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This thesis was commissioned by the Tervasaari paper mill of UPM Specialty
Papers Oy. In addition to the two paper machines, the mill has a laboratory that
serves all sections of the mill. The quality management system of the laboratory
no longer covered all of the operations done in the laboratory fully. The objective
of the work was to develop the quality management system and related docu-
ments so that they would be easier to maintain in the future. The purpose was to
update the documents in the system. In addition, the goal was to examine the
ISO 9001 quality standard and reflect whether the quality management system
still filled the requirements specified in the standard.

In the functional part of the work, the content of the quality management system
was compared with the requirements defined in the ISO 9001 standard and the
documents in the system were updated when necessary to reflect the current
operation of the laboratory. The documents included various work instructions,
process descriptions and tables. Laboratory staff and the supervisor, as well as
other parties related to the documents, provided information for updating the doc-
uments. A new structure was developed for the work instructions, and all instruc-
tions were updated to follow it.

All documents in the system were processed during the work. Some redundant
documents were removed from the system and moved to the archive. In the fu-
ture, the maintenance of documents was facilitated by combining different docu-
ments into entities and creating the desired unified structure for the work instruc-
tions. After the development work, it can be said that the quality management
system still complies with the requirements set for it.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon toimeksiantaja on UPM Specialty Papers Oy:n Tervasaaren pa-
peritehdas Valkeakoskella. UPM on yksi metsateollisuuden johtavista yrityksista,
joka pyrkii vastaamaan kuluttajakysynnan kasvuun kierratettavilla tuotteilla, jotka
on valmistettu vastuullisesti tuotetuista uusiutuvista raaka-aineista. Tervasaaren
tehdas tuottaa tarrantaustapaperia kasvaville maailmanmarkkinoille kahdella pa-
perikoneella. Tehdasalueella toimii kahden paperikoneen lisaksi voimalaitos, bio-
loginen vedenpuhdistamo seka laboratorio, joka palvelee tehtaan kaikkia osa-
alueita. Laboratorio jakautuu paperi- ja vesilaboratorioon. Seka tehdas etta labo-
ratorio ovat ISO 9001 -sertifioituja. Taten tehtaalla on kaytdssa standardin mu-

kainen laadunhallintajarjestelma.

Laadunhallintajarjestelman ensisijaisena tavoitteena on luoda organisaatiolle sel-
laisia kaytantoja, joiden avulla voidaan toteuttaa laatuun liittyvia asiakkaiden vaa-
timuksia. Se on johtamisjarjestelma, jonka tarkoituksena on organisaatiosta riip-
puen tehda organisaation toiminnan ohjauksesta ja valvonnasta jarjestelmallista.
Muodollinen laadunhallintajarjestelma luo perustan laadunhallinnan toimintojen
suunnittelulle, toteuttamiselle ja seurannalle seka niiden suorituskyvyn paranta-
miselle. Laadunhallintajarjestelman suunnittelu ei ole yksittdinen tapahtuma vaan
jatkuva prosessi. Siten on tarkeaa, ettad organisaatio seuraa ja arvioi saannolli-
sesti laadunhallintajarjestelman suorituskykya. (Suomi.fi 2021; SFS-EN ISO
9000 2015, 15.)

Opinnaytetyon tavoitteena on kehittdd UPM Tervasaaren paperitehtaan labora-
torion laadunhallintajarjestelmaa ja tarkoituksena on paivittaa laadunhallintajar-
jestelmassa olevia dokumentteja. Tarkoituksena on perehtya standardiin 1ISO
9001 seka peilata vastaako laadunhallintajarjestelma ja sen osa-alueet edelleen
standardin antamiin vaatimuksiin, ja paivittaa laadunhallintajarjestelmaa sen mu-
kaan. Taman lisaksi tarkoituksena on paivittaa laadunhallintajarjestelmassa ole-

via dokumentteja siten, etta niita olisi helpompi yllapitaa jatkossa.



2 LAADUNHALLINTA

2.1 Laatu

Kasitteena laatu on moniulotteinen ja suhteellinen, ja siten vaikea hahmottaa.
Perinteisesti tuotteiden laatuun liitetaan niiden tekniset ominaisuudet. Laadulla
tarkoitetaankin vaatimusten tayttymista. Tuotteiden ja palvelujen laatuun sisaltyy
kuitenkin myds niiden kayttotarkoituksen ja toimivuuden liséksi asiakkaan ko-
kema arvo ja niista saama hyoty. Taten laatu on mahdollista ymmartaa subjektii-
visesti. Yrityksen olisikin tarkeaa maarittaa laatu samalla tavalla kuin asiakkaat
sen maarittavat, muuten laatuhankkeissa saatetaan valita vaaria toimenpiteita, ja
siten tuhlata aikaa ja rahaa. (Gronroos 2009, 98; Anttila & Jussila 2016.)

Organisaation laadulla tarkoitetaan sita, missa maarin organisaation ominaisuu-
det tayttavat asiakkaiden ja muiden sidosryhmien tarpeet ja odotukset. Jokaisen
organisaation tulee paattaa, millaista laatua se tavoittelee. Halutun laadun var-
mistaminen edellyttaa organisaatiolta jarjestelmallista tyota. Laatua painottava
organisaatio edistaa kulttuuria, jonka luomat asenteet, kaytos ja toimet tuottavat
arvoa tayttamalla asiakkaiden ja muiden olennaisten sidosryhmien tarpeet ja
odotukset. (SFS-EN ISO 9004, 2018, 7.)

Laatukasite on johdonmukaisen laatutoiminnan ydinaihe. Kun sen pohjalta ede-
taan kaytannon ratkaisuihin, vastaan tulevat termit kuten laadunhallinta, laadun
parantaminen ja laadunvarmistus. Siten ammatilliseen laatutoimintaan sisaltyy
keskeisena aiheena laadun ja sen toimintojen arviointi. Toimivassa laatukulttuu-
rissa laatu ja asiakkaiden tyytyvaisyys on nostettu toimintaa ohjaaviksi keskei-
siksi arvoiksi. Kun toimivaa laatukulttuuria kehitetaan ja sita hydédynnetaan tehok-

kaasti, tuo se yritykselle kilpailuetua (Anttila & Jussila, 2016.)



2.1.1 Laadun ulottuvuudet seka koettu laatu

1970-luvun lopulla Grénroos toi palvelukeskeisyyden osaksi laatuajattelua esitte-
lemalla koetun laadun kasitteen. Tama lahestymistapa perustui tutkimuksiin,
joissa selvitettiin kuluttajien kayttaytymista ja tuotteille asetettujen odotusten vai-
kutusta kulutuksen jalkeisiin arviointeihin. Kyseinen lahestymistapa on edelleen
yha useampien palvelun laatua koskevien tutkimusten perusta. (Grénroos 2009,
99.)

Asiakkaiden kokemaan laatuun yhdistetaan tyypillisesti kaksi ulottuvuutta, tekni-
nen ja toiminnallinen. Tekninen laatu vastaa kysymykseen "mita” ja toiminnallinen
laatu "miten”. Tekninen laatu koostuu tuotteen tai palvelun teknisista ratkaisuista
ja ominaisuuksista. Toiminnalliseen laatuun vaikuttaa se, miten asiakas saa tuot-
teen tai palvelun. Naiden kahden ulottuvuuden lisaksi on esitetty muitakin ulottu-
vuuksia kuten palvelumaiseman laatu eli "missa” seka taloudellinen laatu, joka
koostuu siita, millainen kasitys asiakkaalla on tuotteen tai palvelun taloudellisista
seurauksista. (Gronroos 2009, 101-103.)

Koettu kokonaislaatu ei kuitenkaan koostu pelkastaan laatu-ulottuvuuksista saa-
tuihin kokemuksiin, vaan siihen vaikuttaa myds asiakkaiden odottama laatu. Asi-
akkailla on tietty odotusarvo organisaation palvelujen laadusta. Siihen vaikuttavat
asiakkaiden tarpeiden ohella organisaation oma markkinaviestinta ja asiakkaan
saama muu informaatio. Koettuun kokonaislaatuun voidaan yhdistaa myds yri-
tyksen imago. Jos asiakkailla on myonteinen mielikuva yrityksesta, ovat he val-
miimpia antamaan pienet virheet anteeksi ja siten imagoa voidaan pitaa laadun
kokemisen suodattimena. Jos odotukset eivat ole realistisia, koettu kokonaisuus
on alhainen, vaikka objektiivisella tavalla mitattuna laatu olisikin hyva. Kuviossa

1 on esitetty koetun kokonaislaadun tekijat. (Gronroos 2009, 102, 105.)



Odotettu laatu Koettu kokonaislaatL> Koettu laatu
A

Markkinointi
Asiakkaiden tarpeet ja arvot
Suhdetoiminta

Tekninen laatu

KUVIO 1. Koettu kokonaislaatu (Gronroos 2009, 105)

Toiminallinen
laatu

2.2 Laatujohtaminen

Kuhunkin tuotteeseen ja prosessiin liittyy menetelmia, joilla laadukas lopputulos
saadaan aikaiseksi ja sen pysyvyys varmistetaan. Laatutekniikalla tarkoitetaan
naitd menetelmia. Laatutekniikka ei kuitenkaan yksistaan riita hyvan laadun ai-
kaansaamiseksi, ja siksi tarvitaan laadun johtamista. Laatujohtamisella tarkoite-
taankin niita toimia, joilla laatutekniikat saadaan jaettua koko organisaation tie-

toon ja pyritdan varmistamaan, etta niitd noudatetaan. (Lillrank 1998, 126.)

Laatujohtaminen koostuu monista laatujohtamistydkaluista, joita ovat esimerkiksi
laadunhallintajarjestelma, standardisointi ja laatuauditoinnit. Laadunhallintajar-
jestelma pitaa sisallaan laadun aikaansaamiseksi kaytossa olevat organisaation
osat, vastuunjaot, prosessit ja resurssit. Standardisoimalla eri toimia ja proses-
seja saadaan organisaatio toimimaan ennustettavalla tavalla, jolloin niiden ohjat-
tavuus kasvaa. Laatuauditoinneilla voidaan antaa johdolle kuvaus yrityksen toi-
minnallisuudesta. Taman liséksi ne edistavat laadun parantamista. (Lillrank 1998,
125-128; Lipponen 1993, 71.)



2.2.1 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelman ensisijaisena tavoitteena on luoda organisaatiolle sel-
laisia kaytantoja, joiden avulla voidaan toteuttaa laatuun liittyvia asiakkaiden vaa-
timuksia. Se on johtamisjarjestelma, jonka tarkoituksena on organisaatiosta riip-
puen tehda organisaation toiminnan ohjauksesta ja valvonnasta jarjestelmallista,
varmistaa asiakastyytyvaisyys seka tuotteiden korkea ja tasainen laatu, luoda yh-
tenaisia kaytantoja ja innovatiivisia ratkaisuja seka kehittaa henkiloston osaa-
mista ja tehokkuutta. (Suomi.fi 2021.)

Laadunhallintajarjestelmissa hyddynnetdan kansainvalisia ISO 9000 -sarjan
standardeja. Standardissa ISO 9000 on esitetty laadunhallintajarjestelmien kes-
keiset kasitteet, periaatteet ja sanasto. Standardissa ISO 9001 on esitetty laa-
dunhallintajarjestelmaan liittyvat vaatimukset ja standardissa ISO 9004 annetaan
organisaatioille ohjeistusta jatkuvan menestyksen saavuttamiseen monimuotoi-

sessa ja muuttuvassa toimintaymparistdssa. (Suomen Standardisoimisliitto.)

ISO 9001 -standardin avulla ulkopuolinen laitos voi sertifioida laadunhallintajar-
jestelman kyseisen standardin antamien vaatimusten pohjalta. Standardista saa-
dulla sertifikaatilla yritys voi osoittaa asiakkailleen, ettd organisaation toiminta
tayttdd sidosryhmien vaatimukset, tarpeet ja odotukset. Laadunhallintajarjes-
telma on parhaimmillaan silloin, kun kaikki tyontekijat ymmartavat ja soveltavat
taitoja, koulutusta ja kokemusta, joita he tarvitsevat rooliensa ja vastuidensa hoi-
tamiseen. Ylimman johdon vastuulla on tarjota tydntekijoilleen mahdollisuuksia
kehittaa tarvittavaa osaamistaan. (Suomi.fi 2021; SFS-EN ISO 9000 2015, 8.)

Organisaation laadunhallintajarjestelmamallissa huomioidaan se, etta kaikki jar-
jestelmat, prosessit ja toiminnot eivat ole ennalta maarattyja. Nain ollen mallin on
oltava joustava ja helposti mukautettavissa kunkin organisaation monimutkai-
seen toimintaymparistéon. Siksi jokainen organisaatio ja sen laadunhallintajar-
jestelma ovat ainutlaatuisia, vaikka ne usein koostuvatkin samankaltaisista pro-
sesseista. (SFS-EN ISO 9000 2015, 14.)
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Muodollinen laadunhallintajarjestelma luo perustan laadunhallinnan toimintojen
suunnittelulle, toteuttamiselle ja seurannalle seka niiden suorituskyvyn paranta-
miselle. Laadunhallintajarjestelman suunnittelu ei ole yksittainen tapahtuma vaan
jatkuva prosessi. On tarkeaa, etta organisaatio seuraa ja arvioi saannollisesti laa-
dunhallintajarjestelman suorituskykya. Huolellisesti valitut indikaattorit helpotta-
vat seuranta- ja arviointitoimia. (SFS-EN 1SO 9000 2015, 15.)

Auditointi on tapa arvioida laadunhallintajarjestelman vaikuttavuutta seka tunnis-
taa riskeja ja maarittaa, tayttyvatko vaatimukset. Jotta auditoinnit olisivat mahdol-
lisimman kattavia, taytyy auditoinnissa kerata seka aineellista etta aineetonta
nayttoa. Keratyn nayton analysoinnin perusteella toteutetaan tarvittavat korjaus-
ja parannustoimenpiteet. (SFS-EN ISO 9000 2015, 15.)

2.3 SFS-EN ISO 9001 Laadunhallintajarjestelmat

SFS-EN ISO 9001 on kansainvalinen standardi, jossa maaritelladan laadunhallin-
tajarjestelmia koskevat vaatimukset, joita organisaatio voi hydodyntaa osoittaes-
saan kykynsa tuottaa johdonmukaisesti tuotteita tai palveluja, jotka tayttavat asia-
kasvaatimukset seka tuotetta tai palvelua koskevat lakien ja viranomaisten vaa-
timukset. Standardi on laadittu Euroopan komission ja Euroopan vapaakauppa-
liton antaman mandaatin perusteella, ja standardi tukee EU:n direktiiveissa esi-
tettyja olennaisia vaatimuksia. Viimeisin versio standardista on sen viides painos
vuodelta 2015. (SFS-EN ISO 9001 2015, 4.)

2.3.1 Prosessimainen toimintamalli

Standardi ISO 9001 ohjaa yrityksia omaksumaan prosessimaisen toimintamalliin,
joka parantaa laadunhallintajarjestelman vaikuttavuutta ja tehostaa asiakkaan
vaatimusten toteuttamista, jolloin asiakastyytyvaisyys lisdantyy. Prosessimai-
seen toimintamalliin sisaltyy prosessien seka niiden vuorovaikutusten jarjestel-
mallinen maarittely ja hallinta, jotta halutut tulokset voidaan saavuttaa organisaa-
tion laatupolitiikan ja strategian mukaisesti. (SFS-EN ISO 9001 2015, 7.)
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Prosessimaisen toimintamallin perustana toimii PDCA-malli (Plan, Do, Check,
Act), jonka tavoitteena on luoda yritykselle jatkuvan parantamisen periaate. Se
on sykli, joka koostuu neljasta vaiheesta; suunnittele, toteuta, arvioi ja toimi. Sykli
on esitetty kuviossa 2. (SFS-EN ISO 9001 2015, 7.)

Laadunhallintajarjestelma

> Toiminta ﬁ

Suunnittele Toteuta
s ol Suorituskyvyn
uunnittelu Johto |
— arviointi

Toimi Arvio

‘ Parantaminen

A

KUVIO 2. PDCA-sykli (SFS-EN ISO 9001 2015, 7)

Suunnittelu asettaa organisaatiolle ja sen prosesseille tavoitteet ja maarittelee
tarvittavat resurssit, joilla tulokset voidaan saavuttaa asiakkaiden vaatimusten ja
organisaation oman toimintapolitikan mukaisesti. Toteutuksessa toteutetaan
suunnitelmat. Arvioinnissa seurataan organisaation toimintaa ja verrataan sita
toimintapolitiikkaan, tavoitteisiin, vaatimuksiin ja suunniteltuihin toimintoihin. Toi-
minnassa ryhdytaan tarvittaessa toimenpiteisiin, joilla parannetaan suoritusky-
kya. Kaikkea ohjaa ja valvoo organisaation johto, joka on vuorovaikutuksessa jo-
kaisen vaiheen kanssa. (SFS-EN ISO 9001 2015, 8.)
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2.3.2 Vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle

Organisaation on noudatettava kaikkia standardissa esitettyja vaatimuksia, jos
ne ovat sovellettavissa sen laadunhallintajarjestelmassa maariteltyyn soveltamis-
alaan. Laadunhallintajarjestelmaa voidaan pitaa standardin mukaisena vain, jos
soveltamatta jatetyt vaatimukset eivat vaikuta organisaation kykyyn varmistaa
tuotteidensa ja palvelujensa vaatimustenmukaisuuteen. (SFS-EN I1SO 9001
2015, 11.)

Ensimmaiseksi on tarkeaa tunnistaa laadunhallinnan nakokulmasta yrityksen
vastuut asianomaisia osapuolia ja sidosryhmia kohtaan. Kun sidosryhmien ja asi-
anomaisten osapuolten yritykseen tuomat vastuut, odotukset ja tarpeet ovat tie-
dossa, yrityksen johdon taytyy luoda laatupolitiikka, jonka avulla asetettuihin vaa-
timuksiin paastaan. Ylimman johdon on osoitettava johtajuutta ja sitoutumista laa-
dunhallintajarjestelman suhteen varmistamalla, etta laatupolitiikka ja laatutavoit-
teet asetetaan niin, etta ne ovat yhdenmukaisia organisaation toimintaympariston
ja strategian kanssa. Johdon tulee myds varmistaa, ettd laadunhallintajarjestel-
maa varten tarvittavat resurssit ovat saatavilla ja etta se saavuttaa halutut tulok-
set. Sen tulee myods ohjata tyontekijoitdan toimimaan laadunhallintajarjestelman
mukaisesti. (The process approach in ISO 9001:2015.; SFS-EN ISO 9001 2015,
13.)

Organisaatiossa kaytdssa olevat prosessit tulee kartoittaa. Laadunhallintajarjes-
telmassa tulee maaritella naihin prosesseihin tarvittavat lahtétiedot ja niiltéa odo-
tettavat tuotokset seka naiden prosessien keskinainen jarjestys ja vuorovaikutus.
Taman lisaksi laadunhallintajarjestelmassa tulee kasitella naihin prosesseihin liit-
tyvia riskeja ja niiden hallintaa. (The process approach in ISO 9001:2015; SFS-
EN ISO 9001 2015, 12.)

Ennen kuin organisaatio voi sitoutua tuotteiden ja palveluiden toimittamiseen asi-
akkaalle, on sen varmistettava, etta se pystyy tayttamaan asiakkaille tarjottavia
tuotteita ja palveluja koskevat vaatimukset. Ja naita maarittdessaan organisaa-
tion on kuvailtava tarkasti niihin liittyvat lakien ja viranomaisten vaatimukset seka

organisaation itse asettamat vaatimukset. Organisaation on kyettava osoitta-
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maan tuotteiden vaatimusten mukaisuus tarvittavilla mittauksilla, joiden tekemi-
seen on organisaatiossa varattava riittavat ja luotettavat valineet, seka osaami-
nen. (SFS-EN ISO 9001 2015, 18, 20.)

Organisaation on maariteltava patevyyden taso ja varmistettava, etta siella tyos-
kentelevilla henkiloilla on riittava patevyys tyohon. Nayttona patevyydesta on or-
ganisaation yllapidettava tarvittavaa dokumentoitua tietoa, esimerkiksi tyoohjeita.
Jos organisaatiossa tehtavien mittausten on vaatimusten mukaan oltava jaljitet-
tavia tai jos organisaatio pitaa jaljitettavyytta olennaisena osana mittaustulosten
paikkansapitavyyden varmistamista, on mittalaitteet kalibroitava maaraajoin tai
ennen kayttoa. Kalibroinnit tulee suorittaa kayttaen mittanormaaleja, jotka ovat
jaljitettavissa kansainvalisiin tai kansallisiin mittanormaaleihin. Taman lisaksi mit-
talaitteet tulee olla merkitty siten, etta niiden tila voidaan maarittda. (SFS-EN ISO
9001, 2015 17-18.)

Dokumentoitua tietoa luodessaan ja paivittaessaan organisaation on varmistet-
tava sen asianmukainen yksildinti ja tunnistus, kuten otsikointi, paivays, laatija ja
viitenumerointi, seka tarkistettava sen soveltuvuus sille asetettuun tarkoitukseen.
Dokumentoitua tietoa tulee yllapitaa ja sailyttaa tarvittavassa laajuudessa, jotta
organisaatio voi osoittaa tuotteidensa ja palveluidensa olevan vaatimuksien mu-
kaisia, ja etta prosessit toteutetaan suunnitelmien mukaisesti. Organisaation on
katselmoitava ja hallittava tuotteen tai palvelun tuottamisen muutoksia siten, etta
se voi varmistaa vaatimusten noudattamisen. Sen tulee myos sailyttda dokumen-
toitua tietoa, josta kay ilmi muutosten katselmoinnin tulokset, muutoksen hyvak-
syneet henkilot seka katselmoinnin perustella tarpeellisiksi osoittautuneet toi-
menpiteet. (SFS-EN ISO 9001 2015, 19, 26.)

Jotta voidaan varmistua siita, ettd laadunhallintajarjestelma on organisaation
omien vaatimusten ja ISO 9001:2015-vaatimusten mukainen, tulee organisaa-
tiossa suorittaa maaratyin aikavalein auditointeja. Organisaation on laadittava au-
ditointisuunnitelma, joka esimerkiksi pitaa sisallaan tiedon siita milla aikavaleilla
auditointeja tehdaan, kuka tai ketka auditoinnista ovat vastuussa ja kuinka audi-
toinneista raportoidaan. Mikali auditoinnissa havaitaan poikkeamia, on niihin vaa-
dittavat toimenpiteet suoritettava valittbmasti tai niin pian kuin mahdollista. (SFS-
EN 9001:2015, 28.)
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Jotta laadunhallintajarjestelma pysyisi sille asetettujen vaatimusten mukaisena ja
yhtenevaisena organisaation strategian kanssa, on organisaation ylimman joh-
don ennalta maaritellyin aikavalein suoritettava katselmus. Johdonkatselmuksen
onnistumiseksi on katselmukseen otettava huomioon tietyt [ahtéarvot, kuten esi-
merkiksi edellisen katselmuksen tulos. (SFS-EN 9001:2015, 29.)
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3 UPM TERVASAARI

3.1 Laatupolitiikka

UPM Specialty Papers Tervasaari on osa UPM-konsernia. UPM kuvaa itsedan
yhtena metsateollisuuden edellakavijoista. Heidan iskulauseensa "Beyond Fos-
sils” viittaa UPM:n Biofore-strategiaan, jonka tarkoituksena on luoda fossiilisista
raaka-aineista rippumatonta tulevaisuutta. Nain ollen uusiutuvien raaka-aineiden
ja tuotteiden valmistamisesta on muodostunut ydinaihe UPM:n laatupolitiikkaan.
Taten arvot kuten vastuullisuus, kestava, uusiutuva ja kierratettava ovat tarkeita
UPM:lle. (UPM Vuosikertomus 2021.)

Osana elintarvikeketjua UPM Tervasaari on omaksunut osaksi laatupolitiik-
kaansa niin sanotun tuoteturvallisuuspolitiikan, jonka tarkoituksena on ohjata yri-
tyksen kaytannon toimenpiteita turvallisten ja lain asetusten mukaisten tuotteiden
valmistamiseksi. Varmistaakseen, etta tuotteet tayttavat seka lainsaadannon etta
asiakkaiden toiveiden vaatimukset, on heilla kaytdssa laatu- ja tuoteturvallisuus-
standardit. ISO 22000 -standardin mukaan sertifioitu tuoteturvallisuusjarjestelma
on integroitu osaksi organisaation ISO 9001 -standardin mukaista laadunhallin-
tajarjestelmaa. Yhdessa nama jarjestelmat varmistavat turvallisten ja laadukkai-
den tuotteiden valmistamisen noudattaen EU direktiivin 1035/2004 maarittele-

maa hyvaa valmistustapaa. (Nikkila 2020.)

3.1.1 Laadunhallinta

Liiketoiminta- ja tuotantoyksikdiden johdot maarittelevat vuosittain keskeiset
laatu- ja tuoteturvallisuustavoitteet. Jatkuva parantaminen ja henkildston koulut-
taminen ovat UPM:lle tarkeita keinoja huolehtia liiketoiminta- ja tuoteturvallisuus-
tavoitteiden ja laadun saavuttamiseksi. Nain ollen Tervasaaren tehdas on sitou-
tunut jatkuvan parantamisen malliin, jonka perustana toimii PDCA-malli. (Nikkila
2020.)
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Tehtaan laadunhallinnan perustana toimii tehtaan ISO 9001 -sertifioitu laadun-
hallintajarjestelma. Kaytannon tasolla Tervasaaren tarkeimpia laadunhallintaty6-
kaluja ovat muun muassa laboratoriossa suoritettavat mittaukset, tuotteille ase-
tetut laatutavoitteet, raaka-ainevalinnat ja tuotekehitystyot. Naiden lisaksi Terva-
saari painottaa tyontekijoidensa ammattitaitoa seka asiakaspalautteiden perus-
teella saatavaa kuvaa asiakkaiden kokemasta laadusta. (Hiltunen & Juutinen
2022.)

3.2 Tervasaaren laadunhallintajarjestelma

Tehtaalla on standardin ISO 9001 mukainen laadunhallintajarjestelma, jossa on
kuvattu koko tehtaan ja sen osa-alueiden toiminta. Laadunhallintajarjestelma on
sahkoinen jarjestelma, joka tunnetaan tehtaalla Toiminta- ja johtamisjérjestel-
méndé. Se on helposti kaikkien tyotekijdiden saatavilla. Laboratorion laadunhal-
lintajarjestelma on osa tata tehtaan toimintajarjestelmaa ja ei siten vastaa stan-
dardin jokaiseen osa-alueeseen kuten organisaation johtamiseen tai asiakastyy-

tyvaisyyteen. (Tervasaaren toiminta- ja johtamisjarjestelma 2022.)

Laadunhallinta- ja tuoteturvallisuusjarjestelman kehittamisesta ja niiden vaati-
musten soveltamisesta kaytantoon vastaavat tehdaskohtaiset ryhmat, joilla on
tarvittava tietotaito ja osaaminen. Tervasaaressa kullekin jarjestelmassa olevalle
dokumentille on ennalta maaratty vastuuhenkild. Vastuuhenkilot ovat paaosin
kunkin osaston esimiehia, jotka vastaavat kyseisen osaston dokumenteista. Do-
kumenteille on asetettu saanndlliset katselmointivalit, jolloin dokumentista vas-
taavan henkilon tulee kdayda dokumentti Iapi ja huolehtia, ettd dokumentti pysyy
ajan tasalla. Katselmointivalit ovat 1-2 vuotta. Taman lisaksi tehtaalla on paasy
sahkoisesta jarjestelmasta Suomen muiden UPM:n paperitehtaiden laadunhallin-
tajarjestelmiin, minka ansiosta voidaan tehtaiden valilla tehda vertailua ja sen pe-
rusteella tehdad mahdollisia korjauksia. (Nikkild 2020; Hiltunen & Juutinen 2022.)
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Tehtaalla suoritetaan maaraajoin sisaisia ja ulkoisia auditointeja seka tehtaan
johdon katselmuksia. Johdon katselmus on Tervasaaren ylimman johdon saan-
nollisin valiajoin tekema arviointi laadunhallintajarjestelman soveltuvuudesta, riit-
tavyydesta ja tehokkuudesta. Se on jatkuva prosessi, perustuen asetettuihin ta-

voitteisiin ja seurantaan. (Juutinen 2021.)

Johdon katselmus osoittaa paamaarien tai muiden laadunhallintajarjestelman ra-
kenneosien mahdolliset muutostarpeet ottaen huomioon auditointitulokset, muut-
tuvat olosuhteet ja jatkuvaan parantamiseen sitoutumisen. Jatkuvaa katselmoin-
tia, asetettujen tavoitteiden toteutumista, seka tarvittavia korjaavien ja paranta-

vien toimenpiteiden maarittelya toteutetaan saanndllisesti. (Juutinen 2021.)

Sisaisen tai ulkoisen auditoinnin kohteena on laadunhallintajarjestelma tai sen
osa-alue. Se on jarjestelmallinen tarkastus, jonka avulla pyritaan selvittdmaan
jarjestelman suunnitelmanmukaisuus, tehokkuus ja soveltuvuus. Sisainen audi-
tointi suoritetaan kahden vuoden valein ja sen suorittaa jokin toinen Suomen
UPM:n paperitehtaista. Ulkoisen auditoinnin suorittaa sama taho, joka on myon-
tanyt toimintajarjestelmalle ISO 9001 sertifikaatin. Se suoritetaan vuoden valein.
(Juutinen 2021.)
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4 TOIMINTAJARJESTELMAN KEHITTAMINEN

4.1 Toimintajarjestelma ja ISO 9001 -standardi

UPM Specialty Papers Tervasaaren tehtaan toimintajarjestelman laboratorio
osuudessa oli jo kaytossa toimiva ja tyontekijoiden mielesta selkea ulkoinen ra-
kenne. Nain ollen jarjestelman rakenteen muokkaamisesta luovuttiin jo alkuun ja
huomio kiinnitettiin jarjestelman sisaltoon. Toimintajarjestelmassa tiedettiin ole-
van dokumentteja, jotka tarvitsevat paivittamista. Nama dokumentit olivat tulleet

esille dokumenttien suunnitelmallisessa katselmoinnissa.

Tyo aloitettiin tutustumalla jarjestelman sisaltoon ja tekniseen toimintaan. Tarkoi-
tuksena oli selvittaa milta jarjestelman sisaltdo nayttaa kansio- ja otsikkotasolla.
Jarjestelma jakautui kymmeneen kansioon ja naissa kansioissa olevien doku-

menttien maarat on esitetty taulukossa 1.

TAULUKKO 1. Dokumenttien maarat ennen tyota

Turvallisuus 3
Yhteiset 21
Jatevedet 20
Voimalaitosvedet 12
Massat 10
Paperi 46
Liuokset 11
Kalibrointi Mittanormaalit 4
Kalibrointi Paperi 37
Kalibrointi Vedet ja Massat 6

Naista kansiosta Jatevedet, Voimalaitosvedet, Massat, Paperi ja Liuokset sisal-
sivat tyoohjeita laboratoriossa suoritettavista mittauksista seka tarkastussuunni-
telmia mittauksien suorittamiseen. Kalibrointi -kansioissa oli laitteiden ja mitta-
normaalien kalibrointiohjeet. Yhteiset ja Turvallisuus -kansioissa oli koko labora-

toriota koskevat dokumentit kuten esimerkiksi laboratorion toimenkuvaukset,
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koulutus- ja palaverikaytanteet ja laite- ja mittanormaaliluettelot. Jotkin dokumen-
tit olivat useammassa kansiossa, jos niiden oli tarpeellista I0ytya useammasta
kansiosta. Tallainen dokumentti oli esimerkiksi yleinen prosessikuvaus kalibroin-

nin kaytannoista.

Ty06- ja kalibrointiohjeet seka prosessikuvaukset olivat Word -tiedostoja. Joistakin
prosessikuvauksista oli Word-tiedoston lisaksi prosessikaavio PowerPoint-muo-
dossa. Laite- ja mittanormaaliluettelot seka tarkkailusuunnitelmat olivat Excel-
taulukoita. Jotta dokumentteja pystyi muokkaamaan, tuli ne ensin siirtaa jarjes-
telman tyotilaan. Tyodtila ei kuitenkaan sopinut toimintaperiaatteidensa puolesta
kehitystyon toteutukseen ja siten dokumentit paadyttiin ensin siirtdmaan labora-
torion yhteiselle muistiasemalle, jossa niita paivitettiin. Paivityksen jalkeen doku-

mentit julkaistiin uudelleen jarjestelmaan.

Standardista ISO 9001 selvitettiin sen antamat vaatimukset laadunhallintajarjes-
telmalle ja sen dokumenteille. Standardin vaatimukset on esitetty luvussa 2.3.2
Vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle. Toimintajarjestelman ja dokumenttien
sisaltoa tarkasteltiin standardin antamien vaatimusten pohjalta. Laadunhallinta-
jarjestelma on ISO 9001 -standardisoitu, joten sen tulisi vastata niihin standardin
vaatimuksiin, jotka voidaan yhdistaa laboratorion osuuteen laadunhallintajarjes-
telmassa. Rakenteensa ja sisaltonsa puolesta toimintajarjestelma vastasikin hy-

vin annettuihin vaatimuksiin.

4.2 Tyo- ja kalibrointiohjeet

Kaikille dokumenteille oli jo olemassa hyva ja toimiva ylatunniste, johon oli mer-
kittyna asianmukainen yksildinti ja tunnistus, kuten otsikko, paivays, laatija ja vii-
tenumero. Esimerkki ylatunnisteesta on esitetty kuvassa 1. Ohjeet eivat kuiten-
kaan noudattaneet samanlaista rakennetta. Vaikkei standardi sita vaadikaan ha-
luttiin tyOohjeille luoda yhteinen rakenne, jotta ne olisivat yhtenaisia ja niiden yl-

lapitdminen jatkossa olisi helpompaa.
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Asiakirjan otsikko: Asiakirjan ID:
- KOULUTUS JA PALAVERIKAYTANTO LABORATORI- TER-Pap-406
OSsA
UPM Laatija: Julkaisupdiva:
e _ UPM 14.3.2022
el e Sisdllysluettelo: Versio:
06. LAADUNHALLINTA/O1 LAADUNHALL - LABORATO- 3

RIO/0Z2 LAADUNHALL - LAB - Yhteiset

KUVA 1. Tyoohjeiden ylatunniste

Tyoohjeista tuli I0ytya vahintaankin seuraavat kappaleet; Periaate ja maaritelma,
Testin suoritus, Standardimenetelma, Tyoéturvallisuus, Laitteet ja valineet, Mittaus
varamittalaitteella ja Tulosten ilmoittaminen. Naiden kappaleiden lisaksi joissain
tydohjeissa saattoi olla muitakin kappaleita, kuten Laitteen tarkistus, Naytteen
kasittely ja Virhelahteet, jos ne olivat tyon kannalta tarkeita. Tydohjeiden rakenne

on esitetty taulukossa 2.

TAULUKKO 2. Tydohjeen rakenne

1 Periaate ja maaritelma

2 Standardimenetelma

3 Tyoturvallisuus

4 Laitteet ja valineet

5 Laitteen tarkistus

6 Naytteen kasittely

7 Testin suoritus

8 Tulosten ilmoittaminen
9 Virhelahteet

10 Mittaus varamittalaitteella

Osassa mittauksissa poikettiin hieman standardista, johon kyseinen mittaus pe-
rustui, mutta ohjeisiin ei ollut kirjattu miten standardista poiketaan. Kyseisiin oh-
jeisiin oli kirjattu vain, etta standardista poiketaan. Laboratoriossa oli myds vuo-
sien varrella tullut toiminnan muutoksia seka mittaus- etta koko laboratoriotoimin-
nan tasolla ja nain ollen jotkin dokumentit olivat nykyaan ylimaaraisia. Muuta-

masta uudesta laboratoriossa suoritettavasta mittauksesta ei ollut viela tyéohjetta
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ja joidenkin jo olemassa olevien tyoohjeiden asiasisalto ei enaa kaikilta osin vas-
tannut laboratorion nykyista toimintaa. Osa ohjeista muokattiin ainoastaan nou-

dattamaan uutta rakennetta.

Kalibrointiohjeissa oli olemassa hyva rakenne, jota kaikki ohjeet noudattivat muu-
tamaa poikkeusta lukuun ottamatta. Koska joillekin laitteille suoritetaan maaraai-
kaiskalibrointeja, toisille kayttotarkastuksia ja joillekin molempia, ei rakenne ollut
taysin sama kaikille, mutta se koostui samoista osista kunkin ohjeen tarpeiden
mukaan. Kaikissa ohjeissa tuli olla merkittyna sen laitteen laitetiedot, jolle kalib-

rointiohje oli tarkoitettu. Kalibrointiohjeiden rakenne on esitetty taulukossa 3.

TAULUKKO 3. Kalibrointiohjeen rakenne
1 Laitetiedot

2 Maaraaikaiskalibrointi
2.1 Paatiedot
2.2 Kalibrointiohje

2.3 Dokumentointi

3 Kayttotarkastus
3.1 Paatiedot
3.2 Kayttotarkastusohje

3.3 Dokumentointi

4 Toiminta poikkeustapauksissa

4.1 Varamittalaite

Paatiedot -luvuissa oli taulukkomuodossa esitettyna kuka kalibroinnin tai kaytto-
tarkastuksen suorittaa, kalibrointi- tai kayttotarkastusvali, mittanormaali, jota kay-
tetaan kalibroinnin tai kayttotarkastuksen suorittamiseen seka kalibroinnissa sal-
littu poikkeama. Taman jalkeen joko Kalibrointiohje- tai Kayttétarkastusohje-lu-
vussa oli kuvattuna, miten kalibrointi tai kayttétarkastus suoritaan. Dokumen-
tointi-luvuissa oli esitettyna, minne ja miten saadut tulokset dokumentoidaan. Ka-
librointiohjeen lopussa oli kasiteltyna toiminta mahdollisissa poikkeustilanteissa.
Liitteesta 2 on nahtavissa esimerkki kalibrointiohjeesta. Ohjeessa on kuvattu pak-
suusmittalaitteen kalibrointi ja kayttotarkastus. Ohjeesta on peitetty ulkopuoliseen

kalibroijaan liittyvat luottamukselliset tiedot.
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4.2.1 Ohjeiden paivittaminen

Ohjeiden rakenteen valitsemisen jalkeen aloitettiin ohjeiden lapikdyminen. Oh-
jeet, joissa oli kuvattu jonkin vanhan mittalaitteen kalibrointi tai mittaus, jota labo-
ratoriossa ei enaa suoritettu, siirrettiin toimintajarjestelman arkistoon. Dokumentit
poistuivat silloin toimintajarjestelman laboratorion osuudesta, mutta olivat mah-
dollisesti edelleen palautettavissa kayttoon. Talla tavoin voitiin taata, etta ohjeet
olisivat edelleen saatavilla tarvittaessa. Jarjestelmasta arkistoitiin yhteensa 32
ylimaaraista ohjetta. Laboratoriossa oli kaytossa kolme uutta mittausta, joista
puuttui kokonaan tyoohje. Naille mittauksille luotiin tyoohjeet taulukon 2 raken-

teen mukaan.

Jo olemassa olevien tyo- ja kalibrointiohjeiden paikkansapitavyys tarkistettiin
tyontekijoiden kanssa. Tarkistusta tehtiin haastattelemalla seka yhdessa tyonte-
kijoiden kanssa mittauksia suorittamalla. Tydohjeesta tulostettiin sen hetkinen
versio ja siihen tehtiin merkintoja tarvittavista muutoksista sitd mukaa kun mit-
tauksessa edettiin. Ohjeet kaytiin lapi kansioittain. Kun yhden kansion ohjeet oli

kayty lapi kaytannossa, siirryttiin niiden paivittamiseen sahkoisesti.

Tyoohjeiden paivittamiseen kaytettiin myods apuna muiden Suomen UPM:n yksi-
koiden vastaavia tydohjeita. Naita ohjeita kaytettiin vertailun kohteena. Muutamia
ohjeita yhdistettiin yhdeksi ohjeeksi, kuten esimerkiksi pH:n maarittaminen mas-
soille ja jatevesille seka pH-mittareiden kalibrointi. Nain niiden yllapitaminen on

jatkossa helpompaa, kun seurattavia dokumentteja on vahemman.

Kun ohjeet oli paivitetty, ne siirrettiin laboratorion esimiehen tarkistettavaksi. Tar-
kistetut ohjeet joko julkaistiin suoraan takaisin jarjestelmaan tai pienten korjaus-
ten jalkeen. Samalla tavalla toimittiin kaikkien dokumenttien kanssa. Liitteessa 1
on esitetty esimerkki valmiista tydohjeesta. Ohje on nelidmassan maarittamisesta

kasimittalaitteella.
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4.3 Yhteiset ja turvallisuus dokumentit

Yhteiset ja turvallisuusdokumentit olivat erilaisia prosessikuvauksia ja laite- ja
mittanormaaliluetteloita. Kaikki dokumentit olivat erilaisia ja siten niille ei ollut tar-
vetta luoda yhtenaista rakennetta. Tyypillisesti dokumentit kuitenkin alkoivat Tar-
koitus nimisella luvulla, jossa kerrottiin kyseisen dokumentin tarkoitus. Dokumen-
teissa oli sama ylatunniste kuin tyo- ja kalibrointiohjeissa, joka on esitetty luvussa
4.2 Tyo- ja kalibrointiohjeet. Liitteessa 3 on esimerkki yhdesta prosessikuvauk-

sesta. Dokumentissa on kuvattu laboratorion koulutus- ja palaverikaytanto.

Laite- ja mittanormaaliluetteloita pyritaan paivittamaan sita mukaan, kun labora-
torioon tulee uusia laitteita tai jos vanhoja laitteita poistuu kaytosta. Luettelot oli-
vat selkeitd Excel-taulukoita eika niissa siten ollut kehitettavaa. Laitteet ja mitta-
normaalit ja niiden numerot kuitenkin tarkistettiin sita mukaan, kun ne tulivat vas-
taan tyo- ja kalibrointiohjeissa. Luettelot olivat hyvin ajan tasalla yhta muuttunutta

mittanormaalia lukuun ottamatta, joka lisattiin mittanormaaliluetteloon.

Yhteisten ja turvallisuusdokumenttien tilanne selvitettiin yhdessa laboratorion esi-
miehen kanssa. Dokumentteja luettiin yhdessa laboratorion esimiehen kanssa ja
keskusteltiin laboratorion toiminnasta. Naista keskusteluista tehtyjen muistiinpa-
nojen pohjalta tehtiin dokumenttien paivittdminen. Yhteisista dokumenteista ar-
kistoitiin 2 ylimaaraista dokumenttia sen jalkeen, kun muutamat dokumentit oli
yhdistetty yhtenaisiksi kokonaisuuksiksi. Dokumenttien julkaisemisessa takaisin

jarjestelemaan toimittiin samalla tavalla kuin tyo- ja kalibrointiohjeiden suhteen.
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5 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli kehittdd UPM:n Tervasaaren tehtaan laboratorion
laadunhallintajarjestelmaa. Tarkoituksena oli paivittaa jarjestelmassa olevia do-
kumentteja. Tarkoituksena oli kehittaa dokumentteja siten, etta niita olisi hel-
pompi yllapitaa jatkossa. Taman lisaksi tarkoituksena oli tutustua standardiin ISO
9001 ja peilata vastaako laadunhallintajarjestelma edelleen standardin antamiin
vaatimuksiin. Tavoite saatiin taytettya ja laadunhallintajarjestelman kehittdminen

toteutui halutulla tavalla.

Koska laadunhallintajarjestelma on ISO 9001 -sertifioitu, vastaa se niihin stan-
dardin vaatimuksiin, jotka voidaan yhdistaa laboratorion osuuteen laadunhallin-
tajarjestelmassa. Prosesseihin tarvittavat Iahtotiedot ja niiltd odotettavat tuotok-
set on kirjattu kuhunkin prosessikuvaukseen ja ohjeeseen. Dokumentit ovat myos
asianmukaisesti yksiloityja ja helposti tunnistettavissa silla niihin on merkitty tar-
vittava otsikointi, paivays, laatija ja viitenumerointi. Prosessien keskinainen jar-
jestys ja vuorovaikutus on esitetty tarkkailusuunnitelmien avulla. Naiden lisaksi

ohjeissa on kasiteltyna prosesseihin liittyvat riskit ja niiden hallinta.

Kuten standardissa 1ISO 9001 vaaditaan, laboratorion mittalaitteet kalibroidaan
maaraajoin seka ennen kayttda verraten mittanormaaleihin, jotka ovat jaljitetta-
vissa kansainvalisiin tai kansallisiin mittanormaaleihin. Kaikille laitteille ja mitta-
normaaleille on asetettu ennalta maaratyt kalibrointivalit ja kalibroijat, jotka on
esitetty kalibrointiohjeissa seka laite- ja mittanormaaliluetteloissa. Taman lisaksi
mittalaitteet on merkitty siten, etta niiden tila voidaan maarittaa. Ainoa puute jois-
sain ohjeissa oli se, ettei niihin aina ollut merkitty miten laboratoriossa kaytettava
menetelma poikkeaa standardista, jos siina poikettiin standardista, johon se pe-
rustuu. Naita tietoja on tarvittaessa lisatty tydohjeisiin. Poikkeavuutena standar-
dista oli esimerkiksi kemikaalin korvaaminen toisella turvallisemmalla ja ymparis-

toystavallisemmalla kemikaalilla.
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Jarjestelmaan oli jaanyt jonkin verran ylimaaraisia dokumentteja, joille ei enaa
ollut tarvetta. Lukuisia dokumentteja yhdistettiin ja siten useampia dokumentteja
on monissa eri kansiossa. Dokumenttien yhdistamisen ansiosta dokumenttien
kokonaismaaraa saatiin pienennettya ja nain niiden yllapitaminen on jatkossa
helpompaa. Kokonaisuudessaan jarjestelmasta arkistoitiin 34 dokumenttia. Muu-
tamia dokumentteja siirrettiin kansiosta toiseen, silla niiden tarkoitus vastasi pa-
remmin toista kansiota. Esimerkiksi joitakin paperin maaritykseen tarkoitettujen
mittanormaalien kalibrointiohjeita siirrettiin Kalibrointi Paperi -kansiosta Kalib-
rointi Mittanormaalit -kansioon. Taulukossa 4 on dokumenttien maarat kansioit-

tain ennen ja jalkeen tyon suorittamisen.

TAULUKKO 4. Dokumenttien maarat tyon jalkeen

Kansio Ennen Jalkeen
Turvallisuus 3 3
Yhteiset 21 21
Jatevedet 20 14
Voimalaitosvedet 12 11
Massat 10 9
Paperi 46 36
Liuokset 11 9
Kalibrointi Mittanormaalit 4 6
Kalibrointi Paperi 37 25
Kalibrointi Vedet ja Massat 10 7

Taulukosta 4 voidaan huomata, etta erityisesti kansioista Paperi ja Kalibrointi Pa-
peri on arkistoitu ja siirretty dokumentteja. Tama johtuu siita, suurempi osuus la-
boratoriossa suoritettavista mittauksista on erilaisia paperiteknisia maarityksia.
Nama kuitenkin ovat muuttuneet vuosien varrella tehtaan tuottamien paperien
mukaan ja siten monia mittauksia ja laitteita oli poistunut kaytdsta. Laboratorioon
on myos tullut uusia mittalaitteita vanhempien tilalle, jotka on poistettu aktiivisesta
kaytosta. Vanhemmat laitteet on siirretty joko varamittalaitteiksi tai varastoon.
Naiden vanhempien laitteiden kalibrointiohjeita on kuitenkin haluttu sailyttaa jar-
jestelmassa, mutta nyt nama ohjeet paatettiin siirtaa jarjestelman arkistoon seka

laboratorion sisaiselle muistiasemalle.
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Tyota aloittaessa tavoitteena oli tarkastella jokaista jarjestelmassa olevaa doku-
menttia, mutta etukateen oli vaikea arvioida dokumenttien kasittelemiseen kulu-
vaa aikaa. Tyon aikana ehdittiin kaymaan kaikki dokumentit 1api. Muutama tyo-
ohje kuitenkin jai kesken yleisesta tydehtosopimusneuvottelutilanteesta johtuen.
Nama ohjeet on hyva viimeistella, kun vaadittavat resurssit ovat jalleen saatavilla.
Tyoohjeille luotiin yhtendinen rakenne kuten ty6ta aloittaessa haluttiin. Siten oh-
jeiden yllapitaminen ja uusien ohjeiden luominen on jatkossa helpompaa, kun
kaikki ohjeet noudattavat samaa rakennetta. Rakenne on myds joustava ja mu-

kautuu helposti erilaisiin mittauksiin.

Kehitystyon jalkeenkin jarjestelmassa olevia dokumentteja on edelleen toistasa-
taa ja niiden yllapitamiseen tarvitaan laboratorion koko henkildkuntaa. Pientenkin
muutosten yhteydessa tulisi niihin muutoksiin liittyvat dokumentit paivittaa. Koska
jotkin tyo- tai kalibrointiohjeet ehdittiin kaymaan lapi vain teoriassa, voi niissa
edelleen olla pienia tarkennettavia kohtia. Tallaisia voi esimerkiksi olla tietoko-
neella suoritettaviin vaiheisiin liittyvat sanavalinnat. Kehitystyo on kuitenkin hel-
pottanut jarjestelman yllapitoa ja antanut varmuuden, etta jarjestelma noudattaa

edelleenkin sille asetettuja vaatimuksia.
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LITTEET

Liite 1. Tydohje: Neliomassa (1/2)

Asiakirjan otsikko: Asiakirjan ID:
gs NELIOMASSA TER-Pap-712
Laatija: Julkaisupdivi:
UPM R UFM 18.3.2022
Th Sisallysluettelo: Versio:

06. LAADUNHALLINTA/01 LAADUNHALL - LABORATO- 4
RIC/06 LAADUNHALL - LAB - Paperi

NELIOMASSA

1 Periaate ja maaritelma
Meliomassalla tarkoitetaan yksikkopinta-alan massaa, g/m?.

limastoidut testikappaleet leikataan nelidpainostanssilla ja naytieet punnitaan analyysivaa'alla.

2 Standardimenetelma

IS0 536. Tama menetelma on muunnos standardimenetelmasta.

Standardin mukaan pitaisi tehda 20 rinnakkaista mittausta 500 cm® - 1000 cm?® kokoisista ndytteista, mutta
Tervasaaressa mittaukset suoritetaan 100 cm? kokoisista naytteista.

3 Tydturvallisuus

Varo nelibmassastanssin teraa.

4 Laitteet ja vilineet

Melibpainostanssi 9302110, laitenumero 18

Vaaka Mettler Toledo AG104, laitenumero 2

(Vaa'an tarkkuuden tulee olla vahintidsn 0.2 % todellisesta massasta.)
5 Laitteen tarkistus

Tarkistetaan, ettd vaakakuppi on puhdas.

6 Testin suoritus

Testi suoritetaan laboratorion iimastoidussa huoneessa.

Leikataan nelidpainostanssilla testattavasta papenarkista ympyrinmallinen testikappale. Testikappaleen
on oltava taitteeton ja rypytdn. Asetetaan leikattu testikappale analyysivaa'alle. Naytteen nelifpaino saa-
daan kertomalla punnitustulos 100:Na. Mittaustulos ilmoitetaan yksikossa g/m®.

7 Tulosten ilmoittaminen

Analyysivaa'an MEMNU-nappainta painamalla saadaan mittaustulokset sirtymaan suoraan GMESsIin.

Tama asiakirja on voimassa vain tulostuspaivan.
Tulostuspaiva: 04.04.2022



Liite 1. Tyoohje: Neliomassa (2/2)

Asiakirjan otsikko: Laatija: Versio:
MELIOMASSA . P 4
8 Virheldhteet

Naytteen koko on vaara.

Mayte i ole ilmastoitunut rittdvan pitkaa aikaa.

9 Mittaus varamittalaitteella

Varamittalaitteena toimii PaperLab:n vastaava moduuli.

Melibmassa voidaan maarittda myds varamenetelmalla.

Tama asiakirja on voimassa vain tulostuspanan.
Tulostuspaiva: 04.04 2022
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Liite 2. Kalibrointiohje: Paksuusmittalaite (1/2)

Asiakirjan otsikko: Asiakirjan ID:
% PAKSUUSMITTALAITE TER-Pap-53%
Laatija: Julkaisupaivi:
UPM . UFM 20.10.2021
The Biokors Sisdllysluettelo: Versio:

S e 06. LAADUNHALLINTA/1 LAADUNHALL - LABORATO- 3
RIC/09 LAADUNHALL - LAB - Kalibrointi Paperi

PAKSUUSMITTALAITE

1 Laitetiedot

Mittalaite Paksuusmittalaite

Tyyppi Code SE 250 (sarjanumero 425)
Mittaustarkkuus 0.1 pm (lukematarkkuus)
Sijaintipaikka TERfMaboratorion ilmastoitu huone
Laitenumero a

2 Maardaikaiskalibrointi

2.1 Paitiedot

Kalibroija

Kalibrointivali 1 vuosi

Mittanormaali Tarkastusmittapalat / huolto

Mittanormaalin tunniste -
Sallittu poikkeama kalibroinnissa 50 - 500 pm £ 1 pm

500 - 1000 pm + 2 pm
1000 - 10000 pm £ 10 pm

2.2 Kalibrointiohjeet

utkopuotinen kanibroija [ katibroi 1aitteen seuraavan kaiibrointipoytakinan mukaisen onjeen mukai-
sesti:

2.3 Dokumentointi

Ulkopuolinen kalibrojja vastaa siita, ettd kalibroinnista tehdaan pdytakirja, josta imenevat alkuperdiset mit-
taustulokset. Pdytakirjan litteeksi litetddn jaljitettivyystodistus kaytetyistd mittanormaaleista. Kalibrointi-
paytakirjat arkistoidaan laboratorioon laitekansioon. Laitteeseen kiinnitetdan tarraetiketti, josta selvidvat ka-
librointipdivamaara, kalibroija sekd seuraavan kalibroinnin ajankohta.

Téma asiakirja on voimassa vain tulostuspaivan.
Tulostuspaiva: 04.04 2022
Sivu 1(2)



Liite 2. Kalibrointiohje: Paksuusmittalaite (2/2)
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Asiakirjan otsikko: Laatija: Versio:
PAKSUUSMITTALAITE N P 3

J Kayttotarkastus

3.1 Paitiedot

Tarkastaja Laboratoriotydntekijd

Tarkastusvali 1wk

Mittanormaali 100 pm:n mittapala

Mittanormaalin tunniste MM2

Sallittu poikkeama 100 = 2 pm

Kalibrointitiedosto GMES

J.2 Kayttitarkastusohje

J.2.1 Mikrometrin nollalukeman tarkastus

Tarkistetaan, ettd lukema on nolla, kun mittauspinnat koskettavat toisiaan. Mikali ndin ei ole, mikrometrin
mittauspinnat puhdistetaan huolellisesti (release-paperilla tai vanupuikolla, joka on kostutettu alkoholiinfis-

lattuun veteen) ja puhdistuksen jalkeen suoritetaan uusi tarkastusmittaus.

3.2.2 100 pm:n mittapalalla tarkastus

Aseta 100 pm:n mittapala laitteen mittapdan leukojen valiin ja suorita paksuuden mittaus 10 kertaa samalla
tavalla kuin paperindytteen paksuutta mitattaessa.

3.3 Dokumentointi

Kayttdtarkastuksen tulos kirfjataan GMESsiin.

4 Toiminta poikkeustapauksissa varamittalaitteen ollessa kaytossa

Jos maadrdaikaiskalibrointia tai kdyttdtarkastusta el saada suoritetuksi ohjeiden mukaan tai tulos ylittaad sal-

litut rajat, toimitaan asiakirjan "Toiminta poikkeustapauksissa" mukaisesti.

4.1 Varamittalaite

Varamittalaitteena toimii Paper_ab:n paksuusmoduuli.

Tama asiakirja on voimassa vain fulostuspéivan.

Tulostuspaiva: 04 .04 2022
Sivu 2(2)



Liite 3. Koulutus ja palaverikaytanto laboratoriossa (1/2)

Asiakirjan otsikko: S Asiakirjan 1D:
KOULUTUS JA PALAVERIKAYTANTO LABORATORI- TER-Pap-406
OSS5A

Laatija: Julkaisupdaiva:
.. PV 14.3.2022
Sisallysluettelo: Versio:

06. LAADUNHALLINTA/O1 LAADUNHALL - LABORATO- 3
RICI0Z2 LAADUNHALL - LAB - Yhieiset

KOULUTUS JA PALAVERIKAYTANTO LABORATORIOSSA

1 Tarkoitus

Taman asiakirjan tarkoituksena on kuvata laboratorion tydnopastukseen, koulutukseen ja palaverikaytan-
tGdn liittyvat asiat. Laboratoriossa kaytetddn perehdyitdmisesss ja tybopastuksessa UPM Suomen yvksikdi-
den yhteista toimintamallia.

2 Midritelmaét
2.1 Perehdyttaminen

Perehdyttamiselld tarkoitetaan niitd toimenpiteitd, joilla helpotetaan tydntekijan tutustumista ja sopeutu-
mista uuteen tydhon sekd tydymparistdon. Perehdyttamiselld luodaan yleiset edellytykset turvallisuuteen
ja tydssa toimimiseen.

2.2 Tyonopastus

Tydnopastuksella tarkoitetaan niitd toimenpiteitd, joiden avulla tydntekija saavuitaa tiedolliset ja taidolliset
valmiudet toimia tydssd. Tydnopastuksella luodaan ammatilliset edellytykset toimia opastetuissa tydtehta-
vissd furvallisesti.

J Perehdytys ja tyonopastus

Laboratorion tyontekijit perehdytetdan ja opastetaan tybtehtdviin laboratoriossa kaytossa olevan perehdy-
tys- ja tydnopastuskaavakkeen mukaisesti. Perehdytyksesta vastaa laboratoriomestarn ja tydnopastuksesta
ko. tyGtehtavan hallitseva tyontekija.

Perehdytyksessa kaydaan Iapi laboratorion toimintapenaatieet seka sahkbiset jarjestelmat kuten toiminta-
jarjestelma. Perehdytyksessd kdydaian myds |api laboratorion ymparistnakdkohdat ja tydturvallisuusasiat
seka niihin littyvat tydohjeet.

Tydnopastuksessa kaydaan [3pi tydtehtavien suorttaminen ja niihin liithywat tydohjeet ja -turvallisuus asiat.
Perehdytys- ja tydnopastuskaavake arkistoidaan laboratorioon.

Otettaessa kayttdion esim. uusia mittalaitteita ja ohjelmistoja tai uusia toimintatapoja huolehditaan siita, ettad
laboratoriossa tydskentelevat henkildt perehdytetdan ko. asioihin. Koulutuksiin littyvat osallistumislistat ar-
kistoidaan laboratorioon.

4 Koulutus

Laboratorion kKoulutustarvetta kartoitetaan tasolla kerran vuodessa kehityskeskusteluissa ja tanvittasssa
viilkkopalavereissa. Laboratoriomestari laatii ym. aineiston perusteella koulutussuunnitelman (laboratorion
sisdinen koulutus, Tervasaaren sisdinen Koulutus, UPM:n sisdinen koulutus, laitefjarfestelmatoimittajan an-
tama koulutus, AEL tms.) ja vastaa suunnitelman toteuttamisesta. Ko. koulutuksien osallistujalistat arkis-
toidaan laboratorioon ja tarvittaessa OWD-jarjestelmaan. Mikali laboratorion henkildstd osallistuu UPM:n
sisdiseen koulutukseen, niin osallistuminen tallentuu suoraan OWD-jarjestelmaan.

Tamé asiakirja on voimassa vain tulostuspaivan.
Tulostuspaiva: 18.03.2022
Sivu 1(2)
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Liite 3. Koulutus ja palaverikaytanto laboratoriossa (2/2)

Asiakirjan otsikko: . Laatija: Versio:
KOULUTUS JA PALAVERIKAY- B UV 3
TANTO LABORATORIOSSA

5 Palaverikaytanto

Noin joka toinen viikko pidetaan ns. viikkkopalaveri, jossa kaydaan lapi tyoturvallisuusasiat seka laboratorion
ajankohtaisia asioita. Joka 3 kk asialistalla on EES-toimenpidetaulukko.

Noin 2 krt vuodessa laboratoriomestari jarjestaa laboratorion laatupalaverin, jossa kdaydaan lapi mm. labo-
ratoriolaitteisiin, toimintajarjestelmaan, kaytontarkkailuun, paivatoihin ym. laboratorion toimintaan liittyvia
asioita yhdessa osastojen kanssa.

Laboratoriomestari ja laboratoriotyontekijat osallistuvat paivittaiseen aamupalaveriin Teamsin valityksella.

Tama asiakirja on voimassa vain tulostuspaivan.
Tulostuspaiva: 18.03.2022
Sivu 2(2)
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