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Planning and implementing a quality management system is an essential way to improve
competitiveness of an enterprise. Especially in the field of subcontracting business the
implementation of quality management system promotes the forming of new customer
relationships as increasingly often main suppliers require that subcontractors have imple-
mented a quality management system in their business. The implementation of a quality
management system is a way for an enterprise to show that quality issues are taken into
consideration as a daily basis alongside the quality assurance related to the products and
services produced.

The starting point for the study accomplished in this thesis was Konepaja Seppo Suomi
Oy’s need to build a quality management system which is based on the ISO 9000 frame-
work and the need to improve the control of enterprise’s measuring instruments. The re-
search methods chosen to conduct the study were literature survey and constructive study.
The literature survey was about process based approach, quality and its characteristics,
quality management and assurance, standardization and the ISO 9000 family of standards.

The constructive part of the study included the analysis of the target enterprise’s current
state, the planning of the quality management system and the planning of the control sys-
tem for the measuring equipment. In the current state analysis enterprise’s processes were
identified and process descriptions were made according the information received from
the interviews with enterprise’s personnel and observations made during analysis. The
planning of the quality management system consisted of identifying the requirements of
the SFS-EN ISO 9001:2015 standard and planning the quality management system ac-
cording these requirements. The key part of the planning of the quality management sys-
tem was creating the necessary documentation for the quality management system. Qual-
ity manual, procedures, work instructions and records formed the documentation for the
quality management system. The planning of control system for the measuring equipment
included the identifying of the measuring equipment used in the enterprise, the creating
of data cards and register for the measuring equipment and the planning of the calibration
system.

As a result for this thesis a plan for Konepaja Seppo Suomi Oy’s quality management
system, necessary documentation and the control system for measuring equipment was
created. The objectives set for the thesis were achieved and the results of the thesis can
be used in the future during the implementation of the quality management system.
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1. JOHDANTO

1.1 Kilpailukyvyn kehittaminen laadunhallinnan avulla

Organisaatioiden toimintaympéristoon ja markkinoihin on kohdistunut suuria muutoksia
viime aikoina. Kilpailu kotimaisilla ja kansainvélisilld markkinoilla on kiristynyt ja joh-
tanut siihen, ettd organisaatioiden toimintaymparistd on jatkuvassa muutoksessa. Talloin
organisaatiot voivat kokea toimintaympariston ajoittain haastavana tai ddrimmaisessé ta-
pauksessa jopa vihamielisend. Samalla teknologisen kehityksen vauhti on kiihtynyt ja
asiakkaista on tullut yhi vaativampia. Taméa on johtanut sithen, ettd kilpailusta on tullut
yhé intensiivisempéd ja monimutkaisempaa. Laadukkaan toiminnan on katsottu aina ole-
van menestyksekkddn organisaation tunnusmerkki markkinoilla menestymisen nakdkul-
masta. 2000-luvulla laadukkaan toiminnan merkitys on korostunut entisestéén ja sité pi-
detddn nykyisin perusedellytyksend kansainvélisilld markkinoilla menestymiselle. Haas-
teisiin vastatakseen, organisaatiot ovat omaksuneet erilaisia tapoja kehittdd toimintaansa
esimerkiksi ottamalla kdyttoon johtamis- ja laadunhallintajarjestelmid. (Oakland 2014, s.
3)

1.2 Tutkimuksen taustat

1.2.1 Aihe ja rajaukset

Diplomityon aiheena on laadunhallintajdrjestelmén suunnittelu tutkimuksen kohdeyrityk-
selle Konepaja Seppo Suomi Oy:lle. Aihe on rajattu SFS-EN ISO 9001:2015 -standardin
mukaisen laadunhallintajérjestelmédn suunnitteluun sekd yrityksen ja standardin vaati-
musten mukaisen dokumentaation laatimiseen laadunhallintajirjestelmélle. Osana laa-
dunhallintajarjestelmdn suunnittelua kehitettiin yrityksen mittalaitteiden hallintaa suun-
nittelemalla mittalaitteiden hallintajérjestelma.

1.2.2 Tutkimusongelma

Tutkimuksen piddongelma oli laadunhallintajirjestelmén suunnittelu siten, ettd se tayttaa
sekd SFS-EN ISO 9001:2015 -standardissa esitetyt ettd kohdeyrityksen asettamat vaati-
mukset. Alaongelmia olivat laadunhallintajédrjestelmiin suunnitteluun liittyvien kiytén-
non toimenpiteiden toteuttaminen, esimerkiksi laadunhallintajarjestelméén liittyvan do-
kumentaation laatiminen seké mittalaitteiden hallintajérjestelmén suunnittelu.



1.2.3 Tutkimusasetelma, tutkimusmenetelmat ja aineisto

Tutkimusasetelma kisittad tutkimuksen toteuttamisen kannalta olennaisten jirjestelyiden
kuvaamisen sekd menetelmait, joilla pyritaén kontrolloimaan tutkimukseen liittyvéa vaih-
telua (Metsamuuronen 2006, s. 43). Diplomityon tutkimusmenetelmiksi valikoituivat kir-
jallisuustutkimus ja laadullisista tutkimusmenetelmistd suunnittelutieteellinen, eli kon-
struktiivinen tutkimus. Suunnittelutieteelliselle tutkimukselle on tyypillistd systeemin
muuttaminen alkutilasta tavoitteiden mukaiseen lopputilaan esimerkiksi konstruoimisen
tai parantamisen avulla (Jdrvinen 2011, s. 103). Laadunhallintajérjestelmén suunnittelun
nikokulmasta konstruktiivinen tutkimusmenetelmé oli soveltuva, silld tutkimustydssa oli
selked lahtdtilanne ja tavoitetila, joka saavutettiin konstruktion, eli laadunhallintajérjes-
telmén suunnittelun avulla.

Tutkimuksen aineisto koostui prosessiajatteluun, laatuun, laadunhallintaan ja laadunhal-
lintajarjestelmiin sekéd laadunvarmistukseen liittyvista kirjallisuudesta ja standardeista,
jotka ohjasivat laadunhallintajérjestelmén suunnittelua. Konepaja Seppo Suomi Oy:n toi-
mintaan liittyva aineisto hankittiin haastattelujen ja havainnoinnin avulla. Tutkimukseen
liittyvan vaihtelun kontrollointi perustui tutkimuksen aineiston, kuten kirjallisuuden seki
haastattelujen kriittiseen tarkasteluun.



2. KONEPAJA SEPPO SUOMI OY

2.1 Yritysesittely

Konepaja Seppo Suomi Oy on alihankintakoneistukseen erikoistunut konepaja. Yritys on
perustettu Hartolassa vuonna 1978. Yrityksen ensimméiset toimitilat sijaitsivat omistajan
autotallissa, joista toiminnan laajentuessa Konepaja Seppo Suomi Oy siirtyi omiin toimi-
tiloihin vuonna 1981. Alkuvuosina yritysmuotona oli toiminimi, joka muutettiin vuonna
1987 kommandiittiyhtioksi. Osakeyhtioksi yritysmuoto muutettiin vuonna 1999. Kone-
paja Seppo Suomi Oy:n toiminnan laajentuminen on jatkunut 2010-luvulla, jolloin yritys
on investoinut uusiin koneisiin ja laitteisiin sekd toimitiloihin. Yrityksessd tyoskentelee
13 henkil6d. (Konepaja Seppo Suomi Oy.)

Yrityksen konekanta koostuu moderneista CNC-koneistuskeskuksista sekd -sorveista.
Konekantaan kuuluu erikoisuutena jiysteenpoistolinja, joka muodostuu Extrude Hone
TEM-P350 -jdysteenpoistouunista sekd FinnSonic-ultradénipesulinjasta. Jaysteenpoisto-
linjan avulla tuotteiden koneistuksessa syntyvét purseet voidaan poistaa sekd kappaleen
sisd- ettd ulkopinnoilta, miké on erittiin tirkedd esimerkiksi hydrauliikkatuotteiden val-
mistuksessa. (Konepaja Seppo Suomi Oy.)

2.2 Tuotteet

Konepaja Seppo Suomi Oy valmistaa alihankintana tuotteita kansainvélisille hyd-
rauliikka- ja konevalmistajille. Yrityksen oma tuotevalikoima kisittdad rakennusteollisuu-
den kéyttoon valmistettavat tyokalut esimerkiksi kupariputkien haaroitustydkalut seka
saumausrullan ja spiraaliputkileikkurin. Kuvassa 2.1 on esimerkkeja yrityksen alihankin-
tana valmistamista tuotteista. Kuvaan 2.2 on koottu yrityksen omina tuotteina valmistet-
tavia rakennusteollisuuden kayttoon tarkoitettuja tydkaluja. (Konepaja Seppo Suomi Oy.)



Kuva 2.1 Konepaja Seppo Suomi Oy:n alihankintana valmistamia tuotteita (Konepaja
Seppo Suomi Oy)
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Kuva 2.2 Konepaja Seppo Suomi Oy:n rakennusteollisuudelle valmistamia tyokaluja (Ko-
nepaja Seppo Suomi Oy)



3. PROSESSIAJATTELU

3.1 Prosessin maaritelma ja prosessijohtaminen

Prosessi on toisiinsa liittyvien tehtdvien joukko, joka muuttaa toimittajalta saatavia syot-
teitd, 1dhtotietoja tai materiaaleja prosessin asiakkaan haluamiksi suoritteiksi. Toimittaja
voi olla joko yrityksen sisd- tai ulkopuolinen. Liiketoimintaprosesseiksi kutsutaan pro-
sesseja, jotka tuottavat liiketoiminnan kannalta hyodyllisid tuloksia. Prosessit ovat luon-
teeltaan toistuvia tehtdvidsarjoja, joita voidaan ohjata, madritelld sekd mitata. (Lecklin
2006, s. 123-124.) Laamanen (2005, s. 20) korostaa, ettei prosessin madritelméssa tulisi
rajoittua vain toimintaan, vaan prosessin toiminnalle edellytykset luovat resurssit tulisi
aina ottaa huomioon. Kuva 3.1 havainnollistaa prosessin toimintaperiaatetta.

Prosessi

SyOtteEt . . . . —
Tulokset

Ihmiset, menetelmat, tiedot/taidot,
koneet, muut resurssit, ohjaus

Toimittaja
Asiakas

Kuva 3.1 Prosessi (perustuu lihteeseen Lecklin 2006, s. 124)

Prosessit voidaan luokitella niiden luonteen mukaan ydinprosesseiksi, tukiprosesseiksi
sekd avainprosesseiksi. Ydinprosesseihin sisdltyvit prosessit, jotka ovat yhteydessé ul-
koiseen asiakkaaseen. Ydinprosesseille on tyypillistd, ettd ne alkavat ulkoisesta asiak-
kaasta ja paittyvit ulkoiseen asiakkaaseen. Esimerkkejd ydinprosesseista ovat myynti- ja
asiakasprosessit, tuotanto- ja toimitusprosessit sekd tuotekehitysprosessit. Tukiproses-
seiksi kutsutaan organisaation sisdisid prosesseja, jotka eivit ole suoraan yhteydessd ul-
koiseen asiakkaaseen. Tukiprosessien asiakas 10ytyy siis organisaation sisdpuolelta ja tu-
kiprosessien tehtdviksi muodostuu organisaation ydinprosessien tukeminen. Avainpro-
sessi voi olla joko ydin- tai tukiprosessi. Organisaation avainprosesseja ovat kaikki
ydinprosessit ja ne tukiprosessit, jotka ovat keskeisessd asemassa organisaation toimin-
nan ylldpitdmisessd. (Pesonen 2007, s. 131.)

Prosessijohtamiseksi kutsutaan johtamismenetelméa, jossa organisaatiota johdetaan pro-
sessien avulla. Organisaation eri osia ldpileikkaaville prosesseille madritddn omistajat,
joiden tehtidvénad on vastata prosessin suorituskyvysté sekd kehittimisestd. Prosessinomis-
tajan tehtdvana on suunnitella ja mairitelld prosessi. Télld tarkoitetaan sitd, ettd proses-
sinomistaja madrittdd prosessin sisdllon ja muiden prosessien kanssa syntyvit rajapinnat.



Prosessinomistaja vastaa prosessin tuloksen varmistamisesta. Kdytdnnossé tima tarkoit-
taa, ettd prosessin tulokset vastaavat tavoitteita, jotka niille on asetettu. Jos prosessi ei
tuota tavoiteltuja tuloksia, prosessinomistaja vastaa prosessin kehittimisestd. Prosessin-
omistaja hankkii prosessin vaatimat resurssit ja prosessihenkildston. Prosessihenkilostoa
tulee olla riittdvan paljon ja heilléd pitdé olla prosessin vaatimaa tietoa ja taitoa. (Lecklin
2006, s. 126, 131.)

3.2 Prosessien mallintaminen, analysointi ja kehittaminen

Yrityksen toimintaympdristd ja asema laajemmassa arvoketjussa ovat ldhtdkohtana yri-
tyksen keskeisimpien prosessien tunnistamisessa. Prosessien tunnistamisessa voidaan
kayttdd apuna arvoketjua, arvoverkostoa seké prosessikarttaa. Arvoketjun muodostavat
yritys ja sen asiakkaat seké alihankkijat. Jos yritys ja sen sidosryhmét muodostavat verk-
komaisen rakenteen, voidaan arvoketjun sijasta kiyttda termid arvoverkosto. Tyypillisesti
arvoverkosto muodostuu, kun arvoketjuun liittyy yrityksen sidosryhmiksi esimerkiksi kil-
pailijoita ja lainsditéjid. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s. 8.) Kuva 3.2 havainnollistaa

arvoketjua.
Toimittaja(t) Asiakas
Edeltava(t Syéte Tuotos
Resurssit ~ ----------- € avé( ) — Prosessi — Seuraav?(t) ----------- Loppukayttajat
prosessi(t) prosessi(t)

Kuva 3.2 Prosessi arvoketjun osana (perustuu lihteeseen Martinsuo & Blomgvist 2010,
s. 8)

Arvo- ja asiakasketjujen havaitseminen sekd analysointi ovat ldhtokohta yrityksen
ydinprosessien tunnistamiselle. Prosessien suorat asiakkaat ja sijoittuminen arvoketjuun
on tunnistettava sekd prosessien tuottama lisdarvo ja menetelmat, joilla se tuottaa liséar-
voa. Tédrkedd on myds tunnistaa miten prosessi kytkeytyy muihin yrityksen prosesseihin
ja millainen on prosessin resurssitarve ja tukitoiminnot. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s.
9.) Prosessit tunnistetaan tyypillisesti fyysisié tuotteita valmistavissa yrityksissd tavara-
virtojen perusteella. Talloin prosessit muodostavat vaiheistetun ja sddnnollisesti toistuvan
toimintojen ketjun, joka ulottuu aina tuotteen loppukayttdjille, eli asiakkaalle asti. Palve-
luita tuottavien yritysten kohdalla prosessien tunnistaminen ei ole yhté helppoa, silld pro-
sessien toteutumiseen vaikuttaa asiakkaiden mielijohteet. Timi arvaamaton kayttdytymi-
nen johtaa siihen, ettd prosessi ei valttiméttd toteudu enii siististi perdkkaisind vaiheina.
On myds mahdollista, ettd osa prosessin vaiheista jai toteutumatta. (Laamanen 2005, s.
20-21.)

Prosessien tunnistamisen ja médrittelyn jidlkeen laaditaan prosessikartta, johon sijoitetaan
yrityksen keskeisimmat prosessit. Prosessikartan tehtévina on ohjata yrityksen toimintoja



oikeaan suuntaan kohti asetettuja tavoitteita. Prosessikartan avulla voidaan nédhda proses-
sien rajat ja liityntdpinnat seké yhteydet organisaation sisdllé ja yhteydet ulkoisiin sidos-
ryhmiin. Yksi prosessikartan kéyttotarkoituksista on kuvata organisaation toimintaa ja
sen sisdistd sekd ulkoisten sidosryhmien vilistd kommunikaatioita yleisella tasolla. Pro-
sessikarttaan sijoitetut prosessit kuvataan yksityiskohtaisemmin osaprosessien ja proses-
sikuvausten avulla. (Lecklin & Laine 2009, s. 41-42.) Kuvassa 3.3 on esimerkki proses-
sikartasta.

Asiakkaan
prosessi

Asiakas valitsee
toimittajan

Asiakkaan tarve
Asiakas kiinnostuu

Asiakas toteuttaa
ajatuksensa

Asiakas ottaa
vastaan tuotteen

Asiakas kdyttda ja
huoltaa

Meidén ydin- Markkinointi- |
prosessimme prosessi
Myyntiprosessi 1

Tuotekehitys-
prosessi

A

Palveluntoteutus-
prosessit ("tuotanto")

3

Asiakaspalvelut-
prosessit

Johtaminen

Tukiprosessit Hallinto

Henkildstd

Kuva 3.3 Esimerkki prosessikartasta (Pesonen 2007, s. 134)

Prosessikarttaa kdytetddn viestinndn apuvélineend. Olennaista on, ettd prosessikartan
avulla syntyy késitys toiminnoista, joilla organisaatio tuottaa tuotteita ja palveluita. Toi-
minta tulee kuvata prosessikartassa siten, etté siitd nahddén prosessien viliset vuorovai-
kutussuhteet. Vuorovaikutteiset prosessit muodostavat verkon, jolloin organisaation toi-
minnan systeemiluonteen ymmartdminen on helpompaa. Prosessikarttaa ei tule laatia
liian yksityiskohtaisella tasolla, silld liian suuri prosessien lukumééri tekee prosessien
johtamisesta mahdotonta. (Laamanen 2005, s. 60, 62.)

Prosessin kuvaaminen on menetelma4, jolla pyritdén tunnistamaan ja esittdmédn havain-
nollisessa muodossa lisdarvoa tuottavat tehtévit ja niiden toiminnan mahdollistavat ma-
teriaali- ja tietovirrat. Kuvaaminen aloitetaan syotteiden ja tuotosten, eli prosessin alku-
ja loppupisteen tunnistamisella. Prosessin tuottaman lisdarvon, osatehtdvien, resurssien
sekd rajapintojen tunnistamisella pystytddn rajaamaan kuvattavaa prosessia. Yksi tapa ku-
vata prosessin nykytilaa on eteneminen prosessissa alusta loppua kohti ja seurata miten
arvoa lisddvat tehtdvét ja niitd tukevat tieto- ja materiaalivirrat toteutuvat. Tavoiteproses-



sin kuvaaminen poikkeaa kuitenkin prosessin nykytilan kuvaamisesta siten, ettd usein ku-

vaaminen on helpompaa toteuttaa prosessin lopusta alkua kohti. (Martinsuo & Blomqvist
2010, s. 9-10.)

Prosesseja voidaan kuvata karkealla tai yksityiskohtaisella tasolla. Kuvattaessa prosessia
karkealla tasolla, tulisi kuvauksen siséltdd prosessin vaiheiden ja keskeisten péatosten
tunnistaminen, sydtteiden ja tuotosten tunnistaminen vaihekohtaisesti, vaiheiden ja pda-
tosten siséllon kuvaaminen karkealla tasolla sekd prosessien rajapintojen, resurssien ja
tukitoimintojen tunnistaminen. Kuvaamisen tason ollessa karkea prosessikuvaus suorite-
taan vaihe- tai osaprosessitasolla, kuten kuvassa 3.4. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s.
10.)

— Vaihel — Vaihe2 <> Vaihe3 — Vaihe 4 <> Vaihe5 —

Rajapinnat

Paatehtava, lisdarvo.
Sybtteet Osatehtavat ja Tuotokset
paatckset

Resurssit

Kuva 3.4 Prosessin kuvaaminen karkealla tasolla (Martinsuo & Blomgvist 2010, s. 10)

Prosessin yksityiskohtaisempaa kuvaamista vaaditaan, jos prosessi tai sen osa on kriitti-
nen. Talloin prosessikuvauksessa erotellaan mitattavissa ja ohjeistettavissa olevat tehtd-
vit, tehtdvien viliset riippuvuussuhteet sekd roolit ja vastuut. Tarpeelliseksi voidaan
myo0s kokea tehtivin vaatimien vilineiden ja tietojen kuvaaminen. Prosessin yksityiskoh-
tainen kuvaaminen soveltuu erityisesti prosesseille, joiden toteuttaminen tulee suorittaa
aina samalla tavalla. Vastaavasti epdvarmuutta sisdltdville prosesseille tai prosesseille,
joita ei tarvitse suorittaa aina samalla tavalla, liian yksityiskohtainen kuvaaminen ei ole
suositeltavaa. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s. 10-11.)

Yksityiskohtaiseen prosessien kuvaamiseen soveltuvia kuvaustapoja ovat muun muassa
vuokaavio, uimaratakaavio, tehtdvimatriisi ja prosessin tekstimuotoinen ohjeistaminen,
jonka avulla voidaan liittdd visuaaliseen kuvaustapaan yksityiskohtaisempaa tietoa pro-
sessista. Yksityiskohtaisella tasolla prosesseja voidaan kuvata monilla erilaisilla tavoilla
ja on olemassa my0s organisaation erityistarpeisiin liittyvid kuvauksia. Yleisesti kiyte-
tyistd kuvaustavoista mikdin ei kuitenkaan ole saavuttanut standarditavan asemaa, vaik-
kakin vuo- ja uimaratakaavioiden merkinnit ovat vakiintuneet piirtdjien keskuudessa ku-
van 3.5 mukaisiksi. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s. 11.)
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Kuva 3.5 Vakiintuneita prosessikuvauksen merkintojia (Martinsuo & Blomgvist 2010, s.
11)

Vuokaavio on kuvaaja, joka esittdd prosessin vaiheet méérityin symbolein muodostaen
jatkuvan virran prosessin alkupisteesti aina prosessin loppuun asti. Vuokaaviot soveltu-
vat hyvin prosessien erilaisten kulkureittien ja haarautumien kuvaamiseen. (Lecklin 2006,
s. 179.) Kuvassa 3.6 on esimerkki vuokaaviosta ja kuva 3.7 esittdd niin sanottua uimara-
takaaviota.
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Prosessien kuvaamisessa on keskeistd erottaa prosessin nykytilan kuvaaminen tavoiteti-
lan kuvaamisesta. Nykytilan kuvaamisessa saatetaan havaita erilaisia puutteita proses-
sissa tai prosessikuvauksesta saattaa muodostua kaoottinen, epdmaéddrdinen tai vaikea. Ny-
kytilan kuvaamisen tarkoituksena on juuri tuoda esille edelld mainittuja piirteitd proses-
sista, jotta sen kehittimiskohteet voidaan maarittdd. Tavoiteprosessin kuvaamisessa péa-
madrdnd on kuvata prosessi mahdollisimman yksinkertaisesti sekd varmistaa, ettd pro-
sessi voidaan toteuttaa kuvauksen mukaisesti. Tavoitteena on, ettd prosessi on mairitetty
hyvien kdytdntdjen mukaisesti ja se saavuttaa sille asetetut pddmaéaérat. Tavoiteprosessin
el tulisi sisdltdd yliméaraisid tehtivid, resursseja tai jarjestelmid, jotka eivit lisdéd asiak-
kaan kokemaa arvoa. (Martinsuo & Blomqvist 2010, s. 13.)

Prosessien ohjaamisen, johtamisen ja hallinnan nikokulmasta on vélttimatonta, ettd pro-
sesseja mitataan. Tulosmittareiden avulla mitataan prosessin lopputuotteen laatua esimer-
kiksi tuotteen ulkoisten ominaisuuksien perusteella. Yleisesti kéytettyjd ominaisuuksia
ovat esimerkiksi suorituskyky, kestdvyys, ulkomitat ja paino. Toisaalta mittareiksi voi-
daan valita my0s asiakkaan kokema arvo, asiakastyytyviisyys sekd menestys markki-
noilla. Sisdiset laatumittarit tuottavat tietoa, jota voidaan hyodyntdd prosessien arvioin-
nissa ja kehittimisessé, eli niitd kdytetddn mittaamaan prosessien kyvykkyytti taloudelli-
sen tuloksellisuuden mittaamisen sijaan. Valittaessa prosessimittaria tulee sen tdyttdi seu-
raavat vaatimukset. Mittarin tulee olla luotettava, yksiselitteinen, ymmérrettdvé ja help-
pokéyttdinen, oikeudenmukainen, edullinen, nopea ja olennainen mitattavan prosessin
kannalta. Mittarin on oltava selkedsti tulkittava ja mittaustuloksen manipulointi on pys-
tyttdvd estimédn. Liian suuri mittareiden lukumiird voi johtaa siihen, etti prosessista
mitataan epdolennaisia asioita muutaman olennaisen ja tdrkeén kohteen sijaan. Tapauk-
sissa, joissa projektihenkiloston palkkaus yhdistetdén mittariin, tulee mittari toteuttaa si-
ten, ettd henkilostd voi oman tydpanoksensa kautta vaikuttaa toteutuvaan mittauksen tu-
lokseen. Kustannustehokas mittareiden kéyttd on tdrkedd ja esimerkiksi tiedonkeruusta
syntyvit lisdkustannukset on huomioitava. Mittaustulokset tulee olla nopeasti saatavissa
mittauksen padtyttyd. Hyvin mittarin ominaisuuksiin sisdltyy kyky ennakoida tulvai-
suutta ja ohjata prosessia ennusteen perusteella tavoiteltuun suuntaan. Muutokset proses-
sissa ja prosessin kehittyminen johtavat sithen, ettd mittarit eivét ole ikuisia vaan niitéd
tulee myos kehittdd tarpeen mukaan. Kehitystarpeet tulevat ilmi, kun mittareiden toimi-
vuutta seurataan ja arvioidaan sddnnoéllisesti. (Lecklin 2006, s. 151, 153.)

Prosessien kehittdminen ja uudistaminen on tarpeellista, jos nykytilan kuvaamisen perus-
teella prosessin tuottamien lopputulosten ja tuotosten laatu ei vastaa asiakkaiden vaati-
muksia eikd yrityksen asettamia omia tavoitteita. Prosesseja voidaan kehittdd paranta-
malla prosessia pienin askelin esimerkiksi kehittimélli vain yhté tyovaihetta uusien tyo-
vilineiden ja tekniikoiden kdyttoonotolla, menettelyjen virtaviivaistamisella ja rationali-
soinnilla sekd tydohjeiden ja proseduurien uusimisella. Laajamittainen prosessien kehit-
tdminen toteutetaan tyypillisesti kehitysprojektina, joka sisédltdd suurempia kehitystoi-



12

menpiteitd, kuten prosessin kulun muuttaminen, tydvaiheiden yhdistdminen seké tyds-
kentelytavan, tieto- ja johtamisjérjestelméan uudistaminen. Prosessien uudistamisella (Bu-
siness Process Reengineering, BPR) tarkoitetaan prosessien uudelleensuunnittelua, jossa
suunnittelutyo aloitetaan “puhtaalta poydaltd”. (Lecklin 2006, s. 149-150.)
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4. LAATU JA LAATUJOHTAMINEN

4.1 Laadun maaritelma ja ominaisuudet

Laatu voidaan méaritelld hyvin monella eri tavalla riippuen ndkokulmasta, josta sité tar-
kastellaan. ISO 9000 -standardissa esitetty maaritelma laadusta liittyy asiakkaiden ja mui-
den yrityksen olennaisten sidosryhmien tarpeiden ja odotusten tiyttamiseen. Organisaatio
tiyttdd tarpeet ja odotukset tuottamalla asiakkailleen ja muille keskeisille sidosryhmille
lisdarvoa toimintansa kautta. Lisdarvon tuottamisen kannalta on olennaista, ettd organi-
saatiossa sovelletaan kédyttdytymismalleja, asenteita, toimintoja sekd prosesseja, jotka
ovat perdisin yrityksen toimintakulttuurista. Laadukkaasti toimiva organisaatio edistdi
tdllaisen toimintakulttuurin syntyé ja kehitystd organisaatiossa. Organisaation tuottaman
tuotteen tai palvelun laadun ratkaisee tuotteen tai palvelun kyky tiyttdé asiakaan asetta-
mat vaatimukset sekd tuotteen tai palvelun tarkoitetut ja tahattomat vaikutukset organi-
saation keskeisiin sidosryhmiin. Toiminnallisten ominaisuuksien, kuten kéyttotarkoituk-
sen ja toimivuuden lisdksi osan tuotteen tai palvelun laadusta méérittda asiakkaan kokema
arvo ja tuotteesta tai palvelusta saatu hy6ty. (SFS-EN ISO 9000, s. 6.)

Lecklin (2006, s. 18) mainitsee, ettd yleinen kisitys laadun méaaritelmésti on asiakkaan
tarpeiden tdyttdminen mahdollisimman kustannustehokkaasti. Asiakastyytyvidisyyteen
tulee siis pyrkid, mutta se ei saa tapahtua yrityksen kannattavuuden kustannuksella. Laa-
dukas toiminta edellyttdd myds jatkuvaa suoritustason parantamista. Parantaminen tulee
tehdd mahdollisimman nopeasti kehityksen asettamissa rajoissa. Kéasitteend laatu merkit-
see virheettomyyttd, eli toimenpiteet tehddén toistuvasti kerralla oikein. Télla tavoin toi-
miessa saavutettaisiin lisdksi parempi kokonaislaatu. (Lecklin 2006, s. 18-19.)

Laatukaésitteeseen liittyy useita toisiaan tdydentdvid ominaisuuksia ja tunnusmerkkeja.
Néitd ominaisuuksia ja tunnusmerkkeji ovat valmistus-, tuote-, arvo-, kilpailu-, asiakas-
sekd ympdristolaatu. Valmistuslaatu kuvaa tuotteen laatua valmistusprosessin nakokul-
masta. Tdmén ndkokulman mukaan laadukas tuote on valmistettu maaritysten mukaisesti.
Valmistuslaatu on keskeinen ndkokulma tuotteiden laadunvalvonnan kannalta. Tuote-
laatu on ndkokulma, jossa laadun arviointi perustuu sithen, miten hyvin tuote on suunni-
teltu. Arvolaatu-kdsitteen mukaan tuote on sitd laadukkaampi, mitd paremmin se tuottaa
asiakkaan sijoittamalle pddomalle arvoa. Olennaista on tuotetun arvon suhde sijoitettuun
pddomaan, eli tuote on sitd laadukkaampi, mitd paremman kustannushyotysuhteen se tar-
joaa. Kilpailulaatu on ndkdkulma, jonka avulla voidaan tunnistaa ylilaatu. Laatu on kil-
pailulaadun ndkékulman mukaisesti riittdvdn hyvid, kun se on yhtd hyva kilpailijoiden
kanssa. Ylilaadun tuottaminen koetaan haitalliseksi, silld se aiheuttaa tarpeetonta resurs-
sien kayttod. Asiakaslaatu-kdsitteen mukaan laatu on hyvai, kun asiakkaan tarpeet ja odo-
tukset tyydytetddan. Ymparistondkokulma laatuun, eli ymparistélaatu, méaédraytyy tuotteen



14

vaikutuksista ympéaristoon ja yhteiskuntaan tuotteen elinkaaren aikana. Kaikki laadun ni-
kokulmat ovat tyypillisesti edustettuna yrityksen péivittdisessd toiminnassa. Nakokulma
laatuun vaihtelee yrityksen osastosta ja toiminnoista riippuen. Valmistuslaatu kytkeytyy
tuotanto-osastoon, tuotelaatu tuotesuunnitteluun, asiakaslaatu markkinointiin ja arvo-
sekd kilpailulaatu talousosastoon. (Lecklin 2006, s. 20.)

4.2 Laatukustannukset

DeFeo & Juran (2014, s. 4) korostavat laadun vaikutusta tulojen ja kustannusten muodos-
tumiseen. Kustannuksia syntyy esimerkiksi toimistoissa ja tuotannossa sattuneiden vir-
heiden seké tuotteiden toiminnan hédirididen johdosta. Hyvé laatu vihentdd edelld mainit-
tujen ongelmien esiintymistd ja osaltaan myos kustannusten muodostumista. Tuotteiden
ja palveluiden myynnisti saataviin tuloihin vaikuttaa suuresti se, miten asiakas kokee laa-
dun. Hyva laatu tarkoittaa tissd yhteydessa sitd, etti tuote tai palvelu tayttdd asiakkaan
asettamat vaatimukset. Talloin asiakas kokee, ettd tuote tai palvelu on laadukas ja osto-
paitos syntyy. Parhaassa tapauksessa tuotos koetaan niin laadukkaaksi, ettd yrityksen on
mahdollista saada kilpailijoihin nihden ylivertaisen laadun avulla huomattavasti kilpaili-
joita parempi hinta tuotteesta ja siten enemmén tuloja. (DeFeo & Juran 2014, s. 4.)

Lecklin (2006, s. 155) madrittelee laatukustannuksiksi kaikki kustannukset, jotka muo-
dostuvat asiakasvaatimusten tdyttymisen varmistamisesta, eli sekd laatua edistdvit etti
huonon laadun aikaansaamat kustannukset. Laatua edistavét kustannukset muodostuvat
toimenpiteistd, joiden avulla voidaan ehkéisti ja poistaa virheitd, jotka johtaisivat myo-
hemmin huonon laadun syntyyn. Tyypillisid laatua edistévid kustannuksia ovat esimer-
kiksi laadunkehittimisprojektien aikana tehtyjen investointien muodostamat kustannuk-
set. Virheiden tekeminen ja liiketoiminnan kannalta epédolennaisiin asioihin keskittymi-
nen muodostavat kustannuksia, jotka katsotaan kuuluvaksi huonon laadun aikaansaamiin
kustannuksiin. Laatukustannukset piiloutuvat usein muiden kustannusten sekaan, joten
niiden havaitseminen on vaikeaa. Laatukustannukset voivat kuitenkin muodostaa suuren
osan yrityksen kokonaiskustannuksista, silla tyypillisesti laatukustannukset ovat 15-30 %
yrityksen litkevaihdosta. Uudistamalla yrityksessé vallitsevia ajatustapoja sekd hyodyn-
tdmalla kustannuslaskennan keinoja, voidaan laatukustannusten havaitsemista helpottaa.
(Lecklin 2006, s. 155.) Laatukustannusten seuraaminen ja viahentdminen eivét kuitenkaan
saa johtaa asiakastyytyvéisyyden heikentymiseen, vaan tirkedd on, ettd suunnittelu, val-
mistus, markkinointi ja itse lopputuote tdyttivit asiakkaan vaatimukset. Taitava yritys-
johto pyrkii jatkuvaan laatukustannusten vahentdmiseen, huomioiden samalla markkinoi-
den kilpailutilanteen jatkuvalla toiminnan kehittdmiselld sekd uusien tuotteiden lansee-
raamisella. Markkinaosuuden séilyttiminen on keskeistd ja sen menettdmisti ei voida ha-
vaita laatukustannuksista. (Soin 1998, s. 116.)
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Yksityiskohtaisemman laatukustannusten jaottelun avulla saadaan tarkempaa tietoa laa-
tukustannusten muodostumisesta. Lecklin (2006, s. 155) esittdé tavan jakaa laatukustan-
nukset neljddn ryhméaan: ulkoiset virhekustannukset, sisdiset virhekustannukset, laadun
ylldpitokustannukset ja huonon laadun ennaltachkiisykustannukset.

Ulkoiset virhekustannukset muodostuvat korjaavien toimenpiteiden kustannuksista, jotka
syntyvit, kun asiakas havaitsee tuotteen tai palvelun vastaanotettuaan virheen tai kokee,
ettei tuotteen tai palvelun laatu vastaa odotuksia. Ulkoisten virhekustannusten syntymi-
nen pyritddn estimééin laadunvarmistuksen avulla, jolloin havaitut virheet voidaan korjata
ennen tuotteen tai palvelun toimittamista asiakkaalle. Tdlld tavoin voidaan vélttaa kalliit
korjaustoimenpiteet seki estdd yrityksen imagon kadrsiminen huonon laadun seurauksena.
(Lecklin 2006, s. 156.)

Lecklinin (2006, s. 156) mukaan ulkoisia virhekustannuksia ovat esimerkiksi:

o takuukustannukset

e vahingonkorvaukset

e myohdstymissakot

e rdstitoimitusten kustannukset

e viivdstymiskorot

e alennukset tuotevirheistd

® menetetyt tuotot

o asiakkaiden havaitsemien virheiden korjauskustannukset
e valitusten kdsittelykustannukset

o palautettujen tuotteiden kustannukset

e [uottotappiot

Sisdiset virhekustannukset muodostavat monesti suurimman osan yrityksen laatukustan-
nuksista. Sisdisiin virheisiin katsotaan kuuluvaksi virheet, jotka havaitaan ennen tuotteen
tai palvelun toimittamista asiakkaalle. Kustannukset, jotka syntyvit huonosti suunnitel-
lusta toiminnasta ja huolimattomuudesta seké epdolennaisten asioiden tekemisesté, kuu-
luvat my0s sisdisiin virhekustannuksiin. Sisdisten virheiden etu ulkoisiin virheisiin nédh-
den on se, ettd niihin voidaan reagoida korjaustoimenpitein ennen tuotteen tai palvelun
toimittamista asiakkaalle. (Lecklin 2006, s. 157.)

Sisdisid virhekustannuksia aiheuttavia tekijoitd ovat Lecklinin (2006, s. 157) mukaan:

o sisdisesti havaittujen virheiden korjaaminen
o virheiden tekeminen

e ylityét/joutoaika

o tyhjdt kiinteistot

e korjauslinjat/selvitysosastot

e tietojdrjestelmdhdiriot
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o virhekappaleet/hylkytavara
e aiheettomat poissaolot

e foimittajien huono laatu

Virhekustannuksien syntymistd pyritddn estimdidn laadun ylldpidon keinoin. Laadun yl-
lapitokustannukset muodostuvat siis tuotteiden tarkastamisen ja laadunvarmistuksen ai-
heuttamista kustannuksista. Kustannuksia aiheuttavat esimerkiksi:

e valvonta ja tarkastukset

o fatselmukset

e Jaadun mittaus

e quditoinnit

o testaukset ja koeajot

e laatutiedon keruu ja analysointi
o virheiden kdsittelyrutiinit

e valvonta- ja mittauslaitteiston ylldpito
(Lecklin 2006, s. 157.)

Ennaltachkiisykustannuksia aiheuttavat suunnittelutyo, kehitystyo sekd koulutus, joilla
pyritdin ennakoivasti pienentdimédn virheiden ja muiden laatuongelmien esiintymisen to-
dennédkoisyyttd. Ennaltachkdiseviin toimenpiteisiin panostavat yritykset voivat vihentidi
laadun tarkastukseen ja ylldpitoon kéytettavid resursseja vaikuttamatta negatiivisesti yri-
tyksen laaduntuottokykyyn. Tdmé perustuu siihen, ettd ennaltachkéiseviin toimenpiteisiin
panostavissa yrityksissa virheitd ja muita laatuongelmia esiintyy harvemmin, jolloin nii-
hin reagoiminen vaatii vihemmain resursseja kuin kattava laadun tarkastus ja ylldpito.
Ennaltachkiisykustannuksia muodostavat esimerkiksi:

e laatukoulutus

e toiminnan suunnittelu

e prosessien kehittiminen

o laadukkaan johtamisjdirjestelmdn rakentaminen
e laatuorganisaatio

o tyoolosuhteiden ja tyovilineiden suunnittelu

e tiedon keruun ja analysoinnin suunnittelu

e laaturaporttien suunnittelu

e henkiloston motivointi

(Lecklin 2006, s. 157.)
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4.3 Laatujohtaminen ja laadunhallinnan perusteet

Laadunhallinta késittdd laatuun liittyvan johtamisen. Asiakaskeskeisyys on tirked osa laa-
dunhallintaa, silld laadunhallinnan tavoitteena on asiakkaiden vaatimusten tayttdminen ja
odotusten ylittdminen. ISO 9000 -standardi korostaa asiakaskeskeisyyden merkitysté jat-
kuvan menestyksen saavuttamiseksi. Jotta organisaatio saavuttaisi jatkuvan menestyksen,
tulee sen saavuttaa ensin asiakkaiden ja muiden sidosryhmien luottamus. Organisaation
tulee my0s sdilyttdd asiakkaiden ja sidosryhmien luottamus. Lisdarvon tuottaminen asi-
akkaalle on mahdollista aina kun organisaatio on vuorovaikutuksessa asiakkaan kanssa,
joten jatkuvan menestyksen saavuttamiseksi organisaation on tirked ymmartaa asiakkai-
den nykyiset tarpeet seké ennakoida tulevia tarpeita. Asiakaskeskeisyyden huomioinnilla
on mahdollista saavuttaa monia hy6tyja. Téllaisia hyotyjd ovat esimerkiksi suurempi asi-
akkaan saama arvo, parantunut asiakastyytyviisyys, asiakasuskollisuus, asiakassuhteiden
jatkuvuus, organisaation maine, suurempi asiakaskunta sekd suuremmat tuotot ja mark-
kinaosuus. Osana laadunhallintaa voi olla laatupolitiikan laatiminen seki laatutavoittei-
den asettaminen. Tdlloin laadunhallintaan sisdltyy tyypillisesti my0s laatutavoitteiden
saavuttamisen mahdollistavien prosessien laatiminen. Prosessit laaditaan hyddyntdmalla
laadun suunnittelua, laadunvarmistusta, laadunohjausta ja laadun parantamista. Laadun
suunnittelu muodostaa perustan laadunhallinnalle. Laadun suunnitteluun siséltyvid toi-
mintoja ovat laatutavoitteiden asettaminen sekd niiden saavuttamisen mahdollistavien
prosessien ja resurssien maérittiminen. Laadunvarmistus késittd4 ne laadunhallinnan toi-
minnot, joiden avulla organisaatioon luodaan luottamus laatuvaatimusten tiyttymisesta.
Laatuvaatimukset tdytetddn laadunohjauksen toimenpiteilld. Laadun parantaminen on
laadunhallinnan osa, jonka tavoitteena on laadunohjauksen kehittdminen parantamalla or-
ganisaation kykya tayttad laatuvaatimukset. (SFS-EN ISO 9000, s. 8, 19.)

Johdolla on suuri vastuu laadunhallinnassa, silld johdon tulee miérittdd organisaatiolle
yhteinen tarkoitus ja ohjata organisaatiota oikeaan suuntaan kohti laatutavoitteiden saa-
vuttamista. Olennaista on myos luoda olosuhteet, joissa timd on mahdollista ja saada ih-
miset osallistumaan toimintaan laatutavoitteiden saavuttamiseksi. Ndiden keinojen avulla
johto voi yhdenmukaistaa organisaation strategian, politiikan, prosessit ja resurssit. Osal-
taan johto voi siis kehittdd organisaation kykyé saavuttaa laatutavoitteet vaikuttavammin
ja tehokkaammin seki parantaa prosessien koordinointia, viestintdd ja sekd ihmisten etta
organisaation toimintakykyd. IThmisten tdysipainoinen osallistuminen organisaation toi-
mintoihin edistd arvon luomista ja tuottamista asiakkaalle ja muille sidosryhmille. Thmi-
sid voidaan kannustaa osallistumaan organisaation toimintoihin antamalla tunnustusta ja
vaikutusmahdollisuuksia sekd lisddmalld heidén pétevyyttd. Thmisten tdysipainoinen
osallistuminen edistdd organisaation ihmisten ymmarrysta laatutavoitteista ja lisad moti-
vaatiota saavuttaa ne, edistdd osallistumista parantamistoimenpiteisiin, lisdd yksilokoh-
taista kehittymistd, aloitteellisuutta, luovuutta ja tyytyvdisyyttd, parantaa organisaation
luottamusta ja lisdd yhteistyotd sekd edistdd arvojen ja kulttuurien huomioon ottamista
organisaatiossa. (SFS-EN ISO 9000, s. 9-10.)
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ISO 9000 -standardin mukaan organisaation toimintoja tulisi kdsitelld ja hallita proses-
seina, jotka liittyvét toisiinsa muodostaen toiminnallisen kokonaisuuden. Tall4 tavoin on
mahdollista saavuttaa johdonmukaiset ja ennustettavat tulokset mahdollisimman vaikut-
tavasti ja tehokkaasti. Ymmaértdmalld prosessimaiseen toimintamalliin perustuvan laa-
dunhallintajdrjestelméin toimintaperiaate, voidaan jérjestelma ja sen suorituskyky opti-
moida tulosten tuottamisen kannalta. Prosessimaisen toimintamallin etuja ovat voimava-
rojen keskittdminen tirkeimpiin prosesseihin ja parantamismahdollisuuksiin, yhdenmu-
kaisten ja ennustettavissa olevien tulosten saaminen sekd mahdollisuus optimoida suori-
tuskykya vaikuttavalla prosessien hallinnalla, tehokkaalla resurssien kédytolla ja vihenta-
malld toimintojen vélisid esteitd. Soveltamalla toiminnassaan prosessimaista toiminta-
mallia organisaatio voi edistidd sidosryhmien luottamuksen syntyd organisaation johdon-
mukaiseen, vaikuttavaan ja tehokkaaseen toimintaan. (SFS-EN ISO 9000, s. 11.)

Menestyvien organisaatioiden tunnuspiirteisiin kuuluu toiminnan parantaminen. Paranta-
malla toimintaa organisaatio voi ylldpitda suorituskyvyn nykyisti tasoa, reagoida siséis-
ten ja ulkoisten olosuhteiden muutoksiin ja luoda uusia mahdollisuuksia. Parantamistoi-
menpiteiden avulla organisaatio voi parantaa prosessien suorituskykyéd, organisaation toi-
mintakykyd sekd asiakastyytyvdisyyttd. Myos perimmdisten syiden selvittimiseen ja
madrittimiseen sekd niitd seuraaviin ehkdiseviin ja korjaaviin toimenpiteisiin panostetaan
parantamisen johdosta enemmaén. Parantamalla toimintaansa organisaatio voi kehittda ris-
kienhallintaa pystyen paremmin ennakoimaan sekd reagoimaan sisdisiin ja ulkoisiin ris-
keihin ja mahdollisuuksiin. Vihittdisten ja kddnteentekevien parannusten toteuttamista
harkitaan myds enemméin organisaatiossa ja aikaisemmin opittuja asioita voidaan hyo-
dyntdd paremmin parannustoimenpiteissd. Toiminnan parantaminen edistdd myds inno-
vointia organisaatiossa. (SFS-EN ISO 9000, s. 11-12.)

ISO 9000 -standardin mukaan organisaatio saavuttaa todennidkodisemmin halutut tulokset,
kun organisaatiossa tehdyt paédtokset perustuvat kerétyn tai hankitun datan ja informaa-
tion analysointiin ja arviointiin, eli pdatoksenteko on ndyttoon perustuvaa. Télld tavoin
voidaan pienentdd paidtoksenteon epdvarmuutta, silld paitokset tehdién tosiasioihin, ndyt-
toon ja tietojen analysointiin perustuen. Samalla mahdollisesti saavutetaan myds muita
hy6tyjd, kuten padtoksentekoprosessin parantuminen, prosessien suorituskyvyn ja tavoit-
teiden saavuttamiskyvyn helpompi arviointi, operatiivisen vaikuttavuuden ja tehokkuu-
den parantuminen, mielipiteiden ja paédtosten katselmoinnin, kyseenalaistamisen ja muut-
tamisen helpottuminen sekd aikaisempien pddtosten vaikuttavuuden entistd parempi
osoittaminen. (SFS-EN ISO 9000, s. 12-13.)

Jatkuvaan menestykseen pyrkivin organisaation tulee hallita suhteita keskeisiin sidosryh-
miinsé, silld ndma sidosryhmat vaikuttavat osaltaan organisaation suorituskykyyn. Orga-
nisaation suorituskyvyn kannalta olennainen sidosryhmé on esimerkiksi toimittajat. Jos
organisaatio hallitsee suhteitaan kaikkiin sidosryhmiin, se voi optimoida eri sidosryhmien
vaikutusta organisaation suorituskykyyn ja edistdd pyrkimysté jatkuvaan menestykseen.
Suhteiden hallinnan avulla organisaatio voi saavuttaa useita hyotyja, kuten organisaation
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ja olennaisten sidosryhmien suorituskyvyn parantuminen, yhteisymmaérryksen syntymi-
nen tavoitteista ja arvoista sidosryhmien vélilld, resurssien ja patevyyden jakamisen sekéa
laatuun liittyvien riskien hallinnan tuoma mahdollisuus tuottaa liséé arvoa sidosryhmille
sekd tasainen tuotteiden ja palveluiden tuotanto hyvin hallitun toimitusketjun johdosta.
(SFS-EN ISO 9000, s. 13.)

4.4 Laadunhallintajarjestelmat

Laadunhallintajérjestelmé on kokonaisuus, joka muodostuu toiminnoista, joiden avulla
organisaatio madrittdd tavoitteensa seké haluttujen tulosten saavuttamiseksi vaadittavat
prosessit ja resurssit. Laadunhallintajirjestelmén toiminta perustuu prosessimaiseen toi-
mintamalliin, jossa laadunhallintajarjestelman avulla hallitaan keskendéin vuorovaikuttei-
sia prosesseja ja resursseja pAdmadriana arvon ja tulosten tuottaminen organisaation olen-
naisille sidosryhmille. Resurssikdyton optimointi sekd paitdksiin liittyvien seurausten
huomiointi lyhyelld ja pitkélld aikavililli on mahdollista, kun organisaation ylin johto
hyodyntii laadunhallintajdrjestelmén toimintoja. Yksi keskeinen laadunhallintajérjestel-
min ominaisuus on mahdollisuus paittdd kuinka tuotteiden ja palveluiden tuottamisen
tarkoitettuja ja tahattomia seurauksia kasitelldén. (SFS-EN ISO 9000, s. 7.) Lecklinin mu-
kaan (2006, s. 32) laadunhallintajirjestelmén suunnittelussa ja toteutuksessa on huomioi-
tava, ettd tarvittavat prosessit tunnistetaan, prosessien keskindinen jérjestys ja vuorovai-
kutussuhteet mééritetddn, prosessien toiminnan ohjaus varmistetaan, tarvittavien resurs-
sien ja informaation saatavuus varmistetaan, prosesseja seurataan, mitataan ja analysoi-
daan sekd varmistetaan tulosten saavuttamisen ja prosessien jatkuvan parantamisen vaa-
timien toimenpiteiden toteuttaminen.

4.4.1 Dokumentointi

Laadunhallintajérjestelmén toiminnan kannalta on olennaista, ettd laadunhallintajérjes-
telmd on dokumentoitu organisaation tarpeiden mukaisesti. Organisaation tulee valita
missd muodossa ja mitd tietovélinettd kdyttden dokumentointi laaditaan, jotta laadunhal-
lintajérjestelmédn dokumentointi vastaisi mahdollisimman hyvin organisaation tarpeita.
Tyypillinen tapa toteuttaa dokumentointi on hierarkkisen rakenteen laatiminen, jossa do-
kumentit on jaettu useaan tasoon kuvan 4.1 mukaisesti. Ylin taso kidsittdd organisaation
ohjauksen kannalta tarkeét asiat, kuten organisaation esittelyn, arvot ja periaatteet, vision,
mission, strategian sekd laatupolititkan. Toisiksi ylin taso muodostuu dokumenteista,
joissa kuvataan organisaation rakennetta sekd yhteistyohon liittyvid toimintoja. Doku-
mentoinnin ndkokulmasta olennaista on laadunhallintajirjestelmadn liittyvien prosessien
yksityiskohtainen kuvaaminen esimerkiksi prosessikaavioiden avulla. Kolmanneksi ylin
taso sisdltdd pdivittdisen toiminnan kannalta keskeiset dokumentit, joita ovat muun mu-
assa tyotapakuvaukset ja tydohjeet. Dokumenttien sisdltdmien yksityiskohtaisten kuvauk-
sien ja ohjeiden avulla varmistetaan, ettd tyot tehdédédn oikein. Esimerkiksi laatuvaatimuk-
sien sekd vastuiden ja valtuuksien katsotaan kuuluvan kyseessa olevaan dokumentoinnin
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tasoon. Laadunhallintajérjestelmidn dokumentoinnin alimman tason katsotaan muodostu-
van toimintaa tukevista ja ohjaavista viiteaineistoista. Viiteaineistot ovat laadunhallinta-
jarjestelmin prosesseihin ja tyonkulkuihin liittyvdd ulkopuolista aineistoa, kuten konei-
den ja ohjelmistojen késikirjat, normit, suositukset, viranomaisméaérdykset ja -ohjeet seka
lainsdddanto. (Lecklin 2006, s. 30.)

Periaatteet

Ohjaus . .
arvot, visio, missio
Rakenteet
Yhteistyd organisaatio, prosessit, tiimit
verkostot
o Tyokalut, mallit
Toiminta

ohjeet, ohjelmistot

Viiteaineistot

Kuva 4.1 Esimerkki laadunhallintajdrjestelmdn dokumentoinnin tasoista (perustuu ldh-
teeseen Lecklin 2006, s. 31)

Laadunhallintajédrjestelmén dokumentaatioon siséltyy tavallisesti laatukésikirja. Laatuka-
sikirjan sisdltd muodostuu tyypillisesti laadunhallintajérjestelmén soveltamisalasta, me-
nettelyohjeista sekd prosessien vilisten vuorovaikutussuhteiden kuvauksesta. Tavoitteena
on, ettd laatukdsikirjan avulla voidaan edistdd organisaation toiminnan kokonaiskuvan
ymmaértdmistd ja sitd voidaan kdyttdd apuna piivittdisessd toiminnassa sekd tyontekijoi-
den perehdyttimisessd. Yrityksen tarpeet sekd mahdollisten standardien asettamat vaati-
mukset tulee huomioida laatukisikirjan sisédltod ja rakennetta laadittaessa. Laatukasikir-
jassa asiat kuvataan riittdvén yksityiskohtaisella tasolla vélttden ohjauksen kannalta epé-
olennaisiin yksityiskohtiin keskittymista. Kirjallinen ilmaisu on tiivistd, sisélto on jaoteltu
selkedsti ja asioita havainnollistetaan graafisesti esimerkiksi kaavioiden avulla. Tavoit-
teena on, ettd laatukasikirja ei vaadi jatkuvaa péivittimistd, joten toistuvasti muuttuviin
ohjeisiin ja menettelytapoihin vain viitataan laatukisikirjassa. Laatukésikirjan tulee sisél-
tdd tunnistetiedot, joista ndhdéén voimassa oleva versio seka version kdyttoon hyvéaksynyt
henkild ja hyvdksymisajankohta. Kdytettdvyyden ja paivittdmisen kannalta, laatukésikirja
kannattaa laatia sdhkoiseen muotoon kirja- tai mappimuodon sijaan. Laatukésikirja tulee
kuitenkin olla tarvittaessa tulostettavissa. (Lecklin 2006, s. 31-32.)

4.4.2 Viitekehykset

On suositeltavaa, ettd laadunhallintajirjestelmé kytketdén yrityksen tarpeita vastaavaan
viitekehykseen. Yleisimpid laadunhallinnan viitekehyksid ovat ISO 9000 -standardisar-
jaan perustuva laadunhallinta sekd EFQM- ja Malcolm Baldrige -laatupalkintomallit. ISO
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9000 -standardisarjaan perustuva laadunhallinnan viitekehys rakentuu kolmen standardin
ympdrille. Nama standardit ovat ISO 9000, ISO 9001 ja ISO 9004. Organisaatio voi saada
laatusertifikaatin laadunhallintajirjestelmaélleen tayttiméalla ISO 9001 -standardissa esite-
tyt vaatimukset. EFQM-malli, eli Euroopan laatupalkintomalli on laadunhallinnan viite-
kehys, jossa organisaation toiminnan ja tuloksien arviointi perustuu seuraaviin osa-aluei-
siin:

e johtajuus

e (oimintaperiaatteet ja strategia
e henkilosto

e kumppanuudet ja resurssit

® prosessit

o asiakastulokset

e henkilostotulokset

o yhteiskunnalliset tulokset

o keskeiset suorituskykytulokset

Osa-alueiden toiminta ja tulokset arvioidaan suorituskyvyn perusteella asteikolla 0-100,
jolloin yhdenmukainen arviointi luo edellytykset organisaation omien yksikdiden seké eri
organisaatioiden viliselle vertailulle. EFQM-mallia voidaan hyddyntii laadunhallinnassa
huolimatta siitd aikooko organisaatio osallistua laatupalkintokilpailuun, silli EFQM-mal-
liin perustuvia itsearviointeja voidaan toteuttaa osana laadunhallinnan kehittdmistd. Mal-
colm Baldrige -malli on yhdysvaltalainen laatupalkintomalli, joka muistuttaa perusteil-
taan EFQM-mallia. Erona EFQM-malliin on kuitenkin se, ettd Malcolm Baldrige -malli
on eurooppalaista mallia yksityiskohtaisempi. Malcolm Baldrige -mallin siséltd muodos-
tuu hyvien kéytintdjen kuvaamisesta sekd arviointiin ja kehittimiseen liittyvastd opas-
tuksesta. (Lecklin & Laine 2009, s. 36-39.)

4.5 Laadunvarmistus

4.5.1 Mittaus- ja analysointimenetelmat

Valmistettavien kappaleiden mittatarkkuuden toteamiseksi on olennaista, ettd mittaami-
nen on liitetty kuvan 4.2 mukaisesti kiintedksi osaksi kaikkea tuotantotoimintaa ja erityi-
sesti yrityksen laadunhallintajirjestelmdéd. Mittaamisella on lisdksi keskeinen rooli tuo-
tannon tehostamisessa seki tuotteiden kehittimisessd. Vaikka mittaus painottuu valmis-
tukseen, tulisi se huomioida kaikissa yrityksen toiminnoissa esimerkiksi suunnittelussa,
tuotteiden toimituksessa sekd huolto- ja varaosapalveluiden jérjestimisessd. Tarkoituk-
senmukainen mittaus- ja kalibrointitoiminta tuo yritykselle monia hyotyji. Yritys hyotyy
ja saavuttaa kilpailuetua esimerkiksi, kun tuotteet valmistuvat suunnitellun aikataulun
mukaisesti, kaikki hyviksytyt tuotteet tayttavit niille asetetut vaatimukset, kustannusten



22

hallitseminen on mahdollista ja mittaustuloksia voidaan hyodyntdd tuotekehityksessa.
(Esala et al. 2003, s. 6.)

Tuot iFikaatiot: - Piirustulset
_ Hotespestiikaatiot: “ - Asiakasvaatimukset
piirustukset, asiakasvaatimukset, yms Yms

l

- Tuotantolaittest

- Mittauslaitteet

- Tuotantotilat

- Mittaus- ja kalibrointitilat
- Mittaus- ja tydohjest

Hyvaksymiskriteerit

Tuotanto ja mittauslaitteet

l

Kalibroinnit

- Jgljitettéwyys

- Tuotantolaitteiden mittaukset
- Mittalaitteiden kalibroinnit

- Mittausepavarmuuslaskelmat

l

- Mittaukset tuctannon s3dtdmiseksi
- Mittaukset asennuksessa
- Loppumittaukset

- Tuotantolaitteiden tarkkuus
- Kalibrointitulokset
- Mittaustulokset

F

Raportointi

Kuva 4.2 Mittaus- ja kalibrointitoiminta yrityksessd (perustuu lihteeseen Esala et al.
2003, s. 14)

Mittalaitteeksi kutsutaan laitetta, jolla selvitetddn kiinnostuksen kohteena olevan suureen
arvo vertaamalla fyysisid arvoja reaalimaailman kohteisiin ja tapahtumiin. Mittayksik-
koind kaytetddn pysyvid vakiokohteita ja tapahtumia, jolloin mittaustulos muodostuu mi-
tattavan kohteen ja vertailuyksikon suhteesta. Mittalaitteet voidaan jakaa mekaanisiin ja
optisiin. Mekaanisia mittalaitteita ovat muun muassa tyontomitat, mikrometrit, korkeu-
denmittauslaitteet, mittakellot ja mittauspalat. Optiset mittalaitteet hyddyntavit tyypilli-
sesti infrapunasdteen ominaisuuksia, mikd mahdollistaa kolmiulotteiset mittaukset, kuten
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kappaleen muodon, ulottuvuuksien, pinnanmuodon ja partikkelikoon mittauksen. Opti-
nen mittaus mahdollistaa my0s pintojen laadun tarkastamisen, varimittaukset ja kuvanta-
vat sovellukset. (Keindnen & Jarvinen 2014, s. 11.)

Késimittalaitteet ovat vakiinnuttaneet asemansa valmistuksen laadunvarmistuksessa.
Muihin mittalaitteisiin verrattuna kdsimittalaitteet ovat hinnaltaan edullisempia ja niitd
voidaan kayttdd monipuolisesti. Koska kdsimittalaitteita kéytetdén yleisesti laadunvar-
mistuksessa, tulee ne liittdéd yrityksen mittalaitteiden kalibrointijarjestelméén. Kalibroin-
tijarjestelméadn liittdmisen avulla varmistetaan, ettd mittalaitteiden mittausepavarmuudet
sekd hyvédksymisrajat on mééritetty ja mittalaitteet kalibroidaan ja huolletaan sd&nnolli-
sesti. Kédsimittalaitteiden kayttdjien ammattitaitoisuus on myos varmistettava, silld vaikka
yleisesti ajatellaan jokaisen tyontekijan osaavan kayttdd yleisimpié kdsimittalaitteita, asia
ei todellisuudessa ole néin itsestdédn selvad. (Esala et al. 2003, s. 22.)

Valmistuksen laadunvarmistuksessa yleisesti kdytettdvia kisimittalaitteita ovat tyontomi-
tat, mikrometrit, mittapalat ja tulkit. Nama mittalaitteet ja niiden ominaisuudet esitellddn
seuraavissa kappaleissa, silld ne ovat olennaisia my6s diplomityon kannalta.

Tyontomitat

Tyontomitat ovat yleisesti kdytettyjd mittalaitteita, kun mitataan pituuksia noin 0,05 mil-
limetrin tarkkuudella. Mittalaitteena tyontdmitta on monipuolinen ja se soveltuu esimer-
kiksi ulko- ja sisdpuolisten sekd syvyysmittojen mittaamiseen. TyOntomitan rakenne
koostuu mittalaitteen rungon muodostavasta pinoolista sekd luistista. Pinoolissa ovat
mitta-asteikko sekd kiinted mittausleuka ja kiinted sisdmittauskérki. Tyontomitalla mit-
taaminen perustuu pinoolin johdepintoja pitkin liukuvaan luistiin, jossa on myds mittaus-
leuka ja sisdmittauskérki. Tyypillisesti luistissa on liséiksi lukitusruuvi tai pikasalpa, jolla
mittaustulos voidaan lukita. Mittaustuloksen lukemiseksi luistissa on niin kutsuttu no-
nius-asteikko. Digitaalisissa tydontdomitoissa luistiin on sijoitettu LCD-ndyttd, josta mit-
taustulos on luettavissa ja mahdollisesti portti mittausdatan siirtdmiseen. Syvyysmittauk-
sia varten luistiin on liitetty syvyysmittatanko, jota kutsutaan myds syvyysmittakieleksi.
Nonius-asteikko on tyypillisesti 10-, 20- tai 50-jakoinen. Tarkimman, eli 50-jakoisen no-
nius-asteikon omaavan tyontomitan avulla voidaan mitata pituuksia teoriassa 0,02 milli-
metrin tarkkuudella. Todellisuudessa mittalaitteen rakenne rajoittaa tyontdmitan mittaus-
tulosten tarkkuuden noin 0,1 millimetriin. Kuva 4.3 havainnollistaa tyontdmitan raken-
netta. Tyontomittoja valmistetaan eri mittauspituuksille ja eri kdyttosovellutuksiin. Tyy-
pillisin tyontdmitan mittauspituus on 150 millimetrid, mutta tyontomittoja valmistetaan
suuremmillakin mittauspituuksilla esimerkiksi 200, 300 ja 1000 millimetrid. Erikoisso-
vellutuksiin valmistettavilla tyontdmitoilla voidaan mitata esimerkiksi sisédpuolisia uria ja
reikédvilejd. (Keindnen & Jarvinen 2014, s. 55-57, 60.)
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1 beam 7 depth measuring rod

2 slider 8 measuring faces for depth measurement
3  fixed (measuring) jaw 9 vernier scale

4 sliding (measuring) jaw 10 main scale

5  measuring faces for external measurements 11 locking screw

6  measuring faces for internal measurements 12 clamping device

(crossed knife-edge faces)
I length of jaw
I, length of jaw for internal measurements
I, undercut depth

Kuva 4.3 Tyontomitan rakenne (SFS-EN 1SO 13385-1, s. 3)

Mikrometrit

Mikrometri on kdsimittalaite, jonka toiminta perustuu suuren valmistustarkkuuden omaa-
vaan mikrometriruuviin seka sitd pitkin litkuteltavaan mittarumpuun. Mittarummun si-
sélld oleva hienokierteinen mutteri liikuttaa mittarumpua mikrometriruuvia pitkin. Mik-
rometriruuvin nousu on tyypillisesti 0,5 millimetrid. Tdlloin mittalaitteen rungossa on
tyypillisesti yhtd mittarummun kierrosta vastaava 0,5 millimetrin jaollinen mitta-as-
teikko. Mittaustuloksen lukemiseksi mittarummussa on oma mitta-asteikko, joka on tyy-
pillisesti jaettu 0,01 millimetrin osiin. Digitaalisissa mikrometreissa mittaustulos on luet-
tavissa mittalaitteen ndytostd. Mittaaminen digitaalimikrometreilld on nopeampaa ja riski
mittaustuloksen véairinlukemiseen on pienempi verrattuna analogisiin mikrometreihin.
Tiedonsiirtomahdollisuuden myo6té, digitaalisella mikrometrilld tehtyjen mittausten tu-
lokset voidaan dokumentoida. Mikrometrien mittausalue on mittalaitteen rakenteesta joh-
tuen yleensd 25 millimetrid pitkd, joten eri pituuksien mittaamiseen tarvitaan useita mik-
rometrejd. Mitattaessa mikrometrilld, tulee kiinnittdd huomiota mittalaitteen kohdistami-
seen ja kéyttad kitkaruuvia tarkoituksenmukaisen mittausvoiman saavuttamiseksi. Mitta-
laitteen nollaus tulee myds tarkistaa ja tarvittaessa sddtdd hyodyntdmaélld mittalaitteen mu-
kana tulevia tarkistustulkkeja tai mittapaloja. Mikrometrejd valmistetaan seké ulko- ettd
sisdpuolisiin mittauksiin. Ulkopuolisiin mittauksiin kédytettdvid mikrometrejd ovat esi-
merkiksi kaarimikrometrit, joiden rakennetta havainnollistaa kuva 4.4. (Keinidnen & Jér-
vinen 2014, s. 63-66.)
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Key

1 measuring faces 7 sleeve

2  anvil 8 fiducial line

3 measuring spindle 9 analogue indication
4 frame 10 thimble

5 thermally insulating plate 11 fast drive

6 spindle clamp

Kuva 4.4 Kaarimikrometrin rakenne (SFS-EN ISO 3611, s. 2)

Sisdpuolisiin mittauksiin kdytettdvid mikrometrejd ovat muun muassa kaksi- ja kolmepis-
temikrometrit, joita havainnollistetaan kuvassa 4.5. Liséksi valmistetaan syvyyden mit-
taamiseen ja erikoissovellutuksiin suunniteltuja mikrometrejd, kuten hammaspyorien,
kierteiden, urien, levyjen ja reikien halkaisijoiden mittaamiseen suunniteltuja mikromet-
rejd. (Keindnen & Jéarvinen 2014, s. 63, 65.)

<#— Raikkapysaytin
<= Rumpu

HolkKi e Mitta-asteikko

Datalahtd =
Naytto

~@— | aajennuskap-
paleiden litos

Mittapad Mittausneula

&

Kontaktilinja

Kuva 4.5 Kolmipistemikrometrejd (Mitutoyo, s. 16)
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Tulkit ja mittapalat

Tulkeiksi kutsutaan kuvan 4.6 mukaisia mittalaitteita, jotka ovat kiinteédmittaisia ja sovel-
tuvat sisé- ja ulkopuolisten pituusmittojen, kuten reikien ja akselien halkaisijoiden tarkas-
tamiseen. Tulkeilla voidaan liséksi tarkastaa muotoja seké vilyksid esimerkiksi kierre-,
sdde- ja rakotulkkeja hyodyntdmélld. Valmistuksen laadunvarmistuksen nékokulmasta
tulkit nopeuttavat toimintaa, silld niiden kaytto perustuu kertamittauksen periaatteeseen,
jossa kéytetddn kiintedmittaista mittalaitetta, jonka avulla tarkastetaan mitattava kohde
yhdelld mittauskerralla tulkin mitan tai muodon perusteella. Teollisuudessa yleisesti kdy-
tettyjé tulkkeja ovat rako-, kulma-, sdde-, suutin-, tappi- ja hakatulkit. (Keindnen & Jar-
vinen 2014, s. 71, 74.)

Kuva 4.6 Tulkkeja (Lehren- und Mefigerdtewerk Schmalkalden GmbH)

Mittapaloiksi kutsutaan kuvan 4.7 mukaisia kiintedmittaisia terdksisié tai keraamisia kor-
kean valmistustarkkuuden omaavia mittaus- ja kalibrointivilineitd. Mittauksissa voidaan
kayttdd yhta tai useampaa mittapalaa. Useaa mittapalaa kiytettdessd mittapalat imeyte-
tdén yhteen. Terédksiset mittapalat karkaistaan tyypillisesti 800 HV (HRC 64) kovuuteen,
jotta niiden mittatarkkuus séilyisi paremmin ja ne kestdisivit kdytdssd pidempéén. Ke-
raamiset mittapalat valmistetaan esimerkiksi volframikarbidikobolttiseoksesta, siliko-
ninitridista tai zirkoniumoksidista. Teréksisiin mittapaloihin verrattuna keraamiset mitta-
palat ovat kovempia, mutta kevyempid. Keraamiset mittapalat eivit ruostu tai magnetoidu
ja niiden muoto muuttuu erittdin vahén lampdlaajenemisen seurauksena. Mittapalat sdi-
lytetdadn niille tarkoitetuissa laatikoissa. Terédksiset mittapalat tulee suojata korroosiolta
varastoinnin aikana esimerkiksi 61jydmalld mittapalat huolellisesti. (Keindnen & Jarvinen
2014, s. 75-76.)
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Kuva 4.7 Mittapaloja (Mitutoyo, s. 39)

4.5.2 Kalibrointi ja mittausten jaljitettavyys

Kalibroinnilla tarkoitetaan mittavélineen metrologisten ominaisuuksien, kuten mit-
tausepdvarmuuden, médrittdmistd. Kalibroinnissa mittalaitetta verrataan mittanormaaliin,
jolloin saadaan tietdd mittalaitteen nimellismitan tai ndyttiméin poikkeama mittanormaa-
lista ja siirtdd mittaussuureiden arvot tai madrittdd tarvittavat korjaukset mittalaitteen
ndyttdmadn. Mittanormaalin tarkoituksena on suureen mittayksikon tai yhden tai useam-
man referenssiarvon mairittely, realisointi, sdilyttdminen tai toistaminen. Yleisesti kéy-
tettyjd mittanormaaleja ovat kiintomitat, mittauslaitteet, vertailumateriaalit sekd mittaus-
jarjestelmat. Kalibroinnin péitteeksi laaditaan kalibrointitodistus ja mittalaite merkitidn
tavallisesti tarralla, joka osoittaa kalibroimisajankohdan. Mittalaitteiden sd@nnéllinen ka-
librointi varmistaa, ettd eri mittavilineiden tuottamat mittaustulokset ovat yhtipitivia ja
luotettavia. Nédin saadaan myds tietoa mittalaitteiden ndyttdmén tarkkuustasoista. (Jarvi-
nen et al. 2008, s. 14-17.)

Kalibrointien ja mittausten onnistumisen kannalta on keskeistd kiinnittd4d huomiota ym-
péristdolosuhteisiin, joissa kalibroinnit ja mittaukset toteutetaan. Mittaus- ja kalibrointi-
tilojen ndkokulmasta olennaisia ymparistotekijoitd ovat tilojen toimivuus, 1dmpétila, kos-
teus, vérdhtelyt, valaistus, puhtaus, melu sekd sdhkoiset ja magneettiset hairiot. Taulu-
kossa 4.1 esitetddn olosuhdevaatimuksia mittaustiloille. (Esala et al. 2003, s. 16.)
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Taulukko 4.1 Mittaustilojen olosuhdevaatimukset (Esala et al. 2003, s. 16)

Ominaisuus Korkeatasoinen Vaativat mittaukset ja Normaalit mittaukset ja  |Vé@lttavat mittaukset
kalibrointi tavalliset kalibroinnit vaatimattomat
kalibroinnit
Ladmpdtila tydtasossa 20°C+0,5°C 20°C+1°C 19..24°C 15..25°C
Lampdtilaerot tilan eri osissa Maks. 0,6 °C Maks. 2 °C Maks. 4 °C -
Ldmpdtilan vaihtelu tunnissa Maks. 0,1 °C Maks. 0,3 °C Maks. 1°C Maks. 1,5 °C
Limpdtilan vaihtelu vuoro- Maks. 0,6 °C Maks. 1°C
kaudessa
llman suhteellinen kosteus 35..55% 35..55% 20..70% Maks. 80 %
Varahtelyt Amplitudi/ 0,25 um/200 Hz ... 1 um/20 Hz ... 3 um/10 Hz|Ei selvisti havaittavaa Ei selvdsti hiiritsevai
Taajuus 3 um/5 Hz térinaa térinaa
Valaistus 800 ... 1000 lux 800 ... 1000 lux 800 ... 1000 lux 500 ... 1500 lux
Puhtaus Koko <0,5 um <5 um Puhtaudesta huolehditaan |Puhtaudesta huolehdi-
Maara 3x 107 kpl/m® 1x 10 kpl/m® hyvin taan normaalisti
Ilman virtausnopeus <150 mm/min < 300 mm/min Ei tuntuvaa vetoa Ei selvasti tuntuvaa
vetoa
Melu <40 dBA <50 dBA <60 dBA <90 dBA

Lampdotilan katsotaan olevan kalibrointien ja mittausten kannalta vaikeimmin hallittava
virheldhde. Jotta kalibroinnit ja mittaukset voitaisiin tehdéd ilman materiaalien ldmpdlaa-
jenemisen aiheuttamia virheitd seki niiden korjaamista, tulee mittaukset tehda 20 °C 1dm-
poétilassa. Mittaus- ja kalibrointitilojen 1ampétila tulisi pitdd mahdollisimman tasaisena.
Kaytdnnossa tima tarkoittaa sitd, ettd 1ampotilan nopeiden muutosten ja paikallisten ero-
jen esiintyminen estetién tarkoituksenmukaisella ilmastoinnilla. Mittaus- ja kalibrointiti-
lojen ilman suhteellisen kosteuden suositellaan olevan vililld 35-55 %. Jos ilman suhteel-
linen kosteus on alle suosituksen, tasaisen ldmpétilan ylldpito mittaushuoneessa on haas-
tavaa, kuiva ilma ei sido pOlya riittdvan hyvin, kuiva ilma saattaa aiheuttaa ihmisille ter-
veydellistd haittaa ja erddt materiaalit, kuten puu, paperi ja muovit muuttavat mittojaan
ilman kosteuden muutosten mukaan. Liian suuri ilman suhteellinen kosteus vastaavasti
lisdd riskid rautametallien ruostumiseen. (Esala et al. 2003, s. 17, 19.)

Viridhtely on merkittdava virheldhde erityisesti pinnankarheuden mittaamisessa, interfero-
metriaan perustuvassa tasomaisuuden ja pituuden mittaamisessa sekd mitattaessa muo-
donmittauskoneilla esimerkiksi ympyrdmaisyyttd tai lierioméisyyttd. Vérdhtelyt vaikut-
tavat mittaustuloksiin tyypillisesti nollapisteen tai yksittdisten mittaustulosten siirtymina.
Haitallista vardhtelyd aiheuttavat tavallisesti raskas hakkaava koneistus sekd nosturit ja
trukit. Kumi- tai ilmavaimentimilla varustetun kivitason kdyttd poistaa tehokkaasti va-
rahtelyn haittavaikutukset mittauksiin. Mittaus- ja kalibrointitilojen valaistuksen tulee
olla riittdva, jotta tiloissa tyoskentelevien henkildiden silmét eivit rasittuisi tarkkuutta
vaativassa tyossd. Valaisimien lampdvaikutus tulee kuitenkin ottaa huomioon esimerkiksi
sijoittamalla valaisimet riittdvin kauaksi pdytdtasosta. Mittaus- ja kalibrointitilojen seka
mittalaitteiden puhtauteen tulee kiinnittdd huomiota. Kun tilat pidetdin siisteind, vélty-
tdén jatkuvalta putsaamiselta tydskentelyn ohessa ja toiminta on tehokasta. Puhtaat mit-
talaitteet sdilyvét pitempadn kédyttokuntoisina, silld vdhdinenkin mééra likaa lisdé kitkaa
mittalaitetta kdytettdessd. Lisddntynyt kitka kasvattaa mittausvoimia, tekee mittausvoi-
mista epétasaisia ja kuluttaa mittalaitetta. Erittdin herkkii lialle ovat optiset mittalaitteet.
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Puhtautta voidaan edistdd siivoamalla, huolellisella tyoskentelylld, ylipaineistamalla mit-
taustilat, suodattamalla mittaustiloihin tuleva ilma, hankkimalla sulkijapumpulla varus-
tettu ovi mittaustiloihin ja imumatot kulkureiteille, valttdmalla turhia kdynteja mittausti-
loissa, purkamalla pakkaukset ja puhdistamalla kappaleet mittaustilojen ulkopuolella,
valttdmalla polydvien materiaalien kayttod sekd kayttimalla suojavaatetusta. (Esala et al.
2003, s. 19-20.)

Melu seké sdhkoiset ja magneettiset hdiridt voivat vaikuttaa mittaus- ja kalibrointitoimin-
taan. Melu voi héirité ja vasyttdd mittaajia seka hairitd mittaajien kommunikointia aiheut-
taen karkeita virheitd. Tyypillinen melun ldhde mittaustiloissa on ilmastointilaite. Sdh-
koiset ja magneettiset hdiriot haittaavat tyypillisesti sahko- ja tietoverkkoja, mutta ne voi-
vat my0s vaikuttaa konkreettisesti mittauksiin raskaassa teollisuudessa. Voimalaitosten
generaattorien aikaansaamat hairiot esimerkiksi estdvit automaattisesti tasaavien optisten
mittalaitteiden kdyton. (Esala et al. 2003, s. 20.)

Kalibroinnin avulla voidaan varmistaa mittausten jéljitettdvyys. Kuvan 4.8 mukainen jal-
jitettdvyysketju syntyy perédkkdisistd vertailuista, joilla varmistetaan mittaustuloksen tai
normaalin arvon olevan sidoksissa hierarkkisen jéljitettivyysketjun korkeamman tason
vertailumittaan. Jotta mittaukset ovat jdljitettdvissd, edellytetddn jaljitettavyysketjulta,
ettd se on katkeamaton kalibrointien ketju aina kyseessd olevasta mittalaitteesta primaa-
rinormaalin asti. Jdljitettdvyyden kannalta on olennaista, ettd jokaiseen jdljitettavyysket-
jun kalibrointiin liitetdén tieto mittausepdvarmuudesta. Teollisuusyritykset varmistavat
mittausten jéljitettivyyden korkeimmalle kansainviliselle jaljitettdvyysketjun tasolle asti
tyypillisesti hankkimalla kalibrointipalveluita mittanormaalilaboratorioilta sekd akkredi-
toiduilta laboratorioilta. (Jarvinen et al. 2008, s. 15-16.) Suomessa merkittdvin mittaus-
toiminnan peruspalveluiden tarjoaja on Mittatekniikan keskus (MIKES). MIKES tarjoaa
elinkeinoelédmaélle sen vaatimat peruspalvelut ja kansallisena mittanormaalilaboratoriona
vastaa siitd, ettd kaikille suureille on saatavissa jdljitettavyys. FINAS on Mittatekniikan
keskuksen akkreditointiyksikkd, joka akkreditoi kalibrointilaboratorioita, testaus- ja tar-
kastuslaboratorioita sekd sertifiointielimid. Suomalaisen kalibrointiorganisaation toi-
minta on suunniteltu siten, ettd tavalliset péivittdiset kalibroinnit pyritdén teettimain ak-
kreditoiduilla kalibrointilaboratorioilla, joiden kalibrointien jdljitettdvyyden takaavat
kansalliset mittanormaalilaboratoriot. Tutkimustyon ohella kansalliset mittanormaalila-
boratoriot kuitenkin usein tukevat akkreditoituja kalibrointilaboratorioita tekemaélld ka-
librointeja, joita ei voida toteuttaa akkreditoiduissa kalibrointilaboratorioissa esimerkiksi
puuttuvien resurssien takia. (Esala et al. 2003, s. 13-14.)
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CGPM/CIPM Mittayksikdn maaritelma

Primaarilaboratoriot Ulkomaiset Kansalliset
primaarinormaalit mittanormaalit

Akkreditoidut laboratoriot Vertailunormaalit

Yritykset Kayttdnormaalit

Loppukayttdjat Mittaukset

Kansallinen taso

Kuva 4.8 Mittanormaalien hierarkia (Jdrvinen et al. 2008, s. 16)

4.5.3 Mittausepavarmuus

Mittauksiin siséltyy aina epdvarmuus, jonka suuruus vaihtelee tapauksesta riippuen. Mit-
tausepavarmuuden suuruus vaikuttaa moneen asiaan, joten on tdrkedd tietdd kuinka suuri
mittausepdvarmuus on kyseessd olevassa mittauksessa. Mikéli mittausepdvarmuutta ei
tunneta, tuotteen hyviksymisestd tai hylkddmisestd tulee sattumanvaraista. Mittausepi-
varmuus tulisi huomioida tuotteiden tarkastuksen yhteydessd. Tuotteen valmistajan ja
myyjin mittaustuloksen tulee mahtua toleranssialueelle mittausepdvarmuus huomioon ot-
taen. Télloin mittausepdvarmuus kéytdnndssd pienentdd valmistuksen toleranssialuetta.
Vastaavasti tuotteen ostajan tai vastaanottajan tulee ottaa mittausepdvarmuus huomioon
tarkastaessaan tuotetta ja olla varma siité, ettd mittausepdvarmuuden huomioimisen jél-
keenkin tuotteen toleranssit ylittyvét ennen reklamointia. Valmistusprosessia sdddetta-
essd tulee ottaa huomioon, ettd valmistusprosessia ei voida sditdd tarkemmin kuin sité
pystytddn mittaamaan, eli sdéitd tehddin mittausepavarmuuden asettamissa rajoissa. On
siis mahdollista, ettd valmistusprosessin tarkkuus on suurempi kuin mittauksen tarkkuus.
(Esala et al. 2003, s. 56.)
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Jotta yrityksen mittaus- ja valmistusprosessit olisivat jdljitettdvissi, edellytyksend on, ettd
mittausepdvarmuus tunnetaan. Jéljitettdvyyden kannalta on keskeistd, ettd mittausepévar-
muus tunnetaan kaikissa jaljitettivyysketjun kalibroinneissa. Esimerkiksi pituudenmit-
tauskoneen kalibroinnin epavarmuus tulee tietdd kalibroitaessa silld mikrometrin asetus-
sauvoja, jolloin tiedetdén mihin mittausepavarmuuteen asetussauvoilla paédstddn ja mika
on lopulta mikrometrin mittausepavarmuus, kun se kalibroidaan asetussauvoilla. Mit-
tausepavarmuuden méérittdmiseksi tulee selvittda syyt, joista se aiheutuu. Syyt havaitaan
kokemuksen, teoreettisen virheldhteisiin liittyvdn tiedon ja koetoiminnan avulla. Mit-
tausepdavarmuus selvidd lopulta syiden tunnistamisen jilkeen tilastomatemaattisia mene-
telmid kayttden, jolloin mittausepdvarmuus voidaan esittdd yksiselitteisessd lukumuo-
dossa. Kattavuuskertoimen (k) liittiminen mittausepdvarmuuden yhteyteen on valttdma-
tontd, jotta tiedetddn todenndkoisyys, jolla saatu mittaustulos on mittausepdvarmuuden
puitteissa totta. Erilaisia kattavuuskertoimia ovat 1, 2 ja 3, joihin liittyvit todenndkoisyy-
det 68,3 %, 95,5 % ja 99,7 %. Mittausepdvarmuus koostuu monesta tekijistd, joten sen
laskeminen, arviointi tai ilmoittaminen on haastavaa. Tyypillisid mittausepdvarmuuteen
vaikuttavia tekijoitd ovat muun muassa mittalaite, mittauskohde, mittaaja, mittausolosuh-
teet sekd mittauksessa kdytetyt menettelyt. Mittausepdvarmuuteen liittyvid yleisid virhe-
ldhteitd ovat esimerkiksi lampotilat, voimat, asento ja suuntavirheet, lika, magneettisuus
sekd mittauskohteen geometriset poikkeamat. (Esala et al. 2003, s. 56.)

Mittausepavarmuuden méairittiminen kokeellisesti

Mittausepdvarmuuden yksityiskohtainen médrittdminen vaatii koetoimintaa. Koetoimin-
nan avulla saadaan selville satunnaisten virheiden muodostama osa mittausepdvarmuu-
desta. Kun kokeita toistetaan ja niiden laajuutta kasvatetaan, muuttuu yhi useampi yksit-
tdisten mittausten systemaattisista virheistd satunnaiseksi. Koetoimintaan liittyy kiinteésti
tilastomatematiikka. Esimerkiksi satunnaisvaihtelun selvittiminen on mahdollista mit-
taustulosten keskihajonnan avulla. Satunnaisten virheiden vaikutuksien paljastamisen li-
sdksi koetoimintaa voidaan hyddyntdé virheldhteiden suunnan ja suuruuden selvittami-
sessd esimerkiksi tutkimalla hallitusti mittausvoiman, tuennan tai ldmpdtilan muutosten
vaikutuksia. (Esala et al. 2003, s. 59.)

RR-testit ovat midrdmuotoisia kansainvilisesti tunnustettuja koemittauksia. Testien nimi
tulee englanninkielisistd termeistéd repeatability, joka tarkoittaa toistettavuutta ja reprodu-
cibility, joka tarkoittaa uusittavuutta. RR-testien avulla voidaan selvittdd satunnaisten vir-
heiden suuruus mittauksissa, mutta systemaattiset virheet jaavit ainakin osittain huomi-
oimatta. On olemassa kolme erilaista RR-testid. Nama testit ovat lyhyt testi, pitka testi
sekd aistinvarainen testi. (Esala et al. 2003, s. 60.)

Lyhyessd RR-testissd yksi mittaaja mittaa useita kappaleita toistaen mittaukset vihintdan
kolmesti. Kappaleet tulee mitata satunnaisessa jarjestyksessd, jotta mittaaja ei voi tietdd
edellistd samalle kappaleelle saamaansa mittaustulosta. Mittaustulokset taulukoidaan ja
saman kappaleen mittaustulosten suurimpien erojen keskiarvo kerrotaan RR-kertoimella
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5,15 ja timén jilkeen jaetaan mitattavien kappaleitten ja mittausten toistojen lukumééran
mukaan méaardaytyvélld vakiolla. Lopputuloksena saatava RR-arvo kuvaa satunnaisvir-
hettd, joka muodostuu kyseessd olevasta mittaajasta, mittalaitteesta sekd mitattavista tyo-
kappaleista 99 % luotettavuustasolla. Tdméd vastaa ldhinnd kattavuuskertoimella k = 3
esiintyvid satunnaispoikkeamaa. (Esala et al. 2003, s. 60.)

Pitkd RR-testi on suoritustavaltaan samanlainen kuin lyhyt testi, mutta pitkdssa testissa
on yhden mittaajan sijaan useampi mittaaja ja testin tuloksia seka tuloksista saatavaa tie-
toa késitellddn eri tavalla. Usean mittaajan kéyttd mahdollistaa mittaajasta ja mittalait-
teesta aiheutuvien virheiden erottamisen toisistaan. Pitkin RR-testin tuloksena saadaan
kolme arvoa EV- (Equipment Variation), AV- (Appraiser Variation) ja RR-arvo (Re-
peatability and Reproducibility). EV-arvo kuvaa toistettavuutta, jonka katsotaan olevan
mittalaitekohtainen ominaisuus. AV-arvo kuvaa uusittavuutta, jonka katsotaan kuvasta-
van mittaajien ammattitaitoa. RR-arvo kuvaa toistettavuuden ja uusittavuuden yhteisvai-
kutusta. EV-arvo lasketaan eri mittaajien kappalekohtaisten mittaerojen keskiarvojen kes-
kiarvosta kertomalla se vakiolla, joka méédrdytyy mittausten toistojen lukumadrin mu-
kaan. AV-arvo lasketaan eri mittaajien kaikkien mittaustulosten absoluuttisten keskiar-
vojen, EV-arvon, mittaajien lukuméérin sekd mitattujen kappaleiden lukuméirén avulla.
Laskenta alkaa keskiarvojen suurimman eron kertomisella vakiolla, jonka arvo méérdy-
tyy mittaajien lukumédrdn mukaan. Seuraavaksi lukuarvo korotetaan toiseen potenssiin
ja siitd vdhennetiddn EV-arvo korotettuna toiseen potenssiin sen jilkeen, kun se on ensin
jaettu mittaajien ja kappaleiden lukumdirén tulolla. AV-arvo saadaan lopuksi ottamalla
erotuksesta neliojuuri. RR-arvo saadaan yhdistdmilld EV- ja AV-arvot nelidllisesti, eli
korottamalla EV- ja AV-arvot toiseen potenssiin, laskemalla saadut lukuarvot yhteen ja
ottamalla summasta neli6juuri. RR-arvoa voidaan verrata valmistettavien kappaleiden to-
leransseihin. RR-testit ovat hyddyllisié tuotteiden sarjavalmistuksessa. Erityisen hyodyl-
lisid RR-testit ovat, kun tuotannossa hyddynnetdin tilastollista laadunvalvontaa. Vastaa-
vasti kuin lyhyessd RR-testissd, pitkédn testin RR-arvo on laskettu 99 % luotettavuusta-
solle, joka vastaa ldhinnd kattavuuskertoimella k = 3 esiintyvédd satunnaispoikkeamaa.
(Esala et al. 2003, s. 61-62.)

Aistinvarainen RR-testi poikkeaa lyhyestd ja pitkdstd testistd siten, ettd se ei liity mit-
tausepdavarmuuteen, silld testi toteutetaan ilman mittauksia. Aistinvaraisessa testissé tar-
kastus tehdddn esimerkiksi ulkondkdon, hajuun, makuun tai tulkkaukseen perustuen.
Tamai johtaa siithen, ettd tulos on joko hyvéksytty tai hylatty. Jotta testi olisi luotettava,
tarvitaan testikappaleita enemmaén kuin lyhyessé ja pitkdssd RR-testissd. Testi soveltuu-
kin hyvin tuotantoon, jossa tuotteiden valmistusméaérit ovat suuria. Testin tuloksena saa-
daan tyypillisesti tunnuslukuja, jotka kuvaavat menetelmin luotettavuutta, kun testiin
osallistuneet henkilot suorittavat tarkastuksen. Hyvdksymis- tai hylkdysperusteiden
muuttumattomuus voidaan varmistaa, kun aistinvarainen RR-testi toteutetaan sdannolli-
sesti kayttdmalla jokaisessa testissd toistuvasti samoja testikappaleita. (Esala et al. 2003,
s. 62.)
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5. KANSAINVALISET STANDARDIT

5.1 Standardit ja standardisoinnin hyodyt

Standardi on dokumentti, joka kuvaa sen aihepiirin liittyvien sidosryhmien parhaaksi kat-
somaa tapaa harjoittaa liiketoimintaa standardin soveltamisalalla. Standardin mukainen
tapa toimia turvaa samalla myos sidosryhmien etuja mahdollisimman tasapuolisesti. Rat-
kaiseva tekijd standardin syntymisessd on sidosryhmien vélinen yhteisymmarrys standar-
din siséllostd. Standardit on suunnattu yleiseen ja toistuvaan kdyttoon, mikd erottaa ne
litkketoimintakumppaneiden viélisistd yksittdisistd sopimuksista, joiden sisdltod ei voida
soveltaa laajemmin koskemaan laajempaa liiketoimintakumppaneiden joukkoa. Tyypilli-
sesti standardien sisdltd muodostuu soveltamisalaan liittyvistd sddnnoistd, ohjeistuksista
sekd toimintojen, prosessien ja tuotosten ominaisuuksien kuvauksista. (El-Tawil 2015, s.
2.) Lecklinin (2006, s. 308) mukaan standardien syntyyn on johtanut asiakkaan tarve var-
mistaa toimittajiltaan vastaanottamien tuotteiden laatu. Toimitusten erdkokojen kasva-
essa myoOs resursseja sitoutuu enemmaén laadunvarmistuksen toimenpiteisiin tarkastetta-
essa yksittdisten tuotteiden vaatimustenmukaisuus. Resurssien kdyttod voidaan tehostaa
keskittimélld laadunvarmistuksen toimenpiteitd toimittajan valmistusmenetelmiin ja ko-
neisiin valmistettavan tuotteen sijaan, eli tutkia onko toimittajan prosessit kyvykkaita
tuottamaan vaatimustenmukaisia lopputuotteita ja sdilyttdméédn vaaditun laatutason. Stan-
dardisoimalla yhteisymmarryksessd syntyneet laatuvaatimukset ja luovuttamalla val-
vonta sekd kehittiminen puolueettomalle taholle, saadaan laadunvarmistuksen resurssi-
kayttod tehostettua huomattavasti ja vapautuneita resursseja on mahdollista kdyttad orga-
nisaatiota kehittiviin tehtéviin. (Lecklin 2006, s. 308.)

Standardit hyvédksyvit valtuutetut toimielimet, jotka myds kokoavat standardisoinnin si-
dosryhmid kokoon laatimaan, kehittimiéin ja péivittdméédn standardeja. Namé toimieli-
met edistdvit standardien julkaisemista, jdrjestdvit standardien jakelun kayttéjille sekd
sdilyttdvit kyseisen toimielimen toimialaan liittyvdd standardien kokoelmaa. Standar-
disoinnin yksi padmadrd on tuoda jarjestystd vallitseviin olosuhteisiin esimerkiksi tuot-
teen tai palvelun ominaisuuksien médrittelyn kautta tai hallitsemalla tuote- ja palveluva-
likoimaa siten, ettd valikoima ei ole liian suppea tai kasva liian laajaksi aiheuttaen yli-
madrdisid kustannuksia. Standardisoinnin parissa tydskentelyyn kuuluu siis tyypillisesti
optimin etsiminen kahden &éripaan vélistd. (El-Tawil 2015, s. 2-3.)

El-Tawil (2015, s. 3) korostaa standardisoinnin merkitystd tuotteiden turvallisuuden var-
mistamisessa. Vadrin valmistetut, pakatut, sdilytetyt tai kiytetyt tuotteet voivat aiheuttaa
thmisille turvallisuus- ja terveysriskejd. Standardisoinnin avulla voidaan vaatia pakollis-
ten turvallisuusjarjestelyjen liittdmistd tuotteeseen, jotta edelld mainitut riskit voidaan
valttdd. Yksi keskeinen standardisoinnin hyoty on vihimmaislaatuvaatimusten asettami-
nen tuotteille ja palveluille. Ndiden vaatimusten laiminlyonti johtaa siihen, ettd asiakas ei
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koe hyotyvénsé tuotteesta tai palvelusta maksamansa hinnan verran. Kyseinen tilanne

merkitsee myds sitd, ettd asiakkaan rahat seké tuotantoon kdytetyt luonnonvarat menevit
hukkaan. (El-Tawil 2015, s. 3-4.)

Standardisointi edistdd uusien tuotteiden valmistajien ja palveluntarjoajien markkinoille
padsya, silld standardien avulla he saavat késityksen tuotteiden tai palveluiden ominai-
suuksista, joita vaaditaan kohdemarkkinoilla menestymiseksi. Tama helpottaa merkitta-
vasti suunnitteluty6td ja parantaa onnistumisen todenndkdisyyttd kohdemarkkinoilla.
Helpompi markkinoille padsy lisdd myds kilpailua, jolla on positiivisia vaikutuksia seka
tuotteiden laatuun ettd hintaan. Kaupankdyntid standardisointi helpottaa esimerkiksi so-
pimusten valmistelussa. Standardeihin voidaan suoraan viitata sopimuksessa, jolloin tuot-
teen tai hyodykkeen ominaisuuksia ei tarvitse erikseen maéaéritella sopimukseen. Tuottei-
den toimitusten yhteydessd syntyvié riitatilanteita voidaan myos ehkdistd standardien
kayttdmiselld, silld standardit siséltdvét tuotteiden keskeisimpien ominaisuuksien lisdksi
myds menetelmét niiden testaamiseen ja testitulosten lukemiseen. (El-Tawil 2015, s. 4-
5.)

Tuotteen osien ja komponenttien vilinen yhteensopivuus voidaan varmistaa standar-
disoinnilla. Yhteensopivuus saavutetaan standardisoitujen sovitteiden kéytoll4 ja osien tai
komponenttien muiden ominaisuuksien, kuten lujuuden, kovuuden, sdahkoisten ominai-
suuksien sekd korroosio- ja kemikaalikestdvyyden standardisoinnilla. Standardisointi
mahdollistaa myds tuotteiden vélisen yhteensopivuuden kun kiytetdén standardien mu-
kaisia sisddn- ja ulostuloliittimid seka liitdnt6jd tuotteiden vélilla. (El-Tawil 2015, s. 5-6.)

5.2 I1SO-organisaatio

ISO (International Organization for Standardization) on itsendinen kansainvélinen jér-
jesto, joka ei toimi minkdin maan hallituksen alaisena. ISO:n péatoimipiste sijaitsee Ge-
nevessd Sveitsissd. Jarjeston muodostaa 163 kansallista toimielintd, joiden toiminnan
pddamaird on jakaa asiantuntevaa tietoa kansainvilisten standardien muodossa. Standar-
dien laatiminen perustuu jdsenten vapaaechtoisuuteen ja toimimiseen yhteisymmaérryk-
sessd, jotta syntyisi standardeja, jotka sisdltdviat markkinoiden kannalta olennaista tietoa
ja tukevat innovointia sekd tuovat ratkaisuja maailmanlaajuisiin ongelmiin. Kansainvéli-
sid standardeja ja niihin liittyvid asiakirjoja ISO on julkaissut yli 21 000 kappaletta. ISO
vaikuttaa julkaisuiden kautta ldhes jokaisella toimialalla esimerkiksi tekniikan, maatalou-
den ja terveydenhuollon alalla. (About ISO.)

5.3 IS0 9000 -standardisarja

ISO 9000-standardisarjaan kuuluvat kansainvéliset laadunhallintaan liittyvit standardit
ISO 9000, ISO 9001 ja ISO 9004. Standardien sisdltd ohjaa organisaatioita tehokkaiden
ja vaikuttavien laadunhallintajérjestelmien rakentamistyossd samalla edistden organisaa-
tioiden kaupankdyntid kansainvélisilld markkinoilla. (Selection and use of the ISO 9000
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family of standards 2016, s. 1.) ISO 9000-standardisarjaan kuuluvat standardit ovat laa-
dittu siten, ettd niitd voivat soveltaa kaikki organisaatiot riippumatta niiden tyypisté tai
koosta. Standardeja voivat soveltaa siis esimerkiksi tuotteita, komponentteja sekd palve-
luita tuottavat yritykset, ohjelmistoyritykset, prosessiteollisuuden yritykset ja julkishal-
linnon toimintoja tuottavat organisaatiot. (El-Tawil 2015, s. 82.) ISO 9000-standardisar-
jaan kuuluvia standardeja arvioidaan ja péivitetdan sddnnollisesti asiakaspalautteen sekd
laadunhallinnan toimialalla tapahtuvien kehitysaskelten perusteella. Péivitystyon avulla
standardit pyritddn pitiméén ajan tasalla, jotta niitd voidaan tehokkaasti hyodyntda laa-
dunhallintajdrjestelmien rakentamisessa. (Selection and use of the ISO 9000 family of
standards 2016, s. 25.)

5.3.1 1SO 9000

ISO 9000 -standardin sisédltd muodostuu laadunhallintajirjestelmien perusteista ja sanas-
tosta. ISO 9000 -standardissa esitetyt laadunhallintajirjestelmien perusperiaatteet ja ké-
sitteet muodostavat tietopohjan muiden ISO 9000 -standardisarjan standardien tulkitse-
miselle. Kayttdmalld rinnakkain edelld mainittuja standardeja, on mahdollista rakentaa
organisaatioon tehokkaasti ja vaikuttavasti toimiva laadunhallintajirjestelma. ISO 9000 -
standardin nikokulmasta laadunhallintajérjestelmén rakentamisessa avainasemassa ovat
laatuun liittyvien keskeisten késitteiden ymméartdminen, laadunhallinnan periaatteiden
ymmaértiminen, prosessimainen toimintatapa seké organisaation resurssien hallinta. So-
veltamisalaltaan ISO 9000 -standardi on laaja, silld sen soveltamiseen ei vaikuta organi-
saation koko, monimutkaisuus tai litketoimintamalli. (SFS-EN ISO 9000, s. 5.)

5.3.2 ISO 9001

ISO 9001 -standardi siséltdad vaatimukset laadunhallintajérjestelmélle. Standardissa esite-
tyt vaatimukset tdydentdvit organisaation tuotteille ja palveluille asetettuja vaatimuksia.
ISO 9001 -standardi perustuu seitseméén laadunhallinnan periaatteeseen. Ndma periaat-
teet ovat asiakaskeskeisyys, johtajuus, ithmisten tiysipainoinen osallistuminen, prosessi-
mainen toimintamalli, parantaminen, ndyttoon perustuva pidtoksenteko sekd suhteiden
hallinta. (SFS-EN ISO 9001, s. 5-6.)

Asiakaskeskeisyydelld tarkoitetaan organisaation toimintatapaa, jossa asiakkaiden tarpei-
den tdyttdmisen ja odotusten ylittimisen katsotaan olevan laadunhallinnan keskeisin ta-
voite ja keino saavuttaa jatkuva menestys. Jatkuvan menestyksen kannalta asiakaskeskei-
seen ajattelutapaan liittyvit myos asiakkaiden luottamuksen hankkiminen ja sdilyttdmi-
nen seké tulevaisuuden tarpeiden ennakointi. (ISO 9001:2015. How to use it 2015, s. 4.)
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5.3.3 I1SO 9004

ISO 9004 -standardi ohjeistaa luomaan organisaatioon edellytykset jatkuvalle menestyk-
selle laadunhallinnan keinoin. Standardi korostaa, etti jatkuva menestys voidaan saavut-
taa, jos organisaatio kykenee tayttdmidn toistuvasti asiakkaiden ja muiden olennaisten
sidosryhmien tarpeet ja odotukset jatkuvasti muuttuvassa toimintaymparistossd. Vaikut-
tavan johtamisen seki organisaation toimintaympériston havainnoinnin esitetddn standar-
dissa olevan oppimisen, parantamisen ja innovoinnin ohella keskeisid keinoja jatkuvan
menestyksen saavuttamisessa. ISO 9004 -standardista kdy ilmi itsearvioinnin merkitys
arvioidessa organisaation kypsyystasoa. Standardi ohjeistaa huomioimaan itsearvioin-
nissa johtajuuden, strategian, johtamisjéarjestelmén, resurssit ja prosessit. Keskeist itsear-
vioinnissa on myds organisaation vahvuuksien ja heikkouksien sekd parannus- ja inno-
vaatiomahdollisuuksien maarittdiminen. (SFS-EN ISO 9004, s. 8.)
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6. NYKYTILA-ANALYYSI KOHDEYRITYKSESSA

6.1 Yrityksen prosessit

Nykytila-analyysi aloitettiin tutustumalla Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimintaan pro-
sessien kuvaamisen kautta. Yrityksen prosessien tunnistaminen ja kuvaaminen on kes-
keistd laadunhallintajirjestelmén suunnittelun kannalta, silld ISO 9001 -standardi edel-
lyttdd prosessimaista toimintatapaa. Tavoitteena oli tunnistaa liiketoiminnan kannalta
keskeisimmét prosessit ja kuvata ne havainnollistavalla tavalla, jolloin kuvauksia voidaan
hyodyntdd myohemmin prosessikuvauksien ja laatukésikirjan laatimisessa. Konepaja
Seppo Suomi Oy:n liiketoiminnan kannalta keskeisiksi prosesseiksi tunnistettiin tilaus-
toimitusprosessi, ostoprosessi, tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi, tuotantoprosessi
sekd myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi. Prosessien kuvaamiseen kéytettiin vuokaa-
viotekniikkaa.

6.1.1 Tilaus-toimitusprosessi

Tilaus-toimitusprosessi kdynnistyy asiakkaan tekemdistd tilauksesta. Konepaja Seppo
Suomi Oy ottaa tilauksen vastaan ja tilaus kirjataan yrityksen tietojarjestelmaén. Seuraava
prosessin vaihe on tilauksen vahvistaminen. Tilauksen vahvistamisen yhteydessa tarkis-
tetaan ja vahvistetaan tilauksen hinta- ja toimitusaikatiedot sekd ldhetetdén asiakkaalle
tilausvahvistus. Tamén jélkeen tilauksen sisiltimien tuotteiden valmistamiseksi laaditaan
tyomééraimet. Tuotteiden valmistus alkaa koneistuksella, jonka jidlkeen tehddin tarvitta-
essa kokoonpano sekd pinta- tai lampdokasittely. Tuotteet, joita ei pinta- tai [dimpokasitelld
ovat valmiita toimitettavaksi asiakkaalle koneistuksen ja mahdollisen kokoonpanon jil-
keen. Pinta- ja lampokésittelyt Konepaja Seppo Suomi Oy teettdd nithin erikoistuneilla
yrityksilld. Pinnoitettavat tuotteet toimitetaan padosin suoraan asiakkaalle pintakédsittelyn
jalkeen. Lampokasiteltdavit tuotteet palaavat tyypillisesti takaisin Konepaja Seppo Suomi
Oy:lle, jossa suoritetaan tuotteiden loppukokoonpano. Tilaus-toimitusprosessin paattivat
tuotteiden toimittaminen asiakkaalle ja laskutus. Kuvassa 6.1 esitetddn Konepaja Seppo
Suomi Oy:n tilaus-toimitusprosessi vuokaavion muodossa.
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Kuva 6.1 Tilaus-toimitusprosessi

6.1.2 Ostoprosessi

Ostoprosessin avulla yritys hankkii raaka-aineita, osia ja komponentteja tuotteiden val-
mistamiseksi sekd tyokaluja ja tarvikkeita valmistuksen kdyttoon. Ostoprosessi alkaa va-
rastotilanteen tarkastamisesta. Prosessin ensimmaéisessi vaiheessa tarkastetaan tuotteiden
jaraaka-aineiden riittdvyys tulevien tilauksien valmistamiseksi. Jos varastossa ei ole riit-
tdvisti tuotteita tai raaka-aineita, tehddédn ostotilaus tavarantoimittajalle. Tilattujen tuot-
teiden ja raaka-aineiden saapuessa Konepaja Seppo Suomi Oy:lle, lahetys otetaan vastaan
ja sen sisdlto tarkastetaan. Lahetyksen tarkastamisen yhteydessé tehdédén tarkistuskirjaus,
jossa saapuneet tuotteet ja raaka-aineet kirjataan yrityksen tietojirjestelméén. Jos ldhetys
vastaa ostotilausta, tuotteet ja raaka-aineet varastoidaan. Muissa tapauksissa, esimerkiksi
havaittaessa puutteita tai ylimdérdisid tuotteita 1dhetyksessd, otetaan yhteys tavarantoi-
mittajaan. Varastoinnin jdlkeen ostoprosessi paittyy laskun tarkastamiseen ja maksami-
seen. Kuvassa 6.2 havainnollistetaan Konepaja Seppo Suomi Oy:n ostoprosessin vaiheita
vuokaavion avulla.
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Kuva 6.2 Ostoprosessi

6.1.3 Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi

Asiakkaan tekema tilaus tai varaston hélytysrajan saavuttaminen toimivat tuotannon im-
pulsseina. Jos kyseessé on tuote, jota on aikaisemmin valmistettu, prosessi etenee suoraan
tydméérdimien laatimiseen. TyOméaardimien laatimisen jélkeen tyOt jirjestetdédn tuottei-
den toimituspéivin perusteella jarjestykseen lyhimmaésta toimitusajasta pitempéén ja tuo-
tanto aloitetaan. Jos kyseessd on uusi tuote, prosessi etenee asiakkaan tekemin tilauksen
jalkeen menetelmésuunnitteluun. Menetelmasuunnittelu kasittad tuotteen valmistamiseen
tarvittavien tyokalujen, koneiden ja valmistusmenetelmien valinnan seké tyokappaleiden
kiinnittdmisen ja tydstdohjelmien suunnittelun. Menetelmésuunnittelua seuraa tuotteen
koevalmistus. Koevalmistuksen jédlkeen tuote hyviksytddn tuotantoon tai sen valmista-
mista kehitetddn edelleen. Kuvassa 6.3 esitetddn tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi
vuokaavion muodossa.
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Kuva 6.3 Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi

6.1.4 Tuotantoprosessi

Tuotantoprosessi alkaa aihiovalmistuksesta. Aihiovalmistuksen tydvaiheita ovat raaka-
aineiden nouto varastosta ja sahaaminen sopivan mittaisiksi aihioiksi koneistusta varten.
Aihiot koneistetaan valmistettavasta tuotteesta riippuen joko sorvilla tai koneistuskeskuk-
sella. Koneistuksen jilkeen suoritetaan tarvittaessa jaysteenpoisto. Tdmin jélkeen koneis-
taja tekee osille tarvittavat mittaukset ja osat voivat edetd tuotantoprosessissa eteenpéin.
Prosessin eteneminen koneistuksen jilkeen riippuu hyvin paljon valmistettavasta tuot-
teesta. Osa tuotteista valmistuu heti koneistuksen jélkeen, osa tuotteista vaatii vield useita
prosessin vaiheita ennen valmistumista. Koneistusta seuraa tarvittaessa kokoonpano esi-
merkiksi hitsauskokoonpano. Koneistusta ja mahdollista kokoonpanoa seuraava proses-
sin vaihe on pinnoitus tai limpdokésittely. Pinnoitukseen tai [ampokasittelyyn toimitetaan
osat, jotka vaativat kyseisen kasittelyn. Tdmin jélkeen tuotteet ovat joko valmiita tai ne
viimeistellddn suorittamalla loppukokoonpano. Kuvassa 6.4 havainnollistetaan vuokaa-
viota apuna kiyttden erilaisia tuotantoprosessin etenemisvaihtoehtoja.
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Kuva 6.4 Tuotantoprosessi

6.1.5 Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi

Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessin avulla (kuva 6.5) Konepaja Seppo Suomi Oy
hankkii tilauksia ja uusia asiakkaita sekd ylldpitdd asiakassuhteita. Prosessi kdynnistyy
joko myynti- ja markkinointityon herédttamaéstd asiakkaan kiinnostuksesta tai asiakkaan
omatoimisesta yhteydenotosta yritykseen. Jos kyseessd on uusi asiakas, prosessi etenee
neuvotteluihin ja tarvittavien sopimuksien tekemiseen. Tdmain jdlkeen asiakkaan tiedot
paivitetddn yrityksen asiakaskantaan ja tilauskantaan lisdtadn asiakkaan tekemat tilaukset.
Jos asiakas kuuluu Konepaja Seppo Suomi Oy:n asiakaskantaan, prosessin kulku etenee
asiakkaan yhteydenotosta suoraan tilauskannan piivittdmiseen. Prosessin péattaa tilauk-
sien siirtdminen tuotantoon. Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessiin siséltyy myos asia-
kaspalautteen kerddaminen ja katselmointi.
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Kuva 6.5 Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi

6.2 Laadunhallinta

Konepaja Seppo Suomi Oy ei ole vield ottanut kidyttoon sertifioitua laadunhallintajérjes-
telméé. Yritys toteuttaa laadunhallintaa esimerkiksi toimittamalla mittauspdytékirjoja
asiakkailleen uusien tuotteiden ensimmadisen valmistuserdn mukana. Asiakkaan toivo-
mukset laadunhallinnan suhteen huomioidaan ja esimerkiksi FMEA-analyysia (Failure
Mode and Effects Analysis) sekd PSW-raporttia (Part Submission Warrant) on hyodyn-
netty tuotannossa asiakkaan toivomuksesta.

Keskeisimmit Konepaja Seppo Suomi Oy:n kéyttdmaét suorituskykymittarit ovat toimi-
tusvarmuus ja asiakastyytyvdisyys. Toimitusvarmuutta seurataan kuukausittain. Asiakas-
tyytyvéaisyyttd mitataan asiakaspalautteiden ja asiakkaiden kanssa jérjestettyjen tapaamis-
ten aikana saatujen tietojen perusteella.
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Laadunvarmistuksessa térkein rooli on koneistajilla. Koneistajat mittaavat osat koneis-
tuksen jilkeen ja vastaavat tuotteiden vaatimustenmukaisuudesta. Mittaamisessa kiyte-
tdédn konepajoille tyypillisid kdsimittalaitteita, kuten tyontomittoja, kaarimikrometreja,
kolmipistemikrometrejd ja kierretulkkeja. Koneistajat asettavat ja tarkastavat mittalaittei-
den ndyttimén asetusmittojen, -renkaiden ja mittapalojen avulla.
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7. KEHITYSKOHTEIDEN MAARITTELY JA RAT-
KAISUEHDOTUS

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallinnan kehittdmiseksi valittiin padkehityskoh-
teeksi ISO 9001 -standardin mukaisen laadunhallintajirjestelmén suunnittelu ja laatuka-
sikirjan laatiminen. Yritykselld ei ole ennestddn olemassa laatukésikirjaa, joten sen laati-
minen on merkittdva askel kohti ISO 9001 -sertifioidun laadunhallintajirjestelmén raken-
tamista. Laatukésikirjan ja muiden laadunhallintajirjestelméén liittyvien dokumenttien
laatimisella saavutetaan myos keskeinen diplomityon tavoite — mahdollisuus tarjota asi-
akkaille aikaisempaa enemméin dokumentoitua tietoa tuotteisiin, laadunvarmistukseen
sekd yrityksen prosesseihin liittyen. Laatukésikirja laaditaan sdhkodiseen muotoon, jotta
sen muokkaaminen ja paivittdiminen onnistuu mahdollisimman vaivattomasti. Laadunhal-
lintajarjestelmédn liittyvistd dokumenteista rakennetaan “Laadunhallintajirjestelma”-
kansio yrityksen tietojirjestelméén.

Sertifioidun laadunhallintajirjestelmén rakentaminen yritykseen on suuri kehitysprojekti,
joten diplomityd on rajattu SFS-EN ISO 9001:2015 -standardin vaatimusten mukaisen
laadunhallintajirjestelmén suunnitteluun, laatukésikirjan ja muiden laadunhallintajirjes-
telmaén liittyvien dokumenttien laatimiseen sekd mittalaitteiden hallinnan kehittimiseen.
Tavoitteena on, ettd tutkimuksen tuloksena syntynytti laadunhallintajirjestelmai seka sii-
hen liittyvid dokumentteja voidaan tulevaisuudessa hyodyntdd, jos kehitysprojektiin ryh-
dytdén ja laadunhallintajirjestelmé paitetdén rakentaa ja sertifioida. Diplomityon sovel-
tavassa osassa kuvataan tdten siis laadunhallintajdrjestelmén tavoitetila.

Mittalaitteiden hallinnan kehittiminen késittdd mittalaitteiden hallintajirjestelmén suun-
nittelun Konepaja Seppo Suomi Oy:lle. Yritykselli on kdytossddn laaja valikoima
kéasimittalaitteita, joiden hallinnan kehittdminen on koettu tirkeédksi kehityskohteeksi.
Mittalaitteiden hallinta on myds olennainen osa laadunhallintajéirjestelméa, silla kasimit-
talaitteilla varmistetaan Konepaja Seppo Suomi Oy:n valmistamien tuotteiden vaatimus-
tenmukaisuus. Mittalaitteiden hallintajérjestelméd perustuu mittalaitteiden yksildintiin
tunnuksella sekd jokaiselle mittalaitteelle laadittavaan mittalaitekorttiin, josta kdy ilmi
mittalaitteen perustiedot seka kalibrointitiedot. Konepaja Seppo Suomi Oy:114 on valmius
kalibroida itse osa mittavilineistd mittapalasarjan ja asetusrenkaiden avulla. Kalibrointei-
hin laaditaan ohjeistus ja tarvittavat Excel-tyokirjat. Mittalaitekorttien tiedot syotetdin
mittalaiterekisteriin, joka toimii yhteenvetona yrityksen mittalaitteista. Mittalaiterekiste-
ristd ndhddan kerralla kaikki yrityksen kdytossd olevat mittalaitteet, niiden perustiedot ja
kalibrointien tila.
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8. LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN  SUUN-
NITTELU

8.1 Suunnittelun lahtokohdat

8.1.1 Laadunhallintajarjestelman rakenne

Laadunhallintajarjestelmén suunnittelu aloitettiin kartoittamalla SFS-EN ISO 9001:2015
-standardissa esitetyt vaatimukset laadunhallintajérjestelmaille ja kirjaamalla vaatimukset
ylos tarkistuslistaan, joka toimisi muistilistana suunnittelutyon aikana. Vaatimusten kar-
toittamisen jilkeen hahmoteltiin laadunhallintajdrjestelmén rakenne (kuva 8.1).

Toimintaymparistd
Jja prosessit

Jatkuva

parantaminen Johtaminen
Laadunhallintajérjestelma
AEETE[E Suunnittelu
analysointi

Resurssit ja

Tuotanto tukitoiminnot

Kuva 8.1 Laadunhallintajdrjestelmdn rakenne

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajirjestelmén rakenne noudattaa ISO 9001 -
standardin mukaista jakoa seitseméén osa-alueeseen. Ndma seitsemén laadunhallintajar-
jestelmin osa-aluetta ovat toimintaympéristo ja prosessit, johtaminen, suunnittelu, resurs-
sit ja tukitoiminnot, tuotanto, mittaus ja analysointi sekd jatkuva parantaminen. Laadun-
hallintajirjestelmén suunnittelun kannalta koettiin, ettd suunnittelu on hyvé jakaa ISO
9001 -standardin kappaleiden mukaisiin kokonaisuuksiin, jolloin suunnittelussa voitiin
hyodyntédéd systemaattista etenemistapaa edeten standardissa kappale kerrallaan.
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8.1.2 Laadunhallintajarjestelman dokumentoinnin tasot

Laadunhallintajérjestelmén toiminnan ja vaatimustenmukaisuuden kannalta on keskeisti,
ettd laadunhallintajirjestelmi on dokumentoitu tarvittavassa laajuudessa. Toisaalta doku-
mentoinnin ei tulisi muodostua liian raskaaksi ja yrityksen henkil6kunnan tydpanosta si-
tovaksi. Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajirjestelmin dokumentointi koostuu
kuvan 8.2 mukaisesta neljésti tasosta. Laatukésikirja (liite A) muodostaa ylimmin doku-
mentoinnin tason. Laatukésikirjassa kuvataan Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallin-
tajarjestelmd. Laadunhallintajirjestelmin dokumentoinnin toisen tason muodostavat me-
nettelyohjeet, joissa kuvataan yrityksen prosessit ja proseduurit. Dokumentoinnin kol-
mannen tason muodostavat tyoohjeet. Tydohjeet ovat menettelyohjeita yksityiskohtai-
sempia ja ne on suunniteltu kéytettéviksi tyopaikalla. Laadunhallintajédrjestelmén doku-
mentoinnin neljdnnen tason muodostavat tallenteet. Tallenteet tukevat laadunhallintajér-
jestelmén toimintaa ja ne toimivat nidyttona suoritetuista toimenpiteista.

Laatukasikirja

Menettelyohjeet

Tyoohjeet

Tallenteet

Kuva 8.2 Laadunhallintajdrjestelmdn dokumentoinnin tasot

8.1.3 Laadunhallintajarjestelman vuosiaikataulu

Laadunhallintajirjestelmén toiminnan kannalta olennaiset tapahtumat ja tehtavit sijoitet-
tiin kuvassa 8.3 esitettyyn vuosiaikatauluun. Vuosiaikatauluun sijoitettiin laatukokous,
toimittaja-auditoinnin suunnittelu, sisdisen auditoinnin suunnittelu ja toteutus, johdon
katselmuksen suunnittelu ja toteutus seké kuusi laatupalaveria.
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Kuva 8.3 Laadunhallintajdrjestelmdn vuosiaikataulu

Tammikuussa jérjestettdvain laatukokoukseen osallistuvat Konepaja Seppo Suomi Oy:n
johto ja laatuvastaava. Laatukokouksessa analysoidaan viimeisimman johdon katselmuk-
sen tulokset ja arvioidaan saavutettiinko edellisen vuoden laatutavoitteet. Alkavalle vuo-
delle asetetaan uudet laatutavoitteet ja yrityksen laatupolitiikka sekd prosessien suoritus-
kykymittarit tarkistetaan. Laatukokouksen péétteeksi tehdddn laadunhallintajérjestelmén
kehittamistd koskevat paatokset ja midritetddn kehitystoimenpiteet.

Toimittaja-auditoinnin suunnittelu tammikuussa késittdd auditointiohjelman tarkistami-
sen toimittaja-auditointien osalta sekd toimittaja-auditoinnin suunnitelman laatimisen.
Toimittaja-auditointeja tehdddn vuoden aikana aina tarvittaessa, ilman erillistd aikatau-
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lua. Maaliskuussa toteutettava sisdisen auditoinnin suunnittelu koostuu auditointiohjel-
man tarkistamisesta sisdisen auditoinnin osalta seki sisdisen auditoinnin suunnitelman
laatimisesta. Sisdinen auditointi, jossa arvioidaan yrityksen laadunhallintajirjestelmén
vaatimustenmukaisuutta, jirjestetddn vuosittain huhtikuussa. Marraskuussa toteutetaan
johdon katselmuksen suunnittelu, jossa yrityksen johto suunnittelee laadunhallintajarjes-
telmén katselmuksen ja hankkii tarvittavat dokumentit joulukuussa jarjestettdvaan johdon
katselmukseen. Toimittaja-auditointien, sisdisen auditoinnin sekéd johdon katselmuksen
suunnitteluun ja toteuttamiseen osallistuvat sekd yritysjohto ettd laatuvastaava, jolla on
padvastuu edelld mainituista tehtivista ja tapahtumista. Sisdiseen auditointiin osallistuu
myos yrityksen henkilosto.

Laatupalaverit jarjestetddn noin joka toinen kuukausi. Laatupalavereihin osallistuvat seka
yrityksen johto ettd henkilostd. Laatupalavereiden sisdlto kasittda laadunhallintajarjestel-
min suorituskyvyn ja vaikuttavuuden arvioinnin, laadunhallintajirjestelmésta tiedottami-
sen ja viestimisen sekd muutostarpeiden ja kehitysehdotusten esittimisen. Laatupalave-
rien jirjestiminen on johdolle tehokas tapa tiedottaa henkilokuntaa laadunhallintajarjes-
telmasté ja viestid laadunhallintajirjestelméén liittyvistd asioista.

8.2 Laadunhallintajarjestelma

Seuraavissa kappaleissa kuvataan Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajérjestel-
méin osa-alueet seka niihin liittyvd dokumentointi.

8.2.1 Toimintaymparisto ja prosessit

Organisaation toimintaympdristd muodostuu kaikista siséisitd ja ulkoisista tekijoistd,
joilla on vaikutus organisaation tarkoitukseen ja strategian toteuttamiseen. Laadunhallin-
tajarjestelmdn ndkokulmasta organisaation toimintaympiristoon katsotaan kuuluvaksi
myos sisdiset ja ulkoiset tekijt, jotka voivat vaikuttaa laadunhallintajédrjestelmén kykyyn
tuottaa organisaation haluamia tuloksia. Organisaation tulee maarittdd edelld mainitut si-

ISO 9001, s. 10.)

Organisaation ja sen toimintaympariston ymmartdmiseksi laadittiin kuvan 8.4 mukainen
kaavio Konepaja Seppo Suomi Oy:n organisaatiorakenteesta. Yrityksen ylimmén johdon
muodostaa Konepaja Seppo Suomi Oy:n hallitus. Operatiivisen toiminnan johtamisesta
vastaa yritysjohto, joka vastaa osto- ja hankintatoimesta, myynnistd ja markkinoinnista,
tuotannosta, henkildsto- ja taloushallinnosta seké logistiikasta.
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Kuva 8.4 Konepaja Seppo Suomi Oy:n organisaatiorakenne

Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimintaympériston méérittdmiseksi sekd organisaatioon
vaikuttaviin sisdisiin ja ulkoisiin tekijoihin liittyvdn tiedon seuraamiseksi laadittiin
SWOT-analyysi-tyokalu (kuva 8.5). SWOT-analyysissa arvioidaan organisaation toimin-
taymparistod neljasta eri nakokulmasta. Yrityksen sisdistd toimintaymparistod arvioidaan
vahvuuksien ja heikkouksien perusteella. Ulkoista toimintaympéristdd arvioidaan mah-
dollisuuksien ja uhkien perusteella. Vahvuudet ja mahdollisuudet ovat positiivisia teki-
jOitd, joilla on tai voi olla mydnteinen vaikutus yrityksen liiketoimintaan. Heikkoudet ja
uhat ovat vastaavasti negatiivisia tekijoitd, jotka vaikuttavat tai voivat vaikuttaa haitalli-
sesti litketoimintaan. Positiivisten tekijoiden vaikutusta on pyrittivéd vahvistamaan ja ne-
gatiivisten tekijoiden vaikutusta pyrittdvd heikentiméidn tai toteutuminen estiméén.
SWOT-analyysi-tyokalu laadittiin ensisijaisesti Konepaja Seppo Suomi Oy:n strategisen
suunnittelun tueksi, mutta sitd voidaan hyddyntdd paitdoksenteon tukena myos paivittii-
sessd operatiivisessa toiminnassa. Keskeistd toimintaympériston ymmartdmisen kannalta
on sddnndllinen SWOT-analyysien toteuttaminen ja analyysien tulosten katselmointi. Ta-
voitteeksi asetettiin, ettd yrityksen johto toteuttaa SWOT-analyysin aina kun yrityksen
toimintaymparistdssd havaitaan muutos.



50

Positiiviset tekijat \ Negatiiviset tekijat \

Tekijsits, joilla on Tekijditd, jotka vaikuttavat
my&nteinen vaikutus haitallisesti liiketoimintaan.
liilketoimintaan. Vaikutusta Vaikutusta pyrittava
pyrittdva vahvistamaan. heikentdmain tai
toteutuminen estdmaan.

Vahvuudet (S) Heikkoudet (W)

Mahdollisuudet (O) Uhat (T)

Kuva 8.5 SWOT-analyysi-tyékalu

Organisaation sidosryhmit muodostavat keskeisen osan organisaation toimintaymparis-
tostd. Organisaation on ymmarrettdva sidosryhmien tarpeet ja odotukset, silld ne voivat
vaikuttaa organisaation kykyyn tuottaa vaatimustenmukaisia tuotteita ja palveluita. Tuot-
teiden ja palveluiden vaatimustenmukaisuus kisittdd asiakkaiden seké lakien ja viran-
omaisten méérittdmien vaatimusten noudattamisen. Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten
ymmaértamiseksi organisaation tulee médrittdd laadunhallintajérjestelmén kannalta olen-
naiset sidosryhmét sekd sidosryhmien vaatimukset. Organisaation on ylldpidettiva tietoa
sidosryhmistd seuraamalla sdannollisesti sidosryhmid ja sidosryhmien vaatimuksia. Si-
dosryhmien tarpeiden ja odotusten ymmairtdmisen kannalta olennaista on myds sidosryh-
miin liittyvin tiedon sddnnodllinen katselmointi. (SFS-EN ISO 9001, s. 11.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n sidosryhmiin liittyvén tiedon dokumentoimiseksi laadittiin
asiakirja, johon kirjattiin yrityksen laadunhallintajérjestelmén kannalta olennaiset sidos-
ryhmat seki sidosryhmien tarpeet ja odotukset. Asiakirjassa eritellddan sidosryhmat niiden
tyypin mukaan yksittdisten yritysten kirjaamisen sijaan. Tarkastelun tason koettiin olevan
riittdva, silld yksittdisten yritysten tarpeiden ja odotuksien seuraaminen, kirjaaminen ja
katselmointi vaatisivat hyotyyn ndhden liian suuren tydpanoksen. Sidosryhmiin liittyvén
tiedon ylldpitdaminen médritettiin yrityksen johdon vastuulle.
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Organisaation tulee midritelld laadunhallintajdrjestelméin soveltamisala, jossa méérite-
tddn miten laadunhallintajirjestelméé sovelletaan yrityksen toimintaan ja minkalaisia ra-
jauksia mahdollisesti laadunhallintajédrjestelmiin tehddian. Lahtokohtana on, ettd laadun-
hallintajérjestelmin tulee noudattaa kaikkia ISO 9001 -standardissa esitettyjd vaatimuk-
sia, jos ne ovat sovellettavissa organisaation maarittelemddn laadunhallintajérjestelman
soveltamisalaan. Laadunhallintajérjestelmin soveltamisalasta tulee ylldpitdd dokumen-
toitua tietoa, josta kédy ilmi tuotteet ja palvelut, jotka soveltamisala kattaa sekd perustelut
soveltamisalan madrittelyn aikana tehdyille rajauksille. Laadunhallintajérjestelméin so-
veltamisalan tulee olla kdytettdvissd organisaatiossa. (SFS-EN ISO 9001, s. 11.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajérjestelméan soveltamisala méériteltiin katta-
maan kaikki yrityksen tuottamat tuotteet ja palvelut sekd Opintien ettd Risulantien toimi-
pisteissd. Laadunhallintajarjestelman soveltamisalan dokumentoimiseksi, soveltamisala
kirjattiin laatukédsikirjaan. Télld tavoin mahdollistettiin soveltamisalan vaivaton yllapito
ja varmistettiin, ettd yrityksen henkilokunta on tietoinen soveltamisalasta. Laatukésikir-
jan jakelun myotd soveltamisalan katsottiin olevan aina tarvittaessa henkilokunnan saa-
tavilla pdivittdisen toiminnan tueksi.

Kun organisaatio soveltaa prosessimaista toimintamallia, sen toiminnot muodostavat ko-
konaisuuden, joka koostuu vuorovaikutteisista prosesseista sekéd prosessien hallinnasta.
Prosessimainen toimintamalli edistdd ennustettavien ja johdonmukaisten tulosten saavut-
tamista organisaatiossa. (SFS-EN ISO 9000, s. 11.) Laadunhallintajérjestelmén rakenta-
miseksi organisaation on mdiéritettdva laadunhallintajirjestelméén siséltyvit prosessit,
prosessien keskindiset vuorovaikutussuhteet sekd varmistettava laadunhallintajérjestel-
mén vaatimustenmukaisuus ylldpitdmaélla ja parantamalla laadunhallintajdrjestelmaa jat-
kuvasti ISO 9001 -standardin asettamien vaatimusten mukaisesti. Prosessien suunnitel-
man mukaisen toiminnan varmistamiseksi sekd prosessien toiminnan tukemiseksi orga-
nisaation tulee laatia ja yllapitéa riittdvassé laajuudessa dokumentoitua tietoa prosesseihin
liittyen. (SFS-EN ISO 9001, s. 12.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajérjestelméén siséltyviksi ydinprosesseiksi
maédritettiin nykytila-analyysin tuloksien perusteella tilaus-toimitusprosessi, ostoprosessi,
tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi, tuotantoprosessi sekd myynti ja asiakkuuden-
hallinta -prosessi. Prosessien jdrjestyksen, vuorovaikutussuhteiden ja prosessien vilisten
rajapintojen maarittdimiseksi laadittiin prosessikartta (laatukdsikirjan liite 1). Prosessi-
karttaan lisattiin tukiprosesseiksi tunnistetut johtaminen- ja hallinto-prosessit. Johtami-
nen-prosessiin siséllytettiin parantamisprosessi, joka késittdd laadunhallintajarjestelmén
jatkuvan parantamisen ISO 9001 -standardissa esitettyjen vaatimusten noudattamiseksi.
Hallinto-prosessiin sisdllytettiin sekd henkildsto- ettd taloushallinto.

Laadunhallintajirjestelméén sisdltyvien prosessien dokumentoimiseksi ja prosessien toi-
minnan tueksi jokaisesta laadunhallintajirjestelmén ydinprosessista laadittiin liitteen B



52

mukainen prosessikuvaus. Prosessikuvaukset ovat menettelyohjeita, joista kdy ilmi pro-
sessien perustiedot, kuten prosessin omistaja, syotteet, resurssitarve, tuotokset sekd pro-
sessin kulku. Prosessikuvauksiin siséltyvit myos prosessin suorituskykymittareiden ku-
vaus sekd prosessiin liittyvien riskien ja mahdollisuuksien analysointi.

8.2.2 Johtaminen

Jotta organisaation olisi mahdollista saavuttaa laatutavoitteet, tulee johdon varmistaa, etti
organisaatioon syntyy tavoitteiden saavuttamisen edellyttimét olosuhteet, joissa organi-
saation jdsenid ohjataan tiysipainoiseen osallistumiseen ja yhteisen pddmaiirin tavoitte-
lemiseen (SFS-EN ISO 9000, s. 9). Organisaation ylimmin johdon on sitouduttava laa-
dunhallintajarjestelman rakentamiseen ja ylldpitoon. Lisdksi ylimmaén johdon on osoitet-
tava johtajuutta vastaamalla siitd, ettd laadunhallintajirjestelmé on vaikuttava, laatupoli-
tiikkka on laadittu, laatutavoitteet on asetettu, laadunhallintajirjestelmén vaatimukset on
yhdistetty organisaation liiketoimintaprosesseihin, prosessimainen toimintatapa ja riski-
perusteinen ajattelutapa levidvit organisaatiossa sekd laadunhallintajdrjestelmin toimin-
nan vaatimat resurssit ovat olemassa ja kéytettavissd. Keskeistd on myds, ettd johto viestii
aktiivisesti laadunhallinnan vaikuttavuuden merkityksesté seké siitd, miten olennaista on,
ettd laadunhallintajirjestelmd sdilyy vaatimustenmukaisena. Organisaation ylin johto
vastaa siitd, ettd laadunhallintajirjestelmi saavuttaa halutut tulokset seka siité, etti laa-
dunhallintajirjestelmii parannetaan jatkuvasti ja sen vaikuttavuutta lisdtdin esimerkiksi
kannustamalla ja tukemalla ihmisid laadunhallintajdrjestelmin parantamisessa ja vaikut-
tavuuden lisddmisessd. Organisaation ylimmén johdon tulee tehdéd yhteistyotéd ja tukea
toisiaan johtajuudessa. (SFS-EN ISO 9001, s. 13.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdon maédritettiin olevan vastuussa laadunhallintajérjes-
telmén vaikuttavuudesta ja suorituskyvysti seka siitd, ettd laadunhallintajirjestelma tuot-
taa haluttuja tuloksia. Johdon katsottiin vastaavan laadunhallintajdrjestelmén prosessien
hallinnasta ja ettd prosessit tdyttdvit niille asetetut vaatimukset. Prosessien toiminnan
edellyttimien resurssien olemassa ja kéytettdvissd olon varmistaminen madritettiin joh-
don vastuulle. Osoituksena laadunhallintajirjestelméén sitoutumisesta, johdon madritet-
tiin vastaavan laadunhallintajdrjestelmén ylldpidosta sekd parantamisesta jatkuvan paran-
tamisen keinoin. Johdon tehtéviksi méairitettiin Konepaja Seppo Suomi Oy:n laatupoli-
titkan laatiminen seké vuosittainen laatutavoitteiden asettaminen. Keskeiseksi asiaksi ko-
ettiin my®ds, ettd yrityksen johto vastaa laadunhallintajdrjestelmédstd viestimisestd. Johto
viestii muulle organisaatiolle laadunhallintajdrjestelmédstd sekd hyodyistd, joita saavute-
taan vaikuttavan ja vaatimustenmukaisen laadunhallintajdrjestelmdn toiminnan avulla.
Viestintd kisittdd piivittdisen laadunhallintajdrjestelmddn liittyvdn viestinndn lisdksi
kuusi kertaa vuodessa jdrjestettdvin laatupalaverin, jossa johto kdy ldpi henkiloston
kanssa laadunhallintajarjestelméain liittyvid asioita. Viestinndn ohella, johdon tehtavéksi
katsottiin henkiloston tukeminen ja kannustaminen laadunhallintajdrjestelmén yllépita-
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misesséd sekd vaikuttavuuden lisddmisessa ja suorituskyvyn parantamisessa sekd proses-
simaisen toimintamallin ja riskiperusteisen ajattelutavan omaksumisessa. Olennaiseksi
asiaksi katsottiin, ettd yrityksen johto pyrkii vuorovaikutteiseen toimintaan henkiloston

ja muun johdon kanssa tukemalla ja ohjaamalla toimintaa tavoitteiden saavuttamista
kohti.

Asiakaskeskeisyys, eli organisaation pyrkimys asiakkaiden vaatimusten noudattamiseen
ja odotusten ylittdmiseen, on yksi keskeisimmistd laadunhallinnan tavoitteista seka tiarked
tekijé jatkuvan menestyksen saavuttamiseksi. Asiakaskeskeinen toimintatapa edistia pit-
kien asiakassuhteiden syntymistd, kun asiakkaiden luottamus siilytetddn vaatimusten
noudattamisen, odotusten ylittdmisen, lisdarvon tuottamisen ja asiakkaiden tulevien tar-
peiden ennakoimisen myoti. (SFS-EN ISO 9000, s. 8.) Organisaation ylin johto vastaa
siitd, ettd asiakaskeskeisyys muodostuu toiminnan lihtokohdaksi organisaatiossa varmis-
tamalla, ettd asiakkaiden ja muiden sidosryhmien vaatimukset ymmarretéén ja niitd nou-
datetaan pdivittdin sekd korostamalla asiakastyytyvdisyyden lisddntymisen merkitysta.
Johdon tulee toteuttaa riskiperusteista ajattelutapaa tunnistamalla ja kasittelemélla riskeja
ja mahdollisuuksia, jotka liittyvdt organisaation kykyyn tuottaa vaatimustenmukaisia
tuotteita ja palveluita sekd kykyyn lisdtd asiakastyytyvidisyyttd. (SFS-EN ISO 9001, s.
13.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdon sitoutuminen asiakaskeskeisyyteen kirjattiin laatu-
kisikirjaan. Laatukdsikirjassa mainitaan, ettd asiakastyytyvaisyys ja sen jatkuva lisddnty-
minen ovat Konepaja Seppo Suomi Oy:n toiminnan keskeisid pddméadrid. Johdon tehté-
viksi madritettiin asiakaskeskeisen ajattelutavan levidmisen edistdminen yrityksessd sekd
asiakkaiden ja muiden sidosryhmien vaatimusten miérittdmisen, ymmaértimisen ja nou-
dattamisen varmistaminen. Asiakastyytyvéisyyden lisddmiseen sekd tuotteiden ja palve-
luiden vaatimustenmukaisuuteen liittyvien riskien tunnistaminen ja kisittely katsottiin
olennaiseksi osaksi ISO 9001 -standardin edellyttaméia riskiperusteista ajattelutapaa. Ris-
kiperusteisen ajattelutavan soveltaminen paivittiisessd toiminnassa médritettiin johdon
vastuulle.

Laadunhallintajérjestelmén vaikuttavan toiminnan kannalta on olennaista, ettid organisaa-
tiolle laaditaan ylimmén johdon toimesta laatupolitiikka, joka tukee organisaation strate-
giaa ja ei ole ristiriidassa organisaation tarkoituksen tai toimintaympériston kanssa (SFS-
EN ISO 9001, s. 13). Organisaation laatupolitiikassa ylin johto méérittdd mika on laadun
merkitys organisaation toiminnan kannalta ja mihin suuntaan johto ohjaa organisaatiota
laatuun liittyvissé asioissa. Laatutavoitteiden asettamisessa laatupolitiikalla on keskeinen
merkitys. Jotta laatutavoitteet olisivat tarkoituksenmukaisia, tulisi niiden olla yhdistetta-
vissd organisaation laatupolitiikkaan. (SFS-EN ISO 9000, s. 23.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:lle laadittiin laatupolitiikka, joka liitettiin laatukésikirjaan.
Laatukésikirjan jakelun myo6té, laatupolitiikka on sekd yrityksen ettd sen sidosryhmien
saatavilla. Laatupolititkka heijastaa yrityksen arvoja korostamalla korkealaatuisten ja
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vaatimustenmukaisten tuotteiden valmistamisen seké asiakkaiden tarpeiden ja odotusten
tdyttdmisen merkitystd asiakastyytyvdisyyden saavuttamisessa ja lisddmisessd. Laatupo-
lititkassa huomioidaan asiakkaiden lisdksi myds muut yrityksen sidosryhmaét sekd ympé-
ristd. Laadunhallintajirjestelmén merkitystd yrityksen laadukkaan toiminnan edellytyk-
send korostetaan laatupolitiikassa. Laadunhallintajirjestelmén suorituskyvyn ja vaikutta-
vuuden varmistamiseksi laatupolitiikasta kdy ilmi Konepaja Seppo Suomi Oy:n sitoutu-
minen laadunhallintajirjestelmén ylldpitoon ja kehittdmiseen jatkuvan parantamisen kei-
noin. Johdon tehtdviksi maaritettiin laatupolitiikasta viestiminen esimerkiksi laatupala-
verien aikana. Ylimmaén johdon katsottiin vastaavan siité, ettd yrityksessa toimitaan laa-
tupolititkan mukaisesti ja jokainen yrityksen tyontekijd ymmartda laatupolitiikan sisdllon.

Organisaation ylimmaén johdon tulee nimetd vastuuhenkilot organisaation keskeisimpiin
toimintoihin ja viestid toimintoihin liittyvistd vastuista ja valtuuksista. Johto vastaa siitd,
ettd jokainen vastuuhenkild ymmaértdd oman vastuualueensa ja siihen liittyvét valtuudet.
(SFS-EN ISO 9001, s. 14.)

Vastuiden ja valtuuksien méérittdmiseksi laadittiin taulukon 8.1 mukainen vastuumatriisi,
josta kdyvit ilmi Konepaja Seppo Suomi Oy:n liiketoiminnan kannalta olennaisimmat
toiminnot ja toimintoihin médritetyt vastuuhenkil6t. Laadunhallintajirjestelmén yllapi-
dosta, dokumentoinnista, vaatimustenmukaisuudesta sekéd jatkuvasta parantamisesta vas-
taavaksi henkiloksi médritettiin laatuvastaava, joka nimetdén laadunhallintajérjestelmén
implementoinnin tullessa ajankohtaiseksi. Laatuvastaava toimii kiintedsti yhteistydssd
yrityksen johdon kanssa, mutta tehtiva péétettiin pitdd erilldén varsinaisesta yritysjoh-
dosta. Talloin laatuvastaavaksi voidaan nimittid seké johdon ettd henkildston jdsen. Ko-
nepaja Seppo Suomi Oy:n ylimmén johdon katsottiin olevan laatuvastaavan ohella vas-
tuussa laadunhallintajérjestelmén vaikuttavuudesta, suorituskyvystd, vaatimustenmukai-
suudesta ja laadunhallintajérjestelmistd viestimisesti. Johdon mééritettiin vastaavan siité,
ettd yrityksessd on laadunhallintajirjestelmén toiminnan edellyttimat olosuhteet esimer-
kiksi tarvittava tietdimys, patevyys ja resurssit.

Taulukko 8.1 Konepaja Seppo Suomi Oy:n vastuumatriisi

Toiminto Vastuuhenkilo(t)
Osto- ja hankintatoimi (sorvaus) T.L.

Osto- ja hankintatoimi (jyrsinta) J.S.

Myynti ja markkinointi JS. jaT.L
Tuotanto (sorvaus) J.T.

Tuotanto (jyrsinta) J.S.
Henkiléstéhallinto J.S.
Taloushallinto (laskutus) T.L.
Taloushallinto (laskujen maksu) J.S.

Logistiikka T.L.
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8.2.3 Suunnittelu

ISO 9001 -standardin mukaan (2015, s. 14) organisaation tulee soveltaa riskiperusteista
ajattelutapaa laadunhallintajérjestelmén suunnittelun aikana méadrittdmalla laadunhallin-
tajarjestelmdn suorituskykyyn ja vaikuttavuuteen liittyvit riskit ja mahdollisuudet sekd
suunnittelemalla riskeihin ja mahdollisuuksiin liittyvdt toimenpiteet ja arvioimalla toi-
menpiteiden vaikuttavuutta.

Riskien ja mahdollisuuksien analysoimiseksi Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallin-
tajarjestelmddn laadittiin Microsoft Excel -pohjainen tydkalu (liitteet C ja D). Riskit ja
mahdollisuudet -tyokalun toiminta perustuu Excel-tyokirjan kahteen vililehteen, joista
toinen laadittiin riskien késittelyyn ja toinen vastaavasti mahdollisuuksien kéisittelyyn.
Tyo6kalu suunniteltiin yrityksen johdon péivittdisen tydskentelyn tueksi ja se soveltuukin
esimerkiksi yrityksen toimintaympéristoon ja sidosryhmiin liittyvien riskien ja mahdolli-
suuksien arviointiin ja kasittelyyn.

Riskien kasittely jaettiin tyokalussa kolmeen vaiheeseen. Namé kolme vaihetta ovat ris-
kin tunnistaminen, estivien ja vidhentdvien toimenpiteiden méérittdminen seka riskin ar-
viointi. Riskin tunnistaminen -vaiheessa tyokaluun kirjataan riski, sen aiheuttaja ja riskin
seuraus. Riskin tunnistamisen jalkeen méiritetdén estivit ja vihentivit toimenpiteet. Ris-
kin arviointi -vaiheessa riskin vaikutusta Konepaja Seppo Suomi Oy:n liiketoimintaan
arvioidaan riskin vakavuuden ja esiintymien todennikoisyyden perusteella. Sekéd vaka-
vuus ettd esiintymisen todennikoisyys arvioidaan lukuarvoilla 1-10. Vakavuuden ja esiin-
tymisen todenndkoisyyden lukuarvojen avulla tyokalu laskee riskille riskiluvun. Tydkalu
on laadittu siten, ettd riskiluku on vililld 10-100. Mitd suurempi riskiluku on, sitd vaka-
vammaksi riski on Konepaja Seppo Suomi Oy:n litketoiminnan kannalta tunnistettu. Ris-
kiluvun perusteella yrityksen johto voi varautua riskeihin ja ohjata resursseja kriittisten
riskien toteutumisen estimiseen tai vaikutusten vihentdmiseen. Riskit ja mahdollisuudet
-tyokalussa voidaan tarvittaessa muuttaa riskien vakavuuden ja esiintymisen todennikdi-
syyden painokertoimia riskiluvun laskennassa, mikali esimerkiksi toisen ominaisuuden
arviointiin sisiltyy suuri epdvarmuus. ISO 9001 -standardin vaatimusten mukaisesti tyo-
kaluun liitettiin riskiin liittyvien estivien ja vdhentdvien toimenpiteiden vaikuttavuuden
arviointi, joka péattaa riskin kisittelyn. Arviointi toteutetaan lukuarvoin 1-10, jossa arvo
1 tarkoittaa, ettd toimenpiteiden vaikuttavuus oli pieni ja vastaavasti arvo 10, ettd vaikut-
tavuus oli suuri.

Mahdollisuuksien kasittely toteutettiin tyokalussa vastaavalla tavalla kuin riskien kisit-
tely. Kisittely alkaa mahdollisuuden tunnistamisesta ja seurauksien madrittdmisestd, joi-
den jélkeen siirrytddn mahdollisuuksien arviointiin. Mahdollisuuksien arviointiin valittiin
kolme arviointikriteerid. Nama arviointikriteerit ovat taloudellinen kannattavuus, hyoty-
riski-suhde ja kilpailuetu. Taloudellisen kannattavuuden arviointi perustuu mahdollisuu-
den tuomien lisdtulojen arviointiin suhteessa panoksiin, joita mahdollisuuden hyddynti-
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minen vaatii. Hyoty-riski-suhteen arviointi perustuu mahdollisuuden arviointiin taloudel-
lista ndkdkulmaa laajemmin esimerkiksi tilanteissa, joissa mahdollisuuden hyédyntédmi-
selld voi olla vaikutuksia yrityksen strategian toteuttamiseen, yrityksen arvoihin tai ym-
paristoon. Kilpailuedun avulla yrityksen johto arvioi mahdollisuuden potentiaalia kilpai-
luedun muodostamiseen esimerkiksi tilanteissa, joissa on mahdollisuus ottaa kayttoon uu-
sia teknologioita, kasvattaa markkinaosuutta tai hankkia uusia yhteistydkumppaneita. Ar-
viointikriteerit pisteytetddn lukuarvoin 1-10. Lukuarvojen perusteella tyokalu laskee
mahdollisuuden kehityspotentiaalia kuvaavan arvon, joka on vililld 10-100. Mitd suu-
rempi arvo on, sitd paremmaksi mahdollisuus on tunnistettu Konepaja Seppo Suomi Oy:n
litkketoiminnan kehittdimisen nédkokulmasta. Arviointikriteerien painokertoimia on mah-
dollista muuttaa tarvittaessa.

Riskien ja mahdollisuuksien kasittelyn merkitys koettiin laadunhallintajarjestelmén kan-
nalta tirkeéksi, joten laatukésikirjaan péétettiin liittdd kuvaus riskien ja mahdollisuuksien
kisittelystd Excel-tyokalun avulla. Laatukdsikirjassa mainitaan myos, ettd tydkalun
avulla Konepaja Seppo Suomi Oy:n johto voi kohdistaa resursseja mahdollisimman te-
hokkaasti riskien ja mahdollisuuksien kasittelemiseksi sekd korostetaan, ettd tyGturvalli-
suuteen liittyvien riskien kisittely aloitetaan vélittdmadsti riskin tunnistamisen jilkeen.

Organisaation tulee asettaa ISO 9001 -standardin mukaan laatupolitiikkaan perustuvat
laatutavoitteet ja suunnitella toimenpiteet laatutavoitteiden saavuttamiseksi. Laatutavoit-
teiden tulee olla mitattavissa ja niitd tulee seurata sddnnoéllisesti. Olennaista on, ettd laa-
tutavoitteista viestitddn organisaatiossa ja niistd ylldpidetddn ajankohtaista dokumentoi-
tua tietoa. (SFS-EN ISO 9001, s. 15.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laatutavoitteiden asettaminen mééritettiin yrityksen johdon
tehtdviksi. Laatutavoitteet asetetaan vuosittain tammikuussa pidettdvassd laatukokouk-
sessa. Laatukdésikirjassa korostetaan laatutavoitteiden ohjaavan yrityksen henkilokuntaa
tyoskentelemddn kohti yhteistd paddmaiédrad, joka on laadunhallintajérjestelmén suoritus-
kyvyn ja vaikuttavuuden lisddminen. Johdon katsottiin vastaavan siitd, ettd laatutavoitteet
ovat yhteensopivia Konepaja Seppo Suomi Oy:n laatupolitiikan ja strategian kanssa, sekd
ettd laatutavoitteiden saavuttamisen mahdollistavat toimenpiteet suunnitellaan. Laatuta-
voitteista viestiminen paitettiin toteuttaa kirjaamalla laatutavoitteet laatukisikirjaan ja
viestimalla laatutavoitteista laatupalavereissa.

Vuoden 2018 laatutavoitteiksi asetettiin:

e FEireklamaatioita

e Toimitusvarmuuden parantaminen 5 %

e Vaatimuksista poikkeavien tuotteiden osuus alle 1 %
e FEi tyGtapaturmia
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ISO 9001 -standardin vaatimusten mukaisesti (2015, s. 15, 23, 26) laadunhallintajérjes-
telméé, tuotteiden ja palveluiden suunnittelua ja kehittdmista tai tuotantoa koskevat muu-
tokset on toteutettava suunnitelmallisesti ja hallitusti.

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajirjestelmén, tuotteiden ja palveluiden suun-
nittelun ja kehittimisen sekd tuotannon muutostarpeita varten laadittiin liitteen E mukai-
nen menettelyohje, josta kdy ilmi miten muutokset tulee toteuttaa suunnitellusti ja halli-
tusti. Muutosten hallinta késittdd muutossuunnitelman (liite F) laatimisen, muutosten to-
teuttamisen suunnitelman mukaisesti sekd muutosten vaikutusten arvioinnin. Johdon vas-
tuu muutoksien tarkoituksenmukaisuudesta sekd seurauksista kirjattiin Konepaja Seppo
Suomi Oy:n laatukésikirjaan. Muutosten hallinnan kannalta katsottiin tarpeelliseksi, ettd
kaikki muutokset hyvéksytetdéin Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdolla.

8.2.4 Resurssit ja tukitoiminnot

Laadunhallintajérjestelmén rakentamisen, implementoinnin, toiminnan ja jatkuvan pa-
rantamisen tueksi organisaation kédytettdvissd on oltava tarvittavat resurssit. Keskeisimpia
resursseja ovat henkildkunta, infrastruktuuri, tydympéristd sekd mittauksen ja seurannan
resurssit. (SFS-EN ISO 9001, s. 16.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n ammattitaitoisen henkilokunnan merkitysté korostettiin laa-
tukdsikirjassa korkealaatuisten ja vaatimustenmukaisten tuotteiden valmistamisessa.
Henkilokunnan maiéritettiin vastaavan laadunhallintajédrjestelmin vaikuttavuudesta sekd
prosessien suorituskyvysté ja ohjauksesta toimimalla oman tehtdvankuvansa mukaisesti.
Henkil6kunnan sitoutuminen laadunhallintajdrjestelmén ja sen prosessien jatkuvaan pa-
rantamiseen kdy my0s ilmi laatukésikirjasta. Yrityksen olennaisiin toimintoihin liittyvit
roolit médritettiin taulukon 8.1 mukaiseen vastuumatriisiin.

Konepaja Seppo Suomi Oy:n infrastruktuuriin katsottiin kuuluvan seké Risulantien etti
Opintien toimipisteet, yrityksen konekanta seké toimintaa tukevat viestintd-, ohjelmisto-
ja tietotekniikkaresurssit. Laatukésikirjassa korostetaan modernien toimitilojen ja kone-
kannan luovan edellytykset laadunhallintajirjestelmén seké sen prosessien toiminnalle ja
vaatimustenmukaisten tuotteiden valmistamiselle. Yrityksen konekanta padatettiin kartoit-
taa ja lisdtd osaksi laatukisikirjaa, jolloin yrityksen kdytossé olevat koneet ja laitteet seka
niiden valmistustekniset ominaisuudet voidaan nihdé yhdesti dokumentista.

Vaatimustenmukaisten ja korkealaatuisten tuotteiden valmistuksen kannalta olennaiseksi
tekijéksi katsottiin Konepaja Seppo Suomi Oy:n siisti ja viithtyisd tydympéristd. Tyotur-
vallisuuden, viihtyvyyden ja valmistuksen kannalta tirkeiksi olosuhdetekijoiksi mééritet-
tiin hyva valaistus, sopiva ldmpdtila ja ilmanvaihto. Laatukasikirjassa korostetaan, ettd
jokainen yrityksen tyontekijd vastaa viithtyisdstd tydympéristostd pitdmalld ylla jarjestysté
ja siisteyttd omalla tyOpisteellddn sekd yhteisissa tiloissa esimerkiksi huolehtimalla siité,
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ettd raaka-aineet, keskenerdiset ja valmiit tuotteet sekd tyokalut ja tarvikkeet sdilytetddan
niille tarkoitetuilla varastopaikoilla.

Mikili organisaation tuottamien tuotteiden ja palveluiden vaatimustenmukaisuus tode-
taan mittaukseen tai seurantaan perustuen, tulee organisaation hankkia ja varata kdytt6on
tarvittavat mittauksen ja seurannan resurssit. Olennaista on, etti resurssien avulla voidaan
tuottaa oikeita ja luotettavia tuloksia mittauksen ja seurannan kohteista. (SFS-EN ISO
9001, s. 16.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n mittauksen ja seurannan resurssien katsottiin muodostuvan
laajasta mittalaitevalikoimasta, jolla todetaan tuotteiden vaatimustenmukaisuus. Mitta-
laitteiden hallintaa kehitettiin suunnittelemalla Konepaja Seppo Suomi Oy:lle mittalait-
teiden hallintajarjestelmé. Mittalaitteiden hallintajdrjestelmd on kuvattu yksityiskohtai-
sesti kappaleessa 8.3 Mittalaitteiden hallintajérjestelmén suunnittelu.

Jotta laadunhallintajirjestelmi ja sen prosessit olisivat suorituskykyisid ja tuottaisivat
vaatimukset tdyttdvid tuotteita ja palveluita, tulee organisaatiolla olla tarvittava tietimys,
jota ylldpidetéén ja tarvittaessa tdydennetddn. Laadunhallintajérjestelmdin ja sen proses-
seihin liittyvilld henkilGillé tulee olla tietimyksen liséksi tarvittava pédtevyys tyotehtiviin.
Mikéli vaadittavaa pétevyyttd ei ole, tulee organisaation hankkia pétevyys esimerkiksi
kouluttamalla nykyisid tyontekijoitd tai hankkimalla uusia tyontekijoitd. (SFS-EN ISO
9001, s. 17-18.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n henkilokunnan tietimyksen ja pdtevyyden katsottiin perus-
tuvan laadunhallintajérjestelmén prosesseihin ja toimintoihin liittyvddn koulutukseen ja
tyokokemukseen. Valmistettavia tuotteita koskeviin vaatimuksiin liittyvé tietimys han-
kitaan suoraan asiakkailta, jolloin vaatimusten liséksi voidaan ottaa huomioon my®os asi-
akkaan toiveet ja tilld tavoin lisdtd asiakastyytyvdisyyttd. Yrityksen johdon katsottiin vas-
taavan siitd, ettd yritykselld on laadunhallintajirjestelmén toiminnan ja vaatimustenmu-
kaisten tuotteiden valmistamisen edellyttima tietimys ja patevyys. Johto vastaa tarvitta-
essa tietdimyksen pdivittdmisestd ja tarvittavien patevyyksien hankkimisesta. Laatukési-
kirjassa korostetaan uusien tyontekijoiden huolellisen perehdyttdmisen merkitystd ja sitd,
miten olennaista on, ettd uusilla tyontekijo6illd on tarvittava tietdimys laadunhallintajérjes-
telmésta.

Organisaation jdsenten tietoisuus laatupolitiikasta, laatutavoitteista seké laadunhallinta-
jarjestelmin parantamisen ja vaatimustenmukaisuuden tuomista eduista luo perusedelly-
tykset laadunhallintajdrjestelmén toiminnalle. Tietoisuutta voidaan lisdtd viestinnin
avulla, joten on olennaista, ettid organisaatio maarittdd laadunhallintajarjestelméadn liitty-
vin sisdisen ja ulkoisen viestinnin. (SFS-EN ISO 9001, s. 18.)

Laadunhallintajarjestelméédn liittyvan tietoisuuden edistiminen madaéritettiin Konepaja
Seppo Suomi Oy:n johdon ja laatuvastaavan tehtdviksi. Henkildston tiedottamisella var-
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mistetaan laadunhallintajérjestelmin suorituskyky ja vaikuttavuus, kun henkilosto on tie-
toinen laatupolitiikasta, laatutavoitteista, vastuista ja valtuuksista sekd laadunhallintajér-
jestelmain liittyvistd riskeistd ja mahdollisuuksista. Laatukésikirjassa korostetaan henki-
16ston olevan keskeinen voimavara laadunhallintajirjestelmén parantamisessa, kun heilla
on tarvittava tietoisuus laadunhallintajdrjestelmén parantamismahdollisuuksista. Tietoi-
suuden lisddmiseksi laadunhallintajdrjestelmadn liittyvéksi sisdiseksi viestinndksi mééri-
tettiin laatukokous, laatupalaverit, johdon katselmus seké paivittdinen henkilokunnan va-
linen laadunhallintajirjestelméén liittyva viestintd, kuten esimerkiksi keskustelut. Laa-
dunhallintajdrjestelméén liittyviaksi ulkoiseksi viestinndksi mééritettiin laadunhallintajér-
jestelmaisté viestiminen Konepaja Seppo Suomi Oy:n sidosryhmille laatukésikirjan jake-
lun my6té seké pdivittdinen yrityksen ja sidosryhmien vilinen viestinté, kuten sdhkdpos-
titse ja puhelimitse tehtivét tilaukset ja kyselyt.

ISO 9001 -standardi méérittelee (2015, s. 18), ettd laadunhallintajérjestelmén tulee sisil-
tdd standardin vaatimuksien mukainen dokumentoitu tieto sekd dokumentoitu tieto, jonka
organisaatio kokee tukevan laadunhallintajédrjestelmén vaikuttavaa toimintaa. Dokumen-
toitua tietoa luotaessa ja péivitettdessd on varmistettava dokumentoidun tiedon vaatimus-
tenmukaisuus ja tiedon asianmukainen hallinta (SFS-EN ISO 9001, s. 19).

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajirjestelméén liittyvdn dokumentoidun tiedon
luomisen, péivittdmisen ja hallinnan ohjeistus péitettiin liittd4 osaksi yrityksen laatuki-
sikirjaa. ISO 9001 -standardin vaatimuksien mukaisesti dokumentit péétettiin yksiloida
tunnistetiedoilla, jotka sijoitetaan dokumentin yla- tai alatunnisteeseen. Tunnistetiedoista
kiyvit ilmi dokumentin otsikko, laatija, pdivdmaiira, versio sekd dokumentin hyvéksyja
sekd hyvaksymispaivamiird. Dokumenttien yksildinti tunnistetiedoilla mahdollistaa sen,
ettd dokumentti on tunnistettavissa myShempda kéyttdd varten ja dokumentin versiohis-
toria voidaan jéljittdd. Organisaation ulkopuolista alkuperdi olevat dokumentit, jotka vai-
kuttavat laadunhallintajirjestelmin toimintaan, péétettiin yksiloidd vastaavalla tavalla
kuin organisaation sisdiset dokumentit. Dokumentoidun tiedon ensisijaiseksi kieleksi va-
littiin suomi ja tallennusmuodoiksi Microsoft Word- tai Excel-tiedostomuodot. Doku-
mentoitu tieto, joka on tarkoitettu vain luettavaksi, mééritettiin julkaistavan pdf-tiedosto-
muodossa, jolloin tahattomat muutokset tai dokumentin viérinkaytto voidaan estaa. Laa-
dunhallintajdrjestelmidn dokumentointi péétettiin toteuttaa sdhkoisessd muodossa, joten
muissa muodoissa olevat esimerkiksi paperiset dokumentit, jotka liittyvit olennaisesti
laadunhallintajédrjestelméin toimintaan tulee muuttaa sdhkodiseen muotoon esimerkiksi
skannaamalla. Paperiset dokumentit, joita ei muuteta sihkdiseen muotoon, pédétettiin sdi-
lyttdd arkistossa, josta ne tarvittaessa on helppo 16ytdd. Uusien dokumenttien seki ole-
massa olevien dokumenttien paivitettyjen versioiden tarkoituksenmukaisuuden ja tietojen
oikeellisuuden varmistamiseksi péétettiin, ettd dokumentit tulee tarkistuttaa ja hyvéksyt-
td4 Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdon edustajalla tai laatuvastaavalla.
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Laadunhallintajirjestelmén dokumentoidun tiedon hallitsemiseksi, dokumentoidun tie-
don kayttooikeudet méaéritettiin taulukkoon 8.2. Kéyttdoikeuksien maarittdmisen katsot-
tiin olevan laadunhallintajdrjestelmén ndkokulmasta keskeisti, silld siten voidaan suojata
tiedot vadrinkdytoltd ja tahattomilta muutoksilta sekd séilyttdd luottamukselliset tiedot
salaisina. Tarkoituksenmukaisen dokumentoidun tiedon hallinnan katsottiin mahdollista-
van sen, ettd tarvittava tieto on aina kayttokelpoisena saatavilla. Laadunhallintajirjestel-
méan dokumenttien sdilytysajaksi méadritettiin 10 vuotta, jonka jilkeen laatuvastaavan teh-
tdvind on havittdd vanhentuneet dokumentit.

Taulukko 8.2 Dokumentoidun tiedon kéyttéoikeudet

Dokumentoidun tiedon kayttooikeudet
Laatukasikirja
Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkilpstd X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*
Menettelyohjeet
Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkildstd X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*
Tybohjeet
Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkilosto X X X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*
Tallenteet
Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkiltstd X X X
Ulkopuoliset sidosryhmét X
* vain julkiseksi luokitellut dokumentit

8.2.5 Tuotanto

Vaatimustenmukaisten tuotteiden ja palveluiden tuottaminen edellyttai, ettd organisaatio
soveltaa prosessimaista toimintamallia suunnittelemalla ja toteuttamalla tuotantoon liit-
tyvit prosessit ja ohjaamalla niitd prosesseja. Prosessimaisen toimintamallin liséksi or-
ganisaation tulee hyodyntia riskiperusteista ajattelutapaa ja toteuttaa muutokset hallitusti.
Olennaista on, ettd organisaatio méérittdd tuotteita ja palveluita koskevat vaatimukset,
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suunnittelee ja toteuttaa tarvittavat suunnittelu- ja kehitysprosessit tuotteiden ja palvelui-
den suunnittelemiseksi seké tuottamiseksi ja ohjaa ulkoistettuja prosesseja sekd ulkoisesti
tuotettujen tuotteiden ja palvelujen tuotantoa. (SFS-EN ISO 9001, s. 19-21, 23.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajirjestelméén maéritettiin kuuluvaksi tuotan-
nonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi, joka luo edellytykset vaatimustenmukaisten tuottei-
den valmistamiselle. Prosessi kasittdd tuotteita koskevien vaatimusten méérittdmisen,
tuotantoprosessin kriteerien maarittimisen, tuotteiden hyvaksymistd koskevien kriteerien
madrittdmisen sekd tarvittavien valmistuksen ja mittauksen resurssien maarittimisen sekéa
varaamisen. Tuotantoprosessin ohjauksen avulla Konepaja Seppo Suomi Oy varmistaa
prosessin kriteerien mukaisen toiminnan ja prosessin tuottamien tuotteiden vaatimusten-
mukaisuuden. Tuotannon tueksi laadittiin liitteen G mukaiset tyoohjeet yrityksen keskei-
simmille tuotteille. Laatukisikirjassa korostetaan riskiperusteista ajattelutapaa ja muutos-
ten hallittua toteutusta.

Konepaja Seppo Suomi Oy viestii asiakkaidensa kanssa tuotteisiin ja palveluihin liitty-
vistd asioista tapaamisissa sekéd puhelinkeskustelujen ja sdhkopostiviestien vilitykselld.
Yrityksen ja asiakkaiden vilisen viestinnin katsottiin olevan tirked keino varmistaa val-
mistettavien tuotteiden ja palveluiden vaatimustenmukaisuus. Tuotteita koskevat vaati-
mukset on médritetty yksityiskohtaisesti tyOpiirustuksiin ja tuotteiden toimitusehtoihin.
Vaatimusten katselmoinnin mééritettiin olevan johdon vastuulla ennen tuotteiden toimit-
tamiseen sitoutumista. Vaatimusten katselmoinnin avulla Konepaja Seppo Suomi Oy:n
johto varmistaa, ettd kaikki tilausta koskevat vaatimukset on mahdollista téyttdd. Johdon
maidritettiin vastaavan myo0s siitd, ettd vaatimusten muuttuessa, muutokset pdivitetddn
vaatimuksiin liittyviin dokumentteihin ja muutoksista tiedotetaan asianosaisia henkildita.

Laadunhallintajérjestelmédn ei liitetty erillistd tuotteiden ja palveluiden suunnittelu- ja
kehitysprosessia, silld Konepaja Seppo Suomi Oy:n toiminnan péédpainon katsottiin ole-
van alihankintavalmistuksessa sekd tyokaluvalmistuksessa, joka perustuu olemassa ole-
van tuotevalikoiman valmistamiseen. Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessin maéri-
tettiin olevan tuotteiden ja palveluiden kannalta keskeinen suunnittelu- ja kehitysprosessi,
silld prosessi siséltdd menetelmadsuunnittelun. Menetelmésuunnitteluun médritettiin kuu-
luvan raaka-aineiden ja komponenttien valitseminen, valmistusmenetelmien ja tarvitta-
vien tyOkalujen valitseminen, tydokappaleen kiinnityksen suunnittelu, ty0stoparametrien
valitseminen, hyvéiksymiskriteerien méérittdminen, laadunvarmistuksen menetelmien
suunnittelu sekd valmiiden tuotteiden toimittamisen suunnittelu. Tuotannonsuunnittelu-
ja -ohjausprosessin suorituskyvyn varmistaminen mééritettiin yrityksen johdon vastuulle.
Johdon tehtdvini on katselmoida sddnndllisesti, ettd tuotannonsuunnittelu- ja -ohjauspro-
sessi toimii sille asetettujen kriteerien mukaisesti.

Ulkoistettujen prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuotteiden ja palveluiden tuotannon oh-
jaaminen katsottiin Konepaja Seppo Suomi Oy:ssé toteutettavan maarittimalla vaatimuk-
set ja viestimalld niistd toimittajille. Pinnoituksien vaatimustenmukaisuus varmistetaan
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toimittajan laatiman tydvaihekortin avulla. Tydvaihekortista kdyvét ilmi ulkoistetun pro-
sessin tyOvaiheet, niiden suorittamisajankohdat seké tydvaiheen suorittanut henkild. Laa-
tukisikirjassa korostetaan aktiivisen ja vuorovaikutteisen viestinndn olevan keskeisin
keino ulkoisten toimittajien prosessien seké ulkoisesti tuotettujen tuotteiden ja palvelui-
den tuottamisen hallintaan. Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimittajien vaatimustenmukai-
suuden, suorituskyvyn ja yhteistydkumppaniksi soveltuvuuden arvioimiseksi laadittiin
suunnitelma toimittaja-auditoinnille. Toimittaja-auditointi kuvataan yksityiskohtaisesti
kappaleessa 8.2.6 Mittaus ja analysointi.

ISO 9001 -standardin mukaan (2015, s. 25-26) organisaation on jarjestettdva tuotteiden
valmistamiselle hallitut olosuhteet, varmistettava tuotosten yksildinti ja tunnistettavuus,
hallittava asiakkaiden ja ulkoisten toimittajien omaisuutta, jarjestettdva tuotoksille asian-
mukainen sdilytys ja jarjestettdava tarvittavat toimituksen jilkeiset toiminnot.

Konepaja Seppo Suomi Oy:n tuotannonohjaustavaksi méaéritettiin tuotteesta riippuen va-
rasto- tai tilausohjaus. Alihankintana valmistetut tuotteet ohjautuvat pddosin tilausohjau-
tuvasti, kun taas ty6kaluvalmistusta ohjataan tyypillisesti varasto-ohjautuvasti. Tuotan-
nonohjaus ja tuotannonsuunnittelu péétettiin sisdllyttdd yhteen prosessiin, jossa tuotan-
nonsuunnittelu késittdd piddosin menetelmisuunnittelun ja tuotannonohjaus téiden ajoit-
tamisen. Tuotannonohjaukseen katsottiin kuuluvaksi tdiden jérjestdminen toimituspaivé-
miirien mukaiseen jdrjestykseen ja tydméédrdimien laatiminen.

Keskenerdisten ja valmiiden tuotteiden seki eri tilauksien tuotteiden tunnistamiseksi kat-
sottiin soveltuvan huolellinen varastointi sekd tuotteisiin liittyvien dokumenttien kuljet-
taminen tuotteiden mukana aina valmistuksesta varastointiin asti. Konepaja Seppo Suomi
Oy:n tuotteilta ei edellytetty tutkimuksen aikaan jdljitettiavyyttd. Jos tulevaisuudessa yri-
tyksen valmistamien tuotteiden on oltava jdljitettdvissd, médritettiin, ettd tuotteet tulee
yksildidéd tunnuksin ja laadunhallintajirjestelméén lisdtdédn tuotteiden jdljitettavyyttd tu-
keva dokumentoitu tieto. Asiakkaiden ja ulkoisten toimittajien omaisuuden hallitse-
miseksi médritettiin, ettd Konepaja Seppo Suomi Oy estdd asiakkaiden ja ulkoisten toi-
mittajien omaisuuden sekoittumisen yrityksen omaisuuteen séilyttimalla omaisuudet eril-
144n toisistaan ja tarvittaessa merkitsemilld asiakkaiden ja ulkoisten toimittajien omai-
suuden. Yrityksen ulkopuolista alkuperdd olevan omaisuuden hallitsemiseksi katsottiin,
ettd Konepaja Seppo Suomi Oy laatii sopimuksen omaisuuden hallintaan ja kisittelyyn
liittyen asiakkaan tai ulkoisen toimittajan kanssa ja noudattaa omaisuuden késittelyssa
sopimusta. Mikéli asiakkaan tai ulkoisen toimittajan omaisuutta katoaa, vaurioituu tai se
el jostakin syystd sovellu yrityksen kdyttoon, médritettiin Konepaja Seppo Suomi Oy:n
laatuvastaavan tehtivéksi asiakkaan tai ulkoisen toimittajan tiedottaminen asiasta sekd
poikkeamaraportin laatiminen.

Tuotteiden vaatimustenmukaisuuden kannalta katsottiin tarkeédksi, ettd valmiita ja kes-
kenerdisid tuotteita kisitellddn ja sdilytetddn asianmukaisesti. Asianmukaisen késittelyn
ja sdilyttaimisen katsottiin suojaavan tuotteita kolhuilta, likaantumiselta ja ruostumiselta.
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Laatukésikirjassa korostetaan huolellisen pakkaamisen ja asiakkaiden esittimien vaati-
musten noudattamisen merkitysta tuotteiden toimituksessa, jotta tuotteet sailyisivét vaa-
timustenmukaisina perille asti ja asiakastyytyviisyys lisddntyisi. Toimituksen jdlkeiset
toiminnot madritettiin jarjestettdvan tarvittaessa asiakkaan ja Konepaja Seppo Suomi
Oy:n vilisen sopimuksen mukaisesti.

Tuote tai palvelu voidaan luovuttaa asiakkaalle vasta, kun sen on todettu tayttavin kaikki
tuotetta tai palvelua koskevat vaatimukset. Vaatimustenmukaisuuden osoittamiseksi or-
ganisaation tulee suunnitella ja toteuttaa tarvittavat toimenpiteet, joiden suorittaminen hy-
vaksytysti osoittaa tuotoksen tdyttidvan sille asetetut vaatimukset. Erityistilanteissa tuot-
teen tai palvelun luovuttaminen on mahdollista asiakkaan poikkeuslupaan perustuen. Or-
ganisaation tulee tunnistaa vaatimuksista poikkeavat tuotokset ja kasitella niiti toimenpi-
teilld, joilla estetddin poikkeavien tuotosten eteneminen tuotannossa tai padtyminen asiak-
kaalle asti. (SFS-EN ISO 9001, s. 26-27.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdon mééritettiin katselmoivan tuotteet ennen niiden luo-
vuttamista asiakkaalle. Katselmoinnissa varmistetaan tuotteiden vaatimustenmukaisuus
ja ettd kaikki tuotteisiin liittyvét toimenpiteet on toteutettu tarkoituksenmukaisesti. Tuot-
teiden toimitusta edeltdvadn katselmukseen seki tuotteiden luovutukseen liittyvdin do-
kumentoituun tietoon katsottiin kuuluvan PSW- (Part Submission Warrant) seké mittaus-
raportit.

Poikkeavien tuotteiden ohjauksen méiéritettiin muodostuvan poikkeavan tuotteen tunnis-
tamisesta, merkitsemisestd ja vaatimustenmukaisista tuotteista erottamisesta. Edelld mai-
nittujen toimenpiteiden lisdksi médritettiin yrityksen johdon ja laatuvastaavan tehtiviksi
raportoida poikkeamasta sekd miérittdd ja toteuttaa poikkeaman késittelemiseksi tarvit-
tavat toimenpiteet. Poikkeamasta raportoidaan ensisijaisesti Konepaja Seppo Suomi Oy:n
ERP-jérjestelmiéstd 16ytyvin tyokalun avulla. Tilanteita varten, joissa ERP-jérjestelmén
kaytto ei ole mahdollista, laadittiin liitteen H mukainen poikkeamaraportti-lomakepohja.
Poikkeavien tuotteiden tunnistamisen keinoksi katsottiin soveltuvan jatkuva tuotteiden
vaatimustenmukaisuuden katselmointi, jossa Konepaja Seppo Suomi Oy:n henkilokunta
seuraa tuotteiden vaatimustenmukaisuutta vertaamalla tuotteen ominaisuuksia vaatimuk-
siin liittyvddn dokumentoituun tietoon esimerkiksi tyopiirustuksiin. Laatukéasikirjassa esi-
tetddn niin sanottu sisdisen asiakkuuden periaate, jonka katsottiin soveltuvan hyvin vaa-
timustenmukaisuuden katselmointiin valmistuksen aikana. Sisdisen asiakkuuden periaat-
teen mukaisesti Konepaja Seppo Suomi Oy:n tyontekijdt ajattelevat seuraavan tydvaiheen
tekijan olevan asiakas ja katselmoivat tuotteiden vaatimustenmukaisuuden sekd ennen
ettd jilkeen oman tyovaiheen. Téalld tavoin péétettiin varmistaa, ettd vaatimuksista poik-
keavat tuotteet tunnistetaan ja niitd késitellddn asianmukaisesti. Laatuvastaavan tehti-
viksi asetettiin havaittuun poikkeamaan reagointiin liittyvien toimenpiteiden maérittadmi-
nen. Toimenpiteiden tarkoituksenmukaisuuden varmistamiseksi padtettiin, ettd yrityksen
johto hyvéksyy laatuvastaavan esittimét toimenpiteet. Toimenpiteitd voivat olla esimer-
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kiksi tuotteen tai valmistusmenetelmén korjaaminen, tuotannon keskeyttdminen tai tuot-
teiden palauttaminen. Asiakkaan tiedottaminen poikkeamasta mairitettiin toimenpiteeksi
aina, kun toimitettavissa tuotteissa havaitaan poikkeama vaatimuksista.

8.2.6 Mittaus ja analysointi

Organisaation tulee maarittdd mitd laadunhallintajirjestelmaén liittyvid toimintoja mita-
taan ja seurataan sekd suunnitella ja toteuttaa tarvittavat mittauksen ja seurannan jarjes-
telyt. ISO 9001 -standardi edellytté, ettd laadunhallintajérjestelmén suorituskykyé ja vai-
kuttavuutta arvioidaan ja asiakastyytyviisyyttd seurataan. Mittauksen ja seurannan avulla
kerattyjé tietoja tulee késitelld analysoimalla ja arvioimalla tietoa. (SFS-EN ISO 9001, s.
27.)

Konepaja Seppo Suomi Oy:n liiketoiminnan kannalta keskeisimmaéksi suorituskykymit-
tariksi valittiin toimitusvarmuus. Toimitusvarmuuden mittaaminen katsottiin toteutetta-
vaksi kuukausittain. Jokaiselle kuukaudelle asetetaan tavoitearvo, jonka toteutumista seu-
rataan. Yrityksen johdon tehtidviksi médritettiin toimitusvarmuuden mittaamisesta viesti-
minen. Johto vastaa, ettd yrityksen henkilokunta on tietoinen toimitusvarmuuden mittaa-
misesta ja siitd, ettd mittauksen ja seurannan tulokset ovat saatavilla henkilokunnalle.
Asiakastyytyvéisyyden seuraaminen madritettiin yrityksen johdon vastuulle. Johto seuraa
asiakastyytyvéiisyyttd asiakaspalautteeseen ja asiakastapaamisiin liittyvéén tietoon perus-
tuen.

ISO 9001 -standardi edellyttdd (2015, s. 28), ettd organisaatiolla tulee olla auditointioh-
jelma, jossa madritelladn laadunhallintajérjestelmén vaatimustenmukaisuuden, suoritus-
kyvyn ja vaikuttavuuden kannalta olennaisten auditointien suunnittelu ja toteutus. Kone-
paja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelmén vaatimustenmukaisuuden, suoritusky-
vyn ja vaikuttavuuden arvioimiseksi laadittiin liitteen I mukainen auditointiohjelma. Yri-
tyksen auditointiohjelmaan siséllytettiin sisdinen auditointi ja toimittaja-auditoinnit. Au-
ditointiohjelmassa mééritetdén auditointeihin liittyvit roolit ja vastuut sekd auditointien
laajuus, menettelyt ja resurssit sekéd kuvataan auditointeihin liittyva viestintd ja dokumen-
tointi. Auditointiohjelman ylldpito méadritettiin laatuvastaavan tehtivaksi.

Laadunhallintajirjestelméin vaatimustenmukaisuuden, suorituskyvyn ja vaikuttavuuden
arvioimiseksi organisaation on suunniteltava ja toteutettava sdénnollisesti sisdisid audi-
tointeja (SFS-EN ISO 9001, s. 28). Sisdisten auditointien jarjestimiseksi laadittiin liit-
teessd J esitetty auditointisuunnitelma sisdiselle auditoinnille. Auditointisuunnitelmassa
madritellddn sisdisen auditoinnin tavoite, soveltamisala, auditointikriteerit, aikataulu ja
kuvataan sisdisen auditoinnin menetelmdt, roolit ja vastuut sekd tarvittavat resurssit. Liit-
teeksi auditointisuunnitelmaan laadittiin sisdisen auditoinnin tydasiakirjat, jotka muodos-
tavat auditointindyton. Laatuvastaavan tehtdvaksi méadritettiin sisdisen auditoinnin suun-
nitelman seké liitteen K mukaisen auditointiraportin laatiminen. Liséksi laatuvastaavan
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tehtaviksi paitettiin liitteen L mukaisen sisdisen auditoinnin tuloksien koosteen laatimi-
nen johdon katselmusta varten.

Toimittaja-auditointien toteuttamiseksi laadittiin vastaavasti liitteessd M esitetty audi-
tointisuunnitelma. Auditointisuunnitelma siséltié toimittaja-auditoinnin tavoitteet, sovel-
tamisalan, auditointikriteerit, aikataulun seké toimittaja-auditointeihin liittyvét roolit ja
vastuut sekd auditointien resurssitarpeen. Auditointisuunnitelman liitteeksi laadittiin toi-
mittaja-auditoinnin tydasiakirja, jossa toimittajan suorituskykyé ja soveltuvuutta Kone-
paja Seppo Suomi Oy:n yhteistyokumppaniksi arvioidaan toimittajan ominaisuuksien,
tuotteiden ja palveluiden seké hinnoittelun ja toimitusprosessin ndkokulmista. Toimittaja-
auditoinnissa arviointi paatettiin toteuttaa toimittajan ominaisuuksien pisteyttdmiseen pe-
rustuen, jolloin lopuksi saatava kokonaispisteméaéara kertoo kuinka hyvin toimittaja vastaa
Konepaja Seppo Suomi Oy:n tarpeita. Tydasiakirja muodostaa titen siis toimittaja-audi-
tointien auditointindyton. Laatuvastaavan tehtdviksi médritettiin toimittaja-auditointien
suunnittelu ja toteuttaminen sekd dokumentointi ja auditointeihin liittyva tiedottaminen
ja viestintd. Toimittaja-auditointien raportointiin laadittiin liitteen N mukainen raportti-
pohja. Laatuvastaavan maéiritettiin vastaavan toimittaja-auditointien raportoinnista.

Johdon katselmuksessa varmistetaan sddnnollisesti laadunhallintajédrjestelmén soveltu-
vuus, tarkoituksenmukaisuus, vaikuttavuus ja yhteensopivuus organisaation strategian
kanssa. Johdon katselmukseen osallistuu organisaation ylin johto, joka katselmoi laadun-
hallintajirjestelmén johdon katselmusta varten mééritettyjen ldhtGtietojen perusteella ja
muodostaa katselmuksen tuloksena laadunhallintajdrjestelmin parantamiseen ja muutok-
siin liittyvét pdétokset ja toimenpiteet. (SFS-EN ISO 9001, s. 29.)

Johdon katselmuksen toteuttamiseksi laadittiin Konepaja Seppo Suomi Oy:lle johdon kat-
selmuksen menettelyohje (liite O). Menettelyohjeella varmistettiin, ettd johdon katselmus
toteutetaan vaatimustenmukaisesti ja suunnitelmallisesti. Konepaja Seppo Suomi Oy:n
toimitusjohtajan méiéritettiin vastaavan johdon katselmuksen suunnittelusta, toteuttami-
sesta ja raportoinnista. Johdon katselmuksen tuloksien dokumentoimiseksi laadittiin liit-
teessd P esitetty raporttipohja. Raportointi ja henkilokunnan tiedottaminen johdon katsel-
muksen tuloksista mééritettiin Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimitusjohtajan tehtéviksi.

8.2.7 Jatkuva parantaminen

Asiakasvaatimusten jatkuvan noudattamisen ja asiakastyytyvaisyyden lisddmiseksi orga-
nisaation tulee valita ja toteuttaa parantamistoimenpiteitd tuotteisiin ja palveluihin sekd
laadunhallintajirjestelméén liittyen. Parantamisen kannalta on olennaista, etti organisaa-
tio késittelee havaittuja poikkeamia tarvittavin korjaavin toimenpitein ja arvioi toimenpi-
teiden vaikuttavuutta sekd yllapitdd poikkeamiin liittyvdd dokumentoitua tietoa. Organi-
saation tulee omaksua jatkuvan parantamisen mahdollistamat hyddyt, jotka saavutetaan
parantamalla toistuvasti laadunhallintajdrjestelmédn soveltuvuutta, tarkoituksenmukai-
suutta ja vaikuttavuutta. (SFS-EN ISO 9001, s. 29-30.)
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Konepaja Seppo Suomi Oy:n tuottamiin tuotteisiin ja palveluihin seka yrityksen laadun-
hallintajédrjestelmain liittyvien parantamismahdollisuuksien tunnistamisen ja hyodynta-
misen katsottiin olevan merkittdva keino lisédtd asiakastyytyvaisyyttd ja tdyttda toistuvasti
asiakkaiden vaatimukset. Johtaminen-tukiprosessiin liséttiin aliprosessiksi parantamis-
prosessi, jonka toteuttamisessa sovelletaan jatkuvan parantamisen keinoja. Laatukésikir-
jassa korostetaan innovoinnin merkitysta liikketoiminnan ja laadunhallintajérjestelméin pa-
rantamisessa. Johdon tehtidvéksi médritettiin yrityksen tyontekijéiden kannustaminen in-
novointiin sekd parantamismahdollisuuksien etsimiseen, jotta johto voisi saada entisté
monipuolisempia ndkemyksid ja ideoita yrityksen toimintojen kehittdmiseen. Havaittui-
hin poikkeamiin Konepaja Seppo Suomi Oy:n mééritettiin reagoivan korjaavan toimen-
piteen avulla. Korjaavan toimenpiteen avulla yritys estdd tai vihentdd poikkeamien ai-
heuttamia haitallisia vaikutuksia ja seurauksia. Oikeiden toimenpiteiden madrittdmisen
kannalta keskeiseksi koettiin se, ettd poikkeaman vaikutukset ja seuraukset ymmarretddn
ja poikkeaman syy pystytdédn selvittimadn mahdollisimman nopeasti. Yrityksen johdon
tai laatuvastaavan katsottiin vastaavan siitd, ettd havaitut poikkeamat sekd poikkeaman
johdosta tehdyt toimenpiteet ja niiden tulokset dokumentoidaan laatimalla poikkeamara-
portti.

8.3 Mittalaitteiden hallintajarjestelman suunnittelu

8.3.1 Suunnittelun lahtokohdat

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajdrjestelmén osaksi pdétettiin suunnitella mit-
talaitteiden hallintajirjestelmé. Mittalaitteiden hallinnan kehittiminen koettiin tarpeel-
liseksi ISO 9001 -standardissa esitettyjen vaatimusten noudattamiseksi ja asiakkaiden toi-
veiden tayttdmiseksi. Yrityksen asiakkaat ovat toivoneet, ettd esimerkiksi mittalaitteisiin
liittyvdd dokumentoitua tietoa, kuten kalibrointitodistuksia olisi saatavilla. Konepaja
Seppo Suomi Oy:n mittalaitevalikoima koostuu mittapalasarjoista, tydntomitoista, kaari-
mikrometreistd, sisimikrometreisti ja kierretulkeista. Mittalaitteiden hallintajérjestelmén
suunnittelu jaettiin mittalaitteiden kartoittamiseen, mittalaitekorttien ja mittalaiterekiste-
rin laatimiseen sekd kalibrointijarjestelman suunnitteluun.

8.3.2 Mittalaitteiden kartoittaminen

Konepaja Seppo Suomi Oy:n mittalaitteiden kartoittamiseksi sekd Risulantien ettd Opin-
tien toimipisteiden mittalaitteet ja niiden ominaisuudet kirjattiin ylos. Jokaisen mittalait-
teen valmistaja, malli, mittausalue, tarkkuus ja sarjanumero pyrittiin selvittiméén ja kir-
jaamaan ylos, jotta ne voitaisiin dokumentoida laadunhallintajérjestelmééan. Mittalaittei-
siin liittyvit lisdvarusteet, kuten asetusmitat ja tyokalut kirjattiin myos ylos mittalaittei-
den kartoituksen yhteydessa.
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8.3.3 Mittalaitekorttien ja mittalaiterekisterin laatiminen

Mittalaitteet paétettiin yksiloida antamalla jokaiselle Konepaja Seppo Suomi Oy:n mitta-
laitteelle tunnus ja laatimalla mittalaitteelle liitteen Q mukainen mittalaitekortti, josta
kdyvéat ilmi mittalaitteen perustiedot, kalibrointitiedot seké lisdtiedot. Mittalaitekorttien
laatimisen jilkeen koottiin mittalaitteiden tiedot mittalaiterekisteriin (liite R). Mittalaite-
rekisteri laadittiin, jotta voitaisiin ndhdd kaikki yrityksen kdytossd olevat mittalaitteet,
niiden perustiedot ja kalibroinnin tila yhdestd dokumentista. Mittalaitteiden tunnuksien
laatimisessa katsottiin hyddylliseksi, ettd tunnuksesta kéy ilmi mittalaitteen tyyppi ja mit-
tausalue. Esimerkiksi tunnus UM050075-2 muodostuu mittalaitteen tyypistd UM (ulko-
mikrometri), mittausalueesta 050075 (50-75 mm) seké juoksevan numeroinnin osasta 2,
jolla yksiloidddn saman tyypin ja mittausalueen omaavat mittalaitteet. Tunnusten anta-
miseksi ja uusien mittalaitteiden lisddmiseksi mittalaitejarjestelmadn laadittiin liitteen S
mukainen ohje vastaanottotarkastukselle.

Vastaanottotarkastuksella varmistetaan, ettd mittalaite on kiyttokuntoinen ja siihen liitty-
vit tiedot on dokumentoitu asianmukaisesti laadunhallintajérjestelmén kaytettdvaksi.
Vastaanottotarkastus kisittda mittalaitteen vastaanoton, jossa tarkastetaan toimituksen si-
saltd esimerkiksi puuttuvien tuotteiden varalta. Toimituksen siséllon tarkastamisen jél-
keen tarkastetaan mittalaitteen seké sen osien kunto ja toiminta mahdollisten kuljetusvau-
rioiden tai valmistusvirheiden varalta. Mittalaitteen tarkastamisen jilkeen mittalaitteelle
annetaan tunnus, laaditaan mittalaitekortti ja mittalaiterekisteriin lisitdén uuden mittalait-
teen tiedot. Vastaanottotarkastuksen péatteeksi mittalaite merkitdan kaivertamalla tunnus
mittalaitteeseen, jonka jilkeen mittalaite varastoidaan. Mittalaitteiden asianmukaista séi-
lyttamistd péétettiin korostaa vastaanottotarkastuksen ohjeessa, jotta varmistetaan, ettd
mittalaitteet ovat aina tarvittaessa kayttokuntoisia ja niiden kdyttdika on pitkd. Sailytta-
misen kannalta olennaiseksi katsottiin mittalaitteiden suojeleminen lialta, kosteudelta,
kolhuilta ja virittamiselta.

8.3.4 Kalibrointijarjestelman suunnittelu

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunvarmistuksen kannalta katsottiin keskeiseksi, ettd
tuotteiden vaatimustenmukaisuuden toteamisessa kaytetyt mittalaitteet olisi kalibroitu ja
kalibrointeihin liittyen olisi saatavilla dokumentoitua tietoa, jolla voitaisiin osoittaa tar-
vittaessa mittaustulosten oikeellisuus ja luotettavuus. Yritykselld todettiin olevan valmius
kalibroida itse kaarimikrometrit sekd sisimikrometrit, joita Konepaja Seppo Suomi Oy
kayttdd péadosin tuotteiden vaatimustenmukaisuuden toteamisessa. Kalibroinneissa kay-
tettdviksi mittanormaaleiksi méadritettiin kaarimikrometreille mittapalasarja sekd sisamik-
rometreille asetusrenkaat ja -mitat. Mittausten jdljitettdvyyttd kansainvélisiin mitta-
normaaleihin ei tutkimuksen aikana edellytetty. Jaljitettivyyden hankkimisen katsottiin
kuitenkin olevan tarvittaessa mahdollista teettimaélld mittanormaalien kalibroinnit kalib-
rointipalveluja tarjoavalla yrityksella tai kalibrointilaboratoriolla.
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Kaarimikrometrien kalibrointi

Kaarimikrometrien kalibroimiseksi laadittiin liitteen T mukainen kalibrointiohje ja Ex-
cel-tyokirjaan perustuva kalibrointityokalu. Kalibrointi aloitetaan puhdistamalla huolel-
lisesti mittalaite, mittapalat ja muut kalibroinnissa kdytettavit vélineet ja siirtdimalld ne
kaksi tuntia ennen kalibroinnin alkamista kalibrointiin soveltuvaan tilaan, jonka lampdétila
on 20 °C. Kaarimikrometrin kunto tarkastetaan silmd@maardisesti naarmujen ja kolhujen
varalta kiinnittden erityishuomiota mittauspintoihin. Mittalaitteen nollaus tarkastetaan ja
tarvittaessa asetetaan uudelleen. Kaarimikrometrin toiminnan varmistamiseksi tarkaste-
taan asteikkorummun ja mittauskaran liike sekd mittauskaran lukituksen ja réikdn toi-
minta.

Mittalaitteen ja kalibrointivélineiden ldmpdtilan tasoittumisen aikana avataan yrityksen
tietojdrjestelmistd kaarimikrometrin kalibrointiin laadittu Excel-tyokirja. Mittalaitteiden
hallintajarjestelméén laadittiin erilliset Excel-tyokirjat eri kaarimikrometrien mittausalu-
eille, joista valitaan kalibroitavan mittalaitteen mukaan oikea. Tyokirjaan syotetdén ka-
libroinnin ja mittalaitteen tiedot taulukon 8.3 mukaisesti Mittauspoytikirja-vélilehdelle.
Kalibroinnin tietoihin kuuluvat pdiviméadrd, paikka, kalibroinnin suorittaja, kalibroin-
nissa sovellettu kalibrointiohje sekd hyvéksytty vaihteluvéli mittalaitteen niyttdmaille.
Mittalaitteen ndyttdmén vaihteluvilid ei sidottu tutkimuksen aikana standardeihin, silld
sitd el edellytetty Konepaja Seppo Suomi Oy:ltd. Hyviksytyn vaihteluvélin méarittimi-
nen katsottiin toteutettavaksi mittalaitteen metrologisten ominaisuuksien, kuten mittaus-
alueen ja ndyttdman tarkkuuden perusteella. Mittalaitteen tietoihin kuuluvat mittalaitteen
tunnus, tyyppi, mittausalue, ndyttdmain tarkkuus, valmistaja, malli, sarjanumero ja sijainti.
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Kalibroinnin tiedot

Paivamaara 27.10.2017
Paikka Hartola
Kalibroinnin suorittaja LK.

Kalibrointiohje

Kalibrointiohje_kaarimikrometri_v1.0.docx

Hyvaksytty vaihteluvali [pm]

20

Mittalaitteen tiedot

Tunnus UMOO00025-3
Tyyppi Kaarimikrometri
Mittausalue [mm)] 0-25

Tarkkuus [mm] 0,01

Valmistaja Mitutoyo

Malli -

Sarjanumero 86230111
Sijainti Risulantie

Kalibrointiin liittyvdt mittaukset voidaan aloittaa, kun mittalaite ja kalibrointivdlineet

ovat olleet kaksi tuntia kalibrointitilassa. Mittapaloista muodostetaan tyokirjassa esitetyt

mitat, joista jokainen mitataan kolme kertaa. Mittaustulokset kirjataan tyokirjan mittaus-

poytikirjaan taulukon 8.4 mukaisesti. Tyokirja laadittiin siten, ettd se laskee kolmesta

mittaustuloksesta keskiarvon, jota se vertaa mittalaitteen ndyttdmén hyvéksyttyyn vaih-

teluviliin.
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Mittauspoytikirja
Mittanormaali L [mm] Mittaustulos 1 |Mittaustulos 2 |Mittaustulos 3 |Mittaustulosten
keskiarvo
0,00 0,00 0,00 0,00 0,000
2,50 2,49 2,50 2,50 2,497
5,10 5,09 5,10 5,09 5,093
7,70 7,70 7,70 7,70 7,700
10,30 10,30 10,30 10,30 10,300
12,90 12,90 12,89 12,89 12,893
15,00 15,00 15,00 15,00 15,000
17,60 17,61 17,61 17,61 17,610
20,20 20,20 20,20 20,20 20,200
22,80 22,80 22,80 22,80 22,800
25,00 24,99 25,00 24,99 24,993

Mittausten ja mittaustulosten kirjaamisen jdlkeen kalibroinnin tulokset on luettavissa tyo-

kirjan Raportti-vililehdeltd. Kalibrointi on suoritettu hyvaksytysti, jos yksikdan mittaus-

tulosten keskiarvoista ei ylitd hyviksyttyd mittalaitteen ndyttimén vaihteluvélid. Tau-

lukko 8.5 havainnollistaa kalibroinnin tuloksien esittamisti taulukon muodossa.

Taulukko 8.5 Kaarimikrometrin kalibroinnin tulokset taulukoituna

Mittanormaali L [mm] Mittaustulos [mm] Nayttdman virhe [um]
0,000 0,000 0
2,500 2,497 -3
5,100 5,093 -7
7,700 7,700 0
10,300 10,300 0
12,900 12,893 -7
15,000 15,000 0
17,600 17,610 10
20,200 20,200 0
22,800 22,800 0
25,000 24,993 -7
Hyvaksytty vaihteluvdli  |Ylempi hylkdamisraja Alempi hylkdamisraja
[um] [um] [um]
20 10 -10

Kalibroinnin tulosten havainnollistamiseksi tyokirjan Raportti-vélilehdelle laadittiin ku-

vaaja, josta ndhdddn kalibroinnin tulokset graafisessa muodossa (kuva 8.6). Hyviksytty

mittalaitteen ndyttdmén vaihteluvdli merkittiin punaisilla katkoviivoilla kuvaajaan. Ka-

librointi paitetédn tulosten tulkitsemisen jdlkeen tallentamalla tyokirja ja tulostamalla ka-
librointiraportti (liite U).
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15

Nayttaman virhe [um]

-15
Mitattu pituus [mm]

Kuva 8.6 Kaarimikrometrin kalibroinnin tuloksia esittivd kuvaaja

Sisimikrometrien kalibrointi

Sisamikrometrien kalibrointi péétettiin toteuttaa vastaavalla tavalla kuin kaarimikromet-
rien. Kalibrointia varten laadittiin liitteen V mukainen kalibrointiohje sekd Excel-tyokir-
jaan perustuva kalibrointityokalu. Kalibrointiprosessi on vastaava kuin edelld esitetty
kaarimikrometrin kalibrointi, kdsittden mittalaitteen ja kalibrointivélineiden puhdistami-
sen, viemisen kalibrointiin soveltuvaan tilaan, jonka ldmpdétila on 20 °C sekd mittalaitteen
kunnon, toiminnan ja nollauksen tarkastamisen.

Sisdmikrometreille laadittiin eri mittausalueita varten omat kalibrointityokirjat, joista va-
litaan sopiva tyokirja kalibroitavan mittalaitteen mukaan. Tydkirjaan syotetdén Mittaus-
poytakirja-vililehdelle taulukon 8.6 mukaisesti kalibroinnin ja mittalaitteen tiedot. Kalib-
roinnin tietoihin kuuluvat paivimaari, paikka, kalibroinnin suorittaja, kalibroinnissa so-
vellettu kalibrointiohje sekd hyvéksytty vaihteluvili mittalaitteen ndyttdmalle. Mittalait-
teen tietoihin kuuluvat mittalaitteen tunnus, tyyppi, mittausalue, nayttimén tarkkuus, val-
mistaja, malli, sarjanumero ja sijainti.
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Kalibroinnin tiedot

Paivamaara 26.10.2017
Paikka Hartola
Kalibroinnin suorittaja J.K.

Kalibrointiohje

Kalibrointiohje_sisamikrometri_v1.0.docx

Hyvaksytty vaihteluvali [pm]

20

Mittalaitteen tiedot

Tunnus SM012016-1

Tyyppi Sisdmikrometri (kolmipistemikrometri)
Mittausalue [mm] 12-16

Tarkkuus [mm)] 0,005

Valmistaja Mitutoyo

Malli Holtest

Sarjanumero 05899

Sijainti Risulantie

Tietojen syottdmisen jélkeen voidaan aloittaa kalibroinnin mittaukset, edellyttiden, ettd
mittalaite ja kalibrointivilineet ovat olleet kalibrointitilassa kaksi tuntia, jotta niiden ldm-
poétila on tasoittunut ympériston kanssa. Sisamikrometrien kalibrointi suoritetaan kah-
della eri tavalla riippuen mittalaitteen mittausalueesta. Lyhyen mittausalueen omaavien
sisimikrometrien esimerkiksi kolmipistemikrometrien, kalibrointi perustuu mittauksen
toistettavuuden testaamiseen. Toistettavuus testataan mittaamalla 10 kertaa sama asetus-
rengas. Kalibrointi on suoritettu hyvaksytysti, jos yksikdan mittauksista ei ylitd mittalait-
teen ndyttdmalle madritettyd hyvaksyttyd vaihteluvdlid. Pitemmén mittausalueen omaa-
vien sisdmikrometrien, kuten tikkumikrometrien ja mittausleuallisten sisdmikrometrien
kalibrointi toteutetaan mittaamalla sisdmikrometrin mittausalueen mukaisesti mahdolli-
simman monta eri asetusrengasta tai hyodyntdmalld kalibroituja kaarimikrometrejé. Jo-
kainen mitta mitataan kalibroinnin aikana kolmesti, joista tyokirja laskee keskiarvon ja
vertaa sitd mittalaitteen nayttiman hyvéksyttyyn vaihteluvéliin. Kalibrointi on suoritettu
hyvéksytysti, jos yksikddn mittausten keskiarvoista ei ylitd mittalaitteen nidyttimén hy-
vaksyttyd vaihteluvilid. Mittaustulokset syotetdan Excel-tyokirjan Mittauspoytékirja-va-
lilehdelle taulukon 8.7 mukaisesti.
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Taulukko 8.7 Kolmipistemikrometrin kalibroinnin mittauspoytdkirja

Mittauspoytakirja
Mittanormaali D [mm] 16,000 |Mittanormaalina kadytetdan
Mittaus nro. Mittaustulos [mm] 15,999 mm asetusrengasta, joka
1 15,995 |pyoristetddn laskennassa
2 15,995 | mittalaitteen tarkkuuden vuoksi
3 15,995 |arvoon 16,000 mm.
4 15,995
5 16,000
6 15,995
7 15,995
8 15,995
9 15,995
10 16,000

Mittaustulosten kirjaamisen jilkeen kalibroinnin tulos on nihtévisséd tydkirjan Raportti-
vélilehdeltd. Tulokset esitetdédn taulukossa 8.8.

Taulukko 8.8 Kolmipistemikrometrin kalibroinnin tulokset taulukoituna

Mittanormaali D [mm] 16,000
Mittaus nro. Mittaustulos [mm)] Nayttaman virhe [pm)]
1 15,995 -5
2 15,995 -5
3 15,995 -5
4 15,995 -5
5 16,000 0
6 15,995 -5
7 15,995 -5
8 15,995 -5
9 15,995 -5
10 16,000 0
Keskiarvo 15,996
Keskihajonta 0,002
Hyvaksytty vaihteluvali |Ylempi hylkaamisraja  |Alempi hylkaamisraja
[pem] [um] [pem]
20 10 -10

Sisdmikrometrin kalibroinnin tuloksia havainnollistamaan laadittiin kuvan 8.7 mukainen
kuvaaja, josta ndhdddn kalibroinnin tulokset vastaavalla tavalla kuin kaarimikrometrin
kalibroinnin yhteydessé. Kalibroinnin tulosten tulkitsemisen jdlkeen kalibrointi pdétetdan
tallentamalla tydkirja ja tulostamalla kalibrointiraportti.
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Kuva 8.7 Kolmipistemikrometrin kalibroinnin tuloksia esittdvd kuvaaja

Mittalaitteen niyttimin hyviksytyn vaihteluvilin méirittiminen kalibroinneissa

Kalibroinnissa sovellettava hyvéksytty vaihteluvili mittalaitteen niyttdmalle paitettiin
madrittad pitkddn RR-testiin perustuen. Télld tavoin varmistetaan, ettd hyvéksytty vaih-
teluvéli on soveltuva kyseessd olevan mittalaitteen kalibrointiin, kun huomioidaan seki
mittalaitteesta ettd mittaajasta muodostuva mittausepdvarmuus. RR-testid varten laadit-
tiin Excel-tyokirjaan perustuva tyokalu. Seuraava esimerkki havainnollistaa miten hyvak-
sytty mittalaitteen ndyttimédn vaihteluvili maédritettiin kaarimikrometrille RR-testin
avulla.

Esimerkki. RR-testi

RR-testissd kolme mittaajaa mittasi 10 tyokappaletta. Jokaisen tydkappaleen mittaus tois-
tettiin kolmesti, jolloin mittaustuloksia kertyi yhteensd 90. Tydkappaleena oli holkki,
jonka ulkohalkaisija (22 mm) mitattiin kaarimikrometrilld. Taulukossa 8.9 esitetddn RR-
testin 1dhtotiedot ja taulukossa 8.10 esitetddn mittaustulokset kirjattuna mittauspoytékir-
jaan.



Taulukko 8.9 RR-testin Ilihtotiedot
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Testin tiedot
Paivamaara ja paikka 26.10.2017 Hartola
Mittausten toistomaara 3
Mitattavien kappaleiden lkm. 10
Mittaajien lukumaara 3
Mitattava kappale Holkki (D22 mm)
Toleranssi [mm)] 0,4
Mittalaitteen tiedot
Tunnus UMO000025-3
Tyyppi Kaarimikrometri
Mittausalue 0-25
Tarkkuus 0,01
Vakiot
D, 2,58
Ky 3,05
K, 2,7
Taulukko 8.10 RR-testin mittauspoytdikirja
Mittauspdytékirja
Mittaaja 1 Mittaaja 2 Mittaaja 3
Kappale nro. 1. mittaus | 2. mittaus | 3. mittaus |Ero 1. mittaus |2. mittaus |3. mittaus |Ero 1. mittaus |2. mittaus | 3. mittaus |Ero
1 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,02 22,02 0,010
2 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,02 22,02 0,010
3 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,02 22,02 0,010
4 22,00 22,00 22,00 0,000 22,00 22,00 22,00 0,000 22,00 22,00 22,00 0,000
5 22,02 22,02 22,03 0,010 22,02 22,03 22,02 0,010 22,02 22,03 22,03 0,010
[ 22,01 22,01 22,01 0,000 22,01 22,01 22,01 0,000 22,02 22,01 22,01 0,010
7 22,02 22,02 22,02 0,000 22,02 22,01 22,01 0,010 22,04 22,02 22,05 0,030
8 22,01 22,01 22,01 0,000 22,01 22,01 22,02 0,010 22,02 22,03 22,03 0,010
9 22,04 22,04 22,04 0,000 22,04 22,04 22,04 0,000 22,04 22,04 22,04 0,000
10 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,03 22,03 0,000 22,03 22,03 22,03 0,000
¥| 220,220| 220,220/ 220230 0,010| 220,220| 220,220| 220,220 0,030| 220,260| 220,220 220,250 0,090

Mittaustulosten kirjaamisen jilkeen Excel-tyokirja laskee EV-, AV-ja RR-arvot seké nii-
den suhteen tyokappaleen toleranssiin (taulukko 8.11). EV-arvoksi saatiin RR-testin pe-
rusteella 0,013 mm, AV-arvoksi 0,006 mm ja RR-arvoksi 0,014 mm. Suhteutettuna tyo-
kappaleen toleranssiin vastaavat arvot olivat 3,3 %, 1,5 % ja 3,6 %. Tuloksista havaittiin,
ettd mittalaitteesta ja mittaajasta johtuva vaihtelu (RR-arvo) on pienté tyokappaleen tole-
ranssialueeseen verrattuna. Tastd paiteltiin mittauksen tarkkuuden riittdvan erinomaisesti
kyseessi olevalle tyokappaleelle. RR-arvoon perustuen 25 mm mittausalueen omaavien
kaarimikrometrien kalibroinnissa péatettiin kayttda 0,020 mm hyvéksymisvélid. Hyvék-
symisvili médritettiin tarkoituksella suuremmaksi kuin RR-arvo. Médrittdmisessa otettiin
huomioon mittalaitteen niyttdmén tarkkuus, joka oli 0,01 mm seki virheldhteet, joiden
vaikutusta ei voida havaita RR-testistd. RR-testin tuloksena saadaan mittalaitteen niytta-
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méan hyvikysymisvilille oikea suuruusluokka, josta voidaan maarittdd tarkempi hyvak-
symisvili, kun otetaan huomioon kyseessd olevaan mittaukseen liittyvid epdvarmuuste-
kijoita.

Taulukko 8.11 RR-testin tulokset

Tulokset
3:| 660,670 3,| 660,660 33| 660,730
X,| 22,022 X,| 22,022 Xs| 22,024
R: 0,001 Ra 0,003 Ra 0,009
SRiss|  0,0130 Xmax| 22,0243
R| 0,0043 Xein| 22,0220
UCLa(RxDs)| 0,0112 Xmax-Xmin|  0,0023
EV = Toistettavuus (laitevaihtelu) AV = Uusittavuus
EV 0,013|mm (RxKy) AV 0,006 mm (5rt((Xmax-Xemin X Kz} - ((EV)* / (n x 1))
EV% 3,3|% (EVx 100/ TOL) AV% 1,5% (AVx 100/ TOL)
RR = Toistettavuus ja uusittavuus
RR 0,014|mm (sqr(EV? + AV?))
RR% 3,6/% (RRx 100/ TOL)

Kalibrointien katselmointi ja mittalaitteiden hallintajéirjestelmin ylléipito

Konepaja Seppo Suomi Oy:n mittalaitteiden kdyttokuntoisuuden seké oikeiden ja luotet-
tavien mittaustulosten varmistamiseksi médritettiin, ettd mittalaitteiden kalibrointeja on
katselmoitava sddannollisesti ja tarvittavat kalibroinnit suoritetaan itse tai hankitaan kalib-
rointipalveluita tarjoavilta yrityksilté tai kalibrointilaboratorioilta. Mittalaitteiden hallin-
tajarjestelmén toimintaperiaatetta havainnollistamaan laadittiin kuvan 8.8 mukainen vuo-
kaavio. Vuokaaviosta kdy ilmi, ettd mittalaitteiden hallintajarjestelmén toiminnan kan-
nalta on olennaista, ettd mittalaiterekisteri on ajan tasalla ja sisdltdd kaikki Konepaja
Seppo Suomi Oy:n kédytdssd olevat mittalaitteet. Uudet mittalaitteet lisdtdén jarjestelmain
vastaanottotarkastuksen kautta, jossa varmistetaan mittalaitteiden kdyttokuntoisuus ja
asianmukainen dokumentointi. Kalibrointien katselmoinnin perusteella méiiritetddn onko
jarjestelmissé tarvetta mittalaitteiden kalibroinnille. Mikéli kaikkien jarjestelméén kuu-
luvien mittalaitteiden kalibroinnit ovat voimassa, yrityksen mittalaitteiden katsotaan ole-
van kayttokelpoisia valmistettavien tuotteiden vaatimustenmukaisuuden toteamiseen. Jos
katselmoinnin yhteydessd havaitaan tarve kalibrointiin esimerkiksi mittalaitteen kalib-
rointijakson ldhestyessé kohti loppua, kalibroidaan mittalaite itse tai hankitaan kalibrointi
palveluna toimittajalta. Tarvittavien kalibrointien jidlkeen kalibrointitiedot péivitetdin
mittalaitekortteihin ja mittalaiterekisteriin. Mittalaite hyldtdédn ja poistetaan jirjestel-
mastd, mikali se ei taytd kalibroinnin vaatimuksia ja mittalaitteen sddtdmisella tai korjaa-
misella ei todeta olevan vaikutusta hyvéksytyn kalibrointituloksen saavuttamiseen.
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Uusi mittalaite

Mittalaiterekisteri

Mittalaitekortit

Tietojen Kalibrointien
paivitys katselmointi

Kyl

Kalibrointi . Tarvitaanko
kalibrointia?
Voidaanko i Ei
kalibrointiin Ei
vaikuttaa Kalibrointi
saatamalla tai hyviksytty?
korjasamalla
mittalaite? Kyl
L 4
Mittalaitteet
kalibroitu

Kuva 8.8 Mittalaitteiden hallintajdrjestelmdn toimintaperiaate
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9. TULOKSET JA ARVIOINTI

9.1 Diplomityon tulokset

Diplomitydn tuloksena syntyi suunnitelma Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallinta-
jarjestelmille sekd laadunhallintajérjestelmin ylldpitoa ja toimintaa tukeva dokumentaa-
tio. Laadunhallintajirjestelmé kisittdd mittalaitteiden hallintajarjestelmén, joka suunni-
teltiin kattamaan seké mittalaitteiden ettd laadunhallintajédrjestelmén asettamat vaatimuk-
set. Laadunhallintajérjestelmd suunniteltiin kansainvélisen SFS-EN ISO 9001:2015 -
standardin vaatimusten mukaiseksi, jotta laadunhallintajérjestelmén sertifiointi olisi tar-
vittaessa mahdollista. Laadunhallintajirjestelméén liittyvd dokumentaatio késittdd laatu-
késikirjan, menettelyohjeet, tydohjeet ja tallenteet. Dokumenttien laatimista ohjasi ISO
9001 -standardi, jonka perusteella laadittiin laadunhallintajirjestelmén toiminnan kan-
nalta riittivd dokumentaatio.

Mittalaitteiden hallintajédrjestelmén suunnittelun tuloksena syntyivit mittalaitekortit yri-
tyksen késimittalaitteille, mittalaiterekisteri sekd mittalaitteiden kalibrointijérjestelma.
Mittalaitteiden hallintajérjestelmad laadittaessa huomioitiin, etté se tiyttdd sekd yrityksen
mittalaitteille asettamat ettd ISO 9001 -standardissa esitetyt vaatimukset. Mittalaitteiden
kalibroinnissa pyrittiin minimoimaan kalibrointikustannukset, joten kalibroinnit suunni-
teltiin toteutettavaksi kisimittavélineiden osalta itse kdyttdmalld mittanormaaleina yrityk-
sen kiytosséd olevia mittapalasarjoja seké asetusrenkaita ja -mittoja. Mittalaitteiden hal-
lintajdrjestelmédn toiminnan tueksi laadittiin tarvittava dokumentaatio, joka koostuu mit-
talaitekorteista, mittalaiterekisteristd, kalibrointiohjeista seki kalibrointitydkirjoista.

9.2 Tulosten arviointi

Diplomityon tavoitteena oli suunnitella Konepaja Seppo Suomi Oy:lle SFS-EN ISO
9001:2015 -standardiin perustuva laadunhallintajdrjestelma sekd kehittdd yrityksen kay-
tossd olevien mittalaitteiden hallintaa esimerkiksi kalibroinnin osalta. Keskeiseksi koet-
tiin myd0s, ettd asiakkaille ja muille sidosryhmille voitaisiin tarjota aiempaa enemmaén do-
kumentoitua tietoa yrityksen prosesseihin, tuotteisiin ja laadunvarmistukseen liittyen.

Diplomityon ndkokulmasta aihe oli laaja ja tarjosi haasteita. Aihepiirin laajuudesta seka
ajoittaisista haasteista huolimatta, diplomitydlle asetetut tavoitteet saavutettiin. Tutki-
muksen alussa tehty kirjallisuustutkimus loi riittdvén tietopohjan laadunhallintajérjestel-
mén suunnittelemiseksi. Itse suunnitteluty6td ohjasi ISO 9001 -standardi, jonka sisdisté-
minen oli diplomityon tekemisen kannalta keskeistd. Laadunhallintajédrjestelmén doku-
mentointi oli yksi olennaisimmista diplomitydn osakokonaisuuksista. Térkein yksittdinen
laadunhallintajirjestelmén dokumentti on laatukésikirja. Laadittaessa laatukasikirjaa, ta-
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voitteeksi asetettiin, ettd laatukésikirja olisi mahdollisimman ytimekés, mutta siind ku-
vailtaisiin silti laadunhallintajarjestelma riittdvan yksityiskohtaisesti. Tavoite saavutettiin
hyodyntamalld kuvia, taulukoita sekd viittaamalla laatukidsikirjassa asiayhteyteen liitty-
viin laadunhallintajirjestelmén dokumentteihin, joista saadaan tarvittaessa yksityiskoh-
taisempaa tietoa. Tavoitteena siis oli, ettd laatukésikirja kuvaa laadunhallintajéarjestelmén
yleiselld tasolla ja ohjaa dokumentteihin, joista kdy ilmi yksityiskohtaisempaa tietoa laa-
dunhallintajdrjestelmastd. Talld tavoin laatukésikirjaa voidaan jakaa myos Konepaja
Seppo Suomi Oy:n ulkopuolisille sidosryhmille, kuten esimerkiksi asiakkaille, sdilyttden
salaiset ja luottamukselliset tiedot erillisind dokumentteina yrityksen tietojarjestelmassa.

Muita laadunhallintajdrjestelmin dokumentteja laadittaessa huomioitiin, ettd dokumen-
tointi soveltuu mahdollisimman hyvin pk-yrityksen kéyttoon. Kaytdnnossa timén katsot-
tiin tarkoittavan sité, ettd dokumentointi olisi mahdollisimman kevyttd, eika sitoisi yri-
tyksen resursseja tarpeettoman paljon. Laadunhallintajirjestelmén dokumenttien laatimi-
seen varattiin riittdvisti aikaa, silld huolellisesti laadittujen dokumenttien katsottiin ole-
van merkittdvd osa laadunhallintajérjestelmén rakentamista. Puutteelliset tai virheelliset
dokumentit voivat aiheuttaa viivistyksid ja lisdtyotd laadunhallintajirjestelmin imple-
mentointivaiheessa. Tyomadriltddn laadunhallintajirjestelmin dokumentoinnin laatimi-
nen muodosti suurimman osan diplomityon kokonaistydméarastd. Diplomityon tuloksena
syntynyt dokumentaatio sisdltdd laadunhallintajirjestelmén toiminnan kannalta olennai-
set dokumentit. Dokumentaatio on laadittu ISO 9001 -standardin esittdmien vaatimusten
mukaiseksi, jolloin laadunhallintajérjestelma on tarvittaessa mahdollista sertifioida tule-
vaisuudessa. Konepaja Seppo Suomi Oy:n pééttiessd aloittaa laadunhallintajarjestelmén
rakentamisen, valmis laadunhallintajérjestelmidn dokumentaatio edisti projektin toteut-
tamista nopeuttamalla ja pienentdmailld projektin tyomaaraa.

Mittalaitteiden hallintajérjestelmén suunnittelun tavoitteena oli Konepaja Seppo Suomi
Oy:n mittalaitteiden kartoittaminen sekd kalibroinnin ja dokumentoinnin kehittdminen.
Tavoitteet saavutettiin suunnittelemalla yrityksen mittalaitteiden hallintaan jarjestelma,
joka sisdltdd mittalaitteiden kartoituksen yhteydessa laaditut mittalaitekortit ja mittalaite-
rekisterin seki kalibrointiohjeet ja -tyokirjat. Tavoitteena oli lisdksi toteuttaa kehitystoi-
menpiteet mahdollisimman kustannustehokkaasti. Mittalaitteiden hallintajirjestelma to-
teuttaminen ei vaatinut investointeja, silld kehitystyo onnistui kustannustehokkaasti hyo-
dyntdmalla yrityksen kdytossa olevia resursseja. Kédsimittalaitteiden kalibrointi kannattaa
toteuttaa itse, silla tutkimuksen aikana ei vaadittu mittausten jéljitettavyyttd kansainvali-
siin mittanormaaleihin. Mikaéli tulevaisuudessa jdljitettavyys vaaditaan, voidaan yrityksen
mittanormaalit, kuten mittapalasarjat sekd asetusrenkaat ja -mitat kalibroida ulkoisen ka-
librointilaboratorion toimesta. Kun mittalaitteet kalibroidaan itse, kustannusséést6ja syn-
tyy esimerkiksi kalibrointikustannuksien ja toimituskustannuksien vélttimisesti. Sddstoja
syntyy myos siitd, ettd kalibroinnissa olevien mittalaitteiden tilalle ei tarvitse hankkia
korvaavia mittalaitteita kalibroinnin ajaksi.
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10. JOHTOPAATOKSET SEKA JATKOTOIMENPI-
TEET

Diplomitydn tuloksena syntynyt laadunhallintajirjestelmén suunnitelma ja dokumentaa-
tio luovat perustan Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajérjestelmin rakentami-
selle kehitysprojektin tullessa ajankohtaiseksi. Diplomity on laadunhallintajarjestelméan
rakentamisen ndkokulmasta hyddyllinen esimerkiksi siksi, ettd tutkimuksessa on pereh-
dytty huolellisesti SFS-EN ISO 9001 -standardiin ja laadunhallintajirjestelméén liittyva
dokumentaatio on laadittu tutkimuksen aikana valmiiksi. Tutkimustuloksia voidaan siis
hyodyntéé heti laadunhallintajérjestelmén rakentamisen alkaessa, mikd vihentda huomat-
tavasti yrityksen henkilokunnan tyoméérad projektin alkuvaiheessa. Laadunhallintajér-
jestelmén implementointi soveltuisikin hyvin esimerkiksi opinniytetyona toteutettavaksi,
jolloin diplomityon tulokset muodostaisivat jatkotutkimuksen aineiston. Mittalaitteiden
hallintajarjestelmén avulla varmistetaan yrityksen kdytossé olevien mittalaitteiden asian-
mukainen hallinta, kalibrointi sekd mittalaitteisiin liittyvd dokumentaatio. Jérjestelmé on
Konepaja Seppo Suomi Oy:lle hyddyllinen, silld se varmistaa, ettd mittaukset ovat luo-
tettavia, toistettavia sekd tarvittaessa jdljitettdvissd. Ajan tasalla pidetty mittalaitteiden
hallintajarjestelmé on hyddyllinen yrityksen kannalta my®os siksi, ettd sen avulla tiedetdén
mitd mittalaitteita yrityksen kiytdssd on, niiden metrologiset ominaisuudet ja perustiedot
sekd mittalaitteiden kalibrointien tila.

Tutkimus osoitti, ettd laadunhallintajarjestelmi ja sen vaatima dokumentaatio on mahdol-
lista luoda pienelle ja keskisuurelle yritykselle verrattain kohtuullisella tyomairalla ja
kustannuksilla. Usein tdmén kokoluokan yrityksissd laadunvarmistus on kunnossa, mutta
laadunvalvontaan liittyvd dokumentaatio on puutteellista tai se puuttuu kokonaan. Laa-
dunhallintajarjestelmén suunnittelu ja implementointi voidaan kokea kustannuksiltaan ja
tyomadraltddn hyotyyn ndhden liian suureksi investoinniksi. Haasteena voidaan ndhda
myds yrityksen henkilokunnan motivointi kasvavaan dokumentoinnin méérdan ja ajan-
kdyton osittaiseen siirtymiseen tuotannollisista tehtdvistd mittauspoytikirjojen ja poik-
keamaraporttien laadintaan. Dokumentoinnin tulee olla yrityksen omien vaatimusten sekd
ISO 9001 -standardin vaatimusten mukaisia, jotta sekd pienet ettd suuret yritykset ovat
samalla 1dhtoviivalla kilpailutilanteessa. Tutkimuksen aikana nousi kuitenkin toistuvasti
esiin kysymys dokumentoinnin laajuudesta ja siitd, voisiko pienille yrityksille olla ole-
massa kevyempi laadunhallinnan standardi, silld dokumentaatiosta ja sen ylldpidosta ei
tulist muodostua itseisarvoa toiminnan kehittimisen kustannuksella.

Jatkotoimenpidesuosituksena Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdon tulisi méaaritelld, mil-
loin laadunhallintajdrjestelmén rakentaminen ja implementointi on ajankohtaista ja serti-
fioidaanko laadunhallintajérjestelmd. Olennaista on arvioida laadunhallintajérjestelmén
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tuomien hydtyjen suhdetta riskeihin. Arvioinnissa tulisi huomioida esimerkiksi taloudel-
liset hyodyt ja riskit sekd yrityksen toimintaymparistoon liittyvét hyodyt ja riskit, kuten
kilpailijat. Laadunhallintajirjestelmén rakentamiseen ja implementointiin liittyvét roolit
ja vastuut tulee maarittdd ennen projektin alkua, esimerkiksi madrittaimalla yritykselle
laatuvastaava. Laadunhallintajédrjestelmén rakentamiseen ja implementointiin tarvittavat
resurssit on keskeistd madrittdd, hankkia ja varata hyvissd ajoin, jotta yllattavat resurssi-
tarpeet eivit aiheuta viivastyksid tai lisdkustannuksia projektin aikana.

Laadunhallintajarjestelma tuo yritykselle monia hy6tyjd, vaikka sité ei sertifioitaisi. Nditd
hy6tyjd ovat muun muassa laadunhallinnan kehittyminen, laadunvarmistuksen kehittymi-
nen, henkilokunnan tietdmyksen lisddntyminen laatuasioissa, virheiden vdhentyminen
sekd laatukustannusten pienentyminen. Laadunhallintajérjestelmin toiminnan kannalta
on olennaista, ettd johto sitoutuu laadunhallintajdrjestelméén ja lisdd henkiloston tietd-
mystd viestiméll4 ja tiedottamalla laadunhallinnan merkityksestd ja laadunhallintajérjes-
telmasta.
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1 JOHDANTO

1.1 Konepaja Seppo Suomi Oy

Konepaja Seppo Suomi Oy on vuonna 1978 perustettu perheyritys. Kotoa autotallista al-
kunsa saanut toiminimi muutti omiin toimitiloihin 1981. Yritysmuoto muutettiin 1987 kom-
mandiittiyhtioksi ja 1999 osakeyhtioksi. Konepaja Seppo Suomi Oy tekee laadukasta alihan-
kintakoneistusta nykyaikaisella CNC-konekannalla. Alihankintakoneistuksen lisaksi yritys

valmistaa omina tuotteina tyokaluja rakennusteollisuudelle.

1.2 Laatukasikirja

Tassa laatukasikirjassa kuvataan Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelma.
Lahtokohtana yrityksen laadunhallintajarjestelman rakentamisessa on ollut kansainvalinen
SFS-EN ISO 9001:2015 -standardi. Laadunhallintajarjestelman rakentamista on ohjannut
standardissa esitetyt vaatimukset seka yrityksen toiminnan erityispiirteet. Laatukasikirja on
laadittu seka yrityksen sisaisten etta ulkopuolisten henkildiden kaytettavaksi. Yrityksen si-
saisessa kaytossa laatukasikirjaa voidaan hyodyntaa paivittaisessa toiminnassa esimerkiksi
prosessikuvauksien seka ohjeistuksien muodossa. Laatukasikirja viestii yrityksen ulkopuoli-
sille tahoille ja sidosryhmille Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadukkaasta toiminnasta, joka
kasittaa korkealaatuisten tuotteiden valmistamisen asiakkaille seka laatuasioiden huomioon

ottamisen paivittaisessa toiminnassa.
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2 ORGANISAATIO JA TOIMINTAYMPARISTO

2.1 Organisaatio

Konepaja Seppo Suomi Oy:n organisaatiorakenne on esitetty kuvassa 1. Yrityksen ylimman
johdon muodostaa Konepaja Seppo Suomi Oy:n hallitus. Operatiivista toimintaa johtaa yri-
tysjohto, joka vastaa osto- ja hankintatoimesta, myynnista ja markkinoinnista, tuotannosta,
henkildstohallinnosta, taloushallinnosta ja logistiikasta.

Hallitus

Osto- ja o
hankintatoimi ogistiikka

Myynti ja

markkinointi Taloushallinto

Tuotanto Henkilostohallinto

Kuva 1. Konepaja Seppo Suomi Oy:n organisaatiorakenne

2.2 Toimintaymparisto

Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimintaymparistd on organisaation sisaisista seka ulkopuoli-
sista tekijoistd muodostuva kokonaisuus. Toimintaymparistd muuttuu jatkuvasti, jolloin sen
seuraaminen ja muutoksiin reagointi on keskeisessa roolissa yrityksen strategian toteutta-
misessa. Yrityksen johto soveltaa toimintaymparistdon maarittdmisessa niin sanottua SWOT-
analyysia (ks. kuva 2), jonka avulla arvioidaan yrityksen sisainen ja ulkoinen ymparisto vah-
vuuksien, heikkouksien, mahdollisuuksien ja uhkien analysointiin perustuen. SWOT-ana-
lyysi toteutetaan aina, kun yrityksen toimintaymparistossa havaitaan muutoksia, joilla voi
olla vaikutus yrityksen liiketoimintaan tai strategian toteuttamiseen.
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st'n:iiuiset tekijat \ ﬁegatiivisettekijéit \

Tekijbita, joilla on Tekijtitéd, jotka vaikuttavat
my&nteinen vaikutus haitallisesti liilketoimintaan.
lilketoimintaan. Vaikutusta Vaikutusta pyrittéva
pyrittéva vahvistamaan. heikentdmain tai
toteutuminen estdmasn.

/Uahwudet (s) \

/Heikknudet (w) \\

\ /

/Mahdollisuudet (0) \\

A\ /

Kuva 2. SWOT-analyysi

Konepaja Seppo Suomi Oy:n sidosryhmat ovat keskeinen osa yrityksen toimintaymparistoa.
Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten tayttdminen on mahdollista seuraamalla sidosryhmia
seka sidosryhmien tarpeisiin ja odotuksiin liittyvaa tietoa. Sidosryhmista yllapidetdan doku-

mentoitua tietoa, jota katselmoidaan saanndllisesti.
Dokumentit:

e SWOT-analyysi.xlsx
e Sidosryhmat.docx
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3 LAADUNHALLINTAJARJESTELMA

3.1 Soveltamisala

Laadunhallintajarjestelma on kaytéssa Konepaja Seppo Suomi Oy:n Risulantien ja Opintien
toimipisteissa (ks. taulukko 1) ja se kattaa kaikki yrityksen tuottamat tuotteet ja palvelut.
Talla tavoin Konepaja Seppo Suomi Oy varmistaa korkealaatuisten tuotteiden ja palveluiden

tuottamisen seka asiakkaiden ja muiden sidosryhmien tarpeiden ja odotusten tayttamisen.

Risulantien toimipiste Opintien toimipiste
Risulantie 1 Opintie 3
19600 HARTOLA 19600 HARTOLA

Taulukko 1. Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimipisteiden osoitetiedot

3.2 Rakenne ja prosessit
Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelma koostuu kuvan 3 mukaisesti seitse-
masta osa-alueesta, jotka ovat toimintaymparistod ja prosessit, johtaminen, suunnittelu, re-

surssit ja tukitoiminnot, tuotanto, mittaus ja analysointi seka parantaminen. Laadunhallinta-

jarjestelma perustuu prosessimaiseen toimintamalliin ja jatkuvaan parantamiseen.
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Toimintaymparistd
ja prosessit

Jatkuva Johtaminen
parantaminen
Laadunhallintajarjestelma
Mittaus ja Suunnittelu
analysointi

Resurssit ja

LEE gl tukitoiminnot

Kuva 3. Laadunhallintajarjestelman rakenne
Konepaja Seppo Suomi Oy:n ydinprosesseja ovat:

e Tilaus-toimitusprosessi

e Ostoprosessi

e Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi
e Tuotantoprosessi

e Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi
Yrityksen tukiprosesseja ovat:

e Johtaminen

e Hallinto
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Kuvassa 4 yrityksen prosesseista on muodostettu prosessikartta, jossa esitetaan Konepaja
Seppo Suomi Oy:n ydin- ja tukiprosessit seka niiden keskindinen jarjestys ja prosessien

rajapinnat. Prosessikartta on liitetty laatukasikirjan liitteeksi 1.

Ulkoistettujen

T
i
Raaks-zinzet, prosessien ohjaus :
|
|

Biyynti ja
markkinoiniti

asiakazpzlaute

! Prosessien
| suorituskyky

Toimittajien

&

]
i ]
suorituskyky H

| Asizkkaiden vastimukset, tarpeet ja

Prosessien ohjaus | odotukset sekd asiskzspalaute

M
: Talous- ja henkildstahallinto

Kuva 4. Konepaja Seppo Suomi Oy:n prosessikartta
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3.2.1 Tilaus-toimitusprosessi
Kuvassa 5 on esitetty Konepaja Seppo Suomi Oy:n tilaus-toimitusprosessi. Laadunhallinta-

jarjestelman prosessit on dokumentoitu yksityiskohtaisesti yrityksen tietojarjestelmaan pro-

sessikuvauksina.

Tilauk
e [ | wvahvistaminen
_______

n
|
|
|

TATEE R e

e o + Koneistus +  Kokoonpano
laatiminen \

Pinnoitus tai
lampokasittely?

Toimitus suoraan

asiakkaalle?

Pinnoitus

Toimitus
asiakkaalle

kok F o

Lampdkasittely

Lol o}

Kuva 5. Tilaus-toimitusprosessi

Dokumentit:

e Prosessikuvaus_tilaus-toimitusprosessi_v1.0.docx
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3.2.2 Ostoprosessi

Kuvassa 6 on esitetty Konepaja Seppo Suomi Oy:n ostoprosessi.

Onko tuotetta/materiaalia riittdvasti varastossa?

\.r'arastotllifnteen
tarkastaminen

Ei tilaustarvetta

Ostotilaus

‘

Tavaran
vastaanotto

'

Tarkistuskirjaus

Laskun
tarkastaminen ja
maksaminen

Vastaako lihetys ostotilausta?

Yhteydenotto
toimittajaan

Kuva 6. Ostoprosessi

Dokumentit:

e Prosessikuvaus_ostoprosessi_v1.0.docx
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3.2.3 Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi

Kuvassa 7 on esitetty Konepaja Seppo Suomi Oy:n tuotannonsuunnittelu- ja -ohjauspro-

Sessi.

Tilaus/varaston
hélytysraja

Uusi tuote?

Kylla

Tyomaardimien

laatiminen

Kyl

Menetelma-
suunnittelu

Ei

\ 2

Koevalmistus

Kuva 7. Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi

Dokumentit:

Toiden
ajoittaminen

Voidaanko
tuotanto aloittaa?

e Prosessikuvaus_tuotannonsuunnittelu-_ja_-ohjausprosessi_v1.0.docx
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3.2.4 Tuotantoprosessi

Kuvassa 8 on esitetty Konepaja Seppo Suomi Oy:n tuotantoprosessi.

Aihiovalmistus

Koneistus

|

Hitsauskokoonpano
tai muu kokoonpano
koneistuksen jalkeen?

Pinnoitus/lampdkasittely?

Loppukokoonpano?

Kuva 8. Tuotantoprosessi

Dokumentit:

e Prosessikuvaus_tuotantoprosessi_v1.

Kokoonpano

Pinnoitus/
Lampodkasittely

Loppu-
kokoonpano

0.docx
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3.2.5 Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi

Kuvassa 9 on esitetty konepaja Seppo Suomi Oy:n myynti ja asiakkuudenhallinta -pro-

sessi.
Myynti ja Asiakkaan
markkinointi yhteydenotto

Asiakkaan
mielenkiinto

herda

) Kylla /
MNeuvottelut ja " Y Uusi asiakas?
sopimukset \\

Ei

Asiakaskannan
paivittiminen

Asiakaskanta Tilauskanta

I |
I - 1

Tilauskannan
paivittaminen

I —

) Tuotanto
Asiakaspalaute

Kuva 9. Myynti ja asiakkuudenhallinta -prosessi

Dokumentit:

e Prosessikuvaus_myynti_ja_asiakkuudenhallinta_v1.0.docx
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3.3 Vuosiaikataulu

Kuva 10 sisaltaa vuosiaikataulun, johon on ajoitettu laadunhallintajarjestelmaan liittyvat kes-
keisimmat tehtavat ja tapahtumat esimerkiksi laatukokous, laatupalaverit, auditoinnit seka
johdon katselmus. Yksityiskohtainen laadunhallintajarjestelman vuosiaikataulu on tallen-
nettu yrityksen tietojarjestelmaan.

Dokumentit:

e Vuosiaikataulu v1.0.docx
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Tammikuu

eLaatukokous
eToimittaja-auditoinnin suunnittelu
eLaatupalaveri

Helmikuu

\YEEIN O

#Sisdisen auditoinnin suunnittelu
eLaatupalaveri

Huhtikuu

eSisdinen auditointi

Toukokuu

eLaatupalaveri

Kesdkuu

Heindkuu

Elokuu

eLaatupalaveri

Syyskuu

Lokakuu

eLaatupalaveri

Marraskuu

eJohdon katselmuksen suunnittelu

Joulukuu

eJohdon katselmus
eLaatupalaveri

Kuva 10. Laadunhallintajarjestelman vuosiaikataulu

13/44




( Laatukasikirja SFS-EN I1SO 9001:2015
( ) Laatija Paivamaara | Hyvaksyja Paivamaara | Versio
Jyri Koskinen 2.11.2017 1.0

3.4 Dokumentointi

Laadunhallintajarjestelman dokumentointi koostuu kuvan 11 mukaisista dokumenteista.

Laatukasikirja

Menettelyohjeet

Tyoohjeet

Tallenteet

Kuva 11. Laadunhallintajarjestelman dokumentoinnin tasot

Laatukasikirja muodostaa perustan Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestel-
malle. Laatukasikirjassa kuvataan organisaatio ja sen toimintaymparistd, laadunhallintajar-
jestelman rakenne, tuotteiden toteuttaminen, johdon vastuu, resurssit ja tukitoiminnot, do-

kumentointi, organisaation tietoisuus ja viestinta, suorituskykymittarit ja parantaminen.

Menettelyohjeet kasittavat prosessikuvaukset laadunhallintajarjestelman prosesseista. Me-
nettelyohjeissa prosessit kuvataan yleisella tasolla, jolloin niista voidaan nahda helposti Ko-
nepaja Seppo Suomi Oy:n keskeisimmat prosessit, niiden valiset vuorovaikutukset seka
prosessien syotteet, resurssit ja tuotokset. Tydohjeisiin sisaltyvat yksityiskohtaiset tyopai-
koilla kaytettavaksi tarkoitetut ohjeet. Tydohjeissa tyot on kuvattu tydvaihekohtaisella ta-
solla, jolloin niita voidaan hyodyntaa tukemaan paivittaista tyoskentelya seka tyon yksityis-
kohtaisemmassa tarkastelussa esimerkiksi uuden tyontekijan perehdyttamisessa. Tallen-
teet kasittavat kaikki laadunhallintajarjestelmaa tukevat tallenteet, kuten mittalaitekortit, mit-

talaiterekisterin, kalibrointiraportit, poikkeamaraportit seka auditointitallenteet.
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Jatkuvan dokumentoinnin yllapidon avulla varmistetaan, etta laadunhallintajarjestelman pro-

sessit ovat toimintakykyisid. Laadunhallintajarjestelman dokumentointi on toteutettu sahkoi-

sessa muodossa rakentamalla Laadunhallintajarjestelma-kansio, johon on koottu kaikki laa-

dunhallintajarjestelmaan liittyvat dokumentit (ks. kuva 12).

Laatukasikirja
Menettelyohjeet

Laadunhallintajarjestelma G

— Tallenteet —

— Tyoohjeet ~|:

Auditointiohjeet

Johdon katselmus

Muutosten hallinta

Prosessikuvaukset

Kalibrointiohjeet

Tyoohjeet

Auditointitallenteet

Johdon katselmuksen
tallenteet

Mittalaitteiden hallinta g

Poikkeamaraportit

Mittalaiterekisteri

Mittalaitekortit

Kalibrointiraportit

Kuva 12. Laadunhallintajarjestelman dokumentaation kansiorakenne

Dokumentoidun tiedon luomiseen, muokkaamiseen ja paivittamiseen liittyvat vastuut ja val-

tuudet on maaritetty kappaleessa 5.7.2 Dokumentoidun tiedon hallinta.
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4 JOHDON VASTUU

4.1 Johdon sitoutuminen laadunhallintajarjestelmaan

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelman suorituskyky ja vaikuttavuus var-
mistetaan yritysjohdolla, joka on sitoutunut laadunhallintajarjestelman yllapitoon ja jatku-
vaan parantamiseen. Johto laatii Konepaja Seppo Suomi Oy:n laatupolitikan ja asettaa laa-
tutavoitteet seka varmistaa, etta laadunhallintajarjestelma saavuttaa halutut tulokset. Yrityk-
sen johto edistaa prosessiajattelun leviamista organisaatiossa ja varmistaa, etta yrityksen
prosessit ovat laadunhallintajarjestelman vaatimusten mukaisia. Johto vastaa laadunhallin-
tajarjestelman vaatimien resurssien maarittamisesta ja niiden saatavuuden varmistami-
sesta. Yrityksen johto tukee henkilostdéa laadunhallintajarjestelman yllapidossa ja sen vai-
kuttavuuden lisaamisessa. Johto viestii henkilostolle riskiperusteisen ajattelutavan kayton,
laadunhallintajarjestelman vaikuttavuuden seka vaatimusten noudattamisen mahdollista-

mista hyodyista.

4.2 Asiakaskeskeisyys

Asiakastyytyvaisyys ja sen jatkuva lisdantyminen ovat Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimin-
nan keskeisia paamaaria. Yrityksen johto edistaa asiakaskeskeisyytta organisaatiossa ja
varmistaa, etta asiakkaiden ja muiden sidosryhmien vaatimukset maaritetdan, ymmarretaan
ja niita noudatetaan jatkuvasti. Johto huomioi toiminnassa riskit ja mahdollisuudet, jotka liit-

tyvat asiakastyytyvaisyyden lisdamiseen.

4.3 Laatupolitiikka

Konepaja Seppo Suomi Oy tarjoaa korkealaatuista alihankintakoneistusta asiakkailleen.
Korkea laatu ja jatkuvasti lisaantyva asiakastyytyvaisyys saavutetaan noudattamalla tinki-
mattomasti asiakkaan maarittamia laatuvaatimuksia ja -standardeja seka tayttamalla asiak-
kaan tarpeet ja odotukset. Asiakkaiden lisaksi Konepaja Seppo Suomi Oy huomioi toimin-
nassaan muut yrityksen sidosryhmat seka ympariston. Edellytykset laadukkaalle toiminnalle
tarjoaa Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelma. Laadunhallintajarjestelman

16/44



( Laatukasikirja SFS-EN I1SO 9001:2015
( ) Laatija Paivamaara | Hyvaksyja Paivamaara | Versio
Jyri Koskinen 2.11.2017 1.0

suorituskyky ja vaikuttavuus varmistetaan sitoutumalla laadunhallintajarjestelman yllapitoon

ja kehittamiseen jatkuvan parantamisen keinoin.

4.4 Vastuut ja valtuudet

Konepaja Seppo Suomi Oy:n vastuumatriisi (ks. taulukko 2) sisaltaa yrityksen toiminnot ja

niista vastaavat vastuuhenkil6t.

Toiminto Vastuuhenkilo(t)
Osto- ja hankintatoimi (sorvaus) T.L.

Osto- ja hankintatoimi (jyrsinta) J.S.

Myynti ja markkinointi J.S.jaT.L.
Tuotanto (sorvaus) J.T.

Tuotanto (jyrsintd) J.S.
Henkildstdhallinto J.S.
Taloushallinto (laskutus) T.L.
Taloushallinto (laskujen maksu) J.S.

Logistiikka T.L.

Taulukko 2. Vastuumatriisi.

4.5 Suunnittelu

4.5.1 Riskit ja mahdollisuudet

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelma huomioi liiketoimintaan sisaltyvat ris-
kit ja mahdollisuudet. Riskien ja mahdollisuuksien hallinnan avulla yritysjohto vahvistaa lii-
ketoimintaan kohdistuvia toivottavia vaikutuksia ja vastaavasti estaa tai vahentaa ei-toivot-
tuja vaikutuksia. Riskien ja mahdollisuuksien hallinta toteutetaan Excel-tydkirjan avulla. Tyo-
kirjassa on kaksi valilehted, joista toinen soveltuu riskienhallintaan ja toinen mahdollisuuk-
sien kasittelyyn. Riskit-valilehdella tunnistetaan riskit, maaritetaan estavat ja vahentavat toi-
menpiteet ja arvioidaan riskin vakavuutta. Tuloksena saadaan jokaiselle tunnistetulle riskille

niin sanottu riskiluku, joka kuvaa riskin vakavuutta. Riskiluku maaraa riskiin reagoinnin. Mer-
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kittavat ja vakavat riskit kaynnistavat estavat ja vahentavat toimenpiteet valittomasti. Keski-
suurien riskien estamiseen ja vahentamiseen liittyvat toimenpiteet kaynnistyvat riskienhal-
linnan resurssien vapautuessa merkittavien ja vakavien riskien estamis- ja vahentamistoi-
menpiteista. Vahaiset ja merkityksettomat riskit ovat tyypiltaan sellaisia, etta niiden vaiku-
tukset eivat ole vakavia tai niiden toteutumisen todennakoisyys on pieni. Naihin riskeihin
varaudutaan etukateen tarvittavin toimenpitein ja riskien toteutumista valvotaan jatkuvasti.
Tyoturvallisuuteen liittyviin riskeihin puututaan Konepaja Seppo Suomi Oy:ssa valittdmasti

kaynnistamalla riskin toteutumisen estavat toimenpiteet.

Mahdollisuudet-valilehden avulla arvioidaan tunnistettuja liiketoiminnan parantamismahdol-
lisuuksia seka niiden seurauksia. Arviointikriteereina ovat taloudellinen kannattavuus, hyoty-
riski-suhde seka saavutettava kilpailuetu. Arvioinnin lopputuloksena saadaan lukuarvo, joka
kuvaa mahdollisuuden kehityspotentiaalia. Tyokirja soveltuu mahdollisuuksien kasittelyyn
karkealla tasolla ja sita voidaan kayttaa jatkoanalysointiin johtavien mahdollisuuksien valin-
nassa. Mahdollisuus voi olla esimerkiksi uuden tuotteen valmistaminen, uuden valmistus-

menetelman kayttoonotto, tuotannon kehittaminen tai uuden asiakkaan I6ytaminen.
Dokumentit:

¢ Riskit_ja_mahdollisuudet.xIsx

4.5.2 Laatutavoitteiden asettaminen

Laatutavoitteiden asettamisella Konepaja Seppo Suomi Oy:n johto varmistaa, etta jokainen
organisaation jasen tydskentelee kohti yhteista paamaaraa — laadunhallintajarjestelman
suorituskyvyn ja vaikuttavuuden lisdamista. Laatutavoitteet asetetaan tammikuussa pidetta-
vassa laatukokouksessa. Yrityksen johto varmistaa, etta asetetut laatutavoitteet ovat yh-
teensopivia yrityksen laatupolitiikan ja strategian kanssa. Johto maarittaa laatutavoitteiden
saavuttamiseksi tarvittavat toimenpiteet, resurssit, vastuut, aikataulut seka arviointikriteerit.
Laatutavoitteista viestitdan organisaatiolle laatukasikirjan ja kuusi kertaa vuodessa jarjestet-

tavien laatupalavereiden avulla.
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Laatutavoitteet 2018:

e Eireklamaatioita

e Toimitusvarmuuden parantaminen 5

e Vaatimuksista poikkeavien tuotteiden osuus alle 1 %

o Eityotapaturmia

4.5.3 Muutokset

%

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelman suorituskyvyn ja vaikuttavuuden yl-

lapidon ja parantamisen kannalta on laadunhallintajarjestelmaan tehtava ajoittain muutok-

sia. Pienet muutokset toteutetaan yksittaisina kehitystoina, kun taas suuremmat muutokset

kehitysprojekteina. Johto vastaa jokaisen laadunhallintajarjestelmaan tehtdvan muutoksen

tarkoituksenmukaisuudesta ja muutoksen aiheuttamista seurauksista, jotta varmistetaan

laadunhallintajarjestelman eheys, resurssien saatavuus seka laadunhallintajarjestelman toi-

minnan kannalta olennaisten vastuiden ja valtuuksien maarittaminen ja jakaminen. Kaikki

muutokset hyvaksytetaan yrityksen johdolla.

Dokumentit:

e Muutosten_hallinta_ohje_v1.0.docx

e Muutossuunitelma_pohja_v1.0.docx
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5 RESURSSIT JA TUKITOIMINNOT

5.1 Henkilokunta

Konepaja Seppo Suomi Oy:n ammattitaitoinen henkilokunta on avainasemassa korkealaa-
tuisten ja vaatimukset tayttavien tuotteiden valmistamisessa. Henkilokunta vastaa laadun-
hallintajarjestelman vaikuttavuudesta ja prosessien suorituskyvysta seka ohjauksesta toimi-
malla oman tehtavankuvansa mukaisesti ja pyrkimalla parantamaan jatkuvasti laadunhallin-

tajarjestelmaa ja sen prosesseja.

5.2 Infrastruktuuri

Konepaja Seppo Suomi Oy:llda on kaksi toimipistetta Hartolassa. Toimipisteiden osoitteet
ovat Risulantie 1 ja Opintie 3. Modernit toimitilat luovat edellytykset laadunhallintajarjestel-
man prosessien toiminnalle ja vaatimustenmukaisten tuotteiden valmistamiselle. Tuotteiden
vaatimustenmukaisuus varmistetaan modernin CNC-konekannan avulla (ks. taulukot 3 ja

4). Toiminnan tueksi on jarjestetty tarvittavat viestinta-, ohjelmisto- ja tietotekniikkaresurssit.

Risulantien konekanta

Merkki Malli Tyyppi Ominaisuudet
Mori Seiki NL1500MC/500 | CNC-sorvi vuosimalli = 2005

max. sorvaushalkaisija = 386 mm

max. sorvauspituus = 515 mm
max. tankosyo6ttdo = D52 mm
pyorivat tyokalut

Mori Seiki NLX2500Y/700 | CNC-sorvi vuosimalli = 2011

max. sorvaushalkaisija = 356 mm

max. sorvauspituus = 700 mm
max. tankosyotto = D80 mm
pyorivat tyokalut

y-akseli
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Mori Seiki NL3000Y/1250 | CNC-sorvi vuosimalli = 2005
max. sorvaushalkaisija = 420 mm
max. sorvauspituus = 1250 mm
max. tankosyotto = D90 mm
pyorivat tyokalut
y-akseli

Mori Seiki SL-25 MC CNC-sorvi vuosimalli = 1995
max. sorvaushalkaisija = 340 mm
max. sorvauspituus = 550 mm
max. tankosyo6ttdo = D68 mm
pyorivat tyokalut

Mori Seiki SL-203 SMC CNC-sorvi vuosimalli = 2000
max. sorvaushalkaisija = 390 mm
max. pituusliike = 324 mm
max. tankosyotto = D65 mm
tankosyottolaite
pyorivat tyokalut

Mori Seiki SL-250 BMC CNC-sorvi vuosimalli = 1997
max. sorvaushalkaisija = 390 mm
max. sorvauspituus = 1000 mm
max. tankosyo6ttdo = D73 mm
pyorivat tyokalut

Mori Seiki SL-300 BMC CNC-sorvi vuosimalli = 1998
max. sorvaushalkaisija = 420 mm
max. sorvauspituus = 700 mm
max. tankosyotto = D90 mm
pyorivat tyokalut

AFM karkisorvi
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Tokarka TUR 630 A karkisorvi vuosimalli = 1991
max. sorvaushalkaisija = 630 mm
karkivali = 3000 mm
karaporaus = 140 mm
pakat karan molemmin puolin
Wafum TUR 50 karkisorvi
Wroclaw
Mori Seiki SV-500 B/40 koneistuskeskus | vuosimalli = 1998
pystykarainen koneistuskeskus
tyostoalue:
X=1020 mm
Y =510 mm
Z=510 mm
4. akseli (max. D250 mm)
40-asemainen tyokalumakasiini
Jarocin FWD32U jyrsin
KASTO KASTOtwin A 2 | automaattivanne- | vuosimalli = 2005
saha max. sahaushalkaisija = 260 mm
Bomar STG 240G vannesaha vuosimalli = 2003
Carif 260 BSA vannesaha vuosimalli = 2003
IMET Vega TN 250 vannesaha
KASTO HBS 150/170 saha
EFD MINAC 18/25 induktiokuumen- | vuosimalli = 2002
nin
ESAB Aristo Mig hitsausvirtalahde
4004i Pulse
ESAB Aristo Feed langansydttolaite
3004
Kemppi Kempomat 220 | MIG-hitsauskone
Strands S 40 pylvasporakone
Widmek w-50b pylvasporakone

Taulukko 3. Risulantien toimipisteen konekanta
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Opintien konekanta

Merkki

Malli

Tyyppi

Ominaisuudet

Fastems

MLS-MD

FMS-jarjestelma

vuosimalli = 2016
joustava valmistusjarjestelma
2 palettipistetta

4 kuormalavapistetta

DMG Mori

NHX4000

koneistuskeskus

tyostoalue:

X =560 mm

Y =560 mm

Z =660 mm

paletti = 400 x 400 mm
Liitetty FMS-jarjestelmaan

vuosimalli = 2016

vaakakarainen koneistuskeskus

Mori Seiki

NH5000/40

koneistuskeskus

tyostoalue:

X =560 mm

Y =560 mm

Z =660 mm

paletti = 500 x 500 mm

6-asemainen palettirata

vuosimalli = 2006

vaakakarainen koneistuskeskus

150-asemainen tyokalumakasiini

Mori Seiki

SH-403

koneistuskeskus

tyostoalue:

X =560 mm

Y =510 mm

Z=510 mm

paletti = 400 x 400 mm

40-asemainen tyokalumakasiini

vuosimalli = 2002

vaakakarainen koneistuskeskus
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Mori Seiki SH-403 koneistuskeskus | vuosimalli = 2001
vaakakarainen koneistuskeskus
tyostoalue:
X =560 mm
Y =510 mm
Z=510 mm
paletti = 400 x 400 mm
60-asemainen tyOkalumakasiini
Norte VS4000 koneistuskeskus | vuosimalli = 1983
pystykarainen koneistuskeskus
tyostoalue:
X =3500 mm
Y =600 mm
Z =650 mm
Wele SB-416M koneistuskeskus | vuosimalli = 2013
pystykarainen koneistuskeskus
tyostoalue:
X =4060 mm
Y =1600 mm
Z =800 mm
KASTO KASTOwin A automaattivanne- | vuosimalli = 2016
3.3 saha max. sahaushalkaisija = 330 mm
KASTO KASTOtwin A | automaattivanne- | vuosimalli = 2013
4x5 saha max. sahaushalkaisija = 440 mm
KASTO SBA 260 AU vannesaha vuosimalli = 1997
max. sahaushalkaisija = 260 mm
FinnSonic W VII-960/300 | ultradanipesu- vuosimalli = 2016
HD MBT200 linja
Extrude TEM-P350 jaysteenpoisto- vuosimalli = 2008
Hone uuni uunin pesa = D250 x 400 mm
Finnblast FB 350 raepuhalluskone | vuosimalli = 2005
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Kone siltanostin nostokapasiteetti = 10 t
Kone siltanostin nostokapasiteetti = 10 t
Konecranes siltanostin nostokapasiteetti = 5 t
Demag nostin nostokapasiteetti = 1 t

Taulukko 4. Opintien toimipisteen konekanta

5.3 Tyoymparisto

Konepaja Seppo Suomi Oy:n tydympariston siisteyteen ja viihtyvyyteen panostetaan, jotta
voidaan valmistaa vaatimustenmukaisia tuotteita ja lisata yrityksen henkilokunnan tyoviihty-
vyytta. Toimitiloissa on kiinnitetty huomiota valmistuksen ja tyoturvallisuuden kannalta kes-
keisiin olosuhdetekijoihin, kuten hyvaan valaistukseen, ilmanvaihtoon ja sopivaan lamp0oti-
laan. Raaka-aineet, keskeneraiset ja valmiit tuotteet seka tyokalut ja tarvikkeet sailytetaan
niille tarkoitetuilla varastopaikoilla, joista ne ovat helposti I0ydettavissa tarvittaessa. Tydoym-
pariston viihtyvyydesta vastaa omalta osaltaan jokainen yrityksen tyontekija, pitamalla ylla

jarjestysta ja siisteytta tyopisteellaan seka yhteisissa tiloissa.

5.4 Mittaus ja seuranta

Keskeisin osa Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunvarmistusta on laaja mittalaitevalikoima,
jolla varmistetaan valmistettavien tuotteiden vaatimustenmukaisuus. Mittalaitteiden hallin-
nassa kaytetaan jarjestelmaa (ks. kuva 13), jossa mittalaitteet on yksiloity tunnuksien avulla
ja niille on laadittu mittalaitekortit. Mittalaitekortit sisaltavat yksityiskohtaiset tiedot mittalait-
teen ominaisuuksista ja niiden kalibroinnin tilasta. Mittalaitteet on merkattu kaivertamalla
tunnus mittalaitteeseen. Mittalaitteiden hallinnan avulla voidaan varmistaa valmistuksessa
suoritettavien mittausten luotettavuus ja jaljitettavyys. Kaikki Konepaja Seppo Suomi Oy:n
mittalaitteet on kirjattu mittalaiterekisteriin, josta voidaan kerralla nahda mita mittalaitteita

yrityksen kaytossa on, niiden ominaisuudet ja kalibroinnin tila.

Konepaja Seppo Suomi Oy:lla on valmius kalibroida itse osa yrityksen kaytdssa olevista
mittalaitteista. Itse kalibroitavia mittalaitteita ovat kaari- ja sisamikrometrit. Mittalaitteiden ka-
libroinnissa hydodynnetaan mittapalasarjaa ja asetusrenkaita. Mittalaitteen nayttaman hyvak-
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tiin lI0ytyvat yrityksen tietojarjestelmasta.

symisvali maaritetaan kalibrointeja varten RR-testilla. Muiden mittalaitteiden kalibroinnit tee-

tetaan kalibrointipalveluja tarjoavalla yrityksella. Ohjeet kaari- ja sisamikrometrien kalibroin-

Mittalaitteiden hallintajarjestelmaa pidetaan ylla laatuvastaavan toimesta, joka vastaa mitta-

laitteiden kalibroinneista, uusien mittalaitteiden lisdamisesta jarjestelmaan seka mittalaite-

Vastaanotto-
tarkastus

Mittalaiterekisteri

=

J—

rekisterin paivittamisesta. Uusien mittalaitteiden vastaanoton yhteydessa niille suoritetaan

vastaanottotarkastus. Ohje vastaanottotarkastukseen I6ytyy yrityksen tietojarjestelmasta.

Tietojen Kalibrointien
= katselmointi
Sstsmi Kylia .
= Kalibrointi | Tarvitaarko
rjaaminen kalibrointia?
Voidaanko Ei
kalibrointiin E
vaikuttaa Kalibrointi
saatamall3 tai hyviksytty?
korjaamalla
mittalaite? Kyl
L J

Mittalaitteet
kalibroitu

Kuva 13. Mittalaitteiden hallintajarjestelma
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Mittalaitteet sailytetdan niiden sailyttdamiseen varatuissa paikoissa, jossa ne ovat suojassa
kalibrointiin ja toimintaan vaikuttavilta tekijoilta, kuten kolhuilta, likaantumiselta, kosteudelta
ja virittamiselta. Jos mittalaitteelle on olemassa suojakotelo, sailytetaan mittalaitetta tassa
kotelossa. Pitkaan kayttamattomana varastossa sailytettavat mittalaitteet voidellaan huolel-
lisesti, jotta ehkaistaan korroosio tai mittalaitteen jumittuminen. Asianmukaisella mittalaittei-
den sailyttamisella varmistetaan mittalaitteiden pitka kayttoika ja, etta ne ovat aina tarvitta-

essa kayttokuntoisia.
Dokumentit:

o Mittalaitekortit

o Mittalaitekortti_pohja_v1.0.docx

o Mittalaiterekisteri.docx

o Mittalaitteen_vastaanottotarkastuksen_ohje v1.0.docx
e Kalibrointiohje sisamikrometri_v1.0.docx

e Kalibrointiohje_kaarimikrometri_v1.0.docx

e RR-testi.xlsx

5.5 Tietamys ja patevyys

Konepaja Seppo Suomi Oy:n tydntekijdoiden tietamys ja patevyys laadunhallintajarjestel-
maan liittyviin prosesseihin seka valmistettaville tuotteille asetettuihin vaatimuksiin on han-
kittu koulutuksen ja tydkokemuksen avulla. Valmistettaville tuotteille asetetuista vaatimuk-
sista saadaan tietoa suoraan asiakkailta, jolloin tuotteiden valmistuksessa voidaan huomi-
oida asiakkaiden vaatimukset seka toiveet, ja lisata talla tavoin asiakastyytyvaisyytta. Kone-
paja Seppo Suomi Oy:n johto vastaa siita, ettd organisaatiossa on tarvittava tietamys ja
patevyys vaatimustenmukaisten tuotteiden valmistamiseksi. Tyontekijoiden tietamysta ja
patevyytta lisataan tarvittaessa esimerkiksi koulutuksen avulla. Uudet tyontekijat perehdy-
tetdan tyodtehtaviinsa huolellisesti ennen téiden aloittamista ja heita tiedotetaan laadunhal-
lintajarjestelmasta. Johto vastaa uusien patevyyksien hankkimiseen liittyvista toimenpiteista
ja arvioi toimenpiteiden seurauksia. Yrityksen henkilokunnan patevyyksista yllapidetaan do-

kumentoitua tietoa.
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5.6 Tietoisuus ja viestinta

5.6.1 Henkiloston tietoisuus

Henkilostoa tiedotetaan laadunhallintajarjestelmasta ja sen keskeisimmista osa-alueista,
kuten laatupolitiikasta, laatutavoitteista, vastuista ja valtuuksista seka laadunhallintajarjes-
telmaan liittyvista riskeista ja mahdollisuuksista. Henkiloston tietoisuus laadunhallintajarjes-
telmasta on ratkaisevassa asemassa laadunhallintajarjestelman hyvan suorituskyvyn ja vai-
kuttavuuden aikaansaamisessa seka erityisesti suorituskyvyn ja vaikuttavuuden parantami-
sessa. Parantaminen on mahdollista, kun henkildsto on tietoinen keinoista, joilla voi omalta
osaltaan lisata laadunhallintajarjestelman vaikuttavuutta ja suorituskykya. Henkilostoa tie-
dotetaan hyodyista, joita saavutetaan parantamalla laadunhallintajarjestelman suoritusky-
kya ja vaikuttavuutta seka haitallisista seurauksista, joita vaatimusten noudattamatta jatta-
minen saattaa aiheuttaa. Tiedottaminen toteutetaan laatukasikirjan ja kuusi kertaa vuodessa
jarjestettavien laatupalaverien avulla. Tiedottamisesta vastaa Konepaja Seppo Suomi Oy:n

johto ja laatuvastaava.
5.6.2 Viestinta

Laadunhallintajarjestelmaan liittyva sisainen viestinta kasittdaa kerran vuodessa jarjestetta-
van laatukokouksen, noin joka toinen kuukausi jarjestettavat laatupalaverit, vuoden lopuksi
jarjestettavan johdon katselmuksen seka paivittaisen laadunhallintajarjestelmaan liittyvan
viestinnan, kuten yrityksen henkilokunnan valiset keskustelut. Laadunhallintajarjestelmaan
liittyva Konepaja Seppo Suomi Oy:n ulkoinen viestinta kasittda laadunhallintajarjestelmasta
viestimisen olennaisille sidosryhmille laatukasikirjan jakelun avulla seka paivittaisen yrityk-
sen ja sidosryhmien valisen viestinnan, kuten tilaukset ja kyselyt sahkopostin seka puheli-

men valityksella.
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5.7 Dokumentoidun tiedon luonti, paivitys ja hallinta

5.7.1 Dokumentoidun tiedon luonti ja paivitys

Dokumentoitua tietoa luotaessa tai paivitettaessa, dokumentti yksiloidaan tunnistetiedoilla,
jotka sijoitetaan esimerkiksi dokumentin yla- tai alatunnisteeseen. Tunnistetiedoista kayvat
ilmi dokumentin otsikko, laatija, paivamaara, versio seka dokumentin hyvaksyja ja hyvaksy-
mispaivamaara. Tunnistetietojen avulla varmistetaan, etta dokumentti asianmukaisesti yk-
siloity ja tunnistettavissa myohempaa kayttdoa varten ja sen versiohistoria on jaljitettavissa.
Laadunhallintajarjestelmaan liittyvat organisaation ulkopuolista alkuperaa olevat dokumentit
yksiloidaan vastaavalla tavalla kuin organisaation sisaiset dokumentit. Uudet dokumentit
seka olemassa olevien dokumenttien paivitetyt versiot tarkistutetaan ja hyvaksytetaan vas-

tuuhenkilolla esimerkiksi johdon edustajalla tai laatuvastaavalla.

Dokumentoitu tieto laaditaan ensisijaisesti suomenkieliseksi ja tallennusmuodoksi valitaan
Microsoft Word tai Excel -tiedostomuoto. Vain luettaviksi tarkoitettuihin dokumentteihin suo-
sitellaan pdf-tiedostomuotoa. Laadunhallintajarjestelman dokumentointi on toteutettu sah-
kdisessa muodossa, joten muussa muodossa oleva laadunhallintajarjestelmaan ja sen
suunnitteluun liittyva tieto on muutettava sahkdiseen muotoon esimerkiksi skannaamalla.
Paperiset dokumentit sijoitetaan arkistoon, jossa ne ovat helposti tunnistettavissa ja kaytto-

kelpoisina saatavilla, kun dokumentteja tarvitaan.
5.7.2 Dokumentoidun tiedon hallinta

Laadunhallintajarjestelman dokumentoitu tieto on tallennettuna Konepaja Seppo Suomi
Oy:n tietojarjestelmaan Laadunhallintajarjestelma-kansioon. Dokumentoidun tiedon kaytto-

oikeudet on maaritetty taulukossa 5.
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Dokumentoidun tiedon kayttooikeudet
Laatukasikirja

Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkil6sto X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*

Menettelyohjeet

Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkilosto X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*

Tybohjeet

Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkilosto X X X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*

Tallenteet

Jakelu/paasy tietoihin | Uuden tiedon luominen Paivitys
Johto X X X
Henkilosto X X X
Ulkopuoliset sidosryhmat X*

* vain julkiseksi luokitellut dokumentit

Taulukko 5. Laadunhallintajarjestelman dokumentoidun tiedon kayttdoikeudet

Dokumentoidun tiedon hallinnan avulla varmistetaan, etta tiedot on suojattu vaarinkaytolta

tai tahattomilta muutoksilta ja luottamukselliset tiedot sailyvat salattuina. Asianmukainen do-

kumentoidun tiedon hallinta mahdollistaa sen, etta tarvittava tieto on aina kayttdkelpoisena

saatavilla. Laadunhallintajarjestelman dokumenttien sailytysaika on 10 vuotta ja niiden ha-

vittdmisesta vastaa yrityksen laatuvastaava. Yhteenveto laadunhallintajarjestelman doku-

menteista on esitetty liitteessa 2.
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6 TUOTTEET JA PALVELUT

6.1 Tuotteiden ja palveluiden tuottaminen

6.1.1 Suunnittelu ja ohjaus

Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessin avulla varmistetaan edellytykset vaatimusten-
mukaisten tuotteiden valmistamiseen. Prosessi kasittaa tuotteita koskevien vaatimusten
maarittdmisen, kriteerien maarittdmisen tuotantoprosessille, tuotteiden hyvaksymista kos-
kevien kriteerien seka valmistuksen ja mittauksen vaatimien resurssien maarittamisen ja
varaamisen. Tuotantoprosessin ohjaamisen avulla varmistetaan, etta prosessi tayttaa sille
asetetut kriteerit ja tuottaa vaatimustenmukaisia tuotteita. Prosessien muuttaminen toteute-
taan hallitusti ja muutoksen seurauksia seka mahdollisia haittavaikutuksia arvioidaan etuka-

teen.
6.1.2 Viestinta asiakkaan kanssa

Tuotteisiin ja palveluihin liittyvista asioista viestitdaan Konepaja Seppo Suomi Oy:n ja asiak-
kaiden kesken tapaamisten, puhelinkeskustelujen seka sahkopostiviestien valityksella.
Viestinta kasittaa esimerkiksi tiedustelut, sopimukset, tilaukset seka edella mainittujen asi-
oiden muutosten kasittelyn. Lisaksi yrityksen ja asiakkaan valiseen viestintaan sisaltyy asi-
akkaan omaisuuden kasittelyyn ja hallintaan, poikkeustilanteisiin liittyvien erityisvaatimusten
ja -menettelyjen maarittamiseen seka asiakaspalautteen keraamiseen liittyva viestinta. Ak-
tiivisen viestinnan avulla varmistetaan tuotteisiin ja palveluihin liittyvan tiedonkulun toteutu-

minen.
6.1.3 Vaatimukset ja katselmoinnit

Asiakkaille tarjottavien tuotteiden vaatimukset on maaritetty yksityiskohtaisesti tuotteiden
tyopiirustuksissa ja toimitusehdoissa. Saanndllisella vaatimusten katselmoinnilla Konepaja

Seppo Suomi Oy:n johto varmistaa, ettd vaatimukset ovat asianmukaisia ja ne pystytaan
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tayttamaan. Vaatimusten katselmointi toteutetaan ennen sitoutumista tuotteiden toimittami-
seen asiakkaalle, jotta varmistetaan etta kaikki tilaukseen liittyvat vaatimukset on mahdol-
lista tayttaa. Vaatimuksien muuttuessa johto vastaa siita, ettd muutokset paivitetaan vaati-

muksiin liittyviin dokumentteihin ja muutoksista tiedotetaan asianosaisille henkildille.

6.2 Suunnittelu ja kehittdminen

Konepaja Seppo Suomi Oy:n toiminnan paapaino on alihankintavalmistuksessa ja tydkalu-
valmistuksessa. Tyokaluvalmistus kasittaa paaosin olemassa olevan tuotevalikoiman tuot-
teiden valmistamisen, joten erillistd suunnittelu- ja tuotekehitysprosessia ei ole sisallytetty
laadunhallintajarjestelmaan. Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessi sisaltda menetelma-
suunnittelun, jolla varmistetaan alihankintana valmistettavien tuotteiden vaatimustenmukai-
suus. Menetelmasuunnittelu kasittaa tuotteiden raaka-aineiden ja komponenttien valitsemi-
sen, valmistusmenetelmien ja tarvittavien tydkalujen valitsemisen, tydkappaleiden kiinnityk-
sen suunnittelun, tydstoparametrien valinnan, hyvaksymiskriteerien maarittdmisen, laadun-
varmistuksen menetelmien suunnittelun seka valmiiden tuotteiden toimittamisen suunnitte-
lun. Tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessin katselmoinnin avulla varmistetaan, etta pro-

sessi sailyy suorituskykyisena ja kykenee tuottamaan vaatimustenmukaisia tuloksia.

6.3 Ulkoistetut prosessit ja ulkoisesti tuotettujen tuotteiden seka palveluiden

ohjaus ja arviointi

Konepaja Seppo Suomi Oy varmistaa ulkoistettujen prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuot-
teiden seka palveluiden vaatimustenmukaisuuden maarittamalla vaatimukset ja viestimalla
niista toimittajille. Vaatimuksista viestitaan toimittajille tuotteiden tyopiirustuksien avulla. Pin-
noituksien vaatimustenmukaisuus varmistetaan tydvaihekortin avulla. Toimittaja tayttaa tyo-
vaihekortin, joka sisaltaa ulkoistetun prosessin tydvaiheet, tydvaiheiden suorittamisajankoh-
dat ja kuittauksen tyovaiheen suorittaneelta henkilolta. Aktiivinen ja vuorovaikutteinen vies-
tinta on keskeisin keino ulkoisten toimittajien prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuotteiden
ja palveluiden tuottamisen hallintaan, jotta ne soveltuisivat yhdistettaviksi Konepaja Seppo

Suomi Oy:n omiin tuotteisiin. Vaatimuksenmukaisuutta ja toimittajan suorituskykya seka so-
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veltuvuutta yhteistyOkumppaniksi seurataan ja arvioidaan saannollisesti toteutettavilla toi-
mittaja-auditoinneilla. Auditointiohjelma ja toimittaja-auditoinnin suunnitelma seka raportti-

pohja loytyvat yrityksen tietojarjestelmasta.
Dokumentit:

¢ Auditointiohjelma_v1.0.docx
¢ Auditointisuunnitelma_toimittaja-auditointi_v1.0.docx

e Toimittaja-auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx

6.4 Tuotanto

6.4.1 Ohjaus

Konepaja Seppo Suomi Oy:n tuotantoa ohjataan tuotannonsuunnittelu- ja -ohjausprosessin
avulla. Tuotantoa ohjataan varasto- tai tilausohjautuvasti riippuen valmistettavasta tuot-
teesta. Tuotteiden valmistusta ohjataan ajoittamalla tyot toimituspaivamaarien mukaan jar-
jestykseen ja laatimalla toista tydmaaraimet. Valmistettaviin tuotteisiin liittyvat vaatimukset
kayvat ilmi tyopiirustuksista seka tyomaaraimmista. Tuotteiden vaatimustenmukaisuus var-
mistetaan valmistuksen aikana suoritettavilla mittauksilla seka valmiiden tuotteiden vaati-

mustenmukaisuuden katselmoinnilla ennen tuotteiden toimittamista asiakkaalle.

6.4.2 Tuotosten tunnistettavuus ja jaljitettavyys

Tuotoksien tunnistettavuus valmiiden tuotteiden ja keskeneraisten tuotteiden osalta varmis-
tetaan estamalla tuotannon eri vaiheissa olevien seka eri tilauksien tuotteiden sekoittuminen
keskenaan ja sailyttamalla tuotteiden mukana dokumentteja, joista kayvat ilmi tilauksen tie-
dot seka tuotteita koskevat vaatimukset. Jos tuotteiden on oltava jaljitettavissa, ne yksiloi-

daan tunnuksilla ja niista yllapidetaan dokumentoitua tietoa.
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6.4.3 Asiakkaiden ja ulkoisten toimittajien omaisuus

Asiakkaiden ja ulkoisten toimittajien omaisuus sailytetaan erillaan Konepaja Seppo Suomi
Oy:n omaisuudesta ja tarvittaessa merkitaan sekoittumisen estamiseksi. Asiakkaiden ja ul-
koisten toimittajien omaisuutta kasitelldaan ja hallitaan asiakkaan tai ulkoisen toimittajan
kanssa tehdyn sopimuksen mukaisesti. Jos asiakkaan tai ulkoisen toimittajan omaisuutta
katoaa, vaurioituu tai se ei sovellu kayttoon, ilmoitetaan asiakkaalle tai ulkoiselle toimittajalle

asiasta ja tapahtumasta laaditaan poikkeamaraportti laatuvastaavan toimesta.

6.4.4 Tuotosten sailytys

Seka valmiit ettd keskeneraiset tuotteet sailytetaan siten, etta tuotteet sailyvat vaatimusten-
mukaisina. Asianmukaisella sailyttamisella ja kasittelylla estetaan tuotteiden kolhiintuminen,
likaantuminen seka ruostuminen. Lahetykset pakataan huolellisesti ja asiakkaiden esitta-

mien vaatimusten mukaisesti, jotta tuotteet eivat vaurioituisi kuljetuksen aikana.

6.4.5 Toimituksen jalkeiset toiminnot

Konepaja Seppo Suomi Oy toteuttaa toimituksen jalkeiset toiminnot asiakkaiden kanssa teh-

tyjen sopimusten mukaisesti.

6.4.6 Muutosten hallinta

Kaikki tuotantoon liittyvat muutokset katselmoidaan ja hyvaksytetdan Konepaja Seppo
Suomi Oy:n johdolla. Hallitusti toteutetuilla muutoksilla varmistetaan valmistettavien tuottei-
den ja tuotantoprosessin vaatimustenmukaisuus. Muutosten katselmoinnista yllapidetaan

dokumentoitua tietoa.
Dokumentit:

e Muutosten_hallinta_ohje_v1.0.docx

e Muutossuunitelma_pohja_v1.0.docx
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6.5 Tuotosten luovutus

Tuotteiden luovutusta asiakkaalle edeltaa katselmointi, jossa tuotteiden vaatimustenmukai-
suus varmistetaan. Tuotteet luovutetaan asiakkaalle, kun katselmuksessa on todettu tuot-
teiden tayttavan kaikki niille asetetut vaatimukset. Katselmukseen ja tuotteiden luovutuk-
seen liittyvasta tiedosta yllapidetdan dokumentoitua tietoa esimerkiksi PSW-raporttien (Part

Submission Warrant) ja mittausraporttien muodossa.
6.6 Poikkeavien tuotosten ohjaus

Vaatimuksista poikkeavien tuotteiden ohjaus kasittaa poikkeavien tuotteiden tunnistamisen,
niiden merkitsemisen ja erottamisen vaatimustenmukaisista tuotteista, raportoinnin seka
vaadittavien toimenpiteiden maarittamisen ja toteuttamisen. Poikkeavien tuotteiden tunnis-
tamisessa keskeisin menetelma on tuotteiden vaatimustenmukaisuuden katselmointi. Kat-
selmoinnissa todetaan tuotteiden vaatimustenmukaisuus vertaamalla tuotteen ominaisuuk-
sia tuotteelle asetettuihin vaatimuksiin. Tuotteita koskevista vaatimuksista yllapidetaan do-
kumentoitua tietoa esimerkiksi tyopiirustuksien muodossa. Vaatimustenmukaisuuden kat-
selmointi toteutetaan tuotteita vastaanotettaessa ja luovuttaessa. Tuotannon aikana Kone-
paja Seppo Suomi Oy:n tyontekijat katselmoivat tuotteiden vaatimustenmukaisuutta vas-
taanottaessaan tuotteita tyOpisteelleen ja tyovaiheen jalkeen ennen tuotteen siirtymista seu-
raavaan tyovaiheeseen. Talla tavoin noudatetaan niin sanottua sisaisen asiakkuuden peri-

aatetta, jossa seuraavan tyOvaiheen tekija ajatellaan asiakkaaksi.

Poikkeavan tuotteen tunnistamisen jalkeen, tuote merkitaan asianmukaisesti ja siirretaan
pois vaatimustenmukaisen tuotteiden joukosta. Talla tavoin estetaan vaatimuksista poikkea-
van tuotteen siirtyminen eteenpain tuotannossa tai sen toimittaminen asiakkaalle. Havai-
tusta poikkeamasta tiedotetaan valittomasti laatuvastaavalle ja poikkeamasta laaditaan
poikkeamaraportti ERP-jarjestelmassa olevan tyokalun avulla. Jos ERP-jarjestelman kaytto
ei ole mahdollista, laaditaan poikkeamasta raportti yrityksen tietojarjestelmasta |oytyvan ra-

porttipohjan avulla.

Laatuvastaava maarittaa toimenpiteet, joilla reagoidaan havaittuun poikkeamaan, hyvaksyt-
taa toimenpiteet johdolla ja vastaa, etta toimenpiteet toteutetaan suunnitellusti. Poikkeaman
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luonteesta riippuen toimenpiteet voivat olla esimerkiksi tuotteen tai valmistusmenetelman

korjaaminen, tuotannon keskeyttaminen tai tuotteiden palauttaminen. Poikkeamista tiedote-

taan asiakkaalle aina, kun toimitettavan tuotteen vaatimustenmukaisuudessa havaitaan

poikkeama.

Dokumentit:

e Poikkeamaraportti_pohja_v1.0.docx
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7 SUORITUSKYKY

7.1 Seuranta, mittaus, analysointi ja arviointi

Keskeisin Konepaja Seppo Suomi Oy:n suorituskykymittari on toimitusvarmuus, jota mita-
taan kuukausittain. Toimitusvarmuudelle on asetettu kuukausittaiset tavoitteet joiden taytty-
mista seurataan ja tuloksista viestitdan yrityksen henkilokunnalle. Toimitusvarmuuden li-
saksi mitataan asiakastyytyvaisyytta asiakaspalautteiden ja asiakastapaamisten avulla saa-

tuun tietoon perustuen.

7.2 Sisainen auditointi

Konepaja Seppo Suomi Oy:ssa toteutetaan vuosittain huhtikuussa sisainen auditointi, jossa
yrityksen johto ja henkilosto arvioivat laadunhallintajarjestelman vaatimustenmukaisuutta,
suorituskykya ja vaikuttavuutta. Auditointiohjelma ja sisaisen auditoinnin suunnitelma seka

tarvittavat raporttipohjat 16ytyvat yrityksen tietojarjestelmasta.
Dokumentit:

¢ Auditointiohjelma_v1.0.docx
¢ Auditointisuunnitelma_sisainen_auditointi_v1.0.docx
e Sisaisen_auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx

e Sisaisen_auditoinnin_kooste_ pohja_v1.0.docx

7.3 Johdon katselmus

Johdon katselmuksessa Konepaja Seppo Suomi Oy:n ylin johto katselmoi laadunhallintajar-
jestelman suorituskyvyn, vaikuttavuuden ja vaatimustenmukaisuuden. Tavoitteena on var-
mistaa, etta laadunhallintajarjestelma soveltuu edelleen yrityksen kayttoon, on tarkoituksen-

mukainen ja sopii yhteen yrityksen strategian kanssa.

Keskeinen osa johdon katselmusta on sisaisen auditoinnin ja toimittaja-auditointien tulok-
sien katselmointi. Katselmoinnin perusteella tehdaan laadunhallintajarjestelman suoritusky-
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vyn ja vaikuttavuuden parantamiseen liittyvat paatokset ja maaritetaan toteuttavat toimenpi-
teet. Johto laatii johdon katselmuksen tuloksista raportin ja tiedottaa tuloksista yrityksen

henkilokuntaa tammikuussa jarjestettavassa laatukokouksessa.

Dokumentit:

e Johdon_katselmuksen_ohje_v1.0.docx

e Johdon_katselmuksen_raportti_pohja_v1.0.docx
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8 PARANTAMINEN

8.1 Parantamismahdollisuudet

Tunnistamalla ja hyddyntamalla parantamismahdollisuudet Konepaja Seppo Suomi Oy pyr-
kii jatkuvaan asiakastyytyvaisyyden lisaamiseen ja asiakasvaatimusten tayttamiseen. Pa-
rantamistoimenpiteet liittyvat tuotteiden ja palveluiden parantamiseen. Talla varmistetaan
asiakkaiden vaatimusten tayttyminen nyt ja tulevaisuudessa seka laadunhallintajarjestel-
man suorituskyvyn ja vaikuttavuuden parantaminen. Samalla varmistetaan, etta laadunhal-
lintajarjestelma vastaa sille asetettuja vaatimuksia. Innovointi on keskeinen osa yrityksen
liketoiminnan ja laadunhallintajarjestelman parantamista. Yrityksen johto kannustaa koko
henkilokuntaa osallistumaan innovointiin ja parantamismahdollisuuksien etsimiseen, jolloin
voidaan saada monipuolisia nakemyksia ja ideoita liikketoiminnan ja laadunhallintajarjestel-

man kehittamiseen.

8.2 Korjaavat toimenpiteet

Havaittuihin poikkeamiin reagoidaan valittomasti ja poikkeamia kasitellaan niin sanotulla
korjaavalla toimenpiteella, jolla estetaan tai vahennetaan haitallisia vaikutuksia ja seurauk-
sia. Poikkeaman vaikutusten ja seurausten ymmartaminen mahdollistaa oikeat toimenpiteet
poikkeamien hallitsemiseksi. Poikkeaman syy pyritdan I6ytamaan mahdollisimman nope-
asti, jolloin voidaan estaa poikkeaman uudelleenesiintyminen. Havaittu poikkeama kirjataan
poikkeamaraporttiin, johon sisaltyy myos poikkeaman johdosta tehdyt toimenpiteet ja niiden

tulokset.
Dokumentit:

e Poikkeamaraportti_pohja_v1.0.docx
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8.3 Jatkuva parantaminen

Laadunhallintajarjestelma sailyy suorituskykyisena ja vaikuttavana, kun sita parannetaan

jatkuvan parantamisen keinoin. Jatkuvassa parantamisessa noudatetaan niin sanottua

PDCA-mallia (Plan, Do, Check, Act), joka soveltuu laadunhallintajarjestelman systemaatti-

seen kehittamiseen (ks. kuva 14). Plan-vaiheessa suunnitellaan laadunhallintajarjestelman

parantamiseksi toteutettavat toimenpiteet, jotka toteutetaan Do-vaiheessa. Check-vai-

heessa toimenpiteiden vaikutuksia analysoidaan ja Act-vaiheessa tehdaan tarvittaessa kor-

jaukset toimenpiteisiin. Taman jalkeen parantamisprosessi jatkuu uudelleen Plan-vaiheesta.

Jatkuvaan parantamiseen liittyen yllapidetaan dokumentoitua tietoa Excel-tyokirjan avulla.

Tyodkirjaan kirjataan parannuksiin seka havaittuihin poikkeamiin ja niihin liittyviin toimenpi-

teisiin liittyvaa tietoa, maaritetaan toimenpiteiden vastuuhenkildt ja seurataan toimenpitei-

den toteuttamista.

Kuva 14. PDCA-malli
Dokumentit:

e Jatkuva_parantaminen.xlsx
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LIITE 2. LAADUNHALLINTAJARJESTELMAN DOKUMENTIT

Dokumentti Tiedostokansio
Auditointiohjelma_v1.0.docx Auditointiohjeet
Auditointisuunnitelma_sisainen_audi- Auditointiohjeet
tointi_v1.0.docx

Auditointisuunnitelma_toimittaja-audi- Auditointiohjeet

tointi_v1.0.docx

Jatkuva_parantaminen.xIsx

Laadunhallintajarjestelma

Johdon_katselmuksen_ohje_v1.0.docx

Johdon katselmus

Johdon_katselmuksen_raportti_pohja_v1.0.docx

Johdon katselmus

Kalibrointiohje_kaarimikrometri_v1.0.docx

Kalibrointiohjeet

Kalibrointiohje sisamikrometri_v1.0.docx

Kalibrointiohjeet

Mittalaitekortit

Mittalaitekortit

Mittalaitekortti_pohja_v1.0.docx

Mittalaitekortit

Mittalaiterekisteri.docx

Mittalaitteiden hallinta

Mittalaitteen_vastaanottotarkastuk-

sen_ohje_v1.0.docx

Mittalaitteiden hallinta

Muutossuunnitelma_pohja_v1.0.docx

Muutosten hallinta

Muutosten_hallinta_ohje_v1.0.docx

Muutosten hallinta

Poikkeamaraportti_pohja_v1.0.docx

Poikkeamaraportit

Prosessikuvaus_myynti_ja_asiakkuudenhal-

linta_v1.0.docx

Prosessikuvaukset

Prosessikuvaus_ostoprosessi_v1.0.docx

Prosessikuvaukset

Prosessikuvaus_tilaus-toimitusprosessi_v1.0.docx

Prosessikuvaukset

Prosessikuvaus_tuotannonsuunnittelu-_ja_-ohjaus-

prosessi_v1.0.docx

Prosessikuvaukset

Prosessikuvaus_tuotantoprosessi_v1.0.docx

Prosessikuvaukset

Riskit_ja_mahdollisuudet.xlsx

Laadunhallintajarjestelma

Ristiviittaustaulukko v1.0.docx

Laadunhallintajarjestelma

RR-testi.xlsx

Laadunhallintajarjestelma
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Sidosryhmat.docx Laadunhallintajarjestelma
Sisaisen_auditoinnin_kooste pohja_v1.0.docx Auditointiohjeet
Sisaisen_auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx Auditointiohjeet

SWOT-analyysi.xlsx

Laadunhallintajarjestelma

Toimittaja-auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx Auditointiohjeet
Tyodohje_pohja_v1.0.docx Tyoohjeet
Tyoohje_Cromax-akselit_v1.0.docx TyoOohjeet
Tyobohje_esikoneistettu_aihio_v1.0.docx Tyobohjeet
Tyoohje_hydraulilohko_v1.0.docx Tyoohjeet

Vuosiaikataulu_v1.0.docx

Laadunhallintajarjestelma
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LIITE B: TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN PROSESSIKUVAUS

1 TILAUS-TOIMITUSPROSESSI

Konepaja Seppo Suomi Oy:n tilaus-toimitusprosessi sisaltda asiakkaiden tekemien tilauk-

sien kasittelyn, tuotannon, valmiin tuotteen toimittamisen asiakkaalle seka laskutuksen.

2 PROSESSIN TIEDOT

2.1 Prosessin omistaja

Tilaus-toimitusprosessin omistajana on Konepaja Seppo Suomi Oy:n johto.

2.2 Syotteet

e Tilaustiedot
¢ Raaka-aineet, osat ja komponentit
e |hmisten tydpanos

e Energia
2.3 Resurssit
e Toimitilat
e Koneet ja laitteet
e TyoOkalut

e Tietojarjestelmat

e Logistiikka

2.4 Tuotokset

e Valmis tuote toimitettuna asiakkaalle

e Laskutettu tilaus
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LIITE B: TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN PROSESSIKUVAUS

2.5 Prosessin kulku

Tilaus-toimitusprosessi kaynnistyy asiakkaan tekemasta tilauksesta. Konepaja Seppo
Suomi Oy ottaa tilauksen vastaan ja tilaus kirjataan yrityksen tietojarjestelmaan. Seuraava
prosessin vaihe on tilauksen vahvistaminen. Tilauksen vahvistamisen yhteydessa tarkiste-
taan ja vahvistetaan tilauksen hinta- ja toimitusaikatiedot seka lahetetaan asiakkaalle tilaus-
vahvistus. Taman jalkeen tilauksen sisaltamien tuotteiden valmistamiseksi laaditaan tyo-
maaraimet. Tuotteiden valmistus alkaa koneistuksella, jonka jalkeen tehdaan tarvittaessa
kokoonpano seka pinta- tai lampdkasittely. Tuotteet, joita ei pinta- tai lampdkasitella ovat
valmiita toimitettavaksi asiakkaalle koneistuksen ja mahdollisen kokoonpanon jalkeen.
Pinta- ja lampdkasittelyt Konepaja Seppo Suomi Oy teettaa niihin erikoistuneilla yrityksilla.
Pinnoitettavat tuotteet toimitetaan paaosin suoraan asiakkaalle pintakasittelyn jalkeen. Lam-
pokasiteltavat tuotteet palaavat tyypillisesti takaisin Konepaja Seppo Suomi Oy:lle, jossa
suoritetaan tuotteiden loppukokoonpano. Tilaus-toimitusprosessin paattavat tuotteiden toi-
mittaminen asiakkaalle ja laskutus. Kuvassa 1 esitetdan Konepaja Seppo Suomi Oy:n tilaus-

toimitusprosessi vuokaavion muodossa.
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Tilauksen

Tilauksen
vastaanotto > - - —‘
e wvahvistaminen
ja kirjaus
YOMIArdimet— = = = = — - - I
I
i 1
! I
! I
1 h
Tydmadrdimien ~ ~
> L * Koneistus - Kokoonpano
laatiminen \
Pinnoitus tai
Iampokadsittely?
Toimitus suoraan
asiakkaalle?
Pinnoitus e
asiakkaalle
Lampokasittely Loppukokoonpanoc

Kuva 1. Tilaus-toimitusprosessi
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LITE B: TILAUS-TOIMITUSPROSESSIN PROSESSIKUVAUS
2.6 Mittaaminen

Tilaus-toimitusprosessin suorituskykya mitataan toimitusvarmuuden avulla.

2.7 Prosessiin liittyvat riskit ja mahdollisuudet

Taulukossa 1 esitetaan tilaus-toimitusprosessiin liittyvat riskit, riskin suuruus seka ehkaise-

vat ja estavat toimenpiteet.

Riski

Riskin suuruus

Ehkaisevat/estavat toimenpiteet

Taulukko 1. Tilaus-toimitusprosessiin liittyvat riskit

Taulukossa 2 esitetaan tilaus-toimitusprosessiin liittyvat mahdollisuudet, mahdollisuuksien

arvot ja seuraukset.

Mahdollisuus

Arvo

Seuraukset

Taulukko 2. Tilaus-toimitusprosessiin liittyvat mahdollisuudet
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LIITE E: MUUTOSTEN HALLINNAN MENETTELYOHJE
1 JOHDANTO

Jotta laadunhallintajarjestelma sailyisi suorituskykyisena ja vaikuttavana, tulee siihen ajoit-
tain tehda muutoksia. Muutokset voivat olla esimerkiksi yksittaisia laadunhallintajarjestel-

man parantamistoimenpiteita tai korjaavia toimenpiteita poikkeamien kasittelemiseksi.

2 MUUTOSTEN HALLINTA

2.1 Muutosten suunnittelu

Muutoksen suunnittelu kasittaa seuraavat vaiheet:

e Muutoksen tarkoituksen ja mahdollisten seurausten maarittaminen

e Laadunhallintajarjestelman eheyden varmistaminen

e Resurssien saatavuuden varmistaminen

¢ Muutoksen edellyttamien vastuiden ja valtuuksien jakaminen tai uudelleenmaaritta-

minen

e Muutossuunnitelman laatiminen
Muutossuunnitelma hyvaksytetdan Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdolla. Johto vastaa, etta
muutokset ovat tarkoituksenmukaisia ja niiden toteuttamiseen on olemassa tarvittavat re-

surssit.

2.2 Muutosten toteutus

Muutokset toteutetaan suunnitelman mukaisesti. Toteuttamisen jalkeen arvioidaan saavu-

tettiinko tavoitteet, jotka muutokselle asetettiin. Arviot kirjataan muutossuunnitelmaan.

3 DOKUMENTIT

¢ Muutossuunnitelma_pohja_v1.0.docx
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LITE F: MUUTOSSUUNNITELMA
1 JOHDANTO

Laadunhallintajarjestelmaan tehtavat muutokset on toteutettava hallitusti, jotta laadunhallin-
tajarjestelma sailyisi suorituskykyisena ja vaikuttavana. Muutossuunnitelma tulee hyvaksyt-

taa Konepaja Seppo Suomi Oy:n johdolla ennen muutostoimenpiteiden kaynnistamista.

2 LAHTOTIEDOT

2.1 Muutoksen kohde

2.2 Muutoksen syy
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3 MUUTOKSEN TOTEUTTAMINEN

3.1 Muutoksen toteuttamisesta vastaavat henkilot

3.2 Toimenpiteet

3.3 Muutoksen vaatimat resurssit
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LITE F: MUUTOSSUUNNITELMA

4 ARVIOINTI

4.1 Muutoksen mahdolliset seuraukset

4.2 Muutoksen vaikutus vastuisiin ja valtuuksiin
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LIITE G: TYOOHJE

1 TYON TIEDOT

1.1 Perustiedot

Tyon nimi

Akselit

Tyon kuvaus

Cromax-akselit

Vastuuhenkilo

T.L.

1.2 Syotteet

Piirustukset

Nimiketunnusten mukaiset piirustukset

Raaka-aineet

Cromax 482IH

Osat ja komponentit

Telkilevy

1.3 Tuotokset

Tuotteet

Akselikokoonpano

Palvelut

1.4 Resurssit

Henkilosto

3 henkildéa (sahaus, sorvaus, hitsaus)

Tilat

Risulantie

Koneet ja laitteet

Saha, NC-sorvi, MIG-hitsauskone

Tyokalut ja tarvikkeet

TyoOstoterat, hitsauslanka

Mittaus ja seuranta

Kasimittalaitteet, tybnumeron kuittausjarjestelma

Tietojarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelma
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LIITE G:_:I'YC")OHJE
2 TYOVAIHEET
2.1 Tyovaihe 1
Perustiedot
Tyovaiheen nimi Sahaus
Vastuuhenkild Sahaustyontekija

Syotteet

Piirustukset

Nimiketunnuksen mukaiset piirustukset

Raaka-aineet

Cromax 482IH-akseli

Osat ja komponentit

Tuotokset

Tuotteet Akseliaihio
Palvelut -
Resurssit

Henkilosto 1 henkild
Tilat Risulantie

Koneet ja laitteet

Induktiohehkutusrengas ja manuaalisaha

Tyokalut ja tarvikkeet

Sahanterat

Mittaus ja seuranta

Kasimittalaitteet ja tyonumeron kuittaus

Tietojarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelma

Tyovaiheen suorittaminen

1. | Materiaalin poiminta raaka-ainevarastosta

Hehkutus

Sahaus tydomaaraimen maaradmaan mittaan

Mittausseuranta

o & @ N

Aihioiden siirto seuraavalle tyopisteelle
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LIITE G: TYOOHJE
2.2 Tyovaihe 2
Perustiedot
Tyovaiheen nimi Sorvaus
Vastuuhenkild Koneistaja

Syotteet

Piirustukset

Nimiketunnuksen mukaiset piirustukset

Raaka-aineet

Osat ja komponentit | Sahatut aihiot
Tuotokset

Tuotteet Puolivalmis akseli
Palvelut -

Resurssit

Henkilosto 1 henkild

Tilat Risulantie
Koneet ja laitteet NC-sorvi
TyoOkalut ja tarvikkeet | TyOstoterat

Mittaus ja seuranta

Kasimittalaitteet ja tydnumeron kuittaus

Tietojarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelma

Tyovaiheen suorittaminen

1. | Nimikkeen mukaisen asetteen teko

Ensimmaisen kappaleen sorvaus mittausta varten

Sarjan sorvaus

Mittausseuranta (kierteiden tulkkaus, mitat)

a & N

Aihioiden siirto seuraavalle tyopisteelle
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LIITE G: TYOOHJE
2.3 Tyovaihe 3
Perustiedot
Tyovaiheen nimi Hitsaus
Vastuuhenkild Hitsaaja

Syotteet

Piirustukset

Nimiketunnuksen mukaiset piirustukset

Raaka-aineet

Osat ja komponentit

Puolivalmis akseli ja telkilevy

Tuotokset

Tuotteet Kokoonpanokuvan mukainen tuote
Palvelut -

Resurssit

Henkilosto 1 henkild

Tilat Risulantie

Koneet ja laitteet

MIG-hitsauskone

Tyokalut ja tarvikkeet

Hitsauslanka

Mittaus ja seuranta

Hitsaussauman laadunvalvonta ja hitsausparametrien seuranta

Tietojarjestelmat

Toiminnanohjausjarjestelma, hitsauskone

Tyovaiheen suorittaminen

1. | Tuotetyypin mukaisen hitsausohjelman valinta

Hitsaus

Hitsausprosessin laadunvalvonta

Kuonan poisto jaahtyneille tuotteille

a & N

Valmiin tuotteen siirto [ahettamoon
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3 LAADUNVARMISTUS

3.1 Vaatimustenmukaisuuden toteaminen

Tuotosten vaatimuksenmukaisuus tarkastetaan ennen tyovaiheen aloittamista silmamaarai-

sesti ja tarvittaessa mittaamalla. Tyovaiheen suorittamisen jalkeen tuotoksen vaatimusten-

mukaisuus todetaan katselmoimalla ja mittaamalla tuotokset. Tuotoksia koskevat vaatimuk-

set on esitetty tyopiirustuksissa.

3.2 Vaatimuksista poikkeavien tuotosten kasittely

Vaatimuksista poikkeavat tuotokset on erotettava vaatimuksenmukaisista tuotoksista, jotta

ne eivat sekoittuisi keskenaan. Poikkeavat tuotokset siirretdan erilleen vaatimuksenmukai-

sista tuotoksista ja tarvittaessa merkitaan, jotta niiden tahaton kayttd estetaan. Vaatimuk-

sista poikkeavia tuotoksia kasitellaan poikkeaman tyypista riippuen, joko korjaamalla tai hyl-

kaamalla tuotos. Havaitusta poikkeamasta laaditaan poikkeamaraportti.
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LIITE H: POIKKEAMARAPORTTI

LAATUPOIKKEAMA

Paivamaara
Havaitsija
Tilausnumero
Toimittaja

Kuvaus poikkeamasta:

Poikkeaman syy:

Korjaavat ja/tai ehkaisevat toimenpiteet seka poikkeusluvat:

LISATIEDOT

Laatuvastaavan allekirjoitus pvm.
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LITE I: AUDITOINTIOHJELMA

1 SISAINEN AUDITOINTI

Konepaja Seppo Suomi Oy:ssa toteutetaan vuosittain huhtikuussa sisainen auditointi, jossa
yrityksen johto ja henkilostd arvioivat laadunhallintajarjestelman suorituskykya ja vaikutta-

vuutta.

1.1 Roolit ja vastuut

1.1.1 Laatuvastaava

Sisaisen auditoinnin suunnittelun, toteuttamisen ja viestinnan paavastuu on laatuvastaa-
valla. Laatuvastaava aloittaa sisaisen auditoinnin laatimalla auditointisuunnitelman vuosiai-
kataulun mukaisesti maaliskuussa ja vastaa sisaisen auditoinnin lapiviennista huhtikuussa
seka auditointihavaintojen raportoinnista ja esittamisesta yrityksen johdolle ja henkilostolle
toukokuun laatupalaverissa. Laatuvastaava valmistelee sisadisen auditoinnin tuloksista koos-
teen johdon katselmusta varten, joka pidetaan vuosiaikataulun mukaisesti joulukuussa. Laa-
tuvastaava maarittaa sisaisen auditoinnin tavoitteet, laajuuden, tyypin, aikataulun, auditoin-
timenetelmat, auditointikriteerit, auditointiryhmat, auditoinnin vaatimat resurssit, auditointiin
liittyvat riskit seka auditoinnin roolit siten, etta auditoijien patevyys on riittava auditointiin ja
he ovat rippumattomia auditoinnin kohteesta. Auditointindyton dokumentointi ja arkistointi
kuuluvat laatuvastaavan tehtaviin. Laatuvastaavan tulee huolehtia tietoturvasta ja luotta-

muksellisen tiedon hallinnasta.
1.1.2 Johto

Johto vastaa siita, ettd auditoinnin vaatimat resurssit ovat olemassa ja kaytettavissa. Johto
varmistaa laatuvastaavan patevyyden auditoinnin hallintaan ja tukee sisaisen auditoinnin
suunnittelussa seka toteuttamisessa laatuvastaavaa. Johto varmistaa, ettd henkilostd on
tietoinen sisaisesta auditoinnista ja vastaa viestinnasta henkilostdlle laatuvastaavan ohella.
Auditoinnin aikana johdon tulee toimia siten, ettad auditoinnin tulokset ovat oikeudenmukaisia

ja riippumattomia. Tydskentelyn tulee olla huolellista, rehellista ja vastuullista.
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1.1.3 Henkilosto

Henkilostd osallistuu sisdiseen auditointiin auditointisuunnitelman mukaisesti. Auditoinnin
aikana henkiloston tulee toimia siten, etta auditoinnin tulokset ovat oikeudenmukaisia ja riip-
pumattomia. HenkilOsto vastaa, etta tyot tehdaan auditoinnin aikana huolellisesti, rehellisesti

ja vastuullisesti.

1.2 Laajuus

Konepaja Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelma on rakennettu tayttamaan SFS-EN
ISO 9001:2015 -standardissa esitetyt vaatimukset. Sisaisen auditoinnin tarkoituksena on
laadunhallintajarjestelman vaatimustenmukaisuuden, suorituskyvyn ja vaikuttavuuden arvi-

ointi.

1.3 Menettelyt

Sisaisen auditoinnin menettelyt kasittavat auditoinnin suunnittelun ja aikataulutuksen, paa-
auditoijan ja auditoijien valitsemisen, auditointiryhmien muodostamisen, vastuiden ja tehta-
vien maarittamisen, naytteenottomenetelmien maarittamisen, auditoinnin suorittamisen, au-
ditointiin liittyvan viestinnan ja raportoinnin toteuttamisen, auditoinnin tallenteiden ja doku-
menttien hallinnan seka auditointiohjelman suorituskyvyn seka vaikuttavuuden seurannan

ja parantamisen.

1.4 Resurssit

Laatuvastaava maarittaa sisaisen auditoinnin vaatimat resurssit, kuten taloudelliset resurs-
sit, henkilostoresurssit (patevyys, asiantuntemus) seka auditoinnin vaatimat kone-, laite- ja
viestintaresurssit. Yrityksen johto varmistaa tarvittavien resurssien saatavuuden. Yrityksen
johdon tulee perehtya tarkasti auditointisuunnitelmaan ja tarvittaessa esittda parannuseh-
dotuksia. Johdon tulee hyvaksya auditointisuunnitelma ennen sisaisen auditoinnin toteutta-

mista.
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1.5 Tiedotus ja viestinta

Sisaisesta auditoinnista tiedotetaan laatuvastaavan ja yrityksen johdon toimesta laatupala-
vereissa. Auditointiohjelma on saatavissa yrityksen tietojarjestelmasta. Auditointiohjelmaa

koskeva viestinta toteutetaan keskusteluiden, puhelimen ja sahkopostin valityksella.

1.6 Dokumentointi

Sisaisen auditoinnin dokumentointi muodostuu seuraavista dokumenteista ja tallenteista:

¢ Auditointiohjelma_v1.0.docx

¢ Auditointisuunnitelma_sisainen_auditointi_v1.0.docx
e Auditointinayttd (sisaisen auditoinnin tydasiakirjat 1-6)
e Sisaisen_auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx

e Sisaisen_auditoinnin_kooste pohja_v1.0.docx

Dokumenttien ja tallenteiden sailytysaika on 10 vuotta.

3/6



(( Auditointiohjelma
) Laatija Paivamaara | Hyvaksyja Paivamaara | Versio
Jyri Koskinen 24.4.2017 1.0
LITE I: AUDITOINTIOHJELMA

2 TOIMITTAJA-AUDITOINTI

Toimittaja-auditoinnin avulla Konepaja Seppo Suomi Oy kehittaa yrityksen ja sen toimittajien
valista yhteistyota ja varmistaa uusia toimittajia valittaessa yhteistyOkumppanin soveltuvuu-
den. Toimittaja-auditointi suoritetaan jokaiselle Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimittajalle
kerran vuodessa tai tarvittaessa useammin, jos esimerkiksi muutokset toimintaymparistdossa
tai havaittu poikkeama laadussa herattavat tarpeen uudelleenarviointiin. Uusia toimittajia
valittaessa, jokainen toimittaja auditoidaan ja valinta tehdaan auditoinnin tulosten perus-

teella.

2.1 Roolit ja vastuut

2.1.1 Laatuvastaava

Paavastuu toimittaja-auditoinnista on laatuvastaavalla. Laatuvastaava suunnittelee, toteut-
taa ja toimii paaauditoijana toimittaja-auditoinneissa seka viestii ja raportoi auditointien tu-
loksista yrityksen johdolle ja henkilostolle. Laatuvastaava vastaa siita, etta toimittaja-audi-
tointi on tarkoituksenmukainen ja tulokset ovat luotettavia. Kehitystarpeiden ilmetessa, laa-
tuvastaava suunnittelee ja toteuttaa tarvittavat toimittaja-auditointiin liittyvat kehitystoimen-

piteet.
2.1.2 Johto

Johto tarkastaa ja hyvaksyy toimittaja-auditoinnin suunnitelman ja tukee laatuvastaavaa au-
ditoinnin suunnittelun ja toteuttamisen aikana. Johto varmistaa etta toimittaja-auditoinnin
vaatimat resurssit on olemassa ja varaa ne toimittaja-auditoinnin kaytettavaksi. Osto- ja han-
kintatoimintojen parissa tydskentelevat johdon edustajat osallistuvat toimittaja-auditointei-
hin. Johto seuraa jatkuvasti yrityksen ja toimittajien valista yhteistyo6ta. Jos johto havaitsee
laatupoikkeamia tai muita yrityksen ja toimittajan valiseen yhteistydhon vaikuttavia tekijoita,
tulee johdon esittaa toimittajan uudelleenarviointia laatuvastaavalle. Johto perehtyy toimit-
taja-auditoinnin tuloksiin ja vastaa jatkotoimenpiteiden suunnittelusta ja toteuttamisesta.
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2.1.3 Henkilosto

Henkiloston asiantuntemusta ja kokemusta toimittajan tuotteista tai palveluista tarvitaan
usein toimittaja-auditoinneissa. Talloin henkilosto osallistuu toimittaja-auditointiin auditoijan
roolissa. Henkiloston tulee toimia auditoinnin aikana rehellisesti, jotta voidaan varmistaa au-

ditointien tuloksien luotettavuus.

2.2 Laajuus

Toimittaja-auditointi kasittda seuraavat Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimittajat:

e Raaka-aine- ja materiaalitoimittajat
e Osa- ja komponenttitoimittajat
e Kone- ja laitetoimittajat

e TyoOkalu- ja tarviketoimittajat

2.3 Menettelyt

Toimittaja-auditoinnin menettelyt muodostuvat toimittaja-auditoinnin suunnittelusta ja aika-
taulutuksesta, auditoitavan toimittajan ja auditoijien valitsemisesta, vastuiden ja tehtavien
maarittamisesta, naytteenottomenetelmien maarittamisesta, auditoinnin suorittamisesta,
auditointiin liittyvan viestinnan ja raportoinnin toteuttamisesta seka dokumenttien ja tallen-

teiden hallinnasta.

2.4 Resurssit

Laatuvastaava maarittaa toimittaja-auditoinnin vaatimat resurssit, kuten taloudelliset resurs-
sit, henkildstoresurssit (patevyys, asiantuntemus) seka auditoinnin vaatimat kone-, laite- ja
viestintaresurssit. Yrityksen johto varmistaa, etta tarvittavat resurssit ovat olemassa ja kay-
tettavissa toimittaja-auditointiin. Yrityksen johdon tulee tarkastaa auditointisuunnitelma ja
tarvittaessa esittaa parannusehdotuksia. Johdon tulee hyvaksya toimittaja-auditoinnin suun-

nitelma ennen auditointien suorittamista.
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2.5 Tiedotus ja viestinta

Toimittaja-auditoinneista ja niiden tuloksista tiedotetaan laatuvastaavan ja yrityksen johdon

toimesta laatupalavereissa. Auditointiohjelma on saatavissa yrityksen tietojarjestelmasta.

Auditointiohjelmaa koskeva viestinta toteutetaan keskusteluiden, puhelimen ja sahkopostin

valityksella.

2.6 Dokumentointi

Toimittaja-auditoinnin dokumentointi muodostuu seuraavista dokumenteista ja tallenteista:

¢ Auditointiohjelma_v1.0.docx

¢ Auditointisuunnitelma_toimittaja-auditointi_v1.0.docx
e Auditointinayttd (toimittaja-auditoinnin tydasiakirjat)
e Toimittaja-auditoinnin_raportti_pohja_v1.0.docx

Dokumenttien ja tallenteiden sailytysaika on 10 vuotta.
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1 SISAINEN AUDITOINTI

1.1 Tavoitteet

Sisaisen auditoinnin tavoitteena on tarkastella laadunhallintajarjestelman kykya tayttaa kan-
sainvalisessa SFS-EN ISO 9001:2015 -standardissa esitetyt vaatimukset seka arvioida laa-
dunhallintajarjestelman suorituskykya ja vaikuttavuutta. Tavoitteena on siis arvioida vas-

taako yrityksen toiminta laatukasikirjassa kuvattua toimintamallia.

1.2 Soveltamisala

Sisaisen auditoinnin soveltamisala kasittaa kaikki Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimipisteet

ja yrityksen laadunhallintajarjestelmaan sisaltyvat prosessit.

1.3 Auditointikriteerit

Auditointikriteereja ovat ISO 9001 -standardissa esitetyt laadunhallintajarjestelmaa koske-
vat vaatimukset seka laadunhallintajarjestelman suorituskyky- ja vaikuttavuusmittareiden ta-
voitearvot. Auditointikriteerit esitellaan yksityiskohtaisesti sisdisen auditoinnin tyoasiakir-

joissa 1-6.
ISO 9001 -vaatimukset:

e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 1
e Organisaation ja sen toimintaymparistén ymmartaminen (4.1)
e Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten ymmartaminen (4.2)
e Laadunhallintajarjestelman soveltamisalan maarittaminen (4.3)
e Laadunhallintajarjestelma ja sen prosessit (4.4)
e Johtajuus ja sitoutuminen (5.1)
e Laatupolitiikka (5.2)

e Organisaation roolit, vastuut ja valtuudet (5.3)
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e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 2

¢ Riskien ja mahdollisuuksien kasittely (6.1)
e Laatutavoitteet ja niiden saavuttamiseen tarvittavien toimien suunnittelu (6.2)
e Muutosten suunnittelu (6.3)
e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 3
e Resurssit (7.1)
o Patevyys (7.2)
e Tietoisuus (7.3)
e Viestinta (7.4)
e Dokumentoitu tieto (7.5)
e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 4
e Toiminnan suunnittelu ja ohjaus (8.1)
e Tuotteita ja palveluja koskevat vaatimukset (8.2)
e Tuotteiden ja palveluiden suunnittelu ja kehittaminen (8.3)
e Ulkoistettujen prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuotteiden ja palveluiden oh-
jaus (8.4)
e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 5
e Tuotanto ja palveluiden tuottaminen (8.5)
e Tuotteiden ja palveluiden luovutus (8.6)
e Poikkeavien tuotosten ohjaus (8.7)
e Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 6
e Seuranta, mittaus, analysointi ja arviointi (9.1)
e Sisainen auditointi (9.2)
e Johdon katselmus (9.3)

e Parantaminen (10)

1.4 Aikataulu

Sisainen auditointi kaynnistyy vuosiaikataulun mukaisesti maaliskuussa. Aikataulussa on
esitetty sisaisen auditoinnin aloittamisajankohdasta lukien sisaisen auditoinnin jaksoon si-

saltyvat viikkokohtaiset toiminnat seka toimintaan osallistujat ja vastuuhenkil6t.
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Viikko Toiminta Osallistujat Vastuuhenkilot
1 Auditointisuunnitel- Laatuvastaava Laatuvastaava
man laatiminen, audi-
tointiryhmien maarit-
taminen ja tehtavien-
jako seka tyoasiakir-
jojen laatiminen
2 Auditointisuunnitel- Johto Johto
man ja asiakirjojen
katselmointi seka hy-
vaksyminen
3 Sisaisen auditoinnin | Johto, laatuvas- Johto
vaatimien resurssien | taava
maarittaminen ja va-
raaminen
4 Sisaisesta auditoin- Johto, laatuvas- Laatuvastaava
nista tiedottaminen taava
laatupalaverissa
Sisaisen auditoinnin Laatuvastaava, Laatuvastaava
valmistelut henkilosto
5 Sisaisen auditoinnin | Johto, laatuvas- Johto, Laatuvas-
aloituskokous taava, henkilosto taava
Tiedon keraaminen Johto, laatuvas- Johto, Laatuvas-
(auditointinaytto) taava, henkildsto taava
6 Auditointihavaintojen | Laatuvastaava Laatuvastaava
ja johtopaatosten
muodostaminen
7 Auditointiraportin laa- | Laatuvastaava Laatuvastaava

timinen ja jakelu

Lopetuskokous

Johto, laatuvas-

taava, henkilosto

Johto, laatuvas-

taava
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1.5 Menetelmat

Sisaisen auditoinnin tiedonkeruumenetelmia ovat haastattelut, havainnointi seka asiakirjo-

jen katselmointi. Tiedot kerataan tyoasiakirjoihin, jotka muodostavat auditointinayton. Paa-

auditoijana toimiva laatuvastaava vertaa auditointinayttoa auditointikriteereihin ja muodos-

taa niiden perusteella auditointihavainnot.

1.6 Roolit ja vastuut

Roolit ja vastuut on kuvattu seuraavassa taulukossa

Henkilo

Rooli

Vastuu

Laatuvastaava

Paaauditoija

Sisaisen auditoinnin suun-
nittelu ja toteuttaminen seka
dokumentointi, tiedottami-

nen ja viestinta

Johdon edustaja

Tekninen asiantuntija

Auditointisuunnitelman ja
asiakirjojen katselmointi
seka hyvaksyminen, resurs-
sienhallinta, tiedottaminen,
viestinta seka paaauditoijan
tukeminen sisaisen audi-
toinnin suunnittelussa ja to-

teuttamisessa

Henkilosto

Auditointiryhman jasen

Laatukasikirjaan tutustumi-
nen, tiedon keraaminen au-
ditoinnin aikana seka paa-

auditoijan avustaminen val-

misteluissa
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Auditointiryhmat muodostetaan sisdisessa auditoinnissa siten, etta jokaista tydasiakirjaa (6

kpl) kohden perustetaan auditointiryhma, joka arvioi tyOasiakirjan perusteella Konepaja

Seppo Suomi Oy:n laadunhallintajarjestelmaa.

1.7 Resurssit

Sisaisen auditoinnin resurssitarve on esitetty seuraavassa taulukossa

Henkiloresurssit

Henkilo Maara Tyotunnit/hlo
Johdon edustaja 1 20
Laatuvastaava 1 60
Henkilosto 10 10

Muut resurssit

Auditoinnin ja kokouksien tilaresurssit

Dokumentoinnin ja dokumenttienhallinnan resurssit

Viestinnan resurssit

1.8 TyoOasiakirjat

Naytteenottomenetelmana sisaisessa auditoinnissa on auditoinnin aikaisten tietojen keraa-
minen tyoasiakirjoihin. Tybasiakirjat muodostavat sisaisen auditoinnin auditointindayton, jota
verrataan auditointikriteereihin auditointihavaintojen muodostamiseksi. Jotta sisaisen audi-
toinnin auditointihavainnot olisivat luotettavia, tulee auditointinaytdon olla todennettavissa
esimerkiksi auditoitavaan kohteeseen liittyviin asiakirjoihin. Tyodasiakirjoja on yhteensa 6 eri-
laista, joissa jokaisessa kasitellaan eri osia laadunhallintajarjestelmasta. Tydasiakirjat ovat
muodoltaan tarkistuslistoja tai kysymyslomakkeita. Tydasiakirjojen sailytysaika on 1 vuosi

sisaisen auditoinnin aloittamisesta. Liitteet 1-6 sisaltavat sisaisen auditoinnin tydasiakirjat.
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2 LIUTTEET

Liite 1. Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 1
Liite 2. Sisaisen auditoinnin ty6asiakirja 2
Liite 3. Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 3
Liite 4. Sisaisen auditoinnin ty6asiakirja 4
Liite 5. Sisaisen auditoinnin tybasiakirja 5
Liite 6. Sisaisen auditoinnin ty6asiakirja 6

Liitteet on poistettu diplomityon raportista tyéasiakirjojen suuren sivumaaran johdosta.
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1 AUDITOINNIN TIEDOT

Paivamaara Paikka

Paaauditoija

Viiteasiakirjat SFS-EN ISO 9001:2015, sisaisen auditoinnin tyoasiakirjat 1-6

Auditointiryhmat

Ryhma nro. | Jasenet Tyobasiakirja nro.

o O &~ W N =
o O & W N =
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2 AUDITOINTIHAVAINNOT

2.1 Sisaisen auditoinnin tyoasiakirja 1

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit Kylla Ei

4.1 Organisaation ja sen toimintaympariston ymmartaminen

4.2 Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten ymmartaminen

4.3 Laadunhallintajarjestelman soveltamisalan maarittami-

nen

4.4 Laadunhallintajarjestelma ja sen prosessit

5.1 Johtajuus ja sitoutuminen

5.2 Laatupolitiikka

5.3 Organisaation roolit, vastuut ja valtuudet

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
2.2 Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 2

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit

Kylla

Ei

6.1 Riskien ja mahdollisuuksien kasittely

mien suunnittelu

6.2 Laatutavoitteet ja niiden saavuttamiseen tarvittavien toi-

6.3 Muutosten suunnittelu

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
2.3 Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 3

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit Kylla Ei

7.1 Resurssit

7.2 Patevyys

7.3 Tietoisuus

7.4 Viestinta

7.5 Dokumentoitu tieto

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
2.4 Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 4

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit Kylla Ei

8.1 Toiminnan suunnittelu ja ohjaus

8.2 Tuotteita ja palveluja koskevat vaatimukset

8.3 Tuotteiden ja palveluiden suunnittelu ja kehittaminen

8.4 Ulkoistettujen prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuottei-

den ja palveluiden ohjaus

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
2.5 Sisaisen auditoinnin tybasiakirja 5

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit Kylla Ei

8.5 Tuotanto ja palveluiden tuottaminen

8.6 Tuotteiden ja palveluiden luovutus

8.7 Poikkeavien tuotosten ohjaus

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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1.0

LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
2.6 Sisaisen auditoinnin tydasiakirja 6

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit

Kylla Ei

9.1 Seuranta, mittaus, analysointi ja arviointi

9.2 Sisainen auditointi

9.3 Johdon katselmus

10 Parantaminen

Havaitun poikkeaman kuvaus:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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LIITE K: SISAISEN AUDITOINNIN RAPORTTI
3 JOHTOPAATOKSET

Johtopaatokset sisaisesta auditoinnista:
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LIITE L: SISAISEN AUDITOINNIN KOOSTE
1 AUDITOINNIN TIEDOT

Paivamaara Paikka

Paaauditoija

Viiteasiakirjat SFS-EN ISO 9001:2015, sisaisen auditoinnin tyoasiakirjat 1-6

Auditointiryhmat

Ryhma nro. | Jasenet Tyobasiakirja nro.

o O &~ W N =
o O & W N =
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LIITE L: SISAISEN AUDITOINNIN KOOSTE
2 AUDITOINTIHAVAINNOT

Tayttyvatkd vaatimukset?

Auditointikriteerit

Kylla

Ei

4.1 Organisaation ja sen toimintaympariston ymmartaminen

4.2 Sidosryhmien tarpeiden ja odotusten ymmartaminen

4.3 Laadunhallintajarjestelman soveltamisalan maarittdminen

4.4 Laadunhallintajarjestelma ja sen prosessit

5.1 Johtajuus ja sitoutuminen

5.2 Laatupolitikka

5.3 Organisaation roolit, vastuut ja valtuudet

6.1 Riskien ja mahdollisuuksien kasittely

6.2 Laatutavoitteet ja niiden saavuttamiseen tarvittavien toimien

suunnittelu

6.3 Muutosten suunnittelu

7.1 Resurssit

7.2 Patevyys

7.3 Tietoisuus

7.4 Viestinta

7.5 Dokumentoitu tieto

8.1 Toiminnan suunnittelu ja ohjaus

8.2 Tuotteita ja palveluja koskevat vaatimukset

8.3 Tuotteiden ja palveluiden suunnittelu ja kehittaminen

8.4 Ulkoistettujen prosessien ja ulkoisesti tuotettujen tuotteiden ja

palveluiden ohjaus

8.5 Tuotanto ja palveluiden tuottaminen

8.6 Tuotteiden ja palveluiden luovutus

8.7 Poikkeavien tuotosten ohjaus

9.1 Seuranta, mittaus, analysointi ja arviointi

9.2 Sisainen auditointi

9.3 Johdon katselmus

10 Parantaminen

2/4




60

Sisaisen auditoinnin kooste

Laatija

Paivamaara

Hyvaksyja

Paivamaara

Versio

Jyri Koskinen
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1.0

LIITE L: SISAISEN AUDITOINNIN KOOSTE
Kuvaus havaituista poikkeamista:

Jatkotoimenpiteet (esim. korjaavat toimenpiteet):
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Versio

Jyri Koskinen

( Sisaisen auditoinnin kooste
() Laatija

9.2.2017

1.0

LIITE L: SISAISEN AUDITOINNIN KOOSTE
3 JOHTOPAATOKSET

Johtopaatokset sisaisesta auditoinnista:
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA

1 TOIMITTAJA-AUDITOINTI

1.1 Tavoitteet

Toimittaja-auditoinnin tavoitteena on arvioida toimittajien suorituskykya ja soveltuvuutta Ko-
nepaja Seppo Suomi Oy:n yhteistydkumppaniksi. Tavoitteena on, etta toimittaja-auditointia
hyddynnetaan yhteistyon kehittamisessa sen sijaan, etta se rajoittuisi pelkastaan toimittajan
arvioinnissa kaytettavaksi tyokaluksi. Uusia toimittajia valittaessa, tavoitteena on, etta toi-

mittajan valinta perustuu toimittaja-auditointien tuloksiin.

1.2 Soveltamisala

Toimittaja-auditointeja toteutetaan kaikissa Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimipisteissa seu-

raaville toimittajille:

¢ Raaka-aine- ja materiaalitoimittajat
o XXXXXX
o XXXXXX
o XXXXXX
e Osa- ja komponenttitoimittajat
o XXXXXX
o XXXXXX
o XXXXXX
e Kone- ja laitetoimittajat
o XXXXXX
o XXXXXX
o XXXXXX
e TyoOkalu- ja tarviketoimittajat
o XXXXXX
o XXXXXX
o XXXXXX
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA

1.3 Auditointikriteerit

Toimittaja-auditoinnissa kaytetaan auditointikriteereina toimittajan suorituskykyyn ja sovel-
tuvuuteen liittyvia vaatimuksia. Auditointikriteerit esitetaan yksityiskohtaisesti liitteena ole-
vassa toimittaja-auditoinnin tyoasiakirjassa. Auditointikriteerit ovat samat kaikille Konepaja

Seppo Suomi Oy:n toimittajille.

1.4 Aikataulu

Toimittaja-auditoinneille ei ole auditointitapahtuman luonteesta johtuen maaritetty yksityis-
kohtaista aikataulua. Auditointisuunnitelma laaditaan, tarkastetaan ja hyvaksytaan tammi-
kuussa, jonka jalkeen auditointisuunnitelman mukaisia toimittaja-auditointeja voidaan toteut-
taa kuluvan vuoden ajan. Tavoitteena on, etta jokainen Konepaja Seppo Suomi Oy:n toimit-
taja auditoidaan vahintaan kerran vuoden aikana. Auditointisuunnitelmaa voidaan tarvitta-
essa muuttaa koska tahansa. Muutokset tulee tarkastuttaa ja hyvaksyttaa johdolla ennen
auditointien jatkamista. Jos toimittaja-auditoinnit sisaltavat vierailuja toimittajien luo, aika-

tauluista tulee sopia toimittajan kanssa etukateen.
1.5 Menetelmat
Toimittaja-auditoinnissa tiedot kerataan haastattelujen, havainnoinnin ja asiakirjojen katsel-

muksen avulla. Tiedot kerataan tyoasiakirjaan. Tyoasiakirja muodostaa auditointinayton,

jota verrataan auditointikriteereihin auditointihavaintojen muodostamisen yhteydessa.
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA
1.6 Roolit ja vastuut

Roolit ja vastuut on kuvattu seuraavassa taulukossa

Henkilo

Rooli

Vastuu

Laatuvastaava

Paaauditoija

Toimittaja-auditoinnin suun-
nittelu ja toteuttaminen seka
dokumentointi, tiedottami-

nen ja viestinta

Johdon edustaja

Asiantuntija (osto- ja han-

kintatoimi), auditoija

Auditointisuunnitelman ja
asiakirjojen katselmointi
seka hyvaksyminen, resurs-
sienhallinta, tiedottaminen,
viestinta seka paaauditoijan
tukeminen toimittaja-audi-
toinnin suunnittelussa ja to-

teuttamisessa

Henkilosto

Auditointiryhman jasen

Tiedonkeruu

1.7 Resurssit

Toimittaja-auditoinnin resurssitarve (auditointikohtainen) on esitetty seuraavassa taulu-

kossa

Henkiloresurssit

Henkild Maara Tyotunnit/hlo
Johdon edustaja 1 4
Laatuvastaava 1 8
Henkilosto Tarvittaessa 2

Muut resurssit

Auditoinnin ja kokouksien tilaresurssit

Dokumentoinnin ja dokumenttienhallinnan resurssit

Viestinnan resurssit
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LITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA

1.8 Tyoasiakirja

Naytteenottomenetelmana toimittaja-auditoinnissa on auditoinnin aikaisten tietojen keraa-

minen tyOasiakirjaan. TyOasiakirja muodostaa toimittaja-auditoinnin auditointinayton, jota

verrataan auditointikriteereihin auditointihavaintojen muodostamiseksi. Jotta toimittaja-audi-

toinnin auditointihavainnot olisivat luotettavia, tulee auditointinayton olla todennettavissa

esimerkiksi auditoitavaan kohteeseen liittyviin asiakirjoihin. Liite 1 sisaltaa toimittaja-audi-

toinnin tydasiakirjan.
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2 LITTEET

Liite 1. Toimittaja-auditoinnin tydasiakirja
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LITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA

Auditoinnin tiedot:

Paivamaara Paikka
Toimittaja Tunnus TAXXXXX

Paaauditoija
Auditoijat

Viiteasiakirjat

Auditointikriteerit:

Toimittaja-auditoinnin auditointikriteerit on kirjattu seuraaviin taulukkoihin. Vaatimuksia arvi-

oidaan asteikolla 1-5 seuraavasti

Tayttaa vaatimuksen erinomaisesti

Tayttaa vaatimuksen hyvin

Tayttaa vaatimuksen tyydyttavasti

Tayttaa vaatimuksen valttavasti

=1 N| W & O

Ei tayta vaatimusta
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LITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA
Toimittajan ominaisuudet:
112|345
Toimittaja on vakavarainen
Toimittaja on luotettava
Toimittaja on asiantunteva
Toimittaja on kilpailukykyinen ja pyrkii yllapitamaan kilpailukykyaan
Toimittajan teknologinen kyvykkyys on riittavan hyva
Toimittajan valmistuskapasiteetti / palveluidentuottamiskapasiteetti on
riittdvan suuri
Toimittaja on joustava
Toimittajan asiakastyytyvaisyys on hyvalla tasolla
Pisteet /40

Lisatietoja havainnoista (esim. kommentteja ja perusteluja):
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA
Tuotteet ja palvelut seka hinnoittelu:
1121345
Tuotteet tai palvelut tayttavat niille asetetut vaatimukset
Tuotteet tai palvelut ovat tasalaatuisia
Tuotteiden tai palveluiden hinta on sopiva
Toimituskustannukset eivat ole liian korkeat
Pisteet /20

Lisatietoja havainnoista (esim. kommentteja ja perusteluja):
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA
Toimitusprosessi:
1121345
Toimittajan toimitusvarmuus on riittavan hyva
Tuotteiden tai palveluiden toimitukset ovat tasmallisia
Tuotteet pakataan asianmukaisesti / palvelut toimitetaan asianmukaisesti
Toimitusprosessi on dokumentoitu asianmukaisesti
Pisteet /20

Lisatietoja havainnoista (esim. kommentteja ja perusteluja):

Pisteita yhteensa / 80
Kokonaispisteet | Arvosana
68 — 80 Erinomainen
55 -67 Hyva

42 — 54 Tyydyttava
29 — 41 Valttava

16 — 28 Heikko
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LIITE M: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN SUUNNITELMA
Johtopaatokset ja jatkotoimenpiteet:

Paaauditoijan allekirjoitus
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LIITE N: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN RAPORTTI
1 AUDITOINTIEN TIEDOT
Tunnus Toimittaja Paivamaara Pisteet
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( Toimittaja-auditoinnin raportti
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LIITE N: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN RAPORTTI
2 AUDITOINTIHAVAINNOT

Yhteenveto toimittaja-auditointien havainnoista:
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( Toimittaja-auditoinnin raportti
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1.0

LIITE N: TOIMITTAJA-AUDITOINNIN RAPORTT!
3 JOHTOPAATOKSET

Johtopaatokset toimittaja-auditoinnista:
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LIITE O: JOHDON KATSELMUKSEN MENETTELYOHJE

1 JOHDON KATSELMUS

Johdon katselmus on keskeinen osa laadunhallintajarjestelman suorituskyvyn ja vaikutta-
vuuden arviointia. Johdon katselmuksessa Konepaja Seppo Suomi Oy:n ylin johto katselmoi
laadunhallintajarjestelman varmistaakseen sen soveltuvuuden, tarkoituksenmukaisuuden,

vaikuttavuuden seka yhdenmukaisuuden yrityksen strategiaan.

2 JOHDON KATSELMUKSEN JARJESTAMINEN

Johdon katselmus jarjestetaan laadunhallintajarjestelman vuosiaikataulun mukaisesti joulu-
kuussa. Johdon katselmuksen suunnittelu toteutetaan marraskuussa, jolloin valitaan katsel-
muksen ajankohta, tiedotetaan osallistujia johdon katselmuksesta, kerataan katselmoitavat
asiakirjat (ks. johdon katselmuksen lahtGtiedot) ja varataan kayttoon tarvittavat resurssit.

Johdon katselmuksen suunnittelusta ja toteuttamisesta vastaa toimitusjohtaja.
2.1 Johdon katselmuksen lahtotiedot

Johdon katselmuksen lahtotietoja ovat:

¢ Aikaisempien johdon katselmusten tuloksien perusteella kaynnistettyjen toimenpitei-
den tilanne
e Yrityksen toimintaympariston muutokset (sisaiset ja ulkoiset tekijat)
e Laadunhallintajarjestelman suorituskykyyn ja vaikuttavuuteen liittyvat tiedot
o Asiakastyytyvaisyys ja olennaisten sidosryhmien antama palaute
o Tavoitteiden saavuttamisen taso
o Laadunhallintajarjestelman prosessien suorituskyky
o Tuotteiden ja palveluiden vaatimustenmukaisuus
o Havaitut poikkeamat ja niiden johdosta tehdyt korjaustoimenpiteet
o Seurannan ja mittauksen tulokset
o Sisédisen auditoinnin ja toimittaja-auditointien tulokset

o Ulkoisten toimittajien suorituskyky
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e Resurssien riittavyys

¢ Riskien ja mahdollisuuksien kasittelemiseksi kaynnistettyjen toimenpiteiden vaikutta-

vuus

e Parantamismahdollisuudet

2.2 Johdon katselmuksen tulokset

Lahtotietojen katselmointiin perustuen, johdon katselmuksen tuloksiksi muodostuvat paran-

tamismahdollisuuksiin, laadunhallintajarjestelman muutostarpeisiin ja resurssitarpeisiin liit-

tyvat paatokset ja toimenpiteet. Johdon katselImuksen tulokset dokumentoidaan toimitusjoh-

tajan laatimaan raporttiin. Raporttipohja on saatavilla yrityksen tietojarjestelmassa.

3 DOKUMENTIT

Johdon_katselmuksen_raportti_pohja_v1.0.docx
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LITE P: JOHDON KATSELMUKSEN RAPORTTI

1 JOHDON KATSELMUKSEN TIEDOT

Paivamaara Paikka

Osallistujat

Raportin laatija

2 TULOKSET

Johdon katselmuksen tulokset kasittavat katselmuksen perusteella tehdyt paatokset ja

kaynnistettavat toimenpiteet.

2.1 Parantamismahdollisuudet

Parantamismahdollisuuksiin liittyvat paatokset ja kaynnistettavat toimenpiteet:
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LIITE P: JOHDON KATSELMUKSEN RAPORTTI

2.2 Laadunhallintajarjestelman muutostarpeet

Laadunhallintajarjestelman muutostarpeisiin liittyvat paatokset ja kaynnistettavat toimenpi-

teet:

2.3 Resurssitarpeet

Resurssitarpeisiin liittyvat paatokset ja kaynnistettavat toimenpiteet:
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LITE Q: MITTALAITEKORTTI

MITTALAITTEEN TIEDOT

Tunnus UMO000025-6

Tyyppi Kaarimikrometri

Mittausalue [mm] 0-25

Tarkkuus [mm] 0,01

Valmistaja Mitutoyo

Malli 102-701

Sarjanumero 16213709

Sijainti Opintie
KALIBROINTITIEDOT

Vastaanottotarkastuksen pvm.

Kalibrointipaivamaara

Kalibroinnin suorittaja

Kalibrointiohje

Kalibrointiohje kaarimikrometri_v1.0.docx

Kalibrointijakso [kk]

12

Seuraava kalibrointi

LISATIEDOT

Huomiot:

Kaarimikrometrit UM000025-6, UM025050-4, UM050075-5, UM075100-4, UM100125-3

ja UM125150-3 muodostavat Mitutoyo 103-913-31 mittalaitesarjan.

Lisavarusteet:

Mittalaitesarjaan kuuluvat lisavarusteet:

-asetusmitat 25 mm, 50 mm, 75 mm, 100 mm ja 125 mm

-avain 6 kpl
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1 MITTALAITTEEN VASTAANOTTOTARKASTUS

1.1 Johdanto

Tassa ohjeessa kuvataan toimenpiteet, jotka liittyvat uuden mittalaitteen vastaanottotarkas-
tukseen. Vastaanottotarkastuksen tekemisella varmistetaan, etta mittalaite on asianmukai-
sessa kunnossa toimituksen jalkeen ja mittalaitteen tiedot on dokumentoitu laadunhallinta-

jarjestelman kayttoon.

1.2 Mittalaitteen vastaanotto

Uuden mittalaitteen vastaanotto alkaa toimituksen sisallon tarkastamisesta. Jos toimituksen
sisdllossa havaitaan puutteita, tulee niista ilmoittaa mittalaitteen toimittajalle. Toimituksen
tarkastamisen jalkeen tarkastetaan mittalaitteen ja sen osien kunto. Mittalaitteen ja sen
osien kunto tarkastetaan mahdollisten valmistusvirheiden ja kuljetusvaurioiden varalta sil-
mamaaraisesti ja kokeilemalla mittalaitteen toimintoja. Havaituista valmistusvirheista tai

vaurioista tulee ilmoittaa mittalaitteen toimittajalle.

1.3 Dokumentointi

Lahetyksen sisallon seka mittalaitteen ja sen osien tarkastamisen jalkeen, laaditaan mitta-
laitteelle mittalaitekortti ja kirjataan mittalaitteen tiedot mittalaiterekisteriin. Talla tavoin var-
mistetaan, ettd mittalaitteen tiedot on asianmukaisesti dokumentoitu ja ne ovat laadunhal-
lintajarjestelman kaytettavissa. Mittalaiterekisterista nahdaan kerralla kaikki Konepaja

Seppo Suomi Oy:n mittalaitteet ja niiden perustiedot seka kalibrointien voimassaolo.

Pohja mittalaitekortille 10ytyy yrityksen tietojarjestelmasta. Mittalaitekorttia varten mittalait-
teelle annetaan tunnus ja mittalaitteen tiedot kirjataan mittalaitekorttiin. Tunnuksen avulla
mittalaitteet voidaan yksiloida kalibrointia ja mittausten jaljitettavyytta varten. Tunnusten an-
tamisessa tulee noudattaa nimeamisjarjestelmaa (ks. esimerkit 1 ja 2), joka sisaltaa mitta-
laitteen tyypin, mittausalueen ja juoksevan numeroinnin, jonka avulla mittalaite voidaan yk-

siloida.
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Esimerkki 1.

UM050075-2
(1 @ @

1 = mittalaitteen tyyppi = UM = ulkomikrometri

2 = mittausalue = 050075 = 50-75 mm

3 = mittalaitteen yksilointi juoksevalla numeroinnilla

Esimerkki 2.
KRT-M010-1
(1 @ @)
1 = KRT = kierrerengastulkki

2 =M010 = M10 -kierteelle

3 = mittalaitteen yksilointi juoksevalla numeroinnilla

Mittalaitekortti tallennetaan sijaintiin "Laadunhallintajarjestelma - Tallenteet - Mittalaitteiden

hallinta - Mittalaitekortit”. Tallentamisessa tulee kayttaa "Tallenna nimella”-toimintoa ja tie-

dosto tulee nimeta mittalaitteen tunnuksen mukaan. Mittalaitekortin laatimisen jalkeen mit-

talaiteen tiedot syotetaan yrityksen tietojarjestelmasta |oytyvaan mittalaiterekisteriin. Taman

jalkeen mittalaitteen tunnus kaiverretaan mittalaitteeseen, jotta mittalaite on tunnistettavissa

kalibrointeja seka mittausten jaljitettavyytta varten.
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2 SAILYTTAMINEN

Mittalaitteiden asianmukaisella sailyttamisella varmistetaan, etta mittalaitteet ovat aina tar-

vittaessa kayttokuntoisia ja ne sailyvat kayttokuntoisina pitkaan. Mittalaiteet tulee sailyttaa

niiden sailyttdmiseen varatuissa paikoissa, jossa ne ovat suojassa lialta (pdly, lastut, oljyt),

kosteudelta, kolhuilta seka virittamiselta. Jos mittalaitteeseen on olemassa suojakotelo, tu-

lee mittalaite sailyttaa kotelossaan. Jos mittalaitteita sailytetaan kayttamatta pidempia ai-

koja, tulee ne voidella korroosion ja jumittumisen estamiseksi.
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1 KAARIMIKROMETRIN KALIBROINTI

Tassa ohjeessa kuvataan ulkopuolisiin mittauksiin kaytettavan kaarimikrometrin kalibrointi.
Saanndllisen kalibroinnin avulla varmistetaan mittausten luotettavuus ja jaljitettavyys. Oh-
jetta voidaan soveltaa kaikille kaarimikrometreille, niiden tyypista tai mittausalueesta riippu-

matta.

2 VALINEET

Kalibroinnissa kaytettavat valineet:

e Mittapalasarja
e Puhdistusvalineet mittalaitetta ja mittapaloja varten
e LampoOmittari

e Kalibroinnin dokumentoinnin valineet (PC)

3 KALIBROINTI

3.1 Valmistelut

Kaarimikrometrin kalibrointi aloitetaan siirtamalla mittalaite ja kalibroinnissa kaytettavat va-
lineet kaksi tuntia ennen kalibroinnin aloittamista kalibrointiin sopivaan tilaan, jonka lampo-
tila on 20 °C (sallittu vaihteluvali 19 - 21 °C). Mittalaite ja kalibroinnissa kaytettavat valineet

puhdistetaan huolellisesti mahdollisista tahroista, lastuista tai polysta.
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3.2 Mittalaitteen tarkastaminen

Kaarimikrometrin rakenne ja kunto tarkastetaan silmamaaraisesti mittaustulokseen vaikut-
tavien kolhujen ja naarmujen varalta. Erityista huomiota on kiinnitettava mittauspintojen puh-
tauteen ja kuntoon. Kaarimikrometrin nollaus tarkastetaan ja tarvittaessa saadetaan liikutta-
malla mittauspinnat vastakkain tai kayttamalla apuna asetussauvaa tai mittapalaa. Kaari-
mikrometrin toiminnan tarkastaminen kasittaa asteikkorummun ja mittauskaran liikkeen tar-
kastamisen seka mittauskaran lukituksen ja raikan toiminnan tarkastamisen. Asteikkorum-
mun ja mittauskaran tulee liikkua tasaisesti ja ilman havaittavaa vastusta. Mittauskaran lu-
kituksen toiminta tarkastetaan. Lukitseminen ei saa vaikuttaa mittaustulokseen. Tarkastuk-
sen lopuksi varmistetaan, etta kaarimikrometrin raikka on toimiva, jotta lilan suurilta mittaus-
voimilta valtytaan. Jos kaarimikrometrin rakenteessa, kunnossa tai toiminnassa havaitaan

puutteita, tulee ne korjata ennen kalibrointia.

3.3 Kalibrointi mittapaloilla

Kaarimikrometrit kalibroidaan mittapalojen avulla. Mittalaitteen tarkastamisen jalkeen ava-
taan tietojarjestelmasta kyseessa olevalle mittalaitteelle soveltuva Excel-tyokirja. Tyokirjat
on nimetty mittalaitteen mittausalueen mukaisesti esimerkiksi "Kaarimikrometrin_kalib-
rointi_50-75_mm.xIsx” TyOkirjaan syotetaan kalibroinnin ja mittalaitteen tiedot Mittauspoyta-

kirja-valilehdelle.

Kaarimikrometri kalibroidaan mittaamalla Excel-tyokirjan Mittauspdytakirja-valilehden mu-
kaiset 10 pituusmittaa, jotka muodostetaan mittapaloista. Pituusmittojen jako ei ole tasainen,
jotta valtyttaisiin kaarimikrometrin ruuvikierteen nousun ja sen kerrannaisten vaikutuksesta
mittaustuloksiin. Jokainen mittaus toistetaan kolme kertaa ja mittaustulokset sy6tetaan mit-
tauspoytakirjaan. Tyokirja laskee kolmesta mittaustuloksesta keskiarvon ja vertaa sita mit-
talaitteelle maaritettyihin hylkaysrajoihin. Tavoitteena on, etta mittaustuloksia saadaan kat-
tavasti koko kaarimikrometrin mittausalueelta. Kaarimikrometrin mitta-asteikon nollakohta
tulee tarkastaa ajoittain mittausten valilla, jotta nollakohdan liukumisesta aiheutuvalta vir-

heelta valtyttaisiin.
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3.4 Kalibroinnin paattaminen

Kun kaikki mittaukset on suoritettu ja mittaustulokset kirjattu ylos mittauspoytakirjaan kalib-
rointi voidaan paattaa. Kalibrointi paatetaan tallentamalla tyokirja ja tulostamalla kalibrointi-
raportti. Excel-tyokirjat tallennetaan siten, etta tyokirjan nimesta kay ilmi mittalaitteen tunnus
ja kalibrointipaivamaara. Tyokirjat tallennetaan muotoon TUNNUS_ppkkvv.xlsx (esim.
UMO050075-1_140317.xIsx). Tyokirjat tallennetaan Kalibrointiraportit-kansioon, joka |0ytyy
polkua "Laadunhallintajarjestelma — Tallenteet — Mittalaitteiden hallinta — Kalibrointiraportit”

pitkin.

Tallentamisen jalkeen tulostetaan kalibrointiraportti. Ennen tulostamista tulee valita aktii-
viseksi Raportti-valilehti ja tarkastaa, etta tulostuksen asetuksista on valittuna asetus "tu-
losta aktiiviset laskentataulukot”, jolloin tyOkirjasta tulostuu pelkastaan kalibrointiraportti. Ka-
librointi on hyvaksytty, jos mittaustulokset eivat ylita niille maaritettyja hylkdamisrajoja. Mit-
taustuloksen sallittu vaihteluvali riippuu mittalaitteen tarkkuudesta ja mittausalueesta. Salli-
tun vaihteluvalin muuttaminen, kuten kaikki muutkin tyokirjaan tehtavat muutokset tulee

tehda Mittauspoytakirja-valilehdelle.

Muista paivittaa kalibrointipaivamaara ja seuraavan kalibroinnin ajankohta kaarimik-

rometrin mittalaitekorttiin ja mittalaiterekisteriin!
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LIITE U: KALIBROINTIRAPORTTI

KALIBROINTIRAPORTTI

Kalibroinnin tiedot

Paivdmaars 27102017
Paikka Hartola
Kalibroinnin sworittaja JK.

Kalibrointichje

Kalibrointichje_kaarimikrometr_vl.0.docx

Kalibroinnin tulos Hywalesyity
Mittalaitteen tiedot
Tunnus UMD00025-3
Tyyppi Kaarimikrometri
Mittausalue [mimi] 0-25
Tarkkuus [mm] 0,01
“Valmistaja Mitutoyo
hAalli -
Sarjanumero 26230111
Sijimnti Risulantie
Mittanormaali L [mimi] Mittaustulos [mm) Mayttaman virhe [um)
0,000 0,000} ol
2,500 2,497 3
5,100 5093 7
7.700 7,700| of
10,300 10,300] ol
12,900 12 833| 7
15,000 15,000| |
17,600 17,610} 10}
20,200 20,200| |
22 800 22 800| ol
25,000 24 953| 7
Hyvaksythy vaihtelwali Ylempi hylk3admisraja Alempi hylk3amisraja
[am] [um] [um]
20 109 -10)
15

Mavttdman virhe fum]

Mitattu pituus [mim]
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1 SISAMIKROMETRIN KALIBROINTI

Tassa ohjeessa kuvataan sisamikrometrien kalibrointi. Sdanndllisen kalibroinnin avulla var-
mistetaan mittausten luotettavuus ja jaljitettavyys. Kalibrointiohjetta voidaan soveltaa tikku-

mikrometrien, mittausleuallisten mikrometrien ja kolmipistemikrometrien kalibrointiin.

2 VALINEET

Kalibroinnissa kaytettavat valineet:

e Asetusrenkaat tai kalibroidut kaarimikrometrit (tikkumikrometrien kalibrointiin)
e Puhdistusvalineet mittalaitteita ja asetusrenkaita varten
e LampoOmittari

e Kalibroinnin dokumentoinnin valineet (PC)

3 KALIBROINTI

3.1 Valmistelut

Sisamikrometrin kalibrointi aloitetaan siirtamalla mittalaite ja kalibroinnissa kaytettavat vali-
neet kaksi tuntia ennen kalibroinnin aloittamista kalibrointiin sopivaan tilaan, jonka lampétila
on 20 °C (sallittu vaihteluvali 19 - 21 °C). Mittalaite ja kalibroinnissa kaytettavat valineet

puhdistetaan huolellisesti mahdollisista tahroista, lastuista tai polysta.
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3.2 Mittalaitteen tarkastaminen

Sisamikrometrin rakenne ja kunto tarkastetaan silmamaaraisesti mittaustulokseen vaikutta-
vien kolhujen ja naarmujen varalta. Erityista huomiota on kiinnitettava mittauspintojen puh-
tauteen ja kuntoon. Rakenteen ja kunnon tarkastamisen jalkeen tarkastetaan mittalaitteen
mitta-asteikon nollakohta ja tarvittaessa asetetaan se uudelleen kayttaen asetusrengasta tai
kalibroitua kaarimikrometria. Jos vain on mahdollista, nollakohdan asettamisessa tulee kayt-
taa eri asetusrengasta kuin mittalaitteen kalibroinnissa. Nollakohdan tarkastamisen jalkeen
tarkastetaan sisamikrometrin toiminta. Toiminnan tarkastaminen kasittda asteikkorummun
ja mittauspintojen tai -leukojen liikkeen tarkastamisen seka mittalaitteen lukituksen ja raikan
toiminnan tarkastamisen. Asteikkorummun ja mittauspintojen tai -leukojen tulee liikkua ta-
saisesti ja ilman havaittavaa vastusta. Jos sisamikrometri on lukittavissa, tarkastetaan luki-
tuksen toimivuus. Lukitseminen ei saa vaikuttaa mittaustulokseen. Tarkastuksen lopuksi
varmistetaan, etta sisdmikrometrin raikka on toimiva, jotta liilan suurilta mittausvoimilta val-
tytaan. Jos sisamikrometrin rakenteessa, kunnossa tai toiminnassa havaitaan puutteita, tu-

lee ne korjata ennen kalibrointia.

3.3 Kalibrointi asetusrenkailla

Kolmipistemikrometrit ja mittausleualliset sisamikrometrit kalibroidaan asetusrenkaiden
avulla. Mittalaitteen tarkastamisen jalkeen avataan tietojarjestelmasta kyseessa olevalle
mittalaitteelle soveltuva Excel-tydkirja. Tyokirjat on nimetty mittalaitteen mittausalueen mu-
kaisesti esimerkiksi "Sisamikrometrin_kalibrointi_50-75_mm.xIsx” TyoOkirjaan syotetaan ka-
libroinnin ja mittalaitteen tiedot Mittauspoytakirja-valilehdelle. Taman jalkeen tarkastetaan
mittalaitteen mitta-asteikon nollakohta ja mitataan tyokirjassa esitetyt mitat (asetusrengas/ -
renkaat) ja kirjataan mittaustulokset mittauspoytakirjaan. Mitta-asteikon nollakohta on hyva
tarkastaa ajoittain mittausten valilla, jotta valtytaan nollakohdan liukumisen aiheuttamalta
virheelta. Kolmipistemikrometrien kalibrointi perustuu mittauksen toistettavuuden testaami-
seen. Kalibroinnin aikana mitataan yksi asetusrengas kymmenen kertaa. Kalibrointi toteute-
taan edella mainitulla tavalla, koska kolmipistemikrometrien mittausalue on tyypillisesti lyhyt,
jolloin koko mittausalueen testaaminen ei olisi taloudellisesti kannattavaa suuren asetusren-

kaiden maaran vuoksi.
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Mittausleuoilla varustetut sisamikrometrit testataan usealla asetusrenkaalla toistamalla mit-

taus kolme kertaa asetusrengasta kohti. Tyokirja laskee kolmesta mittaustuloksesta keskiar-
von ja vertaa sita mittalaitteelle maaritettyihin hylkaysrajoihin. Muista tarkastaa sisamikro-
metrin mitta-asteikon nollakohdan asetus ennen mittaamista ja ajoittain myods mittaamisen

aikana.

3.4 Kalibrointi kaarimikrometreilla

Tikkumikrometrien kalibrointi suoritetaan kaarimikrometreja kayttaen. Kalibrointi perustuu
kaarimikrometrin mittauspintojen valisen etaisyyden mittaamiseen tikkumikrometrilla. Tikku-
mikrometrin rakenteesta johtuen, niiden mittausalue on usein laaja, jolloin kalibroinnissa
kaytetaan useita kaarimikrometreja, jotta saadaan mittaustuloksia kattavasti koko tikkumik-
rometrin mittausalueelta. Kalibroinnissa on tarkea kayttaa kaikkia tikkumikrometrin jatkoja,
jotta niiden vaikutus mittaustulokseen voidaan todeta. Kalibroinnissa kaytettavat kaarimik-

rometrit tulee olla kalibroitu, jotta voidaan varmistaa mittausten luotettavuus ja jaljitettavyys.

Kalibrointi aloitetaan avaamalla Excel-tyOkirja kuten edella ja syottamalla kalibroinnin seka
mittalaitteen tiedot tyokirjaan. Taman jalkeen tarkastetaan tikkumikrometrin mitta-asteikon
nollakohta ja asetetaan kaarimikrometriin ensimmainen tyokirjassa esitetty mitta. Kaarimik-
rometrin mittauspintojen valinen etaisyys mitataan kolme kertaa ja mittaustulokset kirjataan
Mittauspoytakirja-valilehdelle. Tyokirja laskee kolmesta mittauksesta keskiarvon mittaustu-
lokseksi. Talla tavalla edetdaan kalibroinnissa kunnes kaikki tyokirjassa esitetyt mitat on mi-
tattu. Tikkumikrometrin mitta-asteikon nollakohta tulee tarkastaa ajoittain myds mittausten

valilla, jotta valtyttaisiin nollakohdan liukumisen aiheuttamalta virheelta.

3.5 Kalibroinnin paattaminen

Kun kaikki mittaukset on suoritettu ja mittaustulokset kirjattu ylos mittauspoytakirjaan kalib-
rointi voidaan paattaa. Kalibrointi paatetaan tallentamalla tyokirja ja tulostamalla kalibrointi-
raportti. Excel-tyokirjat tallennetaan siten, etta tyokirjan nimesta kay ilmi mittalaitteen tunnus
ja kalibrointipaivamaara. Tyokirjat tallennetaan muotoon TUNNUS_ppkkvv.xlsx (esim.

SM025030-1_140317.xlIsx). Tyokirjat tallennetaan Kalibrointiraportit-kansioon, joka l6ytyy
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polkua "Laadunhallintajarjestelma — Tallenteet — Mittalaitteiden hallinta — Kalibrointiraportit”

pitkin.

Tallentamisen jalkeen tulostetaan kalibrointiraportti. Ennen tulostamista tulee valita aktii-

viseksi Raportti-valilehti ja tarkastaa, etta tulostuksen asetuksista on valittuna asetus "tu-

losta aktiiviset laskentataulukot”, jolloin tyOkirjasta tulostuu pelkastaan kalibrointiraportti. Ka-

librointi on hyvaksytty, jos mittaustulokset eivat ylita niille maaritettyja hylkaamisrajoja. Mit-

taustuloksen sallittu vaihteluvali riippuu mittalaitteen tarkkuudesta ja mittausalueesta. Salli-

tun vaihteluvalin muuttaminen, kuten kaikki muutkin tyokirjaan tehtavat muutokset tulee

tehda Mittauspoytakirja-valilehdelle.

Muista paivittaa kalibrointipaivamaara ja seuraavan kalibroinnin ajankohta sisamik-

rometrin mittalaitekorttiin ja mittalaiterekisteriin!
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