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Opinndytetyon aiheena on tehdd juurisyytutkimus asennusvaiheen virheisté yrityksel-
le Kankarin Kaluste Oy. Tavoitteena on juurisyytutkimuksen avulla selvittdd, mika
on todellinen syy kaapistoasennuksien virheisiin ja toteuttaa toimiva ratkaisusuunni-
telma virheiden karsimiseksi.

Juurisyyanalyysi toteutettiin tutustumalla tyypillisimpiin analyysimenetelmiin ja nii-
den pohjalta valittiin soveltuvimmat menetelmat juurisyytutkimuksen toteuttamisek-
si.

Tehtdva aloitettiin tutustumalla tydmaakohteisiin, kaapistoihin, joita Kankarin Kalus-
te tuottaa ja niiden asennusvirheisiin. Informaatiota asennusvirheistd kerattiin haas-
tatteluilla ja vierailemalla tydmaakohteissa.
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The purpose of this thesis was to make a root cause analysis of the errors that happen
during the assembly of the furnitures. Thesis is made for Kankarin Kaluste Oy. My
goal was to figure out the real reason behind the assembly errors with the root cause
analysis and to produce a proposition of functional solution to improve the quality of
the final products.

Root cause analysis was conducted by first investigating some of the most common
root cause analysis tools and selecting the most fitting tools to be used in this particu-
lar project.

This project started by visiting the worksites and taking a look at the furniture
Kankarin Kaluste is producing and investigating the assembly errors. Information
was gathered by interviews and visits to the worksites.
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1 JOHDANTO

1.1 Toimeksiantaja

Kankarin Kaluste Oy on yksi Suomen suurimpia kalustevalmistajia ja vanhempien
kerrostalojen kalustesaneeraajia. Yritys on perustettu vuonna 1984 ja liikevaihto

vuonna 2017 oli 16 155 000 € ja henkildstdd on yli 60 henkil6a.

Kankarin Kalusteen tuotantotilat sijaitsevat Kihniolla. Yritys valmistaa kaikki kalus-

teensa Kihniossi ja lahettdd valmiit osat kokoonpantavaksi tilaajan tydmaakohteisiin.

1.2 Ty0On taustaa

Tyon tarkoituksena on tuottaa yritykselle juurisyytutkimus. Ongelmaksi yrityksessd
on muodostunut asennusvaiheessa tapahtuvat virheet. Juurisyytutkimuksella pyritdan

selvittiméaén kalusteasennusten virheitd ja niiden perimmaisi syita.

Ty0ssd tutkitaan virheiden aiheuttajia ja pyritdén analyysityokaluja kéyttden selvit-
tdmaan virheiden juurisyitd. Tyomailla tapahtuvassa kokoonpanossa on ilmennyt jo

pitkddn virheellisid asennuksia ldhestulkoon kaikissa asennusprosessin vaiheissa.

1.3 Tyon rajaaminen

Asennusprosessin sujuvuuteen vaikuttaa moni muukin tekijé, kuin asennuksen itsen-
sd onnistuminen. Asunnusprosessia saattaa viivyttdd sdhkoasentajien tekemét virheet,

viivdstyneet toimitukset ja asentajista riippumaton materiaalikato.

Tydssd pyritddn kuitenkin keskittyméddn pédasiallisesti asennusprosessiin ja varsi-
naisten asentajien tekemiin virheisiin. Ty0ssd tutkitaan kuinka suuria puutteita on
ohjeistuksessa ja asentajien osaamistasossa, eikéd keskitytd niinkdin asioihin, joihin

asentajalla ei ole vaikutusta.



1.4 Tyon tavoitteet

Tavoitteena on tunnistaa juurisyyt virheiden taustalla ja toteuttaa Kankarin Kalustelle
asiaankuuluva ratkaisu, huomioiden my®os tilaajan toiveet. Tutkimuksella ja sitd seu-
raavalla ratkaisulla pyritddn vahentdméén virheitd asennusvaiheessa ja mahdollisesti

sitd kautta parantamaan yrityksen tulosta.

Tutkimuksessa otetaan huomioon erilaiset juurisyyanalyysimallit ja pyritdén oikean-
laisia kuvaajia kdyttden analysoimaan kerdttyd tietoa. Analyysien avulla pyritddn

osoittamaan toimivin ratkaisu yrityksessd ilmenevédan ongelmaan.

1.5 Tutkimusmenetelmat

Tehtdvé aloitetaan tutustumalla asennusprosessiin ja siind ilmeneviin virheisiin. Juu-
risyytutkimukseen liittyen haetaan aiheeseen liittyvdd informaatiota internetistd ja

pyritiddn kartoittamaan erilaisia virheanalyysitapoja, ja malleja.

Tutkimus on luonteeltaan kvalitatiivinen. Talla tarkoitetaan, ettd teoreettisella tarkas-

telulla saavutetaan vahvistus empiirisesti kerdtylle materiaalille.



2 ANALYYSIMALLEJA

2.1 Lahtokohdat

Tyon luonne juurisyyanalyysind vaatii kdytettidviksi asianmukaisia tyokaluja. Tyoka-
lujen valintaan vaikuttaa niiden kéytettivyys kyseisessé tyossd, aikataulun huomioon
ottaminen, sekd toimeksiantajan toiveet tyon suhteen. Tyo juurisyytutkimuksena on
tunnistettavasti osa laadunhallintaa. Saaduilla tuloksilla pyritdén vihentdméén virhei-
td ja tdtd kautta laadullista hajontaa. Lopputuotteen laatua pyritddn yhdenmukaista-
maan tunnistamalla virheiden juurisyyt ja véhentdd tai poistaa virheiden aiheuttajat.
Tutkimuksessa tullaan kerddamaidn teoriaosan informaatiota nettildhteisti ja alan kir-

jallisuudesta.

Virheisiin liittyvé tiedonkeruu tulee keskittyméén haastatteluihin ja omakohtaiseen
havainnointiin. Haastateltavina tulee olemaan asennusvaiheisiin tutustuneita yrityk-
sen tyontekijoitd ja virheiden havainnointi tulee tapahtumaan heiddn seurassaan.
Ty0ssi tullaan pureutumaan yleisimpien juurisyyanalyysimenetelmien rakenteisiin ja
valitsemaan tyon kannalta hyddyllisimmait analyysimenetelmét sovellettavaksi kay-

tantoon.

2.2 Juurisyyanalyysi

Juurisyyanalyysilld tarkoitetaan tutkintamenetelmid, jota kdytetddn vaaratilanteissa.
Juurisyyanalyysin avulla pyritddn selvittiméén yrityksen tai organisaation toiminnan
taustalla vaikuttavat riskit, puutteet ja virheet. Analyysin pohjimmainen tarkoitus on
ottaa selville virheen tai ongelman aiheuttaja. Ymmartdmalla riskin, puutteen tai on-
gelman tekijdn, on mahdollista paremmin pureutua myods ratkaisun kehittimiseen.

Juurisyytutkimuksen tarkoitus ei ole keskittyé suoritteen aiheuttamiin oireisiin.

On ensisijaisen tdrkedd tunnistaa taustalla vaikuttavat todelliset syyt, kuin ettd pureu-
duttaisiin litkaa virheen aiheuttamiin oireisiin. Korjaavat toimenpiteet eivit kuiten-

kaan aina ole tehokkaimpia mahdollisia ratkaisuja, vaan virheiden korjaamiseksi



vaaditaan joskus jatkuvaa parantamista. (Kotkansalo, Parkkinen & Tarvainen 2017,
49.)

Juurisyytutkimuksen luonteeseen kuuluu sattuneen tapahtuneen analysointi. Tdten
juurisyyanalyysi on aina menneisyyden analysointia. Perussyitd juurisyyanalyysia
tehdessi ei kuitenkaan kannata sivuuttaa. Organisaatiolla saattaa olla jo entuudestaan
tietoa tapahtumiin vaikuttaneista perussyistd, jotka voivat aiheuttaa toimenpiteitd
loppuratkaisun tuottamiseksi. Juurisyyanalyysistandardi SFS-EN 62740 kuvaa juuri-
syyanalyysin perusperiaatteita ja erittelee juurisyyanalyysiin siséllytettdvit prosessi-
vaiheet. Standardi osoittaa tekijoitd ja tekniikoita, jotka auttavat asiaankuuluvan ana-
lyysimallin valinnassa. Vaikka analyysia voidaankin kdyttdd myds positiivisten lop-
putulosten tarkasteluun, yleisin kdyttokohde on virheiden analysointi. Standardin
kéayttokohteita on monia ja virheiden aiheuttajia voi olla useita. Analyysin kayttdalu-

eisiin lukeutuu:

1. Vikaantumisanalyysi

- teknologiset jérjestelmét, (toimintavarmuus ja kunnossapito)

2. Tuotantopohjainen juurisyyanalyysi

- laadunvalvonta teollisessa valmistuksessa

3. Prosessipohjainen juurisyyanalyysi

- litketoimintaprosessit

Jarjestelmapohjaisella analyysilla tarkoitetaan analyysimallia, joka on edelld mainit-

tujen analyysin kdyttdalueiden yhdistelma, joka siséltdd muutostenhallintaa, riskien-

hallintaa ja jarjestelmdanalyysid. Jarjestelmalliselld analyysitekniikalla viitataan mo-
niin erityyppisiin vika-, ja virheanalyyseihin, sekd ongelmanratkaisumalleihin. Juuri-
syyanalyysin muodostamisessa suositellaan kdytettaviksi analyysityokaluja. Analyy-
sityokalujen avulla on mahdollista selvittdé tehokkaasti ongelmien juurisyyt ja ohjata
ajattelua tdhdéten juurisyiden l0ytymiseen. Juurisyyanalyysid tehtdessd kédytetdan

tyypillisesti jotain seuraavista menetelmista:

- 5 Whys



- FMEA

- Vikapuuanalyysi (FTA)
- Ishikawa-kaavio(t)

- Pareto-analyysi

- juurisyiden kartoitus

Juurisyyanalyysin avulla on mahdollista puuttua organisaatiossa tapahtuneisiin on-
gelmiin ja virheisiin. Analyysid kdyttdmalld on mahdollista parantaa yrityksen tulos-
ta, materiaalihukkaa, tydturvallisuutta tai parantaa tydilmapiirid estdmailla epa-
mieluisten tapahtumien toistuminen. Kayttomahdollisuuksia on monia ja jokaiseen
kayttokohteeseen 10ytyy varmasti sopiva analyysimalli. (Kotkansalo, Parkkinen &

Tarvainen 2017, 47.)

2.3 Viisi kertaa miksi

Viisi kertaa miksi, tai Five Whys tekniikka on kehitetty Japanissa 1930-luvulla. Ide-
an isd on Sakichi Toyoda, Toyotan perustaja. Five Whys tekniikka toimii parhaiten
silloin, kun prosessin toiminnasta on omakohtaista kokemusta, tai tutkimuksen tekija
henkil6kohtaisesti perehtyy prosessiin. Tutkimusmenetelméssad pureudutaan juurisyi-
den selvittdmiseen kysymaéllé viidesti kysymys “miksi?”. Five whys tekniikan avulla
on mahdollista toteuttaa vastatoimenpiteet tarkastelun kohteena olevalle ongelmalle.

Vastatoimenpiteilld pyritddn estimaddn ongelmaa ilmaantumasta uudelleen.

Five Whys tekniikkaa kdytetdén ongelmanratkaisutilanteissa ja laadunparantamises-
sa. Tehokkaimmillaan five whys on yksinkertaisten ja keskivaikeitten ongelmien rat-
konnassa. Menetelmédd suositellaan kaytettaviksi yksinkertaisuutensa ja helppokéyt-
toisyytensd vuoksi. Five Whys tekniikka on nopea tapa etsid ongelmien syité ja toi-
mii hyvédnd ldhtokohtana moniin ongelmanratkaisutilanteisiin. Five whys jarjestel-
min kdytdssi suositellaan seitsemin askeleen lahestymistapaa ongelman ratkaisussa.

(Mindtools www-sivut 2015)

1. Kokoa tiimi



10

Mikili mahdollista, kokoa yhteen ongelmanratkaisuun tdhtddva tyoryhma,
jonka tavoitteena on tarttua kyseessd olevaan ongelmaan ja pyrkié 10ytimééan

tehtdvaan sopivin ratkaisu.

Maidrittele ongelma

Tarkastele ongelmaa kéytdnndssd. Keskustele ryhmailidistesi kanssa ongelmis-
ta ja pyrkikdd 10ytdméadn asioita joista olette samaa mieltd. Esimerkiksi jos
olette samaa mieltd, ettei jokin tyoryhma kéytd tydympéristodédn tarpeeksi te-

hokkaasti hyddyksi, voitte kirjata asian ylos.

Kysy ensimmaéinen “miksi?”

Kysy tiimiltdsi miksi ongelma aiheutuu. Esimerkiksi edellistd kohtaa mukail-
len: “Miksi ei tydryhma kaytd tyoympéristodin tarpeeksi tehokkaasti hyddyk-
si?”. Vastauksien keksiminen yksinkertaisiltakin kuulostaviin kysymyksiin

voi toisinaan olla haastavaa.

Kysy “miksi?” vield neljésti

Jatka “miksi?” kysymyksid kohdassa kolme saadun/saatujen vastausten poh-
jalta. Kéytd uuden kysymyksen muotoiluun edellisen kysymyksen vastausta.
Kysymyksiin voi 10ytyd joko yksiselitteisid selkeitd syitd, tai monisdikeisid
vastaushaaroja. Jokainen vastaushaara on hyvéd kdyda loppuun asti viiden

“miksi?” kysymyksen avulla.

Tiedd milloin lopettaa

Olet saavuttanut juurisyyn, kun “miksi?” kysymykselld ei voida enédé saavut-
taa hyodyllisid vastauksia. Talloin tulisi l0ydettyyn juurisyyhyn soveltaa pro-
sessimuutos, tai vastatoimenpide, jolla ongelman ilmaantuminen pyritddn es-

tdmaan.
Kasittele juurisyy
Valitsemasi tiimin kanssa on hyvé kisitelld 10ydetty juurisyy, kysyé tunnus-

tavatko kaikki 16ydetyn syyn juurisyyksi ja sopia vastatoimenpiteista.

Tarkkaile
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- Implementoituja vastatoimenpiteitd on tarkkailtava, jota voidaan seurata, on-
ko valitut toimenpiteet tuottoisia ongelman uudelleenilmenemisen estdmises-

sa.

Five Whys menetelmé on alkupéén tutkimusmenetelmé. Saatujen tulosten rinnalla on
hyvé kdyttdd myos muita juurisyytutkimusmenetelmid. Analyysimallin tulokset ovat
suuntaa antavia, eikd menetelmai pidetd yleisestikddn kovin syvéluotaavana. Mene-
telmé on suosittu sen yksinkertaisuuden ja nopeakayttdisyyden vuoksi. Perehtymalla
kohdeyrityksen toimintaan ja ongelmakohtiin voidaan five whys menetelmalld 16ytda

nopeastikin suuntaa antavat juurisyyt. (Mindtools www-sivut 2015)

2.4 Vika- ja vaikutusanalyysi

Vika- ja vaikutusanalyysin englanninkielinen lyhenne FMEA tulee sanoista Failure
Mode Effect Analysis. Menetelmén tarkoitus on ongelmien ja virheiden ennaltaeh-
kiisy. FMEA:n avulla on mahdollista tunnistaa asioita, jotka aiheuttavat epdonnistu-
misia ja mitkd taas ovat todenndkoisimpid syitd epdonnistumisten aiheutumiseen.
Syvilliselld analyysilld on mahdollista tuottaa arvio siitd, miten laajaa vahinkoa epé-
onnistuminen aiheuttaa. FMEA menetelméé onkin kuvattu “ennen tapahtumaa” toi-

minnaksi. Alla on esimerkki FMEA-prosessista. (Laatutieto www-sivut 2019)



Kuvio 1. FMEA-Prosessi (Kankaanranta 2015)

€

FMEA-prosessi

Syy
Syy
Syy

L4

Syy
Syy —>

"/
7

Syy

Vikatila

NN

|rrmmrcm-1cmm|

Oire

Oire

Qire

Oire

Oire

Vikaantuminen ja ongelmat

12

Kuviosta 1. on helppo havainnoida ongelmien eteneminen syisti oireiksi. Ongelman

syy aiheuttaa vikatilan, joka tuottaa seurauksia. Seurauksien ndkyvd muoto on oire.

FMEA menetelmdd voidaan kiyttad myos ldhtien liikkeelle oireista ja edeten syihin

ikddn kuin lopusta alkuun. Kuviossa 2. on esitettynd FMEA analyysin kulku. (Kan-

kaanranta 2015)

FMEA menetelmisti on kdytdssi eri malleja. Néitd ovat:

Suunnittelu tai tuote FMEA
Jarjestelmd FMEA

Prosessi FMEA
Palvelu FMEA

Ohjelmisto FMEA
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‘ Initiate FMEA or FMECA of an ltem ‘

——v

Select a component of the tem to analyze ‘
v

Identify failure modes of the selected component ‘
v

Select the faillure mode to analyze ‘
¥

Identify immediate effect and the final effect of the failure mode ‘
¥

Determine severity of the final effect ‘
v

Identify potential causes of that failure mode ‘

¥

Estimate frequency or probability of occurrence for the failure
mode during the predetermined time pericd

Do severity andN
probability of

occurrence warrant the
need for action?

——1

Propose mitigation method, corrective actions or compensating
provisions._ Identify actions and responsible personnel

- v
Document notes, recommendations, actions, and
remarks |
-~ S
// Are there Are there
< more of the component No other components for
failure modes to S~ analysis?
analyze? g
YZ. o

Yes

/ Complete FMEA. Determine the next \\.
revision date as appropriate /

Kuvio 2. FMEA analyysin kulku (Kotkansalo ym. 2017, 37)

Analyysin avulla voidaan systemaattisesti tunnistaa niitd menetelmiéd ja tapoja joiden
edetessd prosessilla tai tuotteella on vaara epdonnistua. Analyysin tarkoitus on kuvata
virheitd ja poikkeamia ja tutkia niiden vaikutuksia. Jokaisen virheen ja poikkeaman
vakavuus, esiintyvyys ja todenndkdisyys arvioidaan. Riskien vakavuuden arvioinnille
on olemassa riskiluku (RPN= Risk Priority Number), jonka avulla priorisoidaan ris-
kien vakavuus. Korjaavat toimenpiteet tulee dokumentoida, jotta tulevaisuutta varten

olisi historiatietoa ongelmien ratkaisuun. (Stamatis 2003, 22)

2.5 Vikapuuanalyysi

Vikapuuanalyysissd, eli FTA menetelmissd vikaantuminen esitetddn graafisesti.

Epdmieluisimpana tapahtumana pidetty asia asetetaan vikapuuanalyysissd kuvion
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huipulle. Téllaista epétoivottua tapahtumaa kutsutaan menetelméssd huipputapahtu-
maksi englanninkielistd termid ”TOP event” mukaillen. Huipputapahtumaan vaikut-
tavat tekijit ovat useimmiten osakokoonpanoista johtuvia ja henkiloston tekemid vir-
heitd. Menetelmilld on kuitenkin mahdollista tarkastella myos huipputapahtumaan

vaikuttavia tekijoitd. (Kotkansalo, Parkkinen & Tarvainen 2017, 49)

Vikapuuanalyysin luonteeseen kuuluu tarkastelukohteen ei-toivotun tapahtuman
asettaminen ldhtokohdaksi. Analyysid aletaan kdyméédn tdmén jilkeen ldpi ylhédélta
alaspdin systemaattisesti. Vikapuuanalyysid laadittaessa on tutkijoilla hyvé olla kat-
tava ymmarrys jdrjestelmddn vaikuttavista tekijoistd ja muuttujista. Kuviossa 3. on

esitetty vikapuuanalyysin kulku. (Salo 2015)

Fault Tree Analysis
SIS

SIS fail to
provide safety
function

PFD =
0.008737(SIL 2)

v y v
H
] = PLC fails to send Valves system
Independent trip signal Failure
failure e
PFD = PFD= |  PFD= |
0.008335 0.00002240516 0.0004
ESDV1 failto | | PFD= | ESDV 2 fail to PFD =
closed 0.02000 closed 0.02000

PFD =
| 0.01000

Huipputapahtuman tulisi olla yksiselitteinen ja selked. Tapahtuman tulisi mielelldén

Kuvio 3. Malli vikapuuanalyysistd (Musayafa 2015)

vastata kysymyksiin: mitd, missd ja milloin? Analyysiltd vaaditaan riittdvan tarkkaa
erittelyd, jotta jatkoanalyysit onnistuisivat. Liian 10yhét rajaukset ja ongelmanku-

vaukset vaikeuttavat ongelmien tulkintaa. (Salo 2015)
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2.4 Ishikawa-diagrammi

Ishikawa-diagrammilla, tai kalanruotokaaviolla, tarkoitetaan ongelmanratkaisussa ja
laadunparantamisessa kdytettyd menetelmii, joka on kehitetty japanissa Kaoru Ishi-
kawan toimesta. Idean perusajatus on piirtdd runko johon kirjataan ongelmaan vai-
kuttavia tekijoitd ryhmittdin. Kaaviossa noudatetaan pddasiallisesti Ishikawan viiden
M:n suositusta. Téhén lukeutuu englanninkielisten sanojen alkukirjaimien mukaan
Materials, Machines, Methods, Men ja Measurements. Suomeksi kddnnettynd termit

ovat: materiaalit, koneet, menetelmaét, henkilosto ja mittaukset.

Kaaviolla pyritddn ongelman ratkaisun sijaan tuomaan esille virheitd. Virheitd esiin
tuomalla voidaan alkaa ty0yhteisOssé, tai ongelmanratkaisutiimissd miettid ratkaisu-
menetelmid. Ishikawa itse suositteli pureutumaan kaavion avulla syvemmalle virhei-
den juurisyihin kysymadlld toistuvasti “miksi?”. Tutkimuksen avulla tyoryhmi tuo
esiin ongelmaan vaikuttavia tekijoitd ja tutkii saatujen tietojen pohjalta ongelmien

juurisyitd. Kuviossa 4. on esiteltyné Ishikawa-diagrammin kulku. (Pesonen 2018)
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Kuvio 4. Ishikawa-diagrammi (Karjalainen 2007)

Maiiritelty ongelma asetetaan kalanruotokaaviossa ldhtokohdaksi. Tavallisesti on-
gelma asetetaan kaaviossa oikeaan laitaan kuvion 2 mukaan. Keskimmadiseen ruotoon
liitetddn neljésta viiteen kylkiruotoa, joihin kirjataan keskeisimmaét ongelmien aiheut-
tajat. Nditd voivat olla esimerkiksi Ishikawan viisi M:d4. Perussyiden oheen kirjoite-

taan siithen liittyvét syyt. Lisdsyitd voidaan miettid joko aivoriihitoiminnalla, tai miet-
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timélld perussyyhyn vaikuttavia tekijoitd. Kysymailld “miksi?”, kdyttden vaikkapa
five whys menetelméd, voidaan pééstd lahemmaéksi ongelman juurisyiti. (Karjalainen

2007)

2.5 Pareto analyysi

Pareto analyysin perusideana on Pareton periaate. Pareton periaatteen mukaan 80%
seurauksista johtuu 20% syistd. Pareto-analyysissd seulotaan suuresta havaintoryh-
mastd merkittdvimmat tekijat. Tyokalua kdytetddn vika-analyyseissd korjaustoimen-
piteiden prioriteettien maédrittelemisessd. Pohjimmiltaan menetelméssd on siis kyse
1soimpien tekijoiden etsimisestd laskennallisella menetelmaélld. Pareto-analyysi jae-

taan kuuteen vaiheeseen:

1. Vaihtoehtojen listaaminen. (esim. vikatyypit)

2. Vaihtoehtojen mittaaminen yhteisen tekijdin mukaan (esim. aika, raha, esiin-
tymistiheys tms.)

Vaihtoehtojen jirjestiminen mittauksessa kaytettdvin tekijan mukaan
Kumulatiivisten jakaumien laskeminen

Pareto-kédyran piirtdminen

A

Tulkitse pareto-kdyrdd ja tunnista suurimmat tekijat. Kayta apuna 20/80 peri-

aatetta

Pareto-analyysimenetelmdd on kehuttu yksinkertaisuutensa vuoksi. Menetelmén
avulla saadut tulokset pystytddn esittimédn hyvin havainnollisessa muodossa ja saa-
duista tuloksista on helppo tunnistaa suurimmat virheiden aiheuttajat. Kuviossa 5. on

esiteltynd Pareto-analyysin kulku. (Qualitas forum www-sivut 2019)
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Kuvio 5. Pareto-kdyra (Qualitas forum www-sivut 2019)

3 VIRHEIDEN KARTOITTAMINEN

3.1 Virheet kaapistoasennuksissa

Yritykselle on aiheutunut pdédnvaivaa asennusprosessissa tapahtuvista virheisti. Vir-

heet johtavat reklamaatioihin ja korjauskustannuksiin niin rahallisesti, kuin ajallises-

ti. Virheet vaikuttavat yrityksen imagoon, ja viivistyttivit projektien valmistumista.

Kankarin Kaluste on kéyttinyt alihankintayrityksid asennustdidensd hoitamisessa.

Yritykselld itsellddn ei ole omia asentajia, vaan kaikki asennustyd on sélytetty ali-

hankintayrityksille, jotka toimivat kokoonpano ja asennusalan tdissd. Asennustyohon

el vaadita minkéénlaista patevyyttd. Asentajien omaan ammattiosaamiseen on luotet-

tu ja padsdantoisesti tydjalki on ollutkin tyydyttdvai. Suurin osa alihankintayritysten

asentajista omaa pitkdn tyokokemuksen ja sen myotd asennusjilkikin on riittavaa.

Virheita kuitenkin tapahtuu tasaiseen tahtiin.
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Kankarin Kaluste kayttdd asennuksissaan pitkélti samoja asennusfirmoja, taaten par-
haan mahdollisen ty6jiljen. Tutut firmat ovat padsdintdisesti tottuneita Kankarin Ka-
lusteen kdytantdihin ja henkil6stoon, sekd kaapistoihin. Usein ongelmia aiheutuu
varsinkin silloin, kun alihankintayritykseen on tullut uusi tyontekija. Uusi tyontekija
ei vield ole ehkd yhtd kokenut kalusteasennuksien suhteen, kuin muut alihankintayri-
tyksen kalusteasentajat. Ohjeistusta ei kaapistojen kokoamiseen ole, vaan kaluste-
asentajat kdyttdvat apunaan Kankarin Kalusteen heille tarjoamia kokoonpanopiirrok-

sia.

Toinen ongelma virheiden lisdksi on alihankintayritysten médrédstd johtuva laadun-
vaihtelu. Esimerkiksi vuonna 2018 Jyviaskyldssd toimi 10 eri alihankintayritysta.
Asennustehtdvien tyojalki vaihteli firmojen valilla suuresti. Loppujen lopuksi jokai-
nen alihankintayritys on kuitenkin edustamassa Kankarin Kalustetta ja vaihteleva
tydjalki vaikuttaa Kankarin Kalusteen yrityskuvaan. Virheet aiheuttavat myds kuluja.
Talla hetkelld kaikki virheiden korjaamiset menevit Kankarin Kalusteen maksetta-
vaksi. Tietenkin rakennusliikkeestid johtuvat viat ja puutteet laskutetaan lisdtyona,
mutta muut kustannukset menevit asentajan tai Kankarin Kalusteen piikkiin. Yrityk-
selld ei ole kaapistoilleen asennusohjeita. Niin virheitd, kuin sanktioitakaan ei ko-
koamisohjeiden puuttumisen vuoksi voida osoittaa. Tama aiheuttaa myds sen, ettd
valinpitdimittomyys asennusten suhteen on pédssyt rehottamaan. Asentajat saattavat
toimia vastoin yleisid kdytdnt6jd ja asentaa kaapistot vastoin loogista ammattiosaa-
mista vedoten siihen etteivét tienneet, kuinka kaapisto tulee asentaa. Erddssd tapauk-
sessa kaappi oli asennettu ikkunan eteen, johtuen pdytitasosta, joka oli virheellisen

mittainen. Tyontekija viitti, ettei tiennyt miten keittiokalusto olisi tullut asentaa.

Asennusfirmat suorittavat itselleluovutuksen asennuksesta tydmaan johdon kanssa.
Itselleluovutuksessa urakoitsija suorittaa tarkastuksen, jossa tarkastetaan puutteet ja
virheet, ennen kuin ty0 luovutetaan tilaajalle. Tyomaiden vililld on kuitenkin suuria
eroja valvonnan tason suhteen. Itselleluovutus-tarkastus saatetaan hoitaa puutteelli-
sesti tai laiminly6dd kokonaan. Virheitd saattaa jddda silti asuntoihin, joissa itselle-

luovutus oli jo suoritettu.
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3.2 Asennusprosessissa syntyvét virheet

Ty6 aloitettiin tutustumalla Tampereella sijaitseviin rakennustydmaakohteisiin, joi-
hin Kankarin Kaluste on asentamassa kaapistoja. Tarkastelun kohteina olivat Méan-
nistonkatu 2, joka oli uudisrakennuskohde ja Vdindmoisenkatu 7, joka oli saneeraus-
kohde. Haastatteluilla pyrittiin saamaan selvyyttd menneiden vuosien aikana tapah-
tuneista asennusvirheisti. Suurimpana ongelmana ndhddin tasojen seka liitoskohtien
asennus. Ndiden osa-alueiden asennusvaiheessa tapahtuu tyypillisesti eniten virheita.
Usein myds vedinsapluunat on asennettu véérin, joko vinoon tai muulla tavalla.
Ulospéin ndkyvimpid osa-alueita asennuskokonaisuudessa ovat ovien sdddot ja se,

ovatko vetimet suorassa.

Ovien sdddoistd tulee huomattavasti reklamaatioita asiakkailta. Tyomailla on kohdat-
tu monenlaisia asennusvirheitd. Raikeimpéand esimerkkiné poytitason keskelle jitetty
jalki, joka on aiheutunut ilmeisesti jostain kokoonpanovaiheessa kéytetystd tyokalus-

ta. POytétaso oli asennettu paikalleen, rumasta jéljestd huolimatta.

Yhtend yleisimpiin virheisiin lukeutuu esimerkiksi se, etteivdt kodinkoneet mahdu
niille tarkoitetuille paikoille. Jitevaunun ja vetolaatikoston runkokiskot on saatettu
asentaa lilan vdhilld ruuvimiidrdlld. Tamé on aiheuttanut sen, ettei laatikko pddse
liikkkumaan kunnolla. Harvinaisempia virheitd taas on, ettd keittion allas on asennettu
vadrain kohtaan, niin ettei hanaa saa paikoilleen. Allaskaapin hylly menee usein ros-
kiin, silld putkimiehilld on tapana ilmeisesti irrottaa hylly, kun he asentavat hanaa.
Hyllyd ei muisteta useinkaan laittaa takaisin paikalleen. Roska-astioilla on myos ta-
pana havitd, mutta tdhén on syypééna tavallisesti siivooja tai muu urakoitsija. (Hovila

sdhkdposti 1.4.2019)

3.2.1 Ovet ja saranat

On ensisijaisen tirkedd saada asennettua kaapistojen ovet suoraan. Asiakkaat saatta-
vat olla hyvin tarkkoja siitd, kuinka suorassa kaapin ovien on oltava. Tdhén kiinnittad
huomiota my6s Kankarin Kaluste, mutta aina kaapistojen ovien sééto ei onnistu, joh-

tuen vaikkapa kieroon asennetusta kaapiston rungosta. Ovien sditd tapahtuu silmé-
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madrdiselld tarkkuudella, saranakohdasta sddtdmaélld. Kieroa runkoa ei tietenkédén

voida sdddailla korjata.

Yksi hyvin yleinen virhe asennuksia tehdessd on kdyttda védrantyyppisid komponent-
teja vadrissd yhteyksissd. Tastd on esimerkkind véérdnlaisten saranoiden asentami-
nen. Padsdantond on, ettd aina kun vain mahdollista, on asentajan asennettava kaapis-
toon 110° avautuva sarana. Mikili kaapin ovi ei pddse avautumaan 110°, esimerkiksi
toisen kaapin estiessd tdllaisen liikeradan, on tdlldin asennettava tavallinen sarana.
Vairidnlaisia saranoita asennetaan usein. Asentajat laittavat tyypillisesti 110° saranat
myo0s paikkoihin, joissa niistd ei ole hyotyéd. Sarana saattaa olla 110° mallia, vaikkei
ovi avautuisikaan niin paljon. Kaapistojen ovet on voitu asentaa viallisesti, tai vialli-
nen ovi on asennettu siitd huolimatta etti kyseessd oleva ovi on ollut viallinen. Ovien
oikeaoppinen sditdminen on jétetty puolitiechen, laiminlyéty, tai tehty kokonaan véa-

rin.

Ovien asennukseen liittyy my0s vetimien asennus. Suuri osa reklamaatioista koskee
vetimid. Vedin saatetaan asentaa vinoon tai eri korkoon. Vetimien asennukseen liit-
tyvid merkintdjd on myos jadanyt ndkymaiédn kalusteoviin. Kuvassa 1. on esimerkki

vinoon asennetusta vetimestd. (Hovila sdhkoposti 1.4.2019)
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Kuva 1. Vedin vinossa

3.2.2 Ruuvit

Kaapistojen kokoonpanossa on saatettu kéyttda toisistaan poikkeavia ruuvia. Sdanto-
nd on ettd kokoonpanossa kaytettévit ruuvit olisivat yhdenmukaisia. Ruuveja ei saisi
my0skdin porata liian syvélle. Tason pinta saattaa lohjeta ja ndyttd siten epdsiistilta.
Ulospdin nédkyvit ruuvit tulee piilottaa. Alunalkaenkin kaapistot on suunniteltu niin,
ettei ulkopuolelle jad ndakymaién juurikaan ruuveja. Nakyvit ruuvit tulee kuitenkin
peittdd aina tehtdvadn suunnitellulla teipilld, tai muulla keinoin. Muutenkin on hyvé
mahdollisuuksien mukaan sijoittaa kiinnitysruuvit paikkoihin, joihin ei ole suoraa
nikoyhteyttd. Monet asentajat esimerkiksi sijoittavat kiinnitysruuvit hyllykdiden ala-

pinnan tuntumaan, jossa ne ovat suhteellisen hyvissa piilossa.
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Kylpyhuonekalusteisiin pitevdt padpiirteittdin samat yleissddnnot, kuin keittiokalus-
teisiinkin. Kylpyhuonetiloissa on kuitenkin kiinnitettdvd suurempaa huomiota ve-
sieristykseen. Porattaessa ruuvia vesieristeestd ldpi, on aina muistettava lisdtd po-
rauskohtaan silikonieriste. Silikonieristyksen laiminlyonnin seurauksena voi pahim-

massa tapauksessa aiheutua vesivahinko kylpyhuonetiloihin.

3.2.3 Taytot

Ylatdytteet ovat olleet yritykselle omanlaisensa haaste. Ylatiytteet tulee leikata pai-
kanpailld. Paikanpaélld suoritetun yldtdytteen leikkaamisen seurauksena on aiheutu-
nut sirkkelinjélkia sekd lohkeamia. Niin ylatdyttdjen reunustat, kuin myoskin peitele-
vyt ovat lohkeilleet. Timéa yhdistettyné asentajien vélinpitiméattomyyteen, on ylétéyt-

teitd asennettu kohteisiin vioittuneina. My0s sivutdyttdjen asennuksessa on pintata-

soista lohkeillut palasia. Kuvassa 2. on esimerkki epdonnistuneesta ylatéytosta.

Kuva 2. Ylataytto on tehty huonosti.

Joskus voi olla ettd jonkin kalusteen peite-, tai tdytelevy on jadnyt kokonaan asenta-
matta tai on epésiisti. Hovila kertoo ettd rakennusliike yleensi itse purkaa tiytelevy-
ja, kun tekniikkaa puuttuu, esimerkiksi sihkdasennuksia on voinut jadda laittamatta.

Monesti maalaukset ovat jaéneet tekeméttd ja tdstd syystd taytteitd on jouduttu irrot-
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tamaan. Taytelevyt usein hajoavat irrotettaessa, tai lojuttuaan pdivii ja viikkoja latti-

alla, menevit pilalle.

3.2.4 Eristdminen

Leikkauspintojen eristiminen toivotaan tehtdvin silikonilla. Esimerkkiné silikonilla
eristettdvistd komponentista on keittiokalusteisiin kuuluva tiskiallas. Tiivistdmatto-
mien altaiden tiivistiminen kuuluu asentajan tehtdviin. Osa altaista toimitetaan val-
miiksi eristettynd. Yleisempdd kuitenkin on, ettei tydmaille toimitettujen altaiden
ympdrilld ole valmiiksi minkddnlaista eristettd. Télloin jd4 asentajan itsensd vastuulle
asentaa altaan ympdérille vesieriste. Mikéli keittidtason ja altaan vilille ei asenneta
eristettd, vesi pddsee valumaan altaan ja keittiGtason véliin. Tdstd seuraa se, ettéd taso
turpoaa. Joskus pédsee tapahtumaan niin, ettei allasta ole kiinnitetty, tai eristetty.
Erddssé tapauksessa keittidallas oli kiinnitetty niin puutteellisesti, ettd allas itsessddn

oli pdéssyt heilumaan.

Altaitten asennuksen yhteydessd on asentajan vastuulla huomioida, onko viemaéri
asennettu oikealle paikalle. Mikéli vieméri on vadrin asennettu ja selkedsti vadrassa

paikassa, asentajan tulee ilmoittaa téstd, eikd asentaa allasta véérin asennetun viemé-

rin péélle. Kuvassa 3. on esimerkki virheellisestd altaan asennuksesta.

Kuva 3. Allas on asennettu virheellisesti.
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3.2.5 Viirin sijoitetut osat ja parkettivara

Siivouskaapin asennukseen liittyy kohteesta riippuen lddkekaapin, sekd erillisen,
muovisen hyllykon asennus. Hyllykko ja lddkekaappi asennetaan siivouskaapin sisél-
le. Joskus hyllykko ja lddkekaappi on saatettu asentaa periti tdysin vddraan paikkaan

siivouskaapissa.

Kaapistoja asennettaessa on huomioitavaa ettd asuntoihin tulee useimmiten parketti.
Tasokorkeudet on ilmoitettu valmiista lattiapinnasta ja tdsti syystd asennusvaiheessa
on huomioitava parkettivara. Kaapistoja asennettaessa ei parkettia vield ole ja asenta-
jan on muistettava lisdtd parketin korkeus tasokorkeuteen. Talldkin saralla on ajoit-

tain tapahtunut kémmahdyksii ja parkettivara on unohdettu.

3.2.6 Kolmannen osapuolen virheet

Reklamaatioita saapuu myos asioista, jotka eivdt suoranaisesti kuulu Kankarin Ka-
lusteelle. Jos esimerkiksi sdhkdasentaja on asentanut sdhkorasian vinoon, on kaluste-

asentajan mahdoton laittaa rasian ympdrille tulevaa kaulusta suoraan.

Sdhkolaiteasennukset eivdt kuulu ollenkaan kalusteasentajille. Mikéli sdhkdlaite-
asennus on tehty viirin, asian korjaaminen voi syoda aikaa myos kalusteasennukses-
ta. Materiaaleihin voi tulla vaurioita missd tahansa vaiheessa tuotanto- ja toimitus-
prosessia. Tuotteisiin voi jidda vikoja jo tehtaalla tai kuljetettaessa tyomaille. Osat
voivat kolhiintua my0s niitd kannettaessa eri kerroksiin. Vaikkakaan mikdan ndista
vaiheista ei ole osa asennusvirheitd, aiheuttavat vaurioituneet osat jélleen kerran vii-
véstystd asennuksiin. Useimmiten juuri osien kantaminen eri kerroksiin aiheuttaa
eniten kolhuja materiaaleihin. Asentajat eivdt voi huomata kaikkia virheitd, varsin-
kaan, jos he eivit itse ole vaurioita aiheuttaneet. Kalusteissa valmiina olevat virheet
aitheuttavat my0s sen, ettd asentaja kylld huomaa virheen, mutta on kuin ei huomaisi-
kaan. Virheet aiheuttavat lisdt6itd ja on asentajan kannalta helpompaa vain toivoa,

ettei kukaan tarkastajista huomaa mitéén.
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Virheitd on tyypillisesti hankala paikata. Ainoa asia mitd tdlloin voidaan tehdd, on
vain tilata uusi osa. Ndin asennusprosessi pitkittyy taas entisestdéin. Padsdéntoisesti
materiaaleihin aiheutuvat kolhut tuottaa joku muu, kuin urakoitsija, esimerkiksi laat-
tamies, sdhkomies, tai kodinkoneasentaja. Rakennusliikkeen tyontekijat myos mo-
nesti sdilyttdvét tavaroitaan pOytdtasoilla joka saattaa aiheuttaa naarmuja. (Hovila

sdahkoposti 1.4.2019)

3.2.7 Materiaalihavikki

Asennuskohteeseen saatetaan joskus toimittaa védédrdnlaisia komponentteja. Télldin
on asentajan vastuulla ilmoittaa asiasta ja tilata uudet, oikeanlaiset osat. Asennus-
tyomailla my0s hajoaa materiaalia. Néissdkin tapauksissa tulee tehdd ilmoitus ja pyy-
tdd uusia osia. Joskus tyomaille péddtyy ylimdiréistd tavaraa. Esimerkiksi, jos jokin
osa hajoaa ja tilattaessa uusi osa, toimitetaankin tyOmaalle védrdd mallia oleva osa.

Yliméaréiset osat palautetaan takaisin Kankarin Kalusteelle.

Osatoimituksien suhteen on ajoittain paljonkin hajontaa. Parhaimmillaan sadasta pro-
jektiin kuuluvasta asunnosta vain kolmessa puuttuu jokin komponentti. Pahimmillaan
tilanne on se, ettd jokaisen asunnon kohdalla 16ytyy jokin puutteellinen tai vééra osa.
Yhdessé tapauksessa kokonaiseen kerrostaloprojektiin oli 1dhetetty materiaalit integ-
roituun liesikaapistokokonaisuuteen, kun todellisuudessa asuntoihin oli tulossa nor-
maalit liedet ja sitd kautta tdysin erilaiset kalusteet. On sanomattakin selvii, ettd
asennusprosessin alkaminen tdssd tapauksessa viivistyi, kunnes oikeat materiaalit

saatiin toimitettua.

3.2.8 Epéselvé kokoonpanokuva

Asentajilta tulleessa palautteessa yleisin ja suurin hankaluus ja haaste kaikista ko-
koonpanotehtdvistd on vaatehuoneen kokoonpano. Haasteellisuus johtuu mité ilmei-
simmin kokoonpanokuvien kehnosta luettavuudesta. Tyonjohtajakin tunnustaa, ettd
kokoonpanokuva jittdd paljon asioita arvailun varaan. Ylhdiltdpdin otetusta kuvasta

ei ilmene tarpeeksi selkeélld tavalla hyllykdiden asentamiseen tarvittavia mittoja tai
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kiinnityskiskojen pituuksia. Vaatehuoneen asennuksessa tapahtuvat virheet vaihtele-

vat vadristd kiskonpituuksista véériin hyllykoiden korkeuksiin ja valimittoihin.

Kaapistoja asennettaessa on huomioitavaa ettd asuntoihin tulee useimmiten parketti.
Tasokorkeudet on ilmoitettu valmiista lattiapinnasta ja tdstd syystd asennusvaiheessa
on huomioitava parkettivara. Kaapistoja asennettaessa ei parkettia vield ole ja asenta-
jan on muistettava lisdtd parketin korkeus tasokorkeuteen. Télldkin saralla on ajoit-

tain tapahtunut kémmahdyksii ja parkettivara on unohdettu.

3.2.9 Saneerauskohteet ja seindmateriaali

Saneerauskohteissa virheet ovat tyypillisesti samanlaisia kuin uusien rakennustyo-
maakohteidenkin osalta. Asennusvirheet liittyvét pddasiallisesti kaapistoihin, jotka
ovat samanlaisia, riippumatta siitd sijaitseeko kohde uudessa asunnossa, vaiko sanee-
rauskohteessa. Suurin eroavaisuus saneerauskohteilla on uusiin kohteisiin se, ettd

seindmateriaali on usein hyvinkin erilaista.

Tyontekijat kokevat suurimmaksi haasteeksi saneerauskohteissa punatiiliseinén.
Vanhoissa taloissa punatiili on suhteellisen yleinen seindmateriaali ja se luo omat
haasteensa kaapistojen asennuksessa. Punatiilelld on taipumus lohjeta porattaessa.
Kaapistojen kiinnitys tapahtuu ruuveilla ja tiiliseind on altis lohkeilulle varsinkin jos
ruuvi sattuu osumaan tiilen reunaan. Seinét on tavallisesti parkittu, joten on mahdo-
tonta arvata osuuko ruuvi keskelle tiilen sivua, vai reunan tuntumaan. My0s sanee-
rauskohteissa oleva paksu tasoite seinissé lohkeilee ja saattaa lohjetessaan lohkaista

myos tiilen.

4 MENETELMIEN VALINTA

Tarkoituksena tdssd opinndytetydossd on muodostaa juurisyyanalyysin avulla kuva
Kankarin Kalusteella vaikuttavien virheiden juurisyisti ja muodostaa saatujen tulos-

ten pohjalta potentiaalinen ratkaisumuoto virheiden karsimiseen ja estdmiseen. On-
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nistuneen juurisyyanalyysin muodostamiseksi tulee kuitenkin harkita mitd menetel-

mid tullaan kdyttimadn juurisyytutkimuksessa. Valintoja tehtéesséd tullaan ottamaan

huomioon tehtdvéén varattu aika, sekd opinndytetyon tekijoiden mééra. Koska opin-

ndytetyotd tekee vain yksi henkild, joudutaan sellaisten menetelmien suhteen teke-

méédn vahintdinkin kompromisseja ja myonnytyksid, joissa suosituksena on tiimi-

tyoskentely.

1.

Five whys menetelmd on yksinkertainen, matalan kynnyksen tapa juuri-
syytutkimuksen aloittamiseen. Menetelmi ei vaadi kayttéjéltaan, kuin ongel-
makohteen tuntemusta. Opinndytetydssd tullaan hyddyntdmidn five whys

menetelmaa juurisyytutkimuksen analyysimenetelména.

FMEA menetelméssd vaaditaan yksityiskohtaista ongelmien purkamista. Me-
netelmi vaatii runsaasti aikaa ja keskittymistd useisiin yksittdisiin virhetilan-
teisiin. Kyseessd olevaa toimeksiantoa voisi kuvailla asiakokonaisuudeksi,
jossa on monia eri toimintoja ja virhemahdollisuuksia. Virhemahdollisuuk-
sien midrdstd johtuen FMEA olisi tyolds ja vaikea suorittaa. Huomioiden
opinndytetyon suunnitellun valmistumisajan, voi olla viisaampaa harkita mui-

ta analyysimenetelmid FMEA:n sijaan.

FTA menetelmédn haittapuolena on vikaantumistodenndkdisyyksien lasken-
nassa vaadittava erityisosaaminen, jota ei opinndytetyontekijdltd tdssd yhtey-
desséd 10ydy. Tamén lisdksi menetelmé veisi huomattavasti aikaa. Aikataulu-
vaatimusten ja osaamisen puutteen valossa on turvallisempaa sivuuttaa vika-

puuanalyysi timin opinndytetyon tutkimusmenetelména.

Ishikawa-kaavio on luonteeltaan hyvin kdytdnnonléheinen malli. Menetelmén
luoja itsekin suositteli kdytettdviksi menetelmin yhteydessé five whys mene-
telméé, joka sekin on helppokayttdinen ja kdytdnnonldheinen malli. Tydkalun
kayttdminen voisi olla tidssd projektissa varteenotettava vaihtoehto. Tydkalun
avulla saatavat tulokset ovat riittdvid virheiden tunnistamisessa ja tuloksien

analysoimista voidaan jatkaa five whys menetelmaélla.



28

5. Pareto-analyysissd virheiden mittaaminen yhteisen tekijin mukaan tuottaisi
hankaluuksia virheiden médirén vuoksi. Yhteisten tekijoiden ja mittaamista-
van l6ytdminen itsessddn veisi aikaa, kuten myds kumulatiivisten jakaumien

laskeminen.

Ty0ssd tullaan menetelmien arvioinnin jélkeen hyddyntimédn Five whys menetel-
mad ja Ishikawa-diagrammia, edelld mainittujen perustelujen vuoksi. Tarkasteltaessa
annettuja tyokaluvaihtoehtoja on havaittavissa, ettdi moni menetelmé sisdltdd ele-
menttejd, jotka monimutkaistavat juurisyyanalyysiprosessia ja asettavat korkeitakin
vaatimuksia aikataulun suhteen. Tehokkaimmat ja soveltuvimmat menetelmaét rajau-

tuvat Ishikawa-diagrammiin ja Five whys menetelméén.

5 TOTEUTUS

5.1 Kalanruotokaavion soveltaminen

Kalanruotokaaviolla, eli Ishikawa-diagrammilla pyritddn selvittiméén erilaisia mah-
dollisia syitd virheen aiheutumiseen. Ymmairtimélld pohjimmainen syy virheiden
aitheutumiseen, on helpompi aloittaa syvempi tarkastely five whys tyokalua kayttden.

Asennusvirheistd muodostettu kalanruotokaavio on esitettynd kuviossa 6.
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Toimintaympérists Henkilssts
Vélinpitdmattémyys
Kolmannen Vialliset
osapuoclen virheet tydvélineet Osaamattomuus

Virheellinen asennus

Inhimmilliset
erehdykset

Véadrien
. komponenttien
Ohjeiden kaytts
vastainen
toiminta
Metodit Materiaalit

Kuvio 6. Kalanruotokaavio asennusvirheista.

1. Toimintaympéristd
- Kuvioon kirjattu ”kolmannen osapuolen virheet” saattaa vaikuttaa materiaa-

leihin, mutta ei kuitenkaan sisélly tyon rajaukseen.

2. Koneet
- Viallisten tyovilineiden kdytto on epdtodenndkoistéd ja tyokoneiden kaytossd

luotetaan asentajien ammattiosaamiseen.

3. Henkil6sto

- Henkiloston vélinpitdméattomyys ja osaamattomuus on havaittu tyopisteilld
tapahtuvana ilmionéd ja ongelmaan on syyti pureutua.

- Osaamattomuuden kohdalla voidaan myos puhua ohjeistuksen puutteesta joh-
tuvana osaamattomuuteen vetoamisena, eli kdsien pesuna.

- Tyontekijdlla saattaa ammattiosaaminen riittdd tyon suorittamiseen, mutta oh-
jeiden puuttuminen motivoi vadrdlld tavalla laiminlydméén loogisen ongel-

manratkaisutaidon.

4. Metodit
- Inhimilliset erehdykset on asia, johon on hankala puuttua ja jota tapahtuu

kaikilla aloilla. Tyokokemuksella on mahdollista vihentdd téllaisten virhei-
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den méadrdd ja Kankarin Kaluste suosiikin entuudestaan tuttuja alihankintayri-
tyksid.

- Ohjeiden vastainen toiminta on marginaalista ja johtuu silloinkin tyypillisesti
tyontekijan pyrkimyksestd hoitaa tyonsd nopeammin tai mukavammin omasta

nikokulmastaan.

5. Materiaalit
- Vidrien komponenttien kadyttd johtuu tyypillisesti edelld mainituista syista,
joita ovat osaamattomuus, vilinpitimattomyys ja vastuun puuttuminen seké

tyon tekeminen ohjeiden vastaisesti, omaa mukavuutta ajatellen.

Kalanruotokaaviota arvioimalla on mahdollista huomata muutama asia virheisiin liit-
tyen. Ensinnékin ty0ssé ei voida alkaa kisitelld kolmannen osapuolen virheitd, silld
ne eivit sisdlly tyon rajaukseen. Mahdollista viallisten tydkoneiden kdyttdd ei voida
pitdd kuin asentajan virheend, joka johtuu joko osaamiseen tai opastukseen liittyvista
kysymyksistd. Henkil6ston tyonjdljen on mahdollista pddstd l0ystyméédn, johtuen
vastuun puutteesta. Tyon laatu pyritddn pitdimdan ylhaalla kayttdmalla tuttuja asen-
nusfirmoja, mutta kokeneiden asentajien rinnalla tyoskentelee uusia tyontekijoita,
jotka ovat alttiimpia tekemain virheitd. Vaéarid komponentteja kdytetddn johtuen in-

himillisistd erehdyksistd, osaamattomuudesta tai valinpitiméttomyydesta.

Tarkasteltujen osa-alueiden pojalta voidaan tiivistdd, ettd virheet aiheutuvat osaami-
sen, ja vastuun puutteesta. Tama ndkyy kaikissa kalanruotokaavion osa-alueissa. Saa-

tua havaintoa tullaan seuraavaksi soveltamaan Five whys- tyokalussa.

5.2 Viisi kertaa miksi

Lihtotilanne viiden kysymyksen kysymiseen on havainto siitd ettd asennusvirheiti
tapahtuu asennustyomailla ja niiden syynéd on osaamisen ja vastuun puute. Kalanruo-
tokaavion perusteella on huomattavissa, ettd kaikki virhetyypit on mahdollista kiteyt-
tdd ldhtolauseeseen: ”Asentajilta puuttuu osaamista ja vastuuta kalusteasennuksissa.”.

Tamin johdosta on mahdollista toteuttaa seuraavaksi Five whys analyysi.
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=> Asentajilta puuttuu osaamista ja vastuuta kalusteasennuksissa.
= MIKSI?

=> 1. Asentajat eivit tiedd kuinka kalusteet asennetaan.

=>» 2. Asentajat eivit vilitd kuinka kalusteet asennetaan.

= MIKSI?

=> 1. Asentajat ovat vield kokemattomia.

=>» 2. Laiminlyodyistd asennuksista ei joudu vastuuseen.

= MIKSI?

=>» 1. Perehdytys ja opastus ovat jdéneet vajaaksi.

=> 2. Virheiti ei pystyté osoittamaan.

= MIKSI?

=>» Yritykselld ei ole yhdenmukaista linjaa oikeanlaisesta asennustavasta.
= MIKSI?

=> Asennusohjeet puuttuvat.

Kysymalla viisi kertaa miksi on tulokseksi saatu puuttuvat asennusohjeet. Teoriassa
siis tekemélld asennusohjeet, yritys saa yhdenmukaisen linjan oikeanlaisesta asen-
nustavasta. Tdma aiheuttaisi sen ettd virheet pystyttéisiin osoittamaan ja laiminlyon-
neistd asennusvaiheessa joutuisi asentaja vastuuseen. Télld saataisiin karsittua vélin-
pitdmattomyyttd asennustyomailla ja sen kautta myos virheiden madrdd. Samalla uu-
sien tyontekijoiden olisi helpompaa paistd kiinni asennusprosessin eri vaiheisiin ja

hyvilld ohjeilla karsittaisiin tietdméttomyydesti aiheutuvia virheita.

6 RATKAISUEHDOTUS, JOHTOPAATOKSET JA YHTEENVETO

Juurisyyanalyysin tuloksista voidaan tehdd ratkaisusuositus asennusohjeiden teke-
miseksi. Asennusohjeiden tekeminen olisi hyva aloittaa tydmaahavainnoinnin avulla,
sekd kayttdmailld saman alan yritysten luomia asennusohjeita vertailukohtana. Oh-
jeissa tulee huomioida suurimmat ongelmakohdat ja pyritd luomaan ohjeet, jotka on

tarkoitettu ammatti-asentajille.



32

Tyon tarkoituksena oli suorittaa juurisyyanalyysi kohdeyrityksen asennusvaiheen
virheistd ja esittdé ratkaisuehdotus, jota voisi ldhted soveltamaan kidytdnndssi. Tyo0s-

sd esiteltiin kohdeyritys ja ldpikdytiin rajaukset, tavoitteet, ja 1ahtokohdat.

Teoriaosassa esiteltiin erilaisia juurisyyanalyysissd kaytettdvid yleisid analyysimalle-
ja, sekd annettiin kustakin esimerkkejd. Ty0sséd kdytiin ldpi kohdeyrityksen asennus-
vaitheen virheitd ja suoritettiin havainnoitujen virheiden pohjalta juurisyyanalyysi.
Juurisyyanalyysissd kdytetyt tyokalut valittiin tehtdvdkohtaisen arvioinnin jélkeen ja
valinnat perusteltiin asiaankuuluvalla tavalla. Kédytetyt menetelmét valittiin harkiten

ja valinnassa otettiin huomioon useita tekijoit.

Juurisyyanalyysin tuloksien perusteella saatiin virheiden juurisyyksi asennusohjeiden
puutteen ja yritykselle annettiin suositukseksi asianmukaisten ohjeiden luominen.
Ohjeiden toteuttamisella pyritdén ennaltachkdisemdin asennusvirheitd ja véhentd-
madn virheiden mairdd asennusvaiheessa. Juurisyytutkimuksen tulokset vaikuttavat
vastaavan havaittuihin ongelmiin ja ratkaisuehdotus asennusohjeiden tekemiseksi

tuntuu loogiselta.
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