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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittdd UPM Savonlinnan vaneriteh-
taan ladonta-asemien tyonopastusohjeita. Ladonta-asemilla paine onnistunei-
den tybopastuksien suhteen on kasvanut uusien tyéntekijoiden lisdantyneen
maaran vuoksi. Tyonopastusjakso vaikuttaa vaistamatta tuotannon maaraan
ja laatuun. Uudella tydopastusohjeella haluttiin vaikuttaa aikaan, joka kuluu
tyon oppimiseen, seka parantaa tukea opastusjakson jalkeisen itsendisen
tydskentelyn alkaessa. Kehittdmistehtavalla haettiin ohjeelle myds aiempaa
laajempaa kayttdjakuntaa. Uusien tyontekijdiden liséksi ladonta-asemilla tyon-
opastusta tarvitsevat ajoittain aiemmin ladonnan opetelleet tydntekijat.

Tybnopastusohje haluttiin saada digitaaliseen muotoon ja sen siséaltéa haluttiin
laajentaa koskemaan ty6ohjeita ja hairidtilanteiden selvittamista. Lisaksi yksi
uuden tydnopastusohjeen teema oli vakioida mitan vaihtoon liittyvét toimet. Di-
gitaalisen tydnopastusohjeen tuomat mahdollisuudet kaytettiin hyvaksi luo-
malla hairittilanteista ja asetusten muuttamisista lyhyita ohjevideoita.

Opinnaytetyon teoriaosassa tarkastellaan perehdytysta prosessina. Perehdy-
tysprosessi koostuu yleisperehdytyksesta ja tyénopastuksesta. Perehdytysta
ohjaavaan lainsaadanto oli mukana tarkastelussa. Onnistuneen perehdytyk-
sen ratkaisevat tekijat 16ytyvat suunnitelmallisuudesta ja toteutuksen seuran-
nasta. Liséksi teoriaosassa tarkastelleen tydopastuksessa hyédynnettavien
videoiden vaatimuksia.

Taman opinnaytetyon tuloksena syntyi ladonta-asemille tabletilla kaytettavat
uudet tydnopastusohjeet. Ohjeet on koottu PowerPoint-diaesitykseksi siten,
ettd tyonopastusohje on aihealueittain vapaasti katseltava. Ohjeita on toteu-
tettu lyhyiden videoiden lisaksi kuvakoosteilla ja PowerPoint-animaatioilla. Oh-
jevideoiden tarkoituksena on auttaa tunnistamaan hairiota aiheuttavat tilanteet
ja opastaa laitteiston asetusten muuttaminen.

Asiasanat: Perehdyttaminen, tydnopastus, tydnopastusohje, ohjevideo
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ABSTRACT

This thesis aimed to develop job guidance for lay-up lines on Savonlinna ply-
wood mill. At the lay-up lines, pressure for successful job guidance has in-
creased due to the increased number of new employees. The work guidance
period inevitably affects the quantity and quality of production. With the new
job guidance, the learning time of work will be affected, and support will be im-
proved when independent work starts after the work guidance period. The de-
velopment task also applied to broader user base. In addition to new employ-
ees, the employees how have learned about the lay-up lines in the past need
work guidance occasionally.

The purpose was to digitalise the job guidance and expand its content to in-
clude instructions for work and fixing the disturbances. In addition, one of the
new job guidance themes was to standardize the activities related to the ex-
change of measurements. The opportunities offered by the digital job guid-
ance are exploited by creating short video tutorials from disruptions and set-
ting changes.

The theoretical part of the thesis examined orientation as a process. The ori-
entation process consists of general orientation and job guidance. The orien-
tation legislation guiding was part of the review. The key factors for successful
orientation can be found in planning and follow-up for the implementation. In
addition, the theory exploited the reliability of the video material used in work
guidance.

As a result of this research, new tablet-based job guidelines were devised.
The Instructions were compiled as a PowerPoint presentation so that the job
guidance can be freely viewed by topic. In addition, a short video tutorial was
implemented containing image compositions and PowerPoint animations. The
purpose of the video tutorial was to help identify disturbances and guides to
lay-up line settings changes.

Keywords: Orientation, work guidance, job guidance, video tutorial
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1 JOHDANTO

Teollisuuden yrityksissd kamppaillaan samaan aikaan tyontekijoiden elakoity-
misen ja runsaan vaihtuvuuden kanssa. Raskaaseen tehdasty0hon ei valtta-
matta sitouduta enaa entisaikojen tapaan pitkaksi aikaa. Tehdastyén houkut-
televuuteen on osaltaan vaikuttanut tydelaman muuttuminen digitaalisempaan
muotoon, jolloin tyon suorittaminen ei ole paikkaan sidottua. Kotikonttori ja va-
paat tydajat haastavat tehtaassa kolmessa vuorossa suoritettavan tyon. Ta-
louden suhdannevaihteluilla on myés suuri vaikutus. Tarve saada koulutettua
nopealla aikataululla paljon uusia tyontekijoitéa korostuu korkeasuhdanteen ai-

kaan.

Perehdytyksen tarkoituksena on saada uusi tyontekija sitoutettua yrityksen toi-
mintaan ja arvoihin, seké opastaa tyontekija yritykselle lisdarvoa tuottavaksi
tekijaksi mahdollisimman nopeasti. Tybnopastus on osa perehdytysprosessia.
Tybnopastuksessa tyontekijalle annetaan ty6tehtavan edellyttamat tiedot ja
taidot, joita tyontekija tarvitsee tydn suorittamiseksi turvallisesti ja tehokkaasti.
Lisaksi tydnopastuksessa tutustutaan tarkemmin tydyhteis66n ja sen tapoihin

toimia. Tyonopastusta tarvitaan aina uuteen ty6tehtavaan siirryttdessa.

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli kehittdd ladonta-asemien tydnopastus-
ohjetta vastaamaan paremmin kasvavaan opastustarpeeseen. Monien perin-
teisten asioiden sahkoistyessa oli myos tydénopastusohjeiden aika kokea sama
kehitysaskel. Digitaalisten laitteiden kaytto ja videoiden katselu on monelle
normaalia arkea, joten digitaalisuuden vetovoimaa kannattaa hyddyntaa myoés
tydnopastusohjeissa. Videoiden ja kuvien tuomalle lisdinformaatiolle on myés
selkea tarve tyontekijoiden kansallisuuksien lisdantyessa. Oppisopimuskoulu-
tuksen myota ladonta-asemille koulutetaan uusia latojia tiiviiseen tahtiin. Uu-
sien tekijoiden koulutuksen lisdksi vanhat osaajat tarvitsevat ajoittain tyon-
opastusta halutessaan osallistua tytkiertoon. Digitaalisella tybnopastusoh-
jeella pystytddn paremmin vastaamaan erilaisiin tarpeisiin koskien tyénopas-

tusta.



2 UPM

UPM Oyj on suomalainen metsateollisuusyhtio, joka toimii kansainvalisilla
markkinoilla. Yhtion paamarkkina-alue on Euroopassa, mutta Aasia ja Pohjois-
Amerikka muodostavat merkittdvat markkina-alueet. Vuonna 2021 UPM:n lii-
kevaihto oli 9,8 miljardia euroa, josta 63 % tuli Euroopasta. Liikevoittoa yhtio
teki vuonna 2021 1471 miljoonaan euroa. UPM:lI& on toimintoja 46 maassa 54
tuotantolaitoksessa. Yhtio tyollistad 17000 henkildd. UPM:n tuotteet tavoittaa

maailmanlaajuisesti 200 miljoonaa loppukayttajaa. (UPM 2022a, 8-9, 14-15.)

UPM:n liiketoimintaportfolio on monipuolinen ja sen toiminnot sijoittuvat eri
puolille bio- ja metsateollisuutta. Biofore-strategia ohjaa yhtién uudistumista
"kohti fossiilisista raaka-aineista riippumatonta tulevaisuutta”. (UPM 2022a,
24.)

Vuonna 2022 UPM:n liiketoiminta-alueet ovat

e UPM Fibres eli sellu- ja sahaliiketoiminta.

e UPM Energy eli hiilidioksidivapaata sahkoa ydin-, vesi- ja lampdvoi-
masta.

e UPM Raflatac eli tarralaminaatit.

e UPM Specialty Papers eli graafiset paperit etiketointiin, pakkauksiin,
toimistokayttéon ja painatuksiin.

e UPM Communication Papers eli graafisia papereita mainontaan, sa-
noma- ja aikakausilehtiin.

e UPM Plywood eli vaneri- ja viilutuotteet.

e Muu toiminta eli UPM Metsa, UPM Biofuels, UPM Biochemicals, UPM
Biomedicals ja UPM Biocomposites. Naista Biofuels-, Biochemicals-,
Biomedicals- ja Biocomposites muodostavat UPM Biorefining -
liketoiminnon. (UPM 2022b, 12-17.)

2.1 UPM Plywood

UPM Plywood tuottaa vaneri- ja viilutuotteita. Tuotteiden raaka-aineena kayte-
tdan koivu- ja kuusitukkia. Kaikki UPM Plywood -tuotteet valmistetaan WISA-
tuotemerkin alle. WISA-vanereiden loppukayttékohteita ovat rakentaminen,
kuljetusvélineiden lattiat, laivojen rakennus (LNG-tankkerit) ja muu teollinen
tuotanto. WISA-viilutuotteet valmistetaan parkettiteollisuuden tarpeisiin. (UPM
2022c.)
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Tuotantolaitoksia UPM Plywoodilla on kahdeksan ja myyntikonttoreita sijaitsee
kymmenessa eri maassa. Kaikki tehtaat sijaitsevat Euroopassa. Suomessa
toimii kaksi koivuvaneritehdasta ja kolme kuusivaneritehdasta seké yksi kuusi-
viilitehdas. Virossa ja Venajalla on koivuvaneritehtaat. UPM Plywoodin palve-
luksessa tydskentelee noin 2200 henkildd, joista Suomessa 1200 henkilda.
(UPM 2022c.)

2.2 UPM Savonlinnan vaneritehdas

Savonlinnan vaneritehtaan perusti vuonna 1921 Oy Wilhelm Schauman AB
It&-Suomen Kutomon entisiin tiloihin, joissa tehdas edelleen toimii. Tehtaan
tuotantokapasiteetti on 100 000 m? vuodessa. Tehdas tyollistaa 280 henkiloa.
(UPM Plywood 2022.)

Savonlinnan Vaneritehdas valmistaa vaativiin kohteisiin tarkoitettuja pitkalle
jalostettuja erikoisvanereita. Savonlinnan vaneritehtaan tuotteiden kayttokoh-
teita ovat paaasiassa kuljetusvalineteollisuus ja rakennusteollisuus. Suurin
osa tehtaan tuotannosta jatkojalostetaan joko erikoispinnoitteilla, tydstamalla
tai l&pijatkamalla. Vain Savonlinnassa valmistettavia tuotteita ovat maksikokoi-
set erikoisvanerit ja UPM Grada- puulevyt. (UPM 2021d.)

3 VANERIN VALMISTUS

Vanerin valmistusprosessi koostuu useasta eri tyovaiheesta. Jokaisen valmis-
tusvaiheen tavoitteena on tayttaa asetetut lujuus- ja laatuvaatimukset. Raaka-
aineen hallinta on merkittava tekija, joten jokaisessa tydvaiheessa pyritaan
mahdollisimman pieneen raaka-ainehaviéon. Koivuvaneria valmistettaessa
yhta valmista vanerikuutioitametrid kohti tarvitaan keskimaarin 2,86 kuu-
tiometrid tukkeja. Havuvanerin valmistuksessa vastaavasti keskimaarainen
tukkien tarve on 2,22 kuutiometrid. (Varis 2017, 47.)

Ensimmainen vaihe vanerin valmistusprosesseista on tukkien haudonta, koko
valmistusprosessin kulku on esitetty kuvassa 1. Haudonnalla nostetaan tukin
sisdlampadtilaa, jolloin puusta saadaan sorvattua lujempaa viilua. Haudonnan

jalkeen tukit jatkavat matkaa kuorinnan ja mittauksen kautta katkaisuun,
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jossa tukit katkaistaan sorvipOllipituuteen. Mittauksesta saadulla datalla opti-
moida tukkien katkaisu mittoihin, jossa tukki hyédynnetddn parhaiten. Seu-
raava prosessivaihe on viilun valmistus. Viilusorvilla pollit sorvataan viiluma-
toiksi, joiden nimellispaksuus on 1,5 mm. Viilut kuivataan, leikataan ja lajitel-
laan laadun mukaisesti. Osa viiluista jatkojalostetaan jatkamalla, saumaamalla
tai paikkaamalla ennen liimausta. Liimauksessa viilukerrokset ladotaan ristik-
kaiseksi levyrakenteeksi. Liimatut viilut puristetaan kuumapuristimessa vane-
rilevyiksi. Levyt sahataan, hiotaan ja lajitellaan. Lajittelussa tarkastetaan levyn
laatu. Lajittelun jalkeen levyt jatkavat matkaa suoraan pakkaukseen tai tilauk-
sen mukaan jatkojalostettavaksi pinnoitukseen. Jalostetut vanerilevyt reu-

nasuojataan ennen pakkausta. (Varis 2017, 47-56, 80-90.)

Haudonta Kuorinta Mittaus Katkaisu Viilun sorvaus Kuivaus

RITHLT

Lajittelu Liimaus Puristus Sahaus Hionta Laijittelu

e i sy e e | e

Jatkaminen Saumaus Paikkaus Pinnoitus Tydsts Reunasuojaus Pakkaus

Kuva 1. Vanerin valmistusprosessin eteneminen haudonnasta pakkaukseen (UPM 2022)

Vanerin valmistuksen osaprosesseista ainoastaan ladontaa tarkastellaan sy-
vallisemmin, silla opinnaytetyd keskittyy ladontaan ja ladontalaitteiston kaytta-
miseen. Ladonta on vanerin valmistuksessa tarkea tyévaihe seka tuotanto-
maaran, etta laadukkaan lopputuotteen ndkdkulmasta. Ladonnassa vane-
riaihio valmistetaan oikean laatuisista viiluista levypaksuuden maaritteleman
villumaaréan mukaan. Tyypillisesti vanerilevyssa on ristikkainen viilurakenne.
Ristikk&isen rakenteen nimitys tulee siita, etta vanerilevyn viilukerrokset ovat
syysuuntaansa nahden ristikkain. Ladonnassa yhdistetdan limaamalla edelli-
sissa prosessivaiheissa jalostetut lyhyet ja pitkat sisaviilut seka pintaviilut levy-
aihioksi. Koivuvanerissa pintaviilu on yleensa poikkisyyn suuntainen. Pintavii-
lun syysuunta méaaérittelee valmiin levyn mittojen ilmoittamisen pituus kertaa le-
veys -kaavalla. Pituusmitta perustuu lopulta sorvipdllien pituuksiin, joita teh-

taalla on tyypillisesti kaksi tai kolme erilaista. Lyhyet sisaviilut ovat poikkisyyn
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suuntaisia ja niista voidaan kayttaa nimitysta kuivavaviilut. Pitkat, jatketut sisa-
villut ovat pitkittaissyysuuntaisia ja niista kaytetaan nimitysta limaviilut. Viilut
on jarjestetty ladonta-asemalla laaduittain pintaviilut ja sisaviilut eriteltyna. La-
donnassa on myds tarkeaa varmistaa, etta limanlevitys on sovittujen rajojen
mukainen. (Varis 2017, 80-84.)

Ladonta-asemia toteutetaan usealla erilaisella tavalla. Kéasitydon maaraa on
pystytty vdhentamaan puoliautomaattisilla ladonta-asemilla. Puoliautomaatti-
sella ladonta-asemalla tydskentelee yksi tai kaksi operaattoria, jotka huolehti-
vat viilukerrosten ladonnan sekéa viilujen asemoimisen kovan reunan ja kovan
kulman vasteisiin. Operaattori vastaa myos viilujen laadun tarkastuksesta ja
korvaa tarvittaessa vialliset viilut oikean laatuisilla. Viilujen sy6tt6 ladontapai-
kalle tapahtuu automatisoidusti. Suurempia kapasiteettivaatimuksia vastaa-
maan on kehitetty tdysautomaattisia ladontalinjoja, joissa viilujen kasittelyn
hoitavat imukuppi- ja robottitarttujat ja viilujen laatu analysoidaan kamerajar-
jestelmalla. (Varis 2017, 84.)

Ladonta-asemilla limanlevitys voidaan my6s toteuttaa usealla eri tavalla, joko
yksipuoleisella tai kaksipuoleisella limanlevitysmenetelmalla. Perinteinen tapa
on kayttaa telalevitysta, tama tunnetaan myds valssilevityksena. Telalevityk-
sessa liimaviilu syotettaan telojen lapi, jolloin viilun molemmille puolille tarttuu
limakerros. Telalevitysta kaytetdan usein puoliautomaattisilla ladonta-ase-
milla. Tyypillinen liimanlevitysmaara telalevityksella on noin 150-250 g/m?.
Taysautomaattisilla ladonta-asemilla kaytetdan verho- tai juovalevitysta, jotka
ovat yksipuolisia limanlevitysmenetelmia, joissa limanlevitys on noin 125-170
g/m?2. (Varis 2017, 82-84.)

4 PEREHDYTTAMINEN

Perehdyttdmisessa on kyse uuden tyontekijan kouluttamisesta alansa am-
mattilaiseksi. Perehdyttdmisella varmistetaan erilaisia toimenpiteitd hyddyn-
tden tyontekijan sopeutuminen tydyhteist6n seka tydssa suoriutumiseen vaa-
dittavien taitojen oppiminen. Perehdytyksen tavoitteet ja tarkka sisaltd on or-
ganisaatio- ja yksikko kohtaista, silla jokainen tydtehtava ja perehdytettava on
erilainen. Erilaisien persoonien takia myds perehdytysprosesseihin tulee luon-

nollista eroavaisuutta. Ty6turvallisuuslaissa maaratyt tehtavat ja pyrkimys
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saada uuden tyontekijan oppiminen kayntiin on kuitenkin kaikkia perehdytys-
prosesseja yhdistava tekija. (Eklund 2018, 25-26.)

Perehdyttamisprosessi sisaltdd Ahokkaan ja Méakelaisen (2013, 4) mukaan
kaksi eri osa-aluetta, jotka on esitetty kuvassa 2. Toinen osa-alueista keskittyy
yleisperehdytykseen, jonka tarkoituksena on tutustuttaa tyontekija tyopaik-
kaan, talon tapoihin toimia seka haneen kohdistuviin odotuksiin. Toinen osa-
alue keskittyy varsinaisen tyotehtavan opastamiseen. Tytnopastukseen kuluu
kaikki ne tiedot ja taidot, jotka liittyvat suoraan tyon tekemiseen. Tydnopastuk-
sen aikana tulee saada tiedot mista osatekijoista tyo koostuu ja mita taitoja
tydsta suoriutuminen vaatii seka koneiden ja laitteiden kayttoon liittyvaa opas-
tusta. Lisaksi tydnopastuksessa tulee antaa tarvittava tieto suoriutuakseen
tyosta turvallisesti, seka tieto tydhon liittyvista terveys- tai turvallisuusvaa-
roista. (Ahokas & Méakelainen 2013, 4.)

Perehdyttaminen Tyonopastus

“Talo tutuksi”

eli yritykseen, Tyohon
tydyhteisd6on ja talon perehdyttdminen eli
tapoihin tybnopastus

perehdyttaminen

Kuva 2. Perehdyttamisen ja tydonopastuksen ero (Ahokas & Mékeldinen 2013, 4)

Vastuu perehdyttamisesta

Uuden tyontekijan perehdyttamisen suunnittelusta ja organisoimisesta vastaa
tyontekijdn vastaanottava organisaatio, perehdytettdvan henkilén vastuulla on
oma oppiminen (Kupias & Peltola 2019, 214). Perehdytystyo voidaan dele-
goida useille eri henkiltille. Perehdytysta voi hoitaa tytkaveri, toinen esimies
tai jopa organisaation ulkopuolinen henkild. Lopullisen vastuun perehdyttami-
sen vastuunjaosta ja resurssien riittavyydesta kantaa esimies. (Eklund 2018,
140.)
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Perehdyttamisen eri osa-alueiden jakaminen hyodyttda Eklundin (2018, 141)
mukaan esimiesta taman voidessa keskittya paremmin perehdytyksen koko-
naisuuden hallintaan ja hanelle olennaisten tehtavien suorittamiseen tyékuor-
man vahenemisen myo6ta. Vastaavasti omaa osaamistaan paasevat ositta-
maan perehdyttdjiksi nimetyt tyontekijat jakaessaan omaa ammattitaitoaan.
Yritykseen perehdyttaminen ei useinkaan jaé vain esimiehen vastuulle. Tehta-
vaan osallistuvat yleensa myos tyésuojeluvaltuutettu, laatupaallikké ja henki-
|6stdhallinnon edustaja. (Ahokas & Mékelainen 2013, 10.)

Lakisaateiset velvoitteet

Tybnantajaa perehdyttamisen jarjestamisiksi ohjaa my6s lainsaadanto varsin-
kin ty6sopimuslaki ja ty6turvallisuuslaki. Kummastakin |6ytyy suoraan tyénan-
tajaa velvoittavia maarayksia. Tydsopimuslaki (26.1.2001/55, 2. luku 1.8) vel-
voittaa tydnantajaa huolehtimaan siitd, etta tyontekija voi suoriutua tyostaan
myaos yrityksen toimintaa, tehtavaa tyota tai tydbmenetelmaa muutettaessa tai
kehitettdessa. Lisdksi tydnantajaa velvoitetaan edistamaan tyéntekijan mah-

dollisuuksia kehittya tyourallaan (Tyésopimuslaki 2:1. 8).

Tyoturvallisuuslaki (23.8.2002/738, 1.8) ohjeistaa tarkemmin tyfantajaa tyon-
tekijalle annettavasta perehdytyksesta. Tyoturvallisuuslaki on tarkoitettu pa-
rantamaan tydymparistoa ja tyoolosuhteita tyéntekijoiden tyokyvyn varmista-
miseksi sekd ennaltaehkaisemaan ja torjumaan tyosta ja tydymparistosta joh-

tuvia terveyshaittoja. (Tyoturvallisuuslaki 1. §.)

Tyoturvallisuuslaki (14. 8) velvoittaa antamaan tyontekijalle opetusta ja oh-
jausta. TyOnantajan tulee antaa tyontekijalle riittavat tiedot tydpaikan haitta- ja
vaaratekijoistd. Tyonantajan pitaa huolehtia tyontekijan riittavasta ammatilli-
sesta osaamisesta koskien tyota, tyo- ja tuotantomenetelmid, tyossa kaytetta-
via tyovalineita ja niiden oikeanlaista kaytt6a. Tyonantajan on ohjattava turval-
lisia tydtapoja etenkin uuden tyon tai tehtdvan suorittamisessa seka ennen uu-
sien tyovalineiden ja tyo- tai tuotantomenetelmien kayttdon ottamisessa.
Laissa velvoitetaan antamaan opastusta saato-, puhdistus-, huolto- ja korjaus-
toiden seka hairio- ja poikkeustilanteiden varalta. Lisaksi tydnantajaa velvoite-
taan tarvittaessa taydentdmaan tyontekijan opetusta ja ohjausta. (Tyo6turvalli-
suuslaki 14. 8.)
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Onnistuneen perehdytyksen merkitys

Perehdytysprosesseilla voidaan tavoitella eri organisaatioissa erilaisia loppu-
tuloksia. Eklundin (2018, 28) mukaan taman paivan tydelamassa tavanomai-
set lyhyet osa-aikaisuudet ja maaraaikaisuudet voivat asettaa perehdytyksen
tavoitteeksi nopean tyon oppimisen ja tydympéariston tuntemuksen tai hyvan
rutiinitehtavien hallinnan. Onnistuneen perehdytyksen tavoitteeksi ei riité vain
laissa maaritetyn ty6turvallisuudesta huolehtiminen. Moni organisaatio pitaa
uuden tydntekijan tydohon sitoutumista yleisimpana perehdyttamisen tavoit-
teena. Perehdytysjaksolla on suurin vaikutus uuden tyéntekijan tyéhon sitoutu-
misen tasoon. (Eklund 2018, 28, 34.)

Ahokas ja Makinen (2013, 5) mainitsevat myos perehdytettavan tyéhon sitou-
tumisen merkityksesta. Ty6hon sitoutunut henkil tydskentelee tavoitteelli-
sesti, taman liséksi hanella on halu kehittaa itsedan ja osaamistaan. Hyvin to-
teutetun perehdytyksen tuloksena uusi tyontekija hallitsee tytnsa seka tuntee
yrityksen tuottaman tuotteen tai palvelun laatuvaatimukset. Onnistuneella pe-
rehdytykselléa luodaan pohja tydntekijdn omatoimisuudelle ja ammattitaidon
karttuessa tyontekija on kykeneva ratkaisemaan eteen tulevia ongelmia itse-
naisesti. Tyontekijan tekemien virheiden maara laskee ja korjaavien toimenpi-
teiden viema aika vahenee, jolloin tyon tehokkuus kasvaa. (Ahokas & Makelai-
nen 2013, 5.)

Perehdyttamisen suunnitelmallisuus

Perehdyttamisen tasalaatuisuuteen ja tasapuolisuuteen voidaan vaikuttaa en-
nalta suunnitellulla perehdyttamiselld. Talla varmistetaan se, etta jokainen pe-
rehdytettdva saa samanlaisen mahdollisuuden menestya tydossaan. Luomalla
perehdytyksen kulusta suunnitelma voidaan perehdytysta tarvittaessa tietoi-
sesti kehittaa tydelaman muuttuessa. Suunnitelmallisen perehdyttamisen mer-
kitysta voidaan tarkastella tehokkuuden ja tuottavuuden kautta (kuva 3). Uu-
den tyontekijan aiheuttamaa poikkeamaa organisaation toiminnassa ja tehok-
kuudessa voidaan havainnollistaa perehdytysten toteutuksilla. Uuden tydnteki-
jan aloitettua, organisaation tehokkuus laskee hetkellisesti alle l&ahtétason.
Odotukset -kayra kertoo organisaation suurista odotuksista tyontekijaa koh-



13

taan. Ammattimaisesti ja suunnitelmallisesti johdettu perehdytys johtaa lyhy-
empéaan tehokkuutta laskevaan ajanjakoon ja ajan kuluessa tehokkuuden li-
saantyminen tayttaa odotukset. Suunnittelematon perehdytysprosessi on ku-
vassa esitetty taitamattomasti johdettuna, jolloin perehdytyksen tuloksena te-
hokkuuden lasku kestéaa ajallisesti kauemmin eika tehokkuuden kasvu ylla
tyonantajan odotusten tasolle. (Eklund 2018, 32-33.)

Tehokkuws L eemmmmmmmTTs L
------------------ Ammattimaisesti

johdettu

Taitamattomasti
johdettu

vavtaso ............................................................................... —

Aika

Kuva 3. Perehdytyksen vaikutus organisaation tehokkuuteen (Eklund 2018, 32)

Ahokas ja Mé&kinen (2013, 6) mukaan perehdytyssuunnitelma tulee tehda aina
kirjallisena. Tama mahdollistaa perehdyttamisprosessin etenemisen seuran-
nan ja arvioinnin, jolloin voidaan varmistaa ennalta sovittuihin tavoitteisiin paa-
seminen. Perehdytyksen tai opastuksen paatteeksi kirjalliset suunnitelmat al-
lekirjoitetaan ja ne annetaan esimiehen sdilytettavaksi. (Ahokas & Makinen
2013, 6.)

Perehdytysprosessista kannatta laatia organisaatiotasoinen yleissuunnitelma,
vaikka perehdytys on aina yksilokohtaista ja se vaihtelee tehtavékohtaisesti.
Suunnitelmassa on hyva ottaa huomioon ndma seikat: kuka, mit&, milloin, mi-
ten ja kenelle. Kuka maarittelee vastuun ja hoitaa perehdytyksen eri asiakoko-
naisuudet. Mita maarittelee asiat, jotka perehdytyksen aikana pitaa kayda lapi.
Tasta muodostuu koko perehdytysprosessin runko. Milloin méarittelee ajan-
kohdat ja jarjestyksen asioiden lapi kdymiseen. Samalla huomioidaan tehtéa-
vien valiset riippuvuussuhteet. Miten méarittelee perehdytyksen kaytannon to-
teutuksen, kuten esimerkiksi tydssa oppimisen ohjaajan opastuksella. (Eklund
2018, 76-79.)
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5 TYONOPASTUS

Tybnopastuksella tarkoitetaan kyseisen ty6tehtavdan annettavaa kaytannon
opastusta. Tyonopastuksen aikana perehdytettavalle henkilélle tulee opastaa
kaytannossa kaikki ne asiat, jotka tydn onnistuneesti suorittaminen vaatii.
Tybnopastuksen merkitys kasvaa suoritettavassa tyossa. Tyonopastuksen ai-
kana opastetaan tyon tekeminen oikeaoppisesti, turvallisesti ja tehokkaasti.
Asiantuntijatydn opastaminen on vaikeampi toteuttaa, koska ei ole valttamatta
oikeaa tai vaaraa tapaa tehda kyseinen ty6. Samoin tydnkuvan maarittaminen
tarkkaan asiantuntijatydssa on lahes mahdotonta. Ohjeiden mukainen tyos-
kentely korostuu enemman suorittavassa tygssa. Tyonopastuksen aikana tu-
lee perustella hyvin tyéhon liittyvien ohjeiden noudattamisen merkitys. Pereh-
dytettavalle on tarkeaa selvittaa tyétehtavan arvo lopputuloksen kannalta, mi-

kali tydtehtavan vaikutusta ei voi helposti havaita. (Eklund 2018, 96-97.)

Tybnopastus ei koske ainoastaan uutta tyotekijaa, vaan myds uuteen tyoteh-
tavaan siirtyvia henkilditéa. Tyonopastukseen on hyva maarittda omat vastuu-
henkil6t tydpaikkakohtaisesti. Tyonopastuksessa merkityksellinen asia on
opastajan ja opastetavan valinen vuorovaikutus. Opastettavan henkilon on
saatava keskustella saamastaan opastuksesta tyonopastajan tai esihenkilon
kanssa, nailla keskusteluilla molemmat osapuolet saavat tietoa opastuksen
kehityskohteista. (Helsila 2009, 48—-49.)

Tyo6tehtavan opastaminen uudelle tyontekijdlle tai uuteen tydtehtavaan siirty-
valle henkil6lle on tydbnopastuksen aikana Ahokkaan & Méakelaisen (2013, 7)
mukaan muodostuttava selkea kokonaiskuva suoritettavasta tydsta. Tyon ko-
konaiskuvan muodostamiseksi tarvitaan tietoa asiakasnakokulmista, laatuvaa-
timuksista ja kustannusvaikutuksista. Naiden liséksi merkittava osa tyén koko-
naiskuvaa on tyoturvallisuuteen ja ymparistoon liittyvét asiat. Prosessien toimi-
vuus ja yrityksen kayttdmat omat termit tadydentavat hallittavan kokonaisuu-
den. (Ahokas & Makelainen 2013, 7.)

5.1 TyoOnopastus jatyoturvallisuus

Tyoturvallisuuden merkitys on ymmarretty hyvin monilla tydpaikoilla ja turvalli-

suusnakokulmia halutaan korostaa tyontekijdn ensimmaisesta tyopaivasta lah-
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tien. Tyonopastuksessa tyoturvallisuusnakékulmat tulevat esiin nopeasti ja eri-
tyisesti suorittavassa ty6ssa. Tyonpastajana toimivan tulisi olla tydnsa hyvin
hallitseva henkild, joka hallitsee my6s turvallisuuteen liittyvat kaytanteet. Tyon-
opastaja on se, joka opastaa uuden tydntekijan suorittamaan tyén ergonomi-
sesti oikein. Tydn tekemisella oikeanlaisilla tyomenetelmilla ja oikeanlaisissa
tybasennoissa on merkittava vaikutus rasitusvammojen ennaltaehkaisyyn.
(Ahokas & Méakelainen 2013, 7; Tyotuvallisuuslaki 14. 8.)

Tyon tekemiseen liittyvat kaytannon asiat ovat tydnopastajan vastuualuetta.
Paivittaisten kaytanteiden ja prosessien hallinnan lisaksi tybnopastaja toimii
turvallisuusajattelun kaynnistgjana. Turvallisuusajattelulla tarkoitetaan kykya
havaita ja puuttua tyéympariston epakohtiin. Kyky tehda havaintoja tietoisesti
tyoturvallisuuden parantamiseksi ja kehittdmiseksi on keskeisin yksilétason te-
kija. Turvallisemman tydympéariston luomisen perustana on tietoisen havain-
noinnin hyddyntaminen. Jarjestelmaan kirjatut turvallisuushavainnot luovat
selkean nakyman tyoturvallisuuden kehityskohdista. (Juutilainen 2022, 33,
39)

5.2 Videoiden hyédyntaminen tyonopastuksessa

Perehdyttamisprosessit kehittyvat myds digitalisoitumisen my6ta. Perinteisten
perehdyttamismenetelmien rinnalle on tullut tarjolle erilaisia digitaaliseen ym-
paristoon keskittyneita menetelmia. Digitaalinen ymparistd antaa paljon moni-
puolisemmat mahdollisuudet toteuttaa tydonopastusta. (Eklund 2018, 77.) Op-
pimista tukevia menetelmia ja tydvalineita on mahdollista kayttad vapaasti,
kunhan ne sopivat organisaation arvoihin ja tavoitteisiin. Digitaalisen opastus-
materiaalia kaytettdessa niiden tulisi olla helposti lahestyttavia ja helppokayt-
toisia. (Kjelin & Kuusisto 2003, 205-206.)

Perinteisesti koneisiin ja laitteisiin liittyvat ohjeet, jotka ovat koskeneet konei-
den kayttoa tai korjausta, ovat olleet tekstimuodossa tai valokuvina. Kaikkea
tietoa ei valttamattd ole tallennettu ollenkaan, vaan tieto on kulkenut ainoas-
taan tyotekijalta toiselle tyon tekemisen kautta. Hyvin tehtyihin ohjevideoihin
voidaan tallentaa kaikki oleellinen tieto. Videoilla voidaan esittda tyén suoritta-

misen eri vaiheita konkreettisesti tyontekijan nakdkulmasta. Jokainen tyonte-
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kija voi hyddyntaa digitaaliseen tallennusmuotoon tallennettua tietoa. (Saari-
nen & Liski 2022.) Pilvipalveluihin tallennettu tieto on helposti jaettavissa tyon-

tekijan sijainnista riippumatta.

Tybnopastuksessa on hyvé ottaa huomioon nuorten aikuisten muuttuneet ta-
vat oppia. Erilaisten paatelaitteitten kayttd koetaan normaalina ja mieluisana
tapana oppia uusia taitoja. Ohjevideot mahdollistavat elakoityvien tyontekijoi-
den hiljaisen tiedon siirtdmisen suoraan uusien tyontekijéiden kayttéon. Tyon
oppimiseen kuluva aika lyhenee ja samalla tybnopastaja vapautuu nopeam-
min oman tyonsa pariin. Yritys voi vakioida paivittaista toimintaansa tekemalla
ohjevideoita parhaista kaytanteista tyon suorittamiseksi. (Saarinen & Liski
2022.) Ottamalla askelia enemman digitaalisen ymparistdon suuntaan on hyva
muistaa, ettei digitaalinen ymparistd kokonaan korvaa kaytannon tyota. Myos
vuorovaikutussuhteet henkildstoon kesken voivat muuttua digitaalisen opas-
tusympariston lisdantyessa tyopaikalla. (Eklund 2018, 79.)

Hyva video

Tybnopastuksessa kaytettavassa ohjevideoissa kaikki tarvittava tieto on saa-
tava helposti ymmarrettavaan muotoon. Hyva ohjevideo on suunniteltu etuka-
teen. Suunnitelmassa on otettu huomioon, kenelle video kohdennetaan ja mil-
laiset lahtotiedot opastettavalla on. Tarke&a on myds miettia, millaiseen tarkoi-
tukseen ohjevideo tulee, silla se maarittdéd videon tyypin. (Kuokkanen 2019.)

Kayttotarkoituksella méaaritellaén, onko tarvetta tehda ohjevideo vai opetusvi-
deo. Opetusvideot voivat olla Argillanderin js Rajaniemen (2018) mukaan tal-
lenteita luennoista, haastatteluista tai opetustilanteista, taman tyyppisten vide-
oiden kaytto edellyttda adnentoistomahdollisuutta. Ohjevideo voi olla ruutu-
kaappausvideo tai tallenne kaytannon tilanteesta. Ruutukaappausvideolla voi-
daan helposti korvata pitka tekstiohje. Videon eteneminen pitaa olla riittavan
hidas, jotta ohjetta on helppo seurata. Ruutukaappausvideon tukena on hyva
kayttaa tekstia ja huomionuolia. Tilannetallenteessa tarkeintéa on keskittya itse
asian esittdmiseen. Tilannetallenteita on mahdollista tuottaa arkisemmilla vali-
neilla. Tah&n soveltuvat esimerkiksi pienet videokamerat tai mobiililaitteet. (Ar-
gillander & Rajaniemi 2018.)
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Videoiden haasteena on aika, jonka videon katsoja jaksaa keskittya siihen.
Guon (2013) mukaan videon sisaltoon keskittyminen vahenee, mita pitempi vi-
deo on. Keskiméaarin katselijan kiinnostus videoon pysyy ylla kuusi minuuttia,
kuitenkin yli 12 minuutin videoiden parissa katselija viettda aikaa keskimaarin
vain kolme minuuttia. Isompia asiakokonaisuuksia kasiteltdessa video kannat-
taa jakaa lyhyiksi videopatkiksi yhden pitk&n videon sijaan. (Guo 2013.) Kuok-
kasen (2019) mukaan yli kuuden minuutin videolle tulee olla erityisen hyvin
perusteltu syy. Videon pituuden ollessa maksimissaan kaksi minuuttia on hy-
vin todennakaista, ettéd se katsotaan loppuun asti (Kuokkanen 2019). Videoi-
den pituuden rajoittaminen noin kahteen minuuttiin mahdollistaa kiinnostuksen

yllapitamisen, vaikka asiaa kasiteltaisiin useammassa videossa.

6 TYON VAKIOINTI JA JATKUVA PARANTAMINEN

Tyon vakioinnolla tai standardoidulla ty6lla ei tarkoiteta sita, etta jokin prosessi
tai tybtehtava suoritettaisiin loputtomiin samalla tavalla. Kourin mukaan (2009,
16) tyotapojen ja -menetelmien vakiinnuttamisella otetaan ensimmainen askel
yrityksen toiminnan jatkuvan parantamisen tiella. Kaikkien tyontekijoiden suo-
rittaessa samaa tybtehtavad samalla tavalla, pystytdan selvittdm&an tyon to-
teutustavan vaikutus laatuun, tuottavuuteen ja tyoturvallisuuteen (Kouri 2009,

16). Tyon vakiointi on jatkuvaa parantamista.

Tyo6n vakioinnilla tarkoitetaan sita, kun otetaan kaytt6on paras tamanhetkinen
menetelma suorittaa tydvaihe tai tydtehtava (Dozuki 2022). Likerin mukaan
(2006, 143-144) on vaikeaa parantaa prosessia, jos sita ei ole standardoitu.
Prosessiin tehtavat korjaukset eivat toimi oikein, mikali prosessissa on toisto-
jen valista vaihtelua. Korjaavalla toimenpiteelld saavutetaan vain uusi muun-
nelma prosessista. Aidosti parantava toimintamalli on se, etté prosessi ensiksi
standardisoidaan, jonka jalkeen prosessi vakautetaan. Taméa on jatkuvan pa-
rantamisen kaava. (Liker 2006, 143-144.) Standardoimalla tydvaihe tai ty6teh-
tava, on vikojen paikantaminen helpompaa. Mikali vikoja syntyy, vaikka stan-
dardoidun tydnohjetta on noudatettu jokaisessa tytn vaiheessa, on standar-
diin tehtava korjauksia. (Liker 2006, 144.)
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Jatkuva parantaminen toteutuu parhaiten, kun tyontekijat paasevat osallisiksi
toiminnan kehittamiseen tuomalla esiin kehitysideoita. Pddasiassa ideoiden
pohjalta parannetaan tyoturvallisuutta, laatua tai tehokkuutta. Tyontekijat paa-
sevat antamaan panoksensa kehitysideoita kasittelevissa pienryhmissa.
(Kouri 2006, 14.) Jatkuva parantaminen esitetaan tyén vakioinnin avulla ku-
vassa 4. PDCA-sykli on hyva tapa toteuttaa jatkuvaa parantamista kaytan-
nossa. Kaytannon toteutus alkaa suunnitelmasta plan, jossa luodaan paran-
nustoimenpide. Suunnitelmassa on maaritelty tyon vaiheet. Sykli etenee muu-
toksen pilottihankkeeseen do. Seuraavana vuorossa on pilottihankkeen arvi-
ointi check. Arvioinnissa on tarkeaa tarkastelle muutoksen tuomat positiiviset
ja negatiiviset vaikutukset. Mikali iimenee tarvetta tehda korjauksia, ne voi-
daan viela toteuttaa. Syklin viimeinen osa on toteutus act kohdealueella.
(Kouri 2009, 15.) Parannustoimenpiteen kayttoonoton jalkeen toiminta vakioi-

daan, kunnes tulee uusi toimenpide, joka edesauttaa nousua uudelle tasolle.

Kuva 4. Jatkuvan parantamisen PDCA-sykli. (Dozuki 2022)

Tyo6n vakioinnin tydkaluina kaytetaan tyoohjeita. Ohjeiden tulee olla yksinker-
taisia ja selvasti asiaa havainnoivia. Tydohjeista tulee saada kasitys tyon paa-
vaiheista ja seikoista, jotka vaikuttavat turvallisuuteen, laatuun ja tuottavuu-
teen. Ohjeissa keskitytaan onnistuneen suorituksen kannalta ratkaiseviin seik-
koihin. Kuvia ja taulukoita kaytetddn apuna tyovaiheiden ja tytapojen selven-
tdmiseen. Lisaksi ohjeissa neuvotaan ongelmakohtien ratkaisu. Tydohjeet tu-

lee olla helposti saatavilla tyopisteellda. (Kouri 2009, 17.)
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7 TYONOPASTUSOHJEEN KEH ITTAMISEN LAHTOKOHDAT

Savonlinnan vaneritehtaalla perehdytysprosessi on kaikille tehtaaseen tuleville
uusille tyontekijoille samanlainen. Ensimmainen tyopaiva on varattu kokonaan
yleisperehdytykseen. Paivan teemana on tehda yhtio ja talo tutuksi. Toisesta
tyopaivasta alkaen uudet tydntekijat siirtyvat heille maariteltyihin tydpisteisiin
tydnopastajan oppiin. Tyonopastusjakson pituus on vahintaan kaksi viikkoa.
Tehtaan jokaiselle tyopisteelle on laadittu kirjalliset tybnopastusohjeet. Ohjeet
tarkastetaan maaratyn ajanjakson valein, mikali tyopisteeseen tai tydtapoihin

tulee muutoksia, ohjeet paivitetddn vastaamaan kaytantoa.

Taman opinnaytetyd keskittyy ladonta-asemien tydnopastusohjeiden kehitta-
miseen. Tyontekijoiden vaihtuvuus on kasvanut huomattavasti vimevuosina
suhdannevaihtelun ja elakoitymisten myota. Tehtaaseen tulevat uudet tyonte-
kijat tulevat oppisopimuskoulutuksen kautta, jossa heidat koulutetaan kahden
vuoden aikana neljaéan eri tyopisteeseen. Oppisopimuskoulutuksen aikana yh-
della tyopisteella vietetty aika on suhteellisen lyhyt, joten on haastavaa ennét-
taa oppia tyopiste kunnolla, ennen kuin taytyy siirtya opettelemaan seuraavaa
tyotehtavaa. Talla hetkella tehtaassa on kolme oppisopimusryhmaa, misté joh-
tuen ladonnassa on tydnopastus kaynnissa useita kertoja vuodessa. Naissa
kolmessa ryhméssa 28 henkil6a, joilla yhtena tytpisteena on ladonta. Kevai-
sin tehtaaseen saapuvat kesatyontekijat osaltaan tydnopastuksen maaraa.
Tuotannon nakokulmasta haastavan tilanteesta tekee se ettd, laatu ja tuotan-
tomaara pitaisi kuitenkin pystya sailyttamaan normaalilla tasolla, vaikka la-
donta-asemilla on tydnopastuksia kaynnissa.

Uudella tydnopastusohjeella pyritdan nopeuttamaan ja helpottamaan uusien
latojien tyon oppimista. Ladonta-asema on ty6pisteena vaativa, silla tyonteki-
jan taytyy oppia tuntemaan viilujen laatuvaatimukset seka oppia ladonta-ase-
man kayttd. Ohjeesta haluttiin sellainen, josta myds kokeneemmat operaattorit
hyotyisivat. Esimerkiksi tydkierto tuo ladontaan ajoittain vanhoja tyontekijoita
kertaamaan osaamistaan silla tyokiertoon osallistuminen nostaa tyontekijan
palkkaa. Vanhat osaajat voivat uudesta ohjeesta tarkastaa harvemmin suori-
tettavat tehtavat kuten aloitus- ja lopetustyot seka koneen sadatamiseen liitty-
vat toimet siten, ettei ketdan tarvitse valttamatta erikseen irrottaa omasta

tyOosta opastamaan.
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Ladonta tydona on periaatteeltaan samanlaista, suorittipa sen milla tahansa
tehtaan ladonta-asemista. Tyonopastusohjeesta ei kuitenkaan voi tehdé yhta
yleisohjetta, vaan jokaiselle ladonta-asemalle on tehtdva oma ohje, silla la-
donta-asemien toimintatavoissa ja viilunsiirtolaitteissa on eroja. Vanha tyon-
opastusohje on hyvin yleisella tasolla asioita kasitteleva. Selva ongelma van-
hassa ohjeessa oli se, ettd ohjeeseen ei opastusjakson jalkeen enaa tartuttu,
vaikka joihinkin ongelmatilanteisiin siita olisi vastaus l6ytynyt. Uuden ty6n-
opastusohjeen siséltéa haluttiin laajentaa koskemaan yleisempien tuotantoa
hidastavien hairiiden tunnistamista ja korjaamista seka vakioimaan mitan
vaihtoon liittyvi& toimintoja. Paperinen ohje haluttiin korvata tabletilla kaytetta-
valla ohjeella, jolloin perinteisen tekstin ja kuvien lisaksi olisi mahdollista hyo-

dyntaa lyhyita ohjevideoita.

8 LIIMAUSOSASTO

Savonlinnan vaneritehtaan limausosasto koostuu neljasta ladonta-asemasta
ja kolmesta kuumapuristimesta. Jokaisen ladonta-aseman yhteydessa on oma
esipuristin, miké on koivuvaneritehtaissa viela harvinaista. Savonlinnan teh-
dasta modernisointiin vuonna 2012, tasséa yhteydessa oli mahdollista muokata
ladonta-asemia ja muita toimintoja virtaviivaisempaan muotoon. Ladonta-ase-
man yhteyteen sijoitetuista esipuristimista on paljon hy6tya ladottujen levyaihi-
oiden laadun hallinnan kannalta. Ladonta-aseman operaattorin vastuu sen si-
jaan kasvaa huomattavasti, kun huolehdittavana on myés esipuristimen toi-

minta.

Ladonta-aseman operaattorin tyénimike on latoja ja varsinainen tyésuorite on
ladonta. Henkilostéa yhdessa vuorossa limausosastolla on neljan latojan li-
saksi tiiminvetdja, joka varmistaa viilunvalmistuksen oikea-aikaisuuden ja la-
donta-asemien tauotuksen. Kaksi kuumapuristimen hoitajaa, seka trukin kul-

jettaja, jonka tehtava on siirtda ladonnassa kaytettavat viilut ladonta-asemille.

Liimausosastolla on kdytdssa yhdensuuntaisen virtauksen malli. Talla tarkoite-
taan tapaa toimia, niin etta ladonta-asemille sydtetddn mahdollisimman tar-
kasti se viilumaara, mika kyseiseen tilaukseen valmistamiseen kuluu. La-
donta-asemat on toteutettu niin, etta viilunippujen alla ei tarvitse kayttaa poh-

jalavoja. Tilauksen tullessa tayteen, seuraavan tilauksen viilut ovat jo valmiina
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odottamassa ladonta-aseman varastoradoilla. Nain ladottavan tuotteen vaihtu-
essa vaihtoon kuluva aika lyhenee merkittavasti, kun ladonta-asemalta ei tar-

vitse poistaa edellisen tilauksen viiluja trukilla.

8.1 Ladonta-asemat

Tehtaan ladonta-asemat eroavat toisistaan jonkin verran. Toiminnan perusaja-
tus on kaikissa kuitenkin sama. Ladonta-aseman voi jakaa neljaan osa-aluee-
seen, jotka ovat: kuivapuoli, limapuoli, valssi ja esipuristin. Kuivapuolelta an-
nostellaan pintaviilut ja kuivat sisaviilut. Kuivapuolella on paikat ylapinnalle ja
alapinnalle seka kahdelle eri laatuiselle sisaviilulle. Liimapuolelta annostellaan
jatketut sisaviilut. Jatketuista sisaviiluista kaytetaan nimitysta limaviilut. Liima-
puolella on paikat kahdelle eri laatuiselle viilunipulle. Valssin tehtava on tartut-
taa liima jatkettuihin sisaviiluihin. Kaikilla ladonta-asemilla kaytetaan 4-telaista
liiman telaleviteintd. Esipuristin on sijoitettu ladelman purkukuljettimen paa-

héan, jolloin ladonnan ja esipuristuksen valinen aika on hyvin lyhyt.

Ladonta-asema toimii siten, etté latoja ohjelmoi ladottavan levyn rakenteen la-
donta-asemaan. Tarkemmin tdma tarkoittaa sita, etta ladontalaitteistolle anne-
taan tarkat tiedot ladottavasta aihiosta. Yhteen levyyn ladottavien viilujen ker-
rosmaara maarittda levyn paksuuden. Kerrosmaaran lisdksi ohjelmoidaan oi-
kea jarjestys viilun laatujen ja niiden viilukerrosten mukaan, joihin halutaan le-
vittda limaa. Asetetun jarjestyksen mukaan ladontalaitteisto nostaa ja kuljettaa
viiluja latojalle. Tehtaan kaikki ladonta-asemat ovat puoliautomaattisia, mista
johtuen latojan merkitys on suuri hyvélaatuisen lopputuotteen ja tuotannon

maaran kannalta.

Ladonta-asemat eroavat toisistaan teknisten toteutusten ja ohjelmiston osalta.
Jokaisella ladonta-asemalla on eroista huolimatta ohjauspaneelissa samat
painikkeet samoilla paikoilla, mista on hyotya siirryttaessa opettelemaan muita
ladonta-asemia. Teknisi& eroja ladonta-asemien valilla on viilujen nostolait-
teissa ja siirtolaitteissa. Eroista johtuen latojan osaaminen korostuu, mikali
tyoskentelee ladonta-asemalla, jota joutuu saatamaan useita kertoja vuoron
aikana. Kuvassa 5 on esimerkki limapuolen sydttolaitteiston erilaisista toteu-

tuksista. Vasemmanpuoleisessa kuvassa on imuvaunulla ratkaistu toteutus.
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Imuvaunu liikkuu viilupinkan kohdalle, nostaa liimaviilun imuun vie sen syotto-
rullastolle. Oikeanpuoleisessa kuvassa liimaviilu nostetaan imuun viilupinkan
kohdalla olevilla imunostimilla, jonka jalkeen siirtohihnat kuljettavat viilun sy6t-
torullastolle. Latojan nédkdkulmasta imuvaunulla toteutettu liimaviilunsyotto on
haastavampi. Latojan pitdd maarittaa imuvaunulle hakuasema viilupinkan koh-
dalle ja syottorullaston kohdalle asema, johon viilu tiputetaan. Nailla asema-
paikoilla saadetaan paikkaa, josta liimaviilu tulee valssin lapi. Liimaviilunipun
vaihtuessa tarve korjata hakuasemaa on yleista. Oikeanpuoleisen kuvan rat-
kaisulla latojan ei tarvitse tehd& mitaan asetteita. Liimaviilu pyséhtyy joka
kerta samaan kohtaan, néin ollen latoja tietd& aina mista kohdasta liimaviilu

tulee valssista lapi.

Kuva 5. Kaksi erilaista limaviilun syoéttolaitetta

Kuivapuolella on yhté lailla eroavaisuuksia ladonta-asemien kesken. Paaasi-
assa kuivapuolelta viilut kuljetetaan latojalle viilun annostelijalla. Annostelija
toimii tarjottimena, josta latoja ottaa viilut kiinni ja asettelee ne paikalleen. Kui-
vapuolella eri viilulaaduille on oma imunostin, jonka kohdalta annostelija ha-
kee viilun. Yksi ladonta-asemista on varustettu siten, etta kuiva- ja limapuo-
lella on imuvaunut. Annostelijoilla varustetutuilla ladonta-asemilla on mahdol-
lista kuljettaa latojalle yla- ja alapinta yhta aikaa. Tdma nopeuttaa latomista
verrattuna imuvaunulliseen ladonta-asemaan, jossa ei ole mahdollista liikuttaa

kuin yht& viilua kerrallaan.

Kuivapuolen toteutuksissa on myds eroja annostelijoiden maarassa. Kahdella
annostelijalla toteutettu kuivapuoli on tuotannollisesti tehokkaampi verrattuna
yhden annostelijan ladonta-asemaan. Kuvassa 6 on esitetty kahdella annoste-
lijalla varustettu kuivapuolen ratkaisu. Kuvassa nakyy myos yksi ladonta-ase-

mien erikoispiirre: pohjalavattomuus. Ladonta-asemilla ei kdyteta pohjalavoja
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edes ladelman alla. Pohjalavattomuus lyhentda aikaa, joka kuluu ladelman
luovutuksen ja uuden ladelman aloituksen valilla, seka aikaa, joka kuluu uu-
den viilunipun kayttéonottoon. Pohjalavattomuus vaikuttaa ladontaan siten,
ettd latojan on noudatettava tarkasti 20 minuutin ladonta-aikaa. Ladonta-ajan
ylitykset nakyvat valittotmasti laadussa, silla ladelman alimman levyn alapinta
ei tartu kunnolla kiinni. Huonosti kiinni tarttunut alapinta ei kesta ehjana kuljet-
timilla tapahtuvaa siirtoa kuumapuristimelle, néin ollen alimmaisesta levysta

tulee raakkia.

Kuva 6. Kuivapuoli kahdella annostelijalla

8.2 Ladontatyo

Ladontaty6 on fyysista tyota, vaikka viilun nostot ja kuljetukset hoituvat la-
donta-aseman automatisoiduilla laitteilla. Latoja asettelee jokaisen laitteiston
syottdman viilun kasin paikalleen. Erityisen tarked& on muodostaa jokaiseen
ladottavaan levyyn kovat reunat yhdelle pitkalle ja yhdelle lyhyelle sivulle. Ko-
van reunan muodostamista helpotetaan sivuvasteilla ja paatyvasteella. Latoja

asettaa viilut vasteita vasten huolellisesti, jolloin levyyn syntyy kovat reunat.
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Kovan reuna on huomioitu jo viilun valmistuksessa. Viiluissa olevat mittaheitot
ja porrastukset jaavat levyn pehmealle reunalle. Levyja sahattaessa kovalta

reunalta sahataan vahemman kuin pehmealta reunalta.

Latojalla on iso rooli laadun varmistuksessa. Latoja on viimeinen henkil®, joka
voi vaikuttaa viiluihin, jotka jaavat levyn sisdan. Levyn sisakerroksissa olevaa
virhetta ei voi jalkikateen korjata. Latojan vastuulla varmistaa, ettei viallisia vii-
luja joudu levyn sisaan. Laadun varmistamisen lisaksi latojan taytyy osata lait-
taa ladonta-asema kayttokuntoon ja suorittaa lopetukseen liittyvat toimet, seka
osata suorittaa huoltopaivan rasvaukset. Ladottavan tuotteen vaihtuessa lato-
jan tulee osata tehda ladonta-asemaan tarvittavat sdadét. Ammattitaitoinen la-
toja osaa muuttaa ladonta-aseman asetuksia, mikali viilun syotéssa alkaa il-

menemaan hairioita.

Uuden tyontekijan haasteena ladontaa opetellessa on aika, joka kuluu ladel-
man ja erityisesti kovan reunan tekemisen oppimiseen. Laitteisto syo6ttaa vii-
luja muutaman sekunnin vélein, eika yhden viilun asetteluun ole paljon aikaa.
Mita pitempaan ladelman kovan reunan tekemisen oppiminen kestaa, sita va-
hemman jaa aikaa ladonta-aseman saatamisen opetteluun. Koneen kayttoon
littyvia asioita kaydaan opastuksen aikana lapi alusta asti, mutta riski niiden
unohtamisella on suuri keskittymisen ollessa onnistuneessa ladelmassa. Mi-
kéli koneen saatamiseen liittyvat toimet ovat jddneet oppimatta kunnolla, on

vaikeaa yltaa tuotantotavoitteisiin, vaikka latominen itsessaan olisi sujuvaa.

9 TYONOPASTUSOHJEET

Tybnopastusohjeen kehittamisen runkona toimi vanha tyénopastuskansio.
Uusi digitaalisessa muodossa oleva ohje mahdollisti vanhaa ohjetta laajem-
man sisallén. Nykyaikana varsinkin nuoret ihmiset ovat tottuneita katsomaan
arkisiin ongelmiin ohjeita YouTubesta tai vastaavasta palvelusta. Eik& ohjevi-
deoiden katselu ole vierasta varttuneemmalle tydelamassé olevalla henkilélle.
Tata tottumusta haluttiin hyédyntad uuden tydnopastusohjeen kehittdmisessa.
Vanhat ohjeet oli toteutettu PowerPointilla, samaa menetelmaa haluttiin kayt-

taa uuden ohjeen kanssa siten, etta ohjeen kaytto tapahtuu tabletilla.
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Uuden ohjeen suunnittelussa lahtokohtana oli toimeksiantajan toive ohjeesta
ladonta-asemien hairidtilanteiden korjaamiseen ja mitan vaihtoon liittyvien toi-
menpiteiden vakiointi. Pystyin hyddyntaméaan ongelmien ratkaisussa omaa
ylil5 vuoden ty6kokemusta ladonta-asemilta, seké kokemusta tyénopastuk-
sesta. Oman tyokokemuksen perusteella pystyin rajaamaan selkeimmat lisa-
ohjeistusta vaativat toimenpiteet. Kavin myos keskusteluja kaikkien vuorojen
tiiminvetdjien ja tydnopastajien kanssa, jotta selviaisi onko eri vuoroissa oh-
jeen suhteen erityisia toiveita. Vuorojen valilla ndkemykset olivat varsin lahella
toisiaan. Nostimien saatadmiseen ja kasikayttoon liittyvat yksityiskohdat nousi-
vat keskusteluissa eniten esille.

Yksi uuden ohjeen teemoista oli auttaa tunnistamaan ladontaan hairi6ita ai-
heuttavia tilanteita. Etenkin sellaisia tilanteita, joita tapahtuu usein ja niiden
vaikutus on suuri ladonnan sujuvuuden kannalta ja siten my6s vaikutus tuo-
tantoon on merkittava. Hairiokorjauksiin ja saatoihin liittyvat ohjeet tulisi ja-
otella samoihin osa-alueisiin kuin mihin ladonta-asema on jaoteltu. Mitan vaih-
toon liittyvat tarkeimmat toimenpiteet pitaisi saada ohjeessa mahdollisimman
yksinkertaisesti esitettya, niin etté jokainen latoja voisi tarkastaa tyopisteella
mita pitdd tehda. Ladonta-asema on tyopisteena sellainen, jossa ei ole totuttu

kayttamaan esimerkiksi tietokonetta ohjeiden katseluun.

Ladontaty6 oli vanhassa tyonopastusohjeessa kasitelty varsin suppeasti. Uu-
dessa ohjeessa ladontaty6ta pitaisi kasitella seikkaperaisemmin. Vanhassa
ohjeessa omana aiheena kasiteltyja asioista olisi syyta koota yhteen ladonta-
ty0 otsikon alle. Tuotantotavoitteesta ei vanhassa ohjeessa ole mitdan mainin-
taa. Opastuksen aikana tuotantotavoitteet voivat aiheuttaa painetta oppimi-
selle. Ottamalla tuotantotavoitteet kuitenkin mukaan ladontatydn osaksi, voi
uusi tyontekijd myohemmin tarkistaa omaa kehitystaan ohjeessa mainittuihin

tuotantomaariin.
Tydnopastusohjeen teko
Ohjevideot kuvattiin normaalin tuotannon aikana siten, ettéa kuvauksista aiheu-

tuisi mahdollisimman vahan hairioita tuotantoon. Videokuvaukset suoritettiin

DJI Pocket 2 -kameralla. Videokuvaukset haluttiin suorittaa puhelinta parem-
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malla kameralla, videokuvan vakauden vuoksi. Sen sijaan valokuvat, joita oh-
jeissa kaytettiin, on otettu iPhone X -puhelimella. Videoiden editointi tapahtui
Samsung Galaxy Tab Active 3 -tabletilla. Varsinainen editointi tapahtui
CapCut-sovelluksella, jonka sai ilmaiseksi asennettua laitteeseen. Ohje on to-
teutettu PowerPointilla. Tabletilla PowerPoint-esityksen tekeminen ei onnistu-
nut, joten kuvia ja videoita taytyi siirtda tietokoneelta tabletille editoitavaksi ja
valmiit ohjevideot takaisin tietokoneelle, josta ne sai helposti tallennettua oh-

jeeseen.

PowerPoint-esitys ohjeesta on tehty niin, etté pitk&n esityksen sijaan ohje au-
keaa tabletilla valikoiden kautta selattavana. Valikkorakenne on toteutettu hy-
perlinkkien avulla. Tyénopastusohjeesta on kaksi erimuotoon tallennettua ver-
sioita. Toinen on normaaliin PowerPoint-esitys (*.pptx-muotoon) tallennettu
versio. Tama versio toimii pohjana ja varmuuskopiona, mikéali ohjetta on tar-
vetta tulevaisuudessa paivittdd. Toinen versio on tallennettu PowerPoint-dia-
esitys (*.ppsm-muotoon) tama versio on asennettu tabletille, eika siihen voi

tehd& muokkauksia.

Ohjevideoissa on tehostekeinoina kaytetty hidastuksia ja pysaytyskuvia. Osa
ohjevideoista on tehty niin, etta niihin on yhdistetty valokuvia ja videokuvia.
Muutamia ohjeita on koostettu pelkastaan valokuvista. Tekotavasta riippu-
matta jokaisessa ohjevideossa on kaytetty tekstia selventamaan kuvattavaa
tilannetta. Tekstin liséksi videoissa on kaytetty nuolia ja muita huomiomerk-
keja. Ohjevideoita on toteutettu kahdella tavalla, joko yleiskuvalla halutusta ti-
lanteesta tai ruutukaappaustyylisesti koneen asetusten vaihtamisesta. Oh-
jeessa on myods hyddynnetty PowerPointilla tehtavia animaatioita. PowerPoin-
tilla tehdyt animaatiot taytyi tehda mukautettuina diaesityksing, jotta ne sai uu-
delleen avattaessa alkamaan aina alusta. Ohjevideoiden pituus vaihtelee 30
sekunnista kahteen minuuttiin. Osan videoista pystyi hyodyntamaan pienilla
muokkauksilla toisen ladonta-aseman ohjeessa. Jokaisessa tydnopastusoh-

jeessa on 75-80 diaa ja ohjevideoita 20-25 kappaletta.
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9.1 TyoOnopastusohje ladonta-asema 3

Jokainen ladonta-asema sai oman tyfopastusohjeensa. Ohjeiden perusrunko
ja paéavalikot ovat kaikissa ohjeissa samanlaisia. Ladonta-asema 3:n tyon-
opastusohjeesta tuli sisalléltaan laajin ja siitd syysta toimii tassa esiteltdvana
tyona. Kuvassa 7 on esitetty tabletilla oleva uusi ohje vanhan tydnopastuskan-
sion paalla. Vanhan ohjeen sisallysluettelosta ja uuden ohjeen pééavalikosta
voi huomata samoja otsikoita. Uuden ohjeen ylarivin valikot ovat sisalloltaan
samat, kuin vanhassa ohjeessa silla erolla, ettd uuden ohjeen tyoturvallisuu-
den alta I6ytyvat ohjeet palosuojeluun ja kemikaaliturvallisuuskortit. Vanhassa
ohjeessa tyopisteen esittelyn lisaksi omat osiot olivat edelliselle ja seuraavalle
tyopisteelle. Uudessa ohjeessa nama ovat tyopisteen esittely -valikossa, jossa
on lyhyet esittelyvideot tyopisteista. Ladontaty6-valikosta |6ytyvat loput van-

hassa ohjeessa kasitellyt asiat laajennetulla sisallolla.
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Kuva 7. Uusi tydnopastusohje ja vanha tyénopaskansio

Saato- ja hairidohjeita -valikko on kokonaan uutta sisaltéa. Uuden ohjeen jo-
kainen tekstia sisaltava suorakulmio on aktiivinen painike, jolla ohjeessa ede-
tdan joko suoraan ohjeeseen tai alueen ohjeita koskevaan valintasivuun. Si-
vun alalaidassa on painikkeet, joilla pdasee takaisin, seuraavalle sivulle tai
suoraan paasivulle. Valitsemalla saato- ja hairidohjeita -valikon aukeaa la-
donta-aseman pohjapiirustuksen paalle rajatut alueet ja nilden mukaan nime-
tyt valikot (kuva 8). Valitsemalla jonkin valikoiden alueista, painamalla teksti-

painiketta, aukeaa kyseista aluetta kasittelevat ohjeet. Ohjeissa ovat alueen
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laitteenosia koskevia parametriarvoja, joiden rajoissa laite toimii suurella var-
muudella. Parametriarvot on esitetty taulukkomuodossa. Hairidita mallintavia
ja korjaavien toimenpiteiden vaikutusta esittelevia videoita seké koneen ase-
tusarvojen muuttamista kasittelevia videoita. Ladonta-aseman yleiset saato-
kohteet -valikosta aukeaa animaatio, jossa kerrotaan tarkeimmat ja yleisimmat
saatamista tai viillumittakohtaista muutosta vaativia kohteita. Taman tarkoituk-
sena on luoda ymmarrys siitd mita sdatémahdollisuuksia latojalla on ladonta-

asemalla.
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Kuva 8. Tydnopastusohje ladonta-asema 3, sdéto- ja hairidohjeiden alueellinen valinta

Valittaessa esimerkiksi kuivapuoli -valikko, ohjeesta paasee katsomaan oh-
jeita koskien annostelijoiden asetuksia, nostimien toimintaa ja saatamista. Ku-
vassa 9 on esitetty ndkyma, joka aukeaa, kun on valinnut aluevalintasivulta
kuivapuolen. Sivu sisaltda kuivapuolialuetta koskevia ohjeita. Ohje aukeaa
painamalla tekstipainiketta. Sivun vasemmalla puolella ovat hairidita ja toimin-
taa esittelevia videoita tai valokuvista koostuvia ohjeita. Oikealla laidalla k&si-
telladn laitteen asetusten muuttamista, parametreja ja kasikayttoa. Kaikkien
alueiden valintasivut noudattelevat samaa ajatusta. Vasemmalla laidalla on
hairién tunnistamiseen, laitteen ominaisuuteen tai toimintaan opastavia oh-
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jeita. Oikealla laidalla opastetaan, kuinka asetukset muutetaan ladonta-ase-
man kayttopaneelista. Hairidtilanteen tunnistaminen on yksi uuden ohjeen tar-

keimmista tehtavista.

1. Kuivaviilunostimet, hissit ja annostelijat

Imuaikataulukko Imutehon muuttaminen

= ' W
Nostimien sulut

et Imuajan muuttaminen
auki/kiinni )

Annostelijan viive

Nostimien kasiajo ladontapaikalla
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toimintahairiot
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Kuva 9. Tybnopastusohje ladonta-asema 3, kuivapuolen ohjeiden valintasivu

Kuivaviilunostimen imuteho on ladonta-aseman asetuksista se, jota kaytetaan
eniten tehtdessa muutoksia asetuksiin. Liian pieni imuteho on helposti havait-
tava hairid. Nostin ei vain nosta viilua, tai viilun reuna jaa roikkumaan nosti-
mesta. Nostimesta roikkuva viilu aiheuttaa yleensa joitakin toimenpiteita lato-
jalle. Annostelijan térméatessa viilun roikkuvaan osaan, viilu katkeaa ja pala pu-
toaa pois kyydista. Latoja poistaa vaaran mittaisen viilun annostelijasta ja tilaa
korvaavan viilun. Korvaavan viilun tilaamiseen ei ladonta-aikaa kulu paljoa, jos
ongelma ei toistu usein. Enemman aikaa kuluu, mikali latojan taytyy poistua

ladontapaikalta viilupinkkojen luokse poistamaan hajonneita viiluja.

Ongelmalliseksi usein toistuvan pienen hairion tekee lyhyt ladonta-aika. Lignii-
nipitoinen liima ja pohjalavaton ladelma ovat yhdistelma, jossa ladonta-aikaa
on vain 20 minuuttia. Ladonta-aika kuluu nopeasti umpeen, latomisen keskey-
dyttya toistuvasti. Nostimen liian suuri imuteho on vaikeammin havaittava hai-
rié. Nostin leijuttaa viilupinkan seuraavaa viilua nostoliikkeen aikana, joko pu-
dottaen sen suoraan lattialle, tai niin ettd annostelija torméaa leijuvaan viiluun.
Hairidtilanteen tunnistamista auttavan videon ruutukaappaus on esitetty ku-
vassa 10. Ruutukaappaus on otettu tilanteesta, jossa nostimen imuteho on

asetettu 95 %, jolloin seuraava viilu nousee nostimen mukana. Tilanteesta
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seuraa usein hairio, jossa latojan taytyy kayda korjaamassa viiluja pinkan
paalta. Hairion korjaamiseen latojalta kuluu vahintdan kaksi minuuttia. 20 mi-
nuutin ladonta-ajan puitteissa moneen tallaiseen hairioon ei ole varaa. Ohjevi-
deon edetessa naytetaan kuinka 80 % imuteholla nostimen mukana ei enaa
nouse muita viiluja. Mitd nopeammin latoja oppii tunnistamaan imutehoihin liit-
tyvat ongelmat ja reagoimaan niihin, sitd vahemman latomiseen tulee ylimaa-

raisia pysahdyksia ja vuoronlopussa siivoamiseen tarvittava aika lyhenee.
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Kuva 10. Ty6nopastusohje ladonta-asema 3, ruutukaappaus liian paljon imutehoa-videosta

9.2 Vakioitu mitan vaihto

Mitan vaihtoon liittyvilla toimenpiteilla on suuri merkitys latomisen helppouden
ja laitteen toimintavarmuuden suhteen. Varsinkin tilanteissa, joissa ladottavan
levyn mitta muuttuu paljon, on huomioitavia asioita enemman. Liimavalssin te-
lojen nopeus suhteessa liimaviilun pituuteen vaikuttaa ladontatyon fyysiseen
rasittavuuteen. Telojen nopeuden ollessa lilan alhainen pitkalla viilumitalla,
taytyy latojan kannatella ja siirtda viilua paikalleen enemman. Vastaavasti ly-
hyella viilumitalla ja telojen liian suurella nopeudella liimaviilu pyrkii karkaa-
maan liian pitkalle, jolloin latojan taytyy jarruttaa enemman viilun kulkua. Kum-
massakin tapauksessa tyon rasittavuus nousee korkealle tasolle.

Ladottavan levykoon vaihtuessa ladonta-aseman nostimiin seka kuvapuolella,
ettd varsinkin limapuolella taytyy tehda asetusten muutoksia. Viilun nostimien

imualueita taytyy avata tai sulkea, liimapuolen imulaatikon leveys taytyy olla
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liimaviilun pituuden mukainen. Latomisen helppouteen vaikuttaa myods paa-
tyvasteen sijainti. Paatyvastetta pyritddn pitamaan mahdollisimman lahell& lii-
mavalssia, jolloin liimaviilua tarvitsee kuljettaa mahdollisimman lyhyen mat-

kaa.

Vakioitu mitan vaihto on uudessa ohjeessa sijoitettu osaksi ladontatyota. Mi-
tan vaihtoa kasitelladn kahden otsikon alla (kuva 11). Valittaessa tarkistuslista
mitan vaihtoon -painikkeen, aukeaa tekstimuotoinen ohje, jossa kerrotaan
huomioitavat asiat, seka taulukko, johon on koottu asetukset eri mitoille. Mitan
vaihto -painikkeella aukeaa ohjevideo, jossa on hyddynnetty mitan vaihto -tau-
lukkoa. Ohjevideossa naytetaan toimenpiteet, joilla taulukon arvot saadaan
asetettua. Mitan vaihtuessa huomioitavia asioita on nelja. Paatyvasteen si-
jainti, limapuolen imulaatikon leveys, kuivaviilunostimien imualue ja limavals-

sin telojen nopeus.

6. Ladontatyo
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Kuva 11. Ty6nopastusohje ladonta-asema 3, ladontatydhon liittyvien ohjeiden valinta sivu

Vakioitua toimintatapaa piti saada toteuttamaan myds kokeneet latojat. Koke-
neille ammattilaisille ohjeeseen tarttuminen on suuremman kynnyksen takana,
joten tyOpisteelle laminoitiin ohjeessa kaytetty taulukko (kuva 12). Taulukkoa
sailytetadn nakyvalla paikalla. Mitan vaihtuessa taulukosta on nopeasti tarkis-
tettavissa mitd muutoksia tarvitsee tehda. Tarkeimmat toimet ovat paatyvas-

teen siirtdminen ja imulaatikon saéataminen oikeaan leveyteen. Taulukossa on
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annettu mittakohtaiset parametrit imulaatikon leveyden muuttamista varten ja
telojen nopeuden asettamisesta vastaamaan ladottavaa levykokoa. Kuivavii-

lunostimien sulkujen asennolla varmistetaan kuivaviilujen nouseminen imuun.

376 1 155 -160 3480 5, 4, 3 auki
360 - 355 2 155 - 160 3480 5, 4, 3 auki

340 3 150 -155 3400 5, 4, 3 auki
312 - 308 4 150 - 155 3070 5 kiinni

279 5 150 - 155 2975* 5 kiinni
270- 259 6 145 -150 3480 5 kiinni
252 - 230 6 145 - 150 3400 5 kiinni

Kuva 12. Ty6nopastusohje ladonta-asema 3, mitan vaihdossa hyddynnettéva taulukko

Aiemmin latojilla oli taipumusta jattad paatyvaste siirtamatta, mikali mitta vaih-
tui vain vahan. Maaritellyt paikat selkiyttavat tilannetta. Paatyvasteen paikoitus
ei ole portaaton, sen sijaan kiinteita kiinnityspaikkoja on noin 40 cm vélein.
Paatyvasteen kiinnityspaikat on numeroitu ja ladottava levykoko maaritetty
kullekin paatyvasteen paikalle siten, etta latominen on mahdollisimman vaiva-
tonta. Latominen onnistuu viela kohtalaisen helposti paatyvasteen ollessa yh-
den pykalan liian kaukana. Telojen nopeutta lisdamalla liimaviilun saa kulke-
maan riittavan pitkalle. Mita pitemmalle liimaviilua taytyy kuljettaa, sen ras-

kaampaa latominen on.

Paatyvasteen paikan maarittelemisellda on myos laatuvaikutuksia. Liian kau-
aksi asetettu paatyvaste aiheuttaa sen, etta ladelman ja limavalssin valiin jaa
tyhjaa tilaa, johon alkaa kertymé&an liimaa (kuva 13). Liiman kertyminen voi es-
tda ladontahissin ketjujen pyérimisen, jolloin ladelmaa ei saa siirrettya esipu-
ristimeen riittdvan nopeasti. Ladottavan levyn mitan vaihtuessa niin leveaksi,
ettd ladelma yltaa ladontapdydalle kertyneen limapaakun paalle on suuri riski
sille, ettd ladelman alimman levyn pinta repeaa ladelman luovutuksen aikana.
Pinnan repeytymiseta johtuen levysta tulee vahintaankin Il-laatuinen tai pa-

himmillaan raakkilevy. Liian suuri liimanlevitysmaara valssin teloissa aiheuttaa
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liman roiskumista ladontapéydalle. Marka liima ladontapdydalla korostaa pin-
tojen repeytymisongelmaa. Pitamalla paatyvastetta aina siten, etta ladelman
ja valssin valimatka pysyy mahdollisimman lyhyend, voidaan ehkaista liiman

roiskumisesta johtuvia laatutappioita.

=

i wwx-wmw- ST

wwv&\\\\w .......

Kuva 13. Ladelman ja liimavalssin vélimatka

Liimapuolen imulaatikon oikealla leveydella voi vahentaa raaka-aine hukkaa ja
turhia katkoksia ladontaan. Imulaatikko voi olla liimaviilun pituuteen nahden
liian levea tai liian kapea. Kumpikin s&atovirhe ilmenee samalla tavalla, lima-
viilujen nosto ei onnistu ollenkaan tai limaviilu putoaa imukuljettimelta ennen
aikaisesti. Pahimmillaan liimaviilun putoaminen imukuljettimesta hallitsematto-
masti aiheuttaa tyoturvallisuusriskin latojalle. Syoéttorullasto kay koko ajan la-
donnan ollessa kaynnissa. Hallitsemattomasti pudonnut liimaviilu paasee
syoksymaan syottorullastoa pitkin valssin lapi latojan sitd odottamatta. Vaara
imulaatikon leveys ilmenee usein liimaviilun perapaan roikkumisena (kuva 14).
Imulaatikko on liian leved, jotta liimaviilun perdpaa voisi osua imualueelle. Vii-
lun roikkuva osa tdrmaa usein syottorullaston reunaan ja putoaa térmayksen

vaikutuksesta lattialle. Imulaatikon vaara leveys ilmenee eniten menetetyissa
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limaviiluissa. Pahimmillaan voi kayda niin, etta tilausta ei saa ladottua tay-
teen. Raaka-aineen hukkaaminen ja tehollisen tybajan menetykset korostuvat

imulaatikon leveyden ollessa pielessa.

Kuva 14. Roikkuva liimaviilu imulaatikon virheellisesta leveydestéa johtuen

Maarittelemalla mittakohtaiset asetukset valmiiksi on mitan vaihto nopeam-
paa. Uuden mitan mukaiset asetukset saa asetettua kohdalleen ennen ladon-
nan aloittamista, eiké oikean asetuksen hakemiseen kokeilemalla tarvitse
kayttaa aikaa. Ottamalla huomioon nelja asiaa mittaa vaihtaessa, suurin osa

ladontaa vaivaavista hairidista on ennalta ehkaisty.

10 POHDINTA

Tybopastusohjeen kehittaminen oli mielenkiintoinen ja ajoittain haastava teh-
tava. Tehtavaa helpotti huomattavasti oma pitka tyokokemus ladonta-asemilta
seka useiden suoritettujen tydopastusten tuoma tuntemus siitéd, mita asioita
uuteen tyonopastusohjeeseen tulisi sisallyttdd. Digitaalisuuden tuomat mah-
dollisuudet paatettiin hyddyntaa taysimaaraisesti. Tydénopastuskansio formaat-
tina ei ole nykyaikana kiinnostusta herattava. Alypuhelimien ja tablettien
myo6ta videoiden katselusta on tullut monelle arkista ajanvietettd. Luonnollinen
kehityssuunta tydnopastusohjeelle oli viedd myds ohjetta arkisten mieltymys-
ten suuntaan. Oman kokemuksen perusteella ladonta-asemilla tietokoneiden
kayttoa ei myoskaan koeta luontevaksi, joten tabletti jai ainoaksi jarkevaksi
vaihtoehdoksi, jolla uuden ohjeen siséltéa voisi katsoa. Vaikka tybopastusohje
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on toteutettu PowerPointilla, on muoto sellainen, ettei paperinen versio ole

mahdollinen.

Digitaaliselle ohjeelle on ollut jo jonkin aikaa tilausta. Tyonopastamisen maara
on ollut kasvussa viimeisen vuoden aikana. Oppisopimusryhmien kautta uusia
tyotekijoita tehtaaseen tulee tasaiseen tahtiin. Uusien tyontekijoiden aidinkieli
ei aina ole endd Suomi. Tybnopastustilanteeseen yhteisen kielen puuttuminen
tuo lisda haasteita. Tybnopastustilanne ladonta-asemalla vaatii hyvaa vuoro-
vaikutusta opastajan ja opastettavan valilla. Ohjevideoiden avulla vaikeasti sa-
nallisesti selitettaviin tyovaiheisiin tai saatotilanteisiin saadaan helpommin yh-
teisymmarrys. Videon informatiivisuus tayttaa sanallisen viestinnan aukot.
Huoli siita, etta digitaalisuuden lisdéntyessa vuorovaikutus ja tydyhteisdon su-
lautuminen vaikeutuisi, ei ladonta-asemilla ole aiheellinen. Ladonta on luon-
teeltaan fyysista kasityota. Tydnopastajan on opastettava osa tydvaiheista niin
sanotusti k&desta pitaen, etenkin oikeat tekniikat viilujen kasittelyyn. Digitaali-
sella tybopastusohjeella ei pystyta korvaamaan tyénopastajaa ainakaan uu-
den tyotekijan opastuksessa. Sen sijaan aiemmin ladonnan opetelleelle henki-

I6lle uusi ohje voi olla riittava tuki ladontataitojen palauttamiseen.

Tyo6n vakiointi mitan vaihdon osalta on otettu ladonta-asemilla, jopa yllattavan
hyvin kayttoon. Kaikkea ei toimintaa mitan vaihdossa ei ollut tarkoitus vakioida
pilkun tarkkuudella vaan tietty likkumavara asetusten suhteen oli hyva jattaa.
Liimapuolen imulaatikon oikea leveys on ollut yksi isoimmista asetuksiin liitty-
vista ongelmista. Oikeiden asetusarvojen ollessa helposti saatavilla, niiden
asettaminen tulee osaksi mitan vaihtorutiineja. Kokeneemmat latojat ovat otta-
neet myos taulukkoarvot aktiivisesti kayttoon. Liimaosastolla likkuessa har-
vemmin enda tormaa tilanteeseen, jossa nostimien asetukset ovat pahasti pie-
lessa. Inmisen luontainen tarve selvita ty6std mahdollisimman helpolla edes-
auttaa vakoitujen asetusten kayttdéd. Aiemmin mitan vaihtuessa joitain asetuk-

sia joutui hakemaan kohdalleen ladonnan aikana.

Tybopastusohjeen kehittamisen yksi ajureista oli jatkuva parantaminen. Oh-
jeella haluttiin nopeuttaa latojien oppimista. Uusien latojien vélilla on suuria
eroja ajassa, jossa he oppivat tulosta tekeviksi latojiksi. Opastettavien maaran
koko ajan lisdantyessa ei ole mahdollista kayttdd aina samaa tydnopastajaa,
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joten opastuksien laadussa voi olla my6s eroja. Uuden tydopastusohjeen si-
saltoon olen pyrkinyt laittamaan paljon hiljaista tietoa laitteiden s&atamisesta.
Talla voi varmistaa sen, vaikka opastaja olisi kokemattomampi, tarvittavaa tie-
toa on saatavilla uudessa tydopastusohjeessa. Vakioimalla mitan vaihtoon liit-
tyvat toimet, virheellisistéa nostimien asetuksista johtuvat viilujen hajoamiset ja
lattialle putoamiset vahenevat. Pienilla muutoksilla, jotka eivat tunnu ylimaarai-
seltd vaivalta, on pystytty lisaamaan tehollista tydaikaa seka vahentamaan

raaka-ainehukkaa. Jatkuvan parantamisen periaatteet toteutuvat tassa hyvin.

Uuden tybnopastusohjeen katseluun tarkoitettu tabletti on juuri oikea péate-
laite. Kahdeksan tuuman naytto ei tee laitteesta liian suurikokoista. Aloittaes-
sani ohjeiden tekemisen ei ollut varmaa saadaanko tabletit kayttéon. Ohjetta
on tehty kuitenkin silla ajatuksella, ettei tietokone ole kaytettava paatelaite.
Tyo6pisteen tietokoneelle asennettuna ohje olisi jaanyt vahéaiselle kaytolle.
Talla hetkella kaytossa on kaksi tablettia, joissa on kaikkien ladonta-asemien
ohjeet. Vaikka tabletit ovatkin helposti lahestyttavia laitteita taytyy uuden oh-
jeen markkinoinnissa tehda jatkuvaa ja systemaattista tyota. Uudet tyontekijat
ovat opastusten myo6ta uusiin tydnopastusohjeisiin tutustuneet ja opastuksissa
niitd on hyddynnetty. Vanhojen osaajien keskuudessa tutustuminen on ollut hi-

taampaa.

Parhaiten uusi ohje soveltuu tydn itsenéisen opettelun ajalle, jolloin saatua
oppia pitéisi pystya soveltamaan itsendisesti. Opastusjakson aikana kaikki
asetusten muutokset tai hairidtilanteet eivat valttamatta jaa mieleen, naiden ti-

lanteiden selvittdmiseen uusi ohje tuo paljon tukea.

11 KEHITYSIDEAT

Tybnopastusohjeen ollessa kaytdssa kesan ja syksyn ajan yksi kehitysidea on
noussut esiin ja sen toteutuskin on jo kdynnissa. Ohjeeseen tulee lisata aloi-
tusasetukset ladonta-asema kohtaisesti. Tyonopastuksen alkaessa uudelle
tyontekijélle ladonta-aseman nopeutta tulee hidastaa niin, ettei ladonta-ase-
man nopeudesta johtuvasta kiireesta aiheudu vaaratilanteita. Tyonopastusoh-
jeeseen lisdtaan oma osio opastajalle, jossa on asetukset ladonta-aseman hi-
dastamiseksi. Seuraava vakavasti harkittava kehitysaskel ohjeen suhteen olisi

kadantaa ohje ainakin englanniksi.
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Digitaalisiin tybnopastusohjeisiin siirryttdessa olisi syyta harkita palveluntarjo-
ajia, joilla on valmiit ohjelmistot ja pohjat ohjeiden luontia varten. Tall6in var-
mistuisi myds pilvipalveluiden toimivuus ja ohje olisi helpommin asennetta-
vissa laitteisiin ja varmuuskopio on varmuudella tallessa. Liséksi ohjeiden yh-
tenaisyys eri tyopisteiden valilla olisi paremmin hallittavissa. Taméan tyon oh-
jeet vaativat ulkoisenkovalevyn varmuuskopion tallentamiseen. Yhden tyon-
opastusohjeen tiedostokoko kasvaa suureksi ohjeen sisaltamien videoiden

vuoksi. Valmiiden ohjelmistojen kanssa tallennusongelmia tuskin olisi.
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