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THVISTELMA

Opinnaytetyon tutkimuksen aiheena on muovien testaamisen laadun
parantaminen. Laadun parantaminen tapahtuu SFS-EN 17025 -standardin avulla,
jonka pohjalta luodaan uusi laatukésikirja. Opinnaytety6 késittelee laatua,
laadunhallintaa ja muovien testaamista.

Tutkimus tehtiin muovien testaamista suorittavalle yritykselle X. Opinndytetyon
tavoitteena oli laajentaa yrityksen olemassa olevaa laatukésikirjaa seké tehda
kehitysehdotuksia, joiden avulla yritys saavuttaisi standardin vaatiman tason.
Teoriaosuudessa kaytiin lapi laatua yleisesti, yritysten laadunhallintaa, muovien
testaamista seka testauslaboratorioita koskevaa standardia.

Laadun ja laadunhallinnan teoriaa kerattiin useista lahteistd, jotta opinndytetyon

vaatima pohjatietdmys oli tarpeeksi hyvalla tasolla. Muovien testaamisen teorian
kartuttamiseksi lahteend kéytettiin alan Kirjallisuutta seka tehtavaan tarkoitettuja
koulutusmateriaaleja.

Empiirisessd osuudessa tutkittiin yrityksen laadunhallintaa ja toimintatapoja
kehittdmiskohteiden 16ytamiseksi. Yritys toimitti kaikki tarvittavat tiedot, joiden
pohjalta yrityksen tutkimista suoritettiin. Ndiden tietojen avulla tutkittiin
yrityksesta 10ytyneitéd kehittdmiskohteita. Yhdessa saatujen tietojen ja ilmenneiden
tulosten pohjalta luotiin yritykselle uusi laatukasikirja seké kehitysehdotuksia,
joilla laatua ja laadunhallintaa voidaan parantaa.

Opinnaytetyon tuloksien avulla yrityksella tulisi olla mahdollisuudet
standardinmukaisuuteen sek& avaimet kehittaa laadunhallintaansa.

Asiasanat: laatu, laatukasikirja, laadunhallintajarjestelma, muovien testaus,
standardit
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ABSTRACT

The aim of this bachelor’s thesis was improving the quality of testing plastics.
Improving the quality was done with the help of the national SFS-EN 17025
standard. The standard was used as the source to create a new quality manual. The
thesis examines quality, quality management and testing of plastics.

This thesis was done for a client company, which does testing of plastics. The aim
of the study was to expand the company’s existing quality manual and make
improvement suggestions so that the company can reach the level required by the
standard. The theory part of the study concentrates on quality in general, quality
management in companies, testing of plastics and the standard for testing
laboratories.

Theory of quality and quality management was collected from multiple sources to
acquire basic knowledge required by the study was acquired. Theory on testing of
plastics was collected from the literature of the industry and from educational
materials.

The empirical part examined the company’s quality management and work
methods in order to find the parts that required improvement. The company
supplied all the required information that this study is based on. With the supplied
information, the defective work methods were studied. The gathered results and
the supplied information helped in creating a new quality manual for the company
as well as improvement suggestions that will help with improving their quality
and quality management.

As a result of this thesis, the company should have the possibility to fulfill the
requirements of the standard as well as the possibility to improve their quality
management.

Key words: quality, quality manual, quality management system, testing of
plastics, standards
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1 JOHDANTO

Laatu ja sen kehittdminen ovat usein esilla toiminnassa, jossa luodaan palveluita
tai tuotteita asiakkaille. Oli kyseessé sitten muovipussin valmistaminen tai
asiakaspalvelu, laatu on aina tarkeé pitdd mielessa. Laadunvalvonta voi parhaassa
tapauksessa tuoda myos saastoja yritykselle. Asioita ei tarvitse tehdd montaa
kertaa, jotta onnistutaan eika reklamaatioitakaan tule niin paljoa.

Taman opinnaytetyon keskidsséa on laadun kehittdminen yleisesti testaus- ja
kalibrointilaboratoriossa, mutta erityisesti muovien testaamiseen liittyva laadun
tarkkailu ja kehittdminen. Tuotteiden testaamisessa on hyvin tarkead, etta testit
ovat standardin mukaisia ja tulokset luotettavia. Monet tuotteet voivat menna
kayttoon paikkoihin, joissa ne voivat aiheuttaa suurtakin vahinkoa, jos niiden

ominaisuudet eivat kestakaan.

Yleisesti laboratorioympéristossé laatu alkaa tilauksesta ja loppuu testien jalkeen
tulosten arkistointiin. Tassa vélissé kuitenkin on monia vaiheita, kuten esimerkiksi
naytteenotto, testin suorittaminen, ndytteiden varastointi, koneiden huollot. Onkin
tarkedd, ettd koko toiminalle on selkeéat ohjeet eli laatukésikirja, joka kertoo, miten
eri vaiheet toteutetaan. Ohjeiden mukaan toimiessa on helppoa jaljittda virheet
jalkikateen ja korjata toimintaa tulevaisuutta varten.

Laatuun ja sen tarkasteluun liitetdan usein laatukasikirja ja osana opinnaytetyota
onkin ohje SFS-EN 17025 -standardin pohjalta luotavan laatukasikirjan
laatimiseen. Kyseinen standardi keskittyy testaus- ja kalibrointilaboratorion

toimenpiteisiin.

1.1 Tutkimuksen tavoite

Tamaéan opinndytetydn tavoitteena on tarkastella muovien testauslaboratorion
standardia ja tarkastella yrityksen jo olemassa olevaa laatukasikirjaa seka paivittaa

Sita.
Tutkimuskysymyksiné ovat:

1. Mité laboratoriolta vaaditaan SFS-EN 17025 -standardin tayttamiseksi?



2. Miten yrityksen nykyisté laatukasikirjaa laajennetaan tayttdmaén
standardi?

Tutkimuksen valmistuttua yrityksella tulisi olla laatukésikirja sellaisessa tilassa,

etta sitd noudattaessaan koko laboratorio voi tayttaa standardin vaatimukset.

1.2 Tyobn rakenne

Opinnaytetyon ensimmainen luku koostuu johdannosta tutkimukseen,

tutkimustavoitteen selvittdmisesta ja tyon rakenteesta.

Tama tutkimusty6 on osittain salattu. Tyd on jaettavissa neljdén osuuteen: laatu ja
laatukéasikirja, muovien testaus, standardi ja yrityksen laatukasikirja.
Ensimmaisessd osuudessa keskitytddn yleisesti laatuun, sen tarkoitukseen ja
tavoitteisiin seka yleiseen teoriaan. Toisessa osuudessa perehdytadn muovien
testaamiseen ja testausmenetelmiin. Kolmannessa osuudessa tarkastellaan SFS-
EN 17025 -standardia ja sen vaatimuksia yrityksille. Standardia tarkastellessa
keskitytaan eri otsikoiden avulla tiettyihin osiin standardia. Viimeisessa osuudessa
tarkastellaan yrityksen X toimintaa yleisesti. Tamén lisaksi yrityksen olemassa
olevaa laatukasikirjaa tarkastellaan ja laajennetaan, jotta yritys tayttaa standardin

vaatimukset.



2 LAATU

Laatu on erittdin suuressa osassa tata opinndytetyotd, joten tyon ensimmaéinen
luku kasittelee taysin laatua. Luvussa kdydaan nopeasti lapi laadun lahihistoriaa

sekd syvennytaan siihen, mité laatu yrityksissa tarkoittaa.

2.1 Laatu kéasitteena

Laadun pééapisteend toimivat asiakkaat ja muut sidosryhmat. Tuotteiden ja
palveluiden laatua vertaillaan ja kehitetdan asiakkaiden vaatimuksien mukaisiksi.
Y leisesti voidaan ajatella toiminnan olevan laadullisesti hyvéd, jos asiakkaat ovat
tyytyvaisié eikd reklamaatioita tule. Laatu ja laatukasikirja muovaavat
tulevaisuuden yritystd. Laatu on yksi kriittisistd menestystekijoistd, jotka
vaikuttavat yrityksen tulokseen. Kriittiset menestystekijat, jotka nakyvéat kuviossa
1, vaikuttavat liiketoiminnan onnistumiseen tai epaonnistumiseen. (Lecklin 2006,
24.)

Tuotteiden ja
toiminnan laatu

Asiakkaiden Kustannus-
tyytyvaisyys tehokkuus

Asema
markkinoilla

Kannattavuus

Henkiloston
motivaatio

Reagointikyky

Eloonjaaminen

KUVIO 1. Kriittiset menestystekijat (Lecklin 2006, 25)



Laatu on kasitteend useasti vaikea ymmartaa. Laatu kasitetddn usein jonain
hyvané asiana kéyttdjan kannalta, kuten kestéva tuote tai lammin vesi
uimahallissa. Laatua tulee kuitenkin tarkastella useammasta kuin yhdesta
nakokulmasta. Hyvia ndkdkulmia ovat esimerkiksi tuotteen, asiakkaan ja tuottajan

kannalta. Hyvana madritelmdané voidaan pitaé seuraavaa:

Laatu on kaikki ne ominaisuudet ja piirteet, jotka tuotteella tai
palvelulla on ja joilla se tayttaa asiakkaan odotuksia,
vaatimuksia tai tottumuksia, olivatpa ne ilmaistuja tai piilossa
olevia.

Méadritelmaan on sisallytetty tuotteen kaikki mahdolliset laadulliset kriteerit.
(Pesonen 2007, 35 - 36.)

Vaikka ei ymmarreta tarkalleen, mité laatu termind tarkoittaa, se kuitenkin
esiintyy jokapdaivaisesséd puheessa ja teksteissa hyvin paljon. Naissa
asiayhteyksissé laatu yhdistetadan usein tuotteeseen ja sen ominaisuuksiin. Tastéa
on seurannut se, etté arkisessa kielessé laatua saatetaan pitaa hyvan synonyymina.
(Tervonen 2001, 12.)

2.2 Laadun kehittyminen termina

Laadun késitteesté ja madritelmasta on hyvin monta mielipidettd, mutta niin on
my0s laadun toteuttamisesta ja siitd, mihin laadulla pyritaan. Alun perin
laatuajattelua oli vain valmistustoiminnan, ja tekniikan osa-alueilla. Nykyaikainen
laatuajattelu on alkanut 1900-luvun alkupuolella ja se on kehittynyt kovaa vauhtia
teollistumisen ansiosta. Laadun painopiste on vuosien mittaan vaihtunut
tuotteiden laatutarkastamisesta laadun siséllyttdmiseen toimintatapoihin ja
prosesseihin. Ennen laadun térkein asia oli, etta tuotteessa ei ollut virheita
asiakkaan saadessa sen. Nykyaan halutaan, ettd yrityksen koko toiminta
prosessien alusta loppuun on laadullisesti toteutettua. Prosesseilla tarkoitetaan
tiettyd toimintoa alusta loppuun. Esimerkiksi tuotteensuunnittelun prosessi alkaa

ideoinnista ja loppuu viimeisteltyyn suunnitelmaan. (Tervonen 2001, 13.)

Laadun ja laatuajattelun kehitys on nédkynyt selkeésti viime vuosikymmenien
aikana. 1970-luvulla ajateltiin, ettd tuotteen tulee olla asiakkaan vaatimusten
mukainen. 1980-luvulla tuotteen tuli olla asiakkaan odotuksien mukainen. 1990-



luvulla tuotteen ja palvelun tuli ylittaa asiakkaan kaikki odotukset. 2000-luvulla
ajateltiin, ettd tuotteen tulee ilahduttaa asiakasta niin paljon, ettd hén kertoo siita
muille mahdollisille asiakkaille. Laatuajattelun muutoksen liséksi ndina
vuosikymmeniné kehitettiin useita laatutydkaluja, joita kaytetaan vielé
nykyaankin. (Moisio 2011, 4 - 7.)

Laatuajattelun muuttuessa koko ajan ja uusien laatutyokalujen ilmestyessé laadun
kasitettd voi olla hankala hahmottaa. Laadun ainaisen kehittymisen takia se
sisaltdd nykyaan yha useampia asioita yrityksessa. Laatuun liitetddn mieluusti vain
positiiviset asiat yrityksen sisalla, mutta huonot asiat tahdotaan unohtaa. Laadun
nykyisen laajuuden takia olisi hyva lahestya laatua eri tavoilla. (Tervonen 2001,
14.)

Laadun ldhestymistapoja

Laadun Tuotteen laadun
nakokulmat osatekijat

Laadun tasot

Filosofinen

Tuote

Tavara ]
Asiakas
Palvelu . Tavara
it Valmistus
Toiminta/ Palvelu

. Arvo
prosessi Kilpailt

Ymparisto

KUVIO 2. Laadun lahestymistapoja (Savolainen 1994, 9)

Laadun lahestymistavat on jaettu laadun tasoihin, laadun nédkokulmiin ja tuotteen
laadun osatekijoihin, kuten kuviossa 2 on esilld. Laadun tasoissa on tavara,
palvelu ja prosessi omina kohtinaan. Tavaran laatu siséltaa lopputuotteen laadun
pohdiskelua. Lopputuotteen laatuun liitetdan usein eri ulottuvuuksia esimerkiksi
se, ettd tuotteessa odotettu ominaisuus ei tuo tyytyvaisyyttd, mutta sen puute
aiheuttaa tyytymattomyytta. Toinen ulottuvuus on houkutustekija. Jos tuotteessa
on uusi houkutustekijé, ihmiset ovat helpommin tyytyvéisia tuotteeseen. Tdméan
vastakohtana voidaan pitaa jaljiteltyja houkutustekijoitd, jotka siséltyvétkin jo



odotettuihin ominaisuuksiin eik& néin ollen toimi endd houkutustekijoina.
(Tervonen 2001, 15 - 16.)

Palvelun laatu on yleensa hyvin lahell& tuotelaatua. Tuotteiden ominaisuuksien
jako osatekijoihin voidaan usein myds tehda palvelulle. Palveluun kuitenkin
liittyy paljon omia piirteitd, kuten yksilollisyys, hetkellisyys ja inhimillisyys.
Palvelun laatuun siséltyy useita tekijoitd, kuten esimerkiksi ammattitaito,
saavutettavuus, huomaavaisuus, viestinta ja luotettavuus. Palvelun laadun tekijét
voidaan lajitella kolmeen osaan: vuorovaikutuksellinen laatu, fyysinen laatu ja

institutionaalinen laatu. (Tervonen 2001, 17.)

Henkildiden, jotka ovat asiakaskontaktissa eniten, tulisi ottaa huomioon palvelun
laadun tekijét parhaiten. Palvelutilanteissa laatu on vahvasti yhteydessa
tilannekohtaisuuteen ja ainutkertaisuuteen. Asiakkaat kohdataan nopeasti ja
asiakkaat tahtovat palvelun olevan juuri heille réataloitya. Usein asiakas pitaa
palvelun laatua hyvéna jos han tuntee, ettd hdnen saamansa palvelu on yksilollista.
(Tervonen 2001, 18.)

Kun tiedetaan asiakkaan tarve yksil6lliseen palveluun, avainasemaan nousee
palvelun tarjoava ihminen. Asiakastapaamisessa asiakkaalle on usein tarkeata, etta
palvelun tarjoaja esimerkiksi informoi tarpeeksi, pitda lupauksensa, kéyttaa
tarpeeksi aikaa tarpeiden selvittdmiseen, pitda kaupanteon vaivattomana ja
toimintansa on ammattimaista. Asiakkaan tuntiessa asioinnin helpoksi ja
yksilolliseksi, on kaupanteko molemmille osapuolille mieluisaa. (Moisio 2006. 2 -
4.

Kuviossa 3 esitetdan palvelun laatuun vaikuttavat tekijét niin asiakkaan kuin
yrityksen puolelta. Kuviossa on myds nahtévilla viisi palvelun laatua huonontavaa
kuilua. Ensimmaisessa kuilussa yritysjohto ei ymmarra asiakkaan tarpeita.
Toisessa kuilussa asiakkaalle ei pystyta tarjoamaan tarvittavaa palvelua
esimerkiksi resurssipulan takia. Kolmannessa kuilussa palveluhenkilsto ei pysty
suoriutumaan tyotehtavistdan kunnolla. Neljannessa kuilussa asiakkaalla on liikaa
odotuksia johtuen vadrénlaisesta mainonnasta. Viides kuilu kasittaa kaikki nelja
muuta kuilua ja kuvaa, miksi asiakas ei ole saanut odottamaansa laatua. (Tervonen
2001, 18 - 19.)



Toisten puheet

Henkildkohtaiset Aikaisemmat
tarpeet kokemukset

Odotettu palvelu

Kuilus

Asiakas

Palvelun toimitus
(sisaltaen } Ulkoinen viestinta
kontaktit ennen ja ENELCEES
jalkeen)

¥rltys Kuilu 1

Kuilu 3
Havaintojen
muuttaminen
palvelun
laatuohjeiksi

Johdon havainnot
asiakkaiden
odotuksista

KUVIO 3. Palvelun laatu-malli (Parasuraman, Zeithaml, Valarie, Berry, Leonard
1985, 44)

Laadun nédkokulmiin kuuluu filosofinen, tuote, asiakas, valmistus, arvo, Kilpailu ja
ymparistd. Nama nahdaan nakokulmina, joista laadun erilaiset méérittelyt ovat
syntyneet. Tamanlaisia laadun madrittelyita ei voi verrata toisiinsa ilman, etti
otetaan huomioon nakokulma, josta tarkastelu on tehty. Néaista nakokulmista
asiakaskeskeisyys ja valmistuskeskeisyys ovat usein mukana kaikissa laadun
maadritelmissa. Yksinkertaistettuna ne ovat asiakkaan tarpeisiin vastaaminen ja

sovittuihin tuloksiin paaseminen. (Tervonen 2001, 20.)

2.3 Laadun kehittdminen

Yrityksen laatua kehitettéessa voi olla hankalaa selvittdé sopivat
kehittdmiskohteet. Yrityksen itsearviointi toimii hyvana valineena
kehittdmiskohteiden selvittdmisessd, arvioinnissa ja valinnassa. Itsearvioinnin
suorittamiseen on monia tapoja. Itsearvioinnin kulku on kuvattu kuviossa 4.
(Lecklin 2006, 295 - 296.)



1. ltsearvioinnin
suunnitteluja
valmistautuminen

5. Tulosten arviointija 2. Vahvuuksienja
itsearvionnin parantamisalueiden
parantaminen tunnistaminen

A

| |

4. Parantamisprojektien 3. Parantamisprojektien
toteutus ja ohjaus valinta ja suunnittelu

Itsearviointi on keino tunnistaa organisaation
omat vahvuudet ja parantamisalueet ja timan
perusteella parantaa toimintaa.

KUVIO 4. Itsearviointiprosessin kulku (Lecklin 2006, 296)

Itsearvioinnin alkuvaiheessa tulee miettié sen laajuus ja toteuttamistapa. Isoissa
yrityksissé arviointi kannattaa jakaa useampaan osaan toimialueittain, kun taas
pienemmissa yrityksissé se voidaan suorittaa yhtend prosessina koko yritykselle.
Toteuttamistapana voi olla esimerkiksi tydseminaari, jossa esivalmisteltuihin
kysymyksiin etsitdan vastauksia johtoryhman ja laatuvastaavien kesken. (Lecklin
2006, 297.)

Itsearvioinnista tullut tulos analysoidaan yrityksen johtoryhman voimin.
Johtoryhma tydstaa listan parantamis- ja ongelmakohteista. Jotta kehitystyd on
selke&d, tulee luoda aikataulutus kohteiden kehittdmiseen seké varata resurssit ja
henkilokunta. Naiden liséksi on hyva luoda projektisuunnitelma kehitysprojektia
varten. Johtoryhmaén tehtdvané kehittdmisen aikana on tarkkailla toteutuksen
etenemistd. (Lecklin & Laine 2009, 206.)

Itsearviointi on kuitenkin vain yksi menetelma useiden joukossa. Muita
mahdollisia menetelmi& voi olla prosessien arviointi, laatukustannusten



pienentdminen ja toiminnan kehittdminen. Prosessit ja niiden kehittdminen ovat
yrityksessa avainasemassa. Prosesseja tutkittaessa, niiden kunto ja suorityskyky
paljastavat kehittdamiskohteita. Prosessit, joissa esimerkiksi menee hukkaan aikaa
tai materiaalia, ovat huonossa kunnossa ja niita tulisi parantaa. Laatukustannusten
pienentdminen ei tarkoita sitd, ettd tydaikaa ja rahaa otetaan pois laatutoiminnalta,
vaan tarkastellaan virheista tulevia havioita ja minimoidaan ne. Toiminnan
kehittdmiseen voi kayttaad 1SO- tai SFS-standardeja, jos ei ole mahdollista kayttaa

itsearviointia tai muita kehittamistapoja. (Lecklin 2006, 302.)

Laadun kehittdmiseen liitetddn hyvin usein kuviossa 5 ndkyva Demingin ympyra,
joka on yleisesti hyvaksytty malli. Demingin ympyréssé on neljé osaa:

suunnittele, toteuta, tarkastele ja korjaa. Tata ympyraa pidetaan yleispatevana ja se
soveltuu kaikkeen laadun parantamisen johtamiseen. Ympyra perustuu jatkuvan
parantamisen malliin, jossa toimintaa kehitetddn koko ajan parempaan suuntaan.
(Lecklin & Laine 2009, 32.)

Plan
Suunnittele

Check
Tarkastele

KUVIO 5. Demingin ympyra (Balanced Scorecard Institute 2014)

Deming kehitti kyseisen laatuympyrén, jotta yrityksen johtajat voisivat [0ytaa
mahdolliset kehityskohteet prosesseja tarkastellessaan. Deming suositteli tahan
tarkasteluun silmukkaa, jonka han esitti erittdin yksinkertaistetusti. Useimmat
nykyaikaiset yritykset kayttavat Demingin ympyréa toimintansa kehittdmisen

apuvélineena. (Balanced Scorecard Institute 2014.)
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3 LAADUNHALLINTAJARJESTELMA

Tassa luvussa keskitytddn yrityksessa kaytettaviin laadunhallintajérjestelmiin.
Kyseinein jéarjestelma on tarked osa tata opinnaytetyotd, silla tydhon kuuluva
laatukasikirja on laadunhallintajérjestelmén yksi osa-alue. Jarjestelméan kuuluu

my0s muita térkeité osia, joita on tassa luvussa myds avattu.

3.1 Laadunhallintajarjestelmén tarkoitus

Laadunhallintajarjestelmd on kuin muut johtamisjarjestelmat. Sen avulla voidaan
tarkastella yrityksen yleista laatua. Jarjestelmasta tuleva tieto johtaa asianomaisten
henkildiden johtopaatoksiin ja mahdollisiin reagointeihin, jos niille on tarvetta.
Laadunhallintajarjestelmalla pyritddn ohjaamaan toimintaa siten, ettd toiminnan
asiakas on tyytyvainen lopputuotteeseen tai palveluun. Usein organisaatioissa
toiminta perustuu siihen, ettd paatetdan tavoite aikaisemmin ja sen jélkeen
toivotaan sama tulokseksi. Taménlainen ei ole laadunhallintajarjestelma. Jotta
yrityksessa voitaisiin sanoa, etta kaytdsséa on laadunhallintajarjestelma, tulee
toimintaprosessien liséksi olla olemassa kehittdmisen prosessit. (Pesonen 2007,
50.)

Laadunhallintajarjestelmaan kuuluvaksi voidaan ajatella yrityksen toiminnan
kehittdminen. Toiminnan parantamiseen liittyy useita osa tekijoit4, joiden laatua ja
toteuttamista tulisi parantaa. Jotta toimintaa voidaan parantaa, tulee parantaa
kehittdmisprojektien suunnittelua, prosesseja tulee uudistaa seka ongelmat taytyy
ratkaista. (Lecklin & Laine 2009, 206.)

Laadunhallintajarjestelmassa on tarkedd, etta siihen sisaltyy silmukka. Silmukan
sisélla olevat prosessit tulee olla seuraavanlaisia: toiminnasta kerétaén tietoa, tieto
analysoidaan, analysoinnista tehd&an johtopaatoksia, johtopéaatoksien perusteella
tehdaén paatoksia ja paatokset toteutetaan. Kuvioissa 6 ja 7 tarkastellaan

graafisesti laadunhallinnallista silmukkaa. (Pesonen 2007, 51.)
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Toimintaprosessit
(sisaltaa seuraamisen ja ohjaamisen)

Asiakas

asiakkaalla asiakkaan

on tarve ja tarve on

vaatimuksia Parantaminen tyydytetty,
asiakas on

tiedon tyytyvéinen

jatkokasittely
muutoksiksi

palautetiedon
kerdaminen

KUVIO 6. Laadunhallintajarjestelméan mahdollinen silmukka (Pesonen 2007, 51)

Laadunhallintajarjestelmassa oleva silmukka keskittyy prosessien kehittdmiseen.
Prosesseja kehitettédessa tulee pitdd huoli, ettei prosessia kehitetd huonompaan
suuntaan. Uusia toimintamalleja helposti kokeillaan toimivaan toimintatapaan,
jolloin se ei endé ole toimiva. Tarke&a on uusien toimintamallien kehittdminen,
mutta niiden kokeilu tulee suorittaa erikseen ilman suoraa vaikutusta toimiviin
tapoihin. (Pitkanen 2010, 97.)

input output

Toiminta
-mik& tahansa prosessi tai
-mika tahansa toiminta, jota tehddan tosissan

Palautetietojen

kerdaminen:
-prosesseista
-tuotteista/palveluista
-asiakkailta
-henkilostolta
Yksi tieto tai monta tietoa
Paatosten

toteuttaminen
Keratyn tiedon

analysoiminen:
. -syy-seuraussuhteet
Poikkeavan -vertailu tavoitteisiin
tuotteen Paatoksenteko Mité tdma tieto kertoo?
hallinta analyysien pohjalta:
-paikataan tilanne/tuote hetija/tai

-korjataan prosessia heti tai
-seurataan tilannetta ja korjataan

my6hemmin

Korjaava
toimenpide

KUVIO 7. Laadunhallintajérjestelman toinen mahdollinen silmukka (Pesonen
2007, 52)
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Kaikissa organisaatioissa tarkkaillaan laatua jollain tasolla. Oikeanlaisesta
toiminnasta on usein sovittu suullisesti ja asianomaiset henkil6t seuraavat seka
puuttuvat toimintaan tarpeen vaatiessa. Y llattavista tilanteista ja niiden
ratkaisuista harvoin jaa mitéan tietoa korjauksen jalkeen ja virhe saattaa helposti
toistua uudestaan. Laadunhallintajarjestelméa onkin siis hyva olla kirjallisena ja
uusista ratkaisuista tulisi pitaé jonkinlaista muistiota, kunnes ne lisataan

mahdolliseen laatukasikirjaan. (Pesonen 2007, 51.)

Laadunhallintajarjestelman silmukoita hyddynnetadn prosessien kehittdmisessa.
Yrityksen sisélla olevat prosessit kuuluvat ainaiseen tarkasteluun, jolloin niita
voidaan kehittaa eteenpéin. Toisiinsa vaikuttavat prosessit laitetaan usein l&helle
toisiaan tarkastelussa, jotta voidaan nahda miten muutokset yhteen vaikuttavat
toiseen. Prosessit vaikuttavat tehtdvan tuotteen valmistukseen seka yrityksen

toiminnan johtamiseen ja parantamiseen. (Lecklin, Laine 2009, 246.)

3.2 Laadunhallintajarjestelmén rakenne

Laadunhallintajarjestelman rakenne yleensa muodostuu kolmesta osasta.
Ensimmaisessé osassa kuvataan varsinainen toiminta seké toiminnan ohjaaminen
ja parantaminen. Toimintaa kuvatessa tulee sopia, miten eri tilanteissa toimitaan
ennen kuin kuvaaminen voidaan tehdd. Ensimmaisen kohdan kuvatut toimet
suoritetaan toisessa vaiheessa. Jos tilannetta ei ole kuvattu, tulee yleensa kayttaa
maalaisjarked. Kolmannessa vaiheessa pidetaan huolta, ettd kaikesta tehdysta on
tallenteet. Tallenteiden avulla tutkitaan, onko toiminnot tehty sovitulla tavalla ja
onko saavutettu oikeat tulokset. (Pesonen 2007, 54.)

Kuvauksia tehtdessa tulee pitaa huoli, ettei aivan kaikkea tarvitse kuvata. Valitaan
tilanteet, jotka on pakko tulla tehdyksi tai joita ei missdan nimessa saa tehda, ja
kuvataan ne. Muut mahdolliset tilanteet jadvat tyontekijan harkinnan varaan.
Esimerkiksi yrityksessd, josta tulisi 100 kuvausta, jos kaikki asiat kuvattaisiin,
valitaan 10 tarkeda asiaa, jotka taytyy tehdd, seka 10 asiaa, joita ei saa tapahtua.
N&ma4 asiat kuvataan tarkasti, jotta saavutetaan toivotut tavoitteet. Loput 80 asiaa
jaavéat kuvaamatta, silla ne eivat ole niin térkeita tai haastavia kuin valitut 20

asiaa. Taménlainen valinta on kuvattuna kuviossa 8. (Pesonen 2007, 54 - 55.)



13

\ r ! “4 r-:} "r

10% 80% 10%

Nama Nama asiat jaavat Naita

asiat tekijan harkintaan, asioita
taytyy hdanen kokemusten, ei saa
ainakin alyn ja luovuuden tapahtua
tehda varaan, tilanne- -> kuvataan
-> kuvataan kohtaista joustoa

-> ej valttamatta kuvata

KUVIO 8. Toiminnan kuvaamisen rajoittaminen (Pesonen 2007, 55)

3.3 Laatukasikirja

Laatukasikirjassa kuvataan yrityksen toiminta, organisaatio ja toimintatavat
laadun varmentamiseksi. Laatujérjestelméaa tulee yll&pitaa ja kehittaé toimintojen
kehittyessa tai muuttuessa. Yrityksissé on usein laatuvastaava, jonka tehtavéana on
tarkkailla laatukasikirjaa ja sen vaatimuksia seké pitéé huolta, ettd méardajoin
jarjestettavat tarkastukset ja siséiset auditoinnit hoidetaan asianmukaisesti.
Maaréaikaisiin tarkastuksiin voi kuulua laitteiden tarkastus ja huolto tai
kalibrointi. Sisdiset auditoinnit ovat yrityksen sisalla tapahtuvia toimintojen
tarkastelua. Auditoinnissa varmistetaan standardin ja laatuvaatimusten

toteutuminen. (Vuokatin aateli 2014.)

Laatukasikirja toimii hyvana apuvalineena yrityksen toimintaan perehdyttdessa
seka tyota suorittaessa. Laatukésikirjan paatarkoituksena on, etté sité ei tarvitse
paivittad usein. Tasté syysta laatukasikirja ei saa olla liian yksityiskohtainen.
Laatukésikirjaan otetaan vain ohjaukseen liittyvéat tarkeéat asiat, mutta ei muuttuvia
rutiineja. (Lecklin 2006, 31 - 32.)
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3.4 Sertifikaatti

Yritys saa laadunhallintajérjestelmasertifikaatin, kun se voi osoittaa tayttavansa
ISO 9001-standardin vaatimukset. Sertifikaatti osoittaa ulkopuolisille, nykyisille
ja mahdollisille asiakkaille, ettd yrityksessa on standardin mukainen jérjestelma.
Sertifikaatin voi saada minkalainen yritys tahansa, silla jarjestelma on suunniteltu
sopivaksi kaikenlaisille yrityksille. Vaikka sertifikaatin voikin saada kaikki
yritykset, on sertifiointiprosessi ja sen arviointi tiukkaa, tasapuolista ja tehokasta.
(Pesonen 2007, 222.)

Yrityksen aloittaessa sertifikaatin hakemisprosessin, tulee huolehtia siitg, etta
toiminta on kuvattu ja voidaan esitta4 siita todisteeksi laatukasikirja, siséiset
auditoinnit on pidetty seka vahintaan yksi johdon katselmus on tehty. Virallista
vaatimuslistaa yrityksen valmiudesta hakea sertifikaattia ei ole, mutta edella
mainitut on hyvé olla tehtyné. Sertifiointiprosessi jaetaan kuvion 9 mukaiseen
kymmeneen osaan. Tadman prosessin loputtua yritykselld tulisi olla sertifikaatti
hallussaan. (Pesonen 2007, 223 - 226.)

yrityksen kypsyyden
toteaminen

henkiloston valmistaminen
prosessiin

yhteydenotto sertifioijaan
dokumentaation

toimittaminen
kokous sertifioinnin

suunnittelemiseksi

ulkoinen arviointi

todettujen poikkeamien
korjaaminen ja hyvaksyminen
sertifiointilautakunnan
kasittely

sertifikaatin luovutus
sertifikaatin yllapito

KUVIO 9. Seritifioinnin vaiheet (Pesonen 2007, 223-226)
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4  MUOVIEN TESTAUS

Opinnaytetyon aiheeseen liittyen tassé luvussa tutustutaan muoveihin seké niiden
testaamista. Muovien testaamistapoja on hyvin paljon, mutta tahén on listattu

niista yleisimmat ja muutama ei niin yleista.

4.1 Muovien ominaisuudet ja niiden testaaminen

Sana muovit kasittdd hyvin suuren joukon erilaisia materiaaleja sisélleen ja sita
kautta myds hyvin erilaisia ominaisuuksia. Erilaisilla materiaaleilla on hyvinkin
erilaisia ominaisuuksia. Vaikka materiaali kuuluisi samaan ryhmaéan toisen
kanssa, silla voi silti olla erilaisia ominaisuuksia riippuen valmistustavasta ja
lisdaineista. Muoveja testataan niiden ominaisuuksien madrittelemiseksi. Muovien
kayttokohteet vaihtelevat hyvin paljon, ja jokaisella kayttokohteella on omat
vaatimuksensa materiaaliensa suhteen. Erilaisia muoveja on kehitetty juuri sen

takia, ettd ne kestaisivat niilta vaadituissa olosuhteissa. (Jarvela 2009.)

Muovien testaaminen ajatellaan usein laadunvalvontana, mutta testaamisen avulla
voidaan myos kehitelld uusia materiaaleja ja uusia ominaisuuksia. Muovien
testaaminen on myos tarkeaa lujuuslaskennassa ja valmistusparametrien
optimoinnissa. Tarkeimmét testausmenetelmat muoveille ovat mekaanisten,
reologisten, termisten, sahkoisten ja kemiallisten ominaisuuksien testaaminen.
Muovien testaukseen on laadittu kansainvélisid, eurooppalaisia sekd suomalaisia
standardeja. (Kurri, Malén, Sandell & Virtanen 2008, 192.)

4.2 Testausmenetelmat

Muovien testaaminen jaetaan usein seuraaviin ryhmiin: reologinen, mekaaninen,
sahkoinen, terminen ja kemiallinen testaus. Naiden liséksi on vield muita
testauksia, kuten esimerkiksi optinen testaus. Tassé luvussa keskitytédéan
tarkeimpiin testausmenetelmiin ja niista saataviin tuloksiin. (Kurri ym. 2008,
192.))

Reologisessa testaamisessa reologia tarkoittaa aineen tarkastelua nestemaisessa

muodossa. Muovien testauksessa se tarkoittaa muovisulan tarkastelua. Reologinen
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testaus on sulaindeksin eli muovisulan juoksevuuden méarittdmista. Sulaindeksin
testaamiseen kaytetddn omaa konetta, josta saadaan tulokseksi muovin méara
grammoissa tai kuutiosenttimetreind tiettya aikamaaraé kohden. Testaus on
yksinkertainen ja sen tulisi kuulua kaikkien testiin sopivien materiaalien

laadunvalvontaan. (Jarveld & Heikkinen 2005c.)

Mekaaninen testaus keskittyy materiaalin fyysisten ominaisuuksien testaamiseen.
Tamanlaisia testauksia muoveille ovat vetokoe, taivutuskoe, iskulujuuskoe,
puristuslujuuden maérittely ja kovuuden maarittely. Nailla testauksilla muovista
saadaan tietoon sen kestavyys erilaisten fyysisten rasitusten alla. Mekaanisessa
testaamisessa kaytetdan usein kuvion 10 mukaisia standardisoituja koesauvoja.
(Kurri ym. 2008, 192.)

|
_f?//:*)

4
{);

KUVIO 10. Standardisoitu koesauva (Luonnonkuitukomposiittien

oppimisympariston ja koulutuksen kehittdminen -hanke 2014)

Vetokokeessa tarkastellaan muovin lujuus-, sitkeys- ja jaykkyysominaisuuksia.
Vetokokeen aikana koekappaleeseen kohdistuva kuormitus ja sen aiheuttama
venyma otetaan talteen tietokoneohjelmalla, joka laskee tarvittavat ominaisuudet.
Vetokokeessa kéytetdan standardoitua vetosauvaa seka testaukseen tarkoitettua
vetokonetta. (Jarvelda & Heikkinen 2005d.)

Puristuslujuuskoe on verrattavissa vetokokeeseen. Molemmissa mitataan samoja
ominaisuuksia samalla periaatteella. Puristuslujuuskokeessa kdytetaan soveltuvaa

koekappaletta sekd samaa konetta kuin vetokokeessa. Vetdmisen sijaan kone
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puristaa kappaletta kasaan paksuussuunnassa ja siitd saadaan paksuuden muutos
kuormituksen suhteen tulokseksi. Yleiskoesavualla tehdyissa puristuskokeissa
yleisend ongelmana on muovin nurjahdus eli koekappale muuttaa muotoaan
muussa kuin pituussuunnassa. Puristuslujuuskoetta kaytetddn harvoin muovien
testaamiseen. (Kurri ym. 2008, 196 - 197.)

Taivutuskokeita on erilaisia, mutta ne kaikki keskittyvét koekappaleen
taivutuslujuuden ja muodonmuutoksen méarittelyyn. Osa muoveista murtuu
kokeen aikana eli koekappale katkeaa voiman alla. Osa muoveista sen sijaan ei
murru ollenkaan vaan muuttavat muotoaan palautumattomasti. Taivutuskokeesta
saadaan voima-taipuma kayré, josta voidaan laskea taivutusmoduuli sekd venyma.
(Kurri ym. 2008, 196.)

Iskulujuuskokeessa testataan voimaa, jolla koekappale katkeaa. Iskulujuuden
maadrittdmiseen on tehty siihen sopiva heiluri-iskuri laite. Laite heilauttaa iskurin
koekappaletta péin, ja siitd, kuinka pitkalle asteikolla osoitin menee iskun jalkeen,
voidaan laskea kappaleen iskulujuus. Iskulujuuskoe on erittdin helppo toteuttaa,
mutta siind on erittdin paljon epavarmuustekijoita, jolloin testejé tulee tehda
useita. (Jarveld & Heikkinen 2005a.)

Kovuuden mittaamiseen on useita eri tapoja. Kovuutta mitataan aina painamalla
tietynlainen karki kappaleeseen ja riippuen testista siitd mitataan, kuinka syvalle
karki on mennyt tai karjen jattdman aukon pinta-alaa. Kérkina voi toimia
esimerkiksi neula-, kuula-, kartio- tai pyramidikarki. Eri mittausmenetelmét
soveltuvat erilaisille muoveille, esimerkiksi pehmeille ja koville muoveille on eri

testit seka erittdin joustaville muoveille omansa. (Jarvela & Heikkinen 2005b.)

Sahkaoisten ominaisuuksien testaamisessa on huomattava, etté valtaosa muoveista
toimivat usein hyvina eristeind. Muoveihin voidaan kuitenkin lis4té aineita, joiden
avulla muovien sdhkonjohtokykyé parannetaan ja niistd saadaan johteita. Muovien
tuleekin siis tayttaa kayttokohteen sahkoiset vaatimukset. Sahkoisia
ominaisuuksia tarkastellaan usein l&pilyontikestavyyden, eristysvastuksen,
tilavuusvastuksen ja pintavastuksen avulla. Lapilyontikestavyys tarkoittaa
sellaista varausta muovissa, mika ei vield aiheuta lapilyontia. Eri vastukset

tarkoittavat muovin fyysisiin mittoihin liitettdvaé sahkoista vastusta. Nait4
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vastuksia mittaamalla voidaan laskea kuinka paljon kyseinen kappale vastustaa
séahkoa. (Kurri ym. 2008, 198.)

Termiset ominaisuudet tarkoittavat muovien lampokayttaytymiseen liittyvia
ominaisuuksia. Lampdatila vaikuttaa suuresti siihen, miten muovit kayttaytyvat, ja
eri muovit kayttaytyvat eri tavalla samassakin lampdtilassa. Taman takia muovien
terminen testaaminen on erittdin tarkedd. Termisiin testauksiin kuuluvat
taipumislampdatilan, pehmenemispisteen seké lampdélaajenemisen testaaminen.
Taipumislampatila tarkoittaa korkeissa lampétiloissa muovien rasituksen kestoa.
Pehmenemispistetta tarkastellaan kestomuovien kanssa eli sellaisten muovien
kanssa, jotka voidaan sulattaa uudestaan ja uudestaan. Pehmenemispiste on se
piste, jossa muovia voidaan vield pitaa jaykkand, mutta ei sen ylityttya.
Lampdlaajeneminen on muoveilla paljon suurempaa kuin metalleilla, jolloin sita
tulee tarkastella tarkkaan. Samassa kohteessa kédytettdva metalliosa voi pysyéa
ldhes samankokoisena samalla lampdtila-alueella, kun muovi sen sijaan kasvaa tai
kutistuu. (Jarvela 2007.)

Kemiallisia ominaisuuksia testattaessa tarkastellaan usein muovien kestavyyttéa
tiettyj& aineita vastaan. Tamanlaisia aineita ovat esimerkiksi hapot, liuottimet,
emaékset, alkoholit, mineraali6ljyt sekd vesi- ja suolaliuokset. Naissé testeissa
testataan sité, kuinka paljon kyseinen kemiallinen aine vaikuttaa muovien

rakenteeseen ja ominaisuuksiin. (Kurri ym. 2008, 198.)

Muita testattavia ominaisuuksia muoveilla ovat esimerkiksi optiset ominaisuudet,
muovikalvon eri ominaisuudet ja muoviputkien eri ominaisuudet. Namé kyseiset
ominaisuudet ovat erittdin tuotekohtaisia eika niista voida enaa puhua yleisena

muovien testauksena. (Kurri ym. 2008, 199.)

Optisia ominaisuuksia ovat esimerkiksi kappaleen pinta- ja kiiltovaatimukset tai
sameus ja vari. Pinta-, kiilto- ja varivaatimukset voivat olla missa tahansa
tuotteissa, jos asiakas on niitd maaritellyt. Kiilto tarkoittaa usein tuotteen
valonheijastuskykya ja siihen vaikuttaa pinnan tasaisuus ja muovin
valonheijastusominaisuudet. Kiiltoa mitataan eri kulmista ja mittauksesta saatua
arvoa verrataan peilin kiiltoarvoon. Vérisdvyéa mitataan varisavymittarilla, jolloin

voidaan n&hda, kuinka muovin véri haalistuu tai muuttuu ajan ja UV-valon takia.
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Sameus on pakkausmateriaaleihin liitettdvd ominaisuus, koska ne usein vaativat
lapindkyvad muovia. Sameutta mitataan laitteella, jossa valo lapdisee naytteen, ja
se mittaa kaiken sen valon, joka on lapaisyn seurauksena taittunut yli 2,5 astetta.
(Kurri ym. 2008, 199.)

Muovikalvoja testattaessa yleensa mitataan kalvon veto-, puhkaisu- ja
repimislujuutta. Usein mitataan myos kalvon kitka-, tartunta- seka
ldpaisyominaisuuksia. Lujuusmittauksilla selvitetdan kalvon kestavyys
kayttokohteessaan tai pidetadn ylla yleistd laadunvarmistusta.
Lapaisyominaisuudet ovat kalvoissa myos erittéin tarkeitd. Esimerkiksi
elintarviketeollisuudessa taytyy varmistua siitd, ettd kalvosta ei paése lapi aineita,
jotka vaikuttavat tuotteen sdilyvyyteen. (Kurri ym. 2008, 199.)

Muoviputkia testattaessa tarkein testi on painetesti. Painetestissd muoviputken
sisdan laitetaan paineistettua vetté ja putki asetetaan vesialtaaseen. Painetta ja
lampotilaa sdatamélld voidaan nopeuttaa putken heikkenemistd. Tamanlaiset testit
kestavét yleensd tuhansia tunteja, mutta niistd saadaan usein tiedot putken

kestavyydesta jopa 50 vuoden ajalle. (Kurri ym. 2008, 199.)



5 STANDARDIN VAATIMUKSET

Testauslaboratorion laatukasikirjaa luotaessa tutkitaan standardin mukaisia
prosesseja. Tassa opinndytetydssa keskitytaan siihen, miten standardin
vaatimukset saavutetaan. Standardi siséltaa vaatimukset organisaatiolle,

tyotavoille seka kaikelle muulle, mika voi vaikuttaa tyon laatuun.

5.1 Johtamiseen liittyvat vaatimukset
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Johtaminen sekd johdon toiminta vaikuttavat yrityksen laatuun paljon, minka takia

SFS-EN 17025 keskittyy myos johtamiseen seka yrityksen siséiseen
tiedonhallintaan. Laboratorion tulee yllapitaa sille sopivaa johtamisjarjestelméaa.
(SFS-EN 17025 2006, 14.)

Organisaatio

Yrityksen, johon laboratorio kuuluu, on oltava oikeudellisesti vastuullinen.
Laboratorion tulee vastata siitd, ettd sen toiminta tayttaa taméan standardin
vaatimukset seké tyydyttad sidosryhmiensé tarpeet. (SFS-EN 17025 2006, 14.)

Johtamisjarjestelméa

Laboratorio dokumentoi toimintansa, jarjestelmansé seké tapansa niin laajasti,
ettei henkiloston vaihtuminenkaan vaikuta tulostensa laatuun. Henkilokunnalle
tulee tiedottaa dokumentoinnista ja dokumentoinnin tulee olla saatavilla
ymmarrettavassd muodossa. Laboratorion johtamisjérjestelméan toiminta on
maadriteltava laatukasikirjassa. Laatukasikirjan kuuluu sisaltaa
johtamisjérjestelmén dokumentaation rakenne. Johto varmistaa jarjestelmansa
yhtendisyyden suunniteltuja muutoksia soveltaessa. (SFS-EN 17025 2006, 16.)

Asiakirjojen valvonta

Laboratorion dokumentointimenettelyilld valvotaan kaikkia asiakirjoja, joita
laboratoriossa tarvitaan. Dokumentoinnin tulee olla selkedd ja helposti

Ioydettdvaa. Asiakirjat, jotka tulevat laboratorion kayttoon, tulee tarkastaa ja

hyvéaksyé ennen julkaisua. Yrityksen organisaatioon tulee kuulua henkild, jolla on

valtuudet hyvéksyé kyseisia asiakirjoja. Asiakirjoja tulee myos valvoa, jonka
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tarkoituksena on helpottaa voimassaolevan version selvitystd. Asiakirjojen tulee
olla saatavilla niissé paikoissa, joissa yrityksella on laboratoriotoimintaa. Uusia
asiakirjoja hyvaksyttdessa ja toimittaessa laboratorioon, tulee vanhentuneet
asiakirjat poistaa laboratoriosta ja sdil6d asianmukaisesti arkistoihin. (SFS-EN
17025 2006, 18.)

Asiakirjojen muutokset tarkastetaan ja hyvaksytdan samalla tavalla kuin
muutettava asiakirja oli alun perin tarkastettu. Tata varten vanhojen asiakirjojen
taustatiedot on oltava saatavilla. Muutokset tulee merkité itse tekstiin tai liitteisiin.
Yritykselld on oltava jarjestelmad, joka mahdollistaa tietokoneella olevien
asiakirjojen muutoshistorian tarkastelun. (SFS-EN 17025 2006, 18.)

Tarjouspyynnot

Laboratoriolla pitaa olla toimintatavat tarjouspyyntojen, tarjousten ja sopimusten
katselmuksia varten. Katselmuksella tulee varmistaa, ettd sopimuksiin tulevat
laboratoriovaatimukset on maaritelty ja dokumentoitu. Vaatimukset pitdd myos
olla laboratorion taytettavissd. Kaikki katselmukset muutoksineen seka
neuvottelut asiakkaiden kanssa dokumentoidaan. Sopimusta muutettaessa
tarvitsee katselmusprosessi aloittaa alusta. (SFS-EN 17025 2006, 20.)

Alihankinnat

Laboratorio voi suorittaa tyotd alihankintana satunnaisesti tai jatkuvasti. Tyota
varten tarvitsee valita sellainen pateva alihankkija, joka noudattaa samaa
standardia. Asiakkaan kuuluu tietda kirjallisesti, jos tyota suoritetaan
alihankintana. Laboratorion tulee dokumentoida kédytetyt alihankkijat seka
todistaa alihankkijan kayttdneen samaa standardia. (SFS-EN 17025 2006, 20.)

Palvelut ja tarvikkeet

Laboratoriolla pitd4 olla toimintaperiaatteet ja -tavat, joilla valitaan laboratorion
laatuun vaikuttavia palveluita tai tarvikkeita ja niiden toimittajia. Laboratoriolla
kuuluu olla tavat kemikaalien ja laboratoriotarvikkeiden hankinnalle,
vastaanotolle ja varastoinnille. Tarvikkeet tulee tarkastaa tai todeta tayttavan

standardit ennen kayttoonottoa. Tarvikkeiden tarkastukset tulee dokumentoida.
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Laboratorion tulee pit&é4 listaa kriittisista tavarantoimittajista ja arvioida ne. (SFS-
EN 17025 2006, 22.)

Valitukset

Laboratoriolla kuuluu olla toimintatapa, jolla ratkaistaan asiakkailta tulleet
valitukset. Kaikki valitukset, selvitykset ja korjaavat toimenpiteet taytyy
dokumentoida. (SFS-EN 17025 2006, 22.)

Poikkeavan tyon valvonta

Poikkeavaa ty6ta tehdaan silloin, kun tyo tai tyon tulos poikkeaa laboratorion
toimintatavoista tai asiakkaan vaatimuksista. Laboratoriolla tulee olla omat
toimintaperiaatteet ja -tavat néité tilanteita varten. N&iden periaatteiden ja tapojen
tulee pitaa huoli siitd, etta vastuut ja valtuudet on kirjattuna poikkeavia toita
varten. Toiminnot pitéa olla méaaritelty ja niita noudatetaan poikkeavan tyon
vastaan tullessa. Poikkeavan tyon merkittavyys arvoidaan ja korjaukset tehddan
nopeasti ja mahdollisesti paatetdan tyon hyvaksymisesta. Jos tyoté ei hyvaksyta
sellaisenaan, ilmoitetaan asiakkaalle ja tyd otetaan uudelleenkésittelyyn. (SFS-EN
17025 2006, 22.)

Korjaava toimenpide

Poikkeavan tyon tai johtamistavan ilmaantuessa laboratoriolla tulee olla
toimintatavat ja valtuudet korjausten tekemiseen. Korjaavien toimenpiteiden
lahtdkohta on selvittda syyt poikkeamalle. Laboratorion tulee tunnistaa tarpeelliset
korjaavat toimenpiteet, kun niité tarvitaan. Laboratorio valitsee tunnistamistaan
toimenpiteisté ne, jotka korjaavat ongelmat ja poistavat sen esiintymisen
mahdollisimman todennékaisesti. (SFS-EN 17025 2006, 24.)

Laboratorio seuraa korjaavien toimenpiteiden tuloksia. Jos poikkeamissa ja
korjaavissa toimenpiteissa epdillaan, etté laboratorio ei noudata omia
toimintaperiaatteitaan tai standardiaan, tulee laboratorion toiminta sisaisesti
auditoida niin pian kuin mahdollista. (SFS-EN 17025, 24.)
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Ehkaiseva toimenpide

Laboratorion kuuluu kehittdd omaa toimintaansa koko ajan. Omista
toimintatavoista ja -menetelmista tulee tunnistaa parantamismahdollisuudet ja
mahdolliset poikkeamien aiheuttajat. Laboratorion tulee pyrkia kehittdméén
toimintojaan ja ehkaisemaan poikkeavia t6it4, kun mahdollista. Jos havaitaan, etta
on mahdollisuus kehittdmaan toimintojaan tai ehkaista ongelmia, pitéa laatia ja
toteuttaa toimintasuunnitelma taménkaltaisiin tilanteisiin, jotta poikkeamia ei
ehtisi tulemaan ja kehittdmistilaisuudet kaytetaan hyodyksi. Ehkaisevia
toimenpiteitd tulee seurata ja valvoa, jotta voidaan todeta niiden tehokkuus. (SFS-
EN 17025 2006, 26.)

Tallenteet

Laboratoriolla tulee olla jarjestelma, jolla tunnistetaan, kerataan, indeksoidaan,
tallennetaan, arkistoidaan, yllapidetédén ja hévitetaén tallenteita. Laatutallenteisiin
kuuluu siséisen auditoinnin raportit, johdon katselmukset sek& korjaavien ja
ehkaisevien toimenpiteiden raportit. Kaikki tallenteet kuuluu tehda selkeiksi seka
niitd kuuluu sailyttaa ja yllapitaa tavalla, jolla ne ovat helposti saatavilla.
Tallenteille maaritetaan séilyttdmisaika ja havittdmistapa. Sahkaisille tallenteille
tulee olla myds menettelytavat niiden suojaamista ja varmuuskopiointia varten.
(SFS-EN 17025 2006, 26.)

Teknisiin tallenteisiin kuuluu kaikki laboratorion tekeméaan tyohon liittyvat
tallenteet. Laboratoriot séilyttavat madritellyn ajan alkuperdisia havaintoja, niiden
tulokset, kalibroinnit, henkil6tiedot, testausselosteet ja kalibrointitodistukset.
Testaus- ja kalibrointitallenteet sisaltavat epavarmuustekijoiden selosteet, jotta
testit voidaan tehdd samoissa olosuhteissa tulosten varmentamiseksi. Tallenteissa
kuuluu olla myos tiedot siitd, kuka on tehnyt testit millakin laitteella ja kenelld on
vastuu tulosten tarkastamisesta. Havainnot, tiedot ja laskelmat tallennetaan tyota
tehtdessa ja ne pitdé pystya yhdistamaan tiettyyn tehtavaan tai tydvaiheeseen.
(SFS-EN 17025 2006, 26.)

Tallenteiden virheellisyyksien ilmaantuessa tulee virheet yliviivata ja viereen

merkitd oikea tieto. Virheellinen tieto tulee olla luettavissa tallennetta luettaessa.
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Tallenteita muuttaessa tdytyy merkata siihen nimimerkilla tai allekirjoituksella
muutoksen tekija. (SFS-EN 17025 2006, 26.)

Sisaiset auditoinnit ja johdon katselmukset

Siséiset auditoinnit ovat laboratorion omia toiminnantarkastamisia. Auditointeja
tehdaan suunnitellun aikataulun ja menettelyn mukaan ja niilla todetaan
laboratorion toiminnan noudattavan omia toimintatapojaan ja omaa standardiaan.
Laatupaallikko suunnittelee ja organisoi auditoinnit aikataulun ja johdon
vaatimusten mukaan. Auditoijien tulee olla tehtdvaan patevia henkildita. (SFS-EN
17025 2006, 28.)

Auditointien tulokset analysoidaan, ja jos niiden perusteella on syyta epéilla
laboratorion tehokkuutta tai testien oikeellisuutta, laboratorion tulee tehda
korjaavat toimenpiteet tilanteen korjaamiseksi. Asiakkailla on oikeus tietaa, jos
auditoinnissa kay ilmi, ettd tulokset voivat olla virheellisid. Auditoinneista, niiden
tuloksista ja niitd seuranneista korjauksista tulee pitaa selkedat dokumentoinnit.
Auditoinnin jalkeen tulee tehda seuranta-auditointi, jolla todetaan virheiden

korjaavien toimenpiteiden tekeminen ja onnistuminen. (SFS-EN 17025 2006, 28.)

Laboratorion johdon kuuluu tehdd madraajoin katselmuksia johtamisjarjestelméén
ja laboratorion toimintoihin. Katselmukset tulee tehda etukateen suunnitellun
aikataulun ja toimintatapojen mukaan. Télla tavoin voidaan varmistaa toimintojen
sopivuus, tehokkuus ja huomataan parannusmahdollisuudet. Katselmuksissa
tarkkaillaan toimintatapojen sopivuutta, raportointia, sisaisten auditointien
tuloksia, korjaavia ja ehkaisevia toimenpiteitd, muutoksia toissg, palautteita,
valituksia seka ehdotuksia, joilla toimintaa parannetaan. (SFS-EN 17025 2006,
28.)

5.2 Tekniset vaatimukset

Laboratorioilla on teknisid vaatimuksia, joiden avulla varmistetaan testaamisen
tulosten oikeellisuus. Tamanlaisia vaatimuksia ovat esimerkiksi inhimilliset
tekijat, tilat ja ympaéristd, menetelmét ja laitteisto. Namé vaatimukset on listattu
SFS-EN 17025 -standardissa. (SFS-EN 17025 2006, 30.)
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Naiden vaatimuksien ja tekijoiden vaikutukset tuloksiin voivat vaihdella eri
testien valilla hyvin paljon. Naita tekijoita pitdd huomioida kehitystyossa,
henkilokunnan koulutuksessa seké laitteiden valinnassa. (SFS-EN 17025 2006,
30.)

Henkildsto

Laboratorion henkildsto, joka kayttaa laitteita, tekee testaustyotd, arvioivat
tuloksia ja allekirjoittaa selosteita, tulee olla patevia kyseisiin tehtéviin.
Laboratorion johdon tulee varmistua henkilokunnan patevyydesté. Laboratorion
johdon tulee myos pitéé selkeité tavoitteita henkildston kouluttamiselle ja
ammattitaitoisuudelle. Koulutustarpeet tulee tunnistaa ja koulutuksia tulee
jarjestaa, jos niille tarvetta on. (SFS-EN 17025 2006, 30.)

Laboratorioilla tulee olla tallenteet, joissa selviaa kaikkien henkilékunnan
jasenten olennaiset oikeudet, patevyydet, perehdyttdmiset sek& ammattitaito ja
kokemus. Tallenteiden tulee olla saatavilla ja niissé tulee olla oikeuden
antamisajankohta ja patevyyden toteamisajankohta. (SFS-EN 17025 2006, 30.)

Tilat

Laboratorion varustelun kuuluu mahdollistaa testien tekemisen oikealla tavalla.
Varusteluun kuuluvat esimerkiksi energial&hteet, valaistus ja ymparistoolot.
Testeja tehtdessa laboratorion tulee varmistaa, ettd ymparistdolot eivat paase
vaéristamaan mittaustuloksia. Laboratoriolla tulee olla dokumentointi niiden
tilojen vaatimuksille, missa testausta tehdaan. (SFS-EN 17025 2006, 32.)

Ympéristooloja tulee valvoa ja tallentaa niita koskevat tiedot. Huomiota tulee
Kiinnittaa esimerkiksi polyyn, sahkdmagneettiseen hairiéon, lampoon,
sadhkonsaantiin, kosteuteen ja sateilyyn, kun niilla on testauksen suhteen
merkitysta. Laboratorion siivouksesta ja jarjestyksesta tulee myos huolehtia.
(SFS-EN 17025 2006, 32.)

Testausmenetelmét ja menetelmien validointi

Laboratorion tulee kayttaa tarkoituksenmukaisia toimintamenetelmié ja -tapoja

testeilleen. Testeihin kuuluu néytteenotto, kasitteleminen, kuljetus, sailytys seka
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valmistelu. Laboratoriolla kuuluu olla ohjeet olennaisten laitteiden kayttdon seka
testattavien kohteiden kasittelyyn, kun ohjeiden puuttuminen vaikuttaa
testaustulokseen. Dokumenttien, joita tarvitaan testauksessa, tulee olla ajan
tasalla. Naihin dokumentteihin kuuluvat ohjeet, standardit, kasikirjat ja
referenssiarvot. Poikkeuksia voidaan tehda vain, jos poikkeama on dokumentoitu,
perusteltu, oikeutettu ja asiakkaan hyvéksyma. (SFS-EN 17025 2006, 32.)

Laboratorion tulee valita toimintamenetelménsa. Naiden testaus- ja
naytteenottomenetelmien tulee olla sellaisia, ettd ne vastaavat asiakkaan tarpeisiin
seké soveltuvat tehtavaan testaukseen. Testauksessa kaytetddn mieluiten
standardien mukaisia menetelmié. Standardisoitujen menetelmien oikeasta
kaytosta tulee varmistua ennen niiden kdyttoonottoa. Laboratorion tulee aina
kayttaa standardin uusinta versiota, poikkeuksena version epasopivuus Kyseisen
laboratorion kayttdon. Laboratorion kehittdmid menetelmid voidaan kayttaa jos ne
soveltuvat testaukseen ja ne on validoitu. Laboratoriolla on oikeus p&attaa sopivat
menetelmat testaamiselle, jos asiakas ei niita ole maaritellyt. Asiakkaalle kuuluu
ilmoittaa valitusta testausmenetelmésté. (SFS-EN 17025 2006, 34.)

Laboratorion kéyttdessé omia tai muita standardisoimattomia menetelmi tulee
asiakkaalta pyytéa hyvéaksynté kyseisiin menetelmiin. Laboratorion kehittdmat
menetelmat tulee ottaa kayttéon suunnitelmallisesti patevan henkilokunnan
toimesta. Standardisoimattomien menetelmien tulee sisaltaa tarkat asiakkaan
vaatimuksien mukaiset madrittelyt ja testauksen pddmaéara. Standardisoimattomat
toimenpiteet on aina validoitava ennen kdyttoonottoa. Validointi tehdaén, jotta
laboraorio voi varmistua standardisoimattomien menetelmien sopivuudesta.
Validoinnin tulee kattaa menetelmat soveltuvuuden asettamat tarpeet. Saadut
tulokset, validointimenettelyt ja toteamus menetelmén toimivuudesta tallennetaan.
Validoidun menetelman tulosten tulee olla asiakkaan tarpeisiin nahden
asianmukaisia. (SFS-EN 17025 2006, 34.)

Mittausepavarmuuden arviointi

Testauslaboratoriolla kuuluu olla menettelytavat mittausepavarmuuden
arvioimiseksi ja niita tulee k&yttaa. Jotkin menetelmét voivat olla sellaisia, mitk&

estavat epdvarmuuslaskennan, mutta laboratorion tulee yrittaé tunnistaa
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epavarmuustekijat. Epdvarmuustekijoiden tunnistamisen jalkeen arvioidaan ja
varmistetaan, etteivat tulokset anna virheellista kuvaa epdvarmuudesta. Arviointia
tehtdessa, tulee kaikki epavarmuustekijat ottaa huomioon sopivia
analysointimenetelmia hyddyntéen. (SFS-EN 17025 2006, 36.)

Tietojen valvonta

Kaytettdessa tietokonetta testaustietojen keradmiseen, kasittelyyn, tallentamiseen,
raportointiin, sailyttdmiseen ja hakemiseen on varmistuttava, etta tietojen
suojaamiseksi on luotu menettelytavat. Naihin menettelytapoihin tulee kuulua
tiedon syoton ja kerddmisen koskemattomuus ja luottamuksellisuus.
Menettelytapoihin tulee kuulua myos tiedonsiirto ja tiedon sailyttdminen.
Tietokoneita ja laitteita tulee yll&pitaa niin, ettd ne toimivat oikealla tavalla.
Testaustulosten tulee pysya koskemattomina tietokoneilla. (SFS-EN 17025 2006,
38.)

Laitteisto

Laboratoriolla tulee olla testaamisen tarpeisiin vaadittavat laitteet. Naihin
tarpeisiin kuuluvat naytteenotto, mittaus ja testaus. Ulkopuolisia laitteita
kaytettéessa tulee varmistua, ettd standardin vaatimukset tayttyvat. Kaytettavien
laitteiden ja ohjelmistojen tulee saavuttaa tarpeellinen tarkkuus seka niiden tulee
tayttad asianmukaiset spesifikaatiot. Laitteet tulee kalibroida ja tarkastaa ennen
kayttoonottoa, jotta laboratorion ja standardin vaatimukset tayttyvat. Laitteita saa
kayttaa ainoastaan siihen oikeutettu henkild. Laitteiden kéytto- ja huolto-ohjeet
taytyy pitaa ajan tasalla ja henkilokunnan saatavilla. Kaikki laitteet, joita
kaytetaan testauksessa, tulee tarvittaessa yksildida. Jokaisesta laitteesta, joita
kaytetaan testauksessa, tulee yllapitad dokumentteja, joista selviaa laitteen
tunnistetiedot, valmistajan tiedot, tiedot laitteen tarkastuksista, laitevalmistajan
ohjeet, kopiot kaikista raporteista ja todistuksista, huoltosuunnitelmat ja —raportit
seké kaikki vauriot, virheet ja niiden takia tehdyt muutokset. (SFS-EN 17025
2006, 38.)

Ylikuormitetun tai vaarin kéytetyn laitteiston antaessa epdilyttavia tai selkeésti
vaaria tuloksia, tulee laite poistaa kaytostd. Kéytosta poistettu laite taytyy siirtaa
laboratoriosta pois tai merkité selkedsti poistetuksi k&ytosté. Laitteet pidetdén
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poissa kaytostd, kunnes ne pystytddn korjaamaan ja kalibroimaan uudestaan,
minka jalkeen ne voidaan palauttaa kayttoéon. Laboratorion kuuluu selvittéa vian
aiheuttama vaikutus aikaisempiin testeihin ja aloittaa poikkeavan tyon valvonta.
(SFS-EN 17025 2006, 40.)

Laboratorion laitteet tulee merkitd niin, ettd niisté kay ilmi kalibroinnin tila.
Merkinnéssé kuuluu olla kalibrointipaiva tai uudelleenkalibroinnin paivamaara.
Kalibrointiajankohtien vélissa tehtdvien kalibrointien tulee noudattaa maaritellyn
tavan mukaisesti. Laitteiston turvalliselle kasittelylle, kuljetukselle, sailytykselle
ja kaytolle tulee olla menettelytavat, joilla varmistetaan laitteiston oikea toiminta.
Laitteet tulee suojata niin, etta tulosten oikeellisuus ei vaarannu. (SFS-EN 17025
2006, 40.)

Mittausten jaljitettavyys

Testauslaboratorion mittauslaitteiden kalibrointiin kdytetd&n katkeamattoman
kalibrointi- tai vertailuketjun menetelmi&. N&illa menetelmilld pystytaén
varmistamaan mittanormaalien ja mittauslaitteiden jéljitettdvyys. Menetelmét
perustuvat SlI-yksikoiden keskeisiin primaarinormaaleihin. Kaytettadessa
laboratorion ulkopuolisia kalibrointipalveluita tulee huolehtia palveluntarjoajan
patevyydestd, mittauskyvysté seké jaljitettavyydesta. Jos kalibroinnin osuus
mittaustuloksessa on merkitykseltdan pieni, voidaan kayttaa kalibroimatonta
laitetta varmistaen laitteen paéasy vaadittuun mittausepavarmuuteen. Kun
mittausten jaljitettavyys Sl-yksikdihin ei ole mahdollista, testauslaboratorion tulee
saavuttaa selkeat jéljitettavyysvaatimukset. N&dihin vaatimuksiin kuuluvat
esimerkiksi sertifioidut referenssimateriaalit, osapuolten sopimat menetelmat ja
yhteisesti sovittu vaatimustaso. (SFS-EN 17025 2006, 42.)

Laboratorion tehdessa omien laitteidensa kalibrointia tulee laboratorion
referenssinormaalit kalibroida suunnitellun ohjelman mukaisesti.
Referenssinormaalien kalibroinnissa tarvitsee palveluntarjoajan tarjota
samanlaiset jaljitettdvyysmahdollisuudet kuin laitteita kalibroitaessa.
Referenssinormaaleja ei saa kayttdd muuhun kuin kalibrointitoimintaan.
Laboratorion taytyy suorittaa maaraajoin referenssinormaalien tarkastuksia, joilla
varmistutaan niiden muuttumattomuudesta. (SFS-EN 17025 2006, 44.)
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Laboratorion testauksien tulee myos olla jaljitettavissé. Laboratorion tulee pitaa
dokumentointia laitteiden kunnosta. Dokumentoinnilla huomataan testissa tulleen
vadranlaisen tuloksen syy mittauksia jalkikateen tarkasteltaessa. Testaustuloksien
jaljitettavyys parantaa laboratorion mahdollisuuksia korjata asiakkaalta tulleita
reklamaatioita. (SFS-EN 17025 2006, 44.)

Naytteenotto

Laboratoriolla tulee olla ndytteenottosuunnitelma sekd menettelytavat
naytteenotolle, kun laboratorio tekee ndytteenottoa testausta varten. Suunnitelma
sekd menettelytavat taytyy 10ytyéd ndytteenottopaikalta. Naytteenotossa tulee
valvoa tekijoitd, joilla tulosten oikeellisuus varmistetaan. Asiakas voi vaatia
erityismenettelyitd naytteenottoon, ja ne tulee kirjata tarkasti naytteenottotietojen
yhteyteen. Ne tulee myos liittaa kaikkiin tuloksia siséltaviin asiakirjoihin.
Laboratoriolla kuuluu olla menettelytapa ndytteenottotietojen ja -toimintojen
dokumentointiin. Dokumentoinnista tulee kdydé& ilmi naytteenottomenettely,
naytteenottoaika, ympaéristoolot ja kaaviot naytteenottopaikan maarittamiseksi.
Dokumentoinnista kuuluu myos 16ytya tilastolliset menetelmadt, joihin
naytteenottomenettelyt perustuvat. (SFS-EN 17025 2006, 44.)

Naytteiden kasittely

Laboratoriolla tulee olla menettelytavat naytteiden kuljettamiselle,
vastaanottamiselle, kasittelylle, suojaamiselle, séilyttamiselle, hallussa pitdmiselle
ja havittdmiselle seka tarvittavat toimenpiteet naytteiden oikeellisuuden
suojaamiseksi seké laboratorion ja asiakkaan etujen suojaamiseksi. Néytteille
pitda olla tunnistamisjarjestelma, jolla nayte on tunnistettavissa koko késittelyn
ajan. Jarjestelma tulee luoda sellaiseksi, ettd ndytteet tai niiden dokumentoinnit
eivat voi mennd sekaisin. (SFS-EN 17025 2006, 46.)

Néytteitd vastaanotettaessa tulee kirjata poikkeavuudet ja poikkeamat
maadritellyistd kuvauksista, jotka on méaritelty testausmenetelmissa. Epéiltédessa
néytteen epdsopivuutta testaamiseen tai testi ei ole madritelty riittdvan hyvin, tulee
laboratorion neuvotella asiakkaan kanssa liséohjeista ennen tyon aloittamista.
Laboratorion tulee huolehtia, etteivét naytteet paédse likaantumaan, katoamaan tai

vahingoittumaan varastoinnin, késittelyn tai valmistelun aikana. Naytteen mukana
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tulleita ohjeita tulee noudattaa. Kun néytteit4 varastoidaan tai vakioidaan tietyissa
ympadristooloissa, tulee tdmanlaisia olosuhteita yll&pita4 ja seurata. Jos naytetté
taytyy varastoida turvallisesti, tulee laboratoriolla olla sellaiset jarjestelyt, joilla
varmistetaan Kyseisten néaytteiden séilytysolosuhteet seké koskemattomuus (SFS-
EN 17025 2006, 46.)

Tulosten laadunvarmistus

Laboratoriolla tulee olla laadunvarmistusmenettelyt testien oikeellisuuden
tarkkailua varten. Laadunvarmistuksen tuloksia tulee yllapitaa ja seurata niin, etta
tulosten suunnat ovat havaittavissa. Seurantaa tulee suunnitella ja yllapitaa, jotta
se kasittaa esimerkiksi referenssimateriaalien kdyton, laboratorioidenvélisen
vertailun, testien toistaminen samoilla ja eri menetelmilld, ndytteiden uusintatestit
ja tulosten vastaavuus ndytteen eri ominaisuuksiin. Laadunvarmistustiedot
analysoidaan ja ryhdytadn korjaustoimenpiteisiin, jos tulokset ovat ennalta
maadritettyjen kriteerien ulkopuolella. (SFS-EN 17025 2006, 46.)

Raportointi

Laboratorion kaikkien testien tulokset tulee raportoida. Raportoinnin tulee olla
tarkkaa, selkedd, yksiselitteista ja objektiivista sek& méariteltyjen erityisohjeiden
mukaista. Tulokset raportoidaan testausselosteessa, ja niiden tulee siséltada
asiakkaan vaatimat tiedot, testaustulosten tulkintaan tarvittavat tiedot seka
testausmenetelman tiedot. (SFS-EN 17025 2006, 48.)

Testausselosteessa tulee olla vahint&éan otsikko, laboratorion nimi ja osoitetiedot,
testausselosteen yksikésitteinen tunniste, sivukohtainen tunniste, asiakkaan nimi
ja osoite, kédytetty menetelma, testauskohteen kuvaus, kunto ja tunnistetiedot,
naytteen vastaanottopdiva, viittaus naytteenottosuunnitelmaan, tulokset ja
mittayksikot sekd sen henkilon nimi, joka varmentaa testausselosteen, ja kyseisen
henkilon asema seké allekirjoitus. Mikéli tulosten tulkinnan kannalta on tarkea,
tulee testausselosteessa olla myods poikkeamiset tai lisdykset testausmenetelmastd,
maininta tulosten vaatimuksien tayttymyksestd, arvio tulosten
mittausepavarmuudesta, mielipiteet ja tulkinnat sek& mahdolliset
erityismenetelmien tai asiakkaiden vaatimat tiedot. On myds mahdollista, etta

testausselosteissa on, kun se on tulosten tulkinnan kannalta tarkeéad, myos
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naytteenottopaivdmaéard, ndytteeksi otetun aineen yksilointi, nytteenottopaikka
tarkkoine tietoineen, viittaus ndytteenottosuunnitelmaan, kuvaus ndytteenoton
ympadristooloista ja maininta naytteenoton standardista. (SFS-EN 17025 2006,
48.)

Kun testausselosteeseen kuuluu mielipiteit4 ja tulkintoja, laboratorio dokumentoi
perustelut mielipiteiden ja tulkintojen syille. Syyt tulee myds merkita
testausselosteeseen selkedsti. Testausselosteissa, joissa on alihankkijoiden tekemia
testien tuloksia, tulee nakya selkeésti laboratorion ja alihankkijoiden tulokset
eriteltynd. Selosteen tulee olla sellainen, ettd se soveltuu laboratorion kaikelle
testaukselle ja mahdolliset vaarinymmarrykset vahennetddn minimiin.
Testausselosteisiin tehtdessd muutoksia jalkikateen muutokset tehdaén vain

lisdasiakirjoilla, joissa on maininta: “tdydennys testausselosteeseen juokseva

numero ...”. (SFS-EN 17025 2006, 52.)
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6 YHTEENVETO

Opinnaytetyon tarkoituksena oli muovien testaamisen laadun parantaminen, joten
tyon tarkeimmiksi osa-alueiksi kuuluvat laatu, laadunhallinta, muovien

testaaminen ja testauslaboratorion standardi.

Laatu ja laadunhallinta ovat nykypdivan yrityksissa elintarkeita kasitteita. llman
laatua asiakkaat eivét tahtoisi kéyttaa yrityksien palveluita tai ostaa niiden
tuotteita, ja ilman laadunhallintaa ei olisi laatua. Laadunhallinnalla ja
laadunhallintajérjestelmélla varmistutaan palveluiden ja tuotteiden hyvasta
laadusta. Ongelmatilanteissa niiden avulla rakennetaan ongelmiin ratkaisut.
Laadunhallinta ja siihen liitettavé laadunhallintajarjestelma ovat tyokaluja, joilla
yrityksen johtoryhma tai muu ylin porras pystyy varmistumaan, etta yrityksen
toiminta tehd&an ennalta sovittujen ohjeiden mukaan. Laadunhallintaan kuuluu
myos jatkuva kehittyminen, mika tavoittelee kehityskohteiden 16ytymista ja
niiden korjaamista. Tdman toistaminen tiettyiné aikavéleind johtaa siihen, etta

yritys kehittyy jatkuvasti.

Eri muovien sekd samojen muovien eri versiot eroavat toisistaan niin paljon, etta
niiden ominaisuuksien méaarittamiseksi testaaminen on tarkedd. Muoveja
kaytetddn nykyaan niin useassa eri kdyttokohteessa, ettd on tirkead tietad niiden
tarkat ominaisuudet. Vaativuudeltaan eri tasoiset kayttokohteet vaativat muovilta
hyvin erilaisia ominaisuuksia. Muovien testaaminen ei rajoitu ainoastaan
soveltuvuuden varmentamiseen, vaan testaamisen tuloksien avulla voidaan

kehittad uudenlaisia ominaisuuksia nykyisiin muoveihin.

Testauslaboratorion standardi SFS-EN 17025 listaa kaikki testauslaboratoriota
koskevat vaatimukset selkedsti. Standardin mukaan laboratoriolla tulee olla
menettelytavat suureen maaréaén tilanteita valmiiksi tehtyna. Useat néista
vaatimuksista koskevat itse testaamistyotd, mutta osa koskee myds yrityksen
organisaatiota sekd johtajuutta. Standardi perustuu yleiseen yritysten standardiin,

mutta se on réatéloity testaus- ja kalibrointilaboratorioita varten.

Tutkimuksen aikana kavi ilmi, ettd tutkimuskysymykset olivat erittéin
samanlaisia. Ensimmaiseen tutkimuskysymykseen vastaus I0ytyi

laadunhallinnasta ja sit4 kautta laatukasikirjasta. Hyvin laadittu laatukasikirja ja
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sen noudattaminen takaavat sen, ettd standardin vaatimukset tayttyvat. Koska
toinen tutkimuskysymys oli laatukasikirjan laajentaminen, keskittyi tutkimus
yrityksen laadunhallinan parantamiseen ja hyvan laatukasikirjan laatimiseen.
Laatukasikirjaa laajennettiin yritykseltd saamien tietojen ja standardin avulla
sellaiseen muotoon, etté yritykselld on hyvat mahdollisuudet standardin

vaatimusten tdyttdmiseen.

Tutkimusosuudessa kéytiin 1api yrityksen toimittamat tiedostot ja niisté nostettiin
esille kaksi tydohjetta: laboratorion yleistoimintaohje seka alkuperéinen
laatukasikirja. Kaikista tyohjeista keréattiin huomioita, mutta kahdesta listattiin
hyvét ja huonot puolet seka se, miten niitd voi kehittad eteenpain. Laboratorion
yleistoimintaohjeesta nostettiin esille testaamiseen liittyvé néytteenotto ja siihen
tehtiin kehitysehdotuksia. Laatukésikirja laajennettiin kattamaan koko
laboratorion toiminta ja siihen liséttiin muita ominaisuuksia, jotka helpottavat

laatukasikirjan kayttoa.

Tama tutkimusprosessi onnistui kokonaisuudessaan hyvin, vaikka kesan aikana
tekeminen aiheuttikin sen, etta ohjausta tutkimukseen ei ollut paljoa tarjolla.
Ohjauksen puutteesta huolimatta molempiin tutkimuskysymyksiin saatiin
vastaukset ja yritykselle saatiin laadittua laajennettu laatuké&sikirja. Tdma
opinndytetyo vastaa kokonaisuudessaan kysymyksiin, miten testauslaboratorio
tayttaa sille maaritellyn standardin vaatimukset ja kuinka olemassa olevaa osan

toiminnasta kattavan laatukasikirjan saa paivitettyd koko toiminnan k&ayttoon.
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