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Importance of quality of functioning has increased significantly due to hard competition between
companies and continuously rising requirements. The purpose of this thesis was to develop and
document quality assurance process for prefabricated parts of ships to fulfill these requirements
in the scope of pipes, thin steel ducts and thick steel ducts. Attaching Therefore-data management
system to the process and creating the documents the process required was also one phase of
this thesis.
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result of this thesis. Data management system was also managed to attach to the quality
assurance process.
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1 JOHDANTO

1.1 Taustatiedot ja rajaus

Toiminnan laadun merkitys on kasvanut huomattavasti nykypaivan yritysten ko-
venevan kilpailun ja jatkuvasti kasvavien vaatimusten myéta. Opinnaytetyé on
ajankohtainen, silla edella mainittujen vaatimusten tayttymiseksi luodaan esival-
misteiden laadunvarmistusprosessi R&M Ship Technologies Finland Oy:n kayt-
toon Meyer Werft:in Turun telakalle.

Opinnaytetyon aihe tuli R&M Ship Technologies Finland Oy:n tarpeesta ja sen
toimitti minulle Design & Outfitting Manager Niklas Kaurala. Tyon tavoitteena on
tutkia laadunhallinnan menetelmia ja naiden menetelmien avulla kehittda ja do-
kumentoida esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi R&M Ship Technologies
Finland Oy:n kayttoon Meyer Werft:in Turun telakalle. Lisaksi tutkitaan laadun-
varmistusprosessin littamista kaytdossa olevaan Therefore-tiedonhallintajarjestel-
maan. Prosessia on tarkoitus kehittad laadunvarmistuksen taman hetkisten kay-
tantdjen pohjalta, koska minkaanlaista dokumentoitua prosessia tahan ei viela
ole olemassa. Taman tyon prosessi on rajattu alkamaan siita hetkesta, jolloin toi-
mittaja pakkaa ja lahettdad esivalmisteet R&M:lle, ja paattyméaéan, kun esivalmis-
teet hyvaksytetaan omistajalla tai sen valtuuttamalla taholla asennettuna jarjes-

telméaan.

1.2 Tavoitteet

Tavoitteena on kehittaa taman hetkista esivalmisteiden laadunvarmistamisen toi-
mintamallia ja luoda sen pohjalta toimiva ja tehokas laadunvarmistusprosessi.
Tyo6ssa tutkitaan nykyista kaytantdéa, poimitaan siita hyvia ja huonoja puolia seka
etsitdan vaihtoehtoisia ratkaisuja. Tutkimuksesta saadun tiedon perusteella ja eri-
laisten laadunhallinnan menetelmien avulla prosessia kehitetdan toimivammaksi.

Tyossa tutkitaan my6s mahdollisuutta liittdd R&M Ship Technologies Finland
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Oy:n kaytossa oleva Therefore-tiedonhallintajarjestelma laadunvarmistusproses-
sin osaksi. Laadunvarmistusprosessi on tarkoitus ottaa kayttdon heti sen valmis-
tuttua. Taman lisaksi opinnaytetython sisaltyy reklamaatio-, tarkastus- ja luovu-
tuslomakkeiden seka esivalmisteiden laadunvarmistusprosessikaavion luomi-
nen. Laadunvarmistusprosessin tarkoituksena on luoda edellytykset laadun jat-

kuvalle parantamiselle.
1.3 R&M Ship Technologies Finland Oy

R&M Ship Technologies Finland Oy on vuonna 2007 Turkuun perustettu yritys.
Se kuuluu osaksi maailmanlaajuista R&M Groupia, jonka historia ulottuu vuodelle
1887. R&M Groupin pdamaja sijaitsee Saksassa. Muut toimipaikat sijaitsevat
Norjassa, Yhdysvalloissa, Kiinassa ja Brasiliassa. Lyhenne R&M tulee alkupe-

raisten perustajien sukunimista Rheinholdista ja Mahlasta.

R&M Ship Technologies Finland Oy ty6llistaa talla hetkella 19 henkil6d suoraan
ja vélillisesti monia alihankkijoita. R&M Finland toimittaa laivoihin kaikenlaisia ko-
konaisratkaisuja AC-huoneista keittidihin ja yleisiin tiloihin. Uudislaivat ovat tar-
ked osa yrityksen toimintaa, mutta niiden liséksi ammattitaitoista osaamista tar-
jotaan konversioihin. R&M Finland on toimittanut kokonaisratkaisuja muun mu-
assa seuraaviin laivoihin: Allure of the Seas, Oasis of the Seas, Viking Grace ja

Mein Schiff-laivasarjaan. R&M:n tunnistaa alla olevasta logosta (kuva 1.).

A
@&

Rheinhold & Mahla

Since 1887

Kuva 1. R&M Group:in logo.
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2 LAADUNHALLINTA

Laadunhallinnalla tarkoitetaan kaikkea toimintaa ja toimenpiteita, joita yritys kayt-
taa laadun tuottamiseen ja sen ohjaamiseen. Yleensé laadun hallinnan tytkaluksi
luodaan jarjestelma, kuten toiminnan ohjausjarjestelma, toimintajarjestelma tai
johtamisjarjestelma. Laadunhallintajarjestelmien avulla toimintaa ohjataan asia-
kastyytyvaisyyden ja toiminnan tehokkuuden parantamiseksi. Jarjestelman tar-
koituksena on tuottaa tietoa, jonka pohjalta tehd&én johtopaatdksia ja reagoidaan
niihin. (Pesonen 2007, 50-53.)

2.1 Laadun méaaritelmia

Laatukasite voidaan ymmartadd monella eri tavalla riippuen tarkastelundkokoh-
dasta. Yleisesti laadulla tarkoitetaan kayttajan tarpeiden ja odotusten tayttamista
mahdollisimman tehokkaalla ja kannattavalla tavalla tai, kuten Joseph Juran
maarittelee laadun: Laatu on soveltuvuutta kayttotarkoitukseen. Asiakastyytyvai-
syyteen ei siis kannata pyrkia hinnalla milla hyvéansa. Virheettémyys on myos
kuulunut laadun maaritelmaan alusta alkaen. Kokonaislaadun kannalta virheet-
tomyyttakin tarkeampéaa on oikeiden asioiden tekeminen, jotta ylilaadulta valtyt-
taisiin. Ylilaatuun ei kuitenkaan kuulu asiakkaiden odotukset ylittdva laatu, jolla

saavutetaan kilpailuetu markkinoilla. (Lecklin 2002, 18-20.)
Hyvarinen (1997) tarkastelee viitta eri ndkdkulmaa laadun maarittelemiseksi:

Transkedentiaaliset maaritelmat
Tuoteperusteiset maaritelmat
Kayttajaperusteiset maaritelmat

Tuotantoperusteiset maaritelmat

ok~ 0N PF

Arvoperusteiset maaritelmat

Transkedentiaalisten m&aritelmien mukaan laatu ymmarretaan erinomaisena hy-

vyytena tai luksuksena. Laatua ei voida mitata objektiivisesti vaan se tunnistetaan
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kokemuksen kautta. Tallaisia tuotteita ovat esimerkiksi arvokkaat luksustuotteet
tai kuuluisien taiteilijoiden teokset.

Tuoteperusteisten maaritelmien mukaan laatu on tuotteen mitattu ominaisuus.
Laatu on taysin objektiivista, ja silla on helposti mitattavia ominaisuuksia, joiden
mukaan laatu todetaan joko hyvéksi tai huonoksi. Ominaisuus voi olla esimerkiksi

korroosiolta suojaavan sinkkikerroksen paksuus.

Kayttajaperusteisten maaritelmien mukaan laatu on tuotteen kyky tayttaa kaytta-
jan tarpeet. Taman maaritelman mukainen laatu on subjektiivista ja muuttuu koko
ajan asiakkaan tarpeiden mukaan. Toisin sanoen laatu on asiakasohjautuvaa,
joten valmistaja ei voi palvella jokaista asiakasta vaan tulee noudattaa tietyn asia-

kasryhman vaatimuksia.

Tuotantoperusteisten maaritelmien mukaan laatu on vaatimusten tayttamista. Ta-
voitteena on tehda kerralla oikein, virheettomasti ja suunnittelun mukaisesti.

Laatu on siis objektiivista ja mitattavissa olevaa.

Arvoperusteisten maaritelmien mukaan laatu on ominaisuudet tiettyyn hintaan.
Maaritelman mukaan laadukkuuden ratkaisee hinta/laatu-suhde. Tuotteiden omi-
naisuuksia pisteytetaén ja niita verrataan hankintahintaan, jolloin saadaan selville
yhden pisteen hinta. Eri ominaisuuksien pisteytyksessa kaytetaan yleensa paino-
kertoimia, joten tuloksia on syyta tarkastella kriittisesti omalta kannalta. (Hyvéari-
nen 1997, 1-1-1-3.)

2.2 Toiminnan laatu

Toiminnan laadun kasite on yleensa jaettavissa kahteen nékdkulmaan. Tata ka-
sitetta voidaan kayttaa, kun kiinnitetaan huomiota tuotteiden laadun aikaansaa-
misen taloudellisuuteen ja virheettémyyteen. Paahuomion kohteina ovat tuottei-
den suunnittelussa ja valmistuksessa syntyvat virheet. Tassa nakokulmassa toi-
minnan laatua voidaan seurata muun muassa laatukustannuksien avulla. (Salmi-
nen 1990, 13.)
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Toisaalta toiminnan laatu voi kasittaa kaiken yrityksessa tapahtuvan toiminnan.
Tassa huomio kiinnitetdan yrityksen prosesseihin ja ty6tehtaviin valittAmatta niin-
kdan niiden vaikutuksista tuotteiden laatuun. Tassakin nakokulmassa virheet
ovat padhuomion kohteena, mutta nyt virheilla tarkoitetaan turhaa tyota. Turhaksi
tyoksi koetaan kaikki muu ulkopuolinen tyo, joka ei liity asetettuihin tydtehtavan
suoritusvaatimuksiin. (Salminen 1990, 13.)

Toiminnan laadun kehittaminen on erityisen tarke&a, silla sen merkitys ulottuu
laajalle: Toiminnasta johtuvat virheet aiheuttavat ylimaaraista valvonta- ja kor-
jaustyéta. Ne voivat olla vahingollisia tuotteiden laadulle ja asiakassuhteille, ja
voivat heikentaa tyontekijdiden yhteishenkea. Toiminnan laadun kehittdminen on
ainoa keino saada aikaan pysyvia parannuksia laadussa, silla suurimmaksi
osaksi tuotteissa esiintyvat laatuvirheet johtuvat toiminnan laatuvirheista. Liséksi
turhan tyon kitkeminen on lahes elin ehto kilpailukyvyn takaamiseksi. Toiminnan
laadun merkitys ja kasitteet tulee maaritella yksityiskohtaisesti, jotta henkilsto

ymmartaa, mita silla tarkoitetaan. (Salminen 1990, 13.)

Nollavirheperiaate tulee usein esiin toiminnan laadusta puhuttaessa. Nollavirhe-
periaatteen tarkoitus on kehittéda toimintaa askel kerrallaan ja n&in luoda mahdol-
lisuudet prosessien ja niihin kuuluvien tydtehtavien virheettémalle toteuttamiselle.
Kasite on peraisin jo 1960-luvun Yhdysvalloista, mutta silloin nollavirhekampan-
joiden tarkoituksena oli lahinna motivoida henkilést6ad. Historiasta voidaan todeta,
ettei pelkilla kampanjoilla saavuteta tuloksia vaan niiden liséksi tarvitaan myoés
toimenpiteitd. (Salminen 1990, 13.)

2.3 Laatukustannukset

Laatukustannukset vaikuttavat huomattavasti yrityksen taloudelliseen menestyk-
seen ja kannattavuuteen. Laatukustannuksia syntyy muun muassa vaarin teke-
misestd, virheellisista tuotteista, prosessien ongelmista ja vikojen korjauksista eli
toisin sanoen toimintavirheista, kun kaikkea ei tehd& kerralla oikein. Liséksi laa-
tukustannuksia aiheuttavat valvonta ja takuukustannukset. Myds laadun tekemi-

nen ja laadun kehittaminen lisdavét laatukustannuksia. Laatu on myos omalta
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osaltaan kilpailutekija: Hyvalaatuisesta tuotteesta ollaan valmiita maksamaan ja

nain ollen laadun merkitys ostopaatoksissa kasvaa. (Tuurala 2005.)

Puuttuvan laadun kustannukset voidaan jakaa suoriin ja epésuoriin kustannuk-
siin. Suorat laatukustannukset ovat helposti tunnistettavia. Epasuorat laatukus-
tannukset ovat kytkoksissa tekemisen tasoon ja taman vuoksi vaikeasti havaitta-
via. Huonon laadun jaavuori (kuva 2.) kuvaa hyvin suoria helposti tunnistettavia

ja epasuoria vaikeammin havaittavissa olevia laatukustannuksia. (Kaipainen
2014, 16.)

Valitukset
Helposti nakyvia Kenttavirheet

Tapa-
huonon laadun taPa
urmat )
llmentym|a — Tilausepa-
selvyydet
kustannukset
PGissEolGE Alentunut

kayttdarvo

) Hukka, turha tyd, turhat liikkeet
Menetetty maine

- imagotappiot

Vaikeasti nakyvia
huonon laadun il-

Jakeluvirheet

Suunnitteluvirheet

mentymié Prosessin Uusintatyo
viiveet, odot- Menetetyt asiakkaat
taminen Riitely, huono

: tydilmapiiri
Motivaation puute- Salistelut
heikko tydtahti Ylisuuret
‘ Epas.elvat atistat
Heikko tavoitteet
Toimitusongelmat, i :
fiL "g : tiedonkulku Fentaibtis
viivdstymat, virheet i
Ylipitkit projektit  toimitukset

v o ongelmissa
Linammen T Viivastymat, sakot
kapasiteetti Moninkertainen DALY ’

tarkastus ja testaus sanktiot Uusien asiakkaiden

hankintakulut huonon

Piilevat, mutta Vanhentuneet laadan tkia
vaikuttavat virheet tuotteet, menekki-
. vaikeudet Tiedostamaton asiakas-
Huono ergonomia, Lo
alentunut tuottavuus HMEHOmyYs

Tehottomat prosessit,
heikko joustavuus

Kuva 2. Huonon laadun jaavuori. (Kaipainen 2014, 16.)

Toisaalta laatukustannukset voidaan jakaa (Hyvarinen 1999, 8-1; Nurmi 1999,
39.):

- sisaisiin virhekustannuksiin

- ulkoisiin virhekustannuksiin
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- ennalta ehkaisevan toiminnan kustannuksiin

- yllapito-/valvontakustannuksiin.

Sisdisiin virhekustannuksiin siséltyvat kaikki yrityksen sisalla huomatut virheiden
kustannukset ennen kuin tuote luovutetaan asiakkaalle. Naitd ovat esimerkiksi
viallisten tuotteiden korjauskustannukset, uusintatarkastuksista johtuvat tyokus-

tannukset ja virheiden analysointikustannukset. (Hyvarinen 1999, 8-2.)

Ulkoisiin virhekustannuksiin sisaltyvat asiakkaille luovutettujen tuotteiden virhei-
den kustannuksista. Naitd ovat muun muassa takuukustannukset, reklamaati-
oista aiheutuvat tyokustannukset, myohéastymissakot ja vahingonkorvaukset. Ul-
koiset virhekustannukset ovat erittdin negatiivisia laatumaineen sailyttdmisen
kannalta, ja tama voi johtaa asiakkaiden menettamiseen. (Hyvarinen 1999, 8-2;
Nurmi 1999, 40.)

Ennalta ehkaisevan toiminnan kustannukset muodostuvat |&hinn& toiminnan,
prosessien ja laatujarjestelman kehittamis- ja suunnittelukustannuksista eli kay-
tannodssa palkkakustannuksista seka koulutuskustannuksista. Ennalta ehkaise-
valla toiminnalla yritetaan estaa virheiden syntyminen eli pyritddn sailyttamaan
tietty laadun taso. Tasta syntyy vakisinkin kustannuksia, mutta oikein suunnat-
tuna ennalta ehkaiseva toiminta maksaa itsensa takaisin vahentyneiné virhekus-
tannuksina. Tassa paapointtina on rahojen tehokas kaytto, eik& niinkaan kustan-
nusten suuruus. (Hyvarinen 1999, 8-3; Nurmi 1999, 40.)

Yllapito-/valvontakustannukset muodostuvat prosessien eri vaiheissa tehtavista
tarkastuksista, testauksista, laadun mittauksista, tiedon kerddmisesta ja analy-
soinnista sekéa valvonta- ja mittavalineiden yllapidosta. Naista syntyvat kustan-
nukset ovat suurimmaksi osaksi palkkakustannuksia. Yllapidolla ja valvonnalla
varmistetaan asetettujen vaatimusten tayttyminen tuotteissa ja toiminnassa.
(Nurmi 1999, 40.)

Laatukustannuksia voidaan keratd, ja talla tavoin saatuja tietoja kayttaa vali-
neend laadunohjauksessa ja laadun optimoinnissa. Laatukustannustietoja voi-
daan kayttaa ohjaamaan laatua, kustannuksia ja korjaavaa toimintaa laatutason

parantamiseksi. Yleisesti kokonaislaatukustannuksia verrataan johonkin yritysten
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strategiseen kustannuslukuun, kuten liikevaihtoon. Téalla tavoin saadaan ilmais-
tua laatukustannukset prosentuaalisena osuutena myynnista. (Hyvarinen 1999,
8-3; Tuurala 2005.)

Pareto-analyysi on yksi menettelytapa, jolla laatukustannusten aiheuttajia voi-
daan tarkastella havainnollisessa muodossa. Tarkistuslistoista saatavat havain-
not jaetaan eri luokkiin ja ndma luokat kuvataan histogrammina suuruusjarjestyk-
sessa. Tarkasteltavassa prosessissa ilmenevat laatukustannusten aiheuttajat
voidaan esimerkiksi jakaa viiteen ryhmaan, joista viimeiseen ryhmaan on koottu
kaikki vahamerkityksiset kustannusten aiheuttajat. Pareto-analyysissa luokittelu
tehdaan mittausten mukaisesti. Jos tutkitaan esiintymistiheyttd, havainnot luoki-
tellaan esiintymistiheyden mukaisesti laskevaan jarjestykseen. Samanlainen luo-
kittelu voidaan tehda kustannuksista. Kaavio piirretaan esimerkiksi kuvan 3. mu-
kaisesti, jolloin siind esitetdan havaintojen prosentuaaliset osuudet kaikista ha-
vainnoista seka havaintojen kumulatiivinen kertyma. Pareto-analyysin yleinen ha-
vainto on, ettad 20 % havainnoista aiheuttaa 80 % ongelmista. Tasta voidaan paa-
telld, etta pienen osan korjaamisella poistetaan suuri osa laatuongelmista. (Tuu-
rala 2005; Qualitas Forum; Lecklin 2002, 200-201.)
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Kuva 3. Pareto-analyysi. (Qualitas Forum)

2.4 Laadunhallinnan edut

Tarkein laadunhallinnalla ja toiminnan kehittdmisell& saavutettava hyoty on asia-
kastyytyvaisyys. Hyvélla tuotteiden ja toiminnan laadulla varmistetaan asiakkai-
den tyytyvaisyys, jonka johdosta myos yrityksen laatumaine paranee. Tama taas
edesauttaa suuremman markkinaosuuden saavuttamisessa, ja nain ollen yrityk-

sen tulot lisdantyvat. (Hyvéarinen 1997, 2-1; Pesonen 2007, 15.)

Toinen merkittava hyoty on tuotanto- ja laatukustannusten vaheneminen. Toimin-
nan laadun ja prosessien hallinnan kehittdmisella suoranaiset kustannukset pie-
nenevat, kun virheelliset tuotteet, korjaukset ja takuukustannukset vahenevat. Li-
saksi sahladminen vahenee ja tuottavuus paranee, kun tydaika kaytetaan tehok-
kaasti oikeiden asioiden tekemiseen. Sahladminen kattaa kaiken turhan tyon te-
kemisen, jota organisaatiossa tapahtuu. Esimerkiksi s&dhlaamiseksi voidaan kat-
soa tiedonkulun ongelmat. (Hyvarinen 1997, 2-1; Pesonen 2007, 15.)
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Kolmas laadunhallinnalla saavutettava etu on oman henkildston tyytyvaisyyden
lisaaminen. Edellisessé kohdassa esille tuodulla sahlaamisen vahenemisella on
olennainen osa tyytyvaisyyden lisddmisessa. Sahladmisen takia joudutaan teke-
maan paljon turhia asioita, joiden johdosta hermot voivat kiristya ja tyytyvaisyys
katoaa. Pahimmassa tapauksessa parhaimmat tyontekijat kyllastyvat tahan ja

l&htevat pois yrityksen palveluksesta. (Pesonen 2007, 16.)

Toiminnan laadun vaikutus

CHyvé toiminnan laatu )
C Asiakastyytyvaisyys ) @haisemma’t kustannukseD
I

( Asema markkinoilla ) ( Korkeampi hinta )
I
v

a

|

C Enemman myyntituloja )
( Parempi kannattavuus )

A 4

( Toiminnan jatkuvuus )

Kuva 4. Toiminnan laadun vaikutus kannattavuuteen. (Nurmi 1999, 7.)

2.51S0 9001:2008 Laadunhallintajarjestelma

ISO 9001 on standardi, jossa maaritetdan laadunhallintajarjestelmia koskevat
vaatimukset. Naitd vaatimuksia organisaatio voi hytdyntdd osoittaakseen ky-
kynsa toimittaa asiakkaiden, lakien ja viranomaisten vaatimusten mukaisia tuot-
teita ja lisitdkseen asiakastyytyvaisyytta soveltamalla jatkuvan parantamisen ja

asiakkaiden, lakien ja viranomaisten vaatimusten tayttdmisen varmistavat pro-
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sessit sisdltavaa jarjestelmaa. Standardin vaatimusten mukaan organisaation tu-
lee luoda, dokumentoida ja toteuttaa laadunhallintajarjestelma seka yllapitaa ja
parantaa sen vaikuttavuutta jatkuvasti. Se myds suosittelee ottamaan kayttoon
prosessimaisen toimintamallin, joka mahdollistaa prosessien jatkuvan ohjaami-
sen. Prosesseihin perustuvan laadunhallintajarjestelman malli (kuva 5.) osoittaa,
ettd asiakkaalla on suuri vaikutus tuotteiden suunnittelu- ja toteutusprosesseissa.
(SFS-EN ISO 9001, 8,12,14.; Pesonen 2007.)

[ Laadunhallintajérjestelman jatkuva parantaminen

i = - - Johdon vastuu
/’//’ji § Asiakkaat

Resurssienhallinta Mittaus, analysointi

Asiakkaat japarantaminen [~ | — — — — "= Tyytyvaisyys
Panos % j Tuotos

Vaatimukset '-—[Tuotteen ﬁ Tuote

®

Selite
= Lisdarvoa tuottavat toiminnot

— — —m= Informaatiovirta

Kuva 5. Prosesseihin perustuvan laadunhallintajarjestelman malli. (SFS-EN 1SO

9001, 10.)

Laatujarjestelmaa varten tulee:

mistamiseksi
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- varmistaa tarvittavan informaation ja resurssien saatavuus prosessien toi-
minnan ja seurannan tueksi

- seurata, mitata ja analysoida prosesseja

- toteuttaa toimenpiteet, joilla suunnitellut tulokset saavutetaan ja taataan

prosessien jatkuva parantaminen.

Naitd prosesseja tulee ohjata ISO 9001 -standardin mukaisesti (SFS-EN ISO
9001, 14).

ISO 9001 -standardin keskeisimpia periaatteita prosessimaisen ajattelutavan li-
saksi on johdon merkitys ja johdon korostaminen laadun aikaansaamisessa. Joh-
don tulee osoittaa omalla toiminnallaan sitoutumisensa laatuun. Johdon sitoutu-

minen tulee esiin muun muassa seuraavilla tavoilla (Pesonen 2007, 90.):

- Johto asettaa tavoitteet ja seuraa niiden toteutumista.

- Johto on yhteydessa asiakkaisiin ja tietdd asiakkaiden tarpeet ja odotukset
seka ohjaa toimintaa niiden tayttymiseksi.

- Johto osallistuu henkilostén koulutukseen ja tiedottamiseen.

- Johto on henkilokunnan kaytettavissa ongelmatilanteissa.

- Johto toimii siten, etta henkil6sto tuntee johdon olevan sitoutunut.

- Johto edistaa toiminnan parantamista eri toimenpitein.

- Johto osallistuu laatukokouksiin saannoéllisesti.

- Organisaatiossa on laatuun liittyvaa viestintaa. (Pesonen 2007, 90.)

Prosessien mittaus, seuranta, analysointi ja jatkuva parantaminen kuuluvat kes-
keisesti ISO 9001 -standardiin. Prosesseja seurataan niiden edetessa, ja niita
ohjataan tarpeen vaatiessa. Seurannalla ja mittauksella voidaan tarkoittaa muun
muassa tarkastustoimintaa, jossa tarkkaillaan tai mitataan tekij6ita, jotka vaikut-

tavat prosessin lopputuloksen laatuun. (Pesonen 2007, 117-118.)

Seurannalla ja mittaamisella kerattya tietoa luokitellaan, ryhmitellaan ja analysoi-
daan ja etsitdan tiedosta syy-seuraus-suhteita ja kehitystrendeja. Kehitystrendit
voivat olla merkkeja joko huononevasta tai paranevasta tilanteesta. Esimerkkeja

keratysta tiedosta ovat muun muassa:
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- prosessien ja tuotteiden poikkeamat

- asiakaspalautteet ja -reklamaatiot

- toimitusaikataulun pettaminen

- tuotannon seisakit ja hylattyjen tuotteiden maara. (Pesonen 2007, 120—
121))

Analyyseista saatuja tuloksia kaytetaan toiminnan kehittdmiseen ja jatkuvaan pa-
rantamiseen. Jatkuvan parantamisen prosessi on toistuva ja se on kaynnissa
koko ajan. Jatkuvan laadun parantamisen menetelméksi soveltuu erinomaisesti
Demingin kehittamisympyra (kuva 6.), jota kutsutaan myods PDCA-malliksi.
PDCA-lyhenne tulee sanoista Plan (Suunnittelu), Do (Tekeminen), Check (Arvi-
ointi) ja Act (Vakiinnuttaminen). Suunnittelu osio jaetaan edelleen FOCUS-vai-
heeseen (Find, Organize, Clarify, Understand, Select). Suomennettuna malli kul-
kee lyhenteella TOKYO STEP (Tunnista, Organisoi, Kirkasta, Ymmarra, Opet-
tele, Suunnittele, Tee, Etsi, Pida kiinni saavutuksista). PDCA-mallin suunnittelu-
vaiheessa tunnistetaan ongelma ja suunnitellaan toimenpide, jolla ongelma rat-
kaistaan, toteutetaan suunniteltu toimenpide ja arvioidaan saaduista tuloksista
toimenpiteen toimivuus. Viimeisessa vaiheessa vakiinnutetaan toimenpide, jos

ongelma saatiin ratkaistua. (Pesonen 2007, 121.; Tuurala 2005.)
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3 LAADUNVARMISTUSPROSESSI JA SEN
KEHITTAMINEN

3.1 TyOn toteutus

Laadunvarmistusprosessin kehittamisen suunnittelu alkaa nykytilan kartoituk-
sella. Tavoitteiden saavuttamiseksi on tiedettava, milla tasolla ollaan, jotta voi-
daan valita oikea suunta. Nykytila kartoitetaan haastattelemalla Meyer Werft:in
Turun telakalla toimivia R&M:n tyonjohtajia. Samalla selviaa prosessin yleiskuva.
Laht6tason selvittamisen lisaksi kartoitusvaiheen p&atehtaviin kuuluvat prosessi-

kaavion ja -erittelyn laatiminen. (Lecklin 2002, 149.)

Prosessikaavio on graafinen esitys, jossa kuvataan prosessin eteneminen vaihe
vaiheelta. Prosessikaavion piirtamisen jalkeen eritellaén prosessin vaiheet. Erit-
teleminen tarkoittaa, ettd jokainen prosessin tydvaihe kuvataan yksityiskohtai-

sesti: kuka tekee, mita ja miten, sek& milloin ja missa. (Pesonen 2007, 149-151.)

Kun esivalmisteiden laadunvarmistamisen nykytila on kartoitettu ja laadunvarmis-
tamisprosessin yleiskuva on hahmottunut, voidaan siirtyd kartoituksessa ilmen-
neiden ongelmien analysointiin. Analysointivaiheessa hyddynnetdan R&M:n
tyonjohtajien kokemusta sekd maalaisjarked. Analysoinnin tuloksena saatujen
tietojen avulla prosessia ideoidaan ja kehitetd&n ilmenneiden ongelmien poista-
miseksi ja niiden aiheuttamien hairididen vahentamiseksi. (Lecklin 2002, 167-
169.) Prosessin ideoinnissa ja kehityksessa kaytetddn apuna myds 1SO 9001 -

laatujarjestelmastandardia seka laatuun liittyvaa kirjallisuutta.

Prosessin suunnittelun jalkeen méaaritetaan prosessin seurannan ja jatkuvan pa-
rantamisen kannalta tarvittavat mittarit. Mittareiden tarkoituksena on tuottaa tie-
toa prosessin toimivuudesta. Prosessianalyysin avulla arvioidaan prosessimitta-
reiden tuloksia ja etsitdan vaihtoehtoisia ratkaisuja tulosten parantamiseksi.
(Lecklin & Laine 2009, 43.)
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Viimeisena luodaan prosessissa tarvittavat asiakirjat. Samalla tutkitaan, miten
R&M:lla kaytossa olevaa Therefore-tiedonhallintajarjestelmaa olisi mahdollista
hyodyntaa prosessissa. Tiedonhallintajarjestelmaan on tarkoitus dokumentoida

prosessissa kaytettavat raportit.

3.2 Kehitetty tarkastusjarjestelma

Laaduntarkastusten avulla varmistetaan, etta tuotteiden laatu vastaa asetettuja
vaatimuksia. Tarkastustoiminta voidaan normaalisti jakaa kolmeen eri vaihee-
seen: vastaanottotarkastukseen, valmistustarkastukseen ja lopputarkastukseen.
Tassa tyossa tarkastustoiminta on kuitenkin jaettu viiteen eri vaiheeseen turhan
tyon minimoimisen ja rajattujen henkildresurssien vuoksi. Ehdotetut vaiheet tar-
kastuksille ovat: esivalmisteiden toimittajan tarkastus, vastaanottotarkastus, luo-

vutustarkastus, asennustarkastus ja lopputarkastus/myynti.

3.2.1 Esivalmisteiden toimittajan tarkastus

Esivalmisteiden toimittajan tulee tehda kokonaisvaltainen tarkastus esivalmis-
teille. Talla varmistetaan, etta tilauksessa maaritetyt vaatimukset esivalmisteiden
laadulle tayttyvat. Toimittajan tarkastuksesta ja esivalmisteiden laadusta vas-
taava henkil6 allekirjoittaa tarkastuslomakkeen, mikali esivalmisteiden laatu tayt-
t&& vaatimukset. Toimittajan tulee lahettaa tarkastusraportti R&M:lle ennen esi-
valmisteiden toimitusta. Tarkastuslomakkeella toimittaja vakuuttaa, etta tilauk-
sessa maaritetyt esivalmisteiden laatu- ja pakkausvaatimukset tayttyvat. Naiden

ehtojen lisdksi tarkastusraportilla saavutetaan etulydntiasema reklamoinnissa.

3.2.2 Vastaanottotarkastus

Vastaanottotarkastus tehdaan esivalmisteiden saapuessa telakalle. Ensim-

maiseksi tarkastetaan, etta tilattu kollimaara ja tilatut esivalmisteet tdsmaavat
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rahtikirjan l&hetteessa oleviin. Taman lisaksi varmistetaan, etté jokaisen kollin ta-
varantoimituslomakkeesta loytyvat samat esivalmisteiden numerot kuin tilauslo-
makkeesta. Ennen rahtikirjan kuittaamista varmistetaan myds, ettei kuljetusvau-

rioita ole syntynyt.

Taman jalkeen suoritetaan visuaalinen eli silmamaarainen tarkastus. Visuaalisen
tarkastuksen tarkoituksena on havaita helposti nahtavissa olevat laatupuutteet.
Na&itd ovat muun muassa vaantyneet laipat ja pultit, maalaamattomat pinnat ja
kolhut. Visuaalisen tarkastuksen yhteydessa arvioidaan l6ytyykoé vastaanote-
tuista kolleista kaikki tilatut esivalmisteet, ellei suora laskeminen ole mahdollista.
Esimerkiksi putkikuormissa suora laskeminen on hankalaa, koska esivalmiste-
putkia pakataan samaan hé&kkiin useita kymmenia, ja yleensa ne asettuvat ha-
kissa melko sekaiseen jarjestykseen. Paksu- ja ohutlevykanavat pystytdan pak-
kaamaan kokonsa ja muotonsa puolesta paremmin ja niitd on lavoilla yleensa

vahemman kuin putkia, joten yhta suurta ongelmaa naiden kanssa ei synny.

Vastaanottotarkastuksessa ilmenneet puutteet kirjataan ylos téata varten luodulle
tarkastuslomakkeelle. Jokaisesta toimenpiteesta taytyy jddda merkinta rekiste-
riin, jotta varmistutaan siita, etta prosessin eri vaiheet on suoritettu. Taman vuoksi
vastaanottotarkastuksen tekijan on taytettava tarkastuslomake, vaikka puutteita

ei ilmenisikaan.

Viimeinen vastaanottotarkastuksessa suoritettava toimenpide on vastaanotettu-
jen esivalmisteiden dokumentoiminen eli tarkastuslomakkeiden tallentaminen tie-
donhallintajarjestelméaén, ja siten kaikkien tyontekijoiden tietoisuuteen. Tamé on
syyta tehda huolellisesti ja selkeasti, jotta pystytddn seuraamaan toimitusaikojen
toteutumista seka pitamaan kirjaa varaston kulloisestakin tilanteesta. Tarkastuk-
sen jalkeen esivalmisteet ovat valmiita luovutettaviksi alihankkijalle ja jatkamaan

prosessin seuraavaan vaiheeseen luovutustarkastukseen.

3.2.3 Luovutustarkastus

Esivalmisteiden luovutustarkastus tehd&an asennuspaikalla alihankkijan toi-

mesta. Luovutustarkastus siirretddn suurimmaksi osaksi alihankkijan vastuulle
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kaytettavissa olevista resursseista johtuen. Alihankkijalla on huomattavasti suu-
remmat resurssit tyopisteissa verrattuna R&M:n resursseihin, joten tarkastusvas-
tuun siirtdminen on perusteltua. Pakatut esivalmiste-lavat toimitetaan varasto-
alueelta aikataulun mukaisesti asennuspaikalle, jossa ne luovutetaan kirjallisesti
luovutuslomakkeella alihankkijalle seké& puretaan alihankkijan toimesta. N&in ol-
len alihankkijalla on mahdollisuus tarkastaa jokainen esivalmiste yksitellen ja var-
mistua hyvissa ajoin ennen asennusta, ettei puutteita toimitetuissa esivalmis-
teissa tai niiden laadussa l0ydy. Erikoistapauksissa pitaa tarkistaa, millaisissa
erisséa esivalmisteita on luvattu alihankkijalle toimittaa. Mikali esivalmisteiden toi-
mittajan l&ahetykset eivat vastaa alihankkijan kanssa sovittuja maaria, pitaa esi-
valmiste lavat purkaa varastoalueella ja pakata uudelleen alihankkijalle sopiviksi

kokonaisuuksiksi.

Viimeistaan esivalmisteiden luovutuksen yhteydessa alihankkijalle toimitetaan
lista ja osakuvat kyseessa olevista esivalmisteista. Jokainen esivalmiste on nu-
meroitu omalla tunnuksellaan, joten tassa vaiheessa on mahdollista varmistaa,
ettd kaikki tilatut esivalmisteet ovat saapuneet. Osakuvista pystytdan tarkasta-
maan, etta jokaisen osan mitat ja muodot ovat tilatun mukaiset. Hitsaamattomat
tai huonosti hitsatut saumat on tassa vaiheessa huomattavasti helpompi ja nope-
ampi korjata ja maalata uudelleen kuin esivalmisteiden ollessa jo asennettuina

paikalleen.

Luovutustarkastuksen paatyttya alihankkijan tyonjohtaja toimittaa R&M:n tyon-
johtajalle luovutustarkastuslomakkeen, johon on kirjattu kaikki ilmaantuneet puut-
teet ja virheellisyydet. Jos tassa vaiheessa huomataan, etta joitain toimittajan il-
moittamia osia puuttuu, niissé esiintyy puutteita tai ne ovat virheellisia, saadaan
reklamaatioketju alulle hyvissa ajoin ja paastaan neuvottelemaan esivalmisteiden
kohtalosta ja korvauksista. Talla valtytadn myds turhilta lisatyétunneilta, kun ei

asenneta virheellisiksi osoittautuneita esivalmisteita paikalleen.
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3.2.4 Asennustarkastus

Asennustarkastus on koko ajan kaynnisséa oleva prosessi. Tama vaihe suorite-
taan alihankkijan tydnjohdon ja R&M Ship Technologies Finland Oy:n tydnjohdon
yhteistyona. Paavastuu asennusten laadusta on kuitenkin alihankkijan tyonjohta-
jalla ja hanen tehtavansa on varmistaa, etta paikoilleen asennettujen esivalmis-
teiden laatuvaatimukset tayttyvat. Asennustarkastusvaiheessa valvotaan ainoas-
taan alihankkijan asennuksen laatua, koska esivalmisteiden valmistuksesta joh-
tuvat puutteet ja virheet on eliminoitu luovutustarkastuksen yhteydessa. Tassa

vaiheessa tarkastetaan, etta

- kaikki saumat on hitsattu
- hitsausaumat ovat tiiviita, eikd vuotoja 16ydy
- hitsaussaumat ovat puhdistettuja roiskeista ja maalattuja.

Ennen esivalmisteiden asennuksen alkamista kaydaan alihankkijan tydnjohdon
kanssa lapi suunnitelma siita, millaisina kokonaisuuksina esivalmisteita myydaan
tilaajalle. Ennalta sovitun kokonaisuuden asennusvaiheen valmistuttua alihank-
kijan tyOnjohtaja tayttaa ja allekirjoittaa asennustarkastuslomakkeen. Talla var-
mistutaan, ettd kokonaisuus on tarkastettu alihankkijan toimesta, se vastaa vaa-
dittua laatua, ja etta esivalmistekokonaisuus saadaan hyvaksytettya tilaajalla oi-
keaan aikaan. Alihankkijan tydnjohtaja toimittaa asennustarkastuslomakkeen
R&M:n tydnjohtajalle, joka tilaa myynnin kyseiselle kokonaisuudelle. Myynnilla
tarkoitetaan asennettujen esivalmisteiden ja niiden asennuksen hyvaksyttamista

tilaajalla tai tilaajan edustajalla.

Asennettujen esivalmisteiden luokse paastavyys ja tarkastus vaikeutuvat tai es-
tyy kokonaan, ellei myynteja suoriteta ajallaan. Aikataulussa pysymisen ja tyon
jatkuvuuden kannalta oikea-aikainen asennustarkastus on kriittisen tarkea. Aikaa
saastyy muun muassa siing, ettei jo eteenpain rakennettuja systeemeja tarvitse
purkaa pois tarkastuskohteen edestd, jotta tarkastus tai myynti saadaan suoritet-
tua. Lisaksi alihankkijoille ei tarvitse maksaa purkamiseen kuluvista lisatydtun-

neista, joten saastytddn myos turhilta kustannuksilta.
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3.2.5 Lopputarkastus/myynti

Lopputarkastuksen tai myynnin, kuten ammattikielessa sita kutsutaan, tarkoituk-
sena on varmistaa ilmoitetun systeemin osakokonaisuuden laadun vaatimusten
vastaavuus. Systeemit joudutaan useimmiten myymaan osina, jotta rakenteen
laatutarkastukset pystytdan tekemaan. Lopputarkastuksessa tilaaja tai tilaajan
edustaja tarkastaa kyseessa olevien systeemien rakenteen laadun ja asennetun
kokonaisuuden vastaavuuden jarjestelmakaavioihin. Laivan kayttéturvallisuutta
koskevissa myynneissd myos luokituslaitoksen edustaja on mukana varmista-

massa, ettd myos luokituslaitoksen asettamat vaatimukset rakenteelle tayttyvat.

Rakenteen laadun vastatessa tilaajan ja luokituslaitoksen vaatimuksia, se hyvak-
sytdan ja myyntiin kuuluvat systeemit tai niiden osat myydaan tilaajalle. Myynti
hoidetaan telakalla kayttssa olevalla JIRA-ohjelmistolla. JIRA:an kirjataan myy-
dyt systeemit tai niiden osat. JIRA:an kirjataan myds tarkastuksessa ilmenneet
puutteet ja vaaditut korjaukset. Ohjelmistolla siis varmistutaan siita, etta jarjestel-
mien laatu tayttdd vaatimukset, jarjestelmat on rakennettu suunnittelun mukai-

sesti, ja ettei mikaan jarjestelmista tai sen osista jaa tarkastamatta.

3.3 Mittaaminen ja analysointi

Mittaaminen on olennainen osa prosessin hallintaa. Mittaaminen mielletd&n usein
konkreettiseksi mittaamiseksi, kuten esimerkiksi rullamitalla jonkin tietyn osan pi-
tuuden mittaamiseksi. Prosessin mittaamisella tarkoitetaan enemmankin seuran-
taa ja havainnointia. Prosessin mittaaminen on erityisen tarkeaa sen ohjaamisen
ja hallinnan kannalta. Prosessia ei pystyta ohjaamaan, jos sita ei pystyta mitta-
maan, ja jos sita ei pystytd ohjaamaan ei sitd pystyta myodskéaan johtamaan tai
hallitsemaan. Tahan patee vanha sanonta, etta "sita saat, mita mittaat”. Se tar-
koittaa, ettd seuraamalla tiettyd asiaa, se alkaa parantumaan ja muuttumaan
kohti haluttua. Taman voi mieltdd muun muassa seuraavalla tavalla: Johto kiin-

nittdd huomiota tarkeind pitdmiinsa asioihin, ja kun henkiléston keskuudessa
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huomataan, etta tietysta asiasta kysellaan tasaisin valiajoin, sitd seurataan ja tu-
loksen syita kysellaan uudelleen ja uudelleen, niin henkildstokin alkaa pitamaan
asiaa tarkeana. (Lecklin 2002, 170.; Pesonen 2007, 154.)

Mittaaminen liittyy l&heisesti myods tilanteen tuntemiseen, toiminnan kehittymisen
ja tason osoittamiseen. Realistisia tavoitteita voidaan asettaa vasta, kun tilanne
tunnetaan. Toiminnan kehittyminen voidaan osoittaa vertaamalla aikaisempiin tu-
loksiin. Tehdyt toimenpiteet ovat olleet oikeita, mikéali ollaan tavoitteessa tai la-
hempana tavoitetta kuin aikaisemmin. Tason osoittamisesta on hydtya ennen
kaikkea organisaation ulkopuolisia tahoja, kuten asiakkaita ajatellen. (Pesonen
2007, 155.)

Hyvan prosessimittarin vaatimuksia Lecklinin (2002, 173) mukaan ovat

- luotettavuus

- ymmarrettavyys ja helppokayttoisyys
- oikeudenmukaisuus

- edullisuus

- nopeus

- olennaisuus.

Hyva mittari tuottaa tietoa nopeasti, ja se on tulevaisuutta ennakoiva ja oikeaan
suuntaan ohjaava. Yhden prosessin seuraamiseen on hyva valita kahdesta vii-
teen mittaria. Tassa tydssa luvussa 3.2 Kehitetty tarkastusjarjestelma mainitut
esivalmisteiden tarkastuspisteet sopivat erinomaisesti mittareiksi. Nama ovat niin
sanottuja sisaisia mittareita, joiden tarkoituksena on tuottaa tietoa prosessin oh-
jaamiseksi, arvioimiseksi ja kehittdmiseksi. Sisaisten mittareiden avulla saadaan
ajankohtaista tietoa laadusta ja laatupoikkeaman ilmetessé siihen voidaan rea-
goida valittomasti. Tarkastuksilla ennalta ehkaistaan laatuvirheiden paaseminen
prosessiketjussa eteenpain. Talla tavoin saadaan merkittavia saastoja, silla mita
aikaisemmin prosessiketjussa laatupuutteet huomataan, sita vahemman korjaus-
toimenpiteista koituu kustannuksia. (Lecklin 2002, 173.; Pesonen 2007, 186.)

Sisaisten mittareiden lisaksi on olemassa tulosmittareita. Niiden tarkoituksena on

mitata prosessin lopputuotteen laatua. Tallaisia mittareita voivat olla esimerkiksi
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asiakastyytyvaisyys, arvo asiakkaalle ja menestys markkinoilla. Lopputuotteen
laatu on tarkeaa asiakkaalle ja nain ollen silla on keskeinen merkitys prosessista
saatuihin tuottoihin. (Lecklin 2002, 171.)

Tavallisimpia yleisia mittareita ovat (Pesonen 2007, 186.)

- tuotteen tai palvelun virheettomyys
- toimitustasmallisyys

- asiakastyytyvaisyys

- kustannukset

- tuottavuus

- henkiloston palautteet, tyytyvaisyys

- lapimenoajat.

Prosessimittareista saatava tieto on seuraavaksi analysoitava virhetyyppien ja
ongelmakohtien ennalta ehkdisemiseksi. Analysoinnin tytkaluja on kehitetty lu-
kuisia. Luvussa 2.3 Laatukustannukset esitelty Pareto-analyysi on yksi analysoin-
nin apuvaline. Muita kayttdkelpoisia tyokaluja ovat muun muassa tarkastusra-

portti, vuokaavio seka syy- ja seurausanalyysi. (Lecklin 2002, 200-207.)

Tarkastuspisteissa laaditaan tarkastusraportit, joten taméa tydkalu on erittain kay-
tanndllinen, silla se ei tuota ollenkaan ylimaaraista tyota. Raportista pystytaan
suoraan lukemaan, missa vaiheessa virhe on havaittu ja siitd paatella, missa se
on mahdollisesti tapahtunut. Raportista ilmenee myds laatuvirheen tyyppi. (Leck-
lin 2002, 200.)

Syy- ja seurausanalyysia, jota kutsutaan myods kalanruoto- tai keksijansa mukaan
Ischikawa-analyysiksi, kaytetaan yleisesti ongelmanratkaisussa. Analyysia ku-
vaava kaavio nayttda nimensé mukaisesti kalanruodolta. Kaavion piirtdminen al-
kaa ongelman maéaarittamisella. Ongelma kirjataan paperin oikeaan reunaan ja
siita piirretaan vaakasuora "selkaruoto” vasemmalle. Taman jalkeen piirretaan 3-
6 poikkiruotoa, joilla ryhmitellaan ongelman perussyyt. Perussyyt saadaan esi-
merkiksi Pareto-analyysin tuloksena, ja niita voivat olla esimerkiksi koneet, ihmi-
set, menetelmat, toimintatapa ja niin edelleen. Seuraavaksi kirjataan kuhunkin

perussyyhyn liittyvia ongelmia ja jatketaan edelleen vastaamalla kysymykseen,
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miksi naitd ongelmia syntyy. Ongelmien syyt kirjataan edelleen kaavioon niin kut-
suttuina "hiusruotoina”. Kalanruotokaavion etuna on, etta se avaa ongelman ja
helpottaa sen havainnollistamista. Lisaksi maaritettyyn ongelmaan voidaan l6y-
taa tarkeita ja yllattaviakin syita, joita ei ilman ongelman syvemmille tasoille pa-
neutumista huomata. Kuvassa 7. on esimerkki syy- ja seurauskaaviosta. (Lecklin
2002, 206.; Tuurala 2005.)

Ihminen Menetelma Tieto
Asenne Viitekehys Substanssi

Maotivaatio Ty6tavat Taimintachjeest O
Vasymys Kiire Tavoitteet (g
P o
Al Raaka-aine _ Tilat §
Laittest Epdtasaisuus Puha Q)
Jarjestelmat Kuluminen Siisteys
Valineet Materiaali Ympaéristo

Kuva 7. Syy- ja seurauskaavio. (Tuurala 2005)

3.4 Prosessin ohjaus ja jatkuva parantaminen

Prosessia ohjataan mittareista keratyn tiedon ja sen analysoinnin tuloksena saa-
tujen kehittamisvaihtoehtojen mukaisesti. Vaihtoehtona voi olla esimerkiksi pro-
sessin kulun muuttaminen. Muutokset ovat arkipaivaa laatutytssa, joten tyovai-
heita saatetaan muuttaa prosessin suorituskyvyn ja tehokkuuden yllapitamiseksi.
Yksi tapa nopeuttaa prosessia ja vahentaa virheita on yhdistaa tyovaiheita ja laa-
jentaa henkildston vastuuta tyokokonaisuudesta. Prosessia voidaan ohjata myds
tyovaiheen sisaisilla muutoksilla. Tyévaiheen sisaiset muutokset ovat pienia ar-
kipaivaisia muutoksia, joita laatutietoisessa yrityksessa tehdaan kaiken aikaa.
Prosessi ei ole koskaan taydellinen vaan aina l6ytyy parannettavaa. Useimmiten

henkildstd suorittaa nadma tydvaiheen pienet muutokset itse. (Lecklin 2002, 213.)
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Korjaavia toimenpiteita voidaan tehda heti tilannekorjauksen jalkeen tai voidaan
seurata toistuuko virhe uudelleen, ja suorittaa toimenpide uuden toistumisen es-
tamiseksi. Korjaavasta toimenpiteesta tulee laatia menettelyohje ja siita taytyy
aina jaada jalki. Ennalta ehkaisevilla toimenpiteilla taas estetdédn ongelmien syn-
tyminen poistamalla riskit jo etukateen. Ennalta ehkaisevasta toimenpiteesta tu-
lee my0s laatia menettelyohje ja tallentaa suoritetun toimenpiteen tulokset. (Pe-
sonen 2007, 122.; SFS EN ISO 9001, 38.)

Jatkuvaa parantamista on kasitelty myds luvussa 2.5 1ISO 9001:2008 Laadunhal-

lintajarjestelma.

3.5 Vastuut ja valtuudet

ISO 9001 -standardin mukaan johdon tulee varmistaa, etta vastuut ja valtuudet
maaritelladn ja niista tiedotetaan kaikkialla organisaatiossa. Ajatuksena on se,
ettd kaikki organisaatioon kuuluvat henkil6t tietdvat mista ovat itse vastuussa ja
mistd muut ovat vastuussa. Vastuulla tarkoitetaan, ettd henkil® tietdd oman toi-
menkuvansa. Valtuudella tarkoitetaan, etté henkil6 tieta&, mita hanella on oikeus
tehda. Sekaannuksilta valtytaan, kun tiedetaan kuka tekee mitakin, mihin oma
vastuualue loppuu ja toisen henkilén vastuualue alkaa. Tama on valtuuksien
maarittelyn tavoite. Erityisen tarke&da on maaritella vastuut eri toimintojen rajapin-
noilla. Kokonaisvastuu yrityksen toiminnasta kuuluu kuitenkin aina ylimmalle joh-
dolle. Lisaksi on hyddyllista maarittdd niin sanottu varamiesjarjestelma eli kuka
toimii kenenkin varamiehené lomien tai sairastapausten aikana. (SFS EN ISO
9001, 20.; Pesonen 2007, 94-95.; Hyvarinen 1997, 7-2.)

Vastuu laadunhallinnasta on johdolla. Johdon tulee nimittaa johtotason henkil®
johdon edustajaksi vastaamaan laadunhallinnan toimivuudesta. Johdon edusta-
jan tehtdvana on seurata laadunhallinnan tehokkuutta, tuloksellisuutta ja ehdot-
taa siihen parannuksia seka raportoida naista johdolle. Johdon tulee tehda kat-
selmus laadunhallinnan toimivuudesta saanndllisesti, vahintaan kerran vuo-
dessa. Katselmuksen tarkoituksena on varmistaa, ettd laadunvarmistusprosessi

toimii tehokkaasti ja tuottaa odotettuja tuloksia. (Pesonen 2007, 97.)
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3.6 Dokumentointi

Tavoitteiden, toimintojen, menettelyiden ja prosessien dokumentoinnista tulee
yha tarkeampia, mitd suuremmaksi organisaatioiden koossa mennaan. Doku-
mentoinnin ansiosta tiedot esimerkiksi toimintatavoista tai menettelyista ovat
kaikkien saatavilla. Nain ollen valtetaan tilanteet, jolloin ei tiedeta miten erinéi-
sissa tilanteissa tulisi toimia. Dokumentoinnista on myds suuri etu uusien tyonte-
kijoiden kouluttamisessa, koska prosessit ja toimintatavat ovat kuvattuna yksityis-
kohtaisesti. Dokumentoinnin ansiosta saadaan talteen myos kultaakin kallimmat
tiedot erityisosaamista vaativista tyotehtavista ennen kuin kyseisia tehtavia hoi-
tavat ammattihenkilot jaavat elakkeelle tai vaihtavat tyOnantajaa. (Hyvarinen
1997, 7-3.)

LAATU-
KASIKIRJA

MENETTELYOHJEET

LAATUSUUNNITELMAT

LAATUTIEDOSTOT

Kuva 8. Laatujarjestelman dokumentaation tasot Hyvarisen (1997) mukaan.

Taman opinnaytetyon tuloksena syntyvat dokumentit sijoittuvat ylla olevan kuvan

kahdelle alimmalle tasolle: laatusuunnitelmat ja laatutiedostot. Esivalmisteiden
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laadunvarmistusprosessin laatusuunnitelmasta ja erilaisista laatutiedostoista luo-
daan omat dokumenttinsa. Laatusuunnitelmassa kuvataan yksityiskohtaisesti

laadunvarmistamisprosessin toimenpiteet (Hyvarinen 1997, 7-4):

- yksityiskohtaiset laatutavoitteet

- prosessin vaiheet

- vastuut, valtuudet ja resurssien kohdentaminen prosessin eri vaiheissa
- tarkastusohjelmat

- muutosten hallinta

- mittausmenetelmat tavoitteiden saavuttamisesta.

Laatutiedostot kasittavat kaiken laatuun liittyvan dokumentoinnin jokaiselta yritys-
toiminnan osa-alueelta. Tassa tydssa syntyvat laadun tarkastuksiin ja reklamoin-
tiin liittyvat asiakirjat kuuluvat laatutiedostojen piiriin. Muita laatutiedostoja ovat
muun muassa: suunnittelukatselmuksien poytakirjat, korjaavista toimenpiteista
tehtava dokumentaatio ja auditointiraportit. Laatutiedostojen avulla nahdaan toi-
miiko prosessi, kuten on suunniteltu. Kaikista dokumenteista tulee 16ytya versio
tai paivamaara, jolloin dokumentti on otettu kayttoon. Talla varmistutaan, etta
kaytetaan kyseessa olevan dokumentin viimeisinta versiota. Dokumenttien pai-
vittdmisesta tiedottamisen tarkeys korostuu tdssa vaiheessa. (Hyvarinen 1997,
7-4.)

Dokumentointiprosessi esitelldédn luvussa 5.2 Dokumentointi- ja reklamaatiopro-

sSessi.
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4 REKLAMAATIOT

Asiakasvalituksella tai reklamaatiolla tarkoitetaan ilmoitusta tuotteen virheellisyy-
desta tai sopimuksen vastaisesta suorituksesta, johon liittyy vaatimus korvauk-
sesta. Sopimuksen vastainen suoritus voi olla esimerkiksi toimituksen viivastymi-
nen tai tuotteiden pakkaaminen vaarin. Reklamaatiot halutaan yleisesti kirjalli-

sena dokumentoinnin ja seuraamisen helpottamiseksi. (Litmanen 2011, 8.)

4.1 Takuureklamaatiot

Takuureklamaatioilla tarkoitetaan takuuajan sisalla tilaajan havaitsemia laatu-
puutteita tai -virheitd. Reklamaatioon on syyta vastata nopeasti. Talldin tilaaja
varmistuu, etta reklamaatiokirje on mennyt perille ja otettu kasiteltavaksi. Vaikka
ongelmaan ei heti I0ydettaisikaan ratkaisua, on tarkeda olla yhteydessa tilaajaan

ja ilmoittaa, ettad yritys on vastaanottanut kirjeen. (Kalliomaa 2011, 123-124.)

Hyvin hoidettu reklamaatioprosessi etenee seuraavalla tavalla: Tilaajaa tulee kiit-
taa reklamaatiosta ja pyytaa lisatietoa, jotta varmistutaan, ettd molemmat osa-
puolet ymmartavat viestin sisallon oikein. Taman jalkeen tilaajalle annetaan vas-
taus ilmoitetun virheen korjaamisesta ja korjataan se mahdollisimman nopeasti.
Korjaustoimenpiteiden paatyttya tilaajalle tulee vielad kertoa, mita tehtiin ja mah-
dollisesti, miten yritys ottaa reklamaation huomioon, jotta samantapaisilta vir-
heilta valtyttaisiin jatkossa. Viimeiseksi yrityksen tulee varmistaa, etta tilaaja on

tyytyvainen suoritettuihin toimenpiteisiin. (Kalliomaa 2011, 14.)

Reklamaatio koetaan yleensa negatiiseksi asiaksi, mutta oikeastaan siita hyoty-
vat niin vastaanottaja kuin lahettajakin. Lahettdja hyotyy saadessaan rahoilleen
haluamaansa vastinetta. Vastaanottajalle virheet paljastavat epakohdan, jonka
poistamalla tuotetta saadaan parannettua. Hyvin hoidettu reklamaatioprosessi
voi tuoda yritykselle myds taloudellista hydtya. Asiakassuhteita onnistutaan pita-
maan ja lujittamaan seké& saadaan mahdollisesti viela lisatilauksia tyytyvaisilta
asiakkailta. (Kalliomaa 2011, 127.)
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4.2 Reklamaatio toimittajalle

Esivalmisteiden toimittajalle tehdaan reklamaatio, mikali tavaran vastaanotossa
tai alihankkijan tekemassa luovutustarkastuksessa havaitaan laatuvirhe tai puute
toimituksessa. Reklamoitavat puutteet ilmenevat tarkastusraporteilta, mikali niita
havaitaan. Johdon tulee informoida toimittajaa havaituista laatupuutteista rekla-
maatiokirjeella.

Reklamaatiokirjeesta on kaytava ilmi ainakin seuraavat asiat:

- vahuvistus tilattujen tuotteiden saapumisesta
- reklamaation syy
- ehdotus virheen oikaisemiseksi

- kompensaatio, mikali virheet korjataan itse. (Miestamo 2006, 85.)

Normaalisti reklamaatio tulee tehda 2-4 viikon siséalla vastaanotosta. Kaytetta-
vissa olevien resurssien vuoksi taéhan ei valttamatta aina ehditd, koska yksityis-
kohtainen tarkastus suoritetaan vasta ennen asennusvaihetta. Tata varten toimit-
tajalta pyydetaan tarkastusraportti ennen tilauksen pakkaamista. Raporttia voi-
daan kayttaa valttikorttina, jos reklamaatioissa ilmenee ongelmia reklamaatioajan

umpeuduttua.

Yleensa reklamaatioissa paadytddn kompensaatio-ratkaisuun. Talla ratkaisulla
tarkoitetaan, etta puutteet korjataan itse telakalla ja veloitetaan korjaamisesta ai-
heutuvat kustannukset toimittajalta. Menettelyyn vaaditaan toimittajan kirjallinen

hyvaksynta, josta kay ilmi korvauksen maara.

4.3 Dokumentointi

Vastaanotetut ja lahetetyt reklamaatiot dokumentoidaan Therefore-tiedonhallin-
tajarjestelmaén. Dokumentointi prosessi esitelladn mydhemmin luvussa 5.2 Do-
kumentointi- ja reklamaatioprosessi. Reklamaatiot toimivat yhtena laadunvarmis-
tusprosessin mittarina. Reklamaatioiden kehityskulkua pystytddn seuraamaan ja

tarpeen vaatiessa reagoimaan usein esiintyvan puutteen ennalta ehkaisemiseksi.
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Seurannan mahdollistamisen lisdksi dokumentointi on erityisen tarke&a laatukus-
tannusten maarittamiseksi. Mikali reklamaatioita ei dokumentoida, ei pystyta
maarittdmaan laatukustannuksiakaan. Nain ollen laadunvarmistusprosessin toi-

minnasta ei saada tuloksia, joita tarvitaan sen ohjaamiseen.
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5 TIEDONHALLINTAJARJESTELMAN LITTAMINEN
LAADUNVARMISTUKSEEN JA REKLAMAATIOIHIN

5.1 Therefore-tiedonhallintajarjestelma

R&M Ship Technologies Finland Oy:lla kaytdssa oleva Therefore-tiedonhallinta-
jarjestelma mahdollistaa tiedon tallentamisen helposti l6ydettavaan ja luokse
paastavaan muotoon. Therefore:ssa tallennetut tiedot sailyvat tallessa, vaikka
oma tietokone tai yrityksen palvelin kaatuisikin. Therefore:lla on my6s mahdollista
ohjata tiedostoja tietylle henkildlle hyvaksyttavéaksi tai tarkastettavaksi. Tehtavien
vastuuttaminen onnistuu ilman sahkdpostia tai puhelinta, silla dokumenteille on
mahdollista luoda tydn kulku. Tiedon hakeminen Therefore:sta on helppoa, koska
jokaiseen tallennettuun dokumenttiin lisataan hakutiedot, joilla kyseinen doku-
mentti [0ytyy.

5.2 Dokumentointi- ja reklamaatioprosessi

Reklamaatiot, vastaanotto-, luovutus- ja tarkastusraportit dokumentoidaan
Therefore-tiedonhallintajarjestelmaan. Dokumentointiprosessi alkaa naiden do-
kumenttien tallentamisella. Tallennuksen yhteydessa maaritellaan metatiedot el
dokumentin alkutiedot. Metatiedot maaraavat, milla hakuperusteilla dokumentti
l6ytyy. Reklamaatioiden, vastaanotto-, luovutus- ja tarkastusraporttien alkutie-

doiksi maaritellaan:

- projektin numero.
- tilausnumero.
- piirustusnumero.

- dokumentin nimi.

Dokumentin tallennuksen jalkeen on mahdollista ohjata dokumentti seuraavalle
henkildlle hyvaksyttavaksi, mutta ellei jatkotoimenpiteitd vaadita niin dokumentti

yksinkertaisesti vain tallennetaan ja kortti suljetaan.
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Mikali raportteihin on kirjattu huomautettavaa esivalmisteiden valmistus- tai pak-
kauslaadusta, ohjataan tallennettava dokumentti projektipaallikolle tarkastetta-
vaksi. Projektipaallikké saa ilmoituksen hanelle ohjatusta dokumentista sahko-
postitse. Seuraavaksi projektipaallikko tarkastaa dokumentin ja paattaa onko ha-
vaittu laatupoikkeama reklamoimisen arvoinen. Mikali havaitut laatupuutteet eivat

aiheuta jatkotoimenpiteitéd, dokumentti hyvaksytaan ja tallennetaan.

Projektipaallikkd kaynnistaa reklamaatioprosessin havaittujen laatupuutteiden ol-
lessa merkittavia. Reklamaatioprosessin ensimmaisessa vaiheessa projektipaal-
likkd pyytaa tyonjohtajalta arviota laatukorjausten hinnasta tai maarittelee hinnan
itse. Taman jalkeen projektipaallikkdé ohjaa dokumentin ja hinta-arvion tilauksista
vastaavalle henkiltlle, joka tayttaa reklamaatiolomakkeen. Taytetty reklamaa-
tiolomake tallennetaan Therefore:sta |0ytyvaan "reklamaatiot” kansioon. Tallen-

nuksen jalkeen reklamaatio lahetetaan esivalmisteiden toimittajalle.

Reklamaatiolomakkeessa vaaditaan vastaus 7 paivan kuluessa. Toimittaja vas-
taa reklamaatioon ja hyvaksyy kompensaatio-ehdotuksen tai tekee laatupuuttei-
den korjauksen itse. Mikali toimittaja hyvaksyy kompensaatio-ehdotuksen valittaa
projektip&allikko tiedon tydnjohtajalle ja korjaustoimenpiteet voivat alkaa. Ku-

vassa 9. esitetddn dokumentointi- ja reklamaatioprosessi kaavion muodossa.
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Ei toimenpiteita

. Korth sulkemnen =

Kuva 9. Tarkastusraporttien dokumentoiminen Therefore-tiedonhallintajarjestel-
maan.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Tuomas Rantanen



38

6 YHTEENVETO

Opinnaytetydn tavoitteena oli tutkia ja kehittaa esivalmisteiden laadunvarmistus-
prosessia. Tutkimuksen taustalla oli kesa ja syksy R&M Ship Technologies Fin-
land Oy:n palkkalistoilla tyénjohdon apulaisena. Laadunvarmistuksen nykytila oli
jo melko hyvin selvilla ennen tutkimuksen aloittamista. Aihetta tutkiessani ilmeni
monia erilaisia mahdollisuuksia kehittaa laadunvarmistusprosessia, mutta tieten-
kaan kaikki eivat yrityksen toimenkuvaan sopineet. Varsinkin ISO 9001 -laatujar-
jestelmastandardin vaatimukset selvensivat laadunhallinnan merkitysta. Ilman
aiempaa tyokokemusta ja tuttua tydyhteiséa aiheeseen paneutuminen olisi ollut

paljon haastavampaa.

Tutkimuksen pohjalta luotiin prosessikaavio kuvaamaan laadunvarmistuksen toi-
minnan kulkua. Kaavion tueksi kirjoitettiin prosessikuvaus, jotta kaavio olisi hel-
pommin tulkittavissa seka kayttokelpoinen uusien tyontekijoiden koulutuksessa.
Naiden liséksi opinnaytetyohoén kuului kehitetyn laadunvarmistusprosessin vaati-
mien asiakirjojen luominen sekd prosessin liittdminen tiedonhallintajarjestel-

maan.

Laadunvarmistusprosessin liittdminen tiedonhallintajarjestelmé&én oli lopulta aika
yksinkertaista, silla dokumentointi on yksi prosessin ja laadunhallinnan tarkeim-
mista vaiheista. lIman dokumentointia prosesseja ei oikeastaan voida mitata eika
ohjata haluttuun suuntaan. Néain ollen prosessin suorituskyvysta ja toimivuudesta
ei saataisi sen suurempia nayttdja. Dokumentoinnin lisaksi reklamointi saatiin hy-
vin yhdistettya tiedonhallintajarjestelmaan. Dokumentoinnista ja reklamoinnista

luotiin oma prosessikaavio ja -kuvaus.

Tassa tyodssa luotiin vasta pohja laadunvarmistusprosessille, joten kayttéonotto
tapahtuu vasta tyon valmistumisen jalkeen. Tietoa prosessin toimivuudesta ja te-
hokkuudesta saadaan vasta tulevaisuudessa. Prosessi ei ole koskaan valmis,

vaan aina on kehitettdvaa, ja prosessia pitaa ohjata haluttuun suuntaan.
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7 POHDINTA

7.1 Johtopaatokset

Toimivalla laadunvarmistusprosessilla saavutetaan niin taloudellisia kuin tyon-
teon mielekkyyteen vaikuttavia etuja. Prosessin kayttbonottovaiheessa syntyvét
suurimmat kustannukset. Kustannuksia syntyy muun muassa kaytetysta ajasta,
vaadituista resursseista sek& mahdollisesti erilaisista hankinnoista. Alkuvai-
heessa saattaakin tuntua, ettei naihin kustannuksiin verrattavia hyotyja saada ta-
kaisin. Laadunvarmistusprosessin tultua osaksi yrityksen toimintamallia, sen yl-
lapitamiseen seka kehittdmiseen kuluva aika ja kustannukset ovat ainoastaan

murto-osa pitkéssa juoksussa saatavista hyodyista.

Kaikkia saavutettavia hyotyja ei kuitenkaan voida maaritella rahallisesti. Laaduk-
kaalla tyonteolla vaikutetaan positiivisesti tydon mielekkyyteen: Samat virheet teh-
daan ainoastaan kerran ja pyritddn tekemaan kerralla valmista, jolloin aikatau-
lussa pysytaéan ja valtytaan hermojen kiristymiseltd paineiden kasvaessa. Myos
motivaatio paranee, kun ei jouduta tekeméén samaa tyota useaan kertaan. Laa-
dukkaalla tydlla tapaturmariskit pienenevat, jolloin valtytaan turhilta sairaspoissa-
oloilta ja saadaan keskitettya resurssit siihen, mihin kuuluukin. Taulukossa 1. on
vertailtu laadunvarmistusprosessilla saatavia hyotyja ja siihen kuluvia kustannuk-

sia.
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Saavutettavat hyodyt

Kustannukset

+ Varmistutaan, etta esival-
misteet ovat saapuneet

+ Tiedetdan, missa esival-
misteet liikkuvat

+ Laatuvirheet huomataan
ajoissa -> Korjaukset voi-

daan tehda nopeammin ja
pienemmilla kustannuksilla

+ Reklamaatioprosessi
ajoissa kayntiin

+ Pysytaan aikataulussa

+ Tarkastustoimintaan kuluva
aika vahenee

+ Takuureklamaatiot vahene-
vat

+ Prosessin kehittyessa kor-
jaustdiden maara vahenee
-> Samat virheet tehdaan
vain kerran

+ Yrityksen laatuimago para-
nee -> Enemman kauppoja
-> Laadusta maksetaan
enemman -> Liikevaihto kas-
vaa

+ Laadukkaalla tyolla tapa-
turmariski pienenee

- Alihankkijasopimuksien tar-
kastuskustannukset

- Valvontaan ja omiin tarkas-
tuksiin kuluva aika

- Tarkastusvalineiden han-
kinta ja huolto

- Dokumentointiin kuluva
aika

- Prosessin yllapito ja kehit-
taminen

40

Taulukko 1. Laadunvarmistusprosessin kustannusten ja saatavien hyotyjen ver-

tailua.
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7.2 Jatkokehitys

On tarkedd, etta laadunvarmistusprosessin kayttbonoton jalkeen prosessia seu-
rataan raporteista ja reklamaatioista saatavan tiedon pohjalta. Seurannalla mah-
dollistetaan prosessin kehittdminen ja ohjaaminen kohti tavoitetta. Seurannan li-
séksi on tutkittava toimiiko laadunvarmistusprosessi odotetulla tavalla ja ovatko
kaikki prosessiin liittyvat henkil6t sisaistaneet uuden toimintamallin. On muistet-
tava, ettei prosessin kehitystyd paaty kayttbéonottoon vaan sitd on valvottava ja

kehitettava jatkuvasti.

Prosessin seurannan ja valvonnan lisaksi laadunvarmistamisprosessia voidaan
laajentaa koskemaan kaikkia esivalmisteita. Tassa tyossa kehitetty laadunvar-
mistusprosessi koskee ainoastaan putkia, paksu- ja ohutlevykanavia. Prosessin
laajentaminen ei sinallaén vaadi suurta ponnistusta, silla laatuvaatimukset ovat
ennalta maarattyja ja yksiselitteisia. Liséksi jokaisella esivalmisteella on yksiloity
osanumero seka piirustusnumero, johon esivalmiste liittyy. Prosessia voisi myos
laajentaa koskemaan toimittaja- ja alihankkijasopimuksia seké esivalmisteiden ti-
laamista. T&lla tavoin saataisiin katettua kokonaisuudessaan esivalmisteisiin liit-
tyvan toiminnan kulku sopimuksien tekemisesta valmiiksi asennettuihin kokonai-

suuksiin.
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

PROSESSIKAAVIO:

Taimittaja kotjaa

Esnalmisteiden
vastzanotte &
tarkastus

Sovitaan kor-
jauksesta ali-
hankligan
kanssa

Asannusvirhei-

den korjaus

Myynithuomautus

Takuurekiamaatio

Kuva 10. Laadunvarmistusprosessikaavio.
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

PROSESSIKAAVION ERITTELY:

Toimittaja

Esivalmisteiden toimittajan tulee tehda kokonaisvaltainen tarkastus kaikille esi-
valmisteille. Talla varmistetaan, etta tilauksessa méaaritetyt vaatimukset esival-
misteiden laadulle tayttyvat. Toimittajan tarkastuksesta ja esivalmisteiden laa-
dusta vastaava henkilo allekirjoittaa tarkastuslomakkeen, mikéli esivalmisteiden
laatu tayttaa vaatimukset. Toimittajan tulee lahettaa tarkastusraportti R&M:lle en-
nen esivalmisteiden toimitusta. Tarkastuslomakkeella toimittaja vakuuttaa, etta

tilauksessa maaritetyt esivalmisteiden laatu- ja pakkausvaatimukset tayttyvat.

Esivalmisteiden vastaanotto & tarkastus

Vastaanottotarkastus tehdaan esivalmisteiden saapuessa telakalle. Ennen rahti-

kirjan kuittaamista tarkistetaan, etta:

o tilattu kollimaara ja tilatut esivalmisteet tismaavat rahtikirjan l&hetteessa
oleviin.

e jokaisen kollin tavarantoimituslomakkeesta |0ytyvéat samat esivalmistei-
den numerot kuin tilauslomakkeesta.

e kuljetusvaurioita ei ole syntynyt.

Taman jalkeen suoritetaan visuaalinen eli siimamaarainen tarkastus. Visuaalisen
tarkastuksen tarkoituksena on havaita helposti n&htavissa olevat laatupuutteet.

Visuaalisessa tarkastuksessa varmistetaan, ettei:

e ohut/paksulevykanavien kiinnityslaipat ole vaantyneet.
e paksulevykanavien huoltoluukkujen pultit ole vaéntyneet.
e maalaamattomia maalipintoja tai kolhuja |6ydy.
Visuaalisen tarkastuksen yhteydessa arvioidaan l6ytyyko vastaanotetuista kol-

leista kaikki tilatut esivalmisteet, ellei suora laskeminen ole mahdollista.



Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Viimeinen vastaanottotarkastuksessa suoritettava toimenpide on vastaanotettu-
jen esivalmisteiden dokumentoiminen sekéa naiden dokumenttien kirjaaminen tie-
donhallintajarjestelméan. Vastaanottotarkastuksessa ilmenneet puutteet Kirja-

taan ylos tata varten luodulle tarkastuslomakkeelle.

Luovutus alihankkijalle

Esivalmisteet kuljetetaan asennuspaikalle ja ne luovutetaan kirjallisesti alihank-
kijan tyonjohtajalle. Alihankkijan tydnjohtaja allekirjoittaa luovutuslomakkeen ja
ottaa kyseisen esivalmistekokonaisuuden haltuunsa. Viimeistdan tassa vai-
heessa alihankkijan tydnjohtajalle toimitetaan lista ja osakuvat luovutettavista esi-

valmisteita.

Luovutustarkastus

Luovutustarkastus on niin sanottu 100%:n tarkastus eli tassé vaiheessa jokainen
esivalmiste tarkastetaan yksi kerrallaan. Esivalmisteiden luovutustarkastus teh-
daan asennuspaikalla alihankkijan toimesta ennen esivalmisteiden asennuksen

aloittamista. Alihankkijan tulee varmistaa, etta:

e Kkaikki tilatut esivalmisteet on merkitty omalla tunnisteellaan.

o kaikki tilatut esivalmisteet |6ytyvét lavalta.

¢ esivalmisteiden muodot ja mitat vastaavat suunniteltuja.

e hitsaamattomia saumoja ei Ioydy ja hitsatut saumat ovat asianmukaiset.

e esivalmisteiden maalauksessa ei ole puutteita.

Luovutustarkastuksen paatyttyd alihankkijan tyonjohtaja toimittaa R&M:n tyon-
johtajalle luovutustarkastuslomakkeen, johon on kirjattu kaikki ilmaantuneet puut-
teet ja virheellisyydet. Alihankkijan tulee tayttaa ja toimittaa luovutustarkastuslo-

make R&M:n tydnjohdolle, vaikka puutteita tai laatuvirheité ei olisikaan.

Rheinhold & Mahla
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Asennus

Viimeistaan tassa vaiheessa R&M:n ja alihankkijan tydnjohtajan tulee tehda
suunnitelma, millaisina kokonaisuuksina esivalmisteet myydaan. Suunnitelman

valmistuttua alihankkija asentaa kysessa olevat esivalmisteet paikoilleen.

Asennustarkastus

Asennustarkastus on koko ajan kaynnisséa oleva prosessi. Tama vaihe suorite-
taan alihankkijan tyénjohdon ja R&M Ship Technologies Finland Oy:n tyénjohdon
yhteistyona. Paavastuu asennusten laadusta on kuitenkin alihankkijan tyonjohta-
jalla ja hanen tehtavansa on varmistaa, etta paikoilleen asennettujen esivalmis-
teiden laatuvaatimukset tayttyvat. Asennustarkastusvaiheessa valvotaan ainoas-
taan alihankkijan asennuksen laatua, koska esivalmisteiden valmistuksesta joh-
tuvat puutteet ja virheet on eliminoitu luovutustarkastuksen yhteydessa. Tassa

vaiheessa tarkastetaan, etta:

- kaikki asennussaumat on hitsattu
- hitsausaumat ovat tiiviita, eikd vuotoja 16ydy
- hitsaussaumat ovat puhdistettuja roiskeista ja maalattuja

Etukateen suunnitellun kokonaisuuden asennusvaiheen valmistuttua alihankki-
jan tyonjohtaja tayttaa ja allekirjoittaa asennustarkastuslomakkeen. Talla varmis-
tutaan, ettd kokonaisuus on tarkastettu alihankkijan toimesta, se vastaa vaadittua
laatua, ja etta esivalmistekokonaisuus saadaan hyvéaksytettya tilaajalla oikeaan
aikaan. Alihankkijan tydnjohtaja toimittaa asennustarkastuslomakkeen R&M:n

tyonjohtajalle, joka tilaa myynnin kyseiselle kokonaisuudelle.

Myynti

Myynnissa tilaaja tai tilaajan edustaja tarkastaa myyntiin kuuluvien systeemien
tai systeeminosien rakenteen laadun ja asennetun kokonaisuuden vastaavuuden
jarjestelméakaavioihin. Laivan kayttoturvallisuutta koskevissa myynneissa myaos
luokituslaitoksen edustaja on mukana varmistamassa, ettd myds luokituslaitok-

sen asettamat vaatimukset rakenteelle tayttyvat.
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Rakenteen laadun vastatessa tilaajan ja luokituslaitoksen vaatimuksia, se hyvak-
sytaan ja myyntiin kuuluvat systeemit tai nilden osat myydaan tilaajalle. Myynti
hoidetaan telakalla kaytdssa olevalla JIRA-ohjelmistolla. JIRA:an kirjataan myy-

dyt systeemit tai niiden osat.

Myvyntihuomautus

Myyntihuomautuksilla tarkoitetaan myynnin yhteydessa ilmenevia laatupuutteita.
Myyntihuomautus tehdaan myds usein, jos rakennettu jarjestelma ei vastaa jar-
jestelmékaaviota. Myyntihuomautuksen antaa joko tilaaja/tilaajan edustaja tai
luokituslaitoksen edustaja tai molemmat. Myynnissa ilmenneet puutteet ja vaadi-
tut korjaukset kirjataan myos JIRA:an. Ohjelmistolla siis varmistutaan siita, etta
jarjestelmien laatu tayttaa vaatimukset, jarjestelmat on rakennettu suunnittelun

mukaisesti, ja ettei mik&an jarjestelmista tai sen osista jaa tarkastamatta.
Reklamaatio

Reklamaatiolla tarkoitetaan R&M:n reklamaatiota esivalmisteiden toimittajalle.
Esivalmisteiden vastaanotossa tai luovutustarkastuksessa havaitut valmistuk-
sesta johtuvat laatupuutteet tulee reklamoida valittdmasti. R&M:n johdon tehta-
vana on lahettaa kirjallinen reklamaatio esivalmisteiden toimittajalle. Reklamaati-

ossa tulee olla ehdotus korjaustoimenpiteista.

Toimittaja korjaa reklamaation mukaiset laatupuutteet, mikali niitd havaitaan niin
paljon, ettei niiden korjaaminen telakalla alihankkijan toimesta olisi mielek&sta.
Mikali toimituksista on puuttunut esivalmisteita, R&M:n johto voi sopia toimittajan

kanssa uudesta toimituksesta.

Kompensaatiolla tarkoitetaan korvausta valmistuksesta johtuvien laatupuutteiden
korjaamisesta. Toimittajan tulee lahettaa reklamaatio-lomake allekirjoitettuna ta-
kaisin R&M:n johdolle, mikéli se hyvaksyy reklamaatiossa olevan korvausehdo-
tuksen. Tallin vastuu laatupuutteiden korjaamisesta siirtyy R&M:lle. R&M:n joh-
don tulee tassa tapauksessa informoida tyonjohtajia korjaustoimenpiteista. Tyon-
johdon tehtdvana on sopia alihankkijan kanssa puutteiden korjaamisesta seka

korvauksesta tyon suorittamiseksi.
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Takuureklamaatio

Takuureklamaatio tarkoittaa takuuajan puitteissa havaittua laatupuutetta.
Yleensa laiva on jo tdssa vaiheessa operoimassa omalla reitillaan. Tilaaja lahet-
taa kirjallisen takuureklamaation R&M:n johdolle. R&M:n johdon tulee vastata ta-
kuureklamaatioon korjaus- tai korvausehdotuksella mahdollisimman nopeasti ja
taman jalkeen informoida asiaan kuuluvia tyontekijoitd korjaustoimenpiteista.
Jossakin tapauksessa takuureklamaatio voi olla myds aiheeton tai osoitettu vaa-
ralle taholle. Esimerkiksi takuureklamaatio osoitetaan R&M:lle, mutta oikeasti se
koskee telakkaa. Talloin takuureklamaatiot eivat vaadi toimenpiteitd R&M:n toi-

mesta.

Asennusvirheiden korjaus

Alihankkijan tulee korjata myynnissa tai asennustarkastuksessa havaitut asen-
nusvirheet valittbmasti, jotta R&M:n tydnjohto voi tilata uusintamyynnin kysessa
oleville esivalmisteille ja jarjestelmien asennusta paastaan jatkamaan. Takuurek-
lamaatioiden korjauksesta R&M:n johdon tulee informoida asiaan kuuluvia ali-

hankkijoita ja sopia korjaustoimenpiteista.

Vastuut ja valtuudet

Vastaanottotarkastus: Esivalmisteiden vastaanottaja (varastomies)

Luovutus alihankkijalle: Varastomies toimittaa esivalmisteet alihankkijalle ja

toimittaa taytetyn luovutuslomakkeen R&M:n tydnjohdolle.

Luovutustarkastus: Alihankkijan vastuulla on tehda kokonaisvaltainen tarkastus
esivalmisteille ja alihankkijan tyénjohtaja toimittaa taytetyn tarkastuslomakkeen
R&M:n tyonjohdolle.

Asennus: Alihankkija

Asennustarkastus: Alihankkijan tydonjohtaja tekee asennustarkastuksen ja toi-
mittaa taytetyn tarkastuslomakkeen R&M:n tydnjohdolle hyvéksyttydan asennus-

laadun. R&M:n tydnjohto valvoo myds asennusten laatua tarkastuskierroksillaan.

Rheinhold & Mahla
Since 1887



Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Myynti: R&M:n tyonjohto tilaa myynnin ja osallistuu siihen. Myds alihankkijan
tyonjohtaja tai vahintdan yksi asentaja osallistuu myyntiin, jotta pienet huomau-

tukset saadaan korjattua tarkastuksen lomassa.

Myyntihuomautus: R&M:n tydnjohdon vastuulla on valvoa myyntihuomautusten

korjaaminen ja uusintamyynnin tilaaminen seka osallistuminen siihen.

Asennusvirheiden korjaaminen: Alihankkijan vastuulla on korjata asennustar-

kastukseen tai myyntihuomautukseen kirjatut laatupuutteet.

Reklamaatiot: R&M:n johdon vastuulla on tehda reklamaatiot toimittajille ja sopia
korjaustoimenpiteistd ja korvauksista. Tyonjohdon vastuulla on sopia laatukor-
jauksista alihankkijan kanssa, mikali korjaukset tehdaan telakalla. Muuten kor-
jausvastuu on toimittajalla. R&M:n johdon vastuulla on myds vastata takuurekla-

maatioihin ja jarjestaa vaadittavat toimenpiteet niiden korjaamiseksi.

Dokumentointi- ja reklamaatioprosessi

Dokumentointiprosessi alkaa reklamaatio-, vastaanotto-, luovutus- tai tarkastus-
raporttien dokumenttien tallentamisella. Tallennuksen yhteydessa maaritellaéan
metatiedot eli dokumentin alkutiedot. Reklamaatioiden, vastaanotto-, luovutus- ja
tarkastusraporttien alkutiedoiksi maaritellaan:

- projektin numero.
- tilausnumero.
- piirustusnumero.

- dokumentin nimi.

Jos raporteissa ei ole huomautettavaa laadusta, ne tallennetaan Therefore:en

ilman jatkotoimenpiteita.

Mikali raportteihin on kirjattu huomautettavaa esivalmisteiden valmistus- tai pak-
kauslaadusta, ohjataan tallennettava dokumentti projektipaallikdlle tarkastetta-
vaksi. Projektipaallikko tarkastaa dokumentin ja paattda onko havaittu laatupoik-
keama reklamoimisen arvoinen. Mikali havaitut laatupuutteet eivéat aiheuta jatko-

toimenpiteitd, dokumentti hyvaksytaan ja tallennetaan.
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Esivalmisteiden laadunvarmistusprosessi

Projektipaallikkd kaynnistaa reklamaatioprosessin havaittujen laatupuutteiden ol-
lessa merkittavid. Reklamaatioprosessin ensimmaisessa vaiheessa projektipaal-
likkd pyytaa tyonjohtajalta arviota laatukorjausten hinnasta tai maarittelee hinnan
itse. Taman jalkeen projektipaallikkdé ohjaa dokumentin ja hinta-arvion tilauksista
vastaavalle johdon edustajalle, joka tayttaa reklamaatiolomakkeen. Taytetty rek-
lamaatiolomake tallennetaan Therefore:sta 16ytyvaan "reklamaatiot” kansioon.

Tallennuksen jalkeen reklamaatio lahetetaan esivalmisteiden toimittajalle.

Toimittaja vastaa reklamaatioon ja hyvaksyy kompensaatio-ehdotuksen, esittaa
vasta-ehdotuksen tai tekee laatupuutteiden korjauksen itse. Vastaus valitetaan
projektipaallikdlle, jonka tehtavana on paattaa, miten reklamaation kanssa ede-
taan. Mikali toimittaja hyvaksyy kompensaatio-ehdotuksen valittda projektipaal-
likko tiedon tyonjohtajalle ja korjaustoimenpiteet voivat alkaa. Alla oleva kaavio

esittdd dokumentointi- ja reklamaatioprosessin kaavion muodossa.

Ei toimenpiteita
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Liite 2. Laadunvarmistusprosessin vaatimat lomakkeet

Inspection of quality and packing
Delivery receipt
Receipt of assignment

Inspection of assignment

ok~ 0N PE

Inspection of assemby
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R&M Ship Technologies Finland Oy | Pitkdmaenkatu 13, 20250 Turku | Finland

INSPECTION OF QUALITY AND PACKING

Order number:

Drawing number(s):

Date of inspection:

Author:

Contractor:

Scope of prefabricates included in order:

u Pipes

|:| Thick steel ducts
|:| Thin steel ducts
D Other:

Notes:

With this form Contractor verifies that the quality of manufacturing and packing

replies the terms agreed.

Contractor

Annexes: F.e. photos
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R&M Ship Technologies Finland Oy | Pitkdmaenkatu 13, 20250 Turku | Finland

DELIVERY RECEIPT

Order number:

Drawing number(s):

Date of reception:

Author:

Subcontractor:

Area of inspection:

Scope of prefabricates included in delivery and inspection:

u Pipes

O Thick steel ducts
O Thin steel ducts
O Other:

Description of observed defects:

R&M Storeman

Annexes: F.e. photos
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R&M Ship Technologies Finland Oy | Pitkdmaenkatu 13, 20250 Turku | Finland

Date of assignment:

Subcontractor:

Assignor:

Order number:

Drawing number(s) included:

Scope of prefabricates included in assignment:
Pipes
Thick steel ducts

Thin steel ducts

O0O0Oa0d

Other:

Subcontractor
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R&M Ship Technologies Finland Oy | Pitkaméenkatu 13, 20250 Turku | Finland

INSPECTION OF ASSIGNMENT

Drawing number(s):

Date of inspection:

Author:

Subcontractor:

Area of inspection:

Observed defects:

|:| None
|:| Minor
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