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Taman opinnaytetydn tarkotuksena oli tehda tutkimusta tuotantoonsiirtoprosessin
dokumentaatiovaatimuksista turkulaisen Hidex Oy:n toimeksiannosta laadunhallintajarjestelméan
perustamisen osana. Tutkimus perustui Hidex 600SL —nestetuikelaskimen tuotekehityksessa
kaytettyihin toimintaperiaatteisiin ja dokumentaatioon seka teoriapohjaa sen kehittdmiseen.
Lopputuloksena syntynyttd dokumentaatiovaatimusten listaa on maara kayttaa tulevien
tuotekehitysprosessien tukena, jotta varmistetaan kaiken oleellisen tuotedokumentaation
olemassaolo koko tuotteen elinkaarta ajatellen.

Teoriapohja  koostui  tuotteen elinkaaren hallinnan, prosessien Kkartoittamisen ja
teemahaastattelun periaatteista sekd kehityskohteena tydssa olleen muutoshallinnan teoriasta.
Haastatteluiden paamaarana oli keratd aineistoa nykyisistda toimintaperiaatteista seka
mahdollisista kehityskohteista haastateltavien kokemusten pohjalta.

Tydon pdaatuotos oli dokumentaatiovaatimusten lista, jota tukevat tuotantoonsiirron
kehitysprosessin seka tuotantoprosessin dokumentaatiovirran kuvaus. Liséksi dokumentaation

kehityskohteina laadittin muutosprosessin kuvaus seka pakkauksen standardoimiseksi tehdyt
pakkausohjeet.

Toimeksiantajan pyynnosta liitteet on liikesalaisuuksien pitdmiseksi jatetty tasta julkaisusta pois.
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muutoshallinta.
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DOCUMENTATION REQUIREMENTS FOR MASS
PRODUCTION TRANSFER

- Case Hidex Oy

The purpose of this thesis was to study the documentation requirements for mass production
transfer process for the Turku-based Hidex Oy as part of establishing their quality management
system. The study was based on the operating principles used in the product development
process of the Hidex 600 SL liquid scintillation counter and theory base for improvements. The
list of documentation requirements, which was one of the end results of thesis, is intended to be
used to support the upcoming product development processes to ensure the existence of all
relevant documentation considering the whole product life cycle.

The theory base consisted of the theories of product life cycle management, process mapping
and theme interview as well as the theories of engineering change process, which was one of the
cases for improvement. The purpose of the interviews was collect material considering the current
operating principles and potential cases for improvement based on the experiences of the
interviewees.

The main end result of the thesis was the list of documentation requirements, which is supported
by the development process of the mass production transfer and the documentation flow of the
production process. In addition to that, an engineering change process flowchart and packing
instructions to standardize the packing process were created as cases for improvement.

Due to the request of the principal, the appendices of this thesis are not visible in this publication
because of their confidential information.

KEYWORDS:

Mass production transfer, product development, documentation, product life cycle management,
engineering change management.
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KAYTETYT LYHENTEET TAI SANASTO

ECO Engineering change order, paatds tuotteeseen tehtavasta
muutoksesta (Saaksvuori & Immonen 2008, 34).

ECR Engineering change request, pyyntt tuotteeseen tehtavasta
muutoksesta (Saaksvuori & Immonen 2008, 34).

MP transfer Mass production transfer, tuotantoonsiirtoprosessi.

PCB Printed circuit board, piirilevy.

PCBA Printed circuit board assembly, piirilevyjen kokoonpano.

QA Quiality assurance, laadunvarmistus.

QC Quiality control, laadunvalvonta.

SOP Standard operating procedure, toimintaohje.

TTT Turun Tekotekniikka, Hidex 600SL -tuotteen tuotannosta

vastaava alihankkija, epavirallinen lyhenne.



1 JOHDANTO

Monissa pienissa suomalaisissa yrityksissd laadunhallinnan jarjestelmaéllista toteutta-
mista ei koeta usein kovin tarkeaksi, silla vain muutaman henkildn toimintaa on riittévan
yksinkertaista hallita ilman erillisté laadunhallintajarjestelmaa. Jarjestelman implemen-
tointi on kallista ja aikaa vievaa, mutta tasaisesti kasvavassa pienessa yrityksessé jar-
jestelmén merkitys nousee ennen pitkda. Myos Hidex, noin 20 tyontekijan turkulainen
korkean teknologian yritys on paatynyt perustamaan laadunhallintajarjestelmén, ja yh-
tend olennaisimmista osista prosessissa on dokumentaation hallinta. TAss& opinnayte-
tydssa Hidexin laadunhallintajarjestelman perustamista kasitelladn nimenomaan tuotan-

toonsiirtoprosessin dokumentaation nakdkulmasta.

Tyon fyysisena tavoitteena oli tehda lista tuotantoonsiirtoprosessissa vaadittavista doku-
menteista, ja tama lista tulee olemaan osana Hidexin laadunhallintajarjestelmaa. Lista
pohjautuu Hidexin viimeisimma&n tuotantoon siirretyn tuotteen, Hidex 600 SL —nestetui-
kelaskimen tuotantoonsiirrossa kaytettyyn dokumentaatioon, jota puolestaan kehitetaan
muutamalla nykyhetken kannalta oleellisella parannusehdotuksella. Tarkein aineisto-
lahde dokumentaatiosta ja sen parannusehdotuksista oli Hidexin ja sen tuotannosta vas-
taavan alihankkijan, Turun Tekotekniikan, tyontekijoiden haastattelut, mutta parannuk-
sissa sovellettiin myds muun muassa tuotteen elinkaaren hallinnan sek& muutoshallin-

nan teoriaa.

Dokumentaatiovaatimusten listan on suunniteltu tulevan kaytettavaksi tulevien tuoteke-
hitysprosessien ohessa, mutta keskeisena kayttokohteena listalle on myds tuotantoon-
siirtoprosessiin liittyvien kehityskohteiden esittdminen ja niiden toimeenpano. Nain ollen
listan saavuttamisen eteen tehdysta tutkimuksesta saatiin huomattavan paljon kayttokel-
poista informaatiota Hidexin yleisen toiminnan kehittamiseen dokumentaation kautta, ja

tama viela selkeammin kytkeyttaa tyon laadunhallintajarjestelmaan.

Dokumentaatiovaatimusten listan liséksi tydhon sisaltyi sitéd tukevien dokumenttien laa-
dinta. Téallaisia dokumentteja olivat tuotteen toimitusketjun kuvaus, kehitysehdotuksina
tehdy muutosprosessin kulkukaavio ja pakkausohjeet sekd tuotantoonsiirtoprosessin
etenemisen kuvaus yksinkertaistettuna. Muutosprosessin kulkukaavion luominen ei toki
ollut ainoa kehityskohde, vaan ty6ssé on otettu kantaa muutamaan dokumenttiin, jolla
tuotantoonsiirtoprosessin, ja laajemmassa mittakaavassa tuotekehitysprosessin, laatua

voidaan parantaa.
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Rakenteellisesti tyd etenee siten, etté aluksi esitelladn toimeksiantaja, Hidex 600 SL -
nestetuikelaskin seka tydon motiivina ollut laadunhallintajarjestelman perustaminen. Ta-
man jalkeen tydssa esitelladn suunnitelma tavoitteisiin paadsemiseksi sekéa toteutuksen
kuvaus. Toteutuksessa huomioitavaa on tyon jakaminen kolmeen paavaiheeseen, jotka
ovat aineiston ker&dminen, prosessin analysointi seka kehitysehdotusten, ja tata kautta
dokumentaatiovaatimuslistan laadinta kahden edellisen vaiheen pohjalta. Tydmenetel-
mien kuvauksen ja kaytetyn teoriapohjan kautta edetaan kaytannon toteutukseen seka
saatuihin tuloksiin, jonka jalkeen lopuksi tydssa arvioidaan vield sen onnistuminen seka

jatkotoimenpide-ehdotukset listan luovutuksen jalkeen.
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2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

2.1 Yleista yrityksesta

Hidex on Turussa vuonna 1993 perustettu perheyritys, joka on keskittynyt korkean tek-
nologian mittalaitteiden suunnitteluun ja markkinointiin. Yrityksen keskeiset liiketoiminta-
segmentit ovat nestetuikelaskimet, gammalaskimet, monikuoppalevylaskimet sek& po-
setroniemissiotomografian (PET) mittalaitteet. Naisté kahden ensimmaisen tarkoituk-
sena on mitata ymparistonaytteiden radioaktiivisuutta ja monikuoppalevylaskimia kéayte-
tad&n seka radioaktiivisten ettéa ei-radioaktiivisten leima-aineiden bio- ja laaketieteellisiin

tutkimuksiin.

Hidexin laitteiden myynti on maailmanlaajuista, ja tarkeimpid kohdemaita ovat Saksa ja
Yhdysvallat, joiden lisdksi myds Britannian, Ranskan, Intian, Etela-Korean ja Japanin
markkinat ovat yritykselle tarkeitd. Maanosista myynti keskittyy eniten Eurooppaan ja
Pohjois-Amerikkaan, mutta merkittavasti myds Aasiaan. Keskeisimmaét asiakassegmen-
tit ovat puolestaan laéketieteen yritykset, yliopistot seka viranomaislaitokset. Liikevaihto
vuonna 2015 oli 4,7 miljoonaa euroa, ja yrityksessa tydskentelee noin 20 tyontekijaa,

joten kyse on pienikokoisesta yrityksesta.

Viimeisen vuosikymmenen aikana Hidex on tuotekehityksessdan panostanut erityisesti
nestetuike- ja gammalaskimiin, joihin yritys on tuonut uusia ominaisuuksia kuten gam-
malaskinten sisadnrakennetun vaa’an seka nestetuikelaskinten alpha/beta-erottelun.
Yritys kokee kilpailuedukseen asiakaslaheisyyden, jonka pohjalta uusien ominaisuuk-
sien kehittdminen onkin tapahtunut, ja laitteet raataldidaan asiakkaan vaatimusten mu-
kaisesti. Tassa opinnaytetydssa keskeisena tuotteena on 600 SL —nestetuikelaskin,
jonka tarkeimmat erot yrityksen aiempiin nestetuikelaskimiin ovat suurempi naytekapa-
siteetti sekad ohjelmiston modernisointi. Tulevaisuudessa Hidex pyrkii kehittdmaan erityi-

sesti nykyistd myyntia tukevia tuotteita, kuten nayteastioita.
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2.2 Hidex 600 SL —nestetuikelaskin

Tuote, jonka tuotantoon tasséa opinnaytetydssa keskitytaan, on Hidex 600 SL —nestetui-
kelaskin, jonka p&éatarkoituksena on mitata luonnosta saatavan naytteen radioaktiivi-
suus. Nestetuikelaskennan perustoimintaperiaatteena on, etta nayte sekoitetaan erityi-
sen nestetuikecocktailin kanssa ja asetetaan naytepulloon, joka sijoitetaan mittauskam-
mioon. Kammiossa naytteesta sateilevan valon perusteella voidaan valomonistinputkien
avulla paatella naytteen radioaktiivisuus. (L’Annunziata, 2012, 425-427.) Kuvassa 2 on
esitetty nestetuikelaskimia valmistavan PerkinElmer —yrityksen havainnollistus toiminta-
periaatteesta, jossa radioaktiivisesta molekyylistéa vapautuu beetahiukkanen jonka tuot-

tama energia muuttuu tuikeaineen kanssa reagoidessaan valoksi.

Merkittavimpana erona Hidexin edelliseen nestetuikelaskimeen, Hidex 300 SL:4an on
sen huomattavasti suurempi naytekapasiteetti, joka mahdollistaa pitkatkin mittaukset
seka tuotteen ulkon&dn ja ohjelmiston modernisointi, jotka perustuvat pitkalti Hidex AMG
—gammalaskimeen. Mekaanisesti laite on jaettu ratayksikkdon ja siirtoyksikkéon. Ra-
tayksikdssa naytepullot siirtyvat automaattisesti yksi kerrallaan mitattavaksi, ja siirtoyk-
sikkd toteuttaa naytteen siirron radalta mittauskammioon ja takaisin. Kayttaja voi hallin-
noida mittauksia erillisen kayttajaohjelmiston avulla, joka toimii yhdessa laitteen oman

ohjelmiston kanssa.

Kuva 1. Hidex 600 SL (ED Design 2017).
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Kuva 2. Nestetuikelaskennan toimintaperiaate (Perkin Elmer 2017).

2.3 Laadunhallintajarjestelman perustaminen

Yrityksen kannalta tyon toimeksiannon motiivina on laadunhallintajérjestelmén perusta-
minen, ja tyon lopputuotos on tarkoitus tuoda osaksi Hidexin laadunhallintajarjestelmaa.
Hidexin kaltaisessa pienessa yrityksessa on ollut mahdollista hallita laatua ilman sité tu-
kevaa jarjestelmad, silla toimintatavat ovat muokkautuneet asiakkaiden ja toimittajien
toimintatapojen mukaisesti. Yrityksen tuotteiden ja tyontekijoiden méaéran kasvaessa on
kuitenkin todettu, etté ilman dokumentoitua laadunhallintajarjestelmaa laadussa tapah-
tuu lilkkaa vaihtelua. Laadunhallintajarjestelman avulla Hidexin on tarkoitus myds sertifi-
oida kayttéonsa 1SO 9001 —laatustandardin.

Tuotantoonsiirtoprosessin  dokumentaatiovaatimusten tutkimisella pyritaan vahenta-
maén laadun vaihtelua erityisesti tuotteen elinkaaren alkuvaiheessa, jolloin tuotteessa
tapahtuu vield paljon muutoksia, ja naiden muutosten kontrollointi sujuvan tuotannon
varmistamiseksi on keskeisessé osassa prosessia. Dokumenttien listaus on tarkoitettu
kaytettavaksi tuotekehityksessa, jotta jo ensimmaisista tuotteista lahtien tuotedokumen-
taatio tapahtuisi oikein ja laadun heittely saataisiin minimiin. Dokumentaatiolla on myds
merkittdvaa vaikutusta tuotteen elinkaaren mybhemmissa vaiheissa, joista kerrotaan

my6hemmin tasséa opinnaytetytssa lisaa.
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3 TYON TOTEUTUSPROSESSIN KUVAUS

Tyota lahdettiin rakentamaan projektisuunnitelman kautta, joka on nahtavissa liitteesséa
4. Suunnitelmassa ty0 jaettiin pienempiin jaksoihin, joita noudattaen tydssa edettiin ja
aikataulutus tapahtui néiden jaksojen arvioidun keston perusteella. Ensimmaiseksi ke-
rattiin kaikki relevantti aineisto tyohon liittyen, jonka jalkeen kehitettiin havainnollistava
tuotantoprosessin kuvaus, analysoitiin olemassa olevaa prosessia, etsittiin kehityskoh-
teet ja muodostettiin kehityskohteiden pohjalta paranneltu prosessi, jonka konkreettisena
esityksena tydssa toimii dokumentaatiovaatimusten lista.

3.1 Aineiston keradminen

Aluksi varsinaista kehitystyota varten oli kerattava kaikki tarvittava aineisto tuotanto- ja
tuotekehitysprosessiin liittyen. Aineisto koostui pitkalti yrityksen kaytdssa olevasta doku-
mentaatiosta sekd haastatteluista Hidexin ja tuotannon alihankkijan, Turun Tekoteknii-
kan henkildston kanssa, mutta tiedon keraantyessa ja kehityskohteiden hahmottuessa

aineistoa keréttiin myos ulkopuolisista lahteista.

Tiedonkeruu alkoi selvittamalla 600 SL:n toimitusketju, jonka pohjalta otettiin ylos
tuotantoonsiirtoprosessin osalta keskeiset dokumentit Hidexin ja sen toimittajien ja
asiakkaiden valilla. Tarkeimpana toimittajana Turun Tekotekniikan lisaksi mainittakoon
piirilevyjen ladonnan suorittava Mariachi, silld ndiden kahden yrityksen kanssa yhteistyo
ja dokumenttivirta on Hidexille merkittavimmassa osassa. Liséksi Hidexin sisdisesta
toiminnasta ja sen dokumentaatiosta otettiin selvaa, jolloin laitteen tilaus-toimitus- seka

tuotantoprosessi alkoivat hahmottua.

Myds 600 SL:n tuotekehitysprosessista kerattiin tietoa, jotta tuotantoonsiirtoon johtavat
toimenpiteet saataisiin selville. Tarkeédna strategisena osana tuotekehitysprosessia on
tuotteen tuominen testimarkkinoille palautteen saamiseksi, jonka johdosta tuotteen ke-
hittdminen on vield ensimmaisen laitteen toimittamisen jalkeenkin voimakasta. Muutos-
hallinta nousee tassé tapauksessa keskeiseen osaan tuotantoonsiirtoprosessissa, silla
kunnollisella muutoshallintaprosessilla saadaan selvitettya kaikille asianomaisille henki-
[Gille ja yrityksille muutosten syyt ja tarvittavat toimenpiteet, jolloin vaarinkasitysten ja sita
kautta virheiden todenndkdisyyttd saadaan pienennettya (project-management.com,
2017).
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3.1.1 Tuotantoprosessin kuvaus

Tuotantoonsiirtoon vaadittavan dokumentaation maarittamiseksi tygssa oli valttamatonta
hahmottaa tuotantoprosessi ja toimitusketju. Toimitusketju on kuvattu liitteessa 5, ja se
sisaltdd ensimmaisen tason toimittajat, keskeisimmét toisen tason toimittajat seka en-
simmaisen tason asiakkaat. Kuvauksessa kunkin osapuolen valilla kulkeva dokumen-
taatio ja materiaalivirta on selvitetty ja erityishuomiota vaativat materiaalit on merkitty
selkeammin, jotta n&hdaan minka materiaalien kohdalla dokumentaatio on erityisen tar-

keéé ja vaatii Hidexin kontrollointia.

Tuotantoprosessi on tassa tyossa esitetty dokumentaation ndkoékulmasta tuotantopro-
sessin dokumentaatiovirtana liitteessa 3, ja siina on keskitytty nimenomaan Hidexin si-
salla tapahtuviin toimenpiteisiin, mutta kuvausta varten pidettiin my6s haastatteluja Tu-
run Tekotekniikan kanssa, sillé heilla on laitteen kokoonpanosta vastaavana osapuolena
merkittdva vaikutus koko tuotantoprosessiin ja tuotantoprosessin dokumentaatiovirran
kuvauksessa onkin esitetty myos heidan kaytdssaan oleva taméan tyén kannalta oleelli-
nen dokumentaatio. Koska Hidex asettaa tuotannolle sen vaatimukset, on dokumentaa-

tiovaatimusten listassa olennaista esittda myos kokoonpanon vaatimat dokumentit.

3.2 Prosessin analysointi

Tuotantoprosessin hahmottamisen jalkeen analysoitiin sen toimivuutta ja kehityskoh-
teita. Prosessin analyysi perustui haastatteluihin Hidexin ja Tekotekniikan henkildston
kanssa, ja keskeiseksi parannuskohteeksi dokumentaation osalta I6ydettiin muutoshal-
linta. Muutoshallinnassa on tehty parannuksia edellisten tuotekehitysprosessien yhtey-
dessa, erityisesti Hidex AMG -gammalaskimen tuotekehityksessa, mutta muutoshallin-
taprosessin kokonaisuuden hallinnassa on edelleen kehitettavad. Muita esille nousseita
parannusehdotuksia olivat elektroniikan esitestauksen raportointi, ohjelmiston dokumen-

taation puutteellisuus seka pakkauksen standardointi.

Tassa vaiheessa myds tuotantoonsiirtoprosessin dokumentaatiovaatimuslista alkoi hah-
mottua ja siitd tehtiin ensimmainen luonnos, jota paivitettiin aina sen julkaisemiseen
saakka. Listaan sisallytettiin aineiston kerddmisen pohjalta saadut nykyiset dokumentit

seka prosessin analyysin pohjalta saadut kehityskohteet, jonka lisdksi tuotantoonsiirto-
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prosessin kehityksen aikajana dokumentaation osalta selvitettiin. Aikajanan tarkoituk-
sena on selventédd, missa vaiheessa prosessia mink&kin dokumentin olemassaolo vaa-
ditaan. Tahan aikajanaan viitataan tassa tydssa tuotantoonsiirron kehitysprosessina, ja
se on nahtavissa liitteessa 2.

3.2.1 Kehityskohteet

Kuten mainittu, prosessin kehityskohteina dokumentaation osalta havaittiin muutoshal-
linta, elektroniikan esitestaus, ohjelmiston dokumentaatio seka pakkausdokumentaatio.
Naista tassa tydssa paatettiin keskittya erityisesti muutoshallintaan seka pakkaukseen.
Muutoshallintaprosessissa lisattavana dokumenttina hyvaksyttiin muutoshallinnan pro-
sessikaavio (nahtavissa kuvassa 4), josta selviaa paapiirteittdin muutoshallinnassa nou-
datettavat vaiheet, jolloin sen kokonaisuus hahmottuu. Prosessikaavion tekemiseen kay-
tettiin muutoshallinnan teoriaa, jonka avulla havaittiin olennaiseksi myds lisata dokumen-

taatioon muutosehdotukset raportoiva ECR (engineering change request) —pohja.

Pakkauksen suurimpana ongelmana nahtiin sen epatasaisuus johtuen siita, etta pakkaa-
jia on useita ja yhteista pakkausstandardia ei ole. Tama on hammentéanyt myds asiak-
kaita, joten sen korjaamista pidettiin tarkeana, ja nain ollen tuotteelle luotiin pakkausoh-
jeet seka pakkauksen tarkistuslista pakkausten yhtenaisyyden saavuttamiseksi ja virhei-
den valttdmiseksi. Ohjeiden luomisessa kaytettiin Hidexin olemassa olevaa dokumentti-

pohjaa seka nykydan kaytdssa olevia pakkaustoimenpiteita.

Lisaksi muutama pidemman aikavalin kehityskohde tuli haastatteluissa esille. Naita oli-
vat digitaalisten kokoonpano-ohjeiden luominen kokoonpanon helpottamiseksi, yksikko-
kokoonpanojen kayttaminen tuotannossa lapimenoajan lyhentamiseksi seké kaiken tuo-
tedokumentaation arkistointi Hidexille, mutta naita ei pideta viela relevantteina kehitys-

kohteina resursseista ja tuotantovolyymien pienesta koosta johtuen.
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3.3 Parannellun prosessin esittaminen

Parannusten tekemisen jalkeen paranneltu prosessi sekd dokumentaatiovaatimusten
lista (liite 1) esitettiin yrityksen tyontekijoille PowerPoint—esityksena, johon siséltyi myos
uusien dokumenttien seké& dokumentaatiovaatimusten listaa tukevien tuotantoonsiirron
kehitysprosessin (liite 2) ja tuotantoprosessin dokumenttivirran esittely (liite 3). Esityksen
paamaarana oli saada yrityksen tydntekijat "samalle sivulle” tuotedokumentaation osalta

ja maarittda jatkotoimenpiteet, joista kerrotaan myéhemmin tassa tydssa liséa.
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4 TEORIAPOHJA JA KAYTETYT TYOMENETELMAT

4.1 Tuotteen elinkaaren hallinta

Tuotantoonsiirrossa kaytettavalla dokumentaatiolla pyritddn huolehtimaan siita, etta
kaikki tarvittava informaatio tuotteen koko elinkaarta varten saadaan keréttya jo tuotan-
non alusta asti. Tuotteen elinkaaren hallinnan teoreettinen ymmartaminen onkin oleelli-
sessa osassa tydssa, jotta vaadittava dokumentaatio voidaan hahmottaa. Tuotteen elin-
kaarella puolestaan tarkoitetaan tuotteen olemassaolon vaiheita sen lanseeraamisesta
aina sen markkinoiden hupenemiseen saakka (Product Life Cycle Stages 2017). Elin-
kaari jaotellaan yleisesti neljaan eri vaiheeseen (esittely, kasvu, kypsyys ja lasku), ja
vaiheet on kuvattu alla olevassa diagrammissa (kuva 3). Taman hahmottamista tassa
tydsa edustaa tuotantoonsiirron kehitysprosessi (lite 2), jossa selvitetaan, missa vai-

heessa tuotteen elinkaarta minkakin dokumentin olemassaolo vaaditaan.

Product Life Cycle Stages

Sakes Vo lume

Introduction | Growth | Maturity | Decline
Time

Kuva 3. Tuotteen elinkaaren vaiheet (Product Life Cycle Stages 2017).

Tuotteen elinkaaren hallinnan paaperiaatteena on luoda ja sailyttaa informaatiota tuot-
teista ja yrityksen toiminnasta, jotta tietoa voidaan helposti etsid, paivittaa, jakaa ja kayt-
taa paivittdisessa toiminnassa. Sen paamaarand on erityisesti pitda huolta siita, etta
mika on kerran tehty, voidaan tehda myos uudestaan keréatyn dokumentaation pohjalta.

Tuotteen elinkaaren huolellinen hallinta helpottaa my6s palvelutoimintaa, silla sen avulla
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asiakas- ja tuotetiedot voidaan |0ytda nopeasti, joka puolestaan nopeuttaa huollon toi-
mintaa ja parantaa teknisen tuen laatua. (S&éksvuori & Immonen 2008, 2-3.)

4.2 Muutoshallinnan teoria

Yksi tarkeimmista parannuskohteista tydssa oli muutoshallinta, joka on jo muutaman
vuoden ollut Hidexissa kehityskohteena. Muutoshallinnan paéatarkoituksena on pitaa kir-
jaa kaikista tuotteeseen sen elinkaaren aikana tehdyistd muutoksista ja varmistaa, etta
kaikki muutoksen vaikutukset otetaan muutosprosessissa huomioon. Muutokset tuot-
teessa, varsinkin sen elinkaaren alkuvaiheessa, ovat valttamattémia ja nain ollen kaikille
tuotteille on olennaista olla olemassa kunnollinen muutoshallintajarjestelma. Asiallisella
muutoshallinnalla muutoksen negatiiviset vaikutukset saadaan minimoitua ja tuottee-
seen liittyvd muu dokumentaatio, kuten versiokontrolli, pidetaan paivitettyna. (Monahan
1995, 57-62.)

Muutosprosessin olennaisimmat vaiheet ovat muutospyyntd (ECR, engineering change
request) seka muutospaatds (ECO, engineering change order). Muutospyynt6 voi tulla
kenelta tahansa yrityksen sidosryhmalta, Hidexin tapauksessa esimerkiksi asiakkaalta
tai tuotannon alihankkijalta. Muutospyynto siirtyy kasiteltavaksi muutoksesta vastaavalle
henkildlle tai ryhmalle, ja muutoksen vaikutukset arvioidaan, siita neuvotellaan ja lopulta

mahdollisesti hyvaksytaan. (Saaksvuori & Immonen 2008, 34.)

Saaksvuoren ja Immosen (2008, 34-35) mukaan taman jalkeen prosessi etenee muu-
tospaatokselld, joka maaraa muutoksen tulevaksi taytantéon ja sen pohjalta tehdéaén
muutosilmoitus, johon puolestaan kirjataan kaikki olennaiset tiedot muutoksesta asian-
omaisille sidosryhmille. Muutokset vaikuttavat my6s tuotedokumentaatioon, jolloin doku-
mentaatio tulee muutospaatoksen mukaisesti paivittad. Alla olevassa kuvassa 4 on esi-
tetty tyon yhtena tuotoksena muutosprosessikaavio prosessin standardisoimiseksi. Hi-
dexissa muutospaatds ja muutosilmoitus edustavat samaa dokumenttia, johon viitataan

termilla ECO. Kaavio on tehty Hidexilla kaytdssa olevalla Pencil2D —piirto-ohjelmalla.
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Engineering
change
request

Identify need
foran ECR
o
No
Yes
v |
o es & the change.
fow working?

Approve ECR?

Engineering
change order

ol Process diagram

= A T T

HIDEX
—_—

*"* ECR/ECO process flowchart e g

Kuva 4. Muutosprosessikaavio.

Muutoshallinta sisaltaa kuitenkin suuria haasteita, ja muutosprosessin suoraviivainen to-
teuttaminen voi olla hankalaa, silla muutoksessa mukana olevia sidosryhmia, seka sisai-
sia etta ulkoisia, on lukuisia ja hyvan muutosprosessin toteuttaminen vaatii kommunikaa-
tion onnistumista naiden sidosryhmien kanssa. Muutosprosessit vaativat niiden selke&é
hallintaa, mutta edell& mainituista haasteista johtuen myos edellisistéa prosesseista oppi-
minen ja prosessien kehittdminen niiden pohjalta on tarke&a. (Wilberg, ym. 2015, 2.)
Nain ollen Hidexiin suunnitellussa muutosprosessikaaviossa on merkille pantavaa, etta

parannukset siind ja sen osissa ovat mahdollisia.

4.3 Prosessin kartoittamisen menetelmét

Tyo6hon yhtend osana kuului erilaisten prosessien kartoittaminen. N&ita prosesseja olivat
Hidexin kaytdssa oleva tuotantoprosessi, muutosprosessi, tuotantoonsiirron kehityspro-
sessi ja tuotannon dokumentaatiovirran kuvaaminen. Naista tuotantoprosessin ja muu-
tosprosessin kartoittamiseen kaytettiin Hidexin laatujarjestelmén perustamista varten
kayttoon tuotu Pencil2D —ilmaisohjelma, kun taas tuotantoonsiirron kehitysprosessin ja
tuotannon dokumentaatiovirran kuvaamisessa on kaytetty draw.io —sivuston niin ik&&n

ilmaista vuokaavioiden piirtosovellusta.
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Prosessien kartoittamisen paatarkoituksena on saada visuaalinen ndkyma prosessin
etenemisest, ja tata kautta auttaa hahmottamaan prosessien epékohtia ja turhia tyovai-
heita (Lee & Snyder 2006, 9-10). Tassa tydssa kartoituksien kaytt6a on hyédynnetty do-
kumentaation nakokulmasta siten, ettd olemassa olevista prosessien vaiheista on pyritty
selvittamaan niiden oleelliset dokumentaation puutteet. Prosessin kartoittamisessa kay-
tetyt symbolit perustuvat ANSI:n (American National Standards Institution) kehittamiin
symboleihin, jotka ovat myos ISO:n standardeissa kaytossa (Myler 1998, 32). Naiden
symboleiden merkitykset on selitetty MBASkool —sivuston (2017) mukaisesti kuvassa 5.
Kuvassa 6 puolestaan on Pencil 2D —ohjelmalla tehty 600SL:n tilaus-toimitusprosessi,
jota kaytettiin tuotantoprosessin dokumentaatiovirran kuvaamisen pohjana. Ainoana
merkittdvana erona ISO:n standardeissa kaytdssa oleviin symboleihin on ovaalin muo-
toinen start/terminator —symboli, jota tilaus-toimitusprosessin kuvauksessa on kaytetty
iimaisemaan dokumentaation tarkoitusta siirryttdessa vaiheesta toiseen, ja se tullaan jat-

kossa muuttamaan vastaamaan ISO:n standardien symboleita.

Name Symbol Description

Process Process or action step

Flow line Direction of process flow

Start/ terminator Start or end point of process
flow

Decision Represents a decision making
point

Connector Inspection point

Inventory Raw material storage

Inventory Finished goods storage

Preparation Initial setup and other
preparation steps before start of
process flow

Alternate process Shows a flow which is an
alternative to normal flow

Flow line(dashed) Alternate flow direction of
information flow

Kuva 5. Prosessien kartoituksen vuokaaviosymbolit (MBASkool 2017).
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Kuva 6. 600SL:n tilaus-toimitusprosessi.

4.4 Haastattelut

Tarkein osa tyossa kaytetystd tiedosta tuli Hidexin ja Tekotekniikan tydntekijdiden
kanssa kaydyistd haastatteluista. Naita keskusteluja kaytiin koko projektin ajan, jotta
saatiin selville yritysten nykytilat dokumentaation suhteen, yleisesti kaytossa olevat toi-
mintatavat, 600 SL —laitteen tuotantoprosessi seka toimitusketju, parannusehdotuksia
tyontekijoiden tekemien havaintojen kautta seka palautetta niin keskeneraisesta tyosta

kuin lopputuloksestakin.

4.4.1 Haastattelujen toteutus

Haastattelut olivat tyyliltdan teemahaastatteluja. Tyylille oleellista on haastattelijan etu-
kateen etsima taustatieto haastattelun aiheesta, oletus siitd, ettd haastateltavalla on ko-
kemuksia aiheesta, haastattelurungon laatiminen ennen haastattelua seka haastattelun
suuntaaminen haastateltavan kokemuksia kasittelevaksi (Hirsjarvi & Hurme 2015, 47).

Kaikki tydn aikana tehdyt haastattelut noudattivat naita tekijoita.
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Haastateltaviksi henkil6iksi valittiin kunkin tuotantoonsiirtoprosessin osa-alueen asian-
tuntijoita seka Hidexin ettéd Tekotekniikan sisalta. Téllaisia osa-alueita olivat Hidexilta
tuotedokumentaatio, elektroniikkasuunnittelu, laitetestaus, mekaniikkasuunnittelu (Hide-
xin toimitiloissa toimivan Himecan kautta), ohjelmistosuunnittelu ja markkinointi asiak-
kaaseen liittyvan dokumentaation kartoittamiseksi seké Tekotekniikalta tuotannon doku-
mentaatio. Nain varmistettiin, etta kaytdssa oleva dokumentaatio saadaan kartoitettua
perusteellisesti ja saadaan parannuskohteita varten kokemusperéisia ehdotuksia. Li-
saksi taman tyon alussa esitellyt yrityksen ja kasiteltavan tuotteen perustiedot kerattiin

haastatteluiden kautta.

Haastatteluita varten laadittiin lista lapi kaytavista asioista, muodostettiin kysymykset ja
sovittiin etukateen haastattelun ajankohta ja paikka sek& arvioitiin haastattelun kesto ja
selvitettiin taustatietoa haastateltavasta aiheesta. Haastattelun tallennusvalineiksi valit-
tiin kyn& ja paperi, joka koettiin helpoimmaksi tallennustavaksi. Haastattelut etenivét
puolestaan siten, ettd haastattelurungosta huolimatta keskustelu pyrittiin pitdmé&éan avoi-
mena, ja esimerkiksi parannuskohteita liittyvissd kysymyksissa haastattelu ohjattiin
haastateltavan omia havaintoja ja kokemuksia kasittelevaksi eika niihin [&hestytty niin-
k&dan haastattelijan nakdkulmasta. Myos Hirsjarvi ja Hurme (2015, 102) toteavat, etta

haastattelijan on teemahaastatteluissa hyva olla itse ottamatta liikaa kantaa aiheeseen.

4.4.2 Haastattelujen analysointi ja luotettavuus

Kaytossa olevan dokumentaation selvittdmiseksi tehdyista haastatteluista saatu aineisto
purettiin teema-alueittain ja koottiin yhteen dokumentaatiovaatimusten listan ensimmai-
seen luonnokseen ja aineiston avulla tehtiin toimitusketjun ja tuotantoprosessin kartoitus.
Taman jalkeen yhdessa projektiryhméan kanssa analysoitiin dokumentaatiota, ja eriteltiin
tuotantoonsiirtoprosessin kannalta oleellisimmat dokumentit, josta puolestaan muodos-

tui tuotantoonsiirron kehitysprosessi.

Parannuskohteiden etsimiseksi tehdyista haastatteluista puolestaan ei valittdmasti Kir-
jattu aineistoa dokumentaatiovaatimusten listaan, vaan ne analysoitiin yrityksen tyonte-
kijoiden kanssa tarpeellisuuden selvittAmiseksi. Nain paadyttiin keskittym&an parannus-
kohteista muutosprosessiin ja pakkausohjeisiin, jotka koettiin kaikkein akuuteimmiksi
kohteiksi.
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Kuten Hirsjarvi ja Hurme (2015, 185) mainitsevat teoksessaan, haastattelujen laadulle
on hyvaksi, ettd niistd saatava aineisto kirjoitetaan ylés mahdollisimman nopeasti, ja
tama huomioitiin haastatteluja tehdessa. Laadukkaat haastattelut parantavat myés haas-
tatteluaineiston luotettavuutta. Aineiston reliaabelius pyrittiin varmistamaan esittamalla
yhdesté haastattelusta saadut tulokset muille asianomaisille, jolloin siita paastiin yksi-
mielisyyteen. Viime kadessa tdma tapahtui parannellun prosessin esitystilaisuudessa,
jossa asianomaisille tyontekijdille esiteltiin tyon tulokset, ja ne koettiin yrityksen toimin-

nalle kannattaviksi.
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5 KAYTANNON TOTEUTUS JA TULOKSET

5.1 Kaytannon toteutus

Ty0 aloitettiin laatimalla projektisuunnitelma (liite 4), jonka pohjana kaytettiin Project Ma-
nagement Instituten teosta A Guide to the Project Management Body of Knowledge
(2013, 4.1). Suunnitelma arvioitiin tydryhméan kesken, sitéd paranneltiin ja lopulta hyvak-
syttiin. Kuten luvussa 2 mainittiin, tyon toteutus koostui suunnitelmassa maaritellyista
neljasta osasta: aineiston keraaminen, tuotantoprosessin kuvaus, prosessin analysointi

seka parannellun prosessin esittdminen.

Haastattelut olivat tyon alkuvaiheessa tarkedssa osassa, silla sitd kautta saatiin tietoa
nykyisesta tuotantoprosessista ja sen dokumentaatiosta. Nain saatiin selville mygs tuot-
teen toimitusketju, joka auttoi hahmottamaan dokumentaation kannalta keskeiset pro-
sessin osapuolet. Taméan jalkeen dokumentaatiopohja alkoi hahmottua, ja siihen kirjattiin
nykyisellaén kaytdssa olevat oleelliset dokumentit.

Parannusehdotuksia haettiin jalleen haastattelujen kautta kdytanndn havaintojen selvit-
tamiseksi, ja pyrittiin nostamaan esiin muutama tarkea kehityskohde toiminnan edista-
miseksi. Tydssa kehitettaviksi kohteiksi valittiin muutosprosessi seka pakkausdokumen-
taatio, joille muodostettiin dokumentit muutosprosessikaavion sekd pakkausohjeiden
kautta. Muutosprosessikaavio on esitetty kuvassa 4, pakkausohjeet puolestaan liitteessa
5.

Kaikista esille nousseista kehityskohteista, kuten elektroniikan esitestauksen raportoin-
nista ja prosessin organisaatiokaaviosta ei tyon aikana tehty dokumenttia, mutta ne on
kirjattu dokumentaatiovaatimusten listaan, jolloin ne on maara tulla tehtaviksi. Ne kaytiin
my0s lapi parannellun prosessin esittamistilaisuudessa, jossa dokumentaatiovaatimus-
ten lista ja siihen liittyvat muut dokumentit esiteltiin yrityksen tydntekijoille. Esityksen
kautta nousi myds keskustelua ja lisdd parannusehdotuksia, joista kerrotaan tassa

tydssa mydhemmin lisaa.

Tyon aikana kaytiin myos useita palavereja tydoryhman kesken, joiden avulla seurattiin
tyon edistymistd, annettiin palautetta tyon aikana saaduista tuloksista ja keskusteltiin
tydn tulevista toimenpiteista. Nain projekti saatiin pidettya hallinnassa ja tydn keskeisten

valitavoitteiden aikataulut saavutettiin. Taydellisesti tavoitteiden aikatauluihin ei aivan
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paasty, mutta suunnitelma oli tehty siten, ettd joustovaraa oli jonkin verran eika tyon
paatavoitteen, eli dokumentaatiovaatimusten listan suhteen aikatauluun paasemisessa

ollut vaikeuksia.

5.2 Tulokset

Tyon tuloksina syntyivat projektisuunnitelmassa (lite 4) maaritellyt toimitusketju ja tuo-
tantoprosessin kuvaus, prosessin parannusehdotukset seka tarkeimpané dokumentaa-
tiovaatimusten lista. Kuten aiemmin mainittu, dokumentaatiovaatimusten listan ohella
tydn lopputuotokseen kuuluivat tuotantoonsiirron kehitysprosessin kuvaus seka tuotan-
non dokumenttivirran kuvaus. Naista toimitusketjun ja tuotantoprosessin kuvauksen oli
tarkoitus toimia valituloksina aineiston kerddmisen jalkeen, joiden avulla tyén paatavoit-

teet eli parannusehdotukset seka dokumentaatiovaatimusten lista saatiin tuotettua.

Toimitusketjun kuvauksessa (lite 5) on esitelty tuotantoprosessin osalta keskeisimmat
toimittajat seka pintapuolisesti Hidexin ja ndiden toimittajien valilla kulkeva dokumentaa-
tio, kun taas tuotantoprosessin kuvauksen tarkoitus on olla tarkempi ja keskitetympi ni-
menomaan Hidexissa ja Tekotekniikassa tapahtuvaan toimintaan. Tuotantoprosessin
kuvaus on liitetty dokumentaatiovaatimusten listan kanssa samaan tiedostoon tuotannon
dokumenttivirran muodossa (liite 3). Nailla kahdella dokumentilla on oleellista hahmottaa
dokumentaation merkitys tuotantoprosessissa, joka helpottaa dokumentaatiovaatimus-

ten listan laadintaa.

Prosessin parannusehdotusten paamaarand on puolestaan olla suoraan kytkoksissa
laadunhallintaan. Tyon laajuuden kontrolloimiseksi varsinaisen tyon alle paatettiin ottaa
vain muutama keskeinen kehityskohde, joiksi nousivat jo aiemmin mainitut muutospro-
sessikaavio (kuva 4) seka pakkausohjeet (lite 6). Naiden lisaksi muitakin parannuseh-
dotuksia, kuten ohjelmiston dokumentaation kehittaminen, nousi esille ja niista keskus-

tellaan tassa tydssa lisaa jatkotoimenpide-ehdotusten kohdalla.

Toimitusketjun ja tuotantoprosessin kuvauksesta, jotka selvensivat nykyistd dokumen-
taatiota, ja prosessin parannusehdotuksista, joilla luotiin uutta kayttdon tulevaa doku-
mentaatiota, syntyi Microsoft Exceliin tehty dokumentaatiovaatimusten lista (liite 1). Tau-
lukosta 16ytyy kunkin dokumentin nimi, vaihe jossa dokumentin olemassaolo vaaditaan,
merkki siitd onko dokumentti olemassa, dokumentista vastaava yritys, lyhyt kuvaus do-

kumentista sekd dokumentin sijainti Hidexin tietokannassa.
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Dokumentaatiovaatimusten listan lisaksi Excelista l16ytyvat kuvat tuotantoonsiirron kehi-
tysprosessista seka tuotannon dokumenttivirrasta. Tuotantoonsiirron kehitysprosessin
(liite 2) tarkoituksena on selventda missé vaiheessa prosessia mitakin dokumenttia vaa-
ditaan sek& luoda hahmotelma tuotteen elinkaaresta aina tuotekehityksesta pisteeseen,
jossa tuotteen kehitys paattyy. Dokumentaatiovaatimusten listassa on mainittu vaihe,
jossa kunkin dokumentin olemassaolo vaaditaan, ja siina kaytettavat merkit ("must”, 1 ja

2) on selvennetty kehitysprosessin kuvauksessa.

Tuotantoprosessin dokumenttivirta (liite 3) on puolestaan kuvaus tuotantoprosessista,
jolla pyritddn selventdmaan kunkin dokumentin merkitysta prosessissa. Seka tuotan-
toonsiirron kehitysprosessin kuvaus etta tuotantoprosessin dokumenttivirran kuvaus on
tarkoitettu tukemaan dokumentaatiovaatimusten listaa, jotta listaa kayttavalle henkilolle
hahmottuu miksi ja milloin dokumentin olemassaolo on tarke&éd. Dokumentaatiovaati-
musten listalla sen sijaan halutaan varmistaa, etta kaikki tuotantoonsiirtoprosessin oleel-
liset dokumentit ovat tulevaisuudessa kehitettdvissa tuotteissa kaytdssa koko tuotteen
elinkaarta ajatellen seka tulevat parannusehdotuksien osalta my6és 600 SL —tuotteen

prosessiin kayttoon.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Arttu Juvonen



26

6 TULOSTEN ARVIOINTI JA KEHITTAMISEHDOTUKSET

6.1 Tyon tuotosten esitystilaisuus

Tyon lopussa pidettiin PowerPoint-esityksena tilaisuus, jossa tyon tuotokset esiteltiin.
Esiteltaviin asioihin kuuluivat tyon paatuotoksena tehty dokumentaatiovaatimusten lista,
tuotantoonsiirron kehitysprosessi, tuotantoprosessin dokumenttivirta, muutosprosessi-
kaavio, pakkausohjeet sek& muut prosessin analysoinnissa esille nousseet kehitysehdo-
tukset. Naita kehitysehdotuksia olivat lyhyella aikavalilla ohjelmiston julkaisumuistioiden
dokumentaation parantaminen seké pitemmalla aikavalilla digitaalisten kokoonpano-oh-
jeiden tuominen kayttéon (esimerkiksi SolidWorks 3D-ohjelmalla) ja tuotedokumentaa-

tion arkistointi Hidexille dokumentaation hallinnoinnin helpottamiseksi.

Esitystilaisuuteen oli kutsuttu ne Hidexin tydntekijat, joita tytn tuotokset Iahimmin koski-
vat, projektin tydryhmé&an kuuluvat henkilét sekd Hidexin laadunhallintajarjestelmén pe-
rustamista ohjaava ulkopuolinen konsultti. Tyon tuotokset otettiin tilaisuudessa hyvin
vastaan, ja onnistuneeksi tilaisuuden teki sen synnyttama aktiivinen keskustelu. Keskus-
telussa nousi esille muutamia jatkotoimenpide-ehdotuksia seka tuotteen elinkaaren ja
dokumenttivirran osalta kysymyksia, joilla haluttin selventdd niissa esitettyja asioita.

Mielestani talla keskustelulla koko yleisolle saatiin selvennettya tyon tuotosten sisalto.

6.2 Jatkotoimenpide-ehdotukset

Tyon tuotosten esitystilaisuudessa nousi esille muutama ehdotus, joilla tuotoksia voitai-
siin viela parantaa. Yksi tallainen oli pakkausohjeiden laajentaminen siten, etta siina oh-
jeistetaan varsinaisen pakkaamisen lisaksi myos erilaisten toimitustapojen vaatimat do-
kumentit ja eri kuljetusyritysten ohjeet lahetyksille. Talla pyritddn saattamaan kaikki toi-
mitukseen liittyvat tiedot yrityksen tyontekijdiden tietoisuuteen, silla yrityksessa on talla
hetkellda vain yksi aiheen asiantuntija ja hdnen mahdolliset poissaolot pystytdan tarvitta-

essa paikkaamaan.

Keskustelussa otettiin esille myds ohjelmiston julkaisumuistioiden dokumentaation puut-
teellisuus, jota jatkossa pyritd&n parantamaan. Julkaisumuistiot ovat ohjelmistopuolella

tarked dokumentoitava asia, silla niissa selvitetdan kaikki ohjelmistoon tehdyt muutokset
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ja oleelliset tiedot naistéd muutoksista (Abebe, ym. 2015, 1). Lisdksi muutosprosessikaa-

vioon tehtiin pienia lisayksia muutoksen implementoinnin jalkeiseen toimintaan.

Jatkotoimenpiteena tulee tehtavaksi myds aiemmin mainittu ECR-pohja, joilla muutoksia
voidaan muutosprosessikaavion mukaisesti ehdottaa. Dokumentaatiovaatimusten lista,
sitd tukevat kaaviot (tuotantoonsiirron kehitysprosessi ja tuotantoprosessin dokumentaa-
tiovirta) sek& pakkausohjeet ja muutosprosessikaavio hyvaksyttiin ja ne tulevat kayttoon

osana Hidexin laadunhallintajarjestelmaan.

6.3 Tulosten arviointi

Projektisuunnitelmassa maaritellyt paatavoitteet, eli toimitusketju ja tuotantoprosessin
kuvaus, sen avulla tehty prosessin analysointi ja merkittdvimpien kehityskohteiden pa-
rantaminen seka sita kautta luotu dokumentaatiovaatimusten lista saavutettiin aikataulun
mukaisesti. Tyon aihe oli kokonaisuudessaan laaja johtuen dokumentaation monipuoli-
suudesta sen ulottuessa yrityksen eri toimintoihin, kuten kokoonpanoon, tuotekehityk-
seen seka asiakaspalveluun ja néin ollen lukuisten eri menetelmien soveltaminen halut-
tuun lopputulokseen paasemiseksi oli pakollista. Haastavinta tyéssa olikin sen rajaami-

nen opinnaytetydn tydmaaraan sopivaksi seka kokonaisuuden hahmottaminen.

Teoriapohjan soveltaminen varsinaisessa kaytannon tyossa jai jokseenkin suppeaksi,
silla tyon laajuuden vuoksi oli keskeisintda ymmartaa kaytetyn teorian puolesta vain paa-
linjat ja soveltaa niité tydymparistoon sopiviksi. Yrityksen toiminnan radikaali muuttami-
nen ei mielestani ollut tarpeellista, vaan siihen tuotiin ymmarrysta tuotteen elinkaaren
hallinnan ja muutoshallinnan peruslainalaisuuksista, joiden on maara auttaa hahmotta-

maan dokumentaation merkitysta.

Prosessien kuvaamisen seka haastattelutekniikan teorian kaytt6a puolestaan kaytettiin
tukemaan kaytannon tyota tutkimusta tehdessa, ja tdssakin keskeista oli soveltaa niiden
kayttéa tydymparistéon. Lopputulos oli tavoitteiden mukainen, mutta paremmalla pereh-
tymisella ulkopuoliseen aineistoon jo projektin alkuvaiheessa olisi sen valmistumista
voitu nopeuttaa, silla tydén kokonaisuuden hahmottaminen vei huomattavasti aikaa. Tar-
ke&a oli kuitenkin sidosryhmien tyytyvaisyys tyon tuloksiin ja tulokset antoivat erdénlai-

sen ohjenuoran laadunhallintaan seka nain ollen kehittavat yrityksen toimintaa.
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Toiminnan parantuminen tutkimuksen ansiosta ei kuitenkaan ole itsestaanselvyys, silla
toiminnan muuttaminen teoriassa ei aina konkretisoidu kaytanndssa, kuten esimerkiksi
Sykepleienin (2017) artikkelissa todetaan. Tamé koskee oikeastaan koko laadunhallin-
tajarjestelmaa ja 1ISO 9001 —standardin sertifiointia yritykselle, silld on tutkittu, etta toi-
mintamuutoksen jatkuvuuden puute on yksi yleisimpia syitad laadunhallintajarjestelméan
negatiivisille vaikutuksille ja ndin ollen on syyta huolehtia siitd, ettd muutosten toteutumi-
sesta pidetd&n myds jatkossa kiinni (Ingason 2015, 194). Tasté on yrityksessa maaratty
vastaamaan laadunhallintaosasto. Ingason (2015, 194) huomioi myds, etta ongelmakoh-
tana laadunhallintajarjestelmissa on usein liiallinen ja epdolennainen dokumentaatio, jo-
ten on tarke&é varmistaa kaikkien dokumenttien merkitys yrityksen toiminnalle, ja tama

onkin pyritty huomioimaan dokumentaatiovaatimusten listassa.
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Liitteet 1-6 eivat ole tassd julkaisussa nakyvissa toimeksiantajan pyynnosta

likesalaisuuksien pitamiseksi.
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