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1 Johdanto

1.1 Opinnaytety0 ja sen tavoitteet

Taman opinndytetyon tavoitteena on tehdéd Karelia-lkkuna Oy:lle 1SO 9001 -standardin
mukainen laatujarjestelman perusselvitys tuotannon osalta. Perusselvityksella tarkoite-
taan tdssé opinnéytetydssa tuotantolaitoksen tydpisteista tehtévia prosessikuvauksia. Tar-
vetta sertifioidulle laatujérjestelmalle on, sill& asiakkaatkin alkavat edellytt&a sitd. Opin-
naytetyon ei ole tarkoitus tuottaa toimeksiantajalle valmista laatukasikirjaa tai
laadunhallintajérjestelmaa, eiké tyosta syntyvia prosessikuvauksia kédyteta suoraan sellai-
senaan laatujérjestelmassa, vaan niiden on tarkoitus toimia pohjana tuotannon prosessien
kuvaamisessa varsinaista laatujarjestelmad varten. Laatujdrjestelmé otetaan kayttoon
my6hemmin. Opinnaytetyd rajattiin koskemaan vain tuotantoa, silla selvitys myos yri-

tyksen muista toiminnan alueista olisi laajentanut opinnaytety6ta tarpeettoman suureksi.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa késitelld&dn laadun ja laadunhallinnan kasitteita yleisesti,
selvitetddn 1SO 9001 -standardin siséltoa ja sen vaatimuksia laadunhallintajarjestelmalle

seka perehdytéan prosessin kasitteeseen ja prosessien mallintamiseen.

Raportoivassa osuudessa kuvataan tyon toimintatavat, eli miten tuotannon selvityksen
teko toteutettiin. Varsinaiset prosessikuvaukset tuotannosta jaavét ainoastaan toimeksi-
antajan kayttoon, eika niité siten sisallytetd opinnaytetyéhon. Toiveena toimeksiantajan
puolelta oli, ettei laadunhallintajarjestelmasta tule liian raskasta, joten tdma taytyi ottaa
huomioon prosessikuvauksia tehdessa. Jattdmalla laadunhallintajarjestelma riittavéan pel-

Kistetylle tasolle sen paivittdminen jalkikateen on helppoa.

1.2 Karelia-lkkuna Oy

Karelia-lkkuna Oy on Joensuussa toimiva, puu-alumiinirakenteisia MSE-ikkunoita val-
mistava yritys. Karelia-lIkkuna Oy on perustettu vuonna 1991 ja se toimii jo toisessa su-
kupolvessa. Tuotantolaitoksia yrityksella on kaksi. [1; 2.]



Karelia-lkkuna Oy:n toiminta perustuu automatisoituihin tuotantolinjoihin ja virtaavaan
tuotantoon. Etuina t&ssé ovat virheiden mééran ja tyontekijoiden kuormituksen vahenty-
minen ja ylimaaraisilta varastoilta valttyminen, sill& valmistus tapahtuu asiakkaan tilauk-

sen pohjalta. [3.]

Yksi Karelia-lIkkuna Oy:n tarkeimpia arvoja on ekologisuus. Taman arvon toteutuminen
nékyy esimerkiksi ikkunoiden materiaalivalinnoissa, joissa suositaan kotimaista puuta ja
valtetddn muovia, silla se on kierratyksen kannalta haastava materiaali. Kaikki yrityksen
kayttdmat maalit ovat vesiohenteisia. Liséksi kaikki tuotannon sivutuotteet, kuten puru,
hyddynnetddn mahdollisuuksien mukaan oman tuotantolaitoksen kayttoon ja muut sivu-
tuotteet kierratetd&n asianmukaisesti. [4.]

2 Laadunhallinta

2.1 Laadun maaritelma

Laadun kasitteen maaritelma voi vaihdella hyvinkin paljon sen mukaan, mist& nakokul-
masta sitd tarkastellaan [5, 18]. Laadunhallintajérjestelmi& koskevan 1SO 9000:2015 -
standardin mukaan laatu on sitd, ”missd méérin kohteen luontaiset ominaisuudet tayttavét
vaatimukset” [6, 23]. Laadun ajatellaan kuitenkin yleisesti ottaen olevan virheettomyytt,
suoritustason keskeytymétonta kehittdmista, sekd asiakastyytyvaisyyttd, joka ei kuiten-
kaan saa olla itseisarvo, silla asiakastyytyvéisyyden ja yrityksen kannattavuuden taytyy

olla tasapainossa [5, 18-20].

2.2 Laadun historia



Laadun kasitteen historia ulottuu pitkalle antiikin Kreikkaan, jolloin filosofi Aristoteles
pohti sen merkitystd. Han tuli siihen tulokseen, ettd ensinnakin laatu kuvaa kohteen erot-
tuvuutta muista, mutta lisaksi my6s miten se koetaan. Ndma samat mielikuvat sanasta

laatu ovat voimassa viela tdnakin péivana. [7.]

Laatuun itsessadn kiinnitettiin huomiota jo vaihdantatalouden aikaan. Talléin tuotteen
laatu arvioitiin ostohetkelld myyjéan ja ostajan kesken, jonka jalkeen he madrittelivat sen
arvon markkinoilla, jotta kauppahinnasta paastiin yhteisymmarrykseen. Seuraava askel
tasta oli késitydlaisammattien merkityksen kasvaminen. Oppipoikajérjestelmén yksi tar-
koitus oli nimenomaan laatuun panostaminen, ja se olikin tirke& osa ké&sity6laisen am-
matti-identiteettid. Suuressa roolissa oli myos laadun arviointi, joka oli tarke&a esimer-
kiksi oppipojan tyonéytteissa, joita hanen tuli tehdéd saavuttaakseen kisallin tai mestarin
arvon. [5, 15-16.]

Teollinen vallankumous kaynnisti massateollisuuden ja tuotteiden valmistaminen siirtyi
isoihin tuotantolaitoksiin. Samoin tuotantosarjat olivat suuria, joten tyontekijoita tarvit-
tiin runsaasti. Tadma itsesséan synnytti tarpeen jonkinlaiselle laadun varmistamiselle, josta
saikin alkunsa taylorismi — oppi, jossa tuotteen suunnittelu ja valmistaminen ovat kaksi
erillistd osa-aluetta. Jotta virheiden maéraa pystyttiin vahentdmaan, ja laatua paranta-
maan, palkattiin tyontekijoita yksinomaan laaduntarkastustehtaviin tuotannon eri tyévai-
heisiin. Tasta edettiin laadunohjaukseen, jolloin tilastolliset menetelmat otettiin kayttoon.
Tavoitteena oli pyrkid pienempéén vaihteluun ja téten tasaisempaan laatuun. Tahan liit-
tyen fyysikko Walter A. Shewhart kehitti kuuluisan laadunohjauskortin, johon maéritel-

tiin prosessin tavoiteltava arvo, seka téasta sallittu poikkeama. [5, 16-17.]

Japanilaiset halusivat toisen maailmansodan jalkeen nostaa tuotteidensa laadun uudelle
tasolle, jossa heilld oli apuna laatumaailman merkittavat toimijat Walter Deming ja Jo-
seph Juran. Tavoitteena oli saavuttaa toimintatavat, joiden avulla laatuvirheiden maaraa

pystyttiin vahentdmaén ennakoivasti. [5, 17.]

Mydhemmin mukaan tuli vield kokonaisvaltainen laadunhallinta eli Total Quality Mana-
gement (TQM), jossa laadun késitettd on entisestadn laajennettu koskemaan tuotannon
lisdksi myds muita yritystoiminnan osa-alueita, kuten johtamista. Muutosta on mygs ta-
pahtunut laadun tarkkailun siirtymisessa pelkista yksittaisista tuotteista suurempiin pro-
sesseihin. [5, 17.]



2.3 Laadunhallintajarjestelmat

2.3.1 Maaritelma

Laadunhallintajarjestelmalla tarkoitetaan kokonaisuutta, joka sisaltdd organisaation ta-
voitteet ja selvittdd myos, millaisia prosesseja ja resursseja niiden saavuttamiseksi tarvi-

taan ja miten n&ité tulee hallita tarvittavien sidosryhmien tarpeiden tayttamiseksi. [6.]

Jokaisella laatujarjestelmaé kayttavéalla on omat yksilolliset tavoitteensa, jotka se yrittaa
sen avulla saavuttaa. Yleisesti ottaen sen avulla kuitenkin halutaan muun muassa parantaa
asiakkaiden tyytyvéisyyttd, selkeyttdd organisaation toimintaa, taata tasainen ja korkea-
laatuinen toiminta, lis4ta tuottavuutta sek& dokumentoida oikeat toimintatavat. Téarked4
on kuitenkin, ettei laadunhallintajarjestelmasta tehda liian raskasta, jolloin sen kayttami-

nen monimutkaistuu ja sille asetettuja tavoitteita ei saavuteta. [5, 31-32.]

2.3.2 Rakenne

ISO 9001 -standardi ei maarita sitd, millainen organisaation laadunhallintajarjestelmén
tulee olla. Monesti kaytdssa on kuitenkin monitasoinen malli (kuvio 1), jonka tasojen
maara riippuu hyvin paljon yrityksen koosta. Pienelle yritykselle saattaa riitta4 alle nelja
tasoa, kun taas isommalle yritykselle yli nelja tasoa saattaa tulla tarpeeseen. Neljan tason
mallissa ylimpéna tasona on laatukésikirja, joka pitéé sisalldan yrityksen perustiedot eli
esimerkiksi esittelyn itse yrityksestd, arvoista sekad sen laatustrategioista ja -politiikasta.
Seuraavalla tasolla ovat prosessikaaviot, jotka selkeyttavat prosessien sisalt6ja, miten ne
toimivat, minkalaisia resursseja niihin liittyy ja miten ne ovat vuorovaikutuksessa toi-
siinsa. Prosessikuvauksia alemmalla tasolla on tyGtapakuvaukset, joissa on tarkat ohjeet
tyon oikeaoppiseen suorittamiseen. Tama taso pitdd monesti sisalld&dn myos laadun aset-
tamat vaatimukset seka erilaiset vastuut ja valtuudet. Laatujarjestelméan alin taso kattaa
viiteaineistot, jotka téssé tapauksessa ovat erilaisia ulkopuolisia aineistoja, kuten lakeja

ja asetuksia, jotka asettavat toiminnalle tiettyja edellytyksid. [5, 32-33.]
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Laatukasikirja
Prosessit
Muut aineistot

Kuvio 1. Laadunhallintajarjestelman monitasoinen malli. [Mukaillen, 5, 32.]

3 1SO 9000 -laatustandardit

3.1 Kansainvalinen standardisoimisjarjestd 1SO

International Organization for Standardization eli 1ISO on kansainvélinen itsendisesti toi-
miva jérjestd, jonka tavoitteena on 162:n jésenend olevan standardisoimisjarjeston am-
mattilaisten avulla luoda standardeja. 1SO:n toiminta on kansainvélistd, mutta sen péa-
maja sijaitsee Vernierin kaupungissa Sveitsissa. 1SO on aloittanut toimintansa vuonna
1947, jota edelsi edellisenéd vuonna pidetty kokous, jossa 25:n maan edustajat olivat paat-
téneet yhtendistaa teollista toimintaa. Tahan paivaan mennessa ISO on julkaissut jo yli 22

000 kansainvalista standardia. [8.]
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3.2 ISO 9001:2015 -standardin vaatimukset laadunhallintajarjestelmalle

ISO 9000 -laatustandardit kasittelevét laadunhallintaa ja niiden avulla organisaatiot voi-

vat varmistua siit4, ettd sen tuotteet ja palvelut tayttavat asiakkaiden vaatimukset [9].

ISO 9001:2015 Laadunhallintajarjestelmét. Vaatimukset. -standardi asettaa laadunhallin-
tajarjestelmalle tiettyja vaatimuksia. Jos organisaatio kykenee tayttamé&an ndma vaati-
mukset, se voi sertifioida laatujarjestelmansé. Standardin keskeisimpin& piirteind ovat
asiakaskeskeisyys, johdon osallistuminen, prosessimainen toimintatapa, jatkuva paranta-

minen ja motivaatio. [9.]

ISO 9001 -standardin yksi keskeisimmisté periaatteista on prosessimainen toimintamalli.
Talla tarkoitetaan prosessien ja niiden keskindisten vuorovaikutusten maarittdmista. Ta-
man paaasiallisena tarkoituksena on parantunut asiakastyytyvaisyys. Ehtona tdman on-
nistumiselle on prosessien muodostaman kokonaisuuden hahmottaminen ja tdamén me-
nestyksekds johtaminen. Kokonaisuuden hahmottaminen pitdd siséllaan tarvittavien
vaatimusten ja ndiden tayttdmiseen vaadittavien resurssien maarittamisen. Varmistuak-
seen prosessien vaatimusten mukaisuudesta, niistd taytyy sailyttaa riittavasti dokumen-
taatiota. Prosessimaisen toimintamallin apuna voidaan kayttdéd PDCA-mallia (suunnittele,
toteuta, arvioi, toimi) (kuvio 2). [10, 6-7, 19-20.]
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Kuvio 2. PDCA-malli. [Mukaillen, 10.]

Suunnittelulla tarkoitetaan jarjestelmén ja prosessien tavoitteiden asettamista siten, etté
niihin padstéan asiakkaiden ja oman organisaation vaatimuksia noudattaen. Toteuttamis-
vaiheessa ndma suunnitelmat toteutetaan, jonka jalkeen seuraa arvioimisvaihe, jossa ka-
sitellddn ja mahdollisesti myds mitataan prosesseja ja verrataan naita tuloksia aiemmin
madritettyihin suunnitelmiin. Taman jalkeen seuraa vield toimi-vaihe, jossa ryhdytaan

tarvittaessa prosessien kehittdmistoimenpiteisiin. [10, 8.]

Toinen 1SO 9001 -standardin tarkea sisalté on riskiperusteinen ajattelutapa, jonka tavoit-
teena on tunnistaa ja hyddyntaa positiiviset mahdollisuudet estden samalla negatiiviset.
Organisaation taytyy méaritell& riskit ennalta ja tiedostaa nama laadunhallintajérjestel-
maa tehdessaan. Jotta riskit olisivat tunnistettavissa, tdytyy oma toimintaympéristonsa
tuntea hyvin. Kun riskit ovat hallinnassa, on hyva keskittya uusien mahdollisuuksien et-
simiseen. [10, 6, 8, 32.]

3.3 Johtaminen
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Ylin johto on merkittadvéssa roolissa laadunhallintajéarjestelman sisadnajossa ja kaytdssa,
joten sill& on lukuisia velvollisuuksia tdhan liittyen. Ensinndkin johdon tdytyy korostaa
laadunhallinnan merkittavyytta ja varmistaa sen vaatimien edellytysten noudattaminen.
Tama pitaa sisallaén riittavien resurssien turvaamisen sekd myos I1ISO 9001 -standardin
keskeisimpien periaatteiden eli prosessimaisen toimintamallin ja riskiperusteisen ajatte-

lun soveltamisen. [10, 13.]

Ylimman johdon rooliin kuuluu myds varmistaa, etté laatujéarjestelmalla todella saavute-
taan tulokset, joita sille on asetettu ja vield taménkin jalkeen korostaa jatkuvan paranta-
misen periaatetta ja antaa tukensa muille johdon jasenille laadunhallintajarjestelman suh-
teen. Lisaksi tdytyy myds muistaa nayttdd hyvaé esimerkkia muille asiakaskeskeisyyden
suhteen. [10, 13.]

Ylimman johdon vastuulla on myos katselmuksien suorittaminen ja ndiden dokumentoi-
minen. Tall& tarkoitetaan varmistusta siitd, ettd laadunhallintajarjestelméa on tarkoituksen-
mukainen organisaation toimintaa ajatellen. Katselmusta toteuttaessa taytyy ottaa huomi-
oon paljon aikaisempia tietoja, pitden sisalladn muun muassa aikaisemmat johdon
suorittamat katselmukset ja niista seuranneet toimet, laadunhallintajarjestelmén toimi-
vuus ja mahdolliset kehittdmiskohteet. [10, 28-29.]

34 Organisaation tukitoiminnot

Laadunhallintajérjestelmdén tarvittavien resurssien varmistaminen on ylimmén johdon li-
séksi koko organisaation vastuulla. Ihmisten liséksi resursseilla tarkoitetaan tdssa myos
ymparoéivaa infrastruktuuria, joka pitad sisalladn muun muassa rakennukset ja kuljetuk-
seen liittyvat toimet. Konkreettisempien kohteiden liséksi resurssien riittdvyydesta taytyy
varmistua myos abstraktimpien tekijoiden, kuten tydymparistén olosuhteiden ja ilmapii-
rin kohdalla. [10, 16.]

Resurssien riittdvyys taytyy varmistaa myos toiminnan tulosten luotettavaan arviointiin
kaytettaviin mittauksiin. Lisaksi jos organisaatio pitdd mittausten jaljitettavyytté oleelli-
sena, tdmén onnistumisesta taytyy varmistua pitamalla mittaukseen kéytettavat laitteet
kalibroituina. Naist4 mittausresurssien kéytosta taytyy sailyttdd myos dokumentoitua tie-
toa. [10, 16-17.]
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Standardi asettaa vaatimuksia myods henkildston ja itse organisaation osaamiselle laadun-
hallintajarjestelmaan liittyen. Ensinnakin henkildston taytyy ymmartad, mita organisaatio
laatujarjestelmélla tavoittelee ja miten he voivat itse vaikuttaa sen toimintaan. Organisaa-
tion taytyy myds méaarittaa, millainen pétevyys laatujarjestelmén kanssa laheisesti tyos-
kentelevilla henkil6illa on ja tarvittaessa jarjestdd lisakoulutusta asian suhteen. Myos

naista toimista ja sen tuloksista taytyy dokumentoida. [10, 18.]

Dokumentoidun tiedon méara ei ole erilaisten organisaatioiden kesken vakio, vaan se
riippuu suuresti organisaation koosta, joka korreloi vahvasti myds laadunhallintajérjes-
telmén laajuuden kanssa. Yhteistd on kuitenkin se, ettd tiedon méaarittelyn ja hallinnan
taytyy olla huolellista. Sen taytyy esimerkiksi tarvittaessa olla helposti saatavilla ja hyvin
yksil6ityna. [10, 18-19.]

35 Organisaation toiminta

Organisaation taytyy toiminnallaan tayttaa tietyt tuotteisiin ja palveluihin liittyvat vaati-
mukset. Asiakkaalle taytyy saada selkeasti ilmaistua madritetyt vaatimukset siten, etta
niistd on tunnistettavissa ulkopuoliset, kuten viranomaisten asettamat, ja organisaation
itse asettamat vaatimukset, ja ettd ne myos pystytaédn tayttaméaan. Taman katsauksen tu-
lokset taytyy dokumentoida, ja myos olla valmis paivittdmaan, mikali niissa esitetyt vaa-
timukset muuttuvat. [10, 22.]

Organisaation toiminta pitaa sisalladn myos suunnittelu- ja kehittdmisprosessin luomisen
jayllapitdmisen, jonka tarkoituksena on varmistaa toiminnan jatkuvuus. Ennen taté taytyy
huomioida aiempi kokemus vastaavista prosesseista ja minkalaisia vaatimuksia suunnit-
telulle ja kehittdmiselle taytyy asettaa. On myos tarkeédé ajatella suunnittelu- ja kehitta-
misprosesseja kokonaisuutena, ja pohtia niiden sisaltéa seka sitda, millaisia prosessivai-
heita niihin sisaltyy. My0s tassa tdytyy huomioida dokumentoitu tieto, jonka taytyy pitaé
sisalldan osoitus vaatimusten tayttamisesta. Lopulta prosessin lopputuloksena syntyneita
tuloksia tulee analysoida ja todeta, ettd ne tayttavéat niille aiemmin asetetut vaatimukset.

Oleellista on my0s sdilyttad tasta asianmukaista dokumentoitua tietoa. [10, 22-23.]

Itse organisaation tuotannollekin standardi asettaa vaatimuksia, jotka sen taytyy kyeta
tayttdmaan. Tuotannon taytyy olla siten organisoitua, etta tarvittava dokumentoitu tieto
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on helposti saatavilla ja ettd tuotannon suoritteiden mittaaminen on mahdollista sopivina
ajankohtina. Myos tarvittavat resurssit tdhén tulee olla saatavilla. Myos oikeanlainen hen-
kiloston osaaminen ja infrastruktuuri on saatavilla. Jos tuotteelta vaaditaan jaljitetta-
vyyttd, on se merkittéva siten, ettd tdmé on mahdollista. Tama helpottaa myds mahdollista

yksiloimistd, mikali tahan on tarvetta. [10, 25.]

Valmista tuotosta ei voida luovuttaa asiakkaalle ennen kuin ollaan taysin varmoja siité,
ettd sille asetut vaatimukset ovat tayttyneet hyvéksytysti. Tasta varmistuksesta taytyy
tuottaa ja sdilyttaa tarvittavat dokumentit, jotka pitévat sisallaan todennuksen vaatimus-

tenmukaisuudesta ja tiedot tdimén vahvistaneista henkilQista. [10, 26.]

Organisaation vastuut saattavat jatkua vield tuotteen tai palvelun asiakkaalle toimituksen
jalkeenkin, esimerkiksi kunnossapidon muodossa. Néiden tarvetta pohtiessa taytyy ottaa
huomioon muun muassa tuotosten tyyppi, yleiset lakien asettamat vaatimukset seka asi-
akkaiden omat vaatimukset. [10, 26.]

On organisaation vastuulla pit&d& huolta siit4, ettd vaatimukset tayttamattomat tuotteet tai
palvelut tunnistetaan ja niiden eteneminen prosessissa estetaan. Tilanteesta tdytyy mah-
dollisesti informoida asiakasta ja tarvittaessa korjata vialliset tuotokset. Namé kaikki toi-
met taytyy dokumentoida. [10, 26-27.]

3.6 Organisaation ulkoistetut toiminnot

Joissakin tapauksissa joidenkin organisaation tuotteiden ja palveluiden valmistus on ul-
koistettu. Naiden prosessien vaatimustenmukaisuus taytyy varmistaa. Vaatimuksiin sisal-
tyy muun muassa se, ettd myos ulkoiset prosessit ovat organisaation laadunhallintajérjes-
telman sisalld. Ulkopuoliselle toimijalle tdytyy myos erikseen maarittdd tuotteiden ja
palveluiden vaatimukset seka esimerkiksi, millaista osaamista niiden tuottaminen vaati
henkilostolta. Lisaksi ulkoisten prosessien vaikutus omiin tuotoksiin taytyy ottaa huomi-
oon ja varmistaa, ettei se vaikuta organisaation kykyyn tayttaa tuotteillensa ja palveluil-

lensa asetettuja vaatimuksia. [10, 23-24.]

Organisaatio saattaa saada kayttoonsa myos ulkopuolisen toimittajan tai asiakkaan tyo-

kaluja, koneita tai muuta omaisuutta. Organisaatio on vastuussa tastd omaisuudesta ja
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heidan vastuullaan on sen tunnistaminen. Jos omaisuudelle tapahtuu jotain, taytyy orga-
nisaation ilmoittaa tasté asiakkaalle ja tarvittaessa kyeté esittdmaan tapahtuneesta doku-
mentteja. [10, 25.]

3.7 Toiminnan arviointi ja sisdinen auditointi

Standardi vaatii, ettd organisaation tulee suunnitella, mitd ja miten se toteuttaa toimin-
nansa tulosten arvioinnin. Tama pitaa sisalladn myos selvityksen asiakkaiden vaatimusten

tayttymisesta. Naistékin toimenpiteista tulee sdilyttad dokumentoitua tietoa. [10, 27.]

Saatuaan arviointitulokset organisaation taytyy vield niiden perusteella pohtia, miten tuo-
tokset tayttdvat vaatimukset ja onko laadunhallintajarjestelman vaikutus ollut toivottu.
On myos keskeista pohtia, onko siihen mahdollisesti tarvetta tehda jonkinlaisia muutok-
sia. [10, 27-28.]

Arviointeja taytyy tehda myos sdéénnollisin véliajoin voidakseen olla varma laadunhallin-
tajarjestelman toimivuudesta. Samalla tarkastetaan myds, tayttdakd se standardin sille
asettamat vaatimukset. Naitd toimia kutsutaan siséisiksi auditoinneiksi. Tété varten orga-
nisaation taytyy tehda yksityiskohtainen suunnitelma, joka kattaa tiedot siit4, miten audi-
tointi toteutetaan. Taytyy myds ottaa huomioon auditointien puolueettomana pysyminen.

Myas siséisista auditoinneista taytyy séilyttad dokumentteja. [10, 28.]

3.8 Jatkuva parantaminen

Noudattaakseen jatkuvan parantamisen periaatetta standardin vaatimalla tavalla organi-
saation taytyy suunnitella toimet, joilla se kykenee lisdédmaan asiakkaiden tyytyvaisyytta.
Tama toteutetaan tuotosten kehittdmisella samalla véltellen epatoivottuja tapahtumia. Jos
epéatoivottuihin tapahtumiin kuitenkin tormatéén, vastataan siihen asianmukaisella tavalla
jatarvittaessa ryhdytdén toimiin, joilla voidaan vahintaén osittain estdé sen uudelleensyn-

tyminen. Jos koetaan tarpeelliseksi, my0s laadunhallintajarjestelmé&én voidaan tehda
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muutoksia. Standardin normin mukaan my®ds jatkuvan parantamisen toimet taytyy doku-
mentoida. [10, 29-30.]

4 Prosessit

Prosessit ovat eri tapahtumien ketjuja, jotka tuottavat asiakkaalle lisdarvoa. Prosessi alkaa
aina asiakkaasta ja péaéattyy asiakkaaseen. Asiakkaan ei valttamaétta tarvitse olla ulkoinen,
vaan se voi olla myds jonkinlainen sisdinen tarve oman organisaation siséaltda, mille pro-
sessi tuottaa lisdarvoa. Asiakkaiden vélille muodostuu prosessi, johon tulee arvoa lisadvia
syotteita (input) ja siita saadaan ulos suoritteita (output) (kuvio 3). Syo6tteet maaraytyvat
asiakkaan vaatimusten ja tarpeiden mukaan ja tuotosten arvo kasvaa sitd mukaa, kun asi-

akkaan vaatimukset tayttyvat. [10, 4.]

Prosessien havainnollistaminen voidaan luokitella neljaén eri vaiheeseen. Aluksi ne tay-
tyy méaritell&, jonka pohjalta prosessikuvaus voidaan tehda. Jéljelle jad vield toteuttamis-
ja kehittamisvaihe. Nama vaiheet eivat kuitenkaan vélttdmatta etene minkaéanlaisessa sel-

kedssé jarjestyksessd, vaan niiden valilla voi esiintyé paallekkaisyytta. [12.]

Suoritteet

Syétteet Prosessi

Kuvio 3. Pelkistetty kuvaus prosessista. [Mukaillen, 5, 138.]

4.1 Prosessien maarittely
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Prosessia voidaan vield erikseen tarkentaa kayttamalla sanaa liiketoimintaprosessi, jolla
tarkoitetaan rahaa tuottavaa prosessia. Prosessi taas voi olla mika tahansa syotteet suorit-
teiksi muuttava toimintoketju. Prosessit voidaan jakaa ydin- ja tukiprosesseihin, joista
ensiksi mainittu on aina ulkoista asiakasta palveleva, kun taas tukiprosessi on yrityksen
sisdinen, ydinprosessia jollain tapaa tukeva tapahtumasarja. Esimerkkiné ydinprosessista
voidaan pitdd muun muassa tuotantoa ja tuotekehitystd. Ydinprosessien lukumaéra vaih-
telee yrityskohtaisesti, mutta yleisesti niiden lukumé&ara pysyy alle kymmenessé. Niita
voi kuitenkin olla huomattavasti vahemmankin, kuten esimerkiksi hammaslaakarikeskuk-
sella, jolla on vain yksi ydinprosessi; potilasprosessi. Yrityksen tukiprosessi taas voi olla
esimerkiksi talous- tai henkildstohallinto. [10, 4; 5, 144.]

Prosessit voi kategorisoida eri tasoihin my®s sen mukaan, ovatko ne paa- vai ali- ja osa-
prosesseja. Padprosessilla tarkoitetaan suuria ja tarkeimpid toimintokokonaisuuksia, ja ne
koostuvat ali- ja osaprosesseista. Monesti padprosessi on myos ydinprosessi. Prosessien
kategorisoinnissa padprosessit ovat kaikista ylimpané hierarkiassa, jonka jalkeen tulee
ali- ja osaprosessit. Néiden liséksi on vield vaihe tai tehtavé, joka on kaikista alimmalle

tasolle kuuluva prosessin osa. [5, 144.]

4.2 Prosessikuvaus

Prosessia voidaan kuvata joko kuvailemalla sité sanoin, tai kayttdmalla jonkinlaista kaa-

viota [12]. Kuvio 4 havainnollistaa prosessien kuvaamisen etuja organisaatiolle.
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Selkedmpi
kokonaiskuva

Laatujarjestelma Esille voi nousta
pohjautuu uudenlaisia
prosessikuvauksiin kehityskohteita
B Prosessien Bt

kuvaamisen
hyodyt

Helpompi tiedonsiirto Selvdammat roolit

Kuvio 4. Prosessien kuvaamisen hyédyt organisaatiolle. [Mukaillen, 12.]

Prosessikuvausta laatiessa kannattaa lahted liikkeelle miettimélla kokonaisuutta, ja poh-
timalla, ketk& ovat toiminnan kannalta keskeisimpid asiakkaita ja millaisen ketjun ne
muodostavat yrityksen ja sen alihankkijoiden kanssa. Tdman jalkeen voidaan identifioida
ydinprosessit. Ndiden keskinaiset suhteet, asiakkaat ja lisdarvoa tuottavat piirteet pyritdan
madrittelemdan. Samalla pohditaan prosessien resurssien tarve, jotta ne pystyvat toimi-

maan tarpeeksi tehokkaasti. [11, 9]

Prosessien kuvaus voidaan tehdd organisaation oman tarpeen mukaan, mutta yleisesti
niit4 voidaan kuvata joko karkealla tai yksityiskohtaisemmalla tasolla. Kummassakin ta-
pauksessa tunnistetaan prosessin syotteet ja suoritteet, sek& mita kaikkia resursseja naiden
ympadrille vaaditaan. Itse prosessista taytyy tunnistaa materiaalin virtaus ja pystya kuvaa-
maan tama riittavan yksityiskohtaisella tasolla riippuen prosessikuvauksen vaatimuksista.
[11,9]

Prosessikuvaus voi sijoittua nykytilaan tai se voi olla kuvaus prosessista, joka on tarkoi-
tuksena saavuttaa. Tdma vaikuttaa siihen, miten prosessikuvauksen virtaus on esitetty.
Jos kyseessé on ensiksi mainittu, perinteinen kronologisessa jérjestyksessa materiaalivir-
taa seuraava on jarkeva ratkaisu. Jalkimmaisessé tapauksessa on mahdollisesti edeté pain-

vastaisessa jarjestyksessa. [11, 10.]
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4.3 Prosessikuvauksen laatiminen

Organisaation l&htiessa pohtimaan prosessikuvausten laatimista, taytyy aluksi sopia joi-
takin yhteisia kaytantoja. Nailla tarkoitetaan esimerkiksi prosessikuvausten yleisté raken-
netta, seké kaytettya termistod ja merkkejd. Noudattamalla tdmdankaltaisia ohjeita voidaan
varmistua prosessikuvausten yhtendisesta linjasta, jolla taataan, ettd mahdollisimman

moni kykenee tulkitsemaan niita. [12.]

Prosessikuvauksen rakenteen on syyta olla selked, ja siina taytyy olla hyvin esilla organi-
saation ydintoiminnot. Helppolukuisuus varmistetaan muun muassa pitamalla kaikki sa-

mantasoiset kokonaisuudet samoilla tasoilla prosessikuvauksessa. [12.]

4.4 Prosessikuvauksen siirtdminen kaytantoon

Prosessikuvauksen kuvatessa nimenomaan tavoitetilaa eik& nykyhetked, taytyy se viela
siirtad kaytantoon. Tassa on tarkeda varmistaa vaikuttavuus koko henkildstéssa. Apuna
tdman toteutumisessa voi hyddyntad esimerkiksi koulutuksia ja laajamittaista tiedotusta
henkildston sisalla. Voi olla myods jarkevéa olla siirtdamattd kaikkia prosessikuvauksia
kaytantoon yhdella kertaa. Tamankin jalkeen on suositeltavaa seurata miten muutostoi-
met ovat kdytdnndssa lahteneet liikkeelle esimerkiksi tyontekijoitd haastattelemalla, ja

tarvittaessa muokata tavoitteita saadun palautteen perusteella. [12.]

45 Prosessien kehittdminen

Kun prosessikuvaukset on lopulta tehty ja ne on siirretty k&ytantoon, taytyy muistaa stan-
dardinkin vaatima jatkuvan parantamisen periaate, ja mallinnettuja prosesseja taytyykin

jatkuvasti kehittad eteenpdin. Kehittdmisen suuntaan voidaan saada osviittaa tekeméll&
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erilaisia suorituskykymittauksia, kuten esimerkiksi lapimenoajasta ja tuottavuudesta.
Voikin olla jarkevad nimeté jokin yksittainen henkild vastaamaan aina tietyn prosessin
kehitystyon varmistumisesta ja muutosten paivittdmisesté prosessikuvaukseen. Itse jatku-
van kehittdmisen periaate koskee kuitenkin koko organisaatiota ja kaikkia sen tyonteki-

JOIté ja se taytyisikin saada siséltyméaan kaikkien jokapdivaiseen toimintaan. [12.]

5 Tuotannon perusselvitys

Opinnaytetyon tavoitteena oli tehda Karelia-lkkuna Oy:n tuotannon osalta perusselvitys,
jota yritys voi hyddyntaa rakentaessaan laadunhallintajérjestelméad, jonka se tulee otta-
maan lahitulevaisuudessa kayttoon. Tarkoituksena oli saada rakennettua jokaisesta tuo-
tantolaitoksen tyopisteesta yhdelle paperiarkille mahtuva graafinen kuvaus kyseisen pis-
teen prosessista ja sen kulusta. Tdman tueksi tehtiin vield toinen arkki, joka pitaa sisallaan

sanallista kuvailua tydvaiheen sisallosta seké lyhyen kuvauksen itse prosessin kulusta.

Opinndytetyon tuloksena valmistuneita prosessikuvauksia ja néita tukevia dokumentteja
ei sisallytetd tdhan tyohon, vaan ne menevat yksinomaan toimeksiantajan kayttoon. Tassa
julkisessa opinnaytetyon versiossa tullaan kuitenkin kuvailemaan yleisella tasolla, miten
tuotannon selvitys tapahtui ja millaisia vaihtoehtoisia ratkaisuja tyon aikana oli esilla sek&
sit4, miten lopulliseen versioon paadyttiin.

51 Alkutilanne

Tyon tekeminen aloitettiin sopimalla tapaaminen Karelia-Ikkuna Oy:n edustajan kanssa,
joka toimi myds tyon ohjaajana toimeksiantajan puolelta. Téssa tapaamisessa kaytiin l&pi
yksityiskohtaisemmin tyon tavoitteet ja pohdittiin jarkevintd toteutustapaa sek& kaytiin
pikaisesti tuotantolaitos kévellen lavitse, jotta sai hahmotettua yleiskuvan yrityksen toi-
minnasta. Lisahaasteen tyohon toi yrityksen toimiala, silla ikkunoiden valmistuksesta ei

ollut minkaanlaista aiempaa tietdmysta. Lopputuloksena tdmén ensimmadisen vierailun
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jalkeen oli tarkemmin tiedossa, mité yritys ty6lta tarkalleen ottaen halusi seké alustava

suunnitelma toteutuksesta, jota seuraava kuvio havainnollistaa (kuvio 5).

Standardiin
tutustuminen

TyOpisteisiin
perehtyminen

Tulosten
koostaminen

Prosessikuvausten
tekeminen

Kuvio 5. Pelkistetty suunnitelma tyon toteutuksesta.

SFS-EN ISO 9001 -standardi asettaa laatujérjestelmén vaatimukset, joten oli suunnitel-
mana, etté tahan tutustutaan aluksi huolella. Kun standardin padkohdat on sisdistanyt, voi
aloittaa tuotantolaitoksen kiertdmisen tyopiste kerrallaan. Tété varten on tarkoitus tehda
jonkinlaista alustavaa pohdintaa siit4, millaisia asioita prosesseista taytyy huomata. Kun
lopulta kaikki tyopisteet olisi kéyty lavitse ja tiedot keratty, niistd tehtdisiin kooste, jotta
niiden késittely prosessikuvauksia varten on helpompaa. Viimeisend vaiheena on varsi-
naisten prosessikuvausten tekeminen jokaisesta tyopisteesta.

5.2 Standardiin tutustuminen
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Ensimmainen vaihe opinndytetyon toteutuksessa oli tutustua itse SFS-EN 1SO 9001:2015
-standardiin, joka madrittelee organisaation laadunhallintajérjestelmén vaatimukset, joi-

den tayttyminen on ehtona laatujarjestelman auditoimiselle.

SFS-EN ISO 9001 -standardin yksi tarkeimmista periaatteista on prosessimainen toimin-
tamalli, eika siind sellaisenaan mainita prosessikuvauksia, mutta ne ovat kuitenkin tapa
konkreettisesti esittdd tdman prosessimaisen toimintamallin toteutuminen [13]. Standar-
din uusimmassa, vuonna 2015 julkaistussa versiossa ei myoskaan itsessdén enda puhuta
laatukasikirjasta, vaan tdma on muutaman muun termin ohella korvattu sanalla dokumen-
toitu tieto. Dokumentointi onkin yksi standardin toistuvia teemoja, silla lahes kaikesta
tehdystd toiminnasta taytyy olla dokumentteja todisteena. Prosessikuvaukset sopivatkin
hyvin tdhan dokumentoidun tiedon vaatimukseen, ja ne ovat muutenkin tarkeé osa laatu-

jarjestelmaa [14].

Prosessikuvaukset helpottavat myds monen muun standardissa mainitun vaatimuksen
tayttymista. Etuina on muun muassa prosessien virheiden helpompi havaitseminen [14],

joka liittyy standardin yhteen tarkeista periaatteista jatkuvasta toiminnan parantamisesta.

5.3 Selvitys tuotantoprosessista

Tuotantoprosessin selvitystydn tavoitteena oli tuottaa yritykselle tietoa siitd, miten pro-

sessin vaiheet etenevét prosessikuvausten muodossa.

5.3.1 Ennakkovalmistelut

Ennen kuin tuotannon prosessikuvaus pystytdan tekemaan, sen eri vaiheet ja niiden riip-
puvuudet taytyy tuntea. Tiedossa taytyy myos olla se, mitd syotteita prosessi vaatii ja mita
suoritteita ndilla saadaan prosessista ulos. Paras tapa tdhadn on konkreettisesti kiertaa
kaikki tuotannon tyopisteet Iapi ja havainnoida tyopisteitd tydvaihe kerrallaan seka keraté

tarvittava tieto tyontekijoita seuraamalla, haastattelemalla ja kirjoittamalla ndmé tiedot
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ylos sekéd seuraamalla kunkin tydpisteen prosessia alusta loppuun. Tyopisteita oli yh-
teensd 11 kappaletta, ja tyOntekijoiden maard niissé vaihteli valilla 1-3 sen mukaan,
kuinka paljon tehtdvaa niissa on. Lopulta keréatyistd tiedoista tehdaan kooste, jonka avulla

prosessikuvauksen tekeminen helpottuu.

Standardissakin mainittu koko organisaation osallistumisen tarkeys on huomioitava, ja
ennen jokaiselle tyGpisteella menemistd tyon ohjaaja — joka on myds tuotantopaallikko -
Karelia-lkkunan puolelta, kdvi pohjustamassa tyéntekijalle tai tyontekijoille, mita ollaan
tekemadssé ja miké sen tavoitteena on. Tama on tarkeéd, jotta varmistetaan, etta kaikki
tyontekijat ovat taysin tietoisia ja osallistuvia laatujarjestelman tekoon, sill& tuotantotyon-
tekijoiden antama tieto prosessista on hyvin tarkead, silla prosessikuvaukset tehdaan pit-

kalti ndiden pohjalta.

Kuvio 6 selventéa prosessikuvauksia tehtédessa huomioitavia asioita.

Standardin
tuntemus

Organisaation

osallistuminen

Kuvio 6. Prosessikuvauksia tehdessa huomioitavaa.
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5.3.2  Tyo0pisteisiin perehtyminen

Tuotantoon perehtymisen aloittaminen oli loogisinta aloittaa sellaisesta tyopisteestd, joka
ensimmaisena ottaa raaka-aineen késittelyyn materiaalivarastosta. Karelia-lkkuna Oy:n
tehtaalla valmistetaan sek& puisia etté alumiinisia ikkunoita, joten vaihtoehtoja oli kaksi.
Puupuoli on téssé tapauksessa merkittdvampi, koska yrityksen ikkunatuotanto painottuu
puisiin ikkunoihin, joten aloitus tehtiin sen puolella. Téssékin vaihtoehtoja on vielé kaksi:
ikkunan karmin ja puitteen valmistus. Tassa tapauksessa paatettiin valita aloituspisteeksi
puitteen valmistus. Yhden tyOpisteen lapik&dyminen vie aina jonkin verran aikaa, joten

yhdella vierailukerralla seurattiin korkeintaan kahden tyopisteen toimintaa.

Varsinainen toiminta tyopisteill& l&hti yleensa k&yntiin seuraamalla tyontekijan toimintaa
sivusta jonkin aikaa, jotta sai yleiskasityksen siitd, mita pisteelld tapahtuu. Tdma osoit-
tautui hyvaksi kaytannoksi, silla tuotannon toiminnan ollessa ennestéén taysin tuntema-
tonta, olisi ollut haastavaa lahted suoraan kysymaan tyontekijéltd tarkkoja kysymyksia
prosessin kulusta, koska ei olisi tiennyt, millainen tieto on olennaista. Kun yleiskuva tyo-
pisteen prosessin kulusta oli saatu, haastateltiin tyontekijaé tarkemmin tyopisteen toimin-
tojen kulusta ja muusta tavanomaisesta toiminnasta ja merkittiin tiedot yl6s vihkoon.
Koska jokaisella tydpisteella vietetty aika oli melko lyhyt, oli tarkeda kysya myos sellai-
sista asioista, jotka ovat tavallisia, mutta jotka vain eivat seurantahetkella sattuneet tule-
maan esille. Tallaisia ovat muun muassa erilaiset kayttdjien suorittamat yleiset huoltotoi-
menpiteet, kuten tydstdokoneiden terien vaihdot, silldi ndméa haluttiin siséllyttaa

prosessikuvauksiin. Kuvio 7 selventéa tapahtumia tydpisteella.
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TyOpisteen
havainnointi

Tiedonkerays

tyontekijalta

Tulosten
varmistaminen

Kuvio 7. Tapahtumien eteneminen tydpisteilla.

Jokaisella tyopisteelld toiminta seurasi siis pitkélti samaa toistuvaa kaava: aluksi muo-
dostettiin havainnoimalla yleiskuvaa tyOpisteen toiminnasta. Taman jalkeen annettiin
tyontekijan kertoa vapaasti prosessista ja kysyttiin liséksi tarkentavia kysymyksié. Yksi
jokaisella tydpisteelld toistuva kysymys liittyy asioihin, joita ei vierailuhetkella tullut vas-
taan. Koska yksinkertaisesti kaikkea tavallistakaan toimintaa ei esiinny edes paivittaisella
tasolla, taytyy tyontekijéltd aina kysyé tastd. Kun lopulta kaikki tarvittava tieto oli keratty
tyOpisteen prosessista, kaytiin se viela 1api varmistaen, etta kaikki oleellinen tieto oli var-
masti keratty, ja ettd se on helposti tulkittavissa myéhempaa kayttoa, eli prosessikuvaus-

ten tekoa, varten.

5.3.3  Tyopisteiden jalkeen

Kaiken kaikkiaan tyopisteiden kiertaminen 1api osoittautui hyvéksi tavaksi saada kerattya
tarvittavat tiedot prosessikuvausten tekoa varten, kuten oli odotettukin, ja koko tuotanto-
prosessin kulusta saikin hyvan ja selkedn kuvan. Oli huomattavissa, ettd ensimmaisiin
tyOpisteisiin tutustuminen vei huomattavasti enemman aikaa kuin myéhemmin lapikay-

tyihin. Tdma on luultavasti selitettivissa silld, ettd kun tydpisteitd on jo muutama takana,
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harjaantuu 16ytdmé&an nopeammin ne asiat, jotka ovat oleellisimpia prosessikuvausten

kannalta. Tdman pohjalta on helppo kysya operaattorilta tarkentavia kysymyksié.

54 Tulosten koostaminen

Kun kaikki tyopisteet on kayty lapi, vuorossa oli tulosten koostaminen helposti proses-
soitavaksi tiedoksi. Tdma on prosessikuvausten kannalta erittdin tarkeé vaihe, silla tyo-
pisteiden seurannasta saadut tulokset eivat olleet valmiiksi jasenneltyjd. Tama voisi ai-
heuttaa hankaluuksia prosessikuvausten teossa, sillda nditd varten tiedon taytyy olla

helposti kéytettavissa ja sovellettavissa.

Tuotannon tyopisteista kerdtyn informaation hallinta aloitettiin k&dymalla tarkoin l&pi
kaikki tehdyt muistiinpanot ja arvioimalla eri tyopisteiden vaikutuksia toisiinsa. Taman
jalkeen muistiinpanot kirjoitettiin puhtaaksi jasentelemalld tiedot yksityiskohtaisesti ja
karsittiin prosessikuvausten kannalta tarpeeton tieto pois. Taman jalkeen jaljella oli vain
oleelliset prosessiin liittyvét tiedot, seka prosessin syoétteet ja suoritteet. Tdmén pohjalta
oli helppo alkaa sommitella ja lokeroida tietoa prosessikuvauksia varten. Téssa vaiheessa
pohdittiin my®os eri tyopisteiden keskinaisia jarjestyksia ja riippuvuuksia, silla naita tie-

toja tarvittaisi prosessikuvauksissa.

Jokaisesta tyopisteesta kerétty tieto lokeroitiin kuvion 8 mukaisesti.
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Syotteet

Suoritteet

Prosessin
tyovaiheet

Kunnossapito

Kuvio 8. Tuotannon seurannan tietojen lajittelu. (Kuva: Samuli Vilkki)

Syotteet-kategoria pitad sisalldén kaikki ne asiat, joita prosessiin tarvitaan, jotta se pystyy
tuottamaan arvon nousua. Tama pitad sisallddn muun muassa tyoméaardimen, jonkin
raaka-aineen tai jo valmiiksi hieman jalostetun ikkunan osan ja mahdollisesti myds muita
tyopistekohtaisia asioita. Syo6tteiden avulla prosessista saadaan ulos yleensé asiakkaalle
arvokkaita tuotoksia, joita voivat olla esimerkiksi valmiit ikkunan osat. Sy6tteiden ja suo-
ritteiden valissé on itse prosessi, jonka eri tyOvaiheiden keskindinen jarjestys on méaari-
telty. Jotkin tydvaiheet saattavat myos tapahtua rinnakkain tai niiden olemassaolo edel-
Iyttdd jonkin tietyn ehdon tayttymistd. Esimerkiksi jos laaduntarkastusvaiheessa
huomataan epakohta, tdma voi vaatia yliméaaraisen vaiheen prosessissa. Kunnossapito ha-
luttiin siséllyttdd prosessikuvauksiin, joten se on lajiteltu omaan kategoriaansa. Se pitéa
sisallddén muun muassa tuotanto-operaattoreiden suorittamat terien vaihdot ja laitteiden
rasvaukset. Kaikki muu oleellinen tieto, joka ei sovi minkaén edell& mainitun rajauksen
alle laitetaan viel& omaan osastoonsa. Téhén siséltyy etenkin tuotantoprosessien tydvai-
heiden keskindiset jarjestykset seka tieto kunkin prosessin tarkoituksesta ja asiakkaasta
tai asiakkaista. Tarkoitus voi olla esimerkiksi valmistaa laatuvaatimukset tayttava jokin
ikkunan osa seuraavaa tydvaihetta varten. Asiakas taas yleensa on tallaisessa tapauksessa
tuotantoprosessin seuraava vaihe. Esimerkiksi maalaamo tarvitsee pintakasittelemattomia

ikkunan osia, joten se on maalausta edeltavien tyévaiheiden asiakas.
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Kun kaikki tuotantoprosessia seuraamalla keratty tieto on lajiteltu jarkevasti tuotantopis-
tekohtaisesti, on itse prosessikuvausten teko huomattavan helppoa. Kun sopiva rakenne
on graafiseen kuvaukseen loytynyt, voidaan samaa pohjaa kayttd4 jokaisen tuotannon

tyopisteen kohdalla ja vain lisdté siihen vastaavan tyopisteen tiedot.

55 Prosessikuvausten tekeminen

Kun kaikki tarvittava tieto tuotantoprosessista on saatu kerattya ja koostettua helposti hal-
littavaan muotoon, voi alkaa suunnitella itse prosessikuvauksia. Néiden sisall6ille oltiin

toimeksiantajan puolelta asetettu seuraavia siséllollisia vaatimuksia:

— Prosessin vaiheet

— Prosessin syotteet

— Prosessin suoritteet

— Kayttgjdkunnossapito

— Lyhyt selostus prosessista

— Muita tietoja prosessista, kuten sen asiakkaat ja tarkoitus.

Lisdksi prosessikuvausten rakenteelta toimeksiantaja vaatii keveyttd seké tiiviytta siten,
ettd yhden tyopisteen kuvaukset mahtuvat kahdella A4-paperiarkille. Toiveena on, etta
prosessikuvaukset pysyvat mahdollisimman yksinkertaisella tasolla, jotta niiden muok-

kaus tulevaisuudessa olisi helppoa.

5.6 Toteutus
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Prosessikuvausten tekeminen aloitettiin pohtimalla jarkevinta ja selkeintd rakennetta.
Standardi laadunhallintajérjestelman vaatimuksista ei itsessaan aseta minkaanlaisia oh-
jeita prosessikuvauksille, joten prosessinkuvauksia sai tdmén opinndytetyon puitteissa ra-
kentaa hyvin itsenaisesti. Sanallisen osuuden tekeminen on melko suoraviivaista, mutta

graafisen kuvauksen teko vaatii hieman enemméan muotoilua, joten aloitetaan siitéa.

5.6.1 Graafinen prosessikuvaus

Liikkeelle lahdettiin pohtimalla itse prosessin maaritelmaa ja rakennetta. Prosessiin tar-
vitaan syo0tteita ja siitd saadaan niiden avulla ulos suoritteita [11], joten oli selke&a suun-
nitella prosessikuvaus siten, ettd ndma ovat sen paddosassa. Ensimmainen luonnos proses-

sikuvauksesta oli kuvion 9 mukainen.

Sydtteet Prosessi | Suoritteet

Kuvio 9. Graafisen prosessikuvauksen ensimmaéinen luonnos.

Ensimmainen luonnos on hyvin samankaltainen kuin Martinsuon ja Blomqvistin Proses-
sien mallintaminen osana toiminnan kehittamista -opetusmonisteessa [11] esitetty pelkis-
tetty kuvaus prosessista. Tama todettiin kuitenkin hyvinkin selkedksi prosessikuvauksen
muodoksi, joten sitd paatettiin kayttdd pohjana. Graafinen kuvaus haluttiin pitad mahdol-
lisimman yksinkertaisena, joten siihen ei siséllytetd kunnossapitotoimia eikd muita tie-
toja. Ainut poikkeus t&std on tieto edeltdvastd ja seuraavasta tuotantoprosessin tyovai-

heesta, joka samalla on toisaalta myos l&ahes jokaisen tydvaiheen asiakas.

Prosessikuvaus pitaa siis sisélldén syotteet, prosessin ja suoritteet. Syotteiden ja suorittei-
den tekeminen mahdollisimman helppolukuiseksi paatettiin toteuttaa jakamalla tyovai-

heen syo0tteet ja suoritteet omiin laatikoihinsa ja asettelemalla ne omiin lokeroihinsa. Itse
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prosessin vaiheet kuvataan vastaavissa laatikoissa, jotka ovat yhdistettynd keskenaan
nuolilla kuvaten tyovaiheiden kulkua. Liséksi pohdittiin, miten sellaisten prosessin tyo-
vaiheiden esitys toteutetaan, jotka vaativat jonkin tietyn ehdon tayttymisen toteutuakseen.
Tultiin siihen lopputulokseen, etta téllaiset prosessivaiheet esitetddn vastaavanlaisissa
laatikoissa kuin muutkin, mutta niiden &ariviivat ja suuntanuolet tehddan katkonaisiksi.
Tallaisia tilanteita saattaa esiintyd muun muassa tuotteen laaduntarkistuksen jélkeen, jos
ilmenee, ettei tuote tadytdkaan sille asetettuja vaatimuksia. N&in ollen sille joudutaan suo-

rittamaan jonkinlaisia lisdtoimenpiteitd puutteiden korjaamiseksi.

Liitteessé 1 on esitetty valmiin prosessikuvauksen esimerkki. Prosessikuvauksen lukemi-
nen aloitetaan vasemmalta, jonne on mééritelty tuotantopisteen prosessin syotteet, joita
siihen tarvitaan tuotteen arvon nostamiseksi. Tasta edetdan prosessiin ja sen tydvaiheisiin,
jota kuvaa oikealle osoittava nuoli. Prosessin tydvaiheet etenevét ylhaélta alas ja katko-
viivoilla merkityt kuvaavat ty6vaiheita, jotka suoritetaan vain tarpeen vaatiessa. Viimei-
sesta prosessivaiheesta ldhteva nuoli osoittaa seuraavan tuotannon tyGvaiheen nimen.
Tama toimii samalla myds kuvatun prosessivaiheen asiakkaana. Kun kaikki prosessivai-
heet on kayty lapi, saadaan siitd ulos suoritteita. Naméa ovat esitettyna sivulla oikealla

omissa lokeroissaan.

Vaihtoehtoisena ratkaisuna graafiselle prosessikuvaukselle ajeltiin myds hieman erilaista
rakennetta, jossa kunkin tyopisteen kuvaus alkaisi ensimmaisesta syotteestd, joka on
yleensd tyomaarain. Tasta sitten edettéisi seuraavaan vaiheeseen ja syotteet tulisivat kayt-
toon sitd mukaa kun niit4 prosessissa tarvitaan. Sama koskisi suoritteita. Kaikki ndma eri

vaiheet olisi sitten jaoteltu siten, ettd ne olisivat kukin omissa sarakkeissaan.

5.6.2  Sanallinen prosessikuvaus

Prosessikuvauksen toinen sivu pitad sisalladn sanallista tietoa kyseessa olevasta proses-
sista. Osa informaatiosta saattaa olla esilla graafisessa kuvauksessa, mutta suurilta osin
sanallisen kuvauksen tieto on yksil6llistd. Tdm4& toinen sivu on tarkoitettu tdydentdmaan

graafista kuvausta selventamalld tuotantoprosessin etenemisté hieman tarkemmin.

Sanallinen sivu prosessikuvauksesta pitadé sisallaan tiedot prosessin syotteistd, suorit-

teista, tarkoituksesta, asiakkaista ja kunnossapidosta, sekd lyhyen kuvauksen prosessin
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sisallostd. Naista syotteet ja suoritteet saadaan suoraan graafisesta kuvauksesta, mutta
muita taytyy pohtia jonkin verran tarkemmin. Kuvio 10 koostaa viel& sanalliseen kuvauk-
seen sisallytettavét asiat.

Syotteet Suoritteet

Prosessin Prosessin
tarkoitus asiakkaat

VETS
prosessista

Kunnossapito

Kuvio 10. Sanallisen prosessikuvauksen sisalto.

Sanallinen prosessikuvaus paatettiin tehda mahdollisimman yksinkertaiseksi vain luette-
lemalla jo edelld mainitut asiat otsikkoina ja kertomalla niisté otsikoiden alapuolelle. Esi-
merkki tasta on opinnéytetyon liite 2. Tasté ei oikeastaan edes tehty vaihtoehtoisia ratkai-
suja, silla ensimméinen luonnos todettiin riittdvan hyvaksi. Prosessin syotteiksi ja
suoritteiksi luetellaan suoraan samat asiat, jotka olivat esitettyna jo graafisessa kuvauk-
sessa. Prosessin tarkoituksella viitataan nimensa mukaisesti siihen, mik& on kyseessa ole-
van tuotantopisteen prosessin perimmainen tarkoitus. Monesti tdmd on asianomaisessa
tuotantopisteessa valmistettavan ikkunan osan valmistaminen laatuvaatimukset tayttaen
seuraavalle tyovaiheelle. Asiakkaana on yleensé seuraava tuotantoprosessin vaihe. Kun-
nossapito haluttiin sisallyttdd nimenomaan sanalliseen kuvaukseen, ja se kuvaa tuotanto-
pisteell& tuotantotyontekijoiden suorittamia tavanomaisia kunnossapitotoimia, kuten hoy-
lien terien vaihtoa ja rasvailuja, sek& kunnossapitotoimien esiintymistiheyttd. Suuremmat
korjaustoimenpiteet ovat varsinaisen huoltohenkilékunnan vastuulla, eiké niité siis sisal-

Iytetd tdhan. Viimeisend on lyhyesti sanallisesti kuvattu prosessin eteneminen graafisen
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kuvauksen vaiheita mukaillen, mutta tdssa on menty hieman yksityiskohtaissmmalle ta-
solle. Tarkoituksena ei kuitenkaan ollut kirjoittaa td4han varsinaisia tydohjeita, vaan toimia

vain tiivistettyna kuvauksena prosessin toiminnasta.

6 Paatelmat

Opinnaytetyon tavoitteena oli tehdd Karelia-Ikkuna Oy:n Hammaslahden toimipisteelle
perusselvitys tuotannon osalta. Tama piti siséllaan prosessikuvausten teon kaikista tuo-
tannon tyopisteista. Jokaisesta tydpisteesta tehtiin seké graafinen ettéd sanallinen kuvaus.
Graafinen kuvaus esitti tuotantopisteen prosessin ja siihen tarvittavat syotteet ja ulos saa-
tavat suoritteet kuvallisesti, kun taas sanallisessa kuvauksessa kasiteltiin hieman samoja
asioita, minké lisdksi mukana oli tietoa kunnossapitotoimista ja hieman tarkempi kuvaus
siitd, mita tyopisteelld tapahtuu. Naita prosessikuvauksia tultaisi sitten myéhemmin kayt-
tdmaéan pohjana ISO 9001 -standardin mukaisen laadunhallintajarjestelmén luomisessa.
Tdassa opinndytetydssa kuvailtiin, miten koko tdma prosessi eteni. Olisi my6s ollut mie-
lenkiintoista seurata, miten laadunhallintajarjestelman kayttéonotto sujuu, mutta se ei va-

litettavasti kuulunut tdman tyon puitteisiin.

Ty0 toteutettiin kdytdnndssé siten, ettd kiersin koko tuotantolaitoksen l&pi tyopiste ker-
rallaan tutustuen tuotantoprosessiin haastattelemalla tuotantotyontekijoita ja seuraamalla
heidan tydskentelyddn. Ennen tata perehdyin kuitenkin laadunhallintaan ja 1ISO 9000 -
standardeihin, joiden vaatimukset laatujarjestelmén tulee tayttaa, jotta sen voi sertifioida.
Kun olin kdynyt kaikki tuotantopisteet lapi, lajittelin kerd&dméaéani informaation helpom-
min kasiteltavéksi. Tamé tapahtui karsimalla prosessikuvausten kannalta turha tieto pois
ja jasentelemalld jaljelle jaanyt tieto omiin kategorioihinsa, joita oli esimerkiksi syotteet,
suoritteet ja kunnossapidolliset toimet. N&iden tietojen pohjalta rakensin prosessikuvauk-

set jokaisesta tyopisteesté.
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6.1 Tyodn onnistuminen toimeksiantajan kannalta

Lopputuloksena valmistuneet prosessikuvaukset tayttivat toimeksiantajan odotukset ja
vaatimukset. Taten niistd on apua, kun varsinaista laadunhallintajarjestelmaa aletaan ra-
kentaa. Prosessikuvaukset tehtiin tarkoituksella mahdollisimman yksinkertaiseksi. Tdma
helpottaa niiden jatkojalostusta, jos yritys haluaa tehd& niihin muokkauksia tai lisdyksié

esimerkiksi tarkentamalla prosessin kuvausta yksityiskohtaisemmalle tasolle.

6.2 Opinnaytetydn sujuvuuden arviointi

Opinnaytety6té tehdessa ei esiintynyt varsinaisia ongelmia. Tietenkin taysin uusi toimin-
taymparisto aiheutti omat haasteensa, mutta hiljalleen kun koko laitosta kévi lapi, kaikki
palaset ikaan kuin loksahtivat paikoilleen ja tyd alkoi hahmottua. Tarkedssa roolissa
tyossd olivat yrityksen tyontekijat, joiden tydskentelyd seurasin. Jokainen tyontekij,
jonka tyoskentelya seurasin, oli halukas kertomaan tyostéan ja vastaamaan kysymyeksiini.
Tama teki itse informaation keruusta sujuvaa ja omasta tyoskentelystani mielekésta. Yh-
teistyd sujui hyvin myos toimeksiantajan kanssa, ja ohjaajani osasi hyvin kuvata, mita
tyoltd odotetaan. Lisaksi sain taltd myos hyvié vinkkeja opinndytetychon, ja han osasi
my®0s vastata tarkentaviin kysymyksiini tuotantoprosessista.

6.3 Oppimiskokemus

Tyon aikana sain hyvén peruskasityksen laadunhallinnasta ja siihen liittyvista 1ISO 9000
-standardeista. 1ISO 9000 -laadunhallinta on nykypéaivana niin tarkedssa osassa monen or-
ganisaation toimintaa ja monet asiakkaat vaativat sertifioitua laadunhallintajarjestelméaa
tuotteiden tai palveluiden toimittajaltaan, ettd tdman osa-alueen edes jonkin asteisesta
osaamisesta ei ole muuta kuin hyotya. Liséksi oli mielenkiintoista oppia tuntemaan toi-
meksiantajayrityksen toimintaa ja koko tuotantoprosessi saaden siitd hyvan kokonaisku-
van. Jalkimmadinen oli mielenkiintoista etenkin, koska yrityksen toiminta poikkeaa

omasta koulutusalastani ollen jotain muuta kuin perinteista raskasta konepajateollisuutta.
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6.4 Kokonaisarvio opinndytetyosta

Kaiken kaikkiaan tyo oli erittdin onnistunut ja se taytti toimeksiantajan sille asettamat
vaatimukset, mika on tietenkin tarkeintd. Samalla opin itsekin paljon aiheeseen liittyvasta
laadun teoriasta ja 1ISO 9000 -standardeista seké sain kokemusta prosessien mallintami-

sesta seké kaikista siihen liittyvista asioista.
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