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1 Johdanto

1.1 Aiheen esittely

Opinndytetydssani laadin ISO  9001:2015 mukaisen laadunhallintajarjestelman
pohjoiskarjalaiselle metallialan yritykselle. Tarve opinnaytetyolle Iahti Premetec Oy:n (tdssa
tybssa yritys) suunnitelmista kehittda ja kasvattaa omaa toimintaansa ja asiakaskenttdansa.
Yritys halusi laatujarjestelmalldan osoittaa asiakkailleen pyrkimyksensa laadukkaaseen,
ympdristotietoiseen ja jatkuvasti kehittyvdaan tuotantoon. Yritys koki jarjestelman olevan lahes
pakollinen haluttaessa laajentaa toimintaa haluamalleen toimialalle. Laatujarjestelma on

tarkoitus sertifioida vuoden 2017 aikana.

1.2 Rajaus

Opinnaytetyoni kasittdd laadunhallintajarjestelman suunnitteluprosessin kuvaamisen vaihe
vaiheelta sekd osan jarjestelman kayttéonotosta ja jalkauttamisesta yrityksen lattiatasolle.
Opinndytetyo ei kasittele sertifiointia. Opinndytetyoni tehtdavana on maaritelld ne toiminnot ja
muutokset, joita yrityksen tulee tehda saadakseen laatusertifikaatin. Kayn lavitse myos

tuotannonohjauksen kayttoonottoa ja kehittamista yrityksen toiminnassa.

Opinndytetyoni teoriaosuudessa kasittelen laatua itsessddn, ISO 9001:2015 -standardin
mukaista laadunhallintajarjestelmaa, seka kdyttamieni tutkimusmenetelmien soveltuvuutta ja
tyon luotettavuutta. Teoriaosuuden pohjalta raportoin toiminnallisessa osuudessa kdaytannon

tyostani, jota olen tehnyt yrityksessa jarjestelman rakentamiseksi.

1.3 Yrityksen esittely

Premetec Oy on vuonna 2015 perustettu metallialan koneistuspalveluita alihankintana
tarjoava yritys. Toiminta on jatkoa Metalliporaamo M. Nykdsen toiminnalle. Vuonna 2016
yritys muutti suurempiin toimitiloihin Outokummun teollisuuskyldadn. Vuoden 2016 ja 2017

aikana yritys on kasvanut nopealla tahdilla seka liikevaihdon etta henkiloston osalta.



Yrityksen erikoisosaamista ovat monipuoliset koneistettavat kappaleet, erikoiskierrekappaleet
ja erikoismateriaalit. Suurimmat asiakkaat Ioytyvat prosessiteollisuuden laitteisto- ja
konevalmistajista, sekd hyvinvointiteknologian alan laitevalmistajista. Premetecin asiakkaat
sijaitsevat maantieteellisesti hyvin laajalla alalla Suomessa, vain muutama asiakkaista vaikuttaa
Pohjois-Karjalassa. Talla hetkella asiakaskunta koostuu pelkadstddan suomalaisista yrityksista,
mutta visioissa on tarkoitus laajentaa toimintaa myo6s ulkomaille tulevaisuudessa. Premetec Oy
tekee myOs yhteistyotd useiden paikallisten teollisuusyritysten kanssa. Yritys kayttdd myos

Iahiympariston metallialan yrityksia alihankinnassaan. (Linna, 2016.)

2 Laatu ja laadunhallintajarjestelma

2.1 Mika on laadunhallintajarjestelma?

Laadunhallintajarjestelma (tdssd tydssda myods laatujarjestelmd) on maaritelman mukaan
yhdessa sovittu ja silla hetkelld paras mahdollinen yrityksen toimintatapojen kooste jolla
pyritddn parantamaan yrityksen laaduntuottokykya. Se on toimintajdrjestelma, jota pyritdaan
jatkuvasti parantamaan tulosvetoisesti. Laatujdrjestelma sisaltda kirjallisen kuvauksen
yrityksen rakenteesta ja toiminnasta. Jo nopealla tutustumisella yrityksen laatujarjestelmaan
tulisi saada kattava kuva toiminnoista ja tyoOtavoista, joita yritykselld on kaytossaan.
Jarjestelmédlld  pyritddn yhtendistdmaian organisaation toimintoja muuttamalla ne

dokumentoituun muotoon kaikkien organisaation toimijoiden saataville. (Ritola 2015, 5.)

Yrityksilla on monia syitd ottaa laatujarjestelma kayttoon. Jotkut yritykset paatyvat
jarjestelmaan ulkoisista syista, esimerkiksi yhteistydkumppanin aiheuttaman paineen toimesta,
mutta toivottavampaa on, etta halu jarjestelman rakentamiseen tulee yrityksen itsensa sisalta.
Naista jalkimmainen vaihtoehto on parempi, silld toimivan laatujarjestelman perusedellytys on

yrityksen johdon yhtenainen tahtotila toteuttamiseen. (Ritola, 2015, 5.)

Asioita, joita yritys voi saavuttaa laadunhallintajarjestelman avulla



a) kyky tuottaa johdonmukaisesti tuotteita ja palveluja, jotka tayttavat
asiakasvaatimukset seka tuotteita ja palveluja koskevat lakien ja viranomaisten
vaatimukset.

b) paremmat mahdollisuudet lisdta asiakastyytyvaisyytta

c) toimintaymparistoon ja tavoitteisiin liittyvien riskien ja mahdollisuuksien kasittely

d) kyky osoittaa madriteltyjen laadunhallintajarjestelmada koskevien vaatimusten

noudattaminen. (1ISO 9001 2015, 5.)

2.2 Laadun kasite

On hyvda ymmartaa, mita laatu-sanaa kdytettdessa sillda voidaan tarkoittaa. Laatua voidaan
nahda olevan erilaista jo pelkdstddn yhdessd ja samassa tuotteessa. Jokainen tulkitsee sita

omasta nakdkulmastaan. Laatua voidaan tulkita esimerkiksi seuraavilla viidella eri tavalla.

1. Tuoteperusteisessa ajattelussa laatu on joitain tuotteen mitattavista ominaisuuksista.
Laatuna voidaan pitda esimerkiksi laitteen nopeutta tai aineen puhtautta. Laatu on
ndin hyvin objektiivinen kdsite ja mitattavissa ominaisuuksien erojen perusteella.
Tallainen laatukasite on yleistd markkinointihenkil6illd; laadun voidaan talléin nahda

kulkevan kasi kddessa tuotteen kustannuksien kanssa.

2. Tuotantoperusteisen maaritelman mukaan laadukkuus taasen on vaatimuksien
tayttymistd. Perinteisessd laatutekniikassa tdma maaritelma on lasna tavoiteltaessa
laadukasta, toisin sanoen virheetontd tuotetta. Tuotantoperusteissa madritelmassa
laatu on objektiivinen kasite, jota voidaan mitata konkreettisesti etsimalld tuotannosta
virheitd. Tama madritelmd on tarkedssd roolissa tuotannonkehitystyokalujen

esimerkiksi Six Sigman kayttamisessa.

3. Rahallisen arvoperusteen maaritelmassa kohteen kayttéarvo on laatua. Laatu ndhdaan
muodostuvan tuotetta valmistettaessa syntyvadstd arvonlisdstd (jalostusarvosta).
Vapaan markkinatalouden klassisessa tasapainotilanteessa arvonlisan tulisi vastata
kappaleen vaihdanta-arvoa eli ostettaessa kappaleesta maksettavaa hintaa. Tall6in

laatu on hinnan ja kayttdarvon suhde.



4. Reaalitaloudellisessa madritelmdssa laatu vastaa kappaleen hyotyarvoa. Tama
maaritelma ei huomioi kappaleesta uutena maksettua hintaa tai vaihdanta-arvoa, vaan
laatua on tuotteen kdyttdidn aikana siitd saavutettava hyoty. Nain ollen laadun tulee
kattaa myo6s kuluttajan piilevat tarpeet. Laatu on sidottu tuotteen ostajan ja myyjan
tarpeisiin sidottu ja nadin subjektiivinen sekd ajan mukaan muuttuva kasite. Tall6in
laatua ei pysty mittaamaan konkreettisesti mittareilla, vaan se on aina arvioitavissa.
Laatu ei talldin merkitse suoraan korkeita tuotantokustannuksia vaan se maaraytyy
my0Os asiakkaan saaman palvelun mukaan. Laatua on asiakasohjautuva ja osaava

toiminta.

5. Myyttisissa ja heuristisissa maaritelmissa laatu on jotain erinomaisuutta, hyvyytta tai
erinomaista luksusta. Se ei ole mitattavissa eika sita voida maaritella suljetusti. Talldin
laadun voi vain ”“tuntea”. Mainonnassa on hyvin vyleistd kasitelld laatua talla
maaritelmalla esimerkiksi laatukellojen tai huippuvaatemerkkien mainoksissa. Talldin
asiakkaan odotetaan tietdvan, ettd juuri heidan tuote on ylivertaisin, faktoista

valittdmatta. (Anttila & Jussila 2017.)

3 1SO 9001:2015

3.1 ISO-jdrjestelma ja SFS Ry

ISO (International Organisation for Standardization) on itsendinen kansalaisjarjestd ja
kansallisten standardisoimisjarjestéjen (ISO:n jasenten) maailmanlaajuisesti toimiva liitto.
Jarjeston tarkoitus on laatia kansainvalisesti kattavia standardeja. Standardit laaditaan yleensa
ISO:n teknisissa komiteoissa. Komiteoissa on edustettuina tehtdvdalueesta kiinnostuneiden
jasenjdrjestéjen edustajia. Standardien laadintaan osallistuvat myods kansainvaliset 1SO:n
kanssa yhteistyota tekevat viranomaiset ja erilaiset organisaatiot. Jarjeston paakonttori

sijaitsee Genevessa, Sveitsissa. (ISO 9001 2015, 4)

Suomen Standardisoimisliitto (SFS) on Suomen standardisoinnin keskusjarjesto ja 1ISO:n jasen.

SFS:n paatehtava on SFS-standardien laatiminen, vahvistaminen, julkaisu, myyminen ja
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tiedottaminen. Pddosa SFS-standardeista perustuu eurooppalaisiin ja muihin kansainvalisiin

standardeihin. SFS tekee yhteistyota kahdentoista muun toimialayhteison kanssa. (SFS 2017)

3.2 ISO 9001:n mukainen laadunhallintajarjestelma

ISO 9001:2015 -standardin mukaisessa laatujarjestelmassa yrityksen toiminta nahdaan
prosessimaisena mallina, jota ohjaa PDCA-malli (kuvio 1) (suunnittele, toteuta, arvioi, toimi.)
Prosessimaisessa toimintamallissa yrityksen toimintoja kasitellddn ja ohjataan toisiinsa
liittyvina prosesseina, jotka voidaan ndahda yhtend yhtendisend jarjestelmana. Taman avulla
johdonmukaisten ja ennustettavien tuloksien saavuttaminen organisaatiolle on

vaikuttavampaa ja tehokkaampaa. (1SO 9000 2015, 11.)

PDCA-mallin kayttdé edesauttaa organisaation kykya hahmottaa resurssiensa riittavyytta,
helpottaa prosessien hallintaa ja auttaa maarittamaan parantamismahdollisuuksia ja niiden

hyddyntamista. Kuviossa 1 on esitetty Edward Demingin johtamismalli. (ISO 9001 2015, 4, 7.)

* Suunnittele » Toteuta

* Paranna * Arvioi

Kuvio 1. Demingin ympyran mukainen toimintamalli (ISO 9001, 2015, 7)

ISO 9001:2015 mukaisen laatujarjestelman avulla on mahdollista parantaa yrityksen tuotteiden
ja  palveluiden laaduntuottokykyd ja tdtd kautta myds  asiakastyytyvadisyytta.

Toimintaympariston ymmartaminen, riskien ja mahdollisuuksien huomioiminen ja niihin
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reagointi helpottuu. Tarkedda on myos, ettd vyritys pystyy osoittamaan jarjestelmallaan

noudattavansa sen ja standardin itselleen asettamia vaatimuksia. (1ISO 9001 2015, 5.)

33 ISO 9001:2015 -standardin ja laatujarjestelman rakenne

ISO 9001:2015 -standardi on rakenteeltaan yhteneva usean muun ISO standardin, kuten
esimerkiksi ISO 14000-sarjan kanssa. Yhteneva rakenne on tehty helpottamaan standardien
kdayttéonottoa organisaatioissa. Samanlainen asioiden  kasittelyjarjestys  helpottaa
paallekkaisten asioiden huomiointia. Standardi rakentuu kymmenestd luvusta, kahdesta
selventdvasta liitteesta ja kirjallisuuslahteistosta. Luvut on jaettu aihepiireittdin ja ne kasittavat
kaikki laatujarjestelmédssa vahintdan kasiteltavat tai huomioitavat asiat. Sisallysluettelo on
esitetty kuvassa 1. ISO 9001:2015 -standardissa kdytettavat termit ja maaritelmat on esitetty
standardissa ISO 9000:2015. (ISO 9001 2015, 2, 10.)

ISO 9001:2015 Sisallysluettelo

Soveltamisala

Velvoittavat viittaukset
Termit ja maaritelmat
Organisaation toimintaymparisto
Johtajuus

Suunnittelu

Tukitoiminnot

Toiminta

. Suorituskyvyn arviointi

10. Parantaminen

© oo NOkEwDd P

Kuva 1. Standardin siséllysluettelo (ISO 9001 2015, 2.)

Laadunhallintajarjestelma voidaan kuvata kolmiportaisena pyramidimallina (kuvio 2). Tassa
mallissa pyramidin  huippuna on laatukasikirja, milld tarkoitetaan tdssd kuvausta
organisaatiosta. Kuvaus on pintapuolinen, mutta sen tulee kattaa koko organisaation
johtamismenetelmat, toimintojen prosessilahtdisyys ja resurssien hallinta sekd palautteen
hallinta, mikd toimii kehityksen tienndyttdjand. Kuvauksen tulisi my6s kertoa
arviointikaytannoista sekda tuoda esiin yrityksen mittarit. 1SO 9001:2015 standardissa
laatukasikirja ei ole vaatimuksena, mutta tarvittava tieto yrityksen toiminnasta tulee 16ytya ja

olla dokumentoituna. (Ritola 2015, 10.)
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Toisella tasolla pyramidissa on yrityksen prosessit. Nama prosessit ovat yrityksen
liilketoiminnan ydinta, eli tuotteiden valmistusta, myyntia, palveluita etc. Prosesseilla yrityksen
tulisi kuvata liiketoimensa visuaalisesti helposti ymmarrettavdassa muodossa, jotta toiminnan

keskindiset suhteet tulevat helposti esille ja ovat hahmotettavissa. (Ritola 2015, 10.)

Viimeisend tasona pyramidissa ovat organisaation toiminnassa kaytettdviat ohjeet,
toimintamallit sekd muut toiminnassa tarvittavat dokumentit, kuten tarkastuslistat tai
lomakkeet. Siirryttdessd pyramidissa alemmalle tasolle, muuttuu koottu tieto koko ajan
yksityiskohtaisemmaksi. Kun toisella tasolla puhutaan prosesseista esimerkkina
valmistusprosessi, l0ytyvat prosessin toteuttamiseen tarvittavat seikkaperdiset tydohjeet

pyramidin alimmalta tasolta. (Ritola 2015, 10.)

Kuvio 2. Laatujdrjestelman rakenne, mukaillen (Ritola 2015.)

Visuaalinen tuotannonohjaus

3.4 Visuaalisuuteen perustuva ohjaus

Ihminen on aistiensa avulla yhteydessa ulkomaailmaan. Naistd kaikkein selkeimpdna ja

tarkeimpand on ndkodaisti. Ihminen vastaanottaa ja kdasittelee ndkoaistinsa avulla koko ajan
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suuret maarat tietoa ja kaikesta ihmisaivojen aistitiedon kasittelysta voi jopa yli 80 prosenttia

olla ndkoaistille varattua

Nakoaistiin vetoavaa opastamista ihminen kohtaa paivittdin elamassaan. Liikennevalot,
opasteet ja kyltit, kaikkien toiminta perustuu ndkdaistin aktivoimiseen. Selkeills,
yksinkertaisilla muodoilla ja vareilld saadaan ihmisen huomio kiinnitettya ja viestittyd paljon
sellaista informaatiota, jonka lukemiseen ja ymmartamiseen menisi paljon pidempaan. Tdman
takia visuaalista ohjausta kadytetdan myos teollisuudessa, jotta viesti saataisiin kerrottua

nopeammin ja tehokkaammin. (Burakoff, 2017)

Toimituskyky

# h
’/ Tuotannonohjaus \‘\

Vaihto-omaisuus Kapasiteetin
kuormitus

Kuvio 3. Tuotannonohjauksen pditavoitteet (Juntunen, 2017 a.)

35 Tuotannonohjauksen periaate

Tuotannonohjaus-termilla tarkoitetaan tuotannon ajoittamista ja ohjaamista asiakkaan
tilauksien toteuttamisen mahdollistamiseksi. Tuotannonohjaus on ennen sahkoisia jarjestelmia
tarkoittanut lahinnd tarvittavien resurssien varaamista, lapimenoaikojen ja varastojen
valvontaa seka tuotanto-/ palvelukapasiteetin tehokasta hyodyntamista. Tuotannonohjauksen
padtavoitteet ovat toimituskyvyn yllapito, vaihto-omaisuuden minimointi, kapasiteetin korkea
kuormitusaste ja tuotannon ohjaus ja sen kehittdminen. Edelld mainitut tavoitteet ovat
kuitenkin ristiriidassa keskendan; mikali halutaan nopea toimituskyky, taytyy varastojen olla
monipuoliset ja laitteilla tilaa (kuvio 3.) Toisaalta jos tavoitellaan varastoarvon alentamista,
taytyy toimitusaikoihin lisata valjyytta ostoja ja kuljetuksia silmalla pitden. Toisin sanoen hyva

tuotannonohjaus pyrkii parhaaseen mahdolliseen tasapainoon tavoitteiden osalta. Osa
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tuotannon ohjauksesta on sisdistd ja osa ulkoisten asioiden ohjaamista. Taulukossa 1 on
esitetty ohjattavien tekijoiden erottuminen ulkoisiin ja sisaisiin tekijéihin. (Juntunen, 2017 a, 1-

6)

Taulukko 1. Ohjattavuustekijit (Juntunen, 2017 a.)

Sisaiset ohjattavuustekijat Ulkoiset ohjattavuustekijat

Yksikon koko Toimitusaikavaade

Lay-out Raatalointitarpeet

Tyovaiheiden maara Kysynnan ennustettavuus
Materiaalivarastojen koko Materiaalien toimitusvarmuus
Tuotteiden maara Materiaalitarpeiden ennustettavuus

Valmistuseran koko
Tuotannon lapaisyaika
Keskenerainen tuotanto
Lisdkapasiteetin saatavuus

Henkiloston monitaitoisuus

Tuotannonohjauksen tehtdvat voidaan jakaa paatavoitteiden kesken. Tehtavat ovat esitettyna
taulukossa 2. Sahkoisten tuotannonohjausjarjestelmien kayttoonoton jalkeen tuotannonohjaus
on muuttunut kdsittdmadan koko toimitusketjun osalta kustannukset, laadunhallinnan ja
informaatiovirrat. Tuotannonohjaustytkaluja voidaankin kutsua nykyadan monissa yrityksissa jo

toimintajarjestelmiksi niiden kattavuuden vuoksi. (Edu, 2015)
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Taulukko 2. Tuotannonohjauksen tehtédvat (Juntunen, 20174, 8-10.)

Toimituskyvyn hallinta e Toimitusajan maarittely

e Toimitusaikapito

e Lopputuote- ja puolivalmistevaraston ohjaus
e Katemenetysten minimointi

Materiaalin hallinta e Raaka-aineisiin sitoutuneen padoman pienentaminen

e Varastointi- ja materiaalinkasittelykustannusten
pienentaminen

e  korkea palvelutaso

e  Puutekustannusten pienentdaminen

Kapasiteetin hallinta e Kapasiteettimenetysten minimointi

e Toimitusaikojen ja tuotannon lapimenoaikojen
minimointi

e Ulkoinen ja sisdinen toimitusaikapito

e Keskeneraisen tuotannon ja puolivalmistevaraston arvon

minimointi

Vaikka sdhkoiset jarjestelmat kykenevat toimimaan itsendisesti, tarvitsevat nekin edelleen
apua ongelmatilanteissa. VYritykselld pitdd olla varattu henkilostéresurssi tuotannon
yllapitdmiseen ongelmatilanteissa. Kun tuotantolaite sarkyy tai sattuu tapaturmia, joudutaan
talléin monesti ohjaamaan toimintoja uudella tavalla, johon sdhkdinen jarjestelma ei

valttdmatta taivu (Edu, 2017.)

3.6 Tuotannonohjauksen tietojarjestelmat

Sahkéinen tuotannonohjaus/toimintajarjestelma tarvitsee toimiakseen tietoa laaja-alaisesti
koko organisaatiosta. Tarvittavat tietojarjestelmat on kuvattu kuviossa 4. Naiden lisaksi
nykyiset jarjestelmat voivat pitdd sisdllddn erilaista dokumentaatiota tilauksista
(mittapoytakirjat, ainestodistukset.) Tietojarjestelmien antama informaatio tulee tarpeen
esimerkiksi tuotannon ajoittamisessa; jarjestelmalla pitaa olla tiedot tilauksesta (toimituspaiva,
toimitusmaara yms.), materiaalien menekistd, raaka-ainevaraston taso, tuotantolaitteiden

resurssit, nykyinen ajoitus seka asiakkaan kiireellisyysaste. (Juntunen 2017 b, 2.)
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Kuvio 4. Tuotannonohjauksen tietojdrjestelmat (Juntunen, 2017 b.)

3.7 Kanban

Kanban on Lean periaatteeseen pohjautuva tuotannonajoittamisjarjestelma. Kanban on
kaytdssa JOT (Juuri Oikean Tarpeeseen) /JIT (Just In Time) tuotannossa. JIT/JOT tuotanto pyrkii
toteuttamaan tuotannon imuohjautuneesti, valttden turhan tai ylimaaraisen tekemista.
Kanbania kadytettdessa merkki tyon aloittamisesta tai tiedosta annetaan visuaalisena
nakodarsykkeenad, eli toiminta on imuohjausta. Kyseessa voi olla esimerkiksi Kanbanin kahden
laatikon mukainen systeemi, jossa toisen laatikon tyhjentyessa tilataan lisda tavaraa tai
Kanban-korteilla toimiva, jossa tyo aloitetaan, kun ohjauskortti saadaan edelliselta
tyovaiheelta. Kortista kdy ilmi se, kuka tilaa, mita tilaa ja kenelta tilaa sekad kuinka paljon ja

minne. Korttityyppeja on kahdenlaisia, nouto- ja valmistuskanban-kortti. (Rother 2010, 94-99.)

4 Tiedonhankinta ja tutkimusmenetelmat

4.1 Tutkimuksen lahtokohdat, tavoite ja rajaus

Laadunhallintajarjestelmadn rakentamiseen tarvitaan paljon tietoa yrityksestd. Tama tiedon
kerddminen on avainasemassa, kun jarjestelmastd halutaan tehda mahdollisimman hyvin

yrityksen arvoihin ja toimintaan sulautuva ja toimintaa tukeva. Yritykselld ei ollut aikaisempaa
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laatujarjestelmaa, toimintaa eika toimintaa muutenkaan oltu dokumentoitu laajalti. Minulla ei
ollut myoskaan pitempiaikaista kokemusta toimimisesta yrityksessa, joten tietoni ja kasitykseni
yrityksesta perustuivat pitkalti haastatteluihin ja seurantatutkimuksiin, joita tein yrityksessa

talven ja kevdan 2017 aikana.

Tutkimusten tavoitteena oli perehtya yrityksen toimintoihin ja menetelmiin, joiden pohjalta
minun tuli kuvata yrityksen prosessit. Tutkimuksella halusin saada selville senhetkiset tuote- ja
asiakastiedot, sekd tuote- ja asiakasvaatimukset. Tarkoitukseni oli myos selvittda
valmistusmenetelmat ja resurssien kayttd, eli sellaiset asiat, joilla ndin olevan vaikutusta

tuotteiden valmistamiseen ja valmistusprosesseihin.

4.2 Menetelmien valinta

Tutkimusmenetelmat voidaan jakaa karkeasti kahteen erityyppiseen Idahestymistapaan.
Kvalitatiivinen, eli laadullinen tutkimus ldhestyy tutkittavaa kohdetta aineistolahtoisesti
(induktio) ja kvantitatiivinen, eli maaréallinen teorialdhteisesti (deduktio.) Yksinkertaistettuna
selityksenad laadullisessa tutkimuksessa tutkimuksen perusteella pyritdan luomaan teoriaa, kun
kvantitatiivinen pyrkii selittdmaan tuloksia teorian pohjalta. Mitdan tutkimusta on kuitenkaan
mahdotonta asettaa vain toiseen ndistd menetelmistd. Tosieldmassad laadullinenkin tutkimus
sisdltda deduktiota ja pdinvastoin. Kummatkin menetelmat pitdvat sisdlladn molempia
paattelymuotoja, jolloin mikdan tutkimus ei ole puhtaasti teoria- tai aineistolahtdista

(Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006, 5-6.)

4.3 Haastattelututkimus

Haastattelu tutkimusmenetelmanda on vyksi kaytetyimmistda tiedonkeruumenetelmista.
Haastattelu voidaan pitaa tarkkaan maaritellysti (strukturoidusti) tiettyja kysymyksia kayttaen
tai loyhemmin keskustellen tietyn aiheen ymparilld. Haastattelussa on kuitenkin aina kaksi
osapuolta, tutkija ja haastateltava. Tama erottaa haastattelututkimuksen tavan
arkijutustelusta, haastattelussa on aina pohjalla tutkimustehtdvan suorittaminen. (Saaranen-

Kauppinen & Puusniekka. 2006, 52.)

Haastattelussa tieto pyritdan saamaan tutkimustietoa suoraan ihmiselta itseltdan kysymalla.

Tama asettaa tutkijalle haasteita, silla hanen tulisi varautua siihen, ettei tieto valttamatta pida
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aina paikkaansa; aihepiiri tai sosiaaliset syyt saattavat vaikuttaa suurestikin kerattavaan
aineistoon. Tutkijan on siis haastattelututkimuksessa kyettdvd myos kyseenalaistamaan
kerdamaansa tietoa ja tehtdva itse paatelmia tiedon paikkansapitavyydestd, eli suhtautua

aineistoon relativismisella otteella. (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka. 2006, 53, 76)

Aineistoin kerdadaminen haastattelun kautta voidaan toteuttaa useilla eri menetelmilla.
Haastattelun aihepiiri ja rakenne voi olla hyvin laaja tai rajoittamaton (avoin haastattelu) tai
tiukasti lomakkeen mukaan etenevd (strukturoitu haastattelu) tai taltd valilta
(puolikonstrukturoitu.) Menetelmien valintaan vaikuttavat useat seikat. Tutkijalla itselldan
tulee olla tietoa aiheesta, mikdli han paatyy avoimeen haastatteluun. Avoimessa
haastattelussa on vaarana, ettd aihe kulkeutuu vaarille urille tutkimuksen aikana. Myds
tutkimusaihe vaikuttaa menetelmien valintaan. Lomakehaastattelu on kannattava valinta, kun
aineistoa on tarkoitus analysoida tilastollisin menetelmin (Saaranen-Kauppinen & Puusniekka.

2006, 56-57.)

Kerasin  yrityksestd eri tietoja laadunhallintajarjestelman prosessien kuvaamiseen
haastattelumenetelmalld. Haastattelin yrityksen toimitusjohtajaa puolikonstrukturoidulla
teemahaastattelulla, mihin olin valmistellut muutamia tiettyja kysymyksia, joihin halusin saada
vastauksen, mutta myo6s paljon sellaista tietoa aiheen ymparilta, jota en osannut valttamatta
edes aavistaa. Pidin tallaista jarjestelya toimivana, silla tietdmykseni teemasta oli suhteellisen

kattavaa, mutta itse yrityksesta tietdmykseni oli vahaista.

4.4 Havainnointitutkimus

Havainnointitutkimusta kdytetddan monesti silloin, kun halutaan selvittda, pitavatko ihmisten
antamat tiedot todellakin paikkansa. Havainnointi ei ole pelkkdad toiminnan seuraamista, vaan
sen on oltava systemaattista tarkkailua ja taustalla on jo aiempaa tietoutta tutkimuskohteesta.
Havainnoinnilla voidaan tutkia tapahtumia, kayttaytymista tai tiettyja fyysisia kohteita.
Tutkimus voi olla osallistuvaa, tai ei-osallistuvaa. Naista edelld mainittu perustuu siihen, etta
tutkija itse osallistuu toimintaan aktiivisesti. Ei-osallistuvassa tutkimuksessa tutkija pysyy
taustalla ja keskittyy vain havainnointiin. Havainnointia voidaan kayttdaa joko itsendisena tai
osana muuta tutkimusta, kuten haastattelua. Tassa menetelmassa paastaan tutkimaan aihetta
sen luonnollisessa ymparistossa, jolloin toiminnan voi olettaa tapahtuvan kuten normaalisti.

Tassa piilee kuitenkin havainnoinnin yksi ongelmista. Menetelmaa on arvosteltu siita, etta se ei
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valttdmattd huomioi havainnoitsijasta aiheutuvaa hairiotd tai jopa muutosta. (Saaranen-

Kauppinen & Puusniekka. 2006, 59-60)

Kaytin havainnointitutkimusta apunani tutkiessani prosessien toteutumista kaytannossa
tuotannossa. Suoritin tutkimuksen osallistuvana havainnointina, tarkkaillen tydntekijoiden
liikkeita ja samalla kysellen aiheen tiimoilta samoja asioita kuin toimitusjohtajalta. Halusin
saada selville, kuinka paljon tiedot poikkeaisivat toisistaan. Oman osallistumiseni vaikutuksen
tutkimustuloksiin uskon jadaneen vahaiseksi, silld olin jo aiemmin tutustunut tydntekijoihin ja

kysellyt heiltd tuotannon menetelmista ja tuotteista.

4.5 Toteutus

Toteutin haastattelututkimuksen yrityksen tiloissa kokoushuoneessa. Haastattelin yrityksen
toimitusjohtajaa. Haastattelu kesti kaksi tuntia. Valitsin toimitusjohtajan haastattelun
kohteeksi, silla hanellda oli kaikkein paras tieto yrityksen senhetkisestad tilanteesta seka
asiakkaiden ettd tuotteiden osalta. Sen lisdksi hdanen kokemuksensa koneistuksesta ja
tuotevalmistuksesta yleensa antoi paljon arvokasta tietoa valmistusprosesseista ylipaatansa.
Haastattelukysymykset |oytyvat liitteestd 3. Haastattelun tulokset kirjasin kasin vihkooni.
Havainnointitutkimuksen tein yrityksen tuotantotiloissa. Havainnoin ja kyselin asioita noin

kolme tuntia ja tutkin kolmen eri tydntekijan toimia. Kirjasin esiin tulleet asiat vihkooni.

4.6 Tutkimuksien tulokset

Haastattelun tuloksena sain selville paljon tietoa asiakkaista ja heiddan vaatimuksistaan
valmistusta ja valmistajaa kohtaan. Sain rakennettua haastattelun pohjalta toimintamallin,
jonka avulla tilaukset vietiin lapi valmiiksi tuotteiksi. Tietojen perusteella oli helppoa lahtea
suunnittelemaan prosessikaaviota ja vastuiden jakautumisia dokumentoiduksi tiedoksi.
Kuitenkaan teoria ei aina pida tdysin paikkaansa, kun siirrytdan kdytannon tyohon. Sen takia
suoritin vield havainnointitutkimuksen tuotantotiloissa. Tyontekij6itda seuraamalla ilmeni
joitakin asioita, mita toimitusjohtajan kanssa haastattelussa ei ollut ilmennyt. Tallaisia oli mm.
kaytannon  jarjestelyt  pakkaamisen ja  tuotteiden huuhtelun  kanssa. Ilman
havainnointitutkimusta pakkausvastuu olisi jaanyt tuotannon hartioille, mika olisi ollut pois

koneistusajasta.
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5 Opinndytetyon toteutus Yrityksessa
5.1 Johdon sitoutuminen

Laatujarjestelman rakentamisen alkaessa, on erityisen tarkeaa, etta yrityksen johto sitoutuu
toiminnassaan edistimaan ja mahdollistamaan jarjestelman rakentamisen. Johdon tulee
toimia esimerkkina ja edistaa toimintamallien kdyttoonottoa, jotta se saa koko organisaation
mukaan jarjestelman rakentamiseen. (ISO 9001:2015, s.13). Suurimmat ongelmat
laatujarjestelman rakentamisessa koetaan yleensd jarjestelman kayttdonotossa, jolloin
jokaisen toimijan tulisi ymmartda, mitd muutoksella halutaan ja miten jokainen voi itse

toimillaan vaikuttaa lopputulokseen (Renvall, 2017.)

Premetec Oy:n tapauksessa johdon sitoutuminen nakyi mm. yrityksen haluna rekrytoida
kokonaan uusi henkilé rakentamaan ja yllapitamaan laatujarjestelm&a. Prosessiin on varattu
tarvittavat sisdiset resurssit ja valmius ulkoisen toimijan kdytosta apuna tydssa, mikali sille
nahddan tarvetta. Johto on myds osoittanut kiinnostusta jarjestelman rakentamisen

edistymiseen pitamalla palavereja maaraajoin.

5.2 Yrityksen prosessien tunnistaminen

Laatujarjestelman konkreettinen rakentaminen alkoi prosessien tunnistamisella. Ennen tata
tutustuin ensin yrityksen toimintaan. Kdavimme toimitusjohtajan kanssa lavitse senhetkiset
toiminnot, joilla yritys asiakkaitansa palvelee, ndma toiminnot tulivat olemaan yrityksen
ydinprosesseja. Toteutin kyselyn vapaamuotoisena teemahaastatteluna, johon osallistui

toimitusjohtaja.

Toimitusjohtajan haastattelemisen lisaksi tutustuin yrityksen toimintamalleihin tyontekijoiden
seurantatutkimuksella ja haastattelemalla heita tyon ohessa. Tyontekijoilta sain paljon sellaista
tietoa, joista ei 16ydy jalkia dokumentointina. Tallaisia ovat esimerkiksi tyovaiheet, joita ole
dokumentoitu, mutta joita ilman tuotteet eivat tayttdisi niille asetettuja vaatimuksia,

esimerkiksi tuotteen peseminen tai jaysteiden ja tappien poisto koneistuksen jalkeen.
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Naiden haastattelujen ja tutkimuksen pohjalta paasin rakentamaan yrityksen prosessikarttaa.
Kaiken toiminnan ydin on koneistus- ja puristintuotteiden tarjoaminen asiakkaan tilauksien
perusteella. Naille ydinprosesseille kuvasin tutkimuksieni pohjalta osaprosessit ja
osaprosessien alle sijoitin tarvittavat tyovaiheet. Yrityksen prosessikartta on esitettyna sivulla
21. Toimitusjohtajan haastattelun perusteella kuvasin myo6s yrityksen tukiprosessit, jotka

mahdollistavat ja tukevat yrityksen ydinprosesseja.

5.3 Vastuut ja valtuudet

ISO 9001:2015 standardi vaatii, etta prosesseille tulee osoittaa myos vastuuhenkilo tai -ryhma,
joka ovat vastuussa kyseisten prosessien toteutumisesta. Talla selkeytetdaan esimerkiksi
ongelmatilanteiden hallintaa, kun jonkun tulee vastata tapahtuneista toimista. Yrityksen
vastuut kayvat lapi vastuumatriisista, josta kay ilmi myos varavastaavat, mikali edelld mainittu
henkild on esteellinen hoitamaan tehtdvaansa. Prosessikuvauksista loytyvat prosessien

vastuuhenkilot.

Vastuiden lisdksi tulee yrityksen taata tietyille toimijoille valtuudet, joilla han voi esimerkiksi
puuttua tuotannossa ilmeneviin riskeihin ja tehda tarvittavia muutoksia riskien
pienentdamiseksi. Valtuuksien dokumentoinnilla voidaan jalleen tuoda todisteet siita, etta

kyseiselle toimijalle on voitu myontaa valtuudet toimia tietylla tavalla (ISO 9001 2015, 14.)

5.4 Prosessikuvaukset ja prosessikartta

Prosessien tunnistamisen jalkeen aloitin prosessien kuvaamisen ja prosessikartan tekemisen
(kuva 2.) Prosessikartalla halutaan tuoda yrityksen toiminnan keskindiset suhteet ja yhteydet
ulkoisten toimijoiden kanssa esille helposti ymmarrettdavdassa muodossa. Prosessikartalla on
tarkoitus selventdd, mita toimintoja yrityksen toiminta pitda sisalladn. Prosessikarttaan ei
asiakasyrityksen tapaisessa organisaatiossa tule paljon toimia. Taman voi nahda hyvana asiana;

keskitytaan tekemaan vain olennainen asia, eika kokeilla kaikkea.
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Premetec Oy

Johtaminen ja ohjaus

Tarjoustilausvaihe

Valmis tuote
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Tuotannon kehitys
Tydterveyshuolto

Taloushallinto

Tuotteiden ja teiminnan arvicinnin

palaute

Kuva 2. Prosessikartta.

Prosessikartan pohjalta purin ydinprosessin pienempiin kokonaisuuksiin. Na&istd tein
prosessikuvauksen. Kaytannon tasolla tdma tarkoittaa prosessin vaiheisiin liittyvien ohjeiden,
raporttien, muistioiden ja mittareiden yhdistdmistd prosesseihin. Taman jalkeen voidaan
mittareille antaa tavoitearvot ja seurantasuunnitelmat ja aloittaa tietojen kerddminen
prosesseista. Tein prosessien kuvaamisen kayttden apunani kolmisivutekniikkaa. Menetelma
pitaad sisalldan nimensa mukaisesti kolme kokonaisuutta prosessia kohti. Kokonaisuudet ovat

prosessiyhteenveto, prosessikaavio ja tyévaiheiden kuvaus.
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Prosessiyhteenveto: Tarjous/tilaus

Prosessin ldhtGarvo: Asiakastarve(tarjous/tilaus)

Prosessin tuotos: Tilaustiedot valmistuksen suunnitteluun

Prosessin omistaja: Paavo Linna

Kuvaus: Tarkoituksena tarjota asiakkaalle tuote ja vastaanotiaa tilaus.

Tallenteet: Tilausvahvistus, tarjous

. . . _ Tiedot menetelmasuunnitteluun ja
TR RAEE NEIMEHISERSIIRRIEEER
+
S

Kuva 3. Prossiyhteenveto.

1. Prosessiyhteenvedossa (kuva 3) maaritellddn toiminta, lahtdarvot, prosessin
tuotokset ja mahdolliset vilivaiheet, joita tulee suorittaa prosessin lapi viemiseksi.
Prosessiyhteenveto on hyvin suurpiirteinen kuvaus prosessista.
Prosessiyhteenvedossa maaritetddn myos riskit, joita prosessin lapiviemiseen voi

sisaltya.

2. Prosessikaaviossa kuvataan vastuiden muuttuminen ja eri toimijoiden valiset
suhteet prosessin edetessd. Kuvauksessa olen kayttanyt apuna uimaratamallia,
missa jokainen prosessin osallinen on kuvattu omalle erilliselle radalleen. Toimet
on kuvattu neliolld, paatokset salmiakkikuviolla ja prosessin alku ja loppu

ympyréina. Prosessissa tapahtuva tiedonsiirto on kuvattu katkoviivoilla (kuva 4.)

3. Tyovaiheiden kuvauksessa (kuva 5) kerrotaan selkedsti mitd toimia prosessi pitaa
sisallaan. Esimerkkind tastd tuotteen valmistaminen, prosessitasolla puhutaan
valmistamisesta, mutta siirryttdessa tyovaihetasolle, voidaan puhua jo
koeistuksesta tms. Eli siirryttdessa alaspdin prosessikuvaamisessa, kuvauksen
tarkkuus paranee koko ajan. Joissain kohdin kuvaukset menevat hieman
paallekdin, koska kuvaustasot ovat hyvin Idhelld toisiaan. Tarkemmat tyovaiheissa

kaytettavat menetelmat I6ytyvat lopulta tydohjeista.
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Prosessikaavio: Tarjous/tilausvaihe
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Kuva 4. Prosessikaavio.

Prer

metec Oy Prosessikuvaus_tarjous_tilaus Rev. 1 Pym. 5.4.2017

Tydvaiheiden kuvaus: Tarjous-/tilausvaihe

1. Tarjouksen laskeminen
3. Valmistettavuuden varmentaminen
= koneet
* materigalin saatavuus
* ginestodistukset
® resurssit
b. Tarjouksen laskeminen (tydahje)

2. Tilausvahvistus
a.  Tilausvahvistuksen tekeminen
b. l&hettdminen asizkkaalle s. postitse (tydohje)

3. Tilaustizdot menetelmasuunnitteluun
3. tuotetiedot

4. Tilaustiedot tuotannonsuunnitteluun
a. Tilaustiedot
b. Tuctekuvat (tilaukselta)

Kuva

55

5. Tyovaiheiden kuvaus.

Riskien kartoittaminen

Koko 1SO 9001 standardi perustuu riskiperusteiseen ajattelumalliin. Talla ajattelulla voi

organisaatio maarittaa kaikkein vaikuttavimmat tekijat, jotka voivat haitata sen toimintaa ja

saada laadunhallintajarjestelman poikkeamaan suunnitelluista tuloksista. (1ISO 9001 2015,5.)
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Standardi asettaa yritykselle vaatimukseksi selvittdaa riskit ja mahdollisuudet joita
toimintaymparistdé  sille  tuo. Riskit ovat kasiteltdvda, jotta voidaan taata
laadunhallintajdarjestelman saavuttavan sille asetetut tulokset, saada aikaan positiivista
parannusta, sekd vahvistaa toivottuja vaikutuksia ja estda ei-toivottuja. (ISO 9001 2015, 15.)
Myos lainsdadantd asettaa vaatimuksia riskienhallinnan osalta. Tyo6turvallisuuslaki (TTL
738/2002) maaraa, ettd tyonantajan tulee huolehtia tydntekijoiden turvallisuudesta ja

terveydesta tyossa.

Riskien kartoitus yrityksesta alkoi riskien jaottelulla niiden vaikutusten mukaan. Riskit jaoteltiin
taloudellisiin, turvallisuuteen ja laatuun/tuotantoon vaikuttaviin riskeihin. Jaottelun nidhdaan
kattavan kaikki ne riskit, joilla voi olla hairiotd aiheuttava vaikutus asiakkaalle ja joita lait ja

asetukset vaativat.

Kaikkein ensimmadisend toteutettiin tyoterveysriskien kartoitus kaytossa olevien kemikaalien
osalta. Riskienhallintamenetelmand kaytetdan Tyoturvallisuuskeskuksen  suosittamaa
toimintamallia. Suoritimme riskien arvioinnin kdyden lapi jokaisen kemikaalin H-lausekkeet.
Lausekkeet on jaettu taulukon 3 mukaisesti haittavaikutuksen mukaan kolmeen eri

vaikutusluokkaan.

Taulukko 3. Altistumisen seuraukset, mukaillen (TTK 2016, 63.)

Tapahtuman seuraukset
Luokka Seuraukset H-lausekkeet
Ep&mukavuus, drsytys, ohimenevd lievd
sairaus, vetoisuus, pieni palovamma, ihon  |EUHODES, H302, H312,H315, H319, H332, H335,

1. Vahaiset . . )
punoitus, poissaoloa alle 3 pv tai H338,
satunnaisia poissaoloja
Pitkakestoisia vakavia vaikutuksia, pysywat
liewdt haitat, palovammat, paleltumat,
L , , o H301, H311, H314, H317, H331, H341, H351,
2. Haitalliset kuulovauriot, valkosormisuus, hitsaajan

H361, H362, H371, H372, H373

silma, [ampahalvaus, ihotturmat, poissaoloa
3-30 pv tai toistuvia poissaoloja.

Taman jalkeen kemikaalille altistumistodennakdisyys arivoitiin myos kolmijakoisesti taulukon 4

mukaisesti.
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Taulukko 4. Kosketuksen todennakoisyys, mukaillen (TTK, 2016 63.)

Kemikaalikosketuksen todennikbisyys
Luokka Tapahtumataajuus
Satunnainen altistus,

) o herkistavia tai sydwyttavia
1. Epatodennikdinen . L
kemikaaleja kasitelldan

harvain.

Ihoaltistuminen
paivittaista, herkistaviaja
2. Mahdollinen syowyttavia kemikaaleja

kasitellddn usein.
Pitoisuudet kohtalaisia,

Naistd taulukoista saaduista luvuista paadstdaan laskemaan riskiluku kayttden apuna
standardissa BS8800 esitettya riskitaulukkoa (taulukko 5.) Riskin suuruus voi saada arvon 1:n
(merkitykseton riski) ja 5:n (sietdmaton riski) valilta. Riskitaulukko kertoo suoraan sen, mihin
riskeihin on valittémasti puututtava ja minka aineen kayttda tulisi rajoittaa jne. Yritys kirjaa
riskit Excel taulukkoon. Riskeille osoitetaan omistaja, joka vastaa joko riskin pienentdamisesta

tai takaraja, johon mennessa muutos on tehtava.

Taulukko 5. Riskitaulukko (TTK, 2016 63.)

| seuraukset
Todenndkiisyys 1%/ ahaiset 2 Haitalliset 3%akavat
2%ahainen riski 3 kKohtalainen riski

edellyttas seurantaa toimenpiteitd tarvitaan

1 Epatodenndkdinen

4 Merkittavd rizki

2 %ahainen riski 3 kohtalainen riski ; :
. . L . toimenpiteet
edellwttas seurantaa | toimenpiteita tarvitaan e
7 Mahdallinen valttamattdmia
3 Kohtalainen riski 4 merkittava riski

toimenpiteita tarvitaan | toimenpiteita tarvitaan

3 Todennakdinen
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Prosesseissa vaikuttavien, prosessikuvauksissa esiin tulevien riskien arviointiin kaytetdan
PFMEA menetelmasd. PFMEA-menetelma (Process Failure Mode and Effects Analysis) on
systemaattinen virheiden ja vikojen arviointityokalu. Menetelman tarkoitus on maksimoida
koko prosessin laatu, luotettavuus, kustannukset, yllapito seka tuottavuus. Analyysi toimii
alhaalta ylos tyyppisesti, eli induktiivisesti, edeten mahdollisen virheen tunnistamisesta sen
vaikutuksiin. Menetelmassa arvioidaan numeerisesti prosessissa esiintyvan virheen vaikutus,
esiintymistaajuus, seka havaittavuus lukuarvoilla 1-10, joiden pohjalta lasketaan RPN luku
kertomalla annetut luvut yhteen. RPN luku voi saada ndin ollen arvoja 1-1000 valilta.
Organisaatio antaa RPN luvuille hyvaksyttdavat raja-arvot, joissa riskien tulisi pysya.

(Merildinen, 11.)

Kuvassa 5 (sivu 26) on esitetty yrityksen kadytossd oleva PFMEA taulukko riskien arviointiin.
Taulukkoon merkitddan myos korjaavat toimet, aikataulu sekd vastuuhenkild, jolle riskin
alentaminen osoitetaan. Riskilukutaulukko maarittaa sen, miten nopeasti riskiin on puututtava.
Taulukossa on myo6s sarakkeet uuden riskiluvun laskemiseen tarvittavien toimenpiteiden

jalkeen. Mikali riskiluku on edelleen liilan korkea, jatketaan korjaavien toimenpiteiden

laatimista.
PREMETE(
FMEA Arvicijat Jorma Martikainen, tuctanto Muutettu
Prosessi: Valmistus Pum. 242017
=1
- 2
S B T E
- 2 5o
n £ 2 5
= =
£ = E 3
F E Z =
3 n & om
= i 8 &
Mahdollinen Seuraus/Merkity Léytyminen,
Tygvaiheen kuvaus |virhe s 5 Esiintyminen |0 |Tarkastaminen |D [R |Korjgavattoimet Aik gtaulu Vastuuhenkila Kuittaus
Hucmataan Materiaalit
vasta kun merkitddn
Materizali ei seurasvan vastsanotettaesss,
Kayd3sn va3r3 tEyts Harvemmin materizali tyGohje materiaalin
Materiaalin nouto | materiaali wvaatimuksia 2lkuin 1/kk 4|puuttuu 2|256|merkkaamizesta 1.3 Jorma Martikainen |OK
Huomataan
otettasssa
kappaletta tai Materiaalien
Joudutaan wasta tehdessd, tilaamizeen
Materizalia ei tilaamaan lis35, huomataan ohjeistus ja
Materizalin nouto  [tarpeeksi myShdstyminen B|1/2kk 3|liian myoh&sn 9|162|la=kentachje 303, [Jorma Martikasinen |OK

Kuva 6: PFMEA-taulukko
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5.6 Ty6ohjeiden laadinta

Prosessien kuvaamisen jalkeen alkoi tydohjeiden laadinta. Standardissa kohdassa 4.4.2
velvoitetaan organisaatiota yllapitdamaan tarvittavaa dokumentoitua tietoa prosessien
toiminnasta ja niiden tukemisesta. Tydohjeilla mahdollistetaan tyovaiheiden standardoitu
suorittaminen, mika on pyrittdessa tuotannon tasaisuuteen ja tasalaatuisuuteen. Tyoohjeissa
pyrin yhdistdmaan tekstia ja kuvaa, pyrkimyksenani mahdollisimman tiivis ja informatiivinen
ulkoasu. Tybohjeet kattavat ldahes kaikki prosessien tyovaiheet joita tarvitaan ty6vaiheille aina
tarjousvaiheesta tuotteen lahettdmiseen asiakkaalle. Esimerkki tydohjeesta l6ytyy liitteesta 1.
Tybohjeita on laadittu valmistusprosessin eri osavaiheille, aina tilauksen vastaanottamisesta
lahettamiseen. Tyoohjeet ovat kaikkien tyontekijoiden saatavilla joko tulostettuna versiona

vaiheen tekopaikalla tai sahkdisena versiona tietokoneella. (ISO 9001 2015, 12.)

5.7 Sidosryhmien tunnistaminen

ISO 9001:2015 standardin osa 4.2 velvoittaa yritystd maarittelemaan sen toiminnan kannalta
tarkeimmat sidosryhmat ja ndiden vaatimukset. Koko jarjestelman mukainen toiminta ldahtee
siitd ajatuksesta, ettd yritys toimii asiakkaitaan varten, joten sen on tunnistettava ja
huomioitava ympariston sille asettamat vaatimukset, riskit ja mahdollisuudet. Samalla
organisaation tulisi ymmartdd muidenkin sidosryhmien, kuten paikallisten viranomaisten
vaatimukset. Naiden tunnistaminen helpottaa yrityksen toimintaa ja auttaa ndkemaan

paremmin siltd vaadittavia asioita. (ISO 9001 2015, 11)

Yhteiskunnan ja viranomaisten asettamien vaatimusten tunnistamisessa tyodkaluna on
lakirekisteri, mika listaa yrityksen toimintaa ohjaavat ja maarittavat lait ja maaradykset.
Rekisterista kdy ilmi lain vaikutus yrityksen toimintaan. Lakirekisteri paivitetddn madaraajoin
vastaamaan muuttuneita tilanteita ja sen katselmoinnista vastaa kehityspaallikko.
Lakirekisterin yllapitdamiseen ja pdivittdmiseen on olemassa toimijoita, jotka hoitavat nama
asiat, mutta tdmanhetkinen yritystoiminnan laajuus ja toimiala tekevat rekisterin hoitamisesta

suhteellisen yksinkertaista.

Asiakkaiden osalta yritys pitda jatkuvasti yhteytta heihin ja pyrkii kuuntelemaan asiakkaiden

toivomuksia. Osa asiakkaista jarjestda saannollisin valiajoin auditointeja ja yritysvierailuja,
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joiden tarkoituksena on kehittda yhteistyota ja raottaa tulevia tapahtumia molempiin suuntiin,

niin toimittajaan kuin asiakkaaseen pain.

Asiakkaiden seurantaa ja arviointia varten on kehitteilla tyokalu, sahkdinen kyselylomake, jolla
selvitetadn asiakkaan kokeman palvelun ja tuotteiden laatu. Kyselylld on tarkoitus saada myos
selville se, mihin suuntaan asiakas haluaa yhteistyon suuntautuvan ja onko jossain tietyissa

asioissa korjattavaa.

5.8 Dokumenttien hallinta

ISO 9001:2015 standardi maarittelee, ettd yrityksen on huolehdittava tallenteiden
sdilytyksestd, jotta dokumentoitu tieto olisi aina saatavilla ja ettd sen suojauksesta kyetaan
pitdmaan huolta, esimerkiksi luottamuksellisen tiedon osalta. Dokumentoidun tiedon tulee olla
my0s yksilditya ja tunnistettavaa (otsikko, pdivdays yms.). Tatd varten suunnittelin yrityksen
kdyttéon dokumenttipohjan (kuva 6) jonka ylatunnisteesta kayvat ilmi: otsikko, paivays, versio,
laatija, muokkaaja ja muokkauspdivamaara. Yhdenmukaiset dokumentit antavat siistin
vaikutelman, pakottavat tiettyyn toimintamalliin ja helpottavat tiedon etsintaa, kun jokainen

tiedosto sisaltaa pakolliset tiedot.

Dokumentti

PREMETEC [siant

¥ritys Revisio
Laatinut: Pvm.
Hyviksyja Muokkaaja
Hyvaksymis pvm. Muokkaus pym.
WVoimassaolo Sivu

Kuva 6: Tunnistekentta

Dokumenttien hallinnassa on huomioitava tiedostojen jakelu, paasy tietoihin ja tiedostojen
kaytté. Myo6s varastoinnin, sdilytyksen luettavana ja muutosten hallinta (versiohallinta) on

oltava suunniteltua ja huomioitu yrityksen toiminnassa.
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Yritys tulee ottamaan kadyttoonsd jossain vaiheessa tiedostonhallintajarjestelman,
mahdollisesti osana tuotannonohjausjarjestelmaa. Talla hetkella dokumenttien hallinnassa
kaytetaan Microsoft Office-tuotepakettiin kuuluvia dokumentteja: Excel-taulukoita ja Word-

asiakirjoja.

Kansiorakenne mukailee 1ISO 9001:2015 standardin rakennetta. Tahdn rakenteeseen paadyttiin
sen takia, ettd mikali yritys tulee tulevaisuudessa ottamaan kayttoon jonkun muun 1SO-
jarjeston standardin (esimerkiksi ISO 14000,) on ndissa kaikissa samankaltainen rakenne, jolloin
jarjestelman kehittdminen ja padivittdminen tulee helpommaksi ja pdaallekkdisen datan

kerdaminen ei tule ongelmaksi, eikd aiheuta ylimaaraista vaivaa. (ISO 9001:2015, s. 19)

5.9 Jatkuva parantaminen

ISO 9001:2015 standardi velvoittaa organisaatiota yllapitamaan ja kehittdmaan omaa
toimintaansa, jotta se pystyy vastaamaan asiakasvaatimuksiin ja  lisddmaan
asiakastyytyvaisyytta. Parantaminen perustuu Demingin ympyran (kuva sivulla 11) mukaiseen
toimintaan, eli suunnitteluun, tekemiseen, tarkistamiseen ja toimimiseen. tYrityksen on
maariteltava ja valittava parantamismahdollisuuksia ja tehtdva tarvittavat toimenpiteet niiden
onnistumiseksi. Standardin mukaan toimien on pidettadva sisdlladn vahintdan tuotteiden ja
palveluiden parantaminen asiakkaiden nykyisten ja tulevien tarpeiden tayttdmiseen, virheiden
vaikutusten pienentdaminen, estaminen ja vahentaminen ja laadunhallintajarjestelmén itsensa

sorituskyvyn ja vaikuttavuuden parantaminen. (ISO 9001:2015, 29-30)

Yrityksella talla hetkelld kaytossa olevat mittarit antavat tuotannosta tiettyja tietoja. Kaikkein
tarkein yksittdinen mittari on toimitusvarmuus. Se kertoo kokonaisuudessaan yrityksen
toiminnan tason. Toimitusvarmuutta pyritdan parantamaan kehittdmalla laaja-alaisesti koko

yrityksen toimintaa, aina tilauksen vastaanottamisesta lahettamiseen.

Yrityksessd loimme kokonaan uuden kaytannon reklamaatioiden kasittelyyn. Jokainen
asiakkaalta tuleva reklamaatio kasitelldadn ja siitd tehddan poikkeamaraportti.
Poikkeamaraportin pohja on kuvattu liitteessa 2. Poikkeamaraportit kdydaan lapi viikoittaisissa
palavereissa, seka tarvittavien henkildiden kanssa tuotannossa. Raportti pitda sisallaan aina
reklamaation esittelyn, syyt ja korjaavat toimenpiteet, seka aikataulun muutoksille.

Pyrkimyksena on ottaa opiksi jokaisesta poikkeamasta. Poikkeamaraporttien laatimisesta
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vastaa laatupaallikko. Poikkeamista pidetdan kirjaa ja mitataan niiden maaraa. Sisdisten

poikkeamien kasittely on tarkoitus aloittaa kevaan 2017 aikana.

Jatkuvaan parantamiseen pyritddn myoOs kannustamalla  tyOntekijoitda  etsimaan
parannusehdotuksia toimintaan. Aloitelomakkeiden kayttd ei vield tdssa vaiheessa ollut
yrityksen pienen koon vuoksi tarpeellista. Lapinakyvalld sisdiselld viestinnalld on saatu tdhan
mennessa jo hyvia tuloksia aikaan ja aloitteita tulee muutamia viikossa. Aloitteiden kasittely on
jaettu toimihenkildiden kesken aloitteen aiheen mukaan, mutta varsinaista menettelytapaa ole

kuvattu.

Jatkuvaan parantamiseen tdahtaavat myos sisdiset auditoinnit. Standardi velvoittaa pitdamaan
sisdisia auditointeja saanndllisin valiajoin, jotta voidaan varmistua siitd, ettd jarjestelma on
yrityksen omien vaatimusten mukainen ja ettd se tdyttaa standardissa maaritellyt seikat (1SO
9001 2015, 28.) Suunnittelin yritykselle auditointiohjelman, jonka kysymysten pohjana kaytin
valmista auditointikysymyspohjaa (Moisio 2017.) Sisdisten auditointien jarjestamistaajuus on
vuosi, mutta aikavalid tullaan muuttamaan, kunhan jarjestelman kaytosta saadaan kokemusta

ja ndhdaan todellinen tarve paivittamiselle ja tarkastamiselle.

5.10 Tuotannonohjauksen kehittaminen

ISO 9001 standardi ei maarittele, ettd organisaation tulisi yllapitda tuotannonohjaukseen
jarjestelmaa. Se kuitenkin vaatii, ettd yrityksen on maariteltdava mittareita, joilla on kyettava
antamaan prosesseista dataa, jonka mukaan niitd voidaan ohjata. Pienemmissa yrityksissa
tiedonkeruu ja tuotannon suunnittelu onnistuu ilman sdhkoistda jarjestelmds, mutta
suuremmissa organisaatioissa papereiden pyorittely ja laskeminen tuovat niin paljon
ylimaardista tyota, ettei tadllainen toiminta ole millddn lailla kannattavaa. Myods

asiakasyritykseni tulee hankkimaan sahkoisen tuotannonohjausjarjestelman.

Koska yritykselld ei ollut kdytdssaan vield tuotannonohjausjarjestelmaa, tyontekija kuormitti
tyostokoneita imuohjautuvasti. Tyontekija kavi valitsemassa koneelle osoitetuista toista
kaikkein kiireisimman (aikaisin toimituspaiva.) Tallainen menettely oli toki joustavaa, mutta
tuotannon suunnittelusta ei tdssa tilanteessa voitu puhua laisinkaan. Vaikeutena tdssa
tilanteessa oli ottaa vastaan tilauksia ja hyvaksya toimituspdivia, kun tuotantoa ei ollut

ajoitettu, eika tuotannon hienokuormitus ollut tiedossa.
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5.11 Sahkodinen tuotannonohjausjarjestelma

Koska yrityksen kasvuvauhti on kova, halusi se omaa toimintaansa ja paivittdisia toita
selventdakseen ja varmentaakseen ottaa kayttoonsa sahkoisen
tuotannonohjaus/toiminnanohjausjarjestelméan. Tassa vaiheessa, kun yritys ei ole vield suuri,
on jarjestelmdn kayttéonottokin yksinkertaisempaa, kun asiakas- ja tuotetietoja ei ole

jarisyttavaa maaraa.

Yritys halusi tuotannonohjausjarjestelman avulla |6ytdd ratkaisun asiakas- ja
tuotetiedonhallintaan, seka varastokirjanpitoon ja osto/myyntireskontraan. Yrityksen toiveissa
olisi 16ytaa kevyt web-pohjainen jarjestelma, jonka paapiirteena tulisi olla helppokayttoisyys,
ettei jarjestelman kaytto aiheuttaisi endd lisatyota itsessaan. MyoOs jarjestelman kaytto
mobiililla tulisi olla mahdollista, helpottaen juuri tuotannon tydskentelya. (Linna, 2017)

5.12 Tuotannonohjauksen toteutus

Tuotannonohjaukseen pyrittiin kehittda valiaikainen ratkaisu, jolla yritys kykenisi toimimaan
sen aikaa, kun tilausmaarat kasvavat, mutta sdahkoistd tuotannonohjausjarjestelmaa ei oltu
viela otettu kayttéon. Samalla tdlla ratkaisulla tuotaisiin esille niitd asioita, mihin ERP-
jarjestelmalld haluttaisiin paneutua. Taulun kaytolla pyrittiin etsimdan sellaisia asioita
tuotannonohjauksesta, mitka voisivat jaada piiloon tai huomaamatta sahkdistad jarjestelmaa
rakennettaessa. Toimitusjohtajan omien kokemusten perusteella paadyimme Kanban-
perusteiseen tuotannonohjaustauluun, missd tuotannon koko kuormitus olisi nakyvissa
samassa paikassa. Toimitusjohtaja asetti tuotannonohjaukselle vaatimukseksi selkedn
ulkoasun, toisin sanoen jo ensimmaisella vilkaisulla tulisi olla selvaa, mika tyovaihe on menossa
millakin  koneella. Toinen vaatimus oli mahdollisuus ndhdd tuotannon kuormitus
konekohtaisesti ja kolmantena tyévaiheiden erottaminen ja erottuminen eri koneiden valilla.

(Linna, 2017.)

Toteutimme tuotannon ohjaamisen kayttamalld apunamme kahta magneettitaulua ja erivarisia
magneettisia lappuja, joista kay ilmi tyon tilaus- ja tuotenumero, toimituspaivamaara, arvioitu
tyon kesto sekd materiaalin saatavuus. Jokaiselle asiakkaalle oli varattu oma varinsa, joten eri
asiakkaiden tilaukset tunnistaa toisistaan jo kaukaa. Taulu jaettiin pystysuunnassa koneiden
mukaan ja vaakasuunnassa ajan mukaan neljan viikon nakymana. Kuva taulusta on seuraavalla

sivulla (kuva 7.)
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Toteutuksen yhteydessad ilmeni muutamia ongelmia taulun kaytossa. Arvelimme taulua
suunnitellessa, ettd tuotannon lyhimmat sarjat olisivat kestoiltaan noin 8 tunnin, eli yhden
vuoron mittaisia. Jaoimme tuotannon jaksotuksen ndin aamu- ja iltavuoroon, jolloin pienin
tilauksen lapimenoaika oli 8 tuntia. Kuitenkin uuden asiakkaan myo6ta lapimenoajat pienenivat
jyrkasti, jolloin useat tilaukset jadivat alle kahdeksaan tuntiin. Nain ollen tuotannon ajoituksesta
ei saanut erittdin tarkkaa ja tuotannon kuormitus ei ollut tdysin realistista. Toiminnan
tarkentamisen kannalta taulun jaksottamisen pienentdaminen olisi tehnyt taulusta kuitenkin
ulkoasultaan epaselvemman, jolloin taulun tarkein vaatimus ei olisi tayttynyt.

Tuotannonohjaus koettiin kuitenkin tilanteeseen tarpeeksi toimivaksi ennen sdhkoéisen

jarjestelman kdyttoonottoa, joten muutoksia ei tehty enempaa.

Kuva 7: Tuotannonohjaustaulu

6 Analysointi ja johtopaatokset

Kaytin tyossani teoriatietoni pohjana useita eri ldhteitd. Pyrin valitsemaan ldhdeaineistoksi
yleisesti tunnettujen toimijoiden teksteja, sekad jo aikaisemmin ldhdeaineistona kaytettyja ja
yleisesti hyvaksyttyja julkaisuja. Tutkimusmenetelmien valintaan ja menettelyihin kaytin
apunani Saaranen-Kauppinen & Puusniekan toimittamaa kokoomateosta
tutkimusmenetelmistd. Laadunhallintajarjestelman rakentamisen pohjana toimi SFS Ry:n

sivuilta lataamani standardi I1SO 9001:2015, joka maarittelee jarjestelman rakenteen. Itse
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jarjestelman konkreettiseen rakentamiseen yritysymparistoon hain neuvoja ja vinkkeja
toimintajarjestelmia rakentavien IMS:n dokumenteista ja Armentumin asiantuntijan
haastattelusta, muilta koneistusalan yrityksiltd seka asiakasyritykseni toimitusjohtajalta
itseltaan. Riskien arvioinnissa ja riskientunnistusmenetelmien tutkimisessa kaytin aineistona
Tyoturvallisuuskeskuksen ja Helsingin yliopiston julkaisuja. Kaytetty lahdeaineisto oli mielestani

riittavan kattava ja pateva. Hyvaksyin kdytt6oni vain asiantuntijoiden kirjoittamia teksteja.

Kaytetty tieto loytyi yllattavan helposti. Tutkimusmenetelmista 16ytyi paljon aikaisempia
tutkimuksia ja opinndytet6itd, joiden pohjalta valitsin kaytettdvan ldhdeaineiston.
Laatujarjestelman rakenteeseen sain kaiken tarvittavan tiedon 1SO 9001:2015 standardista.
Latasin standardin omaan kayttooni SFS:n verkkokaupasta. llman koulun opiskelijalisenssia
olisin itse tai asiakasorganisaatio olisi joutunut ostamaan standardin projektia varten.
Kaytantoon sitomisessa tarvitsin kayttéoni ohjeita, joilla sain sidottua standardin vaatimukset
reaalimaailman kadytantoihin. Tahan |6ysin apua laatujarjestelmien tarjoajilta. Heiltd loytyy
kattavat aineistot jarjestelmadn rakentamiseen ja monessa tapauksessa vield ilmaiseksi.
Vaikeinta teoriatiedon I16ytaminen oli tuotannonohjausta varten. Vaikka aihe on erittdin tuttu
jo koulun penkilta, oli minulla vaikeuksia 16ytda luotettavaa teoriaa esimerkiksi visuaalisen

ohjaamisen toiminnasta.

Yrityksen toiminta on muuttunut projektin aikana huomattavasti. Nakyvimmat muutokset ovat
tapahtuneet siisteyden ja jarjestyksen osalta, kun kdytté6n on otettu yhteiset tyéohjeet ja
kdaytannot, sekad vastuuhenkilét. Myos asiakkailta on tullut positiivista palautetta

reklamaatioiden kasittelyn nopeutumisen ja reagoinnin johdosta.

Prosessien tunnistamisen ja kuvaamisen jdlkeen yritys on konkreettisesti nahnyt ne kohdat
prosesseissa, missa virheet muodostuvat ja mitka seikat ovat ongelmien pohjalla. Vastuun
jakaminen nimetyille henkildille on yksinkertaistanut ongelmien kasittelya, kun kukin joutuu
pitdmadan omat "paikkansa puhtaana”, eli hoitamaan oman vastuualueensa asiat. Prosessien
riskien tunnistamisen kautta yritys on jo pdassyt muuttamaan toimintaansa riskianalyysin
perusteella tehtyjen toimien kautta. Prosessien kuvaaminen toi myds esille sellaisia toimia,
joita ei oltu aikaisemmin edes huomioitu tilauksia sisdadan otettaessa tai toita maaritellessa.

Pikkutarkka kuvaus toi esille pienimmatkin toimet prosessin aikana.

Tuotannonohjaustaulu on osoittanut toimivuutensa koko organisaation osalta. Selkedsti

jokaiselle nakyvissa oleva tilauskanta on helpottanut tilausten sisaanottoa ja tuotannon
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ajoittamista. Myds turhia tuotannon katkoksia on saatu vahennettyd, kun tulevat tilaukset ovat

kaikkien tiedossa ja sen perusteella on paasty tilaamaan tyokalut ja huollot ajoissa.

Itse laatujarjestelman tasosta ja sen vaatimusten tdyttamisesta ei viela voi sanoa mitdan.
Parhaimman kuvan jarjestelman rakenteesta saa sisdisessa auditoinnissa. Sisdinen auditointi
tullaan suorittamaan myéhemmin kevdan ja kesin 2017 aikana. Olemme varautuneet
kdayttamaan auditointiin apuna ulkopuolista tarkkailijaa antamaan mahdollisimman

objektiivisen nakokulman asioihin.

7 Pohdinta

Asiakasyritys lahti rakentamaan laatujdrjestelmaa, koska koki tarvitsevansa sitd halutessaan
parantaa sekd omaa toimintaansa, ettd asiakkaan kokemaa vaikutelmaa. Parannuksia
odotettiin tulevan sekd omiin toimintatapoihin, asiakaskunnan kehitykseen, ettd yrityksen
liikevoittoon. Rajasin oman opinndytetyoni koskemaan laatujarjestelman rakentamista ja
kdyttéonottoa, jattden ulkopuolelle sekd sisdisen, ettd ulkoisen auditoinnin. Aloitin tyot
joulukuun 2016 alussa ja opinnaytetyo paattyi huhtikuun 2017 aikana. Sain tehtya
opinnatetyota tyoni ohessa, joten sain tehtya tyotd melko ripeda tahtia. Tdhdn mennessa
valmiiksi on tullut laatujarjestelman rakenne ja laajuus, sekd suurin osa tarvittavista
dokumenteista. Sen lisdksi jarjestelman kayttdonotto on myds alkanut hyvin. Projektin aikana
vaikeuksia tuotti eniten tyoni kirjallinen raportointi, silldi nykydan perheellisend ja
kokopaivatyossa kayvana henkilona alkoivat padivan tunnit loppua kesken. Joustamisella ja
arjen to6ita seka uudelleen organisoimalla, ettd priorisoimalla sain kuin sainkin tyoni ajoissa

paatokseen.

Jouduin paneutumaan tdman tyon johdosta ISO 9001:2015 standardiin erittdin tarkasti. Aihe
oli jo aikaisemmin minulle tuttu, mutta ymmarrykseni asiasta ei ollut kovinkaan syvaa, joten
jouduin opiskelemaan erittdin paljon uusia asioita. Lisdksi yritykselld ei ollut kdytossaan
aikaisempaa laadun tai johtamisen jarjestelmaa, jolloin jouduin ldhtemaan rakentamaan
jarjestelmaa lahes tyhjasta. Aikaisempaa kokemattomuuttani en kuitenkaan pida ongelmana.
Erilainen suhtautuminen ja uusi nakdkulma voi antaa uusia ja arvaamattomia ratkaisuja

ongelmiin. Huomasin taman useasti esitellessani ratkaisujani toimitusjohtajalle, jolla on vahva
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tietdamys  johtamisjarjestelmistd  aikaisemmassa  toimessaan  toimimisesta. Myos
tutkimusmenetelmien osalta tietamykseni |ahti hyvin alhaiselta tasolta. Kuitenkin
tutkimuskirjallisuuteen  tutustuminen on avannut silmiani koko aiheen alalta.
Tutkimusmenetelmien valinta ja eri menetelmien vaikutukset tuloksiin saivat minut

miettimaan myods oman tutkimukseni oikeellisuutta.

Opinndytetydn tekeminen alkoi joulukuun 2016 alussa ja jatkui aina huhtikuun 2017 loppuun
asti. Opinndytetyon tekeminen tapahtui tyon ohessa, jolloin raportointi jdi ilta- sekad ydaikaan
tehtdvaksi. Ty eteni asetettujen suunnitelmien mukaisesti. Laatujarjestelman koeponnistus,
eli sisdinen auditointi jaa kesdlle 2017. Vasta tuolloin saadaan paras kuva jarjestelman

toimivuudesta ja kattavuudesta.

Toivon ettd yritys tulee hydotymaan tastd tyostd tulevaisuudessa. Tulen itse toimimaan
yrityksen laatu- ja kehityspaallikkona, joten vastuu jarjestelmdn kehittdmisestda ja
paivittamisestd on minulla itselldani. Olen aarettoman kiitollinen Premetec Oy:lle heiddn
antaman mahdollisuuden, seka tyopaikan johdosta. Taiman projektin takia olen saanut uusia
kontakteja ja olen joutunut opettelemaan tdysin uusia taitoja. Kiitokset myds Juho Hirvoselle,
jonka ansiota on, etta ylipaataan loysin yrityksen. Tama lienee jalleen kerran osoitus siitd, etta

suhteista ja kontakteista on korvaamatonta hyotya.
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Tims3 ohje opastaa vaa'an ohjelmoinnissa mitattaesss kappalemaani. K3ytossa on kaksi erilaista vaakas,
joihin molempiin on omat ohjeensa.

Soehnle vaa'an kaytto

1. Tyhjenna vaa'an pasllinen tavaroista ja tarkastz etta vazka ssisoo nelj3lla jalzlla suorassa niin ettd
vatupassin kupla on keskellz (1)

2. Laita vazkaan virta paalle laitteen alapuoleits oikezlta (2)

3. Paina F-n3ppainta (3}, ndytolle tulze nakyviin P 10, t3ma on ohjglmoitava kappalemaira
4. Voit vaihtaa ohjelmoitavaa maarda > T< nappaimests (P 10, P 20, P 50 t3i P 200 kpl) (3}
5. Aseta ohjelmoitava m3ara kappaleita vaa'zlle (10, 20, 50 t3i 100 kpl)

6. Hyviksy ohjelmointimaars painamalla > 0€ nappéinta (5], nyt voit testata lukemaa lisaamallz tai
vihentimazlld kappaleita.

Vaa’'an taaraus
7. Ota mitattavat kappaleet pois vaa'an paalta

8. Laita tyhja pakkaus vaan paille ja paina pitk33n 27<€ nappdint3 (4), jonks jilkeen niytolle tulz= 0

9. Nyt voit mitata haluamasi maarin kappaleita.
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