hannuvillanen.fi

Kaynnistd LEAN-toiminta,
tee tuhlaus nakyvaksi ja vahenna sita

Ensimmaisida LEAN-seminaareja pidettiin SuomesskE9R0-luvun alussa. LEAN-perusteet ovat
yksinkertaiset ja puhetasolla helppoja ottaa ké@ytt&ayttoon naita kaytantoja ei silti ole saatu,
ainakaan useimmissa pk-yrityksissa. Tassa tekdtesdétytaan kahteen yksittaiseen, LEANin
soveltamisen ongelmia aiheuttavaan tekijaan j&sjilmiten LEAN kaynnistetaan.

LEAN-yritys sopeutuu nopeasti muutoksiin. Ty6té tenealeja, tilaa tai toimitusaikaa ei tuhlata ja
tuotanto virtaa. lhannetapauksessa virtaus ei kaikea, ts. tyokappaleita tydstetaan tai kasaalla
suurin osa ajasta. Materiaalit tai puolivalmisteigéit jad makaamaan tehtaan lattialle. Keskenéraisi
tuotteita on va&héan, tyopisteiden valissa on oleonadin pienet puskurivarastot. Aika tilauksesta
toimitukseen on lyhyt. Tilauksia on helppo halligghyen |apéisyajan takia tilauksia on kerrallaan
tydn alla vain sen verran, mita tydnteon kaynnigeamatii.

Jokaisen ty6nvaiheen aika tunnetaan. Tiedetdard os& tyon ajasta lisda tuotteen arvoa ja mika ei.
Seuraava vaihe tilaa aihionsa edelliselta vaihe&ftdnvaiheet on rakennettu toimimaan samaan
tahtiin: vaiheen 1 aika sarjakoko = vaiheen 2 aikasarjakoko, jne.

LEAN voidaan tiivistaa viiteen paakohtaan:

< Arvo tunnista, mika tuo lisdarvoa asiakkaalle, ik

s Arvoketju kehita arvoa tuottavien toimintojen (bwé@iheiden) arvoketju
% Virtaus tee tuotteiden valmistuksesta virtaus

% Imu seuraava tyonvaihe on asiakas, joka tekaskskt

s Taydellisyys paamaarana on virheettomyys kaikesgannassa

LEANIn soveltajilla korostuu kaksi ongelmaa: enstiy® pitdéd tuntea, jotta siitd koskaan voi tulla
LEANIn standardoitua tyota. TyOpisteet ja tyoteldtiéon suunniteltu siten, ettd voidaan puhua
standardoidusta, vakioidusta tyts®@andardi on sovittu, paras mahdollinen tydtapaspon vahiten
hukkaa ja joka antaa riittdvan laadun mahdollisinnmaihin kustannuksithmisia ei standardoida
eika heista tehda koneita. Tybpisteen jarjestgignkierto ja tyotehtavét kuvataan paperille.

"Noilla kokeneilla kavereilla on kuule paljon hywéppaskonsteja.”

Yhden ihmisen sankarisuorituksista ja vippaskostiqiitéaé paasta jatkuvaan ja jokaista koskevaan
kehittdmiseen. Ty6ta arvioidaan ja sen standaaliaf tehda ja suoritustasot) muuttuvat, ne eilgit o
pysyvia. Jos tyon standardoinnin sivuuttaa, samadtzhtaa LEAN-oppien keskeisimman sanoman.

Toinen LEANIn soveltamisen henkinen tulppa koskagasydn mahdollisuuksia, joita ei taysin
tunneta. Kun erilaisia tuotteita on muutama jasgayiuria, on helppo kuvitella, miten konelinjcja t
tuotantosoluja rakennetaan. Kun erilaisia tuotteitasatoja ja sarjat pienia, tuoteperheiden yligisi
piirteista tai asetusajasta tulee ensimmaisia isttkaa kysymyksia.

"LEAN on autotehtaiden sarjatuotantojuttu. Meidéarjsja ei voi enéé lyhent&a.”

Sarjoja voi aina lyhentéad, ilman LEANiakin: laajetean vahan hallia ja ostetaan koneita, joihin
tehdaan tiettyjen tuotteiden vakioasetukset. Jomihto kannattaa vain pitkina sarjoina, joista osa
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menee varastoon tilausta odottamaan, tekemisessseampaljon hukkaa: ylimaaraisia kappaleita,
huonoja asetustapoja, korjaamista tai uudelleegntedtd, tuotteiden siirtamistd, kaantelemista tai
pinoamista, tytkalujen tai materiaalien etsimigéja valivarastoja, koneiden hairi6ita, jne.

LEAN-tuotannossa valivarastoja ei juuri ole ja fakiot loppuvat, virtaus katkeaa. Virheet ja pueitte
nakyvat koko valmistusketjussa nopeasti. Seuragiraviihe jaa ilman aihioita, joutuu pysayttamaan
tyonteon ja pystyy jatkamaan vasta, kun edellisshaen ongelma on poistettu. Tydnvaiheeseen X
kuuluvasta ongelmasta tuleekin yhteinen ongelmaeRasian ratkaisemiseen kasvaa merkittavasti.

Pitkalla aikavalilla tulosta tuo eniten toimintaggpoka pureutuu ongelmaan, poistaa sen syyt g est
sen toistumisen. Vaikeinta on oppia pois helpointmanlkutetaan vaikka puolella vauhdilla, etta
edes jotain tapahtulMonet nykyisista toimintatavoista joutuu kyseeaistiimaan ja muuttamaan.
Useimmat muutokset tuovat tehokkuutta ja sdas#fianiiden sisdanajosta alkaen.

"Nyt tasté veneesta tukitaan vuotopaikat.”

LEAN pitdd ymmartaéd vuosia kestavana yrityksen mspriosessina, jonka tuloksina aikanaan:
- tyonvaiheet ovat tehokkaasti toisiinsa yhteydeasiéejmuodostavat selkedn arvoketjun

- oikeita asioita tehdaan oikeissa paikoissa, oikedlcaan ja oikeina maarina

- sarjan ensimmaisen kappaleen laatu on heti kunnossa

- toimintaa parannetaan koko ajan, pienin askelin.

LEAN-kirjallisuutta on kirjoitettu paljon. Mystiikla on liikaa, uusia kysymyksia syntyy koko ajan:
Tarvitaanko tyonvaiheiden ketjuttamiseen jotainyesta ja monimutkaista osaamista? Tarvitaanko
asetusaikojen pienentamiseen kokenut tyontutkiigia®ko, etta jaksaa yrittda ja pyrkii tydvoittodn
Selvidadkd asiasta kunnialla, ilman LEANiin liittyv&langin ja japanilaisten taisteluhuutojen
oppitunteja? Missa jarjestyksessa ja milla, tavatlanndan eteenpdairkAsitteista ja tydkaluista
muodostuu helposti loputtomalta ndyttava suo:

- Arvoketju? Lisaarvoa tuottava tybnvaiheen osa?

- Standardoitu ty6? Jatkuva parantaminen? 5S? Kaifuoka-Yoke?
- SMED? Asetusaikojen minimointi? Tydaikojen ositus?

- Imuohjaus? Supermarket? Kanban? Pullonkaula?

-  TPM? OEE?

- Erakoko minimiin? Yhden kappaleen tuotantoerattavis? FIFO?
- SPC? Vaihtelun pienentaminen? Hajonta?

- Tahtiaika? Sykliaika? Heijunka? Tuotannon tasap&is@

- Visuaalinen ohjaus? Andon? Laatutaulut?

Pk-yrityksen on tarkeinta tietaa, etta se kaytesirssinsa oikeisiin asioihin. Mita, jos jatketaan
kuitenkin vaan entiseen tyyliin? On monta hyva@®ssiyta siirtdéa LEANIn aloitusta: ei ole aikaa...,
kukaan ei ehdi opetella naitd juttuja..., ei ole @ara kunhan paastaan ensin tasta parempaan
suhdanteeseen...

LEANIn kaynnistysvaiheessa huomataan yleensap#eta tismentaa useita tietoja: tydsto- ja
kasittelyajat, lapaisyajat, kappaleiden kulkurgit@lmistusvirheet ja niiden kustannukset, jne.
Tiedostamme ylianalysoinnin vaaran ja olemme kiéhitet Iahtétilanteen selvittdmiseen tydtavan,
joka samalla valmentaa yrityksen henkilokuntaaviase.

LEAN-ty0 ei ole pelkastaan mukavaa mutta uskallaméigaa, etta tydpanoksen saa maksamaan
itsensa takaisin moninkertaisena. Anna meille asighdéa selkea toimenpiteiden sarja tuhlauksen
poistamiseen ja tuotannon virtaukseen. Kustannusjafa sdastokohteita tuodaan esille joka
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kaynnilla. Kustannustietoisuutta viedaan tyopisieiselvapiirteisten ja nopeasti omaksuttavien
mallien avulla.

"Tarkoittaaks taa, etté konsultit pyorii nurkissako ajan?”

Opastamme henkildkuntanne a) tunnistamaan hukgmislamaan sita ja ¢) ymmartamaan, mita se
vaikuttaa kustannuksiin ja tulokseen. Toteutammdwtaksen lyhyina tietoiskuina. LEAN-teoriaa
tuodaan kaytannoksi ottamalla periaatteet, menétghrtyokalut kayttdon mahdollisimman
mutkattomasti. Koulutusten osallistujat jalkautetagdpisteisiin esimerkiksi tunnistamaan hukka tai
poistamaan tyokappaleiden kasittelya haittaaviaitéstPyrimme siihen, ettd LEANin mystiikka
katoaa ja yrityksen oma henkilokunta pystyy viemiginitysta eteenpain, ilman ulkopuolista apua.

LEAN on kaytanndssa yrityksen elaméantaparemoretieile projekti, joka loppuu jonakin tiettyna
paivana. Kehittamisesté ja parantamisesta tehdétamaalia, arkipéivaista toimintaa. Paketti on
sulateltava kuitenkin kohtuullisen kokoisina pakbja suosittelemmekin, etta ohjelma laaditaan 6...12
kuukaudeksi kerrallaan, sopivan kokoisina osaptejal. Toimenpideohjelmat laaditaan yhteistydssa
henkildston kanssa, jotta varmistetaan osallistemja sitoutuminen. Tyon kulku noudattaa karkeasti
seuraavaa runkoa (esimerkin yrityskoko 20...50 hégkil

1. Valmisteluvaihe: puhelinhaastatteluja ja peruspetdkeraamista.

2. LEAN-valmiusarviointi (yrityksessa 2 5.paivad), voidaan tehda kahden konsultin yhtersty6

3. Esitys 6...12 kk toimenpideohjelmaksi ja edistymisiittaaviksi mittareiksi. Henkilsto osallistuu
ohjelman tekemiseen.

4. Toimenpiteiden aikataulu, tekotapa, yrityksen jadudttien tyonjakokysymykset.

5. Tarkennettu ohjelma, henkilékunnan tiedotus, toipieiden kaynnistys.

6. Pahimmasta pullonkaulasta aloitetaan, henkilokurnpeastus tyokalujen kayttoon alkaa. Helposti
kuntoon hoidettavia asioita otetaan alussa mukatia,saadaan nopeasti nayttgja ja aktiivista
osallistumista.

7. Seurantatilaisuudet, joissa katsastetaan tilanadiggyminen seka arvioidaan uusien kaytantojen
omaksuminen.

8. Yhteenveto, jossa kaydaan lapi, missa yrityksell&amiudet jatkaa itsenaisesti. Sovitaan
mahdolliset uudet tavoitteet ja rakennetaan uusl® kk:n ohjelma.

LEAN-valmiusarviointimme antaa edullisesti ja nogttadkemyksen siita, miten tuhlausta voidaan
vahentdd. Teemme sen jalkeen yhdessa kanssanearselielman, yritykselle sovitettuina
toimenpiteina.
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