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1 JOHDANTO

Olen toiminut terastehtaan kuumavalssaamolla erilaisissa esihenkilotehtévissa noin 12 vuoden ajan.
Viimeiset kymmenen vuotta olen tydskennellyt esikasitellyt levytuotteet — jaoksella ensin lahes neljé
vuotta tuotantoteknikkona, jonka jalkeen tuotantopééllikén roolissa seitsemattd vuotta. Tuona aikana

minulle on muodostunut monipuolista ja syvallista osaamista jaoksen toiminnasta ja sen johtamisesta.

EKT eli esikasitellyt levytuotteet -jaos on sijoittunut teréstehtaan organisaatiossa vuosien mittaan eri
tavoin. Vuonna 1987 EKT liittyi kuumavalssaamo -osaston yhteyteen jaoksena, kunnes se taas vuonna
1992 eriytyi omaksi osastokseen. 2000-luvun alussa toiminta laajeni merkittavasti, minka myota EKT
palasi jélleen jaokseksi kuumavalssaamon yhteyteen. Omana osastonaan toimimisesta on jaanteina
useita nykymuotoisen SSAB:n johtamisjarjestelmasta poikkeavia menettelyjé ja kaytantoja. Osa poik-
keavuuksista johtuu vanhentuneiden ohjausjarjestelmien aiheuttamasta monimuotoisuudesta ja osa

strategisen johtamisjarjestelman puuttumisen aiheuttamasta johtamisen pirstaloitumisesta.

Olen usein huomannut kaipaavani yksiin kansiin koottua selkeda johtamisjarjestelman kuvausta, joka
huomioisi EKT-toimintojen erityispiirteet ja sisaltaisi kaikki vuosikellon mukaiset toimet aina péivata-
son tehtévista vuositason laajempiin kokonaisuuksiin. Johtamisjarjestelman kuvaus toimisi myos pe-

rehdytysaineistona uusille henkil6ille.

Tavoitteenani on johtamisjarjestelméan suunnittelun avulla parantaa jaoksen toimihenkil6iden ajankay-
ton hallintaa, selkeyttad henkiloston roolikuvauksia ja vastuita seka kehittad EKT:n johtamista yha sys-

temaattisempaan suuntaan yhtion SSAB One -johtamisfilosofian ohjaamana.

Tyon tilaajana toimii SSAB Europe Oy:n Raahen terastehdas. SSAB on maailmanlaajuisesti toimiva
terdsyhtio, jolla on johtava asema suurlujuusterasten ja niihin liittyvien palvelujen tuottajana. SSAB
muodostuu kolmesta terdsdivisioonasta, SSAB Americas, Europe ja Special Steels, sekd kahdesta
SSAB:n tdydessd omistuksessa olevasta tytaryhtiosta Tibnor ja Ruukki Construction.

Raahen teréstehtaalla valmistetaan paatuotteina kuumavalssattuja nauha- ja levytuotteita. Tehtaan toi-
minnot koostuvat kuudesta osastosta, joista tuotantoa edustavat rautatuotanto, terastuotanto ja kuuma-
valssaus. Tehdas on perustettu vuonna 1960 ja sen masuunipohjaiseen raudanvalmistukseen perustuva
terdksen tuotantokapasiteetti vuositasolla on nykyisin noin 2,6 miljoonaa tonnia. Tehdas ty6llistad noin
2 600 henkil6&. Osastoista kuumavalssaus muodostuu neljasté jaoksesta nauha- ja levytuotannon jaka-

essa tuotannon kahdeksi eri ketjuksi. Esikasitellyt levytuotteet kuuluu levyketjuun ja toimii levyvals-
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saustuotannon jatkojalostustoimintona. EKT jatkojalostaa kvarttolevyista asennusvalmiita komponent-
teja ja vastaa useiden eri tuoteryhmien alaisista toiminnoista seké liséksi tuotteiden operatiivisesta la-

hetystoiminnasta.

TyOn tavoitteena on parantaa jaoksen tuotantopaallikon ajank&yton hallintaa systemaattisen johtamis-
jarjestelman kuvauksen kautta seka kehittdd EKT:n johtamista systemaattisemmaksi strategian ja

SSAB Onen ohjaamana. Opinnéytetydssa etsitdan vastauksia mm. seuraaviin tutkimuskysymyksiin:

- Kuinka parantaa toimihenkildiden ajankdyton hallintaa?

- Kuinka kehittaa tiedolla johtamista EKT:ssa?



2 JOHTAMISEN TEOREETTINEN KASITTELY

Johtamistehtdva on ammattina vaativa, ja siind onnistumisella on laajasti merkitystd ihmisten tyossa ja
tuloksissa. Johtajaksi ei tarvitse syntyd, vaan kenen tahansa on mahdollista oppia yhdistdméaan persoo-
nansa ja ihmisten johtamisen taitonsa kokonaisuudeksi, jonka avulla parhaat tulokset ovat saavutetta-

vissa. Johtamisessa onnistumiseen vaikuttaa suuresti johtajan kiinnostus johtaa ihmisia. Kaikessa joh-
tamisessa on kyse ihmisten johtamisesta ja heidan saamisestaan mukaan tavoitteiden saavuttamiseen -

johtajan tehtdvé&na on saada aikaan tuloksia. (Kurttila & Aalto 2021, 12.)

2.1 Strategia ja strateginen johtaminen
Strategia on toimenpiteiden ja p&atdsten kokoelma, joka mahdollistaa yrityksen menestyksen tulevai-
suudessa. Strategia on tavoitteellista suunnan valitsemista muuttuvassa ymparist0ssé ja se antaa orga-

nisaatiolle merkityksellisen suunnan toiminnassa. (MVuorinen 2013, 11.)

Strategia on péivittaiseen kayttoon tarkoitettu tydkalu johtamisen ja priorisoinnin tueksi. Sen arvo mi-
tataan toimenpiteiden toteutuksessa, ei maarittelyssa. Strategian tulee olla pdivittdin mukana arjen va-
linnoissa. Lahtdkohtaisesti jokaisella on tydssaan kéytettavalle ajalle lukuisia asioita tehtévaksi —
enemman kuin ennattaa tehda. Naiden lukuisten tehtdvien asettamiseksi tarkeysjarjestykseen ja niista
olennaisimpien tunnistamiseksi on strategia olennainen ohjaava tekija. Menestyksen taustalla ei ole
paivittdin tehdyn tyén maard vaan se, mihin asioihin tydpanos péaatetadn kéyttaa ja kuinka kohdennet-

tua ja maardtietoista se tyd on. (Sutinen & Haapakorva 2021, 40.)

Hyvé strategia vie organisaatiota kohti tavoitteitaan organisaation lahtotilanteesta riippumatta ja sallii
sen operatiiviset virheet sekd puutteet matkan varrella. llman strategiaa organisaatio olisi vain yksil6ita
vailla pddmaaraa, joista kukin toimisi tavallaan. Heikkokin strategia yhdistda samassa organisaatiossa

toimivia, kunhan suhtautuminen strategiaan on riittdvan vakavaa. (Juuti & Luoma 2022, 18-19.)

Strateginen johtaminen on pitkan aikavélin menestyksen mahdollistavaa toimintaa. Operatiivinen joh-
taminen keskittyy pdivé ja viikkotason asioihin, kun taas strateginen johtaminen tdhtda kuukausi ja

vuositason asioiden kautta jopa vuosikymmenten paahén ulottuviin tavoitteisiin. (Vuorinen 2013, 11.)

Strategiseen johtamiseen tarvittavan tiedon voidaan katsoa myds muodostuvan osaamisesta, jonka joh-
tajat ovat saaneet opiskelun ja tyokokemuksen myota. Tiedon karttuminen liittyy siis my0ds oppimi-
seen. Tietojen ohella osaamiseen kuuluu olennaisesti myds soveltamisen taito. Mikali johtajilla ei ole

kykyd soveltaa opittuja tietoja ovat ne pitkélti tarpeettomia. Tiedot ovat johtajan tiedollinen varasto —



tyon tekemisen raaka-ainetta. Mikali johtajalta puuttuu kyky soveltaa oppimiaan asioita, voidaan nii-

den katsoa olevan hyodyttomié tai vahintaankin vajaakaytolla. (Virtanen & Stenvall 2010, 18.)

Jos johtaja kykenee kytkemadn pienetkin toimenpiteet osaksi suurempaa suunnitelmaa, tulee hén vah-
vistaneeksi arkisen tyon motivaatiopohjaa samalla saadessaan tilaisuuden toistaa strategisen tavoite-
asetannan viestid. Viestinnéllisen tavoitteen saavuttamisen tukena tulee olla kunnolliset strategisten
tavoitteiden mittarit. (Sutinen & Haapakorva 2021, 227.)

2.2 Valmentava johtaminen

Valmentava johtaminen on prosessi, jossa valmentaja auttaa valmennettavaa tavoitteidensa saavuttami-
sessa saamalla hanen omat voimavaransa kayttoon. Valmentava johtaminen voidaan nédhda suoran joh-
tamistavan vastakohtana, ja se lahtee ajatuksesta, etta esihenkild tietad parhaiten ja siksi antaa neuvot,
ohjaa ja ké&skee. Suora johtaminen saa ihmisen tekemaén vain vélttamattémimman ja senkin valvonnan
alaisena. Suorat neuvot ja ohjeet ovat tarkoituksen mukaisia haté- ja kiiretilanteissa. (Kurttila & Aalto
2021, 16.)

Valmentavassa vuorovaikutustilanteessa esihenkild pyrkii kuuntelemalla ja neuvomalla auttamaan
tyontekijaa oivaltamaan ja 16ytaméaan ratkaisut itse. Valmentaja ei suinkaan paastd vahalla, vaan haas-
taa valmennettavaa uusien nakékulmien ja vaihtoehtojen I6ytamiseksi. Jamakka johtamistyd on talldin-
kin tarpeen silld esihenkil6 paattaa edelleen vastuualueeseensa asioista. Valmentavan johtamisotteen
omaava esihenkild onkin vastausautomaatin sijaan vastuuta antava oivalluttaja. (Kurttila & Aalto 2021,
17.) Valmennustilanteissa on tarke&d, ettd valmentaja sietdd hiljaisuutta. Joskus valmennettava vastaa
nopeasti ja tyhjentdvasti, mutta jos malttaa odottaa muotoutuu ennen pitkaa todellinen vastaus. Erityi-
sen hyodyllista on kysya valmennettavan aikaisemmista kokemuksista ja onnistumisista. Nain suunna-
taan fokus uuden I6ytdmiseen menneisyyden vatvomisen sijaan. Hyvéassé valmentavassa keskustelussa
esihenkild kuuntelee enemman kuin kertoo itse. Kuuntelemalla esihenkil® ilmaisee arvostusta ja kiin-
nostusta tyontekijaa kohtaan. On helposti huomattavissa, onko esihenkil6 lasné ja kuunteleeko héan to-
della. Taitava valmentaja varmistaa kuulemansa oikeellisuuden tarkentavin kysymyksin. (Kurttila &
Aalto 2021, 20.)

Valmentava johtaminen tapana sopii tilanteeseen sopeutettuna lahes kaikkiin tilanteisiin. Arjen ongel-
matilanteissa sitd voidaan hyddyntéaa esimerkiksi pikaisissa kéytavékeskusteluissa tai kahvihetkissa,
kun taas toisaalta se on hyvin kayttokelpoinen malli myds pidemmassé keskustelussa tavoitteiden ja
toiveiden madrittelyn tukena, kuten esimerkiksi kehityskeskusteluissa. Valmentava johtaminen vaatii
rohkeutta ja karsivéllisyytté - rohkeutta luottaa ihmisten kykyyn [6ytaa ratkaisuja ja karsivéllisyytta

auttaa heitd oivaltamaan itse myas silloin, kun itse hoitaisi asian nopeammin. Parhailla johtajilla on



kyky iloita tyontekijoidensd osaamisesta ja onnistumisista tunnistaen, ettd johdettavat tietdvat monista

asioista heita itsed&n enemman. (Kurttila & Aalto 2021, 22.)

2.3 SSAB One johtamisfilosofia
”SSAB Onessa on lyhyesti sanottuna kyse tyon sujuvuuden parantamisesta asiakkaiden tarpeiden poh-

jalta ja ennen kaikkea siitd, ettd koko henkilostd padsee osallistumaan parannuksiin” (Lindqvist 2024).

SSAB One juontaa juurensa Lean-filosofiasta ja sen kautta muodostetuista toimintatavoista, joiden ta-
voitteena on edesauttaa jatkuvan kehityksen toteutumista kaikissa yhtion divisioonissa. SSAB:II4 var-
mistetaan aina kaiken kehityksen tukevan strategisia padmadria linjassa yhtion vision ja arvojen
kanssa. (SSAB 2025.)

2.3.1 Asiakaslahtoisyys, normaalitila ja poikkeamien havaitseminen

Kaiken toiminnan yhtitssa tulee perustua siséisen tai ulkoisen asiakkaan muodostamaan kysyntééan hu-
kan valttdmiseksi. Hukalla tarkoitetaan toimenpiteitd, mitka eivét tuota lisdarvoa asiakkaalle. Asiakas-
lahtoisyys korostaa SSAB:n lahestymistapaa virtaustehokkuuden saavuttamiseen. Toisin kuin yleinen
massatuotannon l&hestymistapa, virtaustehokkuuden nakdkulma asettaa asiakastarpeen ensisijaiseksi.
Virtaustehokkuus tarvitsee virtauksen, joka kykenee toimimaan asiakkaan syklin ja tarpeiden mukai-
sesti. Kaikki tapahtumat, jotka eivét ole linjassa asiakastarpeen kanssa tai tuota lisdarvoa asiakkaalle
ovat hukkaa. SSAB Onessa prosesseja ja toimintatapoja haastetaan systemaattisesti lisdarvon luo-
miseksi asiakkaalle, yhti6lle ja tyontekijalle. (SSAB 2025.)

Normaalitilalla tarkoitetaan prosessin tilaa, jolla kyetadn saavuttamaan asetetut tavoitteet turvallisuu-
dessa, laadussa, toimituksissa ja tuottavuudessa. Normaalitilan perustana on tyéskentelymenetelmien
stabilointi ja vakaan tydskentelyalustan luominen, jossa jatkuva parantaminen keskittyy poikkeamiin
normaalitilasta. Epdvakaassa ymparistossa poikkeamien tunnistaminen on erittain haastavaa eika kehi-
tystoimia pystyté osoittamaan oikeassa suhteessa ja oikeisiin kohteisiin. Normaalitila tulee esittaa na-
kyvasti ja visuaalisesti kaikille ja jokaisen tule kyetd tunnistamaan oman toimintansa tila — olenko nor-
maalitilassa vai poikkeanko polulta. (SSAB 2025.)

2.3.2 Oikein minulta -toimintatapa ja jatkuva parantaminen

Oikein minulta -toimintatapa estaa virheita jatkamasta lapi virtauksen. Tama4 ei tapahdu pelkastéén tek-
nisten ratkaisujen avulla, jotka automaattisesti pysayttavat prosessin virheen tapahtuessa, vaan se on
kaikkien tyontekijoiden omaksuttava ajattelutapa ja periaate. Periaatteen ensimmainen konsepti on
tuottaa parhaat mahdolliset olosuhteet saavuttaa nolla virhetta oikeiden tydskentelytapojen, tydkalujen

ja koulutusten kautta. Hyvin muotoiltu normaalitila on perusta télle funktiolle. (SSAB 2025.)



Hyvésta normaalitilasta huolimatta on tunnistettavissa, ettei tdydellista prosessia ole olemassa. Kai-
kissa prosesseissa syntyy virheitd ja poikkeamia. Paras asia poikkeaman ilmetessa on pysayttaa pro-
sessi, parantaa sité ja oppia varmistamaan, ettei virhettd lahetetd koskaan eteenpain. Yleensé virheet

johtuvat suurimmilta osin toimintatavoista ja jarjestelmien puutteista. (SSAB 2025.)

Periaatteen kantavana ajatuksena on, etta ihmisten syyttdminen on seka tehotonta, ettd SSAB:n arvojen
vastaista. Tallainen kdyttaytyminen luo pelon ja poikkeamien piilottelun kulttuurin, mik& on vastoin
SSAB Onen ajatusta tunnistaa kaikki poikkeamat oppimisen ja jatkuvan parantamisen mahdollista-
miseksi. (SSAB 2025.)

2.3.3 Opi ja paranna

Oppiminen ja parantaminen linkittyvat SSAB:n nakemykseen siitd, ettd kestavan kilpailuedun luomi-
nen on mahdollista vain tilassa, jossa jokainen tyontekijé parantaa tyotaan paivittain usein pienin aske-
lin. SSAB:11a oppiminen ja parantaminen tekevat mahdolliseksi sen, ettd jokainen voi kantaa vastuuta
oman tyonsa kehittdmisesta ja yhdessé tyoyhteison kanssa kehittdd tydmenetelmia, ratkaista ongelmia
ja parantaa tuloksia. Tama tekee oppimisesta jatkuvaa ja yhdistaa sen luonnolliseksi osaksi péivittaista
tyotd. (SSAB 2025.)

2.4 Muutosjohtaminen

Muutos on yrityksissa jatkuvaa. Muutokset toimintaympaéristossa luovat yrityksille paineita muuttua ja
uudistua muutosten mukana, silla mikéli néin ei tapahdu jaadaan jéalkeen kilpailijoista ja menetetaéan
markkinat. Yritysten johtajilla tulee olla rohkeutta tehda rakenteellisia ja toimintatavallisia muutoksia,

jotka saavat yrityksen toiminnan kestévélle pohjalle myds pitkélla aikajanteelld. (Pirinen 2023, 17.)

Muutosjohtaminen on yritysten keskeisté toimintaa ja siind onnistuminen riippuu esihenkildiden muu-
tosjohtamiskyvyistd. Muutosta tulee johtaa innostavasti ja johdonmukaisesti ja sen l&pivienti vaatii
koko henkil6ston sitoutumista ja yhteisollisyytta. Esihenkil6illa on tarkeé rooli valmistella henkildsto
muutokseen, kuunnella heidéan mielipiteitdédn ja tehda muutoksesta puoleensavetava. Muutoksessa
tyontekijat kohtaavat uuden oppimiseen ja vanhoista toimintatavoista luopumiseen liittyvaa epavar-
muutta. Esihenkilon rooli on selkeyttdd muutoksen tavoitteita, tukea ja kannustaa tydntekijoita seka
tarjota yksilollistd tukea. Ymmartamalla syyt ja tavoitteet muutoksen taustalla on helpompi hahmottaa
oma roolinsa kokonaisuudessa. Ylimman johdon ja esihenkil6iden selked ja laadukas viestintda muutok-
sesta on avainasemassa muutoksen onnistumisessa. Erityisesti vaikeissa muutostilanteissa on tyonteki-
joiden saatava kasitella tunteitaan ja tulla kuulluksi. Tallaisia voivat olla esimerkiksi irtisanomiset.
Tutkimukset osoittavat, ettd muutosjohtajien kayttdytymiselld ja asenteilla on merkittava vaikutus
tyontekijoiden muutosvalmiudessa ja sitoutumisessa. (Pirinen 2023, 18-23; Engida, Alemu & Mu-
lugeta 2022.)



Tyontekijéiden puutteellinen valmius muutokseen on yksi merkittdvimmista syistd muutoshankkeiden
epaonnistumisen taustalla. Tatd valmiutta voivat johtajat lisata tyontekijoita paatoksentekoon osallista-

malla, avoimella viestinnalla ja organisaatiokulttuuria kehittaméalla. (Engida ym. 2022.)

2.5 Tyohyvinvoinnin ja tyokyvyn johtaminen

Sosiaali- ja terveysministerion (2025) maarityksen mukaan tyéhyvinvointi on laaja kokonaisuus, joka
pitad sisallaan tyon mielekkyyden, terveyden, turvallisuuden ja hyvinvoinnin. Tyoterveyslaitos (2025)
puolestaan korostaa turvallista, terveellistd ja tuottavaa tyota hyvin johdetussa organisaatiossa, jossa

tyon tekeminen koetaan mielekkaaksi.

Tyo6hyvinvoinnin tutkimus on kehittynyt yli vuosisadan ajan. Alkuvaiheissa tutkimus keskittyi fysiolo-
giseen stressiin ja yksilon reagoimiseen kuormittaviin tekijoihin. My6hemmin painopiste siirtyd ympa-
ristén vaikutuksiin ja stressin syihin — esimerkiksi tydolosuhteisiin. (Manka & Manka 2023.)

Ajankayton hallinta nivoutuu yhteen optimaalisten tydolosuhteiden mahdollistamisen kanssa. Laatu-
johtamisen nakokulmasta yksi keskeisimmista asioista liittyy henkilstéon. Henkildston nakokulmasta
optimaalisten tydskentelyolosuhteiden mahdollistamisen vaatimus nousee konkreettiseksi. (Virtanen &
Stenvall 2010, 165.)

Tyokyky koostuu yksilon ajan kuluessa vaihtelevista voimavaraoista ja tyon vaatimuksista. Perusta
tyokyvystd muodostu tydntekijén fyysisen ja psyykkisen terveyden, osaamisen ja motivaation kautta.
Siihen vaikuttavat naiden lisaksi elaméntilanne, yhteiskunnallinen tilanne ja tyopaikan kaytannot. Tyo-
kyvylle ei ole tutkimuskirjallisuudesta I0ydettavissa yhta ainoaa méaaritelmaa, vaan sita tarkastellaan

aina laaja-alaisesti. (Tyoterveyslaitos 2025.)

Laaja-alaista tyokykya voidaan hahmottaa Tyokykytalon avulla (KUVIO 1). Tyokykytalo on profes-
sori Juhani llmarisen kehittdma malli, mika perustuu tyokykyyn vaikuttavista tekijoista tehtyihin tutki-
muksiin. Tyokykytalon toiminta ja kestévyys perustuu sen kerroksien yhteensopivuuteen. Toimintaym-
pariston, tyon tai yksilon muuttuessa on varmistettava, ettd kaikki kerrokset tukevat toisiaan. (Tyoter-
veyslaitos 2025.)
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KUVIO 1. Tyokykytalo (Tyoterveyslaitos 2025)

Tyokykyjohtaminen on prosessi, joka tdht&a tyontekijoiden tyokyvyn tukemiseen ja yll&pitdmiseen.
Tasta prosessista on vastuussa organisaatio ja sen johto. Tydkykyjohtamisen prosessi perustuu tyén
vaatimusten ja yksilon voimavarojen véliseen tasapainoon. Siind huomioidaan ennakoivasti tydssa jat-
kaminen, ty6hon paluu seké tarvittaessa tyon muokkaaminen, jotta ne vastaisivat tyontekijan osaamista
ja voimavaroja. Prosessina tyokykyjohtaminen on kokonaisvaltainen ja moniammatillinen, joka linkit-
taa yhteen yksilon terveyden tilan, osaamisen ja tydyhteisdn ilmapiirin organisaation strategian seké

toimintatapojen kanssa. (Tyoterveyslaitos 2025.)



3 TUTKIMUSSTRATEGIA JA TUTKIMUSMENETELMA

Tyon tavoitteena on luoda konkreettinen tuotos johtamisjérjestelméksi, joten tutkimusmenetelmaksi
soveltuu konstruktiivinen tutkimus. Konstruktiivisessa tutkimuksessa pyritadn luomaan kaytannon tie-
don ja olemassa olevan teoreettisen tiedon avulla uusi rakenne tai toimintamalli — pyrkimys on hyvin

kéaytannonléheiseen ongelmanratkaisuun. (Ojasalo, Moilanen & Ritalahti 2015, 65.)

3.1 Tutkimusorganisaation ja alkutilanteen kuvaus

Esikasitellyt levytuotteet osasto aloitti toimintansa hiekkapuhallus — ja maalauslinjan perustamisella
vuonna 1972. Vuonna 1987 EKT liittyi organisaatiossa osaksi kuumavalssaamon levyvalssauslinjaa,
eriytyen jalleen vuonna 1992 omaksi osastokseen. Toiminnan laajentuessa v.2000 osaston nimi vaih-
dettiin Raahen Komponenttitehtaaksi, jonka alla toimittiin vuoteen 2003 saakka. Kyseisend vuonna
osasto palasi uudemman kerran osaksi kuumavalssaamoa ja nimi muuttui jalleen EKT:si. Tuosta lah-

tien sijoittuminen organisaatiossa on pysynyt muuttumattomana.

Aloittaessani EKT:n tuotantopaallikkoné havaitsin nopeasti, ettei viikkopalaverien ja kuukausittaisten
tyonjohtopalaverien liséksi ollut juurikaan muita johtamiskuvauksia kaytettavissa. Strategisen suunni-
telman johtaminen ja kokonaisuuden hallinta oli haastavaa. Menettelyohjeet ja tydohjeet kohdistuivat
hyvin pieniin kokonaisuuksiin ja niiden ajantasaisuuden seké oikeellisuuden varmistaminen tyollisti
merkittavasti. Vuodet erilld&dn kuumavalssaamosta saivat aikaan sen, ettd johtamisjérjestelmaan luotiin
eriavié kaytantdja muuhun tehtaaseen verrattuna. Johtamisjarjestelmén saattoi katsoa olevan olemassa,
mutta hankalasti hahmotettavana kokonaisuutena. Jarjestelmien uusimisien yhteydessa ja dokumen-
tointitapojen muutosten seka henkilovaihdosten myoéta tietoa vanhentui ja osaltaan katosi. Kaikkea ei
dokumentoitu erillisiksi ohjeiksi, vaan toimintamallit siirtyivat eteenpdin usein suullisesti uusien hen-

kildiden perehdytysten yhteydessa.

Rautaruukin yhdistyttya SSAB:n kanssa 2014 kdynnisti johtamisjarjestelméan muutoksen yhtion sisalla.
SSAB toi mukanaan Lean -pohjaisen SSAB One -johtamisfilosofian, mink& myd6té johtamiskulttuuri ja
jarjestelma koki muutoksen. Tdman prosessin ohjaaman ryhdyin koostamaan systemaattista mallia

EKT:n johtamisen kehittdmiseksi.

3.2 Konstruktiivisen tutkimuksen periaatteet

Konstruktiivisen tutkimuksen tavoitteena on luoda k&ytdnnon ongelmaan teoreettisesti perusteltu rat-
kaisu, joka myos tuottaa uutta tietoa litketoimintaan ja tiedeyhteisoon. Oleellista on sitoa kdytannon
ongelma teoreettiseen tietoon. Ratkaisun on tarkeda osoittautua myds toimivaksi ja parhaimmillaan se

on sitd myos muualla, kuin vain kohdeorganisaatiossa. (Ojasalo ym. 2015, 65-66.)
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Konstruktiivinen tutkimus on suunnittelua ja kasitteiden mallintamista, mutta myos mallien testaamista
ja toteutusta kaytanndssa. Tyypillisesti kdytdnnon toimijat, kuten esimerkiksi organisaation johto, on
mukana laatimassa ratkaisua. Konstruktiivisessa l&hestymistavassa tutkijan ja tutkimuksen hyddynté-
jien valinen vuorovaikutus ja kommunikaatio korostuu. Kyseinen tutkimusmenetelma soveltuu kéaytet-
tavaksi, kun tehtavana on luoda esimerkiksi uusi jarjestelma, malli tai suunnitelma. Tuotoksena saa-
daan kaytannossa hyddynnettéava rakenne, joka on uusi tai olemassa olevaa ratkaisua parempi toteutus
todelliseen ongelmaan. Konstruktiivisen tutkimuksen avulla pyritddn muuttamaan organisaation toi-

mintatapoja ja kdytanteita teoreettisen tietdmyksen tukemana. (Ojasalo ym. 2015, 66.)

Tutkimuksessa kehitettya ratkaisun kaytannon arviointia voidaan tehdd markkinoilla tai organisaation
sisalla kolmen eritasoisen markkinatestin avulla. Heikon markkinatestin ratkaisu lapéisee, mikali se
toimi kdytanndssa kohdeorganisaatiossa. Keskivahvan markkinatestin l&péistakseen ratkaisun tulee
olla kaytdssa useassa organisaatiossa. Vahvan markkinatestin ratkaisu lapaisee siiné tapauksessa, mi-
kéli sen kayttoonottaneet organisaatiot menestyvét paremmin kuin vastaavat organisaatiot, jotka eivat
ole ottaneet kyseista ratkaisua kayttoonsa. Ratkaisun toimivuuden arviointi voi joskus olla mahdollista
vasta my6hemmin, minka takia konstruktiivisen tutkimuksen raporteista voi puuttua ratkaisun testaus.
Tama korostuu erityisesti opinndytetoissa, joissa tyon aikataulu on usein sidottu muun kuin toimeksi-

antajan organisaation aikatauluihin. (Ojasalo ym. 2015, 66.)

3.3 Haastattelumenetelma ja haastateltavien taustatiedot

Haastattelut toteutettiin etdyhteydelld Teams-sovelluksen kautta. Haastattelukysymyksia ei esitetty
haastateltaville etukéteen, vaan haastattelun teemasta kirjattiin lyhyt kuvaus haastattelukutsussa. Haas-
tattelun sisalto ja taustat kerrottiin haastateltaville tilaisuuden aluksi ja heiltd pyydettiin suostumus kes-
kustelun tallentamiseen. Tutkija pyrki toteuttamaan haastattelun pysymaélla neutraalina ja objektiivi-
sena omasta kokemustaustastaan huolimatta ja huolehtien, ettei ohjaa keskustelua olettamansa vastauk-

sen suuntaan.
Haastatteluihin osallistui viisi toimihenkil6a kuumavalssaamolta:
- ikahaitari 38-62 vuotta
- koulutustausta AMK insingori
o kone — ja tuotantotekniikka

o tuotantotalous

- vuorotyo6laisia ja paivavuorolaisia
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- tyokokemukset laajasti Raahen teréstehtaan alueelta mm.
o koksaamon tuotanto
o levyvalssaamon tuotanto
o esikésiteltyjen levytuotteiden tuotanto
o leikatut kelatuotteet tuotanto
o nhauhavalssaamon tuotanto
o valmistuksen ja toimituksen ohjaus

o kunnossapito

Haastateltavien maarén suppeuden vuoksi tarkempia taustatietoja ei voi julkaista henkiléiden anonymi-

teetin séilyttamiseksi.

3.4 Haastatteluaineiston esittely

Tutkimuskysymysten teemapohjaisen haastattelun kysymykset muodostettiin kokemuspohjaisesti jaok-
sella tunnistettujen haasteiden pohjalta sekd tdman tutkimuksen teoriakésittelyn ohjaamana. T&ssé lu-
vussa esitell&an luetteloituna tutkimuksen haastattelujen tarkentavat kysymykset.

Tutkimuskysymys 1: Kuinka parantaa toimihenkildiden ajankayton hallintaa?

Nykytilan kartoittaminen

o Mitkd ovat suurimmat ajankdyton haasteet paivittaisessa tyossasi?
« Kuinka paljon aikaa kuluu suunnittelemattomiin tehtéviin tai keskeytyksiin?
« Millaisia tyokaluja kaytat ajanké&yton hallintaan (esim. Excel, muistiinpanot)?

Tyo6tehtavien organisointi ja priorisointi

e Miten suunnittelet ja priorisoit tyotehtavéasi?
o Kaytatko jotain ajanhallintamenetelmid (esim. to-do-listat, aikataulutus)

« Millaisia keinoja olet itse 16ytanyt ajankdyton tehostamiseen?
Keskeytysten ja kiiretilanteiden hallinta

o Kuinka usein tyosi keskeytyy odottamattomista syisté (esim. tuotannon ongelmat, kiireelliset

pyynnot)?
e Miten keskeytykset vaikuttavat tyosi tehokkuuteen?
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« Millaisia keinoja on kaytdssa keskeytysten hallintaan?
Teknologian ja jarjestelmien rooli

o Kuinka hyvin nykyiset jarjestelmét tukevat ajankéayton hallintaa?
e Onko jokin ohjelmisto tai jarjestelmad, joka hidastaa tytskentelyési?

o Millaisia parannuksia toivoisit tyokaluihin ja ohjelmistoihin?
Johtamisen ja organisaation vaikutus

e Miten esihenkil6t tukevat ajankéyton hallintaa?
e Onko ty6tehtévien ja vastuiden jako selke&?

o Voisiko ajankéyton hallintaan liittyvia kaytantoja kehittaa yrityksessa?

Tutkimuskysymys 2:Kuinka kehittaa tiedolla johtamista EKT:ssa?
Nykytilan kartoittaminen

o Millaisia tietoja talla hetkella kerédtaéan ja hyddynnetdan paatoksenteossa?
o Miten saat talla hetkelld tarvitsemasi tiedot tyGssasi?

o Mitka ovat suurimmat haasteet tiedon saatavuudessa, laadussa tai hyddynnettavyydessa?

Tiedon kerdadminen ja analysointi

o Millaisia jarjestelmia tai ohjelmistoja kéytetaan tiedon keradamiseen ja analysointiin?
o Kuinka hyvin nykyiset jarjestelmét tukevat paatoksentekoa?

e Onko tietojen yhdistdminen eri lahteista helppoa vai vaikeaa? Miksi?
Paatoksenteko ja tiedon hyodyntaminen

o Miten tieto auttaa sinua paatoksenteossa?
o Millaisia p&atoksia tehddén datan perusteella, ja mitka paatokset perustuvat enemman koke-
mukseen tai intuitioon?

o Koetko, ettd saat oikean tiedon oikeaan aikaan paatoksenteon tueksi?
Tiedon jakaminen ja yhteistyo

o Kuinka tieto ja raportit jaetaan eri osastojen vélilla?

e Onko tiedonkulku ty6paikallasi sujuvaa, vai onko siina pullonkauloja?
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« Millaisia parannuksia tiedon jakamiseen ja viestintdan toivoisit?
Teknologian ja jarjestelmien kehitys

« Millaisia uusia ty6kaluja tai jarjestelmia voisi hyddyntaa tiedolla johtamisen kehittdmisessa?
e Onko tiedon visualisointi ja raportointi (esim. Power BI, Excel) riittavélla tasolla?

o Millaisia ominaisuuksia jarjestelmiin voisi lisatd, jotta paatoksenteko helpottuisi?
Organisaation ja esihenkil6iden rooli

e Miten esihenkil6t hyodyntéavét tietoa paatoksenteossa?
e Onko organisaatiossa selked vastuu tiedolla johtamisen kehittdmisestd?

o Tarvitsevatko tyontekijat lisad koulutusta tai tukea datan hyodyntdmiseen?

3.5 Haastatteluaineiston analyysi

Taman tutkimustyon aineiston analyysiin hyddynnettiin laadullista teemallista analyysimenetelméaa.
Teemallinen analyysi on systemaattinen ja joustava tapa laadullisen aineiston jasentamiseksi ja sen ta-
voitteena on tunnistaa, raportoida ja analysoida aineistoista esiin nousevia teemoja. (Braun & Clarke
2006, 77.)

Aineiston analyysi eteni kuusivaiheisen mallin mukaisesti:
1. Aineistoon perehtyminen ja litterointi
Alustava koodaus tutkimuskysymysten ohjaamana
Koodien ryhmittely alustaviksi teemoiksi
Teeman tarkennus ja suhteutus toisiinsa seké tutkimuskysymyeksiin

Teemojen nimedminen

o g~ w D

Analyysiosuuden muodostaminen sitaatein tuettuna (Braun & Clarke 2006, 87.)

Ensimmadisessa vaiheessa haastattelut tallennettiin nauhoitteena. Lyhin haastattelu kesti noin 20 mi-

nuuttia ja pisin noin 40 minuuttia. TA&man jalkeen tallenteet litteroitiin eli puhtaaksikirjoitettiin analy-
sointia helpottavaan muotoon mahdollisimman pian haastattelun jalkeen parantaen néin tutkimuksen
luotettavuutta. Haastattelut kirjoitettiin puhtaaksi sanasta sanaan. Litteroinnin jalkeen aineisto luettiin

lapi useampaan kertaan.

Toisessa vaiheessa tehtiin alustavaa koodaus. Toinen vaihe alkaa, kun kerattyyn aineistoon perehdytty

kattavasti ja sen siséltd on omaksuttu. Koodauksella jarjestelld&n aineistoa mielekkadmpiin ryhmiin.
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(Braun ym. 2006, 88.) Tutkimuskysymykset seka haastattelurunko toimivat ohjaavina tekijoiné. Vas-
taukset pelkistettiin koodauksen tukemiseksi. Taulukossa 1 on esitetty vastaukset alustavasti koodat-

tuna.

TAULUKKO 1. Nykytilan kartoittamisen pelkistetyt vastaukset alustavasti koodattuna

Nykytilan kartoittaminen Pelkistetyt vastaukset (Henkilo1=H1jne.) Luokittelu
H1: Palavereja on todella paljon. Erityisesti aamuvuoroissa. 1
H1: Kalentereita ei kunnioiteta vaan palavereja varataan paljon paallekain. 2
H1: Tyo keskeytyy jatkuvasti. Keskeytysten jalkeen on haastavaa paasta kiinni siihen mita oli tekemassa. Vaatii aikaa. 3
H1: Puhelujen kautta tulee paljon asioita kasiteltdvaksi. Yhden vuoron ennatys 88 puhelua. 3
H1: Ajankayton hallinnan menetelmana kalenteri ja muistilaput. Muistilapuille kootaan paivéan tarkeimmat tehtavat ja yksi kerrallaan tekoon. 4
H2: Palavereita on tata nykya todella paljon. Tanaéankin jos olisi kaikkiin osallistunut niin olisi mennyt puolet tydajasta. 5
H2: Kentallakin taytyy ehtia kdyda johtamassa tuotantoa. Tama vaatii myds paljon aikaa, kun on laaja alue ja paljon henkilostoa. 6
H2: Palavereita joutuu pakostakin jattdmaan valista. 7
H3: Palavereita on kylla todella paljon. Ei ne kaikkea aikaa vie, mutta maarittelee pitkaliti ajan kayton. Palaverit vs. tuotannon johtaminen. 1
H3: Keskeytykset vievat paljon aikaa. Puhelinsoitoilla tulee tilanne tiedoksi, joka pitda vain ratkaista. Yllattaen ja pyytamatta. 3
H3: Puhelujen maara on valtava. Yhtena paivana oli seitseman tunnin jalkeen saldona 80 puhelua. 3
H3: Ajankayton hallintaan ei ole varsinaisesti mitdan erityisia tydkaluja. 4
H4: Palavereja on paljon. Joinakin péivina ei tahdo muuta ehtid tekemaan, kuin niissa istumaan. 1
H4: Keskeytyksia tulee jonkin verran. Ei merkittava haitta pdivittdisessa tyossa. 3
H4: Ajankayton hallinnan tyokaluina sahkopostin kalenteri ja perinteinen paperinen tyd/muistilista. 4
H5: Ulkoapain tulevat toimeksiannot haastavat eniten. Oma suunnitelma pdivan kulkuun kariutuu hyvin usein ulkoisen tekijan vaikutuksesta. 3
H5: Haastavimpina paivina tydajasta jopa puolet voi kulua oman suunnitelman ulkopuolelta tulleista tehtavista. 3
H5: Ajankayton hallintaan kéytossa tydtehtavalistaus ja muistilaput. Kalenteria tulee huonosti kaytettyd aikataulukriittisten téiden suunnittelussa. 4

Kolmas vaihe alkaa, kun koko aineisto on alustavasti koodattu ja kasilla on pitk& luettelo koodeja tun-
nistetussa tietojoukossa. Tdma vaihe keskittda analyysin uudelleen laajempaan teemojen tasoon koo-
dien sijasta lajittelemalla koodit potentiaalisiksi teemoiksi. (Braun ym. 2006, 89.) Taulukossa 2 on esi-

tetty alustaviksi teemoiksi ryhmitellyt koodit.

TAULUKKO 2. Alustaviksi teemoiksi ryhmitellyt koodit

ykytilan kartoif i i (Henkilo1=H1jne.) Luokittelu Alustavateema
H1: Palavereja on todella paljon. Erityisesti aamuvuoroissa. 1 Palavereja on liikaa
H3: Palavereita on kylld todella paljon. Ei ne kaikkea aikaa vie, mutta maarittelee pitkaliti ajan kayton. Palaveritvs. tuotannon johtaminen.
H4: Palavereja on paljon. Joinakin péivina ei tahdo muuta ehtia tekemaan, kuin niissa istumaan.
H2: Palavereita joutuu pakostakin jattamaan valista.
H1: Kalentereita ei kunnioiteta vaan palavereja varataan paljon paallekain.
H2: Palavereita on taté nykya todella paljon. Tanaénkin jos olisi kaikkiin osallistunut niin olisi mennyt puolet tydajasta.
H1: Tyo ytyy jatkuvasti. K 1 jalkeen on t paasta kiinni siihen mita oli tekemassa. Vaatii aikaa.
H1: Puhelujen kautta tulee paljon asioita kasiteltavaksi. Yhden vuoron ennatys 88 puhelua.
H3: Keskeytykset vievat paljon aikaa. Puhelinsoitoilla tulee tilanne tiedoksi, joka pitda vain ratkaista. Yllattaen ja pyytdmatta.
H3: Puhelujen maéara on valtava. Yhtend péivana oli seitseméan tunnin jalkeen saldona 80 puhelua.
H4: Keskeytyksia tulee jonkin verran. Ei merkittava haitta paivittdisessa tyossa.
H5: Ulkoapain tulevat toimeksiannot haastavat eniten. Oma suunnitelma paivan kulkuun kariutuu hyvin usein ulkoisen tekijan vaikutuksesta.
H5: Haastavimpina péivina tydajasta jopa puoletvoi kulua oman st i ulke tulleista tehtavista
H1: Aj ayton i ana kalenteri ja muisti Muisti ille kootaan paivan tarkeimmat tehtavatja yksi kerrallaan tekoon.
H3: Ajankayton i eiole inai i mitaan erityisia tyokaluja.
H4: Ajankayton hallinnan tyo i ahko in kalenteri ja perinteinen paperinen tyd/muistilista.
H5: Ajankayton halli aytossa tyotehtavali ja il Kalenteria tulee i kaytettyd ai iittisten toiden
H2: Kentallakin taytyy ehtia kdyda johtamassa tuotantoa. Tdma vaatii myds paljon aikaa, kun on laaja alue ja paljon henkildstoa.

Tyon keskeytyminen vie tehokkuutta

Ajankéyton hallinta haastavaa

WWWWONNNNNNNR R BB

Neljés vaihe alkaa alustavien teemojen méarittelyn jélkeen ja siihen siséltyy noiden teemojen tarken-
nus. Tdman vaiheen aikana k&y selvéksi, ettd jotkin alustavista teemoista eivéat ole lopulta teemoja lain-
kaan ja toisaalta jotkin teemat voivat osoittautua limittyviksi, jolloin ne on yhdistettavissa. Tassa vai-
heessa teemoja muokataan kahdella tasolla. Ensimmaisell4 tasolla tarkastellaan teemoihin koodattuja

aineistokatkelmia. Kuhunkin teemaan kootut aineistokatkelmat luetaan ja arvioidaan, muodostavatko



15

ne yhtendisen ja johdonmukaisen kokonaisuuden. Jos kokonaisuus on johdonmukainen, voidaan siir-
tya seuraavaan osioon. Mikali teemat eivat vaikuta toimivilta tdytyy arvioida, onko itse teema ongel-

mallinen vai onko sen sisalla olevat aineistokatkelmat ongelmallisia. (Braun ym. 2006, 90-91.)

Neljannen vaiheen toinen taso pitad sisalladn samankaltaisen prosessin, mutta ulottuu koskemaan koko
aineistoa. Talla tasolla pohditaan yksittéisten teemojen paikkansapitévyyttd koko aineiston suhteen ja
arvioidaan, heijastaako luodut teemat riittdvan hyvin aineistosta esiin nousevia merkityksia kokonai-

suutena. (Braun ym. 2006, 91.) Taulukossa 3 on esitetty tarkennetut teemat neljannen vaiheen jélkeen.

TAULUKKO 3. Tarkennetut teemat analyysin neljannen vaiheen jalkeen

Pelkistetyt vastaukset Luokittelu Alustava teema

H1: Ajankayton hallinnan menetelmané kalenteri ja muistilaput. Muistilapuille kootaan paivan tdrkeimmat tehtdvatja yksi kerrallaan tekoon. Ajanhallinta Haasteet ajanhallinnassa
H3: Ajankdyton hallintaan ei ole varsinaisesti mitaan erityisia tyokaluja.

H4: Ajankaytén hallinnan tydkaluina séahkopostin kalenteri ja perinteinen paperinen tyd/muistilista.

H5: Ajankadyton hallintaan kaytossa tyotehtavalistaus ja muistilaput. Kalenteria tulee huonosti kaytettya aikataulukriittisten téiden suunnittelussa.
H2: Kentallakin taytyy ehtid kdyda johtamassa tuotantoa. Tama vaatii myds paljon aikaa, kun on laaja alue ja paljon henkildstoa.

H1: Keskittymista ja aikaa vaativat tehtdvat on monesti parempi aikatauluttaa yévuorojen alkuun. Tunnin ty6 yévuorossa tehtyna voi tarkoittaa kolmen
tunnin tydtarvetta aamuvuorossa.

H2: Ajankayton tehostamiseen ei ole mitaan erityisia tyokaluja kaytossa.

H3: Toimistohommat tulee yleensé tehtya klo 4 jalkeen, kun alkaa tilanne rauhoitua. Pdivavuoron ollessa tdissa tdhan ei kannata ryhtya.

H3: Palavereita on kylla todella paljon. Ei ne kaikkea aikaa vie, mutta maarittelee pitkaliti ajan kayton. Palaveritvs. tuotannon johtaminen.

H4: Palavereja on paljon. Joinakin pdivina ei tahdo muuta ehtia tekeméan, kuin niissa istumaan.

H2: Palavereita joutuu pakostakin jattaméaan valista.

H1: Kalentereita ei kunnioiteta vaan palavereja varataan paljon paallekain.

1%
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H2: Palavereita on taté nykya todella paljon. Tanaankin jos olisi kaikkiin osallistunut niin olisi mennyt puolet tydajasta.

H1: Palavereja on todella paljon. Erityisesti aamuvuoroissa.

H1: Ty keskeytyy jatkuvasti. Keskeytysten jalkeen on haastavaa padsta kiinni siithen mita oli tekemdssa. Vaatii aikaa. Keskeytykset Tyon keskeytykset haastavat
H1: Puhelujen kautta tulee paljon asioita kasiteltavaksi. Yhden vuoron ennatys 88 puhelua. tehokkuudessa

H3: Keskeytykset vievat paljon aikaa. Puhelinsoitoilla tulee tilanne tiedoksi, joka pitda vain ratkaista. Yllattden ja pyytdmatta.

H3: Puhelujen méaré on valtava. Yhtena padivana oli seitseman tunnin jalkeen saldona 80 puhelua.

H4: Keskeytyksia tulee jonkin verran. Ei merkittava haitta paivittdisessa tydssa.

H5: Ulkoapain tulevat toimeksiannot haastavat eniten. Oma suunnitelma paivan kulkuun kariutuu hyvin usein ulkoisen tekijan vaikutuksesta.

H5: Haastavimpina pdivina tydajasta jopa puoletvoi kulua oman suunnitelman ulkopuolelta tulleista tehtavista.

H3: Keskeytysten hallintaan ei ole tydkaluja. Puheluun voisi toki jattdd vastaamatta, mutta tehtévassa on tarkeaé olla tavoitettavissa.

H4: Keskeytysten hallintaan ei ole mitdan tydkaluja kayttdssa, mutta nykytilanteessa ei juuri ole tarvettakaan.

H1: Keskeytykset vaikuttavat tyon tehokkuuteen alentavasti. Keskeytyksen jalkeen on usin haastava paasta kiinni siihe mita olikaan tekeméassa.

H3: Keskeytysten vaikutusta tydn tehokkuuteen on vaikea arvioida, mutta kylla niilla vaikutusta on. Virheiden maéaré herkasti lisaantyy.

H4: Keskeytykset vaikuttavat tehokkuuteen jonkin verran, mutta ei hairitsevasti.

H5: Keskeytyksia on todella paljon. Usein jopa ty6ajasta puolet menee keskeytysten vaikutuksen alle ja on haastavaa saada ajatuksesta taas kiinni.
H2: Vastuiden jako on selke&da. Organisaatio Organisaation tuki
H4: Organisaatio ja esihenkilé maaritellyt hyvin prioriteetteja ja niista voi myos keskustella ja ne voivat muuttua tilanteiden vaihdellessa.

H5: Tyokuormaa on paljon ja esihenkilon kanssa tulee usein keskusteltua tehtdvien prioriteettijarjestyksesta. Yhteistyo toimii ja tukea on.

H1: Esihenkild tukee ajankayton hallinnassa ja jakaa tietoa.

H3: Esihenkild on jasennellyt selkeésti prioriteetit esimerkiksi palaverien suhteen. Téhdn on helppo nojata. Tukea saa muussakin priorisoinniss.
H1: Turvallisuus ja tuotannon asiat selked prioriteetti 1. Jos tuotannossa tulee ongelmia, niin pakkohan sinne on menna. Priorisointi Prirosoinnin maarittely
H2: Kentalla téiden johtaminen tarkeda. Siihen on loydyttava aikaa. Palavereja joutuu jattdmaan valistd taman mahdollistamiseksi.

H3: Priorisointia tulee tehtyd paljon oman nakemyksen mukaan, ettd mitka asiat ehtii odottaa ja mitka ei.

H1: Palaverin osalta priorisointi on selkea. Esihenkilé maaritellyt odotukset palaverien osallistumisen suhteen. Muutoin paéallesten palaverien
priorisointi on valillé todella vaikeaa. Kolmea kun on paallekain niin mihink&s menet.

H2: Palaverien osalta on selkedd, mitka voi matalalla kynnykselld jattaa valiin ja missa olisi tarkead kayda.

H1: Tietoa on paljon saatavilla, mutta se on sirpaleista. Kokonaiskuvan muodostaminen on vaikeaa. Tiedonhallinta| Kokonaiskuvan muodostaminen
H4: Osaltani data on suuressa roolissa paatoksen teossa. Eri jarjestelmien kautta saatava tieto auttaa hahmottamaan kokonaisuutta. Tietoa on
paljon saatavilla, mutta haasteena on l6ytda se oikea tieto ja oikea jarjestelma.

H1: Yksittdinen jarjestelma ei erityisesti hidasta tekemista vaan se, etté jarjestelmia on niin paljon.

H2: Tuotannon osalta tekemisen priorisointiin hyédynnetadn paljonkin tietojarjestelmia. Tuotantokuormatyms. Haasteena on se, etta tietoa joutuu
etsimdan monen eri jarjestelman kautta.

H1: Paatoksen teon tueksi hyddynnetdan tuotannon osalta paljon jarjestelmia. Henkilostopuolen asioissa kokemus ja intuitio on myés tukena.

H3: Tietoa saa valilld oikeaan aikaan ja valilla lilan mydhaan. Esimerkiksi kapasiteettimuutokset usein tulevat tietoon lilan mydhaan.

H1: Tieto on hajautettua ja sen kerddminen ottaa aikaa. Olisi hyvéa saada yksi jarjestelméa, mika visualisoisi kokonaisuutta paremmin,

H2: Jarjestelmia ja tietoja on riittavasti. Niista pitdisi saada koottua yksiin kansiin selkedmpi ndkyma.

H3: Tietoa olisi hyvd saada jasenneltya kootusti. Tama tehostaisi ja parantaisi tiedon hyddynnettavyytta arjessa.

H4: Tietoa on todella paljon, mutta EKT:ssa se ei kaikilta osin ole kovin visuaalista. Tahan olisi hyva saada modernimpien jarjestelmien kautta apuja.

o

Vaiheessa viisi maéaritella&n ja edelleen hiotaan analyysissé esitettdvaksi tulevia teemoja seka analysoi-
daan aineistoa tarkemmin. Tarkoituksena on tunnistaa kunkin teeman ydinajatus ja kokonaisuus. Tassa

vaiheessa on tarkeda pitéa teema riittavan yksinkertaisena palaamalla uudelleen tausta-aineistoon ja
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jarjestaa ne yhtendiseksi ja johdonmukaiseksi kokonaisuudeksi. (Braun ym. 2006, 92.) Taulukossa 5

on esitetty pelkistetyt vastaukset ja viimeistellyt teemat.

TAULUKKO 4. Analyysin vaiheen viisi tuottamat pelkistetyt vastaukset ja viimeistellyt teemat

Pelkistetyt vastaukset Teema

- Palaverit ohjaavat vahvasti ajankayttoa ja vievat huomattavan osan tydpaivasta Haasteet ajanhallinnassa
- Kalentereita ei kunnioiteta ja paallekkaisia varauksia on paljon

- Ajanhallinnan tyokaluja ei juuri ole kaytéssa

- Kenttétyd on korkealle priorisoitu ja vie paljon aikaa arjessa

- Keskittymista vaativat tehtavat ajoitetaan mieluiten yovuorojen alkuun, jolloin hairidtekijat ovatvahempana ja tydskentely on tehokkaampaa.
- Tyo keskeytyy jatkuvasti, erityisesti puheluiden kautta Keskeytykset vievat tehokkuutta
- Ulkopuolelta tulevat toimeksiannot haastava paljon ja rikkovat oman aikataulun

- Keskeytysten jalkeen tydhon kiinni paédseminen vaatii aikaa ja on usein haastavaa

- Keskeytysten vaikutus tehokkuuteen vaihtelee, mutta virheiden maara kasvaa helposti

- Keskeytysten hallintaan ei koeta juurikaan olevan keinoja, muita kuin jattda esimerkiksi puhelut huomioimatta. Tata ei pidetd oikeana
ratkaisuna.

- Vastuiden jako on selkeda. Organisaation tuki
- Organisaatio ja esihenkildé maéritellyt hyvin prioriteetteja ja niistd voi myos keskustella ja ne voivat muuttua tilanteiden vaihdellessa.
- Tydokuormaa on paljon ja esihenkilon kanssa tulee usein keskusteltua tehtavien prioriteettijarjestyksesta. Yhteistyo toimii ja tukea on.
- Priorisointi on selkeda. Turvallisuus ja tuotanto tulee kaikessa ensimmaisena. Priorisointi
- Kenttdtoiden johtamiseen on l8ydyttava aikaa.

- Esihenkilon maérittelemien palaverien osalta priorisointi on selked. Muualta tulevien varausten suhteen on usein haastavaa maéritella
prioriteetti.

- Tietoa on saatavilla todella paljon, mutta se on sirpaloitunutta ja kokonaiskuvan muodostaminen on haastavaa. Tiedonhallinta
- Mikaan yksittainen jarjestelma ei erityisesti hidasta tyota, vaan jarjestelmien maara ja tiedon keruu.
- Tietoa olisi hyva saada koottua yksiin kansiin ja sen visuaalisuutta lisattava.

myds suuri.

Kuudennessa ja viimeisessé teemallisen analyysin vaiheessa taysin hiotut teemat saavat tuekseen lo-
pullisen analyysin ja tutkimusraportin. Teemallisen analyysin raportin tehtdvana on kertoa aineistosta
tarina tavalla, joka vakuuttaa lukijan tehdyn analyysin laadusta ja uskottavuudesta. Raportin tulee tar-
jota riittavasti nayttéa kunkin teeman esiintyvyydesta aineistossa. Analyyttisen kertomuksen tulee li-
séksi menna aineiston kuvailua pidemmalle esittden perusteltu tutkimuskysymykseen liittyva vaite.
(Braun ym. 2006, 93.)

3.6 Keskeiset havainnot haastatteluista

Haastattelujen kaynnistyttya oli jo hyvin varhaisessa vaiheessa selvéd, etta tutkimuskysymykset linkit-
tyvat vahvasti toisiinsa. Haasteltavien vastaukset tuottivat tietoa usein molempiin tutkimuskysymyk-
siin, ja haastattelun kulkua oli aika ajoin vaikea kontrolloida pysymaan suunnitellulla polulla.

3.6.1 Teema: haasteet ajanhallinnassa
Haasteet ajanhallinnassa tulivat esiin jokaisen haasteltavan osalla. Palavereja koettiin jarjestettavan
lilan matalalla kynnyksell& eikd osallistujien kalentereita tunnuttu kunnioittavan. Palaverikutsuja vain

laitetaan tulemaan valittamatta siita, onko kutsuttavalla edes mahdollisuutta osallistua.

”Se ainakin ittelle asettaa haasteita ja ndita, on niinku paljon palavereita. Niitd on helppo laittaa. On-
han ne kaikki tarkeita. Nyttenkin olisi niinku ollut kolme palaveria paallekéin tana haastatteluaikana,

ettd ma oon , etta mihin naisté niinku osallistuu...”
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"Ndd on ainakin ndd palaverihommat silloin, ettd kun niitd osiaan on! Tdnddnkin jos olisi kaikissa pa-
lavereissa ollut niin se olisi vienyt puolet tydajasta. Sita pitéaa tuolla kentéllakin keritéa kéyda ja tuota

niin ehtia porisuttaa tyontekijoitakin eri prosesseissa, ettd tuota...”

Ajanhallintaan ei kenelldkaan ollut kdytossa sahkdpostin kalenterin liséksi mitéan erityisié tyokaluja.
Kalenterit tayttyvat pyytamatta ja kysymattd, joten sen myo6ta koettiin myés oman tyonsa hallinnan
puutteen tunnetta.

’

”Palaverit. Nehan ei aivan kaikkea aikaa vie, mutta ne maarittaa sen ajan kdyton.’

Tyonjohtajat eritoten pitivat tarkeand, ettd paivittain riittaisi aikaa olla myos kentélla eli tydntekijoiden
luona tuotannossa. Palaverin merkityksia pohdittiin paljon, ettd ovatko ne kaikki niin tarpeellisia.
”On niita palavereja niin paljon, etté onko ne kaikki nyt niin tarpeellisia sitten. Oisko jotain missa ei

’

nyt niin valttamatonta olisi olla. Ei niihin kaikkiin rahkeet riitd...’

3.6.2 Teema: keskeytykset vievat tehokkuutta

Tyon keskeytyksista erityisesti tydpuhelut nousivat tyonjohtajilla suureen rooliin. Niitd vastaanotettiin
vuoron aikana suuria maaria eiké niiden osalta nahty juurikaan mahdollisuuksia vaikuttaa méaériin. Ko-
ettiin, etta tehtdvan luonteeseen kuuluu olla jatkuvasti tavoitettavissa.

1

“Keskeytyksid on paljon! Ettd, no... 88 puhelua on se enndtys mulla tota niin aamuvuorossa... ettd.’

Osa koki keskeytysten selkedsti vahentavan tehokkuutta. Keskeytyksen jalkeen keskittyminen uudel-
leen tyon alla olleeseen asiaan oli haastavaa. Vaikutustakin pysyttiin arvioimaan. Aamuvuorojen osalta
néhtiin erittiin haastavana toteuttaa keskittymista vaativia pidempikestoisia tehtavia esimerkiksi toi-

mistolla.

”Niin siind menee tovi aikaa, ettd ai niin se olikin... ettd md olin tuota tekemdssd. Tama on esimerkki:

’

jos homma veisi vaikka yovuorossa tunnin, niin se voikin aamuvuorossa viedd kolme tuntia.’

“Véhdn siing, jos on jotain tekemdssd ja pitdd yhtdkkid keskittyd muualle niin tuota...menee aikaa en-

nen kuin pddsee sitten taas siihen tekemiseen kiinni.”

Joskus keskeytysten koettiin vaikuttavan myos tyon laatuun.
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”T&a on vahan niinku Uunolla armeijassa sen kirjoituskoneen kanssa, etté kun vauhti kiihtyy kasvaa

)

niin virhelyontienkin mddrd lisdd.’

Keskeytyksien hallintaan koettiin olevan hyvin vahén keinoja vaikuttaa.

Siindhan olisi tuossa ovenpielessa tuo varattu lappu, mutta sité ei tule kaytettya ehka niin usein kuin

’

sita voisi kayttaa. Etta, se olisi yksi semmoinen...’

”Aika huonoja tietenkin. Onhan puhelimessa punainen luuri. Tai tai, ettd jattad vastaamatta, mutta
tuota... eihdn sekddn hyvd ole. Ettd, ma ainakin miellan oman roolini niin, ettd on syyta olla tavoitet-

’

tavissa.’

3.6.3 Teema: Organisaation tuki
Organisaatiossa koettiin tukea saatavan esihenkilon puolelta. Esihenkil6a laajemmalle organisaatiossa
ei kommentteja muodostunut. Vastuut vaikuttivat olevan selkedné jokaisen haastateltavan roolin suh-

teen.

”No tuota niin niin kylla minun mielesta on tukenut hyvin sillain. Aika vahan tulee sammoista, etta nyt
tdma asia edella pitaa toita tehda, ja ne on kylla ihan hyvia niinku sitten ku tulee. Oikeita asioita niin

kylla ma nakisin niin ja ajankdyttid tukenut... ei olla turhia asioita tyontdmdssd.”

3.6.4 Teema: Priorisointi

Tuotannon toimihenkil6illa arjen prioriteetit olivat selkedksi muodostuneet.

”Kylla me niinku tarvitaan niin sitd aikaan kanssa, etta tuota, etté ei mene aivan tuolla palavereissa.
Ettd tehddidin niinku tirkedd tyotd tuolla kentdlldkin sitten!”

’

”Silld lailla ihan oman ndkemyksen mukaan, ettd tuota...mitkd asiat ei siedd viivytystd.’

Palaverien priorisoinnin suhteen oltiin paljolti hyvilla mielin siit4, ettd esihenkilon toimesta h&nen va-
raamansa palaverit oli méaritelty tarkoin mihin on térkeda osallistua ja mitka voi matalalla kynnyksella
jattaa valiin.

)

“Palaverithan sielld jdd jdlkeen sitten...’
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“Tietenkin tdrkeimpiin ja pakollisiin, niin kylldhdn niihin sitten osallistuu...”

3.6.5 Teema: Tiedonhallinta

Kukaan ei kokenut tiedon saatavilla olevaa méa&raa ongelmaksi. Tietoa koettiin olevan erittéin hyvin
saatavilla, mutta ongelma olikin kokonaiskuvan muodostaminen. Yhtaén jéarjestelmaa ei itsessaan ni-
metty huonoksi tai hitaaksi. Jarjestelmid, mista tietoa haetaan, on lukuisia ja varsinainen tiedon koos-

taminen vaatii aikaa.

"Ei se ehkd niinkddn, ettd yksittdinen jdrjestelmd olisi merkittdvdsti toista huonompi vaan se, ettd kun

niitd on niin paljon!”

Lukuisten eri jarjestelmien maailmassa haasteena koettiin myds se, etta saa ensinnékin tiedon mista

jarjestelmasta mitakin tietoa voi lahted etsiméaan.

”Onhan siind (tiedonsaannissa) omat vaikeutensa, mutta sitten kun tietdd mista ne saa niin sitten se on

helppoa. Se on se hankalin, ettd ensin pitaa koitta kysell, etta mista ne 16ytyy. ”

Kehitysmahdollisuudeksi todettiin useammasta suusta se, etté jarjestelmien tuottamaa tietoa saataisi

koottua tarpeen mukaisesti yhden nakymaén, jarjestelman alle.

“Jos on joku yksittdinen tuote tai tilaus niin se pitdd kdydd katselemassa ainakin kolmesta eri jdrjestel-
masta. Olisihan se varmaan hyva, ettd ndma tuotantoon liittyvat jarjestelmat olis niinku samoissa kan-

’

sissa.’

Se haaste on ylipddtdansakin meill& niinku tiedon saamisessa, ettd meill& on paljon tietoa, mutta se on

’

kylla sitte niinku ripoteltu moneen eri paikkaan.’

”Ma haluaisin semmoisen niinku yhden jarjestelméan, mista pystyisi nakemaan helposti, vaikka mika

on se niinku aikataulu tilauksella.”

3.7 Johtopéaatokset

Tutkimukseen osallistui lopulta suunniteltua pienempi ryhma. Alkuperdisen tavoitteena oli osallistaa
tutkimukseen seitsemén toimihenkiloé sek& kuumavalssaamon laatupaallikko ja tuotantojohtaja. Haas-
tattelun laajuus toteutui lopulta viiden toimihenkilon turvin. Haasteeksi osoittautui tutkimuksessakin
esiin noussut ajanhallinnan ongelma, mik& muodostui mm. sairaspoissalojen kautta. Kuumavalssaa-

mon laatupééallikkoé tai tuotantojohtajaa ei ehditty haastatella. Tutkimusotanta on siis varsin suppea ja
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sitd olisi ollut mahdollista laajentaa heti alkuunsa mééarittdmaélla haastateltavat toimihenkil6t koko kuu-
mavalssaamon tuotannon laajuuteen ja varata enemman aikaa haastatteluille. Tall6in tutkimuksen pii-

rissa olisi ollut noin 30 henkil®é ja eikd mahdollisten poissaolojen vaikutus olisi ollut niin merkittava.

Tutkimuksen pohjalta johtamisjarjestelman kuvauksessa kiinnitettiin huomiota erityisesti toimihenki-
I6iden arjessa tarvitseman tiedon koostamiseen yhteen paikkaan. Roolikuvauksia selkeytettiin mm.

vastuiden osalta tyon laadukkaan ja vastuullisen suorittamisen mahdollistamiseksi.
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4 JOHTAMISJARJESTELMAN KUVAUS

Tasséa luvussa on kuvattu EKT:n johtamisjérjestelm& vuositasolla. L&ht6tilanteessa opinndytety6té
aloitettaessa johtamisjarjestelmén kuvaus oli pelkistetty ja sen teoreettinen viitekehys puutteellinen,
mm. johtamisen késitteet oli avaamatta ja eri kokonaisuuksien, kuten laadunhallinta, merkityksellisyys
perustelematta. Luvussa esitetty johtamisjarjestelméa on SSAB:n johtamisfilosofian mukainen nykyti-
lan kuvaus, jonka muodostamiseen on hyddynnetty opinndytetyOn teoreettista viitekehysté ja konstruk-
titvisen tutkimuksen analyysin johtopaatoksia seké kirjoittajan asiantuntijanakemysta.

4.1 Turvallisuusjohtamisen periaatteet
Keskeinen osa johtamista SSAB:II4 on henkil6ston ja yhteistydkumppanien turvallisuus ja hyvinvointi.
Turvallisuus on ensisijaista jokaisen henkilon péivittdisessa ty0ssé ja sen rakentamiseen osallistuvat

kaikki alueella tydskentelevat henkil6t. Turvallinen tydskentely on tydsuhteessa ehdotonta.

Sitoudumme terveelliseen ja turvalliseen tydymparistoon. Malyza ja Gajdsik (2021,1) toteavat, etta tar-
joamalla turvalliset tybolosuhteet tydnantaja voi vaikuttaa positiivisesti tyontekijoiden terveyteen ja

ty6ssa suoriutumiseen.

Uskomme vakaasti, ettd kaikki tapaturmat ovat estettavissé ja teemme péivittdisen tydbmme aina turval-

lisuus etusijalla.

Toiminnassamme turvallisuus tulee aina ensimmaisena — niin puheissa, kuin teoissa. Puutumme turvat-
tomaan toimintaan valittoémasti havaittaessa ja arvioimme aina tyon riskit ennen téiden aloittamista ja
niiden kuluessa. Teemme tydmme huolellisesti ohjeistuksien mukaisesti emmeké oikaise missaan ti-
lanteessa. Suhtaudumme virheisiin mahdollisuutena oppia ja kehittad toimintaa. Tunnistamme vas-

tuumme ja kannamme itse kukin vastuumme omasta ja tydkaverin turvallisuudesta.



4.2 Organisaation rakenne

Esikasitellyt levytuottest
Tuotantopaallikks

1-vuoro
Vuorotydnjohtaja

MNosturi 227
Panostaja
Konemaalaaja
Vuorottaja
Merkkaaja
Kagntaja
Mosturi 228
Plasma 187
HP186
Varustelu*2
Viisteytys 112
Viisteytys 196
MNosturi 243
Lastari E
Lastari P
Paketointi
Mosturi 209
MNosturi 218
Nostur 210
Lastaaja kvartto *3
Omnimat *3
Plasma 7
PKB
PK5
Mormalisointi 2
Polttovaaka

2-vuoro
Vucrotybnjohtaja

Paketointi
Nosturi 205
Mosturi 218
Mosturi 210

Lastaaja kvartto *3
Omnimat *3
Plasma 7
PK&

PKS
Normalisointi 2
Polttovaaka

KUVIO 2. EKT organisaatio

3-vuoro
Vuorotydnjohtaja

Mosturi 227
Panostaja
Konemaalaaja
Vuorottaja
Merkkaaja
Kaantaja
MNosturi 228
Plasma 187
HP186
Varustelu*2
Viisteytys 112
Viisteytys 196
MNosturi 243
Lastari E
Lastari P
Paketointi
MNosturi 205
MNosturi 218
Mosturi 210
Lastaaja kvartto =3
Omnimat *3
Plasma 7
PKG
PKS
Normalisointi 2
Polttovaaka

4-yuoro
Vuorotydnjohtaja

Paketointi
Nosturi 209
Nosturi 218
Nosturi 210

Lastaaja kvartto *3
Omnimat *3
Plasma 7
PK&

PKS
Normalisointi 2
Poltovaaka

4.3 Vastuuhenkildiden tehtavat, valtuudet ja vastuut

B-vuoro
Vuorotyonjohtaja

MNosturi 227
Panostaja
Konemaalaaja
Vuorottaja
Merkkaaja
Kaantaja
Mosturi 228
Plasma 187
HP186
Varustelu*2
Viisteytys 112
Viisteytys 196
Mosturi 243
Lastar E
Lastari P
Paketointi
Mosturi 209
Mosturi 218
MNosturi 210
Lastaaja kvartto *3
Omnimat *3
Plasma 7

Mormalisointi 2
Polttovaaka

Tuotantoteknikko

Tuotannon jarjestelija
Rihtaaja*2

Kehitysteknikko
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Seuraavien alaotsikoiden alle on kuvattu EKT:n organisaatiossa toimivat vastuuhenkil6t ja heidan teh-

tavansa. Nimikkeet ja tehtavankuvaukset pohjautuvat SSAB:n dokumentteihin, joita on tdssa opinndy-

tetydssa tarkennettu jaoksen toiminnallisuus ja erityispiirteet huomioiden.

4.3.1 Tuotantopaallikko

Tuotantopaallikon roolin olemassaolon perustana on jaoksen operatiivisen toiminnan johtaminen siten,

ettd asetetut tavoitteet turvallisuuden, toimitusvarmuuden seka tuotannon méaarén ja laadun suhteen

saavutetaan. Roolissaan tuotantopéallikko vastaa laaja-alaisesti EKT:n toiminnasta, joista viisi vastuuta
voidaan méaritella avaintehtaviksi:

- Turvallisuusjohtaminen. Organisaation toiminnan kehittdminen reagoivasta turvallisuustyosta

ennakoivaan toimintamalliin. Organisaatiokulttuurin kehittdminen suuntaan, missa turvallisuus-

poikkeamiin puuttuminen nédhdaan tyokaverista vélittdmisena.

- Tuotannon kehittdminen jatkuvan parantamisen keinoin hyédyntden henkildston osaaminen
koko organisaation laajuisesti.
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Tuotantokapasiteetin saavuttaminen myynnille annettujen tuotantolupausten mukaisesti.
Laatujarjestelmien mukaisen toiminnan yll&pitdminen.
Sidosryhmaéyhteistyon kehittdminen, esimerkkeind kunnossapito, tuotannonsuunnittelu, toimi-

tusketjun hallinta, myynti ja alihankinta. (Nevala 2019, 1-2.)

4.3.2 Tuotantoteknikko

Tuotantoteknikon toimen perustarkoitus on luoda tuotantoedellytykset ja yllapitaa niité seké kehittaa

tuotantolaitteistoja. Tuotantoteknikko toimii tuotantopaallikon alaisuudessa tehtdvanaan yllapitaa tuo-

tantovuoroille sellaiset toimintaedellytykset ja ohjeistukset, jotta jaoksen tavoitteet turvallisuuden ja

tuotannon suhteen voidaan saavuttaa. Toimi pitaa sisallaan viisi avaintehtavaa:

HR-asioiden koordinointi. Tuotantoteknikko vastaa henkiléstasioiden hoidosta kokonaisuus
huomioiden yhdessa vuorotydnjohtajien kanssa, joilla on vastuu henkiléstdasioista vuoronsa
osalta. Tdhan lukeutuu mm. uudet tyésuhteet, henkildstosiirrot, koulutus — ja tydnopastus, kesa-
lomittajien maarét ja valintojen koordinointi, elakejarjestelyt seké henkildston tydnkuvien ke-
hittdminen.

Tuotantoedellytysten luonti. Toimenhoitaja vastaa paivittaisesta tuotantoon liittyvista asioista,
kuten kulutusmateriaalien hankinnoista, huoltopdivien koordinoinnista ja sidosryhmayhteis-
tyostd. Tuotantoteknikolla on tekninen ja taloudellinen vastuu kulutusmateriaalien hankinnasta
ja kehittamisesta erityisvastuualueena pintakésittelylinjan maalien ja materiaalien hankinnat.
Tulosseuranta ja raportointi. Teknikko toimii paivavuoron tyontekijoiden esihenkiloné ja vastaa
tuotannon viikko — ja kuukausiraporttien laadinnasta.

Koneiden, laiteiden ja tuotannon jarjestelmien kehitys. Vastuualue pitaa sisallaén tuotannon
laitteistojen suunnittelun ja kehityksen yhteistydssa suunnittelupalvelun ja ulkoisten toimitta-
jien kanssa. Teknikko méarittelee laitekehityksen tarpeita ja valvoo kéayttoa.

TyoOn- ja ympdristonsuojelu. Teknikko toimii jaoksen tydsuojelupienryhman vetéjané ja ympa-
ristokoordinaattorina. Teknikko vastaa tuotannon tyétehtavien ja laitekohtaisten riskiarviontien

laadinnasta seka tyd — ja turvallisuusohjeiden péivityksista. (LIITEL.)

4.3.3 Kehitysteknikko

Kehitysteknikon toimen perustarkoituksena on EKT:n prosessien, laitteiden ja niihin liittyvien jarjes-

telmien kehittdminen. Toimi pitaa sisallaan kaksi avainvastuualuetta:

Turvallisuus ja ympéristonsuojelu. Kehitysteknikko huomioi tyéssaéan ympariston pilaantumi-
sen riskit ja toimii pilaantumista ehkéaisevasti noudattamalla ympdristonsuojelusta annettuja oh-
jeita. Teknikko raportoi havaitsemansa turvallisuuspoikkeamat ja vaaratilanteet seka suorittaa

havainnoille tarvittaessa tarkemman tutkinnan korjaavien toimenpiteiden méarittelemiseksi.
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- Kehitys — ja projektitoiminta. Kehitysteknikko osallistuu jaoksen kehitys — ja investointiprojek-
teihin asiantuntijaroolissa. Merkittdvana osana toimea on EKT:n reklamaatioiden kasittelyn
koordinointi seka tuotannon raporttien kehitys. Teknikko osallistu tuotannon auditointiproses-

seihin ja toimii EMS- jérjestelman asiantuntijana jaoksella. (LI TE2.)

4.3.4 Tybnjohtaja
Vuorotyonjohtajan toimen perustarkoituksena on vuorotoiminnan johtaminen EKT:n alueella siten,
ettd asetetut tavoitteet tyGturvallisuuden, toimitusvarmuuden, kustannustehokkuuden seka laadun ja

mé&aran suhteen saavutetaan. Toimi pitad sisalladn nelja avainvastuualuetta:

- Turvallisuuden johtaminen. Vuorotydnjohtaja valvoo oman vastuualueensa turvallisuutta ja ke-
hittdd ennakoivaa turvallisuusty6ta. Toiminnan perustana on turvallisuusmyoénteisen kulttuurin
luominen jatkuvan parantamisen keinoin. Toimenhaltija valvoo ty6 — ja turvallisuusohjeiden
noudattamista.

- Tyonjohto ja esihenkilotyd. Tyonjohtaja havainnoi turvallisuutta ja puuttuu poikkeamiin seké
tekee saannollisesti tydtehtavien riskiarviointeja seké keskustelee turvallisuudesta henkildston
kanssa. Toimenhaltija vastaa ja valvoo, ettd tuotannolliset ja laadulliset tavoitteet saavutetaan
suunnitellussa aikataulussa.

- Prosessin toimintojen seuranta ja kehittdminen. Tyonjohtaja vastaa prosessin toiminnasta — seu-
raa laitteiden kuntoa, reagoi poikkeamiin mahdollisimman aikaisessa vaiheessa ja kdynnistaa
korjaavat toimenpiteet tarvittaessa.

- Jatkuva parantaminen. Tyonjohtajan tehtaviin kuuluu keskeytysten ja poikkeamien tutkinta,
juurisyiden I6ytdminen seka ehkaisevien toimenpiteiden suunnittelu yhdessa tyoryhman kanssa.
Toimenhaltija kannustaa ja opastaa henkiléstoa jatkuvaan parantamiseen keskustellen ja saan-

nollisesti palautetta antaen. (LIITE 3.)

4.4 Strategia ja sen toimeenpano

Kuumavalssaamon strategiset tavoitteet maaritelladn vuosittain. Tavoitteiden painopisteet johdetaan
Europe divisioonan ja Raahen tehtaan strategioista. Strategian tukemana kuumavalssaamo pyrkii luo-
maan edellytyksia asiakaslahtoisesti muodostettuihin tavoitteisiin pdésemiseksi. Kuumavalssaamon

vuosittaiset strategiset painopisteet paivitetddn strategiakierroksen yhteydessa.

Strategian toimeenpanon tavoitteena on muodostaa konkreettiset toimenpiteet, joilla mahdollistetaan
organisaation toiminnan ja tulosten kehittyminen kohti Raahen tehtaan tason strategisia tavoitteita seka

kohti yrityksen visiota.
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Kuumavalssaamon strategisista tavoitteista johdetaan jaoskohtaiset (nauha, levy, LKT & EKT) toimin-
tasuunnitelma. Toimintasuunnitelmissa esitettyjen konkreettisten jaoskohtaisten toimenpiteiden tulee
tukea joko suoraan tai vélillisesti strategisten painopistealueiden tavoitteita. Toimintasuunnitelmat ovat
aktiivisesti paivittyvié ja laajasti ndhtévissa olevia dokumentteja, joiden avulla varmistetaan kuuma-
valssaamon henkildston tietoisuus toimenpiteistd, niiden tilasta ja etenemisestd. (Luoto & Paganus

2025.) Kuviossa kolme on esitetty SSAB:n strategian jalkauttamisen periaatteet.

Kuumavalssaamon strategiset

painopisteet vuodelle 2025

SSAB Europen strategiset mittarit (KPI) 2025

I Miten etenemme ?

~ Valmisf

Mita meidan pitaa + Mita meidan tiimin tulee tehda
tehda ? kaytannsssa ja miten mittaamme
onnistumistamme?
Raahen tehtaan +  Tarkempi kasittely osastoilla / o
painopisteet 2025 jaoksilla c Se_u(_e;taa;n_l?nnl_g:_tqtrtr!!_st? )
A seinatauluilla paivittaisissa
S_SE S_trateglset «  Tarkeimmat toimenpiteet vuodelle tiimipalavereissa
mittarit 2025 2025 ja toimintasuunnitelmat

kolmesti vuodessa

Kuumavalssaamon

SSE johtoryhma Tehtaan johtoryhma

johto/jaokset

CONFIDENTIAL

KUVIO 3. Strategian jalkauttamisen periaatekuva (Luoto & Paganus 2025)

4.5 Toimintasuunnitelmat

Toimintasuunnitelmat laaditaan kuumavalssaamon strategisiin painopisteisiin pohjautuen. Toiminta-

suunnitelmat laaditaan jaoksella yhteistyona toimihenkiliden ja tyontekijoiden kanssa. Niiden avulla
varmistetaan, etté tavoite pysyy selkedna eika tyo l&hde ohjautumaan sivuraiteille pddméaéaran suhteen.
Toimintasuunnitelmassa esitettdvien tehtavien tulee olla pilkottuna sellaisiin kokonaisuuksiin, etta ne

on toteutettavissa 1-4kk aikajaksossa. (Tamminen 2024.)

Edellisen jakson toteuma ja seuraavan jakson suunnitelma katselmoidaan kolmesti vuodessa. Suunni-
telmia laadittaessa on tarkedd huomioida edellisen kauden toimenpiteiden toteutuminen. Mikaéli tavoit-
teita ei ole saavutettu on syyt taustalla hyva analysoida tarkasti ja muodostaa jatkotoimenpiteet suunni-
telman toteutumiseksi. Uuden toimintasuunnitelmajakson tavoitetilaa maaritellessa tulee huomioida
jatkuvuus ja vaikuttavuus. Toimintasuunnitelmakatselmuksiin osallistuu tarkeita sidosryhmia kuten
kunnossapito, prosessikehitys ja tietojarjestelmakehitys. Katselmuksista vastaavat tuotantojohtaja ja

laatupaallikkd. Kuviossa 4 on esitetty SSAB:n Raahen tehtaan toimintasuunnitelman periaatekuva.
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Toimintasuunnitelma Alue: EKT Ajalle: Kk 1- 4

Menestymme ja

uudistumme Tavoite Mittari Toimenpide Maaraaika | Vastuu
yhdess3a; teema

Valitdamme
toisistamme

Otamme vastuun
oman tyémme
kehittamisesta

Piddamme huolta
asiakkaistamme ja
toimitusvarmuudesta

KUVIO 4. Toimintasuunnitelman periaatekuva (Luoto & Paganus 2025)

4.6 Avainluvut

Esikasiteltyjen levytuotteiden suorituskyvyn ja tehokkuuden seuraamiseksi muodostetut avainluvut ja-
kautuvat neljaan osa-alueeseen: turvallisuus ja tyGhyvinvointi, tuotanto, lahetystoiminnot ja laatu.
Avainlukujen mittarit muodostuvat yhtion ja kuumavalssaamon strategisten tavoitteiden ja pitkaaikais-
ten tuotannon toteumien kautta. Avainluvut péivitettiin vastaamaan Raahen tehtaan péivitettyja tavoit-

teita, esimerkiksi SAF tavoite jaettiin kahteen erillisina seurattavaan kokonaisuuteen. (KUVIO 5.)
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EKT

Tammikuu
Helmikuu
Maaliskuu
Huhtikuu
Toukokuu
ELELT]
Marraskuu
Joulukuu
M

Turvallisuus ja hyvinvointi

Tapaturmat TRIF

TRIF taajuus

Tapaturmat MI, MUU - ei tilastoida

SAF havainnot, turvavartit ja turvakierrokset
SAF vaarojen arviointi

Vaarojen arviointi, kpl

Havainnon raportoineet henkil6t (kumulatiivinen)
Esihenkilokompassin toimitusvarmuus
Sairauspoissaolot, %
Pienryhmatoiminta

Tuotanto

Pintakasittely,t

Pintakasittely, t/v

Pintakasittely, m/v

Pintakasittely, kdyntiaste %

PL187,t

PL187, kpl

HP186, t

HP186, kpl

Plasma 7, t

Plasma 160, t

Kvarttopoltto,t

Viisteytys (112+196), t

Normalisointi NU2

Paketointi,t

3 0 0
Léhetyshallin kuormaukset, t
Lahetyshallin vuorotehokkuus, t/v
Lahetyshallin kuormaukset, kpl
Léhetyshallin varastotaso, t
Komponenttihallin kuormaukset, t
Laatu

Hylkaykset, %

Toimitusvarmuus, komponentit %
Reklamaatiot, kpl

KUVIO 5. EKT avainlukujen seurantapohja 2025

4.7 Laadunhallinta
Laadunhallinnan systemaattisen menettelyn varmistamiseksi EKT:n osalta on laadittu oma laadunhal-

lintasuunnitelma (laadunvarmistussuunnitelma) tehtaan menettelyohjeistuksen mukaisesti.

Laadunvarmistussuunnitelman tarkoituksena on tukea asiakasvaatimusten mukaisten tuotteiden val-
mistuksessa, kehittéd tuotteiden laatua seké véhentaa tuote — ja prosessivaihtelua. Tassé avainasemassa
on prosessin vaihtelun l&hteiden tunnistaminen ja niiden valvonnan maarittdminen. Tarkeimpiin tuote
— ja prosessiominaisuuksiin keskittymalla voidaan vahentéa hylkayksia ja romua, hukkaa seka estaa
epakurantin tuotteen padseminen asiakkaalle. Suunnitelma laaditaan ryhmadssé, jossa on riittdva asian-
tuntemus valmistettavista tuotteista ja prosesseista. Suunnitelman laadinnassa kaytetaan hyodyksi
useista l&hteisté perdisin olevaa tietoa, kuten asiakkaan erityisominaisuudet, mittausten suorituskyky-
tutkimukset, asiakaspalauteet ja prosessitietamys. (Tamminen 2025a.) Kuviossa 6 on esitetty EKT:n

tuotantoprosessin laadunhallintasuunnitelma.
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KUVIO 6. Laadunhallintasuunnitelma tuotantoprosessissa Raahen EKT, prosessikaavio (Koutonen &
Luoto 2024)

4.8 Jatkuva parantaminen.

Jatkuva parantaminen on johtamisen filosofia, missd kohti tavoitetta pyritdan kehittymaan pienin aske-
lin. Se on péattymatdn prosessi, jonka tavoitteena on kehittaa nykytilaa tavoitetilaa ja visiota kohti.
Normaalitilan poikkeamien korjaaminen ei ole jatkuvaa parantamista vaan se yll&pit44 normaalitilaa.
Jatkuvaa parantamista toteutetaan neljan eri vaiheen, ns. Demingin-periaatteen kautta: suunnittele, to-
teuta, varmista ja muuta. (Tamminen 2025b.) Kuviossa 7 on esitetty jatkuvan parantamisen periaatteet
kuumavalssaamolla.
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* Visuaalinen taulu poikkeamien kasittelya ja kehittamistyota varten

1. Seinataulut

e Taululla on selkeat asiakaslahtdiset tavoitteet, tunnusluvut ja toimenpiteet

2. Ohjauspalaverit » Sadnnolliset ohjauspalaverit paivittaista ohjausta ja kehittamista varten
ja kehityspalaverit » Saannolliset kehittamispalaverit kehittamistoimien suunnitteluun ja seurantaan

e Tiimilla on riittavat ongelmanratkaisutaidot paivittaisessa tyossa esiintyviin ongelmiin.
3. Poikkeamien * Tarvittaessa kaytetdan ongelmanratkaisumenetelmia

kdsittely ja _ * On olemassa toimintatapa, kuinka tarvittaessa kehittamisehdotukset/poikkeamat viedaan
ongelmanratkaisu seuraavalle tasolle

* Seuraavalle tasolle nostetuista kehittamisehdotuksista ja poikkeamista tulee palautetta

4. Valmentava e Esihenkild ohjaa, kouluttaa ja valmentaa ryhmaansa
es.ihe.nkilf:ityii ja l_-|USi * Tyoryhman jasenet edistavat tycilmapiiria, jossa poikkeamat nahdaan
toimintakulttuuri kehitysmahdollisuuksina ja niihin tartutaan

KUVIO 7. Jatkuvan parantamisen periaatteet (Luoto & Paganus 2025)

4.9 Riskien hallinta

EKT:n turvallisuuden, henkildston hyvinvoinnin ja tuotannon vakauden kannalta riskien hallinta on
yksi tdrkeimmisté osa-alueista. Riskien arviointi on jatkuva prosessi. Valittuihin strategisiin painopis-
teisiin sek& ajankohtaisiin riskeihin pohjautuvaa suunnitelmaa yllapidetaén tehtaan siséisessé collabo-
ration tyétilassa. Riskeihin liittyvét toimenpiteet kirjataan toimenpiteen luonteen mukaan joko SSAB

One taululle tai toimintasuunnitelmiin, jossa niiden toteutumista seurataan.

4.10 Palaverikaytannot
Esikésiteltyjen levytuotteiden toimintaa ohjataan viikoittaisilla tuotantopalavereilla ja kehitetd4n kuu-
kausittaisilla kehityspalavereilla. Seuraavien alaotsikoiden alle on kuvattu palaverien agenda, osallistu-

jat, tavoite ja taajuus.

4.10.1 SSAB One taulupalaverit

Paivatason palavereja, joissa kasitelladn SSAB One johtamisfilosofian mukaiset neljé asiakokonai-
suutta: turvallisuus, toimitukset/tuotanto, normaalitila ja laatu. EKT:ssa taulupohjia on kaksi kappa-
letta. Tyontekijoiden taulu, jonka lapikéynnin vetovastuullisena on vuorotydnjohtajat. Tahan taulupala-
veriin on kaikkien tydntekijoiden mahdollisuus osallistua. Toisena tauluna on toimihenkildiden taulu,
jonka vetovastuullisena toimii tuotantopaallikkd tai hanen sijaisensa. Palaveriin osallistuu EKT:n toi-
mihenkil6t, tuotannonsuunnittelu, tydnsuunnittelu, tuotannonohjaus, kunnossapito, satama seka toi-
minnanohjaaja. Kuviossa 8 on esitetty EKT:n tuotantopaallikon omistaman toimihenkil@ille suunnatun

tuotantopalaverin taulupohja.
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KUVIO 8. EKT toimihenkildiden SSAB One taulupalaveripohja (Kukkonen & Koutonen 2025)

4.10.2 Kehityspalaveri

Kerran kuussa koollekutsuttava palaverin, jonka vetovastuullisen toimii tuotantopééllikko tai hanen
sijaisensa. Ajankohdallisesti sijoittuu pidettavaksi samalle viikolle valssaamon johtoryhman kehityspa-
laverin jéalkeen, jotta sieltd toimenpiteeksi mahdollisesti nousevat asiakokonaisuudet on kasiteltavissa

jaoksen kehityspalaverissa.

4.10.3 Kuormituspalaveri

Viikoittain pidettava palaveri, johon kokoontuu tuotannon toimihenkil6t, tyonsuunnittelu, tuotannon-
suunnittelu, projektimyynti, alihankintavastaava, Presteel Oy:n toimihenkilGedustus ja toimitusketjun
hallinnan edustus. Kuormituspalaverin tavoitteena on muodostaa kokonaiskuva EKT:n kuormitustilan-
teesta, arvioida priorisointitarpeet tuotannossa ja varmistaa tuotantoketjun materiaalin saanti. Palaverin
koollekutsujana toimii EKT:n tuotantopéallikko. Palaverin agenda muodostuu vuosikellon mukaisista

asiakokonaisuuksista ja siihen osallistuvat kaikki EKT:n toimihenkildt.
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Palaverin agenda:
- Edellisviikon tydsuojelutapahtumien ja tuotannon toteumien tarkastelu viikkoraportin avulla
- Toimitusvarmuuslukujen tarkastelu ja mahdollisten korjaavien toimenpiteiden méaarittely
- Laitekohtaisen materiaalitilanteen tarkastelu tuotannonohjauksen pelikirjan avulla

- Projektien tilannekatsaus ja myynnin nakymien tarkastelu

411 Poikkeamien kasittely ja eskalointi

Kaikilla kuumavalssaamon alueella tyoskentelevilla henkil6illa on oikeus ja velvollisuus ottaa vastuuta
ja osallistua toiminnan ja laadun kehittdmiseen seka paivittaiseen parantamiseen. Normaalitilaa seura-
taan tuotantopalavereissa vahintaan viikoittain, jotta varmistetaan poikkeamien ja parannuskohteiden
tunnistaminen mahdollisimman varhaisessa vaiheessa. Mikéli tydryhma ei kykene ratkaisemaan poik-
keamaa, nostetaan se kasittelyyn seuraavan tason palaveriin. Kuviossa 9 on esitetty palaverien vélinen

poikkeamien eskalointirakenne.

® Strategia ja 4. taSO
tavoitteet - o o
BU FIN viikkopalaveri | F~A Y <)

[ Prosessikehityksen ohjausryhma ] 3 taSO

ﬁ eTehtaan yhteiset asiat i
Tehtaan johtoryhma

[ Kuumavalssaamon kehityspalaveri ] viikkopalaveri
=Valssaamon painopisteet
=Kehitystoimenpiteet
=Kehitysprojektit

=Katselmoinnit - = N
*Normaalitilan 2_ taso |
seuraaminen = E
Strategian toimeenpano 9 *Poikkeamien Kuumavalssaamon tuotantopalaveri | o hog
*Onnistumisen seuranta hallinta | ° G
sSeingtaulut ja palaverit =l J
«Juurisyyanalyysit
=Ongelmanratkaisutydpajat < >
Ohjauspalaverit
© wr .
[ ] © Levyvalssaus EKT Nauhavalssaus Kunnossapito

KUVIO 9. Poikkeamien eskalointirakenne (Luoto & Paganus 2025)

4.12 Sidosryhmat

Kuumavalssaamolla on tunnistettu kaikkiaan 27 sidosryhmaa, joista kahdeksan Kriittisinta on esitetty
kuviossa 10. Sidosryhmét on esitetty kokonaisuudessaan SSAB:n sisédisessd dokumentissa ”Valssaa-
mon sidosryhmat”, jonka sisélto paivitetdan kolmen vuoden valein. Sidosryhmiin liittyvid riskeja arvi-

oidaan toimintasuunnitelmien katselmointien yhteydessa.
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Kup (osasto+kkr) Varmistaa kayntivarmuus ja Kayntiaste, toimitusvarmuus,

laaduntuottokyky hylkaykset, romut

(] Testaamo Mekaanisten ominaisuuksien Toimitusvarmuus (lapimenoaika). 1
testaaminen Tarkea sidosryhma tuotteiden

kehityksessa

3 Sulatto Laadukkaiden aihioiden Toimitusvarmuus, kayntiaste 1
toimittaminen oikea-aikaisesti

4 Tuotannonsuunnittelu Valmistusjarjestyksen laatiminen Toimitusvarmuus, kayntiaste, 1
huomioiden asiakastarve, tuotannon energiankulutus

tehokkuus ja varastojen hallinta

5 Oma henkilosto Tuotannon turvallinen tekeminen Turvallisuus, kayntiaste (prosessihairiot, 1
vikojen ilmoittaminen), laatu

6 Myynti Myyda tuotteita asiakkaille Tuotantomaarat, tuotemix 1
7 Asiakkaat Tuotteiden tilaajat. Toimintamme Asettaa vaatimustason toiminnalle 1
rahoittajat (Toimitusaika- ja laatuvaatimukset,
tuoteportfolio)
8 IT-ja Tietojarjestelmaratkaisujen Kayntiaste, laatu, uusien 1
prosessijarjestelmat kehittaminen ja yllapito prosessireittien/menettelytapojen

mahdollistaminen

KUVIO 10. Kuumavalssaamon sidosryhmat (Luoto & Paganus 2025)

4.13 Energiatehokkuuden hallinta

Kuumavalssaamon jaokset seuraavat energiankulutusta laaditun mittaroinnin avulla. Mittaroinnin tu-
lokset raportoidaan viikko — ja kuukausiraporteissa. Energian kulutuksen alentamiseen tahtaavien
hankkeiden tilaa seurataan kuumavalssaamon ohjausryhmassa. Henkilostod koulutetaan energiatehok-

kuusasioihin tarkoituksenmukaisella tavalla.

4.14 Katselmoinnit ja vuosikello
Taulukossa 5 on esitetty EKT:n johtamisjarjestelmén katselmointien osa-alueet. Osa-alueiden maarél-
listen tavoitteiden kautta muodostuu vuosikello, jonka ohjaamana kuukausittaiset kehityspalaverit pi-

detdan.
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EKT johtamisjarjestelméan Sisalto Krt/v

katselmointien osa-alueet

Turvallisuus, ympéristd, henki- | Edellisen kuukauden keskeisimmét tulokset ja alkaneen 12

|6st0, tuotanto, poikkeamien kuukauden tarkeimmat asiat. Turvallisuusohjelmakoulu-

hallinta, talous ja investoinnit. | tuksen tilanne.

Kalibroinnit, poikkeamat, tyo- | Kalibrointien, poikkeamien ja tyGohjeiden tilanne. 2

ohjeet

Aloitetilanne Keskenerdiset aloitteet yhteenveto. 4

Toimintasuunnitelmat Toimintasuunnitelmien katselmointi, strategian etenema. 12
Mukana myds sidosryhmat.

Trendit Keskipitkan aikavélin suorituskyky. 2

SSAB ONE taulupalaverit + Tilannekatsaus, toimivien taulupalaverien mééra. 5S —au- | 4

5S etenema ditointien tulokset.

Reklamaatiot, laatu Reklamaatiokatsaus, laatukatsaus 3

Henkil6stosuunnitelma Henkildstosuunnitelman laadinta ja katselmointi, osaamis- | 6
kartoitukset, koulutustarpeet, monitaitoisuus ja sisdinen
liikkuvuus, perehdytykset.

Ymparistokatsaus Poikkeamat, luparajat, toimenpiteet 1

Tuotannon tarkastusmittausten | Mittausten toteumamadarat vs. tavoite 2

tilanne
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5 PAATELMAT JA POHDINTA

Ty0n tavoitteena oli suunnitella ja kuvata EKT:n johtamisjarjestelma sellaisessa muodossa, etté se toi-
mii osana uuden tuotantopaallikon tai hanen sijaisensa perehdyttamistd, mutta myos tukena kokemuk-
sen karttuessa. Liséksi tavoitteena oli johtamisjarjestelmén luomisen my6té helpottaa tuotantopaallikon
ja toimihenkildiden ajankéyton hallintaa, selkeyttad organisaation henkildston roolikuvauksia ja vas-

tuita sek& mahdollistaa johtaminen yhd paremmin strategian ohjaamana.

Tutkimusmenetelméksi valittiin konstruktiivinen tutkimus, sill& tuotoksena oli madra muodostaa konk-
reettinen tuotos johtamisjarjestelmaksi. Olin tehnyt ty6ta johtamisjarjestelman muodostamiseksi ja sel-
keyttdmiseksi jo pitkddn, mutta tdmén opinndytetyon myota irralliset, tehtaan mallien mukaiset k&ytan-
not jaoksen toimintaan mukautettuna, jasentyivat yhdeksi selkedksi kokonaisuudeksi. Valittu tutkimus-

menetelma tuotti teemallisen analyysin kautta selkedn kokonaisuuden johtamisen teemoista.

5.1 Vastaukset tutkimuskysymyksiin
5.1.1 Kuinka parantaa toimihenkildiden ajankayton hallintaa?

Tutkimuksen kautta muodostui selkedksi, ettd oman tydn hallinta ja sité kautta tyéolosuhteet koettiin
haastavaksi toimihenkildiden arjessa. Ulkoiset syotteet eli ajanvaraukset kalenteriin ja puhelut niin
omasta ty0ryhmésta, kuin sidosryhmistakin kuormittavat merkittavasti ja aiheuttavat stressia seka
haasteita tyonhyvinvoinnissa. Haastateltavat eivét haastattelutilanteiden yhteydessé kyenneet muodos-
tamaan konkreettisia parannusehdotuksia ajankéyton hallintaan, mutta haaste jai kyteméaan mieliin.
Priorisointi palaverien, turvallisuuden ja tuotannon valilla oli periaatteessa selked, mutta kaytanndssa
haastava toteuttaa. Palaverit ja& tiimin ja tuotannon kentéll& tapahtuvien asioiden valisessé vertailussa
selkedsti vahemmalle painoarvolle, mutta priorisoinnin haasteiden tuottama epavarmuus jaé herkasti

kuormittamaan mielté.

5.1.2 Kuinka kehittaa tiedolla johtamista EKT:ssa?

Tiedolla johtamisen kehittdmisessé hyvin yleisen ennakkoluulon voisi olettaa olevan se, ettei tietoa ole
saatavissa. Nain ei ollut EKT:n osalta. Haastattelujen kautta muodostui selked kasitys siitd, etta tietoa
itse asiassa on todella runsaasti tarjolla — I&hes tilanteessa, kuin tilanteessa. Tiedon hankintaan on kay-
tettdvissé lukuisia eri jérjestelmid ja se, mistad minkakin aihepiirin tietoa lahtee etsiméaén, selkiytyi
osaksi ongelmaa. Yhtaan tiettyd jarjestelmaa ei nimetty erityisesti aikaa vievaksi kayttaa, vaan ajalli-
nen haaste ja kehityskohde tiedolla johtamisen suhteen muodostui kokonaiskuvan muodostamisessa.

Esikasitellyt levytuotteet jaoksen rikkauksiin ja toisaalta myds haasteisiin lukeutuu sen moninaisuus —
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eri prosessipisteita ja toimintoja on l&hes 20 ja riippuvuussuhteita on laajasti. Jarjestelmé&haasteet tie-
dostaen todettiin, ettd yksi koko EKT:n toiminnot kattava koontindkyma toisi merkittavasti helpotusta
johtamiseen tiedon tukemana. Visuaalisuus ja helppokéyttoisyys vetévat puoleensa ja tiedon pariin
olisi helppo ja miellyttdva palata — johtaminen pohjautuisi yhd enemman tietoon eik& kokemusperai-
seen nakemykseen. Tietoa tulisi siis pystya keskittdmaan prioriteettipohjaisesti. Tata kehitysta kyetaan
toteuttamaan nykyistenkin jarjestelmien puitteissa tietoa osin manuaalisesti eri lahteista koostamalla,
mutta jottei ajauduta suurempiin ongelmiin edeltavén tutkimuskysymyksen puitteissa, tulisi tdamé olla

mahdollista jarjestelmien automaation kautta.
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LIITE 1: Toimihenkilon toimenkuva EKT Tuotantoteknikko

Toimen hoitaia

Y ksikkd/Osasto/iaos
TU/KUv/EKT

Toimen nimi
Tuotantoteknikko

Esimiehen toimi
Tuotantopaallikko

Esimiehen nimi

Toimen hoitajan sijainen

Sijaisen toimi

Tuotantopaallikk®

Alaisten maara
- valittdmat

- kaikki

Valittomien alaisten tehtavia _
- rihtaus, korjaushitsaus, polttoviisteytys, pai-

vavuoron erillistehtavat, paketointi

Toimen perustarkoitus (miksi toimi on olemassa)
Ekt-toiminnan tuotantoedellytysten luonti, yllapito ja tuotantolaitteiston kehittdminen. Tuotantoteknikko

toimii tuotantopéallikon alaisena tehtavanaan yllapitaé vuoroille sellaiset toimintaedellytykset ja ohjeet,

ettd EKT:n tavoitteet turvallisuuden ja tuotannon suhteen voidaan saavuttaa

Paatehtavat
Alle 5 %:n aikaosuuksien péa-

tehtavia ei kuvata

Tehtévan selvitys

Aika-

Tarvittaessa yksityiskohtaissmmat selvitykset tehtévien si- | osuus %

sallosta

tarvitta-
essa
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Turvallisuuden johtaminen

Tyonjohto ja esihenkilotyo

Valvoo ja kehittdd oman vastuualueen tydturvallisuutta ja
ennakoivaa turvallisuustyota.

Toiminnan perustana on turvallisuuden jatkuva parantami-
nen ja turvallisuusmyonteisen kulttuurin luominen. Sitoutuu
turvallisuusperiaatteiden ja -tavoitteiden noudattamiseen
paivittdisessd toiminnassa. Vastaa turvallisuustavoitteiden
viestinndsti ja sddnnollisestd seurannasta oman tyoryh-
méinsé kanssa. Valvoo ty6- ja turvallisuusohjeiden noudatta-

mista.

Kehittdd oman tyoryhménsé turvallisuusasennetta kannusta-
malla turvallisuuteen paivittdisessi toiminnassa ja antamalla
tunnustusta ja palautetta turvallisuutta edistdvastd toimin-

nasta.

Tekee saénnollisesti tydtehtdvien riskienarviointia ja kes-
kustelee paivittiin turvallisuudesta henkiloston kanssa. En-
nakoiva turvallisuusty6 nékyy péivittdisessd toiminnassa ja
esihenkilotydssé; turvallisuuspoikkeamien havainnointi ja
turvallisuushavaintoilmoitusten tekeminen seké turvakier-
roksien ja turvavarttien jarjestiminen saannollisesti

Vastaa ja valvoo, ettd tuotannolliset tavoitteet saavutetaan
vuoro/osastokohtaisesti. Tuotteen laatu on sovitun mukainen
ja valmistus tehddan oikea-aikaisesti. Osallistuu tuotannon
suunnitteluun yhdessda muun tyonjohdon kanssa seuraamalla
eri prosessipisteiden tuotantotilannetta. Sopii ja suunnitte-
lee kunnossapitoseisokit oikeaan ajankohtaan yhdessa si-

dosryhmén kanssa.

Vastaa esihenkil6tyOstd, johon kuuluu resursointi, rekry-
tointi ja tydsuhdeasioiden hoitaminen. Vastaa tydoryhménsi
tuntikirjauksista, vastaa tydajoista ja niiden seuraamisesta,
organisoi tiiminséd lomat ja muut vapaat. Asettaa tiiminsa
tavoitteet ja seuraa tavoitteiden toteutumista, antaa pa-

lautetta ja pitdd vuotuiset kehityskeskustelut.
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Vastaa henkil6ston osaamisen ylldpitamisestd ja kehittdmi-

sesta.

Johtaa tyokykyé kiyttden sovittuja tyokykyyn vaikuttavia
tyokaluja mm. varhaisen tuen mallin mukaisia keskuste-
luja. Toimii yhteistydssd HR:n, ty0suojelun ja tyoterveys-
huollon kanssa, jotka tarjoavat asiantuntijuutta ja tukea esi-

henkil6tyohon.

Prosessin toimintojen seu-

ranta ja kehittiiminen

Jatkuva parantaminen

Vastaa prosessin toiminnasta. Seuraa prosessilaitteiden
kuntoa ja tiedottaa poikkeamista sidosryhmille. Reagoi
poikkeustilanteisiin mahdollisimman aikaisessa vaiheessa
sekd tunnistaa ja kdynnistdd mahdolliset korjaavat toimen-
piteet. Huolehtii osaltaan energiatehokkuuden kehittdmi-

sestd alueella yhteistydssé tiiminsé kanssa

Sitoutuu jatkuvan parantamisen periaatteisiin ja niiden nou-
dattamiseen. Tehtdviin kuuluu myos keskeytysten ja mui-
den poikkeamien tutkiminen, juurisyiden l9ytaminen seké
ehkiisevien toimenpiteiden suunnittelu yhdessd oman tyo-
ryhmén kanssa.

Kannustaa ja opastaa henkilost6d jatkuvaan parantamiseen
ja toimintojen kehittdmiseen. Toimintojen kehittdminen né-
kyy péivittdisessd toiminnassa.

Keskustelee ja antaa palautetta sddnnollisesti tyon onnistu-
misesta. Saanndlliselld onnistumisen seurannalla ja palaut-
teen antamisella on vaikutus tyon merkitsevyyden ja tyo-
motivaation parantumiseen. Osallistuu SSAB ONE-ty0s-
kentelyyn alueellaan ja tarvittaessa myds muilla alueilla.

Sitoutuu 5S periaatteisiin ja oman vuoron/osaston toimin-

Toistuva sijaisuustoimi

Tuotantopaallikkd, vuorotydnjohtaja

Muut tehtévat, joilla voi olla

merkitysta luokituksen kannalta




Henkil6dstoasiat

Tuotantotehtavat

Tulosseuranta ja raportointi

Koneet, laitteet & tuotannon

jarjestelmat

Tyo6- ja ymparistonsuojelu

Toimintojen ja jarjestelmien

kehittaminen

- Uudet tydsuhteet, henkildstosiirrot

- Koulutus — ja tyénopastusasiat

- Kesélomittajien méérat, valintojen koordinointi

- Eldkejarjestelyt, merkkipaivat

- Oman tiimin kehityskeskustelut, koulutus — ja

- Péivittdiset tuotantoon liittyvat asiat ja yhteydenpito eri
sidosryhmiin; kunnossapito, tuotanto, myynti, tuotannon-
ohjaus, tyonsuunnittelu, urakoitsijat

- Huoltopadivien ja vuosikorjauksien koordinointi k&yton
osalta

- Prosessiin tarvittavien materiaalinen hankinta ja kehitys.
Erityisalueena paketointitarvikkeiden seké pintakasittely-

- EKT:n viikko ja kuukausiraporttien laadinta

- Raaka-aineen kayton raportointi

- Hylkaysseuranta

- TyOsuojeluraportointi

- Osaston laskujen asiatarkastus

- Tuotannon Ié{itfeiétojén suunnittelu ja kehityg )./hteis-m
tydssa suunnittelupalvelun ja ulkoisten toimittajien kanssa.
- Laitekehityksen tarpeiden méaarittely ja kdyton valvonta
- Toimii EKT-osaston asiantuntijana tuotannon vika- ja
kehitysprojekteissa

- EKT laitteiden kunnon seuranta
- Toimii osaston tydsuojelupienryhmén vetdjana

- EKT:n ymparistokoordinaattorin tehtavat

- Osaston 5S asiantuntija

- Suojavarusteiden ja henkildsuojainten hankinnan ja kay-
ton koordinointi

- Osastojen toimintojen ja laitteiden kehittdminen
- kup & kaytté & muiden sidosryhmien valisen yhteistyon
kehittdminen

- Nestix toimintojen kehitys tuotannon tarpeiden pohjalta
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Viranomaisvastuu,

TUKES:n hyvaksyma valvoja

- Vaarallisten kemikaalien késittely- ja varastointi EKT:n

alueella.
- Kéyton kemikaalien kdytonvalvoja osastolla.

- Painelaitteiden varakaytonvalvoja osastolla.
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Toimen hoitaia Toimen nimi

Kuvaus, mitd tietoja ja taitoja tarvitaan ja mik& on itsenéisen harkinnan va-
Tarvittavat tiedot ja taidot paus ja vaativuus
-vaadittava koulutustaso ja kokemusvuodet, -erityistiedot ja -taidot, -har-

kintatarve

Toimen hoitaminen edellytt&d teknikkotason peruskoulutusta seka jatkuvaa kouluttautumista.
Peruskoulutuksen jalkeen toimen hoitaminen vaatii vahintéan viiden vuoden tyokokemuksen eri
tehtdvissd. Tuntee materiaalien ominaisuuksien perusteella eri valmistusmahdollisuudet ja kykenee sen
perusteella ohjaamaan valmistusta. Paatokset taytyy pystyé tekemééan eri tilanteissa itsenéisesti
yhteistydssa eri sidosryhmien kanssa osaston toimintojen kannalta parhaalla mahdollisella tavalla.
Toimenhaltijan ammattitaidollinen vaatimus edelltyyaa syvallista henkildston, tydsuhdeasioiden,

konepajatoimintijoen, toimintaympariston, kemikaalien ja laitteistojen tuntemusta

Kuvaus, minkalainen vaikutus ratkaisuilla ja paatoksilla on yrityksen talou-
Ratkaisujen ja paatosten vai- teen tai toimintaan seké kuinka laajalle ratkaisut ja paatokset vaikuttavat

kutukset toimipaikalla.

Toimenhaltijan paatokset vaikuttavat EKT:n turvallisuuteen, kustannustehokkuuteen, kilpailukykyyn ja
toimitusvarmuuteen. Paatoksien merkitys korostuu turvallisuudessa, henkiléston tydmotivaatiossa,
tyosuojelu- ja koulutusasioissa seka tyoviihtyvyydessa. Jatkuva tuotantopééllikon sijaisuustoimi osaltaan

korostaa paatosten ja ratkaisujen vaikutusta EKT:n tulokseen seké lyhyelld, ettd pitkalla aikavalilla.

Kuvaus, mink&laisia neuvonnan, opastamisen ja motivoinnin sek& neuvot-

Vuorovaikutus telu- ja yhteistyo6taitojen vaatimuksia tehtdvaan siséltyy.

Toimi edellyttdd hyvaa neuvottelutaitoa ja yhteistyokykya seka joustavuutta erityisesti palkka- ja

henkildstbasioista neuvoteltaessa. Ty vaatii pitkdjanteisyytta ja hyvad kokonaisuuksien hallintaa.
Toimessa vaaditaan myos kykya motivoida ihmisid. Tehtdvaan kuuluu tydnjohtajien opastaminen
palkkaus-, koulutus- ja tydnopastusasioissa seké& henkildiden informointi ja motivointi ohjeiden,

tiedotteiden ja henkilokohtaisten kontaktien kautta. Toimenhaltija toimii yhtion edustajana

Kuvaus, minkalaista erilaisten nakokohtien kasittelya ja yhteensovittamista
Tehtéva- ja johtamisvas-  tehtdvaan kuuluu ja kuinka itsendinen ja laaja tehtdvé on. Kuvaus, minkalaista

tuu sidonnaisuutta, aikapainetta tai yhtdaikaisia tehtdvia toimessa esiintyy.
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Tehtavakenttd on erittdin laaja siséltden henkildstoasioiden hoidon liséksi kaikkia tuotantoedellytysten

yllapitoon ja kehittdmiseen liittyvié tehtavid, aina levyjen leikkauksesta valmiiseen komponenttiin saakka.

Toimeksiantoja tulee lukuisilta eri tahoilta nopeillakin toimitusajoilla ja toimenhoitajan on itse kyettava

paattaméaan tehtavien priorisointi ja ajankéyttd. Tehtaviin kuuluu toimia EKT:n edustajana erilaisissa

tyoryhmissd, kehitysprojekteissa ja palavereissa. Toimenhaltijan tehtaviin kuuluu erilaisten ndkdkantojen

yhteensovittaminen linjan henkil6ston ja muiden sidosryhmien kanssa. Tuotantoteknikko paattéda hyvin

Toimenkuv. hy-

Toimen hoitaja Esihenkilo

Osastopaallikko

Perehdyttdminen

ja

Pvm

Toimen hoitaja

Tallennuspaiva




LIITE 2: Toimihenkilén toimenkuva EKT kehitysteknikko
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Toimen hoitaia

Yksikkd/Osasto/iaos
TU/KuUv/EKT

Toimen nimi
Kehitysteknikko

Esimiehen toimi
Tuotantopaallikko

Esimiehen nimi

Toimen hoitajan sijainen

Sijaisen toimi

Tuotantoteknikko

Alaisten maara
- valittomat 0

- kaikki 0

Valittdmien alaisten tehtavia

Toimen perustarkoitus (miksi toimi on olemassa)

Esikasiteltyjen levytuotteiden (EKT) prosessien, laitteiden seka niihin liittyvien jarjestelmien kehittdmi-

nen. Tuotteiden reklamaatioiden koordinointi ja laadun kehittdminen.

Paatehtavat
Alle 5 %:n aikaosuuksien paa-

tehtavia ei kuvata

Tehtavéan selvitys
Tarvittaessa yksityiskohtaisemmat selvitykset tehtavien

sisallsta

Aikaosuus
%

tarvittaessa
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Kehitys- ja projektitoiminta - Osallistuminen kehitys- ja investointiprojekteihin asian-

tuntijaroolissa

- Reklamaatioiden késittelyn koordinointi

- Tuotannon raportoinnin kehitys

- Tuotantoprosessien ja mittausmenetelmien kehittami-

nen

- Tuotannon laaduntuottokyvyn seuranta ja kehitys

- Yhteydenpito ulkoisiin ja siséisiin sidosryhmiin

- Osallistuminen tuotannon auditointiprosesseihin

- EMS jarjestelmén asiantuntijatehtavat mukaan lukien
tuotannon tydohjeiden péivitys ja katselmointi seka

EKT:n alueen tvdohieiden seuranta

Tyoturvallisuus ja Ymparis- |- Huomioi tyotehtaviin liittyvat turvallisuusnakokulmat

tonsuojelu jariskit.

- Huomioi ympériston pilaantumisen riskit ja toimii pi-
laantumista ehkaisevasti noudattamalla ympéristonsuoje-

lusta annettuja ohjeita.

Toistuva sijaisuustoimi

Muut tehtavat.
Muut toimen ja esimiehen edel-

lyttdmat tehtéavat, joilla voi olla

merkitysta luokituksen kannalta

Kuvaus, mitd tietoja ja taitoja tarvitaan ja miké on itsenéisen harkinnan va-
Tarvittavat tiedot ja tai- paus ja vaativuus
dot -vaadittava koulutustaso ja kokemusvuodet, -erityistiedot ja -taidot, -harkin-

tatarve
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- Tekninen peruskoulutus (teknikko tai AMK insindori; kone, prosessi tai vastaava).

- Yli 5 vuoden kokemus. Erinomainen prosessien tuntemus. Tuotannon jarjestelmien syvallinen hallinta.
Laatuasioiden siséistdminen.

- Kyky toimia itsendisesti ja oma-aloitteellisesti yhtion ja tuotantoprosessien parantamiseksi. Haasteellis-
ten tehtavien hyva ja nopea omaksunta sek& monitaitoisuus.

- Kyky toimia myo6s ryhmaéssa tehokkaasti eri sidosryhmien ja tuotantohenkildston kanssa.

- Tilastomatemaattisten menetelmien perusteiden tuntemus. Tietojenkésittelyn ja tietojarjestelmien hyva
hallinta.

- Kohtalainen englannin kielen taito.

- Hyva kokonaisuuden hahmottaminen ja hyva kyky esittéa asiat selkeasti. Liséksi kohtalainen osaaminen

tulosten raportoimisessa

Kuvaus, minkalainen vaikutus ratkaisuilla ja paatoksilla on yrityksen talou-
teen tai toimintaan seka kuinka laajalle ratkaisut ja paatokset vaikuttavat toi-
Ratkaisujen ja paatosten mipaikalla.

vaikutukset

- Tehdyill& ratkaisuilla ja paatoksilla on kauaskantoisia vaikutuksia tuotantoprosesseihin, tuotteen laatuun
ja

ominaisuuksiin seka kaytettavyyteen aina asiakkaille asti.

- Reklamaatioiden védheneminen ja laaduntuottokyvyn parantaminen. Hylkéaysten vaheneminen, virhekus-

tannusten ja l&pimenoaikojen pienentaminen.

Kuvaus, minké&laisia neuvonnan, opastamisen ja motivoinnin sek& neuvot-

Vuorovaikutus telu- ja yhteistyotaitojen vaatimuksia tehtdvaan siséltyy.

- Tiivista yhteistyota kehitysinsinddrien, tuotanto-osastojen ja asiakkaiden kanssa erilaisissa kehitystehta-
vissd, projekteissa ja asiakastoimituksissa.
- Hyvaa joustavuutta, projektimaisen tydskentelyn omaksumista ja tiimitydskentelya.

Tehtéava- ja johtamis-  Kuvaus, minkélaista erilaisten nakokohtien kasittelya ja yhteensovittamista teh-
vastuu tdvaan kuuluu ja kuinka itsendinen ja laaja tehtdva on. Kuvaus, minkalaista si-

donnaisuutta, aikapainetta tai yhtdaikaisia tehtévia toimessa esiintyy.

- Tarvittaessa kehitysprojektien itsendinen suunnittelu ja toteutus.
- Useiden paallekkaisten tdiden joustava yhteensovittaminen prosessien kulku huomioiden.

- Laatu- ja kustannustietoisuuden korostaminen.

Toimenkuv. hyvéksyjat | Toimen hoitaja Esihenkild Osastopaallikkd
Perehdyttdminen ja Pvm. |Toimen hoitaja Tallennuspaivé
tyonopastus suoritettu




LIITE 3: Toimihenkilén toimenkuva EKT tyonjohtaja
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Toimen hoitaia

Y ksikkd/Osasto/iaos
TU/KUv/EKT

Toimen nimi
Vuorotyonjohtaja

Esihenkilon toimi
Tuotantopaallikk®

Esihenkilon nimi

Toimen hoitajan sijainen

Sijaisen toimi

Tuotantoteknikko, VTJ

Alaisten maara
- valittdmat

- kaikki

Valittomien alaisten tehtavia: _
Polttoleikkaaja, viimeistelija, viistaja, koneis-

taja, nosturinkuljettaja, lastaaja, panostaja, ko-

nemaalaaja, merkkaaja, suikalelinjan kayttéja

Toimen perustarkoitus (miksi toimi on olemassa)

Turvallisen vuorotoiminnan johtaminen EKT:n alueella siten, ettd asetetut tavoitteet tyoturvallisuuden,

toimitusvarmuuden, kustannustehokkuuden, laadun ja médéran suhteen saavutetaan.

Padtehtavat Tehtévan selvitys

tavia ei kuvata sisallosta

Aika-

Alle 5 %:n aikaosuuksien péaateh- | Tarvittaessa yksityiskohtaisemmat selvitykset tehtévien | osuus %

tarvitta-

essa
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Turvallisuuden johtaminen

Tyonjohto ja esihenkilotyo

Valvoo ja kehittdd oman vastuualueen ty6turvallisuutta
ja ennakoivaa turvallisuustyota.

Toiminnan perustana on turvallisuuden jatkuva paranta-
minen ja turvallisuusmydnteisen kulttuurin luominen.
Sitoutuu turvallisuusperiaatteiden ja -tavoitteiden nou-
dattamiseen péivittdisessd toiminnassa. Vastaa turvalli-
suustavoitteiden viestinndsté ja sddnnollisestd seuran-
nasta oman tyoryhménsé kanssa. Valvoo tyo- ja turval-

lisuusohjeiden noudattamista.

Kehittdd oman ty6ryhménsa turvallisuusasennetta kan-
nustamalla turvallisuuteen péivittdisessd toiminnassa ja
antamalla tunnustusta ja palautetta turvallisuutta edisté-

vistd toiminnasta.

Tekee sddannollisesti tyotehtivien riskienarviointia ja
keskustelee paivittdin turvallisuudesta henkildston
kanssa. Ennakoiva turvallisuustyd ndkyy péivittiisessi
toiminnassa ja esthenkilotyOssd; turvallisuus-
poikkeamien havainnointi ja turvallisuushavaintoilmoi-
tusten tekeminen sekd turvakierroksien ja turvavarttien

Jjérjestdminen sddnndllisesti

Vastaa ja valvoo, ettd tuotannolliset tavoitteet saavute-
taan vuoro/osastokohtaisesti. Tuotteen laatu on sovitun
mukainen ja valmistus tehdidin oikea-aikaisesti. Osallis-
tuu tuotannon suunnitteluun yhdessd muun tydnjohdon
kanssa seuraamalla eri prosessipisteiden tuotantotilan-
netta. Sopii ja suunnittelee kunnossapitoseisokit oike-

aan ajankohtaan yhdessé sidosryhmén kanssa.
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Prosessin toimintojen

seuranta ja kehittiminen

Jatkuva parantaminen

Vastaa prosessin toiminnasta. Seuraa prosessilaitteiden
kuntoa ja tiedottaa poikkeamista sidosryhmille. Reagoi
poikkeustilanteisiin mahdollisimman aikaisessa vai-
heessa seki tunnistaa ja kdynnistdd mahdolliset korjaavat
toimenpiteet. Huolehtii osaltaan energiatehokkuuden ke-

hittdmisesté alueella yhteisty0ssé tiiminsa kanssa

Sitoutuu jatkuvan parantamisen periaatteisiin ja niiden
noudattamiseen. Tehtdviin kuuluu myos keskeytysten ja
muiden poikkeamien tutkiminen, juurisyiden 16ytdminen
sekd ehkdisevien toimenpiteiden suunnittelu yhdessa
oman tyoryhmén kanssa.

Kannustaa ja opastaa henkildstod jatkuvaan parantami-
seen ja toimintojen kehittdmiseen. Toimintojen kehitté-
minen nikyy paivittdisessd toiminnassa.

Keskustelee ja antaa palautetta sddnnollisesti tyon onnis-
tumisesta. Sddnnolliselld onnistumisen seurannalla ja pa-
lautteen antamisella on vaikutus tyon merkitsevyyden ja

tyomotivaation parantumiseen. Osallistuu SSAB ONE-

Toistuva sijaisuustoimi

Vuorotyénjohdon poissaolojen sijaisuudet sovittaessa.

Muut tehtavat, joilla voi olla

merkitysta luokituksen kannalta
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Toimen hoitaia Toimen nimi

Kuvaus, mitd tietoja ja taitoja tarvitaan ja mik& on itsenéisen harkinnan va-
Tarvittavat tiedot ja taidot paus ja vaativuus
-vaadittava koulutustaso ja kokemusvuodet, -erityistiedot ja -taidot, -har-

kintatarve

Metallialan teknikko — tai insinddrikoulutus seké laaja kokemus konepajan tai terdastehtaan tyonjohtotehté-
vistd. Kykenee itsenéiseen tydskentelyyn ja paatoksentekoon sekéd omaa hyvat neuvottelu — ja yhteistyétai-
dot. Tuntee tydaikalain ja tydsuojeluvastuun. Suoritetut tyosuojelu — ja tulityokurssit.

Tuntee k&ytossa olevat valmistusmenetelmat, kuten pintakésittely, poltto — ja plasmaleikkaus, viisteytys,
tarkastus, taivutus ja hitsaus. Tuntee valmistusprosessiin tilauksesta toimitukseen seka hallitsee tehtdvien
hoidossa tarvittavat jarjestelméat mm. SAP, IMS, Nestix, Arttu, MS-Office, Lotus Notes & Dema. Tunnet-

tava asiakkaiden laatuvaatimukset ja niiden toteutuksen kokemuksen ja opiskelun kautta. Tuntee SSAB:n

Kuvaus, minkalainen vaikutus ratkaisuilla ja paatoksilla on yrityksen talou-
Ratkaisujen ja paatosten vai- teen tai toimintaan seké kuinka laajalle ratkaisut ja paatokset vaikuttavat

kutukset toimipaikalla.

Ratkaisut, paatokset ja toiminta vaikuttavat turvallisuuteen, valmistusmaéariin/kustannuksiin, tuottavuuteen
ja laatuun seka sité kautta suoraan EKT:n taloudelliseen tulokseen. Toiminnalla on keskeinen vaikutus
ty6turvallisuuden saralla sekd valmistuksen laatutasoon, oikea-aikaisuuteen ja koneiden kéyttdasteeseen.

Toiminnalla on tata kautta suora vaikutus yksikon toimitusvarmuuteen ja asiakastyytyvaisyyteen.

Kuvaus, minké&laisia neuvonnan, opastamisen ja motivoinnin sek& neuvot-

Vuorovaikutus telu- ja yhteistyotaitojen vaatimuksia tehtdvaan siséltyy.

Tuotannon ohjaaminen tiiviissa yhteistydssa levyvalssaustuotannon, tuotannonsuunnittelun, tyénsuunnitte-
lun, kuljetussuunnittelun, kunnossapidon ja muiden tehtaan osastojen kanssa edellyttaa jatkuvaa yhteyden-
pitoa, neuvottelua seké toimintojen yhteensovittamista. Tydryhmén tyontekijoiden neuvonta, opastus ja

motivointi on keskeinen osa tehtavaa. Vastaa tuotantotilanteen tiedonvalityksesta ryhman sisalld, sidosryh-
mille seké tuotantopaallikolle. Tehtdvéssa vaaditaan neuvottelu — ja yhteistyotaitoja myods yhteydenpidossa

laite — ja materiaalitoimittajiin, asiakkaiden ja vieraiden opastuksessa, vastaanottotarkastuksissa, kehitys-

Kuvaus, minkalaista erilaisten ndkokohtien kasittelya ja yhteensovittamista
Tehtéva- ja johtamisvas-  tehtdvaan kuuluu ja kuinka itsendinen ja laaja tehtdvé on. Kuvaus, minkalaista

tuu sidonnaisuutta, aikapainetta tai yhtaaikaisia tehtdvia toimessa esiintyy.
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Vastaa itsendisesti siitd, ettd tuotantoa tehdaan turvallisuus etusijalla valmistussuunnitelman mukaisesti ja
sovittuja aikatauluja noudattaen. Valmistuksen tehokkuuden ja oikea-aikaisuuden hallitsemiseksi tehté-
vassa tulee olla jatkuvasti ajan tasalla tuotantotilanteesta. Poikkeamatilanteissa tulee tehdé nopeasti uudel-
leensuunnittelua, priorisointia ja toimintojen yhteensovittamista itsendisesti seka tarvittaessa yhteisty0ssé
muun organisaation kanssa.

Tehtdva on erittdin laaja ja monitahoinen seka vaatii jatkuvaa paallekkaisten asioiden yhteensovittamista

tavoitteiden saavuttamiseksi. Tiedonkulun varmistaminen erittdin tarkeaa.

Toimenkuv. hyvaksyjat | Toimen hoitaja Esihenkilo Osastopéaallikko

Perehdyttdminen ja Pvm. | Toimen hoitaja Tallennuspéiva

tyonopastus suoritettu




