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THVISTELMA

Opinnéaytetyon ldhtokohtana on laatu ja laadunhallinta osana prosessia. Ty0 on
laadultaan toiminnallinen, ja se toteutetaan Halti Oy:n toimeksiannosta. Toimek-
siantona on laatia kuvapankki. Se on tiedosto, joka sisaltad valokuvia oikein val-
mistetuista tuotteiden rakenteista ja yksityiskohdista. Kuvapankki tulee palvele-
maan Halti Oy:n tyontekijoita laadunhallinnan tyékaluna tuotantoprosessin eri
vaiheissa.

Opinnéaytetydlle on merkittavaa sen tydelamalahtdisyys. Tyon padmaaréna on laa-
dunhallinnan parantaminen ja tuotteiden laadun yllapitdminen. Kuvapankin tar-
koituksena on palvella tuotantoprosessin eri vaiheita mahdollisimman tehokkaasti.

Opinnaytetyon teoreettinen viitekehys kasittelee laatua ja sen hallintaa. Laatu-
késitetta tarkastellaan sen yleisen madritelIman mukaisesti ja laadunhallintaan
kahden eri laadunhallintajarjestelman avulla. Tydssé késitellyt laadunhallintajér-
jestelmat ovat European Foundation for Quality Management, EFQM ja ISO 9000
-standardi. Viitekehyksessa perehdytddn myods prosesseihin, niiden luokitteluun,
mittaukseen ja kehittdmiseen. Tuotantoprosesseihin perehdytaan yksityiskohtai-
semmin eri vaiheiden kuvauksien avulla.

Opinnéaytetyon toiminnallinen osuus ja liitetiedostot ovat salaisia, joten niitd ei ole
julkaistu opinnéytetyon julkisessa versiossa.
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ABSTRACT

This Bachelor’s thesis is about quality and quality control as a part of a process.
This is a functional type of a thesis which is made by a commission from Halti
Oy. The assignment is to create a photo-bank for the commissioner company. The
Photo-bank is a data-file, which consists of photos of well-made product construc-
tions and particulars. The Photo-bank will be a tool for the employees of Halti in
different phases of the production process.

Significant for this thesis is its work-oriented character. The main goal for the the-
sis is to improve the quality control and maintain high product quality in the com-
missioner company. The purpose of the photo-bank is to assist the different
phases of the production process as efficiently as possible.

The theoretical framework focuses to quality and quality control. The quality con-
cept is covered by its common definition and the quality control by two different
quality control systems, European Foundation for Quality Management, EFQM
and 1SO 9000 -standard. The framework goes through the concept of a process,
grading and measuring the process and how to improve it. The different phases of
the production process are elaborated with a several descriptions.

The functional part and appendices of the thesis are classified material and those

are not published in this public version.

Key words: quality, quality control, process, process description, production proc-
ess
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1 JOHDANTO

Vaatetuotantoa Suomessa on enédé hyvin vahan. Suurin osa tuotannosta on siirty-
nyt Kaukoitéén tai muihin edullisempiin tuotantomaihin, kuten Turkkiin. Tuotan-
non siirtymisessé on hyvat ja huonot puolensa. Hyvia puolia ovat esimerkiksi
tuotteiden valmistuskustannusten aleneminen ja ammatillinen osaaminen. Huono-
ja puolia ovat esimerkiksi véalimatkat, jolloin tuotannon laadunohjaus, valvonta ja

seuranta ovat haasteellisempia.

Jokainen yritys pyrkii ratkaisemaan tuotannon laadunvalvonnan ja vaiheiden seu-
rannan omalla tavallaan. Seurannalla pyritddn saamaan tuotteista tasalaatuisia ja
yrityksen asettamien laatukriteerien mukaisia. Jokaisessa tuotantoprosessin vai-
heessa laatua on ohjattava tarkasti. Saavuttaakseen laadunohjauksen pddmaaran,

eli laadukkaat tuotteet, ohjaukseen on panostettava erilaisin menetelmin.

Opinnéytetytssa luodaan Halti Oy:n tuotannon osastolle kuvapankki, jonka avulla
pystytédén helpottamaan laadunohjausta tuotantoprosessin eri vaiheissa. YKksi néis-
t& laadunohjauksen keinoista on tuotteiden arviointi, jonka apuna kuvapankkia
kaytetddn. Kuvapankissa olevien kuvien avulla saadaan tuotantotehtaita ymmar-

tdmaan paremmin, kuinka tuotteiden yksityiskohdat tulee valmistaa.

Tuotteiden arvioinnin Kirjallista toteutusta kutsutaan kommentoinniksi. Se on yksi
osa laadunhallintaa ja tuotantoprosessia. Teoreettisessa viitekehyksessa perehdy-
td&n tarkemmin laatuun, laadunohjaukseen ja -hallintaan. Jotta tavoiteltu laatu
saavutetaan, sitd seurataan tarkasti prosessin aikana. Laadunhallintaan on omia
standardoituja jarjestelmia, joiden avulla tuotteiden tai palvelun laatua pystytaan
varmimmin seuraamaan ja parantamaan. Yleisimmat laadunhallintajérjestelmat
ovat European Foundation for Quality Management, EFQM, ja ISO 9000
-standardi, joiden avulla perehdytdén tarkemmin laatujarjestelmien pdamaariin ja

kayttokohteisiin.

Laadunhallinta tukee prosessiajattelua. Prosesseja hallitaan, ohjataan ja seurataan
eri tavoin prosessista ja laadunhallintajarjestelmasta riippuen. Tasta syysta proses-

seille on luotu erityyppisia tapoja seurata ja mitata niiden kehittymista. Teoreetti-



sessa viitekehyksessa perehdytdén tarkemmin prosessin méaritelmaan ja luokitte-
luun seka eri tapoihin seurata prosesseja, niiden etenemistd, luokittelua ja mitta-

usmenetelmia.

Kuvapankin pyrkimyksené on 16ytaa toimeksiantajayrityksen laadunhallinnan yh-
teinen tyokalu, jonka kéyttd nopeuttaa tuotantoprosessia. Toiminnallisessa osuu-

dessa luotu kuvapankki ei ole ollut yrityksen kéytossd, mutta etukateen saadun pa-
lautteen mukaan kuvapankki tulee olemaan térked osa jokapaivéista tyoskentelya.
Ty0ssé tehtyd kuvapankkia ei ole esitelty tdssa opinnéytetyon julkisessa versiossa.



2 LAATU

Laatu on merkittavé tekijé, kun edistetdan organisaation menestysté ja kilpailuky-
kya. Siksi sitd tulee ohjata ja arvioida erilaisten mittareiden avulla. Yksinkertai-
simmin laatua ja sen kehitysta voidaan seurata laadunhallintajarjestelmilld, joiden
avulla voidaan kehittd organisaation toimintaa ja paasta haluttuun lopputulok-
seen. Yleisimmét laadunhallintajérjestelmat ovat EFQM ja I1SO 9000 -standardit.
Naiden laatujarjestelmien avulla tarkennetaan laadunhallintajarjestelmien siséltoja

ja paatavoitteita.

2.1 Laadun madritys

Laadun mééritelméaa ei voida kuvailla yksiselitteisesti, sill& laadusta on useita tul-
kintoja ja sen maaritys riippuu hyvin pitkélle tarkastelunakdkulmasta. Y leisesti
laadulla tarkoitetaan asiakkaan tarpeiden tayttamista mahdollisimman tehokkaasti
ja kannattavasti. (Lecklin 2006, 18.) Tall4 voidaan osoittaa, ettei laadun tarvitse
olla parasta maailmassa, vaan riittad, etta laatu on vaatimusten mukaista. Vaikka
laadulla pyritaén tyydyttdmaén asiakkaan toiveet, on kuitenkin huomioitava, ettei
asiakkaan tarpeiden ja odotusten tayttdminen ole aina taloudellisesti kannattavaa
tai edes mahdollista. (Pesonen 2007, 36-37.)

Organisaatio maarittaa itse tavoitteet, jotka ovat laadun kannalta yritykselle mer-
kittdvia (Pesonen 2007, 38). Yrityksen ja asiakkaan nakdkulmasta on erityisen
tarkedd, ettd yrityksen asettamassa laadussa tapahtuu kehitystd. Talléin suoritusta-
so nousee ja laadusta saadaan kilpailukykyista. Laadun kehittamiselle saadaan
impulsseja organisaation sisdisilta ja ulkoisilta tahoilta. Henkilokunta on sisdinen
taho ja innovaatiot, kilpailijat ja yhteiskunnan muutokset ovat ulkoisia tahoja.
(Lecklin 2006, 18.)

Merkittdvana osana laatukasitystd on virheettdmyys, mika tarkoittaa, etta asiat
tehdaan oikein kerta toisensa jalkeen. Liséksi on tarkead, etta toiminta on koko-
naislaadun kannalta merkityksellistd, jolloin turha tekeminen Kkarsitaan pois. Tal-
I6in tavoitteena on laatutaso, joka vastaa yrityksen oman kasityksen lisdksi myos



asiakkaan asettamaa laatutasoa, kuitenkin niin, etteivét tuotteet ole ylilaadukkaita.
Lecklin toteaa kiteytetysti Joseph Juranin sanoja kayttaen: ”Laatu on soveltuvuut-
ta kéayttotarkoitukseen.” (Lecklin 2006, 18-19.)

2.2 Laadunhallinta

Nykylaadunhallintaa voidaan kutsua johtamisfilosofiaksi. Siiné korostetaan asiak-
kaan tarpeiden ymmartdmista sekd toiminnan ja tuotteiden parantamista asiakkaan

tarpeiden mukaisiksi. (Laamanen & Tinnild 2002, 15.)

Laadunhallinta on ldhtékohtaisesti yrityksen johdon vastuulla. Laadunhallinnan
on oltava koko organisaation toimintatapa, jota johto ja henkil6kohtainen toiminta
tukevat. Jotta toimintatapa on omaksuttavissa, sille on varattava resurssit ja naky-
vyys jokapdivéisessa tyoskentelyssa. Laadunhallinnassa on tapahduttava jatkuvaa
kehitysté ja silloin on tarkeaa, ettd laadun parantamisen tyokalut ovat oikeat. Ke-
hittdmisen tavoitteita ovat organisaation menestysta tukeva perusta, seka laatu in-
tegroituna organisaation jokapaivéiseen toimintaan. (Lecklin 2006, 65.)

Laatutyd koetaan usein negatiiviseksi arvioinniksi ja arvosteluksi. Oikeampi tapa
tulkita laatuty®td on kuitenkin se, ettd toiminnan arviointi, eli toiminnan havain-
nointi, palautteiden hankkiminen ja mittaaminen, ovat toimivalle laatutydlle ja
laadunhallintajérjestelmélle vasta alkua. Laatutyon kehittdmisen tulisi olla positii-
vista, jossa saavutetaan tyytyvéisyys kaikkien osapuolten kesken. (Pesonen 2007,
39.)

2.3 Laadunhallintajarjestelmét

Laadunhallintajérjestelma on kuin mik& tahansa muu jarjestelma, jolla ohjataan
toimintaa niin, ettd asiakas on tyytyvdinen saamaansa tuotteeseen tai palveluun.
Laadunhallintajarjestelma tuottaa tietoa, jonka perusteella yritys tekee johtopaa-
toksia ja reagoi, jos siihen on tarvetta. Muihin jarjestelmiin peilattaessa laadunhal-

lintajarjestelma keskittyy ainoastaan laatuun, kun muissa jarjestelmissé otetaan



huomioon muitakin jérjestelmid, kuten esimerkiksi ymparistojarjestelmét. (Peso-
nen 2007, 50.)

Laadunhallintajarjestelma vaatii panostusta jo ennen sen kayttdonottoa. Kun pa-
nostus jarjestelmén kehitysprojektin aikana on hyva, sen tulisi antaa tietoa onnis-
tumisesta ja taman myo6ta helpottaa tyontekoa. Tamé on osoitus siitd, miten orga-
nisaation toiminta alkaa kehittya jarjestelméan mukaisesti. (Pesonen 2007, 126.)
Laadunhallintajarjestelméan toimivuuden kannalta on tarkedd, etta jarjestelmén
toimivuutta seurataan kayttoonoton jalkeen saannéllisesti ja tarkastetaan, etté toi-
minta antaa haluttuja tuloksia. Jarjestelman sdénndllisella tarkastuksella voidaan
my06s varmistaa se, ettd laadunhallintajarjestelma on riittdvan mukautumiskykyi-

nen organisaation muutoksessa. (Pesonen 2007, 94, 97.)

Jokaiselle organisaatiolle on tarkeda 16ytaa oma laadunhallintajarjestelmansé seké
toimintaprosessi ja toimintaa parantava prosessi, jota laadunhallintajarjestelma tu-
kee (Pesonen 2007, 50). Naiden prosessien ja jarjestelmén I6ytdminen on johdon
vastuulla. Organisaation tehtdvénd on mééritell& yritykselle halutunlainen laadun-
hallintajarjestelméd, koska jokaisella organisaatiolla on omat keinonsa laadun hal-
linnalle ja lopputuloksen saavuttamiselle. Laadunhallintajérjestelmén soveltami-
nen on tarkeaa, silla yrityksen koko vaikuttaa siihen, kuinka tarkasti laadunhallin-
tajarjestelmé on méariteltava. Usein suuremmassa organisaatiossa on pitkalle oh-
jeistettu ja vakiintunut jarjestelmd, silla hallittavia elimida on enemmaén. (Pesonen
2007, 17, 93.)

Voidaan todeta, ettd laadunhallintajarjestelmé& on organisaatiolle oikea, jos toi-
minnalla mahdollistetaan palautetiedon kerddminen, kerétyn tiedon analysointi,
paatoksien teko analyysien avulla seka toteutettavissa olevat paatokset (Pesonen
2007, 52). Tavoitteena laadunhallintajérjestelméalld on asiakasvaatimusten taytta-
minen ja tehokkuuden parantaminen organisaatiossa (SFS = Suomen standardi-
soimisliitto 2011b). Laadunhallintajarjestelma ei siis ole itsetarkoitus, vaan yksi
tydkalu laadun hallinnalle (Pesonen 2007, 159; SFS 2011b).

Laadunhallinta on yksi keskeisin osa prosessia ja sen toimintaa. Laadunhallinta-

jarjestelmilla ja standardeilla pyritddn ohjaamaan prosesseja oikeaan suuntaan ja



saavuttamaan tavoitteet, jotka prosessille on asetettu. Laadunhallintajarjestelmén
mittareita kdyttaen pystytdén helposti seuraamaan ja mittaamaan saavutuksia jo
ennen kuin prosessi on paattynyt ja tarvittaessa parantamaan toimintatapoja pro-
sessin vield ollessa kesken, jos tulokset eivat vastaa odotuksia. (Lecklin 2006,
311.)

231 EFQM

European Foundation for Quality Management (EFQM) tunnetaan Suomessa pa-
remmin nimell& Euroopan laatupalkinto. EFQM on ollut kéytossé jo l&ahes kaksi-
kymmenta vuotta tarkoituksenaan kasvattaa Kilpailukykya hallinnollisin menetel-
min. Alunalkujaan EFQM:n luojat kehittivét jarjestelmén stimuloidakseen ja ohja-
takseen organisaation johtoa omaksumaan yrityksen periaatteita, kehittddkseen eu-
rooppalaisen teollisuuden kilpailukykyé ja pienentdmaan eroja Euroopan, Japanin
ja USA:n valilla. (EFQM 2011.)

Keskeiset periaatteet EFQM:lle on kilpailukyvyn ja erinomaisuuden kehittdminen,
pyrkimatta tarkasti ohjattuun toimintatapaan, jota organisaation tulisi noudattaa.
Ohjattua toimintatapaa ei ole; taydellisen suorituskyvyn voi saavuttaa monella ta-
paa. (Tuominen 2010, 9.) Pyrkimyksend on siis edistédé organisaatiossa toiminta-
jarjestelmien kehittymista laatupalkintojen avulla (Laamanen 2005, 105).

EFQM-malli voidaan jakaa kahteen arviointialueeseen. Ensimmaéisessa arviointi-
alueessa tarkastellaan, miten organisaatio toimii, ja toisessa arviointialueessa pe-
rehdytdan tuloksiin, jossa keskitytddn organisaation saavutuksiin. Kuviolla voi-
daan osoittaa toiminnalla aikaansaadut tulokset sek& parantaa toimintaa hyddyn-
tamalla palautteita, joita tuloksista on saatu. Organisaatio pyrkii taydellisiin tulok-
siin, jolloin johtajuudella on suuri merkitys. Johdon tulee ohjata prosesseja, re-
sursseja, henkil0stoa ja suunnittelua, jossa taustana on organisaation strateginen
toiminta. Nailla savutetaan erinomaiset taloudelliset ja ei-taloudelliset tulokset.
(KUVIO 1.) (Rampersad 2004, 155; Tuominen 2010, 11).
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KUVIO 1. EFQM-malli (Rampersad 2004, 154)

EFQM:n keskeiset periaatteet ja tunnuspiirteet ovat
1. tasapainoiset tulokset

asiakassuuntautuneisuus

innostava johtaminen

prosessien hallinta

henkildstod organisaation menestystekijana

innovatiivisuuden ja luovuuden kehittdminen

kumppanuuksien kehittdminen
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kestavan kehityksen vastuu (Tuominen 2010, 9-10).

EFQM-malli on yksi tydvaline, joka toiminnallaan auttaa kysymé&én prosessin
kannalta tarkeitd kysymyksia seké tunnistamaan keskeisia kehittdmistarpeita ver-
tailun mahdollistavalla tavalla. Arviointi on vain ldhtékohtana toiminnan paran-
tamiselle ja kehitystoimille, pyrkimyksené on saada ajankohtaista tietoa organi-
saation nykytilasta. Tdman puolesta arviointia kannattaakin hyddyntaa esimerkiksi
suunnitteluprosessien tukena. Kehittyneessa organisaatioissa arviointia voidaan
hyodyntéa innovatiivisesti myds johtamisjérjestelméssa seka linkitettynd muissa

tyokaluissa. EFQM:n olennainen osa on tuloshakuisuus. (Rampersad 2004, 155.)

EFQM:n kayttokohteet ovat hyvin laajat. EFQM-mallia voidaan kéyttaa joko yk-
sikon tai koko organisaation toiminnan mallina ja kehittajand. Mallin padajatukse-

na on luoda jokaiselle organisaatiolle tydkalu, jolla voidaan mitata nykyhetken



toimintaa ja seurata kehittymista. Lisaksi jarjestelman avulla voidaan 16ytaa kehit-
tdmiskohteita ja parantaa toimintaa. Mallin ideana on olla joustava ja avoin, jota
tarvittaessa voidaan muokata organisaation toimintaa sopivaksi. (Suomen virtuaa-
liyliopisto 2011.) Kaytannonesimerkki EFQM-mallin kdyttsté on asiakkaan ja
asiakaskunnan maarittaminen, joille palveluja tarjotaan. Mallin avulla voidaan
myo6s ennakoida tyytyvaisyyden kehitysta mittareilla, jotka mittaavat suoritusky-
kya. (Opetushallitus 2010.)

2.3.2 1SO 9000 -standardi

International Organisation for Standardization (ISO) on jarjesto, joka kehittaa ja
markkinoi maailmanlaajuisesti kaytdssa olevia standardeja tuotteille, toiminnalle
ja palveluille (Pesonen 2007, 74). ISO on vuonna 1987 hyvaksynyt 1SO 9000
-laadunhallintasarjan, joka koostuu standardeista. Ensisijaisesti standardit on otet-
tu kayttodn Euroopassa, ja nykyisin ne ovat levinneet ympari maailman satoihin
maihin. (Lecklin 2006, 309.) Uusin paivitetty versio ISO-standardeista on kehitet-
ty vuonna 2008. Se perustuu vuonna 2001 tehtyyn paivitykseen. 2008 versiossa
ainoastaan tekstida on muokattu ymmérrettdvampéan muotoon. Ensimmainen pai-
vitys vuoden 1987 jalkeen oli vuonna 1994. (Tampereen teknillinen yliopisto
2009.)

Standardien lahtokohta ei ole yhtendistaa yritysten menetelmia ja jarjestelmia. Jo-
kainen organisaatio on vapaa luomaan itselleen sopivan jarjestelmén, kuitenkin
niin, ettd se soveltuu standardin asettamiin vaatimuksiin. (Lecklin 2006, 310.)
Paamittarina standardille on asiakkaan tyytyvaisyys. Mittareina toimivat myos

tuotteet ja prosessin toimivuus. (Pesonen 2007, 78.)

Suurimman hyédyn 1SO-standardeista saa, kun niité k&ytetddn yhdessa. 1ISO 9000
on suositeltava lahtokohta standardien kayttdonotolle. Se kattaa laadunhallintajér-
jestelmét, perusteet ja sanaston. Seuraava suositus on 1SO 9001, joka on tarkoitet-
tu ensimmaisen suoritustason saavuttamiseksi. ISO 9004:n kaytantdja voidaan
tarpeen mukaan soveltaa, jotta yrityksen toiminnan tavoitteet saavutetaan seka te-
hokkuus saadaan kasvamaan. (SFS 2011b.)



ISO 9001 -standardi maarittdad vaatimukset tuotteiden laadunvarmistukselle ja
asiakastyytyvaisyyden lisdamiselle (Lecklin 2006, 310). Lahtékohtainen vaatimus
on olla selvilld asiakkaan tyytyvéisyydesta eli siitd, onko asiakas saanut sitd, mitéa
pitikin (Pesonen 2007, 42). Vaatimuksena organisaatiolle ISO 9001:n mukaan
ovat my0s maadritetty toiminta, joka on dokumentoitua, maarityksen mukainen
toiminta ja naytdn antaminen, toiminnan tehokkuuden mittaaminen ja tuloksien
antaminen sekd toiminnan ohjaaminen ja parantaminen tulosten avulla (Pesonen
2007, 81).

ISO 9001 -laadunhallinnan kahdeksan periaatetta ovat
asiakastyytyvaisyys

johtajuus

henkildiden huomioiminen

prosessimainen ajattelutapa

systeemiajattelu

jatkuva parantaminen

faktoihin perustuva paatoksenteko
yhteistydsuhteet (Pesonen 2007, 79-80).

O N o g B~ w D PP

ISO 9004 antaa laajemman nakokulman laadunhallinnan suorituskyvyn paranta-
miseksi, kun taas ISO 9001 antaa vastauksen asiakas vaatimusten tayttamiseksi.
ISO 9004 maarittad vaatimukset, joita laadunhallinta koskee. Naita maaritelmia
ovat mm. kyvykkyys toimittaa tuotteita, jotka tayttavat lakisaateiset vaatimukset
ja asiakasvaatimukset seka asiakastyytyvaisyyden lisddminen jarjestelméé sovel-
taen. (Lecklin 2006, 310.)

ISO 9001 -standardi kannustaa prosessimaiseen toimintamalliin. Siksi organisaa-
tion on tiedettdva omat prosessinsa ja niiden vaikutukset toisiinsa. Prosesseissa on
nahtavissd PDCA-menettely, joka koostuu neljésté vaiheesta: plan, do, check ja
act eli suunnittele, toteuta, seuraa ja reagoi. (KUVIO 2.) (Pesonen 2007, 83, 132.)
Taman menettelyn tarkoituksena on ohjata kehittdmismenetelmét kohti parempaa

laadunhallintajarjestelméé (SuomiSanakirja.fi 2011).
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';)'()TEU;?I;'ESTATUT A SOVELLA PARANTAMIS-
ARAN = SUUNNITELMAA
TDI:IENPITEEI‘ KAYTANNOSSA
-Dokumentoi ne ja -Kerii tiedot

miRdriti A_Ct DO -Kouluta asianosaiset
standarditoimenpiteiksi -Kuvaa prosessi

-Kouluta asianosaiset -Muodostaprojektitiimeji
-Toista ympyri

N

Check

TARKISTA, TOIMIIKO SE
-Arvioi projektia

-Anna palautetta

-Mitii olemme oppineet?

KUVIO 2. Demingin ympyra (Rampersad 2004, 37)

PDCA, Demingin ympyran suunnitteluvaihe (plan) on tilanteen analysointia, jossa
pyritdén ideoimaan, valitsemaan ja suunnittelemaan ratkaisuja. T&méa ensimmai-
nen vaihe on téarkein, silld mitd enemman kyseiseen vaiheeseen panostetaan, sita
enemman toteutukselle on pohjaa. Useimmin plan-vaihe kuitenkin sivuutetaan
hyvinkin nopeasti ajattelematta seurauksia. Toisessa vaiheessa (do) suunniteltu
ratkaisu ongelmaan toteutetaan. Kolmannessa vaiheessa (check) arvioidaan tulok-
sia, joita prosessin aikana saadaan. Viimeisessé vakiinnuttamisen ja oppimisen
vaiheessa (act) saadaan korjattua mahdolliset kehityskohdat ja annetaan syéte, jot-
ta kehittdmismenetelmé voidaan taas aloittaa alusta ja palata ensimmaisen, suun-
nittelun vaiheeseen. (KUVIO 2.) (Pitk&nen 2009, 51; SuomiSanakirja.fi 2011.)

Kun organisaatio tayttdd 1ISO 9001:2001 -standardin vaatimukset, voi organisaatio
hankkia sertifikaatin. Sertifikaatilla voidaan osoittaa, ettd organisaation toiminta
on standardien mukaista. Toisin sanoen sertifikaatti ei siis vaadi korkeatasoista

toimintaa, riittaa, etta organisaatiolla on laadunhallintajarjestelma ja tavoitteet, jo-
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ta kohti jarjestelma vie. Lyhyesti voidaan todeta, ettd sertifioidulla organisaatiolla

kaikki asiakkaat ovat tyytyvéisia. (Pesonen 2007, 221.)

ISO 9000:n kayttokohteita on useita, ja sen avulla voidaan keskittaa laadullinen
parantaminen mihin tahansa osa-alueeseen. 1SO 9000 -standardia voidaan soveltaa
laadunhallintajérjestelméaa laatiessa. ISO 9001:n avulla on mahdollisuus laatia or-
ganisaatiolle laatukésikirja ja parantaa prosesseja standardin mukaista l&hestymis-
tapaa apuna kayttéen. Liséksi sen kéyttdjilla on mahdollisuus hakea sertifikaattia
ja ndin luoda organisaatiolle lisda uskottavuutta. 1ISO 9004 -standardia voidaan
kayttad hyvéksi laadunparantamisstrategian suunnittelussa ja oppaana prosessien
parantamisessa. 1ISO 9004 antaa myds ohjeita, kuinka laatia dokumentoitu menet-
tely havainnoimaan prosessin muutoksia. Lisaksi ISO 9001 -laatustandardin mu-
kaisen jérjestelmén voi ottaa k&yttéon myos koko organisaatiossa, tdmé on harvi-
naisempaa, mutta kaytossd Suomessakin yhdessa yrityksessd. Kuten voidaan
huomata, kayttokohteet 1ISO-standardille ovat laajat ja sen laajuutta lisaa entises-
taén se, ettei se ole sidoksissa organisaation toimialaan. (SFS 2011a; Utajarvi
2011.)
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3 PROSESSI

Prosesseja voidaan soveltaa moneen kayttotarkoitukseen. Ne on luokiteltu ryh-
miin laajuutensa perusteella. Prosesseille, kuten laadullekin, on ominaista niiden
kehittyminen, parantaminen ja mittaaminen. Tavoitellun lopputuloksen saavutta-
minen on varminta mittareiden avulla ja soveltamalla mittareita eri kayttétarkoi-
tukseen. Prosesseja myds kuvataan erilaisin kuvin ja sanoin. Kuvauksien perusaja-
tuksena on nédyttaa organisaation tdménhetkinen tilanne ja mahdolliset parannus-

tarpeet.

3.1 Prosessin maaritelma

Prosesseja on monenlaisia. Prosessi voi olla ketju toisiinsa liittyvia tehtavig, jotka
yhteistoiminnallaan tuottavat liiketoiminnan kannalta tarpeellisen tuotoksen. Se
voi olla myds ketju toimintoja, joissa saatu panos paatyy asiakkaan tuotoksi. Pro-
sessin luokittelusta riippumatta voidaan sanoa, etté prosessi on tehtévésarja, jossa
jokainen osa voidaan mitata ja maaritell&. Prosessia voidaan tarvittaessa myos oh-
jata. Ohjauksen tavoitteena on prosessin hallinta siten, ettd toiminnalla saavute-
taan laatuvaatimuksia vastaavat tulokset ja suoritteet. (Lecklin 2006, 123.) Lisaksi
prosessi voi olla kehityskulku eli muutosprosessi, jolla tahdatdan konkreettiseen
tavoitteeseen, esimerkiksi markkinoiden suurimmaksi toimittajaksi (Laamanen
2005, 152).

Prosessia voidaan kuvailla tapahtumasarjaksi, joka koostuu kolmesta osasta: syote
(input), tapahtuman kulku (temput) ja tuotos (output). Ensimmaéinen toiminto syo-
te k&ynnistaa prosessin. Se voi olla esimerkiksi asiakkaan tilaus tai tarjouspyynto.
Talldin prosessissa ovat jo resurssit. Kun syote ja resurssit kohtaavat ja prosessi
toimii toivotulla tavalla, prosessista syntyy tuotos. Naiden kahden tapahtuman va-
lilld on toiminta tai tapahtuman kulku, joka yhdistdd ndma kaksi toimintoa toisiin-
sa. (Laamanen 2005, 153; Pesonen 2007, 129; Pitkanen 2009, 69.) Ydintapahtu-
mien liséksi prosessille on tarkedd maarittad asiakas (customer) ja toimittaja

(supplier) seka palaute (feedback) (Laamanen 2005, 153).
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Prosessin tarkeimmat kysymykset ovat, kuka haluaa ja mitad. Taman varjolla hy-
vana lahtokohtana prosessille ovat asiakas ja sen maéarittdminen. Prosessiajattelu
on my0s hyvé péattad asiakkaaseen, eli kuka tuotteen tai tuotoksen ostaja on, silla
prosessin lopussa asiakas toiminnallaan kertoo, onko tuote ollut odotusten mukai-
nen. Hyvana maalaismittarina prosessin onnistumiselle ja toimivuudelle on, saiko
asiakas sen, mitd odotukset antoivat ymmartaa, eli toisin sanoen asiakastyytyvai-
syys. Prosessiajattelulle on myds tarkeéa, etta kaikki asiakasryhmaét ovat tyytyvéi-
sid. Voidaan siis todeta, ettd tarkeint& prosessille on lopputulos, vaikka prosessia
on seurattava ja arvioitava my0s prosessin aikana. (Pesonen 2007, 129, 140.)

Kokonaiskuva prosessista voidaan lyhyesti Kiteyttaa viiteen osioon. Ensimmaéinen
vaihe on prosessin loytdminen, jossa prosessille on maaritettava tarkoitus, asiakas,
arvo ja hyoty. Liséksi tarkoituksena on madrittd prosessin laajuus eli se, onko ky-
seessd osatoiminto vai kokonaisuus, seka osoittaa yhteys menestykseen, sill& suo-
ritus ei ainoastaan riitd. Toisessa vaiheessa on kaytava lapi, mitka ovat syita pro-
sessin alkamiselle eli syotteet, tietojen ja taitojen merkitys sekd, mitk& ovat pro-
sessin tuotokset: tuote, palvelu, hyoty. Kolmannessa vaiheessa on maariteltava
roolit prosessissa tyoskenteleville, tehtavét, jotka prosessin aikana saadaan aikaan
seka selvittaa yhteistydmuodot ja vaiheet, eli mita tietoa tai materiaa prosessissa
liikkuu. Neljannessa vaiheessa analysoidaan prosessiin vaikuttavia tekijoitd, mitka
ovat ulkoiset ja siséiset tekijat, uhkat, mahdollisuudet, menestystekijét seka priori-
teetit. Viimeisen eli viidennen vaiheen tehtdvané on ohjata ja monitoroida systee-
miajattelua. Monitoroinnilla tarkoitetaan kykyé saada olennaista tietoa suoritus-
kyvystd. Ohjauksella pyritdan vaikuttamaan prosesseihin oikeita keinoja hyodyn-
tden. Systeemiajattelulla ohjataan syysuhteita, aikatauluja seka vaikutusmekanis-
meja. (Pitk&dnen 2009, 97.)

Prosessien tunnistaminen organisaatiossa on erittain tarkeéé, sill4 tunnistamisen
avulla voidaan helpommin kasitella tekijoitd, jotka vaikuttavat menestykseen.
Prosessien uskotaan olevan erinomainen valtti myds Kkilpailutilanteessa. Jos orga-
nisaatio on hyvin perilla omista prosesseista, sen uskotaan olevan paremmassa
asemassa, kuin organisaatiot, jotka eivat tunne omia prosessejaan. (Laamanen
2005, 155, 157.)
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3.2 Prosessien luokittelua

Prosessit voidaan karkeasti jakaa kolmeen kategoriaan; ydinprosessit, tukiproses-
sit ja avainprosessit. Ydinprosessit ovat prosesseja, joilla on yhteys organisaation
ulkoiseen asiakkaaseen. Kyseisid prosesseja ovat mm. tuotanto-, myynti-, tuote-
kehitys- seka toimitusprosessit. Namé prosessit alkavat ja paattyvat ulkoiseen asi-
akkaaseen. (Pesonen 2007, 131-132.) Suurin tavoite ydinprosessille on lapi-
menoaikojen merkittdva lyhentyminen, jolloin tuottamaton aika, eli hukka, pyri-
taan eliminoimaan pois (Laamanen & Tinnila 2002, 14).

Tukiprosesseja ovat siséiset prosessit, joissa asiakkaana on organisaation sisdinen
taho. Namakin prosessit alkavat ja paattyvéat asiakkaaseen, mutta siséiseen asiak-
kaaseen. Tukiprosessit ovat ydinprosessin toiminnan tukena ja apuna onnistumi-
sessa. Avainprosessit kattavat kaikki ydinprosessit ja osan tukiprosesseista, jotka
ovat merkittaviéd organisaation kannalta, esimerkiksi tietohallinnon prosessit.
Avainprosessit voidaan siis luokitella prosesseiksi, jotka taytyy maarittaa ja joita
tulee seurata. Toisin sanoen avainprosessien ulkopuolelle jaavat kaikki prosessit,
joita ei tarvitse madrittaa ja kuvata. Pienemmissa yrityksissa prosesseja ei valtta-
matta tarvitse luokitella, silloin puhutaan prosesseista yleisesti. (Pesonen 2007,
131-132))

Jokaisella prosessilla on vastuuhenkil®, joka nimensd mukaisesti on vastuussa
prosessista. Vastuuta kantavan henkilon tehtdvana on kehittaa ja seurata prosessia
tarkoin, jotta prosessilla saavutetaan oikeat lopputulokset tehokkaasti ja tuottavas-
ti. Prosessin vastuuhenkil® voi olla myds ryhmaé sen sijaan, etté se olisi yksittdinen
henkild. Prosessissa toimiva vastuuhenkil6 ei valttamatta itse osallistu prosessin
toteutukseen, mutta on paatantavastuussa siitd, kuinka prosessia vieddan eteenpain
toivottujen lopputulosten saavuttamiseksi. Vastuuta on kahdenlaista. Ne voidaan
jakaa vastuuksi, jossa méaaritelld&n prosessi tai vastuuksi, jossa toiminnan on olta-
va madrityksen mukaista. Prosessia luokitellessa ja suunnitellessa on otettava
huomioon, ettd miten prosessia on jarkevinta maarittaa ja kuvata. (Pesonen 2007,
132).
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Prosessin merkittavin osatekija on asiakas, sill& prosessin uskotaan aina alkavat
asiakkaasta ja paattyvan asiakkaaseen (Pitkanen 2009, 79; Pesonen 2007, 132).
Toinen toimiva prosessin ajattelumalli on PDCA. Tama ajattelumalli toimii erityi-
sen hyvin yhden prosessin kuvaamisessa ja madrittdmisessé siten, etta toiminta al-
kaa suunnitteluvaiheella, Demingin ympyran mukaan. (KUVIO 2.) (Pesonen
2007, 132.)

3.3 Prosessin kehittdminen

Hallittu prosessi vaatii useita testeja ja hyvaa suunnittelua, jotta prosessi saadaan
toimimaan organisaation haluamalla tavalla, useimmin tuottamaan tulosta. Tama
osoittaa, ettd toimiva prosessi on organisaatiolle suuri investointi. Mitd useammin
prosessi joudutaan toistamaan, sitd enemman tulisi panostaa toimintatapojen kus-
tannustehokkuuteen, sill& jokainen toisto on oma investointinsa. Prosessin toista-
minen kehitysvaiheessa voi olla taloudellisesti menetys, mutta toiminnan kannalta

suuri apu oikean toimintatavan l6ytdmiseksi. (Pitkdnen 2009, 91-92.)

Kun oikea toimintatapa on 10ytynyt ja sité on alettu toteuttaa, prosessissa voi edel-
leen tapahtua odottamattomia toimintoja tai virheitd. Tamén kannalta on erittéin
tarkedd tehdé johtopéaatoksia mittausten avulla ja 6ytaa prosessista se vaihe, joka
ei ole toiminnan edun mukaista, esimerkiksi vaihe, joka aiheuttaa virheellisen tu-
loksen. (Pesonen 2007, 48-49.)

Prosesseja kehiteltdessd on hyva huomioida, ettd prosessien standardoinnilla voi-
daan vakiinnuttaa paras tapa prosessin lapiviemiselle. Standardoinnin tarkoitukse-
na on prosessin kuvaaminen mahdollisimman tarkasti ja yksityiskohtaisesti. Talla
voidaan varmistaa, ettd jokainen prosessissa tydskenteleva sisaistaa prosessin ja
ettd kaikki toimivat yhteisella tavalla. Standardisoinnin etuna on myds se, etta
prosessi on toteutettavissa samalla tavalla jokaisella kerralla, joten sen hallitsemi-

nen on helpompaa. (Rampersad 2004, 139.)
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3.4 Prosessin mittarit

Prosessin mittareiden ei valttamétta tarvitse olla konkreettisia mittareita. Mittarit
voivat perustua myos seuraamiseen ja havainnointiin. Tulokset, jotka ilmaistaan
numeroin, antavat tarkimman tuloksen. Numerotuloksien antamisessa on vain ol-
tava tarkkana, ettei tuloksia ilmaista liian tarkasti. Tunnuslukuja mittaamiselle
numeroiden lisdksi voivat olla havainnon tekeminen tai tarkastuksen tulos. Naita
mittareita kdyttaméalla paastaan aivan yhta lailla riittaviin tulokseen. (Pesonen
2007, 154.)

Prosesseilla on omat mittarinsa, jotka ovat jaettavissa nopeisiin ja hitaisiin proses-
simittareihin. Mittareilla pyritddn ohjaamaan prosessia oikeaan, haluttuun suun-
taan. Jos mittarit eivat ndytéd odotettua lukemaa, prosessia on alettava satéa tai
muuttaa niin, ettd lopputulos asettuu tarvittavaan haarukkaan. Nopeat mittarit
osoittavat todennakdisyydesta paasta lopputulokseen. Jos jokaisen prosessin no-
peat mittarit ndyttavat tavoiteltavaa lukemaa, lopputulos on varmasti oikea. Tava-
rantuotannossa nopeiksi mittareiksi voidaan lukea valitarkastukset. (Pesonen
2007, 13-14.)

Hitaat mittarit antavat tuloksensa nimens& mukaisesti hitaasti. Tulos kertoo
useimmin lopputuloksen onnistumisesta eli siitd, saiko asiakas sen, mité oli odo-
tettu. Jos prosessi tuottaa tavaraa, hitaat mittarit ovat yleisesti lopputarkastuksia.
Tavaran olisi siis taytettava vaatimukset, jotka sille on asetettu. Jos tuotteet eivét
tayta vaatimuksia tai ne poikkeavat jollain tavalla tavoitellusta laadusta, tavara on
korjattava, se on tehtdva kokonaan uudestaan, tai asiakkaalta on saatava lupa toi-

mittaa viallista tavaraa. (Pesonen 2007, 13-14.)

Syita mittaamiselle on monia. Jos prosessia mitataan lukujen varjolla, tyontekijoi-
t& on helppo motivoida ja saada organisaatio parempiin tuloksiin. Kun johtajat
osoittavat toiminnallaan, ettd prosessi on koko organisaation kannalta merkittava,
myos tyontekijat alkavat pitda prosessia tarkednd. Mittaamisen avulla on myds
helppo asettaa realistisia tavoitteita. Tamén avulla tiedetddn, missé vaiheessa pro-
sessia kuljetaan ja mihin on viel& kiinnitettdva huomiota, jotta pa4staén tavoittei-

siin. Mittareiden avulla voidaan osoittaa toiminnan kehittyneen seké henkilokoh-
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taisella tasolla ettd organisaatiotasolla. Kehittymisen avulla voidaan lisaté tavoit-
teiden saavuttamisen tahtoa. Sen lisaksi, ett4 mittareilla voidaan osoittaa, mihin
tdhdatadn, voidaan osoittaa, missé osaamisen taso on nyt. Tama on eduksi niin or-
ganisaatiolle kuin asiakkaille. (Pesonen 2007, 154-155.)

3.5 Prosessikuvaus

Prosessin kuvauksella pyritadn antamaan kokonaiskuva yrityksestd. Kuvauksella
pyritadn helpottamaan ymmarrysté kuvien ja sanojen avulla. Sen liséksi, etta ku-
vaus kertoo organisaation kokonaiskuvan, malli toimii myds kehittdmisen pohja-
na. Kuvaus toimii myds organisaation sisdisen ohjauksen pohjana, koska silla voi-
daan osoittaa tyontekijoille suunta, jota kohti organisaatio on menossa. Prosessi-
kuvauksen tarkoituksena on kertoa prosessin vaiheet, siihen vaikuttavat tekijat,
menestystekijat, ohjauskeinot, tarkoitukset ja tavoitteet. Teknisesti prosesseja on
monenlaisia ja sen kdyttémahdollisuudet ovat lahes rajattomat. Kuvausmallia voi-
daan tarkastella eri ndkékulmista, kuten tarkoituksen, menestystekijéiden, panos-
ten, tuotosten, lisdarvon ja asiakkaan nakokulmista. Prosessikuvaus toimii myos
uusien mahdollisuuksien tai uhkien I6ytdmisen tyokaluna. (Lecklin 2006, 137-
139; Pitkanen 2009, 94.)

Usein prosessin kuvaus kertoo tdménhetkisen tilanteen eika sinallaan kehité toi-
mintaa. Pitkdsen mukaan useimmin ongelmana onkin liian yksityiskohtainen pe-
rehtyminen ja ohjeistus nykytilaan, jolloin uusia mahdollisuuksia ei tule huomioi-
tua. Kuvauksesta saa suurimman hyodyn, kun se tehd&én yhteistyéssa muiden
toimijoiden kanssa, keskitytd&n olennaiseen ja ollaan avoimia eika aseteta rajoi-
tuksia vield, kun kuvaus on tekovaiheessa. Keskittyminen olennaiseen on usein
hankalaa, silld kuvaaminen usein ajautuu yksityiskohtiin tai tukiprosesseihin. Pro-
sessikuvausta tehtéessa on usein haastavaa saada olennaiset asiat esille ja muodos-
taa kokonaiskuva prosessista. Helpoin tapa péasta kuvauksessa alkuun on tehda
yksityiskohtaisia kysymyksia prosessista, esimerkiksi: ”Miké& prosessin perim-
mainen tarkoitus on? Ketkéa saavat prosessista hyodyn?”, ja vastata ndihin kysy-
myksiin. (Pitkdnen 2009, 94.)
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Hyvélla kuvauksella on muitakin funktioita, kuin itse prosessi. Ihanteena olisi
tuottaa kuvaus, joka toimii ohjausvélineena myds materiaalien, toiminnan ja tie-
don ohjausjarjestelména, tyontekijéiden tydkaluna seka tiedonkeruun vélineené.
Tallaiseen prosessikuvakseen olisi erityisen hyva pyrkia silloin, jos prosessi on

hallittua ja koostuu toistuvista rutiineista. (Pitkanen 2009, 95.)
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4  TUOTANTOPROSESSI

Tuotantoprosessi koostuu erindisista osista, jotka osaltaan edistavét lopullisen
tuotteen aikaansaamista. Tuotantoprosessin tavoitteena on tuottaa tuote, jota yri-
tykset myy. Lahtokohtana tuotantoprosessille on tuotteiden suunnittelu ja materi-
aalihankinnat. Néiden lisaksi merkittavia vaiheita ovat myds ostot seka tuotannon
ohjaaminen. Aivan kuten mitd tahansa muutakin prosessia, on tuotantoprosessia
tarkeda seurata ja tehda havaintoja sen edistymisesta. Tavoitteena on saada halu-

tun hintainen ja laatuinen tuote maaritettyjen aikataulujen puitteissa.

4.1 Tuotanto osana liiketoimintaa

Tuotannon tarkoituksena on valmistaa tuotteita, joita yritys myy. Tuotesuunnitte-
lun suunnittelemat tuotteet ja organisaation tarkkaan harkittu tuotevalikoima seké
myynnin vaihtelut ja asiakaskyselyt ovat tuotannon ulkopuolelta tulevia asioita,
jotka eivat suoranaisesti ole tuotantoa vaan osa kokonaista tuotantoprosessia. Itse
tuotanto on vaihe, jolle asetetaan yrityksen toiminnan mukaisia tavoitteita. (Leh-
tonen 2004, 61.)

Tavoitteita tuotannolle ovat tuotannon kustannusten alhainen taso, laadullinen
virheettomyys, toimituskyvykkyys, eli toimitusajat ovat lyhyité ja sovitut toimi-
tuspdivat pidetédan seka joustavuus, eli pystytdan osoittamaan kyvykkyytta kysyn-
nan vaihteluihin. Kaytannon tilanteissa naita kaikkia vaiheita on ldhes mahdotonta
toteuttaa, jolloin on tehtdva kompromisseja. Valinnat on tehtdvé organisaation
strategian ja asiakkaiden tarpeiden mukaisesti. (Lehtonen 2004, 61.)

4.2  Tuotannon (tuotteen) vaatimukset

Tuotannon ldhtokohtana on prosessin suunnittelu tuotteen aikaansaamiseksi. En-
simmaéinen vaihe on siis Demingin ympyran mukaisesti suunnittelu eli Plan.
(KUVIO 2.) Suunnitteluun kuuluu kaikki avainprosessit, jotka koskettavat koko

prosessia. Paatettdvié asioita suunnittelussa ovat tuotteen laatuvaatimukset ja
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-tavoitteet, prosessit, ohjeistukset ja resurssit tuotekohtaisesti, hyvaksymiskriteerit
seka tallenteet, joilla osoitetaan tuotteet ja prosessit vaatimusten mukaisiksi. (Pe-
sonen 2007, 102.) Tuotantoprosessin aikana on jatkuvasti otettava huomioon
suunniteltu prosessi ja mahdollistettava sen toteutuminen (Pesonen 2007, 111).

Seuraavana vaiheena on tarkedd tunnistaa asiakkaat ja varmistaa asiakkaan aset-
tamat vaatimukset tuotteille. Vaatimukset voivat tulla asiakkaalta itseltaan tai olla
ilmaisemattomia, jotka organisaatio tietdd. Tuotteiden vaatimuksia voi tulla myos

yrityksen sisaltd tai ne voivat olla lakisaateisié. (Pesonen 2007, 103.)

Tuotevaatimuksia voivat olla
1. tuotteen piirteet
2. toimitusehdot
3. toimenpiteet toimituksen jalkeen
4. aikataulut toimitukselle
5. maksuehdot ja hinta (Pesonen 2007, 103).

Vaatimuksille asetettu yksi tdrkeimmisté tavoitteista on paasta asiakkaan kanssa
samaan mielikuvaan siitd, millainen tuote tulee olemaan. 1ISO 9001:lle tukee tat4
ajattelutapaa, jossa vaatimukset asiakkaalla ovat yhtd toimittajan kanssa ja etta
vaatimukset toteutetaan. Rikkomuksia vaatimusten suhteen tapahtuu jatkuvasti ja
tdma tuottaa ainoastaan asiakastyytymattomyytta. Onkin siis tarkeaa, etté katsel-
moidaan eli varmistetaan tuote ennen kuin annetaan lupauksia tuotteista. Katsel-
moinnissa tarkistetaan myos organisaation kyvykkyys tuotteiden toimitusajoille.
(Pesonen 2007, 104-105.)

4.3  Suunnittelu

Tuotteiden suunnittelu ja kehittely voidaan luokitella omaksi prosessiksi, joka on
yksi osa tuotannonprosessia. Suunnitteluprosessin on oltava hallittua, silla tuottei-
ta pyritdan kehitteleméén yhtendiseksi ja suunnitelmien mukaisiksi, siten, etta ne

vastaavat johdon antamia ohjeita ja tayttavat asiakkaan toiveet mahdollisuuksien
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mukaan. Suunnitteluprosessin ensimmainen vaihe on ideointi ja se péattyy kehi-

tettyyn ja hyvéksyttyyn tuotteeseen. (Pesonen 2007, 105.)

Y leisesti suunnittelulla késitetddn uuden tuotteen suunnittelua, mutta se voi myos
olla vanhan tuotteen péivittamista tai parantamista. Tavallisesti tuotteita suunnitel-
laan mallistokohtaisesti, jolloin suunnitellut tuotteet ovat jokaiselle méaaritellylle
kaudelle omat. Taman lisaksi tuotteita voidaan suunnitella myos asiakaslahtoises-
ti, jolloin tuotteita suunnitellaan asiakkaan ehtojen mukaisesti. Kehittdmisoperaa-
tiot ovat keskeinen osa suunnittelua. Niit4 vied&an lapi koko suunnitteluprosessin
ajan ja niiden avulla tuotteita pyritaan kehittelemaan, jotta paastaan haluttuun lop-
putulokseen. Kehitysehdotukset eivat valttamétta tule organisaation sisalta, ne
voivat tulla my0s asiakkaiden toimesta. Tuotesuunnittelussa kehittdmisoperaatio
voi yksinkertaisimmillaan olla taskun lisédminen tuotteeseen tai ketjun poistami-
nen. (Pesonen 2007, 106-107.)

4.4 Materiaalit

Ehdoton edellytys tuotannolle ja suunnittelulle ovat materiaalit. Materiaalisuunnit-
telu koostuu useista osista. Ensimmaisena on tiedettdva tuoterakenteet, jonka pe-
rusteella on suunniteltava valmistus- ja hankintatarpeet. Materiaalien hankkimista
helpottaa huomattavasti, jos valmistusvaiheiden ja hankintojen toimitusajat tiede-
taan. Talléin materiaalihankintaa pystytaan ajoittamaan oikein ja mahdollisesti
myaos tilaamaan ennakkoon. Lisédhaastetta materiaalien tilaukselle tuo materiaaliti-
lausten mé&arat, silla tilattavan tuotteiden mé&arid on arvioitava jo paljon ennen var-
sinaisia tuotetilauksia. Lisaksi on arvioitava, kuinka paljon materiaaleja on varas-
tossa, tekeilld ja tilauksessa. Tarvelaskennan tuloksien avulla voidaan myds paat-
ta, ettd tuotetta valmistetaan kerralla suurempi erd, kuin on arvioitu tilattavan.
(Lehtonen 2004, 74.)

Materiaalien vaikutus tuotteisiin on merkittavé, silla materiaalit vaikuttavat mer-
kittavasti tuotteen ulkonékoon, rakenteisiin ja toimivuuteen. Materiaalien hankin-
ta ei ole nykypéivané helppoa, silld maailmalla on lukuisia vaihtoehtoja ja pyrki-
myksena on 16ytaa hinta-laatu-suhteeltaan hyvia materiaaleja. Nykypdaivéna on
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myos tarkedd, ettd materiaalit testataan hyvin, sill& yhdessa tuotteessa kéytetdén
yhé enenevissd méaarin useita erilaisia koostumuksia omaavia materiaaleja. Tama
osoittaa, etté kilpailukyky on markkinoilla huikea, ja markkinoiden ja trendien pe-
réssé pysyminen tuo koko ajan lisdhaasteita. Lisaksi asiakkaan ovat valveutuneita

ja odotukset tuotteille ovat korkeat.

4.5 Ostoprosessi

Ostoprosessi perustuu pitkalti hyvien toimittajien 16ytdmiseen. On hyvin térke&a,
etta toimittajat toimittavat tavaraa, minka laatu vastaa haluttua tasoa. Organisaati-
on on siis tarkasti arvioitava ja punnittava toimittajia ja valittava toimittajat sen
mukaan, miten vaatimusten mukainen tuote saadaan tuotettua tietyssa toimitus-
ajassa. Arviointi voidaan kohdistaa vain merkittaviin ostoihin, joilla on oleellista

merkitysta toteutusprosesseihin tai lopputuotteeseen. (Pesonen 2007, 110).

Useimmin yrityksissé on entuudestaan toimivia toimittajia. Vakiintuneiden toimit-
tajien kanssa on hyvin tarkeéd, ettd ostot tehddan harkitusti ja molempien osapuo-
lien ehdoilla. VVaikka toimittaja olisinkin jo pitk&an toiminut organisaation kanssa
yhteistydssa, organisaation on maaraajoin tarkastettava ja arvioida toimittajan
tuotteita ja toimintaa, ettd ne varmasti tayttavat kaikki tarvittavat kriteerit. Uusien
toimittajien arviointi on hieman erilaista, vaikka loppukéadessé tuotteet ovat ne,
mitka ratkaisevat. Arviointi uusien toimittajien kanssa voi perustua koetoimituk-
seen, jonka perusteella annetaan hyvaksytty merkinta halutunlaisesta toimittajasta.
Riippumatta siit4, onko toimittaja vakiintunut tai uusi, jokainen toimittaja on seu-
rannan alla, jossa mitataan suorituskykyéa. Suorituskyvyn mittaamisella pyritdan
arvioimaan toimittajia uudestaan. Seurannan ja arvioinnin perusteella toimittajalle
annetaan palautetta ja toimintaa kehitetaan, jotta toiminta olisi entistakin parem-
paa. (Pesonen 2007, 110-111.)

Ostoprosessissa on tarkead, etté toimittajalle annetaan oikeat tiedot toimitettavasta
tuotteesta ja ettd kaikki merkittavat asiat maéaritetadn sopimusehdoissa tarkasti,
kuten tuote, laadunhallintajarjestelmad, toimitusaika ja -paikka. Lis&ksi tuotteet
tarkastetaan etukateen méaaritetylld tavalla, ennen kuin tuotteet paatyvét organisaa-
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tioon. Tarkastaminen voi tapahtua monella tavalla: toimittajan omissa tiloissa tai
organisaation asiakkaan luona. Kuitenkin on hyva muistaa, etta jos tarkastajana

toimii asiakas, se ei poista organisaation vastuuta tuotteista. (Pesonen 2007, 111.)

4.6 Tuotannon ohjaus

Tarkeinté on ohjata toimintaa hallitusti, pddajatuksena prosessin toteutuminen.
Ohjauksen tehtdvia ovat varmistaa, etta tuotanto on vaatimusten mukaista, tava-
roiden ohjaus ohjaustyokalujen ja -tapojen avulla seka ohjaus apuvalineiden kay-
tolle seka seurannalle. Tuotannonprosessissa tuottaminen on tapahduttava hallitus-

ti. Tuottamisen peruselementteja ovat

tuotekuvaus

tarvittavat ohjeet

tarvittavat valineet

seuranta- ja mittauslaitteiden kaytto

toteutettava seuranta ja mittaus

o a0k~ w0 N oE

madritettava ja tehtéva tuotannonjalkeiset tehtavat. (Pesonen 2007, 111—
112)

Tuotekuvaus voi olla yksinkertaisimmillaan piirustus, ohjeet voivat olla tyéohje,
joko kirjallinen tai koulutusmuotoinen. Vlineet itsessaan ovat tuotannon kannalta
tarkeitd, lisaksi on tarkead, ettd valineitad huolletaan ja niiden kuntoa pidetéén ylla.
Seuranta- ja mittauslaitteita voidaan kayttéé prosessin tai tuotteen ominaisuuksien
seurantaan. Laitteina voivat toimia esimerkiksi aikataulut. Tuotannonjalkeisia teh-
tavia ovat esimerkiksi toimittajien ja asiakkaiden koulutus ja paivitykset. Tuotan-
non ohjaus voi olla myés prosessi, josta ei saada tdysin varmaa tietoa tuotannon
aikana. Kyseisille prosesseille erityisen tarkedd on suunnittelu ja ohjeistus, jotta
paastaan haluttuun lopputulokseen. (Pesonen 2007, 112.)
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4.7 Tuotantoprosessin seuranta ja mittaus

Tuotantoprosessia, toiselta nimeltaan tilaus-toimitusprosessi, on jatkuvasti seurat-
tava tai mitattava, jotta toimintaa voidaan tarvittaessa ohjata tarkemmin. Kaikkia
prosesseja ei voida mitata, mutta niitd voidaan seurata. Seurannan tehtavéna on
osoittaa, ettd suunniteltu tulos saavutetaan. On siis tarkedé seurata tekijoita, jotka
vaikuttavat prosessin lopputuloksen laatuun, esimerkiksi aikatauluihin. Seurannal-
la mahdollisestaan myos se, ettd prosessin tarvittaviin toimenpiteisiin ryhdytaan
ajoissa. Jos toimenpiteisiin ei tartuta ajoissa, se voi tarkoittaa tuotteen poistamista
kokonaan markkinoilta. (Pesonen 2007, 115, 117-118, 135). Epatarkkuus tuotan-
toprosessin mittauksessa voi siis olla kohtalokasta ja pahimmassa tapauksessa

paattad pitkiékin asiakassuhteita (Laamanen 2005, 209).

Tuotantoprosessin kannalta merkittavé seurannan kohde on lapimenoaika. Lapi-
menoajan lyhentamisella on monia hyvié vaikutuksia. Sen avulla voidaan alentaa
kustannuksia ja parantaa laatua, tarkemmin ottaen véhent&a virheitd. L&pi-
menoajan lyhentdminen lisdd my0s joustavuutta. Tdma osoittaa, ettd prosessit on
suunniteltava tarkoin ennen toteuttamista ja suunnittelussa on erityisesti kiinnitet-
tava huomiota aikatauluihin. L&pimenoaikojen lyhentdamiselle on kehitetty imuoh-
jaus-periaate. Periaatteita imunohjaukseen ja lapimenoaikojen lyhentdmiseen ovat
mm. eritasoisten toimitusaikojen erottaminen toisistaan, perakkéaisten vaiheiden
limittdminen, massaraatalointi, odotusaikojen minimointi, aloitusaikojen lyhenta-
minen, valivarastojen poisto ja pitk&aikainen toimittajakunta. On siis huomatta-
vaa, miten moni mittaus ja seurannan kohde tuotantoprosesseissa liittyy aikaan.
(Laamanen 2005, 184.)

Tuotannossa on tapahduttava jatkuvaa kehitystd. Vaikka tavoitteet olisikin saavu-
tettu, voidaan aina parantaa tuotannon tuottavuutta ja kannattavuutta. Jatkuva pa-

rantaminen on oma prosessinsa, joka on toiminnassa koko tuotantoprosessin ajan.
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5 YHTEENVETO

Toimeksiantona tehty kuvapankki tulee olemaan merkittdvana osana Halti Oy:n
laadunhallintaa ja tarkastusta. Koska tuotteiden valmistus tapahtuu pitkélti Kau-
koidassa, oikeiden laadunhallintatapojen I6ytdminen on hyvin tarke&a. Teo-
riaosuudessa kasitellyt aiheet: laatu ja prosessit osoittavat, kuinka laheisesti aiheet

ovat yhteydessa toisiinsa ja miten laadunhallinta osaltaan vaikuttaa niihin.

On selvéd, ettd laadunhallintajarjestelmien merkitysté korostetaan yritys tasolla
erityisesti, silla se tuo organisaatiolle lisdarvoa ja helpottaa monia toimintatapoja.
Sen hyddyt ovat suuremmat kuin haitat, vaikka jarjestelmén kayttoonotto veisikin
hieman aikaa ja resursseja. Kuten opinndytetydn teoriaosuudessa on todettu, laa-
dunhallintaa on helpointa seurata organisoidun jarjestelman avulla, kun verrataan

organisaation tydskentelya ilman jarjestelmaa.

Laadunhallinnalla voidaan ohjata my6s prosesseja. 1SO -standardi on yksi tunne-
tuimmista jarjestelmistd, joiden perusperiaatteena on prosessimainen toimintamal-
li. Tdma on my®ds osoitus siitd, kuinka paljon laadunhallintajarjestelmien toimin-
taa peilataan prosesseihin ja kuinka keskeista prosessimainen ajattelutapa nyky-

paivana on.

Opinnéaytetyon johtopéaétoksia eika liitteitd ole julkaistu tdssa julkisessa versiossa.
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