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Lean ja Six Sigma

10. vuotuinen konferenssi, Phoenix Arizona

aaliskuussa 2010 pidettiin kymmenennen kerran vuo-
M tuinen ASQ Lean ja Six Sigma konferenssi Phoenixis-
sa Arizonassa. Osanottajia konferenssissa oli yli 380.
Ajankohtaan nihden osanotto oli runsaslukuinen.
Konferenssi tarjosi lukuisia hienoja esitelmi ja uusia avauk-
sia. Erityisesti luennoista ja esityksistd jai mieleen muutama,
joista téssd lyhyet referaatit:

Lean Six Sigma -projekti 5:ssd pdivassa

(Tri Jeffrey Robinson)

Six Sigma -projektit mielletddn usein pitkiksi, byrokraattisiksi

ja vaivalloisiksi projekteiksi. Kuitenkin Six Sigma -projekti

voidaan hyvin viedi lapi viikon aikana:

a. Define — Mairittely. Maanantaina mairitelladn projekti,
luodaan projektisuunnitelma ja asetetaan tavoite

b. Measure — Mittaus.Tiistaina mitataan ongelma ja luodaan
prosessikuvaus ja estimoidaan suorituskyky.

c. Analyze — Analyysi. Keskiviikkona analysoidaan
ongelma, tehddin FMEA ja muut juurisyyanalyysit.

d. Improve — Parannus.Torstaina ideoidaan ratkaisuja,
suoritetaan DoE

e. Control — Ohjaus. Perjantaina esitetdan raportti
johdolle ja luodaan SPC

Summary

« Five day DMAIC
« Monday - DEFINE
« Tuesday - MEASURE
+ Wednesday - ANALYZE
« Thursday - IMPROVE
« Friday - CONTROL
« Short, efficient
+ Very satisfied team and management
ROI (extremely high)

D)

% ASQ Lean and Six Sigma Conference - 9 March 2010 - Session G-4 ASQ

Miksi Six Sigma -projektit ovat venyneet niin pitkiksi? Ehka
osasyyna, kuten luennoitsija totesi, on koulutusprojekti,jonka
normipituus on 4-6 kk (BB -koulutusjakso).

Padsyy on kuitenkin tri Robinsonin mukaan se, ettd ihmiset
eivat yksinkertaisesti tee projektityotd. Normaali Six Sigma
projekti vaatii noin 40 tunnin tyén, mutta jos tyotd tehdadin
esimerkiksi kaksi tuntia viikossa, kestda projekti 20 viikkoa
yhden viikon sijaan.

Toinen syy on moniprojektisuus (multitasking). hmiset

tehtdvien parissa. Omakin kokemuksemme puhuu tri Robin-
sonin kokemuksen puolesta. Siis tarvitaan myOs nopeutta ja
virtaviivaisuutta Six Sigma -projekteihin. Johdon kannattaa
kiinnittdd huomiota tahdn seikkaan.

Kuinka rakennan Lean ISO 9000 laatujirjestelman

(C.Anderson)

Chris Anderson kysyi esitelman aluksi: "Mika on vadrin ISO
9000?” ja vastasi, ettd I1SO sisdltdd paljon hukkaa (kuva 1).
Organisaation I1ISO 9000 on ehkd yliprosessoitu, ei sisilla
johdon sitoutumista, tavoitteet ovat heikkoja, liikaa auditointia
ja katselmointia, liian vahan koulutusta, ylidokumentoitu, liian
paljon korjaustoimia ja lukuisia erilaisia jarjestelmia. Listalla on
analysoitu ISO 9000 Leanin kahdeksan hukan kautta.

IS THERE WASTE IN YOUR ISO 9000

QMS?
Over-processing Certification before quality (Only for customers) E
_ Little management involvement or commitment &
Transportation (“it's Quality’s problem™) =
B
o Weak objectives m
. @
MBS (unrelated to business goals or quality policy) 1
Inspection Annual Audit and Management Review T
Delays / Waiting Limited training and/or poor communication (little £

06 OS] W

training budget)

Cwver-production .
Over documentation (too many procedures)

SIND 00

DERER]RERTT Too many corrective actions (few preventive)
Unnecessary Multiple, separate, Quality systems
Motion

(Lean, Six Sigma, and ISO 9000 )

ISO 9000 voi tehda 12 sivun pituisena. Oletko koskaan ajatel-
lut, mika on minimi ISO 9000 vaatimus, mita tarvitaan!
e Laatu - Kuusi menettelykuvausta
* Johtaminen - Johdon edustaja, laatukasikirja, politiikka
ja tavoitteet
* Systeemi - 21 tallennettavaa kohdetta

Esitelmd padttyi japanilaiseen pdivin sanaan KANSO (yk-
sinkertainen) — Pyri saavuttamaan maksimi tehokkuus
minimi keinoin.

Lean ja Six Sigman integrointi maksimoi hyodyt

(tri H. Shah ja tri M. Janakiram)

Esitelmassa kasiteltiin Leanin ja Six Sigman integrointia. Esi-
telmoéitsijoiden mukaan noin 20 % USA:n yrityksistd kayttad
vain Leania tai vain Six Sigmaa ja valtaosa 60 % yhdistdd
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_tyOskentelevit samanaikaisesti liilan monien projektien ja
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menetelmit Lean Six Sigmaksi. Esitelmdssi oli joitain hienoja  Lean ja Six Sigma — kolikon molemmat puolet. Mitd Lean on
dioja, joita lainaan tihan. ja mita Six Sigma on?

Historia: Leanin (Toyota) ja Six Sigman (Motorola) historia
on jo sangen pitka. Toyotan TPS lihti liikkeelle noin 65 vuotta sigma

sitten ja Six Sigma 3| vuotta sitten. Lean and Six Sigma

Lean: Six Sigma:

+ Gemba Mindset + System Mindset

History - Lean & Six S|gma - Efficiency Focused » Effectiveness Focused

+ Waste Elimination (TIMWOOD) * Root Cause Elimination
1896 ~ Sakichi Toyoda’s power loom equipped with auto-stoppage device * Lead Time Reduction + Variability & Defect Reduction

1924 — World’s first automatic loom with zero changeover + Standardized Work (55) « Standard Methodolog ies
1938 - Flow production implemented in Toyota's first automobile factory . Error Procﬁng . Governance
1945 - Development of the Toyota Production System begins . Incremental Improvement . Breakthrough Improvement
Quick die changeover machines implemented ~ 1960 * Rapid/Continuous Improvement -« Vital Few Projects
L‘ Pull system and kanban deployed across Toyota — 1962 Projects (Kaizen)

( * ~80% Employees Involvement + ~10% Employees Involvement

1100 1920 1940 1960 1980 2000 T

Toyeta wins Deming Application Prize — 1965 ﬂ Two Sides of a Coin

General Motors forms first joint venture with Toyota to apply TPS - 1984

Lean
Or
Six Sigma?

Six Sigma i at Motorola - 1986

MIT publishes The Machine that Changed the World - 1990.

GE adopts Six Sigma - 1995

Tarkasteltaessa, kumpi menetelma saa aikaan suurimman hy6-
dyn, paddytddn selkeisti Six Sigmaan. 90 % parannuksista tulee
Toyotalla ongelmanratkaisuun (lue Six Sigma) erikoistuneiden
henkildiden kautta. Kuitenkin myds tydntekijoiden osallistu-
minen on tirkedd muutoksen toteutumisessa.

Six Sigma adopted by financial services & hospitality industries - 2000 4

Lean: Leanin keskeisin konsepti ja tydkalut on esitettyna hyvin

tiivistetysti seuraavassa diassa. Ryhmé Vaikutus Tarkoitus
Tuotannon Valmennus tahtaa
tyontekijat Vain 10% parannusmielen ja
Lean Six Sigma DMAIC Methodology laatupiirien ja |parannuksista| kyvykkyyden lisdamiseen
aloite- tulee tata (involvment). Tunnistaa
ACTIVITIES Lean Six Sigma TOOLS DELIVERABLES jar]estel mien kautta henkilot JOth ovat
DEFINE = Select opportunities + Business scorecard + Team charter !.- m 2 .
OPPORTUNITY | - Define and scope the project + Parsto sy |+ Projest Plan awlla eteﬂevat t]lﬂ’]l]Ohtﬂ]lkSl
« Develop the team charter - BigY, ., schematic ss | - Critcalto customer
« Map the process + Suveys requirements
+ Identfy quick wins + Team Charter form + Process Map (As-ls)
- SIPOC, Top-down, Funciional + Quick win opportunities
MEASURE « Solect Measures + Operational Definition + Input, Output, and Process
PERFORMANCE = Define Measures + Sampling Considerations Measures
« Create Measurement Plan + Data Callection Fom + Operational Definitions.
- Conduct MSA - GageRER, - Spaghetii Chart + Data collection plan
+ Collect and validate Data .DPMO  * PLT& PCE (wasie reduction)| - Capable measurement sysiem
= Establish Baseline + Capability (Cp, Cpk) + Baseline Performance
ANALYZE - Develop Defailed Process Map - Cause and Effect Diagram - Data andlysis
OPPORTUNITY | - Determine crtical inputs - FMEA + Simuiation | + Process FMEA
« Stratify the data + SOV / Muliivar Chart : {OKC(T + Sources of Variation
« Igentify/Validate Root Causes + Regression SKLTIME |,y alidated root causes " n .
" Desion of Bxperiments Lahde: professori Konichi Shimizu, 2004, Toyota KATA 5. 128
IMPROVE = Identfy and Select the Best Soiution + Brainstorming/Affinity Diagrams/ Solution * Solutions
PERFORMANCE | = Conduct pilot Mapping/Mind Map + Cost/benefit analysis
+ Planfor Full-Scale Implementaion | + Solution Selection Matrx + Kaizen - Improvement impacts and
| e
- Future State Map - Pilot
- Costbenefit anaysis - Risk analysis . . .. B .
CONTROL « Develop a Detailed Control Plan + Standards and Procedures (SOF) + Process Control Plan Ja Lean slx slgma -menetelma (DMAIC) taydennettyna Lean
PERFORMANCE = Document final implementation + Training Plan Visual Cortrols * Updated Standardized Work
restlts « Control Charts . * Replication Opportunities -~ H
+ Identty standardization opporiunities | - Costibenchit anaysis - Siareor ok | - Project Final Report/ Clopyre t)’O kal ul I Ia.
- Transfer ownership + Transition plans.

Lean Tool Examples

Six Sigma: Six Sigman keskeiset tyokalut esitettynd myds | 5s _ * Theory of Gonstraints [ o Cauction
. ee . . Line Balancing Simulation o
hyvin tiivistetysti seuraavassa diassa. o . Valus Stream B
- One Piece Flow Mapping Selup ? Avalabio Run [N
« Kaizen (Continuous Improvement) * Setup Reduction e é =

Six Sigma Tool Examples

Basic Problem Solving Tools Advanced Problem Solving Tools ,
- Process Flow Diagram q
— Pareto Diagram (80:20 rule)

Pull System/Kanban

Material
Process | = =5 | process
Step 1 step 2

—Sources of Variation d

- Cause & Effect Diagram ~Comparative Me(lde _L/ nban

- Histogram —Design of Experiments ®

- Scatter Plot —Regression Analysis.

Y v—abx S ]
- Box Plots —Multivariate analysis = i I =
W
! . PX
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Yhteenvetona Lean ja Six Sigma muodostavat todella te-
C hokkaan yhdistelmin, jossa parannuksen molemmat puolet
E—— S 2 — sitoutuminen ja osallistuminen ja toisaalta huippuammatti-
laisuus yhdistyvdt tehokkaaksi kokonaisuudeksi.
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Konferenssissa oli esityksia omakohtaisista sovelluksista, tek-
nistd sovelluksista ja parhaista kdytinnoistd. Monet luennoit-
sijoista olivat tunnettuja kouluttajia ja konsultteja, joilla on
vuosien kokemus Leanista ja Six Sigmasta.

Konferenssin tarkoituksena oli jakaa uusimpia Lean ja Six
Sigma tyokaluja, menetelmii ja ratkaisuja hukan eliminoimi-
seksi ja liilketoimintahy6dyn saavuttamiseksi. Lisdksi konfe-
renssiin sisdltyi messutila, jossa paasi tutustumaan kirjallisuu-
teen, ohjelmistoihin, jne.

Konferenssin aikana ammattilaiset ja osallistujat jakavat
kokemuksiaan ja parhaita kdytintdjaan erilaisissa workshop
-tapahtumissa. Erddssa tillaisessa pelattiin uusia Lean -peleji,
joilla voidaan demonstroida mm.5S toimintaa, virtausta, jatku-
vaa parantamista jne.Varsin antoisa workshop taimakin. Osas-
sa workshoppeja kaytiin [api mm. Minitab -ohjelmistoa ja sen

harvinaisempia analyysimenetelmia erinomaisten esimerkkien
kautta. Samaisessa workshopissa oli mahdollisuus tutustua
my6s Quality Companion ohjelmaan ja sen sisdltamaan VSM
eli arvovirtakuvauksen piirto- ja laskentatydkaluun. Minitab
16 julkaisustakin saatiin jo vinkkia...tulossa on!

Lean ja Six Sigma -konferenssi oli erittdin antoisa. Esitelmat
olivat syvillisid ja puitteet ja jarjestelyt mahdollistivat moni-
puolisen keskustelun ja verkottumisen osanottajien kanssa.

Aurinkoisin terveisin

Eero E.K t{jalainen Tanja Karjalainen

Quality Knowhow Karjalainen Oy, 28.4.2010
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