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Laadun jatkuva parantaminen on valttamatonta menestyvan yrityksen toimin-
nassa. Asiakirjojen jarjestelmallinen dokumentointi luo pohjan toiminnan turvaa-
miseksi. Tutkielman tarve syntyi Logistic TKT Systems Oy:n halusta parantaa
tuotteiden laatua ja selkeyttaa nykyisia kaytantdja dokumentoinnin osalta. Do-
kumenttien huono jaljitettavyys ja epaselva arkistointi kuluttavat resursseja.

Laatu on asia, tuote tai palvelu, joka tayttaa sille annetut vaatimukset. Laatu
voidaan nahda arvo- ja moraalikysymyksena, jolloin sen mittaaminen on vaike-
ampaa. Laatu on kyky mitata jonkun asian paremmuutta toiseen. Laatua on ol-
lut kautta koko ihmiskunnan historian, vaikka kasitteena sita ei ollut oltu viela
keksittykaan ennen teollisen vallankumouksen alkamista. Teollisessa ymparis-
tossa laatua mitataan erilaisilla suureilla. Laatua on tehda oikeita asioita kerralla
oikein.

Yrityksen kaytdssa olevien mittauspoytakirjojen ja poikkeamaprosessin kriittinen
tarkastelu toi ilmi parannusta kaipaamia epakohtia. Tarkeimpana korjattavana
epakohtana oli dokumenttien huono jaljitettavyys ja epaselva arkistointi. Sah-
koisten mittauspoytakirjojen tekemiseen kaytettiin Excel-taulukkolaskentaoh-
jelmaa. Ohjelma rakennettiin vanhan mittauspoytakirjamallin pohjalle. Sahkai-
seen mittauspoytakirjaan tehtiin automaattinen virheentunnistusmenetelma.
Ohjelmaan lisattiin suora tallennus yrityksen verkkolevylle. Laatupoikkeamata-
pauksessa ohjelmasta on mahdollisuus tulostaa poikkeamadokumentti. Toimin-
nallisuus toteutettiin Visual Basic Editor -makrojen avulla. Poikkeamaprosessi
litettiin osaksi sahkoista mittauspoytakirjaa. Poikkeaville tuotteille merkattiin
uusi hyllypaikka. Prosessia selkeytettiin poikkeavien tuotteiden eriyttamiseksi ja
jatkokasittelyn helpottamiseksi.

Projektin lopputuloksena luotiin sahkdinen mittauspoytakirja, minka avulla yritys
kykenee seuraamaan ja yllapitamaan tietoa tuotteiden laadusta. Mittauspoyta-
kirjojen dokumentointi saatiin jarjestelmalliseksi. Poikkeamaprosessiin tehtiin
uudelleenjarjestelyja, joilla luotiin tdsmallinen ja eritelty proseduuri laatupoik-
keamatapauksissa. Jaljitettavyys ja reklamaatioihin reagointi paranevat uusien
toimintamallien ansiosta. Tulevaisuuden kehityskohteena voisivat olla sahkai-
sen mittauspoytakirjan ja yrityksen tuotannonohjausjarjestelman integroiminen.

Asiasanat: laatu, laadunhallinta, mittauspdytakirja, dokumentointi, poikkeama
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Continuous improvement of quality is essential for the operation of a successful
company. Systematic documentation of documents creates a basis for securing
operations. The need for the dissertation arose from Logistic TKT Systems Oy's
desire to improve product quality and clarify current practices regarding docu-
mentation. Poor document traceability and unclear archiving consume re-
sources.

Quality is a thing, product or service that meets the requirements given to it.
Quality can be seen as a matter of value and morality, making it more difficult to
measure. Quality is the ability to measure the superiority of one thing over an-
other. Quality has existed throughout human history, even though the concept
had not yet been invented before the beginning of the Industrial Revolution. In
an industrial environment, quality is measured with different quantities. It is
quality to do the right things at once.

A critical review of the company’s measurement protocols and deviation pro-
cess revealed shortcomings that needed improvement. The main drawbacks to
be remedied were poor traceability of documents and unclear archiving. An Ex-
cel spreadsheet program was used to make the electronic measurement re-
ports. The program was built on the basis of the old measurement protocol
model. An automatic error detection method was performed on the electronic
measurement protocol. Direct saving to the company's network drive was added
to the program. In the event of a quality deviation, it is possible to print a devia-
tion document from the program. The functionality was implemented using Vis-
ual Basic Editor macros. The deviation process was incorporated into the elec-
tronic measurement protocol. A new shelf space was marked for deviating
products. The process was clarified to differentiate deviating products and facili-
tate further processing.

The end result of the project was the creation of an electronic measurement
protocol, which enables the company to monitor and maintain information on
product quality. The documentation of the measurement reports was made sys-
tematic. The deviation process was reorganized to create a precise and detailed
procedure in cases of quality deviations. Traceability and response to com-
plaints are improved thanks to new operating models. The future development
could be the integration of an electronic measurement protocol and the compa-
ny's production control system.

Key words: quality, quality control, measurement protocol, documentation, qual-
ity deviation
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tavoitteena on selvittaa ja kehittad Logistic TKT Systems
Oy:n toimeksiannosta yrityksen laadun parantamista ja dokumentointia. Tar-
koituksena on selkeyttaa yrityksen laatudokumenttien ja muiden siihen liittyvien
asiakirjojen jarjestelmallista arkistointia ja helpottaa niiden jaljitettavyytta. Ta-
voitteena on saada dokumentointi jarjestelmalliseksi ja selkeaksi, mika vahen-

taa reklamaatioita ja pienentad hukkamateriaalin maaraa.

Logistic TKT Systems Oy kayttaa ISO 9001 -standardin mukaista laadunhallin-
taa. Yritys ei ole sertifioimassa jarjestelmaansa ISO 9001 -standardin mukai-
seksi, vaan standardia sovelletaan yrityksen omien sekd asiakkaiden vaati-

musten ja tarpeiden pohjalta.

Opinnaytety0 jakautuu kolmeen osaan. Ensimmaisessa osassa perehdytaan
laadun historian maarittelyyn. Jaksossa tarkastellaan opinnaytetyohdn kuulu-

vien standardien kehitysta.

Toisessa osassa tutkitaan yrityksen nykyinen dokumentointikaytantd. Osassa
kerataan tietoa tutkimalla yrityksen laatudokumentteja ja haastatellaan yrityksen

henkilokuntaa.

Kolmannessa osassa tutkitusta tiedosta rakennetaan analyysi, jonka pohjalta
tehdaan uusi sahkoinen laatudokumenttien tallennusjarjestelma. Uusi jarjes-

telma rakennetaan Excel-ohjelmiston avulla.

Opinnaytetyé on rajattu koskemaan mittauspdytakirjojen dokumentointia ja
poikkeamaprosessin uudistamista. Tyo auttaa selkeyttamaan yrityksen sisaisia

prosesseja ja kaytantoja laatudokumentoinnin osalta.



2 LAATU

Laatu-sana johtuu latinan kielen sanasta qualis(engl. quality). Suomen kieleen
sana laatu tulee venajankielisestd sanasta /ad, joka merkitsee rauhaa, so-
pusointua, jarjestysta. Liiketoiminnassa laatu on toimintaedellytysten, toiminnan,

johdonmukaisuuden ja tulosten mukaisuutta. (Laatuakatemia, 2010)

Laatu kasitteena voidaan ymmartaa pyrkimyksena parantaa elaman ja toimin-
taympariston kokonaisuutta. Laatu on kyky mitata jonkun asian paremmuutta
toiseen. Laatua on ollut koko ihmiskunnan historian aikana, vaikka kasitetta

"Laatu” ei oltu viela keksitty ennen teollisen vallankumouksen alkamista.

Laatu tarkoittaa useita eri asioita eri konteksteissa. Esimerkiksi tyostokoneen
rakentaminen voidaan suorittaa laadukkaasti, mika nakyy heti sen suoritusky-
vyssa, tarkkuudessa ja tyoskentelyvarmuudessa. Kyseiset ominaisuudet ovat
helppo todentaa ja niihin on vaivatonta laatia standardeja. Toisaalta laatua voi
olla kaunis lasiesine, joka on tehty ainoastaan miellyttamaan silmaa. Abstrak-
tissa laatukasitteessa ei pystyta maarittelemaan rajoja, joilla mitata laadullista
paremmuutta. Talldin patee vanha sanonta "kauneus on katsojan silmassa”.
Edella mainittujen esimerkkien takia on syyta tutkia laatukasitetta sen eri ilme-

nemismuodoissa.

2.1 Laadun historia

Laatua on ollut kautta ihmiskunnan historian. Silla on tosin ollut erilaisia iime-
nemismuotoja. Vaihdannaistalouden ajalla valmistettiin erilaisia tyokaluja, viljel-
tiin peltoja ja metsastettiin villielaimia. Tuolloin ihmiset kavivat kauppaa erilaisilla
artikkeleilla, jotka olivat joko parempia tai huonompia.

Vaihdettiin esimerkiksi sudentalja tiettyyn maaraan juureksia tai itse tehty kirves

viljaan. Joskus kirves saattoi olla hieman kapea, jolloin sen vaihtoarvo ei ollut
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niin hyva kuin taydellisessa mallissa. Talloin se ei laadullisesti vastannut hyvaa

eika siita saanut vaihtokaupassa taytta tavaramaaraa.

Laadullinen toiminta huomioitiin faaraoiden aikana, kun Egyptissa rakennettiin
pyramideja. Isot rakennelmat piti suunnitella huolella ja millintarkasti, mika vaati
sen aikaisilta ihmisilta ennennakematonta osaamista ja kykya. Pyramideja pys-
tytettaessa, kivien piti olla tietyn kokoisia ja ne piti asettaa paikalleen tietyssa
jarjestyksessa. Rakentaminen vaati tiettyja standardeja kivenhakkaajilta ja ra-

kentajilta.

Rahan kayttdonotto ja matematiikan kehitys olivat osaltaan luomassa tiettyja
edellytyksia laadun kehittymiseen. Erilaisten mittayksikdiden avulla oli helpompi
maarittaa tuotteiden maara ja arvo. Myohemmin keskiajalla, kun mestari/kisalli -
jarjestelma oli vahvasti yhteiskunnassa vallassa oleva ammattiin oppimispro-
jekti, laadun varmistus oli mestarin vastuulla. Tuolloin saatettiin puhua jo tietysta

laatuprosessista. (Lecklin, 2006)

Laatu kehittyi voimakkaasti 1800-luvun loppupuolella, jolloin tapahtui teollinen
vallankumous. Silloin ryhdyttiin koneellisesti valmistamaan suuria maaria erilai-
sia tuotteita. Sotateollisuudessa seka ladketeollisuudessa otettiin kayttoon mil-
limetri ja tuuma- asteikot, joissa mittoja rajoitettiin toleranssialueilla. Suurissa
tehtaissa eri tyovaiheet pilkottiin omiksi osastoikseen, jolloin saatiin helpommin
kontrolloitua tuotteiden laatua. Syntyi laadun tarkastukseen keskittyvia osastoja.
(Lecklin, 2006)

Laadun tarkastuksen jalkeen huomattiin, ettd hukkatuotantoa esiintyi merkitta-
vasti. Kehitettiin laadun varmistusprosessi, jonka esitteli Walter A. Shewhart
Bellin puhelinlaboratoriossa 1924. Hanen ideansa oli valvontakortti, jossa seu-
rattiin laatumuuttujien vaihtelua. Valvontakortilla pyrittiin ennaltaehkaisemaan
tuotteen virheet. Shewhart huomasi, ettd vain pienelle osalle virheista oli jokin
tietty syy. Suurin osa virheista oli satunnaisia tai systeemiperusteisia. Han ke-
hitti tilastollisen laadunhallinnan(SPC Statistical Process Control). Se keskittyy
prosessin vaikuttamiseen tilastomatemaattisia menetelmia kayttaen. Tasta alkoi

toinen teollinen vallankumous. (Laatuakatemia, 2010)
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1900-luvun puolivalissa laatuajattelu laajeni suurin harppauksin varsinkin Japa-
nissa, jossa sodan jalkeen haluttiin elvyttaa talouselamaa ja keskittya ulko-
maankauppaan. Japani kutsui kaksi yhdysvaltalaista Joseph Juranin ja Edward

Demingin laadun kehittamistydhon. Joseph Juran oli laatujohtamiseen keskitty-
nyt sahkoinsindori. Edward Deming oli professori ja tilastotieteilija, joka oli ansi-
oitunut sotatarvikelaadun kehityksessa Yhdysvalloissa toisessa maailmanso-

dassa.

Kun aikaisemmin laatua valvottiin Iahinna tuotannossa, kaksikko painotti laadun
tarkkailua kaikissa yrityksen toiminnoissa. Syntyi kasite laadunvarmistus, missa
pyrittiin ohjaamaan koko yrityksen toimintaa jarjestelmallisesti ja muuttaa toi-
minta ennaltaehkaisevaksi. Talldin kustannuksia saataisiin vahennettya.
(Lecklin, 2006)

Kansainvalisilla markkinoilla oli ristiriitaa standardien vaatimusten kanssa. Ta-
han ongelmaan perustettiin 1964 Lontoossa ISO International Organization for
Standardization. 1SO-standardit nojautuvat tuotteiden kansainvalisen kauppaan
ja kanssakaymiseen. ISO on riippumaton kansainvalinen laatustandardeja tuot-
tava organisaatio. Jarjestoon kuuluu nykyaan 130 jasenmaata ja sen paa-
konttori sijaitsee Genevessa, Sveitsissa. Jarjestd antaa valmiudet ja ohjeet laa-
tujarjestelmien luomiseen ja toteuttamiseen. Standardit toimivat tehokkaina tyo-
kaluina tuottavan ja kustannustehokkaan toiminnan kehittajana. Jarjesto toimii

vapaan kaupan edistajana. (SFS, 2002)

211 ISO 9001 -standardi

Laadunhallintajarjestelma ISO 9001 -standardin tavoitteena on yrityksen jatkuva
parantaminen ja asiakastyytyvaisyyden lisdaminen. ISO 9001 on kansainvali-
sesti tunnetuin ja kaytetyin laadunhallintastandardi. (Suomen Standardoimisliitto
SFS RY, 2021)

ISO 9001 on toimialasta riippumaton laadun varmistamisen yleisstandardi. Se
on erinomainen viitekehys, jonka puitteissa voidaan maaritella yrityksen laadul-
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liset lahtokohdat. Se on pateva referenssi asiakkaille laadun tarkasteluun. Stan-
dardi maarittaa yrityksen tavan toimia. Se luo johdonmukaisuutta ja ohjaa arki-
paivan kaytantoja. ISO 9001 maarittaa puitteet tehokkaiden prosessien johtami-

selle ja auttaa analysoimaan toiminnan seuraamista ja sen parantamista.

ISO 9001 -standardin kayttajien mukaan se auttaa yhdistamaan laatujohtami-
sen osaksi strategiaa ja toiminnan suunnittelua. Se auttaa lisdamaan johdon
sitoutumista ja kannustamaan henkilostoa osallistumaan laadun kehittdmiseen.
Se parantaa kilpailukykya kehittamalla resurssitehokkuutta ja karsimalla kus-
tannuksia. Standardi auttaa tuottamaan palveluita ja tuotteita, jotka tayttavat
asiakkaiden vaatimukset nyt ja tulevaisuudessa. Se parantaa asiakastyytyvai-
syytta ja auttaa lisdamaan luotettavuutta. (Suomen Standardoimisliitto SFS RY,
2021)

ISO 9001-standardissa tarkeassa osassa on laadunhallinnan lisaksi organi-
saation sidosryhmien ja toimintaympariston maarittaminen. Toimintaymparis-
tolla tarkoitetaan kilpailevia yrityksia, alihankintayrityksia ja asiakkaita. Sidos-
ryhmien tunnistaminen on tarkeaa, silla ne voivat aiheuttaa merkittavia riskeja
yrityksen kestavalle kehitykselle. Sidosryhmia ovat omistajat, sijoittajat, rahoit-
tajat ja asiakkaat. Yritykselle menestyksen kannalta tarkeat sidosryhmat tulee

sailyttdd mahdollisimman hyvin.

On tarkeaa, etta yrityksen ylin johto osallistuu laadunhallintaan antamalla tukea
riittavasti henkiloston ja muiden resurssien tarpeisiin. Johdon tulee mahdollistaa
tarvittavien toimenpiteiden toteuttaminen. Henkilostd on usein yrityksen tarkein
resurssi ja heidan suorituskyvyllaan on merkitysta organisaation kehitykselle.
On tarkeaa laatupolitikan kannalta, ettd koko henkildstolla on samansuuntaiset
paamaarat tydskennelld tavoitteiden eteen. (Johdanto laadunhallinnan ISO
9000 -standardeihin, 2021, s. 35)

ISO 9001 -standardin uusin versio vuodelta 2015 on kehittynyt merkittavasti sen
vuodelta 1987 olevasta alkuperaisversiosta. Uusimmassa versiossa ei kayda
kohta kohdalta laatuvaatimuslistaa lapi, jonka kohdat tayttamalla yritys voi ede-
ta. Nykyaan se on laatutyokalu, jota yritys voi kayttaa apunaan laatujohta-

miseen.
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2.2 Laatu nykyaikana

Teollisen vallankumouksen alkupuolella laatu kosketti Iahinna tuotantoprosessia
ja lopputuotetta. Nykyaan laatuajattelu koetaan ja mitataan koko tuotantoympa-
ristoa, yritysta, ympardivaa maailmaa ja asiakkaita koskevaksi kollektiiviksi.

Vaikka nykyaan keskitytdan useampaan eri laadun osa-alueeseen, ei vanhoja
ensimmaisia laatukriteereja ole unohdettu. Uusia kriteereja ja standardeja on
tullut merkittavasti lisaa. Nykyaan ei enaa riita, etta tuotannon tehokkuus ja lop-
putuote on virheeton. Menestysta halutakseen on oltava vuorovaikutuksessa
asiakkaiden ja yhteistydbkumppaneiden kanssa ja tuettava heidan tarpeitaan.
"Fitness for use” eli soveltuvuus kayttotarkoitukseen, on yhdysvaltalaisen laatu-
asiantuntijan Joseph Juranin kehittama iskulause, josta on tullut yrityksille kan-

tava voima. (Savonen, Holtta, 1997)

Kokonaisvaltainen laadunhallinta (Total Quality Management, TQM)(KUVIO 1)

TYYTYVAISET

ASIAKKAAT

KOKONAISVALTAINEN
LAADUNHALLINTA
MARKKINOIDEN JA
KORKEALAATUINE
ASIAKKAIDEN
N TOIMINTA < ] o
YMMARTAMINEN

KUVIO 1. Kokonaisvaltainen laadunhallinta. Alkuperainen kuvio, Lecklin 2006)
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on nykyaikaisen laatumaarityksen peruskivi. Kaikki laatustandardit maaritellaan
asiakkaan ja sidosryhmien tarpeiden mukaan, kuten Lecklin toteaa kirjassaan
Laatu yrityksen menestystekijgnd. Han mainitsee, etta sidosryhmat, joihin kuu-
luvat yhteistydbkumppanit, asiakkaat, yrityksen oma henkilostd ja ymparoiva yh-
teiskunta ovat keskidossa nykymuotoisessa markkinataloudessa. Heidan odo-
tuksiinsa haetaan parhaita ratkaisuja mahdollisimman kustannustehokkaalla
tavalla. (Lecklin, 2006)

Kokonaisvaltaisessa laadunhallinnan kuviossa on osoitettu, miten kaikkea toi-
mintaa seurataan ja arvioidaan mahdollisimman tarkasti. Kuviossa ylhaalla ovat
tyytyvaiset asiakkaat. Heilta saatujen toiveiden ja palautteen ansiosta toimintaa
pyritddn ohjaamaan korkealaatuiseksi. Markkinatilanne tulee ottaa mallissa
huomioon. Tassa mallissa on tarkeaa, etta vuorovaikutus asiakkaiden kanssa ja
markkinoiden seuraaminen on aktiivista. Aktiivisen seuraamisen ansiosta on
tavallista, etta yrityksen omat tavoitteet ja toiminta muuttuvat korkeammalle ta-
solle. Yrityksen eri toimintoja pyritddn johtamaan prosesseina, minka apuna

kaytetaan laatujarjestelmia johtamistyokaluina.

2.3 Laadun maaritelma

"Halusimme tietysti alkuun joukon médéritelmié. Ellei pysty mdéérittelemé&én
jotain, ei siitéd pysty keskustelemaakaan. Mé&ériteltédvien késitteiden listalla oli
ensimmadisené laatu. Siitd on nyt kulunut puoli vuotta, ja olemme juuri péaés-
seet toiseen sanaan.” (Crosby, British Library Business and management,
2021).

Kuten edella olevasta lainauksesta voidaan todeta, laatua on hankala maarittaa
yksinkertaisesti. Laadun kasite liittyy lIaheisesti arvon ja merkityksen kasitteisiin.
Laatu on aina laatua suhteessa johonkin muuhun. Laatua voidaan verrata usein
asiakkaiden tarpeisiin ja odotuksiin. Laatu on lupaus odotusten toteuttamisesta.
Laatua voidaan todeta esimerkiksi virheettomyytena, tarkoituksenmukaisuutena
tai vastineena tietylle rahasummalle. Asiakastyytyvaisyys on iso osa laadun
merkitysta. Laatu voidaan nahda arvo- ja moraalikysymyksena, jolloin sen mit-
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taaminen on vaikeampaa. Laatua on tehda oikeita asioita kerralla oikein. Laa-
tuun oleellisesti vaikuttava tekija on jatkuva parantaminen. Yksinkertaisimmil-

laan laatu on asia, tuote tai palvelu, joka tayttaa sille annetut vaatimukset.
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3 LOGISTIC TKT SYSTEMS OY

Logistic TKT Systems Oy on keskisuuri konepajayritys Pirkanmaalla. Pirkka-
lassa vuonna 1992 ryhma insinooreja perusti yrityksen Rantarauta Oy:n jaljille.
Yrityksen liikeideana oli suunnitella erilaisia koneita ja laitteita ja samalla tehda
alihankintaa suomalaisille yrityksille. Perheyrityksena jo toisessa polvessa kas-
vava yritys on laajentanut toimintaa merkittavasti vuosien aikana. Nykyaan ali-

hankintakoneistukseen paaosin keskittyva tuotanto on vahvasti robotisoitu.

Logistic TKT Systems OY:n paaartikkeleita ovat koneistuspaletit ja kiinnittimet.
Yritys kykenee tekemaan tuotteita erilaisista metallimateriaaleista. Koneistus-

paletteja tehdaan Iahes kaikkiin markkinoilla oleviin tydstokoneisiin.

Konepaja valmistaa kulutusosia erilaisiin bio- ja energiajatteiden ja metallin kier-

ratykseen kaytettaviin koneisiin.

Logistic TKT Systems Oy hankki vuonna 2018 Finbow osakeyhtion, joka on yksi
maailman johtavista telaratkaisujen ja -palvelujen asiantuntijoista maailmassa.
Paaartikkelija Finbow Oy:lla on paperikoneissa kaytettavat levitystelat. Asiak-
kaina yrityksella on johtavat paperikoneyksikot. Finbow Oy on nykyaan Logisti-

cin TKT Systems Oy:n tuotemerkki.

Yritys laajentui vuoden 2020 lopussa, kun se hankki konepaja Sisu Worx Oy:n
Hameenlinnasta. Sisu Worx Oy valmistaa akselisto- ja hydrauliikkakomponent-
teja alihankintakoneistuksen ohella. Logistic TKT Systems Oy:n palveluksessa

on noin sata konepaja-ammattilaista.
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4 LAATU YRITYKSESSA LOGISTIC TKT SYSTEMS OY

4.1 Laadunhallintajarjestelma

Logistic TKT Systems Oy noudattaa toiminnassaan SFS-EN ISO 9001:2015-
standardin mukaista laadunhallintajarjestelmaa. Yrityksessa on kaytossa laatu-
kasikirja, mika antaa viitekehyksen koko organisaation toiminnalle.

Logistic TKT Systems Oy:lla on laadunhallintajarjestelma, mikd maarittdad koko
yrityksen toimintaa. Siita on pyritty tekemaan yrityksen omalle soveltuvuusalalle
sopiva. Laadunhallintajarjestelma on rakennettu NetSuite-toiminnanohjausjar-
jestelman pohjalle. Se on jarjestelma tiedon ja ohjeiden kokoamiseen, niiden
paivittaiseen kasittelyyn ja datan analysoimiseen. Yrityksen laadunhallinta pe-

rustuu TQM-analyysin pohjalta tehtyyn kaavioon(KUVIO 2).

Logistic TKT Systems Oy
Laadunhallintajirjestelma

Organisaatio ja
sen toiminta-

ympéristd imi i
Toiminta Asiakastyyty-
vaisyys

Suoritus Laadunhallinta-
Johtajuus -kyvyn jirjestelmin
arviointi tulokset

Asigkas- Suunnit
vaatimukset -telu

' Tuotteet ja
Olennaisten Paranta- palvelut
sidosryhmien minen

tarpeet ja

odotukset

KUVIO 2. Yrityksen laadunhallintajarjestelma
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Logistic TKT Systems Oy ottaa erityisesti asiakkaiden ja alihankkijoiden toiveet
ja tarpeet huomioon. Niita pyritaan paivittamaan vahintaan kahden vuoden va-
lein toteutettavissa asiakastyytyvaisyyskyselyissa. Kyselyn tulokset dokumen-

toidaan ja analysoidaan tulosten kehittamiseksi.

Yrityksen laatupaallikkd huolehtii laadunhallintajarjestelman, dokumentoinnin ja
yleisen laatupolitikan toteutumisesta. Laatupolitikkaan kuuluu henkilokunnan
vastuiden selkea maarittely tyotehtavissa ja tyoohjeiden mukaisessa tyon val-
mistelussa. Yrityksessa jokainen tyontekija on vastuussa oman tyonsa laadusta.
Logistic TKT Systems Oy ohjaa henkiloston kehittamista koulutussuunnitelman
avulla. Yrityksessa kannustetaan positiiviseen tyoymparistoon ja pyritaan huo-
mioimaan yksilOlliset erot jokapaivaisessa kanssakaymisessa. Kehityskeskus-

teluilla varmistetaan yksilollinen huomiointi.

4.2 Sisainen laatu

Tassa opinnaytetydssa Logistic TKT Systems Oy:n sisainen laatu tarkoittaa yri-
tyksen sisaisten prosessivaiheiden aikaista tarkkailua ja dokumentoinnin jar-
jestelmallisyytta. Laatua tulee tarkkailla jokaisessa tuotannon vaiheessa, ettei
laatupoikkeamia paase prosessivaiheesta toiseen. Poikkeavat tuotteet tulee
ottaa heti sivuun, kun laatupoikkeama on havaittu. Jos poikkeava tuote paasee
etenemaan prosessista toiseen, se aiheuttaa paljon ylimaaraista tyota, ruuh-
kauttaa tuotantoa ja lisda kustannuksia. Vaikka Logistic TKT Systems Oy ei ole
ISO 9001-standardisoitu, yhtidlla on tietyt laatutavoitteet. Ne on eritelty ty6oh-
jeissa. Toiminnallista laatua haetaan arvioimalla tyovaiheita ja prosesseja. Laa-
tutavoitteiden arviointia suoritetaan jatkuvasti yrityksen johdon katselmuksessa.
Yhtion sisaisia auditointeja suoritetaan organisaation ylimman johdon maaritta-
malla tavalla. Auditoinneista on oma ohjeistus yrityksen laatudokumenteissa.
Sisaisia auditointeja suoritetaan vuosittain. Laatutavoitteet maaritetdan yhtion
laatutavoite -dokumentissa. Logistic TKT Systems Oy pyrkii jatkuvaan paranta-
miseen. Tavoitteen saavuttaminen edellyttdd henkildokunnan sitoutumista asi-

aan.
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Muutoksia suunniteltaessa on otettava huomioon niiden seuraukset ja laadun-
hallinnan sailyminen eheana kokonaisuutena. Tiedonkulku tuotannossa eri pro-

sessien valilla suoritetaan tydmaaraimien avulla.

4.3 Mittaus

Tuotteiden laadun varmistuksen tarkeimpia tekijoita on mittaus. Logistic TKT
Systems Oy:ssa siihen on kiinnitetty erityistd huomiota. Kaikki paivittaisessa
kaytossa olevat mittausvalineet ovat numeroidut ja kalibroidut. Numeroidut mit-
tausvalineet ovat dokumentoitu taulukkoon, mista nakyy kunkin mittausvalineen
mittaustarkkuus seka viimeisin kalibrointipaivamaara. Jokaisella mittausvali-
neella on sille maaratty kalibrointivali. Mittausvalineet sailytetaan niille tarkoite-
tussa paikassa. Jos mittausvalineeseen kohdistuu kolhuja, se kalibroidaan uu-

delleen. Mittausvalineen vaurioituessa tuntuvasti, se havitetaan.

Tuotteiden mittaus suoritetaan paasaantoisesti niille kuuluvassa paikassa, mit-
tauspisteella(KUVA 1).

l Logistic oy

KUVA 1. Mittauspiste
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Mittauspisteelta 10ytyvat kaikki tarvittavat mittausvalineet ja kierretulkit, joita tar-
vitaan onnistuneeseen mittaukseen. Hyvin valaistu mittauspiste on keskeisella
paikalla tuotantotiloissa koneistuskeskuksien lahella. Sijainti on tarkea ottaa
huomioon, jotta sinne olisi luonteva ja helppo menna. Mittauspiste pidetaan aina
siistind ja hyvassa jarjestyksessa. Vioittuneita mittausvalineita ei tule siella sai-
Iyttda. Tyontekijat ovat saaneet opastusta tuotteiden mittaukseen. Mittaus pyri-
tdan pitamaan samankaltaisena henkilosta riippumatta. Mittausvalineet tulee
puhdistaa aina kayton jalkeen. Talldin ne pysyvat hyvassa kunnossa ja seuraa-
valla kayttajalla on puhtaat mittausvalineet kaytettavissa.

Yleisimpia yrityksen kaytdssa olevia mittausvalineita ovat tyontémitat, kolmipis-
temikrometrit ja kierretulkit(KUVA 2).

KUVA 2. Mittausvalineet: Tyontomitta, kolmipistemikrometri ja kierretulkki.

Tarkea osa mittausta on pinnanlaadun toteaminen. Sita mitataan sille erikseen
tarkoitetulla pinnankarheusmittarilla. Pinnanlaatu vaikuttaa tuotteen toimivuu-
teen, kitkaan, kulumiseen ja tuotteen ulkonakdon. Pinnankarheusmittarilla mi-

tataan metalliteollisuudessa yleisimmin Ra-arvoa, mika kertoo pinnan korkeim-
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pien ja matalimpien kohtien keskipoikkeaman(TAULUKKO 1). Mita pienempi
Ra-arvo,

sen parempi on pinnanlaatu. Logistic TKT Systems Oy:n tuotteissa pinnanlaa-
tuvaatimukset sijoittuvat paasaantoisesti 0,8-3,2 Ra:n valille. Kaikki mittauk-

seen liittyvat toimenpideohjeet on dokumentoitu omaan kansioon.

TAULUKKO 1. Pinnankarheuden taulukko (Kivioja, 2021, s. 20).

Valmistusmenetelmii Pinnankarheus Ra (11m)
21N 15 "
Si2|i2|12|z(d]2 22|02
o lo|leo|lglg|lg|lgd|lg|—mln|lw]l—|N]wWN

Hiekkavalu

Kokillivala

Painevalu ———

Tarkkuusvalu ———r—

Metallin nuskupunstus

Muovin ruskupuristus

Tarkkuustaonta i it

Muottitaonta —

Pitumssorvaus

Tasosorvaus E

Pistosorvaus

Poraus *_

Avarrus

Upotus —

Kalvinta F—r——

Liendjyrsinti  ———

Otsajvrsinti —

Pyirahionta

Tasoluonta wo—

Laahinta

Hiveltdminen

Polttoleikkaus

Sahaus o e s

4.3.1 Kalibrointi

Kalibroinnilla tarkoitetaan toimenpiteita, joiden tarkoituksena on maarittaa mitta-

usvalineiden epatarkkuus.

Jarjestelmallinen mittausvalineiden kalibrointi on valttamatonta, jotta omat ja
asiakkaan laatuvaatimukset pystytaan luotettavasti tayttamaan. Kalibrointi on
oleellinen osa hyvin hoidettua laadunhallintajarjestelmaa. Se antaa luotettavan
kyvyn tuottaa oikeanlaisia tuotteita. Kayttamalla kalibroituja mittausvalineita syn-

tyy saastoja koneistus-, tarkastus- ja virhekustannuksista.
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Yrityksen mittausvalineet kalibroidaan tietyin valiajoin. Paivittaisen kalibroinnin,
kuten kolmipistemikrometrin tarkkuuden vertaamisen mittarenkaaseen, suorittaa
aina mittaaja itse mittauspisteelld. Mittaaja on itse vastuussa mittaamansa mi-
tan paikkansapitavyydesta. Yrityksen jokaisella mittausvalineella on tietty kalib-
roimisvali. Vali vaihtelee, mittausvalineesta riippuen, puolesta vuodesta kahteen
vuoteen. Mittaustaulukko -dokumenttiin on kirjattu jokaisen mittausvalineen mit-
taustarkkuus, kalibrointivali ja suurin sallittu virhemarginaali. Kalibroinnin mit-
taustaulukkoa yllapidetaan, jotta voidaan varmistaa jaljitettavyys mittaustulosten

luotettavuudessa.

Logistic TKT Systems Oy:lla on kalibrointiohje, joka on laadittu yrityksen Ha-
meenlinnan toimipisteella Sisu Worx:lla. Se noudattaa yrityksen kalibrointipro-
sessia(KUVIO 3).

Mittausvilineiden kalibrointiprosessi
Logistic TKT Systems Oy

Mittausviilinetaulukon Mittausviilineet

mukaan, tarkastetaan puhdistetaan, huolletaan ja

mittausvilineen ‘ tarkastetaan/kalibroidaan

kalibroinnin/huollon tarve erillisen kalibrointiohjeen
mukaisesti

Mittausviilineen palautus Dolkumenttien teko ja/tai

tuotantosoluun mittausarvojen kuittaus
mittausvilinetauluklkoon

KUVIO 3. Kalibrointiprosessi
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Sisu Worx:lla on kalibrointiin varattu erillinen lampdatilavalvottu huone, jossa
suoritetaan myos muita mittauksia, kuten 3D-mittauksia. Mittauksia tarjotaan
myos muille teollisuusyrityksille. Mittaushuoneen lampdatila on koneellisesti il-
mastoitu arvoon 20°+1°C. Sisu Worx kayttaa referenssinaan kansallisia mit-
tanormaaleja, joiden tarkkuus on tunnettu. Niiden pitaa olla jaljitettavissa kan-
sainvalisiin mittanormaaleihin. Yrityksen kaytossa olevia mittanormaaleja ovat
erilaiset mittapalasarjat, 3D-koordinaattimittauskone, asetusrenkaat, pituuden-
mittauskone, mikrometrin tarkastuskiekkosarja, rengastulkit ja mikrometrin tar-
kastussauvat. Kaikissa niissa mittanormaaleissa, joita yritys ei itse pysty luotet-
tavasti vertaamaan paamittanormaaliin, tulee olla valmistajan tai kansallisen
kalibrointilaitoksen voimassa oleva kalibrointitodistus. Kalibroinnin yhteydessa
mittauslaite merkitaan tarralla, joka osoittaa kalibroimisajankohdan. Jokaisella
mittauslaitteella on oma kalibrointitodistus mittauslaitetaulukon lisaksi. Se hel-

pottaa kyseisen mittauslaitteen jaljitettavyytta.

4.3.2 Mittausepatarkkuus

Mittausvalineisiin sisaltyy aina mittausepatarkkuutta. Jos mittausepavarmuutta
ei tunneta, on mahdollista, ettd valmistettava tuote ei tayta sille asetettuja vaa-
timuksia. On tarkeaa tunnistaa eri mittausvalineiden mittausepavarmuudet.
Tuotteen mittausepavarmuus tulee ottaa huomioon tuotteen valmistajan mitta-
uksessa. Tama kaytanndssa pienentaa valmistuksen toleranssialuetta. Kuiten-
kin tuotteen ostajan tulee ottaa mittausepavarmuus huomioon, joka lisda tole-
ranssivalia. Talldin tuotteen valmistajan kayttama toleranssialue voi olla suu-
rempi kuin alkuperainen dokumentoitu toleranssialue. Valmistusprosessia val-
misteltaessa on otettava huomioon, etta sita ei voida saataa tarkemmaksi kuin

mita sita pystytaan mittaamaan (Esala;Lehto;& Tikka, 2003).
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4.4 Mittauspoytakirjat

Tuotteen mittauksen yhteydessa mittaaja tayttaa mittauspoytakirjaa. Mittaus-
poytakirja on laadittu jokaiselle tuotteelle erikseen. Mittauspoytakirjan tarkoituk-
sena on valvoa ja seurata tuotteen laatua koneistusprosessin aikana. Logistic
TKT Systems Oy:lld on monenlaisia tuoteartikkeleita. Niissa on tilaajan toiveen
mukaisia vaadittuja tarkkoja mittoja tietyilla toleranssialueilla. Mittauspoytakir-
jasta tulee selvita valmistettava nimike, tydnumero, paivamaara ja mittauksen

suorittaja. Mittauspdytakirjat ovat laadittu Excel-ohjelmalla(LIITE 1).

Mittauspdytakirja taytetaan jokaisen tuotteen osalta ainakin kerran, riippuen sar-
jan suuruudesta. Jos on kyse uudesta tuotteesta, siitd tehdaan sataprosenttinen
mittaus mittauspoytakirjaan. Se tarkoittaa sita, ettd tuotteen piirustuskuvan
kaikki mitat mitataan ja merkitaan mittauspoytakirjaan. Jos tuote on ollut jo ai-
emmin tuotannossa, siita mitataan kaikki oleellisimmat mitat ensimmaisen kap-
paleen osalta. Taman jalkeen sarjasta mitataan vain tarkeimmat mitat, jotka

merkitaan mittauspoytakirjaan.

Mittausvali sarjamuotoisessa tuotannossa vaihtelee tuotteen mukaan. Jos kyse
on tarkkoja mittoja sisaltavasta artikkelista, mittausvali vaihtelee 5-10 kappaleen
valein. Jos kyseessa on tuote, jossa toleranssivalit ovat isommat, mittausvali voi

olla 20-30 kappaleen valein.

Mittauspoytakirjamallit ovat tallennettu yrityksen sisaiselle tietoverkkolevylle.
Kun tuote tulee tuotantoon, kyseisen tuotteen mittauspoytakirja tulostetaan ja
viedaan mittauspisteelle sille varattuun paikkaan. Mittauspoytakirjan mukaan
litetddn tydmaarain. Siita selviaa kyseisen tuotteen tydonumero, kappalemaara

ja tyovaiheet. Mittauspisteella on konekohtaiset paikat mittauspdytakirjoille.

Koneistaja 16ytaa mittauspoytakirjan sille varatusta paikasta ja tayttaa sen ka-
sin. MittauspOytakirjaa taytetdan niin kauan, kuin kyseinen tuote on tuotan-
nossa. Sarjan loppuessa koneistaja merkitsee sarjan paattyneeksi NetSuite -
toiminnanohjausjarjestelmaan. Sen jalkeen koneistaja vie koneistetut kappaleet
niille varatulle paikalle jatkokasittelya varten. Koneistettujen kappaleiden mu-
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kaan koneistaja sijoittaa tyOmaaraimen ja taytetyn mittauspoytakirjan. Mittaus-
poytakirja ja tybmaarain seuraavat kappaleita koko tuotantoprosessin ajan. Kun
kappaleet ovat valmiita lahtemaan tilaajalle, mittauspoytakirja ja tydomaarain si-
joitetaan yrityksen arkistoon paperiversioina. Jos uusi tuote on ensimmaista

kertaa tuotannossa, tuotteesta tehdaan taydellinen mittauspoytakirja.

4.41 Laatupoikkeamat

Tuotannossa tulee tuotteita, joissa on poikkeamia vaadittuihin laatustandardei-
hin nahden. Laatupoikkeamat saattavat johtua virheellisistda metodeista, seu-
rannan puutteesta, inhimillisista erehdyksista tai vioittuneista tyokaluista. Laatu-
poikkeamat saattavat olla yritykselle iso kuluera. Logistic TKT Systems Oy ha-
luaa saada laatupoikkeamamaarat mahdollisimman pieniksi. Yrityksella on halu
parantaa laatupoikkeamien ennaltaehkaisya ja parantaa laatupoikkeamatapa-
uksiin reagointia. Vaikka laatupoikkeamat ovat epatoivottuja, niistd voidaan

saada tietoa ja analyysia tuotantometodien kehittamiseen.

Jos tuotannossa havaitaan poikkeava tuote, siitd tehdaan laatupoikkeamado-
kumentti(LIITE 2). Laatupoikkeamadokumentteja on saatavilla mittauspisteella.
Laatupoikkeamadokumenttiin kirjataan kyseisen tuotteen tuotenimi, piirustus-
numero, tydonumero, materiaalin sulatusnumero, laatupoikkeaman aiheuttaja,
korjaava toimenpide, paivamaara ja laatupoikkeaman havaitsijan allekirjoitus.
Taytetty laatupoikkeamadokumentti kiinnitetdan poikkeavaan tuotteeseen, tal-

|6in poikkeava tuote havaitaan soveltuvien tuotteiden joukosta.

Poikkeava kappale/kappaleet erotetaan kelvollisista tuotteista valittomasti. Tuo-
tannon esimies kay laatupoikkeamat lapi. Esimies arvioi onko tuote korjatta-
vissa. Jos tuote on kelvoton, se menee hylkaykseen. Jos tuote on korjattavissa,
esimies arvioi parhaimman nakemyksensa mukaan korjausmetodin. Korjattava
tuote menee korjaukseen, minka jalkeen se mitataan ja arvioidaan laatustan-
dardien osalta uudelleen. Mikali korjaus on onnistunut, tuote menee varastoon.

Laatupoikkeamadokumentit arkistoidaan paperiversioina yrityksen arkistoon.
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4.4.2 Reklamaatiot

"Reklamaatio on tavaran virheellisyyttd, suorituksen sopimuksenvastaisuutta
tms. koskeva ilmoitus, johon liittyy vaatimus korvauksesta tai sopimuksen pur-

kamisesta” (Suomisanakirja, 2021).

Reklamaatioita tulee jokaiselle yritykselle. Reklamaatioiden vahentaminen ja
niihin nopea reagointi ovat toimenpiteita, joilla pyritaan vaikuttamaan asiakkaan
mielikuvaan modernista yrityksesta. Asiakas, joka vastaanottaa virheellisen
tuotteen ja tekee siitd virheilmoituksen, on tyytyvainen, jos tuotteen valmista-
jayritys kykenee hoitamaan reklamaation asianmukaisesti. Tieto siita, etta rek-
lamaatioon on nopeasti reagoitu antaa tuottavalle yritykselle positiivisen kilpai-
luedun. Nopea reagointi madaltaa asiakkaan kynnysta hankkia uusia tuotteita
kyseiselta valmistajalta. Asiakkaalle on heti syyta selvittda mista reklamaatio
johtuu. Asiakkaaseen on pidettava yhteytta koko reklamaatioprosessin ajan. On
tarkeaa, etta asiakas saa viallisen nimikkeen tilalle uuden tai hanta tyydyttavan
tuotteen. Asiakasta suojaa kuluttajainsuojalaki, minka puitteissa asiakkaan on
mahdollista toimia. Asiakas voi vedota valmistajan virhevastuuseen, joka on
laissa maaritelty. On kuitenkin tavallista, ettd reklamaatiot on sovittu yritysten

valisilla sopimuksilla erikseen.

Logistic TKT Systems Oy pyrkii hoitamaan reklamaatiot viipymatta ja tehok-
kaasti asiakasta arvostaen. Jos asiakkaalta tulee reklamaatio jonkun tuotteen
kohdalla, se kirjataan yrityksen NetSuite -toiminnanohjausjarjestelmaan kohtaan
"avoimet reklamaatiot”. Seuraavaksi selvitetddan mika tuotteessa on vialla ja
mista virhe on johtunut. Jos tuote on korjattavissa, se palautetaan tuotantoon
korjattavaksi. Sen jalkeen tuote lahetetdan takaisin asiakkaalle ja kirjataan pois

avoimista reklamaatioista.

Jos tuotetta ei ole mahdollista korjata, neuvotellaan ensin asiakkaan kanssa.
Arvioidaan, onko tuotteen vika niin suuri, ettd sen jatkokayttd on mahdotonta.

Jos tuotteen vika on pieni ja se ei vaikuta sen kayttotarkoitukseen, voidaan
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neuvotella tuotteen hinnan alennuksesta. Taman jalkeen tuote poistetaan avoi-

mista reklamaatioista.

Jos tuote on kayttOkelvoton, eikd tayta vaadittuja laatukriteereja, asiakas on
oikeutettu uuteen moitteettomaan tuotteeseen. Talloin asiakkaalle toimitetaan

uusi korvaava tuote ja tuote poistetaan avoimista reklamaatioista.

Reklamaatiot pyritaan kasittelemaan valittomasti. Kasin kirjoitettujen mittaus-
poytakirjojen kasittely on hidasta ja vaivalloista. Mittauspoytakirjojen arkistointi-

kaytanto paperiversioina halutaan muuttaa sahkodiseen muotoon.

4.5 Dokumentointi

Dokumentointi on todellisen tapahtuman, asian, ilmidn, idean tai rakenteen
tarkkaa kuvaamista, joka tapahtuu kuvattavan asian ehdoilla. Hyvan dokumen-
toinnin suunnittelu vie alussa aikaa. Onnistunut dokumentointi saastaa rahaa,
resursseja, aikaa ja parantaa tyohyvinvointia. Tietojen dokumentointi ei ole vai-
keaa, mutta siihen kannattaa kiinnittdd huomiota, ettd saadaan kaikki halutut
palaset kohdalleen. Jos joku tietty osa-alue puuttuu, saattaa koko dokumentointi

olla, jos ei turhaa, niin ainakin vaillinaista (Fuchs & Kuusniemi, 2018).

Logistic TKT Systems Oy:lla on oma dokumentointiohje, jossa maaritellaan yri-
tyksen sisaiset dokumentaatioprosessit. Ohjeessa mainitaan, ettd kaikki doku-
mentit suoritetaan aina sahkoisesti, ellei toisin mainita. Dokumenttien tiedosto-
rakennetta ei ole lupa muuttaa ilman johdon suostumusta. Kaikki tiedostot tulee
suojata tahattomilta muutoksilta. Se on estetty varmuuskopioinnilla, joka suori-
tetaan joka y6 automaattisesti. Kaikki dokumentit tulee numeroida dokumentti-
listaan ohjeen mukaisesti. Tuntemattomista tiedostomuodoista luodaan ja tal-
lennetaan ainoastaan pdf-tiedostomuodot. Kaikkein arkaluontoisimmat doku-
mentit ovat ainoastaan asianomaisten kaytossa. Kaikki dokumentit sailytetaan,
ellei asiakas toisin vaadi. Tiedostot tulee sijoittaa heti oikeaan paikkaan. Jos

tiedostolle ei ole paikkaa, tulee luoda uusi kansio.
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4.6 Jaljitettavyys

Tuotteissa pitaa olla tunnistetietoja tai muita merkintoja, joiden avulla kyetaan
seuraamaan ja jaljittamaan valmistusprosesseja. Yritys on vastuussa valmista-
mastaan tuotteesta. Tuottajan pitaa tietaa mista raaka-aine on hankittu.

Valmistajan tulee tietaa mita prosesseja tuote on kaynyt lapi ja mihin tuote on
toimitettu. Jaljitettavyydesta on hyotya seka tuotteen valmistajalle ettd asiak-
kaalle. Hyvalla seurattavuudella valmistaja kykenee hallitsemaan omia toimituk-
siaan, materiaalihankintojaan ja seuraamaan tuotteen prosessikohtaista val-
mistamista. Yritys kykenee helposti tunnistetietojen avulla 16ytdmaan virheelliset

tuotteet ja ilmoittamaan asiakkaalle tietoa halutuista tuotteista.

Logistic TKT Systems Oy:lla jaljitettdvyys perustuu sahkdisten dokumenttien
hallintaan. Eri dokumentit ovat arkistoitu yrityksen sisdiseen verkkoon. Doku-
mentit ovat jaoteltu ryhmiin, mistd ne ovat helposti saatavilla asianomaisille

henkilGille.

Yrityksen koneistusmateriaalit ovat merkattu sulatusnumeroilla, jotka ovat jokai-
sessa rautatehtaalta tulevassa nimikkeessa. Materiaalit menevat yleensa ensin
sahalle. Sahalla sahuri tayttda tyomaaraimeen materiaalin sulatusnumeron.
Taman jalkeen sahatut aihiot menevat koneistukseen. Koneistuksen yhteydes-
sa kappaleeseen koneistetaan tydmaaraimessa oleva tydnumero. Seuraava
jatkokasittely suoritetaan mahdollisesti toisella koneistuskeskuksella ja nain
menetellaan niin kauan, kunnes tuote on valmis lahtemaan asiakkaalle. Logistic
TKT Systems Oy valmistaa tuotteita sarjamuotoisena. Tuotannossa olevat sar-

jat pyritédan pitamaan tiiviina ja systemaattisina.
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4.7 Yrityksen johdon vastuu

Laadunhallintaan liittyvat riskit ja mahdollisuudet arvioidaan yrityksen johdon
katselmuksessa ja sisaisissa auditoinneissa. Naiden katselmusten perusteella
tehdaan tarvittavat toimenpiteet, jotta voidaan taata laadunhallintajarjestelman
toimivuus. Muutoksia suunnitellessa otetaan huomioon muutosten seuraukset ja
laadunhallinnan sailyminen eheana kokonaisuutena. Riskeja pyritdan minimoi-
maan laadunhallintakaavion perusteella. Laadunhallintajarjestelma paivitetaan
aina yrityksen johdon katselmuksen jalkeen vastaamaan siella paatettyja asi-
oita. Yrityksessa on aloitejarjestelma, milla varmistetaan tyontekijoiden mahdol-

lisuus vaikuttaa ja raportoida parannusmahdollisuuksista.
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5 DOKUMENTOINNIN PARANTAMINEN

Opinnaytetyon aihe koskee laadun ja dokumentoinnin parantamista. Se rajattiin
sahkoisen mittauspoytakirjan ja poikkeamaprosessin kehittamiseen. Molempien
kehityskohteiden paaasiallinen tarkoitus on saada dokumentointi selkeammaksi

ja helpommin hallittavaksi.

5.1 Sahkoinen mittauspoytakirja

Logistic TKT Systems Oy:n tarpeesta saada sahkdinen mittauspoytakirja aloi-
tettiin kartoittamalla kaikki siihen liittyvat tarpeet. Haluttin saada sahkdisesti
taytettava asiakirja, missa kaikki tuotteen mittaukseen liittyvat asiat ovat sa-
massa paikassa helposti saatavilla. Uutta mittauspoytakirjaa oli pohtimassa yri-

tyksen henkildkuntaa niin tuotannon kuin johdon puolelta.

Yrityksen aikaisemmat mittauspoytakirjat olivat tulostettuja ja kasin taytettyja
asiakirjoja. Kehitysryhmassa mietittiin mika olisi paras tapa toteuttaa uusi malli.
Uuden mittauspoytakirjan tuli olla helposti kayttajien niin mittaajien kuin muiden
asianomaisten kayttajien kaytettavissa. Paadyttiin siihen tulokseen, ettd mitta-
uspoytakirja tehdaan aluksi samantyyppiseen Excel-pohjaan kuin mita se oli
aiemmin ollut. Mittauspoytakirjan piti sisaltaa tiettyja ominaisuuksia kayton hel-
pottamiseksi. Siihen tuli sisallyttaa laatupoikkeamadokumentin tulostus ja tal-
lennus verkkolevylle. Mittauspoytakirjaan haluttiin ominaisuus, jolla pystyy seu-

raamaan haluttuja mittaustuloksia tietylta ajankohdalta.

Mittauspoytakirjamallin tekeminen aloitettiin uudelle Excel-pohjalle, jonka ra-
kenne oli hyvin samantyyppinen kuin aikaisempi pohja. Excel-mittauspoytakir-
jaan tehtiin kaksi valilehtea. Ensimmaisessa valilehdessa on tiedot mitattavasta
tuotteesta. Valilehdelta selviaa tuotteen nimike, piirustusnumero, revisio, mate-
riaali ja tydmaaraimen numero. Ensimmaisella sivulla on kaikki tuotteeseen liit-
tyvat mitattavat arvot. Siina on maaritelty, mitkd arvot mitataan vain ensimmai-

sen
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kappaleen jalkeen ja mitka mitataan jokaisessa seurantamittauksessa. Maarit-
tely on tehty varikoodein(KUVA 3). Tummennetut solut mitataan jokaisessa seu-

rantamittauksessa.

2 Tuotenimi Tuote 1
ASETUSTEN JALKEEN MITATAAN KAIKKI =
Piirustusnumero 123456

- ]
MITATAAN HUOMIOVARILLA |Revisio A
o I s t I c S ali
L] MERKITYT Materiaali 5355
e | e ‘ -

Nro
MITTA 1

Silmukasta mitattavat 368 M7 (+0/-0,03)

@ 68 M7 Ra 3,2

2.65 mm (+0,15/-0)

@71 H12 (+0,3/-0)

25 mm (+0,1/-0)

140 mm

60 mm

S
S @104 mm

@ 70 8 (-0,03/-0,076)

@ 48 mm (+0,02/+0,06)

KUVA 3. Mittauspoytakirjamalli

Mittauspoytakirjan ensimmaiselle valilehdelle lisattin ominaisuus, joka tunne-
taan Poka yoke -jarjestelmana. Poka yoke on japanilaisen Shigeo Shingon kek-
sima menetelma. Sigeo Shingo oli japanilainen teollisuusinsinddri, jonka laadul-
linen nollavirheajattelu nakyy vielakin Lean ja Six Sigma -laatumetodeissa. Po-
ka yoke -jarjestelmassa ajatellaan, etta laatu menee tilastojen edelle. Siina on
perusteena, etta systemaattisilla taydellisilla tarkastuksilla saadaan virheet ko-

konaan poistettua.

Sahkodisen mittauspoytakirjan Poka yoke -jarjestelmassa virhe antaa varikoo-
datun merkin kayttajalle, ettd mitattu mittaus on toleranssialueen ulkopuolelle.
Excel-mittauspdytakirjaan on maaritelty ehto(KUVA 4) ja jollei se tayty, kyseinen

solu muuttaa varin punaiseksi.

Ehdollisen muotoilun sa4ntdjen hallinta ? X
Nayta muotoilusaannot: |jiykyinen valinta T
fﬁjgusw’ SAANt0... ﬁ:}Muokkaa SEaNntoa... ¢ Poista saanto Dupligate Rule v
Saantd (kdytetddn esitetyssa jarjestyksessd) Muotoile Kaytetdan kohteeseen Lopeta, jos tosi
Solu sisaltaa tyhjan arvon AaBbCcAi0s =§1512:52513 L O
Solun arvo sisaltaa; ok AaBchAaOb =3D$12:57813 * O
Solun arvo » 3.2 _ =3D312:57513 3 ]
OK Sulje Kayta

KUVA 4. Excel-mittauspoytakirjan ehto.
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Tassa ehdossa on maaritelty, etta mitattava arvo on oltava alle 3,2. Toinen koh-
ta ehdossa on, ettd vaihtoehtoisesti sana "ok”, hyvaksytdan solussa. Tama
poistaa inhimillisen virheen mahdollisuuden. Talldin kayttadja nakee heti, etta

mitattu mittaus ei ole mittausalueen sallituissa rajoissa.(KUVA 5).

- Tuotenimi Tuote 1
ASETUSTEN JALKEEN MITATAAN KAIKKI

- L] Piirustusnumero 123456
. ARILLA [Revisi A
o I 5 I T — MITATAAN HUOMIOVARILLA [Revisio
= MERKITYT Materiaali 5355
e | = | -

Nro

MITTA 1
Silmukasta mitattavat @62 M7 ({_0/79.03) &8 67.07 68
@ 68 M7 Ra 3,2 3.2 ok

2.65 mm (+0,15/-0)

$71 H12 (+0,3/-0) 71.01

71.2
25 mm (+0,1/-0) 25 -

140 mm

60 mm

5
el 3104 mm

@ 70 8 (-0,03/-0,076) 69.965

@ 48 mm (+0,02/+0,06) 48.02

KUVA 5. Uusi mittauspoytakirja

Jos mitattu mittaus ei tayta ehtoja, mittaajan tulee suorittaa toimenpide, jolla saa
tulostettua laatupoikkeamadokumentin. Laatupoikkeamadokumentti on sijoitettu
samaan Excel-tiedostoon mittauspoytakirjan kanssa, valilehdelle kaksi. Painet-
taessa mittauspoytakirjaan tehtya poikkeamanappia, kayttaja siirtyy automaatti-

sesti poikkeamadokumentti-valilehdelle(KUVA 6).

POIKKEAMA

| 20.3.2021 12:22.

TUOTE Tuotel
Tyémasrsin TT10110
KUVAN NUMERO 123456 revisio C

Tulosta ja tallenna

|POIKKEAMAN SYY |g1/8-kierre puuttu

HAVAINNUT

KORJAAVA
TOIMENPIDE

KORJATAAN / LAHETETAAN ASIAKKAALLE

PVYM 11.3.2021

KUVA 6. Poikkeamadokumentti
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Poikkeamanappi on tehty Excel-ohjelman hyperlinkki-tyokalua hyddyntaen. Hy-
perlinkkiin on kytketty ominaisuus, joka tulostaa automaattisesti mitattavan kap-
paleen nimen, kuvan numeron, tydmaaraimen numeron, paivamaaran ja tuot-
teen jarjestysnumeron poikkeamadokumenttiin. Mittaaja tayttaa siihen itse poik-

keavan mittauksen ja oman nimensa.

Taman jalkeen mittaaja painaa tulostusnappia, jolloin poikkeamadokumentti
tulostuu ja mittaaja voi merkita silla poikkeavan tuotteen. Tulostusnappi tallen-
taa myos kyseisen poikkeamadokumentin yrityksen sisaiseen tietokantaan, jol-
loin sen jatkokasittely on helpompaa. Excel-ohjelmassa olevat toimenpiteet,
kuten painonapit, asiakirjan tulostus ja tallennus paivamaara -muuttujaa kayt-

taen, ovat Visual Basic Editorilla tehtyja makroja.

Visual Basic Editor(VBA) on Microsoftin kehittdma tapahtumakeskeinen Basic-
sukuinen ohjelmointikieli. Se on Windows-sovellusten kanssa yhteensopiva
helppokayttdinen ja nopeaan sovelluskehitykseen tahtaava ohjelmointialusta.

VBA:ssa kaytetyt makrot ovat sarja sovelluksessa suoritettavia toimenpiteita,

joita voidaan tallentaa ja toistaa uudelleen.

Sahkoisessa mittauspoytakirjassa kaytetyt makrot ovat yksinkertaisia nauhoit-
tamalla suoritettuja syotteita. Nauhoitettujen toimintojen lisaksi makroihin on
tehty pienia muutoksia kayton helpottamiseksi. Sahkdisen mittauspdytakirjan

tallennus yrityksen verkkolevylle suoritetaan nauhoitetulla makrolla(KUVA 7).

Sub Tallennusmakro ()

bim Path As String

Dim filename As String

Application.DisplayAlerts = False
Lpplication.ScreenUpdating = False

ActiveSheet.Copy 'Copy the sheet as a new workbook
ActiveSheet.Shapes.Selectall

Selection.Delete

filename = Range ("A1").Value & Range ("B1"™).Value
LctiveWorkbook.Savels filename:=ThisWorkbook.Path & "\"™ & filename & ".xls", FileFormat:=xlNormal
Application.ScreenUpdating = True
Application.DisplayAlerts = True

End Sub

KUVA 7. Tallennusmakro

Tallennusmakroon on lisatty paivamaara -muuttuja helpottamaan tallennusta.

Paivamaara -muuttuja lisaa tallennettavan asiakirjan tiedostonimen peraan
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tallennushetken kellonajan ja paivamaaran. Talla valtetaan tiedostojen paallek-
kaisyys. Paivamaara tiedostonimessa helpottaa dokumenttien jasentelya ja ha-
kua kohdekansiosta.

Tulostusmakro on yksinkertainen nauhoitettu suorite, joka tulostaa maaritellyn
tulostusalueen(KUVA 8).

Sub testif)

End Sub
Sub testitulostus()

tulostus Makro

tulostaa poikkeamalapun
Pikandppdin: Ctrl+p

LctiveWindow.SelectedSheets.PrintOut Copies:=1, Collate:=True, _
IgnorePrinthireas:=False
End Sub

KUVA 8. Tulostusmakro

Mittauspoytakirjojen saattamiseksi sahkoiseen muotoon ja helpommin jaljitetta-
viksi, paatettiin mittauspisteelle hankkia tietokoneen lisaksi tulostin. Talloin mit-
tausprosessi olisi vaivattomampaa eika aikaa tuhlaantuisi tulosteen hankkimi-

seen.
5.2 Poikkeamaprosessi

Logistic TKT Systems Oy:lla on poikkeaville tuotteille prosessi, jota haluttiin sel-
keyttda ja parantaa. Kaytossa olleessa prosessissa mittauksessa havaittu poik-
keava tuote merkittiin poikkeamadokumentilla. Niitd oli saatavilla mittauspis-
teelta. Poikkeamadokumenttiin kirjoitettiin kasin kaikki oleelliset tiedot. Lappu
kiinnitettiin viallisiin tuotteisiin, kelvollisten tuotteiden sekaan. Tuotantosarjan
loppuessa esimies tarkasti poikkeavat tuotteet. Han paatti menevatko tuotteet
korjaukseen, suoraan hylkaykseen vai lahetettiinkd ne asiakkaalle. Prosessi oli
kankea ja oli aiheuttanut sekaannusta kelvollisten ja poikkeavien tuotteiden va-
lilla. Huomioitavaa oli, ettda dokumentointi oli ollut puutteellista.
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Poikkeamaprosessia paatettin muuttaa sahkoiseen mittauspdytakirjaan siirty-
misen yhteydessa. Laatupoikkeamatapauksissa uudesta mittauspoytakirjasta
saadaan tulostettua lahes valmiiksi taytetty poikkeamadokumentti. Se tallentuu
samalla yrityksen verkkolevylle.

Poikkeaville tuotteille paatettiin osoittaa erillinen paikka. Poikkeama-alueelle ei
saa sijoittaa muita kuin viallisia nimikkeita, joiden laatupoikkeamat ovat eritelty
laatupoikkeamadokumentilla. Paikka merkittiin selkeasti huomioreunoin ja isolla
kyltilla(KUVA 9). Poikkeavat tuotteet tulee heti poikkeaman havaitsemisen jal-
keen sijoittaa uudelle erilliselle poikkeamapaikalle poikkeamadokumentin kans-
sa. Tama estaa poikkeavia tuotteita sekoittumasta kurantteihin tuotteisiin. Yri-
tyksen verkkolevylle reaaliajassa tallentuvat laatupoikkeamat ovat helposti saa-
tavilla asianomaisille henkiloille. Poikkeavien tuotteiden jatkokasittelyn paa-

toksista vastaavat henkilot paasevat heti reagoimaan asiaan.

i o W 0 WY W wy

KUVA 9. Poikkeama-alue.

Jatkokasittelyn toimenpiteiden paatoksen jalkeen, tuotteet tulee valittomasti siir-
tda pois poikkeama-alueelta. Talldin poikkeavat tuotteet eivat paase sekoit-
tumaan tuotantosarjoihin. Poikkeama-alue pyritaan pitamaan aina ajan tasalla,
ettei alueelle paase kertymaan suurta maaraa poikkeavia tuotteita. Talldin on
tarkeaa, ettd poikkeamiin reagoidaan valittomasti. Prosessi nopeuttaa poik-
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keamatapausten hoitamista ja helpottaa laatupoikkeamamaarien erittelya niin

kustannusten kuin tydmaaran osalta(KUVIO 4).

Poikkeamaprosessi

Poikkeaman Poikkeamalapun

havaitseminen Pl estunelel Ul tallennus
tulostus

(mittaus) verkkolevylle

Poikkeavien
kappaleet
eteenpain

poikkeama-

alueelta

Virheelliset Esimies arvioi
kappaleet toimenpiteet(korja
poikkeama- us, hylky, toimitus
alueelle asiakkaalle)

KUVIO 4. Poikkeamaprosessi
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6 POHDINTA

Logistic TKT Systems Oy:n tarve parantaa ja tehostaa omaa toimintaansa laa-
dullisesti dokumentoinnin osalta antoi hyvan viitekehyksen talle opinnaytetydlle.
Tutkimuksen tavoitteena oli kehittaa yrityksen sisaista laatua ja dokumentointia.
Tyo rajattiin ongelmaan, jonka ratkaisun tiedettiin helpottavan merkittavasti tie-
don kasittelya ja -hakua tuotannon eri vaiheissa. Yrityksen pyynnosta opinnay-
tetyd keskittyi tuotannon mittauspoytakirjojen saattamiseksi sahkodiseen muo-

toon ja poikkeamaprosessin uudelleenjarjestelyyn.

Projektin suunnittelu alkoi valittdmasti tehtavanannon jalkeen. Suunnitteluvai-
heessa oli tarkedd kayda yrityksen nykyiset prosessit mittauspoytakirjojen ja
niihin liittyvien dokumenttien osalta lapi. Nykyiset prosessit olivat paaosin toimi-
via, mutta dokumenttien arkistointi ja niiden jaljitettavyys oli hankalaa. Mittaus-
poytakirjojen saattaminen sahkdiseen muotoon oli kohtuullisen vaivatonta. Mal-
lina kaytettiin tuotannossa jo pitkdan ollutta mittauspoytakirjapohjaa. Sahkai-
seen pohjaan lisattiin laatupoikkeamadokumentin tulostus ja mittauspoytakirjan
tallentaminen verkkolevylle. Lisaksi mittauspoytakirjaan lisattin ominaisuus,
joka mahdollistaa seuraamisen pitkalta ajalta tiettyjen mittausten suhteen. Silla
pystytdan havaitsemaan, onko joissakin tietyissa mittauksissa toistuvia ongel-

mia.

Mittauspoytakirjan ollessa sahkdisessa muodossa, tuotteita pystytaan hallitse-
maan helpommin niin tuotanto- kuin jatkokasittelyvaiheissa. Tuotannossa tuot-
teiden mahdollisiin mittausvirheisiin pystytaan reagoimaan valittomasti ja saa-
daan hallittua tietoa virheellisista kappaleista ja hukkamateriaalin maarasta.
Jatkokasittelyvaiheessa niin reklamaatioissa kuin muissa jaljitettavyytta vaati-

vissa toimenpiteissa tieto kasiteltavasta tuotteesta saadaan helposti saataville.

Tata opinnaytetyota tehdessa uudet sahkoiset mittauspoytakirjat ovat vasta tes-
tausvaiheessa, joten tietoa mahdollisista parannusehdotuksista ei ole saatavilla.
On kuitenkin selvaa, etta uusi malli on parannus vanhaan, vaikka jatkokehitysta
tullaan todennakoisesti tekemaan. Tulevaisuudessa on mahdollista ja toivotta-
vaa integroida yrityksen Netsuite-pohjainen tuotannonohjausjarjestelma ja uu-
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det mittauspoytakirjat. Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli alustaa en-
simmainen

versio sahkoisesta mittauspoytakirjasta. Uusi malli vaatii kayttajia, etenkin tuo-
tannossa sopeutumaan uuteen kaytantoon. Mittaaminen ja tulosten kirjaaminen
tietokoneelle vaatii varmasti sopeutumista ja kdytannon muutoksia, mutta hyvin

perustellut muutokset saavat usein kayttajat toimimaan halutulla tavalla.

Opinnaytetyohon kuulunut laatupoikkeamaprosessin uudelleenjarjestely sel-
keyttéda yrityksen tuotantokokonaisuutta ja helpottaa laatupoikkeamamaarien
hahmottamista. Varsinainen hyoty on kuitenkin kustannusten erittelyssa, josta

saadaan haluttua tietoa pitkaltakin aikavalilta.

Vaikka tuotteiden reklamaatiota koetetaan valttaa, niin niita tulee vaistamatta.
Uusi sahkoinen mittauspoytakirja ja uusittu laatupoikkeamaprosessi helpottaa
reklamaatioiden kasittelya ja tuotteiden jaljitettavyytta merkittavasti. Kaikki niihin

liittyvat dokumentit ovat nopeasti saatavilla tarkkaan maaritellysta paikasta.

Osaltani opinnaytetyd oli kehittava projekti niin itselleni kuin yritykselle. Tyéssa
oli mielenkiintoista seurata, miten suhteellisen pienin muutoksin saatiin merkit-
tavasti tehokkaampi ja selkeampi prosessi helpottamaan tiettyjen proseduurien

toimintaa.

Opinnaytety6ta helpotti ennen kaikkea oma yli kymmenenvuotinen tybura ky-
seisessa yrityksessa. Logistic TKT Systems Oy:n kannustava ja myodnteinen
nakemys opinnaytetydhon tuki projektin lapiviemista. Projektissa on ollut tar-
keaa, etta yrityksen henkilokuntaa niin tuotannosta kuin johdostakin on ollut
suunnittelemassa prosessia. Henkilohaastattelujen tuloksena pystyttiin kana-
voimaan suurimmat puutteet ja tarpeet. Opinnaytetyon kehitysta seurattiin vii-
koittain yrityksen johdon kanssa pidetyissa kehityspalavereissa. Projektin tulok-
sena Logistic TKT Systems Oy kykenee paremmin kehittdmaan jatkuvaa laa-

dullista parantamista.
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