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The purpose of the Thesis was to develop quality management at Ratesteel Oy by creating a uniform
method to remove special causes from production. The problem was that the company did not have clear
and documented method to use in problem solving. This often led to that decisions about corrective actions
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1 JOHDANTO

Erityissyyn poistaminen ja juurisyyn tunnistaminen on tarkeaa tuotantoprosessin kannalta. On ole-
massa useita eri ongelmanratkaisukeinoja, jotka keskittyvat vain valittdmien syiden ratkaisemiseen
eivatkd ne pureudu juurisyyhyn asti. Mikali juurisyyta ei I0ydeta, erityissyy voi tapahtua uudelleen tai
muualla. Asiakkaan toimitusvarmuuden yllapitémiseksi ja laadun takaamiseksi on tarkeaa loytaa ja

poistaa erityissyyt tuotantoprosessista nopeasti ja pysyvasti. (Hoyle, s.832, 2018)

Prosessin kehittdminen ja ongelmanratkaisu ovat olleet itselleni kiinnostavia aiheita rijppumatta ym-
paristdsta mihin ne liittyvat. Tydskenneltydni useana kesdna Ratesteel Oy:ssd, ajauduin usein laatu-
tiimin tehtaviin, jotka koin mielenkiintoisiksi juuri ongelmanratkaisun nakdkulmasta. Opinnaytetyoni
aiheen sain, kun yritys koki tarpeelliseksi kehittda toimintaansa siten, ettad paivittdisessa laatutiimin

tydskentelyssa voitaisiin keskittya enemman tuotannossa ilmenevien erityissyiden ja ndiden juurisyi-

den poistamiseen.

Tyon tavoitteena on kehittda Ratesteel Oy:n laadunhallintaa erityissyiden poistamisen osalta. Tarkoi-
tuksena on luoda toimintamalli, jossa erityissyiden poistamiseen hy6dynnetadn 8D-menetelmaa. Ti-
laajan toiveena oli juuri 8D-mallin kdyttd, joten taten muita menetelmia tai tydkaluja ei tydssa tut-
kita. Lopputuloksena on tarkoitus saada 8D-lomakepohjat ja ndiden ohjeistus tilaajalle seka pilotoida
menetelma poistamalla jokin tuotannosta ilmeneva erityissyy luotuja pohjia ja menetelmié hyddyn-
taen. Lisaksi tydssa huomioidaan, etta onnistuessaan malli voitaisiin ottaa kayttéon myds muissa RD
Group Oy-konsernin yrityksissa, joihin myds Ratesteel Oy kuuluu. Kuitenkin tytéssa keskitytaén vain

toimintamallin luomiseen ja menetelman kayttddnottoon pilottikokeilulla Ratesteel Oy:ssa.

Opinndytety6n alussa teoriaosiossa kasitelladn Lean Six Sigman teoriaa. Lean Six Sigma on meto-
dina laajasti kaytdssa myods Ratesteel Oy:n laadunhallinnassa, joten tdten se on oleellinen osa yrityk-
sen toimintaa ja ideologiaa laadun nakdkulmasta. Liséksi teoriaosiossa kaydaan lapi tilastollisen pro-
sessinohjauksen eli SPC:n teoriaa. SPC:n menetelmid kdytetdan Ratesteel Oy:ssa juuri erityissyiden
tunnistamisen ja tuotannon laadun seuraamisessa. Naiden menetelmien ymmartéminen on térkeas,

kun lahdetaan kehittamaan laadunhallintaa.

Varsinainen kehitysty® opinndytetydssa alkaa 8D-lomakepohjien luomisella. Tilaajan toiveiden mu-
kaisesti luodaan kaksi erillistéa pohjaa, toinen sisdisesti havaituille erityissyille, toinen asiakasrekla-
maatioiden kautta havaituille. Pohjista pyritddn luomaan selkedt ja helppokayttéiset, jotta menetel-
man kayttaminen olisi aina yhta tehokasta. Pohjien kaytén tueksi luodaan myds ohjeet, joissa mene-
telman vaiheet avataan tarkemmin ja téten voidaan aina varmistua menetelman oikeasta kaytosta.
Pohjien valmistuttua kdydaan ne lapi yhdessa tilaajan toimihenkildiden kanssa seka tehddaan mah-
dolliset korjaukset jo téssa vaiheessa. Menetelman kayttéonotto testataan poistamalla oikea ja ha-
vaittu erityissyy tuotannosta opinndytetydssa luotujen pohjien avulla. Mikali ensimmaisen kayttéon-
oton aikana havaitaan kehityskohteita tai ylimaaraisia vaiheita menetelmassa, korjataan ne viela

opinnaytetydn puitteissa.
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2 RATESTEEL OY

Ratesteel Oy on Vieremalla sijaitseva automatisoituun hitsaukseen erikoistunut yritys. Vuonna 1998
perustettu yritys oli alun perin hitsausalihankintaverstas. Aluksi hyvin pienimuotoista toimintaa pidet-
tiin ylla hallissa, jonka alkuperadinen tarkoitus oli toimia varastotilana. Kuitenkin asiakasvaatimusten
ja toiminnan kasvaessa alkoi yrityksessa muutos yha tehdasmaisempaan suuntaan. Ensimmainen
toimitilojen uudistus tapahtuikin vuonna 2005, jonka jalkeen palveluntarjontaa pystyttiin kasvatta-
maan. Kasvu olikin nopeaa, silla ensimmainen hitsausrobottiasema hankittiin vuonna 2007 ja toinen

jo vuonna 2008. Toimitiloja laajennettiin vuoden 2009 aikana edelleen.

Nykyaan Ratesteel Oy on osana kolmen yrityksen RD Group Oy-konsernia. Konsernin muina yrityk-
sind ovat niin ikdan Vieremalla sijaitsevat Debomix Oy ja RD Technology Center Oy, jolla on toimi-
piste Viereman lisaksi myos Kiuruvedelld. Nama kolme yritysta ovat tehneet jo pitkaan tiivista yhteis-
ty6td, kunnes vuonna 2018 oli virallisesti aika siirtya saman lipun alle. Kolmen yrityksen ja neljan
toimipisteen voimin konsernissa pystytaan tuottamaan palveluita niin hitsauksen, koneistuksen, pin-
takasittelyn kuin kokoonpanon saralta. Kolme tytaryhtiota tydllistavat yhteensa noin 120 henkilda.

Suurimpana asiakkaana konsernilla toimii metsakoneyhtioé Ponsse. Muita asiakkaita ovat muun mu-

assa Snowek, HT Laser, Normet seka Kesla. (RD Group, 2021)

Kuva 1. Ratesteel Oy. (Kattainen, 2021)
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LEAN SIX SIGMA

Historia

3.1.1 Leanin historia

Leanin perustana on ihmiskeskeinen johtaminen ja jatkuvan parantamisen ajattelu, joka lansimaissa
tunnetaan paremmin TQM:na tai demingismina. Molemmat naista termeistad ovat vastakohtia 1970-
90-luvuilla vallinneelle tulos- ja kilpailujohtamiselle. Lean-kasite on syntynyt vuonna 1987, mutta sen
periaatteet ovat lahtdisin jo 1950-luvulta. Kasitteen nimesi tutkija John Krafcik tutkimusohjelman
“International Motor Vehicle Program, IMVP” puitteissa. Krafcik tarvitsi nimen kuvaamaan tutki-
maansa Toyotan TPS-mallia. Han paatyi nimeen Lean havaittuaan, etta TPS-malli kdyttad véhem-
man resursseja tuottaen saman maaran arvoa yritykselle kuin muiden autotehtaiden menetelmat.

(Karjalainen & Karjalainen, 2020)

Leanin kehtona voidaan pitda Japania ja Toyotan autotehdasta. Shigeo Shingo ja Taiichi Ohno ovat
nimid, jotka kytkeytyvat vahvasti Lean-ajattelun alkuun. He kehittivat juuri TPS-mallin, jota pidetdan
Leanina. Ohnon ajattelu Toyotan prosessin kehittémisesta sai alkunsa 1930-luvulla, kun han kuuli,
ettd yhdeksan japanilaista tyontekijaa tekevat saman tyon kuin yksi amerikkalainen tyontekija. Ohno
paatteli, etta liukuhihnamaisesti tapahtuvassa tuotannossa esiintyy paljon hukkaa. Ohno oivalsi, etta
pienten ja tarpeeseen tulevien erien tuottaminen on halvempaa, kuin tuottaa osia yli tarpeen. Taten
varastoinnin tarve pieneni ja virheet havaittiin tehokkaammin, kun virheelliset osat eivat huku tuhan-

sien varastoitavien osien joukkoon. (Barsalou, 2013)

Ohno vieraili useita kertoja Yhdysvalloissa tutustumassa padasiassa Fordin tehtaisiin. Han havaitsi,
ettd Fordin kehittamassa liukuhihnamallissa viallisia tuotteita pdastettiin lavitse ja korjaukset tehtiin
vasta linjan lopussa. Liukuhihnan pysayttamista pidettiin kalliina erityisesti tydntekijdiden korkeiden
ylitydmaksujen vuoksi. Lisaksi tehtaanjohtajien palkat olivat sidottuja tuotantotavoitteisiin, jotka ei-
vat tayttyisi linjan pysahtyessa. Ohno vei havaintonsa mukanaan Japaniin ja kehitti uudenlaisen
tyoskentelytavan Fordiin verrattuna. Ohnon suunnitelmassa ei virheellisia tuotteita paastetty eteen-
pain linjalla, vaan jokaisella tydntekijalle annettiin vastuu ja mahdollisuus pysayttaa linja aina havai-
tessaan ongelman. Pysdytyksen tullessa ongelmaa ratkottiin tiimityoskentelyn avulla, seka lisaksi
selvitettiin juurisyy kayttamalla viisi kertaa miksi laatutydkalua. Alussa pysahdyksia tuli usein, mutta
kun ongelmien juurisyyt selvitettiin ja virheet eivat enda toistuneet, vahenivat tuotantolinjan pysay-
tykset dramaattisesti. (Lev, 2018)

Toyotan menestys TPS-mallin avulla 1960-80 luvuilla johti IMVP-tutkimusprojektin kaynnistdmiseen
vuonna 1985. Tutkimusprojektin my6té syntyi kirja “The Machine That Changed the World”. Vuonna
1996 Leanin perusteoksena pidetty “Lean Thinking” julkaistiin. Lean ei perustu taysin Toyotan kay-
tantéihin vaan Leania kasitelldan sen perusteella mitd Toyotan menetelmien uskotaan olevan tai
mitd niistd on nahty. Lean on kehittynyt 70 vuoden aikana TPS:std moniksi eri haaroiksi. Haarojen
eroina on erilaisten tekijéiden eriarvoinen painotus. Kuitenkin jokaisen periaatteena on hukka ja hu-
kan poistaminen prosessista. Melkein jokaisen Lean-konseptin perusteena on Toyotan menetelmat.

(Karjalainen & Karjalainen, 2020)
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Toyotan TPS-mallia kuvaa niin kutsuttu Toyotan talo. Siina on kuvattuna elementit, tyokalut seka
paamaara. Elementit koostuvat filosofiasta, visuaalisesta johtamisesta, vakaasta ja yhdenmukaisesta
toimimisesta seka tuotannon tasaamisesta. TyoOkaluihin kuuluvat seka laadulliset ettd tuotannonoh-
jauksen tyokalut. Talon keskidssa on jatkuva parantaminen ja huipulla organisaation asettamat ta-
voitteet. (Karjalainen T. , 2014)

Organisaation tavoitteet

Virtaus ja toiminnan . R Laatu
) lhmiset & tiimityo

Tulosten seuranta } o
Arvovirran kuvaaminen ja Péivittiisjohtaminen 55 (siisteys ja jarjestys)

analysointi Kerralla valmiiksi
Kapeikkoajattelu

oikea-aikaisuus

Jatkuva parantaminen ja Virheiden esto (Poka-Yoke)

Hajonnan pienentdminen,

hajonnan eristdminen ongelmanratkaisu: Sl'llﬁem’"@" l'-;l:“?:\‘jf:
: PDSA / PDCA, Tybpajat alanruoto, 5¥miksi
Tuotannon tasoitus Kehitysprojektit

Yhden kappaleen virtaus (ei
erakasittelya) . o

Hukan vdahentdminen,
kaiken tuhlauksen eliminointi

7+1 Hukkaa
Genba (paikan paalle meneminen)

Vaihtoaikojen lyhentaminen

Vakaus:
Tasaiset ja standardoidut prosessit, tyon standardointi
Visuaalinen ohjaus

Kuva 2. Toyotan talo. (Logistiikan maailma, 2021)

3.1.2 Six Sigman historia

Six Sigman perustan niin sanottuna mittastandardina loivat herrat DeMoivere, Laplace, Carl Friedrich
Gauss, Quetelet ja Galton. He vaikuttivat 1730-1870 lukujen aikana luoden normaalijakauman kon-
septin. Taman konseptin taustana oli ajatus luonnon peruskayttaytymisesta ja siitd, kuinka luonto

naytti toimivan toisin kuin eksaktissa maailmassa kuviteltiin.

Sigma tarkoittaa mittastandardia tuotteissa ja prosesseissa esiintyvalle vaihtelulle. Ennen Six Sigman
kehittdmista, loi tri Walter A. Shewhart kolmen sigman konseptin. Tata konseptia kdytettiin perus-
teena tieteelliselle ja tilastolliselle laadunohjaukselle, joka tunnetaan nykypdivana lyhentein SQC tai
SPC. Shewhart kehitti my&s kasitteet satunnaissyyvaihtelu seka erityissyyvaihtelu. Naiden kasitteiden
luonti ja erottaminen toisestaan loivat kddnnekohdan laatutekniikassa ja mahdollistivat jatkuvan pa-

rantamisen mallien luonnin.

Six Sigman kehityksen ensiaskeleet otettiin Motorolan toimesta vuonna 1979, kun Motorolalla todet-
tiin, ettd heidan laatunsa laskee. Yrityksen silloista insin6dria Bill Smithia pidetaan Six Sigman mate-
maattisen taustan kehittdjana. Motorolalla hanta arvostetaan kuitenkin vield enemman, jopa koko
Six Sigman isand. Han esitti myds johtopaatdksensa, kuinka yrityksen laadun laskeminen saadaan

kdannettya oikeaan suuntaan, tdman johtopaatdksen pohjalta muodostui Six Sigman teoria. Mikali
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tuote pystytaan valmistamaan virhevapaana, se johtaa harvoin vioittumiseen kdytén aikana. Moto-
rola oppi tasta, ettd yksittdiseen vikaan tai virheeseen ei kannata hakea yksittadista ratkaisua vaan
ratkaisu on haettava tilastollisiin jakaumiin vaikuttavista tekijoista. (Karjalainen & Karjalainen, s.34-
38, 2020)

Vuonna 1987 Motorola kadyttdonotti Six Sigma menetelmat osana prosessiaan ja lisasi termin viralli-
sesti osaksi yrityksen kdytantéja. 1991 ensimmainen Black Belt Six Sigma otettiin kayttéén Motoro-
lalla. Taman merkitsi tydntekijoiden koulutusta, jotta kehitys vain kiihtyisi. Samana vuonna suuri il-
mailualan yritys Allied Signal otti menetelmat kayttéon. Yrityksessa havaittiin vain kuudessa kuukau-
dessa huima kehitys laadussa seka kustannusten pienenemissa. Six Sigma jatkoi leviamistaan
vuonna 1995 kun General Electric huomasi muiden yritysten menestyksen menetelman avulla. Kun
GE otti menetelman kayttéon, saavuttivat he huomattavat sadstot kuluissa vain kolmen vuosineljan-

neksen aikana.

Taman jalkeen Six Sigma alkoi saada laajaa huomiota eika sitéd enaa tunnettu pelkastaan tilastolli-
sena prosessina vaan myos kuluja leikkaavana ja hukkaa vahentavana menetelméana kaikessa tuo-
tannossa. Vuoteen 2000 mennessa Six Sigmasta oli tullut jo vakaa osa kulttuuria teollisuudessa.
Useita konsultointiyrityksia seka koulutus- ja sertifiointipalveluja perustettiin ympari maailmaa. Ame-
rikan laatuyhdistys ASQ oli ensimmainen suurista nadista yrityksista, sen tarjoamat sertifikaatit ja
koulutukset eivat rajoittuneet enaa vain Black Beltiin vaan tarjolla oli eriasteisia koulutuksia, White,
Yellow, Green ja Master Black Belt. (Sharma, 2020)

Nykypaivana Six Sigma on pysyva tapa toimia, kyse ei ole vain hetken trendista. Useat suuret yrityk-
set luottavat sen tehoon ja kykyyn, erityisesti kuinka paljon menetelmalla voidaan saada saastettya
kuluja ja nain kasvatettua yrityksen voittoa. Eika luotto ole turhaa, vaan tulokset puhuvat puoles-
taan. Nykyisessa teollisuudessa ei riitéa enaa pienin askelein parantaminen. Sigma eli hajonta estaa
taman siten, etta mitd pienempi parannus tehdaan, sita enemman tarvitaan yksittdisida naytteita esit-
tdmaan muutos todeksi. Six Sigman avulla muutoksia ei tehda enaa yksittaisia laatutytkaluja kaytta-
malla vaan tarpeeksi suuren muutoksen aikaansaamiseksi on prosessissa kaytettava useita eri laatu-
tyokaluja. (Karjalainen & Karjalainen, s.43-44, 2020)

3.2  Mité Lean Six Sigma on?

Lean Six Sigma on Leanin ja Six Sigman sekoitus. Six Sigman avulla keskitytéddn prosessin vaihtelun
vahentdmiseen ja prosessin hallinnan kehittdmiseen, Leanilla taas pyritdan poistamaan hukkaa ja
lisdamaan tyon standardointia seka virtausta. Nykyisin ndiden kahden menetelman raja on hailyva ja
molempia tapoja kdytetdan yhdessa tulosten saavuttamiseksi, siksi kdytossa on usein termi Lean Six

Sigma.

Lean Six Sigma on tietoon perustuva, mutta datalla ohjattava kehityksen filosofia. Sen padmaarana
on ennemmin virheiden estaminen kuin virheiden havaitseminen. Lean Six Sigmalla pyritédan asiakas-
tyytyvaisyyteen sekd suurempaan rahalliseen tulokseen yrityksessa. Keinoja, joilla téhdn paastaan
ovat esimerkiksi vaihtelun ja hukan vahentdminen seka lapimenoaikojen lyhentdminen tuotannossa.

Samalla kehitetdan tydn standardointia seka virtausta, mika johtaa kilpailuedun saavuttamiseen.
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Nama perusperiaatteet patevat kaikkialla prosessissa missa havaitaan vaihtelua tai hukkaa. (ASQ,
2021)

Kuvassa 3 on vertailtu Lean- ja Six Sigma-menetelmid. Nopeasti voidaan havaita, ettd molempien
menetelmien tunnuspiirteet ovat hyvin samankaltaiset. Menetelmat edustavat kuitenkin tuottavuu-
den ja tehokkuuden ristiriidan osakokonaisuuksia, virtaustehokkuutta seka resurssitehokkuutta. Mi-
kdli jompaakumpaa naistd osakokonaisuuksista parantaa, toinen vastaavasti heikkenee. Kun Lean ja

Six Sigma yhdistetdan Lean Six Sigmaksi tama ristiriita poistuu.

Lean Six Sigman syvin ajatus ei ole pelkkaa tilastotekniikkaa tai hukan poistamista. Se on johdon
sitoutumista kokonaisvaltaisesti, prosessin parantamista seka asiakkaan ensimmaiseksi asettamista.
Tarkoituksena on, etta organisaation jokainen osa-alue kehittyy siten, etta voidaan tayttda asiakkai-
den, markkinoiden ja teknologian muuttuvat tarpeet. Kehitys tulisi vield tapahtua siten, etta siitd on
hy6tya asiakkaan ja osakkaiden lisdksi myds tydntekijoille. Six Sigman avulla vaihtelua pienennet-
tdan ensin, jonka jalkeen keskiarvot optimoidaan niin lIahelle niin kutsuttua tehokkuusreunaa kuin
vain on mahdollista Leanin avulla. Menetelman ty6kaluja ovat muun muassa Leanin mukana tulleet
ei-tilastolliset tydkalut kuten Andon, Kaizen, 5S, A3 ja VSM. (Karjalainen & Karjalainen, s.48-50,
2020)

Ohjelma Six Sigma Lean
Teoria Pienenna vaihtelua Poista hukkaa

1. Arvon tunnistaminen 2. Arvon
virtauksen tunnistaminen 3. Virtaus
4. Imu 5. Taydellisyys

1.Maarittely 2.Mittaus 3.Analysointi

Soveltaminen
4.Kehitys 5.Kontrolli

Kohde Ongelmakeskeista (ominaisuus) Virtauskeskeista (aika)
Ongelma esiintyy. Kuvaajia ja Hukan poistaminen parantaa
Oletukset numeroita arvioidaan. Tuotanto yrityksen toimintaa. Monet pienet
paranee mikali vaihtelua kaikissa kehitystoimet ovat parempia kuin
prosseissa vahennetaan. systeemin parannus.
Ensisijainen Prosessin ulostulo on L .
. . Prosessin virtausaika lyhenee
vaikutus yhdenmukainen.
Vahemman hukkaa, nopeampi Vahemman vaihtelua,

o ldpimeno, vihemman varastoja, |yhdenmukainen ulostulo, vihemman
Toissijaiset Suorituskyky johtajien varastoja, virtaus johtajien
vaikutukset ) .y y_J : . sa . ) )

suoritusarvomittarina, parantunut suoritusarvomittarina, parantunut
laatu. laatu.
Kritiikki Prosesseja kehitetdan itsenaisesti Tilasto- ja systeemianalyyseja ei
toisistaan riippumattomina. arvosteta.

Kuva 3. Leanin ja Six Sigman vertailu. (mukaillen Nave, s.77, 2002)
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3.3 8D-menetelma

8D-menetelma on tunnettu alun perin nimelld Ford TOPS, kun autoteollisuuden yritys Ford kehitti
ongelmanratkaisumenetelman vuonna 1987. Menetelmaa kehitettiin vuonna 1992 ja se nimettiin
uudelleen Toistumisen estaminen-menetelmaksi. 8D-menetelmadssa ongelmanratkaisuun pyritdan
tiimityoskentelyn voimin ja noudattamalla kahdeksan vaiheista ohjelmaa. Vaiheet ovat esitetty ku-
vassa 4. (Hoyle, s.830, 2018)

e Kokoa tiimi

¢ Kuvaa ongelma

e Kehita valittomat toimenpiteet ongelman leviamisen estamiseksi

e Tunnista juurisyy

» Valitse korjaava toimenpide

« Toteuta korjaava toimenpide

¢ Esta toistuminen

e Kiita tiimia

Y
Y
Y
Y
Y
s
Y

Kuva 4. 8D-prosessin vaiheet. (mukaillen Hoyle, s.830, 2018)

8D-menetelman avulla tiimi 16ytaa ja poistaa ongelman juurisyyn tehokkaasti. Liséksi tiimi kehittaa
toimet, joiden avulla juurisyyn toistaminen estetdaan. Menetelma auttaa myos tutkimaan prosessien
valvontajarjestelmien heikkouksia, jotka mahdollistivat ongelman lapipadsyn. 8D:n tarkoituksena ei
ole korvata systemaattisia laatujarjestelmia vaan toimia niiden tukena. Menetelmén tavoitteena on
kohdata ongelmat seka I6ytda heikkoudet prosessista tai jarjestelmista, joiden takia ongelma alun
perin padsi tapahtumaan. Menetelman kayttéonoton heikkoutena on, ettd usein se nahdaan virheel-
lisesti yhden sivun ongelman raportointilomakkeena. Pahimmillaan tdma voi johtaa siihen, etta lo-
make koitetaan tayttaa liian nopeasti. Eri vaiheet voivat viedda muutamasta tunnista useaan viikkoon,

riippuen ongelman laajuudesta. (Riesenberger & Sousa, 2010)
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TILASTOLLINEN PROSESSINOHIAUS (SPC)

Historia

Tilastollinen prosessinohjaus sai alkunsa 1920-luvulla, kun amerikkalaisinsinoéri Walter A. Shewhart
kehitti ensimmaiset teoriat ja mallit prosessin vaihtelusta. Shewhart huomasi, etta prosessin vaihte-
luun vaikuttivat useat eri tekijat. Osa nadista tekijoista oli prosessille tyypillisia, kun taas osa ei.
Shewhart jakoikin tekijat luonnollisiin ja erityisiin syihin. Naiden pohjalta Shewhart loi ohjauskortit

tukemaan teoriaansa.

Toisen maailmansodan aikaan Shewhart teki yhteisty6ta Yhdysvaltain armeijan kanssa ja vei tilastol-
lisen prosessinohjauksen mallinsa seka tydkalunsa ammusten valmistajien kayttéon. Lisaksi han piti
luentoja seka kirjoitti kirjan aiheesta. Shewhart oli my6s avainroolissa SPC:n viennissa Japaniin so-
tien jalkeen. (Seland, 2021)

SPC:n kaytto oli hyvin pitkalti samankaltaista useiden vuosikymmenien ajan Shewhartin esiteltya en-
simmaiset mallinsa. Ohjauskorttien kdytto ja tayttd tehtiin kasin, mika vaati insindoéreiltd paljon aikaa
ja resurssia. Steve Wise kertoo artikkelissa (Pickett, 2018) 1980- ja 1990-lukujen murrosajasta, jol-

loin SPC koki suuren mullistuksen tietotekniikan ja digitalisaation yleistyessa.

Shewhartin luoma ohjauskortin idea on yha menetelmien perusperiaatteena, nykyisin vain datanke-
ruuseen ja sen kasittelyyn kdytetdan enemman ja enemman tietokoneohjelmistoja. Idea ohjauskor-
tilla on kuitenkin yha sama, se ilmoittaa kayttajalleen, mikali prosessille pitda tehda jotain tai ettei
prosessiin tarvitse tehdd muutoksia. Suurin muutos on kuitenkin se, ettei nykydan kayttdjan tarvitse
itse tehdd, lukea tai edes ymmartda taysin dataa vaan tietokoneohjelmat tekevat téman kayttajan
puolesta. Nykyaan suurin ongelma ei ole enda SPC:n perusidean ymmartaminen vaan kuinka suurta

datamadraa tulisi kayttaa, niin etta siitd saadaan tdysi hyoty irti.

Wisen tydskennellessa Boeingilla 1980-luvulla, kaikki data sail6ttiin vield fyysisessa muodossa. On-
gelmia aiheutui niin tilankaytdn kuin varastoinnin suhteen. Dataa piti sdilyttaa kuitenkin tarkasti, silla
mikali tuotteissa havaittaisiin virheita jalkikateen, olisi juuri kyseisen tuotteen data saatava palautet-
tua. 2000-luvun alussa tapahtunut suuri loikkaus teknologiassa seka digitalisaatiossa tarkoitti, etta
data voitiin séiléa nyt myds erilaisiin pilvipalvelimiin. Taten se olisi aina tallessa ja kaikkien saatavilla.
Tama vaikutti suuresti SPC:n kaytettdvyyteen ja datankeruuseen. Nykyaan SPC-ohjelmistot tarjoavat
yritykselle prosesseistaan lisda lapindkyvyytta, tehokkuutta ja laatua, unohtamatta saastdja kuluissa.
(Pickett, 2018)

Hyddyt ja kaytto

Tilastollisen prosessinohjauksen kayttokohdetta ja hyotyja on hyva havainnollistaa esimerkin avulla.
Muroja valmistavan tehtaan linja on suunniteltu siten, ettd jokaiseen pakettiin tulee 500 grammaa
muroja. Tuotannon luonnollisen vaihtelun takia osaan paketeista tulee kuitenkin véhemman ja toisiin
enemman kuin 500 grammaa. Pakettien painoa kuitenkin mitataan ja seurataan, tasté datasta saa-

daan esitettya pakettien painon vaihtelu. Mikali tuotannossa tapahtuu jokin muutos, myés vaihtelu
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muuttuu. Esimerkiksi tuotantolinjassa tapahtuva osien kuluminen voi johtaa tédhdn. Taman takia pa-
ketteihin voi alkaa tulla yha useammin yli 500 grammaa muroja. Tama ei ole asiakkaan kannalta hai-
tallista, mutta valmistava yritys kokee taman hukkana. Kun seuratusta datasta huomataan vaihtelun
muuttuvan, voidaan vika havaita ja korjata, kuten vaihtamalla kuluneet osat. Téman jalkeen vaihte-

lun tulisi palata normaalille tasolle.
Esimerkin pohjalta SPC:n kayttd tuotannossa voidaan jakaa kolmeen osa-alueeseen:

1. Prosessin seka yla- ja alarajojen ymmartaminen.
2. Erityissyiden poistaminen, jotta prosessi pysyy vakaana.
3. Prosessin seuraaminen, ohjauskorttien hyddyntédminen vaihtelun tai keskiarvon muutoksen

havaitsemisessa.
(Seland, 2021)

Kuten aiemmin jo todettiin, nykyisilld menetelmilla voidaan prosessista kerata erittdin paljon eri-
ndistd dataa. Taman takia datan kasittely onkin ratkaisevassa roolissa nykyisissa SPC-menetelmissa.
Onkin tarkead, etta keratty data antaa vastauksen haluttuun ongelmaan. Liséksi keratylla datalla
tulee olla syy-seuraussuhde prosessin tekijoiden ja ulostulon valilld. Kun prosessia tutkitaan SPC:n
avulla, on hyva luoda mittaussuunnitelma, jotta datan hallinta on luonnollista. Liséksi prosessi tulisi
pitad muuttumattomana koko mittausprosessin ajan. Keratyn datan on tarkea tuottaa prosessista
lisdqinformaatiota, jonka perusteella muutoksia lahdetaan tekemaan. Jotta muutos voi synnyttaa in-
formaatiota, on datan ja sen kerdyksen oltava rationaalista, seka dataan tulee kohdistaa erindisia
ehtoja ja oletuksia, kuten prosessin stabiilius datan kerdamisen aikana. (Karjalainen & Karjalainen,
s.263-265, 2020)

Keratty data

Laskentachjelmat
(esim. Laskenta/kuvaajat
Minitab/Excel)

Informaatio

Paatokset perustuen

informaatioon

Kuva 5. Datan kasittely SPC:n avulla. (mukaillen Karjalainen & Karjalainen, s.263, 2020)
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Tilastollisen prosessinohjauksen hyo6tyihin vaikuttaa, kuinka koko organisaatio sitoutuu sen kayttoon-
ottoon. Menetelmistd voidaan saada sitd suurempi hyéty, mitd laajemmin se otetaan kayttéon yri-
tyksessa. Hyodyt ja tulokset ovat suoraan verrannollisia organisaation eri osa-alueilla tehtyihin toi-
miin. Seuraavassa on listattu esimerkkeja, milla toimilla eri osa-alueilla yrityksessa voidaan hyétyjen

saanti maksimoida.

Johtamisfilosofia yrityksessa vaikuttaa suoraan tilastollisen prosessinohjauksen vaikutukseen. Johta-

misen nakodkulmasta on hyva ottaa huomioon seuraavia asioita:

o Paafokusointi on vaihtelun pienentdminen.

o Ota SPC-menetelmat johtamisdataan mukaan ja kayta saatua tietoa paivittdisessa
johtamisessa.

o Tue ja rahoita tyoéntekijéiden koulutusta SPC:n tiimoilta.

o Luo avoin ympdristd, jossa ei ole sisdista kilpailua ja joka tukee tiimityéskentelya.

Insindoritydskentely on tarkedssa roolissa tilastollisen prosessinohjauksen onnistumisessa. Se,
kuinka yrityksen insinddrit kayttavat dataa ja informaatiota suunnitellun kehittémisessa, korreloi suo-
raan vaihtelun maaraan ja laatuun valmiissa tuotteessa. Insin6drityéskentelyssa kannattaa huomi-

oida seuraavia kohtia:

o Kaytd SPC:ta lisadmadn ymmarrysta insindoriprosessien vaihtelusta.

o Keskity pienentdmaan vaihtelua yrityksen kaikissa suunnitteluprosesseissa kuten
revisioinneissa sekd tuotannon ja kokoonpanon suunnittelussa.

o Huolehdi etta mittauksia ja niistd syntyvaa dataa hyddynnytetdan suunnittelun ke-

hittdmisessa

Tuotannon ja valmistus ovat suoraan vaikutuksessa prosessiin seka siitéd syntyviin tuotteisiin. Lisaksi
nadissa tydskentelevat henkilét ovat avainroolissa tuotannosta syntyvadn dataan, jota hyddynnetadn

eri menetelmissa. Tuotannon ja valmistuksen osalta on hyvé huomioida seuraavia asioita:

o Perustele tuotannossa tapahtuvat muutokset, joilla vaihtelua pyritadn pienenta-
maan, SPC:n tarjoamalla informaatiolla.

o Al3 julkaise ohjaus- tai valvontakortteja tydntekijoille ennen kuin prosessi on vakaa.

o Tydntekijoiden tulee varautua ja informoida, mikali olosuhteet prosessissa muuttu-
vat.

o Paivita, ylldpida seka esitd seurantakortteja niiden vastuualueilla.

o Esita keratty data mahdollisimman lapindkyvasti ja kdyta informaatiota reaaliaikai-

seen prosessinohjaukseen, mikali mahdollista.

Laadunvalvonnan toiminta on kriittisessa roolissa, jotta SPC prosessi saa tarvitsemansa tuen. Laa-

dunvalvonnan osalta kannattaa huomioida seuraavat toimet:

o Kouluta organisaation avainhenkilét ymmartamaan SPC:n kayttd oikein.

o Tue vaihtelua aiheuttavien syiden tunnistamisessa seka vahentamisessa.
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o Takaa SPC datan seka informaation optimaalinen kaytto.

Edelld mainitut toimet huomioiden saadaan hyotyna vahintdan se, etta tilastollisella prosessinohjauk-
sella voidaan valvoa, ettad prosessi pysyy nykytilassaan. SPC:n taysin oikea kaytto johtaa siihen, ettd

organisaatio keskittyy kehittdmaan prosessien ja tuotteiden laatua. (AIAG, s.37-39, 2005)

4.3  Valvonta- ja ohjauskortit

Valvonta- ja ohjauskortteja kaytetdan prosessin seurantaan tai sen arviointiin. Tyypillisesti kortit jae-

taan kahteen eri lohkoon, ominaisuuskortteihin seka muuttujakortteihin.

Ominaisuuskortteja kaytetaan silloin kun data on lukumaarina tai kappalemaarina laskettavissa.
Ominaisuuskorteissa kaytettava data vastaa yleensa kylld/ei tai hyvaksytty/hylatty tyylisiin kysymyk-
siin, eikd ota kantaa siihen paljonko tuotteessa on esimerkiksi mittaheittoa toleranssin suhteen. Ta-
man takia datan kerd@aminen ominaisuuskorttien kayttéén on helppoa ja nopeaa, silla yleensa pelkka
silmamaarainen tarkastelu riittad, eika mittauksia tarvitse suorittaa. Yleisimpia ominaisuuskortteja

ovat:

e p-kortti, joka kuvaa virheellisten tuotteiden osuutta
e np-kortti, joka kuvaa virheellisten yksittdisten tuotteiden lukumaaraa
e c-kortti, joka kuvaa virheiden lukumaaraa

e u-kortti, joka kuvaa virheiden lukumaaraa per yksikkao.

Muuttujakortteja kaytetadn, kun mitattava data on jokin mittasuure, esimerkiksi aika tai pituus.
Muuttujakortteihin datan kerdaminen on hieman vaivalloisempaa kuin ominaisuuskorttien osalta,
mutta havaintoja prosessin tilasta voidaan tehda pienemmastd maarasta naytteita kuin ominaisuus-
korteilla. Téma johtaa siihen, ettd prosessin heikentyessa tulee tieto tdsta nopeammin ja korjaavat
toimet voidaan tehda nopeammin. Lisdksi mitattava arvo sisaltdd enemmadn tietoa prosessista kuin
vain yksinkertainen kylla/ei arviointi. Yleisimpid muuttujakortteja ovat niin kutsutut X ja R kortit. X

kuvaa prosessin keskiarvoa ja R kuvaa prosessin vaihteluvalia.

Kuvassa 6 on esitetty valvonta- ja ohjauskortin malli. Kortti koostuu keskiviivasta (Mean Line), joka
kuvastaa joko keskihajontaa tai keskiarvoa. Lisaksi kortissa on esitetty yldohjausraja (Upper Control
Limit) ja alaohjausraja (Lower Control Limit). Nama rajat sijoitetaan yleensa kolmen sigman paahén
keskiviivasta, laskennan voi hoitaa nykyaan tietokoneohjelmiston avulla nopeasti. X-akselilla kuva-

taan usein aikaa, josta voidaan tarkastella milloin mitattu arvo on esiintynyt. Ajan voi esittaa paiva-

maarina tai tuote-erina riippuen prosessista. (AIAG, s.43-49, 2005)
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Kuva 6. Esimerkki ohjauskortista. (Seland, 2021)

4.4  Erityissyy

Erityissyyksi kutsutaan poikkeamaa, joka eroaa prosessin luonnollisesta vaihtelusta ja vaikuttavat
taten prosessin ulostuloon. Erityissyyt ovat ennustamattomia ja dkillisid muutoksia, jotka nakyvat ei
sattumanvaraisina kuvioina ohjausrajojen sisapuolella. Erityissyyt voivat ndkya myds yksittaisina tai
useina arvoina ohjausrajojen ulkopuolella. Mikali prosessissa ilmaantuvia erityissyita ei onnistuta
poistamaan tai niitd ei tunnisteta, voivat ne vaikuttaa prosessiin ja prosessin ulostuloon ennustamat-
tomasti. Liséksi erityissyiden pysyminen prosessissa johtaa ajan my6ta siihen, ettei prosessi ole enaa
vakaa ja luotettava.

Erityissyyt voivat aiheuttaa prosessin ulostuloon joko hyddyllisia tai haitallisia vaikutuksia. Mikali vai-
kutukset ovat prosessin kannalta hy6dyllisia, tulee erityissyy tunnistaa ja vakiinnuttaa osaksi proses-

sia. Haitallisia vaikutuksia aiheuttavat erityissyyt tulee tunnistaa ja poistaa prosessista. (AIAG, 2005)

Kuvassa 7 on esitetty, kuinka erityissyy ilmenee seurantakortin avulla. Erityissyy on merkattu punai-
sella pisteelld ja eroaa selkeasti prosessin normaalista vaihtelusta, ylittden téssa tapauksessa ylem-
man seurantarajan.
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Kuva 7. Erityissyyn ilmeneminen seurantakortissa. (McNeese, 2021)
5 NYKYTILAKUVAUS

5.1  Erityissyyn tunnistaminen

Erityissyiden poistamisen edellytyksena on, etta erityissyyt tunnistetaan tuotannosta tehokkaasti.
Tehokkaalla ja systemaattisella toimintamallilla nousevat erityissyyt tuotannosta esiin jo aikaisessa
vaiheessa, jolloin niiden poistaminen voi tapahtua nopeasti ja prosessi palautuu nopeasti normaalille

tasolle. Taten myos erityissyyn aiheuttama hukka ja haittavaikutukset ovat mahdollisimman pienia.

Nykytilassa yrityksessa on kaytdssa opinndytetyon tekijan erikoistumisprojekti 2-opintojakson puit-
teissa luotu toimintamalli erityissyiden tunnistamiseen. Tunnistamisessa hyddynnetdan aktiivista tuo-
tannon seurantaa tydntekijdiden tekemien poikkeamien avulla ja tdman datan kasittelya SPC-tydka-

lujen seka Minitab-ohjelmiston avulla.

Prosessissa erityissyyn tunnistaminen tuotannosta tapahtuu kuvassa 8 esitetyn prosessikaavion mu-
kaisesti. Kun tuotannossa tyodntekijé havaitsee virheen (esim. osapuute, hitsausvirhe) kirjaa han siita
poikkeaman jarjestelmaan. Poikkeamasta tulee ilmoitus laatutiimille sdhkdpostitse, josta tilanne kay-
daan tarpeen mukaan tarkastamassa. Laatutiimi vastaa myos poikkeamien siirtamisesta jarjestel-
masta laatutauluun, johon kirjataan poikkeamat paivittaiselle tasolle. Laatutaulusta kdy ilmi jokaisen
tydsolun virheet seka virheen tyyppi, jonka tyontekija valitsee kirjatessaan poikkeaman. Jokaiselle
virhetyypille on laskettu Minitabilla C-arvot ja laatutauluun on kirjattu C-arvojen ylaraja. C-arvojen
alaraja on prosessissa 0. Mikali C-arvon huomataan ylittyvan, merkataan kyseinen arvo taulukosta

punaisella korostuksella ja lisdtaan kommentti, jossa kuvataan poikkeama/ongelma lyhyesti.
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Poikkeaman Poikkeamien

Erityissyyn Erityissyyn

Virhe

korostaminen
tuotannossa

ja kommentti

tunnistaminen
laatutaulusta

teko siirtdminen
jarjestelmaan laatutauluun

Tyontekija Tyontekija Laatutiimi Laatutiimi Laatutiimi

Kuva 8. Prosessikaavio erityissyyn tunnistamisesta Ratesteel Oy:n tuotannosta.

5.2  Erityissyyn poistaminen

Erityissyyn poistaminen tuotannosta tapahtuu nykytilanteessa ilman mitaan yhtenaistettya toiminta-
mallia. Yleisesti yrityksen laatutiimi tai yksittdinen laatuinsinéori vastaa erityissyyn tutkimisesta ja
poistamisesta. Ongelman ollessa laaja tai vaatiessa parempaa asiantuntemusta, osallistuu erityissyyn
tutkimiseen ja poistavien toimien maarittelemiseen myos yrityksen menetelmakehitystiimia tai hit-
sauskoordinaattori. Ongelmasta ja ratkaisusta keskustelu hoidetaan usein sahkdpostiketjuin tai pala-
verein. Mikali erityissyy kohdistuu tuotteeseen, jolle suoritetaan konsernin sisalla alihankintaa kuten
koneistusta, on ongelmanratkaisu haasteellista. Naissa tapauksissa tiedonkulku yritysten valilla ta-
pahtuu sahkdpostiketjuin, puhelimitse tai Teams-palaverein. Nykytilan ongelmaa, seka sen syita ja

seurauksia, havainnollistettiin ongelmapuun avulla (kuva 9).

Nykyisissa toimintatavoissa ongelmia luo tiedonkulku, yrityksen sisdisissa tilanteissa tieto tilanteesta
ja ratkaisuista kulkee jokseenkin hyvin. Kuitenkin pitkat sahkdpostiketjut saattavat hukuttaa oleel-
lista tietoa. Lisdksi palavereihin eivat kaikki osalliset padse aina paikalle, ja tietoa siirtyy suullisesti
my®&s palavereiden ulkopuolella, jolloin siitd ei jaa minkadnlaista dokumentointia vaan tieto on kes-
kustelijoiden muistin varassa. Tasta syntyy paljon epavarmuutta, kun prosessin aikana ryhdytaan

muistelemaan, kuka oli sanonut kenelle ja mita.

Ongelmana nykyisessa mallissa ovat myos tilanteet, joissa erityissyyn tutkimiseen tarvitaan konser-
nin muiden yritysten kanssa yhteisty6ta. Tyypillisempia tilanteita ovat tuotteet, joissa on seka hit-
sausta etta koneistusta. Koneistus suoritetaan alihankintana konsernin toisessa yrityksessa. Talloin,
kun tutkitaan missa vaiheessa virhe on tapahtunut ja miten juurisyy voitaisiin poistaa, on yritysten
viestinta usein yksittdisten henkildiden varassa. Mydskin virheen kuvaaminen ja taten molempien
osapuolien yhtendinen ymmarrys virheesta voi paikoittain olla heikkoa, jolloin erityissyyn tutkiminen
vaikeutuu. Useissa tilanteissa yritykset suorittavat omat ongelmanratkaisuprosessinsa, jolloin ei yh-
tendista aikataulua ja suunnitelmaa virheen ratkaisemiseksi synny ja epatietoisuus mita muutoksia
toisessa prosessissa tehdaan kasvaa. Pahimmassa tapauksessa tdma voi johtaa siihen, etta samaa
virhetta toistetaan useasti, silld alkuperadista juurisyyta ei Idydeta erindisten ongelmanratkaisuproses-

sien johdosta.

Muita ongelmia nykyisessa toiminnassa aiheutuu toimenpiteiden dokumentoinnin ja vastuuttamisen

vahaisyydesta tai puutteellisuudesta. Mikali toimenpiteiden dokumentointi on puutteellista jalkika-
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teen vaikea palata jo tehtyihin ja testattuihin toimenpiteisiin, mikali erityissyy uusiutuu. Mikali toi-
menpiteiden toteuttamiseen tai jalkiseurantaan ei nimeta vastuuhenkiléa saattaa toteutus venya tai
jalkiseuranta jaada heikoksi. Myds virheen kuvaaminen sdhkdpostein tai suullisin keskusteluin voi
aiheuttaa, ettd prosessissa olevilla henkildilld on eri kasitys mika virhe on. Erityisesti suullisessa vies-
tinnassa voi tapahtua paljon vadrinymmarryksia ja taten virheen kuvaus muuttua selvitysprosessin
aikana. Tama voi johtaa siihen, etta eri henkil6t etsivat ratkaisua eri virheeseen kuin mitd alkuperai-
nen virhe on ja taten korjaavat toimenpiteet eivdt kohdistu oikein ja aiheuttavat epatoivottuja tulok-

sia.

Yhteisen
toimintamallin puute

Seuraukset

Yhteistyd syiden
selvittimisessd
konsernin sisalla
hidastuu Ongeh'na

Viestinta
sahkdpostein tai
suullissin keskusteluin

Erityissyiden Toimenpiteiden ja
poistaminen / vastuiden
epajehdonmukaista ja | dokumentointi
hidasta heikkoa

Epétietoisuus
prossesin
etenemisesta

Usein yhden
toimihenkilon
hoidettavana

Juurisyytd ei
viilttamatts loydets

eli virhe toistuu

Virheen kuvaus ei ole
selked kaikille

Kuva 9. Ongelmapuu.

6  TYON TOTEUTUS

6.1 Ratkaisun esittdminen

Erityissyy prosessin kehittamiseksi ja edella esitettyjen ongelmien poistamiseksi paadyttiin yrityk-
sessa ottamaan kayttdon 8D-laatutydkalu. 8D-tydkalu soveltuu hyvin erityisesti laajempiin ja moni-
vaiheisiin erityissyihin. Selkeasti pienemmissa ja yhden toimihenkilon helposti hoidettavissa tilan-
teissa ei 8D-prosessille ole tarvetta. 8D-laatutydkalun avulla nykyisesta prosessista saadaan standar-
doitu, jolloin erityissyyn poistaminen toteutuu aina samoja vaiheita noudattaen. Samalla myds doku-
mentointi ja vastuiden jakaminen on selked3, silld vaiheita ohjaa 8D-raporttipohja. Raporttia tayte-
tdan prosessin edetessa, jolloin kaikkien prosessiin osallistuvien on helppo seurata ja tarkistaa ete-

neminen, vaikka itse ei pystyisi yksittdiseen palaveriin osallistumaan. My6s toimenpiteet ja niiden
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jalkiseuranta dokumentoidaan, jotta niihin voidaan palata joko seurannan kannalta, tai mikali sa-
mankaltaista erityissyytd havaitaan jatkossa. 8D-laatutydkalun kayttéonoton hydtyja ja tavoitetilaa

havainnollistaa tavoiteanalyysi kuvassa 10.

Tulokset

Yhtendinen
toimintamalli 13pi
Vaikutukset konsernin

Yhteistyd erityissyiden
poistamiseen
konsernin sis3lld on

Viestintd yhteisissa
kokouksissa ja
paatokset kirjataan

Tavoite raporttiin

jouhevaa ja tuottavaa

Erityissyiden Toimenpiteet ja
poistaminen on vastuut
standardoitua ja dokumentoidaan 8D-

tehokasta raporttiin

Kaikki prosessiin
osallistuvat tietdvat
reaaliaikaisen tilanteen

8D-ryhmén
kokoaminen
tilanteeseen
soveltuvaksi

Juurisyy tunnistetaan

oikein ja poistetaan
pysyvasti

Jokaisella ryhmassa
selked kasitys virheesta

Kuva 10. Tavoiteanalyysi.

6.2  8D-raporttipohjien luonti

Ensimmaisena vaiheena yrityksen kayttdon luotiin 8D-raporttipohjat. Yrityksessa ei aiemmin ollut
kaytetty 8D-tydkalua, joten pohjat voitiin luoda tdysin alusta ja tarpeiden mukaisesti. Pohjien luomi-
sessa kaytettiin apuna Hoylen (lahde) teorioita sekd Ponssen alihankkijoilleen tarjoamaa ongelman-
ratkaisupohjaa. Taten voitiin varmistua, etta raportissa tulee kaytya lapi oleelliset asiat my6s suurim-
man asiakkaan nakokulmasta. Lisdksi tilanteissa, joissa 8D-tydkalua kaytetaan, on kommunikointi
asiakkaan suuntaan helppoa ja selkead samankaltaisten raporttien avulla. Pohjat raatéléitiin kuiten-
kin yrityksen tarpeisiin ja prosessiin sopivaksi. Lisdksi paatettiin tehdd oma pohjansa seka sisdisesti
havaituille erityissyille kuin asiakkaan reklamaatioiden kautta havaituille erityissyille. Taten molem-
mista pohjista saatiin karsittua turhia vaiheita pois, jonka avulla 8D-ryhman tydskentely on selkedm-
paa ja tehokkaampaa joka kerralla. Raporttipohjien tekemisen aikana kiinnitettiin huomiota myés
siihen, etta niita voidaan kayttda myds muissa RD Group Oy:n yrityksissa sekd mahdollisesti yritys-
ten valilld yhteisissa ongelmatilanteissa. Tama huomioitiin siten, ettei vaiheita sidottu tiettyyn val-
mistusprosessiin kuten esimerkiksi hitsaukseen, vaan pohjista tehtiin yleispatevia valmistusproses-

sista riippumatta.
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Pohjien luonnin jalkeen tehtiin lisdksi myds ohjeet kayttda ja tayttamista varten. Tarkoitus oli, etta
raportti itsessaan olisi tiivis ja helppolukuinen, jonka kayttddn luodaan erilliset ohjeet. Ohjeiden
avulla vaiheiden sisaltdmat toimenpiteet avataan selkedmmin ja taten 8D-ryhman toiminta on aina
mahdollisimman standardoitua. Lisdksi epatietoisuus erityisesti ensimmaisten kdyttokertojen aikana
vahenee ja ryhman toiminta on tdten tehokkaampaa. Ryhman vetajan on helppo tarkastaa ohjeista
myds raportin tayttdminen ja loppudokumentointi. Taten raporttiin palaaminen myéhemmin on help-
poa, kun kaikki raportit [6ytyvat samasta paikasta. Ohjeissa pyrittiin yksiselitteisyyteen, mutta sa-
malla my®és siihen, etteivat ohjeet olisi liian pitkat ja vaikealukuiset. Luotu ohje on esitetty liitteessa

3.

6.3 8D-menetelman pilotointi

6.3.1 Poistettavan erityissyyn kuvaus

Poistettavaksi erityissyyksi pilotointia varten haluttiin erityissyy, joka olisi tarpeeksi laaja vaatiakseen
8D-tydkalun kayttda ja taten jokainen vaihe kaytaisiin oikein lapi. Pilotointivaiheessa halutiin kuiten-
kin varmistaa, ettei pilotoinnin aikana mahdollisesti ilmentyvat ensikdytdsta aiheutuvat ongelmat

hidasta tuotantoa tai kayta liian paljon osallistuvien toimihenkildiden resurssia. Taten paadyttiin va-

litsemaan pilottiprojektiin sellainen erityissyy, joka saataisiin ratkaistua noin 4-5 henkilén ryhmalla.

Sopiva erityissyy saatiin, kun asiakkaan reklamaatioista nousi esiin toistuvaa ongelmaa robottihitsat-
tavien ja robotilla leikattavien palkkien osalta. Asiakkaan virhekuvauksen perusteella ongelma koh-
distui robottileikkaukseen, jolla palkin paat leikataan muotoonsa. Kyseessa oli virhe, jollaista ei ollut
ennen prosessissa havaittu seka virheen akillinen ilmeneminen ja toistuvuus vakuuttivat, ettd ky-
seessa on normaalista poikkeava tilanne eli erityissyy. Taman reklamaation ja poikkeaman kasittely

paatettiin yhdessa laatutiimin kanssa kdydyn keskustelun jdlkeen ottaa osaksi 8D-pilotointia.

Kuva 11. Erityissyyn pilotoinnissa kaytetty nimike. (Kattainen, 2021)



23 (48)

Kuva 12. Palkin robotilla polttoleikattu “matala paa”. (Kattainen, 2021)

Kuva 13. Palkin robotilla polttoleikattu “korkea paa”. (Kattainen, 2021)

6.3.2 Pilotoinnin vaiheiden toteutus

D1. Ryhman kokoaminen



24 (48)

Kun paatds poikkeaman kasittelysta 8D-laatutydkalun avulla oli tehty, aloitettiin valittdmasti mallin
mukaiset toimet. Ensimmaisena vaiheena oli ryhman kokoaminen. Toiminnan tehokkuuden kannalta
on tarkeadd, ettd ryhmassa on varmasti tarvittava asiantuntijuus ongelman ratkaisemiseksi seka val-
tuudet korjaavien toimenpiteiden toteuttamiseksi ja hyvaksymiseksi. Ryhman vetovastuu annettiin
opinnaytetyon tekijdlle, jotta ensimmadiselld kerralla vaiheiden toteutus ja lapikaynti olisi mahdolli-
simman selkead eika taten ryhman tyd hidastuisi uuden tydkalun kayton opettelulla. Ryhmaan valit-
tiin laatuinsind6ri Roope Uusitalo, jonka kautta voitiin toteuttaa laadun vaatimat mahdolliset tarkas-
tukset ja mittaukset. Lisdksi Uusitalo vastaa asiakkaiden reklamaatioiden kasittelysta. Kolmas ryh-
man jasen oli menetelmakehitystiimista Ville Jauhiainen, joka toimii myds robottien paaoperaatto-
rina. Hanen kokemustaan tarvittiin robottiin liittyvissa tarkistus ja korjaustdissa. Lisaksi Jauhiaisella
on vahva kokemus prosesseista, joissa kdytetdan robotisointia, joten hdanen asiantuntijuuttaan tar-
vittiin juurisyyn selvittamisessa. Ryhman neljas ja viimeinen jdsen oli menetelma- ja laatupaallikkd
Erkki Kaatrasalo, jonka kautta seka valiaikaiset etta pysyvat korjaustoimet saatiin validoitua ja otet-

tua kayttoon.

D2. Virheen maarittely

Ryhman kokoamisen jdlkeen jarjestettiin ryhman kanssa palaveri, jossa virhetta kaytiin [api 8D-lo-
makkeen avulla. Ryhmadlle kerrottiin aluksi nopeasti mistd 8D:n kdytdssa on kyse ja mita ongelma-
kohtia télla pyritdan ratkaisemaan nykyisessa erityissyiden poistamisen prosessissa. Varsinainen 8D-
tyoskentely aloitettiin virheen madrittelylld, johon ryhman vetdja oli koonnut jo pohjatiedot valmiiksi
asiakkaan reklamaatiosta. Havainnollistavana kuvana kaytettiin asiakkaan 3D-skannausraportista
otettuja kuvia. Lisdksi virheen maaritellyssa kdytettiin on/ei ole- analyysia siltd osin kuin se oli mah-
dollista. Taman analyysin tarkoituksena on selkeyttaa virheen tyyppid, esiintymista ja vaikutuksia
seka osoittaa mihin virhe rajautuu ja tdten helpottaa juurisyyn selvittamistd. Samalla on/ei ole-ana-
lyysin kaytté tuli tutuksi ryhmalle myds tulevia selvityksia varten. Virheen maarittelyn tyokalujen

avulla voitiin varmistua siitd, ettd jokaisella ryhmassa on sama kasitys siitd mika virhe on.

D3. Valittdmat toimenpiteet

Kolmannessa vaiheessa mdaritetadn, vaatiiko virhe valittbmia toimenpiteita tuotantovarmuuden suo-
jaamiseksi. Valittdmilla toimenpiteilld varmistetaan, ettei virhe padse uusiutumaan ja virheellisia
tuotteita ei paady enda asiakkaalle. Valittbmat toimenpiteet ovat vain valiaikaisia, kunnes pysyvat
ratkaisut I6ydetdan. Kyseinen tuote ei ole jokapaivaista tuotantoa, mutta koska samalla robotilla hit-
sataan paivittdin muita palkkeja, tarkastettiin robotin kiinnitin valittbmana toimenpiteend menetel-
matiimin voimin. Lisaksi laatutiimi otti vastuulleen seuraavien saman nimikkeen palkkien 3D-skan-
nauksen, jotta voidaan varmistua, ettei virheellistd tuotetta paase asiakkaalle ennen korjaavia toi-

menpiteitd.

D4. Juurisyyn maarittely ja todennus
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Kun valittdmat toimenpiteet olivat maaritelty, voitiin aloittaa juurisyyn maarittely. Ennen kuin juuri-
syyta voitiin pohtia, tuli menetelmatiimin tarkastaa robotin kiinnitin palkeille. Talla tarkastuksella voi-
tiin rajata juurisyyn pohdintaa siltd osin, kohdistuuko virhe kiinnittimeen vai leikkausohjelmaan. Kiin-
nittimen tarkastuksessa huomattiin, etta palkin kiinnittavat tapit olivat padsseet l6ystymaan kayton
aikana ja taten palkin liikkkuminen on mahdollista. Juurisyyn maarittely lahdettiin tekemaan tasta na-
kokulmasta, silla asiakkaan skannaustulokset seka kiinnittimesta 16ytyneet virheet tukivat nake-
mystd, etta palkki on paassyt liikkumaan prosessin aikana. Juurisyy maariteltiin ryhman kanssa kayt-
tamalla 5 kertaa miksi, 1 kerran kuinka-tydkalua. Tyokalun avulla ryhma totesi juurisyyksi sen, ettei
kiinnitintappeja ole kiristetty tai tarkastettu, silld aiemmin ei tdhan tarvetta ole havaittu. Juurisyysta

paastaisiin eroon kirimalla tapit sadannollisesti.

D5. Korjaavien toimenpiteiden maarittely

Korjaavien toimenpiteiden madarittelyssa listataan kaikki toimenpiteet, joilla juurisyy poistuu pysy-
vasti. Tasta listasta ryhma valitsee mielestdan parhaan tai parhaat toimenpiteet, jotka toteutetaan.
Pilottitapauksen osalta juurisyyn madritellyssa ldydettiin yksiselitteinen juurisyy, jonka poistamiseen
ryhma ei 16ytényt muita keinoja kuin operaattoreiden ohjeistus seka saanndlliset kiristykset kiinnitin-
tapeille. Juurisyyn ollessa hyvin rajattu, kuten pilottitapauksessa, ei mydskaan korjaavien toimenpi-
teiden lista kasva valttdmatta kovin suureksi. Mikali juurisyy olisi laajempi, voisi siihen |6ytya myds
useampia korjaavia toimenpiteitd. Ryhma maaritteli korjaaviksi toimenpiteiksi operaattoreiden oh-

jeistuksen kiinnitintappien kiristdmisestd sekd menetelmatiimin suorittamat saanndélliset tarkastukset.

D6. Korjaavien toimenpiteiden toteutus

Kun korjaavat toimenpiteet on méaritelty ja valittu, toteutetaan toimet. Ennen toteutusta kuuden-
nessa vaiheessa mdaritetadn toimenpiteista vastaavat henkilot seka toimien aikataulu. Liséksi ryhma
paattaa, kuinka toimenpiteiden jalkiseuranta toteutetaan, jotta voidaan varmistua toimenpiteiden
poistavan virheen. Mikéli jalkiseurannassa havaittaisiin virheen toistuvan yha tai korjaavien toimenpi-
teiden aiheuttavan haitallisia sivuvaikutuksia, palattaisiin korjaavien toimenpiteiden tai juurisyyn
maarittelyyn uudelleen. Pilottitapauksessa ryhma paatti korjaavien toimenpiteiden vastuun olevan
menetelmatiimilla, ensimmaiset kiinnitintappien tarkastukset suoritettiin 26.4.2021 ja téman jalkeen
tarkastukset olisivat aina kahden viikon vélein. Jalkiseuranta paatettiin toteuttaa 3D-skannauksen
avulla ja seuraavasta erasta saman nimikkeen palkkeja skannattaisiin, jotta voitaisiin todentaa kor-

jaavien toimenpiteiden vaikutukset. Vastuu jalkiseurannan skannauksista oli laatutiimilla.

D7. Ennaltaehkaisy

Seitsemannessa vaiheessa korjaavien toimenpiteiden toteutuksen suunnitellun jélkeen ryhma tarkas-
telee vastaavia prosesseja. Mikali samankaltaisia prosesseja, joissa sama virhe voisi syntya, maarit-

telee ryhma naille korjaavat toimenpiteet. Talléin ehkaistdan jo mahdolliset virheet, ennen kuin ne
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esiintyvat prosessissa. Pilottitapauksessa todettiin, ettd samanlainen virhe voisi esiintyd kaikissa pal-
keissa, silla kaikki palkit hitsataan ja leikataan samalla robotilla. Erillisia ennaltaehkaisevia toimia
ryhma ei kuitenkaan nahnyt tarpeellisiksi tehda, silld aiemmin padtetyt korjaavat toimenpiteet vai-

kuttavat my6s muihin palkkeihin estden saman virheen syntymisen.

Samassa vaiheessa kdydaan myos lapi yrityksen dokumentit ja jérjestelmat silta varalta, mikali nai-
hin tulee tehdd muutoksia korjaavien toimenpiteiden osalta. Samalla maaritetdan vastaavat henkil6t
muutosten teolle. Pilottitapauksessa ryhma ei nahnyt muutoksen tarvetta muualla kuin huolto- ja
tarkastusohjeissa, joihin lisattaisiin kiinnitintappien tarkastus osaksi kiertoa. Muutoksesta vastaavaksi

henkiloksi maaritettiin Erkki Kaatrasalo, joka vastaa kyseisten ohjeiden yllapidosta.

D8. Yhteenveto

Viimeisena vaiheena 8D-ryhmalla on yhteenveto. Tassa vaiheessa varmennetaan, etta toimenpiteet
ovat korjanneet ongelman ja jalkiseuranta vahvistaa sen. Liséksi ryhmalta keratéan palaute toimin-

nasta, seka mahdollisista kehityskohdista 8D-prosessissa. Yhteenvedon jalkeen raportti dokumentoi-
daan ja suljetaan, ryhma vapautetaan normaaleihin ty6tehtaviin ja ryhman jasenia kiitetdan sisai-

sesti tydpanoksesta.

Pilottiprosessissa todettiin 3D-skannauksien tulosten avulla, etta 16ystyneiden kiinnitintappien kirimi-
sen jalkeen ei vastaavaa virhetta enaa havaittu. Taten voitiin todeta tehdyt toimenpiteet oikeiksi ja
taten ryhman onnistuneen juurisyyn seké korjaavien toimenpiteiden maarittelyssa. Ryhmalta kerat-
tiin palautetta 8D-lomakkeesta ja prosessista, kehitysideat nadiden pohjalta esitetdan luvussa 7.1.
Palautteen kerdamisen jalkeen ryhmaa kiitettiin sisdisesti, jonka jalkeen ryhmén jasenet vapautettiin
kyseisen 8D-prosessin osalta. Ryhman vetdja kirjasi sulkemispaivamaaran raportille, jonka jalkeen

raportti dokumentointiin yrityksen jarjestelmaan ohjeiden mukaisesti.

7 TYON TULOKSET

7.1  8D-lomakepohjien kehittédminen

Palautteen ja pilotoinnin perusteella 8D-lomaketta muokattiin hieman. Kyseessa olevat muutokset
olivat padosin pienia tarkennuksia ja selkeyttd tuovia tekijoita. Lomakkeesta poistettiin aiemmin koh-
dassa D4 ollut toimintasuunnitelma jatkotoimista. Tama kohta koettiin pilotoinnin aikana toistavaksi,
silld korjaavien toimenpiteiden madaritys ja toteutus kohdissa jatkotoimien toiminta ja vastuut ovat
selkeasti kirjattuina. Lisayksia tehtiin kohtaan D7 ja dokumenttien tarkistus. Ensimmaisend lisattiin
sarake dokumenttien perdan, johon kirjataan, tarvitseeko kyseistéd dokumenttia tarkastaa. Taman
sarakkeen lisdaminen tuo varmuuden siitd, ettd ryhma on varmasti kdynyt 1&pi dokumenttien tarkis-
tuksen, mutta mahdollisesti todennut, ettei kyseisen dokumentti vaadi tapauksessaan tarkistusta.
Lisaksi samaan kohtaan lisattiin yksi rivi lisad, johon ryhma voi kirjata mahdolliset muut dokumentit,
jotka tulisi tarkastaa. Pilotoinnin aikana tahan lisattiin huolto- ja tarkastusohjeet, jotka puuttuivat

alkuperaisestd pohjasta. Talla lisdykselld selkeytetadn, ettd muitakin dokumentteja, jotka vaativat
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tarkastuksen voi olla. Téma riippuu prosessista, jota virhe koskee ja taten kaikkia mahdollisia doku-
mentteja valttdmatta tiedeta kuin vasta virheen tarkastelussa. Lopulliset yrityksen kayttéon luodut

8D-lomakepohjat esitetty liitteissa 1 ja 2.

8 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittda Ratesteel Oy:n tuotantoa seka laadunhallintaa erityissyiden
poistamisen osalta. Ennen opinndytetydn aloittamista ei yrityksessa ollut kdytdssa yhteista toiminta-
mallia erityissyiden poistamiseen. Tama aiheutti ongelmia niin tiedonkulun kuin toimenpiteiden ja
niiden vaikutusten dokumentoinnin osalta. Juurisyiden tunnistamiseen ei ollut tydkaluja kaytossa ja

taten ongelmien uusiutuminen oli prosessissa taysin mahdollista.

Kaytetyksi menetelmaksi valittiin 8D-menetelma, jonka avulla pystytadn pureutumaan virheiden ja
ongelmien juurisyihin ja poistamaan ne tehokkaasti. Luotu menetelma ja sen tueksi tehdyt lomak-
keet testattiin pilottivaiheessa oikeaan tuotannosta esiintyneeseen erityissyyhyn poistamalla se me-
netelman mukaisesti. Palautteen ja tulosten perusteella voidaan todeta etta... Pilotointi oli onnistu-
nut ja sen aikana havaittiin hyvin myos kehityskohteita menetelmassd, jotka olisivat jaaneet muuten
huomaamatta. IIman pilotointia nama kohdat olisivat voineet aiheuttaa epdselvyytta ja ajanhukkaa

ensimmaisillda menetelman kayttokerroilla yrityksessa.

Opinnaytetytssa luotu 8D-menetelma ja toimintamalli soveltuu yrityksen kaytettavaksi erityisesti
monimutkaisiin ongelmanratkaisutilanteisiin ja laajamittaisten erityissyiden poistoon. Yksinkertaisiin
ja yhden henkildn ratkaistavissa oleviin erityissyiden tai ongelmatilanteiden poistamiseen 8D on hie-
man liian laaja ja omalla tavallaan raskas prosessi. Kuitenkin tilanteissa, joissa erityissyyn juurisyy ei
ole selvilld ja tilanne sitoo yrityksesta useita henkil6ita tai henkilitd muista sisaryrityksista, on 8D-
menetelman kayttd suositeltavaa. Lisaksi menetelman kaytto ja sen liittdminen osaksi asiakasrekla-
maatioita ja ndiden vastineita tuo lisdarvoa asiakkaan silmissa. Menetelma konkretisoi asiakkaalle,

miten heidan reklamaationsa kasitelldan seka mité toimia virheen estamiseksi jatkossa tehdaan.

Jatkossa yrityksen on tarkoitus ottaa 8D-menetelma osaksi luonnollista ongelmanratkaisuprosessia.
Téarkeaa onkin ottaa menetelma kayttéon rohkeasti ja valittdmasti, kun tarve talle havaitaan. Kun
8D-menetelma otetaan heti alusta alkaen prosessiin mukaan, tulevat sen hyédyt parhaiten ilmi.
Opinnaytetytsta saadut positiiviset tulokset ja palautteet varmasti kannustavat tahén. Suurimpana
jatkotoimenpiteena on saada jalkautettua luotu toimintamalli, ei vain Ratesteel Oy:n, vaan osaksi
koko RD Group Oy:n toimintaa. Mikali kaikki konsernin yritykset kayttavat menetelmaa tilanteen niin
vaatiessa, voivat vaikutukset olla huomattavat. Samalla sisaryritysten yhteisty6 syvenee ja yhteisten
ongelmien ratkominen tehostuu huomattavasti. Alkutaipaleella erityissyiden juurisyiden poistaminen
voi olla ty6laan tuntuista ja poistettavia juurisyita olla paljon. Kuitenkin ajan myd&ta standardoitu ja
tehokas menetelma takaa sen, etta tehtyjen virheiden maara vahenee ja ongelmat eivat toistu enaa.
Kaikkien ndiden tekijéiden yhteissummana oikein toteutettu 8D-menetelman kayttéonotto tarjoaa
yrityksille suuren mahdollisuuden kehittda laatuaan pitkdjanteisesti ja oikeilla toimenpiteilla eika vain

vdliaikaisilla ja lyhytkestoisilla toimilla.
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LITTE 1: 8D-LOMAKE SISAISESTI HAVATTUIHIN POIKKEAMIIN
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Kadyta on/ei ole-analyysid apuna virheen maarittelyssa niiltd osin kuin se on tarpeellista.
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Virhe:
Miksi?

Miksi?
Miksi?
Miksi?
Miksi?

Kuinka?
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Ennaltaehkaisevat toimet:
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Laatukasikirja

TyGohje

Apulaitteen/jigin kayttoohje

Tyovaiheet (Lemonsoft)
Prosessikuvaus
(kirjaa muut mahdolliset dokumentit tdhan)

Ratkesiko ongelma? Jalkiseuranta?
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LIITE 2: 8D-LOMAKE ASIAKKAAN REKLAMAATIOISTA HAVAITTUIHIN POIKKEAMIIN
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Kaytd on/ei ole-analyysia apuna virheen maérittelyssa niiltd osin kuin se on tarpeellista.
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Virhe:
Miksi?

Miksi?
Miksi?
Miksi?

Kuinka?
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Ennaltaehkaisevat toimet:
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Laatukasikirja

TyGohje

Apulaitteen/jigin kayttoohje

Tyovaiheet (Lemonsoft)
Prosessikuvaus
(kirjaa muut mahdolliset dokumentit tdhan)

Ratkesiko ongelma? Jalkiseuranta?
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LIITE 3: 8D-LOMAKKEEN OHJEET
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7.5.2021

8D-Lomakkeen kaytto

D1 Ryhman kokoaminen

e  Kun laatutiimi toteaa ettd erityissyyn/poikkeaman kasittely vaatii 8D-lomakkeen kayttoa,
maarittelee laatutiimi 8D-ryhman. Ryhmalla tulee olla asiantuntijuus ongelman selvittdmiseen
seka valtuudet toteuttaa korjaavat toimet.

e Ryhmille on madritettava vetdja, joka vastaa lomakkeen taytdsta ja koordinoi ryhman

toimintaa.

D2 Virheen madrittely

e Kuvataan virhe mahdollisimman tarkasti, jotta juurisyyn tunnistaminen onnistuu. Kaytetdan
apuna mahdollisia kuvia tai tydntekijan/asiakkaan kuvausta virheesta. Lisiksi voidaan kayttaa

lomakkeessa olevaa On/Ei ole -tydkalua niilta osin kuin se on tarpeellista.

D3 Vilittomat toimenpiteet

e  Maidritellddn vaatiiko virhe valittémia toimenpiteita lisdvirheiden/vahinkojen estamiseksi

ennekuin pysyvat korjaustoimet on maaritetty ja toteutettu.

e Mikali valittomia toimenpiteitad vaaditaan, ryhma maarittelee toimet, joilla virhe saadaan

rajattua ja prosessi jatkuisi. Lisdksi maaritelladn ndista vastaavat henkilot.
e Esimerkiksi: karanteenit, kotiinkutsut alihankinnasta, lisdtarkastukset, uudelleenmittaukset.
e Prosessissa ja varastossa olevien tuotteiden tarkastus.

e Kyseessd vain valiaikaiset toimet, ei pysyvat ratkaisut.

D4 Juurisyyn madrittely ja todennus

e Maddritetdan juurisyy(t), kdytetdan apuna 5 x miksi 1 x kuinka tyékalua.

e Kun juurisyy on maaritelty, ryhma pohtii kuinka juurisyy saadaan poistettua tai sen vaikutusta

vdhennettya.
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D5 Korjaavien toimenpiteiden maarittely

e Ryhma kdy l3pi kaikki ne toimenpiteet, joilla pysyva korjaus saadaan aikaan ja juurisyy
poistettua

e Toimenpiteet listataan, jonka jalkeen niistd valitaan toimenpide tai toimenpiteet, joilla
juurisyy poistuu.

e Toimenpiteet, jotka valitaan korjaaviksi toimenpiteiksi, kirjataan ylds toimenpidetaulukkoon

D6 Korjaavien toimenpiteiden toteutus

e Madritetdan korjaaville toimenpiteille vastuuhenkilot ja aikataulu.

e Vastuuhenkil6t toteuttavat korjaavat toimenpiteet.

e Varmistetaan, etta toimenpiteilld virhe korjaantuu. Huomioidaan mahdolliset sivuvaikutukset
o Mikali tulokset eivat ole haluttuja tai virhe ei poistu, palataan juurisyyn ja korjaavien

toimenpiteiden madrittelyyn.

D7 Ennaltaehkaisy

e Madritetadn milld toimilla vastaavat virheet voidaan ehkaista tulevaisuudessa.

e Tutkitaan vastaavat prosessit/tuotteet, voiko kyseinen virhe tulla esiin jossain missa sita ei ole
vield havaittu.

e Mikali samankaltaisia prosesseja/tuotteita on ja virheen riski ndissa tunnistetaan, maarataan
vastuuhenkil6t suorittamaan korjaavat toimet kyseisissa prosesseissa/tuotteissa.

e Tarkastetaan listatut jérjestelmat, tehddan muutokset, mikali tilanne vaatii. Maaritetaan

tarkastuksille ja muutoksille vastuuhenkil6t.

D8 Yhteenveto

e Lyhyt yhteenveto virheen ratkaisusta, mita opittiin, missd voidaan kehittya 8D-prosessin
nakokulmasta.
¢ Vapautetaan ryhma takaisin normaaleihin tyotehtaviin, sisdisesti tunnustus tehdysta tyosta.

e Tiimin vetaja kirjaa raportin sulkemispdivdmaaran ja dokumentoi raportin talteen.
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Dokumentointi

Yrityksen jarjestelmadn luodaan yhteiselle verkkolevylle 8D-kansio, josta |oytyvit lomakepohjat, ohjeet
sekd avoimet etta kdsittelyt lomakkeet. Avoimille ja késitellyille lomakkeille on hyva tehdd omat
alakansiot. Taten kaikki prosessiin kuuluvat padsevat tarkastelemaan esimerkiksi avoimena olevaa
prosessia. Lomakkeiden nimedminen tapahtuu siten, ettd sisdisissa poikkeamissa nimestéa kay ilmi
nimike- sekd mahdollinen tydnumero. Ulkoisissa poikkeamissa nimedminen siten ettd nimesta kay ilmi
nimike- sekéa asiakkaan reklamaationumero. Ryhman vetdja vastaa lomakkeen dokumentoinnista.
Mikali prosessissa kasitelty sisdinen poikkeama liittyy laatutaulusta I6ytyvaan erityissyyhyn, on
laatutauluun hyva luoda linkitys kyseiseen 8D-lomakkeeseen. Taten laatutaulun erityissyytaulukon
kautta on helppo pdasta kasiksi kyseiseen 8D-lomakkeeseen. Tasta linkityksestd vastaa ryhman vetdja
ja laatutaulusta vastaavat henkildt yhteistyossa. Yritysten valisissa yhteisissa 8D-prosesseissa kannattaa
harkita pilvipalvelimien kaytto tallennukseen, jotta kaikilla on yhteinen paasy ajantasaiseen

tilanteeseen.
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LIITE 4: PILOTOINNIN 8D-LOMAKE (EI JULKINEN)
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8D Lomake ulkoisiin poikkeamiin

Poikkeamanumero 1005156 Poikkeama pvm. 22.4.2021

Raportti avattu pvm. 23.4.2021

D1 Ryhmin kokoaminen (kokoa ryhmd, jolla tarpeeksi tietimysta prosessista/tuotteesta ja jolla on
padtosvaltaa toteuttaa vaadittavat korjaukset)

Nimi (Ryhman vetdjan nimi ensimmadisena) Organisaatio Tehtédvi/osasto
Erkka Rate Laatutiimi
Roope Rate Laatutiimi
Ville Rate Menetelmakehitys
Erkki Rate Kehitys- ja laatupaallikko

D2 Virheen madrittely (madritellddan missa virhe on tapahtunut, mika virhe on, kuinka laajasta virheesta on
kyse ja mihin tuotteeseen kohdistuu)

Nimikenumero Virheen visualisointi (kuva/piirustus)

P68646

Asiakas

Ponsse

Asiakkaan kuvaus virheesta
Palkin leikkausmuoto heittaa. Naita ollut
useampi perakkain.
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Kadyta on/ei ole-analyysid apuna virheen maarittelyssa niiltd osin kuin se on tarpeellista.

Ponssen hitsaajia Raten hitsaajia
Raten/Ponssen varastotyontekijoita

Ponssen hitsaaja
Tuote ei ole kuvanmukainen

Robotilla leikataan palkin pdat muotoonsa
hitsauksen jalkeen

Robottileikkaus epdaonnistunut

Ponssen kokoonpanohitsaamossa

Osat eivat sovi paikoilleen vastakappaleisiin

Ei voida havaita muualla

Satunnainen Jokaisessa palkissa
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Kylla

Seuraavat saman nimikkeen palkit 3D-skannataan, vastuu Erkka ja Roope

Kiinnittimen tarkastus, vastuu menetelmatiimi

Robotilla leikkausvirhe, paasi asiakkaalle koska leikkaukselle ei ole erityista tarkastusta.

Virhe: Palkin leikkausmuoto heittaa
Miksi? Leikkaus siirtynyt DIM-pisteisiin ndhden

Miksi? Aihio ei ole ollut paikoillaan robotilla

Miksi? Paikoitustapit ovat |0ystyneet

Miksi? Paikoitustappeja ei ole kiristetty/tarkastettu

Miksi? Ei ole ohjetta eikd ole havaittu tarvetta aiemmin tappien kiristyksille

Kuinka? Sdanndlliset tarkastukset paikoituistapeille
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D5 Korjaavien toimenpiteiden maarittdminen (listataan kaikki toimenpiteet, joilla virhe korjaantuu
pysyvasti. Valitaan listasta paras toimenpide tai toimenpiteet, joilla juurisyy poistuu)

Operaattoreiden ohjeistus paikoitustappien kirimisestd sekd menetelmatiimin sdadnnolliset
tarkastukset. Maaritetaan tarkastusvaliksi 2 viikkoa.

D6 Korjaavien toimenpiteiden toteutus (toteutetaan valitut toimenpiteet, maaritetaan
vastuuhenkilot ja aikataulut toteutukselle ja seurataan toteutumista)

Ohjeistus operaattoreille mahdollisimman pian, ensimmainen tarkastus 26.4.2021. Taman jalkeen
kahden viikon valein. Vastuu: menetelmatiimi.

Skannataan seuraava erad P68646 palkkeja valmistuksen jalkeen. Vastuu: Erkka ja Roope.

D7 Ennaltaehkdisy (kdydaan lapi, miten prosessia voitaisiin muuttaa, jottei virhe synny jatkossa.
Tunnistetaan samanlaiset prosessit/tuotteet, joissa samaa virhetta voi syntya)

Ennaltaehkaisevat toimet: Koska kaikki palkit tehdaan samalla robotilla, estda tdhan nimikkeeseen
tehtdvat korjaukset myos muiden palkkien kohdalla saman virheen toistumisen.

Tunnistetaan samankaltaiset prosessit/tuotteet, joissa virhe voi esiintya

Tuote/prosessi Kenen vastuu Milloin voi esiintya
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Palkin Operaattoreiden ohjeistus 3D-skannataan Erkka/Roope 3.5.2021
leikkausmuoto paikoitustappien seuraavasta erasta
1 heittaa kirimisesta seka palkkeja, tuloksilla
menetelmatiimin todennetaan korjaus

saannolliset tarkastukset.
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