WWW.JAMK.FI

1ISO 9001:2008 -laadunhallintajarjestelma
pk-yritykseen

Tuomas Vanhatalo

Opinnaytety0
Toukokuu 2010

Tekniikan ja liikenteen ala

P l\ .. ..
l(’g W JYVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU
l% 4) JAMK UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES



Vd AN . . i -
”zz?“ JYVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYON
\% V/]

S JAMK UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES KUVAILULEHTI
Tekija(t) Julkaisun laji Paivamaara
VANHATALO, Tuomas Opinnaytetyo 07.05.2010

Sivumaara Julkaisun kieli
49 (14) suomi
Luottamuksellisuus Verkkojulkaisulupa
myonnetty
() saakka | (X)
Ty6n nimi

ISO 9001:2008 -laadunhallintajarjestelma pk -yritykseen

Koulutusohjelma
Kone- ja tuotantotekniikka

TyOn ohjaaja(t)
PEURANEN, Harri

Toimeksiantaja(t)
Tourulan Metalli Oy

Tiivistelma

Tamé opinndyte toteuttaa I1SO 9001 -laadunhallintastandardin mukaisen
laadunhallintajarjestelman rakentamisen pienikokoiseen konepajayritykseen. Opinnéytety6ssa
kaytetdan pohjatietona standardeja: 1ISO 9000, I1SO 9001, ISO 9004, ISO 19011 ja teknista tiedotetta
ISO/TR 10013. Lis&ksi aineistossa on merkittavié teoksia laadunhallintajarjestelman
rakentamisesta ja laadunhallinnan kehittdmisesta.

Opinnaytetyo jakaa 1SO 9001 -standardin mukaisen laadunhallintajarjestelman rakentamisen
standardin vaatimusten mukaisiin osiin. Ensin kasitelladn laadunhallinnan perustietoja ja
standardiperheen osien perusteet, kuten tarkoitus ja kdyttotapa. Teoria siirtyy edelleen
laadunhallintajarjestelman rakentamisen laajoihin osa-alueisiin, antaen tarkan kokonaiskuvan
jarjestelman rakentamisprojektin osaprojekteista.

Kaytannon toteutuksen kuvaus késittelee kriittisesti niité haasteita, joita laadunhallintajarjestelma
kohtaa pienen konepajan johto- ja lattiatasolla. Tassé osiossa tyoté kuvataan ne ratkaisut, joilla
kaytdnnossa pyritadn tayttdméaan [SO 9001 -standardin vaatimukset. Resurssien rajallisuuden
haasteeseen saadaan myos hyvié ratkaisuja ja tulevaisuuden vinkkeja.

Opinnaytetyd kokoaa lopuksi siséllon pohtien kriittisesti toimeksiantajan mahdollisuuksia toteuttaa
ja kehittad laadunhallintajérjestelménsé vaikuttavuutta.

Avainsanat (asiasanat)
ISO 9001, laadunhallintajérjestelma, laadunhallintajérjestelmén rakentaminen

Muut tiedot
Liitteissé on dokumentoidut menettelyt ja tallenteita, 14 sivua. Laatukasikirja on poistettu liitteista
salaisena asiakirjana.




P AN . .
”zz?“ JYVASKYLAN AMMATTIKORKEAKOULU DESCRIPTION
W, JAMK UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES
14
Author(s) Type of publication Date
VANHATALO, Tuomas Bachelor’s Thesis 07.05.2010
Pages Language
49 (14) Finnish
Confidential Permission for web
publication
() Until (X)
Title

Creation of the Quality Management System by 9001 standard

Degree Programme
Mechanical and Production Engineering

Tutor(s)
PEURANEN, Harri

Assigned by
Tourulan Metalli Oy

Abstract

This thesis realizes the quality management system by 1SO 9001 standard in practice. This comes
true in a small engineering company. The thesis based on the following standards: ISO 9000, ISO
9001, I1SO 9004, 1SO 19011 and ISO/TR 10013 technical report. Besides there are many special
sources of information about the quality management and developing of the quality management
system.

First the thesis studies the basic concepts of the quality and the quality management. On the other
hand it deals with the group of the international standards. It discusses all basic things about these
standards and the using of them. Then this thesis explains all subprojects of the creates of the
quality management system.

The practice part of this thesis discusses by the critical way how to do this developing in the small
company. It tells which kind of problem there could be confronted how the small company tries to
meet the requirements of ISO 9001 standard. This thesis gives many practical ideas to meet the
requirements.

Finally, this thesis evaluates potentials of the company by to be developing their quality
management system in future. Still, It summarizes this extensive subject.

Keywords

ISO 9001, Quality Management System

Miscellaneous
There is documented procedures and records in appendixes, 23 pages. The quality manual is a
confidential document.




SISALTO

1. JOHDATUS LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN RAKENNUSPROJEKTIIN .....coovvveieirircrcrcveieinens 3
2. OPINNAYTETYON TAVOITTEET ....viitiiiiiie ettt ettt 4
3. JOHDATUS LAADUNHALLINTAAN L....eitiittiitstiete sttt sttt sttt e e st sttt e b nne s 5
3.1 Laadunhallinnan keskeiSimmat KASITEEET............coiiiiiiiiiiieie e 5
S L LAATU et 5
3.1.2 LaadunhallintajarjeStelMAL............couviiiiiiiiiiiecie et 6

3.2 1SO 9000 -laadunhallintajérjestelmastandardit.............cccooeiiiiiieiiieiiniie e 7
3.2.1 Standardien historia PANKINANKUOIESSA...........eiviiieiiiiieiiesieeie e ee e ae e sae s 7
3.2.21SO 9000 -laatustandardiperhie .........c.vivviiiiieii s 8
3.2.31S0 9001 -1aatuStANAi ........c.viieiiiiiiieie s 8
3.2.41S0 9004 -StANAANI ......c.veveiieieeite ettt bbb bbb nee e 11

3.3 1S0O 9001:2008 -standardin mukaisen laadunhallintajérjestelman rakentaminen................... 13
3.3.1 Laadunhallintajarjestelmén rakentamisen haasteita pk-yritykSessé............cccoeververennn. 13
3.3.2 RAKENTAMISEN VAINEET ......eiiiiiiiie et 13
3.3.3 Laatupolitiikka- Ja tavoitteeT .........cviiiiicice e 14
3,304 LAALUKASIKITTA ...vveivveeee ettt ettt ettt ettt e st e te e baentaenneenree e 15
3.3.5 DoKumeNtOidut MENETLEIYE ........viiiiiieice e 16
3.3.6 Prosessien kuvauksesta tyOON]EISIIN. .........cviiiiiiiiececec e 18

4, LAADUNHALLINTAJARJESTELMA TOURULAN METALLI OY:LLE ...vovveiiiiieiiececieereveve s 19
4.1 LANLOLIANTEEN KATOITUS. ... .cviitiiiiiiie ettt 19
4.2 Laatupolitiikka ja -tavoitteet laadunhallinnan perustana............ccccevvereenineneenieenie e 20
4.3 Laatutavoitteiden mittaus resurssit hUOMIOON OLtAEN...........ccceviiiiiiiiiiee e 23
4.3.1 Olemassa olevien toimintojen tehokas hyddyntdminen .............ccccceviveviieni e, 23
4.3.2 Toimitusvarmuusmittauksen kehittdmiselld liséé resursseja laadunhallintaan............... 24

4.4 Laatukasikirja laadunhallinnan OhjEENA............ccviiiiiiiicc e 28
4.5 PrOSESSIEN KUVAUS. ...ttt bttt sttt b e bbbttt see e 29
4.5.1 Yleista prosessien KUVAUKSESTA ..........cueiieiiiiieiie e see st see e e e ettt e snee e 29
I (o] g1 (] o] o 1= i] TSP S PSPPI 31
45,3 MYYNTIDIOSESSI .ot stiesteesteesteesttestee st esteesteeateesteestaestaesteesteestaestaesteestaeataeateenseenseenes 31
R A 1) 0] o] 01 T= Tt TSP P PR PP PP 32
4.5.5 ValMiStUSPIOSESSI . ...evveiviesire st steesteestee s e st e sta e st e s taestaestaestaeataestaestaestaestaestaeateenseenneenes 33

4.6 Dokumentoidut MENETEEIYL .........ooviiiiiiceee e 34
4.6.1 Asiakirjojen ja tallenteiden hallinta............ccoooeiiiiiiieiiie i 34
4.6.2 SISAINEN QUAILOINTI ...ttt nb et e e b e 35
4.6.3 Poikkeavan tUOTEEEN ONJAUS ........cccveiiiiie it 36
4.6.4 Korjaava ja ehk&iseva toIMenPide..........ccoiviiiieiie i 37

4.7 LaatutallenteideNn PIt0.........eiiiiiiiii ettt nre e 38
4.7.1 Vaatimusten mukaisten laatutallenteiden Pito...........cccooevieiiiiiiiniesie e 38
A.7.2UUAEt TAlIENTEET . .......iitiiie ettt n b 38

5. POHDINTA JAYHTEENVETO ...ttt ittt sttt st 43
5.1 Yrityksen nékdinen laadunhallintajérjestelmé perusedellytyksené johdon sitoutumiselle......43
5.2 1SO 9001 -laadunhallintajérjestelman rakentamisen haasteet..........cccocvvvviiviiviiniceiieennn, 45
5.2.1 Yrityksen tOimintakulttUUTT.........cooviiiiiiccc e 45
5.2.2 Tavoitteellinen toiminta ja jatkuva parantamingen ...........ccccoevveiieniienieeninene e 46

5.3 Ideoita parjaamiselle muuttuvilla markkinoilla.............c.ccocvviiiiiiii e 47
5.4 1SO 9001 -laadunhallintajérjestelman sovellus kAytantdon ............ccoccvevviiviiviicsie e, 48
LAHTEET L.ttt s bbb bbb bbb bbb bt tes 49
R L = OO UUUUP PP UROPT 50
Liite 1 LAATUKASIKIRIA. ..ottt ettt s 50
Liite 2 ASIAKIRIOJEN SAILYTYS .....vviiiiiieieseses ettt 50
Liite 3 TALLENTEIDEN SAILYTYS.....vviiiiisiisises ettt 51
Liite 4 AUDITOINTIOHIE.......eiiiitiitiiiete ettt bbbt sb ettt e b e 52

Liite 5 AUDITOINTIAIKATAULU ....cuiiiiiit ittt 53



Liite 6 AUDITOINTIKYSYMYSLOMAKE JA RAPORTTL. ....eciiiiiiiiiiiieiie ettt 53
Liite 7 POIKKEAMARAPORTT . ....utitiitieieite sttt sttt sttt bbbttt bbb st nne e 54
Liite 8 OSAAMISIMATRIISI... ..ottt ettt sttt sb ettt nae b 55
Liite 9 PEREHDYTYSKAAVAKE ... .ottt ettt b ettt bbbt nbe et 56
Liite 10 KOULUTUKSEEN OSALLISTUMINEN.......c..citiiiiiiieniesie et 57
Liite 11 TYOSTOKONEEN KAYTTOONOTTO .....cvivivivirereieieieteieteteieieisissssss s 58
Liite 12 TOIMITUKSEN VASTAANOTTO ...ttt sttt sttt 59
Liite 13 HYLLYSAILYTYSLOMAKE .........oviieieieisisesetesesetetesetese et sesns 60
Liite 14 RAAKA-AINEEN TUNNISTUS ..ottt 60
Liite 15 MITTALAITEREKISTERI ....cviiiiiiiiisit ettt 61
Liite 16 KALIBROINNIN RAPORTOINTI ...ttt ittt 62
Liite 17 KALIBROINTIOHJE-ESIMERKKI .........coiiiiiiiiiiiiesie s 63
KUVIOT
KUVIO 1. PROSESSEIHIN PERUSTUVA LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN MALLI.......oovvvvvcrirrnen. 10
KUVIO 2. TOURULAN METALLI OY:N LAATUPOLITHKKA ...ttt 21
KUVIO 3. LAHETTEEN TEKOTYOKALU .....covviviriviiircteiete ettt 26
KUVIO 4. TUNTITAULUN KAUTTA HALLITAAN KAHTA MUUTAKIN TAULUKKOA........cccoiviininn 27
KUVIO 5. TOURULAN METALLI OY:N PROSESSIT ....oiiiiiiiiieiiicirre e 30

KUVIO 6. OSTOPROSESSIN KAAVIOKUVAUS ........ooiiiiiiiiieri s 31



1. JOHDATUS LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN
RAKENNUSPROJEKTIIN

ISO 9001 -laadunhallintastandardin mukaisen laadunhallintajarjestelman ra-
kentaminen mahdollistaa yritykselle kestavan perustan menestyksekkaiden
toimittaja-asiakas -suhteiden luomista varten. Toimittajilta on jo pitkdan vaadit-
tu seka kansainvalisilla etta kotimaisilla markkinoilla todistettua laadunhallin-
taa. Sertifioitu laadunhallintajarjestelm& mahdollistaa juuri taman laadunhallin-
nan osaamisen nayttamisen. Laadunhallintajarjestelman rakentamisen, yllapi-
don ja kehittdmisen vaatimus on aikojen saatossa siirtynyt suurista yrityksista
toimittajan hyvaksymiskriteerien ansiosta yha pienempien yritysten tyokaluksi.
Standardeja on kehitetty vastaamaan aina paremmin tarkoitustaan toimia laa-
dunhallintajarjestelmén toteutusohjeena tukien yritysta jatkuvaan parantami-
seen seka sita kautta asiakkaiden ja muiden yhteisty6tahojen tyytyvaisyyden

lisddamiseen.

Tama opinnayte toteuttaa ISO 9001 -standardin mukaisen laadunhallintajar-
jestelman rakentamisen kaytannossa. Vankkaa teoriapohjaa vasten rakenne-
taan Muuramessa toimivalle alihankintakonepajalle, Tourulan Metalli Oy:lle
(jaljlemapana Tourulan Metalli), laadunhallintajarjestelma. Tyo toteuttaa kaksi
sille tarke&a tavoitetta, yrityksen laadunhallintajarjestelmén rakentamisen
suunnitellusti ja opinnaytetyodn tekijan oman ammatillisen kehittymisen. Tyds-
sa hyodynnetdan ISO 9001 -laadunhallintastandardin lisaksi standardeja 1SO
9000, ISO 9004 ja ISO 19011 seka teknista raporttia ISO/TR 10013. Standar-
dien lisdksi tietoperustaa on vankennettu lukuisilla muilla lahteilla. Opinnayt-
teena tama ty6 on aihealueeltaan laaja. Ammatillisen osaamisen kannalta ta-
ma on korvaamattoman hyva mahdollisuus kerata padomakseen mittava tieto-

taito niin laadunhallintastandardeista kuin niiden sovelluksesta kaytantoonkin.



2. OPINNAYTETYON TAVOITTEET

Koska tyoni aiheena on 1ISO 9001:2008 -standardin mukaisen laadunhallinta-
jarjestelmén rakentaminen pk-yritykseen, on ensimmaisena tavoitteenani ni-
menomaan rakentaa tuo jarjestelma. Toisaalta laadunhallintajarjestelman toi-
mimiselle kaytdnnoéssa on ehdottomana edellytyksena se, etta siita luodaan jo
rakentamisen alusta asti yrityksen itsensa nakdinen jarjestelma. Tama 1SO
9001:2008 -standardi ohjaa hallitsemaan yrityksen laatua prosessien avulla.
Jotta jarjestelmasta olisi mahdollista saada yrityksen nakdinen, tulee prosessit
olla kuvattuna yleiskuvauksesta ty6ohjeisiin juuri niin kuin ne kaytanngdssa to-
teutuvat yrityksessa. Tavoitteenani on siis luoda nimenomaan Tourulan Metal-
lin toimintakulttuurissa ja sen resursseilla kustannustehokkaasti toteutettavis-

sa oleva laadunhallintajarjestelma.

Pienen pk-yrityksen haasteena on resurssien riittAmattomyys, ja se tulee var-
masti heti esille, joten jarjestelmasté on tehtadva mahdollisimman kevyt ja do-
kumentoinnista yksinkertainen seka helposti paivitettava. Toisaalta resurssien
ohjauksen yhtenaisen tavan suunnittelulla ja niiden potentiaalisia sdastokoh-
teita tuovalla toiminnan suunnittelulla saan varmasti autettua yritysta vapaut-
tamaan resursseja laadunhallintaan. Sen olen ainakin asettanut tavoitteeksi.
Olen aiemmin seurannut ISO 9001:2008 -laadunhallintajarjestelman auditoin-
tia konepajassa, mutta jarjestelman rakentamisesta minulla ei ole kokemusta.
Niinpa tavoitteenani on opiskella tdman jarjestelman rakentamisen vaiheet
kaytannossa niin, ettd minulla olisi taman opinnaytetyon jalkeen selva kuva
tuon standardin mukaisen laadunhallintajarjestelman rakentamisesta ja suun-

nittelusta.

Lisaksi tavoitteenani on oppia suunnittelemaan siihen liittyvien dokumentoitu-
jen kaytanteiden suunnittelua siten, etté voisin tulevaisuudessa kayttaa tata
kokemusta laadunhallinnan kehittdmiseen siina ymparistdossa, missa tulen

jatkossa tyoskentelemaan. Olen asettanut taméan lisaksi tavoitteekseni van-



kentaa sité kuvaa ja kokemusta insinddrille kuuluvien ty6tehtavien toteuttami-
sesta, mistd minulla on jo aiempaa kokemusta harjoittelun ja kesatéiden muo-
dossa. Koko tydn aion tehda tiukasti aikataulussa pysyen eli niin, etta laadun-
hallintajarjestelman 0-versio olisi kayttoonotettavissa toukokuun alkuun men-
nessa ja tuolloin minulla olisi myds opinnéayteraportin ensimmainen taysi ver-

sio valmis.

3. JOHDATUS LAADUNHALLINTAAN

3.1 Laadunhallinnan keskeisimmaét kasitteet

3.1.1 Laatu

Laadulle ei ole yleisesti aivan yksiselitteistd maaritetta, mutta sita on kuvattu
asiaksi, joka antaa jollekin erinomaisuuden leiman. Tuotteen laatu siséltaa
fyysisen tuotteen ominaisuuksien lisaksi asiakkaan odotukset ja vaatimukset
hyvasta palvelusta. Niinpa pelkka tuotteen fyysinen erinomaisuus ei yksin riita
tyydyttdmaan asiakkaan laatuvaatimuksia. Usein laatu mielletaan valmistajan
nakokulmasta ajatellen tuotteen fyysiseksi virheettomyydeksi verraten sita
suunnitteluvaatimuksiin. Yritysorganisaatiolle, ja ihmisyhteisolle laatu merkit-
see kuitenkin mahdollisimman pienta aiheutunutta haviota. (Hokkanen &
Strémberg 2006, 18-22.)

ISO 9000 -laatujarjestelmastandardissa laatu maaritellaan kokonaisuudeksi,
joka muodostuu sellaisista ominaisuuksista, jotka mahdollistavat organisaati-
on, toiminnon, prosessin tai tuotteen kyvyn tayttaa siltd vaadittavat ja odotetut
ominaisuudet (SFS-EN 1SO 9001, 22-32).

Laatuvaatimuksella tarkoitetaan yleisesti edellytettya, erityisesti mainittua tai
pakollista tarvetta ja odotusta. Yleisesti edellytetyllda odotuksella tarkoitetaan
ISO 9000 -standardin mukaan asiakkaan, sidosryhmien tai organisaation it-

sensa yleista kaytantoa, jota se edellyttdd myds muilta yhteistybkumppaneil-



taan. Jotkin vaatimukset on mahdollista esittaa maareen avulla, kuten laadun-
hallinnalle asetettu vaatimus, tuotevaatimus tai asiakasvaatimus. (SFS-EN
ISO 9000, 22.)

3.1.2 Laadunhallintajarjestelméa

Kasite laadunhallinta tarkoittaa suunniteltuja toimenpiteitd, jotka toteutetaan
organisaation johdattelemiseksi ja ohjaamiseksi laatuun liittyvissa asioissa.
Laadunhallintajarjestelma taas tarkoittaa laadunhallintaan tarkoitettua joh-
tamisjarjestelmaa eli politikan ja tavoitteiden maarittelyyn seka niiden saavut-
tamiseen kaytettavaa jarjestelmad, jonka avulla ohjataan organisaatiota laa-
dun toteuttamiseen. Nama toimenpiteet sisaltavat laatupolitikan ja -
tavoitteiden maaraamisen, laadun suunnittelun, ohjauksen, varmistuksen ja
parantamisen. Laatupolitiikalla tarkoitetaan johdon koko organisaatiolle jul-
kaisemaa laatuun liittyvaa yhteista suuntaa ja tarkoitusta. Tdma muodostaa
perustan laatutavoitteiden asettamiselle. Laatutavoite tarkoittaa laatuun liitty-
vaa pyrkimysta, joka maaritellaan organisaatiolle. Kyvykkyys on jarjestelman,
prosessin tai organisaation kyky tuottaa tuote, joka on sille asetettujen vaati-
musten mukainen. Yleisimpia kayttokohteita talle maareelle on prosessin ky-
vykkyys. Prosessi on toisiinsa liittyvien ja keskenaan vuorovaikutteisten toi-
mintojen sarja, jonka tuloksena syntyy tuote. Poikkeavalla tuotteella tarkoi-
tetaan aina tuotetta, joka ei tayta sille asetettuja vaatimuksia. Korjaava toi-
menpide tehddan havaitun poikkeaman syyn ja ehkaisevéa toimenpide mah-
dollisen syyn poistamiseksi. (SFS-EN 1SO 9000, 24-34.)

Organisaatio on rakenteeltaan jarjestelmallinen ryhma ihmisia, joiden keski-
naiset vastuut ja valtuudet seka toimintatilat ja -valineet on maaritetty. Sen
muodollinen rakenne kuvataan yleensa laatukasikirjassa. Toimittajalla kasite-
taan se organisaatio tai henkilo, joka toimittaa tuotteen. On huomioitava, etta
se voi olla my6s organisaation sisainen toimittaja. Sopimustoimittajalla tarkoi-
tetaan toimittaja -asiakas -valisell& sopimuksella toimittavaa toimittajaa. Asia-
kas maritellaan henkiloksi tai organisaatioksi, joka vastaanottaa tuotteen.

Asiakas voi olla paitsi ulkoinen, my6s organisaation sisainen. Asiakastyyty-



vaisyys on asiakkaan nakemys hanen vaatimustensa tayttymista. Reklamaa-
tio tai valitus kertoo asiakkaan tyytymattomyydesta. Toisaalta asiakkaan tyy-
tyvaisyydesta ei kerro reklamaation tai valituksen puuttuminen. Asiakas odot-
taa usein enemman, kuin pelkkien sovittujen vaatimusten tayttdmisen. (SFS-
EN ISO 9000, 24-28.)

Auditointi on riippumaton, jarjestelmallinen ja dokumentoitu arviointi laadun-
hallintajarjestelman vaatimuksenmukaisuudesta. Auditointia varten tehdaan
auditointisuunnitelma eli kuvaus auditointiin liittyvista jarjestelyisté ja toimin-
nasta. Auditoinnin tuloksia kaytetaan johdon katselmuksen lahtétietoina.
Katselmuksessa johto maarittaa tarvittavien parannustoimenpiteiden, kuten
laatutavoitteiden vaikuttavuuden. Tallenteet toimivat auditoinnissa nayttona
laadunhallintajarjestelman vaatimuksenmukaisuudesta. Asiakirjat kasittavat
kaiken informaation ja sen tallennusvélineiden muodostamat kokonaisuudet.
(SFS -EN ISO 9000, 38-44.)

3.2 1SO 9000 -laadunhallintajarjestelmastandardit

3.2.1 Standardien historia pahkindnkuoressa

ISO 9000 -standardin mukainen ajattelutapa on ollut kaytanndssa nakyvilla jo
kauan ennen kuin siitéd on tehty standardi. Nykyista ISO 9000 -standardia vas-
taava periaate ndkyy jo muinaisen Egyptin pyramidien rakennuksessa. En-
simmaisen laatumanuaalin nimeltéd The Book of the Prefect, hallituksen ohje-
kirjan, tekivat antiikin Rooman aikoihin collegia eli kauppiaista ja kasityolaisis-
ta koostuva kansanryhma. Tama julkaistiin historian tutkimusten mukaan 900
luvulla. Standardit ovat peraisin tuotelaadun yhtenaistamistarpeista. 1000 lu-
vulla on Keski-Euroopassa ollut jo ammatinharjoittajia, jotka kehittivat toimin-
taansa standardien mukaisesti. Historiasta kay selvasti esille, kuinka standar-
dimainen ajattelumalli on kehittynyt tuhansien vuosien aikana ja kirjoitettu
standardi seuraa jo hyvaksi havaittua ajattelu- ja toimintamallia. Virallinen
standardi tuli vasta 1950-luvulla. Sita edelsi viela teollisuuden laadunhallintaan

tehty kirja Quality Control Handbook, jonka J. M. Juran kirjoitti vuonna 1951.



Yhdysvaltojen puolustushallinto virallisti ensimmaisen standardin, Mil Std
9858, josta nykyinen ISO 9000 standardisarja on sittemmin useiden vaiheiden
kautta kehittynyt. (D. Hoyle 2007, 76-77.)

3.2.2 1SO 9000 -laatustandardiperhe

ISO 9000 laatujarjestelmastandardit muodostavat kaiken laadunhallinnassa
tarvittavan prosessien, menettelyiden ja resurssien hallinnan kattavan stan-
dardiperheen. Hyva laadunhallinta voidaan toki rakentaa muutenkin kuin stan-
dardien pohjalle, mutta sertifikaatin saanti on mahdollista vain silloin, kun se
luodaan 1ISO 9000 -standardien mukaiseksi. Laatustandardien vaatimukset
perustuvat niin asiakkaan kuin yrityksenkin tarpeisiin. Standardit olivat viela
ennen 1990-lukua hyvin kahliutuneita paperin pydrittelyn ja byrokratian jalkoi-
hin. Tuo vuosikymmen menikin niiden kehittamisessa laadun kannalta oleelli-
sia asioita kohti. Taméan vuosituhannen alusta alkaen voimassa olleet laatu-
standardien ydinperheen osat ISO 9000, ISO 9001, ISO 9004 ja ISO 19011
perustuvat prosessimaiseen ajattelutapaan laadun hallinnassa. (Hokkanen &
Stromberg 2006, 95-101.)

ISO 9000 -standardi siséltdd perusteet laadunhallintajarjestelmalle ja selittaéa
sen termiston. ISO 9001 -standardi maarittaa laadunhallintajarjestelmalle ne
toiminnat, joilla organisaatio voi nayttaa tayttavansa asiakasvaatimukset ja
sitd koskevat lakivaatimukset seka osoittaa kykynséa toimittajana, kun tarkoitus
on lisata asiakkaiden tyytyvaisyytta. ISO 9004 -standardi esittda suuntaviivat
laadunhallintajarjestelman vaikuttavuuteen ja tehokkuuteen. Se auttaa paran-
tamaan organisaation suorituskykya ja lisddmaan asiakkaiden lisaksi kaikkien
sidosryhmien tyytyvaisyytta. ISO 19011 -standardi opastaa auditoinneissa.
(SFS-EN ISO 9000, 8.)

3.2.31SO 9001 -laatustandardi

Sertifioitu ISO 9001 -standardin mukainen laadunhallintajarjestelma on yrityk-

selle markkinoita ajatellen kilpailukykya edistava tekija. Samalla se on valtta-

maton osa yrittdmista kansainvalisilla markkinoilla. ISO 9001 -laatustandardi



on tydkalu toteuttaa ja kehittda jatkuvasti yrityksen laadunhallinnan taitoja.
Saanndllinen oman yrityksen kriittinen tarkastelu seka ulkopuolisen auditoijan
tekemat tarkastukset ovat oikea tapa arvioida yritysta ja etsia kehitysmahdolli-
suuksia yrityksen toiminnasta. Standardi toimii kansainvéalisesti hyvaksi maari-
teltyna ohjenuorana yrityksen laadunhallintaan. (ISO 9001 pk -yrityksille: Mita
tehda 2006, 17-19.)

ISO 9001 -laadunhallintastandardin tarkoitus on auttaa yritysta lisddmaan laa-
dunhallinnan avulla asiakastyytyvaisyytta. Se tukee yritysta prosesseihin pe-
rustuvaan toimintamalliin vaatien organisaatiota maarittAmaan tarkeimmat
prosessinsa ja hallitsemaan niitd. Nain monista pienista kokonaisuuksista
muodostuvan toiminnan laatua voidaan hallita ja kehittad kokonaisuutena.
Ajatuksena on tukea sita tosiasiaa, ettd yhden prosessin tuotos on usein toi-
sen prosessin panos. Taman toimintamallin kayttd vaatii ehdottomasti proses-
seille asetettujen vaatimusten ymmartamista ja noudattamista seka prosessi-
en kehittamisen tuoman lisdarvon kriittista tarkastelua. Lisaksi taman mallin
kaytossa tulee saada yhtenaista, luotettavaa ja jatkuvaa nayttéa laadunhallin-
tajarjestelman vaikuttavuudesta prosesseihin ja mitata prosessien kykya
saanndllisesti objektiivisella mittauksella. (SFS-EN 1SO 9001, 24-34.)

Prosesseihin pohjautuva laadunhallintajarjestelman malli on esitetty kuviossa
1. Kuviossa on yhteydenpito asiakkaan kanssa esitetty katkoviivalla ja tilaus-
toimitus -ketju kuvattu yhtenaisella viivalla. Jatkuvalla 1ISO 9001 -
laadunhallintastandardin vaikuttavuuden arvioinnilla ja kehittamisella laadun-
hallintajarjestelmassa eli laadunhallintajarjestelman kehittamisella standardin
avulla parannetaan asiakastyytyvaisyytta. Prosessien vaatimukset nousevat
esille ensisijaisesti asiakkaan vaatimuksista, mutta lisdksi organisaation omas-
ta laatupolitikasta ja -tavoitteista. Tarkemmin ottaen myd6s laatupolitikkaa ja
sen pohjalta asetettuja laatutavoitteita arvioidaan asiakkaan ndkdkulmasta.
(SFS-EN ISO 9001, 8-10.)

ISO 9001 -laadunhallintastandardi jakaa yrityksen laadunhallinnan osa-alueet

neljddn paaalueeseen: johdon vastuu, resurssien hallinta, tuotteen toteuttami-
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nen ja mittaus seka analysointi ja parantaminen. Johdolla on vastuu yllapitaa

ja kehittdd laadunhallintajarjestelmaa maarittdmalla asiakkaan vaatimukset,

seuraamalla asiakkaan vaatimusten kehittymista ja maarittdmalla niihin peila-

ten organisaation laatupolitiikka ja -tavoitteet seké& arvioida naita mittausten
perusteella. Johdon tulee toteuttaa sdanndllisin valiajoin johdon katselmus,
jossa se arvioi laadunhallintajarjestelméan, tuotevaatimusten ja resurssien
muutostarpeita. Arvio tapahtuu kayttaen lahtodtietoina myohemmin tassa ai-
neistossa kasiteltavan sisaisen auditoinnin tuloksia sekd asiakaspalautetta,
tuotteen ja prosessien vaatimuksen mukaisuuden mittaustuloksia, jo taytan-
toon asetettujen korjaavien ja ennaltaehkaisevien toimenpiteiden tilannetta
seka esiin nousseita kehitysehdotuksia. (SFS-EN I1SO 9001, 4-22.)

Laadunhallintajarjestelmén
jatkuva parantaminen

—

/ = 2
g — — — _/"—-' Johdon vastuu o
/ P '

/ / .I‘A .

| Qesarss;er‘ - by e
Asiakkaat | hallinta aﬂ3|}’SDIHFijB ...l- ——
| | parantaminen

|
| E‘j =y
Fanos \ é/r Tuotos
\Vaatimukset '- _.otlaer b Tuote — -
\  toteuttaminen

Asiakkaat

Tyyiyvaisyys

Kuvio 1. Prosesseihin perustuva laadunhallintajarjestelméan malli (SFS-EN
ISO 9001, 10)

Organisaation tulee maarittaa ja hankkia johdon maarittamien vaatimusten

tayttAmiseen tarvittavat resurssit tuotteen toteuttamiselle. Sen tulee ohjata

tuotteen valmistaminen laadultaan hallitusti niin, etta asiakkaalle meneva tuote

olisi vaatimusten mukainen. Organisaation tulee mitata ja analysoida asiak-

kaan tyytyvaisyytta tuotteen laatuun koko tuote -kasitteen laajuudessa. Tahan
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kuuluu niin ikd&an my6s omien laatutavoitteiden mittaus ja analysointi. (SFS-
EN ISO 9001, 18-24.)

3.2.4 I1SO 9004 -standardi

Tama standardi on luotu 1ISO 9001 -laadunhallintastandardin rinnalle tayden-
tamaan sita. Kummankin standardin perusrakenne on sama, mika mahdollis-
taa niiden sujuvan kayton yhdessa. Silti niita voidaan kayttaa kumpaakin erik-
seen, vaikka 1ISO 9004 -standardia ei ole tarkoitettu sertifioitavaksi. Tata stan-
dardia ei ole mydskaan tarkoitettu kaytettavaksi missaan sopimuksissa tai
vastaavissa standardin vaatimuksiin sitovassa yhteydessa. (SFS-EN ISO
9004, 8-10.)

ISO 9004 -standardi antaa jatkuvalle parantamiselle suuntaviivoja, jotka ulot-
tuvat 1ISO 9001 -standardin vaatimuksia laajemmalle alalle. Se laajentaa asia-
kastyytyvaisyyden kaikkien sidosryhmien tyytyvaisyydeksi. Niinpa tarkoitus on
lisata asiakkaiden lisdksi myds toimittajien, yhteiskunnan, organisaation henki-
[6ston, yrityksen omistajien ynna muiden sidosryhmien tyytyvaisyytta tayttaen
heidan tarpeita ja vaatimuksia seka tuottaen nain lisaarvoa heidan toiminnal-
leen. Lisaksi tAma standardi ohjaa organisaatiota lisddmaan omaa kilpailuky-
kyaan ja tekemaan vielapa kaiken taman vaikuttavasti ja tehokkaasti. (SFS-
EN ISO 9004, 8-10.)

ISO 9004 -standardin ei ole varsinaisesti ISO 9001 -standardin kayttdopas,
mutta se auttaa toteuttamaan sita vaikuttavammin jatkuvaa parantamista te-
hostamalla. ISO 9004 -standardi perustuu kahdeksaan laadunhallinnan peri-
aatteeseen: asiakaskeskeisyys, johtajuus, henkilostén sitouttaminen, proses-
simainen toimintamalli, jarjestelmallinen johtamistapa, jatkuva parantaminen,
tosiasioihin perustuva paatoksenteko ja molempia osapuolia hyodyttavat toi-
mittajasuhteet. (SFS-EN ISO 9004, 8-10.) Naihin periaatteisiin perustuu myos
ISO 9000 -standardi ja ne on otettu huomioon ISO 9001 -standardia luodessa
(SFS-EN 9001, 8).
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ISO 9004 -standardi kayttaa tarkoitukselleen ominaisesti suosittelevaa sana-
muotoa, kuten organisaation tulisi jne. Tama standardi on siin& mielessa kayt-
tajaystavallisempi, kuin ISO 9001 -standardi, ettd se perustelee kussakin sen
kohdassa otsikkona olevan osa-alueen toteutumisen tarpeen paljon kaytan-
nonldheisemmin ja tarkemmin. Perustelun jalkeen se luettelee kyseessa ole-
van vaatimuksen toteutuksen kaytadnnossa niin, ettd ISO 9001 -
laadunhallintastandardin vaatimus saavutetaan ja jos mahdollista, ylitetaan.
Lopuksi standardi esittda ISO 9001 -standardin vastaavan kohdan kehystetty-
na. Nain standardin kayttajalle 1ISO 9004 -standardin rinnastus 1ISO 9001 -
standardin vaatimuksiin pysyy jatkuvasti hallinnassa ja ISO 9004 -standardin
tehokkuutta lisdava ote nakyy paremmin vertailtaessa standardeja vierekkain.
(SFS-EN 9004, 2-128.)

ISO 9004 -standardi siséltda lahes jokaisen osa-alueen paaotsikon jalkeen
yleisia ohjeita, joissa annetaan johdolle tarkeita yleisneuvoja toimenpiteista
kyseisen ohjealueen tehokkaaseen toteutukseen kaytdnndssa. Standardin
kayttotarkoitusta ajatellen tarkeimmat, etenkin sidosryhmiin liittyvat osa-alueet
on pilkottu pienempéaan osaan kuin ISO 9001 -laadunhallintastandardissa.
Resurssienhallinnan osa-alueella ohjataan johtoa erikseen parantamaan or-
ganisaation henkil6ston tyon tehokkuutta koulutuksella, tiedottamisella, tavoit-
teiden asettamisella jne. Toimittajat ja yhteistybkumppanit sisaltyvat myaos re-
surssien hallintaan. Siina johtoa opastetaan tuloksekkaaseen yhteistyohon eri
yhteistyokumppanien kanssa. Luonnonvarojen saatavuus nousee ISO 9004 -
standardin resurssienhallinnan osaksi. My6s taloudellisten resurssien hoitoon
|oytyy ohjeet resurssien alueelta. (SFS-EN 1SO 9004, 20-128.)

ISO 9004 -standardi antaa liitteissdan hyvan ohjepaketin ISO 9004 -
standardin osa-alueitten mukaiseen organisaation laadunhallintajarjestelméan
itsearviointiin. Liite A sisaltda aluksi ohjeet arvioinnin tarkoituksesta ja toteu-
tuksesta. Sitten se kuvaa menetelman ja kysymysesimerkit, joilla arviointi voi-
daan kaytanndssa toteuttaa. Liite B sisaltaa vastaavasti jatkuvalle parantami-
selle ohjeet ja menetelméat. (SFS-EN ISO 9004, 106-126.)
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3.31S0 9001:2008 -standardin mukaisen laadunhallintajarjes-

telman rakentaminen

3.3.1 Laadunhallintajarjestelmén rakentamisen haasteita pk-yrityksessa

Laadun kehittdminen on muodoltaan hyvin erilaista pienissé ja suurissa yrityk-
sissa. Pienet yritykset kamppailevat niukan henkiléresurssin kanssa ja siksi
laadun kehittaminen kuuluu hyvin usein johdon vastuulle, kun taas suuressa
yrityksesséa on aivan omat resurssit maarattyna laadun kehittamiseen. (Tur-
janmaa, P. 2005, 13.)

Laadun kehitys on kuitenkin nykyaan hyvin tarkea tekija pienten yritysten si-
salla. Sita vaatii ennen kaikkea menestyminen markkinoilla. Pieni yritys ei yk-
sinkertaisesti sailytd asemaansa markkinoilla, mikali se ei kehitd nakyvasti
toimintansa laatua. (Kueng, P. 2000, 67-85.)

Pienessa yrityksessa on hyvin tavallinen tilanne, ettd laadunhallintajarjestelma
ei voi tayttaa jotakin 1ISO 9001 -laadunhallintastandardin vaatimusta. Talloin
vaatimus rajataan harkitusti laadunhallintajarjestelman ulkopuolelle. Tosin
laadunhallintajarjestelma ei ole en&a ISO 9001 -laadunhallintastandardin mu-
kainen, mikali rajattu vaatimus ei ole standardin osasta seitseman eli tuotteen
toteuttamisen osa-alueelta. Rajaus tulee esille pienten yritysten kohdalla, jois-
sa ei valttdmatta ole esimerkiksi omaa tuotesuunnittelua. Talléin rajataan
suunnittelun ja kehittamisen osa-alue eli kohta 7.3 pois perustellen rajaus laa-
tukasikirjassa. (ISO 9001 pk -yrityksille: Mita tehda 2006, 46.)

3.3.2 Rakentamisen vaiheet

Laadunhallintajarjestelmén rakentaminen on suunnitelmallisesti eteneva pro-
jekti, jolla on selvat vaiheet. Projekti alkaa sen kaynnistamisesta ja ensimmai-
senda tehtavana suoritetaan nykytilan tarkka analysointi standardin vaatimuk-

sia vasten sekda asetetaan tavoitteet. Nykytilan kartoittamisen jalkeen laadun-

hallintajarjestelmé suunnitellaan. Tama perussuunnitteluvaihe sisaltaa koko
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laajuudessaan dokumentoidun laatupolitikan ja -tavoitteiden luomisen ja laa-
tukasikirjan suunnittelun. Perussuunnittelua seuraa jarjestelman toteutus.
Tassa vaiheessa suunnitellaan ja tehd&aan kaikki laadunhallintajarjestelman
ohjeet eli laatukasikirja, tydohjeet seka viiteohjeet kuten esimerkiksi auditoin-
tiohje. Kaikki dokumentointi ja siihen liittyvat menettelyt, kuten jatkuva paran-
taminen ja sisainen auditointi suunnitellaan. My6s toimintakohtaiset tavoitteet
asetetaan. Ohjeiden teko vaatii jatkuvaa rajapintatarkastelua ja testauksia se-
k& mahdollisten virheiden korjausta niissa. Sitten tarkastetaan ohjeiden ja do-
kumentoinnin yhdenmukaisuus ja toimivuus, kerataan ohjeet kuvatusti, hyvak-
sytdan niin sanottu laadunhallintajarjestelman nollaversio ja otetaan se kayt-
toon. Laadunhallintajarjestelman rakentaminen paattyy nollaversion kayttoon-
ottoon kouluttamalla henkildsto ja alkamalla yllapitaa jarjestelmaa. (Laatu
voittaa 1995, 13-17.)

3.3.3 Laatupolitiikka- ja tavoitteet

Laatupolitikka on yrityksen laadunhallinnan perusta. Se ei ole varsinaisesti
yrityksen toiminta-ajatus, mutta se on helpompi siséistaa ja mieltdd omaksi,
mikali se myotailee yrityksen missiota. Usein laatupolitikkaan ujutetaan hie-
nolta kuulostavia ilmaisuja. Todellisuudessa on kuitenkin hyva muistaa, etta
sellaista ei kannata kirjoittaa, mita ei kuitenkaan kaytannossa toteuta. Politii-
kan tulisi olla kaikkien tyontekijoiden helposti miellettavissa oleva meidan yri-
tyksen politiikka. (Lamprecht, J.1996, 129-131.)

ISO 9001 -laadunhallintastandardi vaatii organisaation johtoa varmistamaan
laatupolitikan soveltuvuuden toiminta-ajatukseen. Lisaksi se vaatii sitoutumis-
ta kaikkien vaatimusten tayttdmiseen, mukaan lukien asiakas ja lakivaatimuk-
set. Jatkuvaan parantamiseen on myos sitouduttava laatupolitiikassa. Laatu-
politiikan tulee olla laatutavoitteiden ja johdon katselmoinnin perustana ja se
tulee tiedottaa koko organisaatiolle. Laatutavoitteet tulee asettaa tuotteelle
asetettuja vaatimuksia tukien. Niiden tulee olla mitattavia. Standardi asettaa
johdon tasté paavastuuseen. (SFS -EN 1SO 9001, 18.)
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ISO 9004 -standardi ohjeistaa johtoa kayttamaan laatupolitiikkaa organisaati-
on suorituskyvyn parantamiseen. Johdon olisi kannattava sitoa laatupolitiikka
organisaation tuleviin parannustarpeisiin ja asiakastyytyvaisyystavoitteisiin.
Tassa sitouttamisessa olisi myos tarpeen arvioida toimittajien mahdollinen
positiivinen vaikutus kehitystarpeisiin. ISO 9004 -standardi neuvoo kuitenkin,
ettd parantaminen onnistuu vain koko organisaation sitoutumisella asetettuun
politikkaan. Laatutavoitteiden asettamiseen tdma standardi ohjaa ottamalla
esiin niita realiteetteja, jotka johdon tulisi ottaa huomioon tavoitteita asetetta-
essa. Huomio tulisi kiinnittdéd muun muassa markkinoiden mahdollisuuksiin,
johdon katselmuksessa esiin nousseisiin hyodyllisiin havaintoihin ja resurssien
realistiseen kykyyn. (SFS -EN ISO 9004, 28-30.)

3.3.4 Laatukasikirja

Laatukasikirja on asiakirja, joka organisaation on laadittava ja yllapidettava.
Sen tulee sisaltdd kuvaus itse kasikirjan soveltamisesta ja perustelut mahdol-
lisista rajauksista ISO 9001 -laadunhallintastandardiin ndhden. Kasikirja sisal-
taa laaditut menettelyohjeet tai vahintaan viittauksen niihin. Lisaksi se kuvaa
laadunhallintajarjestelman prosessit ja eri prosessien valisen vuorovaikutuk-
sen. (SFS -EN ISO 9001, 16.)

Laatukasikirja on yleiskuvaus yrityksen laadunhallintajarjestelmastéa. Se sisal-
taa yrityksen esittelyn, laatupolitiikan ja -tavoitteet, organisaation vastuut ja
valtuudet, dokumentoinnin toteuttamisen ja ohjeiden hallinnan seka kaikki laa-
dunhallintajarjestelméan tarkeimmét ominaisuudet. Tuotelaadun kannalta tar-
keimpien prosessien kuvaus voidaan toteuttaa esimerkiksi prosessikarttojen,
erilaisten kaavioiden tai taulukoiden kuten ristiinviittaustaulukon avulla. (1ISO
9001 pk -yrityksille: Mita tehda 2006, 57-58.)

Yrityksen on hyvé arvioida sitd, missa muodossa laatukasikirja olisi kaikkein
kayttajaystavallisin. Tahan siséltyy se kysymys, mihin laatukasikirjaa jaetaan
eli annetaanko my6s organisaation ulkopuolisten tahojen tutustua siihen. Tal-

I6in tullaan siihen tosiasiaan, ettei laatukasikirjassa ole aina viisasta esittaa
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kovin luottamuksellista tietoa. Toisaalta laatuk&sikirjan tarkoitus ei tulisi kos-
kaan perustua vain positiivisen kuvan luontiin organisaation ulkopuolelle. Sen
tulisi etusijassa olla ohjekirja organisaation sisélla. Ulkopuolista laatuk&sikirjan
kayttajad, kuten auditoijaa, helpottaa huomattavasti ristiinviittaustaulukon to-
teutus ja yllapito kasikirjan yhteydessa. Taulukko yhdistaa standardin vaati-
muksen laatukasikirjan sisaltdmiin vastaaviin kuvauksiin. (ISO 9001 pk -
yrityksille: Mit& tehd& 2006, 58-59.)

3.3.5 Dokumentoidut menettelyt

Laadunhallintajarjestelméa perustuu standardin mukaiseen dokumentointiin,
joka ohjaa laadun jatkuvaan parantamiseen ja ilmaisee laadun olemisen seka
sen puuttumisen ja ohjaa tall6in korjaaviin toimenpiteisiin (Hokkanen & Strom-
berg 2006, 96). 1SO 9001 -laadunhallintastandardi vaatii muutamia dokumen-
toituja menettelyja eli ohjeistettuja laadunhallinnallisia toimintoja. Kyse on me-
nettelyohjeista, joita tulee tehda seuraavista toiminnoista: asiakirjojen ohjaus,
tallenteiden ohjaus, sisdinen auditointi, poikkeavan tuotteen ohjaus, korjaava
toimenpide seka ehkaiseva toimenpide. Menettelyt luodaan, niiden ohjeet,
toteutus ja tulokset dokumentoidaan ja dokumentteja yllapidetaén. (SFS -EN
ISO 9001, 16.)

Organisaation tulee luoda menettelyohjeet omaa toimintatapaansa tukevassa
muodossa ja yksiloidysti tunnistettavina. Menettelyohjeen otsikon tulisi antaa
selva kuva ohjeen tarkoituksesta. Siind on tarpeen mainita myds menettelyn
vastuuhenkil6 tai -henkilot sekd se, minkalaisia ja mita tallenteita menettelyn
nayttona yllapidetdan. Menettelyn dokumentoinnissa olisi tarkeé esittaa joh-
don suorittama dokumenttien hyvaksynta. (ISO/TR 10013:fi, 14-18.)

ISO 9001 -laadunhallintastandardin mukaan organisaatio tulee toteuttaa
saanndllisesti, suunnitelmallisesti ja tavoitteellisesti sisdinen auditointi. Sisai-
sen auditoinnin tarkoitus on muodostaa organisaatiolle todellinen kuva laa-
dunhallintajarjestelméastaan ISO 9001 -laadunhallintastandardia, suunniteltuja

jarjestelyja ja organisaation laadunhallintajarjestelmalleen asettamia vaati-
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muksia vasten. Sisaisesta auditoinnista ja sen tuloksista tulee pitaa tallenteita.
Se on standardin vaatimuksissa yksi neljasta dokumentoidusta menettelysta.
Muita dokumentoituja menettelyitd ovat asiakirjojen ja tallenteiden hallinta,
poikkeavan tuotteen ohjaus, korjaava toimenpide ja ehkaiseva toimenpide.
(SFS-EN 1SO 9001, 24-34.)

ISO 19011 -standardi neuvoo hyvin yksityiskohtaisesti auditoinnin toteuttami-
sesta, auditoinnin tavoitteiden luettelemisesta lahtien. Tavoitteet tulisi laatia
auditointisuunnitelmaan ottaen huomioon muun muassa johtamisjarjestelman,
asiakkaiden seka lain vaatimukset. Auditoinnista vastuuseen tulee nimeta yksi
tai useampi ihminen, jotka maarittavat tavoitteet auditoinnille. Auditointia var-
ten laadittaviin menettelyohjeisiin tulisi sisallyttaa aikataulutus, auditoijien pa-
tevyyden varmistaminen, auditoinnin seka siitd koituvien seurantatoimenpitei-
den toteutuksen kuvaus, auditoinnin tehokkuuden seuranta ja sen raportoimi-
nen johdolle. Auditointia toteutettaessa on tarkea informoida auditoinnin aika-
taulusta ja sisallosta kaikkia asiaankuuluvia henkil6itd. Auditoinnista vastaavi-
en henkildiden patevyys ja riittava koulutuksen saanti tulisi varmistaa. Myos
auditoinnista seuraavia korjaustoimenpiteita tulee tehda hallitusti. Auditoinnis-
ta tulee jaada riittava naytto eli suunnitelman lisaksi kattava raportti. (SFS-EN
ISO 19011, 18-22.)

Asiakirjoihin kuuluvat dokumentoitu laatupolitiikka ja -tavoitteet, laatukasikirja,
tyoohjeet ja laatutallenteet. Tallenteilla naytetddn tavoitteita ja muita vaati-
muksia vastaan saavutetut tulokset. Yrityksen on hallittava naytettavasti kaik-
kia asiakirjoja sisaltaen tallenteet. (SFS-EN ISO 9000, 16-38.) ISO 9001 -
laadunhallintastandardi kiinnittaa erityista huomiota tuotteen valmistuksessa
poikkeavalaatuisen tuotteen suunniteltuun ja tavoitteelliseen hallintaan estden
laatupoikkeamien siirtymista hallitsemattomasti tuotteessa asiakkaalle, oli ky-
seessa sitten siséaisen tai ulkoinen asiakas. Poikkeavuuden painoarvolla ei ole
sindnsa valia silla, kuka tuotteen poikkeaman havaitsemishetkella omistaa,
toimittaja vai asiakas. (SFS-EN ISO 9001, 34-38.)
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Hallitun ja dokumentoidun korjaavan toimenpiteen tulee poistaa ja estaa ha-
vaitun laatupoikkeaman uusiutuminen. Jos potentiaalinen poikkeama tai sen
syy voidaan maarittad, on organisaation se myods hallitusti ja suunnitellusti
ehkaistava. Naita korjaavia ja ehkaisevia toimenpiteita varten on luotava me-
nettelyohjeet ja pidettava ohjeita vasten tallenteita. (SFS-EN ISO 9001, 36—
38.)

3.3.6 Prosessien kuvauksesta tydohjeisiin

Organisaation on kuvattava laadunhallinnan kannalta keskeisimmat prosessit,
joita tarvitaan tuotteen laatuvaatimusten seka organisaation itselleen asetta-
mien laatuvaatimusten tayttamiseen. On siis kuvattava ne toiminnot, joilla vaa-
timusten mukainen tuote toteutetaan. (SFS -EN 1SO 9001, 24.)

Prosessien tunnistamisella ja kuvaamisella selkiytetdan monien toisiinsa liitty-
vien toimintojen kokonaisuuksia. Nain on jokaisen helpompi ymmartad oma
osuutensa prosessin tuottamaan tulokseen. Prosessin tunnistaa selvasta kier-
rosta, johon kuuluu alku ja loppu. Se koostuu suorituksista, joiden kesken val-
litsee symbioosi. Prosessilla on mygds aina asiakas. Vaikka kaikki prosessit
eivat ole yhta helposti tunnistettavia kuin toiset, jokaisesta organisaatiosta 10y-
tyy prosesseja. Tunnistamisen liséksi ne on kuvattava ja johdettava. (Moisio &
Ritola 2005, 4-8.)

Prosessit jaetaan ydinprosesseihin, tukiprosesseihin ja avainprosesseihin.
Ydinprosessi palvelee valittdmasti asiakasta, kun taas tukiprosessilla tarkoite-
taan niita tukevia prosesseja. Avainprosessi on jompikumpi edell&d mainituista
ollen samalla yrityksen menestymisen kannalta tarkeassa asemassa. Proses-
sit pilkotaan osaprosesseiksi ja alimpana tasona on tehtava. Prosessien ku-
vaus siis tarkentuu yleiskuvauksesta osaprosessikuvauksiin ja edelleen ty6-

tehtavatasolle eli tydohjeisiin. (Moisio & Ritola 2005, 15.)

Prosessien tunnistamisen ja kuvauksen taso riippuu paljolti organisaation toi-

minnan luonteesta. Silti prosessien tunnistaminen ja johtaminen tulee ulottua



19

niin lahelle tehtavaa kuin se kunkin prosessin kannalta laatuvaatimuksia vas-
ten tarkasteltaessa on mielekasta. (SFS -EN I1SO 9001, 24.)

4. LAADUNHALLINTAJARJESTELMA TOURULAN ME-
TALLI OY:LLE

4.1 Lahtotilanteen kartoitus

Tourulan Metalli Oy on Sako Oy:n kivaaritehtaasta osayrityskaupalla erkaan-
tunut pieni konepaja, jolla on vankka erityisosaaminen aseen osien valmistuk-
sessa. Se valmistaa tuotteita kaikkiin metalliteollisuuden pienkomponenttien
tarpeisiin. Valmistus on keskittynyt paaasiassa muodoltaan vaativiin kom-

ponentteihin. Se on my6s taysin asiakkaan tarpeista lahtevaa.

Valmistuksessa tarvittavat erityistyokalut suunnittelee yrityksen johto. Johto on
my0Os hyvin intensiivisesti tuotannon tason tytehtavissa kiinni eli se toimii oh-
jaten ja suunnitellen tuotannon tyontekijoiden rinnalla. Yrityksen tehdaspinta-
ala on noin 700 m? ja siina tydskentelee kahden laadunhallintajarjestelméssa
johtoa edustavan tyontekijan liséksi noin 13 tyontekijaa. Laadunhallintajarjes-
telman rakentamisen aloittamiseen on ollut syyna asiakasvaatimusten lisaan-
tyminen. Resurssien rajoittuneisuuden takia yrityksen johto toivoo laadunhal-
lintajarjestelméan rakentamisesta syntyvan mahdollisimman vahan lisatyota.
Lisaksi ISO 9001 -laadunhallintastandardi on viela johdon yhdesta koulutus-
paivasta huolimatta osin johdolle hyvinkin vieras. Tasta johtuen he ovat pyyta-

neet ammattikorkeakoululta asiantuntija-apua. (Tourulan Metalli 2010.)

Asiakkaan tekema auditointi toimittajansa, Tourulan Metallin, toimintaan antaa
muutamia vinkkeja tarkeista kehityskohdista. Kiireisimpana ja myos hyvin tyo-
laana kehityskohtana on mittavalineiden hallinnan kehitys standardin mukai-
seksi. Tuotelaadun valvonta on kaytannéssa jo hyvin edistyksellista asiakas-

vaatimusten takia, mutta hallittu dokumentointikaytant6 vaatii ryhtia. Potenti-
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aalisena laatutavoitteena loytyy jo yrityksesta vanha tapa seurata toimitus-
varmuutta. Historiasta on edelleen johdolla vanha laatukasikirja, joka voisi aut-
taa ainakin laatupolitikan kuvaamisessa. Toimitusvarmuusseurantaa lukuun
ottamatta laatutoiminta on syntynyt yrityksen ulkopuolelta tulleista laatuvaati-
muksista ja toiminta on tilausohjautuvaa. Laadunhallintajarjestelmaéa ajatellen

kehitysty6n on oltava todella reipasta ja tydmaara on suuri.

4.2 Laatupolitiikka ja -tavoitteet laadunhallinnan perustana

Tasséa osassa laatukasikirjaa kerrotaan yrityksen laadunhallintajarjestelméan
laatuarvot. Niiden tulee olla lyhyesti ja ytimekkaasti mutta kuitenkin koko laa-
juudeltaan kirjoitettuna laatupolitiikan tauluun yrityksen seinalla. Aluksi kaivet-
tiin esiin yrityksen todelliset arvot, jotka yrityksen johdon kuuluu maarittaa.
Naen taman tarkeéksi osaksi johdon sitoutumista.

Ensimmainen arvo kertoo yrityksen tyontekijoiden toimivan asiakaslahtoisesti
ja parantamishakuisesti. Se vastaa myos ISO 9001 -laadunhallintastandardin
perusvaatimukseen. Asiakasyhteistyd on dokumentoitavia toimintoja, joten
siitéd vaaditaan nayttéa. Parantamishakuisuus vastaa taas jatkuvan parantami-
sen vaatimukseen. Hyvin keskeiseksi havaitsin yrityksen johdon puheesta jo-
kaisen tyontekijan vastuullisuuden tehda laatuvaatimusten mukaista tuotetta.
Erityisesti on pidettava huolta siita, ettei poikkeavia tuotteita laiteta menemaan
eteenpain siita pisteestd, missa poikkeavuus on havaittu. Vaatimusten mu-
kaisten tuotteiden toimitus sovittuna aikana liittyy jo yrityksen vanhaan tapaan
seurata toimitusvarmuutta. Ohjasin heité sisallyttdmaan taman laatutavoittei-
siinsa. Perusvaatimuksia ovat tuotelaadun lisdksi toiminnan laatuun liittyvat
vaatimukset, kuten ymparisto- ja tyoterveyslait seka -asetukset. ISO 9001-
laadunhallintastandardihan ohjaa nimenomaan toimimaan asiakkaan laatu-
vaatimuksista lahtien, asettamaan, hallitsemaan ja jatkuvasti parantamaan
omia laatuvaatimuksia sekd noudattamaan lain ja asetusten vaatimuksia. N&-

ma kolme aluetta tulee olla yrityksen laadunhallinnan arvoperustana.
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Me Tourulan Metalli Oy:n tydntekijat

1. toimimme asiakaslahtdisesti ja parantamishakuisesti

2. kannamme jokainen vastuun oman tydmme laadusta,

3. toimitamme asiakkaan laatuvaatimusten mukaisia tuotteita sovittuun
aikaan,
ja
4. sitoudumme vaatimusten tayttamiseen.
Teuvo Maattanen

toimitusjohtaja

Tourulan Metalli Oy

Kuvio 2. Tourulan Metalli Oy:n laatutaulu.

Kuvio 2 esittda Tourulan Metallin laatuarvoja. Laatutaulu kiinnitettiin kaikkien
tyontekijoiden néhtaville A3-kokoisella paperilla yrityksen tuotannossa olevan
ilmoitustaulun viereen. Perusedellytyksen&han toiminnan kehittamiselle ovat
nimenomaan yhteiset arvot, joihin kaikki sitoutuu johdon ohjaamana. Kaikkien
yrityksen tyontekijoiden tulee tietaa yhteiset arvot, jotka laatuvaatimuksia ja

niiden jatkuvaa kehitysta ohjaavat.

Laatutavoitteet olisi ISO 9001 -laadunhallintastandardia vasten erittain tarkeda
saada mielekkaiksi ja mahdollisimman hyvin asiakaslahtoisyytta seka toimin-
nan ja tuotteen laatua kuvaavaksi. Kévin useita rakentavia keskusteluja yrityk-
sen laatuvastaavan kanssa etsiessani yrityksen laatutavoitteita. Toimitusvar-
muus, joka tassa yrityksessa tarkoittaa kaytannoéssa suhdelukujen keskiarvoa
toteutuneiden kappalevalmistusaikojen vertailussa suunniteltuihin kappaleen
valmistusaikoihin, naytti aluksi ainoalta varmalta ja hyvaksyttavalta laatutavoit-

teelta.
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Koska tavoitteenani oli rakentaa toimiva laadunhallintajarjestelma, en voinut
tietenkaan jattaa laatutavoitteita pelkastaan toimintavarmuuden seuraami-
seen. Sen liséksi, etta laatutavoitteiden tulee olla standardin mukaan numee-
risesti mitattavia, vaatii standardi myds numeerisen tuloksen esittdmista kaikil-
le tydntekijoille. Aluksi yhtena laatutavoitteena oli liiketulos, mutta se ei sopinut
tuloksen esittdmisen kohdalta yrityksen toimintakulttuuriin. Siita oli siis luovut-
tava. Tourulan Metallin kaltainen alihankintayritys toimii tilausohjatusti ja var-
sinaista varastoon valmistamista ei ole mielekastéa tehda, koska lahes poikke-
uksetta valmistuksen tuotekohtaiset lapimenoajat ovat hyvin lyhyita. Nain
myo6s tuotannon tyot tehdaan sen mukaan, mita asiakas tilaa. Aktiivista mark-
kinointia ei yrityksella ole. Nama seikat tekevat mahdottomaksi laittaa liike-
vaihtoa laatutavoitteeksi.

On siis keskityttava tarkastelemaan sitd, mika ja miten tuote on saatu aikaan.
Standardin asettamat vaatimusalueet on kuitenkin saatava laatutavoitteisiin,
jotta tavoitteellista toimintaa voidaan nayttavasti toteuttaa. Toiminnan laadusta
kertoo nyt toimitusvarmuus. Tourulan Metallilla on ollut asiakkaan laatuvaati-
musten mukaisesti kaytossa valmistusprosessille kyvykkyysanalyysi (Cp). Tein
heti havainnon hyvin tavallisesta pienen alihankintakonepajan ajattelutavasta,
ettd kiinteitd kustannuksia tuottavaan toimintaan, kuten laadunhallintaan sijoi-
tetaan mahdollisimman vahan yrityksen varoja. Tama on toki yrityksen talou-
den kannalta viisasta, mutta laatukustannusten minimoimiseksihan tatakin
jarjestelmaé rakennetaan. Haastetta tdma ajattelutapa asettaa laatutavoittei-
den mittaamiselle. Kehittelin jo epékuranttien kappaleiden méaéaran seurantaan
raporttipohjaa ja toimintamallia, mutta totesin, etta siihen tulee liittyd myos kor-
jaavien toimenpiteiden asettamista, mikali tavoitteeseen ei paasta. Pelkka ra-
porttihan ei vield tuotelaatua paranna. Se ei siis ole nailla resursseilla miele-

kas laatutavoite.

Valmistusprosessin kyvykkyysanalyysia ehdotin laajennettavaksi kaikille tuot-
teille, mutta sitd ei vield johto hyvaksynyt toimintaan. Analyysissa lasketaan
hajonnan perusteella todennakoisyysprosentti sille, kuinka suuri osa valmis-

tuserasta on annetulla mitta-alueella. Tein tasta laatutavoite-ehdotuksen, joka
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sittemmin hyvaksyttiin johdossa. Se ei kuvaa todellista toleranssialueella ole-
vien kappaleiden maéaraa, vaan on vaatimuksena viela tiukempi. Se ohjaa
my0s tuote-erakohtaisen mittavaihtelun laajuutta. Nain saadaan normaalin
laaduntarkistustoiminnan yhteydessa mitattava laatutavoite jo olemassa ole-

valla resurssilla. Nyt siis tuotelaatu ja toiminnan laatu ovat jo mitattavana.

Jotta asiakkaan tyytyvaisyys aikaansaatuun laatuun saadaan mukaan, paa-
dyimme seuraamaan reklamaatioiden kuukausikohtaista maaréa vuoden jak-
soissa. Reklamaatioiden maaran seuraamisessa on toki pienelle ja keskisuu-
relle konepajalle tyypillinen mielekkyyden kannalta heikko lenkki, joka on nii-
den vahainen maara. Tallaiselle valmistustoiminnalle on nimittain hyvin tyypil-
lista, etté erittdin harva asiakkaalta tulleista tuotevirheilmoituksista johtaa rek-
lamaatioon. Kaytannossa asiakas ilmoittaa suullisesti virheellisista tuotteista,
ja samassa yhteydessa sovitaan pikaisista korvaustoimenpiteista, jotta asiak-
kaan tuotanto ei joudu odottamaan turhaan. Naiden poikkeustoimien yhtey-
dessé on harvemmin kenenkaan etu tehda virallista reklamaatiota, silla sen
tekeminen vie seka asiakkaan ettd toimittajan resursseja. Tama reklamaatioi-
den maaran mittaaminen on kuitenkin Tourulan Metallissa nailla resursseilla
toteutettavista asiakastyytyvaisyytta kuvaavista laatutavoitevaihtoehdoista

nakemykseni mukaan edullisin.

4.3 Laatutavoitteiden mittaus resurssit huomioon ottaen

4.3.1 Olemassa olevien toimintojen tehokas hy6édyntaminen

ISO 9001 -laadunhallintastandardi antaa dokumentoidun laadunhallinnan to-
teutukseen tilaa erilaisille yrityksille dokumentointia koskevien vaatimusten
huomautuksissa. Se ohjaa suunnittelemaan ja toteuttamaan dokumentoidut
menettelyt organisaation koon ja tyypin, prosessien monimuotoisuuden seké
henkiloston patevyyden mukaan. Se ohjaa myo6s valitsemaan dokumentointiin
kaytettavan tietovalineen yrityksen omien toimintatapojen mukaan. Tourulan
Metallilla on jo ennestaan ollut omista ja asiakkaan laatuvaatimuksista peréai-

sin olevaa dokumentointia. Niinp& osa dokumenteista sopii joko sellaisenaan
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tai hieman parannettuna yrityksen laadunhallintajarjestelman osaksi. Tallaisia
ovat mittapoytakirjat, reklamaatiot, raaka-ainetodistukset, asiakkaan kanssa
yhteydenpidosta tehdyt muistiot, prosessin kyvykkyysanalyysi, toimitusvar-
muusanalyysi, tyokortit ja piirustukset. Kaikki nAma kelpaavat jo sellaisenaan
dokumenteiksi.

Useat toiminnot ovat olleet olemassa jo aiemmin, mutta eivat dokumentoitui-
na. Tallaisia ovat poikkeavan tuotteen ohjaus, korjaavat toimenpiteet ja tyon-
tekijoiden koulutus. Poikkeavat tuotteet on kylla ohjattu asianmukaisesti si-
vuun, mutta ilman tilannekohtaista arviota mahdollisista prosessien kehitystar-
peista. Tata varten on nyt poikkeamaraportti, jonka muotoilin yritykselle (Liite
7). Sama lomake palvelee korjaavia ja ehkaisevia toimenpiteitd. Myos tyonte-
kijoiden koulutuksesta ja osaamisesta on sinansa huolehdittu, mutta ei doku-
mentoidusti. Yritys tarvitsi siis koulutukseen osallistujien listan ja mahdolliset
todistukset tallenteiksi.

Samaa dokumentointitapaa ja dokumenttipohjaa voi usein kayttaa useampaan
tarkoitukseen, kuten poikkeamaraporttia. Se toimii naytténa 1SO 9001 -
standardin poikkeavalaatuiseen asiakkaan omaisuuteen liittyvan erityis-
huolenpitovaateen tayttdmisessa. Lisaksi se kattaa korjaavat ja ehkaisevat
toimenpiteet ja niiden toteutuksen seurannan. Mittapoytakirjaan merkittava
asiakkaan myontama erityislupa saada jatkaa poikkeavan tuotteen toimitta-
mista eteenpéain valmistusvirrassa on osa vakuuttavaa poikkeavan tuotteen

ohjausta.

4.3.2 Toimitusvarmuusmittauksen kehittdmisella lisda resursseja laa-

dunhallintaan

Vaikka ISO 9001 -standardin mukaisen laadunhallintajarjestelmén ei ole itse-
tarkoitus lisata oleellisesti paperity6ta, ei sitd tosiasiaa voi millaan kiertaa, etta
resursseja laadunhallintaan pitdé varata. Standardihan velvoittaa johdon var-
mistamaan riittavat resurssit laadunhallinnan yll&pitoon ja sen vaikutuksen

jatkuvaan parantamiseen seka laatuvaatimusten tayttamiseen. 1ISO 9004 -
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standardi tarkentaa resurssien voivan tarkoittaa ihmisten liséksi kaikkea infra-
struktuuria, informaatiota, toimittajia, yhteistybkumppaneita ja niin edelleen.
Kaikkia kaytettavissa olevia resursseja kehittdmallda, mukaan lukien lisakoulu-
tus, saadaan toki vapautettua lisda resursseja laadunhallintaan. Kehitin Touru-
lan Metallille taulukkotyokalun tiedon kasittelya varten.

Toimitusvarmuuden laskeminen suoritettiin ennen usean eri Excel-tiedoston
avulla. Tuotannon esimies kirjasi taulukkoon tydntekijéiden kasin tayttamasta
tyOaikakortista tehdyt tunnit eri tuotteiden kohdalle. Sitten h&n otti kirjauksis-
taan tulosteen ja kirjasi kasin ndma tiedot kahteen muuhun taulukkoon, joista
toinen laski tyontekijdille tuloksen mukaan maksettavaa bonusta. Toinen tau-
lukko taas oli maksetun ja suunnitellun maksun suhteen laskua varten. Kun
tavara lahetettiin, esimies teki lahetteen tallentaen ja tulostaen siita hinnatto-
man version tavaran mukaan. Hinnaton versio saatiin piilottamalla hintasarake

ja normaalisti tulostamalla.

Kun yhteenveto sitten jo edella mainitsemiini taulukkoihin merkittiin tuotteen
kohdalle, se tehtiin ottamalla lahetteet ja laskemalla saman tuotteen eri |[&he-
tykset yhteen seka merkitsemalla ne manuaalisesti nappéailemalla kumpaankin
taulukkoon. Bonuksen laskemiseen kaytettiin viela yhta taulukkoa, jossa na-
kyy kumulatiivinen tulos kolmen kuukauden eli kuuden tilikauden ajalta. Tau-
lukoita tallennettiin tietokoneelle ja koska ne olivat xIs-tiedostomuodossa, ne

veivat suhteellisen paljon tilaa tietokoneen muistista.

Yhdistin taulukot yhteen hyddyntden makroja. Nyt myytavien osien lahetys
tapahtuu pikavalintatyylisella taulukkopohjalla. Kuvio 3 on esimerkki lahetteen-
tekotyokalusta, joka on siis lahetepohja. Siina asiakasyrityksen perustiedot ja
lahetystiedot tulevat asiakasluettelosta valitsemalla kohdeyritys alasveto -
valintaruudusta. Lahetteen numeroa suurennetaan tai pienennetaan nuoli-
painikkeen avulla. Taulukossa voi valita tuotteet alasveto -valintaruudusta.
Tuotetiedot tulevat tunnuksen perusteella automaattisesti tuotehinnastolta.
Lahetysrivien maara valitaan ylaosassa olevista numeropainikkeista, jolloin

jaa nakyviin numeron mukainen maara riveja. "Tulosta hinnaton” -painike pii-
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lottaa hintatiedot ja laskelmat ja tulostaa sekéa edelleen palauttaa piilotetut so-
lut nékyviin. "Tulosta/lahetd” -painike tallentaa lahetteesta tif-muotoisen kuva-
tiedoston, kopioi lahetteen, avaa uuden taulukon ja liittdé& siihen. Taman jal-
keen se avaa automaattisesti oletusséhkopostiohjelman ja siin& uuden viesti-
pohjan seka siirtda lahetteen liitetiedostoksi tilitoimistoon lahettdmista varten.
Kun séahkoposti on lahetetty, toiminto palaa takaisin l&hetteen teko -tilaan.
Nain saastyy aikaa, kun kaikkea ei tarvitse tehda aina uudestaan ja kasin.
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Kuvio 3. Lahetteentekotydkalu

Lahetettyjen kappaleiden maarat tallentuvat edellda kuvaamani makron suori-
tuksen lopussa ja paatteeksi makro tyhjentaa lahetteen kappaleméaarasarak-
keen. Yhdistin aiemmin kahtena eri taulukkona olleet bonuspalkan ja toimitus-
varmuuden laskemiseen kaytetyt taulukot yhdeksi, jonne kappale ja tuntimaa-
rat tallentuvat automaattisesti, seka tilikausittain etta kumulatiivisesti.

Tuntien merkitsemiseen ja siirtamiseen on oma vélilehtensa. Sen kautta halli-

taan toimitusvarmuuden laskutaulukkoa ja kolmen kuukauden tuloksen las-
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kemiseen kaytettavaa bonus-taulukkoa. "Tulosta tilit” -toiminto tulostaa tilikat-
kon toimitusvarmuustulokset, kun taas "Tallenna tilit” -toiminto tallentaa kuvan
toimitusvarmuuden laskutaulukosta. "Bonus” -toiminto siirtda tuoreimmat tie-
dot kolmen kuukauden tuloksiin ja muodostaa tuloksien esitysta varten ha-
vainnollistavan tuloslomakkeen, jossa on muun muassa kaavio tilikausittain
toteutuneen suhdeluvun verrannosta tavoitteeseen. "Nollaus” -toiminto lisaa

tilikauden tiedot kumulatiivisiin seuraavaa tilikautta varten ja tyhjentaa tuntitau-
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Kuvio 4. Tuntitaulun kautta hallitaan kahta muutakin taulukkoa.

Jos kaikki menee suunnitelmani mukaan, tAméa taulukkotydkalu sdéstaa esi-
miehen tydta vahintaan kaksikymmenta minuuttia paivassa, mika on noin kuu-
si tuntia ja 40 minuuttia kuukaudessa. Kun tyokalun rakentamiskustannuksiksi
lasketaan minulle maksetun nimellinen kulukorvaus, tytkalu maksaa itsensa

takaisin noin kahden ja puolen kuukauden takaisinmaksuajalla.

Kun laskutoimitusta jatketaan, saadaan vuodessa resursseja laadunhallintaan
melkein 80 tuntia, mik& pitaisi riittdd taman kokoisen yrityksen sisdiseen audi-
tointiin. Ehdotin my6s, etté tyotunnit kirjattaisiin tietokannan avulla sdhkdisesti
tuotannossa. Jos ehdotukseni sdhkdisesta kirjaamisesta toteutuisi, vapauttaisi

se esimiehen paivittaisesta tydajasta vahintddn kymmenen minuuttia lisaa,
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joka merkitsisi 120 tuntia vuodessa. Jo pelkka tuntipalkan saastd vuodessa
maksaisi varovaisen arvioni mukaan laadunhallintajarjestelman rakentamis-
kustannukset noin neljan vuoden sisalla takaisin. Ottaen huomioon 1SO 9001 -
standardin mukaisen laadunhallintajarjestelman tuomat laatukustannussaastot
ja asiakastyytyvaisyyden mukanaan tuoman potentiaalisen tilausten kasvami-
sen, voidaan turvallisesti arvioida tama takaisinmaksuaika huomattavasi lyhy-

emmaksi.

4.4 Laatukasikirja laadunhallinnan ohjeena

Kuten laatukasikirjaan olen kuvannut, laatukasikirja toimii ylimpanéa ohjeena
Tourulan Metallin laadunhallintajarjestelmassa. Sen luomalle perustalle on
rakennettu koko laadunhallintajarjestelma. Laatukasikirja kuvaa yrityksen toi-
minnan ja siséltdd myos laadunhallinnan jatkuvan parantamisen suuntaviivat.
ISO 9001 -standardi maarittelee laatukasikirjan dokumentiksi, joka yrityksen
tulee laatia niin, etta se sisaltaa laadunhallintajarjestelmaa varten tehtyjen
menettelyohjeiden viittaukset, jarjestelméan sovellusalan ja yksityiskohdat pe-
rusteluineen seka kuvaukset jarjestelman prosesseista ja niiden valisesta vuo-

rovaikutuksesta.

Tourulan Metallin laatukasikirjan rakenne on l&hes sama, kuin ISO 9001 -
laadunhallintastandardissa. Se koostuu viidesta paakappaleesta. Ensimmai-
sen kappaleen alussa on yrityksen ja sen laadunhallintajarjestelman yleisku-
vaus. Sen jalkeen kéasitelladn dokumentointia. Dokumentit on jaettu standardin
mukaisesti asiakirjoihin ja tallenteisiin, joista kummastakin |0ytyy viittauksena
tahan kappaleeseen hyperlinkkina luettelo. Toinen kappale kuvaa johdon si-
toutumisen ja organisaation rakenteen seké vastuut ja valtuudet. Liséksi siind
esitelladn yrityksen laatupolitiikka ja -tavoitteet, asiakaskeskeisyys ja siséinen
viestinta seka laadunhallinnan suunnittelu ja johdon katselmus. Laatupolitiik-
kaan on linkitetty yrityksen tuotantotilojen seinélle kiinnitettava laatutaulu.
Johdon katselmuksen kuvauksessa on myo6s linkki katselmuksen asialistapoh-

jaan.
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Kolmas kappale kasittelee resurssien hallintaa. Siin&d kuvataan tarkoin kaikki
resurssienhallintakaytanteet ja siita [6ytyy myos viittaukset linkkein& doku-
mentteihin, joilla yritys nayttaa resurssien tehokkaan hallinnan. Neljas kappale
kasittelee prosessit alkaen yleiskuvauksesta tarkentuen aina yksityiskohtais-
ten tydohjeiden tasolle. Taman kappaleen loppupuolella kasitellaan tuotannon
ohjausta seka mittalaitteiden ohjausta. Tuotannon ohjauksen kuvaus tarken-
tuu poikkeustilanteiden hallintaan, mika on yksi ISO 9001 -standardin asetta-
mista perusedellytyksista toimivalle laadunhallintajarjestelméalle. Viides kappa-
le kuvaa mittauksen ja seurannan osa-alueet. Tama sisaltaa myos yhden kes-
keisen ISO 9001 -standardin vaatiman dokumentoidun menettelyn, sisaisen
auditoinnin. Kappaleen lopussa kuvataan poikkeavan tuotteen hallinta, joka

kuuluu my6s standardin vaatimiin dokumentoituihin menettelyihin.

Johto paivittaa laatukasikirjaa yrityksen laadunhallintajarjestelméan kehittyessa.
Laatukasikirja ja muut dokumentit katselmoidaan sisaisen auditoinnin yhtey-
dessa ja niiden parannustarpeet seka vallitseva parannuksen tilanne johdon
katselmuksessa. Laatuké&sikirja on siis kattava kuvaus koko yrityksen laadun-
hallintajarjestelmasta. Se on ohjenuora, josta koko organisaation tulee pitaa
kiinni. Siksi johdon tulee perehdyttda koko henkil6sta laatukéasikirjaan.

4.5 Prosessien kuvaus

4.5.1 Yleista prosessien kuvauksesta

ISO 9004 -standardi opastaa kehittaméaan ja yllapitamaan laadunhallintajarjes-
telm&a prosessimaista toimintamallia kayttaen. Laadunhallinta siis koostuu
tuon toimintamallin mukaan prosesseista, jotka ovat prosessin laadusta riip-
puen symbioottisessa suhteessa toisiinsa. Tuotteen toteuttaminen koko "tuo-
te” -kasitteen laajuudessa tarvitsee valmistusprosessin lisaksi prosesseja jotka

mahdollistavat valmistuksen tai tekevat sen yleensé kannattavaksi toteuttaa.

Tourulan Metallilla on pienen kokonsa johdosta laadunhallinnan kannalta mie-

lekkaita kuvattavia valmistusprosessin liséksi johto-, myynti- ja ostoprosessi.
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Mielekkyys tulee siita, etta naita prosesseja todella pystytaan kehittamaan.
Myynti ja osto eivat sinansa kasita mitdan erillista tyontekijéiden muodosta-
maa osastoa, vaan ne ovat prosesseja, joita johto toteuttaa johtamisprosessin
lisdksi. Johdolla on siis oman suorittamisensa arvioinnissa sitakin suurempi

vastuu.

Pa&aasia on kuitenkin, ettd ndiden prosessien tuottama laatu ja sen kehitys
tayttavat johdon itse ja ennen kaikkea asiakkaan asettamat laatuvaatimukset.
Kuitenkaan lakien ja asetusten maarittamid vaatimuksia yhtadan vaheksymatta,
silla ne ovat perusedellytys koko yrityksen toiminnalle. Olen kuvannut ndméa
yrityksen laadunhallinnan prosessit koko tilaus-toimitusketjun lapi menevana
prosessina kaaviomuodossa. Ensin kuvasin kaikkien prosessien kulun seu-

raavan kuvion 5 mukaan.

JOHTO
ASIAKAS JA VALMISTUSIVAIHEET
TOIMITTAJAT
, A
*Tilaukset
1 2 3(|4||5]||6
*Vaatimukset Strateginen suunnittelu S
Johtamisprosessi Tuotannon suunnittelu >
| toimitukset | | [ I [ 1 I | | | | | I
Markkinointi ja myynti
Myyntiprosessi > A
I [T |
| | | | Vuosisopimukset —I—I—I—I\
Ostoprosessi > K
I I I I
| | | | Valmistus | | | |
Valmistusprosessi > A
| RN - s

Kuvio 5. Tourulan Metalli Oy:n prosessit.

Sitten tarkensin prosessikuvausta prosessikohtaisiin vaiheisiin prosesseille
omistamissa laatukasikirjan kappaleissa. Tasta on esimerkkind seuraava os-

toprosessin kaavioesitys kuviossa 6.
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Kuvio 6. Ostoprosessin kaaviokuvaus.

4.5.2 Johtoprosessi

Johtoprosessi on Tourulan Metallissa valmistuksen lisdksi prosessi, joka on
helppo erottaa omaksi prosessikseen. Kuitenkin johdolla on monenlaisia teh-
tavia lahettamon toista laadunhallintaan ja liikkkeen johtoon. Niinpéa johtopro-
sessi on kuvattu laatukasikirjassa sisaltamaan strategisen suunnittelun ja tuo-
tannon suunnittelun. Tahan kuuluu resurssien suunnittelu seka pidemmalla
ettd lyhyemmalla aikavalilla. Resurssien hallinta on kuitenkin vain osa laadun-
hallintajarjestelmada. Johtoprosessiin kuuluu koko laatukasikirjassa olevien

toimien ohjaaminen ja johtaminen.

4.5.3 Myyntiprosessi

Tama prosessi koostuu markkinoinnista, myymisesta ja asiakaspalvelusta.
Myyntiprosessin omistaja eli johto markkinoi paaosin internet-sivuston avulla
koneistus- ja kokoonpanopalvelua. Johto myos vastaa tarjouksella asiakkaan

tarjouskyselyyn ja siina oleviin vaatimuksiin. Se palvelee asiakasta koko tila-
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us-toimitusketjun ajan ja mittaa tarjotun hinnan kannattavuutta. Asiakkaan an-
taman palautteen ja tarjoushinnan kannattavuustuloksen perusteella johto ke-
hittad myyntiprosessia ja -hintaa.

4.5.4 Ostoprosessi

Ostoprosessilla on 1ISO 9001 -laadunhallintastandardissa erityinen painoarvo,
silla siihen liittyy tuotteen toteuttamisen kannalta erityisen tarkeita laadunhal-
linnallisia tekijoita. Ei ole yhdentekevaa kuka tai minkalainen yritys toimittaa
yrityksen lopputuotteen laatuvaatimusten kannalta merkittavia osia tai alihan-
kittavia vaiheita. Vanhassa yrityksessa on monesti sosiaalisesti hyvin l&heisia-
kin toimittaja-asiakassuhteita, kuten nyt Tourulan Metallilla. 1ISO 9004 -
standardi opastaa kehittAmaan sidosryhmien tyytyvaisyytta laadunhallinnan
jatkuvalla parantamisella. Tarvitaan kaytannossa siis laadunhallinnallisesti
toimivaa toimittaja-asiakasyhteistyota. Tarkeinta on turvata asiakkaan laatu-
vaatimukset, joita asiakkaan tulee oman laadunhallinnan avulla seurata. Ta-

han tarvitaan yhteistyon kehittamista toimittajien kanssa.

Tourulan Metallilla ei ole aikaisemmin tehty dokumentoitua toimittaja-
arviointia. Jollain tavalla on toimittajat standardin vaatimuksesta kuitenkin laa-
dun valvomiseksi hyvaksyttava ja nain tuo toteutetaan nyt hyvaksyttyjen toi-
mittajien listan avulla. Kaytannéssa kyse on taulukkopohjasta, johon johto pai-
vittaa hyvaksyttyjen toimittajien listaa. Siind on toimittajatiedot tilattavien tuot-
teiden mukaan niin, ettd ndhdaan heti ensisilmayksella kaikki samaa tuotetta
toimittavat yritykset. Johto hyvaksyy tietyt toimittajat nostamalla ne listalle.
Ostoprosessi alkaa siis johdon tekemalla tarjouskyselylla hyvaksymalleen toi-
mittajalle. Kun toimittaja sitten tekee tarjouksen, johto arvioi kannattavuutta ja
yrityksen luotettavuutta. Johto saattaa tehda yrityksen kanssa vuosisopimuk-
sen toimituksesta, mikali toimitettavia osia tai tarvikkeita tarvitaan suuria maa-
ria ja tasaisissa toimituserissa. Johto asettaa toimittajalle vaatimukset heti tar-
jouskyselyn yhteydessa ja sopii mahdollisista lisdvaatimuksista ja sen hinta-

vaikutuksista tilauksen yhteydessa.
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4.5.5 Valmistusprosessi

Valmistusprosessi on Tourulan Metallin toimintakulttuurin kannalta keskeisin
prosessi. Siksi tAmén prosessin kuvaamiseen ja dokumentteihin tarvitsin eni-
ten johdon ja muiden tyontekijéiden konsultointia ja aikaa. Kuten asiakkaan

tekemassa auditoinnissa oli jo aiemmin kaynyt esille, tydohjeissa oli puutteita

erityisesti kokoonpanotoiminnan osalta.

Asetin ensimmaisena vaatimuksena tyoohjeille, etta niiden tulee olla todellinen
kuvaus tyosuorituksesta. Lahtokohtana on koko opinnéaytety6n tavoite toimi-
van laadunhallintajarjestelman rakentamisesta. On nimittain hyvin mahdollista,
ettd jonkin erityista tietotaitoa vaativan tyon tekija esimerkiksi sairastuu juuri
suuren tilauksen saavuttua asiakkaalta. Pahimmassa tapauksessa tyontekija
voi joutua yllattaen pois yrityksen resursseista. Jotkin taidoista perustuvat ai-
noastaan kokemuksen tuomaan arviointikykyyn, jonka siirtaminen uudelle
tyontekijalle vie aikaa ja resurssien muodossa rahaa. Toisaalta varsinkin ko-
koonpanotytssa on hyvin tavallista, etta lyhytkestoiset tydvaiheet, kuten erilai-
set silmamaaraiset tarkastusvaiheet unohtuvat uutta tyontekijaa koulutettaes-
sa. Sen vuoksi kirjallisten tydohjeiden tulisi olla mahdollisimman yksityiskoh-

taiset.

Tassa on hyvét perusteet kannattavuudelle tehda ohjeet, jotka vastaavat kay-
tantoda. Kirjoitin tyovaiheet paperille, josta tein sitten ohjeet sahkdiseen muo-
toon. Tein aluksi ohjeita kaaviopohjaisesti niin, etta tarkastusvaiheissa kaavio
haarautuu ja suunta valitaan sen mukaan onko tdma tarkastuksen tulos laatu-
vaatimusten mukainen vai ei. Kun tyontekija tekee jonkin tarkastuksen, on
hanella oltava selvilla, mita tehda poikkeavan tuotteen havaitessaan. Jos han
ei tatd tieda, han alkaa vastuunkantokyvystansa riippuen kokemukseni mu-
kaan vaistelld poikkeavan tuotteen ohjausta sivuun eli kynnys sivuun laittoon

madaltuu.

Muutin kuitenkin myéhemmin kaaviomalliset ohjeet paivitettdvyyden kannalta

yksinkertaisempaan muotoon niin, ettd tyovaihe eli kokoonpano on jaettu sel-
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vasti vaiheisiin joista viimeinen on tarkastus, mutta tekstikehykset jatin pois.
Kaaviomalli pohjautuu havainnollisuuteen, mutta laskin péaivitettavyyden ole-

van resurssien rajallisuuden takia tarkeampi tekija.

4.6 Dokumentoidut menettelyt

4.6.1 Asiakirjojen ja tallenteiden hallinta

Dokumenttien hallinnan kannalta katsoin parhaaksi luoda paivitettavan
taulukon seké asiakirjoista etta tallenteista (Liitteet 2 ja 3). Standardin
mukaanhan nama taulukot ovat ohjetta vastaavia dokumentteja eli asiakirjoja.
Taulukosta tulee kayda ilmi asiakirjan tai tallenteen nimi, sailytyspaikka ja
sailytysaika. Loin heti mielesséani vaatimuksen kayttoon tulevien dokumenttien
paivityksen yksinkertaisuudesta. Tasta syysta aloin heti noudattamaan
tarvetta tehda yksinkertaisia dokumentteja. Sijoitin asiakirja- ja
tallenneluetteloihin heti aluksi kaiken jo kayttssa olevista dokumenteista ja
karsin myohemmin taulukon taydentyessa pois ne, joita ei standardin
vaatimusten tayttdmiseksi tarvita. Kaytin apuna opetusmateriaalissa olevaa

tilvistelmaa standardin vaatimista dokumenteista.

Paivitettavyyteen liittyi toisena hyvin oleellisena yksityiskohtana tallenteiden ja
asiakirjojen numerointi. Jasensin sen vaatimuksen heti kaksiosaiseksi
merkintatavaksi: laatukasikirjan kohta ja dokumentin versio. Kasikirjan kohdan
ilmoitan sen kappaleen mukaan, mik&a asettaa standardiin pohjautuen
vaatimuksen kyseiselle dokumentille. Versioon merkitsin aluksi kuukauden ja
vuoden, mutta jatin kuukauden myéhemmin pois péaivittdmisen

helpottamiseksi.

Asiakirjaluettelon ja tallenneluettelon yllapitotarve perustuu dokumentoinnin
kokonaiskuvan selkiyttamiseen eli ne toimivat laadunhallinnan tyokaluina.
Naista luetteloista tulee kayda helposti ja yhtenaisella tavalla ilmi se
informaatio, minka viestittdmiseen ne on tehty. Yhtenainen toimintahan on

ollut koko laadunhallinnan standardisointihistorian kulmakivena. Siksi naen
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sen tassa tarkeaksi. Toisaalta asiakirjan tulee antaa kaikki olennainen tieto
pienessa tilassa, jolloin se on mahdollisimman kustannustehokas

paivittamisty6ta ynna muuta niiden parantamistyota ajatellen.

Asiakirja- ja tallenneluetteloissa esiintyva sarake "LK kohta” viittaa vastaavaan
laatukasikirjan kohtaan. Laatukasikirjaa antaa nain linkin kyseiseen standardin
kohtaan. Sailytyspaikkoja on sen verran rajallinen maara, etta niiden
merkitsemisessa toimii kirjaimet, joka saastaa merkintatapana tilaa ja
helpottaa paivittamistyota. Sailytysaikaan ei vastaavaa merkintaa ole
mielekasta tehda, silla sailytysaikoja on kaytanndssa niin monen pituisia.
Kuitenkin merkintéa on hyva olla lyhyt. Asiakirjan nimi on ymmartaakseni

kuvaavampi esitystapa taulukon lukijalle kuin asiakirjan numero.

4.6.2 Sisainen auditointi

ISO 9001 -laadunhallintastandardi vaatii organisaatiota tekemaan sisaisia au-
ditointeja suunnitelluin vélein varmistaakseen, ettd heidan laadunhallintajarjes-
telma on tdman ISO 9001 -standardin ja omien vaatimuksiensa mukainen se-
k& toteutettu vaikuttavasti. (SFS-EN-ISO 9001, 34.)

ISO 19011 -auditointiohjestandardin mukaan auditointi tulisi suunnitella yksi-
tyiskohtaisesti sisaltden muun muassa aikataulun, auditoijien vastuualueet,
auditoitavat osa-alueet ja auditointikysymykset. (SFS-EN-1SO 19011, 22-26.)

Niinpa olen suunnitellut sisdisen auditoinnin |&htien aluksi yleisesta suunnitel-
masta eli auditoinnin tarkoituksesta Tourulan Metallille (Liite 4). Suunnitelman
tarkoitus on edella kuvattua ISO 9001 -standardin vaatimusta vastaava (SFS-
EN ISO 9001, 34). Se kuitenkin korostaen ISO 9004 -standardin mukaisesti
vield hieman enemman toiminnan kyseenalaistamista standardia ja laatukasi-
kirjaa vasten (SFS-EN 9004, 84-122). Tarkoituksen maarittelyn liséksi olen
luonut standardin vaatimuksen mukaisesti ohjeet siséisen auditoinnin toteut-

tamiselle.
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Lukuun ottamatta ensimmaistd, aikatauluvaatimusten mukaisesti nopeatem-
poisempaa sisaista auditointia, laadunhallinnasta vastaava johdon edustaja
suunnittelee siséisen auditoinnin lapiviennin vuoden ajalle kayttaen tekemaani
auditointiaikataulupohjaa (Liite 5). Ennen tuota aikataulun suunnittelua han
kuitenkin lukee tekeméni ohjeen mukaisesti ISO 9001 -standardin ja laatuka-
sikirjan lapi ajatuksella, jolloin han palauttaa mieleen todelliset vaatimukset ja
nain auditoinnin toteutuksen suunnittelu on realistisempaa. Ta&ma on myos
ISO 19011 -auditointiohjestandardin mukainen lahestymistapa eli suunnitel-
laan vaatimusten mukaiset tavoitteet ja selva aikataulu (SFS-EN ISO 19011,
14-24).

Tein valmiiksi auditointikysymyslista- ja auditointiraporttipohjan (Liite 6), jonka
kysymykset auditoinnin toteuttava laadunhallintavastaava tarkastaa suunnitel-
lessaan auditointia, tehden niihin mahdollisesti korjauksia tai lisdyksia aiem-
man kokemuksen tuomien muutostarpeiden mukaan. Taméan tallennepohjan
teko vastaa ISO 19011 -standardin ohjeistamaa tallenteiden laatimista (SFS-
EN ISO 19011, 22-24).

Suunnittelin yritykselle ensimmaisen auditoinnin aikatauluineen ja kysymyksi-
neen. Muotoilemani kysymykset kattavat koko standardin vaatimukset peilaten
laatukasikirjassa kuvattuja toimintoja ISO 9001 -standardiin. Kysymyslistassa
on merkinta tarkasteltavista ISO 9001 -standardin kohdista ja vastaavista laa-
tukasikirjan paikoista. Nain auditoitaessa on helpompi kesken auditoinnin pa-
lauttaa mieleen vaatimukset ja laadunhallintajarjestelman ohjekirjan, laatuka-

sikirjan, kuvaus.

4.6.3 Poikkeavan tuotteen ohjaus

Tourulan Metallin laadunhallintajarjestelmassa poikkeavan tuotteen erottaa
muista tuotteista han, joka poikkeavuuden havaitsee. Standardin tarkoitus
poikkeavan tuotteen ohjauksen vaatimuksessa on nimenomaan se, ettei poik-
keava eli vaatimuksia tayttamaton lopputuotteen osa paase siirtymaan eteen-

pain tuotannossa vaikuttaen lopputuotteen laatuun heikentavasti.
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Johto pyytaa asiakkaalta tapauskohtaisen erityisluvan poikkeavan tuotteen
yhdistamiseksi muihin tuotteisiin tai liittamiseksi niiden joukkoon. Erityislupa-
kaytanteen naytto suoritetaan kahdella eri tavalla. Niissa tuotteissa joista yri-
tys tekee mittauspoytakirjan tai -poytakirjat, poikkeuslupa merkitd&n tuohon
mittauspoytakirjaan. Jos tuotteen tarkastuksesta ei tehda mittauspoytékirjaa,

erityislupa kay ilmi asiakkaan kanssa yhteydenpidosta tehdysta muistiosta.

4.6.4 Korjaava ja ehkaiseva toimenpide

ISO 9001 -standardi vaatii organisaatiota ohjeistamaan korjaavien ja ehkaise-
vien toimenpiteiden toteuttamisen seka valvomaan, ohjaamaan ja arvioimaan
toimenpiteiden toteutusta (SFS-EN 1SO 9001, 38). On siis maaritettava toi-
menpiteet, joilla syy poikkeamaan poistetaan. TAma toteutetaan Tourulan Me-
tallissa poikkeamaraportin avulla (Liite 7). Raportissa yksil6idd&an ensin poik-
keaman omaava tuote tai asia esimerkiksi tilausnumeron avulla. Sitten poik-
keama kuvataan tarkemmin ja selvitetaan syyt, kuten standardi vaatii. Poik-
keaman vakavuus myds maaritelladn numeroin yhdesta kolmeen, niin etta
yksi on vakava ja kolme vahainen. Tama vakavuuden maarittdminen ei sinn-
sa tuota lisdarvoa laadunhallintajarjestelmalle vield, mutta ideanani sen sisal-
lyttdmisessa lomakkeeseen on tulevaisuuden laatutavoitteiden kehittaminen,
jolloin tama voisi olla yhtené tavoitteena. Laatutavoite voisi kuulua esimerkiksi
niin, ettd kuukauden aikana maksimi vakavien poikkeamien maara on 0,3
kappaletta laskettuna vuoden aikana esiintyneet poikkeamat ja jaettuna ne 12

kuukaudelle.

Edelleen ISO 9001 -standardin vaatimusten mukaisesti poikkeaman syiden
poistavat toimenpiteet maaritetaan lomakkeelle, sille varatussa kentéassa. Ta-
ma kenttd on myds poikkeaman toistumista uudelleen ehkéisevien toimenpi-
teiden selvitysta varten eli ehkaisevat toimenpiteet kuuluvat aina korjaavien
toimenpiteiden oheen poikkeaman toistumista ennalta ehkédisemaan. Myos
yksin ennaltaehkaisevat toimenpiteet voidaan kasitella vastaavasti talla samal-

la lomakkeella.
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4.7 Laatutallenteiden pito

4.7.1 Vaatimusten mukaisten laatutallenteiden pito

Standardi vaatii yritysta nayttamaan laadunhallintajarjestelman vaikuttavuu-
den. Tama tapahtuu laatutallenteiden avulla. Tourulan Metallilla on ollut useita
joitain laadun ilmaisemiseen tarvittavia tallenteita kaytdssa jo ennen laadun-
hallintajarjestelman rakentamista. Niiden hallinta on vaan ollut ilman menette-
lyohjeita ja varmaa menettelytapaa. Kuten jo aiemmin tassa raportissa mainit-
sin, jo olemassa olleita tallenteita ovat mittauspoytakirja, C, -analyysi, tyokort-
ti, reklamaatio, raaka-ainetodistus, asiakasyhteydenpidosta tehty muistio ja

toimitusvarmuustulokset.

4.7.2 Uudet tallenteet

Asiakasyhteydenpidossa kavi heti ilmi, etté johto pitéda yhteytta asiakkaaseen
viikoittain ja tekee muistiinpanoja yhteydenpidosta. Asiakasyhteydenpidosta
siis on kasinkirjoitettuja tallenteita johdon muistivihossa. Heti korvaani sarahti
epailyttavasti tuo kaytantod. Tuli mieleeni kysymys, toimiiko se kaytannossa?
Onko tuo tallenteiden keraaminen yhtenéinen toimintatapa? Sindnsahan tal-
lenteen muoto tai ulkoasu ei standardin mukaan ole tarke&, kunhan nayttéa on
esittdd. Tein yrityksen johdolle asiakasyhteydenpitotallennepohjan yksinker-
taisesti jakamalla A4-asiakirjakoon kahteen osaan ja tekemalla paivamaaralle
oman kentan ja tekstikehyksen vapaata kirjoitusta varten. Tama tallennepohja
sopii hyvin yhteydenpitoon, jossa sovitaan jostain kdytanteesta kuten toimi-
tuserista tai vastaavasta. Toinen tapa on jo kaytdssé oleva tapa kirjoittaa so-
vittu, esimerkiksi piirustukseen liittyva muutos suoraan piirustukseen péaiva-

maaran ja sopijaosapuolien nimet mukaan lukien.

Resurssit ovat yrityksen panos prosesseilleen, joten niiden tehokas hallinta on
kaikille yrityksille hyvin helposti ymmarrettava kehityksen ja seurannan kohde.

Henkiloresursseista ja niiden kyvyista tulee pitad asianmukaisia tallenteita,
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joten suunnittelin johdon yllapidettavaksi osaamismatriisin (Liite 8). Matriisiin
tulee olla yksinkertainen, mutta kaiken sisaltava. Paadyin mielestani helpoiten
yllapidettavaan ratkaisuun, taulukkoon, jossa tyontekijoiden nimet ovat riveilla
ja osaamisalueet sarakkeissa. Rasti ruudussa tarkoittaa, ettd johto on maarit-
tanyt henkildlle riitthvan osaamisen ja ammattitaidon sarakkeessa lukevassa
osaamisalueessa. Merkitsin tydstokoneiden nimet osaamisalueisiin ja ko-
koonpanot erikseen tuotenimittain. Lisaksi viimeiseksi lisasin kehittamistar-
peen huomioimista varten oman sarakkeensa, johon voidaan merkita kehitys-
tarpeet. Osaamismatriisissa olevan kehitystarvekohdan toteutuksen nayttéa
varten tulee historiatieto olla esitettavissa auditoinnissa, joten jarjestetyn kou-
lutuksen ajankohta merkitaan koulutuksen jalkeen koulutustarpeen peréaén
sille varattuun ruutuun. Koulutusajankohta jaa nékyviin seuraavan koulutus-

tarpeen lisadmiseen saakka.

Jotta uuden tydtehtavan aloittavan tai uutena tyontekijana uudet tyotehtavat
aloittavan tyontekijan perehdytyksesta tyotehtavaansa laatumielessa saadaan
pidettya tallenteita, suunnittelin perehdytyskaavakkeen (Liite 9), jossa on ky-
symykset seka uusille, etta uudet tyotehtavat aloittavalle vanhalle tyontekijalle.
Perehdytysjakso voi sinansa olla useita paivia tai niin pitk&, etta johto voi mer-
kitd osaamisen osaamismatriisiin. Perehdytyksen laatua voidaan seurata ja
kehittdd kysymalla allekirjoituksella eli sitouttavasti tyontekijalta hanen koke-
mustansa tarvittavan tietotaidon saamisesta. Perehdytyskaavakkeeseen muo-
toilin kymmenen osa-aluetta, joissa kysytaan tyontekijalta hanen saamansa
perehdytyksen kokemusperaista riittavyytta. Kokemusperéainen kysymistapa
antaa tilaa erilaisille oppijoille. Kysymys kuuluu, onko talla kyseessa olevalla
osaamisalueella saamasi perehdytys kokemuksesi mukaan riittdva ja vasta-
uksena ovat vaihtoehdot "Ok” ja "Ei ok”. Perehdytyksen laatu tulee ilmi nain
kahdessa osassa. Ensinnakin tyontekija katsoo tilannetta henkilokohtaisen
oppimisen kannalta ja toisekseen osaamismatriisin yllapidon kautta pysyy ko-

van osaamisen nayttd johdon hallinnassa.

Kun osaaminen on nain hallinnassa ja johto arvioi lisakoulutuksen tarpeen

ilmoittaen sen osaamismatriisissa, jaa koulutuksen toteutuksen osuus viela
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nayttoa vaille. Siksi suunnittelin koulutukseen osallistumislistalle pohjan (Liite
10), jolle saatiin heti kayttokohde uuden tydstékoneen kaytt6on otossa. Osal-
listujalista toimii samalla tallenteena itse koulutuksen jarjestamisesta ja siksi
maarasinkin laatukasikirjan kautta tallennettavaksi aina vahintaan koulutuk-
seen osallistujien listan. Listasta nakyy paivamaara, koulutuksen pitaja, koulu-
tuksen aihe, osallistujien nimet ja allekirjoitukset. Liséksi laadunhallintavastaa-
va tarkistaa ja kuittaa listan allekirjoituksella. Mikali koulutuksesta saadaan
jokin jarjestajan todistus, on se kuitenkin tarkea liittd& osallistujalistan kanssa

tallenteisiin.

Henkiloresurssien lisaksi infrastruktuuriin kuuluen tyéstokoneet ovat keskeisia
yllapidettavia resursseja. Koneresurssien maarittdmisen nayton kannalta yk-
sinkertaisin toimintatapa johdolle on mielestéani yllapitaa koneluetteloa, joka
yrityksella on jo internet-sivuillaan. Sen paivitys palvelee samalla yrityksen

passiivista markkinointia internet-sivuillaan.

Namakin resurssit kehittyvat laatuvaatimusten kehityksen mukana, joten uusia
konehankintoja tehd&an silloin talloin. Jotta koneen hankintaan liittyva kulje-
tus-, asennus- ja kayttéonottoprosessi olisi suunniteltua ja prosessin laatua
voitaisiin seurata, tulee kayttéonottosuunnitelma tehda etukateen listaamalla
sen vaiheet ja suunnitellut toteutuspaivamaarat resursseineen. Suunnittelin
tata varten tyostokoneen kayttoonottosuunnitelman pohjan, jossa on valmiiksi
esitetty jo kaikille koneen kayttoonotoille tyypilliset vaiheet (Liite 11). Esimerk-
kina saatoin heti kayttaa todellista kayttoonottoa. Kayttoonottosuunnitelmassa
seurataan myds vaiheittain toteutumapaivamaaraa, joka yhtaalta on merkinta
suunnitellun vaiheen toteutumasta ja toisaalta auttaa parantamaan tata suun-

nittelua tulevaisuudessa.

Aiemmasta kokemuksestani pk-yrityksen toiminnassa olen havainnut hyvaksi
tavan, jossa koko tuotannon suunnittelu ja johto kokoontuu sdanndéllisesti kat-
somaan lapi tulleet tarjouskyselyt ja tilaukset. Nain he ohjaavat tuotantoa tiimi-
tyona, joka turvaa laadukkaan tuotannon myds jonkun esimiehen sairastumi-

sen tai muun poikkeustilan ilmaantuessa. Ehdotin kokemukseni mukaista toi-
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mintaa myds Tourulan Metallille sen pienestd koosta huolimatta. Toimintata-
paa ei kuitenkaan viela otettu kayttoon. Olen silti edelleen vahvasti vakuuttu-
nut sen tarpeellisuudesta myos tassa yrityksessa.

Kun toimittaja toimittaa tuotetta, on vastaanottokaytant6 oltava myds laaturis-
kien kannalta aukoton. Yrityksen paaasiakkaalla on kayttssa tapa tarkistaa ja
hyvaksya "Hyvaksytty tuotantoon” -kortilla saapunut tavara. Koska osa tilatta-
vista osista tulee asiakkaan kautta, jolloin asiakas itse hyvéaksyy ne tuotantoon
ja se nakyy kuitattuna korttina Tourulan Metallille asiakkaan l&ahettdmien osien
mukana, ehdotin yhtenaisyyden kannalta vastaavaa toimintatapaa myos tadhan
yritykseen. Tein heidan oman nakoéisen vastaavanlaisen vastaanottolomak-
keen (Liite 12), jonka avulla |Ahetyksen vastaanottava, tdssa tapauksessa
esimies hyvaksyy osat tuotannon kaytt6on. Hyvaksynta tulee olla siis nyt kai-
kissa ulkopuolelta tulleissa toimituksissa ennen kuin ne saa ottaa tuotannon

kaytettavaksi.

Yleensa toimitettu tavara varastoidaan ennen kuin se otetaan tuotannon kay-
tettavaksi tai ainakin osa siita pidetaan tyopisteen puskurivarastona. Nama
varastot kasittavat kappaleiden osalta neljasta viiteen pienté hyllya ja esitin
mahdollisuutta numeroida hyllyt, jolloin tulevaisuudessa ehka kayttdoon otetta-
va varastonseuranta olisi helpompi ottaa kayttoon. Tuolloinhan varastossa
tulee olla jokaiselle osatyypille oma varastopaikka. Varaston pienen koon takia
yrityksen johto ei vield kuitenkaan nahnyt tarpeelliseksi taman kaytanteen ot-
tamista kayttoon ja onhan se totta, ettei nykyisella toimintakulttuurilla siita ole
juuri hyotya ilman varastoarvon aktiivista seurantaa. Hyllyssé olevien tuottei-
den inventoinnissa suosittelen ehdottomasti jatkuvaa inventointia. Se on yk-
sinkertainen toteuttaa ja saastaéd toimiessaan opinnaytetyoni tavoitteiden mu-
kaisesti resursseja muuhun laadunhallinnan vaatimaan toimintaan. Kaytan-
ndssa suunnittelin kokemukseni mukaan hyvin toimivan merkintatavan jossa
hyllysailytysta varten olevaan kappaleiden sailytyslaatikkoon kiinnitetaan tai
laitetaan kappaleiden p&aélle lomake, jossa on tuotetiedot, tilausnumero ja —
era, mahdollisesti varastopaikka seka kappaleméaara (Liite 13). Kappalemaa-

ran yllapitoa varten on tyhjia ruutuja niin, etté uusi hyllyssa olevien kappalei-
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den maara merkitaan ja vanha maara yliviivataan kappaleita otettaessa hyllys-
ta.

Pitk&dn tavaran raaka-ainevarasto on kokemukseni mukaan aina konepajan
jatkuvan parantamisen kohde. Lahtokohtahan ISO 9001 -standardin vaatimus-
ten mukaan on se, etta laatupoikkeamat on pyrittdva estamaan kaikilla kaytet-
tavissa olevilla keinoilla. Kun kaksi mitoiltaan ja muodoiltaan samanlaista,
mutta materiaaliltaan erilaista raaka-ainetta menee sekaisin, on tama vaara
vaistamatta kasilla. Opinnaytetyoni aikana tormasin kerran tallaiseen tilantee-
seen, missa potentiaalinen vaara oli kasilla. Tein siitd heti poikkeamaraportti-
esimerkin yritykselle. Pitkdna tavarana tuleva raaka-aine on myods kappaleta-
varaa huomattavasti haastavampi inventoida. Ensimmainen ehto pitkan tava-
ran raaka-ainevarastolle on kaytettavyyden kannalta hyva jarjestys niin, etta
yhdella hyllylla on mahdollisimman vahan eri materiaaleja ja samaa materiaa-
lia olevat erimittaiset raaka-aineet ovat kaikki lahella toisiaan. Toinen ehto
koskee merkintaa. Raaka-aineet tulisi merkita selvasti, jotta hyllya katsellessa
voisi erottaa ne toisistaan ja paikantaa. Tuotannon suunnittelussa tarvitaan
aina kaikkien varastotietokantojen lisdksi silmamaaraista tarkistusta tarvitta-
van aineen olemassa olosta. Siksikin tuo selva merkintéa on tarpeen. Suunnit-
telin tihan omaa aiempaa, hyvaksi havaittua suunnitteluty6ta hieman mukail-
len merkintalomakkeen ja sen tekemiseen taulukkotytkalun (Liite 14). Lomak-
keessa on kohdat raaka-aineen nimelle, mitoille, tilausnumerolle, mahdolliselle
tiedossa olevalle sulatuserélle ja toimituspaivalle. Lisaksi taulukkotyotkalu las-
kee lomakkeeseen materiaalin ja mitan avulla metripainon, joka helpottaa ai-

neen maaran laskemista hyllylla.

Mittalaitteiden nayttava ohjaus on 1SO 9001 -laadunhallintastandardin vaati-
mus (SFS-EN ISO 9001, 32). Tarkemmin ottaen kalibroinnin tilan seuranta ja
kalibrointi ovat niita tallenteilla naytettavia toimintoja. Valmistin tahan mittalai-
terekisterin (Liite 15), taulukon, joka valvoo mittalaitteiden kalibrointivalin tayt-
tymista. Taulukko sisaltdé mittalaitteiden perustiedot ja se ilmoittaa kalibrointi-

valin umpeutumisesta 30 paivaa aikaisemmin varittamalla rivin vaaleanpunai-
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seksi. Kalibrointivalin taytyttya, rivin tausta maalautuu punaiseksi. Taméa on

yksinkertainen ja varma tapa seurata aikaan sidottua toiminnon valia.

Tourulan Metalli tekee osan kalibroinneista itse, joten tein siitéa nayttod varten
kalibrointiraportin tekemiseen taulukkotytkalun (Liite 16). Se on osin auto-
maattinen kalibrointimittauspoytakirjan pohja, joka varoittaa liitteesséa 6 naky-
valla tavalla maksimimittapoikkeaman ylityttya. Ylitys on sindnsa mahdollista
mittalaitteen kayttétarkoituksen niin salliessa, mutta raporttiin tulee perustella
ylityksen salliminen. Kaikkia itse kalibroitavia mittalaitteita varten on oma ra-
porttipohja. Itse kalibroitavia mittalaitteita varten tein myos standardin vaati-
musta peilaten kalibrointiohjeet (Liite 17). Jotta ohjeet tayttaisivat tarkoituk-
sensa, pyysin erikseen johtoa arvioimaan ohjeiden vastaavuuden kaytdnnon
kalibrointitilanteeseen. Myos hylkyrajat ndkyvét ohjeissa. Rajan ilmoittamisen
yhteydessa viitataan standardiin, josta raja on otettu. Kalibrointiraportin hylky-
rajasta varoittavaan automatiikkaan rajan muuttamisen jatin tarkoituksella va-
han monimutkaisemmaksi, ettei rajan siirtAmisen houkutus olisi aina riesana
kalibrointia tehtdessa. Neuvoin kuitenkin laadunhallintavastaavalle tuon toi-

menpiteen.

5. POHDINTA JA YHTEENVETO

5.1 Yrityksen né&kdinen laadunhallintajarjestelma perusedelly-

tyksené johdon sitoutumiselle

Opinnaytetyoni tavoitteet olivat rakentaa Tourulan Metallille sen itsensa néa-
koinen, mutta ISO 9001 -laadunhallintastandardin mukainen laadunhallintajar-
jestelma. Lahtokohtana oli kuvainnollisesti sanottuna tyhja poéyta. Strateginen
paatds laadunhallintajarjestelmén rakentamisesta ja sertifioinnista vuoden
2011 aikana oli kuitenkin jo tehty. Johto oli menossa lyhyeen koulutukseen,
jossa se saisi jonkinlaisen kasityksen ISO 9001 -standardista ja alustavia tie-

toja sen mukaisen laadunhallintajarjestelman rakentamisesta. Johdon sitou-
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tuminen oli siis ensimmainen haaste. Jos laadunhallintajarjestelma rakennet-
taisiin ilman johdon sitoutumista, olisi se kuin suolle rakentaisi taloa. On siis
oltava perustus kunnossa, etta tallaista jarjestelmaé voi rakentaa. Tarvitaan
johdon vankka tuki ja usko onnistumiselle. Toisaalta alihankinta-asemassa
oleva pieni konepaja ei tallaista strategista paatosta tekisi iiman asiakkaan
vaatimusta sille. Lahtdkohta on siis ristiriitainen, yhtaalta projektiin painoste-
taan ja toisaalta projekti on tuntemattomuutensa takia epamiellyttava. Tasta
syntyy kasitykseni mukaan se vastarinta, joka oli hankaloittamassa johdon

sitoutumista.

Oli siis lahdettava suunnittelemaan ISO 9001 -standardin minimivaatimuksia
noudattaen laadunhallintajarjestelmaéa. Hyva nain, koska silloin kun johdon
tahtoa kuunnellaan heti alusta asti, on se omiaan lisddmaan myds johdon si-
toutumista. Tosin ongelma tulee vastaan laatutavoitteiden ja jatkuvan paran-
tamisen osa-alueilla. Olisi hyva katsoa tulevaisuuteen rakentaessa laadunhal-
lintajarjestelméaa. Tama toteutuu kaytanndssa antaen ikaan kuin keppia ja
porkkanoita tulevaisuudessa toivon mukaan esiin nouseviin kehitystarpeisiin.
Kaytanndssa on kokemukseni mukaan hyva kuvata laatukasikirjaan todellinen
toimintatapa tehden kuitenkin tdmé kuvaus standardin vaatimuksien mukai-
seen toimintaan ohjaavasti. Jos siis standardi antaa vaatimuksia, joita yrityk-
sen toimintakulttuuri ei taysin tue, on hyva tehda kuvaus ikaan kuin keppia
antaen tiukasti standardin vaatimuksiin nojaten ja keskustellen parannustar-
peesta johdon kanssa. Porkkanoita voi jattaa sijoittamalla sellaisia ylimaarai-
sid tehtavia esimerkiksi dokumentointiin tai laatutavoitteisiin, jotka eivat lisaa
resurssien kayttoa mainittavasti, mutta ovat hyvana ponnistusalustana toimin-
nan kehittdmiselle. Esimerkkina tasta on tekemani poikkeamaraportin kohta,
jossa poikkeaman vakavuus maaritellaan. Se ei tuo vield lisdarvoa, mutta ke-
raa valttamatonta tietoa tulevaisuuden potentiaaliselle uudelle laatutavoitteel-

le.
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5.2 1SO 9001 -laadunhallintajarjestelman rakentamisen haas-

teet

5.2.1 Yrityksen toimintakulttuuri

Tourulan Metallilla on syntyhistoriansa ansiosta hyvin pitkalla ajalla syntynyt

toimintakulttuuri. Se nékyy erityisesti johdon ja tyontekijoiden valilla olevana

kuiluna. Johdon tehtava ei ole niinkaan olla tyontekijéiden rinnalla tasavertai-
sena ja tehden sujuvaa yhteisty6ta. Tama luo haasteita koko organisaation

sitouttamiselle laadunhallintajarjestelman vaikuttavaan toteuttamiseen.

Tein laatutavoitteita kartoittaessa ja suunnitellessani ehdotuksia tavoitteista,
joiden avulla myds tuotannon tydntekijat saataisiin aidosti sitoutumaan laa-
dunhallintajarjestelméssé asetettuihin vaatimuksiin. Tasta hyvana esimerkkina
ovat ehdotukseni liiketuloksen kehityksen viestittamisesta tuotannon tyonteki-
j6ille yhtena laatutavoitteena. Liiketuloksen kertominen ei mennyt alkuunkaan
l&pi. Ehdotin jonkin suhdeluvun tai vastaavan kayttd4a, jolloin tuloksen kertomi-
selta sellaisenaan valtyttaisiin. Ongelmaksi nousi kuitenkin se, ettei aktiivinen
markkinointi kuulu yrityksen péaéaasialliseen toimintakulttuuriin. Tama tarkoittaa
kaytannossa sita, etta suurinta asiakasta palvellaan sen mukaan kuin se tilaa
tuotteita. Tuotannon tydaika on siis helposti muotoiltavissa johdon toimesta.
Enempaa ei tehd& kuin on tarpeen. Siispa liiketulokselle ei voida asettaa sel-

vaa tavoitetta.

Ehdotukseni tarkoituksena oli saada tyontekijat ymmartamaan paremmin
tyonsa tuloksen merkitysta. Talla hetkella tehtava toimitusvarmuussuhdeluvun
kayttod ei nimittain ndkemykseni mukaan ole tarpeeksi omiaan sitouttamaan
henkilostda tavoitteisiin, koska sen antama kuva tuloksesta vaaristyy usein
tavoitteen ongelmallisen paivittamisen takia. Muutosvastarinta on hyva suoja
liian kevyin perustein tehtaville ratkaisuille, mutta jo aikaisempienkin koke-
muksieni mukaan se tukahduttaa vastaanottotavasta riippuen usein hyvin no-

peasti monet hyvat ja kauaskantoiset ideat.
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5.2.2 Tavoitteellinen toiminta ja jatkuva parantaminen

Yrityksen menestymisen perusedellytyksiin kuuluu hyva muuntautumiskyky ja
jatkuva pienin askelin parantaminen. Jos kehityksessa jaa paikalleen viestitta-
en, ettd teemme nain, koska olemme tahankin asti tehneet asiat nain, olisi
paras tarkistaa toimintansa kauaskantoisuutta ja kiinnittaa huomiota markki-
noiden jatkuviin muutospaineisiin. Kuten jo edelld kuvasin, tavoitteiden kehit-
taminen oli vaikeimpia osa-alueita laadunhallintajarjestelman rakentamisessa
auttaessani johtoa luomaan yritykselle mielekkaita laatutavoitteita. Tavoit-
teidenhan tulisi ennen kaikkea tukea kehittymista ja samalla varmistaa riittava
vaatimuksenmukaisuuden taso. Siksi niiden tulisi asettaa organisaatiolle haas-
teita. Jos tavoitteet ovat sellaisia, ettd ne saavutetaan ilman prosessien kehit-
tamistad, on tavoitteen merkityksesta hukattu suurin osa. Kriittisemmin voisi

ilmaista, etta tavoitteellisuus on tuolloin hukassa.

ISO 9001 -laadunhallintastandardi on tarkoitettu auttamaan yrityksen nékdisen
ja sertifiointikelpoisen laadunhallintajarjestelman rakentamisessa (SFS-EN
ISO 9001, 8). Tarkoitus kohdistuu siis vaatimusten tayttamisen kautta saatuun
hyo6tyyn yritykselle. Niinpa siihen kannattaisi suhtautua avoimella mielenkiin-
nolla. Laadunhallintajarjestelmaé rakentaessa, yllapidettéaessa ja kehitettdessa
on hyva pitda katse siina, mitd hyotya tama jarjestelma ja sen kehitys tuovat

meidan organisaatiollemme.

Laatutavoitteilla tulisi luoda jatkuvan parantamisen tarpeet. Keinot tavoitteisiin
paasemiseksi ovat moninaiset. Jos parantaminen tarvitsee lisaa resursseja, ei
se valttamatta tarkoita uusien tydntekijoiden palkkaamista. Organisaation toi-
mintaa tehostamalla ja automatisoimalla niita toimintoja, joihin on jo mahdolli-
suudet tai on hankittavissa mahdollisuudet automatisoida, saadaan siirrettya
tyOpanosta yksinkertaisista, mutta ty6laista toiminnoista hyddyllisiin ja kustan-
nustehokkaampiin toimintoihin. Tasta osoituksena olkoot tekeméani toimitus-

varmuuslaskennan taulukkotytkalun kehitys.
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5.3 Ideoita parjadmiselle muuttuvilla markkinoilla

Keskustellessani yrityksessa jatkuvasta parantamisesta saatoin esittaa niita
ratkaisuja, joita itse tekisin Tourulan Metallin toiminnassa. Muutoskyky toimii
nyt kokemukseni mukaan paaasiallisesti vain yhteen suuntaan. Tydntekoa
voidaan vahentaa, mikali padasiakas vahentaa tilauksiaan. Yrityksen menes-
tyminen on rakennettu vahvasti yhden asiakkaan tilausten pohjalle. Mita jos
asiakas vahentaa tilauksiaan &killisen taloustaantuman takia hyvin pienella
aikajanteella, kuten puolitoista vuotta sitten moni alihankintapaja sai sen kar-

vaasti kokea?

Koko yrityksen toiminnassa olisi helppoja tehostamisen kohtia. Varaston arvon
seurantaa voitaisiin parantaa tehokkaalla varastonhallintajarjestelmalla. Tieto-
kannan voisi aluksi investointien rajoittamiseksi perustaa vaikka Excel -
pohjaisena. Talloin olisi myds yksi mielekas laatutavoite mahdollista ottaa
kayttoon tuotannonsuunnittelulle, varastoarvon kehitys. Tuotannon henkil6s-
toa voitaisiin motivoida paljon tehokkaammin viestittamalla heille kuvaavam-
min heidan tyodnsa tarkoitus yrityksen menestymisen kannalta. Tassa johdon
tulisi katsoa peiliin ja ottaa rohkeasti askel rakentavaan yhteistyohon tuotan-
non tydntekijoiden kanssa. Pelkk& kadskeminen ja virheista moittiminen ei kan-

nusta ketdan tehokkuuteen.

Luottamusmiehen tarkoituksena on olla tehokkaana linkkin& johdon ja tuotan-
non tyontekijoiden valisessa vuorovaikutuksessa. Johdon olisi siis hyva kes-
kustella hdnen kanssaan sdanndllisesti tuotannon eri tydntekijdiden motivoitu-
neisuudesta ja asenteesta yrityksen menestymista kohtaan. Nain saataisiin
ajoissa esille ne kehitystarpeet, joiden tayttamatta jattaminen ajaa pitkalla ai-
kajanteella tyontekijan motivaation laskemiseen ja sita kautta tyon laadun

heikkenemiseen.

Kun toiminta olisi jatkuvaan kehitykseen suuntautunutta, voitaisiin aktiivista

markkinointia tehostamalla lisatéa asiakkaita ja niin ik&an tilauksia. Tallgin tuo-
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tantoa voitaisiin pyorittdéa sdanndllisella tahdilla ja kilpailuasema olisi varmem-

pi jatkuvasti muuttuvilla markkinoilla.

5.4 1SO 9001 -laadunhallintajarjestelman sovellus kaytantoon

Tama opinnaytetyd toteutti ISO 9001 -laadunhallintastandardin mukaisen laa-
dunhallintajarjestelmén rakentamisen kaytannossa. Standardi antaa yritykselle
vapauden rakentaa jarjestelmasta heidan omiin toimintatapoihin ja -kulttuuriin
sopivan. Laadunhallintajarjestelman vaikuttavuudesta pitda kuitenkin olla nayt-
toa standardin vaatimista osa-alueista. Dokumentoidut menettelyt ovat kukin
osaltaan vaikuttamassa tdh&n vaikuttavuuteen. Tallenteiden ja asiakirjojen
hallinta suunnitelmallisesti ja dokumentoidusti antaa kokonaiskuvan laadun-
hallintajarjestelman toteuttamisen tehokkuudesta. Sisdinen auditointi on suun-
nitelmallisesti ja tavoitteellisesti toteutettuna avainasemassa yrityksen laadun-
hallinnallisissa toiminnoissa antaen yrityksen organisaatiolle objektiivisen ku-
van ISO 9001 -laadunhallintastandardin vaikuttavasta toteuttamisesta. Poik-
keavan tuotteen ohjauksella ja poikkeavuuden syiden hallitulla eliminoimisella
varmistetaan vakaa laadun taso ja naytetaan kyky hallita laadunhallinnallisia

riskeja.

Tourulan Metalli on nyt ottamassa kayttoon rakennuttamaansa laadunhallinta-
jarjestelmaa ja tdma jarjestelma on erinomainen alku laadunhallinnalle. On
hyva keskittya aluksi ISO 9001 -laadunhallintajarjestelman minimivaatimusten
tayttAmiseen ja ruveta parantamaan resurssien vapautumisen mukaan jatku-
vasti pienin askelin laadunhallintajarjestelman vaikuttavuutta. Resurssien oi-
keanlaisella ohjaamisella saadaan vapautettua niita laadunhallinnallisiin toi-
miin ja aikaa jaa laadunhallintajarjestelman yllapitoon ja jatkuvaan kehittami-
seen. Edesséa on yrityksella mielenkiintoiset ajat, jos laadunhallintajarjestel-
maan asennoituminen on avointa ja keskittyy etsimaan etuja organisaation
itselleen asettamiin tavoitteisiin padsemiseksi. Useilla pienilla parannuskohteil-

la saadaan suuri hyoty - pienisté puroista kasvaa suuri virta.
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LITTEET

Liite 1 LAATUKASIKIRJA

Laatuk&sikirja on poistettu liitteista salaisena asiakirjana.

Liite 2 ASIAKIRJOJEN SAILYTYS

Tourulan Metalli Oy Asiakirjojen sdilytys Asiakirja A1.5

Hyvaksytty, Versio 2010

Sailytysmuoto:
A=Sahkdinen+varmuuskopio tuctannon esimishilla

B=Mapissa tuctannon esimighilla

C=Tydpisteess
D= Mapissa alahucneess
Asiakirja LK kohta Sdilytyspaikka ja | Sdilytysaika
muoto
Paivitetty laatukasikirja 1.3.1 ABD Aina
1.4
1.5
411
Piirustus 1.5 ABC min. 5 vuotta
2.4
4.1.4
4.4.2
4.1.4 AL Aina
4.4.2
1.5 BC Miin pitkaan kuin
kone talossa
Asiakkaan antamat kirjalliset ohjee 1.5 ABC min. 5 vuotta tai
asian
ajankohtaisuuden
{johto maadrittaa)
mukaan
mighiltd tuotannaon 1.5 BC Asian
tyontekijille tydkortissa. kis. tySkortti ajankohtaisuwden
[johto maarittaa)
miukaan
Snvaihekuvat paivitettynd 4.1.4 AL Aina
4.4.2
Paivitetyt sisdisen auditoinnin chjee 5.2.2 AR Aina
Paivitetyt kalibrointichjee 4.5 AR Aina
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Liite 4 AUDITOINTIOHJE

Tourulan Metalli Oy AUDITOINTIOHJE Asiakirja A 5.2.2.1
Versio 2010

SISAISEM AUDICINMIN TARKOITUS

Kerranvuodessatapahtuvan sisdisenavditainninsuunnitelusta ja totevtuksesta vastaa
yrityksemme laatuk dsikirjassa mééritetty laadunhallinnasta vastaava johdon edustaja.
Sisdisen auditoinnintarkoituksena on varmentaa, ettd toimintatapa vastaa
laatukésikirjassa kuvattua toimintatapaa. Lisdksitarkoituksena on peilatatoimintaa S0
001 - laadunhallintastandardiin asettamalla kyseenalaiseksitoiminnan cikeanmukaisuus
jajarkevyys. Onnistunut sisdinen auditointi antaa objektiivisentilannearvion 150 9001 -
laadunhallintastandardinvaikuttavuuden hallinnasta ja parantaa sitd yrityksessdmme.
Johto arvioi auditoinnin onnistumista osana katselmustaan.

AUDITOINTIOHJE JOHDOLLE

Suunnittelevooden vaihteessa koko sisdisen auditoinnin [dpivientiaik ataule yhden vuoden
ajalle kéyttden pohjanatallennetta T 5.2.2.3. Valitse myds avditointikysymyksetja lue
laatukdsikirja ja standardi ajatuksella ldpi, ettd voit varata oikean mittaisen ajan kohdille.

aihe;

1. MAEdriti tiedotustilaisuudelle ajankohta vahintddn kerranvuodessa, jolloin kaikki
tybntekijdt tai heiddn edustajansa péddsevit paikalle. Keskustele auditoinnin
jérjestimisestd myds lvottamusmiehen kanssa ja lvd lukkoontiedotustilaisuuden
aikataulu. Vélitd tilaisvuden jdrjestdmisaika tuotannontydntekijdille vahintddn kaksi
viikkoa ennentilaiswuden jdrjestimisti. Kokoa lyhyt esitys auditoinnin
tarkoituksesta jajdrjestd tilaisuus. Kerro tilaisuudessa lyhyesti ja ytimekkddsti
auditoinnintarkoitus, vaiheet ja aikatawlu.

2. Johto kéy, tarvittaessa luottamusmiehen avulla, laatukdsikifjassa kuvaillun yrityksen
toimintatavan ldpi auditointikysymyslistan avulla eli toimitaanko edelleensen

kuvailemallatavalla. Johdon tulee kyseenalaistaa 150 S001 -
laadunhallintastandardinvaikuttavuutta yrityksenlaadunhallinnassa.

3. Raportoi huomatut puutteet ja kehityspisteet kysymyslistan perdssi olevaan
taulukkaon.

4. Valvo korjaus- ja kehitystoimien toteutumista.

B. Hyviksy toimenpiteet tehdyksi, kun néet niidentodella tapahtuneen.



Liite 5 AUDITOINTIAIKATAULU

Tourulan Metalli Oy AUDITOINTIAIKATAULU Tallenne T 5.2.2.3 Versio 2010
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Liite 6 AUDITOINTIKYSYMYSLOMAKE JA RAPORTTI

Tourulan Metalli Oy Tallenne T5.2.2.2

[

A LOMAKE JA RAPOR Versio 2010

[roimimmeko asettamiemme tavoitteiden ja laatukdsikijassamme kertomamme mukaan? Ovatko tavoitteet mielekkaiti?
"PT"= parannustarve, "SK"= standardin kohta ja "LK"='laatukasikirjan kohta.

Kysymys KYLLA El PT SK LK

LK1

Tuntevatko tydntekijat laatukasikirjan eli toimiiko se 422 1.4
laadunhallinnallisena ohjeena?

Onko asiakirjat (mukaan IUKien laatukasikinja) 123 15
katselmoitu, tarvittaessa paivitetty ja hyvaksytty? Katso
merkinnat asiakirjoista.
Tarkastaako johto kaikki yrityksen kayttoon tarkoitetut 123 15
ulkopuolelta tulevat asiakirjat, sekd hyvaksyy ne omilla

HAVAITTLL. TARKEMPI KUVATS JA TOIMENPITEIDEN | JOIMENPIDE, TEHTY. PVM =

: "STARY KEHITYSTOIMENPITEET DEADLINE LAADUNHALLINTAVASTAAVAN,

EYSYM ﬁT SESSA EUITTAUS




Liite 7 POIKKEAMARAPORTTI

Tallenne T 5.5.2

Versio 2010

Tourulan Metalli Oy POIKKEAMARAPORTTI
TILAUSNUNMERO: |

ESINTYNIS-
ALUE / TOMDNTO TUOTE.

TOIMITTATA:

A.POIEKEAMAN KUVATUS

LUOKITTS

B.SYIDEN SELVITYS

PVAL
LAADUNHALLINTAVASTAAVANKUITTATUS:

FPoikk=aman vaksvuusluokitus: 1=vekavae, 2= oleelingn, 3=vEh&inen

C. KORJAAVAT JATOISTUMISTA EHKAISEVAT TOIMENPITEET

VASTUUHENKILO(T):

TAVOITEPAIVAMAARA:

KORJAAVAT TOIMENPITEET TEHTY (pvm):
LAADUNHALLINTAVASTAAVANKUITTAUS:
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Liite 8 OSAAMISMATRIISI

Koulutus jarjestetty pum, =

Tarpeet lisakoulutukselle =

Tallenne T 3.2.2.3 Versio 2010

KOKOONPANO

|k |

Fobocut B0ID

Projektorit

Vannesaha

culkesti okuum ennin RADYRHE

Kappaleenpesukone

Taryrummut

Tydkalujyrsin Shizvola

Tydkaluhiomakonest

fleishiomakonest

Harjahiomakone

Mauhahiomakone

Osaamismatr

Tasohiom. Blom-HFS2

Epakeskopuristin 32 th

Epakeskopuristin 20 th

Riviporakone

Ian jyrsin

Hartford VIME-1270 AG

Johnford VIMC-1050

Johnford VM550

Bridgeport 2216

Tourulan Metalli Oy

Mivano Medron MCH-80

Tybntekijd =

Osaamisalue =

10
11
12
13
14




Liite 9 PEREHDYTYSKAAVAKE

Tourulan Metalli Oy Pemhdytyzlomale Tallenne T 3.2.2.1
Versio 2010

[ |

Merkitse rasti nmbmn "0k, jos koet saaneesitapeesllisen opastuksen ko, asiaan ja mikil of, pimn
merkise rasti hubhmn “El o). Kohdat 1-5 ovat alottelavalle trdrtakijills.

=
=
=1
s
[n)

=

1. Olen perehbrrnst lashnkEsikijasn jatomen yrtosen lasnpoltiilem-—--—- -

2. Orgamisaatio ja vashmaheet

3. Tyihrvallinms ja — terveys

4. Varaston tonmmta

5. Jitelmolo

6. Tytiokjeiden kiyths, sijainti ja sailytyskivt it

7. Tvimi laadon tadkistammen ja mittas

2. Tyomimerliys ja asema loppuiotteen laghovastinmlksissa --—-—--—-—--—- i

2. Vashonu potkkearan tacttesn ohdalla

UL O O0OD0DO0OOoODoODOoOoOoDaDoQo
UL O 0ODL0ODO0OoODoOoOoOoao

10. Pokkeavan tuotteen abjas

Olen haustormt lastkdsikiyjaan, ynuman inyt trdn mediityksen taotelashmin ja saarmt sithen
tarvittaran perehdytyksen

Paildm japym

Whoarame 20

Perhdyietéivi

Perehdviiaa
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Liite 10 KOULUTUKSEEN OSALLISTUMINEN

Tourulan hetalli Oy Eouluwiukseen osallistuneet Tallenne T2222
Versio 2010

Porm:

Eoulatas:

Eouluhiksen pit 4j4:

JOHDON EDUSTATS TARKAZSTANUT JA HYVAKSYNYT:

PV ALLEETRIOITTIS
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Liite 11 TYOSTOKONEEN KAYTTOONOTTO

Tourulan Metalli Oy Tydstdkoneen kdyttd dnottosuunnitelma

Tallenne T 3.3.2

Versio 2010

Tyostokoneen kayttoonottosuunnitelma

Vaiheet

Paivamiira

Eesurssit

Huom.

pvin

Eoneen asermuspaikat raivass

Sahlkedtyrot

Faineilma-azenrnakaet

Eoneen siitto luljetusautosta
paikalleen

Konesn asenhus

Eoekiytta

K oulutas

Eayttaon otto

PV Laadunhallintavastaaivan kaittans:
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Liite 12 TOIMITUKSEN VASTAANOTTO

Tourulan Metalli Oy Osto-osan vastaanottokortti
Nimike Nimitys
Varastopaikka Maara(kpl)

HYVAKSYTTY TUOTANTOON:

HYVAKSYNYT:

PAIVA:

LAHETYSLISTA NRO:

5
Tourulan Metalli Oy Osto-osan vastaanottokortti
Nimike Nimitys
Varastopaikka Maara(kpl)

HYVAKSYTTY TUOTANTOON:

HYVAKSYNYT:

PATVA:

LAHETYSLISTA NRO:
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Liite 13 HYLLYSAILYTYSLOMAKE

ILETI

TUNNTS

ERA

Liite 14 RAAKA-AINEEN TUNNISTUS

MIMIKE £ AINE

MERKIT:

A =TERAS

B =ALUMINI
TILAUSHURMERD C =kLUPARI

D =MEZEZIMKI
SULATUSNUMERD E =LATTA-TERAS

F =LATTA-ALURIIMI
METRIPAING 6.5.2010 G =LATTA-KUPARI

H =LATTA-MESSIMK]

| =4k-TERAS (tasasivuinen)
J=ake-ALURMIMNG ")

K =4k-KUPARI (-]

L =4k-MESIINKI -"]
tl =dk-putki-TERAS

M =4k-putki-ALUNIINI
0 =4k-putki-KUPARI

P =4k-putki-MEZSIMIK]

MITAT (dia, av tai sp.) 50x70/40x60

OHIE:

Kirjoita ainetta vastaava kirjain taululkon sivussa
olevaan "AIME"-ruutuun, niin taulukko laskee itse
metripainon viereiseen ruutuun,
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Liite 15 MITTALAITEREKISTERI
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Liite 16 KALIBROINNIN RAPORTOINTI

Tourulan Metalli Oy Tallenne T4 5 2
ITSE KALIPROITAVAN TYONTOMITAN
KALIBEROINTIRAPORTTI

P, 6.5.2010

Kalibriointilampétila

Mittausalue (mm: 0-25
Nra:

Mikrormetrin kunto:

MITTALAITE YLITTAA HYLKYRAJANI

Tosimitta (mm) MNayttama (mm) “irhe (mm)
1,00 1,000 0,00
200 2,000 0,00
3,00 5,000 2,00
4,00 4,000 0,00
5,00 5,001 0,00
5,00 6,005 0,00
7.00 7005 0.00
15,00 15,000 0,00

Virhekaavio
0,01 —t
0.0 S
0,00 7 |

= 0o ;

= 0,00 _ V=GR S S S

= 000
0,0a Arvoakselin paaviteat |
0,00
0,01 — T 7T T T T T

12 3 4 5 B 7 8 9 10 11 12 13 14 15
Tosimitta (mm)

Huorml

Kokonaiswvithe fmm): | 2 |

Kalibraija | |




Liite 17 KALIBROINTIOHJE-ESIMERKKI

Tyontomitta

1. Tayta tydntdmitan tiedat raporttiin.
2. Tarkasta tydntdmitan yleinen kunto mukaan lukien mekanismin jouheyva
toimirta ja merkitze raporttin mahdoliset vist (ja tarvittaessa kaytosta poisto).

3. Tarkasta nayttama 10 millimetrin jaolla ja tayts tiedot raportiin.

4. Arvioi tydntdmitan kelpaayvuus laatuyvaatimuksin.

5. Digitaalizen tydntomitan hylkyrajaksi on standardin DIM 562 mukaan asetettu
rapartin seurantatydkaluun vichettd 0,03 mm.

&. Paivita mittalaterekizterin tydrtdmitan tiedat ja kirjoita nimesi "kalibroija"-
kaktaan.

Mikrometri

1. Tayta mikrimnetrin tiedat raporttiin.
2. Tarkasta mikrometrin yleinen kunto mukaan lukien mekanismin jouheya
toimirta ja merkitze raporttin mahdoliset vist (ja tarvittaessa kaytosta poisto).

3. Azeta mikrometri telineeseen

4. Tarkasta ndyttama S milimetrin jacla ja tiyta tiedat raporttiin.

5. Arvioi mikrometrin kelpaavuus laatuyastimuksiin.

6. Digitaalizen mikrometrin hylkyrajaksi on standardin DIN 863 mukaan asetettu
rapartin seurantatydkaluun 0,004 mm. Jos kayttd kuitenkin mahdallistas
suuremiman poikkeaman, selvitd se raportizsa. Analogizele mikrametrille on
asetettu meilld 0,03 mm hylkyraja.

7. Paivitd mittalaiterekisterin reikimikrometrin tiedot ja kirjoita nimesi "kalibroija"-
kaktazn.
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