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Kaytetyt termit ja lyhenteet

ISO-standardi

Laadunvarmistus

Laatukustannus

Laatutyokalut

Organisaatio

Prosessi

Maailman laajin standardisoimisjarjestd. ISO-standardit
antavat ohjeita laatujarjestelman luomiseksi ja toteuttami-

seksi standardien yhtenaisyyden saavuttamiseksi.

Laadunhallintaan kuuluva systemaattinen toiminta, jolla
varmistetaan osoitettavalla tavalla, etta tuotteiden laatu

vastaa odotuksia ja vaatimuksia.

Organisaatiossa laadun aikaansaamiseen tarvittavien re-
surssien aiheuttamat menot tai laaduttomuuden vaikutus

talouteen.
Prosessin tutkimiseen ja saatamiseen kehitetyt vélineet.

Organisaatiolla tarkoitetaan tiettya ryhmaa ihmisia, jotka
toimivat yhdessa. Sille on my6s oleellista, etta organisaa-
tiossa on tarkat rajapinnat, kukan on jasen ja kuka ei ole.
Yleista on, etta yritys koostuu useista organisaatioista, ku-

ten tuotannosta, myynnista ja tyonjohdosta.

Prosessi on joukko toisiinsa liittyvid toistuvia toimintoja ja
niiden toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla

syotteet muutetaan tuotteiksi.



1 JOHDANTO

1.1 TyOn tausta

Yrityksen valmistamat klapikoneet ovat tunnettuja Suomessa ja maailmalla sen
luotettavasta toiminnasta ja hyvasta laadusta. Yritys halusi panostaa laadun yllapi-
tamiseen ja kehittamiseen. Taman myo6ta pyritdan vahentamaan jalkimarkkinointi-
kustannuksia seka kehittdmaan tuotetta paremmaksi. Asiakkaat vaativat taydellis-
ta tuotetta ja ovat tarkkoja tuotteiden pienimmistakin poikkeuksista. Yritys tekee
montaa erilaista mallia, johon saa asiakas itse valita tarvitsemansa lisdosat ja va-

rusteet.

1.2 Tyon tavoitteet

Tyon tavoitteena on klapikoneiden tuotantoprosessin laadun varmistaminen. Tyo-
hon kuuluu myos nykytilanteen laadun selvittdminen ja mahdollisten toimenpitei-
den kehittaminen laadun varmistamiseksi. Tydssa tulee my6s huomioida yrityk-
seen mahdollisesti kayttdoon tulevan laatujarjestelman sertifioinnin helpottaminen

soveltuvilta osilta.

1.3 Tyon rakenne

Tybsséa kerrotaan Ylistaron Terdstakomosta ja sen historiasta. Taman jalkeen lu-
vuissa 2 ja 3 pohditaan laatua ja jatkuvan parantamisen tydkaluja. Yrityksen laa-
dun nykytilanne selvitetdaan luvussa 4 ja kerrotaan toimenpiteista laadun varmis-

tamiseksi. Luvussa 5 kerrotaan tyon tulokset ja lopuksi kasitelladn johtopaatokset.



1.4 Yritysesittely

Ylistaron Terastakomo Oy on vuonna 1954 perustettu yritys joka aloitti toimintansa
tekemallda maa- ja metsatalouden tyovalineitd. Yrityksen keskeisin toiminta-ajatus
on suunnitella, valmistaa ja markkinoida laadukkaita ja toimintavarmoja klapikonei-
ta. (Palax 2015.)

Vuonna 2007 Ylistaron Terastakomo Oy siirtyi Terra Patris -konsernin omistuk-
seen. Konsernin emoyhtio sijaitsee Tampereella ja se tyollistdd yhteensa noin 500
tyontekijaa ja sen liikkevaihto on noin 70 miljoonaa euroa. Ylistaro Terastakomo
Oy:n osuus on noin 10 miljoonaa ja talla hetkella se tyollistdd noin 65 henkil6a.
Kuvioissa 1 on esitetty Ylistaron Terastakomo Oy:n kokoonpanopuoli. Terra Patris-
konsernin muita tytaryhtiéta ovat Maaselan kone Oy, Movax Oy, Laitilan Rautara-

kenne Oy, Selid Boats Oy ja Metalpower Oy. (Terra Patris 2013.)

Kuvio 1. Ylistaron Terastakomo Oy (Terra Patris 2013).

Yritys valmistaa sekd ammatti- etta yksityiskayttoon tarkoitettuja klapikoneita ja
sen lisdvarusteita, joita myydaan Palax-tuotemerkilla. Puun katkaisuun kaytetaén
ketjusahaa ja sirkkelinteraa. Katkaistu klapi halkaistaan painamalla hydraulisella
tyontosylinterilla halkaisuteréaan. Kuviossa 2 on esitetty pddasiassa ammattikayt-
t6on suunnattu sirkkeliterdinen Palax Power 90S. Koneita on saatavana traktori- ja
sahkokayttoisina, yhdistelmamalleina seka polttomoottorikayttdisind. Ylistaron Te-
rdstakomo Oy valmistaa noin 2000-2500 klapikonetta vuodessa. Suomessa Pa-
lax-tuotteiden markkinoinnista vastaa yksinoikeudella Agrimarket. Kaikkiaan yri-
tyksen tuotteita viedd&n noin 30 maahan. Suurimmat vientimaat ovat Ruotsi, Nor-

ja, Saksa, Ranska, Iso-Britannia, Kanada seka Baltian maat. (Palax 2015.)
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Yrityksella on alihankintaan erikoistunut ohutlevyosasto, joka tyostaa metalliteolli-
suudelle keskiraskaita levyosia seka tekee levyosat omiin Palax-klapikoneisiinsa.
Yritys myds valmistaa kuormalavahyllyn vetotasoja, kippikontteja, valuma-altaita

seka sarmaysterakaappeja. (Palax 2015.)

Kuvio 2. Palax Power 90S (Palax 2008).
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2 LAATU

2.1 Laadun kasite

Laatukasitettd voidaan tarkastella useasta eri nakdkulmasta. Tana paivana lahto-
kohtana yrityksen toiminnan laadukkuudelle on kuitenkin ulkopuolisen arvioijan,
asiakkaan eli sidosryhméan nékemys yrityksen toiminnasta. Toiminnan katsotaan
olevan laadukasta, jos asiakas on tyytyvainen saamiinsa tuotteisiin. Nain ollen si-
saisen toiminnan tehokkuus ja virheettémyys eivat valttamatta takaa korkeaa laa-
tua. (Lecklin 2006, 18-19.)

Kuitenkaan asiakastyytyvaisyys ei ole yrityksen toiminnan laadun kannalta itsetar-
koitus. Myo6s yrityksen toiminnan tulee olla kannattavaa, jotta sitd voidaan pitaa
laadukkaana. Yrityksen on oltava niin sanotusti ajan hermolla, jotta se pystyy vas-
taamaan kehittdmisimpulsseihin eli ulkopuolisesta maailmasta tuleviin muutoksiin
ja systemaattisesta laatutyosta saatuihin laadukkuudelle asetettuihin vaatimuksiin.
(Lecklin 2006, 18-19.)

Suoritustason jatkuva parantaminen on keskeinen ja tarked osa laatua. Laadun
vaatimukset muuttuvat jatkuvasti, minka aiheuttaa kilpailijoiden toiminta sek&
markkinoiden ja yhteyskunnan muutokset. Tasta syysta yrityksen tulee pyrkia jat-
kuvasti kehittamaan tuotteiden tai palvelunsa laatua; silla yritys, joka ei kehita laa-

tuansa, jaa yleensa kilpailijoidensa jalkoihin. (Lecklin 2006, 18-19.)

Laadun kasitteeseen kuuluu virheettomyys; asiat tehddén ensimmaisesta kerrasta
l&htien oikein. Virheettomyyttakin tarkedmpé&a on oikeiden asioiden tekeminen,
oikeisiin tarpeisiin vastaaminen eli asiakkaan ja markkinoiden ymmartaminen. Yri-
tys saattaa pitaa tuotettaan erinomaisena, mutta asiakkaan nakdkulmasta se voi-
kin olla niin sanottua ylilaatua. Tuolloin tuotteessa on ominaisuuksia, joille ei ole
tarvetta ja josta he joutuvat kuitenkin maksamaan. Asiakkaan odotukset ylittdva

laatu ei ole ylilaatua, jos talla saavutetaan kilpailuetu. (Lecklin 2006, 18-19.)

Kuviossa 3 on esitetty kokonaisvaltainen laadunhallinta. Kuvio perustuu asiakkaan
ja markkinoiden ymmartamiseen, jonka avulla pystytdan kehittaméaén laatutoimin-

taa oikeanlaiseksi. Prosessien avulla johdatetaan toiminta asiakasta tyydyttavalle
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tasolle. Toimintaa arvioidaan ja kehitetdan edelleen asiakkaan ja muun sidosryh-

man palautteen perusteella. (Lecklin 2006, 18-19.)

. Y Asiakas on
l' TYYTYVAISET | lopullinen
ASIAKKAAT | arviomies

KOKONAISVALTAINEN
LAADUNHALLINTA

= ey e

/  KORKEA- \ / MARKKINOIDEN \
| LAATUINEN | | JA ASIAKKAIDEN |
\ TOIMINTA \ YMMARTAMINEN /

J

LA g < >
Toimitusten vastaavuus Toiminnan
Prosessit laadun
Laatujarjestelmat lahtokohdat

Kuvio 3. Kokonaisvaltainen laadunhallinta (Lecklin 2006, 19).

Laatu liiketoiminnassa on toimintaedellytysten, toiminnan ja sen tulosten perusteh-

tavan ja strategian mukaisuutta. Laatu tuotteessa tai palvelussa on lupauksen pi-

tamista. Laatu merkitsee asiakaslahtoisia valintoja, suunnitelman mukaista toimin-

taa ja aiottuja tuloksia. (Laatuakatemia 2010.)

Laatukriteerit ovat laadukkuutta mittaavia laatumittareita, joiden pohjalta arvioi-

daan tuotteen tai palvelun ominaisuuksia. Esimerkiksi maalipinta on hyva, kun se

vastaa asiakkaan odotuksia sen paksuudeltaan ja tasaisuudeltaan. Koettu laatu on

suhteellista ja sen arvioitsija antaa laadun kokemukselle oman sisdisen merkityk-

sensé. Palvelun laatu ilmenee sen kyvyssa vastata asiakkaan tarpeita ja odotuk-

sia. (Laatuakatemia 2010.)
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2.2 Laadun merkitys

Yrityksen liiketoiminnan onnistuminen tai epdonnistuminen johtuu rajoitetusta jou-
kosta tekijoitd, kriittisistda menestystekijoista. Tavoitteiden saavuttamiseksi ndiden
tekijoiden on sujuttava ja toimittava. Niilla tulee olla kaikkien tiimin jasenten hyvak-
synta ja sitoutuminen. Esimerkkeja kriittisista menestystekijoista ovat: ammattitai-
toiset tyontekijat, ymparistoystavallinen toimintatapa ja korkea asiakastyytyvai-
syys. (Lecklin 2006, 23-24.)

Laatua voidaan pitaa yhtena menestystekijand monestakin eri nakdkulmasta. Se
vaikuttaa yrityksen sisdiseen toimintaan kustannustehokkuutena ja kannattavuute-
na. Se vaikuttaa yrityksen tilanteeseen markkinoilla vastaamalla asiakkaiden tar-
peeseen ja luomalla asiakastyytyvaisyytta seka asiakasuskollisuutta yritystd koh-
taan. Asiakas yleensa arvostaa laatua niin paljon, ettéd on valmis maksamaan siita
ylimaaraista. Tama taas tarkoittaa sita, etta yritys voi myyda tuotteensa tai palve-
lunsa paremmalla katteella. (Lecklin 2006, 24—-25.)

Yrityksen asiakastyytyvaisyyden ollessa jo halutulla tasolla tulee tarkastaa, kuinka
se saavutetaan. Tapa tulee olla aina varma ja tehokas eika vain sattumaa. Laa-
dukkuus takaa yrityksen pitkaaikaisen toiminnan, tyopaikkojen sailyvyyden seka
yksinkertaisesti yrityksen eloonjddmiseen. Tasta syysta yrityksen ensimmaiset
prioriteetit ovat yleensa laatu ja kannattavuus (Kuvio 4 Laadun merkitys). Naméa
yhdistettyna auttavat muun muassa yrityksen seuraavien tavoitteiden saavuttami-

sessa:

— kilpailuedun saavuttaminen valituilla markkinoilla
— markkinajohtajuus

— yrityskuvan kohottaminen

— nopeampi reagointikyky ymparistomuutoksiin

— joustavuus tarpeellisten muutosten lapiviemisessa

— osallistuva ja motivoitunut henkilostd. (Lecklin 2006, 25-26.)
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Kuvio 4. Laadun merkitys (Lecklin 2006, 25).

2.3 Laadun ja prosessin mittaaminen

Toiminnan mittaaminen ei ole konkreettista mittaamista kuten vaikkapa auton no-
peus, vaan pikemminkin asioiden seuraamista ja havainnointia. Tulos voi olla nu-
meerinen, tehty havainto tai tarkastuksen tulos, kunnossa/epékunnossa. Toimin-
nan mittaaminen on tarkeda, koska silla tavalla siitéa tehddan nakyvaa ja seuran-
nassa oleva asia, johon panostetaan. Liséksi mittaamalla jotain toimintoa voidaan
saada se etenemaan kohti asetettua tavoitetta ja nahda siind saavutettu kehitys.
Tama puolestaan voi motivoida ja saada haluamaan tavoitteen saavuttamista. Mit-
taamalla voidaan myds osoittaa osaamista organisaation sisélla ja ulkopuolelle.
(Pesonen 2007, 154-155.)
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Yritystasolla tavallisimmin kaytetty laadunmittari on BSC-mittaristo (Balanced Sco-
re Card) eli tasapainotettu tuloskortti. Silla yrityksen toimintaa tarkastellaan neljas-
ta eri tasapainossa olevasta nakdkulmasta: asiakkaaseen, henkildstéon, proses-
seihin ja talouteen liittyvat tulokset (Kuvio 5 BSC-Keha). Strategia jaetaan naihin
neljaan osaan ja mietitaan, mitd toimenpiteita kukin osa-alue vaatii, jotta strategia
onnistuisi. (Pesonen 2007, 156-158.)

%
2
£ A& %,
Ay | A,
of Bsc
/ " Tasapainoinen 6
" awiointi
iy Y
S . NW o4
9%}/& f aﬂ
b

Kuvio 5. BSC-Keha (Laatuakatemia 2010).

Myds yksittaisia prosesseja tulee mitata. Tuolloin pohditaan, mita asiakas ja orga-
nisaatio odottavat prosessilta ja toimiiko se. Mittareiden ldytamiseksi voidaan esit-
tda seuraavia kysymyksia: Mika on prosessin tarkoitus? Mitka olivat asiakkaiden
tarpeet, vaatimukset, odotukset ja tottumukset? Lisdksi mitataan muun muassa
myynnin onnistumista ja henkildston tyytyvaisyytta seka tarjousten lukumaaraa.
(Herkko & Pesonen 2007, 156-158.)

Mittaamiseen liittyy myds erityisesti huomioon otettavia seikkoja. Yksi niistd kos-
kee mittareiden valintaa, toinen niiden maaraa. Tulee myds tarkoin pohtia, millai-
set mittarit ovat asiallisia ja montako niita tarvitaan ja tdman pohjalta mietitaan,
miten keréttya tietoa voidaan hyodyntda. Mittaustuloksesta ei saa tulla kiistaa, jo-
ten mittarin tulee olla erittdin selkea. Mittarit tulee olla keskeisia ja vain tarkeita

asioita kuvaavia, silla liialliset mittarit tuhlaavat resursseja seké aiheuttavat turhia
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ristiriitoja. Mittareiden toimivuutta on sdanndéllisesti arvioitava, silla prosessien ke-

hittyessa saattaa mittari olla turha tai jalkeenjaanyt. (Lecklin 2006, 151.)

2.4 Laatuyrityksen tunnusmerkit

Asiakassuuntaisuus. Yrityksen tuotteiden ja prosessien tulee pystya vastaamaan
asiakkaan tarpeisiin muuttuvissa tilanteissa. Asiakassuuntautuneisuus l&htee asi-
akkaan tarpeiden merkityksesta ja asiakassuhteiden hyvasta hoitamisesta. Laatua
arvioi lopputilanteessa asiakas. Yrityksen menestyminen vaatii asiakkaiden tarpei-
den huomioon ottamista tuotekehityksessa ja prosesseissa. Laatuyritykset eivat
nae asiakkaita vain tuotteen tilaajana ja rahoittajana, vaan monissa tapauksissa
asiakasketju on pitka ja asiakasketju seka asiakassuhteet on hallittava loppukayt-
tajaan asti. (Lecklin 2006, 26.)

Johtajuus ja toiminnan paamaaratietoisuus. Johdon tulee olla taysin sitoutunut
laatutyohon, silla johtavat luovat omalla esimerkillaan yritykselle arvot, eettiset
saannot, kulttuurin sekd hyvan hallintotavan. Johdon sitoutumattomuus on usein
suurin syy laadukkuuden puutteeseen. Ellei johto yllapida jarjestysta seka saanto-
ja, henkilosto tulee myds usein lipsumaan siitd vedoten esimiehensa asenteeseen.
(Lecklin 2006, 26.)

Henkiloston kehittdminen ja osallistuminen. Laatuyritys ei ajattele henkilostoa
kustannustekijana, vaan laadukkuuden voimavarana, johon tulisi panostaa mah-
dollisimman paljon. Yritys ei hyédy hyvistd koneista, tuotantovalineista tai mene-
telmista, elleivat niiden kayttajat ole motivoituneita ja koulutettuja tekemaan laadu-
kasta tyota. Henkiloston henkilokohtaista kehittymista tulisi tukea mahdollisimman
paljon seka heille tulisi antaa toteuttaa ja vapauttaa kayttdonsa kaiken potentiaa-
linsa eika sulkea sita pois. Kaikki kehitysideat ja parannushankkeet tulisi miettia

oikeasti lapi, eika vain vedota ajan- ja rahanpuutteeseen. (Lecklin 2006, 27.)

Prosessien kehittdminen. Prosesseja yksinkertaistamalla ja tydvaiheita vahen-
tamalla vahenee myos lisdarvoton tyd. Téahan voidaan lukea varastointi, kuljetta-
minen tai virheiden tekeminen. Asiakas on valmis maksamaan vain tuotteen arvoa

lisdavistd ominaisuuksista. (Lecklin 2006, 27-28.)
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Jatkuva parantaminen. Jatkuva parantaminen on suuri osa tarkeda laatutyota.
Isonkaan kehitysprojektin tai uudistamisen jalkeen ei saa kehittymisen jaada le-
paamaan, vaan heti on mietittdva uusia keinoja parantaakseen prosesseja ja tyon
tulosta. Kehittdmisen perusasioihin kuuluu ulkopuolisen maailman seuraaminen
sekd asenne jonka mukaan prosessi ei ole koskaan taydellinen, vaan aina 16ytyy
parantamisen varaa. (Lecklin 2006, 28.)

2.5 Laadunhallinta ja laadunhallintajarjestelméa

Yrityksen toimintaa, jolla se ohjaa ja johtaa laatuun liittyvaa toimintaa, kutsutaan
laadunhallinnaksi. L&hestulkoon kaikilla organisaatioilla on jonkinlainen laadunhal-
lintatapansa, joka on yleensa vuosien varrella kehittynyt palvelemaan sen tarpeita.
Laadunhallinnan tulisi olla selkda ja tarkoituksenmukaista, mutta pahimmassa ta-
pauksessa se saattaa olla sekavaa ja epéajarjestyksellistd, jolloin se aiheuttaa or-

ganisaatiolle enemman haittaa kuin hyétya. (Lecklin 2006, 29)

Laadunhallintajarjestelma on johtamisjarjestelma, jonka avulla ohjataan ja suunna-
taan organisaatiota laatuun liittyvissa asioissa. Yleensa laadunhallintajarjestelman
tulisi kasittaa organisaatiorakenteen seka sen suunnittelun, resurssit, prosessit ja
dokumentaation, mita kaytetaan laatutavoitteiden saavuttamiseksi. (Leckin 2006,
29).

Laadunhallintajarjestelman rakennetta ei ole missaan standardisoitu, mutta yleisel-
|a tasolla sita voidaan kuvata Kuvio 6:n tapaiseksi. Yritys kehittaa vuosien varrella
omaa laadunhallintajarjestelmaa heidén vaatimuksensa tarpeisiin, joten se saattaa

erota yleisesta mallista paljonkin. (Lecklin 2006, 31.)

Paul Lillrankin (1998, 134) mukaan hyvalla laatujarjestelmélld on seuraavat omi-

naisuudet:

— dokumentoidut prosessit, joissa todetaan vAhimmaisvaatimukset asiak-
kaiden tarpeiden tyydyttdmisen kannalta

— koulutettu henkilosto, joka pystyy soveltamaan ja kehittdma&an sité pa-
remmaksi

— varmistus, etté laatujarjestelma toimii ja etté sita kaytetdan oikein.
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Laatupolitiikka

Arvot

Kuka?

Mita? Prosessikuvaukset
Milloin?
Missa? Tyotapakuvaukset
Miten?

Viiteaineistot

Kuvio 6. Laadunhallintajarjestelman rakenne (Lecklin, 2006, 31).

Kuviossa 7 on esitetty prosesseihin perustuvan laadunhallintajarjestelman malli on
ISO 9001 -laadunhallintajarjestelman mukainen, jonka toiminta perustuu organi-
saation asiakaslahttiseen toimintaan. Kaikki laatuun liittyva alkaa asiakkaasta ja
paattyy asiakkaaseen. Asiakkaan laatuvaatimukset ohjataan tuotteen suunnittelu-
ja tuotantoprosessiin. Prosessia pystytaan arvioimaan mittaamalla tuotteen laa-
dukkuutta tai valmistusprosessia. Johdon arvioidessa tuloksia ja tekemalla tarvit-
tavia muutoksia tapahtuu jatkuva parantaminen. Uutta tuotetta tehtdessa voidaan
kayttaa saatuja tuloksia hyvaksi. Sen toteuttamisen jalkeen analysoidaan toteut-
tamisen ja tuotteen tulokset. Nain ollen syntyy toimintamalli, mika tahtaa jatkuvaan
parantamiseen. Kyseisessa mallissa on kuitenkin tarkeaa, etta tuotteesta saadaan
palautetta ja ettéd sen toimintaa analysoidaan jatkuvasti. (SFS EN-ISO 9001 2008,
10.)
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k Laadunhallintajarjestelman jatkuva parantaminen

| — — — — — — — - Johdon vastuu

é! Asiakkaat
Resurssienhallinta Mittaus, analysointi
Asiakkaat ja parantaminen — — — — -==Tyytyvaisyys

S|l

o= Tuotteen @
®

— = Lisdarvoa tuottavat toiminnot

Panos Tuotos

Vaatimukset Tuote

Selite

— — —m Informaatiovirta

Kuvio 7 Prosesseihin perustuvan laadunhallintajarjestelmén malli (SFS-EN ISO
9001 2008, 10).

2.6 Laatukustannukset

Laatukustannuksilla tarkoitetaan yritykselle tulevia kustannuksia, jotka syntyvét
yrityksen tuottaessa asiakkaille laadukkaita tuotteita. Ne voivat olla joko laatua
edistavia kustannuksia, kuten yritykseen investoinnit, tai huonosta laadusta johtu-
via kustannuksia, jotka aiheutuvat virheiden tai vaarien asioiden tekemisesta. Jo-
kaisen yrityksen on itse sovittava laatukustannusten méaarittelytapansa, silla yleista
kaavaa tahan ei ole. Kuitenkin erilaisia prosessimittareita voidaan hyddyntaa (esi-
merkiksi tulosmittarit, sisaiset laatumittarit). Yrityksen liikevaihdosta jopa 15-30 %
on todettu olevan laatukustannuksia. Teoriassa laatukustannuksia pienentdmalla

yritys voi parantaa liikevoittoansa liikkevaihdon muuttumatta. (Lecklin 2006, 155.)
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Sisaiset virhekustannukset:
-korjauskustannukset
-tuotannon hairiét
-uusintatarkastus....

Ulkoiset virhekustannukset:
-reklamaatiot

-virheiden korjauskustannukset
-menetetyt tuotot...

Tarkastuskustannukset:
-laadun mittaus
-valvonta- ja tarkastukset
-katselmukset...

Ehkaisevan toiminnan kustannukset:
-laatukoulutus

-prosessien kehittaminen

-toiminnan suunnittelu...

Kuvio 8. Laatukustannusten rakenne (Lecklin 2006, 160).

Olli Lecklin jakaa teoksessaan "Laatu yrityksen menestystekijand” laatukustannuk-

set ulkoisiin ja sisaisiin virhekustannuksiin, laadun yllapitokustannuksiin ja huonon

laadun ehkaisykustannuksiin (Kuvio 8). Niitd tarkastellaan seuraavaksi.

2.6.1 Sisaiset ja ulkoiset virhekustannukset

Sisdisilla virhekustannuksilla tarkoitetaan kustannuksia, jotka havaitaan ja korja-

taan yrityksen sisalla ennen kuin tuote paatyy asiakkaalle. Myds yrityksen omasta

puutteellisesta tai huonosti suunnitellusta toiminnasta johtuvat kustannukset kuu-

luvat tdhan. Sisaisiin virhekustannuksiin kuuluvat muun muassa

— sisaisesti havaittujen virheiden korjaus

— tuotannon hairiot

— virheiden tekeminen
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— ylity6t

— joutoaika

— tyhjat kiinteistot

— tietojarjestelmahairiot

— aiheettomat poissaolot

— virhekappaleet/hylkytavara

— toimittajien huono laatu. (Lecklin 2006, 157.)

Yrityksen toiminnan kannalta kaikkein epéedullisimpia kustannuksia ovat ulkoiset
virhekustannukset. Ne tarkoittavat kustannuksia, joita koituu kun yrityksen tekeméa
laadunvarmistusprosessin aikainen virhe on paatynyt asiakkaalle asti. Niilla on
paitsi negatiivinen vaikutus yrityksen imagoon, tulevat ne myds huomattavasti kal-
limmaksi kuin jos virhe olisi huomattu jo suunnitteluvaiheessa. Ulkoisia virhekus-

tannuksia ovat muun muassa

— takuukustannukset

— vahingonkorvaukset

— myo6hastymissakot

— rastitoimitusten kustannukset

— alennukset tuotevirheista

— menetetyt tuotot

— valitusten kasittelykustannukset

— virheiden korjauskustannukset

— palautettujen tuotteiden kustannukset
— luottotappiot. (Lecklin 2006, 156-157.)

2.6.2 Ehkaisevan toiminnan ja tarkastusten kustannukset

Ehkaisevan toiminnan kustannukset ovat kustannuksia, jotka aiheutuvat, kun pyri-
td&n eliminoimaan mahdolliset laaturiskit seka niiden virhelahteet. Yleisimpia eh-
kaisevia menetelmid ovat toiminnan suunnittelu, prosessien kehittaminen ja henki-
|0ston laatukoulutus. Naiden resurssien ollessa kunnossa voidaan vahentaa laa-
dun mittaamista ja silti saavuttaa korkea laatutaso. Esimerkkeja ehkaisevista kus-

tannuksista ovat
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— toiminnan suunnittelu

— prosessien kehittdminen

— laadukkaan johtamisjarjestelman rakentaminen
— tyo6olosuhteiden ja tyovalineiden suunnittelu

— laatukoulutus

— laatuorganisaatio

— laaturaporttien suunnittelu

— henkiléston motivointi. (Lecklin 2006, 158.)

Laadun yllapitokustannukset eli tarkastuskustannukset aiheutuvat tuotteiden vaa-
timustenmukaisuuden tarkastamisesta ja varmistamisesta. Toisin sanoen tarkoi-
tuksena on varmistaa, ettad tuotantoprosessissa on asiat tehty kerralla oikein. Jos
laatua ei yllapidettaisi, syntyisi enemman virhekustannuksia. Esimerkkeja yllapito-

kustannusten aiheuttajista ovat

— valvonta ja tarkastukset

— auditoinnit

— testaukset ja koeajot

— laadun mittaus

— virheiden kasittelyrutiinit

— katselmukset. (Lecklin 2006, 157-158.)

2.6.3 Laatukustannusten vahentaminen

Laatukustannusten vahentamiseksi yrityksesséa on oltava kustannusten seuranta-
jarjestelma. Sen avulla voidaan kohteena olevan kustannuksen prosessia tarkas-
tella ja arvioida sen kustannusvaikutuksia. Laatukustannuksia saadaan yleisimmin
pienennettya paitsi vahentamalla virheitd myds nopeuttamalla prosessisyklia. Aina
niin sanottu nollavirhetaso ei ole kaikissa toiminnoissa mahdollinen, joskus sen
toteutumattomuus tosin voi johtaa katastrofeihin (esimerkiksi lentoliikenteessa).
Prosessisyklia nopeuttamalla prosessista pyritddn karsimaan tarpeettomat vai-
heet, joista asiakas ei maksa (esimerkiksi tavaran kuljettelu yrityksen sisélla pai-
kasta toiseen). Tama voi myds vahentaa virheiden mahdollisuutta. Kuviossa 9 on

esitetty laatukustannusten kehitys eli ehkaisykustannuksiin ja laadunkehittamis-
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ty6hon resursoimalla voidaan alentaa laatukustannusten kokonaissummaa. (Leck-
lin 2006, 159-160.)

KUSTANNUKSET
A

EHKAISY |

—————,

YLLAPITO

\

SISAISET
VIRHEET

ULKOISET 8

VIRHEET ~ '

3VUOTTA — - AlKA

Kuvio 9. Laatukustannusten rakenne ja kehitys (Lecklin 2006, 160).

Laatukustannusten kokonaissummaa voidaan alentaa ehkéisykustannuksia lisaa-
malla. Kuviossa 10 on esitetty, miten virhekustannukset pienenevét ehkaisykus-
tannuksia lisdamalla. Optimaalisin taso laadulle muodostuu lahelle pistettd, missa
ennaltaehkaisykustannukset ja virhekustannukset leikkaavat toisensa. Tama malli
on pateva viela nykypaivanakin sarjateollisuuden operatiivisessa laatutoiminnassa,
missa riittdd, ettda tuotteen laadussa pysytddn vaadituissa raja-arvoissa. "Liika

tarkkuus" maksaa, mutta ei tuota vastaavaa lisdarvoa. (Laatuakatemia 2010)
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Klassinen laatukustannusmalli

..............................................

------------------------------------------

laadun ku:uku:unals

| ehkaisy ja

valvortakust. : """" *"‘ k\_.._ N
T | '

Laatukustannukset % myymnista

Kuvio 10. Klassinen laatukustannusmalli (Laatuakatemia 2010).

Klassisen laatukustannusmallin rinnalle on kehitetty nykyistéd prosessikeskeista
laadun kehitysvaihetta paremmin vastaava uusi laatukustannusmallin kuvio (Kuvio
11). Tama edellyttdd laadun syvallista omaksumista sekéa laatukypsyysvaiheiden
lapikaymista koko organisaatiossa. Perusajatuksena uudessa laatukustannusmal-
lissa on, ettd lisaantyva laatu ei valttamatta maksa mitdan, kun se vied&dan proses-
siin ja lahdetaan liikkeelle siitd, ettd laadun tekeminen on asennekysymys. Talla
tarkoitetaan, etta "Tuotteen voi tehda yhta oikein kuin vaarinkin”. (Laatukustannuk-
set 2010.)



Uusi laatukustannusmalli

Laatukustannukset % myynnista

R S, S -

Kuvio 11. Uusi laatukustannusmalli (Laatuakatemia 2010).
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3 LAATUTYOKALUT

3.1 Lean-menetelméa

Leanilla tarkoitetaan Kari Tuomisen (2010, 6) mukaan jatkuvaa oppimisen ja kehit-
tymisen prosessia, joka perustuu kahteen periaatteeseen: 1) "materiaalien, tiedon
ja tuotteiden keskeytymattoman virtauksen luominen kaikissa yrityksen liiketoimin-
taprosesseissa. Kaikki lean-tuotannon aputyOkalut ovat menetelmia virtauksen
aikaansaamiseksi.” 2) "Johto on sitoutunut jatkuvasti investoimaan tydntekijoéihin ja
edistdmaan jatkuvaa parantamista”. Lean-toiminnassa ei ole kuitenkaan kyse
lean-ty6kalujen matkimisesta, vaan sellaisten periaatteiden kehittdamisesta, jotka
sopivat ja joita voidaan soveltaa omaan organisaatioon ja joilla saavutetaan lisdar-

voa asiakkaille ja yhteiskunnalle.

Lean-organisaation tarkein periaate on virtaus, jonka saavuttaminen vaatii monien
tyokalujen ja periaatteiden kayttamista. Naita ovat muun muassa ennaltaehkaise-
va huolto ja asetusaikojen lyhentaminen sekd materiaalin pitaminen liikkeessa
keskeytyksettd. Toimivalla virtauksella voidaan saavuttaa tuotteisiin parempaa
laatua, lisatd toiminnan joustavuutta, parantaa tuottavuutta resursoimalla henkilos-
to6a tehokkaammin, vapauttaa lattiatilaa kun varastoja ei tarvita, parantaa tyonteon
turvallisuutta kun erét ovat pienia, parantaa tyomotivaatiota kun tyonsa tuloksen
nakee ja pienentaa varastointikustannuksia kun tavara ei loju ja vanhene. Virtauk-
sella eri tyovaiheet tuodaan yhteen ja saadaan ndin paremmin esille ongelmat.
(Tuominen 2010, 72-73.)

3.2 5S-menetelméa

5S-menetelma on Lean-konseptiin kuuluva laatutydkalu hukan eliminoimiseksi ja
valttamiseksi. Talla pyritaan parantamaan laatua ja turvallisuutta sek& luomaan

visuaalisesti miellyttava ja tehokkaat tydolosuhteet.

Lecklin ja Laine (2009, 282-283) jakavat 5S-mentelman seuraavanlaisesti:
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1. Sort (lajittele) — Lajittele materiaalit, tarvikkeet ja tyokalut kayttotarpeen
mukaan. Siirrd harvoin kaytettavat syrjaan ja harkitse tarvitaanko niita ol-
lenkaan.

2. Set in place (systematisointi) — Maarita kaikille tyokaluille ja tavaroille
paikat seka pista ne jarjestykseen.

3. Shine (siivoa) — Puhdistusvaihe toimii usein tarkastuksen muotona, joka
paljastaa epédnormaaleja ja puutteellisia olosuhteita, jotka saattavat va-
hingoittaa esimerkiksi laatua.

4. Standardize (standardoi) — Vakiinnuta toiminta, laadi ohjeet ja varmista,
etta jarjestysta yllapidetaan.

5. Sustain (seuranta) — Yllapida menettelya. Laadi tarvittavia lisdohjeita,

tee tarkastuksia, ja jarjesta lisakoulutusta tarvittaessa.

&
LEAN & 5S

L5 ¥

STANDARDIZE ‘

Kuvio 12. 5S-menetelma (ASC industries 2011).

Siisteydesta ja sen yllapidosta tulisi luoda perusarvo. Seinien maalaamisella, latti-
an paallystykselld ja ylimaaraisen tavaran havittamisella luodaan turvallinen ja viih-
tyisa paikka tyoskennella. (Lecklin & Laine 2009, 282—-283.)
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3.3 PDCA-menetelma

PDCA-kehd on ongelman ratkaisumalli ja kehittamismenetelm, jota kaytetaan

laadun parantamiseen. PDCA tulee sanoista

— suunnittelu (plan)
— toteutus (do)
— tarkistus (check)

— korjaukset (act).

Korjausten jalkeen ympyrasséa palataan alkuun eli suunnitteluun. Malli siis perus-
tuu paattymattomaan prosessiin, missa kaikki vaiheet ovat sidoksissa toisiinsa.
Mallissa kehitys ndhddan paattyméattémana prosessina, jossa toisiinsa kytkeyty-

neet vaiheet seuraavat toisiaan nousten yha korkeammalle kehityksen tasolle.

Mallin sisélla kaytetaan erilaisia laatumenetelmia kehittamiskohteiden etsimiseksi,
tutkimiseksi, ymmartamiseksi ja korjaamiseksi seké kehittamisessa saatujen tulos-
ten arvioimiseksi (Kuvio 13 PDCA-menetelma). Menetelman kayttod ja laatuhank-
keen lapivieminen edellyttda laatumenetelmien kayton osaamista. Niiden opettelua

voidaan hyvin toteuttaa tassa kehikossa. (Laatuakatemia 2010.)

'/ Jatkuvan
,; kehittamisen
-~ keha
%.} V.
2

Kuvio 13. PDCA-menetelmé& (Laatuakatemia 2010).
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3.4 Kaizen

Kaizen on Japanista lahtdisin oleva jatkuvan parantamisen filosofia. Tamé perus-
tuu jatkuviin pieniin kehityksiin ja parannuksiin. Pienet parannukset saattavat tun-
tua vahaisilta, mutta ne tuovat mukanaan vahitellen suuria muutoksia prosesseis-
sa. Tehdyt parannukset kasaantuvat lopulta parantaen tuottavuutta ja laatua seka
niista syntyvia kustannuksia. Laadun tuottaminen ajatellaan kalliiksi asiaksi, mutta
todellisuudessa virheet, valitukset ja uudelleen tehdyt ty6t maksavat paljon enem-
man. Kaizen-filosofia perustuu ajattelutapaan, jossa asiakkaat omistavat yrityksen
osakkeenomistajien sijasta. Asiakkaan ollessa tyytymaton ei ole osakkeenomista-

jille mitd&n annettavaa. (Lean Partner.)

3.5 Benchmarking

Benchmarking tarkoittaa vertailevaa tutkimusta, jossa omaa toimintaa pyritdan
kehittam&an ottamalla oppia parhaiten menestyvien yritysten tavoista. Vertailevien
yritysten ei tarvitse toimia samalla toimialalla kunhan tietoja voidaan soveltaa ja

verrata keskenaan. (Holtta & Savonen 1997, 21.)

Benchmarkingia kaytetaan usein silloin, kun kilpailijat menevat edelle eika syyta
pystytd muuten selvittamaan. Benchmarkingissa pyritdan saamaan yritykselta tie-
toja, joita he eivét jaa julkisuuteen. Nama tiedot saattavat olla erittdin arkaluontoi-
sia, joten paras keino on yleensa yritysten verkostoituminen. Yritykset laativat kes-
kendan sopimukset mita siitd kerataan ja kenelle tietoja luovutetaan. Tavoitteena

on molempien osapuolien hydtyminen. (Holttd & Savonen 1997, 21.)

Prosessipohjaisen benchmarkingin avulla voidaan |0ytd& innovatiivisia ratkaisuja,
silla mikali benchmarkattava yritys on hyvin erilaiselta teollisuuden alalta, voidaan
omaan yritykseen syvdlle juurtuneita ja tehottomia kaytantéja murtaa helpommin.
Prosessien benchmarking on haastavaa, silla se vaatii benchmarkattavan proses-
sin korkean tason kasitteellistamista. My6s sopivan benchmarking-partnerin 16y-
tdminen voi olla vaikeaa. (HOltta & Savonen 1997, 21.)
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4 TOIMENPITEET LAADUNVARMISTAMISEEN

4.1 Nykytilanteen selvitys ja ongelmakohtien pohdinta

Koska tyon tavoitteena on laatuun liittyvéan ongelman selvittaminen, aloitettiin tyo
haastattelemalla yrityksen keskeisia toimijoita: toimitusjohtajaa ja kokoonpanopuo-
len tuotantopaallikk6d. Taman lisaksi tydn edetessa tutustuttiin eri nykytilaa sel-
ventaviin dokumentteihin, joita olivat muun muassa reklamaatioselvitykset ja van-
hat lopputestauslomakkeet. Vaikka dokumentit olivat osittain vanhentuneita, selvit-

tivat ne kuitenkin osittain tilannetta.

Paaosa tiedoista saatiin kuitenkin haastatteluiden ja keskusteluiden avulla, tyon
edetessa haastateltiin eri tyontekijoita aina tiettyyn kohteeseen liittyen. Naista kes-
kusteluista kavi ilmi seuraavaa: ongelmatilanteiden arveltiin johtuvan standar-

disoimattomasta kokoonpanosta, lopputestauksesta ja koeajosta.

Tyontekijoiden haastattelujen perusteella koneiden laatu oli heikentynyt levypuolel-
ta saatavien osien johdosta. Tyontekijat myds mainitsivat, ettei virheellisia osia
merkitty mihinkaan. Naista viesti kokoonpanopuolen tuotantopaallikdlle kulki sa-
tunnaisesti. Haastatteluista kavi myos ilmi, ettd henkildstolla oli vaihtelevaa tietoa,
minka tasoista laatua vaaditaan seka laadun tarkeydesta yrityksessa. Osa henki-
|6stosta piti tarkeana vain koneen virheetdnta toimintaa ja osa kaikkea koneesta,
kuten ulkonakoa ja siisteytta. Selvisi myos, etta yleisissa asioissa oli epaselvyytta.
Naita olivat muun muassa materiaalivirta ja yleinen jarjestys. Tama ilmeni tavaroi-

den ja tyokalujen hukkumisella seka epajarjestyksella.

Seuraavassa kaydaan lapi selvityksessa loytyneitd ongelmakohtia ja pohdintaa

toimenpiteita asioiden ratkaisemiseksi.

4.2 Kokoonpano

Kokoonpanossa aiheutuvat laatuerot johtuivat paaasiassa eri tyontekijoiden omista
kokoonpanotavoista. Kaikilla kokoonpanijoilla on padasiassa omat vakiokonemal-

lit, joita he tydstivat, mutta olosuhteista riippuen tydntekijat vaihtuvat malleilta toisil-
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le. Esimerkiksi Palax Activen kokoonpanopuolella ei ollut sille vakiokokoonpanija
vaan niita teki tyontekija, jolla ei ollut juuri vakiokonemallin kanssa kiire. Tyontekija
saattoi kokoonpanna kyseistd mallia ensimmaistd kertaa pitkd&n aikaan, jolloin

helposti saattoi unohtua asia tai toinen.

Yritys halusi erityistd huomiota kiinnitettavan klapikoneiden ty6ohjeisiin, silla mi-
taan tyoohjetta ei ollut olemassa muutamaa kuvaa lukuun ottamatta. Tydohjeet
tehtiin ISO 9001 -laatustandardin mukaisesti, silla yrityksella on tulevaisuudessa

tavoitteena sertifioida heidan laatujarjestelmansa.

Tyoohjeiden tekeminen aloitettiin tutustumalla yksinkertaisimpiin klapikoneisiin ja
mydhemmin siirryttaisiin isompiin ja vaativimpiin. Ensimmaisessé vaiheessa seu-
rattiin koneen kokoamista, jonka jalkeen kokoamista kokeiltiin tyontekijoiden opas-
tuksella. Taman jalkeen tybohjeita alettiin laatia osittain yksin seka koneen ko-
koonpanijan opastuksella. Ty6ohjeet tarkastutettiin kyseisen klapikoneen kokoon-
panijalla, tuotantopaallikolld ja jalkimarkkinoijalla mahdollisten virheiden korjaami-

seksi.

Koeajon ja lopputarkastuksen ohjeistus suoritettin myds ensin seuraamalla koe-
ajoa, jonka jalkeen suoritettiin itse sitd. Nykyisella hetkella henkilosto ei tayttanyt
tarkastuspoytakirjaa koeajosta tai lopputarkastuksesta, vaan suoritti niitd oman
kokemuksen pohjalta. Tasta syysta koeajon laadukkuus vaihteli henkilosta riippu-

en.

Johdon kanssa kaytiin keskustelua tarkastuspoytakirjasta, jota taytettaisiin joka
ikisesté klapikoneesta ja joka lahetettéisiin ostetun klapikoneen mukana asiakkaal-
le varmistuksena sen laadukkuudesta. Tarkastuspoytakirja laadittiin jokaisesta

klapikonemallista.

4.3 Laatupoikkeamien raportointi

Levyosien sopimattomuus aiheuttaa huomattavia ongelmia kokoonpanolinjalla. Ne

syovat turhaa aikaa ja aiheuttavat turhia lisdkustannuksia. Sopimattomia osia yri-
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tettiin itse korjata tai heitettiin roskiin tilanteesta riippuen. Osien ollessa maalattuja
ei niille pystyta paljoa tekemaan vahingoittamatta niitéd. Tyontekijat mainitsivat sa-
tunnaisesti virheellisistd komponenteista kokoonpanopuolen tuotantopaallikdlle.
Tuotantopaallikkd pisti tietoa eteenpéin, mutta samoja osia tehtaisiin uudestaan
taas noin 2-3 kuukauden paasta, jolloin kukaan ei enaa muistaisi edellisen sarjan

ongelmia ja nama saattaisivat toistua.

Kaikki virheelliset osat tulisi merkitd toiminnanohjausjarjestelméén, jotta niiden
syyt saataisiin selville, silla syy saattaa olla jo suunnitellussa kappaleessa, jolloin
osaa ei saa milladan tehtya oikein. Yritys kayttdéda V10 Powered -
toiminnanohjausjarjestelméaa, johon kirjataan kaikkien klapikoneiden seka levypuo-
len osien kappalemaara, paikka seka aloitus- ja lopetusaika. Toiminnanohjausjar-
jestelma tukee ulkoisten ja siséisten laatupoikkeamien kirjaamista, mutta se tarvitsi
hieman parametrisia muutoksia tdman sulavan ja helpon toimivuuden varmistami-

seksi.

Terra Patris Oy:n ATK-tukihenkildiden kanssa jarjestettiin yhteinen tapaaminen,
jossa kerrottiin ongelmakohdista ja halutuista muutoksista toiminnanohjausjarjes-
telmaan. ATK-tukihenkil6t tekivat tarvittavat muutokset ohjelmaan seka laativat

ohjeet reklamaatioiden kirjaamiseen.

4.4 Henkiloston laatukoulutus

Ongelmat henkil6ston laatutiedottomuudesta esitettiin toimitusjohtajalle seka tuo-
tantopaallikolle ja keskusteltiin yhdessa naiden asioiden kehittamisesta. Arveltiin
laatukoulutuksen olevan paras ratkaisu kyseisiin ongelmiin. Yrityksen toimitusjoh-
taja halusi myos jarjestaa koulutuksen koko henkilokunnalle eika vain kokoonpa-

non henkildstolle.

Ajateltiin, ettd osittain ulkopuolisen laatukonsultin pitama koulutus olisi kattavin.
Emineo Oy:sta vieraili laatukonsultti, jonka kanssa keskusteltiin esille tulleista on-

gelmista ja koulutuksessa kaytavista asioista. Naita olivat muun muassa

— laadun teoria
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laadun tarkeys yrityksessa (toiminnan jatkuvuus, asiakaskastyytyvaisyys,
jalkimarkkinointikustannukset)

— laatutydkalujen kayttd paivittdisessa toiminnassa

— laatumittarit

— tyontekijan vaikutus laatuun

— ryhmatyot ongelmatilanteista.

Henkilosto jaettaisiin kolmeen ryhmaan, joita olisivat kokoonpanon tyontekijat, le-
vypuolen tyontekijat ja toimihenkildt. Koulutus muokattaisiin erilaiseksi ryhméasta
riippuen, joten siind voitaisiin kayda ryhman konkreettisia ongelmia lapi. Nain saa-
taisiin koulutuksesta kattavampi ja tehokkaampi.
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5 TULOKSET JA TULOSTEN TARKASTELU

5.1 Kokoonpano

Klapikoneiden ty6ohjeita tehtiin I&hes kaikista klapikonemalleista, lisavarusteista ja
niihin saatavasta eri varustelusta. Tyoohjeet tehtiin taysin 1ISO 9001 -sertifikaatin
mukaisesti, joten iso osa vaaditusta laatujarjestelmasta tuli tehtyd. Tydohjeista tuli
tiiviit ja selkeéat kuten tavoitteena oli ja ne ovat nyt kaikkien saatavissa kokoon-

panolinjalla paperilla ja digitaalisessa muodossa. Niihin sisallytettiin

— tarvittavat tyokalut

— suositeltava kasausjarjestys

— kuvat olennaisista asioista ja tarkeista saadoista
— kuvat hydrauliikkaletkutuksesta

— sinetoitavat kohdat

— koeajon ohjeistus.

Myds kokoonpano- ja levypuolen yleisista asioista tehtiin menettelyohjeet. Naita
olivat karkeat prosessikuvaukset, materiaalivirrat, tavaroiden tilaaminen, vastaan-

ottaminen seka lahettaminen.

Tehdyt tyo- ja menettelyohjeet antavat varsinkin uudelle tyontekijalle hyvan op-
paan ja kuvan yrityksen toiminnasta seka tuotteista. Klapikoneet saattavat olla erit-
tainkin monimutkaisia ja vaikeita uudelle tyontekijalle, joten alkuun paaseminen on
hyvin tarkedd. Myo6s vanhoille tydntekijoille tama auttaa tilanteissa, joissa he eivat
ole jotain klapikonemallia pitkdan aikaan kokoonpanneet tai isommissa, monimut-
kaisemmissa malleissa, missa esimerkiksi hydrauliikkaletkutus on monimutkainen

ja kattava.

Asiakkaalle tulevasta tarkastuslomakkeesta tehtiin selked ja tiivis. Tarkastuslo-

makkeeseen sisallytettiin

— asiakkaan tiedot
— asiakkaan tilaamat varusteet ja lisdosat

— klapikoneen tiedot
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— koeajossa tarkastetut asiat
— kokoonpanijan ja testaajan henkilttiedot.

Tarkastuslomake antaa asiakkaalle laadukkuutta kohottavan kuvan yrityksesta,
klapikoneesta ja sen toimivuudesta. Taman uskottiin parantavan myoés huolelli-

suutta konetta tarkastaessa ja néin ollen vahentaa mahdollisia ongelmia.

Ensimmainen osa tulevaisuudessa mahdollisesti sertifioitavasta laadunhallintajar-
jestelmasta saatiin valmiiksi tyo- ja menettelyohjeiden puolesta. Naiden kayttami-
nen teoriassa parantaa klapikoneen laadunvarmistusta. Nykyisia tapoja tulee kui-

tenkin noudattaa ja niista ei saa paasta lipsumaan.

5.2 Laatupoikkeamien raportointi

Parametristen muutosten myota toiminnanohjausjarjestelmasta saatiin kayttajays-
tavallisempi. Laatupoikkeamien kirjaaminen otetaan kayttoon, kun klapikoneiden
tyoohjeet ovat taysin valmiit ja laatukoulutus olisi jarjestetty. Laatupoikkeamien
kirjaamiseen on laadittu selkeat menetelmaohjeet, joten taman ei pitaisi tuottaa

ongelmia.

Laatupoikkeaman sattuessa toiminnanohjausjarjestelmaan kirjataan seuraavat

asiat;

— havaittu ongelma
— korjaavat toimenpiteet
— ennaltaehkaisevat toimenpiteet

— kustannusarvio.

Yrityksen johto tulee kdymaan viikoittain lapi jarjestelmaan kirjattuja poikkeamia ja
esille tulleista poikkeamista aletaan myos puhua avoimesti tyontekijdiden kanssa
kuukausipalavereissa. Naiden pohjalta pystytdan paremmin tekem&an tarvittavia
prosessi- tai suunnittelumuutoksia. Yrityksen jalkimarkkinoija aloitti heti muutosten

jlkeen kirjaamaan ulkoisia reklamaatioita jarjestelmaan.
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Nyt kaikilla toimihenkil6illa on paasy reklamaatioihin ja ennen uuden sarjan teke-
mista esimerkiksi suunnittelija tai tyonjohtaja voi hakea nimikkeella tietoa vanhan
sarjan mahdollisista ongelmista ja valmistautua naihin muuttamalla suunnitteluku-

via tai tuotantoprosessia.

5.3 Henkiloston laatukoulutus

Laatukoulutus suunniteltiin tarpeiden mukaiseksi, joita oli iimennyt toimihenkildiden
ja tyontekijoiden haastattelujen perusteella. Koulutuksen tarkoituksena on lisata
laatutietoisuutta muun muassa laatutytkaluista, asiakkaiden odotuksista ja laadun
merkityksestéa yrityksessa. Laatukoulutusta ei ehditty jarjestim&én opinnaytetyon
aikana, mutta se tullaan jarjestdmédan myothempana ajankohtana yhteistytssa

Emineo Oy:n laatukonsultin kanssa.
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6 JOHTOPAATOKSET JA SUOSITUKSET

Tassa tyossa tutkittiin Ylistaron Terastakomo Oy:n Palax-klapikoneiden tuotanto-
prosessia ja sen kehittdmista laadun nakokulmista. Tavoitteena oli kehittaa pro-
sessin laadunvarmistusta ja taman myoéta vahentaa laatu- ja jalkimarkkinointikus-
tannuksia. Tutkimus eteni selvittamalla ensin nykytilanne, jonka pohjalta alettiin
tekemaan toimenpiteita. Naita olivat klapikoneiden kokoonpanon, lopputestauksen
ja koeajon standardisoiminen. Reklamaatioiden kasittelyyn tehtiin toimenpiteita,
jonka seurauksena niita tullaan paremmin kirjaamaan. Henkilostolle tullaan my6s
jarjestamaan laatukoulutus, jonka tavoitteena olisi parantaa heidan laatutietoisuut-

taan.

Suurimmat ongelmat johtuivat klapikoneiden useista malleista. Samaa mallia saat-
toi olla kolme erilaista versiota, johon asiakas saa viela valita lisdvarusteet. Tama
aiheutti valilla sekaannusta. Tutkimustyota tosin edesauttoi huomattavasti koko
yrityksen sitoutuminen siihen. Yritykseltd sai vapaat kadet toimia itsenaisesti par-

haansa mukaan, mutta heilta sai myos tukea ja apua tarvittaessa.

Tulokseksi saatiin ensimmainen osa tulevaisuudessa mahdollisesti sertifioitavasta
laadunhallintajarjestelmasta. Toiminta- ja menettelyohjeet klapikoneiden kokoon-
panoon ja lopputarkastukseen saatiin tavoitteiden mukaisesti tehtya, mutta ne ei-
vat viela yksistaan takaa tuotteiden laadukkuutta. Laadittuja ohjeita tulee noudat-
taa, tarpeen mukaan péaivittda ja niistd tulee ottaa rutiinikaytanto, jotteivat ne
unohdu vain paperinipuiksi. Laatuasioissa tulee olla pitk&janteinen, silla uusi muu-

tos ja jatkuva kehitys vaativat aina aikaa.

Suosituksena on pitda laatukoulutuksia saanndllisin valiajoin ja puhua tulevaisuu-
dessakin laadun merkityksesta yrityksessa, ettei se padse unohtumaan. Sisaisia
laatupoikkeamia tulee alkaa seuraamaan jatkuvasti ja niistd saaduista tiedoista

tulee tehda tarvittavia muutoksia.
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Liite 1: Tarkastuspoytékirja Palax Power 90S

PALAX

Lahdentie 9, 61400 Ylistaro

TARKASTUSPOYTAKIRJA
Palax Power 90S

1(1)

Yleiset tiedot Testaus oK
Maa: Katkaisuterén toiminta ]
Paikkakunta: Sydttokuljettimen maton saito

Pwmn: Halkaizupuskimen toiminta

F.oneen sarjanumend:

Halkaizuteran noston toiminta

Takavasteen toiminta

Tyyppi 0K Sugjaverken ja vaneerisucjan toiminta

Traktori I_ Kuljettimen toiminta

Sahko | Kuljettimen ketjun rasvaus

TraktorifSahkd l Koneen pysahtyminen 10 sekunissa
Yenttiilien paineet

Alkuvaiheen tarkistukset Testauksen jﬁlkeen

Maalaus l_ Suojapellit

Hydrauliik kaletkutus | Remmien kireys
Tarrat

Sylinteri Sinetdinti

5,6 ton I_ Kertojavaihteen suojapelti

5,0 ton | Kuljettimen lukitus koneen ylapuolells

PowerSpeed | Vetotapit ja vetotapin sokat
Mivelakselin kannatin

Halkaisuterat Lisdvarustest

2/4 -Osa | Lizahyd.{nostin)

206 -Osa | Lisahyd (tukkipSyta)

2/8 -Csa | Lizahyd.(perdsydtidnulia)

Koneen kokoonpanija

Kommentit:

Koneen tarkastaja




Liite 2: Palax Convoyer ty6ohje

TOIMINTAOHIE TO 9 REV 1
Laatinut: Tarkastanut: Hyviksynyt:
TRa Tki ki

TO9 Conveyor tyoohje

Sisallysluettelo

L B amaNS e
B T TS

Peruste
1. Ylistaron Terdstakemo Ov:n Laatu- ja turvallisvuskisikina
2. MO 2 Poikkeamien kisittely
3. SFS-EN IS0 2001 (2008)

Liittyvit ochjeet
MO 2 Poikkeamien kisittely.docx

Voimaantuloajankohta
REV 1 otetaan kayttoon 1.1.2015

Korvaa’kumottavat ohjeet
Uusi ohje

Sailytys
Sihkdinen tallenne

1 KASAUS

Yleista:

Stvul /7

Pvm: 28 42015

1(2)

¢ Tarkasta nikyvit osat naarmuista, lommoista tai vidrinlaisesta esikasauksesta. Vaurioissa ota vhieys

tydnjohtoon.

1. Nosta kuljettimen ylipai pdydille
« Kianni se kyljelleen helpottaaksesi tyotd

2. Kasaa 2 kpl taittopyirii ja asenna ne
s Asenna jouset taittopydriin



2(2)

D 4'1:] I &] TQ_ TOIMINTAOHIJE TO 9 REV 1 Sivu2/6
o AV

Laatinut: Tarkastanut: Hyvaksynyt: Pvm: 21.42015
TRa Iki Tki

P T

'\'n'ﬁ

s
L |

3. Nosta kuljettimen alapii poydalle

4. Asenna ketjusuoja

5. Kiinnita yld- ja alapaa toisiinsa
e Asenna sinkkiholkki sekd vihred prikka viliin
o Varmista, ettd kuljettimen v13- ja alapdi ovat samalla tasolla
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) TOIMINTAOHIE TO 9 REV 1 Sivu3/6
Laatinut: Tarkastanut Hyviksynyt: Pvm: 21.4.2015
TRa Tki Tki

6. Asenna taitonlukko
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D :] 1 AX TOIMINTAOHIE TO 2 REV 1 Stvud/6
e ™o VAl

Laatinut: Tarkastanut: Hyvaksynyt: Pvm: 21.4.2015
TRa Tki Tki

8. Asenna ketju
o Kiytd apuna pitk33 tankoa, jotta saat pujotettua ketjun myos alhaalta
o Kiytd paineilmasvlinterid painaaksesi silld taittopyorid, jotta saat ketjun kiinni
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TOIMINTAOHIJE TO 9 REV 1 Sivu5/6
Laatinut: Tarkastanut: Hyviksynyt: Pvm: 21.4.2015
TRa Tki Iki

9. Asenna kidintopalkki, sarana, lukitusvipu, 2 kpl siipid ja kumisuojus

Kaantopalkki —_—
R .

=
4=

IMoottori
ol 1
L \- !

;‘ &, L.

10. Asenna hydrauliikkamoottori / sihkémoottori
¢ Laita sinkkiholkki moottorin viliin

/7 N
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TOIMINTAOHIE TO 9 REV 1 Sivu6/6
Tarkastanut: Hyvaksynyt: Pvm: 21.42015
Tki Tki

11. Liimaa tarrat

2 KOEAJO

Yleisti:

o Kuljettimen koeajo suoritetaan yhdessa klapikoneen kanssa

¢ Koeajajan tulee noudattaa erityistd varovaisuutta koeajon aikana

e Korvasuojainten kayttd on suositeltavaa, silld koneen tuottama melu nousee yli 85 dB

¢ Huolehdi etteivat sivulliset joudu vaaraan. Pidd noin 5 metrin turvaetdisyvs sivullisiin.

e Muista tarkistaa ettei kuljettimen sisille ja3 mitddn ylimaaraista koeajon jilkeen esimerkiksi tydkaluja.

¢ Koeajokone on aina sammutettava, jos kuljettimen suojia irrotetaan. kiinnitetdan tai muuten sdidetdin.
Al3 ikini kivtd konetta nivelakselilla ennen kuin olet varmistanut, ettd nivelakselin suojat ovat ehjat
ja pydrityslaitteen turvamekanismi on toiminnassa.

1. Varmista, ettd yld- ja alapdd ovat samalla tasolla
e Alap3i saa olla hieman korkeammalla, mutta yl4paa ei yhtadn

2. Tarkista ketjun liikkuvuus
e Varmista, ettd ketju pyorii hyvin kuljettimen ymparilla

3. Rasvaa kuljettimen ketju suoja dljylld



