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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

Auditointi

Geneerinen

ISO

PDCA

Standardi

TR 200

TC

On maaramuotoinen ja objektiivinen arviointi sen havaitse-
miseksi, onko kohteelle asetetut vaatimukset taytetty. Au-
ditointi tehd&an yleensa yhden tai useamman kohteen kan-
nalta rippumattoman henkilon toimesta. Tyypillisesti audi-
tointi koostuu kenttakaynneista, haastatteluista ja tutustu-
misesta auditoinnin kannalta olennaisiin prosessikuvauk-

siin ja tydohjeisiin.
Yleiskayttdinen, tuote tai asia joka on yleisesti kaytdssa.

The International Organization for Standardization, kan-

sainvalinen standartisoimisjarjesto.

Laatuteknisessa kirjallisuudessa tunnetaan PDCA-ympy-
rand, joka on lyhenne sanoista Plan, Do, Check ja Action.

On jonkin organisaation esittdma maaritelma siita, miten
jokin asia tulisi tehd&. Merkittavia "virallisia" standardisoi-
misjarjestdja ovat kansainvaliset 1SO ja IEC, saksalainen
DIN, eurooppalaiset CEN, Cenelec ja ETSI seka suomalai-
nen SFS.

Maarayksia, vaatimuksia ja standardeihin perustuvia oh-

jeita sisaltava yrityksen oma ohjeistuskirja.

Technical Comittee. Tekninen Komitea, joka hyvéksyy ja
asettaa kansainvalisten standardien vaatimukset ja paivit-

taa niitd vastaamaan nykytilannetta.



1 JOHDANTO

1.1 TyOn taustaa

Metalliteollisuudessa on tuotteiden turvallisuuden ja laadun takia yleismaailmallisia

yhteisesti luotuja maarayksia ja vaatimuksia eli standardeja.

Terasteollisuuden tuotteita muun muassa betoniteollisuudelle valmistavan yrityksen
kaytossa on laatukasikirja, joka on tehty vanhan SFS-EN I1SO standardin pohjalta,
joka tarvitsi paivityksen. Yrityksella kaytossa olevat yhteiset maaraykset, vaatimuk-
set ja sopimukset eivat enda vastaa nykypdaivaa EU:n asettaessa uusia tarkempia

ja tiukempia vaatimuksia.

Taman tyon teoriaosuudessa kasitellaan laatujarjestelméaa yleisesti painottaen 1ISO
9001 -laatujarjestelmadd. Laatujarjestelmia ja niiden sovelluksia on useita, ja siksi

rajaus on tehty ISO- jarjestelmaan.

1.2 Tyon tavoitteet

Tavoitteena on ajanmukaistaa yrityksen laatujarjestelma ja siihen liittyvét asiat. En-
simmaiseksi tehdaan konekohtaiset kortit jokaiselle koneelle, joista nakee huolto-
historian ja huollon tarpeen. Seuraavaksi tehdaan standardien asettamat vaatimuk-
set, maaraykset ja asetukset kortteihin eri tydvaiheita varten. Lopuksi tehdaan toi-

menpiteet tavoitteiden saavuttamiseksi.

Aluksi selvitetaan yrityksen nykyista laatujarjestelméaa yhdesséa tyonjohdon kanssa.
Siina selvitetdan, miten ja mita kohtia pitdd muuttaa, lisata, poistaa seka ajanmu-
kaistaa laatukasikirjassa. Myds uusimmat maaraykset ja sdadokset kaydaan lapi ja

selvitetddn, mita standardeja noudatetaan ja mita tarvitaan.



1.3 Tyon rajaukset

Tassa tyossa paivitys rajataan ainoastaan laatukéasikirjaan ja koneisiin, joita kayte-
taan tuotteiden valmistukseen. Hitsaus ja siihen liittyvat asiat rajataan kokonaan

pois, koska se on kaikkine maarayksineen niin laaja, etta aika ja resurssit eivat riita.

1.4 Yritysesittely

Metallialanyritys on aloittanut toimintansa Seingjoella vuonna 1975. Yritys toimii ra-
kennusteollisuudessa. Paatuotteet ovat betoniin valettavat tartunta- ja kiinnitysosat,
betonin kasittelylaitteet ja kevyet terasrakenteet. Paatuotteet ovat Suomen rakenta-
mismaaraysten mukaisia standardoituja osia, jotka ovat Suomen Betoniyhdistyksen

hyvaksymia.

Tehdas on tuotannoltaan niin kutsuttu hitsaava konepaja, joka toimii ISO 9001 -

standardin mukaisesti, jonka valmistusta ja tuotteita valvoo Inspecta Oy.

Paadosa tuotteista valmistetaan robottilinjoilla. Yrityksen liikevaihto vuonna 2012 oli

noin 5,3 miljoonaa euroa ja henkilostoa 30.



2 KIRJALLISUUSOSA

2.1 Mitalaatu on?

Laadulla on monta merkitysta. Eri yhteyksissa ja eri puolilla maailmaa ja kulttuureita
se tarkoittaa erilaisia asioita. Laatu voi liittya tuotteisiin, odotuksiin, toimintoihin, ko-
kemuksiin tai abstrakteihin kasitteisiin. Seuraavassa kolme laadun tunnettua ja tii-

vistettyd maaritelmaa:

-Laatu on sopivuutta kayttotarkoitukseen (Joseph M. Juran).

-Laatu on kykya tyydyttaa asiakkaan tarpeet (George D. Edwards).

-Laatu tuo tyytyvaisyytta ja rahaa (Mikael Harry).

Laatu voidaan méaaritella eri tavoin teollisuuden tai kaupan aloilla. Esimerkiksi oljy-
yhtiéssa kerrotaan, etta heilla on kahta laatua dieselia: kesélaatua ja talvilaatua.
Kun taas laukkuliike Louis Vuitton toteaa, ettd luksus on laatua. Liike-elamassa laa-

dulla tarkoitetaan toiminnan erinomaisuutta ja toimivuutta. (Noguchi 1995)

William Edwards Deming (14. lokakuuta 1900 — 20. joulukuuta 1993
Washington, DC) oli yhdysvaltalainen tilastotieteilija, professori, kirjailija
ja konsultti. Demingin saavutuksina pidetddn muun muassa Yhdysval-
tain sotatarvikemateriaalin laadun parantamista toisen maailmansodan
aikana[l]. Hanta pidetddn myods yhtend sodanjalkeisen nousun arkki-
tehtina Japanissa, misséa han opetti 1950-luvusta lahtien ylimmille yri-
tysjohdoille kuinka parantaa suunnittelua, tuotteiden laatua, testausta
ja kuinka lisata myyntia kansainvalisten markkinoiden kautta. Demingin
opeilla katsotaan olleen merkittdva vaikutus Japanin nousussa inno-
vaativisten, korkealaatuisten tuotteiden valmistajaksi. Haneen yhdiste-
tdan myos usein sanat laatujohtamisen isa (J. M. Juran mainitaan usein
toisena). Deming on tunnettu muun muassa SPC:n ja PDCA:n kehitta-
jané.(Noguchi 1995)



2.2 Laadun kehittamisen menetelméat

Laadunhallintajarjestelman kayttdonotto on organisaation strateginen paatds. Se
VOi auttaa yritysta parantamaan kokonaisvaltaista suorituskykyéan ja joka toimii pe-
rustana kestavaan kehitykseen ja laatuun (SFS EN ISO 9001:2015, 12.)

2.21 Laatutekniikka

— Ensimmaiseksi luodaan menetelmaét, joilla tuotteen tuotannon laatua pa-
rannetaan poistamalla virheiden aiheuttajia ja suunnittelemalla prosesseja
sellaisiksi, ettei virheita synny.

— Toiseksi kehitetaan tuotelaadun yleisten tekijoiden, kuten kestavyyden,
luotettavuuden ja kayttdvarmuuden menetelmia ja tuotesuunnittelun tyo-
kaluja.

— Kolmanneksi tehdaan asiakastarpeiden tdasmallinen tunnistaminen, maa-
rittely, mittaus ja kddnnetaan se tuotteiden ominaisuuksiksi.

— Neljanneksi luokitellaan tuotteen ymparistdvaikutusten tai tahattomien

haittojen ymmartamiseen pyrkiva systeemianalyysi.

Tassa mainitut laatutekniikat ovat geneerisia eli yleiskayttoisia; niitd voidaan sovel-

taa kaikenlaisten tuotteiden laadun kehittamiseen.

Yleiskayttoisten tyOkalujen painopiste on laatuongelmien luonteen, niiden esiinty-
mistavan ja -tiheyden seka syiden ja vaikutusten ymmartamisessa. Kun ongelman
luonne tai syy on ymmarretty, siihen voidaan kohdistaa korjaava toimenpide. Toi-
menpiteen ymmarrys ja tekeminen vaatii kuitenkin tuotteen ja prosessin osaamista

ja tuntemista.

Laatuongelman tai laatuvirheen diagnoosista voidaan osaamisen ja kokemuksen
pohjalta tunnistaa yksi tai useampi ratkaisuvaihtoehto. Naita vaihtoehtoja kokeile-
malla ja kokeilujen tuloksia vertaillaan aikaisempaan tilanteeseen ennen - jalkeen
periaatteella. Jos tulos on hyva ja ongelma tai virhe ratkaistu, uusi toimintatapa stan-

dardoidaan ja tuodaan osaksi normaalia toimintatapaa.
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Tama edella mainittu kehityskulku on kokeellisen ja tieteellisen tutkimusmenetel-
man ydin: alkaen laatuongelman tai -virneen tiedonkeruusta ja analyysista paattyen
uuden tavan tai menetelman kokeiluun, tarkistamiseen ja vertailuun. Laatutekni-
sessa kirjallisuudessa tdmé tunnetaan nimella PDCA-ympyra, jonka kirjaimet tule-
vat sanoista Plan, Do Check ja Action, eli suomeksi: suunnittele, kokeile, tarkista,

toteuta. Kutsutaan myos Demingin ympyraksi (kuvio alla).

Plan

Suunnittele

Act

Toimi

Check| Do

Tarkista Toteuta

Kuvio 1. PDCA-ympyra.

Taytyy kuitenkin aina muistaa ettd standardointi ei tarkoita sitd, etta jokin erityinen,
standardoitu menetelma tai toimintapa olisi ikuinen ja pysyva. Standardi on vain il-
maus tai ohjeistus parhaasta tai yleisesti sovitusta menetelmésta tai toimintavasta
jollakin ajan hetkella. Sita mukaa kuin kehitys ja osaaminen etenee, standardi muut-

tuu ja kehittyy sen mukaisesti. (Lecklin, Olli & Laine, Risto, 2009,18-19.)
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2.2.2 Laatujohtaminen

Laatutekniikka ei kuitenkaan aina pelkastaan riita hyvan laadun aikaansaamiseksi,

taytyy olla my6s laatujohtamista.

Laadun johtaminen tarkoittaa niit toimia ja menetelmia, joilla laatutekniikat ja val-
mistusmenetelmat saadaan yrityksessa taysin omaksutuksi ja kaytetyksi yrityksen
tavoitteiden toteutumisen kannalta jarkevalla tavalla. Laadun johtamisella pyritaan
varmistamaan, ettd parhaita tunnettuja menetelmia ja ohjeita noudatetaan ja niita
kehitetdan tarpeen vaatiessa jatkuvasti.Laatutavoitteet méaaritellaén, asetetaan ja
tarvittaessa korjataan organisaation kokonaisstrategian mukaisella tavalla. Laadun
johtaminen on siis laatutekniikan ja yrityksen johtamiseen kaytettyjen menetelmien
yhdistelma. (Lillrank 1998,14-16.)

2.3 Laatujarjestelma

Asiakkaat tarvitsevat tuotteita, joiden ominaisuudet tayttavat heidan tarpeensa ja
odotuksensa. Ne ilmaistaan tuotespesifikaatioissa ja niité kutsutaan asiakkaan vaa-
timuksiksi. Vaatimukset voidaan maéaaritella asiakassopimuksessa tai organisaatio
voi maaritella ne itse. Molemmissa tapauksissa asiakas paattaa viime kadessa, hy-

vaksyyko tuotteen vai ei.

Organisaatioiden on jatkuvasti parannettava tuotteitaan ja prosessejaan, koska asi-
akkaiden tarpeet ja odotukset muuttuvat, kilpailutilanteet asettavat paineita ja tek-

niikka kehittyy.

Laadunhallintajarjestelmé&n soveltaminen kannustaa yritystd analysoimaan asiak-
kaan vaatimuksia ja maarittelemaan erilaisia prosesseja sen toteuttamiseksi. Laa-
dunhallintajarjestelma voi antaa puitteet jatkuvalle parantamiselle ja ndin todenna-
koisesti lisata asiakkaan ja muiden sidosryhmien tyytyvaisyytta. Se antaa organi-
saatiolle ja sen asiakkaille luottamuksen siihen, ettd organisaatio kykenee toimitta-
maan tuotteita, jotka jatkuvasti tayttavat vaatimukset. (Lecklin, Olli & Laine, Risto,
2009,14-16.)
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2.4 Ennen ISO 9000 -standardeja

Kansainvalinen standardisointikomitea ISO TC 176 perustettiin 1979 ja se aloitti toi-
mintansa seuraavana vuonna. Ennen ISO 9000 -standardeja ei ollut olemassa yh-
tendisia kansainvalisid standardeja. Yritysten laatutoiminta oli |&hinn& vain periaat-
teiden ja kaytantojen hyvaksymistd muiden yritysten kanssa. Tata toimintatapaa ol
kaytetty jo kymmenien vuosien ajan. Nama olivat Laatugurujen, Juranin, Demingin
ja Ishikawan kehittamia kaytantoja ja periaatteita. ISO 9000 -standardien varsinai-
sina esikuvina olivat NATOn AQAP-standardit, joiden perusteella brittildiset olivat jo
tehneet oman kansallisen BS 5750 -standardin ja kanadalaiset atomivoimalastan-
dardit CSA Z2299. (SFS-EN ISO 9001 2001,7.)

2.5 Laatujarjestelmien sertifiointi ja auditointi

2.5.1 Sertifiointi

ISO (the International Organization for Standardization) on maailmanlaajuinen kan-
sallisten standardisoimisjarjestojen liitto. ISO-standardit valmistellaan yleensa ISOn
teknisissa komiteoissa. Jokaisella jasenelld, joka on kiinnostunut teknisen komitean
tehtdvaalueella olevasta asiasta, on oikeus olla edustettuna. Kansainvalisesti ISOn
kanssa yhteisty6ssa ovat viranomais- ja muut organisaatiot seka IEC. IEC (the In-
ternational Electrotechnical Commission) on kansainvaliseen sdhkodtekniseen stan-
dardisointiin keskittyvd komissio. Kansainvdliset standardit laaditaan ISO/IEC:n

saantdja (ISO/IEC Directives, Part 2) noudattaen.

Teknisten komiteoiden tehtavana on kansainvalisten standardien laatiminen. Tek-
nisten komiteoiden hyvaksymat kansainvaliset standardiehdotukset jaetaan 1SO:n
jasenille aanestysta varten. Kansainvalisen standardin julkaiseminen edellyttaa,

ettd vahintaan 75 % aanestaneista hyvaksyy ehdotuksen.



13

On huomattava, etta tama tekninen raportti saattaa sisaltaa patenttioikeuksin suo-
jattuja elementteja. ISO ei vastaa tallaisten patenttioikeuksien yksiloimisesta. Tek-
nisen komitean 1ISO /TC 176, (Quality management and quality assurance), alako-

mitea SC 1, (Concepts and terminology), on valmistellut standardin ISO 9000.

Tama standardin kolmas painos kumoaa ja korvaa standardin toisen painoksen
(ISO 9000:2000). Se sisaltaa muutosehdotuksessa ISO/DAM 9001:2004 hyvaksytyt
muutokset. (SFS-EN ISO 9001 2017,4.)

2.5.2 Auditointi

Auditointi on maaramuotoinen ja objektiivinen arviointi sen havaitsemiseksi, onko
kohteelle asetetut vaatimukset taytetty. Nama vaatimukset voivat olla esimerkiksi
laatujarjestelmavaatimuksia. Auditointi tehdéaéan ulkopuolisen henkilén toteutta-
mana. Tyypillisesti auditointi koostuu kenttakaynneista, haastatteluista ja tutustumi-
sesta auditoinnin kannalta olennaisiin prosessikuvauksiin ja ty6ohjeisiin. Auditoinnin
jarjestamisesta ja aikataulusta sovitaan projektin aikana. Samalla paatetaan myos,
miten auditointi jarjestetdan, ketéa on lasna, kuinka suurta joukkoa se koskee ja tu-

leeko vield lisana myéhemmin auditointia samasta asiasta.

ISO 9000- ja ISO 14000 -sertifikaatteja varten tehtavan auditoinnin voi suorittaa ai-
noastaan sitéa varten akkreditoitu taho.( SFS-EN ISO 9001. 2017,28.)

2.6 Laadunhallinnan periaatteet

Organisaatiota on tarpeen suunnata ja ohjata jarjestelmallisesti ja avoimesti, jotta
sen johtaminen ja toiminta olisi menestyksellistd. Menestyminen voi olla tulosta sel-
laisen johtamisjarjestelman toteuttamisesta ja yllapidosta, joka on suunniteltu pa-
rantamaan suorituskykya jatkuvasti kaikkien sidosryhmien tarpeet huomioon ottaen.
Organisaation johtaminen kasittaa laadunhallinnan muiden johtamismenetelmien

ohella.
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On tunnistettu seitseman laadunhallinnan periaatetta:

1. Asiakaskeskeisyys
Yritykset ovat riippuvaisia asiakkaistaan. Taman vuoksi niiden tulisi ymmartaa asi-
akkaiden nykyiset ja tulevat tarpeet, tayttad vaatimukset ja pyrkia ylittamaan heidan

odotukset.

2. Johtajuus
Johtajat maarittavat yrityksen tarkoituksen ja suunnan. Heidan tulisi luoda ja yllapi-
taa sisaista ilmapiirid, jossa henkilostd voi taysipainoisesti osallistua yrityksen ta-

voitteiden saavuttamiseen.

3. Henkildstén sitoutuminen
Henkilosto eri tasoilla on olennainen osa yritysta. Heidan taysipainoinen osallistu-
minen ja motivaatio mahdollistavat eri kykyjen ja eri ominaisuuksien hyddyntami-

sen yrityksessa.

4. Prosessimainen toimintamalli
Haluttu tulos saavutetaan tehokkaammin, kun toimintoja ja niihin liittyvié resursseja

johdetaan prosesseina.

5. Jérjestelmallinen johtamistapa
Toisiinsa liittyvien prosessien tunnistaminen, ymmartdminen ja johtaminen paranta-
vat yrityksen vaikuttavuutta ja tehokkuutta seka auttaa sitd saavuttamaan tavoit-
teensa. Yritys ja sen toimittajat ovat riippuvaisia toisistaan ja molempia osapuolia

hyodyttavéat suhteet lisdavat kummankin osapuolen kykyé tuottaa lisdarvoa.

6. Nayttoon perustuva paatoksenteko
Organisaatio tulisi luoda mittareita ja tallentaa tietoa ja tuloksia seké tarkastella ja
analysoida niitd. Vertaamalla vanhaan on kyettava tekemé&an paatoksia nykyisen

toimintamallin jatkamisesta tai muuttamisesta.

7. Jatkuva parantaminen
Yrityksen pysyvana tavoitteena tulisi olla kokonaisvaltaisen suorituskyvyn jatkuva
parantaminen. Tosiasioihin perustuva paatdoksenteko perustuu tiedon ja informaa-

tion analysointiin.
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Nama seitseman laadunhallinnan periaatetta muodostavat perustan laadunhallinta-
jarjestelmia koskeville ISO 9000 -sarjan standardeille. (SFS-EN ISO 9001 2017,10-
16.)

2.7 Laadunhallinnan kaytannén vaikutuksista

Laadunhallinnan avulla yritys voi pitdd toimintansa ja tuotantonsa laadun hallitta-
vissa. Nain saadaan selkeytta johtamiseen, prosesseihin, toimintoihin ja jatkuvaan
parantamiseen. Yrityksissa ilmenee tavoitteita ja haluja laadun parantamiseen,
koska 1SO:n méaarittelemia standardeja on otettu laajasti kayttoon. Joissakin tuot-
teissa niihin viitataan myos jopa nimella. Tasta on kaksi esimerkkid, ensimmainen
on CD-ROM -levyjen tiedostojarjestelmén standardi ISO 9660. Sen sisaltavia tie-
dostoja on alettu nimittaa "1ISO-imageiksi”. Toinen on filmin valoherkkyys, jossa kay-

tetdaan 1ISO-standardia, kameroiden filmia myydaan "1ISO-numerolla”.

Tietotekniikka-alan standardisointi tehd&an yhteistydssa IEC-standar-
disointiorganisaation kanssa. Yhteista tyéryhmaa kutsutaan nimella
JTC1 (Joint Technical Committee) (SFS-EN 1SO 9001. 2001,7)

2.7.1 1SO 9000

ISO 9000 on kansainvéalinen standardisarja, joka parantaa yritysten toiminnan joh-
tamista laadunhallinnan ja -varmistuksen kannalta. Yritysten tuotteiden laatua stan-
dardeissa ei suoranaisesti tarkastella tai maarata. 1ISO 9000 -standardisarja on yksi
monista yrityksen johtamisen tytkaluista. ISO 9000 -standardien kayttd on yrityksille
vapaaehtoista, ja niitd voidaan soveltaa kaiken kokoisissa ja kaiken tyyppisissa yri-
tyksissa. Standardisarjaa yllapitdd 1SO:n standardisointikomitea, ISO TC 176. Ko-
miteassa ISO TC 176 on kolme alakomiteaa SC 1 (K&sitteet ja terminologia), SC 2
(Laadunhallintajarjestelmat) ja SC 3 (Tukiteknologiat). (SFS-EN 1SO 9001 2017.)


http://fi.wikipedia.org/wiki/Laatu
http://fi.wikipedia.org/wiki/Tiedostoj%C3%A4rjestelm%C3%A4
http://fi.wikipedia.org/wiki/IEC
http://fi.wikipedia.org/wiki/Standardi
http://fi.wikipedia.org/w/index.php?title=Laadunhallinta&action=edit&redlink=1
http://www.tc176.org/
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2.7.2 1S0O 9000 -standardit ja niiden tarkoitus

Standardin 1ISO 9000 mukaan jonkin, esimerkiksi tuotteen, laatu tarkoittaa sita,
missa maarin tuotteen ominaisuudet tayttavat kaikkien siihen liittyvien sidosryhmien
asettamat vaatimukset. Suomenkielen sana, vaatimukset, antaa helposti suppean
kasityksen asiasta, silla standardikielessa vaatimukset tarkoittavat tarpeita ja odo-
tuksia.

Laadunhallinnan tarkoituksena on, ettéd yrityksen johtamistoiminnalla vaikutetaan
laadun syntymiseen mahdollisimman tehokkaasti. Siten laadunhallinta on yrityk-
sessa tai prosessissa tehtyja tarkasti koordinoituja toimenpiteita tayttamaan kaik-

kien sidosryhmien tarpeet ja odotukset.

Kaytannossa laadunhallinta on laadukasta johtamisen laatua. Monesti laadunhallin-
nan sijasta on kaytetty virheellisia ilmaisuja; laadunvalvontaa tai laatujohtamista.
Laatua ei voi johtaa suoraan; sen hallinta tapahtuu yrityksen ja sen toiminnan joh-
tamisen kautta. Toisin sanoen kaikki laadunhallinnan toimenpiteet ovat sisaanra-

kennettuna yrityksen johtamistoimintoihin.

Laadunvarmistus on kasa toimenpiteitd, joilla sekéa suuntaudutaan yrityksesta ulos-
pain luottamuksen synnyttamiseksi ja vahvistamiseksi asiakkaiden joukossa, etté
yritys pystyy myds tayttamaan sovitut tuotevaatimukset. Laadunvarmistus on laa-
dunhallinnan osa-alue. (SFS-EN ISO 9001 2017.)

2.7.3 1SO 9000 -standardiperheen keskeisimmat standardit

ISO 9000 -standardiperheen keskeisimmat standardit ovat:

— 1SO 9000, (Quality management systems - Fundamentals and vocabu-
lary) Laadunhallintajarjestelmét

— 1809001, (Qualitymanagementsystems Requirements) Laadunhallintajar-
jestelmat. Vaatimukset. Antaa standardivaatimuksia yritykselle asiakkaan
tarpeiden ja odotusten tayttamiseksi ja tyytyvaisyyden aikaansaamiseksi

tuotetarjonnassa. Standardi on laadunvarmistusta varten.
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— IS0 9004, (Managing for the sustained success of an organization
guality management approach) Yrityksen johtaminen jatkuvaan menes-
tykseen. Laadunhallintaan perustuva toimintamalli. Standardissa tarkas-
tellaan laadunhallintaa laajalti.

— IS0 19011, (Guidelines for auditing management systems). Standardi an-
taa ohjeita auditointien toteuttamisprojekteihin. (SFS-EN ISO 9001 2017.)

Muita ISO 9000 -sarjaan liittyvid standardeja ovat:

— 1SO 10006 Quality management - Guidelines to quality management in
projects

— 1SO 19011 - Guidelines for quality management systems auditing and en-
vironmental management systems auditing

— ISO/TS 16949 - Quality management system requirements for automo-
tive-related products suppliers. (SFS-EN ISO 9001 2001,6-8.)


http://fi.wikipedia.org/w/index.php?title=ISO_10006&action=edit&redlink=1
http://fi.wikipedia.org/w/index.php?title=ISO_19011&action=edit&redlink=1
http://fi.wikipedia.org/w/index.php?title=TS16949&action=edit&redlink=1

18

3 KOKEELLINEN OSA

Laatukasikirjan paivittdminen alkoi tapaamisella Yritys Oy:n tuotantopaallikon ja
tyonjohdon kanssa. Tapaamisessa kaytiin yhdessa lapi Yritys Oy:n nykyista laatu-
kasikirjaa ja standardeja. Tuotantopaallikdn kanssa tehtiin tehtaan ja tuotannon esit-
telykierros ja han kertoi toimintaperiaatteista ja kaytdssa olevista laatujarjestelmista.

3.1 Konekorttien teko

Ensimmaiseksi katsottiin parhaaksi aloittaa péaivitys tekemalla jokaiseen yrityksessé
kaytettavaan koneeseen niin sanotut konekortit. Konekortissa on selked ohjeistus
koneen kayttoon tuotteen valmistuksessa seka siihen tydvaiheeseen liittyvat maa-
raykset ja tyoturvallisuusvaatimukset. Konekortista tehtiin pari vaihtoehtoa kayttaen
word-tekstinkasittelyohjelman taulukkoa. Naistd vaihtoehdoista valittiin paremmin

sopiva, joka on kaikkien konekorttien pohja (Liite 1).

3.2 Laatukasikirjan paivitys

Kun konekortit oli tehty, ne kaytiin lapi yhdessa tydnjohdon kanssa , ne tarkistettiin
ja hyvaksyttiin oikeanlaisiksi. Seuraavaksi alettiin tutkia jo olemassa olevaa laatuka-
sikirjaa sivusivulta, miettia ja suunnitella mahdollisesti siihen tehtavia paivityksia tai
muutoksia. Seuraavaksi tehtiin laatukasikirjaan yhdessa tyonjohdon kanssa muu-

toksia ja lisayksia seka ulkoasua ja selkeytta parannettiin.
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3.3 Huoltokortin teko

Koska laatujarjestelmaan kuuluu myds koneiden ja tytkalujen huolto, oli sité varten
tehtava myds konekohtainen huoltokortti. Sen tekeminen oli pdéasiassa word- tau-
lukon tekemistéa. Huoltokortin rakenne oli seuraavanlainen: "kuka teki”, oli omana
sarakkeena, johon huoltotyontekija kirjoittaa nimikirjaimensa. Seuraava sarake,
"mita teki”, huoltotydntekija kirjoittaa, mité on tehty koneelle. Kolmas sarake, "mika

kone”, huoltotyontekija kirjoittaa, mika kone ollut huollon kohteena. (Liite 3.)

3.4 Layoutin suunnittelu

Tehdasalueen ulkoiset varastopaikat ja tehtaan sisdiset varastopaikat oli selvitet-
tava ja paikat oli merkittava tehtaan layoutiin (Liite 2). Varastopaikoilla sailytetaan
myds valmiita tuotteita ennen toimittamista asiakkaalle. Uusien maarayksien aiheut-
tamat mahdolliset muutokset varastopaikkoihin oli selvitettava ja merkittdva

layoutiin.

3.5 Sisainen auditointi

Sisainen auditointi koko henkilostdlle tullaan tekem&én toukokuun lopulla. Koko
henkilostd kokoontuu tehdashalliin, jossa tydjohto kay suullisesti ja kalvoilla kohta
kohdalta Iapi, mitd on tehty, ja jakaa henkilostolle paperimateriaalia koko proses-
sista. Sitten asioista ja prosessista keskustellaan, jos tulee mahdollisia kysymyksia.
Tuloksia tasta auditoinnista ei aikataulullisista syista ehdi tdhan mukaan, koska se

jarjestetadn toukokuun lopussa. Itse en ole paikalla auditoinnissa.
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4 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

4.1 Nykyisen laatukasikirjan analysointi

Yritys Oy:ssa on kaytossa Maarayksia, vaatimuksia ja standardeihin perustuvia oh-
jeita sisaltava yrityksen ohjeistuskirja, Tr 200. Lisaksi kaytossa olevat SFS-EN I1SO-
standardit ja niiden osittaiset sovellukset ja maaraykset eivat vastaa EU:n ja SFS
Inspectan nykyisia kiristyneité vaatimuksia. Edella mainitut standardit ja tr-200-oh-

jeistuskirja koskevat tassa tapauksessa hitsausta ja terdsrakentamista.

4.2 Laatukasikirjan paivitys

Kun tehtiin asiat kohdan 3.1 mukaisesti, selattiin standardeja ja Inspectan maarayk-
sid seka Tr 200 ohjeistusta, saatiin tulokseksi hyvat perustat ja runko laatukasikir-
jalle ja sen paivittdmiselle. Konekohtaiset konekortit (Liite 1) auttoivat kokonaisuu-
den hahmottamisessa. Valmiiksi saatiin uutena asiana konekortit ja uusi layout (Liite
2) tehtaalle.

4.3 Konekohtaiset konekortit

Jokaiselle koneelle laadittiin konekohtainen konekortti. Konekortin runko on esitetty

taulukossa 1.

Taulukko 1. Konekortin mallipohja.
Ohjeistus Poikkeukset Huomioitavaa

1. Tyébmenetelméan
tarkoitus

2. Tydmaaraimet

3. Kaytettavan
raaka-aineen laa-
dut ja tunnistus
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4. raaka-aineiden
nosto- ja kasittely
ohjeet

5. Katkaisussa ja
taivutuksessa kay-
tettavat pituusmitta
toleranssit ja taivu-
tussateet

6. Mittatarkastuk-
set ja kaytettavat
mittalaitteet

7. TyOpisteen siis-
teys ja tyovalinei-
den kunto, kaytet-
tavien materiaalien
tietojen dokumen-
tointi seka jaavien
palojen merkinta.

Konekortit sisaltavat seuraavia kohtia:

1. tydmenetelman tarkoitus

2. tydmaaraimet

3. kaytettdvan raaka-aineen laadut ja tunnistus

4. raaka-aineiden nosto- ja kasittely ohjeet

5. Katkaisussa ja taivutuksessa kaytettavat pituusmitta toleranssit ja taivutussateet

6. mittatarkastukset ja kaytettavat mittalaitteet

7. TyoOpisteen siisteys ja tyovalineiden kunto, kaytettdvien materiaalien tietojen do-

kumentointi seka jaavien palojen merkinta.
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4.4 Huoltokortti

Huoltokorttien tarpeellisuus todettiin laatuk&sikirjan analysoinnin tuloksena. Huolto-
kortti tehtiin jokaiselle koneelle ja tyossa kaytettaville laitteille erikseen. Huoltokort-
tiin merkitdan huoltopaiva, huollettava kone/laite, kuka huolsi ja mita teki. Liitteena

3 on yksi huoltokortti.

4.5 Uusi tehdas-alueen varastoinnin layout

Kuviossa 2 on tehdasalue, johon tehtiin uusi layout, koska oli tarve lisata puolival-
miiden tuotteiden ja materiaalien sekd komponenttien varastointia eri puolelle teh-

dasta tuotannon tehostamiseksi.

Jo olemassa olevia varastopaikkoja hyddynnettiin ja tehtiin lisdksi uusia. Kaytt6on

tulevat varastopaikat on merkitty liitteeseen 2. Varastopaikat on merkitty sinisella.

X & vuokra-als YRITTAJANTIE pp
o 31 E R —

Kuvio 2. Alkuperéinen tehdasalue.
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4.6 Tyontekijoiden haastattelu

Tyontekijoiden haastattelu tehtiin kyselykaavakkeella koko henkiléstolle (n=30), jo-
hon sai itse vastata, tarvitseeko tyopisteella kone- ja tai huoltokorttia. Kyselyyn vas-
tasi 30 henkil6a ja enemmiston mielesta huolto- ja konekorttien tarpeellisuus oli il-

meinen.

Kyselysté ei ole tehty lomaketta tdmén tyon yhteydessa.

4.7 Auditointi

Auditointi jarjestetaan Yritys Oy:ssa toukokuun lopulla. Tyontekijat, tyonjohto ja
koko henkilostd kokoontuu tehtaalle ja siella esitellaan koko projekti ja valmiit tulok-
set ja konekortit. Samalla tapahtuu perehdytys konekortteihin ja laatujarjestelmén

muutoksiin ja muuttuneisiin vaatimuksiin.



24

5 JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

5.1 Johtopé&attkset

Aloittaessani opinnaytetyon tekemista minulla ei ollut paljoakaan kokemusta eika
tietoa terdsteollisuuden tuotannosta ja laatujarjestelmasta. Yrityksen tydnjohdon
avustuksella ja omalla aktiivisuudella paasin kuitenkin jyvalle ja hyvaan alkuun. Siita
sitten ajan mittaan tyon edetessa asiat ja laatujarjestelma alkoivat kayda tutuksi.

Oppimistehtavana koko projekti oli kylla mielenkiintoinen ja opettava.

Tyon tekeminen oli hyva jaksottaa tiettyihin vaiheisiin, eli pohtia aluksi, miten sita
lahtee purkamaan ja sitten pilkkoa se tiettyihin osiin, joista tein aina yhta kerrallaan.
Esimerkiksi konekortit tein omana osana, jokaiseen koneeseen erikseen. Sitten otin
esille jo olemassa olevan vanhan laatukasikirjan ja aloin sita kAymaan lapi. Kaytyani
sen |api tutkin uusia maarayksia ja vaatimuksia yhdessa yrityksen tydnjohdon
kanssa ja henkil6iden, jotka vastasivat yrityksessa laatujarjestelman paivityksesta.
Sen jalkeen selvitettiin, mitd muutoksia, uudistuksia ja paivityksia on tehtava jo ole-

massa olevaan laatukasikirjaan.

Standardien tutkiminen ja niiden soveltaminen yrityksessa tuli tutuksi minulle. Kay-
tanndssa joutui pitdmaan vierella paksua nippua SFS-EN ISO -standardeja, luke-
maan standardia ja vertaamaan sitéa jo Yrityksessa olemassa olevaan kaytantoon.
Sitten piti miettia, miten sita sovelletaan vai noudatetaanko sita kokonaisuudessa.
Kustannukset, olemassa olevat koneet, tyokalut ja menetelmat, sanelivat pitkalti
sen, miten standardia, maarayksia, uusia vaatimuksia ja suosituksia tuli ottaa kayt-
toon tai soveltaa. Laatujarjestelméssa ei kuitenkaan voi laadun kustannuksella eika
tyoturvallisuuden kustannuksella s&éstaa liikaa euroja, joten oli sovellettava ja mah-

dollisesti myo6s tehtava hankintoja.

Opinnaytetyon tekemisessa tuli paljon kokemusta ja uutta asiaa, etenkin laatujar-
jestelmasta. Kokemusta tuli myos niista kaytannoista ja toimenpiteista, joita metalli-
tuotteita valmistava yritys joutuu tekemaan nykypéaivan vaatimuksien ja maarayk-

sien tayttamiseksi.
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Ennakolta en olisi uskonut, kuinka monimutkainen ja vaativa projekti on metallituot-
teita valmistavan yrityksen laatujarjestelman paivityksen tekeminen. Layoutin suun-
nittelu, huoltokorttien teko ja konekorttien teko olivat lisdksi oma aikaa vieva projek-
tin osa. Suuri maara maarayksia, standardeja ja ohjeistuksia kasvatti suureksi sen

paperimateriaalin mita siihen liittyy.

Kyseessa on kuitenkin 30 henkilén yritys, puhumattakaan suuremmista, 50 henkiloa
tyollistavista yrityksista. Sen kokoisessa yrityksessa ei olisi yhden miehen panos
edes riittanyt. Opintokokemus oli laatujarjestelmista, niihin liittyvistd maarayksista ja
asetuksista seka niitd valvovista tahoista (ISO, Nordcert, Inspecta) todella opetta-
vainen. Opin metalliteollisuuden s&adoksistéa ja standardeista ja taméankokoisen yri-
tyksen toimintatavoista ja periaatteista aika paljon.

Laatujarjestelmat, esimerkiksi ISO 9001 ovat todella monimutkaisia prosesseja. La-
hes jokaisessa maarayksessa on alaviitteena tai lisana jokin poikkeus tai ehto, joka
poikkeaa tai jonka sallitaan poiketa alkuperéaisesta. Maaraysten ja standardien lu-
keminen, niiden soveltaminen ymmartaminen ja edestakainen selaaminen on juuri
se haastavin osuus. Se oli se, missa koin suurimmat yllatykset, prosessien moni-

mutkaisuuden ja soveltamisen.

5.2 Suositukset

Taman tyon jalkeen mielestani on yrityksen hyva paivittaa laatukasikirja ja siihen

liittyvat asiat muutaman vuoden valein.

Tama tarkoittaa maarayksien ja standardien tutkimista ja vertailua yrityksen omiin
menetelmiin ja noudattamiin standardeihin. Tietenkin myds laatujarjestelmén paivi-
tys ja tehtyjen uusien asioiden analysointi ja vertailu on syyta tehda aika ajoin. Se
tuo yritykselle pidemman paalle saastoja ja kilpailukyvyn sailymisté, kun ja jos voi-
daan jo esimerkiksi ennakoida valmistuksessa tulevia muutoksia standardeihin etu-
kateen. Joskus muutos voi olla pieni mutta kallis toteuttaa jalkijunassa, jos siihen ei

ole varauduttu. Vaikka jatkuva muutoksien ja asetuksien tarkkailu ja niihin valiton tai
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pikainen reagointi viekin resursseja ja kustannuksia yritykselta, se on mielestani kui-
tenkin pidemmalla aikavalilla edullisempaa ja ikdan kuin tuo siihen menetetyn rahan

takaisin.
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Liitel. Konekortti (katkaisu ja -taivutuskoneelle)

Katkaisu ja taivutus

29

Ohjeistus

Poikkeukset

Huomioitavaa

1. Tydmenetelman
tarkoitus

Tarkoituksena on tuottaa omalle tuotannolle seka
alihankintaan mekaanisesti katkomalla ja taivutta-
malla osia harja- ja pyoroteréksista, tarkoituksen
mukaisesti, niin etta tuote tai osa tayttaa sille asete-
tut vaatimukset ilman, ettd seuraava ty6vaihe tai
asiakas joutuu paneutumaan erikseen laatuun liitty-
viin kysymyksiin.

2. Tydmaaraimet

Laaditaan tyonjohdossa ( liite )

3. Kaytettavan
raaka-aineen laadut
ja tunnistus

Katkomalla palastellaan harja-, mustia pyoroterak-
sia seka ruostumattomia teraksia.

Katkottavia ja taivutettavia mitta- alueita on halkai-
sijat 4-32 mm.

Tunnistus, merkintd seka jaavien palo-
jen merkinnat tapahtuvat liitteen:
Raaka-aineiden vastaanotto ja varas-
tosta kayttdo mukaan.

4. Raaka-aineiden
nosto- ja kasittely
ohjeet

Materiaalien kasittelyyn kaytetddn nosturia ja truk-
kia. Nostojen ohjeet liitteella.

5. Katkaisussa ja
taivutuksessa kay-
tettavat pituusmitta

Katkaisun pituusmitta toleranssi on yleistoleranssi
+10/-5 mm, ellei tuotteen suunnittelija ole muuta
maarittanyt. Harjaterasten taivutus SFS 1251 sivu 3
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toleranssit ja taivu-
tussateet

mukaisesti, jonka taulukko maéarittaé taivutustelan
halkaisijat ( liite ).

6. Mittatarkastukset
ja kaytettavat mitta-
laitteet

Kaytettavat mittavalineet: rulla-, tydntdémitta ja aste-
kulma.

7. TyOpisteen siis-
teys ja tyovalinei-
den kunto, kaytet-
tavien materiaalien
tietojen dokumen-
tointi seka jaavien
palojen merkinta.

Tyon suorittaja vastaa tyovalineiden kunnosta seka
tyOpisteen siisteydesta, seké tyopisteesta eteen-
pain l&htevien osien tunnistetiedoista ja niiden do-
kumentoinnista ohjeiden mukaisesti.




Liite 2.

Tehtaan layout
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Liite 3. Huoltokortti (konekohtainen huoltokortti)

Tybkonekohtainen huoltokortti
Koneen nimi

Tarkastaja (tyOpisteen tyontekijd)
pvm. ja allekirjoitus

mité tehty

kuka teki
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