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AGCO Power Oy:n tuotannon kasvu seka kilpailukyvyn tavoitteet ovat tuoneet korke-
ampaan laadun tarkasteluun ja kehittdmiseen. Taman seurauksena tehtaan kéayttéon on
tarkoituksena laatia laadunvarmistusprosessit jokaiselle tehtaan tuotteelle seké toimitta-
jilta saapuville tuotteille.

Opinndytetyon aiheena on tuotteen laadunvarmistaminen tuotannossa alusta loppuun
AGCO Power Oy:n linnavuoren toimipisteelld. Tyd keskittyi prosessimaisten toiminta-
mallistandardeihin kuuluvien prosessien, jarjestelmien seka muiden tyokalujen tarkaste-
luun ja sen madrittdmiseen, kuinka ne vaikuttavat tuotteen laatuun. Tydssé korostuu
PPAP-dokumentit eli laadunvarmistusprosessit, jotka siséltdvat opinndytetyodssa kasitel-
tavié osa-alueita.

Tuotteen laadunvarmistus koostuu monista tehtaan sisdisista ja ulkoisista prosesseista,
minka takia tydssé on pyritty tuomaan esille PPAP -prosessien lisdksi laadunvarmistuk-
seen vaikuttavat muut tekijat.

Laadunvarmistusprosessit laadittiin monien asiakasreklamaatioiden ja tuotannollisten
syiden takia. Prosesseja saadaan varmistettua ja helpotettua laatimalla jarjestelmallinen
kappaleseuranta seka saatdmalla materiaalivirtaa vastaamaan tuotannon kapasiteettia ja
konekantaa. Ylimadrdisten tyGvaiheiden vélttamiseksi ovat PPAP-dokumentit otettu
kayttoon, jotta materiaalivirta selkeytyy ja pystytddn paneutumaan virheiden maaraan.
Virheet selkeytyvat keskittymalla kappaleen omien prosessien parantamiseen, jonka
avulla myos kappaleiden laaduntuotto paranee ja nopeutuu. Tuotteeseen liittyvien val-
mistusprosessien ldhtokohtana on asiakastyytyvaisyys sekd standardit, jonka perustana
tdma opinnaytety6 on laadittu.

Asiasanat: laadunvarmistus, PPAP-dokumentti, asiakastyytyvéaisyys
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Production growth and competitiveness objectives of AGCO Power Ltd have brought
the meaning of product quality to a higher review and development. As a result, quality
control processes are intended to be implemented for each product that the plant will
produce as well for products arriving from suppliers.

The topic of this thesis is to ensure the quality of a product from the beginning of the
production to the end of the production in AGCO Power Ltd’s plant located in Linna-
vuori. The thesis focused on the examination and on the effects to product quality from
processes that belong in process-activity-model standards, production systems and other
tools. PPAP documents or quality control processes are highlighted since they include
the subjects that will emerge in this thesis.

Product quality control consists of many internal and external processes, which is why
PPAP documents are highlighted, in addition to disclose the other factors that have ef-
fect in quality control.

The reasons that the quality control processes were included in the production were be-
cause of many customer complaints and production related reasons. The processes can
be ensured by compiling and facilitating systematic tracking of products and by adjust-
ing the material flow to meet the production capacity and machinery. To avoid extra
steps PPAP documents were added in the production also to clarify the material flow
and to delve into the errors occured. The errors are clarified by focusing in improving
products own processes which as a result improve to produce high quality products fast-
er. Product realization, as well as the processes related to it are based on customer satis-
faction and standards which is why this thesis has been created.

Key words: quality assurance, PPAP document, customer satisfaction
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LYHENTEET JA TERMIT
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AGCO production system, AGCO Power Oy:n tuotantojar-
jestelma

Production Part Approval, Tuotanto-osan hyvéksymis pro-
sessi

Jatkuva parantaminen

Foreign Corrupt Practices Act,

laki, joka kieltad lahjonnan kansainvélisissé liikesuhteissa
Single-digit Minute Exchange of Die, menetelmé asetusaiko-
jen lyhentdamiseksi

Supplier Readiness Review, toimittajan valmiuden katselmus
Engineering Change Proposal, muutosehdotus

Engineering Change management, muutosten hallinta
Engineering Change Request, muutospyynto

Part Submission Warrant, tuotteen vakuusilmoitus

Initial Sample Inspection Record, mallikappaleiden tar-
kastusraportti

8D corrective action,

8-vaiheinen ongelmanratkaisumenetelma



1 JOHDANTO

Taman opinnaytetyon tarkoituksena on laatia laadunvarmistusprosessi AGCO Power
Oy linnavuoren toimipisteelle. Tavoitteena on jalkauttaa prosessi tuotantoon niin, etta
yritys saa véhennettyd asiakkaiden reklamaatioiden méaaréé seka yritys pystyy vahenté-

maan nykyisen hukan madraa.

Kansainvalisesti tuotteen laatu on yha merkittdvampad, kun asiakkaat Kilpailuttavat yri-
tyksia. Tuotteita valmistavien yritysten ongelmana on 16yt44 itselleen oman toimivan
lilketoiminnan tavoitteiden mukaiset laadunvarmistusprosessit, jotka vaatimuksiltaan
vastaavat kansainvélisid standardeja ja samalla takaavat asiakastyytyvadisyyden seka
yrityksen kannattavuuden. Hyvalla laadunhallintajarjestelmélla yritys pystyy kilpaile-

maan suurista markkinaosuuksista.

Opinnaytetyossa kasitellaan ensiksi AGCO Power Oy:n laatukasikirjaa ja sen siséltamia
standardeja, joihin yrityksen toimintajarjestelma pohjautuu. Lisaksi esille tulee erilaisia
laatutyokaluja, joita yritys voi tarvittaessa kayttad. Tyossé késitelldén padosin tuotteen
valmistamiseen liittyvid toimintoja ja prosesseja, joita hyvaksi kayttamélla taataan laa-
dukkaat tuotteet ja asiakastyytyvéisyys. Opinnaytetyd Kiteytyy PPAP-prosesseihin, joi-
den toimintatapa ja tarkoitus selitetdén. Tydssa kasitelladn kappalekohtaisia prosesseja.
Laatujérjestelmien tarkoituksena on ylimaaréisten tyovaiheiden valttdminen, hukan
madran vahentdminen ja kappaleseuranta. Naité asioita kéasitellessa ilmenee myds ympa-
riston ja tydolosuhteiden vaikutus seka johdon ja tavallisen tyontekijan vastuullisuus
tyon tulokseen. Lisdksi toimittajien ja alihankkijoiden kelpuuttaminen ja vaikutus pro-

sessien kulkuun tulee esille.



2 AGCO Power Oy

AGCO Powerin linnavuoren toimipisteelld on 70 vuotta pitk& historia. Toiminta linna-
vuoressa aloitettiin nykyisin tunnetun Kalmar Industries toimesta toisen maailmansodan
aikaan lentokonetehtaana, mutta sodan péatyttya vuonna 1946 aloitettiin ensimmaisten
dieselmoottoreiden valmistaminen. VVuosien varrella linnavuoren toimipiste on toiminut
eri yritysten tehtaana, tunnetuimpana Sisu Dieselin tehtaana vuoteen 2003 saakka, jol-
loin AGCO osti Valtran traktoriliiketoiminnan Suomessa ja Brasiliassa seka Sisu Diese-
lin moottoritehtaan Nokian Linnavuoressa ja Brasiliassa. Nain syntyi aluksi AGCO SI-
SU POWER ja vuonna 2012 nykyinen AGCO Power. (AGCO Power Qy. Yritys)

Alkujaan yhdysvaltalainen AGCO sai alkunsa, kun Deutz Allis ostettiin saksalaiselta
Klockner-Humboldt-Deutz AG:lta, joka puolestaan oli ostanut osan Allis-Chalmers
maatalouskonevalmistajalta. Siitd l&htien AGCO on kasvanut maailman kolmanneksi
suurimmaksi maatalouskoneiden kehittdjéksi ja valmistajaksi. AGCO:n tuotteita, jonka

tuotemerkit ovat maailmankuuluja, myydaan yli 140 maassa. (AGCO Power Oy. Yritys)

Tuotteet ja palvelut

AGCO Powerin tuotteita ovat padasiallisesti dieselmoottorit maatalouskoneisiin, diesel-
generaattoreihin ja -pumppuihin, sprinkleri- ja palopumppujarjestelmiin sekd hammas-
pyo6rat ja -vaihteistot. Tuotantoon kuuluu my6s merimoottoreiden osien valmistus.
(AGCO Power Oy. Tuotteet)

Linnavuoren toimipisteelld keskitytaan lahinna dieselmoottoreihin sekd hammaspydriin
ja -vaihteistoihin. Moottoreita valmistuu 800 moottorin viikkovauhdilla. Tehtaan tehta-
viin kuuluu hammaspydrien ja -vaihteistojen teko, moottoreiden putkistojen teko, ko-
koonpano, moottoriryhmien, kansien tai suurempien moottoreiden osien teko. (AGCO

Power Oy. Tuotteet)

Valmistettavia moottoreita ovat 3-, 4-, 6-, 7- ja uusimpana 12-sylinteriset moottorit,
jotka lahtevat valmistuttuaan ympéari maailmaa. Palveluihin kuuluu myos kéytettyjen ja

viallisten moottoreiden huolto. (AGCO Power Oy. Tuotteet)



AGCO Powerin asiakkaat ja markkinat

Talla hetkella AGCO Power Oy on maailman kolmanneksi suurin maatalouskoneiden
kehittdja ja valmistaja. AGCO moottoreita 16ytyy ladhes kaikista tunnetuimmista trakto-

ri-, puimuri- ja muista maatalouskoneisiin lukeutuvista koneista. Nait& ovat esimerkiksi:

- Massey Ferguson, joka on myydyin traktori maailmassa

- Fendt, joka lukeutuu kehittyneisimpiin traktoreihin

- Valtra, joka on traktoreiden markkinajohtaja Pohjois-Euroopassa ja Etela-
Amerikassa

- Challenger telatraktorit

- Gleaner Puimurit

- Hesston heindkoneet

- Rogator, terragator ja Spra-Coupe itsekulkevat ruiskut.

AGCO:n tuotteita myydaan yli 140 maassa 9000 jalleenmyyjan voimin, mista voidaan
paatelld, ettda AGCO:n markkinat ulottuvat laajalle. Tdmén on mahdollistunut asiakas-
tuella, johtavalla teknologialla ja itsendiselld laajalla jalleenmyyjaverkostolla. Markki-
nat kasvavat koko ajan teknisen monipuolisuuden, vahvojen tuotemerkkien ja kattavan

jakeluverkoston avulla. (AGCO Power Oy. Yritys)



3 Toimintajarjestelma

Laatukasikirja késittdd AGCO Power Oy:n toimintajérjestelmén ja laatuprosessit seka
asiakirjojen ja tallenteiden késittelyn. Toimintajarjestelma on laatujarjestelman osalta
laadittu 1SO9001 ja ympéristojarjestelmén osalta laadittu 1SO14001 mukaisesti. Toi-
mintajarjestelméa yllapidetadn AGCO Power Oy:n intranetissd eli SINET:ss4, joka on
organisaation sisdinen jarjestelma. SINET:st& padsee ké&siksi laatujarjestelman ja ympa-
ristéjarjestelman dokumenttien rakenteiden (kuva 1) lisdksi eri prosessien prosessinku-

vauksiin. (Laatukasikirja)

LAATU- JA YMPARISTODOKUMENTTIEN RAKENNE

[ LAATUPOLITIIKKA ] ( YMPARISTOPOLITIIKKA

~
( JOHDON STRATEGISET TAVOITTEET, TOIMINTASUUNNITELMAT, BSC

TOIMINTAKASIKIRIA

PROSESSINKUVAUKSET } { YMPARISTOOHJELMA

( )
ASIAKIRJAT: LAATU- JA YMPARISTOOHJEET

\ J

( TALLENTEET: LAATU- JA YMPARISTOTIEDOSTOT }

Kuva 1: Laatu- ja ymparistddokumenttien rakenne

Laatu- ja ymparistoohjeet

AGCO Power kayttaa toiminnassaan laatu- ja ymparistojarjestelmaa, jotka kuvaavat
laatutavoitteet, ymparistopadmaréat ja sitoumukset joihin pyritddn. Molempia johdetaan
yrityksen strategisten tavoitteiden ja johdon asettamien tavoitteiden mukaisesti. Laatu-
ja ympadristojarjestelmaa kuvaa laatukasikirja, jonka mukaan laatu- ja ympaéristojarjes-
telmé&a toteutetaan ja kehitetd&n. Tatd varten on laadittu ympéristdohjelma, joka kuvaa
vastuut, aikataulut ja keinot, miten ymparistopadmadarét ja -tavoitteet saavutetaan. (Laa-

tukasikirja)

Laatu- ja ympéristoohjeiden asiakirjat ovat toimintojen menettelyjen pelisdannot. Asia-

kirjoja ovat mm. johdon asettamat tavoitteet ja strategiat, menettely- ja tydohjeet, tyo-
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maaraykset, osaluettelot, piirustukset, standardit ja spesifikaatiot. Prosessikohtaisten
menettely-, toiminta- ja tydohjeiden yll&pidosta vastaavat prosessinomistajat ja toimin-
tojen vastuuhenkil6t. Laatu- ja ymparistoohjeet jakautuvat koko tehdasta koskeviin do-
kumentteihin ja osastokohtaisiin dokumentteihin. Niitd yllapidetddn AGCO Powerin

sisdisessa jarjestelmassa SINET:ssé. (Laatukésikirja)

Johtamisjérjestelmédn toimimisen osoittamista varten kaytetddn laatu- ja ymparistotie-
dostojen tallenteita. N&itd ovat muistiot, mittaustulosraportit, kalibrointitydkalut, ym.
Tallenteiden hallintaan on madritelty omat vastuuhenkil6t, jotka vastaavat tallenteiden
sailyttamisesté siten, etta niitd ei kaytetd virheellisesti ja ettd niit4 ohjataan laki- ja vi-
ranomaismaarayksien sek& asiakkaan esittdmien vaatimusten mukaisesti. (Laatukasikir-

ja)

Mittaus, analysointi ja parantaminen

AGCO Power Oy kayttaa sovellettavia mittaus-, analysointi- ja parantamisprosesseja.
Prosessit kohdistuvat tuotteiden vaatimustenmukaisuuden osoittamiseen, toiminnan
jatkuvaan parantamiseen ja henkil6ston, valmistusprosessin ja asiakastyytyvaisyyden
hallintaan. Korjaavat toimenpiteet kuuluvat myds mittaamiseen, analysointiin ja jatku-

vaan parantamiseen. (Laatukasikirja)

Prosessien suorituskykya seurataan sisaisten auditointien avulla, joista saadusta tiedosta
johto nédkee toimintojen tilan. Prosesseja mitattaessa tarkeimmat mittarit ovat mm. Ia-
pimenoajat, tuottavuus seké varastoihin ja kustannuksiin liittyvéat mittarit. Tietojen pe-
rusteella voidaan tehda tarvittavat paatokset tulevan kannalta ja niistd myds nahdaan,
ollaanko asetettuihin tavoitteisiin pddsemassa. Prosessien suorituskyvyn lisdksi asiakas-
tyytyvaisyytté seurataan ja mitataan asiakastyytyvaisyystutkimuksilla. (Laatukésikirja)

Poikkeavan tuotteen ohjaus on osa seurantaa. Ohjauksella pyritddn varmistamaan, ett4
poikkeavia tuotteita ei asenneta lopputuotteeseen tai toimiteta asiakkaalle. Poikkeavan
tuotteen ohjaukselle on luotu erilaisia ohjeita, joita tullaan kasittelem&an tdssa tydssa

mybdhemmin. (Laatukasikirja)

Jatkuva parantaminen tarkoittaa niiden tuotteiden ja prosessien parantamista, joiden
suorituskyky on hyvéksyttava ja tayttavat vaatimukset. Muussa tapauksessa kyseessa on

korjaava tai ehkdiseva toimenpide. Jatkuvalla parantamisella pyritddn saavuttamaan
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johdon ja prosessien asettamat tavoitteet. Tavoitteiden saavuttamiseksi jatkuvan paran-
tamisen tyokaluina on aloite- ja JP-toiminta (Jatkuva Parantaminen), prosessien mittarit
ja niiden seurantaan liittyvat menettelyt sekd APS-ajattelutavan (AGCO Production
Systems) jatkuva soveltaminen ja kehittdminen. Jatkuvan parantamisen lahtétietoina
voidaan kéyttaa tietoja asiakaspalautteista ja poikkeamista, auditointien tuloksia, henki-

|0stokyselyja ja sidosryhmien tiedonantoja. (Laatukasikirja)

Korjaavat toimenpiteet suoritetaan, kun tuotteen tai prosessin suorituskyky ei ole riitta-
va tai ne eivat tayta asiakkaan vaatimuksia. Niiden tarkoituksena on kehittaa toimintoja
ja estéé virheellisten tuotteiden toimitus asiakkaille. Korjaavat toimenpiteet tehdaén
siséisten auditointien havaintojen perusteella, asiakasvalitus- ja poikkeamakasittelyjen
tuloksena, tuotannon yhteydessa, erilaisissa seurantapalavereissa tai johdon katselmuk-

sissa maarattyina korjaavina toimenpiteind. (Laatukasikirja)

Korjaavien toimenpiteiden maarittdminen alkaa juurianalyysin tekemiselld, jonka tuke-
na voidaan kayttda hyvéksi erilaisia tyokaluja, esimerkiksi 5x miksi -menetelmaa, ka-
lanruotokaaviota, tms. Juurisyyn l6ydyttyd méérataan korjaavat toimenpiteet juurisyyn
poistamiseksi. Toimenpiteind voi olla joko lyhyen tdhtdimen korjaavia toimenpiteita tai
pitk&n tahtdimen korjaavia toimintoja. Lyhyen tédhtdimen korjaavilla toimenpiteilla pyri-
tdan estamaan ja rajoittamaan ongelman haitallista vaikutusta. Pitkan tdhtdimen korjaa-
vat toimenpiteet ovat ehkéisevia toimenpiteitd, joilla pyritdén poistamaan juurisyyt ko-
konaan. Korjaavien toimenpiteiden teon jdlkeen, arvioidaan sen vaikutus sovittuna
ajankohtana. Arvioinnin tavoitteena on varmistaa, etta korjaavat toimenpiteet on tehty ja

ettd ne ovat riittavia poistamaan juurisyy. (Laatukasikirja)

3.1 Standardit

Nykyaan yritykset vaativat asiakkailtaan ja toimittajiltaan eri vaatimuksia liittyen, niin
laatuun, ympéristoasioihin, tuotteiden valmistusprosesseihin, ym. Standardien avulla
yritykset pystyvat toimimaan halutun toimintatavan mukaan. Ne méérittelevat laatujar-
jestelmét ja kuinka ne ovat sovellettavissa oman toimintajérjestelmén mukaisesti. Stan-
dardit maarittdvat myos toiminnan asiakkaita ja alihankkijoita kohtaan. AGCO Power
Oy:n tuotteet noudattavat ISO 9001- ja ISO 14001-standardeja sek& I1SO 9001 pohjau-
tuvaa autoteollisuuden 1SO 16949-standardi.
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ISO 9001-standardi

ISO 9001 -standardi mé&érittelee laadunhallintajarjestelmié koskevia vaatimuksia. Stan-
dardia voidaan hyodyntda, kun yrityksen tarvitsee osoittaa kykynsa toimittaa johdon-
mukaisesti tuotteita, jotka tayttdvat asiakasvaatimukset seka tuotetta koskevat lakien ja
viranomaisten vaatimukset. Asiakastyytyvéaisyyttd pyritddn myos lissdméén soveltamal-
la jarjestelmé&a, joka sisaltdé jatkuvan parantamisen prosessit ja asiakasvaatimusten seka
tuotetta koskevien lakien ja viranomaisten vaatimusten tayttdmisen varmistavat proses-
sit. (SFS-EN 1SO 9001. Laadunhallintajarjestelmét)

Standardin yleisi& vaatimuksia on maérittd4 laadunhallintajarjestelmad varten tarvittavat
prosessit ja niiden soveltaminen, maarittda prosessien kriteerit ja menetelmat, joita tarvi-
taan varmistamaan prosessien vaikuttava toiminta ja ohjaus. Vaatimuksia ovat myos
prosessien seuranta, mittaus ja analysointi, jos mahdollista, seka suunniteltujen tulosten
saavuttamiseen ja prosessien jatkuvaan parantamiseen tarvittavien toimenpiteiden to-
teuttaminen. (SFS-EN ISO 9001. Laadunhallintajarjestelmat)

ISO 14001-standardi

ISO 14001-standardi kattaa ymparistojarjestelmaa koskevia vaatimuksia, jonka mukaan
yritys voi laatia toimintajarjestelmén, joka ottaa huomioon ymparistdon liittyvat lakisaa-
teiset ja muut vaatimukset. Standardi ei aseta ympaéristonsuojeluun liittyvié vaatimuksia,
mutta yritys voi halutessaan ottaa ne k&yttéon, jos tavoitteina on luoda tai parantaa ym-
paristojarjestelméa. (SFS-EN ISO 14001. Ymparistojarjestelmét)

Ymparistostandardi madrittelee yrityksille tuotteiden ja palveluiden ympéristovaikutus-
ten havainnollistamista ja vertailua, tuotteiden ja palveluiden ymparistokuormitusten
vahentdmista sekd kysynnan ja tarjonnan lisadmisté tuotteille, jotka kuormittavat véa-
hemman ymparistéa. Standardi sisaltdd myos kasvihuonekaasupaastdjen ja ympariston-
suojelun tason seurannan ja niiden arvioinnit ilmastonmuutoksen valttamiseksi. Edella
mainittujen tekijoiden pohjalta yritys pystyy standardia hyvéksikayttden kehittdmaén ja
parantamaan ymparistojarjestelmid. (SFS-EN 1SO 14001. Ymparistojarjestelmét)

Koska AGCO Power Oy valmistaa péaasiallisesti Diesel-moottoreita, niin on térkedé,
etta paastot otetaan huomioon jo tuotekehityksessa ja suunnittelussa. Samalla ymparis-

tomerkint6jen tarkeys korostuu. Jatkuvat paastdjen vahentdmiseen maaritetyt uudet séa-
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dokset ajavat yritystd kehittdmaan omaa toimintajarjestelmaa ymparistdstandardien mu-

kaisesti. Ympdristdauditointien tekeminen mahdollistaan jatkuvan kehittamisen.

ISO/TS 16949-standardi

ISO/TS 16949-standardi pohjautuu 1ISO 9001:2000-standardiin, mutta on sité tarkempi.
Standardi  kattaa laadunhallintajarjestelméat ja kertoo erityisvaatimukset 1SO
9001:2000:n soveltamiselle autonvalmistuksessa ja soveltuvissa varaosaorganisaatiois-
sa. (ISO/TS 16949. Laadunhallintajérjestelmét)

AGCO Powerin toimintajarjestelma pohjautuu ISO 9001:2000 -standardin kdyttamiseen
ja soveltamiseen. ISO/TS 16949 on ndin ollen oiva tydkalu, jolla voi maarittdd onko
oma tuotanto sopiva kansainvaliseen teollisuusalaan. AGCO Power Oy on omaksunut
prosessimaisen toimintamallin ottaessaan kayttoon ISO/TS 16949 standardin, jonka
paatehtdvand on parantaa asiakastyytyvéisyyttd kehittdmalld, toteuttamalla ja paranta-
malla prosessimaisen toimintamallin laadunhallintajarjestelmaa. Sen etuja on prosessi-
jarjestelmien toisiinsa liittyvien yksittaisten prosessien, niiden yhdistelmien ja niiden

toiminnan jatkuva ohjaus. (ISO/TS 16949. Laadunhallintajérjestelmét)

Tassa opinndytetydssa késiteltdavind olevat laatujarjestelmat ja niiden osa-alueet on
my06s maéaariteltynd kyseisen standardin mukaan. PPAP-dokumenttien luonti méaritel-

l4&4n myods 1S016949 -standardissa.

3.2 Laatutyokalut

Seuraavassa esitellaan erilaisia laatutyokaluja, joita voidaan kayttd4 kun halutaan vahen-
tdd virheiden maéaraa, parantaa tyohyvinvointia, analysoida prosesseja tai tuoda uusia
ideoita ja parantaa omaa tuotantoa. Esiteltavat laatutydkalut ovat Six Sigma, 5 s

-tyokalu, tilastollinen prosessinohjaus, aivoriihi ja benchmarking. Yrityksessa kéytettiin
Six sigmaa mm. hammaspydrien mittojen vaihtelun seuraamiseen lampokasittelyssa eri
lampotiloissa, 5 s -tyokalua tyéympdriston parantamiseen, tilastollista prosessinohjausta

ja aivoriihtd mm. palavereissa laadullisten ongelmien véhentamiseen.

Six Sigma

Six Sigma on tilastotieteeseen perustuva laatutyokalu, jonka tavoitteena on pienentéé

vaihtelua prosesseista saaduista tuotteissa. Tilastollisen ajattelun ja menetelmien tietojen
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perusteella, pyritddn mittaamaan virheiden maaraa ja selvittdmaan kuinka niitd saadaan
vahennettyd ja lopulta, kuinka ne saadaan pois. Vaihtelut johtuvat satunnaissyisté ja
ongelmatilanteista. Vaihtelun pienentdminen vahentaa hukkaa, jolloin prosessien virtaus
eli kapasiteetti kasvaa. Kun virheet on saatu minimoitua, on prosessi hallittavissa. (Laa-

tuakatemia. Laatutytdkaluja)

5s-laatutyodkalu

5s on ty6hyvinvointiin perustuva laatutyokalu, jolla pyritdén kehittdmaén prosesseja ja
pystytaéan yllapitdmaan jatkuvaa parantamista. 5s perustuu tyOpaikan jarjestdmiseen
niin, etta se parantaa tyontekoa tyontekijaystavélliseksi ja tyontekijan tehokkuutta. Tyo-
kalun nimi tulee viidesta japaninkielisesta sanasta. Ensimmainen sana on seiri (sort),
jolla pyritdén poistamaan tarpeeton tavara tyopaikalta. Toinen sana on seiton (set in
order), jolla pyritaan jarjestamaan tyopaikan tyokalut ja -valineet, niin ettd se parantaa
tyon jatkumista. Kolmantena on seiso (shine) tarkoittaa tyopisteen péivittaista siivoa-
mista esimerkiksi niin, ettd seuraavan vuoron tyontekijéiden on helppo jatkaa tyontekoa
ilman tyokalujen etsimistd. Neljas sana on seiketsu (standardize), joka merkitsee ty6-
paikan kayténtjen standardoimista niin, ettd jokainen tietdd mitd hanen kuuluu tehda.
Viimeisend on shitsuke (sustain) eli kun 4 aikaisempaa kohtaa on suoritettu, niita pyri-

taan yllapitaméan. (Laatuakatemia. Laatutyokaluja)

SPC, tilastollinen prosessinohjaus

SPC (Statistical process control) perustuu prosessin ennustamiseen siita otettujen nayt-
teiden avulla. Naytteista laadittujen tilastojen ja kuvaajien avulla nahdaén tarkasteltavan
prosessin tila. TallGin tiedetddn, koska prosessia tulee sdétéé tai korjata, jolloin se séilyt-
t&& ennustettavuutensa. Prosessia voidaan parantaa nayttdjen perusteella. SPC kayttaa
hyvaksi myds ohjauskortteja, joiden avulla saadaan eroteltua prosessista satunnaissyi-

den ja erityissyiden aiheuttamat vaihtelut. (Laatuakatemia. Laatutyokaluja)

Aivoriihi

Aivoriihi on luovuustekniikka, jossa n. 5-15 hengen tyoryhma ja ryhmén vetéjé tuovat
vetdjan madrittdmélle ongelmalle vuorotellen ideoita. Jokaisen tuoma idea kirjataan
ylos, jonka jalkeen ideat arvioidaan ja kehitetd&n. Tavoitteena on saada paljon ideoita,

jotka auttavat ongelman ratkaisemisessa. (Laatuakatemia. Laatutyokaluja)
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Benchmarking

Benchmarking eli vertailuanalyysilla, verrataan omaa toimintaa toisten toimintaan.
Toimintaperiaate on vertailla oman organisaation laadun, tuottavuuden, ty6tapojen ja
tyoprosessien tehokkuutta parhaiden organisaatioiden kaytantdihin. Vertailun perusteel-
la kdytantoon valitaan parhaat vaihtoehdot. Tavoitteena on kehittdd prosesseja ja laatu-

jarjestelmia tunnistamalla oman toiminnan heikkouksia. (Laatuakatemia. Laatutyokalu-

ja)

3.3 Yrityksen toimintatapa

Johdon vastuu

AGCO Power Oy:n johtaminen on strategista johtamista. Toimintojen esimiehet toimi-
vat valtuutuksiensa puitteissa tyotehtavansa edustamissaan toiminnoissa, johdon kat-
selmointien ja operatiivisen johtamisen mukaan. Johto on ilmaissut sitoutumisensa toi-
mintajarjestelmaén laatimalla siihen liittyvat tavoitteet laatu- ja ymparistopolitiikassa.
Pa&vastuu laadusta ja siihen liittyvista toiminnoista seka laatu- ja ymparistojarjestelmien

toimivuudesta on AGCO Power Oy:n laatujohtajalla. (Laatukésikirja)

Johtamisen tehtdviin kuuluu asettaa yrityksen ja sen toimintojen strategiset tavoitteet,
maarittdd asetettujen tavoitteiden edellyttdmat resurssit, toteuttaa asetetut tavoitteet toi-
minnoissa operatiivisen johtamisen avulla sekéd katselmoida toteutunutta toimintaa ja

maaréatéa tarvittaessa korjaavia toimenpiteita. (Laatukasikirja)

Yrityksen laatu- ja kehitystavoitteet tulevat yrityksen omistajien ja konsernin tavoittei-
den mukaan. Strategiset tavoitteet asettavat raamit toiminto- ja prosessitavoitteiden
suunnittelulle. Sisdisina tavoitteina on esimerkiksi jatkuva parantaminen, jota ISO 9001

standardi vaatii. (Laatukésikirja)

Johdon vastuu laatua koskien pitaa sisalld&&n monia asioita, jotka on méaritetty ISO/TS
16949 standardin mukaan. Niitd ovat varmistaa asiakkaiden vaatimuksien méaritykset ja
asiakastyytyvéisyyden lisaédmisen toimenpiteet, varmistaa laatupolitiikka, joka soveltuu
organisaation toiminta-ajatukseen ja pitda sisallaan sitoutumisen vaatimusten tayttami-
seen ja laadunhallintajarjestelman jatkuvan parantamisen. Johdon tulee myo6s asettaa

pohja laatutavoitteiden asettamiselle seka laatupolitiikka, joka on ymmarrettavissa koko
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organisaatiossa ja varmistaa, ettd laatua koskevat tavoitteet asetetaan organisaation
asianmukaisille toiminnoille ja tasoille. Johdon tulee mé&arittad laatutavoitteet ja mitta-
ukset, joita kéytetaan laatupolitiikan kehittdmiseen. Laatujarjestelma tulee suunnitella
niin, ettd vaatimukset ja laatutavoitteet téytetdan, ja laadunhallintajarjestelma sailyy
yhtendisend, kun sitd suunnitellaan tai tehdadn muutoksia. Johtoon kuuluvien henkil6i-
den nimedminen, joiden vastuulla on laadunhallintajarjestelmien prosessien luominen,
toteutuminen, yllapitdminen, raportoiminen laadunhallintajarjestelmén suorituskyvysta
ja parannustarpeiden varmistaminesta seké kyseisten henkildiden vastuun ja valtuuksien
madrittely ja siitd ilmoittaminen kaikille tahoille kuuluu my6és johdon tehtaviin. Johdon
tulee my0s varmistua siitd, ettd organisaatio kayttdd asianmukaisia siséisen viestinnén

prosesseja. (Laatukasikirja)

Resurssien hallinta

Linnavuoren tehtaan resurssivaatimukset tehddén vuosittain johdon tavoitteiden, mark-
kinoiden, ennusteiden ja budjettien perusteella. Esille tuleviin muutoksiin reagoidaan
mahdollisimman nopeasti ympari vuoden. Resurssien hallintaan sisaltyy patevyyden ja
tietoisuuden parantaminen koulutuksien avulla ja ty6nopastus tai perehdytys uusille
tyontekij0ille, uusiin tyotehtaviin siirtyville tyontekijoille tai urakoitsijoilta ja alihankki-
joilta tulevat laatuun vaikuttavalle henkildstolle. Myos tydntekijoiden motivointi ja vai-
kutusmahdollisuudet kuuluvat resurssien hallintaan. Motivointia pyritadn saavuttamaan
laatutavoitteiden tayttymisen palkitsemisilla, laatupalautteilla, koulutuksilla, tiedottami-
silla ja kehityskeskusteluiden avulla. Tyontekijat voivat vaikuttaa oman tydympariston

kehittdmiseen JP- ja aloitetoiminnan kautta. (Laatukésikirja)

APS, AGCO Production System

APS-jarjestelma on AGCO Powerin siséisesti kdytetty jarjestelma, jonka tarkoituksena
on parantaa tyontekijoiden tietoa ja taitoa AGCO:n etujen ja tavoitteiden mukaisesti.
Kaikille tyontekijoille on pidetty APS -koulutus, jossa kdydadn lapi 10 kohtaa. N&it4

ovat:

- Standard Work, joka mahdollistaa toiminnan parantamisen. Kaikkien tehdessa
ty6vaiheen samalla tavalla, on helppo mahdolliset korjaustoimet saattaa toimin-
taan.

- Arkirutiinit, jotka tarkoittavat ryhméataulujen mittareiden seurantaa ja kehitta-

mistd. Tastd ngdhdddn mihin suuntaan ollaan menossa.
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- Ongelmanratkaisu, joka on yksinkertaisten arkisten ongelmien selvittdmista
sekd ongelmien etenemisen estamista.

- Jatkuva parantaminen antaa ryhmalle mahdollisuuden kehittd4d omaa tydsken-
tely-ympadristoaan itsendisesti kehitystunneilla.

- 5S+1 sisaltaa kuusi elementtid: erottele, jarjestd, siisti, standardoi, sitoudu. Kuu-
des elementti saadaan naiden avulla, kun turvallisuus paranee ja turhat esteet
tyossa vahenevét, mika lisda tuottavuutta ja viihtyisyytta.

- Prosessin kehitys alkaa nykytilan kuvaamisella, jolla pyritddn havainnollista-
maan prosessin sisadn rakentunut ja piiloutunut hukka.

- Hukka, jonka muotoja on 8 erilaista: ylituotanto, kuljetus, varasto, odotusaika,
lilke, romu, yliprosessointi ja kdyttdmattomat taidot.

- Tuottava kunnossapito eli TPM-toimet tarkoittavat sitd, ettd jokaisen tyonteki-
jan vastuulla on koneiden ja tyokalujen kunnossapito. Néilla toimilla pidenne-
taan laitteistojen vikaantumistiheytta.

- Nopeat asetukset (SMED) liittyvat 1ahinnd koneistukseen. SMED tutkii ase-
tukseen kuluneen ajan.

- Materiaalivirtaus tarkoittaa materiaalin sujuvaa virtausta yksinkertaisella ohja-
ustavalla, jolloin kuka tahansa ymmartdd mit4 ja kuinka paljon materiaalia on

mihinkin menossa. (Taskukirja)

Koulutuksen paéatteeksi kaikille jaetaan pieni APS taskukirja, johon tyontekijat pystyvat
omalla ajalla tutustumaan. Tdém4 sisaltdd samat asiat kuin mitd APS-koulutuksessa kay-
daan lapi, mutta tiivistettynd. APS-jérjestelmd kattaa ladhes kaiken toiminnan, aina
markkinoinnista ja tuotannosta ergonomiaan. AGCO Power Oy:n mukaan se ei kayta
tiettya laatujarjestelmad, vaan tuotteiden laadunvalvontaan kéytetddn kyseista APS:saa

seka standardeja.

Sisainen auditointi

Sisdisen auditoinnin tavoitteina on ohjata, valvoa ja varmistaa laatujarjestelméan toimin-
ta, joka on 1ISO9001- ja 1SO16949 -standardien pohjalta tehty. Tavoitteina on maarittaa
kriteerit ja menetelmat, joita tarvitaan varmistamaan naiden prosessien toiminta ja ohja-
us seka selvittaa laatu- ja ymparistojarjestelmien tehokkuus ja niihin liittyvat kehitystar-
peet. S&annollisilla siséisilla auditoinneilla varmistutaan my®os siitd, ettd laadunhallinta-

jarjestelma vastaa standardien ja organisaation vaatimuksia.
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AGCO Power Oy laatii vuosittain ympéristo- ja laatuauditoinneista vuosisuunnitelman,
joka sisaltaa auditoitavat kohteet ja niiden aikataulut. ISO9001 -standardi vaatii organi-
saation madarittelemaén itse auditointiin tarvittavan patevyyden tason henkil6ilta. Audi-
toinnit toteutetaan laatujohtajan ja -insin6drin toimesta, joiden hyvaksyman vuosisuun-

nitelman mukaisesti toimitaan.

Sisaisen auditoinnin tarkoituksena on paasadntoisesti seurata ja varmistaa tuotteen pro-
sessinkulku. Auditoimalla selvidd onko tietty tuote noudattanut suunniteltua prosessia ja
onko virheiden ilmentyessé noudatettu prosessin vaatimia korjaavia toimenpiteitd. Au-
ditointiin maaratty auditointiryhmad laati auditointikysymykset, joissa huomioidaan koh-
teen aiemmat sisdisten ja ulkoisten auditointien poikkeamat, johdon asettamat keskeiset
tavoitteet, parannus- ja kehitystoimenpiteet, viranomais- ja lakisaateiset vaatimukset,
asiakkaiden mielipiteet seka laatu- ja ympéristostandardien vaatimukset. Kysymyksiin
vastaa auditoitavan kohteen henkildsto, ja kyselysta auditointiryhmd kokoaa auditointi-
raportin. Auditointiryhmén vastuuhenkilo kasittelee auditointiraportin APS-palaverissa.
Jos kohteessa on havaittu poikkeamia, tekee auditoidun kohteen vastuuhenkild selvityk-
sen poikkeaman juurisyystd. Liséksi hdn ilmoittaa juurisyyn pohjalta tehtyjen poik-
keavuuksien korjaamiseen suunnitellut toimenpiteet aikatauluineen. Juurisyyn korjaa-
minen tulee suorittaa 2 viikon kuluessa poikkeaman tiedoksiannosta. Hyvéaksytyn audi-
toinnin auditointiraportti arkistoidaan. Jos auditointi hylataan, niin siihen liittyvéa raport-
ti arkistoidaan ja auditointirynma maarittda kohteelle auditoinnin jalkeisia seurantatoi-
menpiteitd. Johtoryhma katselmoi vuosittain vuosisuunnitelman mukaan madritettyjen

auditointien tuloksia ja tarvittavia toimenpiteitd. (Laadunohjausprosessit)

Riippuen auditoitavasta kohteesta, auditoiva ryhmaé tarkastelee auditoitaessa mittausai-
neistoa (mittaushistoria), prosessia koskevia vika- ja vaikutusanalyysejd, merkittavié
prosessinmuutoksia koskevia tietoja (esim. toimintatavat virhetilanteissa), korjaavia
toimenpiteitd koskevia hakemuksia, mittausvalineiden kalibrointi- ja kunnossapitotieto-
ja ja lampokasittelyprosesseja koskevia tietoja (esim. pakkausohjeet, seuranta). Lis&ksi
auditoitaessa tarkastellaan laatujérjestelman sisdisia arviointeja, tyontekijoita koskevia
tallenteita, ainetta rikkovien kokeiden ja rikkomattoman aineenkoetuksien testaustietoja,
poikkeamaa ja hylattyja tuotteita koskevia tietoja, viimeistelytoitd koskevia tietoja, osia
ja kokoonpanoja koskevia laatu- tai ohjaussuunnitelmia, laadun perusteella tapahtuvia

hylkaamisia ja niiden kasittelya, laatujarjestelmien ja prosessien auditointeja ja niiden
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korjaavia toimenpiteitd seké tuotanto-osan hyvaksyntaa eli PPAP:td. (Laadunohjauspro-

sessit)

Toimittaja-auditointi

Toimittaja-auditoinnin tavoitteet ovat samat kuin sisdisessa auditoinnissa, mutta se koh-
distuu toimittajiin. Silla pyritddn varmistamaan, ettd toimittajilla on edellytykset ja toi-
mintatavat AGCO Quality -ohjekirjan mukaan toimittaa kappaleita. Toimittajan proses-

seja ja tuotteita auditoitaessa tarkastellaan samoja asioita kuin siséisessa auditoinnissa.

Uusien toimittajien luotettavuus varmistetaan SRR:n avulla. SRR:84 ké&sitelldén lisaa
seuraavassa, toimittajien kelpuuttaminen -osiossa. Luotettavuuden varmistamisen jal-
keen organisaation tulee madritelld ja toteuttaa tarvittavat tarkastukset tai muut toimen-
piteet, joiden avulla varmistetaan, ettd ostettu tuote tai tuotanto tayttad méaaritellyt vaa-
timukset. Luotettavuus ja uudelleenkelpuutus varmistetaan aina auditoitaessa. Ostetun
tuotteen vaatimukset maaritellddn AGCO Quality ohjekirjassa. Auditoitaessa tarkastel-

laan seuraavia asioita:

- madrittelyt prosessien katselmointi- ja hyvaksymiskriteerit

- laitteiden hyvaksyminen ja henkiloston patevyyden toteaminen
- erityisten menettelyjen ja tyotapojen kéaytté

- tallenteita koskevat vaatimukset

- uudelleenkelpuutus. (Laadunohjausprosessit)

AGCO Power tekee myds ulkoisia auditointeja, joiden kohteena ovat toimittajien kayt-
tdmat alihankkijat. Ulkoisen auditoinnin tavoitteet ovat samat kuin toimittaja-

auditointeja tehtdessa.

Toimittajan kelpuuttaminen

Toimittajan kelpuuttaminen alkaa tarpeesta saada uusi sarjaosa tuotantoon, jonka tietyt
tuotantovaiheet teetetddn toimittajalla. Toimittajia aletaan kartoittaa, jonka mukaan 10y-
tyy potentiaalinen toimittaja, joka kdy lapi uusien sarjatoimittajien kelpuutusprosessin
(ks. liite 1).

Potentiaalisen toimittajan 16ytyessa laaditaan FCPA -selvitys (Foreign Corrupt Practices

Act), jolla selvitetddn toimittajan kelpoisuus. Jos selvitys hylataan, prosessi paéattyy sii-
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hen ja uuden toimittajan etsiminen aloitetaan. Selvityksen hyvaksymisesta seuraa sarja-
osan tarkastelu, jossa méaritelldan, ettd onko kyseessé luokiteltava osa. Jos kyseessé on
luokiteltava osa, kartoitetaan luokituslaitokselta toimittajan arviointitarpeet. Tdma maa-
rittdé jarjestelmat ja toiminnot, jotka arvioidaan uuden toimittajan arvioinnissa. Luoki-
tuslaitos vaatii uusilta toimittajilta aina ulkoisen auditoinnin, joka tapahtuu toimittajan
tiloissa. Seuraavaksi kootaan auditointiryhmd, jolle luokituslaitos ilmoittaa toimittaja-
kelpuutukseen liittyvistad vaatimuksista. Kun tdma on tehty, toimittajan taytettavaksi
ldhetetddn SRR-lomake eli Supplier Readiness Review. SRR-lomakkeella varmistetaan
toimittajan sitoutuminen laatuun, valmius valmistaa asiakkaan tarpeiden mukainen tuote
seka onko toimittajalla vaatimuksien mukaiset prosessit ja prosessiin liittyvét tyokalut ja
korjaavat toimenpiteet. Koska AGCO Power vaatii toimittajiltaan 1SO 9001 sertifioitua
laatujarjestelmad, selvitetdén onko toimittajalla kyseinen standardi. Tamaén jalkeen audi-
toinnit voidaan aloittaa. Kun auditoinnit on suoritettu, auditointiryhma laatii REACH-
selvityksen (Reach, Evaluation, Authorisation and Restriction of Chemicals) ja samalla
selvittdd onko toimittajalla 1ISO 14001-sertifikaatti. REACH-asetus on EU:n siséisesti
madritetty sdados, joka vaikuttaa tuotteen vapaaseen liikkumiseen globaalisti ja tuottei-
den valmistukseen EU-alueella. Asetus rajaa myos aineiden kéytén esineissa seké aine-
sisdltdjen tarkastelujen tarkkuuden. Selvityksen ja ISO 14001 ollessa kunnossa, arvioi-
daan onko toimittaja hyvéksyttavissa. Jos toimittajaa ei hyvaksytd, arkistoidaan toimit-
tajilta saadut kaikki auditointitiedot ja prosessi pééattyy. Jos toimittaja hyvéaksytaan, au-
ditoinnit arkistoidaan ja toimittajien seuranta- ja uudelleenarviointiprosesseja hyédynne-
taén jatkossa tarvittaessa. Jos osa ei ole luokiteltava osa, selvitetddn 1SO 9001

-standardin olemassaolo toimittajalta, minké& jalkeen selvitetddn hankittavan komponen-
tin kriittisyys. Komponentin ollessa kriittinen tarvittavat auditoinnit suoritetaan, SRR-
lomake lahetetdén taytettavéksi ja toimittajan hyvaksyntaa arvioidaan. (Laadunohjaus-

prosessit)

AGCO Power Oy on laatinut hyvaksytyille toimittajille vaatimukset, joiden mukaan

heidan kuuluu toimia yhteistyon helpottamiseksi ja turhien kulujen vélttdmiseksi.

- Toimittajien pitdd merkata mittauspoytakirjat seka toimitettavat ja muuttuneet
osat selkeasti.

- Uusista, ensimmadista kertaa toimitettavista osista on l&hetettavd PPAP-asiakirjat.
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- Kaikista muutoksista, joilla voi olla vaikutusta tuotteen laatuun, on ilmoitettava,
eikd muutosta saa toteuttaa ennen AGCO SISU Power Oy:n hyvaksyntéa.

(Toimittajan muistilista, Supplier’s checklist)

Toimittajien tulee kiinnittdd huomiota laatusuunnitelmissa Kriittisiin osiin. Naitd ovat
kohteet, joista voi tulla viallisia tuotteita (kuinka varmistetaan, ettei niité tule), mittaus-
valineen sopivuuden arviointi ja mittaustiheyden arviointi. Huomiota tulee myos kiin-
nittdd auditointien pohjalta toteutettuihin toimenpiteisiin ja niiden tehokkuuteen, rekla-
maatioiden ja laatuvirheiden korjaaviin toimenpiteisiin, toimitusvarmuuteen, mittaus-
laitteiden kalibrointiin ja jaljitettavyyteen, pakkaamiseen, kasittelyyn ja varastointiin
sekd ympaéristoasioihin. (Toimittajan muistilista, Supplier’s checklist)

3.4 Tuotteen toteuttaminen

Tuotteen toteuttaminen pohjautuu pitk&lti tehtaan sisdisten toimintajéarjestelmien ja 1ISO
9001:2008-standardin sekéd ISO/TS 16949-standardin mukaan. Se kéytannossa sisaltaa

kaikki aiheet, joita tdssd opinnaytetyossa kasitellaan.

Isoin vastuu tuotteen toteuttamisessa on totta kai tuotteen valmistajalla, jonka sisaisten
prosessien toimintatapojen ja suorituskykyjen mukaan maardytyvat pitkalti tuotteen
laatu ja toimintakyvyt. Tuotteen toteutus tehdaan lahtokohtaisesti myos asiakkaan vaa-
timusten ja toiveiden pohjalta, mutta toteutuksen pitdd yha olla yhdenmukainen tehtaan
oman laadunhallintajérjestelmén ja muiden prosessien vaatimusten kanssa. Tassa koros-
tuu sisainen auditointi, jonka tehtdvana on varmistaa halutun tuotteen kulku ja siihen
kohdistuvat toimenpiteet tehtaassa. Taman takia tuotteen toteutuksessa kéaytetdan PPAP-
dokumentteja, jotka siséltavat tuotteen prosessinkuvauksen, virheriskianalyysit, tarkas-
tussuunnitelman seka kaikki tarpeelliset hyvaksynnéat niin sisdisesti kuin asiakaskohtai-
sesti. Tuotteeseen koskevien prosessien ja auditointien hyvaksynnéssa ja hylkaamisessa
kéytetddan nolla virhettd -hyvéksymistasoa. Nain taataan tyon sujuminen ongelmitta ja
samalla saadaan tuotteen paras mahdollinen toteutus. Parhaan mahdollisen tuotteen to-
teutumista ei saavuteta pelkéstéan laatujarjestelmiin liittyvien dokumenttien ja prosessi-
en hyvaksymisilla vaan myos tyén tekoon vaikuttavien perusasioiden kunnossa olemi-
sella. N&ita ovat esimerkiksi: mahdollisimman uudet ty6- ja mittavélineiden kalibrointi-

tiedot, tydvalineiden kunnon tarkastukset, helpot ja tarkat ohjeet nakyvilla paikoilla ja
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selkeésti tuotuna esille, tietotaidon varmistaminen, selked sisdinen viestintd ja tyo-

olosuhteet.

Tuotteen toteutus lahtee siitd hetkestd, kun taustatyo tuotetta koskien on tehty (ulkoinen
ja sisdinen auditointi, PPAP sekd muut hyvéksynnat). Valmistusvaiheet alkavat, kun
vastaanotosta saapuu ilmoitus, ettd takeet ovat saapuneet tehtaalle. Laatuinsindori tar-
kastaa saapuneisiin kappaleisiin liittyvat prosessitiedot, testikappaleiden mittauspoyta-
kirjat, hyvaksyntdlomakkeet ja mahdolliset péivitykset koskien kappaleen prosessia tai
sen ulkomuotoa. Kappale ohjataan tuotantoon, jossa sen valmistus tapahtuu suunniteltu-
jen prosessien mukaisesti. Seurattavat prosessit tuotteen valmistusta tehdessa tulevat
esille PPAP-osiossa, jossa kasitellaan tuotteen Flow Charts:ia ja Control Plan:id (luku
4.2). Valmistuksen yhteydessa kappaleen koneistukseen voi tulla muutoksia, jotka ovat

helposti seurattavissa AGCO Powerin toiminnanohjausjarjestelma KeyBox:n avulla.

Olettaen, ettd kappaleet noudattavat tdysin prosessien mukaisia kaavoja, virheellisia
kappaleita ei pitdisi valmistua. Tyovélineiden rikkoutumisilta ja muilta yllattavilta teki-
jOilta ei voida tosin valttyd, jolloin véistamatta valmistuu laadullisesti huonoja kappalei-
ta. Talloin tuotteet kuuluvat poikkeavan tuotteen kasittelyyn, jota tarkastellaan seuraa-
vassa kappaleessa.

3.5 Poikkeavien tuotteiden kasittely

Poikkeavan tuotteen kasittely alkaa, kun huomataan valmistettu kappale, joka ei vastaa
ulkonadltaan tai mitoiltaan vaatimuksia. Kappaleeseen kiinnitetdan rautalangalla keltai-
nen poikkeavan tuotteen lappu (kuva 2). Lapussa tulee esille pdivamaard, poikkeama,
tuotteen osanumero, poikkeavien kappaleiden méard seka onko poikkeama oman tuo-
tannon vai toimittajan vika. Lapun Kiinnittdmisen jalkeen kappale asetetaan punaiseen
kérryyn, joka on tarkoitettu poikkeaville tuotteille. Nain ne eivat mene sekaisin laadulli-

sesti hyvien kappaleiden kanssa sek& ndin laatuinsin6orin on helppo kasitelld niitéa.
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Kuva 2: Poikkeavan tuotteen merkkaus

Poikkeava tuote joko romutetaan varastosta pois tai sille voidaan hakea poikkeuslupaa.
Poikkeuslupa vaaditaan aina, kun halutaan toimittaa toimittajalle tuote joka juuri ja juuri
on poikkeava eiké vield vaikuta esimerkiksi moottorin toimintaan. Poikkeuslupalappu
kiinnitetadn tuotteeseen ja se sisaltdd poikkeusluvan hyvéksyjan, voimassaoloajan, péi-
vamadrén ja tuotteen osanumeron. Poikkeavien tuotteiden ilmentyessé ja selvitettya
juurisyy tuotteeseen liittyvid prosesseja péivitetdan tulevaisuuden varalta, jotta valtyttai-

siin samanlaisilta ongelmilta.

Jos poikkeavia kappaleita ilmenee kokoonpanossa siten, ettd kappaleet eivat mene pai-
koilleen tai ovat véljid kiinnittdessa, aletaan aluksi ratkaista ongelman syyta. Ongelman
ratketessa valitetadn tieto ongelmasta ja mahdollisista korjaavista toimenpiteista kaikille
tekijoille, jotka vaikuttavat kyseisten kappaleiden valmistamiseen ja kokoonpanoon.
Korjaava menettely on tarkemmin selitetty Mittaus, analysointi ja parantaminen”

-osiossa (luku 3). Esimerkkind on valihammaspyord, jonka mitat ylittivat toleranssit
niin, ettei kaikkia laakeria pitdvan osan ruuveja saatu ruuvattu paikoilleen. Ongelma
selvisi kokoonpanossa, jonka henkilokunta ilmoitti asiasta laatuinsindorille. Laatuinsi-
noori kavi paikan paalla katsomassa tilanteen, pohti korjaavia toimenpiteitd yhdessa
kokoonpanijoiden kanssa ja ilmoitti sen jélkeen henkil6ille, jotka vastaavat véliham-

maspyoran valmistuksesta. Taméan jalkeen osapuolet méérittivat mahdollisen syyn ky-
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seiseen ongelmaan ja sen mukaan parhaaksi nakemansa korjaavan toimenpiteen. Kor-
jaavaksi toimenpiteeksi tuli ruuvireikien suurentaminen ja asennusjigin kohdistustapin
paivitys isompaan ja tarkempaan tappiin, jolloin kappaleen kiinnitykseen johtuvat vaih-

telut saatiin pienenettya.

Muutosten hallinta (ECM)

Siséisten tarpeiden, tavoitteiden tai ongelmien mukaan valmistuskappaleesta voidaan
tehdd muutosehdotus eli ECP (Engineering change proposal). Sama koskee myds asiak-
kaita ja toimittajia, joilla on omat vaatimuksensa tuotteiden suhteen. He voivat jattaa
AGCO Power Oy:lle muutosehdotuksen. Muutosehdotuksen saapuessa kappaleelle laa-
ditaan muutospyynt6 eli ECR (Engineering change request). ECM (Engineering change

management) kattaa ECP:n ja ECR:n. Muutosten hallinta on osa tuotekehitysta.

Muutosehdotus kirjataan AGCO Power Oy:n siséiseen jarjestelméén, johon tyontekija
paasee omilla tunnuksillaan kasiksi. Ehdotukseen vaaditaan ehdotuksen laatijan nimi,
muutostyyppi eli tehtaan osasto, jota muutos koskee, AGCO Power Oy:n ehdotusta
koskeva toimipiste, kappaleen tuotenumero, kappaleen nimi, ehdotetun muutoksen ku-
vaus ja syy ehdotukseen. Ehdotus tallennetaan, jolloin se on muiden ehdotusten kanssa
tarkasteltavissa jarjestelmassa. (R&D- change management processes & tools at AGCO

Power Inc.)

Muutosehdotusta alkaa ké&sitelld muutospyyntond henkil6, jolla on kayttdoikeudet késit-
telyyn. Muutospyyntdon vaaditaan muutosehdotuksen tietojen lisdksi: muutoksen kriit-
tisyys, ratkaisuehdotus muutokseen, lisatietoja muutoksesta, kasittelija, hyvaksynnan ja
lisatiedon pyyntd-osion lisédminen, muutosehdotus, jota muutospyyntd koskee, kappa-
leet, johon muutos vaikuttaa, tehtévien ja vastuun jako halutuille henkildille ja aikatau-

lutus. (R&D- change management processes & tools at AGCO Power Inc.)

Siséisesti muutosehdotus ohjautuu tuotekehityksen tiimille, joka kasittelee muutosehdo-
tuksen muutospyyntoné. Tuotekehityksen tiimi kasittelee ehdotuksen ja joko hyvaksyy
sen tai hylk&a. Jos ehdotus hyvéksytaan, tiimi alkaa suunnitella muutospyynt6a. Suun-
nitteluun sisaltyy tarvittavien toimenpiteiden suunnittelu, tydtehtéavien jakaminen muu-
toksen alaisiin soluihin ja tiedonkeruu kappaleista, johon kyseisen kappaleen muutos
voi vaikuttaa. Taman jalkeen suunnitelman ja keréttyjen tietojen pohjalta osavalmistajia

informoidaan eli heille toimitetaan muutospyynto, jonka pohjalta he tekevét lopullisen
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paatdksen. Osavalmistajien hyvéksynndn jéalkeen tehdadn toimenpiteet suunnitellun
ECR:n pohjalta, johon siséltyy PPAP-dokumenttien paivitys sekd CAD- ja 3D-
piirrosten paivitys. Paivitysten ja muiden toimenpiteiden jélkeen jalkautetaan uusi pro-
sessi tuotantoon. Jos osakkeenomistajat eivat hyvéaksy pyyntod, jatetddn asia siihen tai
mahdollisesti odottamaan. (R&D- change management processes & tools at AGCO

Power Inc.)

3.6 Tiedonkulku

Tiedonkulku tehtaan osastojen valilla tapahtuu sahkopostitse, puhelimitse tai palavereis-
sa. APS-ryhmatauluista voi jokainen n&dhdd solukohtaista tietoa, joita ovat kyseisen so-
lun tilanne (valmistusnopeus, koneiden suorituskyky, suoritetut ty6t, mahdolliset muu-
tokset kappaleisiin ja prosesseihin). Tauluista myds selvida yrityksen tavoitteisiin liitty-
vat mittarit. Viestin, joka mahdollisesti voi sisaltaa erilaisia tietoja, toimenpiteit tai
ohjeita, saa parhaiten perille séhkopostitse. Tarkeimmaét tiedot kuitenkin késitelladn pa-
lavereissa, joihin osallistuu eri osastojen johtohenkil6kuntaa. Joka aamu jarjestetaan
APS-palaverit, johon osallistuvat tuotanto- ja laatuhenkilostoa. Palavereissa kaydaan
lapi sen hetkistd tuotannon tilannetta, mahdollisia ongelmia ja niiden ratkaisuja seka

uusia projekteja ja suurempia toita.

Tiedonkulku toimittajien ja asiakkaiden valilla tapahtuu enimmékseen séhkdpostitse,
mutta myos puhelimitse. Yritysvierailut ovat my6s yleinen ja mahdollisesti paras tapa

tiedonkulun parantamiseen.
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4 Laadunvarmistusprosessi

Tuotteen laadunvarmistusprosessi alkaa raaka-aineen toimittajasta ja péattyy, kun tuote
on toimitettu asiakkaalle. Laadunvarmistus jatkuu mahdollisten reklamaatioiden ilmen-
tyessd. Jotta reklamaatioiden méaraa pystytddn vahentdmaan, pitada tuotannon jokainen
vaihe ottaa tarkkaan seurantaan. Samoin myds alihankkijoiden ja toimittajien kelpuut-
taminen on suuressa o0sassa, silla heilta saadut tuotteet saattavat myds olla laadullisesti
huonoja viallisten prosessien tai toimintatapojen takia. Uuden kappaleen tullessa tuotan-

toon, yhteisty0 toimittajan kanssa on erittdin merkittavaa.

Laadunvarmistamiseen tarvitaan tarkkaa prosessin suunnittelua ja optimointia. Tdma
pitaa sisdllaén oikeiden tydkalujen ja tydstokoneiden valitsemista, jotka ovat myods kus-
tannuksellisesti tehokkaita. Toimittajan lahettdmien takeiden tulee olla laadullisesti hy-
vid, jotta prosessit saadaan alkuun toimivalla tavalla. My6s ylimaaréisten tyévaiheiden

valttdminen on tarpeellista, silla laatua voidaan myds mitata tyovaiheiden méaaralla.

4.1 Laadunvalvonta

AGCO Power Oy:n linnavuoren toimipisteella on oma laatuosasto, joka vastaa oman
tuotannon tuotteiden tarkastamisen lisdksi myos toimittajalaadusta ja toimittajien toimit-
tamien kappaleiden tarkastamisesta. Laatuosaston toimintaa johtaa laatujohtaja, jonka
alaisuuteen kuuluu n. 20 henkil6d. Osastolla on organisaatiossa todella suuri vastuu,
sill& se on vastuussa asiakkaille toimitettavien tuotteiden laadusta. T&mén takia on tar-
kedd, ettd osastolta 16ytyvét kaikki tarvittavat tyokalut, mittauksiin kaytetdén kappaleille
soveltuvia mittaustapoja seka varmistetaan, ettd mittauslaitteet ovat paivitetty ja kalib-

roitu.

Tarkastamosta I0ytyy mittauslaitteita aina kasimittauslaitteista automaattimittauslaittei-
siin. Lisaksi myo6s pinnankarheus- ja kovuusmittaukset voidaan suorittaa tarkastamossa.

Tarkastettavina kappaleina on l&hes jokainen moottorin osa.

3D-koordinaattimittauskoneita 16ytyy osastolta 3 kappaletta. Kahdella, kooltaan suu-
rimmalla 3D-mittauskoneella keskitytddn mittamaan suurimpia kappaleita, joita ovat

mm. moottoriryhmat, sylinterikannet, vauhtipyora- ja hammaspydérékotelot, kampi- ja
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nokka-akselit, 6ljysailiot, ym. Pienimmalla koordinaattimittauskoneella mitataan vaike-
asti mitattavia kappaleita sekd hammaspyorid. Hammaspyorien mittaaminen suoritetaan
kahdella hammaspyéramittauskoneella. 3D-koordinaattimittauskoneiden ohjausjarjes-
telmana toimii Calypso. Saman kéayttojarjestelman kéyttdminen mahdollistaa samojen
ohjelmien kayton jokaisella koneella, tosin mittauskoneen koosta ja niihin ohjel-
moiduista mittakarjista riippuu mitattavan kappaleen mittauskone. Mittaustulokset jo-
kaiselta Calypso-jarjestelman omaavalta koneelta tallentuvat tarvittaessa n-webiin, joka
on mittaustulosten seurantaan luotu jarjestelmd. n-web on graafinen raportointijérjes-
telmad, joka normaalijakaumaa hyvaksikayttden muodostaa suuren maaran mittaustulok-
sia helposti tarkasteltaviksi. Yksittaiset mittaustulokset ovat myos tarkasteltavissa. Té&-
ma helpottaa mittaushistoriassa tapahtuneiden mittamuutosten tarkastelua.

Mittauskoneet tulostavat mittauksen jélkeen kappaleen mittausraportit, joista nakyvat
kappaleen mitat. Tulosten perusteella, tarkastaja tekee tarvittavat toimenpiteet. Kappa-
leen ollessa hyva se joko toimitetaan takaisin osastolle, jossa se on valmistettu tai se
toimitetaan varastoon odottamaan jatkotoimenpiteitd. Jos kappaleen mittaustulosten
perusteella ilmenee, ettd kappale on viallinen, niin tuotantoon ilmoitetaan tuloksesta ja
annetaan ohjeita, mitd pitdisi tehdd toisin. Pahimmassa tapauksessa tarkastajan taytyy
pysayttédéd kyseinen tuotantovaihe ongelman ratkaisemisen ajaksi valttadkseen huonojen

kappaleiden valmistamisen. Tarkastajilla on oikeus pysayttaa tuotanto.

Strategisesti tarkastamo sijaitsee tehtaalla erittdin hyvéssa paikassa, hammaspyoratuo-
tannon kanssa samassa hallissa. Tdma on sen vuoksi hyva sijainti, ettd hammaspydrien
valmistuserien tahtiaika on lyhyt, jonka vuoksi niitd pitdd mitata usein ja jokaisen vai-

heen yhteydessa.

4.2 PPAP-dokumentit

PPAP-prosessin tarkoitus on varmistaa jokaisen valmistuskappaleen laatu. Yksittéiselle
kappaleelle tehdaan tarkka prosessikuvaus, jossa selvidd sen jokainen vaihe ja mita sille
tullaan tekemaan. Lis&ksi niistd selviaa tarvittavat ohjeet jokaiselle vaiheelle ja mahdol-
liset reklamaatiot ja niihin kohdistuneet toimenpiteet. PPAP-dokumentit ovat tuotteen
toteuttamiselle olennaisia dokumentteja, jotka onnistuneesti laadittuna takaavat tuotteen
parhaan mahdollisen toteuttamisen ongelmitta. Ne siséltavét tuotteen prosessit, jotka on
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hyvaksytty sisdisesti auditoimailla sek& alihankkijoiden ja toimittajien maarittdmien
prosessien hyvéksynnat, jotka ovat myos auditoitu. Kappaleesta laadittava PPAP-
prosessi on kappaleelle laadunvarmistusprosessi, joka suunnitellaan tiiviissa yhteistyos-
sé tuotanto-, suunnittelu-, laatu-, logistiikka- ja kokoonpano-osaston kanssa. Prosessista
vastaa laatuinsindori. Prosessin kohteena oleva kappale voi olla itse valmistettu kappale
tal toimittajalta toimitettu tuote. Kappaleen valmistukseen ei vélttamatta tarvitse kayttaa
alihankintaa, silla prosessin suunnittelussa pitdd aina ottaa huomioon kapasiteetti ja

kappaleen kannattavuus koneistaa joko itse tai kayttaen hyvéksi alihankintaa.

PPAP-prosesseja kaytetaan laajalti ulkomailla autoteollisuudessa. Suomeen kyseinen
prosessi ei ole vield taysin jalkautunut ja sen kayttd kotimaassa on uutta. AGCO Power
Oy vaatii nykyéaan jokaiseen tuotantoon tulevan uuden osan yhteyteen PPAP-prosessin

mukaisen dokumentoinnin.

PPAP-prosessin kayttoonotto todetaan tarpeelliseksi, kun pyritddn parantamaan valmis-
tettavien kappaleiden ja lopulta koko moottorin laatua. Prosessit pyritdadn luomaan Kkai-
kille valmistettaville tuotteille, jotka liittyvat autoteollisuuden standardien alaisuuteen.
Prosessin tekemiseen on luotu Microsoft Excel -ohjelmalla pohja (ks. liite 2). Pohja
sisdltdd mm. kappalekohtaiset tiedot ja tarkastukset, flow charts -tiedot, virheriskiana-
lyysit yksittéiselle kappaleelle ja kappaleen aiheuttamille mahdollisille riskeille itse
moottorissa, tarkastussuunnitelman, kappaleen valmistusvaiheet seka kappaleen hyvak-
synté. Prosessissa siis on otettu kayttoon kaikki tarvittavat vélineet laadun takaamiseksi.
Kaikki osa-alueet, joita tdssé opinndytetydssd on kasitelty liittyvat suoraan tai epésuo-

rasti PPAP-dokumenttiin, jonka prosessin osiot esitetddn seuraavaksi vaihe vaiheelta.

Kappalekohtaiset tiedot

PPAP-prosessin ensimmaisessa osiossa eli kansilehdesséd (ks. liite 1 (2)), tulee esille
kappalekohtaiset tiedot. Tastd osiosta selvidéd kappaleen nimi ja kayttékohde seka kap-
paleen tuotenumero. Kappalekohtaisten tietojen liséksi osiossa tulee esille myos kappa-
leen toimittajan tiedot; maa, kaupunki, osoite, puhelin numero seka yhteishenkilon nimi

ja sahkoposti.
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Appearance Approval Report

Tama osio (ks. liite 2 (2)) on tuotteen tarkastusosio, jossa mallikappaleista tarkastetaan

sen ulkomuoto (materiaali, kiilto, maali). Tarkastus joko hyvéksytéén tai hylataan.

Flow charts

Flow charts osio (ks. liite 3 (2)) sisaltaa kappaleen kulun valimolta, tehtaan tuotantoon
ja sieltd asiakkaalle. Jokainen toimenpide merkataan vaihenumerolla ja méaritetaan jar-
jestyksessé kappaleen kasittelyn mukaan. Toimenpiteind voi olla operaatio, kappaleen
kuljetus, tarkastus, viivastyminen tai varastointi (kuva 3). Toimenpiteiden merkkaami-
seen on madritetty omat kuviot ja toimenpiteen maaritys on nahtavissé suomeksi ja eng-

lanniksi kuvioiden vieresséd omissa palkeissaan.

COperation or Event

)

D |V

O

[]|Operation fispei[]

<] Storage

(J|Delay

(O Operation
U LI Transport

Kuva 3: Flow Charts -operaatiomerkinnat

Viimeisessa palkissa tulee esille toimenpiteen analysointimenetelma ja arviointi. Siina
on mééritelty pakkauksille pakkausohjeet, koneistukselle koneistusohjeet, koneistuksen
laadunvalvonta (esim. SPC), koneistuksen jalkeiset mittausraportit ja tarkastusten maa-
rittely (esim. silmédmaarainen tai mittaus). Pakkausohjeet on méaritelty erikseen PPAP-

dokumentin viimeisille sivuille.

Design FMEA ja Process FMEA

Tuotteelle laaditaan kaksi virheriskianalyysid (ks. liite 4 (2) ja 5 (2)), joissa pyritdin
selvittdm&an mahdolliset virheet, kirjaamaan ne ja laatimaan niille riskiluokka. Virhe-
riskianalyysin avulla saadaan selvitettyd kappaleen valmistuksen kriittiset vaiheet, joi-
den virheitd voidaan pienentéé erilaisilla operaatioilla. Virheet ovat joko dimensionaali-
sia ja toiminnallisia virheita tai koneista, koneistusohjelmista, mittauksista, kappaleista
tai prosesseista johtuvia virheitd. Virheitd selvittdessé selvidé virheiden vaikutus asiak-

kaan sek& omaan tuotantoon ja laatuun.
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Process FMEA -osioon on tarkoitus laatia virheriskianalyysi kappaleen valmistusvai-
heissa olevista virheistd kun taas Design FMEA -osiossa on tarkoitus tuoda esille koko
prosessin eli kaytanndssa Flow Chartsiin liittyvat virheet sekd kappaleen suunnitteluun
liittyvét virheet. DFMEA:han merkataan myds virheet ja viat, joita mahdollisesti ilme-
nee kappaleen ollessa sille tarkoitetussa kéytdssa, esimerkiksi erilaisten voimien sek&
mahdollisten p&é&stdjen ja vuotojen vaikutuksesta. Molempiin virheriskianalyyseihin
merkataan perustiedot osasta, tiimista tai tekijastd, analyysin kasittelypdivays, vaiheen
vastuussa olija, listaus toiminnasta, niiden mahdolliset virhetilat, virheen vaikutukset,
virheiden aiheuttajat, prosessin ohjaukset, korjaavat toimenpiteet ja niiden ajat, vastuu-
henkilon nimi, toteutunut toimenpide sek& virheiden vaikutuksen arviointi. Virheriski-
analyysit tehddan tuotannon tydntekijoiden laatuilmoitusten sekd tuotantoinsindorin
arvioimien mahdollisten virheiden, suunnittelijoiden ilmoittamien mahdollisten rasitus-
ten ja muiden kappaleeseen vaikuttavien voimien, logististen ongelmien seka kokoon-
panon ilmoittamien mahdollisten virheiden mukaan. Virheet merkataan kappaleen tar-
kastussuunnitelmassa olevien vaiheiden mukaan niin, ettd jokaiselle vaiheelle maarite-
taan virheet. Virheet tulee ottaa myds huomioon tarkastussuunnitelmassa. Tama tapah-
tuu niin, ettd asetetaan virheen valttdmiseksi esimerkiksi suurempi mittaustiheys. Tau-
lukkoon taytetd&n virheiden vakavuus, esiintyminen ja havaitseminen numeroin 1-10
virheen vakavuuden ja yleisyyden mukaan. Virheen vakavuus arvo maaraytyy siit,
minkalaisia ovat virheet ja mitd mahdollisia vaikutuksia niilla on. Esiintymisarvo maa-
raytyy virheen syyn mukaan ja havaitsemisarvo maaraytyy prosessiohjauksen ennalta-
ehkéisyiden ja havaitsemisen mukaan (kuva 4). Arvioitujen arvojen summa maéarittaa
virheelle RPN-luvun, joka tarkoittaa virheen esiintymistiheytta tietyn suuruisessa eras-
sé. Jos luku ylittda arvon 40, on virheelle jo tehtéva toimenpiteitd, jotka merkataan lu-
vun viereen. Toimenpiteiden mukaan alennetaan vakavuuden, esiintymisen tai havait-
semisen lukuja riippuen mihin toimenpide kohdistuu. Jos luku ei laske alle 40, niin lis&a
toimenpiteitd tdytyy suorittaa, kunnes luku laskee sen alapuolelle. (Potential Failure
Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manual)
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FMEA LISTS
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Kuva 4: FMEA virheiden méarittely 1-10

Virheriskianalyysien teko tapahtuu osittain toimittajien ja alihankkijoiden kanssa. Esi-
merkkitilanteena voi olla tilanne, jossa asiakas l&dhettdd AGCO:lle teknisen katselmuk-
sen. Katselmus sisaltaa tiedot halutusta kappaleesta seké vastaavista henkildistd. Samal-
la asiakas vaatii AGCO Powerin tiedot (toimipisteen sijainti, kohdeasiakkaat, ym.), laa-
tu- ja insindoritason (standardit, mittausvélineet, CAD-jarjestelmét, insind6rien luku-

maaréat, ym.). Katselmus sisaltad myos kysymyksia liittyen:

- Kappaleen suunnitteluun
o Tarkoituksena varmistaa, ettd onko toimittajalta viimeisimmét hyvéksy-
tyt piirustukset, 3D-mallin mahdollinen kayttd, ovatko piirustusten mitat
ja toleranssit selkeitd ja ymmérrettavissa, onko kappaleessa kriittisia mit-

toja ja paastdanko kaikkiin mittoihin.,
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- Prosessien muotoihin ja laadunohjaukseen
o Vaaditaan flow charts, onko piirustusten vaatimukset mahdollisia toteut-
taa prosessissa, kaytetddnko erilaisia laatu- tai tuotantotyOkaluja sek&
kuinka niitd kunnossapidetaan seka kuinka kappaleen merkkaus tapahtuu
tunnistamisen ja seurannan kannalta.
- Tietoja alitoimittajista, jos toimittaja kdyttad omia toimittajia
o Kyseisen osion tarkoitus on selvittéa alitoimittajien PPAP:t, arvioidaan-
ko heitd ja onko toimittajalla vélineet tarkastaa alitoimittajien toimitta-
mat kappaleet.
- Testeistd
o Kappaleeseen kohdistuvat testit on erikseen madaritelty kysymys osioon.
Tarkoituksena on selvittdé voidaanko kaikki tarvittavat testit suorittaa.
- Kappaleen pakkauksesta ja suojauksesta
o Ovatko asiakkaan pakkausohjeet tiedossa ja ymmarretty, pakkaukseen
liittyvat suojat kolhujen, korroosion ja naarmujen estamiseksi, tarvitaan-
ko suoja-aineiden tietoja sekd onko pakkauksien merkinnat standardien
mukaiset.
- Tuotannon kapasiteetista ja PPAP:in vaatimuksista.
o Loytyyko riskeja ajallaan toimittamiseen sekd on PPAP:lla vaikutusta

toimitusaikaan.

Kun AGCO on vaaditut tiedot tayttanyt, lahetetddn taytetty katselmus asiakkaalle sek&
omille toimittajille katselmus taytettavaksi. N&in varmistustaan, ettd kappale noudattaa

asiakkaan vaatimuksia koko prosessissa.

Tarkastussuunnitelma

Control plan -osio nimensa mukaan tarkoittaa kappaleen tarkastussuunnitelmaa (ks. liite
2 5. 6 (2)-10 (2)). Siin& tuodaan esille kaikki samat vaiheet kuin mit4 Flow Chartsissa
tuli esille vaihenumeroineen ja kappaleen kasittelyineen. Laatuvaatimukset ja toleranssit
tulevat tdssd myos esille vaiheissa, joiden toimenpiteind on toimitus tai koneistusten
jalkeinen mittaus. Tarkastussuunnitelmalla varmistetaan, ettd kappaleesta tulee hyva

seka silla tuodaan esille selkeésti kappaleeseen kohdistuvat toimenpiteet.

Vaihenumeroiden ja kappaleen kasittelyn maarittelyn jalkeen méaaritelldan vaiheilla kay-

tetty tyostOkone, mittausvéline tai mittauskone, jigit tai muut valmistusvélineet. T&té
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seuraa kappaleen tai prosessin laatuvaatimusten ja toleranssien méarittely. Laatuvaati-
mukset ja toleranssit on madritelty kappaleen piirustuksessa. Yleisimpid ovat kovuus- ja
geometriavaatimukset seka hammaspydrille hammasvali- ja pinnamittojen, jakovirhei-
den ja hammastusten heittojen toleranssit. Laatuvaatimusten ja toleranssien mukaan
madritetddn myos arviointi- tai mittausmenetelmat. Menetelmina voi olla késin kaytet-
tavat mittavalineet. Toimenpiteistd vastaava henkilé merkataan joko W1 eli tyontekija,
Q1 eli laatuhenkild, C1 eli tuotannon tyontekijoista valittu tuotannosta vastaava henkil®d
tai L1 eli logistiikan henkil6.

Jotta voidaan tarkasti seurata laadun pysymistd korkealla, on kappaleiden erille maari-
telty mittausvalit ja mittausmaarat. N&ain pystytddn seuraamaan myos koneen suoritus-
kykya. Erien mittausvélit ja erien mitattavien kappaleiden maarat maaraytyvat kappa-
leen kriittisyyden mukaan tai kappaleessa esiintyvien Kriittisten mittojen mukaan. Kriit-
tisilla kappaleilla tai mitoilla mittausvalit ovat yleensa 1/50, 2/50, jne. Mittausvalit vaih-
televat taman jalkeen aina 1/400:an asti. Koko eréa koskevat toimenpiteet merkataan
samaan palkkiin my6s. Tarkastussuunnitelmaa on tarkoitus paivittdd aina kun muutok-

sia tai paivityksia kappaleelle tai prosessille tulee.

Kappaleen hyvaksyntdén vaaditaan mittojen olemista toleranssialueella. Mitoista laadi-
taan mittauspdytakirja viidesta samasta kappaleesta. Erien mittaustiheydet laatii laatuin-

sindori kappaleen merkattujen mittojen kriittisyyksien mukaan.

Mittauspoytakirjat

Vaihekohtaiset mittauspoytakirjat (ks. liite 2 s. 11 (2)-17 (2)) maéadritelld&n jokaiselle
koneistusvaiheelle erikseen. Niisté selvida kyseisen vaiheen kone ja koneella koneistet-
tavat mitat, joiden toleranssit ja mittausvalit on ilmoitettu. Tdma eroaa aikaisemmin
tulleesta kappaleen koko valmistusvaiheen Control Planista siten, ettd tdsséd tuodaan
esille vain kyseiselld koneella koneistettavat mitat, niiden tarkastukset ja mittaukset.
Mittauspoytakirjoja ei lahetetéd asiakkaalle PPAP:iin siséllettynd vaan se lisdtdan Cont-

rol Plan:iin.

Part Submission Warrant (PSW)

PSW (ks. liite 2 s. 19 (2)) on osan vakuuteen liittyvd dokumentti, jonka tarkoituksena on

vahvistaa asiakkaalle, ettd osa vastaa haluttuja mittoja, testejé ja ulkomuotoja. Jos osa ei



34

vastaa, niin dokumenttiin merkataan syy miksi ei. PSW ei kuulu PPAP -dokumenttiin,

mutta laaditaan sen yhteyteen.

Initial Sample Inspection Report (ISIR)

Tama osio (ks. liite 2 s. 20 (2)) on kaikkien vaiheiden koneiden suorituskyvyn ja vaihte-
luvélien seuranta kdyttden hyvéksi 30 mallikappaletta, jolla saadaan selville kappaleen
vaatimukset koneistuksissa ja koneistusten vaatimukset kappaleelle. Lisaksi varmistu-
taan, ettd kaikki toleroidut mitat on mitattu. Kaikki mitat, jotka esiintyvat Control
Plan:ssa mitataan mallikappaleista. ISIR ei kuulu PPAP -dokumenttiin, mutta laaditaan
sen yhteyteen.

Capability Study

Kyseinen asiakirja (ks. liite 2 s. 21 (2)) taytetddn koneiden suorituskykyyn liittyvien
testien mukaan. Testeissd kaytetdan hyvaksi 30 kappaletta, jotka koneistetaan. Koneis-
tuksen jalkeen arvioidaan tulos kappaleiden mittausten, kohdattujen ongelmien ja no-
peuden perusteella. Suorituskyvyn mittaaminen ei kuulu PPAP -dokumenttiin, mutta
laaditaan sen yhteyteen.

8D Corrective Action

Asiakkaan lahettédessd reklamaation luodaan 8D eli korjaavien toimenpiteiden ilmoitus
(ks. liite 2 s. 22 (2)). 8D sisaltaa ongelmien nimensa mukaan 8 vaihetta laadun varmis-
tamiseksi. Néaité ovat; ryhman kokoaminen, ongelman maarittely, valiaikaisten korjaus-
ten varmistaminen ja toteuttaminen, juurisyyn tunnistaminen, pysyvien korjaavien toi-
menpiteiden maéritys, pysyvien korjaavien toimenpiteiden toteuttaminen, ongelman

toistumisen estdminen ja tyon arkistoiminen. 8D ei kuulu suoraan PPAP -dokumenttiin.

4.3 PPAPIn tekeminen

PPAPIn tekeminen alkaa tarpeesta saada jollekin kappaleelle PPAP -dokumentti. Tyo
alkaa suunnitteluvaiheella, jossa selvitetdan tarvittavat piirustuskuvat ja kuvien perus-
teella kappaleen tydvaiheet. Suunnitteluvaiheessa korostuu yhteistyd tuotanto-, laatu-,
suunnittelu-, kokoonpano-, ja logistiikkaosaston kanssa seka alihankkijoiden ja asiak-

kaiden kanssa. Suunnitteluvaihetta seuraa itse PPAP-dokumentin taytto ja lopulta do-
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kumentin hyvaksyntd. Dokumentteja péivitetddn aina tuotteiden revisioiden tai tydvai-

heiden ja tytapojen muuttuessa.

PPAP-dokumenttia varten tarvittavia piirustuksia ovat suunnitteluosaston laatimat tae-
kuvat, sorvauskuvat ja valmiin kappaleen kuvat, joista taekuva toimitetaan valimolle.
Sorvauskuva toimitetaan tarvittaessa alihankkijalle, jos osan kappaleesta koneistaa ali-
hankkija. Kappaleen piirustukset ovat saatavilla AGCO Powerin siséisesté tuotannonoh-

jausjérjestelméstéd KeyBoxista.

Tyobvaiheiden madritykseen kuuluu kappaleen tiettyjen mittojen koneistaminen joko itse
tai ulkoisten auditointien ja kappaleen valmistusprosessin hyvéksynnén saaneita ali-
hankkijoita kayttaméalla. Maarityksessa pyritddn saamaan selville tuotannon valmius
valmistaa tuote. Valmius maaritellaan kaytettavissa olevien koneiden, materiaalien, tyo-
kalujen, tietotaidon, tyotapojen, jarjestelmien ja ympariston perusteella. Tyovaiheiden
maadritys tapahtuu aina myds tuotteen valmistushintaa tarkastelemalla, joka pitaa sisal-
l&&n valmistettavien kappaleiden mééaran, tyotunnit ja tarvittavat toimenpiteet kappaleil-
le. Jos valmistuksessa kaytetddn hyodyksi alihankintaa, vaaditaan heiltd kappaleelle itse
laatimat ja AGCOn hyvaksymét PPAP-dokumentit ja ndytekappaleet koneistettavasta
kappaleesta. Naytekappaleita vaaditaan normaalisti 30, ja ne kaikki mitataan koneistus-
vaiheen suorituskyvyn ja vaihteluvalin arvioimista varten. Jos kappaleen valmistami-
seen ei kayteta alihankintaa, sen tyovaiheet ovat sisaisesti maaritelty erilaisten laatutyo-

kalujen ja valmistushistorian avulla tehokkaimman tuloksen saamiseksi.

Kun suunnitteluvaihe ja tyovaiheiden maaritys on tehty, alkaa itse PPAP-dokumentin
taytto. Yhteisty6 on tarkedd dokumentin taytossa etenkin Control Planejé ja mittauspoy-
tékirjoja tehtdessa. PPAP:ja laaditaan kaksi. Yksi protokappaleille eli prosessin testaa-
ville kappaleille seka itse asiakkaille toimitettaville kappaleille. Molemmat PPAP:t laa-
ditaan samojen kaytantdjen ja vaatimusten mukaisesti. Liitteend 16ytyy (ks. liite 2) itse
laadittu PPAP:n flow charts, control plan ja mittauspoytakirja kytkinhammaspyorélle,
jonka tayton aloitin kansilehden tekemiselld, kun alustava ty6 oli tehty. Kappalekohtais-
ten tietojen lisdksi kirjasin myos kappaleeseen liittyvat kuvat. Taman jalkeen madritin
hammaspyoéran kulun tuotannossa eli Flow Charts:n. Vaiheet oli néhtavilla Keyboxissa,
jonka perusteella pystyin merkitsemééan kappaleeseen kohdistuvat operaatiot jarjestyk-
sessé. Helpottaakseni tarkastussuunnitelman tekoa loin alkuun jokaiselle koneistusvai-

heelle oman valilehden eli konekohtaisen tarkastussuunnitelman kayttden niminéd ko-
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neen nimed. Konekohtaisiin vélilehtiin Kirjattiin ylos koneistettavat mitat seka mittaus-
valit, jotka 10ytyvat Keyboxista jokaiselle koneelle erikseen huomioineen. Hammaspyo-
réan tekoon kéytetaén alihankintaa takeen sorvaamisessa, jolloin taytyy kayttaa sorvaus-
kuvaa hyvéksi. PPAP:n taytto jatkuu suorituskyvyn ja mallikappaleiden testien tekemi-
selld&. Kun ne on hyvaksytysti suoritettu, voidaan testien ja talon sisaisesti arkistoitujen
virhetilanteiden mukaan laatia virheriskianalyysit. Samaan dokumenttiin lisat&én tarvit-
tavien ohjeiden kuvat (esim. pakkausohjeet). Kun dokumentti on valmis, vaaditaan sen
hyvaksyminen, minka jélkeen koko prosessi voidaan vieda tuotantoon. Dokumentit ar-
kistoidaan talon sisalle sekd toimitetaan prosessiin liittyviin koneistussoluihin, alihank-

kijoille, toimittajille ja asiakkaille.

Opinnaytetyon tekeminen tapahtui tutustuessa AGCO Power Oy:n toimintajérjestel-
maan ja standardeihin, jotka luovat pohjan PPAP-prosessien kaytolle. Samalla seurasin
tuotannon ja eri tuotantosolujen toimintaa. PPAP:ien tayttd tapahtui alkuun laatuinsi-
noorin opastuksella, jonka jalkeen pystyin kokoamaan PPAP-dokumentit itse halutuille
kappaleille. Dokumentin kokoaminen yhdelle kappaleelle on tydlas prosessi, joka vaatii

yhteisty6té eri tahojen kanssa seké paasya AGCO:n sisdisiin jarjestelmiin,

4.4 Laatuilmoitus

Linnavuoren toimipisteelle jalkautettiin helppokayttdinen laadunhallintajarjestelmd, jota
kaytetdan Intranetin valityksella. Jarjestelma on osa AGCO Powerin sisdista jarjestel-
mad, johon jokainen tyontekija paasee kasiksi omilla tunnuksillaan. Tarkoituksena on
parantaa laadunhallintaa, yhteistyokykya seka erotella erilaisia virheitd, joiden takia

huonoja kappaleita valmistuu.

Laadunhallintajérjestelma toimii siten, ettd reklamaation, huonon valmistuseran tai kap-
paleen tullessa, lisatédéan jarjestelméén laatuilmoitus. Kun ilmoitus on lisatty, alkaa sen
késittely. Tdma kattaa eri tekijoiden tarkastelun, jotka siséltdvat mm. laatuosaston seké
toimittajan ettd muut tehtaan sisélld olevat kappaleen valmistukseen vaikuttavat tekijét.
IImoituksessa esitetddn, miké kappale on kyseessd, missa hallissa kappale valmistetaan
ja mikd ongelma kappaleen suhteen on. Siitd ilmenee myos tuotantosolu, jossa kappale

on valmistettu seka kappaleen tehneet tyontekijat.
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Jarjestelman kayttod varten tein liitteessa olevan ohjeen tyontekijoille (ks. liite 3 s. 1
(3)-4 (2)), siitd kuinka laatuilmoitus tehd&an. Ohjeisiin tyontekijat padsevéat kasiksi so-
luissa olevilla tietokoneilla, kirjautumalla jarjestelméan omilla tunnuksillaan. Ohjeet on
tehty silla periaatteella, ettd uusikin tyontekijé, joka ei ilmoituksia aikaissmmin ole teh-
nyt, osaisi ohjeiden avulla sen tehdd. Ohjeessa on myds selitetty joitakin ilmoituksen

ohjeita, ilmoituksen tarkoituksen ja tulkinnan helpottamiseksi.

IiImoituksen teko alkaa avaamalla Internet selain ja kirjautumalla solukohtaisilla tai hen-
kilokohtaisilla tunnuksilla jarjestelméan. Taman jalkeen valitaan sivulta laatupoik-
keamat, jolloin ruutuun ilmestyy sivu, jossa esiintyy tehtyja laatuilmoituksia ja niiden
kasittelyn tila. llmoituksen vasemmalla puolella olevat ympyrat maarittavat ilmoituksen
tilan. Tyontekijan tehtya ilmoitus, ovat kaikki ympyrét alkuun punaisia. Poikkeavien
kappaleiden maarasta tai ongelmista riippuen alkaa tarkastusprosessi, jonka laatuinsi-
noori kasittelee ja tarvittaessa tekee yhteistyota korjaavien toimenpiteiden hoitoon eri-
koistuneen ryhman kanssa. Jos ongelma on pieni, voi laatuinsingori kuitata kaikki ym-
pyrat vihreiksi ja ndin sulkea ilmoituksen. Toisessa tapauksessa han kuittaa ainoastaan

”laatuosasto” -ympyran vihreéksi ja jattaa ilmoituksen auki.

Esilld olevan sivun yldreunasta valittaessa “valikko” ja lisdd uusi ilmoitus” padstdan
sivulle, jossa laatuilmoitus taytetadn. limoitukseen téytettdvia tarvittavia tietoja ovat;
kappaleen tuotenumero ja nimi, toimittajan nimi, poikkeavien kappaleiden méara, on-
gelman kuvaus sek& kasittelyn aikana tapahtuvat kommentit. Ongelman kuvauksessa
pitaa esiintyd paivamaard, lyhyt ja selked kuvaus kappaleen ongelmasta eli esimerkiksi
toleranssit ylittdvasta tai alittavasti mitasta, kolhusta, huokoisesta rakenteesta, tms.
Oman tuotannon ongelmissa toimittajan nimen kohdalle merkataan kone, jolla ongelma
on tullut. Laatuilmoitus, joka on tehty reklamaation takia, laitetaan edelld mainittuun

kohtaan toimittajan nimi.

Laatuilmoitukset kasitell&&n viikoittain. Kasittelyn jalkeen ilmoitukset suljetaan. Kasit-
telyn aikana selvitetddn poikkeavuuden syyn perusteella mahdolliset parannuskeinot,
jotta samanlaisilta virheiltd valtyttaisiin tulevaisuudessa. Syyt joiden takia ilmoituksia
tehdaén eli valmistetaan poikkeavia kappaleita, ovat inhimillisi& virheit4, jolloin pohdi-
taan mitd voitaisiin tehda toisin. Useammin ongelmat kuitenkin ovat itsestaan riippu-

mattomia vikoja, esim. terien ja muiden ty6kalujen rikkoutumiset.
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Laatuilmoituksen kaésittelee laatuinsindori. Laatuilmoitukset kaydddn solukohtaisesti
solun tyontekijoiden kanssa l&pi. Tarkoituksena on k&yd& solun viikoittaiset poik-
keavuudet kerralla lapi ja samalla antaa mahdollisia uusia ohjeita ja pienid korjaavia
toimenpiteitd. llmoitukset, jossa poikkeavia kappaleita on pieni méara tai syy poik-
keavuuteen ei ole merkittavéd, sulkee laatuinsindori ne heti késittelyn jélkeen. Laatuil-
moitukset, joissa viallisen kappaleen mé&ard on suuri tai syy poikkeavuuteen on merkit-
tavd, tulostetaan ja asetetaan solun APS-ryhmatauluun. N&ma ilmoitukset yleensa kasi-
telld&n viikon alkupalaverissa ja solussa. Palaverissa sovitaan korjaavat toimenpiteet,

ryhma kyseisiin toimenpiteisiin erikoistuneena.
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5 POHDINTA

1ISO9001:2000 ja 1SO/TS16949 mukainen PPAP -menettely on selked ja helppokéyttoi-
nen tapa taata tuotteen laadunvarmistus. Laadunvarmistusprosessin kéytté on AGCO
Power:lla madritetty jo osaan talon sisdisiin ja toimittajilta tuleviin kappaleisiin. Proses-
sien laatiminen ja pdivittaminen on hyvin ty6las prosessi, joka vaatii aikaa ja ty6voi-

maa.

Yllattdvdn moni asia vaikuttaa tuotteen laatuun. Laadunvarmistukseen vaikuttaa joko
suoraan tai epasuoraan tehtaan kaikki toiminnot aina ympériston ja tyontekijoiden yll&-
pitdmisestd itse kappaleen valmistukseen ja kokoonpanoon. Jokaisella tyontekijalla on
hyvin suuri vastuu tuotteen laadunvarmistuksesta. Kaikki lahtee kuitenkin johdon aset-
tamista tavoitteista ja toimintasuunnitelmista, resursseista laadunhallintajarjestelmaan ja
hyvén tietotaidon ja motivaation omaavien tyontekijoiden palkkaamisesta, yllapitdmi-
sestd ja kouluttamisesta. Laadun onnistumisen mittarina toimii asiakastyytyvéisyys.
Ongelmien ilmentyessé esille tulee hyvéksi tyokaluksi osoittautunut 5 kertaa miksi
-ongelmanratkaisutyokalu, jolla selvidd jokaisesta ongelmasta mahdollinen juurisyy.
Laadun parantaminen ei parane satunnaisten ongelmien pintapuolisella parantamisella,

vaan on erittdin tarked 16ytaa juurisyyt ja niille oikeat toimenpiteet.

Tuotteet, joihin liittyvat toimittajien tai alihankkijoiden tekemét vaiheet, on varmistettu
standardien maéarittdmien prosessi- ja tuoteauditointien perusteella linnavuoren toimipis-
teen toimintajarjestelmaan sopiviksi. Nain on varmistettu toimittajien ja alihankkijoiden
luotettavuus tuotteiden suhteen. Oman tuotannon osalta tuotteen laatu saadaan parhaiten
varmistettua ennakkoon tehtévilld suunnitelmilla ja laadituilla virheriskianalyyseilla.
Sisaisten auditointien avulla on taattu oman tuotannon jatkuva parantaminen seka tyon-

tekijoiden tiedon ja taidon edesauttaminen.

Koska tuotteen suunnittelu tapahtuu tuotteen laadun, hinnan ja kayttokohteen mukaan,
on tarkeaa selvittdd oman sekd toimittajien tuotannon toimintatavat, koneiden ja tyoka-
lujen kaytettdvyydet ja toimintavarmuudet, jotta saadaan tuotettua tuottava ja samalla
laadukas tuote. Tdman takia luodaan PPAP -dokumentit, joista korostuu tarkastus suun-
nitelma ja virheriskianalyysi sek& tekninen katselmus virheriskianalyysin yhteydessa.

Niiden avulla varmistutaan tuotteen toimitusvarmuudesta ja siitd, ettd kappaleesta tulee
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haluttu. Materiaalivirtaus korostuu kappalesarjoja tehtédessa, minké takia on tarkeaa, ettéd
tyovaiheet ja mahdolliset virheet on maéritelty. Jotta PPAP-dokumentteja pystytdén
hyddyntdmaén taysin, taytyisi joka tasolla varmistaa, ettd PPAP-projektien tarkoitus on
ymmarretty oikein ja etta kaikki ymmartavat miksi kyseisid toimintoja tehdaan ja miksi
tyéohjeita on laadittu. Suunnitelmat ja dokumentit on tarkea arkistoida, jotta tuoteper-
heitd voidaan tuottaa samoja suunnitelmia ja dokumentteja hyvaksikayttden ilman, etté
jokaisen tuotteen suunnittelu aloitetaan alusta. Ndin valtytadn osittain turhilta vaiheilta

seka samanlaisilta virheilta.

Tiedonkulku ongelmia kohdatessa on téarked esille nostettava tekija, joka vaikuttaa tyon
selked&n sujumiseen. Jotta ongelmiin pystyttéisiin kunnolla paneutumaan, on térkeaa,
ettd kaikki prosessiin liittyvat henkil6t ovat tietoisia ongelmasta, siihen liittyvista toi-

menpiteista ja mahdollisista muutoksista.

ISO 9001-laatujohtamisjérjestelmé tuo esiin tuotannon kehitysmahdollisuuksia aina
koneiden suorituskyvysta tietotaidon kehittamiseen. Nama tekijat pitkélti takaavat AG-

CO Power Oy:n kilpailukyvyn kansainvalisesti seké asiakastyytyvéisyyden.
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tranet

ISO/TS 16949. Laadunhallintajarjestelmét. Erityisvaatimukset standardin 1ISO
9001:2000 soveltamiselle autonvalmistuksessa ja soveltuvissa varaosaorganisaatioissa.
Helsinki: Suomen standardisoimisliitto. Luettu 16.4.2014.

SFS-EN ISO 9001. Laadunhallintajarjestelmat. VVaatimukset. Helsinki: Suomen stan-
dardisoimisliitto. Luettu 25.4.2014.

SFS-EN ISO 14001. Ymparistojarjestelmat. Vaatimukset ja opastusta niiden soveltami-
sesta. Helsinki: Suomen standardisoimisliitto. Luettu 6.5.2014.

Laatuakatemia. LaatutyOkaluja. Luettu 15.8.2014
http://www.kotiposti.net/tuurala/PDCA.htm

R&D- change management processes & tools at AGCO Power Inc. Matti Mantere.
29.10.2013. Luettu 10.5.2014.

Toimittajan muistilista, Supplier’s checklist, AGCO Power Oy, 18.8.2009, luettu
1.10.2014.

Potential Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) Reference Manual. 1995. Chrys-
ler Corporation, Ford Motor Company, General Motors Corporation. Luettu 12.10.2014.
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Liite 2. PPAP
1(2)
APQP/PPAP Forms
Part Name Kytkinpyora Z-52
Part Number 877037600 / ACV0048290 / Tae 457934420
Engineering Change Level B
Engineering Change Level Date 16.1.2014
Supplier Name Agco Power
Supplier Code 700
Street Address Linnavuorentie 8-10
City/State Linnavuori
Country FINLAND
Zip Code 37240
Phone Number 358401451429
Fax Number
Contact person Pasi Salhoja
File Name
Email Address pasi.salhoja@agcocorp.com

(jatkuu)
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AGCO Corporation Standard

QMS003
Aincco APPEARANCE APPROVAL REPORT
Your Agriculture Company
End Ttem EIC Organization Manufacturing
Number Level Name Agco Power Location Linnavuori Date
Component EIC Organization Organization
Part Number 877037600 / A Level Contact Phone 358401451429  |Application
Component Organization Buyer AGCO
Name Kytkinpyora Z-52 Code 700 Code Ei
Surface and Texture Evaluati
Texture ID Texture Source Texture Location ON Part Approvals AGCO Representative Signature and Date
Design Studion
Pre-Texture Surface
Engineering Pre-
Texture Concurrence
ing Studio
Texture Orientation
Mastering Studio
Post Texture
Ornamentation and [JnoT REQD [Jreqo
icS
Material, Color, and Gloss Evaluation
- Approval AGCO
Master Ref. Master Tristimulus & Gloss Part Data AGCO Comments tatu nitials &
# Color | Type Date DI* | Da* | Db* | De* | CMC A R Date
Organization Phone Date
Approval Signature
Ornamentation, Graphics and Surface Tactility
Type of [AGCO Approval IDate |
rnamentation and i
Comments:
[AGCO Interim Date I
Approval Signatur
BOLD BOXED AREAS FOR AGCO USE ONLY IAiG:O Final Approvel = I
AGCO Standards are intended for use by AGCO Ct its divisions and subsidiaries. Suppliers to ine that they are in of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.

Issued: February 2008

Rev 1 Date 12-02-2008



Issued: February 2008

AAGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.

AGCO Corporation Standard
Qms004
Aincco PROCESS FLOWCHART
Issue Date 810.2014
Supplier Name Agco Power Part Name Ky ré 2-52
Supplier Location  Linnavuori FINLAND __ Part Number 37600 / ACV0048290 / Tae 457"
Operation or Event Description of Operation or Event Evalual‘;:n and Analysis
lethods
O[O JUO[DIV
-4
2
HHHE
‘% g = g k773
oD IO[DV
o|w v
10
" arriver material checking
- O Tarkastus Inspection Insiriidion OKT 001
oD v
20
Alhankinta sorvaus Shipment to Machining tuming | Packing instruktion, Packing
201 )
(@) m]
20.2
. arriver material checking
55 [m] Tarkastus Inspection instruktion OKT 001
Machine specific instructions KP
|:} Toimitus héylaykseen Shipment to hopping systems / tools check list KP &
30 instructios KP
O [m]
30.1
Machine ific instructions KP
D Toimitus viisteytykseen Shipment to Chamfering systems / tools check list KP &
40 instructios KP
o] (m]
401
Toimitus Koneistukseen jyrsintaan i : e packing instruktion, Packing
© (w3 P 'AJ433 Liebherr Shipment to Machining milling s
o [m}
50.1
Machine specffic instructions KP'
Q Toimitus karkaisuun Shipment to hardness systems / tools check list KP &
60 instructios KP
O [m}
60.1
Machine specific instructions KP'
Q Toimitus reijén vimeistelyyn Shipment Lo hole finishing systems / toois check lisi KP &
70 instructios KP
o m}
701
Machine specific instructions KP'
Q Toimitus kaavintaan Shipment tc shaving systems / tools check list KP &
80 instructios KP'
] [m]
80.1
Machine specific instructions KP'
Q ioimitus Pakkaus / pesu Machining stail systems / i0ols chieck list KP &
90 i ios KP
Machine specific instructions KP'
(©} E) v Toimitus varastoon Shipment to storage systems / tools check list KP &
100 i ios KP
'AGCO Standards are infended for use by AGCO Corporation, its Givisions and subsidiaries. Suppliers (0 deleriine thal they are in possession of lalesl version.

Rev 1 Date 12-02-2008
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AGCO Corporation Standard

QMS005
A POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
Your Agriculture Company
(DESIGN FMEA)
System: Key Date: FMEA Number:
Subsystem: Design Responsibility: Agco Power Prepared By:
Part#: CV0048290 / ° Rev. B FMEA Date:
Desig Lead: Revision Date:
Core Team: Page: of
_ ¥ c 5 5 Action results |
Item / Potential E:::?s(;a:" 6 | | Potential Cause(s) / Current Process o 2 Recommended | Responsibility & Acti 3 g 'g E
Function | failure mode & a | Mechanisms of failure Control > Actions Target Date icYons, | &) ©
failure vl c t|N taken (2 (3|3 H
zZ|zZz|Z2 |z

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in possession of latest version
AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563
Al rights reserved under the copyright laws.

Issued: February 2008

Rev 1 Date 12-02-2008



AAGCD

Your Agriculture Company

POTENTIAL FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS
(PROCESS FMEA)

AGCO Corporation Standard
QMS006
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System: Key Date: FMEA Number:
Subsystem: Process Agco Power Prepared By:
Part#: CV0048290 / ° Rev. FMEA Date:
Desig Lead: Revision Date:
Core Team: Page: of
Process c Current | Current Action results
: R 2
Rincion Potential Fotential ’S I | Potential Cause(s) / Process Process Recommended |Responsibility & " o[o[w[a
4 Effect(s) of | e : ¥ P ) Actions [? O |Q |
failure mode il a | Mechanisms of failure | Controls Controls N Actions Target Date H ﬁ E z
quirements X s Prevention | Detection taken z|z|2|z
Tae ohut
pitka
Iyhyt
paksu
Toimitus kolhut
Agcolle
pakkaus
Tarkastus
Toimitus
alihankintaan
Alihankinta
Sorvaus

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in possession of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563
All rights reserved under the copyright laws.

Issued: February 2008

Rev 1 Date 12-02-2008
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QMS00:
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7

Aincco CONTROL PLAN
Your Agriculture Company
Control Plan Category Date Revision Date Page
 Prototype © Pre-launch © Production
Control Plan Number Customer Engineering Approval (If Required) |Date (If Req'd)
imber (Customer Quality Approval (If Required) - Date (If Req'd)
877037600 / ACV0048290 / Tae 457934420
Part Name/Description Other Approval (iIf Required) Date (If Req'd)
Kytkinpyora Z-52 .
Supplier/Plant
Core Team Members
Qualt
Part/ Machine, Device, Jig, |  Product / Juati
Process | Process Name ! Operation Description Prosessin nimi / Operaation selitys Tools for Process ME"‘ on | sampte [ sampie | Control | Reaction Plan
Number Manufacturing | Specification / ; surement | “gise | Frequency | Method
rechnique
Tolerance
10 Forging delivery to Agco c1
101 Inspection Takeen tarkastus Kuvan mukaan Micro 5 5-30 OKT001 c1
Pakkaus Pl S 1 1/batch | visual ¢
o0  |Shipment to Supplier Toimitus alihankintaan visual c1
201 Pakkaus
202 |Supplier sent report to Agco Mittaustulosten lahetys Agcolle MitapOitatigin 1rvatch | 1/batch | Report a1
Revised:  Supersedes:

Issued: February 2008
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|Forging delivery to Agco

Sorvattujen kappaleiden toimitus Agcolle

30
30.1 Pakkaus

302 Inspection Sorvausmittojen tarkastus Zeiss Mittapdytakijan mitat CMM 1/batch CMM al
$208.75(20.05) $208.75(0.05) 1/50 OKTO001 at

Ajettu syvyys hampaalle 174 1/50 OKT001

viiste 1x45° 1/50 OKTO001

Kytkinhammastuksen paéhalkaisija 299.4 (0-0.22) 1/50 OKT001

Reijan viiste suojaviisteelld 1.5x30° 0.3x45° 1/50 OKT001

Viiste 0.55x45° 1/50 OKT001

olakkeen korkeus 0.55 1/50 OKT001

Viisteen aloitus 291.50 (0+0.1) 1/50 OKT001

10.3 (20.1) 1/50 OKT001

Uran pohja 291.50 (0-0.3) 1/50 OKT001

Uran leveys 4(0+0.3) 1/50 OKTO001

Uran sade R1.2 (£0.4)X2 1/50 OKTO001

Pinnasta hampaan tasoon 5.60 1/50 OKT001

Oljyura syvyys Oljyura syvyys 1.20.2 1/50 OKT001

Oljyuran leveys 4 (+0.2) 4(0.2) 1/50 OKT001

Viiste 15° ja 25° 1/50 OKT001

252 paahalkaisija 2208.75(+0.05) 1/50 OKT001

Ajettu syvyys hampaalle 148 1/50 OKTO001

viiste 1x45° 1/50 OKT001

Hampaan leveys 20 (£0.1) 1/50 OKTO001

Kokonaisleveys 30.40 (0+0.15) 150 | oxToot

Reijén viiste suojaviisteella 1.5x30° 0.3x45° 1/50 OKTO001

Ura 290/ 60° 1/50 OKTO001

@73.71 (0+0.05) 150 | okoot

Reikd 21442 |api 3X120° 1/50 OKT001
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40 |Shipment to Machining liebherr | Toimitus hoylaykseen visual wi
40.1 |Loadin the pallet conveyor Lataus paletille Kasin Paletin mukaan . :::“': i p":.':"’:‘ pm‘.':"': visual c
402 Machning start Koneistusvaiheen alku Zeiss 105.833/105.998 CMM 1/ shift 1/shift CMM al
403 [Inspection Tarkastus koneella Liebherr 105.833/105.998 "’"_"“": 1 1170 visual wi

y " . Paleti | Paletin Paletin

50 to Wera Toimitus viisteytykseen Kasin Paletin mukaan paikoitaa|  masra mated visual ct
501 Machning start Koneistusvaiheen alku Zeiss Mittapoytakirjan mitat cMM 1/ shift 1/shift CMM Qi
50.2 |Inspection visuaalinen visual wi

60 Shipment to Machining liebherr | Toimitus jyrsintaan visual wi
0.1 |Loadin the pallet conveyor Lataus paletille Késin Paletin mukaan s o) f“'::'",'!‘ visual ct
60.2 Machning start Koneistusvaiheen alku Klingenberg 81.17 (:0.02) CMM 1 cMM at
60.3 Inspection Tarkastus koneella

Hammasvalimitta 81.17 (:02) Micro 2 21250 visual wi

40 Shipment to Machining liebherr | Toimitus hoylaykseen visual wi
401 |Loadin the pallet conveyor Lataus paletille Kasin Paletin mukaan n::;"'fm :I"':":‘ ’::”:f"“ visual ¢t
40.2 Machning start Koneistusvaiheen alku Zeiss 105.833/105.998 CMM 1/shift 1/ shift CMM Qa1
40.3 Inspection Tarkastus koneella Liebherr 105.833/105.998 ":u';": 1 1170 visual wi

50 |Shipment to Machining Wera Toimitus viisteytykseen Kasin Paletin mukaan p;::x_ ‘;‘.'::‘: ':“"":'": visual ct
50.1 Machning start Koneistusvaiheen alku Zeiss Mittapoytakirjan mitat cMM 1/shift 1/ shift CcMM al
502 |Mmspection visuaalinen visual wi

60 Shipment to Machining liebherr  |Toimitus jyrsintaan i wi
60.1 |Loadin the pallet conveyor Lataus paletille Kasin Paletin mukaan N'T:::‘. A ':;":':: :'u':"':' visual o
60.2 Machning start Koneistusvaiheen alku Klingenberg 81.17 (£0.02) CMM 1 17300 cMM at
60.3 Inspection Tarkastus koneella

Hammasvalimitta 8117 (20.2) Micro 2 2250 visual wi




70 Shipment to hardness Toimitus karkaisuun visual wi
i . Pakkauso | Pakkaus- | Pakkausohj |
701 Loadin the pallet conveyor Lataus paletille Kasin Pakkausohjeiden mukaan hieet ohjeet o visual ct
702 Machining start Karkaisun alku
703 |Inspection Tarkastus koneella
Hiontavaran mittaus Zeiss CMM 1 1/batch CMM Qt
705 |Hardness HRC HRC 58...63 1 11/batch Struers.

80 Shipment to Machining Emag Toimitus reijan viimeistelyyn Emag visual w1
801 |Loading pallet conveyor Lataus paletille Kasin Paletin mukaan p::::"’;l :‘.'::’;‘ :’:::’;‘ visual c1
80.2 Machining start Koneistusvaiheen alku Zeiss ©74H7 (+0.030) Ra 0.4 CMM 2 1/batch CMM Qa1
803 Inspection Tarkastus koneella

Reijan mittaus Zeiss ©7417 (+0.030) Ra 0.4 CMM 2 17200 CMM at
Reijan mittaus Zeiss B7447 (+0.030) Ra 0.4 Micro 1 1150 visual w1
Pituuden mittaus Kasin 3010 (-0.040.0.124) Micro 1 1150 visual w1
Olakkeen korkeuden mittaus Kasin 05(:03) Micro 1 1150 visual wi




90 to Toimitus visual wi
0.1 |Loading palet conveyor Lataus paletille Kaésin Paletin mukaan p:;;’:‘;. Polto, | P visual ci
Machining start Koneistusvaiheen alku Klingenber 80.790 /80.743 CMM 1 1/batch cMM Qi

90.2 9

90.3 Inspection Tarkastus koneella

Hammasvalimitta Klingenberg 80.790/80.743 CMM 1 17200 CMM Qal
Hammasvalimitta 80.790/80.743 Micro 1 1100 visual wi
Lieriomitta 208.964 /208,834 D=6mm | Micro 1 1100 visual wi
100 Shipment to cleaning Toimitus pesuun ja pakkaukseen visual wi
1001 |Loadin the pallet to washer machin Lataus pesuun Kasin Paletin mukaan Nﬁ::’::. ';"l':"i: ';fh';"i: visual c1
1002 Machning start visual c1
1003 Inspection visual c1
100.4 |Packing instructions 877037600 Pakkaus Kasin Pakkausohjeet vioet :::‘::l P::;::’ visual u
1005 |Shipment to Customer Toimitus asiakkaalle Toim#usohjeet T“:I'i":::"’ YZ;}‘:;& T"‘";:‘:”"’ visual u

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in possession of latest version.

AAGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.
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co Production Part Approval - Dimensional Results
Your Agriculture Company
' Supplier Part Number
Alihankinta sorvaus Carpino 877037600 / ACV0048290
Batch no: Part Name
Kytkinpyora Z-52
Item Dimension / Specification Supplier Measurement Results OK g‘:(t
Mittausvali ple #1 ple #2 ple #3 | Sample #4 #5
1-Vaihe
1 $208.75(+0.05) 1/50
2 Ajettu syvyys hampaalle 17.4 1/50
viiste 1x45°
3 ©99.4 (0-0.22) 1/50
Reijan viiste suojaviisteella 1/50
1.5x30° 0.3x45°
4 Viiste 0.55x45° 1/50
olakkeen korkeus 0.55 1/50
5 | Viisteen aloitus @91.50 (0+0.1) 1/50
6 10.3 (0.1) 1/50
7 Uran pohja $91.50 (0-0.3) 1/50
8 Uran leveys 4 (0+0.3) 1/50
9 Uran sdde R1.2 (+0.4)X2 1/50
Pinnasta hampaan tasoon 5.60 1/50
10 Oljyura syvyys 1.2+0.2 1/50
11 Oljyuran leveys 4 (+0.2) 1/50
12 Viiste 15° ja 25° 1/50
2-vaihe
13 $208.75(0.05) 1/50
14 | Ajettu syvyys hampaalie 14.8 1/50
viiste 1x45° 1/50
15 Hampaan leveys 20 (+0.1) 1/50
Kokonaisleveys 30.40 (0+0.15) 1/50
Reijan viiste suojaviisteelia 1/50
1.5x30° 0.3x45°
17 290 /60° 1/50
21 $73.71 (0+0.05) 1/50
26 Reika @14+2 lapi 3X120° 1/50
|SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.
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AAGCQ Production Part Approval - Material Test Results
Your Agriculture Company
Supplier Part Number
LFC 300 Liebherr hoylays 877037600 / ACV0048290 / Tae 457934420
Batch no: Part Name
Kytkinpyora Z-52
i
Type of | Material Spec. NO./ Mittausvali Supplier Tost Results oK Not
Test | Date/ Specification Sample | Sample | Sample | Sample | Sample OK
#1 #2 #3 #4 #5
: Sarjan
1 Mittakoneella allisas
2 Z=32 HV mitta 1/70
105.833/105.998 | (Micro)
[SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and

latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563
All rights reserved under the copyright laws.

iaries. Suppiiers to

ine that they are in possession of
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Your Agriculture Company

Production Part Approval - Material Test Results

Supplier Part Number
Wera 877037730/ ACV0112140
Batch no: Part Name
Kytkinpyéra Z-52
Type of | Material Spec. NO./ Date/ EHE o GRCEBRONN Not
Mittausvali OK
Test Specification Sample | Sample | Sample | Sample | Sample OK
#1 #2 #3 #A #5
1 Mittakoneella sarjan alussa |Sarjan alussa
2 Viisteytys visuaalinen
SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563
All rights reserved under the copyright laws.

iaries. Suppliers to

that they are in possession of latest version.
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Your Agriculture Company
Your Agriculture Company

Production Part Approval - Material Test Results

Kytkinpyoré Z-52

Supplier Part Number
Liebherr AJ 436 Jyrsinta 877037730 / ACV0112140
Batch no: Part Name

Supplier Test Results

Type of |Material Spec. NO./ Date/| ,,. : Not
8 2 L] Al OK
Test Specification gl Sample | Sample | Sample | Sample | Sample OK
#1 #2 #3 #4 #5
1 Mittakoneella Sarjan alussa
hammastuksen ja 1/300
2 Z=52 81.17 (+0.02) |2/250 (Micro)
SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in possession of latest

versicn.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Ali rights reserved under the copyright iaws.
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AAGCQ Production Part Approval - Dimensional Results
Your Agriculture Company
Suppiier Part Number
Larnpokasittely 877037600 / ACV0048290 / Tae 457934420
Batch no: Part Name
Kytkinpyéra Z-52
Item | Dimension / Specification Supplier Measurement Results OK ’:)T(t
Mittausvali Sample #1 ple #2 | Sample #3 | Sample #4 | Sample #5
1 Mi@akoneella kgppaleep mittaus 1/ Panos erd
hiontavaran mittausohielmalla
2 HRC 58...63 1/ Panos erd
3 Panos ohje
SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Ci

that they are in possession of latest version.

its divisions and

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

All rights reserved under the copyright laws



SUPPLIER SIGNATURE

AAGCD Production Part Approval - Dimensional Results
Your Agriculture Company
Supplier Part Number
Reijan hionta/kova sorvaus Emag vanha 877037730 / ACV0112140
Batch no: Part Name
Kytkinpyora Z-45
Supplier Measurement Results
Item | Dimension / Specification Mittaus véli Sample | Sample | Sample | Sample | Sample OK Not OK
#1 #2 #3 #4 #5
1 Mittakoneella reijan mittaus | 1 sarjan alussa
(sigma 5) ja 1/200
2 @74H7 (+0.030) Ra 0.4 | 1/50 (Micro)
pituus 30e10 (-0.040- i
3 0.124) 1/50 (Micro)
Olakkeen korkeus 0.5 i
1/50 (Micr
4 (:0.3) 1/50 (Micro)
TiTLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in possession of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.
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AAGCO Production Part Approval - Material Test Results
Your Agriculture Company
Supplier Part Number
Reishauerr RZ260 877037730/ ACV0112140
Batch no: Part Name
Kytkinpyéra Z-52
|
Type of |Material Spec. NO./ Datel| o0 . Suppiier Tost Rusults ok | Not
Test Specification Sample | Sample | Sample | Sample | Sample OK
#1 #2 #3 #4 #5
1 Mittakoneella Sarjan alussa
hammastuksen ja 1/200
Z=52
2 Hammasvélimittaan |1/100 (Micro)
80.790/80.743
Lieridmitta (208.964 / :
3 1/100 (Micro;
208,834) D=6mm (Micea)
SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE
L
AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisi and idiaries. Suppliers to that they are in possession of latest
version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563
All rights reserved under the copyright laws.
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co  Production Part Approval - Material Test Results

A
Your Agriculture Company
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AGCO Corporation Standard
QMS009

Supplier Part Number
Agco Power 877037600 / ACV0048290 / Tae 457934420
Supplier Location Part Name
Kytkinpyora Z-52
Material Spec. Supplier Test Results

Type of | "'No. Datel ok | Not

Tt Specification Sampl Samp; Sampl Sampl L3 oK

P # #2 #3 #4 #5
SUPPLIER SIGNATURE TITLE DATE

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in

possession of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Allrights reserved under the copyright laws

Issued: February 2008

Rev 1 Date 12-02-2008
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2 .. Qwmsoo10
AAGCO Part Submission Warrant
Your Agriculture Company

Part Name 877037600 Cust. Part Number ACV0048290

Shown on Drawing No. 877037600 / ACV0048290 Org. Part Number C045175

Engineering Change Level B Dated 18.tammi.14

Additional Engineering Changes Dated

Safety and/or Government Regulation D Yes D No Purchase Order No. Weight (kg)

Checking Aid No. Checking Aid Engineering Change Level Dated

ORGANIZATION MANUFACTURING INFORMATION CUSTOMER SUBMITTAL INFORMATION

Agco Power Linnavuori

Organization Name & Supplier/Vendor Code Customer Name/Division

Linnavuorentie 8-10

Street Address Buyer/Buyer Code

Nokia Linnavuori 37240 Finland

City Region Postal Code Country Application

MATERIALS REPORTING
Has customer-required Substances of Concern information been reported? Yes |:] No D n/a
Submitted by IMDS or other customer format:

Avre polymeric parts identified with appropriate ISO marking codes? Yes D No D n/a
REASON FOR SUBMISSION  (Check at least one)

[ﬂ Initial Submission l_j Change to Optional Construction or Material
D Engineering Change(s) D Suppiier or Material Source Change

[j Tooling: Transfer, Replacement, Refurbishment, or additional D Change in Part Processing

[[] correction of Discrepancy [_J Parts Produced at Additional Location

[:| Tooling Inactive > than 1 year D Other - please specify below

REQUESTED SUBMISSION LEVEL (Check one)

D Level 1 - Warrant only (and for designated appearance items, an Appearance Approval Report) submitted to customer.
["] Level 2 - Warrant with product samples and limited supporting data submitted to customer.

[] Level 3 - Warrant with product samples and complete supporting data submitted to customer.

Level 4 - Warrant and other requirements as defined by customer.

[] Level 5 - Warrant with product samples and complete supporting data reviewed at organization's manufacturing location.
SUBMISSION RESULTS

Theresutsfor  [] dimensional measurements  [] material and functional tests  [7] appearance criteria [ statistical process package

These results meet all drawing and specification requirements: Yes D No (If "NO" - Explanation Required)
Mold / Cavity / Production Process

DECLARATION
| hereby affirm that the samples represented by this warrant are representative of our parts which were made by a process that meets all Production Part
Approval Process Manuai 4th Edition Requirements. i further affirm that these samples were produced at the production rate of / hours.
| also certify that i of such i is on file and available for review. | have noted any deviations from the declaration below.
EXPLANATION/COMMENTS:
Is each Customer Tool properly tagged and numbered? D Yes D No n/a
Organization Authorized Signature Date 8.loka.14
Print Name Pasi Salhoja Phone No. +358401451429 Fax No.
Title Quality Engineer E-mail pasi.salhoja@agcocorp com
FOR CUSTOMER USE ONLY (IF APPLICABLE)
Part Warrant Disposition: [Japproved [ Rejected Other
Customer Signature Date
Print Name Customer Tracking Number (optional)
AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and idiari liers to ine that they are in ion of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Allrights fﬁ?&%"d{’\‘_’%ﬁpﬁ;ﬁ‘yﬂﬁbﬁa“- Rev 1 Date 12-02-2008



AGCO Corporation Standard
QMS0011

QAAGCQ Initial Sample Inspection Report (ISIR)

Your Agriculture Company

Part Number: [Rev.: [Part Name: Date:

Supplier: [Supplier Location: P.O#

Reason for ISIR # Samples # Tools # Cavities
[~ New Part I New Location
™ Engineering Change [~ Process Change
™ Tool Change ™ Recheck

Nominal

Description | Dimension / Tolerance Measurement Results oK/

Item | of location | Specificati Hnitof | Not AGCO
pecitication | yoasure Piece | Piece | Piece | Piece | Piece Verification

ondrawing | & Material

76 OK
1 2 4 5
Specification | 3

WOoON®DOTAWN =

To be completed by Supplier:
Made to Blue Print/Engineering Revision:

Evaluated by: Title: E-mail: Date:

We hereby cerlify that we believe the above inspection results are correct and accurate and that the sample(s) meet all applicable
specifications.

To be compieted by AGCO:
Made to Blue Print/Engineering Revision:

Evaluated by: Title: E-mail: Date:
Disposition:
" Approve " Fail " Deviate " Resubmit

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in
possession of latest version.
AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

All rights reserved under the copyright laws.

Issued: February 2008 Rev 1 Date 12-02-2008
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AGCO Corporation Standard
QMS0011

QAAGCQ Initial Sample Inspection Report (ISIR)

Your Agriculture Company

Part Number: [Rev.: [Part Name: Date:

Supplier: [Supplier Location: P.O#

Reason for ISIR # Samples # Tools # Cavities
[~ New Part I New Location
™ Engineering Change [~ Process Change
™ Tool Change ™ Recheck

Nominal

Description | Dimension / Tolerance Measurement Results oK/

Item | of location | Specificati Hnitof | Not AGCO
pecitication | yoasure Piece | Piece | Piece | Piece | Piece Verification

ondrawing | & Material

76 OK
1 2 4 5
Specification | 3

WOoON®DOTAWN =

To be completed by Supplier:
Made to Blue Print/Engineering Revision:

Evaluated by: Title: E-mail: Date:

We hereby cerlify that we believe the above inspection results are correct and accurate and that the sample(s) meet all applicable
specifications.

To be compieted by AGCO:
Made to Blue Print/Engineering Revision:

Evaluated by: Title: E-mail: Date:
Disposition:
" Approve " Fail " Deviate " Resubmit

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in
possession of latest version.
AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

All rights reserved under the copyright laws.

Issued: February 2008 Rev 1 Date 12-02-2008
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AGCO Corporation Standard

QMS0012
QAAGCO Capability Study
Your Agriculture Company
Date [Desk N°: [ Page of
Part Number 877037600 / ACV|[L] New Part [L] Resubmission []other
[CINew Source [[] Decision Eng. Change
Part Name  Kytkinpyora Z-52 IDesign Leve |Decision Numl
Comments
Supplier Fill In All Data Below
Is the process for each feature in control, stable and normally distributed? " Yes " No
Dimensional Actual Measurements Results
Fonture. | o asenits Minimum of 30 A 7
equiremen g A pprove
Numbier (Key Characteristic) Measurements Required X S Cp | Crk Reject

F | ‘,

l

!
T
T
|

T :

Inspection Results Prepared by

We hereby certify the reported results are correct and that our samples meets AGCO specifications, unless ctherwise noted herein.

Supplier Quality Representative Date e-mail

AGCO Approval

AGCO Quality Representative Date Disposition ]
[] Accept [] Conditiona! Acceptance

e-mail [ Reject [] Resubmit Sample

Supply Management Activities
|Date ll:l Original Documentation Sent to File [_] Send Notification to Supplier I

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in
possession of latest version.
AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.
Issued: February 2008 Rev 1 Date 12-02-2008



AGCO Corporation Standard

QMS0013

Your Agriculture Company

QAAGC:D 8D Corrective Action

Title

Date Opened

Last Updated

Product/Process Information

Organization Information

Supplier Code

DO Symptom(s)

DO Emergency Response Action(s)

Verification/Validation

|% Effective

Date Implemented

D1 Team (Name, Dept., Phone)

Champion:
Team Leader:

Team Members:

D2 Problem

Problem Statement

Problem Description:

D3 Intenrim Containment Action(s):

Verification/Validation

% Effective

Date Implemented

D4 Root Cause:

Verification -

% Contribution

D5 Chosen Permanent Corrective Action(s)

Verification -

% Effective

D6 implemented Peimanent Corrective Action(s)

Verification -

|Date implemented

D7 Prevent Actions

D7 Systemic Prevent Recommendations:

|Date Implemented

Respdnsibiiiiy

D8 Team and Individual Recognition -

Date Closed

Reported By

AGCO Standards are intended for use by AGCO Corporation, its divisions and subsidiaries. Suppliers to determine that they are in

possession of latest version.

AGCO Corporation, 4205 River Green Parkway Duluth, GA, USA 30096-2563

Al rights reserved under the copyright laws.
Issued: February 2008

Rev 1 Date 12-02-2008
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Liite 3. Laatuilmoituksen teko ohjeet

Laatuilmoituksen teko ohjeet

66
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Avaa internet selain ja kirjoita osoitteeksi laadunhallinta

Windows Internet Explorer provided by Sisu Diesel Ins

[ Nasdurhalintal

File Edit Vi

(€[]
\— A

0 to ' laadunhalinta

¥ (2] [x] [ sooqe o

Enter |

r Favorites | g

‘ || Defaul ‘ ‘

Etusivu | Henkilosts | IT | Talous | R&D | Tuotanto |
Toimihenkildiden

kehityskeskustelut, Grow

grew

‘e oqm,ese

Toimihenkildiden kehityskeskustelut

Talvilomalistat 2014

Zah

taalta tiedon toimihenkildiden ja

siden talvil

kaydaan 16.12.2013-28.2.2014
valisena aikana. Toimihenkiloiden
tulee tehda itseanviointi grow.ssa
viimeistaan 20.12.2013. »

Uutiset
Yhteistoimintalain mukaiset neuvottelut
10.02.2014 | Jarvinen, Kristiina

Yhteisteimintalain mukaiset neuvottelut on sastu paattkseen 10.2.2014. Lue lisas
>

Avoimia tydpaikkoja AGCO Powerilla

07.02.2014|Jarvinen, Kristiina

Haemme teimittajalastuun lisavahvistusta: Supplier Quality Engineer. Lisaksi
etsimme tustekehityksen laadunvarmistukseen kahta osasjaa: Design Quality
Engineer (SoftwareElectronics / Mechanical enginesring) Lus lisaa =

Tulospalkkicn Q4/2013 maksaminen
05.02.2014 | Jarvinen, Kristina

Neljannen nelianneksen tulospalkkio ) seks b

toimihenkiloille 14,2.2014 maksettaviin tileihin. Lue lisaa =

Nimitysuutinen osto-organisaatiossa

B~ = ) deh v Page~ Safety- Took+ @
~
SINET
Hankinta | Laatu | Myynti | Jalkimarkkinointi | APS | Ulos
Toimintajarjestelma Ruokala ja ruokalista
1@, m ALy
D =
il A ] L
Hae |aatu-ja ympéristiohjeita ja Henkildstdravintelan paivan
tutustu yrityksen prosesseihin ja ruokalistaan voit tutustua taalta. >
. =
Henkilékohtaista sisaltoa
IT-Viikko &y
Firefoxin Australis-kéyttéliittymé uunista ulos
(10 helmikuu 2014 17:07)
Australis-kayttolittyma teki ensiesiintymisensa Firefox-selaimessa
osana selaimen uutta alpha-asteen versiota.
Telekolmikko leikkaa yhdysmaksuja — Viestint8virasto
halusi enemmé&n
(10 helmikuu 2014 15:57)
Elisan, Soneran ja DNA:n toisiltaan perimat yhdyslikennemaksut
laskevat selvasti. Vaikutus kuluttajahintoihin on epaselva.
Snapchat sallii viestitulvan: IPhone ei kesta
(10 helmikuu 2014 14:59)
Tietoturvaltaan jo ennestaan kyseenalainen Snapchat-sovellus
mazhdollistaa iPhonen kastamisen palvelunestohyokkayksella, hakkeri
paljasti Los Angeles Timesille.

Search Deskiop

(jatkuu)
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(2 AGCO Improvement Methods - Windows Internet Explorer provided by Sisu Diesel Inc. FEX
G v [& i taatuhalintaloos ! DIEBIER E |28
File Edit View Favorites Tools Help
s Favorites | 55

& =
& AGCO Improvement Methods B8 Y geh - Page~v Safety v Tooks~ @~

A

AGCO

)//A Ideas ==

Kirjoita solun tunnus sekéd solukohtai-
nen salasana, esim. tunnus: Linnavuo-

riakselialkupad salasana: Linnavuoriak-
selialkupaal

tunnus: Linnavuorihammashionta

salasana: Linnavuorihammashiontal

Done.

74 start olr®e T Asiskirial - Microsoft ... /5 AGCO

tunnus: Linnavuoriemac

salasana: Linnavuoriemacl

ym.

net Explorer provided by Sisu Diesel Inc.

i Favories | i

|~ Impraliey Portal

B - & 0 g v Page - Safety - Tools -
v Valikko < Kot < 2 Ohje

AGCO Improvement Methods

Tervetuloa

mEDOTTEET
/. ,,,,,,,,, >/ 14.11.201
QUALITY

> Laatupoikkeama

. Laampmkkaim\

Valitse ”Laatupoikkeamat”




Etsiessasi laatuilmoitusta, Kir-
joita “Etsi” kohtaan tuotenu-

mero tai solun numero.

Eeclieree oy

68
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Laatuilmoituksen kasittelya voit
kohdan
”Auki”. Loppuun Kkasitellyt il-

seurata  valitsemalla

moitukset voi ndhda valitsemalla

Laatuil tus

0 1 2

Punainen pallo tar-
koittaa, ettd ilmoitusta
ei ole kasitelty. Yksit-
tdinen vihred pallo
tarkoittaa, ettd tietty
osasto on ilmoituksen
késittelyt. Osastot
laatuilmoi-
(ks.

kuva).

nakyvat
tuksen teossa

viimeinen

0000000 =
0890000
0000000 =
0000000

0000000 B
00000009

....... 836674515

[(TITII]Y B 10
0000000

0000000

———

Etsiessasi tiettya laatuilmoitus-
ta, voit rajata haun hallikohtai-
sesti tai osakohtaisesti, esim.
300 = 5-hallin osat

Tilanné./

W auki T sujettu

Viimeisin
muokkaaj

3 4 5 6 Osanumero Kappaleméara Osan nimi
Jyreimen
asetus

Kapp

2 cr-pumpulie Linnavuorivanhahpy |

1 hp kampipydrd

1 kpl
Stefapinta on
ns appelsinila. Yi-Orvola Aki
Reklamoidaan

1 Napakappale

2kpl syt
raakaa
hampaile,
hettolinen?

Harju Lassi

Ei pybri. Aksel
Jumiss

Vi-Orvola Aki
an

2 Bliypumppu et
lim...
ks ntsatu
vallkappale
puuttuy
Retlamoidaan

Yi-Orvola Aki

terdpala rikki  Ridanpéa Jukka

Valuhuokenen.

Koneistusvika. Yi-Orvola Aki
Reklamoidaan

Valuhuokenen
| i

o

2 Poistosaria

§ Veden paluuputii =53 i orvola Aki

Rajaa vain nanmn/

Mao Moo 700 [ aoe

ittoa: Linnavuorivanhahpy Linnavuoriv

500 = ryhmat, kannet ja putket
700 = 1-hallin osat
800 = aggregaatti ja vaihteisto

Sanes  TOZZUTT
g.28.42

022004
gazzs 1020

Linnavuoriakselikova Linnavueriakselikova 10.2.2014

10.2.2014
TATH

Kaikkien

ollessaan vihredt on

pallojen

|l asiakirjal - Microsoft ..

£ Tmprolity Portal - win. ..

ilmoitus kokonaan

késitelty.

837074713 1 Hp kotelo Ak S22 2014
0000000 Rl

837074541 8 Putk Aki E,, ,,E,,m‘: 2014
0000000 e

kerin
0000000 Akseli d-veto ::g:";s'nH‘f;‘h:ﬁ Honkala Olavi icz_zzflf 22014
- hd
% Local intranet Gh v H10n -

XY | sv w8 e




Tehdessasi uutta laatuilmoitus-

ta, klikkaa sivun vasemmasta

G-~

laadunhalinta,

. 9y . I ..
Fie Edt Wiew Favortes Tools Help ylareunasta Vallkko aukl J a
77 Favarites | 95
i, valitse “Lisdd uusi laatuilmoi- -0 O & e - ok @ 7
7 Valikke™ D Takaisin_f Koti < ? =
Tyhjenné pikasuodatukset tus” %
Lisd uusi laatuimoitus AGCO
et sestseen nayoen EREECE Y salhoja Pasi | Kiraudu ulos
Vie Exeelin
Etsi: Tilanne: Rajaa vain naihin:
e et M au T sulettu a0 Msoo 700 800
4 5 6 Osanumero Kappalem
0000000 0 Saioja Pasi Saihoja Pasi 1022014
00000009 2 cr-pumpule Linnavuorivanhahy Linavuorivanhanpy 10201 1022018
00000009 1 hp kampioyra Linnavuerivanhahay Linnavuorivanhanpy * qozz014
Stefapinta on o220
[ TIXIIITI B 1 Napakappale  ne appelsinila. YI-Orvola Aki Vi-Orvola Ak DEH qozane
Rexlamaigaan Senns
2kpljaanyt
....... £77035210 2 ;“m Harju Lassi Harju Lassi 4 1022018
ampaile
hetolinen?
0000000 o Linnavuoriakseliova Linnavuoriakseikova 1022014
Ei pyori. Aksel
000000 ® 2 Blypumppu viorask  vionoask 102 402200
Vi sty )
....... 836574516 1 Teline VAIK3POZE . ryolm Ak ViOrvola Aki 1022012 402 2014
puutiuu 65736
Rexlamaidaan
[(TITTIIYI B 10 terdpala rikki  Ridanpda Juka  Salhosa Pasi
0000000 2 Polstosarja Yi-OrvolaAki  Vi-Orvola Ak
....... 838855802 8 Veden pauuputii  PUITEIRSSE - 60 g Vi-Orvola Aki
wuotsa
Reklamai
Valuhuokanen
00000009 1 Hp kotelo tivistepinnalla. VI-Orvela Akl Vi-Orvola Ak
Reklamoidaan
Kohuia =
00000009 & Puti panauma.  Yi-Orvola Aki Vi-Orvola Aki
Reklamaidaan
Vahva akerin
PPN Kaula. Hiottu - . v




E Improlity Portal - Windows Internet Explorer, provided by Sisu Diesel Inc.

Valitse kappaleen valmistushal-
li tai moottorin osa. (ks. sivu 3

jossa luvut selitetty)

DESEAE ]

Ongelman tarkka kuvaus, esim.

20j6 halkaisija liian pieni.

Safety~ Took - @+

AGCO

Syo0ta osanumero.

Sy6ta osan nimi.

Sy6tad toimittajan numero
tarvittaessa. Numero 16ytyy

keyboxista.

limoitusnumero 20140529 Kuvaus
300 r

-
700 r
800 r
Osanumero

[
2.2014 Liitetiedostot @@ =

A s
Vimersin muoiglta// Sonas ren gz
Tilanne Auki

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]

Syo6ta solun nimi.

Syota kasiteltdvan kappa-
leen kappalemaéra.

Kommentit, jotka

Toimittajan vastaus

osastot laittavat laa-
tuilmoituksen kasitte-

lyn jalkeen.

Toimittajan kommentit.

Laatuilmoituksen ollessa val-

mis, paina “Tapaus kasitelty”.

. Local intranet 44 - | -

_ﬂ ] BW w8 B e 21500




