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1 VALMET AUTOMOTIVE

”Varilla ei ole valia kunhan se on musta.”

Henry Ford

Ford kehitti autonvalmistuksen sarjatuotannon liukuhihnalla, kun William Klann esit-
teli idean Henry Fordille. W. Klann sai ajatuksensa seuratessaan teurastamossa lihan-
leikkuuta. H&n mietti mahdollisuutta kddntaa liukuhihna toisin pain ja valmistaa autot
linjalla alusta loppuun. Ensimméinen liukuhihnalla valmistettu auto, T-Ford, oli syn-
tynyt. Liukuhihna lyhensi merkittavasti auton kokoonpanoon kuluvaa aikaa. Ajatus
olikin mullistava, koska ndin auto saatiin sopimaan jokamiehen kukkarolle. Laatu oli
tasaista ja tuotteen volyymi vastasi suureen kysyntdan. Nopea valmistus tosin supisti
varivalikoiman mustaan, koska musta véri kuivui nopeammin kuin muut vérit ja sopi

parhaiten liukuhihnatuotantoon. (Ford Model T, n.d.)

Saab-Scanian etsiessé uutta yhteistydkumppania vuonna 1968, perustettiin Uuteen-
kaupunkiin autotehdas, joka tdna péaivand on myds Suomen ainoa autojen sopimus-
valmistaja. NyKkyisin yrityksen nimi on Valmet Automotive ja se on osa Metso-
konsernia. Valmet Automotiven (my6hemmin kdytetdaan lyhennystéd VA) liikevaihto
vuonna 2010 oli 84 miljoonaa euroa (Metso vuosikertomus 2010, 2011, 132). Vuoden
2010 lopussa tehtaalla tydskenteli 1425 henkil6d (Metso vuosikertomus 2010, 2011,
100). Nyky&aan VA:lla on Uudenkaupungin tehtaan lisaksi tuotantoa myds Saksassa ja
Puolassa (Globaalisti paikallinen n.d).

1.1 Tuotteet

VA:lla on valmistettu autoja jo yli 40 vuotta. Sin& aikana tehtaassa on valmistettu
useita automalleja eri autonvalmistajille. VA:lla on kokemusta mm. avoautojen katto-
jarjestelmista seké premium -luokan autojen valmistuksesta. Autonvalmistuksen kor-
kea ammattitaito, hyva laatu ja nopea muuntautumiskyky ovat olleet VA:n vahvuuksia
nykypaivén vaativilla autonvalmistusmarkkinoilla. (Historia n.d.)



VA:lla on kokemusta usean eri automerkin valmistamisesta samaan aikaan jopa sa-
malla tuotantolinjalla, kuten esimerkiksi Saab ja Porsche. Tuotantotapa on joustava,
mutta vaatii jokaisen tydvaiheen tarkkaa toteuttamista sek& hyvéa ammattitaitoa au-
tonrakentajilta. Logistiikan oikea-aikainen toiminta on talléin erityisen tarke&a. FIFO
(Firs In — First Out) -jarjestelmall& toimitetaan tarvittavat osat oikeaan aikaan ko-
koonpanolinjalle. Kaikki autot ovat yksilollisia, vaikka tulevatkin samalta linjalta.
Esimerkiksi varin voi tilatessaan madritella vapaasti, vaikka huulipunan savyyn sopi-
vaksi. Enaa el tarvitse tyytyd mustaan autoon. Kuviossa 1 on esitelty Uudenkaupungin

tehtaalla valmistettuja. Porscheja valmistuu tilausten perusteella jopa 30 erilaista varia
(Valmet Automotive esitys 2008, 25).

KUVIO 1. Porsche. Ylapuolella on punainen Porsche Boxster -avoauto ja alapuolella
hopeanvarinen kovakattoinen Cayman -urheiluauto (Valmet Automotive esitys 2008,
10).

Uusia tuotteita ovat Fisker Karma ja Garia. Autot esitellddn kuviossa 2. Karma on
ensimmadinen hybridiurheiluauto ja samalla se on my6s ensimmainen hybriditekniik-

kaan perustuva auto VA:n tuotannossa (Valmet Automotive esitys 2009, 47). Uusissa



tuotteissa VA:lla on térked rooli paitsi tuotteen ja tuotannon suunnittelussa, myos osi-

en hyvaksymisessa tuotantoa varten.

KUVIO 2. Fisker Karma ja Garia. Vasemmalla Fisker Karma -hybridiauto (Valmet
Automotive esitys 2009, 6). Oikealla on Garia, joka on luksusluokan golf -auto (Val-
met Automotive esitys 2009, 4).

1.2 Tuotanto-osa

Tuotanto-osa voi olla monimutkainen esikoottu osakokoonpano tai yksinkertainen
yhdesta materiaalista valmistettu osa. Osa voi olla myos standardimuotoista hyllytava-
raa, esimerkiksi ruuveja ja muttereita. Tuotanto-osia ovat esimerkiksi tuulilasi, vaihde-
laatikko ja oven koristepaneeli. Yhden auton valmistuksessa kéytetdaan noin 5000 eri-
laista osaa tai osakokoonpanoa.

Tuotanto-osa on auton sarjatuotantoon suunniteltu ja valmistettu osa, joka on hyvak-
sytty kéytettavaksi auton valmistuksessa. Jokaiselle osalle on maaritelty yksilllinen
osanumero. Osan tulee tayttaa sille asetetut lakisaateiset ja tuotekohtaiset vaatimukset
seka turvallisuus-, laatu-, kestavyys- ja ulkondkotavoitteet. Tuotanto-osan tulee kdyda
Iapi tuotanto-osien hyvaksyntaprosessi (PPAP) ennen kuin se voidaan ottaa kayttéon

tuotteen valmistuksessa.



1.3 Tuotantoprosessi

VA:n tuotantoprosessi koostuu koritehtaasta ja kokoonpanosta. Lisaksi tarvitaan suuri
joukko tukiprosesseja. Kuviossa 3 on kuvattu VA:n valmistusprosessi. Auton valmis-
tus alkaa koritehtaalla korihitsaamossa, missa auton etuosa ja takaosa kootaan seka

liitetddn alustaan ja sivuihin. Lopuksi takaluukku kiinnitetdan paikoilleen ja auto ohja-

taan laaduntarkastuspisteeseen.

Maalausprosessissa auton kori esikésitelldén ja upotetaan puhdistus- ja pohjamaalaus-
kylpyihin. Kori tiivistetddn robotilla ja manuaalisesti ennen alustakésittelya. Kori upo-
tetaan véalimaalaukseen ennen pintamaalausta ja tulos viimeistellaan kirkaslakalla.
Pintamaalaukset suoritetaan roboteilla. Maalipinnalle tehdaan vielé lopputarkastus

ennen korien valivarastointia ja toimittamista kokoonpanoon.

Korit siirretddn kokoonpanolinjalle, jossa niihin linjan liikkuessa lisatadn mm. koje-
lauta, tuulilasi, moottori ja alusta sek& ovet ja avattava katto avoautomalleihin. Vii-
meisend laitetaan alle rengassarja ja ohjelmoidaan seké testataan séhkolaitteet. Linjan
varrella on useita laadunvarmistusasemia, joissa tarkistetaan jo tehdyt asennukset seké
osien ulkonadkd ja merkataan 10ydokset alustakorttiin. Laadunvarmistuksessa |0ydetyt
virheet korjataan tai osat vaihdetaan tai tdydennetddn merkintdjen mukaisesti. Jokai-
sella tyontekijalla on henkilokohtainen leima, jolla hén kuittaa tehdyt ty6t ja laitetut
merkinnat auton mukana kulkevaan alustakorttiin. Yksittadinen auto seké sen osat ja

asennukset ovat aina tarvittaessa jaljitettavissa.

Ennen kuin auto on valmis hyvéksyttavaksi toimitukseen, sen on l&pdistava hyvaksy-
tysti useita testeja mm. vesitesti, tarinatesti, rullatesti ja pyérankulmien saaté. Viimei-
nen testi on koeajo. Osa autoista ohjataan vield lyhyeen katsastukseen, jossa autoa
arvostellaan kayttajan silmin, tai pitkdan katsastukseen, jonka aikana auto tarkastetaan
lapi yksityiskohtaisemmin. Katsastuksessa k&ydaan 1api tarkastuslista, joka siséltéa

ulkonaon ja tekniikan lisdksi mm. &animaailman ja laitteiden toimintojen testaamisen.
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KUVIO 3. Valmet Automotiven valmistusprosessi

1.4 Laatuprosessit

Liitteessé 1 yhdistyvat kokemuksellinen tieto VA:n tuotanto-osien hyvaksymisproses-
sista ja sithen liittyvista laatuprosesseista seka standardissa 1SO 9001 (2008, 10) esi-
telty prosesseihin perustuva laadunhallintajarjestelmén malli. Syotteet (input) proses-
siin tulevat asiakkaalta seka osatoimittajilta. VA huolehtii sopimuksen mukaisesti
tuotteen valmistuksesta seké laatutasosta ennaltaehkdisemalla virheitd, mittaamalla,
analysoimalla seké tuotteen ja prosessin jatkuvalla parantamisella. VA:n henkilokun-
nan tulee olla ammattitaitoista ja koulutettua, koska kaikki omalta osaltaan vaikuttavat
tuotteen laatuvaatimusten tayttymiseen. Tuotos (output) on hyvaksytyista osista val-
mistettu auto, joka valmistuu aikataulussa ja tayttaa sille asetetut laatuvaatimukset.
Laatua tarkkaillaan aktiivisesti l1api koko valmistusprosessin. Asiakastyytyvéisyytta
valmiiseen tuotteeseen voidaan selvittdd monella tavalla, esimerkiksi asiakaskyselyil-
14, markkinapalautteesta seka jallenmyyjien raporteista. VA:lla on kdytossd markkina-

palauterutiinit, joilla varmistetaan tuotteiden tayttdvan sovitut laatutavoitteet.
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1.5 Osatoimittaja

Osatoimittaja valmistaa tilatun tuotanto-osan ja toimittaa sen VA:lle tuotantoa varten.
Osatoimittajan vastuut sovitaan tapauskohtaisesti. Osatoimittajan rooli voi olla hyvin-
kin laaja siséltden esimerkiksi osan suunnittelua. Osatoimittajalla on vastuu siitg, etta
se on ymmartanyt osaa ja valmistusprosessia koskevat lait ja standardit seka asiakkaan
erityisvaatimukset. Osatoimittaja huolehtii, ettd tuotanto-osan hyvéaksymisprosessin
vaatimat toimenpiteet ja dokumentoinnit on suoritettu ja toimitettu sovitussa aikatau-

lussa ja laajuudessa VA:lle.

Osatoimittajat sijaitsevat globaalisti. Varsinkin Keski-Euroopassa, Aasiassa ja
USA:ssa on paljon autoteollisuuden osatoimittajia. Globaalit markkinat tuovat omat
haasteensa osatoimittajien kanssa tehtavaan yhteistyohon. Aikaerot, kieli- ja kulttuu-
rierot, erilainen yrityskulttuuri, jopa erilaiset paikalliset lait ja vaatimukset tuovat yh-
teistyolle lisdhaastetta. Logistiikkaosaston rooli on merkittéva tavaran ja tiedon siirta-

misessa.

2 OPINNAYTETYON TAVOITTEET

VA:lla tuotanto-osien hyvéksyntaprosessin péivittaminen oli ajankohtaista, koska uu-
sien asiakkaiden ja tuotteiden myota tuotantoon hyvéksyttavien osien méaaré lisdéantyi.
Lis&ksi lyhyen ajan sisélla rekrytoitiin kerralla useita uusia toimittajalaatuinsingoreja
hoitamaan tuotanto-osien hyvéksymisprosessia. Vastuu téystahtikokeiden valvonnasta
oli aiemmin asiakkailla, mutta uustuoteprojekteissa vastuu siirtyi VA:lle. Kaikkien
sarjatuotannossa kéytettdavien osien tulee olla hyvéksyttyja ennen kuin niitd voidaan
kayttad autonvalmistuksessa.

Taman opinnaytetyon paatavoitteena oli selvittad tuotanto-osien hyvaksymisprosessin
(PPAP) vaatimukset ja vastuut. Lisaksi niihin ja ISO/TS 16949:n vaatimuksiin perus-
tuen tuli suunnitella ja toteuttaa tarvittavat dokumentit ja toimintaohjeistus, joka pal-
velee Valmet Automotiven tarpeita sek& dokumenttien kayttdjia. Samalla selvitettiin

nykyjérjestelmien ja -prosessien soveltuvuutta PPAP:n tukena.
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3AUTONVALMISTUKSEN STANDARDIT

Autonvalmistuksen laadunhallinta perustuu 1SO 9001:2008 -standardin vaatimuksiin.
Alalle on lisdksi laadittu tekninen spesifikaatio ISO/TS 16949:2009, joka sisélta4 eri-
tyisvaatimuksia standardien 1ISO 9001:2008 ja ISO 9004:2009 soveltamisesta auton-

valmistuksessa.

3.1 1SO 9001:2008

ISO 9001 pdivitettiin vuonna 2008. Standardia on pyritty yhdenmukaistamaan ympa-
ristéstandardin 1ISO 14001:2004 kanssa. Lisaksi uudessa painoksessa painotetaan asi-
akkaan vaatimusten tayttdmista sekd tuotteen laatua. Tuotteen tulee tayttaa sille asete-
tut lait ja vaatimukset. (1SO 9001, 2008, 12.)

Standardissa ISO 9001:2008 on méaéritelty organisaation laadunhallintajérjestelmén
suunnitteluun ja toteutukseen vaikuttavat tekijat. Niitd ovat mm. organisaation koko ja
rakenne sek& toimintaymparisto, tarpeet, erityistavoitteet, tuotteet ja prosessit. Organi-
saation rakenne ja dokumentointi voivat olla yksilollisi4. Organisaation laadunhallin-
tajarjestelman tulee palvella juuri kyseista organisaatiota. (1ISO 9001, 2008, 8-12.)

Standardissa yrityksen vastuuta ulkoistetuista prosesseista korostetaan ja ohjauksen
laajuus tulee madritella laadunhallintajérjestelmdssa. Organisaatio on vastuussa siité,
ettd kaikki asiakasvaatimukset seka lait ja asetukset taytetdan. Ulkoistettujen prosessi-
en ohjauksen laajuuteen voivat vaikuttaa mm. prosessien vaikutus organisaation laa-
duntuottokykyyn, yleinen prosessien ohjaus sekda mahdollisesti ohjauksen saavuttami-
nen ostotoiminnan hallinnalla. (ISO 9001, 2008, 8.)

Auditoinnit kuuluvat oleellisena osana laadunvarmistukseen. Auditoinnilla tarkiste-
taan, ettd toiminta on suunnitelman mukaista ja etté ohjeistus ja dokumentointi ovat
ajan tasalla. Auditoinnit on suunniteltu vuositasolla ja niiden suunnitteluun ja suorit-
tamiseen on laadittu toimintaohje. Auditoinnissa on otettava huomioon organisaation
tai prosessin tyyppi, jotta sille voidaan méaritelld sopivat korjausmenetelmét ja korja-
usaikataulu. Téarke&a on huomioida se, millaiset vaikutukset prosessilla on laadunhal-
lintajarjestelmaan ja miten se vaikuttaa organisaation kykyyn tayttaa tuotevaatimuk-
set. (1ISO 9001, 2008, 34.)
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3.2 ISO/TS 16949:2009

Tekninen spesifikaatio on tehty autonvalmistajien yhteistyona erityisesti autonvalmis-
tuksen tarpeisiin ja se ottaa huomioon turvallisuuden seka alihankkijoihin kohdistuvat
vaatimukset. Se ohjeistaa autonvalmistajia laadunhallinnassa. Asiakastyytyvéisyys on
merkittava osa tatd teknista spesifikaatiota. Spesifikaatio tdydentaa standardia ISO
9001:2008. Siina esitelladan erityisvaatimukset koskien autoteollisuuden suunnittelua,
kehitystyo6té ja tuotantoa. Spesifikaatio sisaltdd myos auton lisdlaitteiden asennuksen
sekd autoihin liittyvien tuotteiden huollon. Spesifikaatiota sovelletaan mygs autojen

tuotannossa ja huollossa asennettavien mittatilausosien valmistukseen.

Kaikki tukitoiminnot, riippumatta niiden sijainnista, kuuluvat tdaman teknisen spesifi-
kaation piiriin. Teknisté spesifikaatiota ISO/TS 16949:2009 voidaan soveltaa koko
autonvalmistuksen hankintaketjuun. (ISO/TS 16949, 2009, 1.)

ISO/TS 16949 pohjautuu prosessimaiseen toimintamalliin, jossa organisaation tulee
tunnistaa ja johtaa useita samanaikaisia ja toisistaan riippuvaisia toimintoja. Laadun-
hallintajarjestelméssa painotetaan vaatimusten ymmartamista ja tayttamista seka pro-
sessien suorituskykya ja vaikuttavuutta. Prosesseja mitataan objektiivisilla mittareilla,
jotta jatkuvan parantamisen seuraaminen on mahdollista. (ISO/TS 16949, 2009, x —

Xi.)

3.3 Valmet Automotiven laatupolitiikka

Kaikkeen toimintaan VA:lla kuuluu olennaisena osana laatu. Laadun tulee olla I&-
pindkyvaa ja seurata tuotetta piirustuspdydéltd valmiiksi tuotteeksi. Mikéli laatu jos-
sain kohtaa prosessia pettéd, ei sitd endd mychemmilla toimilla voida korjata, aina-
kaan edullisesti. VA:n laatupolitiikkaan kuuluu tarkedné osana asiakastyytyvaisyys.
VA:lla on pienen kokonsa vuoksi mahdollisuus reagoida palautteeseen nopeasti. Asi-

akkaalta saatu palaute johtaa heti tarvittaviin toimenpiteisiin.

VA:n tavoite on olla ensiluokkainen tuotekehitys- ja valmistuspalvelujen tuottaja au-
toteollisuudelle. Siihen padstdan vain koko tydyhteison yhteisty6ll4 ja ammattitaidolla.
Yrityksen johdon tulee olla sitoutunut laatupolitiikkaan ja omilla ratkaisuillaan mah-

dollistaa korkean laadun yllapitdmisen lapi koko tuotteen valmistusketjun. VA on
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Suomen johtavia yrityksia jatkuvan parantamisen ja aloitteiden maarassa per tyonteki-
ja. Henkilokuntaa koulutetaan suunnitellusti ja jokaisella on oma kolmivuotinen kou-
lutussuunnitelmansa, jolla varmistetaan tyontekijoiden ammattitaito ja kehittyminen
alalla, joka varsinkin nyt lapikdy suuria muutoksia mm. markkinatilanteen, polttoai-

neen kallistumisen ja uusien tekniikoiden yleistyessé.

Autonvalmistuksessa korostuvat turvallisuusnakokohdat ja laadunhallinta. VA:n laatu-
jarjestelmat ovat sertifioitu standardin ISO 9001:n ja teknisen spesifikaation ISO/TS
16949:n mukaisesti. Tyoturvallisuus on sertifioitu OHSAS 18001 -
tyoturvallisuusstandardin mukaisesti. Liséksi toiminnassa noudatetaan 1SO 27001 -
tietoturvastandardia. Laatusertifiointi on suoritettu myds ymparistéstandardin 1ISO
14001:n mukaisesti.

4 TUOTANTO-OSAN HYVAKSYMISMENETTELY
(PPAP)

Auto on osiensa summa. Mikéli osat eivét ole hyvid, ei paraskaan autonrakentaja saa
niista aikaiseksi hyvaa autoa. Osan hyvéksynté suoritetaan VA:lla laatuosastolla toi-
mittajalaatuinsindorien toimesta. Hyvaksymattomia osia ei autonvalmistuksessa saa

kéyttad sarjatuotannossa. Osien pitéa tayttad laadullisesti niille asetetut vaatimukset.

Tuotanto-osan hyvéksymismenettely eli PPAP (Production Part Approval Process) on
menettelytapa, joka tulee suorittaa kaikille auton valmistuksessa kaytettaville osille.
PPAP suoritetaan aina samalla tavalla riippumatta valmistettavasta tuotteesta tai osas-
ta. Tuotanto-osa on hyvaksyttava sarjatuotantoon aina, kun kyseessé on uusi 0sa, méé-
réaikaishyvaksynnan (interim approval) tdydentdminen tai silloin kun osaan on tehty
konstruktion, materiaalin, valmistusprosessin, menetelman, laitteistojen tai tyokalujen
muutos. Osa on hyvaksyttavé uudelleen, mikali osatoimittaja, tuotantoprosessi tai
valmistuspaikka vaihtuu tai osan valmistuksessa on ollut yli vuoden tauko. (Producti-
on Part Approval Process (PPAP) 2006, 13 - 15.)

Osatoimittajan odotetaan kykenevan sovitun laatutason saavuttamiseen. PPAP suorite-

taan, jotta voidaan varmistua, ettd osatoimittaja on ymmartanyt sille asetetut vaati-
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mukset ja kykenee tuottamaan valmistusprosessissaan vaatimukset tayttavié osia sovi-
tulla tuotantomaéaralla. PPAP koskee kaikkia tuotanto- ja palvelutuotteita. Menettely
koskee myo6s VA:n itse valmistamia osia. (Production Part Approval Process (PPAP)
2006, 1.)

Tuotanto-osien hyvaksymisessa tarkedssé osassa on asiakas, joka autojen sopimus-
valmistajalla on automerkin omistaja. Asiakkaita ovat mm. Porsche ja Garia. Ne maa-
rittelevat lopputuotteelle ja siina kaytettaville osille laatutason ja erityisvaatimukset.
Asiakkaalla on paévastuu tuotteesta suunnittelupdydéltd loppukayttédjalle. Siksi asiak-
kaan hyvéksynta vaaditaan useassa vaiheessa osien hyvaksyntamenettelyn ja auton-

valmistuksen aikana.

VA:n asiakas paattaa, sovelletaanko PPAP -menettelyd irtotavaraan (bulkki) ja raaka-
aineisiin. Irtotavaran hyvéksyntaprosessi voidaan suorittaa suppeammin ja kevyemmin
kuin erityisesti kyseisté tuotetta varten suunnitelluille ja valmistetuilla osille. Irtotava-
ra ei ole erityisesti kyseisté tuotetta varten suunniteltua ja valmistettua. Irtotavaraksi
maéaritell&&n osissa kdytettavat materiaalit; jauheet, maalit ja kemikaalit. Ruuveja ja

muita standardiosia eli ns. hyllytavaraa voidaan myds kasitella irtotavarana.

4.1 Taystahtikoe (Run@Rate)

Tuotanto-osan hyvéksymismenettelyyn siséltyy aina tdystahtikoe, jossa varmistetaan,
ettd valmistaja on ymmartanyt laatuun, valmistusolosuhteisiin ja tuotantomaaraan
kohdistuvat vaatimukset. Taystahtikokeessa tulee olla k&ytdssa samat tyontekijat, va-
lineet, koneet, materiaalit ja sama valmistusprosessi kuin suunnitellussa sarjatuotan-
nossa. Koeprosessin tulee vastata tuotanto- ja laatusuunnitelmissa kuvattua prosessia.

(Quality System requirements 1998, 70.)

Taystahtikokeeseen ei riitd paja- tai protovalmistus. Kokeen aikana valmistetaan osia
paivan valmistusmaara sarjavalmistuksen aikataululla ja olosuhteilla, jollei asiakkaan
kanssa ole erikseen muuta sovittu. Yleensé osia valmistetaan vahintdan 300 kappalet-
ta, jotta voidaan vakuuttua tuotantoprosessin toimivuudesta. Mikéli osia valmistuu
vahemman kuin sata, ei otoksesta voida tehd& luotettavia prosessin kyvykkyystutki-

muksia. Taystahtikokeen aikana valmistetaan uudesta osasta néyte-erd ja samalla voi-
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daan suorittaa prosessin alustavat tutkimukset PPAP:a varten. (Production Part Ap-
proval Process (PPAP) 2006, 3.)

Taystahtikokeen yhteydessa tehtavat mittaukset voi toteuttaa osatoimittaja itse. Tays-
tahtikoetta valvoo VA:n toimittajalaadun edustaja. Alustavat prosessin tutkimukset
voidaan suorittaa taystahtikokeen mittausten pohjalta. Otoksen laajuus ja mittauskoh-

teet ovat riippuvaisia valmistetusta osasta ja sen vaatimuksista.

Osat mitataan, tarkastetaan pinnanlaatu (ulkonékdosat) ja testataan osan toiminta.
Poytakirjaan Kirjataan mittausten tekija, aika, paikka, mittaustapa ja valmistettujen
osien maaré. Poytakirjaan merkitddn mittapoikkeamat piirustuksiin nahden. Ulkona-
kovirheet, toiminnalliset ja materiaalipoikkeamat merkitaén erikseen. Ulkondkdvirheet
huomioidaan, mikali osaan kohdistuu ulkonakdvaatimuksia, kuten véri tai pinnanlaa-
tu. Toleranssit ylittavat tai muuten virheelliset osat hylataan ja mahdollisesti korjataan

tai romutetaan.

Taystahtikoe voidaan hyvaksyé, hylata tai mahdollisesti antaa osatoimittajalle valiai-
kainen hyvaksynté. Taystahtikoe hyvaksytaan, jos kapasiteetti ja laatu tayttavat niille
asetetut vaatimukset. Jos puutteita esiintyy, taystahtikoe hylataan ja osatoimittaja laatii
korjaussuunnitelman, minka jalkeen koe tulee suorittaa uudelleen. Véliaikaishyvék-
synté voidaan myontad, mikéali tuloksissa on pienid poikkeamia, joihin osatoimittajalla

on korjaussuunnitelma ja aikataulu.

4.2 Tarkastustasot

Tarkastustasolla tarkoitetaan sité laajuutta, mill4 osatoimittaja toimittaa vaaditut asia-
kirjat ja malliosat VA:lle ja asiakkaalle. Kaikki PPAP:ssa maaritellyt dokumentit ja
toimenpiteet pitaa olla osatoimittajan toimesta suoritettu. Tarkastustaso maéritellaan
osan, osatoimittajan tai muun sopimuksen mukaan. Asiakas ja VA péattavat, milla
tasolla tiedot vaaditaan. PPAP:n laatuohje ohjaa kayttaméaén tasoa kolme, jollei muuta
ole sovittu (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 17).

Tarkastustason valinnassa vaikuttavat osatoimittajan taustat. Jos osatoimittajalla on
sertifioidut laatujarjestelmat ja he ovat aiemmin toimittaneet vastaavia osia samalla

prosessilla, voidaan valita taso yksi. Aloitteleva osatoimittaja, jolla ei ole kokemusta
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tuotanto-osien hyvaksymismenettelysta, tarvitsee enemman ohjausta ja tukea proses-
sin aikana. Osatoimittajan tulee ymmartaa laatuun vaikuttavat tekijat ja pystya toimit-

tamaan tasalaatuisia ja vaatimuksenmukaisia osia.

Osatoimittajan tarvitsee kuitenkin tehda kaikki PPAP:n vaatimat dokumentit ja toi-
menpiteet, vaikka tarkastustason mukaisesti VA pyytaisikin nahdakseen niista vain
osan. Loputkin dokumentit tulee pystya esittdméaan asiakkaan tai VA:n niitd pyytdessa,
vaikka sovittu tarkastustaso ei vaatisikaan niiden toimittamista tai esittamista. Tarkas-
tustasot esitelld&n taulukossa 1. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 17 -
18.)

PPAP laatuohjeessa tarkastustasoja on viisi (Production Part Approval Process
(PPAP) 2006, 17 - 18), mutta talla hetkella VA:lla on yksinkertaistamisen vuoksi kay-
tosséan kolme tasoa. Kaytdssa ovat tasot yksi, kolme ja viisi. Osatoimittaja on itse
vastuussa siitd, ettd sill& on esittad kaikki tuotanto-osan hyvaksymismenettelyssé vaa-
dittavat dokumentit, jotta osat voidaan hyvaksya sarjavalmistukseen. Osatoimittaja
huolehtii dokumenttien vaatimista toimenpiteistd, paivittdmisesté seké arkistoinnista.
Vaikka vastuu dokumenteista on osatoimittajalla, VA:n toimittajalaatu varmistaa do-

kumenttien oikeellisuuden ennen osatoimituksien hyvaksymisté.
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TAULUKKO 1. VA:n osatoimittajalta toimitettavaksi vaadittavat dokumentit tarkas-

tustasojen mukaisesti.

o fpokmentt e

1

Nakyvien osien hyvaksymisraportti
Osan hyvaksymisasiakirja

Osan hyvaksymisasiakirja

Nakyvien osien hyvaksymisraportti

Tuotenayteosat

Dokumentaatio osien mittaustuloksista, materiaali- ja
suorituskykytesteista

Patevan laboratorion lausunnot

Suunnittelutiedot

Hyvaksytyt tekniset muutosasiakirjat

Asiakkaan suunnittelun hyvaksynta

Kaikki PPAP -dokumentit

VA maarittelee osan luovutusasiakirjan lisaksi nahtavaksi
tarvitsemansa dokumentaation

Kaikki PPAP -dokumentit

4.3 PPAP:n vaatimukset

Mainitut dokumentit
VA:lla

Muut dokumentit ovat
nahtavissa tai saatavissa
VA:lle pyydettdessa.

Mainitut dokumentit
VA:lla

Muut dokumentit
sdilytetdan
osastoimittajan toimesta
ja ovat nahtavissa
tarvittaessa.

Kaikki dokumentit
kantandytetta ja
tarkastusvalineita lukuun
ottamatta VA:lle

Sopimuksen mukaan

Dokumentteja ei toimiteta
VA:lle, mutta ne ovat
tarvittaessa ndhtavissa
osatoimittajalla ennalta
sovitussa paikassa.

Tuotanto-osan hyvaksymismenettelyyn sisaltyy 18 kohtaa. Osa dokumenteista vaadi-

taan vain ulkondkdosille. Dokumentteja on séilytettava kyseisen tuotanto-osan koko

aktiiviaika seké sen liséksi vield yksi vuosi osan aktiivisen kayton loppumisen jalkeen.

4.3.1 Suunnittelutiedot (Design Record)

Tuoteprojekteissa asiakas ja VA voivat sopia tuotteen eri osille tai kokonaisuuksille

erilaiset suunnitteluvastuut. Suunnittelun ajantasainen dokumentointi ja hyvéaksynta

tulee varmistaa suunnittelun joka vaiheessa. Asiakkaan vaatimukset tuotteelle ja osille
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pitaa olla selkeésti méariteltynd ja niiden tyttymista on seurattava, jotta asiakastyyty-
vaisyys voidaan varmistaa. (ISO 9001, 2008, 26.)

Suunnittelutiedot eli perusteet sisaltavat kaikki suunnittelutiedot loppukéyttajalle me-
nevasta tuotteesta, komponenteista ja yksityiskohdista. Ne koostuvat tuotteen
CAD/CAM -tiedostoista, osapiirustuksista ja teknisista tiedoista. Suunnittelutietoihin
sisaltyvat myds osien liittymakohdat seké toiminnan kuvaukset. Suunnittelutietojen
tulee sisaltda osien 1SO -jarjestelman mukaiset nimike- ja materiaalimerkinnét. Esi-
merkiksi vahintdan 100 g painavat polymeerimuoviset osat pitd4d merkitd 1ISO
11469/1043-1 mukaan ja véhintd&n 200 g painavat elastomeerimuoviset osat 1ISO
11469/1629:n mukaan. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 4.)

Vaikka tuotteen suunnittelu toteutettaisiin hajautetusti, pitaa tuotteen kaikkien suun-
nittelutietojen olla tallennettuna samaan paikkaan. Asiakkaan tulee varmistaa, etta
suunnittelutietoja on vain yksi voimassaoleva versio, vaikka suunnittelusta vastaavia
tahoja olisi useampia. Hyva tapa varmistaa yhden suunnittelutiedon olemassaolo on
luoda yksi tiedosto, jota paivittaa ja julkaisee vain yksi henkil6. Menettelylla varmis-
tetaan se, etté tuotteen siséllon kuvaus pysyy oikeana eika siité ole useampia ja mah-
dollisesti toisistaan poikkeavia versioita. Sdhkoisessd muodossa olevasta tiedostosta
on otettava varmuuskopioita. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 4.)

Osatoimittajan tulee antaa todistus siité, ettd osa vastaa asiakkaan vaatimuksia ja osan
valmistuksessa kaytetyt materiaalit on ilmoitettu autonvalmistajien yhteiseen materi-
aalitietokantaan, eli IMDS -tietokantaan. IMDS -tietokanta 16ytyy Internetista osoit-
teesta http://mdsystem.com/index.jsp. (Production Part Approval Process (PPAP)
2006, 4.)

IMDS -tietokannassa ovat mukana kaikki merkittavat autonvalmistajat seka heidén
osatoimittajansa. Tietokantaan sydtetdan osien materiaalit. Kannasta 16ytyvat materi-
aalien lakivaatimukset sek& mm. niiden kierratysohjeet. Vain hyvaksyttyja materiaale-
ja voidaan kayttaa autonvalmistuksessa. Esimerkiksi ympéristolle vaaralliset materiaa-
lit ovat kiellettyja. (NEW TO IMDS? n.d.)
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4.3.2 Hyvaksytyt tekniset muutosasiakirjat (Authorized Engineering Change
Documents)

Hyvéksytyt tekniset muutosasiakirjat sisaltavat tiedot muutoksista, joita ei ole vield
viety suunnittelurekisteriin. Muutos voi koskea tuotetta, osaa tai valmistustydkalua.
Muutosten tulee olla hyvéksyttyjd, ennen kuin niitd voidaan soveltaa tuotteen valmis-
tusprosessissa. Valmiit muutokset viedaan suunnittelutietoihin, jolloin ne ovat osa

tuotteen lopullista rakennetta. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 5.)

Tuotteeseen tehd&an aina muutoksia suunnitteluvaiheessa, esisarjoissa ja viela sarja-
valmistukseen siirryttessa. Yleensé ne koskevat konstruktiota, tyokaluja ja osien
valmistukseen tai kokoonpanon helpottamiseen liittyvia muutoksia. Mit4 aiemmin
muutos saadaan toteutettua, sitd kustannustehokkaampi muutos on. Muutokset teh-
daén maaratyn toimintatavan mukaan. Hyvaksytyt tekniset muutosasiakirjat siséltavat
tiedon mitd muutetaan ja miksi sekd muutoksen toteutuksen. Lomakkeessa tulee olla
vastuutahojen hyvaksyntd. Muutosasiakirjassa myds méaaritelld&n milloin muutos as-

tuu voimaan ja mité jo valmistetuille osille tehd&an.

4.3.3 Asiakkaan hyvaksynta suunnittelulle (Customer Engineering Approval)

Koska asiakkaalla on kokonaisvastuu tuotteesta, tulee asiakkaan hyvéksya suunnitte-
luvastuussa olevan osatoimittajan piirustukset. Osan tulee tayttaa asiakkaan vaatimuk-
set ennen niiden tuotannollistamista. Hyvéaksyttavasta osasta laaditaan todistus, josta
kay ilmi, ettd vaatimukset tayttyvét ja osa on hyvaksytty valmistukseen. Bulkkimateri-
aalille voidaan myontaa hyvaksynta kevyemmalla prosessilla. (Production Part Ap-
proval Process (PPAP) 2006, 5.)

4.3.4 Suunnittelun vika- ja vaikutusanalyysi (Design FMEA)

Analyysin tekemisesta vastaa aina suunnittelusta vastuussa oleva taho. Vika- ja vai-
kutusanalyysissa tulee huomioida tuotteen asiakasvaatimukset ja niiden tayttyminen.
Samanlaisille tai samaa tuoteperhettd oleville osille voidaan laatia yhteinen suunnitte-
lun vika- ja vaikutusanalyysi. Bulkkimateriaalin kohdalla suunnittelun vika- ja vaiku-
tusanalyysia ei tarvitse toimittaa, mikali siihen on asiakkaan hyvaksynta. (Production
Part Approval Process (PPAP) 2006, 5,52.)
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Suunnittelun FMEA tehd&an tiimityond osan suunnittelun yhteydessa. Siind arvioi-
daan mahdollisia virheriskeja liittyen osan kestavyyteen ja osan toimintaan. Myos
osan liityntdpinnat ja jarjestelmét tulee ottaa huomioon. Suunnittelun vaatimukset ja
vaihtoehtoiset toteutustavat pitéa tuoda esiin. Suunnittelun FMEA sisaltdad myos tietoa
osan testauksesta ja kehittamisestd. Loydetyt virheriskit pisteytetddn niiden esiinty-
vyyden, vakavuuden sekd havaitsemistodennakoisyyden mukaan. (Potential failure
mode and effects analysis (FMEA) 1995, 7-11.)

4.3.5 Tuotantoprosessin vuokaaviot (Process Flow Diagrams)

Osatoimittajan pitad toimittaa tuotantoprosessistaan vuokaavio, josta selvidé osan
valmistusprosessin vaiheet. Vuokaaviossa tulee huomioida asiakkaan erityisvaatimuk-
set ja odotukset. Mikali osatoimittaja valmistaa vastaavanlaista osaa samanlaisella
prosessilla, voidaan molemmissa kayttdd samaa vuokaaviota. Bulkkimateriaalille voi-
daan vuokaavion sijasta kayttaa yksinkertaisempaa tuotantoprosessin kuvausta. (Pro-
duction Part Approval Process (PPAP) 2006, 5.)

Osatoimittaja voi valita vuokaavion esitystavaksi prosessiaan parhaiten kuvaavan
muodon. Vuokaavion esitystapa on vapaamuotoinen. Vuokaaviosta tulee kuitenkin
selkeasti ilmetd tuotantoprosessin vaiheet. 1ISO 9001:2008 mukaan prosessikuvauksen

pitéd kattaa koko toimintaprosessi eiké vain kyseisen tuotteen tuotantoprosessia.

4.3.6 Prosessin vika- ja vaikutusanalyysi (Process FMEA)

Prosessin FMEA on valmistusprosessin suunnittelun yhteydessa tehtavé arviointi siit,
mika voi menné prosessissa vikaan ja mitd siitd voi seurata. Siind kaytetaan hyvaksi
tietoja aiemmasta valmistuskokemuksesta seké kappaleen valmistusmenetelmista.
FMEA:n avulla muodostetaan lista mahdollisista virheista ja niiden ehkaisysta seka
korjaavista toimenpiteistd. Virheet painotetaan pisteyttaméalla niiden mahdolliset va-
kavuus-, esiintyvyys- ja havaitsemistodennakaoisyydet. (Potential failure mode and
effects analysis (FMEA), 1995, 27.) FMEA voidaan laatia osatoimittajan jo entuudes-
taan kayttamaélle lomakkeelle, mutta tarvittaessa valmis lomakepohja on saatavissa
VA:lta.
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Prosessin vika- ja vaikutusanalyysissa tulee huomioida asiakkaan erityisvaatimukset.
Osatoimittajan valmistaessa kahta vastaavaa osaa, voidaan niille kayttd4 samaa pro-
sessin vika- ja vaikutusanalyysia. Asiakkaan tulee kuitenkin hyvéksyéa yhteisen ana-
lyysin kéytto. Asiakas voi hyvaksya bulkkimateriaalin ilman prosessin vika- ja vaiku-
tusanalyysia. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 5,52.)

4.3.7 Ohjaussuunnitelma (Control Plan)

Ohjaus- eli valvontasuunnitelmassa méaaritellaén prosessin valvonnassa kéytettavat
menetelmat. Samanlaisille osille tai osaperheille voidaan kayttad samaa ohjaussuunni-
telmaa, mikali siitd on asiakkaan kanssa sovittu. Asiakkaan asettamat erityisvaatimuk-
set tulee siséllyttdd ohjaussuunnitelmaan. Asiakas voi halutessaan myos vaatia ohjaus-
suunnitelman hyvaksymista ennen sen ottamista kayttoon. (Production Part Approval
Process (PPAP) 2006, 5.)

Ohjaussuunnitelmasta tulee ilmeté kaikki tuotteen tai sen materiaaleihin liittyvat tar-
kastukset eli mittavalineet, mitattavat ominaisuudet, toleranssit ja viittaukset niihin,
otostiheydet ja ndytekoot seka kaytettavat SPC -mittaukset. Halutessaan asiakas voi

maadritella osalle tehtavia tarkastusmenetelmia.

4.3.8 Mittausjarjestelman analyysi (Measurement System Analysis Studies)

Osan valmistusta tulee tutkia tilastollisin menetelmin ja mittausjérjestelméan luotetta-
vuus tulee analysoida. Muita soveltuvia tutkimusmenetelmi& ovat esimerkiksi Gage
R&R, bias seka lineaarisuuden ja stabiliteetin tutkimukset. Bulkkimateriaalille ei tar-
vitse tehdd mittausjérjestelmén analyysia, mikali asiakas sen hyvéksyy. (Production
Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.)

4.3.9 Mittaustulokset (Dimensional Results)

Osalle tehd&an valmistuksen eri vaiheissa tarkistusmittauksia, jotka tehddén valvonta-
suunnitelmassa maaritellylla tavalla. Yksinkertaisimmillaan mittaukseen voidaan
kaytta esimerkiksi tyontdmittaa. Osan mittaustulosten tulee vastata tuotannon joka
vaiheessa suunnittelurekisterin ja valvontasuunnitelman tietoja. Mittauksista laaditaan

mittauspOytékirja, josta ilmenee mm. otos, olosuhteet, mittavélineet ja mittaustulokset
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verrattuna osan vaatimuksiin. Saatujen tulosten perusteella voidaan osoittaa, ett4 osa-
toimittaja kykenee tuottamaan vaatimukset tayttavié osia. Mittauspoytakirjat tulee
arkistoida. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.)

Mittauspoytékirjasta tulee selvitd osan valmistus- ja mittausajankohta, osan piirustuk-
sen numero, osanumero ja valmistaja sekd mahdolliset muut osaan liittyvat dokumen-
tit. Lisatietona mukaan voidaan liittd4 esimerkiksi leikkauskuvia, geometrisid mitta- ja
toleranssipiirustuksia sekéd kokoonpanopiirustuksia. Kaikki tarvittavat liitteet tulee
taltioida mittausraportin yhteyteen. Mikali osassa on ominaisuuksia, joita ei ole viety
suunnittelutietoihin eli perusteisiin, tulee mittauspoytékirjaan liittdd mukaan kopio
hyvaksytyista teknisistd muutosasiakirjoista. Yleensa mittauspoytakirjoja ei vaadita
bulkkimateriaalista. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6.)

4.3.10 Materiaali- ja suorituskykytestit (Records of Material and Performance
Test Results)

Materiaalitesteja ovat materiaalin ominaisuuksiin ja olosuhteisiin liittyvat testaukset,
kuten esimerkiksi naarmutuskokeet, UV- ja tropiikkitestit tai kylmatestaus. Suoritus-
ja toimintakykytesteja taas ovat erilaiset osan toimintaan liittyvat testit, kuten vasytys-
kokeet, maksimivoimatestit ja osan kayton simulaatiotestaukset. Materiaali ja suori-
tuskykytestit tehdaén pienelle otokselle. Osat eivét ole kayttokelpoisia testauksen jal-
keen.

Testaustulokset ilmoitetaan vain niilta osin, jotka on mainittu perusteissa tai valvonta-
suunnitelmassa. Testaustulokset voidaan esittdd vapaamuotoisesti. Testausraportista
tulee ilmetd osan valmistaja, valmistusajankohta ja osanumero, suunnittelutiedot, hy-
vaksytyt tekniset muutosdokumentit, otoksen laajuus ja testausajankohta seké testitu-
lokset. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 6-7.)

4.3.11 Alustavat prosessin tutkimukset (Initial Process Studies)

Hallinnassa olevalle tuotantoprosessille tulee suorittaa kapasiteetin ja suorituskyvyn
tutkimukset asiakkaan vaatimassa laajuudessa. Tutkimuksilla varmistetaan, ettd osa-
toimittaja kykenee valmistamaan asiakkaan vaatimukset téyttdvia osia ennen osatoimi-

tusten aloittamista. Asiakas maadrittelee sen, mika on kyseiselle prosessille hyvaksyt-
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tava taso. Asiakas voi vaatia mittauksia haluamastaan ominaisuudesta, mikali ohjaus-
suunnitelmassa osalle ei ole madritelty mittauskohteita. (Production Part Approval
Process (PPAP) 2006, 7-8.)

Alustavat prosessin tutkimukset voidaan suorittaa taystahtikokeen aikana. Otoksessa
tulee olla vahint&én sata osaa, jotta tulos on luotettava. Mittaustulokset kirjataan mit-
tauspoytakirjoihin. Tutkimustulos ilmoitetaan laatuindeksien (Quality Indices) Cpy ja
Pk -arvoilla. Mikéli osatoimittaja on valmistanut samaa tai vastaavaa osaa aiemmin,
voidaan kapasiteetin tutkimuksissa analysoida tuotannosta pidemmaélté ajalta saatavia
mittaustuloksia. Asiakkaan suostumuksella voidaan tarvittaessa kayttad myos muita
tutkimustapoja, jos ne soveltuvat paremmin kyseisen prosessin tutkimukseen. Esimer-
kiksi bulkkimateriaalille voidaan kéayttaa kevyempéa tapaa todentaa, ettd laaduntuot-
tokyky on asiakkaan vaatimalla tasolla. (Production Part Approval Process (PPAP)
2006, 7-8.)

Alustavat prosessin tutkimukset ovat lyhytaikaisia eivatka kerro tuotteen tai prosessin
laadusta pidemmalla aikavalilla. Tutkimuksissa selvitetdadn vaihtelua mittaustuloksissa
eika niink&&n osan virheité tai muutoksia tuotanto-olosuhteissa, materiaalissa, toimin-
tatavoissa, tyontekijoissa tai mittauksessa. Osassa olevia virheitd voivat olla esimer-
kiksi kokoonpano- ja testausvirheet sekd pintavauriot. Niiden syyt pitéa selvittas ja
ymmartéd, mutta prosessin kyvykkyyden tarkastelussa tieto ei ole tarpeellinen. Tutki-
muksissa tulee huomioida mittavirheiden vaikutukset tuloksiin. Alustavien prosessin
tutkimusten tavoitteena ei ole vain laatuindeksien laskeminen vaan prosessissa olevan
vaihtelun ja siihen vaikuttavien tekijoiden ymmaértaminen. (Production Part Approval
Process (PPAP) 2006, 7-8.)

Hallinnassa olevan tuotantoprosessin kyvykkyyden ja suorituskyvyn laatuindeksit
lasketaan aina, kun se on mahdollista. Tulos ilmoitetaan kyvykkyyden indeksilla Cp
ja suorituskyvyn indeksilla Py, mikali korvaavasta tutkimustavasta ei ole erikseen
asiakkaan kanssa sovittu. Tutkimuksissa verrataan otoksesta saatuja mittaustuloksia
osalle asetettuihin vaatimuksiin eli toleransseihin. Mikali prosessin tavoite ei ole kes-
kella toleranssialuetta, tulee laskennassa kédyttaa apuna epékeskeisyyden korjausker-
rointa k tai sopia toisenlaisesta prosessin tarkastelusta. Muutoin osa tuloksista ja& tois-
puoleisesti toleranssialueen ulkopuolelle ja tulokset eivét luotettavasti kerro prosessin

tilasta. Laatuindeksit kannattaa laskea samalla aineistolla, jotta Cpy tai Py tuloksia
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voidaan vertailla. Vertailussa on mahdollista tarkastella prosessin muuttujia. (Saloma-
ki 2003, 196; Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 7-9.)

Cpk on kyvykkyyden indeksi, jolla maéritellaan saatujen mittaustulosten keskiarvon

sijainnin poikkeama toleranssialueen keskelta.

tai

_(USL—:E .:E—LSL)
kT 35 35

Lyhenne USL on ylempi toleranssiraja ja LSL on alempi toleranssiraja. Saatujen mit-

tausarvojen keskiarvo on x ja tutkittavan prosessin keskihajonta on & (Saloméki

2003, 196.)

Ppk on toimintakyvyn indeksi, jonka laskennassa kéaytetaan hajonnan estimaattia &,

(Salomaki 2003, 200).

vk

tai

3a,, 3g,,

(USL—:E . :E—LSL)
Taulukossa 2 on esitetty indeksien Cyy ja Py« tuloksien arviointi, josta voidaan nahdé
milla tasolla prosessin laaduntuottokyky on. Prosessi voidaan hyvéksya, jos indeksi on
1,67 tai enemman. Uuden tuotteen valmistusta aloitettaessa tavoite on haastava. Mité
suurempi saatu tulos on, sitd paremmin prosessi on hallinnassa. Tavoite on, etté tulos
on vahintaan 1,33, jolloin 99.99 % mittatuloksista on toleranssialueen sisélla. (Salo-
maki 2003, 196, 200 - 201, 285.)

Prosessi voidaan hyvaksya yli 1,33 tuloksella, miké&li prosessille on laadittu asiakkaan
hyvéksymaét korjaavat toimenpiteet. Yleensé talloin kayttdon otetaan myds 100 %:n
laatutarkistus osille ennen niiden toimittamista. (Production Part Approval Process
(PPAP) 2006, 7-9.)
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TAULUKKO 2. Laatuindeksin tulokset ja tarvittavat toimenpiteet (Production Part
Approval Process (PPAP) 2006, 9).

indeksi > 1,67 Prosessi on talla hetkelld hyvaksyttavélla tasolla.

1,33 <indeksi < 1,67 Prosessi on mahdollisesti hyvéksyttavissa. Pyydé osa-
toimittajalta selvitysta tulokseen vaikuttavista syista ja
niiden korjausaikataulusta. Ota yhteytté asiakkaaseen,

joka voi hyvéksyé tuloksen.

indeksi < 1,33 Prosessi ei talla hetkelld taytéd vaatimuksia. Osatoimitta-
jan tulee esittad asiakkaalle suunnitelma korjaavista toi-
menpiteistd ja tehdd muutokset laadunvarmistussuunni-
telmaan. Prosessin laaduntuottokyky tutkitaan uudestaan

ennen osatoimitusten aloittamista.

Mikali prosessi ei ole luonteeltaan stabiili ja ei ndin ollen tayta asiakkaan vaatimuksia,
pitéd osatoimittajan tunnistaa, arvioida, ja mikali mahdollista, poistaa vaihteluun joh-
tavat syyt. Osatoimittajan pitaa ilmoittaa epdastabiilista tilasta ja esittda toimintasuun-
nitelma asian korjaamiseksi, minka jalkeen PPAP -menettelya voidaan jatkaa. Proses-
sin testaus, esimerkiksi taystahtikoe, tulee suorittaa uudelleen tehtyjen korjausten jél-
keen, jotta voidaan varmistua tehtyjen toimenpiteiden vaikuttavuudesta seka todentaa

laatuindeksin paraneminen. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 9.)

4.3.12 Hyvéaksytyn laboratorion dokumentaatio (Qualified Laboratory Documen-

tation)

PPAP:n vaatimat tarkastukset ja testaukset tulee toteuttaa asiakkaan maarittelemassa
ulkoisessa tai sisaisessa hyvaksytyssa laboratoriossa. Mukana pitéé olla dokumentit
laboratorion patevyydesta suorittaa kyseiset mittaukset ja testaukset. Testausdokumen-
tit saavat olla vapaamuotoisia laboratoriotulosteita, mutta niista on kaytava ilmi labo-
ratorion nimi, paivays ja kaytetyt standardit. (Production Part Approval Process
(PPAP) 2006, 10.)
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Hyvéksytyssé laboratoriossa tehdyt testit liittyvat yleensé materiaali- ja suorituskyky-
testeihin. Osien tarkkuusmittauksia voidaan suorittaa myos sisaisissa tai ulkoisissa
laboratorioissa. Asiakas maarittelee tarvittaessa missa tai millaisella testilla mittaukset

tulee suorittaa, jotta tulokset ovat luotettavia.

4.3.13 Nékyvien osien hyvaksymisraportti (Appearance Approval Report)

Lopullisessa tuotteessa nakyviin jaéville osille tend&én aina ndkyvien osien hyvaksy-
misraportti eli AAP. Suunnittelutiedoissa tulee olla maininta, mikali osa tai jokin sen
pinnoista sijaitsee lopputuotteessa nékyvélla paikalla. Nakyvissa osissa on yleensé
variin, rakeisuuteen ja pinnanlaatuun liittyvid vaatimuksia. Osatoimittajan tulee olla
tietoinen osan pinnan laatuvaatimuksista ja niiden tulee olla merkittyna osan suunnit-
telutiedoissa. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 10.)

Raportista tulee ilmeté osalle laaditut vaatimukset seka niiden tayttyminen. Vaatimus-
ten tdyttyminen voidaan todentaa mittauspoytékirjoilla. Raportin mukaan liitetdén
asiakkaan hyvaksyma tuotendyte. AAP on aina osa hyvaksymisasiakirjaa kaikkien
ulkondkdvaatimuksia siséltavien osien kohdalla. (Production Part Approval Process
(PPAP) 2006, 10.)

4.3.14 Tuotenayteosat (Sample Production Parts)

Osatoimittaja toimittaa asiakkaalle tarkastettavaksi ndyteosia asiakkaan kanssa sovitun
maé&ran (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 10). Tuotendyteosat mita-
taan ja laatu tarkastetaan. Pinnan laatu tarkastetaan, mikali on kyse lopputuotteessa

nékyvista osista.

Yleensé osa tuotenéyteosista koeasennetaan autoon ja katsotaan, ettd ne toimivat halu-
tulla tavalla. Samalla tarkistetaan, ett4 osan sovitteet ovat hyvéksyttavéat eikd muoto-
virheitd ole. Tuotendytteiden tarkastamisessa voidaan kaytt&é apuna erityisesti osalle
rakennettuja mittatarkkoja tarkastustelineitd, joihin osa kiinnitetdén ja mitataan kaut-
taaltaan. Tarvittaessa myos erillisissa testaustelineissa voidaan selvittad, miten osa

asettuisi paikalleen asennuksessa.
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Mikali tuotendyteosissa on virheitd, otetaan yhteys osatoimittajaan. Osatoimittaja sel-
Vittda vian syyn seké suunnittelee ja toteuttaa tarvittavat korjaustoimenpiteet, jotka
asiakas hyvéksyy. Osatoimittajan tulee l&hettdd uusi eré tuotendyteosia ennen kuin
osat ovat hyvaksyttavissa tuotantoon. Osatoimittajalla on aktiivinen rooli ongelman

selvittdamisessa.

4.3.15 Kantanayte (Master Sample)

Kantanayte on mallikappale siitd, millainen osan tulisi olla kussakin tydvaiheessa seké
valmiina. Kantandytteen tarve pitaa kirjata osan perusteisiin tai ohjaussuunnitelmaan.
Kantandyte otetaan erikseen jokaisesta tuotannon vaiheesta, jollei asiakkaan kanssa
ole muuta sovittu. Kantandytteet tulee uusia, mikali tuotantoon tulee muutoksia. Osa-
toimittajan tulee séilyttaa kantandytettd PPAP:n voimassaolon ajan. (Production Part
Approval Process (PPAP) 2006, 10.)

Kantanaytteeseen kirjataan merkintd “master sample”, asiakkaan allekirjoitus seka
hyvaksymispéivamadré ja sarjanumero. Mikali kantandytteen sailyttdminen osan koon
tai muun ominaisuuden takia on hankalaa, voidaan asiakkaan kanssa sopia kirjallisesta
hyvaksymisesta. Esimerkiksi bulkkimateriaalille, joiden séilyvyysaika on lyhyt, voi-
daan antaa kantandytehyvaksynta valmistustietojen, mittaustulosten ja sen sisaltdmien
aineiden tutkimustulosten perusteella. (Production Part Approval Process (PPAP)
2006, 10.)

Kantanaytteella maaritelld&n osan laatutaso ja se toimii laatumallina ja vertailukappa-
leena erityisesti silloin, kun osan ominaisuudet eivat selkedasti tule ilmi piirustuksista
tai muista tiedoista. Osatoimittajan kanssa sovitaan kantandytteiden tarpeellinen maa-
rd. Kun kantanéytteet uusitaan, tulee vanhat kantandytteet poistaa kaytosta. (Producti-
on Part Approval Process (PPAP) 2006, 10.) Kantandytteita tulee olla riittdvasti VA.n
tuotantoa, tuotesuunnittelua ja laadunvarmistusta varten. Ulkonakdosista tarvitaan

yleenséd enemman kantanaytteita.

4.3.16 Tarkastusvalineet (Checking Aids)

Asiakkaan tai VA:n pyynndstd osatoimittajan tulee toimittaa apuvéline valmistamansa

osan tarkastusta tai asennusta varten. Apuvalineen tulee vastata osan mittavaatimuk-
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sia. Apuvalineissa voi olla kiinnittimig, tulkkeja, mittavalineitd, muotteja, alustoja tai
muita 0saan ja sen asennukseen liittyvid ratkaisuja. Osatoimittaja huolehtii tarkastus-
valineen muutosten dokumentoinnista, yll&pidosta seka paivittdmisesta osan aktiiviai-
kana. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 11.)

Bulkkimateriaalille ei tarkastusvalineita tarvitse jarjestad, jollei asiakas sité erikseen
vaadi. Tarkastusvélineiden tarpeesta tulee sopia osatoimittajan kanssa jo tarjousvai-
heessa. Tarkastusvélineitd tarvitaan eniten tavaran vastaanottotarkastuksessa ja tuo-

tannossa.

4.3.17 Asiakaskohtaiset vaatimukset (Customer-Specific Requirements)

Osatoimittajalla tulee olla tieto osan kaikista vaatimuksen mukaisuuteen vaadittavista
ominaisuuksista (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 11). Asiakaskohtai-
set vaatimukset voivat liittyd materiaaleihin ja mittoihin. Asiakkaalla voi olla osaan
liittyvia erityisvaatimuksia koskien esimerkiksi tietyn materiaalin k&ytto4 tai sen toi-
mittajaa.

4.3.18 Osan hyvaksymisasiakirja (Part Submission Warrant)

Osalle laaditaan hyvaksymisasiakirja eli PSW, kun kaikki PPAP:n vaatimukset on
taytetty. Osan hyvaksymisasiakirja toimitetaan asiakkaalle aina, riippumatta sovitusta
tarkastustasosta. Jokaisesta osanumerosta tulee laatia oma hyvaksymisasiakirja, jollei
asiakkaan kanssa ole muuta sovittu. Hyvaksymisasiakirja voidaan toimittaa séhkoises-
s& muodossa, mikali asiakkaan kanssa on niin sovittu. (Production Part Approval Pro-
cess (PPAP) 2006, 11.)

PWS:n liitteend tulee olla mittaustulokset jokaisesta useammalla kuin yhdella muotil-
la, linjalla tai prosessilla tehdyista osista. Erilliset prosessit, laitteet ja muotit tulee
myos identifioida prosessikaavioon, joka liitetddn hyvaksymisasiakirjaan. (Production
Part Approval Process (PPAP) 2006, 11.)

Osatoimittaja ilmoittaa osan painon kilogrammoissa neljan desimaalin tarkkuudella.
Keskipaino lasketaan kymmenestd summittaisesti valitusta osasta. Painossa ei huomi-

oida kuljetussuojuksia, asennuksen apuvalineitd tai kuljetuspakkausta. Painoa kayte-
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taén tehtdessa valmiin auton painoarviota. Bulkkimateriaaleille ei tarvitse ilmoittaa
painoa. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 12.)

Osatoimittaja vakuuttaa kaikkien mittaus- ja testituloksien vastaavan asiakkaan vaati-
muksia ja liittdd mukaan kaikki heilta vaaditut PPAP dokumentit. (Production Part
Approval Process (PPAP) 2006, 11). Dokumenttien tulee olla VA:lle toimitettuina tai
luettavissa toimittajan kanssa sovitulla PPAP:n tarkastustasolla.

Hyvéaksytty

VA tai asiakas hyvaksyvit osan tuotantoon, jos kaikki edellytykset tayttyvat. Osa téyt-
t44 sille asetetut vaatimukset ja valmistusprosessit ovat kunnossa. Osatoimittaja voi
toimittaa materiaalia sovitun aikataulun mukaan. (Production Part Approval Process
(PPAP) 2006, 19.)

Maaraaikainen hyvaksynta (Interim Approval)

Mikali osatoimittajalla on valmiudet osan hyvéksymiselle, voidaan sille tarvittaessa
myontad Maaréaikainen hyvéksyntd. Maaraaikaishyvaksynta voidaan antaa lyhyelle
ajanjaksolle tai rajatulle méarélle tuotantoa. Maaraaikaishyvaksyntaa voidaan harkita
vain, jos puutteet ovat selkedsti osoitettavissa. Lisaksi osatoimittajan pitaé laatia hy-
vaksyttavéa toimintasuunnitelma, jolla PPAP:n arvellaan olevan toimenpiteiden jalkeen
hyvaksytylla tasolla. Bulkkimateriaalille voidaan laatia erillinen lomake, josta ilmenee
ongelmat ja niiden toimenpiteet seka niiden aikataulu. (Production Part Approval Pro-
cess (PPAP) 2006, 19,50-51.)

Osatoimittaja on vastuussa toimenpiteistd. Osatoimittajan tulee toiminnallaan varmis-
taa, etté heilta lahtee vain hyvéksyttdvad materiaalia. Toimitusten tulee olla laadultaan
sovitulla tasolla tai ne hyl&tadan. Toimituksia ei voi tehdd mééardaikaishyvéksynnén
umpeuduttua. Osat tulee hylata, jollei hyvéksyntaa voida antaa tai méaraaikaishyvak-
syntéa jatkaa. (Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 19.)

Hylatty

Mikali asiakasvaatimukset eivat tayty, osaa ei voida hyvéksyéa tuotantoon. Perusteena
voivat olla puutteet prosessissa, dokumentoinnissa tai tuotendyteosien laadussa. Osa-
toimittajan tulee tehda korjaavia toimenpiteité ja tdydentad osan hyvéksyntaan tarvit-

tavat tiedot. Osien hyvaksynt&é voidaan harkita uudelleen, kun asiakasvaatimukset



30

tayttyvat. Osien pité4 olla hyvéksyttyja tuotanto-osiksi ennen niiden toimittamista.
(Production Part Approval Process (PPAP) 2006, 19.)

5 TUOTANTO-OSIEN HYVAKSYMISMENETTELY
VALMET AUTOMOTIVELLA

Tuotanto-osan hyvéksymisprosessi alkaa vaatimusten asettamisella tuotesuunnittelu-
vaiheessa. Tuotannon aloittaminen ja siihen liittyva tuotanto-osan hyvéaksymismenet-
tely tulee aikatauluttaa siten, etté prosessi etenee, kuten asiakkaan kanssa on sovittu
(ISO/TS 16949. 2009, 24).

Hyvéksymismenettely on sama riippumatta valmistettavasta tuotteesta. Asiakkaan,
VA:n ja osatoimittajan vastuut kuitenkin poikkeavat jonkin verran riippuen tuotteen
tai projektin siséllosté ja laajuudesta. Kuviossa 4 on esitelty vastuun jakautumista ns.
perusprojektissa. Vastuu PPAP:n tekemisestd on osatoimittajalla, joka on myos vas-
tuullinen omien alihankkijoidensa toiminnasta. Osatoimittajan vastuulla on tuottaa
vaatimusten mukaisia osia ja huolehtia niiden laadunvarmistuksesta seké osatoimitta-

jan laatimasta tuotanto-osien hyvéksymisprosessin mukaisesta dokumentoinnista.

Asiakas VA Osatoimittaja

eTuotesuunnittelu eHankintavastuu *0Osan ja prosessin
*Ominaisuudet eToimittajien valinta mittaus
eToleranssit sTuotanto-osien °Tawitlfa\.ri9:n prosess!— IE]
sAsiakaskohtaiset hyviaksyminen tuotetietojen antaminen
erityisvaatimukset eLaadunvalvonta eDokumenttien yllapito ja

Tiedon antaminen sTuotanto-osien hallinta
laatureklamaatiot *Prosessin muutoksista

sdokumenttien arkistointi tiedottaminen

KUVIO 4. Vastuun jakautuminen tuotanto-osien hyvaksymismenettelyssa
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Liitteessd 2 esitetddn prosessikaavio tuotanto-osan hyvaksymisprosessista VA:lla.
Asiakas madrittelee tuotteen ominaisuudet ja laatutason. Kun osa on suunniteltu, han-
kintaosasto pyytaa tarjoukset ja arvioi alustavasti osatoimittajien kyvykkyyden vaati-
mustenmukaisten osien toimittamiseen. Kun sopiva osatoimittaja on valittu, siirtyy

osan hyvaksymisprosessi toimittajalaadulle.

Toimittajalaatu hyvaksyy osan tuotantoon, mikali osa vastaa asiakasvaatimuksia, on
piirustuksen mukainen ja dokumentit ovat kunnossa. VA:n toimittajalaadun vastuulle
jaa dokumenttien oikeellisuuden kriittinen tarkastelu sekd osatoimittajan ohjeistami-
nen hyvaksymismenettelyn suorittamisesta. Toimittajalaatu VVA:lla tarkistaa tarkastus-
tason mukaiset tiedot ja pyytaa tarvittaessa taydennyksia. PPAP:ssa tarvittavan doku-
mentoinnin laatimisesta vastuu on padasiassa osatoimittajalla. Sen velvollisuus on
todentaa, ettd heidan toimintansa tayttad PPAP:n vaatimukset. Kuviossa 5 on esitelty
vastuunjakautumista dokumentoinnissa VA:n ja osatoimittajan valilla. VA on PPAP:a
valvova ja ohjaava taho.

VA:n toimittajalaatu (Vastuu prosessista ja sen
valvonnasta)

Osatoimittaja
Toimintaohjeest
 —
P A Y
\aatimu sten Testal kset ﬁrDokumentointi )
Lomakkest mukaisuus i istointi
o + MSA ja arkistointi
Laita standardit | « Mitaukset |« Kailid PPAP:ssa
L + Asiakasvaatimuk || o Taystahtikoe tarvittay at
Loane set « Tuotenayttest |  lomakkeet ja
* IMDS « Kantanayte tutkirnu stulokset
+ Tasot 1-5 thyvaksylyt * Toimitus VAN
rateriaalit) kanssa sowitun
toimitu stason
mukaisest.
« MNayteosien
Dokur?:nttlen séilyttaminen
toimen piteide
n hyvaksynta
- \—_j\ AN v
h Y .
¢’ valmet automotive

KUVIO 5. Dokumentoinnin vastuualueet PPAP:ssa
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Taystahtikoe VA:lla kaytettaville tuotanto-osille on kuvattu liitteessa 3. Taystahtiko-
keen prosessikaaviossa esitetdadn, mitd PPAP:n vaatimuksia kokeen aikana voidaan
todentaa. Taystahtikokeesta laadittiin toimintaohje "Taystahtikokeen (Run@Rate)
suorittaminen osatoimittajalla”. Toimintaohje on esitelty liitteessa 4. Taystahtikokeel-
la varmistetaan osatoimittajan osaaminen laatuasioissa. Samalla se antaa hyvén kasi-

tyksen VA:lle ja osatoimittajalle siitd, milla tasolla senhetkinen laatu on.

5.1 Dokumentointi ja arkistointi

Tuotanto-osien hyvaksymisprosessissa on talla hetkelld kaytossa paperilomakkeet,
joita kertyy paljon. Oikean tiedon I6ytdminen on vaikeaa. Lisaksi kaikki osatoimittajat
toimittavat erilaisia selontekoja valmistamistaan osista. Menetelmat ovat kirjavia ja
monet lomakkeista ovat vapaamuotoisia. Vélilla yhteisymmarrys on vaikeaa myos

osatoimittajan edustajan kielitaidon puutteellisuuden vuoksi.

Kaikkien osatoimittajien on toimittava yhteisilla s&annoill4. Osatoimittajan on ymmar-
rettdva standardien sekd asiakkaan laatuvaatimukset ja niihin tarvittavien dokumentti-
en tarkeys seka oikeat toimintatavat. Kaikki tarvittavat lomakkeet ja niissa tarvittavat
ohjeet I0ytyvéat sahkoisessa muodossa Partner Webista. Talldin ne ovat aina tarvittaes-
sa kaikkien osapuolten kdytettavissa ja tiedon hakeminen on helpompaa. My0s tarvit-

tavien tietojen tayttdminen helpottuu ja puuttuvien tietojen peréédn kysely vahenee.

Muutamat PPAP:ssa tarvittavat lomakkeet ovat vapaamuotoisia, mutta koska osatoi-
mittaja ei valttdmatta ole tietoinen millaisesta lomakkeesta on kyse ja millaisia tietoja
kyseisella lomakkeella pitéisi antaa, luotiin tarpeeseen uusia lomakepohjia, kuten esi-
merkiksi liitteend 5 oleva Material Batch Specification sheet, seka liitteend 6 oleva
Technical Data and Safety sheet. Naiden lisdksi vapaamuotoisia esitystapoja ovat la-
boratoriotulokset, mittauspOytékirjat, FMEA:t ja vuokaaviot, joista osatoimittaja voi
kayttaa heilld jo kaytossa olevia esitysmuotoja ja -pohjia.

Yleiset kaikkiin projekteihin soveltuvat dokumentit ja lomakkeet puuttuivat. Lomak-
keiden tuli vastata ulkoasultaan ja sisalloltdan standardien vaatimuksia. Sdhkoisisséa
lomakkeissa tulisi olla suomen- ja englanninkieliset ohjeet, jotta kayttdjat saadaan
ohjattua antamaan kaikki tarpeellinen informaatio. Lomakkeet paivitettiin sekd VA:n

ettd sen osatoimittajien kayttoon.
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Selvitystyon aikana ilmeni, ettd dokumentoinnissa tulee olla huolellinen, ja ettd osa-
toimittajalta saatuun tietoon tulee suhtautua kriittisesti ja arvioiden. Periaatteessa voi-
daan todeta, ettd toimenpidetta tai suunnitelmaa ei ole tehty, jos sita ei ole dokumen-
toitu. Tarvittaessa osille kannattaa suorittaa ylimaaréisia tarkistusmittauksia. Osatoi-
mittajia ohjeistettiin antamaan tarvittavat tiedot halutussa muodossa suoraan tietokan-
taan. Naista tiedoista toimittajalaatuinsingorit taas varmistivat, ettd osat tayttavat stan-

dardit ja niille sovitut speksit.

Tiedot keréttiin sahkoisiin lomakkeisiin ja luotiin jokaiselle tietosolulle toimin-
ta/tayttoohje standardeihin ja ISO/TS 16949:2009 yhteensopivana. Ennen lomakkeet
tehtiin paperille ja arkistoitiin mappeihin, mutta kdytettavyyden lisaédmiseksi ja tyon
nopeuttamiseksi dokumentit pitéisi arkistoida séhkdisesti ja luoda niille arkistointijér-

jestelmé ja siihen rakenne.

5.2 Partner Web

VA:lla on kaytdssa Partner Web, joka on jatkuvan parantamisen tydkalu. Se on erityi-
sesti raataloity toimittajalaadun tarpeisiin. VA:lla Partner Web on ollut kdytdssa vuo-
desta 2003. Partner Web on Internet -pohjainen sovellus, johon voidaan méaritell&
erilaisia kayttajatasoja. VA:Ita on péasy kaikkiin tietoihin, mutta osatoimittaja nakee

vain itseddn koskevat tiedot tai asiakas heille tarpeelliset tiedot.

Partner Webissa on myds palvelin, jolle voidaan tallentaa esimerkiksi toimintaohjeita
ja lomakkeita. Tarvittavat tiedot ovat ndin haettavissa Partner Webin arkistoista séh-
koisesti, jotta valtytddn hitaalta mappien selaamiselta. Toimittajalaatuinsingoreilla on
paasy Partner Webiin vaikka ollessaan toimittajakéynnilla toisella puolella maailmaa.
Néin tiedot ovat aina tarpeen vaatiessa kaden ulottuvilla. Osatoimittajat sijaitsevat

globaalisti ja aikaerot hidastaisivat muuten kommunikointia ja tiedonvélitysta.

Dokumentointia tulisi kehittdd enemman sahkoiseen muotoon, jolloin tarvittava tieto
olisi helpommin 16ydettavissa. Lisaksi dokumentit tulisi olla kasattuna samaan paik-
kaan. Sahkaisiin lomakkeisiin on myds helpompi lisatd kommentteja ja ohjeita autta-
maan lomakkeen téyttamisessa. Myds vapaamuotoisille lomakkeille kuten FMEA:lle
voisi olla valmiita lomakepohjia ohjeineen. Samanlaisia lomakkeita on helpompi lu-

kea. Partner Web:4 voitaisiin kayttaa nykyista tehokkaammin hyddyksi dokumenttien
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késittelyssa ja arkistoinnissa. Se vaatii kuitenkin jarjestelmélta parempaa kéytettavyyt-
t4 ja hyvia tietoliikenneyhteyksid. Palvelimen tulee kyetd hoitamaan lisdéntyneen tie-

tomaaran valittdminen ja tallentaminen.

6 TIEDON KERAAMINEN JA TIETOISUUDEN
LISAAMINEN

Opinnéaytetyon aiheena oli autoteollisuuden tuotanto-osien hyvaksymisprosessin sel-
vittdminen ja dokumentointi. VA:lla oli uusien asiakkaiden ja tyontekijoiden lisdami-
sen johdosta tarve paivittaa tiedot tuotanto-osien hyvaksymisprosessista ja siihen
olennaisesti liittyvistd dokumenteista. Aineiston oli tuettava erityisesti hankinnan ja
toimittajalaadun henkildita paivittaisessa tyossdan seka oltava kaytannollinen apu uu-

sien tyontekijoiden perehtymisessa aiheeseen.

Toimittajalaadun insin6drien kanssa kaytiin keskusteluja siitd, mitd apuja he tyéhonsa
kaipasivat ja missé kohdin oli tarvetta lisatyokaluille. Toimittajalaatuinsinorit koki-
vat tarvetta koulutuksen jarjestdmiseen aiheesta. Heilta tuli myds toive toimintaohjeen
tekemisesté osien hyvaksymiseen. Uusia tyontekijoita rekrytoitiin paljon kerralla, mi-
ké lisasi entisestdan koulutuksen tarvetta seka tarkkoja toimintaohjeita. VA:n suunni-
telmissa oli myos erilaisia projekteja, joissa osahyvéksyntaan ja taystahtikokeeseen
liittyvien mittausten tunteminen ja kaytto oli tarpeen. Myos osatoimittajien ohjaukseen

tarvittiin lisatietoja ja varmuutta.

Aluksi kartoitettiin autonvalmistusta koskevat lakisaateiset ja standardeihin liittyvéat
pakolliset vahimmaisvaatimukset sekd tdménhetkiset toimintatavat VA:lla. Tietoa
kerdttiin laatustandardeista ja teknisista spesifikaatioista seka alan kirjallisuudesta.
VA:n toimintatavoista tieto keréttiin kaytannon tydssé, henkilékunnan haastatteluilla
sekd kaytossa olevasta toimintaohjeistosta. Saatujen tietojen perusteella kasattiin yh-
teenveto laki- ja standardiperusteista seké koottiin lomakkeisto tarvittavista dokumen-

teista ja suunniteltiin niille arkistointitapa.
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6.1 Tuotanto-osan hyvaksymisprosessin kehittiminen

Tavoitteena oli kehittéé tuotanto-osien hyvéksymisprosessia VA:lla ja luoda vakiintu-
neet toimintatavat osien hyvaksymisprosessia varten. Samalla henkilokunnan osaamis-
ta tuotanto-osien hyvaksymismenettelysta lisattiin koulutuksilla, tyépajoilla ja tietois-
kuilla. P&apaino oli informoida mita toimenpiteitd osalle ja sen valmistusprosessille
vaadittiin ennen osan ottamista tuotantoon VA:lla sekd mééritell& milloin irtotavaralle

voitiin kayttdd kevyempaa hyvaksymisprosessia.

Tarkoitus oli, ettd lomakkeet ovat kéytettavyydeltdan helppoja ja monikayttoisia.
VA:lla oli useampia asiakkaita, joten lomakkeissa ei saanut olla asiakasriippuvaisuut-
ta, vaan niiden oli sovelluttava erilaisiin projekteihin. Tuotanto-osan hyvéaksymispro-
sessi on aina samanlainen riippumatta valmistettavasta autosta. Silld ei ole merkitysta
onko osa monimutkainen vai yksinkertainen. Kokonaisuudessaan tuotanto-osan hy-
vaksymisprosessi on raskas ja vaatii paljon resursseja niin VA:lla kuin osatoimittajal-
lakin. Kun osan hyvéksyntaprosessi on huolella hoidettu, on osan hallinta helpompaa

jatkossa.

Osien hyvéaksymisprosessi venyi helposti suunniteltua pidemmaéksi, mikéli osaan teh-
tiin viime hetken muutoksia tai dokumenttien saaminen osatoimittajalta jostain syysté
viivastyi. Projektiluonteisuudesta johtuen myds osien hyvaksyntaéan varattu aika oli
rajallinen ja jossain kohdin ehka liian optimistinen. Kaikki lomakkeet tuli olla toimi-
tettuna sovitun tarkastustason mukaisesti madraaikaan mennessa. Mahdolliset tarvitta-
vat korjaustoimenpiteet ja uusintamittaukset viivastyttivat osien saamista tuotantoon.
Hyvéksyttyjen osien saaminen tuotantoon ajoissa on elintarkeda VA:n tuotannon su-

jumisen kannalta.

Kaikilla osatoimittajilla ei ollut aiempaa kokemusta PPAP:sta, koska ne eivét olleet
valttdmattd aiemmin toimittaneet osia autoteollisuudelle. My6s kulttuurierot ja tieta-
mys autoteollisuuden toimintatavoissa olivat vaihtelevia. Osatoimittajan kanssa sovit-
tiin tarkastustasosta sopimuksen teon yhteydessa. Tarkastustasoon vaikutti toimittajan
kanssa aiemmin tehty yhteistyd, osan monimutkaisuus seké siihen liittyvat laatu ja

turvallisuusnakodkohdat.
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Koska osatoimittajat sijaitsevat globaalisti ja niiden mééra on suuri, pitda ajantasaisten
dokumenttien olla aina saatavilla. My0s voimassa olevat standardit ja muut osien hy-
vaksyntaan liittyvat dokumentit pitaisi olla asiakkaan, VA:n ja osatoimittajan luetta-
vissa. Samanaikaisuus voidaan toteuttaa esimerkiksi internetpohjaisella palvelimella,

jonne kaikilla asianomaisilla on péasy.

Talla hetkelld VA:lla on kéytossa Partner Web -palvelin, jonka kéyttoa ja kaytetté-
vyytta voisi tiedonjako- ja keruufoorumina lisatd. Palvelimen lisdantynyt kaytto kui-
tenkin lisdisi huomattavasti nykyisen jarjestelmén kuormitusta ja sité kautta asettaisi
haasteita jarjestelman toimivuudelle. Jo k&ytossa olevan IT -jarjestelman kehittdmi-
nen tai uuden luominen ei siséltynyt td4han opinndytety6hon, mutta niissa olisi kehi-
tyspotentiaalia mietittdesséd PPAP:iin liittyvaa dokumentointia ja arkistointia. Partner
Webia kaytetaan talla hetkelld osatoimittajien ja VA:n vélilla kyselyissa ja reklamaa-

tioissa, mutta jarjestelmalla on potentiaalia laajempaankin kayttoon.

Tuotanto-osien hyvéksyntdan luotiin k&ytannot, joilla saatiin osien hyvaksyntéa tehos-
tettua ja ohjattua kaytettévissé olevia resursseja oikeisiin kohteisiin. Tuotanto-osan
hyvaksynndssé tarvittavia dokumentteja liittyy jokaiseen teknisen spesifikaation
ISO/TS 16949:2009 maarittelem&an vaatimukseen. Peruslomakkeet ovat hankittavissa
esimerkiksi kansainvalisen autonvalmistajien yhteison IATF:n kautta sahkoisessa
muodossa. Naihin peruslomakepohjiin muotoiltiin VA:n tunnisteet seka tarvittaessa
suomenkieliset kadnnokset tai kéyton ohjeistus. Liséksi vapaamuotoisia lomakkeita
kehitettiin vastaamaan VA:n tarpeita. Lomakkeet kavivat kommenttikierroksella ja
tarvittavien tarkennusten jalkeen ne otettiin k&yttoon ja liséttiin koko VA:n kaytossa
olevaan sahkoiseen lomakearkistoon. Lomakepohjat numeroitiin ja arkistoitiin VA:n
Lotus Notes -jarjestelIman lomakekantaan aktiivisina lomakkeina, josta ne ovat kaikki-

en VA:n tyontekijéiden kaytettavissa.

6.2 Toimintaohjeet

Toimintaohjeet ovat osa VA:n laatukasikirjaa. Niissa selvitetddn kaytdnnon toiminta-
prosesseja seka niiden vastuuhenkil6t. Toimintaohjeilla saadaan yhtendistettyd VA:n
prosessit ja varmistettua, ettd kaikki tarvittavat tehtdvat prosessiin liittyen on suoritet-
tu. Tarvetta uusille toimintaohjeille kuitenkin on. Toimintaohjeilla helpotetaan proses-

seja ja saadaan henkilokunta toimimaan samalla tavalla. Toimintaohjeet toimivat uu-
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den tyontekijan perehdyttdmisessé seké tukevat tyontekijad paivittaisessa tyossa. Tar-
vittaessa toimintaohjetta voidaan vield tarkentaa erillisilla tydohjeilla. Toimintaohjeet
tarkastetaan ja tarvittaessa paivitetaan kerran vuodessa. Jokainen toimintaohje tarkas-

tetaan ja hyvaksytdan ennen kayttdonottoa.

Toimintaohjeita paivitettiin vastaamaan nykyisié tarpeita. Esimerkiksi liitteend 7 oleva
toimintaohje ”Osatoimittajien tuotanto-osien hyvéksymisprosessi (PPAP)” tarkastet-
tiin ja paivitettiin. Toimintaohjeessa on lyhyesti esitelty PPAP -prosessin vaiheet seka
maéadritelty vastuulliset tahot VA:lla. Toimintaohjeen laatimisen kannalta ty6lainté oli
maarittad vastuut toiminnoista sekd toiminnan laajuus. Aiheeseen liittyen tarkastettiin
ja tdydennettiin lisdksi toimintaohjeet "Tuotanto-osan hyvéksyntaprosessin nayte-
erdhyvéksynta VA:n laadunvarmistusvastuulla olevalle sarjamateriaalille”, "PPAP
dokumenttien arkistointi” ja “Taystahtikokeen (Run @ Rate) suorittaminen osatoimit-
tajalla”. Naista toimintaohjeista viimeinen on liitteend 4. Toimintaohjeisiin pitaisi
tehda erillisi& ty0ohjeita, jotta aliprojektit esimerkiksi mittausten suorittamisesta saa-

taisiin yhtendistettya.

6.3 Koulutus

VA:n sisdisia koulutuksia varten laadittiin koulutusaineisto tuotanto-osien hyvaksyn-
néstd. Koulutus oli suunnattu erityisesti uusille toimittajalaatuinsindoreille seké osta-
jille. Koulutuksen kesto oli kaksi tuntia ja opinndytetyon tekija vastasi itsendisesti
koulutuksen sisallostd, koulutusaineistosta sekd kouluttamisesta. Koulutuksessa pe-
rehdyttiin tuotanto-osien hyvéksymismenettelyyn sek& opeteltiin PPAP:n lomakkeiden
sisaltéd ja tarvittavia toimenpiteitd. Kuviossa 6 on esitelty koulutuksen sisélt6d, jossa

paapaino oli toimittajalaadun ja osatoimittajien vastuualueissa.

Toimittajalaadun henkil6ille tuli selkedmpi kasitys siitd, millaiset osat voidaan hyvak-
syd ja mit4 toimenpiteitd osatoimittajan tuli suorittaa ennen osan hyvaksymista. Kou-
lutuksen aikana mietimme myds mitka ovat sen kaltaisia irtomateriaaliosia, joihin
voitiin kayttad kevyempaa hyvaksymisprosessia. Talloin henkilostolle jai enemman

resursseja kaytettavaksi monimutkaisempien osien hyvaksyntaprosesseihin.
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KUVIO 6. Ote koulutuksen materiaalista

7/ POHDINTA

Autoteollisuus on edelldkavija, kun puhutaan laadusta. Laadun tulee ulottua kaikkiin
toimintoihin, myos ulkoistettuihin palveluihin ja alihankkijoihin saakka. Taméan opin-
naytetyon tavoitteena oli tuotanto-osien hyvaksymisprosessin vaatimusten selvittami-
nen, mika oli ajankohtaista uusien projektien ja rekrytointien vuoksi. Tuotanto-osien
hyvaksynndssé tarvittavat lomakkeet ja ohjeistus paivitettiin seka koottiin yhteen
paikkaan kayttoa varten. Liséksi henkildstda koulutettiin tuotanto-osien hyvaksynnas-

ta.

Turvallisuus on auton tarkeimpia ominaisuuksia. PPAP:lla varmistetaan paitsi osan
laatua niin turvallisuutta ja kestavyytta sen elinkaaren aikana. Tuotanto-osien hyvék-
synté on auton valmistusprosessin kannalta merkittavé vaihe, johon pitaa varata tar-
peeksi aikaa ja resursseja. Korjausten tekeminen on aina edullisempaa, mitd aiemmin
virhe on huomattu. Kun tuotanto-osien hyvaksynté on suoritettu huolella, 16ydetaan
mahdolliset virheet ajoissa, osien reklamaatiot vahenevat, hukkamateriaalia tulee vé-
hemman ja korjauskustannukset ovat pienemmaét. Tavoitteena on, ettd auto on linjalta

tullessaan heti valmis eika jalkikorjauksia tai osanvaihtoa tarvita. Osien hyvaksyntaan
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kului VA:lla paljon ty6tunteja, mutta resursseja saatiin tiedon lisédmisen ansiosta

kohdennettua paremmin.

PPAP:a ei tehda vain siksi, ettd standardit niin maaraavat. PPAP:n tarkein tehtava on
varmistaa, ettd kaikki osapuolet ovat ymmartaneet laatuun vaikuttavat tekijat. Stan-
dardi ISO 9001 ja spesifikaatio ISO/TS16949 antavat perusrungon laadun hallintaan.
Niiden liséksi laatuprosesseja voidaan syventaa ja etsia omille prosesseille sopivimpia
tapoja arvioida laatua lyhyella ja pidemmalla ajanjaksolla. Liian hyvéa ei kannata teh-
da, mutta tarpeeksi hyvaa kyllakin. Jos vertauskohtia ei ole, ei ole mahdollista tietaa

onko laatu paranemassa, huononemassa vai ollaanko yhtd hyvia kuin aina ennenkin.

Taytettyjen lomakkeiden vélittdmiseen ja arkistointiin suunniteltiin kdytettavan Part-
ner Web -jéarjestelméé. Ongelmana oli kuitenkin osatoimittajien ”innottomuus” doku-
menttien luovuttamiseen ja toimittajalaatuinsinddrien piti muistuttaa heité sovituista
aikatauluista. Jarjestelmalld oli myds kuormitusta niin paljon, ettd yhteyksié oli vaikea
saada ja ne aika-ajoin katkesivat kesken tydskentelyn. Mikéli jarjestelma olisi aina
toimintakuntoinen ja kapasiteettia olisi tarpeeksi, voisi kaikki tarvittavat materiaalit
standardeista lahtien olla aina saatavissa ja luettavissa Partner Web:ssé tai vastaavassa

palvelussa.

PPAP prosessin sujuvuutta voitaisiin edelleen kehittédé osatoimittajille jaettavalla yksi-
I6idylla PPAP kasikirjalla, jossa voisivat olla jo valmiiksi mukana tarvittavat lomake-
pohjat ja ohjeet niiden tayttamiseen. Kasikirja voisi olla séhkdisessa muodossa ja seka
VA:n ettéd osatoimittajan kaytossa. Kéasikirjaan voitaisiin myos merkitd, mika on sovit-
tu tarkastustaso ja miten dokumentit toimitetaan. Jokaisen osatoimittajan kanssa sovit-
tu toimenpideaikataulu voisi olla osa kéasikirjaa. Tarkedd on myos Kirjata ylos yhteys-
tiedot ja viimeisimmat tapahtumat, ettd esimerkiksi sairastapauksen aikana toinen toi-
mittajalaatuinsindori voi olla yhteydessé osatoimittajaan. Toimittajalaatuinsinéorejé
tulee jatkuvasti kouluttaa, jotta he ymmartévat osan laatuun vaikuttavat prosessit ja
kykenevét tarvittaessa ohjaamaan osatoimittajaa.

Opinnéytetyon aikana tuntuivat merkittaviksi tekijoiksi PPAP:n epdonnistumiselle tai
myo6héstymiselle nousevan tiedonkulun ja -puutteen ongelmat. Aikataulun venyessa
aiheutui lisékustannuksia ja resurssien kohdistaminen hankaloitui. T&ma olisikin tar-

ked jatkotutkimuskohde. Pitéisi selvittdd mitka ovat prosessin pullonkaulat ja mill&
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toimenpiteilld niihin voitaisiin tehokkaimmin vaikuttaa. VA:n kannattaisi tutkia tar-
kemmin osan hyvéksymisaikataulun venymisen syitd, jotta PPAP:n aikasytpot saatai-
siin minimoitua tai poistettua. Lisaksi kannattaisi tutkia millaista informaatiota ja tu-
kea osatoimittajat kaipaavat, jotta niiden ohjaamiseen kuluvat resurssit saataisiin koh-

distettua oikein.

Taman opinndytetyon aikana tyon tekijé sai laajan kuvan osien, tuotannon ja valmiin
tuotteen laatuvaatimuksista ja toimenpiteista niihin padsemiseksi. Opinnédytetyota teh-
dessa oli mahdollisuus osallistua aktiivisesti laatuprosesseihin. Prosessikuvaukset aut-
toivat hahmottamaan prosessien kulkua ja vastuiden jakaantumista prosessin aikana.
Materiaalin kerddminen oli haastavaa. Erityisesti kouluttajana toimiminen ja opetus-
materiaalin laatiminen seka toimintaohjeiden laatiminen oli konkreettista ja mahdollis-

tivat tiiviin yhteistyon toimittajalaatuinsinéorien kanssa.
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Liite 2. Prosessikaavio tuotanto-osan hyvaksymismenettely VA
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Liite 3. Prosessikaavio taystahtikokeen suorittaminen
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Liite 4. Toimintaohje " Taystahtikokeen (Run@Rate) suorittaminen

osatoimittajalla”

Laatu Approved A0 Q. 00x%
Elina Risunen/ERI e 2009 Painos 01
Ve ™ Ao 0 FinaFisunen Vit

Konaa Littyy

Taystahtikokeen (Run @ Rate) suorittaminen osatoimittajalla

Tarkoitus
Chjata ceatoimittajaa suorittamaan téystahtikoe VAN valvonnassa. Nayte-erd
valmistetaan yleensi tiystahtikokeslla sarjatuctanto-olosuhteizsa aina ennen

tuotannon aloittamista.
Laajuus
YWaon laadunvarmmistusvasiuulla olevalle sarfjamateriaalille taystahtikoe [Bpikdydaan
aina:
1. Uusios=a
2. Ongelmia prosessizsa tai osassa
3. Tuote- ja prosessimuutokset osatoimittajan tai alihankkijan prosesseissa.
4. Walmistusmenetelman, laitteistojen tai tydkalujen muutes.
5. Osan toimittaja tai valmistuspaikka vaihtuu
6. ¥l 12 kk kestavan tuctantokatkoksen jalkeen
Vastuu

Vastuu taystahtikokeslla on osatoimittajalla. VA n toimittajalaatu valvoo
taystahtikokesn suorittamista. Csatoimittaja valmistaa sovitun néyte-erdn sovitiuna
ajankohtana. Mayte-erd toimitetaan mittausten jSlkeen VA:lle tarkastettavaksi tai VA
kdy tarkastamassa eran osatoimittajalla.

Toiminnan kuvaus
Taystahtikoe ajoitetaan sovitusti. Toimittajalaatuinsinddn on lEend tiystahiikokesn
aikana ja valvoo sen suornittamista. Taystahtikoe suoritetaan maksiminopeudella ja
zen tules kattaa vahintddn paivan tuotanto, jollei VAN kanssa ole muuta sovitiu.

Taystahtikoe suontetaan kuten itse tuotanto on tarkoitus toteuttaa:

Tehtaassa, jossa osat on tarkofus valmistaa.

Sarjatyokaluilla

Mittalaitteilla

Materiaaleilla

Henkilostolla

Tehdasymparnstossa

. Prosessiparametreilla

Toimittaja suorittaa taystahtikokeen VA-n mantielemien vaatimusten mukaisesti.
Taystahtikokeella valmiztettaan osasta ndyte-erd ja zamalla woidaan suorittaa
prosessin alustavat tutkimukset PPAP ta varten.

Méyte-erdaineiston tarkastuksen ja hyvaksynndn suorttaa toimittajalaatu tai zen
valtuuttama asiantuntija. Toimittajalastu arkistoi taystahtikokeen dokumentoinnin
Partner Webriin.

M@ RN

Tulos

Hyviksytty (OK)

aatimukset téyttyivit ja tuctannon kapasiteetli seka laatu olivat hyvaksyltavia.
Valmistusprosessi on PPAP:n mukainen.
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Avaoin (Cpen)
Pienid poikkeamia; esimerkiksi ritmatdn henkildston koulutus. Vaaditaan
toimenpidesuunnitelma ja sille aikataulu ja vastuuhenkilét.

Hylatty (NOK)
‘Vakavia poikkeamia; esimerkiksi kapasiteetin vajaus. Laaditaan korjaussuunnitelma
ja todennetaan korjaukset uudella Bystahtikokeslla.

Viitteet
Tuotanto-osan hyvaksyntaprosessin nayte- erahyvaksynta VAN
laadunvarmistusvastuulla olevalle sarjamateriaalille
PPAP dokumenttien arkistointi



Liite 5. Lomake “Material Batch Specification sheet”

¢ valmet automotive

Material Batch Specification sheet

11

Supplier:

Supplier Nr.:

Product:

Product Nr.:

Order Nr.:

Production date:

Delivery date:
Date Test methods Unit Target Results
Approval date: Signature:

Information:

Approval

Interim Approval

Fail

Archiving time 15 years after the end of production Valmet Automotive Inc /S04 Doc. Nr.1836 17.7.2009/2.ed /ER
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Liite 6. Lomake Technical Data and Safety sheet

Technical Data sheet 1/5

> valmet automotive

Description / Application:

Technical Data:

Archiving time 15 years after the end of production Valmet Automotive Inc./50A Doc. Nr.1835 17.7.200%/2.ed_ fERi

49



50

Technical Data sheet

)
)

Processing equipment:

Cleaning:

Containers/ Packages:

Archiving time 15 years after the end of production Valmet Automotive Inc./S0A Doc Nr.1835 17.7.2003/2.ed./ERi



Technical Data sheet

3/5

Storaging conditions:

Protection measures:

Archiving time 15 years after the end of production Valmet Automotive Inc./S0A Doc.Nr.1835 17.7.2009/2. ed_/ERi
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Technical Data sheet

Used standards and quality system certification:

4/5

Archiving time 15 years after the end of production Valmet Automotive Inc./S0A Doc. Nr.1835 17.7.2009/2 ed_/ERi
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Liite 7. Toimintaohje ”Osatoimittajien tuotanto-osien hyvaksymis-
prosessi (PPAP)”

53

aat Approved 4w Q. 00x
Elina Risunen/ERi 0. 2009 Painos 01
Tarkast=tu 78022000 Elina Risunen Fyvaksytey

Yhsikhd AMO Voimassa

Kiorvaa Liittyy

Osatoimittajien tuotanto-osien hyviksymisprosessi (PPAP)
Tarkoitus

Laajuus

Vastuu

Tuotanto-osien hyvaksymisprosessin sisdltd uusissa projekieizsa ja muutosten yhteydessd seki
niiiin littyw&t dokumentt.

Kaikki tuote- ja prosessimuutokset sekd vudet tuoteprojektit, joissa VA lla on hankinta ja tuctanto-
osien hyvaksymisvastuw,

Kiz_ toiminnan kuvaus.

Toiminnan kuvaus

Tuotanto-osien hyvaksymisprosessin valvonnasta vastaa toimittajalaatu. Vastuu prosessista on
osatoimittajalla. Tuotanto-osien hywaksymisprosessin vastuut sovitaan tapauskohiaizest asiakkaan
kansza ja kirfjataan laadumyamistusohjeisiin.

Viliaikaishyvaksyntd voidaan antaa erityisluvalla osille, jotka eivat tyta PPAP:n vaatimuksia, mutta
ne on asiakkaan toimesta hyvaksytty maaraajaksi tuotantoon.

Oszatoimittaja ilmoittaa VA lle kaikista muutoksista ja toimittaa uuden PPAP 0. Muutcsten kohdalla

nitté& uudistettu PPAP koskien muutcsta, joliei VA toisin vaadi. Kaikissa muutostapauksissa pitéa
osatoimittajan paivittad dokumentit vastaamaan muutiunutta tilannetta.

PPAPn tekeminen ja VAN hyvaksyntd aina ennen osien toimittamista:

1. Uu=iosa

2. Viligikaishyvaksynnan téydentdminen (Interim Approval)

3.  Os=aan tehty konstruktion, materiaalin, presessin, menetelman, laitteistojen tai tydkalujen
muutos. Tuote- ja prosessimuutokset osatoimittajan ja alihankkijan prosesseissa.

Oaan toimittaja tai valmistuspaikka vaihbuw

Alinankkijan vaihtuminen

¥li 12 kk kestévan tuotantokatkoksen jalkeen

Muutokset testaus-tarkastusmenetelmissa

I

Seuraavizsa tapauksissa e vaadita uutta PPAP:ta ellei VA sitd erksesn pywda, mutta muutcksista
on ilmoitettava VAl

Tuotantoprosessiin kohdistuvat muutokset, jotka eivat muuta prosessijirjestystd
Tuotantolaitteiden uusiminen (ei muwutosta prosessijafestykseen)

Mittalaitteiden uusiminen (ei muutosia prosessijdrjestykseen)

Tuotannon tasapainotusmuutokset

PFMEAn vahentimiseen kohdistuvat muwutokset (listarkastukset, otesmairan lisdys jne)

U



Toimitustasot

1. WAdle toimitetaan vain ndkyvien osien hyvaksymisraportti, mikali on kyse ulkonakoosasta, seka
osan luovutusasiakina. Kaikki muut dokumentit ovat nahtiviass tai saatavissa asiakkaan
foiveesta.

2. WVAlle toimitetaan csan luovutusasiakiran ja nakyvien osien hyvaksymisraporiin lisiksi

fuotenaytecsat seka dokumentaatio osien mittaustuloksista, materaali- ja suorituskykytesteists,

pétevan laboratorion lausunnot sekd suunnittelutiedot ja hyvaksytyt tekniset muwtcsasiakijat.

Lisdksi mukaan litetdan asiakkaan suunnittelun hyvaksynta, mikali osatoimittaja on vastuussa

suunnittelusta. Muut dokumentit sailytetddn osastoimittajan toimesta ja ovat ndhtivissd

tarvittaessa.

Dokumentit toimitetaan VAlle kantandytetta ja tarkastusvilineitd lukuun ottamatta.

WA maartielee ozan luovutusasiakirjan lisdksi ndhtdvaksi tanitsemansa dokumentaation.

Dokumentieja ei toimiteta VAzlle, mutta ne ovat tarvitaessa ndhtévissd osatoimittajalla ennalta

sovitussa paikassa.

ook

Toimituskelpoisuushyvaksynta dokumentit

Seuraavat dokumentit vaaditaan osatoimittajiita toimitustason kolme mukaisest, joliei muuta ole
sovittu. Osatoimittajalla tulee olla kaikki PPAP:ssa vaadittavat dokumentit, vaikka niitd ei sovitulla
toimitustazolla toimitettaisikaan VA lle. PPAPn dokumentit voidaan aina tarvittasssa pyytaa
ndhtévaksi. Tiedot toimitettaan csatoimitiajan toimesta Partner Welriin. Toimittajalaadun
insinddrit huolehtivat tietojen cikesllisuudesta ja hyvaksymizestd. Osaa ei voida hyvaksya
sarjatuctantoon, jollei kakkia tarvittavia tietoja ole toimitetiu ja osa hyvaksytty VAo toimesta.

1 Suunnittelutiedot (Design Record)
Suunnittelutiedot el tuctteen perusteet. Toimitetaan, mikali csatoimittaja on vastuussa
kappaleen tai sen osan suunnittelusta. Suunnittelutiedot kerdtddn VAclle tai asiakkaalle, mutta
ne saavat olla dlemassa vain yhdessi paikassa. Pernustest sisdltivit kaikki suunnitielutiedot
loppukaytiajdlle menevista uotteesta, komponenteista ja yksityiskohdista.

2 Hyvaksytyt tekniset muutosasiakirjat (Authorized Engineering Change Documents)
Hywvaksytyt teknizet muutcsasiakirjat sisdtivit tiedot muutoksista, joita ei ole viety
suunnittelutietcihin, mutta jotka ovat toteutettu tuctieessa, osassa tai valmisiustySkaluissa.
VAcn tulee Hyvaksyd muutokset ennen kuin niitd voidaan soveltaa tuotteen
valmistusprosessissa. Naméa tiedot tulee pdivittaa ja lisdtd mydhemmin tuctteen
suunnittelutistoihin.

3 Asiakkaan suunnittelun hyvaksynta (Customer Engineering Approval)
Asiakkaan tulee hyviksya suunnitteluvastuussa olevan osatoimittajan suunniteimat ja
varmistaa hyvaksyntatodistuksella, eita suunniteimat tayttavat asiakkaan vaatimukset ennen
niiden twotannollistamista. Nain toimitaan asiakkaan pyynndstd tai mikali toimintatapa on
maarntsity jo suunnittelutiedoissa.

4 Suunnittelun vika- ja vaikutusanalyysi (Design FMEA)
Ozatoimitiaja tekee tekemastdan suunnittelusta vika- ja valkutusanahyysin. Vika- ja
vaikutusanalyysissa fulee huomicida fuctteen asiakasvaatimukset ja niiden tayttdminen. Mikali
osatoimittaja ei ole suunnitteluvastuussa, ei suunnittelun vika- ja vaikutusanalyysia tarvitse
tehda.

& Tuotantoprosessin vuckaaviot (Process Flow Diagrams)
Oeatoimittajan tulee laatia tuotantoprosessista vuockaavio, jossa selvitetddn tuotantoprosessin
vaiheet. Vuokaaviossa tulee huomicida asiakkaan erntyistoiveet ja odotukset. Mikali
osatoimittaja valmistaa vastasvaa osaa samanlaisella prosessilla, voidaan molemmissa
kéyitad samaa prosessikaaviota. Esitystapa on vapaa.

& Prosessin vika- ja vaikutusanalyysi (Process FMEA)



Prosesain vika- ja vaikutusanalyysin tulee tiyitaa VAN entyisvaatimukset. Mikali fuctetaan
kahta vastaavaa osaa, voidaan kiyltds samaa prosessin vika- ja vaikutusanalyysia, mikali VA
katzoo yhden vika- ja valkutusanalyysin rittavan ja siitd on eriksesn sovithu.

7 Tarkastussuunnitelma (Control Plan)
Tarkastussuunnitelmassa méaritelldin prosessin valvonnassa kaytettivat menetelmét.

Tarkastussuunnitelmasta tules iimetd kaikki tuctieen tai sen materiaaleihin littywat
tarkastukset eli mittavalinest, mitattavat ominaisuudet, toleranssit ja viittaukset niihin,
otostiheydet ja ndytekoot seki kiytettivat SPC -mittaukset. Samanlaizille osille tai
osaperheille voidaan kayltaa samaa tarkastussuunnitelmaa, mikali sita on VAN kanssa
sovitiu. A voi halutessaan vaatia tarkastussuunnitelman hyvaksymista ennen sen
kéyttoonotioa.

8 Mittausjarjestelman analyysi MSA (Measurement System Analysis Studies)
O=an valmistusta tulee tutkia tilastollisin menetelmin ja mittaugjarjestelma tulee analysoida.
Soveltuvia tutkimusmenetelmid ovat esimerkiksi Gage R&R, bias seka lineaarizuuden ja
stabiliteetin tutkimuksst.

9 Mittaustulokset |{Dimensional Results)
Oszan mittaustulosten tulee vastata tuotannon joka vaiheessa suunnittelurekistern ja
vahwontasuunnitelman tietoja. Mittaustulokset otetaan nayteosista. Osan tulee lEpaista sille
asetetut mittavaatimukset. Dokumentoinnissa tulee ilmeta suunnittelutistojen paivays,
muutostaso ja hyvaksytyt teknizet asiakinat, joita =i ole viela viety suunnittelutietoihin, mutta
joita on kiytetty osan valmistuksessa. Mittaukseen ja tulcksiin liittywat liitteet ja
laboratorictulokset ja -kayrat tulee littda mittaustuloksiin.

10 Materiaali- ja suorituskykytestit (Records of Material and Performance Test Results)
Osatoimittaja ilmoittaa tiedot materiaalin ja suorituskywyn tuloksista niilta osin, jotka on
miainitiu suunnittelutiedoizaa ja valvontasuunnitelmassa. Testaustulokset saa esittad
vapaamuotoisesti. Tulosten mukana tulee olla méariteltynd kaytetyt testausmenetelmat seka
osalle asetetut vaatimukaset. Testauspaikka ja pivamasdra tulee IGytyd dokumentoinnista.

11 Alustavat prosessin tutkimukset (Initial Process Studies)
Kapasiteetin ja suortuskynyn tutkimukset tulee suorittaa VAN vaatimassa lagjuudessa.
Oaatoimittajan tulee suorittaa MSA. n mukaizet tutkimukset mittavirhesn vaikutuksista
mittaustutkimuksiin. Alustavilla prosessin tutkimuksilla tulee selvittdd mikd on prosessin tila ja
vioidaanko prosessilla tucitaa halufua laatua. Osatoimittajan tules nilla tutkimuksilla osoittaa
kywykkyytensa tuottaa VAN vaatimukset téyttavia osia.

Kyvykkyyden ja suorituskywyn laatuindeksit (Cuality Indices) lasketaan aina, kun s on
mahdollista. Tutkimuksen tulos ilmoitetaan C, ja Py, -arvoilla. Tuloksen tulee olla suurempi
kuin 1,67, jolta se on hyvaksyttavalla tasolla. vi 1,33:n tulos on mahdallisesti hyvaksyltavissa
toimenpidesuunnitelman kanssa. Alle 1,33 tulos on hylatty ja PPAP - prosessi tulee suorittaa
uudelleen hyvaksytiavasti.

Mikali valmistusprosessi ei ole luonteeltaan stabiili ja ei ndin ollen taytd VAN vaatimuksia,
pitaa osatoimittajan tunnistaa, arvicida ja, mikali mahdollista, poistaa vaihteluun johtavat syyt.
Qaatoimittajan pitda iimeittaa VaAdlle epistabiilizta tilasta ja esittis toimintasuunnitelma asian
korjaamiseksi, minka jalkesn PPAP -proseduuria voidaan jatkaa.
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12 Patevan laboratorion dokumentaatio (Qualified Laboratory Documentation)
PPAP:n vaatimat tarkastukset ja testaukeet tulee toteuttaa VA n médrttelemassl ulkoisessa
tai sisdizessa kvalificidussa laboratonossa. Mukana pitéa olla dokumentit laboratorion
patevyydestd suorittaa kyseiset mittaukset ja testaukset. Testausdokumeniit saavat clla
vapaamuotoisia laboratoriotulosteita, mutta niistd on kiytdva ilmi laboratorion nimi, paivays ja
kaytetyt standardit.

13 Nakyvien osien hyviksymisraportti (Appearance Approval Report)
Koskee ulkondkoosia. Lopullisessa tuottesssa ndkyviin jadville osille tulee kifata osan
nakyvien osien hyvaksymisraporiti. Koskee vanin, rakeisuuteen ja pinnanlaatuun littyvid
vaatimuksia. Raportista ulee iimeta osalle laaditut vaatimukset. Raporiti litetaan osaksi osan
luovutusasiakifaa.

14 Tuotenayteosat (Sample Production Parts)
Oaatoimittaja toimittaa VA le tarkastettavaksi néytecsia asiakkaan kanssa sovitun madran.
Méyteosat voidaan mitata myds osatoimittajan toimesta. Maytecsat mitataan ja laatu
tarkastetaan. Jos on kyse ulkondkdosista, pinnan lastu tarkastetaan huolellizesti. Tanittasasa
koeazennus toimittajalaadun organizcimana. Tuotenaytteiden tarkastamisessa voidaan
kayitaa apuna testaustelinesita.

15 Kantanayte (Master Sample)
Caatoimittajan tulee sailyttés osasta kantandytettd PPAPn voimassaolon ajan.

sarjanumeno. Kantandyle otetaan erikseen jokaizesta tuotannon vaiheesta. Jos tuctantoon
tulee muutcksia, pitda kantanaytiest uusia.

16 Tarkastusvilineet (Checking Aids)
VAN pyynndatd osatoimittajan tulee toimittaa apuviline cean tarkastusta tal asennusta
varten. Tarkastusvilineen tulee vastata osan mittavaatimuksia.

17 Asiakazkohtaiset vaatimukset (Customer-Specific Requirements)
Oeatoimittajalla tulee olla rekisten vaatimuksen mukakuuteen vaadittavista dokumenteizsta
koskien kaikkia asiakkaan vaatimuksia.

18 O=an luovutusasiakiga PSW (Part Submigsion Warrant)
Fun kaikki PPAP:n vaatimukset on taytetty, laaditaan osan toimittamisesta vakuustodistus.
Ozan luovutusasiakirja toimitetaan asiakkaalle aina riippumatta toimitustasosta. Jokaisesta
osanumerosta tules laatia oma lucvutusasiakina, jollel asiakkaan kanssa ole muuta sovitiu,
Dokumentit ovat saatavissa luowutusasiakigan litteend sovitulla toimitustasolla. Me voidaan
toimittaa sahkdisessd muosdossa, mikali asiakkaan kanssa on niin sovitiu.

Laadunsuunnittelu ja -varmistus
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