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Lukijalle

Yksi valmistavan teollisuuden tdman paivan haasteista on
tuotantotehokkuuden yllapitaminen erdkokojen pienentyessa. Suuret
massatuotannot ovat vaihtuneet pienempiin valmistuseriin ja varastoon
valmistaminen ei ole toiminnan kannalta kannattavaa. Erdakokojen
pienentyessa ja tuotenimikkeiden lisddntyessa myos tuotevaihdot
lisaantyvat.

Tuotevaihtoaikojen optimointiin [6ytyy lean-menetelmista tuttu tyokalu,
SMED (Single Minute Exchange of Die). Tassa oppaassa kerromme, mista
SMEDissa on kysymys, ja kuinka sita tuotevaihtoaikojen optimoinnissa
voidaan hyodyntaa.

Inspiroivia lukuhetkia toivottaa,
Pinja
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Mita SMED on?

SMED eli Single Minute Exchange of Die on Shigeo Shingon SMEDin paaperiaatteet ovat:

Toyotalla vuonna 1950 kehittama metodi, jonka tarkoituksena on ) . o ) L .
. v L . . Kartoittaa ja analysoida jokaisen vaihtoprosessiin liittyvan

vahentda tuotantolinjojen tuotevaihtoihin kuluvaa kokonaisaikaa.

Metodin nimen ”single minute” tulee SMEDin tavoitteesta tehtavan todellinen tarkoitus ja funktio

vahentaa tuote-erien vaihtoprosessiin kuluvaa aikaa alle 10 Tunnistaa sisdiset ja ulkoiset vaihtoprosessin tehtavat

minuuttiin eli alle kaksinumeroiseksi luvuksi. Muuntaa sisdisia tehtavia ulkoisiksi tehtavaksi, eli tehda

vaihtoprosessiin liittyvia tehtavia koneen kdydessa.
Tuotevaihtoihin kuluva aika on optimoinnista huolimatta hyvin

. . . . . . Vakioida vaihtoprosessi ja kouluttaa siihen liittyvat henkilot
tuotesidonnaista. Esimerkiksi metalliteollisuudessa alle 10

minuutin tuotevaihdot voivat olla hyvinkin mahdollisia, kun taas Mitata vaihtoaikaa luotettavalla menetelmalld. Meniké

elintarviketeollisuudessa, puhumattakaan ldsketeollisuudesta, vaihto tavoiteajan alle/yli? Kirjaa poikkeamille syyt.
tuotevaihtoajat ovat tyypillisesti pidempia. Menetelman Tuo poikkeamat esiin paivittdisjohtamisen palavereissa ja
tavoitteena on kuitenkin yhta kaikki lyhentaa tuotteen tee paatoksia tahdaten jatkuvaan parantamiseen.

vaihtamiseen kuluvaa aikaa.
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SMED-menetelman hyodyt

Konkreettisin SMED-menetelman tuoma hyoty on lyhentynyt
tuotevaihtoaika. Lyhyemman tuotevaihtoajan hyotyja ovat:

Tuotteen valmistaminen vie vihemman tuotantoaikaa
Tuotteen lapimenoaika lyhenee

Tuotteen toimitusaika asiakkaalle lyhenee

Lyhentdamalla tuotevaihtoihin kuluvaa asetusaikaa on mahdollista

valmistaa kysynndan mukaan pienempia erid, jolloin myos
keskenerdinen tuotanto vahenee ja varastot pienenevat. SMEDin

niin kuin koko lean-periaatteen mukaisestikin nain toimimalla
my0s hukka vdahenee. SMEDin aikaansaannoksiksi lasketaan myos
entista standardisoidummat ja turvallisemmat vaihtoprosessit.

SMED-menetelmasta hyotyy myds tuotannonsuunnittelu. Kun
tuotevaihtoaikoja on mahdollista mitata ja tuoda lapindkyvaksi
keskimadaraiset vaihtoajat, on tuotannon suunnittelussa
mahdollista tukeutua faktatietoon ja parantaa
tuotannonsuunnittelua. Taman seurauksena niin sisdinen kuin
ulkoinen toimitusvarmuus paranee.




SMED-MENETELMAN VAIHEET

PINJA



SMED-menetelman vaiheet

SMED-menetelma koostuu erilaisista vaiheista, joihin kannattaa paneutua
huolella. Seuraavaksi tarkastellaan tarkemmin eri vaiheiden sisaltoa.

SMED-menetelman vaiheet voidaan jakaa seuraaviin askeleisiin:
- Kartoittaminen
— Erottelu
— Muuntaminen

— Tehostaminen




Vaihe 1 — kartoittaminen

Vaihtoprosessin kuvaaminen

SMED-menetelman kayttd kannattaa aloittaa valitsemalla, mita vaihtoprosessia halutaan
parantaa. Arvioi, onko yrityksellesi tarkeinta kehittaa tuotevaihtoja, joita on maarallisesti

eniten, vai ehka tuotevaihtoja, joita on vahan mutta jotka ajallisesti haukkaavat suurimman
palan tuotantoajasta?

Valittuasi optimoitavan vaihtoprosessin, aloita kartoittamalla nykyisen vaihtoprosessin
vaiheet. Jokainen tyovaihe, yksi kerrallaan. Vaihtoprosessi on tarkeaa kuvantaa ja tdhan voi
kayttda apuna esimerkiksi arvovirtakuvausta (VSM, Value Stream Mapping) tai vaikkapa
videokuvausta vaihtoprosessista. Kayta lisdksi luotettavaa tapaa mitata tuotevaihtoon
kulunut aika.




Vaihe 2 — erottelu

Erota sisdiset ja ulkoiset tehtavat

Vaihtoprosessiin liittyvat tehtavat jaotellaan ulkoisiin ja sisaisiin
tehtaviin. Vaihtoprosessiin liittyvat sisdiset tehtavat tehdaan
koneen ollessa odotustilassa ja ulkoiset tehtavat koneen ollessa
kaynnissa.

Tehostamisen yhteydessa tahdataan muuttamaan
mahdollisimman moni sisdinen tehtava ulkoiseksi tehtavaksi,
jotta useampia tehtavid voidaan suorittaa koneen ollessa
kdynnissa.

Tuotevaihtoaikaa on mahdollista véiihentdd jopa
30% — 50% prosenttia.

Naiden tehtdvien suorittamiseen tehokkaammin on olemassa
helppo muistilista:

Kehita ja ota kdyttoon vaihtoprosessin muistilista
Tarkista osien ja tydkalujen toimivuus etukateen

Vahenna osien, tyokalujen ja materiaalien kuljetusta

Tehostamalla ja erottamalla nama tehtavat varsinaisesta
tuotevaihtoprosessista, on tuotevaihtoaikaa mahdollista
vahentda jopa 30% — 50% prosenttia.




Vaihe 3 - muuntaminen

Muunna sisaisia tehtavia ulkoisiksi tehtaviksi

Toisen vaiheen toiminnot eivat vield yksindan vahenna
vaihtoprosessin kuluvaa aikaa riittdvasti. SMED-menetelman
kolmannessa vaiheessa sisaisia tehtavia siirretdan ulkoisiksi

tehtaviksi. Analysoi jokaista tehtdvaa, sen tarkeytta ja tarkoitusta.

Sisdisten tehtavien muuttaminen ulkoisiksi tehtaviksi vaatii
huolellista suunnittelua seka toimintaolosuhteiden tarkkaa
suunnittelua, tehtavien standardisointia seka valmistelua
etukateen.

Tietyt tehtdvat tuotannossa voidaan selvasti suorittaa ennen kuin
laite pysaytetdaan tuotteen vaihtamista varten. Nama pitavat
sisalladan muun muassa oikeiden ihmisten kasaan kokoamisen,
osien ja tyokalujen valmistelun, mahdollisten huolto- ja
korjaustoimenpiteiden tekemisen seka osien, tyckalujen ja
materiaalien keruun lahemmas laitteistoa.

Kun yha useampi tuotevaihtoon liittyva sisdinen tyotehtava
voidaan tehda tuotantokoneen ollessa kaynnissa, lyhentaa se
tuotevaihtoon kuluvaa aikaa.




Tiesitko?

SMED-menetelman kdyttdonotossa on myds hyva
muistaa, ettd parannusta ei tapahdu ennen kuin
tekeminen on vakioitu. Siksi kehittdessa tuotevaihtoja on
tarkea maaritella tarkkaan tavoitellut tuotevaihtoajat
seka vakioida prosessi niin, etta kaikki vuorot seka
yksittdiset operaattorit toimivat varmasti samalla tavalla
ja toimintamalli on my6s dokumentoitu.

Lisatietoja Lean-ajattelutavan mukaisesta tuotannosta
saat oppaastamme 4 askelta kohti Lean-tuotantoa.

Lataa opas tasta
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https://blog.pinja.com/opas-4-askelta-kohti-lean-tuotantoa

Vaihe 4 - tehostaminen

Tehosta sisdisia ja ulkoisia elementteja

Neljannessa vaiheessa kaikkia jaljella olevia sisdisia ja ulkoisia
tehtadvia on tarkoitus tehostaa. Tama onnistuu tarkastelemalla
tehtavien toimintoja ja tarkoitusta tarkemmin viela kerran.

SMED-menetelmdn neljds vaihe voidaan jakaa seka sisdisten etta
ulkoisten tehtdvien tehostamiseen:

Ulkoinen asettelu
Pida tyOymparisto visuaalisesti jarjesteltynd, hydodynna
esim. 55-menetelmaa.

Huolehdi raaka-aineiden seka tyokalujen esiasettelusta
koneen kdydessa

Suorita valmiiden kappaleiden tarkistus koneen kdydessa

Sisdinen asettelu

Ota kadyttoon samanaikaiset operaatiot
Poista mukauttamisen ja hienosdaadon tarve

Kayta toiminnollisia ja nykyaikaisia pikakiinnittimia jos
mahdollista

Mekanisoi toimintoja




Tiesitko?

SMED-menetelman avulla on mahdollista saada
muutoksia aikaan seka tekemisessa ettd tekniikassa.
Tekemista saadaan ohjattua oikeaan suuntaan
esimerkiksi hyvalla ohjeistuksella siita, mita operaattori
voi tehda ennen kuin kone pysahtyy, pysahdyksen aikana
seka uudelleenkaynnistyksen jalkeen, jotta koneen
pysdytysaika saadaan minimoitua.

Oikein hyodynnettyna SMED menetelma palvelee
organisaatiota prosessien parantamisessa ja tekee
tuotevaihtoaikojen optimoinnista lopulta osan jatkuvaa
parantamista.
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Tavoitteena tuotevaihtojen
hallinta paivatasolla

Tuotevaihtoprosessin optimoinnin jalkeen on tarkeaa jatkaa tuotevaihtoon
kuluvaa ajan mittaamista. Mittaaminen ja poikkeamien seuraaminen
paivittdin estaa huolella tehdyn optimoinnin ramettymisen.

Tuotevaihtoon kuluva aika voidaan saada selville luotettavan
tiedonkeruujarjestelman avulla. Tuotantokoneilta ja operaattoreilta keratty
data antaa faktatietoa, jonka avulla saadaan selville, paastiinko tavoiteltuun
vaihtoaikaan vai meniko vaihtoaika yli tavoitteen. Poikkeamien kirjaaminen,
seuranta ja niihin liittyva paatoksenteko paivatasolla ohjaa vaihtoprosessin
kehittamista entista paremmaksi.
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Tuotannon paivittdisjohtamista tukevan jarjestelman hankinta on aina strateginen paatdos, jolla on vaikutusta

monen yrityksessa tyoskentelevan arkeen. Huolellinen perehtyminen helpottaa paitsi juuri oman yrityksen
tarpeisiin sopivan jarjestelmaratkaisun valintaa, nopeuttaa se myods ohjelmiston kayttédnottoa.

Luomme jarjestelmaratkaisuja valmistavan teollisuuden ja teknologian operatiiviseen johtamiseen ja
kehittdmiseen. Operational Excellence -konseptimme keskittyy tuottavuuden ja paivittdisjohtamisen
parantamiseen, tiedon digitalisoinnin ja visuaalisen johtamisen avulla. Jarjestelmaratkaisun kayttoonoton
myota asiakasyritystemme tuottavuusloikka on ollut 30% tai jopa enemman

Tutustu blogiimme, jarjestelmdratkaisuihimme tai pyyda maksuton asiantuntija-arvio.

Juho Arkkola
juho.arkkola@pinja.com
+358 40 560 2336
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