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This thesis was made for RTL-Inductives Oy which operates in sector of electronic
industry. Assignment was to update RTL-Inductives old quality management system
so that it met with SFS-ISO 9001:2008. The aim of the assignment was to apply
quality certificate for the company in 2015. Company’s quality manual was updated
last time in 2007.

The theoretical part of the thesis deals with the quality as a concept, different aspects
of quality, quality management and quality policy. In addition, the ISO standards and
quality awards as well as processes to make reader easier to understand the outlines
of the quality management system. The operational phase of the thesis describes
work stages of the project. Process images were made of main processes as well as
procedural guidelines. Procedure guidelines were also made from other general activ-
ities relating to project. In addition, quality objectives and quality policy were de-
fined. There were also made some necessary quality documents related to project.

The quality management system was updated and quality folder was made in compa-
ny’s database. The quality folder consisted of quality manual, procedural guidelines
and records & forms. The update was made to meet the requirements of the stand-
ards. Because of quality manual updates there was created and documented proce-
dures that will be used in daily work.
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1 JOHDANTO

1.1 Toimeksiantaja

Taman opinndytetyon toimeksiantajana toimii induktiivisia komponentteja ja sahko-
meekanista kokoonpanoa tekevd RTL-inductives Oy, joka sijaitsee Uudessakaupun-

gissa. Yritys on toiminut aikaisemmin nimelld IB Russia Trading Ltd Oy.

RTL-Inductives Oy on RTL-yhtididen rajan yli toimivassa konsernissa suomalainen
paayhtio, joka markkinoi tuotteita kahden tuotantolaitoksensa kautta Helsingista ka-
sin. RTL-Inductives on pieni tuotantolaitos, jossa tydskentelee ainoastaan 17 tydnte-
kijaa tuotannon puolella seké liséksi 6 henkiloa toimistotehtavissa. RTL Inductivesin

liikevaihto vuonna 2014 oli 6,3milj. euroa.

Helsingissa toimii RTL:n johto, myynti ja hankinta. RTL-yhtididen tuotantolaitoksia
ovat Viipurissa vuonna 1994 toimintansa aloittaneet RTL-Trafo sekd Uudessakau-
pungissa toimiva RTL-Inductives, joka toimii tdamén opinnadytetydn toimeksiantajana.
Néiden toimipisteiden liséksi toiminnassa on myos Itd-Suomen logistiikkaterminaali

Imatralla, jota kautta valmistuotteet sek& materiaalit l&hetetd4n eteenpéin.

RTL-yhti6t valmistavat induktiivisia komponentteja seka suorittavat sahkdmekaanis-
ta kokoonpanoa lahinna avaruus- ja medikaaliteknologiaan. Molempien tuotanto-
ryhmien laatuvaatimukset ovat korkeinta sertifikaattitasoa. Uudenkaupungin tuotan-
tolaitos toimii prototyyppien ja pienerien valmistajana. Taman lisaksi tehtaalla on
kéaytossa myos puhdastila, jossa valmistetaan osia erityisesti l&&ketieteellisiin ja ava-
ruuskayttokohteisiin. RTL-Inductives Oy on pohjoismaiden johtava hakkuriteholdh-

teiden asiakassuunniteltujen muuntajien ja kuristimien valmistaja.



1.2 Toimeksianto

Opinndytetyon tavoitteena on laatia RTL-Inductives Oy:lle 1SO 9001:2008 -
standardien mukainen laadunhallintajarjestelma, joka tulee toimimaan yrityksen joh-
don seké henkilokunnan tarkedna tydkaluna ja ohjenuorana jokapéivaisessa tyosken-

telyssa.

Opinnaytetyon valmistuessa yrityksen tavoitteena on saada ISO 9001 —sertifikaatti
vuoden 2015 kuluessa. Laatusertifikaatti on erityisesti asiakkaille tarked asia kaup-
pakumppania valitessa, koska se sdéstda aikaa ja rahaa ylimaaraisilta auditeilta seké
toimii kaytanndssa laadun takeena. Laatusertifikaatti on nykypdivana ldhes vélttama-
ton yritystoiminnassa ja se toimii kilpailuvalttina yritykselle. Laatusertifikaatin puut-

tuminen saattaa joissakin tapauksissa olla jopa este kaupan syntymiselle.

Ty0 sai alkunsa, kun asiakkaan auditoinnissa kavi ilmi, ettd yritys luottaa tuotteiden
laadussa suurelta osin tyontekijoiden ammattitaitoon. Vaikka tuotteiden laatu onkin
ollut erinomaista, niin auditin jalkeen tultiin paatokseen, ettd toimintaprosessit tulisi
yhdenmukaistaa ja péivittad, jotta ei anneta mahdollisuutta yksilon virheille ja pysty-
taan tarkkailemaan paremmin tehokkuutta. Tamén lisaksi yritykselld on myds suuria
puutteita etenkin tuotannon toimenpiteiden merkitsemisessa ja dokumentoinnissa.
Myos toimintaohjeita puuttuu joistakin toimenpiteistd. Yrityksen johdossa tehtiin

paatds, etta se tulee hakemaan ISO 9001 —laatusertifikaattia vuoden 2015 kuluessa.

1.3 Viitekehys ja tyonrajaus

Toimeksiantajan toiveena oli, ettd laaditaan laatukasikirja ainoastaan Uudenkaupun-
gin RTL-inductives tuotantolaitokselle. Laatukasikirjasta tulee 16ytyé viitteita koko
organisaation yhteiseen laadunhallintajarjestelmaén, joka noudattaa ISO 9001 —
standardeja. Viipurin tuotantolaitoksen toimintamalli on poikkeava Uudenkaupungin
yksikkdon nahden, jossa valmistetaan vain pienid erié ja prototyyppejd, joten laatu-
kasikirja sellaisenaan ei sovi suoraan Viipurin yksikon kayttoon. Laatukésikirjaa oh-
jenuorana kayttamalla se voidaan kuitenkin k&&ntéa ja toimeenpanna myodhemmin

hieman sovellettuna myds Viipurin RTL-Trafo tuotantolaitoksessa. Omat laatukasi-



kirjat tehdd&dn my0os samalla periaatteella Imatran logistiikkakeskukseen sek& Helsin-
gin paékonttorille. Toimeksiantajalle tullaan tekem&an myos lukuisia kayttoohjeita

eri koneille. Nama jatetddn pois opinnaytetyosta.



2 LAATU

2.1 Laatu késitteena

Laatu on kasitteend hyvin monimuotoinen eika sille 10ydy ainoastaan yht4 oikeaa
madritelmad. Laatua pystytadn tarkastelemaan monelta suunnalta ja nékokulmasta
riippuen siitd kenen tai minka kannalta laatua halutaan toteuttaa. Laatua kasittelevat
teokset ovatkin tdynna erilaisia maaritelmia laadulle. Tamén opinndytetyén kannalta
on keskeistd madrittdd laadun késite, laatujohtaminen sek& laatupolitiikka. Yleensa
laadulla ymmarretddn asiakkaan tarpeiden tayttamistd yrityksen kannalta mahdolli-

simman tehokkaalla ja kannattavalla tavalla. (Lecklin 2006, 18.)

Laadun kaikissa méaéaritelmissa esiintyy aina asiakas. Varsinkin massatuotannossa,
mistd laatujohtaminen on alunalkajaan syntynyt, asiakas on taloudellinen toimija,
joka hankkii ja kayttda tavaran. Asiakas voi esiintyd kolmessa roolissa: Valitsijana,
maksajana ja kéayttajana. (Lillrank 1998, 42.)

Laatuun kuuluu oleellisena osana asiakkaan tarpeiden tayttdminen. Pesonen méaritte-
lee teoksessaan laadun asiakkaan kannalta yksinkertaisesti, ettd laatu on sitd mité
asiakas haluaa. Laatu on asiakkaan vaatimusten, odotusten, tottumusten ja tarpeiden
tayttamistd. Aina se ei kyllakaan ole mahdollista tai taloudellisesti kannattavaa, mut-
ta lahtokohtana ovat kuitenkin asiakkaan odotukset.” Hanen mukaansa yksinkertai-
nen ja hyva laadun maaritys voi olla lyhykaisyydesséaan, etté toteutetaan se, mita asi-
akkaan kanssa on sovittu sekd toimitaan ja tehd&én tyot talon sisélla siten kuin ne on
maéadritetty. (Pesonen 2007, 37.)

Laatuun ja asiakastyytyvaisyyteen liittyy myos asiakkaiden ilmaisemattomat odotuk-

set. lImaisemattomat tarpeet voidaan jattd4 kertomatta monista syista. Yleensa asia-
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kas pitdd niita kuitenkin itsestddn selvyyksina tai niit4 ei osata pukea sanoiksi. (Hok-
kanen & Stromberg 2006, 19.)

Hyvéaan laatuun liittyy myos tarve suoristustason jatkuvaan kehitykseen. Syité laadun
kehittdmiseen voidaan saada omasta laatutyosta tai kehitystarve voi syntya myos ul-
kopuolelta. Téllaisia tilanteita voi olla kilpailijoiden toiminnat tai markkinoiden ja
yhteiskunnan muutokset. (Lecklin 2006, 18.)

Laadussa halutaan my6s mitata virheettomyytta. Laadussa pyritdén virheettomyyteen
ja asioiden kerralla oikein tekemiseen. Tarkeinta yritykselle kuitenkin on, ettd teh-
daan oikeita asioita laadukkaasti, jotta ei synny yli- tai alilaatua. Ylilaatu on iké&én
kuin yliméaaraista hyvaa tuotteelle vaikka sille ei ole tarvetta. Esimerkkina liukuhih-
nalla kekseja valmistavan yrityksen ei kannata panostaa laadussa siihen, ettd kaikKki
tuotteet olisivat identtisen nékoisia ja virheettémia ulkomuodoltaan. Keksien valmis-
tusnopeuden ollessa suuri ei ole suurta valia vaikka joukkoon mahtuu muutama huo-
nokin yksil6. Mikali kekseista pyritdan tekemadn identtisia ja siihen kdytetaan turhaa
resursseja, ei asiakas ole valttdmattd valmis maksamaan tuotteesta yhtaan sen enem-
paa. Talloin kyseessa on ylilaatua. Vastaavasti vaikka kalliita matkapuhelimia val-
mistavalle yritykselle on tarkeédd, ettda pyritddn virheettdmyyteen ja identtisyyteen
tuotteissa. (Pesonen 2007, 38.)

2.2 Laatutarkastelun ndkokulmia

Laatutoiminnan saaminen jokaiselle osapuolelle tadydelliseksi on ldhes mahdotonta.
Esimerkiksi maksimaalisen tehokas tuotanto saattaa aiheuttaa haittoja ympaéristolle.
Paul Lilrank on maéaritellyt laadulle kuusi yleisesti kéytettya tarkastelunakdékulmaa,
jotka Lecklin esittelee teoksessaan. Yritykset, jotka parhaiten hallitsevat laatua,

osaavat usein taidokkaasti tarkastella laatua monesta nakokulmasta.

Ensimmainen laatua tarkasteleva ndkokulma keskittyy valmistuslaatuun ja tarkem-
min valmistusprosessiin. Valmistusprosessin tarkoituksena on varmistaa tuotteiden

valmistus maaritysten mukaan. Valmistuslaadun ndkokulmaan tukeutuu vahvasti
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my0s laadunvalvonta, jossa prosessia kehittdméllg pyritddn ennakoimaan ja valtta-
maan virheet. (Lecklin 2006, 20.)

Tuotelaatu keskittyy lopullisen tuotteen arviointiin. Tuotelaadussa tuotetta arvioi-
daan yleisten standardien mukaan ja selvitetadn tayttadko se kaikki tarvittavat laatu-
vaatimukset. (Lecklin 2006, 20.)

Hinta-laatusuhteen tarkastelussa laadun ndkékulmana pidetaan arvolaatua. Arvolaa-
dussa pyritaan etsimaan tuotetta, jolla on paras kustannus-hyotysuhde ja antaa sitd
kautta sijoitetulle pdgdomalle parhaan vastineen. (Lecklin 2006, 20.)

Kilpailulaadun nakokulman tarkoituksena on olla mahdollisimman hyvin selvilla
markkinoista ja kilpailijoiden tuotteista. Siina tarkoituksena on tutkia ja olla tietoise-
na kilpailijoiden tuotteista sekd sen perusteella tehd& omia ratkaisuja tuotteen laatuun
liittyen. Kilpailulaadun tarkoituksena on valmistaa tuotteesta yhtd laadukas kuin kil-
pailijoilla. Parempi laatu nahdaan liiallisena ylilaatuna ja vastaavasti huonompi laatu

tuotteella nahdaén alilaatuna, joka ei riita kilpailussa. (Lecklin 2006, 20.)

Yritykset ovat riippuvaisia asiakkaistaan ja sen vuoksi yritysten tulisikin olla tietoisia
asiakkaiden nyKkyisistd seké tulevista tarpeista. Asiakaslaadussa tarkastellaan ni-
menomaan sitd, ettd kuinka hyvin yritys pystyy tayttdmaan asiakkaiden tarpeet seké
odotukset. Asiakaslaatu on my6s opinndytetyén kannalta tarkeé tarkastelundkokul-
ma, silla ISO 9001 —standardi painottaa juuri asiakaslaatua. (Lecklin 2006, 20.)

Viimeinen laaduntarkastelun ndkdkulmista on ympaéristolaatu. Laatua voidaan mita-
ta my6s ympériston ja yhteiskunnan kannalta. Nykypdivéna tdman nakékulman mer-
Kitys on kasvanut ja mm. paastoistd on olemassa tarkkoja rajoituksia, joilla pyritdan
ehkdiseméaan ympériston vahingoittamista. Tuotteen suunnittelussa on liséksi otetta-
va huomioon tuotteen elinkaari ja resurssien kayttd koko sen elinajalta, suunnittelusta
havittamiseen asti. (Lecklin 2006, 20.)
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2.3 Laatujohtaminen

Tdassa opinndytetydssé kasitelladn myos laatujohtamista, silla hyvassé laadunhallinta-
jarjestelmassa johtaminen ja laadun kehittdminen on osana laadunhallintajérjestel-
maa.

Laadun johtaminen tarkoittaa laadukkaaseen toimintaan liittyvien asioiden suunnitte-
lua, suunnitelmien toteuttamista sekd seuraamista, mittaamista. Laatujohtamisessa
painotetaan asiakkaiden huomioimista sek& toiminnan jatkuvaa parantamista. Tarvit-
taessa laatujohtamisessa joudutaan tekemdan toimintaan muutoksia ja parannuksia,
kun tahdatédan virheettdmyyteen, erinomaisuuteen ja kohti kilpailukykyistad organi-
saatiota. (Pesonen 2007, 66-67.)

Laatujohtamisen tavoitteena on korjata, poistaa ja ennaltaehkaista laatuvirheet. Ylei-
nen toimintatapa tahan on standardointi seka laatujarjestelmén rakentaminen. Laatu-
johtamisella pyritddn varmistamaan, ettd yritys noudattaa parhaita tunnettuja menet-
telytapoja sek& toimintaa kehitetddn jatkuvasti. Laadun johtaminen on yksinkertais-
tettuna tapa saada organisaatio tekemaan laatua. Kokonaisvaltaisessa laatujohtami-
sessa ei tuijoteta pelkéstaan tuotetta ja sen laatua. Siina tarkoituksena on nahda tuote
osana koko organisaation toimintaa, johon vaikuttaa moni asia. Erityisté laatujohta-
mista ei sindnsa tarvita pienissa yrityksissa, joissa on korkea ammattiosaaminen ja
vain muutama tyontekijd. Sen sijaan isommissa organisaatioissa, joissa erikoistutaan,
jaetaan tyota, toimitteet ovat monimuotoisia tai osaaminen kapea-alaista, erityinen
laatujohtaminen on valttamatonta. (Lillrank 1998, 126-127.)

2.4 Laatupolitiikka

Menestyksen kannalta yrityksen johdon on tarkedd maaritelld sopiva laatupolitiikka
yritykselle, joka soveltuu organisaation toiminta-ajatukseen. Laadunhallintajarjes-
telméssa puolestaan tullaan seuraamaan yrityksen johdon madrittelemé&é laatupoli-
tilkkkaa, jotta pystytddn varmistumaan, ettd toimitaan yrityksen johdon asettamalla

suunnalla ja asiakkaiden tarpeisiin ja odotuksiin pystytdan vastaamaan.
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Laatupolitiikka on johdon laatima laatuun liittyva yleinen suunta ja tarkoitus. Sen
tarkoituksena on antaa yleiskuva siitd, mité laatu tarkoittaa yrityksen toiminnassa ja
mité se tarkoittaa asiakkaille. Johdon siis tulee laatia yritykselle laatupolitiikka, joka
vastaa asiakkaiden tarpeisiin ja vaatimuksiin. Laatupolitiikan tulee siséltda organisaa-
tion sitoutuminen vaatimusten tayttamiseen ja jatkuvaan parannukseen. Taman lisék-
si laatupolitiikan on tarjottava puitteet laatutavoitteiden asettamiselle. (Lecklin 2006,
40.)

Laatupolitiikka on tehtéva selvaksi myds koko organisaatiolle. Organisaation on pys-
tyttdvd myos ymmaértdméaan ja toteuttamaan laatupolitiikkaa, jotta pystytéan tavoitte-
lemaan yhteistd pdamaéaraa ja tavoitetta. Esimerkiksi joissain yrityksissa laatupoli-
tilkkka ja tavoitteet voidaan laittaa yrityksen seinélle kaikkien néhtavaksi. (Lecklin
2006, 40.)

ISO 9001 —laatustandardien mukaan laatupolitiikka on hyva laatia niin, ettd se luo
hyvan perustan laatutavoitteiden asettamiselle ja katselmoinnille. ISO 9001 -
standardi neuvoo kuitenkin, etta laadun parantaminen on mahdollista vain jos koko
organisaatio on sitoutunut toteuttamaan laatupolitiikkaa. Sitoutuneen yrityksen on
toteutettava laatupolitiikkaansa niin, ettd se tunnistaa kokonaiskuvaa kasittelevét laa-
tutavoitteensa. Laatutavoitteet voivat olla liitettyna tiettyyn ajanjaksoon, mutta niiden

tulee keskittyd omalle yritykselle ja asiakkaalle térkeisiin asioihin.

Tavallisesti hyvé laatupolitiikan méaarittely on lyhyt ja ytimekés. Se ottaa kantaa:

- Yrityksen toiminta-alueeseen
- Laadun merkitykseen yritykselle ja sen ilmenemismuodot
o Suhteessa asiakkaisiin
o Henkildston toiminnassa
o Johdon toiminnassa
(Lecklin 2006, 40.)
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3 ISO STANDARDIT JA LAATUPALKINNOT

3.1 ISO-organisaatio

ISO tulee sanoista International Organization for Standardization ja se koostuu ym-
pari maailmaa sijaitsevista teollistuneista standardisoimisjarjestoista. 1ISO:n tehtavana
on laatia vapaaehtoisia teknisid standardeja, joiden avulla voidaan tuottaa kaiken-
tyyppisille liiketoiminnoille lisdarvoa. Standardien tarkoituksena on tehd& tuotteiden
sekd palveluiden valmistaminen, kehittdminen ja toimittaminen mahdollisimman te-
hokkaaksi. Tdma puolestaan helpottaa maiden valista tasapuolista kaupankayntia.
ISO -standardit toimivat tavallaan laaduntakeena ja suojaavat tuotteiden kuluttajia
seka kayttajia. Teknisten komiteoiden hyvaksymaét standardiehdotukset jaetaan 1SO:n
jasenille ja niista aanestetaan. Standardin julkaiseminen vaatii, ettd 75% aanestéaneis-

ta hyvéksyy standardiehdotuksen. (Suomen Standardisoimisliitto, 33.)

3.2 1SO standardit

Standardi sanalla tarkoitetaan yksinkertaisuudessaan ratkaisua johonkin ongelmaan.
Virallisilla 1ISO standardeilla pyritadn selvittdm&an ja ratkaisemaan erilaisia ongel-

mia. Niilla voidaan hakea ratkaisua esimerkiksi laatuongelmiin.

Ongelman ratkaisun tulisi johtaa uuteen ja parempaan tapaan, jonka pystyy kuvaa-
maan, mitata, méaratd standardeiksi ja kehittdd edelleen. Laadun kehityksen voi-
daankin katsoa ilmenevan parempina standardoituina toimintatapoina. Standardin
ideana kuitenkin on, ett4 se ei kerro suoraan miten asiat on tehtdva, jotta standardia
voidaan soveltaa erityyppisissa organisaatioissa. Esimerkiksi laatustandardi ei ota

kantaa suoraan siihen, mité laatu on ja kuinka sitd tehd&an, vaan se luettelee joukon
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asioita, jotka on joko sovittava, jérjestettavé tai dokumentoitava. Organisaatio pystyy
talloin toteuttamaan standardin itselleen sopivalla tavalla ja ratkaista talla tavalla on-
gelman. (Lehtonen 2004, 158-159).

Jotkut standardit voidaan lisaksi sertifioida. Sertifioinnista on se hyoty, etta se véhen-
ta& asiakasyritysten tarvetta itse tarkistaa ja selvittaa toimittajien kykya tehda asiaa,
jota sertifiointi koskee. 1SO standardit kertovatkin kuluttajille nykypéivana toimivas-

ta ja vastuuntuntoisesta yrityksesta. (Lehtonen 2004, 159)

3.2.1 1SO 9001 —standardi

Tassa tyossd kaytetaan laadunhallintajérjestelmén pohjan luomisena SFS-EN ISO
9001:2008 standardia. 1ISO 9001 standardin tarkoituksena on antaa yritykselle suun-
taviivat. Se kasittdd organisaatiorakenteen, sen suunnittelun, prosessit, resurssit ja
dokumentaation, jonka avulla laatuvaatimuksiin paastaén seké tuotetta ja toimintaa
pystytddn kehittdmaan. 1SO 9001 standardien mukaisen laadunhallintajérjestelmén
paéatavoitteet ovat tuotteen laadun varmistaminen sek& asiakastyytyvaisyyden lisaa-
minen. ISO 9001 standardi asettaa vain vaatimukset, jotka yritykset toteuttavat omi-
en vahvuuksien puitteissa. Mikéli nykypdéivana yrityksessa vasta aloitetaan 1ISO 9001
standardin soveltamista laadunhallintajarjestelmdssd, niin todennakdisesti kaytdssa
oleva jarjestelmé& on jo valmiiksi kohtuullisen tehokas, mutta se on epévirallinen ja

dokumentointi ei vain ole riittdvaa. (Suomen Standardisoimisliitto, 17-18.)

ISO 9001 —standardi kertoo vaatimuksista ainoastaan yleisella tasolla. Tamé tarkoit-
taa sitd, ettd yrityksien tehtavéksi ja toteuttaa vaatimukset omalla tavallaan ja niita

voidaan soveltaa kullekin organisaatiolle sopivaksi.

ISO 9001 —standardien mukaiseen laadunhallintajarjestelmaan organisaation on en-
sindkin luotava, dokumentoitava seka toteutettava jarjestelma. Jérjestelméa on yll&-
pidettdvd, seurattava ja sitd on pyrittdva kehittdmdan jatkuvasti. 1ISO 9001 -
standardilaadunhallintajarjestelma jakaa organisaation laadunhallinnan neljdan paa-
osa-alueeseen, jotka ovat johdon vastuu, resurssien hallinta, tuotteen toteuttaminen ja

mittaus seka analysointi ja parantaminen. N&itd paatoimintoja toteuttamalla asiakas-
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vaatimusten puitteissa saadaan aikaan jatkuvaa laadunhallintajérjestelman paranta-
mista. (Cianfrani, Tsiakals & West 2008, 16.)

( Johtamisjarjestelma & 1
Laadun parantaminen
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Kuvio 1. Prosesseja kuvaava laadunhallintajarjestelmén malli. (Kokkonen 2007.)

Laadunhallintajarjestelmaan kuuluu keskeisend osana prosessit, joita yrityksen on
pystyttava hallitsemaan. Organisaation on kyettadva tunnistamaan tarpeelliset proses-
sit ja méaaritettdva niiden keskinéinen jarjestys sek& vuorovaikutus. Prosesseille on
tdman jalkeen pystyttdva maarittdmaan kriteerit ja menetelmat, jotta voidaan varmis-
tua siité, ettd prosesseja kyetadn ohjaamaan ja niiden toimintaan pystytdan vaikutta-
maan. Organisaation on madritettdva laatuvaatimukset prosesseille, joita sitten voi-
daan mitata. Toiminnan tarkkailussa seuraaminen, mittaaminen ja analysointi ovat
tarkeitd, jotta tiedetddn missd ongelmakohdat sijaitsevat ja sitd kautta ongelmat voi-
daan korjata. Tulosten analysoinnin jalkeen organisaation on suoritettava tarvittavat
toimenpiteet, jotta saavutetaan suunnitellut tulokset ja prosessien jatkuva kehitys.
(Cianfrani ym. 2008, 16.)

3.2.2 1S0O 9004 —standardi

ISO 9004 sekd I1SO 9001 —standardit ovat laadittu yhteensopiviksi laadunhallintajér-
jestelmid koskeviksi standardi pareiksi. Taméa tarkoittaa sitd, ettd standardit ovat

suunniteltu niin, ettd niitd voi kayttaa toisensa tukena halutessaan. Standardien ra-
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kenne on samanlainen vaikka niiden soveltamisala on hieman erilainen. (Suomen
Standardisoimisliitto, 42.)

ISO 9001 —standardin tarkoituksena on madritella ainoastaan vaatimukset laadunhal-
lintajarjestelmaén, joita organisaatio voi sitten kayttdd sopimuksia tai sertifiointia
koskevissa asioissa. 1ISO 9001 keskittyessd enemmén asiakasvaatimuksien tayttami-
seen, niin ISO 9004 —standardin tarkoituksena on opastaa enemman jarjestelmén te-
hokkuuden ja suorituskyvyn lisdédmisessa. Sita ei kuitenkaan ole tarkoitettu sertifioi-
tavaksi standardiksi. 1ISO 9004 —standardia kaytetdan yleensa, kun organisaation tar-
koituksena on tavoitella suorituskyvyn jatkuvaa parantamista laajemmin, kuin ISO
9001 vaatimukset edellyttavat. ISO 9000 —standardiperheesta ainoa mahdollinen ser-
tifioitava standardi on 1SO 9001:2008. (Suomen Standardisoimisliitto, 42.)

3.2.3 1SO 14001 —standardi

ISO 14001 on tunnetuin ympéristojarjestelméstandardi. Sen tarkoituksena on auttaa
parantamaan organisaation ymparistoénsuojelu tasoa ja osoittamaan sen hyvaa hoitoa.
ISO 14001 —standardissa organisaatio lupautuu jatkuvasti kehittdmaan ymparistosuo-
jelunsa tasoa seké on tietoinen toimintojensa ymparistovaikutuksista. Organisaation
on my0s pystyttdvd ennakoimaan ja varautumaan ymparistoriskeihin seké hoidettava
lakisaateiset velvoitteensa. Ymparistoriskeihin ennakoimiseen liittyy myods henkil6s-
ton osaamisen yllapitdminen. 1SO 14001 —standardi on tehty mahdollisimman jous-
tavaksi, jotta sitd pystytdadn kayttdmaan minka tyyppiseen organisaatioon tahansa.
Taman ansiosta yrityksien on helpompi muuttaa johtamisjarjestelmanséd sopivaksi
standardien tayttavéan laadunhallintajarjestelméén. (Suomen standardisoimisliiton
WWW-sivut.)

3.3 Dokumentointia koskevat vaatimukset

Laadunhallintajarjestelma vaatii lukuisten dokumenttien luomista ja taltiointia. Do-

kumentteja syntyy niin paljon, ettd ne on pidettdva loogisessa ja hyvéssa jarjestyk-

sessd, jolloin helpotetaan tulevaa ty6téd jonkun tietyn dokumentin etsimisessa.
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ISO 9001 —standardissa on olemassa dokumentoitu menettelyohje koskien:
- Asiakirjojen ohjausta
- Tallenteiden ohjausta
- Sisdista auditointia
- Poikkeavan tuotteen ohjausta
- Korjaavaa toimenpidetté

- Ehkaisevaa toimenpidetta

N&ma dokumentit ovat ainoat, jotka ISO 9001 —standardi vaatii sdilyttdmaan. Mui-
den dokumenttien séilytys on yrityksensa itsensa paatettavissa. Tavallisesti nama do-
kumentit ovat muodoltaan tydohjeita. Dokumenteista on selvittava riittavalla tark-
kuudella, ettd kuka tekee mitd, missa, milloin ja milla tavoin. Dokumentin on oltava
selked kuvaus todellisesta kaytannostd. Dokumenttien riittdva tarkkuus on kuitenkin
mietittdva huolella sill& liian tarkasti toiminnot méérittelemallda dokumentteja voi-
daan joutua korjaamaan jatkuvasti. Téarkeinta on, ettd dokumentit ovat kaikkien saa-
tavilla organisaatiossa helposti ja vaivattomasti seké ne ovat selkeitd. (Cianfrani ym.
2008, 21-24.)

3.4 Laatupalkinnot

Laatupalkintojen suosio on alkanut yleistyd organisaatioiden ké&yttssa sitd mukaan,
kun on tajuttu standardien kayton tarkeys laatutoiminnassa. Laatupalkinnot toimivat
viitekehyksena erilaisten toimintojen, prosessien ja organisaatioiden laadukkuuden
arvioimiselle sek& kehittamiselle. Laatupalkintojen kayttdminen yrityksen kehittami-
sessd perustuu siihen, ettd laatupalkinnon avulla organisaation toimintaa voidaan pis-
teyttdd ja kehittda toimintaa sita kautta. Laatupalkintomallit vaativat aina nayttoa tu-
loksista ja jatkuvasta parantamisesta. Se muodostaa organisaation kokonaisvaltaista
yleista laatutasoa kuvaavan mittarin, jonka arviointi voidaan suorittaa joko itsearvi-

ointina tai ulkopuolisen asiantuntijan toimesta. (Lillrank 1998, 142-145.)

Karkeasti laatupalkinnoissa arvioidaan organisaation muutosvoimaa, jarjestelmaa,
joka pitaa sisélladan mm. strategisen suunnittelun, henkildston kehittdmisen ja proses-

sien hallinnan sekd tuloksia. Laatupalkinnot toimivat myés hyvané apuvélineena or-
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ganisaatioiden valisessé vertailussa pisteytyksen ansiosta. Asiakkaat voivat kdyttad
tata hyodykseen toimittajaa valitessaan. (Lillrank 1998, 142-145.)
Laatupalkintomallit edellyttavat laatujarjestelmén tavoin riittdvdd dokumentointia.
Ainoastaan dokumentointi ei riitd vaan yrityksen arjen on vastattava dokumentteihin
Kirjoitettua tekstid. Lisaksi on oltava ndyttod tuloksista ja jatkuvasta kehittymisesté.
Laatupalkintoajattelun levitessdé monissa maissa alettiin jarjestdd kansainvélisten
mallien pohjalta omia laatupalkintokilpailuja, joissa pisteita jaetaan kahdeksan eri
osa-alueen mukaan. Kilpailussa menestyminen toimii hyvéna mainoksena yritykselle
ja asiakkaiden on esimerkiksi helppo tehda lopullinen paatos yhteistyon aloittamises-
ta yrityksen kanssa, joka on padssyt palkinnoille laatupalkintokilpailussa. (Hokkanen
ym. 2006, 103-107.)



20

4 PROSESSIT

4.1 Prosessin méarittely

Prosessi kasitetdaan yleensa toimintojen ketjuksi, joka pitaa siséllaan kaksi tai useam-
pia erillisid vaiheita. Naita toistuvia vaiheita on tarkoitus pystya mittaamaan tai maa-
rittdmaan. Prosessin tekemiselle on aina syynsa. Prosessin kaksi padasiaa onkin, ettd
prosessilla halutaan aina saada jotain aikaan eli prosessista syntyy tulos. Toinen paa-
asia on, etta prosessin tuloksella on asiakas. Joku haluaa siis osalliseksi prosessin tu-
loksesta. (Pesonen 2007, 129.)

Prosessin kehittamiselld puolestaan tarkoitetaan sité, ettd organisaatiolle keskeinen
prosessi suunnitellaan uudelleen. Prosessin uudelleen suunnittelu on suuri toimenpi-
de, joka kasittaa toimintaketjujen uudelleen suunnittelun ja organisoimisen. Ulkois-
taminen on yleinen tapa kehittad prosessia. Prosessien kehitys oli esill& etenkin 1990-
luvun alussa. (Kiiskinen, Linkoaho & Santala 2002, 27.)

4.2 Prosessijohtaminen

Prosessijohtaminen puolestaan on toimintatapa, jossa yrityksen toiminta kuvataan
prosesseina ja toimintaa johdetaan prosessien kautta. Prosessijohtamisen néhdaan
kuuluvan laheisend osana laatujohtamista. ldeana prosessijohtamisessa on kuvata yri-
tyksen padtoiminnot prosesseiksi. Puhtaassa prosessijohtamisessa luovutaan funktio-
naalisesta organisaatiosta ja yrityksen johto muodostuu tallgin tarkeimpien prosessi-
en omistajista. Tama tarkoittaa sitd, ettd funktionaalisessa johtamisessa yrityksen
toiminta koostuu osastoista. Vastuiden méaarittdmisessa voi syntyd ongelma, mikali

tyévaiheeseen kuuluu osastolta toiselle siirtyminen ja tyonkuvia ei ole pystytty méa-
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rittdimaan tarpeeksi hyvin. Prosessijohtamisella p&astdan eroon tastd ongelmasta,
koska prosessit koostuvat useita osastoja koskevista toiminnoista. Koko toiminta
nahdaan niin, ettd prosessit ovat verkkomaisesti liitoksissa toisiinsa ja muodostavat
toimivan kokonaisuuden. (Lecklin 2006, 126-127.)

Prosessimaisen toimintamallin kayttd laadunhallintajérjestelmassa painottaa:
- Vaatimusten ymmartamista
- Tarvetta ottaa huomioon prosessien kyky tuottaa lisdarvoa
- Prosessien suorituskyvysta saatavia tuloksia
- Prosessien jatkuvaa parantamista mittausten perusteella

(Suomen Standardisoimisliitto, 37.)

4.3 Prosessien luokittelu

Prosessit jaetaan yleisesti neljaan eri paaluokkaan, koska prosessit ovat luonteeltaan

erilaisia.

Ydinprosessit ovat prosesseja joiden tarkoituksena on palvella ulkoista asiakasta.
Ydinprosessien avulla yrityksesta 16ytyvd osaaminen jalostetaan tuotteiksi, joilla
tuodaan asiakkaalle lisdarvoa. Normaalisti yrityksissd méaritelldan 3-10 ydinproses-
sia. Tarkeintd on kuitenkin mééritelld ydinprosessit laajasti ottaen huomioon liittymat
asiakkaisiin, toimittajiin seka muihin yrityksen sisélla toimiviin prosesseihin. Ydin-
prosseiksi tyypillisid ovat myynti- tai asiakasprosessit, tuotanto- ja toimitusprosessit
seka tuotekehitysprosessi. (Lecklin 2006, 130.)

Tukiprosessit ovat puolestaan organisaation siséisia prosesseja. Myds tukiprosessit
alkavat ydinprosessien tavoin asiakkaasta ja paattyvat asiakkaaseen. Asiakas on vain
organisaation sisélla eiké ulkoisena. Tukiprosessien tehtavéna on tukea organisaation

toimintaa ja luoda edellytykset ydinprosessien onnistumiseen. (Pesonen 2007, 131.)

Avainprosessit ovat yrityksen tarkeimpid prosesseja, joissa onnistuminen on organi-
saation menestyksen kannalta tarke&dd. Avainprosessit voivat olla joko ydinprosesseja

tai tukiprosesseja. Esimerkiksi tietohallinnon prosessit voivat olla avainprosesseja.
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Jos ndiden prosessien toiminta tokkii, niin koko organisaation toiminta tokkii. (Peso-
nen 2007, 131.)

Paaprosessit ovat yleensd ydinprosesseja, joilla tarkoitetaan laajoja ja kokonaisuu-

den kannalta oleellisia prosesseja. (Lecklin 2006, 130.)

Pakkaus )—')'( Lahetys )

Kuvio 2. Tilaus- toimitusprosessi yksinkertaisimmillaan.

4.4 Prosessien kuvaaminen

Hyvén prosessikuvauksen tekemisessé tyo lahtee liikkeelle aina nykytilan kartoituk-
sesta. Hyvaan lopputulokseen paasemiseksi on tiedettdva lahtétilanne, josta prosessia
ldhdetaan kehittdmaan. Prosessien kehittdminen ei myoskaan onnistu, jos nykytilan-
netta ei ole kartoitettu. (Lecklin 2006, 134.)

Prosessi on myds tehtdva asiakaslahtdisesti. Prosesseja kuvatessa ja tavoitteita laati-
essa on pystyttavd miettiméan asiakkaan kannalta. Mitka ovat heille tarkeita laatu-
keskeisia asioita prosessin kannalta? RTL-Inductivesin tapauksessa heidan asiakkail-
leen tarkeintd on tuotteiden virheettdomyys ja kuinka tuotteet vastaavat asiakkaiden

odotuksia. (Laamanen & Tuominen 2013, 21.)

Toinen térked asia prosesseja kuvatessa on tehdd prosesseista mahdollisimman te-
hokkaita. Yritykset tdhtadvat voitolliseen toimintaan, joten prosessien on oltava niin
tehokkaita kuin mahdollista. Tdma tarkoittaa sitd, ettd prosessien kokonaistehokkuut-
ta on pystyttava jotenkin mittaamaan. Mitattavia asioita voivat lapimenoaika, virhei-

den mé&éra tai vaikka havikki. (Laamanen & Tuominen 2013, 21.)



Prosessien teon kuvaamisen vaiheina pidetaan:
- Peruskuvauksen tekemisté
e 11 kysymysté joihin vastaamalla prosessin tarkoitus selvida
- Prosessikaavion tekemista
e Pé&avaiheet ndkyville
- Kaavion vaiheiden avaaminen
o Kerrotaan, kuka tekee, mita, miten tekee
(Pesonen 2007, 144.)

23
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5 OPINNAYTYON TARKOITUS JATAVOITTEET

Opinnaytetyon tarkoituksena ja ensimmaisend tavoitteena on luoda RTL-
Inductives:lle laadunhallintajérjestelmd, joka on vahvasti lasna yrityksen péivittaises-
sé& tyoskentelyssé ja toimii ohjenuorana yrityksen tyontekijoille. Laadunhallintajér-
jestelmén tavoitteena on kuvata RTL-Inductivesin toimintaa, toimintatapoja sek&
yleisia periaatteita toiminnan yhdenmukaistamiseksi. RTL-Inductivesin laadunhallin-
tajarjestelmésté on tarkoitus 16ytya viitteitd koko organisaation yhteiseen laadunhal-
lintajarjestelmaan, jossa kuvataan koko organisaation toimintaa tarkemmin 1SO 9001
—standardien puitteissa. Opinndytetyon toisena tavoitteena on myos laatia toiminnalle
mittarit, joiden avulla toiminnan tehokkuutta pystytdan mittaamaan ja sitd kautta ke-
hittdmaan lisad sekd vahentdmaan virheitd. 1ISO 9001 —standardeja seuraamalla luo-
daan yritykselle laadunhallintajérjestelma, jonka avulla pyritdan siirtymaan kohti ke-
hittyvaa ja organisoitua yhtiota, sen omilla vahvuuksilla. Opinnaytetyon valmistuessa

yrityksen tavoitteena on saada 1SO 9001 —sertifikaatti vuoden 2015 kuluessa.

Yrityksen toiveena on ollut paivittd4 laadunhallintajérjestelma jo aikaisemmin, mutta
sen tekeminen on tyolasta ja aikaa vievaa, joten sopivaa kohtaa projektin aloittami-
selle ei ollut 16ydetty. Opinndytetydon myoéta yrityksessa nahtiin sopiva hetki laadun-

hallintajarjestelmén paivittamiselle.

ISO 9001 —sertifikaatin saaminen osoittaa, ettd yritys toimii asiakastarpeisiin vasta-
ten ja kykenee jarjestelmélliseen laadunkehitykseen. Taméan avulla asiakasauditoinnit
tulevat vahentyméaan ja saastyy aikaa, koska asiakkaan laatuodotuksiin pystytdén
vastaamaan paremmin. Sertifikaatin saaminen on lisdksi apuna yrityksen kansainva-

listymisessé ja se auttaa luomaan positiivista yrityskuvaa.

RTL-Inductivesin projektia ei tarvinnut ldhted tekemddn aivan “tyhjéltd poydalta”,

silld yritykselld oli valmiina ja kdytossé laatukasikirja, joka oli suurelta osin vuonna
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2007 ulkoistettuna tyona tehty. Laatukésikirja sisélsi selkeitd toimintamalleja ja tyo-
ohjeita, joiden avulla toimintaa toteutettiin. Laatukasikirjan toimintamalleja oli aika
ajoin péivitetty, mutta ne olivat edelleen jalkeen jadneitd. Laadunhallinjarjestelmaa
varten prosesseja haluttiin kuitenkin yhdenmukaistaa ja kehittdd toimintaa joiltain
osa-alueilta, jotta turhilta sekaannuksilta valtytadan. Erityisesti dokumentointia tyon-
tekijoiden keskuudessa haluttiin yhdenmukaistaa. Yrityksen tyontekijoilla oli jokai-
sella hieman erilaiset tavat dokumentoida tekemisidan ja kaikkia oleellisia asioita ei
dokumentoitu valttamatta ollenkaan. Erityisesti tuotteiden testaus on asia, joka on
valttamatontd dokumentoida, jotta viallisia ja testaamattomia tuotteita ei péase lah-
temé&an asiakkaalle. Lisaksi jotkin tyonkuvat olivat hieman muuttuneet, joten tyon-

kuvat haluttiin méaarittdd uudestaan ajan tasalle ja yrityksen toimintaan sopiviksi.

Organisaation toiveena oli, ettd laadunhallintajarjestelmaa luodessa ja tyonkuvia Kir-
joittaessa pyrittdisiin vélttdimaan ns. “ylimaérittdmistd”. Eli esimerkiksi tyonkuvista
ei tehtdisi liian yksityiskohtaisia ja tarkkoja. Tall6in laadunhallintajarjestelman yll&-
pito vaatisi organisaatiolta paljon tdita ja jokaisen pienen muutoksen tullessa, joudut-

taisiin muuttamaan useita laatudokumentteja, jotka ovat kytkoksissa toisiinsa.

Taman projektin tavoitteena oli siis yksinkertaisuudessaan paivittad vuodella 2007
laadittu laatukésikirja yhteensopivaksi koko organisaatiota koskevan laadunhallinta-
jarjestelman kanssa silla tavoin, ettd se vastaa 1ISO 9001:2008 —standardin vaatimuk-

sia.
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6 PROJEKTIN SUUNNITTELU

Laadunhallintajarjestelman aloituspalaveri pidettiin jo heti alkukeséstd 2014, kun
paatds projektin lapiviemiseksi oli tehty. Aloituspalaverissa projektin toteutus pidet-
tiin yhtend tiiviind kokonaisuutena. Sité ei haluttu jakaa tyOvaiheisiin vaan pitdydyt-
tiin ainoana tyovaiheena laadunhallintajarjestelmén suunnittelu, paivittdminen ja ra-
kentaminen sekd dokumentointi. RTL-Inductivesin asiakkaan auditoinnista kuitenkin
selvisi yksi Kkorjattava asia tuotteiden testaukseen liittyen, joka asetettiin etusijalle
ennen laadunhallintajarjestelmé projektin kimppuun hyokkadmista. Auditoinnissa
I0ytynyt vajaavaisuus testauksessa vaati asiakkaan mielestd varsin nopeaa korjaamis-
ta, joten se paadyttiin tekemaan ensin. Ongelman korjaaminen olisi tullut eteen pro-
jektia tehdesséd joka tapauksessa, mutta nyt sen korjaaminen vain siirrettiin ensim-

maiseksi.

Ensimmaisessd aloituspalaverissa madritettiin myos yrityksen tavoitteet ja toiveet
laadunhallintajérjestelméaa kohtaan. Myos projektin aikataulutus, henkildiden vastuut
sekd muut kaytannon asiat méaaritettiin palaverissa. Avauspalaverissa kerrottiin péaéa-
tOksestd, ettd jokaiselle toimipisteelle tullaan tekem&&n oma laatukésikirja, jossa on
tarvittavilta osin viitteitd koko organisaation yhteiseen 1SO 9001 — laadunhallintajar-
jestelméan. Opinndytetyontekijan vastuuksi maéaréttiin laadunhallintajarjestelman
suunnittelu ja rakentaminen Uudenkaupungin tuotantolaitokseen muiden projektiin

osallistuvien henkildiden avustuksella.

Projektin aikataulusta sovittiin avauspalaverissa vélja. Ainoastaan laadunhallintajar-
jestelmén valmistumisesta sovittiin, ettd sen tavoitellaan olevan valmis koulun luku-
vuoden loppuun mennessa. Aikataulussa paadyttiin valjaksi sen vuoksi, etta Viipurin
tuotantolaitoksella toimintatavat ovat niin erilaisia Suomeen verrattuna, etta projektin
eteneminen riippuu paljon myés Viipurin tuotantolaitoksen etenemisesta kohti 1SO

9001 —laatusertifikaattia. Projektiin ei mydsk&én sovittu mistddn muista tarkoista vé-
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lipalavereista vaan tarkoituksena pidettiin, ettd pienid valipalavereita voidaan pitéa

sitd mukaa, kun niille on tarvetta.

Ensimmainen tarvittava vélipalaveri pidettiin helmikuun alussa. Tdssa palaverissa
kasiteltiin Uudenkaupungin laatukasikirjan viittauksia organisaation ISO 9001 — laa-
dunhallintajérjestelméan. Palaverissa paatettiin, ettd mitka asiat tulee 10ytyd Uuden-
kaupungin laatukasikirjasta ja mink& asioiden kohdalta pelkka viittaus organisaation

laadunhallintajérjestelmaan on riittava.

Toimeksiantajan toiveena oli, ettd laaditaan laatuké&sikirja ainoastaan Uudenkaupun-
gin RTL-inductives tuotantolaitokselle. Laatukasikirjan tuli olla yhteensopiva koko
organisaation laadunhallintajarjestelman kanssa ja noudatettava 1ISO 9001:2008 —
standardin vaatimuksia. Viipurin tuotantolaitoksen toimintamalli on poikkeava Uu-
denkaupungin yksikkd6n néhden, jossa valmistetaan vain pienié erid ja prototyyppe-
ja, joten laatukasikirja sellaisenaan ei sovi suoraan Viipurin yksikén kayttoon. Laa-
tukésikirjaa ohjenuorana kayttdmalla se voidaan kuitenkin kaantaa ja toimeenpanna
my6hemmin hieman sovellettuna my6s Viipurin RTL-Trafo tuotantolaitoksessa.
Toimeksiantajalle tullaan tekemaan myo6s lukuisia kayttoohjeita eri koneille. Nama

jatetaén pois opinnaytetyosta.

Laatukasikirjan luomisesta haasteellisen tekee se, ettd tuotteiden valmistus tdman
kaltaisten komponenttien kanssa on todella monivaiheista ja toimenpiteiden jarjestys
saattaa muuttua tuotekohtaisesti. Riskina siis on tydnkuvien yliméaarittaminen. Mikali
nain kdy, niin tyonkuvat eivat valttamatta pida aina paikkaansa. Pienenkin muutok-
sen sattuessa tyonkuvaan useita laatukasikirjan dokumentteja saatettaisiin joutua
muokkaamaan, jotta laatukasikirja on jélleen paikkansa pitava. Tallgin laatukasikir-
jan yll&pitdminen olisi todella ty6l&sté ja aikaa vievaa.



Laadunhallintajdrjestelm&n suunnittelu

y

Laadunhallintajdrjestelman rakentaminen/paivittdminen

|

Yrityksen laatukasikirjan ja koko organisaation
laadunhallintajarjestelman otsikoista sopiminen

v

Laatukasikirjan ja dokumenttien sailonté

Kuvio 3. Opinnéytetyon suunnitelman paékohdat.
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7 LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN LUOMINEN RTL-
INDUCTIVESILLE

Tassa luvussa esitelladn RTL-Inductivesin laadunhallintajarjestelman rakentamis- ja
péivitysty6 sen lahtotilanteesta aina siihen asti kunnes se on valmis kayttoonotetta-
vaksi. Laadunhallintajarjestelman rakentamisessa RTL-Inductivesille keskeisin osa

ty6té on sen prosessikuvauksien paivittdminen ja dokumentointi.

7.1 Laatupolitiikka ja —laatutavoitteet

Ensimmainen tehtdva organisaation laadunhallintajarjestelmaa rakentaessa oli se, etté
on paneuduttava yrityksen laatupolitiikkaan ja tutkittava pitadko se edelleen paikkan-
sa ja halutaanko sitd muuttaa. Laatupolitiikka on laatukasikirjaan tuleva dokumentoi-
tava asia ja sen tulee olla maaritelty lyhyesti, mutta selvasti. Sen tulee olla myos ko-

ko organisaation saatavilla ja luettavana.

RTL-Inductivesin toiminnan lahtokohtana ja keskeisen& arvona on asiakasl&htoisyys.
Yrityksen asiakkaat ovat elektroniikka alan ammattilaisia ja Uudenkaupungin yksik-
ko tekee paljon réaatalointia asiakkaille tavoitteenaan saada pitkéaikaisia kump-
panuuksia. Asiakkaiden kanssa ollaan siis laheisissa véleissa jo tuotteen suunnittelun
alkumetreilld, kun prototyyppeja kehitell&an. Projektin alkaessa havaitsin jo alkumet-
reillg, ettd sekd yrityksen johto, kuin myds tyontekijat olivat erittain ylpeita valmis-
tamiensa tuotteiden laadusta. Yritykselle asiakkaan laatuvaatimuksien tayttaminen ja
palveleminen oli selkeésti kunnia asia, mink& huomasi jo tydntekijoita ohjeistaessa
eri asioiden tiimoilta. Valmistuksessa tydnteko on pitkalti kéasityota ja tyontekijét ot-
tivat asian paikoin jopa turhan henkilokohtaisesti, jos vikakappaleita sattui tuotan-
nossa syntymaan. Toinen asia jota RTL-Inductives piti arvossaan, oli tuotteiden toi-

mittaminen asiakkaalle ajallaan. Tuotantoa pyoritetddn sujuvasti ja tarkasti ERP ja
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CRM-ohjelmistoilla joiden kanssa tydskentelyéd pyritddn laajentamaan seké kehittéa-

maan jatkuvasti.

RTL-Inductivesin laatupolitiikassa johdon tavoitteena on toimia asiakkaiden ja toi-
mittajien pitkdaikaisena sek& luotettavana kumppanina. Yritys pyrkii péivittdisessa
toiminnassaan samanaikaisesti korkeaan laatuun ja tuottavuuteen sek& laatulupauk-

sensa mukaisesti asiakkaan tarpeiden ja asiakastyytyvaisyyden toteuttamiseen.

RTL-Inductivesin laatupolitiikan ydin on asiakkaan laatuvaatimusten ylittdminen se-
k& tuotteillaan, etta toiminnallaan. Tédhan kuuluu siis, ettd yrityksen velvollisuutena
on tuottaa asiakkaan vaatimusten mukaisia laadukkaita tuotteita ja toimittaa ne sovit-

tuna aikana.

RTL-Inductivesin laatutavoitteet ovat myos asiakaslahtoisid. 1ISO 9001 —standardin
mukaan laatutavoitteista on tarke& saada mieleiset, realistiset sek& niitd on oltava
mahdollista myds mitata, jotta korjaavia toimenpiteitd voidaan suorittaa. Laatutavoit-
teiden tulee myos liittyd jotenkin saavutettavaan lopputulokseen. Laatupolitiikan
mukaan yritys pyrkii toimittamaan tuotteensa ajallaan. Td&mén vuoksi toimitusvar-
muutta mitataan ja yrityksen tavoitteena on parantaa sitd joka vuosi. RTL-
Inductivesille tulee kaiken kaikkiaan todella vahan asiakasreklamaatioita ja asiakkai-
den auditoinnissa asiaa on jopa ihmetelty. Pieni muotoisena vaikeutena on, etta asia-
kasreklamaation késittelyn toimivuutta on vaikea testata sill& niit4 syntyy niin har-
vakseltaan. Asiakasreklamaatioista pidetadn kuitenkin Kirjaa ja niita pyritdan entises-
taan joka vuosi vahentdmaan. Syyna asiakasreklamaatioiden vahyyteen voidaan pitéa
yrityksen viimeista tavoitetta joka on siséisten lopputestauksien mittaus ja dokumen-
tointi, joita pyritdédn my0s aina vuositasolla véhentdmaan. Jokainen tuote testataan
ennen lahetysta asiakkaalle, jotta virheellisten tuotteiden toimitukselta véltytaan.
Testaustulokset dokumentoidaan seka lapi meneviltd, ettd hylattavilta tuotteilta, jotta
niiden jéljittdminen mydéhemmin on mahdollista. On tarke&d, ettd tuotteet voidaan
jaljittaa. Mikali sattuu vaikka tilanne, ettd asiakkaan valmistava silménpainemittari ei
toimi ja vika 16ytyy RTL-Inductivesin valmistamasta komponentista. Tallgin tuotteen
valmistuserd voidaan jaljittdd sarjanumeron perusteella ja selvittdd, ettd koskeeko

vika koko eraa.
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7.2 RTL-Inductives prosessikuvaukset

Asiakaan auditointien kautta RTL-Inductivesille oli jo selvinnyt prosessien kokonai-
suuden toimivuus muutamaa tarvittavaa lisdysta lukuun ottamatta. Prosessien tyon-
kuvat eli kaavion vaiheiden avaaminen sen sijaan vaativat suurempaa paivittamista,
koska osa tydnkuvista oli muuttunut vuosien varrella. RTL-Inductivesilla yrityksen
laatuké&sikirjaan kuvattavat prosessit olivat myos jo alustavasti paatetty, mika helpotti
peruskuvauksen tekemistd. Opinndytetyontekijélle annettiin toki mahdollisuus vai-

kuttaa valittaviin prosessikuvauksiin, mutta tarvetta muutoksille ei tullut.

7.2.1 Tilaus-toimitusprosessi

RTL-Inductivesin péaprosessi ja toiminnan kulmakivi on tilaus-toimitusprosessi.
Prosessissa kuvattiin toiminta aina tilauksen vastaanottamisesta valmiin tuotteen |&-
hetykseen asti. Tilaus-toimitusprosessin tarkoitus on kuvata kaikki vaiheet, jotka ovat
valmiin tuotteen valmistamisen ja ldhettdmisen aikaansaamiseksi suoritettava. Talla
tavoin valmista prosessikuvausta seuraamalla pystytaan tarkastelemaan paapiirteit-
tain vaiheet, jotka on seuraavaksi suoritettava, jotta tuote saadaan asiakkaalle ajal-

laan.

Syottd Scalaan

( Markkinointi selvittaa/luo ) C Markkinointi selvittia )

Luo tydtilaus

Tilaus

Hinta- ja tuotetiedot ok?

Koodi Scalassa

Materiaalit ok?

Keraa tuotantoon )—)(ValmistL|s)—)(”-arrualztthianti }—)I Lahetys )

AN
AN

( Muutosvahvistus )

Osto tilaa

Kuvio 4. RTL-Inductivesin tilaus- toimitusprosessikaavio.

RTL-Inductivesin tilaus-toimitusprosessi léhtee liikkeelle, kun yritys saa tilauksen
asiakkaalta. Tilaukset voivat tulla monessa muodossa, mutta yleensa ne vastaanote-

taan kuitenkin sdhkodisenédversiona. Yritykselld on kdytdssédan Scala toiminnanohjaus-
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jarjestelma, jonne tilaus syoOtetdan tuotantoon sovittamista varten. RTL-Inductivesin
asiakaskunnassa ei tapahdu suurta vaihtelua, joten asiakkaiden koodit tulisi 16ytya
Scalaan tallennettuna. Tuotteiden koodit voivat kuitenkin vélilla vaihtua, mikali val-
mistetaan uusia tuotteita tai yrityksissa on tehty muutoksia. Tdman vuoksi tuleekin
aina tarkistaa, ettd asiakkaan tuotenimike on Scalassa sama kuin ostotilauksessa. Mi-
kali vastaavuutta ei ole, niin asia on varmistettava markkinoinnilta, jonka tehtavana

on selvittaa oikea koodi.

Asiakkaalle lahetetddn ensimmaéinen tilausvahvistus merkiksi siit4, etté tilaus on tul-
lut perille heti, kun tilaus on syotetty Scalaan ja varmistettu tuotenimikkeiden vas-
taavuudet. Vahvistuksessa kerrotaan Scalan arvioima toimitusaika sekd hintatiedot.
Toinen vahvistus on muutosvahvistus, joka lahetetddn asiakkaalle vain jos tilauksen
tietoihin tulee muutoksia ty6tilauksen tekemisen jalkeen. Tallaisia muutoksia aiheut-
tavia asioita voi olla esimerkiksi materiaalitoimittajien viivastys. Tallennettavaan ti-
laustiedostoon merkitaan erikseen, jos viivastyksen syy on toimittajasta johtuva tai

asiakkaan pyynnosta tilauksen toimittamista joudutaan viivastyttamaan.

Mahdollisen tilausmuutosvahvistuksen aikana Scalasta on tulostettu tuotantoon me-
neva kerdilylista. Taman listan perusteella keratadn eran valmistukseen vaadittavat
osat tuotantoon seka merkitaan keratty materiaali Scalaan, jotta varaston materiaaliti-
lanne pysyy ajan tasalla. Seuraavaksi erén valmistukseen vaadittavat osat seké listat

toimitetaan tuotantoon, jossa erd valmistetaan tuotteen vaatimalla tavalla.

RTL-Inductivesilla valmistetaan prototyyppeja ja pienerid, joten erilaisia tuotteita on
tuhansia. Tdman vuoksi tuotannon vaiheita ei pystyta kuvaamaan taydellisesti, vaan
tyovaiheiden on kasiteltavé tuotteen valmistusta yleisesti. Eri tuotteille 16ytyy tuot-
teen valmistamista varten laaditut yksittaiset ohjeet tuotannosta. Prototyyppien val-
mistamisessa puolestaan tuoteteknikko on jatkuvasti mukana prototyyppien valmis-

tamisessa ja ohjeistaa sen tekemisessa.

Tuotteiden paketointi hoidetaan valmiiksi jo tuotannossa, tuotannon tydntekijoiden
toimesta. Paketoinnin valmistuessa tyontekijat siirtdvat paketit tuotannosta varastoti-
laan, jossa niille suoritetaan tuloutus Scala jarjestelmaan. Tuotteet siirretadén erillisel-

le valmiiden tuotteiden hyllylle, mikali Scala ei maarad tuotteille toista sijoituspaik-
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kaa. Valmiiden tuotteiden hyllylta tuotteet l&hetetd&n edelleen asiakkaille Scalasta

saatavan listan mukaan.

7.2.2  Valmistusprosessi

RTL-Inductivesin valmistusprosessi toimii tilaus-toimitusprosessin alaprosessina se-
k& yrityksen ydinprosessina ja on yrityksen toiminnan kannalta keskeisimpia proses-
seja. Valmistusprosessin paivittdminen vaati prosesseista eniten toitd, silla vaikka
valmistusprosessi itsessdén oli pysynyt oikeastaan samana, niin tyonkuvat olivat
muuttuneet paljon ja osa madritetyista vastuuhenkildista ei ollut enda edes olemassa

yrityksessa.

Kerdilylistan tulostus Ajoitus tuctantoon Tydjonoon ajoitus
Ker@lly elEeialvy Ergkortin tulostus Aloituksen kuittaus
kuittaus Scalaan

Kuvio 5. Valmistusprosessin vaiheet.

Ensimmainen vaihe valmistusprosessissa oli selvittdd valmistusprosessissa tapahtu-
vien vaiheiden todellinen jérjestys sekd mista valmistusprosessi alkaa ja mihin se
paattyy. RTL-Inductivessa tuotteen valmistuksen aikana eran mukana kulkee aina
kolme listaa; kerdilylista seké kaksi erékorttia. Kerdilylistalta nakee tarvittavat mate-
riaalit, jotka on keréttdva erén valmistusta varten. Valmistusprosessi paéatettiin alka-
vaksi kerdilylistan tulostamisesta, koska tdmé lista kiertdd tuotannon mukana koko

valmistuksen ajan ja on néin ollen oleellinen osa koko valmistusta.

Keréilylistan tulostuksen jalkeen varastovastaava kerdilee erén valmistuksessa tarvit-
tavat osatuotteet Scala tuotannonohjausjarjestelman mukaan ja kuittaa kerdileménsa
tuotteet Scalaan, jotta jarjestelma pysyy ajan tasalla varaston materiaalitilanteesta.
Samalla valmistettava erd on ajoitettu tuotantoon Scalan avulla ja tdiman perusteella
asiakkaalle voidaan tehda vield muutosvahvistus, mikéli toimituspdivamaariin tulee

muutoksia.
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Seuraavana vaiheena oli erdkortin tulostus. Erdkorteissa on eriytetty tuotannonvai-
heista k&aminté ja kokoonpano. Erakorttiin on tarkoituksena merkité tyGvaiheet ja
niissa kuluva aika seké tekija. Merkintojen perusteella pystytaan puolestaan varmis-
tamaan, ettd tuotteen valmistukseen tarvittavat tyovaiheet on varmasti tehty seka
merkintdjen avulla pystytadn selvittamaan eri tyovaiheissa kuluva aika tiettya tuotet-
ta kohti.

Erakorttien tulostuksen jalkeen erd ajoitetaan tydjonoon Scalan avulla. Tydjonoon
asettamisessa valmistettavat tuotteet priorisoidaan ja kiireellisimmat valmistuseréat
laitetaan jonon ké&rkeen. Lopuksi kerétyt osatuotteet kuljetetaan tuotannon puolelle

listoineen aloituksen kuittausta varten.

RTL-Inductivesin tuotannonvaiheet jaettiin erdkorttien perusteella kahteen osaan.
Ensimmaisessa erakortissa oli vain yksi vaihe, joka oli k&&dminta. Se oli myos eniten
aikaa vievé yksittainen toimenpide. Toiseen osaan, eli kokoonpanoon siséltyi kaikki

loput tuotannon vaiheet, joista kuvio 5. kertoo tarkemmin.

: Lakkaus/Valu }..
c Pakkaus '

( Tuotteiden merkinta

Juottaminen

Kadminta

Kuvio 6. Tuotannon vaiheet.

Tuotannon tydvaiheiden madarittamisessa jokaiselle tyovaiheelle tuli Kirjoittaa tyo-
vaiheen tavoitteet, laajuus, vastuut, toiminnan kuvaus sekd méarittdd mihin doku-
mentointi tydvaiheesta merkitddn. Aiemmin opinndytetydssd mainittiinkin, jo ettd
RTL-Inductivesin tyOvaiheet kuvaavat tuotteen valmistamista yleisella tasolla ja
tuotteiden yksilolliset ohjeet on erikseen. TyOvaiheiden maarittdmisessa ainoa tyos-
kentelytapa oli seurata tuotteen kulkua valmistusprosessin alusta alkaen ja kirjata
tyovaiheiden tapahtumat ylos sek& selvittdd vastuuhenkilot kustakin tydvaiheesta.
Omien havaintojen liséksi tarked tapa ndiden asioiden selvittamisessa oli aktiivinen
kysely ja tyontekijoiden haastattelu. Tyovaiheen tekijaltd kysyttiin muun muassa
kuinka han itse kuvailisi tyotehtdvansad ja muita tarkentavia kysymyksia tuotteen

valmistukseen ja ty6vaiheen suorittamiseen liittyen.
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Ty6vaiheet olivat pysyneet taysin samoina yrityksen toiminnan alkamisesta l&htien,
joten yht&én taysin uutta tyovaihetta ei tarvinnut tehda. Tavoitteetkin olivat valmiiksi
madritetty, joten ne oli vain kaytava lapi, etta pitavatko ne vield paikkansa vai tarvi-
taanko paivitystd. Tavoitteiden maarittdmisessa tarkedé oli maarittaé ne tarpeeksi yk-
sinkertaisiksi ja kuvaamaan vain haluttua tulosta, sill& jos tavoitteisiin Kirjoitetaan
jotain sinne kuulumatonta, niin koko ty6vaihe voidaan joutua muuttamaan tavoitetta

vastaavaksi.

Ty6vaiheen laajuus kohtiin oli yksinkertaista madrittdé tuotteet, joita tyovaihe kos-
kee. Esimerkiksi pakkauksen tyOvaiheeseen, ettd “Koskee kaikkia pakattavia tuottei-
ta RTL-Inductivessa.”. Télloin kiy selvéksi, ettd jokaiselle pakattavalle tuotteelle on

toimitettava kyseinen toimenpide.

Vastuiden maarittdmisessa oli tapahtunut muutoksia viime méaarityksen jalkeen. Kai-
Kissa vanhoissa tyOvaiheissa vastuun tyostd ja sen laadusta kantoi osatiimit. Nama
osatiimit ovat kuitenkin jo poistuneet yrityksen toiminnasta, joten tyosta ja sen laa-
dusta vastuuseen maadritettiin tydvaiheen tekija henkilokohtaisesti. Koko tuotannosta

vastaa puolestaan tehtaanjohtaja.

RTL-Inductivesin tuotannon toimenkuvien madrittdmisessd sen sijaan paivityksia
jouduttiin tekemadn paljon. Toimenkuvia laatiessani otin tavoitteeksi, ettd toimenku-
vat ovat mahdollisimman yksinkertaiset ja niistd selviad ainoastaan tarpeellinen. Tél-
laisella maarittdmiselld pyritddn valttamaan sitd, ettd pienien muutoksien tapahtuessa
tydvaiheessa, koko toimenkuvaa ei tarvitse muuttaa. Toimenkuvien maarittamisessa
erityisen tarke&é oli méaarittaa, ettd mista tuotteet saapuvat tyovaiheeseen ja mihin ne
toimitetaan suoritettavan tyon jalkeen. Eli siis mihin edellinen tydvaihe oli toimitta-
nut osat ja mistd ne tulee noutaa. Toinen tarkea asia toimenkuvien maarittdmisessa
oli se, ettd RTL-Inductivesilla valmistetaan ainoastaan prototyyppeja seka pieneria,
niin toimenkuvien tuotekohtainen tydvaiheiden kuvaaminen on mahdotonta. T&mén
vuoksi oli tarkedd mainita, ettd tuotekohtaiset tydohjeet ovat olemassa ja niité tulee
noudattaa. Taman liséksi joitain tarkeitd yksityiskohtia oli lisattava toimenkuviin.
Esimerkkind pakkaus, johon oli liséittidva teksti: “TyOpisteessd operaattori suorittaa

tuotteen lopputarkastuksen. Ennen pakkaamista on varmistettava erdkortista, etta
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tuotteet ovat varmasti testattu.”. Lopputarkastuksen suorittamiseen on olemassa eril-
linen ohje, mutta erdkortista testauksen tarkastaminen lisattiin, koska asiakkaan audi-
tissa ilmeni huoli, ettd testauksesta huolimatta viallisia tuotteita padsee asiakkaalle
asti. Taméan vuoksi lisdttiin tuplatarkastus”, jossa tarkistetaan vield lopullisesti, etta

tuotteet on varmasti testattu.

Dokumentoinnin ongelma yrityksessa oli ilmeinen. Tydvaiheiden merkitseminen ei
ollut yhdenmukaista ja saannollistd. Jokainen tyontekija kaytti hieman omanlaisia
merkintdjéan tai saattoi jattad joitain oleellisia kohtia merkitseméattad. Taman vuoksi
huolena olikin, etta esimerkiksi tarkeé testausvaihe jaa merkitsemattd. Dokumentoin-
tiin oli tehtéva erillinen selked tydohje, jossa oli esitaytetty erakortti. Tydohjeesta tuli
Ioytya jokaiseen merkittavaan kohtaan selitys. Lopuksi tuotannontydntekijoille pidet-
tiin asiasta vield perehdytyskoulutus, jonka tarkoituksena oli varmistaa, ett4 jokainen
osaa jatkossa tayttdé erékortin vaadittavalla tavalla. Dokumentoinnin maarittdminen
puolestaan tyonkuviin oli yksinkertaista. Maarittamisessa tuli ainoastaan selvittaa,
ettd missd kaikissa toimenpiteissa dokumentointi tulee tehdd. Dokumentointi tehtiin

aina toiseen erakorteista, joten maarittdmiseksi riitti ainoastaan maininta erakortista.

7.2.3 Lé&hetysprosessi

RTL-Inductivesin lahetysprosessi toimii yrityksen ydinprosessina. Léhetysprosessi
katsottiin alkavaksi toimitettavien tilausten listan tarkastelemisesta. Toimitettavat
tilaukset lista I0ytyy Scala jarjestelmasta ja sita tarkastellaan viikko kerrallaan. Alka-
van viikon lista tulostetaan viikon ensimmaéisen ty0paivén alettua Scalasta ja lahetyk-

set suoritetaan sen perusteella.

Seuraavana toimenpiteend on tuotteiden keraily varastosta. Lahtevét tuotteet 16ytyvét
valmiiden tuotteiden hyllystd, jonne ne on tuotannosta tuloutettu odottamaan l&he-
tysprosessia. Varastoa hoitaa RTL-Inductivesilla ainoastaan yksi henkil®, joten tuot-
teiden hyllytys on yksinkertaista ja varastoon ei synny epéaselvyyksid. Tuotantomaé-
rat sek& materiaalien tarve ovat myds niin pienid, ettd varastointiin riittdd Uudenkau-

pungin tuotantolaitoksen tarpeisiin vain muutama hylly. Tuotteita joudutaan vield
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paketoimaan jonkun verran lisdé ja kaarimaan valilla suojamuoviin, jotta kuljetuk-

sessa ei tapahtuisi vahinkoja.

Lahetettava tuote tuloutetaan seuraavaksi ulos Scala jérjestelméstd. Samalla tuloute-
tuista tuotteista keratdan tiedot listaan, jonka mukaan laskutus hoidetaan. Listaan kir-
jataan kaikki laskutuksen osalta tarkeat tiedot. N&it4 ovat esimerkiksi tuotteen koodi,
kappalemaard, asiakkaan tiedot sekd lahetystapa, joka on lahes aina asiakkaan hoi-

dettavana. Tietojen perusteella asiakas laskutetaan.

Asiakkaalle lahtevadn lahetykseen tulostetaan aina mukaan l&dhete. Tamén lisaksi
joissain tapauksissa mukaan laitetaan valmistuserén testaustulokset asiakkaan pyyn-

nosta.

Lahetysprosessin viimeisend vaiheena on kuljetuksen tilaus. Tét4 vaihetta joudutaan
kuitenkin tekemé&an todella harvoin, koska lahes poikkeuksetta asiakas hoitaa itse
kuljetuksen. Pienerien tapauksessa se tarkoittaa usein postia. Joskus kuitenkin esi-
merkiksi Imatran logistiikkakeskukseen saatetaan joutua lahettdmaan jotain isompaa

tavaraa. Talléin kuljetus on tilattava itse.

RTL-Inductivesin lahetysprosessi oli kokonaisuudessaan taysin toimiva ja sité ei tar-
vinnut muuttaa mitenk&an. Tyo- ja toimintaohjeita jouduttiin luomaan jonkun verran
esimerkiksi paketointiin. Suurin ty0 lahetysprosessissa kuitenkin tehtiin prosessiku-
vauksen tekemisessd, silld myos toimenkuvat pitivét paikkansa padsaantoisesti. Ai-
noa muutos jouduttiin tekemaan toimenkuvien vastuissa, jotka olivat hieman muut-

tuneet.

Toimitettavat tilaukset
listan tarkastelu
Keraily ja pakkaus
varastossa

Kuvio 7. Lahetysprosessin vaiheet.

Lahetysdokumentien

tulostus
Kuljetuksen tilaus

Tuloutus varastosta

Laskutuslistan
teko
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7.3 Vialliset tuotteet

ISO 9001 -standardin mukaan poikkeavat tuotteet ovat dokumentoitavia asioita.
RTL-Inductivesilla viallisia tuotteita paasee asiakkaille asti todella véhéan. Asiakas
auditoinnissa tatd ihmeteltiin suuresti, silla Viipurin tuotantolaitoksella vastaavasti
viallisia tuotteita syntyy todella paljon. Yksi syy tdhan on henkilékunnan ammattitai-
to. Kun virheellisia tuotteita 16ytyi testauksessa, niin tyontekija yleensa tiesi missa
vika on ja korjasi sen saman tien nopeasti, jolloin virheellisesta tuotteesta ei syntynyt

mitaan dokumentoitavaa.

ISO 9001 -standardin mukaan dokumentoitavaa on kuitenkin synnyttava. Liséksi
dokumentit sisaltavat yritykselle ensiarvoisen tarke&é tietoa. Jos vika I0ytyy sadnnol-
lisesti tietyn tyovaiheen jéljilta, niin silloin tyovaiheeseen voidaan tehdd muutoksia.
Tama puolestaan séastda yrityksen resursseja, kun korjattaviin tuotteisiin ei mene

niin paljon aikaa tai havitettavia tuotteita ei synny yhta paljon.

Viallisten tuotteiden dokumentointia suunnitellessani halusin, ettd dokumentoitaisiin
sekd havitettdvat tuotteet, ettd korjattavat tuotteet. Korjattavien tuotteiden dokumen-
tointi oli tarkedd, koska aina kun tuotteita joudutaan korjaamaan, niin siihen menee
yliméaaraista aikaa. Oli siis saatava ylos myo0s tietoa siitd, etta kuinka paljon tyonteki-
joiden ajasta menee tuotteiden korjaukseen. Kolmas dokumentoitava asia oli hylka-
ykseen johtava syy. Testauksen avulla syytd ei aina saada selville, mutta testauslait-
teen tuloksista pystyy esimerkiksi ndkemaan, ettd toinen kdami on kaamitty vaarin.
Talléin hyodyllista tietoa on, ettd virhe on sattunut kddminnan tyovaiheessa.

Suunnittelin testaus tydvaiheeseen viallisten tuotteiden merkintdlomakkeen (Liite 1.).
Tahan lomakkeeseen merkitddn tuotekoodi, jotta saadaan nopeasti selville, ettd mita
tuotetta vika koskee. Myohemmin viallisten tuotteiden dokumentteja tarkasteltaessa
pystytdén havaitsemaan, jos tietyssa tuotteessa esiintyy usein vikaa. Talléin on syyta
miettid, ettd onko suunnittelussa mennyt jotain pieleen. Lomakkeeseen merkitdéan
myds eranumero, jotta mychemmin on mahdollista jaljittadd era joka on ollut kysees-
sé. Korjattavien ja havitettavien tuotteiden mééra merkitaan erikseen seka erakoko.
Talléin pystytddn ndkemaan kuinka suuri osa erasté on jouduttu havittdmaan tai kor-

jaamaan. Tein lomakkeeseen myos raksitusvaihtoehdot yleisimmista vioista. Testa-
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uksen jalkeen voidaan merkitd syy, jonka vuoksi tuote on havitetty tai korjattu. Tat4
seuraamalla n&hd&an, jos tietyssd tydvaiheessa syntyy usein vikoja tai jos vaikka
syyna on viallinen kuparilanka, niin voidaan toimia tilanteen vaatimalla tavalla. Li-
séksi testauksen suorittaja ja paivamaara lisattiin lomakkeeseen. Pdaivaméaaran perus-
teella erd pystytédan etsiméan nopeammin tiedostojen joukosta sekd epéselvyyksien
perdén voidaan kéyda kysymassa testauksen suorittajalta.

7.4 Mittaus ja seuranta

ISO 9001 —standardin yksi vaatimuksista on toiminnan mittaus ja seuranta. Organi-
saation tulee keratd ja seurata asiakkailta saatavaa palautetta. Tamén lisaksi seka pro-
sesseja, etta tuotteita on pystyttava seuraamaan ja mittaamaan jollain keinoin. Méaari-
tellyn mittauksen ja seurannan avulla prosesseihin ja tuotteiden toteutukseen voidaan
sitten tehda tarvittaessa muutoksia, jotta tuotantoa sekéd toimintaa saadaan laaduk-

kaammaksi.

Taloudellisista mittareista RTL-yhtiot seuraavat myynnin ja tuloksen kehitysta. Tu-
loksen ja myynnin raportteja on synnyttava kuukausittain. Uudenkaupungin ja Viipu-
rin yksikon tulokset kasitelladn organisaation kesken neljannesvuosittain jarjestetta-

vassa kokouksessa.

RTL-Inductives ei nae tarpeelliseksi tehda asiakastyytyvaisyyskyselyitd. Ala on sel-
lainen, jossa asiakkaita ei ole monia ja vahéatkin asiakkaat ovat paasaantoisesti pitka-
aikaisia kauppakumppaneita. Yritys ei nde tdman vuoksi tarpeelliseksi kerata erillista
asiakastyytyvéisyyttd. RTL-Inductives kuitenkin tapaa asiakkaitaan sekd toimittaji-
aan vahintddn kerran vuodessa, jolloin keskustellaan kasvotusten asiakastyytyvai-
syydesta seka muista mahdollisista kehitysideoista. Yritys hoitaa tyytyvaisyyden seu-
rannan taltioimalla asiakasreklamaatiot. Jokainen yritykselle saapuva reklamaatio
kasitelldan ja tallennetaan sille kuuluvaan kansioon, josta kasin siihen voidaan myo-
hemmin palata. Reklamaatioiden mé&aréa seuraamalla voidaan arvioida hieman yri-
tyksen toiminnan onnistumista ja asiakkaiden tyytyvaisyyttd tuotteisiin. RTL-

Inductivesin tavoitteisiin kuuluu asiakasreklamaatioiden vahentaminen vuosittain.
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Tuotteen seuranta ja mittaus RTL-Inductivesilla hoidetaan tuotteen testauksen yhtey-
dessé. RTL-Inductivesilla valmistettavista tuotteista jokainen testataan ja ainoastaan
testauksesta lapi menevat ja valmistus-speksien mukaan valmistetut tuotteet lahete-
tdén eteenpain asiakkaalle. Jokaisesta testattavasta erastd ja tuotteesta on jaatavé tes-
taustulokset talteen testauskoneen serverille. Naita tuloksia on sdilytettavd 5 vuoden
ajan. Lis&ksi erdn testaustuloksen paperiversio lahetetddn asiakkaalle mukaan seka
toinen kappale sdilytetdadn. Testauksesta saattaa syntyd myds aiemmin mainittu vial-
listen tuotteiden merkintdlomake. Merkintdlomakkeen tiedot tallennetaan kansioon,
josta niitd pystytddn seuraamaan ja selvittdmadn tuotannossa syntyvien viallisten
tuotteiden kokonaismaaraa.

7.5 Laatujérjestelmén hallinta laatukansion avulla

Ainoastaan I1ISO 9001-standardin mukainen laadunhallintajarjestelmén luominen seké
toteuttaminen eivat yksin riitd, vaan sitd on pystyttdvd myos hallitsemaan. Tamé on
tarkedd mm. sen vuoksi, jos toiminta muuttuu ja laadunhallintajérjestelmaan on teh-
tavé jotain muutoksia. Mikéli laadunhallintajarjestelméaa ei yllapideté ja hallita kun-
nolla, niin tiedostojen ja laatukasikirjan osien ldytaminen on todella ty6lastd. Sama
patee myos paivittdiseen kayttoon. Tarkistettavan asian etsimiseen saattaa kulua

huomattavasti aikaa mikéli laatujérjestelméaa ei hallita jarkevésti.

Yksi helpoimmista tavoista hallita laatujarjestelméé on luoda sille sahkdinen laatu-
kansio. Laatukansioon keratdan 1ISO 9001-standardin vaatimat laatudokumentit ja se
jaetaan kolmeen osaan. Laatukansion osat ovat laatuké&sikirja, menettelyohjeet sek&
tallenteet ja lomakkeet. S&hkdiseen laatukansioon on nopeaa ja yksinkertaista tehda
muutoksia tarvittaessa. Laatukansion paivittdmisestd on kuitenkin tarkeaa tehda sel-
vat merkinnat, silld tdmé helpottaa jatkossa laatujarjestelman auditointia, kun tiede-
tddn mitka muutokset ovat ajan tasalla ja mitka eivat. Lisaksi selkeilld merkinngilla

kaikki osapuolet on helpompi pité4 tietoisina muutoksista.
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7.5.1 Laatukasikirja

Laatukasikirja on yleinen o0sa, jossa kerrotaan RTL-Inductivesin toiminnasta ja orga-
nisaatiosta. Laatukasikirjassa kerrotaan RTL-Inductivesin tavasta toteuttaa toimin-
taansa, prosesseista seka prosessien keskindisestd vuorovaikutuksesta, tiloista ja toi-

minnasta yleisesti.

Laatukasikirja voidaan antaa esimerkiksi uudelle tyontekijalle, jotta hanelle selvida
yrityksen toiminnan laajempi kokonaisuus ja tavoitteet. Laatukésikirjaan siséllytettiin
my0s toiminnan yleiset tyonkuvaukset, joista jokainen tyontekija voi tarkistaa toi-

menkuvansa ja ndhda sen tarkeyden osana tuotantoa.

7.5.2 Menettelyohjeet

Tahan kansioon lisattiin 1SO 9001-standardin vaatimat ohjeet, joissa tarkennetaan
toimintaa, josta mainitaan laatukésikirjassa. Téllaisia ovat esimerkiksi ohje virheel-

listen tuotteiden kasittelystd, ohjauksesta seka korjauksesta.

Samaan kansioon liséttiin myds erilaisia koneiden kayttoohjeita sekd toimintaohjeita
erilaisista toistd, jotka eivat kuitenkaan kuulu laatukasikirjaan. Tallainen toimintaoh-
je on esimerkiksi viallisten tuotteiden merkintdlomakkeen tayttdohje tai testauslait-

teiden huolto ja kalibrointi ohje.
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7.5.3 Tallenteet ja lomakkeet

Laatukansion viimeiseen kansioon on nimensd mukaan tarkoitus tallentaa kaikki
toiminnan kannalta térkedt lomakkeet ja muut térkedt dokumentit. I1ISO 9001-
standardi vaatii dokumenttien syntymistd seké niiden tallentamista ja arkistointi. T&-
han kansioon tallennetaan esimerkiksi viallisten tuotteiden merkintdlomakkeen mu-

kaan syntyvat dokumentit tai tyontekijoiden perehdytyslomakkeet.

Taman liséksi kansioon on tallennettu erilaisia tarvittavia lomakkeita ja niiden poh-
jia. Esimerkiksi tuotantoon tulostettavan viallisten tuotteiden merkintdlomakkeen
pohja loytyy taalta seké perehdytyslomakkeen pohja tai mittalaitteiden kalibrointilo-

make.
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8 PROJEKTIN ARVIOINTI JAPAATTAMINEN

Opinnaytetyon tarkoituksena oli paivittdd RTL-Inductivesille SFS-EN ISO
9001:2008 —standardeihin pohjautuva laadunhallintajérjestelmé ja sen tuloksena laa-
tukasikirja, jonka avulla viitataan organisaation yhteiseen sertifioitavaan laadunhal-
lintajarjestelmaan. Yritykselld oli jo olemassa laatukésikirja, jota pystyi kayttdmaan
apuna dokumentteja tehdessé ja osaa laatukasikirjan dokumenteista pystyi kaytta-
maan lahes sellaisenaan. Paivittamasténi laatukésikirjasta tuli kattava ja helppolukui-
nen. Tyonkuvaukset olisi enk& voinut jattad jopa pois laatukasikirjasta, mutta tulim-
me siihen lopputulokseen, ettd niiden lisddminen helpoittaa koko valmistuprosessin
ymmartamista suurena kokonaisuutena. Samalla se helpoittaa myds tyodntekijoita

oman tyopanoksensa ymmartamisessa yrityksessa.

Projektin tekeminen aloitettiin prosesseista ja niiden luominen oli kohtalaisen yksin-
kertaista, koska yrityksen toimintatavoissa ei sinallaan ollut mitdan vikana. Jos mi-
kaan ei ole rikki, niin ei sitd kannata korjata. Joitain lisayksia oli tarvittavaa tehda,
jotta 1ISO 9001 —standardit taytettiin, mutta muutoin toimintatapana oli ainoastaan
vaiheiden seuraaminen, paikkansa pitdvyyden tarkistaminen ja niiden dokumentointi.
Prosessien méaarittamisessa joutui tekeméan paljon yhteistyota seké tyodntekijoiden,
ettd yrityksen johdon kanssa. Yhteistyd oli Uudenkaupungin tuotantolaitoksen sisalla
toimivaa ja ongelmiin l8ytyi aina nopeasti vastaus. Eniten yhteistyota ja mielipitei-
den kyselya tarvittiin taysin uusien toimenpiteiden luomisessa. Téllaisissa tilanteissa
tyontekijoiden kokemuksen tuoma hiljainen tieto oli ensiarvoisen térkead, jotta saa-
vutettiin hyva lopputulos. Kitkattoman yhteistyon ja kaikkien sitoutuneisuuden vuok-

si asetettuihin tavoitteisiin pa&stiin hyvin tyon tuloksen osalta.

Projekti oli aikataulultaan laadittu todella valjéksi ja organisaation omat toiveet laa-
tusertifikaatin hankkimisesta olikin ympéripydreésti “vuoden 2015 kuluessa”. Sovit-

tiin kuitenkin, ettd lukuvuoden pééattyessa kevaalla projekti saataisiin valmiiksi. Ta-
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han tavoitteeseen paastiinkin Uudenkaupungin tuotantolaitoksen osalta, jonne sain
laatukasikirjan valmiiksi ajallaan. Viipurin tuotantolaitoksessa kuitenkin suurten lin-
jojen paattdminen ja toiminnan kuvaus osoittautuikin heille yllattdvéan vaikeaksi toi-
menpiteeksi, joten organisaation yhteinen laadunhallintajérjestelmé on vield vahan
eldava. Taman vuoksi joitain pienid muutoksia saatetaan joutua tekeméaan vield Uu-
denkaupungin tuotantolaitoksenkin laatuk&sikirjaan ennen sertifikaatin hakemista.
Muutokset ovat kuitenkin siind mielessé vahapatoisia, ettd ne eivét tule aiheuttamaan

enéa itse tehtaan prosesseihin tai toimintatapoihin minké&énlaisia muutoksia.

Projekti voidaan katsoa onnistuneen mya6s tuloksellisella puolella. Laadunhallintajér-
jestelmé on otettu yrityksessd hyvin vastaan. Osasyyna siihen voidaankin varmasti
pitdd myds sitd, ettd suuria muutoksia toimintaan ei tarvinnut tehda, jolloin tydnteki-
joiden ei tarvinnut omaksua uusia asioita niin paljon, ettd vastarintaa olisi paassyt
muodostumaan. Muutama muutos seké lisdys, joita prosesseihin tehtiin, lahtivét kou-
lutuksen jalkeen toimimaan hyvin ilman sen suurempia ongelmia. Syyné tahéan voi-
daan pitaa sitd, ettd tyontekijat ovat kokeneita ja osaavia ammattilaisia. Laadunhal-
lintajarjestelman kayttdonotto tulee varmasti selkeyttdméan ja yksinkertaistamaan
toimintaa entisestdan. Tavoitteiden todellinen tayttyminen selvidd kuitenkin vasta

varsinaisen auditoinnin yhteydessé, jolloin selvida sertifikaatin kohtalo.

Uskon, ettd laadunhallintajarjestelmén kayttéonotto poikii myos tulevaisuudessa jon-
kin verran tyotd. Sen kayttoonoton, yllapitdmisen ja paivittdmisen kautta syntyy
varmasti kehitysideoita, kunhan yritys saa ensin kokemusta sen kaytdsta jonkin ver-
ran. Kuten aiemmin myds mainitsin, niin laatukésikirjaan tulee vield varmasti muu-
toksia, kun organisaation yhteinen laadunhallintajarjestelmé lopulta saadaan valmiik-
si. Tamankin jalkeen nden projektin tavallaan jatkuvan juuri laadunhallintajérjestel-
man péivittdmisen muodossa kohti entista tehokkaampaa ja toimivampaa laadunhal-

lintajarjestelmaa.
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