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KASITTEIDEN MAARITTELY

HSEQ-PAALLIKKO
Health, safety, quality ja environment. Organisaatiossa HSEQ-pééllikon tehtdviin kuuluu valvoa ja
koordinoida kaikkien terveyteen, turvallisuuteen, laatuun ja ymparistoon liittyvid toimia organisaa-

tiossa. (Navartis)

LAATU
Laadun kisite on laaja ja moniulotteinen. Laadullinen tydskentely, laadullinen tyon tulos. Hyvén ja on-
nistumisen késite. Virheettomyysaste. Asiakkaan kokemus itse tuotteesta tai palvelusta. Laadun erilai-

sia olemuksia ovat tekninen laatu, kokonaislaatu, sisdinen laatu ja prosessien laatu (Vuori, M).

MICROSOFT PLANNER

Microsoft365-palvelun osa, joka on helppo ja visuaalinen palvelu. Voidaan kaytti projektisuunnitte-
luun, tiimityon organisointiin seké tehtdvien ja projektien hallintaan. Ohjelmalla voidaan luoda uusia
suunnitelmia, jarjestdd ja madrittad tehtdvii, jakaa tiedostoja, keskustella ja seurata edistymista.

(HAMK)

MOTIVAATIOMITTARI

Kyselynomainen arviointi motivaation mittaamista varten. Voidaan toteuttaa esimerkiksi kyselylomak-
keiden avulla. Mittarilla saadaan selville mm. se, miten motivoituneita tyontekijdt ovat, mihin ovat
tyytyvdisid/tyytymittomid ja mité ideoita heilld on asian korjaamiseksi. Vain motivoitunut tyontekija

tuo yritykselle rahaa

OSAAMISMATRIISI
Taulukko, jossa jokaisen tyontekijdn osaaminen on arvioitu tyOtehtivittdin, ja sithen on merkitty myos

korttikoulutukset.

PEREHDYTTAMINEN
Erilaisia toimia, joiden avulla henkil6 saadaan osaksi organisaatiota, ty0yhteisod ja sidosryhmii ja op-

pimaan omat tyotehtdvidt mahdollisimman pian. (Joki 2018, 111)



PEREHDYTYSTYYTYVAISYYSMITTARI
Kyselynomainen arviointi perehdytyksen toimivuudesta ja onnistumisesta. Voidaan kéyttidd perehdy-
tyksen aikana ja/tai jdlkeen. Tdmén avulla saadaan tietoa perehdyttimisen kdytdnnon toimivuudesta ja

sisallon oikeellisuudesta.

PRO24
HSEQ-jarjestelmad, jonka avulla on helppo hallita kokonaisuutta. Jarjestelmé toimii pdivittdisten turval-
lisuus- ja laatujohtamisten tydkaluja ja parantaa yrityksen tuottavuutta. Jarjestelméd voidaan mukaut-

taa jokaisen yrityksen tarpeiden mukaan. (Protect) Toimii intran tavoin kohdeyrityksessa.

TAPATURMATAAJUUS

Tapaturmataajuudella tarkoitetaan sattuneiden tapaturmien suhdetta tehtyihin ty6tunteihin. Suhde on
aina miljoonaa tyotuntia kohden. (Tilastokeskus) Tapaturmataajuutta voidaan mitata. Suomessa yleisin
kaytosséd oleva on LTIF (Lost Time Incident Frequency), joka kuvaa poissaoloon johtaneiden tapatur-

mien midrdd. (Ty6turvallisuuspankki)

TEHOKKUUS
Tyon tehokasta tekoa; kédytetdédn mahdollisimman vdhén aikaa, materiaaleja ja resursseja tyon tekemi-

seen. Virheetontd ja joustavaa toimintaa.

TIETOTULVA
On tilanne, jossa asiaa ja tietoa tulee niin paljon, ettd tilannetta on vaikea hallita. Tietotulva voi atheut-

taa asioiden unohtamista, stressié ja ahdistusta.

TYOTURVALLISUUS
Toimintaa, joka parantaa tyoympéristod ja tydolosuhteita tyontekijan tyokyvyn turvaamiseksi ja yllapi-
tamiseksi, sekd ennaltaechkiisté ja torjua mm. tyGtapaturmia ja ammattitauteja tyOsté ja tyOymparistosta

johtuvia fyysisid ja henkisid terveyshaittoja. (Tydturvallisuus)
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KUVAT
KUVA 1. Huomiokyltti suojavarusteista kohdeyrityksessa



1 JOHDANTO

Opinndytetyoni aiheena on kohdeyrityksen kdytdnnon perehdytystyon kehittaminen, eli tarkoituksena
ei ole muuttaa itse perehdyttdmistd. Tarkoituksena on 16ytdi asioita, joiden avulla saadaan asiat parem-
min perille uusille tyontekijoille ja vihentiméén tapaturmia. Tyossédni kdytén kolmea nakokulmaa:
tyoturvallisuus, laatu ja tehokkuus, joiden avulla pyrin 16ytdmaan kehitettévia asioita. Kohdeyritys
koostuu useammasta laitoksesta, jonka vuoksi asioiden yhdenmukaistaminen vaatii enemmén. Kun
saadaan yhdenmukaistettua perehdyttdminen, saadaan tuotettua laadullisesti parempaa tavaraa tehok-
kaammin turvallisuusasioita unohtamatta. Opinndytetyd on tehty omasta pyynnostini yritykseen, jossa
on monia muutoksia ja kehitysprojekteja menossa. Tdssé tyOssd ei yrityksen nimed ole mainittuna hen-

kilollisyyksien suojaamiseksi.

Tyopaikkaperehdytys ja -opastus on tehtdvi jokaiselle tyontekijdlle uuden tyon alkaessa. Tyontekija
tulee perehdyttéda riittavésti eri asiat huomioiden, hinté tulee ohjata vaarojen ja haittojen osalta seka
antaa opetuksia ja ohjauksia tarpeen tullen lisdd (Tydturvallisuuslaki, 2:14§). Pienid ty6tapaturmia, ku-
ten sormen loukkaamisia, sattuu liian paljon joka vuosi. TyOtapaturmat johtuvat epdhuomiosta ja liian
vihéisestd tietdimyksestd. Laadun on oltava riittdva, ja jokaisen linjassa tyoskentelevin olevan pitdd
tietdd, mité tavoitellaan. Kolmantena ndkdkulmana on tehokkuus, keskitytidan tyon tekemiseen, sithen

miké tuottaa tulosta ja laatua. Tassé ei kuitenkaan haluta sddstdd aikaa, vaan saada ty6 sujuvaksi.

Tavoitteena ty0ssd on 10ytdd ongelmakohdat haastattelujen avulla, haastateltavina ovat tyonjohtajia tai
tehdaspadllikdita Kalajoen ja Oulaisten toimipisteiltd. Ndiden haastattelujen avulla on tarkoitus selvit-
tad, mitd asioita ja milld tavoin muutetaan tai painotetaan halutun tuloksen saamiseksi. Tyon tulokseksi
halutaan saada entistd parempi tapa perehdyttdd uusi tyontekija. Tavoitteena on opettaa, miten valty-
tddn tapaturmilta, miten saadaan laatua aikaa sekd miten tehdddn tyo tehokkaasti. Haastatteluiden
avulla paéstiddn hyvin asian ytimeen ja sieltd 10ytyykin monenlaisia asioita, joihin kannattaa tarttua
kiinni. Pédasiassa kaikkien kanssa saadaan samansuuntaisia ajatuksia aikaan, josta voi péatelld perus-

asioiden olevan hyvilli ja vakaalla pohjalla.



2 TILANTEEN KUVAUS

Talla hetkelld kohde yrityksessd on hyva pohja perehdyttdmiselle, jota on hiottu viime vuosina. Nykyi-
nen perehdyttimismalli on otettu kdyttoon vuonna 2019, minka jilkeen sitd on pyritty parantamaan as-
kel kerrallaan. Télla hetkelld dokumentointi ja perehdytyksen tarkastuslistat ovat kunnossa. Itse pereh-
dyttdmisen mallissa ei ole tarvetta muutoksille. Kohteena onkin kdytinnon perehdytystyon siséllon ke-
hittdminen niin, ettd se tukisi paremmin kohdeyrityksen tavoitteiden toteutumista. Yrityksessd on tarve
saada ideoita ja tyOtapoja eri kohtiin ja niiden kasittelyyn tyontekijoiden kanssa, jotta asiat saataisiin
paremmin kerrottua ja opastettua tyontekijoille. Tima mahdollistaisi tydtapaturmataajuuden laskun.
Tilastollisesti vuonna 2021 sahatavaran sekd puu- ja korkkituotteiden valmistuksessa tapaturmataajuus
oli 44 vahinkoa/miljoona ty6tuntia, mika oli kyseisen tilastonlaskelmassa sijalla 8. (Tyopaikkatapatur-

mat). Kohdeyrityksessi tapaturmataajuus oli vield keskiarvoakin korkeampi vuonna 2021.

Tyotd tehdessd huomioon tulee ottaa myos asiakkaan arvostama tuotteen laatu. Tillaisessa yrityksessd,
jossa tuotetta seurataan joka tyOpisteessd silmédmadrdisesti tiettyjen laatuvaatimusten mukaan, on uu-
den tyontekijan oltava kiinnostunut tekemaistdan tyontuloksesta. Kun laatua seurataan herkedmatta,
voidaan mahdollistaa pieni B-laadun miér4 ja vika korjata mahdollisimman nopeasti. On my0s tyopis-
teitd, joissa tehddén kisin toitd, esim. sitomapaikka. Tdmé tyGpiste on viimeinen ennen ldhetystd, mika
tarkoittaa laadunseurannan kannalta hyvin merkittdvai roolia. Vaikka laatu olisi tdlle pisteelle asti
hyvéa, on se mahdollista pilata se vield tdssa vaiheessa, ja tdtd nidkee joskus tyontekijdn kokemattomuu-

den tai motivaation puutteen vuoksi tapahtuvan.

Laatuun hyvin ldheisesti liittyvé tehokkuus on my0s avainasemassa téllaisella linjamaisella tyopai-
kalla. Tehokkuus ei aina ole ajassa mittaamista Tehokkuuteen vaikuttavia asia on paljon riippuen tyo-
tehtavistd. Tehokkuudella voidaan tarkoittaa myds tydtapaa/menetelméén, jolla sdédstetdan aikaa, voi-
mia ja turhia tydvaiheita. Haasteita tuottaakin jokakesdinen runsas kesatyontekijoiden médrd. Kun
tyontekijit vaihtuvat, lisdéntyvit tai tyGtehtidvit muuttuvat, tarvitaan aina joku, joka opettaa asiat hé-
nelle. Tyon ohessa opettaminen vaatii paljon tarkkaavaisuutta niin perehdyttdjaltd kuin perehdytetta-

viltd, ja se aiheuttaa keskeytyksid tuotannossa.



3 PEREHDYTTAMINEN

Perehdyttdmisestd on laeissa suoria méérayksié seka erilaisia viittauksia. Joidenkin normien kohdalla
on mahdollista heikentdd tyontekijén oikeuksia sopimuksilla, mutta perehdyttimisen ja kouluttamisen
kohdalla tdma ei ole mahdollista, ja ndistd vastuu on tyonantajalla. (Kupias & Peltola 2009, 20.) Tyon-
antajan tulee antaa riittdva perehdytys tyohon, tyopaikan tydolosuhteisiin, tyo- ja tuotantomenetelmiin,
tyossd kdytettdviin tydvilineisiin ja niiden oikeanlaiseen kéyttoon seké turvallisiin tyStapoihin ennen
kuin uusi ty0 tai tydtehtiva alkaa. Tyon vaaroista ja haitoista, tyohon liittyvien sdito-, puhdistus-,
huolto- ja korjaustdisti ja hiirid- ja poikkeustilanteiden varalta tulee antaa opetusta ja ohjausta. Ndiden
kaikkien jdlkeen tyOnantajan on annettava tarvittaessa lisdohjausta ja opastusta. (Tydturvallisuuslaki

23.8.2002/738 2:148§.)

Perehdyttdminen vie aikaa, ja mitd nopeammin uusi tyontekija pystyy tyoskentelemdin ilman jatkuvaa
ohjausta, sitd parempi. Nopeasta perehdyttdmisetd hyotyvét kaikki, ja aika, joka kului perehdyttdmi-
seen, maksaa itsensé takaisin. Perehdyttiminen on tirkeéa, silld sen avulla uusi tyontekija oppii tyonsa
ja tehtdvansd nopeasti ja oikein. Virheiden syntyminen vihenee ja aikaa sddstyy niiden korjaamiselta.
Perehdyttdmisen laajuuteen vaikuttaa tyotehtévit seké tyosuhteen pituus. Perehdyttdminen voi olla pai-
kallaan my®s silloin, kun tyontekijd on ollut kauan pois toistd, esim. perhevapaiden vuoksi. Perehdyt-
tamisen laajuus ja syvyys vaihtelevat roolin, ammatillisen osaamisen, tyokokemuksen ja iin mukaan.
Tavalla, jolla perehdyttdminen suoritetaan, ei ole suurta merkitystd. Tarkeintd on, ettd kaikki asiat kay-
dédin ldpi ja tyontekijd saa kaiken tarpeellisen tiedon. Kun perehdytys hoidetaan hyvin, tarkoittaa se

tyonantajan kiinnostusta uutta tyontekijai ja hinen osaamistaan kohtaan. (Joki 2018, 111, 112, 122.)

Perehdytettiville voidaan keriti erilaisia yritystd koskevia aineistoja, tyoohjeita, toimenkuvia ja hen-
kiloston yhteystietoja yhdeksi tietopaketiksi. Liséksi perehdytettdville voidaan nataa perehdytysoh-
jelma nédhtivaksi. Tdmén avulla saadaan uusi tyOntekijd tuntemaan tarkeidksi ja odotetuksi. Perehdytté-
misessd on hyvé varmistaa tiedon perille meno asioiden kertaamisella useamman kerran ja antaa aikaa
kysymyksille ja niiden vastaamiselle. (Joki 2018, 118—119.) Perehdyttdmisen seurannasta on tarkea
huolehtia. Onkin hyva sopia, milloin istutaan alas ja arvioidaan oppimista ja sopeutumista tydyhtei-
s60n. Uusi tyontekija kokee varmuutta siitd, ettd hinen perehdyttdmisensé otetaan vakavasti, kun hé-
nen perehdyttdmiseensd panostetaan ja sitd pidetdén tirkednd. Téllainen mahdollistaa my0s sen, ettd on
varmistettu hetki, jossa hén voi viimeistdin kertoa asioista, jotka eivét suju tai tarvitsee lisdtukea jo-

honkin. Seurantakeskusteluun on hyva tehdé perusrunko, jossa kysymykseni voi olla esimerkiksi:



- Mité kuuluu?

- Mitké asiat onnistuvat?

- Oletko péédssyt jo tyOyhteisoon?

- Tarvitsetko johonkin tukea tai apua?
- Hammaistyttdako jokin taalla?

- Mitd perehdyttiminen on mielestisi onnistunut? (Joki 2018, 121-122.)

Perehdyttdminen on laissa velvoitettua (Tyoturvallisuuslaki 23.8.2002/738 2:143), ja se voidaan suorit-
taa suunnitellun ohjelman mukaan tai tapauskohtaisesti luovuutta kdyttden (Joki 2018 122), mutta
kumpikaan niistd ei kerro siitd, onko perehdytettdva sisdistinyt asiat. Perehdyttimisen mittaaminen on
yksi keino. Mittaaminen voi kuitenkin olla haasteellista. Se, ettd tydtunteja on paljon takana ja kaikki
perehdytysmateriaali on kdyty ldpi, ei takaa, ettd perehdytys olisi ollut onnistunut tai tehokas. Ainoa
ratkaisu on kysya suoraan tyontekijilti. Palaute mahdollistaa perehdytyksen kehittimisen sekd organi-
saation toimintaa monin tavoin. Paras aika mitata perehdytystyytyviisyyttd on perehdytyksen ollessa
vield kdynnissé, silld ndin voidaan vaikutta henkilon perehdyttdmiseen. Perehdytyksen jélkeen mitattua
tulosta voidaan hyddyntii seuraavien henkildiden perehdyttimiseen. Manuaalisen lisdksi on olemassa

my0s digitaalisia tyytyvidisyysmittaripalveluita. (Intro 2019.)

3.1 Tyoturvallisuus

Tydturvallisuuslaki méadrittelee lain tarkoituksen seuraavasti:

tarkoituksena on parantaa tydympéristod ja tydolosuhteita tyontekijoiden tydkyvyn tur-
vaamiseksi ja ylldpitdmiseksi sekd ennalta ehkdiistd ja torjua tydtapaturmia, ammatti-
tauteja ja muita tyostd ja tyGympéristostd johtuvia tyontekijoiden fyysisen ja henkisen
terveyden, jiljempéna terveys, haittoja. (Tydturvallisuuslaki 23.8.2002/7388.)

Tyo6turvallisuus on tirkeda, ja siksi tydnantajan on my0s lain mukaan velvollinen huolehtimaan tyon-
teon turvallisuudesta ja tyontekijin terveyden vaarantumisen estdmisestd (Kupias & Peltola 2009, 23).
TyOnantajan on méaériteltdva henkildsuojainten kaytto tarkoin. Henkildsuojainten médrittelyssa huomi-
oon tulee ottaa suojainten riittdva suojaus vaaroilta, tydolosuhteisiin sopivuus, ergonomisuus sekéd so-
pivuus kéyttdjille. Ndiden henkildsuojainten tarkoituksen on suojata tyon aiheuttamilta turvallisuuteen
tai terveyteen kohdistuvilta vaaroilta. (Valtioneuvoston asetus henkildsuojainten valinnasta ja kdytosté
tyOssd 427/2021.) Perehdytyksessé olisi hyvd myos kdyda lapi turvallisuuden ja terveyshuollon asiat

lapi. Niita asioita ovat mm. tyohontulotarkastus, yrityksen turvallisuussuunnitelma, ensiapukaappi ja



ensiapuohjeet, tapaturma, sairaskohtaus- ja paloturvallisuusohjeet. (Joki 2018, 116.) Ndiden asioiden

lapikdynti ei vie kauaa aikaa, mutta voi pelastaa jonkun hengen.

Suurin osa tydtapaturmista sattuu tilastojen mukaan yléraajoihin ja niistd nimenomaan sormiin. Otetta-
essa kaikki alat yhteensé raportoitiin tydpaikkatapaturmia 91 159 kappaletta vuonna 2021, joista pro-
sessityontekijoilld tapaturmia oli 4 566 kappaletta. Niistd 4 566 prosessityontekijoiden tydpaikkatapa-
turmasta pelkéstddn sormiin kohdistuvia oli 1 150 kappaletta. TAma on suuri maira, ja sen vuoksi on

tarked opettaa uudelle tyontekijélle pienetkin vaaranpaikat. (Tydterveyslaitos 2023.)

Tyontekeminen muuttuu jatkuvasti monella tapaa. Tapojen, prosessien, olosuhteiden ja tyd- ja toimin-
taympdristdjen muuttuminen aiheuttaa perinteisten riskien rinnalle uusia kuormitus-, haitta- ja vaarate-
kijoitd. Tdmén vuoksi on tydturvallisuuden hallinta ja edistdminen vaatii jatkuvaa ja pitkdjinteisti ke-

hittdmista.

Tyoturvallisuuden hallinta ja edistdminen tarkoittavat kaytannossa:

- Tyoéturvallisuuden suunnitelmallista ja kokonaisvaltaista johtamista

- ennakoivaa tyon ja tyGympériston suunnittelua ja kehittdmista

- tyOturvallisuuteen liittyvin lainsdddédnndn, vastuiden ja velvollisuuksien tuntemista

- toimivia tyosuojelu- ja turvallisuuskdytintojd, esimerkiksi vaarojen tunnistamista ja
riskien arviointia: kuormitus-, haitta- ja vaaratekijoiden hallintaa sekd voimavarateki-
joiden vahvistamista

- tyoturvallisuusasioiden sdadnndllistd, yhteistd kisittelya

- reilua ja avoimen tuvallisuus- ja toimintakulttuurin luomista

sujuvaa yhteisty0td ja osallistumista yhdessé kehittimiseen arjen tyOssd

(Tyoterveyslaitos 2023.)

Luottamuksellinen ilmapiiri mahdollistaa ja rohkaisee ihmisid nostaman asioita esiin, eivit pelkdstain
toimivat kdytannot. Turvallisuustoiminnan ldhtdkohtana toimii asioiden avoin ja yhteinen késittely.

(Tyoterveyslaitos 2023.)



3.2 Laatu

Laatu aiheena on ikivanha, hyvin arkinen ja samalla filosofinen kisite, joka voidaan luokitella monella
eri tapaa. Laatukaésitteelld on monenlaisia ndkemyksid ja maaritelmid, tdllaisia madritelma luokkia ovat
mm. tuoteperusteiset-, tuotantoperusteiset-, rahalliset arvoperusteiset-, reaalitaloudelliset arvoperustei-
set-, heuristiset ja myyttiset mééritelmit. Tuoteperusteisten menetelmien kautta ajateltuna laatu tuottaa
mitattavia ominaisuuksia. Téllaisessa laatu voi olla nopeutta, tehokkuutta, kultapitoisuutta, jne. Tallai-
sissa tilanteissa laatu on ymmarrettdvissd objektiivisesti, ja laatukisitteeseen yhdistetddn usein hinta ja
kustannukset. Ndin ollen parempi laatu merkitsee korkeampia tuotantokustannuksia ja on perusteena

korkeammalle hinnalle markkinoilla.

Tuotantoperusteisten menetelmien mukaan laatu on vaatimusten tiyttdmistd sekd tayttymistd. Perintei-
sessd laatutekniikassa kiytetddn nditd menetelmid. Laatutekniikan juuret ovat materiaalisten tuotteiden
valmistuksessa spesifikaatioiden ja sopimusten mukaisesti, sekd valmistusvirheiden estdmisessd. Laatu
tarkoittaa sitd astetta, milld tuote tayttda sille asetetut vaatimukset, eli toisin sanoen laatu on virheetto-
myysaste. Tdmadn mukaan laatu on objektiivinen ja yksikésitteisesti mitattavissa oleva suure. Tuotan-
nossa on toimintaohjeena hyva laatutaso tai virheettomyys. Kustannuksien vélttiminen vaatii kerralla

oikein tekemistd. (Anttila & Jussila 2016.)

Viimeisteltya Laadukasta
tuotetta tyontekoa

Laadukkaita Laadukasta

materiaaleja lopputulosta

Vaatimusten

Virheettémyys tayttamista
astetta ja

tayttymista

KUVIO 1. Laadun kasitteita



Laatu on laaja kisite, ja usein ymmarretddn hienona viimeisteltynd tuotteena, mutta laatu on paljon
muutakin. Laadulla tyonteossa tarkoitetaan laadukasta tyontekoa, laadukkaita materiaaleja ja laadu-
kasta lopputulosta. Laadukkaalla tyonteolla vaikutetaan jopa yrityksen brindimielikuvaan. Yrityksen
tekemisen ja toimintavarmuuden ohjaajana pidetdédn laatua. Tdméan vuoksi on tirked varmistaa pereh-
dytyksessa, ettd uusi tyontekija omaksuu asiat, joilla vaikutetaan laatuun. Laatu on moniulotteinen ka-
site, jonka vuoksi se yltdd moneen asiaan niin yrityksen sisdisiin prosesseihin, lopputuotteisiin kuin

asiakkaan saamaan kokemukseen. (Kruut & Oksala 2021.)

Huono laatu voi koitua kalliiksi yritykselle. Jos prosessit eivét toimi, palvelu on heikkolaatuista tai
tyontekijoilld on huonot olosuhteet, luovat ne kaikki tydympéristoon negatiivisia vaikutteita. Huonon
laadun vuoksi tuotteen hinta putoaa, tyontekijoitd karkottavat negatiiviset tyontekijakokemukset ja
asiakasreklamaatioiden miéraa lisddvit huonosti toimivat palveluprosessit. Asiakkaiden tyytymitto-
myys heijastuu tyontekijoihin, silld ei ole motivoivaa tehdé sellaista, mistd ei tunnu kukaan hyotyvén
tai miké aiheuttaa selvittely4 ja pahoittelua. Ndiden ratkaisuja ovat toimivat prosessit, joiden avulla
tyontekijat tietdvit mitd tehdd, missé ajassa ja milloin toimitetaan asiakkaalle. Toimivien prosessien
avulla tyontekijat tietdvit myds omat vastuurajansa, mistd kaikesta voi itse pdittia, milloin tarvitsee

kysya lupa ja keneltd. (Kruut & Oksala 2021.)

Vaikuttaa yrityksen
brandimielikuvaan

Ohjaa yrityksen tekemista ja
toimintavarmuutta

Vaikuttaa prosesseihin,
lopputuotteisiin, asiakkaan
saamaan kokemukseen

KUVIO 2. Laadun vaikutus



3.3 Tehokkuus

Materiaalit, tyOvoima ja aika ovat yrityksen resursseja, joiden tehokasta kéyttdmista tarkoitetaan te-
hokkuudella. Yrityksen kannattavuutta voidaan parantaa resurssien kdyton tehostamisella. Tdménhet-
kisen resurssien kdyttd voidaan mitata tyon tehokkuudella, ja selvittdd, miten resurssien kayttod voi-
daan kehittdd. Heikko tai heikentynyt tehokkuus voi johtua esim. inhimillisisté tekijoistd, konehdiri-
Oistd ja materiaalivioista. Kun tehokkuutta halutaan parantaa, helppo tapa on seurata toitd. Toiden seu-
rannassa kaikki leimaukset voidaan kohdistaa eri tekijoille, kuten tuotantokoneille, toille, projekteille
tai yksittiisille tydvaiheille. Seurannan avulla voidaan 10ytd4 myds syitd sille, miksi jotkin yrityksen

asettamat tavoitteet eivit toteudu. (JotBar 2017.)

Tyonteossa on tdrked keskittyé siithen, mihin energian ja ajan kéyttda ja jos kdytdimme ndma resurssit
epéoleellisiin asioihin, emme vélttdmattd ehdi ja jaksa tehda tuloksen ja tavoitteen vaatimia tirkeita
tehtdvid. Hukka-aikaa tulee aina, kun tyohon opastetaan uutta henkiloi. Hukka-aikaa on monenlaista,
kuten asioiden kahteen kertaan tekemisti ja unohtamista, sekd vddrinymmarryksid. Ndiden aiheuttajien
syitd on monia, kuten kiire, muuttuvat ohjeet ja toisen kuuntelematta jattdminen. (Rytikangas 2008, 52,

83.)

Vaikka yritys kykenee tilld hetkelld tai ldhitulevaisuudessa saavuttamaan asetetut taloudelliset tavoit-
teet, ei siitd kay selville yrityksen kapasiteetin kiyttdasteen koko totuus. Yrityksessd yleensd on paljon
piilovoimavaroja, joiden hyddyntdminen kannattaa aloittaa heti. Yritykseltd vaaditaan koko ajan lisdi.
Onnistumisen esteiden purkaminen on helpoin ja nopein tapa tehostaa toimintaa. Téllaisia esteitd on
joka yrityksessd. Esteet tdytyy vain tunnistaa, eikd kyse ole vélttdméstd mistddn isosta, vaan hyvinkin
pienestd ja arkisesta asiasta. Tehokkuuden mittaamiseen voidaan kdyttda arvioinnin ldhtokohdaksi yri-

tyksen potentiaalia. (Salminen 2020.)

Tyontekijoiden liséksi tehokkuuteen vaikuttaa tuotannon tehokkuus. Tuotantoa voidaan kehittid tuo-
tannonsuunnittelun avulla, jossa automatiikka on yhd vahvemmin tukena. Nykydin voidaan kerata lii-
ketoiminnan dataa himmaéstyttavéllad tarkkuudella himmaéstyttavin monista paikoista. Tarkkaan datatu-
lokseen tarvitaan pitkdaikaista seurantaa. Yrityksen halutessa kehittyé valitsemillaan avainmittareilla,
tarvitsee yritys tehokkaan tuotannonsuunnittelun ja sitd tukevan jarjestelmén kerddmaéédn, tallentamaan
ja purkamaan tuotantoon liittyvdé dataa. Puhuttaessa valmistavasta teollisuudesta ovat mm. tuotannon

tehokkuus, toimitusvarmuus ja sitoutunen padoman hallinta tirkeitd mittareita, joita tuli seurata



tiiviisti. Naihin edelld mainittuihin mittareihin voidaan vaikuttaa tehostamalla tuotannon suunnittelua.

(Kanninen 2021)

Tuotannonsuunnittelun parannuksilla voidaan tehostaa ja nostaa kdyntiastetta. Paremman suunnittelun
avulla voidaan saavuttaa oikealaisen valmistuksen, optimoida vaihtoajat, vihenti4 tuottamatonta odo-
tusaikaa ja nopeuttaa lapimenoaikoja. Esimerkiksi asetus- ja vaihtoaikoihin voidaan vaikuttaa tuotan-
non ajojdrjestykselld. (Kanninen 2021.) Kun tuotannon lipimenoaikaa parannetaan, saadaan yritys
tuottamaan paremmin. Toimintaympéristosséd tapahtuviin muutoksiin voidaan reagoida nopeammin ja
tekemisen ketteryys lisdéintyy, kun tuotannon lapimenoaika lyhenee. Lapimenoajan lyhentimiseen vaa-
ditaan laadukasta ja ajantasaista tietoa, ja systemaattinen kehitys ja selked tilannekuva tuotannon pro-

sesseista ja ongelmakohdista ovat oleellinen osa téti. (Tervala 2020.)
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4 TUTKIMUKSEN TAVOITTEET

Kohdeyrityksessi perehdytystd on parannettu jo useamman vuoden ajan, mutta ollaan sitd mieltd, ettd
kehitettdvai vield on. Tutkimuksella halutaan selvittdd, mihin parannuksia kohdennetaan ja mitd paran-
nuksia ylipdédtdén ndhdaan tarvittaviksi. Tutkimuksen tavoitteena onkin kiaytdnnon perehdytystyon si-
séllon kehittiminen siten, ettd se tukisi paremmin yrityksen tavoitteiden toteutumista. Tarkoituksena ei
ole niinkddn uudelleen suunnitella perehdytysmallia tai kaavakkeita, vaan sen sijaan 16ytii eri kohtiin

ideoita ja tyOtapoja, asioiden kisittelyyn tydtekijan kanssa, jotta asiat sisdistettdisiin paremmin.
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S TUTKIMUKSEN TOTEUTTAMINEN

Tutkimusta varten tehtiin viisi selkedd kysymystd. Ndiden lisdksi kysymyksien alla oli listattuna asi-
oita, joihin eritoten haluttiin painotusta. Tutkimus toteutettiin haastattelemalla (ja kdymalla 14pi yrityk-
sen perehdytysmateriaaleja). Haastatteluihin valikoitui neljad henkilod kolmelta eri osastolta. Heistd
kaksi oli tydnjohtajia ja kaksi tuotantopadllikkod. Haastateltaville 1dhetettiin kysymykset etukiteen,
jotta heilld oli mahdollisuus hieman miettid kysymyksié ja vastauksia niihin. Haastattelut suoritettiin

Microsoft Teams -sovelluksen avulla.

Tutkimuksen kysymykset:

1. Miten koet timénhetkisen perehdytyksen? Tukeeko nykyinen jarjestelma tyonjohtajaa perehdy-
tyksen toteuttamisessa? Mité kehitettdvad? (hyvad/huonoa) Heikko kohta
- Yleisperehdytys (HSEQ-pééllikkd)
- Tyopistekohtainen perehdytyskaavake
- Perehdyttdjdn valintaperusteet
- Osaamismatriisin merkitys
- Ohjeistus, Pro24
2. Miten turvallisuusasioiden perehdytys toimii?
- Turvavarusteet
- Tyoriskit
- Turvalliset tyotavat,
- Hairiénpoisto
3. Miten tehokkaiden toimintatapojen perehdytys toimii?
- Tyotehtavin kuvaus
- Tydotavat
- Koneiden sdito ja asetukset
- Hairiéiden vélttiminen
- Koneiden péivittdinen huolto

- Kommunikaatio ty6kaverien kanssa
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4. Miten laatuasioiden perehdytys toimii?
- Riittdva laatutaso
- Tyypillisimmait virheet
- Laatutason mittaaminen
- Oikeat mittausvilineet ja -tavat
- Asiakasvalitusten késittely ja toimenpiteet
5. Miten perehdytyksen toteutuminen ja oppiminen varmennetaan ja miten se dokumentoidaan?
- Kaavakkeiden taytto
- Kaavakkeiden tallennus
- Riittdvin perehdytyksen varmentaminen

- Allekirjoitukset perehdytyskaavakkeeseen, tyontekiji, perehdyttdja ja esimies

Kysymykset haluttiin pitdd yksinkertaisina, jotta vastaajalla on mahdollisuus vastata omien nikemyk-
siensd mukaan. Kysymyksien kohdentavien asioiden listoilla haluttiin varmistaa, etti jokainen haastat-
telu pysyy asiassa ja puhuttaisiin mahdollisimman paljon samoista asioista, jolloin asioiden vertailu eri

laitosten vililld onnistuu parhaiten.

Aihealueiksi valikoituivat turvallisuus, laatu ja tehokkuus, silld nimé ovat kolme térkeiti asiaa kysei-
sessd yrityksessd. Tyoturvallisuutta on parannettu viime vuosina paljon, mutta edelleen sattuu paljon
laheltd piti -tilanteita ja pienid tapaturmia. Naitd halutaan valttaa ja siksi haluttiin kartoittaa, miten saa-
taisiin perehdyttdmisen avulla parannettua tilannetta. Laatu on tirked osa jokaisen yrityksen toimintaa,
mutta eritoten kyseisen yrityksen toimintaa, kun tuotetaan asiakkaiden toiveiden mukaisia tuotteita.

Tehokkuus valittiin, jotta saataisiin turhat tydt ja ’sdheltiminen” pois.
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6 TUTKIMUKSEN TULOKSET

Tutkimuksessa kéytiin ennalta valitut kysymykset 14pi haastatteluiden avulla. Jokainen haastateltava
haastateltiin yksin, joten hinen mielipiteeseensd tai arviointiin ei voinut vaikuttaa kukaan muu. Haasta-
teltavilta kysyttiin piddasiassa vain kysymys ja tarvittaessa tarkennettiin haluttuihin asioihin. Tdmén
avulla mahdollistettiin mahdollisimman laaja vastaus. Tédssa kappaleessa on ldpi kdytyna jokainen ky-

symys erikseen ja niihin kirjattuna saatuja vastauksia.

6.1 Miten koet timénhetkisen perehdytyksen?

Ensimmaéiseen kysymykseen, jossa kdsiteltiin yleisesti timénhetkisti perehdytyksen tilaa, tuli melko
samanlaisia vastauksia. Kaikki haastateltavat olivat sitd mieltd, ettd perehdyttimisen tilanne on parem-
malla mallilla kuin aiemmin ja toimii hyvin. He luottavat HSEQ-p&éllikon yleisperehdytykseen, jonka
jélkeen tyopistekohtaiseen perehdytykseen valitaan toistuvasti sama henkild. Saman henkilon valitse-
minen varmistaa perehdyttdmisen onnistumisen parhaiten. Henkilon, joka perehdyttdd, tulisi olla tyo-

pisteen osaaja, kokenut ja maltillinen.

Haastateltava 2 kertoi perehdyttimismallin olevan hyvé, mutta hiomista on oikeaoppisen kidyton suh-
teen. Hénestd olisi hyvé, kun kéytdnto olisi yhtendisti eri laitoksilla, eli ei kédytettdisi vanhoja lomak-
keita, tehtdisiin perehdytykseen liittyvit asiat sovitun mukaisesti ja nithin liittyvét tehtéisiin ajoissa.
Haastateltava 4 ehdotti, ettd tydnjohtaja voisi olla mukana yleisperehdytyksessd tuomassa ndkokulmaa
asioihin kentiltd ja tukemassa uutta tyontekijdd. Haastateltavan 3 mielestd olisi hyvi ottaa viikon tai
kahden jilkeen keskustelutuokio tyontekijan, tyonjohtajan ja HSEQ-paillikon kanssa. Keskusteltaisiin
miltd tuntuu, ja kierrettdisiin uudestaan tuotantolaitoksessa, jolloin uusi tyontekija saisi kunnon kési-

tyksen siitd, miten tuotanto toimii. Samalla voisi kiydé asioita ldpi ja kyselld, jos jokin askarruttaa.

Tyopistekohtainen perehdytyskaavake on kaikilla laitoksilla kdytossa. Haastateltava 2 mielesté tyopis-
tekohtainen perehdytyskaavake on perusteellinen ja riittdvan kompakti. Haastateltava 3 kertoi, etti il-
man perehdytyskaavaketta moni asia jéisi varmasti pimentoon. TyOntekijétkin kehuvat perehdytyskaa-
vakkeen olemassa olemista, siitd voi tarkistaa, mité kertoa uudelle tyontekijille. My0s haastateltava 4
sanoi kaavakkeen tukevan ja hyodyntivén perehdyttdjdd. Perehdytyskaavake mahdollistaa yhdenver-

taisen perehdytyksen jokaista uutta tyontekijaa kohtaan, eli kaikilla on teoriassa samat asiat 1api
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kaytdvana. Han kertoi kuitenkin haasteeksi sen, ettd tasoeroja tulee, miké riippuu perehdyttdjan paino-
tuksesta asioissa perehdytyksen yhteydesséd. Haastateltava 1 ei 16ydéd moitittavaa, silld malli on aika

uusi viela.

Haastateltava 1 kertoi, etti heilld (joka laitoksella) on kdytdssd osaamismatriisi, jota tdytetddn osaa-
misien mukaan. Osaamismatriisia pyritdén pitiméén ajan tasalla sitd mukaan, kun osaamista tulee ja
korttikoulutuksia on kédyty. Matriisin merkitys korostuu tydvuorolistojen teossa tyonjohtajalle, ja ylem-
madlle johdolle korttikoulutuksien toteuttamisia varten. Yrityksen kdytossd olevasta toiminnanhallinta-
jarjestelma Pro24:ssa ei ole perehdytyskaavakkeita, vaikka hén luulee, ettd niiden pitéisi siellé olla.
Sen sijaan turvallisuusasioista 16ytyy hyvin tietoa. Haastateltava 4 sanoi osaamismatriisin antavan ké-
sityksen henkildston osaamistasosta, ja jos tyontekijilld herdd toive ja ajatus, ettd haluaa vihan syven-
tdd saha-alan osaamista, voidaan taulukosta katsoa, mitd on suorittanut ja mitd haluaa ja/tai olisi hyva

kehittda.

6.2 Miten turvallisuusasioiden perehdytys toimii?

Toinen kysymys “Miten turvallisuusasioiden perehdytys toimii?” toi paljon positiivisia vastauksia.
Haastateltava 2 kertoi, ettd viime aikoina turvallisuusasioihin ja niiden perehdyttdmiseen on panostettu
aika paljon. Hén lisési, ettd timédn vuoden tavoitteena onkin saada laskettua tapaturmataajuutta ja tuo-
tua riskienarviointia ja havainnointia nikyvimmaéksi. Haastateltavat kertoivat, ettd alussa kaikille jae-
taan oikeaoppiset varusteet. Turvavarusteista on jo ulko-ovelta lahtien kylttejd, mitd jokaisella tulisi

olla ylla astuessaan halliin.
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Turvallista tyépaivaa!

Kdayta aina: Alueella tallentava kameravalvonta!
Kypara
Kuulosuojaus
Silmd&suojaimet
Huomiovaatetus
Turvakengdat

Tyétehtavan
vaatiessa:

Suojakdsineet
Hengityssuojaus
Putoamissuojaimet

Kiellot:
Tupakointi
Avotulen teko
Kuvaaminen

KUVA 1. Huomiokyltti suojavarusteista kohdeyrityksessa

Tydriskeiksi haastateltavat luettelevat eri kohtia ja paikkoja laitoksiltaan, joissa voi sattua vahinkoja.
Naisté riskeistd kertominen, varottaminen ja muistuttaminen on tehtidvé jokaiselle uudelle tyontekijille.
Haastateltavat kertoivat my0s, kuinka tirkedd on kdyda ldpi ndma tyoriskit, vaaranpaikat ja oikeaoppi-
set tyOtavat ja muistuttaa niistd. Haastateltava 1 kertoi, ettd perehdytyksessd painotetaan melun ja po-
lyn olevan tyoriskejd. Hén lisdsi vield, etté erityispaikkoja on esim. maalaamon erilaiset kemikaalit,
joista on olemassa kayttoturvatiedotteet ja ohjeistukset. Ulkona vaaranpaikkoja ovat trukkiliikenne ja
korkeat pinot. Haastateltavan 4 mielestd heikko kohta piilee héirionpoistoissa. Oikeanoppiseen hiiri-
onpoistoon vaikuttaa paljon perehdytysjakson aikana tulleiden héirididen médrd sekd perehdyttéjén ko-
kemus. Haastateltava 3 lisdsi, kuinka tdrkedd on, ettd vanhoilla tyontekij6illd on toimintatavat kun-
nossa. Hén lisési, ettd parannettavaa 10ytyy riskien, vaaranpaikkojen ja turvallisten tyotapojen kanssa,

joihin tulisi 16ytdd keino esittd, kuinka asiat tehddén turvallisesti alusta saakka.

Haastateltava 1 kertoi, ettd yrityksen toiminnanhallintajirjestelmé Pro24:ssa on kaavakkeet 1dhelta piti-

tilanteita ja tapaturmia varten, joita tdytetddn tarpeen mukaan. I[lmoituksia kdytetddn tapaturmien
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seuraamisten lisdksi tapaturmien aiheuttajien/-paikkojen seuraamisessa, jolloin voidaan tehdd mahdol-
lisia muutoksia linjaan tai tyStapoihin. Haastateltava 2 kertasi, ettd muistuttelua tarvitaan tietotulvan

vuoksi.

6.3 Miten tehokkaiden toimintatapojen perehdytys toimii?

Kolmas kysymys kasitteli tehokkaiden toimintatapojen perehdyttimistd. Haastateltava 1 kertoi erdésta
tyonjohtajasta, joka tapasi painottaa tyon tekemistd tehokkaammin, ilman ettd se vaatisi lisdponniste-
luja tyOntekijiltd. Haastateltava 1 ei tiennyt pystyvétko kaikki ajattelemaan samalailla, ja jatkoi, ettd
tyonjohtaja painotti juuri sitd, ettd kaikilla laitteilla, kuljettimilla ja sivusiirroilla olisi oikeat nopeudet
ym. Hdn my0s opetti niitd tyontekijoille. Haastateltava 1 toivoi, ettd ajattelutapa on tarttunut tyonteki-
joihin, mutta uskoi kuitenkin vakituiseen tietyilld tyOpisteilld tydskentelevien tietdvan, miten séataa
kullekin tuotteelle sopivat sdddot. Ja kun puhutaan tehokkuuden lisddmisesta linjassa, kertoi haastatel-
tava 1, ettd on paljon asioita, joihin voidaan euron korjauksilla ja investoinneilla saada paljon hyotyd
aikaan. Haastateltava 1 kertoi esimerkkind erdéstd tyGpisteestd, miten siind eri tyontekijoilld on sda-
doissi ja toimintatavoissa eroja, mikd vaikuttaa tuotteen lipimenoaikaan ja B-laadun miirdéan. Asiasta
on keskusteltu ja yhteistd sdveltd yritetdén 16ytdd, mutta muutosvastarintaa ilmenee, kun yritetdan

viedi jotain ideaa 14pi, mutta ajan kanssa muutos huomataan hyviksi ja otetaan kayttoon.

Haastateltavat 2, 3 ja 4 ovat sitd mieltd, ettd perehdyttdjalld on suurin vaikutus tehokkaiden toimintata-
pojen perehdyttimisessd. Perehdyttdjin tulee olla sellainen, joka tekee tyot tehokkaasti, turvallisesti ja
huolellisesti, tietdd asiat ja osaa tehdd ne oikein, ja vield opastaakin. Tehokkaat ja oikeaoppiset tyota-
vat saadaan yleensd sellaisilta henkil6iltd, joilla on paljon kédytinnon kokemusta ja he myds yleensd
tietdvat yksityiskohtaiset vinkitkin. Haastateltava 3 lisdsi, ettd erojen tasaaminen on haastavaa. Haasta-
teltava 4 kertoi, ettd tehokkuudesta kertominen aloitetaan yleiselld tasolla, kuten miki on sopiva tyo-
tahti ja idea ja miksi juuri niin. Uusi tyontekijd kierrdtetdédn laitoksen lépi, jotta han nikee, mitd kukin
tekee sielld ja ymmaértad tuotannon idean, mutta padpainona kuitenkin on henkilon tuleva tydpiste ja
tyotehtdvit. Haastateltava 1 kertoi, ettd yrityksessd seurataan tuotannon tehokkuutta laitoksittain. Te-
hokkuuden seuranta toimii tuotantopalkkion pohjana. Viikkopalaverissa tulisi enemmaén painottaa,

mistd palkkio koostuu, silld kaikki linjat laitoksen sisdlld vaikuttavat siihen.

Haastateltava 3 on yrittinyt painottaa uusille tyontekijoille kysymisen tarkeyttd, ja sitd, ettd yksin ei

saa jddda mietiskelemddn. Hairiotilanteista hdn kertoi, ettei uuden tyontekijén tule niitd hoitaa ennen
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kuin on ndhnyt esimerkkié ja saanut kokeilla ohjeistetusti. Haastateltava 1 painotti, ettei tuotantolin-
jalle tule koskaan menné ilman, ettei turvakytkin ole kdannetty 0-asentoon. Haastateltava 4 lisési, ettd
turvalaitteiden ja muiden laitteiden toiminnan ymmartdminen on térkedd, silld niiden avulla voidaan
ennakoida ja jopa vélttda hairioitd ja tapaturmia. Koneiden paivittdinen huolto on pitkalti kdyttdjan
vastuulla. Mikéli ilmenee isompia huoltoja, voidaan ne jéttda remonttihenkilon hoidettavaksi yovuo-

roon, haastateltava 1 lisasi.

[lmapiiristd haastateltava 4 kommentoi, ettd sen olevan hyvé télld hetkelld. I[lmapiiri on vuosien saa-
tossa parantunut paljon. TyOntekijit uskaltavat sanoa asioita déneen ja keskustella, niin keskenién kuin
tyonjohtajan kanssa, ideoida ja kysya. Hén lisdsi vield, kuinka tirked4 on olla hyvé ilmapiiri, silld se

vaikuttaa kaikkeen.

6.4 Miten laatuasioiden perehdytys toimii?

Neljannessd kysymyksessi keskustellaan laatuasioiden perehdyttdmisesti, ja siiti, miten se toimii.
Osaltaan haastateltavat sanoivat laatuasioiden perehdytyksen toimivan hyvin. Haastateltava 1 sanoi,
ettd laatutasoa mitataan kyseiselld laitoksella jokaisen asetteen teon jilkeen. Kahden henkildn tulee mi-
tata ja varmistaa tuotteen oikeellisuus ennen tuotannon alkamista. Toisella linjalla toimitaan samoin,
eli jokaiselle tuotantosuunnitelmalle tehdddn mittauksia ja kirjataan olosuhteet mittareista ylos kaavak-
keisiin. Haastateltava 1 lisdsi, ettd kaikki tarvittavat mittausvélineet 16ytyvét ja tiedetdén, miten niitd
kéytetddn. Microsoft Planneriin on koottuna tiedot mittalaitteiden kalibroinneista. Haastateltava 3 ker-
toi, ettd uusille tyontekijdille on laatukoulutustilaisuuksia, ja vanhat tyontekijatkin melko hyvin opetta-
vat tiettyjd laatukriteerejd. Han kuitenkin kertoi tyontekijéiden vaihtuvuuden vaikeuttavan laatutason
tuntemiseen. TyOpistekohtaisessa perehdytyksessd uudelle tyontekijille on haastava opettaa laatuasi-
oita, kun ei itsekkédn niitd ole vield ehtinyt oppia kunnolla. Haastateltava 3 totesikin, ettd laatutaso on
laskenut viimeisen 10 vuoden aikana. Kameroiden kédytto laadun seurannassa heikentdé laadullisten
asioiden tuntemista, mikd on aiheuttanut laatutason heikkenemistd Hén lisési vield, ettd tilanteet, joissa

pitdd mitata tuotteita, osataan asia hoitaa oikein.

Haastateltava 4 kertoi, ettd heidin osastollaan laatu on yhteni kohtana tyOpistekohtaisessa perehdytyk-
sessd. Laadunvalvonta on osa jokaista prosessin tehtdvdd. Kdydédén 1dpi, mitd seurataan ja tarkistetaan,
tdtd painotetaan alusta asti. Haastateltava 2 kertoi, ettd tilld hetkelld ei 1dhtokohtaisesti tule valmiita

puualan osaajia, ja heitd pyritddn tyonjohtajan ohjauksessa opettamaan, tai hén itse ainakin on tehnyt
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niin. Haastateltava 2 kéy alustavasti 14pi sahatavaran laatuja ja profiileja uuden tyontekijan kanssa ja
kertoi, mihin kannattaa kiinnittdd huomiota tyon aikana. Ndm4 asiat opitaan toki sitten tydssd. Hian

kertoi, ettd heilld on kuvattu toimintaperiaatevideo, joka on ldhinna uusille tyontekijoille suunnattu.

Laatuasioiden perehdyttdminen aloitetaan yleensd kertomalla tyypillisimmista virheistd ja kerrotaan
mihin tulee kiinnittdd huomiota, totesi haastateltava 1. Hén lisdsi, ettd on paljon helpompi selittia tek-
ninen laatu kuin kaupallinen laatu, eli mitd millekin asiakkaalle sallitaan meneviksi. Téarkein on tieté,

miltd mikdkin profiili ndyttda, ja jos profiiliin tulee poikkeamia, pysdytetddn tuotanto ja korjataan asia.

Haastateltavat kertoivat, ettd heille tulee asiakasvalitukset jarjestelmén kautta. Reklamaatiot kirjaa
myynnin henkildstd Microsoft Planneriin. Kirjauksesta kdy ilmi mita ja milloin on reklamoitu, ja asia
kdydadn reklamaatioon liittyvilld laitoksella lépi viikkopalaverissa. Lapikdynnissd on tarkoitus selvit-
tad, mistd virhe johtuu ja miten siti voidaan parantaa. Syyllisié ei kuitenkaan ole tarkoitus etsid. Haas-
tateltava 4 kertoi, ettd akuuteissa laatuhavainnoissa pyséytetdin linja, kerdtidén tyontekijét esimerkiksi
paikkaan, jossa laatupoikkeama on sattunut, tai paikkaan, jossa laatupoikkeaman havaitsisi ja voisi
korjata. Haastateltavat kertoivat mm. mittavirheiden, véripoikkeamien ja trukin rikkomien tuotteiden
johtavan reklamaatioihin. Reklamaatioihin vastataan tilanteen mukaan. Mikéli tuote on vioittunut, voi-
daan korvaus tehdad rahallisesti tai toimittaa uusi tuote-erd. Mikéli tuotteessa on véripoikkeama, voi-
daan tuote maalata uudelleen tai toimittaa asiakkaalle maalia. Haastateltavat kertoivat, kuinka tarkeda
laatuasioiden opastaminen on, eikd sité tdlla hetkelld painoteta riittdvisti. Haastateltava 2 kertoi, ettd
erddlla tyopisteelld on jonkinlaisia laatuopastuksia. Haastateltava 3 toivoi, ettd opastuksia olisi 1dpi or-

ganisaation, ainakin tuotannon osalta.

6.5 Miten perehdytyksen toteuttaminen ja oppiminen varmennetaan, ja miten ne dokumentoi-

daan?

Kaikki haastateltavat sanoivat, ettéd heilld on perehdytyskaavakkeet, joihin merkitién kuittaus opastuk-
sesta, pdivamadra ja allekirjoitukset (KUVIO 4). Tdémaén jidlkeen voidaan osaamismatriisiin merkita
osaamista vastaava merkintd. Haastateltava 1 kertoi, ettd HSEQ-paillikon pitdma yleisperehdytyksen
dokumentoinnit hoitaa HSEQ-paéllikko, ja he (tyonjohtajat, laitospaillikot) hoitavat tyopistekohtaisten
perehdytysten kisittelyt. Dokumentoinnit ovat kansioissa paperillisina sekd skannattuna siahkoiseen
muotoon. Haastateltava 1 totesi, ettei vanhojen tyontekijéiden tyopistevaihdoksien yhteydessé suoritet-

tava perehdytys ole riittdvalla tasolla. Osaamismatriisi toimii hyvin, mutta kaikista
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tyopistevaihdoksista ei ole perehdytyskaavaketta. Haastateltava 2 totesi samaa, ettd tyOpisteelle pereh-
dyttdminen tulee osoittaa juuri timin perehdytyslistan avulla. Tama pitee myos vanhoihin tyontekijoi-
hin. Heidén tulee myos kdyda lapi tyopistekohtainen perehdytyslomake tyopistevaihdoksen yhtey-
dessd, vaikka tyovuosia olisi 20 takana. Tyopistekohtaisen perehdytyksen tarkoituksena on selustan

turvaaminen ja tyonteon varmistaminen.

Vahvistan perehdytyksen annetuksi tdman tarkastuslistan mukaan:

Péivadys:

Tydhon opastajan allekirjoitus

Hyviksytadnkd perehdytys: @ Kylld Q Ei

Esimiehen allekirjoitus Tydntekijén allekirjoitus

KUVIO 3. Kuvakaappaus kohdeyrityksen tyopistekohtaisestaperehdytyskaavakkeesta

Haastateltava 3 kertoi, ettd hidn haastattelee perehdyttijii, onnistuuko tyonteko ja voiko uutta tyonteki-
jad jattaa yksindin, ja myos hén itse seuraa tyon tekemistd. Haastateltava 4 kertoi, ettd heilld perehdy-
tyksen aikana kierrelld4n tuotannossa ja mahdollisuuksien mukaan kiyddin haastattelemassa ja seuraa-
massa tyontekoa. Perehdytysjakso on tydtehtdviakohtainen. Perehdytys todetaan suoritetuksi, kun se on
riittdvalld tasolla. Perehdytyksen taso voidaan varmentaa keskustelemalla uuden tyontekijin kanssa.
Keskustelussa tyontekijé voi ilmaista, jos jokin on vaikeaa ja voidaan jittdd se kohta kuittaamatta ja
sopia, ettd asiaa kidydadn perehdyttdjén kanssa 1dpi, vaikka perehdytykseen sovittu aika olisikin jo tayt-
tynyt. Haastateltava 4 lisdsi, ettei missdén vaiheessa uutta tyontekijad oleteta parjddvan heti perehdy-
tysjakson jdlkeen yksin. Heilld varaudutaan siihen, ettd tukiverkostoa on ymparilté ja painotetaan, ettd

myos esihenkildlle voi soittaa ja keskustella asioista, jos jokin asia mietityttaa.

Haastateltava 1 lisési, ettei he ole sitten sen kummemmin varmentanut milldéin erilliselld kaavakkeella,
vaan on sitten uuden tyontekijén kanssa yhdessd katsonut osaamismatriisiin osaamistaan vastaavan
merkinnédn. Haastateltava 2 sanoi heilld oppimisen varmentamisen toimivan seuraamalla ja tarkista-
malla asiaa. Haastateltava 1 totesi vield lopuksi, ettd vakuutusyhti6 velvoittaa nykydén tulityokorttia
koko ketjulle, eli tulityon tyonsuorittajalle, tulitydnluvanmyodntijille, tulityonvartijalle seké tulityon
jélkivartijalle, ja he ovat niitd koulutuksia viime aikoina jarjestineet. Tyoturvallisuuskortti on myds

pakollinen ja onkin poikkeuksetta kaikilla voimassa.
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7 JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen tavoitteena oli kdytdnnon perehdytystyon kehittdminen. Tutkimuksella haluttiin selvittda
perehdytyksen nykyinen taso ja sitd kautta 16ytd4 parannuksia vaativia kohteita. Tutkimuksella saatiin
selville asioita, joissa on parannettavaa, mutta myos paljon kehuja siitd, mihin on padsty muutaman
viimeisen vuoden aikana. Tutkimuksen tavoitteet toteutuivat hyvin. Tuloksiksi odotettiin enemmén
suoraan tyoturvallisuuteen liittyvid asioita. Toisaalta esimerkiksi perehdyttdjien kouluttaminen on yksi
turvallisuutta lisddva asia. Kun perehdyttdja tietd turvalliset tyOtavat ja vaaranpaikat voidaan ehkéista

tyotapaturmia myos uuden tyontekijan kohdalla.

Perehdyttdmiseen vaikuttaa kaikista eniten se, miten hyvin perehdyttiji ja perehdytettavit ymmartavat
toisiaan, ja tietenkin persoonat vaikuttavat. Niin kuin tutkimuksen aikana tuli esille, aina ei ole mah-
dollista sen “ykkdsperehdyttdjan’ hoitaa perehdytystd, jolloin tulee tasoeroja. Perehdyttdmiseen tulee
panostaa ja sithen tulee omistautua koko perehdyttimisen ajaksi. Monessa kohtaa l&hdemateriaaleja
puhuttiin tai ainakin viitattiin tyontekijoiden hyvinvointiin ja motivaatioon, ja nden myds itse, ettd
ndma ovat tarkeitd asioita, jotta tyoté jaksaa tehdd. Motivaatio ei ollut kysymyksisséni, sill jatin sen
pois rajatakseni tyoni aihetta, mutta ei myoskain yksikdén haastateltavista maininnut motivaatiota
esim. tehokkuutta tai laatua kisittelevien kysymyksien kohdalla. Motivaatiota on helppo lisété ja silld

saadaan tehokkuutta ja laatua helposti lisda.

7.1 Kehitysideoita

Tutkimusta ennen itselléni oli joitain ideoita, joita voisi hyvin tehdi tai joihin voitaisiin kaivata hieman
muutosta. Haastatteluissa havaittiin pienid muutoksia ja ideoita, jotka ovat kdytdnnon tasolla vahan

ponnisteluja vaativia, mutta hyvin merkittévia toimia.
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7.1.1 Laatukoulutus

Ainakin 3 haastateltavista oli sitd mieltd, ettd laatukoulutuksia tulisi olla. Koulutukset voisivat olla pa-
kollisia kdytdvid kursseja, jotta laatu olisi tasaisempaa ja kaikilla tyontekijoilld olisi sama késitys laa-
dusta. Ehdottaisinkin siis, ettd yrityksessa jarjestettdisiin laatukoulutuksia niin uusille kuin vanhoille-
kin tyontekijdille. Yksi haastateltavista mainitsikin, ettd laatu on hieman heikentynyt, kun tyontekijét

eivit tiedd tarkkoja laatukriteerejé.

7.1.2 Laatu osaksi perehdytysta

Kaévi ilmi, ettei kaikilla tySpistekohtaisilla listoilla ole laatua erikseen tyOpistekohtaisessa perehdytys-
kaavakkeessa, yleisesti vain. On yritykselle tirkeda, etti tyo on tehty laadukkaasti ja tuotteen laatu on
kohdallaan. Jokaiseen tyOpistekohtaiseen perehdytyskaavakkeeseen voitaisiin lisiti kohta, jossa kay-
déén 1dpi sen tyOpisteen vaatimat laatuasiat. Laatu on muutakin kuin lopputuotteen laatu, silld laadulla
taytetddn asiakkaan ja organisaation sisdisissd toiminnoissa odotuksia ja vaatimuksia (Kruut & Oksala
2021). Kun laatu on osana perehdytysté, saa uusi tyontekija jo heti alussa oikeanlaisen kuvan tehté-
vistd tyOstd ja sen tuottamasta laadusta. Laatukoulutuksien miérén tarve viahenee, vaikkakaan ei poistu

kokonaan.

7.1.3 Perehdyttijien kouluttaminen

Haastateltavat 2, 3 ja 4 kertoivat, kuinka tdrkedi on, ettd perehdyttdja on tietoinen kaikista asioista, ja
ettd hin on osaava niin tyon kuin perehdyttimisen kannalta. Kaikesta huolimatta eroavaisuuksia 16y-
tyy, ja tdima vaikuttaa lopputulokseen. Perehdytysten laatuerojen tasaamiseksi olisikin hyvé, jos pereh-
dyttidjid koulutettaisiin. Kouluttamalla varmistetaan, ettd perehdyttdjilld on kaikki oleellinen tieto ja

taito kédytettdvissd. Jokainen koulutuksen saanut tietdisi ne asiat.
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7.1.4 Tietotulvan tasaaminen

Haastateltava 2 mainitsi haastattelun aikana useaan otteeseen tietotulvan, ja korosti kertaamisen tér-
keyttd. Uutena tyontekijdlla on paljon opittavaa ja muistettavaa. Uusi tyontekija kuuntelee sujuvasti,
mutta muistaa vain vihén kerrotusta asiasta. Tadssé voisi hyddyntda yrityksen kuvaamia videoita, kuten
yksi haastateltavista totesikin. Itse suosisin myds kirjallisia muistilappuja, joissa olisi selkeésti tyopis-
teen tarkeimmat tyotehtévit, linjasta ilmakuva, tyovaiheista lyhyesti yms., mikd koetaan hyodylliseksi.
Téssid korostuvat ihmisten erilaiset oppimistyylit. Oppimistyyliin vaikuttavia asioita ovat yksilon omat
ominaisuudet, ymparist0 seké opittava asia (Kuntoutussiitio 2021). Onkin hyva muistaa, ettei uudelle
tyontekijille kerrota aivan kaikkea heti. Suuren tietoméarén vuoksi voi joku kokea ahdistusta ja stres-

sid.

7.1.5 Kertaaminen

Tietotulvan vuoksi on vaikea muistaa kaikkea opittua, joten asioiden kertaamisen tirkeytta ei voi lii-
aksi korostaa. Perehdytyksesté viikon tai kahden jélkeen voisi ottaa jonkinlaisen keskustelutuokion,
johon osallistuisivat tyontekijd, esimies ja mahdollisesti HSEQ-pééllikkd. Keskustelun aikana kaytdi-
siin tdrkeimman asiat ldpi, kierrettdisiin vield linja/ laitos ldpi ja olisi mahdollisuus kysyi ja ennen
kaikkea antaa palautetta perehdyttdmisestd. Palautteen voisi ajatella annettavaksi sdhkdisesti kaavak-
keella, jolloin jokainen antaisi jotain, silld kaikki eivat uskalla ddneen sanoa negatiivia asioita toisesta

tai toisen toiminnasta. Palaute on ddrimmaéisen tirked osa kehittymisen kannalta.

7.1.6 Tyonjohtajan tuki

Uuden tyontekijan ensimmaéinen kontakti yleensd on hinen lahiesihenkilonsa, eli tdsséd tapauksessa
tyonjohtaja tai laitospééllikko, jolloin uudella tydntekijdlld on jo joku, josta saa tukea. Tama tuki voisi
olla mukana heti uuden tyon ja perehdytyksen alkaessa. Tyonjohtajalla taikka laitospéaallikolld voisi

olla mahdollisuus osallistua yleisperehdytykseen mukaan antamaan tukea ja nikemyksid kentélta.
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7.1.7 Motivaatiomittari

Joka vuosi pidetddn kehityskeskustelu tyontekijoiden kanssa, ja tdssd yhteydessa voisi olla jokin moti-

vaatiota mittaava kysely. Kysely voisi olla tietokoneella nimettdmaéna, jolloin ketdén ei voisi tunnistaa,
ja saataisiin yleisndkemys tilanteesta, jota voitaisiin seurata ja parantaa. Kyselyssé voisi olla kysymyk-
sid siitd, miten kokee timéanhetkisen tyonteon, mikd motivoi tekeméén tdité tai edes tulemaan toihin, ja

onko jotain, mitd kaipaa tyon tueksi, yms.

7.1.8 Perehdytystyytyviisyysmittari

Perehdyttdminen on pohja osaaville ja motivoituneille tyontekijoille sekd laadukkaalle ja turvalliselle
tyonteolle. Perehdyttimistd on monenlaista ja se vaikuttaa tyontekijin osaamiseen. Perehdyttamista
olisikin hyvi mitata tyytyvaisyysmittarilla, jotta saataisiin tieto siitd, onko perehdyttdminen ollut teho-
kasta tai oikeanlaista. Tdménhetkinen kaavake, johon kuitataan asiat 1dpikdydyksi, ei mielestdni riitd
varmistamaan sité, ettd asiat olisivat perehdytetty riittdvélla tasolla. Perehdytystyytyvéisyysmittarilla

saadun tuloksen avulla voidaan perehdyttimisen laadun lisdksi vaikuttaa organisaation eri osiin.

7.1.9 Kirjalliset tyoohjeet

Vaikka jokainen osaa kertoa tyopisteen tehtdvit ja toimintatavat, on niissé paljon eroa. Taéman vuoksi
on hyvi, ettd jokaiselta tyopisteelld olisi kirjalliset ja miksei myos kuvalliset ohjeet siitd, mitd silld tyo-
pisteelld tehdddn. Téssd ohjevihkosessa voisi olla my0s kuvattuna vaaranpaikat ja tarkeimmaén laatu-

asiat.

7.1.10 Vaaranpaikkojen Lipikiaynti

Uuden tyontekijin kanssa varmasti kiyddan l4pi, mitd voi sattua ja misséd, mutta ne olisi hyvé kdyda
konkreettisesti 1dpi, varsinkin hdnen oman tyOpisteensé osalta. Esim. jos tyopisteelld on mahdollisuus
jaada puristuksiin, ei vain kerrota, ettd tuolla voi jadda puristuksiin, vaan kéytdisiin ndyttimassd missa
ei tule olla ja mika sielld aiheuttaa puristumisen. Vaaranpaikasta tulisi tehdd perusteellinen selvitys,

jottei uusi tyontekijd kokeile onneaan oikomalla kyseiselld paikalla.
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7.2 Toimenpide-ehdotukset

Haastattelujen yhteydessé tulleiden ideoiden ja omien pohdintojen pohjalta voidaan todeta, ettd kehi-
tettdvad on. Osa kehityskohteista ovat sellaisia, joita voidaan toteuttaa suoraan, kuten asioiden kertaa-
minen ja vaaranpaikkojen ldpikédynti. Osa vaatii suunnittelua ennen kuin voidaan toteuttaa, kuten mit-
tareiden kayttd. Ehdottaisin, ettd tydpistekohtaiset kirjalliset ohjeet olisivat ensimmaéinen vaihe, joka
toteutetaan. Tdméan avulla voitaisiin varmistaa, ettd ainakin nykyiset tyontekijat tietdvit, mitd tyopis-
teeseen kuuluu ja mitkd ovat heiddn padasialliset tehtdvénsa. Tallaiseen ohjeistukseen voidaan lisété
kaikkea sellaista tietoa, mikd nihddén tarpeelliseksi kullekin tyopisteelle. Eri tyopisteiden tydohjeet
voivat siis olla siséllollisesti erilaisia, mutta kuitenkin saman pohjan mukaisesti. Esimerkiksi jonkun
tyopisteen tehtdviin kuuluu kemikaalien késittelyé, ja niille luonnollisesti tulee laatia erilaisia ohjeita,

joita ei muiden tyOpisteiden ohjeisiin tarvitse merkita.

Ohjeiden tulisi olla saatavilla aina kun niitd tydssé tarvitaan. Ei voida olettaa ohjeiden valitontd lukua
ja ulkoa muistamista. Ohjeiden laadintaan kannattaa hyddyntda niiden kayttdjaé. Lisdksi ohjeiden tulisi
olla riittdvéan selkedt ja silti tarpeeksi tarkat. Ohjeet tulisi kdyd4 aina lapi yhdessd kdyttdjien kanssa.
(Sakkinen 2021.) Tdmaén kirjallisten ohjeiden toimenpiteen tulokset nékyvit kaikessa tutkimuksen ai-
heissa, laadussa, tehokkuudessa ja tyoturvallisuudessa. Samalla kun ohjeita laaditaan, voidaan asiayh-
teyksittdin hypitd aina uuteen kehitysvaiheeseen. Esimerkiksi laatu asioita kirjatessa voidaan liittdd
asioita perehdytysmateriaaliin ja vaaranpaikkojen kirjaamisen yhteydessd voidaan kidydé yhdessd ne

lapi.

Aikataulun suunnittelu on tdrked osa kehityksen aloittamista. Aikataulun ollessa liian tiukka jd kehi-
tys helposti liian vajaaksi, my0s aikataulun liiallinen venyttdminen heikentda lopputulosta. Yrityksen
kehityskohteiden priorisointiin vaikuttavat monet tekijét, joten ei voida sanoa, ettd edelld mainitut asiat
tulisi olla vuoden sisélld suoritettuja. Itse kuitenkin ehdottaisin, ettd kehitystyo aloitettaisiin heti ja py-
rittdisiin helpoimmat tekemééin pikimmiten. Kehityskohteet, jotka vaativat suurempaa ponnistelua, eh-
dottaisin pilkkomaan pienemmiksi, kuten perehdyttédjien koulutus. Perehdyttdjien koulutuksessa voisi
ensin valita vastuuhenkil6t, jotka méadrittelevit perehdytyskoulutuksen sisdllon. Néin ei kaikki olisi yh-

den ihmisen tehtavissa.

Ehdottaisinkin, etti haastatteluihin osallistuneet henkilot keskustelisivat ndistd kehitysideoista yhdessa.
Jo pelkdstddn yhdessd keskusteleminen ja asioiden yhtendistdiminen kehittdé kohteita. Aloituskeskuste-

lun jélkeen voitaisiin ideoiden kehittdmisti jatkaa méérittimalla niille vastuuhenkil6t ja midriajat.
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Yhteisid asioita kehitettdessd vilikatsaukset ovat tirkeitd. Vilikatsauksissa voi saada hyvié ajatuksia ja
nikokulmia toisilta sithen, mihin itse on jumiutunut. Vuoden vaihteessa yritykselld on paljon pakollisia
tehtdvid asioita, mutta toisaalta alkuvuosi on hyvad aikaa tehdd kehitysta kesdn varalle. Kesédtyontekijat

saisivat heti kunnollista opastusta ja ajantasaista tietoa tissé tyOsté lapi kiydyisté asioista.

. suunnitelty  Vastuu
Kehityskonde ooy e oo
Aloituspalaveri suunnitelty aloitus ajankohta
Kirjalliset ohjeet 3kk suunniteltu aloitus ajankohta
Laatu osaksi perehdytystd 3kk suunniteltu aloitus ajankohta
Vaaranpaikkojen ldpikaynti  |3kk suunniteltu aloitus ajankohta
Kertaaminen suunniteltu aloitus ajankohta
Perehdytystyytyvaisyysmittari | 12kk
Laatukoulutus Bk suunniteltu aloitus ajankohta
Perehdyttajien koulutus Bk suunniteltu aloitus ajankohta
Tietotulvan tasaaminen 3k
Motivaatiomittari 12k suunniteltu aloitus ajankohta
Tydnjohtajan tuki
Tammikuu  Helmikuu | Maalisku  Hutkuu  Toukokuws  Kesikuuu  Heingkuwu  Elokuu  Syyskuu | Lokakuu  Mamaskuu  Joulukuu | Valmis kuittaus ja pvm

KUVIO 4. Ehdotus aikataulusta

Kuviossa ehdotetut aloitusajankohdat tarkoittavat ajankohtaa, jolloin kohde otetaan kisittelyyn. Suun-
niteltu kesto on médritelty kohteen kuormittavuuden ja laajuuden mukaan. Aina, niin myds tdssa taulu-
kossa, vastuuhenkildiden méaérittdminen on tarkedd. Vastuuhenkildiden avulla voidaan olla varmoja
siitd, kuka on vastuussa asian hoitamisesta. Kehityskohteen sisdisesti voidaan my0s mééritelld erilaisia

vastuita ja tyotehtavia.

7.3 Jatkotoimenpiteet

Ehdottaisin, etti tille tekemélleni ty6lle tehtdisiin jatkoa tulevaisuudessa. Jatkossa mukaan voisi ottaa
sellaisia henkil6itd, jotka ovat toimineen perehdyttéjini ja jotka ovat vasta perehdytetty ja miksei van-
hojakin tyontekijoitd. Kauan talossa olleilla tyontekijoilld on yleensd paljon kdytdnnon kokemusta ja
pientd nippelitietoa, jota olisi erittdin hyvad hyodyntdd myods perehdyttimisessd. Mielestini olisi hyvi,
jos tutkimusta toteutettaisiin pitkélld tdhtdimelld useampaan otteeseen, jolloin ndhddin mahdollinen
kehitys ja sen suunta. Tdllainen jatkotoimenpide voisi olla loputon jatkumona, ikdén kuin jatkuvaa seu-

rantaa.
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8 YHTEENVETO JA POHDINTA

Tutkimuksen alussa puhuttiin HSEQ-pééllikon kanssa, ettd hyva olisi 10ytié keinoja parantaa pereh-
dyttdmistd kdytdnndssé, varsinkin turvallisuusasioiden suhteen. Téhén ei ikdva kylld mitdén suoraa
keinoa loydetty, mutta paljon muuta hyodyllistd tietoa, joka koski enemmaén perehdytyksen koko pro-
sessia, kuten tietotulvan kohtuullistaminen ja asioiden kertaaminen pidemmallé aikavalilla. Laadulli-
siin asioihin tuli paljon ideoita, kuten koulutuksien pitdmistd niin uusille kuin vanhoillekin tyonteki-
joille. Niin voitaisiin yhtendistda laadullisia eroja ja jopa parantaa laaduntasoa. Laadullinen taso on
hieman pudonnut, ainakin erédlld tyGpisteelld, jossa kamera hoitaa suurimmaksi osaksi tydpisteen vaa-
timan laatuerottelun. Tima on aiheuttanut, ettd moni ei edes tiedd kunnolla laadullisia vaatimuksia, ja

siksikdin ei pysty niitd uusille tyontekijoille perehdytyksessé kertomaan.

Moniin asioihin oltiin todella tyytyvéisid. Tdménhetkistd perehdyttdimisen mallia on alettu tyOstda jo-
kunen vuosi sitten, minkd vuoksi moni asia on vield uutta. Perehdyttimisenmallin ollessa uudehko on
vaikea kertoa, miké todella toimii, eika kehitysideoitaan tule mieleen. Témin tyylisid tarkasteluja olisi
hyva tehdd useamminkin, jotta voitaisiin kehittdd mallia enemmén. Tutkimusta voisi myds kohdentaa
tyontekijoihin. Tutkimustapa tulisi olla arvoa antava, sellainen, johon jokainen vastaa muutakin kuin
“en osaa sanoa’ tai “olen samaa mieltd”. Meistd jokainen on varmasti samaa mielté jostain, ja kuiten-
kin sielld on se jokin pieni mutta, jota ei timén tyylisessd tutkimuksessa voisi edes kertoa. Haastattelu

tai mahdollisuus antaa vastaus kirjallisena voisivat toimia.

Vaikka ty6turvallisuuteen ei suoria toimintamalleja tullut esille, on laadun ja tehokkuuden parannuk-
silla merkitystd myds tyoturvallisuuteen. Téllaisessa tyOymparistossd jokainen toimintamalli tulee huo-
mioida myos turvallisuuden osalta. Emme siis voi uudistaa jotain tyotehtdvén osaa ilman, ettd olemme
miettineet, atheuttaako tdma vaaraa muulle toiminnalle, tyontekijille tai tuotteelle. Kun tyonteossa toi-
mintatavat ja prosessit muuttuvat, syntyy uusia kuormitus-, haitta- ja vaaratekijoitd. Tyon muuttuminen
edellyttdd jatkuvaa ja pitkdjanteistd tySturvallisuuden hallintaa ja edistdmisté. (Tydterveyslaitos.) On
hirmuisen tirkedd, ettd tydilmapiiri on luottamuksellista ja toiminta yhteistd ja avointa, jotta voidaan
toimia tyoturvallisuuden kehittimisen kannalta laadukkaasti (Tydterveyslaitos). Tyd6turvallisuus ei ole
vain vaarojen poistamista tai tunnistamista, vaan tyontekijét tarvitsevat tietoa, motivaatiota ja osallistu-
mista kehittdmiseen. Yksi toimintamalli on ottaa kéyttoon yrityksesséd Nolla tapaturmaa-ohjelma, jonka

tarkoituksena on nimensi mukaisesti pdésta tapaturmista eroon.
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Opinndytetyon teko oli omalla tavalla haastavaa, mutta toisaalta hyvin opettavainen prosessi. Lahtei-
den etsiminen tuotti vaikeuksia aluksi, kun ei tiennyt, minkélaista tietoa pitdisi etsid ja vieldpa kir-
joista. Kirjoittaminen prosessina vei mukanaan ja oli mahtava huomata, miten ty0 etenee. Siitd huoli-
matta vililld piti pysdhtyd miettimédén, onko tieto ldhteestd vai omaa pohdintaa. Opinnédytetyon aikana
tuli myds paljon hetkid, kun kirjoittaminen ei edennyt, tai oli kirjoittanut paljon, mutta aivan asian vie-
restd. Itse koen téllaisen tyon aika haastavaksi, kun ei ollut tietimysta siitd, mitd opinndytetyd kéytin-
nossd on. Kun olin tydssd edennyt, tuntui ettei tyota ole vield kunnolla edes vield aloittanut ja tietoa on
aivan liian vdhén. Koen, ettd aiherajaus oli se, miké oli vaikea pitdd. Vililla huomasin my0s, etté kir-
joittamani teksti 1dhti harhailemaan jo hieman liian kauas itse perehdytykseen liittyen. Esim. tyoturval-
lisuusasioihin olisi voinut kirjoittaa mm. tyosuojelusta ja sen vaikutuksesta tyohon, mutta on aiheena
jo hieman erilldén perehdytysti ajatellen. Opinndytetyon teko oli kokonaisuutena aika yksinkertainen,

kun vain tiesi, miti tekee.
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