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KASITTEIDEN MAARITTELY

Boat pro
Tietokoneohjelma, joka on kehitetty veneteollisuudelle. Sité kdytetdan veneiden dokumentoimiseen

ja lopputarkastukseen.

Pentteri

Venealan nimitys keittiosta.

Septitankki

Likaisen veden siilio.

Trimmilevyt
Veneen peréssa olevat vedenalaiset metallilevyt, joiden asentoa sédateleméll& voidaan veneen ajoasen-

toa saadella.



1 JOHDANTO

Opinnéaytetyo tehtiin Grandezza-venetehtaan pyynndstd, joten sille oli varmasti tarvetta ja opinnayte-
tyon tekeminen tuntui senkin vuoksi erityisen mielenkiintoiselta. Opinndytetyon aihe on veneiden lop-
putarkastuksen parantaminen. Grandezza-veneet ovat hyvin pitkélle kasity6td. Veneet ovat asiakkaiden
varusteltavissa, ja siitd syysta ldhes jokainen vene on oma yksilénsa. Suuren k&sitydosuuden vuoksi
veneiden lopputarkastus onkin huomattavasti haastavampaa, kuin esimerkiksi automatisoidulta tuotan-

tolinjalta tulevien tuotteiden, joissa lahes kaikki osat olevat identtisia.

Veneiden osat ovat padasiassa lasikuitua, ja ne laminoidaan tehtaassa. Laminointi on taysin kasityota,
samoin kuin osien maalaus muottiin ennen laminointia. Tdm& tydmenetelma aiheuttaa paljon enemman
korjaus toimenpiteitd, kuin valmiin tuotteen maalaaminen. Myds muotteihin tulevat viat, vasymiset ja
kulumiset nakyvat valmiissa lasikuitupinnassa. Veneisiin tulevia komponentteja valmistetaan myos
alihankkijoilla, jolloin ne voivat vahingoittua kuljetuksen aikana. Erityisen herkki& ovat ikkunat, ak-
ryylimuoviovet ja jalopuuosat.

Jalopuuta veneisiin tulee paljon, ja jalopuu osat ovat usein isoja levymadisia kappaleita, jolloin vaihte-
leva ilmankosteuskin voi niitd taivuttaa. Jatkuvasti kehittyvét ja lisadntyvat sahkoiset laitteet ovat
myo0s tarkastajille tyolaita. Asiakas voi pyytaa veneen jalleenmyyjalta varusteita, joita venetehtaalla ei
ole koskaan asennettu. Lopputarkastus on yksi tarkeimmista tehtavista koko valmistusprosessissa. Mi-
kéli lopputarkastuksessa epaonnistutaan, reklamaatiot ovat todennakoisia. Asiakas tarkistaa tuotteen
visuaalisesti muutamassa sekunnissa ja ensimmaiset tuntemukset ovat vaikeasti muutettavissa. Ensim-
mainen ajokokemus on myds mieleenpainuva. Mikali ndissa ei onnistuta riittdvan hyvin, saatetaan me-

nettaa asiakas ja yrityksen imago huononee.



2 GRANDEZZA

Yrityksen tarina alkaa vuodesta 1990, silloin kokeneet veneenrakentajat Osmo Roukala ja Jarmo Kin-
nunen, alkoivat valmistaa Finnmaster-veneitd. Heidan nakemys taydellisesta veneestd, yhdistettyna
vahvaan kasitykseen laadusta ja késityotaidoista, mahdollisti suomalaisen venealan menestystarinan.
(Grandezza 2017)

Finnmaster on kasvanut yhdeksi pohjoismaiden johtavista veneenvalmistajista. Taustalla on laadukas
ja korkealuokkainen suunnittelu ja valmistus. Malliston laajennuttua suuriin veneisiin, oli aika tuoda
markkinoille kokonaan uusi venemerkki. Oli aika esitella nykyaikainen premium-vene, ja ensimmai-
nen Grandezza-vene néhtiin 2005. Siité lahtien veneenrakentajamme ovat valmistaneet ja toimittaneet
laadukkaita, 7-12-metrisia Grandezza-veneité laatutietoisille asiakkaille Eurooppaan. (Grandezza
2017) Helmikuun 19.2015 julkistetulla osakekaupalla Terra Patris Oy hankki omistukseensa 60 %
osuuden Oy Finn-Marin Ltd:stg, joka valmistaa Finnmaster- ja Grandezza-veneitd. (Grandezza 2017)

Uusi omistuspohja parantaa Oy Finn-Marin Ltd:n kansainvalisia pyrkimyksia, vahvistaa kasvua ja kas-
vattaa yhteisty6té johtavien venealan toimijoiden kanssa. Yrityskaupan taustalla on venealan rakenne-
muutos. Terra Patris Oy etsii jatkuvasti brandien vahvistamiseen ja nopeaan kansainvalistymiseen pys-
tyvid yrityksid. Finn-Marin on sellainen yritys ja koska veneenrakennusala on ydintoimintaamme, so-
pii Finn-Marinin brandit erinomaisesti konserniimme. Terra Patris Oy kykenee antamaan Finn-Ma-
rinille vakavaraisen taloudellisen ja liikkeenjohdollisen tuen, jota voimakas kasvu ja kansainvalistymi-
nen vaatii. Padomistaja Jari L6froos uskoo suomalaisen veneteollisuuden menestymiseen. Taitoja ja

tietoja pitad pystya yhdistelemaan, turvatakseen kotimaisen venevalmistuksen. (Veneuutiset 2017)



3 LAATU

3.1 Laadun tunnuspiirteet

Tarkasteltaessa “laatu - kasitteen merkitysta sen ymmarrettavyys ja kayttd vaihtelevat paljon eri tilan-
teissa. Laadun merkitys ja siséltd ymmarretddn monin eri tavoin. Se toimii mittarina tuotteita ostaville
ja kayttaville ihmisille. Tama mittari vaihtelee suuresti eri asiakasryhmilld ja ihmisilla, se tekee laadun

maéarittdmisen vaikeaksi. “Laatu ei ehké ole sitd, mité luulet sen olevan”. (Lipponen 1993, 33-34.)

Laatujohtamisen ongelma on se, etté yleisesti ihmiset luulevat tietdvansa mité sana laatu tarkoittaa.
Vaikka ihmiset yleensa tuntevatkin laatujohtamisen aihealueena. Tdssé suhteessa laatu onkin vahan
samanlaista kuin seksi. ”Kaikki haluavat sitd. Jokainen uskoo olevansa asiantuntija. Kaikkien mielesta
kysymyksessa on vain luonnollisten vaistojen noudattaminen. Useimmat ovat lisaksi sitd mieltd, etta
ongelmat ndilld alueilla johtuvat yleensé muista ihmisistd. Siksi monet kdytdnnossa epdonnistuvatkin.”
“Laatu -késitteen madrittdminen ja ymmartaminen tulee valttdmattomaksi, laadun parantamisen kan-
nalta. Mikali laatua ei voi maaritelld, ei sitd voi mitatakaan. Jos laatua ei voi mitata, kuinka voidaan

erottaa huono laatu hyvasta? (Lipponen 1993, 33-34.)

Laatu on késitteend usein vaikea ymmartad. Se onkin kasitteen ongelma. Kun ihmisilta kysyy, mitéa
heidan mielestaan laatu on, saa erilaisia vastauksia. Laadun koetaan olevan jotakin hyvéé, ainakin tuot-
teita tai palveluita kayttavan henkilon kannalta. Ei ole olemassa yksiselitteistd maaritelmaa laadulle.
Laadun voi nahda monelta suunnalta, tuotteen, asiakkaan, tai ympériston nakdkulmasta. Laatua kasit-
televat kirjat ovat tdynna erilaisia selityksia ja méaritelmia. Itse pidan hyvand méaaritelména seuraavaa:
”Laatua ovat kaikki ne ominaisuudet ja piirteet, jotka tuotteilla tai palveluilla on ja joilla se tayttaa asi-
akkaiden odotuksia, vaatimuksia tai tottumuksia, olivatpa ne tunnettuja tai piilossa olevia.” (Pesonen
2007, 35-36.)



3.1.1 Valmistuskeskeinen laatu

Valmistuskeskeisessa laadussa on taytettdva suunnittelussa asetetut vaatimukset. Laadun nahdaan
naintarkasteltuna olevan valmistuksessa ja valmistusvirheiden estdmisessé. Laatua verrataan talloin
suunnittelussa annettuihin vaatimuksiin ja niiden tayttymiseen. Néin tarkasteltuna laatu on selvasti ob-
jektiivinen ja mitattavissa oleva suure. Valmistuskeskeinen laatu on kerralla oikein -filosofiaa, ja kus-
tannusten alentamista. Laadunvalvonnan “gurut” edustavat selke&td valmistuskeskeista laatuajattelua.
(Lipponen 1993, 35.)

3.1.2 Tuotantokeskeinen laatu

Tuotekeskeiselld laadulla tarkoitetaan tuotteista mitattavia ominaisuuksia, esimerkiksi esineen kupari-
pitoisuutta, tuotteen elinkaarta ja tuotteen ymparistoystavallisyytta. Talléin laatuerot kuvastuvat mitat-
tavien ominaisuuksien erosta. Nain tarkasteltuna laatu on objektiivista. Tuotekeskeinen laatumaaritys
lahtee siitd, ettd tuotteessa itsessadn on joitakin ominaisuuksia, jotka madarittelevat laadun. T&ll6in laatu
on itse standardissa ja tuoteideassa. Tuotekeskeisen laadun madrittelijana toimii usein tuotesuunnitte-
lija, joka tdiman ndkokulman mukaan kykenee erottamaan hyvén laadun huonosta. Tuotekeskeinen

laatu on vastaavuutta ennalta asetettuihin tuoteominaisuuksiin. (Lipponen 1993, 35.)

3.1.3 Arvokeskeinen laatu

Arvokeskeinen laadun mééritelma lahtee siitd, ettd laadun méareet on rinnastettava suhteessa hintaan.
Laadukas tuote on sellainen, joka tarjoaa riittdvan kustannus-laatu-suhteen asiakkaalle. Laatua ei maa-
ritell& talloin absoluuttisena késitteend vaan suhteessa asiakkaiden ostovoimaan ja hintaan. Né&in arvo-
keskeinen méaéaritelmé taydentaa asiakasndkokulmallaan niita yksipuolisuuksia, jotka liittyvat valmis-

tus- ja tuotekeskeisiin maéaritelmiin. (Lipponen 1993, 35.)

3.1.4 Asiakaskeskeinen laatu

Asiakaskeskeinen laatu tayttaa asiakkaan toiveet ja odotukset. Laatu on ndin tarkasteltuna subjektiivi-
nen ja alati muuttuva suure. Tama méaarittelyryhmaé on alan kansainvalisten jarjestéjen hyvéksyma ja
kayttamé. Asiakaskeskeiset laatuméaéaritelméat ovat usein ldhtdkohtana laatua kasittelevissa kirjoissa.
Laatu teoriat rakentuvatkin pitkalti asiakaskeskeisten lahtokohtien mukaan. Asiakaskeskeista laatuna-



kokulmaa on kuitenkin vaikea soveltaa, koska se on suhteellinen, moniulotteinen ja jatkuvasti muut-
tuva laadun maéare. Tuotteiden sisédltdmé ominaisuudet on suhteutettava asiakkaiden mieltymyksiin,
jotka vaihtelevat ennalta arvaamattomasti. N&in tarkasteltuna laatu ei perustu tuotteeseen, eikéa asiak-
kaiden mielipiteisiin, vaan asiakkaan ja tuotteen rinnastavaan suhteeseen. Asiakaskeskeisilla maaritel-
mill& on kuitenkin rajoituksensa. Asiakkaan tdmén hetkisten tarpeiden ja mielipiteiden selvittdminen ei
aiheuta radikaaleja innovaatioita, silla asiakkaat eivat voi haluta sellaista, jonka olemassaolosta he ei-
vat tieda. (Lipponen 1993, 35-36.)

Asiakkaan tarpeisiin, mieltymyksiin ja ostovoimaan keskittyminen saattaa johtaa myds lyhytnakaisiin,
yhteiskunnan ja ympériston kannalta vahingollisiin seurauksiin, kuten ympdriston saastumiseen, kau-
pallistumiseen tai lyhytjannitteiseen valittéman tyydytyksen metsastdmiseen. Tasté syysté asiakaskes-

keinen maaritelma tarvitsee rinnalleen ymparistokeskeisen laatumaaritelmén. (Lipponen 1993, 35-36.)

3.1.5 Ympaéristokeskeinen laatu

Ymparistokeskeisen (ymparistd, yhteiskunta ja ekologia) laatumaaritelman mukaan tuotteen laatu méaa-
ritelld&n sen mukaan, miké on sen kokonaisvaikutus yhteiskuntaan ja luontoon. Talléin asiakkaan, yh-
teiskunnan ja luonnon tarpeet on otettava huomioon. Periaatteessa ymparistokeskeinen maaritelma pi-
taisi toimia samalla tavalla kuin asiakaskeskeinen. Tasta nakokulmasta myos yhteiskuntaa ja luontoa
taytyy pitdd myos asiakkaina. (Lipponen 1993, 36-37.)

Y mpéristokeskeinen madritelmé on késitteend vaikeasti ymmarrettavd, koska laatuelementti ei ole itse
tuotteessa, vaan tuotteen ja sitd edeltavien tuotantoprosessien “ekosysteemissa”. Ymparistokeskeisen
laatumaaritelman heikkous on siing, ettd se yleensa aiheuttaa kustannuksia, jotka yhden yrityksen kan-
tamina saattavat rasittaa liikaa ko. yrityksen kilpailukykya. Y hteiskunnan taloudellinen vakiintuminen
mahdollistaa ymparistokeskeisen laatundkokulman korostamista. Tuotteiden “vihreys” on nykyéén
my0s kilpailuvaltti, jolloin kuluttajat ovat mahdollisesti valmiita maksamaan enemman tuotteista, jotka

ovat ymparistoa sééstavia. (Lipponen 1993, 36-37.)



3.1.6 Kilpailukeskeinen laatu

Kilpailukeskeinen méaéritelma lisaa asiakaskeskeiseen maaritelméan havainnon, etté asiakas muodos-
taa kasityksen arvosta vertailemalla tuotetta Kilpailijoiden tuotteisiin. Siten olennaiseksi laatunakokul-
maksi tulee vertailun kautta saavutettu tuotteen suhteellinen arvo. Talldin korostuvat kilpailua-analyy-
sit, jolloin jatkuva kilpailijoiden seuranta ja itsensé vertaaminen alan parhaimpaan on valttdmatonta,
jos aikoo pysya mukana kilpailussa. Kilpailukeskeisen méaritelman heikkous on siin, ettd se johdatte-
lee jaljitteleméaan kilpailijoita. Nain yritys voi luovuttaa helposti aloitteiden tekemisen kilpailijoille ja

heittaytyy seuraajaksi. (Lipponen 1993, 37.)

3.2 Laatuun vaikuttavat tekijat

Kaiken aikaa on muistettava, ettd organisaation pitaa itse paattaa, mitka asiat ovat hyvan laadun kan-
nalta sille tarkeitd ja miten ne voidaan maarittdd. Organisaatio itse méaarittad oman toimintatapansa.
Kannattaa lahted liikkeelle kysymalla itseltadn: keitd ovat asiakkaamme ja mita he haluavat? Nain laa-
dun vaatimus siséistetadn. Asiakas méaarittaa laadun. (yrityssuomi 2017)

Viisautta on ymmartaa, ettd kaikessa tuotannossa on asioita ja tyotehtavid, jotka voidaan tehda oikein
ainoastaan yhdelld tavalla, mutta on myds tehtavid, jotka voidaan tehdé oikein usealla eri tavalla. (Pe-
sonen 2007, 38.)

ISO 9001:n keskeinen vaatimus on selvittda asiakkaan tyytyvéisyys, ja se onko asiakas mielestaan saa-
nut sen, mitd han on odottanut saavansa. Parhaiten palautetta havaitsee hén, joka on yhteydessa asiak-
kaaseen tapaamalla hdnet, keskustelemalla puhelimessa tai séhkopostin vélityksell4 hdnen kanssaan.
Tallaisia yhteyshenkildita ovat myyntihenkil6t ja muut asiakassuhteita hoitavat henkilét. (Pesonen
2007, 42-43.)

3.3 Laadun hallinta

Laadunhallinta on yrityksen jatkuvaa toiminnan kehittdmista, jonka tavoitteena on asiakkaiden tyyty-
vaisyys, kannattava liiketoiminta seka yrityksen kilpailukyvyn varmistaminen ja parantaminen. (yritys-
suomi 2017)



3.4 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelma on asiakastyytyvéisyyden varmistamiseksi ja yrityksen tehokkuuden paran-
tamiseksi kehitetty ja dokumentoitu toimintojen yhdistelma. Yrityksessa tdmaé tarkoittaa olemassa ole-
van organisaatiorakenteen, prosessien, menettelyjen ja resurssien kokonaisuutta ja sen méaréatietoista
johtamista. Kaikissa yrityksissa laadunhallintajérjestelmé rakennetaan ja muovataan yrityksien omi-
naisten liiketoimien mukaisiksi. Valmistajien ja ostajien, tarpeet ja edut, vaikuttavat laadunhallintajér-
jestelméan. Standardia 9001 kéytetdédn, kun rakennetaan johtamisjarjestelmé, joka varmistaa luotetta-
vuuden tuotteen vaatimustenmukaisuudesta. Se on ainoa 1SO 9000 -sarjan standardi, jonka vaatimus-
ten pohjalta ulkopuolinen laitos voi sertifioida laatujarjestelmén. ISO -standardijérjestelmaa yllapitaa
International Organization (ISO), joka on globaali kansallisten standardisoimisjarjestdjen liitto. Suo-
messa ISO:a edustaa Suomen Standardisoimisliitto SFS). Laadunhallintajarjestelmé dokumentoidaan

laatukasikirjaan, menettely- ja tydohjeisiin. (yrityssuomi 2017)

3.5 Laadunhallintajarjestelméan hyodyt yritystoiminnalle:

- Kayttoonottamalla jarjestelmd, voidaan vakiinnuttaa ja kehittad prosesseja. Jarjestelma myos
alentaa kustannuksia ja véhentaa virheita.

- Asiakasluottamus yritykseen kasvaa.

- Laadunhallintajarjestelman kayttoé on kilpailuetu.

- Kehittaa henkildston osaamista, motivaatiota ja tehokkuutta.

- Antaa tietoa, millaista laatua yritys valmistaa. (yrityssuomi 2017)



4 JOHDON TEHTAVA

4.1 Johtaminen

Johtajan tehtdva on johtaa, eiké ainoastaan olla paikalla. Mita johtaminen sitten kdytdnndssa on? Perin-
teisen kahtiajaon mukaan johtaminen on asioiden johtamista (management) tai ihmisten johtamista
(leadership). (Pesonen 2007, 57.) Henkildiden johtaminen ja asioiden johtaminen ovat Kietoutuneet toi-
siinsa. Vuorovaikutussuhteiden hallinta on tassé olennaista. (Kaminsky 2014, 49.) Parhaat johtajat
asettavat aina organisaation edun oman etunsa edelle. Taman he tekevat myds silloinkin, kun he ovat
valitsemassa omaa seuraajaansa. Vaatii henkista kypsyytta asettaa organisaation etu oman edun edelle.
Ihmisen on vaikea ké&sittaa sitd, ettd tallainen toimintatapa lopulta koituu myos hanen omaksi parhaak-
seen. (Kamensky 2014, 40.) IBM tutki hyvia johtajia ja paatyi siihen, etté tarkein yhteinen nimittéja oli
kommunikointitaito. (Kamensky 2014, 50.)

4.2 Johdon sitoutuminen

Johtajat hyvaksyvait usein laatujohtamisen periaatteet mutta laiminlydvat toteuttamisen delegoimalla
sen laatuosaston tehtévaksi. Laatujohtaminen ei ole tekninen toimenpide, vaan se tulisi nahda johdon
sitoutumisena koko toiminnan parantamiseen. ”Léadkkeeksi”” suomalaiselle yritysjohdolle ehdotetaan
jaméakampaa otetta laadunparannustyohon. ”Enédd ei riitd se, ettd yritysjohto nimedd laadunvalvonta-
paallikon ja unohtaa hénet pydritteleméén yritysvalmentajien kurssimateriaaleja. Laadun parantamisen

tulee olla yritysjohdon ja tdman mydté kaikkien suoritustasojen yhteinen intressi. (Lipponen 1993, 51.)



5 LAHTOTILANNE

5.1 Laminointi

Venetehtaalla ei ole kdyt0ssé tydohjeita eiké laadunhallintajarjestelmaa. Veneiden lasikuituosien osalta
ei ole olemassa olevaa ty6ohjetta. Lasikuituosien selkedn tydohjeen antaminen on myds erittdin haasta-
vaa, koska lasikuitu laminoidaan muottiin késityona, ja useiden laminointikerrosten paksuuden seu-
ranta on laminoijan ammattitaidossa ja kokemuksessa. Tama kuitenkin aiheuttaa lasikuituosien pak-
suus ja painoeroja. Suurien lasikuituosien painoerot ovat kuitenkin kymmenid kiloja, mika taas aiheut-
taa poikkeamia laadussa. Venetehtaan johdon tulisi pyrkié ratkaisemaan, kuinka voidaan laatia kaytto-
kelpoinen tydohje laminoitaville lasikuituosille, ja millaisilla menetelmilla ja mittareilla sité voidaan

kéaytannodssa valvoa.

5.2 Kokoonpano

Veneelld on useampi tydpiste, jossa sitd kokoonpannaan ja varustellaan. Suuri osa veneeseen tulevista
osista ja materiaaleista asennetaan ulkorunkoon, ennen sisarungon liittdmista ulkorunkoon. Talléin ne
jadvat suurelta osalta ndkymattomiin, ja erittdin vaikeasti tavoitettaviksi. Piiloon jadneiden osien asen-
nukseen tulisikin Kiinnittaa erityista huolellisuutta. Jokainen asennettu osa tulisi testata toimivaksi,
séhkdjohdot ja sahkolaitteet tulisi mitata toimiviksi, ja kaikki asennukset tulisi valokuvata arkistointia
varten. My0s laadunvalvonta tulisi ottaa osaksi kokoonpanoprosessia. Jokainen havaittu virhe olisi vé-
littémasti ilmoitettava tyonjohdolle ja kokoonpanoketjussa taaksepéin, tarvittaessa leikkaamoon ja la-
minointiin saakka. On selvitettava, miksi virhe on tapahtunut ja mahdollisesti kuka sen on tehnyt, jotta

voidaan estéé toistuvat ja samankaltaiset virheet.

5.3 Varastointi

Varastointiin venetehtaalla ei pyritd, ja komponentit sekd alihankkijoiden valmistamat tuotteet tilataan
valmistuvaan veneeseen, mahdollisimman oikea-aikaisesti. Maaréatty perusvarasto on kuitenkin oltava,
jo pelkastaan pienien ja paljon kdytettavien osien vuoksi, silla niité ei ole jarkevaa tilata yksi kerral-
laan. Venetehtaalla on varastointihyllyja runsaasti tehtaan sisalla, lampimaéssa tilassa. Ulkona kéyte-

td4&dn myos konttivarastointia ja jopa ulkoilmavarastointia. Venetté seuraavissa rullakoissa on juuri ky-
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seiseen veneeseen tarkoitettuja osia, ja ne toimivat siten myos lyhytaikaisina vélivarastoina. Varastoin-
nin organisoinnilla, voitaisiin kuitenkin vaikuttaa tiettyjen osien vahingoittumisen- ja likaantumisenes-
tamiseen. (KUVAL ja KUVA 2) Varastoinnin organisointi on kuitenkin haastavaa tilan puutteen
vuoksi. Myos veneisiin tankattavan polttoaineen varastointia tulisi parantaa. Nykyisin polttoaine on
tynnyreissa ulkokatoksessa. Tynnyritankkaus aiheuttaa kondenssivetta ja polttoaineen epapuhtauksia,

joista voi aiheutua kayttohairigita.
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6 LOPPUTARKASTUS

6.1 Lopputarkastuksen aloitus

Lopputarkastuksen alkaessa veneen tulisi olla tdysin valmis. Lopputarkastuksessa vene tarkistetaan ja
testataan luovutettavaksi asiakkaalle. Lopputarkastuksen jalkeen tulisi korjata lopputarkastuksessa ha-
vaitut viat, puutteet ja mahdolliset tyon jaljen parannukset. Sen jélkeen vene luovutetaan viimeisteli-
joille, jotka suojaavat tietyt pinnat ja siivoavat veneen perinpohjaisesti. Tamén jalkeen vene pakataan

muovikalvoon, joka suojaa kuljetuksen aikana likaantumiselta.

6.2 Lopputarkastuksen kulku

Lopputarkastukseen saapuva vene tyonnetdan kasivoimin tarkastusaltaan viereen. Tassa vaiheessa
vene on metallisella alustalla, jonka alla on pyorat. Metallialustan p&alla on puusta kasattu kehikko,
joka sopii tarkasti veneen pohjan muotoon. Veneen alta pujotetaan kaksi nostoliinaa, keulaan ja pe-
raan, jonka jalkeen vene nostetaan lopputarkastusaltaaseen kauko-ohjattavalla siltanosturilla. (KUVA
3.) Veneen ollessa altaassa, nostoliinat 10ysataan ja vene kiinnitetdan neljalla koydella haluttuun paik-
kaan. Ensimmaiseksi tarkistetaan, vuotaako vene vettd sisadn. Vuodot ovat melko yleisia. Yleensé ne

aiheutuvat pohjan lapivienneisté ja ovat helposti korjattavia.

Ennen moottorin tai moottoreiden kaynnistamista, tarkistetaan moottorioljyt, hydrauliéljyt ja jaahdy-
tysnesteet. Moottorin kdydessa tarkistetaan mahdolliset nestevuodot moottorista, ohjausyksikosta ja
trimmilevyistd. Moottorit kaytetadn niiden normaaliin toimintalampdtilaan. Moottorien koek&ytdssa
kierroslukua vaihdellaan tyhjakaynnista kierrosluvunrajoittajan toimintaan saakka. Moottorien kay-
dessa tarkistetaan ohjauksen, trimmilevyjen ja vetolaitteiden toiminta. Kaantépotkurien toiminta testa-
taan. Koekéytossa vetolaitteet ovat ilman potkureita. Polttoainetankkien ja polttoaineputkien pitavyys
tarkistetaan. Veneissé on vesiséilio ja lamminvesivaraaja, joista makea kayttovesi johdetaan suihkuun,
kansisuihkuun ja pentterin hanalle. Kaikki makeanveden putket ja liitokset tarkastetaan vuotojen va-

ralta.

Veneiss, joissa on wc, on oltava myos septitankki. Septitankki voidaan imutyhjent&4 tai pumpata ve-
teen. Wc:n huuhteluun kéytettava vesi otetaan veneen ulkopuolella olevasta vesistosta. Septitankki, wc

ja niihin liittyvat lapiviennit ja putket tarkistetaan vuotojen varalta. Lopputarkastuksessa testataan
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mya0s ovien, ikkunoiden ja luukkujen virheeton toiminta. Dieselkdyttdinen liesi ja lisalammitin koe-
kaytetddn. Veneen navigointijarjestelmé testataan mahdollisuuksien rajoissa, mutta koska tehtaan si-
sélté ei ole signaalia, joten kaikkia toimintoja ei voida testata. Veneen sahkétoimiset varusteet testa-
taan. Niita on paljon riippuen venetyypisté ja varustelusta. Lopputarkastuksen aikana vene on sadetta-
jien alla, jolloin huomataan vedenpitdvyys tai veden mahdollinen péésy sisatiloihin. (KUVA 4.) Lo-
puksi vene tarkistetaan kaikkialta visuaalisesti, ja tietyt pinnat kaydaan lapi lisavalaistuksella.

6.3 Keskeneraisyys

Lopputarkastuksen ensimmainen ongelma on veneiden keskenerdisyys. Veneille aloitetaan lopputar-
kastus keskenerdisena useastakin syysta. Kuten siksi, ettd vene ei ole pysynyt aikataulussa tuotantopro-
sessin aikana, veneeseen tarvittavia komponentteja ei ole saatu toimittajilta ajoissa, tai etté ne ovat ol-
leet viallisia. Syynd voi olla myos, ettd veneelle on sovittu nouto tiettyné aikana, tai vene on menossa
mainoskuvauksiin yms. Edelld mainituissa tapauksissa lopputarkistuksen aikana veneessa tyoskentelee
asentajia ja viimeistelijoita, samaan aikaan lopputarkastajan kanssa. Pelkéstaan jo veneiden sisétilojen
ahtaus tekee lopputarkastuksen vaikeammaksi ja hitaammaksi liiallisella henkiloméaaralla. Lopputar-

kastus on keskittymisté vaativa prosessi ilman ulkopuolisia héiriotekijoitakin.

6.4 Vikalista

Lopputarkastuksessa olevasta veneesta laaditaan vikalista, mikéli jotakin korjattavaa, vaihdettavaa, oh-
jelmoitavaa tai siistittavaa I0ydetaan. Vikalista on yksinkertaisemmillaan ruutuvihko, johon Kirjataan
lopputarkastuksessa havaitut viat, virheet ja puutteet. Jokaisesta veneesta I6ydetdan yleensa jotain lis-
talle Kirjattavaa. Listalle Kirjatut asiat korjataan, vaihdetaan, uusinta ohjelmoidaan tai siistitaan. Loppu-
tarkistuksen aikana, tai sen jalkeen tarkistuksen tulos kirjataan Boat pro tietokoneohjelmalle, jonka

kautta tiedot tallentuvat pilvipalvelimeen.

6.5 Boat pro

Boat pro on suomalainen tietokoneohjelma, joka on kehitetty venealan tydkaluksi. Se on melko uusi
tuote, ja kdyttdjind on muutamia yrityksid. Boat pro voidaan raatéloida yrityksen omiin tarpeisiin ja
sité kehitetddn jatkuvasti. Ohjelmassa edetadn tarkastuskohta kerrallaan ja tarkastuksen ollessa hyvék-
sytty, klikataan kohtaan vihred hyvaksytty merkki. Mikéli hyvaksyttya merkkié ei klikata, on kirjoitet-

tava huomautuksiin syy, miksi jatketaan ilman hyvéksyttyad merkkid, ja kohta jad nakyméaan punaisena.
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Néin ollen kaikkien tarkistuskohtien on oltava hyvaksyttyind eteenpdin jatkettaessa tai ennen raportin
eteenpdin ldhettdmistd. Boat pro tallentaa myds tarkistuksessa otetut valokuvat. Boat pro vaatii salasa-

nan ja kéayttajatunnuksen, ja siihen voidaan asettaa eri tasoisia kayttooikeuksia.
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7 REKLAMAATIOT

Reklamaatio on hyvin yleinen kasityoné ja yksilollisesti valmistetuissa tuotteessa, niin myos veneessa.
Kéytannossé lahes jokaisesta veneesté tulee reklamaatioita. Suuri osa reklamaatioihin johtavista asi-
oista havaitaan veneen luovutuksessa ja jalleenmyyjén suorittamissa veneen kayttoon perehdyttami-
sessd. Suurin osa havaituista vioista on helposti korjattavia, kuten satamapeitteiden vesivuotoja, moot-
toritilan 6ljy- ja neste vuotoja, pohja lapivientien vuotoja, tai muita liitin- ja letku vuotoja. Osa vioista

kuitenkin havaitaan myéhemmin, kahden vuoden takuuaikana.

Reklamaatioihin johtaneet viat tai puutteet, pyritddn hoitamaan kuntoon jalleenmyyjien toimesta, mutta
aina se ei ole kuitenkaan mahdollista, tyon laajuuden tai ammattitaitoa vaativien korjausten johdosta.
Talloin venetehtaan on hoidettava korjaus toimenpiteet. Yleensa pienet ja yksinkertaiset toimenpiteet
hoituvat jalleenmyyjien kautta, mutta suuret tai vaikeasti selvitettdvéat ongelmat tulevat usein veneteh-
taan hoidettaviksi. Sadnnoissd on méaritelty ne toimenpiteet, joita ei saa tehdd ilman venetehtaan lu-
paa, esimerkiksi moottorin irroittaminen ilman venetehtaan lupaa on kielletty. Liiallinen omatoimi-
suus vian etsinndssa, aiheuttaa myos lisdkustannuksia jalleenmyyjien toimesta. Esimerkkina liiallisesta

omatoimisuudesta on, moottorin irroitus ja takaisin asennus, ilman etté etsittyé vikaa l6ydettiin.
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8 KEHITYS EHDOTUKSET

8.1 Tyontekijoiden haastattelut

Haastattelin useita venetehtaan tyontekijoitd, ja haastatteluissa kavi ilmi heidan samansuuntaiset nake-
myksensa ongelmista ja ongelman ratkaisuista. Kerron lyhyesti tyontekijoiden mielipiteité ja nake-
myksid, koska ne liittyvat suoraan kehitysehdotuksiin. Tydntekijoiden mukaan venetehtaalla aikataulut
ovat myohéssa satoja tunteja, ylityota tehdaan paljon ja kiire on kova. Ylity6t ja varsinkin henkilokoh-
tainen liiallinen ylityd aiheuttavat huolimattomuusvirheitd, reklamaatioita ja korjauksia. Tyontekijoita

ei ole tarpeeksi, ja tydohjeistus ja tuotannonohjaus puuttuvat.

Osien valmistukseen ei ole aikataulua. Sellainen olisi kuitenkin tarpeellinen, silla siitd voitaisiin laskea
veneen valmistumiseen kadytettava aika paremmin. Tyontekijoiden vaihtuvuus on liian suurta, ja koke-
neita osaajia vaihtuu vahemmaén kokeneisiin tyontekijoihin liian usein. Mik& hidastaa ty6té ja liséa vir-
heitd. Osaaminen, viitsiminen ja motivaatio ovat puutteellisia. Veneitd ei paédstad koeajamaan, se on
reklamaatioita lisadvé puute. Lisévarusteluita ei huomioida aikatauluissa. Keskeneraisié veneita laske-
taan koekéayttdaltaaseen. Veneita siivotaan lopputarkastuksen yhteydessd. Asentajat joutuvat itse etsi-
maan tietoa veneiden varusteista, niiden asennuksista ja ohjelmista. Pintojen tarkastaminen olisi myds

tehtdva ennen lopputarkastusta.

Perehdytystéa pitéisi saada tyontekijoille ja myos tavarantoimittajille. Ylitoita on aivan liikaa, yksikin
lisdpaiva venettd kohden auttaisi pysymaéan aikatauluissa. Tiedon kulku on puutteellista, ohjeistukset
olisi saatava tyoskentelyyn ja reklamaatioiden ké&sittelyyn. Toimittajilla ei ole tavaraa, ja tilauksia jou-
dutaan odottamaan. Pitéisi saada enemman aikaa viimeistelyyn ja lopputarkastukseen. Kokeneet lop-
putarkastajat valttdmattémia, hyvén tarkastustuloksen aikaansaamiseksi. Varustelutilat eivat ole ajan-
mukaiset ja varastotilat ovat riittaméattomat. Kiire, henkiléstopula ja henkildston vaihtuvuus aiheuttavat
myohastymisid ja laatuongelmia. Veneiden toimituksia myohastyy osien puuttumisen vuoksi, eika saa-
puvia osia pakata riittdvan hyvin, ja niissa on vaurioita jo saapuessa. Lopputarkastusmenetelmét ovat
puutteelliset, tehtaalla on liiallinen kiire ja liikaa ylit6it4d.” (Venetehtaan tyontekijoiden haastatteluja
2017)
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8.2 Laadunhallinnan kehittdminen

Laadunhallintajarjestelman valiton kayttoonotto on luultavasti tarkein ja vaikuttavin kehitysehdotus
nykyisiin ongelmiin. Laadunhallintaan erikoistuneen yrityksen tai konsultin kdyttdminen on nopein ja
varmin tapa saada laadunhallintajarjestelma toimivaksi. ISO 9001 -standardien kayttdminen laadunhal-
lintajarjestelmad, on kansainvélisessé kaupassa varmasti eduksi. Liséksi jo pelkastadn maininta siita,
ettd kaytdssa on 1ISO 9001 -standardi, antaa yritystd muuten tuntemattomalle, luotettavan kuvan yrityk-

sesta.

8.3 Tyoohje

Tydohjeen laatiminen koko tuotantolinjalle on suositeltavaa ja se liittyy olennaisesti laadunhallintajér-
jestelméan. Veneen mallista riippumatta, tuotantolinjalla kéytetéén toistuvia ja samankaltaisia tyo- ja
asennusmenetelmid, joten tyéohjeen laatiminen on toistuvien ja tarkeimpien téiden osalta perusteltua.
Tydohjetta noudatettaessa tyon laatu vakiintuu tyon suorittajista riippumatta. Useiden elektronisten li-
sévarusteiden osalta ei ole asennusohjetta, saati asentajien koulutusta tai perehdyttamista laitteiden
asentamiseen ja kayttoon. Kaikille veneisiin asennettaville elektronisille laitteille on saatava ty6- ja
asennusohje. On kohtuutonta vaatia asentajia tydskenteleméan ilman ohjeita, ja ilman ohjeita tydsken-
teleminen aiheuttaa kustannuksia asennusajassa, seké virheellisen asennuksen seurauksena reklamoin-
tia. Jolleivat asentaja, ja lopputarkastaja kumpikaan tunne laitetta ja sen ominaisuuksia, on hyvan lop-

putarkastuksen tekeminen mahdotonta.

Mikali jalleenmyyja myy ennestédén tuntemattoman lisdvarusteen, on hanen varmistuttava siité, etta ky-
seiseen lisdvarusteeseen on saatavilla suomenkieliset asennus- ja kdyttoohjeet, ja toimitettava ne vene-
tehtaalle riittdvan ajoissa. Mikali jotain lisdvarustetta myydaan sdannollisesti, eika kenellakaan ole
asennukseen koulutusta, olisi koulutus syyta jérjestaa. Uskon lopputarkastuksen olevan kohtuullisella
tasolla jo tallakin hetkelld. Sitd voidaan parantaa kuitenkin antamalla lopputarkastajalle taysin val-
miiksi tehty vene, ja antamalla lopputarkastajalle yksinoikeus tyoskennella tarkistuksen aikana ve-
neessa. Muiden tyontekijoiden tietoon tulisi saattaa tdmé asia. Lopputarkastajan tyo keskeytyy jatku-
vasti muiden tyontekijoiden takia. Suosittelisin myos puhelimen ké&yton vélttdmista lopputarkastuksen

aikana.

Lopputarkastus pitéisi pyrkié jarjestamaan niin, etta sita ei tarvitse keskeyttaa tyévuoron loppumisen

vuoksi, eika tarvitse kiirehtid muustakaan syystd. Painvastoin, siihen olisi varattava entistd enemman
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aikaa. Lopputarkastuksessa havaitaan suurin osa vioista ja ongelmista, mité nykyisella lopputarkastus
paikalla voidaan havaita. Lopputarkastuksen taydellinen onnistuminen nykyisella tarkistuspaikalla, tar-
Kistusaltaassa ei valttamatta ole edes mahdollista. Taydellinen lopputarkastus vaatisi véhintaan tunteja
kestévan koeajon todellisessa kayttoympaéristossa. Paljon ongelmallisempana pidan ty6prosessissa ta-
pahtuvia virheitd, ja niiden pois kitkemista, johtuvatpa ne sitten materiaali- tai tyGsuorituksesta. Vene-
tehtaalla on mydos siséisia tiedonkulkuongelmia. Liséksi tiedonkulku ongelmia on myds venetehtaan ja
jalleenmyyjien valilla. Tiedotusta ja tiedonkulkua on parannettava, koska ongelmat aiheuttaa turhaa

tyota.

Usein reklamaatio johtuu venymisestd, kutistumisesta, kuivumisesta tai kastumisesta. Téallaiset ongel-
mat ilmaantuvat pitkalla aikavalilla, eika niiden huomaaminen lopputarkastuksessa ole edes mahdol-
lista. Edelld mainitut ongelmat voidaan kuitenkin poistaa laadukkailla materiaaleilla, ja oikeaoppisilla

tyoskentelytavoilla.

8.4 Tyotuvallisuuden kehitysehdotukset

Tyoturvallisuus tehtaassa on vaihtelevaa. Osa tyodsuorituksista tehdaén renkailla liikkuvien telineiden
paaltd. Telineitd kiskotaan eteenpdin veneen kaiteesta, tyontekijan ollessa telineen paalla. Vaihtoehtoi-
sesti joku toinen tyontaa telineitd alhaalta. Telineiden pyorissé ei ole jarruja. Myos veneen ollessa teli-
neessé hallin lattialla, veneen sivukaiteiden péaélla kévellaéan ja tydskennellaan ilman minkaanlaista pu-
toamissuojaa, vaikka matkaa lattiaan on useita metreja. Veneet suojataan lopuksi muovikalvolla, joka
kutistetaan veneen ympadrille puhalluslampulla. Suojausmuovi on palavaa materiaalia ja se kutistetaan
nestekaasupuhaltimella, avoliekilld. Suojaaminen tapahtuu venetehtaan sisétiloissa, missa on paljon
palavia kemikaaleja. Suosittelisin kokeilemaan muita lammitys- ja kutistamismenetelmid, ja mahdolli-

sesti vaihtamaan pakkausmateriaalin palamattomaan.

8.5 Alihankkijat

Veneisiin valmistetaan monia osia alihankkijoilla. Alihankkijoilta tulee myos tuotteita, jotka eivét 1a-
paise vaadittavaa laatukriteerid. Kesékuun 2017 aikana havaittiin jo aiemminkin ilmennyt ongelma,
ettd veneen sivulasit eivat sovi rungon muotoon. Myds veneen suojapeitteen vetoketju puuttui, ja jalo-
puu osissa oli taipumista ja kiertymistd. Samoin havaitiin, etta sisatilan valaisimet eivat sovi paikoil-

leen, liian suurien polttimoiden vuoksi. Osa ndistd ongelmista kohdattiin lopputarkastuksessa tai vain
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paivad aiemmin, jolloin niista seuraa ylitoita tai jalkitoimituksia, ja vadjaamatta lisdkustannuksia. Ali-
hankkijoiden kanssa on kéytava rakentavia keskusteluita, ja myos heidan laadunvalvontaansa pitaa
pystyé parantamaan. Kaikki alihankkijat eivat valttaméatta edes ymmaérra minkélaisen tilanteen tai kus-

tannuksen heidan valmistamansa, epékurantti tuote saattaa aiheuttaa.
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9 YHTEENVETO

Opinnéaytetyon tekeminen Grandezzalle oli mielenkiintoinen projekti. Olen halunnut opinnaytety6n
aiheekseni jotain sellaista, joka oikeasti minua kiinnostaa, ja tdmé on ollut todellinen projekti, ei vain
sanahelin&a. Opinndytety6 sopi mielestani minulle hyvin, silla olen perehtynyt laatuun ja sen hallintaan
Centriassa ja kirjallisuuden kautta. T&mé oli kuitenkin ensimmainen aiheeseen liittyva oikea tyoni. Ve-
netehtaassa on paljon parannettavaa, mutta paljon on kunnossakin. Venetehtaaksi tuotantolaitos on

siisti ja puhdas, ja sisdilma on venetehtaaksi hyva.

Uskon, etté oikeilla laadunhallinta- ja tydnohjausmenetelmilla tuotanto tehostuu ja virheet seka rekla-
maatiot vahenevat merkittavasti. Veneen valmistuksessa on otettava huomioon myas riskit hairiétilan-
teessa. Veneen tai navigointilaitteiden toimimattomuus avomerella on vakava tilanne, ja pahimmillaan

vaarassa voi olla jopa ihmisten turvallisuus.



20

LAHTEET

Kamensky, M. 2014. Strateginen johtaminen, menestyksen timantti. 4. tarkistettu painos. Helsinki: Ta-
lentum media Oy.

Lipponen, T. 1993. Laatujohtaminen, laatujohtamistytkalujen valinta ja soveltaminen. Kuopio A. Fi-
nancier Oy.

Pesonen, H. 2007. Laatua, asiantuntijaorganisaation laatuopas. Juva. WS Bookwell Oy.
Tyontekijoiden haastattelut. 27.06.2016.

http://ww.grandezza.fi/fi/beautiful-shores-finland/ Luettu.20.06.2017

http://www.veneuutiset.teknologiaforum.com/?p=339 Luettu 20.06.2017.

https://yrityssuomi.fi/laadunhallintajarjestelma Luettu 16.08.2017



http://ww.grandezza.fi/fi/beautiful-shores-finland/
http://www.veneuutiset.teknologiaforum.com/?p=339
https://yrityssuomi.fi/laadunhallintajarjestelma

KUVAT

Kuva 1. Puuosien sdilytysté.
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Kuva 4. Vene sadetustestissa.



