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1 JOHDANTO

1.1 Tavoitteet ja rajaus

Opinnaytetydn aihetta etsiesséani ja esimieheni kanssa keskustellessani tuli esille, etta
Savopak Oy:lla on tarvetta kevennettyyn laatu/toimintajarjestelmééan. Tyon tarve alkoi
selkeytya runsaasti lisdantyneiden sisaisten ja ulkoisten laatuvirheiden vuoksi. Yrityksel-
& ei ollut tarkoitusta rakentaa vield laatustandardin mukaista laatujarjestelmad, eika
laatua valvottu ISO-standardin mukaisesti, joka on otettu huomioon tydn tavoitteissa ja
toteutuksessa.

Opinnaytetytn tavoitteeksi maariteltin rakentaa Savopakille toimiva, mutta kevennetty
versio tuotannon laadunvalvontajarjestelmasta. Kevennetylla versiolla on tarkoitettu sita,
ettd siind padpaino on tuotannon valmistusprosesseissa ja tuotteen laadun varmistami-
sessa. Laadun perustana kaytettiin 1ISO-standardia, josta sitten muokattiin paremmin
yritykselle sopiva versio laadusta seké toimintatavoista. Tyon tavoitteena oli myos antaa
selkeat laaduntarkastus ja toimintaohjeet sisaisten laatuvirheiden ilmentyessa prosessi-

kohtaisesti.

Laatujarjestelma on kasitteena hyvin laaja ja moniosainen sisdltéen muun muassa. laa-
tujohtamisen ja laatukasikirjan. Kevennetyn laatujarjestelman vuoksi, tama tyo rajattiin
koskemaan ainoastaan tuotannon laadunhallintaa seka laadun tarkastamisen Rautaka-
dun tehtaan osalta, mutta sitd voidaan osittain soveltaa myts muihin Savopakin tehtai-

siin.

1.2 Savopak Oy

Savopak Oy on perustettu vuonna 1969, jolloin se aloitti valmistaa erilaisia leipomo ja
pakkauslaatikoita kasitytkadulla varkaudessa. Vuonna 1984 Olavi Rasanen Oy osti
Savopak Oy:n omistukseensa ja siita lahtien se on ollut osa OR-Groupia. OR-Groupiin
kuuluu Savopakin lisdksi Olavi Rasanen Oy, Parla Floor Oy sekad Parlatuote Oy Yritys-
oston jalkeen savopakin liiketoiminta on laajentunut paljon seka tuotteiden, etta tehdasti-
lojen lisdantymisten muodossa. Nykyaan erilaisia pakkauksia valmistetaan neljalla eri
tehtaalla, joita ovat K&sityokadun lisaksi: Rautakadun tehdas, Rantasalmen tehdas seka

uusimpana Kuvansintie 5:ssa toimiva tehdas varkaudessa. (Savopak Oy)



Savopak tunnetaan kansainvalisesti luotettavana kuljetus- ja varastointipakkausten val-
mistajana sekéa pakkauspalvelujen tarjoajana. Yrityksella on nelja ydinarvoa, Luottamus,
kumppanuus, laatu seka luonnon ja ympariston kunnioittaminen (Kuvio 1)

Savopak suunnittelee ja valmistaa puisia ja vanerisia pakkauksia, joita kaytetaan kulje-
tus- ja varastointitarkoitukseen eri teollisuuden aloilla. Savopakin tuotteet voidaan jakaa
kolmeen eri paaryhmaan, jotka ovat kertapakkaukset, kierratettavat pakkaukset seka
erikoispakkaukset. (Savopak Oy)

Savopak Oy:n tarkeimpid asiakkaita ovat nykyaan erilaiset auto-, kone-, elektroniikka-,
seka kaivos ja rakennusteollisuus. Tuotteista menee nykyaan vientiin yli puolet ja téar-
keimpien vientimaiden ollessa Saksa, Hollanti, Belgia, Ruotsi seka Norja. Henkilostoa
kaikilla neljalla tehtaalla on yhteensa noin 100. (Savopak Oy)
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Kuvio 1. Savopak Oy:n ydinarvot (Savopak Oy)



2 LAATU

2.1 Mita on laatu

Laadulla kasitteend on hyvin monenlaiset kasvot. Yleisesti laadulla tarkoitetaan tuotteen
(tavaran / palvelun) kaikkia ominaisuuksia, joiden tarkoituksena on tyydyttaa asiakkaan
tarpeet sekd odotukset. Toisille laatu on vaikeasti maariteltdvd ominaisuus, kun taas
toisille se on helposti mitattavissa oleva ja vertailukelpoinen ominaisuus. (Finnvera Oyj
2001, 16.)

Laatukasite voidaan jakaa tekniseen (tuotteen) laatuun ja toiminnan laatuun. Tekninen
laatu on tuotteen lopputulos ja sen vaikutus asiakkaan tarpeisiin. Silla on mitattavia omi-
naisuuksia kuten: virheettémyys ja luotettavuus. Toiminnan laadulla tarkoitetaan yrityk-
sen prosesseja seka yksittaisia tydvaiheita. (Yritys-Suomi Kehittyminen)

Laatustandardi SFS-EN ISO 9000:2005 mukaan laatu on, "se,

missd maarin luontaiset ominaisuudet tayttavat vaatimukset (SFS-EN 1SO 9000 2000,
22).” Vaatimukset ovat tarpeita tai odotuksia, joita asiakkailla on tarvitsemiaan tuotteita
kohtaan. Organisaatio voi maaritella asiakkaan vaatimukset itse, tai ne on maaritelty
asiakassopimuksessa. Kuitenkin asiakas on se, joka viime kadessa paattaa, hyvaksyyko
kyseisen tuotteen. (SFS-EN 1SO 9000 2000, 10, 22.)

2.2 Laadun merkitys

Palvelun seka tuotteiden hyva laatu merkitsee tuotteiden virheettémyyttd sekad alhaisia
laatukustannuksia ja niiden seurauksena kustannustehokkuutta. Nailla on vaikutus yri-
tyksen katteeseen ja kannattavuuteen positiivisesti. Hyva laatu lisda asiakastyytyvaisyyt-
ta tayttamalla heidan tarpeet, vaatimukset seka odotukset. Hyvan laadun seurauksena
yrityksen asema markkinoilla vahvistuu. Tyytyvaiset asiakkaat taas antavat yritykselle
enemman vapautta hinnoittelussa. Tuotteet voidaan myyda paremmalla katteella.( Leck-
lin 2002, 25-26.)

Laadukkaalla toiminnan siséiset sekd markkinavaikutukset merkitsevat yhdessa yrityk-
sen kannattavuuden paranemista. Tama antaa mahdollisuuden pitkgjanteiseen toimin-

taan ja auttaa parantamaan mm. kilpailuetua markkinoilla. Muita seurauksia on yritysku-
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van kohottaminen, motivoitunut henkiléstd, nopeampi reagointikyky ymparistémuutoksiin
seka joustavuus tarpeellisten muutosten lapiviemiseksi. Pitkalla aikavalilla laatu yksin-
kertaisesti merkitsee yrityksen eloonjaamista (Kuvio 2) ja sen myoéta tyopaikkojen saily-
mista (Lecklin, 2002, 27).
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Kuvio 2. Laadun merkitys organisaatiossa (Lecklin, 2002,26).
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2.3 Laadun mittareita

Prosessien laadun ja mittareiden l6ytdmista on yleensa pidetty vaikeana. Usein sana
"mittaaminen” tuo henkildille mieleen konkreettisen mittarin, kuten mikrometrin tai auton
nopeusmittarin. Namakin ovat kylla mittareita, mutta toiminnan laadun mittaaminen on
enemmankin asioiden seuraamista ja havainnointia. Mittaamisen véaline voi olla sek&
mittari ettd tunnusluku - laskettu arvo, tehty havainto tai tarkastuksen tulos ( tuote on
kunnossa / ei ole kunnossa). Yleisimmin kaytettyja mittareita ovat mm: tuotteen virheet-
tomyys, toimitustasmallisyys, asiakastyytyvaisyys l|apimenoajat jne (Herkko, 2007,
154,186).

2.4 Laadunhallinta

Laadunhallinnalla tarkoitetaan tapaa, jolla yritys johtaa ja ohjaa laatuun liittyvaa toimin-
taa. Kaikilla toimitteita aikaansaavilla organisaatioilla on jonkinlainen laadunhallintata-
pansa. Laadunhallinta voi olla yrityksesta riippuen ns. nappituntuman varassa olevaa
tekemista tai yksityiskohtaisesti kuvattua ja tarkasti maariteltyd toimintaa. Parhaassa
tapauksessa laadunhallinta on selkeda ja tarkoituksenmukaista, mutta pahimmassa ta-
pauksessa se voi olla sekavaa ja ronsyilevad, jolloin siitéd on organisaatiolle vain haittaa.
Parhaaseen laadunhallintaan paastaan kayttamalla tai rakentamalla erillinen laadunhal-
lintajarjestelma, joka on kaytanndssa dokumentoitu yhteisesti sovittu toimintajarjestelma,
jota arvioidaan ja parannetaan jatkuvasti. Laadunhallintajarjestelman paadokumenttina
toimii erillinen laatukasikirja, jossa on kuvattu yrityksen yleinen toimintatapa ja suhtau-
tuminen laatuun. (SFS-EN I1SO 9001 1994, 10)

2.5 Laatukustannukset

Laatukustannukset ovat kustannuksia, jotka syntyvat yrityksen varmistaessa tuotteiden
vastaavan asiakkaiden vaatimuksia. Naiden kustannusten maarittamiselle ei ole ole-
massa mitaan yleista kaavaa tai standardia, vaan jokaisen yrityksen on itse sovittava ja
maadriteltdva tarkastelutapansa. Ennen virheiden ja laatukustannusten systemaattista

tarkastelua, pidetdan naiden merkitysta yleensa vahaisena. Tutkimuksissa on kuitenkin
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todettu, etta erilaiset laatukustannukset voivat olla yritysten liikevaihdosta jopa 15-30%
(Lecklin, 2002, 175-176).

Laatukustannukset voidaan jakaa kahteen eri paatyyppiin: 1) laatua edistavat kustan-
nukset eli panostukset tavoitellun laatutason aikaan saamiseksi ja 2) huonosta laadusta
johtuvat kustannukset. Laatua edistavat kustannukset voidaan jakaa viela tarkastuskus-
tannuksiin ja huonon laadun ehkaisykustannuksiin. Huonon laadun aiheuttamat kustan-
nukset voidaan jakaa sisdisiin ja ulkoisiin virhekustannuksiin, kuten kuviossa 3 on esitet-
ty. (Lecklin, 2002, 175-176).

Siséiset virhekustannukset:
-korjauskustannukset
-tuotannon hairiét
-uusintatarkastus...
Huonon laadun
aiheuttamat
kustannukset Ulkoiset virhekustannukset:
-reklamaatiot
-virheiden korjauskustannukset
-menetetyt tuotot...
Laatukus-
tannukset
Tarkastuskustannukset:
-laadun mittaus
Panostie -valvonta- ja tarkastukset
tavoitellun laatu- Raset -
tason aikaan-

saamiseksi
Ehkaisevan toiminnan kustannukset:

SN\

-laatukoulutus
-prosessien kehittdminen

-toiminnan suunnittelu...

Kuvio 3. Laatukustannusten ryhmittely. (Lecklin, 2002,177-179.)
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2.5.1 Siséaiset ja ulkoiset virhekustannukset

Sisdisilla virheilla tarkoitetaan sellaisia virheita, jotka havaitaan yrityksen sisalla ja korja-
taan ennen kuin tuote toimitetaan asiakkaalle. Sisdisiin virhekustannuksiin kuuluu myoés
kaikki toiminnan huonosta suunnittelusta seka "sahlayksesta" aiheutuvat kustannukset.
Henkiloston ja toimittajien laatupuutteet lisdavat kustannuksia. Valtaosa yritysten laatu-
kustannuksista muodostuu juuri sisaisista virhekustannuksista. Esimerkkeja sisaisten
virhekustannusten aiheuttajista ovat:

— sisdisesti havaittujen virheiden korjaus

— tuotannon hairi6t

— ylity6t

— joutoaika

— virhekappaleet/hylkytavara

— toimittajien huono laatu. (Lecklin, 2002,177-178.)

Ulkoiset virhekustannukset puolestaan ovat kustannuksia, jotka aiheuttavat siitd, kun
virheellinen tuote on jo toimitettu asiakkaalle. Prosessien laadunvarmistus on talléin pet-
tanyt. Juuri ulkoiset virheet ovat yrityksen kannalta kaikkein vaarallisimpia. Virheen kor-
jaus on yleensd huomattavasti kallimpaa, kuin jos virhe olisi huomattu jo tuotteen val-
mistusvaiheessa. Nama vaikuttavat myos negatiivisesti yrityksen imagoon, jolloin voi
aiheutua taloudellisia vaikutuksia tulevaisuutta ajatellen. Esimerkkeja ulkoisista virhe-
kustannuksista ovat:

— takuukustannukset

— menetetyt tuotot

— virheiden korjauskustannukset

— palautettujen tuotteiden kustannukset

— luottotappiot. (Lecklin, 2002,177.)

2.5.2 Ehkéaisevan toiminnan ja tarkastusten kustannukset
Ehkaisevéan toiminnan kustannuksia syntyy, kun pyritdan ennakolta poistamaan mahdol-

liset laaturiskit ja virheldhteet. Tavanomaisimpia ennakointimenetelmia ovat suunnittelu,

kehittdminen ja koulutus. Panostamalla resursseja néihin toimintoihin voidaan laadun
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tarkastusta ja yllapitoa vahentaa ja silti saavuttaa korkea laatutaso. Ehkaisykustannuk-
sista voidaankin hyvin sanoa, etté ne ovat niin sanotusti laatutyén "hyvaa kolesterolia".
Esimerkkeja ehkaisytytn kustannuksista ovat:

— toiminnan suunnittelu

— prosessien kehittdminen

— tybolosuhteiden ja tyévalineiden suunnittelu

— laatukoulutus

— henkildston motivointi. (Lecklin, 2002,179.)
Laadun yllapitokustannukset eli tarkastuskustannukset aiheutuvat tuotteiden vaatimus-
ten mukaisuuden tarkastamisesta ja varmistamisesta. Toisin sanoen tarkoituksena on
varmistaa etta tuotantoprosessissa on asiat tehty kerralla oikein. Esimerkkeja yllapito-
kustannusten aiheuttajista ovat

— valvonta

— tarkastukset

— testaukset ja koeajot

— laadunmittaus

— katselmukset. (Lecklin, 2002,178-179.)

2.5.3 Laatukustannusten vahentaminen

Laadunkehittamisen ja laatujarjestelman yhtena paatavoitteena on laatukustannusten
vahentaminen. Jotta tdma olisi mahdollista on yrityksen kehitettava ja otettava kayttoéon
tarpeitansa vastaava laatujarjestelma. Virheiden vahentaminen ja prosessisyklin nopeut-
taminen ovat kaksi yleisimmin kaytettya laatukustannusten vahentavaa tekijaa. Virheis-
sa tulisi pyrkia nollavirhetasoon, mutta aina sen saavuttaminen ei ole realistista. Proses-
sisyklin nopeuttamisen perusideana taas on, etta asiakas maksaa vain prosessien lisa-
arvoa tuottavista vaiheista. Eli jos tavara makaa varastossa tai sita kuljetetaan yrityksen
sisélla paikasta toiseen, ei synny lisdarvoa, vaan ainoastaan kustannuksia. Turhien vali-
vaiheiden poistaminen ja prosessien nopeuttaminen vahentaa myos yleensa virheita.
(Lecklin, 2002,180-181.)

Laatukustannusten kokonaissummaa voidaan alentaa ehkaisykustannuksia lisdamalla.
"Klassisessa laatukustannusmallissa kuvio 4. (kotiposti.net/tuurala/Laatukustannukset.)"
on esitetty, miten virhekustannukset pienenevat ehkaisykustannuksia lisddmalla. Opti-
maalisin taso laadulle muodostuu lahelle pistettd, missa ennaltaehkaisykustannukset ja
virhekustannukset leikkaavat toisensa. Tama malli on pateva viela nykypaivanékin sarja-

teollisuuden operatiivisessa laatutoiminnassa, missa riittda, etta tuotteen laadussa pysy-
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tédan vaadituissa raja-arvoissa. "Liika tarkkuus" maksaa, mutta ei tuota vastaavaa lisdar-

voa. (kotiposti.net/tuurala/laatukustannukset).

Klassinen laatukustannusmalli

| ehkisy ja :
valvortakust. |

T 's'

Laatukustannuksat % myymnista

Kuvio 4." Klassinen laatukustannusmalli (kotiposti.net/tuurala/Laatukustannukset.)"

"Klassisen laatukustannusmallin rinnalle on kehitetty nykyista prosessikeskeista laadun
kehitysvaihetta paremmin vastaava uusi laatukustannusmalli kuvio 5. (kotipos-
ti.net/tuurala/Laatukustannukset.)" Tama edellyttdd laadun syvallistd omaksumista, seka
laatukypsyysvaiheiden lapikaymista koko organisaatiossa. Perusajatuksena uudessa
laatukustannusmallissa on, etta lisdantyva laatu ei valttamatta maksa mitaan, kun se
viedaan prosessiin ja lahdetaan liikkeelle siita, ettd laadun tekeminen on asennekysy-
mys. "Asennekysymyksella tarkoitetaan, etta "Tuotteen voi tehda yhta oikein kuin vaa-

rinkin" (kotiposti.net/tuurala/Laatukustannukset.)"

Uusi laatukustannusmalli

] ]
] ]
] ]
' '
aTTTTEEsE S L
] ]
] ]

Laatukustannukssat % myymnista

Kuvio 5. "Uusi laatukustannusmalli (kotiposti.net/tuurala/Laatukustannukset.)"
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LAADUNHALLINTAJARJESTELMA

2.6 Laadunhallintajarjestelman tarkoitus ja tavoitteet

Yleisesti laadunhallintajarjestelméalla tarkoitetaan tapaa, milla yritys johtaa ja ohjaa toi-
mintaa, joka liittyy laatuun. Lahestulkoon kaikilla organisaatioilla, joilla on toimitteita on
olemassa jonkinlainen laadunhallintajarjestelma. Yrityksesta riippuen se voi olla yksityis-
kohtaisesti kuvattua ja tarkasti maariteltya toimintaa tai ns. ndppituntuman varassa ole-
vaa tekemista tai jotain ndiden kahden valiltd. Laadunhallintajarjestelma on parhaassa
tapauksessa tarkoituksenmukainen ja selked, mutta pahimmassa tapauksessa se voi
olla ronsyileva ja sekava, jolloin siitda on organisaatiolle enemman haittaa kuin hyotya.
Yleensa laadunhallintajarjestelman tulisi kasittda organisaatiorakenteen seka sen suun-
nittelun, resurssit, prosessit ja dokumentaation, mita kaytetaan laatutavoitteiden saavut-
tamiseksi, palveluiden ja tuotteiden parantamiseksi ja asiakasvaatimusten tayttdmiseksi.
(Lecklin 2002, 31; Lillrank 1998, 132; ISO 9001 pk-yrityksille: Mita tehd& — Ohjeita tekni-
seltéd komitealta ISO/TC 176 2003,17.)

2.7 Laadunhallintajarjestelman rakenne

Laadunhallintajarjestelman rakennetta ei ole missdan standardisoitu, yleisella tasolla
sitd voi kuvailla kuvion 6. mukaisesti. Laadunhallintajarjestelman korkeimmalla tasolla
on laatukasikirja, joka sisdltaa keskeiset arvot, lyhyen yritysesittelyn seka kokonaisval-
taiseen laatuun liittyvat laatupolitikan ja strategiat. Laatukasikirja ei ole pakollinen, jos
yritys ei halua noudattaa ISO 9000 -standardin vaatimuksia. Kokonaisuuden hallinnan
kannalta se on kuitenkin tarkea apuvaline. Tarkean kokonaisuuden laadunhallintajarjes-
telmassa muodostavat myds prosessien kuvaukset, koska nykyaikaisessa ajattelumal-
lissa yrityksen koko toiminta nahdaan eri prosesseina ja avainprosessit on kuvattu yksi-
tyiskohtaisesti prosessikaavioilla. Tydtapakuvaukset ja tydohjeet kuuluvat seuraavaan
tasoon. Tyotapakuvaukset sisaltavat yksityiskohtaiset ohjeistukset siitd, kuinka eri asiat
yrityksessa hoidetaan. Myds laatuvaatimukset litetddn usein tdhan tasoon siséltaen
vastuut ja valtuudet. Kuvion alimmalla tasolla ovat viiteaineistot, joilla tarkoitetaan pro-
sesseihin ja tyonkulkuihin liittyvaa ulkopuolista aineistoa, kuten viranomaismaarayksia ja

ohjeita, normeja seka lainsaadantoon liittyvia asioita. (Lecklin 2003, 32—-34.)

Hyvalla laatujarjestelmalla on Paul Lillrankin mukaan (1998) seuraavat ominaisuudet:
— henkildsto koulutetaan noudattamaan ja hyodyntdmaan laatujarjestelmaa ja ym-

martamaan sen tarkoituksen ja tavoitteet
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— mietitaan alusta loppuun tapoja, jotka takaavat sen, ettd laadunhallintajarjestel-

ma toimii ja sitd kaytetaan oikealla tavalla

— on dokumentoitu prosesseja, joissa todetaan asiakkaiden tarpeiden kannalta va-

himmaisvaatimukset

— on keinoja jatkuvaan parantamiseen.

Arvot

Laatupolitiikka

Laatukasikirja

Kuka?
Mita?
Milloin?

Prosessikuvaukset

Missa?

Miten?

Tyo6tapakuvaukset

Viiteaineistot

Kuvio 6. Esimerkki laadunhallintajarjestelmén rakenteesta (Lecklin

2003,31)
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2.8 Mihin laadunhallintajarjestelm&é tarvitaan

Seka julkisella etta yksityisella sektorilla monet asiakkaat edellyttavat toiminnalta tehok-
kaan laadunvalvontajarjestelman tuomaa luotettavuutta. TAma on vain yksi syy laadun-
hallintajarjestelman luomiselle, yllapidolle seka kehittamiselle. Muita syitd ovat muun
muassa:
— tuottavuuden ja tehokkuuden parantaminen
— asiakkaiden odotukset ja vaatimukset tayttava palvelu- ja tuotelaadun jatkuva to-
teuttaminen
— asiakas tyytyvaisyyden paraneminen
— nayttd nykyisille sek& mahdollisille uusille asiakkaille siita, ettd organisaatio pys-
tyy vastaamaan heidén tarpeisiinsa
— luottamus siihen, etta vaadittu laatu saavutetaan jatkuvasti
— markkina-aseman lisdaminen ja tai sailyttaminen
— kilpailukyvyn paraneminen. (ISO 9001 pk-yrityksille: Mitéa tehda — Ohjeita tekni-
seltd komitealta ISO/TC 176 2003, 19.)

Laadunhallintajarjestelman tarkoituksena onkin auttaa edelld mainittujen odotusten ja
tavoitteiden tayttamisessa. Pitaa kuitenkin muistaa, ettd se on vain keino tavoitteiden
saavuttamiseksi, ei itse paamaara. Laadunhallintajarjestelméan ajatellaan olevan liian
byrokraattinen ja sisaltavan lilkaa paperisotaa, sen vuoksi se on saanut paljon kritiikkia.
Laadunhallintajarjestelma antaa toisten mielesta liian vahan likkumavaraa toiminnalle,
jolloin tekemisesté ja kehittdmisesta katoaa luovuus. Tosiasia kuitenkin on, etta jarjes-
telméllinen toiminta edesauttaa sitd, etta oikeita asioita saadaan aikaiseksi kehittamalla
ja noudattamalla tiettyd toimintamallia. Laadunhallintajarjestelmén etuna on mygs, etta
se luo jarjestelmallisyyttd poikkeustilanteisiin, jolloin ongelmatilanteissa pystytdén toimi-
maansystemaattisemmin ja tehokkaammin noudattamalla suunniteltua jarjestelmaa.
Laadunhallintajarjestelma on kuitenkin vain yksi laatutytkalu muiden joukossa, jolla toi-
mintaa voidaan edesauttaa ja kehittda tavoitteiden saavuttamisessa. Sité on sovelletta-
va ja ymmarrettava sen toiminnallisia perusperiaatteita, jotta sen hyddyntamisesta olisi
merkittdvaa etua yritykselle. (ISO 9001 pk-yrityksille: Mitd tehd& — Ohjeita tekniseltd ko-
mitealta ISO/TC 176 2003,19; Paul Lillrank 1998, 133-134.)



19

3 TUOTANNONLAADUN VARMISTUS SAVOPAK OY:LLA

3.1 Lahtotilanteen kartoitus ja kehitys tarpeet

Lahtdtilanteen kartoituksen perustana on kaytetty "missa nyt menndan" metodia. Koh-
deyrityksella on takanaan pitka ja maineikas tie vaneristen pakkausten valmistajana. Se
on myds tunnettu hyvasta laadustaan, mutta mihin tdma kaikki on ennen perustunut?
Varsinaista laatujarjestelméaéa tai mitddn suurempaa laadunvalvontaa ei ole yrityksella
viela ollut. On tietysti olemassa joitain tuotteita , joista vaaditaan tarkkojen mittojen mit-
taamista seka tietojen dokumentoimista. Kaikki laatutyd on perustunut suurelta osin asi-
akkaiden tyytyvaisena pitdmiseen. Jos reklamaatioita on ilmaantunut kyseiset tuotteet
korvattu uusilla. My6s itse reklamaation aiheuttamiin syihin on etsitty ratkaisua, mutta

usein se on vaan jaanyt kommentoinnin asteelle.

Dokumentoinnin osalta kaikilla tuotteilla on olemassa niin sanottu mitoituslappu. Mitoi-
tuslappu toimii kaytannossa tydohjeena ja siirtyy prosessista seuraavaan aina tuotteen
mukana. Mitoituslappu sisaltaa kaikki oleelliset mitat seka muita tarvittavia tietoja esim.
pikalukkojen maarat ja paikat. Mitoituslapussa on myds prosessikohtaisesti ns. allekirjoi-
tus paikat, joka tavallaan toimii todisteena, ettd kyseinen tuote on tarkastettu / testattu
tietyssa pisteessa. Jos tuotteella on monimutkaisempi rakenne tai tuote sisaltaa erilaisia

merkkauksia seké logoja on tuotteesta olemassa myds tuotepiirustukset.

Viime aikoina tuotteiden tarkastusta seka koekasausta on lisatty merkittavasti, jolla on jo
ollut huomattavaa vaikutusta tuotteiden laadun paranemiseen. Tuotetarkastukseen seka

sen dokumentointiin tehtavaa kehitystyota kuitenkin viela riittaa.

3.2 Jarjestelmalle asetettavat vaatimukset ja dokumentointi

Peruslahtokohtana jarjestelman vaatimuksiin voidaan asettaa, ettéa virheellinen tuote ei
paase missaan tapauksessa loppuasiakkaalle asti. Koska kyseessa on ns. kevennetty
laatujarjestelmd, keskitytdadn tassa tydssa paaasiassa tuotteen laadunvalvontaan eri
prosesseissa. Dokumentoinnissa suurimpia ongelmia on sen puutteellisuus ja ristiriitai-
suus. Tuotannossa olevat piirustukset eivat aina ole ajan tasalla. Myds tuotteisiin liittyvat
muutokset ja niihin liittyvat dokumentoinnit ovat valilla hukassa ja linjoilla on useampia

piirustusten versioita samaan aikaan kierrossa. T&ma johtuu siita, ettd ei ole varsinai-
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sesti nimetty vastuuhenkilod, joka tarkastaa etta kaikki on paivitetty ajan tasalle, eika
muita ylimaaraisia papereita ole kierrossa. Nama tuotekansiot, joita ryhmilta 16ytyy on
pdivitettdva ajan tasalle. Muuten dokumentointi jarjestetddn yksinkertaiseksi kayttamalla
helppoja ohjelmia kuten Office Excel, nain tython ei kulu likaa aikaa ja se on osaltaan
myds mielekasta. Valmistuneiden tuotteiden yleisen tiedon (mita valmistettu, kuka val-
mistanut ja milloin) kerddmiseen seka tallentamiseen on myo6s Excel helpoin ratkaisu
(liite 1).

3.3 Haasteellisuus

Tyon haasteellisuutta lisda, kun lahdetdan rakentamaan jotain uutta, joka ei nojaa mi-
hinkaan tiettyyn standardiin eiké sille ole valmista pohjaa misté lahtea liikkeelle. Jarjes-
telmé&n suunnittelussa kiinnitettiin erityistd huomiota seuraaviin kayttéonottoon liittyviin
haasteisiin:

— tietojen hallinta

— tyOntekijéiden sitoutuminen

— aktiivinen laadun kehittdminen myds jatkossa

Jotta jarjestelma saadaan toimimaan, taytyy tyontekijoiden hyvaksya se osana paivittais-
ta toimintaa. On myds erittain tarkeédéa saada tydntekijat luottamaan sen tarpeellisuuteen
ja toimivuuteen. Yritysjohdon taytyykin tassa vaiheessa tehda tiivista yhteisty6ta tuotan-
non kanssa, jotta jarjestelma ja sen vaatimat toimenpiteet saadaan sovitettua yrityksen
sisélle. Liian monimutkaiset toimintatavat sek& huono ohjeistus uhkaavat jarjestelman

vakautta lisdamalla helposti turhautumista.

Laatujarjestelman paaasiallisia kayttdjia ovat juurikin tyontekijat, joten heilta tulevaisuu-
dessa saatavat kehitysideat ja palautteet ovat ensiarvoisen tarkeitda ja ne tulisi ottaa
huomioon. Tavoitteena on rakentaa sellainen jarjestelma jonka kayttaminen tuntuu mie-
lekkaalta ja osaltaan aktivoi myds tyontekijoita kehittdmé&én omalta osaltaan kokonai-

suutta.



4 JARJESTELMAN TOTEUTTAMINEN

4.1 Tuotantoprosessien kuvaaminen

Keskeisia tuotantoprosesseja Savopakin rautakadun tehtaalla on kahdeksan erilaista.
(Kuvio 7).
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Kuvio 7. Savopakin prosessikaavio.
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Koska tuotteet koostuvat yleensd kolmesta eri osasta: kannesta, vaipasta ja pohjasta

(kuvio 8), ovat kaikki prosessit tavallaan riippuvaisia jostain toisesta prosessista.

Kansi

A

[-I%:; ? Vaippa
=5 SAVOPAK)
Pohja

Pikalukko

Kuvio 8. Valmis tuote (Savopak oy)

4.1.1 Jatkoskone

Prosessin tarkoituksena on jatkaa maaramittaisena saapunutta raaka-ainevaneria viiste-
jatkoksella suuremmiksi levyiksi. Talla pyritdan ennen kaikkea saastamaan raaka-
ainekuluissa, koska pitk&t vanerit ovat tuntuvasti standardimittaisia kallimpia. Toisaalta
taas joskus valmistuotteen ulkomitat pakottavat jatkamaan levyd, koska sopivan mittais-
ta materiaalia ei ole valmiiksi saatavilla tai se on hyvin arvokasta.

4.1.2 Sahaus

Tama on Savopakin tarkein ydinprosessi. Sahojen tulee toimia, silld se on perusedelly-
tys muiden prosessien toiminnalle. Sahausprosessissa nimensd mukaisesti sahataan,
joko maaramittaista tai erikseen jatkettua vaneria edelleen jatkojalostettavaksi seuraa-
vissa tyOvaiheissa. Sahat ovat automaattisahoja, joihin voidaan syottaa kerralla useam-
pia eri mittoja (apumitat) samaan aikaan sahattavaksi. Automatisoinnin ansiosta on

helppoa optimoida sahan kapasiteetti sekd minimoida hukkavanerin synty.
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4.1.3 Kansi- ja pohjaryhma

Tassa prosessissa sahalta tulevia vanereita seka toiselta tehtaalta tulevia jalaspuita
seka kansilistoja aletaan jatkojalostamaan tuotteen kansiksi ja pohjiksi. Tassa proses-
sissa ei ole ohjelmoitavia koneita tyotd helpottamaan, joten ty6t tehdaan naulapyssylla

tai hakaspyssylla eri osista kasaamalla valmiiksi tuotteeksi.

4.1.4 It-linja ja- puristimet

It-linja on automaattinen linja, joka muovaa ja koneistaa metallista nauhaa eri tuotteiden
tarpeisiin. Koneelle sy6tetaan mitoituslapuista tarvittavat tiedot, kuten pikalukkojen auk-
kojen paikat (kuvio 8.) ja kone tamén jalkeen valmistaa halutun maaran kyseisia listoja.
Tuotteesta maaritelladn yleensa ns. resepti linjan ohjelmistoon, josta se on sitten nopea
ladata kun sita tarvitaan. Naméa valmiit niin sanotut kansi- ja pohjakehdat puristetaan pu-
ristimella sahalta tuleviin vanereihin, joista sitten muodostuu tuotteen kansi tai pohja,
joka lahtee edelleen muokattavaksi kansi- ja pohjaryhméén, nail-macille tai suoraan

varastoon.

4.1.5 Nail-mac

Nail-mac -kone on automatisoitu naulainkone. Koneessa on periaatteessa kolme erilais-
ta "tyOpistettd”. Ensimmaisessa niista tuote kasataan osista jigiin. Seuraavassa naulain
naulaa reseptin mukaisesti lavan kasaan ja viimeisessa pisteessa on poistoportaali, jos-
sa valmis lava siirretdan automaattisesti valmiiden lavojen pinoon. Lavan jalakset nail-
mac naulaa aina itse. Lavankansilevyt tulevat joko puristimelta, tai suoraan sahalta, jol-

loin kyseisessa lavassa ei tarvitse olla pohjakehaa.

4.1.6 Merkkaus

Tuotteen merkkausprosesseja on kolmea erilaista, kaikissa kuitenkin on sama perusidea
eli "painetaan" asiakkaan haluamat tekstit / logot vanerin pintaan. Yleisimmin kaytetty
merkkaustapa on kasin merkkaus ja kaksi muuta on koneita. Kasin merkkaus suorite-
taan kayttden apuna asiakkaalle varta vasten suunniteltuja merkkaus sabluunoita. Sa-
luuna asetetaan merkattavalle pinnalle jonka jalkeen sabluunassa oleva vari vedetaan

eraanlaisella sudilla tuotteen pintaan.
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4.1.7 Vaippalinjat

Vaippalinjoja Savopakilla on kaksi erilaista, suurempi "isoblondi" seka pienempi "pikku-
musta". Suurempi linjoista on lahestulkoon taysin automatisoitu. Merkkauksesta valmis-
tuneet levyt asetetaan linjan alkupdahan, josta kone poimii ne imukupeilla ja laittaa linjal-
le oikeaan jarjestykseen. Kone alkaa kasaamaan vaippaa neljasta eri osasta. Osat kone
yhdistda samanlaisella metallinauhalla, mita on kaytdéssa it-linjalla. Jos vaippaan tarvit-
see niin sanotut pikalukot (kuval.), on linjassa omat pikalukkoasemat jotka lyovat pika-
lukon reseptin osoittamaan kohtaan. Seuraavaksi kone "kaarii" eli taittaa vaipan kasaan,
jolloin tyontekijalle ja& en&é tehtavaksi viimeinen loppupuristus. Taman jalkeen valmis
tuote siirtyy poistoportaaliin, josta kone nostaa sen lavalle ja tekee valmiita nippuja. Pie-
nempi linjoista toimii muuten samalla tavalla, pois lukien ettd koneessa ei ole poistopor-

taalia ja levyt taytyy syottaa koneeseen kasin.

4.1.8 Lahettamo

Lahettamd on viimeinen tydvaihe, ennen kuin valmis tuote toimitetaan loppuasiakkaalle.
Lahettamdssa tuotteet pakataan asiakkaan toiveiden mukaisesti. Jos asiakkaalta ei ole
annettu erillista pakkausohjetta, tuotteet pakataan paaasiassa niin, etta ne vievat mah-
dollisimman véhan kuljetuksissa rahtitilaa. Pakkauksessa huomioidaan myds, etta pak-
kaukset ovat helppoja kasitella ja niiden taytyy kestaa siirrot seké varastointi. Lahettamo
hoitaa my0s tuotteiden varastoinnin seka erilaiset dokumentoinnit kuten varastokirjanpi-

don seka laatikoiden ja konttien valmiiksi ilmoittamisen tuotannonohjausjarjestelméassa.
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4.2 Laadun tarkastamisen kehittaminen

4.2.1 Yleista hyvan laadun aikaansaamiseksi

Jokaisen tyontekijan tulisi ymmartaa ja sisaistdd hyvan laadun perusvaatimukset seka
noudattaa omassa toiminnassaan laadulle ja sen tarkastamiselle asetettuja ohjeita ja
saantoja. Tybhon opastus ja perehdyttaminen tulee olla itsestaan selvyys uusille tyonte-
kijoille sekd vanhemmille, jotka siirtyvat tydskentelemaan johonkin toiseen prosessiin.
Yksi ehka tarkeimmista saannoista on, etta viallista tai puutteellista tuotetta / materiaalia
ei lahetetd tehtaalta ulos, ei oteta vastaan eikd sitd myoskaan laheteta tybvaiheesta
toiseen. Jokaisella tyontekijalla on tuotteeseen / materiaaliin hylkéaysoikeus, mikali pe-
rusteet ovat pitavia. Jokainen on vastuussa oman tyonsa laadusta sekd sen seuraami-
sesta. Sellaisten laatuvaikeuksien ilmetessa, joita ei pysty itse ratkaisemaan on kaannyt-

tava esimiehen puoleen.

Laatuongelmia, virheité ja susia seka reklamaatioita ei saa pitdd normaaleina. Jokainen
laatuongelma (virhe, susi) sek& reklamaatio on analysoitava ja on ryhdyttava toimenpi-
teisiin sen poistamiseksi. Mikéli laatuongelmia tai reklamaatioita ilmenee on jokaisen
ryhman yhteisty6 tarkeda. Jokaisen on tehtdavd oma osansa ongelman ratkaisemiseksi.
Jokaisen uuden tuotteen, sarjan, materiaalin ja menetelman laadunvarmistus on tehtava
huolellisesti ennen niiden kayttéonottoa. Jarjestelman puitteista aiheutuvissa ja poikke-
uksellisissa tilanteissa on hyva lopputulos kriteerind harkittaessa eri toimenpiteitd. On
tarkeaa oppimisen ja kehitystydn kannalta, ettd virheen tekija korjaa itse virheensa aina,

kun se vaan on mahdollista.

4.2.2 Sisainen asiakkuus

Savopakilla, niin kuin useissa muissakin yrityksissa tydskennellaan ketjussa. Yksi henki-
16 aloittaa tyOtehtdvan, seuraava jatkaa tyota ja toimittaa sen edelleen seuraavalle, kun-
nes tuote tulee valmiiksi. Kuvio 9. kertoo sisdisen asiakkuuden ytimen. Sisdisella asiak-
kuudella tarkoitetaan tassa tilannetta, jossa tavara siirtyy organisaation sisalla henkilolta
toiselle. Vdlilla on ollut havaittavissa asennetta, etta kylla se seuraava henkil® tuon "kor-
jaa". Nain ei voi ajatella. Tuotantoketju toimii tavalla, jossa jokainen on ensin vuorollaan
vastaanottajan (asiakkaan) roolissa. Sitten han suorittaa oman osuutensa ja muuttuu
toimittajan asemaan ja lahettdd tekeménsa tyon seuraavaan vaiheeseen eli seuraavalle

henkildlle.
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Eri prosesseja maarittdessa on todettu, millainen tavaran tulee olla sen siirtyessa vai-
heesta toiseen. Edellisen vaiheen tuotos on ns. "output" joka toimii samalla seuraavan

vaiheen sydétteena eli "input".

Henkild A Henkild B Henkild C

Kuvio 9. Sisainen asiakkuus (Pesonen 2007, 196)

Sisédisen asiakkuuden perusideana siis on, etta seuraava tuotantovaihe ei ota vastaan
vdlituotetta jos siina "input” ei ole sovitun mukainen. Ketju saadaan toimimaan vain ,etta

sisdistd asiakasta kunnioitetaan samalla tavalla kuin ulkoista.

4.2.3 Tarkastusten jaottelu

Jokaisessa tuotantoprosessissa tarvitaan erilaisia laadunvarmistuksellisia toimenpiteita.
On tiedettava mitd toimenpiteita tuotannossa suoritetaan ja kuka ne tekee. Laadun var-
mistus kasittda tarkastuksia, joita koko tuotantohenkilostd tekee. Tuotantohenkilostd
huolehtii prosessiin kuuluvista normaaleista ohjaustoimenpiteistd. Seuraavassa on lue-
teltu erilaisia tarkastuslajeja ja muotoja, joita laadunvarmistuksen yhteydessa sovelle-
taan. Aistinvarainen tarkastus: Tarkastus tapahtuu henkilén aistien valityksella. Tar-
kastukselle on vaikea asettaa kriteereja, koska eri henkil6illa on erilaiset arvosteluperus-
teet. Fysikaalinen tarkastus: Tarkastus tai mittaus tapahtuu fysikaalisten mittojen pe-
rustella, jolloin kriteerit on helpompi sailyttda samanlaisina. Prosessin sisélla tapahtu-
va tarkastus: Tarkastus suoritetaan sen prosessin sisalla, jossa tyo on tehty. Tassa

tarkastuslajissa on etuna nopea palautteen saaminen virheistd. Prosessin ulkopuolella
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tapahtuva tarkastus: Tarkastus tehdaan vasta tyon valmistuttua, esimerkiksi seuraa-
vassa prosessissa tai lopputarkastuksena. Naytetarkastus: Naytteitd otetaan tilastolli-
sen teorian perusteella. Samalla hyvéaksytaan tietty vieheprosentti. Lahdetarkastus:
Lahdetarkastuksen ideana on virheiden ennaltaehkaisy. Ongelmana on, etta virhelah-
teet taytyy ensin paikallistaa. Maaréatarkastus: Lasketaan onko tuotteita valmistettu oi-

kea maara.

Yleisesti virheita ei voi vahentaa tekemalla parannuksia tarkastustoimintaan, mutta silla
voidaan eliminoida virheellisten tuotteiden toimittaminen asiakkaille. Virheiden vahenta-
minen tuotannossa voi tapahtua tehokkaasti vasta sitten kun huomataan, etta virheet
syntyvat tyoprosessissa ja etté tarkastuksella vain I6ydetaan ja havaitaan virheita. Nol-
lavirhetasoon ei ole mahdollista paasta koskaan.

4.3 Tarkastuksen kulku
Parhaaseen lopputulokseen paasemiseksi, on oltava jonkinlainen tarkastussuunnitel-

ma, mista selviaa mitd tehdaan tai mita tarkastetaan missakin vaiheessa. Savopakille

tarkastussuunnitelma on laadittu prosessikohtaisesti kuvion 10. mukaan.

PROSES- TARKAS- | VASTUU| HYVAKSYMIS- TOISTU- | TOIMINTA

SIN TUKSEN . KRITEERIT VuUS POIKKEAMA-

VATHE  [KOHDE | © | JA TARKASTUS TILANTEISSA
© MENETTELY : o

. ° KUKA
° TARKASTAA

0

el -

@] / Esimerkiksi
véljat hylatdén

ja ahtaat
porataan

TYO- KUINKA
VAIHEET, TARKASTETAAN
im. JA MILLOIN
HYVAKSYTAAN

Esimerkiksi 100%:
tarkastus tai joka
kymmenes jos poraus
hyvdksytddn, jos ei piin

pors MITA
TARKASTETAAN

TAL HYLATAAN,
esim. jos malli ei

on taas mitassa

Kuvio 10. Tarkastussuunnitelma (Pyysalo, 2012)
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4.4 Toimintaohjeet laaduntarkastukseen prosessikohtaisesti

4.4.1 Toimintaohjeet jatkoskoneen laaduntarkastukseen

Viistejatketussa vanerissa tarkastusten paapaino kiinnittyy itse litoksen kestavyyteen
seka siisteyteen. Liitoksen kestavyyteen vaikuttavista ominaisuuksista voidaan tarkeim-
pind pitdé onnistunutta liimausta. Koska liimaus suoritetaan erityisella kaksikomponentti
limalla on tarkeda noudattaa liman valmistajan antamia ohjeita lima / kovete seoksen
valmistamisessa. Tama seos suhde on syytd varmistaa ennen jokaista sekoitettavaa
erad, koska myds liimat kehittyvét joten suhde saattaa muuttua vanhasta tutuksi tullees-
ta ihan huomaamatta. Seosohje I6ytyy yleensa liimatynnyrin tai kovete purkin etiketeista.
Jos sitd ei jostain syysta ole missaan mainittu, niin pitdd kaantya ostohenkilokunnan

puoleen.

Toinen tarkeé tarkastuksen kohde on koneen tekemat viisteet vaneriin. Ennen vanerin
laittamista koneeseen on my6s hyva tarkastaa, ettd vaneri on riittdvan puhdasta eika
sen pinnassa ole mitdan muuta poikkeavaa (viiluja irti). Viisteen ollessa epasiisti jo ko-
neesta ulos otettaessa, eli ndkyy selvasti ns. pitkid "puukarvoja" tai muuta epailyttavaa,
on syyta olettaa terien olevan joko tylsia tai sitten koneessa on jotain muuta vikaa. Tyon-
tekoa ei tule jatkaa, ennen kuin terdt on vaihdettu asianmukaisesti teraviin, tai kone on

saadetty uudelleen. Apua koneen saatamisessa saa tarvittaessa huoltohenkilokunnalta.

Myds seuraavaan vaiheeseen eli puristukseen on olemassa jo valmiit viitearvot. Lampo-
levyjen lampoétilaa sekd sopivaa puristusaikaa valittaessa tulee ottaa huomioon myos
olosuhteet. On selvaa etta talvella tydskentely ilma seka materiaali ovat huomattavasti
kylmempié kuin kesalla. Talla on merkitsevaéa vaikutusta seké puristusaikaan etté puris-
tuslampdétilaan, ne on oltava suuremmat kuin kesalla kaytetyt. Liiman levitykseen ei ole
mitdan yksiselitteista ohjetta. Sitéd on kaytettava riittavasti, mutta ei liikaa jolloin se pur-

suaa liitoksen saumoista ikavan nakaisiksi paukuiksi.

Valmis levyn jatkos sek& sen kestéavyys tulee testata liitoskohtaa rasittamalla. Huono
limaus, huono sauma tai vaarat puristuslampdtilat seka aika johtavat heikkoon liitok-
seen, joka hajoaa testatessa. Jos liitos hajoaa testauksessa on kaytava lapi edella mai-

nitut kohdat ja talla tavoin huolehdittava sen oikeasta laadusta.
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4.4.2 Toimintaohjeet sahauksen laaduntarkastukseen

Ennen varsinaisen sahauksen aloittamista on sahaajan syyta varmistaa mitoituslapusta,
mika on kaytettava vanerilaatu seké onko tuotteelle annettu mita erikoisohjeita, esimer-
kiksi sahauksen haluttu syysuunta tai saako tuotteeseen kayttaa jatkettua vaneria vai ei.
Jos kaytetty vaneri ei ole jatkettua, niin silloin sahaaja tarkastaa sen laadun pakettia
purkaessa silmamaaraisesti. Sahattavan tuotteen mittoja syttettdessa on hyva tarkastaa
my6s muut koneella olevat sahaus / mitoituslaput apumittojen I6ytamiseksi. Jos apumit-
toja ei ole kaytettavissa kysytddn tyonjohdolta onko vield jotain lappuja, mitka eivat ole
ennatténeet koneelle asti tai voiko apumittana sahata jotain mista ei ole viela edes tila-
usta esimerkiksi lavojen jalakset tai poikkiaiset. Nain saadaan hytdynnettyd sahan ka-

pasiteetti seka minimoitua hukkavaneri.

Levyjen tullessa sahasta ulos pitdd ensimmaisena tarkastaa mitat, ettd ne ovat tolerans-
sin sisalla mitoituslappuun nahden. Myo6s levyjen ristimitta taytyy tarkastaa, vaikka tasta
ei erikseen mainintaa lapuissa ole. Koska levyt tulevat ulos usean levyn nipuissa, on
mittaukset suoritettava riittdvan usein esimerkiksi muutaman nipun vélein. Ei voida olet-

taa ettd kone toimii virheettbmasti ja ensimmainen mittaus olisi riittava.

Sahauksen jaljen tulee olla siistia. Mikali jalki alkaa nayttaa revitylta pitaa terat vaihtaa
ajoissa. Kierot tai muuten epamitassa olevat levyt laitetaan syrjdan, silla ne muuten
vaan aiheuttavat ongelmia jossain seuraavassa tydvaiheessa. Myds oikea kappaleméaa-
ra, muutamalla ekstra levylla lisattyna pitéaa laskea jo tdssa vaiheessa. Nain varmiste-
taan, etta linjojen toiminta ei pysdhdy ainakaan kappalevirheen takia. Kokonaisprosessin
kannalta katsottuna on yllattavan aikaa vievaa lahtea sahauttamaan muutamaa puuttu-

vaa levya.

4.4.3 Toimintaohjeet kansi- ja pohjaryhman laaduntarkastukseen

Vahan automatisoinnin seurauksena tassa ryhmassa on erityisesti kiinnitettdva huomio-
ta erilaisiin tarkastuksiin. Laadullisesti tarkein asia on mitoituslappujen seka piirustusten-
lukutaito. Tekijan tulee papereista ymmartad mita on tekemassa. On siis erityisen tarke-
aa etta kyseiset asiakirjat ovat ajan tasalla eika vanhoja tai ylimaaraisia papereita ole
seassa sotkemassa. Jarkevin tapa pitdd kaikki tarvittavat paperit ajan tasalla on tehda
niille oma kansio. Kansiossa tuotteiden mitoituslaput seka piirustukset on helppo kayttaa
ja sailyttaa. Jigit on itse rakennettuja ja ne loystyvat ajanmittaan jolloin tulee helposti

mittavirheita itse tuotteisiin.
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Kun tuotetta aletaan kasaamaan tarkastetaan ensimmaisena jigin vastaavuus piirustuk-
seen ja todetaan mittojen olevan toleranssien rajoissa. Mikali tuotetta valmistetaan en-
simmaista kertaa on sille rakennettava ensin toimiva sekéa piirustusten mukainen jigi.
Mikali piirustuksia ei ole olemassa, on mitoituslapussa kerrottu oleelliset tiedot, kuten
esimerkiksi jalasten lukumaara ja sijainti pohjalevyyn nédhden. Kun jigin on todettu ole-
van papereiden mukainen mitataan raaka-aineet (listojen pituus, jalasten pituus seka
vanereiden koko), ettd my6s ne ovat oikeassa mitassa. Mittaukset tulee suorittaa saan-

nollisesti esim. joka 10 tai 15 mitataan.

Tyo6njaljen siisteydessd noudatetaan omaa harkintaa. Vanerin likaisempi / huonompi
puoli asetetaan siten, etté se ei ole katsojan "silmiss&”, nain se myds valmiissa tuottees-
sa jaa katseilta piiloon. Huolehditaan etteivat naulat / hakaset uppoa liikaa tai jaa liilan
pintaan (pyssya sdadetdan tarvittaessa). Huolehditaan sopivasta seka siistista liimauk-
sesta. Liika lima, joka valuu osien vdlistd saattaa vaikuttaa aaritapauksessa tuotteen
mittoihin, jolloin asiakkaan tuote tai meiddn oma vaippa ei enaa mahdu sille varattuun

paikkaan. Liian vahainen liimaus vuorostaan vahentaa rakenteen kestavyytta.

Tuotteen siistin yleisilmeen kannalta on tarkeda poistaa jokainen ohi ammuttu tai muu-
ten ulos kaantynyt naula / hakanen. Nama voi vaarassa paikassa "pilkistaessaan” aihe-
uttaa asiakkaan tuotteeseen nakyvaa vahinkoa tai jopa loukkaantumisen vaaran. Jos
mahdollista, niin tuotteet on koekasattava heti ensimmaisen valmistuttua. Talldin voi-
daan varmistua tuotteen toimivuudesta, jo ennen kuin koko tuotantoera on tehty valmiik-

Si.

4.4.4 Toimintaohjeet it-linjan ja puristimien laaduntarkastukseen

It-linjan ollessa taysin automatisoitu tulee suurin huomio kiinnittdd reseptien ja mitoitus-
lappujen yhdenmukaisuuteen. Ei voi, eikd saa luottaa koneella olevan reseptin oikeelli-
suuteen, koska myds viimehetken mitoitusmuutokset ovat mahdollisia. Ennen suurem-
man sarjan ajoa taytyy viela mitalla varmistaa, etta pikalukkojen aukot ovat oikealla pai-
kalla ja niitd on oikea maéara. Koneessa olevat tyostoterat tulee puhdistaa paineilmalla
muutaman tunnin valein. Terat kerdavat hiljalleen metallista hilettd, joka kasaantues-

saan saattaa aiheuttaa mittavirheitd tai epamuodostuneita tyostojalkia.

Ennen kuin kansia tai pohjia aletaan puristamaan kasaan, on taas tarkasteltava mitoitus-

lappua. Ensin mitataan levyn olevan vaaditussa mitassa. Sen jalkeen katsotaan tuleeko
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levyyn merkkauksia tai koneistuksia, koska ndma toimenpiteet on tehtava ennen metal-

likehan paikoilleen puristamista.

Tyontekijan tulee tietdd valmistaako han kansia vai pohjia, koska kansia puristettaessa
vaneri asetetaan siistimpi puoli alaspain, kun taas pohjia puristeltaessa siisti puoli asete-
taan ylospain. Ensimmaisen tuotteen valmistuttua tarkistetaan itse puristuksen jalki. Sen
tulee olla joka reunalta tasainen, kulmat eivat saa jaada repsottamaan irti. Tarkastetaan
kehdan saumakohta. Sauman reunojen tulee olla lahekkdin toisiaan. Testataan tuote
vaippaan jos mahdollista. Mikali vaippaa ei ole saatavilla mitataan sisamitat ja tarkaste-
taan viela kerran pikalukkoaukkojen paikat.

4.4.5 Toimintaohjeet nail-mac-koneen laaduntarkastukseen

Naularobotille osat tulevat puristimelta seka sahalta. Havupuu, kuten lavan poikkiaiset
ja jalakset toimitetaan toiselta tehtaalta. Sahalta tulevat lavan osat on ensimmaéisena
mitattava, samoin menetellddn muun puutavaran kanssa. Mittoja verrataan mitoituslap-
puun ja todetaan osien olevan toleranssien sisdlla. Koneen sapluunat on valmistettu
metallista, joten mittojen on oltava mieluummin alimitassa, koska ylimittaiset osat eivat
asetu suosiolla sapluunaan. Tarkastetaan kaytettdvan materiaalin paksuus ja sovelle-
taan juuri kyseiselle vanerille optimoitua naulapyssyn paineen saatéa. Tama tarkastus
on suoritettava joka kerta uutta tuote eraa tehtdessa, koska naulan kannat eivit saa
upota liilan syvélle, eika ne saa myotskaan olla liian pinnassa. Liiman levitykseen on an-
nettu jo erilliset ohjeet ennestaan, ja tatd on noudatettava. Vanerilavoissa katsotaan,

etta siistimpi puoli jaa lavan nakyvalle puolella.

Kun resepti on ladattu koneelle ja saadaan ensimmainen valmis lava, on tuote tarkastet-
tava seuraavasti. Katsotaan naulauksen jalki ja sdadetdan pyssynpainetta tarpeen mu-
kaan. Liima ei saa tursuta lavan valista ulos, koska lavat liimautuvat toisiinsa pinossa
ollessaan. Kurkataan myos lavan alle, ettei naulat ole tulleet tai kimmonneet ohi mistaan
kohdasta. Jos néin on kaynyt kertoo tdma virheellisesta reseptistd, sapluunan I6ystymi-
sesta tai tyontekijan omasta asetteluvirheesta. Syy on selvitettéava, ennen kuin tuotantoa
jatketaan. Kokovanerisissa lavoissa on tarkeaa tarkastaa, etta lavan reunoille ja& sopi-
van mittaiset "huullokset", joiden varassa vaippa kestaa paikallaan. Jos huullosta ei jaa
tarpeeksi on tuotteen mitoituksessa jotain vialla, tai kyse on tyontekijan asetteluvirheesta
ja tuote on paassyt "elamaan" naulausvaiheessa. Jos lavassa on metallinen kehys, on

tarkastettava ettei pikalukkojen aukot ole peittyneet esimerkiksi poikkiaisen alle.
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4.4.6 Toimintaohjeet merkkauksen laaduntarkastukseen

Merkkaukset ovat savopakin laatikoissa asia johon yleensa kiinnitetddn huomiota en-
simmaisena. Siita syysta nama yksi tai monivariset painatukset tulisi tehda aina huolella.
Merkkauksissa laatikkoon painetaan asiakkaan logon liséksi tarkeita tietoja pakkauksen
jatkokasittelya ajatellen, kuten kasittelymerkit. Nama merkit tulee olla juuri oikeassa
kohdassa tuotetta vaaran jatkokasittelyn ehkdisemiseksi. Koska erilaisia tuotteita ja
merkkauksia on satoja, ei tdssa tapauksessa ole jarkevaa tehda piirustuksille omaa
kansiota. TyOpisteen lahelld on parikin tietokonetta kaytettavissa, joihin tulee laittaa link-
ki erilliseen mitoituskansioon, mika on jo olemassa. Tuosta kansiosta I0ytyy viimeisim-
mat kuvat ja mitoitukset kaikille tuotteille. Kansion sisélta ja sen kayttdminen opetetaan
tarvittaessa merkkauksessa tydskenteleville henkildille.

Ennen levyjen merkkauksen aloittamista taytyy varmistaa ettéa levyt ovat mitoituslapussa
annetussa mitassa. Jos tuotteeseen laitetaan yksinkertainen merkkaus esimerkiksi
ispm- leima tai pelkat kasittelymerkit on tasta maininta mitoituslapussa, myds merkkauk-
sen tuleva paikka on ilmoitettu. Mitoituslapusta I0ytyy maininta myds monimutkaisem-
mista painatuksista ja lisatietona on annettu piirustuksen numero. Tyontekija tarkastaa,
mitoituksessa tai piirustuksesta merkkaukset seka niiden halutun vérin ja etsii sopivat

sapluunat.

Levysta katsotaan siistimpi puoli jolle itse merkkaus tehdaan. Pinta puhdistetaan joko
harjalla tai paineilmalla, tama parantaa merkkauksen laatua ja estaa sapluunan tukkeu-
tumisen puupélysta. Ensimmaisen valmistuttua pitaa tarkastaa sen vastaavuus mitoituk-
seen seka piirustukseen, lisdksi on mitattava, etta kaikki merkkaukset ovat asiakkaan
haluamissa kohdissa. Valmiit levyt asetellaan lavalle merkkaukset alaspain ja on ehdot-
tomasti huolehdittava, ettd ne ovat nipussa kaikki samoin pain. TAma sen takia, koska
seuraavassa tytvaiheessa kone nostaa levyt automaattisesti pinosta ja latoo ne konee-

seen aina samalla tavalla.

4.4.7 Toimintaohjeet vaippalinjojen laaduntarkastukseen

Vaippalinjat ovat pddasiassa automatisoituja. Oleellisin ero tulee siing, etté isolinja ottaa
itse levyt pinoista ja sy6ttaa ne koneeseen, kun taas pienella linjalla tama tapahtuu tyén-
tekijan toimesta. Molemmissa koneissa kaytetdan valmiita resepteja, joten on taas tar-
ke&a verrata mitoituslappua seka reseptin tietoja. Mitoitusmuutokset kun eivat automaat-
tisesti resepteihin paivity. My6s levyjen mitat tulee tarkastaa sekd huomioida monta pi-

kalukkoa tulee vaipan ala- sek& ylareunaan.
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Isolla linjalla levyja tuloportaaliin laitettaessa on oltava tarkkana, etta levyniput ovat oi-
keinpdin. Asia taytyy varmistaa jo ensimmaisen vaipan lapi tullessa ja katsoa, etta
merkkaukset ovat kuten kuuluukin. Loppupuristuksessa tulee huomioida sivun ja paan
samanlinjaisuus, seka tarkastaa pikalukkojen paikat mittanauhalla ja koekasata tuote,

jos se vaan on mahdollista.

Pienella linjalla kaikki levyt sy6tetddn koneeseen manuaalisesti joten syo6ttévaiheessa
tulee olla tarkkana, ettd levyt laitetaan juuri oikeassa jarjestyksessé seka oikeinpain.
Myos talta linjalta ensimmainen I&pi tuleva tuote mitataan ja koekasataan mikali mahdol-
lista.

Molemmissa koneissa on erilliset pikalukkoasemat, jotka tydstavat samanlaista metalli-
nauhaa kuin it-linja. NAma asemat tulee puhdistaa muutaman tunnin valein. Talla este-

téaan pikalukkojen epamuodostumat seka tukkeumat itse asemassa.

4.4.8 Toimintaohjeet lahettdmon laaduntarkastukseen

Oletuksena pidetaan, etta tuotteet on tarkastettu tuotannossa jo ennen kuin ne paatyvat
[Ahettam6on asti. Lahettdmon tulee kuitenkin suorittaa viela viimeinen tuotteiden koeka-
saus ennen niiden pakkaamista. Talla varmistetaan ettei toimimaton tuote paase ete-
nemaan loppuasiakkaalle asti. Muita laatutarkastuksia on vaikeaa enaa tassa vaiheessa
toteuttaa, koska tavarat ovat valmiissa nipuissa. Tuotteiden pakkaamisessa tulee erityi-
sesti huomioida, ettd valmis pakkaus kestaa siirtelyt ja kuljetuksen asiakkaalle. Matalat
pakkaukset tulee suojata paaltd muovilla. Taméa parantaa tuotteiden puhtaana pysymista
ja asiakkaan ei tarvitse katsella kengankuvia tuotteessa pakettia avatessaan. Pakkauk-

set tulee muovittaa myds sivulta, jos tuote varastoidaan mydhemmin toimitettavaksi.

4.49 Toiminta poikkeama tilanteessa

Prosessin valvonta on tehtava sellaiseksi, etta virheet havaitaan mahdollisimman lahella
sita vaihetta, jossa ne syntyvat. Nain voidaan valttaa turhaa jatkokasittelya ja siité aiheu-
tuvia kustannuksia. Poikkeavan tuotteen havaitsemisen jalkeen on huolehdittava siitd,
ettd se ei esim. erehdyksissa paase etenemaan prosessissa. Poikkeavaan tuotteeseen
liittyen tulisi kirjata ylos laatuvirhetietolomakkeeseen liite 2:

— Tuotteen tunnistetiedot
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— Prosessivaihe, jossa poikkeama havaittiin
— poikkeavien tuotteiden lukuméaéara
— poikkeaman syy

— paivamaara.

Poikkeavan tuotteen uusintakasittelysta ja kayttamisesta tulee noudattaa seuraavaa:
— tuotteen hyvaksyminen korjattuna
— tuotteen hyvaksyminen korjaamatta (poikkeuslupa)
— luokitus vaihtoehtoiseen kayttoon

— hylkdaminen tai romutus.

Yksinkertaisimmissa poikkeavan tuotteen tapauksissa paattksen voi tehda tarkastuk-
sen tehnyt henkil6. Jos paatokseen liittyy suuria rahallisia arvoja , vaara toimituksen
myohastymisesta tai mikali hylkdamispaatos edellyttdd uuden korvaavan tuotteen val-

mistusta pitdd k&antya l[ahimman esimiehen puoleen.
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5 POHDINTAA

Odotusteni mukaisesti, opinnaytetyén laatiminen oli aikaa vieva projekti. Erityisen haas-
tavaa nain iltaopiskelijalle oli I6ytaa tyontekoon, muuhun opiskeluun ja opinnaytetytn
tekemiseen riittavasti aikaa. Tama tyo ei valilla edennyt kuin pienissé péatkissa ja juurikin
aikataulun tiukkuuden vuoksi jouduinkin supistamaan alkuperéista suunnitelmaa tyon
edetessd. Koska jarjestelmasta haluttiin "kevennetty" versio, mika ei nojaa mihinkaan
standardiin, oli oma haasteensa tehda erilaiset rajanvedot laatukriteereille seka tydsséa
vaadittaville osa-alueille.

Suurta helpotusta itse tyon toteutukseen antoi pitkéa tydhistoriani Savopakilla. Prosessit
olivat minulle jo ennestdéan tuttuja, joten uutta tietoa toiminta tavoista ei juurikaan tarvin-
nut opetella. Hyva tietoisuus nykyisista laatuvirheistéd seké niiden syntypaikoista auttoi

omalta osaltaan rakentamaan laaduntarkastusohjeet prosessikohtaisesti.

Tyobn edetessa tuli muutaman kerran vastaan tilanne, missa juuri tuotteen piirustukset ja
mitoituslapun tiedot eivat tdsmanneet toisiaan. Nama toimivat hyvia esimerkkeing, miten

tarkeaa on katsoa, ettd tuotannossa jo olevat ja sinne tulevat paperit ovat ajan tasalla.

Vaikka laaduntarkastuksen ohjeet saatiin tavoitteen mukaisesti maariteltya, ei se viela
yksistdan varmista tuotteiden virheettémyytta. Ohjeita on alettava noudattaa systemaat-
tisesti heti. Nyt maaritellyt toimintatavat tulee sisallyttaa jokaisen tyontekijan jokapaivai-
siin rutiineihin. N&ain toimien ohjeet eivat unohdu vain nipuksi papereita vaan ne muuttu-
vat kaytannoksi, joka palkitsee yrityksen paranevalla laadulla tulevaisuudessa. Laatu-
asioissa on syyta myos muistaa, ettd seurannalla ja jatkuvalla kehittdmisella paastaan
parempiin tuloksiin. Mutta tama kaikki vaatii aikaa, ei voida olettaa ettd parannus tapah-

tuisi hetkessa.
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Tuotannon valmistuneet tuotteet

Paivamaara

Tuotenumero

Asiakas

kpl

Muuta huomioitavaa

Tekija

Liite 1



SAVORPAKD

Merkitse lomakkeeseen tapahtumat, jotka aiheuttavat
tarpeetonta ylimaaraista tyota, materiaalihukkaa tai jonka
tiedat viivastyttavan tyon alla olevaa toimitusta.

TUOTTEET JA TUOTANTO VIRHERAPORTTI

TyOpiste:

Nimikirjaimet:

Liite 2

Mista ongelma johtui?

1. Piirustukset, dokumentit
tai ohjeet

Missa tyovaiheessa ongelma
havaittiin?

1. Tyota aloitettaessa

2. Laitteet tai tyokalut 2. Tyon aikana
Vaikutus 3. Materiaalipuute tai -virhe 3. Tarkastuksessa /
Vaikuttiko toimitusaikaan, kuluiko aikaa 4. Vahinko, lipsahdus mittauksessa
ja/tai materiaalia? 5. Tyon keskeyttaminen tai 4. Muualla huomattu
Havainto | Toimitus | Tybaika | Materiaali muu hassakka
Tuote Nro: . . Kpl
pvm. aika (x) (min) (kg/m?) 1 2 3 1 2 3 4




