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Opinnaytetyon tavoitteena oli Veslatec Oy:n sisdisen laadun parantaminen. Vesla-
tec Oy on lasertuotantoon keskittynyt huipputeknologiayritys, joka on erikoistunut
hienomekaanisten osien valmistukseen. Tuotteet ovat usein pienempié tuotan-
toerid prototyyppeihin ja tuotekehittelyyn. Tamén tyon tarkoituksena oli 10ytaa
syita yrityksen ajoittaisille laatuongelmille ja keksia ratkaisuja ongelmien poista-
miseen ja niistd aiheutuneiden haittojen minimoimiseen. Tyén luonteen takia vir-
heitd saattaa tapahtua, joten laatupoikkeamia ei taysin pysty poistamaan prosessis-
ta. Opinnaytetyon tarkoituksena oli keksia ratkaisuja siihen, etta laatupoikkeamis-
ta aiheutuisi mahdollisimman vahan haittaa yritykselle, sen asiakkaille ja muille
sidosryhmille.

Tiedon keruu tapahtui toimeksiantaja yrityksessa. Teoriatietoa on hankittu laatuun
liittyvasta Kirjallisuudesta, artikkeleista ja standardeista. Tamén tyon tuloksena
kehitetyt toimintamallit laadun parantamiseen liittyen perustuvat tunnettuihin laa-
dunhallintamenetelmiin, joista on muokattu Veslatec Oy:n tarpeisiin sopivat me-
netelmét. T&ssad tyossd perehdytddn myds Lean-toimintastrategiaan, koska se liit-
tyy vahvasti laatuun ja, koska yritys haluaa toimia Lean-oppien mukaisesti.

Merkittavimmat kehityskohteet olivat laatuongelmien syiden analysointi ja seu-
rausten minimointi erilaisia menetelmia hyddyntaen. Erds kédytetty menetelma oli
ongelmien juurisyiden selvittiminen ™viisi kertaa miksi”-menetelman avulla. Laa-
tuongelmien syiden selvittdmisen jalkeen oli tarpeellista kehittdd toimintatavat
tuote-erien tarkastamiseen ja laatupoikkeamien dokumentoimiseen. Tuote-erien
tarkastamisen avulla yritys pystyy reagoimaan laatupoikkeamiin mahdollisimman
varhaisessa vaiheessa. Laatupoikkeamien dokumentoimisen avulla ongelmat saa-
daan nakyvéksi, jolloin virheistd voidaan oppia ja luodaan edellytykset toiminnan
jatkuvaan parantamiseen. Tutkimustyon tuloksena yrityksen kayttoon jaa laa-
tuopas, jonka tarkoituksena on antaa yritykselle keinoja sisdisen laadun paranta-
miseen ja tehda laadusta asia, mika on jokaisen tydyhteison jasenen vastuulla.

Avainsanat laatu, laatupoikkeama, laadunhallinta, standardi, lean
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The purpose of this thesis was to improve the internal quality of Veslatec Oy.
Veslatec Oy is a high-technology company focused on laser production. They are
specializing in the manufacture of fine mechanical parts and the products are often
smaller production batches for prototypes and product development. The purpose
of this work was to find the reasons for intermittent quality problems of the com-
pany and to come up with solutions to eliminate problems and minimize the harm
caused. Due to the nature of the work, errors can occur, so quality deviations can-
not be completely removed from the process. The purpose of the thesis was to in-
vent solutions to minimize the inconvenience of quality deviations for the compa-
ny, its customers and other stakeholders.

The data collection was done in the company. The theoretical knowledge was ob-
tained from literature on quality, articles and standards. The results of this work
were developed based on well-known quality management methods, which have
been adapted to the needs of Veslatec Oy. This work also discusses the lean strat-
egy because it is strongly related to quality and because the company wants to act
according to the lean methods.

The most significant development targets were to analyze the causes of the quality
problems and minimize the consequences by using different methods. One of the
methods used was to identify the root causes of the problems using the “five times
why”” -method. Following the clarification of the causes of the quality problems, it
was necessary to develop procedures for the verification of batches of products
and the documentation of quality deviations. By checking product batches, the
company can react to quality deviations at the earliest possible stage. The docu-
mentation of quality deviations helps to make the problems visible, so that mis-
takes can be learnt from, and the conditions are created to continuously improve
the operation. As a result of this research, a quality guide remains available to the
company to provide the company tools to improve the internal quality and to
make it a responsibility of every member of the working community.
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lean



SISALLYS

THVISTELMA
ABSTRACT
1 JOHDANTO ..ttt e e e nne e e eneeas 11
1.1 OpinndytetyOn tavoItteet..........cceiveiiieiecic e 11
1.2 Tiedon KEr8AMINEN. ...t s 11
1.3 Tavoitteiden SaaVULLAMINEN .......cccviieiiee e 12
1.4 YTrityKSen PeruStiBdOL........ccoiiriiieieieiee s 13
1.5 Yrityksen PalVelUL........cccoooviiiiiiee e 14
1.5.1  LaSerleiKKaUS. .......cccooiiiiiiieieieese e 14
1.5.2 MIKro-1aSertyOstO .........cccouririerierieieiie e 15
1.5.3 Suunnittelu- ja projektipalVelut.............ccoovivriiieienenies 17
2 TEORIATAUSTA oottt sttt sbe s 18
2.1 Laadun MEANTTEIMA. ..o 18
2.2 Laadun tekniSid elementtej..........ccccuvviieiiiiieieeeee e 18
2.2.1  TuoteOMINAISUUAEL........cverereireieiieie e 18
2.2.2 VIrhEEHOMYYS ..ottt 19
2.2.3  ASIaKaStYYLYVAISYYS .....ecvveiveeiiciecieeiie et 19
2.2.4  KustannusteNOKKUUS ..........ccooviiiiieiiiie e 19
2.2.5 Sopivuus KAYttOtarkoitUKSEEN ..........cocviiiiiiiieicee e 20
2.2.6  Pieni haJonta........c.ccoveiiiiiiiiieie e 20
2.3 0rganisaation laatu ............cccceeeeieeie i 20
2.4 Henkil0std laadun teKijana...........coooiriiiiiiieee 22
2.4.1 Henkiloston motivointi ja sitouttaminen...........ccocevevereneninnn. 22
2.4.2  ISEONJAULUVUUS .....ooviieiie e 23
2.4.3  PALEVYYS ittt ettt 24
2.4.4  KOMMUNTKOINT ...vveivieiisiecie et 24
2.4.5  SiSAINEN @SIAKAS........ceieiieiieii e 25
2.5 Jatkuva parantaminen..........cccceooieiiieiie i 25
2.5.1 PDCA-Malli .cooviiiiiiiececeec e 25
2.6 Laadunhallinnan periaatteet ............ccovvieieiineiiiiseeeee e 27



2.7 Kokonaisvaltainen laatujontamingn...........coccoveviiiniinieiene e 27

2.8 LBAN. .t b e 28
2.8.1 5S-ja6S-menetelmat.........c.ccoeveiieiiiii e 29
2.8.2  Ongelmanratkaisutaulu .............ccccovereiieiiere e 30
2.8.3 Viisi kertaa miksi”-menetelma.........c.cccccoooeiiiiiii i, 30
3 TARVEANALYYSIJANYKYTILAN KUVAUS.........ccooeieeee e 32
3.1 Laadunhallinnan nykytila yrityKSessa...........cccceevvereiieeineiesiese e 32
3.1.1 Laitteiden ja tyokalujen huolto ...........ccccocvevveieiicie e, 32
TN S v 14 To - T o | S 33
3.1.3  Lean-toimintatapa .........ccovrerieeeieiesie s 34
3.1.4 Tyontekijoiden KOUIULUS .........ccoveveeiiiiieieece e 34
315 RODOLIKKA......ccviiiiiiiiiiiiseceee s 35
3.2 LaatupOiKKEAMAL..........ccveiiiiiiiiiiree e 37

4 KEHITTAMISTOIMINNAN KUVAUS JA EHDOTUKSIA LAADUN
PARANTAMISEEN .....oiiiiietie ettt 38
4.1 Laatupoikkeaman selvitysty0: Case L.......ccccceveiiveviiiieieese e 39
4.2 Vastuu [aadUSEA ..........cceiierieiiie e 39
4.2.1 Tuote-erien tarkastaminen..........cccocerverenieenieere e seeeeas 39
4.3 Laatupoikkeamien doKUMENTOINTE .....ocvevveieiiiiiiiiiceee e 40
4.3.1  Virheistd oppiminen ........c.ccoveiiiiiiie e 41
4.4 Tyontekijoiden sitouttaminen ja KOUIUUS...........cccccveieieeie i, 41
4.4.1  Lean-KOUIULUS.........cccveiieiiciece e 41
4.4.2 Uudet tyONTEKIJAL........ooiiiiieeees s 42
I N[0 110 ] - U SRS 42
4.6 OngelmanratkaiSutaulu ..............ccoooveiiiiiic i 43
4.7 Tuotannon suunnittelu ja tyOnjarjestely ..o, 43
4.8 Tuotantotilat Ja VArasto ...........ccoeeieiiereiesie s 44
4.9 ANNANKKIJAL........ccviiieciicc e 45
5 JOHTOPAATOKSET JA ARVIOINT oot 46
5.1 Tarkeimmat tutkimustyon tUIOKSEL ........ccoceiiiiiiiiiieee e 47
5.2 Tyon luotettavuuden arvioiNti.......ccocceevereninenesseeeeee e 47

5.3 JatkotutkimusehdotUKSIA........ooooeeeeeeeeee e, 47



LAHTEET
LITTEET



KUVA-JA TAULUKKOLUETTELO

KUV 1. VESIAIEC O ..ot 14
Kuva 2. Laserleikkauskone Bystronic BySprint Fiber 3015. ........c.ccccocvviveieennnne 15
Kuva 3. Erilaisia Shim-1eVYJ&. ..........cccoov i 16
Kuva 4. Segmentoituja VA&, ..........coiirieiiieieese e 17
Kuva 5. PDCA-MAIlL. ...coviiiiiieie e 26
Kuva 6. "Viisi kertaa miksi*-menetelma. ... 31
Kuva 7. Laserleikkuri Bystronic, BySprint Fiber 3015 -yllapitotaulu. ................ 33
Kuva 8. Veslatec Oy:n ongelmanratkaisutaulu. .............cccooevviveninninieiieseenns 34
Kuva 9. Robottikuljetin latausasemalla. ...........cccccooeiiiiniiniiiiicee e 36
Kuva 10. Veslatec Oy:n materiaalinyllyt. ...........ccccoooviiiiiiiiceeceee 44

Taulukko 1. Esimerkkeja organisaation sidosryhmistd ja niiden tarpeista ja
odotuksista. (SFS-EN-1SO-9004:2018) .......ccceieriereririeniiniesieie s 21
Taulukko 2. Ongelmat ja ratkaisuehdotukset .............ccccevveveiieie i, 46



LITELUETTELO

LIITE 1. Taulukko tuote-erien tarkastamiseen

LIITE 2. Lomake laatupoikkeamille

LIITE 3. Veslatec Oy Laatuopas (Tyon tilaajan kayttoon)

LIITE 4. Case 1: Laatuvirheen juurisyyn selvittdminen (Tyon tilaajan kéayttoon)



LYHENTEET JA MAARITELMAT

Auditointi

ISO-standardit

Lean

PDCA-malli

Reklamaatio

Revisio

Sidosryhma

TQM

Vamia

Jarjestelmallinen ja dokumentoitu prosessi, jossa objektiivi-
sesti arvioidaan, tayttddko auditoinnin kohde sille asetetut
kriteerit (SFS -EN ISO 19011:2018, 7)

Kansainvalisen standardointijéarjeston (the International Or-
ganization for Standardization) laatimia yleisesti hyvéaksyt-

tyja toimintatapoja (Standardi tutuksi, 2019)
Toimintastrategia, miké korostaa virtaustehokkuutta

Yleisesti tunnettu jatkuvan parantamisen malli, jossa
P=Plan (Suunnittele). D=Do (Toteuta), C=Check (Arvioi),
A=Act (Paranna)

liImoitus myyjalle tavaran virheellisyydesta tai suorituksen

sopimuksenvastaisuudesta
Suunnitelman uusittu versio

Tahoja, jotka voivat vaikuttaa johonkin organisaation pééa-
tokseen tai toimintaan tai jotka voivat olla organisaation
padtoksen tai toiminnan vaikutuksen kohteena. (SFS-EN-
1SO-9004:2018)

Total Quality Management eli kokonaisvaltainen laatujoh-

taminen

Vamia on Vaasan kaupungin yll4pitdma monialainen am-
matillisen koulutuksen organisaatio, joka tarjoaa ammatil-
lista koulutusta nuorille, aikuisille seka ty6- ja yrityselamal-
le (Vamian perustiedot, 2019).



5S

6S

10

Lean-toimintastrategian tyokalu, jossa jokainen S-kirjain
vastaa yhtd toimenpidettd: lajittele (Sort), jarjesta (Straigh-
ten), siivoa (Shine), standardisoi (Standardize), yllapida
(Sustain).

5S-tyokalun laajennus, jossa mukana turvallisuus (Safety)
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1 JOHDANTO

Veslatec Oy on vaasalainen lasertuotantoon keskittynyt huipputeknologiayritys,
joka on erikoistunut hienomekaanisten osien valmistukseen. Tuotteet tehd&én

usein pienissa tuotantoerissa prototyyppeihin ja tuotekehittelyyn.

Veslatec Oy pyrkii olemaan yksi lasertyoston edellakavijoita. Yritykselld on uu-
distumiskykya ja he satsaavat voimakkaasti investointeihin. Veslatec Oy on kas-
vattanut toimintaansa ja aikoo kasvaa tulevaisuudessakin ja heidén tavoitteenaan

on kaksinkertaistaa liikevaihto ja tyontekijamaara vuoteen 2024 mennessa.
1.1 Opinnaytetyon tavoitteet

Opinnaytetyon tavoitteena on Veslatec Oy:n sisdisen laadun parantaminen. Yri-
tyksell& on kausittaisia ongelmia laadun yllapitdmisessa. Opinndytetyon tarkoituk-
sena on l0yt&4 syitd ajoittaisille laatuongelmille ja kehitt&da ratkaisuja niiden vé-

hentdmiseen.

Tyon luonteen takia riski laatupoikkeamiin on, joten niitd ei pysty taysin poista-
maan prosessista. Pyrin kehittdmaan ratkaisuja, joilla yritys voi vahent&d laatu-
poikkeamien negatiivisia vaikutuksia yritykseen, sen asiakkaisiin ja muihin sidos-

ryhmiin.
1.2 Tiedon kerdaminen

Tyon teoriaosuudessa késittelen laadun teoriaa. Tietoa on hankittu laatuun liitty-
vasta Kirjallisuudesta, artikkeleista ja SFS-EN ISO-standardeista. Tyohoni liittyy
vahvasti my0s Lean-toimintatapa. Veslatec Oy haluaa toteuttaa Lean-oppeja yri-

tyksessaan ja niiden avulla yrityksella on mahdollisuus parantaa sisdista laatua.

Tyon tutkimus toteutettiin kohdeyrityksessa keraten monipuolisesti tietoa eri na-
kokulmista niin tuotannon tyontekijoilta, paallikoiltd, toimihenkil6ilta, kuin omis-
tajiltakin. Tietoa yrityksestd kerattiin kahden kuukauden ajan seuraamalla heidéan
tyontekoaan, haastattelemalla ja keskustelemalla heidédn kanssaan. Tyo6pisteeni

sijaitsi tuotantopaallikén kanssa samassa huoneessa ja hédnen kanssaan yhteisty0 ja
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vuorovaikutus toimi hyvin. Veslatec Oy:n muukin henkildstd oli erittdin yhteis-
tyohaluista ja he halusivat, etté siséistd laatua saataisiin parannettua.

Tutkimustyota tehdessé etunani oli, ettd olin neutraali henkild henkiloston kes-
kuudessa ja sain keskittyd vain laatuasioihin. Pienessé yrityksessa ei ole valtta-
matta kannattavaa pitad erillistd laatuhenkil6d vaan laadusta vastaava henkild on
yleensa joku yrityksen johdosta tai muu toimihenkild. Laatuasioihin tarvitaan vas-

tuuhenkil®, mutta laatu on kuitenkin jokaisen tydyhteison jaseneen vastuulla.
1.3 Tavoitteiden saavuttaminen

Tyoni tuloksena Veslatec Oy:lle j&& laatuopas (Liite 3), jota yritys voi hyddyntaa
tulevaisuudessa. Tyon tuloksena kehitettiin tarkastusmalli tuotteiden tarkastami-
seen ja tuotevirheiden dokumentoimiseen. Liséksi auttaa yritystd lean-

menetelmien kayttdonottamisessa ja yllapidossa.

Tyon edetessd tuli myos ilmi, ettd yritys haluaa selvittdd laadun kustannukset.
Tutkiessani aiheitta tulin siihen tulokseen, etta aihe on kokonaisuudessaan liian
laaja ja vaati oman tutkimuksen. Siksi rajaan laatukustannukset padosin tdman
tyon ulkopuolelle ja keskityn niihin vain pintapuolisesti. Tyoni paépaino on yri-

tyksen sisdista laatua parantavissa toimenpiteissé.

Laadun parannusehdotuksia yrityksen siséiseen laatuun liittyen on laitettu kaytan-
todn opinnaytetyoni edetessd. Parannusehdotukset perustuvat kerattyyn tietoon
kohdeyrityksessa, teoriatietoon, omiin kokemuksiini ja aikaisemmin hankittuun

tietoon.

Tyossa kasitellaan yrityksen luottamuksellista tietoa, joten osa liitteista on tarkoi-

tettu vain kohdeyrityksen kayttoon.
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1.4 Yrityksen perustiedot

Veslatec Oy on perustettu vuonna 1989. Pa&-toimipiste sijaitsee Vaasassa (Kuva
1) ja liséksi Asikkalassa sijaitsee suunnittelu- ja myyntikonttori. Veslatec Oy:n
asiakkaat ovat pé&dosin kotimaassa, mutta vientitoimintaakin on ja se kattaa 25

prosenttia koko liiketoiminnasta. (Veslatec Oy:n perustiedot, 2019)

Vuodesta 2014 asti yritystd ovat johtaneet nykyiset kolme omistajaa. Vuonna
2014 yritys investoi kuitulaserkoneisiin ja alkoi hakemaan suurempia markkinoita
kotimaasta ja ulkomailta. Vuosien 2014-2018 aikana yrityksen liikevaihto kasvoi
ja tyontekijamadré kaksinkertaistui. Vuonna 2018 yrityksen liikevaihto oli 2,8
miljoonaa euroa ja tyontekijoita oli 19. (Veslatec Oy:n kotisivut; Sillankorva,
2018)

Veslatec Oy pyrkii kasvamaan myds tulevaisuudessa ja heidan visio 4-5 vuoden
paahén on kaksinkertaistaa liikevaihto ja tyontekijamaara. Veslatec satsaa voi-
makkaasti investointeihin ja esimerkiksi vuonna 2018 Veslatec kaytti investoin-
teihin yli miljoona euroa, mik& on léhes puolet koko yrityksen liikevaihdosta.
(Peltomaéki 2019; Poikkimaki 2019)

Vuoden 2018 lopulla Veslatec muutti suurempaan 2700 neliometrin kokoiseen
toimitilaan, joka on mitoitettu 50 henkil6lle. Uudet toimitilat ja koneinvestoinnit
mahdollistavat kapasiteetin kaksinkertaistamisen, mika on Veslatec Oy:n kasvun

edellytys tulevaisuudessa (Veslatec muuttaa uusiin toimitiloihin 2018).
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Kuva 1. Veslatec Oy.

1.5 Yrityksen palvelut

Veslatec Oy:ssd valmistetaan tuotteita usein pienempid tuotantoerié prototyyppei-
hin ja tuotekehittelyyn (Veslatec Oy:n palvelut 2019). Joitain tuotteita tehdaan
my0s sarjatuotantona. Veslatec Oy:ssd tyostetdan metallia leikkaamalla, hitsaa-
malla ja sirma&dmalla kappaleita, jotka ldhetetdén tarvittaessa alihankkijalle jatko-
kasittelyyn esimerkiksi hitsaukseen tai pinnoitukseen. Alihankkijalta tuote lahete-
taan takaisin Veslatec Oy:lle, jossa tyon jalki tarkastetaan ja tehdaan tarvittavat
jatkojalostustoimenpiteet ennen tavaroiden lahettamistd lopulliselle asiakkaalle.
Tyostettavat metallilevyt hankitaan alihankkijalta tai joissain tapauksissa tyon ti-

laagjalta.

Veslatec Oy panostaa palveluun, jossa asiakas saa kappaleen mahdollisimman
valmiiksi tyostettynd. Veslatec Oy:ssa tehdaan sarmaysta, Kierteityksia, taryhion-
taa, painemuovausta, hitsauksia ja pinnoituksia. Asiakkaiden toiveesta Veslatec
Oy tekee myos erilaisia manuaalisia kokoonpanoja ja tuotteiden osien niputuksia.
(Veslatec Oy:n palvelut 2019)

1.5.1 Laserleikkaus

Veslatec Oy:n laserleikkauskoneilla (Kuva 2) voi leikata erilaisia metallilevyja,
joiden vahvuus voi vaihdella 0,01 mm:stda—25 mm:iin. Laserleikattavia materiaale-



15

ja ovat musta rauta, ruostumaton terds, hapon kestéva teras, kupari, messinki, ti-
taani, alumiini, sinkitetyt levyt, valmiiksi maalatut levyt, anodisoidut levyt ja séh-
kolevyt. (Veslatec Oy:n palvelut 2019)

Kuva 2. Laserleikkauskone Bystronic BySprint Fiber 3015.

1.5.2 Mikro-lasertydsto

Mikro-lasertydstossa leikataan, hitsataan ja porataan erikoismuotoja, yksityiskoh-
tia ja tehd&an tiheita rei’ityksia. Mikro-lasertydstolle on ominaista, ettd leikattavat
materiaalit ovat 0,01-2 mm ohuita. 3D-mikro-laserilla tehdadn hienomekaanisia
osia korkean teknologian tuotteisiin esim. ladke-, anturi- ja séhkdoteollisuuteen.
(Veslatec Oy:n palvelut 2019)

Mikro-lasertydstossa on tyypillistd, ettd tuotteet ovat ainutlaatuisia ja kertaluontei-
sia. Tdma asettaa vaatimuksia, seké kaytettavalle teknologialle, ettd osaamiselle.
Mikro-lasertyOstettdvia materiaaleja voivat olla ruostumattomat alumiinit, tantaali,
alumiinioksidi, titaani, volframi, kulta ja hopea. Sovelluksia ovat la&ketieteelliset
instrumentit, anturit, suodattimet, séato- ja vélilevyt eli shim-levyt (Kuva 3), aa-
rimmadisen pienet kappaleet kuten kellon viisarit sekd segmentoidut variteréat.
(Veslatec Oy:n palvelut 2019)
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Kuva 3. Erilaisia shim-levyja.

Segmentoituja variteria (Kuva 4) kaytetdan painokoneissa ja niilld voidaan pie-
nentdd varien kayttda ja paperintarvetta. Segmentoidut vériterdt ovat edullinen
investointi ja maksavat itsensa takaisin hyvin nopeasti. Segmentoitujen variterien
markkinat ovat alkaneet kuitenkin hiipua, koska lisdéntyvén digitalisaation myoté
painokoneiden kéyttd on vahentynyt. (Veslatec Oy:n palvelut 2019; Peltoméki
2019)
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Kuva 4. Segmentoituja variteria.

1.5.3 Suunnittelu- ja projektipalvelut

Veslatec Oy tekee yhdessé asiakkaan kanssa tuotteisiin ja projekteihin liittyvaa
suunnittelua ja tuotekehitysta. Veslatec Oy suunnittelee yleisimmin metallituottei-

ta, joiden osia ja komponentteja he valmistavat. (Veslatec Oy:n palvelut 2019)

Koulutus- ja konsultointipalveluihin kuuluu hitsauskiinnittimet, laserleikkaus, 2D-
ja 3D-hitsaus, mikro-laserty6std, sdrmays, automaatiolasersolujen suunnittelu ja

hitsauksen suunnittelu ja toteutus. (Veslatec Oy:n palvelut 2019)
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2 TEORIATAUSTA

2.1 Laadun maaritelma

Laadulla on useita merkityksid, jotka voivat liitty4 odotuksiin, tuotteeseen, toimin-
taan, kokemukseen tai abstraktiin kasitteeseen. Eras tunnettu laadun mééritelma
on: ”laatu on sopivuutta kayttotarkoitukseen”, jonka on sanonut Joseph M. Juran.
Tasta kerron lisdd kappaleessa 2.2.5. Laadun mééritelmd George D. Edwardsin
mukaan: “laatu on kykya tyydyttdd asiakkaan tarpeet”. (Lecklin & Laine 2009,
15)

Standardin 1SO-9000:2015 mukaan laatu méaaritelldan seuraavasti:

“Laatua painottava organisaatio edistdd kulttuuria, jonka luoma kaytos,
asenteet, toiminnot ja prosessit tuottavat arvoa tayttamalla asiakkaiden ja
muiden olennaisten sidosryhmien tarpeet ja odotukset.

Organisaation tuotteiden ja palveluiden laatu maaraytyy sen mukaan, mika
on niiden kyky téyttda asiakkaiden vaatimukset ja mika on niiden tarkoi-
tettu ja tahaton vaikutus olennaisiin sidosryhmiin.

Tuotteiden ja palvelujen laatuun siséltyy niiden kéyttétarkoituksen ja toi-
mivuuden lisdksi myds asiakkaan kokema arvo ja niistd saama hyoty.”
(SFS-EN-1S0-9000:2015, 6)

2.2 Laadun teknisia elementteja

Teollisuudessa laatu maédritelld&n usein tuotteen teknisten ominaisuuksien mu-
kaan. Laadun teknisia elementtejd ovat Laadun kehittdjan tyokalupakin (Lecklin
& Laine 2009) mukaan tuoteominaisuudet, virheettdmyys, asiakastyytyvaisyys,

kustannustehokkuus, sopivuus kéyttétarkoitukseen ja pieni hajonta.
2.2.1 Tuoteominaisuudet

Perinteisesti laadulla tarkoitetaan tuotteen ominaisuuksia. Laadukkaaksi méaritel-
ty tuote on yleensd kestavampi, toimintavarmempi, monipuolisempi ja tehok-

kaampi, kuin laaduton tuote. Laadukasta tuotetta pidetd&n usein kalliina ja asiakas
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on yleensa halukkaampi maksamaan hyvasta tuotteesta paremman hinnan. (Leck-
lin & Laine 2009)

2.2.2 Virheettomyys

Tuotevirheiden védhentdminen on laadunvalvonnan keskeinen tarkoitus. Aikai-
semmin yritysten laaduntarkkailu toteutettiin jalkeenpéin. Nykyisin monen yrityk-
sen tavoitteena on virheettdmyys, joten yritykset panostavat toimenpiteisiin, jotka
ehkaisevat virheiden syntymista. (Lecklin & Laine 2009)

Yrityksen ilmapiiri laatuasioissa ei saa olla sellaista, ettd henkildstd menettaa
aloitteellisuuden ja rohkeuden tarttua uusiin ja haastaviin asioihin. Uusissa tilan-
teissa virheité ei voida kokonaan valttaa. Ihmisia tulisi kannustaa ja rohkaista uu-
siin asioihin, jolloin toimintatapaan tulisi sisallyttada hallittujen riskien ottamista ja
virhemahdollisuuksia. Laatu tarkoittaa myds virheistd oppimista, jolloin virhe
analysoidaan ja prosessia ja menetelmia kehitetddn niin, ettd virhe ei toistu tyoyh-
teisgssa. (Lecklin & Laine 2009; Lecklin 2006)

2.2.3 Asiakastyytyvaisyys

Tuotteet tehdddn asiakkaita varten ja he ovat laadun lopullisia arvioijia. Yritys
saattaa joutua vaikeuksiin, jos asiakkaat eivat ole tyytyvaisia eivatkd enda osta
yrityksen tuotteita ja palveluita. (Lecklin & Laine 2009)

Yhteistydn ja vuorovaikutuksen tulisi olla monipuolista asiakkaiden kanssa. Kun
asiakas on mukana jo suunnittelu- ja tuotekehitysvaiheessa, voidaan huonot rat-
kaisut ja virheet karsia jo alkuvaiheessa. Palautteen saaminen tuotteesta ja toimin-
nasta auttaa organisaatiota kehittdmaan toimintaansa ja samalla vahvistaa asiakas-
suhteita. (Lecklin & Laine 2009)

2.2.4 Kustannustehokkuus

Laatu tarkoittaa myos taloudellista tehokkuutta. Turhat ja lisdarvoa tuottamatto-
mat ty6vaiheet kuten tuotteiden sisdinen varastointi ja kuljetus Kkarsitaan pois.

Laatukustannuksia optimoidaan ja minimoidaan. Laatukustannuksia ovat siséiset
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ja ulkoiset virhekustannukset seka laadun yll&pitoon liittyvat kustannukset. (Leck-
lin & Laine 2009)

Toimintaketjun kustannuksia tarkastellaan ja eri vaihtoehtoja vertaillaan. Maari-
telld&n mika on yrityksen omaa ydinosaamista ja mitka toiminnot kannattaa ul-

koistaa eli ostaa alaan erikoistuneilta yrityksiltd. (Lecklin & Laine 2009)
2.2.5 Sopivuus kayttétarkoitukseen

Tuotteen tulee vastata asiakkaan tarpeita ja odotuksia. Tuotteesta voidaan tarjota
erilaisia versioita eri asiakasryhmille ja markkinoinnin tulee vastata tuotetta.
(Lecklin & Laine 2009)

Yrityksen kannalta tuotteen tulee olla oikein suunniteltu ja mitoitettu. Tuote ei saa
olla liian hieno tai monimutkainen ns. ylilaatua, eiké sen tuottaminen saa olla liian
kallista. (Lecklin & Laine 2009)

2.2.6 Pieni hajonta

Tuotteiden laatua seurataan usein erilaisten valvontarajojen avulla. Tuotteiden
ominaisuuksille on méaaritelty tietyt ihannearvot ja sallittujen laatupoikkeamien
raja-arvot. Mitattavia arvoja ovat esimerkiksi pituus, tiheys, lampdtila tai virtaa-
ma, jotka rekister6iddédn ja analysoidaan. Laatupoikkeamia seurataan ja poik-
keamien syyt selvitetddn. Hajontaa pienentdmalld saadaan parannettua laatua.
(Lecklin & Laine 2009)

2.3 Organisaation laatu

Organisaation laadulla tarkoitetaan sit&, ettd missd maéarin organisaation luontaiset
ominaisuudet tayttavat asiakkaiden ja muiden sidosryhmien tarpeet ja odotukset.
Né&in mahdollistetaan se, ettd organisaatio kykenee saavuttamaan jatkuvaa menes-
tystd. (SFS-EN-1S0O-9004:2018)

Organisaation pitaisi keskittyd muihinkin asioihin, kuin vain tuotteidensa ja palve-
luidensa laatuun seka asiakkaidensa tarpeisiin ja odotuksiin. Jotta yritys kykenee

saavuttamaan jatkuvan menestyksen, organisaation pitéisi keskittyd ennakoimaan
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sidosryhmiensa tarpeet ja odotukset. Eri sidosryhmill& on erilaisia tarpeita ja odo-
tuksia (Taulukko 1). Sidosryhmien tarpeet voivat ilmetd ja ne voidaan tayttaa eri
tavoilla, kuten yhteistydn, neuvotteluiden tai ulkoistamisen kautta. Organisaation
on otettava huomioon sidosryhmien tarpeiden ja odotusten tarkastelussa niiden
keskindiset suhteet. (SFS-EN-1S0-9004:2018)

Taulukko 1. Esimerkkeja organisaation sidosryhmista ja niiden tarpeista ja odo-
tuksista. (SFS-EN-1S0-9004:2018)

Sidosryhmat Tarpeet ja odotukset
Yhteistydkumppanit Kestéva yhteistyokumppanuus
Yhteiskunta Yhteiskuntavastuu ja ympéristfasiat
Tyontekijat Ty0delaman laatu

Osakkeiden omistajat Toiminnan kannattavuus ja kasvu
Asiakkaat Tuotteiden ja palveluiden laatu

Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten tarkastelu edellyttad, ettd organisaatio kyke-

nee:

e saavuttamaan tavoitteensa tehokkaasti

e poistamaan ristiriitaiset vastuut ja suhteet

e tehostamaan ja yhdenmukaistamaan kaytantoja

e toimimaan johdonmukaisesti

e tehostamaan viestintdad ja kommunikointia

e luomaan edellytykset koulutukseen, oppimiseen ja henkil6kohtaiseen ke-
hittymiseen

o keskittymé&an organisaation tarkeimpiin ominaisuuksiin

o hallitsemaan yritykseen kohdistuvia riskejé ja mahdollisuuksia

e jakamaan ja hankkimaan tietoa. (SFS-EN-1SO-9004:2018)
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2.4 Henkilosto laadun tekijana

Yrityksen laatu syntyy yhteistyon tuloksena. Laadukkaan toiminnan tae on moti-
voitunut, koulutettu ja tyohonsa harjaantunut henkil6sto, joiden tulee mieltaa kor-
kea laatutaso tavoitteeksi ja asennoitua niin, ettd tavoite saavutetaan. Yrityksen
johdon on miellettdva henkildstd voimavarana, joille annetaan kiitosta ja huomio-
ta muulloinkin kuin hyving aikoina ja juhlapuheissa. Jos henkiléstda pidetédéan vain
kustannustekijand, on véhaiset edellytykset laadukkaalle toiminnalle. Yrityksessa
tyoskentelevien henkildiden tulee ymmartad, miten heidén tyonsa liittyy kokonai-
suuteen ja miten he voivat omalta osaltaan vaikuttaa yrityksen laatuun. (Lecklin
2006)

SFS-EN-1S0-9000:2015 -laatustandardin mukaan ihmiset ovat organisaation kan-
nalta vélttamattémia resursseja ja organisaation suorituskyky riippuu siita, kuinka
ihmiset toimivat tyoympéristossa. Organisaatiossa ihmiset osallistuvat taysipai-
noisesti ja toimivat saman padmaaran eteen, kun heilla on yhteinen ndkemys laa-
tupolitiikasta ja halutuista tuloksista organisaatiossa. (SFS-EN-1SO-9000:2015, 7—
8)

2.4.1 Henkiléstén motivointi ja sitouttaminen

Yrityksen johdon térkeimpié tehtdvia ovat henkildston motivointi ja sitouttami-
nen. Lisaksi on varmistettava, ettd toimintaa parannetaan jatkuvasti ja varmiste-

taan, etta yritys sailyttaa kilpailukykynsa. (Lecklin & Laine 2009)

Motivoinnin keinoja on useita ja yleisimpid menetelmi& ovat erilaiset tavoitepalk-
kiot sekd hyvistd suorituksista kiittdminen ja kannustaminen. On myds erittain
tarkedd, ettd henkilot padsevat vaikuttamaan asioihin, mitka koskevat heita. Paras
tapa saada henkil0sto sitoutumaan, on ottaa heidat mukaan suunnitteluun ja toteu-
tukseen. (Lecklin & Laine 2009)

Henkildstohallinnon avulla voidaan vaikuttaa toiminnan ja tyontekijoiden henki-

I6kohtaiseen laatuun, joita ovat esimerkiksi:

e oikeiden henkil6iden rekrytointi



23

e 0saamisen ja patevyyden varmistaminen

e henkiloston kehityskeskustelut

e etenemismahdollisuudet ja tyotehtavien kierto
e palkat

e virkistystoiminta ja vapaa-ajan vietto

e motivoiminen

o tyGskentelyolosuhteet, terveydenhuolto

o tyGtyytyvaisyys ja ilmapiiri. (Lecklin 2006)

Organisaatiolla on parempi kyky luoda ja tuottaa arvoa, kun kaikilla organisaation
tasoilla olevilla henkil6illa on vaikutusmahdollisuuksia ja motivaatiota. Kun tyon-
tekijoille annetaan tarvittavat tiedot, valtuudet ja vapaus tehdd omaan ty6honsa
liittyvia péatoksid, kasvattaa se tyontekijoiden motivaatiota ottaa vastuuta tyos-
tdén ja sen tuloksista. Jotta organisaatio kykenee parantamaan tyontekijoidensa

vaikutusmahdollisuuksia ja motivaatiota, tulee esimiesten:

1. Maddritelld selkeét tavoitteet, delegoida valtuudet ja vastuut sek& luoda
tydymparistd, jossa ihmiset itse ottavat vastuun omasta tyostaan ja paatok-
sistaan.

2. Luoda tunnustamisjarjestelmd, joka perustuu tyontekijoiden saavutusten
arviointiin

3. Tarjota ihmisille kannusteita toimia ennakoivasti seké tunnistaa hyvat suo-
ritukset, palkita hyvistad suorituksista ja juhlia tavoitteiden saavuttamista.
(SFS-EN-1S0-9004:2018)

2.4.2 Itseohjautuvuus

Tyontekijoille on annettava mahdollisuus joustavaan toimintaan ja itsendiseen
vastuunottoon, sek& vaikuttaa oman tyon suunnitteluun ja toteuttamiseen. Itsenai-
sen toiminnan edellytyksena on, ettd henkil6ill& on riittdvasti osaamista. (Lecklin
2006)

Kun henkil6lle annetaan valtuuksia, tulee hénen olla myds vastuussa tekemistééan

paatoksista. Tyontekijalle voidaan esimerkiksi asettaa tavoitteita, joita seurataan
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erilaisten mittareiden avulla. Tulokset voivat olla kytkoksissé henkilon palkkaan,
mutta jarjestelman ei saisi olla sellainen, ettd virheita aletaan pelk&amaan. Jarjes-
telman tulisi kannustaa itsendiseen toimintaan ja hallittujen riskien ottamiseen.
(Lecklin 2006)

2.4.3 Patevyys

Yrityksen pitéisi toteuttaa ja yllapitad prosessia, jolla avustetaan henkildiden péate-

vyyksien madrittdmistd, kehittdmista, arviointia ja parantamista.
2.4.4  Kommunikointi

Organisaation viestinnan tulisi toimia organisaation kaikilla tasoilla ja niiden va-
lilld. Viestintd toteutetaan vastaanottajien tarpeet huomioiden ja esimerkiksi sa-
man tiedon voi valittaa eri tavalla organisaation henkildstolle ja muille sidosryh-
mille. (SFS-EN-1S0-9004:2018)

Organisaation menestyksen kannalta on térkeé, ettd olennaisista tavoitteista vies-
titdan. Viestinnan olisi oltava mielekastd, jatkuvaa ja tapahtua oikeaan aikaan.
Viestinaan tulisi kuulua myos palautteiden késittely. (SFS-EN-1SO-9004:2018)

Yrityksissd on yleensa liian vahdn kommunikointia. Jokaisen tyontekijan tulisi
tietdd mitk& ovat yrityksen tavoitteet, tulokset ja laatupolitiikka. Liséksi tulisi tie-
t4a mitd tuotteita yrityksessa tehdaan ja keille niitd tehdaén ja miten oma typanos
vaikuttaa lopputulokseen. (Lecklin 2006)

Kommunikointia voidaan yrityksessa edistdd mm. tiedotustilaisuuksilla, kokouk-
silla, sdhkdpostilla, sisaisellda TV:II&, ilmoitustauluilla ja laatutauluilla. Laatutau-
lulla voidaan antaa laadun tasoon liittyvad informaatiota erilaisten kuvaajien ja
graafisten esitysten muodossa. Laatutaululla voidaan esittdé esimerkiksi tuotannon
ja myynnin méaarig, laatupoikkeamien maéarat ja syyt, toimituksien tasmallisyys ja
muita yrityksen kannalta tarkeitd asioita. Laatutaulun tarkoituksena on viesti
henkildstolle yrityksen nykytilasta, tavoitteista, laadun merkityksestd ja saada

henkil6sto kiinnostumaan laatuasioista. (Lecklin 2006)
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2.45 Sisainen asiakas

Yrityksen sisdisia asiakkaita ovat henkil6t, jotka eri prosessivaiheiden vélilla vas-
taanottavat tyon tuloksen esimerkiksi puolivalmisteen tai asiakirjan. Tyota jaloste-
taan niin kauan sisdisen asiakasketjun kautta, ettd se on valmis luovutettavaksi
ulkoiselle asiakkaalle, joka on yleensa tuotteen maksaja. Jos sisdinen asiakaspal-
velu ei toimi, nékyy se yleensd myos ulkoisille asiakkaille tuote- tai palveluvir-
heen muodossa. (Lecklin 2006)

2.5 Jatkuva parantaminen

Asiat voidaan aina tehdd paremmin, mutta siihen pitdd koko henkildston osallis-
tumaan. Yrityksen ilmapiiri tulee olla sellainen, ettd henkilostd kokee toiminnan
parantamisen innostavana ja tarkeéna. Parantamisideoita voi tukea erilaisilla palk-
kiojarjestelmilla Jatkuva parantaminen tunnetaan myos nimelld Kaizen, joka on

peréisin japanilaisesta laatufilosofiasta.

Yrityksen tulisi olla oppiva organisaatio, jonka luominen voidaan jakaa viiteen eri

vaiheeseen:

muodostaa yhteinen ndkemys ja visio

kehittaa tyoilmapiirié ja -kulttuuria

kehitt44 laatua, tuottavuutta ja prosesseja

edistda oppimista

luoda kehittdmisverkostoja. (Lecklin & Laine 2009)

o~ w0 DN e

25.1 PDCA-malli

Edwards Deming on tunnettu laatuguru ja han on kehittanyt yleisesti hyvéksytyn
johtamismallin nk. Demingin johtamisympyrén (Kuva 5). PDCA-mallin vaiheet
ovat suunnittelu (Plan), toteuttaminen (Do), arviointi (Check) ja parantaminen
(Act). Vaiheet etenevat kehamaéisesti ja kun kaikki vaiheet on kéyty lapi, aloite-
taan alusta eli suunnittelusta. 1SO-9000-laadunhallintajarjestelmén jatkuvan pa-

rantamisen malli perustuu Demingin johtamisympyraan. (Lecklin & Laine 2009)
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Standardin 1SO-9001:2015 mukaan PDCA-mallia voidaan soveltaa yrityksen
kaikkiin prosesseihin ja koko laadunhallintajérjestelmé&én. Suunnitteluvaiheessa
asetetaan tavoitteet jarjestelmélle ja sen prosesseille ja mééritelladn tarvittavat re-
surssit, joilla tulokset voidaan saavuttaa asiakkaiden vaatimusten ja organisaation
oman toimintapolitiikan mukaisesti, ja tunnistetaan ja kasitellaan riskit ja mahdol-
lisuudet. Toteutusvaiheessa suunnitelmat laitetaan kaytantoon. Arviointivaiheessa
seurataan ja tarvittaessa mitataan prosesseja ja niisté syntyvia tuotteita ja palveluja
ja verrataan niita toimintapolitiikkaan, tavoitteisiin, vaatimuksiin ja suunniteltui-
hin toimintoihin sekd raportoidaan tuloksista. Tarvittaessa ryhdytédan toimenpitei-
siin, joilla parannetaan suorituskykyéa. (SFS-EN-1S0-9001:2015, 8)

Paranna Suunnittele

Arvioi Toteuta

Kuva 5. PDCA-malli.
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2.6 Laadunhallinnan periaatteet

“Laadunhallinnan ensisijainen tavoite on tayttda asiakkaiden vaatimukset

ja pyrkid ylittdimaan asiakkaiden odotukset.” (SFS-EN-1SO-9000:2015, 8)
Kun organisaatio saavuttaa ja sailyttdd asiakkaiden ja muiden olennaisten sidos-
ryhmien luottamukset, saavutetaan jatkuva menestys. Asiakkaiden ja muiden si-
dosryhmien tarpeiden ymmaértdminen edesauttaa organisaation jatkuvaa menestys-
ta. Kaikki vuorovaikutustilanteet asiakkaan kanssa ovat mahdollisuuksia tuottaa
lisdarvoa asiakkaalle. (SFS-EN-1SO-9000:2015, 8)

SFS-1S0-9001:2015 -laadunhallintajarjestelman mukaan laadunhallinnan periaat-

teet ovat:

e asiakaskeskeisyys

e johtajuus

e ihmisten taysipainoinen osallistuminen
e prosessimainen toimintamalli

e parantaminen

e nayttdon perustuva paatoksenteko

e suhteiden hallinta.

Laadunhallinnan tarkeimpid hyotyja ovat parempi asiakastyytyvaisyys, asiakasus-
kollisuus, asiakassuhteiden jatkuvuus ja asiakkaan saama suurempi arvo. Laadun-
hallinnan hyotyihin kuuluu my6s organisaation parempi maine, mika taas vaikut-
taa asiakaskunnan kokoon ja sen tuomiin tuottoihin ja markkinaosuuteen. (SFS-
EN-1SO-9000:2015, 8)

2.7 Kokonaisvaltainen laatujohtaminen

Kokonaisvaltainen laatujohtaminen eli Total Quality Management (TQM) tarkoit-
taa sitd, etté yritys tietdd mité asiakkaat haluavat ja tarvitsevat ja sen tarkoituksena

on keskittya asiakkaiden tarpeiden tayttdmiseen. (Nicholas 2018)
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Kokonaisvaltainen laatujohtaminen SFS-EN-ISO-9000:2015-standardin mukaan:

“Yhteisen tarkoituksen ja suunnan luominen sekd ihmisten tdysipainoinen
osallistuminen antaa organisaatiolle mahdollisuuden yhdenmukaistaa stra-
tegiansa, politiikkansa, prosessinsa ja resurssinsa niin, etta se saavuttaa ta-
voitteensa.” (SFS-EN-1S0-9000:2015, 9)

Kokonaisvaltainen laatujohtaminen ja lean-toimintastrategia sisaltavat monelta
0sin samoja asioita ja ne taydentavét toisiaan. Yksinkertaistettuna kokonaisvaltai-
nen laatujohtaminen auttaa tunnistamaan asiakkaiden tarpeet, mutta metodit ovat
usein liian Kkalliita ja epataloudellisia ilman lean-menetelmien hyodyntamista. Ko-
konaisvaltainen laatujohtaminen ja lean-toimintastrategia on molemmat kehitetty
Japanissa 1950 -luvulla, missa néitd kahta kasitetta ei tunnettu erillisind asioina.
Erottelu tapahtui vasta, kun lansimaat omaksuivat naitd Japanin kaytantoja.
(Nicholas 2018)

2.8 Lean

Lean on toimintastrategia, joka korostaa virtaustehokkuutta. Keskittyméalla vir-
taustehokkuuteen organisaatio voi véhentaa lisatyota ja vapautua tarpeettomasta
tuhlauksesta eli vahentaa hukkaa. Lean-menetelmid noudattava yritys keskittyy

organisaation jatkuvaan parantamiseen ja eliminoi hukan aiheuttajia.
Seitsemén hukan muotoa, jotka eivat tuo arvoa tuotteelle eika asiakkaalle:
e Tarpeeton tuotanto/ liikatuotanto
e Turha odottelu
e Tarpeettomat materiaalien ja tuotteiden kuljetukset
e Tarpeeton tyd/ liikatyo
e Tarpeeton varastointi

e Tarpeettomat tyontekijoiden litkkumiset ja liikkeet
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e Tarpeettomat virheet, tyon tekeminen uudelleen tai p&allekkdinen tyo.
(Modig & Ahlstrom 2013; Nicholas 2018)

Lean ei ole staattinen tila vaan, dynaaminen tila, jolle ovat ominaisia jatkuvat pa-
rannukset. Lean-toimintastrategian tavoitteena on parantaa virtaustehokkuutta
luopumatta resurssitehokkuudesta ja mieluiten niin, etta resurssitehokkuuskin pa-
ranee. Kaikki tyontekijat ottavat vastuun kokonaisuudesta ja laadusta ja pitavat
huolen siit4, etta kaikki tehdaan oikein alusta asti. (Modig & Ahlstrom 2013)

2.8.1 5S- ja 6S-menetelmat

5S on menetelm4, jonka avulla usein kdynnistetddn Lean-toimintastrategia ja edis-
tetddn tyopaikan kehittdmistd. Menetelméssa jokainen S-kirjain vastaa yhta tyo-
paikan organisoimisen vaihetta, jotka ovat alun perin japanin kielestd, josta ne on

kaannetty englanniksi ja siita edelleen suomeksi.

Ensimmainen vaihe on Seiri eli Sort eli lajittelu, jossa kaikki tavarat jarjestellaan

ja kategorioidaan kayttotarpeen mukaan. Kategoriat ovat:

e usein kaytetty

e toisinaan kaytetty

e harvoin kaytetty

e ei koskaan kaytetty.

Toinen vaihe on Seition eli Straighten eli jarjestd, jossa kaikille tavaroille maari-
tellddn oma paikka. Tavarat merkitadn esimerkiksi vérin, numeron tai nimen pe-
rusteella. Usein kaytetyt tavarat asetetaan l&helle niiden kayttopaikkaa, jonka la-
hettyville laitetaan my0s toisinaan kdytdssa olevat tavarat. Harvoin kéytetyt tava-
rat voidaan sijoittaa kauemmaksi tyopisteista. Sellaisista tavaroista hankkiudutaan

eroon, mitd ei kayteta koskaan. (Nicholas 2018)

Kolmas vaihe on Seiso eli Shine eli siivoa. Tassé vaiheessa pestédéan, puhdistetaan,
maalataan ja teipataan tydpisteet, niin ettd tyopaikasta tulee siisti ja selked. Kaikil-
le tavaroille merkataan oma paikka. (Nicholas 2018)
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Neljés vaihe on Seiketsu eli Standardize eli standardisoi, jolla luodaan sadnnét ja
ohjeet kolmen edelliseen vaiheen yllapitdmiseen. Viides vaihe on Shitsuke eli
Sustain eli yll&pida, jolla kehitetdédn tapoja ja toimintoja niin, ettd saadaan yllapi-
dettya tyopaikan siisteys ja jarjestys. 5S-vaiheita toistetaan ja uusitaan aina, kun

tuntuu silta, etté jarjestely ei vastaa nykyisiin prosesseihin. (Nicholas 2018)

6S on 5S-menetelmén laajennus, jossa monet yritykset ovat ottaneet kuudenneksi
nakokulmaksi turvallisuuden eli Safety. Téll4 tarkoitetaan, sita ettd kaikessa toi-

minnassa on otettu huomioon turvallisuusnakdkulmat. (Nicholas 2018)

5S- ja 6S-menetelmien kayttoonottamisesta on yritykselle monia hyotyja. Kun
tyGpiste on siisti ja jarjestyksessd, on helpompi 16ytaa oikeat tyokalut, ndhdé laa-
tupoikkeamat, estaa tuotteiden likaantuminen ja edistéa tydturvallisuutta. (Nicho-
las 2018)

2.8.2 Ongelmanratkaisutaulu

Lean-menetelman periaatteisiin kuuluu henkiléston osallistaminen jatkuviin pa-
rannuksiin. Mahdollisuuksia parannuksiin 16ytyy joka paikasta. Monesti hedel-
mallisin tapa l6ytda kehityskohteita on tehda toiminnan kehittdmisesta koko hen-
kiloston asia. (Nicholas 2018)

Kun ongelma on ensin diagnosoitu, siihen on yleensd helppo 16yt ratkaisu.
Tyontekijoiden osallistamisessa voidaan kéayttdad apuna ongelmanratkaisutaulua.
(Nicholas 2018)

2.8.3 ”Viisi kertaa miksi”’-menetelma

”Viisi kertaa miksi”’-menetelma on tyokalu, jolla voidaan yleisesti selvittdd on-
gelmien juurisyitd. Menetelman avulla méaritelldan ensin ongelma, jonka jalkeen
“miksi”-Kysymystd kysytddn niin monta kertaa, ettd saadaan selville varsinainen
ongelman juurisyy (Kuva 6). Yleensa viisi kysymysté riittdd, mutta joskus syyn
selvittdminen voi vaatia useamman Kysymyksen ja joskus juurisyy voi selvita jo
kahden kysymyksen jalkeen. (Richards & Grinsted 2013)
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Ongelma, jonka juurisyy halutaan selvittaa:
Asiakas reklamoi tilaamistaan tuotteista.

1.Miksi? 2.Miksi? 3.Miksi?

* Tuotteet * Kuvat, joiden * Kuvat .
eivat olleet mukaan piirrettiin
sellaisia, mita tuotteet puutteellisilla
asiakas oli valmistettiin, tiedoilla
tilannut olivat

virheellisia

4.Miksi?

Tietoa ei
hankittu
riittavdsti

* Kiire

= Juurisyy
» Kiire

Kuva 6. "Viisi kertaa miksi"-menetelma.



32

3 TARVEANALYYSI JANYKYTILAN KUVAUS

Veslatec Oy:ssa valmistetaan tuotteita usein pienempia tuotantoerid prototyyppei-
hin ja tuotekehittelyyn, joten tyon tekemiseen ei ole vélttdmétta olemassa valmista
ohjelmaa tai suunnitelmaa. Tuotteiden suunnittelu ja valmistus aloitetaankin
useimmissa tapauksissa alusta. Tama aiheuttaa haasteita tyon tekemiseen kerralla

oikein ja on suuri riski, ettd virheita tapahtuu ja laatupoikkeamia syntyy.

Yrityksen visiona on kasvaa voimakkaasti tulevaisuudessa, joten laatupoik-
keamiin tulee reagoida, jotta virheiden vaikutukset eivét kasva tuotannon kasvaes-
sa. Laatupoikkeamien juurisyyt tulee selvittdd huolellisesti ja keksia ratkaisuja

niiden vahentdmiseen ja ongelmista aiheutuneiden haittojen minimoimiseen.
3.1 Laadunhallinnan nykytila yrityksessa

Yritys on muuttanut uusiin toimitiloihin vuoden 2018 lopulla ja tilat on remontoi-
tu siistiksi ja toimivaksi. Yrityksen tilat ovat myds avarat ja valoisat. Tuotantotilat

ja toimistot siivotaan kerran viikossa ulkoisen siivousfirman toimesta.
3.1.1 Laitteiden ja tyokalujen huolto

Laitteita ja tyOkaluja huolletaan sd&nnollisesti ja yrityksell& on tét4 varten kéytos-
s& lokikirja ja yllapitotaulu (Kuva 7). Laitteen yll&pitotaulusta nékee, mité toi-
menpiteitd ja tarkastuksia tulee tehda péivittdin, viikoittain ja kuukausittain. Lai-

tevalmistajan vastuulla on vuosihuollot.
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YLLAPITOTAULU
[ Bystronic 3015

Kuva 7. Laserleikkuri Bystronic, BySprint Fiber 3015 -yllapitotaulu.

3.1.2 Standardit

Veslatec Oy noudattaa laatujarjestelmad, mink& laatimisessa on noudatettu laa-
dunhallintajérjestelma SFS-1SO-9000-standardisarjaa. Yritys noudattaa myds ym-
paristdjohtamisen standardia SFS-1SO-14 000.
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3.1.3 Lean-toimintatapa

Veslatec Oy:n tuotantopaallikké ja toimitusjohtaja haluavat toteuttaa yrityksessa
Lean-toimintastrategiaa. Tuotantopaallikkd on valmistellut Lean-toimintatapaan
liittyvén 6S-menetelman ja ongelmanratkaisutaulun (Kuva 8), joita ollaan parhail-
laan kayttoonottamassa yrityksessd. Ongelmanratkaisutaulun tarkoituksena on
saada henkilokunta osallistumaan ja kehittdmaan yrityksen toimintaa.

ONGELMARATKAISUTAUL

INBOX 4-STEP JUST DO IT
ONGELMA TEHTAVA KUKAY PYM
>
8D - DOKUMENTT! ODOTTAA KASITTELYA VALMIIT RATKAISUT
KUKA|
PVM
L]

Kuva 8. Veslatec Oy:n ongelmanratkaisutaulu.

3.1.4 Tyontekijoiden koulutus

Veslatec Oy kouluttaa itse tuotannon tyontekijansd, koska kuitu- ja mikro -
laserkoneiden kayttd on erikoistekniikkaa, johon ei ole talla hetkell& tarjolla kou-
lutusta ulkopuoliselta taholta. Tyéhon koulutetaan puolesta vuodesta—vuoteen kes-
tavan tyodssdoppimisen, tyokokeilun ja rekrytointikoulutuksien kautta (Sillankor-
va, 2018).
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Tyontekijoiden muita pakollisia koulutuksia ovat tulityokortti, tyoturvallisuus-
kortti ja ensiapukoulutus. Ensiapukoulutukset pitd4 olla lain mukaan voimassa
vahintdan 10 prosentilla henkilokunnasta ja Veslatec Oy:lla osuus on 20 prosent-
tia. Veslatec Oy:ssa tehdédén toita aamu-, ilta ja yovuoroissa ja jokaisessa vuorossa

pitaa olla ensiaputaitoinen henkild. (Peltoméki 2019)

Lean-toimintatapojen kéayttéonoton onnistumisen kannalta on tarkeda, ettd henki-
[6st6 on motivoitunut ja sitoutuu lean-ajattelumalliin ja sen toimintatapojen kéyt-
toonottoon. Taman vuoksi koen tarpeelliseksi, ettd yrityksen tyontekijoille jéarjes-

tetddn lean-koulutusta.
3.1.5 Robotiikka

Yritys on parhaillaan kdyttonottamassa robottikuljetinta yrityksen siséisiin lavo-
jen kuljetuksiin (Kuva 9). Robotin telakoitumispisteita sijaitsee tyopisteiden vie-
ressd, jolloin tuote-erén valmistuessa tyontekija voi kutsua robotin hakemaan la-

van ja lahettda sen seuraavalle tyopisteelle jatkoké&sittelyyn tai l&hettdmaoon.

Robotiikan hyddyntaminen sdasta tyontekijoiden aikaa ja vapauttaa heidat teke-
maan muita tehtavid, kuten esimerkiksi tarkkailemaan ja yllapitdimaan laatua. Ro-
botiikan hyddyntaminen kertoo myos yrityksen halusta ottaa kaytt6on uusia tek-
niikoita ja pysya mukana kehityksessa.



Kuva 9. Robottikuljetin latausasemalla.
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3.2 Laatupoikkeamat

Veslatec Oy:n tuotantopdéllikon mukaan yrityksessa esiintyy laatupoikkeamia
kausittain, mutta epéasaannollisesti. Laatuongelmat nékyvét ajoittain asiakkaille,

jolloin he reklamoivat virheellisista tuotteista Veslatec Oy:lle.

Laatuongelmat saattavat ilmeté joissakin tapauksissa jo yrityksen sisélla eri tyo-
pisteilla. Vélilla laatupoikkeama havaitaan yrityksen lahettamosséd, mika on yri-
tyksessa viimeinen paikka, misté tuotteet lahetetddn asiakkaille. Tuotteet eivat sai-
si paatya viallisina lahettdimoon asti, koska siind on suuri riski, etta vialliset tuot-
teet lapéisevat suurpiirteisen tarkastuksen, ja tuotteet paatyvét viallisina asiakkail-
le. L&hettdmdssa ei ole resursseja tuotteiden perusteelliseen tarkastamiseen, vaan
sielld tulisi tarkistaa ainoastaan, ettd oikea maéra oikeita tavaroita lahtee oikeaan
paikkaan. Lisaksi, jos virhe havaitaan vasta lahettdmdssa, on tuotteen eteen tehty
jo valtavasti turhaa tyota, joilta oltaisiin voitu vélttyd, jos virheeseen olisi puututtu

aiemmin.

Joissain tapauksissa virhe on huomattu alihankkijan toimipisteessa, mihin kappale
on lahetetty jatkokasittelyyn. Tassékin tapauksessa virheellisten tuotteiden eteen
on tehty valtavasti turhaa ty6ta ja aiheutettu hukkaa niin materiaaleissa, kuin tyo-
tunneissakin. Tama on kuitenkin parempi vaihtoehto, kuin se, ettd virheen huomaa
vasta lopullinen asiakas, jolloin virheellisten tuotteiden aiheuttamat rahallisten
menetysten liséksi yritys saattaa menettdd maineensa ja pahimmassa tapauksessa
vaarantaa asiakassuhteensa. Yritykselld on tarve toimintatavan kehittdmiseen, jol-

la saadaan tuotevirheet kiinni mahdollisimman aikaisessa vaiheessa.

Yritys tekee jonkin verran tuotteita sarjatuotantona, vaikka padpaino onkin proto-
tyyppien ja muiden erikoistuotteiden valmistuksessa. Sarjatuotannossa ongelmia
aiheuttavat epéselvyydet piirustuksien eri revisioiden valilla. Asiakas saattaa il-
moittaa, ettd tehdaén samoilla ohjeilla kuin edelliset tilatut kappaleet, mutta Ves-
latec Oy:lla onkin ollut ohjeita usealla eri revisiolla ja jostain syysta valittu niista
vaara. Tamén ongelman ratkaisemisessa korostuu tyonohjaus, tydohjeiden jarjes-

telmallisyys, seka sisdisen ja ulkoisen viestinnan hallinta.
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4 KEHITTAMISTOIMINNAN KUVAUS JA EHDOTUKSIA
LAADUN PARANTAMISEEN

Kerésin tietoa yrityksesta seuraamalla heidan arkea kahden kuukauden ajan. Sain
paljon tietoa, kun analysoin henkil6ston tyontekoa ja keskustelin heidan kanssaan
tyon tekemiseen liittyvista asioista. Tuotannon tyon tarkkailussa olin sivustaseu-
raajan roolissa ja tarkkailin ulkopuolisena henkilond tilanteita, jolloin olin neut-
raali henkilo henkiloston keskuudessa. Téstd oli etua laadunparantamistehtdvan
suorittamisessa, koska olin kaikkien puolella ja pyrin keksimaén ratkaisuja, jotka

hyodyttavat kaikkia osapuolia.

Tyon tarkkailuun kuului tilanteiden analysointi ja kysymysten esittdminen epasel-
vissé tilanteissa. Tutustuin myos laatuun liittyvaan kirjallisuuteen, artikkeleihin ja
standardeihin, joita hyddynsin yrityksen laadun kehittdmiseen kéytetyissa mene-
telmissd. Laadunparannusehdotuksissa olen kayttanyt lisaksi aikaisemmin hankit-

tua tietoa ja omia kokemuksia.

Aluksi analysoin syitd mitd laatupoikkeamien taustalla voisi olla, jonka jalkeen
aloin kehittdamaan toimintatapoja, joilla riskia virheisiin voitaisiin pienentda ja

virheiden negatiivisia vaikutuksia vahentaa.

Mahdollisia syita laatupoikkeamille voivat olla siisteys, ilmanlaatu, ilmankosteus,
lampotila ja niiden vaikutukset materiaaleihin, laitteisiin ja tyontekijoihin. Tarkeé
vaikuttava tekija on myds muut henkil6ihin liittyvat seikat kuten esimerkiksi
kuormitus, patevyys, tyotyytyvéisyys, henkilokemiat ja motivaatio. Henkil6illa
tarkoitan kaikkia yrityksessa tyoskentelevid, niin omistajia, toimihenkil6itd, kuin
tuotannon tyontekijoitakin.

Tassé kappaleessa esitdn ehdotuksia Veslatec Oy:n siséisen laadun parantamiseen,
joista osa on laitettu k&ytantdon jo ennen varsinaisen kehitystoiminnan aloittamis-
ta. Monet laadun kehittdmiseen liittyvéat asiat vaativat pidemman ajanjakson toteu-
tuakseen, joten koostin yritykselle laatuoppaan (Liite 3), josta he voivat ottaa

kéayttoon kehittdmiéni menetelmia.
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4.1 Laatupoikkeaman selvitystyd: Case 1

Laatupoikkeamien juurisyiden selvityksessa kaytin apuna erastd laatupoikkeama-
tapausta (Liite 4), joka tapahtui yrityksessa. Tdssa tapauksessa laatupoikkeama

havaittiin vasta siind vaiheessa, kun asiakas teki reklamaation tuotteesta.

Aloitin tapauksen kasittelyn ongelman juurisyyn selvittamiselld “viisi kertaa mik-
si”-menetelmén avulla. Laskin my6s virheestd aiheutuneet kustannukset. Koska
tuote-erd oli tassad tapauksessa ehtinyt menna asiakkaalle asti, selvitin myods mah-

dolliset vélilliset kustannukset ja haitat.

Laatupoikkeaman selvitysty0 antoi hyvéan kasityksen siitd, minké&laisia virheita
yrityksessa tapahtuu ja miten virheitd kasitella&n yrityksessd. Yksityiskohtaisen
laatupoikkeaman selvitystyon avulla pystyi myos nakemadn minkalaisiin asioihin

laadunparannustydssé tulisi panostaa.
4.2 Vastuu laadusta

Jokainen tyontekija vastaa omalta osaltaan tekeméstéan tyovaiheesta ja sen laa-
dusta ja tarkastuksista. Tydntekija on vastuussa siitd, ettd tuote lahtee tydpisteelta
eteenpdin laadukkaana ja asianmukaisesti suojattuna. Toimihenkildiden vastuulla

on, etté tyontekijoilla on oikeanlaiset ohjeet ja piirustukset tyon tekemiseen.
4.2.1 Tuote-erien tarkastaminen

Veslatec Oy:ssa valmistetaan tuotteita usein pienempia tuotantoeria prototyyppei-
hin ja tuotekehittelyyn, joten tyon tekemiseen ei ole valttdmatta olemassa valmista
ohjelmaa tai suunnitelmaa. Tuotteiden suunnittelu ja valmistus aloitetaankin
useimmissa tapauksissa alusta. Tdma aiheuttaa haasteita tyon tekemiseen kerralla
oikein ja on suuri riski, ett4 virheitd tapahtuu ja laatupoikkeamia syntyy. Taéman
vuoksi taytyy olla keinoja, joilla vahennetdan virheistd aiheutuneita negatiivisia

vaikutuksia, yritykseen, asiakkaisiin ja muihin sidosryhmiin.

Tuotetarkastuksia tulee suorittaa jokaisessa tyovaiheessa kunkin tydvaiheen tyon-

tekija. Oman tyon laatua voi olla vaikea tarkistaa varsinkin, jos tyontekijalla ei ole
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vielé paljon kokemusta. Talloin voisi olla hyvé, jos tarkastuksen suorittaisi toinen
ja mielelld&n kokeneempi tyontekija. Vahemman kokeneen tyontekijan voi olla
my0s vaikea hahmottaa, minkélainen virhe tekee tuotteesta laaduttoman ja missé

menee hyvaksytyn ja hylatyn laadun raja.

Tarkastukset ja testaukset suoritetaan vastaanottotarkastuksella, prosessin aikana
tapahtuvalla tarkastuksella ja lopputarkastuksella. Prosessin aikana tapahtuvaan
tarkastukseen olen kehittanyt toimintamallin (Liite 1), mika ohjeistaa oikean ko-
koisen tarkasteluvalin erikokoisille tuote-erille. Tarkastuksilla ja testauksilla var-
mistetaan, etta tuotteet ovat piirustusten mukaiset ja tayttavat niille asetetut laatu-
vaatimukset. Tarkastuksessa suoritetaan myos visuaalinen tarkastus, jolloin tyon-
tekija tarkistaa, ettd tuote nayttada hyvalta. Se, ettd tuote nayttad hyvalta on abst-
rakti késite, jonka tarkastamisessa voi hyodynt&é seuraava kysymysta: ~’Olisitko

itse valmis ostamaan tuotteen?”.

Aluksi tutkin AQL eli Acceptable Quality Limit-menetelmad, joka on toiminta-
malli tavaraerien tarkastamiseen ja se onkin yksi tarkeimpia laadun tarkkailuun
kaytettyja mittareita massatuotannossa (AQL-menetelman periaatteet, 2019). Pe-
rusteellisen tutkimisen jalkeen totesin, ettd Veslatec Oy:n tuotannossa AQL-
tarkastusmalli ei ole toimiva, mutta sovelsin sitd kehittdméani tarkastusmallin te-

kemisessa.

Jokaisen tydvaiheen aikana ja jalkeen tehdylla tarkastuksella laatupoikkeamat
saadaan kiinni mahdollisimman aikaisessa vaiheessa, jolloin voidaan vahent&a
hukan maérad. Hukan véhentdminen prosesseissa on yksi lean-toimintastrategian
paapiirteista.

4.3 Laatupoikkeamien dokumentointi

Kaikkia laatupoikkeamia, varsinkaan sellaisia, mitk& tapahtuvat yrityksen sisalla,
ei talla hetkella dokumentoida jarjestelmallisesti ja monet laatuongelmat jadvat

paallikoilta huomaamatta. Virheiden dokumentointi on tarkedd, jotta virheet voi-

taisiin kdyda yhdessa lapi palavereissa ja oppia virheista. Liséksi huonon laadun
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aiheuttamien kustannusten selvittdmiseen tarvitaan dokumentoitua tietoa laatu-

poikkeamista.

Huonolaatuisten tuotteiden dokumentointiin voidaan kayttdd kehittdmaani laatu-
poikkeamalomaketta (Liite 2). Lomake voidaan téyttaa, joko paperisena, tai digi-
taalisena. Lomakkeilta tiedot voidaan kerdtd esimerkiksi kansioon tai Excel-
taulukkoon, jolloin virheiden dokumentointi helpottuu ja tulee nakyvaksi.

4.3.1 Virheista oppiminen

Avoin ilmapiiri ongelmien esille tuomiseen ja niihin suhtautumiseen. Laatupoik-
keamat tulisi voida kasitella palavereissa ja analysoida syyt, niin etti vastaavia
virheitd ei paasisi syntymadn. Jatkuvan parantamisen kannalta on tarkedaa, etté vir-

heisté opitaan.
4.4 Tyontekijoiden sitouttaminen ja koulutus

Yrityksen menestyksen kannalta on tarkedd, ettd henkil6std on patevad, motivoi-
tunutta ja sitoutuu yritykseen. Yritys voi kayttaa erilaisia koulutus- ja palkitse-

mismenetelmia niiden yll&pitamiseen.
4.4.1 Lean-koulutus

Lean-toimintatapojen kayttéonoton onnistumisen kannalta on tarkeaa, ettd henki-
I6st6 on motivoitunut ja sitoutuu Lean-ajattelumalliin ja sen toimintatapojen kéyt-
toonottoon. Selvitin, ettd Vamia Lean Center tarjoaa yrityksille Lean perustietout-
ta ja -menetelmid raatalditynd kohderyhman tarpeisiin (Vamian yritys-ja-
ty6elamépalvelut 2019). Esitin asian tuotantopaallikdlle ja han kiinnostui tasta
mahdollisuudesta. My6s Veslatec Oy:n toimitusjohtaja on kiinnostunut Lean-

menetelmistd ja niiden hyddyntdmisesta yrityksessa.

Otin yhteyttd Vamia Lean Centerin kouluttajaan ja sovin hdnen kanssaan tutustu-
miskaynnin Lean Centeriin, johon tuli mukaan my6s Veslatec Oy:n tuotantopéal-
likko. Tutustumiskaynnilld kouluttaja esitteli Lean Centerid ja kertoi erilaisista

mahdollisuuksista, miten yrityksille voidaan jarjestda Lean-koulutusta. Tutustu-
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miskaynnilla sovimme kouluttajan kanssa uuden tapaamisen Veslatec Oy:n tiloi-
hin. Tapaamiseen osallistuivat myds Veslatec Oy:n tuotantopaallikko ja toimitus-
johtaja. Tapaamisen tarkoituksena oli tutustuttaa Lean-kouluttaja yrityksen tapoi-
hin ja tiloihin, jotta hén voi raatéldida koulutuksen yrityksen tarpeisiin sopivaksi

ja kayttaa koulutuksessa esimerkkejé Veslatec Oy:n omasta tuotannosta.

Henkiloston Lean-koulutukset alkavat kevaalla 2019 ja niita jatketaan s&annolli-
sesti nelja kertaa vuodessa kahden vuoden ajan. Yhden koulutuskerran kesto on

nelja tuntia.
4.4.2 Uudet tyontekijat

Veslatec Oy:n tavoitteena on kasvaa tulevaisuudessa ja kasvun edellytyksena on
uusien tyontekijoiden rekrytointi. Vaikka Veslatec Oy kouluttaa tyontekijat itse,
uusia tuotannon tyontekijoitad voisi mahdollisesti rekrytoida esimerkiksi Vamian
tekniikan koulutusten aloilta. Olisi hyvd, jos uusilla tyontekijoilla olisi perustie-
tdmys tekniikasta ja metalleista. Olisi my0s tarkead, ettd tyontekijat osaavat lukea
teknisia piirustuksia, jotta tuotteet olisivat piirustusten mukaisia ja tayttaisivat niil-

le annetut laatuvaatimukset.

Vamian tuotantotekniikan osaamisalan eri suuntautumisvaihtoehdot antavat val-
miuksia erilaisiin tydmenetelmiin, joita Veslatec Oy:ssé kaytetadn. Vamian koulu-
tus tarjonnasta l6ytyy esimerkiksi tutkinnon osia hitsaukseen, levytdihin, sar-
maykseen ja CAD/CAM-ohjelmointiin. (Kone- ja tuotantotekniikan perustutkin-

non muodostuminen, 2019)
4.5 Tyobnohjaus

Molemminpuolinen luottamus yrityksen sisélla on tarkeda. Tybnantajan ei saisi
liikaa puuttua alaisten tyon tekemiseen, vaan luottaa heiddan ammattitaitoon. Toi-

saalta tyontekijén tulee ensin ansaita luottamus.

Tyonohjauksessa olisi tarkeéd, etta tyontekija saisi tyon tekemiseen yhdet ohjeet
yhden esimiehen tai muun henkilon kautta. Tuotannon tydntekijoiden tulee olla

ensisijaisesti yhteydessa tuotantopaallikkdon, jos heillda on kysyttdvéa. Ehdottai-
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sin, ettd viestinta toimisi samoin myos ylhaélta alaspdin, jolloin tyontekijat saavat
ohjeet vain tuotantop&allikon kautta, jolloin véltytaan silta, ettd tyontekija saa ris-

tiriitaista tietoa tyon tekemiseen eri henkildilta.
4.6 Ongelmanratkaisutaulu

Ongelmanratkaisutaulun yhteyteen ehdotan palkitsemismenetelmad, jolloin yri-
tyksen tyontekijaéd palkitaan siitd, ettd han aktiivisesti tuo mielipiteitdén ja kor-
jausehdotuksia esille. Palkitsemisen ei tarvitse olla suurta ja se voi olla vaikka
pieni rahasumma henkilokunnan virkistysrahastoon. Palkinto voidaan esimerkiksi

my0ntad aina silloin kun ongelmanratkaisutaululle tuotu asia on saatu ratkaistua.

Yrityksen johdon puolelle ehdotan, ettd ongelmanratkaisutaulun asioihin reagoi-
daan ja viedaan asiat loppuun asti. Henkildston motivoimisen kannalta on tarkeaa,
ettd heitd kuunnellaan. Jos esille tuotua ongelmaa ei jostain syysté pysty ratkaise-
maan tai korjauskehotusta toteuttamaan, taytyy selvittaa perusteelliset syyt, miksei

ongelmaa pysty ratkaisemaan.
4.7 Tuotannon suunnittelu ja tyonjarjestely

Tuotannon tasainen kuormittaminen vaatii siséisen ja ulkoisen informaation hal-
lintaa ja varsinkin Veslatec Oy:ssd, kun tuotteet saattavat kiertdd monella eri ali-
hankkijalla eri tyvaiheissa. Tuotannonsuunnittelun ja oston valinen tiedonkulku
on oltava kunnossa. On myds varmistettava materiaalien ja osien saatavuus,
kuormitustilanne ja koneiden huollot. Kapasiteetin varmistaminen on tarkeaa en-

nen tilausten vastaanottamista ja toimituspaivien lupaamisista.

Yritys kayttdd tuotannonohjauksessa Lemonsoft-jarjestelmad. Tuotannonohjaus-
jarjestelmaé kannattaa hyddyntéé ja ottaa kayttoon kaikki ohjelman ominaisuudet
ja mahdollisuudet. Jarjestelma vaatii yllapitoa ja sitd kayttavien henkil6iden tulisi

péivittaa jatkuvasti osaamistaan.



44
4.8 Tuotantotilat ja varasto

Yritys muutti uusiin toimitiloihin vuoden 2018 lopulla ja muuton yhteydessé va-
rasto ja tuotantotilat on jarjestelty jarkevasti ja niin, etta virtaus on mahdollisim-
man tehokasta. Yrityksen aloittama lean-oppien mukainen 6S-menetelma on viel&
kesken, mutta puitteet ovat kunnossa tdman toteuttamiseen. Lean-koulutuksen
avulla saadaan henkilokunta ymmartdmaan lean- ja 6S-menetelmien hyodyt, miké

on edellytys ndiden menetelmien onnistumisessa ja yllapitamisessa.

Raaka-aineille eli erilaisille metallilevyille on varastossa varattu asianmukaiset
hyllyt (Kuva 10). Metallilevyille saattaa kuitenkin aiheutua tarpeetonta vahinkoa,
jos lavoja laitetaan péallekkain hyllyyn. Vahinkoa saattaa syntyé etenkin silloin,
kun lavoja otetaan hyllysté pois trukilla, jolloin trukin piikit saattavat naarmuttaa
levyja. Hyllyt pitdisi jarjestella niin, ettd lavoja ei laiteta paallekkain hyllyyn. Ta-
han voidaan vaikuttaa tilausmaarien optimoinnilla niin, ettd materiaalia on riitta-
vasti, mutta ei liikaa. Lisaksi materiaalien ottaminen hyllysté niin, ett4 yht4 mate-
riaalia otetaan kerralla vain yhdelta lavalta, jolloin valtytaén silta, ettd saman ma-

teriaalin vajaita lavoja on hyllyissa.

Kuva 10. Veslatec Oy:n materiaalihyllyt.
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4.9 Alihankkijat

Alihankkijoiden toimintaa taytyy tarkkailla ja selvittaa, ettd he toimivat toivotulla
tavalla. Alihankkijoille tulee tehda laatuauditoinnit, ettd voidaan varmistua siit,
ettd kaikki yrityksen kayttdmat alihankkijat noudattavat laatuvaatimuksia ja stan-

dardeja.

Alihankkijoilta tulevat tavarat tulisi tehda aina vahintaan silmaméaérainen vastaan-
ottotarkastus. Huonolaatuista tavaraa ei tarvitse ottaa vastaan. Olisi myos tarke&a

kehittada toimintamalli huonolaatuisten tuotteiden kasittelyyn.
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5 JOHTOPAATOKSET JA ARVIOINTI

Tutkimustyoni aihe oli laaja ja valilla tutkimukseni uhkasi levita liian laajaksi.
Sain kuitenkin rajattua aiheen niin, ettd pyrin tutkimaan vain laatua parantavia
toimenpiteita ja kehittama&n menetelmié laadun parantamiseen yrityksessa. Olen
koostanut yrityksen ongelmista ja niiden ratkaisuehdotuksista tiivistelman (Tau-
lukko 2).

Taulukko 2. Ongelmat ja ratkaisuehdotukset

Ongelma Ratkaisuehdotus
Vastuu laadusta e Laatuopas
e Laatutaulu

Laaduttomia tuotteita lahtee
tyOpisteiltd seuraaviin tydévaihei-
siin

Virheista oppiminen

Materiaalien laatupoikkeamat

Virheiden korjaamiseen menee
paljon aikaa

Ristiriitaisia ohjeistuksia tyon
tekemiseen tuotannossa
Piirustukset ovat virheelliset tai
on vaara revisio

Toimitusajoissa pysyminen

Osaavan henkildstdn turvaami-
nen

Tehd& laadusta asia mikd on jokaisen tydyhteison ja-
senen vastuulla

Tuote-erien systemaattinen tarkastaminen

Ei laiteta huonoa laatua eteenpéin

Laatupoikkeamien dokumentoiminen
Laatupoikkeamat kasitellaan yhdessé palavereissa
Saapuvalle materiaalille tehd&&n vastaanottotarkastus
ja ei oteta vastaan huonoa laatua

Alihankkijoiden laatuauditoinnit

Lavoja ei pinota paéllekkain hyllyyn

Tuote-erien systemaattinen tarkastaminen

Tydohjeet (suulliset ja kirjalliset) vain yhden esimie-
hen kautta

Lean-oppien mukainen 5-S myds toimistoon ja jarjes-
telmiin

Huolelliset tarkastukset, ennen ohjeiden laittamista
tuotantoon

Sisdinen ja ulkoisen informaation hallinta
Varmistetaan resurssit ennen toimitusaikojen lupaa-
mista

Tuotannonohjausjarjestelmén hyddyntaminen
Henkildston koulutukset ja motivointi

Uusien tyontekijdiden rekrytointi
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5.1 Tarkeimmat tutkimustyon tulokset

Tutkimustyoni menetelmilla Veslatec Oy saa keinoja vahentaa laatupoikkeamista
aiheutuneita haittoja ja kerattya tietoa laatupoikkeamista ja dokumentoitua niita,
jolloin yrityksessa voidaan oppia virheistd ja luoda edellytykset jatkuvan paran-

tamisen kulttuuriin.

Tyoni tuloksilla yrityksessd saadaan selkeytettyd laadun merkitysta ja tehtya laa-
dusta asia, mikd on jokaisen tydyhteison jasenen vastuulla. Tyoni tuloksena yri-

tyksen kayttoon jaa laatuopas (Liite 3).
5.2 Tyon luotettavuuden arviointi

Tyon teoriaosuudessa on kéytetty luotettaviksi arvioituja lahteitéd Kirjallisuudesta,

artikkeleista ja standardeista.

Tyon tutkimus toteutettiin kohdeyrityksessa keraten monipuolisesti tietoa eri né-
kokulmista tuotannon tyontekijoiltd, paallikoilta, toimihenkil6ilta ja omistajilta.
Eri ndkokulmia yhdisteltiin monipuolisesti

5.3 Jatkotutkimusehdotuksia

Jatkossa toivon, etté yritys saa Lean-toimintastrategian kunnolla kdynnistettya ja,
ettda yrityksen henkilostd sitoutuu Lean-toimintamalliin. Henkiloston Lean-
koulutuksen alkavat tdmén tiedon mukaan loppukevééalla 2019 ja niita jatketaan

sadannollisin véliajoin neljé kertaa vuodessa kahden vuoden ajan.

Laatu késitteena on niin laaja, etta siita voisi tehda useamman tutkimustyén, mutta
erds tarked osa-alue, jonka yrityskin haluaisi selvittdd on laadun kustannukset.
Laadun kustannuksista voisi toteuttaa oman tutkimuksen, vaikka opiskelija paatto-

tyonaan.

Laadun parantamista yrityksessa voisi lahestyd myos toisesta nakokulmasta ja tut-

kia Veslatec Oy:n laatua heidan asiakkaiden ja alihankkijoiden nakdkulmasta.
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LIHTTEET

LIITE 1 Taulukko tuote-erien tarkastamiseen

Tuote-erdn tarkastus (yleistoleranssien mukaiset tuotteet)

Tuote-erén koko (kpl) Tarkastusotanta (kpl) Tarkastusvali
1 1 — 1.
2—>8 2 — 1.
— viimeinen
9—15 2 — 1.
— viimeinen
16 — 25 3 — 1.

— puolivali
— viimeinen

26 — 50 3 — 1.
— puolivali
— viimeinen

51 — 90 3> — 1.
— 25. vilein
— viimeinen

91 — 150 4 — — 1.
— 30. vilein
— viimeinen

151 — 280 5— — 1.
— 40. vilein
— viimeinen

281 — 500 6— — 1.
— 50. vilein
— viimeinen

501 — 1200 7— — 1.
— 80. vilein
— viimeinen

1201 — 3200 13 — — 1.
— 100. vélein
— viimeinen

3201 — 10 000 20 — — 1.
— 150. vilein
— viimeinen

10 001 — 35 000 30 — — 1.
— 300. vélein

— viimeinen

Tuote-erdan ensimmainen ja viimeinen kappale tarkistetaan aina. Muut
kappaleet tarkistetaan vahintaan taulukon arvojen mukaisesti. Joskus voi olla
tarpeen tarkastaa useammin esim. jos tehdaéan asiakkaan omilla ja tarkemmilla
toleransseilla.

1. Tarkastuksella varmistetaan, ettétuote on piirustuksen mukainen
2. Tehdaan my6s visuaalinen tarkastus
(Onko tyon jalki sellainen, ettéitse ostaisit tuotteen?)




LIITE 2 Lomake laatupoikkeamille

o1

Lomake laatupoikkeamille

Tyomiiraimen numero:

Selosta lyhyesti tapahtuma;

Havikkimateriaali ja —maara?

Paljonko aikaa kului
laatupoikkeaman
korjaamiseen ja/tai
virheellisen tydn tekemiseen?

Paivimiiri Allekirjoitus

Lomake tiytetdin aina, kun materiaali ja/tai tuotteet eivit tdytd laatuvaatimuksia!




