Muuten teknologioita on suhteellisen védhiisesti kdytossd. Varastotyontekijdn mukaan
esimerkiksi kerdilyt tapahtuvat tdysin manuaalisesti, eikd niihin ole apuna viivakoodin tai

QR-koodin lukijoita. Toki kdytdssd on pienid sdhkotrukkeja ja pinontavaunuja, joiden
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avulla sekd hyllytys, ettd kerdily saadaan tehtyd lavapaikoille. Naissd trukeissa on
tietokoneet, joissa edelld mainittu Gemini on auki, ja ndin voidaan muun muassa keréilyt
tehdd. Kerdilyn avuksi on toki nyt jo pilotoitu niin sanottua hybridikerdilyd, jossa
laitteella voidaan lukea tuote koodista. Téssd apuna on myds puheentunnistusta, jolla
pystyy tekeméén vahvistuksen / kuittauksen. Kaytdssa se ei kuitenkaan vield ole. Lisdksi

kaytossd on rullakoita ja ldpiantohyllyjd, jotka helpottavat toimintaa.

Nyt kerdillddn ihan manuaalisesti ja pannaan koneelle. Puheohjauksen
kerdys on tulossa, ja sitd testataan koko ajan. Siind on sitten sellainen
kuvauslaite. -Varastotyontekijd

5.3 Hoitotarvikelogistiikan toimenpideyksikoiden prosessi

Hoitotarvikelogistiikan osastojen prosessit poikkeavat hieman toisistaan riippuen siité,
onko kyseessd sairaalan leikkausosastot vaiko jonkin kunnan terveysasema. Tadssd
tarkastelu on kohdistettu sairaalan toimenpideyksikoihin. Sairaaloidenkaan osalta ei
tarkastella esimerkiksi vuodeosastoja. Tdm&d prosessi voidaan, samoin kuin
keskusvaraston prosessi, jakaa informaatiovirran sekd tavaravirran prosesseihin.
Informaatiovirran prosessi alkaa siitd, kun havaitaan tarve. Tdssd tapauksessa tarve
tarkoittaa toimenpidettd. Toimenpiteet voidaan jakaa kahteen eri kategoriaan: ennalta
suunniteltuihin elektiivisiin eli ei kiireellisiin ja ennalta suunnittelemattomiin, yleensa
akuutteihin toimenpiteisiin. Jos toimenpide on elektiivinen, tavara kerétddn
toimenpiteelle leikkausyksikon varastopisteestd toimenpidesuunnitelman perustella
etukdteen. Jos toimenpide on akuutti, niin tavara kerdtddn toimenpiteelle
toimenpidevarastosta, joka sijaitsee toimenpidesalin ldheisyydessd. Kédytdnndssd néissi
kummassakin varastossa varastoidaan samoja tuotteita. Merkitys on toimenpiteelld,
kummasta varastosta tuote kerdillidn. Oli varasto kumpi tahansa, kerdilyn yhteydessa
tuotteen saldo vidhenee. Riippuen siitd, kuuluuko tavara manuaalisen vai automaattisen
tilauksen piiriin, ldhtee kdytostd eri tavoin tilaukset eteenpdin. Jos tavara kuuluu
manuaalisen tilauksen piiriin, hoitologistikko tarkastaa esimerkiksi visuaalisesti tuotteen
tilanteen varastohyllystd ja timén perusteella tilaa lisdd tuotteita. Hyllyjen reunoissa on
yleisesti lappuja, jossa lukee tuotteen tietoja ja sen tilausraja, jonka pohjalta logistikon on
helppo skannata QR-koodi ja ndin mobiilikapulalla tilata lisdd kyseistd tuotetta
tarvittaessa. Automaattiset tilaukset puolestaan ldhtevit ilman vilikéttd. Namé tilaukset
voivat ldhted tuotteesta riippuen joko jokaisen kéytettdvdn tuotteen jédlkeen, kuten

esimerkiksi implanttien tapauksessa, tai niille voi olla médritelty tilausrajat muun muassa
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dlyladkekaapeissa, jotka automaattisesti tilauttavat lisdd tuotetta tilauspisteen alittuessa.

Tamai informaatiovirran prosessi on havainnollistettu alla olevassa kuviossa 13.

TARVE

Toimenpide

Onko toimenpide Kylla
= ennalta suunniteltu?,

Y

Y
Tavara kerataan
Tavara kerataan | to&ne ’ plze:;[_e
tomenpileclic uzlrasatzz?lsteleglg
toimenpidevarastosta ) ) ;
toimenpidesuunniteliman
perusteella

Kuuluukeo tuote
it isen tilaukse
piiriin?

Kylla

Er

Automaattinen tilaus
tilauspisteen alittuessa esim.
alylaakekaapista

Manuaalinen tilaus esim.
visuaalisen tarkastuksen
perusteella

Tilaus lahtee
eteenpain

Kuvio 13. Toimenpideyksikdn informaatiovirran prosessi
Tavaravirran prosessi taas ldhtee siitd, kun tavara saapuu keskusvarastosta
toimenpideyksikon vastaanottoterminaaliin. Riippuen siitd, mistd tuotetta on tilattu,

tavara kuljetetaan sen jéattopaikalle. Jos tavara on tilattu leikkausyksikon varastopisteesti,
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tavara toimitetaan leikkausyksikon varastopisteen jattopaikalle. Téstd jéttopaikasta
hoitologistikko noutaa tavaran ja hyllyttda sen sille kuuluvalle varastopaikalle kyseiseen
varastoon. Tarpeen ilmestyessd tavara kerdilldén tdstd varastopaikasta ja toimitetaan
toimenpidesaliin, jossa sitd tarvitaan. Kuten jo mainittiin, tdimd kuvaus koskee
leikkaus/toimenpideyksikon  prosessia. Esimerkiksi ~ perusosastoilla,  kuten
vuodeosastoilla, toimenpidepakkausvaraston puoli prosessista jad kokonaan pois. Tdma

prosessi on havainnollistettu alla olevassa kuviossa 14.
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Kuvio 14. Toimenpideyksikdn materiaalivirran prosessi

Hoitologistikon seké leikkaussalihoitajan mukaan toimenpideyksikoilld on télla hetkelld
jérjestelmén puolesta kéytossa padsadntoisesti myo0s Gemini-
materiaalinhallintajirjestelmi, samoin kuin keskusvarastolla. Tdalldkin jirjestelma toimii
sekd taustalla pyOrivdnd kokonaisuuden hallintana ja kokonaisratkaisuna ettd myds
kéyttdjien itse kdytdssd olevana jarjestelménd, johon he voivat tehdé tarvittavia toimia.

Téhén on toki lisdosia, sovelluksia ja muita jarjestelmid kytkettynd, joiden avulla voidaan
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muun muassa tarkastella varastosaldoja ja niiden sisdltod, luoda leikkaussuunnitelmia ja
tilata tuotteita kitevimmin. Toki kédytdssd on myos erillisend esimerkiksi Excel, jonka

avulla ylldpidetién tuotelistoja.

Molempien mukaan muut kdytdssé olevat teknologiat pitkélti tukevat timén jarjestelmén
toimintaa. Esimerkiksi koneella ja mobiilikapulalla voidaan tehda tilauksia. QR-koodit
helpottavat ndiden tilausten tekemisti, ja saleissa on viivakoodinlukijoita, joiden avulla
voidaan my®os tilata lisdd tuotteita ja kirjata ne kdytetyksi. Kommunikaatioon kéytetddn
pitkdlti tydpuhelinta, WhatsApp -pikaviestintidpalvelua sekd sdhkopostia. Tavaroiden
kisittelyyn puolestaan on kéytdssd rullakoita ja esimerkiksi nostopoytid, joiden avulla

raskaampia asioita saadaan liikuteltua pystysuunnassa.
5.4 Hoitotarvikelogistiikan ongelma- ja kehityskohteet

Hoitotarvikelogistiikan ongelmakohteet ja titd kautta myods kehityskohteet voidaan jakaa
karkeasti neljdén eri kategoriaan / teemaan. Néitd ovat roolit, vastuut ja koulutus, fyysiset
/ konkreettiset ongelmat, jarjestelmipuutteet ja informaation kulku ja sen puutteet. Toki
osa niistd ongelmista sijoittuu yli ndiden kategoriarajojen useamman kategorian puolelle,
ja monet ovat my0s kytkeytyneitd toisiinsa. Pddsddntoisesti ne voidaan katsoa kuuluvan

kuitenkin johonkin niistd neljdsti kategoriasta.
5.4.1 Roolit, vastuut ja koulutus

Roolien, vastuiden ja koulutuksen puute oli aihe, joka nousi esiin etenkin keskusvaraston,
hoitologistikon ja hankintahenkilon haastatteluissa. Roolijaot ja vastuut saattavat yleisella
tasolla olla selkedt, mutta tarkemmalle tasolle mentéessd ne hdmartyvét. Lisdksi helposti
saatetaan hyppid roolijakojen yli, joka aiheuttaa sekaannusta, tai yhdelle taholle on
kertynyt litkaa erindisid toitd, kuten hankinnan tapauksessa. Leikkauspuolen,
talouspuolen ja kehityksen haastatteluissa tdtd ei ollut koettu isoksi ongelmaksi.
Koulutuksen vajavaisuus ndkyi myds eniten keskusvaraston, hoitologistikon ja
leikkauspuolen henkilon vastauksissa, vaikka toki se on kehityskohde, jonka kidytannossa
katsoen kaikki vastaajat noteerasivat. Se ndkyy etenkin hoitologistikkojen ja
varastotyontekijoiden koulutuksessa, joissa ldhtotaso ei ole vilttdmdttd sama kuin

esimerkiksi leikkauspuolella, jossa tydbhon vaaditaan tietty pohjakoulutus.
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Esimerkiksi varastotyontekijin mukaan keskusvarastolla ei ole tilld hetkelld selkeésti ja
tarkasti médritelty, mitka asiat kuuluvat kenenkin vastuualueeseen. Vastaanottoa tekevien
vastuulla on vastaanottaa tuotteita, lajitella, tarkastaa ja laittaa ndma tuotteet eteenpéin
hyllytystd varten. Hyllytystd ja kerdilyd tekevien henkildiden vastuulla on hyllyttda
saapuneet tuotteet ja kerdilld, pakata ja laittaa eteenpdin tarvittavat tuotteet. Namé
vastuualueet ovat selkeitd tyotd tekeville, vaikka toki toiminta on joustavaa ja muita
autetaan, kun omat tehtivét on saatu tehtyd. Ty6hon kuuluu kuitenkin myos paljon muuta,
kuten siivous ja lavojen vienti tyhjille lavapaikoille. Niitd ei ole selkedsti roolitettu
tietylle ryhmalle tai ryhmille, ja tistd syystd tyontekijoiden keskuudessa nousee ajoittain
erimielisyyttd, kenen pitdisi néiti toitd hoitaa, silld osan mielesti ne eivit kuulu heiddn
vastuulleen. Ndma tehtivét ovat kuitenkin erittdin tarkeitd, silld esimerkiksi, jos lavaa ei
viedd tyhjdlle lavapaikalle ja tdhin paikalle aletaan hyllyttdd tuotteita, joutuu joku
myohemmin siirtdimiédn ndma tuotteet, laittamaan ne lavan alle ja asettamaan tuotteet
takaisin lavan paille. TAdma hidastaa prosessia ja alun pieni tekemétti jétetty tyo aiheuttaa
loppuvaiheessa ajallisesti moninkertaisen miédrdn tyotd. Oikeaan aikaan tehdyt pienet

asiat nopeuttavat prosessia huomattavasti sen my6hemmissé vaiheissa.

Kuten keskusvarastolla, myds toimenpideyksikdissd on epdselvyyksid vastuiden ja
roolien suhteen. Hoitologistikon mukaan tdmid koskee ldhinnd hoitajien ja
hoitologistikkojen rajapintaa. Hoitologistikkojen tyd on hoitaa logistinen puoli
toimenpiteille tarvittavien tavaroiden ja tarvikkeiden osalta ja  vapauttaa
hoitohenkilokunta keskittymédén heiddn ydinty6honsd. Silti osastoilla on usein
varastovastaava, joka hoitaa myo0s logistista puolta. Tdméd on kuitenkin turhaa sekd
maksaa ylimdardistd. Hoitajista on resurssipula, ja osastot maksavat jo logistikkojen
palvelusta, joten olisi parempi, kun téssd olisi selkedmpi roolitus. Lisédksi silld, ettd
hoitajat tekeviat myds logistisia toimia, kuten tilaavat lisdd tuotteita, aiheuttaa timéi
sekaannusta ja lisdtyotd. Osastolta saatetaan tilata jotain suoraan, ja sitd ldhdetéén sitten
selvittdmién logistikoilta. Tdma aiheuttaa huomattavasti lisatyotd, kun pitdé tdysin ilman
taustatietoa ldhted selvittimédn jonkin tavaran tilannetta. Leikkaussalin puolella tata
vastuujakoa ei kuitenkaan koeta ongelmaksi. Leikkaussalihoitajan mukaan vastarintaa oli
lahinnd silloin, kun hyllytyspalvelu aloitettiin, mutta nyt roolitus on selked.

Leikkaussalihoitajan mukaan puutteita 10ytyy kuitenkin koulutuksesta.

Hoitologistikoilla on suhteellisen suurta kiertoa tyotehtdvissa, ja tistd syysta he eivét ehdi

oppia kunkin yksikon toimintatapoja syvéllisesti. Tdma johtaa siihen, ettd leikkaussalin
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ndkokulmasta joudutaan usein toistamaan samoja asioita useaan otteeseen. Tétd puoltaa
myos hoitologistikko, jonka mukaan tyohon paédsyyn ei sindlldén ole tarkkaa vaatimusta.
Toihin voi pédstd esimerkiksi henkilo, joka tuntee logistiikkaa, mutta ei terveydenhuollon
puolta. Tyon hyvédédn suorittamiseen vaaditaan kuitenkin myds alan tuntemusta, jotta

osataan esimerkiksi priorisoida itse tuotteita toisten edelle tarpeen vaatiessa.

On hirvedn iso hyéty siitd, ettd on jokin tietotaito alalta. Mitd paremmin
ymmdrtdd, miksi juuri tdtd komponenttia tarvitaan tai miksi juuri syddnldppd
on niin tdrked osastolle tai miksi esim. ruisku on vihdpdtoisempi, helpottaa
toimintaa -Hoitologistikko

Myos keskusvarastosta todettiin, ettd perehdytys on usein nopeaa ja tilanteesta sekd
ajankohdasta riippuen joskus my0s vajavaista. Nopeasti ja vajavaisesti perehdytetyltid
henkil6ltd jad usein oppimatta muun muassa oikeaoppinen varastosaldojen korjaus ja
kuukausittain tehtavét hyvitykset. Jos niitd ei ole opetettu kunnolla, oppii henkild usein
tekeméédn asian védrin, varsinkin, jos ei ole rohkeutta kysyd muilta, ja timé jélleen
hidastaa prosessia huomattavasti. Tdma johtuu siité, ettd jonkun pitii jélkikiteen korjata
toisen tekemid virheitd. Thmiset opetetaan muutenkin suhteellisen lokeroituneesti
tekeméédn vain yhtd tyotehtdvad. Tama aiheuttaa sen, ettd jos esimerkiksi vastaanotosta
on henkilditd pois, ei vilttdmitta ole ketddn, joka osaisi sijaistaa titd tyotehtdvad. Nidin

myos riski prosessin hidastumisesta tai pahimmassa tapauksessa pysidhtymisestéd kasvaa.
5.4.2 Fyysiset / konkreettiset ongelmat

Toinen kehitystd kaipaava kategoria on fyysiset / konkreettiset ongelmat. Kéytdnndssa
katsoen téll4 tarkoitetaan toimintatapoihin, tiloihin ja muuhun vastaavaan liittyvié asioita,
joita voisi kehittdd. Namai helpottaisivat myos edelld mainittua koulutusta. Haastatteluissa
eniten esiintyneet aiheet, jotka liittyivit tdhdn kategoriaan, olivat: rakennukset ja tilat,

kaytanteet kuten inventaarioiden mééra seki resurssipula.

Rakennukset ja tilat olivat aihe, joihin etenkin hoitologistikon ja varastotyontekijan
haastatteluissa paneuduttiin. Hoitologistikko kertoi keskusvaraston sijaitsevan 10
kilometrin péadssd keskussairaalasta. Tdma tarkoittaa sitd, ettd ldhimmétkin kuljetukset
joudutaan viemddn henkildautolla tai sitd isommalla kuljetusvilineelld. Tima aiheuttaa
lisdd suunnittelun tarvetta, joka on toisaalta hyvd, mutta toisaalta altistaa myds
suuremmalle riskien mahdollisuudelle. Jos varasto sijaitsisi sairaalan kyljessd, olisi

akuutteja tarpeita helpompi ja nopeampi hoitaa. Téll6in hoitologistikko voisi vaikka itse
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hakea tarvittavan tavaran keskusvarastosta. Talld hetkelld kiireellinen tuote tilataan
pahimmassa tapauksessa taksilla, joka aiheuttaa huomattavia lisdkustannuksia. Lisdksi
keskusvarasto on auki vain arkisin kello 7—15. Tama myds osiltaan lisda riskialttiutta.
Ongelmaa tukivat myos varastotyontekija sekd kehityspadllikko, vaikkei niin suuressa

mittakaavassa kuin hoitologistikko.

Varaston sijainti aiheuttaa kuljetuskustannuksia lisdd sekd tdlld hetkelld
ollaan ulkoisissa vuokratiloissa, joten vuokrakustannukset korkeammat vs.
omat tilat. Lisdksi aiheuttaa toiminnan eriytymistd”  sairaalan
vdintoiminnasta eli "kasvua erilleen”. Varastotyontekijdit eivdit ole ndhneet
sairaalan sisdistd toimintaa vdlttamdttd ollenkaan, eikd ymmdrretd
sairaalamaailman toimintaa. -Kehityspddllikko

Lisdksi hoitologistikko mainitsi, kuinka tilat eivdt oikein tue jo olemassa olevia
teknologioita. Tilat ovat suhteellisen pienet ja ahtaat, eiké sielld ole kdytdssd esimerkiksi
lapiantohyllyjd / -kaappeja, jotka helpottaisivat kerdilyé. Lisdksi varastossa késitelldin
painaviakin tavaroita, kuten vilinehuollosta tulevia laatikoita tdysin lihasvoimalla.
Nostopdytid on toki olemassa, mutta ne ovat epdkéytdnnoéllisid. Poyddt ovat hitaita,
eivitkd nosta riittdvan korkealle, joka johtaa hitauteen ja vdhiiseen lisdarvoon. Téstd
syystd niiden kayttd on jadnyt vihiiselle. Hyllyt ovat tavallisia eikd esimerkiksi rullilla
varusteltuja, mikd lisdd vaadittavaa lihastyotd. Kehityspééllikkd on samoilla linjoilla
nykyisten tilojen kanssa. Nykyiset tilat ovat rakennettu kauan sitten eivétkd vastaa endd
nykypdivin tarpeita. Toki wuusi sairaala on tulossa, jossa muun muassa
toimenpidepakkaustoiminnalle on 2,5 kertainen madrd nelioitd kéytettdvissd nykyiseen

verrattuna.

Keskusvarastolla ndmé ongelmat painottuivat enemmén tilojen ja tuotteiden merkintéén
kuin itse tiloihin. Varastotyontekijan mukaan keskusvarastolla ongelmana on tavaroiden,
tarvikkeiden ja paikkojen vajavainen merkintd sekd seuranta. Tdlld hetkelld esimerkiksi
rullakoita ei ole merkitty ja osoitettu tietylle asiakkaalle. Viikon aikana asiakkaille saattaa
ldhted noin 50 rullakkoa, mutta ongelmaksi muodostuu se, ettei ndiden rullakoiden
sijaintia seurata. Tdma johtaa siihen, ettd rullakot paityvit asiakkaiden hyotykéyttoon
esimerkiksi sdilytystd varten. Tdma taas puolestaan aiheuttaa sen, ettd varastolla on ldhes
jatkuvasti vajetta rullakoista. Eikd ratkaisuna ongelmaan ole hankkia liséa rullakoita, silla
nekin jdisivét vain asiakkaille lojumaan. Asiakkailta ei myoskéddn kdydé tarkastamassa
mahdollisia ylimddridisid rullakoita aktiivisesti ja palauteta niitd keskusvarastolle.

Myoskédin tavaroiden paikoilla ei ole selkedd merkintdd. Tdméa ongelma nousee esiin
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etenkin lavatavaroissa ja silloin, kun jokin tietty tavara ei mahdu sille suunnitellulle ja
merkitylle paikalle. Tavara siirretdédn vain johonkin vapaaseen paikkaan, eikd sitd
myo6skéddn kirjata mihinkdén ylos. Néin ollen, kun titd tavaraa tarvitaan, joudutaan

kiyttdmaan turhia resursseja etsimiseen sekd muilta kysymiseen.

Rullakot on aina loppu. Sielld on nytkin hirvedsti tilauksia, eikd ole
ainoatakaan rullakkoa. Sitten kun tulee 10 rullakkoa, niin kaikki hyokkdd ja
ottaa ne. Kahtena viikkona asiakkaalle ldhtenyt auto tdyteen rullakoita, ja
viikossa menee 48 rullakkoa. Jos sieltd palautuu 12 rullakkoa, niin missd ne
muut on? -Varastotyontekijdi

Myds itse tuotteiden merkinnét ovat vajavaiset. Varastotyontekijan mukaan tuotteissa tai
tuotepakkauksissa ei ole tilld hetkelld merkitty esimerkiksi, milloin ne ovat saapuneet
keskusvarastolle. Tdméa aiheuttaa sen, ettd tavara voi paastd helposti vanhenemaan.
Lisdksi varastolla ei ole kiytossd FIFO, eli first in first out -periaatetta, joka edelleen lisda
riskid  tuotteiden vanhenemiselle, ennen kuin ne ehditddn kayttdd. Myos
leikkaussalihoitaja nosti esille vanhenevien tuotteiden ongelman. Etenkin kun puhutaan
harvoin kéytetyistd ja kalliista tuotteista, kuten henkitorven stenteistd. Toki tissé
ongelmana ei ole niink&én se, ettd jiisi niin sanotusti uudempien tuotteiden taakse piiloon,
vaan yksinkertaisesti harvasta kdytostd. Niiti tuotteita pitdd kuitenkin sdilyttdd varastossa
potilasturvallisuuden varmistamiseksi. Varastotyontekijd mainitsi kdytanteistd myos sen,
ettd inventaarioita pidetdén erittdin harvoin. Hinen mukaansa ilmeisesti viimeisen kahden

vuoden aikana inventaariota on pidetty isolla puolella” vain kerran.

Aihe, jonka kaikki vastaajat nostivat esille, oli resurssipula. Henkilostdd on
yksinkertaisesti liian vdhédn kaikilla osa-alueilla. Syyt resurssipulaan voidaan jakaa
kahteen eri péétekijdin: tehoton toiminta sekd kasvanut ja yhi kasvava kysyntd. Léhes
kaikkien vastaajien mielestd tehotonta toimintaa aiheuttaa se, etti manuaalista tyotd
joudutaan tekemiddn ddrettdomdn paljon. Esimerkiksi hankintahenkilon mukaan
sopimusten siirto jarjestelmiin vaatii sen, ettd tiedot pitda syottdaa kahteen tai jopa kolmeen
kertaan erikseen. Tdméa tuo huomattavasti lisdd tyotd. Myos leikkausalihoitaja kertoi,
kuinka tuotetietoja ei vélttdméttd pystytd lukemaan pakkauksista tai tuotteista suoraan
viivakoodinlukijalla, vaan ne pitdd syottdd manuaalisesti jirjestelmédn, mikd tuo myos
osiltaan lisdtyotd. Tdssd ongelmana on my®ds se, ettd viivakoodit eivit ole standardoituja.
Samaa puolsi my0s kehityspddllikko. Hankintahenkilon ja varastotyontekijin mukaan
myo0s edelld mainittu huono merkinta sekd alati vaihtuvat tuotteet aiheuttavat yliméardista

selvitystyotd, joka puolestaan aiheuttaa sitd, ettei omaan ydintyohon voida keskittyé.
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Laajan tuoterepertuaarin ongelmat nostivat esille my0s talouspaillikko ja
leikkaussalihoitaja. Kasvavaa kysyntii puolestaan talouspaillikon seké kehityspadllikon
mukaan aiheuttaa hyvinvointialuemuutoksesta aiheutunut laajentuminen sekd muuttuva
Suomen ikdrakenne. Samoilla médrdrahoilla pitdisi saada tuotettua parempaa palvelua

yhé isommalle joukolle ihmisid, miké aiheuttaa ongelmia.

Se ei ole vdlttamdttd se, ettd pyydetddn vihemmdn rahaa ensi vuonna.
Ongelma on se, ettd miten selvitddn samalla rahalla, kun kysyntd kasvaa. Se
on se haaste. Kustannukset kasvaa koko ajan kysynndn takia. Miten taklataan
sitd puolta? -Talouspddllikko

5.4.3 Jarjestelmapuutteet

Selittdaviana tekijand tehottomuudelle toimintatapojen lisdksi ovat olemassa olevien
jarjestelmien puutteet sekd uusien tarvittavien jérjestelmien puuttuminen. Léhes kaikkien
vastanneiden mielestd oli ainakin jokin asia, johon ei ollut jirjestelmid tukemaan
toimintaa. Esimerkiksi hoitologistikon mukaan tukipalveluissa jirjestelmien taso ei ole
samaa, vaikka sairaaloilla on jo suhteellisen paljon dlyteknologiaa kadytdssd. Kaytosta
puuttuu muun muassa palvelupyynnoille tarkoitettu tikettijarjestelmé. Téllaisella
jarjestelmalld saataisiin jélki siitd, kuka on pyytinyt ja mitd. Téll4 hetkelld osastoilta
saatetaan soittaa ja pyytdd jotain tuotetta tai vastaavaa hyvin epdmaérdisesti. Tastd ei jaa
jilked, kuka pyysi ja mitd, ja ndin tilanne saattaa helposti jddda taka-alalle ja unohtua.
Mybhemmin asiaa saatetaan kyselld ja ihmetelld, kun tuotetta ei olekaan tullut.
Keskitetyn palvelupyyntdjérjestelmidn puute aiheuttaa my6s sen, ettd asioita saatetaan
kyselld sahkopostitse sellaiselta ihmiseltd, joka on pidempéén pois ja asia ei téstd syystd
tule hoidetuksi. Tallainen jirjestelma pitéisi olla koko sisdisen putken lépi aina osastoilta
keskusvarastolle saakka. My0s leikkaussalihoitaja tunnistaa timéin ongelmaksi. Toki
esille nousi pointti, ettd tima jdrjestelma ei voi olla tietokoneella oleva. Téllaisessa tydssé
ollaan niin vdhdn pdivéstd koneen déressd, jolloin akuutteja tilanteita saattaa mennd ohi.
Samaa puolsi myds kehityspdillikko. Puhelimella saa nopeasti vastauksen, mutta

toisaalta siité ei jad jalkid jarjestelmddn, kuka on kysynyt ja mita.

Jarjestelmien puuttumisten lisdksi jo olemassa olevat jarjestelmit ovat kankeita eivétka
tue toimintaa halutulla tavalla. Hoitologistikon mukaan esimerkiksi, jos ennalta
suunniteltu leikkaus perutaan, sithen on tehty turha kerdily. Namaé vilineet ja tuotteet ovat
kuitenkin varattu vield tuolle toimenpiteelle, jonka takia niitd ei voida kerdilld tulevalle

uudelle toimenpiteelle. Vaikka tavara siis fyysisesti palautetaan takaisin varastoon, ei se
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kuitenkaan lisdénny saldoille, joka véaristad tilannetta. Jarjestelmi on siis kankea eiké tue
toimintaa, niin kuin haluttaisiin. My0s leikkaussalihoitaja ja hankintahenkil6 sanoivat
nykyisten jérjestelmien olevan kankeita. Leikkaussalihoitajan mukaan jérjestelmissa ei
ole riittavisti tietoa. Esimerkiksi olisi hyva olla tietoa tai mahdollisuutta asettaa tieto, jos
jokin instrumentti on huono ja se pitiisi vaihtaa. Hankintahenkilon mukaan jérjestelmét
eivét taas taivu esimerkiksi massakilpailutukseen, vaan tdmé pitdd tehdd Excelillé. Lisdksi
edelld mainittu sopimusten useaan otteeseen kirjaaminen kuvaa hyvin jarjestelmien

kankeutta.

Claudia ei vilttamdttd taivu sellaiseen, jos toimittajat tarjoavat montaa eri
tuotetta yhdelld kohtaa. Joutuisivat tekemddn monta tarjousta. Excel koettu
hyviksi apuvilineeksi tdssd. -Hankintahenkilo

Jarjestelmien lisdksi myoOskéédn laitteet eivét vilttdmittd aina tue toimintaa niin kuin
haluttaisiin. Kehityspddllikon mukaan ongelma on esimerkiksi mobiilikirjaus. Nyt
kiytosséd olevat ammattilaitteet toimivat hyvin, ja niilld pystytdén kirjaamaan, mutta nima
laitteet eivit sovellu kaikkien kdyttoon. Laitteet maksavat paljon, jopa toista tuhatta
kappaleelta, ja esimerkiksi maakuntien toimipisteissd ei ole tarvetta tehdd tilauksia
kovinkaan usein. Ei néhdi siis hyotyd investoida ndin suuria summia harvoin tehtyyn
asiaan. Nyt kdytossd on jo kuitenkin Android-laitteita, kuten kdnnykditd, joissa on
kameralukija. Oikealla ohjelmalla voitaisiin siis helposti taklata timéd ongelma ja tehdi
edelld mainitut tilaukset tai muut toiminnot automaattisemmin lukemalla viivakoodista
tai QR-koodista. Namai sovellukset eivét kuitenkaan ole olleet kovin toiminnallisia. Itse
kamera pystyy kylld lukemaan koodit, mutta ohjelmilla on ollut vaikeutta tunnistaa timé

koodi, yhdistdd se oikeaan tuotteeseen ja titd kautta tehda tilaus.

Osasyynd, miksi tdtd edellistd ongelmaa ei olla saatu ratkaistua vield, on
jarjestelmitoimittajien hitaus. Kehityspdillikkd mainitsi, kuinka heilld olisi kylla
investointirahaa tehdd kehitystd enemmainkin, mutta jirjestelmédtoimittajat eivit ole
pystyneet vastaamaan tdhdn tarpeeseen sekd aikatauluun. Lisdksi kehityspdéllikon
mukaan aikataulun hitauteen on vaikuttanut myds se, ettd tietohallinto on ulkoistettu.
Tamd on lisdnnyt huomattavasti byrokratiaa, joka puolestaan hidastaa toimintaa
entisestddn. Ennen on voinut suoraan kohdistaa kysymyksen tai pyynnon tietylle

henkildlle tai taholle, mutta nyt pitdd tehda palvelupyynt6ja ja kyselld niiden perdén.

Homma on tosi byrokraattista ja pitdd kysyd perddn. Asiat ei oikein etene. -
Kehityspddllikko
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5.4.4 Informaation kulku ja sen puutteet

Ongelma- ja kehityskohde, joka linkittyy vahvasti myos edellisiin kehityskohteisiin, on
informaation kulku ja etenkin sen puutteet. Jokaisen haastatellun vastauksista nousi
selkedsti esille ongelma siitd, ettd informaatio ei kulje kovinkaan hyvin, varsinkin kun
puhutaan toimintojen vilisestd informaationkulusta, kuten keskusvaraston ja
toimenpideyksikdéiden. Syind néihin ongelmiin on varmasti edelld mainitut
toimintatapojen osittaiset heikkoudet sekd jdrjestelmidpuutteet, jonka liséksi

kehityspdillikko arveli, ettd organisaation koko saattaa olla myos osatekijéna.

Varastotyontekijd, hoitologistikko ja leikkaussalihoitaja painottivat sitd, kuinka tavaran
sijainnista ei ole useinkaan tietoa. Varastotyontekija kertoi, kuinka tieto siitd, koska tavara
on saapunut, puuttuu usein. Niin ollen eteen tulee tilanteita, jossa uudempaa tuotetta on
lahetetty asiakkaille, vaikka vanhempaa olisi vield jiljelld, ja nidin tuotteita saattaa paésti
vanhenemaan. Hoitologistikon ndkokulmasta isona ongelmana on tavaroiden kulun
reaaliaikainen seuranta. Kun tavara ldhtee keskusvarastolta kohti toimenpideyksikkod ja
sen osastoja, tiedonkulku katkeaa, eikd tiedetd, milloin tavara saapuu osastoille. Yleensi
kuljetuksilla on tietyt ajankohdat, ja tdmén perusteella hoitologistikot kayvét
tarkistamassa tavaran jéttopaikkoja. Tamé ei kuitenkaan tarkoita sitd, ettd tavara olisi
oikeasti vield sielld, joten logistikko on isossa sairaalassa saattanut liitkkua pitkdnkin
matkan turhaan ja hukannut tyoaikaa tdhédn. Lisdksi itse tavara ei aina ole pdivédn
lahetyksessd mukana, vaikka ndin on oletettu. Keskusvarastossakin kerdillddn ja
ldhetetddn tavaroita eteenpdin tietyn aikataulun mukaan. Jos siis jotain tuotetta ei ole
ehditty kerdilemddn tietyn aikataulun mukaisesti, siirtyy tdmad automaattisesti
jarjestelmissd tydjonossa seuraavalle pdivélle. Jarjestelmd ei myoskddn hdlytd, ettd
kyseinen tuote pitdisi keréilld vield samana pdivén, joten se jad ldhetyksestd ulos ja nédin
osastot eivdt saa tuotetta. Jdljitettdvyystiedon puute aiheuttaa myos sen, ettd jos tavara
toimitetaan vadrddn paikkaan, aiheuttaa tima isoja ongelmia, kun ei saada tietoa tuotteen
sijainnista. Ainoa tapa paikantaa vidrdssd paikassa oleva tavara on etsid sitd ympari
sairaalaa, mikd vie tuhottomasti aikaa. Niistd pitdd kyselld keskusvarastolta, ja he
kyselevit puolestaan kuljetukselta, jos tavara on ldhtenyt jo varastolta. Tdma aiheuttaa
siis tyotd myos muille kuin vain hoitologistikoille. Myds leikkaussalihoitaja kertoi,
kuinka tavaran sijainnin puuttuva tieto aiheuttaa ongelmia. Tdmé koskee erityisesti

vilinehuollon tuotteita, joissa ei ole nykyddn endd varastointitietoa, esimerkiksi
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hyllytyskuittausta, kun tavara on saapunut vilinehuollosta osastovarastolle ja olisi sielld

valmiina kéytt6d varten.

Kun koitetaan seurata tuotetta, niin sielld on kirjaus, ettd vilinehuoltoldhetys
Jja seuraavana ei ole mitdcdn, ellei ole toimenpiteeseen kerdtty. Me ei tiedetd
onko ldhtenyt vilinehuoltokeskuksesta tai mihin on ldhtenyt. Ei tiietd, missd
tuotetta on. -Leikkaussalihoitaja

Toinen iso kehityskohde, mitd informaation kulkuun liittyi, on automaattinen
tiedonkulku. Tétd painottivat erityisesti kehityspdillikkd, hankintahenkilé ja
talouspaallikkod. Kehityspadllikon ja hankintahenkilon nidkokulmasta ongelmallista oli
tuotehallinnan puute. Talld tarkoitetaan sitd, ettd tuotetiedot eivdt ole kauttaaltaan
standardisoituja esimerkiksi GS1 standardin mukaan. Tdméi aiheuttaa sitd, etté
tuotetietoja et  saada  automaattisesti  valumaan  esimerkiksi  toimittajan
toiminnanohjausjérjestelmédstd organisaation omaan jirjestelméén. Néin ollen tuotetiedot
pitdd perustaa itse manuaalisesti, mik4 aiheuttaa lisdd tyotd. Télld saataisiin varmennettua
my0s tiedon oikeellisuus ja tidsméllisyys, joka puolestaan vaikuttaa esimerkiksi
kiytonkirjaukseen ja sen automatisointiin, jonka leikkaussalihoitaja  sekd
kehityspdillikké nostivat vastauksissaan esille. Liséksi standardoitu tuotehallinta
mahdollistaisi sdhkodisen sanomanvilityksen, jonka hankintahenkil6 ja kehityspéallikko
kertoivat olevan ongelmallinen télld hetkelld. Tuotetietojen lisdksi esimerkiksi laskut,
tilausvahvistukset ynnd muut voisi ldhettdd sdhkoisesti, eikd niité tarvitsisi tulostaa PDF-

muodossa ja kdsitelld manuaalisesti ndin.

Tiedon oikeellisuuden ja automaattisen kulun lisdksi kaikki vastanneet nostivat esille
ongelman siitd, ettd etenkin muutos- ja ongelmatilanteissa tiedonkulku tokkii. Tatd
painottivat erityisesti leikkaussalihoitaja ja kehityspaillikko. Leikkaussalihoitaja kertoi,
kuinka tieto ongelmatilanteista ei oikein kulje. Esimerkiksi, jos toimenpidepakkauksesta
puuttuu tuote, ei tiedetd, mistd tdiméd puute johtuu. Eiko tuotetta esimerkiksi toimittajan
toimesta endd valmisteta? Ei ole olemassa niin sanottua uimaratandkymaid eli
koontindkymii, jossa nidkyisi prosessin eri vaiheet ja ndissd vaiheissa tapahtuneet
tapahtumat, kuten mahdolliset ongelmat. Myo6s hoitologistikko mainitsi, kuinka
jalkitoimituksista ei tule heille tietoa, joten hekédén eivit tiedd, miksi jotain tuotetta ei ole
pystytty toimittamaan. Tdhdn liittyen talouspddllikké mainitsi, ettd ylipddtdén
kokonaisuuden tarkasteluun ei ole oikein tydkalua, joka osiltaan johtuu siitd, ettd tatad

varten ei ole saatavilla talld hetkelld riittdvisti informaatiota. Kehityspdallikon mukaan
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ongelma on erityisesti muutostilanteissa, joissa tieto ei vaihdu logistiikan ja
hoitohenkil6kunnan vililld. Jos hoitohenkilokunta esimerkiksi tekee muutoksia, kuten
paivimadramuutoksia leikkaussuunnitelmiin tai jos leikkaus perutaan, téstd ei kulje tieto
suoraan hoitologistikoille. Nidin ollen helposti saattaa tulla vastaan tilanne, jossa
hoitologistikot ovat turhaan kerénneet tuotteita toimenpiteelle, jota ei tehdidkddn, ja ndin

kayttdneet aikaa hukkaan, jota olisi voinut kdyttda johonkin muuhun.

Sellainen infromaatiogdppi hoitohenkilkunnan ja logistiikan vililld on kylld
ollut ja on varmaan vieldkin. Jos hoitopuoli tekee jotain muutoksia, vaikka
leikkausjdrjestelyihin, leikkauspdiviin tai joudutaan perumaan leikkauksia,
niin  sellaisesta ei tule meille mitddn tietoa. Me voitais kdyttdd
toimienpidepakkauksen ndkokulmasta se tyoaika jo suunnitellusti johonkin
muuhun toimintaan. -Kehityspddllikko



71

6 Miten teknologian avulla voidaan tehostaa

hoitotarvikelogistiikkaa

Tdmén luvun tarkoituksena on kartoittaa, miten teknologian avulla voitaisiin tarttua
ndihin edellisesséd luvussa mainittuihin kehityskohteisiin ja ldhted tehostamaan toimintaa.
Luvun alussa on koottu ja tiivistetty yhteen kehityskohteet sekd nopea kuvaus
hoitotarvikelogistiikasta, ja tdmén jédlkeen kehityskohteita perataan ldpi teknologian
nikokulmasta. Teknologiset ratkaisut on padsaintdisesti poimittu viitekehyksestd, mutta
myos osittain jo haastatteluissa tulleita ratkaisuehdotuksia itse kayttédjiltd on hyodynnetty.
On hyvd huomioida, ettd teknologian kehitys vaatii yleensd myds toimintatapojen
muutoksia sekd pdinvastoin. Téstd syystd tdhdn lukuun on otettu mukaan myds asioita,

joissa teknologian rooli on vdhdisempi.
6.1 Kehityskohteet pahkinankuoressa

Haastatteluissa, havainnoinnissa ja dokumentteja tarkasteltaessa hoitotarvikelogistiikan
ongelma- ja kehityskohteet voidaan tiivistdd suureen médrién turhaa ja manuaalista tyota,
joka johtaa resurssipulaan jo muutenkin resurssivajetta karsivélla alalla. Toki tarkemmin
ndmd kehityskohteet voidaan jakaa vield empirian mukaisiin rooleihin, vastuisiin ja
koulutukseen, fyysisiin / konkreettisiin ongelmiin, jarjestelmipuutteisiin ja informaation
kulkuun seki sen puutteisiin. Isoimpana ongelmana néisti esille nousi informaation kulku
sekd sen puutteet. Toki muilla kategorioilla on osavaikutusta tdhidn, mutta lopulta suurin
syy manuaalisen ja turhaan tychon, kuten tavaroiden etsimiseen tai jonkin asian moneen
kertaan kirjaamiseen jdrjestelmdin, on teknologisilla ja informaation kulullisilla

puutteilla.

Hoitotarvikelogistiikan sisdistd prosessia tarkasteltaessa ndmé informaation kulun
ongelmat sekd sithen liittyvdt muut ongelmat ilmenevét erityisesti niissd prosessin
vaiheissa, joissa tavaraa pitda etsid ja / tai kerédté toista toimintoa varten. Téllaisia vaiheita
ovat tavaran kerdily toimenpiteelle, tavaran keridily keskusvarastosta seki erityisesti kun
tavara pitdisi hakea toimenpideyksikon jéttopaikasta ja viedd asiaan kuuluvalle paikalle.

Nédméa isoimmat ongelmakohdat on kuvattu alla olevassa kuviossa 15 punaisilla

ympyroilla.
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Kuvio 15. Hoitotarvikelogistiikan prosessi ja sen pullonkaulat

Informaatio ei kulje toimintojen vélilld riittdvan tehokkaasti, joka johtaa siihen, ettei
tiedetd, missd tavara milldkin hetkelld menee tai on ja kuinka paljon sitd on. On hyvi ottaa
huomioon, ettd hoitotarvikelogistiikka ei eld omassa itsendisessd kuplassaan ja téstd
syystid myo0s tiedon vilitys ei koske vain hoitotarvikelogistiikan sisdistd prosessia. Vaikka
tyon tarkastelun kohteena on hoitotarvikelogistiikan sisdinen prosessi, ei sen ulkopuolista
toimintaa voi jattdd kuitenkaan tdysin tarkastelematta. Esimerkiksi tuotetiedon
tasmallisyys alkaa jo ketjun ulkopuolelta toimittajien pééstd. Jos toimittajilta tulee siis
epatdasmallisti tietoa tuotteista ja tiedonkulku on muutenkin huonoa, vaikuttaa timéa myos
hoitotarvikelogistiikan sisdisissd prosesseissa aina ketjun loppupddhén asti, jossa tuotteita
kirjataan toimienpiteille. Kun tieto ei ole tullut tdsmallisesti ja standardin mukaan ketjun

alusta ldhtien, automaattisen kdytonkirjauksen onnistumisprosentti laskee huomattavasti.

Hoitotarvikelogistiikan prosessista ja teollisuuden prosessista 10ytyy eroja, mutta myos
paljon yhteistd. Koko prosessia tarkasteltaessa molemmista voidaan havaita samoja
piirteitd.  Kuten  Mentzerin ym.  (2001)  esittimdssd  mallissa, myo0s
hoitotarvikelogistiikassa on toimittajien toimittajat, joilta toimittajat saavat vélineet ynni
muut. Yleensd ndmi toimittajan toimittajat ovat isoja ulkomaisia lddkeyhtioitd, jotka
valmistavat esimerkiksi ruiskut. Asiakkaan toimittajat puolestaan ovat kotimaisia
maahantuojia, jotka ostavat nditd tuotteita ja myyvét eteenpdin hoitopalveluiden
tuottajille. My0s yksittdisissd prosessin sisdisissd toiminnoissa on yhtenevdisyyksii.
Esimerkiksi keskusvaraston toiminta vastaa hyvin Klodawskin ym. (2017) kuvaamaa
mallia, jossa tavara saapuu vastaanottoon, se varastoidaan, kerdillidn, pakataan ja
lajitellaan ja lopulta l&htee ulos varastosta. Suurimmat erot voidaan néhdé siind, mité
tapahtuu, kun tavara ldhtee keskusvarastolta eteenpdin. Hoitotarvikelogistiikassa ei
niinkddn valmisteta mitdéin, vaan tavarat siirtyvét seuraavaan varastoon odottamaan

kayttod. Teollisuudessa puolestaan ominaista on jalostaa tuotetta eteenpdin ja myyda se



73

asiakkaalle. Hoitotarvikelogistiikassa tuotteita ei sindllddn myydd, vaan ne kaytetddn
potilaaseen. Tehdddn siis toimenpiteitd, joista on kustannuksia, mutta niistd suoraan ei
saada rahallista tulosta. Lisdksi tosiaan potilasturvallisuus aiheuttaa suuremmat

varastointikustannukset, mitd teollisuuden parissa.
6.2 Miten aiemmat tutkimukset suhtautuvat ndihin kehityskohteisiin

Kuten  mainittiin,  vaikka  jokin  kehityskohde ei  suoranaisesti  liity
informaatioteknologiaan, on usein silld silti vaikutus teknologian kadytossd. Toiminnan
tehostaminen loppupeleissd on yhdistelma seki toimintatapojen ja toimitilojen muutoksia

ettd teknologian tuomista toiminnan tehostamisen avuksi.

Hyvéni esimerkkind tistd on edellisessd luvussa esitetyt fyysiset / konkreettiset
ongelmakohdat. Nykyiset tilat, olivat ne sitten keskusvaraston tiloja tai
toimenpideyksikon tiloja, eivdt vastaa nykyistd toimintaa erityisen hyvin. Jos tilat ovat
ahtaat ja huonosti merkityt, ei puhtaasti teknologian tuominen auta tdhén. Tétd viitettd
puoltaa myds Ross (2011), joka kirjassaan kertoo, ettd yrityksen tulee tuntea
kaytannonldheisesti arkkitehtuurinsa, jotta osataan valita oikeat jarjestelmit, jotka
toimivat tietyssd ympéristossd mahdollisimman hyvin. Namé kaksi asiaa kulkevat siis
pitkalti kisi kidessd. Toki myds pelkdstddn tiloja ja toimintatapoja voidaan kehittdd ilman
informaatioteknologiaakin. Ei niinkddn tilojen kokoa, mutta juuri esimerkiksi
varastopaikkojen ja tuotteiden merkinndn suhteen. Tuotteiden etsintdd helpottaisi
toimintatapa, jossa mééritellddn tietty paikka niille tuotteille, joiden méadritelty paikka on
tdynnd tai ei tiedetd, mille paikalle tuote pitédisi viedd. On siis oma médritelty paikka
tdllaisille tuotteille, joita ei voida suoraan sijoittaa johonkin tiettyyn hylly- / lavapaikkaan.
Samoin myds tuotteisiin voidaan suoraan kirjata niiden saapuessa esimerkiksi
saapumispdivd. Tdma sopii niin keskusvarastolle kuin toimenpideyksikoillekin. Ndin ne
voidaan hyllyttdd FIFO-periaatteita kdyttien uudemmat taakse ja vanhemmat eteen,
jolloin niitd kdytetddn oikeassa jirjestyksessd ja ndin saadaan pienennettyd riskid siitd,
ettd tuotteet pédsisivdat vanhenemaan hyllyssd ja samalla saadaan vidhennettyd hukkaa.
Toki nditd toimia voidaan sitten tukea lisddamailld jarjestelmiin tietoa esimerkiksi siitd,
missd minkdkin tuotteen pitdisi olla. Riskienhallintaa voidaan muutenkin parantaa
ennusteita parantamalla. Tdmé onnistuu esimerkiksi ennustemallien avulla tai pitkélle

vietyné tekodlyn avulla, kuten Toorajipour ym. (2021) on artikkelissaan kuvannut.
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Tédmai vaikuttaisi my0s positiivisesti koulutukseen. Mitd selkedmmat paikat tuotteille on
ja mitd enemmén informaatiota jarjestelmisté 16ytyy, sitd helpompi uuden tyontekijan on
perehtyd tyohon ja suorittaa tyotehtdvid oikein. Kuten leikkaussalihoitaja mainitsi,
kaikkea ei voi kirjata ylos ohjeiksi, mutta kriittiset asiat olisi hyva tehdéd ndin sekd saada
niistd jokin jdlki jdrjestelmiin. Vastuut sen sijaan ovat aihealue, joihin
jérjestelmdratkaisuilla ei voida oikeastaan vaikuttaa. Tdmid on puhtaasti yrityksen

toimintatapojen muutosta seké selkedd kommunikointia kaikille osapuolille.

Tehokkuuden lisddmiseksi jarjestelmien pitdd tukea hyvin toimintaa. Kuitenkin, kuten
empiriasta huomattiin, tilla hetkelld on havaittavissa erindisid jarjestelmapuutteita. Nama
puutteet voidaan jakaa nykyisten jirjestelmien kankeuteen seki oleellisten jarjestelmien
puuttumiseen tdysin. On toki huomioitava, ettd jarjestelmipuutteet linkittyvit usein
vahvasti informaation kulkuun ja tdmén puutteisiin. Jarjestelmien kankeuteen vaikuttaa
osin se, ettd yritys ei ole itsekkddn tdysvaltaisesti tunnistanut tarpeitaan, kuten Ross
(2011) mainitsi. Ndmé ovat kuitenkin 1dhinni pieni korjattavia yksityiskohtia, kuten se,
ettd esimerkiksi vélineiden kunnosta olisi paremmin tietoa jarjestelmissé, joita voidaan
lahted jarjestelmdtoimittajien kanssa kehittdmidn. Toki ongelmana oli myds
jérjestelmdtoimittajien hitaus, joka ainakin osiltaan johtuu vdhdisistd resursseista. Téhén
ratkaisuna lahinné on koittaa syventda yhteistyotd jo olemassa olevien toimittajien kanssa
tai etsid uusia toimittajia. Uudet toimittajat eivit pysty vélttimattd olemassa oleviin
jarjestelmiin tekemédin muutoksia, joten tdssd on yksi hankalasti ratkaistavissa oleva
pullonkaula. Jarjestelmdpuutteissa oli myds maininta mobiilikerdyksen vajavaisesta
toiminnasta. Optiikka itsessddn osaa lukea tuotteen tiedot, mutta jirjestelmé ei pysty
yhdistdmain titd oikeaan tuotteeseen. Ratkaisuna tdhén voisi olla kehittdd ohjelmistoa
siten, ettd sithen lisdtddn édlyd. Esimerkiksi Yuanin ym. (2022) mukaan tekodlyn avulla
nykyddnkin jo voidaan parantaa jdrjestelmid ja niiden tunnistamista siten, ettd niin
sanotusti huonostakin kuvasta voidaan péételld, mistd tuotteesta on kyse. On kuitenkin
huomioitava, ettd kuten Chien ym. (2020) mainitsi, tekodly tarvitsee paljon syotettyd
dataa toimiakseen tehokkaasti. Tama pitdéd varmistaa, ennen kuin ohjelmistoja ldhdetddn
viemddn eteenpdin liikaa. Pohja pitdd ensin olla valmiina, ennen kuin hienompia

kokonaisuuksia voidaan ldhted tuomaan mukaan toimintaan.

Haastattelijat kokivat my0s, ettéd oleellisia jérjestelmid puuttui tiysin. Yksi esimerkki on
tikettijarjestelma. Tallaisella jarjestelmailla saataisiin jélki siitd, kuka on kysynyt, miti ja

milloin, joka auttaisi esimerkiksi jdljitettdvyydessd, mutta takaisi myds sen, ettd asiat
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tulevat hoidettua eiké ne jaa roikkumaan esimerkiksi epdselvén informaation tai vdéralle
henkildlle kohdistetun kysymyksen takia. Tatd tukee my6s Kandambyn ym. (2020) sekd
Leen ja Liun (2010) artikkelit palvelupyyntojarjestelmistd. Toinen selkedsti puuttuva
jarjestelma tai jarjestelmén osa oli niin sanottu uimaratandkyma, jossa nékisi tuotteiden
kulun prosessin ja mité prosessin eri vaiheissa on tapahtunut varsinkin silloin, jos jossain
vaiheessa prosessia on ollut ongelmia, joka vaikuttaa prosessin mydhempiin vaiheisiin,

kuten tuotteen saatavuuteen.

Kuten jo empiriassakin mainittiin jérjestelmdpuutteet linkittyvit myoOs vahvasti
informaation kulun puutteisiin, esimerkiksi juuri tikettijdrjestelmidn puute aiheuttaa
informaation kulun puutetta. Tdhdn linkittyy myds kaikki muut edelld mainitut asiat.
Tama on suurin kehityksen kohde ja titen potentiaalinen tehokkuuden lisd4ja. Ongelmana
on toimintojen vilinen informaationkulku: prosessin sisdlld tieto ei kulje tarpeeksi
tehokkaasti ja automaattisen tiedonkulun puute. Tdémi puolestaan johtaa siihen, ettd jo
kulkeva tieto saattaa olla vanhaa tai vddrdd, ja se aiheuttaa manuaalista tyGta.
Automaattinen ja oikeellinen tiedonkulku pitéisi olla kunnossa, jotta tieto vélittyy
hoitotarvikelogistiikan sisdisen prosessin ulkoa sen sisélle ja ldpi koko ketjun. Tasté
syystd toimintaan on hyvd tuoda vield vahvemmin sdhkdisten sanomien kayttod,
standardoituja sanomia, viivakooditeknologiaa ja / tai RFID-teknologiaa. Esimerkiksi
vitvakooditeknologian ja RFID:n kéytostd on lukematon méédrd kirjallisuutta ja
tutkimuksia, jotka puoltavat sen lisddvén tehokkuutta. Téllaisia ovat muun muassa Lylyn
ym. (2022) tutkimus viivakooditeknologian kéytostd sairaala-apteekkien lddkejakelussa
tai Chanchaichujitin, Balasubramanian ja Charmainen (2020) artikkeli RFID:n hyddyista.
Kohdeyritys on pyrkinyt jo tuomaan tdtd jonkin verran toimintaansa, mutta
todellisuudessa ollaan vield hyvin kaukana tavoitetilasta, jossa kaikkia ldhetyksid pystyisi
seuraamaan reaaliaikaisesti. Esimerkiksi rullakoiden merkkaaminen pitdisi ldhted
keskusvarastolta asti. Ndin saataisiin tieto tuotteiden liikkeestd myds pahimmassa
informaatioaukossa télla hetkelld, eli keskusvaraston ja toimenpideyksikoiden vélisessa
matkassa. Kun tiedettdisiin, missd tuotteet milloinkin menevit ja mihin niiden kuuluisi

mennd, ei aikaa tarvitsisi tuhlata etsimiseen.

Ainakin osaedellytyksend télle on se, ettd tuotekoodit olisivat standardeja ja tieto litkkuisi
aina toimittajilta hoitotoimenpiteelle saakka automaattisesti jarjestelmdn vilitykselld.
Téahén tarvitaan sekd EDI-sanomia, ettd GS1 standardin mukaisia koodeja. Toki néitékin

on koitettu jo asiakkaan toimesta implementoida, mutta ongelmana on ollut muun muassa
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saada toimittajat kdyttdmédn nditd standardin mukaisia koodeja. Jos tdmi kuitenkin
onnistuisi, tehostuisi toiminta huomattavasti. Ndin hankintatoimesta ldhtien ei tarvitsisi
tehdd manuaalista tyotd, joka sddstdisi aikaa. Lisdksi, kuten Klapitan (2020)
tutkimuksessa mainittiin, my0ds virheiden mééra vahenisi huomattavasti. Tdma virheiden
vidhentyminen nékyisi positiivisesti koko prosessin lépi aina kédytonkirjauksiin saakka.

Kaikki tdma johtaisi produktiivisuuden nousuun, joka tehostaisi toimintaa.

Voidaan siis todeta, ettd informaation kulku on isoin haaste ja siksi isoin mahdollisuus
my06s kehittdd toimintaa. Kohdeyritys on kylldi huomannut tdmén ainakin jossain
mittakaavassa, silld projektit ovat jo kdynnissd esimerkiksi EDI-sanomien kayttéon seka
RFID-tdgien lisddamiseen vilinehuollon rullakoihin. N&itd pitdisi saada kuitenkin tehtyd
suuremmassa mittakaavassa, ja erityisesti seurattavuutta pitdisi lisdtd myos tarvikkeiden
rullakoihin, jotta toimintaa saataisiin merkittdvésti tehostettua. On myds syytd ottaa
huomioon, ettd toimintaa pitdd jatkuvasti mitata, jotta voidaan kehittyd. Tdma todettiin
my0s Chopran ja Meindl (2015) sekd O’Brtrnen (2016) artikkeleissa. Tatd ollaan myos
kohdeyrityksessd tehty jo jonkin verran, mutta koska dataa ei ole tarpeeksi, eiké se ole
reaaliaikaista, mittaamistakaan ei saada parhaimmalle mahdolliselle tasolle. Suunta on
siis oikea, mutta kehitystd vaaditaan vield. Alla olevaan taulukkoon 5 on vield tiivistetty
kehityskohteet ja laitettu niitd ainakin jonkin ndkoiseen tdrkeysjdrjestykseen. Toki on
hyvd huomata, ettd useita eri kohteita voidaan suorittaa samanaikaisesti, joten listan

jérjestys et ole kiveen hakattu.

Taulukko 5. Kehityskohteet

KEHITYSKOHTEET

KATEGORIA KEHITYSKOHDE SELITE

Fyysiset ongelmat Kayttajien sisallyttdminen Kayttajat paremmin mukaan.
suunnitteluun Millaisia hyllyja? Millaisia

jarjestelmia tai ominaisuuksia
niihin?

Roolit, vastuut ja koulutus Kommunikaation ja Yksikdiden valille luodaan /
kehityksen parannus lisataan saanndllisia
poikkifunktionaalisesti kehitystapaamisia

Fyysiset ongelmat / Tavarapaikkojen selkea Selkea merkinta, missa

Jarjestelmapuutteet merkinta tavaraa kuuluisi olla seka

vaihtoehtoiset sailytyspaikat.
Niin itse fyysisiin
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KEHITYSKOHTEET

KATEGORIA

KEHITYSKOHDE

SELITE

varastotiloihin kuin

jarjestelmiin

Informaation kulku

Rullakoiden merkinta (Vaihe

1)

Laput, jossa lukee kenen
rullakko

Informaation kulku /

Jarjestelmapuutteet

Tuotetiedon hallinta ja

standardisointi

Tuotetiedot GS1 standardin

mukaiseksi

Informaation kulku /

Jarjestelmapuutteet

Sahkoiset sanomat

EDI-sanomat ainakin
sisdisen ja ulkoisen ketjun

valille

Jarjestelmapuutteet

Mobiililukijoiden kehitys

Kuvientunnistuksen

parannus

Informaation kulku

Rullakoiden merkinta (Vaihe
2)

RFID-tagien lisays rullakoihin

Jarjestelmapuutteet

Palvelupyyntdjarjestelma

Tikettijarjestelman lisays

Jarjestelmapuutteet

Excelien ym. "ulkoisten
jarjestelmien" sisallyttdminen
ERP

Muiden jarjestelmien ym.
Sisallyttaminen ERP. Ei
tarvitsisi montaa eri

jarjestelmaa kayttaa

Roolit, vastuut ja koulutus

Vastuiden tarkempi kirjaus

Vastuut kirjataan tarkemmin
toimenkuviin sopien niista

osastojen esimiesten kesken

Roolit, vastuut ja koulutus

Perehdytysohjelman

parantaminen

Perehdytysohjelmaan
lisataan tutustuminen koko
ketjun toimintaan
hankinnasta

toimenpideosastoon

Jarjestelmapuutteet

Kokonaisuusndkyma

(uimarata)

Kokonaisuusnakyman lisays

jarjestelmaan

6.3 Jatkotutkimusmahdollisuudet

Tédmin tutkimuksen avulla saatiin hyvin kartoitettua, millainen hoitotarvikelogistiikan
sisdinen prosessi on sekd millaisia kehityskohteita siitd 10ytyy, joita ratkaisemalla
toimintaa voitaisiin tehostaa ja muutenkin viedd parempaan suuntaa. Tutkimuksessa
kéytiin laajasti 1dpi koko hoitotarvikelogistiikan sisdinen prosessi, joka johti siihen, etti

lopulta se oli kuitenkin suhteellisen pintapuolinen késittely. Lisdksi ndin laajamittaisessa
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tarkastelussa prosessin osia piti yleistdd ja yksinkertaistaa, eikd jokaista nyanssia voitu
kasitelld 14pi. Néin ollen jatkotutkimusmahdollisuudet painottuvat pitkilti tiettyjen osa-
alueiden tarkempaan tarkasteluun. Jatkotutkimusta voisi siis tehdd esimerkiksi jostain
tietystd toimenpideyksikostd ja sen kehityskohteista. Néin saataisiin kattavampi kuva

siitd, mitd juuri kyseisen yksikon tarvitsisi tehdé, jotta toiminta tehostuisi.

Téassd tutkimuksessa havaittiin myo6s, kuinka informaation kulku on selkeésti isoin
ongelma, jota hoitotarvikelogistiikan prosessissa tydoskentelevét henkilot kohtaavat. Talla
on my0s vaikutuksia siithen, miten resursseja voidaan parhaiten hyodyntdd. Télla hetkella
alalla on vajetta etenkin henkilGresursseista, ja titd helpottaakseen toimintaa tulisi
tehostaa. Mielenkiintoinen jatkotutkimusmahdollisuus olisi siis myds selvittdé, millainen
vaikutus  reaaliaikaisen tiedonkulun lisdémiselld olisi  hoitotarvikelogistiikan

resurssipulaan sekd yleisesti ottaen henkildston tydhyvinvointiin.
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7 Yhteenveto

Tassd tutkimuksessa tutkittiin, millainen yhden kohdeyrityksen hoitotarvikelogistiikan
prosessi on, sekd millaisia pullonkauloja tdstd kyseisestd prosessista l0ytyy, jotta
toimintaa voisi kehittéd ja tehostaa. Tété ldhdettiin selvittdméén laadullisen tutkimuksen
avulla, jossa ldhestymistapa prosessin kuvaamiseen ja pullonkaulojen tunnistamiseen oli
selittdimiseen pyrkivé ja niiden avaamiseen ymmaértdmiseen pyrkiva. Itse aineisto keréttiin
haastattelukysymysten avulla, joihin runko saatiin tutkimuskysymyksisti sekd Proctorin
(2021) julkaisusta. Tutkimuskysymykset ja niiden yhteys tyohon on kuvattu tarkemmin

alla olevan taulukon 6 peittomatriisissa.

Taulukko 6. Peittomatriisi tutkimuskysymyksista.
Tutkimuskysymykset Tietoperusta | Haastattelukysymykset Tutkimustulokset

(luku) (luku)
Millainen kohdeyrityksen 2.1,22,2.3 2,3,4(3,4,8) 51,5.2,5.3,6.1

hoitotarvikelogistiikan

prosessi on?
Mitka ovat prosessin 22,33 56,7,8,9,10(5,6,7,9) 5.4,6.1
pullonkaulat, jotka vievat

paljon resursseja?
Miten naita pullonkauloja 3.1,3.2 4 5.2.1,5.3.1,6.2

voisi avata teknologian

avulla?

Tyon aluksi kaytiin ldpi1 tilaus-toimitusketjuja yleisesti ja hoitotarvikelogistiikan
ndkokulmasta sekd erilaisia toimitusketjustrategioita ja toiminnan mittaamista. Toisessa
luvussa keskityttiin toiminnan tehostamisen. Tdssd kéytiin 1dpi tehostamisen yleisid
periaatteita, jonka jélkeen tarkastelua tarkennettiin tehostamiseen teknologian avulla.
Samalla kéytiin ldpi tarkemmin muutamia teknologioita, joiden avulla voi tehostaa
toimintaa, kuten automaattinen paitoksenteko ja viivakooditeknologiat. Luvun lopuksi

késiteltiin vield toiminnan tehostamisen rajoittavia tekijoita.

Tamin jdlkeen kisiteltiin tutkimuksen toteuttamisen periaatteita. Tédhédn siséltyi, milla
tavoin tutkimus on toteutettu eli aineiston keruu ja analysointi, sekd kiytiin ldpi tyon
luotettavuutta ja eettisyyttd. Téstd pédstiin  empirialukuun, jossa Kkisiteltiin
hoitotarvikelogistiikan prosessia ja sen kehityskohteita, jonka jidlkeen johtopédédtoksissa

pohdittiin, miten teknologian avulla pystyttiisiin tehostamaan toimintaa.
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Tutkimuksessa voitiin huomata, kuinka hoitotarvikelogistiikan sisdinen prosessi on ikéén
kuin kahtia jakautunut keskusvaraston ja toimenpideyksikdiden prosesseihin.
Kehityskohteita on monenlaisia, mutta pddsddntoisesti ne keskittyivit tai liittyivit
jotenkin informaation kulun vajauteen. OIli sitten puutteet toimintatavoissa tai
jérjestelmissd, se, ettd informaatio ei kulkenut kovinkaan hyvin, aiheutti paljon
manuaalista tyotd, joka soi resursseja. Tdhdn ratkaisuksi ehdotettiin muun muassa
viivakoodi- sekd RFID-teknologian kattavampaa kayttoonottoa etenkin varaston ja
toimenpideyksikon vélille. Lisdksi kehitysehdotuksiin kuului sdhkdiset sanomat,
standardoidut tuotekoodit, jarjestelmien dlyn lisddminen ja tdten toiminnan automatisointi
sekd muutama toimintatapoihin liittyva kehityskohde. Kehitysehdotukset olivat kuitenkin
suhteellisen pintapuolisia, joten jatkotutkimusta voisi kohdistaa johonkin néistd edelld

mainituista kehityskohteista ja sen tuomiin konkreettisiin hyotyihin asiakkaalle.
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