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Esityksen sisalto

* Esityksessa palataan 2. maailmansodan jalkeen Toyotalla
kehitetyn tuotantojarjestelman perusasioihin (erityisesti
tuotannon virtauksen osalta)

e Tarkastella TKK rakentamistalouden laboratoriossa 1990-
luvulla kehiteltya toistuva tilakorjaus-
tuotannonsuunnittelusystematiikkaa

* Yhteenveto



Perinteinen massatuotanto

 Ryhmitetaan samantapaiset koneet ja yhta taitavat
ihmiset yhteen

* Puserretaan jokaisesta koneesta tai tyontekijasta suurin
mahdollinen tuotanto pienimmilla
vksikkokustannuksilla

— Yritys tuottaa paljon keskeneraisten tuotteiden
valivarastoja.

— Varasto lojuu jouten, kuluttaa arvokasta tehdastilaa ja mika
tarkeinta, katkee ongelmia.

— Jos yksi osasto on liian tehokas, se voi haudata muut
osastot varaston ja paperityon alle ja hidastaa niiden
toimintaa, mista aiheutuu sekasotkua.



Lean production system:

Yksiosainen virtaus

”Laita oikeat ihmiset tekemaan lisaarvoa tuottavaa
tyota, sijoita heidat perakkain ja kuljeta projektia
noiden ihmisten kautta jarjestaen asiaankuuluvia
palavereja yhteistydn takaamiseksi, ja lopputuloksena
on suurempi nopeus, parempi tuottavuus ja parempi
laatu.”

— Jatkuva prosessin virtaus tuo ongelmat esille

— Kun operaation on kytketty yhteen, tiimityota tapahtuu
enemman, palaute aiemmista ongelmista tulee nopeasti,
prosessi on hallinnassa ja ihmisilla on suora paine ratkaista
ongelmia ja ajatella ja kehittya.

— Virtauksella on taipumus pakottaa muiden lean-tyokalujen
kayttoonottoon



Yksiosaisen virtauksen syke - tahtiaika
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nti tarkoittaa rytmia

nti on asiakkaan kysynnan vauhti.

nti, jolla asiakas ostaa tuotteen tai palvelun.
ntiaikaa on helpoin soveltaa toistuvissa

mistus- ja hallinto-operaatioissa.

Esimerkki:
* Tyoskentelemme 7h 20min paivassa
* Asiakas ostaa 20 paivana kuukaudessa 17 600 yksikkoa

* Pitaa valmistaa 880 yksikkoa paivassa tai yksikkod 30 sekunnin
valein (= tahtiaika).



Tyotoohjaus vs. imuohjaus

Varaston tyontoohjauksessa (Push) hyodykkeet ja
palvelut tydnnetaan jalleenmyyijille riippumatta siita,
pystyyko jalleen myyja myymaan niita heti.
Imuohjauksessa (Pull) vastaanotan hyodykkeita vain,

kun pyydat niita, ja jalleenmyyja vastaanottaa tuotetta
asiakkaan todellisen kysynnan pohjalta.

Annetaan asiakkaalle (joka voi olla tuotantovaiheen
seuraava vaihe), mita se haluaa, ja sen verran kuin se
haluaa.

Puhtaassa yksiosaisessa virtauksessa ei ole varastoja.

Koska kaytanndossa tuotannossa on katkoksia, tarvitaan
puskurivarastoja (vrt. valintamyymala).



Toistuva tilakorjaus
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Kuva 12. Lyhyen ldpdisyajan tuotannon laaduntuottokyvyn perusteet.

(Toikkanen, S. 1995)
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Kuva 10. Perinteisen ja solutuotannon materiaalitoimitusten koot ja tarpeet.

(Toikkanen, S. 1995)

RAIN tyopaja 8.4.2016/ A. Saari



Vasaraharju
Toistuva ty6kohde 1 pystylinja, 3-4 asuntoa
Lépaisyalka 15 tv, porrastus 7,5 tv
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Kuva 51. Vasaraharjussa toistuvan jakson aikana tyon alla olevat tyskohteet ja resurssi-
kuormitus.

(Piili, Toikkanen, Kiiras 1994)
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Taulukke 8. Vasaraharjun eri aikatauluvailtoehtojen tnloksia.

Eri aikatauluvaihtochtojen vertailu

Lipimenoaika ja porrastus

Stihkdmies (au)

3 vko ja 1,5 vko Jvko ja 1 vko 2 vko ja 1 vko
Tytn alla olevien asuntojen mifrd -] 12 8
Koko kohteen rakennusaika 27 21 20
Resurssien mifrit yhi. 0-14 15-17 13-19
Laatoittaja (au) | 1 0-2
Kirvesmies 2 3 k]
Kalustemies (au) 0-1 | 0-2
Mattomies (au) -1 1 |
Maalari (au) 2-3 q 4
Rakennusmies 2 3 3
Putkimies (au) 1 1-2 1-2
1 i-2 1-2

(Piili, Toikkanen, Kiiras 1994)
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Kuva 52. Vasaraharjun tuotannonohjauskeinot; malliasimto, tyontekijsiden koulutus sekd
tuotannon ulkoinen valvonta ohjauspisteilld.

(Piili, Toikkanen, Kiiras 1994)
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Yhteenveto

* Paikka-aikakaaviopohjaisessa rakennushankkeen
tuotannonsuunnittelussa tahdistetaan tehtavat
resurssien mitoittamisella

 Rakennushankkeiden tydnsuunnittelua ja hankkeen
ohjausta tulee kehittaa tahtiaikatuotannon suuntaan
hankkeissa joissa on toistuvuutta (vrt. I.S. Makisen
risteilijan hyttikorjausmalli)
— Kehitystyo tulee tehda kokeilujen kautta todellisissa
hankkeissa



