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Lean/Lean Six Sigma projektina
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Six Sigmassa:

Six Sigma — keskeisia periaatteita

— Tilastollinen analysointi ja parannus

Vaihtelun tunnistaminen ja sen
tietoinen vahentaminen

Virheiden poistaminen

Huonon laadun kustannusten
tunnistaminen

ISO 13030 standardi -
Dmaic —menetelma
— Prosessien parantamiseen systemaattisesti
standardin pohjalta
Prosessien parantaminen
— Mittaamisen avulla

Perimadinen tavoite on parantaa asiakastyytyvaisyytta.

Vaihtelun tunnistaminen



Lean Six Sigma

"Six Sigma" (6 Sigmaa) on laadunhallintamenetelma, joka keskittyy
virheiden vahentamiseen ja laadun parantamiseen
lilketoimintaprosesseissa

Termi "Sigma" viittaa tilastolliseen kasitteeseen, joka mittaa
prosessin (mitattavan ulostulon) hajontaa tai vaihtelua

Sigma (o) on kreikkalainen kirjain, jota kaytetaan hajonnan
mittaritermina

Perusajatus on, etta prosessin virheita on pystyttava mittaamaan,
ennen kuin sita voi kehittaa systemaattisesti

Lean Six Sigma -menetelma yhdistaa Lean-ajattelun ja Six Sigma -
menetelmat, pyrkien samanaikaisesti poistamaan hukkaa ja virheita
prosesseista.



Lean ja Six Sigma

Teoria

Toyota Motorola
Lean -filosofia perustuu Toyota Production Vaihtelun pienentaminen
System-johtamisfilosofiaan (TPS) Virheiden vihentaminen

Hukan poistaminen . . .
° Tilastollinen analyysi

Prosessin virtauksen parantaminen

Tyon vakiointi, standardointi

Ohjeistus soveltamisesta 1. Tunnista arvo DMAIC -prosessi
2. Tunnista arvon virtaus 1. Méarittely
3. Virtauksen parannus 2. Mittaus
4. Imu 3. Analysointi
5. Taydellisyys 4. Parannus
5. Ohjaus
Lean Six Sigma yhdessa * Vihemmén hukkaa (ymmaérrys hukasta + vaihtelun pieneneminen)

* Vihemman arvoa tuottamatonta tyota
* Ymmarrys laadusta ja sen tuottamisesta (virheiden védhentdminen, arvon tuottaminen)

Act (Korjaa) Plan o @ o .
(Suunnittele) * Lyhyempi lapimenoaika

Parempi laatu

Tyytyvaiset asiakkaat

Check
(Tarkista/Arvioi)

Oikea-aikaiset toimitukset Tyytyvaiset tyontekijat




Lean Six Sigman 6 sigmaa

Selite Sigmatasolle @ s
6

Taydellinen 99,9997 % 0,00030 % 3,4 virhetts/ 999 997,0 kpl /
1 000 000 tapahtumaa
1 000 000 tapahtumaa kohden
(Avaruusraketti, ydinvoimalat) kohden
lentokentat
233 virhettd/
. i 5 1000 000
Erinomainen 99,98 % 0,0200 % 99 9800,0 kpl
. 4 6210 virhetta/
Hyva 99,40 % 0,6000 % 1000 000 994 000,0 kpl
( teollisuuden keskiarvo)
3 66 807 virhetta/
Tavanomainen 93,34 % 6,6600 % 1 000 000 933 400,0 kpl
2 308 537 virhetta/
Kehityksen tarve, ei kilpailukykya 69,15 % 30,8500 % 1 000 000 691 500,0 kpl
koska virheita paljon
1 690 000 virhetta/

Katastrofi 31% 69,0000 % 1000 000 310 000,0 kpl



Mita voitaisiin tavoitella Leanilla / Lean Six
Sigmalla?
Esimerkiksi
 Parempaa laatua
 Parempaa tyoturvallisuutta
 Parempaa asiakastyytyvaisyytta
 Parempaa tydilmapiiria
* Parempaa tuottavuutta.




Vaihtelu (Mura)

Tyon prosesseissa on aina vaihtelua

Vaihtelun syyt voidaan luokitella karkeasti kolmeen
paaluokkaan:

— Resurssit

— Virtausyksikot

— ja ulkoiset tekijat

Lisaksi ns. satunnaistekijat (MMMMME) aiheuttavat vaihtelua:

— Tyovoima (Manpower tai People), Mittaus (Measurement) , Tyokalut
(Machines), Tyotavat (Method), Materiaali (Material), Ymparisto (Enviroment).



Vaihtelu on yksi hukan ja ylikuormituksen
suurimpia syita:

|

Torkkola 2018, 24.



Prosessi voi olla:

. Tarkka ja tasmallinen
(tavoitetila)

. Tarkka ja epatasmallinen

. Epatarkka ja tasmallinen
(keskiarvo-ongelma)

(hajonta-ongelma)

. Epatarkka ja epatasmallinen
(hajonta ja keskiarvo-
ongelma)




Stabiilissa eli vakaassa

prosessissa
_— _kgskihajonta on yleensa pieni
uuri najonta Pieni ha'on a
(katkoviiva keskiarvo) (katkovi:va tkeskiarvo)
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"Yllatyksia taynna.

LT ”"Ennustettavampi. Luotettava”
Jannittavaa”

Pienessa hajonnassa havainnot keskittyvat keskiarvon ymparille, kun taas suuressa
hajonnassa havainnot levittyvat kauemmas keskiarvosta.
Lahde: https://opetus.wiki/doku.php/matematiikka:tilastolliset tunnusluvut



https://opetus.wiki/doku.php/matematiikka:tilastolliset_tunnusluvut

Vaihtelu/hajonta aiheuttaa ongelmia, koska?

* Laatu: suuri vaihtelu/hajonta voi johtaa epatasaisiin tai odottamattomiin
tuloksiin, mika vaikuttaa tuotteen tai palvelun laatuun

— Hyva palvelu <—> Huono palvelu — Hyva laatu <—> huono laatu
— Esim. eroja samasta palvelusta/tuotteesta saman yrityksen eri toimipisteissa

* Asiakastyytyvaisyys: Epatasainen laatu ja vaihtelevat toimitusajat voivat
vaikuttaa negatiivisesti asiakastyytyvaisyyteen

* Kustannukset: Suuri vaihtelu voi lisata kustannuksia, koska se vaatii
enemman resursseja ja aikaa virheiden korjaamiseen

e Aika: Vaihtelu voi hidastaa ja pysayttaa prosesseja, kun joudutaan
odottamaan, kasittelemaan keskeytyksia, on jonoja ja virheita.



Tavoite: Vaihtelua pienemmaksi parannuksen

avulla

Parannus pysyvaksi, ei

tilapaiseksi

* Mitka ovat ne muuttujat,
joita mittaamalla paastaan
ongelman juurisyyhyn
Kiinni?

* Jajosta voidaan lahtea
parantamaan...




Paranna 1 % joka kuukausi (lomat huomioiden)

Vuodessa 12 kk- lomat 1 kk

1 % parannus kuukaudessa

1%=1,01

1,011 x 100=111 % parannus vuodessa!

Pienet parannukset ja sahlayksen poistaminen kuukausittain tekevat hyvaa!

Kuukaudessa nettotyoaika noin 22 tyopaivaa x 7.5 h =9900 min x 1 % =~99 min
oman tyon parantamista esim. tehtyjen virheiden/sahlaamisten havainnointia ja
niiden korjaamista

Lansimaissa sanonta: “Jos se ei ole rikki, niin sita ei kannata korjata”
Japanissa vastaavasti: ”Vaikka se ei ole rikki, niin sitd kannattaa kehittdd. Muuten
olemme vararikossa viiden vuoden pddstd”

Tyontekija, joka kehittaa paivittaista tyotaan, on suuri voimavara yritykselle
— Kaizen=Sdhlddmisen poistaminen ja jatkuva parantaminen.

Soveltaen Mikkonen 2022, 100)



Lean ja Lean Six Sigma — Jatkuvan parantamisen roolit ja tasot

Taso Rooli ja Nimi (Sotametafora)

Yritysjohto & Omistajat

1. Strategiataso . .
& ("Sodan Voittaminen")

Tyonjohto & Keskijohto

2 . HH . .o e .
Taktiikkataso ("Yksittdiset Taistelut")

Tyontekijataso

3. Operatiivinen Taso ("Rintamalinja”)

Keskeinen Tehtava

Maarittaa strategisen
suunnan ja varmistaa, etta
jatkuva parantaminen on osa
yrityskulttuuria ja etta
resurssit ovat saatavilla.

Johtaa paivittdista Lean-tyota,
tukee henkilostoa,
suunnittelee & ohjaa
mittaamista ja kdynnistaa
tarvittaessa DMAIC-projektit.

Soveltaa Leanin
perusperiaatteita arjen tydssa,
tunnistaa ongelmia ja hukan
[ahteita seka osallistuu
aktiivisesti kehitysprojekteihin
(esim. datan keruu).

Tarkeimmat Tyokalut &
Menetelmit

Lean-strategia,
Kehitysohjelmien priorisointi,
LSS-projektien hyvaksynta.

Lean: Arvovirtakartoitus,
Visuaalinen johtaminen,
Paivittaisjohtaminen. LSS:
DMAIC, Tilastollinen
prosessinohjaus (SPC),
Mittarit.

Lean: 5S, 5 x Miksi, Kaizen
(pienet parannukset), Hukan
poisto, Standardoitu tyo.



Mikan Lean videokurssit

Lyhyita Mikan Lean videoita * Tydssa on hukan ja arvon
jatkuva mittel® kaynnissa:

* Hukkaa Video
* Opilshikawa Video

* Opi 5XMiksi tekniikka
Video

* Opi A3 tekniikka Video

* Kats myos LEAN SIX
SIGMA videot kurssiltasi.



https://media.sakky.fi/View.aspx?id=32239~5g~7QNfMSOHdC&code=Nd~FnvNN7b3AtNYhmrTIAsnlILPJx88SCdqJ9NnjZHVvbflQ9bNOBvPEbnVCFOHAlQgyPH4idfs&ax=7y~fhRsFnIooBiUGY
https://media.sakky.fi/View.aspx?id=37134~5f~xgxIbFDlGH&code=MW~miM3DkGaozOV8nqtJGxGx0lGJzI6I0dPXIRDO9xxoujjeIxDkngkRdswghUHFiEXbIlFE5vG&ax=7x~EGBVVnx2RHpCj9&chapID=1318
https://media.sakky.fi/View.aspx?id=37134~5f~xgxIbFDlGH&code=MW~miM3DkGaozOV8nqtJGxGx0lGJzI6I0dPXIRDO9xxoujjeIxDkngkRdswghUHFiEXbIlFE5vG&ax=7x~EGBVVnx2RHpCj9&chapID=1317
https://media.sakky.fi/View.aspx?id=37134~5f~xgxIbFDlGH&code=MW~miM3DkGaozOV8nqtJGxGx0lGJzI6I0dPXIRDO9xxoujjeIxDkngkRdswghUHFiEXbIlFE5vG&ax=7x~EGBVVnx2RHpCj9&chapID=1319

Lahteet ja saadut vaikutteet

Soveltaen Lean asiantuntijatyon johtamisessa. Sari Torkkola 2015 Alma Talent
T4t4 on Lean. Ratkaisu tehokkuusparadoksiin. Modig Niklas, Ahlstrom Par 2020
Lean kaytantoon. Opas tieto- ja palvelutyon kehittamiseen. Mikkonen Tuomas 2022. Kauppakamari

Tyontekijan opas menestykseen. Kehita leanin avulla. Petersen, Olsson, Lundstrém, Johansson,
Broman, Blucher, Alsterman 2018

Kohti arvoistasi. Suuntaa mielekkaisiin muutoksiin. Pietikdinen Arto 2014. Kustannus Duoceim Oy
Lean kaytantoon. Opas tieto- ja palvelutyon kehittamiseen. Mikkonen Tuomas 2022. Kauppakamari
Mikan Yellow Belt opinnot Jari Uimonen Karelia AMK

Mikan Green Belt opinnot DI Jukka Saikkosen johdolla

Mikan Lean johtaminen — opinnot Savonia AMK

Moninaiset keskustelut ja LEAN tyon ohjaus Kari Kolehmaisen (Lean Black Belt) kanssa 2021-2024.
Lean valmentaja HIP Oy

https://sixsigma.fi
https://parm.com/fi/tehtaevien-priorisointi-eisenhower-matriisin-avulla/
Peter Kang: Arkkityypit. Soveltaen Esa Saarisen luennoilta

Helsingin julkinen Kehmet projekti https://kehmet.hel.fi/lean-toteutus/

Jonot ja niiden hallinta. Luento 18. Aalto yliopisto:
https://mycourses.aalto.fi/pluginfile.php/1222152/mod resource/content/13/Luento%2018%20-
%20Jonot%20ja%20niiden%20hallinta%20%28pruju%29.pdf
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