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1 Johdanto

Kaanteissuunnitteluosaston kasvaessa ja toiminnan monipuolistuessa on
havahduttu, etta osaston toiminta ei tayta organisaation laatuvaatimuksia.
Osasto toimii tilanteen mukaisesti, eri henkildiden vastuualueet ja valtuudet on
maarittelematta ja uusien rekrytointien kouluttaminen toimintaan mukaan on
haasteellista. Yrityksella on ISO 9001 laatusertifikaatti ja

kaanteissuunnitteluosaston toiminta tulisi olla sen mukaista.

1.1 Toimeksiantaja

TGS Finland Oy on vuonna 2021 perustettu yritys, joka on osa Fortum
konsernia. Ennen eriyttamista omaksi yrityksekseen TGS oli osa Fortum Power
& Heat Oy:ta. Yritykselld on yli kolmenkymmenen vuoden kokemus turbiinien ja
generaattoreiden huollosta. Yritys tarjoaa monipuolisesti palveluja hoyry- ja
kaasuturbiineille, generaattoreille seka automaatio- ja suojajarjestelmiin.
Yrityksella on kaksi verstasta. Suomessa Naantalissa sijaitseva verstas on
varustettu turbiinien taysimittaista huoltoa varten. Generaattoreiden huoltoa
varten oleva verstas sijaitsee Ruotsin Vasterasissa. Vasterasissa samalla

sijainnilla on valmistettu generaattoreita yli 130 vuotta. (Fortum, 2023a.)

1.2 Suunnitteluosasto

Osana yrityksen huoltopalveluja on kaanteissuunnitteluosasto, joka mallintaa

varaosat alkuperaisia komponentteja vastaaviksi (Fortum, 2023b).

Kaanteissuunnittelu on prosessi, jonka tarkoituksena on kopioida olemassa
oleva kappale ja tehda uusi vastaava kappale tilalle. Yleisimmin sita kaytetaan
kaupallisiin tarkoituksiin, kun halutaan luoda vaihtoehtoinen tai kilpaileva tuote.
(Wang 2011.1.)

Kaanteissuunnittelua tarvitaan esimerkiksi silloin, kun alkuperainen valmistaja ei

ole tiedossa tai alkuperaisia valmistusdokumentteja ei ole saatavilla. Pitkaan



kaytossa olleiden koneiden kohdalla nain kay usein. Alkuperainen valmistaja voi
olla poistunut jo markkinoilta ja alkuperainen valmistusdokumentaatio voi olla
kadonnut, jos sita on koskaan ollutkaan. Valmistajat eivat myoskaan halua
antaa valmistusdokumentaatiota kilpailijoilleen. Kaanteissuunnittelulla on
kuitenkin lukuisia muita kayttokohteita. Vaikkapa anatomisten mallien pohjalta
luodut erilaiset proteesit ovat esimerkki kdanteissuunnittelusta. (Fernandes &
Raja, 2008, 3-4.)



2 Laadunhallintajarjestelma

Laadunhallintajarjestelma on menetelma, jonka avulla organisaatio johtaa ja
ohjaa toimintojaan haluttujen tuloksien saavuttamista kohti. Yleisella tasolla se
kasittaa organisaatiorakenteen, resurssit, prosessit seka dokumentoidun tiedon,

joiden avulla laatutavoite on tarkoitus saavuttaa. (SFS ry, 2017, 6.)

Hyva laadunhallintajarjestelma ei lisaa joustamattomuutta, byrokratiaa eika
paperitita. Olemassa olevassa organisaatiossa on ajan myo6ta kehittynyt
johtamistapa, vaikka sita ei olisi dokumentoitu. Tata luonnostaan syntynytta
johtamistapaa tulisi kayttaa laadunhallintajarjestelman rakentamisen pohjana.
Tarkoituksena ei ole muuttaa organisaation toimintatapoja taysin. (SFS ry,
2017, 6.)

Laadunhallintajarjestelman kayttoonotto on paatos, jolla pyritadn parantamaan
suorituskykyad kokonaisvaltaisesti. Monesti laadunhallintajarjestelman
tarpeeseen havahdutaan, kun selviaa organisaation asiakkaiden vaativan
laadunhallintajarjestelman kayttéa. Esimerkiksi ISO 9001-standardin mukaisella
toiminnanohjausjarjestelmalla voidaan osoittaa, etta organisaatiolla on kaytossa

vaikuttava toiminnanohjausjarjestelma. (SFS ry, 2017, 6-7.)

Laadunhallintajarjestelma toimii tydkaluna, jonka avulla pystytaan puuttumaan
seka prosesseissa, etta tuotteissa ja palveluissa oleviin ongelmiin. Se ei
kuitenkaan korjaa itsessaan kaikkia ongelmia, mita laadussa esiintyy. Se
mahdollistaa jarjestelmallisen metodin laadun kehittamiselle. Parannukset

laadussa tulevat siis ajan kanssa. (SFS ry, 2017, 6.)

Laadunhallintajarjestelma tulee aina laatia organisaatiokohtaisesti ja sen pitaa
ottaa huomioon organisaation ainutlaatuinen luonne. Muuten

laadunhallintajarjestelman hyodyt jaavat pieniksi. (SFS ry, 2017, 6.)



2.1 Laatu

Laatu voi tarkoittaa eri yhteyksissa ja eri inmisille eri asioita. Se voi liittya
tuotteeseen, toimintaan, odotuksiin, kokemukseen tai abstraktiin kasitteeseen.
Eri aloilla voidaan laatu kasittaa eri tavoilla ja monilla yrityksilla onkin taysin
erilaisia nakemyksia laadulle. Nykyisin yritysmaailmassa laadulla tarkoitetaan

erityisesti toiminnan erinomaisuutta. (Laine & Lecklin 2009, 15-16.)

Nykyinen laadunhallinta juontaa juurensa Japaniin, jossa tapahtui 1950- ja 60-
luvuilla japanilaisen teollisuuden esiinmarssi perinteisesti lansimaisten yritysten
hallitsemilla aloilla. Japanilaisilla yrityksilla oli valttikorttina tuotteiden korkea
laatu. Ennen tata japanilaisia tuotteita oli pidetty lansimaissa rihkamana. Taman
laatukehityksen merkittavina vaikuttajina olivat tohtorit W. Edwards Deming
seka Joseph M. Juran. He olivat 50-luvulla kehittamassa laatumenetelmia
Japanissa. Keskeinen osa heidan opeistaan liittyy juuri laatujohtamiseen ja
ajatukseen estaa virheellisten kappaleiden synty. (Andersson & Tikka 1997,
11.)

2.1.1 Laatuajatteluun vaikuttaneet henkilot

Lantisessa maailmassa tunnetuimmat laatuajattelua eteenpain vieneet
asiantuntijat ovat kaikki Yhdysvalloista. He ovat Philip B. Crosby, W. Edwards
Deming, Armand V. Feigenbaum seka Joseph M. Juran. He kaikki [ahestyvat
laatua hieman eri nakokulmista ja he kaikki painottavat eri asioiden olevan
keskidssa laadun parantamisessa. Kukaan ei ole onnistunut saamaan
taydellistd kokonaisuutta, jonka avulla yritys kuin yritys voisi menestya. Crosbyn
oppien mukaan keskiossa on yrityksen laajuinen motivointi, joka lahtee
yrityksen johdon motivoinnista. Deming puolestaan puhuu tilastotieteen kayton
hyodyista. Han on myods kehittanyt PDCA-syklin, jota kaytetaan 1ISO 9001-
laadunhallintastandardissa. Feigenbaum puolestaan painottaa systeemien
johtajuutta. Hanella on erittain tuloskeskeinen nakdkulma laadunhallintaan.
Juranin mielesta tarkein asia on projektijohtajuus. Hanen maaritelmansa

mukaan laatu tarkoittaa tarkoituksenmukaisuutta. (Bamford ym. 2016, 56-64.)
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2.1.2 Asiakkaiden vaatimukset

Nykyisessa globaalissa markkinakentassa asiakkaiden vaatimukset tuotteiden
ja palvelujen laadulle nousevat jatkuvasti. Jatkuva kehittyminen ja asiakkaan
tarpeiden huomiointi koko yrityksessa ovat tarkeimpia keinoja, jolla yritys pyrkii
pysymaan kilpailukykyisena. Jatkuvan kehityksen ansioista tuotteiden,
palvelujen ja prosessien laatu on noussut huomattavasti viimeisten
vuosikymmenten aikana. NyKyisin laatu ei ole enaa pelkka kilpailullinen etu.
Monesti sita vaaditaan jo lIahtokohtana, etta pystyy edes osallistumaan
kilpailuun. Asiakkaat eivat halua vaarantaa omaa liiketoimintaansa
uskollisuudesta toimittajaa kohtaan. He vaihtavat ennemmin toimittajan

sellaiseen, joka vastaa heidan odotuksiaan. (Bamford ym. 2016, 23, 29.)

2.1.3 Laatukustannukset

Virheiden tekeminen, etsiminen ja korjaaminen synnyttaa suurimman osan
laatukustannuksista. Laatukustannusten seuraaminen on laadunohjauksen
tehokas tyOkalu. Sen avulla puutteellisen laadun vaikutukset voidaan ilmaista
suoraan rahassa. Laadunparannusprojektien suunnittelussa ja seurannassa on

syyta kayttaa laatukustannustietoa. (Andersson & Tikka 1997, 31.)

Laatukustannusten etsinta ei ole helppoa. Yleensa niita etsitaan ilmeisimmista
paikoista, esim. tehdyista virheista. Silloin jaa huomaamatta muista toiminnoista
tulevat kustannukset ja niiden kerrannaisvaikutukset. Naita piiloon jaavia kuluja
ovat esimerkiksi tapaukset, kun virheen takia joudutaan muuttamaan
aikatauluja, tekemaan ylitoita tai odottelemaan turhaan. Usein jaavat huomiotta
virheen selvittelysta ja korjaussuunnitelman tekemisesta koituvat tydaika- ja
muut kulut. Viela suuremman ongelman muodostaa menetetty asiakas.
Laatuongelmien takia menetetty asiakas voi olla mahdotonta saada takaisin.
Usein asiakkaan mielikuva voi koskea koko yritysta, vaikka ongelmia olisi ollut
vain yhdessa tuoteryhmassa. Lisaksi tyytymaton asiakas voi kertoa
kokemistaan laatuongelmista muille ja siten syventaa yrityksen mainehaittaa

entisestaan. Asiakkaan kokemien laatuongelmien aiheuttamien kustannusten
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mittaaminen on erittain vaikeaa, ellei jopa mahdotonta. (Andersson & Tikka
1997, 31-32.)

Ensimmaisena puutteellisen laadun kustannuksia kasitteli Juran vuonna 1951.
Han korosti sita, ettd vahentamisella ja eliminoimalla virheet voidaan saada
huomattavia kustannussaastoja. Han vertasi niista saatavia hyotyja

kultakaivokseen. (Andersson & Tikka 1997, 32.)

Feigenbaum esitteli jarjestelman laatukustannusten jakoon. Siina laatukulut
jaetaan neljaan eri kategoriaan, jotka ovat sisaiset, ulkoiset, ennaltaechkaisy
seka valvonta. Ennaltaehkaisevilla toimenpiteilla voidaan sisaisista ja ulkoisista
virheista johtuvia laatukustannuksia saada merkittavasti alaspain. Vaikka
ennaltaehkaiseviin toimenpiteisiin meneekin enemman rahaa, jaa silti
kokonaislaatukustannukset huomattavasti vahaisemmiksi. Kuvassa 1 on

esimerkki laatukulujen jakautumisesta, kun ennaltaehkaisyyn kaytetaan lisaa
resursseja. (Andersson & Tikka 1997, 32-34.)

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10% |
oo L

7 % kokonaiskustannuksista

5% kokonaiskustannuksista

m\Valvonta ®Ennaltaehkaisy Ulkoiset m Sisaiset

Kuva 1: Ennaltaehkaisevan toiminnan vaikutus laatukustannuksiin (mukaillen
Andersson & Tikka, 1997, 33.)
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Ennaltaehkaisevia toimenpiteita lisaamalla voidaan saada ulkoisia seka sisaisia
kuluja pienenniksi. Sen lisaksi valvontaan menevia kuluja saadaan
pienennettyd, koska tuotteet tehdaan kerralla valmiiksi. (Andersson & Tikka
1997, 33.)

2.1.4 Laadukas johtamisjarjestelma

Laadun parantamisen keskiossa on kehittaa laadukasta johtamisjarjestelmaa.
Johtamisjarjestelma on jarjestelma, jonka avulla voidaan viela johdon tahtotila
koko organisaation lavitse. Laadukkaalla johtamisella on tarkoitus vaikuttaa
useaan eri laadun osa-alueeseen. Olennaisena osana laadukasta johtamista on
luoda dokumentit hyvaksytyista menettelytavoista. Sen myo6ta saadaan
yhtenaiset kaytannot asioiden suorittamiseen ja saadaan jarjestelmallisyytta
toiminnan ohjaukseen ja valvontaan. Tama varmistaa prosessien, palveluiden ja
tuotteiden korkean laadun ja estaa laatuvaihteluita. Laadukas johtaminen
parantaa tyon tuottavuutta ja lisda henkilokunnan tukea koulutuksessa ja
tyonohjauksessa. Laadukkaaseen johtamiseen sisaltyva jatkuva laadun
parantaminen auttaa kehittamaan uusia ratkaisuja ja menetelmia. Kaiken taman
seurauksena saadaan varmistettua asiakkaiden tyytyvaisyys. Tavoitteet
johtamisjarjestelmalle ovat aina yrityskohtaisia. Jarjestelma ei saa olla erillinen
eikd sen sisaltd saa olla liian raskas ja yksityiskohtainen. Silloin se jaa helposti
kaytanndlle vieraaksi eika silla tavoiteltuja hyotyja saavuteta. (Lecklin 2006, 29—
33))

Johtamisjarjestelmalle ei ole esitetty mitaan tiettya valmista muotoa, mutta
jarjestelma tulee dokumentoida. Dokumentoinnille ei ole sita rajoittavia ohjeita,
kunhan dokumentointi sopii organisaation tarpeisiin. Useimmiten kaytetaan
useampitasoista mallia ja yleensa tasojen maara riippuu organisaation koosta.
Suurissakin yrityksissa nelja tasoa pitaisi olla kuitenkin riittdva laajuus. Pienissa

yrityksissa kaksikin tasoa voi olla taysin riittava. (Lecklin, 2016, 30-31.)

Lecklin (2016, 30-31) kuvaa neliportaista jarjestelmaa, jossa ylimmalla tasolla

asioita kasitelldan koko organisaation nakdkulmasta ja se sisaltaa esimerkiksi
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keskeiset arvot, strategian, vision seka lyhyen esittelyn. Toiseksi ylimmalla
tasolla kuvataan organisaation yhteistyota ja rakenteita. Koko toiminta nahdaan
prosesseina ja tarkeimmista prosesseista on luotu prosessikaaviot. Hyvin
tehtyina prosessikaaviot selkiyttavat tydnkulkua ja toimivat jatkuvan kehityksen
apuvalineina. Kolmannella portaalla ovat ty6ohjeet ja ty6tapakuvaukset. Niissa
kuvataan yksityiskohtaisesti tydmenetelmia ja suoritusohjeita. Tahan tasoon on
usein liitetty laatuvaatimukset, vastuut ja valtuudet. Alimmalla tasolla ovat
erilaiset viiteaineistot. Naita voivat olla esimerkiksi koneiden ja ohjelmistojen
kasikirjat, viranomaisohjeet ja lainsaadantd. Andersson ja Tikka (1997, 107—
109) puolestaan mainitsevat kolmivaiheisen jarjestelman, jotka ovat

laatukasikirja, menettelyohje seka tyoohje.

2.1.5 Demingin johtamisympyra

Edwards Demingin luoma johtamisympyra on yleisesti kaytetty johtamismalli.
ISO 9000-standardin jatkuvan parantamisen malli perustuu Demingin malliin.
Demingin luoma johtamisympyra on esitelty kuvassa 2. (Laine & Lecklin, 2009,
32.)

Plan
Suunnittele

Act
Paranna

Kuva 2: PDCA malli (mukaillen Laine & Lecklin, 2009, 33.)
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Ensimmaisena vaiheena mallissa on suunnitteluvaihe (Plan). Suunnittelun
jalkeen on suunnittelun toteuttaminen (Do). Kolmas vaihe on tulosten arviointi
(Check). Viimeisena vaiheena on tulosten arvioinnin perusteella tapahtuva
parantaminen (Act). Viimeisen vaiheen jalkeen ympyra sulkeutuu ja lahdetaan
uudelle kierrokselle. (Laine & Lecklin, 2009, 32-33.)

2.2 Prosessi

Prosessiajattelussa koko yrityksen toiminta nahdaan prosessina. Laatuguru W.
Edwards Demingin mukaan, jos ei osaa kuvata tekemista prosessina ei tieda
mita on tekemassa. Jos haluaa kuvata yhdella sanalla mita prosessi tarkoittaa
voidaan todeta prosessin olevan jalostusketju tai lisaarvoketju. Prosessi
sisaltaa sarjan tyovaiheita. (Lecklin & Laine 2009, 39—40.)

Ajattelemalla prosessia jalostusketjuna voidaan keskittya niihin asioihin, jotka
tuottavat lisdarvoa asiakkaalle. Kaikki turhat vaiheet tulisi karsia pois
prosessista. Prosessijohtamiseen liittyy paljon etuja. Esimerkiksi se helpottaa
toiminnan hahmottamista ja kokonaiskuvan luomista, vahentaa eri osastojen
valisia rajapintaongelmia, auttaa kohdistamaan tavoitteet oikein, antaa
mahdollisuuden tehokkaaseen kustannusseurantaan seka helpottaa
kehittamiskohteiden I6ytamista. (Lecklin & Laine 2009, 40—41.)

2.2.1 Prosessijohtaminen

Perinteisesti yritykset toimivat funktionaalisesti organisoituneina. Silloin
jokaisella osastolla on omat tehtavansa ja tavoitteensa ja kukin osasto pyrkii
parantamaan omaa toimintaansa. Monet yrityksen toiminnoista kuitenkin
vaativat monien eri osastojen tyopanosta lopputuloksen aikaansaamiseksi.
(Lecklin 2006, 124-125.)

Prosessijohtaminen puolestaan on toimintatapa, jossa organisaation toiminta ja
johtaminen tehdaan pelkastaan prosessien avulla ja luovutaan perinteisesta

funktionaalisesta organisaatiosta. Siind osastorajojen yli meneville prosesseille
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maarataan omistajat, joiden vastuulla on prosessin suorituskyky ja sen
seuraaminen. (Lecklin 2006, 126.)

Puhtaassa prosessijohtamisessa luovutaan funktionaalisesta organisaatiosta ja
keskitytaan vain prosessien hallinnointiin. Silloin yrityksen johto hallinnoi
tarkeimpia prosesseja ja koko toiminto nahdaan prosessirakennelmana, jossa

prosessit liittyvat verkkomaisesti toisiinsa. (Lecklin 2006, 127.)

Puhdas prosessijohtaminen ei kuitenkaan ole helppo toteuttaa eika se sovi
kaikkiin toimintoihin. Helpoimmillaan sita saa sovellettua prosesseihin, joilla on
selkea looginen etenemisjarjestys. Kaikki prosessit eivat kuitenkaan etene
loogisessa etenemisjarjestyksessa. Esimerkiksi toitd voidaan tehda rinnakkain,
kaikkia vaiheita ei valttamatta suoriteta joka kerta tai on useita eri vaihtoehtoisia
etenemisjarjestyksia. Tiettyja toimintoja ei valttamatta voida kuvata kuuluvaksi
mihinkaan tiettyyn prosessiin kuin epamaaraisina pienina osuuksina, jolloin
niiden soveltamisesta prosessijohtamiseen tulee hankalaa. Useimmiten
yritykset lahtevat prosessijohtamisen suuntaan pitamalla funktionaalisen
organisaation toiminnot ja samalla nimeamalla prosessien omistajat, jotka
koordinoivat prosesseja. (Lecklin 2006, 127-129.)

Prosesseja kehitettaessa suosituksena on tehda se tiimityona. Tiimiin
osallistujien tulisi olla mukana prosessin paivittaisessa toiminnassa ja heilla
tulee olla riittavasti aikaa osallistuakseen aktiivisesti kehittamis- ja
parantamistoimiin. Tiimin tehtaviin kuuluu maaritella ja dokumentoida prosessiin
liittyvat vaatimukset, kehittaa uusia ratkaisuja, luoda jarjestelma prosessin
mittaukselle, jarjestaa palautteen keraaminen, varmistavat asiakkaiden
hyvaksynnan ja toteuttavat parannustoimenpiteet prosessille. (Lecklin 2006,
131-132.)

2.2.2 Prosessimittarit

Mittaus on olennainen osa prosessin hallintaa. Prosessin hallinta kay

mahdottomaksi, jos prosessia ei voida mitata. (Lecklin 2006, 151.)
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Tulosmittarit mittaavat lopputuotteen laatua. Usein tarkastelun kohteena ovat
erilaiset ulkoiset ominaisuuden, kuten paino tai ulkomitat. Mittareina voivat olla

my0s asiakkaan saama lisaarvo tai asiakastyytyvaisyys. (Lecklin 2006, 151.)

Sisaiset laatumittarit puolestaan liittyvat enemman yrityksen kyvykkyyksiin kuin
tulosjohtamiseen. Prosessimittarin tuloksen pitaisi ennemmin antaa tietoa
prosessin kehittamiseksi ja arvioimiseksi kuin taloudellisen tuloksen
seuraamiseen. (Lecklin 2006, 151-152.)

Mittauskohteiden valinnassa tulee mittareita asettaa kaikille organisaation
tasoille. Yrityksen johto maaraa olennaiset mittarit, mutta pelkastaan heidan
maarayksensa perusteella ei saada parasta lopputulosta. Prosessiin osallistuva
tiimi osaa yleensa nimeta tarkeat ja seurattavat asiat ja pystyy kertomaan mitka
mittarit ovat heidan toimintansa kannalta olennaisia kehittdmisen kannalta.
Jokaisen tyontekijan tulisi kyeta omalla tyonteollaan vaikuttamaan johonkin
mittariin. Silloin tydntekijdiden motivaatio pysyy korkeammalla, kun han on itse
paassyt vaikuttamaan seka mittauskohteiden, etta mitattavaan asiaan. (Lecklin
2006, 152.)

Hyva prosessimittari on luotettava, oikeudenmukainen, edullinen, nopea ja
olennainen. Mittaria ei pitaisi pystya tulkitsemaan vaarin tai manipuloimaan.
Mittareita ei tule asettaa lilkaa, vaan niiden tulee kuvata prosessin keskeisimpia
asioita. Mittarin kaytdsta ei saa aiheutua suuria lisakustannuksia. Hyva mittari
ohjaa ennakoivasti oikeaan suuntaan ja ennakoi tulevaisuutta. Mittarin toimintaa
tulee arvioida saanndllisesti. Mittareiden kehityksen pitaisi kulkea prosessin
kehityksen mukana tai silloin, kun prosessi muuten muuttuu. (Lecklin 2006,
153.)

2.2.3 Prosessin kehitysmalli

Lecklin (2016, 134—-135) kuvaa kuvan 1 mukaisen kolmivaiheisen kehitysmallin,
joka perustuu jatkuvaan kehittamiseen. Ensimmaisena vaiheena on nykytilan

kartoitus, toinen vaihe on prosessianalyysi ja kolmas vaihe on prosessin
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parantaminen. Naiden vaiheiden jalkeen prosessia voidaan maaraajoin

tarkastella saman mallin lapi alusta alkaen.

- 'y

Jatkuva kehittdminen

—  Nykytilan kartoitus | ——» Prosessianalyysi ——| Prosessin parantaminen [—»

Kuva 3: Prosessien kehittaminen (mukaillen Lecklin 2006, 135.)

Nykytilan kartoitus on olennaista, jotta tiedetdan missa nyt ollaan, Vasta sen
jalkeen voidaan lahtea kehittamaan jarjestelmaa. Kartoituksen paavaiheisiin
kuuluu prosessityon organisointi, nykyisten prosessikuvausten ja -kaavioiden
laatiminen seka arvioida prosessin toimivuus. Kartoitus antaa pohjatiedot siihen,

mita prosesseja lahdetaan kehittdmaan. (Lecklin 2006, 134.)

Prosessianalyysissa kaytetdan nykytilan kartoituksessa kertynytta materiaalia
uuden prosessisuunnitelman tekemiseksi. Arvioimalla ja analysoimalla
vaihtoehtoisia ratkaisuja pyritaan loytamaan malli, joka toimisi mahdollisimman

hyvin kyseisessa yrityksessa. (Lecklin 2006, 135.)

Prosessin parantamisessa luodaan parannussuunnitelma, kun prosessi on
ensin analysoitu ja valittu uusi toteutustapa. Parannussuunnitelma

hyvaksytetaan ja otetaan kayttoon. (Lecklin 2006, 135.)

Jatkuva kehittaminen on osa laatuty6ta. Kun prosessi on saatu parannettua,
palataan alkuun. Prosessin toimivuutta on syyta ajoittain selvittaa ja tarpeen

vaatiessa kaynnistetaan uusi uudistustyd. (Lecklin 2006, 135.)
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3 Laatustandardit

ISO on maailmanlaajuinen liitto, joka koostuu kansallisista
standardoimisjarjestoista (SFS ry. 2017. 4). ISO 9000—standardiperheen
tarkoituksena on vakuuttaa asiakas, etta tuotteet ja palvelut tayttavat heidan
laatuvaatimuksensa. Standardi on hyvin yleismaailmallinen ja sita voidaan
soveltaa lahestulkoon mihin tahansa organisaatioon. Se ei maarittele tarkasti,
miten sen asettamiin vaatimuksiin paastaan. Sen myo6ta standardia on kritisoitu
epamaaraiseksi. ISO 9000—standardiperheen nelja keskeisinta standardia ovat
ISO 9000, ISO 9001, ISO 9004 ja ISO 19011. (Bamford ym. 2016 178-179.)

ISO 9000 toimii muiden laadunhallintajarjestelmastandardien pohjana. Se
maarittelee laadunhallintajarjestelmien perustana toimivat kasitteet, periaatteet

ja sanaston. (Bamford ym. 2016, 179.)

ISO 9001 maarittelee vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle. Sen pohjalta
voidaan sertifioida toiminnanohjausjarjestelma. Sertifikaatin avulla yritys voi
viestia asiakkailleen, etta sen kaytdssa on vaikuttava

toiminnanohjausjarjestelma. (Bamford ym. 2016 178-179.)

ISO 9004 antaa ohjeita, miten laadunhallintajarjestelmasta saadaan
rakennettua tehokas ja asiakastyytyvaisyytta parantava. Tata standardia on
tarkoitus kayttaa standardin ISO 9001 tukena. ISO 9004 auttaa rakentamaan
jarjestelman, joka ylittda standardin ISO 9001 asettamat minimivaatimukset.
(Bamford ym. 2016 178-179.)

ISO 19011 puolestaan antaa ohjeita seka sisaisiin, etta ulkoisiin auditointeihin.
Se yhdistaa vanhat erilliset standardit laatujarjestelmien ja
ymparistojarjestelmien auditoinneista yhdeksi kokonaisuudeksi. (Bamford ym.
2016 178-179.)

ISO —laadunhallintastandardit perustuvat seitsemaan laadunhallinnan
periaatteeseen. Ne ovat asiakaskeskeisyys, johtajuus, ihmisten taysipainoinen
osallistuminen, prosessimainen toimintamalli, parantaminen, nayttoon
perustuva paatoksenteko seka suhteiden hallinta. (SFS-EN ISO 9001, 6)
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Yksinkertaistettuna 1ISO 9001 standardin vaatimukset voidaan tiivistda kolmeen
periaatteeseen. Ensimmaisena vaatimuksena on toimintojen dokumentointi.
Sen jalkeen tulee toimia dokumentoinnin vaatimusten mukaisesti. Toiminnot
tehdaan kuvauksen mukaisesti. Kolmantena vaatimuksena standardissa on
todistamisvelvollisuus. Organisaation tulee kyeta dokumentoidun tiedon
perusteella osoittamaan, etta on toimittu vaatimusten mukaisesti. (Bamford ym.
2016, 183.)

ISO 9001 —mukaisen laadunhallintajarjestelman voi sertifioida. Sertifioinnissa
akkreditoitu tutkimuslaitos arvioi organisaation laadunhallintajarjestelman.
Arvioinnissa tutkimuslaitos tutustuu organisaation toimintaan ja varmistuu siita,
etta organisaatiossa toimitaan ohjeiden mukaisesti. Arvioinnissa tarkistellaan,
tunteeko henkilosto jarjestelman ja toimii sen mukaisesti. Mikali arvioinnissa
lIdydetaan poikkeamia, tulee organisaation tehda toimenpiteita niiden
korjaamiseksi. Poikkeamien korjausten jalkeen organisaatiolle myonnetaan
sertifikaatti. (Lecklin 2006, 313-134.)

3.1 Standardin tuomia hyotyja

Laatustandardien tarve tulee asiakkaiden tarpeesta varmistaa toimittajan
tuotteiden laatu. Laatutestausta voidaan suorittaa vastaanottaessa ja
kayttaessa tuotetta tai palvelua. Tarvittaessa voidaan suorittaa vierailuja
toimittajan tiloihin ja tutustua heidan toimintatapoihinsa. Toimiminen edella
mainitulla tavalla on kuitenkin raskasta ja kuluttaa runsaasti resursseja.
Standardit ovat syntyneet tarpeesta ratkaista naita ongelmia. (Lecklin 2006,
308.)

Standardoidulla laatujarjestelmalla osoitetaan asiakkaille, ettd organisaatiolla on
dokumentoitu laatujarjestelma ja se toimii jarjestelman mukaisesti. Sertifioitu
laatujarjestelma on nykyisin oleellinen kansainvalisessa kaupassa. Sertifikaatti
antaa asiakkaalle takauksen laadukkaasta toiminnasta, vaikka ei toimittajasta
muuta tietaisikaan. (Lecklin 2006, 315.)
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3.2 Kritiikki standardia kohtaan

ISO 9000 —standardiperhe antaa vain pohjan laadukkaalle
toiminnanohjausjarjestelmalle. Sertifioitu laatujarjestelma ei takaa, etta
jarjestelma olisi yksinaan toimiva keino saada yrityksen laatuasiat kuntoon.
Laatujarjestelman tarkoituksena on saada organisaation toimintaa kehittymaan.
Standardin mukainen jarjestelma takaa, etta toiminta on keskenaan
yhdenmukaista. Sen yleismaailmallisen luonteen takia se vain pyrkii tasaiseen
laatuun ja toimintatapoihin puuttumatta toimintatapojen tehokkuuteen tai
jarkevyyteen. Myds tasaisen huono laatu on tasaista ja sen myo6ta tayttaa ISO
9001 vaatimukset. (Bamford ym. 2016, 187-190.)

Kaytanndn kokemus on osoittanut, etta standardoinnin tuomat hyddyt eivat aina
saavuta koko organisaatiota. Monien ongelmien juurisyyt jaavat selvittamatta
standardin kayttoonotosta huolimatta. Tama johtuu siita, etta suurin osa
ongelmista saadaan ratkaistua ruohonjuuritasolla. Ylhaalta johdettu standardin
kehittdminen ei ole riittdvan kattavaa korjaamaan naitd ongelmia. (Bamford ym.
2016, 190.)
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4 Prosessin kehittaminen

Prosessin kehittaminen suoritettiin ryhman kanssa, joka tulee olemaan eri
rooleissa kyseisessa prosessissa. Prosessia kehitettiin yhteisissa
suunnittelupalavereissa ja pienemmissa ryhmissa tapahtuneissa
keskusteluissa, jossa tdsmennettiin juuri kyseiselle henkiloryhmalle liittynytta
kohtaa. Yrityksessa on kaytossa funktionaalinen organisaatio. Kyseessa on eri
funktionaalisten osastojen yhteinen prosessi. Tahan prosessiin luotiin selva

prosessikuvaus, jossa jokaiselle osastolle oli omat tehtavat.

Prosessin kehittaminen aloitettiin kartoittamalla prosessin nykytila.
Nykytilassaan organisaatiossa ei ollut kaytossa vakiintunutta kaytantoa, jonka
mukaan olisi toimittu. Tassa tydssa kehitettiin suunnitteluorganisaation kaikkein
keskeisinta prosessia. Kyseisesta prosessista oli tarkoitus saada niin joustava
ja kattava, etta sen noudattaminen on mahdollista myos kiireellisissa ja
vaihtelevissa tilanteissa. Prosessi ei kuitenkaan saisi aiheuttaa lisaa byrokratiaa
tai ylimaaraista tyota siihen osallistuville henkildille. Tyd dokumentoitiin
tekemalla siitd prosessikaavio ja prosessikaaviota tukeva tyoohje. Nain
saadaan tieto helposti ymmarrettavaan muotoon ja dokumentaatio toimii hyvana

perehdytysmateriaalina.

Prosessia kehittaessa kiinnitettiin erityisesti huomiota eri osastojen valiseen

kommunikaatioon, jotta kaikilla olisi riittavat tiedot tyon suorittamista varten.

Varsinaisia prosessimittareita ei viela kayttdonoton yhteydessa paatetty asettaa
prosessille. Prosessin tuloksena syntyy jatkossa enemman ja yhtenaisempaa
dokumentaatiota. Tama mahdollistaa jatkossa prosessin mittaamisen niilla

mittareilla, jotka nahdaan prosessin kannalta tarpeellisiksi.

4 1 Vertailu standardiin

Tyon tekemisessa kaytettiin apuna ISO 9001 standardia ja maaritettiin mitka

osa-alueet standardista koskevat kyseista prosessia. Toiminta prosessissa



22

taytyy olla standardin vaatimusten mukaista. Ensin maariteltiin, mitka standardin
kohdat koskevat kyseista prosessia ja kirjattiin, miten kyseinen kohta taytetaan
organisaation toiminnassa jatkossa. Seuraavassa luettelossa oleva luku viittaa
standardin ISO 9001 standardin pykaliin

- 8.1 "Toiminnan suunnittelu ja ohjaus” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 19-20).

» Toiminnanohjausjarjestelmassa on maaritetty tuotteita ja palveluita
koskevat vaatimukset ja asetettu kriteerit prosesseille ja tuotteiden
hyvaksymiseen. Prosessissa tarvittavia resursseja ovat kalibroidut
mittavalineet seka ammattitaitoinen henkilosto, jolla on kokemusta
kaanteissuunnittelusta. Prosessissa syntyy dokumentoitua tietoa,
jonka avulla voidaan seurata, etta organisaatio toimii
toiminnanohjausjarjestelmassa maaritellylla tavalla. Tallaista
dokumentoitua tietoa ovat Iahtotiedot suunniteltavista osista,
valmistuskuvat seka mittapoytakirjat.

- 8.2.2 "Tuotteisiin ja palveluihin liittyvien vaatimusten maarittely” (SFS-EN
ISO 9001, 2015, 20-21).

» Tuotteiden tulee olla taysin vaihtokelpoisia alkuperaiseen
komponenttiin verrattuna. Tama toteutetaan mittaamalla kappale ja
tekemaan uusi, joka tayttaa vanhasta komponentista saadut
vaatimukset.

- 8.2.4 "Tuotteita ja palveluja koskevien vaatimusten muutokset” (SFS-EN ISO
9001, 2015, 21).

» Mikali jonkun osan kohdalta vaatimukset muuttuvat esim. koneessa
tehtyjen muutostoiden seurauksena, tulee valmistuskuva korjata
vastaamaan paivittynytta geometriaa.

- 8.3.1 "Tuotteiden ja palvelujen suunnittelu ja kehittdminen” (SFS-EN ISO
9001, 2015, 21).

» Organisaatio noudattaa toiminnanohjausjarjestelmaa, joka pitaa
sisallaan ohjeet tuotteiden suunnittelu- ja kehittamisprosessiin.

- 8.3.2 "Suunnittelun ja kehittdmisen suunnittelu” (SFS-EN 1SO 9001, 2015,
22).
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» Toiminnanohjausjarjestelmassa on maaritelty kuinka
varaosaprosessin suunnittelu- ja kehittdmistoiminnot etenevat. Siina
maaritellaan todentamis- ja kelpuutustoimet. Prosessi on kuvattu
vastuualueittain ja siind on huomioitu organisaation nopeisiin
toimintoihin pyrkiva luonne. Se maarittelee eri henkildille kuuluvat
vastuut ja valtuudet. Prosessin aikana ja sen tuloksena syntyy
dokumentaatiota siita, etta prosessi toimii odotetulla tavalla ja sen
sisaltamat vaatimukset on taytetty.

- 8.3.3 "Suunnittelun ja kehittdmisen lahtétiedot” (SFS-EN ISO 9001, 2015,
22).

= | 3htokohta kaikille suunniteltaville osille on, etta ne ovat
vaihtokelpoisia alkuperaisten osien tai alkuperaislaatuisten varaosien
kanssa. Suunnittelija kayttaa kokemustaan seka informaatiota
aikaisemmista vastaavista projekteista suunnittelun tukena.
Suunnittelun lahtétiedot saadaan mittaamalla suunniteltava osa.
Lahtotiedot tallennetaan tydohjeen maaraamalla tavalla.

- 8.3.4 "Suunnittelun ja kehittdmisen hallintakeinot” (SFS-EN ISO 9001, 2015,
23).

= Suunnittelun tarkastuksen suorittaa siihen pateva henkilo. Tallaiset
henkil6t ovat kuvattuna tydohjeessa. Suunnittelun tuloksena syntyvan
valmistuskuvan tarkastaa ja hyvaksyy varaosamallinnuksesta
vastaava paasuunnittelija tai muu siihen pateva henkilo.

- 8.3.5"Suunnittelun ja kehittamisen tulokset” (SFS-EN I1SO 9001, 2015, 24).

» Suunnittelun tuloksena syntyva valmistuskuva osoittaa, etta tuote
tayttaa sille asetetut vaatimukset. Valmistuskuvasta loytyy
hyvaksymismerkinta, joka takaa tuotteen tayttavan sille asetetut
vaatimukset.

- 8.3.6 "Suunnittelun ja kehittamisen muutokset” (SFS-EN ISO 9001, 2015,
23).
» Suunnittelussa otetaan huomioon asiakkaille tehdyt yksilokohtaiset

muutokset. Muutoksia koskevat tiedot paivitetaan valmistuskuviin niita
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koskevin osin. Organisaatio varmistuu siita, etta saatavilla on aina
ajantasainen dokumentaatio.
8.5.1 "Tuotannon ja palveluiden tuottamisen ohjaus” (SFS-EN I1SO 9001,
2015, 25).

» Osat valmistetaan valmistuskuvan mukaisesti. Valmistuskuvasta tulee
loytya merkinnat hyvaksytyista tarkastuksesta seka hyvaksynnasta.
Kaikissa mittauksissa kaytetaan kalibroituja mittavalineita. Valmiit
tuotteet mitataan ja niista luodaan mittapoytakirja

8.5.2 "Tunnistettavuus ja jaljitettavyys” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 25).

= Osan mukana kulkee verstaalla tydlista. Lahetettavaan uuteen osaan
litetdan tydohjeen mukainen varaosakortti, josta ilmenee vaaditut
asiat.

8.5.3 "Asiakkaiden tai ulkoisten toimittajien omaisuus” (SFS-EN ISO 9001,
2015, 25).

= Verstaalle tuleviin osiin merkitaan asiakas seka lisataan osien

mukana kulkeva tydlista. Tehdyt tydvaiheet merkitaan tyolistaan.
8.5.4 "Sailytys” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 26).

» QOsat suojataan ja pakataan siten, etta osa kestaa kuljetuksen seka
varastoinnin.

8.6 "Tuotteiden ja palvelujen luovutus” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 26).

» QOsille tehdaan kelpuutustarkastus ja niista luodaan mittapoytakirja.
Mittapoytakirja tallennetaan sille maarattyyn paikkaan.

8.7 "Poikkeavien tuotosten ohjaus” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 26-27).

» Ensisijaisesti poikkeavat tuotokset pyritdan korjaamaan tayttamaan
niille asetetut vaatimukset. Poikkeavasta tuotoksesta tehdaan
reklamaatio sen toimittajalle. Poikkeaman aiheuttamat toimenpiteet
seka mittatiedot kappaleesta ennen korjausta ja sen jalkeen kirjataan
ylés mittapoytakirjaan.

9.1 "Seuranta, mittaus, analysointi ja arviointi” (SFS-EN ISO 9001, 2015,
27).
» Organisaatio mittaa tuotosten vaatimustenmukaisuutta. Tuloksia

arvioidaan sisaisten auditointien yhteydessa.



- 10.3 "Jatkuva parantaminen” (SFS-EN ISO 9001, 2015, 30).
» Toiminnanohjausjarjestelman toimivuutta tarkastellaan sisaisten

auditointien yhteydessa.

4.2 Tulokset

Taman tyon tuloksena luotiin prosessikaavio. Kyseinen prosessikaavio on
toimintojen valinen vuokaavio, jossa on maaritelty eri henkiloryhmat ja naille
kuuluvat tyonvaiheet. Tata tukemaan luotiin tyoohje, jota on tarkoitettu
kaytettavaksi yhdessa prosessikaavion kanssa. Yhdessa nama muodostavat

varaosasuunnittelun toiminnanohjausjarjestelman.
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5 Pohdinta

Tyon tarkoituksena oli saada kehitettya laadunhallintajarjestelma, jonka mukaan
yrityksen henkiloston olisi helppo toimia. Yhtenaiset tyotavat vahentavat
huomattavasti ylimaaraista ihmettelya ja ajan voi kayttaa tehokkaammin
tuottavan tydn suorittamiseen. Toiminnanohjausjarjestelma ei tule koskaan
valmiiksi, mutta tassa tydssa saatiin luotua pohja, jonka toimivuutta voidaan
testata kaytannossa ja tehda siihen jatkossa tarpeelliseksi nahtyja kehityksia.
Yksi tallainen kehitys on saada suunnittelijoiden tyokuormaa jaettua eri
tehtavien kesken siten, etta kaikki tehtavat tulisivat tehtya ajallaan.
Yksinkertaistettuna voidaan sanoa, etta tydossa sovittiin yndessa toiminnalle

toimintatavat ja luotiin keinot seurata toiminnan toteutumista.

Jatkossa suunnitteluosaston toimintaa voidaan seurata helposti auditoinneissa.
Prosessikaaviosta selviaa mita dokumentaatiota prosessissa syntyy ja taten
voidaan varmistua prosessin etenevan suunnitelman mukaan. Myos uuden
tyontekijan perehdytyksessa on nayttda materiaalia kuinka toiminnan tulisi

edeta.

Uutta toiminnanohjausjarjestelmaa ei kaikilta osin ehditty testaamaan taman
tydon tekemisen aikana. Kirjoittaja on kuitenkin luottavainen, etta tydsta tulee
olemaan hyotya jatkossa erityisesti vastuiden selkeyttamisen ja

kommunikaation parantamisen muodossa.
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