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laatuosastolle. Opinnéytetydn aiheena oli kehittad Wartsilan uuden Delivery Unit
W20:n laadunvarmistuksen toimintamallia.

Tyon tarkoituksena oli selvittdd laadunvarmistuksen nykytilanteen vahvuudet ja
heikkoudet ja néitd apuna kayttden laatia uusi laadunvarmistuksen toimintamalli
uuteen Delivery Unit W20-toimitusyksikkdon. Uudessa yksikdssé oli hyvét puit-
teet testata uusia toimintatapoja, kehittda ja hioa niita ensin sielld ja sen jalkeen
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Ty0 aloitettiin suorittamalla taustatyotd, jossa tutkittiin laadunvalvontaprosessin
nykytilaa seké sen puutteita ja ongelmia, lisdksi kartoitettiin tarpeet ja vaatimukset
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The purpose of the thesis was to develop the operating model for the quality as-
surance for the new Delivery Unit W20. This thesis was made for Wértsila Corpo-
ration, Delivery Centre Vaasa, Production Quality Assurance —department.

The purpose was to find out the strengths and weaknesses of the current situation
in the quality assurance and with the help of this to develop a new operating mod-
el for the quality assurance. There was a good setting in the new workshop for
testing new operating models, and to develop and refine them there first, and then
possibly move the tested, refined and proven operating model to other workshops
inside the factory.

This project was started with carrying out of background work, which examined
the current situation of the process of quality control, and shortcomings and prob-
lems with this system. After that the needs and requirements were mapped for the
new operating model. The method used in this stage was interviews with manag-
ers, supervisors and inspectors and later there were several meetings on the issues
involved. Because the job description of the installers changed slightly with the
new operating model, training packages and instructions were drawn up to them
on the issues involved.

The deployment of the new operating model took place after the personnel train-
ing. The advantages of changes were achieved and will be apparent in the future,
when the new operating model of quality assurance has been in use for some time.
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1 JOHDANTO

Laatu ja sen merkitys ovat kasvavassa asemassa nykypdivan yritysten keskuudes-
sa. Tassé tyossd kehitettiin uutta toimintamallia laadunvarmistukseen Delivery
Unit W20-toimitusyksikkdoon. Tyd oli hyvin ajankohtainen yritykselle, koska
vuoden 2014 tammikuun alussa opinnaytetyota aloitettaessa aloitettiin samoihin
aikoihin Wartsila 20-moottorien osakokoonpano uudessa Delivery Unit W20-
yksikdssa. Tyon toimeksiantajana toimi Wartsila Finland Oy, Vaasan toimitusyk-

sikon laatuosasto PQA (Production Quality Assurance).
1.1 Tyon aihe

Opinnaytetyon aihe tuli Quality Manager Pekka Koskiselta loppuvuodesta 2013.
Tyon aiheena oli tutkia nykyistd laadunvarmistuksen toteututtamistapaa Wartsi-
lassd, sekd kehittdd uusi laadunvarmistuksen toimintamalli alkuvuodesta 2014
toimintansa aloittaneeseen Wartsilan uuteen toimitusyksikkoon, Delivery Unit
W20:een. Tyossa kartoitettiin timanhetkista laadunvarmistuksen prosessia ja mie-

tittiin, miten sit4 voitaisiin kehittaa ja parantaa.
1.2 Tyon tavoitteet

Tyon tavoitteena oli kehittdd nykyistd laadunvarmistuksen toteuttamistapaa te-
hokkaammaksi ja toimivammaksi. Lisaksi tutkittiin nykyista toimintamallia ja et-
sittiin siitd seka hyvia ettd huonoja puolia, mitd apuna kayttéen saataisiin kartoitet-
tua uusi toimivampi laadunvarmistuksen toimintamalli uuteen toimitusyksikkoon.
Luotua toimintamallia testattiin uudessa yksikdssa henkiloston kouluttamisen jél-
keen. Opinndytetydhon kuului olennaisena osana koulutusmateriaalien tekeminen
sekd koulutusten jarjestaminen Delivery Unit W20-asentajille. Koulutuksissa kay-

tiin l&pi vikailmoitusten laadinta.

1.3 Tyon kulku

Opinnaytetyo aloitettiin haastattelemalla yrityksen tyontekijoitd. N&in saatiin kar-

toitettua tahtotiloja ja ajatuksia laadunvarmistuksen nykymallia ajatellen. Haastat-



teluissa oli mukana tyontekijoitd, esimiehid sek& ylempié toimihenkil6itd. N&in
saatiin monenlaisia nakokulmia asiaan liittyen. Tyontekijoilta saatiin konkreettisia
ja kaytdnnonlaheisia nakokulmia, kun taas ylemmilta toimihenkildiltd ja esimie-

hiltd saatiin laajempia ndkdkulmia asiaan liittyen.

Haastattelujen jélkeen pidettiin tammikuun puolessa vélissa palaveri W20-
laadunvarmistukseen liittyen, samalla rajattiin hieman opinnédytety6td, mitd siihen
kuuluu ja mité ei. Palaverissa olivat paikalla Delivery Unit W20-paéallikko, W20-
tyénjohtaja, PQA-laatuosaston esimiehid sekd PQA-laatuosaston paallikko. Pala-
verissa kaytiin 1&pi toimintamalli, milla I&hdettiin liikkeelle ensimmaéisen mootto-
rin kanssa ja miten jatkettiin seuraavien moottoreiden kanssa. Esitettiin tarkastajan
ja asentajien vastuualueisiin tehtavat muutokset, seka paatettiin asentajille tarvit-
tavan ohjeistuksen tekemisesté ja jarjestamisestd. Kun ohjeet vikailmoitusten laa-
dinnasta saatiin valmiiksi, koulutettiin asentajat ja henkilésto. Uusi laadunvarmis-
tuksen toimintamalli otettiin kayttoon Delivery Unit W20—toimitusyksikdsséa huh-
tikuun alussa. Uudella toimintamallilla saavutetut hyodyt selvidvat tulevaisuudes-

Sa.



2 YRITYSESITTELY

2.1 Wartsila Oyj Abp

Wartsila Oyj Abp on maailmanlaajuisesti toimiva merenkulun ja energiamarkki-
noiden voimaratkaisujen toimittaja. Kansainvélisesti johtavaan asemaan energia-
markkinoilla nousseen yrityksen tuotteisiin kuuluu useita erilaisia diesel-, maa-
kaasu-, 6ljy- ja monipolttoainemoottoreita, seké erilaisia koneistoja ja laitteistoja,
kuten potkuri- ja voimansiirtojarjestelmiéd. Joka kolmas laiva maailman merill&
seilaa Wartsilan moottorien voimin. Wartsila tarjoaa asiakasyrityksilleen tarvitta-
van tuen koko elinkaaren ajalle. Yhtion painopisteend on maksimoida alusten ja
voimalaitosten ymparistétehokkuus ja taloudellisuus teknologisiin innovaatioihin
ja kokonaishydtysuhteeseen keskittymaélla. Wértsila on johtava laivojen koneisto-,
propulsio- ja ohjausjarjestelmien toimittaja. Wartsila toimittaa asiakkailleen moot-
toreita, aggregaatteja, alennusvaihteita, propulsiolaitteistoja, valvontajarjestelmia
seka tiivisteratkaisuja kaikentyyppisiin aluksiin ja offshore-sovelluksiin, Wartsi-

l&n tuoteportfolio kuviossa 1. /14/

4-tahti- 2-tahti- Aggregaatit&  Saatélapaiset/  Ohjauspotkurit  Siirtopotkurit ~ Energiatehokkuus-
moottorit moottorit apumoottorit  kiintedlapaiset jarjestelméat
potkurit
T 1> 4D =
B 3 ﬂ';l'“ ; ’
Taajuus- Propulsio-  Automaatio, seuranta  /O-kaapit Kytkintaulut Vaihteistot Katalysaattorit
muuntimet ohjaus & valvonta (SCR, Oxicat, jne.)
- ¥
Tiivisteet, laakerit  Rikin poisto Pumppu- Painolastivesi- Maakaasun Jalokaasu-  Laivasuunnittelu
ja potkuriakselit ~savukaasusta &  jarjestelmatja - jarjestelmat jalleen- jarjestelmat
rikkipesurit ratkaisut héyrystaminen

Kuvio 1. Wartsilan tuoteportfolio. /15/
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Watsilan henkilostomaara syyskuun 2013 lopussa oli 18 776. Keskiméarainen
henkildstomaara tammi-syyskuussa 2013 oli 18 680. Liiketoiminta jakautuu kol-
meen paatoimialueeseen: Power Plants, Ship Power seka Services. Power Plants —
liiketoiminnassa tyoskenteli syyskuun 2013 lopussa 1041 henkiléd, Ship Power —
lilketoiminnassa 3612 henkil6d, Services -liiketoiminnassa 10 901 ja Power-
Techissd 2459. Wartsilan henkilostosta 20 % tydskenteli Suomessa, 36 % muualla

Euroopassa ja 31 % Aasiassa. /14/

Kuviossa 2 on esitetty Wartsilan valmistus- ja toimitusyksikot maailmanlaajuises-
ti.

Aalborg, Tanska
Uppopumput ja merivesipumput

Trondheim, Norja
Moss, Norja Taajuusmuuntimet

pesurijirjesteimat Rubbestadneset, Norge
RED

Stord, Norja
‘ Sahkd- Ja automaatiojarjesteimét
" P I
Géteborg, Ruotsi
Veden kasittely, tiivisteet ja laakerit ~5
Hull, Reading Newcastle, Iso-Britannia
Venttiilit — ]
v i,
nnia

Poole, Iso-Britannia - = WTEC (Penza, Venaja)
ijai 4-tahtimootiorit

Vaasa, Suomi
4-tahtimoottorit,
Ta&K

T WY
QMD (Qingdao, Kiina)
_ 2-tahtimoottorit
Turku, Suomi
T&K

Suzhou, Kiina

Kokoonpana ja
hank‘lnlapa L

WHEC (Mokpo,
Etela-Korea)
4a-tahtimeotiorit

Vesijarjestelmat
Geestacht, Saksa Makean veden

D’ Alank it oyama Japani
runen, Alankomaa - a 2. Japani
T&K. propuisio : tuotanto & kondensointilaitokset sleetja

Wirtsili CME (Zhenjiang, Kiina)
ropulsio

L‘ r

Khopoli, Intia

Sant:

er, Espanja
Propulsio

Bermeo, Espanja
aK

= . wanc (shanghai, Kiina)

" b Wuxi, Kiina % i
Aggregaalit, 2 1 4-tahtimoottorit
\ gg! L, Propulsio, -
T apumoottorit tivisteet ja laakerit
nterthur, Sveits| =
2-tahtimoottorit, TEK - - -
— ~
Agu Hunﬂﬂ:’?gﬂ Trieste, Italia aiﬂuﬂpﬁ\m
o oAty 4-tahtimoottorit, lottorihuoneen pumput,
propulsio, T&K pumppuhuoneet ja
propulsio sammutuspumput
@ Wirtsildn omistamat yksikét @ 18 lisenssivalmistajaa v /*

@O Yksikst, joissa TRK
@ Yhteisyritykset

Kuvio 2. Wartsila Corporationin valmistus- ja toimitusyksikot. /15/

2.2 Wartsila Finland Oy

Wartsila Finland Oy tyollistad Suomessa 3791 ammattilaista (31.12.2013). Namé
miltei 3800 tyontekijaa jakaantuvat viiteen eri yksikkdon. Yksikot ja henkilomaa-
rét suuruusjarjestyksessa (% koko henkil6kunnasta): PowerTech 1478 (39,0%),
Services 930 (24,5%), Power Plants 650 (17,1%), Support functions 365 (9,6%) ja
Ship Power 368 (9,7%). /16/

Suomessa Wartsilalla on toimintaa VVaasassa, Turussa, Espoossa seka Helsingissa.
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Vaasassa vuonna 1894 valmistunut Onkilahden Konepaja siirtyi Wértsilan omis-
tukseen vuonna 1936. Myohemmin Wartsila rakennutti moottoritehtaan alueelle ja
aloitti dieselmoottoreiden valmistuksen Vaasassa vuonna 1954. Tutkimus- ja ke-
hitystyon tuloksena syntyi merkittdvéna innovaationa ensimmainen Wartsilan it-
sensé suunnittelema 4-tahtinen moottori, Wartsila 14. Nyky&an Vaasan toimi-
tusyksikon moottorivalikoima kasittad nelja eri keskinopeaa moottorityyppia: die-
selkayttoiset Wartsila 20- ja Wartsila 32- moottoreiden, seka kaasukayttdisen

Wartsila 34SG- ja monipolttoainemoottorin Wartsila 34DF-tuoteperheet. /11/

Vaasassa Wartsilalla on yksikoitd useammassa paikassa: kaupungin keskustassa
(Kuvio 3.), Runsorissa, Vaskiluodossa ja Suvilahdessa. Vaasan keskustan yksi-
kdssa on Wartsilan nelitantimoottorien tutkimuksen ja tuotekehityksen paakeskus.
Keskusta tukevat nelitahtimoottorien teknologiayksikdt Turussa, Italian Triestesséa
ja Espanjan Bermeossa. Lisaksi on moottorilaboratorio tuotekehitystd varten seka
Vaskiluodossa, Waskiluoto Validation Centre, jossa testataan uusia teknologioita.
Runsorissa on Ship Power, Power Plants ja Services seka niihin liittyvat myynti-
ja projektinhallintatoiminnot ja varaosavarasto. Vaasasta 16ytyy myos monia yhti-

On tukitoimintoja: tieto-, henkilosto- seké taloushallinto. /11/

Turussa Wartsilalla on Services, mukaan lukien myynti ja tuotetuki seka Wértsila
Land & Sea Academy (WLSA) —koulutuskeskus. WLSA tarjoaa kéyttd-, kunnos-
sapito- ja hallintakoulutusta laivojen ja voimalaitosten operaattoreille sekd Wartsi-
lan omalle henkilokunnalle. Turussa on myds W46-moottoreihin liittyva tuote- ja
sovellussuunnittelu. Ship Power suunnittelee, myy, toimittaa ja asentaa réataloity-
ja koneistoratkaisuja ja sovelluksia muun muassa offshore-kayttéon, kelluviin tuo-

tantolauttoihin ja kaasua kuljettaviin aluksiin. /11/

Espoossa on Wartsila Innovation Node —tutkimus- ja kehityskeskus. Wartsil& In-
novation Node kokoaa liiketoiminnan ammattilaiset, tutkijat ja opiskelijat saman
katon alle innostaakseen luovuuteen, vahvistaakseen tehokkuutta ja Wartsilan tut-
kimus- ja innovaatiotoimintojen poikkitieteellistd luontoa. Keskusta kéytetdan yh-
teistydprojekteissa kuten saatotekniikan projekteissa, teollisuuden muotoilun pro-

jekteissa ja polttomoottoriteknologiassa tai kayttokokemuksissa. /11/
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Helsingissa on Wartsila-konsernin paakonttori. Konsernin ylin johto, hallinto ja
tukitoiminnot sijaitsevat myos taalla. 1ta-Helsingissd, VVuosaaressa on huoltovers-
tas, missa pystytddn moottorien ja propulsiojérjestelmien lisdksi korjaamaan ja
huoltamaan mekaanisia ja sahkdisia varusteita kaikentyyppisilla aluksilla. /11/

Kuvio 3. Wartsila Vaasa, keskustan yksikko. /16/
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3 LAADUN MITTAAMINEN

Laadun mittaaminen on tarkedd, jotta saadaan taltioitua tarvittavia tietoja, joiden
avulla pystytaan esimerkiksi kehittelemadn uutta tuotetta. Padsyy laadun mittaa-
miseen on kuitenkin yrityksen kannattavuuden varmistaminen. Kuviossa 4 on esi-

tetty Wartsilan laatuohjelma.

Vision, Strategy and Ambition

Engineered for
Reliability &
Robustness

World Class Supply Industry Best
& Manufacturing Issue Response

N

Quality Culture and DNA /
Deep & permanent engagement of the organization

Wartsia Quaity / Philip Maguire

Kuvio 4. Wartsilan laatuohjelma. /4/

3.1 Laatu kasitteena

Laatu kasitteend ei ole yksiselitteinen. Sit4 voidaan lahestyd monelta eri kantilta.
Perinteisen kasityksen mukaan laatu on lopputuotteen viimeistelytaso, joka ylittaa

tietyn standardin.

Laatu on perinteisesti yhdistetty tuotteen ominaisuuksiin kuten hyvyyteen, kesta-
vyyteen, kayttbominaisuuksiin ja haluttavuuteen. Hyvalaatuisista tuotteista ollaan
valmiita maksamaan enemman. Erityisesti korkea laatu ja hinta ovat kulkeneet

kasi kadessd puhuttaessa suomalaisista vientituotteista. Tand paivand kuitenkin
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tuotteiden kayttajien laatutietoisuus on lisdéntynyt ja kayttajat osaavat vaatia pa-
rempaa laatua halvemmalla. T&ma nakyy kuluttajansuojalainséadédnnon kehittymi-

send, joka asettaa teollisuudelle ankaran tuotevastuun.
3.2 Laatutyo

Laadun tekeminen eli laatutyd on jokaisen yhteinen asia. Henkil6std kokonaisuu-
dessaan vaikuttaa siihen, millaista laatua yrityksessa syntyy. Vastuu laadun teke-
misestd on kaikkien yhteinen, ei siis yksin laatuosaston tarkastajilla, silla laatua ei
tehda tarkastamalla. Yritysjohtoa ei mydskaan voida yksin laittaa vastuuseen laa-
dusta, vaikka silld onkin valta ja vastuu jarjestad sopivat puitteet laatutyon kehit-
tymiselle ja parantamiselle. Todellisuudessa usein téllainen maarittely on kuiten-
kin niin tunnistamatonta, ettd se johtaa arjessa siihen, ettd kaikille kuuluva vastuu
onkin lopulta ei kenenkaan vastuuta. Kaikille kuuluva vastuu on yksil6itavad mah-
dollisimman tarkasti jokaiselle tuotantoprosessin vaiheelle ja osatekijalle. Tama
voidaan ilmaista rakentavasti siten, ettd ajatellaan tuotantoprosessin seuraavan
vaiheen olevan aina edellisen vaiheen asiakas, jolloin seuraavan vaiheen tulee

reagoida nopeasti edellisessa vaiheessa syntyneisiin virheisiin. /5/

Laatutyon perusedellytyksend on osaava ja motivoitunut henkilokunta seké jokai-
sen henkilokohtainen vastuunotto oman tyonsa laadusta. Laatutyohon pyrkivéan
yrityksen kuuluu motivoida henkildstd niin, ettd se tietdd miksi laatua pitaa ja
kannattaa tehda. Henkildstolle pitaa iskostaa mieleen laatuajattelu. Laatuajattelu -
koulutuksiin pitdd panostaa, silla esimerkiksi yksi palopuhe kerran vuodessa ei
riitd. Henkilosto tarvitsee myos kiitosta ja kannustusta aina kun siihen on aihetta,
néin pysyy paremmin mielenkiintokin yll& laatutyon tekemiseen. Laatu ei synny
siis vain hienojen laitteiden, huipputekniikan, tarkastamisen ja toimivien prosessi-
en avulla, vaan taustalla vaikuttavat aina inhimilliset tekijat. Parhaiten yritys takaa
laadukkaan toiminnan harjaantuneen, koulutetun ja motivoituneen henkildston

avulla. /7/
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3.2.1 Henkilékohtainen laatuty®

Yrityksen tuottama laatu syntyy kaikkien tekijoiden yhteistyond. Kuitenkin henki-
[6stdn on myds yksilotasolla miellettdva vastuunsa oman tekemisensa laadusta.
Aina se ei ole kuitenkaan helppoa. Monet kuvittelevat, etta se riittdd kun itse tekee
vahin sinnepdin, koska “tarkastajathan sen vield kertaalleen tarkastaa”. Niistd
vanhoista ajattelutavoista ja tottumuksista on kuitenkin paastavéa eroon, jotta laatu-

tasoa saataisiin parannettua. /5/

Jos yrityksessa on aiemmin hyvéksytty, ettd tuotannossa saa syntya esimerkiksi 5
% virheellisia kappaleita, on tdméan jalkeen erittdin vaikea pé&&sta virheettomaan
suoritukseen. Useissa toiminnoissa on kuitenkin hyvin mahdollista saavuttaa nol-

lavirhetaso, joten miksei asetettaisi nollavirhetasoa yrityksen tavoitteeksi. /7/

Visio nollavirheesté luotiin vuonna 1979, kun amerikkalainen laatuvaikuttaja Phi-
lip B. Crosby julkaisi kirjan ”Laatu on ilmaista”. Kirjassaan hian on kuvannut hy-
vin virheraportoinnin tarkeytté ja nollavirhetasoa. Nollavirheajattelun mottona on
”Tee kerralla oikein”. Nollavirhe on pddmé&ara, johon pyritdan jatkuvilla, maara-
tietoisilla toimenpiteilld, joita kdytetddn virheiden syiden poistamiseen ja ennalta

ehkaisyyn. /10/

Tekniikan alan yrityksissd mahdollisia virheenaiheuttajia voisivat olla esimerkiksi

seuraavat seikat:

- kuluneet tyokalut

- heikko valaistus tyopisteessa

- huono tyokalujen sijoittelu

- huonot nosto- tai tydmenetelmat
- virheelliset piirustukset

- epasiisteys jne.

Taman kaltaiset seikat voivat aiheuttaa monia niin sanottuja inhimillisia virheita.
Kohtuullisen pienelld vaivalla pystytddn ehkdiseméén monta vakavaa ja ei niin

vakavaa, suuria kustannuksia aiheuttavaa virhetta.
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Henkilokohtaiseen laatuun liittyy myos se, ettd henkilot ymmaértavat, miten heidan
tekeménsa tyo liittyy kokonaisuuteen, ja miten he pystyvat omalla panostuksel-
laan nostamaan yrityksen laatua ja tulosta. Samoin henkil6kohtaiseen laatuun liit-

tyy kyky ottaa vastuuta tekemisistdan seka ottaa hallittuja riskeja. /7/

Virheiltd ei voida kuitenkaan kokonaan vélttyd. Tdméan vuoksi on tarkeéé rakentaa
henkilOiden laatuajattelua niin, ettd virheiden pelk&aminen ei aiheuta aloitteelli-
suuden vahentymista tai vaikeisiin téihin tarttumisen valttelyd. Lisaksi on tarkeaa
saada henkil6t tajuamaan, ettd syntyneitd virheitd ei tulisi missédan tapauksessa
piilotella, vaan nostaa ne esille analysoitaviksi. Analysoinnin yhteydessa tarkastel-
laan juurisyyt, mika virheen aiheutti ja miten silta oltaisiin voitu valttyd. N&in pys-
tytddn kehittdméan prosessia sekd mahdollisesti estda tulevaisuudessa ilmenevét
vastaavat virheet. Tahédn ongelmaan on olemassa ratkaisu Waértsilassa tehtyjen vi-
kailmoitusten yhteydessa oleva juurisyy-analyysi (RCA — Root Cause Analysis)
sekd kaikille tyontekijoille mahdolliset ”Laheltd piti” —ilmoitukset.

3.2.2 Laatutyéhdn motivointi

Laatutyohon motivoituminen on hyvin tarkead. Miten saada henkiléstd motivoitu-
neeksi niin, ettd se vélittdd oman tyonsa jaljestd? Laatutydbhon motivoituminen on
usein toissijaista. Osa tyontekijoista ajattelee: ”"Mehédn olemme vaan toissé taalla”.
Tama asenne on yrityksen laatutyota ajatellen turmiollista. Eihdn kukaan koti-
oloissakaan ajattele: ”Minéhén vaan asun tddlla”. Kotona ihmiset pyrkivét aina

nollavirhetasoon, miksei tdissakin?

Hyvéna esimerkking, eihdn kukaan lahde kesdalomamatkalle VVaasasta Inariin silla
periaatteella, ettd voihan sitd autoon muutama naarmu tulla, kun kerran matkakin
on niin pitkd. Matkaan lahdet&an sill4 periaatteella, ettd virheita véltetaan ja yrite-
tdan paastd ehjana perille. Miksei tata nollavirheperiaatetta sovellettaisi yhta hyvin
myos tyopaikalla? Nolla virhettd autolla ajaessa tarkoittaa, ettd noudatamme lii-
kennes&antoja, pysymme ajoradalla, emmeké tormaa vastaantuleviin autoilijoihin.
Nolla virhettd tyosuorituksissa tarkoittaa, ettd tyd suoritetaan annettujen poik-
keamien (t&ssa tapauksessa toleranssien) sallimissa rajoissa. Toisséd ajatellaan hel-

posti, ettd “rapatessa roiskuu”, vaikka hyvin tiedetdédn, ettd sama asia voitaisiin
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suorittaa myds huolellisemmin. Jos asennoidumme siten, ettd sallimme virheiden
syntymisen, niin silloin niitd myds varmasti syntyy. Miten siis motivoida henki-
|6st6a niin, ettd se toimisi tyopaikalla kuten kotonaankin, nollavirheperiaatehakui-
sesti? /10/

HenkilOsto tarvitsee ainakin tietoa:

- Miksi laatu on niin tarke&é yritykselle?
- Miten yrityksen tulos ja palkanmaksukyky riippuvat laadusta?

- Miten paljon huono laatu aiheuttaa lisdkustannuksia yritykselle?

Erityisesti ndista aiheista tulisi jarjestdd koulutustilaisuuksia mahdollisimman sel-
kokielisesti, ettd henkildstd saisi kuvan asioiden tarkeydestd ja ndin motivoituisi

paremmin.

Menestyneiden yritysten kokemukset osoittavat, etta tuloksia ja laatua syntyy, jos
henkildston palkkaus on sidottu saavutuksiin. Rahallinen motivointi on tehokasta,
silld silloin henkil6sto saa nakyvéa palkkiota laadun tekemisestd. Rahallisen moti-
voinnin rinnalla kulkisi myos kiitokset tyontekijoille. Kiitoksia ei koskaan (var-
sinkaan Suomessa) jaeta liikaa, tdmén vuoksi niiden antaminen onkin erittéin te-
hokas motivoimisen keino. Usein kun ilmenee ongelmia, muistetaan kylla torua
tyontekijoitd, mutta kun hommat sujuvat hyvin, kiitokset unohtuvat helposti. Yksi
hyva motivoimisen keino on myos vallan ja vastuun antaminen tyontekijoille. Eri-

laiset ja monipuoliset tydtehtavat motivoivat hyvin tyontekijoita. /7/
3.2.3 Jatkuva parantaminen

Jatkuva parantaminen (JP) on paikallista toiminnan kehittdmista ryhmdssé. JP:n
avulla kehitetddn omaa tydyhteisod, tuottavuutta ja laatua, sekd oman tyoymparis-
ton siisteyteen, tyotapoihin, tyéolosuhteisiin, tyéturvallisuuteen ja viihtyvyyteen
liittyvi& asioita. JP on aluksi pelkka esiin nostettu ongelma, joka ratkaistaan ryh-
massa. JP:n avulla voidaan usein valttya turhan tyon tekemiseltd. Toiminnan tar-
koituksena on tuottaa lisdarvoa yritykselle ja ehdotuksen tekijalle itselleen sek&
yrityksen tarkeimmille sidosryhmille: asiakkaille, henkil6stolle, osakkeenomista-
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jille ja ympéristolle. Kuviossa 5 on JP-ehdotusesimerkki, joka tehtiin runkolaake-

rin satulan leimauksesta keséalla 2013. /12/

Nimi Lehtimaki, Marko

JP-Ryhma Tarkastajat B

Otsikko Piirustusmuutos

Ehdotus Piir. IR ¢ imaus: “Laakerin no alkaen vauhtipydran paasta”,

leimaus on maantelty satulan koneistetulle tasopinnalle satulan
sivuun. Ko. kohdasta leimaus on kuitenkin erittdin hankalasti
luettavissa, kun satulat ovat kuljetus/varastointitelineessdan.
Leimauksen voisi siirt&8 satulan cikeaan alareunaan 45°
tasopinnalle (vastakkaiselle puclelle, mille on leimattu valmistajan
koodi ja juokseva valmistusnumero), tasta leimaus olisi helposti
luettavissa ilman satulan nostoa pois telineesta.

Kuvio 5. JP-ehdotusesimerkki. /12/

Laatuty6hon kuuluu olennaisena osana myds tuotteiden, palvelujen ja toiminnan
laadun jatkuva parantaminen. Laadun jatkuva parantaminen (JP-toiminta) on yksi
laadun tekemisen tarkeimmista elementeistd. Laadun parantaminen on ennakoivaa
toimintaa, jossa tutkitaan prosessin jaa ulostulon valisid syy-seuraussuhteita seké
tehdaén toimenpiteité vaihtelun vahentamiseksi. Usein tdmé sekoitetaan korjaami-

seen, jossa korjataan tai tutkitaan viallisia tuotteita. /9/
3.3 Laatukustannukset

Laadulla ja siitd aiheutuvilla laatukustannuksilla on merkittava vaikutus yrityksen
talouteen. Virheelliset tuotteet, vaarin tekeminen, valvonta, ongelmat prosesseissa,
korjaukset, hylkaykset ja takuukustannukset ovat merkittavid laatukustannuksia.
Myos laadun tekemisesta ja kehittdmisesta syntyy kustannuksia. Toisaalta laatu on
myds erinomainen kilpailutekija. Laadukkaista tuotteista ollaan valmiita maksa-
maan ja laadun merkitys ostopédatoksissa kasvaa jatkuvasti. Laatu myo6s luo yri-

tyksesta joko hyvén tai huonon julkiskuvan ihmisille. /6/
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Joillekin ihmisille laatu on myds imagokysymys. Esimerkiksi suuren yrityksen
toimitusjohtaja ajaa usein kalliilla autolla, kuten Mercedes Benzilla vaikka ihan
yhtd hyvin voisi toimitusjohtajan tarpeita palvella esimerkiksi Lada-merkkinen
henkildauto. Molemmilla paasee ihan yhta hyvin paikasta A paikkaan B. T&ssé

kohdassa tulee esiin imagokysymykset.

Laatukustannustietoja kaytetadn vélineend laadun optimoinnissa ja laadunohjauk-
sessa. Niiden avulla voidaan ohjata kustannuksia ja laatua tarkoituksenmukaiseen
suuntaan. Laatukustannuksia verrataan yrityksissa yleensa liikevaihtoon. Laatu-
kustannuksia aiheutuu paitsi itse virhekustannuksista, myos laadun valvonnasta ja
ennaltaehkéisevésté toiminnasta. VVoidaankin todeta, ettd laatu sindlla4n ei aiheuta
paljon kustannuksia, kun taas laaduttomuus aiheuttaa. Virhekustannukset voidaan
jakaa sisaisiin, ulkoisiin seka valvonta- ja ennaltaehkaisevan toiminnan kustan-
nuksiin. /6/

Laatujérjestelman ja laadunkehittdmisen yhtend p&atavoitteena on pienentad laa-
tukustannuksia. Jotta laatukustannuksia pystytaan hallitsemaan, on yrityksessa
oltava seurantajarjestelma, josta laatukustannukset saadaan selville (lue kappale
5.1.1). Kaksi yleisimmin kaytettyd laatukustannuksia pienentdvia tekijoita ovat
prosessisyklin nopeuttaminen ja virheiden véhentdminen. Prosessin nopeuttami-
nen ja turhien valivaiheiden poistaminen vahentévat yleensd myds virheiden maa-
raa. Laatukustannuksia pystytaan alentamaan myos ehkaisykustannuksia lisaamal-
l&. Ehk&isykustannuksia syntyy, kun pyritddn etukateen poistamaan mahdollisia
virheiden aiheuttajia ja laaturiskeja. Tyypillisimpid ennakointimenetelmid ovat

koulutukseen, kehittdmiseen ja suunnitteluun panostaminen. /7/

Laatukustannukset, kuten romutus, takuut tai korjaukset voivat muodostaa hyvin-
kin suuren osuuden yrityksen liikevaihdosta. Laatukustannuksiin pateekin niin
sanottu lumipalloefekti, mitd aiemmin tuotantoprosessia laatuvirhe huomataan,
sitd halvempaa sen korjaaminen on yritykselle. Esimerkiksi laatuvirheen korjaa-
minen suunnittelijan pdydalla maksaa suhteessa vaan 10 euroa, kokoonpanovai-
heessa jo 100 euroa, ja loppuasiakkaalle mentdesséd kymppi on voinut kertaantua

jo 10 000:n euroon. Yritysjohdon on siis saatava tieto riittdvéan ajoissa, etté efektil-
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t4 voidaan valttyd ja virhe saadaan pysaytettyd jo suunnittelutasolla (Taulukko
1.).

Taulukko 1. Virheiden aiheuttamat korjauskustannukset tuotantoprosessin eri

vaiheissa. /4/

Muotoilu/ Suun- 0,7 * peruskustannukset
nittelu

Tuotanto/  Toi- peruskustannukset (1 *)
mittajat

Paakokoonpano/ 10 * peruskustannukset
Koeajo

Aluksilla/ Laitok- 100 * peruskustannukset
silla

Toimituksen jal- 1000 * peruskustannukset
keen

Taulukossa 1 vasemmassa sarakkeessa on laatu- (tai ympaéristd-) kustannukset ja

oikealla puolella korjauskustannusten taso yhteensa.
3.4 Tarkastukset

Laaduntarkastuksella tarkoitetaan sitd, ettd tutkitaan tayttaako osa, materiaali tai
tuote sille asetetut laatuvaatimukset. Tarkastusprosessiin kuuluu kolme osaa: ndyt-
teenotto, tutkimus ja paatds. Naytteenotossa tietty osa esimerkiksi alihankkijan
toimittamasta putkierdsta otetaan tutkittavaksi. Tutkimusvaiheessa putket mita-
taan, koestetaan, tehd&éan havaintoja ja vertaillaan tuotteelle asetettuihin vaatimuk-
siin (t&ssa tapauksessa mittoihin ja toleransseihin). Viimeisessa vaiheessa tehd&an
tutkimustulosten perusteella paatos, esimerkiksi hyvaksytddnko vai hylataanko,

hylatd&dnko erd osittain, hyvéksytddnkd huomautuksella, korjataanko itse omalla
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kustannuksella, korjataanko itse toimittajan kustannuksella vai lahetetdanko era

takaisin alihankkijalle korjattavaksi.

Tarkastustoiminnan eri muotoja ovat vastaanottotarkastus, valmistustarkastus ja
lopputarkastus. Vastaanottotarkastus on niin sanotusti ennaltaehkdisevéa tarkas-
tustoimintaa. Vastaanottotarkastuksessa tarkastetaan toimittajan tuotteet ennen
niiden paasya tuotantoon tai varastoon, ja ndin ollen varmistutaan, ettd tuotantoon
menevan materiaalin laatu on sen tasoista, kun on haluttukin. Vastaanottotarkas-
tusta on vahennetty paljon, kun yritykset ovat asettaneet sellaisia vaatimuksia, etta
huonot toimittajat karsitaan pois ja vain hyvilta toimittajilta tilataan tavaraa. Tar-
kastusten padpaino on kuitenkin toimittajilla. Tallaisilla yrityksilla on usein toi-
mittajan kanssa sopimus, jonka mukaan toimittaja korvaa kaikki mahdollisesta
laatupoikkeamasta aiheutuneet kustannukset, kuten tavaran tuotannosta pois ve-
tdmisesta aiheutuneet kustannukset ja turhan tyon seké kasittelykustannukset. Téal-
laisissa yrityksissd vastaanottotarkastusta voidaan suorittaa esimerkiksi vain, jos
virheellista tuotetta on toimittajalta saapunut. Tarkastukseen otetaan téalldin vial-

lista eréa seuraavat erét.

Valmistustarkastuksessa estetddn poikkeamien eteneminen tuotantolinjalla eteen-
péin. Yrityksissa, joissa ei varsinaista vastaanottotarkastustoimintaa juurikaan ole
ja viallista tuotetta on péaéssyt kokoonpanoon, tarkastetaan viallisia tuote-eria ja
paatetddn tarvittavista toimenpiteista tdssé vaiheessa. Valmistustarkastus voi olla
my0s automatisoitu, tai sitd voidaan tehdd myos pistotarkastuksina, esimerkiksi

tuotantolinjan eri vaiheille.
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4 DELIVERY UNIT W20

Wartsilan pienempien moottoreiden - W20:n (sylinterin halkaisija 200 mm) ko-
koonpano siirrettiin Pilot-kokoonpanoyksikostd omaksi toimitusyksikokseen vuo-
den 2014 alussa (Kuvio 6.). Pilot -yksikko haluttiin keskittad vain yksinomaan
uusien moottorityyppien kokoonpanolle ja tassa kohdassa tuli ajankohtaiseksi siir-
tdd W20-moottoreiden kokoonpano erilleen Pilotista, omaksi yksikdkseen. Uuden

yksikon virallinen nimi on Delivery Unit W20.
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Kuvio 6. W20-moottori (W9L20). /13/

4.1 Yksikon toiminta-ajatus

Delivery Unit W20 toimii osana Delivery Centre Vaasan (DCV) tuotetehdasta.
Delivery Unit W20:n toiminta-ajatus on valmistaa ja toimittaa W20 ja W20DF
pohjaisia tuotteita itsendisesti alusta loppuun. Delivery Unit W20:n moottoriko-
koonpano kattaa lohko-osakokoonpanon, kampiakselin kokoonpanon, pééko-
koonpanon ja generaattoriasennuksen sekéd koeajon ja viimeistelyn. Yksikko vas-
taa tuotteiden oikea-aikaisesta toimituksesta ja tuotteille asetettujen laatu- ja suori-

tuskykytavoitteiden tayttymisestd. Yksikko tukeutuu toiminnassaan tuotetehtaan
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tuotannonohjaukseen ja moduulitehtaan toimittamiin osakokoonpanoihin sek&
DCV:n tukitoimintoihin. Tukitoimintoihin kuuluvat laadunhallinta, operatiivinen
hankinta seké logistiikka. Yksikdn toiminta perustuu LEAN-mallin toteuttamiseen
kaikilla osa-alueilla. Toimintamalli tulee perustumaan erityisesti henkiléston mo-

nitaitoisuuteen ja tyokiertoon. /8/
4.2 Organisaatio

Yksikon kéaynnistysvaiheessa oli aluksi kaksi W20 tiimid: Mekaaninen & Séhko
sekd Koeajo & Viimeistely. Molemmilla tiimeill&4 oli omat tyénjohtajansa seka
Koeajo & Viimeistely —tiimilla lisaksi yksi koeajopaéllikkd. Mekaaninen & Sahko
—tiimissé oli yhteensa X asentajaa, X moottoriasentajaa ja X sahkoasentajaa. Koe-
ajo & Viimeistely —tiimissa oli kaikkiaan X asentajaa, X koeajo asentajaa, X koe-
ajosdahkoasentajaa seka X viimeistelyasentajaa. Tiimejd tukemassa olivat tukitoi-
minnot: Ol & PP (Order Intake & Product Planning), OP (Operative Purchase),
LOG (Logistics) ja PQA (Production Quality Assurance), kuten voidaan havaita
kuviosta 7. /8/
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Kuvio 7. Delivery Unit W20-organisaatiokaavio, kdynnistysvaiheessa. /8/

Yksikon sisdinen organisaatiokaavio muuttui k&ynnistysvaiheen jélkeen siten, etta
kaksi erillista tiimida (Mekaaninen & Sahko sekd Koeajo & Viimeistely) yhdistyi-
vét yhdeksi Team W20:ksi. Tukitoiminnot séilyivat ennallaan (Kuvio 8.).
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Kuvio 8. Delivery Unit W20-organisaatiokaavio, lopullinen. /8/

4.3 Layout

Layout-suunnittelussa térkeintda on materiaalien tehokas sijoittelu. Materiaalien
kuljetuskerrat ja -matkat on pyrittdva pitdmaan mahdollisimman pienind ja selkei-
nd. Tama on mahdollista, kun tyopisteet on suunniteltu selkedsti. Uudessa yksi-
kdssa materiaalien sijoittelu onkin aluksi erittdin haastavaa, mutta kaikki osat 16y-
tavat paikkansa ajan myotd. Delivery Unit W20:ssa on kéytossé linja-
/solutyylinen layout.
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Kuvio 9. Delivery Unit W20-layout. /8/

Materials in —nuolet ilmaisevat ne ovet, joista materiaalit, kuten moottorilohkot ja
kampiakselit ~ tuodaan  sisddn  kokoonpanohalliin.  Paikassa ~ CS/EB
(CrankShaft/Engine Block) subassy on kampiakselin ja moottorilohkon osako-
koonpanot. Tasta lohko siirretddn kohdan assembly line alkupaahén. Kun moottori
on kaynyt jokaisella vaiheella ja siihen on asennettu kaikki moduulit, osat ja osa-
kokonaisuudet, moottori siirretddn paikkaan Generator assy, missd asennetaan ge-
neraattori, mikali se toimitukseen kuuluu. Generaattorivaiheessa moottori noste-
taan yhteiselle alustalle generaattorin kanssa, seka asennetaan ja kohdistetaan ge-
neraattori. Generaattoriasennuksen jalkeen moottori nostetaan koeajoselliin, missé
moottori koeajetaan. Mikali moottorin toimitukseen ei sisélly generaattoria, moot-
tori nostetaan kokoonpanon jélkeen suoraan koeajoselliin. Ennen koeajoa mootto-
ri asennetaan ajokuntoon. Koeajon jélkeen moottori siirretddn paikkaan Finishing,
missa moottori viimeistell&4&n ja tehd&an avaustarkastus. Avaustarkastuksen jal-
keen moottori ruostesuojataan. Taman jalkeen moottori maalataan paikassa Pain-
ting and Dispaching. Valmis, viimeistelty ja uuden maalipinnan péalleen saanut

moottori lahetetdén loppuasiakkaalle.
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5 LAADUNHALLINTA

Wartsilan laadunhallintaosasto (Quality Management) vastaa laadusta, tydsuoje-
lusta ja ympéristoon liittyvien johtamisjarjestelmien kehittdmisestd sek& toimitet-
tujen tuotteiden laadukkuuden varmistamisesta mm. analysoimalla saatua asiakas-
palautetta. QM-osasto vastaa myos operatiivisen laadun ohjaamisesta, luokitus-
toiminnasta ja moottoridokumenttien hallinnasta. Lisdksi osastolla kalibroidaan
mittalaitteita, tarkastetaan ja mitataan hankittavia komponentteja seka kehitetaan

toimittajien tekemad laatua. /11/
5.1 Laadunvarmistus

Wartsila Finland Oy:ssé on kaytossa erilliset laatuosaston (PQA) tarkastajat, jotka
huolehtivat yrityksen laadunvarmistuksesta omalta osaltaan. Tarkastajia on Waért-
silassa moottorien padkokoonpanojen yhteydessa (W32/34 sekd W20), moduuli-
verstaalla, pilot-kokoonpanossa, koeajossa ja viimeistelyssd sekd koneistuksen

yhteydessd useammassakin verstaassa.

Tarkastajien lisaksi koneenkayttajat itse suorittavat tarkastusta koneistamilleen
kappaleille. Tyontekijan henkilokohtainen, oman tyon tarkastaminen on myos tér-
kedd. Juuri tdma on merkittdva osa laatutyotd. Hyvin suoritettu tarkastusty6 va-
hentdd muiden tarkastustoimenpiteiden tarvetta. Vahimmaisedellytyksenéd henki-
Iokohtaiselle oman tyon tarkastamiselle on, ettd tyontekijalla on kaytossaan tarvit-
tavat mittavalineet, tarkastusohje seké tieto ja taito tarkastuksen suorittamiseen.

Tahan pystytddn vaikuttamaan esimerkiksi laatukoulutuksilla.
Wartsildssa tarkastajien tyonkuvaan kuuluu muun muassa

- laatupoikkeamien kirjaaminen toiminnanohjausjérjestelmaan (SAP) ja laa-
tuseurannan yllépito

- kappaleiden korjaus-, hyvéksymis- ja hylkdamispaattdsten tekeminen

- korjausprosessista huolehtiminen

- toimittajalta tulevien osien laatupoikkeamien kasittely

- palautusten huolehtiminen toimittajille (QE-notifikaatio)
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- QDMS (Quality Data Management System) -ohjelman kéyttdminen

- tarvittavien laatudokumenttien arkistointi

- tiettyjen Kriittisimpien ominaisuuksien pistokoetarkastusten tekeminen ja
tarvittaessa kappaleiden ohjaaminen verstaan ulkopuolisiin tarkastuksiin

- osallistuminen korjaavien ja ehkaisevien toimenpiteiden suunnitteluun

- osallistuminen alihankkijoiden kehitykseen laatuun liittyvissé asioissa.

Wartsilassa oli taman opinnéytetyon kirjoittamishetkelld tarkastajia yhteensa noin
30, suurin osa heistd on vakituisessa tyosuhteessa olevia, mutta mukana on myos

madraaikaisessa tyosuhteessa olevia seké kesaisin lisaksi kesatyontekijoita.
5.1.1 Virheraportointi

Virheraportointi toteutetaan yrityksissa usein erilliseen virheraportointijarjestel-
maan (tassa tapauksessa SAPIin). Virheraportointijarjestelman kautta saadaan va-
litettyd tieto viallisista osista tavaran toimittajille tai vaikkapa tieto tyonjohtajille
asennuksen yhteydessa sattuneesta asennusvirheestd, joka aiheutti osan kayttokel-
vottomuuden. Nain saadaan reagoitua nopeasti ja valitettya tiedot tarvittaville
osapuolille. Tallaisia ovat esimerkiksi materiaalikoordinaattori, ostaja, tyonjohta-

ja, tavaran toimittaja tai verstaspaallikko.

Kaikkein oleellisinta virheraportointijarjestelméssa kuitenkin on, etta yritys on
maadritellyt mahdollisimman tarkasti ne toimenpiteet joiden mukaan toimitaan kun
virhe havaitaan. Saannollisesti jarjestettavat laatupalaverit, joihin ottavat osaa se-
k& asentajat ettd tyonjohtajat, ovat usein hyvinkin tuotteliaita laatuongelmien eh-
kaisemiseksi ja ratkaisemiseksi. Saadaan monenlaisia nakdkulmia ja naita yhdiste-

leméll& 16ydetddn helpommin laatuvirheen ydintekijéa.

Hyvésta virheraportointijarjestelmdastd saadaan tulostettua helposti ymmarretta-
vassa muodossa olevat tiedot graafisesti, paitsi johdon tarpeisiin, myos palauttee-
na verstastasolle asentajille. Prosessin vastuuhenkilon on talléin helppo seurata
tilannetta reaaliajassa, ja puuttua niihin aina tarvittaessa. Kun jarjestelma on visu-
aalinen, on viestintd huomattavasti havainnollisempaa, kun ndhd&én nopeasti mika

tilanne on. Kun virheraportointijarjestelmaa kehitetddn, on yhteistyd ohjelmiston
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suunnittelijan tai yrityksen ATK-osaston kanssa valttaméatontd, jotta saadaan jo
suunnittelun alkuvaiheessa tietoa, mitka ohjelmistoratkaisut ovat ylipaatadn mah-

dollisia ja mitka taas eivat.

Tarkedd on myos, ettd virheraportointijarjestelméstd saatua tietoa kdytetaan toi-
minnan kehittdmiseen, eik& vain seurata sen kautta, ettd miten meilld nyt menee.
Yrityksen taytyy myos madritelld, miten tietoa seurataan ja kuka sen tekee, seka

mitka toimenpiteet suoritetaan eri tilanteissa. Tyonjaon tulee olla selkea:

- kuka hoitaa raportoinnin

- kuka hoitaa ulkoisen raportoinnin (reklamoi toimittajille)
- kuka hyvéksyy vikailmoituksen

- kenen kautta vikailmoituksen tulee kulkea

- kuka hoitaa korjauksen

- kuka lopulta sulkee vikailmoituksen?

Kun tydnjako on selked ja kaikki tietdvat omat roolinsa prosessissa, saadaan vir-
heraportointijarjestelmasta kaikki hyoty irti (Kuvio 10.).
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Kuvio 10. SAP-virheilmoitusprosessin henkilot. /4/

Kuten kuviosta 10 huomataan, virheilmoitusprosessissa on usein mukana monta
henkilod ja kaikille on méaritelty tehtdvét ja vastuualueet. Nain prosessi pysyy

selkednd ja hommat toimii niin kuin pitéa.
5.1.2 Nykyinen laadunvalvonnan toimintamalli

Nykyaan yrityksen laadunvalvonnan toimintamalli on se, etté laatuosaston tarkas-
tajat laativat padsaantoisesti melkein kaikki virheilmoitukset, mika on huono juttu
ajatellen tarkastajille kuuluvaa varsinaista toimenkuvaa (tarkastajien tyénkuvauk-
set kappaleessa 5.1). Tarkastajien kaikki aika kuluu pééasiassa virheiden kirjaami-
seen, eikd aikaa ja& tarkempiin tutkimustoimenpiteisiin. T&man vuoksi virherapor-
tointi tulisi siirtdd osaksi myos asentajille (Kuviot 11. ja 12.). Tat4 jérjestelya ko-
keillaan uudessa Delivery Unit W20:ssa. Tésséd taas on huonona puolena se, etta
talloin saattaa esiintya ns. pimityksid. Joko virhe pimitetddn kokonaan, tai sita yri-
tetdan peitelld jotenkin tai siirtdd jonkun toisen syyksi. Tdma taas johtaa siihen,
ettd virheraportointijarjestelmasta ei saada kaikkea hydtya irti, olkoon se miten

hyva tahansa. Jos tapahtuneita virheita ei saada tietoon, vaan ne kulkevat mukana
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tiedostamattomina ongelmina, aiheutuu niisté yritykselle suuria kustannuksia, joi-
hin ei pystytd vaikuttamaan mitenkaan. TyOntekijat pitéisi saada ymmartdmaan,
etta tarkoitus ei ole saada tyontekijoitd vastuunalaisiksi teoistaan, vaan 16ytaa ndin
suurimmat kustannusten aiheuttajat, etta pystytdan kehittymaén ja saadaan proses-

sit paremmiksi ja kaikille osapuolille sujuvammiksi.

SP/PP/S/WIO [Sapeg TUS:
‘:'U\?aw\::wantekﬂa on
O
e — ‘uussa_
# Aloittaja va;kkeam@n l )
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"KYLLA |
- — —¥ LKOLLA |
Tehtdvan Vian syyn . Tee |
l' omistaja tunnistaminen korjaus
(FSI)
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Korjaavat ja eV | S
ennalta — gL

ehké.isevét V2 & } Suunnitteluun liittyva
toimet

© Wirtsild 256.11.2011 Bright Sky -projekti - Yleinen koulutusesitys

Kuvio 11. Poikkeamien kirjausprosessi ja roolit (korjausta vaativa poikkeama).
12/

Poikkeamien (vikojen/virheiden) kirjausprosessissa aloittaja (originator) on tahan
asti ollut padsaantoisesti laatuosaston tarkastaja, uudessa W20-yksikossé aloittaja
voi olla my0ds asentaja. Aloittaja kirjaa poikkeaman (vikailmoituksen) mahdolli-
simman tarkasti SAP-jarjestelmaan luodulle valmiille pohjalle ja maaritta4 poik-
keamalle paatoksen omistajan (resolution owner) ja lis&a tehtavat (taskit) tehta-
van omistajalle (task owner). Paatdksen omistajalle kuuluu prosessin seuranta,
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korjaavien toimenpiteiden méaérittely ja korjauksen suunnittelu (joissain tapauk-
sissa) seké lopuksi arviominen ja vikailmoituksen sulkeminen. Tehtdvan omistaja
huolehtii poikkeaman korjaamisen sekd vian syyn tunnistamisen. Korjaamisella
tarkoitetaan téssa tapauksessa toimenpidettd, jolla poistetaan havaittu poikkeama.

Korjaavia ja ennalta ehkaisevia toimenpiteitd ovat (vikailmoitus- eli notifikaa-
tiotyypit):

- QI/V3 (sisdiset notifikaatiot)
- QE/QV (toimittajalle tehtdvat notifikaatiot)
- V2 (suunnitteluun liittyvéat notifikaatiot).

-

ﬁoittaja
k)

* piatoksen
omistaja
omistaja

© Wartsilé 25.11.2011 Bright Sky -projekti - Yleinen koulutusesitys

Kuvio 12. Poikkeamien kirjausprosessi ja roolit (korjaavia toimenpiteité vaativa
poikkeama). /2/

Korjaavia toimenpiteitd vaativan poikkeaman kirjausprosessi on péaékohdiltaan

samanlainen kuin korjausta vaativien poikkeuksien kirjausprosessi. Korjaava toi-
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menpide tarkoittaa tassé tapauksessa toimenpidettd, jonka tarkoituksena on pois-

taa havaitun poikkeaman aiheuttava syy/tekija.
5.2 Kehittdminen

Laadunvalvonnan toimintamallia l&hdettiin kehittdméan haastatteluissa ja palave-
reissa saatujen tietojen ja tahtotilojen pohjalta seka laatuasioihin keskittynytta Kir-

jallisuutta lukemalla.
5.2.1 Benchmarking

Benchmarking (=vertailukehittdminen) tarkoittaa oman yrityksen vertailua ulko-
puolisiin tekijoihin, kuten Kilpailijayrityksiin. Vertailukohteet voivat olla myods
milt4 tahansa muulta toimialalta. Benchmarkingilla on tarkoitus kehittaa yritysta
soveltamalla toisista yrityksista opittua tietoa oman yrityksen vastaavaan toimin-
taan. Tarkoituksena ei ole kuitenkaan kopioida prosesseja ja toimintatapoja sellai-
senaan, vaan soveltaa ja yhdistella niitd omiin prosesseihin sopiviksi. Tavanomai-

simpia vertailukohteita ovat tuotteiden laatu, taloudellinen menestys seka asiakas-

tyytyvaisyys.

Yleisin toteutustapa bencmarkingiin on tehda vierailu siihen organisaatioon, jonka
kanssa oman yrityksen toimintaa halutaan vertailla. Ennen vierailua on hyvé tu-
tustua kyseiseen yritykseen ja valmistella syventdvié ja tarkentavia kysymyksia
parhaan mahdollisen tuloksen aikaansaamiseksi. Vertailua voidaan suorittaa myos
muilla keinoin, kuten etsimallg tietoa parhaista k&ytdnndisté esimerkiksi Kirjoista
tai internetistd. Internetissd lahteind voidaan kéyttad esimerkiksi uutisia, patent-

tisivustoja, yritysten kotisivuja seka erilaisten jarjestojen sivuja. /1/

Benchmarkingia voidaan suorittaa esimerkiksi oman yrityksen eri osastojen kans-
sa, saman alan johtavan yrityksen kanssa, kilpailevan yrityksen kanssa tai minka
tahansa alan yrityksen kanssa, josta halutaan poimia vinkkeja oman yrityksen

toimintaan.
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Benchmarking prosessin kulku (/3/ muokattuna):
Suunnittelu:

1. Ensin valitaan kohde, mihin benchmarkingia kéaytetdan (esimerkiksi laa-
dunvalvonta).

2. Valitaan benchmarking -kohde/kumppani. Tietoa saa helposti internetista
googlettamalla tai seuraamalla laatualan julkaisuja.

3. Sovitaan yritysvierailusta tai muusta benchmarkingtavasta valitun yrityk-
sen kanssa.

4. Méadritellaéan tiedonkeruun menetelmét ja kerédtéén tiedot.

Analyysi

5. Madritellddn oman ja kohdeprosessin suorituskyvyt tulevaisuudessa.
Integrointi

6. Tiedotetaan saaduista tutkimuksen tuloksista my6s muille samassa organi-
saatiossa oleville.
7. Asetetaan toiminnalliset tavoitteet, joihin omissa prosesseissa saatujen tu-

losten perusteella pyritdan.
Toiminta

8. Kehitell&&n toimintasuunnitelma.
9. Toteutetaan suunnitelmat sekd mitataan tuloksia ja seurataan kehitysta.

10. Omaksutaan uusi toimintamalli ja otetaan se kayttoon.

Benchmarking kehityskeinona sopi hyvin tdmén tyyliseen opinndytety6hon, jossa
on tarkoituksena kehittd4 nykyista toimintamallia tehokkaammaksi ja paremmak-
si. Mikali on vaan mahdollista k&yttad4 jo aiemmin keksittyja tietoja hyvaksi, niin

miksi lahted keksimééan pyoraad uudelleen. Jos joku toinen on jo keksinyt toimivan
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ratkaisun ongelmaamme, miksi emme kokeilisi siséllyttad sitd mukauttaen myos

omiin prosesseihimme?

Kun lahdettiin miettimdan uutta laadunvarmistuksen toimintamallia Wartsil&an uu-
teen yksikkdon, Delivery Unit W20:een, paddyttiin kokeilemaan benchmarkingia.
Tiedustelin opinnaytetyotani valvovalta opettajalta, Hannu Hyvériseltd hyvia
benchmarkingkohteita ajatellen yritysten laatupuolta. Hyvarinen ehdotti muutamia
hyvia suomalaisia yrityksia, joista lopulta paadyttiin Nokian Linnavuoressa 70
vuotta toimineeseen, dieselmoottoreita traktoreihin ja maatalouskoneisiin valmis-
tavaan AGCO Power Oy:n, minne saatiinkin sovittua muutaman tunnin mittainen
yritysvierailu, joka pidettiin 21.2.2014. Yritysvierailusta jai mieleen muutamia
hyvia ajatuksia ja parannuskeinoja, joita pystytdan ehkéa soveltamalla hyddynta-

maan tulevaisuudessa Wartsilassakin, naista lisaa luvussa 7.
5.2.2 Plan — Do - Check — Act

Laadunohjauksen jaksollista periaaterakennetta kuvataan plan-do-check-act —
(PDCA) ympyralla eli suomeksi suunnittele-tee-tarkasta-toimi (Kuvio 13.). Téassa
tapauksessa, kun ilmenee ongelma, suoritetaan aluksi suunnittelu, jolla ongelma
pyritadn korjaamaan, kokeillaan sité ja tutkitaan saatuja tuloksia. Jos ongelma saa-
tiin ratkaistua, otetaan ratkaisu kayttéon ja kehitetddn prosessia vaiheittain, pieni
osa kerrallaan. Kun kyseinen ongelma on saatu korjattua, PDCA-ympyra otetaan
kayttdon jonkin muun, uuden ongelman ratkomiseksi. PDCA-ympyraa onkin tar-

koitus kayttad prosessien jatkuvaan parantamiseen.
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ACT PLAN

CHECK DO

Kuvio 13. PDCA-ympyra. /4/

Prosesseja (tuotteita ja palveluja) mitataan, etta pystytaan arvioimaan niiden suori-
tuskykya. Mittaamalla voidaan ennustaa tuloksia ja ryhtya tarvittaviin toimenpi-
teisiin tulosten parantamiseksi. PDCA-ympyraa tulee soveltaa yrityksen kaikissa
toiminnoissa ja henkiloryhmissa, etté siitd saadaan kaikki hyoty irti. Ympyrén aja-
tusmallin k&yttdminen on véalttamatontd, jotta yrityksen laatua pystytdén kehitta-

maan jatkuvasti. /5/

PDCA-ympyra perustuu jatkuvan oppimisen ajattelutapaan. Prosessin aikana on
tarkoitus pyrkid oppimaan uutta ja ohjata prosessia oikeaan suuntaan. PDCA-
ympyran tehtdvana onkin luoda kulttuuri, jossa jatkuvasti pohditaan tuotannossa
syntyvid ongelmia ja etsitddn niihin ratkaisuja. Wértsilassa on yleisesti kaytossa

PDCA-ympyrén ajatusmalli.
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6 UUDEN TOIMINTAMALLIN KAYTTOONOTTO

Uutta laadunvarmistuksen toimintamallia kayttoon otettaessa oli hyvin térkeaa,
etta prosessinomistaja ja prosessiin osallistuva johto saatiin sitoutumaan uuteen
menettelytapaan seka antamaan tukea ja osallistumaan itse myos aktiivisesti muu-
tosvaiheen sisaan saattamiseen. Prosessin kayttéonottotiimin liséksi muille pro-
sessiin kuuluville henkildille oli annettava mahdollisuus vaikuttaa, ettd saatiin

mahdollisimman onnistunut lopputulos. /7/

Uutta toimintamallia k&yttdon otettaessa oli varauduttava myds mahdolliseen
muutosvastarintaan. Uuden toimintamallin vastustajat tulisi saada mukaan kuunte-
lemalla heidan toiveitaan ja hakemalla sopivia yhteistyémuotoja. Vastustajien
syyt vastustamiseen tulisi selvittda ja yrittdd rohkaista heitd mukaan muutokseen.
Vastustajia on muutenkin hyva kuunnella, sill4 he voivat olla myds oikeassa ja
nain he pystyvét antamaan uusia ajatuksia prosessin edelleen kehittamiseen. Hen-
kilostolle on my6s annattava aikaa muutokseen valmistautumiseen ja uuteen toi-
mintamalliin tottumiseen. Uuden toimintamallin kayttd6notto on aina jarkevinté
aloittaa yrityksen sellaisesta organisaatiosta, joka on muutoksille mahdollisimman
myotamielinen. Tallaisesta organisaatiosta saadut positiiviset kokemukset helpot-
tavat muutoksien eteenpdin viemista yrityksessa. Mikéali uuden toimintamallin
kayttdonotto onnistuu hyvin, olisi siitd hyvé antaa jonkinlaista tunnustusta henki-
I6stolle. /7/

Kehitystyossd on oltava kérsivallinen. Tulokset syntyvat viiveelld ja uuden oppi-
minen ja tulosten parantuminen voivat viedd aikaa. Kayttoonoton kynnysta oli
saatava matalammaksi. T&hdn voitiin vaikuttaa antamalla henkil6stolle selke&a
koulutusta ja perehdytystd asian tiimoilta. Koulutuksen jalkeinen tuki oli myos
varmistettava kayttoonottovaiheessa. Uusien asioiden oppiminen voi olla hankalaa
ja tyolastd, ja talloin juuri on tarkead, ettd tukea on saatavilla pulmatilanteissa, ett-
el syntyisi tyytymattomyyttd ja turhautumisia ja tdmén seurauksena paluuta van-

hoihin, tuttuihin ja turvallisiin menetelmiin.

Uuden toimintamallin kdyttéonoton onnistumista ja tulosten mahdollista parantu-

mista pystyttiin tassa tapauksessa hyvin seuraamaan SAP-
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tuotannonohjausjarjestelman ja QlikView-ohjelman kautta, koska kaikki vikail-
moitukset laaditaan SAPiin ja niitd pystytédan sieltd helposti hakemaan ja ana-
lysoimaan, tarvittaessa myods QlikViewin avulla. Tietojen analysointia voidaan
myO6hemmin kéyttdd myds laadunhallintajarjestelmén parantamiseen ja kehittami-

seen. [7/
6.1 Valmistelu

Uutta laadunvarmistuksen toimintamallia valmisteltiin aluksi pitamalla aloituspa-
laveri aiheeseen liittyen (14.1.2014). Palaverissa paatettiin, miten tullaan toimi-
maan ensimmaisen moottorin kanssa ja miten toimitaan jatkossa. Kehittelin edel-
tékasin palaveriin ehdotuksia, miten tultaisiin toimimaan ja ehdotuksista valittiin
yhdessa parhaat ja ndin alettiin kehittdmaan toimintamallia oikeaan suuntaan.
Helmikuun alussa (6.2.2014) pidettiin palaveri laatuosaston henkiloston kesken,
jossa kéaytiin lapi Delivery Unit W20:een luotu laadunvarmistuksen toimintamalli

ja hiottiin mallia vield hieman toimivammaksi.

Koulutusten jarjestamisesta W20-asentajille pidettiin palaveri 11.3.2014, jossa

kaytiin lapi mm.

- koulutusten aikataulu

- koulutusten sisaltd

- koulutusten laajuus

- koulutustilat

- koulutuksiin kuluva aika

- vikailmoitusprosessin prosessikaavio.

Palaverissa péétettiin, ettd koulutukset aloitetaan maaliskuun lopussa, kun kiireel-
lisimmaét projektit oli saatu valmiiksi. Koulutuksia jouduttiin vield jalkeenpéin

siirtaméén huhtikuun alkupuolelle. Koulutuksista lisdé kappaleessa 6.3.
6.2 Koulutusmateriaalit

Koulutusmateriaalien laatiminen vikailmoitusten tekemisestd W20:n asentajille

aloitettiin tammikuussa 2014. Aluksi laadittiin ohjeet QI- ja V2-vikailmoitusten
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laadinnasta selainpohjaisen SAP NetViewerin kautta, mutta jalkeenpéin huomat-
tiin kyseisessd ohjelmassa olevan toimimattomuutta ja puutteellisuutta. Tdman
vuoksi laadittiin kokonaan uudet ohjeet QI- ja V2-vikailmoitusten laadinnasta
SAP-tuotannonohjausjarjestelman kautta. Asentajat alkoivat koulutusten jélkeen
tehdd vikailmoituksia suoraan SAPIin ja tulevaisuudessa siirrytddn suunnitelmien
mukaan huomattavasti yksinkertaisempaan ja selkedmpaan SAP NetVieweriin tai

muuhun vastaavaan “kevyempéddn” ohjelmaan.

SAP NetViewer ohjelman toimimattomuudesta tiedotettiin eteenpéin ohjelmistois-
ta vastaavia henkilGitd, mutta vikaa ei saatu korjattua taman opinnéytetyon aikana,
eikd nain pystytty kayttoonottamaan sitd ennen tdman opinnaytetyon esittelya ja
palautusta. Helmikuussa sain tiedon, ettd QTO1-raportin laadinnasta pitdd myos
tehda ohjeistus viimeistelyn asentajille, koska tatd (Punch list-) prosessia oli kehi-
tetty samanaikaisesti tdmén opinnaytetytn ohessa ja viimeistelyn asentajat tarvit-
sivat koulutusmateriaalin td4han. QTO1-raportista laadittiin ohjeet pelkastdan SA-
Pin kautta tehtévéksi, koska tdma oli paras toteuttaa ndin ja lisdksi SAP Net-
Viewer:issa ei ollut edes koko QTO1-notifikaatiovaihtoehtoa. Ohjeet laadittiin
PowerPoint-muotoisiksi Wartsilan standardin mukaiselle pohjalle mahdollisim-
man selkokielisesti ja yksityiskohtaisesti. Ohjeet laadittiin sellaisiksi, ettd niita
kayttdmalla pystyttéisiin tekemddn vikailmoitukset, vaikkei itse koulutuksesta
valttamatta kaikkea muistaisikaan. Koulutusmateriaalien tueksi laadittiin myods
prosessikaavio, josta nahdaan W20-asentajien ja laatuosaston tarkastajan uudet,

muuttuneet vastuualueet vikailmoitusprosessissa (Kuvio 14.).
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Kuvio 14. Vikailmoitusprosessin prosessikaavio uudessa laadunvarmistuksen

toimintamallissa.

Prosessikaavion lyhenteet ja niiden selitykset:

Team W20
PQA

MF

EB

OP

MTC

PME

LOG

SQA
V2-10

Ql (R4)

QI (R1-R3)

Delivery Unit W20-asentajat

Production Quality Assurance (laatuosasto)
Module Factory (moduulitehdas)

Engine Block (lohkokoneistus)

Operative Purchasing (operatiivinen osto)
Manufacturing Technology Centre

Project Management & Engineering (suunnittelu)
Logistiikka

Supply Quality Assurance (toimittajan laatu)
Suunnittelun parannusehdotus (vikailmoitus)
Siséinen vikailmoitus, riskiryhma 4

Siséinen vikailmoitus, riskiryhmat 1-3
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- V2-20 = Poikkeama/vika piirustuksessa (vikailmoitus)
- RFD = Request for Design (suunnittelupyynto)

- Dummybin = Poikkeamien valivarastointipaikka

- Blocked stock = Poikkeama varasto.

Kuviossa 14 vasemmassa reunassa ovat osastot ja oikeassa reunassa ulostulot eli
outputit. Prosessikaaviota luetaan siten, ettd esimerkiksi Team W20:n asentaja ha-
vaitsee poikkeaman, minka jalkeen asentaja tunnistaa poikkeaman tyypin. Asenta-
ja luo Ql-vikailmoituksen, koska tarvitsee uuden osan vioittuneen osan tilalle ja
vioittunut osa saadaan ndin poistettua saldoista. Asentaja tietad, ettd kyseessd on
siséinen vikailmoitus QI, koska asentaja on itse ndhnyt, ettd osa (laakeriliuska) on
tippunut lattialle asennuksen yhteydessd. Koska osaa (laakeriliuskaa) ei kannata
korjata/ei pystytd korjaamaan, viallinen osa romutetaan logistiikan (LOG) toimes-

ta ja otetaan varastosta uusi osa viallisen tilalle.
6.3 Henkiloston kouluttaminen

Henkiloston kouluttaminen aloitettiin, kun koulutusmateriaalit oltiin saatu val-
miiksi ja heti kun siihen saatiin lupa Delivery Unit W20-pééallik6ltd. Koulutusten
aloitusta jouduttiin siirtdmaan toisinaan, koska kokoonpanoon tuli kiireellisia pro-
jekteja, jotka menivat kaiken muun edelle. Koulutuksiin osallistui W20-asentajat
noin 10 hengen ryhmissa. Koulutukset kestivat 1,5-2 tuntia. Koulutusten pituus
vaihteli hieman, koska kaikille asentajille ei koulutettu samoja asioita. Koulutuk-
set jarjestettiin kahdessa eri kokoustilassa. Kokoustilojen péakriteerind olivat tilo-
jen koko ja istumapaikkojen maard, koska henkil6itd piti mahtua kerralla samaan
tilaan jopa 16 kappaletta. Koulutuksissa kaytettiin apuna tietokonetta ja videotyk-

ki&, milla heijastettiin PowerPoint-esitykset valkokankaalle.

Koulutukset pidettiin kolmessa erdssa kohtuullisen suuren kohderyhmén vuoksi.
Ensimmaisessd koulutuksessa olivat mukana W20-moottoriasentajat. Koulutuk-
sessa kaytiin lapi QI-vikailmoitusten koulutusmateriaali. Toinen koulutus pidettiin
W20-sdhkdasentajille sek& automaatiotestaajille. Koulutuksessa kéytiin lapi QI- ja
V2-10 —vikailmoitusten koulutusmateriaalit. Kolmannessa koulutuksessa olivat

mukana W20-koeajon ja viimeistelyn asentajat seka W20-henkilostod. Koulutuk-
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sessa kaytiin l1api erillinen Punch list-prosessi sekd sen aiheuttamat muutokset
W20-asentajien ja henkiloston tyonkuvaan. Liséksi kéytiin 1api QT-01- seké QI-

vikailmoitusten koulutusmateriaalit.

Kun kaikki prosessiin osallistuvat henkil6t oltiin saatu koulutettua, jaatiin odotta-
maan onnistuuko uuden prosessin kayttdonotto sujuvasti ja vastaavatko kehitys-
prosessin tulokset niille asetettuja tavoitteita.
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7 JATKOKEHITYS JA POHDINTA

Kun uusi laadunvarmistuksen toimintamalli on otettu k&yttéon on tarkeéd, ettd
suunnitelmaa péivitetadn ja tarkennetaan saatujen kokemusten perusteella jal-
keenpdin, sekd tehdaan tarvittaessa korjaavia toimenpiteitd. Uudistettua prosessia
on ehdottomasti seurattava myos kayttoonoton jalkeen. On lisdksi tutkittava, toi-
miiko prosessi suunnitelmien mukaisesti, ovatko prosessimuutosta koskevat hen-
kilot omaksuneet uudet tyonkuvansa ja vastaavatko saadut tulokset asetettuja ta-

voitteita.

Yksi kaikkien aikojen merkittdvimmisté laatuguruista — Joseph Juran nédkee tuot-
teiden laadun kehittdmisen jatkuvana prosessina. Prosessien kehittdmistyo ei paa-
ty kayttoonottoprojektiin, eikéd laakereilla lepddmiseen néin ollen ole aikaa. Pro-
sessin suorituskykya on valvottava ja tarkkailtava. Tarkkailtava on myds muun

muassa

onko prosessi nopeutunut

ovatko virheet vahentyneet

ovatko parantamistavoitteet saavutettu

onko tuotteiden laatu parantunut? jne.

Kehittamisen ldhtokohtana voidaan pitda sitd, ettd asiat voidaan aina tehda pa-
remmin. Prosessien kehittdmista tapahtuu jatkuvasti, mutta joskus voi tulla myos
vaihe jolloin huomataan, ettd menetelmét ja tekniikat on hiottu huipputasolle ja
henkilostd osaa asiansa. Tassa tapauksessa tarkastelukulmaa on laajennettava ja
mietittava prosessin uudelleensuunnittelua ja vanhan unohtamista. Joissain tapa-
uksissa tamé voi olla erittdin hyddyllistd prosessin toimintaa ajatellen, jos ndin
pystytdén parantamaan tuloksia ja tuottavuutta. Edistyksellisia maailman luokan
ratkaisuja voidaan myos tutkia ja arvioida mahdollisuuksia soveltaa niitd myos
omiin prosesseihin. Prosesseja uudistettaessa voidaan myos miettid esimerkiksi
kaikkien raporttien ja tyovaiheiden tarpeellisuuksia ja pystytdanko prosesseja yh-

disteleméén tai virtaviivaistamaan. /7/
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Laadunvarmistusta ajatellen kehittdmistd on vield ainakin poikkeamien toistumi-
sen ehkéisemisessé korjaavin toimenpitein seké poikkeamien syiden estamisessa
ehkaisevin toimenpitein. Néihin pyritadnkin panostamaan tulevaisuudessa enem-
man, nyt kun tarkastajalle ja& hieman enemman aikaa itse tarkastustoimiin toimin-

tamallin muutoksen jalkeen.
Benchmarkkaamalla ja muuten saatuja parannuskeinoehdotuksia ja ajatuksia:

- Kevyempi ja yksinkertaistettu kayttoliittyma vikailmoitusprosessiin, joka
siirtdd tiedot SAPIin.

- Kosketusnaytot/tabletit mukana tarkastuksissa, nédin saavutetaan nopeat
ratkaisut ja tietojen kirjaamiset.

- Jokaisen moottorin mukana kulkee iskunkestava tablettitietokone kiinnitet-
tynd moottorilohkoon esimerkiksi magneettisella suojakuorella.

- Top-3 viat keratadn ilmoitustaululle asentajien nahtavaksi, ndin kaikki py-
syvat kartalla suurimmista vikojen aiheuttajista ja pystytddn poistamaan
esimerkiksi inhimillisisté virheista johtuvia toistuvia vikoja.

- Eri tybvaiheissa oleville materiaaleille avautuu vikailmoitusta tehdessé
vain tietyt vikakoodit (defect code) ja vian sijaintikoodit (defect location).

- Tarkastaja hakee viikko- tai kuukausitasolla poikkeamien toistuvuutta ja
puuttuu niihin ja analysoi niita.

- Tarkastaja puuttuu havaittuihin isompiin, yksittaisiin poikkeamiin (myos

Ql-vikailmoitukset).
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8 YHTEENVETO

Laadunvarmistuksen toimintamallin kehittdminen oli sopivan haastava ja mielen-
kiintoinen opinnédytetyon aihe. Taustalla oli kaksi kesdd kesatdissa Wartsilassa
laatuosastolla, laaduntarkastajan tyGssa, joten se puoli prosessista oli hyvinkin tut-
tua allekirjoittaneelle. Aihetta tutkiessani aukeni runsaasti uusia ulottuvuuksia ja
nakokulmat yrityksen laadunvarmistusprosessista laajenivat aikalailla. Aiempi
tyokokemus yrityksessa ja varsinkin pohjatiedot laatuosaston toiminnasta olivat
erittain hyodyllisia ja tarpeellisia tyon suorittamista ajatellen. IIman minkaénlaisia

pohjatietoja olisi aiheeseen tarttuminen ollut huomattavasti haasteellisempaa.

Kuten usein tallaisissa kehitysprojekteissa kdy, projekti laajeni alkuperdisesta
suunnitelmasta aikalailla. Se on kuitenkin hyvakin asia, sillda kannattaahan sita
kerralla tehd& niin paljon kuin ajan puolesta on mahdollista. Projektin laajenemi-
nen aiheutti osaltaan hieman lisatoitad, varsinkin kun joitain ohjeita laadittiin kah-
teen kertaan eri ohjelmille. Projekti saatiin kuitenkin hyvélle mallille jo hyvissa
ajoin ennen deadlinea. Eihan kehitystydssa voida koskaan olla tdysin valmiita,
aina loytyy jotain parannettavaa ja kehitettavaa.

Ohjeita laadittiin kaiken kaikkiaan 61 PowerPoint sivullista. Ndm4 sivut jakautui-

vat kuuteen erilliseen ohjeeseen/kaavioon, joista lista alla:

- SAP QI —vikailmoitusohje

- SAP V2-10 —vikailmoitusohje

- SAP QT-01 —vikailmoitusohje

- SAP NetViewer QI —vikailmoitusohje

- SAP NetViewer V2-10 —vikailmoitusohje

- Vikailmoitusprosessin prosessikaavio.

Ohjeet laadittiin Wartsilan sisdiseen kayttoon tyontekijoiden koulutus- ja tukitar-

koitukseen.
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