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TIIVISTELMA

Taméan opinndytetyon tarkoituksena oli kehittda Volar Plastic Oy:n laadunhallinta-
jarjestelmda niin, etta se vastaa kansainvalisen 1SO 9001:2008 —{aatustandardin
vaatimuksia. Tavoitteena oli yrityksen laadunhallintgjarjestelman kokonaisvaltaisen
kehittémisen lisdks kehittaé laatujarjestelmé, jolle voidaan myontéa | SO
9001:2008 —aatustandardin mukainen laatusertifikaatti.

Opinnaytetyon teoriaosassa selvennetdan laadun kasitettd eri ndkokulmista, laadun
taloudellista merkitysta seka yrityksen laadunhallintaan ja laadunhallintajérjestel-
miin liittyvié asioita. Teoriaosassa kaydaan myos 18pi 1SO 9001:2008:n tarkoitus ja
vaatimukset seka vaatimusten taustalla olevia periaatteita.

Y rityksen laadunhallintgjdrjestelman kehittdminen ja yll&pito on suunnitelmallista ja
kalla aikavalilla. Laadunhallintgjérjestelman toimivuuteen vaikuttavat kaikki yrityk-
sen toimintaprosessit, henkil0sto, asiakkaat ja muut sidosryhmét. Toimiva laadun-
hallintajarjestelméa on menestyvan yrityksen tarkein perusta. 1SO 9001:2008 —
laatustandardi antaa suuntaviivat yrityksen tuottaman laadun kokonaisvaltaiselle
kehittamiselle ja yll&pidolle hyodyntamalla prosessmaisen gjattelutavan periaatteita.
Laatujarjestelman sertifiointi antaa yritykselle, asiakkaille ja muille sidosryhmille
osoituksen gSiitd, ettd yrityksella on toimiva ja suorituskykyinen laadunhallintgjérjes-
telma Laatu el enda tarkoita yksittdisen tuotteen tai palvelun virheettomyytta. Ny-
kya&an laatu syntyy hallittujen ja suorituskykyisten prosessien yhteisvaikutuksesta,
joita luodaan, yllapidetdan ja parannetaan.

K&ytanndn osuudessa kaydaan 18pi Volar Plastic Oy:n laadunhallintajérjestelman
kehittémisprojektin vaiheet kehittamissuunnitelmasta k&ytannon toteutukseen ja
sertifiointivalmiuteen asti. Lopuks pohditaan projektin onnistumista ja sen vaiku-
tuksia Volar Plastic Oy:n toimintaan.

Volar Plastic Oy:n laadunhallintajéarjestelman kehittamisprojekti loi yritykseen ny-
kyaikaista laatukulttuuria. Se myos antoi kimmokkeen laadun jatkuvaan parantami-
seen hyddyntamalla prosessimaista gjattelumallia.

Avainsanat: Volar Plastic Oy, 1SO 9001:2008, laatu, laadunhallintajarjestelméa,
prosessien kehittaminen, sertifiointi
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ABSTRACT

The purpose of thisthesis was to improve the quality management system of Volar
Plastic Oy. Besides general improvement work, the objective was also to develop a
quality management system that can get an SO 9001:2008 quality certificate.

In the theoretical part, the term “quality” is clarified from different points of views.
In this part the economical significance of quality and the quality management of
the company are also introduced and the purpose, requirements and the main
principles of the 1ISO 9001:2008 quality standard are reviewed.

The improvement and maintenance of the quality management system of a
company is a methodical and long-spanned activity, which has an effect on the
operations of the company in both the short and the long terms. Each operation
process, the personnel, customers and other interest groups of the company have
an effect on the functionality of the quality management system. A functional
quality management system is the most important basis of a successful company.
The SO 9001:2008 quality standard presents the guidelines for improving and
maintaining the quality utilizing the principles of process thinking. The certification
gives the customers and other interest groups an indication that the company has a
functioning and efficient quality management system. Quality does no longer
signify the flawlessness of a single product or service. The current view is that
quality is generated by the cooperative actions of controlled and efficient
processes, which are created, maintained and improved.

In the practical part the quality project of Volar Plastic Oy is reviewed from the
development plan to practical implementation and certification readiness. In the
end the success of the project and its effects on Volar Plagtic Oy are reflected on.

The quality improvement project created a modern quality culture at Volar Plastic
Oy. It aso started continuous quality improvement utilizing the principles of
process thinking.

Key words: Volar Plastic Oy, 1SO 9001:2008, quality, quality management system,
improvement of the processes, certification
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1 JOHDANTO

Tamén opinndytetyon tarkoituksena oli kehittda Volar Plastic Oy:n laadunhallinta-
jarjestelméa niin, etta se vastaa | SO 9001:2008 —{aatustandardin vaatimuksia ja
slle voitaisin myontaé 1 SO 9001:2008 -laatusertifikaatti. Tavoitteena oli myos
kehittédd Volar Plastic Oy:n organisaation laatugjattelua niin, etta se sais kimmok-

keen jatkuvaan parantamiseen ja hyodyntéis prosessimaisen gjattelutavan mallia.

Volar Plastic Oy on toiminut nykyisessa muodossaan jo monta vuotta, ja yrityksella
on kaytossdan laadunhallintajdrjestelma, joka toimi kehittdmisen pohjana. Perusgja
tuksena oli, ettd yrityksen nykyista laadunhallintgjdrjestelméa ei vakisin mukauteta
uuteen toimintamalliin, vaan jo olemassa olevaa jérjestelmaa kehitetdan 1 SO
9001:2008 —aatustandardia soveltaen. Laadunhallintajarjestelmén rakentaminen el
saa ollaitse tarkoitus, elka se saa aiheuttaa yliméaréista paperityotd, joustamatto-
muuttatai byrokratiaa. Pé8periaate on, ettd kun laadunhallintajarjestelméa luodaan,
yll&pidetdan ja kehitetédan, niin yritys aidosti hyotyy siita.

Tarve laadunhallintgjarjestelman kehittamiselle syntyi seka asiakkaan vaatimuksista
etta yrityksen omasta halusta kehittda omaa toimintaansa. M onen teollisuuden yri-
tyksen vahimméisvaatimus alihankintakumppanuudelle on 1SO 9001 —
laatusertifikaatti, jolloin Volar Plastic Oy:n laatutoiminnan kehittaminen ja sertifi-
kaatin hankkiminen yrityksen liiketoimintojen lagjentamiseks ja kilpailukyvyn pa-
rantamiseks koettiin tarpeelliseks.

Laadun merkitys kovenevassa kilpailussa lisdantyy jatkuvasti, ja alihankintayrityk-
sena Volar Plastic Oy:lla on merkittava rooli asiakkaan lopputuotteen toteuttami-
sessa. Asiakkaan vaatimusten mukaisen tuotteen toteuttaminen taloudellisesti kan-
nattavalla tavallaon Volar Plastic Oy:n tuloksellisen toiminnan perusedellytys.
Toimiva laadunhallintajérjestelmé auttaa yritysté hallitsemaan tuottamaansa laatua,
jase antaa hyvét puitteet toiminnan kehittdmiselle ja kilpailukyvyn ja tuottavuuden

parantamiselle.



2 LAATU

Laadun mééritteleminen on usein vaikeaa, eika yksisdlitteista oikeaa mééritelmaa
laadulle ole olemassa. Usein yksittéiset méaritelmét poikkeavat toisistaan paljon,
joten laadun kasitetta taytyy tarkastella lagjasti, jotta laadun olemusta voidaan ym-
martda. Sekava kasitys laadusta voi johtaa toimintaan, jossa e ymmarretta, mita
ollaan tekemdassa. Taman vuoksi laadun huolellinen tarkastelu ja méarittdminen on
hyvin tarkeaa, jotta laadunhallintajérjestelmaé voidaan kehittdd. On hyvin yleista,
etta laatu ndhdadn vain yhdellg, usein hyvin kapeakatseisella, tavalla. Eri luennoilla
jakoulutuksissa usein esitetty kysymys " mita on laatu?’ antaa paljon erilaisia vas-
tauksia, joka kertoo paljon eri ihmisten erilaisista ja hyvin arkisista nékemyksista
laadusta. Nama nakemykset ovat usein sellaisia, joiden varassa laadun systemaetti-
nen ja jarkeva kehittaminen olisi mahdotonta. Taman vuoksi t&ssa opinndytetyon
luvussa laatua tutkitaan hyvin lagjasti eri ndkokulmista. Laadun merkityksen ym-
martaminen antaa pohjustusta laadun ja laadunhallintgjarjestelméan kehittamiselle.

Téassa luvussa tarkastellaan laadun filosofian liséks laadun aiheuttamaa taloudellista
vaikutusta seka laatua kilpailutekijand. Etenkin laadun taloudellinen merkitys on
tarkea huomioida, kun laatua kehitetdan jarjestelmallisesti.

2.1 Laadun filosofiaa

Laatu on hyvin moniulotteinen ja suhteellinen kasite, ja sen hahmottaminen voi olla
valkeaa. Laatuataytyy tarkastella useasta nékokulmasta, jotta laadusta saataisiin
selked kokonaiskuva. Laatu on my6s hyvin suhteellinen kasite; se ilmaisee usein
erilaisten vertailujen tuloksia. Verrattavia asioita voivat olla esmerkiks toteutuman
suhde tavoitteeseen tai tarpeen suhde tyydytykseen. Laadulla el ole kiinteda pistet-
t&, johon sitd voidaan verrata. Laatua mééritetddn monella eri tavalla, ja usein yks-
selitteiset médritelmét poikkeavat toisistaan huomattavasti. Tama johtuu méaritteli-
joiden eri ndkokulmista. Laadun eri ndkemykset kdyvét ilmi tarkastelemalla eri laa-
tuasiantuntijoiden laatumaéritelmi&. Tunnetun tuotantotalousvaikuttajan Joseph

Juranin mukaan laatu on sopivuutta kayttoon tai tarkoitukseen.



Y hdysvaltalaisen laatuasiantuntijan Edwards Demingin mukaan laatu on asiakkaan
nykyisten ja tulevien tarpeiden tayttamista laadun avulla. Laatualan varhaisen teo-
reetikon Armand Feigenbaumin mukaan laatu on tuotteen tai palvelun markkinoin-
nin, insindbdriosaamisen, tuotannon ja huollon kautta mé&arittyvia piirteitd, joiden
avulla pystytéan tayttamaén asiakkaan tarpeet. Laadun mééritelméan on aina sisél-
tynyt se, etta etta asat tehdaén aina virheettomasti ja ensmmaisellé kerralla oikein.
(Lillrank 1998, 19; Silén 2001, 15; Lecklin 2002, 18, 20.)

Yleisellatasolla laatu ymmérretdan asiakkaan tarpeiden tayttamisena yrityksen
kannalta mahdollisimman tehokkaalla ja kannattavalla tavalla. Laatu on Siis Sit§,
mitd asiakas haluaa. Tata kuvaa esimerkki: ” Kumpi on laadukkaampi auto, Lada
val Mersu?’. Moni todennékdisesti kertoisi Mersun olevan laadukkaampi, kun taas
jonkun mielesta Lada on laadukkaampi. Molemmat osapuolet ovat oikeassa, silla
laadun kasite perustuu usein tarpeisin. Ladan omistgjalle riittda, ettd auto kaynnis-
tyy, ja silla paésee paikasta toiseen. Mersun omistgja vaatii usein autoltaan huomat-
tavasti enemman: auton taytyy olla tehokas ja siind taytyy olla paljon lisévarusteita
jaauton ulkondko taytyy olla hyva ja heréttdd kateutta. V asta siind vaiheessa, kun
auto tayttéd edella mainitut odotukset, voi Mersun omistgja kertoa gavansa laadu-
kasta autoa. Aina asiakkaan vaatimusten tayttaminen el ole taloudellisesti kannatta-
vaa eiké edes mahdollista, mutta [&htokohtana ovat kuitenkin asiakkaan odotukset.
(Lecklin 2002, 18, 20; Pesonen 2007, 35-37.)

Laatu on termind alkanut menettda merkitystéan, koska laatu-sanan alle on pyritty
kasaamaan kaikki mahdolliset hyvét asiat. Sana, joka tarkoittaa kaikkea, ei loppu-
jen lopuks tarkoita mitéén. Tama vuoks laatua taytyy tarkastella ja hyddyntaa
osissa jaeri nakokulmista, jotta laatua voidaan kayttda jontamisen tukena. (Lill-
rank 1998, 15-16.)

Kansainvalisen 1 SO 9000 —aatustandardin mukaan laatu on ” se, missi maarin luon-
taiset ominaisuudet tayttavat vaatimukset”. (SFS-EN 1SO 9000:2000 2001, 22.)



2.1.1 Laadun nakokulmat

Laadun olemusta voidaan ymmértaa tarkastelemalla sita eri nakokulmista. Naméa
ndkokulmat perustuvat siihen, etté laatuun kohdistuu erilaisia vaatimuksia eri ta-
hoilta. Paul Lillrank tarkastelee laatua neljasta nakokulmasta: tuotanto, suunnittelu,
asiakas ja ympéaristo. (Lillrank 1998, 28.)

Tuotantokeskei nen nakemys laadusta tarkoittaa tuotteiden virheettomyytta ja sitd
etta tuotteet ovat valmistettu annettujen spesifikaatioiden mukaisesti. Laadukkaasta
tuotannosta voidaan puhua silloin, kun tuotetaa taysin virheettomia tuotteita. Vir-
heiden esiintyminen voi johtaa lisdkustannuksiin ja tuottojen menetyksiin. Lisdkus-
tannuksia aiheuttavat usein takuukustannukset, vahingonkorvaukset, myohéastymis-
sakot tai koko valmistetun tuote-eréan hylkdys seka tilanteet, joissa virheellinen tuo-
te joudutaan myyméén alennetulla hinnalla. Virheiden esiintyminen johtaa yrityksen
tuottavuuden heikkenemiseen. (Lillrank 1998, 29-30.)

Suunnittel ukeskeinen laatu tarkoittaa niitd ominaisuuksia, joita tuotteeseen raken-
netaan sen kayttotarkoitusta siimélgpitéen. Tama on sis suunnittelijan kasitys sité,
mita han olettaa asiakkaan arvostavan tuotteessa. Suunnittelukeskeinen laatu on
asiakkaan kannalta lupaus laadusta ja siten vaikuttaa siihen, minkalaisen hinnan
adiakas on valmis maksamaan tuotteesta. Eri segmenteissi olevat tuotteet on suun-
niteltu eri tarkoituksin, jolloin niitd e voida vertailla tuotelaadun perusteella kes-
kendan. (Lillrank 1998, 31.)

Asiakaskeskeinen laatu tarkoittaa St&, kuinka hyvin tuote pérjéa sina tarkoitukses-
Sa, jossa asiakas sitd kayttda. Suunnittelukeskeinen laatu siis realisoituu luvattuun
laatuun liittyvien odotusten ja todellisten kokemusten perusteella asiakkaan koke-
maksi laaduks. Asiakaskeskeinen laatu on siis tuotanto- ja kulutusprosessissa koet-
tua laatua erotukseksi luvatusta laadusta. Asiakaskeskeinen laatu perustuu hyodyk-
keen koko elinkaaren alkaiseen kokemukseen. (Lillrank 1998, 34-37.)

Ymparistokeskeinen eli systeemikeskeinen laatu tarkoittaa vaatimuksia, joita muut
yrityksen sidosryhmét kuin asiakas asettavat yritykselle ja sen tuotteille. Vaatimus



tuotteen turvalisuudesta ja kierrétettévyydesta aiheuttaa tuottgjalle suunnittelu- ja
materiaalikustannuksia, ja esimerkiks paastojen vahentdminen johtaa lisékustan-
nuksiin. Y mpariston vaatimukset ovat luonteeltaan tuotanto- ja kulutusprosessin
haittojen vahentamista. Vaikutus yritykseen on kustannuksia liséava ja siten tuotta-
vuutta helkentdva. Voidaan gjatella, etta yritys jakaa osan aikaansaamastaan tuot-

tavuudesta toteuttaessaan ympéristovaatimuksia. (Lillrank 1998, 37-39.)

Naiden nakdkulmien yhteydessa on usein myds esitetty arvokeskeinen ja kilpailu-
keskeinen laatu. Arvokeskeisen laadun tarkastelussa painotetaan tuotteen kustan-
nus-hyotysuhdetta: korkein laatu on tuotteella, joka antaa parhaan vastineen sijoi-
tetulle pddomalle. Kilpailukeskeisessi laadussa otetaan huomioon kilpailijoiden
toiminta: yrityksen laatu on riittévad, kun se on samallatasolla kilpailijoiden kans-
sa. Arvokeskeista ja kilpailukeskeista laatundkemysté el kuitenkaa saa sekoittaa
muiden esitettyjen nakokulmien joukkoon, koska arvokeskeinen ja kilpailukeskei-
nd. Tama aiheuttaa vaérinkasityksia ja hammennysta. (Lillrank 1990, 50; Lillrank
1998, 28.)

2.1.2 Laatu kokonaisuutena

Edellisessé luvussa esitellyt laadun ndkokulmat ovat rajallisia, eivatka ne yksinéén
kerro koko totuutta laadun olemuksesta. Y rityskulttuuri méarittda eri ndkokulmien
painoarvon. Laadun ndkdkulmia on vertailtu kuviossa 1. Kuvion pystyakseli kuvaa
Sitd, tulevatko vaatimukset yrityksen sisdlita vai ulkoa. Vaaka-akseli kuvaa sitg,
onko méaaritelma suhteellinen vai absoluuttinen. (Lillrank 1990, 50; Lillrank 1998,
39-40.)



Ulkoinen O Systeemikeskeinen O Asiakaskeskeinen

O Tuotekeskeinen

Sisdinen O Tuotantokeskeinen

Absoluuttinen Suhtedllinen

KUVIO 1. Laadun nékokulmien keskinainen vertailu. (Lillrank 1990, 50)

Kuviosta néhdadan, etta tuotantokeskeinen laatu on hyvin absoluuttinen kasite, jota
ohjaavat yrityksen sisdiset toimintamallit, jolloin tuotantokeskeisen laadun hallinta
on melko helppoa. Asiakaskeskeinen laatu poikkeaa nakokulmaltaan taysin tuotan-
tokeskeisesta laadusta. Siind laadun vaatimukset tulevat yrityksen ulkopuolelta ja
méaritelmét ovat suhteellisia, jolloin téllaisen laadun hallinta voi olla hyvin vaikeaa.
(Lillrank 1990, 51.)

Laadulla on seka suppea etta laga tulkinta. Suppea laatundkemys tarkoittaa sita,
ettalaatu on vain tarkastamista ja huonojen poisheittamistd, ja se keskittyy tuotan-
non virheettdomyyteen ja annettujen spesifikaatioiden toteutumiseen. Téallainen laa-
tugjattelu rgjautuu tiukasti tuotteen laatuun. Tdlaista laatufilosofiaa edustaa voi-
makkaasti japanilainen laatuasiantuntija Genichi Taguchi, jonka mukaan laatu on
pienin mahdollinen kokonaishévikki, jonka tuote aiheuttaa yhteisolle sen jéalkeen,
kun se on lahetetty tuotantolaitoksesta. Laadun suppea tulkinta muodostaa laatu-
johtamisen kovan ytimen. Sen ympérille on kuitenkin ryhdytty lisd8mé&an myods mui-
taominaisuuksiajatoimia, ja olennainen osa téta kehitysta on sirtyminen itse laa-
dusta ja sitd suoraan aikaansaavasta laatutekniikan suppeasta ndkemyksesta organi-
saatioiden suunnitteluun, kehittémiseen ja hallintaan. (Lillrank 1998, 40-41.)



2.2 Laadun taloudellinen merkitys

2.2.1 Laatukustannukset

Laatukustannukset ovat kustannuksia, jotka syntyvét yrityksen varmistaessa, etta
tuote tai palvelu on asiakkaan vaatimustenmukainen. Laatukustannuksia on kahta
padtyyppi& laatua edistavia kustannuksia, joiden avulla pyritéan virheiden ennalta-
ehkaisemiseen ja eliminointiin sek&a kustannuksia, jotka johtuvat huonosta laadusta.
Laatua edistavia kustannuksia ovat laadun kehittamiseen liittyvét investoinnit.
Huonosta laadusta johtuvia kustannuksia aiheuttavat virheet seké vaarin tehdyt
asiat. Laatu aiheuttaa kustannuksia, mutta laadun ja sen aiheuttamien kustannusten
keskinéinen suhde e ole yksisdlitteinen asia. Laatuasiantuntija Phil Crosbyn " laatu
onilmaista’ —gjattelu perustuu siihen, etta laatu itsessédn el maksa mitéén vaan
kustannuksia aiheuttavat virheet. On aina halvempaa tehda asiat ensmmaisella ker-
rala oikein, eiké laadukkaan tyon tekeminen itsessddn maksa, mutta laadun kehit-
taminen maksaa. Jotta p&dstaan siihen tilanteeseen, etté laadunhallintgjérjestelma
ehkaisee kaikki mahdolliset laatuun liittyvét ongelmat, taytyy tehda rahallisia pa-
nostuksia esimerkiks kehittamalla laadunhallintajarjestelméé ja mittaugarjestelmia.
Laadun kehittaminen on kuitenkin yleensé kannattava investointi, jos silla voidaan
parantaa yrityksen toimintaa. (Lillrank 1998, 46-47; Lecklin 2002, 175.)

Laatukustannuksia voidaan hyddyntad yrityksen johtamisen tukena monin tavoin.
Laatukustannukset voivat kertoa, missa laatuongelmia esiintyy ja kuinka paljon ne
aiheuttavat yritykselle kustannuksia. Kehittdmiskohteita priorisoidessa taloudelliset
mittarit ovat yleensd tehokas keino silloin, kun ne ovat luotettavia ja helposti saata-
villa. Laatukustannusten méarittamiselle ei ole yleista standardia tai kaavaa, vaan
yrityksen on itse mériteltdva omien laatukustannusten tarkastelumenetelmét. Laa-
tukustannukset ovat harvoin selvasti luettavissa, jonka vuoks niiden valvonta edel-
lytt&8 uudentyyppista gjattelua sekd kustannuslaskentaa. L aatukustannuksia voi-
daan seurata erilaisten prosessimittareiden avulla. Laatukustannusten merkitysta

tutkimaan. Tutkimuksissa on kuitenkin todettu, ettd laatukustannukset ovat yrityk-



sen lilkevaihdosta 15-30 prosenttia, palveluyrityksissa prosentuaalinen osuus on
suurempi. (Lillrank 1998, 180; Lecklin 2002, 175-176.)

2.2.2 Laatukustannusten jaottelu

Y leisin tapa laatukustannusten analysointiin on ns. PAFF-malli, jossa laatukustan-
nukset on jaettu positiivisin ja negatiivisiin laatukustannuksiin. Positiivisia laatu-
kustannuksia ovat huonon laadun ehk&isyn kustannus (Prevention) ja huonon laa-
dun seurannan kustannus (Appraisal). Negatiivisia laatukustannuksia ovat laatuvir-
heiden korjaamisesta yrityksessa aiheutuva kustannus (internal Failure) jalaatuon-
gelmien hyvittamisesta asiakkaille aiheutuva kustannus (external Failure). N&iden
ryhmien mukaan voidaan arvioida tai mitata laatukustannusten kokonaismaara.
Taméa Armand Feigenbaumin kehittama nelijaottelu on ollut tunnetuin laatukustan-
nusten jaottelumalli alan kirjalisuudessa. Taulukossa 1 on esmerkkeja positiivissta
janegatiivissta laatukustannuksista. (Lillrank 1998, 180; Jarvinen, Lementti, Vir-
tanen, Lillrank & Mami 2001, 22-23.)

TAULUKKO 1. Esimerkki laatukustannuksista, jotka perustuvat PAFF-malliin.
(Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 22-23)

Positiivinen Ennaltaghkéisevan | e  koulutus, tydnohjaus

toiminnan kugtan- | ¢ laatujaresteiman yllgpito

laatukustannus o tilastolliset halytysjarjestelmét
nukset
Tarkastus- e Vvastaanottotarkastukset
kustannukset e vamistustarkastukset
Negatiivinen Sisdinen virhekus- | o hylkaykset
korjaukset
tannus ¢
|aatukustannus e uusintatarkastukset
e virheiden analysointi
e ylituotanto
e arvon vahennys
Ulkoinen virhe- e takuut
kustannus * rekl_amaatlot
e uusintatarkastukset
e aennukset




Perinteisen nelijaottelumallin gjatuksena, etté ennaltaehkaisevié kustannuksia liséa-
mall& saadaan laadun kokonaiskustannuksia pienennettyd, kun virhekustannukset
pienentyvét. Kuviosta 2 nahddan kuinka laatukustannusten rakenne muuttuu, kun
ennaltaehkaisevia ja valvontakustannuksia lisdtéan. (Jarvinen, Lementti, Virtanen,
Lillrank & Malmi 2001, 24.)

|:| Ulkaizet wirhekustannukset

|:| Sizdizet virhekustannukset

|:| Yalvortakustannukset

[] Ennaftashkaisewat
kustannukset

Kustannukset

T
Aika

KUVIO 2. Enndltaehkéisevia ja valvontakustannuksia lisé&malla laadun kokonais-
kustannuksia voidaan pienentda. (Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Malmi
2001, 24)

PAFF-mallin mukaiseen |&hestymistapaan liittyy kuitenkin ongelmia, jotka aiheut-
tavat sen, etta PAFF-malli el kerro kustannusten koko totuutta. Eri yritysten laatu-
kustannusten méarét vaihtelevat usein toisistaan paljon, koska laatukustannusten
arvioinnissa verrataan nykytilaa tavoitetilaan, jonka yritys itse méérittelee. Koska
tavoitetilan yl& ja alargjoja e ole méaritelty, voivat yrityksen laatukustannukset
olla hyvin tulkinnan varaisia. Toinen ongelma on se, ettd PAFF-malli e ota huomi-
oon menetettyja tuottoja. Ongelmana on myos se, ettd PAFF-mallin mukainen 1&
hestymistapa rgjoittuu vain kustannuksiin, jolloin essmerkiks asiakastyytymétto-
myyden takia menetyt mahdollisuudet jéavét tarkastelun ulkopuolélle. (Lillrank
1998, 181-182.)
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2.2.3 Laatukustannusmallit

Juranin laatukustannusmalli

Juranin laatukustannusmallissa kustannukset muodostavat U-k&yran. Kun ehkéisy-
kustannukset kasvavat, virhekustannukset pienenevét. Optimaalinen taso laatukus-
tannuksille saavutetaan, kun pienenevien virhekustannusten ja kasvavien ennaltaeh-
kaisykustannusten kayrét leikkaavat toisensa. Tdllaisessa tapauksessa laadun koko-
naiskustannukset ovat optimoitu mahdollismman ahaiseks ja ehkésykustannusten
kasvattaminen optimaalisesta tilanteesta johtaa ylilaatuun, joka tuottaa yleensa tur-
hia kustannuksia. Tuotteesta ei kannata tehda vaatimusten ja tarpeen mukaista tuo-
tetta parempaa, koska asiakas e yleensa ole halukas maksamaan niista yliméaraista.
Kuviossa 3 on esitetty Juranin laatukustannusmalli. (Laatuakatemia; Jarvinen,
Lementti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 27; Pesonen 2007, 38.)

7/

Emmnaltachkdisyn ja
valvonnan kustannukset

Kustannukset
& I". \
VN

Virhe- \
kustannuikset |

L\ Kokonaislaat-
\ kustannukset

e
=

0% Virheettomyystaso 100%

KUVIO 3. Juranin laatukustannusmalli (Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank &
Malmi 2001, 27)

Juranin laatukustannusmallissa on olennaista se, etta ennaltaehkai sykustannukset
kasvavat laadun paranemisen myota elka paraneva laatu tuota hy6tya suhteessa
kasvaviin kustannuksiin. Kappaleen valmistuksessa riittéa, etta pysytaan halutuissa
rga-arvoissa. Liialinen tarkkuus ei tuota yritykselle kustannuksia vastaavaa lisdar-

voa. Juranin teoria perustuu Pareto-periaatteeseen, jonka mukaan suurin osa kus-



11

tannuksista aiheutuu muutamasta virhetyypista, jotka eliminoimalla yritys pystyy
helposti saavuttamaan huomattavaa taloudellista hyotya. Juran ei ole mallin tueks
esittanyt tutkimustuloksia, ja empiiristakin tutkimusta on vain vahan, mutta Pareto-
periaatteen on sen sijaan todettu pitévan paikkansa monissa case-tutkimuksissa.
(Laatuakatemia; Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Malmi 2001, 28.)

Nollavir hemalli

Juranin laatukustannusmallin rinnalle on kehitetty nollavirhemalli (kuvio 4), jokaon
taysin vastakkainen malli Juranin mallille, ja se sopii paremmin nykyaikaiseen pro-
sessikeskeiseen laatugjatteluun. Se edellyttéé laadun syvéllista omaksumista ja laa-
tukypsyysvaiheiden [&pikaymistéa. Nollavirhemalli pohjautuu siithen, etté laadun ke-
hittamisen e valttaméatta tarvitse maksaa mitaan, kun kehittdminen vieddén suoraan
prosessiin. Mallissa korostetaan sitg, etta laadun tekeminen riippuu asenteesta.
Myos valvontakustannukset séilyttavét tasonsa sen jalkeen, kun tarvittavat inves-
toinnit on tehty, koska nykyisin valvontatehtévét hoitaa pé&osn automaatio. Tyon-
tekijét ovat valmistusprosessin eri vaiheissa yha enemman itse vastuussa tuotteiden
tarkastuksesta, jolloin erillisd tarkastgia el tarvita. Ennaltaehkéisy on halvinta vir-
heiden eliminointia, koska on yleisesti tunnustettu, etté mit& myéhemmin virhe
huomataan tuotteessa, sité kalliimmaksi tuotteen virhekustannukset nousevat (ku-
vio 5). (Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Malmi 2001, 29-30.)
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Kustannukset
Fy
Kokonaislaatu-
kustannukset
Virhe-
kustannukset <3
i Valvonta-
“\\ kustanoukset
e Ennaltachkiisy-
e i - kustannukset
0% Virheettdmyystaso 100%

KUVIO 4. Nollavirhemalli (Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001,
29)

Virhe- Riitatilanne —™ a'I

kustan-

/
H .-—... ..'
nukset Virhe kentalla |

/
Korjaus kentalla—®/

/ *= |ahetyspiste

/ “| opputarkastus

/

i
/ %4 Kokoonpano

- Komponentti
/"‘ Ennaltashkaisy

Prosessi

KUVIO 5. Kuvasta ndhdéén, kuinka virhekustannukset kasvavat prosessin edetessi
(Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 30)

Taguchin malli

Nollavirhemallin rinnalle tunnettu japanilainen laatuasiantuntija Genichi Taguchi
kehitti oman laatukustannuksia kuvaavan mallin. Taguchin mallin mukaan laatukus-
tannuksia syntyy heti, kun tuote el ole tarkasti tavoitellun arvon sisélla. Nollavir-

hemallin ja Taguchin mallin olennainen ero on, etta Taguchin mukaan nollavirhe-
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mallissa oletetaan, etté jos vamistusprosessissa esiintyva hajonta saadaan pysy-
maan maériteltyjen ala- ja ylaarvojen sisdllg, tuote on virheettn eika laatukustan-
nuksia synny. Taguchin mielesta tuote, jokajuuri jajuuri pysyy tavoiteltujen spesi-
fikaatioiden sispuoléella, e ole laadukaampi tuote kuin tuote, joka on hieman ha-
jonnan ulkopuolella. Taguchin mukaan tuote, jokajuuri jajuuri tayttéa laatuvaati-
mukset, todennakdisesti rikkoutuu asiakkaan kasissg, jolloin yritykselle aiheutuu
ulkoisia virhekustannuksia. Perinteisen toleranssimallin ja Taguchin mallin eroa on
selvennetty kuviossa 6. (Jarvinen, Lementti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 30-
31)

Parinteinen

ajatteln

Laatukustan- Laatukustan- Laatukustan-
nuksia syntyy nuksia el symmy nuksia syntyy

Vaihtelu- WVaihtelu-
viliraja viliraja

Tacuchin
E L=

\ malli

Laatukustannus-

kdyra
Vaihtelu- Tavorte-  Vaihtelu-
viliraja arvo viliraja

KUVIO 6. Perinteinen toleranssimalli verrattuna Taguchin malliin (Jarvinen, Le-
mentti, Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 31)

2.2.4  Laatukustannusten lagiempi tulkinta

Luvussa 2.2.2 esitetyt laatukustannukset ovat kustannuksia, jotka tavallisesti ote-
taan huomioon laatukustannuksia tarkasteltaessa. L aatukustannuksia voidaan myos
tarkastella lagjemmin ottamalla huomioon virheinvestoinnit, tuottojen menetykset

ja kustannuspotentiaali, kuten valmisvaraston kustannukset. Myos tuotekehityskus-
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tannukset tuotteissa, jotka eivat koskaan paady markkinoille, voidaan tulkita laatu-
kustannuksiksi. Naiden liséks laatukustannuksiksi voidaan laskea

e |opetetun liiketoimintayksikon tappiot

e tuottojen menetykset

e tuotantohdiridistd johtuvat katemenetykset.

Lagjaa laatukustannusajattelua voidaan soveltaa myos harkittaessa, tehddanko jo-
kin prosessin vaihe aihankintana vai tehddanko se itse. Téalla tavoin laatukustan-
nusten tarkastelu voidaan ottaa mukaan strategisen johtamisen tueksi. (Lecklin
2002, 180.)

2.2.5 Laatukustannusten hallinta

L aatujarjestelmén ja laadunkehittamisen yhtena tavoitteena on pienentda laatukus-
tannuksia. Laatukustannusten hallitsemiseks on yrityksessa oltava oltava seuranta-
jarjestelmd, jonka avulla laatukustannuksia voidaan tarkkailla. Laatukustannuksia
voidaan pienentaa tehokkaimmin erilaisten projektien avulla hyédyntaméalla proses-
simaisen gjattelun periaatteita. Laatukustannuksia ailheuttava prosess voidaan ottaa
tarkempaan tarkasteluun ja tutkia esmerkiks prosessikaavion avulla prosessin eri
vaiheiden kustannusvaikutuksia. Erilaisten laatutyokalujen avulla voidaan tutkia
kustannusten aiheuttajia ja niiden kustannusvaikutuksia. Y leisimmin laatukustan-
nuksia vahentavét virheiden vahentaminen ja prosessisyklin nopeuttaminen. Yrityk-
Siss4, joissa el panosteta laadun kehittamiseen, virheiden aiheuttamat laatukustan-
nukset ovat tyypillisesti 70-80 prosenttia laadun kokonaiskustannuksista. Laatua
kehittdamall& virhekustannukset voidaan puolittaa kolmessa vuodessa, jolloin laatu-

kustannusten rakenne muuttuu merkittavasti (kuvio 7). (Lecklin 2002, 180-182.)
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kustannukset
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KUVIO 7. Laatukustannusten kehitys. Ehkaisevia kustannuksia lisddmélla voidaan
laatukustannusten kokonaissummaa kolmessa vuodessa merkittévasti alentaa.
(Lecklin 2002, 181)

2.2.6 Laatukustannusten laskentaan liittyvat ongelmat

Keskeinen ongelma laatukustannusten laskennassa on, etté miten saadaan luotetta-
vaa tietoa ilman kohtuutonta tyomaaréa. Yleiseksi ongelmaksi koetaan se, etté laa-
tukustannusten méaarittamiseen tarvitaan paljon ké&sin tehtavaa tyolasta laskentaa
seké se, mihin laatukustannukset kussakin tapauksessa tulisi kohdistaa. Taulukossa
2 on lueteltu laatukustannudlaskentaan liittyvia ongelmia. (Jarvinen, Lementti,
Virtanen, Lillrank & Malmi 2001, 34, 36.)
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TAULUKKO 2. Laatukustannuslaskentaan liittyvia ongelmia (Jarvinen, Lementti,
Virtanen, Lillrank & Mami 2001, 36)

No. Ongelma Selite
1 (Tutkittavan alueen |Ei ole yksiselitteistd vastausta sille, mitkd osastot tulisi ottaa

laajuus mukaan tutkimukseen.

2 |Mittaamisen Jos yritys ei ole ennalta suunnitellut laskentatiedon
tavoite kavyttotarkoitusta, tulokset jGavat usein vaatimattomiksi.

3 [Maaritykset Ei ale yksiselitteistd vastausta =sille, mitka toiminnat owvat

laatuun liittyvid
4 [Wastuu melkedsti nimettyjen vastuuhenkildiden puute johtaa usein

prajektien epdonnistumiseen
5 |Mittaamiskeinot | Yritysten kaytdssa olevat laskentajarjestelmat eivat suoraan
anna laatukustannustietoa.

& |Johto lIrnan johdon tukea laatukustannushankkeet usein
epaonnistuvat.
7 |Henkildstd Tyontekijat saattavat pelatd laatukustannusprojektien johtavan

tydpaikkojen wahenemiseen. Lisaksi, jos he eivat tunnista
prajektista tulevia hydtyja, he eivat halua nahda raportaintiin
vaivaa.

8 |Tarkkuus Yritysten kywykkyys mitata laatukustannuksia on usein niin
heikko, ettei saatuihin tuloksiin voida luottaa.

9 |lmplementainti Laatukustannusten laskennan aloittaminen on usein aikaa
vaativaa. Luotettavien tulosten aikaan saaminen voi kestas
¥uosia.

10 |%ertaily Laatukustannnusten maaraa kahden eri yrityksen valilla ei
yleensd voida suoraan verrata.

2.3 Laatu menestystekijanaja kilpailuetuna

Menestystekijoilla tarkoitetaan tekijoitd, jotka vaikuttavat yrityksen toiminnan tu-
lokseen. Y rityksen menestystekijdita voivat olla esimerkiks ammattitaitoiset tyon-
tekijét, alhaiset tuotantokustannukset, korkea asiakastyytyvéaisyys ja nopea tuote-
kehityssykli. Menestystekijét kuvaavat absoluuttista osaamisen tasoa. Kilpailuetu
on suhteellinen kasite, jossa verrataan yrityksen suhteellista asemaa muihin kilpaili-
joihin ndhden €li tekijoihin, joiden avulla yritys erottuu edukseen muista kilpailijois-
ta. Laatu on itsesséén arvo, madranpéda ja perimmainen syy. Tavaroiden ja palvelu-
jen tuotannossa laadulle tulee vélinearvo, jolla pyritéén saavuttavaan kilpailuetu.
Laatu ei ole itsestéén selva menestystekija. Hyva on aina parempi kuin huono, mut-
tajos hyvasta joutuu maksamaan, moni valitsee huonomman. Laatu on menestys-
tekijana aliarvostettu, koska sen gjatellaan olevan suoraan riippuvainen kustannuk-

sista eli mita enemman laatuun panostetaan rahallisesti niin sité enemman myos
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laadun taso kasvaa. Jotkut gjattelevat, etté laatu liséa kustannuksia, mutta joidenkin
mielesta laatuun panostaminen péinvastoin pienentda kustannuksia. Laatua kasitte-
leva tutkimus e ole pystynyt tuottamaan yksiselitteista todistusta laadun térkeydes-
ta kilpailutekijana. Tama johtuu sitd, ettd laatu mittaa monia eri ulottuvuuksia,
jotka kayttaytyvat kilpailutekijand kukin omalla tavallaan seka siitg, etta asiakkaat
arvostavat laadun elementtejd eri tavoin. Laatua ja kustannuksia el voi suoraan eika
yksiselitteisesti verrata toisiinsa, koska laadusta on tullut itsendinen menestystekija
Laadun ja yrityksen voiton valinen suhde méaraytyy laadun aiheuttamista tuotanto-
kustannuksista, laadun kyvysta lisdtd myyntid seka laadun ja myyntihinnan suhtees-
ta. Tamén vuoks laatua menestystekijana tulee tarkastella elementeissi. Kuvio 8
selventaa laadun merkitysta yrityksen toiminnassa. (Lillrank 1990, 69, 73; Lecklin
2002, 24-26.)

Tuotteiden ja
toiminnan laatu

s

Asiakkaiden Kustannus-
tyytyvdisyys tehakkuus
“ \
Asema )
rarkkinoilla Hinta
k4
Kannattavuus
] \
. Henkildstin
Reagaintikoyky IS, Imago
\ ! /
Eloon-
Jaaminen

KUVI0 8. Laadun merkitys yrityksessa (Lecklin 2002, 26)

Hyva laatu merkitsee tuotteiden virheettémyytté ja ahaisia laatukustannuksia ja
niiden seurauksena kustannustehokkuutta. Laatu antaa mahdollisuuden korkeam-

piin hintoihin, jolloin laatu vaikuttaa yrityksen katteeseen ja kannattavuuteen posi-
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tiivisesti. Vaihtoehtoisesti hinnat voidaan pitdé kilpailijoiden tasolla ja kasvattaa
markkinaosuutta nojaamalla laatuun. Suurempi markkinaosuus johtaa suurempaan
volyymiin, jolloin kustannukset laskevat ja saadaan suurempi voitto. Y rityksen kil-
pailufokuksen siirtéminen alhaisesta hinnasta korkeaan laatuun tarjoaa monia etuja
seka lagjemman kilpakentén. Laatu tarjoaa mahdollisuuden paasta pois hintakilpai-
lusta ja kustannustenleikkauskierteesta. Laadun ja voiton suhdetta on selvitetty
yhdysvaltalaisissa PIM S-tietokantaan (Profit Impact of Marketing Strategies) pe-
rustuvissa tutkimuksissa, jossa laadun mittarina toimii suhteellinen laatu eli imago.
Laatua mitataan Siten, etta asiakkaita pyydet&an laittamaan tuotteet, jotka kuuluvat
samaan ryhméan, paremmuugérjestykseen. Suhteellinen havaittu laatu on yhtels-
summa kaikista laatuelementeista siten kuin kuluttgja ne nékee. Kun suhteellista
laatua verrataan kayttokatteeseen ja sijoitetun padoman tuottoon, kay ilmi, etta
laatu yksisdlitteisesti lisda voittomarginaalia. PIM S-tutkimusten mukaan yritysten
voittomarginaalia parhaiten selittavét laatu ja markkinaosuus. Laatu usein kasvattaa
markkinaosuuksia, jolloin tutkijat ovat todenneet, ettd laatu on menestystekijoista
tarkein. (Buzzelli & Gale 1987; Lillrank 1990, 76-78; Lecklin 2002, 26.)

Hyva laatu tayttda asiakkaiden tarpeet, vaatimukset ja odotukset, jalaatu liséa
my0s asiakastyytyvaisyytta. Tyytyvaiset asakkaat ovat yleensa uskollisia yritykselle
jalisdavét ostojensa méaréa. Tyytyvaiset asiakkaat saattavat viestia positiivisesti
my6s muille potentiaalisilie asiakkaille yrityksesta. (Lecklin 2002, 26.)

toimintaan. Pitkadlla tahtaimella laatu tarkoittaa yrityksen eloonjddmista ja tyopaik-
kojen sdilymista. (Lecklin 2002, 27.)

Laadun parantamisen vaikutukset voidaan jakaa sisdisiin ja ulkoisiin vaikutuksiin.
Sisdisia vaikutuksia ovat kustannusten lasku seka tuottavuuden ja voittojen kasvu.
Ulkoisia vaikutuksia ovat hinnan lasku sek& markkinaosuuden, asiakastyytyvaisyy-
den ja uskollisuuden kasvu. Kuvio 9 kuvaa laadun positiivisia vaikutuksia. (Soin
1998, 2.)
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KUVI0 9. Laadun parantamisen kautta syntyvét positiiviset vaikutukset yritykses-
s4(Soin 1998, 2)

Laadun parantamisella on positiivinen vaikutus henkilston moraaliin. Jos henkil6s-
t6 on tyytyvainen, tekee se tyonsa mielelldan ja oikein. Laadun parantamisella voi-
daan myds tehostaa yrityksen prosessegja ja parantaa tuottavuutta. Laadun paran-
taminen johtaa virheettomiin tuotteisiin ja palveluihin, jolloin asiakastyytyvaisyys
kasvaa. Koska laadun parantaminen on usein ennakointia, myos virheiden korjaa-
miseen kaytettava aika pienenee.

(Soin 1998, 14.)



20

3 LAADUNHALLINTAJARJESTELMA

Laadunhallintajéarjestelmélla tarkoitetaan tapaa, jolla yritys johtaa ja ohjaa laatuun
liittyvaa toimintaa. Kaikilla toimitteita aikaansaavilla organisaatioilla on jonkinlai-
nen laadunhallintgjérjestelmé. Laadunhallintajarjestelmé voi olla yrityksesta riippu-
en ns. ndppituntuman varassa olevaa tekemista tai yksityiskohtaisesti kuvattua ja
tarkasti méariteltyd toimintaa. Parhaassa tapauksessa laadunhallintgjérjestelmé on
selked ja tarkoituksenmukainen, mutta pahimmassa tapauksessa se voi olla sekava
jaronsyilev, jolloin siitd on organisaztiolle vain haittaa. Y leensi laadunhallintgjér-
jestelmé kasittd4 organisaatiorakenteen seka sen suunnittelun, prosessit, resurssit ja
dokumentaation, jota kdytetdan laatutavoitteiden saavuttamiseks, tuotteiden ja
palveluiden parantamiseks ja asiakasvaatimusten tayttamiseks. Laadunhallintajar-
jestelma voidaan mééritella rakenteeks, jonka avulla johdon tahtotila vieddan jar-
jestelmdllisesti koko organisaation 18pi. (Lillrank 1998, 132; Lecklin 2002, 31; 1SO
9001 pk-yrityksille: Mita tehda — Ohjeita tekniseltd komitealta ISO/TC 176 2003,
17.)

Laadunhallintajéarjestelméi voidaan soveltaa kaiken kokoisiin yrityksiin, koska laa-
dunhallintajarjestelmissa on kyse liiketoiminnan johtamisesta. Yrityksen toimiaa el
myoskaan aseta rgjoituksia laadunhallintgjarjestelman kéaytolle. (1SO 9001 pk-
yrityksille: Mita tehda — Ohjeita tekniselta komitealta ISO/TC 176 2003, 17.)

3.1 Laadunhallintgjérjestelman tarkoitus ja tavoitteet

Monet asiakkaat seka yksityisella etta julkisella sektorilla edellyttavét toiminnalta
tehokkaan laadunhallintgjdrjestelman antamaa luotettavuutta. Néiden odotusten
tayttdminen on vain yks syy laadunhallintgérjestelman luomiselle, yll&pidolle ja
kehittdmiselle. Muita syitd voivat olla

e tehokkuuden jatuottavuuden parantaminen
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e parempi keskittyminen liiketoiminnan tavoitteisiin ja asiakkaiden odotuksiin
o asiakkaiden vaatimukset ja odotukset tayttava tuote- ja palvelulaadun jat-
kuva toteuttaminen
e asiakastyytyvéisyyden paraneminen
e |uottamus siihen, etté haluttu laatu seavutetaan jatkuvasti
e nayttd nykyisille jamahdollisille asiakkaille siitd, miten organisaatio pystyy
vastaamaan heidan tarpeisiinsa
e markkina-aseman lisd&minen tai séilyttaminen
o sertifiointi
e Kkilpailukyvyn paraneminen (jopa suuryritysten kanssa).
(1SO 9001 pk-yrityksille: Mita tehda — Ohjeita tekniseltd komitealta |ISO/TC 176
2003, 19.)

Laadunhallintajérjestelmé auttaa edella mainittujen tavoitteiden ja odotusten tayt-
tamisesss, mutta on kuitenkin muistettava, etta se on keino liiketoiminnan tavoit-
telden saavuttamisekd, @i itse pddméara. Laadunhallintgjérjestelma on saanut run-
saasti kritiikkid, koska sen gjatellaan olevan liian byrokraattinen ja siséltavén lilkaa
paperisotaa. Joidenkin mielesta laadunhallintajarjestelmé antaa toiminnalle lilan
vahan lilkkumavaraa, jolloin kehittdmisesté ja tekemisesta katoaa luovuus. Jérjes-
telmallinen toiminta kuitenkin edesauttaa Sité, etté asioita saadaan aikaiseks kehit-
tamalla ja noudattamalla tiettya toimintamallia. Laadunhallintgérjestelma luo myds
poikkeustilanteisiin jarjestelméllisyyttd, jolloin esimerkiks ongelmatilanteissa pysty-
téén toimimaan systemaattisemmin ja tehokkaammin noudattamalla suunniteltua
jarjestelméa. Laadunhalintgjarjestelmé on kuitenkin vain laatutyokalu, jolla toimin-
taa voidaan kehittda ja edesauttaa tavoitteiden saavuttamisessa. Laadunhallintajar-
jestelméé on sovellettava oikealla tavallaja ymmarrettava sen toiminnallisia perus-
periaatteita, jotta sen hyodyntamisesta olis merkittavaa etua yritykselle ja organi-
saatiokohtainen optimaalinen jérjestelman taso 16ytyis. (Paul Lillrank 1998, 133-
134; 1SO 9001 pk-yrityksille: Mita tehda — Ohjeita tekniseltd komitealta ISO/TC
176 2003, 19.)
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Kansainvalisen | SO 9001-laatustandardin (2008) mukaan laadunhallintajérjestel-
man kayttéonoton tulee olla organisaation strateginen pdétos. Laadunhallintgjérjes-
telma el yksindan valttamétta johda tyoprosessien tai tuote- ja palvelulaadun para-
nemiseen, eika se ratkaise kaikkia ongelmia. Se on yritykselle keino ottaa jarjestel-
mallisempi 18hestymistapa toiminnan tavoitteisiin. Liiketoiminnan tuloksen paran-
taminen tulisi olla tavoitteena, jotta laadunhallintgjérjestelman toteuttaminen ja
yllapito olis jarkevéainvestointi. (1SO 9001 pk-yrityksille: Mita tehda — Ohjeita
tekniseltéd komitealta | SO/TC 176 2003, 19.)

3.2 Laadunhallintgjérjestelman rakenne

Laadunhallintajérjestelman rakennetta ei ole standardisoitu, mutta yleisesti sitd ku-
vataan kuvion 10 mukaisesti. Laadunhallintgjdrjestelman ylimmalla tasolla on laa-
tukasikirja, johon siséllytetaén lyhyt yritysesittely, keskeiset arvot, kokonaisvaltai-
seen laatuun liittyvét strategiat ja laatupolitiikan. Laatukésikirja e ole pakollinen,
mutta se on kokonaisuuden hallinnan kannalta térkea apuvéline. Jos yritys haluaa
noudattaa | SO 9000 —standardin vaatimuksia, niin yrityksen tulee silloin laatia ja
yll&pitéé laatukasikirjaa. Laadunhallintgjdrjestelman tarkedn kokonaisuuden muo-
dostavat my6s prosessien kuvaukset, koska nykyaikaisessa gattelumallissa koko
yrityksen toiminta néhdéén prosesseina ja avainprosessit on yksityiskohtaisesti ku-
vattu prosessikaavioilla. Oikein tehtynd prosessikaaviot toimivat kehittémisen apu-
vélineind. Seuraavallatasolla ovat ty6tapakuvaukset ja tydohjeet. Tyotapakuvauk-
set gsdltavat yksityiskohtaiset ohjeistukset Siité, kuinka eri asiat yrityksessa teh-
daét. Tahan tasoon liitetéén usein myos laatuvaatimukset, vastuut ja valtuudet.
Alimmallatasolla ovat viiteaineistot, joilla tarkoitetaan tyonkulkuihin ja prosessei-
hin liittyvaa ulkopuolista aineistoa, kuten viranomaismaarayksia ja ohjeita, normeja

jalainsdadantoon liittyvié asoita. (Lecklin 2003, 32-34.)
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KUVIO0 10. Esmerkki laadunhallintajérjestelmén rakenteesta

Paul Lillrankin mukaan (1998) hyvélla laatujarjestelmalla on seuraavat ominaisuu-
det:
e on dokumentoituja prosesesseja, joissa todetaan asiakkaiden tarpeiden kan-
nalta vahimmaisvaatimukset
e henkil6st6 koulutetaan noudattamaan ja hyddyntamaan laatujarjestelméa ja
ymmartamaan sen tarkoituksen ja tavoitteet
e mietitdan alusta loppuun tapoja, jotka takaavat sen, etta laadunhallintajér-
jestelmatoimii ja sité kaytetéan oikealla tavalla

e onkeinojajatkuvaan parantamiseen
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4 LAADUN JA LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN KEHITTAMINEN

4.1 Laadun kehittémisen perusperiaatteet

Laadun kehittédmiseks organisaation on hyddynnettava laatutekniikoita, joiden
avulla organisaatiossa esintyvia laatuongelmia voidaan ratkaista ja laatua voidaan
parantaa. Laatutekniikka tarkoittaa laatuun liittyvia tekniikoita ja tyokaluja, joiden
avullalaatuongelmat ja niiden syyt tunnistetaan. Laatutekniikalla tarkoitetaan myos
laatuongemien ratkaisuun liittyvid menetelmid, johon kuuluu erilaisten ratkaisumal-
lien kokeilu jatestaus. Lisdks silla tarkoitetaan kuhunkin tuotteeseen, prosessiin ja
teknologiaan liittyvia menetelmig, joiden avulla kyseisen toiminnon tai toimitteen
laatua voidaan luoda ja yll&pitéa. (Lillrank 1998, 126.)

Laadun kehittédminen vaatii laatutekniikoiden lisdks rinnalleen laatujohtamisen,
jokatarkoittaa niita toimia, joilla yrityksessa kéytetyt laatutekniikat saadaan orga-
nisaatiossa jaetuks, omaksutusti ja kéytetyks organisaation tavoitteiden toteutumi-
sen kannalta jarkevélla tavalla. Laadun johtamisen tavoitteena on varmistaa, etta
yrityksen sisélla noudatetaan niitd menettelytapoja, jotka ovat todettu parhaiks ja
kehittda niita edelleen. Laadun johtamisella pyritéan luomaan, kasittelemaan ja seu-
raamaan laatua. Silla pyritdan myos ennaltaehkéisevéan ja korjaavaan laatutoimin-
taan hyodyntaméllé laatutekniikoita. Laadun johtamisen tavoitteena on laadunhal-
lintgérjestelman rakentamisen lisdksi standardoida yrityksen kannalta parhaat toi-
mintatavat seka kehittéd toiminnallista ja asiakadahtoisté laatua. Myods henkil6ston
koulutus ja laatukulttuurin luominen kuuluvat laadun johtamiseen. Laadunjohtami-
nen on yrityksen keino saada organisaatio tekemdan laatua. (Lillrank 1998, 126—
127))
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4.2 Prosessimainen toimintamalli

4.2.1 Prosessin méarittely

Prosessilla on eri yhteyksissa erilaisia merkityksia. Mika tahansa muutos, kehitys tai
toiminta voidaan gjatella prosessiks. Prosess on tapahtumasarjatai joukko toisin-
sa liittyvia toistuvia toimintoja, joka muodostuu eri vaiheista, ja jotka vaativat re-
surssegja saavuttaakseen halutun lopputuloksen. Prosessi on kéasite, joka koostuu
toiminnasta, resurssista ja tuotoksesta, joihin liittyy suorituskyky. Kuviossa 11 on
prosessin periaatteellinen kuva. Toimintgjoukkoa, joka tuottaa yritykselle liiketoi-
minnan kannalta positiivisia tuloksia, kutsutaan liiketoimintaprosessiks. (Laamanen
2001, 19-20; Lecklin 2002, 137; Pesonen 2007, 129.)

Falvelu
B %)
E Sydte . Tuote o
= > Prosessi B
£ Input Cutput =
o

KUVIO 11. Prosessilla tarkoitetaan toimenpiteiden sarjaa, joka vaatii resurssgja.
Toimittgjilta saadaan syotteita (input), jotka prosessin tuloksena muuttuvat
tuottelks tal palveluiksi (output). (Laamanen 2001, 20)

Prosessit ovat luonteeltaan erilaisia, joten niisté voidaan kayttaa erilaisa nimityksia
Y rityksen prosessit voidaan luokitella ydin- ja tukiprosesseihin seké avainproses-
seihin. Y dinprosessit ovat prosessgja, jotka vaikuttavat asiakkaaseen. Prosessit
alkavat ulkoisesta asiakkaasta ja péattyvéat ulkoiseen asiakkaaseen. Y dinprosesseja
ovat tyypillisesti tuotanto- ja toimitusprosessit, myynti- ja asiakasprosessit seka
tuotekehitysprosessit. Tukiprosessit ovat organisaation Siséisia prosessgja, jotka

toimivat ydinprosessien tukena, eivéatké ne ole yhteydessa ulkoiseen asiakkaaseen,
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vaan tukiprosesseissa asiakas toimii organisaation sisdlla Prosess alkaa siséisesta
asiakkaasta ja paéttyy sisdiseen asiakkaaseen. Avainprosesseihin kuuluvat ydinpro-
sessit seké osa tukiprosesseista. Avainprosessit ovat prosesseja, jotka ovat organi-
saation toiminnan kannalta elintérkeita. (Pesonen 2007, 131.)

4.2.2 Prosessien kehittdminen

Prosessimaisella toiminalla tarkoitetaan yrityksen prosessien systemaattista tunnis-
tamista, hallintaa ja etenkin ndiden prosessien valisten vuorovaikutusten hallintaa.
Y rityksen laadun kehittaminen perustuu siihen, etté luodaan ja kehitetéan niita yri-
tyksen prosesseja, joiden tuloksena syntyy tuotteita, palveluitatai muita suoritteita.
Prosessien kehittamisessa voidaan kayttda kuvion 12 mukaista kehittamismallia,
joka muodostuu kolmesta vaiheesta. (SFS-EN SO 9000:2000 2001, 12; Lecklin
2002, 149.)

&

Jatkuva kehittaminen

: . Prosessin
¥ Hykytllan - Prusesm.- —> paranta. [—*
kartoitus analyysi

minen

KUVIO 12. Prosessien kehittdmisessd voidaan kayttad 3-vaiheista kehittamismallia

Prosessien kehittaminen alkaa nykytilan kartoittamisella, joka kuuluu olennaisena
osana laadunhallintajérjestelman kehittamiseen. Nykytilan kartoittamisella voidaan
selvittdd, mitd prosessiatai prosessin osaatulis kehittéd ja milla tavalla. Nykytilan
kartoituksen enssmméinen padtehtévéa on prosessitydn organisointi. Alkuvaiheessa
tunnistetaan ja nimet&an organisaation padprosessit, niiden vastuuhenkil6t seka

kuvataan yleisella tasolla prosessiin liittyvét asiat seka laaditaan prosessikartta.
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Prosessikartta on yritystason prosessikaavio, jossa kuvataan graafisesti yrityksen
padprosessit ja niiden véliset vuorovaikutukset. Nykytilan kartoitukseen kuuluu
my0s prosessikuvausten ja prosessikaavioiden laatiminen. Prosessikuvaukset ovat
osa laadunhallintgjarjestelmaa, jolla yrityksen k&ytannon tyota voidaan kuvata. Ku-
vaaminen auttaa yrityksen henkil0st6a ymmartamaan kokonaisuutta, joka mahdol-
listaa itseohjautuvuuden. Prosessikaavio esittéé prosessin vaiheet ja siihen osallis-
tuvat henkil6t ja toiminnot graafisesti. Kuviossa 13 on esimerkki prosessikaaviosta
(Laamanen 2001, 23; Lecklin 2002, 149-152, 156.)

hsiakas hsiakas - VTt Tar!l.:_iul.k.Een
rieuyottely jatbd
Ratkaisun N Tarkistus- | | Tarjous-
My suunnittelu neuyothel teksti
. Fiatk.aizun
Suunnittelija . p  Falvelut
suunnitelu
Tuate- Hinnat ja
markkinointi M| ehdot
Tekninen Toteutus-
paluelu *| suunnitelma
Tekstin- Tarjous-
k. asitrely tek.sti

KUVI10 13. Esmerkkina tarjousprosessin toimintokaaviomalli. Tarjousprosess
alkaa asiakkaan tarjouspyynnostéa ja loppuu siihen, kun tarjous jatetéan. (Lecklin
2002, 157)

Nykytilan kartoittamisen jalkeen voidaan sirtya prosessianayysi-vaiheeseen, johon
sisdltyvét prosessissa olevien ongelmien selvittdminen ja ratkaiseminen, laatukus-
tannusten analysointi, erilaisten laatutyokalujen valinta, mittarien asettaminen ja eri
kehittémisvaihtoehtojen arviointi. Prosessianalyysin tuloksena valitaan tapa, jolla
prosessia ryhdytaan kehittdmaan. Toimenpiteena voi olla esmerkiks prosessin
pientd hienoséét6a, tai éritapauksessa prosess voidaan lopettaa kokonaan tai in-

tegroida toiseen prosessiin. (Lecklin 2002, 150.)

Prosessin analysoinnin jalkeen laaditaan parannussuunnitelma valitun toteutustavan

mukaisesti ja otetaan uudistettu prosessi kayttoon. (Lecklin 2002, 150.)
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3-vaiheiseen kehittdmismalliin kuuluu laadun jatkuva parantaminen, joka on térked
osa laatuty6ta Jatkuvalla parantamisen padperiaate on, etta prosessin parantamisen
jélkeen palataan takaisin alkuun ja arvioidaan prosessin toimivuutta uudelleen ja
parannetaan sita lisda. Kehittamisen tukena hyddynnetdan erilaisia prosessimittarel-
ta. (Lecklin 2002, 150.)

Prosessimaiseen gjattelutapaan ja jatkuvan parantamisen periaatteeseen voidaan
hyddyntaé myos ns. Demingin laatuympyraa (kuvio 14), joka koostuu neljasta vai-
heesta: plan, do, check, act. Demingin ympyrasta kaytetdan myos nimitysta PDCA -
ympyré. (Lecklin 2002, 52; Pesonen 2007, 132.)

KUVIO 14. Demingin laatuympyra (Lecklin 2002, 52)

Demingin ympyran periaatteena on, ettd aluks suunnitellaan tarvittavat toimenpi-
teet toiminnan kehittdmiseksi. Sen jalkeen suunnitelma toteutetaan ja arvioidaan
toimenpiteiden vaikuttavuutta. Viimeisessa vaiheessa toimintoja korjataan ja pa-
rannetaan liséa. Demingin ympyré on paéttyméton sykli, jolla toimintoja pyritdan
parantamaan jatkuvasti ja systemaattisesti. (iISixsigma 2004; Pesonen 2007, 63.)
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Laadun ja prosessien kehittdminen vaatii onnistuakseen teknisen toteutuksen liséks
henkisen muutosprosessin. Kuviossa 15 on esitetty prosessin kehittéaminen, johon

on sisdltyy my6s henkinen muutosprosessi. (Lecklin 2002, 151.)
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Tiitnity &, -valmennus
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Hylkytilanne Johdon tuki
Miz=4 olemme Henkinen

Analyzaint

tan&an’y muutoSprosessi

KUVIO 15. Prosessin kehittdminen, jossa seka tekninen ett& henkinen puoli kehit-
tyvét rinnakkain (Lecklin 2002, 151)

4.3 Laatustandardit

4.3.1 Laatustandardien synty ja merkitys

Toimittgja ja asiakas haluavat varmistaa tuotteidensa tasaisen ja hyvan laadun, mut-
tajokaisen tuote-eran tarkastaminen tuotantoméaérien kasvaessa on liian tyolasta ja
kuluttaa runsaasti resurssgja. Taman ongelman ratkaisemiseks on kehitetty laatu-
standardit. Laatuun liittyvaén valvontaan ja tarkastuksiin kéytettavia resursseja on
voitu merkittavasti vahentda, koska laadulle asetetut vaatimukset on yhteisesti so-
vittu ja standardoitu ja néiden vaatimusten kehittdmisen ja valvonnan hoitaa ulko-
puolinen taho. Tarkastuksista ja valvonnasta sdastetyt resurssit voidaan ohjata mui-
hin kohteisiin. (Lecklin 2002, 332.)

Laatustandardit ovat sarja laadunhallintgjarjestelmille asetettuja vaatimuksia, jotka
laatii standardisoimigérjesto 1SO (International Standards Organization). Laatu-
standardit eivét kerro, kuinka asiat tulee tehdd, vaan niissa edellytetdan, etté laa-

dunhallintajarjestelmé toimii loogisesti laatustandardin vaatimukset huomioonotta-
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en. Standardien vaatimuksia tulee noudattaa joustavasti, jotta niista olis yritykselle
hy6tya. Standardien tarkoituksena el ole muuttaa yritysten laadunhallintajérjestel-
mia ja toimintamenetelmid samanlaisiksi, vaan jokainen yritys voi laatia itselleen
laadunhallintajéarjestelman, joka sopii kullekin yritykselle parhaiten. (Lecklin 2002,
332-334.)

4.3.2 1S0 9001:2008 -laatustandardi

International Standards Organization (I1SO) hyvéksyi vuonna 1987 1SO 9000 —
standardisarjan, joka on joukko laadunhallintajérjestelmiin liittyvia standardeja.
Standardit ovat nykydan k&yttssa maailmanlagjuisesti yli sadassa maassa. Laadun-
hallintajarjestelman rakentamisessa ja kehittamisessi tarkeimmét ovat 1SO 9001- ja
SO 9004 -standardit. I SO 9001 on laatustandardi, jossa on esitetty vaatimukset
yrityksen toiminnalle. Teksti on kirjoitettu muotoon ”on oltava’. 1SO 9004 on oh-
jedllinen standardi, joka selventda | SO 9001:n vaatimuksia ja auttaa niiden sovel-
tamisessa. SO 9001:2008 on uusin 1SO 9001 —aatustandardi, ja se otettiin kéyt-
t66n vuonna 2008. (Lecklin 2002, 333; Pesonen 2007, 74; Suomen Standardisoi-
midliitto SFS 2008.)

| SO 9001:2008 koostuu viidesta paddotsikosta ja 50 alaotsikosta, jotka kertovat,
mitk& asiat tulee olla kunnossa, mutta se e kuitenkaan méérad, kuinka asiat tulee
hoitaa. Standardin vaatimukset kattavat Iahes kaikki toiminnan alueet, kuten suun-
nittelun, myynnin, viestinnan, hankinnan ja tuotteen toteuttamisen. Standardi sisil-
té& myos vaatimukset hallinnollisilie asioille, kuten organisaatio, vastuut jatavoit-
teet. 1SO el ota kantaa organisaation tuottaman toimitteen tasoon, vaan se on yri-
tyksen itse péatettavissi. Tamataso selvidéd laatupolitiikassa ja tavoitteissa. Jarjes-
telman gatuksena on, etta yritys méarittda ensin tavoitteensa ja pyrkii pddsemaan
haluttuun tavoitteeseen hoitamalla tietyt asiat kuntoon. (Pesonen 2007, 74,75
Suomen stadardisoimisliitto SFS 2008.)
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I SO 9001:n vaatimuksia voidaan soveltaa kaikissa organisaatioissa. Lagjan sovel-
tamistarpeen vuoks vaatimukset on kirjoitettu sellaiseen muotoon, etté jokainen

organisaatio pystyy niita soveltamaan. (Pesonen 2007, 75.)

I SO 9001 kannustaa organisaatiota omaksumaan prosessmaisen toimintamallin
(kuvio 16). Prosessimaisen toimintamallin etuna on se, ettd yksittéisia prosessgja
yhdistamalla paastaan niiden jatkuvaan ohjaukseen. 1SO 9001 -standardissa halu-
taan erityisesti korostaa vaatimusten ymmartamista ja tayttamista seké prosessien
suorituskykya ja sen tiedostamista tulosten kautta. SO haluaa my6s korostaa mit-

tausten pohjalta tapahtuvaa jatkuvaa prosessien parantamista. (Pesonen 2007, 75.)
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KUVIO 16. Prosessimaiseen toimintaan perustuvan laadunhallintajarjestelman malli
(Pesonen 2007, 75)

Kahdeksan laadunhallinnan periaatetta

I SO 9001:2008:n vaatimukset perustuvat kahdeksaan laadunhallinnan periaattee-
seen, jotka on hyvaksytty johtaviks laadunhallinnan perusperiaatteiks kaikkialla
maailmassa. Nama periaatteet muodostavat perustan kaikille SO 9000 —sarjan
laadunhallintajérjestelméstandardeille. Laadunhallinnan periaatteet muodostavat
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pohjan kaikelle toiminnalle. Toimintaa kehitettdessa ne on aina pidettava mielessa.
(Pesonen 2007, 78, 81; Suomen Standardisoimigliitto.)

Periaate 1. Asiakaskeskeisyys

Asiakkaat ovat yrityksen elinehto. Sen vuoksi asiakkaiden tarpeet on ymmérrettava
lagjasti, taytettdva asiakkaiden odotukset ja ylitettava ne. (Suomen Standardisoi-
midliitto.)

Yritys hy6tyy asiakaskeskeisyyden noudattamisesta monin tavoin. Tarkeimpia hyo-
tyja ovat esimerkiksi tuottojen ja markkinaosuuden kasvu, joka syntyy nopeasta ja
joustavasta reagoinnista markkinatilanteisiin. Asiakaskeskeisyydesta seuraa myos
resurssien kayton tehostuminen, koska asiakastyytyvéisyys parantuu. Myos asia-
kasuskollisuus paranee samalla, mika johtaa jatkuvaan lilkesuhteeseen ja suosituk-

sin. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Asiakaskeskeisyyden periaatteen noudattamisen tuloksena asiakkaiden tarpeita ja
odotuksia tutkitaan ja niitd ymmarretéén. Silla myds varmistetaan, etta organisaati-
on tavoitteet ovat sidoksissa asiakkaan tarpeisiin ja odotuksin, ja ne viedédan orga-
nisaation tietoon. Periaatteen noudattamisen tuloksena organisaatio mittaa asiakas-
tyytyvaisyytta jareagoi mittaustuloksiin ja pitéé asiakassuhteet jarjestelmallisesti
hallinnassa ja varmistaa tasapainoisen |&hestymistavan asiakkaiden ja muiden sidos-

ryhmien valilla. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Periaate 2: Johtajuus
Johtgjat osoittavat organisaation suunnan ja tavoitteet. Johto luo organisaation
resurssit, jossa henkil6std voi onnistua ja ohjaavat sita. Laatua syntyy vain, jos joh-

to haluaa sta. (Pesonen 2007, 79; Suomen Standardisoimigliitto.)

Organisaatio voi hyotya monella tavalla noudattamalla johtguuden periaatetta.
Ihmiset ymmértavét organisaation tavoitteet ja pyrkivét myds toteuttamaan niita.
Toinen hy6ty on se, ettd organisaation toimintoja arvioidaan, linjataan ja toteute-
taan yhdenmukaisella tavalla. Myos véarinkéasitykset voidaan minimoida organisaa-

tion eri tasojen valilla (Suomen Standardisoimidliitto.)
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Periaatteen noudattamisen tuloksena kaikkien sidosryhmien tarpeet otetaan huomi-
oon. Organisaatio pystyy luomaan selvan ndkemyksen organisaation tulevaisuudes-
ta ja asettamaan haastavia tavoitteita. Organisaation kaikilla tasoilla luodaan ja yl-
|&pidetdan yhteisid arvoja, oikeudenmukaisuutta ja eettisid mallgja ja rakennetaan
luottamusta ja poistetaan pelkoja. Johtamisen periaatteen noudattamisen tuloksena
henkil 6st6lle annetaan kayttdon tarvittavat resurssit, koulutusta ja vapaus toimia
vastuullisesti ja velvollisuudentuntoisesti. Oikealla johtamisella myds innostetaan ja
rohkaistaan ihmisid, sek& annetaan tunnustusta heidan saavutuksilleen. (Suomen

Standardisoimidliitto.)

Periaate 3: Henkil6ston osallistuminen

Henkil0st6 on merkittéva osa organisaatiota ja on toiminnan ydin. Henkiloston
taysipainoinen osallistuminen mahdollistaa kykyjen hytdyntamisen. Tyytyvéinen
henkil6st6 mahdollistaa tyytyvéisen asiakkaan. (Pesonen 2007, 79; Suomen Stan-

dardisoimidliitto.)

Tasta periaatteesta aiheutuva hyoty on henkilstén motivoituminen, sitoutuminen
ja osallistuminen organisaation toimintaan. My6s innovatiivisuus ja luovuus organi-
saation paédmadrien saavuttamisessa on merkittéva hyoty, samoin kuin henkiloston
vastuu omista suorituksistaan. Henkilost6 osallistuu innokkaasti ja pyrkii vaikutta-

maan jatkuvaan parantamiseen. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Periaatteen noudattamisen tuloksena osalistumisen tarkeys ja omarooli organisaa-
tiossa ymmarretéan. Henkilbstdé myds ymmartda henkilokohtaisella tasolla omaa
suorituskykya rgjoittavat tekijét ja ottaa vastuun ongelmista ja niiden tarkastami-
sesta. Omaa suorituskykya arvioidaan omien henkilokohtaisten tavoitteiden suh-
teen. Myo6s omien kykyjen, tietojen ja kokemuksien parantamismahdollisuuksia
etsitéan aktiivisesti. Henkiloston osallistumisen kautta tietoa ja kokemuksia jagtaan
vapaasti, ja ongelmista ja asioista puhutaan avoimesti. (Suomen Standardisoimidliit-

to.)



Periaate 4. Prosessimainen toimintamalli
Toimintojaja niihin liittyvid resurssgja e tulis johtaa funktionaalisesti vaan tapah-
tumasarjoina eli prosesseing, jolloin haluttu tulos saavutetaan tehokkaammin.

(Suomen Standardisoimidliitto.)

Prosessimaista toimintamallia noudattamalla yritys voi hyétya monellatavalla. T&
man periaatteen hyoty on esimerkiksi resurssien tehokkaan hyddyntamisen tulokse-
na syntyva kustannusten alentuminen ja suoritusajan lyhentyminen. Tulokset ovat
parempia, johdonmukaisempia ja ennustettavissa olevia. Prosessimaisen toiminta-
mallin johdosta parannusmahdollisuudet ovat tavoitteelliset ja priorisoidut. (Suo-

men Stadardisoimidliitto.)

Prosessimaista toimintamallia noudattamalla luodaan selvét vastuut ja velvollisuu-
det avaintoimintojen johtamiseen. Toiminnat, joilla pdastéén haluttuihin tuloksiin,
méadritelldan jasentyneitéd menetelmid hyvaksikayttéen. Asiakkaisiin, toimittgjiin ja
muihin sidosryhmiin kohdistuvat toimintojen riskit, seuraukset ja vaikutukset arvi-
oidaan. Myds avaintoimintojen rajapinnat tunnistetaan organisaation toiminnoista,
jakeskitytdan resursseihin, menetelmiin ja materiaaleihin, jotka parantavat yrityk-

sen avaintoimintoja. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Periaate 5: Jarjestelmallinen toimintatapa

Organisaation vaikuttavuus ja tehokkuus paranevat, jos organisaatio tunnistaa toi-
sinsa liittyvien prosessien muodostaman jérjestelman ja ymmértaa ja johtaa Sita.
Taméa myo6s auttaa organisaatiota saavuttamaan tavoitteensa. (Suomen Standardi-

soimidliitto.)

Yks jarjestelmdlisen johtamisen hyodyista on kyky keskitté resurssit prosesseihin,
joilla on yritykselle merkitysta. Organisaatio hyotyy myos sellaisten prosessien in-
tegroimisesta ja linjaamisesta, joilla saavutetaan halutut tulokset parhaiten. Hy6tyna
on my6s sidosryhmien luottamuksen luominen organisaation johdonmukaisuuteen,

tehokkuuteen ja tuloksellisuuteen. (Suomen Standardisoimigliitto.)
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Jarjestelmdllisen johtamistavan avulla jarjestelma rakentuu sellaiseks, etta tavoit-
teet saavutetaan tehoikkaimmalla tavalla ja ymmarretéén jarjestelman prosessien
valiset riippuvuudet. Prosessit harmonisoituvat ja ja integroituvat, kun saadaan
jasentyneet |&hestymistavat. Jarjestelméé parannetaan jatkuvasti mittausten ja arvi-
ointien perustedlla, kun noudatetaan jérjestelméllista johtamistapaa. Jarjestelmalli-
sen johtamistavan tuloksena myds mééritelléén ja kohdennetaan jéarjestelméan sisiis-

ten toimintojen toiminnat. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Periaate 6: Jatkuva parantaminen
Kokonaisvaltaisen suorituskyvyn jatkuva parantaminen tulisi olla organisaation

pysyvatavoite. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Jatkuvan parantamisen periaatteella saavutetaan etuja organisaation suorituskykyyn
parantamalla organisaation kyvykkyytta. Periaate myos luo joustavuutta tarttua

nopeasti tilaisuuksiin. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Jatkuvan parantamisen periaatteen noudattamisen seurauksena saadaan johdonmu-
kainen organisaation lagjuinen lahestymistapa jatkuvaan parantamiseen. Henkilos-
tolle tarjotaan tyokaluja ja koulutusta jatkuvaan parantamiseen. Koko henkiloston
tavoitteeks asetetaan tuotteiden, prosessien ja jarjestelmien jatkuva parantaminen.
Tavoitteet asetetaan ohjaamaan jatkuvaa parantamista ja mittausmenetelmét luo-
daan sen seuraamiseks. Parannukset myds tunnistetaan ja tunnustetaan. (Suomen

Standardisoimidliitto.)

Periaate 7: Tosiasoihin perustuva paatoksenteko

Tiedon jainformaation analysoinnin on oltava perusteena vaikuttaville paétoksille.
Mielipiteiden ja pdatosten kyseenalaistamisiin on paremmat perusteet, jos ne perus-
tuvat faktoihin, kuten mittauksiin ja havaintoihin. Pa&atoksid el voi tehdatiedoilla,
jotka eivét perustu mihink&én. (Pesonen 2007, 80; Suomen Standardisoimigliitto.)

Téata periaatetta noudattamalla voidaan varmistaa, ettd aineisto ja tiedot ovat riitté
van tarkkoja ja luotettavia ja ne saatetaan niita tarvitseville henkilille. Aineisto ja

tieto myos analysoidaan patevilla menetelmilla Tosiasioihin perustuvaa paatoksen-
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tekoa noudattamalla pddtoksen teko el perustu ainoastaan kokemukseen ja intuiti-

oon. (Suomen Standardisoimidliitto.)

Periaate 8: M olempia osapuolia hyodyttavat suhteet toimituksissa
Organisaatio ja sen toimittgjat ovat riippuvaisia toisistaan. Molempia osapuolia
hyodyntéavéat suhteet liséévat molempien osapuolien kykyéa tuottaa lisdarvoa, mista
Seuraa entista paremmat mahdollisuudet luoda lisdarvoa molemmille osapuolille
seka kulujen ja resurssien optimointi. Muuttuviin markkinoihin tai asiakkaan vaeti-
muksiin ja odotuksiin reagoidaan yhdessa joustavasti ja nopeasti. (Suomen stan-

dardisoimidliitto.)

Periaatteen noudattaminen auttaa luomaan suhteita, jotka tasapainottavat lyhytai-
kaisia hyotyja ja pitkan téhtéimen nékokohtia. Se myds auttaa tunnistamaan ja va
litsemaan tarkeimmét toimittgat seka yhdistdmaan asiantuntemuksen ja resurssit
tarkeimpien osapuolien kanssa. Periaate myds auttaa luomaan yhteiset kehittamis-
ja parantamistoimenpiteet seké selkeét ja avoimet keskusteluyhteydet. Periaatetta
noudatettaessa innostetaan ja rohkaistaan parannuksiin ja saavutuksiin ja niille tun-

nustusta. (Suomen Standardisoimigliitto.)

Yrityksen laadunhallintajarjestelmaja | SO 9001 -standardi

Kuviosta 17 néhddan, kuinka edellisessa luvussa mainitut laadunhallinnan periaat-
teet muodostavat perustan kaikelle organisaation toiminnalle. SO 9001 —
laatustandardin joustavuudesta huolimatta organisaation taytyy noudattaa tiettyja
standardin pdavaatimuksia. Organisaation toiminnan tulee olla méaritettya jatietyil-
ta osin dokumentoitua. Organisaation myds tulee toimia méaritysten mukaisesti,
joista jaa médritettyja nayttoja Toiminnan tehokkuutta analysoidaan eri tietolah-
teistg, mittareita on asetettava ja niista on saatavatietoa. Saatujen tulosten perus-
teella organisaation toimintaa tulee ohjata ja parantaa. Standardi myos vaetii, etta

kaikista edell& mainituista vaatimuksista on jaéatava nayttoja. (Pesonen 2007, 81.)
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KUVIO 17. Laadunhallinnan periaatteet muodostavat pohjan kaikelle toiminnalle
(Pesonen 2007, 81)

Laadunhallintaj &rjestelman sertifiointi

Laadunhallintajdrjestelmésertifikaatista kéytetdén puhekielessa termid ” sertifikaat-
ti”. Sertifikaatin saa, jos organisaatio osoittaa, etta sen toiminta tayttda | SO 9001 —
standardin vaatimukset. Sertifikaatin tarkoituksena on osoittaa sen sidosryhmille,
etta organisaation toiminta on standardin vaatimusten mukaista. Sertifikaatin voi
hankkia kaikenkokoiset organisaatiot alasta ja koosta riippumatta. 1SO 9001 —
sertifikaatteja on myonnetty yli 100 000 kappaletta, ja niitd myontavét akkredi-
toidut tutkimuslaitokset kuten SFS-Sertifiointi Oy, Oy Det Norske Veritas Certifi-
cation Ab, Inspecta Oy ja Lloyd’s Register Quality Assurance Ltd. (Lecklin 2002,
339-340; Pesonen 2007, 221.)

| SO 9001 —aatusertifikaatti on noussut merkittévaan rooliin kansainvalisessa kau-
passa. Silloin, kun ostgja el tunne toimittajaa, antaa sertifikaatti tietynasteisen laatu-
takuun. (Lecklin 2002, 340.)

Laatusertifikaateilla saattaa olla my6s negatiivisia vaikutuksia organisaation toimin-
taan. Koska sertifiointiprosess el ota kantaa siihen, kuinka tehokkaita menettelyta-
vat ovat, on vaarana, ettd myos vahemman tehokkaat ja jarkevét toimintatavat saa-

vat laatuleiman sertifioinnin kautta. Joissakin yrityksissa sertifikaatin hankkiminen
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saattaa muodostua itsetarkoitukseks, jolloin sertifikaatti on ollut laatutyota térke-
ampaa On myds riski, etta sertifikaatin saamisen jalkeen laadun kehittaminen
unohdetaan kokonaan. (Lecklin 2002, 340.)

4.4  Vairinkasitykset laatutyosta

Varsin yleinen harhaluulo laatutydsta on se, etta laatutyd standardisoi organisaatiot
jaettd kaikki henkil6t ja organisaatiot ovat samanlaisia, viimeiseen asti méritettyja,
pikkumaisia ja toskkomaisia organisaatioita ja henkil6itd. On kuitenkin muistetta-
Va, ettd organisaatio itse paattédd omat toimintatapansa sille sopivallaja sité parhai-
ten palvelevalla tavalla. (Pesonen 2007, 38.)

Laatukulttuurin olemusta kuvaa Paul Lillrankin (1998) vertaus luudasta. Organi-
saatiossa on tehtavid, jotka hoidetaan tiukalla tavalla kuten se luudan pé&4, jossa
luudan haivenet on sidottu tiukasti yhteen. Téallaiset tehtavét ovat tiukassa kontrol-
lissa. Tasta on esimerkkind kénnykan kokoonpano, joka tehddén aina samalla taval-
la huolimatta tekijan mielentilastatal viikonpdivasta. Sitten organisaatiossa on teh-
tavig, jotka voidaan tehda okein monella tavalla. Tavoitteen saavuttamiseen voi-
daan péastd usedlla eri tavalla. Tekijan tulee sisaistéa tama ja mukautua eri tilantei-
sin. Esmerkkiné tasta on myyntityd, jolle voidaan méarittaa tavoitteet, keinot ja
resurssit, mutta sitg, mita asiakkaan kanssa keskustellaan, el voida méérittada. (Pe-
sonen 2007, 38-39.)

Y leinen harhaluulo on my6s, etté laatutyo on vain arviointia ja arvostelua ja luo-
vuus katoaa. Oikea tulkinta on, etté toiminnan arviointi ja havainnointi on vasta
alkualaatutyolle jatoimivalle laadunhalintgjarjestelmélle. Laadun kehittamisessa
toimintaa kehitetdan positiivisesti, ja sen tavoitteena on kaikkien osapuolten tyyty-
vaisyys. (Pesonen 2007, 39.)
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5 CASE-YRITYS VOLAR PLASTIC QY

5.1  Tietoayrityksesta

Volar Plastic Oy on vuonna 1993 perustettu lahtelainen muovituotteita valmistava
yritys. Volar Plastic Oy:n toiminta koostuu kolmesta eri osa-alueesta: lampo-
muovaustuotannosta, kuumapuristustuotannosta ja muovikomposiittituotannosta.
Y ritys vamistaa muovituotteita alihankintana monille eri teollisuuden aloille kuten
ilmailuteollisuudelle, ajoneuvoteollisuudelle seka huonekaluteollisuudelle. Y rityk-

sen logo on kuviossa 18. (Volar Plagtic Oy.)

¥ VOLAR PLASTIC OY

KUVIO 18. Volar Plagtic Oy:nlogo (Volar Plagtic Oy.)

Volar Plastic Oy kayttda [ampomuovauksessa yleisid kestomuovimateriaaleja kuten
ABS, PMMA, PS, HDPE ja PET. Tuotteiden vaimistuksessa hyddynnetdan myos
materiaaliyhdistelmia monipuolisempien tuoteominaisuuksien ailkaansaamiseks
kuten ABS/PMMA:ta. Kaikki kéytetyt materiaalit ovat kierrétyskelpoisia. Lagjan
meateriaaliskaalan vuoks tuotteita voidaan valmistaa moneen eri sovellukseen. Suu-
rimmat asiakkaat 16ytyvét kuljetusvalineitd, elektroniikkaa ja huonekaluja valmista-
vasta teollisuudesta. Lampomuovausmenetelma soveltuu suurien valmistussarjojen
lisdks my0s pienille sarjoille ahaisten tyokalukustannusten vuoksi. Tuotteiden
vamistuksessa Volar Plastic Oy kayttda automatisoituja suurnopeustydstérobotte-
ja, jotka leilkkaavat |dBmpdmuovatut tuotteet erittéain mittatarkasti asiakkaan vaati-
musten mukaisiks. Volar Plastic Oy:ll& on vahvaa osaamista ja kokemusta seké
robottien nykyaikaisesta ohjelmoinnista etta teollisuusrobottien monipuolisesta ja

tehokkaasta kéytosta. (Volar Plastic Oy.)
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Kuumapuristuksessa Volar Plastic Oy hyodyntéa kierrétettavaa polyesterikuitua
(PET/PES). Kuumapuristamalla valmistetaan erilaisia verhouspanelgja sovelluksiin,
joissa tuotteelta vaaditaan hyvia d&anenvaimennusominaisuuksia seké hyvaa ulkoné
koa Tdlaisiatuotteita ovat erilaiset 88nta vaimentavat seingpanelit, tuolien ja poy-
tien osat seka goneuvojen verhouspanelit. Tuotteet leikataan oikeisiin mittoihin
vesileikkausroboteilla. Talla varmistetaan, ettd asiakkaan tuotteet ovat mitoiltaan

tasalaatuisia ja vaatimustenmukaisia. (Volar Plastic Oy.)

Volar Plastic Oy hyddyntéa komposiittituotannossaan RTM-menetelméa (Resin
Transfer Moulding) seké erilaisia liimaus- ja aipainetekniikoita. Lujitteina kéyte-
téaén lag-, hiili- ja aramidikuitua. Matriismuovina kéytetdan padasiassa erilaisa
epoksihartsgja. Sovelluksissa, joissa vaaditaan hyvaa palamisenkestavyytta, kéyte-
téaén fenolihartsa. Volar Plastic Oy vaimistaa komposittimateriaaleista seka yksit-
taisd komponentteja etta suurempia kokonaisuuksia toimilaitteineen. Volar Plastic
Oy:llaon erittéin mataliin lampdtiloihin (4K) liittyvaa erikoisosaamista; yritys val-
mistaa komponentteja, joita kdytetédn muun muassa suprajohtavien anturien kote-
loinnissa. Volar Plastic Oy valmistaa komposiittituotteita pd8asiassa ilmailuteolli-

suudelle jal88ketieteellisiin sovelluksiin. (Volar Plastic Oy.)

Volar Plastic Oy:n liikevaihto oli vuonna 2008 n. 5 miljoonaa euroa, josta viennin
osuus on 15 %. Henkil6stéa vuonna 2008 oli 44. Volar Plagtic Oy:n toimitugohta-
janatoimii Olli Walden. Volar Plastic Oy:n organisaatio on kuviossa 19. (Volar
Plastic Oy; Yritystele)



41
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4{ “arastotoiminnot

KUVIO 19. Volar Plastic Oy:n organisaatiokaavio (Volar Plastic Oy:n tuotantok&-
sikirja 2009)

Y rityksen toiminta on hyvin asiakadéht6isté, ja se perustuu ammattitaitoiseen hen-
kilokuntaan ja nykyaikaisten tuotantomenetelmien nopeaan kayttdonottoon. (Volar
Plagtic Oy.)

5.2  Laatupolitiikka

Volar Plagtic Oy:n johto. Sita toteutetaan koko henkildston voimin, ja se kohdistuu

seké tuotteisiin, menetelmiin etta toimintatapoihin.

Volar Plastic Oy:n toiminta perustuu:
e ammattitaitoiseen ja motivoituneeseen henkildstoon
*  tuloksdlliseen toimintaan
»  asiakkaiden ja yhteistyokumppaneiden kanssa laadittujen sopimusten ja
vaatimusten noudattamiseen
* tuotteen toteutukseen laadullisesti ja aikataulullisesti asiakkaan vaatimus-

ten mukaan taloudellisesti kannattavalla tavalla.

Jokainen henkil6 ja organisaatioyksikkd vastaa oman tyonsa laadusta kokonaisval-
taisesti. Sitoutuminen laadun tuottamiseen syntyy koko henkildston osallistumises-

ta oman tyonsa ja tydymparistonsa kehittamiseen. Laadunparannustytssa hyddyn-
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netaan prosessimaisen gjattelutavan periaatteita mahdollisimman lagjasti. L aatujar-

jestelmén toimivuutta seurataan auditoinneilla ja johdon katselmuksilla.

Jokainen Volar Plastic Oy:ssa tydskenteleva on velvollinen noudattamaan yrityksen
laatupolitiikkaa ja toimimaan sen pohjalta laadittujen ohjeiden mukaisesti. (Volar
Plastic Oy:n tuotantokasikirja 2009.)
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6 VOLARPLASTIC OY:N LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN
KEHITTAMINEN

6.1  Projektin taustatekijét ja tavoitteet

Osa Volar Plastic Oy:n nykyisistd ja uusista asiakkaista edellyttaa toimittgjiltaan

I SO 9001 -aatustandardin mukaista toimintaa ja vaatii niiltd 1 SO 9001
-laatusertifikaattia. Taméa oli ensisijainen syy Volar Plastic Oy:n toiminnan kehitté
miseen | SO 9001 —standardin mukaisesti. Toinen hyvin tarkea syy laatuprojektiin
oli halu kehittdd omaa toimintaa ja jarkevoittaa sitd. 1 SO 9001 koettiin myds tarke-
aks tekijaks markkinointimielessd, koska silloin potentiaalisille asiakkaille voidaan
viestia, etta yrityksen toiminta on mietittya ja halittua, ja esmerkiks tarjouskilpai-
lussa 1 SO 9001 —sertifikaatilla voi olla yritykselle suurta etua.

Projektin p&dtavoitteena oli kehittda Volar Plastic Oy:n toimintaa vastaavaan | SO
9001:2008 —standardin vaatimuksia ja luoda organisaatioon pysyvéaa laatukulttuu-
ria. Toisenatavoitteena oli SO 9001 -aatusertifikaatin hankkiminen standardin

mukaisen toiminnan tuloksena.

6.2  Projektin laht6tilanne

Lahtdtilanne projektin aloittamiselle oli varsin hyva. Yrityksessa oli jo k&ytdssdan

| SO 9001:2008 —standardin vaatima laatukasikirja, josta kaytetéén Volar Plastic
Oy:ssa nimitysté tuotantokasikirja. Tuotantokasikirja kattoi kuitenkin vain kompo-
dittituotannon, jonka laatutoiminta muihin osastoihin verrattuna oli muutenkin
varsin pitkdlle vietya tuotteiden korkeiden laatuvaatimusten vuoksi. Komposiitti-
osaston laatutoimintaa e kuitenkaan suoraan voitu kopioida muille osastoille, kos-
ka se poikkeaa toiminnaltaan tdysin muista osastoista. Taman asian koin hyvin

haasteelliseks, koska komposiittiosastoa téytyi tarkastella ik&én kuin erillisend yk-
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sikkond, mutta silti koko organisaatio taytyi saada mahtumaan yhden jarjestelman
dle.

Volar Plastic Oy:ssa &l ole tehty alkaisemmin vastaavanlaisia kehitysprojekteja elka
organisaatiossa oltu aikaisemmin tutustuttu esimerkiksi 1SO 9001 —standardin
tarkkoihin vaatimuksiin. Tasta huolimatta yrityksessa toteutettiin jo valmiiks mo-
nia standardin vaatimusten mukaisia toimia varsin tehokkaasti, vaikka siité el yri-
tyksessi tietoisia oltukaan. Y rityksen toiminta on vuosien saatossa muovautunut
sellaiseen muotoon, jossa asioita on mietitty paljon ja jarkevoitetty sitd mukaan,
kun siihen on ollut tarvetta. Volar Plastic Oy:n asakkaat ovat monta kertaa audi-
toineet yrityksen laadunhallintgjérjestelmaa, joten toimintaa on pystytty kehitt&

maan myos sen avulla.

Henkilokunnalle oli tiedotettu projektin aloittamisesta, ja yleinen suhtautuminen
projektiin kaikilla organisaatiotasoilla oli mielestani varsin positiivinen. Etenkin

johdon suhtautuminen projektiin oli innostava.

Itsellani vastaavista laatuprojekteista el ollut kokemusta. Olin suorittanut pari laa-
tuun, laadunhallintaan ja laatustandardeihin liittyvéd kurssia Lahden ammattikor-
keakoulussa, ja ne antoivat pintapuoliset perusteet tdmantyyppisille projekteille.
Kéaytannossa tietéamys laadunhallintaan liittyvissa asioissa oli kuitenkin projektin

aoitusvaiheessa varsin olematon.

Volar Plastic Oy:ssa olen tydskennellyt vuodesta 2006 |&htien seka tuotantotydnte-
kijana etta toimihenkilond. Suurin osa henkildstosta oli minulle tuttua ja tunsin tuo-
tantomenetelmét jatalon tavat jo Siind vaiheessa mielesténi hyvin. Tésta oli projek-

tin toteuttamiselle erittdin paljon hyotya.

Lahtdasetelmat projektin Igpivientiin olivat hyvét, mutta projektin viiden kuukau-
den |&pivientiaika tuntui aluksi melko haastavalta. Laatukonsultointia tarjoavat

yritykset vievét tallaisia projektejalapi yleensd 6-12 kuukaudessa.
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6.3  Projektin toteuttaminen

6.3.1 Projektin suunnittelu ja aloittaminen

Projekti aoitettiin keskustelemalla projektin taustoista ja pddméaarista toimitugoh-
taja Olli Waldenin ja tuotantopaallikko Jaakko Uimosen kanssa. Projektin kulku
kaytiin hyvin karkealla tasolla 18pi ja tehtiin alustavia aikataulusuunnitelmia. Pro-
jektille el asetettu varsinaisesti mitdan tyoryhmaé vaan padvastuu annettiin minulle
ja projektin edetessa ottaisin henkil6itd mukaan projektiin. Laadin yleisuontoisen
projektisuunnitelman, johon listasin projektin padvaiheet kronologisessa jarjestyk-
sess ja eri vaiheiden aikataulut. Projektisuunnitelman tekoon sain apua my6s oh-
jaavalta opettagjatani Pekka Lavikaiselta, joka antoi hyvia vinkkej& projektin toteut-

tamiseen.

Projekti oli tarkoitus toteuttaa niin, etta selvitetéén aluks Volar Plastic Oy:n pro-
sessien nykytila ja kehitet&én prosesseja soveltamalla | SO 9001:2008 —standardin
vaatimuksia. Sitten pyydetéén ulkopuolinen auditoija tekemadn esiauditointi, jonka
avulla saadaan ammattilaisen ndkokulma toimintaan suhteessa standardin vaati-
muksiin. Sen jalkeen oli tarkoitus, ettd esiauditoinnissa esiin nousseet poikkeamat
korjataan ja vamistaudutaan sertifiointiauditointiin. Projektin toteutusaika oli edel-

la mainittu viis kuukautta.

Projektisuunnitelman jalkeen tilasin SFS-EN 1SO 9001.:2008 —{aatustandardin
Suomen Standardisoimidliiton internetsivuilta. Jotta laatuprojekti voidaan toteuttaa
tyydyttavasti, taytyy ymmartad laadun olemusta ja laadunhallintajérjestelmén toi-
mintaa. Taman vuoks opiskelin SO 9001:2008 —standardin sisdltdd, jotta saisin
késityksen sen tarkoituksesta ja tavoitteista. Hankin myos tietoa laatuun ja laadun-
hallintgjarjestelmiin liittyvéa tietoa eri kirjalisuudahteista.
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6.3.2 Nykytilan kartoittaminen

Kun minulle oli muodostunut jonkinlainen kokonaiskuva standardista ja laatuun
liittyvisté asioista, ryhdyin kartoittamaan Volar Plastic Oy:n laadunhallintajérjes-
telman nykytilaa. Nykytilan kartoittamisen péaméaérana oli selvittda, mité asioita
yrityksessa tulisi kehittéé tai muuttaa, jotta 1SO 9001:2008 —standardin vaatimuk-
Set tayttyisivét.

I SO 9001:2008 vaatii, etta yrityksessa on kaytdssaan laatukasikirja eli tuotantoké-
skirja. Volar Plastic Oy:ll& oli tuotantokasikirja valmiina, mutta se kattoi vain yri-
tyksen komposiittitoiminnot. Tuotantokasikirja el viela téssa vaiheessa vastannut
kaikilta osin 1SO 9001:2008 —standardin vaatimuksia eika yrityksen todellista toi-
mintaa. Kavin tuotantokasikirjassa esitetyt asiat 18pi ja mietin, kuinka ndmé asiat
toteutetaan koko yrityksessa kaytanndssa ja tapahtuvatko yrityksen prosessit tuo-
tantokéasikirjassa mééritellyilla tavoilla. Prosessikuvauksia minun & tarvinnut tehda,
koska Volar Plastic Oy:n kaikki prosessit on kuvattu prosessispesifikaatioissa, jot-
ka siséltavét tarkat tiedot ohjeineen ja vastuuhenkilGineen jokaisesta yrityksen toi-
mintaprosessista. Prosessispesifikaatiot kasittelevat esimerkiks ostotoimintaa, ma-
teriaalin vastaanottoa, sopimuskatselmuksia, poikkeavien tuotteiden kasittelya ja
korjaavia toimenpiteita. Kaikki prosessispesifikaatiot ovat Volar Plastic Oy:n tuo-

tantokasikirjan liitteend, ja ne ovat olennainen osa tuotantokasikirjan siséltoa.

Tuotantokéasikirjan paivitys sisdls paljon kirjoitusty6td, koska lisdyksia ja muutok-
satuli tuotantokasikirjaan paljon. Muutoksia tuli muun muassa vastuuméaérittelyi-
hin, soveltamisalueisiin, resursseihin ja kaikkiin yrityksen yleisiin prosessi-
spesifikaatioihin. Myos yrityksen organisaatiokaavio laadittiin kokonaan uudelleen.
Tuotantokasikirjan paivittdminen sisdls paljon aikaavievaa tutkimustyota, koska
tuotantokasikirjan on oltava mahdollisimman totuuden mukainen. Kéaytanntssa
tutkimustyo oli sitd, ettd luin johonkin prosessiin liittyvan kuvauksen ja k&vin hen-
kilokohtaisesti katsomassa, miten prosess todellisuudessa toteutettiin ja muokkasin
prosessikuvausta sen mukaiseks. Tuotantokasikirjan péivittamisessi sain apua
toimitugohtgja Olli Waldenilta ja osastojen esmiehiltd, joilta sain hyvid vinkkeja

tuotantokasikirjan sisallon kehittamiseen.
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Kun tuotantokasikirja oli paivitetty vastaamaan pd&osin todellisuutta, sita voitiin
ryhtya kehittamaan 1SO 9001:2008 —standardin vaatimuksia soveltaen.

6.3.3 Laadunhallintajarjestelman kehitys 1SO 9001:2008 mukaisesti

Tuotantokasikirja

Tuotantokasikirjaan tuli runsaasti muutoksia ja lisayksia | SO 9001:2008 —
standardin my6ta. 1SO 9001:2008 médrittelee adoita, jotka tulee vahintédan |oytya
tuotantokasikirjasta ja yks oleellinen asia oli prosessien ja niiden vélisten vuoro-
vaikutusten kuvaukset. Tunnistimme kaks ydinprosessia; ” piirustuksesta tuotteek-
S” —prosessin ja " tuotanto” -prosessin. Nama ovat niité prosessgja, joihin Volar
Plastic Oy:n toimintakyky perustuu. Laadin ndista prosesesseista seka prosessikar-
tan (liite 1) tukiprosesseineen ja prosessiokaaviot (liitteet 2 ja 3), ja Sjoitin ne tuo-

tantokéasikirjaan.

Tuotantokasikirjaan laadittiin 1SO 9001:2008 —standardin mukaisesti myos laatu-
politiikka, jonka sisdllosta vastas toimitugohtgja. Laatupolitiikka on esitetty luvus-
sab5.2.

Standardi vaatii, etté laadunhallintgérjestelman soveltaminen ja rgjaukset taytyy
olla selvasti ilmaistuna ja perusteltuna tuotantokasikirjassa. 1SO 9001:2008 mé&arit-
telee, etté laadunhallintgjérjestelmasté voidaan rajata kokonaan pois ainoastaan
standardin kohta 7.3. Suunnittelu ja kehittdminen, jos yrityksella ei ole tuotesuun-
nittelua tal muuta kehittamistoimintaa. Koska Volar Plastic Oy:lla el ole suunnitte-
lutoimintaa, voitiin tama standardin kohta j&ttaa laadunhallintajarjestelmén ulko-
puolelle. Mitd8n muuta standardin kohtaa el voi rgjata pois, koska silloin toiminta
ei ole SO 9001:2008 —standardin mukaista.

| SO 9001:2008 vadtii, etta yrityksella on olemassa menettelyohjeet eli prosessi-
spesifikaatiot asiakirjojen hallinnasta, tallenteiden hallinnasta, sisdisesta auditoinnis-
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ta, poikkeavan tuotteen ohjauksesta, korjaavista toimenpiteista seka enkaisevista
toimenpiteistd. Naista ainoastaan korjaavista toimenpiteisté oli olemassa menette-
lyohje, mutta se oli sisall6ltdan varsin kaukana todellisuudesta eika se mydskaan
vastannut kaikilta osin | SO 9001:2008 standardin vaatimuksia, joten myos sta
taytyi muokata. Kaikista vaadittavista asioista laadin menettelyohjeet miettiméalla,
kuinka asiat oikeasti tehddan ja soveltamalla | SO 9001:2008 —standardin vaatimuk-
sia. Esimerkki yhdesté laatimastani prosessispesifikaatiosta on liitteessa 4.

Pakollisten menettelyohjeiden tueksi laadin myds muita 1 SO 9001:2008 —
standardin vaatimuksiin perustuvia ohjeita. Nama prosessispesifikaatiot liittyivét
asiakkaan omaisuuden hallintaan, tuotantoprosessien kelpuutuksiin jajohdon kat-

salmuksin.

Lopuks tasmensin tuotantokasikirjassa esitettyja vastuualueita ja lisésin tuotanto-
kéasikirjaan viittaukset uusiin prosessispesifikaatioihin. Viimeistelin tuotantokasikir-
jan kdantamalla tehdyt muutokset ja lisdykset englanniksi prosessispesifikaatioita
lukuunottamatta. Tuotantokasikirja on kaksikielinen, koska monet Volar Plastic

Oy:n merkittévét asiakkaat ovat ulkomaisia yrityksia.

Volar Plastic Oy:n laadunhallintgjarjestelméda kuvaava tuotantokasikirja oli kaytan-
nossa mapitettu paperipino, joka sisdls paljon tietoa yrityksen laatutoiminnoista.
Tuotantokasikirja oli sindnsa hyva, koska se oli kompakti, asiallisen nékoéinen, kat-
tavaja suoraan asiaan meneva. Mielestani tuotantokasikirjan kaytettavyys oli kui-
tenkin huono ja paivittdminen tyolasta. Tuotantokéasikirjan kayttdaste oli heikko ja
se helposti unohtui hyllyyn polyttyméan. Naiden asioiden vuoks mietin vaihtoeh-
toista formaattia tuotantokasikirjalle. Ratkaisuni t&han oli séhkdinen versio tuotan-
tokaskirjasta, jonka runkonatoimisi Microsoft Powerpoint —esitysohjelma. Tuo-
tantokéasikirjaa p&asis lukemaan jokaiselta yrityksen verkkoon kytketylté tietoko-
neelta, kun tuotantokasikirja sjoitettaisin yrityksen verkkoasemalle. Talodin myos
prosessien vastuuhenkil6t pystyisivét péivittdmaén tuotantokasikirjaa ja sen liitteita
on-line —tilassa, jolloin yrityksessa olis aina kaytdssdan paivitetty tuotantokasikirja
Myos tekstimateriaali olis jo vamiina, joten sisdllon laatimiseen el kuluis kohtuut-

tomasti aikaa. My0s asiakkaalle olis helpompi esitella tuotantokasikirjaa, koska
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sen vois antaa asiakkaalle esmerkiks cd-levylléa tai sen vois ladata asiakkaan
muigtitikulle. Toimitugohtaja Olli Walden hyvéksyi ehdotukseni, ja myos tuotan-

non esimiehet totesivat, etta suunnittelemani systeemi olisi kaytanndllisempi.

Sahkoisen version tekemiseen liittyi kuitenkin joukko haasteita ja ongelmia, joita
piti miettid. Ohjelman rungon tekninen toteuttaminen ei ollut ongelma, mutta esi-
merkiks tietoturvaan, péivityssysteemeihin, varmuuskopiointeihin ja yrityksen si-
sdlla olevien ohjelmaversioiden erilaisuuksiin liittyviin ongelmiin taytyi miettia rat-

kaisuja. My0s verkkoaseman toimivuudessa ilmeni ongelmia.

Ongelmat saatiin kuitenkin ratkaistuks ja sain toteutettua tuotantokasikirjan sah-
koisen version gjalaan. Ohjelma toimii internetsivuston tavoin ja siina lilkutaan eri
paikkoihin linkkea klikkaamalla. Kuvia Volar Plastic Oy:n uudesta tuotantokasikir-
jastaon liitteessd 5. Tuotantokasikirja on sijoitettu suunnitelman mukaisesti Volar
Plastic Oy:n verkkoasemalle ja on saatavilla jokaiselta yrityksen verkkoon kytketyl-
ta tietokonedta. Nykyinen tuotantoké&sikirja e ole lopullinen versio, vaan tuotanto-

kéasikirjaa tullaan péivittamaan tarpeen mukaan.

Kaytannon kehittaminen

| SO 9001:2008 —laatustandardissa on esitetty monia vaatimuksia, jotka liittyvét
organisaation kaytannon toimintaan. Monet Volar Plastic Oy:n toiminnot tayttivat
asetetut vaatimukset, mutta toiminnasta |0ytyi my6s puutteita, joita kutsutaan myos

poikkeamiksi.

Ensmméinen konkreettinen kehittamiskohde oli asiakastapahtumat. Volar Plastic
Oy:ssa d oltu aikaisemmin kirjattu reklamaatioiden kokonaisvataista kasittelya
eikd muita asiakkaaseen liittyvia tapahtumia jarjestelmallisesti. 1SO 9001:2008 vaa-
tii, ettd organisaation on huolehdittava asiakkaaseen liittyvista prosesseistaan ja
niista on jéétavatallenteita. Volar Plastic Oy:ssa on kaytéssaan hyvin kattava tuo-
tannonohjaugérjestelma, jossa on sulautettuna asakkuudenhallintgjéarjestelmé. Asi-
akkuudenhallintaa e yrityksessa hyodynnetty alkaisemmin, ja nyt se paétettiin ottaa
kéayttoon. Jarjestelmaén kirjataan kaikki asiakkaan reklamaatioiden kasittelyt, mer-
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kittavét asiakastapaamiset, tuotteiden toteuttamiseen liittyvat sopimuskatselmukset
jamuut olennaiset asiakkaaseen liittyvét tapahtumat. Jarjestelmaan kirjataan myos
alihankkijoihin liittyvia tapahtumia, kuten ostetun materiaalin ongelmat. Kuva uu-
desta jarjestelmasta on liitteessa 6. Jarjestelmén avulla saatiin luotua yks térkea
mittari laadun kehittdmisen tueks.

| SO 9001:2008 —standardissa on esitetty vaatimuksia, jotka liittyvét tuotteen seu-
rantaan ja mittaamiseen. Komposiittiosastolla toiminta oli vaatimusten mukaista,
mutta ldmpomuovaus- ja kuumapuristusosastoilla esmerkiks tuotelaatuun liittyvia
perusvaatimuksia el oltu méaaritelty, eika osastoilla mydskaan ollut jarjestelmallista
mittalaitteiden halintaa. Osastoille laadittiin tuotteiden perusvaatimukset, jotka
kiinnitettiin koneiden kylkeen kaikkien néhtaville. Myo6s prosessispesifikaation mu-

kainen mittalaitteiden hallinta otettiin kayttoon.

Standardissa on esitetty vaatimuksia, jotka liittyvét henkiloston pétevyyteen, koulu-
tukseen jatietoisuuteen. Komposittiosastolla oli k&ytdssaan lista henkilostolle an-
netusta koulutuksesta, ja nyt tama sama lista otettiin k&yttdon koko organisaatios-

sa

| SO 9001:2008 vadtii, etta yrityksen johto suorittaa ns. johdon katselmukset ja
niista on jéétavatallenteita. Johdon katselmuksia el alkaisemmin tehty, mutta kehit-

tamistyon tuloksena niita ryhdyttiin systemaattisesti tekeméan ja kirjaamaan.

Laatukoulutusjajarjestelman kayttoonotto

Tuotantokasikirjan paivittdmiseen jalkeen yrityksen toiminta taytyi saada kuvatun
mukaiseksi. Perimmaisend gatuksenani oli, ettd yrityksen toimintaa @ muuteta vé-
kisin vastaamaan tuotantokasikirjan ja standardin mukaista toimintaa. Taman vuok-
g yritin laatia tuotantokasikirjan sellaiseks, ettel yrityksen toimintaa joutuisi paljon
muuttamaan vaan pagpaino olis nykyisten toimintamallien asteittaisessa kehittami-
sessa. Yrityksen toiminta on vuosien aikana hyvin jalostunut etka radikaaleja muu-
toksia tarvinnut tehdd. Standardissa on kuitenkin vaatimuksia, joita noudattamalla

joitakin Volar Plastic Oy:n toimintoja oli muutettava ja uusia prosesseja oli kehitet-
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tava, haluttiin sita tai ei. Muutosten vuoksi tarvittiin koulutusta. Tarkoituksenani
oli kouluttaa aluksi esmiehet ja johto uuden jérjestelman kéyttoon ja sitten asteit-
tain tuomaan uutta jarjestelméi mukaan koko organisaation paivittéiseen toimin-
taan esimiesten ja johdon kautta. Mielesténi helpoin tapa uuden jérjestelman kayt-
téonottoon oli laatukoulutus, jossa laadun perusasioiden lisdks kaytaisiin 18pi uu-
den jarjestelman ja prosessimaisen gjattelutavan tuomia mahdollisuuksia ja etuja
seké kouluttaa henkil6st6a toimimaan uusien suunniteltujen mallien mukaisesti.
Pari tuntia kestanyt laatukoulutus pidettiin syyskuun 2009 alussa, jolloin jérjestel-
ma oli toimintavalmiina ennen syyskuun loppupuolelle kaavailtua, SO 9001:2008 -

standardiin perustuvaa esiauditointia.

Koulutuksessa painotin, etta toimintoja on tarkoitus kehittda jatkuvasti, elka koulu-
vaan kehittda ja jarkevoittda jo olemassa olevia toimintatapoja. Painotin kuitenkin,
etta uutta jarjestelméa taytyy alkaa asteittain noudattamaan SO 9001 —
laatusertifikaattia siimall&pitéen. Koulutuksen palaute oli positiivista, jaitselleni jai
sellainen olo, ettd koulutuksen ja uuden jarjestelman taustalla olevat gatukset ja
toiminnot ymmarrettiin. Muutosvastarintaa ei ollut vaan esmiesten ja johdon vas-

taanotto uudelle jarjestelmédlle oli avoin.

L aadunhallintajarjestelman auditointi

Laatukoulutuksen jélkeen Volar Plastic Oy:n laadunhallintajarjestelmé oli valmis
esiauditointiin, jonka tarkoituksena oli k&yda yrityksen laadunhallintajéarjestelmé
[&pi noudattamalla | SO 9001:2008 —laatustandardin vaatimuksia seka antaa asan-
tuntijan nékemys laadunhallintajérjestelman tilasta ja kehittamiskohteista suhteessa

standardin vaatimuksin.

Auditoinnin teki ulkopuolinen auditoija, joka on IATF.n hyvaksyma ISO/TS 16949
—arvioija. Auditoija oli laatinut Volar Plastic Oy:n tuotantokasikirjan pohjalta seik-
kaperéisen auditointisuunnitelman, jossa yrityksen jokainen osa-alue tullaan audi-

toimaan. Nelja tyopaivaa kestényt auditointi suoritettiin hyvassd ja rakentavassa
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hengessg, ja hyvié kehitysehdotuksia tuli paljon. Itse toimin auditoinnin ailkana seka
yhteyshenkilona etta haastateltavana henkil6na.

Viimeisena pdivana kaytiin auditoijan, esmiesten ja johdon kanssa l8pi loppura
portti kommentteineen. Y hteenvetona oli, ettéa toiminta el ollut viela 1SO
9001:2008 —standardin mukaista, mutta toiminnassa oli kuitenkin paljon jarjestel-
mallisyytta ja harkittuja toimintamallgja, vaikka I SO 9001:2008 —stantardin vaati-
muksia oltiin sovellettu vasta suhteellisen lyhyen aikaa. Raporttiin oli kirjattu poik-
keamat, kehitysehdotuksia seka yleisa kommenttegja. Suurin osa poikkeamista oli
ns. minor-luokan poikkeamia, jotka olivat pd&osin muodollisia asioitaja néin ollen
helposti korjattavissa. Nama poikkeamat olivat sellaisia, jotka eivét vattamatta
vaikuttais SO 9001 —sertifikaatin mydntémiseen, mutta standardin mukaisen toi-
minnan varmistamiseks ne tulis kuitenkin korjata. Raporttiin oli merkitty myods
muutama major-luokan poikkeama, jotka ovat sellaisia poikkeamia, jotka saattais-
vat estéd sertifikaatin myontamisen. Naistd ongelmallismmaks koettiin prosessi-
mittareiden asettamiseen liittyva poikkeama. Standardi vaatii, etta prosesseille on
asetettava tavoitteet, ja niita tulee seurata erilaisten mittareiden avulla. Tama on-
gelma on seurannut projektia austa lahtien, koska luotettavia, oikeasti hyodyllisa
jahelposti saatavilla olevia prosessimittareita el lukuisista aivoriiheista huolimatta
tahtonut 16ytyd. Tama poikkeama oli itsellanikin tiedossa jo ennen auditoinnin
aoittamista ja toivoin, etté téhan ongelmaan saataisiin asantuntija-apua. Muut ma-
jor-luokan poikkeamat liittyivét pariin jo olemassa olevan prosessin puutteisiin.
Toinen liittyi henkildston pétevyyksien hallintaan ja toinen liittyi mittalaitteiden
hallintaan. Néihin saatiin kuitenkin kehitysehdotuksia, joita sovellettiin poikkeami-

en korjaamisiks.

Esauditointi sujui erittéin hyvin. Auditoijala oli ndkemysta ja paljon kehityskelpoi-
soveltaa omassa toiminnassa. Esiauditointi antoi uusia nékokulmia toiminnan tar-
kasteluun, kehittamiseen ja arviointiin ja se antoi hyvaa pohjustusta varsinaiseen

sertifiointiauditointiin.
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6.4  Laatuprojektin péétos

Esauditoinnin jalkeen jarjestelmallinen kehittamistyd projektimuodossa pééttyi ja
nan taustalle. Standardi vaatii, etta uus laadunhallintgjdrjestelma on toiminut yri-
tyksessa jonkin aikaa, jotta voidaan ndhda sen todellinen vaikuttavuus. Sertifiointi-
auditoija e halua néhdd, kuinka jarjestelma tulee toimimaan vaan kuinka se on toi-
minut. Taman vuoks jarjestelma jétettiin elaméan omalla painollaan ja odottamaan

vuoden 2010 aikana tapahtuvaa sertifiointia.



7 YHTEENVETO

Tamén opinndytetyodn tarkoituksena oli kehittda Volar Plastic Oy:n laadunhallinta-
jarjestelméa vastaamaan | SO 9001:2008 —standardin vaatimuksia. Opinnaytetyo
koostui kahdesta osasta: teoriaosuudesta ja kaytannon osuudesta. Teoriaosuudessa
esitdtiin laatu ja laadunhallinta kokonaisvaltaisesti, ja kdytanndn osuudessa kuvat-
tiin laatuprojektin eri vaiheet suunnittelusta jérjestelman kayttéonottoon.

Projekti vietiin 18pi vaihe vaiheelta suunnitelmien mukaisesti. Projektilla oli varsin
tiukka aikataulu, mutta kiireentunnetta tullut misséan toteuttamisen vaiheessa. Pro-

jektin vaiheet vietiin [8pi hyodyntamélla prosessimaisen gjattelun perusperiatteita.

Volar Plastic Oy:n toimintaa kehitettiin vastaamaan 1 SO 9001:2008 —standardin
vaatimuksia. Yrityksen toiminnan ja standardin vaatimusten pohjalle kehitettiin uusi
kaytannollisempi tuotantokasikirja, joka pyrittiin luomaan mahdollismman totuu-

denmukaiseks soveltamalla standardin vaatimuksia.

Laadunhallintajarjestelmé otettiin kayttéon esimiehille ja johdolle suunnatun laatu-
koulutuksen yhteydessd, minka jalkeen uutta jérjestelméa ryhdyttiin soveltamaan

koko organisaatiossa.

Laatukoulutuksen jéalkeen yrityksessa tehtiin ulkopuolisen tahon suorittama esiau-

ditointi, jonka avulla saatiin asiantuntijan ndkemys toiminnan tasosta puutteineen ja
kehitysehdotuksineen. Esiauditointi toimi tavallaan harjoituksena valmistautumises-
sa sertifiointiauditointiin. Esiauditoinnissa ilmenneet poikkeamat pédosin korjattiin,

jauutta laadunhallintgjarjestelmaé kaytetéén nyt koko organisaatiossa.

Uutta laadunhallintajarjestelméa pyritéén yllapitamaan ja kehittdamaan jatkuvasti.
Volar Plastic Oy:n laadunhallintagjarjestelma sertifioidaan vuoden 2010 aikana.
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Laatuprojektin onnistuminen ja vaikutukset yrityksen toimintaan

Henkilokohtaisella tasolla | SO 9001:2008 -aatustandardin perustuvan laadunhal-
lintgjarjestelman kehittdmisprojektiin olen varsin tyytyvéinen ja palaute on ollut
positiivista. Mielesténi projekti kokonaisuutena oli melko onnistunut. Erityisen
tyytyvéinen olin Volar Plastic Oy:n johdon ja esmiesten sitoutumiseen ja yhteis-
tyohon, jotailman projekti e olis onnistunut. Projekti antoi minulle paljon liséa

kokemusta ja ennen kaikkea nékemysta laatuasioista.

Projektissa oli kuitenkin paljon asioita, joita olis voinut tehdatoisin. Projektin to-
teuttaminen olisi voinut olla suunnitelmallisempaa ja jarjestelmallisempaa. Etenkin
projektin alkuvaiheessa oli gjoittain tunne, ettd projekti el pysy hallinnassa. Sen
vuoks projektisuunnitelma olis kannattanut tehda huomattavasti tarkemmaksi sekéa
ailkaméareiden etta toteuttamisvaiheiden suhteen. Itsellani olis pitanyt joissakin
asioissa olla enemman malttia ja kurinalaisuutta, silla kehittamiskohteiden valinta

oli valilla liilan summittaista ja ne perustuivat liikaa ” musta tuntuu” —periaatteeseen
eika keréttyyn faktatietoon. Joistakin laatimistani menettelyohjeista ja tekemistani
ratkaisuista tuli liian byrokraattisia ja standardipainotteisia, €li toiminnastani viela

puuttui kypsyys 1SO 9001:2008:n mukaiseen laatuajatteluun.

Laatuprojektin pysyvié vaikutuksia yrityksen toimintaan viela nain lyhyen gan jal-
keen on vaikea arvioida, mutta lyhyella gjanjaksolla tarkasteltuna vaikutukset yri-
tyksen toimintaan olivat kuitenkin jo selvéasti havaittavissa. Volar Plastic Oy:n toi-
minta oli jo ennen laatuprojektia monilla osa-alueilla jarkevaa ja jarjestelmallistd,
mitd useat toimintavuodet ovat jalostaneet. Laadunhallintgjdrjestelman kehittami-
nen on kuitenkin prosessien kehittéamisen myota teravaittanyt yrityksen toimintaa ja
tuonut siihen liséé jarjestelmallisyyttd. Nyt laadunhallintgjérjestelmén olemassa olo
kaikkine toimintoineen tiedostetaan koko organisaatiossa, ja sen yll&pitamiseen ja
kehittdmiseen on sitouduttu johdon ja esimiesten kautta kaikilla organisaation ta-
soilla. Laatuprojekti myos nosti esille joitakin tiedostettuja ja tiedostamattomia
laatuongelmia, joita jokaisen yrityksen tapaan esiintyy myds Volar Plastic Oy:ssa.
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Volar Plastic Oy:n laadunhallintgjérjestelman kehittéamisprojekti 1SO 9001:2008 —
standardin mukaisesti loi yritykseen nykyaikaista laatukulttuuria, jossa laadun ja
laadun parantamisen merkitys yrityksen péivittaisessa toiminnassa ymmarretaan
paremmin. Myds ymmarrys laadun késitteesta muuttui tuotekeskeisesta laadusta
nykyaikaiseen kokonaisvaltaiseen laatugjatteluun, jossa laatua kasitelldan yrityksen
toimintaprosesseina. Volar Plastic Oy:ssa on my0s aettu miettid ja ratkaista erilai-

siaongelmia ja asioita laatugjattelun kautta.

Volar Plagtic Oy:n vanhat seka uudet asiakkaat ja muut sidosryhmét arvostivat
laatuprojektia. Laatuprojekti jatuleva SO 9001 -sertifiointi mainittiin |&hes jokai-
sessa asiakkaan tekeméssa auditoinnissa, mika loi luottamusta Volar Plastic Oy:nja

sidosryhmien vdlille.

L oppupaatelméat

| SO 9001:2008 —laatustandardiin perustuva laadunhallintgjarjestelméa el automaatti-
sesti takaa yrityksen menestysta markkinoilla, mutta se kuitenkin antaa yritykselle
mahdollisuuden jarjestelmalliseen ja laadukkaaseen toimintaan. Jarjestelméllinen
toiminta auttaa myos yritysta hyddyntamaan jatkuvan parantamisen malia, jolloin
yrityksen laatutoimintaa voidaan jatkuvasti parantaa ja laatukustannuksia samalla
pienentda. Hyvasta jajatkuvasti kehittyvasta laadusta ja laatutoiminnasta hyotyvéat
yritys ja sen koko henkil6st6 kaikilla organisaatiotasoilla seka sidosryhmét kuten

asiakkaat.

Laatusertifikaatti kertoo organisaation laadukkuudesta, ja siitd voi olla suurta hyo-
tya esmerkiks tarjouskilpailussa ja markkinoinnin apuvéineena. Se auttaa myos

yritysta yll&pitamaan laatutoimintaa ja kehittémaén sita.

Laatuprojekti on kokonaisuudessaan hyvin pitkaaikainen prosessi, joka vaatii laa-
tugjattelun oikeanlaista omaksumista. Laadun kehittdminen on hyvin haastavaa,
koska laatu on késitteend hyvin lagja. Laatua parannettaessa on tunnistettava yri-
tyksen prosessit jaymmaérrettava niiden toiminta. Jos yrityksen laadunhallintgjérjes-

telmassa halutaan soveltaa 1 SO 9001:2008 —standardin vaatimuksia, on mietittava
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standardissa esitettyja vaatimuksia ja pohtia tarkasti, miks kirjoittgja on esittényt
Prosessimaisen gjattelutavan puuttuminen seka standardin vaara tulkinta voivat
johtaa siihen, etta laadunhallintajérjestelman kehittaminen voi pahimassa tapaukses-
sa vain huonontaa yrityksen laatutoimintaa ja tehda siité byrokraattisen ja jousta-
mattoman. Prosessimaista gjattelumallia noudattamalla ja 1 SO 9001:2008 standar-
dia oikein tulkitsemalla yrityksen laadunhallintaj&rjestelmén vaikuttavuutta voidaan

kuitenkin merkittavasti parantaa.

Nykyaikaista laatugjattelua soveltamalla voidaan todeta, etta laatuprojekti el kéy-
tannossa ole koskaan valmis. Laatuprojekti voidaan projektin muodossa saattaa
loppuun, mutta kaytanntssa laatutoiminnan kehittaminen on pdattymaton prosess,
joka vaikuttaa yrityksen paivittéisen toiminnan taustalla ndkyméttémang, mutta
hyvin vaikuttavana toimijana. Laadunhallintajérjestelman luominen, yllgpitdminen ja

kehittdminen voidaan gjatella pitk&aikaisena sijoituksena yrityksen tulevaisuuteen.
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LIITE 3: Tuotanto-ydinprosessin prosessikaavio
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LIITE 4: EsSmerkki erdasta projektin aikana laaditusta prosessispesifikaatiosta

WOLAE PLASTIC OY f PEOSESSISPESIFIE A ATTO st 1 (1)
0-90-0001865 0207 2009
Iuutos
Hyw OW

TUOTANTOPROSESSIEN EELPUUTUESET

sellaizet tuotteen wvalmistukszeen littywat asiat, joiden laatua ei vwoida mitata tal seurata ennen
tuotteen lopullista kayttéa, tulee kelpuuttaa. Tuotteen valmistuksen aloittamizen vhtevdessa tulee
kelpuuttaa sowveltuvin osin:

materiaalit ja nuden toimattajat (kestomuowimateriaalit, lujtteet, matriisimucvit, liimat, maalit
¥ins.)

tranteliydiden patevyydet

- kertamuoviraak a-aineiden annestelu

mittalaitteet {vaa’ at, kovuusmittarit)

Eri prosesseja tulee tarpeen mukaan kelpuuttaa vudelleen Eelpuutulksista wastaa toimitusijohtaja.
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LIITE 5: KuviaVolar Plastic Oy:n uudesta tuotantokasikirjasta

¥ VOLAR PLASTIC OY

TUOTANTOKASIKIRA
Pallutetty 0210203

1. ¥lei=td 4. Laatutoiminta
2. Tuotanto B, Dhjetoiminta

3. Drganisaatio 7. Spesifikaatiot
4. Taimitilat Sisaltd

@ whntd ol arplastic o

¥ VOLAR PLASTIC OY
31,3 TEHTAVAK WVALUKSET - MY YMTI

Myt wastaa

= riittdvien resurssien arvioinnista tilausten vaatimusten tayvttamiseksi,

= riittdvien tietojen toimittamisesta tydn suunnittelulle ja tuotannalle,
= tilaajien ja sopimusten arvioinneista prosessispecifikaation 0-90-0001 264

mukaisesti.
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¥ VOLAR PLASTIC OY

5 LAATUTOIMINTA

58 Poikkeamat ja
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¥ VOLAR PLASTIC OY

54 MATERIAALITOIMINMNOT
541 Ostotcirminta
Ostotoiminnasta vastaa tyidnsuunnittelu.

henettelytarat, joilla vamistetaan, ettd ostettu tucke wastaa spesifiotuja waatimuksia, on kuvattu
prozessispesifikagtiosza 0-90-0001199.

3.4.2 Vastaanotio
Wateraalien vastaanotosta wastaa tybnsuunnittel.

‘Wastaanottotarkastusohjeena kdytetddn Wolar Plastic Oy n matedaalispesifikaatiota 0-90-0000015.

3.4.3 Materiaalin tunnistettavous ja jdjitettdwyoes
hiteriaalin tunnistettavuudesta ja jaljitettdnnndestd vastaa tydnsuunnittelu.

henettelytavat on kuvatu matenaalispesifikaatiossa 0-90-000 1248,
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