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tached to the thesis.
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KASITTEIDEN MAARITTELY

Arvot

Auditointi

Dokumentointi

Jatkuva parantaminen

Johdon katselmus

Laatu

Laatujérjestelma

Laatupolitiikka

Organisaatio

Prosessi

Resurssi

Arvot ovat kasityksia haluttavista ja tavoiteltavista asioista.
Arvojen perusteella paatetdan, onko jokin asia tavoiteltava, hy-
vé tai arvokas.

Auditoinnissa selvitetddn, onko laadunvarmistusjérjestelmé
tavoitteiden mukainen, tehokas ja tarkoitukseen sopiva. Audi-
tointi perustuu kaytannossa laatudokumentaatioon ja valittuun
standardiin.

Dokumentointi on toimintamallien kirjaamista, esim. ty6skente-
lyohjeita henkil6stolle.

Jatkuva parantaminen on laadunhallinnan johtava periaate. Jat-
kuvan parantamisen ajatuksena on, ettd yritys ja se prosessit
ovat jatkuvassa kehitystilassa. Jatkuva parantaminen nahdaén
paattymattomana tavoitteena.

Johdon katselmus on johdon suorittama jarjestelmallinen arvi-
ointi laadunhallintajérjestelmén soveltuvuudesta, riittdvyydesta
ja vaikuttavuudesta.

Laatu on hyodykkeen kykyé tayttaa sille asetetut odotukset

Laatujérjestelm& on organisaation ohjaukseen integroitu resurs-
sien ja keinojen jarjestelma laadun aikaansaamiseksi ja sen yl-
lapitdmiseksi.

Laatupolitiikka on organisaation tapa suhtautua laatuun. Laatu-
politiikka on yleinen toimintaperiaate ja sen avulla linjataan yri-
tyksen toimintatavat.

Organisaatio on sosiaalinen jarjestelma. Organisaatio voi olla
yhden tai useamman toimintayksikdn johdettu, tavoitteellinen,
rakenteellinen ja toiminnallinen kokonaisuus joka toteuttaa va-
littua tehtévaa.

Prosessi on sarja yhteen liitettyjd toimintoja jotka tuottavat
maaéritellyn lopputuloksen.

Resurssi on aineellinen, henkinen tai rakenteellinen voimavara
ja toiminnan edellytys, esimerkiksi raha, tila ja tyévoima.



Sertifikaatti

Sidosryhma

Standardi

Visio

Sertifikaatti on todistus vaatimustenmukaisuudesta. Sen voi
antaa yrityksen johto, asiakas ja ulkopuolinen akkreditoitu serti-
fioija

Sidosryhmé on taho, jonka kanssa yksikkoé on vuorovaikutus-
suhteessa, esimerkiksi: asiakkaat, palvelun tilaajat, toimittajat,
henkil6sto ja hallinto.

Standardi on jonkin organisaation sanelema maéaritelma siita
kuinka jokin asia tulisi toteuttaa. Standardeja tuottavia jarjesttja
ovat esim. I1SO ja IEC.

Visio on tavoitetila, paddmé&ara, jota kohti yritys, ryhma tai yksi-
16 pyrkii.
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1 JOHDANTO

Opindytetyoni aiheena oli SFS-EN 1SO 9001:2008 -standardin mukaisen laatujarjes-
telman luominen Kokkolan Laser Steel Oy:lle. Toimeksiantajayritys suorittaa alihan-
kintana laserleikkausta sek& sdrméysta padasiassa konepajayrityksille. Laatujarjestel-

maén avulla varmistutaan yrityksen tuottamien palveluiden laadullisesta tasosta.

Tuoreena yrityksend Laser Steel Oy:lla ei ollut vield kaytosséan laatujarjestelmaa. Ta-
man liséksi jatkuva kilpailu ja kiristyvét laatuvaatimukset synnyttivét tarpeen laatujar-
jestelmén luomiselle. Opinndytetyon tavoitteena oli luoda laatujarjestelma, joka on

mahdollisimman selkeé ja toimiva.

Laatu on jokapéaivéisen huomion kohteena Laser Steel Oy:n toiminnassa. Laser Steel
Oy pyrkii luomaan laadukkaan yhteistydkumppanin maineen ja saavuttamaan merkit-
tavaa kasvua seuraavan viiden vuoden sisalla. Asiakastyytyvaisyys on yritykselle kun-
nia-asia, ja néin ollen laatu mielletdén jatkuvan toiminnan ja kestavén kehityksen pe-

rustaksi.



2 LAATU JA LAATUJARJESTELMAT

2.1 Laatu kasitteena

Jokainen kuulee sanan laatu lahes paivittdin. Sanan merkitys ei kuitenkaan ole niin yksise-
litteinen kuin voisi aluksi kuvitella. Usein sanaan laatu tuodaan konkreettista siséltod, ku-
ten esimerkiksi auton huippunopeus, joka on helposti mitattava asia. Jotkin laatuun liitetta-
vat asiat taas tuntuvat hyvinkin abstrakteilta. Namé abstraktit asiat ovatkin usein mielipide-
ja makukysymyksid, joita ei voi mitata, esimerkiksi ulkonékd. (Hokkanen & Strémberg
2006, 18.)

Laadusta siis tekee vaikean hahmotettavan sen moniulotteisuus sekd suhteellisuus. Yhdesta
nakokulmasta katsomalla laadusta ei saa kokonaisvaltaista kuvaa. Suhteellisuus tarkoittaa
sité, ettd laatu ilmaisee erilaisten vertailujen tuloksia: rakennetta verrataan suorituskykyyn,
toteutumaa tavoitteeseen ja tarvetta tyydytykseen. Mitd paremmin ndma vertailut vastaavat
toisiaan, sitd parempaa laatu on. Erilaisissa yhteyksissa ja erilaisille ihmisille laatu voi tar-
koittaa hyvinkin erilaisia asioita. Laatu voi liittyd odotuksiin, kokemukseen, tuotteeseen,
toimintaan tai k&sitteeseen. Laadulla on erilaisia méaritelmi&, kuten sopivuus kéyttotarkoi-
tukseen, kyky tyydyttad asiakkaan tarpeet tai tuoda tyytyvaisyytta ja rahaa. (Lillrank 1998,
18.)

Laadusta puhuttaessa kiinnitetddn aiempaa enemman huomiota laadukkaiden tuotteiden
ohella toiminnan laatuun, kokonaisuuteen, josta palvelut ja tuotteet muodostuvat. Toimin-
nan laadun ajatuksena on, etta kaikissa yrityksen toiminnoissa ollaan osaavia ja tehokkaita.
Tyo6t halutaan tehda kerralla oikein ja tehokkaasti. Tarkeintd kokonaislaadun kannalta on
oikeiden asioiden tekeminen. Tarkeana menestystekijana laatu on siis mukana yrityksen
jokaisessa vaiheessa. Yrityksen kokoon tai alaan katsomatta laatu ja siihen panostaminen
on aina hyodyllistd. (Lecklin 2006, 9—-10.)

2.2 Laadun tarkastelunakokulmat

Laatua voidaan tarkastella esimerkiksi tuotanto-, suunnittelu-, asiakas- ja ympéristokeskei-

sestd nékokulmasta. Tuotantokeskeisessé laadussa tarkasteltava asia on virheettdmyys.



Virheettomyyteen liittyvat ongelmat ovat virheiden aiheuttamat kustannukset. Suunnittelu-
keskeinen laatu kattaa tuotteen suunnittelun ja asiakkaan tarpeiden huomioinnin suunnitte-
luprosessissa. Yritykselle ehka térkein nakékulma on asiakkaan kokema laatu ja se, tyydyt-
tdako tuote asiakkaan odotukset ja tarpeet. Ympéristokeskeisessa nakokulmassa tarkastel-
laan koko tuotteen elinkaaren aikana tapahtuvia vaikutuksia ympéristoon seka yhteiskun-
taan. (Lillrank 1998, 28-39.)

2.3 Laadun merkitys

Tuotteiden heikko laatu seké epédonnistunut palvelu vaikuttavat valittémasti asiakastyyty-
vaisyyteen ja kustannustehokkuuteen, lopulta vaarantaen koko yrityksen olemassaolon.
Yrityksen on oltava joustava, asiakaslédhtoinen, nopealiikkeinen seka jatkuvasti ajan tasalla
omasta toiminnastaan sekd muuttuvasta liikeympéristostadn, mikali se haluaa selviytya
tiukassa kilpailussa. (Lecklin 2006, 23.)

2.4 Laatujohtaminen

Laatujohtamisen tarkoituksena on tehdé asiat jarjestelméllisesti oikein. Apuvélineita laatu-
johtamisessa ovat laatupolitiikka, laatujarjestelméd, ulkoinen laadunvarmistus seké jatkuva
parantaminen. Laatujohtaminen ja laatujohtajuus muodostavat yhdessa kokonaisvaltaisen
laadunhallinnan (TQM = Total Quality Management). Laatujohtamisen apuvélineina kay-
tetdan laatupolitiikkaa, laatujarjestelmad, ulkoista laadunvarmistusta seké jatkuvaa laadun
parantamista. Toimintaohjeet koskevat laatua ja asiakkaan tyytyvaisyyttd, siksi toimintaoh-
jeista vastaa usein yrityksen johto. Johdon sitoutuminen laatujarjestelméén kehittdmiseen
ja tehokkaaseen toimintaan on térked&. Yrityksen laatupolitiikan ja muun toimintapolitii-
kan tulee olla yhdenmukainen, ja johdon on varmistettava, etta laatupolitiikka ymmarre-

t&én ja sitd toteutetaan seka yllapidetdaan. (Lipponen 1993, 53.)

Kun yritys pyrkii menestymé&an, kannattaa sen panostaa laatuun. Laatu on nykypdivén
markkinoilla nédkyva ja tarked menestystekija. Mikéli laatuun ei panosta, nékyy se laatu-
kustannuksissa virheiden, puutteiden ja ristiriitojen korjaamisena ja oikaisemisena seka

asiakkaiden menettdmisend Kilpailijoille. Laatuun panostamisen tuloksena on vahemman



virheitd, paremmat tuotteet, tyytyvaisemmat asiakkaat, parempi imago seka talous, mielek-
kaampi ty0 ja alhaisempi henkilokunnan vaihtuvuus. Kaikilla nailla tekijoilla on kokonais-
kustannuksia alentava vaikutus. Investoiminen laatuun on ndin ollen yrityksen kannatta-

vimpia investointeja. (Lipponen 1993, 17.)

2.5 Laatujarjestelma

Jokaisella palveluja tai tuotteita tuottavalla yrityksella on jonkinlainen laatujarjestelma. Se
voi olla kokemuksen kautta opittua tietoa henkil6stdssé tai runsas madra vaikeasti luettavia
ja yksityiskohtaisia kasikirjoja. Kun laatujarjestelmé on toteutettu hyvin, se on selked, yk-
sinkertainen ja tarkoituksenmukainen. Laatujarjestelmd luodaan listaamalla yrityksen tér-
keimmat tehtévat ja prosessit ja kirjaamalla niiden parhaat suoritustavat seka toimimalla
niitd noudattaen. Kun yrityksen koko henkildstd on motivoitunut ja sitoutunut noudatta-
maan laatujérjestelméan luotuja toimintaohjeita, voidaan laatua hallinnoida ja asiakkaat
voivat varmistua yrityksen laaduntuottokyvysta. Pelkka laatujarjestelmén olemassaolo ei
vield takaa laadun parantumista, vaan laatujérjestelméa tulee osata hyodyntéa oikealla ta-
valla. Usea yritys aloittaa laatujarjestelman luomisen asiakkaiden vaatimusten tai tiukentu-
vien viranomaisvaatimusten vuoksi. Laatuun panostava yritys aloittaa laatujarjestelman
luomisen selkiyttdakseen ja parantaakseen toimintaansa. Tarkoituksenmukaisen ja vaikut-
tavan laatujarjestelman avulla yritys kykenee hallinnoimaan toimintaansa ja puuttumaan
epékohtiin viiveettd. Laatujarjestelman ajan tasalla pysyminen sekd sen noudattaminen
varmistetaan saannélliselld auditoinnilla. Auditoinnin yhteydessa kaydaéan lapi laatujarjes-
telmaén kirjatut tydohjeet ja menettelyt ja varmistetaan, ettd yrityksen henkilosto tydsken-
telee niitd noudattaen. Havaittuihin puutteisiin on I0ydettdva toimiva ratkaisu ja ehkaistava
havaittujen virheiden toistuminen. Laatujérjestelméa tehtdessd on muistettava, ettd liian
lagjasti ja yksityiskohtaisesti kasitelty laatujarjestelma ei palvele yritystd, vaan hankaloittaa
toimintaa. (Lillrank 1999, 132-134.)

2.5.1 1SO 9000 -laatujarjestelméastandardit

ISO (International Organization For Standardization) on kansainvélinen standardoimisjar-

jestd. ISO -organisaatio ulottuu lahes kaikkialle ympéari maailmaa, ja Suomen Standardi-



soimisliitto SFS Ry toimii sen jadsenend. Laadunhallinnan standardeja laaditaan 1SOn tek-
nisen komitean TC 176:n tyoéryhmissa. Tyéryhmat muodostuvat eri puolilla maailmaa toi-
mivista asiantuntijoista. 1ISO 9000 -sarjan standardeja on ollut vuodesta 1986, ja niitd uu-
distetaan jatkuvasti. Laadunhallinta on osa yrityksen johtamisjérjestelméd, ja kansainvali-
set hallintajarjestelméstandardit auttavat organisaatiota kehittdmaan johtamisen osa-alueita
sekd laadunhallintaa. Standardeissa korostetaan asiakas- ja sidosryhmalahtoisyytta, jarjes-
telmallisyyttd, tavoitteellisuutta sekd jatkuvaa parantamista. Standardien kéytt6é auttaa kan-
sainvalisessd kaupankaynnissd, kun tiedetdén, ettd tuotteet samalla standardilla ovat yhta
laadukkaita. Yllapitamélla ja noudattamalla standardin vaatimuksia on yrityksen toimintaa
helpompi arvioida, ja yrityksella on mahdollisuus laajentaa asiakaskuntaansa asiakkaisiin,
jotka vaativat todisteen yrityksen laadukkaasta toiminnasta. (Suomen standardisoimisliitto
SFS Ry 2013.)

Standardin 1SO 9000 mukaan jonkin kohteen laatu tarkoittaa sitd, misséd madrin tuon koh-
teen ominaisuudet tayttavat kaikkien siihen liittyvien sidosryhmien vaatimukset. Koska
laatua ei voi suoraan johtaa, sen hallinta tapahtuu organisaation ja sen johtamisen kautta.
Laadunhallinta pyritadn integroimaan yrityksen toimintaan niin, ettd organisaation johta-
mistoiminnalla vaikutetaan laadun syntymiseen tehokkaasti. ISO 9000 -standardiperhe
korostaa jarjestelmallisyyttd seka jarjestelméaléhtoistd johtamista. Laadunhallinnalla pyri-
tddn parempaan toimintaan: tyytyvadisempia asiakkaita, tyytyvaisempia tyontekijoita, va-
hemman riskej&, taloudellisempaa, tehokkaampaa, kestdvaa ja kannattavampaa toimintaa.
Laadunhallinnassa korostuu asiakaskeskeisyys yhtena periaatteena. Yritystoiminta perus-
tuu asiakastarpeisiin, ja niin ollen yritystoiminnassa asiakastarpeiden ymmartaminen ohjaa
tekemaan oikeita asioita. Kéytannossa yrityksen laatu on laadukasta johtamista. (Suomen
standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)

ISO 9000 -standardeissa puhutaan laadunhallintajérjestelmistd. Tarkoituksena on, ettd
standardien esittdmat laadunhallinnan ja -varmistuksen nékdkohdat toteutetaan jérjestel-
méllisesti organisaation liiketoiminnassa ja sen johtamisessa. Auditointien avulla selvite-
td4dn, miten organisaation laadunhallinta tayttdd vaaditut kriteerit. Organisaatio voidaan
my0s sertifioida mikali laadunhallintajarjestelma-standardin vaatimukset tayttyvét audi-

toinnissa. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)



Standardiperheen 9000 iséksi kutsuttu Rear Admiral D. G. Spickernell lausui huhtikuussa
2004 seuraavasti:

”1SO 9000 standardin rakentaminen on ollut pitkéd matka. Matka alkoi kun olin pieni lapsi,
ja halvimmat joululahjani hajosivat hyvin lyhyessa ajassa. Tdma tapahtui monta vuotta
ennen kuin maarittelin laadun asiaksi jonka voisi siséallyttda tuotteen hintaan. Toisin sano-
en, sekd Rolls-Royce-, ettéa Mini- auto voi kumpikin antaa asiakkaalle tyytyvaisyytta. Ajan

mittaan luotettavuus on laatua, ja sen vuoksi kalliimman tuotteen tulisi olla luotettavampi.”

2.5.2 SFS-EN 1SO 9001:2008

SFS-EN ISO 9001:2008 madrittdd laadunhallintajarjestelmia koskevat vaatimukset, kun
organisaatio haluaa osoittaa kykynsa toimittaa johdonmukaisesti tuotteita, jotka tayttavéat
sekd asiakasvaatimukset ettd viranomaisten ja lakien vaatimukset. Jarjestelma sisaltaa jat-
kuvan parantamisen prosessit seké tuotteen ja asiakasvaatimusten, tuotetta koskevien laki-

en ja viranomaisvaatimusten tayttdmisen varmistavat prosessit. (SFS-EN 1SO 9001:2008.)

Standardin tarkoituksena ei ole edellyttdd, ettd jokainen laadunhallintajarjestelma olisi yh-
denmukainen rakenteeltaan. Standardin vaatimuksiin kuuluu esimerkiksi yrityksen tavoit-
teet, laatupolitiikka, johdon vastuu, tarjousty®, vaatimusten ymmértdminen ja hallinta.
Tuotteen toteuttamisessa yrityksen tulee suunnitella ja méérittdd vaatimukset seké katsel-
moida niitd. Yrityksen tulee luoda toimintaohjeet, jotta vaatimukset kyetadn tayttdmaan
prosessikulun jokaisessa vaiheessa. Téhan tulee siksi sisallyttad myos menettelyt mm. osto-
toiminnalle, alihankinnalle jne. Jotta voidaan varmistua laatujarjestelman vaikuttavuudesta,
tulee toimintaa jatkuvasti mitata analysoida ja parantaa. (Suomen standardisoimisliitto SFS
Ry 2011.)

Kuviossa 1 on kuvattuna ISO 9001 -standardissa esitetty prosessimalli, joka pohjautuu
Demingin PDCA-ympyrén ajatukseen jatkuvasta kehittymisestd. Prosessimallissa kuvataan
viisi ydinelementti&, joita ovat johdon vastuu, resurssien hallinta, tuotteen toteuttaminen,
mittaus, analysointi sekd jatkuva parantaminen. (SFS-EN 1SO 9001:2008.) William Ed-
wards Demingin kehittdma& PDCA (Plan, Do, Check, Act) perustuu ympyraan, jota kierre-
tdéan: suunnitellaan, tehdaan, tarkistetaan ja lopuksi tehdaén tarvittavat korjaukset. Korjaus-



ten jalkeen ympyrassa palataan alkuun eli suunnitteluun. Toiminnan kehittdminen nahdaén
paattymattomana prosessina, silld jokaisen ympyran kierroksen jalkeen ollaan lahempana
tavoitetta. Kehittdmisen osittaminen sykleihin perustuu jatkuvan oppimisen ajatukseen.
Demingin ympyraa voidaan soveltaa kaikenlaisiin organisaatioihin. Ajatusmalli jatkuvasta
oppimisesta tehostaa tyontekijoiden aktiivisuutta ja pieniinkin epédkohtiin puuttumista.
Kaikkea ei tarvitse eikéd voi saada kerralla tadydelliseksi, vaan kohti tavoitetta edetaan pie-

nin askelin ja aina voidaan parantaa lisd4. (Moen & Clifford 2013.)
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KUVIO 1. Prosessimainen toimintamalli

ISO 9001 -standardissa laadunhallinta on jaettu kahdeksaan perusperiaatteeseen, jotka ovat
prosessimallin taustalla. Ndma kahdeksan perusperiaatetta ovat asiakaskeskeisyys, johta-
juus, henkiloston osallistuminen, prosessimainen toimintamalli, jarjestelmallinen toiminta-
tapa, jatkuva parantaminen, tosiasioihin perustuva paatoksenteko ja molempia osapuolia
hyodyttavat suhteet toimituksissa. Organisaation johtamisessa nédiden kahdeksan periaat-
teen ymmartdminen ja sisdistdminen on térkedd, sill& johto on vastuussa organisaation suo-

rituskyvysta ja sen kehittdmisestd. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)

Ensimmainen periaate, asiakaskeskeisyys perustuu asiakkaan odotuksiin ja niiden taytta-

miseen. Organisaatiot ovat riippuvaisia asiakkaistaan, ja siksi organisaation tulisi ymmar-



t44 asiakkaiden nykyiset tarpeet ja ennakoida tulevia tarpeita. Asiakkaiden vaatimusten
tayttdminen ja heidén odotustensa ylittaminen tulisi olla jatkuva padmaara. Kun yritys on-
nistuu palvelemaan asiakkaitaan erinomaisesti, parantaa se asiakasuskollisuutta luoden
pitkia asiakassuhteita. Lisaksi tuotot ja markkinaosuudet kasvavat, kun markkinoiden tar-
joamiin mahdollisuuksiin kyetédan reagoimaan joustavasti ja nopeasti. (Suomen standardi-
soimisliitto SFS Ry 2011.)

Jotta organisaatio kykenee toimimaan tehokkaasti, on toisena periaatteena mainittu johta-
juus avainasemassa. Johtajat méaarittdvat organisaation suunnan ja tarkoituksen. Johtajien
tulisi luoda ja yll&apitaa sisdista ilmapiirig, jossa koko henkildstd kykenee taysipainoisesti
osallistumaan organisaation tavoitteiden saavuttamiseen. Johtajat nayttavat esimerkkia, ja
heidadn asenteensa ja ymmarryksensd heijastuvat kaikkeen tekemiseen. Esimerkillisella
johtamisella voidaan saavuttaa merkittavia tuloksia. Talloin tyontekijat sisdistavat organi-
saation padmadrét ja tavoitteet sek& motivoituneesti pyrkivat saavuttamaan niitd. Kun joh-
tajuus on yrityksessa kunnossa, toimintoja arvioidaan, linjataan ja toteutetaan yhdenmukai-
sesti. Liséksi vadrinkasitykset organisaation eri tasojen valilla vahenevét. (Suomen stan-
dardisoimisliitto SFS Ry 2011.)

Henkilostd on jokaisen yrityksen voimavara. Sanotaan, ettd tiimi on niin vahva kuin sen
heikoin lenkki. Mikali yhden tyontekijan motivaatio on hukassa ja asenne negatiivinen, se
heijastuu herkésti jokaiseen muuhunkin tyontekijadn ja luo ei-toivottua ilmapiirid. Kun
ihannetilanteessa henkildstd osallistuu toimintaan taysipainoisesti, organisaation tavoitteita
kyetddn edistamaan innovatiivisesti ja luovasti. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry
2011.)

Neljantena esitelty periaate, prosessimainen toimintamalli on yksi ISO-standardien kulma-
kivistd. Haluttu tulos saavutetaan tehokkaammin, kun toimintoja ja niihin liittyvi& resursse-
ja ohjataan prosesseina. Kun resursseja kaytetaan vaikuttavasti, kustannukset pienenevit ja
suoritusajat lyhenevat. Kun toimintaa ajatellaan kokonaisuutena, ketjuna, joka koostuu
toisiinsa liittyvista prosesseista, voidaan parannuskohteet méaarittdd tarkemmin ja asettaa
tarkeysjarjestykseen. Silloin myo6s tulokset ovat entistd parempia, johdonmukaisia ja en-

nustettavia. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)



Jarjestelmallinen toimintatapa on viides periaate, johon standardi perustuu. Toisiinsa liitty-
vien prosessien jarjestelman tunnistaminen, johtaminen ja ymmartdminen parantavat orga-
nisaation tehokkuutta ja vaikuttavuutta sekd auttavat sitd onnistumaan tavoitteissaan. Jar-
jestelméllinen toimintatapa edistdd luottamuksen saavuttamista eri sidosryhmissa. Kun
toimintaa johdetaan jérjestelméllisesti, osataan yhdenmukaistaa ja yhdistaé prosessit, joilla
saavutetaan parhaiten halutut tulokset. Silloin myds voimavarat kyetédan keskittdmaan tar-

keimpiin prosesseihin. (Suomen standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)

Kokonaisvaltaisen suorituskyvyn jatkuva parantaminen tulisi olla jokaisen menestysté ta-
voittelevan yrityksen pysyva pyrkimys. Organisaation toimintaa jatkuvasti parantamalla
saavutetaan Kilpailijoita parempi suorituskyky. Jatkuvan parantamisen toimenpiteilla pyri-
tdan jatkuvasti saavuttamaan yrityksen strategisia tavoitteita. N&in ollen yritys kykenee
toimimaan joustavasti ja tarttumaan nopeasti uusiin tilaisuuksiin. Yrityksen tulee varmis-
taa, ettd jatkuva parantaminen vakiintuu osaksi organisaatiokulttuuria. (Suomen standardi-
soimisliitto SFS Ry 2011.)

Tosiasioihin perustuvalla paatoksenteolla tarkoitetaan sité, ettd paatokset perustuvat tiedon
analysointiin. Kun paatoksenteossa viitataan tosiasioista koostuviin tallenteisiin, voidaan
aiempien péaatosten vaikuttavuus osoittaa entistd paremmin. Taméan toimintamallin avulla
mielipiteiden ja paatosten katselmointi, muuttaminen ja kyseenalaistaminen on entista hel-

pompaa. (Suomen standardoimisliitto SFS Ry 2011.)

Viimeinen eli kahdeksas periaate on molempia osapuolia hyédyttavét suhteet toimituksis-
sa. Organisaatio ja sen toimittajat ovat riippuvaisia toisistaan. Kun menetelmista luodaan
molempia osapuolia hyddyttavid, parannetaan niin kummankin osapuolen kykya tuottaa
lisdarvoa. Resurssit ja kustannukset kyetddn optimoimaan, ja molempien osapuolten reak-
tiot markkinoiden ja asiakkaiden muuttuviin tarpeisiin ovat nopeita ja joustavia. (Suomen
standardisoimisliitto SFS Ry 2011.)
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3 LASER STEEL OY

Laser Steel Oy on Kokkolassa toimiva metalliteollisuuden alihankintaan keskittyva yritys.
Yritys on aloittanut toimintansa vuoden 2013 alussa, mutta nuoresta idstddn huolimatta
yrityksen henkil0std on erittdin vankalla kokemuksella varustettua. P&atoimisesti Laser
Steel Oy tekee levyosien ja osakokonaisuuksien laserleikkausta sekéd sarmaysta konepaja-
teollisuudelle. Yrityksen toimitusjohtajana toimii Jussi Tuominen, ja tyontekijoita Laser
Steel Oy:ssé on noin 20. (Laser Steel Oy 2014.)

Laser Steel Oy:lla on kéytossdén Bystronicin uusimmat laserleikkauskoneet. Nykyaikaisen
teknologian ansiosta yritys kykenee tarjoamaan asiakkailleen darimmadisen tarkkaa ja laa-
dukasta leikkausjalked seka kasittelem&&n monia erilaisia seka eri paksuisia materiaaleja.
Laser Steel Oy suorittaa laserleikkauksen lisdksi myos sarmayspalveluja Warcomin CNC-
ohjatulla s&rméyspuristimella. Laser Steel Oy:n liikevaihdosta noin 80 % tulee suurimmilta
kanta-asiakkailta. Yrityksen asiakaskunta koostuu pééasiassa lahialueen konepajayrityksis-

t4, mutta asiakkaita Laser Steel Oy:Il& on my6s muualla Suomessa. (Laser Steel Oy 2014.)
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4 LAATUJARJESTELMAN LUOMINEN

Laatujérjestelman luomisprojekti aloitettiin joulukuussa 2013, jolloin oli ensimmainen
tapaaminen yrityksessa. Aihe opinndytetyohon tuli Laser Steel Oy:n toimitusjohtaja Jussi
Tuomiselta. H&n otti yhteyttd oppilaitokseemme ja tiedusteli opiskelijoiden kiinnostusta
tehdd opinnaytetyona laatujarjestelmd. Toisessa tapaamisessa olivat mukana ohjaava opet-
taja llkka Rasehorn seka Laser Steel Oy:n toimitusjohtaja Jussi Tuominen. Tapaamisen
aikana luotiin raamit aikataululle ja késiteltiin pintapuolisesti yrityksen toimintaa ja sen
toiveita laatujarjestelmaprojektin suhteen. Toiveena yrityksella oli, ettd jarjestelméasté ei

tulisi liian raskas.

Laser Steel Oy oli aiemman suunnitelmansa mukaan péaattdnyt luoda laatujarjestelméan
my6hemmin, mutta 1.7.2014 EU-maissa voimaan astuva lakimuutos kantavien terésraken-
teiden CE-merkinnasta aiheutti suunnitelmien muutoksen, ja laatujarjestelmén luominen
oli aloitettava suunniteltua aiemmin. Heindkuussa voimaan astuvan SFS EN-1090-
standardin vaatimukset koskettavat koko alaa aina terasrakennekokoonpanojen suunnitte-
lusta ja valmistuksesta ndiden kokoonpanojen tarkastukseen asti.

Asiakkaat tulevat vaatimaan toimittajiltaan sek& myos alihankintana toimitusketjuun osal-
listuvilta yrityksiltd valmistuksen sisdisen laadunhallinnan sertifiointia SFS-EN 1090-1-
standardin mukaisesti. Sertifiointi voi olla laaja CE-merkinnén kiinnittdmiseen oikeuttava
tai kevyempi tuotesertifikaatti, jolla alihankkija osoittaa, ettd laadunhallinta on kunnossa
esivalmistuksen tai osavalmistuksen osalta. Molemmissa tarvitaan tuotannon siséisen laa-

dunvalvonnan kuvaus.

4.1 Nykytilan arviointi

Projekti aloitettiin perehtymélld mahdollisimman Kkattavasti yrityksen tapaan toimia. Pe-
rehdyin nykytilaan haastattelemalla yrityksen vastuuhenkil6ité niin paikan paalla kuin séh-
kopostillakin. Talléin my6s huomattiin, ettd yritys toimii jo pitkalti laatujarjestelmén vaa-

timusten mukaisesti. Haasteena olikin saada kaikki tarvittava kirjattua.



4.2 Tehtavien vastuut
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Ensimmaisina kirjattavina asioina piirrettiin organisaatio- sek& prosessikaaviot ja tehtiin

luonnos vastuumatriisista. Vastuumatriisi kaytiin l&pi toimitusjohtajan, tuotantopééllikén

sekd myyjan kanssa. Vastuumatriisiin Kirjattiin kunkin tehtdvan padvastuuhenkilé seka

joidenkin tehtavien kohdalle myds varavastuuhenkil®.

Vastuumatriisissa korostetaan jokai-

sen henkil6ston jasenen sitoutumista yhteisiin laatutavoitteisiin, laatupolitiikkaan seka laa-

dunvarmistamiseen. Vastuumatriisi selkiyttdd vastuunjakoa yrityksessa. Prosessikaaviossa

(KUVIO 2) on kuvattu Laser Steel Oy:n toiminnan ydinprosessit seka niiden vastuuhenki-

16t. Prosessinkulku alkaa asiakkaan kyselysté ja paattyy laskutukseen.
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KUVIO 2. Laser Steel Oy:n toiminnan prosessikuvaus
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4.3 Johdon sitoutuminen

Johdon vastuu laatujérjestelmén yllapitamisessa on avainasia. Johdon tulee jatkuvasti pyr-
kia kehittaméan laatujarjestelmad ja sen vaikuttavuutta. Laser Steel Oy:n johto sitoutuu
viestim&dn organisaatiolle asiakasvaatimusten sek& lakien ja viranomaisméaaraysten tar-
keydestd, madrittelema&n ja noudattamaan laatupolitiikkaa, varmistamaan laatutavoitteiden
noudattaminen, suorittamaan johdon katselmukset ja varmistamaan, etta tarvittavat resurs-
sit ovat kéytettavissa. Laser Steel Oy:ll1a ei ole erillista laatupaallikk6d, joten toimitusjohta-

ja on pé&évastuussa laatujarjestelmaan liittyvista asioista.

4.3.1 Johdon katselmukset

Johto katselmoi laatujérjestelméan ennalta suunnitelluin véliajoin varmistuakseen, etta jar-
jestelmé on edelleen asianmukainen, soveltuva ja vaikuttava. Katselmuksissa arvioidaan
tarvetta ja mahdollisuutta parantaa tai muuttaa laatujarjestelmad. Katselmuksissa lapikay-
tavid asioita ovat mm. auditointien tulokset, asiakaspalautteet, prosessien suorituskyky,

tuotteiden vaatimuksenmukaisuus ja parantamissuositukset.

4.3.2 Laatupolitiikka ja visio

Toimitusjohtaja maaritteli yrityksen laatupolitiikan seka vision vuodelle 2019. Laatupoli-
tilkan tarkoituksena Laser Steel Oy:lla on jatkuvasti séilyttaa asiakkaiden tyytyvaisyys ja
toimittaa heidan laatuvaatimustensa mukaisia tuotteita. Laatupolitiikan tavoitteet Laser
Steel Oy aikoo saavuttaa osaavan ja motivoituneen henkilokunnan seka huolletun, nykyai-
kaisen laiteteknologian avulla. Laser Steel Oy on tuore yritys, ja siksi yrityksen tavoitteena
on laajentaa asiakaskuntaansa seké kehittdd toimintaansa. Visiona on viidessa vuodessa

saavuttaa paikka kolmen suurimman alalla toimijan joukossa.
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4.4 Toiminnan kuvaukset

Laatukasikirjassa kerrotaan lyhyesti prosesseista ja niiden vaiheista. Tilaus-toimitusketjun
sujuvuus on aarimmaisen tarkedda, ja siksi jokaisessa vaiheessa tydskentelevan henkilon
tulee olla tietoinen omista vastuistaan ja tyonsa merkityksestd kokonaisuuteen. Prosessi
alkaa asiakkaan lahettdmasta tarjouskyselystd. Myynnin tehtavana on hoitaa tarjouskasitte-
ly sek& muut tilauksen aikana mahdolliset yhteydenotot asiakkaaseen. Myynnin tyon jal-
keen prosessi jatkaa kulkuaan suunnitteluun, tuotantoon ja lopulta valmiiseen tuotteeseen
ja asiakkaalle l&hettdmiseen. Ydinprosessista toiseen siirtymdvaihe on myos tarkea, jotta
kaikki tarvittava informaatio varmasti siirtyy seuraavalle vastuuhenkil6lle. Toiminnan ku-
vaukset on pyritty kuvaamaan niin, etta ne palvelevat myos uusia tyontekijoita. Laatukasi-
kirjaa lukemalla saa toimintakuvauskohtaisesti selville esim. koneiden kayttoohjeiden, lai-

teluettelon ja muiden laatujérjestelméaan siséllytettyjen dokumenttien sijainnin.

4.5 Reklamaatiot

Reklamaatiomenettelyjen tulee olla kunnossa laatuun panostavalla yrityksell4d. Reklamaa-
tiota voi olla seké siséisia ettd ulkoisia. Reklamaatiota varten luotiin reklamaatiolomake,
joka tulee tayttaa ja dokumentoida jokaisessa reklamaatiotilanteessa. Tavoitteena yrityksel-
I& on véhentdd reklamaatioiden maara minimiin, ja ndin ollen reklamaatiot tulee kasitella
perusteellisesti. Jokaisen tyOntekijan vastuuta laadusta ja poikkeamiin puuttumisesta on
korostettava jatkuvasti. Oli kyseessa sisdinen tai ulkoinen reklamaatio, syyt tapahtuneelle

tulee selvittaa ja ehkdista vastaavan tilanteen toistuminen.

Reklamaatiomenettelyilla on tarked merkitys asiakassuhteisiin. Reklamaatio tulee hoitaa
aina sellaisella menettelyll& ja aikataululla, ettd asiakas on siihen tyytyvéinen. Hyvin hoi-
dettu reklamaatio lujittaa asiakassuhdetta. Koska suurin osa Laser Steel Oy:lle tulevista
tilauksista on asiakkaan valmiita piirustuksia, tulee menettelytapojen olla kunnossa myaos,
mikali asiakkaan piirustuksissa on jotain epéselvéd. Reklamaatiomenettelyt Laser Steel
Oy:ll& olivat asiakasta palvelevat jo laatujarjestelman luontivaiheessa, mutta niiden doku-

mentointi ja kustannusseuranta tuli saada ajan tasalle.
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4.6 Dokumentointi

Laser Steel Oy:n kaytdssé on Control 9000 -toiminnanohjausjérjestelma. Tarjouskasittelyt,
ainestodistukset, hyvaksytyt toimittajat jne. sijaitsevat serverilla. Laatujérjestelmén vaati-
muksenmukaisesta dokumentoinnista osa siis oli jo kunnossa sitd kautta. Osa vaadittavista
dokumenteista puuttui, ja niit4 tyostettiin yhdessa toimitusjohtajan, myyjan seké tuotanto-
paallikon kanssa. Laatujérjestelméan saatiin liitettya tyontekijoiden pétevyysluettelo, laite-
luettelo, vastuumatriisi seké tydohjeet ostotoiminnalle sekd tuotannossa tydskentelylle.
Lomakkeita luotiin uuden tyontekijan perehdyttamiseen, reklamaatioihin ja tyovélineiden
kalibrointiin. Dokumentoinnin selkiyttdmiseksi ja apuvalineeksi luotiin nimidintik&ytannot
(TAULUKKO 1), ja listaus laatujarjestelmaan kuuluvista dokumenteista. Lista palvelee
laatujarjestelmén lukijaa, jolloin on vaivatonta selvittdd kunkin dokumentin koodi ja sijain-
ti.

TAULUKKO 1. Nimigintikaytannot

Laatujarjestelma Osa-alue Yksiloiva Liitteen numero
numero
LJ LH 0001 01
Osa-alue Lyhenne
Laadunhallinta LH
Suunnittelu SuU
Tuotanto TU
Testaus, mittaus MI
Henkildstd, patevyydet HE
Johtaminen, tyonjohto JO
Sopimukset, alihankkijat SO
Koneet, laitehallinta KO

Ostotoiminta oS
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4.7 Osaaminen

Jotta laatutavoitteet kyetddn saavuttamaan, on jokaisen tyontekijan osaaminen olennaista.
Vaikka Laser Steel Oy:n henkildstd on kokenutta ja osaavaa, luovat jatkuva kehittdminen
ja teknologian uusiutuminen tarpeet tyontekijoiden kouluttamiselle. Johto arvioi vuosittain
tehtdvissé katselmuksissa henkildston koulutustarpeet.

Uuden tyontekijan astuessa yrityksen palvelukseen, on tarkead, ettd han saa tietoa yrityk-
sen laatutavoitteista ja toiminnasta, omista vastuistaan ja velvollisuuksistaan seka riittavan
perehdytyksen omaan tyOtehtavaénsa. Jotta voidaan varmistua tdman toteutumisesta, sisal-
Iytettiin laatujarjestelmaan perehdytyslomake, jonka sek& uusi tyontekija ettd perehdyttdja
allekirjoittavat. Lomake, jossa tyontekija vahvistaa saaneensa tietoa yrityksen toimintapoli-
tiikasta ja sisdistaneensa sen, vahvistaa tyontekijoiden sitoutumista yhteisiin pelisaantoihin.
Myos perehdyttdja allekirjoituksellaan vahvistaa opastaneensa tyontekijaa parhaan kykyn-

s& mukaisesti.

4.8 Laatujarjestelman kayttéonotto

Laatujédrjestelman toimivuudesta voidaan varmistua vasta sitten, kun se on ollut k&yt6ssa
riittdvan pitkaan. Yrityksen tuleekin kayttoonoton jalkeen pohtia, mitké osa-alueet kaipaa-
vat tarkennusta, muutosta tai lisdystd, jotta jarjestelma palvelee yrityksen toimintaa mah-
dollisimman Kattavasti. Kayttoonotossa yrityksen on varmistuttava siitd, ett jokainen or-
ganisaation jasen sitoutuu laadunkehitystyohon. Henkiloston jasenilld tulee olla usko ja
motivaatio siihen, etta kehitystydsta on todellisuudessa hyotya yritykselle ja sen henkilos-

tolle.
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5 YHTEENVETO

Laatujarjestelman luominen osoittautui haasteelliseksi tehtavéksi. Laatujarjestelmén raken-
tamisprojektin alettua loppuvuodesta 2013 ensimmadinen tehtdva oli tutustua I1SO
9001:2008 -standardin siséltoon ja vaatimuksiin. Haasteellisimmaksi tehtavéksi osoittautui
ymmartad standardin vaatimusten merkitys Laser Steel Oy:n toiminnalle.

Laatujérjestelman rakentaminen aloitettiin perentymallad yrityksen toimintaan ja sita kautta
prosessikuvausten luontiin. Tyon edetessa huomattiin, ettd moni asia tehtiin jo valmiiksi
laatustandardin vaatimusten mukaisesti. Seka yrityksen johto ettd suuri osa henkil0stosta
ovat kokeneita alalla, joten menettelytapojen vaatimustenmukaisuus on syntynyt tuoree-
seen yritykseen vankan ammattitaidon kautta. Oikeanlaisia menettelytapoja on ollut edis-
tdmassa myos Laser Steel Oy:n kéaytossd oleva toiminnanohjausjérjestelma Control 9000,

joka sisaltaa paljon laadunhallintaan tarvittavia tyokaluja.

Laatujarjestelmésté saatiin rakennettua helposti ymmarrettéva ja prosesseja palveleva. La-
ser Steel Oy ei ole vield paattanyt hakea jarjestelmalleen sertifikaattia, mutta tulevaisuu-
dessa se on ajankohtaista. Jarjestelmé& vaatii kayttonoton jalkeen yrityksen henkilostolta
tyotd, jotta siitd saadaan tyostettyd kokonaisvaltaisesti yritystd palveleva. Vaikka jérjestel-
ma on nyt rakennettu, suurin tyo on vield edessd. Vasta riittdvan kayttdajan jalkeen jarjes-
telman palvelevuudesta voidaan varmistua. Laatujérjestelméaa on jatkuvasti yllapidettava ja
kehitettava, silla kaapissa polyttyva vanhentunutta tietoa sisaltdva kansio ei palvele ketdan.
Laser Steel Oy:n henkilostd on kuitenkin motivoitunutta ja innokasta, joten uskon, etta

laatujarjestelmaa tullaan kehittdmaén tulevaisuudessa.

Itse sain ty0sté paljon uutta tietoa ja kokemusta. Minulla ei ollut aiempaa kokemusta laatu-
jarjestelmista eiké 1SO-standardeista. VVaikka tyo oli haastava, sain siita paljon oppia tule-
vaisuutta varten, ja paallimmaisend tyosta jai mielekds muisto. Toivon, ettd tydstani on
hy6tya toimeksiantajayritykselle ja se saa tydpanoksestani hyvan pohjan laatujarjestelmal-

leen, jota lahted kehittdmaan.
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1 YLEISTA

Laser Steel Oy:n toiminta perustuu laatujarjestelman mukaiseen toimintaan, joka noudattaa SFS-EN
ISO 9001:2008 -standardia. Laatujarjestelma on ohjekokonaisuus, joka velvoittaa koko henkildstoa.

Laatujérjestelmén tarkoituksena on varmistaa Laser Steel Oy:n toiminnan tehokkuus seka tuotteiden

hyvé laatu.

Laatujérjestelméa voidaan tarvittaessa muokata, mikali yrityksen liiketoiminnassa ja ymparistossa ta-
pahuvat muutokset niin vaativat. Laatujarjestelman virallinen versio sailytetdan yrityksen tietojarjes-
telmassa. Kaikki muut versiot ovat valvomattomia. Laatujarjestelmd on tarkoitettu ainoastaan Laser
Steel Oy:n sisdiseen kayttoon, ja sen jako ulkopuolelle ilman toimitusjohtajan erillista lupaa on kiellet-

ty. Laser Steel Oy:n toimitusjohtaja vastaa laatujarjestelmén péivittamisesta seké soveltuvuudesta yri-

tyksen kayttoon.

Dokumentti:
Versio:
Hyvaksymispaivamaara:
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2 LASER STEEL OY

2.1 Yritys

Kokkolan Laser Steel Oy on vuonna 2013 perustettu, metalliteollisuuden alihankintaan keskittyva ko-
kenut yritys. Paatoimisesti Laser Steel Oy tekee levyosien ja osakokonaisuuksien laserleikkausta ja
sarmdysta konepajateollisuudelle. Laajan yhteistydverkoston avulla Laser Steel Oy kykenee tarjoa-
maan asiakkailleen myds kappaleiden jatkojalostusta ja rakentamaan asiakkailleen kokonaisvaltaisia

ratkaisuja.

2.2 Laatupolitiikka

Laser Steel Oy:n laatupolitiikan tarkoituksena on jatkuvasti sdilyttad asiakkaiden tyytyvéisyys seka

luoda asiakasyrityksille laadukkaan yhteistydkumppanin maine. Laadukkaat materiaalit, nykyaikainen

teknologia ja motivoitunut henkildkunta takaavat tuotannon korkean laadun ja tehokkuuden.

2.3 Visio vuodelle 2019

Laser Steel Oy pyrkii saavuttamaan merkittdvan toimijan aseman alalla sijoittuen kolmen suurimman

toimijan joukkoon liikevaihdolla sekd kannattavuudella mitattuna.
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2.4 Organisaatiorakenne

Laser Steel Oy:n organisaatiorakenne on alla olevan kuvion 1 (KUVIO 1) mukainen.

KUVIO 1. Laser Steel Oy:n organisaatiorakenne
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2.5 Prosessimainen toimintamalli
Kuviossa 2 on esitetty Laser Steel Oy:n toiminta ja ydinprosessit.

Asiakkaan kysely
Y
[I\/Iyynnin arkisto]: Kyselyn kasittely [Myyja Riittavatko tiedot?]
Ei Kylla

Lisatiedot asiakkaalta |[Myyja [*

v

[ Myyntisuunnitelma ]—> Kapasiteetin tarkistus| Myyja

v

[I\/lyynnin arkisto]d— Tarjouksen teko ja lahetys [Myyja

Tarjous?

[Imoitus
asiakkaalle

A 4
Tilaus Tilauksen kasittely |Myyja »[Tilausvahvistus]_p[ Myynnin arkisto]
v A 4
[I\/Iyynnin arkisto] | Suunnittelu ja nestaus [Suunnittelu Materiaalin tilaus
TyGohjeet

A 4

Valmistus [Tuotanto

A 4

Lihetys | Tuotanto

A 4

Laskutus [Taloushallinto

KUVIO 2. Laser Steel Oy:n toiminta ja ydinprosessit
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3 PROSESSIT

3.1 Johto

3.1.1 Vastuut

Johto varmistaa, ettd vastuut ja valtuudet méaaritelldan, informoidaan sekd ymmarretéén ja ettd ne ovat
koko yrityksen henkiloston tiedossa. Vastuut kdyvat ilmi laaditusta vastuumatriisista (LJ-HE-0001-
00).

3.1.2 Liiketoiminnan suunnittelu

Vuosisuunnittelun, siséltden budjetoinnin sek& taloudelliset tavoitteet, laatii toimitusjohtaja. Johto
suunnittelee ja budjetoi toimintaa siten, ettd huomioidaan ennusteet, markkinatilanne, kilpailutilanne,

asiakaspalautteet ja toiveet seka tuotannolliset seikat.

3.1.3 Tiedottaminen

Viikoittain suoritettavassa palaverissa toimitusjohtaja k&y myynnin sek& tuotannon kanssa yhdessa lapi
kyseisen viikon tilanteen. Johto jarjestaa tarvittaessa koko henkilostoa koskevan tiedotustilaisuuden,

mikali viikkopalaverissa esiin tulevat seikat niin vaativat.

Ulkoisesta tiedottamisesta paattdd toimitusjohtaja. Toimitusjohtaja valitsee tapauskohtaisesti keskuu-
destaan sen henkiltn, joka pitdé yhteyttd sovittuihin asiakas- tai muihin yhteistydkumppaneihin ja joka

valittaa tiedot sovituista asioista eteenpéin asiakaskohtaisesti, tiedotteilla tai sahkopostilla.
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3.1.4 Jatkuva kehittdminen

Koko henkilgston tavoitteena on jatkuvasti parantaa laatua ja pyrkid saavuttamaan annetut laatutavoit-
teet. Jotta toimintaa voidaan parantaa, tulee johdon arvioida ensimmadisena yrityksen nykytila. Nykyti-
lan arvioinnin apuvélineind voidaan kayttaa selvityksia henkiloston ja asiakkaiden tyytyvaisyydesta,
yrityksen nykytilasta, laadun tuottamisen nykytilasta seka sitd, ettd tiedustellaan mahdollisia kehitta-
misehdotuksia. Jokaisella henkiloston jasenellad tulee olla mahdollisuus ehdottaa muutosta tai kehitta-

mista laatujérjestelméaan ja sen toimintaohjeisiin.

Jotta Laser Steel Oy kykenee séilyttdamaan nykyisen laatutilanteensa seka jatkuvasti parantamaan toi-

mintaansa, kuuluvat koko yrityksen henkil6stolle yhteisesti seuraavat laatuvastuut:

Jokainen esimies:
— huolehtii siitd, ettd tyontekijalla on kaytossaan asianmukaiset tiedot ja ohjeet tydn laatuvaa-

timuksista

— on velvollinen kasitteleméaan laatupoikkeamat vélittomaésti seka tekemaan ehdotuksia toimin-

tojen parantamiseksi
— vastaa siitd, ettd tyontekijalla on edellytykset tehda vaatimukset tayttavaa tyota.
Jokainen tydntekijé:

— vastaa siitd, etta on tietoinen tehtdvansa laatuvaatimuksista ja noudattaa annettuja ohjeita

— on velvollinen ilmoittamaan esimiehelleen laatupoikkeamista.

3.1.5 Laatujarjestelman sisainen auditointi

Johto méérittelee prosessit laatupolitiikan saavutusten viestimiseksi. Viestintatoimintaa voidaan suorit-

taa esimerkiksi esimiesjohtoisesti tyopisteissd, kokouksissa, ilmoitustauluilla tai sahkopostilla. Johto

katselmoi laatujarjestelmén kerran vuodessa. Katselmuksissa kasitelld&n auditointien tulokset, asiakas-
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palautteet, henkiloston palautteet, prosessit ja tuotteiden vaatimustenmukaisuus, ehkéisevat ja korjaa-
vat toimenpiteet, aiempien katselmusten tulokset, muutokset ja parantamisehdotukset.

Katselmuksessa arvioidaan mahdollisuuksia parantaa ja tarvetta muuttaa laadunhallintajérjestelméa,
mukaan lukien laatupolitiikkaa ja laatutavoitteita. Johto péaattda katselmuksien tulosten perusteella
toimenpiteistd, jotka liittyvat laatujarjestelmaan, asiakastarpeisiin ja resursseihin. Auditoitavasta alu-
eesta vastuussa oleva johto varmistaa, ettd kaikki korjaukset ja korjaavat toimenpiteet, joilla havaitut
poikkeamat voidaan poistaa, suoritetaan ilman aiheetonta viivettd. Johdon katselmuksien tulokset do-

kumentoidaan ja sailytetdan yrityksen tietojarjestelmassa.

3.1.6 Mittaus, analysointi ja parantaminen

Seuranta-, mittaus-, analysointi- ja parantamistoimenpiteilld osoitetaan tuotteiden seké laatujarjestel-
méan vaatimuksenmukaisuus ja parannetaan jatkuvasti laatujarjestelmén vaikuttavuutta. Johdon katsel-

muksissa kaydaan lapi mittareiden tulokset.

Asiakastyytyvaisyytta seurataan reklamaatioiden seka asiakkailta saadun palautteen avulla. Toimintaa
kehitetddn asiakkailta saatujen palautteiden pohjalta ja ndin varmistutaan etta tuotteet ja palvelut vas-

taavat asiakkaiden tarpeita. Laaduntuottokykya mitataan seuraavasti:
— reklamaatioiden lukumaéré/tilausten lukumaara
— reklamaatiokustannukset/kéayttdkate
— reklamaatiokustannukset/liikevaihto
=>» sisdiset ja asiakasreklamaatiot eritell&an.
Toimitustasmallisyyttd asiakkaittain mitataan seuraavasti:
— ajoissa olevien toimitusten lukuméaéara/kaikkien tilausten lukumé&éara

Henkilston poissaolotilastot luokiteltuina:
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— l&heltépiti- ja tapaturmatilastot
— poissaolotilastot.

Tuottavuutta mitataan kéyttokatteen ja henkilostokulujen suhteella.

3.1.7 Laatukasikirja

Kun laatukasikirjaan tehddan muutos, sen versiotunnusta muutetaan. Versiotunnuksen muutos doku-
mentoidaan laatuké&sikirjan ylatunnisteeseen ja samalla vanha versio poistetaan kéytosta. Kasikirjan

uusi versio toimitetaan vastuuhenkil@ille ja informoidaan, mihin muutos on kohdistunut.

3.1.8 Asiakirjojen ohjaus

Muiden laatujarjestelmaan liittyvien dokumenttien laatimisesta, muuttamisesta ja oikeellisuuden tar-
kistamisesta vastaa kukin toiminto itse. N&iden dokumenttien laatujarjestelmaan liittdmisestd ja hyvak-
symisestd vastaa toimitusjohtaja. Asiakirjat nimi¢idaan ohjeen LJ-LH-0001-01 mukaisesti ja liitetdan
ohjeessa olevaan luetteloon. Laatujarjestelmaan liittyvat dokumentit tarkastetaan vuosittain sisdisen

auditoinnin avulla.

Vanhentuneet asiakirjat siirretddn ”Vanhentuneet asiakirjat” -kansioon, jossa niitd séilytetdan vahin-
taan viisi vuotta tuotteen valmistuksesta. Tuotteiden valmistuksessa ja suunnittelussa on huomioitava

standardit, lait ja direktiivit. Ndiden tunnistamisesta vastaavat myyja seka toimitusjohtaja.
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3.1.9 Infrastruktuuri ja tydymparisto

Laser Steel Oy:n toimisto- ja tydtilat sijaitsevat osoitteessa Ahertajantie 8, 67800 Kokkola. Toimistoti-
lat koostuvat henkilokohtaisista tyOpisteistd. Kukin tyotila on varustettu niille tarkoituksenmukaisilla
valineilla ja laitteistoilla. ATK-laitteet sisaltdvat perustoimisto-ohjelmat. Toiminnanohjausjarjestelma-

na yrityksella on kaytéssaan Control 9000.

Tuotantotilat koostuvat niin ikaan henkilokohtaisista tyopisteista. Laitteistoa Laser Steel Oy:n tuotan-
totiloissa on kaksi laserleikkuria, yksi sarmayspuristin sekd yksi mekaaninen leikkuri. Tydntekijoiden
turvallisuudesta huolehditaan huomioimalla turvallisuusmaaraykset ja -ohjeet sekd varmistumalla
tyontekijan osaamisesta seka suojavalineiden kaytosta. Tuotannon tydntekijat pukeutuvat yhdenmukai-

siin tybasuihin. Tuotantotilojen puhtaudesta Laser Steel Oy huolehtii itse.
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3.2 Myynti

3.2.1 Hinnoittelu

Hinnoittelu perustuu suunnittelijoiden tekemé&an sijoitteluun, josta nahdaén leikkausaika ja materiaalin
menekki. Suuri osa tilauksista tehddan ilman sovittua hintaa vanhan asiakkaan luottaessa hintatasoon

ja sen sdilymiseen.

3.2.2 Yhteydenpito asiakkaisiin

Henkilokohtainen asiakastuntemus ja pitké asiakassuhde luovat molemminpuolista luottamusta ja ovat
pohja aktiiviseen yhteydenpitoon. Vanhoihin asiakkaisiin ollaan yhteydessa alihankintamessuilla, tila-

uksia tehtaessa seka asiakaskéynnein.

3.2.3 Tilausten oikea-aikaisuus asiakkaalle

Tilausvaiheessa asiakkaan kanssa sovittavia asioita ovat hinta, toimitusaika seka toimitustapa. Myynti
varmistaa suunnittelun tai/sek& tuotannon henkil6lta, ettd asiakkaan kanssa suunniteltu toimitusaika on
realistinen. Mikali tuotteen valmistuksessa ilmenee ongelmia tai sovituista ajoista poiketaan, myyja on

yhteydessé asiakkaaseen.

3.2.4 Tarjousten laatiminen

Lahes kaikki tarjouspyynnot saapuvat sahkdpostitse. Tarjous laaditaan Control-9000-tarjouspohjaan,
jota kaytetadn valtaosassa tarjouspyynnoissa. Satunnaisesti pienissa tarjouspyynnoissa tarjous voidaan
laatia ilman tarjouspohjaa sahkopostiviestind. Myynti vastaa tarjouspyyntdjen laatimisesta, ja tarvitta-

essa siihen osallistetaan tuotannon tai suunnittelun henkil6.
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3.2.5. Reklamaatiot

Asiakkaan reklamoidessa syité tapahtuneelle lahdetdan selvittdmaédn tuotannon kautta. Reklamaatio
tulee hoitaa asiakkaan kanssa yhteiselld aikataululla siten, ettd asiakas on siihen tyytyvéinen. Hyvin
hoidettu reklamaatio lujittaa asiakassuhdetta. Mikali poikkeama havaitaan vasta, kun tuote on jo toimi-
tettu ja sen kaytto aloitettu, tulee menettelytavat suunnitella tapauskohtaisesti poikkeaman aiheuttami-
en vaikutusten mukaan. Ei-vaatimuksenmukainen tuote tulee pyytéé asiakkaalta takaisin tarkastelta-
vaksi ja tiedustella tuotteen valmistuksessa tydskennelleiden henkildiden nékemysté tapahtumaan joh-
taneista syistd. Vain erityistilanteessa ja toimitusjohtajan erityiselld luvalla tuotetta ei pyydetd asiak-
kaalta takaisin. Reklamaatiotilanteessa tulee selvittad tapahtumaan johtaneet syyt ja ryhtyé toimenpi-
teisiin, jotta vastaava tapaus tulevaisuudessa estetadn. Reklamaatiot kirjataan reklamaatiolomakkeelle
(LJ-LH-0001-02).

Jokaisessa valmistusvaiheessa tyontekijé tarkastaa tyonsé laadun ja varmistaa tuotteiden mittojen vas-
taavuuden vaadittuihin mittoihin. Havaittaessa poikkeava tuote tuotannossa on varmistettava, etta sen
tahaton kayttd ja jakelu estetddn. Tuotannon henkil6std ilmoittaa poikkeamista tuotantopaallikélle.
Tuotteelle tehtdvistd toimenpiteista paattda tyonjohto. Poikkeava tuote kasitelldaédn joko poistamalla
havaittu poikkeama, korjaavilla toimenpiteilld, hankkimalla erityislupa poikkeavan tuotteen kayttoéon
tai estdmalla sen alkuperdinen aiottu kayttd. Tuote laitetaan suoraan hylkyyn, jos arvioidaan uuden
tuotteen valmistamisen tulevan edullisesmmaksi kuin virheellisen tuotteen korjaamisen. Tyonjohto voi
hyvaksya poikkeavan tuotteen korjaamisen, mikéli tuote korjattuna tayttaa tuote-erittelyjen ja tilauksen
vaatimukset. Muussa tapauksessa korjausmahdollisuus selvitetddn yhdessa tilaajan ja/tai suunnittelijan
kanssa. Poikkeavan tuotteen tilanteessa taytyy selvittadé syyt tapahtuneelle ja ehkaista vastaavan tilan-
teen toistuminen. Poikkeamat voivat johtua koneista ja laitteista, tyontekijan toimintatavoista tai puut-
teellisista ohjeistuksista. Sisdiset reklamaatiot kirjataan reklamaatiolomakkeelle (LJ-LH-0001-02), ja

johto kaésittelee niitéd viikkopalavereissa seké johdon katselmuksissa.
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3.3 Markkinointi

3.3.1 Ulkoinen yrityskuva

LIITE 1/14

Dokumentti: LJ-LH-0001-00
Versio: 1.0
Hyvaksymispaivamaara: 22.4.2014

Ulkoista yrityskuvaa muokataan tuotteen, henkilokunnan, palvelun ja maineen kautta. Laser Steel Oy

on tuore yritys, joten alkuajan toiminnalla on tarke& rooli maineen luojana. Verkkosivusto on nykypéi-

vana tarked kayntikortti, joten se pyritdén pitdméaan ajan tasalla.

3.3.2 Vakioasiakkaiden hoitaminen

Asiakkaiden tyytyvéisyys yhteistyokumppanuuteen Laser Steel Oy:n kanssa on tarkedd. Parhaiten ta-

mé& tavoite saavutetaan ja yllapidetddn toimimalla luotettavasti, pitdméalla kiinni sovituista toimi-

tusajoista ja toimittamalla asiakkaan odotusten mukaisia laadukkaita tuotteita.

3.3.3 Uusien asiakkaiden hankkiminen

Suurin osa uusista asiakassuhteista syntyy asiakkaan tarjouspyynnon kautta. Uusia asiakkaita hanki-

taan my0s satunnaisilla asiakaské&ynneilld. Internet-sivut ovat tarkeé apuvéline uusien ja potentiaalisten

asiakkaiden l6ytamiseen.
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3.4 Osto

Toimittajien valinta

Toimittajien valinnassa suositaan luotettavia materiaalintoimittajia, jotka toimivat kustannustehokkaas-
ti ja oikea-aikaisesti. Ratkaisevaa materiaalintoimittajan valinnassa ovat hinta, laatu, toimitusaika seka
valikoima. Materiaalintoimittajilta vaaditaan ainestodistus. Jotta hintataso onnistutaan pitaméaan edulli-

sena, hankintoja pyritdan keskittdméaan ja suosimaan vanhoja, hyvaksi havaittuja yhteistydkumppanei-

Dokumentti:
Versio:
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3.5 Tuotteen suunnittelu

Suurin osa asiakkaiden tilauksista tulee valmiina piirustuksina. Asiakkaan kanssa yhteistoiminnassa
kéydaan lapi halutun tuotteen ominaisuudet. Jokaiselle asiakkaalle luodaan oma kansio, jonne tallenne-
taan valmistettavan tuotteen tiedot ja erittelyt. Asiakkaan on néin ollen vaivatonta tehdd uusintatilaus
Jjo kerran valmistetusta tuotteesta, silld tuotteen tiedot ovat valmiina Laser Steel Oy:n tietojarjestelmas-

sa.

Suunnittelija laatii sijoittelun optimoidusti, jolloin materiaali saadaan kéytettya parhaiten hyvéksi.
Suunniteltaessa uutta tuotetta on huomioitava sen vaatima konekapasiteetti asiakkaalta saatujen ohjei-
den perusteella. Tuotteita suunniteltaessa huomioidaan tuotteen vaatima materiaali ja mahdollinen

hankintatarve. Suunnittelija selvittad tuotannon kanssa tuotteen soveltuvuuden tuotantoon.

Mikali asiakkaan laatimissa piirustuksissa on jotain epéaselvaa tai virheellistd, suunnittelun pyynnosté
myyja on yhteydessa asiakkaaseen ja asia selvitetdén. Jos tuotevaatimukset muuttuvat, muutoksen tie-
dot vastaanottanut henkil® varmistaa, ettd asiaan liittyvat asiakirjat muutetaan vastaavaksi ja ettd asi-

anosaisille henkildille tiedotetaan muuttuneista vaatimuksista.



LIITE 1/17

\ Laatukasikirja

N\ &

Laser Steel~

Kokkolan Laser Steel Oy Dokumentti: LJ-LH-0001-00
Hyvéksyja: Jussi Tuominen Versio: 1.0
Voimassaolo: Jatkuva Hyvaksymispaivamaara: 22.4.2014

3.6 Tuotanto

Tuotanto tapahtuu Bystronicin laserleikkauskoneilla. Koneiden pdytédkoot ovat 2500 x 8000 mm ja
2500 x 6500 mm. Warcomin 8,4 metria pitkalla sdarmayspuristimella leikatut kappaleet voidaan jatko-
jalostaa taivuttamalla ne haluttuun muotoon. Laitteiston tiedot ilmenevét laiteluettelosta (LJ-KO-0001-
00). Tuotannossa tydskentelyn pééperiaatteet kayvat ilmi tydohjeesta (LJ-TU-0001-00). Koneiden tar-

kat kéyttoohjeet I0ytyvat kansioituna, ja ne ovat jokaisen tyontekijan kaytettavissa.

3.6.1 Tuotannon ohjaus ja suunnittelu

Tuotannon ohjaus ja suunnittelu tulee toteuttaa niin, ettd tuotanto toimii mahdollisimman tehokkaasti

ja sdilyttad korkean laatunsa. Tuotteet vied&d&n tuotantoon sovitun aikataulun mukaisesti.

3.6.2 Kunnossapito

Kunnossapito on erittéin trked osa tuotantoa, koneet on pidettava moitteettomassa kunnossa seké luo-
tettavasti toimivina jatkuvasti. Talla tavoin varmistetaan turvallisuus, tuotteiden hyva laatu ja poik-
keavien tuotteiden alhainen maara. Laserleikkurit huolletaan huolto-ohjelman mukaisesti, ja kerran
vuodessa valmistajan huoltomies tekee perusteellisen, ison huollon. Paivittdistd yll&pitoa ja koneiden
toimivuuden tarkkailua on suoritettava jatkuvasti. Huolto-ohjelma 16ytyy serverilta.

3.6.3 Tyonjohto

TyoOnjohto vastaa siitd, ettd sovitut tyot tulevat valmiiksi oikea-aikaisesti. Tydnjohdon tehtédvana on

huolehtia tuotannon sujuvuudesta ja siité ettd tyontekijoilla on edellytykset tehdd vaatimukset tayttavaa

tyota. Tuotantopaallikkd on viime kadessé vastuussa tuotteiden vaatimuksenmukaisuudesta.
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3.6.4 Laadunvarmistaminen

Tuotannosta vastaava ohjeistaa tyontekijoitd tuotteen vaatimuksista. Tuotannon henkildston tarkein
tehtdva on toimia annettujen ohjeiden mukaisesti sekéd huolehtia tydpisteensad tuottavuudesta, siistey-
desté seké laadusta. Tuotannon henkil6t seuraavat jatkuvasti tuotannossa olevia kappaleita silmdmaa-
réisesti, ja kappaleita mitataan asiakkaiden antamien piirustusten pohjalta. Mikali asiakas vaatii mitta-
uspoytakirjaa, sité yllapidetadn. Mittavélineet kalibroidaan kalibrointiohjelman mukaisesti.

Tuotannon henkildsto on velvollinen ilmoittamaan laatupoikkeamista ensi tilassa esimiehelleen ja ryh-
tymaan tarvittaviin toimenpiteisiin. Tuotannon tyontekija on vastuullinen omalta tyopisteeltdnsa lahte-

vien tuotteiden vaatimuksenmukaisuudesta.

Organisaation hallussa olevasta asiakkaan omaisuudesta on huolehdittava. Valmista tuotetta séilytetaan
sisdisten prosessien seka aiottuun maaranpadhan toimittamisen aikana siten, etta tuotteen vaatimuk-

senmukaisuus séilyy. Sailytykseen siséltyvét tuotteen késittely, pakkaaminen, varastointi ja suojaus.

3.6.5 Tyontekijan perehdyttaminen

Uusi tyontekija perehdytetaédn tehtavaansa kokeneemman tyontekijan toimesta. Perehdytysta jatketaan
niin kauan, kunnes voidaan varmistua siitd, ettd perehdytettdva on omaksunut tehtdvansa, kykenee
toimimaan siind turvallisesti ja hanelld on riittdvd osaaminen tayttdmaan Laser Steel Oy:n laatutavoit-
teet.
Perehdytyskoulutuksessa kasitell&an:

— tyontekijan tehtavat, vastuut ja valtuudet

— ty0ssa kaytettdvat vaatteet ja turvavarusteet

— tyoturvallisuusméaaraykset, hatdpoistumistiet ja sammutuslaitteet
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— yrityksen laatupolitiikka

— opastus koneenkaytt6on

— varastontoiminta, opastus tuotteiden eri vaiheisiin
— kulunvalvonta

— opastus Control-9000-toiminnanohjausjérjestelman kayttéon.

Laatuun liittyvét koulutustarpeet tunnistetaan johdon katselmusten yhteydessa. Jokaiselle tyontekijélle
annetaan tietoa toimintapolitiikasta, laatujarjestelméstd ja -ohjeista. Jokaisella tyontekijalla on riitta-
vasti tietoja ja taitoja kyetédkseen suoriutumaan tyostaan laatutavoitteet huomioon ottaen. Uusi tydnte-
kija tayttaa perehdyttamislomakkeen (LJ-HE-0003-00), jossa allekirjoituksellaan vahvistaa saaneensa
tietoa yrityksen toimintapolitiikasta ja sisaistaneensd sen. Perehdytyslomakkeella my6s perehdyttaja

vahvistaa opastaneensa uutta tyontekijaa parhaan kykynsa mukaisesti.

Uusia koneita otettaessa kéayttoon laitevalmistaja kouluttaa henkilokuntaa. Koulutus- ja rekrytointitar-
vetta arvioidaan vuosittain johdon katselmuksissa kattamaan mahdolliset osaamispuutteet. Rekrytoin-
nista vastaa toimitusjohtaja yhdessé tyonjohtajien kanssa. Tyontekijoiden osaaminen kay ilmi péte-
vyysluettelosta (LJ-HE-0002-00).

3.6.6 Tunnistaminen ja jaljitettavyys

Tydmaaraimeen kirjataan asiakkaan nimi, tilauksen tiedot, kappalemaard, toimitusaika sek& materiaa-
linumero. Naiden tietojen avulla tuote voidaan tunnistaa. Materiaali voidaan jaljittdd ainestodistuksen
tilausnumeron sek& sulatusnumeron perusteella. Ainestodistukset séilytetddn toiminnanohjausjarjes-

telmassa.
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