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Kouluttaja

Koulutus ja tydkokemus:

» Six Sigma Black Belt
» Teollista tyOkokemusta

0 projekti-insin6orina
o laatu- ja ymparistopaallikkbna
o kouluttajana, konsulttina

> Tehtavat:

o Ymparistojarjestelma 1ISO14001 ja laatujarjestelma
1ISO9001:2000, jarjestelmien suunnittelu, toteuttaminen,
integrointi ja sertifiointi.

o Koulutusten suunnittelu, koulutuspakettien rakentaminen,
kouluttaminen

o Perinteiset laatutekniikat
0 Lean

o Tilastolliset menetelmat
o Lean Six Sigma

o Erilaisten kehitysprojektien vetdminen ja yhteisty6
asiakkaiden ja toimittajien kanssa

o Kokemusta: Muovi-, metalli-, kokoonpano, elintarvike-,
ladke-, kemian- ja -metsateollisuudesta

Antti Piirainen,
10.1.1976,
Kuhmo




Lean,
mita se on?

— Virtauttamista—
— hukan tunnistamista —




Lean — perinteinen tapa

Johdanto

O Lean -tuotanto tuli yleiseen tietoisuuteen
James Womackin ja Daniel Roosin kirjasta
"The Machine that Changed the World” 1990.

Lean muodostaa valmistusparadigman, johon
perustuu Toyotan Tuotanto Systeemi (TPS).
Paradigma perustuu...

> virtauksen maksimointiin
» minimoimalla hukkaa (waste).

Lean vaatii nakemaan havikin "tuorein”
silmin ja jatkuvasti lisaamaan tietoisuutta
mista havikki muodostuu ja tyoskentelemaan
sen eliminoimiseksi.

THAT CHANGEL
THE IORL.

THE STORY OF
LEAN PRODUCTION |

JRMES P. WONACK, DAKIEL T. J0°.£S, AKD DAKIEL RODS

Kl'he Story of Lean \

production— How
Japan’s secret
weapon in the global
auto wars will
revolutionize

kwestern industry )




Leanin avain periaate

Seitseman (kahdeksan) hukkaa

e Leanin perimmainen tavoite on poistaa hukkaa. Hukka,
Waste, Muda on mita tahansa, joka lisaa kustapnuksia
tai aikaa antamatta lisaarvoa.

Lisdarvo 5 %

o Tyypillisesti
a I’VOVi rra Sta va | 1 Kayttamattomét taidot
viisi prosenttia
tuo lisaarvoa, -
loput on
hukkaa.

Odotus

e Hukkaa on 7 eri Liike
luokkaa, joskus
esitetaan 8
luokkaa. Varasto

Kuljetus

Yliprosessointi




Lean yhdistetaan usein tyokaluihin

Lean Tool Examples

5-8 « Theory of Constraints Setum Reduction
+ Line Balancing + Simulation Setup
« Pull System/Kanban/JIT » Value Stream g Tefore
* One Piece Flow Mapping

+ Kaizen (Continuous Improvement) * Setup Reduction

Pull System/Kanban

Material
Process g | Frocess

Step 1 Step 2

P
n P e

Integration of Lean and Six Sigma
for Maximizing Benefits

Lahde:




Mista
parannuspotentiaali

Syntyy?

— Littlen -laki —
— Saantolaskelma —
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Parannusmahdollisuuden ymmartaminen
luo tarpeen parannustyolle

Hukka voidaan jakaa karkeasti
kahteen luokkaan:

(1) menetetty aikaja
(2) menetetty kapasiteetti

d Menetettya aika voidaan arvioida prosessin
tehokkuuslaskennalla — PCE laskennalla
( Process Cycle Efficiency)

d Menetettya kapasiteetti voidaan arvioida
RTY laskennalla (Rolled Troughput Yield)

\III KUINKA PALJON ON POTENTIAALIA?

W EDWARDS DEMING

Outof
the Crisis
' /.a.;.-, ¥

"

14.10.1900- 20.12.1993

&R
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“Ya

Professori, MIT\ T

Lapimenoaka =

WIP

AIKA: Lean -tools
Normaalisti Leanin yhteydessa
CD puhutaan vain tasta.

\

Yy Syntynyt 1928 I

Kuvaa toimintaa ja kustannuksia

[SEURAUS

WIP Paaoma,
resurssit,
varastot,...

® Ulostulo/
aikayksikko

Ve

\“I AIKA ja KAPASISITEETTI?

Ajan ja kapasiteetin sitominen yhteen:

Asia voidaan perustella Littlen -lailla, perusyhtalolia.

~
E\/KAPASITE ETTI:
} SPC, A3, Six Sigma
Vaihtelun pienentaminen — ongelman
\_ratkaisu

: N Esimerkki N\

~_ 1001 _

100 =10d
Iiaa}b 10 1/d
10

\ litraa/d /




II II AIKA ja KAPASISITEETTI?

Ajan arviointi

Ve

Arvovirta: Value Strem Map — Tunnista ja kuvaa
(lahtokohta 2000 -luvun Lean-projektissa)

| Lead Time = Lapimenoaika

‘ I

Kotona

OHJAUS-

JARIESTELMA TIETOKANTA

TUNNISTA
MENETTYAIKA
&

b KAPSITEETTI

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn
33333




ESIMERKKI: Value Stream Map — Arvovirtakuva

Hukan nostaminen esiin: Arvoa lisaava ja EI arvoa lisaava aika

Kotona

OHJAUS-
JARJESTELMA

TIETOKANTA

Customer Demand

3 pieces per hour
(Takt Time 20 minutes)

by Y
Y Kotona
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i Ajanvaraus Timottautuninen | Fakarila A Réntgen | 3akari Apteekk A
Cycle Time 60 min Cycle Time 270 min Cycle Time 60 min Cycle Time 60 min Cycle Time 30 min Cycle Time 35 min
VA CT 30 sec VA CT 1 min VA CT 3 min VA CT 2 min WA CT 2 min VA CT 3 min
NWVA CT 2 min NWA CT 3 min NWA CT 15 min NWVA CT 5 min MNVA CT 10 min MNWVA CT 3 min
Total Cycle Time = 515 min
Total VA Cycle Time = 11,5 min
&0 min 270 min &0 min &0 min 30 min 35 min Total NVA Cycle Time = 503,5 min
3 min Lead Time = 515 min

30 sec

1 min

3 min

2 min

2 min

WIP Time = 515 min

Total Distance =

PCE = Process Cycle Efficiency = 11,5min / 515min x 100 % = 2,2%




II II AIKA ja KAPASISITEETTI?
Ajan arviointi ja TEHO

Ve

Nykytila 'i;,;**"
. s . . . J. - ""‘\"‘_-":Il
e Hoidon lapimenoaika on n. 8,5 tuntia = 515 min ﬁ ,_ _m hi
e Ulostulosuhde 27 henkildoa / 10 h L tw;
e Jalostusarvotyo: TCT = 11,5 min oy s
Arvioitu PCE — prosessin tehokkuus: Mark O, George,
PCE = TCT _ Kokonaisj&soaika
LeadTime Lapimenoaka
11 5m|n KOKONAISAJAN JAKAUTUMINEN
PCE B )(:LO())/O 11,5; 2,2%
515min 5; 22%

43,0; 8,3%

PCE=2,2%

Category

[N
=z

460,5; 89,4%




\“I Kapasiteettitarkastelu tahtikuvalla

4"l Tunnista virtauksen este
Tahtikuva on yksi tyokalu virtauksen esteen (pullonkaulan)
tunnistamisessa. Ulostulo ja pullonkaula on synkronissa.

TAHTIKUVA
Kysynta:
2 Vaihtel // Tahtiaika =
] aintelu 20 min
C—
11}
@
15 e

5 Mairittas
m kapasiteetin v
= 10 -
Y
L
S
(8
| 5
-
(8

0 4

Waihe fjanvaraus Ilmoitzutuminen  LaSkarlls Ri&ntgen A ptesk ki




Miten vaihtelu voidaan konkretisoidal
Miksi tarvitsemme turvamarginaaleja?

Case: Tilaus 27 potilasta, Kaytettavissa oleva aika on 10 h — 1 h taukoja
= 9 h =540 minuuttia, eli aikaa per potilas on 20 min/ henkild/ vaihe

Ajan- Ilmoittau

varaus ™ -tuminen M| Laakari gy Rontgen g/ Laakari

Onnistumis®% 95 % 99 % 95% 95% 99 % 79,6 % 21,5 hlo
Uptime 95% X 95% X 95% X 99,5 % X 95% = 81,0% 21,9 hl6
90 % 95% 85% 95% 90% 62,1% 16,7 hl6

Suorituskyky 40,1% 10 hlo

2. paiva: Suunnittelematon jattama, hukka = 27-10 = 17 potilasta,
suunniteltu aika on nyt 2,99 x 20 min/ hl6 = 59,8 min/ hl6 => aikaa kuluu
1017 min

Ajan- Ilmoittau

varaus ™D -tuminen mp Ladkari g ROntgen g Laakari

Onnistumis% 95 % 99 % 95% 95% 99 % 79,6 % 13,5 hld
Uptime 959% X 95% X 95% X 99,5 % X 95% = 81,0% 13,8hl6

90 % 95% 85% 95% 90% 62,1% 10,6 hlg
Suorituskyky

40,1% 6 hlo
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Ve

Miten vaihtelu voidaan konkretisoidal
Miksi tarvitsemme turvamarginaaleja?

3. paiva: Suunnittelematon jattama, hukka = 17-6 = 11 potilasta,
suunniteltu aika on nyt 2,99 x 20 min/ hl6 = 59,8 min/ hl6 => aikaa kuluu
658 min

Ajan- Ilmoittau

varaus ™D -tuminen M Ladkari g ROntgen i Laakari

Onnistumis% 95 % 99 % 95% 95% 99 % 79,6 % 8,8 hl6

95% X 95% X 95% X 995% X 95% = 81,0% 8,9 hlo

90 % 95% 85% 95% 90% 62,1% 6,8 hl6
40,1% 4hlo

Uptime

Suorituskyky

Yhteenveto tahanastisesta tyosta: Vastaanotolle on saapunut 27
potilasta, joista hoitoa on saanut 10 + 6 + 4= 20 henkil6a, eli 7 odottaa
viela hoitoa.

Kuinka on kaytetty resursseja: 540 + 1017+ 658 = 2215 min ja VIELA
3kolmen paivan jalkeen7 henkil6a odottaa? Aikaa on kulunut vahintaan
4,1 kertaisesti!!!

Montako terveyskeskusta viela tarvitaan?




IIII Kolme-Sigma tavoite suunnittelussa (1860 -luku)

Ve

e Perinteinen: 3s e Mitd suunnittelit
suunnittelu on
“tarpeeksi hyva” ‘
— (o) i
99.73% yield oL Target USL
— 2700 DPMU H-30 U+ 30

e Mita tapahtuu tuotannossa

e Mutta 1.5s siirtyma
nostaa virheet
— 93.329% yield

~ 66,807 DPMU /\/\ ‘

e Jos tuotteessasi on 100 LSL Target USL
ominaisuutta, yield
tippuu

— 0.099% vyield

Mikel J. Harry & J. Ronald Lawson,
Motorola University Press, 1992
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Vaihe 1 -

Vaihe 2 »

Muuttuja 1
Muuttuja 2
Muuttuja 3
Muuttuja 4
Muuttuja 5
Muuttuja 6
Muuttuja 7
Muuttuja 8
Muuttuja 9
Muuttuja 10

Monta asiaa taytyy onnistua
hoitoprosesseissa?

Muuttuja 11
Muuttuja 12
Muuttuja 13
Muuttuja 14
Muuttuja 15
Muuttuja 16
Muuttuja 17
Muuttuja 18
Muuttuja 19
Muuttuja 20

Vaihe 10 —

Muuttuja 91
Muuttuja 92
Muuttuja 93
Muuttuja 94
Muuttuja 95
Muuttuja 96
Muuttuja 97
Muuttuja 98
Muuttuja 99
Muuttuja 100

Miten vaihtelu voidaan konkretisoida!
Miten vaihtelu vaikuttaa tulokseen

RTY
Ensimmaisella
kerralla oikein

3 o-taso: 0,1%
4 o-taso: 53,6%
5 o-taso: 97,7%

Kuinka paljon taytyy olla turvamarginaalia
kompensoimaan epaonnistumisia?




Kun kompleksisuus, monimutkaisuus lisaantyy, laatu 18
huononee, virheet lisaantyy ja saanto heikkenee
: (Six Sigma paradigma) — jos prosessien kyvykkyytta ei

‘= paranneta 3 -> 6 sigmaan ja/tai monimutkaisuutta alenneta

Prosessin kyvykkyys (sigma taso) Jakauma
0 _ — siirtynyt + 1,5
S g
8 + 3 Sigma + 4 Sigma +5 Sigma + 6 Sigma
= A
3 1 1860 3319 % 99,379 % 99,977 % 100,00 s
ge)

5 7 4 v 61,631 % 95,733 % 99,837 % 99,9985 | &
£ :g 10 I 50,086 % 93,961 % 99,768 % 99,997 po| >
c : =
S S 80 0,396 % 60,755 % 98,156 % 90973ps| 2
E E 100 0,009 7y 53,638 % 97,700 % 99,966 po | S
c Cc
= 150 0,003 % \39 284 % 96,570 % 99,949 p6| 3
Q2 300 0,000 % 2 % 93,257 % 99,898 ps|
>
= 5 o
< > 700 0,000 % 1,277 84,968 % 99,762 o | o

0 O
c = 1200 0,000 % 0057%  \75636% _—9953h =
o O v @)
O O 3000 0,000 % 0,000 % 49883
= C
S g 17000 0,000 % 0,000 % 193¢
RS 70000 0,000 % 0,000 % 0,000 9

150000 0,000 % 0,000 % 0,000

Parannustarve 2,5 21 68
tasolta tasolle: 3690




Mita ja miten pitaa muuttaa

Sana Lean ymmarretaan usein Toyotan -
menetelmana ja painvastoin. Lean liitetaan usein
erilaisiin tyokaluihin ja tekniikoihin kuten 5S, VSM,
Kanban, jne.

Sen sijaan, etta Lean yhdistetaan tekniikoihin, olisi
paljon hyodyllisempaa yhdistaa Lean Toyotan
perustavaa laatua oleviin ajattelu- ja
kayttaytymismalleihin (KATA):

jatkuvaan parantamiseen ja sopeutumiseen.

On vaarin ajatella, etta tyokaluja kayttamalla yritys
paranisi merkittavasti.

Tyokalujen kaytto luo tilan, joka paljastaa
ongelmat.

19

MANAGING PEOPLE FOR

IMPROVEMENT, ADAPTIVENESS,
AND SUPERIOR RESULTS

Opettaa
ja
mobilisoi

KM' Rother- /
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Mita ja miten pitaa muuttaa

Perustavaa laatua oleva ajattelu malli prosessin
parantamiseksi on sangen yksinkertainen:

1. Ymmarra nykyinen tilanne
(olosuhde, NYKYTILA)

2. Kehita ja maarittele tavoitetila i~ Vislo siia mika on mahdollista ~
(olosuhde, TULEVAISUUDEN | v ymmarys nykyisests \

TIL A) todellisuudesta [/é@‘{
3. Ymmarra ja poista ongelmat, 1. Epétoivo

joiden yli on paastava, jotta R i

voidaan siirtya nykytilasta

tavoitetilaan.

(PARANNUSTOIMINTA)

Taytyy tietaa mita tahtoo. Taytyy luoda visio.




Mita ja miten pitaa muuttaa
Paamaaramalli, prosessimalli (jakauma) on

Malli nostaa esiin ongelmat ja vaatii luomaan
tavoitetilan, jonne pyritaan alistamalla tyokalut ja
tekniikat ratkaistakseen esteet tavoitteen tielta.

T&ta EI PIDA sekoittaa tavoitejohtamisen malliin (MBO),
Tavoitejohtamismallissa maaritetaan, mita eroa

ulostulossa on tavoitteeseen nahden. Kun taas Toyotan
menetelmassa nostetaan esiin prosessiongelmat.

yksinkertaisuudessaan oppimisen ja luovuuden ydin.

21

jossa pyritaan johtamaan tavoitteilla (palaute, numerot).
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Mita ja miten pitaa muuttaa

Nykytila

e

MBO — Numero tavoite — yksittaiset parannukset

N
—‘/

Nykytila

/

) ——

_ Palaute erosta
kannustaa
- muutokseen

Keskitytaan tavoitteen maarittamiseen
tehtyjen toimenpiteiden listaamiseen

MBM - Kuvaustulevasta - kokonaisparannus

Ero asettaa

vaatimuksen
tulevalle prosessille

Uudelleen suunniteltu prosessi,
ennalta maaritetyt toimenpiteet.




Tulevatila - tavoitetaso

Nimi Mita Tavoite

Lapimenoaika 515 min 57,5 min
Kokonaisjaksoaika 11,5 min 11,5 min
WIP — KET 45 hlo 3,5 hlo
RTY 40,1 % 47,9 %
Kapasiteetts 27 hlo/ d 35 hlo/ d
PCE 2,2 % 20 %

TR

23




Suunnittele parannus: Konkreettiset toimenpiteet
kuinka paastaa parempaan

Ve

Customer Demand

Customer Demand
3 aleczs perhaur

3 pieces per hour
(Takt ~ime 22 rinutes) (Takt 7ire 20 minutes)
Kotona
OHJAUS-
JARJESTELMA
\
L /7
\\ kY / ™
I\ / / \
N,

<

=

/
/
/
W /
Kl Iruttauainen , Liilérla Y Ririgen A ki ’ Aptzelii A \ Kjanarals A Timoauuminen Laikéri Ritgen [EEEd A
\ / =
| L L /i T\ mY SRd FFRA O [FR med
[ Ja) R [ =5 JE8) JERY A — [N
Cycle Time 30 min Cyel= Time 270 min Cydleime 60mn Cycle Time 60 min Cycle Time 30 min Cyde Time 3¢ in Cyde Time 10 min Cycle Time 10 min Cycle 7ime 12 min Cydle Time 9 min Cycle Timz 13 min Cyelz Time 10 min
VACT s VACT  1mn VAC  3min VACT  2min VAC  2min VAT 3min VAT e VACT L VACT  3min VACT  2min VACT  2min VACT  3min
WACT  2min WACT 3mn WACT  15mr AT Smin NWACT  10min WAT  8min NVACT  2min WA 3min WACT 7 min WACT  Smin NVACT  8min WACT  3min
otal Zyzle Time = 515 min ITotal Cyde Time = 65 min
otal VA Cycle Timz = 11,5 min ITotal VA Cycke Time = 11,5 min
€0 min M min 0 Tin 60min 30 min 3 rin otal NVA Cycl Time = 503,5 i) 10 min 10 min 12 min 9mn 33mn 1l min Total VA Cycle Time = 53,5 min
HES ‘ Lmin ‘ ‘ Inin ‘ ‘ Inr ‘ ‘ 2min ‘ ‘ Imin Lezc Time = 5:5min e ‘ ‘ 1rin ‘ 3min ‘ ‘ 2mn ‘ Imn ‘ ‘ 3min Lezd Tim = 6 riin
WIPTime = 515 mr WIP “ime = 65 rin
ot Distance = Total Distance =




Minne halutaan? 25
Mita ja miten pitaa muuttaa

Toyotan ideaalitila muodostuu neljasta Lapimenoaika lyhyeksi!
Kustannukset alas!

komponentista: Laatu huippuun!

 Nolla-virhe — MINIMI VAIHTELU,

d 100 % lisdarvo — MINIMI WIP,

O 1x1 — NAYTA ONGELMAT,

O Varmuus tyopaikasta - SOPEUDU.

Toyotan perustaja -
Kiichiro Toyoda

o

Tavoite-

tila
Nykytila 4




Perattainen (sequentially) parantaminen

Lean KATA — paljasta ja ratkaise

ot - SO

0 -virhe

Riippumat-
tomuus

Paljastustyokalut (Lean) ﬁ L'ﬂjﬁfN
visio

Kanban
Heijunka

100%
lisaarvo

1x1
virtaus

SPL

Laatutaulu A3/D8

Six Sigma

Robusti-
| suunnittelu

Varmuus
tyopaikasta

Ongelmanratkaisu e O
(Problem Solving)




Parannusorganisaatio
Ryhma Vaikutus Tarkoitus
Tuotannon Valmennus tahtaa
tyontekijat Vain 10% parannusmielen ja
laatupiirien ja |parannuksista| kyvykkyyden lisaamiseen
aloite- tulee tata (involvment). Tunnistaa
jarjestelmien kautta henkil6t, jotka ovat
avulla etenevat tiimijohtajiksi

Lihde: professori Konichi Shimizu, 2004, Toyota KATA s. 128 | SRIR
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Parannuksen
Suunnittelu?

Mark O. George,
2010

— Best Practice: PCE 20% —
— Onnistumisen nostaminen —




Parannus: priorisoimalla ja
kohdistamalla parannus pisteisiin

Case: Tilaus 27 potilasta, Kaytettavissa oleva aika on 10 h — 1 h taukoja =
9 h =540 minuuttia, eli aikaa per potilas on 20 min/ henkil6/ vaihe

29

varaus -' -tuminen

Ajan- ) Tmoittau |} | 54kiri | Rontgen | LadKari

Onnistumis% 95 % 99 % 959%
95 % X 959% X 95% X

Uptime
90->95 Po 95% 80->95%
Suorituskyk /
N

[ Ongelmanratkaisu

J

fKapasiteetti nousee!

13hl6-10hlo
1Chlo

X100%0 = 30%
)

Kapasiteetti nousee 27hlo/d x 1,3 = 35 hlo / paiva

95%
99,5% X
95%

Parannus toteutuu
vain virtauksen

estetta (vuo)
avartamalla!

99 %
95%
90%

40,1 -> 47,9%
— 10-> 13 hlo




! WIP 2 34hi6

Littlen -laki: Tulppa -analyysi | t-W%
Tavoitteen asettaminen P
1. Tavoite PCE.
« PCE 20 %
e Ulostulosuhde 35 henkiloa / 10 h
o Jalostusarvotyo: TCT = 11,5 min
2. Tavoitteen maaritta- 3. Tavoite WIP
minen lapimenoajalle
T = Kokonaisjksoaika WIP = ® x Lapimenoaka
- PCE WIP = 35hl6 perpaivax 57,5min
11,5min . 575min
- WIP=
LT = 5 -{57 5m|n} | 35hl0 perpaivax T0hxB0m




Littlen -laki: Tulppa -analyysi .
Tulokset ja hyodyt

Toimenpiteet
e Tiimi suunnittelee tarvittavat toimenpiteet
arvovirtaan tavoitteiden saavuttamiseksi
« WIP:n maaraa tulee rajoittaa (w/ostulo ja
sisaanmeno tulee synkronoida)
 TCT balansointi ja vaihtelua pienentaa | T :MD

)]
Tulokset
Lahtotilanne IPimenpiteiden
jalkeen
2300 _ g stuntia 3,400 _ 6omin
27hlo/paiva 35hl6/paiva

Hyodyt:
Jonotusaika lyheni -89%, kapasiteetti kasvoi +30%
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Lean -projekti

Value Stream Management

Askel 1.

Sitoudu Leaniin: Business Case

Askel 2.

Valitse arvovirta: Kohde - Arvovirta

Askel 3.

Opi Leanista: Teoria ja tyokalut

Askel 4.

Kuvaa nykytila: Ymmarra nykytila — hukka ja este(et)

Askel 5.

Tunnista Lean mittarit — Arvioi ja aseta tavoite

Askel 6.

Kuvaa tulevaisuuden tila — Suunnittele parannus
1) Uusi arvovirta
2) Pura este ja/ tai vahenna WIP

3) Perattainen parannus

Askel 7.

Luo Kaizen suunnitelma— Suunnittele toteutus

Askel 8.

Toteuta Kaizen suunnitelma — Toteuta

Lahde: Don Tapping, Tom Luyster, Tom Shuker
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Lapimenoajan
YLI

kymmenkertainen tla
parannus

Seuraava
tavoite

tila

Ymmarra
ongelmat
ja ratkaise ne
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|I I Onko tama mahdollista? ON! Ota mallia! 3

Lahtotilanne Saavutettu Tavoite

Kevat 2008 Kevat 2009 Joulu 2009
Tuotannon Tuotannon Tuotannon
lapimenoaika 288 h | lapimenoaika 39 h lapimenoaika 16 h
WIP 70 000 WIP 3200 WIP 2500

RTY 30 % RTY 90 % RTY 95 %

Toimitusvarmuus 60 %

Toimitusvarmuus 99,9 %

Toimitusvarmuus 99,99 %

Toimitusten Toimitusten Toimitusten
onnistuminen 20% onnistuminen 93% onnistuminen 99%
2200 yksikkoa / 3 - | 2000 yksikkoa/ 2 - 2800 yksikkoa/ 2 -
VUOrossa VUOrossa VUOrossa
Toimintokohtainen SPC/ Lean/ Six Osaamisen
optimointi Sigma kehittamista

jatketaan
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Lukujen takaa...

"Mitaan uutta ei ole pyritty keksimaan”
Johtaja xxxx xxxxxxxx
Laatutason on taytynyt nousta...

Vaihtelun pienentaminen on mahdollistanut virtauksen
kiihdyttamisen ja varastotasojen laskemisen.

Laatutaso on nostettu 45 kertaisesti!

Lisaksi tiedon ohjaaminen on muuttunut 97 994 PPM
osaoptimoinnista koko tilaus-toimitusketjun
optimointiin.
LT _WIP 3= 70000 ' 0.89= 2500
) 220( 280(
Yhtalo,
joka yli 50 %
taytyy 100 0/0. plenemmllla 2 132 PPM

Murtaa! resurssit resursseilla




ﬁohdinta pahkina

e Kuinka monta henkil6a on jonossa?

paiva?
o Esim. leikkausta per paiva
e Mika on lapimenoaika?

e Arvioikaa keskimaarainen hoitoaika j
laskekaa PCE -arvo?

o Esim. polvileikkausta jonottamassa
e Kuinka monta henkiloa hoidetaan per

N

d

/
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Paljon puhetta Lean:sta,
mutta kuinka on
onnistuttu?

Lean -projektien onnistumisessa on
to/vomisen varaa, vain 2% LEAN

projekteista saavutti asetetut tavoitteet!
-IndustryWeek-
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Benchmarking vs. KNOWHOW

Hyvakakku paalta kaunis

King Henry III todisti nahneensa liikkuvan
kokoonpanolinjan 1574 Venetsiassa.

Sotalaivoja rakennettiin kanavassa.
Laivat virtasivat ylavirrasta alavirtaan pain.

ORFTIMIZING
FACTORY

PEH.FDHMANDE
e 3
Tasté alkoi "teollisuusturismin” aika. Liki kaikki “l:m
epaonnistuivat kopioidessaan Venetsialaisten tapaa i - oz,
rakentaa laivoja. Tohtori

James P. Ingnizio,
2009

Tuotanto tahti oli 1-3 laivaa per paiva.

Nykypaivana mennaan Toyotalle ja kopioidaan mita he
ovat tehneet. Kuinka moni onnistunut?

Kopioidaan “mita nahdaan’, kun pitaisi “ymmartaa mita EI nahda’.




Lean, mita se on?

Tyokalut vai konsepti — rutiini?

Korkea laatu ja kustannussaasto tavoitteena: USA n. 70 % on
valinnut Leanin — 2 %o on saavuttanut haluamansa tulokset?

Slash-and-burn (kaskenpoltto, aggressiivinen) Lean: Old School ,
tyokalujen kaytto, ulostulo hakuista, porkkana ja keppi

Aktiviteettikeskeinen lahestyminen: Kaytettaan tyokaluja?
Ratkaistaan niilla ongelmat? Varmistetaan, etta tehtavat on tehty?

HUOM! TyoOkalujen tarkoitus on paljastaa ongelmat! Esim. Heijunka
-kuvio on tavoitetila! Nakymattomat ongelmat taytyy nostaa
nakyviksi! Tyokalujen kaytto ei riita.

Lean on fundamentaalisesti ymmarretty vaarin.

Léhde: IndustryWeek
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Tyokalukeskeinen parantaminen?!

Tyokalut

5s

VSM
Kanban
Tahtikuva
SMED

hopn=

n. Poka-Yoke

Tyokalu-/aktiviteettikeskeinen ohjelma

Aktiviteettikeskeinen parantaminen

ot
Y

W

1.

2.

32700

Nykytila

5s

VSM

Kanban

SMED

Tavoitetila

5s

SMED

5s

Tahtikuva

7

VSM

SMED

Tahtikuva

Kanban

VSM

SMED

Tahtikuva

Kanban

Tyokalujen satunnainen yhdistaminen ei johda parantamiseen.

Esim. 15 tyokalusta kun valitaan 4, seuraa tasta 32 700

kombinaatioita. 15!/(15-4)!1=32700




Lean, mita se on?

Mista parannukset tulevat
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Toyotalla on OSASTO, TPS neroja. He suunnittelevat ja
auttavat Lean -innovaatioiden kayttoonotossa.

Spesialistit kertovat tehtailla mita tehdaan ja auditoivat, etta

ohjeita seurataan.

He valitsevat parhaat kaytannot.

He ymmartavat, etta on tarkeaa
ymmartaa miten (knowing how)
parannetaan, eika vain mita
(knowing that).

Ei riita etta tehdaan, vaan taytyy
oppia jatkuvasti parantamaan.

Lean KATA — paljasta ja ratkaise

Paljastustydkalut (Lean)

Léhde: IndustryWeek




Lean mita se on?

Paranna ja sopeudu
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Mita ja miten pitaa muuttaa "

 Lean liitetaan usein erilaisiin tyokaluihin ja tekniikoihin
kuten 5S, VSM, Kanban, jne.

» Lean Toyotan perustavaa laatua oleviin ajattelu- ja
kayttaytymis-malleihin:

jatkuvaan parantamiseen ja sopeutumiseen.

TOYOTA

« LUODAAN (plan) ja TOTEUTETAAN (do) hukka ava

vapaampi toiminta.

 Value Stream Management pitaa sisallaan vaiheet
tunnistamisesta toteutukseen.
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Mita prosessin parantaminen EI OLE...

Prosessin parannus

Vaan prosessi- URSZEN \ [ oo oaediin
ongelmien KIRERfIMISTA
ratkaisemista

Keskity TODELLISIIN tehokkuutta syovien
tekijoiden muuttamiseen!

WIP

LITTLEN LAKI TAYTYY MURTAA! o =LT




Poista hukka aikaa ja ratkaise ongelmia
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Lean (aika)

Laadunparannus (vaihtelu)

Toiminta ja ajattelutapa, jossa
virtausta ja jalostusarvon
osuutta (PCE) maksimoidaan
poistamalla hukkaa.

Kaikkialla on 95 % hukka
(menetettya aikaa), joka tarjoaa
valtava kehityspotentiaalin.

Tunnista hukka ja poistetaan se,
mista seuraa virtauksen
kasvaminen, eli tuottavuuden
kasvu.

Hukan poisto = innovaatio

Ajattelu- ja toimintatapa, joka
keskittyy vaihtelun
pienentamiseen kokeellisesti ja
tieteellisesti.

Vaihtelu aiheuttaa hukkaa (Root
Cause). Vaihtelun pienentyessa
virtaus kasvaa.

Vaihtelun tunnistaminen ja
pienentaminen vaatii tilastollisia
menetelmia ja ei-tilastollisia
menetelmia.

Vaihtelun pienentaminen =

innovaatio




LEAN nostaa varmasti
ongelmat esiin
(hukka aika),
mutta onnistuuko
ongelmien ratkaisu
(hukan syiden poisto)?

Kiitos!
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Ilmoittamalla meille
sahkopostiosoitteen on mahdollisuus
liittya postituslistalle ja varmistaa,
etta saat lukea uudet artikkelit
ensimmaisten joukossa.

TUSTUSTU AIHEESEEN LISAA INTERNETSIVUILTAMME

Autamme sinua ja
organisaatiotasi
huippusuorituskyvyn
saavuttamisessa

2011 suosituimmat koulutukset ovat:

» Lean Six Sigma Black Belt ja

o Lean projektijohtaja ja
asiantuntija

...koulutukset, jotka valmentavat sinut
suorituskyvyn parantajaksi, toiminnan

: kehittdjdksi, organisaatiosi.

Llsatletoa'
www.gk-karjalainen.fi
WWW.SiXsigma.fi
www.laatutieto.fi




