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Tiivistelma

Taman opinndytetyon tavoitteena oli tydpisteohjeiden paivittdminen viilun valmistuksen osaprosessissa UPM:n Pel-
los 3 vaneritehtaalle. Tehtaalla oli tarve paivittaa tyopisteohjeita siten, etté ne olisivat ajan tasalla ja niisté olisi
enemman hydtya tuotannon tydntekijoille, vuoromestareille ja toimihenkildille. Ohjeiden paivityksella pyrittiin va-
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maan uusi pohja tehtaalla kaytettdville tydpisteohijeille ja parantamaan ohjeiden luettavuutta, ulkoasua ja paivitet-
tavyytta.

Tyo aloitettiin kerdamalla teoriatietoa perehdyttdmisestd, tydnopastamisesta ja tydohjeista. Teoriaosiossa on selos-
tettu edelldmainittujen asioiden liséksi viilun valmistuksen osaprosessin tydvaiheet seka kirjallisuuden, etta Pellos
3:sen toimintatapojen pohjalta. Lisaksi tydssa kerrotaan lahdeteosten pohjalta miten tydohjeet laaditaan, aineisto
hankitaan ja mika merkitys ulkoasulla on ohjeistuksessa. Kaytannon osuus suoritettiin tekemalla paivitetyt tyopiste-
ohjeet sorvaus- ja kuivauslinjastolle Pellos 3 -tehtaalla. Apuna kaytettiin jo olemassa olevia ohjeita, joista paivitet-
tiin vanhaksi jaanyt tieto vastaamaan nykyisia tietoja. Uutta tietoa keréttiin keskustelemalla tehtaan toimihenkil6i-
den ja tuotannon tyontekijoiden kanssa seka seuraamalla linjojen toimintaa. Lisaksi ohjeiden ulkoasu muutettiin
vastaamaan kesalla 2013 valmistettua ladonnan ohjeistusta, koska tehtaan kaikki tyopisteohjeet pyritddn muutta-
maan yhtendiseen muotoon.

Tyon tuloksena syntyivat pdivitetyt tydpisteohjeet Pellos 3 -tehtaan sorvaus- ja kuivauslinjastolle. Ohjeistuksia voi-
daan kayttda uuden tyontekijan perehdyttamisessa ja oikeiden toimintatapojen muistuttamisessa vanhemmille
tyontekijoille. Ohjeistuksia on tarkoitus paivittaa sitd mukaa, kun jokin ohjeissa oleva asia muuttuu. Paivitettyjen
ohjeiden pohjaa voidaan kayttda myds hyoddyksi paivittdmattdmien tydpisteohjeiden uusimisessa.
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ESIPUHE

Haluan kiittda UPM Pellos 3:n tuotantopaallikkda Jani Kattilakoskea insin6drityon aiheesta seka tyén
aikana saadusta ammattitaitoisesta tuesta. Samalla haluan kiittéa Pelloksen henkiostda ja etenkin
Pellos 3:n vuoromestareita, projekti-insindéria seka tuotannon tydntekijoita positiivisesta asenteesta
tyotani kohtaan. Kiitokset kuuluvat myos ohjaavalle opettajalleni Risto Pitkdselle opinndytetyoni ja

opintojeni etenemisestd.

Lisaksi haluan kiittda perhettani ja ystaviani kaikesta tuesta insind6riopintojeni aikana.

Lopuksi haluan kiittad vuosikurssiani EPA9ST:té unohtumattomista opiskeluvuosista.

Kuopiossa 10.04.2014

Esa Vaskelainen
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1 JOHDANTO

TyOpisteohijeilla on tarkea erkitys tydhén perehdyttamisessa ja kaytantdjen opettamisessa uudelle
tulokkaalle. Informatiivisista ja selkeista ohjeista on hyotya seka yritykselle, ettd opastettavalle hen-
kildlle. Ohjeet muistuttavat vanhempaa henkilékuntaa toimintatavoista ja toimivat tydnopastajan tu-
kena opetustilanteessa. Ohjeet auttavat sisdistdmaan opetettavia asioita, minka seurauksena tulok-
kaat oppivat tyotehtavat nopeammin. Nopea tyon sisdistdminen tuo yritykselle taloudellista hyotya

ja hyvin suoritettu tydn perehdytys luo perehdytettdvalle henkilélle positiivisen kuvan yrityksesta.

Kesdn 2013 aikana sain mahdollisuuden toimihenkiloharjoitteluun UPM:n Pellos 3 -vaneritehtaalla.
Tehtaan tuotantopaallikké Jani Kattilakoski ehdotti, ettd uudistaisin tehtaan ladontalinjan ohjeita sel-
laiseksi, etta niista olisi enemman hydtya tehtaan henkiléstdlle. Ladontalinjan ohjeiden valmistuttua,
minulle ehdotettiin opinndytetyota tydpisteohjeiden uudistamiseen liittyen. Aiheen laajuus sovittiin
aloituspalaverissa Pelloksen tehdaspaallikkd Tommi Takasen, Pellos 3:n tuotantopaallikké Jani Katti-

lakosken ja ohjaavan opettajan Risto Pitkdsen kanssa marraskuussa 2013.

Opinndytetyon tavoitteena on paivittda Pellos 3 -tehtaan tydohjeistuksia sellaiseksi, etta niista olisi
parempi hy6ty esimiehille, tydpisteiden henkildstolle sekd opastettaville henkildille. Tehtaalla on oh-
jeistuksia, mutta niiden luettavuus ja kaytettavyys eivat ole halutulla tasolla. Ohjeiden kayttéa halu-
taan parantaa ja paivittdmista helpottaa. Tarkoituksena on rakentaa yhtenaiset, selkeat, helposti lu-
ettavat ja paivitettavat ohjeet Pellos 3 vaneritehtaan viilun valmistuksen osaprosessin tyopisteille.
Ohjeiden tarkedna osana on tehtaan pdivittyneet turvallisuusvaatimukset, jotka on otettava huomi-

oon ohjeita tehtdessa.

Aluksi tarkastellaan perehdyttamiseen, tydohjeisiin, kirjoittamiseen seka julkaisuun liittyvaa aineis-
toa. Tamadn jalkeen kaydaan lapi tehtaalta I0ytyvét ohjeistukset, joiden pohjalta uudistetut ohjeet
tehdaan. Vanhoissa ohjeissa on tietoa, joka on muuttunut tai vanhentunut kokonaan. Pdivitettyjen
tietojen hankinnassa kdytetaan apuna tehtaan henkildstda. Tiedot paivitetdan nykyhetked vastaa-
vaksi uuteen tydohjemalliin. Tyon apuna kdytetadn myos kesalld 2013 uudistettua ladonnan tyopis-

teohjetta.
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PELLOS 3 -TEHTAAN ESITTELY

UPM on johtava vanerinvalmistaja Euroopassa. Yhtidlla on kuusi vaneritehdasta ja yksi viilutehdas
Suomessa. Pellosniemessa naisté kuudesta vaneritehtaasta on kolme. Suomalaisten tuotantolaitos-
ten lisaksi UPM:lla on yksi vaneritehdas Virossa ja yksi Venajalla. Kaikkien tehtaiden yhteenlaskettu
tuotantokapasiteetti on noin miljoona kuutiometria vaneri- ja viilutuotteita vuodessa. (WISA®-

vanerit ja -viilut.)

UPM Pelloksen vaneritehtaat koostuvat kolmesta eri yksikdsta (Pellos 1, Pellos 2 ja Pellos 3), jotka

sijaitsevat Riistiinan Pellosniemessa noin 25 kilometrin paassa Mikkelista. Vuorineuvos Aarne J aarnio

rakensi Pellosniemeen ensimmaisen vaneritehtaan lastulevytehtaan yhteyteen vuosina 1967—-1968.
Pellos 2 aloitti toimintansa vuonna 1994, jolloin tontilla sijainnut lastulevytehdas suljettiin. Pellos 3

on uusin tehdas Pellosnimessa ja se aloitti toimintansa vuonna 2002. (Wisaplywood.com.)

Pelloksen tehtaiden yhteenlaskettu tuotantokapasiteetti on 480 000 m3, josta Pellos 3:n osuus 170
000 m3 (UPM 2014, intranet). Pellos 3:lla tuotetaan tasokkaita kuusirakenteisia WISA-vanerilevyja
(kuva 1), joita kaytetadn mm. rakentamiseen, huonekaluihin seka kuljetusvalineisiin. Osa levytista
pinnoitetaan, jotta ne soveltuvat paremmin esimerkiksi betonoinnin vaatimiin haasteisiin. (WISA®

Rakentaa Maailmasi.)

WISA-Spruce * Kuusivaneri.

ellispaksuudet
* Pintaviilun laadut Il ja Ill. it

evymitat

KUVA 1. Pellos 3-tehtaalla eniten tuotettavan WISA-Spruce-vanerin tietoja (WISA® Rakentaa Maa-

ilmasi)

UPM panostaa ympariston kestévaan kehitykseen, jonka seurauksena tehtailla kaytetédan PEFC-
sertifioitua raaka-ainetta. Sertifioinnin ansiosta puun alkuperaa pystytaan seuraamaan metsasta asi-
akkaalle. Vanerituotannossa tarvittava lampdenergia tuotetaan tehtaan vieressa sijaitsevalla biovoi-
malaitoksella, jonka polttoaineena kdytetdan tehtaalta sivutuotteena syntyvaa haketta, purua ja
hiomapolya. Tehtaalla syntyva jatevesi kasitellddn omalla biologisella jatevesipuhdistamolla. (UPM,

intranet.)

Viime vuosina turvallisuus ja turvallisen tyéskentelyn ajattelutapa on kehittynyt, minka vuoksi UPM
on aloittanut Ty6turvallisuuden ryhtiliike 2012 - 2014 -hankkeen. Hankkeessa kiinnitetdan huomiota
turvalliseen tyéskentelyyn ja sen parantamiseen tydpaikalla. Uusia toimintatapoja kehitettdessa on

otettava turvallisuusasiat entista tarkemmin esille. (Upm.com.)
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3 VIILUN VALMISTUS

Viilulla tarkoitetaan puusta sorvattua tai hoylattya ohutta levymaista tuotetta. Viilujen paksuus vaih-
telee kayttétarkoituksen mukaan 0,4 mm:sta aina 3,5 mm:iin. Ohuempia 0,4-0,6 mm paksuisia viilu-
ja kaytetdan huonekaluteollisuudessa levymaisen kappaleen pinnoitukseen. Paksumpia 1,4 - 3,5 mm

viiluja kaytetaan vanerin ja kertopuun valmistamisessa. (PuuProffa.fi.)

Viilua valmistetaan viilutehtaassa, josta valmiit viilut toimitetaan usein jalostettavaksi esimerkiksi va-
neri-, parketti-, tai kertopuutehtaille. Paljon viilua kayttavat tuotantolaitokset, kuten vaneritehtaat
tuottavat viilut yleensa itse, koska viilua tuotetaan maarallisesti erittdin paljon. Vaneritehtaat voivat

joissain tilanteissa myyda valmistamaansa viilua esimerkiksi saman firman eri tehtaille.

Vaneri koostuu suurilta osin viiluista, jonka takia viilun valmistuksen osaprosessi kuuluu oleellisena
osana vanerin valmistukseen. Viilut liimataan yhteen kuvan 2 mukaan siten, etta viilujen syysuunnat
ovat ristikkain toisiaan vasten. Nain muodostuu vanerilevyaihio, josta itse vanerilevy muodostuu.
Vanerilevyn kayttokelpoisuus ja laatu maardytyvat suurilta osin viilun valmistuksessa, mutta myds si-

ta seuraavissa prosesseissa. (Koponen, 2002, 37.)

Ristiinlimattu vanerirakenne

KUVA 2. Ristiinliimattu vanerirakenne (Metsateollisuus ry, 2006, 9)

Vanerin valmistus voidaan jakaa Koposen (2002, 28) mukaan viiteen eri osaprosessiin, jotka ovat:
e tukkien kasittely
e viilun valmistus
e viilun jalostus
e levyn valmistus

e viimeistely ja pakkaus.



10 (32)

KUVIO 1. Vanerin valmistuksen tarkeimmat tyovaiheet (Koponen, 2002, 28)

Kuviossa 1 olevien tydvaiheiden lisaksi tydvaiheisiin voi kuulua levyjen jatkojalostus, jossa vanerile-
vyt voidaan pinnoittaa esimerkiksi saata paremmin kestavalla pinnalla. Pinnoituksen tarkoituksena
on antaa paremmat ominaisuudet erilaisille kayttokohteille. Viilun valmistuksen osaprosessin tyévai-
heet voivat hiukan vaihdella kuviosta 1 valmistusmenetelman mukaan. Esimerkkina tehtaat, joissa
on kaytdssa telakuivaus, viilut leikataan ja lajitellaan kosteuden sekd koon mukaan ennen kuivausta.
Kuivauksen jdlkeen viilut lajitellaan vield uudestaan. Kuviossa 2 on kuvattu tarkemmin viilun valmis-

tuksen osaprosessia Pellos 3 -tehtaalla.

Tukin kuljetus

haudonnasta Kuorinta Tukin katkaisu Viilun sorvaus

Kuivaaja Markavarasto Kosteuslajittelu Markaleikkaus

Kuivalajittelu Saumaus

KUVIO 2. Viilun valmistuksen tydvaiheet Pellos 3 vaneritehtaalla (Esa Vaskelainen 2014)
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3.1 Kuorinta ja katkaisu

Tukit kuoritaan ja katkaistaan oikean kokoisiksi pélleiksi ennen sorvausta. Havupuut katkotaan
yleensd 2 600 mm:n mittaan. Koposen (2002, 32) mukaan tukin katkaisun tavoitteina on

e minimoida katkaisun raaka-ainekulutus

e optimoida sorvauksesta saatavan viilun maara ja laatu

e sovittaa péllien pituus ja saatavan viilun laatu vallitsevaan tilauskantaan.

Tukit mitataan tietokoneavusteisella kamerakayttoon perustuvalla tukkimittarilla, jonka jalkeen tieto-
kone kasittelee tiedot ja antaa jokaiselle tukille parhaimmat katkaisuehdot. Puun pintaosa on tarkein
tekija laadultaan hyvien viilujen saannissa. Etenkin koivupuissa tukit voivat olla mutkaisia, jonka ta-

kia katkaisu pyritadn suorittamaan mutkan kohdasta. Télla pyritdédn maksimoimaan mahdollisimman

suuri saanto sorvauksessa. (Koponen, 2002, 32.)

Pellos 3:lla tukit siirretddn hautomoaltaasta hajotuspdydalle, josta tukit ohjataan kuljetuslinjalle. Lin-
jalla tukit kulkevat metallinpaljastimen lavitse, tukkimittarille, missa tukkien mitta tarkistetaan. Tukki
siirtyy hylkylokeroon, mikali tukissa on tarpeeksi suuri maara metallia tai tukki ei tayta vaadittuja
mittoja. Laatuvaatimukset tayttavat tukit menevat kuljettimia pitkin tehtaan sisélle. Tehtaassa tukit
kulkevat kuorijan lavitse, jossa tukeista poistetaan viilun sorvausta haittaava kuori. Kuorenrepijan
jalkeen tukki siirtyy katkaisuun (kuva 3). 5,2 m pitkat tukit ajetaan vastetta vasten, jonka jalkeen
tukki katkaistaan keskelta pélleiksi. Pellos 3 tehtaalla kdytetédan vain havupuuta ja yhta pdllimittaa,
joten tukkien mutkaisuus ei ole juurikaan ongelma katkaisussa. Taman takia tukki voidaan ajaa sa-
massa kohdassa olevaa vastetta vasten, eika leikkauskohtaa tarvitse muuttaa. Samasta tukista sa-
hattujen pdllien pituus saa poiketa toisistaan maksimissaan 5 cm, jolloin toleranssi on + 2,5 cm.
Katkaisusahaa valvotaan sorvarin tytpisteesta kameroiden avulla katkaisulinjaston ollessa taysin au-

tomatisoitu.

KUVA 3. Pellos 3 kuorinta- ja katkaisuosasto (Esa Vaskelainen 2014)
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3.2 Sorvaus

Viilun valmistuksen yleisin tapa on sorvaus, jossa viilu irrotetaan spiraalimaisesti péllistd. Sorvauk-
sessa viilu vuoleutuu puun vuosirenkaiden suuntaisesti, koska sorvin terdkelkka tyontyy kohti pyori-
vaa pollia, jolloin péllista irtoaa ohut viilumatto. Sorvattujen viilujen on taytettava erilaiset asiakkaal-
le luvatut laatuvaatimukset. Tallaisia vaatimuksia ovat lujuusominaisuudet, mitat ja pintaviilujen ul-
konakoodn liittyvat luokitukset. (Koponen, 2002, 37.)

Koposen (2002, 38) mukaan sorvaus kasittda kaikki tydvaiheet aina tukin katkaisusta viilun kuivauk-
seen. Sorvaukseen liittyvat tydvaiheet ovat
e pollien siirto sorvin vélivarastokuljettimelle
e pollien siirto keskityslaitteeseen
e pollin keskitys
e keskitetyn pdllin siirto sorvin karojen valiin
e viilun sorvaus
o pollin pydristys
o viilun sorvaus
o viilun siirto kuivaukseen tai leikkaukseen
e pdllin pydristysjatteiden siirto kasittelyyn tavallisesti haketukseen sellun raaka-aineeksi

e sorvin terien huolto.

KUVA 4. Maaramittaan katkaistut péllit odottamassa sorvausta
Pellos 3-tehtaalla (Esa Vaskelainen 2014)

Pellos 3 sorviosaston kokoonpanoon kuuluu 4 henkil6d, jotka ovat viilun sorvaaja, teroittaja,
markdvaraston ja -pinkkauksen hoitaja seka vuorottaja. Tehtaalla sorvataan 2,7 ja 3,3 mm paksuista
viilua riippuen siitd, minka paksuista ja rakenteista vaneria valmistetaan. Pallit siirtyvat

katkaisusahalta kuljettimia pitkin sorvin vélivaraston pdydalle kuvan 4 mukaisella tavalla, josta pollit
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nostetaan porraskuljettimen avulla péllin keskittajalle. Keskittajalla tukkien muodot ja mitat mitataan
verholaserin avulla, jonka jalkeen keskittdjdkarat asettavat pollin oikeaan asentoon siirtovarsia
varten. Siirtovarret siirtavat pdollin sorvin karoille, jossa itse sorvaus suoritetaan. Ennen sorvauksen
aloittamista pdllit pyorivat karojen akselin ympari, jonka aikana pélli mitataan uudelleen pistelaserin
avulla. Taman jalkeen terapenkki alkaa siirtya lahemmas karoilla pydrivaa pollia. Leikkaavien terien
osuessa polliin tapahtuu ensin pollin pinnan pyoristys, jonka jdlkeen alkaa syntya kunnollista
viilumattoa. Sorvattu viilu ajetaan kosteusmittarin ja viilukameran lavitse, jotka toimivat yhteisty6ssa
viiluleikkurin kanssa. Kosteusmittarin ja viilukameran avulla viilun kosteus ja leikkauskohdat
pystytdan maarittelemaan, jotta viiluleikkuri osaa leikata viilumatosta oikean kokoisia viiluarkkeja.
Ennen viiluleikkuria viilumatto ajetaan vield tenderaattorin lavitse, jossa sydanpuusta sorvatun
viilumaton loppuosa tenderoidaan. Tenderoinnissa pienelld kuvioinnilla varustettu tela rikkoo
viilumaton pinnan ja samalla viiluun kohdistuneen pintajannityksen, jotta sydénpuusta sorvatun
viilun kdyristymista saataisiin pienemmaksi. Tenderaattorin ohessa oleva mustemerkkaus merkkaa
tenderoidut kohdat viilusta. Kun viilumatto on saatu leikattua arkeiksi, arkit kulkevat pinkkarille,
jossa arkit jaetaan kolmeen eri kosteusluokkaan (M1, M2 ja M3) joista M1 on kuivin ja M3 on
kostein. Kun tiettya kosteusluokkaa sisaltava arkkipinkka tdyttyy, markdvaraston operaattori kdy
merkkaamassa pinkan kosteusluokan ja viilujen koon spary-maalilla. Taman jalkeen operaattori ajaa
valmiin viilupinkan markavarastoon (kuva 5). Pinkkoja pyritdéan kierréttdmaan markavarastossa, jotta
juuri sorvattujen pinkkojen kosteus kerkeaa tasaantua, eika pidempdan varastossa seisoneita ja
juuri sorvauksesta valmistuneita pinkkoja kuivata samaan aikaan. Pinkat odottavat méarkdvarastossa
niin kauan, kunnes kuivaajan ajoasetuksia muutetaan oikeaan kosteusluokkaan. Yhta
kosteusluokkaa kuivattamalla pyritdan saamaan mahdollisimman tasalaatuista viilua

jatkojalostukseen.

KUVA 5. Markapinkkarilta ajettu viilupinkka odottamassa varastoon

ohjausta (Esa Vaskelainen 2014)
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3.3 Sorvin terien huolto ja sorvauksessa syntyvat sivutuotteet

Terien valmistaja tekee perusteran ja teroittaa sen kerran. Teria voidaan teroittaa uudelleen kym-
menia kertoja riippuen terdn kulumisesta. Sorvin leikkaavat terat teroitetaan, kun sorvausjalki heik-
kenee ja terdt ovat tylsyneet. Vastaterien kunto tarkastetaan leikkaavien terien vaihdon yhteydessa.
Yleisesti vastaterat vaihdetaan huoltopdivénd. Terien teroittaja hoitaa teroitustoimenpiteet ja teran
viimeistelyn, kuten mikroviisteiden teon. Teroittaja teroittaa myds tehtaalla olevien hakkureiden. Te-

rien teroituksen onnistumisella on suuri vaikutus sorvatavan viilun laatuun ja onnistumiseen.

Sorvauksen yhteydessa syntyy vanerin valmistukseen kelpaamatonta puuainesta, jota voidaan kayt-
tdan muihin tarkoituksiin. Yksi arvokkaimmista sivutuotteista on selluhake jota syntyy, kun pydristys-
jate, markaleikkauksessa syntyva viilujate ja purilaat haketetaan sellun valmistuksessa kaytettavaksi
hakkeeksi. Hakkella on suuret laatuvaatimusket, jonka takia on oltava tarkkana, ettei selluhakkee-
seen paase mukaan mitadn sinne kuulumatonta. Selluhake toimitetaan sellutehtaille jatkojalostuk-
seen. Selluhakkeen liséksi tehtaalla haketetaan muu puuaines, joka ei kelpaa selluhakkeeksi. Naita
ovat esimerkiksi tukkien kuoret ja kuiva, vanerin valmistukseen kelpaamaton viiluaines. Haketettua

puuainesta kaytetaan polttoaineena omalla voimalaitoksella, jossa tuotetaan energiaa tehtaan tar-
peisiin.

3.4 Kuivaus

Sorvauksen jalkeen viilu on kuivattava, jotta se soveltuu liimaukseen ja kuumapuristukseen. Kuiva-
uksessa mdarataan suurelta osin tuotteen loppukosteus, jonka on oltava sopiva vanerin tai viilun lo-
pullista kdyttéa ajatellen. Viilun kuivaus voidaan suorittaa joko verkko- tai telakuivauskoneella. Mikali
sorvattu viilu ajetaan yhtendisena mattona kuivaukseen, kaytetadn verkkokuivausta, jossa viilumatto
kulkee viiraverkkojen kannattelemana kuivaajan sisalla. Viilumaton kuivauksen jdlkeen viilut leika-
taan ja lajitellaan. Jos sorvattu viilumatto on leikattu ennen kuivausta, kaytetddn kuvan 6 mukaista
telakuivausta jossa viiluarkit kulkevat kuivurin lavitse py6rivien telojen valissa. Telakuivauksen jal-

keen viilut lajitellaan eri koko- ja laatuluokkiin. (Koponen, 2002, 49.)
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KUVA 6. Suutinpuhalluksella varustettu telakuivauskoneen rakenne ja

suutinpuhalluksen jarjestely (Koponen 2002, 54-55)

Kuivauksessa viilulle on asetettu vaatimuksia seuraavien tyGvaiheiden materiaalisten hukkien ja on-
gelmien pienentdmiseksi. Jos viilu on liian kosteaa, liima imeytyy viiluihin lilan voimakkaasti, jonka
seurauksena liimasaumasta tulee heikko. Lisaksi kosteat viilut aiheuttavat ongelmia kuumapuristi-
messa, jossa puristuksessa oleva levy hajoaa nopean kosteuden héyrystymisen ja levyyn kohdistu-
van paineen seurauksena. Mikali taas viilu on liian kuivaa, liima ei tartu viiluihin toivotulla tavalla ja
nadin vanerilevyn kestavyys ja lujuusominaisuudet karsivat. Viilun taytyy olla pinnaltaan tasaista, eika
erilaisia kuivauksessa muodostuneita aaltoiluja ja kupruiluja saa muodostua. Viiluarkkien on oltava
ehjia ja niiden kosteus on oltava oikealla tasolla, eika arkkien valilla saa olla liilan suuria kosteusvaih-
teluita. Kosteuspitoisuudet riippuvat kuivattavasta viilusta ja sen paksuudesta. Suomessa yli 2 mm
paksulla kuusiviilulla kosteuden vaihteluvali saa olla 0-8 % ja kosteuden keskiarvon tulee olla 4 %.
(Koponen, 2002, 49, 57.)

Pellos 3:lla kuivaus suoritetaan telakuivausperiaatteella. Kuivaajan henkildst6dn kuuluvat viilun sy6t-
taja, laatulajittelija, vuorottaja seka saumaaja. Kuivaajan syotossa tydskentelevan tehtéva on var-
mistaa, ettd viilut menevat kuivaajaan oikealla tavalla, estda virhesyo6tot ja tarkkailla viilun kulkemis-
ta kuivaajassa. Lisdksi viilun sydttdjan on huolehdittava kuivurin tdyttéasteen maksimoinnista, koska
kuivattaviin viiluihin tuotettava energia pyritdan kdyttdmaan mahdollisimman hyvin hyddyksi. Kui-

vaajan syo6ttaja toimii tiiviissa yhteistydssa viilun kuivalajittelijan kanssa. Kuivalajittelijalle on ilmoitet-
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tava kaikki merkittédvat havainnot esimerkiksi mahdollisesta tulipaloriskistd, jonkin kuivaajan osan
toimimattomuudesta tai kuivattavan viilun kosteusluokan vaihtumisesta. Kun viilut ovat kulkeneet

kuivaajan lapi, ne siirtyvat kuvan 7 mukaisesti risteysaseman kautta kuivalajitteluun.

= SR .~
KUVA 7. Telakuivaajasta tulleet viiluarkit siirtymassa risteysasemalle
(Esa Vaskelainen 2014)

Laatulajittelija ohjaa kuivaajan asetuksia, kuten kuivauslampdtiloja, kuivaajan hdyrymaaria, paineita,
nopeuksia ja muita kuivauksen onnistumiseen vaikuttavia tekijéita. Kuivaviilunlajittelija seuraa sil-
mamaaraisesti ohitseen kulkevia kuivattuja viiluja, jonka liséksi han tarkkailee automaattisen kame-
ralajittelun ja kosteusmittarin oikeanlaista toimintaa (kuva 8). Laadunmaarityksen jalkeen viilu kul-
kee pinkkaajalle, jossa automaattisesti toimiva pinkkaaja pinkkaa arkit kameran maarittdman laadun
mukaan oikeaan pinkkaan. Laatulajittelija ei voi kuitenkaan luottaa taysin automaattiseen kamerala-
jitteluun, koska kamera ei osaa tunnistaa kaikkia viiluarkeissa esiintyvia virhetyyppeja. Tasta syysta
hanen taytyy ajaa osa viiluarkeista manuaalisesti leikattaviin viiluihin, jotka vieddan valiviilun sau-
maukseen. Saumauksessa huonommista valiviiluista tehdaan parempia, jotta vanerin laatu saadaan
parhaalle mahdolliselle tasolle. Lisdksi saumauksen ansiosta pystytdan vahentdamaan hakkuriin me-

nevan viilun maaraa.
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KUVA 8. Nakyma Pellos 3 kuivalajittelijan tytpisteelta (Esa Vaskelainen 2014)

Kun pinkkaajalla jokin yhdeksasta lajittelulokerosta tdyttyy, automaatti ajaa valmiin viilupinkan nou-
topisteelle (kuva 9). Trukkikuski kdy hakemassa pinkan ja toimittaa sen valiviilun saumaukseen tai
viiluvarastoon odottamaan ladontaan vientia. Viilupinkkojen noutopisteella on ndyttd, josta voidaan
tarkistaa valmistuneet villupinkat. Naytoltd ndhdéan valmistuneen pinkan tietoja, joiden mukaan
trukkikuski merkkaa valmiisiin viilupinkkoihin koko- ja laatumerkinnat joko punaisella (2,6 mm) tai

vihrealla (3,2 mm) spraymaalilla.
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KUVA 9. Valmis 2,6mm paksuinen leikattava-valiviilupinkka pinkkojen
noutopisteella (Esa Vaskelainen 2014)
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4 TYONOPASTUS JA PEREHDYTTAMINEN TYOPAIKALLA

Jokainen uudessa tydssa aloittava tietad, ettd tydonopastus on valttamatonta tyéhon oppimisen kan-
nalta. Perehdytys ja tydhoén opastaminen ovat ensimmaisia asioita, josta uusi tyontekija muodostaa
kuvan yrityksestd. Ennen tyopisteohjeiden rakentamista on syyta maaritelld mitd tydnopastus ja pe-

rehdytys tarkoittavat, mitd hyotya niista on ja kenen vastuulla nama ovat.

4.1 Perehdytyksen ja tydnopastuksen maaritelma

Perehdytys ja tyonopastus ovat hyvin laheisesti yhteydessa toisiiinsa. Perehdytykseen kuuluu seka

yritysperehdyttaminen etta tydhon perehdyttaminen, eli tydnopastus (kuvio 3). (Kangas 2003, 4.)

KUVIO 3. Perehdytyksen kokonaisuus (Kangas 2003, 4)

Perehdyttamisellé tarkoitetaan toimenpiteitd, joiden avulla uusi tydntekijé oppii tuntemaan tydpaikan
toimintatavat, tyokaverit, tydnkuvan seka siihen liittyvat odotukset. Tyonopastukseen kuuluvat kaikki
tiedot, jota itse tydnteko vaatii. Tallaisia asioita voivat olla esimerkiksi tydvaiheiden ja tuotantopro-
sessin selittéminen, mita tietoja ja taitoja opetettava tyd vaatii seka tyévaiheen merkitys koko tuo-
tantoprosessissa. Tydnopastuksessa on kerrottava tietoa kdytettavista koneista ja valineista, unoh-
tamatta tydhon liittyvista terveys- ja turvallisuusvaaroista sekd henkildkohtaisten suojainten kaytés-
ta. Lisaksi tydopastuksessa on kiinnitettdva huomiota turvalliseen tydskentelyyn. Tydnopastus ei
koske vain uusia tyontkeijditd, vaan tarvittaessa myds pitempaan tydssa olleita tyéntekijoitd esimer-

kiksi uudelleen kouluttamisen tai kertaamisen yhteydessa. (Penttinen ja Mantynen 2009, 2, 4.)

Jokainen yritys tarvitsee tyonopastusta ja perehdytysta tydpaikan koosta tai toimialasta riippumatta.
Jarjestelmallisen perehdyttamisen piiriin kuuluu tyépaikan kaikki tyéntekijat unohtamatta toimihenki-
I6ita, esimiehid, mahdollisia vuokratydntekijoita tai palvelu- ja aputoimintoja. Vaikka tydpaikalla
tydskentelisi ulkopuolisen tydnantajan tyéntekijoita, on heidat perehdytettava erikseen tyopaikka-

kohtaisiin asioihin. (Penttinen ja Mantynen, 2009, 2.)
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4.2  Perehdyttdmisen merkitys

Huolellisen perehdyttamisen merkitysta yrityksen ja perehdytettavan henkilén kannalta ei voida ali-
arvioida. Aikaisemmin on tehty vertailuja siitd, miten perehdytys ja sen pois jattaminen vaikuttavat
uuden henkilén urakkavauhtiin paasyyn. Vaikka tallaisten kokeiden tekeminen nykyaan on kaytan-
néssa mahdotonta téiden ja palkkaustapojen monipuolistuttua, tutkimukset kelpaavat kertomaan
perehdytyksen hyddyista. (Helsila, 2002, 52.)

Perehdyttéamisella pyritddn luomaan mydnteistd asennoitumista tydyhteisda ja ty6ta kohtaan. Hyval-
Ia perehdyttamiselld luodaan perusta tyon tekemiselle ja paremmalle tydyhteisélle. Vaikka uuden
henkilén perehdyttdminen ja opettaminen vie aluksi enemman resursseja, on silla pidempikantoiset
vaikutukset yritykselle ja toiminnan parantamiselle. Hyvélla perehdyttdmisella lyhennetadn oppimis-
aikoja, valtytaan vaarin oppimiselta, vahennetédan virheitd seké estetaén vaaranlaisia toimintatapo-
jen syntymista. Hyvin suoritettu perehdytys vaikuttaa positiivisesti henkilén tydmotivaatioon, mieli-

alaan ja jaksamiseen. (Kangas 2003, 4.)

Hyva perehdytys parantaa palvelun tai tuotteen laatuvaatimuksissa pysymistd, tydntekijan tydturval-
lisuutta ja hyvinvointiin liittyvid asioita sekéd omatoimisuuteen kannustamista (kuvio 4). Osaaminen
ja omatoimisuus auttavat henkildd muuttamaan ja kehittdmaan uusia toimintatapoja. Muuttuvat olo-
suhteen ty6eldamassa edellyttavat tydntekijalta halua ja kykya itsenaiseen aktiivisuuteen, vastuunot-
toon seka yhteen hiileen puhaltamista muiden tydyhteistn jasenten kanssa. Tyohon sitoutunut hen-
kild tytskentelee tavoitteellisesti, vastuullisesti ja haluaa kehittdd omaa toimintaansa oppimalla uut-
ta. Siksi onkin tarkeaa korostaa ajattelutapaa, jossa kannustetaan tyontekijaa kysymaan, kertaa-
maan, tarkistamaan ja ottamaan selvad, mikali opastettava on epdvarma jostain asiasta. (Penttinen
ja Mantynen, 2009, 3.)

Oppiminen
tehostuu ja
oppimisaika
lyhenee
Myonteinen
Kustannusten suhtautuminen
saastot tydhon ja
tydyhteisdon
Hyvin hoidetun
perehdyttamisen
Poissaolojen ja A My®énteisen
vaihtuvuuden hy0dyt yrityskuvan
vaheneminen syntyminen

Virheet ja niiden

Turvallisuusriskit korjaamiseen
vdhenevat kuluva aika
vdhenevat

KUVIO 4. Hyvin hoidetun perehdytyksen hyddyt tyopaikalla (Penttinen ja Mantynen 2009, 3—4)
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Perehdytyksen vakavasti ottaminen ja erityisesti tydnopastuksen hyva toteutus toimii yritysten pa-
remmuuden erottelijana. Alussa laiminlyodyt perehdytystoimenpiteet saattavat turhauttaa, alentaa
motivaatiota ja antaa tydntekijalle sellaisen kuvan firmasta, ettd tydntekijoiden opettaminen ja am-
mattitaito ovat turhia. Tallaisten mielikuvien poistaminen voi olla erittdin vaikeaa. Siksi perehdytys ja
tyonopastus on syyta ottaa vakavasti, koska jalkikateen perehdytyksen laiminlydnnin korjaaminen
uusilla koulutuksilla ja opastuksilla ei ole laheskaan yhta suurta vaikutusta tyontekijan toiminnan pa-
rantamiseen. (Helsila 2002, 52.)

4.3  Vastuu tyon opastuksesta ja perehdyttédmisesta

Tyontekijan 1ahin esimies on vastuussa perehdyttamisen ja tyénopastuksen suunnittelusta, toteut-
tamisesta ja seurannasta. Han voi opastaa tyontekijan itse tai vaihtoehtoisesti delegoida tehtavan
kokeneelle tydntekijdlle tai koulutetulle tydnopastajalle. Lisdksi vastuu tyénopastuksesta kuuluu
myds tyoyhteison jokaiselle jasenelle aina esimiehestd tydn perehdyttdjalle ja tydnopastajalle. Tyo-
pisteelle opetettelevalla henkildlla on oikeus saada ohjeistuksia asiaan liittyen. Esimiehen ja tydn-

opastajien on kerrottava madollisen opetusmateriaalin olemassa olosta. (Lepistd 2000, 66.)

Mikali organisaation kilpailuetukysymys on osaaminen, esimiehen tarkein tehtéva on rakentaa orga-
nisaatio siten, ettd oppiminen on mahdollista. Vaikka esimies on paavastuussa perehdytettavan hen-
kilén oppimisesta, suuri vastuu omista taidoista on myds tydntekijalla itsellddn. Nainollen tydnanta-
jan on tarjottava tyontekijoilleen mahdollisuus itsensa kehittdmiseen tydssa ja tydpaikan ulkopuolel-
la. Kunnolliset tydohjeet toimivat kouluttamisen ja taitojen kehittémisen apuvalineena ja mahdollis-
tajana. Hyvien, koko tehtan kattavien ty6pisteohjeiden myéta tyontekijoillda on mahdollisuus opiskel-
la seka oman, ettd muiden tydpisteiden toimintatapoja ja kartuttaa ndin omaa osaamistaan. Yrityk-
sen ollessa vahdnkaan suurempi, kannattaa yrityksen madrittad perehdyttdjat, systematisoida pe-
rehdyttdmistoiminta ja varmistaa perehdyttamisen onnistuminen. Perehdytettdvalle henkildlle kan-
nattaa jakaa yritysta koskevaa aineistoa, kuten tiedotteita, tuote-esitteita, vuosikertomuksia ja nor-
maaliin toimintaan liittyvia ohjeita, joita ovat esimerkiksi tyo- ja turvallisuusohjeet. (Helsila 2002, 52,
83.)
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5  TYOOHIEET

TyoOohjeilla on tarkea merkitys henkiloston opastamisessa tyohon, tydpisteen toimintaan ja koko-
naiskuvan hallintaan. Ohjeiden avulla voidaan luoda yleinen linja siitd, miten tyd on tehtdva ja mita
asioita on noudatettava tydskennellessa tyopisteilld. Tyodpisteohjeet kuuluvat osana perehdytyksessa
kaytettdviin apumateriaaleihin. Apumateriaalien tarkoituksena on tehostaa perehdytettavien asioiden
mieleen painumista ja muistamista. Ensimmaisina tyépaivina opetetaan paljon uusia asioita, jonka
takia on mahdotonta olettaa, etta kaikki asiat painuisivat opastettavan mieleen ensimmaisellad kerral-
la. Oppimisen tehostamiseksi perehdytettdvalle voidaan antaa erilaisia apumateriaalia ennen toiden
alkamista tai opastuksen yhteydessa, jolloin perehdytettdava voi paremmin sisdistda kuulemansa. Li-

saksi ohjeet toimivat kdytantdjen muistuttajana vanhemmalle henkiléstolle. (Kangas 2003, 10.)

Ohijeita laatiessa on otettava huomioon, ettad ohjeet tulevat osaksi perehdytystoimintaa, joten ohjeet
itsessadn eivat riitéd tydn oppimiseen. Opastettava henkild tarvitsee kokeilua, opettelua ja toimintaa,
jotta han voi oppia oikeanlaiset tydskentelytavat. Tydntekijan on arvioitava omaa osaamista ja kdy-
tdva rakentavaa keskustelua perehdyttdjén kanssa siitd, mikd on mennyt hyvin ja missa olisi viela
parannettavaa. Tallaisten toimenpiteiden avulla perehdytettava oppii ymmartamaan vaatimukset,
joita hanelta odotetaan. Hanen tietonsa ja taitonsa paranevat, jonka seurauksena han sisdistaa tyo-
pisteohjeissa kerrotut asiat paremmin. (Helsila 2002, 53.)

5.1 Tydohjeen siséltd

Ty6ohje on ensimmaisia asioita, joista uusi tydntekija muodostaa mielikuvansa yritysta ja organisaa-
tiota kohtaan. Ohjeiden on hyva olla positiivisia ja kuvastaa mahdollisimman hyvin ty&paikan arvo-
maailmaa, ilmapiirid ja tekemisen tunnetta, jota tyopaikalla arvostetaan. Tydohjeen tavoitteena on
antaa vastauksia kysymyksiin ja ndin vahentaa tulokkaan jannitysta. Ohjeiden laadinnassa on tarke-
aa niiden helppolukuisuus ja olennaisuuksiin keskittyminen. Tiivis ja tarpeellinen tieto on helpompi
sisaistdd. Suoraan ja selkedsti kerrotut asiat vahentdvat vaarin ymmartamista seka parantavat luki-

jan motivaatiota paneutua ohjeistuksiin. (Kjelin, Kuusisto 2003, 211-212)

Ty06ohjeiden kirjoitusasussa on syyta ottaa huomioon kohdeyleisd. Alan perusteet hallitsevalle olisi
hyva tarjota ohjeiden tuomaa konkretiaa seka soveltamiskelpoisuutta hyvin jasennellyssa muodossa.
Kielellisesti tekstin on oltava luontevaa ja ymmarrettdvaa ammattikielta. Ohjeiden lukijoilta vaaditaan
tietylla tapaa perustietojen hallintaa, mutta ohjeita kirjoitettaessa on otettava huomioon, etta ohjei-
den tarkoitus on selkeyttaa tyopisteen toimintaa henkilélle, joka ei ole tyopisteelld tyoskennellyt.
Henkild voi siis olla vanha tydntekija, joka koulutetaan uudelle tydpisteelle tai taysin uusi henkild ko-
ko tehtaassa. Tekstin perimmaisena tarkoituksena on lukijan auttaminen tyopisteen toiminnan ym-

martdmisessa. (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2007, 30.)
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Usein tydoppaat ovat ulkoasultaan vihkosia ja lehtisia, jotka jaetaan opastettavalle omaksi. Paperis-
ten ohjeiden hyva puoli on siind, ettd ohjeita voidaan lukea tydnteon ohessa, eika ohjeiden lukemi-
seen vaadita tietokonetta tai muuta paatelaitetta. Nykyisin oppaat voidaan kuitenkin tehda paperis-
ten versioiden lisdksi myos tietokoneella katseltaviksi, joka tuo ohjeiden luomiseen liséa mahdolli-
suuksia. Tietokoneella luettaviin ohjeisiin voidaan kuvastaa ja selkeyttaa tiettyja asioita kdyttamalla
esimerkiksi videoita, animaatioita ja havainnollistavia kuvia. Naiden elementtien kaytt6 tekee ohjeis-
ta mielenkiintoisemman ja paremmin ymmarrettavan. On kuitenkin muistettava, ettad ohjeet eivat
saa pohjautua pelkdstdan virtuaaliseen materiaaliin jos tyéhon opettelevalla henkil6lla ei ole mahdol-

lisuutta kayttaa tietokonetta tyénteon ohessa. (Kangas 2003, 10.)

Valokuvat, graafit tai grafiikka toimivat tekstin apuna viestin ymmartamisessa. Kuva herattaa lukijan
huomion kertomalla visuaalisesti jotain kasiteltavasta asiasta ja silla voidaan todistaa tekstissa esiin-
tyneiden asioiden aitoutta. Graafinen viestinta valittaa viesteja ja mielikuvia lukijalle ulkoasun, eli
esimerkiksi tekstin, kuvien ja graafien sijoittelun avulla. Kokonaisuuden luonne suunnitellaan aina
kaytettavista kirjaisinlajeista koko julkaisun sommitteluun ja ulkoasuun. Ulkoasun suunnittelulla voi-
daan maaritelld informaation jarjestys julkaistavassa kohteessa. Kun julkaisussa on useita erilaisia
viesteja sisaltavia elementteja, pyritdan niille antamaan jarjestys, jossa lukia kdy ne lavitse. Oikean
jarjestyksen tarkoituksena on tiedon sujuva perille meno seka kaikkien viesteja sisaltavien element-
tien havaitseminen. Jarjestyksen luominen tapahtuu esimerkiksi siten, ettd tarkein asia on etualalla
isommalla tekstilla ja sivulla on vaikkapa viestia tdydentava kuva. Oikeanlaisen ulkoasun avulla pyri-
taan myods pitamadn lukijan mielenkiintoa ylla. Mikali arsykkeet ovat lisatty tekstiin oikein, lukijalla
sailyy mielenkiinto koko tekstin ajan. Jamakat otsikot ja mielenkiintoisesti muotoillut juttujen alut

ovat tdrkeita mielenkiinnon yllapitdjia. (Huovila 2006, 9-14.)

5.2 Aineiston hankinta

Tutkimuksen tietojen léhteet perustuvat hyvin todettuihin kaytantéihin, toimintoihin ja teoreettiseen
tietoon. Tata voidaan soveltaa myds tydpisteohjeiden tekemisessd. Ennnen ohjeiden tekemista on
syyta selvittdd mistd saadaan aineisto, jonka pohjalta ohjeet kirjoitetaan. Aineistot voidaan kerata it-
se tai kdyttaa jo olemassa olevia tietolahteita. Mikali aineistoa on hankittava itse, voidaan tiedon ke-
raamisessa kayttda esimerkiksi haastatteluja ja tehda omakohtaisia havaintoja tapahtuvista asioista.
TyOntekijoilta voidaan kysya syitd miksi he toimivat juuri toimimallaan tavalla tai kysya miten jokin
asia tehdaan. Keskusteluista on kyettdva kerdamaan oikea tieto ja yhdistelemaan tietoja useammista
haastatteluista, jotta saadaan yhtendinen kuva tilanteesta. Haastatteluista kerattyja tietoja ja omia
havaintoja on syyta kasitella kriittisesti, jonka perusteella luodaan yhtenevia kokonaisuuksia. Kaikkea
tietoa on kuitenkaan turha Iahtea itse selvittamaan, mikali aiheesta on saatavilla olemassa olevaa
tietoa. Olemassa olevasta aineistosta saatavaa tietoa voidaan kayttaa sellaisenaan tai sita voidaan
muokata tarpeen vaatiessa keraamalla paivitettya tietoa aiheesta. Saatavilla olevia tietoldhteitd voi-
vat olla esimerkiksi aiemmin kirjoituetut aineistot tai dokumentit. Valmiit aineistot soveltuvat harvoin
sellaisenaan kaytettavaksi uudessa teoksessa, jonka takia esimerkiksi ulkoasun muuttaminen tai

tekstin ryhmittely voi olla tarpeellista. (Hirsjarvi, Remes, Sajavaara 2007, 172, 178, 181-185.)
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TYOPISTEHOHJEEN LAATIMINEN

SFS-EN ISO 9001

SFS-EN ISO 9001 on kansainvalinen standardi. Kansainvaliset hallintajarjestelmastandardit auttavat
organisaatioita kehittdmaan johtamisen osa-alueita, kuten laadunhallintaa, jota SFS-EN ISO 9001
kasittelee. Standardeilla tdhdatdan parempaan toimintaan, kuten turvallisiin toimintatapoihin, laa-
dukkaaseen ja tehokkaaseen tuotantoprosessiin, ymparistdasioiden hoitoon seka riskien vahentami-
seen. Standardin tarkoituksena on yhtenadistda toimintatapoja ja varmistaa tuotteen tilaajille, etta

yritysten toiminta on standardeissa madariteltylla tasolla. (Sfs.fi.)

Pelloksen toiminta perustuu SFS-EN ISO 9001 -standardiin, jonka seurauksena ohjeiden koostami-
nen vastaamaan prosessipohjaista johtamisjarjestelmaa on tarkeda. Ohjeiden paivittamisella pide-
taan ylla standardin téyttédn vaadittavia asioita, kuten mahdollistetaan tyontekijéille ajantasaisten-
tyoohjeiden saatavuus tarvittaessa. Lisaksi ohjeet auttavat tydntekijoita muunmuassa turvalliseen,

laadukkaaseen ja oikeanlaiseen toimintaan.

IMS-johtamisjarjestelma

IMS-johtamisjdrjestelma tulee sanoista Integrated Management System, eli toimintajarjestelma. IMS
ohjelmiston toiminnallisuuksia ovat prosessin kuvaaminen, palautteiden ja arviointien kasittely, do-
kumenttien hallinta, kasikirjojen koostaminen seka tulosten mittaaminen. Ohjelman tarkoituksena on
tuoda yritykselle johtamisjérjestelmad, jolla voidaan toteuttaa yrityksen sitoumuksia, strategiaa, lupa-
uksia seka tavoitteita. Yritys voi raataloida itselle tarpeitaan vastaavia ominaisuuksia. Ohjelma hel-
pottaa esimerkiksi yhtendisten dokumenttien hallintaa ja yllapitamista eri tydntekijéiden ja yksikoi-
den vdlilld. Ohjelmiston avulla luodaan helppo pdasy esimerkiksi toisella paikkakunnalla toimivan

saman yrityksen tehtaan tuotantoprosessin tarkasteluun. (IMS Toimintajarjestelma.)
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KUVA 10. Viilun valmistuksen osaprosessin kokonaisuus UPM:n PLY Johtamisjarjestelmassa
(UPM PLY Johtamisjarjestelma)

IMS ohjelmistossa voidaan kuvata koko organisaation rakenne graafisina prosessikaavioina. Proses-

sien kuvauksessa kdytetaan hierarkista kuvausta ylhaalta alaspain, jolloin paastaan suurpiirteisem-
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masta tasosta kohti yksityiskohtaisempaa tydvaihetta (kuva 10). Talla tavoin jokainen prosessi ja

tybvaihe saadaan yhtenaistettyd suurempaan kokonaisuuteen. (IMS Toimintajarjestelma.)

Ohjelmaan voidaan syéttaa dokumentteja, kuten ohjeita tai Excel-taulukoita, joita yrityksen muut
tyontekijat voivat kadyttaa hyddyksi. Dokumentit saa helposti jérjestettya ohjelmaan siten, etta ne
|6ytyvat oikean tyOvaiheen alta. Nain dokumentit pysyvat loogisessa jarjestyksessa ja ovat helposti
|6ydettavissa. Katselmoinnin yhteydessa dokumentit on tarkastettava ja hyvaksyttava, jonka jalkeen
ohjelma luo dokumentista uuden version automaattisesti ja vanhemmat versiot jaavat arkistoon.
Vastuuhenkil6t voivat tarvittaessa palauttaa, poistaa tai arkistoida dokumentteja. Dokumenttien
ajantasalla pitdminen helpottuu dokumenttien arkistoinnin muistuttajan ansiosta. Muut tyontekijat
nakevat ohjelmasta, milloin viimeisin paivitys on tehty, jolloin he voivat olla varmoja, etta juuri ky-

seinen ohjeistus on ajan tasalla. (IMS Toimintajarjestelma 2014.)

6.3 Lahtotilanne

Pellos 3 tehtaalla on jokaiselle tyopisteelle tydohjeet, mutta osa ohjeista sisaltaa tietoa vanhentu-
neista toimintatavoista tai laitteistoista. Ohjeiden uudistamisen tavoitteena on parantaa tyopisteelle
tulevan tydntekijan perehdytystoimintaa seka muistuttaa vanhempaa henkildkuntaa oikeista toimin-
tatavoista. Ohjeiden luettavuutta, paivitettavyytta ja kiinnostavuutta pyritdan parantamaan uudis-
tuksen yhteydessd. Ohjeiden uudistamisen tarve on kasvanut osana uuden PLY-johtamisjdrjestelman

kayttéonoton mydétd UPM:n vaneritehtailla.

Ohjeet tullaan sijoittamaan IMS johtamisjarjestelmaan, josta ohjeet on helposti ja selkeasti luetta-
vissa seka paivitettavissa. Jokainen tehtaalla tydskenteleva voi menné tarkastelemaan ohjeita ty6-
paikan koneelta, mikdli hanelld on paasy UPM:n intranetiin. Ohjeiden paivittdminen vaatii erityisoi-
keudet, jonka seurauksena vain valitut henkilot padsevat paivittdmaan ohjeita. Ohjeista tullaan te-
kemaan myds paperiversiot, ja ne tullaan sijoittamaan tydpisteille. Ohjeen on hyva I6ytya tydpisteel-
ta, jotta tydntekija voi muistuttaa asioita mieleen. Lisdksi uuden tyontekijan on ehdottoman tarkead

saada lukea ohjeistuksia, kun hén aloittaa tydpisteelld tydskentelyn.

6.4 Ohjeiden suunnittelu

Ohjeiden suunnitteluvaiheessa paatettiin, etta ohjeissa kasitelldan tyévaihe kokonaisuutena, eika jo-
kaista laitetta tulla selittamaan seikkaperaisesti tydpisteohjeessa. Nain saadaan ohjeesta helpommin
luettava ja opastettavalle henkil6lle jaa parempi kuva tydpisteen tarkoituksista ja tavoitteista. Tarkoi-
tuksena on kdyda kokonaisuuden kannalta tarkeat asiat lavitse, jotta tybtavat pystytddn pohjaamaan
ohjeessa annettuun yleiskuvaan. Uuden henkilén saapuessa tyOpisteelle, han aloittaa tyén tekemi-
sen perehdyttdjan kanssa, joka opettaa toimintatavat ja laitteiden kaytén tarkemmin. Mikali ty6pis-
teella on jokin monimutkaisempi, syvempia ohjeita vaativa laite, on tyopisteelld tyoskentelevan hen-
kilon mahdollisuus lukea kyseisen laitteen kayttdohjeet kyseista laitetta kasittelevasta ohjeistuksesta.
Tallaisia ohjeita ovat esimerkiksi laitteen valmistajan laatimat tai erikseen laitetta varten valmistetut

tarkat ohjeet.
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6.5 Ohjeiden paivittdminen

Tyopisteohjeiden paivittamisen aloitettiin lukemalla olemassa olevat tyopisteohjeet lavitse. Samalla
kaytiin lavitse paivitettyja materiaaleja tydpisteiden toimintatapoihin liittyen, joita ei kuitenkaan ollut
viela liitetty niin sanottuun viralliseen ohjeistukseen. Ohjeistuksen rakentamisen apuna kaytettiin
myos kesalla 2013 tehtyja ladonnan tydpisteohjeita, jonka ulkoasua noudatettoon myds kuivauslin-
jan ja sorviosaston ohjeissa. Tarkoituksena oli yhtenaistaa koko tehtaan ohjekantaa siten, etta tyo-
pisteohjeet olisivat jokaisella typisteella samanlaiseen pohjaan tehty. Ohjeissa kdyddan systemaat-
tisesti Iapi mm. tyopisteen esittey, tyo- ja paloturvallisuus, laatuvaatimukset seka poikkeustilanteet.
Ty6pisteohjeeseen yhdistettiin aijemmin erillisina tiedostoina olevia ohjeistuksia, jotta ohjeet 16ytyi-
sivat paremmin yhdesta paikasta. Ohjeiden yhdistédmisella haettiin my6s sulavampaa lukukokemus-
ta, koska aikaisemmissa ohjeissa oli paljon viittauksia ja linkkeja vanhassa toimintajarjestelmassa si-
jaitseviin erillisohjeisiin. Tallaisten linkkien avaaminen paperiversioissa ei luonnollisesti onnistu, jonka
seurauksena ohjeen lukeminen hankaloituu. Ohjeistuksien suunnitteluvaiheessa paatimme jaotella
ohjeita suurempiin kokonaisuuksiin, kuten yleiseen tydohjeeseen ja huolto-ohjeeseen. Tallaisella

tekniikalla lukijan on helpompi l6ytaa tietoa etsimaansa asiaan.

Ensimmaisend aloitettiin kuivausosaston ohjeistuksien paivittamisen, koska kuivurin ajotapoja ja
tekniikoita oli uudistettu viimeaikoina. Téman takia kuivurin ohjeen paivittéminen oli tdrkedmméassa
roolissa. Kuivurin ohjeistuksen pdivittamisen aikana oli kdytdva lavitse koneen ohjaukseen tehdyt
uudistukset seka tekniikkojen ja logiikkojen muutokset. Naiden tietojen perusteella pystyttiin péivit-
tamadn muutokset uudistettuun ohjeeseen. Kuivauksen tydohjeeseen paatettiin yhdistaa aijemmin
erilldan olleita kuivaajan syétdn ja kuivalajittelun ohjeita, koska kuivalajittelija, viilun sy6ttaja ja vuo-
rottaja kierrattavat tyopisteita. Kumpaakin tydpistetta koskevat asiat ovat kytkoksissa toisiinsa ja jo-
kaisen kuivurilla tydskentelevan on tiedettava kuivurin eri tydvaiheiden merkitys kuivauksen onnis-

tumiseen.

Kuivurin tydohjeet pyrittiin kirjoittamaan mahdollisimman pitkélle, jonka jalkeen valokuvattiin eri
tydvaiheita. Kuvia lisattiin asiaa kasitteleviin kohtiin, jotta lukija saisi enemman irti ohjeista. Osa ku-
vista oli kdytettavissa vanhoista ohjeista, jonka takia ei ollut tarpeellista ottaa kaikkia vanhoja kuvia
uudestaan. Kuvien ottohetkelld oli syyta kiinnittdd huomiota siisteihin tyétiloihin ja oikeisiin toiminta-
tapoihin, koska kuvat tulevat perehdytysmateriaaliin ja voivat ndin antaa jonkinlaista esimerkkia oi-
kealta ndyttavista tyétiloista. Usein kuvia otettiin huoltopdivan jalkeen, jolloin paikat ovat mahdolli-
simman siistissa kunnossa. Kuvien oton yhteydessa seurattiin myds toimintatapoja ja tuotannon

tyontekijoilté kysyttiin aiheeseen liittyvia asioita, joita kaytettiin hyddyksi ohjeen kasaamisessa.

Kuvien lisayksen jalkeen tehtiin viimeistelyt ulkoasuun ja tekstin asiasisaltodn. Ohjeiden eri osa-
alueita kaytiin lavitse mm. voimalaitoksen kayttdinsindoérin ja tehtaan henkildkunnan kanssa, jotta
saataisiin mahdollisimman laajaa ja oikea nakemys ohjeissa kasiteltaviin asioihin. Tuotantopaallikén
kanssa pidettiin ohjeiden lapikayntiin liittyvid palaverereita, joissa tarkasteltiin aikaansaannoksia. Pa-

lavereissa korjattiin asiavirheita seka mietittiin muita aiheita, joita ohjeessa olisi syyta kasitelld. Vie-
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reisella tuotantoyksikélla Pellos 2:lla paivitettiin myds ohjeistuksia, jonka takia oli jarkevaa vaihtaa
ajatuksia Pellos 2 -tehtaalla ohjeita paivittdvan henkilon kanssa. Ohjeiden koostamisessa pystyttiin
kayttdmaan kummallakin tehtaalla tehtyja téitd hyodyksi joiltain osin, koska toimintatavat ja tyylit
ovat samantyyppisia tehtaiden valilld. Ohjeiden ollessa riittavan valmiita, ohjeistus annettiin luetta-
vaksi mm. Pellos 3:n vuoromestareille, projekti-insindorille, sdhkd- ja automaation- seka kunnossa-
pidon tyonjohdolle. Heilta saatiin hyvia vinkkeja puuttuvista tai tarkennusta vaativista asioista, joita
ohjeisiin voisi paivittad. Kun tyénjohtajat olivat saaneet lukea ohjetta, ohje kaytettiin tyopisteella
luetutettavana. Tuotannosta saatiin kullan arvoisia nakemyksia ja parannusehdotuksia ohjeeseen liit-

tyen.
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KUVA 11. Ply johtamisjarjestelman ohjemuutokset kuivauksen alaprosessissa (Esa vaskelainen 2014)
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KUVA 12. Ply johtamisjarjestelman ohjemuutokset kuivaviilun lajittelun alaprosessissa (Esa Vaskelai-
nen 2014)

Kuivauksen osaprosessissa saatiin 13 erillisohjetta yhdistettya viiteen laajempaan ohjekokonaisuu-
teen (kuva 11). Osa kuivalajittelun ohjeista siirrettiin kuivauksen osaprosessista l6ytyviin tydnopas-
tus- sekd kuivaajan huoltoty6t ohjeisiin. Kuivaviilun lajittelu -osioon lisdttiin kaksi Excel- tiedostoa ja

kaksi tiedostoa muutettiin power-point esitykseksi (kuva 12).

Kuivauksen ohjeiden valmistuttua, alettiin perehtya enemmaén sorvauspuolen ohjeistuksiin. Ohjeis-
tuksia kirjoitettiin samalla periaatteella, kuin kuivauksenkin osalta. Aluksi katsottiin ldvitse valmiina
oleia materiaaleja, joita yhdisteltiin yhdeksi kokonaisuudeksi. Pellos 2:lla oli juuri tehty sorvaukseen
uusi, koko sorviosaston kattava ohje, jota pystyttiin hyédyntdamaan myés Pellos 3:n ohjeistuksissa.
Etenkin sorvauksen alkuvaiheen toimintatavat ovat kummallakin tehtaalla samanlaiset. Kun sor-
vausosaton ohjeen saatiin hyvalle mallille, kdytiin ohjetta lavitse tuotantopaallikdn ja vuoromestarin
kanssa. Palaverissa paatettiin, etta yleisen sorvausosaston ohjeen lisaksi tehdaan kaksi muuta isom-
paa ohjekokonaisuutta, jotka kasittelevat sorvausosaston ja laitteiden huoltoa seka sorvin ja hakku-
reiden terien teroitusta. Tavoitteena oli parantaa etenkin teroitusohjetta lisaamalla kuvia ja tarken-
tamalla toimintatapoja. Téssa vaiheessa tehtiin tiivista yhteisty6téd vuoromestarin kanssa, jonka
kanssa kaytiin Iapi sorvausosaston yleisohjetta. Vuoromestari oli aikaisemmin paivittényt sorvaus-
osaston teroitus- ja laatuohjeita, jonka takia hanella oli hyvat tiedot sorvilla tapahtuvista asioista.
Yhteistydlla pyrittiin varmistamaan sorvin asetteiden ja teroituksessa kaytettavien arvojen oikeelli-

suuden.

Teroituksen ohjeistusta uusiessa yhdistettiin teroitusta koskevat ohjeet loogiseksi kokonaisuudeksi ja
sorvin terien teroitus ja mikroviisteiden teko kaytiin lavitse vaihe vaiheelta teroittajan kanssa. Samal-
la otettiini valokuvia ty6vaiheista, joita lisattiin mydhemmin teroitusohjeeseen. Nain pystyttiin paivit-
tdmaan ohjetta paremmin, kun katsottiin itse kuinka teroitus kdytanndssa tapahtuu. Samalla tavalla

kaytiin lavitse myds hakkurin terien teroitus.
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Huoltoon liittyvat ohjeistukset olivat jo alun perin hyvid kuvallisia ohjeita, eivatka toimintatavat olleet
juuri muuttuneet edellisistd ohjeista. Pienia lisdyksia lukuunottamatta koostin ohjeita yhteen tiedos-

toon, joka noudattaa samantyyppista asettelua, kuin muutkin paivitetyt ohjeet.
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KUVA 13. Ply johtamisjérjestelman ohjemuutokset sorvaus ja markaleikkauksen

alaprosessissa. (Esa Vaskelainen 2014)

Sorvaus ja markalajittelu -prosessissa saatiin yhdistettya 28 tiedostoa neljadn isompaan kokonaisuu-
teen (kuva 13). Lisdksi prosssiin lisattiin kaksi muuta ohjetta, jotka kasittelevat tarkemmin laatua ja

vian etsintaa sorvilla.
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7 YHTEENVETO

TyoOn tavoitteena oli paivittaa tyopisteohjeet viilun valmistuksen osaprosessissa. Ohjeiden paivittami-
nen kesti kaytannon tyon osalta vuoden 2014 tammi-helmikuun ajan. Aikataulu noudatti aloituspala-
verissa sovittua aikataulua. Teoriaosuuden tarkastelu alkoi syksylld 2013 ja aloituspalaveri antoi vii-
meisen ruiskeen teoriatiedon keraamiselle, koska aiheen laajuus paatettiin tarkemmin. Teoriaosuus
rajattiin koskemaan tydpisteohjeita ja tyOpisteohjeiden rakennetta, ulkoasua ja valmistusta. Vaikka
perehdytys ei suoranaisesti kuulunut tydn aiheeseen, ei perehdytysta voinut sivuuttaa kokonaan,

koska tydnopastus on osa perehdytystoimintaa.

Kuivauksen ohjeistus aloitettiin tekemadn tammikuun alussa, jonka takia sitd kerettiin myds luetta-
maan linjalla ja pyytamaan tuotantotydntekijdiden kommentteja. Padsaantodisesti kommentit edelli-
siin ohjeisiin verrattuna olivat positiiviset. Lahinna ulkoasu, kuvat ja asioiden yhdistdminen yhteen
ohjeeseen oli positiivisia uudistuksia. Toki kommentteja tuli esimerkiksi laajuudesta ja siita, etta jois-
sain kohdissa olisi voinut kertoa tarkemminkin asioita. Alussa oli kuitenkin jo paatetty, etta ohjeissa
ei kaikkia asioita lahdeta kertomaan ruohonjuuritasolta. Néama kohdat jaavat opeteltavaksi kaytén-

ndén tydssa.

Sorvauksen ohjeistusten valmistuminen meni viimemetreille, jonka seurauksena sorviosaston ohjeet
saatiin luettavaksi vasta maaliskuun alussa. Téman seurauksena mahdolliset korjaukset jaavat teh-
taan henkildston vastuulle. Samoin ohjeen luetuttaminen tuotannon henkildstdlle on vield edessa.
Tehtaan tydntekijat voivat kuitenkin kehittda ohjeita kuuntelemalla tuotantotydntekijéiden mielipitei-

ta ohjeiden sisalldsta, ulkoasusta ja muista ohjeisiin liittyvista asioista.

Ohjeita paivittdessa ei voitu vélttya erilaisilta haasteilta, joista piti suoriutua tydn aikana. Koska teh-
taalla tydskentelee useita vuoroja, on myos useita erilaisia toimintatapoja. Erilaiset toimintatavat ei-
vat valttdmatta ole vaadria toimintatapoja vaan saman asian voi tehda usealla eri tavalla. Naiden toi-
mintatapojen koostaminen yhdeksi niin sanotuksi oikeaksi toimintatavaksi oli joissain tilanteissa vaa-
tivaa. Toimintatapojen tarkka maarittely oli haastavaa etenkin kuivauksen ohjeistuksissa, koska kui-
vauksen lopputulokseen vaikuttavat useat eri asiat. Kaikkiin muutoksiin ei voinut keksia suoraan oi-

keaa toimintamallia tai ajoarvoa. Ohjeisiin pystyttiin kuitenkin laittamaan suuntaa antavat ajoarvot,

joita operaattorit muuttavat kuivausolosuhteiden mukaan.

Ty6n tekeminen tehtaalla oli miellyttdvaa, koska tehtaan henkildstén taustatuki oli hyvaa. Tyésken-
tely tapahtui enimmakseen vuoromestareiden kanssa samassa toimistossa, jonka seurauksena vuo-
romestareilta sai monia nakemyksia. Lisdksi vuoromestarit olivat kiinnostuneita auttamaan, etsimaan
tietoa ja kehittdmaan ohjeistuksia parempaan suuntaan. Tuotantopaallikén, projekti-insindoérin ja
muidenkin toimihenkildiden tuki ja auttaminen oli elintarkeaa tyén etenemiselle. Heiltd saatiin tarke-
aa faktatietoa esimerkiksi ajoarvoihin ja muihin teknisiin asioihin. Tydn aikana kaytiin myds asioita
lapi tehtaan yhteydessa olevan voimalaitoksen tyontekijéiden kanssa, jossa vastaanotto ja yhteis-
tyohalu olivat erittdin hyvaa. Tuotannon tydntekijéiden kanssa paastiin nakemaan tydntekoa kaytan-

ndssa ja tuotannon tydntekijdiltd saatiin nakdkulmaa asioiden toimivuudesta kaytanndn tasolla. Tuo-
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tannon tydntekijat antoivat positiivista palautetta ohjeiden uudistuksen suhteen, jonka seurauksena

myos tietojen kerdaminen oli helppoa.

Vaikka ohjeet kokivat paivityksen, on ohjeita paivitettdva jatkuvasti, jotta niista on hyotya henkilos-
tolle. Ohjeiden ajantasalla pitdaminen vahentaa suuritdista ja kokonaisvaltaista paivittamista jatkossa.
Lisaksi tyota jaa viela tehtavaksi muissa prosessin osa-alueissa, koska opinnaytetyd koski vain viilun
valmistuksen osaprosessia. Ohjeille on nyt kuitenkin paivitetty ulkoasu ja rakenne, jota voidaan kayt-
taa apuna muiden ty6pisteiden ohjeiden valmistuksessa. Samaa rakennetta kayttamalla ohjeista
saadaan samantyyppiset koko tehtaalle.
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