SIX SIGMA
- UUDEN SUKUPOLVEN
JOHTAMISMENETELMA

Six Sigma on enemmén kuin tyidkalu.
Se on uuden sukupolven johtamismenetelmi.

Eero E. Karjalainen

U™ ix Sigma on organisaatioiden johdolle
W ensimmainen todellinen ja testattu me-
netelmi parantaa toimintaa. Silld voi ly-
hentid jakso- ja lipimenoaikoja, vihentii ja
poistaa tuotteissa, palveluissa ja tuotantoketjuis-
sa olevia virheiti ja vikoja. Ja miki parasta, silld
voi dramaattisesti lisiti asiakkaiden tyytyviisyyt-
td ja yrityksen tulosta.

Six Sigma sopii yhti hyvin teollisten lilke-
toimintaprosessien kuin tuotantoprosessienkin
parantamiseen. Se sopii myos palvelu- ja hal-
lintoprosesseihin riippumatta siiti, onko kysees-
si liiketoimi vai ei-voittoa tuottava yhteiso. Talla
denhoitoon, rahoitukseen ja muille palvelusek-
toreille USA:ssa. Maailma janoaa ja tarvitsee
kaikkialla kasvua ja parannusta.

Six Sigman on usein viitetty vaativan ”pal-
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jon valmista” dataa eli massatuotantoa. Tdmd
ei pidd paikkaansa. Virheellinen kasitys on syn-
tynyt siitd, etti julkisuudessa on korostettu lii-
an voimakkaast Six Sigma -menetelmin tilas-
tollisten tytkalujen osuutta.

Mielikuvitus on
térkedmpdd kuin tieto

Six Sigmaan pitee Einsteinin oivallus, etti mie-
likuvitus on tirkeimpii kuin deto. Kysymys
on siitd, kuinka mielikuvitus ja tieto yhdiste-
tidn toisiinsa. Jokainen prosessi tuottaa mitti-
voin edes teollisista prosesseista on olemassa
dataa, ja jos on, siiti ci yleensi ole kovin paljon
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Kuva 1. Laatujdrjestelmét
ISO 9000 ja laatupalkinnot

heellistd. Thmisilld niyttii olevan taipumus et-
si syitd vain lyhtypylviiden alta, vaikka ne voi-
vat olla my6s muualla. Lamput on sytytettiva
koko prosessin matkalle.

Toinen Six Sigmaa koskeva harhaluulo ja

ainutkertaiset tuotteet syntyvit ”massaproses-
sissa”. Kun kirjailija kirjoittaa kirjan, hin toistaa
toistamistaan samoja sanoja ja samoja 20-30
kirjainta tuhansia kertoja. Riippuu vain katso-

seka Six Sigma uskomus liittyy yksittistuotteisiin ja -palvelui-  riit ja prosessin, jota voi parantaa. Huippuyri-
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Kuva 2. Six Sigman organi-

saatio

hin. Useat sanovat, ettd heiddn tuotteensa ovat
niin yksilollisid ja ainutkertaisia, ettei Six Sigma
sovi heille.

Six Sigmaa ei ensi sijassa kiytetd tuotteisiin,
vaan prosessiin, ja miti todennikoisimmin myos

T e
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Soveltamis- Kiayttoonotto-
strategia strategia
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s (I) Parannus
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* BB-projektit
e Katselmukset
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tykset ja huippuammattilaiset ovat 16ytineet pa-
rannusmahdollisuudet tyOprosesseistaan. Six
Sigmassa keskitytddn analysoimaan ja ohjaa-
maan ongelman tai mahdollisunden ydinsyiti.

Kolmas usein kuultu viittima liittyy tilas-
tollisten menetelmien kiyttdon. Viitetddn, ettd
menetelmit ovat vaileita ja vaativat matemaat-
tista taitoa. Niin todella on, mutta kehittyneet
ohjelmat, kuten Minitab, on siirtinyt vaikeat
laskutoimitukset tetokoneen uumeniin. Hyvi
ndin. Ndinhén ovat tehneet my6s kiyttojirjes-
telmiit tietokoneissa. Nyt meidin el tarvitse ope-
tella vaikeita ohjelmointikieli, vaan voimme
keskittyd sithen, mikd on ihmiselle ominaista,
ongelmanratkaisuun ja luovaan graafisten tu-
losteiden tulkintaan, jonka kaikki kylld oppi-
vat.

Six Sigma tuo ensimmiisen kerran todelli-
sen jatkuvan parantamisen menetelmin johta-
mis- ja laatukenttiidn. Niin laatupalkinnot (Mal-
colm Baldrige -laatupalkinto, MB) kuin myos
ISO 9000:2000 vaativat jatkuvaa parantamis-
ta, mutta ejvit itsessdin tarjoa kuin raamit, jos-
sa parannusta voi harjoittaa. Six Sigma tuo li-
hat ja sisillon jarjestelmiluiden ympirille.
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Johto médiritielee Kriitliset asiat

Six Sigma -metodia kiytettiessi yrityksen ylin
johto miirittelee, mika tai mitk asiat ovat kriit-
tisid asiakkaalle ja yritykselle. Johto kiynnistdd
Six Sigma -projektin tehtiviksiannolla projek-
tin vetdjille, Black Beltille (BB), joka on kou-
lutettu suorituskyvyn parantamiseen ja ongel-
man ratkaisuun. Hénelld on tarvittava taitotie-
to ja hin osaa johtaa projektia ja saavuttaa ha-
lutun tuloksen.

Six Sigma -organisaatio muodostuu johto-
ryhmistd, johon kuuluvia johtajia kutsutaan
Championeiksi. Championi(t) toimivat Six Sig-
ma -prosessin omistajina ja sponsoreina paran-
nusprojekteille. Heille projektin onnistuminen
on vihintdin yhti tirkedd kuin itse projektn
vetdjille. General Electricin ylimmén johdon
palkkauksesta 40 prosenttia tulee BB-projek-
tien "bonuksena”.

Black Belt on saanut noin 6 kuulkauden me-
netelmikoulutuksen, jonka aikana hin on jo
vetinyt ja raportoinut vihintiidn yhden onnis-
tuneen parannusprojektin. Hin on siis sekd osa-
aja etti taitaja.

Black Belt laatii sddnnollisesti raportin pro-
jektin etenemisestd johtoryhmille. Raportti si-
tehdyt tarkennukset, katsauksen kiytetyistd on-
gelmanratkaisutyokaluista ja projektissa siihen
mennessd saavutetut keskeiset tulokset. Nain
johto voi suorittaa projektikatselmuksen, arvi-
oida etenemisen ja tarvittavat resurssit. Lisidksi
johto voi jasen tulee eh-
dottaa, ideoida ja ohja-

luun sisiltyy nelji vitkon mittaista jaksoa kol-
men neljin viikon vilein. Jaksojen vililld opis-
kelijat tekevdt omia todellisia projektitditdan ja
harjoitustehtavi.

Projektity6ti seurataan ja raportoidaan sekd
yrityksessi ettd koulutustilaisuuksissa. BB:ksi
opiskeleva esittelee projektin etenemistd yrityk-
sen Championille ja johtoryhmalle. Esitysten
ohessa johtoryhmi oppii Six Sigman tyokaluja
ja ohjaa projektia sekd nikee toisaalta, millaisia
vaikeuksia parantamisessa on. Esitykset valmis-
tellaan huolellisesti annettujen suuntaviivojen
mukaisesti PowerPoint-pohjalle.

Jokaisen koulutusjakson alussa opiskelijat
esittelevit projektinsa tilan koulutusryhmiille.
Niin opiskelija kokee ja nikee konkreettisesti
sekd oman ettd muiden edistymisen ja vaikeu-
det. Esitykset luovat my6s kiintedn yhteyden
yrityksen edun ja koulutuspanosten vilille. Kou-
lutuksen aikana vedetty projekti maksaa kus-
tannukset takaisin Suomessa varovaisestikin ar-
tuotto on ollut Suomessa 100000 euron luok-
kaa, kun koulutus kuluineen on maksanut noin
20000 euroa.

Luokkaopetuksessa oppilailla on PC:t, oh-
jelmat, harjoitustiedostot, ormat projektimitta-
ukset ja analyysit samaan aikaan, kun opete-
taan uutta. Niin opetettavien konseptien, me-
netelmien ja tydkalujen yhteys kiytintoon on
mahdollisimman saumaton. Kaytinnon mulka-
naolo tekee opetusmateriaalin seuraamisen vai-
vattomammaksi.

DI Eero E. Karjalainen
eero@qk-karjalainen.fi
www.gk-karjalainen.fi

Kuva 3. MAIC-prosessi

ta projekta lilketoimin-
nallisesti oikeaan suun-
taan. Katselmukseen
kuluva aika on 15-30
minuutta. Katselmuk-
sia pidetddn vihintdin
jokaisen projektivai-
heen vilissi eli 4-5 ker-
taa/projekd.

Karakterisointi

Vaihe 1.
Mittaus

%

Six Siama -mene-

telmad opitaan strategia

Lépimurto-

Iinteraktiivisesti

Six Sigman Black Belt -
valmennus on kaikkial-
la uudentyyppinen in-
teraktiivinen koulutus-
tapahtuma. Se raken-
tuu teoriaosasta, PC-
pohjaisten ohjelmisto-
jen (esim. Minitab ja
Excel) ja projekdtyon

Vathe 2.
Analysointi

Optimointi

k.
Vaihe 3.
Parannus

Vaihe 4.
Ohjaus

yhteiskdytosti. Opiske-
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Kuva 4. MAIC-prosessin 12
vaihetta

Johtotasolle ja johtoryhm'aille annetaan Suo-
messa yleensi 1-2 pdivin ns. Charnplon -kou-
lutus, joka tihtdd pro]ekUCn nimedmiseen ja
ylelslmvauksen saamiseen Six Sigmasta. Tdmin-
tyyppistd koulutusta on toteutettu mm. Ras-
tor tarjoaa timdntyyppistd koulutusta ja sitd jar-

Six Sigma -ongelmanratkaisutekniikka

Mittausjakso @

Kohde
1. Valitse tuotteen tai prosessinriininen Y
laatuominaisuus (CTQ) Y

2. Maarittele Y:lle suoritusstandardit
3. Kelpuuta (validioi) Y:n mittaussysteemi Y
4. Maarité prosessin suorituskyky Y:lle Y

Analysointijakso - ‘L
5. Méarittele Yile parannustavoitteet Y
8. Tunnista Y:n vaihtelun lahteet

X4 X5... X,

7. Haravoi Y:ita muuttavat potentiaaliset
syyt ja tunnista néistd muutama harva X X4,X5...X,

Parannusjakso

8. Hae muuttujasuhteet muutamien
harvojen X:ien valilla

9. M&érita toiminnalliset toleranssit (sallitut
vaihteluvalit) X:lle X

10. Kelpuuta X:n mittaussysteemi

. . r \On—taa‘get
Ohjausjakso “s¥.

Muutama
harva

22

jestetddn myds yrityskohtaisesti. Pidemmilld
aikavililld johtoryhmin jasenilld lienee jo Suo-
messakin Black Belt -tausta, kuten nykyisin
GE:lli

Six Sigman soveltamisstrategia

Six Sigma -metodin soveltamisstrategia muo-
dostaa keskeisen taitotiedon. Oleellinen kysy-
mys on, kuinka systeemistd voidaan 10ytidd pro-
sessin suorituskykyd parantavat tekijit ja muut-
taa niitd radikaalisti. Suorituskyvyn parantami-
nen poikkeaa ”perinteisestd” ongelmanratkai-
susta, jossa haetaan ilmeistd syytd. Titd ilmeistd
syyti kutsutaan laatukielelld erityissyyksi tai hoi-
totieteessd akuutiksi sairaudeksi ja syyksi. Suo-
rituskyvyn parantamisessa keskeistd on 10yt
satunnainen syy (common cause ). Hoitotietees-
sd termi on krooninen sairaus ja sen syy.

Satunnaisen syyn 16ytamiseksi tri Milkel J.
Harry on kehittinyt DMAIC-prosessin.
DMAIC tulee sanoista define, measure, analy-
s¢, improve, control eli méidrittele, mittaa, ana-
lysoi, paranna ja ohjaa.

T4ma prosessi muodostaa lipimurtostrate-
glan, jossa edetddn hyvin loogisesti induktio-
deduktio-tietd kohti ydin- tai juursyytd. Aluksi
keskitytiin ongelman kuvaamiseen ja syyeh-
dokkaiden (epiiltyjen) etsimiseen, karakteri-
sointivaiheeseen. Sen jilkeen seuraa optimoin-
tivaihe, jossa syytekijoitd muuttamalla optimoi-
daan ja parannetaan tuote ja prosessi.

Maarittelyvaihe (Define)

Raaka amevirheel

Opastastunmut palvelyeniat

Koknna skustanrms
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11. M&aritd kyky ohjata muutamaa harvaa Mu‘g:r’c:

12. ')|'<c->?euta prosessin ohjaussysteemi X Six Sigma -prosessin ensimimtsessd Valheess.a
muutamalle harvalle Xiie (Define) madritelldan ongelma ja asiakasvaati-
mukset, jotka madrittivit projektin tarkoituk-
sen ja laa]uuden Tissd vaiheessa kerdtiin taus-
tainformaatiota parannettavasta prosessista ja

asiakkaista.
Mairittelyvaiheen ta-
voitteena on muodostaa
selked lausuma (tavoite)
Inputit Prosessi Outputit Ulostulot ?ﬁﬁ:ﬁgm zﬁﬁﬁg{?&:ﬁza
L Asiakkaat U5 jo SR SEhice
: T " jne.). Silloin tehddidn myos
|T“""”‘l | fafo I [“ | rp"‘"*‘"] [T‘”“"f] T ylitason prosessikuvaus
%m_—-{ H >4 H Fr—— X (SIPOC, supplier-input-
e | [iHj [ e J y ? process-output-custo-
' s ” 1 mers) eli kuvaus siitd, kuin-
ka jalostusarvo muodos-
tuu. Lisiksi tehddin lista
TM;tt:Emm dllisyys y;:?n’:n::mka E‘l‘“;‘r‘::mm illisyys TM;;'!I;;::WS aSiOiStaﬂ jOtka ovat aSIakaS_
Tiaargut e P e S ) tyytyvdisyydelle tirkeitd ja

¥

Vottomarginaali ya
kokonaiswillo

Kuva 5. SIPOC-prosessin ku-
vaus ja mittaukset
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krittisid (CTQ=critical to customer).

Mdirittelyvaiheessa johtoryhma ja Cham-
pion yhdessi BB-tiimin kanssa muotoilevat
ongelman selkeiksi, arvioivat kannattavuuden
seki tekevit projektin resurssi- ja aikataulusuun-
nitelman. Yleensi BB-projektin kannattavuu-
den alarajana on 100000-200000 euroa ja ai-
katauluna 0,5-1 vuotta. BB-projektit ovat siis
keskikokoisia kehityshankkeita.

Seuraava vaihe on mittaus, joka kdynnistaa
varsinaisen ongelmanratkaisun, lipimurtostra-
tegian, jossa edetidin askel askeleelta ratkoen
yhtdl6d Y = f{x). Yhtilossd Y tunnetaan ja etsi-
tddn ratkaisua x. Ratkaisu x on muutama harva
prosessia ohjaava tekiji.

Mittausvaihe (Measure)

Mittausvaiheen tavoitteena on todentaa, vali-
dioida, ongelman olemassaolo (Y). Tdmi ta-
pahtuu kerddmilli informaatiota ongelmasta tai
telyvaiheen tavoitteiden hienosidtoon. Ongel-
ma ci chki ollutkaan aivan se, miti aluksi ole-
tettiin! Samalla mittausvaihe aloittaa myos on-
gelman tai mahdollisuuden ydin- ja juurisyiden
(x:n) etsinndn.

Mittausvaiheen toisena tavoittecena on var-
mentaa mittauksen luotettavuus. Usein juuri
rantamisessa. Mittauksen virhettd el osata mii-
rittdd. Puhutaan 100 prosentin mittauksesta
aivan kuin tulokset olisivat 100-prosenttisesti
oikeita, vaikka todellisuudessa oikeellisuus voi
olla 10-20 prosentin luokkaa, tai jopa huonom-
pi. 100 prosentta tarkoitti vain, ettd kaikldia osia
tai vaiheita on mittailtu. Mittausvaiheessa luo-
daan my6s uusia mittauksia SIPOC-prosessista

Mittausvaiheen tuloksena syntyy lihtotilan-
teesta dataa ja niistd

SIX SIGMA PROSESSIN

PARANNUS

Prosessin
parannus

Six Sigman
vaiheet

Prosessin suvmuittehy
undelleensmmmiticha
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kiarvoa nostettava vai laskettava, vai pienennet-

tivd hajontaa sigma?

Edelli olevat mittaustulokset muodostavat

Kuva 6. Data- ja prosessi-ik-
kuna. Prosessin parannus ja
prosessin suunnittelu.

perustan seuraavalle vaiheelle, jossa analysoidaan
sekid prosessia ettd dataa ja luodaan hypoteesi
ongelman ratkaisemiseksi tai prosessin paran-

tamiseksi.

Analyysivaihe (Analyse]

Analyysivaiheen tarkoituksena on ideoida ja
paikallistaa ydin- tai juurisyilld ilmaistut ongel-
man aiheuttajat (x1,x2,..xn) tai mahdollisuu-

tehdyt kidyrit, jotka
kuvaavat vallitsevan ti-
lanteen, seki alustavat
set (sigma-tasot, Cp)
asiakkaille (Y). Samal-
la kertyy dataa, joka
rajaa ongelman tiet-
tyyn paikkaan tai ku-
vaa sen yleisyytti ja laa-
juutta. Samoin synty-
Vit varmistetut mitta-
uksien suorituskyvyt.
Mittausvirheen on ol-
tava <10 %. Samalla
rajataan edelleen on-
gelman lausumaa ja
muutetaan ongelma
tilastolliseksi ongel-
maksi. Onko Y:n kes-
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Six Sigmassa opetus perus-
tuu luerttoihin ja PC-ohjelmis-
tojen kéyttoon. Kuvassa syk-
syn 2001 Black Belt -kurssi-
[aisia.
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Kuva7. Prosessin ohjaaminen

den ratkaisijat. Luodaan siis teoria, hypoteesi.
Analyysivaiheessa my6s vahvistetaan tai kumo-
taan hypoteesi datalla ja tilastollisilla analyyseil-
14 (ANOVA, regressio).

Analyysivaihe avaa kaksi ratkaisuikkunaa,
prosessi- ja dataikkunan. Prosessi-iklcunassa tar-
kastellaan prosessia, kaavioita, pullonkauloja ja
jalostusarvon muodostumista. Dataikkuna taas
avaa nikokulman data-maailmaan, prosessiar-

datalla
TARKEAT X:t KRNTHSET Y:t
e | R
input . Prosessi I | .J"O‘WPL‘

Kuva 8. Optimoitu prosessi.
Ongelman ratkaisumenetel-

voihin ja tilastolliseen hypoteesitestaukseen.
Prosessianalyysi on yksityiskohtainen tutki-
mus olemassa olevista ydin- ja avainprosesseis-

M SeuEayet Sl ta, jotka tuottavat asiakkaan vaatimukset. Tut-
olkeassajarjestyksessitoisi- ) : et 1
aan kimuksen tarkoituksena on tunnistaa jakso- ja
' lipimenoajat,
korjaus ja uusin-
. i o atyot, prosessien
Prosessin parannus Six Sigmalla g

alhaallaoloajat,
INPUTIT jotka eivit lisid

- . E
%, & asiakasarvoa (ja-

%A_ — @\S lostusarvoa).

b4 Data-analyy-
Prasosatkarita sissa kaytetdan
Sy 3 -;-’;_-' s dataa, jota on ke-

MEA B . .
MSA ritty, jotta voi-
tyvykkyysanalyysi daan l6ytad kuvi-
i oita, trendeji ja

ressio . . .
Hypoteasit muita eroja. INd-

AHOVA
Multi -V

Optimoity prosessi

LV mi erot voivat

vihjata, tukea tai
hylitd teoriat, jot-
ka koskevat on-
gelmaa tai mah-
dollisuutta.

Six Sigma tar-
joaa siis prosessi-
en johtamiseen

DOE

SPC

64

kolme toiminta-

tapaa: prosessin parannus (data), prosessin
suunnittelu tai uudelleensuunnittelu, DESS
(Design for Six Sigma) ja prosessin johtami-
nen.

Hyvin usein tiimit kdyttivat kaikkia proses-
sin parannustyokaluja samassa projekdtssa. Pro-
sessianalyysi saattaa johtaa yksittdiseen ty&vai-
heeseen, koneeseen tai materiaaliin, jota opti-
moidaan datalla. Tai sitten lipimenoajan (data-
analyysin) perusteella tarkastellaan prosessiket-
jun rakennetta ja tehddin timan perusteella pa-
rannuksia prosessiin. Juuri syiden ratkaiserni-
selsi Six Sigmassa seurataan Shewhart-Deming-
Box -jatkuvan parantamisen mallia, joka voi-
daan esittdd myos seuraavasti:

1. Rijayttiminen. Tutki dataa ja prosessia avoi-
min mielin ja yritd ndhdd, mitd voisit oppia.
Ole avoin!

2. Generoi syisti hypoteesi. Kiytd uutta a-
vointa tietoasi tunnistaaksesi kaikkein toden-
nakéisimmit syyt. Ole luova!

3. Todenna tai eliminoi syyt. Kiyti dataa koe-
toimintaan tai jatka prosessianalyysii toden-
taaksesi, mitki potentiaaliset syyt todella vai-
kuttavat ongelmaan eniten. Pysy tosiasiois-
sal

Analyysivaiheen tuloksena on hypoteesi eli otak-
suma, misti ongelma(t) johtu(vat) tai kuinka
mahdollisuuteen paistiin sekd datalla vahvis-
tettu ja varmennettu hypoteesi. Prosessissa on
tehty pienimuotoisia kokeita tulosten varmen-
tamiseksi.

Toteenndytetyt syyt muodostavat perustan
parannusvaiheelle.

Parannusvaihe (Improye)

Parannusvaiheen tavoitteena on kokeilla ja so-
veltaa ratlaisuja, joihin ydin- tai juurisyyt viitta-
sivat mittaus- ja analyysivaiheen aikana. Paran-
nusvaiheessa kiytetidin screening-kokeita (ha-
ravointi- ja Taguchi-kokeita) seki karakterisoin-
- ja optimointikokeita.

Parannusvaiheen tulosteena ovat suunnitel-
mat ja testatut toimenpiteet, joilla ongelma rat-
keaa. Toimenpiteet eliminoivat tai pienentivit
tunnistettujen juuri- ja ydinsyiden vaikutuksia.
Lisiksi saadaan suunnitelma siitd, kuinka saa-
vutettuja tuloksia voidaan arvioida seuraavassa
vaiheessa.

Parannusvaiheessa loydettyji ja testattuja rat-
kaisuja sovelletaan ohjausvaiheessa. Talloin luo-
daan ja otetaan kiyttoon myds prosessijohta-
misen menetelmit, laatujirjestelmit, joilla var-
mennetaan saavutettujen tulosten pysyvyys.
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Ohjausvaihe (Control)

Ohjausvaiheen tavoitteena on arvioida ratkai-
saavutetut tulokset yllipidetiin (prosessin joh-
taminen) sekd millaisia menettelytapoja, stan-
dardeja, mittauksia tarvitaan johtamisessa? Ky-
symys on, millainen ohjauspéytd tai ohjaamo
mittareineen tarvitaan prosessin turvallisessa
ajamisessa. Tunnemme nyt niin tirkedt x:t ja
niiden vaikutuksen ulostuloon kuin kriittiset
ulostulotkin Y.

Prosessijohtamisen “ohjauspoytia” edustaa
ISO 9000:2000 seki laatupalkintokriteeristt
ja vastaavat. Ne antavat suuntaviivoja sopivasta
hallintalaitteiden rakenteesta, mutta eivit sisil-
14 tictoa, miki on tirkeii, tai miki on kedittistd
kussakin prosessissa.

Ohjausvaiheessa luodaan myos uudet
suuntaviivat seuraaville jatkuvan parannuksen
askelille ja tutkitaan mahdollistus monistaa rat-
kaisua.

Ohjausvaiheen tuloksena on analyysi liike-
toiminnasta ennen ja jalkeen Six Sigma -paran-
nusprojektin. Mitd saavutettiin, miki on pro-
jektin lilketoiminnallinen vaikutus? Ohjausvai-
heessa luodaan prosessin monitorointi- ja seu-
rantajirjestelmit (SPC), tiydelliset dokumen-
tit tuloksista, saadut opit ja suositukset seld pii-
vitetyt johtamisjirjestelmidn menettelytavat,
muutokset laatujdrjestelmain.

Six sigma -menetelmissi on oleellista, ettd
ideat ja tosiasiat vuorottelevat. Toisin sanoen
indukto-deduktio-vaiheet tiydentivit toinen
toisiaan, niin etti syntyy kumulatitvinen oppi-
miskierre. Jokaisen oppimiskierteen jilkeen
meilld on uutta tictoa ja samalla ongelma-alue
(x:t), syytekijit, supistuvat.

Jotta saisimme aikaan suppenevan kierteen
— ei vakiokierrosta — tarvitsemme sopivia sup-
penevaa kehitysti tukevia ongelmanratkaisutyo-
kaluja.

Tri Mikel Harry, Six Sigman kehittji, on
tehnyt suuren tyon seuloessaan ja valitessaan
teteellisest pitevit, oikeat ja tehokkaat ratkai-
sumenetelmit ja rakentaessaan optimoidun
ongelmanratkaisuprosessin. Viitoskirjassaan tri
Mikel Harry tutki jo ydinsyiden seulonta- eli
?screening”-tekniikkaa.

Six Sigman menetelmiit tai tyokalut voidaan
luokitella karkeasti viiteen luokkaan.

1. Ideoiden luontiin ja informaation organi-
sointiin tarvittavat tydkalut — aivoriihi, syy
& seuraus, prosessikartta, FMFEA jne.

2. Datan keradmiseen tarvittavat tyokalut
— néytteenotto, VOC, MSA jne.

3. Prosessin ja datan analysointiin tarvittavat
tyokalut — kyvykkyysanalyysi, prosessikaavi-
ot, kiyrit ja kuvaajat jne.

4. Tilastolliseen analyysiin tarvittavat tyokalut

YRITYSTALOUS 2/2002

Black Belt -koulutukse

sigma sigma
Viikko 1 Viikko 3
Siv. Sigma johdanto Koesuunnittelu (NoF)
Prosessin parartaminen F aktorianalyysi
Prosessin kuvausmenetelmat | Osittaistekijakokeet (Taguchi)
QFD, FME A Balansoidut kokeet
Organisaation tehokkuus ja EVOP
sen kehittaminen Wastepirta (REM)
Perussaatistilkka (Minkaby ANOYA
Prosessin suottuskyky (Cp, Regressiotyokalut
Cok)
Mittaussystesmin analyysi
Projektityo 3 vk | Projektityo 3 vk
Viikko 2 Viikko 4
Kertaus 1. vilkosta Ohjausivalvontasuunnitelmat
Tilastollinen ajettelu SPClbevance SPC
Hypoteesitestaus Poka:Yoke
Korrelaatict Lean-tuctanto.
Multivari-analyysi S0 8001:2000
Regressioanalyysi Timin kehittaminen
Projektityé 3vk | Projektityo 3 vk

1, Projektin tilas seurataan joka pliv vitkeilla 2- 4
2. Kaikkina phivin kiytinnim hayjoitiksis Mivitsbilla
3. Jokais en Jouka bosjakson vilissk 3 viikon sovelhusjakso.

— regressio, ANOVA, Multivari, Koesuun-
nittelu (DoE, Taguchi) jne.

5. Ratkaisun soveltamiseen ja prosessin johta-
miseen tarvittavat tyokalut — projektin joh-
tamistyokalut, PPA, FMEA, SPC, ISO 9000

jne.

Yksittidin laskien Six Sigman menetelmien, kon-

dalle, Jihtien yksinkertaisesta aivoriihestd ja pad-
tyen pitlkille vietyihin tilastollisiin analyyseihin.
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