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Opinnaytetyon tavoitteena oli siirtdd ammattitaito konesiirron yhteydessa. Ratkai-
suksi tavoitteeseen paasemiseksi esitettin SOP-tydohjeiden luomista, eli opin-
naytetyon tarkoitus oli luoda laajat ja kattavat ohjeistukset siirrettavalle koneelle.
Opinnaytetyon teettajana toimi pakkausalan yritys DS Smith, ja opinnaytetyo to-
teutettiin yrityksen kahdessa eri toimipisteessa.

Opinnaytetyon alussa, ennen tyon aloitusta ja tyon aikana tutustuttiin perusteelli-
sesti koneen ja koneella toimivien operaattorien toimintaan. Alustavan tiedonke-
raamisen jalkeen maariteltiin, mitka koneen toiminnalliset osiot ja tyotehtavat
vaativat ohjeistusta ja milla tarkkuudella. Taman jalkeen nama toiminnot jaettiin
asiakokonaisuuksiin, joista ohjeita lahdettiin tekemaan. SOP-ty6ohjeita varten
luotiin ohjepohja PowerPoint-sovelluksella. Talla saatiin ohjeet yndenmukaisiksi
ja ulkoasultaan selkeiksi. Itse ohjepohjaan sisallytettiin myds osioita, jotka helpot-
tavat lukijaa tiedonhaussa seka ohjeen tarkoituksen ymmartamisessa. Lopullinen
ohjepohja valmistui vasta opinnaytetyoprosessin loppupuolella, koska ohjepoh-
jaan oli tarvetta tehda muutoksia. Tydohjeet toteutettiin kuitenkin lopullisen ohje-
pohjan mukaan.

Opinnaytetyon tuloksena syntyi yhteensa neljatoista kirjallista SOP-tydohjetta,
pohjia uusia ohjeita varten ja tyota koskevia lisamateriaaleja. Tuloksena syntyi
myos kirjallisten ohjeiden pohjalta tehtyja videoituja ohjeita ja yksi Excel-tiedosto,
joka sisalsi koneen huoltolistan. Kaikki materiaalit nimettiin, numeroitiin ja jarjes-
tettiin niiden asiasisallon mukaan omiin kansioihin, jotta tiedonhaku ja jasentely
olisi helppoa.

Tyon tuloksia tarkasteltaessa voidaan todeta, etta tydossa paastiin sille ennalta
maarattyyn tarkoitukseen, eli saatiin luotua laajoja ja kattavia SOP-tydohijeita.
Tyon tavoitteessa onnistumista eli ammattitaidon siirtymistd konesiirron yhtey-
dessa voidaan arvioida paremmin vasta jalkikateen, mutta opinnaytetyo luo sille
hyvat edellytykset. Opinnaytetydn tekemisen aikana ja sen jalkeen huomattiin,
ettd ohjeissa ja videoissa olisi viela kehitettavaa. Tama kehitystyo jatkuu opin-
naytetyon jalkeen.
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ABSTRACT
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Tampere University of Applied Sciences
Degree Programme in Bioproduct Engineering

TIAINEN, ERIK:
Creating SOP Work Instructions for a Corrugated Cardboard Converting Machine
to Transfer Professional Skills

Bachelor's thesis 85 pages, appendices 6 pages
December 2023

The purpose of this Bachelor’'s thesis was to produce SOP work instructions to
solve a problem related to the transfer of professional skills. The objective of this
thesis was to transfer professional skills in connection with the transfer of a cor-
rugated cardboard converting machine. DS Smith commissioned the thesis, and
the thesis was conducted at two separate locations of the company.

An instruction template was created for the SOP work instructions using the Pow-
erPoint application. A total of fourteen written SOP work instructions, bases for
new instructions and additional material were created during the work. The work
also produced video instructions based on written instructions. All the materials
were named, numbered, and organized according to their content in their own
folders, so that information search and structuring would be easy.

Examining the results of the work it can be stated that the work achieved its pre-
determined purpose, i.e. the creation of extensive and comprehensive SOP work
instructions. The final success of the work, i.e. reaching its goal, can only be ac-
curately assessed afterwards, but the work creates excellent conditions for this.
It was noticed that the instructions and videos could still be developed, and this
development work will continue after the thesis.

Key words: corrugated cardboard, converting of corrugated cardboard, SOP,
working instructions
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ERITYISSANASTO

AIHIO

ARKKI
ASEMOINTI

ASETE

NAUKKARI

NAUKKARI TANKO

PAINOTASOSTANSSI
SOP

STANSSITYOKALU

ARPAKKI

Aaltopahvipakkauksen puolivalmiste, jonka jalostusta
viela jatketaan tai josta valmis pakkaus tehdaan
Aaltopahvi arkki, joka valmistetaan aaltopahvikoneella
Usean pakkausaihion sijoittelu arkille painatusta ja
stanssausta varten

Kaytetaan nimitysta operaatiolle, jossa jalostuskoneella
vaihdetaan vanhan tyo saadot ja esimerkiksi stanssi-
tyokalu uuden tyon omiin

Automaattisen stanssikoneen tahdistetut liikkkuvien tan-
kojen kapalat, jotka tarttuvat arkin reunaan
Automaattisen stanssikoneen tahdistetut liikkuvat tan-
got, jossa on naukkareita

Painoyksikolla varustettu tasostanssi

Standard Operating Procedure, vakiintunut tai maari-
telty tydomenetelma

Kaytetaan myos termia tyokalu, aaltopahvin leikkauk-
seen ja nuuttaukseen teritetty vanerilevy

Ohueen painolattaan kiinnitettava joustava kumialusta



1 JOHDANTO

Opinnaytetyon aiheena on laatia SOP-tyoohjeet aaltopahvin jalostuskoneelle.
Opinnaytetyon lopputuotoksena syntyy kirjalliset ja videoidut tyoohjeet yrityk-
seen, johon opinnaytetyo tehdaan, seka kirjallinen raportti tasta tehdysta tyosta,
joka toimitetaan Tampereen ammattikorkeakoululle. Kirjallisille ja videoiduille
SOP-tyoohjeille luodaan yrityksen sisaiset kansiot. Kirjallisissa ja videoiduissa
tydohjeissa esitellaan esimerkiksi koneen toimintaa ja miten koneelle tulevan
operaattorin tulisi toimia eri tilanteissa. Ohjeet toteutetaan yrityksen tarpeesta

saada ammattitaitoa siirrettya suunnitellun konesiirron yhteydessa.

Opinnaytetyon tavoite on ratkaista ongelmaa, liittyen ammattitaidonsiirtoon ko-
neen siirron yhteydessa. Opinnaytetydn aiheeseen liittyvat kysymykset ovat mi-
ten ja millaisilla keinolla saadaan myos ammattitaito siirrettya. Ratkaisuksi tahan
ongelmaan on esitetty SOP-tydohjeiden luontia, eli opinnaytetyon tarkoitus on
luoda laajat ja kattavat ohjeistukset siirrettavalle koneelle. Tassa raportissa tul-

laan kertomaan miten nama tyoohjeet on tehty.

OpinnaytetyOssa tullaan myos esittelemaan prosessissa kaytettdva materiaali eli
aaltopahvi ja sen jalostus seka asioita, jotka liittyvat yrityksen toimintaan ja itse
SOP-ty6ohjeiden luontiin. Opinnaytetydn teoriaosuuden on myds maara toimia
jalostuskoneella toimivien operaattoreiden tiedonlahteena ja tasta syysta esimer-
kiksi aaltopahvin jalostuskoneen toiminta on esiteltyna yksityiskohtaisesti. Opin-
naytetyo teettdjana toimi pakkausalan yritys DS Smith ja opinnaytety6 tehdaan

sen kahdessa eri toimipisteista.



2 DS SMITH

DS Smith on johtava maailmanlaajuinen yritys, joka tarjoaa ymparistoystavallisia
pakkausratkaisuja, paperipohjaisia tuotteita seka kierratyspalveluja. Konserni on
perustettu 1940-luvulla itdisessa Lontoossa. Silloin kysymys oli viela pelkastaan
Smithin perheen valmistamista laatikoista, mutta nykyaan tuotevalikoima on laaja

ja se pyrkii vastaamaan asiakastarpeisiin kokonaisvaltaisesti. (DS Smith 2023a.)

Konsernin liiketoiminta kattaa talla hetkella yli 30 maata ja tyontekijoita yrityksella
téissa on yli 30 000 (DS Smith 2023a). Suomessa konsernilla on tehtaita kuudella
eri paikkakunnalla, seka yksi myyntikonttori Varsinais-Suomessa (DS Smith
2023c). Kaksi naista tehtaista kuuluu DS Smith Packaging Finland Oy:lle ja nelja
kuuluu DS Smith Packaging Pakkausjaloste Oy:lle (Finder n.d.a).

DS Smith Packaging Finland Oy:n Liikevaihto vuonna 2022 oli 71,9 miljoonaa
euroa. Tulosta verrattaessa edellisiin vuosiin, voidaan huomata likkevaihdon kas-
vua. Yhtion tilikauden tulos vuonna 2022 oli 0,2 miljoonaa euroa. Yrityksen toi-
miala on pakkaukset ja yrityksella henkiléstdluokka on 250-499 henkiléa. (Finder
n.d.e).

Opinnaytetyon tilaaja on DS Smith Tampere seka DS Smith Pirkkala. Konsernin
Tampereen tehtaalla seka valmistetaan etta jalostetaan aaltopahvia. Pirkkalassa
taas ainoastaan jalostetaan ja varastoidaan aaltopahvia. (Finder n.d.a, n.d.b,
n.d.c, n.d.e, DS Smith 2023a, 2023b.)



3 TYOTURVALLISUUS

3.1 Tyoturvallisuus yleisesti

Opinnaytetydssa tullaan kasittelemaan tyoturvallisuutta yleisella tasolla. Tydtur-
vallisuus on mukana tyoohjeiden teossa ja tulee olemaan iso osa niita. Kuitenkin
tyoturvallisuus on aiheena niin laaja etta siita tullaan vaan esittelemaan osia, jotka
ovat opinnaytetydlle olennaisia tai tarpeellisia. Turvallisuuteen liittyen yrityksella
on valmiiksi omat turvallisuussuunnitelmat, perehdytys seka turvallisuuden vas-

tuut jakautuvat organisaation rakenteen mukaisesti.

Turvallinen ja terveellinen tyo luo edellytykset tyontekijoiden hyvinvoinnille. Tyo-
turvallisuuteen liittyy vahvasti tunnistaa tyotehtaviin kuuluvat vaara, haitat ja kuor-
mitustekijat. Tallaisen selvitystyon tuloksesta saatavasta kokonaiskuvasta, ase-
tetaan tavoitteet tyoturvallisuudelle ja pyritdan korjaamaan toimintaa suunnitel-
mallisesti. Tyoturvallisuus voidaan jakaa moneen osa-alueeseen. Naita ovat esi-
merkiksi vastuut ja velvoitteet, tyon ja ympariston turvallisuus, tyohyvinvointi.
Tyoturvallisuus ja sen tietyt asetetut velvoitteet tyonantajalle ja tyontekijalle pe-
rustuu tyoturvallisuuslakiin, seka Euroopan Union antamiin direktiiveihin. Tyotur-
vallisuuteen liittyvia asioita voi esimerkiksi I0ytaa netista tyoturvallisuuteen eri-
koistuneilta tahoilta. (Tydturvallisuuslaki 2002/738; European Agency for safety

and health at work 2023; Tydsuojelu.fi n.d.a; Tyo6turvallisuuskeskus n.d.g.)

3.2 Vastuut ja velvoitteet

Tyoturvallisuuden vastuut ja velvoitteet ovat osiin jaettavissa. Tyonantajan yleiset
velvollisuudet, yhteinen tyopaikka, yhteisten vaarojen tyopaikka ja vuokraty0 ja
tydntekijoiden velvollisuudet ja oikeudet. Tydnantajan ja tydntekijoiden velvolli-
suuksia seka tyodsuojelutoiminnan perusteita maaritelldaan tyoturvallisuuslailla
(738/2002), joka on tydsuojelun peruslaki. Tassa laissa kasitellaan tydpaikoilla
esiintyvia mahdollisia haitta-, vaara- ja kuormitustekijoita seka niiden hallintatoi-
mia. Tasta laista tulee tyonantajalle velvoite opastaa tyontekijoita riittavasti tyo-
hon, tyotehtaviin ja tyooloihin seka varmistaa, etta tydntekija on ymmartanyt

opastuksen. On kuitenkin hyva tahdenta3, etta jokaisella henkildlla asemasta tai
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tyotehtavasta riippumatta on velvollisuus huolehtia omasta ja tydokaverin tyotur-

vallisuudesta. (Tyosuojelu.fi n.d.c; Tyoturvallisuuskeskus n.d.h.)

TyOnantaja on paavastuussa siita, etta tyopaikka on turvallinen ja terveellinen.
Kun puhutaan turvallisuusjohtamisen nakokulmasta, keskeisimmat lakisaateiset
velvoitteet liittyvat vaarojen tunnistamiseen ja niiden torjuntaan. Taman lisaksi
tyonantajan vastuulla on myos tyontekijoiden oikeanlainen ohjeistus ja perehdyt-
taminen. Jotta voidaan luoda edellytykset turvalliselle ja terveelliselle tydlle ja tyo-
ymparistolle, tyonantajan tulee selvittaa kattavasti tydympariston vaaratekijat
seka perehdyttaa tyontekijat turvallisiin ja terveellisiin tyétapoihin. (Tyosuojelu.fi

n.d.c; Tyoéturvallisuuskeskus n.d.e.)

Ennakoivana turvallisuustoimintana tyonantajalle toimii perehdytys ja tyo-
honopastus. Usein puutteet juuri naissa asioissa ovat tyotapaturman syita. Tyo-
tapaturmien ehkaisemisen lisaksi hyvin toteutetulla perehdytyksella voidaan va-
hentaa tyontekijan haitallista kuormitusta seka auttaa tyontekijaa sopeutumaan
tydyhteisdon. Tyoturvallisuuslaista tulee velvoite tydnantajalle perehdyttaa tyon-
tekija tyohon, tyoolosuhteisiin seka tyovalineiden oikeaan kayttoon ja turvalliseen
tyotapaan. Tyovalineena tahan tyonantajalle on kirjallinen tydhdonopastussuunni-

telma seka kirjalliset tydohjeet. (Tydsuojelu.fi n.d.c; Tyoturvallisuuskeskus n.d.b.)

Tyonantajan lisaksi myods tyontekijoilla on velvoitteita. Tyoturvallisuuden ja tyo-
terveydenkehittamisen kannalta on myos tarkeaa, etta tyontekijat osallistuvat sii-
hen aktiivisesti. Velvoitteena tyontekijoillda on noudattaa tydnantajan antamia
maarayksia ja ohjeita. Taman lisaksi tyontekijoillda on myds maara huolehtia
omasta ja muiden tyontekijoiden turvallisuudesta. Tyontekijdilla on myos oikeus
pidattaytya tyostaan, mikali siitd aiheutuu vakavaa vaaraa hengelle tai tervey-
delle. Tydntekija on myds oikeutettu tekemaan ehdotuksia tydpaikan turvallisuu-
den ja terveyden parantamiseksi. Kuviossa 1 on esiteltyna tydsuojelussa olevat

vastuut. (Tyosuojelu.fi n.d.c; Tyéturvallisuuskeskus n.d.f.)
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TYOSUOJELU KUULUU KAIKILLE

« Paattaa tuotanto-ja
tyomenetelmista ja
hankinnoista

« Seuraa ja arvioi

+ Seuraaja arvioi

- TUNNETKO VASTUUSI?
TYONTEKIJA
+ Huolehtii ja valittaa
itsestddn ja toisista
+ Noudattaa ohjeita l « Paattaataveitteista,
+ limoittaa vaaroista linjauksista ja
resursseista
I + Seuraa ja arvioi
KESKIJOHTO
« Dhjeistaa, valvee ja huolehtii == k‘@ « Perehdyttaa ja ohjeistaa
tyooleista ja tyGymparistasta I = t° = Valvao ja huolehtii

+ Havainnoi tyBympéristéa ja tydolcja
«+ Tunnistaa hairigita
+ Tekee Kehittdmisehdotuksia

Tybturvallisuus- :
Keskus ttk.fi

KUVIO 1. Tydsuojelu kuuluu kaikille (Tyoéturvallisuuskeskus n.d.f).

TyOnantajan ja tydntekijan lisaksi myos niin sanotuilla kolmansilla osapuolilla on
my0s velvollisuus ja vastuu noudattaa tydnantajan antamia ohjeistuksia. Tassa
kohdassa kolmannella osapuolella tarkoitetaan alihankintapalveluita tai vuokra-
tyota. Tassa tapauksessa tyonantaja ja itsenaiset tyonsuorittajat ovat velvollisia
toimimaan yhteistydssa turvallisuuden toteuttamiseksi. (Tydsuojelu.fi n.d.c; Tyo-

turvallisuuskeskus n.d.i.)

3.3 Tyon ja tyoympariston turvallisuus

Hyvasta tyoymparistosta puhuttaessa, tyotilat, tyd-, ja tuotantomenetelmat on
suunniteltu ja toteutettu sellaisella tavalla, etta tyontekijoille likkuminen ja tyos-
kentely on turvallista. Toiden mitoituksessa ja suunnittelussa olisi aina tarkeaa
huomioida tyodntekijoiden fyysiset ja henkiset edellytykset. Téiden suunniteluun
vaikuttaa hyvin monia asia, mutta tarkein tekija on se, etta ne suunnitellaan niin
ettei tyotehtavaa tehtadessa synny tapaturmia tai ne ehkaistaan minimiin. Tyota-
paturmien ehkaisyn lisaksi olisi tarkea ehkaista myos tydsta aiheutuvat ammatti-
taudit. Naiden torjunta vaatii tydnantajalta ja tydntekijoiltd jatkuvaa seuraamista

ja toiminnan kehittamista. (Tyosuojelu.fi n.d.b; Tyoturvallisuuskeskus n.d.d.)
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Tapaturmien ja ammattitautien ehkaisemiseksi tdiden suunnittelussa tulee ottaa
huomioon monta tekijaa. Naita ovat esimerkiksi fysikaaliset-, kemialliset-, ja bio-
logiset tekijat, sisailmasto ja koneet, laitteet ja tyovalineet. Kun nama tekijat huo-
mioidaan, voidaan toteuttaa turvallinen tyoskentely, seka hallita tydonkuormitta-

vuutta. (Tydsuojelu.fi n.d.b; Tyoturvallisuuskeskus n.d.a.)

3.4 Tyohyvinvointi

Turvallisuudesta puhuttaessa on myos tarkea kiinnittaa huomiota tyohyvinvoin-
tiin. Tyohyvinvoinnin edistaminen on yhteistyota ja se voidaan maaritella eri ta-
voin. "Esimerkiksi tyOhyvinvointi tarkoittaa turvallista, terveellistd ja tuottavaa
tyota, jota ammattitaitoiset tyontekijat ja tydyhteisot tekevat hyvin johdetussa or-
ganisaatiossa (Tyoturvallisuuskeskus n.d.c)”. Taman lisaksi tyd voidaan usein
kokea mielekkaaksi ja merkitykselliseksi, jolloin tydo myos tukee elamankokonai-

suutta. (Tyoturvallisuuskeskus n.d.c; Sosiaali- ja terveysministerio 2023.)

Tyohyvinvoinnin ollessa hyvalla tasolla, yksilon ja yhteison positiivinen asenne
nakyy myos ulospain asiakkaalle. Henkilostolle annetut tyot sujuvat seka osaa-
minen ja tydn haastavuus ovat tasapainossa. Kun toéissa voidaan hyvin, se nakyy
myOs esimerkiksi arjen sujumisena ja tavoitteiden toteutumisena, tuen antami-
sena ja tuen saamisena tyon arjessa. Lisaksi myos hyvana tyokokemuksena, ve-
tovoimaisena tydyhteisdna seka joustavuutena ja uudistumiskykyna. (Tyoturval-

lisuuskeskus n.d.c; Sosiaali- ja terveysministerid 2023.)

Tyohyvinvointiin vaikuttavia tekijoita ovat tyon, tydpaikan, johtamisen ja tyoyhtei-
son rakenteet ja kaytannot. Jokainen tuntee tyohyvinvoinnin yksilollisesti, sen ka-
sittely yhteisesti tyopaikalla on hyvin tarkeaa. Tydhyvinvoinnin kehittdminen ta-
pahtuu yhdessa, mutta myods lainsaadantd ohjaa tydnantajia kehittdamaan tyo-
paikkaa henkiloston kanssa. Tutkitusti tyohyvinvoinnin kehittaminen kannattaa,
silla yleensa tybhyvinvoinnin kasvaessa tuottavuus kasvaa samalla. (Ty6turvalli-

suuskeskus n.d.c; Sosiaali- ja terveysministerio 2023.)
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4 STANDARDOITU TYOOHJE

4.1 Tyoohje yleisesti

Tyoohje on yleisella tasolla, "tydnsuorittajaa varten laadittu ohje, jossa esitellaan
tyossa kaytettavat aineet ja tarvikkeet, tuotteen laatuvaatimukset seka tydomene-
telmat (TEPA-termipankki n.d)”. Kaikki tydohjeet evat ole kuitenkaan hyvia ja kat-
tavia. Mikali tydohje on tehty hyvin, sen pohjalta toteutettu perehdytys onnistuu
hyvin. Hyvalla perehdytyksella ja ohjeistuksella ei ainoastaan saada tyot onnistu-
maan oikealla tavalla, turvallisesti ja laadukkaasti, vaan myo0s tehokkaasti. Ta-
man lisaksi myods esimerkiksi aika, joka kuluisi ohjeiden kyselyyn, virheiden kor-
jaamiseen ja epamaaraiseen toimintaan saadaan minimoitua tai parhaassa ta-

pauksessa eliminoitua. (ProAgria 2023.)

Onnistuneen ja hyvan tydohjeen kirjoittamisessa tulee huomioida monia asioita,
jotta saadaan hyva ja kattava ohjeistus tydntekijoille. Taman lisaksi olisi tarkeaa,
etta kirjoitettavat tydohjeet olisivat yndenmukaisia, eli noudattaisivat yhteista kaa-
vaa. Tyoohjeen tekemisen tueksi voidaan kayttaa erilaisia tyokaluja, kuten Lean
ja SOP. (ProAgria 2023.) Naita kahta ajattelumallia, hyvan tydohjeen Kkirjoitta-
mista ja erilaisia asioita, mita pitda ottaa huomioon tydohjeessa, tullaan esittele-

maan tassa teoriaosiossa.

4.2 Lean

Lean on ajatusmalli, jossa keskitytaan tuottamaan tyon tekemaa arvoa ja vahen-
tamaan turhaa tekemista, tyohon kaytettavia resursseja seka tydssa syntyvaa ja-
tetta. Lean ajattelumalli on asiakaslahtdinen ja keskeisin kysymys on, mika tuot-
taa asiakkaalle arvoa. Lean liiketoimintamallin harjoittaminen lahtee liikkeelle
tyosta, eli tehtavista, jotka suorasti tai epasuorasti tuottavat arvoa asiakkaalle.
Tarkoitus on poistaa turhaa tekemista, vakioida tietyt toimintamallit ja toteuttaa
niin sanottua jatkuvaa parantamista. Naiden lisaksi olisi tarkoitus parantaa laatua,
tuotannon tuottavuutta ja lapivitaamaa seka laskea kustannusten hintaa. (Ta-
lentree 2023; Lean Enterprise Institute n.d; Kirja 3-26.)
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Mikali yritys onnistuu toteuttamaan Lean liiketoimintamallia, on siita paljon hyo-
tya. Talla tavoin toimiva yritys on hyvin adaptoituva jatkuvasti muuttuvaan toi-
miymparistoon verrattaessa sen kilpailijoihin. Juuri tasta ominaisuudesta voi Kiit-
taa Leanin tuomaa systemaattista ja jatkuvaa oppimista ja parantamista. Leanin
tuomista eduista on paljon hyotya asiakkaalle, joka saa rahallensa vastinetta,
mutta myOs yritykselle. Lean liiketoimintamallin kautta yrityksen on helpompi sai-
lyttaa olemassa olevat asiakkaat ja saada niita lisaa. Taman lisaksi yritykselle
hyoty tasta on myos taloudellisesti hukka-ajan seka materiaalin vahentyessa
seka esimerkiksi tuotannon tehokkuuden kasvaessa. (Talentree 2023; Lean En-

terprise Institute n.d; Kirja 3—-6.)

Lean liiketoimintamallia kayttavat yritykset kasittelevat jatkuvasti viitta peruskysy-
mysta tarkoituksesta, prosessista ja ihmisista. Naitd kysymyksia ovat, mika on
yrityksen arvolahtoinen tarkoitus tai mika on ongelma, jonka yritys ratkaisee. Mika
on se ty0, jota tehdaan, jotta ratkaistaan tama ongelma tai tuotetaan asiakkaalle
arvoa. Millaisia kykyja tarvitaan, jotta ratkaistaan ongelma tai tuotetaan asiak-
kaalle arvoa. Millaista hallinto-, kayttd-, tai johtamisjarjestelmaa tulee kayttaa,
etta ratkaistaan ongelma ja millaista perusajattelua, mukaan lukien ajattelutapaa
ja oletuksia, organisaatio vaatii, jotta luodaan tarkoituksen mukainen sosio-tekni-
nen jarjestelma. Kun yritys 10ytaa naihin viiteen peruskysymykseen vastaukset
se voi toteuttaa Lean liiketoimintamallia tehokkaasti. (Lean Enterprise Institute
n.d; Kirja 3-6.)

Peruskysymyksiin tai muihin yrityksen ongelmiin ratkaisuiksi kaytetaan Lean lii-
ketoimintamallissa erilaisia menetelmia. Naitd menetelmia ovat esimerkiksi
gemba- tai hukkakavely, jatkuva parantaminen eli Kaizen, keskeneraisen tyon
maaran hallinta ja tuotannonohjaus eli Kanban ja 5S. Opinnaytetyon kannalta

naista esitelldaan jatkuva parantamis- ja 5S-menetelmaa. (Lean thinking 2023c.)

Opinnaytetydssa ohjeiden laatimiseen kaytetdan Leaniin pohjautuvaa ajattelu-
mallia. DS Smith on luonut Leaniin pohjautuvan oman DS Smith Way paivittais-
johtamisjarjestelman, jossa kaytetaan Leanin tyOkaluja. Tassa johtamisjarjestel-

massa noudatetaan samoja periaatteita kuin Leanissa ja siksi tydn kannalta tar-
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keaa esitella hiukan naita Leanin tyOkaluja. Kuitenkaan niita ei esitella syvalli-
sesti, silla se ei ole tyolle tarpeellista. Lisaksi itse toimintamallista ei kerrota sen

enempaa. (Viitala 2023.)

4.3 Jatkuva parantaminen KAIZEN

Jatkuvan parantamismenetelman tarkoituksena on kehittaa yrityksen toimintaa
jatkuvasti ja systemaattisesti. Jatkuva parantaminen tavoittelee sita, etta asiat
tehdaan paremmin, nopeammin, tuottavammin tai kustannustehokkaammin. Ta-
man ajattelumallin mukaan jokainen tyontekija on vastuussa tuotteen ja toimin-
nan laadusta ja kehittamisesta. (LeanThinking 2023b; Arcidiacono, Calabrese, &
Yang 2012, 7-9.)

Jatkuvaa parantamista voidaan kayttaa monella eri tavalla ja sen avulla voidaan
luoda erilaisia menetelmia, jotta tavoitteeseen paastaan. Jatkuvan parantamisen
avulla voidaan luoda tai sita voidaan kayttaa esimerkiksi 5S-menetelmassa, stan-
dardisoidussa tyossa, tuotannon virtaavuuden lisaamiseksi. Kun lahdetaan to-
teuttamaan jatkuvaa parantamista, se muodostuu kolmesta osiosta, aika ennen
sita, sen aikana ja sen jalkeen. Nailla kaikilla osioilla on oma osansa ja tehta-

vansa jatkuvassa parantamisessa. (Arcidiacono, ym. 2012, 7-9.)

Ensimmaisessa osiossa eli ajassa ennen kehitysta pitad huomata kehityksen
paikka, asettaa tavoite kehitystydlle ja koota tiimi, joka tekee kehitystyota. Toi-
sessa vaiheessa aloitetaan kehitystyon harjoittelu, analysoidaan nykyista tilan-
netta, tehdaan tulevaisuuden tilanteen analysointi, testataan uutta tapaa toimia
ja lopuksi tehdaan suunnitelma, miten toimitaan. Kolmannessa vaiheessa ote-
taan suunnitelma kayttoon, tehdaan tarvittavat mittaukset, standardisoidaan uusi
menetelma ja mietitdan, voidaanko suunniteltua menetelmaan kayttda myds

muualla. (Arcidiacono, ym. 2012, 8.)
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4.4 5S-menetelma

5S-menetelma on tydkalu, jonka avulla huolehditaan siisteyden ja jarjestyksen
yllapidosta ja kehittamisesta. Niin sanottu 5S koostuu sortteerauksesta, systema-
tisoinnista, siivouksesta, standardisoinnista ja seurannasta. Tyokalun kayttoon-
otto ja sen toimivuus vaatii kuitenkin sen, ettd koko henkilosté ymmartaa taman
menetelman merkityksen ja on valmis soveltamaan sita kaytdnnodssa. Menetel-
man onnistuessa hyodyt voidaan nahda seka tuotannossa tyohyvinvointina ja
tuottavuutena etta siina, etta asiakkaita voidaan ylpeasti kierrattaa esittelykelpoi-
sessa tehtaassa. Kuviossa 2 on esiteltyna 5S tydkalua ja mista se koostuu. (TE-
HOS n.d; LeanThinking 2023a.)

2. Systematisointi

Vsssra [l Rusvimsisselit

TN

4. Standardisointi

Huolto

nvalvonta

KUVIO 2. 5S tydkalu (TEHOS n.d).

5S-menetelman jokaisella vaiheella on oma tarkea roolinsa yrityksen toiminnan
parannusta ajatellen. Sortteerauksessa kaydaan lapi kaikki tydpisteen tavarat ja
ne lajitellaan kolmeen luokkaan: tarpeellinen, hyva olla olemassa ja tarpeeton.
Naista tarpeettomat tavarat havitetaan, hyva olla olemassa tavarat laitetaan sai-
|66n ja tarvittavat tavarat jatetaan tyopisteelle. Systematisoinnissa mietitaan, mita
asioita sailytetaan ja missa. Miettimisen jalkeen tyopisteet, kaytavat ja muut alu-
eet seka tyokalujen ja apuvalineiden paikat merkitaan selkeasti ja laitetaan tava-
rat omille merkityille paikoilleen. (TEHOS n.d.)
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Siivouksessa tyontekijat siivoavat oman tyopisteensa ja sen jalkeen yhteiset tilat
perusteellisesti puhtaaksi. Tasta saadaan esimerkki milta tilan tulisi nayttaa ja
pyritdan pitamaan tila nain puhtaana. Standardisoinnin tarkoitus on tydtapojen ja
tydmenetelmien yhtenaistaminen. Siind voidaan esimerkiksi luoda rutiinilista,
joka osoittaa ymmarrettavasti, milloin kukin tyo ja toimenpide suoritetaan. Lo-
puksi suoritetaan seuranta, joka on jatkuvaa ja saanndllista ja sen avulla on tar-
koitus sailyttaa tilan tietty siisteyden ja jarjestyksen taso seka saada parannettua
sita jatkuvasti. (TEHOS n.d.)

4.5 Standard Operating Procedure - SOP

Standard Operating Procedure eli SOP maaritellaan olevan vakiintuneita tai maa-
ritettyja menetelmia, joita tulisi noudattaa rutiininomaisesti maarattyjen toiminto-
jen tai téiden suorittamisessa tai maaratyissa tilanteissa (Meriam-Webster 2023).
Tasta vakioidusta menetelmasta tehdaan kirjallinen ja kuvallinen kuvaus siita, mi-

ten tietty tyo yrityksessa suoritetaan (ProAgria 2023).

Hyvassa SOP-tyoohjeessa kaydaan tydvaiheet lavitse niin hyvin ja selkeasti, etta
vahaa kokemusta omaava tyontekija pystyy suoriutumaan tyétehtavasta riittdvan
hyvin ja turvallisesti. Lisaksi tyontekija pystyy perehdytyksen jalkeen normaaliti-
lanteessa tarkastamaan oikeat tyotavat SOP-tydohjeesta. Mikali SOP-tydohje
onnistutaan tekemaan hyvin, on se parhaimmillaan jokapaivaisen johtamisen ja
riskienhallinnan tydkalu, ja jotta se pysyy relevanttina, on se tarpeen mukaan pai-
vitettava. (ProAgria 2023.)

4.6 Standardit ja lainsaadanto

Tyoohjeita tehtdessa on tarkea huomioida yritysta ja maata koskeva lainsaadanto
ja standardit. Yrityksella voi olla sisaisesti sovittuja standardeja tai ulkoisesti so-
vittuja standardeja ja naista esimerkkeina toimii SOP ja ISO 9000 -standardisarja.
Nama standardit ovat julkaisuja, joihin on kirjattu yhteisesti sovittuja vaatimuksia,
suosituksia tai ominaisuuksia tuotteille ja niiden valmistukselle tai testaukselle
seka jarjestelmille tai palveluille. (SFS n.d.b; SFS 2020.)
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Esimerkiksi ISO 9001 on laadunhallintastandardi, joka asettaa vaatimukset orga-
nisaation laadunhallintajarjestelmalla. Tama standardi on maailmanlaajuinen ja
se on maailman tunnetuin tyokalu, jonka tarkoitus on rakentaa ja kehittaa yrityk-
selle laatujarjestelma ja tama sopii myos johtamisjarjestelman perustaksi. Yrityk-
selle hyvin kehitetty laatujarjestelma ja laadunhallinta vie yritysta kohti sen anta-

mien tavoitteiden saavuttamista. (SFS n.d.a.)

Lainsaadanndllisesti tarkein laki on tyoturvallisuuslaki, joka maarittelee tyonteki-
j6ille seka tyonantajalle tietyt vastuut ja velvoitteet. Tarkein tavoite talle laille on
luoda tyoturvallinen ja terveellinen tyoymparisto tyontekijoille. Lisaksi lain tavoite
on ennaltaehkaista ja torjua tyotapaturmia, ammattitauteja ja muita tyosta ja tyo-
ymparistdsta johtuvia tyontekijoiden fyysisen ja henkisen terveyden haittoja.
(Tyoturvallisuuslaki 23.8.2002/738.) Taman takia myds tydohjeessa tulisi ottaa

tama laki ja laissa mainitut ja vaaditut asiat huomioon.

4.7 Hyvan tydoohjeen rakenne

Hyvaa tyoohjetta laatiessa on tarkea tutustua ja ottaa huomioon erilaisia asioita.
Yll& mainittujen asioiden ja menetelmien huomioon ottamisen liséksi, ohjeen ra-
kennetta ja muuta sisaltda on hyva miettia huolella. Ohjeisiin liittyvat epaselvyy-
det ja ristiriidat ovat yleinen ongelma tyopaikoilla. Taman lisaksi, jos ohjeita ei
|Ioyda helposti tai ollenkaan, omassa tyossaan ei paase eteenpain ja se on kuor-
mittavaa. Se, etta luodaan hyvat ja kattavat tydohjeet ja tallennetaan ne tiettyyn
sovittuun paikkaan, poistavat epaselvyyksia, ristiriitoja ja niiden etsimiseen kulu-

vaa aikaa, joka aiheuttaa kuormitusta. (Sarkkinen 2021.)

Hyvan ohjeen tekoon on olemassa ohjeita, jotka ohjaavat ohjeiden laatijaa oike-
aan suuntaan. Yksinkertaisimmillaan onnistunut ohje vaatii kolmea asiaa, ohje on
kirjoitettu kaskymuodossa, ohjattavan toiminnan olennaiset tiedot ja vaiheet ovat
tunnistettu ja kerrottu seka ohjeet on esitetty helposti hahmotettavassa muo-

dossa. (Kotimaisten kielten keskus n.d.)
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Naiden lisaksi olisi hyva, etta ohjeet olisivat tallennettuna samaan paikkaan ja
niilla olisi selkea ja yhdenmukainen rakenne. Lisaksi itse rakenteessa tulisi sel-
keasti kertoa mitd ohje koskee ja kenelle se on tarkoitettu. Ohjeessa esiteltavat
asiat tulisi juuri kyseista ohjetta ajatellen olla riittdvan tarkasti. Koska ohjeen tar-
koitus on tulla kaytettavaksi, on tarkead myos testata laaditun ohjeen toimivuutta

ja tarvittaessa paivittaa ja parannella sita. (Sarkinen 2021.)

Jatkuvan parannuksen, ohjeen toimivuuden tai toimitilanteen muuttuessa myos
ohjetta pitaa paivittaa, jolloin se on ajan tasalla. Paivityksien yhteydessa on myods
tarkea ilmoittaa muutoksista ja mista ne l16ytyvat. Ohjeen muodosta riippumatta
sen tulee olla helppokayttoinen ja selkea. Taman lisaksi tyontekijoille tulee olla
selkeasti esiteltyna, mitka ohjeet koskevat juuri heita. Viimeiseksi on tarkeaa, etta
tarvittaessa ohjeet kdydaan yhdessa lavitse tyontekijan ja niiden laatijan kanssa,
jotta ei synny epaselvyyksia ja on mahdollisuus esittaa niista heraavia kysymyk-
sia. (Sarkinen 2021.)
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5 AALTOPAHVI

5.1 Aaltopahvi yleisesti

Aaltopahvi on ymparistoystavallinen ja luonnonvaroja saastava pakkausmateri-
aali. Aaltopahviksi kutsutaan yleensa kerrosmaista tuotetta, jossa kahden tai use-
amman pintakartongin eli lainerin valissa on aaltomaisesti taivutettu kartonki ker-
ros, aallotuskartonki, toiselta nimeltaan fluting. Kyseinen tuote valmistetaan aal-
topahvikoneella, jossa yksinkertaisesti kerrokset liimataan toisiinsa, aallonharjo-
jen ja pintakartongin kosketuskohdista. (Laakso & Rintamaki 2003, 13; Emblem
& Emblem 2012, 240; Lehtinen 2021, 94. Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023a,
2023b, 3; Knowpap versio 24.0 2023a.)

Aaltopahvikoneella valmistettu aaltopahvi on jaykka, mutta paksuuteensa nah-
den kevyt pakkausratkaisu. Taman tuotteen suojausominaisuudet ovat usein hy-
vat, riippuen kuitenkin kaytettyjen kartonkien ominaisuuksista, ja esimerkiksi siita,
millainen aalto tuotteessa on. (Laakso & Rintamaki 2003, 13; Emblem & Emblem
2012, 240; Lehtinen 2021, 94. Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023a, 2023b, 3;
Knowpap versio 24.0 2023a.)

5.2 Aaltopahvin rakenne

Aaltopahvin jokaisella kerroksella on oma tehtavansa. Aallotuskartongin tehtava
on yhdistaa kaksi laineria toisiinsa ja pitaa ne ennalta maaritetylla etaisyydella
toisistaan. Tata etaisyytta voidaan myos kutsua aallonkorkeudeksi. Tassa raken-
teessa lainereiden tarkoitus on taas pitaa aaltopahvi koossa, seka yhden naista
on muodostettava siled ja tasainen painopinta pakkauksen mahdollista paina-
mista varten. Naiden muodostamaa rakennetta lujuusopillisesti tarkasteltuna voi-
daan todeta, etta se vastaa palkkirakennetta, joka on jaykka etenkin aallon suun-
nassa. (Laakso & Rintamaki 2003, 14-15; Emblem & Emblem 2012, 240-245;
Lehtinen 2021, 94-95; Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 3—-6; Knowpap ver-
sio 24.0 2023a.)
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Aaltopahvin rakenne koostuu yleensa yhdesta tai useammasta aallotuskartonki-
kerroksesta. Tama kerros saa muotonsa, kun kartonkia pakotetaan aallon muo-
toon puristamalla. Tama kerros liimataan yhteen tai useampaan laineriin, jolloin
muodostetaan aaltopahvin perustyypit. Naita tyyppeja ovat yksipuoleinen aalto-
pahvi, kaksipuoleinen yksiaaltoinen -, kaksipuoleinen kaksiaaltoinen - ja kaksi-
puoleinen kolmiaaltoinen aaltopahvi. (Laakso & Rintamaki 2003, 14—15; Emblem
& Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94-95; Suomen Aaltopahviyhdistys ry
2023b, 3—6; Knowpap versio 24.0 2023a.)

Aallotuskartongin aallonkorkeus ja aallotuskartonkikerrosten maara vaikuttaa
pakkauksen ominaisuuksiin. Kun valmistetaan useampialtoista aaltopahvia, on
tarkoituksena yleensa saavuttaa luja rakenne. Usein kaksiaaltoisen aaltopahvin
lujuus-, jaykkyys- ja suojausominaisuudet ovat yksiaaltoista paremmat. Lisaksi
useampiaaltoisessa aaltopahvissa voidaan yhdistaa eri aallonkorkeuksia, jolloin
voidaan yhdistaa myos niiden ominaisuuksia. Kuviossa 3 esitellaan aaltopahvin
erilaisia rakenteita. (Laakso & Rintamaki 2003, 14—15; Emblem & Emblem 2012,
240-245; Lehtinen 2021, 94-95; Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 3-6;
Knowpap versio 24.0 2023a.)

SUVUVUU VUV UUUUVUUUU VU UL yksipuolinen

AnNNANAANAAAANAANAAANANAAAANAAAAAN | Yksiaaltoinen

JUUVVVVVVVVVVVVVUVVUVVUUUUUUL Kkaksiaaltoinen

JUUUUVUVUUVUVUVUVUVUVUVVUVUVUUUUUUUUL kolmiaaltoinen

KUVIO 3. Aaltopahvin erilaiset rakenteet (Knowpap versio 24.0 2023a).
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5.3 Aaltoprofiili

Valmiin aaltopahvin korkeuteen seka erilaisiin ominaisuuksiin vaikutetaan ensisi-
jaisesti aaltoprofiilin aallonkorkeudella, mutta myos kaytetyilla lainereilla on mer-
kitysta. Aaltopahvin teoreettinen paksuus on aallon korkeuden ja pintakartonkien
summa, mutta kaytannossa kun nama komponentit liitetaan yhteen, tapahtuu lie-
vaa kokoonpuristumista, jonka takia paksuus pienenee. (Laakso & Rintamaki
2003, 14-15; Emblem & Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94-96; Suo-
men Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 7-8; Knowpap versio 24.0 2023a.) Yleisimmat

kaytdssa olevat aaltoprofiilit ovat esiteltyna taulukossa 1.

TAULUKKO 1. Aallonkorkeudet (Laakso & Rintamaki 2003, 15).

Aallon nimi Aallon korkeus (mm) | Aaltoluku metrilla
A karkea-aalto noin 5,0 110
C karkea-aalto | noin 3,8 130
B hienoaalto noin 2,6 150
E miniaalto noin 1,2 300
F mikroaalto noin 0,7 450
G&N mikroaallot | noin 0,5 550
O mikroaalto noin 0,3 830

Eri aaltotyypeilla on aallonkorkeuden lisaksi myoOs erilaisia ominaisuuksia ja so-
veltuvuusalueita. Ensimmaisena naista nousee eri aaltotyyppien vaatima tilan-
tarve, pienemmilla aaltoprofiileilla arkkinipun korkeuden ollessa vakio, saadaan
mahtumaan enemman arkkeja. C-, B-, E-aaltojen ominaisuuksia voitaisiin tarkas-
tella tarkemmin, sillda ne ovat yleisimpia aaltopahvilajeja nykypaivana. (Laakso &
Rintamaki 2003, 14-15; Emblem & Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94—
96; Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 7-8; Knowpap versio 24.0 2023a.)

C-aalto on jamakka ja hyvan pinoamisominaisuuden omaava aaltokoko. Se on
eniten kaytetty aaltokoko ja hyvin normaali laatikkomateriaali juuri lujuusominai-
suuksien ansiosta. C-aallon omaavalle pahville voidaan myds painaa yksinker-
taisia painatuksia, muttei se sovellu tarkkoihin painatustdoihin. C-aaltoista pahvia

voidaan ajaa hyvin seka laaka- etta rotaatiostanssilla. (Laakso & Rintamaki 2003,
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14-15; Emblem & Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94-96; Suomen Aal-
topahviyhdistys ry 2023b, 7—8; Knowpap versio 24.0 2023a.)

B-aallossa on suhteellisen hyva pinoamislujuus ja se saastaa tilaa C-aaltoon ver-
rattaessa. B-aallossa yhdistyy hyvat painatusominaisuudet, valmiin laatikon lu-
juus ja hyvat stanssausominaisuudet. E-aalto on viela parempi saastamaan tilaa
kuin B-aalto. E-aalto omaa hyvat painatusominaisuudet ja yleensa juuri talle pai-
netaan haastavimmat painatusty6t. E-aalto on jaykk& molempiin suuntiin, mutta
silla on heikommat pinoamisominaisuudet kuin suuremmilla aalloilla. Tama sopii
yleensa pieniin koteloihin, seka laminoitaviin tuotteisiin. (Laakso & Rintamaki
2003, 16; Emblem & Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94—-96; Suomen
Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 7—8; Knowpap versio 24.0 2023a.)

Eri aallonkorkeuksia yhdistelmalla voidaan saavuttaa tuotteelle tiettyja ominai-
suuksia samanaikaisesti. Esimerkiksi yhdistamalla B-aalto ja E-aalto voidaan to-
teuttaa pakkaus, joka omaa hyvat painatusominaisuudet, seka jaykan ja lujan ra-
kenteen. Painatukseen voidaan vaikuttaa myds esimerkiksi kaytetylla lainerilla.
Paallystetty tai pigmentoitu laineri takaa hyvan painatustuloksen, seka kartongin
varilla on paljon merkitysta. Pakkausta suunnitellessa ja toteutettaessa onkin tar-
kea tunnistaa kayttotarkoitus, johon pakkausta on tarkoitus kayttaa, jotta voidaan
valmistaa mahdollisimman sopiva tuote. (Laakso & Rintamaki 2003, 16; Emblem
& Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94-96; Suomen Aaltopahviyhdistys ry
2023b, 7-8; Knowpap versio 24.0 2023a.)

5.4 Aaltopahvin ominaisuudet

Aaltopahvilla on monia hyvia ominaisuuksia erityisesti sen rakenteen takia. Aal-
topahvi on kevytta, mutta myds lujaa ja hyvan pinoamislujuuden omaavaa pak-
kausmateriaalia. Se on hyvin joustavaa, suojaavaa, eristavaa ja hyvan iskunkes-
tavyyden omaavaa. Materiaali on helposti tyostettavaa, hyvin soveltuvaa erilaisiin
pakkausratkaisuihin ja sen kierratyskelpoisuus on ensiluokkaa, silla sen voi kier-
rattaa takaisin kuituraaka-aineeksi, josta voidaan valmistaa uusia pakkauksia.
(Laakso & Rintamaki 2003, 16—17; Emblem & Emblem 2012, 240—-245; Lehtinen
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2021, 94-96; Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 7-8; Knowpap versio 24.0
2023a.)

Aaltopahvi on hyva pakkausmateriaali myos sen tilantarpeen vuoksi. Valmiit pah-
vilaatikot voidaan toimittaa asiakkaalle litteind ja myds varastoida talla tavalla.
Talloin varastoinnista ja kuljetuksesta ei synny ylimaaraisia kustannuksia ja ei
kuljeteta niin sanotusti ilmaa. (Laakso & Rintamaki 2003, 16—17; Emblem &
Emblem 2012, 240-245; Lehtinen 2021, 94-96; Suomen Aaltopahviyhdistys ry
2023b, 7-8; Knowpap versio 24.0 2023a.)
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6 PAINOSTANSSAUSKONE

6.1 Painostanssauskone yleisesti

Aaltopahvin jalostuksella tarkoitetaan sellaisia toimenpiteita ja tyovaiheita, joilla
muokataan aaltopahvikoneelta tuotetuista arkeista asiakasvalmiita pakkauksia
tai valituotteita, jotka asiakas itse viimeistelee. Naissa toimenpiteissa on aina tar-
kea tehda tuote, joka vastaa asiakkaan pakkaustarpeita. (Laakso & Rintamaki
2003, 63; Karhuketo, Seppala, Térn & Viluksela 2004, 161; Twede & Selke 2005,
433.)

Tarkeimmat jalostusprosessit ja opinnaytetydlle oleellisimmat prosessit ovat pai-
natus, stanssaus ja lavaus. Aaltopahvin jalostukseen on myos tarjolla monenlai-
sia laitteita ja koneita, kuten fleksopainokone, In-linekone, painoavauskone ja ro-
taatiostanssauskone, mutta tassa tydssa keskitytaan painostanssauskoneeseen
ja sen toimintaperiaatteeseen. (Laakso & Rintamaki 2003, 63; Karhuketo, ym.
2004, 168—-169; Twede & Selke 2005, 433; Lehtinen 2021, 101-103; Suomen
Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 12-13; Knowpap versio 24.0 2023a.) Lisaksi esi-
merkiksi painotavassa, stanssauksessa ja arkin syotdssa on useita eri variaati-
oita, mutta ty0ssa keskitytaan ja esitellaan tyolle oleelliset ja tarvittavat asiat ja
osat. Tarkemmin maariteltyna painatusmenetelmana kaytetaan fleksopainatusta

ja stanssausmenetelmana tasostanssausta.

Painostanssauskone on jalostuskone, joka kostuu nimensa mukaisesti paino- ja
stanssiyksikon muodostamasta konelinjasta. Talla konelinjalla on myds erilaisia
osia, kuten arkinsyo6tto, aihioiden erotteluosa ja lavaajayksikko. Painostanssaus-
koneen tarkoitus on jalostaa aaltopahviarkeista valmiita tai puolivalmiita aihioita
asiakkaalle, joka jatkojalostaa tai pakkaa tuotteensa aihioista muodostuvaan pak-
kaukseen. Kuviossa 4 on esiteltyna automaattinen painostanssauslinja. (Laakso
& Rintamaki 2003, 63, 102; Karhuketo, ym. 2004, 168-169; Lehtinen 2021, 102;
Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 13-14.)
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KUVIO 4. Automaattinen painostanssauslinja (Laakso & Rintamaki 2003, 102).

Pakkauksen muodostus toteutetaan joko kasin taittelemalla ja aihiossa olevien
lukituskielekkeiden avulla tai koneellisesti, jolloin pakkauskone taittelee ja limaa
aihiosta pakkauksen. Usein tama pakkauksen muodostus tapahtuu vasta asiak-
kaan paassa, mutta konelinjassa toteutetaan laatikon testi taittelu. Kuviossa 5 on
esiteltyna painostanssauskoneen toiminta. (Laakso & Rintamaki 2003, 63; Kar-
huketo, ym. 2004, 168-169; Lehtinen 2021, 102; Suomen Aaltopahviyhdistys ry
2023b, 13-14.)

TASO- ELI LAAKASTANSSAUS . —

o Afhlor asiakkaalle

o Stanssijdte (hylky)
L -
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i - Hylyn paalaus

Kartonkitehtaalle

Kierritykseen
Uusiokayrteosn

Taso- eli laakastanssaus

KUVIO 5. Taso- eli laakastanssaus (Suomen Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 14).
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6.2 Esisyottolaite

Paino-, stanssi-, tai painostanssauskoneelle arkit syotetaan koneen sisaan joko
kasin koneen syottokaukaloon tai esisyottolaitteen avulla. Usein nopeat ja suuret
koneet on varustettu esisyottolaitteella, jolla voidaan mahdollistaa suuret ajono-
peudet. Aaltopahviarkkipinot siirretaan joko suoraan aaltopahvikoneelta tai vali-
varaston kautta esisyottOlaitteelle joko trukilla tai kuljettimien ja syottokelkan
avulla. Esisyottolaitelinja voi koostua monista kuljettimista, jolloin kuljettimille voi-
daan ohjata monta arkkipinoa. Esisyéttolaite voi kuitenkin kasitelld vain yhden
pinon kerrallaan. (Laakso & Rintamaki 2003, 73; Twede & Selke 2005, 434.) Esi-
syottolaitteen kaantopoydalla keskitetaan pinot konelinjan mukaisesti tai kaanne-
taan pinoa 90 astetta tai 180 astetta, koneella suoritettavan ajon tai muiden vaa-

timusten mukaisesti. (Salmi 2023.)

Esisyottolaitteen tarkein tehtava keskityksen ja lyhytaikaisen varastoinnin lisaksi
on syo6ttaa arkkipinosta arkkeja syottokuljettimelle, joka vie arkit syottoyksikolle.
Tama voidaan joko toteuttaa arkkipinon paalta tai alta riippuen milla tavalla pai-
natus tapahtuu. Kun kyseessa on alapuolinen painatusarkin syotto, tapahtuu joko
pinon alta tai paalta ja kun taas kyseessa on ylapuolinen painatusarkki, taytyy
kaantaa ylosalaisin. (Laakso & Rintamaki 2003, 73; Twede & Selke 2005, 434.)

TyOssa on kyseessa alapuolinen painatus ja syottd tapahtuu pinon paalta.

Esisyottolaite saadetaan siten, etta nostaa syottokuljettimelle tietynkokoisia ark-
kipinoja. Naiden arkkipinojen korkeus riippuu kaytettavasta aaltokoosta. Esimer-
kiksi C-aaltoa kaytettaessa saadetaan arkkipinon korkeus suuremmaksi kuin B-
tai E-aaltoa kaytettaessa. Syottokuljetin kuljettaa nostetut arkkipinot syottoyksi-
kolle. Syoéttokuljettimella arkkipino voidaan kuljettaa sellaisenaan tai muokata
mekaanisesti, eli limittaa, jolloin arkit saadaan erotettua toisistaan. Talldin pinon
sijaan arkkeja voidaan kuljettaa eteenpain pinona tai limittain. Arkkien erottelu on
tietyilla pahvilaaduilla kannattavaa, silla syottdkaukalossa tapahtuva arkkipinon
tasaaminen on talléin helpompaa. Kuviossa 5 on esiteltyna esisyottolaite.
(Laakso & Rintamaki 2003, 73—74; Salmi 2023.)
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KUVIO 6. Paaltasyotettava esisyottolaite (Laakso & Rintamaki 2003, 74).

6.3 Syoéttdyksikkd

Syottoyksikon paatehtdva on kohdistaa arkit koneen keskilinjan mukaisesti.
Tama kohdistus on erityisen tarkeaa seka painatuksen etta stanssauksen kan-
nalta. Tama kohdistus tapahtuu syottOkaukalossa sivukohdistimien, toiselta ni-
meltdan sivuposkien avulla. Syottokaukalon mitat saadetaan kaytettavan arkki-
koon, -laadun ja pahviarkkien paksuuden mukaan. Nama syottokaukalossa saa-
dettavat mitat ovat kaukalon leveys, pituus, arkkipinon paksuus ja syottéraon kor-
keus. Nailla saadoailla on tarkoitus seka keskittaa arkki etta myos varmistaa, etta
syottoyksikko syottaa vain yhden arkin kerrallaan. (Laakso & Rintamaki 2003,
74.)

Syottoyksikkd on syodttdkaukalossa se osa, joka siirtda arkit eteenpain yksitellen.
Vaikka tama paatoimintaperiaate on syottoyksikdissa sama, arkin siirron voi to-
teuttaa muutamalla eri tavalla. Perus syottoyksikko tyypit ovat aisa-, imu-, imu-
hihna-, sektori- ja rullasyotto. Naista tyypeista imusyottd on opinnaytetyon kan-
nalta olennaisin. Imusyo6ttéa kaytetaan yleisimmin fleksopainokoneissa. Nimensa
mukaisesti syottdtavassa kaytetdan imua siirtdmaan pinon alimmainen arkki ko-
neen syottotelojen valiin, josta arkki kuljetetaan eteenpain painoyksikdille. Edes-
takaisesti liikkuvalla syottolevylla on reikia tai imukuppeja, jotka tarttuvat pinon
alimpaan arkkiin. Rei’issa tai imukupeissa imu on paalla aina tietyn ajan levyn
likkumissekvenssissa ja kun arkki saadaan siirrettya vetoteloille, imu loppuu. Ku-

viossa 7 on esiteltya imusyottoyksikko. (Laakso & Rintamaki 2003, 74-75.)
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KUVIO 7. Imusyottoyksikko (Laakso & Rintamaki 2003, 75).

6.4 Painatus

Nykyaikaisissa pakkausratkaisuissa yksi pakkauksen tarkeimmista ominaisuuk-
sista on pakkauksen ulkoasu. Pakkauksen ulkoasu on merkittavassa roolissa
tuotteen myynnissa, tuotteen esittelyssa seka tuotteen ominaisuuksien informaa-
tiossa. Hyva pakkaus houkuttelee asiakasta ostamaan tuotteen ja kertoo tarkeim-
mat asiat tuotteesta. Taman takia pakkausten painaminen on tarkea osa aalto-
pahvin jalostuksessa. Erityisesti tuotebrandeille ja kampanjatuotteille voi olla ase-
tettu korkeat painatus- ja muut laatuvaatimukset. Painatuksen osalta vaatimukset
koskevat painatuksen sijaintia pakkauksessa, painettujen varien savyja, varin
kirkkautta ja varien tosiinsa kohdistusta monivaritdissa. (Laakso & Rintamaki
2003, 63; Karhuketo, ym. 2004, 162—163; Lehtinen 2021; Suomen Aaltopahviyh-
distys ry 2023b, 15.)

Itse painaminen prosessina on hyvin vaativa ja monimutkainen. Painamisproses-
sissa on monta huomioitavaa asiaa. Ensimmainen ja jopa tarkein asia on painet-
tava materiaali. Parhaan painatuksen kannalta painettavan materiaalin tulisi olla
mahdollisimman tasaista ja sen pitaisi ominaisuuksiltaan olla ensiluokkaista.
(Laakso & Rintamaki 2003, 63.) Lisaksi aallonkorkeus vaikuttaa hyvin paljon pai-
natukseen, lisdksi myds aaltopahvissa kaytettavat lainerin ominaisuudet. Ylei-
sesti korkeudellisesti pienemmilla aaltoprofiileilla on paremmat painatusominai-
suudet, kuin suuremmilla. (Laakso & Rintamaki 2003, 15-16; Knowpap versio
24.0 2023b.)
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Painettavan materiaalin lisaksi painokoneella tai painoyksikoilla on asioita, mita
pitda huomioida hyvan painojaljen toteuttamiseksi. Naita ovat hyvat painolaatat,
oikeat ja sopivat varit, hyva tuotantolaitteisto ja konehenkiloston korkea ammatti-
taito. Naiden lisaksi itse painomenetelmalla on suuri merkitys onnistuneen ja laa-
dullisesti hyvan painojaljen kannalta. Naitd menetelmia ovat silkki-, koho-, flekso-
, offset-, syva- ja digitaalipainomenetelma. Naista fleksopainomenetelma on aal-
topahvin painatuksessa yleisimmin kaytetty painomenetelma. (Laakso & Rinta-
maki 2003, 15—-16; Karhuketo, ym. 2004, 80-83, 116—-117; Knowpap versio 24.0
2023b.)

Vaativimmat painatustyot toteutetaan fleksopainokoneella, jossa on useita paino-
yksikoita. Painoyksikoitd voidaan kuitenkin myos liittaa seka taso- ja rotaati-
ostansseihin etta in-linekoneisiin. Nain voidaan valmistaa painettuja ja stanssat-
tuja aihioita yhdella linjalla ilman valivarastointia seka -kuljetusta. Nahtavat varit
muodostetaan joko additiivisesti eli lisaavasti tai substraktiivisesti eli valoaaltoja
vahentavasti. Naista kahdesta varinmuodostustekniikasta painotekniikat kaytta-
vat substraktiivista varinmuodostusta. Tassa painotekniikassa perusvarit ovat cy-
aani, magenta, keltainen ja tietylla maarittelylla myos musta. Niin sanottuja
CMYK-vareja kayttamalla voidaan toteuttaa peruspainatus naita vareja yhdiste-
lemalla. Naiden varien lisaksi usein valmistetaan erikseen juuri tietyn savyiset
varit pakkauksen painamiseen, jotta voidaan toteuttaa asiakkaan toivomukset.
(Laakso & Rintamaki 2003, 63—64; Karhuketo, ym. 2004, 85-87, 162—-163; Know-

pap versio 24.0 2023b.) Kuviossa 8 esiteltyna substraktiivinen varinmuodostus.

KUVIO 8. Substraktiivinen varinmuodostus (Laakso & Rintamaki 2003, 64).
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6.5 Fleksopainomenetelma

Fleksopainomenetelma on kehitetty nimenomaan aaltopahvin painamista varten
ja menetelman nimi tulee sen fleksiibelista eli joustavasta painotavasta. Tama
joustava painotapa on erityisen tarkeda aaltopahville sen rakennetta ajatellen.
Aaltopahvin lujuus- ja pinoamisominaisuudet tulevat nimenomaan sen holvimai-
sen rakenteen ansiota. Taman takia sen painamismenetelmassa pitaa minimoida
aaltorakenteen kokoonpuristuminen. (Laakso & Rintamaki 2003, 66; Karhuketo,
ym. 2004, 116-117; Twede & Selke 2005, 436—437; Lehtinen 2021, 103; Suo-
men Aaltopahviyhdistys ry 2023b, 15; Knowpap versio 24.0 2023b; Salmi 2023.)

Fleksopainomenetelma on rotaatiomenetelma, eli arkki kuljetetaan ja painetaan
pydrivien telojen valissa. Painomenetelmassa painovari (1) nostetaan varikauka-
losta pyorivalla kumitelalla (2). Kumitelalta vari siirretdan kaiverretulle rasteri- eli
aniloxtelalle (3). Rasteritelalla on kaiverrettuja rasterikuppeja, jotka tayttyvat pai-
novarilla. Nama kupit voivat olla muodoltaan pyramideja, katkaistujapyramideja,
kalotteja, ruuvirastereja, kanavarastereita tai pyoreita laserrastereita. Riippuen
telojen ja painovarin omaisuuksista aina ei pystyta hallitsemaan varimaaraa pel-
kalla telojen puristuksella. Talléin tarvitaan raakkeli (4), joka kaapii ylimaaraisen
varin pois rasteri telan pinnalta. Rasteritela siirtda painovarin painotelalla (5) ole-
valle painolaatalle (6). Painolaatalta vari siirtyy painettavalle pinnalle (7) painote-
lan ja puristustelan (8) valissa. (Laakso & Rintamaki 2003, 66; Karhuketo, ym.

2004, 117, 120-126.) Kuviossa 9 on esiteltyna fleksopainomenetelmaa.
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KUVIO 9. Fleksopainomenetelma (Laakso & Rintamaki 2003, 66, muokattu uu-

simman version mukaiseksi).
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Fleksopainon laattojen materiaalina kaytetaan nykypaivana fotopolymeeria. Laa-
tassa on selkeasti pohjakerros ja kohollaan oleva painava pinta eli reliefi, joka on
paksuudeltaan tasavahva. Painolaattojen kokonaispaksuus voi vaihdella, silla se
on konekohtainen, mutta yleensa se on 4 millimetrin ja 7 millimetrin valilla. Se
miksi laattamateriaalina kaytetaan fotopolymeeria johtuu sen ominaisuuksista.
Fotopolymeerista valmistetut laatat ovat mitoiltaan tarkkoja ja niiden kohdistus on
luotettava. Taman lisaksi hienoimmat rasterit, vaaleammat savyt, pienimmat pis-
teet ja ohuimmat viivat saadaan toistettua teravina ilman, etta laatan sisaltama
informaatio ja painatus merkittavasti vahenee. (Laakso & Rintamaki 2003, 66;
Karhuketo, ym. 2004, 117-120.)

Painolaatan lisaksi puristuksella on merkittava rooli painatusprosessissa. Paina-
tuksen laatuun ja varinsiirtoon vaikuttaa hyvin oleellisesti eri telojen seka paino-
telan painatusmateriaalin valinen puristus. Puristus on erityisen tarkeaa saataa
oikeaksi silloin, kun painoyksikdssa ei ole raakkelia. Puristuksella on tarkoitus
saada aikaiseksi riittava kontakti varinsiirtymiseksi. Mikali puristusta ei ole tar-
peeksi vari ei siirry painettavaan materiaaliin hyvin ja kun taas puristusta on liikaa,
seurauksena on epatasainen ja tuhruinen painojalki. (Laakso & Rintamaki 2003,
66—67; Karhuketo, ym. 2004, 117-120, 126.)

Rasteritela toiselta nimeltaan aniloxtela on tarkeassa osassa painatusprosessia.
Se on tarkein elementti, jotta saadaan oikea maara painovaria siirtymaan painet-
tavalle materiaalille. Rasteritelan useat ominaisuudet tulisi saataa aina painotuot-
teen ja paino-olosuhteiden mukaan. Rasteritelan pinnalla on pienia rasterikup-
peja, jotka voivat olla muodoiltaan erilaisia. Naiden rasterikuppien lukumaaraa
per senttimetri kutsutaan rasteritiheydeksi ja taman yksikkd on 1/cm. Aaltopah-
ville normaalisti kaytetty rasteritiheys on 80 1/cm, kun painetaan kontaktipintoja
ja kun painetaan tekstia, tama tiheys on 100-120 1/cm. Rasteripainatuksia teh-
dessa, tulisi rasteritelan rasteritiheys olla 2,5-3 kertaa suurempi kuin painettavan
rasterikuvan tiheys. (Laakso & Rintamaki 2003, 67; Karhuketo, ym. 2004, 120-
123; Knowpap versio 24.0 2023b.)

Rasteripainatukseen vaikuttaa myos rasterikuppien muotojen ja rasteritiheyden

lisaksi myOs rasterikuppitilavuus. Tama varinsiirtotilavuus valitaan sen perus-
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teella, kuinka paljon painovaria halutaan painettavalle materiaalille. Taman yk-
sikkd on cm3/m?2. Tama varinsiirtotilavuus V on riippuvainen rasteritiheydesta ja
rasterisyvyydesta. Aaltopahvia painettaessa rasterikuppitilavuus on normaalisti
10-12 cm3/m?. (Laakso & Rintamaki 2003, 67; Karhuketo, ym. 2004, 120-123.)

Perinteiseen fleksopainomenetelmaan on myos tullut uutena menetelmana ohut-
levytekniikka. Ohutlevy on perinteista fleksopainolaattaa ohuempi ja aaltopahvin
painatuksessa ohutlevyt ovat 2,54 millimetria paksuja fotopolymeerilaattoja. Ta-
man laatan alle teipataan joustoalusta ammattitermein arpakki. Tama jousto-
alusta antaa periksi painatusvaiheessa, jolloin painolaatan reliefi ei ylipuristu.
Talla menetelmalla saadaan painotelan ja vastatelan puristussuhde optimaa-
liseksi, jolloin pienetkin yksityiskohdat voidaan painaa entista tarkemmin. (Laakso
& Rintamaki 2003, 68; Karhuketo, ym. 2004, 120-123.)

Fleksopainatuksessa kaytettavat vari ovat ohuita ja juoksevia, haihtumalla ja
imeytymalla kuivuvia vareja. Painovarit voidaan jakaa niiden ohenneaineen mu-
kaan vesi- ja alkoholiohenteisiin ja asetaatti- ja ketonipohjaisiin fleksovareihin.
Aaltopahvia painettaessa painovari on yleensa vesiohenteista ja se koostuu nel-
jasta komponentista, vari-, side-, liuotin- ja lisdaineista. Kullakin naista kom-
ponenteista on oma tehtavansa painovarissa. (Laakso & Rintamaki 2003, 72;
Karhuketo, ym. 2004, 120.)

Variaineen tarkoitus on antaa varisavy painotuotteelle. Variaineet jakautuvat pig-
mentteihin ja liukeneviin variaineisiin. Naista pigmentit ovat synteettisesti valmis-
tettuja ja niiden maara vaihtelee savyn voimakkuuden mukaan. Nama pigmentit
imevat itseensa aina tietyn aallonpituusalueen, niiden savysta riippumatta. Tasta
takaisin heijastuvan valon silma havaitsee sitten tietyn varisena. Vareista esimer-
kiksi musta kayttaa variaineenaan nokea ja valkoinen kayttaa titaanioksidia.
(Laakso & Rintamaki 2003, 72.)

Painovarissa kaytetyt sideaineet antavat kirkkaan kalvon varille ja niilla ei ole vai-
kutusta painovarin savyyn. Nama sideaineet ovat useimmiten synteettisia hart-
seja, joilla on useampi tehtava. Naita ovat pigmentin sitominen kiinni alustaansa,

varin kestavyysarvojen yleinen parannus, kiillon antaminen varille, pigmenttien
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laskeutumisen estaminen ja varin kuivumiseen vaikutus. (Laakso & Rintamaki
2003, 72.)

Painovarissa liuottimia tarvitaan moneen asiaan. Ne parantavat varin tasoittu-
mista, vahentavat varin vaahtoamista ja saatelevat varin viskositeettia eli juokse-
vuutta ja sen painovarin kuivumista. Vesiohenteisissa painovareista puolet liu-
otinaineesta on vetta ja loput voivat olla etanolia, isopropanolia tai propyleenigly-
kolia. Naiden kemiallisten aineiden tehtava on joko nopeuttaa kuivumista tai hi-
dastaa varia. Liuottimien maaraa pyritadan jatkuvasti vahentamaan erilaisilla si-
deainevalinnoilla. (Laakso & Rintamaki 2003, 72.)

Lisdaineita toiselta nimeltddn apuaineita kaytetaan pienissa maarin vareissa.
Naita ovat esimerkiksi pehmittimet, vahat, liukastusaineet, vaahdonestoaineet ja
emakset. Nailla aineilla voidaan esimerkiksi parantaa sideaineen joustavuutta
seka kiinnipysyvyytta, nostaa hankauksen- ja naarmutuksen kestoa seka alentaa
kitkaa painopinnassa, jossain tapauksissa myds nostaa kitkaa. Naiden lisaksi
nailla saadetdan myos painovarin pH:ta ja sideaineena toimivan hartsin liukene-
mista. (Laakso & Rintamaki 2003, 72.)

Fleksopainamiseen kaytetyt painovarit hankitaan joko painovaritehtailta tai val-
mistetaan itse tehtaan omassa varikeittiossa, jossa on ohjelmoitu varinsekoitus-
laite. Normaalisti painamiseen tarvittavat varit valmistetaan PMS-karttaan perus-
tuvan varisavytysjarjestelman mukaan. Tassa savytysjarjestelmassa on 10 pe-
rusvaria, joita sekoittamalla oikeassa suhteessa saadaan lahes 500 erilaista va-
risdvya. Nain saadaan valmistettua asiakkaan pyytama vari pakkaukseen.
(Laakso & Rintamaki 2003, 72-73.)

6.6 Painoyksikot

Paino-, tai painostanssauskoneessa on normaalisti 1-5 painoyksikkoa. Painoyk-
sikdiden tarkoitus on siirtda painovari ja painatus painettavaan materiaaliin eli
aaltopahviin. Kullakin yksikdlla voidaan painaa materiaaliin vain yksi painatusku-

Vvio ja painovari. ltse varin ja painatuksen siirto tapahtuu edellisessa kappaleessa
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esitellylla toimintaperiaatteella. Koska vari ja painatus siirtyy painolaatalta mate-
riaaliin, on tarkeaa, etta painolaatta on asemoituna oikein. Jos painolaatta on kiin-
nitettyna huonosti painotelaan voi painatus menna vinoon ja talloin varien koh-
distaminen keskenaan ei onnistu. Painolaatan kiinnittamiseen painotelaan on
monenlaisia menetelmia ja yksi naista on esimerkiksi kaksipuoleisen teipin kayt-
taminen. Kuviossa 10 on esiteltyna painoyksikdn rakenne. (Laakso & Rintamaki
2003, 75-76; Karhuketo, ym. 2004, 120-121.)

KUVIO 10. Painoyksikon rakenne (Laakso & Rintamaki 2003, 76).

Varien kohdistamisen lisaksi on tarkeaa, etta painoyksikossa on oikean suurui-
nen puristus ja riittava varin annostelu, jotta pakkaukseen tehtava painatus on-
nistuu. Yksinkertaisissa painotoissa varin annostelu toteutetaan pelkalla rasteri-
telalla, mutta vaativimmissa monivaritdissa ja savypainatuksissa on valttama-
tonta kayttaa kammioyksikkoa tai raakkelia. Lisaksi parempi painojalki voi edel-
lyttaa, etta rasteritelassa on juuri tietty rasteritiheys, jolloin joihinkin painatustéihin
voidaan joutua vaihtamaan telaa. Taman vuoksi painoyksikoissa pitaisi olla mah-
dollista vaihtaa rasteritelaa. Naiden lisaksi myds painovarin viskositeetin tulee
olla ja pysya vakiona tietylla alueella koko painatustyon ajan. Yleensa tama suo-
siteltu alue on 20-25 s (Laakso & Rintamaki 2003, 75; Karhuketo, ym. 2004, 117;
Knowpap versio 24.0 2023b.)

Painovarin varikaukaloihin painoyksikoissa syottaa varipumppu. Se kierrattaa va-
rin varijarjestelman kautta syottokaukaloon. Vari kulkeutuu suodattimien lavitse,

joilla on tarkoitus poistaa varistd mahdolliset pdly- tai muut likapartikkelit. Talla
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varmistetaan, etteivat nama epapuhtaudet paase vaikuttamaan itse painojalkeen.
(Laakso & Rintamaki 2003, 76; Knowpap versio 24.0 2023b.)

Painolaattojen oikean asemoinnin lisaksi varien kohdistaminen keskenaan edel-
lyttda sen, etta arkit siirtyvat painoyksikolta toiselle hairioitta ja oikein ajoitettuna.
Perinteisissa laitteistoissa arkinkuljetus on toteutettu telojen tai kiekkokuljetuksen
avulla. Syottoyksikko syottaa arkit yksitellen eteenpain syoéttd- ja kuljetusteloille
tietyin sdadetyin valiajoin. Mikali tassa tulee hairidita, varien kohdistus menee
pieleen. (Laakso & Rintamaki 2003, 76; Salmi 2023.)

Arkin kuljetuksessa pitaa huolehtia siita, etta arkki kulkeutuu koneen yksikolta
toiselle suorassa, koska jos arkki padsee kaantymaan vinoon sen ollessa koneen
sisalla myos painatus ja kohdistus menee talldin vinoon. Perinteisten kuljetusyk-
sikoiden tilalle on myos kehitetty uusi toispuoleisella imulla toimiva kuljetusjarjes-
telma. Talla on pyritty siihen, etta arkkien siirto olisi hairiétonta ja samalla pois-
tettu mahdollisesti arkkiin perinteisista tavoista tulevat painojaljet. (Laakso & Rin-
tamaki 2003, 76; Salmi 2023.)

6.7 Stanssausyksikko

Stanssausyksikkd on aaltopahviarkin jalostuksessa se vaihe, jossa arkista muo-
dostetaan aihio tai aihioita. Stanssauksen voi toteuttaa joko taso- tai rotaati-
ostanssauksena. Naiden toimintaperiaatteet ovat hiukan erilaisia ja opinnayte-
tydssa naistda kahdesta menetelmasta keskitytaan tasostanssiin. Taso stans-
sausyksikko voidaan jakaa neljaan osaan; syottoon, stanssaukseen, revintaan ja
vastaanottoon. Itse kasite stanssaus tarkoittaa tydomenetelmaa, jossa aaltopah-
viarkkia tyostetaan aihioiksi puristamalla joko tasojen tai telojen valissa. Kuviossa
11 on esiteltyna stanssiyksikon rakennetta. (Laakso & Rintamaki 2003, 78, 83;
Karhuketo, ym. 2004, 164—-165; Lehtinen 2021, 102; Suomen Aaltopahviyhdistys
ry 2023b, 14; Knowpap versio 24.0 2023a.)
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KUVIO 11. Tasostanssauskoneen osat (Laakso & Rintamaki 2003, 83).

Stanssauskoneessa ensimmainen vaihe on sy6tto. Taalla arkit syotetaan syotto-
kaukaloon joko kasin tai esisyottolaitteella. Syottokaukalosta arkit syotetaan ko-
neen sisaan, kayttaen yleensa imusyottoyksikkoa, kun kyseessa on tasostans-
saus. Toimintaperiaatteeltaan imusyottoyksikkd on lahes samanlainen, kuin
aiemmin esitelty syottoyksikkd, mutta erona on se, ettd imu kestaa pitempaan.
Imusyotolla arkki siirretaan naukkaritangoille, joissa kiinni olevat yksittaiset nauk-

karit avautuvat ja ottavat arkin reunasta kiinni. (Laakso & Rintamaki 2003, 84.)

Kohdistuksen kannalta on tarkea varmistaa, ettei arkki lahde vinossa syotossa
koneen sisalle ja etta arkki on naukkareiden pohjassa asti. Kuljettamisen lisaksi
naukkareiden tehtava on eri tyovaiheiden kohdistaminen toisiinsa. Kun naukkari
on tarrannut arkkiin kiinni, syottolevyn imu paattyy ja se siirtyy takaisin taka-asen-
toon valmiina ottamaan uuden arkin. Samanaikaisesti naukkaritankoon kiinnitty-
nyt arkki siirtyy tangon mukana seuraavaan tydvaiheeseen. (Laakso & Rintamaki
2003, 84.)

Seuraava tyovaihe on stanssaus, johon naukkarit kuljettavat arkin. Stanssauk-
sessa kaytetaan stanssitydkalua ja puristusta, jotta saadaan muodostettua leik-
kaus- ja taivutusurat arkkiin. Stanssausyksikko koostuu yla- ja alalevysta, joiden
valissa puristus tapahtuu. Stanssitydkalu on tilauskohtainen ja siina on taivutus-
ja leikkausteria, joilla urat saadaan aikaiseksi. Tama tyokalu valmistetaan joko
itse jalostustehtaassa tai tilataan muualta. Tama tydkalu kiinnitetdan stanssike-

hikkoon, joka taas kiinnitetdan varsinaisen stanssausosan ylalevyyn. Alalevylle
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taas voidaan laittaa taivutuksen tueksi kanal-urat, jotka muotoilevat taivutuskoh-
taa yhdessa nuuttaus-, eli taivutusterien kanssa. (Laakso & Rintamaki 2003, 84;
Karhuketo, ym. 2004, 164—-165.)

Itse stanssauksessa ylalevyyn kiinnitetty tyokalu pysyy paikallaan ja alalevy nou-
see ja puristaa aaltopahviarkin tyokalua vasten. Taman puristuksen ansiosta leik-
kaus- ja nuuttausterat muodostavat arkkiin aihion tai aihioita. Mikali aihioita on
useita ne pysyvat toisissaan kiinni kiinnikkeiden, toiselta nimelta nyppyjen ansi-
osta. Nama nypyt muodostetaan tekemalla leikkausteriin pienia koloja. Nama ny-
pyt ovat tarkeita siina mielessa, etta jos niita on lilan vahan, aihiot ja roskat irtoa-
vat toisistaan liian aikaisin. Jos niita on taas liikaa tai ne ovat liilan suuria, aihioiden

ja roskien erottaminen toisistaan on vaikeaa. (Laakso & Rintamaki 2003, 85.)

Stanssauksen aikana tapahtuva puristus tulee saataa sopivaksi, jotta saadaan
hyva leikkausjalki ja onnistuneet taivutukset. Mikali puristusta on lilan vahan, leik-
kuuterat eivat leikkaa arkkia kunnolla, jolloin arkit eivat irtoa toisistaan tai voi syn-
tya niin sanottua karvaamista. Jos taas puristus on liilan suurta, itse stanssattavat
arkit vaurioituvat tasta, mutta myos stanssityokalu ja erityisesti sen terat. Naiden
terien karki tylsyy, jolloin ne eivat leikkaa enaa puhtaasti ja myos talldin syntyy
niin sanottua karvaamista. Kun karvaamista tapahtuu pitaa joko puristuksia nos-
taa tai vaihtaa leikkuuterat uusiin. (Laakso & Rintamaki 2003, 85; Karhuketo, ym.
2004, 164.)

Stanssauksessa syntynyt aihio tai aihiot kulkeutuvat stanssilta revintaan jalleen
naukkareiden avulla. Repija koostuu yleensa yla- ja alarepijasta. Nama repijat
ovat vanerilevyja, joiden rakenteet hiukan eroavat toisistaan. Ylalevyyn on kiinni-
tetty ohuita taivutettuja peltiteria ja vaahtomuovia. Nama terat seuraavat aihion
ulkoreunoja ja aihion sisapuolella olevia poistettavia osia. (Laakso & Rintamaki
2003, 85.)

Alarepija on taas usein muotoiltu vanerilevy, joka on aihion tai aihioiden muotoi-
nen ja siina on reiat poistettavien kohtien kohdalla. Itse ty6vaihe on seuraavan-
lainen, riippuen koneesta joko yla- tai alarepija liikkkuu ylos ja alas. Tama tapahtuu

iskumaisesti, jolloin repijan levyt painautuvat toisiaan vasten ja nain ollen irrotta-
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vat aihion tai aihioiden sisalla ja ymparilla olevat roskat. Nama roskat sitten tip-
puvat alaspain yleensa koneen alla liikkuvalle hihnalle tai roskakuiluun. (Laakso
& Rintamaki 2003, 85.)

Revitty aihio tai aihiot siirtyvat jalleen naukkareiden varassa stanssausyksikon
vimeiseen vaiheeseen, vastaanottoon. Vastaanotossa arkin mukaan muotoiltu
vanerilevy, naukkarinreunairrotin, painaa aihion tai aihiot irti naukkareista. Tasta
tydvaiheesta jaa naukkareihin kiinni etureunan roska, joka kulkee pari tyoniskua
eteenpain naukkareissa, jonka jalkeen naukkarit jalleen avautuvat ja pudottavat
roskan kuljetushihnalle, josta roska kulkeutuu roskahihnalle. (Laakso & Rinta-
maki 2003, 85.)

Irrotettu aihio tai aihiot taas putoavat yksi kerrallaan vastaanottopaan levyjen va-
raan. Kun tassa vaiheessa saadaan haluttu ja saadetty nippukorkeus, nama levyt
avautuvat automaattisesti ja valmis aihionippu tippuu kuljettimelle, josta nippu
kulkeutuu seuraavaan tydvaiheeseen. Kuviossa 12 on esiteltyna stanssiyksikon

osat vield tarkemmin ja aihion muodostus. (Laakso & Rintamaki 2003, 85.)
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KUVIO 12. Stanssiyksikdn osat ja arkin kulku (Laakso & Rintamaki 2003, 83).
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6.8 Aihioiden erottelu

Stanssiyksikon valmistamat aihioniput siirtyvat joko suoraan lavaukseen tai arkin
erotteluun. Se kumpi naista vaihtoehdoista tapahtuu, riippuu siitd, tuotetaanko
stanssilla yksi vai useampi aihio aaltopahviarkista. Jos arkista muodostuu vain
yksi aihio, nippu kuljetetaan suoraan lavaajalle. Jos taas arkista muodostuu use-
ampi aihio, taytyy niiden valiset nypyt murtaa, eli erotella aihiot. Tama erottelu

toteutetaan aihioiden erottelussa. (Laakso & Rintamaki 2003, 85.)

Aihion erottelija on yleensa mekaaninen laite, joka erottelee aihiot toisistaan pu-
ristuksen ja liikkeen avulla. Aihionippu kulkeutuu erottelulaitteeseen kuljettimien
avulla. Taalla aihionippu puristetaan erottelijan valiin ja se irrottaa kiinnikkeet
edestakaisen liikkeen avulla. Erottelijassa eroteltavien aihioiden maara, koko ja
muoto voivat vaihdella. Kuviossa 13 on esiteltyna aihion erottelun toiminta peri-
aate. (Laakso & Rintamaki 2003, 85.)

KUVIO 13. Aihion erottelu (Laakso & Rintamaki 2003, 86).

6.9 Lavaajayksikko

Painostanssauskoneen viimeinen vaihe on lavaus. Lavaajalaitteella valmiit ero-
tellut aihiopinot tasataan ja pinotaan asiakkaan toivomusten mukaisesti joko suo-
raan kuormalavalle, tai aaltopahviarkin paalle kuljetusta varten. Lisaksi tassa tyo-

vaiheessa suoritetaan pinonta, tasaus ja lavaus. Lavaus toteutetaan suunnitellun
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lavakuvion mukaisesti. Lavakuvio kuvaa miten erotellut aihioniput sijoitetaan la-
valle. Kuviossa 14 on esiteltyna erilaisia lavakuviota. (Laakso & Rintamaki 2003,
76, 88, 102; Salmi 2023.)

11 12 13 14 15
21 2 23 24 25
31 32 33 34 35
41 42 43 44 45
51 52 53 54 55

KUVIO 14. Erilaisia lavakuvioita (M-files 2003).

Lavaajalla voidaan myds syottaa aihioiden valiin niin sanottu valiarkki, joka kitkan
ansiosta pitaa aihioniput paremmin kasassa. Tata tarvitaan etenkin aihiopinoissa,
missa on useampi aihionippu vierekkain seka mikali pino tullaan kasaamaan kor-
keaksi. Valiarkin lisdyksella saadaan aikaiseksi se, etteivat korkeat lavat kaadu
kuljetuksessa. Lavaaja laitteelta lavat kuljetetaan pakkauslinjalle, josta ne lahe-
tetaan asiakkaalle. Kuviossa 15 on esiteltyna alhaalta ylospain lavaaja laitteisto.
(Laakso & Rintamaki 2003, 76, 88, 102; Salmi 2023.)

KUVIO 15. Alhaalta yl6spain lavaaja laitteisto. (Laakso & Rintamaki 2003, 88).
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7 LAATU

7.1 Laatu yleisesti

Laadulla tarkoitetaan yleensa niita tuotteen fyysisia tai visuaalisia ominaisuuksia,
jotka seka valmistaja etta asiakas pystyvat maarittelemaan tai mittaamaan. Laa-
dulla viitataan usein myoOs siihen, miten tuote pystyy tayttamaan sille asetetut
vaatimukset. Vaatimuksia tuotteelle tulee seka asiakkaalta ja valmistajalta. Asi-
akkaat itse eivat ole usein kiinnostuneita valmistajan suunnitellusta laadusta vaan
itse tuotteen toteutuneesta laadusta, seka siita, etta laatu olisi tasaista. Asiakkaat
haluavat myds varmistuksen siita, etta tuote, jonka he ostavat, tayttavat laatu-
standardit. (Tricker & Sherring-Lucas 2001, 1; Laakso & Rintamaki 2003, 124;
Twede & Selke 2005, 416—-427.)

Asiakkaiden kasvaneiden laatuvaatimusten myd6ta, yritykset ovat alkaneet kiinnit-
tamaan tarkempaa huomiota tuotteittensa laatuun. Laadusta kiinnostuneet yrityk-
set ovat ottaneet kayttoon sopivat laatujarjestelmat. Naiden jarjestelmien tarkoi-
tus on tarkkailla tuotteen koko valmistusprosessia ja siina syntyvaa laatua ja esi-
merkiksi laatudokumentein todistaa asiakkaalle, etta tuote tayttaa sille asetetut
laatuvaatimukset ja mahdolliset sertifikaatit. (Tricker & Sherring-Lucas 2001, 1—
2.)

OpinnaytetyOssa laadusta puhuttaessa tarkoitetaan aaltopahvin laatua seka sen
valmistuksen ja jalostuksen laatua. Aaltopahviprosessi koostuu lukemattomista
asioista, jotka vaikuttavat laatuasioihin ja joita usein kasitellaan yrityksissa paivit-
tain. Laadun kehitystyo on alalla jatkuvaa ja kehitystyon tuloksena voidaan saada
uusia tuotteita ja tekniikoita, joilla viedaan itse laatua eteenpain. Laadunhallinnan
ja laatujohtamisen perustaksi kansainvalinen standardisointijarjestd ISO on ke-
hittanyt standardiperheen ISO 9000. Taman standardiperheen pohjalta suunni-
teltu yrityskohtainen laatujarjestelma on yksi keino ottaa hallintaan tekniset, hal-
linnolliset ja inhimilliset tekijat. ISO 9001 laadunhallintastandardi on tdman laatu-
jarjestelman suunnittelun pohja. (Laakso & Rintamaki 2003, 126; SFS 2020; SFS
n.d.a.)
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Aaltopahvituotannon laadulliset testaukset voidaan jakaa kolmeen ryhmaan:
raaka-aineiden, aaltopahvin ja aaltopahvipakkauksien testaukseen. Lahes jokai-
nen naista testeista toteutetaan jonkin standardin, kansallisen tai kansainvalisen,
mukaan ja naista esimerkkind on Suomen standardoimislaitos SFS. Standar-
deiksi paasee yleisimmat ja luotettaviksi todetut testausmenetelmat. Standardien
taustalla on se, etta niiden osoittamilla tavoilla tehdyt testit ovat vertailukelpoisia
keskenaan. (Laakso & Rintamaki 2003, 126-127.)

7.2 Aaltopahvi

Aaltopahvin laadusta puhuttaessa viitataan usein moneen tekijaan ja sen tes-
tauksessa testataan paaasiassa samoja tekijoita, kun sen raaka-aineen testauk-
sessa. Naita ovat puhkaisulujuus, neliomassa, paksuus, kitka ja Cobb, ja naihin
on omat testausmenetelmansa. Itse aaltopahville tehdaan vain tietyt testit ja
nama ovat reunanlitistyslujuus, litistyslujuus ja limasauman lujuus. Naista tes-
teista tarkein on reunanlitistyslujuuden testaus ja tama kuvaa hyvin aaltopahvin
puristuslujuutta aallonsuunnassa, eli joissain tapauksissa suoraa pinoamislu-
juutta. (Laakso & Rintamaki 2003, 130-131; Twede & Selke 2005, 416—427.)

Aaltopahvi on esimerkiksi laadultaan hyvaa, kun se on kevytta, mutta kestavaa,
sen pinta on painokelpoinen, se suojaa lopulta siihen pakattavaa tuotetta hyvin,
se on lammon eristyskyinen, konepakattava, hygieeninen ja kierratettava. (Aalto-
pahvi, 5). Naista asioista esimerkiksi painokelpoisuuteen ja konepakattavuuteen
liittyva laatutekija on aaltopahvin kayryys. Mikali aaltopahvi on lilan kayraa, sen
jalostus aaltopahvin jalostuskoneella on haastavaa tai lisaa sen jalostukseen kay-
tettavaa aikaa. Mikali lilan kayria jalostettuja aihioita toimitetaan asiakkaalle, voi
olla, etta asiakkaiden koneet ja laitteet eivat toimi oikein tai esimerkiksi tuotteiden
pakkaaminen hankaloituu tai hidastuu. Aaltopahvin kayryytta voidaan mitata sil-
mamaaraisesti tai siihen kehitetylla mittatikulla tai laitteella. (Valkonen 2020, 46—
48; Salmi 2023.)
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7.3 Fleksopainatuksen laatu

Fleksopainatuksen laatu voidaan jakaa kahteen, objektiivinen eli mitattavissa ole-
vaan laatuun seka subjektiiviseen eli visuaaliseen laatuun. Itse laatua heikentavia
asioita on olemassa suunnaton maara ja jotta saavutetaan korkealaatuinen tuote,
tassa tapauksessa painatus, vaaditaan siihen tyontekijoiden korkeaa ammattitai-
toa ja hyvia tuotantolaitteita. (Laakso & Rintamaki 2003, 77; Karhuketo, ym. 2004,
150-152.)

Painatuksen obijektiivista laatua voidaan mitata densitometrilla, spektrofotome-
rilla ja tarkkailuliuskoilla. Densitometrilla mitataan painatuksen tummuutta eli den-
siteettia. Mikali painatukselle halutaan maarittaa kontrasti eli varitasapaino, pitaa
verrata peitepinnan ja rasteripinnan densiteetteja. Tassa tavoitteena on |6ytaa
optimaalinen varitasapaino. Spektrofotometri mittaa taas koko nakyvan valon aal-
lonpituus aluetta ja laskee tasta variarvon. Yleisimmin tama mittatulos esitetaan
Lab-arvona, toisella nimella LCH-arvot. Spektofotometria kaytetaan savyjen tark-
kailuun, toisin sanoen laadunvalvontaan ja reseptilaskentaohjelmien mit-

tausinstrumenttina. (Laakso & Rintamaki 2003, 77.)

Lab-arvoissa L arvo kuvaa jaljen vaaleutta asteikolla 0—100. 0 on musta ja 100
on valkoinen. A arvo kuvaa onko vari vihrea vai punainen. Jos a:n arvo on miinus
merkkinen, on vari vihreaa, kun taas jos a:n arvo on positiivinen, on vari punaista.
B arvo kuvaa onko vari keltaista vai sinista. Jos b:n arvo on miinus merkkinen, on
vari sinista, kun taas jos b:n arvo on positiivinen, on vari keltaista. Kuviossa 16

on esiteltyna Lab-arvojen jakautumista. (Coats Group 2023.)

L* 100 Valkoinen

+b* Keltainen

-a* Vihred +a* Punainen

-b* sininen

L* 0 Musta

KUVIO 16. CIELCH-jarjestelma (Coats Group 2023).
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Fleksopainatuksessa yksi tarkeimmista laatua mitattavista tekijoistd on pisteen
kasvu. Pisteen kasvua mitataan densitometrilla ja sen kasvuun vaikuttavat pai-
natuspuristus, varin rakenne, painolaatan rasterointi ja rasteritelan rasterointi.
Painoprosessissa painettava kuva jaetaan rasteripisteisiin, jotka kasvavat pro-
sessin eri vaiheissa. Jos rasteritiheys on suuri, tapahtuu helposti tukkeutumista
ja pienella rasteritineydella painojaljen yksityiskohtien toisto on heikkoa. Paino-
menetelmassa erityisen tarkeaa on myos varikohdistuksen tarkkuus. Tama tark-
kuus mitataan visuaalisesti painatusristikoiden avulla. (Laakso & Rintamaki 2003,
77.)

Painatuksen laaduntarkkailua tehdaan myos visuaalisesti eli siimamaaraisesti.
Visuaalisessa tarkkailussa verrataan painojalkea tiettyyn malliin seka katsotaan
my0s painojalkea sellaisenaan. Painojaljen tasaisuus antaa yleisvaikutelman ku-
vasta. Yksityiskohtien toisto riippuu rasteritiheydesta, pisteen kasvusta ja kohdis-
tuksesta. Lopulta kuvan kokonaisteravyyden tulisi olla hyva ja esimerkiksi sumea
kuva voi johtua esimerkiksi liian suuresta puristuspaineesta. Painatuksessa voi
iimetda myos ongelmia. Naitd ongelmia ovat kraaterin muodostus, Moiré-ilmid,
nyppiminen ja appelsiinikuvio. Ongelmat johtuvat esimerkiksi varista, sen kuivu-

misesta ja varissa olevista vierasaineista. (Laakso & Rintamaki 2003, 77-78.)

7.4 Stanssaus

Stanssauksen tavoitteena on aina tehda aaltopahviarkkiin tarvittavat leikkaukset
ja taivutukset, jotta siitd saadaan aihionerottelun jalkeen kasattua aaltopahvilaa-
tikko. Tasta syysta nama leikkaukset ja taivutukset tulee onnistua laadullisesti
hyvin, jotta ne tayttavat asiakkaan laatuvaatimukset ja koneellisen pakkaamisen
tiukat mittatarkkuusvaatimukset. Lisaksi esimerkiksi leikkuun tulee onnistua hy-
vin, jotta seka aihiot etta leikkuuroskat erkanevat toisistaan juuri oikeassa kohtaa.
(Laakso & Rintamaki 2003, 78, 84-85.)

Stanssauksen aikana leikkuuterien tulee olla teravia, seka stanssin puristuksen
tulee olla sopivalla saadolla, jolloin saadaan hyva leikkuujalki. Mikali puristusta
on liilan vahan ja terat ovat tylsia, arkki ei leikkaudu kunnolla, jolloin ei joko saada
oikeanlaisia aihioita, tai leikkuujalki ei ole onnistunut ja siind nakyy niin sanottua



46

karvan muodostumista, yleisemmin karvaamista. Jos taas puristusta on liikaa
seka leikattava arkki etta stanssityokalu karsivat. Tassa tilanteessa leikkuuterien
karki menee lyttyyn ja tylstyy, jolloin se ei leikkaa enaa puhtaasti. Myos tassa
tapauksessa syntyy niin sanottua karvaamista, jonka poistamiseksi taytyy esi-
merkiksi lisata puristusta. Jos puristus on jo valmiiksi saadetty suureksi, taytyy
leikkuuterat vaihtaa uusiin. Vaihdon jalkeen voidaan ja pitaa puristukset taas las-
kea sopivalle tasolle. (Laakso & Rintamaki 2003, 78, 85.)

Aihioiden leikkuu ja taivutusjalkien ollessa kunnossa voidaan aihiosta kasata laa-
tikko, jonka avulla voidaan toteuttaa viela itse pakkauksen testaus. Usein myos
stanssauksen jalkeen tehdaan puristuslujuustestaus, silla stanssilla tapahtuu pu-
ristusta. Itse kasattavalle laatikolle voidaan tehda pudotustesti, puristuslujuustesti
ja erilaisia muita testeja riippuen laatikon kayttdtarkoituksesta. Testien tarkoitus
on todentaa, etta laatikko tayttaa sille asetetut laatutavoitteet ja -vaatimukset. Mi-
kali laadussa havaitaan poikkeamia, tehdaan prosessissa tarvittavat saadot ja
muutokset, jotta laatutavoitteeseen paastaan. (Laakso & Rintamaki 2003, 130—
134.)
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8 TIETEELLISET HAASTATTELUT

Haastattelut ovat hyvia tapoja saada tietoa tutkittavasta asiasta, kun ne ovat
suunniteltu ja toteutettu hyvin. Haastattelut ovat myds yleinen tapa tuottaa tutki-
musaineistoa ja tietoa, joiden avulla voidaan ratkaista joku tutkimuksessa oleva
ongelma. Onnistuneen haastattelun vaiheet voidaan jakaa kolmeen osaan, ti-
lanne ennen haastattelua, haastattelun aikana ja haastattelun jalkeen. (University
Writing Center 2014; Kallinen, Kinnunen & Vuori n.d.)

Ennen haastattelua on tarkea tehda tietty pohjaty0, jotta saadaan tutkimuksen
kannalta olennaista informaatiota. Merkittdvassa roolissa ovat haastattelussa ky-
sytyt kysymykset, joiden valmistelu etukateen on tarkeaa, mutta niitda voidaan
myos keksia haastattelun aikana, mikali niita tulee mieleen. Naissa olisi tarkea
huomioida, etta ne olisivat mahdollisimman selkeita, millainen on niiden muoto ja
kuinka puolueettomia tai puolueellisia ne ovat. Kysymysten lisaksi merkittavassa
roolissa on se, etta haastattelun pitaja on tehnyt jo alustavaa tutkimusta aiheesta,
seka henkildista, jota tulee haastattelemaan. Oikeat kysymykset esitettyna oike-
alle tai oikeille henkilille tuottavat laadukasta aineistoa. (University Writing Cen-
ter 2014, Kallinen, ym. n.d.)

Haastattelun toteutustapaa on myds hyva miettia. Tullaanko haastattelu pita-
maan puhelimen tai tietokoneen valitykselld vai tullaanko se pitdmaan fyysisesti
jossain tilassa. Molemmissa tapauksissa on tarkeaa etukateen sopia haastatel-
tavan kanssa koska, miten ja missa haastattelu toteutetaan. Lisaksi on tarkea
kertoa etukateen, kauanko haastattelun on suunniteltu kestavan seka mita kysei-
nen haastattelu kasittelee. Naiden lisaksi on tarkea dokumentoida haastattelu ja

sopia, miten tama toteutetaan. (University Writing Center 2014.)

Haastattelun aikana patee yleisia kaytantéja. Ole paikalla ajoissa tai sovittuun
aikaan ja ole ystavallinen haastateltavalle. Haastattelun alussa on tarkea kirjata
ylés haastateltavan nimi, paivamaara, aika ja paikka. Mikali haastattelu nauhoi-
tetaan, on siihen kysyttava lupa haastateltavalta. Lisaksi haastattelun aikana kir-

jaa myos ylos vastaukset kysymyksiin. (University Writing Center 2014.)
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Haastattelun jalkeen keraa saadut materiaalit yhteen ja kiita haastateltavaa osal-
listumisesta. Kiitoksen voi myos laittaa hanelle sahkopostitse, seka hanen vas-
tauksensa kysymyksiin epaselvyyksien valttamiseksi. Lisaksi voi olla kohteliasta
lahettda haastateltavalle valmis tutkimustuotos, jonka yhteydessa voi olla viela

kiitokset osallistumisesta. (University Writing Center 2014.)
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9 KOKEELLINEN OSUUS

9.1 Kokeellinen osuus lahtotilanne

Kokeellisessa osuudessa alettiin ratkomaan tyossa esiteltya ongelmaa, eli am-
mattitaidon siirtamista koneen siirron yhteydessa. Kokeellista osuutta varten suo-
ritettiin ensin yleinen teorian keraaminen teoriaosuudessa. Teoriaosuudessa esi-
teltyja asioita kaytettiin pohjatietona kokeellista osuutta suoritettaessa. Tama teh-
tiin hyvin perusteellisesti, silla teoriaosuuden on tarkoitus toimia pohjatiedon li-

saksi osana tietotaidon- ja ammattitaidon siirtoa.

Kokeellisen osuuden ongelmanratkaisuksi esitettiin laajojen ja kattavien SOP-
tyoohjeiden laatimista, ja tata alettiin toteuttaa. Toteutus koostui yksityiskohtaisen
tiedon keraamisesta koneen eri osien toiminnasta, koneella toimivien operaatto-
reiden toiminnasta, tyoturvallisuudesta, laadusta, SOP-ty6ohjeen luonnista ja yri-

tyksen Lean-pohjaisesta toimintamallista ja prosessinohjauksesta.

Tiedon keraamisen jalkeen luotiin SOP-ty6ohjepohja, jonka pohjalta tehtiin tyo-
ohjeet koneen eri osien toiminnasta ja muusta tarvittavasta tiedosta. Kirjallisten
SOP-tyoohjeiden tueksi ja niiden pohjalta videoitiin myos osa naista ohjeista.
Tyossa luotuja ohjeita myds testattiin kaytannossa mahdollisten virheiden korjaa-
miseksi ja kehitystyon eteenpain viemiseksi. Naiden toimenpiteiden tarkoitus oli
luoda mahdollisimman hyva oppimisymparistd seuraaville operaattoreille, seka

saada koneen henkildston ammattitaito siirrettya.

9.2 Teorian ja yksityiskohtaisen tiedon keraaminen

Ammattitaidon siirtamista ja tyoohjeiden tekoa varten laatijalla pitaa olla laajat ja
kattavat tiedot siita, mita ollaan tekemassa. Tydssa tarvittiin paljon tietoa eri asi-
oista. Tasta syysta tydssa kerattiin seka yleista teoriatietoa, etta yksityiskohtaista
teoriatietoa. Teoriaosuudessa on esiteltyna tyolle tarvittava yleinen teoriatieto.
Teorian keraamiseksi kaytettin myos haastatteluja, jotka tehtiin vapaamuotoi-
sesti ja haastattelulomakkeen avulla, joka on esiteltyna liitteessa 5.
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Yleisen teoriatiedon lisaksi yksityiskohtaisen tiedon keraaminen oli tyOlle tarkeaa.
Yksityiskohtaisella tiedolla tarkoitetaan esimerkiksi sita, etta miten tyossa kaytetty
kone toimii, ja miten ja kuka sita operoi? Naiden lisaksi, tydssa piti kerata myds
tietoa yrityksen toiminnasta ja yrityksen sisaisista toimintatavoista. Lopuksi kerat-
tiin tietoa itse ohjeeseen, millainen sen tulee olla ja millaisia kriteereja sen tulee
tayttad? Aluksi olikin tarkeda miettia ja suunnitella mista ja miten taman tiedon

keraa ja myos maaritella mika on tyolle relevanttia tietoa ja mika ei.

Yksityiskohtaisen tiedon keraamiseen kaytettiin erilaisia vaylia. Tiedon keraami-
sen avainasemassa oli opinnaytetyon tekijan omakohtaiset kokemukset ko-
neesta. Naiden pohjalta saatiin hyva runko ammattitaidon siirtdmiseksi. Omakoh-
taiset kokemukset saatiin kesatyon aikana, koneella suoritetun harjoittelun
myota. Harjoittelu sisalsi hyvan perehdytyksen ja useamman kuukauden tyos-
kentelyn koneella. Perehdytyksessa opetettiin koneen toiminta ja kuinka operaat-
torin tulee toimia koneella. Tasta saatua kokemusta kaytettiin pitkalti tehdyssa

tydssa.

Harjoittelusta saadun kokemuksen lisaksi tyossa tarvittavaa tietoa saatiin ja etsit-
tiin erilaisista tietolahteista. Naita tietolahteita olivat internet ja tarkemmin koneen
valmistajan sivut ja muut tieteelliset ja ammatilliset tekstit. Naiden lisaksi tietoa
saatiin myds koneella toimivilta operaattoreilta ja yrityksessa toimivilta henkildilta
vapaamuotoisilla, mutta usein yksityiskohtaisilla haastatteluilla, seka yrityksessa
pidetyissa palavereissa. Suullisen tiedon lisaksi tieto etsittin myds yrityksen
omista tiedonlahteista. Naita olivat esimerkiksi yrityksen oma intranet, Teams ja
M-files. Naiden pohjalta saatiin laajat ja kattavat tiedot itse ammattitaidon siirta-

misen toteuttamiseksi.

9.3 SOP-tyoohjepohjan luonti

SOP-ty6ohjeen luonti oli merkittavassa roolissa tyota ajatellen. Tarkoitus oli luoda
ulkoasultaan hyva ja tydhon soveltuva SOP-tydohjepohja, jota kaytetaan kaikkiin
opinnaytetydssa luotaviin tydohjeisiin ja mahdollisesti yrityksen sisalla luotaviin
uusiin ohjeisiin. Talla haettiin yhdenmukaista tyoohjeiden toteutusta seka selkeita
ja laadukkaita tyoohjeita.
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SOP-tyoohjeet luotiin yrityksen uusimman tyoohjepohjan pohjalta. Ohjeen luon-
nissa kaytettiin myos teoriassa esiteltyja asioita SOP-tydohjeista, sekd omaa na-
kemysta siita, millainen on hyva tyéohje? Tama kysymys oli avainasemassa tyo-
ohjeen luonnissa. Tydohje luotiin tydon alussa, mutta sen rakenne ja muuttui jon-
kin verran tyon edetessa. Rakenteelliset muutokset paivitettiin myos alussa luo-

tuun tyoohjepohjaan.

Tyoohjepohjan luonnissa otettiin huomioon monta asiaa. Naista tarkein on koh-
deyleiso, eli kenelle ohje tulee. Kayttajaa ajatellen ohjeen tulisi olla selkea, nou-
dattaa tiettya kaavaa, asioiden tulisi olla helposti Ioydettavissa ja pitaisi olla tieto
siita, milloin ohje on luotu ja mahdollisten lisdaysten kohdalla, minne ne on tehty

ja milloin. Jo naita asioita voidaan lahtea ratkomaan ohjepohjalla.

Ohjepohja on tarkea tehda ulkoasullisesti ja sisallollisesti hyvaksi ja selkedksi.
Tyostettavana oli valmis pohja, joka kaytti selkeita ja yrityskohtaisia vareja, seka
siina oli hyva ja edustava kansilehti. Ohjepohjaan luoduissa muissa osioissa kay-
tettiin samoja vareja seka muita pohjassa olevia asetteluja. Asettelusta esimerk-
kina yrityksen logo tietyssa paikassa. Kanteen oli suunniteltu ohjeen nimelle
paikka, seka kuka sen on luonut, milloin ja mihin ohje on tehty. Kansilehden jal-

keen oli luotu osio, johon voidaan kirjata ohjeen versio ja mahdolliset muutokset.

Seuraavaksi ohjeeseen luotiin selkeat sisallysluettelot tiedonhaun helpotta-
miseksi. Sisallysluettelossa tulisi olla selkeasti esiteltyna milta sivulta 16ytyy et-
sitty asia. Sisallysluettelon jalkeen luotiin osio, jossa esitellaan mita tyoohje kos-
kee seka osio, jossa esitelldaan tydssa tarvittavat suojaimet ja tyovalineet. Vii-
meiseksi ennen tyonohjeistusta lisattiin viela kohta, jonne voidaan kirjoittaa tyo-
ohjeelle tarvittavaa teoriatietoa ja mahdollisesti tydohjeessa kaytetyt kuvat nimet-

tyna ja numeroituna.

Itse tyOnohjeistukselle oli luotu oma osionsa, jonka rakenne oli yhdenmukainen
ja selkea. Rakenne oli toteutettu taulukon avulla ja tama taulukko oli seuraavan-
lainen: ohjeen vaiheet ja asiat oli numeroituna, jolloin ohjeen lukijan on helppo
seurata ohjeen kulkua. Numeroinnin jalkeen taulukkoon oli luotu kohta nimettyna

aihe, joka kertoo mita kukin kohta kasittelee. Seuraavaksi oli luotu kohta, joka
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kerto kuka ohjeistetun asian suorittaa. Taulukon tarkeimmalle osiolle eli suoritus-
tavalle, oli varattuna tarpeeksi tilaa. Lisaksi kirjoitetun ohjeen tueksi oli lisatty

kohta, johon voidaan lisata vaiheeseen liittyva kuva.

Kyseisessa tyossa oli tarkoitus luoda laajat ja kattavat ohjeet, jonka takia itse
ohjepohja luotiin hyvin tarkasti ja laajaksi. Pienempia ja asiasisalloltaan kevyem-
pien tyoohjeistuksien kohdalla voidaan perusteellisesti tehda hiukan kevyempi
ohjepohja. Kevyemmissakin ohjepohjissa tulisi kuitenkin olla edes osa ylla maini-

tuista asioista, jotta ohjeesta voidaan tehda hyva ja selkea.

9.4 Kirjallisten SOP-tyoohjeiden luonti

Kirjallisten SOP-tydohjeiden luonti Iahti liikkeelle siita, ettd ensin maariteltiin mitka
kaikki asiat vaativat ohjeistusta. Tassa kohtaa oli tarkeaa tehda alustava luonnos
naista asioista ja lahtea miettimaan esiteltavia asiakokonaisuuksia. Asiakokonai-
suuksien kohdalla oli tarkea miettia, miten nama pilkotaan pienemmiksi ja mita
missakin ohjeessa kerrotaan. Esimerkiksi opinnaytetyossa jaettiin koneen toi-
minta eri osa-alueisiin ja koneella tehtavat toimenpiteet omiin osa-alueisiin. Opin-
naytetyossa paatettiin, etta naille eri osa-alueille toteutetaan omat ohjeistuksensa

suuren tietomaaran takia.

Tarvittavien ohjeiden ja asioiden maarittelyn jalkeen kaytettiin valmiiksi luotua
pohjaa ja lahdettiin miettimaan ohjeen sisaltda yksityiskohtaisesti. Edelleen tayt-
tamaan siina valmiiksi olevia kohtia, kuten johdanto, henkildsuojaimet, tydssa
kaytettava valineistod ja tyossa tarvittava teoria. Ohjeessa oli tarkeaa miettia, mita
asioita tuodaan esille, missa vaiheessa ja miten. Kun ohjeen sisallollinen rakenne
alkoi muodostua, alettiin kirjlaamaan ylds ohjeeseen olennaisia asioita ja kirjoitta-

maan itse ohjeita.

Ohjeet pyrittiin kirjoittamaan selkeéksi ja helppolukuiseksi tekstiksi, jossa epasel-
vat tai vaikeat asiat avattiin mahdollisimman hyvin lukijalle. Asiasisalto kirjoitettiin
omien kokemusten, haastattelujen, konemanuaalien ja koneeseen liittyvien do-
kumenttien pohjalta. Yksinkertaisimmissa ohjeissa kerrottiin pelkastaan, mita tar-
vitsee tehda ja missa vaiheessa. Monimutkaisemmissa ohjeissa taman lisaksi
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kerrottiin esimerkiksi, miten tietty laite ja sen osa toimii ja miten sita saadetaan.

Esimerkiksi naille tehtiin omat tutustumisosiot ja ohjaus- ja saatdosiot.

Ohjeiden tekstin tueksi ja omaksi osuudeksi ohjeita otettiin valokuvia koneesta,
sen osista ja joistain tydvaiheista. Jokainen naista kuvista numeroitiin ja nimettiin
ja liitettiin niille suunnitellulle paikalle ohjepohjassa. Osaa naista kuvista kaytettiin
vain havainnekuvana kirjoitetulle tekstille ja osaan tehtiin myos laaja kuvan sisal-
I6n nimeaminen, numerointi ja selitys. Kuvan sisallon nimeamisella, numeroin-
nilla ja selityksella tavoiteltiin sita, ettd koneen eri osat saadaan nimettya seka
koneen eri nappien, kytkimien ja vipujen toiminta kerrottua, eli avattua, mita mi-

kakin kytkin tekee.

Viimeisena vaiheena ohjeiden teossa oli ulkoasun, sisallon ja yksityiskohtien vii-
meistely. Tassa vaiheessa kaytiin kirjoitusasut lavitse, lisattiin kuvat oikeisiin koh-
tiin ja tehtiin niihin mahdolliset viittaukset. Samaan aikaan tehtiin myos muita ul-
koasullisia muokkauksia, kuten fonttikoko, kuvien koko, taulukkojen asemointi ja
mikali aihe jatkui seuraavalle sivulle, tehtiin aiheeseen merkinta tasta. Kun nama
asiat saatiin kuntoon, taytettiin viimeiseksi sen sisallysluettelot. Ohjeissa paalu-
vuille, kuville ja tydnohjeistukselle oli omat sisallysluettelonsa. Tama tehtiin siita
syysta, ettd nain niistd saatiin kaikista selkeimpia ja asetteluiltaan parhaimman
nakoisia. Sisallysluettelot luotiin suuren tiedon maaran takia ja siita syysta, etta
tulevien operaattoreiden olisi mahdollisimman helppo loytaa tarvitsemansa tiedot

mahdollisimman nopeasti.

9.5 Videoitujen SOP-ty6ohjeiden luonti

Osasta tydohjeista kuvattiin SOP-tydohjevideot. Nama tehtiin kirjallisten tyéohjei-
den tueksi ja omaksi osuudeksi. Idea naissa oli videoida, miten tietty tyovaihe
tehdaan ja talla tavalla selkeyttaa ohjeistusta ja luoda mahdollisimman hyvat op-
pimismahdollisuudet erilaisille oppijoille. Videot kuvattiin paaosin lahes valmiiden

tydohjeiden pohjalta.

Ennen itse videon kuvaamista niille sovittiin tietyt kuvaamispaivat, kuvattava hen-

kilo, kuvaaja, lupa kuvaamiselle ja ilmoitettiin ajoissa kuvauksista, niita koskeville
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henkilGille. Lisaksi tassa vaiheessa tehtiin kasikirjoitus ja muistilista kuvattavista
videoista. Tata ennen oli jo suunniteltu ja mietitty mitka asiat vaativat videoinnin
ja milla tarkkuudella. Ennen kuvaamista suunniteltiin myos hiukan kuvakulmia ja

milla laitteella videointi toteutetaan.

Itse kuvauspaivia oli kaksi kappaletta. Ensimmaisena paivana kuvattiin suurin
osa videoista ja toisena paivana kuvattiin asiat, mita ei ehditty kuvata ensimmai-
sen paivan kohdalla. Kuvauspaivana ensimmaisena kaytiin lapi mita kuvataan ja
miten. Kun nama oli kayty lavitse, aloitettiin itse kuvaaminen. Kuvauksissa kuvat-
tiin videot valmiista kasikirjoituksesta sopivassa jarjestyksessa. Tilanteen mu-
kaan kuvattiin lyhyita tai pitkia videonpatkia. Kuvakulmat valittiin niin, etta nah-
daan selkeasti mita tehdaan ja niin, ettei videoihin paatyisi muita tehtaalla toimivia
henkil6ita, kuin kuvattava, joka oli antanut tahan luvan. Jokaisen kuvatun videon
jalkeen tarkistettiin, miten kuvaus oli onnistunut ja tarvittaessa video kuvattiin uu-
delleen. Jokaisessa kuvaustilanteessa pyrittiin toimimaan rauhallisesti ja jossain
maarin myos hitaasti, etta kuvattava asia saadaan taltioitua mahdollisimman hy-

vin.

Videoiden kuvaamisen jalkeen nimettiin jokainen video ja suoritettiin videoille kar-
kea editointi Shotcut nimisella videoiden editointityokalulla. Tyokalun kayttd ope-
teltiin videoiden teon ohessa. Videoiden editoinnissa kaytiin jokainen kuvattu vi-
deo lavitse ja tarpeen mukaan editoitiin sita. Editoinnissa yhdisteltiin joitain video-
patkia yhteen, lisattin osaan videoista tekstitys ja sumennettiin taustaa, mikali
siella esiintyi tehtaassa toimivia henkildita. Lopuksi kaytiin vield editoidut videot
lavitse ja tarkistettiin, miten videoiden kasittely oli onnistunut. Taman jalkeen viela
nimettiin video uudelleen, mikali talle oli tarve ja jarjesteltiin ne kansioihin niiden

sisallon mukaan.

9.6 Ohjeiden testaus ja kehitys

Ohjeiden valmistuttua muutaman ohjeen toimivuutta testattiin kdytanndssa. Oh-

jeiden testauksessa testin pitajana toimi opinnaytetyodntekija ja testihenkild oli yri-
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tyksessa toimiva prosessi-insin6ori. Ohjeiden toimivuuden testauksessa oli tar-
koitus tarkistaa miten ohjeet toimivat ja kerata kommentteja seka korjaus- ja ke-
hitysideoita naihin. Ohjeiden testaukseen sovittiin erillinen paiva.

Ohjeiden testauksessa ensin annettiin testihenkil6lle tarvittavat ohjeet ja materi-
aalit, jotta testihenkild paasi tutustumaan naihin etukateen. Kun alustava ohjeisiin
tutustuminen oli tehty, mentiin itse koneelle. Koneella kaytiin viela uudelleen ohje
lavitse ja alettiin kdymaan lavitse ohjetta kaytannodssa. Ohjeessa kaytiin lavitse
ohjeistetut asiat kohta kohdalta. Testauksessa testattiin koneen kaynnistykseen
ja sammutukseen tehtyja ohjeita. Lisaksi testauksen yhteydessa kaytiin [api muita

koneen toimintaan ja ohjeisiin liittyvia asioita.

Testinpitdja seurasi tilannetta vieresta ja vastasi tilanteessa heranneisiin kysy-
myksiin ja kommentteihin. Kysymykset ja kommentit ohjeista kirjattiin yl6s. Oh-
jeista loydetyt pienet virheet korjattiin testauksen yhteydessa. Myods isommat
esille nousseet asiat ja kehitysehdotukset kirjattiin ylos ja mahdolliset lisaykset ja

korjaukset tehdaan ohjeisiin opinnaytetyon jalkeen.

Testissa olleella prosessi-insindorilla oli tuotannollista taustaa ja kokemusta aal-
topahvin jalostuskoneista, muttei varsinaista oppia juuri tassa tyossa kaytetysta
koneesta, mutta vastaavasta kyllakin. Tasta ja muista kaytanndllisista syista juuri
tama henkild valikoitui testiin. Han pystyi puolueettomasti ja laadukkaasti esitta-
maan kysymyksia ja kommentteja ohjeista, ja nama olivat laadukasta tietoa ha-
nen tuotannollisen taustansa ja tittelinsa ansiosta. Ohjeiden lopullista toimivuutta

voidaan testata ja arvioida vasta koneen siirron jalkeen, kun ne otetaan kayttoon.

9.7 Haasteet ja korjaukset

TyOn varsinaiset haasteet tulivat tiedon I6ytamisen ja aikataulun pohjalta. Tiettyja
asioita ei [0ydetty suoraan koneen manuaaleista ja opinnaytetyontekijan omakoh-
taiset kokemukset eivat myoskaan riittaneet naiden asioiden ratkaisemiseksi. Yh-
teistyota tehtiin ja apua saatiin yrityksessa toimivilta tuotannon tyontekijoilta ja
joissain asioissa kaannyttiin myds toimihenkildiden puoleen. Joihinkin asioihin
I0ydettiin myos ratkaisu kaytannon kokeiluiden pohjalta, esimerkiksi jonkin lait-
teen toiminta. Paaasiassa isoimmat asiat saatiin ratkaistua, mutta joitain kohtia
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tyoohjeista jai vajaiksi. Esimerkiksi joidenkin nappien ja kytkimien kohdalla ei 10y-
detty manuaaleista talle toimintoa eika selitysta. Nama asiat on tarkoitus selvittaa
myohemmassa vaiheessa koneen siirron jalkeen.

Tyossa myos nopea aikataulu tuotti omat haasteensa. Koska ohjeista haluttiin
laajat ja kattavat oli niissa paljon tehtavaa ja taman osalta tyGtunteja kertyi paljon.
Itse tiedon haku ja tydohjeiden kirjoittaminen vei naista ison osan, mutta myos
videoiden kuvaaminen ja editointi vei oman aikansa, silla erityisesti videoiden edi-
toinnista ei ollut omakohtaisia kokemuksia. Sisalldllisesti ja ulkoasullisesti ohjeet
saatiin lahes valmiiksi, mutta korjattavia ja lisattavia asioita nousi esille jo teko-
vaiheessa ja ohjeiden valmistuttua. Aikataulun takia naita asioita ei ollut mahdol-
lista korjata ja lisata ohjeisiin. Kuitenkin nama asiat on kirjoitettu ylos ja mahdolli-
sen kehitystydn on maara jatkua opinnaytetyon jalkeen. Lisayksia olisi esimer-
kiksi joidenkin laitteiden toiminnan selostus kirjallisiin ohjeisiin ja laajemman teks-

tityksen ja selityksen lisays kuvattuihin videoihin.
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10 TULOKSET

10.1 SOP-tyoohjepohja

Tyon alussa saatiin luotua SOP-ty6ohjepohja, Pirkkalan tehtaalle valmiin tydoh-
jepohjan pohjalta, joka oli tehty PowerPoint-sovelluksella. Valmiiseen tyoohje-
pohjaan tehtiin hiukan muutoksia ja lisayksia, jotta tydohjepohja tayttaisi sille ase-
tetut vaatimukset. Naita vaatimuksia olivat esimerkiksi hyva ulkoasu, selkea ra-
kenne ja omat osionsa ohjeessa esiteltaviin asioihin. Lisaksi opinnaytetydssa luo-
tua ohjepohjaa paivitettiin viela tyoohjeiden tekovaiheessa, kun huomattiin, etta
sille on tarve. Tassa osiossa tullaan esittelemaan lopullisen ohjepohjan raken-

netta.

Ohjepohjan kansilehtea on esiteltyna kuvassa 1 ja liitteessa 1. Varsinaisia muu-
toksia tahan ei tehty, silla tdhan ei nahty tarvetta. Ainoa merkittdva muutos oli

lisata kansilehden oikeaan ylareunaan mihin yksikkdon ohjepohja on suunniteltu.

Tekijéannimi | Toimipaikka

SOP -
Ohjepohja

Dokumentin
numero

Paivamaar a

Smith

KUVA 1. SOP-Ohjepohjan kansilehti (Liite 1).

Ohjepohjan version hallintaa on esiteltyna kuvassa 2 ja liitteessa 2. Tahan osioon
ei tehty tydssa muutoksia. Jokaisen tehtavan ohjeen osalta tahan kirjataan oh-
jeen versio ja koska tdma on luotu. Ohjeeseen tehtavat mahdolliset lisaykset ja

muutokset kirjataan tahan taulukkoon lisaten. Taulukkoon tulee kirjata, millainen
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muutos on tehty ja minne, sekd milloin tama muutos on tehty ja kuka sen on

tehnyt.

&
Tith

KUVA 2. SOP-Ohjepohjan version hallinta (Liite 2).

Ohjeiden sisalto hallitaan ja sisallosta kerrotaan sisallysluetteloilla, joita on esitel-
tyna kuviossa 3, 4 ja 5. Nama sisallysluettelot luotiin pohjaan itse suuren tieto-
maaran takia. Sisallysluetteloiden tarkoitus on informoida ohjeen lukijaa siita,
mita ohje sisaltaa ja myos helpottaa lukijan tiedon hakua. Jokainen ohje sisaltaa
nelja sisallysluetteloa, paalukujen sisallysluettelon, kuvien sisallysluettelon, tyon-
ohjeistuksen sisallysluettelon ja opetusvideot sisallysluettelon. Sisallysluettelot
jaettiin naihin neljaan luokkaan suuren tietomaaran takia, seka tiedonhaun hel-
pottamiseksi. Mikali ohjeisiin tehdaan muutoksia ja aiheet tai ohjeiden sivunume-

roihin tulee muutoksia, tehdaan paivitys myos sisallysluetteloihin.

Kuvassa 3 on esiteltyna paalukujen sisallysluettelo. Paaluvuilla viitataan ohjeen
seuraavissa kohdissa esiteltaviin osioihin. Sisallysluettelo oli tarpeen tehda, jotta

nama etsityt asiat I0ydetaan nopeasti

Luvut Aihe Sivu(t)
1 Johdanto, tydohjeen tarkoitus
2 Henkilo kohtaiset suojavarusteet maaraytyvat kyseisen
kohteen ja tehtavan mukaan
3 Tyotehtavassa kaytettavat tyovalineet, erityisvalineet ja
materiaalit
4 Tyohon suorittamiseen vaadittava tieto

Kuvia
Ty6n ohjeistus

-
.
St

KUVA 3. SOP-Ohjepohja paalukujen sisallysluettelo (Kuva: Erik Tiainen 2023).
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Kuva 4 on kuvankaappaus tyoohjeesta, jossa esiteltyna ohjeessa olevien kuvien
sisallysluettelo, seka tyon ohjeistuksen sisallysluettelo. Ohjeiden tekovaiheessa
huomattiin naiden sisallysluetteloiden tarve ja luotiin kyseiset sisallysluettelot.
Etenkin naiden luetteloiden tarkoitus on helpottaa lukijan tiedonhakua. Luette-
loista 10ytyy aiheet ja kuvat numeroituna ja niille sivunumero ohjeessa. Tyon lop-
puvaiheessa tehtiin myos oma ohjeensa, joka sisaltaa kaikkien ohjeiden kuvien

ja tyon suorituksien sisallysluettelot tiedonhaun helpottamiseksi.

STANDARDISOITU TYOOHIE

sivu(®  Nro, Aihe Sivu(t)
(suluissa oleva numero viittaa montako sivua aiheesta on)

n oA w N e

© @ N o

11

KUVA 4. SOP-Ohjepohja kuvien ja tydn ohjeistuksen sisallysluettelot (Kuva: Erik
Tiainen 2023).

Ohjepohjaan luotiin myos tydssa kuvatuille videoille oma sisallysluettelonsa, jota
on esiteltyna kuvassa 5. Alustavasti oli idea, etta sisallysluettelosta 10ytyy vain
ohjeessa tarvittavat videot, mutta myohemmassa vaiheessa paatettiin, etta jokai-
sen ohjeeseen liitetdan sisallysluettelo, joka sisaltaa kaikki kuvatut ohjeet. Tama
siksi, ettd monessa ohjeessa voidaan tarvita myds toisen aiheen videoita ohjeen

suorittamiseksi.
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STANDARDISOITU TYGOHIE

4 Toe
£ Wi
o

Numarct Kansio Alheet

1 - Esisystin, nipunot ! . in, limitys, kulkurit ja painayksiksn systtskaukale

2 Painoylksikka Kulkurit, pai i painc-, pai it, puristukset, i
k&ynnistys, arkkienl&piajo, LAATU ja h&iria tilantest

3 Stanssi Stanssin repi arkinlépi i, nipun [Bpivienti,
LAATU, ajon aikana

@ Lavasja Nippukasn sEEES stanssilla, 5 j& i lavaajan ni ja
takas#inan sS85 ja erottalijan puristin levyt

5 Asete Keoneen laitto sjolle, kun asete on valmis (y issa videoissa on &i iset asete

ahjeistukset)
Keneen ajaminen  Koneen Isitt ajelle
Keneen keynnistys Kaneen pEIvEn Blussa

Koneen sammutus  Koneen semmutus hidas ja nopes versio

v @ um

Yleigilme Koneen yleisilme
Videot loydat koneen omasta Teams-kanslosta; SOP — Videoidut ohjeet

305

Smith

KUVA 5. SOP-Ohjepohja opetusvideot siséllysluettelo (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Ohjepohjaan luotiin paaluku osiot 1 ja 2, jotka esittelevat ohjeen tarkoitusta ja
tyossa vaadittuja suojavarusteita. Naita on esiteltyna kuvassa 6. Naiden kohtien
tarkoitus on seka maaritella mita ohje koskee seka millaisia suojavarusteita tyo-
tehtavassa vaaditaan. Suojavaruste osiossa on kaytetty selkeitd symboleita teks-
tia ja varia, jotta sita on helppo ja nopea tulkita. Varit ja tekstit on muokattavissa

o The
% 05 Smitn —
sy 6

1. Johdanto, tyoohjeen tarkoitus

Tamén tyoohjeen tarkoituksena on ohjeistaa koneen operaattorille, kuinka kone
kdynnistetédan normaalissa tilanteessa.

2. Henkilokohtaiset suojavarusteet maaraytyvat kyseisen kohteen ja
tehtdavan mukaan

Suwleldsinest  Muomovarl | Tuvakenght  Suchlast
Kaytettava Kaytettava Kaytettava
’DS
Private & Confidential © DS www.dssmith.c Smith
i
B p

KUVA 6. SOP-Ohjepohja johdanto ja suojavarusteet (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Ohjepohjalle luotiin paaluku osio 3, joka kasittelee tydssa kaytettavia tyovalineita.
Tata taulukkoa on esiteltyna kuvassa 7. Taulukkoon on tarkoitus kirjata tyévali-
neen nimi, talle kuvaus ja kuva tasta. Talla tdhdataan siihen, ettad ohjeen lukija

|Oytaa ja osaa kayttaa oikeita valineita tyotehtavassa.
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3. Tyotehtdavassa kdytettdvat tyovidlineeg erityisvdlineet ja materiaalit

Tyovaline Kuvaus Kuva

’DS

Smith

Private & Confidential © DS www.dssmith.c
S om

mith
—

KUVA 7. SOP-Ohjepohja tyotehtavassa kaytetyt tyovalineet (Kuva: Erik Tiainen
2023).

Ohjepohjaan paaluku osio 4, johon voidaan kirjata tydn suorittamiseen vaadittava
tieto. Tata on esiteltyna kuvassa 8. Taman osion tarkoitus on tuoda ohjeen lukijan
tietoon tarvittavat asiat tyon suorittamiseksi. Tyohon liittyvaa tietoa esitellaan

mya0s itse tyon ohjeistuksessa.

S The
SR UsSmith —
T Way

4, Tyon suorittamiseen vaadittava tieto

.’DS

Smith

KUVA 8. SOP-Ohjepohja tydn suorittamiseen vaadittava tieto (Kuva: Erik Tiainen
2023).
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Ohjepohjaan luotiin paaluku osio 5, joka sisaltaa ohjeissa kaytetyt kuvat. Tata on
esiteltynd kuvassa 9. Osioon tullaan lisdamaan kaikki kuvat, joita kaytetaan tyén
ohjeistus osiossa. Osioon lisattavat kuvat nimetaan ja numeroidaan tiedonhaun

helpottamiseksi.

Way 9

305

Smith

KUVA 9. SOP-Ohjepohja kuvia (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Ohjepohjan lopussa I6ytyy osio, joka kasittelee itse tydn suoritusta. Tata on esi-
teltyna kuvissa 10 ja 11 ja liitteissa 10 ja 11. Tahan osioon tullaan kirjaamaan itse
tydn suoritus ja sen suorittamiseen vaadittavat asiat. Taman osion ensimmainen
dia sisaltaa aina taulukon, jossa esitetaan ohjeen perustiedot, ja lopuissa tata

taulukkoa ei ole.

Ohjeen nimi Luotu pvm

Organisaatio Kohde taso Porumentin

Ohje

St

KUVA 10. SOP-Ohjepohja tyon suoritus, ensimmainen dia (Kuva: Erik Tiainen
2023).
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Tyon ohjeistuksessa kaikki ensimmaisen dian jalkeiset diat olivat toisen dian poh-
jan mukaan. Talla saatiin ohjeille hyva ulkoasu ja enemman tilaa. Toista diaa on

esiteltyna kuvassa 11.

it The STANDARDISOITU TYOOHJE -
S DS Smith —
Way P
Nro. Aihe Kuka Suoritustapa Kuva
5
6
7
8
3

Private & Confidential © DS www.dssmith.c Smith
s om

KUVA 11. SOP-Ohjepohja tydn suoritus, ensimmaisen dian jalkeiset diat (Kuva:
Erik Tiainen 2023).

10.2 Kirjalliset SOP-tyoohjeet

Kirjalliset SOP-tydohjeet tehtiin niille luodulle tydohjepohjalle. Tybohjeet nimettiin
siind esitellyn asianmukaisesti ja ne numeroitiin. Ty6ohjeiden numerointi antaa
hiukan suuntaa sille, missa jarjestyksessa ne tulisi kayda lavitse, seka se helpot-
taa tyoohjeiden etsimisessa. Yhteensa valmiita Powerpoint muotoisia tyoohjeita,
uusille ohjeille pohjia ja lisamateriaalia syntyi 14 kpl, jonka lisaksi luotiin ensihuol-
lolle ja viikkosiivoukselle oma Excel-tiedostonsa. Valmiit tydohjeet nimettiin ja nu-
meroitiin seuraavalla tavalla

- 0. SOP - Erillisten ohjeiden siséllysluettelo

- 0.1. SOP — (Koneen nimi) Koneen esittely

- 1. SOP — (Koneen nimi) Kaynnistysopas

- 2. SOP — (Koneen nimi) Sammutusopas

- 3. SOP — (Koneen nimi) Aseteopas

-4.1. SOP — (Koneen nimi) Koneen alkuosan kuljettimet ja kaantopoydat
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-4.2. SOP — (Koneen nimi) Esisyottolaite (Koneen nimi), syottokaukalo ja syotto-
yksikko

- 4.3. SOP — (Koneen nimi) Painoyksikkd ja valikuljetin

-4.4. SOP — (Koneen nimi) Laakastanssi

-4.5. SOP — (Koneen nimi) Erottelijayksikko, kaantopoydat ja kuljettimet, lavaaja
ja lavausohjelma

- 5. SOP — (Koneen nimi) Ensihuolto EH ja viikkosiivous VH

- 6. SOP — (Koneen nimi) Yleiset ongelmatilanteet

- 7. SOP — (Koneen nimi) Tukimateriaali
( )

- 8. SOP — (Koneen nimi) Laaduntarkastuspdytakirjan taytto.

Naille PowerPoint muotoisille tydohjeille luotiin Teams-sovelluksessa oma kana-
vansa ja oma kansionsa, jotta ohjeiden I6ytaminen olisi helppoa ja tarvittavat tie-
dot I6ydetaan yhdesta paikasta. Samaan Teams-sovelluksen kanavaan luotiin
myos opinnaytetyon muille osioille, kuten videoille, aikataululle, materiaaleille ja
tydohjepohjille omat kansionsa. Talla pyrittiin jarjestelmallisyyteen ja tiedonhaun
helpottamiseen. Nama kansiot nimettiin ja numeroitiin jarkevalla tavalla. Opinnay-
tetyon jalkeen ohjeille tullaan viela tekemaan uusi kanava, josta I0ydettavissa
tyoohjeet video- ja PDF-muotoisina. Tama siksi, etta halutaan sailyttaa luodut tie-
dostot alkuperaisina tallessa mahdollisia muutoksia ja tiedon sailymista varten.
Opinnaytetyé Teams-kanavaa on esiteltyna kuvassa 12 ja tydohjeiden kansioita

kuvissa 13 ja 14, kuvista on peitetty nimet.

D Name Modified Modified By
1. Aikataulut muut dokumentit
2. Materiaalit
3. Muistiot
4. Tydohjepohjat
5. Tyoohjeet

6. Opinndytetydversiot

7. Kuvat ja videot (Ohjeiden teko vaiheesta)

9. Opinnaytetydseminaari

KUVA 12. Opinnaytetydn Teams-kanava (Kuva: Erik Tiainen 2023).
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Tyoohjekansiosta I0ytyy videoiduille ja kirjallisille ohjeille omat osionsa. Ohjeiden
selkealla jaottelulla pyrittiin siihen, etta ohjeiden lukija lIoytaa helposti tietoa ai-
heesta. Lisaksi kansiosta l0ytyy paikka mahdolliselle Word-muotoiselle ohjeelle,

mikali talle on tarvetta. Tata kansiota on esiteltyna kuvassa 13.

Opinnaytety 5. Tyoohjeet
j Name
1. SOP-PowerPoint ohjeet

ro

. SOP-Videoidut ohjeet

. SOP-Word ohje (pitka)

w

i N

. SOP-Tyossa tarvittavat tulostettavat dokumentit

(W)

. SOP-Tyossa tarvittavat tukimateriaalit

KUVA 13. Tybohjeet kansio (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Kuvassa 14 esitellaan kirjallisten ohjeiden kansio. Taalta kansiosta 16ytyy valmiit
ohjeet ja pohjia uusille ohjeille. Materiaalit nimetty ja numeroitu. Lisaksi ohjeen
alkuun on lisatty koneen nimi, joka on tassa peitetty. Koneen nimi on laitettu oh-

jeen nimeen, jotta on selkeasti maaritelty, etta ohje koskee vain tiettya konetta.

Opinnaytetyd 5.Tyoohjeet > 1.SOP-PowerPoint ohjeet £

@ 0. SOP - Erillisten ohjeiden sis3llysluettelot.pptx

@ 0.1.SOP- Koneennimi Koneen esittely.pptx

@] 1.SOP- Koneennimi iynnistysopas.pptx

@) 2.SOP- Koneennimi Sammutusopas.pptx

@ 3.SOP - Koneennimi Asetteopas.pptx

@ 4.1.S0P- Koneennimi Koneen alkuosan kuljettimet ja kaantopoyta.pptx

@] 42.S0P- Koneennimi  Esisystislaite RODA, systidkaukalo ja sydttoyksikke.pptx
@] 43.S0P. Koneennimi  Painoyksikks ja valikuljetin.pptx

@ 44.SOP- Koneennimi [aakastanssipptx

@] 45.50P- Koneennimi Erottelijayksikk, kdantopoydat ja kuljettimet, lavaaja ja lavausohjelma.pptx
@] 5.SOP- Koneennimi Ensihuolto EH ja Viikkosiivous VH.pptx

@:] 6.SOP- Koneennimi Yleiset ongelma tilanteetpptx

@ 7.SOP- Koneennimi Tukimateriaali.pptx

@+ 8. SOP - Laaduntarkastuspdytakirjan taytto.pptx

KUVA 14. SOP-PowerPoint ohjeet (Kuva: Erik Tiainen 2023).
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Itse tydohjeiden pituudet vaihtelivat hyvin paljon, osa ohjeista oli hyvin pitkia ja
osa taas lyhyita. Ohjeen pituus riippui siina kasitellyista asioita ja siina kaytettyjen
kuvien maarista. Sivumaarallisesti lyhyimmat ohjeet olivat noin kahden kymme-
nen sivun luokkaa ja pisimmat olivat noin 80 sivuisia. Ohjeisiin pyrittiin sisallytta-
maan kaikki tarvittava tieto, jotta konetta voidaan kayttaa ohjeiden pohjalta.

Suurimmassa osassa ohjeista niiden tydohjeistuksen rakenne oli seuraavanlai-
nen

- laitteen eri osiin tutustuminen

- laitteiden eri osien ohjaus ja saato

- eri osissa tehtavat tyovaiheet esimerkiksi asetteessa

- asetteen aikana toimiminen tiivistettyna

- toiminta koneella ajon aikana

- ohjeeseen liittyvat laatu asiat.

Naihin osioihin sisallytettiin myds turvallisuusasiat ja mahdolliset vaaranpaikat.
Ohjeessa pyrittiin ohjeistamaan tyovaihe aina mahdollisimman turvallisella ta-
valla, seka mainitsemaan mika ohjeistetussa kohdassa on loukkaantumisen riski,
mikali ei toimita ohjeistetulla tavalla. Tyon ohjeistuksen kirjallista osiota esitellaan

kuvassa 15, josta on peitetty nimet.

Dokumentin

Organisaatio Kohde Ohjeen nimi Luotu pvm

Ohje

Nro. Aihe Kuka Suoritustapa Kuva

Jalostuskoneessa on 4 fleksopaino variryhmaa, kolme naista
toimivat nostotelalla ryhmat 1-3 ja viimeinen ryhma, ryhma
numero 4 toimii kammiokaavarilla. Nain ollen niiden toiminta
huolto ja saadat tapahtuvat hiukan eri toimintaperiaatteella.

1-3 variryhmat kayttaytyvat lahes samantyyppisest
keskenaan. Mainittakoon kuitenkin, etta ryhmaan 1 laatan
laitto painotelaan tapahtuu hiukan erilailla kuin ryhmissa 2 ja
3. Lisaksi niiden pumppujen saatimet ovat hiukan erilaisia
mutta toimintaperiaate on sama. Lisaksi painoryhmien
puristukset voivat hiukan vaihdella

Variryhmassa 4 on kammiokaavari ja talla variyksikolla
voidaan toteuttaa rasteri painatuksia, seka hiukan
vaativampia toita, Lisaksi jos pahviin tulee todella laaja
yhden vérin painatus on suositeltavaa etta kaytetaan
kammiokaavaria. Variryhman kaytté on kuitenkin alkuun
haastavampaa ja esimerkiksi sen pesu vie hieman enemman
ailkaa kuin muiden variryhmien

Shith

KUVA 15. Tydn ohjeistuksen kirjallinen osuus (Kuva: Erik Tiainen 2023).
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Ohjeissa kaytetyt kuvat nimettiin ja numeroitiin jarjestelmallisesti ja ne lisattiin nii-
den omaan paalukuosioon, seka tydn ohjeistusosion taulukon kohtaan kuva.
Tassa pyrittiin aina siihen, etta kirjotetun tekstin tueksi 16ytyy aiheeseen liittyva

kuva. Kuvassa 16 on esiteltyna tilannetta, jossa kuva on lisattyna tekstin tueksi.

Organisaatio Kohde taso Ry Ohjeen nimi Luotu pym

Ohje

Nro. Aihe Kuka Suoritustapa

Kytke paavirta paalle, laitteen paavirtakytkimesta,
joka sijaitsee stanssausyksikén sahkékaapin takana

1 Paavirta
(kuva 14)

Virtojen ké@ynnistyttya, koneella on nollattava/
kuitattava hairiét. Nollaa hairiot sinisilla reset- napeilla
2 Nollaa tietyssa jarjestyksessa. Esimerkki jarjestys on stanssi-
hairiot repija-lavaaj aajan kuljetin-p: pi yotto-
painopééa-stanssi

1. Paina reset-nappia stanssinohjauspaneelissa (kuva
15 Nro. 1.)

Hairion 2. Laita valo paalle valokytkimista (kuva 15 Nro. 8.)

nollaus

stanssi-

yksikké

2

Shoth

KUVA 16. Kuvan lisdys tekstin tueksi (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Joidenkin kuvien kohdalla niiden sisaltamat laitteet ja osat nimettiin kirjallisten
ohjeiden tueksi, selkeyttaakseen lukijaa mista puhutaan ja jotta han osaisi kayt-
taa laitteiden osista oikeita nimia. Kaytetyt nimet on joko tarkistettu manuaalista,
kaytetty termeja, joita kaytettiin tuotannossa tai keksitty mahdollisimman hyvin

kuvaava nimi laitteen osalle. Kuvan sisallon nimeamista on esitelty kuvassa 17.

’DS

Smith

KUVA 17. Kuvan laitteiden ja osien nimeaminen (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Osa kuvista sisalsi myds laitteen kayttdon liittyvia nappeja, kytkimia ja valoja.

Naissa kuvissa tilanpuutteen vuoksi napit numeroitiin ja kuvan viereen lisattiin
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taulukko, jossa selkeasti esiteltiin mita kukin nappi tekee. Nappien nimeamisessa
kaytettiin koneen omaa manuaalia, tuotannosta kerattya tietoa ja epaselvissa ti-
lanteissa keksittiin napin toimintaa mahdollisimman hyvin kuvaava selite. Tietty-
jen nappien kohdalla jatettiin nimeaminen kokonaan pois epaselvyyksien ja tie-
don puutteen varjolla. Kuvassa 18 on esiteltyna kytkimien ja nappien toiminnan

esittelya.

Ohjauspaneeli napit
Numere  Toiminto
1 Sivupuhaltimen kytkin; 0 pois paalts, 1 ja
paina nappia - paslla
2 Palyimuri; O pois p&lts, 1 ja paina nappia -
paalls
5] Paineimupumppu/ Imumoottori: O pois
padlta, 1 paalla
1 Puristuslaitieen kytkin; 0 pois paalts, 1
paalls
Reset-nappi; hairididen poisto
Patkaajo
Painoyksikén nopeuden s55t5

Koneen varmistus; 1 keneen ajo asento, 2
koneen kaynnistys lukittuna (huclto asento,
tulee olla paalla aina kun menee koneen

sisddn)
9 X
10 Takareunan automaattinen korkeus s3§to;

0 poissa paalts, 1 paalla

Ohjauspaneeli napit 11 Arkkipinon takareunan korkeusssta; ylas,

Valot  Toiminto alas
1 Vihred merkkivalo; palaessaan ilmaiseen, ettd kone on toiminta valmis i Arkinsyotto

13 K jatkuvatoimi kayttd
2 Hatapysaytyksen merkkivalo; ilmaisee, etta hatapysaytyspainiketta on painettu stanssissa EIICR A DI A

14 Hataseis
3 ytyk kkivalo; ilmaisee, etta pysa inikett: inettu st ksikossa

Pysaytyksen merkkivalo; ilmaisee, pysaytyspainiketta on pain anssiyksikossa T e T CIres
4 Turvalaitteiden merkkivalo; ilmaisee, ettd jokin turvalaite ei ole paikallaan, esim. ovi koneen sisatiloihin on auki ylapuclella ilmanpainemittari
5 Arkinkulun merkkilamppu; iimaisee hairin arkinkulussa 16 Painatuksen s3até: eteen- ja taaksepdin/
Arkin etureunan ja painatuksen valisen
6 Painoyksikaiden merkkilamppu; ilmaisee hdirion painoyksikossa, esim. painovarin puuttuminen etaisyyden saato
7 Merkkilamppu; ilmaisee, ettd stanssi ja painoyksikot ovat kytkettynd yhteen 17 Etupuhaltimen saatopyora
&

Private & Confidential @ DS www.dssmith.c Smith
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KUVA 18. Kytkimien ja nappien numerointi ja esittely (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Jokaisen SOP-tydohjeen kohdalla kaytiin lopuksi lavitse ohjeen ulkoasu ja sen
sisaltd. Kun ohjeeseen oli kirjoitettu siihen tarvittava teksti ja lisatty nimetyt ja nu-
meroidut kuvat, seka taytetty ohjeen alussa olleet paalukuosiot, taytettiin niiden
sisallysluettelot. Sisallysluetteloihin kirjattiin esimerkiksi kuvien aihe ja milta si-
vulta se 1oytyy. Samoin tehtiin myos kirjalliselle tydon ohjeistukselle. Kuvassa 19

on esiteltyna valmiin laakastanssi ohjeen taytettya sisallysluetteloa.
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Kuvien sisillyslucttelo Sisillysluettelo tyin ohjeistus
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2 shkokaappi ja stanssin ohjauspaneeli 10 n 20-21
3 paneeli 11 Z )
4 Stanssiyksikin siats ja ohjaus 12 B e
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4 32-33
6 Stanssiyksikks 14
5 Teritys ja nypytys (3) 34-36
7 Stanssiyksikks 15
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13 Asete (1) 65
14 Ajon sikana (1) &5
15 Laatu 67
&S
dssmith.c Smith

KUVA 19. Laakastanssi ohjeen taytetty sisallysluettelo (Kuva: Erik Tiainen 2023).

10.3 Videoidut SOP-tyoohjeet

Videoiduille SOP-tydohjeille tehtiin oma kansionsa opinnaytetyon Teams-kana-
valle. Videoiduille tydohjeille tehtiin karkea editointi, jossa lisattiin hieman tekstia
videoihin, liitettiin muutama video yhteen ja osaan tehtiin taustan sumennus. Li-
saksi videot nimettiin niin, etta videon nimesta kay ilmi, mita videossa esitetaan.
Nimen lisaksi videot myds numeroitiin siihen jarjestykseen, jossa niita tulisi kat-
soa. Videoiden nimeaminen ja numerointi helpottavat katsojan tiedonhakua. Ku-

vassa 20 on esiteltyna videoiden editointia ja Shotcut editointi tydkalua.

H o« » » M -

KUVA 20. Videoiden editointi Shotcut editointityOkalulla (Kuva: Erik Tiainen
2023).
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Videoita tuli loputa sen verran paljon, etta niiden kansioon tehtiin omat alakansi-
onsa ja naihin kansioihin kerattiin tiettyyn aiheeseen liittyvat videot. Selkeyden
vuoksi myos osaan alakansioista tehtiin omat alakansionsa, jotta videot saatiin
sopivaan jarjestykseen. Kaikki kansiot nimettiin ja numeroitiin selkealla tavalla.

Kuvassa 21 esitellaan videolle luotua kansiota.

5. Tyohjeet 2. SOP-Videoidut ohjeet 5

Name

1. Esisyottolaite

2. Painoyksikkd

3. Stanss

4. Lavaaja

5. Asete

6. Koneen ajaminen
7. Koneen kaynnistys
8. Koneen sammutus

9. Yleisiime

KUVA 21. SOP-Videoidut ohjeet kansio (Kuva: Erik Tiainen 2023).

Videoissa esitellaan aina tietty tydvaihe tai miten jokin asia tehdaan, kirjallisten
ohjeiden pohjalta. Kirjallisten ohjeiden tekovaiheessa huomattiin, etta tiettyjen
tyovaiheiden kohdalla on hyva ja perusteltua kuvata siita video, jotta kyseinen
tyovaihe saadaan ohjeistettua mahdollisimman hyvin ja selkeasti. Taman lisaksi
tyon tilaaja myos toivoi, etta tydn ohjeistukset saadaan myds videoidussa muo-

dossa.

Itse videomateriaaleja ei lisata tyon liitteeksi yksityisyydensuojan takaamiseksi,
nain sovittiin asiasta yrityksen edustajan, tyontekijoiden ja videolla kuvatun hen-
kilon kanssa. Videoista esimerkkina kuitenkin opinnaytetyéhon lisataan kuvan-
kaappaus, joka on esiteltyna kuvassa 22. Tassa videossa esitellaan painoyksikon
laatanvaihto-operaatio. Kuvankaappauksessa myos esitellaan, milla tavalla vide-

oihin on lisatty tilanteesta kertova tekstitys.
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KUVA 22. Havainnollistava kuvankaappaus videosta; 3.1. Laatanvaihto (vetolaa-

tanvaihto painolaattaan) (Kuva: Erik Tiainen 2023).

10.4 Kommentit ohjeiden toimivuudesta ja ohjeiden kehitystyo

Ohjeiden valmistuttua niista kerattiin havaintoja ja kommentteja niiden toimivuu-
desta ja muista ulkoasullisista ja sisalldllisista seikoista. Opinnaytetyodlle erityisen
tarkeaa oli ohjeiden toimivuuden testaus kaytanndssa. Koneen sammutukseen
ja kaynnistykseen tehtyja ohjeita ehdittiin testata kaytanndssa. Yrityksessa toi-

miva prosessi-insindori antoi naista palautetta.

Esimerkiksi sammutusohjeen kohdalla todettiin, ettd ohje on toimiva ja hyva,
mutta ohjeesta tuli myds kommentti, etta ohjeessa tulisi korostaa mita ollaan te-
kemassa ja milloin. Kaynnistysohjeen kohdalla myds todettiin, ettéd ohje on hyva
ja toimiva ja sen avulla saadaan kone kayntiin. Muita ohjeita ei ehditty testaa-
maan kaytannossa tiukan aikataulun takia. Ohjeita on kuitenkin esitelty tydnoh-
jaajalle ja taholle, joille ohjeet lopulta paatyvat seka henkildille, jotka toimivat ko-
neella. Heiltd saatujen kommenttien perusteella ohjeiden ulkoasua ja sisaltoa ke-
huttiin onnistuneiksi. Lisaksi tyossa kuvattuihin videoihin oltiin myos tyytyvaisia ja

ollaan sita mielta, etta ne vievat osaamista eteenpain.
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My0Gs ohjeiden tekija on tyytyvainen tyossa luotuihin ohjeisiin. Kuitenkin on hyva
lisata tahan, etta ohjeissa ja videoissa on myos kehitettavaa ja eteenpain vieta-
vaa ja naita lisayksia ja korjauksia ei ehditty lisaamaan nopeasta aikataulusta
johtuneista syista. Kuitenkin asiat, joita ohjeissa tulisi kehittda, korjata ja vieda
eteenpain on kirjattu ylOs ja jotta mahdollinen kehitystyo voi jatkua opinnaytetyon
jalkeen. Kehitettavista asioista voisi esimerkiksi mainita, etta videoihin voisi lisata
enemman tekstia ja esimerkiksi nimeta videolla esiintyvia koneen osia ja muuta

videolla esitettya toimintaa.
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11 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Tyon lopullista onnistuneisuutta eli sita, paastiinkd tyossa sille asetettuun tavoit-
teeseen, voidaan kunnolla arvioida vasta jalkikateen, kun suunniteltu konesiirto
tapahtuu. Kuitenkin teoriassa ja kaytannon kokeiluiden pohjalta voidaan todeta,
etta tyossa on luotu hyvat materiaalit ja lahtokohdat sille, etta paastaan tahan
tavoitteeseen, eli ammattitaidon siirtoon koneen siirron yhteydessa. Lisaksi tdssa
kohtaa voidaan todeta, etta tydssa vastattiin sille esitettyihin kysymyksiin, eli milla

tavalla ja miten ammattitaito siirretdan konesiirron yhteydessa?

Tyon tuloksia tarkastellessa voidaan todeta, etta tydssa paastiin sille ennalta
maarattyyn tarkoitukseen, eli laajojen ja kattavien SOP-tydohjeiden luontiin. Tyo-
ohjeet saatiin toteutettua niille ennalta maaratylla tavalla ja ammattitaidon ja op-
pimisen tueksi luotiin seka kirjalliset ohjeet, jotka sisaltavat kuvia, etta tydohjevi-
deot kirjallisten ohjeiden pohjalta. ltse tyoohjeiden tarkoitukseksi maariteltiin

my0s se, etta niiden pohjalta pystytaan ajamaan konetta.

Tyoohjeet ja tydohjevideot toteutettiin niin hyvin, kuin oli mahdollista aikataulun
puitteissa. Tyodohjeissa pyrittiin tuomaan kaikki olennainen tieto koneesta ja siella
tapahtuvista prosesseista ja tyOvaiheista esille, koneen seuraaville operaatto-
reille. Tyoopetusvideoissa olisi kuitenkin viela jatkokehitettavaa. Naihin voisi ja
tulisi lisata tekstilla mainintoja esimerkiksi turvallisuudesta tai muista kaytannon
asioista. Talla voitaisiin saada videot omiksi opetuskokonaisuuksiksi ja tekstityk-
sella voidaan varmistaa se, etta videoita voidaan myos katsella meluisessa ym-

paristossa ja ymmartaa sanoma.

Mainittakoon kuitenkin, etta jotta ammattitaito saadaan parhaalla tavalla siirret-
tya, on perusteltua valmistella ja pitaa alkuperehdytys uusille operaattoreille ko-
neen uudessa sijainnissa. Tassa alkuperehdytyksessa on hyva kayda lavitse ko-
neelle tehdyt ohjeet seka muuta asiaa koneeseen liittyen, erityisesti painottaen
turvallista tyoskentelya koneella. Tasta syysta alkuperehdytyksen suunnittelijalla
ja pitajalla tulisi olla koneelta saatu oppi tai vahva tietdmys koneen toiminnasta ja

siihen liittyvista asioita.
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Jatkuvan parantamisen ja kehityksen kannalta jo ohjeiden tekovaiheessa huo-
mattiin, etta niissa olisi myos kehitettavaa ja eteenpain vietavaa. Tyon loppuvai-
heessa esimerkiksi pohdittiin, tarvitaanko ohjeista viela laajempaa Word-muo-
toista dokumenttia. Lisaksi pohdintaa heratti myos se, etta tulisiko jo valmiiksi
laajoista PowerPoint ohjeista toteuttaa myos typistetymmat ja lyhyemmat versiot,
jotta itse tyon tekeminen olisi helpompaa. Naiden pointtien lisaksi pohditaan
myos missa muodossa ohjeet annetaan eteenpain. Todennakadisesti olisi tarkoi-
tus, ettd ohjeet luovutetaan eteenpain seka sahkdisena, ettd paperisena ver-

siona.

Tyon tekovaiheessa pohdittiin myos millaisia lisamateriaaleja ja dokumentteja tu-
levat uudet operaattorit tarvitsemaan tyossaan tydohjeiden lisaksi. Yksi doku-
mentti on jo tassa vaiheessa luotu tulevia operaattoreita varten. Tahan doku-
menttiin olisi tarkoitus kirjata ja kerata erilaisia koneella tapahtuvia hairidtilanteita
ja kirjoittaa myos se, miten kyseisissa hairidtilanteissa on toimittu, jotta on saatu
kone taas tuotannolle. Lisaksi tdhan dokumenttiin voitaisiin myds kerata jotain
yleisia ohjeistuksia esimerkiksi tilanteisiin, joissa koneen kuluvat osat menevat

rikki tai tarvitsevat vaihtamista.

Aluksi olisi tarkoitus, etta konetta ajetaan ohjeiden mukaisella tavalla. Operaatto-
rien ammattitaidon kasvun jalkeen olisi syyta tarkastella palvelevatko ne viela
myos ammattitaitoisia operaattoreita ja olisiko niissa kehitettavaa tai lisattavaa.

Tama siita syysta, ettda SOP-tydohjeiden taustalla on se, etta saataisiin yhden-
mukaistettua tehdyt tydtavat. Tassa pitaa kuitenkin muistaa, etta operaattorit ovat
yksiloita, jolloin jokaisella on hiukan erilaiset tavat tehda tyotaan. SOP-tyoohjei-
den tulisi aina olla sellaiset, etta niissa ohjeistetaan samaan aikaan turvallinen

mutta myos tehokas tyotapa.

Tehty tyd ei varsinaisesti itsessaan ollut kovin haastava ja siina ei kehitetty var-
sinaisesti mitdan uutta, jos pois luetaan tehdyt ohjeet ja ohjepohja. Tasta syysta
voisi todeta, etta tydssa ei tehty kovin merkittavia oivalluksia ja uutta tietoa toimi-
alalle. Tyodn pohjalta alalla toimivat yritykset voisivat kuitenkin miettia, tulisiko hei-
dan laitteillensa ja koneillensa tehda erilliset ohjeet, uutena koneelle tulevalle

operaattorille. Tama voisi olla siita syysta perusteltua, etta alallamme kaytetaan
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paljon kesatyontekijoita ja valilla kesatodiden tekijoiden vaihtuvuus on suuri. Vaih-
tuvuuden lisaksi myos osaamisen taso vaihtelee hyvin paljon ja tassa isoimpana

tekijana on alkuperehdytys ja tydhonopastus.

Selkeiden kirjallisten ohjeiden seka laadukkaan alkuperehdytyksen avulla voitai-
siin saada ammattitaito paljon paremmin ja nopeammin siirrettya eteenpain. Ta-
man takia tehtaiden kesaajan tuotantoa voitaisiin saada myos paremmaksi seka
tuotannon turvallisuutta parannettua selkeampien ohjeistuksien ansiosta. Lisaksi
myo0s itse perehdyttdjille voisi olla selkeampaa opettaa uutta henkil6a, kun ha-
nella olisi valmiit ohjeet. Uusien ohjeiden luonnissa voitaisiin suosia Powerpoint-
sovellusta seka tuotannosta kuvattavia videoita. Lisaksi voisi olla perusteltua, etta
uusi tyontekija paasisi tutustumaan naihin ohjeisiin ennen kuin hanet paastetaan

kyseiselle koneelle ja talle varattaisiin oma aikansa alkuperehdytyksessa.

Tyossa valmistuneet ohjeet ovat yrityksen kannalta merkittava, silla sen tuotosten
kautta on mahdollista, etta kone saadaan tuotannolle uudessa sijainnissa suh-
teellisen nopeasti, ottaen huomioon sen, etta koneelle todennakoisesti koulute-
taan uudet operaattorit. Taman lisaksi kyseiselle koneelle on tyon jalkeen hyvat

ja laajat ohjeet, jota voidaan kayttaa seka perehdytyksessa etta sen jalkeen.
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Liite 3. SOP-Ohjepohja tydn ohjeistus ensimmainen dia
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Liite 4. SOP-Ohjepohja tyd ohjeistus toinen dia

(DS Smith Teams 2023)
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Liite 5. Haastattelu lomake

Yrityksen nimi Haastattelu
Opinnéytetyd TAMK
Laatijan nimi: Pum: xo000 2023

Haastattelun aihe:

Haastattelulla on tarkoitus tuottaa tutkimusmateriaalia opinnaytetydssa tai siina
tehtavissa haastatteluissa ja haastateltava suostuu siihen, ettd haastattelua kaytetaan
materiaalina kyseisessa tydssid, antamalla taméan haastattelun. Opinnaytetydssa
henkilétiedot voidaan peittad. Haastattelu dokumentoidaan, ja luvanvaraisesti
nauhoitetaan.

Aika . 202 Klo

Paikka Kirjoita tahan

Lasnad Mimet allekkain
Toinen nimi

Kolmas nimi jne.

1. Onko lupa nauhoittaa haastattelu?
a. Kirjoita tahan

2 Henkilon nimi, ammattinimike, aika, paivamaara ja paikka
a. Kiroita tahan

3. Millainen on ammatillinen urasi ja koulutus?
a. Kirjoita tahan

4 Montako vuotta olet ollut yrityksessa toissa?
a. Kiroita tahan

5. Aihe kysymys
a. Kirjoita tahan

6. Aihe kysymys
a. Kirjota tahan

Allekirjoittajan nimi
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Liite 6. Lavakuviot

(M-Files 2003)
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