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1 JOHDANTO

Mikkelildinen lasikuitulujitteita valmistava tehdas Ahlstrom Glassfibre Oy tilasi ta-
man opinndytetyon. Ahlstrom Glassfibre Oy on osa Ahlstrom Oyj- konsernia. Ahlst-



rom Qyj perusti uuden lasikuitulujitteita valmistavan tehtaan koilliseen Kiinaan, Bin-
zhoun kaupunkiin vuonna 2011. Tehtaalla tarvittiin koulutusapua koneiden asentami-
seen sekd tehtaan tyontekijoiden ammattitaidon lisddmiseen. Minun tehtavanéni oli
kaynnistaa laadunvarmistus tehtaalla.

Tyoni tavoite oli suunnitella laboratorion layout, listata tarvittavat mittaus- ja apuvali-
neet, kaantad, tehda ja tarvittaessa péivittaa tarvittavat tydohjeet sekd kouluttaa tehtaan
tyontekijoité paikan paalla.

Kasittelen tydsséni yleisesti laatua ja laadunvarmistusta, mitd laadulla kasitetdan ja
miten siihen pyritd4n padsemaan laadunvarmistuksella. K&yn myos lapi miten valmis-
tauduin koulutukseen ja mitd laadunvarmistus kasittd4d Mikkelissa ja Binzhoussa. Ana-
lysoin myos piirtdméaéni laboratorion layoutia Mutherin yhteyssuhdepiirroksen avulla.
Lopuksi pohdin opinnédytetyoni tuloksia ja vaikuttavuutta pitkalla aikavalilla.

2 AHLSTROM OYJ

Ahlstrom Oyj on korkealaatuisia erikoiskuitulujitteita, kuten kuitukankaita ja erikois-
papereita valmistava yritys. A. Ahlstrom Oy:n juuret ulottuvat vuoteen 1851, jolloin
Antti Ahlstrom aloitti liilkemiesuransa perustamalla yhtion. Yhtié kasvoi ajan mittaan
yhdeksi maailman johtavista teollisuusyrityksistad. Aluksi yhtidssé toimittiin puukau-
pan, laivanvarustuksen ja sahatoiminnan ymparilla. Yhtio laajeni ajan mittaan yhdeksi
maan suurimmista sahayrityksista paperi- ja metalliteollisuuden konserniksi ja kuuluu
Suomen vanhimpien yritysten joukkoon. Nykyaan Ahlstrom Oyj keskittyy kuitupoh-

jaisiin materiaaleihin.(Metsésta maailmalle 2011.)

Ahlstrom Oyj:n tuotteet eivét ole valmisratkaisuja, vaan jokainen tuote valmistetaan
tarkkojen asiakasvaatimusten mukaisesti, innovaatio- ja tutkimustoiminta keskittyy
asiakastarpeista lahteviin innovaatioihin ja tuoteparannuksiin. Yritys tekee tiivista
tuotekehitysyhteistyota asiakkaidensa kanssa, jotta tuotteille kyetddn varmistamaan

optimaalinen markkinoille tuloaika.



Ahlstromin nimi ei ndy kuluttajatuotteissa, mutta yrityksen valmistamia materiaaleja
kaytetddn monissa tunnetuissa kuluttajatuotteissa ja sovelluksissa, kuten etiketeissa,

tapeteissa, tuulimyllyissa ja hygieniatuotteissa.

Yritys tyollistdd 5200 tyontekijad yli 20 maassa, kuudessa maanosassa. Ahlstrom Oyj:
hin kuuluu nelj liikketoiminta-aluetta: Transportation Filtration, Advanced Filtration,
Food and Medical sek& Building and Energy. Mikkelin tehdas, Ahlstrom Glassfibre
Oy seka Binzhoun tehdas, Ahlstrom Fibercomposites kuuluvat Building and Energy
lilketoiminta-alueeseen. Suurin osa Ahlstromin tehtaista on sertifioitu, laatusertifikaa-
tilla ISO 9001 ja ymparistosertifikaatilla 1ISO 14001. (Ahlstrom 2012; Ahlstrom vuo-
sikertomus 2011, 39 —40.)

2.1. Ahlstrom Glassfibre Oy, Mikkelin tehdas

Mikkelin tehdas on perustettu vuonna 1971, jolloin sen omisti Oy Mdlnlycke Ab.
Vuonna 1980 tehdas siirtyi A. Ahlstrom osakeyhtion omistukseen, jolla se on yha tana

péivana. Yrityksen nimi muutettiin vuonna 1997 Ahlstrom Glassfibre Oy:ksi.

Mikkelin tehdas valmistaa lasikuitulujitteita komposiittiteollisuuden tarpeisiin. Tar-
keimmat loppukayttdalueet ovat tuulivoima-, vene-, urheiluvéline- ja kuljetusteolli-
suus. Mikkelin tehtaan tuotteista 95 prosenttia menee vientiin, l&hinnd Euroopan mai-
hin. Yritys tyollistaa 135 vakinaista tyontekijaa, joista tydntekijoita on 97 ja toimihen-
kiloita 38.

2.2. Ahlstrom Fibercomposites, Binzhou Ltd

Binzhoun kaupunki on perustettu vuonna 2000. Se sijaitsee Shangdongin provinssissa
Koillis- Kiinassa. Kaupunki on kiinalaisessa mittakaavassa hyvin pieni, silla siella

asuu vain noin 3 miljoonaa asukasta.

Binzhoun tehdas valmistaa lasikuitulujitteita komposiittiteollisuuden tarpeisiin. Tar-
keimmét loppukayttfalueet ovat tuulivoima- ja veneteollisuus. Binzhoun tehdas ei
ollut vield kevaalld tdydessa toiminnassa, vaan sielld ajettiin testiajoja ja toimitettiin
nayterullia tuleville ja potentiaalisille asiakkaille. Yritys tyollistdéd 170 vakinaista
tyontekijaa, joista lasikuitulujitteiden valmistuksessa 25 henkil6a.
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3TUOTTEET

Ahlstrom Glassfibre Oyj ja Ahlstrom Fibercomposites valmistavat molemmat lasikui-
tulujitteita, joiden pé&araaka-aineena on lasikuitu. Lasikuitulujitteesta valmistetaan
lasikuitukomposiittia, joka on lasikuidun ja matriisin eli hartsin muodostama kompo-

siitti.

Lasikuidut valmistetaan sulasta lasimassasta suulakkeesta vetamalla tai puhaltamalla
tai lasisauvasta venyttamalla. Ensimmaiset lasikuituvahvisteiset muovit tulivat mark-
kinoille 1930-luvun puolivélissa. (Boncamper 2004, 332- 333.)

3.1. Mikkelin tehtaan tuotteet

Tehtaalla on 65 konetta, jotka valmistavat multiaksiaali-, yhdistelmé- ja kudottuja

tuotteita.

3.1.1. Multiaksiaalit

Multiaksiaalit ovat kerrostuotteita, joita voidaan valmistaa neljasté eri suunnasta, jotka
ilmoitetaan asteina. Tuotteita voivat olla eri suunnista riippuen unidirectional, bi-, tri-
ja quatroaksiaaleja. Kuvaan 1. on merkitty eri suunnat, joita yhdistelemalla saadaan
erilaisia tuotteita. Quatroaksiaalissa on mukana kaikki suunnat, biaksiaali voi olla
esimerkiksi 0°/90°- tuote. Liséksi tuotteiden paalle voidaan lisata myds hakematto,
liima ja/tai pulveri. Tuotevalikoima on laaja, silla tuotteita voidaan ajaa eri painoisina

ja levyisina. (Sisainen koulutusmateriaali 2007, 25.)
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+45° -45° 90° 0°

KUVA 1. Multiaksiaalin ladonta +45°/ -45°/ 90°/ 0°

3.1.2. Yhdistelmatuotteet

Yhdistelméatuotteet ovat tuotteita, joissa on yleensa tikkaamalla yhdistetty vahintédén
kaksi kerrosta yhteen. Yleisimpé&éan yhdistelmétuotteeseen yhdistetdan kudos ja hake-
matto, niihin voidaan myds kéyttdad huopaa ja multiaksiaalituotteita. Kaikkia yhdis-
telmétuotteiden raakarullia valmistetaan eri painoisina, joka nakyy laajana tuotevali-
koimana. (Sisdinen koulutusmateriaali 2007, 21.)

KUVA 2. Yhdistelmatuotteita

3.1.3. Kudokset
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Kudotut tuotteet valmistetaan lasikuiturovingista ja/tai lasilangasta. Kudotut tuotteet
voidaan valmistaa erilaisilla sidostyypeilld, kuten lintuniisisidoksella tai palttinasidok-
sella. Tuotteita valmistetaan myos eripainoisina ja levyisina. (Siséinen koulutusmate-
riaali 2007, 18.)

KUVA 3. Kudottu tuote

3.2. Binzhoun tehtaan tuotteet

Aluksi Binzhoun tehtaalla valmistetaan ainoastaan multiaksiaalituotteita. Tuotannon
kaynnistyessa tehtaalla on kaksi multiaksiaalikonetta. Koneilla voi ajaa unidirectional,
bi-, tri- ja quatroaksiaali- tuotteita. Liséksi tuotteiden padlle voidaan lisatd myos ha-
kematto. Tehtaalla ajetaan ensin koeajoja ja ndytteitda asiakkaille ennen varsinaista
tuotannon kaynnistymista. Ajettavien tuotteiden perusteella valikoin Binzhoussa tar-

vittavat tydohjeet. Tyoohjeita kasitellaan tarkemmin luvuissa 5 ja 7.

4 LAATU

Laatukasitettd on vaikea kuvailla perusteellisesti. Laadun tulkintaan vaikuttaa eri tar-
kastelunakdkulmat, mutta yleisesti laadulla tarkoitetaan asiakkaan tarpeiden tayttamis-
ta yrityksen kannalta mahdollisimman kannattavalla ja tehokkaalla tavalla. Herkko
Paasonen médrittelee laatukasitettd kirjassaan ”Laatua!” seuraavasti: ”Laatu on kaikki
ne ominaisuudet ja piirteet, jotka tuotteella tai palvelulla on ja joilla se tayttaa asiak-
kaan odotuksia, vaatimuksia tai tottumuksia, olivatpa ne ilmaistuja tai piilossa olevia.”
Esimerkiksi yritys saattaa omasta mielestddn tuottaa erinomaista tuotetta, mutta asia-
kas voi ajatella tuotteen olevan ylilaatua, josta ei halua maksaa. Laatua voidaan Ku-
vailla myds sanalla virheettomyys. Virheettoéman laadun voi mééritelld niin, ettd tuote

tayttadd ennalta annetut spesifikaatiot tai lupaukset. Laatua on myds pystyttava mittaa-
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maan, jotta sen varmistaminen ja arviointi onnistuisi. Laadun lopullinen arvioija on
kuitenkin aina asiakas. (Tuominen ym 2000, 11, 19; Andersson ym 1997, 19-20;
Lecklin 1999, 23; Pesonen 2007, 36.)

Laadukkaiden tuotteiden tekeminen on yritykselle kannattavaa. Hyva laatu tarkoittaa
virheettomyyttd sekd alhaisia laatukustannuksia, kuten hdvikkia. N&iden tuloksena
kustannustehokkuus, yrityksen kate ja kannattavuus paranevat. Laatukustannukset
koostuvat l1dhinnd virheiden tekemisestd, niiden etsimisesta ja korjaamisesta. Kuten
Andersson kirjoittaa teoksessaan Mittaus- ja laatutekniikat: “laatu ei itsessdan maksa
mitdédn, ainoastaan huono laatu maksaa”. Hyvalla laadulla taytetd&n asiakkaan odotuk-
set, vaatimukset ja tarpeet, myos asiakastyytyvaisyys lisaantyy, silla voidaan lisaksi
saavuttaa kilpailuetua. Laadun seurauksena yrityksen asema markkinoilla vahvistuu,
ja tuotteet voidaan myyda paremmalla katteella. Hyvé laatu vaikuttaa myds suoraan
yrityksen imagoon. Pitkélla tahtdimella laadun seurauksena sailytetdan tyopaikkoja
sekd pidetdan yritys elinvoimaisena. (Lecklin 1999, 29-31; Andersson ym 1997, 31—
32.)

Ahlstrom Oyj:n 2011 vuosikertomukseen on Kirjoitettu yhdeksi strategiateemaksi tek-
nologinen perusta. Se on médritelty seuraavasti: ”Hyddynndmme asiantuntemustamme
sekd uusilla ettd olemassa olevilla markkinoilla, kehittden korkealaatuisia materiaale-
ja, joiden avulla asiakkaamme voivat rakentaa omaa tuotevalikoimaansa erikoistumal-
la ja vastuullisemmin. Yhdistdimme vertaansa vailla olevaa tietotaitoamme korkealaa-
tuisissa kuitumateriaaleissa, kemiassa seké kehittyneissa teknologioissa ja prosesseis-
sa, ja kehitimme tuotteita, jotka tuovat ainutlaatuista lisdarvoa asiakkaille.” Ahlstrom
Oyj panostaa laadukkaisiin tuotteisiin ja sen tehtaat ovatkin sertifioitu ISO 9001- ja/tai
ISO 16949-laatusertifikaateilla. Binzhoun tehdas sai 1ISO 9001-sertifikaatin lasikuitu-
lujitteiden valmistukselle toukokuussa 2012. (Ahstrom vuosikertomus 2011, 8; Kuitu-
set 2012, 7.)

4.1. Laadunvarmistus
Kuitulujitteisia materiaaleja kaytetédén teollisuudessa yha lisadntyvassa maarin. Laa-

dun tasaisuus ja toleransseissa pysyminen ovat entistakin tarkedmpia ja ne pitaa var-

mistaa huolellisemmin. Tuotevastuulain vuoksi tuotteen valmistajan tulee pystya
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osoittamaan tuotteen tayttavan sovitut vaatimukset, jotka riippuvat tuotteen kayttokoh-
teesta. (Tuominen ym 1990, 3.)

Laadunvarmistuksen tarkoituksena on varmistaa, etta tuote tayttaa sille etukéteen ase-
tetut vaatimukset. Ahlstrom Glassfiber Oy:n ja Ahlstrom Fibercompositesin asiakkail-
la on erilaisia loppukayttokohteita, joten samanlaisten vaatimusten madaritteleminen
kaikille tuotteille ei ole perusteltua. Yksi merkittavé osa laadunvarmistusta on tulosten
Kirjaaminen niin, ettd tulokset pystytaan jaljittamaan myohemmin. Talléin myos ver-
tailumateriaalin mééara karttuu. Sekd Mikkelin ettd Binzhoun tehtailla on kéytdssa sa-
ma ohjelmisto, johon mittaustulokset syotetédan ja josta tuloksia ja trendeja on helppo
seurata. Ohjelmistoon on myo6s syodtetty nimellisen mitan lisaksi toleranssit, jotka

vaihtelevat eri mittausten ja tuotteiden vélill&. (Tuominen ym 1990, 6.)

Tuotannon laadunvarmistus kasittdd kolme eri osa-aluetta: materiaalien-, valmistus-
prosessin- seka valmiin tuotteen laadunvarmistuksen. Laadunvalvonta on keskeinen
osa varmistusjarjestelméaé liitettyna tuotannon omaan laadunvalvontaan ja seurantaan
sekd laatutietoisuuteen koko yrityksessa. Tuotteesta pystytddn tarkastelemaan seké
nakyvéaa ettd ndkymatonta laatua. Nakyvélla laadulla tarkoitetaan aistinvaraista, paal-
lepdin nakyvéa laatua. Tuotteen ulkonakd, esimerkiksi pinnan tasaisuus, eri sizingien
kaytto tai lasikuiturovinkien varin tasaisuus ovat kaikki nékyvaa laatua. Erityisesti
kokenut tyontekija saattaa oppia hyvéksi visuaaliseksi tarkistajaksi. Silti nékyvén laa-
dun varmistamiseksi on tehtdva myos testejd, joilla mitataan nakymatonta laatua. Tes-
teilla maéritetd&n kokeellisesti materiaalin tai tuotteen ominaisuuksia. Eri tuotteille on
madritelty erilaisia testeja, riippuen asiakkaan vaatimuksista. Y leisimpié testeja ovat
neliépainon, leveyden ja paksuuden mittaukset. Néitd, ja myds muita mittauksia kéy-
daan tarkemmin l&pi luvussa 7. (Airasmaa ym 1987, 316; Airasmaa ym 1991, 497,
Tuominen ym 1990, 6.)

Laadunvarmistuksessa tuotteen laatua mitataan erilaisin standardisoiduin testein. Lait-
teiden, joilla laatua mitataan, taytyy olla kalibroituja ja niiden taytyy sopia yhteen
standardien kanssa, niiden pitdd myos antaa luotettava tulos. Tastd esimerkkind pak-
suusmittari ja tarkkuusvaaka. Laitteiden kalibrointia seka erilaisia testeja ja mittauksia

késitelldan tarkemmin luvussa 7. (Pesonen 2007, 115.)
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5 KOULUTTAMISEEN VALMISTAUTUMINEN

Mikkelin tehdas jarjesti Kiinaan tyokomennukselle l&htijoille koulutuspaivan syys-
kuussa 2011. Koulutusta tuli pitdméén kaksi ulkopuolista kouluttajaa Return Ticket-
yrityksestd. Koulutuspaketti sisélsi tietoa terveydenhuollosta Kiinassa, sopeutumis-
valmennusta, tietoa kiinalaisesta tapa- ja ruokakulttuurista seka kouluttamisesta Kii-
nassa. (Moilanen 2011.)

Koulutuksessa kéytiin 1api Kiinan historiaa, silld se vaikuttaa edelleen kiinalaisten
tapaan olla ja tehdd toitd. Kiinalaisessa kulttuurissa on aikaisemmin rangaistu, jos
tyontekija on tehnyt virheitd. Virheitd on siis peitelty, jotta ne eivét tulisi ilmi. (Moila-
nen 2011.)

Kiinalaiseen kulttuuriin ei kuulu sana “ei”. Kysyttdessd kysymyksid on térkeéda lukea
rivien valistd, milloin kylla tarkoittaa ei ja milloin se tarkoittaa oikeasti kylla. Kysy-
myksié asetellessa kannattikin miettid kysymykset niin, ettd pelkka sana “kylla” ei
riittdnyt vastaukseksi. (Moilanen 2011.)

Kiinalaista ei saa koskaan ahdistaa nurkkaan tai saattaa hanta tilanteeseen, jossa héan
“menettdd kasvonsa”. Tama piti ottaa huomioon koulutustilanteissa. Esimerkiksi ei
kannata antaa kritiikkia suoraan tietylle henkil6lle. Kritiikin voi antaa niin, ettd mo-
lemmat tietdvat sen, mutta sitd ei sanota suoraan, eikéd varsinkaan &aneen. (Moilanen
2011.)

Suomalaisessa kulttuurissa ja varsinkin tydkulttuurissa on puolestaan totuttu suoruu-
teen. Asioista voidaan puhua niiden oikeilla nimilla ja my6s kritiikkia voidaan antaa.
Tietenkin myds suomalaisessa kulttuurissa on hyvien tapojen mukaista antaa kritiikkia
kahden kesken eika niin, ettd muut kuulevat sen. Suomalaisessa tyokulttuurissa on
mahdollista, ettd asiat riitelevat, eivat henkilt. Asioista voidaan olla eri mieltd ja on

hyvéksyttavaa kertoa oma mielipiteensa, vaikka se poikkeaisi yleisestd mielipiteesta.

Suomalainen ja kiinalainen kulttuuri ovat monessa asiassa silti samanlaisia. Molem-
missa arvostetaan samantyyppisia asioita, rauhaa, hiljaisuutta, arvokkuutta eika itseé
tuoda hirveésti julki. (Moilanen 2011.)
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Koulutus oli mielesténi todella hyddyllinen, silla etukéteen en juuri tiennyt kiinalai-
sesta kulttuurista, tydtavoista tai parhaista koulutustavoista. Binzhoun tehtaalla koulut-
taessani huomasin kayttdvani useita kouluttajan antamia neuvoja esimerkiksi kKysy-
mysten asettelussa.

5.1. Tybdohjeet

Syyskuussa 2011 sain varmistuksen Binzhoun tehtaalla ajettavista tuotteista. Td&mén
perusteella valikoin siella tarvittavat tyoohjeet. Ohjeiden tuli olla englanniksi, jotta ne
pystyttiin kddntamadn kiinaksi. Tarkastin seka tarvittaessa tein ja k&ansin ohjeet ja
l&hetin ne séhkopostilla Kiinan Binzhoun tehtaan projektipaéllikolle. Tydohjeet k&an-

nettiin kiinaksi tuotannon tulkin toimesta.

5.2. Binzhoun tehtaan laboratorion layout

Laboratoriolle varattiin tehtaasta tila, jonka mitat olivat 3,5 x 8 metrid. Laboratorion
layout tehtiin niin, ettd sielld pystyy tekemdan tarvittavat mittaukset. Laboratorion
suunnittelussa piti myds huomioida laboratorioon tulevien laitteiden viema tila. Siella

tuli myos olla sailytystilaa tuotenaytteille.

Laboratorion suunniteltu ja toteutunut layout eivét taysin vastanneet toisiaan. Labora-
torion mitat olivat todellisuudessa 3,3 x 7,5 metrid. Toteutuneesta layoutista jatettiin
kemikaalipdytd, laminaattipoyté ja lasipOytéd toteuttamatta toistaiseksi. Alun perin ne
suunniteltiin tulevaa kéayttoa varten, silla laboratoriotyontekijoiden on tarkoitus tule-
vaisuudessa tehdd myos laminaatteja ja muita vaativampia laboratorion tyotehtavia.
LasipOyta toteutettiin mydhemmin kesalla 2012. Tilaan ei saada enaa jalkikateen la-
minaatti- ja kemikaalipdytid, silla tietokone-, mittalaite- ja eksikaattoripdyta oli suun-

niteltua pidempi.

Suunnittelin layoutin Mikkelin tehtaan laboratorion pohjalta, silla olen tydsséni koke-
nut sen toimivaksi. Pidin laboratorion eri toiminnot l&hes samoilla paikoilla kuin Mik-
kelissd. Jalkik&teen tarkastelin layoutia Mutherin yhteyssuhdepiirroksen avulla. Tar-
koituksena oli pohtia, oliko tekeméni suunnitelma toimivin Binzhoun laboratoriolle

varattuun tilaan. Mikko Marjosalmi (2009, 19-20) kirjoittaa opinndytety6ssaan Varas-



17

ton layout- suunnittelu ja sisdisen varastointijarjestelmén kehittdminen Mutherin yh-
teyssuhdepiirroksesta seuraavaa: ’Mutherin yhteyssuhdepiirroksella lasketaan tilan

tarve, tilat piirretddn mittakaavassa yhteyssuhdepiirrokseen ja jarjestelléén siind.

A B E| A B

3. i e - - 4.

KUVA 4. Yhteyssuhdepiirros (Marjosalmi 2009, 19.)

Yhteyssuhdekuvassa riippuvuudet on Kartoitettu piirroksessa 1 ja jarjestelty piirrok-
seen 2 siten, ettd keskendan voimakkaasti toisistaan riippuvat yksikot ovat ldhekkéin
ja C kaukana B:std. Yksikdille on annettu tilantarve piirroksessa 3 ja piirroksessa 4 on
lopullinen sijoittelu. Varjostettu alue on jéljelle jadvaa vara-aluetta. Kolme viivaa on
voimakas riippuvuus, yksi viiva heikko riippuvuus ja sahalaitainen viiva, ettd yksikot
eivat sovi lahekkdin.” (Marjosalmi, Varaston layout- suunnittelu ja sisdisen varastoin-
tijarjestelman kehittdminen 2009, 19-20.)

Aloitin listaamalla tarkeimmat laboratorion toimintaan ja tydn tekemiseen vaikuttavat
laitteet:

e tietokone

e mittalaitteet

e mittauspoyta

o eksikaattorit

e Uuunit.
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Taman jalkeen tarkastelin, mitk& laitteet ja toiminnot ovat riippuvaisia toisistaan ja
minka laitteiden ei tulisi olla vierekkain. Esimerkiksi uunin ja eksikaattorin riippuvuus
on voimakas, silla kuumat upokkaat on tarkeéd saada helposti ja nopeasti uunista eksi-
kaattoriin. Uuni ja tietokone eivat puolestaan sovi lahekkain. Mittauspoydéalld, mitta-
laitteilla ja tietokoneella on voimakas yhteys, silla mittauspoydalla leikataan ndytteet,
jotka mitataan mittalaitteilla (vaaka ja paksuusmittari). Nama mittaustulokset Kkirjataan
tietokoneelle mittausohjelmaan. Piirsin Mutherin yhteyssuhdepiirroksen néiden to-

teamien pohjalta. (kuva 5.)

B

A = eksikaattori

E C A B = uunit
C = mittalaitteet

D D = mittauspdyta
E =tietokone
3.
E C 8
A

D pd

KUVA 5. Yhteyssuhdepiirros Binzhoun laboratoriosta

Piirroksesta huomaa, ettd tekeméni layout oli onnistunut ja tekeméani paatokset tukivat
toimintojen helppoutta ja sujuvuutta. Myos toteutunut laboratorion layout oli samalla
tavalla jarjestetty, ainoastaan toiminnot ja laitteet ovat hieman kauempana toisistaan
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kun verrataan alkuperéiseen suunnitelmaan, mutta myos toteutunut layout tukee toi-

mintojen sujuvuutta. Molemmat layoutit ovat liitteend. (Kts. liitteet 1 ja 2.)

5.3. Tarvittavat mittaus- ja apuvalineet

Tarvittavien mittaus- ja apuvalineiden listaus tehtiin Mikkelin laboratorion laitteiston

pohjalta. Osa laboratorion vélineisté ostettiin Kiinasta, osa tehtiin ja/tai ostettiin Suo-

mesta ja osa saatiin Ahlstrom Oyj:n Pohjois-Amerikan Bishopvillen tehtaalta, joka

lopetettiin tammikuussa 2012.

TAULUKKO 1. Laadunvarmistuslaboratorion tyévalineet

Tuote nimi kpl/pkt
Pitsaleikkureita
OLFA, rotary cutter RTY-2/DX 2
OLFA, rotary cutter replacement blades d=45
Pitsaleikkurin teria mm 6 kpl/pkt 2
Sakset Fiskars tms. 2
Pinsetit 1
Metallikuppi vaaalle 1
Posliinikuppi uuniin Haldenwanger 79 MF-1 6
Kudottua nauhaa uuniin 1
Metallilevy uunia varten 150x300 1
Pihdit 1
Ritild, uunivalineille 1
Uunikinnas 1
Haspeli 1
Rondell Hans Schmidt co. GmbH 1
Rondell teria
MARTOR Solingen 10 x No.36
Mittalevyt
316 x 316 | Tehty Mikkelissa 1
Ad Tehty Mikkelissa 1
80 x 316 Tehty Mikkelissa 1
150 x 300 | Tehty Mikkelissa 1
100 x 100 | Tehty Mikkelissa 1
Mittanauha
Wurth 2
Kuivauskaappi
Heraeus kelvitron ® t 1
Hehkutusuuni
Naberthem Controller B170 1
Eksikaattori
Duran vakuumfest 1
Silica Gel
Silikageeli, FF-Chemicals Ab 1
Voiteluvaseliini SaBesto, Mineraalipohjainen litiumrasva 1
Tarkkuusvaaka
Mettler Toledo PG2002-S max 2100 g 1
Tarkkuusvaaka Mettler Toledo AL204 max 210 g 1
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Paksuusmittari

Hans Schmidt co. GmbH, DM2000, 2356 1
Tikkauskireysmittari

Schmidt ETM-200 tai Schmidt ETM-100 1
Rovinkikireysmittari

Schmidt tension meter DTMX-1000 1
Réppé/luctilanka 1
Mittauspdyta labraan vahintddn 270 x 130 (x 82 cm korkea) 1
Muovi poydan paalle 1
vaakojen tarkastukseen punnuk-
set 100 gja200g 1

6 LAADUNVARMISTUS MIKKELISSA

Mikkelin tehtaalla on k&ytdssé vuonna 2007 tarkastetut laadunvarmistusohjeet. Oh-
jeet paivitettiin vastaamaan voimassa olevia standardeja. Laadunvarmistusohjeistus
perustuu ISO-standardeihin. Ohjeistukseen ja mittauksiin perustuvat standardit kasitel-

1&&4n mittausohjeiden yhteydessa.

6.1. Kaytossa olevat laatusertifikaatit

Sertifikaatti on puhekielessé kédytetty sana laadunhallintajarjestelmésertifikaatista. Sen
tarkoituksena on osoittaa esimerkiksi asiakkaalle, ettd yrityksessa vaaditut asiat ovat
standardin mukaisessa kunnossa. Sertifikaatin saaminen edellyttéa, etté yritykselld on
esittdd laatukasikirja, sisdisten auditointien tulee olla pidetty seka véhintédan yksi joh-
don katselmuksen tulee olla pidetty. Suurin osa asiakkaista myos vaatii sertifikaatin
olemassaoloa. Kun yrityksella on sertifikaatti, asiakkaan ei tarvitse valttamatta kayda
tutkimassa toimittajansa laaduntuottokykyéa. Laatujérjestelméan virallistaminen eli ser-
tifiointi on myo6s usein vientiyrityksille edellytys markkinoille paasyyn. (Pesonen
2007, 221, 223; Andersson ym 1997, 105; Lillrank 1998, 132-133.)

Laatujarjestelmat auditoidaan eli lapikaydéaén tietyin maaraajoin, myos sertifikaatti on
voimassa saman aikaa. Ndiden audiointien tarkoituksena on osoittaa, ettd yrityksen
laadunhallintajérjestelmd@ on edelleen toimiva ja kéytdsséd. Organisaatiolle voidaan
myo6ntédd 1SO-laatujarjestelmésertifikaatti ulkopuolisen tahon, sertifioijan, tekeman
auditoinnin perusteella. (Lillrank 1998, 134.)
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6.1.1. 1ISO 9001:2008

ISO 9001:2008-standardi on laatustandardeista laajin ja tdydellisin. Se kattaa koko
toimitusketjun alkaen tuotteiden suunnittelusta ja paattyen toimituksen jélkeisiin pal-
veluihin. Mikkelin tehtaalla on ollut ISO 9001-sertifikaatti maaliskuusta 1996 lahtien,

viimeksi se on uusittu helmikuussa 2012.

6.1.2. GL-lisasertifikaatti

GL eli Germanischer Lloyd on sertifikaatti tuulivoimateollisuudessa kaytetyille lujit-
teille. Tuulivoimateollisuus vaatii toimittajiltaan taman lisésertifikaatin. Sertifikaatti
varmistaa, etta yrityksen tuotteet sopivat ominaisuuksiltaan vaativaan tuulivoimateol-
lisuuteen. Kéaytdnnossa yritykselle tehdddn auditointi, jossa tarkastetaan kaikki tehtaan
toiminnot mukaanlukien tuotanto, varasto ja reklamaatioiden kasittely sek& tuotteet.
Yritys lahettdd unidirectional, bi-, tri- ja quatroaksiaali- tuotteita GL:n hyvéksymaan
laboratorioon testattavaksi. Mikkelin tehtaan tuotteet lahetetd&dn Mikkelin ammattikor-
keakoulun testilaboratorioon. Tuotteista tehdyistd laminaateista testataan mekaaniset
ominaisuudet seka staattiset vetokokeet kantavasta suunnasta. GL:n sertifikaatti pitada
uusia neljan vuoden valein. Mikkelin tehtaalla sertifikaatti uusittiin viimeksi elokuussa
2012. (Haakana 2012.)

6.1.3. DNV-lisasertifikaatti

DNV tulee sanoista Det Norske Veritas. Veneteollisuus vaatii toimittajiltaan DNV-
lisasertifikaatin. Tama lisasertifikaatti varmistaa veneteollisuuden yrityksille, ettd hei-
dan toimittajien tuotteet sopivat ominaisuuksiltaan veneteollisuuteen. Sertifikaatin
hakuprosessi on lahes sama kuin GL:lla. Sertifikaatin saadakseen yritykselle tehd&an
kokonaisvaltainen tehdas auditointi ja tuotteiden hyvéksyntda. DNV-sertifikaatti on
voimassa nelja vuotta. Mikkelin tehtaalla sertifikaatti uusittiin viimeksi kesédkuussa
2012. (Haakana 2012.)

6.1.4. Lloyds Register -lisasertifikaatti
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Lloyd's Register on yksi maailman johtavista laatu-, ymparisto- ja tyoterveys- ja tyo-
turvallisuusjarjestelmien sertifioijista. Tama lisasertifikaatti on veneteollisuutta varten.
Mikkelin tehtaalla on Lloydsin laatusertifikaatti, joka on viimeksi uusittu kesékuussa
2011.

6.1.5. Muut sertifikaatit

Mikkelin tehtaalla on ollut ISO 14001-sertifikaatti vuodesta 2002 I&htien, viimeksi se
on uusittu helmikuussa 2012. Standardi koskee ympéristoasioiden hallintaa. Yrityksen
tulee kayttaa, yllapitaa ja kehittdd ymparistdasioiden hallintajarjestelmaé sekad noudat-

taa maéritteleméansa ymparistopolitiikkaa.

OHSAS 18001-sertifikaatti koskee yrityksen terveys- ja turvallisuusasioita. Tyot teh-
daan turvallisesti, tapaturmia ehkaistédan ja sairauspoissaoloja vahennetédan. Tama ser-
tifikaatti on ollut Mikkelin tehtaalla syyskuusta 2004, ja viimeksi se on uusittu helmi-
kuussa 2012.

7 LAADUNVARMISTUS BINZHOUSSA

Binzhoun tehtaalla otetaan kéyttéon sama ohjeistus kuin Mikkelin tehtaalla on kéytos-
sé. Osa ohjeista 10ytyi englanniksi k&&nnettynd, mutta osa kaannettiin elokuussa 2011.
Binzhoun tehtaan laatuohjeissa on myos sellaisia ohjeita, joita ei viela talla hetkella

tarvita, mutta joita voidaan tarvita tulevaisuudessa.

Ohijeet lahetettiin hyvissa ajoin Binzhouhun, jotta ne ehdittiin k&&ntaa kiinaksi.

7.1. Kaytossa olevat laatusertifikaatit

Binzhoun tehdas, Ahlstrom Fibercomposites sai laadunhallintajérjestelmésertifikaatin,
ISO 9001:2008, toukokuussa 2012.

Binzhoun tehdas hyvéksytdadn Mikkelin tehtaan GL- lisdsertifikaattiin laajennuksena,
sillda molemmilla tehtailla ajetaan samoja tuotteita. Tuotetestauksia Binzhoussa ei tar-
vitse tehd erikseen. Tehdas auditointi tehdddn GL:n toimesta loppuvuonna 2012, jon-

ka jalkeen se saa sertifikaatin.
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DNV- lisasertifikaatin osalta tehtaalla on kdynnissa esiselvitys.

7.2. Perehdytys

Sekaé laboratorion tyontekijoille ettd koneenhoitajille koulutettiin yleisia laatukriteerei-
t4, poikkeavia tuotteita, asiakaskohtaisia laatukriteereitd sekd laatuvirheitd. Kerasin
Mikkelin tehtaalta yleisimpié laatuvirheitd, jotka toin mukanani Binzhouhun. Kaytin
naitd naytteitd kouluttaessani laatuvirheitd koneenhoitajille ja laboratorion tyonteki-
joille. Asiakkaiden asettamat laatukriteerit, laboratorion perehdytysopas seké koneen-
hoitajien perehdytysopas laatuasioiden puolesta k&&nnettiin englanniksi, jotka edelleen

kaannettiin kiinaksi.

7.2.1. Laadunvarmennuslaboratorion tyontekijat

Laadunvarmistuslaboratorion tyontekijoille on Mikkelissd laadittu perehdytysopas,
joka kaénnettiin englanniksi. Laboratorion tyontekijan on térkedd ymmartad yleiset
laatukriteerit, joiden pohjalta tyontekija tekee paatoksia laboratoriossa. Laboratorion
tyontekijan tulee myds reagoida valittomasti, jos mittauksissa ilmenee toleranssien
ulkopuolelle menevid mittaustuloksia tai jos tuotteen visuaalinen laatu ei ole hyvék-

syttavaa.

Laboratorioon koulutettiin kolme henkil6d, yksi jokaiseen vuoroon. Kaikilla heilld oli
jo hyvé perustietdmys laadusta ja perusmittauksista, koska he olivat aikaisemmin tdis-
sa viereisessd Ahlstromin Filtration tehtaalla laadunvalvontalaboratoriossa. Laborantit
olivat myos opiskelleet tydohjeita ennen tuloani, joten en joutunut aloittamaan tyhjés-

ta.

7.2.2. Koneenhoitajat

Koneenhoitajien perehdytys- oppaassa on eritelty tuotteen peruslaatuvaatimukset, jot-
ka koulutettiin koneenhoitajille. Yleiset koneen ajamiseen liittyvat asiat tuli koulutta-
maan siihen erikoistuneet koneenhoitajat Mikkelin tehtaalta. Koneenhoitajille koulu-

tettiin myos asiakaskohtaisia laatukriteereité.
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7.3. Laadunvarmistuksen mittausohjeet

Kaikki Mikkelisséd kaytossa olleet tydohjeet tarkastettiin ja péaivitettiin tarvittaessa
standardien mukaisiksi. Nama ohjeet kaytiin 1api ja valittiin ne ohjeet, jotka tulvat
kayttoon myods Binzhoun tehtaalla. Mittausohjeet piti kdantaa englanniksi ja l&ahettaa
Binzhouhun, jotta ne ehdittiin my6s kaantéa kiinaksi. Kaikissa ohjeissa lukee sama

teksti sekd englanniksi etta kiinaksi allekkain.

7.3.1. Mitta- ja apuvélineiden kalibrointi ja tarkastusohje

Kalibrointien ja tarkastusten tarkoituksena on varmistaa, ettd laadunvarmistuksen mit-
talaitteet kalibroidaan, tarkastetaan ja huolletaan séanndllisesti, jotta niiden tarkkuus ja
kunto ovat riittdvia luotettavien mittausten tekemiseksi. Ohje kaannettiin englanniksi

ja kiinaksi.

Sateilyturvakeskuksen Internet-sivuilla on julkaistu Hannu Jarvisen Kirjoittama artik-
keli ”Mittanormaalit ja mittaustarkkuus™ (2012), jossa kalibrointi maéritelldén seuraa-
vasti: ”Kalibroinnilla tarkoitetaan toimenpiteitd, joiden avulla saadaan maéritellyissa
olosuhteissa mittauslaitteen tai mittausjarjestelman nayttamien tai kiintomitan tai ver-
tailuaineen edustamien suureen arvojen ja vastaavien mittanormaaleilla realisoitujen
arvojen valinen yhteys. Kalibroinnin tulos mahdollistaa joko nayttdaman méaarittamisen
mittaussuureen arvojen avulla tai ndyttdmén korjauksen méarittamisen.” Mittauslait-
teen kalibrointi siis tarkoittaa vertailua, jossa laitteen tarkkuutta maaritetdén kaytta-
malla tarkempaa mittauslaitetta. Taman tarkemman mittauslaitteen tarkkuus pitéa tun-
tea. Jo valmistusvaiheessa mittalaitteet kalibroidaan, jotta niihin saadaan siirretyksi
tieto mittaussuureen arvon parhaasta arviosta. Mittauslaitetta pitdd myds kalibroida
sopivin valiajoin, silla laite kuluu ja muuttuu ajan kuluessa. Mittanormaalit, esimer-
Kiksi metrin mitta, ovat Suomessa Mittatekniikan keskuksen kaytdssa. Kansainvalises-

ti merkittava standardeja tekeva instituutti on yhdysvaltalainen NIST.

(Jarvinen 2012, 95.)

7.3.2. Neliopainon mittaus


http://fi.wikipedia.org/wiki/Metri
http://fi.wikipedia.org/wiki/Mittatekniikan_keskus
http://fi.wikipedia.org/wiki/National_Institute_of_Standards_and_Technology
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Neliopainon mittausohje perustuu ISO 3374-standardiin. Tiettyjen tuotteiden kohdalla
voi olla asiakkaan vaatimuksista johtuen eridvid menettelyja esimerkiksi ndytepalan
koon suhteen. Téllaiset poikkeavat menettelyt on ohjeistettu tuotespesifikaatioissa
tapauskohtaisesti erikseen. Nelidpainon mittaus on ohjeessa ohjeistettu erikseen mul-
tiaksiaaleille, kudoksille ja yhdistelmatuotteille, silla jokaiselle tuoteryhmalle on eri-
laiset mittalevyt ja -tekniikat mittaamiseen. Ohje kaannettiin englanniksi ja kiinaksi.
(Kts. liite nro 3 ja 4.)

7.3.3. Kerroskohtaisen nelidpainon mittaus

Taman yleisohjeen tarkoituksena on varmistaa, ettd laadunvarmistuksessa mitataan
kerroskohtainen neliopaino oikealla tavalla. T&m& on Ahlstrom Glassfibre Oy:n oma

mittausmenetelmé&. Ohje k&&nnettiin englanniksi ja kiinaksi.

7.3.4. Tuotteen leveyden mittaus

Tuotteen leveyden mittausohje perustuu 1ISO 5025-standardiin. Ohjeen tarkoitus on
varmistaa, etta tuotteen leveys mitataan oikealla tavalla. Tiettyjen tuotteiden kohdalla
voi olla asiakkaan vaatimuksista johtuen eridvid menettelyja, jotka on ohjeistettu tuo-

tespesifikaatioissa tapauskohtaisesti erikseen. Ohje kaannettiin englanniksi ja kiinaksi.

7.3.5. Tuotteen paksuuden mittaus

Tuotteen paksuuden mittaus perustuu 1ISO 4603-standardiin. Tama ohje on yleisohje
paksuuden madritykseen. Ohjeen tarkoitus on varmistaa, ettd tuotteen paksuus mita-
taan oikealla tavalla. Tiettyjen tuotteiden kohdalla voi olla asiakkaan vaatimuksista
johtuen eridvia menettelyjd, jotka on ohjeistettu tuotespesifikaatioissa tapauskohtaises-

ti erikseen. Ohje kaannettiin englanniksi ja kiinaksi.

7.3.6. Kosteuspitoisuuden mittaus

Tuotteen ja rovinkien kosteuspitoisuuden mittaus perustuu 1SO 3344-standardiin. Oh-
jeen tarkoitus on varmistaa, ettd tuotteen kosteuspitoisuus mitataan oikealla tavalla.
T&ma ohje on yleisohje kosteuspitoisuuden mittaamiseen. Tiettyjen tuotteiden kohdal-
la voi olla asiakkaan vaatimuksista johtuen eridvia menettelyjd, jotka on ohjeistettu



26

tuotespesifikaatioissa tapauskohtaisesti erikseen. Ohje kaannettiin englanniksi ja Kii-
naksi.

7.3.7. Loimi- ja kudetiheyden mittaus

Tama ohje on yleisohje loimi- ja kudetiheyden mittaamiseen kudotuille tuotteille.
Loimi- ja kudetiheyden mittaus perustuu 1SO 4602-standardiin. Ohjeen tarkoitus on
varmistaa, etté tuotteen loimi- ja kudetiheys mitataan oikealla tavalla. Ohje on k&&n-
netty englanniksi ja kiinaksi.

7.3.8. Sizing- aineen pitoisuuden mittaus

Tuotteen sizing-aineen pitoisuuden maaritys perustuu 1SO 1887-standardiin. Tama
ohje on yleisohje sizing-aineen méaéritykseen. Sizingpitoisuus lasketaan hehkutushéa-
viona. Tiettyjen tuotteiden kohdalla voi olla asiakkaan vaatimuksista johtuen eriavia
menettelyjd, jotka on ohjeistettu tuotespesifikaatioissa tapauskohtaisesti erikseen. Oh-

je on ké&annetty englanniksi ja kiinaksi.

7.3.9. Pulverisidosaineen pitoisuuden mittaus

Tuotteen pulverisideaineen mittaus perustuu ISO 1887-standardiin. Tdmé ohje on
yleisohje pulverisidosaineen maéaritykseen. Pulverisidosainepitoisuus lasketaan hehku-
tushdviona. Tiettyjen tuotteiden kohdalla voi olla asiakkaan vaatimuksista johtuen
eriavia menettelyja, jotka on ohjeistettu tuotespesifikaatioissa tapauskohtaisesti erik-

seen. Ohje kaannettiin englanniksi ja kiinaksi.

7.3.10. Multiaksiaalituotteiden laatukriteerit

Multiaksiaalituotteille ei ollut aikaisemmin yleisohjeita laatuun, joten ne luotiin kayt-
tden apuna EN 13473-2:2001-standardia. Laatukriteerit koulutettiin laboratorion
tyontekijoille, koneenhoitajille, vuoromestareille ja tuotantopaallikdlle. Apuna kaytin
Mikkelin tehtaalta kerdd@miéni ndytepaloja yleisimmista virheistd. Ohje k&&nnettiin

englanniksi ja kiinaksi.
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7.3.11. Asiakaskohtaiset laatukriteerit

Asiakas X:11a on normaalia tiukemmat laatukriteerit. Asiakas on myds Binzhoun teh-
taan asiakkaana, joten laatukriteerit koulutettiin laboratorion tyontekijoille, koneen-
hoitajille, vuoromestareille ja tuotantopaalliklle. Ohje k&&nnettiin englanniksi ja Kii-
naksi.

8 OPINNAYTETYON TULOKSET

Arvioin koulutusta heti sen paatyttyd. Pyysin myos Ahlstromin Binzhoun tehtaan ope-
ratiiviselta johtajalta Jani Haimilahdelta kommentteja koulutuksesta puolen vuoden

jalkeen ja arvioin sen perusteella koulutuksen vaikuttavuutta.

8.1. Oma arvio

Aluksi haasteita tuli yhteisen kielen puuttumisen kautta. Tehtaalla oli englantia osaava
tulkki, mutta hén ei ollut jatkuvasti laboratorion kédytettévissa. Tasta johtuen koulutuk-
sessa taytyi kayttdd myos mielikuvitusta apuna, kuten piirtdmistd, viittomista ja ele-
kieltd. Laboratorion tydntekijdt osasivat muutaman sanan englantia: ’good” ja “no
good”, jotka jo yksistddn auttoivat kommunikoinnissa. Loppua kohden yhteisen kielen
puuttumista ei enda juurikaan huomannut, koska pystyin kertomaan ja kouluttamaan
kaiken, mitd halusin. Minulla oli myds apuna Internetin kaantéohjelma, mutta tyo-
sanastoa silla ei pystynyt kadntamaan, joten kaytimme sitd tutustumisessa ja yleisten

asioiden lapikaynnissé.

Koulutin niin, ettd naytin ensin esimerkkia, miten pitéisi tehdé, ja sitten jokainen vuo-
rollaan teki perdssa. Hankalaa oli kouluttaa tuotteesta l6ydettyjen virheiden korjaamis-
ta, milloin virhe menee toleranssien yli ja mitéd pitaa tehda tietyn virheen tullessa koh-
dalle. Ndma ovat asioita, jotka opitaan parhaiten kokemuksen ja ajan kanssa. Tieten-
Kin virheisiin on tiettyja ohjenuoria, mutta harvoin ne toimivat kaikkiin virheisiin sel-
laisenaan, vaan jokainen virhe on yleensa omanlaisensa. Kévimme kuitenkin 1api ylei-
simpid virheitd ja useita eri ratkaisumahdollisuuksia niihin. Eniten ongelmia tuotti se,
mika on tarpeeksi hyvaa laatua. Mittaukset oli helppo kouluttaa, koska ne ovat aina

samat. Laatutietdmys ja ndkemys sen sijaan kasvavat ajan kanssa.
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Etukéateen pelkasin, ettd koulutettavani toimisivat ’normaaliin” kiinalaiseen tapaan, eli
koulutustilanteessa esitetdan, ettd asiat on ymmarretty eikd mitaan kysytd, mutta todel-
lisuudessa koulutettavaa asiaa ei ole sisdistetty. Jo ensimmaisend paivana ilokseni
huomasin, ettd laboratorion tyontekijat esittivat paljon kysymyksia ja kysyivat myos
samaa asiaa niin monta kertaa, ettd he ymmarsivat asian kunnolla. Koulutettavani
myos Kirjoittivat koko koulutuksen ajan muistiinpanoja ja hiljaisen hetken tullen he
kertasivat oppimaansa. Koulutuksen lopussa pidin pienimuotoisen kokeen, jolla halu-
sin testata, sisdistivatkd he oppimaansa ja osaisivatko he ratkaista vaikeampia laatu-
virheita ja toimenpiteitd niihin. Jokainen laadunvalvonnan tyontekija tiesi oikeat toi-

menpiteet.

8.2. Arvio koulutuksen vaikuttavuudesta

Pyysin Binzhoun tehtaan operatiiviselta johtajalta Jani Haimilahdelta arviota koulu-
tuksen vaikuttavuudesta puoli vuotta koulutukseni jalkeen. Taman arvioinnin jalkeen
pohdin, mité tein oikein ja mité olisin voinut tehda toisin tai paremmin. L&hetin Hai-

milahdelle sahkdpostikyselyn 24.10.2012, johon listasin minua kiinnostavat asiat.

Ensimmaisend kysyin, tehdaankd testit oikein. Haimilahden kommentti oli seuraava:
”Mielestdni meiddn laboratorion tyontekijat ovat oppineet oikeat toimintatavat. Pari
kertaa olen muistuttanut naytteen késittelyn tarkeydestd. Yhden tuotteen kohdalla on
tarkedd, etta tuotetta ei mankeloida tai venytella kun naytettd otetaan. Myos bow- tes-
tin yhteydessa huomautin heitd keskittymaan rullan aukirullaukseen huolella eika vain
potkaisemaan rullaa auki huolimattomasti. Muuten en ole oikeastaan huomannut mi-

tddn huomauttamista.”

Seuraavaksi kysyin, ymmarretadnko laboratoriossa laadun merkitys, johon Haimilah-
den mielipide oli seuraava: "T&ssé on ehkd suurimpia haasteita odotettavissa, koska
tuotantoa on ajettu niin vahan. Ei tietenk&an heilla ole kokemusta laadusta ja sen tar-
keydestd. Mutta olen kylla huomannut ettd he kuuntelevat aika tarkasti kaikkia neuvo-
ja ja pyrkivat noudattamaan annettuja ohjeita. Tahan asiaan lahinna auttaa vain jatku-

va koulutus ja vuosien myoté heille kertyy kylla kokemusta”.

Kysyin myods, ymmarretdanko laboratoriossa korjaavat toimenpiteet, johon Haimilahti

vastasi: ”Tama on toinen asia missé heilla on viel& paljon oppimista, koska tété ei voi
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mill&&n oppia muuta kuin pitk&n kokemuksen kautta. Ihan peruskorjauksia ovat oppi-
neet jo tekemaan. Esimerkiksi jos nelidpaino ei ole toleranssissa, niin osaavat hakea
juuri syytd kerrospainoista ja tarvittaessa vaihtaa inserttia tai esimerkiksi hakkeen
maaréé. En ole ihan varma, ettd miten paljon laboratorion tydntekijat itsendisesti naita
osaavat korjailla koska meidéan tuotantopéallikkd on aktiivisessa roolissa ja ohjeistaa

laboratorion vaked ongelmien ratkaisussa.”

Janin mukaan laborantit hoitavat péivittaisen tydskentelyn aika itsendisesti ja uskalta-
vat kylla tulla kysymaan, jos jokin on epéselvad. Téssé tosin kulttuuri vaikuttaa, eli
ehk& kuitenkin vaaditaan enemman ohjeistusta kuin esimerkiksi eurooppalaisissa tyo-
paikoissa. Ei niink&n johtuen taidon tai tiedon puutteesta, mutta tassa kulttuurissa ei
tuntipalkalla olevat tyontekijat valttamatta halua ottaa vastuuta ja varsinkin virheiden
tekemistd pelatddn. Virheiden pelko tietysti johtuu tdstd ‘“kasvojen menetys”-

kulttuurista.

Yhteenvetona Haimilahti kirjoittaa: Mielestani sind hoidit laboratorion koulutuksen
erittain hyvin ja selvasti koulutus on myos ollut tehokasta. Kaikki laboratorion ohjeet
ovat selkeét ja laborantit seuraavat ohjeita tosi tarkasti. Naistd muutamista yllamaini-
tuista puutteista ei voi kouluttajaa syyttdd millaan lailla, koska tietyt asiat tulevat vain
kaytdnndn harjoituksen kautta ja vuosien kokemuksen jalkeen. Laboratorio on aina

esimerkillisen siisti ja kaikille tavaroille on 16ytynyt oma paikka” (Haimilahti 2012.)

9 POHDINTA

Onnistuin mielestdni minulle annetussa tehtévéssd, Binzhoun laadunvarmistuksen
kaynnistyksessa, oikein hyvin. Uskoisin, ettd siihen vaikutti seka laboranttien aikai-
sempi laboratoriokokemus ja tapa tehda toité etta tarpeeksi pitka valmistautumisaika.
Ehdin huolella tehdéd valmistelut, kuten layoutin suunnittelun, tydohjeet seka tarvike-
listan laboratorioon. Kun saavuin Binzhoun tehtaalle, tarvittava laitteisto oli jo valmii-

na ja laborantit olivat etukéteen paasseet tutustumaan tyéohjeisiin.

Pidin tuotannolle laatukoulutuksen tehtaan tiloissa, jossa kerroin laadun merkitykses-
td, yleisimmista laatuvirheista ja asiakasvaatimuksista. Laatuvirheet koulutin Mikke-
lista keradmieni néytteiden avulla. Jalkeenpdin ajateltuna olisi voinut olla viisaampaa

pitdd koulutus kokoushuoneessa tietokoneelta, jolloin olisin voinut tuoda siihen paljon
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enemman visuaalisuutta. Olisin voinut esimerkiksi nayttda kuvia, miten yleisimmat
virheet nakyvat asiakkaan prosesseissa, mika olisi voinut lisatad henkildston laatutie-

tdmysté ja ymmarrystad laadun merkityksesta.

Myds tyoohjeiden ja mittausten koulutus oli mielestani oikein onnistunut. Vaikka teh-
das ei ollut tdydessa toiminnassa vield, niin tehtaalla oli paljon erilaisia nayterullia,
joita pystyimme hyddyntaméaan. Jani Haimilahden kommentit luettuani mietin, olisiko
minun pitdnyt korostaa naytteiden kasittelyn tarkeytta ja vaikutuksia mittaustuloksiin
vield entisestdan. Néaytteiden varovainen késittely on itselleni itsestdanselvyys, joten
en ymmartanyt korostaa sitd enempaé. Kéaytin eniten aikaa mittauksien suorittamiseen
sekd laatuvirheiden syiden etsintéan, silla koin, ettd ne ovat laboratoriotoiminnon al-

kaessa tarkeimmat asiat. Ne ovat tietenkin myds laadunvarmennuksen peruspilarit.

Laboratorion layoutin suunnittelu onnistui mielestani hyvin. Laboratoriossa ei ollut
turhia tai sinne kuulumattomia tavaroita, laitteita tai toimintoja. Tarkeimpana pidin,
ettd mittauspoyté, -laitteet ja niiden Kirjaamiseen tarvittava tietokone olivat lahekkéin,
koska suurin osa laboratorion tydsté on nelidpainon ja paksuuden mittausta. Laborato-

rioon jai vield tilaa injektiopdydélle, joka toteutettiin myohemmin kesalla 2012.

Laadunvarmennuksen kaynnistaminen Binzhoun tehtaalla onnistui hyvin, laboratori-
0ssa on toissa osaava ja motivoitunut henkiléstd ja tyon toiminnot ovat sijoitettu jar-
kevasti. Laboratoriossa on kaikKi tarvittava valineistd ja mittausohjeet l16ytyvat eng-
lanniksi ja kiinaksi. Laadunvarmennuksen laboratoriolla on siis kaikki edellytykset

hyvaan ja laadukkaaseen toimintaan.
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