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Tassa opinnaytetydssa analysoidaan paperituotannon vuoromestarin tyotehta-
via ja niihin pohjautuvaa oppimista ja ammatillista kasvua viikoittaisina kokonai-
suuksina. Opinnaytety6 on toteutettu portfoliomaisena péaivékirjana ja se koos-

tuu yhteensa 12 tyoviikon ajanjaksosta aikavalilla 31.7.-15.12.2021.

Paperituotannon vuoromestarin ty6tehtaviin kuuluu laadunvalvonta ja toimitus-
varmuus, tyoturvallisuuden toteutus vuorossa, henkilostdjohtaminen ja ongel-
manratkaisu erilaisissa hairigtilanteissa. Vuoromestari on liséksi vastuussa kii-
reellisista tuotantoa koskevien paatdsten teosta ja tydvuoron tapahtumien ra-

portoinnista muille tuotanto-organisaation jasenille.

Opinnaytetydjakson aikana tydyhteisdtaitoni ja kykyni toimia tydnjohtajana ja
organisaation jasenena kehittyivat. Opiskelin eri johtamistyyleja ja
oppimismetodeja paperinvalmistusprosessin teorian ohella, mitka tukivat

ammatillista kasvuani.
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DIARY THESIS AS A SHIFT SUPERVISOR IN
PAPER PRODUCTION

In this thesis, the duties of a paper production shift supervisor are analyzed in
weekly reports. The thesis was compiled in the format of a portfolio and the re-

porting covers 12 weeks during 31.7.-25.12.2021.

The responsibilities include quality control and reliability of delivery, work safety,
staff leadership and problem solving in different production disturbances. A shift
supervisor is responsible for decision-making regarding paper production and
reporting of the events to the other parties of the production organization.

During the writing period of the thesis, the author’s working life skills as well as
their ability to work as a supervisor and a member of an organization increased.
Different leadership styles and learning methods along with paper manufactur-
ing theory were studied to support the practical work of a shift supervisor.
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KAYTETYT LYHENTEET JA SANASTO

PK1

PK2

PPK
SK1,2ja5
SK3ja4
PL1

PL2ja 3
URK

Markapaa

Lyhyt kierto

Pulpperointi

Trimmi

Muutto

Paperikonelinja 1
Paperikonelinja 2
Paperinpéaallystyskone
PK1-linjan superkalanterit
PK2-linjan superkalanterit
PK1-linjan pituusleikkuri
PK2-linjan pituusleikkurit
Uudelleenrullauskone

Paperin rainan muodostus, eli koneen viira- ja puristin-

osa.

Paperikoneen prosessin 0sa, jossa viiran suodosvetta

kaytetaan peralaatikon massan laimentamiseen.

Massan tai paperikoneen hylkypaperin kasittelyn vaihe,
jossa paperi sekoittuu veteen pulpperin siipipyoran ja

veden kiertoliikkeen johdosta.

Asiakasrullien suunniteltu leveys pituusleikkurilla siten,

ettd hukkapaperia muodostuisi mahdollisimman vahan.

Pituusleikkurilla samasta konerullasta valmistuva rivi

asiakasrullia.
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1 JOHDANTO

Tassa opinnaytetydssa kuvataan ja analysoidaan paperin tuotannon vuoromes-
tarin paivittaisia tyotehtavia paivakirjamuodossa. Opinnaytetyo sisaltaa viikoittai-
sen tyon ja oppimisen analyysin 12 viikon ajalta, aikavalilla 23.7.2021-
7.12.2021.

Tydsuhteeni Sappi Kirkniemen paperituotannon vuoromestarina paperinvalmis-
tuslinjoilla PK1-PK2 kesti yhteensé 8 kuukautta. Valitsin opinnéaytetydhon tyovii-
kot, joiden aikana kohtasin ja ratkaisin uusia haasteita ja kehityin tydnjohtajana
seka osana kansainvalistad organisaatiota. Paivittaisten tyéraporttien sijaan opin-
naytetyossa keskitytaan viikoittaisiin analyyseihin mielekkaampien kokonaisuuk-
sien vuoksi. Viikoittaisissa raporteissa kasitelladn ja analysoidaan keskeisia tee-

moja, kuten tyoturvallisuutta ja eri oppimistyyleja.

Paatehtavani vuoromestarina on toteuttaa yrityksen visiota varmistamalla tuo-
tannon toimivuus ja toimia ensisijaisena vastuuhenkiléna vuorokohtaisten hai-
ritilanteiden ratkaisemisessa. Paivittaisiin tyotehtéviini kuuluu organisatoristen
toimenpiteiden lisaksi tuotantoon vaikuttavien paatésten teko, turvallisuus- ja

henkilostdjohtaminen, raportointi ja vikatilanteiden ratkaiseminen.

Opinnaytetydjakson tavoitteina on kehittdd omia tyéelama- ja tyonjohtotaitoja,
tunnistaa ja soveltaa oppimisen eri tasoja seka kehittdd omaa prosessitekniikan
tietdmysta. Paperituotantoprosessin teorian syvallisessa ymmartamisessa pro-
sessi- ja materiaalitekniikan opinnot ovat keskeisessa roolissa, silla henkilosto-
johtamisen lisaksi vuoromestarin tulee ymmartaa tuotantoon vaikuttavat osapro-
sessit ja osata arvioida niiden vaikutusta toisiinsa. Opintojeni puolesta erilaiset
prosessi- ja materiaalitekniikan, virtaustekniikan ja insindérimatematiikan kurssit
ovat luoneet hyvan perustan prosessitietdmyksella ja sen rakentamiselle tydela-

massa.
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2 PAPERINVALMISTUSPROSESSI

Sappin tehtaalla aikakausilehtipaperi valmistetaan aina puun kasittelysta ja mas-
san valmistuksesta asti valmiiksi asiakasrulliksi. Paperinvalmistusprosessi on
moniosainen kokonaisuus, mika alkaa metsasertifioidun uusiutuvan puun kasit-

telylla.

2.1 Puunkasittely ja massan valmistus

Paperinvalmistusprosessi alkaa puunkasittelylla kuorimolla. Kuusipuut syotetaan
kuorimarumpuun, jossa ne kuoriutuvat, kun ne iskeytyvat ja hankautuvat toi-
siinsa. Nain valmistunutta kuorittua puuta kaytetaan mekaanisen ja kemiallisen
massan valmistuksessa, joista kumpaakin kaytetaan paperin valmistuksessa.
Mekaaninen massa eli hioke tai hierre valmistetaan kuusipuusta ja kemiallinen
massa eli sellu paaasiassa mannysta ja koivusta. (Pulp and Paper Technology
2022.)

Sappin paperitehtaalla paperin paaasiallinen raaka-aine on mekaaninen massa,
jota valmistetaan hiomalla ja hiertdmalla. Hiontaprosessissa vakiomittaisten kuu-
sipolkkyjen puukuidut irrotetaan toisistaan hiomakivien avulla. Hierteen valmis-
tuksessa kuusihake syo6tetaan levyjauhimien kiekkojen valiin, misséa se jauhetaan
massaksi (Lukkari 1999, 43-44). Mekaanisen massan lisdksi paperinvalmistuk-
sessa kaytetaan kemiallista massaa ja pienia maaria erilaisia paperin visuaalisiin

ominaisuuksiin vaikuttavia sidosaineita, kuten pigmentteja.

Mekaanista massaa valkaistaan paperin vaaleuden parantamiseksi. Valkaisupro-
sessissa pyritdan muokkaamaan ligniinin variset yhdisteet varittomiksi kaytta-
malla hapettavaa peroksidivalkaisua tai ditioniittivalkaisua (Manttari 2018). PK2-
linjalla mekaanisen massan eli hiokkeen sekaan voidaan lisata pieni prosentuaa-
linen osuus ditioniittia, jotta tiettyjen paperilaatujen vaatimusten mukainen vaa-

leustaso tavoitetaan.
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2.2 Pohjapaperin valmistus

Massat ajetaan ensiksi sekoitussailioon, jossa kuiva-aine sekoittuu veden kanssa
muodostaen paperin valmistukseen kaytettdvan ensidmassan. Pulpperiin aje-
taan myohemmisséa konevaiheissa syntynyt paperihylky, joka veden kanssa se-
koittuessaan muodostaa uusiomassaa ja toimii aina uudestaan paperin raaka-

aineena yhdesséa ensitmassan kanssa.

Massa ajetaan paperikoneen peralaatikon kautta viiraosalle. Lyhyella kierrolla
tarkoitetaan prosessin osaa, jossa viiran lapi tuleva vesi kaytetaan peralaatikkoon
virtaaman massan laimentamiseen (Arjas 1983). Viiralla olevassa seoksessa on
téssé vaiheessa vain noin 1 % kuiva-ainetta ja loput vetta. Viiralle muodostunutta
paperirataa kutsutaan paperirainaksi, joka viira- ja puristinosan vedenpoiston jal-

keen puhalletaan kapeana nauhana kuivausosalle.

Viiraosan jalkeisella puristinosalla marka paperiraina johdetaan huovan paalla
kahden puristintelan valista, minkéa tarkoituksena on poistaa rainasta mahdolli-
simman paljon vetta. Vedenpoiston tarkoituksena on helpottaa rainan siirtoa

kuivatusosalle. (Knowpap 2022.)

Kuivatusosalla paperi kuivataan sylintereilla, jossa vesi haihdutetaan pois ra-
dasta ulkoisen energian avulla. Kuivatusvaiheessa paperin laatua tarkkaillaan
mm. kosteuden poikki- ja pituusprofiilien seké lujuusominaisuuksien mittausten
avulla. Kuivauksen jalkeen paperi kiillotetaan ja tasoitetaan paperikoneen kone-
kalantereilla ennen paallystysta. (Knowpap 2022.)

2.3 Paperin paallystys

Sappin PK1 on online-paallystyksella toimiva paperikone. Alkukuivatuksen jal-
keen paperi paallystetadn molemmilta puolilta kahdella eri paéllystysasemalla.
Paallystyksen jalkeen paperi kuivataan ja sen pinta tasoitetaan seka kiillotetaan
kalantereilla ennen kiinnirullausta, jossa valmis paperi kelataan tampuuriraudan

ymparille. PK2-linjalla paperin paallystykseen on erillinen paperinpaallystyskone
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(PPK), jossa paperin paallystys tapahtuu kahdella eri asemalla. Paallystysaine
eli pasta koostuu paaosin pigmenteista eli kaoliinista, kalsiumkarbonaatista ja
talkista. Pigmenttien lisdksi pastan tekoon kaytetaan paperin ominaisuuksien
muovaamiseksi eri sideaineita kuten lateksia. (Welling 2012.)

2.4 Superkalanterointi

Kuivattu ja paallystetty paperi kiillotetaan ja tasoitetaan superkalantereilla. Su-
perkalanterit ovat monitelaisia kokonaisuuksia, jotka koostuvat massa- tai poly-
meeriteloista ja metallisista kokilliteloista. Kiillotus tapahtuu johtamalla paperi
nippien, eli vastakkain pydrivien telojen valiin, jossa se kiillottuu telojen modos-
taman puristusvoiman ja lampétilan avulla (Helander 2009). Sappin tehtailla val-
mistetaan kiillotettavan aikakausipaperin liséksi mattapaperia mita ei kiilloteta
ollenkaan, joten se siirretaan paallystyksesta suoraan pituusleikkaukseen.

2.5 Pituusleikkaus ja pakkaus

Pituusleikkauksessa paperikoneesta tulleet konerullat leikataan kapeammiksi
asiakasrulliksi pituusleikkurilla. Konerullasta leikataan yhté aikaa eri asetteilla el
trimmileveyksilla olevia rullia. Yhdest& konerullasta samaan aikaan valmistuvia
pituusleikattuja rullia kutsutaan muutoksi. Taydesta konerullasta saadaan pape-
rin lajista riippuen yhteensa 3—6 muuttoa paperia. Jos paperin leikkauksen ai-
kana paperi on katkennut tai siind on muuta rullaukseen liittyvaa ongelmaa, voi-

daan rulla l&hettdd uudelleenrullauskoneelle (URK).

Pituusleikkurin tai uudelleenrullauskoneen operaattori liimaa valmistuneisiin
asiakasrulliin vilvakooditarran, jotta pakkauksessa saadaan yksiloitya rullan tie-
dot. Pakkaamossa asiakasrullat pakataan rullan koosta riippuen eri kokoisiin
kartonkik&areisiin ja siirretaan kuljetinta pitkin paperivarastolle lastausta ja va-

rastointia varten.
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3 NYKYTILANTEEN KUVAUS

Aloitin kesatyodharjoittelun paperituotannon vuoromestarina Sappi -konserniin
kuuluvalla Kirkniemen paperitehtaalla 3.5.2021. Vuoromestarina toimin oman
vuoron henkil6esimiehena ja vastaan paperin valmistuksen tavoitteiden toteutu-
misesta turvallisuuden, maaran, laadun ja toimitusaikataulun suhteen. Tehta-
vani on lomittaa vakituiset vuoromestarit ja ndin ollen tydskennelld usean eri

vuoron kanssa tydsuhteen aikana.

Kirkniemen paperitehtaan tuotannossa on kaytdssa tydaikamuoto 37 (TAM37),

mika tarkoittaa katkeamatonta kolmivuoroty6ta viidessa eri vuorossa. Tyoviikko
koostuu kuudesta perakkaisesta tyopaivasta seka taman jalkeisista neljasta va-
paapdaivasta (katso 3.1 Taulukko 1). Tybaikamuoto on olennainen tieto opinnay-

tetyon ja sen sisaltdmien viikkoraporttien, seké yleisen kokonaiskuvan kannalta.

Kirkniemen paperitehtaalla on kolme paperinvalmistuslinjaa. PK1-2, jossa pape-
rikonelinjat 1 ja 2 ovat samassa tilassa ja PK3, joka on kokonaan erillisessa ra-
kennuksessa. Tydskentelen vuoromestarina PK1-2:lla, eli olen vastuussa kah-
den paperikonelinjan henkilostdsta, tuotannon valvomisesta ja turvallisen tyos-
kentelyn toteutumisesta. Vuoromestarin tydnkuva on laaja ja vastuualueet ovat
liukuvat. Tarkein tehtava on kuitenkin tyoturvallisuuden toteutuksen valvominen
ja tyoturvallisuuden edistdminen. Kesaisin tehtaalla on paljon kesatyontekijoita,
joista osa on ensimmaista kertaa toissd tehdasymparistdssa, joten turvallisuu-

den painottaminen on tarkeaa.

Suurin osa ty6tehtavistani vuoromestarina liittyy henkiléstohallinnan ja -johtami-

sen ymparilla pydriviin haasteisiin, kuten vuorohenkiléston riittavyyden varmista

miseen jokaisessa vuorossa. Lisdksi olen vastuussa tuotannon toimitusaikatau-
luissa pysymisesta ja paperikoneiden ajo-ohjelman muokkaamisesta siten, etta
tilaukset lahtevat tehtaalta ajallaan ja tuotettu laatu vastaa tavoitteita. Laiterik-

kojen ja hairidtilanteiden sattuessa tehtavani on halyttaa asianmukaista apua ja

toimia vastuuhenkilonéd korjausten aikana.
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Tyo6suhteeni alkoi turvallisuusasioihin perehtymalld Tervetuloa taloon -tilaisuu-
dessa, joka tapahtui etand Teamsin valityksella vallitsevan COVID-19-tilanteen
takia. Varsinaisiin tyotehtaviin perehtyminen alkoi paikan paalla tehtaalla tiistaina
4.5.2021.

Vuoromestarin ty0 vaatii korkeaa stressinsietokykya, nopeaa paatoksentekotai-
toa, karsivallisyytta, yleista hyvaa hahmotuskykya seka vuorovaikutustaitoja. Pe-
rehdytysjakson tarkoituksena on opettaa tydtehtavat ja siihen liittyvat vastuut niin,
ettd jakson lopussa perehdytettdva suoriutuu tyosta itsendisesti. Koin saaneeni
tarpeellisen perehdytyksen 25. tydpaivan kohdalla 23.6.2021, minka jalkeen aloin

tydskennelld vuoromestarina itsenaisesti.

Nykyisen tyon analyysia kirjoittaessani olen tyéskennellyt vuoromestarina yh-
teensa kolmen kuukauden ajan, joista olen toiminut yhden kuukauden ajan itse-
naisesti. Koen ylittaneeni aloittavan toimijan osaamistason ja olevani taitava
suoriutuja (Kotila & Maki 2015, 160), joka osaa sopeutua joka tilanteeseen sita
vaativalla ammattitaidolla. Taitavan suoriutuja ymmartaa tyotehtaviensa syvalli-
sen merkityksen ja suoriutuu niista hyvin. Ymmarran mita teen, miksi teen, ja
miten valintani vaikuttavat paperin tuotantoon kokonaisuutena. Noudatan tyo-
tehtavieni toimintamalleja oppikirjamaisesti, silla en koe olevani kokeneen asi-
antuntijan tasolla, jolla keskitytaan opittujen mallien ja toimintatapojen kehittami-

seen ja muiden opastamiseen. (Kotila & Maki 2015, 160.)

Tyonjohtotaitojeni ylittAessa omat odotukseni olen yha hieman epavarma
omista taidoistani teknisen osaamisen ja eri osaprosessien hallitsemisen suh-
teen. Vuoromestarin ty6alue on todella laaja, silla se kattaa kaksi paperikonetta,
paallystyskoneen, viisi superkalanteria, kolme leikkuria, uudelleenrullauskoneen
ja pakkaamon, seka naiden konevaiheiden henkiléston. Kolme kuukautta on ly-
hyt aika oppia kunnolla, miten jokainen kone toimii ja mitka asiat ovat sidoksissa
toisiinsa. Tyoharjoitteluni vuoromestarina loppuu 31.12.2021 ja seuraavien kuu-
kausien aikana keskityn kehittdm&an henkildstdjohtamistaitojani, prosessiosaa-
mistani paperituotannossa seka eri vastuualueiden hallintaa. Pyrin myds syven-

tymé&éan sidosryhmien vaikutukseen aikakausilehtipaperituotannossa ja
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selvittdmaan tydssa oleellisessa osassa olevien teemojen, kuten tyoturvallisuu-

den, kokonaisvaltaista roolia tehdastydskentelyssa.

3.1 Sidosryhmat ty6paikalla

Sappi Kirkniemen tehtaalla tydskentelee yhteensa noin 550 henkiléa. Tehtaalla

on kolme paperinvalmistuslinjaa ja useita eri osastoja, jotka keskittyvét eri osa-

alueisiin kuten myyntiin ja henkilosthallintaan. Sappi Kirkniemen organisaation

rakenne on nahtavissa kuvassa 1.

[ Tehtaanjohtaja

|

{ HR-paallikkd J [ Talouspaillikkd }

[Paperituotantojohtaja J [

Kunnossapito- ja
investointipdallikkd

I

Massa- ja
voimapaallikk

} {Tuotekehityspéiélikkt’) }

Tyontekijéasiat,
tybhyvinvointi

Rekrytointipaal
likkd

Kayttopaallikks
PK1-PK2

Kayttopaallikks
PK3

Henkilostakehi
tys

Turvallisuuspaallikkd

Ympéristopaalli
kkd

Palopaillikkd

Turvallisuus-
insin6&ri

Kuva 1. Sappin organisaatio.

Ylldpito

Projekti-
insinG&ri

Mekaaninen
massa
Energia ja vesi

Prosessi ja
laatu
Valitukset ja
analyysi
Laboratoriot

Toimin vuoromestarina paperikonelinjoilla PK1-PK2, joihin liittyvat sidosryhmat

ovat kuvattuna kuvassa 2.
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Paperituotanto
PK1-PK2

{ Massan valmistus J Kayttopaillikko K””FKOS:?)PI’EO

Energia- ja vesiosasto } [ Kayttdinsindori J [ Vuorokunnossapito J Kehitysinsin&dri

Tuotannon suunnittelu Tuotekehitys

[

Myyntiyksikké

Asiakkaat ja tilauskannat

s

-~/

i

Raaka-aine- ja Mina/vuoromestari Piivikunnossapito
tavaratoimittajat

Laadunhallinta

N N Ty
R N

Kilpailukyky ja kilpailijat

Laboratorio, painatus

Tuotannon tydntekijat

Yhteistyokumppanit ja
alihankkijat

Kuva 2. Paperituotannon sidosryhmat.

Sisdisiin sidosryhmiin kuuluu mm. tuotannon suunnittelu ja myyntiyksikko, logis-
tiikkka ja paivaorganisaatio. Olen edella mainituista tiiviisti tekemisissa paivaor-
ganisaation kanssa. Paivamestarit suunnittelevat yhdessa johdon kanssa isom-
mat kunnossapitohankkeet ja niiden aikataulut seka tulevat seisokit. Tuotannon
suunnittelu vastaa paperikoneiden ajojarjestyksesta ja -aikataulusta, mitka pe-
rustuvat asiakaskantaan ja tilauksiin, joita tehtaan myyntiyksikkd hoitaa. Ulkoi-
siin sidosryhmiin kuuluvat ne tekijét, jotka vaikuttavat organisaation toimintaan

sen ulkopuolella, kuten kilpailijat ja sijoittajat.

Yrityksen menestyksen kannalta on tarkeda luoda hyvat sidosryhmasuhteet, joi-
hin tulee varata organisaation sujuvan toiminnan kannalta aikaa ja resursseja.
(Arzagani 2021). Yrityksen tarkeimpia sidosryhmia ovat asiakkaat ja tavaratoi-
mittajat. Asiakkaat ja kysynnan maara maarittavat paperituotannon tahdin ja

vaikuttavat sen toimintatapoihin.
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3.2 Vuorovaikutustaidot tytpaikalla

Vuoromestarin tydssa Kiitettévat vuorovaikutustaidot ovat avainasemassa. Py-
syakseni ajan tasalla siitd, mita tehdassalissa tapahtuu, kommunikoin saannalli-
sesti operaattoreiden kanssa. Raportoin vikatilanteista kunnossapidolle ja yha
eteenpain insintoreille ja paivamestareilla, jos kunnossapitoty6t vaativat lisatoi-

menpiteita tai vaikuttavat merkittavasti paperin tuotantoon.

Tyo6paivani alkaa aina vuoronvaihdolla, jossa kdymme edellisen vuoron mesta-
rin kanssa lapi uudet vaarahavainnot, mita viimeisen vuorokauden aikana on ta-
pahtunut ja mité erikoistilanteita on tiedossa. Suullisen vuoronvaihdon tukena
on vuoropaivakirja, jonka vuoromestari tayttaa vuoron lopussa. Myds operaatto-
rit kirjaavat konekohtaiset kommentit vuoropaivakirjaan, mitka ovat jokaisen tuo-

tanto-organisaation jasenen luettavissa.

Vuoronvaihdon jalkeen lahden tehdassalikierrokselle, jossa kayn jokaisessa val-
vomossa keskustelemassa operaattoreiden kanssa konevaiheiden tilanteista.
Paperikoneilla kaymme suullisesti |api vikatilanteen, tulevat ajot ja muut erikois-
tilanteet, kuten seisokkien aikataulut. Vuoromestarina minun on tarkeaa pysya
ajan tasalla prosessin tilanteesta, jotta voin suunnitella tulevia toimenpiteita, ku-

ten heikentyneesta vikatilanteesta johtuvaa koneiden pysayttamista ja pesua.

Operaattorien lisaksi keskustelen aktiivisesti massaosaston vuoromestarin
kanssa paperikoneiden ajo-ohjelmasta ja koneiden mahdollisista pysaytyksista
ja pesuista, jotta mm. jatevesilaitoksella osataan varautua tuleviin jatevesivir-
tauksiin. Tuotannonsuunnittelua tehdaan yhdessa massaosaston kanssa ja il-

maantuvista muutoksista keskustellaan aktiivisesti.

Arkisin PK1-PK2:lla toimivat nelja paivamestaria, jotka suunnittelevat aluei-
densa suuremmat kunnossapitotyot ja ovat vuoromestarin tukena paatoksente-
ossa. Keskustelen aktiivisesti heidan kanssaan ja kysyn neuvoja uusien tilantei-
den iimetessa. Paivamestareiden lisdksi molemmilla paperikonelinjoilla on
kaytto- ja kehitysinsin6orit, joiden kanssa keskustelen tulevista koeajoista ja

muista linjaa koskevista asioista.
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Hyvéat vuorovaikutustaidot ovat edellytys paperituotannon sujuvuudelle. Viestin-
nan tulee toimia niin kentalta toimihenkildille, kuin toimihenkildilta kentélle. Vuo-
romestarina olen tiedonsiirron keskitssa, silla vikatilanteista soitetaan minulle ja
min& informoin niista edelleen asiaankuuluville tahoille. Halusin perehdytykseni
aikana ottaa vuoromestarin puhelimen mahdollisimman aikaisin kayttoon, jotta

opin mité tehda ja kenelle ilmoittaa erilaisista ongelmatilanteista.
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4 VIIKOTTAINEN TYORAPORTOINTI

Tassa osiossa kuvataan ja analysoidaan vuoromestarin tyotehtavia viikoittaisina
kokonaisuuksina. Ty6tehtavien lisdksi kappaleissa syvennytaén tydelamaa tu-
keviin kokonaisuuksiin, kuten oppimiseen ja ammatilliseen kasvuun ja kehityk-

seen.

4.1 Viikko 1, Paperituotanto ja mina vuoromestarina

Sappi Kirkniemen tehtaan tuotannossa on kayttssa tydaikamuoto 37, mika tar-
koittaa katkeamatonta kolmivuorotyota viidessa eri vuorossa lyhyen kierron mu-
kaisesti (taulukko 1).

Taulukko 1. TAM37 lyhyt kierto.

Vuoro Aika

aamu 5.30-13.30
aamu 5.30-13.30
ilta 13.30-21.30
ilta 13.30-21.30
yo 21.30-5.30
yo 21.30-5.30
4 vapaapaivaa

Kesamestarina tehtavani on lomittaa vakituisia vuoromestareita ja tasta syysta
vuoro, jossa tydskentelen, vaihtelee harjoitusjakson aikana. Sain vuoromestarin
tydnopastuksen valmiiksi 28.6.2021, minka jalkeen olen tydskennellyt itsenéi-

sesti vuoromestarina paperikonelinjoilla PK1-2.

Sappi Kirkniemi Mill on Lohjan Kirkniemessa sijaitseva aikakausilehtipaperia

tuottava Etela-Afrikkalaiseen Sappi Limited -konserniin kuuluva paperitehdas.
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Tehtaalla tuotetaan vuosittain 750,000 tonnia paallystettya aikakausilehtipape-

ria, mista yli 90 % on vientituotetta Suomen ulkopuolelle. (Sappi 2021.)

Kirkniemen paperitehtaan ykkéslinjan paperikone PK1 aloitti toimintansa
vuonna 1966 ja kakkoslinjan paperikone PK2 vuonna 1972. PK1-2:n liséksi
vuonna 1996 tehdasalueelle valmistui kolmas paperikonelinja PK3, joka tuottaa
vuodessa saman verran paperia, kuin PK1 ja PK2 yhteensa. (Valmet 2022.) Pa-
perikoneita on uusittu vuosien saatossa, mutta ne kaipaavat usein suuruudel-
taan vaihtelevia kunnossapitot6itd myds normaaleissa tuotantotilanteissa. Vuo-
romestarin tydnkuvaan kuuluu laitteiden toiminnan valvominen ja tarvittaessa
kunnossapitoryhméan halyttaminen paikalle huoltoa vaativiin téihin. Korjaustoi-
den organisoinnin liséksi vuoromestarin vastuulla on erilaiset esimiestehtavat

seka tuotannon maaran ja laadun toteutuminen tavoitteiden mukaisesti.

Kuluneella viikolla tydskentelin vuorossa, jossa en ole aikaisemmin ollut. Kat-
keamatonta kolmivuorotydta tehdaén viidessa eri vuorossa ja kesamestarit lo-
mittavat ndiden vuorojen mestareita. Jokaisella vuoromestarilla on oma tyyli toi-
mia esimiehena ja tuuraajana koitan tydskennella vuoron vakituisen mestarin
tavoin. Vaikka tyotehtavat ovat jokaiselle samat, vuorojen vélilla on eroja toimin-
tamalleissa ja -tavoissa, kuten ty6tehtavien jakautumisessa vakansseilla. Viikko
sujui kaiken kaikkiaan rauhallisesti ja pystyin ty6tehtavieni ohessa keskittymaan

tydjakson tavoitteiden ja kehityskohtien erittelyyn.

Vuoromestarin on pystyttava toimimaan paineen alla ja tekem&an hankaliakin
paatoksia nopealla aikataululla. Paatosten teossa apua on saatavilla arkisin pai-
vamestareilta ja paperikonelinjojen kayttéinsindoreilta ja viikkonloppuisin seka
pyhina paivystavalta insin6oriltd. Olen toiminut perehdytyksen loppumisen jal-
keen vuoromestarina vasta kolme viikkoa, ja paatostenteko itsenaisesti laajem-
paa kokonaiskuvaa katsoen on hankalaa, silla en ole taysin varma, mita kaikkia
asioita missakin tilanteessa tulee ottaa huomioon. Yksi opinnaytety6jakson ta-
voitteistani on kehittd& omaa ongelmanratkaisukykya ja kerata kokemusta ja

luottamusta vuoroesimiehena tydskentelyyn.
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4.2 Viikko 2, Tyoéturvallisuus Sappin tehtaalla

Viikkoanalyysissa kasitellaan tyoturvallisuuden merkitysta ja sen toteutumiseen

ja mittaamiseen kaytettavia menetelmia Sappin tehtaalla.

4.2.1 Tyoturvallisuus

Tyo6turvallisuus tarkoittaa fyysisten olosuhteiden liséksi sita, etta tydpaikan
psyykkiset ja sosiaaliset tydolot ovat kunnossa. Turvallisessa tydymparistdssa
kukin organisaation jasen tunnistaa tyohonsa liittyvat riskit ja aktiivisesti ehkai-
see niita omalla toiminnallaan. Tuloksellinen tyésuojelun yhteistoiminta edellyt-
taa, etta jokainen organisaation jasen tietaa, mista tyosuojelussa on kyse ja mi-

ten kunkin jasenen toiminta siihen vaikuttaa. (Ty6terveyslaitos 2022.)

Tehdastyoymparistdssa jokainen on vastuussa henkilokohtaisesta tyoturvalli-
suuden toteutumisesta seka tydyhteison turvallisuussaadoksien noudattami-
sesta ja puuttuu turvattomaan toimintaan. Lopullinen vastuu on aina ty6énanta-
jan, jonka vastuut ja velvoitteet tyoturvallisuudesta toteutuu delegoimalla toimi-

valtaa linjaorganisaatiossa esimiehille. (Ty6turvallisuuskeskus 2022.)

Vuoromestarina olen vastuussa vuoron tyoturvallisuuskaytantéjen noudattami-
sesta, mita tuetaan suunnitelmallisella tydsuojelun yhteistoiminnalla. Tehtaan
tyosuojeluryhmalla on keskeinen rooli paatoksentekijana ja tavoitteiden maarit-
tajana, joiden toteutumista valvon vuorotydnjohtajana. (Tyo6terveyslaitos 2022.)
Jokainen tydorganisaation jasen osallistuu aktiiviseen vaarojen arviointiin ja ty6-
turvallisuuden kehittamiseen tuomalla esiin tyéssa ilmenevia epakohtia ja kehi-

tysideoita niiden parantamiseksi.

Jokaisen tydpisteen omien turvallisuusohjeiden lisaksi tehtaalla on jokaista hen-
kilod koskevat yleiset turvallisuusohjeet, jotka kattavat tehdassalissa noudatet-
tavat saannot seka yleiset huomioonotettavat asiat tehdasalueella liikkumista
varten. Jokainen tydsuhde alkaa aina turvallisuusperehdytyksella, rippumatta

siita, onko henkil6 tyoskennellyt aiemmin Sappin tehtaalla. Kesatyontekijoiden
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yleis- ja turvallisuusperehdytys jarjestettiin 2.5.2021, johon osallistuin yhdessa
80:n muun kesatyontekijan kanssa. Perehdytyksessa kaytiin lapi mm. henkilo-
kohtaisten suojavarusteiden kaytto, turvallisuusperiaatteet, turvaerotuskaytanto,
kemikaalien ja vaarallisten aineiden kasittely, Sappin eettiset saannot ja vaarati-

lanteista ilmoittaminen.

Tyoskentelin keséat 2019 ja 2020 tuotannon tydntekijana PK2-linjan paperinpaal-
lystyskoneella, joten tehdassalin yleiset turvallisuusohjeet olivat ennalta tuttuja.
Aiempi kokemus tyontekijatehtavista tuo tarkeaa osaamista ja turvallisuusnako-
kulmaa vuoromestarina tyoskentelyyn, silla osaan tunnistaa turvallisen ja turvat-
toman toiminnan ja puuttua mahdollisiin epakohtiin. Valtaosa kesatydntekijoista
on ensimmaista kertaa tehtaalla tdissa, joten on tarkeaa vaikuttaa heidan turval-
lisuusasenteisiinsa omalla esimerkillisella toiminnalla. Isojen koneiden parissa
tydskennellessa turvallisuusohjeiden noudattaminen on ehdottoman tarkeaa ja
siksi tyoturvallisuuden mittaamiseen, yllapitoon ja kehittdmiseen on erilaisia mit-

tareita.

4.2.2 SARA - Situational Awareness and hazard Response Assistant

Sappin tehtailla ympari maailmaa on kaytossa SARA-vaarahavaintojarjestelma,
johon voi syoéttaa vaarahavaintoja, turvallisuusarviointeja, -raportteja ja ymparis-
tétapahtumia. Jokainen organisaaton jasen voi syottda havaintoja SARA-jarjes-
telmaan, joihin reagoidaan valittdmasti vuorokaudenajasta rijppumatta. VVuoro-
mestari ja muut toimihenkilot saavat sahkoposti-ilmoituksen tehdyista turvalli-
suushavainnoista ja vuoromestarin tehtava on luoda havainnolle sopiva toimen-

pide.

SARAnN vuoromestarin yleisnakymasta naen avoinna olevat tehtavat, uudet vaa-
rahavainnot ja niiden etenemisen tilan seka paatetyt havainnot. Operaattorin
nakymé& on muuten samanlainen, mutta keskeneraiset ilmoitukset nakyvat vain
toimihenkilGille. Kohdasta "selaa” (kuva 3) voi tarkastella aiempia vaarahavain-
toja ja muita tapahtumia ja ndhda millaisia toimenpiteita kussakin tapauksessa

on tehty.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Katja Kankaala



21

sggpi

Selaa ]

A, Vaaratilanteet
if&} Arvioinnit
A\ Vaarahavainnot

’Tulipalat

A Ymparistétapahtumat
= Liyddkset

=@ Toimenpitest

Kuva 3. SARA selaa -ndkyma.

Uuden SARA-iimoituksen luonti onnistuu sivun alalaidassa olevien kuvakkeiden
kautta (kuva 4), joista havainnon tyypista riippuen aukeaa sivu ilmoituksen luo-
mista varten. lImoitukseen kirjataan havainnon alue ja osasto, aiheutuva vaara ja
kyseisen vaaran aiheuttama riski. SARA-vaarahavaintojarjestelmassa on nelja
eri ilmoitusmahdollisuutta: Vaaratilanne, vaara-arviointi, vaarahavainto ja ympa-

ristotapahtuma (kuva 4).

Vaaratilanne Arviointi Vaarahavainto Ymparistétapahtuma

Kuva 4. SARA-havainnon luonti.

Vaaratilanneilmoitus luodaan, kun on todistettu vaaraa aiheuttava tilanne tai la-
helté piti -tapaus, jossa henkil6- tai materiaalivahinko olisi ollut mahdollinen.

Vaara-arvioinnin kirjaa toimihenkild esimerkiksi korjaustdiden yhteydessa, jossa
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tyota suorittavan ryhman kanssa arvioidaan mahdolliset riskitekijat ennen tyon

aloitusta.

Vaarahavainto tai turvallisuushavainto on jarjestelman yleisin ilmoitustyyppi. Ha-
vainnon avulla ilmoitetaan poikkeavasta turvallisuusseikasta, kuten rikkinaisesta
laitteesta tai sen osasta, kulkureittien tukkeutumisesta tai tydyhteisollisesta hai-
tasta. Tehtaan operaattoreiden tulee tehda vahintaan kaksi turvallisuushavain-

toa vuodessa.

Ymparistbhavainnon avulla ilmoitetaan poikkeuksellisesta muutoksesta tehtaan
ymparistomittauksiin. Havainnon tekee toimihenkilo esimerkiksi siina tilanteessa,

jos paperikoneen pesun yhteydessa lyhyt kierto taytyy tyhjentaa.

Vuoromestarina tehtavani on reagoida vuoroni aikana tehtyihin ilmoituksiin ja
luoda niihin toimenpiteet. Tavoitteenani on reagoida ilmoituksiin heti ja tehda
tarvittavat toimenpiteet vaaran poistamiseksi vuoron aikana, mutta usein kun-
nossapitoa vaativat tyot ovat toteutukseltaan pidempiaikaisia. SARA-jarjestel-
man kautta pystyn tehdéa kunnossapitoilmoituksen suoraan kyseisen osaston
kunnossapitoon seké tehtaan yhteistyokumppaneille, jotta he saavat tiedon kor-

jaustdita vaativista toimenpiteista.

SARA-jarjestelmaan syotetyt havainnot viimeisen vuorokauden ajalta kaydaan
jokaisessa aamupalaverissa lapi toimihenkildiden kanssa. Aamupalaverissa on
vuoromestarin lisaksi aina lasna linjan kayttopaallikko, paivamestarit, osaston
mekaanisen ja automaatiopuolen tyénjohtajat ja osaston kaytto- ja kehitysinsi-
ndaorit. Palavereihin voi osallistua myds muita toimihenkilitéa ja kunkin konevai-
heen operaattorit omista valvomoistaan. SARA-iImoituksia lapikaydessa kes-
kustellaan huoltotoimenpiteiden ja muiden tarvittavien toimien aikataulutuksesta

ja tydnjaosta.

Vuoromestari, turvallisuusosasto, eri osastojen insin6orit seka kayttopaallikot
seuraavat SARA-ilmoitusten tekoa reaaliajassa ja jokaisen tyontekijan odote-

taan tekevan vahintaan kaksi ilmoitusta vuodessa. limoitusten avulla pystytaan
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ennakoimaan mahdollisia vaaratilanteita ja kehittamaan tehtaan tyoturvalli-

suutta.

SARA-vaarahavaintojen lisaksi kukin tyontekija arvioi tyoénsa vaaroja henkilo-
kohtaiseen vaarojenarviointivihkoon. Vihkoa kaytetaan erityisesti normaalista
tuotantotilanteesta poikkeavissa tilanteissa, kuten paperikoneen huopien vaih-
dossa tai seisokin aikaisissa toimenpiteissa. Vaarojen arvioinnin tarkoituksena
on pysahtya ennen tyon aloitusta ja tunnistaa alueella olevat mahdolliset riskin

aiheuttajat ja tarkastella omaa ja tydryhman turvallisuustoimintaa.

4.2.3 Turvatuokiot

Tehtaan turvallisuutta yllapidetaén ja kehitetd&n vaarahavaintojen lisaksi saan-
ndllisten turvatuokioiden, yleisen siisteyden yllapidon ja uusien ideoiden avulla.
Turvatuokiot ovat jokaiselle tydntekijalle pidettavia pakollisia tietoiskuja, jotka ka-
sittelevat ajankohtaista teemaa, kuten pimenevien syysiltojen aiheuttamia turval-
lisuusriskeja. Vuoromestarina pidan turvatuokiot paperituotannon operaattoreille,
jossa kdymme aiheen yhdessa tydryhman kanssa lapi ja keskustelemme havain-

noista ja ideoista turvallisuuden parantamisen suhteen.

4.2.4 5S5-metodiikka

5S, eli sorteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja sitoutuminen, on
alun perin Japanissa kehitetty toimintamalli tyon tuottavuuden parantamiseen,
minka vaikutus perustuu tydpaikkojen organisointiin, tydmenetelmien standar-
disointiin ja hukan minimointiin (LIS Group Oy 2022). 5S-menetelman avulla pa-
rannetaan tydpaikan yleista siisteytta ja turvallisuutta lisdamalla tydmenetelmien
ja toimintatapojen tehokkuutta ja miellyttavyytta. Toimintamallin toteutus on jo-
kaisen tyontekijan vastuulla. Tyontekija pitda huolen oman tydpisteensa siistey-
desté ja varmistaa, etta tyovalineet ovat ehjia ja niille asiaankuuluvilla paikoilla,

hatapoistumistiet ovat esteettdmia, tarpeettomat valineet on poistettu

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Katja Kankaala



24

tyOalueelta ja yleinen siisteys vastaa tavoitteita. Yleisella jarjestyksella yllapide-

téaan tyoturvallisuutta ja minimoidaan odottamattomia riskeja.

4.2.5 Vuoropaivakirjan idealista

Sappin tehtailla on kaytdssa vuoropaivakirjasta |0ytyva idealista, johon kukin or-
ganisaation jasen pystyy syottdmaan uusia ideoita turvallisuuden, siisteyden ja
tyotehokkuuden parantamiseksi. Idealistalle syttettyja ehdotuksia kaydaan lapi

saannollisesti ja valtaosa ideoista on toteutettu tai ovat tyon alla.

4.3 Viikko 3, Vuoromestarin ty0 eri vuoroissa

Tehtaalla on tédna keséana yli 80 kesatyodntekijaa, joista suurin osa on ensim-
maista kertaa tehdasymparistossa toissa. On erityisen tarkedé painottaa tyotur-
vallisuuden tarkeytta heti ensimmaisesta perehdytyspaivasta lahtien. Perehdy-
tyksen liséksi vuoromestari pitaa kesatyontekijoille kuukausittain turvallisuus-
keskustelun, joka koostuu oman ty6turvallisuuden tarkastelun lisaksi yleisista
huomioista ja mahdollisten kehitysideoiden esittelysta. Kehitysideat seké ha-
vainnot kirjataan ylos vuoromestarin toimesta ja lahetetaan edelleen turvalli-
suuspaallikolle tarkastelua ja toimenpiteita varten. Kuluneella viikolla pidin vuo-
roni kesatyontekijoille keskustelut ja saimme analysoitua tyoturvallisuutta eri na-

kokulmista.

Eri vuoroissa tydskentely on mielenkiintoista ja tarjoaa perspektiivia omaan
osaamiseen ja sen soveltamiseen. Tydsuhteeni on kestényt kolme kuukautta ja
toimintatapani ovat kehittyneet joka paiva. Eri vuoroissa tyoskentely tarjoaa
mahdollisuuden kokeilla eri |ahestymistapoja, testata niiden toimivuutta ja tehda
muutoksia omaan tyoskentelyyn. Koska olen maaraaikainen tyontekija, koitan
yleensa toimia kyseisen vuoron vakituisen vuoromestarin mukaan liséaten siihen

itselle sopivia toimintatapoja.

Uudessa vuorossa tyoskentely voi olla myos kuormittavaa. Vastassa on taysin

vieraat ihmiset, eikd ennalta tieda milla tavalla he ovat tottuneet tekeméaan toita
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tai miten he reagoivat erilaisiin tilanteisiin. Tassa kohtaa henkilostokemialla ja
vuorovaikutustaidoilla on todella suuri merkitys. Uusien ongelmatilanteiden sat-
tuessa ensisijainen konsulttini on kyseisen koneen henkilosto, joiden kanssa
kaymme tilanteen pala palalta lapi ja haemme siihen yhdessa ratkaisuja. Jotta
ongelmanratkaisu olisi mahdollisimman sujuvaa, tulee jokaisen henkilon arvos-
taa toisiaan ja ottaa heidan mielipiteensa huomioon. Maaraaikaisena ja uutena
vuoromestarina tiedan, etta laitekohtainen tietamykseni on puutteellista ja siksi
ongelmanratkaisu yhdesséa kokeneen tyéryhman kanssa on tehokas tapa toi-
mia. Sujuvan yhteistydn mahdollistaa molemminpuolinen arvostus ja kunnioitus

esimiehen seka alaisen valilla.

Paperinvalmistukseen sisaltyy tuotannon lisaksi olennaisesti massaosasto, joka
sisaltda voimalaitoksen, kuorimon, hiomon, energia- ja vesiosaston, hiertdmon
seka lietthmon. Massaosastolla on oma vuoromestari, jonka kanssa tyoskente-
lemme samassa konttorissa. Rauhallisen viikon vuoksi minun oli mahdollista
paasta massaosaston vuoromestarin kanssa kiertdmaan heidan tyopisteitaan.
Kavimme tutustumassa hiomon ja hiertamon toimintaan ja naiden eri osapro-
sesseihin, joiden avulla opin ymmartamaan paperinvalmistusprosessia kokonai-
suutena. Paperinvalmistuksen massakierto on monimutkainen ja -tasoinen ko-
konaisuus, jonka sisaistaminen pelkastaan tietokonenaytdlta on hankalaa. Toi-
von, etté tulevat viikot mahdollistavat kiertamisen my6s muilla massaosaston

tyopisteilla.

Jokainen tyoviikko tuo mukanaan uutta ja on mahdotonta koittaa ennustaa, mité
tulevat paivat pitavat sisallaan. Tarkeinta on se, etta tilanteiden sattuessa ei
mene lukkoon, vaan noudattaa tiettya linjaa, tekee paatoksia ja johtaa tyota. Ku-
lunut viikko oli yllattavan rauhallinen aikaisempiin verrattuna, eikd normaalien
tuotantotilanteiden lisaksi noussut esille suurempia ongelmia. Taman johdosta
pystyin perehtym&an muun osaamisen syventadmiseen lukemalla tydohjeita,
harjoittelemalla eri ohjelmistojen kaytt6a seka tutustumalla vuoron toimintatapoi-

hin operaattoreiden tyoskentelyd seuraamalla.
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4.4 Viikko 4, Vuoromestarin tyo insinddriopintojen tukena

Kirkniemen tehtaalle palkataan kesaisin kourallinen kesamestareita, jotka ovat
yleensa insindoriopiskelijoita niin ammattikorkeakoulun, kuin yliopistonkin puo-
lelta. Kesamestarin pesti on monelle ensimmainen kosketus esimiestehtaviin ja
ensimmaisia prosessiteollisuuden tyopaikkoja. Tyoskentelin kesat 2019 ja 2020
Kirkniemen tehtaan paperituotannossa tyontekijatehtéavissa paperinpaallystys-
koneella, mik& antoi hyvaa pohjaa tulevaa kesdmestarin paikkaa varten. Koke-
mus tyontekijatehtavista loi vankan perustan tehdastytskentelyyn ja paperinval-

mistukseen seka kasvatti tietotaitoa tydnjohtotehtavia varten.

Insindoriliiton Vastavalmistuneiden sijoittumistutkimuksen mukaan, teknologia-
teollisuus oli vuonna 2019 suurin insin6orien tyoéllistaja 27 %:n osuudella. Esi-
mies- ja tydnjohtotehtavat olivat vastavalmistuneiden insinddrien toiseksi yleisin
palkkatyd, prosessi- ja materiaalitekniikan insindéorien osuuden ollessa 8 % ky-
selyyn vastanneista. Vastavalmistuneista insinddreista 33 vastaajaa 50:sta tyol-
listyi yritykseen, jossa he olivat kesatoissa tai joissa suorittivat tyoharjoitteluja

opintojen aikana. (Insindoriliitto 2020.)

Metsateollisuus tuottaa noin viidesosan kaikista Suomen vientituloista ja toimii
15 %:n teollisuusalan ty6paikkojen tarjoajana. (Maa- ja metsatalousministerio
2022.) TyoOharjoittelu paperituotannon vuoromestarina tukee prosessitekniikan
osaamista eri tuotantovaiheiden opiskelun ja niiden ongelmanratkaisun osalta.
Tyonjohtotehtavat vahvistavat esimiestaitojen kehittymista eri tuotantovaiheiden

ja henkildstbasioiden hallitsemisen johdosta.

Insindoriopinnot mahdollistavat esimies- ja johtotehtévia kasittelevien kurssien
suorittamisen osana vapaavalintaisia opintoja. Suoritin syksylla 2020 Humanisti-
sen ammattikorkeakoulun 5 opintopisteen kurssin "Johtaminen ja tyOyhteisétai-
dot”, jossa kasiteltiin tyonjohtoa laajempina kokonaisuuksina seka hyvan tyon-
johtajan ominaisuuksia. Kurssin aikana luettu kirjallisuus, kuten Alykas organi-
saatio (Sydanmaanlakka 2012) ja Tyoyhteisojohtaminen (Perkka-Jortikka 2002)

loivat hyvan perustan silloin edessa olevaan kesamestarin tyohon.
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Yksi paatavoitteistani paivittdin on oppia paperinvalmistusprosessista lisda. Har-
joitan tietotaitoani opiskelemalla prosessista tietokoneelta I6ytyvien dokument-
tien ja eri ohjelmistojen avulla. Parhaan avun kuitenkin antavat koneiden ope-
raattorit, jotka auttavat minua oivaltamaan eri yhteyksiéa osaprosessien valilla.
Usein tyOpaivat ovat sen verran kiireisia niin koneilla kuin konttorilla, etta yli-

maaraista aikaa opiskeluun ei jaa paljoa.

Talla viikolla ehdin ydévuorojen aikana kayda massamestarin opastuksella kier-
tamassa puuhiomolla ja -hiertamolla. Vallitsevan COVID-19 -pandemian takia
emme kayneet valvomoissa seuraamassa operaattoreiden toimintaa, mutta

seurasin linjastolla prosessin eri vaiheita.

4.5 Viikko 5, Syysseisokki ja sen valmistelu

Kirkniemessa toteutetaan nelja suunniteltua kunnossapitoseisokkia kerran kvar-
taalissa, misté juhannus- ja jouluseisokit ovat suurimmat. Viikolla 35 alkaa PK1-
2 linjojen syysseisokki, jolloin paperikoneet seisovat 5 kokonaista péivaa ja
muut koneet, kuten leikkurit, tilanteen mukaan. Seisokit eroavat normaali tuo-

tantotilanteesta suoritettavien téiden ja tyoturvallisuuden puolesta.

Vuoromestarien lisaksi tuotannon tyénjohtoon kuuluu PK1-2-linjoilla 4 paiva-
mestaria, jotka ovat tdissa arkipaivisin klo 8-16. Kukin paivamestari on vas-

tuussa omasta alueesta, jotka jakautuvat seuraavasti:

e PK1 paperikone ja superkalanterit (SK) 1, 2 ja 5

o PK1 ja PK2 jalkikasittely — pituusleikkuri (PL) 1, 2 ja 3, uudelleenrullaus-
kone (URK) ja pakkaamo

e PK2 paperikone

e PK2 paallystyskone, pastakeittio ja superkalanterit 3 ja 4

Paivamestarit suunnittelevat seisokkien aikaiset kunnossapitoty6t ja laativat nii-
den pohjalta turvaerotuskirjat. Turvaerotus tarkoittaa vaarojen poistamista niin,
etta huoltoty6 on turvallista suorittaa. Naita erotuksia tekevét tyodsta riippuen

tuotannon tyontekijat, paiva- ja vuoroautomaatio ja mekaaniset asentajat.
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Vuoro- ja paivamestarit ovat vastuussa erotusten turvallisesta tekemisesta ja

niiden purkamisesta kunnossapitotdiden paatyttya.

Turvaerotuksia vaativia t6ita tehdd&n myds normaalissa tuotantotilanteessa tar-
peen vaatiessa, mutta seisokeissa tehtavia toitd on moninkertainen maara.

Kunnossapitotdiden toteutuksen lisdksi vuoromestarin tarkein vastuu on huoleh-
tia, ettd turvallisuussaénttja noudatetaan tarkasti, varsinkin ulkopuolisten henki-

[6iden vieraillessa tehtaalla.

Seisokkien aikana tehdassalissa on leukahihnallisen kyparan kayttopakko, mika
koskee niin tyontekij6ita, yhteistyokumppaneja kuin toimihenkilditékin. Tehtaalle
on tulossa yli 300 ulkopuolista tyontekijaa, joista kaikki eivat ole kayneet teh-
taalla aiemmin. Jokaisen tehtaalle saapuvan tulee kayda yleisperehdytys lapi

ennen téiden aloitusta ja noudattaa tehtaan saantoja.

Aamuvuorot 26. ja 27.8. olivat totuttua kiireisempia, kun seisokkivalmistelut oli-
vat loppumetreilla. Molemmat paperikoneet ajetaan alas lauantaina 28.8. ja
kunnossapitotyot alkavat sunnuntaiaamuna 29.8., joten paivamestarien oli laa-
dittava erotuskirjat valmiiksi viikonloppuun mennessa. Viikonlopun aikana vuo-
romestari toimii ensisijaisena yhteyshenkilona tehdassalissa tydskenteleville
henkiloille, joten tutustuin tehtaviin téihin ja niiden suorittamista vaativiin turva-

erotuksiin hyvissa ajoin ennen paperikoneiden pysaytysta.

Kuluneen viikon aikana toimin ensimmaista kertaa itsendisesti vuoromestarina
seisokin aikana. Ensisijainen paapaino oli huoltotdiden sujuvuuden valvomisella
seka tyoturvallisuuden toteutumisen varmistamisella. Vastaan tuli useita tilan-
teita, joissa en heti tiennyt miten toimia ja mikd on seuraava askel, mutta pienen
pahkailyn ja paivystavan insindorin tai kunnossapito-osaston konsultoinnin

avulla I6ydettiin sopivia ratkaisuja.

Otin operatiivisessa johtamisessa konkreettisempaa roolia, silla vaikka ennalta
maarattyja tuotannon téita oli kirjattu kullekin konevaiheelle, oli tehtavani maa-
rata toita tarpeen mukaan ja valvoa niiden suoritusta. Tuotannon tyontekijat
suorittavat paljon seisokkitdita, kuten koneiden pesuja ja laitteiden putsausta.

Naissa ns. erikoistilanteissa toita maarataan tilannekohtaisesti
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tarkeysjarjestyksen mukaan ja minun tuli soveltaa olemassa olevia aikataulutuk-

sia seka priorisoida tdiden tarpeellisuutta ja kiireellisyytta.

4.6 Viikko 6, Vuoromestarin vastuut ja velvollisuudet tyontekijan tydsuhteen
lopussa

Vakituisten tyontekijoiden kesédlomat suoritetaan paasaantoisesti viidessa eri lo-
maryhmassa touko- syyskuun aikana, jolloin kesatyontekijat tuuraavat heité va-
kansseilla. Sisaantulovakansseja ovat superkalantereiden kakkoshenkild, paal-
lystyskoneen kolmoshenkild, pituusleikkurin kakkoshenkiloé seka uudelleenrul-
lauskoneen (URK) hoitaja. Jokaisessa vuorossa tydskentelee 5 kesalomittajaa.
Sisdantulovakanssien perehdytysjakson pituus on paasaantoéisesti vahintaan 3
taytta tyokiertoa, mutta vaihtelee pituudeltaan tilanteen mukaan. Perehdytyksen
jalkeen kesalomittajat tydskentelevat vakanssilla itsenéisesti ja vakituisten tyon-

tekijoiden keséalomat alkavat.

Tyoskentelen talla hetkella nelosvuorossa, jossa viimeisen lomaryhman téihin
paluu ja samalla kesalomittajien viimeinen tyépaiva oli 10.9.2021. Jokainen
tyontekija vastaa tydsuhteen lopussa lahtétiedusteluun ja palauttaa vuoromes-
tarille tehtaan omaisuuden, kuten pukukaapin avaimen ja leimaussirun. Taytin
tyosuhteiden paattymiseen liittyvat lomakkeet ja keskustelin tyontekijoiden
kanssa lyhyesti tydsuhteen loppumiseen liittyvista asioista. Liséksi kysyin kun-
kin tyontekijan kohdalla tarpeen tyo- ja palkkatodistukselle ja toimitin tarvittavat

tiedot henkilostohallintaan.

Kesalomakautena osa henkilostosta on poissa ja lomittajien avulla pyoritetaan
tyhjia vakansseja. Kesélomittajat saavat perehdytyksen yhteen vakanssiin,
jossa he tydskentelevat koko kesan. Muiden poissaolojen sattuessa vakansseja
pyoritetd&n vakituisen henkilbkunnan voimin, joilla on osaamista tarvittaviin tyo-
pisteisiin. Vuoromestarin ensisijainen tehtava on varmistaa, etta jokaisessa vuo-
rossa on tarpeeksi tyontekijoitd, joten poissaolojen ja lomien vuoksi tyopaivasta
saattaa kulua mittava osa ylityontekijoiden haalimiseen. Mitd lahemmas mérén

paperin kasittelya eli paperikoneita menndén, sitd vahemman
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vakanssiosaamista l0ytyy tyotehtavien haastavuuden takia. Paperikoneenhoita-
jan ja massamiehen vakanssit ovat opiltaan pitkia ja vaikeita, joten osaamista ei

naihin tehtaviin 10ydy yhta paljoa, kuin esimerkiksi pituusleikkurilla.

Talla viikolla vietin monta tuntia tyopaivistani koittaen saada tyontekijad puuttu-
valle vakanssille. Tuotantoa on mahdollista py0rittda vajaalla miehistolla, mutta
tata koitetaan valttdd mahdollisuuksien mukaan. Jalleen keskeiseen roolin nou-
see asioiden priorisointi ja vuoromestarin vastuiden ja ty6tehtavien suorittami-
nen muiden juoksevien asioiden ohella. Sain onneksi jokaisena tydpaivana
puuttuvat vakanssit tdyteen eikd vajaamiehitysohjeistusta tarvinnut ottaa kayt-

toon.

Kesatyontekijoiden lahtiessa henkilosto palautui takaisin normaaliin viimeisen
lomaryhman palatessa toihin. Taysi vakituinen henkiléstoé helpottaa vuoromes-
tarin tehtavia henkiléstéhallinnan osalta, kun jokainen tydntekija on kaytetta-

vissa.

4.7 Viikko 7, Vuoromestarin tyopaiva

Tyo6paiva alkaa vuoronvaihdolla edellisen vuoron vuoromestarin kanssa. Kat-
keamattomassa kolmivuorotydssa vakanssit ovat miehitettyna jokaisena vuoro-
kaudenaikana, riippumatta siitd, tulenko aamu-, ilta- vai yévuoroon. Vuoronvaih-
dossa kasitellaan koko linjastoon liittyvat asiat, kuten tyoturvallisuus, tuotannon
koneiden kayntiasteet ja vikatilanteet, meneillaan olevat ja tulevat korjaustyot,
toimitusvarmuus, henkil6sto ja poissaolot seka ajo-ohjelma. Liséksi tarkistetaan
massatuotannon tilanne ja tehdéaén siité aiheutuvia mahdollisia ajo-ohjelman

muutoksia yhdessa massapuolen vuoromestarin kanssa.

Vuoronvaihdossa tarkein tyokalu on vuoropaivékirja, johon vuoromestari kirjaa
tiivistelm&n vuoron aikana tapahtuneista asioista. Tehdassalin operaattorit kir-
jaavat myos vuoropéaivakirjaan oman vakanssin kohdalle tapahtumat ja erikoisti-

lanteet, joita vuoromestari kayttaa avuksi vuoronvaihdossa.
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Vuoronvaihdon jalkeen tarkistan oman, seka seuraavan vuoron henkilostolistan
ja varmistan, etta jokaisella vakanssilla on tyontekija. Kayn sahkdpostin ja pape-
rikoneiden ajo-ohjelman lapi ja hoidan juoksevat asiat tarkeysjarjestyksessa.
Pyrin kdymaan valvomokierroksella heti vuoron alussa, jotta saan kokonaisku-
van kunkin vakanssin vuoron ohjelmasta ja pystyn informoimaan mahdollisista

muutoksista ja erikoistilanteista.

Tama viikko osoittautui suhteellisen rauhalliseksi juoksevien asioiden osalta ja
ehdin kdyda valvomoissa useamman kerran vuorojen aikana. Pidan valvo-
mokierroksia tarkeing, silla koitan jatkuvasti kasvattaa osaamistani prosessiin
littyen. Operaattoreiden avustuksella opin uutta tietoa kunkin konevaiheen toi-
minnasta ja henkilostdn toimintatavoista, joita pystyn soveltaa vuoromestarin

tyossa.

Jokaisen konevaiheen aikana operaattorit lahettavat paperinaytteita laboratori-
oon, jossa niista tutkitaan manuaalisesti ja automaattisesti erilaisia arvoja, kuten
lujuutta, kiiltoa ja paksuutta. Paperi- ja paallystyskoneilla sekéa superkalantereilla
on liséksi mittaraamit, jotka suorittavat online-mittauksia ajon aikana. Vuoro-
mestarina seuraan kunkin konevaiheen mittauksista koostuneita taulukoita ja
reagoin liilan alhaisiin tai korkeisiin mittaustuloksiin selvittéden juurisyyt operaat-
torien ja muun henkildkunnan kanssa. Tyypillinen esimerkki on valmiin paperin
alhainen vaaleus, jolloin massan annosteluun voidaan lisata valkaisuainetta tu-
losten parantamiseksi. Normaalien paperinaytteiden lisaksi laboratorioon lahe-
tetddn asiakaskoerullien sekd myyntinayterullien naytteita, jotka vuoromestarin
tulee kayda hylkaamassa tai hyvaksymassa laboratoriossa mittausarvojen viite-
kehysten, laboratoriohenkilékunnan kommenttien, seka visuaalisen arvion

avulla.

Vuoron lopulla tdytan oman vuoron henkilostélistan seuraavalle tyépaivélle ja
merkitsen mahdolliset poissaolot seka ylityotarpeet listaan. Hahmottelen
yleensa listan jo vuoron alussa, jotta pystyn hyvissa ajoin tyopéivan aikana etsi-
maan ylitydntekij6itd. Vuoromestarin vuoropaivakirjaan kirjataan poikkeamat
tuotannossa, kunnossapitoty6t, toimitusvarmuus, vuoron aikana muodostuneen

paperihylyn maara ja muut oleelliset asiat. Kaytan vuoropéaivakirjaa yhtena

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Katja Kankaala



32

paaasiallisista tiedonlahteista ja kirjaan vuoron aikana tapahtuneet asiat ylos
mahdollisimman tarkasti, jotta helpotan niin omaa kuin muiden paivakirjaa luke-
vien vuoronvaihtoa seuraavan vuoron henkildston kanssa. Vuoropaivakirjan li-
séksi vuoromestarin tehtaviin kuuluu tayttda seuraavan paivan aamupalaveri-
poytékirjaan koosteet ajo-ohjelmasta, ympéaristomittauksista ja tuotantoluke-

mista.

Edella mainittujen tehtavien liséksi vuoromestari on ensisijaisesti vastuussa tyo-
turvallisuuden toteutumisesta vuorossa, mika on iso vastuu kelle tahansa ja var-
sinkin ensimmaista tyonjohtoharjoittelua suorittavalle kesédmestarille, kuten mi-
nulle. Henkildsuojainten kaytto ja tydohjeiden tarkka noudatus ovat asioita, joi-

den toteutumista valvon jokaisella tehdassalikierroksella.

4.8 Viikko 8, Oppimistyylit ja mina tyonjohtajana

Hyva johtajuus edellyttaa johtamisen mieltamista osaksi tydyhteison yhteistoi-
mintarakennetta. Johtajan perustehtava on saada tydyhteis6é toimimaan niin,
etta kaikki sen jasenet toimivat mahdollisimman pitkéalle toiminta-ajatuksen mu-
kaisesti. Johtajuuden konsepti on muuttunut vuosisatojen saatossa eika johtaja
ole enaa absoluuttinen ja kriittinen tekija yhteison selviytymisessa, vaan enem-
mankin apulainen, joka huolehtii tydyhteison toimintaedellytyksista. Toimivassa
tydyhteistssa vastuu tyon tekemisesta on tasavertaisesti kaikilla sen jasenilla.
(Perkka-Jortikka 2002, 78-79.)

Esimiehen tehtavana on toimia ryhman johtajana. Kyky havainnoida ryhméa ja
kehittdd sen toimintaa on yksi esimiestyon keskeisimpia osaamisalueita (Juuti &
Vuorela 2015, 106). Hyvan johtamistyon yleisperiaatteena on tyontekijoiden
kanssa keskustelu ja heidan mielipiteidensé huomioon ottaminen. Ihmiset ovat
yleisesti hyvia ratkaisemaan ongelmia mutta huonoja tottelemaan kaskyja.
(Juuti & Vuorela 2015, 24.)
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4.8.1 Oppimistyylit ja min& oppijana

Kuluneen viikon tavoitteenani oli tarkastella omaa operatiivista johtamista, etsia
siitd heikkouksia seka vahvuuksia ja reflektoida omaa oppimista. Henkilostdjoh-
tamisen konsultti Pentti Sydanmaanlakka kuvaa teoksessaan Alykas organisaa-
tio (2012) Oppimisen portaat (kuva 5), jotka toimivat yksilon tukena tarkastel-

lessa omaa oppimisen ja tietamyksen kehitysta.

KEHITTAA

/ SOVELTAA

e YMMARTAA
- TIETAA

e TIETAA, ETTEI TIEDA

- LUULEE TIETAVANSA

Kuva 5. Oppimisen portaat (Sydanmaanlakka 2012.)

Uuden oppiminen edellyttdd oman tietamattdmyyden tunnistamista, joita kuvas-
tavat kaksi alinta porrasta "luulee tietdvansa” ja "tietaa, ettei tiedad”. Olin pitkaan
jumissa toisella tasolla ja kaytin energiani siihen, ettd murehdin kaikkea sita
Mitd en o0saa sen sijaan, etta tydskentelisin kohti korkeampia portaita. Paperi-
tuotanto osoittautui paljon suuremmaksi kokonaisuudeksi kuin osasin olettaa ja
tyotehtavien kiitettdva osaaminen vaati paljon harjoittelua.

Sydanmaanlakka kuvaa teoksessaan nelja eri oppimistyppia: reagoiva oppimi-
nen, ennakoiva oppiminen, toimintaoppiminen ja kyseenalaistava oppiminen.
Reagoiva oppiminen tarkoittaa, etta yksilo tai organisaatio oppii kokemuksesta,
joka saa arvioimaan toimintatapoja ja tuloksia. Vuoromestarina suuri osa oppi-
misesta tapahtuu reagoivan oppimisen kautta. Usein paatoksenteko tapahtuu
nopealla aikataululla, ilman ettéa ehtii rauhassa punnita hyvia ja huonoja puolia

ja tarkastella kokonaiskuvaa. On vain tarkedd, etta prosessi liikkuu eteenpain.
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Lopputuloksen syntymisen jalkeen tarkastellaan tuloksia ja tehd&éan johtopaa-

toksia tulevaisuuden toiminnan kannalta.

Ennakoivassa oppimisessa yritetaan ennakoida tulevaa ja hahmotella lopputu-
los ennen sen tapahtumista. Kaytan vuoromestarin tydssa paljon ennakoivaa
oppimista, silla jatkuvassa ja vaihtelevassa tuotantotilanteessa tulee pyrkia hah-
mottamaan eri paatdsten vaikutus kokonaiskuvaan. Jos esimerkiksi paatetaan
seisauttaa paperinpaallystyskone ja pesta se, minkalainen kenttatilanne siita
seuraisi ja mitké ovat vaikutukset niin paperikoneelle, kuin jalkikasittelyyn ja
muuhun tuotantoon. Valitsen toimintatavan sen perusteella, mink& uskon olevan

jarkevin ja johtavan tiettyyn lopputulokseen.

Toimintaoppiminen on Reg Revansin kehittdmé& oppimistyyppi. Revansin mu-
kaan ei ole toimintaa ilman oppimista, eika oppimista ilman toimintaa. (Revans
& Pedler 2011.) Toimintaoppiminen lahtee ongelmasta, johon pyritaan kehitta-
maan ratkaisu yhdessa tyéryhman kanssa. Ryhman jasenistossa voi olla myos
ihmisia, joille ongelma ei ole ennalta erityisen tuttu. Ryhman jasenet esittavat
kukin oman ratkaisunsa ja he valitsevat yhdessa sen, mika toteutetaan. Oppi-
mistyylissé oppiminen tapahtuu, kun ryhma koittaa paattaa mika ratkaisuehdo-

tus toteutetaan ja kun se ehdotus oikeasti toteutetaan.

Neljas oppimistyyppi on kyseenalaistava oppiminen, jossa yksittaisen toiminta-
tavan arvioinnin sijaan asetetaan kyseenalaiseksi koko toimintamalli. Kyseen-
alaistava oppiminen on iso tekija siin&, miksi muutosta syntyy. Tehdastydsken-
telyssa vaaran paikkoja on useita ja mm. turvallisuuskaytannoét kaipaavat jatku-
vaa parannusta. On yhteison kannalta tarkeaa, etta yksilo uskaltaa kyseenalais-
taa, miksi joku asia tehdaan nain ja milla tavalla se olisi jarkevampi toteuttaa.
(Syddnmaanlakka 2012, 36.)

Mina opin parhaiten kyseenalaistamisen kautta. On hankalaa mieltéd& toiminta-
mallia tai -tapaa osaksi rutiinia, jos en ymmarra miksi kyseinen asia toteutetaan
nain. Kyseenalaistavaan oppimiseen ei mielestani konkreettisesti liity asiantunti-
juus eika se, etta toimintaan tulisi tutustua ennalta mahdollisimman tarkasti.

Opin etsimalla vaihtoehtoisia toimintatapoja ja kyseenalaistamalla miksi asiaa ei
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voida toteuttaa talla tavalla. Aktiivinen oppija kyselee, tarkastelee ja reflektoi.
Pystyn muodostamaan paassani toimivan kokonaisuuden eliminoimalla toimi-

mattomia rakenteita ja vanhentuneita ajatuksia toimivasta ty6yhteisosta.

4.8.2 Mina tyonjohtajana

Kuten oppimistyyppeja, tyonjohtotyyleja on useita erilaisia mutta johtamisessa
ei ole ratkaisevaa itse menetelma, kuten osallistuva-, tulos-, muutos-, tilanne-,
yhteistoiminta- tai onnellisuusjohtamismenetelma, silla jokaista menetelmaa voi-
daan kayttaa hyvin tai huonosti. (Perkka-Jortikka 2002, 78). Johtamisessa hyo-
dynnetaan samoja tyyleja kuin oppimisessa. Hydodynnan omassa johtajuudessa
erityisesti ennakoivaa johtamista, mika tarkoittaa resurssien suuntaamista tule-
vaisuuteen. Paatoksenteko edellyttdd kokonaisuuden hahmottamista ja toimin-

taympariston muutosten tiedostamista. (Perkka-Jortikka 2002, 82.)

Hyddynnan omassa vuoromestarin tydssa keskustelevan johtamisen tydkaluja,
missa pyritaan tydryhman yhteistoiminnan ja kommunikoinnin kautta tehokkai-
siin ratkaisuihin (Juuti & Vuorela 2015, 24). Esimiesty0ssé yhteensovitetaan eri
nakokulmia niin, etta tydhon liittyvat paamaarat voidaan tavoittaa. Juoksevien
asioiden takia tyonjohtajan aika on usein kortilla ja keskustelevan johtamisen
periaatetta taman ohella vaikeuttaa se, ettad tehdasymparistossa tyohon liittyy
paljon kokemuksen kautta opittua tietoa, joita tyontekijdéidenkin on hankala sa-
noittaa. Siksi tyonjohtajan on opittava kayttamaan erilaisia vertauskuvia ja tari-
nankerronnan tyokaluja, jotta syvéllinen tieto saadaan esille. (Juuti & Vuorela,
2015, 24-27.)

Vuoromestarin ty6 on niin asioiden, kuin ihmisten johtamista. Asioiden johtami-
nen on organisaation toimintaprosessien hallintaa, suunnittelua, organisointia,
arviointia ja niihin liittyvaa paatoksentekoa. (Juuti & Vuorela 2002, 11-12.) Asioi-
den johtamisessa avainasemassa on organisaation vision edistdminen, jota tue-
taan olemassa olevilla toimintamalleilla ja suunnitelmilla, riippumatta henkil6sto-

muutoksista. Tyonkuvaani kuuluu olosuhteista riippumatta tietyt vastuut, kuten
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toimitusvarmuus, turvallisuusjohtaminen ja henkildstdhallinta. Johtaminen
naissa tilanteissa perustuu jo olemassa olevaan toimintamalliin, vaikka ongel-

matilanteet ja muutokset vaikuttavat toteutukseen.

Vaikka hyvan paatoksen tekeminen on kaikilta osin mieluisin ratkaisu, opin par-
haiden virheiden kautta. Usein ei ole mahdollista tietaa etukateen, miten valin-
nat vaikuttavat tuotantoon ja kuten olen painottanut: paatds, joka osoittautuu
huonoksi, on parempi kuin paatdksen tekematta jattaminen. Tydskentelen en-
simmaista kertaa tydnjohtajana ja paatoksillani on suurempi vaikutus nyt, kuin
ollessani tyontekijatehtavissa. Paatokseni vaikuttavat yhden vakanssin sijasta
yleensa koko tuotantoon. Hyvan johtajan, kuten tyontekijan, ominaisuuksia on
virheista oppiminen ja se, ettda osaa kayttda aiemmin oppimaansa hyodyksi tule-

vaisuuden ongelmanratkaisussa.

Henkildstbhallinnan ndkdkulmasta olen tehnyt ja tulen tekemaan paatoksia,
joista saan niin negatiivista kuin positiivista palautetta. Kaikkien miellyttdminen
on konseptina mahdoton ja mielestani siihen on turha kuluttaa loputtomasti
energiaa. Vaistamatta kuitenkin ajattelen, miten paatékseni ja tydnjohtotaitoni
vaikuttavat kokonaiskuvaan minusta tyontekijana ja ihmisend. Tama on ajatus-
malli, josta pyrin aktiivisesti pddsem&an eroon ja sen sijaan kerata itseluotta-
musta tyonjohtajana ja uskoa omiin kykyihini. Noudatan vikatilanteiden tapahtu-

essa rakentamaani toimintamallia (Kuva 6).

Vian syyn ja E— Analyysi

tekijoiden selvitys

\‘ Oppiminen ja
. / reflektointi

Vikatilanne ::> Ongelmanratkaisu

Kuva 6. Ongelmanratkaisun toimintamalli.
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4.9 Viikko 9, Koneiden ja laitteiden saanndlliset yllapitotyot

Paperikoneiden kaydessa paasaantoisesti 24 tuntia vuorokaudessa puristin-
osien huovat kuluvat ja ne taytyy vaihtaa sdannoéllisesti. Tasta syysta molem-
milla paperikonelinjoilla on suunnitellut huovanvaihtoseisokit n. kerran kuukau-
dessa, joissa vaihdetaan yleensa yksi huopa konetta kohti. Tilauskannan hyvan
tilanteen takia seisokit tulee suunnitella hyvissa ajoin ja ne pyritaan aikataulutta-
maan mahdollisimman tehokkaasti, jotta kone saadaan takaisin tuotantoon.
Keskiviikkoaamuna 6.10. pidettiin PK2:n huovanvaihtoseisokki, jossa vaihdettiin
pick-up —puristinhuopa. Huovanvaihto sujui aikataulun mukaisesti ja paperikone

oli ajolla ennen iltavuoron alkua.

Paperikoneen huovanvaihdon lisdksi muilla vakansseilla suoritetaan saannolli-
sesti mm. telojen vaihtoa. Torstaina 7.10. tAméa toimenpide suoritettiin superka-
lanteri 4:lla. Superkalantereiden telat kuluvat ajon aikana ja paperin katketessa
niihin jaa usein nakyvia jalkia. Superkalanterointi on monitelainen kokonaisuus,
joka koostuu erilaisista massa- ja polymeeriteloista. Paperi johdetaan nipista toi-
seen, jossa sen pintaa muokataan telojen kosketuskohdissa kuormituksen ja
lampdtilan avulla. Kalanteroinnilla paperiin saadaan kiiltoa ja sileytta. Telastosta
erityisesti kdantonipin telat kuluvat ajon aikana ja ne vaihdetaan yleensa vii-
meistaan 200 kayttotunnin kohdalla. Koneessa olleet telat siirretaan telatelinee-
seen tai lasketaan suoraan telahuoltoon hiontaa varten ja tilalle vaihdetaan hi-

onnasta tulleet telat.

Telanvaihtoon tarvitaan vakanssilla tydskentelevéa kalanterihoitaja ja kakkoshen-
kilo seka lisaksi kolmas henkild operoimaan kattonosturia. Jos reservia eli vuo-
rottajaa tai telanvaihdon taitavaa kolmatta henkil6a ei ole vapaana, telanvaihtoa
ei voi suorittaa. Olen tydskennellyt kuluneet viikot sellaisessa vuorossa, jossa
telanvaihto on mahdollista ja operaattorit ovat olleet aktiivisia asian suhteen.
Vuoromestarina k&yn seuraamassa kutakin telanvaihtoa tarkastaakseni, etta

tyoturvallisuus on otettu asianmukaisesti huomioon ja tyd sujuu ongelmitta.

Edellisen telanvaihdon yhteydessa operaattorit huomasivat, etteivat yhden telan

pultit kiristy kunnolla, vaan pyo6rivat tyhjaa. Tarkastimme asian paikan paalla
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mekaanisen kunnossapidon kanssa ja ilmeni, etta pulttien kehdon kierteet olivat
kuluneet, eika telaa nain ollen saanut kiristettyd. Tasta seurasi odotettua pi-
dempi kayttokatko sopivien varaosien paikantamisen takia ja paperikonelinja 2
oli yhden superkalanterin varassa. Jalkikasittelyn ruuhkautuessa konerullakassa
kasvaa ja tampuuriraudat loppuvat, mika johtaa paperikoneen tarpeettomaan
pysaytykseen. Tiesin, ettd kalanterin tilanne johtaisi ennen pitkaa pysaytykseen,
joten ryhdyimme kiillottamaan PK2 -linjan paperia PK1-linjan superkalantereilla.
Kaytanto ei ole yleinen, silla linjoilla ajettavat paperilajit ovat erilaisia, ja niille on
omat asetukset kalantereilla. Poikkeustilanteessa ristiin ajaminen on kuitenkin
mahdollista ja talla kertaa konelinja vélttyi turhalta seisokilta taktiikkaa hyodyn-

taen.

4.10 Viikko 10, Kuorimon toiminnan vaikutus tuotantoon

Paperikoneet linjoilla 1 ja 2 kayttavat paperinvalmistuksessa massaa, joka on
paaasiassa kuitupuusta valmistettua hioketta ja hierretta, joihin on sidottu erilai-
sia tayte- ja sidosaineita. Paperilajien eroavaisuuksien takia molemmat paperi-
koneet ottavat massaa eri torneista; PK1 kayttdd sakeamassatornia, joka sisal-
taa valkaisematonta hioketta ja PK2 kayttaa hioketorneja HT1 ja HT2, jotka si-
saltavat valkaistua hioketta. Hiokkeen ja hierteen matka alkaa kuorimolta, jossa
kuitupuu kuoritaan ja mista se jatkaa matkaa massaosastolle hiomoon ja hierta-

moon.

Viikolla 10 kuorimo kohtasi haasteita ison sulatuskuljettimen ketjun katkettua.
Kuljettimen ketjun katkettua kuorimolle ei saada puuta ja ndin ollen ennen pit-
kaa massanvalmistus katkeaa, mika vaikuttaa suoraan paperikoneiden kaynti-
asteeseen. Ensimmaiseksi on kuitenkin arvioitava korjaustéiden mittakaava,
missa kaytetddn ensisijaisesti tehtaan omaa kunnossapitohenkilokuntaa. Var-
haisessa vaiheessa tehtaan kunnossapito-osasto totesi, etta kuljettimen kor-

jaustyot vaativat lisdé henkilokuntaa ja ennen kaikkea aikaa.
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Isojen ongelmien sattuessa on mahdotonta ennustaa, kuinka pitkdén korjaus-
tyot kestavat. Ymparistossa, missa on paljon muuttuvia tekij6ita, jokainen kun-
nossapitoty0 vaatii perusteelliset turvaerotukset, vaara-arvioinnin ja aluerajauk-
set ennen varsinaisen tyon aloittamista. Ennen turvaerotusten tekoa pitaa tietaa
mité korjataan ja miten korjataan. Jokainen alihankkijan ja tehtaan ulkopuolisen
tyontekijan tydlupa tarkastetaan ja varmistetaan, etta kaikki edellytykset tyds-

kentelya varten ovat kunnossa.

Paperituotannon vuoromestarina toimin tiedonvalittdjana massaosaston ja tuo-
tannon valilla. Kuljettimen hajottua oli tiedossa, etta korjaustyo kestaa pitk&aan,
mutta tarkemmasta ajankohdasta ei ollut varmuutta. Sakeamassatorni, josta
PK1 ottaa paperinvalmistukseen kaytettavan massan, on tilavuudeltaan 1000
m3 ja molemmat PK2:n hioketornit 750 m3, joissa kussakin oli useaksi tunniksi
massaa jaljella. Tehtavani oli varmistaa, ettéa paperikoneet pysyvat tuotannolla
mahdollisimman pitkaan. Muokkasimme tuotannonsuunnittelun kanssa yhdessa
ajo-ohjelmaa niin, etta pystyimme siirtdmaan neliomassoiltaan kevyita paperila-

jeja ajettavaksi, joissa massankulutus oli mahdollisimman alhainen.

Kuljettimen korjaus vei lopulta muutaman paivan, minka jalkeen tuotannon puo-
lella palattiin normaaliin, tilauspaivien mukaiseen ajojarjestykseen. Paperikonei-
den tuotanto saatiin venytettya ajojarjestysta muuttamalla maksimiin ja korjaus-
tbissa menetetty aika ei ollut kokonaiskuvaa katsomalla niin merkittava kuin

aluksi uskaottiin.

4.11 Viikko 11, Paperituotannon haasteet PK1- ja PK2-linjoilla

Paperituotannon vuoromestarina toimiminen vaatii hyvaa paineensieto- ja on-
gelmanratkaisukykya. Jo toukokuussa perehdytykseni aikana mietin lahes joka
paiva sitd, miten osaan tehda oikean ratkaisun ja mitk& ovat seuraukset, jos va-
lintani osoittautuu huonommaksi kuin jokin tarjolla olevista muista vaihtoeh-

doista.

Tyoni tarkeimpid tehtéavia on sujuvan tuotannon varmistaminen ja kiireellisia rat-

kaisuja vaativia tilanteita tulee eteen lahes joka vuoro. Yleisimpia ovat jalkipaan

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Katja Kankaala



40

lapaisyn varmistamiseen liittyvat haasteet. Paperikoneiden kaydessa taytta
vauhtia, yleinen tuotannon haaste on pituusleikkureille kertyva konerullakassa.
Konerullakassalla tarkoitetaan paperikerien mééaraa jonossa tietyille tuotanto-
prosesseille, kuten leikkuuseen. Vaikka PK1 ja PK2-linjoilla ajetaan usein eri la-

jeja, toisen linjan koneiden lainaaminen kassan purkamiseksi on mahdollista.

Koska PK1-linjalla on vain yksi pituusleikkuri, jalkikasittely ruuhkautuu usein ja
PK1:n paperia leikataan pituusleikkurilla 2 tai 3. Superkalantereilla kiillotetut ko-
nerullat siirretddn vihivaunulla PK2-linjalle ja nostetaan vaunusta kattonosturilla
leikkurille. Logistiikan takia PK1:n paperia on helpompi leikata PL2:lla, jolloin ko-
nerullien siirto on sujuvampaa ja nopeampaa. PK1:ll1a ei ole erillista paperin-
paallystyskonetta, jolloin konerullat siirtyvat paperikoneelta suoraan superkalan-
tereille. PK1-linja ruuhkautuu usein helpommin, silla paperinpaallystys tapahtuu

suoraan paperikoneella, eika sille ole erillista konevaihetta.

Tuotannon kaydessa taydella kapasiteetilla koitetaan paperikoneiden hairio-
seisokkeja ehkaista kaikin mahdollisin tavoin. Ongelmatilanteisiin tarttuminen ai-
kaisessa vaiheessa on tarkeaa, minka takia vuoromestarin pitaa aktiivisesti seu-
rata kenttatilannetta. Yhden konevaiheen ruuhkautuessa esim. automaatiohéi-
rion takia, on koko konelinja vaarassa "tulla alas”, eli tuotanto on vaarassa kes-
keytya tilan tai tampuurirautojen puutteen takia. Aina hairioseisokkien ehkaisy ei
kuitenkaan ole mahdollista, silla jotkut laiteviat saattavat todellisuudessa olla
laajemmat ja niiden korjaaminen viedd enemman aikaa, mita on alun perin arvi-
oitu. Vuoromestarina arvioin parhaan mahdollisen kykyni mukaan tilannetta ja
teen paatoksia sen mukaan, mika siind hetkessa ja pitkalla tahtaimella vaikuttaa

jarkevimmalta vaihtoehdolta.

Tiukassa tilanteessa on parempi tehda paatds, muotoutui siita lopulta hyva tai
huono sellainen, kuin viivyttda paatoksentekoa ja olla reagoimatta. Minun oli
aluksi haastavaa paatya ratkaisuun ja konsultoin usein paivamestareita tai pai-
vystavaa insindoria vaihtoehtojen suhteen. Pelkasin aiheuttavani enemman
haittaa huonommalla paatoksella, joten ratkaisuun paatyminen omin avuin oli
haastavaa. Paatoksentekokykyni on kuluneiden muutaman kuukauden aikana

parantunut ja olen oppinut olemaan stressaamatta ongelmatilanteita yhta
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paljoa. Samankaltaisia tilanteita tuotannon hallinnan suhteen tulee eteen suh-
teellisen usein, joten paatdstenteko noudattaa lahtokohtaisesti samaa kaavaa

sen hetkiset olosuhteet huomioiden.

Koska vuoromestarin vastuualue kattaa kaksi kokonaista paperikonelinjaa, on
uusia tilanteita tullut vastaan lahes joka vuoro. Kuluneen viikon iltavuorossa
PKZ1:1la tuli useampi katko ajon aikana, minké johdosta yksi kuivatusviiroista
meni vekille, eli viiraan tuli kohoamia, ja se piti vaihtaa. Olen aikaisemmin valvo-
nut huopien vaihtoa vain suunnitelluissa seisokeissa, joten suunnittelematon
hairioseisokki poikkesi totutusta tilanteesta. Konsultoin operaattoreita, laadin
suullisen toimintasuunnitelman ja lahdin johtamaan turvallista huovanvaihto-
seisokkia rauhallisesti ja jasennellysti. Tydsuhteeni alussa vastaavassa tilan-
teessa olisin ollut stressaantunut ja epavarma omasta toiminnasta mutta koke-
muksen myo6ta osaan ottaa uudet tilanteet vastaan tilaisuuksina oppia ja kehit-
tda omia tyonjohtotaitoja ja ongelmanratkaisukykya. Olen oppinut tekemaan
loogisia ja kannattavia ratkaisuja niin tuotannon sujuvuuden kuin henkildstéhal-

linnan suhteen.

4.12 Viikko 12, Johtamisprosessit ja oma esimiestyd

Pentti Sydanmaanlakka on kuvannut teoksessaan Alykas organisaatio (2012)
kolme eri johtamisen kategoriaa: suorituksen johtaminen, osaamisen johtami-
nen ja tiedon johtaminen. Kuluneen viikon aikana perehdyin edella mainittuihin
johtamistyyleihin ja tunnistin naita piirteita itsessani sekéa kehitin niitd omien esi-
miestaitojen edistamiseksi.

4.12.1 Suorituksen johtaminen

Suorituksen johtamisen tavoitteena on yksilon, tiimin ja organisaation yhteisym-
marrys siitd, mika on toiminnan tarkoitus, mitk& ovat avaintavoitteet ja millaista

osaamista tarvitaan. (Sydanmaanlakka 2012, 170.)
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Suorituksen johtamisessa yhdistyy yksilon ja organisaation tavoitteet, minka
keskidssa on jatkuva toiminnan parantaminen. Tavoitteeseen paastaan tunnis-
tamalla tydymparist6 ja sen muotoon vaikuttavat tekijat, kuten organisaation ar-
vot ja tavoitteet. Sappi Kirkniemessa jokainen tyontekija, niin maaraaikainen
kuin vakituinen, suorittaa Eettiset saannot -kurssin, joiden tarkoituksena on oh-
jata henkildstda toimimaan oikein ja hahmottamaan, millainen toiminta on lakien

ja Sappin arvojen mukaista. (Sappi 2022.)

Suorituksen johtamisessa tarkeaa on palautteen antamista tarvittavaa kehitysta
varten. Pyrin tydsséni antamaan suullista palautetta tyontekijoille ja perehty-
maan mahdollisiin kehitysideoihin. Pidan tarkeana luovaa tydympaéristod, jossa
tyontekijan panosta arvostetaan ja se osoitetaan toiminnan kautta. Varsinkin ke-
satyontekijoiden kohdalla halusin kannustaa heitéa oikeaan toimintaan ja huo-
mauttaa, kun jokin toiminta ansaitsi erityista kiitosta tai epakohtiin puuttumista.
Oman toiminnan kehittdmisen kannalta, keskustelen ja pyydan palautetta tyon-

teostani kollegoilta, muilta toimihenkildilta ja esimiehelta.

4.12.2 Osaamisen johtaminen

Jatkuvasti kehittyvassa tydyhteisdssa tehtavien suorittaminen vaatii osaamisen
kehitysta. Prosessin alkuldhteend on samat tekijat kuin suorituksen johtami-
sessa, eli organisaation visio, strategia ja tavoitteet. Mika tuo juuri talle organi-

saatiolle kilpailuetua? Mika on organisaation ydinosaaminen?

Yksilon osaamisen liséksi osaamisen johtamisprosessissa keskitytddn kokonai-
sen osaston toimintaan. Mietitaan, mita osaamista osastolla on, mita pitéisi olla
lisda ja mista voitaisiin mahdollisesti luopua. Prosessia tuetaan henkilokohtai-

silla kehityssuunnitelmilla ja koulutuksilla, joihin organisaatio tarjoaa tukea.

Tyo6suhteeni on sisaltanyt tyontekijgjohtamisen liséksi osaamisen johtamista
henkilokohtaisella tasolla. Olen eritellyt itselleni eri tavoitteita ja etappeja niin
suullisesti, kuin kirjallisesti, kuten Oppimisen portaat (Kuva 5). Hyva esimies
tunnistaa yksildissa osaamisen eri tasoja ja organisaation vision pohjalta ty6s-

kentelee naiden kehittamiseksi.
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4.12.3 Tiedon johtaminen

Tiedon johtamisen tavoitteena on jatkuva uuden tiedon soveltaminen
(Sydanmaanlakka 2012, 175.) Nykyaikana yritysten tarjoaman tiedon lapinaky-
vyys on korkeassa arvossa. Yritykset jakavat esim. julkisia ymparistoraportteja
ja tuotantolukemia kvartaaleittain, mitka ovat yksityishenkildiden saatavilla. Tie-
don johtamisessa luodaan, hankitaan, varastoidaan, jaetaan ja sovelletaan tie-
toa, joiden avulla tehdaan parempia paatoksia toiminnan ohjaamiseksi. Organi-
saation visio ja strategia maarittavat minkalainen tieto on olennaista organisaa-

tiossa ja miten sita pystytaan kehittamaan uusille tasoille.

Tiedon johtaminen edellyttdd nimensa mukaisesti tietamista, minka parissa olen
kohdannut haasteita kuluneiden kuukausien aikana. Saatavilla oleva informaa-
tio paperinvalmistuksesta on niin moniulotteista, etté tekijoiden erittely ja koko-
naisprosessin ymmartaminen vaativat aikaa. Tietoa uusista asioista ja toiminta-
tavoista kertyy joka paiva ja on organisaation tavoitteiden puitteissa minun kéa-
sissani, mita teen kertyneella tiedolla. Tiedon johtamiseksi on tunnistettava
my0s asioita, joita ei tieda. Antiikin Kreikan filosofi Sokrateen sanoin, "Tiedan,

etten tieda mitaan.”

4.12.4 Esimiesty6 ja oman osaamisen kehittyminen

Olen opinnaytetydssani tarkastellut osaamistani oppimisen, johtamisen ja yritys-
ten toimintatapojen kautta. Olen konkreettisten tydnjohtotehtavien ohella kaytta-
nyt aikaa reflektointiin ja oman osaamisen kehittdmiseen. Ei ole mahdollista
maaritell&, mika johtamisen tyyli tai osa-alue on "se oikea”, silla jokaista strate-
giaa voi kayttaa seka hyvin ettd huonosti. Eri organisaatiot arvostavat erilaista
osaamista ja mielestani hyvaksi esimieheksi ei voi valmistua pelkan aiheesta

kertovan kirjallisuuden perusteella.

Paperituotannon vuoromestarina tyéskentely on ollut haastava kokonaisuus,
missa olen kuitenkin kehittynyt jokainen tyopaiva. Uutta informaatiota tulee vas-

taan jatkuvasti ja tyotapojeni kehittamiseksi minun oli todettava, ettei tyéssa ole
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mahdollista olla taydellinen. Palaute niin tydntekijoilta, kuin kollegoilta ja esimie-
heltéd on toiminut avainasemassa esimiestyoni kehittdmisessa. Luottamus omia
kykyjani kohtaan on kasvanut ja olen tehnyt oivalluksia oman toiminnan kehitta-

miseen erilaisissa ongelmanratkaisutilanteissa.
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5 YHTEENVETO JA POHDINTA

Opinnaytetyon tarkoituksena oli raportoida paperituotannon vuoromestarin tyo-
tehtavia ja analysoida omaa ty6elamaoppimista. Paivakirjamuotoon kirjoitettu
opinnaytetyd on toteutusmuodoltaan suhteellisen uusi ja valmiita t6ita on kirjoi-
tettu ympéari Suomen vasta muutama. Paivakirjamuotoisen opinnaytetyon teke-
miseen on hahmoteltu esimerkkirakenne, joka sisdltdéa mm. viikoittaisten ana-
lyysien liséksi paivakohtaisen raportoinnin. (Kotila & Maki 2015.) Halusin tuoda
omaan opinnadytetydhoni vuoromestarina ja tydnjohtajana toimimisen teoriaa
laajempina kokonaisuuksina ja painottaa viikkoanalyyseja seké keskeisia tee-

moja paivittaisen raportoinnin sijaan.

Lukiessani muita paivakirjamuotoon kirjoitettuja opinnaytetditd minulla herasi
ajatus tyon toteutuksen kehittdmisesta seuraavalle tasolle. Halusin lisata tyoko-
kemuksen lisaksi kokonaisuuteen teoreettista osaamista ja tarkempaa analyysia
omasta ammatillisesta kehityksesta sen sijaan, etta keskittyisin yksittaisiin haas-

teisiin.

Paperituotannon vuoromestarin tyénkuva koostuu suurimmaksi osaksi henkils-
tohallinnasta ja tuotantohaasteiden ratkomisesta, joiden osalta olen allekirjoitta-
nut salassapitosopimuksen. Salassapitosopimuksen myoéta koin, etta paivittai-
nen raportointi toistaisi pitkalti samaa, rutiininomaista kaavaa, josta lukijan olisi
hankala saada otetta. Paivittaiset raportit ovat hyva pohja viikkoanalyyseille
mutta valmiissa ty6ssa ne tuntuivat irrallisilta ja vaikeasti ymmarrettavilta koko-

naisuuksilta.

Isompiin teemoihin, kuten ty6turvallisuuteen ja tydnjohtamisen teoriaan syventy-
malla koin tuovani paivakirjamuotoisen opinnaytetytn toteutukseen jotain uutta

ja tekijalle seka lukijalle arvokasta sisaltoa.

Viikkoanalyysit on koottu omien paivakohtaisten muistiinpanojen pohjalta, joita
kirjoitin aikavalilla 23.7.2021-7.12.2021. Kolmivuorotydn tekeminen eri paikka-
kunnalla koulun ohella vaati veronsa, eikd muistiinpanoja tullut kirjoitettua jokai-

sesta vuorosta. Pitk&n ty6suhteen johdosta pystyin kuitenkin valikoimaan
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ongelmatilanteet ja aiheet, joista halusin kirjoittaa ja muodostin niiden pohjalta

12 viikon kokonaisuuden.

Paivakirjamuotoisen opinnaytetyota kirjoittaessa pystyin tarkastelemaan ja ref-
lektoimaan omaa oppimistani ja tyonjohtotaitojani. Sain tarkemman kasityksen
minusta tyonjohtajana ja osana isoa organisaatiota seka kehitin tarkeita tyoela-
mataitoja, kuten tdiden jarjestelya ja priorisointia, vuorovaikutustaitoja ja henki-

[6stohallintaa.

Paivakirjamuotoisen opinnaytetydn kirjoittaminen tukee tytelaméaosaamista ja
Kirjoittaja pystyy sen pohjalta erittelem&éan eri ongelmatilanteita ja oppia niista
teoreettista viitekehysta hyddyntaen. Opinndytetyé on oppimisprosessi, jossa
tavoitteena on kehittdad asiantuntijuutta ja nayttaa, etta opiskelija osaa soveltaa

oppimiaan taitoja.

Olennainen osa opinnaytetyomallin kehityksessa on kirjoittajan halukkuus tuoda
esille uusia nakodkulmia ja rakentaa tyd tukemaan omaa ammatillista kasvua.
Esimerkkirakennetta soveltamalla opinnaytetydn toteutusvaihtoehdot moninais-
tuvat ja kirjoittaja voi painottaa haluamiaan teemoja.

Toimeksiantajan tulee n&dhda paivakirjamainen opinnaytetyt tarkeana mahdolli-
suutena kertoa yrityksen tyotehtavista ja perehtya organisaation toiminnankat-
saukseen tyontekijan nakokulmasta. Vaikka varsinaista tutkimustyoéta yritykselle
ei toteuteta, tarjoaa paivakirjamuotoinen opinnaytetyé mahdollisuuden tutustua
tarkemmin tiettyyn ty6tehtavaan ja herattaa uusien tydénhakijoiden kiinnostuk-

sen.
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