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Leanin alkujuuret 70 vuode;n takaa

- Toyotalla, ja koko Japanilla, ongelmia sodan jalkeen
e paaoma ja resurssipula, pienet kotimarkkinat, vahva tydlainsdadanto

« Toyoda ja Ohno tutustuvat Fordin tuotantoon v.1950

1 A =

TS T
.| River Rouge,

Deadborn (Detroit)
(tuotanto 7000 kpl/pv)

Taiichi
Ohno

* Fordin toimintamalli hyvin paaomavaltainen ja joustamaton
- korkea kysynta USA:ssa kuitenkin mahdollisti investoinnit

« vallalla "move the metal” -ajatusmalli (& paljon hukkaa ja korjauksia)
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_eanin alkujuuret 70 vuoden takaa

Toteavat toimintamallin mahdottomaksi Toyotalle

« ainoa tapa kilpailla olisi kayttaa joustavampia koneita, jolloin pienemmat
tuotantoerat olisivat taloudellisesti mahdollisia

e joustavuus asettaa suorat vaatimukset asetusaikojen ja -kustannusten
pienentamiselle seka toiminnan jatkuvalle kehittamiselle

Asettavat hukan taydellisen poistamisen tuotannon
ykkostavoitteeksi

« hukan nakyvimpana oireena nahdaan varastot, jotka lisaksi peittavat
alleen monia muita ongelmia/tehottomuuksia ("merkittavin TPS:n oppi”)

TUTA 20
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Tehottomuutta on arjessa monissa paikoissa

y

lisdarvollinen
osuus

Koneiden kaytossa erilaista tehottomuutta

 ylituotanto (yleisin hukan muoto), tarpeeton yliprosessointi
(kalleilla erikoiskoneilla lilan hyvan tuotoksen tekeminen),
asetusajat, tehoton tuotanto, koneiden rikkoutumiset, huono
huolto, viallisten tuotteiden valmistaminen jne.

Materiaalin kaytossa turhia vaiheita
« siirtely/liikuttelu/kuljetukset, tarkistus, laskeminen, uudelleen

lisdarvollinen

osuus tekeminen, ylimaarainen varastointi jne.

Inmisten ajankaytdossa tehottomuutta

 ylituotanto, materiaalin ja koneiden odottelu, tyokalujen
etsiminen, turhat tydvaiheet, turhat liikeradat ja likkuminen,
viallisten tuotteiden valmistaminen, koneiden korjaus,
tietamyksen ja luovuuden kayttamatta jattaminen jne.

y

lisdarvollinen
osuus
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Hukasta pitaisi paasta taysiin eroon!

Waste Is “anything other than =
the minimum amount of
equipment, materials, parts,
space, and worker’s time,
which are absolutely essential
to add value to the product.”

Shoichiro Toyoda

Toyotan seitseman yleista hukan muotoa

 ylituotanto, tarpeeton yliprosessointi, odottelu,
siirtely/liikuttelu/kuljetukset, turhat liikeradat, ylimaarainen
varastointi, viallisten tuotteiden valmistaminen

TUTA 20 Luento 17




/.%,\ Palvelutoiminnoistakin loytyy hukkaa ﬁ

- case terveydenhoito ja oma koti -

Ylituotanto

Tarpeeton
yliprosessointi

Odottelu

Siirtely / liikuttelu /

kuljetukset
Turhat liikkeradat

Ylimaarainen
varastointi

Viallisten tuotteiden
valmistaminen

Varmuuden vuoksi otetut labrakokeet

Lilallisen ruoan valmistaminen

Virheiden valttamiseksi tehdyt turhat tarkastukset

Pyyhkeiden turhan tinea vaihtaminen

Lahetteen tai laakarin odottelu

Kumppanin kotiin saapumisen odottelu

Potilaiden siirtely, ladkkeiden jakaminen

Pyykkikasojen siirtiminen huoneesta toiseen

Tarvikkeiden etsiminen

Vaariin paikkoihin jatettyjen tavaroiden etsiminen

Tarpeettomat tarvikevarastot, potilaat (WIP)

Ruokavarastot

Vaarien laakkeiden antaminen

Ruoan polttaminen pohjaan

TUTA 20
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9 universaalit liiketoimintalait:

Minimol

hukkaal




_eanin alkujuuret 70 vuoden takaa

T&O perehtyivat lisdksi supermarkettien tehokkuuteen
e "get want you want, when you want it and in quantity you want”
« kanban-kortit yksinkertaisena prosessin ohjausmekanismina

Asettavat tuotannolle kaksi peruspilaria

e tuota vain mita tarvitaan, milloin tarvitaan ja mika maara tarvitaan (JIT)
- hukan minimointi, nollavarastot, lyhyet asetusajat, kanban-kortit...

e automaatio alykkaasti ja inhimillisesti (Jidoka ja Autonomation)
- prosessin uudelleensuunnittelu, lupa pysayttaa linja, "ihmiset ennen koneita”...

Tarjosivat tyolaisille porkkanaa osallistumisesta

* pysyva tyopaikka, senioriteettikompensaatio (tyontekijoiden tuki keskeista)
Tydskentelivat yhteistydossa toimittajien kanssa
lisatadkseen tuotteiden standardisointia, laatua ja

toimitusten luotettavuutta (olivat aikaansa edella J)
e |ukumaaran vahentaminen, sitouttaminen, tiedon jakaminen, kehitystyo...

TUTA 20
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Goal: Highest Quality, Lowest Cost, Shortest Lead Time

Stop and notify
of abnormalities

Continuous Flow

Materiaali Takt Time Prosessi

Separate human
Pull System ok and
machine work

i Standardized .
Heijunka Work Kaizen

Stability

Toyota Production System “House.”
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Toyota Production System (TPS) brandattiin
|_ean-toimintatavaksi vuonna 1990

James P. Womack




Termista tullut hieman ongelmallinen J

|
. ; Y Beginning immediately, the
Our executive wants us : :
: free pizza and soda will be
to adopt LEAN :
; replaced with free carrots
practices? :
and waler.




Lean on melkoinen sateenvarjokonsepti

Lean -toiminta

Just
N
time

Total
qguality
mgmt.

J

Time Bench-
based marking
mgmt.

jne.

TUTA 20
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Rakkaalla lapsella on nykyaan monta nimea

Toyota production system
Short cycle time manufacturing

Lean Manufacturing gnforced problem solving
Stockless production
High value-added manufacturing
Virtatuotanto  Fast-throughput manufacturing
Management by sight

Zero- / Low-inventory production




L_eanin tavoitteet ja rakennuspalikat




|_ean-toiminnassa kovat tavoitteet

« Leanissajoukko keskeisia ajatuksia

e tuotannon mukauduttava tasmallisesti ja joustavasti kysyntaan

« kysynnan maarittamisen jalkeen tarvittavat tuotteet tuotetaan vaaditussa
maarassa ja ajassa
- tuotantovaiheiden valilla ei varmuusvarastoja (valiton kaytto)

» jokaisessa vaiheessa tuotetaan vain prosessin seuraavan vaiheen tarve-—

* hukka tunnistettava ja eliminoitava, jatkuva laadunvalvonta
e jatkuva kehittaminen ja parantaminen (kaikki osallistuvat)

« Tavoitteena siis klassiset tehokkuuden maksimointi
ja hukan minimointi (eli jatkuvaa taydellisyyden tavoittelua J)

e toimintatapojen arviointi, turhan karsiminen, ongelmien selvittdminen,
joustavuuden lisddminen, prosessien yksinkertaistaminen, asiakas-
tyytyvaisyyden ja laadun parantaminen, kilpailukyvyn nostaminen jne.

» korkea tuotantovolyymi minimivarastoilla

- Pyrkimyksena saavuttaa "ideaalituotantoprosessi”

TUTA 20 Luento 17
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|deaalituotantoprosessin ajatus

Perinteinen tuotannon malli

Asiakkaat

Alihankkijat

Varastoja

Materiaalin pitaisi

edeta kuin vesi
Lean-toteutus purossal

Alihankkijat l Asiakkaat

TUTA 20

Luento 17
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Tavoite rakentuu peruspalikoiden paalle

“Asiakkaita ja
. i hmi& hvodvitavas
Perimmainen Tasainen atkuvaa, Isatjo?i/tcijsyktyt/?/\ﬁa
: : parantamista kayttamalla
tavoite janop e_a vain tarvittavia resursseja
tuotantovirta ja kaikkien panosta”

Vakaat, Tyodntekijoiden
_ standardoidut prosessit kehittaminen

Ydin- (tyon standardointi, jidoka) (osaaminen, joustavuus)
osat Lisdarvollisten toimintojen Oppiva organisaatio ja

osuuden maksimointi jatkuva kehittaminen
(hukan eliminointi, pienet erakoot) (lapindkyvyys, ongelmien juurisyyt)

Tuote- Prosessi- Ohjaus
suunnittelu suunnittelu ja valvonta

Organisaatio
ja ihmiset

TUTA 20 Luento 17 20




Leanin perusrakennuspa.'likat

Tuotesuunnittelu

standardiosien kaytto

e tuotteiden modulaarisuus
e tarkoituksenmukainen,

saavutettavissa oleva laatu

* yleisluontoisilla koneilla riittavan
hyvaa laatua (ei yliprosessointia)

solutuotannon
kayttomahdollisuus

rinnakkaissuunnittelun
hyddyntaminen

e tuotteiden rakenteissa

mahdollisimman vahan tasoja

Tuotantoprosessin
suunnittelu

asetusaikojen lyhentaminen
e ...Ja mahdollinen eliminointi
erakokojen pienentaminen
varastojen minimointi
 varastot kaikissa muodoissaan
solutuotannon kehittaminen
* ryhmateknologia apuvélineena
silminnahtava prosessi
 layout tukee hahmottamista

« laadun parantaminen ja
joustavuuden lisaaminen

 mm. idioottivarma (poka-yoke)

TUTA 20

Luento 17
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Leanin perusrakennuspa.'likat

Tuotannonsuunnittelu,
ohjaus ja valvonta

e Imuohjaus ja pienet siirtoerat
 lyhyet [apimenoajat
« vahapaperinen ja visuaalis-
painottinen jarjestelma
e minimoitu raportointijarjestelma,
esim. vakiokokoiset tilauslaatikot
« graafit, pienet viallisten poydat...
« dlykas automaatio
« tasainen tuotantojarjestys
* ...Ja tasapainotettu tuotantolinja
« kunnossapidon kehittaminen
» ennaltaehkaiseva huolto

Organisaatiorakenne ja
Inhimilliset tekijat
o tydtehtavien kierto (horisontaalinen)
« tydn rikastuttaminen (ertikaalinen)
e joustava tydvoima

- jatkuva kehittaminen

 tydntekijat mahdollisimman
tehokkaasti mukaan tuotanto-
prosessiin

e johtamismenetelmien
muuttaminen

« johtajuus -ohjelmat ym.
e tiiviit suhteet toimittajiin

TUTA 20 Luento 17
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_eanin peruspalikoita
- standardiosien kaytto - |

"Unbelievable
complexity and
lack of industry

standardization.

No-one cared!”

Theresa Metty
CPO Motorola

l‘l

Motorola streamlines

100

80

60

40

20

its portfolio

B Products & Designs

1999

2000

2001

2002

TUTA 20
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_eanin peruspalikoita
- standardoinnin hyvaksikaytto -

1 minuutti
paivassa

$5.000.000
vuodessa

TTTTTT

LLLLLLLL




_eanin peruspalikoita
- asetusaikojen lyhentaminen -

S
s Asetusten
\S
© w2 S :
: g nopeuttaminen
é \js““ .
= g8 mahdollistaa
"(7') . " "
g Tilaus-/asetuskustannus p|en em mat el’akOOt'
- >
Optimaalinen Tilauseran
tilauskoko 1 koko
e
- o>
% we a(\““s
X 06‘
S . \16‘(‘
E - sa\\‘]‘
e -
(72} l [
g :
B l l Tilaus-/asetuskustannus
e — >
“rrea..y Optimaalinen Tilauseran
tilauskoko 2 koko
TUTA 20 Luento 17
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_eanin peruspalikoita
- asetusaikojen lyhentaminen -

Pienet sarjat eivat ole mahdollisia pitkilla
asS etusajoi lla (aika korreloi vahvasti asetuskustannusten kanssa)

Ulkoinen ja sisainen asetusaika eri asioita

» ulkoinen — suoritetaan koneen ollessa kadynnissa
e sisdinen — suoritetaan koneen ollessa pysahdyksilla

Muutoksen vaiheet:

1. erota ulkoiset asetusajat sisaisista asetusajoista

2. muunna asetusaikaa ulkoiseksi niin paljon kuin mahdollista
3. kehitd / harjoittele sisaisia asetuksia nopeammaksi

4. pyri eliminoimaan sisaisten asetusten tarve (esim. yhtenainen
tuotesuunnittelu, yhdistetty tuotanto, rinnakkaiset koneet)

SMED -projektit muutokset tyokaluna

 Single Minute Exchange of Dies (siis alle 10 minuutissa)

TUTA 20

Luento 17
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_eanin peruspalikoita
- asetusaikojen lyhentaminen -

e

.-:: -

5 |

S —
| ———— | T —
T —

"Musta vari on vahissa. Tilaa uusi kasettl.
Ala vaihda kasettia ennen kuin naytdossa
lukee VARI TYHJA.”

TUTA 20
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_eanin peruspalikoit
- asetusaikojen lyhentamine

Risteykset jarjestettynd viiveaikojen mukaan

Viive | Keskimiiriinen aika (s, jorka litkemmevalot joutnvat jatkamasn ylimiriists vihreits tulevalle raitiovammlle. iivel =keskimiirinen matka-aika-
(matkaitavoiteaikal*3,6. Hegatiivista viivetts ei ole, joten k. tapaakset on nomatetta nollaks.

Viivel Risteyksen keskimisraisen matka-ajan ja P10%m (nopeimpien [ 10%) raitiovaumien keskimasriinen matha-aika) evotus.

P90-P10 Hitaimpien { L0%] ja napeimpien (10%) raitiovawmsien keskimirdinen matka-aika exo eli hajonta.

Miive1 mukainen Vive2 mukainen
paremmuusjarjestys paremmuusjarjestys

fl Pa0- | Pa0- | PaO-
Wiive2 |P10 riived [Wiive2 | P10 ived [Vive2 |P10
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_eanin peruspalikoita
- asetusaikojen lyhentaminen -

100%
90%

Human Improvements (Quick Wins)

* Define roles, measures, and accountabilities S
= Copach teams and lookfor immediate processimprovements

= Create standardized workinstructions

80%

70%
Human Improvements (Next Step Examples)

* Retrieve parts before changeoverstats =~~~
» Mark standard settings on equipment
_ "Eliminate waitingandunnecessarymotion

60%
50%

Setup Time

’ Technical Improvements (Examples)

* Install quick release mechanisms
= Eliminate adjustments
* Modularize equipment

30%
20%
10%

0%

Implementation Time/Effort




_eanin peruspalikoita
- varastojen maara vahentaminen -

“Nousuvesl”

Korkeampi varastotaso

Pitkat VAVANYA V \
asetus-

“Laskuvesi”

7 Alhaisempi varastotaso

ajat Pullonkaulat
Kommunikaatio-
Epéatasainen | Hyonot Sairastelu \ ©ngelmat
kysynta | myynti- | Epavarmat Epéatasainen
ennusteet | toimittajat Laatu- tuotantolinja
Koneiden Huono ©ngelmat Huono
rikkoutumiset toidenjarjestely layout

Varastojen lasku auttaa nakemaan ja poistamaan muut ongelmat!

TUTA 20 Luento 17 30




Leanin peruspalikoita
- solutuotannon kehittéminek\-

Machine =

Materials in

—

Finished
goods out

Machine
B

TUTA 20 Luento 17




_eanin peruspalikoita
- solutuotannon kehittdminen -

« Soluilla pystytaan minimoimaan hukkaa
 materiaalin siirtely vahenee ja hallinta helpottuu

- slirtelyn vaheneminen vahentaa odottelua, pienentaa tydvarastoja,

vahentaa tilantarvetta ja laskee lapimenoaikoja

» koneiden asetuskertojen maara laskee
- asetuksien vahentyessa pienemmat erat mahdollisia
- kapasiteetti nousee koneiden kayttdasteen mukana

« TyOntekijat tyytyvaisempia lisdantyneen
paatosvallan vuoksi
* |aatu nousee tuotannossa tehtyjen virheiden vahentyessa

« Kaytannossa eivat ongelmattomia

« vaatil alkuinvestointeja ja tyontekijoiden kouluttamista
« Jatkuvaa tyontekijoiden ja eri toiden jarjestelya, solujen
kapasiteetti varsin joustamatonta (epatasapainoiset solut)

TUTA 20
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_eanin peruspalikoita
- tydympariston kehittaminen 5S:n pohjalta -
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'5S SUSTAIN CAMPAIGN

AREA WEEK OF

TASK TEAM

s mmcesres | Marcia  Jose

MAKE SURE ITEMS ARE 14 I
Then comncer ocanen | Ralph Owen

CHECK SHINE SUPPLIES
INVENTORY LEVEL

Standardise
DAILY(AM)

WEEKLY

PERFORM 55 AUCIT AND
5T SCORE

Red-Tag (company wide)
Red-tag (cels / lines)
Irventory check

Tool check

Wipe area

Yacuum area

u

IMachine Clean Inspection (Ops)




Value Stream Mapping

_eanin peruspalikoita
- prosessin kehittaminen VSM:n avulla -

4-woek 180/00/B0 30 day
S Foracast E ':., Forecasts Z
e " aw
. 7 Wiackly . — Daily .
Fax Ordar
3,200 piecosweak
o o pc
Woakly Schedula =2, 20 "5"
Tray=~60 piacas
1 shift
Daily Ship :
Schedule Tx/Day

iy

PRESS PIERCE & FORM FINISH GRIND SHIPPING
I ' | * | f | Stagi
1 1 1 ging

Sheets 1000 “L" 1060 “L" 500 “L"
& days 1250 “5" 2300 “s" 475 “g5"
kasittelyaika | (yT=3 seconds C/T=22 seconds C/T=35 seconds
asetusaika | G0=2 hours C0=30 minutes =45 minutes
ptime=90% Uiptime=100% lIptime=75%
26, 200 sac. avail, 1 Shift 1 Shift
EPE=1 week” 25,200 sec. avail. 25,200 sec. avail.

Production _ e 1 gays

Sda 3.5 days 5.2 da 2.3 days | Lead Tima
| 3 saconds | | 22 seconds | | 35 saconds | PIOCOSSNG _ ay sconds

Tima




Leanin peruspalikoita
- merkittavat panostukset laadun kehittamiseen -

« Varaston puu'ttuessa laadun

oltava hyvaa
Korjaukset hukkaa...
Tyontekijoilla valtaa

- esim. oikeus pysayttaa linja
Tyontekijoilla vastuu
* huonoja ei koskaan eteenpain!
* idioottivarmasuunnittelu (Poka-yoke)
Visualisoitu valvonta

« virheiden esilletuonti parantaa laatua
(esim. graafit, kuvat)

Jatkuva kehittaminen
» Kaizen

 laatu paikanpaalla (Jidoka) el )
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L_eanin peruspallkmta
- Imuohjaus -

TYONTO: Raaka-aineiden tarjollaolo laukaisee toiminnan

Toimittajg——— L Asiakas
Panos : ! Tuotos

Prosessi

_________________________________

Asiakas

Imuohjaus ehkaisee varastojen syntymista
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_eanin peruspalikoita
- kanban-ohjaus -

« JIT-tuotannonohjausjarjestelma perustuu
siihen, etta jokaisessa vaiheessa on

saatavilla informaatiota siita

a) milloin tuote tal pieni era tuotteita pitaa valmistaa
b) milloin era pitaa siirtdd seuraavaan prosessin vaineeseen

Kanban-kortit ja ohjausjarjestelma
(eraanlainen "tilauslappu”)

Kanban is a tool for realizing just-in-time. For this tool to work fairly well, the

production process must be managed to flow as much as possible. This is really the

basic condition. Other important conditions are leveling production as much as
possible and always working in accordance with standard work methods.
— Ohno 1988
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Kanbaneilla ohjataan materiaalivirtoja
- case kahden kanban-kortin jarjestelma ruokakaupassa -

Asiakas Kassa Asiakas Hyllyt

A

Qb

/ Kortit:
/ siirto/kuljetus (C)

: tuotanto (P)

——
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_eanin peruspalikoita
- kanban-ohjaus - |
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Miksi Kanban-kortteja kaytetaan?

Yksinkertainen ja helppo tekniikka

Tuotanto perustuu loppukysyntaan
« voidaan modifioida noin £10 %

Kontrolloi koko tuotantoa
« el ylituotantoa tai ylimaaraisia varastoja

Tuotannon virheet ja ongelmat paljastuvat

valittomasti
e elvat jaa varastoon seisomaan tulevaisuudessa |loydettavaksi

"Mahdollistaa” pienemmat tuotantoerat

» alhaisemmat keskimaaraiset (WIP- ja valmistuote) varastot
* lyhyempi tuotannon lapimenoaika
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Mittarit suunniteltava tavoitteid;\en mukaan!

sy
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Tavoitteet |«
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’Miksi mitata ja palkita tehokkuudesta
jos kanban kaskee odottelemaan?”
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Laskentaihmiset saattavat
sotkea 1than kaiken! J
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|_eanin peruspalikoita
- jidoka - ‘\
Automaatiota alykkaasti ja inhimillisesti (autonomation)

» kone valvoo itseddn ja ongelmien ilmaantuessa pysayttaa itse itsensa
(tuotannon laatu pysyy korkeana ja valtetaan hukkaa)

» tydntekijd voi samanaikaisesti hallita useaa konetta (tehokkuus)

Poikkeavuuksista tiedotetaan lampuilla/tauluilla(andon)
« yhdella silmayksella nahdaan kaikkien toimintojen tila B

Ongelmien juurisyihin paastaan nopeammin kiinni

The Evolution toward Jidoka

automatic automatic andon

feed feed  \, 4 light
* \ e o F
%/ Kﬁ ﬁﬁja’ 4\9 o
@ W W

Manual feed and Watch machine cycle. Self-monitoring machine.
watch machine cycle.
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L_eanin peruspallkmta
- heljunka -

JIT vaatil suunnittelua kuten muut jarjestelmat

* hieman helpompaa imuohjauksen ja kapean valikoiman vuoksi
 MRP:ta lyhyemmat suunnitteluhorisontit

Varastojen minimointi ohjaa toidenjarjestelya
« pienet tuotantoerat ja tasainen tuotantojarjestys esim.A-B-A-C-A-B
(mixed-model sequencing / level assembly schedule)
» tuotanto kysyntavetoisempaa (nopeuttaa myos toimituksia)

e vahentaa tuotannon epatasaisuutta ja resurssien ylikuormitusta
- tasoittaa siis my0os tyontekijoiden ja koneiden kayttd6a

. A A g ey G o-bq-h-w-b ) ey ey

b= U GNP $ 00000 v e e UEP oGy
g andh an g =T =TT Jp—" R R —,

« Tasalnen tuotanto tasoittaa raaka—alnetarpelta
o toimittajienkin kysynta tasaisempi (imuohjaus koko prosessissa J)
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Tasainen tuotantojarjestys pienentéa varastoja

Eratuotantoaikataulu

(AAAABBBB..)
Tuote Tammi/l2................. 15, 30
B : :
Varasto |
>
Aika

Mixed-model tuotantoaikataulu

(ABAB...)

Tammi/12......ccccooua..... I N e e, 30

Varasto |

Aika
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Tasalnen tuotantojarjestys esimerkki

Yritys valmistaa neljaa tuotemallia (A, B, C ja D). A:n ja B:n kysynnan on
ennustettu olevan 400 kpl kuukaudessa, C:n 200 kappaletta ja D:n 100
kappaletta. Kuukaudessa on 20 tyopaivaa ja tyopaivan pituus on 8 tuntia.
Kehita tasainen tuotantojarjestys jossa samaa tuotemallia el valmisteta
perakkain (mixed-model sequence). Laske lisaksi koko tuotannon seka
jokaisen tuotemallin sykliaika.

Kysynta
Tuote | Kuukausi Paiva
A 400 20
B 400 20
C 200 10
D 100 5
Svkliaik 480 min. 5o
IdlKa = — O,
y 55 Kpl

Suurin yhteinen tekija on 5 el
sama jarjestys toistetaan 5
Kertaa paivassa, esim.
A-B-C-A-B-D-A-B-C-A-B

Tuote | Paivakysynta Sykliaika

A 20 480/20=24min.
] B 20 480/20=24min.
min. - 10 480/10=48min.
D 5 480/ 5=96min.
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_eanin peruspalikoita
- kunnossapidon kehittaminen -

« Tasainen tuotantovirtaa ja minimivarastot

vaativat yllattavien katkosten minimointia

 total preventive/productive maintenance (TPM) vahentaa
katkosten esiintymistiheytta ja kestoa (vrt. auton maaraaikaishuollot)

- kokonaistehokkuuden (OEE=availability*performance*quality)
nostaminen minimoimalla “breakdowns, set-up times, minor stops,
running at reduced speed, startup rejects and running rejects”

* hairioton tuontanto nostaa tehokkuutta ja saastaa kustannuksia

« Enneltaehkaiseva huolto yksi

keskeinen osa prosessia

« hahmota potentiaaliset ongelmakohdat, £ b
etsi niihin ratkaisut, tee huoltosuunnitelma, &&=
valvo suunnitelman toteutusta... b

 koko henkildstd mukana prosessissa S E—
P Féﬁsﬂ%ﬂ(\ﬂﬂf@ﬂ
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Leanin peruspalikoita
- tyontekijoiden rooli -

Tyontekijoiden osaamisesta huolehdittava

o koulutus lisda tuotantojarjestelmaan edes hieman joustavuutta
e auttaa kapasiteetin mukauttamisessa tasaiseen virtaan

e tyOtehtavien rotaatio mydskin yllapitda monitaitoisuutta, vahentaa
kyllastymisté ja korostaa kokonaiskuvan tarkeytta

Tyontekijoilla rooli seka tuotteiden etta
tuotantoprosessin kehittamisessa

o tyOntekijat tietavat parhaiten mika toimii ja mika ei!
Ongelmanratkaisussa rynmalahestyminen
Esimiesten painopisteen pitaisi siirtya
kKulttuuriin kehittamiseen, valmentamiseen ja
rynmatyon edistamiseen J
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_eanin peruspalikoita
- toimittajien karsiminen ja yhteistyon syventaminen -

« Kaikki toimittajat
3000 e 1500

« Elektroniikkatoimittajat ==

100 e 20
« Metallitoimittajat

80 e 5

Keskitysaste:
1000/740% e 60/80%0

Lucent Technologies
Bell Labs Innovations
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_eanin peruspalikoita
- toimittajien karsiminen ja yhteistyon syventaminen -

« Toimittajakannan karsiminen tavallista

 mahdollistaa yhteistyon syventamisen ja toiminnan kehittamisen
- mm. turhien aktiviteettien ja varastojen karsinta, laadun parantaminen

« Selkeat suhteet toimittajiin keskeisia

e tasainen tuotanto vaatii lapinakyvyytta, luottamusta, laheisyytta:.:
« Toimittajien kokemukset el aina positiivisia

* pienet erat aiheuttavat tdidenjarjestelyongelmia ja tehottomuutta

» |uotettavat, nopeat toimitukset vaativat sijaintia lahella asiakasta
» kovat laatuvaatimukset nostavat suoria ja epasuoria kustannuksia

« Varastojen ja ongelmien siirtaminen ketjussa

taaksepain el kehita toimintaa (eika ole JiTial)
e onnistunut iImplementointi vaatii koko ketjun yhteistyota J
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|_ean-ajatukset toimivat myos palveluissa

« Tavoitteena tarjota asiakkaalle "optimaalinen
vaste” korkealla palvelun laadulla ja
mahdollisemman alhaisella hinnalla

« Vaikka suunniteltu tuotannolle, niin konsepti

kay hyvin palveluiden kehittamiseen

e esim. kirjojen painaminen JiT-periaatteilla, solutuotanto pikaruoka-
ravintoloissa, rakennusten materiaalintilaus, moniosaava henkilosto

« Lean-menetelmat eivat diskriminoi palveluita

« varaston eliminointi, vakioidut tydtavat, ennaltaehkaiseva huolto,
Imuohjaus, prosessien uudelleen suunnittelu, koneiden ja prosessien
kehittaminen, arvoa lisdamattémien vaiheiden eliminointi, ongelman-
ratkaisu ryhmisséa, toimittajaverkoston kehittaminen, laadun kehittdminen,
asiakasperusteinen toidenjarjestely, lattiapinta-alan uudelleensuunnittelu,
jarjestyksen ja siisteyden arvostaminen, kysynnan tasaaminen jne....
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_eanin toteutus ja toivottavat tulokset




Toteutus vaatil ennen kaikkea
vksityiskohtien huomiointia!

...qo to the stere; lay down
'Hn mulch; wash and wax the car;

the kids at school; rent some.
Vi Jceu:: and finish the rest of

Gahh theey H‘fﬂﬂ”ﬁ P
S AHD""‘GET i 3 sl
S o REST* |




Muutoshalukkuuden yleinen kayra

Halukkuus

Menestys +
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Muutoshalukkuuteen voi vaikuttaa...




Toteutuksessa muistettava hallintopuolikin

“Tuotantomuuttujat” “Hallintomuuttujat”

« joustava tuotanto
» asetusajat, koulutus, kapasiteetti

 tasaisuus ja kurinalaisuus

- kokonaisvaltainen laatu
* 100% hyvia, huonoja ei lapi
« iImupohjainen ohjaus
« Kanban-korttien hyvaksikaytto

« tukeva logistiikka
« vahan luotettavia toimittajia, VMI

 tydntekijoille valtuuksia
« johtajat kouluttajiksi...

* kiire, erat, varastot, liikuttelu pois!

 ole karsivallinen
e raataloi implementointi-
prosessi

 ole joustava ja
mukautuva

e pida ylimaaraista
kapasiteettia

- Kouluta ja motivoi
tyontekijat

« luo kokeilullinen ilmapiiri
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Onnistumisen tydkalut

johdon sitoutuminen
tydntekijoiden tuki
merkittavimpien osa-
alueiden etsiminen

asetusaikojen lyhentéa-
misesta aloittaminen

operaatioiden rauhallinen
muuttaminen JIT:iin

tavarantoimittajien JIT-
valmiuksien kehittaminen

esteisiin valmistautuminen

Onnistumisen esteet

johdon sitoutuminen ja
ymmartamattomyys

kulttuurinen vastustus
tyontekijoiden
lisdantynyt stressi
resurssien puute

suoritusmittareiden
kehittamisen vaikeus

nykyiset
tietojarjestelmat
asetusaikaongelmat
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eanista pitaisi saada monenlaisia hyotyja J

Alhailsemmat kustannukset

« vahemman hukkaa ja alhaisemmat materiaalikustannukset
 vahemman varastoja ja pienempi tilantarve
e pienempi suoran ja epasuoran henkiloston tarve

Parampi laatu

« ongelmat tulevat nopeammin esille ja yhteinen ongelmaratkaisu
« alhaisemmat laadunvalvonnan kustannukset

* paine hyviin alihankintasuhteisiin

Lyhyemmat lapimenoajat

» tuotantosykli nopeampi ja tuotantovirta tasaisempi

» korkeampi tuotantokapasiteetti

Suurempi tuotevalikoiman joustavuus
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|_ean-toiminta el taysin ongelmatonta L

Ominaisuus

Edut

Haitat

Pienet WIP varastot

- Sailytyskustannukset
- Tuotannon tehokkuus -
- Laatuongelmat esille nopeasti

- TyOntekijoiden joutoaika
saattaa kasvaa

- Tuotantonopeus saattaa
laskea

Kanban jarjestelma

- Mahdollistaa tehokkaan erien
seurannan

- Edullinen tapa toteuttaa JIT

- WIP-varastotason voidaan
maarittaa etukateen korttien
avulla

- Reagoi hitaasti kysynnan
muutoksiin

- Ei huomioi informaatiota
tulevasta kysynnasta

Varastojen ja ostojen
koordinointi

- Varastot

- Eri jarjestelmat paremmin
koordinoituja

- Paremmat suhteet
tavarantoimittajiin ja

- Pienemmat mahdollisuudet
ostoihin useilta toimittajilta

- Toimittajien taytyy reagoida
nopeasti

- Toimitusvarmuusvaatimukset

aIihankkiioihin korkeammat
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Onko Leanista tullut laiska keski-ikainen?

Inventory
turns
24 ~ Toyota: Down General Motors:
2.5% peryearfor —__ p——s Down 2.0% per year
| 24 years RV for 15 years
c / | * b . |
20 1 .
18 1 ';
151 Ford: No clear .
14 4 trend for as long Vg s
as 10 years , #?.. :1 e O
\pe --u-- o VNN
ML
o " = g :
L [ __-'-..'-I -
d v B '.I|
VW: Down 2.9% per = s

year for 21 years

i 'l L I A 'l ol 4
] ¥ 3 ¥ ¥ ¥ T ¥

1964 1368 1972 1976 1380 1984 1388 1552 1996 2000 2004 2008 2012 2016 2020

Year ei vain autoalalla... L

Oleellisen trivialisointi, perusteiden topeksiminen, monitulkintaisiin konsepteihin

hukkuminen, analyysihalvaus, kiinnostuksen lopahtaminen, lyhytjanteisyys...
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Kenelle Lean (JIT) -toiminta oi;ikein Sopii?

 erittain tasaisen kysynnan!

* rajoittuneet ja vakioidun tuotevalikoiman!
» laadukkaat materiaalit ja komponentit

» |uotettavat koneet ja laitteet

» |uotettavat toimittajat ja alihankkijat

» kyvykkaat tyontekijat, oikean kulttuurin

e pienet erat aiheuttavat korkeat
tilauskustannukset

"toteutus on kallis ja kestaa kauan”

« Kaytannon kohteita ”vahan”
* yleensa jatkuvaan tuotantoon
e sopil myos joihinkin verstaisiin
(Jos kysyntaa voidaan tasoittaa)

2

« Toteuttaminen vaatii paljon 9
o
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Totuuksia Lean & JIT -toiminnasta

« Lean on paljolti kokoelma eri metodeista, el
niinkaan "kokonaisvaltainen” jarjestelmal

« JIT on paaasiassa tuotantoa kysyntaan
e tuotannon joustavuus volyymien laskiessa kyseenalaista

« Suomessa volyymit usein lilan pienia oikeaan

JIT: 1IN (usein puhutaankin juuri lean:sta)
o useimmiten kyse kylla ainoastaan tilaustuotantotoiminnasta J

« Pitkat etaisyydet yksi perusongelma

tehokkaassa toiminnassa

» toimintaperiaatteet johtaneet alihankkijoiden sijoittumiseen
ostajien tehtaiden lahelle

« JIT-toiminta altheuttanut maailmalla ongelmia
mm. litkenne-infrastruktuurille (toimituksista ruuhkia)

TUTA 20

Luento 17

63




