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1 Johdanto

Juurisyyanalyysi (RCA) on hyédyllinen tapa saada tietoa siita, miten jokin ongelma on
aiheutunut. Analyysin tarkoituksena on tunnistaa virhetapahtuman perimmaiset syyt,
pinnallisten syiden tai oireiden kasittelemisen sijasta. Juurisyyanalyysin avulla pystytaan
selvittdmaan, mita on tapahtunut, havaita syyt, miksi on tapahtunut, seka tunnistaa, milla

toimenpiteilld virhetapahtuman todennakoisyytta olisi mahdollista pienentaa tulevaisuudessa.

Opinnaytetyon tavoitteena on kehittaa juurisyyanalyysi prosessia Mitsubishi Logisnext
Europe Oy:n toimeksiannosta. Opinnaytetydn tarkoituksena on luoda selkeéa prosessi, joka
parantaa juurisyyanalyysin toteutusta ja osallistaa sidosryhmia korjaaviin toimenpiteisiin, jotta
samat haasteet eivat toistuisi tuotannossa. Tavoitteena on dokumentoida juurisyyanalyysi ja
korjaavat toimenpiteet niin, etta tulevaisuudessa vastaavia haasteita ilmetessa voidaan
tarkastella aiemmin tehtyja toimenpiteita ja edelleen kehittaa toimintaa. Prosessin
kehittamisen paamaarana on, etta DPU (defects per unit) eli virheiden maara tehtya tuotetta
kohden pienenee, joka nopeuttaa tuotannon lapimenoaikaa pitkalla aikavalilla. Tuotannon
tehostaminen mahdollistuu, kun tuotannossa olevia epakohtia saadaan kehitettya syvallisen

ongelman ratkaisemisen ansiosta.

Opinnaytetydprosessi aloitettiin haastattelemalla Mitsubishi Logisnext Europe Oy:n
laadunohjausinsinddreja, tuotantopaallikkda, seka tuotannonkehityspaallikkoa.
Haastattelujen tavoitteena oli selvittda, miten juurisyyanalyysi prosessi toimii talla hetkella
yrityksessa. Yrityksessa on kaytdéssa Power App, johon kirjataan tuotannossa ilmenneet
haasteet. Tuotannon haasteiden data visualisoidaan sidosryhmia varten Power Bl -
jarjestelmassa tehtavilla diagrammeilla. Saatu diagramminen data jaetaan sidosryhmille

jarjestettavassa tuotantopalaverissa.

Juurisyyanalyysilla on merkittava rooli laadun kehittdmisessa, tuotantovirheiden
ehkaisemisessa, seka tuotannon suorituskyvyn parantamisessa. Opinnaytetydssa havaittiin,
etta tutkittava yritys keraa ja analysoi tuotannostaan dataa, jota ei kuitenkaan hyddynneta
korjaavien toimenpiteiden tekemiseksi. Kirjoittaja teki havainnon perehdyttyaan tuotannon

virheprosessiin seka haasteltuaan yrityksessa tyoskentelevaa henkilostoa.

Paatutkimuskysymys:

"Kuinka yritykseen saadaan luotua selked juurisyyanalyysiprosessi?”



"Miten todetaan juurisyyanalyysiprosessin toimivuus?”

Apututkimuskysymykset:

"Miten yrityksen sidosryhmia saadaan osallistettua korjaaviin toimenpiteisiin?”
"Millaisia menetelmia ja tydkaluja on mahdollista hyddyntaa juurisyyanalyysissa?”

"Mitka ovat yritykselle parhaimmat kaytannot toteuttaa juurisyyanalyysia ja miten

analyysimetodi sovitetaan organisaation tarpeisiin?”.

2 Mitsubishi Logisnext Europe Oy

Mitsubishi Logisnext Europe on osa Mitsubishi Logisnext Co.Ltd. (ML) yhtiéta, joka
suunnittelee, valmistaa ja toimittaa monipuolisia logistiikkaratkaisuja erilaisiin
kayttotarkoituksiin. Yrityksen liikevaihto oli vime vuonna 200 miljonaa euroa. Mitsubishi
Logisnext Europe korsernin paatoimipaikka sijaitsee Hollannissa Almeren kaupungissa.
Yrityksen tehtailla tydskentelee yhteensa 2100 tyontekijaa Espanjassa, Ruotsissa ja

Suomessa. Kuvassa 1. esitetdan Mitsubishi Logisnext konsernin toimipaikat.



Kuva 1. Mitsubishi Logisnext Europe konsernin toimipaikat

Locations

HQ - Mitsubishi Logisnext Europe BV
Almere, Netherlands

Mitsubishi Logisnext Europe Oy
Jirvenpas, Finland

Mitsubishi Logisnext Europe AB
Malinlycke, Sweden

Mitsubishi Logisnext Europe SA
MNoain, Spain

Mitsubishi Logisnext Europe Oy:n paakonttori ja tehdas sijaitsevat Jarvenpaassa, jossa yritys
toteuttaa tuotesuunnittelua ja -kehitysta, tuotteiden valmistusta seka toimittaa tuotteet
asiakkaille. Jarvenpaan tehtaassa valmistetaan vastapainotrukkeja, automaattitrukkeja
(AVG) seka varastotrukkeja vaihtoehtoina erilaisiin logistiikkaratkaisuihin. Jarvenpaan
yksikossa tyoskentelee noin 500 henkil6a tehtaan vuosittaisen tuotantovolyymin ollessa
opinnaytetyon kirjoitushetkelld noin 10 000 tuotetta. (Mitsubishi Logisnext Europe, n.d.)



3 Laatu

Laatu kasitteena on hyvin laaja ja moniulotteinen ja termin tarkoitusta voidaan arvioida
monesta eri nakokulmasta. Laatua voi lahestya tuotteen, asiakkaan, ympariston tai
toimittajan kannalta. Harry Mikel kuvaa laadun maaritelmaa sanoin: "Laatu on tuotteen tai
palvelun kyky tayttda asiakkaan tarpeet ja odotukset seka tuottaa valmistajalleen voittoa.
Laatu tuo tyytyvaisyytta ja rahaa”. Mikelin luoma laadun maaritelma kasittaa
asiakastyytyvaisyyden tuotteeseen tai palveluun huomioiden myds tuottajatyytyvaisyyden.
Keskeista palvelun tai tuotteen tuottamisessa on saavuttaa tyytyvainen asiakas ja toimittaja.
Asiakastyytyvaisyys on keskeinen ideologia laadussa ja laatuajattelussa. Laatumenetelmat
on kehitetty asiakastyytyvaisyyden tayttamista varten. (Karjalainen E, 2006). Asiakkaan
tuotteelle tai palvelulle asettamien tavoitteiden saavuttamiseksi on tarkea kartoittaa ja
tiedostaa asiakkaan arvostamat ominaisuudet, jotta tarjotun tuotteen tai palvelun lopputulos
tayttaa sille asetetut odotukset. Kuvassa 2. esitetdan Kano — malli, joka selventaa

ominaisuuksien vaikutusta asiakastyytyvaisyyteen.

Kuva 2. Kano — malli (Pesonen H, 2007, s.40)

Tyytyvaisyys
paranee

F 3

Asiakas kokee positiivisen, yllatyksellisen laadun

“Must be” - ominaisuudet

Tyytyvaisyys
huononee
Perusmalli: ominaisuuksia lisittdessa tyytyvaisyys paranee



Laatu -kasite viittaa tuotteessa yleensa piirteisiin, jotka tekevat tarkasteltavasta tuotteesta
halutun. Tuotelaatu -termi voi kattaa tuotteen useita ominaisuuksia, kuten luotettavuutta,
tehokkuutta, turvallisuutta tai suorituskykya tai kuvata kaikkia edella mainittuja. Kuvassa 3
esitetaan tuotteen kahdeksan laatu-ulottuvuutta. Laadukas tuote lisda asiakastyytyvaisyytta
tuotteen tuodessa toivottua arvoa vastaamalla asiakkaan tarpeisiin. Laatu tarkoittaa
vaihdannassa eli transaktiossa nakyvaa ominaisuutta, joka vaikuttaa asiakkaan tekemiin
arviointeihin ja paatoksiin. (Paul L, 1998, s.22) Kokonaisuutena tuotelaatua voidaan kuvata
dynaamisena kasitteena, jonka optimaalinen toteutuminen edellyttaa jatkuvaa tarkastelua,
arviointia seka kehittamista. Tuotteelle asetetut vaatimukset ja asiakkaan tarpeet voivat
muuttua, joka edellyttada yritykseltd kykya sopeutua muuttuviin vaatimuksiin kilpailukyvyn

sailyttamiseksi markkinoilla.

Kuva 3. Tuotteen kahdeksan laatu-ulottuvuutta (Aalto yliopiston oppimateriaali

laatujohtaminen, 2020, s.13)

Tuotepiirteet

Tuotteen

Koettu laatu

laatu

Maarittelyt

3.1 Laadunhallinta

Laadunhallinta on kokonaisvaltainen lahestymistapa yrityksen toimintaan. Laadunhallinnan
tarkoituksena on varmistaa, etta tuotteet ja palvelut tayttavat asiakkaiden tarpeet ja
odotukset. Laadunhallinta ei kuvaa yrityksessa pelkastaan yksittaista prosessia tai toimintoa,
vaan muodostaa koko yrityksen kattavan toimintatavan, jonka avulla tarkastellaan yrityksen
laadunhallintaprosessia. Laadunhallinnan termin tiivistyy ajatukseen, jossa laadunhallinta
edustaa yrityksen pyrkimysta yllapitaa tavoiteltua laatutasoa. Tavoitellun laatutason
yllapitaminen tarkoittaa yritykselle toiminnan jatkuvaa huomiointia, jotta tuotteet ja palvelut

vastaisivat asiakkaiden tarpeita ja odotuksia. Asetetun laatutason tarkoituksena on myos



varmistaa, etta tuotteiden suorituskyky, luotettavuus ja standardit eli tyytyvaisyyskriteerit

tayttyvat.

Laadunhallinta kattaa yrityksessa laajan valikoiman prosesseja siséltden suunnittelun,
tuotannon seka asiakaspalvelun kokonaisuudet. Toiminnassaan yrityksen on huomioitava
laadun ndkdkulma jokaisessa edelld mainitussa vaiheessa varmistaakseen, etta palveluiden
seka tuotteiden tuottaminen on korkealaatuista. Laadunhallinnan mahdollistaminen
edellyttaa yritykselta pyrkimysta jatkuvaan laadun parantamiseen. Laadun parantaminen
sisaltaa tuotteen prosessien tarkastelua seka arviointia mahdollisen virheiden
tunnistamiseksi ja korjaavien toimenpiteiden aloittamiseksi. Pyrkimys jatkuvaan
kehittamiseen on olennainen osa laadunhallintaa, joka mahdollistaa yrityksen pysymisen
kilpailukykyisena. Laadunhallinta vaatii yrityksen johdolta sitoutuneisuutta laadun kulttuurin
edistamiseen. Yrityksen johto on vastuussa laadunhallinnan strategian maarittelemisesta.
Yrityksen johto strategian maarittamisen lisaksi seuraa ja varmistaa laadun strategian
toteutuvan kokonaisvaltaisesti yrityksen toiveiden mukaisesti. Kokonaisuudessaan
laadunhallinta on jatkuva toiminnallinen prosessi, jonka avulla yritys voi saavuttaa ja yllapitaa
tavoiteltua laatutasoa. Kuvassa 4. esitetaan laadunhallinnan maarittely 1ISO 9000:2015
mukaan (1ISO 9000:2015, 2015, s.43).

Kuva 4. Laadunhallinnan maarittely ISO 9000 mukaan (ISO 9000:2015, 2015, s.43)

laadunhallinta (3.3.4)
laatuun liittyva

johtaminen
1

laadun suunnittelu (3.3.5) laadunvarmistus (3.3.6) laadunohjaus (3.3.7) laadun

se osa laadunhallintaa, joka laadunhallinnan osa, jonka laadunhallinnan osa, parantaminen (3.3.8)
keskittyy laatutavoitteiden tarkoitus on saada aikaan jonka tarkoituksena se osa laadunhallintaa,

asettamiseen sekd laatutavoit- luottamus siihen, ettd on laatuvaatimusten joka keskittyy
teiden saavuttamiseen laatuvaatimukset tiyttyvat tayttyminen parantamaan kykya

tarvittavien toiminnallisten tayttda laatuvaatimukset

prosessien ja nithin liittyvien
resurssien maarittimiseen



3.1.1 PDCA-sykli

PDCA (Plan-Do-Check-Act) on menetelma organisaation laadunhallinnasta ja jatkuvasta
parantamisesta yrityksen toiminnan kehittamiseksi. PDCA-sykli tunnetaan mydés nimella
Demingin sykli. PDCA-prosessi alkaa suunnittelusta (Plan), jossa selvitetdan ongelman
aiheuttaneet syyt, tunnistetaan tilanteen parannusmahdollisuudet ja priorisoidaan
toiminnassa parannustoimenpiteiden aloitus. Toteutusvaihe (Do), jossa pyritaan
toteuttamaan toimintasuunnitelma ja dokumentoimaan tehdyt toimenpiteet. Tarkistus (Check)
on vaihe, jossa analysoidaan toteutettujen toimenpiteiden tuloksia ja varmistetaan, etta
prosessille asetetut tavoitteet on saavutettu. Toimi (Act), jossa kehitetdan menetelmat
tehtyjen parannustdiden standardoimiseksi tai aloitetaan prosessi alusta, mikali tehdyt

toimenpiteet eivat tuoneet haluttuja lopputuloksia.

Useiden kirjoittajien mukaan, alkuperaisen PDCA-syklin loi amerikkalainen tilastotieteilija
nimelta Walter A. Shewhart. 1950-luvulla William Edward Deming kehitti PDCA-menetelman
kaytannon. PDCA-sykli on opinnaytetyon kirjoitushetkella yksi maailmanlaajuisesti
tunnetuimmista ja sovelletuimmista kehitysmalleista. (Realyvasquez-Vargas A, 2018, s.3).
Aluksi PDCA-syklia hyddynnettiin kehitystyokaluna tuotteiden laadunvalvontaan, mutta
nykydan menetelma tunnetaan erityisesti Iahestymistavasta mahdollistaa jatkuva
parantaminen. Menetelman voidaan kuvata edustavan laajempaa filosofiaa toimintojen
kehittamisessa. PDCA-kierto on yrityksen toiminnassa toistuva prosessi, jossa jokainen
vaihe perustuu edellisen vaiheen tuloksiin. Strukturoidun toteutus syklin avulla organisaatiot

voivat muokata ja parantaa toimintaansa. Kuvassa 5. esitetdan PDCA malli kdytannossa

Kuva 5. PDCA-malli (Arter, 2022)

Act - Korjaa Plan - Suunnittele

Jos suunnitelmasi oli arviosi mukaan tehoton, Tunnista toiminto, jossa on parantamisen varaa ja
tarkista se ja toista prosessi. Jos suunnitelmasi oli aseta selked mitattavissa oleva parannustavoite.
tehokas, tee siit4 osa jokapaiviista tekemists. Esimerkkeja mitattavissa olevista tavoitteista voivat
olla tehtéviin kdytetyn ajan vihentaminen, virheiden

vihentéminen, toiminnan standardisointi vaihtelun

vahentédmiseksi. Suunnittele, kuinka saavutat ndma
asetetut tavoitteet.

Do - Toteuta

settamiisi mittareihin ja Toteuta suunnitelmasi kuten

oteutuksesi olit sen suunnitellut.
hittda ilman

rvioinnit mahdollistavat

vertailun ja seurannan.



3.1.2 Laadunohjaus

Laadunohjaus on johtamisprosessi, jolla yllapidetdan ja ohjataan tuotteen tai palvelun laatua.
Laadunvalvonnan suorituskyky arvioidaan tarkasteltavan tuotteen tai palvelun toimintojen
aikana, jolloin sen hetkista suorituskykya verrataan asetettuihin tavoitteisiin.
Laadunvalvonnan prosessissa kaytetaan erilaisia mittareita valvomaan standardien
noudattamista. (Juran, J. M., ja Joseph A. De Feo, 2010, s.198). Laadunohjaus perustuu
palautelenkkiin (Feedback), jonka avulla prosessia voidaan yllapitaa. Kuvassa 6. esitetaan

laadunohjauksen palautelenkki, jossa

e Prosessi, prosessissa kaytetdan sensoria mittamaan prosessin
suorituskykya ja tata voidaan arvioida tarkastelemalla prosessin
ominaisuuksia tai mittaamalla tuotteen ominaisuuksia.

e Sensori arvioi prosessin laatua ja ominaisuuksia ja valittaa tiedon
tuomarille.

e Tuomarille valitetaan tietoa prosessista, jota se voi verrata saatua dataa
asetettuihin laatutavoitteisiin ja standardeihin.
e Ohjain voi olla laite tai henkild, joka ohjaa prosessia varmistaakseen

suorituskyvyn seka laadun vastavan tavoitteita.

e Prosessi mukautuu vaatimuksenmukaisuuksiin.

Kuva 6. Laadunohjauksen palautelenkki

Prosessi — Sensori Tavoite

Ohjain < Tuomari

Tarkoituksena on pitda prosessi stabiilina ja ohjausarvojen ylittyessa vakauttaa prosessi.

Laadunohjaus on prosessi, joka on valittu takaamaan tietty laadun taso tuotteessa,



palvelussa tai prosessissa. Prosessiin voi kuulua kaikki toimet, jotka yritys katsoo
valttamattomiksi tiettyjen toimintojensa ominaisuuksien hallintaan ja varmennukseen.
Laadunvalvonnan perustavoite on varmistaa, etta tarjotut tuotteet, palvelut tai prosessit
tayttavat tietyt vaatimukset, ovat turvallisia, riittavia ja taloudellisesti jarkevia. (Ognyan |,
2011, s.13). Laadunohjauksella pyritaankin yllapitamaan vaadittua laatutasoa eika
varsinaisesti kehittdmaan toimintaa. Laadunohjaus tarvitsee riittdvan maaran tarkastuksia ja
dataa varmistaakseen tuotteiden vastaavuuden laatustandardeihin. Tavoitteena prosessissa

on havaita ne tuotteet, jotka eivat tayta asetettuja laatuvaatimuksia.

3.2 1S0-9000 standardisarja

ISO-9000 on kansainvalinen standardisarja, joka kasittelee laadunhallintajarjestelmia — ja
menettelyja. Standardi auttaa yrityksiad varmistamaan, etta tarkasteltu tuote tai palvelu tayttaa
asiakkaan vaatimukset ja etta yrityksen toiminta on johdonmukaista ja tehokasta. Standardi
on hyva tyokalu, jolla varmistetaan, etta yrityksella on kaytdssa jarjestelmallinen prosessi,
jota noudatetaan laadun varmistamiseksi ja toiminnan kehittamiseksi. Standardisarjan
paaasialliset elementit ovat ISO EN 9001 ja ISO EN 9004. ISO 9001 Kuvassa 7. esitetaan
keskeiset standardit SFS EN ISO 9000 standardista.

Kuva 7. ISO 9000 standardeja

4[ SFS EN 1SO 9000:2015 laadunhallinta jarjestelmat, perusteet ja sanasto }
—[ SFS EN 1SO 9001:2015 laadunhallintajarjestelmat, vaatimukset }
—[ SFS EN 1SO 9004:2018 laadunhallinta, organisaation laatu }
—[ SFS EN 1SO 19011:2018 johtamisjarjestelmat, auditointiohjeet }

3.3 Juurisyyanalyysi (RCA)

Juurisyyanalyysi kuvaa ongelmanratkaisua, jossa pyritaan Ioytamaan perimmainen syy

havaitulle ongelmalle. Juurisyyanalyysi on yksi keskeisimmista jatkuvan parantamisen
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vaiheista. (Oliveira E, Miguéis V, Borges J, 2022, s. 2061). RCA (Root Cause Analysis) on
analyysiprosessi, jonka tarkoituksena on tunnistaa ongelman todelliset syyt. Menetelman
avulla voidaan tunnistaa ongelma, ratkaista se ja valttda havaitun ongelman toistuminen
tulevaisuudessa. Tavoitteena on paasta "tulipalojen sammuttamisesta” todellisten ja
kestavien ratkaisujen I6ytamiseen. RCA prosessi tunnetaan hyvinkin reaktiivisena
prosessina, silla prosessi kaynnistetdan vasta, kun ongelma on pystytty tunnistamaan. Kun
juurisyyanalyysiprosessia kaytetdan koko laajuudessaan, tarjoaa se hyvan pohjan myos
proaktiiviselle eli ennakoivalle analyysille ja ratkaisuille. Juurisyyanalyysin kayttaminen
mahdollistaa haasteiden ennustamisen jo ennen niiden esiintymista. Juurisyyn l6ytamiseen
on olemassa erilaisia tyOkaluja, jotka I&hestyvat ongelmaa hieman eri tavoin, yhteisena

tavoitteena 16ytaa ongelman perimmainen syy.

3.3.1 5 x miksi

5x miksi-menetelma on ongelman juurisyyn tunnistusvaline, jonka itsenainen kayttaminen ei
ratkaise tunnistettua ongelmatilannetta. Menetelma on yksinkertainen ja tyokalun avulla on
mahdollista tunnistaa tehokkaasti yksi tai useampi tutkitun ongelman aiheutumisen taustalla
olevista syista. Kaytdssa menetelma on yksinkertainen, tydkalun tarkoituksena on kysya
"miksi” niin monta kertaa, ettd ongelman juurisyyt tulevat ilmi. Kuvassa 8. esitetdan 5x miksi
tyokalun kaytanto.
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Kuva 8. 5x miksi kdytadnnéssa (Zarghami A, Bendow D, 2017, s.12)

Problem: Machine 209 produced a defective part.

First Why: Why did 209 produce a defective part?
After some detective work the team discovers that the machine stopped during production of the part, causing the defect

Second Why: Why did 209 stop?
The team uses a fishbone to help with this investigation and discovers that an internal thermal-switch cut off power to the drive
motor.
Possible fixes:

1. Provide better ventilation for the switch

2. Rewire the machine, bypassing the switch

3. Reset the switch and keep rolling
Number 3 is, in fact, what is usually done, perhaps as part of a short-term containment measure. But obviously the team should not
stop here. They should ask the third why.

Third Why: Why did the thermal switch cut off power?

Possible causes to be investigated include:
1. Faulty thermal switch
2. Incorrect setting on the thermal switch
3. The machine is overhealing

The switch is found te be functional and properly set, so the team is ready to ask the fourth why.

Fourth Why: Why is the machine overheating?
Possible causes

1. Fan not running correctly

2. Amperage exceeds rating

3. Filter clogged

The team finds that the amount of current to a metor exceeds the manufacturer's specification.

Fifth Why: Why is the machine drawing too much current?
The team reviews the machine specifications and discovers that the machine is being overloaded, which brings up the sixth wiy.

Sixth Why: Why is the machine being overloaded?
Further investigation shows that machine specifications are not consulted when deciding machine loading.

The team reports that it has found the root cause and recommends that machine 209's specifications be consulted when determin-
ing its loading. But the team should probe further. A new five whys analysis could be initiated where this one left off, digging into
company policy.

First Why: Why aren't machine specifications consulted when determining loading?
The team finds that the company has no policy on this matter.

Second Why: Why hasn't the company developed a policy on this?
Because machine ovetloading was not eonsidered a failure mode when possible process failures were studied.

Third Why: Why wasn't machine overloading considered?

Lesson Learned: Machine overloading should be considered on all process failure modes and effects analysis studies

3.3.2 Kalanruotokaavio

Kalaruotokaavio on tyékalu juurisyyn I6ytamiseen, joka tunnetaan myoés nimilla Ishikawa — ja
syy-seuraus-diagrammi. Ishikawa-diagrammi tai syy-seuraus-diagrammi on
laadunhallintatyokalu, joka nayttaa suhteen laatuominaisuuksien ja niita aiheuttavien
tekijdiden valilla. Nimi "Cause-and-effect diagram" annettiin menetelmalle Ishikawan (1985)
toimesta. Menetelmaa kutsutaan myoés "kalanruotokaavioksi” sen kalanruotoa muistuttavan
ulkonadn vuoksi. Mallia kaytettiin alun perin laadun ongelmien keskusteluun Kawasaki Iron
Fukia Works -yhtidssa vuonna 1952. Ishikawa-diagrammi on suunniteltu tunnistamaan
laatuominaisuuden vaihtelu monien syiden seurauksena keskittyen ainoastaan ongelman
syyhyn seurauksien sijasta. (Suarez-Barraza M, Rodriguez-Gonzalez F, 2019, s.304).
Kaavio on hyddyllinen tyokalu ryhmatyoskentelyssa, silla se kannustaa tiimityohon ja auttaa
hahmottamaan ongelman monimutkaisuuden seka erilaiset nakokulmat. Menetelmassa
visualisesti havainnollistetaan ongelman perussyita ja niiden valisia suhteita.
Kalaruotokaavion muodostaminen aloitetaan ruotojen kategorioiden maarittelemisesta.
Kalaruotokuvion ruotoihin maaritellaan tekijat, joilla on voinut olla vaikutusta syntyneeseen

ongelmaan. Kategorioina ongelmasta riiippuen voi olla esimerkiksi ymparistd, ihminen,
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prosessi, laitteet tai kaikki edella mainituista. Jokainen kategoria jaotellaan edelleen
alakategorioihin, kunnes saavutetaan ongelman juurisyy. Kuvassa 9. Esitetdan
kalaruotomalli.

Kuva 9. Kalanruotomalli

Ymparisto Ihmiset

Ongelman
/' asetus

‘ Menetelmat/tavat ‘ ‘ Materiaalit ‘ ‘ laitteet ‘

3.3.3 Pareto-analyysi

80/20 saanto tunnetaan toiselta nimeltaan Pareto-periaatteena, joka on nimetty italialaisen
taloustutkija Vilfredo Pareton mukaan. 1940-luvulla laadun guruna tunnettu J.M. Juran toi
termin laatutekniikkaan kuuluisassa kirjassaan Quality Control Handbook. Teoksessa Juran
esitti, ettd muutamat tekijat (20 %) hallitsevat suurta maaraa tekijoitd — "the vital few and the
trivial many”. (Karjalainen E, 2007). Pareto-periaate vaittaa, ettd suhteessa kokonaisuuteen
pienelld maaralla tekijoitd on epasuhteellinen vaikutus mihin tahansa lopputulokseen. Teoria
yksinkertaistettuna 80—20-saantona tarkoittaa Pareton ehdotuksena, etta 80 % vaikutuksesta
tulee vain 20 %:sta mahdollisista syista. (Harvey B, Sotardi S, 2018, s. 931). Pareto-
periaatetta voidaan hyddyntaa tehokkuuden parantamisessa ja resurssien optimoimisessa,
kun tunnistetaan, mitka tekijat aiheuttavat suurimman osan vaikutuksista. Kuvassa 10.

esitetdan Pareto periaate.



Kuva 10. Pareto-periaate

Pareto
60

50

40

30

20

10

asennusvirhe loysdlla  vaarin saddetty vaara osa hitsausvirhe huono pinta puuttuu viallinen osa

3.4 Ongelmanratkaisu menetelmat

100 %

920 %

80 %

70 %

60 %

50 %

40 %

30 %

20%

10 %

0%

Ongelmanratkaisumenetelmat ovat lahestymistapoja tai prosesseja, joita hyddynnetaan

ratkaisemaan erilaisia ongelmia. Ongelmanratkaisun toteutukseen 16ytyy useita eri

menetelmia. Juranin kasikirja luokittelee seitseman erilaista ongelmanratkaisumenetelmaa

lajiteltuna eri kayttdkohteen, riskin, hyddyn, seka haastavuuden mukaan. Kuvassa 11.

esitetdan Juran kasikirjan RCA-menetelmien vertailu.
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Kuva 11. Juran kasikirjan juurisyyanalyysi (RCA) menetelmien vertailu (Juran's Quality

Handbook, Juran J.M., Joseph A. De Feo, 2010, s.389)

Method | Purpose Risk Benefits Level of Difficulty
Six Sigma DMAIC | Solve large, chronic, Low High ROI (25:1) High: Large scope
multifunctional problems require
problems difficult diagnosis and
expert skills
Juran's Solve large, chronic, Low High ROI (25:1) High: Large scope
Breakthrough multifunctional problems require
Model problems difficult diagnosis and
expert skills
RCCA Solve sporadic day- Low Moderate ROl (5:1) Low: Sporadic
to-day problems problems require
finding out what
changed; skills easy to
| gain by all staff
PDCA Solve sporadic day- Low Moderate ROl (5:1) Low: Sporadic
to-day problems problems require
finding out what
changed; skills easy to
gain by all staff
Lean Problem- Solve sporadic day- Med Moderate ROl (1:1) Low: Purpose is to
Solving to-day problems identify waste and its
causes, which tend to
be well understood
PDSA Solve sporadic day- Med Moderate ROl (1:1) Easy: Many services
to-day problems do not use tools to
analyze data; rather,
they move from
symptom to solution
Just Do It Make daily decisions | High Moderate ROl {0:0) Easy: Since this is not
based on what is recommended, it is
already known easy to do; there are
no methods other than
instinct

3.41

8D ongelmanratkaisu

8D on ongelmanratkaisumenetelma, joka on alun perin kehitetty autoteollisuuteen Ford
Motor Companyn toimesta. Nykydan menetelmaa kaytetaan paljon muillakin toimialoilla ja
malli on yksi suosituimmista ongelmanratkaisumenetelmista. 8D -menetelman tavoitteena
on, etta prosessia kayttava tiimi tunnistaa ilmenneen ongelman juurisyyt ja niista aiheutuneet
seuraukset. Ongelmanratkaisumenetelma koostuu nimensa mukaisesti kahdeksasta eri
vaiheesta, jotka koostuvat ongelman maarittelemisesta, juurisyyn selvittdmisesta, korjaavien
toimenpiteiden ratkaisuista ja paattamisesta. Kuvassa 12. esitetdan 8D

ongelmanratkaisupohja. 8D vaiheet selitettyna,
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D1. Kokoa osaava tiimi ongelmanratkaisuun.

D2. Ongelman maarittely. Tarkoituksena selvittda vian laajuus, vakavuus ja riskit.
D3. Rajaustoimi. Ongelman maarittelyn jalkeen tavoitteena pienentaa ja rajata
ongelman aiheuttamia riskeja ja vahinkoja.

D4. Juurisyyanalyysi. Selvitetdan ongelman perimmainen syy.

D5. Korjaustoimenpiteen kehittdminen, joka estda ongelman toistumisen
tulevaisuudessa.

D6. Korjaustoimenpiteiden toteutus, jossa toimenpiteet toteutetaan ja varmistetaan,
etta tavoitteet on saavutettu.

D7. Ennaltaehkaisy, jossa tarkastellaan, ettd onko toimenpiteet tayttaneet kaikki
alussa asetetut tavoitteet ja vaatimukset tayttyvat.

D8. Paatds, jossa ongelmanratkaisu paatetaan ja palkitaan osalliset.

Kuva 12. 8D ongelmanratkaisupohja (Zarghami A, Bendow D, 2017, s.3)

Team 8D Working Document concemno. ] pateinitiaea ]

D1:Team Members:

D2: Problem Statement/Description:

D3: Interim Containment Action(s):

D4: Root Cause(s):

D5: Choose and verify

D6: Implement and validate corrective actions:

D7:Take preventive actions:

D8: Congratulate your team: Date/Notes

3.4.2 A3 Ongelmanratkaisu

A3 ongelmanratkaisuraportin on kehittdnyt Toyota Motor Corporation ja mallin pohja
muodostuu Lean-ajattelusta. A3-raportin tarkoituksena on, ettd koko ongelmanratkaisun
dokumentointi voidaan toteuttaa yhdelle A3 kokoiselle paperille (297x420mm), jotta luotu
dokumentti olisi helppo lukea ja ymmartaa. Hyvan A3-raportin laatimisen avain on
nemawashi, eli yhteisymmarryksen saavuttamisen prosessi. Kooltaan rajattujen A3 raporttien

tarkoitus on toimia kirjallisina asiakirjoina, jotka tukevat mentorin ja oppilaan valista
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vuoropuhelua sovellettaessa parannuskataa. (Bassuk J, Washington |, 2013, s.1). KATA on
toimintamalli, joka auttaa tunnistamaan ongelmat ja saavuttamaan asetetut tavoitteet.
KATA:n vaiheet ovat: tunnista nykytila, maarittele haluttu tavoitetila, seka etene kohti
haluttua tavoitetilaa toistamalla PDCA-syklin vaiheita, joissa keskitytdan muuttamaan yhta
haluttua asiaa kerrallaan. A3 ongelmanratkaisumallissa kasitelladn ongelman tausta,
tavoitteet, juurisyyanalyysi, toimenpiteet ongelmaan, toimenpiteiden vaikutusten
vahvistaminen seka jatkoseuranta tilanteen jalkeen. A3-raportti pohjautuu pitkalti
opinnaytety6ssa aikaisemmin esiteltyyn Plan-Do-Check-Act (PDCA) prosessiin. Kuvassa 13.

esitetdan A3 raporttipohja.

Kuva 13. A3 raporttipohja (Colin R, 2014, s.204)

. Owner: Document:
What are we trying to do?
l"y g Date: Version:
- Plan v = Do, Check, Act —
Background: Target conditions:
Background of the problem: The required future state
Why are you talking about it? Where do we want to be?
What is the business case? What are the alternatives?
What business problem are you trying to solve or Which is the best option?
analyse? What are the proposed countermeasures?
Be concise , detail WHY yvou are addressing this Measurable targets
issue.
Current conditions:
Where are we now?
What is going on and not going on? "'
Clear problem statement Implementation plan
Use facts, dates, times
Extent of the problem, what is wrong? The timeline how:
Chronological analysis, Pareto, pain value analysis, Actions and activities:
etc.
What? Who? When? Where?
Goal:
State the specific, required business cutcome(s):
Where do we need to be, in measurable terms?
Cause analysis: ‘-'
What is the root cause of the problem? Follow up:

Use the most suitable problem analysis tool to
find the root cause of the problem, Ishikawa
diagram, brainstorming, Kepner-Tregoe, 5 Whys,
RCA or other toals or methods

How will you check the effects of the actions and

activities?
What issues or remaining prablems can you anticipate?
Compare results with predicted (record any deviations)
When will you check?
Ongoing improvement?
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4 Falcony

Falcony on vuonna 2012 perustettu startup-yritys, joka tunnettiin aikaisemmin nimella Plan
Brothers. Yritys tarjosi ensimmaista tuotettaan, pelastussuunnitelmaa (Pelsu) kayttoon
erilaisiin toimipaikkoihin seka tiloihin. Kehitysprosessi sai alkunsa yrityksen havaitessa
haasteita poikkeamien, aliraportoinnin seka sidosryhmien viestinnassa ja kommunikoinnissa.
Tehty puutehavainto sai yrityksen panostamaan ja luomaan ratkaisun ongelmaan. Falcony -
jarjestelma panostaa vahvasti osallistamiseen, joka on tarkasteltavassa mallissa keskeinen
ratkaisu kaikkeen. Jarjestelma tarjoaa ratkaisuja erilaisten auditointien ja havaintojen tekoon.

Kuvassa 14. esitetdan Falcony-jarjestelman paanakyma.

Kuva 14. Falcony-jarjestelman paanakyma

&« Home
#" Falcony
Create new
Create new audit Report new observation
O—@ Lo
A Home ey Bl G
] 0 (i}
E| Observations
[: dit pection o F
(=] Audits
schedul
B scheduies Ongoing audits Observations assigned to you
loo statistics 15014001 Audit @ Near miss
o @ Falcony HQ \ overdue - Due May 1, 2022
== Administration B sep 22,2022 250 P 5%
Lydia George amanda Kollins
® Lydia George
@l] Settings
Safety observation
Risk Assesment
Open - Due Aug 19, 2022
@ Development area -\
) Aug 15,2022 B:58 PM 25% Lydia Gecrge
@ Lydia George
Work accident
@ 2 observations
Closed + Done Sep 2, 2022
e 2

Lydia George Jarnes Lubin

Falcony tarjoaa havaintopohjia turvallisuuteen, ymparistdon, laatuun, kehitysideoihin seka

toimenpiteisiin littyen. Havaintopohjia voi muokata yrityksen kayttotarkoituksiin sopivaksi.

Kysymysvaihtoehtoina on tekstikentta, valinta, monivalinta, paivamaara, aika, allekirjoitus

seka ajankohta. Jarjestelmassa on mahdollista luoda raportteja, jotka sisaltavat

taulukkoraportin, Pivo-taulukon tai pylvaskaavioita. Raporttien ja tulosten visualisoinnin

avulla havainnoista saatua dataa voidaan muokata jaettavaan muotoon, analysoida ja jakaa

eri organisaatioille.
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5 Nykytilanne

Mitsubishi Logisnext Europe Oy:n laadunohjausprosessin nykytilan selvittdminen aloitettiin
haastattelemalla yrityksen laatuorganisaatiosta viittd laadunohjausinsindoria seka
sidosryhmista tuotantopaallikkda ja tuotannon kehityspaallikkda. Tavoitteena haastatteluissa
oli saada mahdollisimman laaja kokonaiskuva kaytdssa olleesta prosessista. Haastattelussa
esitettiin kysymyksia juurisyyanalyysin ja korjaavien toimenpiteiden lisaksi datan kerayksesta
seka analysoinnista. Sidosryhmien haastattelussa tarkoituksena oli selvittaa, miten tutkittava
laatuorganisaatio jakaa tietoa datan pohjalta ja miten he kokevat osallistamisen toimivan

korjaaviin toimenpiteisiin liittyen.

Haastatteluiden perusteella yrityksessa keratdan hyvin dataa tuotannosta, laadunohjaajan
vastuualueen mukaan. Tuotannossa on linja — ja paikkakokoonpanoa, joten datan
kerdamiseen ei ole muodostunut yhtenaista prosessia, jolloin dataa kerataan eri tavalla
tuoteperheen mukaan. Haastatteluissa pyydettiin jokaista haastateltavaa arvioimaan
numeerisesti yhdesta kymmeneen datan kerays — ja analysointiprosessin toimivuuden.
Keskiarvoksi saatiin numero viisi. Yrityksessa oltiin tyytyvaisia datan keradmiseen, mutta
kehityskohteina esitettiin, etta datalla voisi olla parempi jaljitettavyys. Haastatteluissa nousi
ilmi, etta tuotannosta voisi kerata viela nykyista enemman dataa ja selvittaa, keraako yritys

tuotannon dataa oikeista asioista ja tilanteista.

Riittava ja laadukas data on elinehto sille, etta tuotantoa voidaan ohjata datan pohjalta. On
tarkeda ymmartaa, mita tietoa kerataan ja mista kerattava tieto saadaan. Tiedon analysointi
ja muokkaaminen jaettavaan muotoon muille yrityksen henkildille on tarkeaa, jotta voidaan
tehda yhteenveto siita, onko tuotannossa paasty riittdvaan laatutasoon. Laadukkaan datan
kerayksen ja analysoinnin ansiosta on mahdollista tarkastella tuotannossa tapahtuvia
haasteita. Tarvittaessa kohdattavan haasteen perimmainen syy voidaan selvittda

juurisyyanalyysin avulla ja tarvittaessa kaynnistaa korjaavia toimenpiteita.
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5.1 Datan kerays

Dataa kerataan tuotannosta linjatarkastajan, CE-testauksen seka tuotteen lopputarkastuksen
avulla. Monivaiheisen tarkastuksen tavoitteena on, etta viallinen tai virheellinen tuote
pystytdan tunnistamaan mahdollisimman varhaisessa vaiheessa, eika virheellisia tuotteita
paatyisi asiakkaalle asti. Linjatarkastajalla on tarkea rooli kokoonpanovaiheessa. Tarkastajan
tehtavana on pyrkia havaitsemaan ajoissa virheelliset osat ja asennusvirheet, jotta
toimenpiteitd virheen korjaamiseksi voitaisiin aloittaa jo tuotantolinjalla. Tarkastajalla on
kaytdssa Line Inspection-raportointipohja, jonka avulla havaitut tuotantohaasteet saadaan

raportoitua myos sahkdiseen jarjestelmaan.

CE-testauksessa testataan tuotteen ominaisuuksia, jotta voidaan todeta tuotteen olevan
turvallinen ja toimintakelpoinen. Valmistetusta trukista testataan jarrut, ajonopeus eri
asetuksilla, turvaominaisuudet, maston nostaminen, sen nostokorkeus sekd maston valuma
kuormalla. Testeilla varmistetaan, etta jokainen valmistettu tuote tayttaa vaaditut turvallisuus
— ja kayttbominaisuudet. Tarkastajalla on kaytdssa sahkdinen raportointipohja, joka taytetaan

testauksen yhteydessa.

Lopputarkastuksessa suoritetaan tuotteen visuaalinen tarkastus ja varmistetaan sen
toimivuus. Tuotteen on taytettava kaikki sille asetetut vaatimukset, jotta se voidaan toimittaa
asiakkaalle. Tarkastaja tayttaa loppuraportin Final Inspection -jarjestelmaan ja varmistaa
kaikkien tarvittavien asiakirjojen olevan tuotteen mukana. Loppuraportin yhteydessa
tarkistetaan, etta tuotteessa ei ole ulkoisia virheita, kuten naarmuja. Lopuksi huolehditaan,
etta kaikki tuotteen branditarrat ovat asianmukaisesti kiinnitetty ja varmistetaan viela tuotteen
toiminnot, kuten danimerkkien ja valojen toimivuus. Tarkastajan havaitessa laadullisen tai
toiminnallisen puutteen, taytetdan vikaraportti. Taytetty vikaraportti tulee nakyviin

sahkdisessa jarjestelmassa.

Valmistettu tuote tallentuu jarjestelmaan kirjauksen jalkeen. Tilanteessa, jossa valmistetussa
tuotteessa esiintyy ongelmia, tuotteen kohdalla nakyy aktiivinen vika ennen kuin varsinainen

vika saadaan korjattua ja kuitattua. Jarjestelman paanakymassa nahdaan kaikki tehdyt



tuotteet ja ndkymasta voidaan helposti tarkastella raportteja seka katsoa aktiivisia ja

korjattuja vikoja.

5.2 Datan analysointi

Power App:in avulla keratty data tuodaan Power Bl jarjestelmaan, jossa data muutetaan
sidosryhmille jaettavaan muotoon. Dataa jaetaan sidosryhmille viikoittaisissa
tuotantopalavereissa, joissa kasitelldan edellisen viikon tuotantolaatua. Tuotannosta
saadusta datasta lasketaan jokaiselle tuotteelle lapimenoprosentti, joka muutetaan
taulukkomuotoon. Lapimenoprosentti toimii tuotannon tehokkuusmittarina, jonka avulla
kuvataan virheettdmien tuotteiden maaraa koko tuotantoketjun osalta. Lapimenoprosentti
lasketaan jakamalla virheettdmien tuotteiden maara valmistettujen tuotteiden maaralla ja

kertomalla saatu luku sadalla. Kaavassa 1. esitetdan Iapimeno prosentin laskeminen

L ~ Virheettomat tuotteet
Lapimenoprosentti =

*
Valmistetut tuotteet
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Jokaiselle tuotteelle lasketaan erillinen lapimenoprosentti ja luku luodaan taulukkomuotoon.

Jokaisesta havaitusta viasta ja vian aiheuttaneesta syysta luodaan ympyradiagrammi, joka
yksildidaan jokaiselle tuotteelle. Diagrammin avulla saadusta datasta voidaan analysoida,
millaisia ongelmia tuotannossa esiintyy, mihin tuotteisiin ne liittyvat ja millaisista tekijoista
tuotannon ongelman muodostuvat. Kehittyneen analysoinnin ansiosta voidaan kaynnistaa

korjaavia toimenpiteita, jolla havaittuja ongelmia on mahdollista ehkaista tulevaisuudessa.

5.3 Korjaavat toimenpiteet

Tutkittavassa yrityksessa ei ole maaritelty selkeaa prosessia juurisyyanalyysin
toteuttamiselle, joten tuotannosta iimenevia haasteita ratkaistaan laadunohjaajan mukaan
hieman eri tavalla. Juurisyyanalyysiprosessia ei aikaisemmin maaritelty yrityksessa, josta
aiheutuen ongelman ratkaiseminen oli jaanyt yleensa hyvin pinnalliseksi. Varsinaista
ongelmaa ei ole voitu korjata, koska ongelma ei ole tunnistettu. Riskina yrityksen
aikaisemmassa toimintatavassa on ongelman uusiutuminen ajan kuluessa pinnallisten

korjaustoimenpiteiden tekemisen jalkeen.
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6 Prosessin kehittaminen

Juurisyyanalyysin kehittdmisprosessi aloitettiin tutustumalla yrityksessa kaytettaviin
jarjestelmiin. Opinnaytetyon tavoitteena oli luoda juurisyyanalyysiin kaytettava tyokalu
johonkin kaytdssa olevaan jarjestelmaan. Vaatimuksina ty6lle olivat osallistamisen toimivuus
seka dokumenttien tallennus, jotta vanhoja havaintoja ja toimenpiteita olisi mahdollista
tarkastella mydhemmin. Aikaisemmin saaduista havainnosta pystyisi saamaan dataa ja sita

voisi analysoida tarvittaessa myohemmin.

Yrityksessa oli aikaisemmin otettu kayttéon Falcony -jarjestelma tapaturmailmoituksia
Kaizen-kehitystoimenpiteita, turvallisuusilmoituksia seka naihin liittyvia toimenpiteita varten.
Jarjestelmassa |oytyy myos havaintopohja laatupoikkeamille, jota yritys ei kuitenkaan ollut
hyédyntanyt aikaisemmin. Saimme kayttoon kokeilujakson ajaksi laatupoikkeama pohjan,
jonka aikana teimme testeja, sopiiko jarjestelma ja havaintopohja organisaation
kayttotarkoituksiin. Jarjestelma ilmoittaa tehdysta havainnosta alueen tyonjohtajalle ja
henkiloille, jotka ovat lisattyina vastuuhenkiliksi havaintoon, joka mahdollistaa
osallistamisen organisaatio rajojen yli. Jarjestelmaan luoduista tiedoista on mahdollista luoda
visuaalista dataa kayttamalla pylvaskaavioita, Pivot-taulukoita ja havaintotaulukoita.
Taulukoita ja dataa voidaan jakaa sidosryhmille, joka lisaa tietoisuutta tuotannossa

tapahtuvista haasteista.

Jarjestelman valmista havaintopohjaa muokattiin vastaamaan paremmin organisaation
tarpeita. Yritys on kaksikielinen, joten jarjestelma luotiin Suomeksi ja Englanniksi. Pohjaa
luodessa 8D ja A3 -ongelmanratkaisumenetelmia vertailtiin ja vertailun avulla
havaintopohjasta pyrittiin luomaan selked kokonaisuus, jota on yksinkertaista kayttaa.
Havaintopohjaa paadyttiin mukailemaan enemman A3-menetelman mukaan sen
yksinkertaisuuden ja kaytanndénlaheisyyden vuoksi. Juurisyyanalyysin prosessi koostuu
kolmesta padelementista: ongelman tunnistamisesta, korjaavien toimenpiteiden

kaynnistamisesta ja seurannasta. Kuvassa 15. esitetdan juurisyyanalyysin prosessikaavio.
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6.1 Ongelman havaitseminen

Laatupoikkeama-lomake taytetaan, kun tuotannossa havaitaan ongelma. Prosessin
tarkoituksena on kertoa missa tuotteessa ongelma esiintyy, millainen ongelma on kyseess3,
kertoa taustaa ongelmasta. Lomakkeessa eritelldadn, miten ongelma ilmenee ja mita
ongelmanratkaisusta odotetaan lopputulokseksi. Lomakkeen tayttajana voi toimia
tuotantotyontekija, esihenkild tai muu laatuorganisaation tyontekija. Ongelma voidaan
havaita tuotannossa ja kirjata havainto tuotannon toimesta, mutta prosessin tarkoituksena on
tehda datan perusteella paatoksia esimerkiksi Pareto-analyysin avulla. Tuotannon
havaitsemien ongelmien tulee olla todettavissa datan kautta, jolloin data ohjaa
tuotantoprosesseja. Ongelman kirjaamisesta tulee ilmoitus tydnjohtajalle, jonka
vastuualueena tarkasteltava tuoteperhe on. Tavoitteena on, ettéd lomakkeessa esiintyy
perustiedot ongelmasta ja lomakkeen voi tayttaa kuka tahansa tyotehtavasta tai

tehtavanimikkeesta riippumatta.

6.2 Jatkokasittely

Havainnon tekemisen jalkeen tuotteen laadunohjaaja arvioi havaitun ongelman laajuuden ja
vakavuuden. Tarvittaessa yrityksen henkil6itd voidaan osallistaa ongelmaan lisdamalla
heidat ongelmanratkaisulomakkeeseen. Toimintamallin avulla vastuuhenkilot saavat
tarvittavat tiedon ongelmasta. Ongelmaan liittyen jarjestetdan palaveri, johon osallistuu
kyseiselle ongelmalle nimetyt vastuuhenkil6t. Palaveri vastuuhenkildiden kesken
mahdollistaa ongelman tarkastelun monesta nakdkulmasta ja syvallisen analysoinnin.
Ongelman juurisyyn selvittdmiseen kaytetdan 5x-miksi tai kalaruotokaaviota ja kdydaan
keskustelua ongelmaa ehkaisevista toimenpiteista, jonka avulla ongelma voidaan ratkaista
tai pyrkia estdmaan sen syntyminen tulevaisuudessa. Palaverin lopuksi jaetaan

vastuuhenkildiden roolit ongelmanratkaisussa.

6.3 Seuranta

Seurantavaiheella voidaan todentaa, onko ehkaisevat toimenpiteet auttaneet tutkittavaan
ongelmaan. Toimenpiteiden riittdvyyden todentamiseen tarvitaan riittdva maara dataa
tuotannosta tehtyjen ehkaisevien toimenpiteiden jalkeen. Seurannasta jarjestetaan palaveri

vastuuhenkildiden kanssa, jossa datan avulla todetaan, esiintyykd ongelmaa enaa. Palaverin
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jalkeen voidaan kirjoittaa yhteenveto ja sulkea tehty havainto tai ongelman esiintyessa
edelleen voidaan keskustella, miten ongelma ratkaistaan eri nakékulmasta. Ongelman
edelleen iimetessa voidaan tarkastella, tarvitaanko lisda dataa tuotannosta vai pyritaanko

palaverissa keksimaan toisenlainen ratkaisu ongelman ehkaisemiseksi jatkossa.

6.4 Prosessin testaus kaytannossa

Ongelmanratkaisuprosessia kokeiltiin kdytanndssa. Tarkoituksena arvioida lomakkeen
soveltuvuutta organisaation kayttoon ja I0ytamaan mahdollisia kehityskohteita. Tuotannosta
kerattya dataa analysoitiin maaliskuun ja huhtikuun ajalta Pareto-analyysin avulla. Analyysin
avulla yksi ongelma tunnistettiin. Kuvassa 16. esitetdan tuotannossa tapahtuneet virheet
pylvaskaavion avulla. Kaksi suurinta pylvasta edustaa samaa vikaa. Tuotannon kirjaustapa

oli erilainen, jonka mydta pylvaskaavio eritteli ne.

Kuva 16. Pylvaskaavio tuotantovirheista
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7
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Ongelman toteamisen jalkeen tehtiin laatupoikkeamahavainto. Vastuuhenkil6ind havainnon
suorittamisesta oli alueen tydnjohtaja ja laadunohjaaja. Kuvassa 17. esitetaan lomakkeen

tausta osio.
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Kuva 17. Laatupoikkeama-lomakkeen taustatiedot

Tausta

Missa mallissa ongelma
iimenee?

kategoria

Virhekategoria

Nykyiset olosuhteet

Mika on ongelma
nykytilanteessa? *

Tavoitteet

Mita odotetaan lopputulemana?

Ongelman jatkokasittely aloitettiin jarjestamalla palaveri tyépisteelld, jossa ongelma esiintyy.
Palaveriin osallistui yrityksen tyonjohtaja, timivastaava, laadunohjaaja, seka
kokoonpanopisteelld tydskentelevat henkilét. Ongelman juurisyy selvitettiin palaverin aikana
5x-miksi menetelman avulla. Kuvassa 18. esitetdan 5x-miksi menetelma Faclony

jarjestelmassa.



Palaverin lopuksi paatettiin ehkaisevista toimenpiteista, joiden avulla ongelma voidaan
valttaa tulevaisuudessa. Ehkaisevina toimenpiteina puuttuvat tydvaiheet paivitettiin

tydohjeisiin. Tulevaisuudessa kyseiset tydvaiheet ovat tiedossa perehdytys vaiheessa.

Kuva 18. Juurisyyanalyysi laatupoikkeama lomakkeella

Jatkokdsittely

Analyysi

Laatu luokittelu

Tarvitaanko juurisyyanalyysi? *
Ongelman analysointi *

1. Miksi?

2. Miksi?

3. Miksi?

4. Miksi?

5. Miksi?

Kylla

5xXmiksi

TyoOpisteella pidempadn ollut tyontekija vaihtoi tyotehtavaa.

Tyopisteelle jai kokemattomampi tyontekijd, joka perehdytti uutta
henkilod ja harjoittelijoa samaan aikaan, jolloin aikaa ei ollut
tarkistaa tyon jalkea ja perehdytykseen oli vahemman aikaa per
henkild.

Uusi tyontekija seka harjoittelija eivat tienneet, etta akkulukon
kaapeli pitaa vetada kurkkuputken alta ja nippusiteiden padat pitaa
kaantad alaspain.

Naitd tyovaiheita ei ollut kirjattu tydohjeisiin, joten tyopisteella
uudet tyontekijat ovat tiestdmattémia kyseisista tyovaiheista
ilman, ettd perehdyttaja muistaa kertoa jo varmistaa, ettd nain
toimitaan.

Ei vastausta
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Korjaavat toimenpiteet suoritettiin ja dataa kerattiin kahden viikon ajalta. Datan keraamisen

tarkoituksena oli todentaa, esiintyk® ongelmaa vield.Kuvassa 19. esitetdan ehkaisevat

toimenpiteet.
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Kuva 19. Ehkaisevat toimenpiteet

Ehkdisevdt toimenpiteet

Ehkdaisevdt toimenpiteet *

Millé mittareilla/indikaattoreilla
edistymistd seurataan? *

Pidimme palaverin aiheesta tydpisteelld ja kdvimme ongelmaa
lapi tyonjohtajan, loatuinsindorin, Team Leaderin, seka
kokoonpanijoiden kanssa. Lopputuloksena on, etta tyoohjeisiin
paivitetddn kyseiset tydvaiheet, jotta tulevaisuudessa perehdytys
vaiheessa tdmd on tiedossa.

Toimenpiteiden edistymistd seuratoan lopputarkastuksesta
tulevan datan avulla. Kyseisen virheen pitdisi pienentya
merkittavasti tai sitd ei pitdisi esiintyd ollenkoan. Dotaa seurataan
ongelman osalta 2 viikkoa ja jos ongelma poistuu, niin tdma
havainto voidaan sulkea.

Seurantapalaveri jarjestettiin kahden viikon paasta vastuuhenkildiden kanssa, kun

tuotannosta oli saatu riittvasti dataa. Datan perusteella ongelma oli esiintynyt vain kerran

alkuperaisen ongelman esiintymisen jalkeen. Palaverissa paatettiin lomakkeen sulkemisesta,

koska ongelman esiintyvyys oli vahentynyt merkittavasti kahden viikon tarkastelu

jaksonaikana. Kuvassa 20. esitetdan yhteenveto, joka taytettiin seuranta palaverissa.

Kuva 20. Ongelman seuranta ja yhteenveto

Seuranta

Ratkaisivatko korjaavat
toimenpiteet ongelman? *

Miten ehkaisevat toimenpiteet
onnistuivat? *

Kylle

Tyoohje on pdivitetty ja toimitettu tyopisteelle jo asentajat lukivat
pdivitetyn tyoohjeen lapi. Viimeisen kahden viikon aikana vikaa on
esiintynyt 1 kerran. 5 viikon tarkastelu jaksolla, jolloin ongelma
alkoi virheitd oli yhteensd 27, joten voidaan todetq, ettd ongelma
on vahentynyt merkittdvasti toimenpiteiden ansiosta.

Liitteenda kuva viimeisen 2 viikon aikan tapahtuneista
asennusvirheistd.



28

7 Yhteenveto ja pohdinta

Opinnaytetyossa keskityttiin kehittamaan juurisyyanalyysiprosessia toimeksiantaja yritykselle
havaittujen ongelmien kehittamiseksi, ongelmien taustasyiden tunnistamiseksi ja
ratkaisemiseksi. Tyon tavoitteena oli luoda selkea ja systemaattinen tapa, joka auttaisi
tunnistamaan ongelmien juurisyyt ja tunnistamisen avulla parantamaan toimintaa ja
paatdksentekoa. Juurisyyanalyysi on menetelma3, jota kaytetddn ongelman perimmaisten
syiden tunnistamiseen, jotka ovat johtaneet ei-toivottuihin tapahtumiin. Tavoitteena ty6ssa ol
ongelman kokonaisvaltainen analysointi, jonka avulla saadaan ongelmaan johtaneet syyt

selvitettya.

Opinnaytetydn ensimmaisessa vaiheessa syvennyttiin laadunohjausprosessin nykytilaan.
Nykytilanteessa keskityttiin datan keraykseen ja -analysointiin seka juurisyyanalyysiprosessin
tilaan. Nykytilaa tutkittiin haastatteluiden avulla. Haastatteluista saadut tulokset osoittivat,
etta tuotannosta kerataan ja analysoidaan paljon dataa, mutta juurisyyn selvittaminen jaa

usein tekematta. Nykytilanteessa tehtavilla toimenpiteilla hoidetaan vain pinnallisia oireita.

Opinnaytetydn yhtena tavoitteena oli integroida juurisyyanalyysiprosessi yrityksen jo
aikaisemmin kaytdssa olleeseen jarjestelmaan. Kayttojarjestelmaksi valittiin yrityksen
kayttdma Falcony-jarjestelma. Jarjestelmassa on valmiina pohja laatupoikkeamille, jonka
perusteella juurisyyanalyysiprosessi luotiin. Prosessi koostuu kolmesta paavaiheesta,
ongelman havaitsemisesta, jatkokasittelysta ja seurannasta. Ongelman
havaitsemisvaiheessa tunnistetaan tuotannossa tapahtunut ongelma ja se kirjataan
jarjestelmaan. Jatkokasittely vaiheessa selvitetddn ongelman juurisyy ja paatetdan korjaavat
toimenpiteet. Seurantavaiheessa varmistetaan korjaavien toimenpiteiden toimivuus.
Jarjestelma tallentaa havainnot ja niihin liittyvat toimenpiteet, jotka voidaan tulevaisuudessa
tarkistaa mahdollisen uusiutuvan ongelman yhteydessa. Jarjestelman avulla voidaan jakaa
tietoa havainnoista ja tehdyista toimenpiteista sidosryhmille diagrammien muodossa.
Juurisyyanalyysiprosessia kokeiltiin kaytdnnossa yrityksessa. Kokeiluvaiheen lopputuloksena
saatiin arvokasta tietoa juurisyyanalyysiprosessin kaytannon toimivuudesta yrityksessa.
Tuotannossa havaittu ongelma ratkaistiin ja sen esiintyminen vaheni merkittavasti

toimenpiteiden jalkeen.
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Opinnaytetyon tuloksena yritykselle luotiin selkeé juurisyyanalyysiprosessi. Prosessin
luominen Falcony-jarjestelmaan mahdollistaa havaintojen ja niihin liittyvien toimenpiteiden
tallentamisen ja jakamisen sidosryhmille. Luotu jarjestelma kannustaa osallistamaan
sidosryhmia ratkaisemaan havaintoja, mika oli yksi opinnaytetydn tavoitteista. Kehitetty
juurisyyanalyysiprosessi osoittautui hyodylliseksi ongelman tunnistamisessa ja

ratkaisemisessa.

Juurisyyanalyysiprosessin kehittaminen ja kayttéonotto Mitsubishi Logisnext Europe Oy
Jarvenpaan toimipisteessa antaa arvokasta tietoa prosessin soveltuvuudesta kaytantoon.
Kokeilujen ja kokemusten perusteella tulevaisuudessa on mahdollista analysoida onko
juurisyyanalyysiprosessi tuottanut odotettuja tuloksia tai ratkaissut yrityksessa esiintyvia
ongelmia. Mittareina onnistumiselle voidaan pitda alhaista virheiden maaraa tehtya tuotetta

kohden (DPU), lapimenoajan kehittymista seka laatumittareiden parantumista.

Tavoitteiden toteutuessa juurisyyanalyysiprosessia on mahdollisuus laajentaa kaytettavaksi
koko Mitsubishi Logisnext Europe konsernin mittakaavassa. Juurisyyanalyysin ollessa koko
konsernin kaytdssa jokaisessa tehtaassa olisi yhtendinen virheiden analysointiprosessi, joka
helpottaisi ja yhtenaistaisi tehtaiden toimintaa. Tehtaissa voi esiintyd samankaltaisia
ongelmia, joten yhtendinen prosessi voi auttaa ratkaisemaan ongelmia yhta tehdasta
laajemmin. Kaytannon laajentaminen konsernissa edellyttaa juurisyyanalyysiprosessin
menestyksekasta toimimista Jarvenpaan toimipisteessa. Analyysiprosessin mahdollisesti
laajentuessa muiden tehtaiden kayttéon, on organisaatioiden sitoutumisen merkitys

ensisijaisen tarkeaa, jotta prosessia on tehokas kayttaa.
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Liite 1. Haastattelu runko

opinnaytetyohaastattelu

- Miten talla hetkelld kerdtaan dataa tuotannon haasteista?
- Milla ohjelmilla dataa keratdan?
- Miten dataa analysoidaan?
- Keratiinks dataa mielestisi liikaa/liian vahan?
- Milla tavoin datan kerddamista hyddynnetaan ja ohjaako data tuotannon parannustoimintaa?
- Arvioi Datan kerays prosessi asteikolla 1-10.
o -ja analysointiprosessi 1-10
- Tehd&&nkd datan pohjalta mielestasi tarpeeksi toimenpiteita?
- Onko korjaavien toimenpiteiden jakamiseen jarjestelmaa kaytdssa?
- Osallistetaanko sidosryhmia korjaaviin toimenpiteisiin?
- Miten juurisyyanalyysi prosessi toimii talla hetkelld yrityksesssa?
- Oletko tyytyvdinen taman hetken juurisyyanalyysi prosessiin?
- Miten kehittaisit datan keraamista?
< Enta datan analysointia?
o Entd juurisyyanalyysi prosessia?
- Onko prosessi mielestasi talld hetkelld toimiva?
- Mitd hyvaa prosessissa on talla hetkella?
- Arvioi asteikolla 1-10 tdman hetken juurisyy analyysi prosessi yrityksessa

Liite 2. Laatupoikkeama havaintopohjan vaiheet

1. Valitse tapahtumapaikka, jolla ongelma esiintyy
Lisaa liitteet havaintoon liittyen
Kirjaa taustaa ongelmasta, missa tuotteessa ongelma ilmenee, missa osa-alueessa

ongelma esiintyy, seka& ongelman virhekategoria

Raportoi uusi havainto

Havainnon tiedot

Tapahtuma-aika *

10.5.2024 x [ .

&)

Liitteet

[ 181 Lisaa kuva J [ B Lisaa liitetiedosto ]

Tausta

Missa mallissa ongelma
iimenee? T

kategoria

Virhekategoria
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4. Kerro sanallisesti ongelmasta

5.

© © N o

Mita odotetaan lopputuloksena

Nykyiset olosuhteet

Miké& on ongelma
nykytilanteessa? *

Kerro mikd on ongelma, miten se iimenes, mita on tapahtunut,
seka kuvaa tekijat ja syyt jotka ovat johtaneet ongelmaan

Tavoitteet

Mité odotetaan lopputulemana?
N

Kerro mita lopputuloksena voidoan odettaa ja miten sinne

padstaan?

Jatkotoimenpiteet

A paikka taytyy valita, jotta vastuutetun voi valita

Ongelmanratkaisu menetelma

— Maaraaika

9.6.2024 x [

Arvioi ongelman vakavuus
Jos ongelman selvittdmiseen tarvitaan juurisyyanalyysi vastaa "kyll&”
Valitse menetelma "5x-miksi” tai "kalaruotokaavio” ongelman juurisyyn selvittdmiseksi

Kirjoita yhteenveto juurisyysta

Jatkokdsittely

Analyysi

Laatu luckittelu
B X -

Madrittele ongelman vakavuusluokka

A = Turvallisuus ja toiminnallisuus,

voi aiheuttaa turvallisuusriskin

laite ei toimi kuten pitdisi

puuttuva ominaisuus | varuste

8 = Poikkeamat, jotka alheuttavat todenndkdisen vikaantumisen
ja | tal takuukustannuksia myshemmin

C = Ulkondadllisid, el vaikuta koneen toimintaan

Tarvitaanko juurisyyanalyysi? *
Kylla X -

ongelman analysointi * | |

5Xmiksi

Kalanruotokaavio

Mikd on ongelman juurisyy? *

Kirjoita yhteenveto juurisyysté
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10. Kirjoita millaisia ehkaisevia toimenpiteita tehdaan

11. Kerro milla mittareilla ongelman edistymista seurataan

Ehkaisevat toimenpiteet *

Kirjaa tahdn korjaavat toimenpiteet. Sulje havainto vasta, kun
korjaavat toimenpitest ovat valmiita!

Milld mittareilla/indikaattoreilla
edistymistd seurataan? * -

12. Vastaa auttoivatko korjaavat toimenpiteet ongelmaan

13. Kirjoita yhteenveto havainnosta ja korjaavista toimenpiteista

Seuranta

Ratkaisivatko korjaavat
toimenpiteet ongelman? * Kylla X -

Miten ehkdisevdt toimenpiteet
onnistuivat? *

Kirjoita yhteenveto ehkisevistd toimenpiteistd, miten
toimenpiteet vaikuttivat ongelmaan ja padstiinkd haluttuun
opputulokseen?

fytkaa



Lite2/2

14. Lopuksi jata kommentti tarvittaessa ja sulje havainto painamalla "lahetd”

LK Leo Kautto

&
@
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