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1. JOHDANTO

Taman opinnadytetyon toimeksiantajana on Keski-Suomen Profiili Oy (myohemmin K-S
Profiili). K-S Profiili on ohutlevytyohon keskittynyt alihankintayritys Muuramessa.
Yrityksen laaja asiakaskunta pitaa sisalldan niin pienia kotimaisia kuin suuria
kansainvalisiakin yrityksia. Yrityksella oli olemassa laatujarjestelma jota oli auditoitu
asiakkaiden toimesta, mutta laatujarjestelma oli luotu vuonna 2006 vastaamaan ISO

9001:2000-standardia ja oli ndin ollen vanhentunut.

Asiakkaiden vaatimusten tiukentuessa ja edellisen laatujarjestelman
kayttamattomyyden myota yritykselle muodostui tarve paivittaa laatujarjestelmansa
vastaamaan ISO 9001:2008-standardin vaatimuksia. Olin tydskennellyt yrityksessa
vuoden ennen opinndytteen aloittamista ja tdman johdosta heti lahtétilanteesta
alkaen oli olemassa konkreettinen tieto tyon tarpeellisuudesta ja toisaalta laajat

pohjatiedot silloisen laatujarjestelman toimintatavoista.

2. OPINNAYTETYON TAVOITTEET

Opinndytetyon tavoitteena on paivittaa yrityksen laatujarjestelma vastaamaan 1SO
9001:2008-standardin vaatimuksia. Tyon tuloksena yritykselle luodaan laatukasikirja
sekd ohjeistetaan tarvittavien muutosten suorittaminen tuotantojarjestelmaan, jotta
yrityksessa paastaan laatukasikirjan mukaiseen toimintaan. Laatukasikirjan lisaksi
yrityksen kriittisimmille toimenpiteille tehdaan tyoohjeet seka luodaan tarkeimmille

mittavalineille kalibrointisuunnitelma.

Laatujarjestelman taysi hyddyntaminen pienessa yrityksessa vaatii jokaiselta
tyontekijalta taytta sitoutumista laatukasikirjan ohjeistuksiin. Taman johdosta
laatukasikirjasta muodostetaan kokonaisuus joka on tiivis ja realistisesti kyseisessa

yrityksessa toteuttavissa.



Opinnaytteen toteuttamisella pyritdan yrityksessa kustannussaastoihin
laatukustannusten pienenemisen muodossa ja luomaan myyntia kasvavan
asiakastyytyvaisyyden kautta. Opinndytteen tekijand nden tyon kehittavan
nakemystani kokonaisvaltaisen laadunhallintajarjestelman vaikutuksesta yrityksen
toimintaan, ja toisaalta padsen konkreettisesti vaikuttamaan yrityksen toimintaan

laatujarjestelmaa kayttoonotettaessa.

3. LAATUJARJESTELMA JA SEN TARKEYS

Tyon tavoitteena on erityisesti keskittya toimivan laatujarjestelman luomiseen ja
saavuttaa sen kautta yrityksen kilpailukykya kehittdvida muutoksia. Jotta naihin tuloksiin
paastaan, tulee meidan olla tietoisia laadun ja laatujarjestelmien perustietojen lisdksi

siitd kuinka laadunkehittdminen saadaan kdannettya tulokseksi.

3.1. Laatu kasitteena

Kun puhutaan tuotoksesta tuotteena eika palveluna, laatu sanana luo ensimmaisena
mielikuvia viimeistellysta, nayttavasta ja pitkakestoisesta tuotteesta. Onhan laadukas
vaate aina istuvampi ja pitkdkestoisempi kuin laaduttomana pidetty vaate. Mutta yha
useammin puhutaan myos hinta-laatu-suhteesta. Jos tarvitsen tuotteen tiettyyn

kayttotarkoitukseen tietylle kayttoiadlle, miksi maksaisin paljon tuotteesta joka ylittaa

nama vaatimukset moninkertaisesti?

Laatu onkin kasitteena muuttunut vuosien saatossa. Aikaisemmin laatu koettiin
yksinomaan valmiin tuotteen teollista laatua kuvaavaksi termiksi ja toisaalta laadulla
tarkoitettiin aina parasta mahdollista laatua. Nykyaikainen ajatus kokonaisvaltaisesta
laadunhallinnasta (Total Quality Management, TQM) on laajentanut laadun kasitetta
kuvaamaan koko toimintaprosessia sisdltden myos johtamisen, strategisen

suunnittelun ja organisaation kehittamisen. (Lecklin 2002, 18-20)



Taman lisdksi laadusta on tullut asiakaslahtoisempaa, nykypdivana laatu tarkoittaa
asiakkaiden tarpeiden tayttamista mahdollisimman tehokkaasti. Toisin sanoen
ollakseen laadukas ei tuotteesta tarvitse tehda vaatimuksia parempaa, erityisesti jos se

tekisi tuotannosta myos kalliimpaa. (Oakland 1995, 4-5)

Toisaalta laadusta kertoo myos suoritustason jatkuva parantaminen. Kehittamalla
yrityksen toimintaa kokonaisvaltaisesti saadaan asiakkaan vaatimusten mukainen
tuote tuotettua yha nopeammin ja edullisemmin. Tama luo asiakastyytyvaisyytta ja
toisaalta myos kilpailukykya muihin toimijoihin verrattuna. Kuvio 1 esittaa

kokonaisvaltaisen laatujohtamisen periaatteen. (Lecklin 2002, 19)
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KUVIO 1. Kokonaisvaltainen laatujohtaminen. (Lecklin 2002, 19)



3.2. Standardit

Kansainvélisessa standardisoimisjarjestossa vahvistetut laadunhallintaan liittyvat
standardit on koottu ISO 9000-standardisarjaan. Sarja sisaltda nelja standardia;
perusteet ja sanasto (ISO 9000:2005), vaatimukset (ISO 9001:2008), laadunhallintaan
perustuva toimintamalli (ISO 9004:2009) ja ohjeet auditointien toteuttamiseen (ISO
19001:2002).

Standardeista ISO 9000 antaa perustiedot laadunhallinnasta ja avaa kasitteet, kun taas
ISO 9001 asettaa vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle, kun organisaatiolla on tarve
osoittaa kyky toimittaa asiakasvaatimukset tayttavia tuotteita ja lisata
asiakastyytyvaisyytta. ISO 9004 antaa suuntaviivat vaikuttavan ja tehokkaan

laadunhallintajarjestelman muodostamiselle. (SFS-EN ISO 9000:2005, 2005, 8)

Yrityksen laatujarjestelmalle on mahdollisuus saada sertifikaatti joka kertoo
jarjestelman vastaavan ISO 9001-standardin vaatimuksia ja ohjeistuksia. Sertifiointi on
nykyaan usein jo vaatimuksena ennen alihankintayhteistyon aloittamista erityisesti
isojen kansainvalisten yritysten kanssa toimiessa. Sertifikaatin voi myontaa
akkreditoitu elin, esimerkiksi Suomen Standardisoimisliitto SFS.

(Andersson & Tikka 1997, 105)

3.3. Laatujarjestelma

Laatujarjestelmalla tarkoitetaan niita prosesseja ja resursseja joilla yrityksessa pyritdaan

aikaansaamaan laatua. (Lillrank 1998, 132)

Laatujarjestelma on yrityksen laatuajattelun perusta joka antaa ohjeistuksen johdon
laatuajattelun toteuttamisesta koko tuotantoprosessille. Laatujarjestelman avulla
pyritdan luomaan yhtendiset toimintatavat yrityksen lapi, ohjeistamaan eri
tyovaiheiden toteuttaminen sekd saamaan jarjestelmallisyytta tuotannon ohjaukseen.

Naiden seikkojen myota tuotteiden ja prosessien laatu nousee ja on tasaisempaa.



Laatujarjestelma on siis tyokalu laadun saavuttamiseksi, mutta toimiakseen sen pitda

olla tarkoituksenmukainen ja sita tulee kayttaa oikein. (Lillrank 1998, 132-134)

Paul Lillrankin (1998, 134) mukaan hyvalla laatujarjestelmalla on seuraavat

ominaisuudet:

* dokumentoidut prosessit, joissa todetaan vahimmaisvaatimukset asiakkaiden
tarpeiden tyydyttdmisen kannalta

e ihmiset koulutetaan soveltamaan laatujarjestelmaa siten, ettd he ymmartavat
kuvattujen proseduurien tarkoituksen

* tapa varmistaa, ettd laatujarjestelma toimii ja sita kdytetaan oikein

* tapoja kehittda laatujarjestelmaa entisestdan.

ISO9001:2008-standardi ohjaa yritysta prosessikeskeiseen toimintatapaan
laatujarjestelmaa luodessa, tavoitteena on parantaa laadunhallintajarjestelman
vaikuttavuutta ja keskittya asiakkaiden vaatimusten toteuttamiseen. Standardi (2008,

8) maarittelee prosessin seuraavasti:

"Toiminta tai joukko toimintoja, joissa kdytetddn resursseja ja joita johdetaan siten,
ettd toimintaan suunnatuista panoksista saadaan tuotoksia, voidaan kasittaa

prosessiksi.”
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KUVIO 2. Prosessikeskeisen laatujarjestelman malli. (SFS-EN 1SO 9001:2008, 2008, 10)

Kuvio 2 esittaa prosessikeskeisen laatujarjestelman perusidean. Asiakkaalta tulee
vaatimus joka jalostuu yrityksessa erilaisten, toisiinsa liittyvien, prosessien myo6ta
vaatimusten mukaiseksi tuotteeksi joka toimitetaan tyytyvaiselle asiakkaalle. Kuten
kuviosta nahdaan, on yrityksen laatujarjestelmassa mukana nelja padkohtaa; johdon

vastuu, resurssienhallinta, tuotteen toteuttaminen ja jatkuva parantaminen.

3.3.1. Johdon vastuu

Yrityksen johto on avainasemassa toimivassa laadunhallintajarjestelmassa. Johdon
tulee maarittaa yritykselle laatupolitiikka ja ne yhteiset laatutavoitteet joihin koko
organisaation tulisi toiminnallaan pyrkia. Toisaalta nama tavoitteet eivat saa olla vain
sanoja paperilla vaan johdon tulee varmistua, ettd tavoite on selked ja sen
saavuttamisen tarkeys ymmarretddn organisaation joka tasolla. Tavoitteen
saavuttamisen tulisi olla motivoivaa, eikd pakon omainen suorite. (SFS-EN ISO

9000:2005, 14.)



Johdon tulee lisdksi varmistua siitd, ettd organisaatiolla on kyky vastata asiakkaan
vaatimuksiin ja laatutavoitteisiin organisaation joka tasolla. Tama kyky tarkoittaa sita
ettd organisaation kaytossa on tarkoituksenmukaiset prosessit ja tarvittavat resurssit

ovat saatavilla. (SFS-EN ISO 9000:2005, 14.)

Lisdksi johdon tulee varmistaa, ettd organisaatiolla on vaikuttava ja tehokas
laadunhallintajarjestelma, jota yllapidetdan asianmukaisesti edelld mainittujen
tavoitteiden saavuttamiseksi. Johdon tulee katselmoida laatujarjestelma maaraajoin ja

padttaa toimenpiteistd sen parantamiseksi. (SFS-EN 1SO 9000:2005, 14.)

3.3.2. Resurssienhallinta

Yrityksen tulee varmistaa, etta silla on kaytdssa tarvittavat sisdiset ja ulkoiset resurssit
organisaation tavoitteiden saavuttamiseen ja asiakkaan vaatimusten mukaisen

tuotteen valmistamiseen ja toimittamiseen. Naita resursseja ovat muun muassa:

* henkilosto
* toimitilat

* laitteet

* energia

* materiaalit
* rahoitus.

(SFS-EN 1SO 9004:20009, 18)

Henkilostd on merkittava resurssi yrityksessa ja organisaation tulisi varmistaa, etta
koko henkil6st6lla on tiedossa oman tyonsa tavoitteet seka tydn merkitys
organisaation tavoitteisiin padasemisessa. Lisaksi henkilostolla tulisi olla mahdollisuus
arvioida omaa tyOpanostaan, lisata patevyyttaan ja ottaa vastuuta
ongelmanratkaisussa. Tydympariston ja henkilostojohtamisen tulisi tukea naiden
tavoitteiden saavuttamista.

(SFS-EN 1SO 9004:20009, 20)
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Yrityksen tulee varmistaa ettd henkilostolla on tarvittava patevyys (SFS-EN I1ISO
9004:2009, 22). Yhtena vaihtoehtona on luoda yrityksen eri toimista taulukko, jossa
kerrotaan kuhunkin toimeen vaadittava patevyys. Tama yhdistettyna ajan tasalla
olevaan henkildstorekisteriin, josta [0ytyy henkildstdn koulutus- ja patevyystiedot,
antaa helpon tavan todeta henkiloston patevyyden riittamisen. Lisdksi organisaation
tulisi suunnitella patevyyden kehittdmiseen ja yllapitoon liittyvat toimet (SFS-EN 1SO
9004:20009, 22).

3.3.3. Tuotteen toteuttaminen

Tuotteen toteuttamiseen liittyviin prosesseihin 1ISO 9001:2008-standardi antaa
vaatimuksia joiden avulla taataan laadukas toimintatapa lapi valmistusprosessin.

Standardin (2008, 24-34) asettamat vaatimukset liittyvat seuraaviin toimiin:

* tuotteen toteuttamisen suunnittelu

* asiakkaan tarpeiden maarittaminen ja varmistaminen
* tuotesuunnittelu

* ostotoiminta

* tuotannon ohjaus

* tuotteen tunnistettavuus ja sdilytys

e mittalaitteiden ohjaus.

3.3.4. Jatkuva parantaminen

ISO 9001:2008-Standardin (2008, 34) mukaan organisaation tulee jatkuvasti pyrkia
parantamaan laadunhallintajarjestelman vaikuttavuutta. Kdaytannossa tama tarkoittaa

prosessien mittaamista ja arviointia seka jatkuvaa kehittamista.

Jatkuvan parantamisen saavuttamiseksi prosessien mittaaminen on valttamatonta.
Mittaamisen avulla voidaan muun muassa varmistua asiakkaan tavoitteiden

tayttymisestd, antaa tyontekijoille mahdollisuus tarkkailla oman toimintansa tuloksia,
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maarittda laatukustannukset, havaita prosessien ongelmat ja todeta parantavien

toimenpiteiden vaikutukset. (Oakland 1995, 175)

Prosessin toimivuuden mittaaminen riippuu prosessista. Mittareina voivat toimia
muun muassa auditointien tulokset, johdon katselmukset tai numeeriset mittarit,
kuten laatupoikkeamien lukumaara. Koko organisaation, eli kaikkien prosessien,
toimivuuden mittarina toimivat asiakastyytyvaisyys ja yrityksen tulos. Tarkeinta
mittarien valinnassa on, ettad mittari antaa kuvan prosessin toiminnasta

kokonaisuudessaan. (Oakland 1995, 175)

Jatkuvan parantamisen prosessin tulisi noudattaa sellaista jarjestelmallista mallia joka
on sovellettavissa lapi organisaation kaikkiin prosesseihin (SFS-EN ISO 9004:2009, 40).
Yleisesti kaytossa oleva malli on niin sanottu PDCA-malli, joka muodostuu Oaklandin

(1995, 174) mukaan seuraavista kohdista:

* plan, maarittele prosessin tavoitteet

* do, mittaa prosessin todellinen vaikutus

* check, vertaa mitattuja tuloksia tavoitteisiin, kartoita poikkeamat

* act, tee tarvittavat toimet mitattujen arvojen ja tavoitteiden valisten

poikkeamien poistamiseksi.

3.4. Laatujarjestelman dokumentointi

Laatujarjestelman dokumentoinnin tarkoituksena on viestia toiminnan tarkoituksesta
ja sisallosta. Dokumentointi myo6tdvaikuttaa asiakkaan vaatimusten tayttamiseen ja
laadun parantamiseen, koulutusten jarjestamiseen, toistettavuuteen, jaljitettavyyteen,
laadunhallintajarjestelman arvioimiseen seka suoritettujen toimenpiteiden ja

saavutettujen tulosten todeksi ndayttamiseen. (SFS-EN ISO 9000:2005, 16)

Laatujdrjestelman dokumentointiin kdytetdaan eri asiakirjalajeja kayttotarkoituksen
mukaan. Laatukasikirjat ovat asiakirjoja jotka antavat informaatiota organisaation

laatujarjestelmasta seka sisdiseen etta ulkoiseen kayttéon. Laatusuunnitelmia ovat
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asiakirjat jotka kuvaavat laatujarjestelman soveltamista eri tuotteille, projekteille tai
sopimuksille. Spesifikaatiot ovat asiakirjoja jotka maarittavat vaatimuksia, oppaat taas
sisaltavat suosituksia tai ehdotuksia. Menettelyohjeet, tydohjeet ja piirustukset
antavat informaatiota siitd, kuinka toiminnot ja prosessit toteutetaan
johdonmukaisesti. Tallenteita ovat asiakirjat jotka antavat objektiivista nayttoa

toimenpiteista ja tuloksista. (SFS-EN 1SO 9000:2005, 16)

ISO 9001:2008-standardi asettaa laatujarjestelman dokumentoinnille joitain
vaatimuksia. Standardin (2008, 16) mukaan dokumentointiin tulee sisaltya lausumat
laatupolitiikasta ja laatutavoitteista, laatukasikirja, asiakirjat jotka organisaatio
madrittelee tarpeellisiksi prosessien toiminnan kannalta seka seuraavat

menettelyohjeet ja tallenteet:

* johdon katselmusten raportit

e sisdisten auditointien raportit

e tiedot henkildston koulutuksista, taidoista ja kokemuksesta
* tuotevaatimusten katselmus

* toimittajien arviointi

* mittavalineiden kalibroinnin ja todennuksen tulokset

* poikkeavan tuotteen kasittely

e korjaavat ja ehkaisevat toimenpiteet.

(SFS-EN 1SO 9001:2008, 20-36)

3.4.1. Laatukasikirja

ISO 9001:2008-standardin (2008, 16) mukaan yrityksen tulee laatia ja yllapitaa

laatukasikirjaa, joka sisaltda seuraavat asiat:

* laadunhallintajarjestelman soveltamisalan
* laadunhallintajarjestelmaa varten luodut menettelyohjeet

* kuvauksen prosessien valisesta vuorovaikutuksesta.
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Laatukasikirja on kuvaus yrityksen laatujarjestelmasta ja pitaa sisallaan yritysesittelyn,
laatupolitiikan, laatutavoitteet, organisaatiorakenteen, dokumentoinnin toteutustavan

ja laadunhallintajarjestelman paakohdat.

Laatukasikirja voidaan ylldpitda joko paperisena tai sahkoisena. Tarkeintd on pitda ajan
tasalla oleva laatukasikirja kaikkien saatavilla ja varmistaa se, etta laatukasikirja on
tarpeeksi helppo kayttaa jotta sen antamia ohjeita noudatetaan koko organisaation

lapi.

3.5. Laatukustannukset

Laadunkehittamisen, kuten kaiken muunkin kehittamistoiminnan, keskeisimpana

ajatuksena on alentaa kustannuksia ja tata kautta parantaa yrityksen kilpailukykya.

Laatukustannuksien jakoon on olemassa useita eri malleja, mutta karkeasti jaottelu
voidaan tehda kahteen paatyyppiin; laatuvirheiden aiheuttamiin kustannuksiin ja

laadun yllapitamisen aiheuttamiin kustannuksiin. (Andersson ym. 1997, 32)

Puhuttaessa laatuvirheiden aiheuttamista kustannuksista jako voidaan tehda edelleen
kahteen osaan, sisdisiin ja ulkoisiin kustannuksiin. Sisaisia kustannuksia muodostuu
toimista joita tehddan ennen tuotteen asiakkaalle menoa. Naita ovat hylkaykset,
korjaukset, uusintatarkastukset ja ylituotanto. Ulkoisia kustannuksia muodostuu

reklamaatioista, takuukorjauksista ja ndiden korvaamisesta. (Andersson ym. 1997, 32)

Laadun ylldapitdmisen aiheuttamat kustannukset muodostuvat valvonta- ja
ennaltaehkaisytoimista. Valvontatoimiin kuuluvat esimerkiksi kappaleille tehtavat
tarkastukset, mittavalineiden yllapito ja prosessien mittaaminen. Ennaltaehkaisevat
kustannukset ovat laatukustannuksista vaikeimmin mitattavissa pitdaen sisallddan muun
muassa laatujarjestelman luomisen seka yllapitamisen, koulutukset ja alihankkijoiden

arvioinnin. (Andersson ym. 1997, 32)
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Kuvio 3 esittad laadun yllapitamisen kustannusten vaikutuksista todellisiin
laatukustannuksiin. Ehkaisevien toimenpiteiden kustannuksia nostamalla voidaan
lopulta pienentada kokonaislaatukustannuksia, kun yha useampi tuote saadaan tehtya
kerralla valmiiksi. Tdman lisdksi parantunut laatu vahentaa tarkastuksien ja valvonnan
tarvetta. Monesti laatukustannuksien vaikutuksia arvioitaessa suurin ongelma on se,
ettd kattavakaan laatukustannusraportointi ei ndyta laatukustannuksista kuin 30—40 %.
Tama johtuu siita, ettei kustannuksissa huomioida esimerkiksi syyn etsimiseen
kadytettya tydaikaa tai odotettujen laatuvirheiden ennakoimista ylituotannolla.

(Andersson ym. 1997, 33-34)
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KUVIO 3. Esimerkki laatukustannuksien suhteista. (Andersson ym. 1997, 33)

Suoraan mitattavien kustannusten lisdksi laatupoikkeamat seka alhainen

toimitusvarmuus aiheuttavat runsaasti valillisia, vaikeasti mitattavia kustannuksia.



Tallaisia kustannuksia ovat esimerkiksi huonon laadun tai mydhastymisten johdosta
menetetyt tyot seka pahimmassa tapauksessa kokonaiset asiakassuhteet. Vililliset
kustannukset saattavat muodostua hyvinkin pitkalla aikavalilla asiakaskokemusten
ollessa edelleen tehokkain markkinointitapa niin hyvassa kuin huonossakin.

(Lillrank 1998, 182-183)

4. LAATUJARIJSTELMAN KEHITTAMINEN K-S PROFIILILLE

4.1. Yritysesittely

Keski-Suomen Profiili Oy on perustettu vuonna 1991 Muuramen teollisuusalueelle.
Yritys on keskittynyt metallialan alihankintaan ja erityisesti levytyohon. Yrityksen
konekanta sisaltaa kaksi nykyaikaista Finn-Power levytyokeskusta, kaksi Finn-Power
sarmayspuristinta, hitsausrobotin, nelja MIG-hitsauspistetta ja yhden TIG-

hitsauspisteen, pulverimaalauslinjan seka nelja kokoonpanopistetta.

Viime vuosina yrityksen toiminta on siirtynyt yha enemman yksittaisen osan

toimittajasta kokonaisten jarjestelmien toimittamiseen. Nykyisin saman katon alla
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pystytaan tekemaan laserleikkaus-, sarmays-, hitsaus-, maalaus- seka kokoonpanotyot.

Tuorein investointi tahan ketjuun on pulverimaalauslinja jonka ansiosta valtaosa

jarjestelmista pystytdan toteuttamaan alusta loppuun saakka omin voimin.

Keski-Suomen Profiilin liikevaihto vuonna 2011 oli 1,4 miljoonaa euroa, yrityksellad on
erittdin laaja asiakaskunta ja toiminta ei tukeudu tdysin yhteen isoon asiakkaaseen.
Tama luo vakautta yrityksen toimintaan, mutta aiheuttaa toisaalta joitain haasteita
lukuisten sopimusasiakkaiden vaatimuksien yhteensovittamisessa. Vakituisia
tyontekijoita on seitseman, naiden lisdksi vuodenajasta riippuen toimii muutama

lisatyontekija esimerkiksi kokoonpanotehtavissa.
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4.2. Laatukustannukset

Laatupoikkeamia seurataan yrityksessa ainoastaan SKF:lle toimitettavien tuotteiden
osalta. Mydskadan naista tuotteista ei seurata niita poikkeamia jotka havaitaan oman
valvonnan avulla, ainoastaan asiakkaalle asti paatyneet ja tata myoten reklamoidut
tuotteet ovat seurannassa. Vuonna 2011 SKF:lle toimitetuista tuotteista
laatupalautuksia tuli XX %. Naiden tuotteiden ollessa sopimustuotteita joiden tuotanto
on vakiintuneempaa kuin yksittaisten tilausten, voidaan olettaa koko organisaation
tasolla palautusprosentin olevan hieman suurempi. Seurantaa yllapidetaan SKF:n
toimesta, joten palautuksista ei ole tuotekohtaisia tietoja joilla saataisiin tarpeeksi

tarkat laatukustannukset laskettua.

Yrityksen oman arvion mukaan laatuvirhekustannukset ovat merkittavia liikevaihtoon
nahden ja osaan naista kustannuksista vaikuttaa suoraan toimivan laatujarjestelman
puute. Tallaisia kustannuksia ovat muun muassa revisiomuutosten ja piirustusten
kasittelyn epdselvyyksista aiheutuneet tilanteet, joissa on tehty vanhan mallin tuotetta

vaaran informaation takia.

Ennaltaehkaisy- ja valvontakustannukset olivat tyon alkaessa minimaaliset.
Laatujarjestelmaan ei oltu kaytetty resursseja edellisen paivityksen jalkeen,
kappaleiden tarkastus oli paaosin visuaalista havainnointia pakkauksen yhteydessa ja

prosessien mittareita ei yllapidetty.

4.3. Lahtokohta laatujarjestelman luomiselle

Tyon alkaessa yritykselld oli olemassa laatujarjestelma jota oli asiakassuhteiden myo6ta
auditoitu seka SKF:n, etta lilkkenteen turvallisuusvirasto Trafin toimesta. Edellisesta
auditoinnista oli kulunut kuitenkin jo useampi vuosi ja yrityksen laatukasikirjaa oli

paivitetty edellisen kerran vuonna 2009.

Laatukasikirja sisdlsi vanhentunutta tietoa ja lisdksi toimintatapoja oli muutettu, joten

yrityksen toiminta ei vastannut enaa kasikirjan ohjeistusta. Vanhaa laatukasikirjaa ei
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myoskaan kdytetty missdan muodossa yrityksen sisalla, vaan se oli jaanyt

poytalaatikkoon tayttamaan lahinna asiakkaiden tarpeita.

Viime aikoina yrityksen toiminnassa oli havaittu puutteita jotka johtuivat selkeasti
toimivan laatujarjestelman puuttumisesta. Esimerkiksi vuonna 2011 tuli eraalta
asiakkaalta merkittava maara laatupalautuksia lyhyessa ajassa, syyna kaikkiin naihin oli
ongelmat asiakirjojen hallinnassa. Kun asiakirjojen hallinnalle ei ollut kirjattu tiettya
toimintatapaa, oli yrityksen sisdllda muodostunut erilaisia toimintatapoja ja ihmisten

vaihtuessa tama johti laadun heikkenemiseen vanhojen revisiotietojen muodossa.

Pieni organisaatio asettaa laatujdrjestelmalle hieman erilaisia vaatimuksia ja haasteita,
mutta toisaalta antaa myos mahdollisuuksia. Koska tyotehtavat voivat pienessa
organisaatiossa vaihdella huomattavan laajasti, tulee yrityksen laatujarjestelman olla
jokaiselle tyontekijalle tuttu hyvin laaja-alaisesti. Taman myota laatujarjestelman
ohjenuorana toimivan laatukasikirjan tulee olla mahdollisimman kattava, mutta myos

sopivan yksinkertainen jotta sen sisdistaminen ei vaadi liian suuria ponnisteluja.

Anderssonin ym. mukaan (1997, 116-117) laatujarjestelman rakentaminen sisaltaa

seuraavat vaiheet:

e tiedotus tyontekijoille

* nykytilanneanalyysi

e laatupolitiikan maarittaminen

e laatujarjestelman vaatimukset

* nykyisten toimintatapojen analysointi
e kehitetdaan nykytilanteen ongelmia

e dokumentoidaan jarjestelma

e tehdaan laatukasikirja

* tehdaan sisdinen auditointi

* tehdaan ulkoinen auditointi

e otetaan jarjestelma kayttoon



* seurataan toimintaa ja yllapidetaan jarjestelmaa.

Opinndytteen puitteissa laatujarjestelman kehittamisessa keskityttiin kahdeksaan
ensimmaiseen vaiheeseen. Ensimmaisena tyontekijoita informoitiin tulevista
laatujarjestelman muutoksista. Tama tapahtui pienessa yrityksessa ldhes itsestdadn
selvyytend, mutta toisaalta taman avulla haluttiin myds saada heti tietoon niita

epakohtia joita tuotannon tyontekijat nakevat nykykaytannoissa.

Yrityksen laatupolitiikka oli maaritelty edellisen laatujarjestelman luomisen
yhteydessa. Laatupolitiikka tarkastettiin ja todettiin olevan edelleen asianmukainen.
Laatujarjestelmaa lahettiin kehittamaan vastaamaan ISO 9001:2008-standardin
vaatimuksia, vaikkakaan ndkopiirissa ei ollut laatujarjestelman sertifiointia. Lisaksi
vertailukohtana kaytettiin SKF:n alihankkijoilleen laatimia dokumentteja

laatujarjestelman vaatimuksista.

Nykytilanneanalyysia, toimintatapojen analysointia, dokumentointia seka

laatukasikirjan luontia kuvataan tarkemmin opinnaytetyon kohdissa 4.4-4.9.

4.4. Prosessien kartoitus

ISO 9001:2008-standardia vastaavan laatujarjestelman perustana on prosessimainen
toimintatapa. Laatujarjestelmaa luotaessa ensimmainen vaihe on tunnistaa yrityksen

prosessit ja jakaa nama ydin- seka tukiprosesseihin.

Yrityksen keskittyessa yksinomaan alihankintaan jaa perinteisista prosesseista
tuotesuunnittelu pois, mutta toisaalta myynti ja tarjouksen tekeminen on lahes
jokapaivaista ja se on yksi tarkeimmista toiminnoista yrityksen kannalta joten siita
muodostuu yksi ydinprosesseista. Kartoituksen jalkeen yrityksen ydinprosesseiksi

muodostuivat:

e tilaus-toimitusprosessi

* myyntiprosessi.

18
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Naita yrityksen toiminnan kannalta tarkeimpia prosesseja tukevat tukiprosessit joita

ovat:

e ostoprosessi

e laskutusprosessi.

Tukiprosessit

Tuotannon ohjaus Osto

7\

Asiakas <—> | Myynti |——>| Tilaus-toimitus |+—> Tyytyvdinen asiakas

4

Ydinprosessit

KUVIO 4. Yrityksen prosessien jako.

4.5. Prosessien ongelmakohdat

Kun prosessit oli kartoitettu, pohdittiin yhdessa seka tuotannon etta
toimistotyontekijoiden kanssa niita ongelmia ja epaselvyyksia joita ndiden prosessien

hoitamisessa on.

Ydinprosesseista tilaus-toimitusprosessi toimi periaatteella, jossa tilausvahvistuksen
jalkeen tehtiin tydmaarain joka laitettiin paperiversiona kyseisen tilauksen hoitavan
tyontekijan lokeroon, ja tdstad eteenpdin tuotannon tydntekija otti vastuun tilauksen
toimittamisesta ajoissa. Talla toimintatavalla tuotannon tyontekijéille annettiin suuri
vastuu koko yrityksen toiminnasta, mutta toisaalta pienessa yrityksessa tyontekijat
kokevatkin olevansa isompi osa koko yrityksen toimintaa, olipa ty6tehtava sitten mika

tahansa.

Kyseisen toimintatavan ongelmaksi ovat muodostuneet tyot joissa on useampi

tyovaihe, pahimmassa tapauksessa viisi kappaletta (laserleikkaus, sarmays, hitsaus,
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maalaus ja kokoonpano). Tapana oli toimittaa tydmaardin ensimmaisen vaiheen
tyontekijalle, joka toimitti sen kappaleiden mukana eteenpdin seuraavaan vaiheeseen.
Nain ollen viimeiset vaiheet saivat periaatteessa tiedon tyosta vasta todella Idhelld
toimituspaivaa ja heilla ei ollut tarpeeksi aikaa aikatauluttaa toita, ja varmistaa etta

tyon tekemiseen on olemassa tarvittavat resurssit.

Koska kyseessa on pieni yritys, pystyi kdytannon tasolla toimitusjohtaja hoitamaan
tiedon tulevista toista viela viimeisiinkin vaiheisiin. Mutta tata tapaa ei ollut kirjattu
mihinkaan ja sita ei mydskdaan noudatettu jarjestelmallisesti, joten joitain ongelmia oli

muodostunut ja toisaalta toimitusjohtajan pois ollessa kukaan ei hoitanut asiaa.

Myyntiprosessi on periaatteeltaan hyvin yksinkertainen, toimitusjohtaja hoitaa seka
myynnin etta tarjouslaskennan ja tdman jalkeen toimistotyontekija toimittaa
tarjouksen eteenpdin. Tarjouslaskennan perusteissa oli kuitenkin joitain puutteita ja
toisaalta tarjouslaskennan ollessa taysin yhden henkilén varassa, kesti tarjouksen
luomisessa valilla liian pitka aika esimerkiksi poissaolon tai muiden tyotehtavien takia.
Tarjouslaskennan ollessa toinen yrityksen ydinprosesseista pitdisi sen sujuva toiminta

olla varmistettuna.

Tukiprosesseista laskutusprosessin katsottiin olevan toimiva ja tyydyttiin ainoastaan
kirjaamaan prosessikuvaus laatukasikirjaan. Ostoprosessin toimivuudessa sen sijaan oli
ollut ajoittain ongelmia. Kaikissa ostoissa impulssi oston tarpeesta tulee tuotannon
tyontekijalta, taman jalkeen toimistosihteeri suorittaa varsinaisen oston saamiensa
tietojen perusteella. Prosessin ongelma oli tarvittavan tiedon toimittamisessa
toimistoon, tieto saatettiin toimittaa joko suullisesti tai paperille kirjoitettuna, mitdan
vakiintunutta kaytantoa ei ollut olemassa. Taman johdosta tiedot olivat monesti
puutteellisia ja erityisesti suullisesti tietoa toimitettaessa jai aina suuri inhimillisen

virheen, unohtamisen, riski.
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4.6. Prosessien kehittdminen

Ennen laatukasikirjan luomista lahdettiin kehittdmaan prosesseja ja erityisesti edella

mainittuja ongelmia Lean-periaatteita hyodyntaen.

Lean-ajattelun padajatuksena on minimoida sen tyon osuus joka ei tuota tuotteelle

lisdarvoa. Tallaisia alueita tuotannossa ovat:

* ylituotanto

e odottelu ja viivastykset

e tarpeeton kuljettaminen

* laatuvirheet

* tarpeettomat varastot

* ylikasittely

* tarpeeton liike tyoskentelyssa

e kayttamatta jatetty tyontekijan luovuus.

(Kouri 2009, 10-11)

Pahimpana ongelmana yrityksen toiminnan ja kilpailukyvyn kannalta pidettiin tilaus-
toimitusprosessin tapaa, jossa tydomaarain kulki tydon mukana tyovaiheesta toiseen ja
tiiviista tyoyhteisosta huolimatta tieto tyosta saattoi tulla viimeisiin vaiheisiin vasta
juuri ennen toimitusaikaa. Vaihtoehtoina oli jattaa tuotannon suunnittelu taysin
toimitusjohtajan varaan tai antaa vastuu tuotannon ohjauksesta ja kapasiteetin jaosta
tuotannon tyontekijoille. Koska toimitusjohtajalla on vastuullaan yrityksen johtamisen
arkipaivaisista toiminnoista suuri osa, paatettiin vastuu tuotannon suunnittelusta jakaa
eri tyovaiheiden vastuuhenkildille. Talla pyrittiin maksimoimaan tuotannon tehokkuus,
koska tydvaiheiden oli helpompi kommunikoida keskenaan kuin toimitusjohtajan
kautta. Taman myota myos tuotteen lapimeno saataisiin sulavammaksi,

valivarastoinnin tarvetta vahennettya ja raaka-aineen varastoaikoja lyhennettya.

Toimitusjohtajan vastuulle jai karkea tuotannon ohjaus, jota han kaytti avukseen

myyntiprosessissa toimitusaikoja maarittaessa. Kun tuotteille maarataan toimitusaika,
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toimitetaan vanhasta kaytannosta poiketen tydmaarain tuotteen jokaisen tydvaiheen
vastaavalle, jotta he pystyvat ennakoimaan tulevia téita. Tyovaiheet hoitavat itse
tyojarjestyksen ja kapasiteetin jaon toimitusaikojen ja tyovaiheiden valisen

kommunikoinnin avulla.

Ostoprosessin ongelmana oli jarjestelmallisyyden puute. Impulssi ostoista tuli
tuotannosta, mutta osittain tilaus-toimitus-prosessin ongelmista johtuen saattoi tieto
ostojen tarpeellisuudesta tulla my6hdssa. Toisaalta tatd myohastymista oli valtelty
tilaamalla joitain tuotteita tarpeettomasti varastoon myohemmin tulevia toimituksia

varten.

Tuotannon ohjauksen siirryttya tyovaiheista vastaaville, saatiin tieto ostoista myos
riittavan ajoissa toimistosihteerille. Taman myo6ta ostot pystyttiin ajoittamaan niin etta
varastoinnin tarve pieneni ja toisaalta ostotapahtumaan ja toimittajan valintaan jai
enemman aikaa. Ostotilauksia varten luotiin erillinen liitteessa 3 esitetty
ostotilauslomake, jonka tuotannon tyontekija toimittaa toimistosihteerille. Nadin
paastiin eroon suullisista tilauksista ja siind mahdollisesti tapahtuvista virheista.
Ostotilauslomakkeessa on sarake, jossa nimikkeille maaritetadan tarvepaiva jonka avulla

toimistosihteeri pystyy hallitsemaan ostotapahtuman aikataulutusta.

4.7. Laatukasikirjan luominen

Laatukasikirjan luomisen padajatuksena oli tehdd mahdollisimman selkea ja tiivis
paketti, jossa kuvataan yrityksen laatupolitiikka ja yrityksen toiminta kokonaisuutena
edelld mainittujen prosessien avulla. Toisaalta kasikirjan tulee olla tarpeeksi kattava,
jotta silld pystytddan mahdollistamaan yhtenevat toimintatavat lapi yrityksen ja jotta se

vastaa 1SO 9001:2008-standardin asettamia vaatimuksia.

Kasikirjan muodostaminen alkoi tutustumisella edelliseen, vuonna 2006 paivitettyyn
laatukasikirjaan. Edellinen kasikirja oli varsin kattava, mutta kaikessa laajuudessaan

siitd oli tullut niin raskas etta sen kdyttaminen kdytannon tasolla oli jadanyt puolitiehen.
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Jotta péaastaisiin parhaaseen mahdolliseen lopputulokseen paatettiin tehda alusta

alkaen uusi laatukasikirja, eika paivittaa vanhan tietoja ajan tasalle.

4.7.1. Soveltamisala ja yleisinfo

Ensimmaisena kohtana kasikirjaan kirjattiin laadunhallintajarjestelman soveltamisala,
yrityksen perustiedot seka yrityksen laatuajattelun perusta ja visio siitd mihin suuntaan
yritys kehittyy tulevina vuosina. Laatuajattelu yrityksessa painottuu ajatukseen, jossa
laatu on yksinomaan asiakastyytyvaisyytta. Asiakkaan kanssa kommunikoiden haetaan
tuotteelle mahdollisimman kustannustehokas valmistusprosessi jolla saavutetaan

kayttotarkoituksen vaatima laatu.

ISO9001:2008-standardi sallii kohdan 7 vaatimusten rajaamisen
laadunhallintajarjestelman ulkopuolelle, mikali ne eivat vaikuta kyseisessa yrityksessa
kykyyn toimittaa tuotetta. Koska K-S Profiili toimii alihankinta-periaatteella, ei
normaaliin toimintaan kuulu lainkaan tuotesuunnittelua. Taman johdosta standardin
kohta 7.3 “Suunnittelu ja kehittdminen” rajattiin laadunhallintajarjestelman

ulkopuolelle.

4.7.2. Organisaatio

Toinen padkohta laatukasikirjassa muodostuu organisaation kuvauksesta vastaten ISO
9001:2008-standardin kohtien 5.5-5.6 vaatimuksiin. Standardin mukaan johdon tulee
varmistua, ettd vastuut ja valtuudet on maaritelty ja niista tiedotetaan lapi
organisaation. Lisdksi johdon, tai johdon edustajan, tulee varmistua siita etta
laadunhallintajarjestelmaa toteutetaan koko organisaatiossa, kartoittaa sen
mahdollisia kehitystarpeita ja varmistaa etta tietoisuutta asiakasvaatimuksista

edistetdan koko organisaatiossa.

Johdon tulee katselmoida organisaatio ennalta suunnitelluin valiajoin, katselmuksessa

tulee arvioida laadunhallintajarjestelman, laatupolitiikan ja laatutavoitteiden
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kehittamistarpeita. Katselmuksista tulee yllapitada tallenteita. (SFS-EN ISO 9001:2008,
20).

Yrityksen organisaatiorakenne on yksinkertainen, toimitusjohtaja on suoraan
yhteydessa kaikkiin tuotannon vaiheisiin ja toimistosihteeri toimii toimitusjohtajan
alaisuudessa ollen myos yhteydessa tuotantoon. Organisaatiorakenteen kuvaamisen
lisdksi laatukasikirjaan luotiin kuviossa 5 esitetty vastuumatriisi laatuun ja prosessien

lapiviemiseen vaikuttavista jokapaivaisista toimista ja niiden vastuuhenkilGista.

L
Laatu K
Kehitystoimet K T
Tarjousten teko K S
Myynti K
Markkinointi K
Laskutus K
Ostot K K T
Tilausten kasittely K K
Tuotannon ohjaus K
Tuotanto K S
Tavaran ldhetys K S S
Tavaran vastaanotto K S

K=Kokonaisvastuu
S=Suoritusvastuu
T=Tiedotusvastuu

KUVIO 5. Vastuumatriisi.

Johdon katselmus maaritettiin pidettavaksi vahintaan vuosittain, kasikirjan liitteeksi
luotiin opinnaytteen liitteessa 4 esitetty johdon katselmuksen asialista joka vastaa
standardin vaatimuksia. Johdon edustajaksi madaritettiin toimitusjohtaja. Johdon
edustajan tehtdva on varmistaa etta laatupolitiikka ymmarretaan lapi yrityksen ja

kaikki sitoutuvat jatkuvaan parantamiseen.
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Yrityksen sisdinen viestinta hoidetaan tiiviilla kommunikaatiolla tuotannon
tyontekijoiden, toimitusjohtajan ja toimitussihteerin kesken. Viestintaa paatettiin
tehostaa pitamalla maanantaisin lyhyt viikkopalaveri johdon ja tuotannon kesken,
palaverissa kdaydaan lapi tulevia ja meneilldan olevia to6ita ja tarkastellaan kapasiteetin

riittavyytta ja mahdollisia ongelmakohtia.

4.7.3. Prosessit

Kasikirjan kolmas kohta muodostuu prosessikuvauksista. Standardi vaatii, etta
laatukasikirjassa kuvataan prosessit ja niiden valinen vuorovaikutus. Prosessien
kartoittaminen ja kehittaminen vastaamaan standardin vaatimuksia, taman raportin
kohdat 4.4-4.6, oli suoritettu ennen laatukasikirjan laatimista ja nama tiedot siirrettiin
kasikirjaan. Kasikirjaan paadyttiin laittamaan kuva prosesseista, jossa selvida seka
prosessien vuorovaikutukset ettd ydin- ja tukiprosessit, taulukko josta selviaa
prosessien omistajat, tavoitteet ja mittaustavat seka suullinen kuvaus jokaisen

prosessin toiminnasta kaytannon tasolla.

4.7.4. Mittaus ja parantaminen

Laatukasikirjan neljas padkohta on mittaus ja parantaminen. Yksi ISO 9001:2008-
standardin mukaisen laadunhallintajarjestelman kantavia kohtia on pyrkimys jatkuvaan
parantamiseen, tdma kohta laatukasikirjasta vastaa siihen kuinka K-S Profiililla

varmistetaan jatkuva parantaminen.

Lahtotilanteessa prosessien toimintaa ei mitattu milladn tapaa. Jokaisen prosessin
mittaamistapa valikoitiin ja nama mittarit maaritettiin laatukasikirjassa kuviossa 6

esitetyn kaavion avulla.
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Prosessi Prosessin omistaja Prosessin tavoitteet Mittaaminen

Myynti Toimitusjohtaja Asiakassuhteiden Liikevaihto
luonti ja yllapito

Tilaus-toimitus Toimitusjohtaja Tuotteen valmistus Lapimenoaika,

laatupoikkeamat

Osto Toimistosihteeri Hankintojen Osto-osien laatu ja
suunnittelu ja toimitusvarmuus
toteutus

Tuotannon ohjaus |Toimitusjohtaja Kapasiteetin hallinta, |Kapasiteetin tasaisuus
toimitusaikojen ja riittavyys,
maaritys toimitusaika

KUVIO 6: Prosessitaulukko

Mittarit koottiin yhteen Excel-taulukkoon joka linkitettiin laatukasikirjaan. Mittareihin
kerattiin tiedot menneilta vuosilta niilta osin kuin tiedot oli saatavissa ja mittareiden
kaytosta tehtiin mahdollisimman yksinkertaista, jotta paivitys ei jaa tulevaisuudessa
sen takia tekematta. Taulukko vertailee graafisesti mittareiden tuloksia vuosittain, nain

muutosten vaikutus saadaan helposti visualisoitua.

Kuten yrityksen laatupolitiikassa mainitaan, on asiakastyytyvaisyys yrityksen
laatuajattelun prioriteetti. Taman myota asiakastyytyvaisyytta haluttiin myds mitata ja
laatukasikirjan liitteeksi luotiin liitteessa 1 esitetty asiakastyytyvaisyyskysely, jonka
avulla asiakkailta voidaan kerata palautetta niin numeerisina, vertailtavina, arvoina
kuin sanallisessakin muodossa. Lisdksi laatujarjestelman toimivuutta arvioidaan
sisdisten ja ulkoisten auditointien avulla. Sisdisista auditoinneista vastaa
toimitusjohtaja, auditointien tavoitteet ja raportointitavat kirjattiin laatukasikirjaan.
Ulkoisista auditoinneista vastaavat sopimusasiakkaat saanndllisin valiajoin,
opinndytteen aikana auditoivia asiakkaita olivat SKF seka liikenteen turvallisuusvirasto

Trafi.

Kasikirjaan luotiin kuviossa 7 esitetty kaavio kuvaamaan K-S Profiilin jatkuvan

parantamisen periaatetta PDCA-ympyraa soveltaen.
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Suunnittele

Tunnista ongelma ja
suunnittele korjaava

toimenpide
Toimi Toteuta
Mittaa ja analysoi Toteuta korjaava
prosessin toiminta toimenpide
Tarkista

Tarkastele kriittisesti
toimenpiteen
toimivuutta

KUVIO 7. Jatkuvan parantamisen toimintaperiaate K-S Profiilissa

Standardin kohta 8 "Seuranta ja mittaus” vaatii edelld mainittujen mittausprosessien
kirjaamisen lisaksi kirjatut prosessit tuotteen laadun tarkastelusta ja poikkeavan
tuotteen kasittelysta. Laatukasikirjaan kirjattiin toimintatavat joilla tuotteiden laatu
todetaan, naitad ovat kaikkein tuotteiden kohdalla visuaalinen havainnointi ja lisaksi
tiettyjen ennalta maarattyjen tuotteiden kohdalla tarkastusraportin tayttaminen.
Poikkeavan tuotteen kasittelysta kirjattiin ne toimenpiteet joilla varmistetaan etta
poikkeavaa tuotetta ei [aheteta asiakkaalle, isomman sarjan ollessa kyseessa

tuotteiden valmistus keskeytetdan ja juurisyy poikkeamalle selvitetdan.

4.7.5. Varastointi

Standardin kohdassa 7.5.5 vaaditaan tuotteen sailytykselta ja kuljetukselta sellaisia
ominaisuuksia joilla varmistetaan tuotteen vaatimustenmukaisuuden sdilyminen.
Koska useat K-S Profiililla varastoitavista tuotteista ovat valmiiksi maalattuja, on
naiden tuotteiden varastointi erityisen tarkkaa jotta maalipinnan laatu sdilyy hyvana.
Taman johdosta laatukasikirjaan paatettiin tehda oma osionsa varastoinnille. Tassa

osiossa tuotteen varastoinnille ja varaston merkinndille asetetaan joitain vaatimuksia,
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joita noudatetaan koko yrityksen lapi ja liséksi ohjeistetaan kiinnittamaan erityista

huomiota maalattujen tuotteiden varastointiin.

Toisaalta yrityksen prosesseja kehitettdessa Lean-periaatteiden mukaan on
varastoinnin maara myos pyritty minimoimaan. Tama tarkoittaa sita, etta varastossa
pidetadn ainoastaan toimitussopimusten mukaisia maarid sopimuksessa olevia

tuotteita.

4.7.6. Asiakirjojen hallinta

Laatukasikirjan kuudes kohta antaa ohjeistuksen asiakirjojen hallinnalle. Naita
asiakirjoja ovat kaikki laadun yllapitoon ja tuotteiden toteuttamiseen tarvittavat

dokumentit, laatukasikirja, tyd- ja menettelyohjeet, nimikelistat ja tyopiirustukset.

ISO9001:2008-standardin kohta 4.2.3 asettaa vaatimuksia ndiden asiakirjojen
hallintaan. Standardin mukaan organisaation tulee laatia menettelyohje, jossa

maaritelldaan ne toimenpiteet joiden avulla

* asiakirjat todetaan soveltuviksi ennen julkaisua

* asiakirjat katselmoidaan ja paivitetdaan

* muutosten ja versioiden tunnistettavuus varmistetaan
e asiakirjojen saatavuus kdyttokohteessa varmistetaan

* asiakirjojen sailyminen helppolukuisina varmistetaan

* vanhentuneiden asiakirjojen kaytto estetaan.

Yritykselld on kaytossa verkkolevy jolle on padsy seka toimiston ettd tuotannon
paatteilta, talla varmistetaan viimeisten paivityksien mukaisten asiakirjojen saatavuus
jokaisessa kayttokohteessa. Kaikki asiakirjat sailytetdaan talla verkkolevylla ja sille

luotiin kansiorakenne joka kirjattiin laatukasikirjaan.

Aikaisempien kokemusten perusteella asiakirjojen, erityisesti tyopiirustusten,

paivityksessa tuli ongelmia jotka vaikuttivat negatiivisesti laatuun. Laatukasikirjaan
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kirjattiin toimintaperiaate jonka mukaan vanhoja tulostettuja piirustuksia kdytetdan
mahdollisimman vahan ja asiakirjat paivitetdan aina verkkolevylle. Talla taataan myds

asiakirjojen pysyminen helppolukuisina.

Versiopaivitykset kulkevat aina toimistosihteerin kautta joka paivittda ajanmukaiset
dokumentit verkkolevylle seka informoi tuotannon tyontekijoitd, jotta mahdolliset
tulostetut piirustukset ja tyoohjeet vaihdetaan asianmukaisiin. Lisaksi vanhentuneet
asiakirjat poistetaan verkkolevylta aina uusien paivityksien yhteydessa. Asiakirja
nimetaan versionumeroinnin mukaan ja lisdksi varmistetaan, etta tdma numero l6ytyy
myo0s itse asiakirjasta. Tydmaaraimeen kirjataan aina kaytettavan piirustuksen

versionumero, ndin varmistetaan se etta tyontekijalla on kaytdssadn oikea piirustus.

Yrityksen itse luomat asiakirjat hyvaksyy toimitusjohtaja ja tdma hyvaksynta kirjataan
asiakirjaan ennen sen kayttoonottoa. Naiden asiakirjojen oikeellisuutta tarkastellaan

johdon katselmuksen yhteydessa tai tarpeen vaatiessa.

Laatukasikirjaan luotiin kuviossa 8 esitetty listaus laatujarjestelmaan liittyvista

asiakirjoista ja tallenteista, niiden sijoittamisesta seka vastuuhenkilosta.

Asiakirja

Vastuuhenkilé

Sailytyspaikka

Laatukasikirja liitteineen
Standardit

Lainsiad &ntd

Tybohjeet
Ty&piirustukset

Tallenne

Laatupaallikks
Laatupdsllikks
Laatupdillikks
laatupaallikks
Toimistosihteeri

Vastuuhenkilé

Verkkolevy ja laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
Verkkolewy
Verkkolewvy

SHilytyspaikka

Sisdisten auditointien tulokset
Ulkoisten auditointien tulokset
Johdon katselmuksen raportit
Lastupoikkeamaraportit

Késitellyt reklamaatiot
Asiakastyytyviisyyskyselyn tulokset
Kalibrointien mittauspdytakirjat

KUVIO 8: Laatudokumenttien hallinta

Laatupaillikks
Laatupasllikke
Laatupasllikke
Laatupasllikks
Laatupaillikks
Laatupaillikks
Laatupaallikke

Laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
Laatukansio
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4.7.7. Resurssienhallinta

Resurssienhallinta pitda sisallaan seka henkilostoresurssit etta infrastruktuurin. ISO
9001:2008-Standardin kohdan 6.2.2 mukaan yrityksen tulee maarittaa ne
koulutustasot, joita henkil6iltad vaaditaan niiden tehtavien osalta jotka vaikuttavat
tuotevaatimusten tayttamiseen. Laatukasikirjaan kirjattiin kaikkiin tuotannon tehtaviin
riittavaksi koulutustasoksi tydhon perehdyttaminen, pois lukien hitsaus jossa asiakkaan
niin vaatiessa, voidaan vaatia standardien mukaisia koulutuksia. Koska useisiin
tehtaviin riitti tyohon perehdytys, luotiin kasikirjan liitteeksi taman tyon liitteessa 7
esitetty perehdyttamislomake jonka avulla voidaan todeta tyontekijan saaneen

riittavan perehdytyksen tyon suorittamiseksi.

Henkiloston patevyyden seuraamiseksi luotiin koulutusrekisteri josta 10ytyy jokaisen
tyontekijan tyo- seka koulutushistoria. Henkilostdn koulutustarpeita kartoitetaan

jatkuvasti ja ehdotukset koulutustarpeista kasitelladn johdon katselmusten yhteydessa.

Infrastruktuurin yllapidosta vastuullinen on toimitusjohtaja. Toimitusjohtaja vastaa
ettd tyotilat, laitteet ja koneet ovat asianmukaisessa kunnossa ja mahdollistavat hyvan
laadun. Tydpisteiden kunnosta ja siisteydesta sen sijaan ovat vastuussa tuotannon
tyontekijat. Koneille ja laitteille ei tehty erillistd huoltosuunnitelmaa, mutta kasikirjaan
kirjattiin Finn-Powerin valmistamille koneille huolto-ohjelmaksi valmistajan

suosittelemat maaraaikaishuollot kayttotuntien perusteella.

4.7.8. Tyoturvallisuus ja ymparistdasiat

Laadunhallintajarjestelman luomisessa ei kdytetty tyoturvallisuuteen ja ymparisté6n
liittyvia standardeja, mutta laatukasikirjaan kirjattiin lyhyesti ne toimet joilla
yrityksessa varmistetaan turvallinen tydymparisto seka otetaan huomioon
ympadristonakokohdat. Yritykselle on tehty Jyvaskylan Yliopiston opiskelijatyona
ympadristokatselmus, jonka mukaan yrityksen toiminnan ymparistovaikutukset ovat
huomattavan pienia. Kasikirjan liitteeksi luotiin jateohje kaatopaikka- ja terasjatteen

lajittelusta.
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4.8. Tyobohjeiden luominen

Osana laatujarjestelmaa luotiin tarkeimmille toistuville toille tydohjeet. Ohjeiden
tarkoituksena on taata téiden samanlainen suorittaminen, riippumatta siitd kuka on
tyota tekemassa ja ndin ollen taata tuotteille tasainen laatu. Toisaalta tarkka ohjeistus
nopeuttaa tyon suorittamista erityisesti tilanteessa jolloin tydn varsinainen tekija on

poissa, ja tyon joutuu tekemaan joku toinen hanen sijastaan.

Aluksi kartoitettiin niitd toimintoja joihin tyoohjeistuksen luominen olisi tarkeinta. Esiin
nousi kaksi kokoonpanoty6ta vaativaa tuotetta, toinen SKF:lle ja toinen Prostyle
Erikoisajoneuvoille valmistettava. Molempien tuotteiden kokoonpanot ovat
monivaiheisia ja ovat keskittyneet yrityksessa yhden tietyn henkilon tehtavaksi.
Opinnaytetyon rajoissa oli mahdollisuus luoda tyoohje toiselle nadista tuotteista, valinta
osui SKF:n tuotteeseen sen kokoonpanovaiheiden ollessa monimutkaisempia ja sita

myo6ten mahdollisuus virheeseen on siind isompi.

Ty6ohje luotiin yhteistydssa tuotetta valmistavan tuotannon tyontekijan kanssa. Ensin
tyovaiheiden suorittaminen kaytiin lapi ja pohdittiin olisiko niissa jotain kehitettavaa.
Tyon suorittaminen oli muovautunut ajan myo6ta sujuvaksi ja itse tyossa ei ollut
kehitystarpeita. Tavaroiden ja esikokoonpantujen osien sailytykseen ja jarjestykseen
sen sijaan tehtiin pienia muutoksia, tydpistetta jarjesteltiin tavaroiden saatavuuden
helpottamiseksi ja kaikki tyopisteelld sdilytettavat tavarat ja tavarapaikat merkittiin

asianmukaisesti.

Taman jalkeen luotiin itse tyoohje. Kuvailtava tyo sisdlsi runsaasti esikokoonpanoja ja
loppukokoonpanon, jokainen kokoonpanovaihe kuvattiin ja kirjoitettiin muistiin mita
missdkin vaiheessa tuli tehda. Muistiinpanojen pohjalta luotiin yksityiskohtaiset
tyoohjeet kuvien seka sanallisten selostusten kera. Esimerkki luodusta tydohjeesta on
esitetty liitteessa 2. Kokoonpanoselostusten lisdksi tydohjeeseen luotiin
pakkausohjeet, ohjeistus tarvittavista osto-osista ja niiden tilaamisesta seka kuva

tyOpisteen jarjestyksesta.



4.9. Kalibrointisuunnitelman luominen

ISO 9001:2008-Standardin kohdan 7.6 mukaan organisaation tulee luoda prosessit

varmistaakseen, etta seuranta ja mittaukset voidaan suorittaa ja etta ne tayttavat

seuranta- ja mittausvaatimukset. Lisdksi, mikali kelvollisten tulosten varmistaminen

sitd edellyttas, tulee mittauslaitteet kalibroida tai todentaa mittanormaaleihin

verraten, merkita niin etta kalibrointi voidaan jaljittda ja suojata vahingoittumiselta

kasittelyn, huollon ja varastoinnin aikana.
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Kaytdannon tasolla tama tarkoittaa niiden mittavalineiden kalibrointia jotka vaikuttavat

vaatimusten mukaisen kappaleen toteuttamiseen ja tarkistamiseen. Naille
mittavalineille on luotava kalibrointisuunnitelma, joka sisdltaa tiedon kalibroinnin

suorittamisesta, suorittamisen ajankohdasta ja mittavalineen sdilytysperiaatteet.

K-S Profiilin tuotteissa padpaino on ohutlevytydssa, jossa yleisend ongelmana on
koneistusosiin verraten huomattavan epatarkat ja suurpiirteiset tyopiirustukset.
Tarkimmat mitat liittyvat yleensa kulman mittaamiseen seka erilaisiin
etdisyysmittoihin. Naihin mittatarkkuuksiin on todettu riittaviksi tyontomitat seka
astemitat. Opinnaytteen aloitushetkelld kalibrointia ei suoritettu saanndllisesti ja

kalibrointisuunnitelmaa ei ollut olemassa.

Kalibrointia varten luotiin liitteessa 5 esitetty kalibrointisuunnitelma, jossa oli

nimettyna kalibroitavat mittalaitteet seka ndiden kalibrointivali ja kalibroinnin

toteutusperiaate. Lisdksi suunnitelmasta l0ytyi tieto mittavalineen sijoituspaikasta seka

sailytystavasta. Kalibroinnin alaiseksi valittiin yksi astemitta seka yksi tyontomitta.
Tyontomitan kalibrointitavaksi valittiin mittapalojen avulla kalibrointi, astemitan
kalibrointi tullaan suorittamaan ulkoistetusti. Mittapalakalibroinnissa kaytetdaan
ulkoisen toimijan mittapalasarjaa, jonka kalibrointivaatimukset on kirjattu
kalibrointisuunnitelmaan. Mittapalasarja toimii K-S Profiilin paanormaalina, ja sen

kalibrointitodistus seka mittauspdytakirja tallennetaan laatukansioon.



Opinnaytteen valmistuessa ulkoisen kalibroinnin suorittajaksi oli vield useita
vaihtoehtoja joista valikoidaan myéhemmin yrityksen kaytt66n sopivin. Itse
suoritettavista mittapalakalibrointeja varten luotiin liitteessa 6 esitetty
mittauspoytakirja, joka taytetdaan jokaisen kalibroinnin yhteydessa ja tallennetaan

laatukansioon.

Kalibroitavien mittalaitteiden lisdksi tuotannossa on kaytossa muita mittavalineita

joiden kuntoa arvioidaan jatkuvasti ja tarvittaessa ne uusitaan.

4.10. Laatujarjestelman kayttoonotto

Opinnaytetyo oli rajattu laatukasikirjan luomiseen, seka taman avulla tarvittavien
muutosten ohjeistamiseen joten varsinaista laatujarjestelman kayttéénottoa ei tydn

puitteissa toteutettu.

Koska edellinen laatujarjestelma oli jaanyt puolitiehen erityisesti tuotannon
tiedottamisen osalta, pohdittiin taman asian parempaa huomioimista tyén
loppuvaiheessa. Laatukasikirjan mukaan itse dokumentti oli luettavissa sahkoisessa
muodossa myds tuotannon paatteilld, mutta tama ei takaa tyontekijoiden
perehtymista siihen. Toisaalta standardi velvoittaa johdon tuomaan yrityksen

laatupolitiikan koko organisaation tietoisuuteen.
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Laatukasikirjan prosessikuvauksista luotiin yksinkertaistetut taulukot joista selvisi missa

jarjestyksessa prosessit etenevat ja kenenka vastuulla mikdkin osa prosesseista on.
Nama kuvaukset prosessien etenemisestd tulostettiin nakyville paikoille, jotta

tyontekijoiden ei tarvitse hakea tata jokapaivaiseen tyohon liittyvaa olennaista tietoa

laatukasikirjasta. Laatukasikirjasta jaetaan laatujarjestelmaan kayttoonottaessa kopiot

tyontekijoille jotta he voivat tutustua itse tarkemmin koko organisaation
toimintaperiaatteisiin. Lisdksi laatukasikirjaan kirjattiin ne toimenpiteet, joilla uudet

tyontekijat perehdytetaan yrityksen laatujarjestelmaan muun perehdyttamisen
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yhteydessa. Laatupolitiikasta ja mahdollisista laatujarjestelman muutoksista

tiedottaminen jaa johdon vastuulle.

5. OPINNAYTETYON TULOKSET JA POHDINTA

5.1. Asetettujen tavoitteiden saavuttaminen

Tyon tavoitteena oli lisata yrityksen kannattavuutta paivittamalla laatujarjestelmaa
vastaamaan ISO 9001:2008-standardia, luomalla yritykselle laatukasikirja, tydohjeet
seka kalibrointisuunnitelma ja perehdyttaa opinnaytetyon tekija laatujarjestelmien

rakenteisiin seka kokonaisvaikutuksiin.

Opinnaytteen myota yrityksen toiminnan puutteet 1ISO 9001:2008-standardiin
verrattuna saatiin kartoitettua seka luotua laatukasikirja jonka ohjeistuksen avulla
laatujarjestelma saadaan vastaamaan standardin vaatimuksia. Laatukasikirjasta saatiin
luotua edellista selkedmpi kokonaisuus sen kuitenkin vastaten standardin vaatimuksia.
Osa laatujarjestelman muutoksista otettiin kdayttéon jo opinnaytteen loppuvaiheessa,
loput muutokset tapahtuvat pidemmalla aikavalilla. Tarkeimmille toille luotiin tyon

aikana tyoohjeet jotka on jo otettu kayttoon.

Oppimistuloksia tyon tekemisesta tuli laajalta alueelta. Laatujarjestelman koskettaessa
lahes kaikkia yrityksen toimintoja, tuli opinnaytteen tekijan perehtya sellaisiin
yritystoiminnan osioihin joista ei aikaisemmin ollut kokemusta. Toisaalta tyo opetti
myos toimivan laatujarjestelman merkityksesta yrityksen kokonaisvaltaiseen
toimintaan seka laadun vaikutuksesta yrityksen tulokseen ja kilpailukykyyn jo

pienikokoisessa yrityksessa. Kaikki opinndytteelle asetetut tavoitteet saavutettiin.

5.2. Tyon merkitys kohdeyritykselle

Kohdeyrityksen toimintaan opinndytetyo vaikutti kahdella eri tasolla.

Alihankintayritykselle toimivan laatujarjestelman omaamien on erityisen tarkeaa sen
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ollessa yksi tarkeistd, monesti jopa ratkaiseva, seikka asiakassuhteiden luomisessa ja
myyntitydssa. Isot asiakkaat vaativat toimivaa laatujarjestelmaa ja vaikkei yrityksella
ole ISO 9001-sertifikaattia, tekevat asiakkaat omia auditointejaan joiden perusteella
kelpoisuus alihankkijaksi todetaan. Opinndytetyon aikana paivitettya laatujarjestelmaa

tullaan auditoimaan kahden asiakkaan toimesta vuoden 2013 alkupuolella.

Lisaksi laatujarjestelman kehittamiselld ulkopuolisin silmin saadaan uusia ideoita
yrityksen kokonaisvaltaiseen laadun kehittamiseen ja tata kautta suoraan alennettua
laatupoikkeamista aiheutuneita kustannuksia. Tyon aikana pohdittiin yrityksen ydin- ja
tukiprosesseja kriittisin silmin ja luotiin laatukasikirja, joka ohjeistaa tiettyihin
muutoksiin yrityksen toiminnassa. Lisdksi luotiin tydohjeita seka kalibrointisuunnitelma
joiden on jo todettu vaikuttaneen positiivisesti lyhentamalla kaytettya tyoaikaa ja

tuomalla tarkkuutta laadunvalvontaan.

Opinnaytteen jalkeen yrityksen tulee ottaa laatujarjestelma kokonaisuudessaan
kayttoon ja myoskin sitoutua sen kdyttamiseen jotta tehdysta tyosta saadaan
maksimaalinen hyoty irti. Laatujarjestelman kayttéonoton jalkeen yrityksen tulisi
panostaa sen ajan tasalla pitamiseen seka toimintaa paremmin kuvaavien mittareiden
luomiseen. Opinndytteen aikana luodut mittarit perustuivat silla hetkella saatavilla
olleisiin tietoihin, mutta taysipainoista toiminnan arviointia varten mittareita ja
mittaustapoja tulee kehittaa. Kun yrityksen toiminnasta saadaan nailla toimilla
jarjestelmallisempaa ja toimintaa pystytdan mittaamaan, on helpompi |6ytaa

kehityskohteet yrityksen kokonaisvaltaisessa toiminnasta.

Luotu laatujarjestelma antaa myos hyvan pohjan mahdollista ISO 9001-sertifiointia
varten. Ennen sertifioinnin suunnittelemista yrityksessa tulee kuitenkin sisdistaa nyt
luotu laatujarjestelma ja kokonaisvaltaisen laatuajattelun perusidea, jotta hyoty

saadaan siirrettya paperilta yrityksen toimintaan.
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5.3. Pohdintaa toimivan laatujarjestelman luomisesta ja vaikutuksista

Laatujarjestelman rakentamisen puitteet, hyodyt ja haasteet vaihtelevat suuresti
kysymyksessa olevan organisaation mukaan. Pienissa yrityksissa laatujarjestelmaa ei
usein koeta tarkedna osana organisaation toimintaa vaan sen luominen ja yllapito
koetaan lahinna ylimaardisenad, resursseja sydvana tyona. Toisaalta tdman
ajattelutavan myota laatujarjestelmasta ei saada mitdaan hyotya irti, vaan siita

muodostuu pakollinen toimenpide joka muistetaan vasta auditointien yhteydessa.

Kun laatujarjestelmaa lahdetaan kehittamaan pieneen yritykseen, on avainasemassa
standardienkin painottama johdon vastuu. Johdon tulee paitsi maaritella ne tavoitteet
joita yrityksella laadun suhteen on, myds tuoda nama tavoitteet kdaytannon tasolle.
Toisaalta pienessa yrityksessa johdon toiminta on erityisen ndakyvdssa asemassa ja
mikali johdon toiminta ei tue yrityksen laatujarjestelmaa, ei monesti myoskaan
tyontekijoiden motivaatio laatutavoitteiden toteuttamiseen ja laatupolitiikan

noudattamiseen ole tarpeeksi korkea.

Toimiva laatujarjestelma on nykyaikaiselle yritystoiminnalle ehdottoman tarked
varuste. Se antaa yritykselle mahdollisuuden seurata omaa toimintaa, kehittaa niita
organisaation osia jossa kehitys on tarpeellisinta ja tatd myoten lisata kilpailukykya.
Lisaksi toimiva laatujarjestelma antaa asiakkaalle kuvan jarjestelmallisesti toimivasta

yrityksestd, jossa asiakkaiden vaatimuksiin kyetdan vastaamaan.

Mutta ndma faktat ovat vain lopputuloksia vertailtaessa ilman laatujarjestelmaa
toimivaa yritysta ja toimivan laatujarjestelman omaavaa yritysta. Yrityksen sisalla
toimiva laatujarjestelma luo paljon pienia positiivisia asioita joista tdma kilpailukykya

kehittava kokonaisuus muodostuu.

Kun esimerkkina toimii opinndytetyon kohteena olleen yrityksen kaltainen, paaosin
alihankintana toimiva yritys on organisaation toiminta ilman laatujarjestelmaa hyvin
kirjavaa. Yrityksen sisdlle muodostuu toimintatapoja joita ei ole yhtendistetty ja monet

asiat tehdaan tietylla tavalla koska ”niin on aina tehty”. Taman myota yritystd on
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hankalampi johtaa, koska kokonaistilanteen hahmottaminen on vaikeaa tai jopa
mahdotonta. Lisaksi toiminnan kirjavuuden myoéta tulee tyontekijoille hyvin sekava
kuva koko organisaation toimintatavoista ja heilld ei ole tietoa oman osuutensa
merkityksesta laajemmassa mittakaavassa. Kun taman lisdksi oman tyopanoksen
tulosten arviointi on mahdotonta, on tyontekijan hankala hakea motivaatiota oman
tyosuoritteensa kehittdmiseen. Nama seikat yhdessa vaikuttavat seka tuotosten, etta

koko organisaation laatuun heikentavasti.
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LITTEET

Liite 1: Asiakastyytyvaisyyskysely

P R 0 |.' |_ | Asiakastyytyvdisyyskysely

Keski-Suomen Profiili Oy

Pyyddamme teita tayttdmaan oheisen palautelomakkeen toiminnastamme jotta pystymme
kehittymaan ja vastaisuudessa paremmin vastaamaan juuri teidan tarpeisiinne.

PVM

Asiakas

Arvioi seuraavia kohteita arvosanalla 1-5, lisaksi toivomme teidadn antavan vapaamuotoista
sanallista palautetta kyseisen kohteen toiminnasta.

Kohde Arvosana Palaute

Toimitusaika

Toimitusvarmuus

Teidadn
tarpeisiinne
vastaaminen

Tuotteen
laatuvaikutelma

Asiakaspalvelu

Yleinen palaute K-S Profiilin toiminnasta

Kiitos palautteestanne!

Vastaanottokuittaus:
PVM Allekirjoitus ja nimenselvennds
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Liite 2: Ote tyoohjeesta

TYOOHIE
SKF TAYTTOLAITE

TARVIKEPUSSI ESIKOKOONPANO

1.
Tarvikepussin sisiltd:

Minigrip:pussi 1 kpl
SiipiruuviM8x3s | 3 kpl
Astiakiinnike 1 2 kpl
Astiakiinnike 2 1 kpl

Suojatulppa 1 kpl
Pikaliitin 1 kpl
Usit-fiiviste 04 1 kpl
Usit-fiiviste 06 1 kpl
kKetjulenkki 1 kpl
Kayttdohje 1 kpl
2.

Tarvikepussi kasataan seuraavasti:

» Otetaan Minigrip pussija asetellaan sen sisdlle
kdyttoohje taitettuna

« Lisdtddn pussiin rinnakkain astiakinnikkest
s |isdtddn pussiin pientarvikkeet
» Pussikddritdan siistist ruttaamatta kayttoohjetta

»  Tarvikepussi punnitaan, mikali pussin paino eiole
walilla 785-790qr, tarkastetaan pussin sisdltd

3.

Valmiit tarvikepussit asetellaan muovilaatikkoon
kasauspdyddn alle.

PROEF L |



Liite 3: Ostotilauslomake

Ostotilaus

PVM

Tavarantoimittaja

Tuotekoodi Nimike Maara

Lisatietoja

Tanitaan viim.

41

Palauta toimistoon mahdollisimman taydellisesti taytettynal
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Liite 4: Johdon katselmuksen asialista

P R u F L | Asialista

Keski-Suomen Profiili Oy
Laatinut: Elmeri Maki-Kulmala
Hyvaksynyt: Janne Pietik&inen 20.10.2012

lohdon katselmuksen asialista:

¢ [Cdellisten johdon katselmusten kasittely
o Seurattavaksi madrdtyt kohteet
* Auditointien tulokset
o Sisdisten ja ulkoisten auditointien kasittely
o Johtopaatdkset
s Asiakaspalaute ja laatupoikkeamat
o Kisittely
o Johtopaatikset
* Prosessit
o Prosessien suorituskyvyn seuranta
o Johtop&attkset
+ Korjaavien ja ehkdisevien toimenpiteiden tila
o Vanhojen toimenpiteiden tarkastelu
o Edellisten kohteiden johtopaatdsten perusteella muutosten suunnittelu
o Laadunhallintajarjestelmén, laatupolitiikan ja laatutavoitteiden kehittdmistarpeet
*  Muut asiat
o Asiakirjojen oikeellisuuden tarkistaminen

lohdon katselmuksesta luodaan poytékirja joka tallennetaan laatukansioon.



Liite 5: Kalibrointisuunnitelma

Kalibrointisuunnitelma
PROF L |
Keski-Suomen Profiili Oy

Laatinut: Elmeri Maki-Kulmala
Hywaksynyt: Janne Pietikdinen 27.11.2012

Kalibroitavat mittavdlineet ja tunnistaminen

Kalibroitavia mittavalineita ovat:

Mittavaline Tunniste Kalibrointitapa Kalibrointivali | Sailytyspaikka
Astemitta, Atorn 1606100062 | Ulkoistettu kalibrointi 2akk Sarmayspisteen hylly
Digitealinen 2U0917201 | Mittapalakalibroint 12kk Lasertytkeskus LPE:n
tyéintimitta, TESA- chjaamo

Cal IPG7

Mittavalineet sekd niiden sucjakotelot on merkitty tunnisteella.

Kalibroitavien mittavilineiden sdilytys

Kalibroitavat mittavalineet sailytetdan huolellisesti ulkoisten vauriciden (kosteus, lika, kolhiintuminen)
estamiseksi niille maaratyissa sailytyspaikoissa.

Kalibrointivdlineet

Ulkoisen kalibroinnin vélineist vastaa kalibroinnin suorittava toimija. Mittapalakalibrointiin kiéyvtetdan T:mi
Veli Nisulan kalibrointia varten toimittamia mittapaloja. TEman mittapalasarjan tulee olla ulkoisesti
kalibroitu 24kk sisalld mittavalineen kalibroinnin suorittamisesta. T&ma todetaan ennen mittavalineiden

kalibroinnin suorittamista ja mittapalasarja toimii pdanormaalina.

Tallenteet

Suoritetuista kalibroinneista tehd&an mittauspoytakirat jotka tallennetaan laatukansioon. Ulkoisists
kalibroinneista mittauspéytakiriat toimittaa kalibroija, mittapalakalibroinneista lucdaan cheinen
mittauspdytakiria. Mittauspéytikiria
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Liite 6: Mittauspoytdkirja

Mittauspdytdkirja
PROF L |
PVM 28.11.2012
Kalibroija Erkki Esimerkki
Mittalaite merkki ja malli
Tunniste tunnistenro

Mittapalasarja

Tunniste

Mittapala (mm)

merkkija m

alli

tunnistenro

Mitattu arveo (mm)

Virhe (mm) Suhteellinen virhe

1,00
2,00
3,00
4,00
5,00
10,00
15,00
25,00
50,00
95,00

1,00
2,00
3,00
4,02
5,02
10,03
15,03
25,02
50,04
95,04

Poikkeamat graafisesti:

0,00
0,00
0,00
0,02
0,02
0,03
0,03
0,02
0,04
0,04

0,00 %
0,00 %
0,00 %
0,50 %
0,40 %
0,30 %
0,20 %
0,08 %
0,08 %
0,04 %

0,05

0,04

0,03

/

Virhe

0,02

P

/

0,01

0,00

/

1,00 200

3,00

400 500 1000 1500 2500 50,00

Mittapala

85,00

Hyvaksynyt mittalaitteen kayttton

Nimenselvennds
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Liite 7: Perehdyttamislomake

P R [] F I_ | Perehdyttiminen
Keski-suomen Profiili Oy

Laatinut: Elmeri Maki-Kulmala
Hyvaksynyt: Janne Pietikdinen 03.12.2012

Tyontekija

Alaitti tyot

Perehdytyksen suorittaja

Ty&ntekijan perehdyttimisessd on kdsitelty seuraavat kohdat:
¢ Yleiset kaytannot
o Tybajat ja tydajan seuranta
o Henkildstd ja tehtavat
o Tybvaatetus
o Yrityksen laatujarjestelma
s Turvallisuus
o Hatdpoistumistiet
o Alkusammutus
o Ensiaputarvikkeet

*  Twin suorittaminen

Tyontekijalle on annettu perehdytys seuraavien tuotannon tehtavien suorittamiseen {rastita
suoritetut):

Laserleikkaus

Taivutus

Hitsaaminen

Pulverimaalaus

Kokoonpano

PVM

Perehdytetty tyontekija Perehdyttaja
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