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Metsa Group has made an investment decision to build a new bioproduct factory
in Kemi, and for the project the client needed to find out the present competence
and possible future needs.

The aim of the thesis was to map the present electrical competence of the per-
sonnel of the Metsa Fibre Pulp Mill as well as of the BMS staff in Kemi, based on
which a training plan can be made with a view to building a new bioproduct mill.
The study examined the current know-how by a questionnaire and information
was obtained from the BTT project on the technology used at the new plant and
the experiences of the transition phase of the new Aanekoski Bioproduct Plant
were also examined with regard to electrically skilled persons.

The result was a proposal for any necessary training needs by comparing the
present knowledge with the technology used at the new plant. The above-men-
tioned studies and results created the most comprehensive study possible for the
client, and it can be used to ensure the training and development of electrically
skilled persons before the transition to the new bioproduct factory.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyon tavoitteena on kartoittaa Metsé Fibre Kemin sellutehtaan oman
henkiloston ja BMS:n sdhkékunnossapidon henkiloston nykyinen sahko- ja auto-
maatio-osaaminen, jonka pohjalta voidaan tehda koulutussuunnitelmaa uuden

biotuotetehtaan rakentamista silmalla pitaen.

Tybssa selvitetaan kyselymenetelmalla nykyinen osaaminen, hankitaan BTT-
projektin puolelta tietoa uuden tehtaan kayttdmasta teknologiasta seka selvite-
taan myos kokemukset Aanekosken uuden biotuotetehtaan siirtymévaiheesta
sahkoosaajien osalta. Tamanhetkistd osaamista verrattaan uuden tehtaan kayt-

tamaan teknologiaan.

Edella mainituilla selvityksilla on tavoitteena luoda toimeksiantajalle mahdollisim-
man kattava selvitys, jolla sahkdosaajien koulutus ja kehittyminen voidaan var-

mistaa ennen siirtymavaihetta uuteen biotuotetehtaaseen.



2 TOIMEKSIANTAJAN ESITTELY

2.1 Botnia Mill Service

Oy Botnia Mill Service Ab (BMS) on vuonna 1997 perustettu Metsa Fibren ja Ca-
verionin omistama kunnossapidon palveluyhtido. BMS tarjoaa kaikki metsateolli-
suuden kaynnissépito-, kunnossapito- ja asennuspalvelut seka projektointi- ja
suunnittelupalvelut yksittaisista tyotilauksista taydelliseen teollisuuslaitosten kun-
nossapitoon. Botnia Mill Servicen yrityksessa tytskentelee noin 380 henkil6d
seitsemassa toimipaikassa eri puolilla Suomea: Kemissa, Aanekoskella, Joutse-
nossa, Raumalla, Tampereella, Kuopiossa ja Vantaalla. (Caverion 2020.)

2.2 Metsa Fibre, Kemin biotuotetehdas

Metsd Groupiin kuuluva Metsa Fibre on tehnyt investointipaatoksen uuden
biotuotetehtaan rakentamiseksi Kemiin. Investoinnin arvo on 1,5 miljardia euroa
eli kyseessa on Suomen metsateollisuuden historian suurin investointi. (Metsa
Fibre 2021.)

Biotuotetehtaan suunnittelun lahtékohtana on fossiilittomuus seka 250 prosentin
sahkéomavaraisuus. Tehtaan sellutuotanto myydaan eurooppalaisille seké aa-
sialaisille asiakkaille ja samalla tehdasalueella sijaitsevalle, Metsa Groupiin kuu-
luvan Metsa Boardin kartonkitehtaalle. Kemin biotuotetehdas tyéllistdd suoraan
noin 250 henkil6a eli saman verran kuin nykyinen sellutehdas. Investointi turvaa
nykyiset tyOpaikat pitkalle tulevaisuuteen, tehtaan elinkaareksi lasketaan 30—40
vuotta. Koko Metsa Groupin Kemin tehdasalueella tydskentelee noin 500 henki-
l6&. (Metsa Fibre 2020.)

Koko suorassa arvoketjussaan Suomessa biotuotetehdas tyoéllistdd yhteensa
noin 2 500 henkil6a, mika tarkoittaal 500 henkilon lisaysta nykytilanteeseen. Uu-
det tyOpaikat syntyvat pddasiassa metsankorjuuseen ja kuljetuksiin. Tehtaan ra-
kennusvaiheen tyollisyysvaikutus arvioidaan olevan lahes 10 000 henkil6ty6-

vuotta, josta yli puolet tehtéisiin Kemissa. (Metsa Fibre 2020.)
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Uusi tehdas luo Suomeen arviolta yli puolen miljardin euron viennin arvon lisayk-
sen vuosittain, samoin kuin kaynnissa oleva Aanekosken vuonna 2017 kaynnis-
tynyt uusi biotuotetehdas. Kemin uuden tehtaan tulovaikutus olisi noin puoli mil-
jardia euroa vuodessa, tamakin samoin kuin Aanekoskella. Adanekosken biotuo-
tetehdas on tahanastisen Suomen metséateollisuuden historian suurin investointi,
1,2 miljardia euroa. Aanekosken tehdas tuottaa vuosittain 1,3 miljoonaa tonnia

sellua ja kayttaa puuta 6,5 miljoonaa kuutiota. (Metsa Fibre 2020.)

Toukokuussa 2018 kaynnistynyt Kemin sellutehtaan uudistamiseen liittyva esi-
selvitys valmistui kevaalla 2019, jonka jalkeen hankesuunnittelu aloitettiin. Esi-
selvityksessa tarkasteltiin kokonaan uuden, nykyista selvasti suuremman, biotuo-
tetehtaan rakentamista tai vaihtoehtoisesti nykyisen sellutehtaan elinkaaren pi-
dentdmistd modernisoimalla sitd osastoittain. Olennaisimmat aihealueet esiselvi-
tyksessa liittyivat puuraaka-aineen saatavuuteen sekéa Kemin teollisen infrastruk-
tuurin ja logististen yhteyksien jatkokehitysmahdollisuuksiin. Esiselvityksen poh-
jalta paadyttiin valmistelemaan kokonaan uuden biotuotetehtaan rakentamista
Kemiin. Nyt meneillaan olevan hankesuunnittelun tavoite on luoda edellytykset
rakentaa vuosittain noin 1,5 miljoonaa tonnia havu- ja koivusellua seka lukuisia
muita biotuotteita valmistava tehdas Metsa Groupin nykyiselle tehdasalueelle Ke-
miin. (Metsa Fibre 2020.)

Kyseessa tulee olemaan valmistuessaan pohjoisen pallonpuoliskon suurin puuta
jalostava laitos. Uusi tehdas korvaa Kemin nykyisen vuosikapasiteetiltaan noin
620 000 tonnin sellutehtaan. Kemin nykyinen sellutehdas tekee tuotantoa siihen
saakka, kunnes uusi biotuotetehdas kaynnistyy. Kemiin rakennettavan uuden
biotuotetehtaan vuotuinen kuitupuun kaytté on noin 7,6 miljoonaa kuutiometria eli
noin 4,5 miljoonaa nykyisen tehtaan kayttéd enemman. Puu on tarkoitus hankkia
paaosin Suomesta. (Metséa Fibre 2020.)

2.3 Metsa Fibre, Adanekosken Biotuotetehdas

Metsa Groupin Adnekosken biotuotetehdas kaynnistettiin elokuussa 2017, ja se

saavutti tdyden tuotantokapasiteettinsa elokuussa 2018. Biotuotetehdas valmis-

taa havu- ja koivusellua kartongin, pehmo- ja painopaperin seka erikoistuotteiden
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raaka-aineeksi 1,3 miljoonaa tonnia vuodessa. Valtaosa sellusta myyd&aan Su-
omen ulkopuolelle, pddasiassa Eurooppaan ja Aasiaan. Tehdasta kutsutaan bi-
otuotetehtaaksi, koska se valmistaa sellun lisaksi paljon muita erilaisia bio-
tuotteita, tuottaa bioenergiaa yli oman tarpeen, eika kayta fossiilisia polttoaineita.
Tavoitteena on, ettd puuraaka-aine ja tuotannon sivuvirrat hyddynnetaan sa-

taprosenttisesti. (Metsa Fibre Aanekoski)

Selluntuotannon sivuvirroista saatavia biotuotteita ovat mantyoljy, tarpatti, bioen-
ergia, tuotekaasu ja rikkihappo. Mahdollisia uusia jalosteita biotuotetehtaalla ovat
sellupohjaiset tekstiilikuidut, biokomposiitti ja ligniinijalosteet. Alla olevassa kuvi-
ossa (Kuvio 1) kay ilmi tehtaan henkilosto, kapasiteetti, sGhkdomavaraisuus ja
puunkaytto. (Metsa Fibre 2021.)

Mt % MILJ. M3
HENKILOA KAPASITEETTI SAHKOOMAVARAISUUS PUUNKAYTTO

Kuvio 1 Aanekosken tehdas (Metsa Fibre 2021.)
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3 KUNNOSSAPITO
3.1 Kunnossapidon maaritelma

Kunnossapito on eri asioiden kuten laitteiden, koneiden ja prosessien sailytta-
mista tilassa tai palauttaa se tilaan, jossa se pystyy luotettavasti suorittamaan
vaaditut toiminnot koko elinjaksonsa ajan. (Jarvio, Piispa, Parantainen & Astrém
2007, 15.) SFS-EN 13306 jakaa kunnossapitolajit kahteen eri kategoriaan; ehkéi-
sevaan kunnossapitoon ja korjaavaan kunnossapitoon, jotka ovat havainnoillis-
tettu alla olevassa kuviossa (Kuvio 2) (SFS-EN 13306 2017, 22).

Kunnossapito [2.1]
Ei ofernaisia kayttovarmuuden
ominasuuksien muutoksia

Olennaisia kayttovarmuuden
ominaisuuksien muutoksia

Ennen vikaantumista Vikaantumisen falkeen

Parantaminen [7.6] Ehkaiseva kunncssapito [7.1) Korjaava kunnossapito [7.9]
A% /\
Ei hevamtog / Havainto Valitgn / N” oty
huoronemisesta huononemisesta
¥
Jaksote.ttu Kuntoon pe'rustuva Vilitén Siirretty korjaava
kunnossapito [7.2] kunnossapito [7.3] korjaava kunnossapito
kunnossapito [7.10]
Huononemiskehityksesté Ef prognoosia [7.11]
prognoosi huononsmiskehityksesta
Ennustava Ei-ennustava kuntoon

kunnossapito [7.4]  perustuva kunnossapito

Ei nuonontunut uonontunut, wononnmu?

Ei kunnossapifotoimia ~ Tehollista ehkdisevaa Ei kunnossapitotoimia
kunnossapitoa [7.5]

Kuvio 2 Kunnossapito (SFS-EN 13306 2017, 22.)
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3.2 Kunnossapitolajit

Jokapaivaisessa kunnossapitotoiminnassa voidaan tunnistaa viisi paalajia:

huolto

- ehkaiseva kunnossapito, johon sisaltyy jaksotettu kunnostaminen, kun-
nonvalvonta, kuntoon perustuva kunnossapito sekd ennustava kunnossa-

pito
- korjaava kunnossapito, johon sisaltyy kunnostaminen ja korjaaminen.
- parantava kunnossapito

- vikojen ja vikaantumisen selvittaminen. (Jarvio, Piispa, Parantainen, Ast-
rom 2007, 49.)

Yll& esitetty jako viiteen ryhmittd& kunnossapitolajit luonteviksi kokonaisuuksiksi,

joiden avulla hallitaan tuotantolaitoksen kunnossapito seuraavasti:

- Huollon keinoin pidetdan koneiden toimintaymparisto ja edellytykset mah-
dollisimman hyvana. Huolto on paasaantoisesti jaksotettua (kayttdaika,

maara, seka kayton rasittavuus).

- Ehkaiseva kunnossapito koostuu joukosta tekniikoita, joiden avulla pyri-
tdan vikaantumisen estamiseen tai hallintaan. Vikaantumisen estaminen
perustuu komponentin vaihtamiseen maaratyin valiajoin. Vikaantumisen
hallinnassa etsitéaan vikoja, jotka eivat ole viela pysayttaneet konetta. Toi-
menpiteet voivat olla jaksotettuja, jatkuvasti suoritettavia tai ne tehdaan

tarvittaessa.
- Korjaavan kunnossapidon menetelmin korjataan havaitut viat.

- Parantavan kunnossapidon menetelmin parannetaan koneiden kaytetta-
vyytta ja luotettavuutta seka muutetaan kunnossapidollisesti epaedullisia
kohteita paremmiksi.
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- Vikojen ja vikaantumisen selvittdmisen menetelmillda paikannetaan teki-
joita, jotka vaikuttavat tuotantoprosessiin epasuotaisasti. Ongelma saattaa
olla esimerkiksi vaara kayttbtapa tai huonosti suunniteltu komponentti.
(Jarvio, Piispa, Parantainen, Astrém 2007, 49.)

Alla olevassa kuviossa kuvattu eri kunnossapitotyyppeja ja niiden strategioita.
(Kuvio 3)

Kuvio 3 Kunnossapitotyypit ja strategiat (Jarvio, Piispa, Parantainen, Astréom
2007, 52.)
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4 OSAAMINEN

4.1 Osaamisen maaritelma

Osaamista ja ammattitaitoa voidaan kuvata monin tavoin. Ammattitaito voidaan
ymmartaa esimerkiksi kykyna yhdistdd ammattiin liittyvat tiedot ja taidot tarkoi-
tuksenmukaiseksi kokonaisuudeksi. Kyseessa on siis prosessi, johon vaikuttavat
seka toimintaymparisto, tyotehtavat ja tydpaikan vaatimukset ettd persoonallinen
kehitys ja emotionaaliset tuntemukset. Osaamisessa yhdistyvat tietojen ja taito-
jen monipuolinen kayttdaminen, ajattelun taidot, kyky organisoida ty6té ja tytsken-
nella ryhmassa, oppimaan oppimisen taidot, kyky joustaa ja mukautua muutok-
siin, kyky arvioida omaa osaamista ja toimintaa sita samalla kehittéen. (Haténen
2004, 12.)

YKksil6t ja organisaatiot voivat pyrkia ja paastéa asettamiinsa tavoitteisiin osaami-
sen avulla. Osaaminen sisaltdd aina oletuksen maaratyn alueen hallitsemisesta
tai sen riittavasta tuntemuksesta. Yksildiden osaamisen riittdvyys suhteessa toi-
meen tai tehtavaan voidaan maaritella usealla eri tavalla, samoin kyetaan luette-
lemaan useita tehtdvaan tai toimeen vaadittavia ominaisuuksia. (Haténen 2004,
12.)

Kaikki osaaminen ei ole ndkyvaa ja varsinkin piilossa olevan osaamisen ja niin
sanottu hiljaisen tiedon tunnistaminen ja esille nostaminen on arvokasta. Osaa-
misen jdavuorimallissa (Kuvio 4 Osaamisen jaavuorimalli (Haténen 2004)) on esi-

tetty osaamisen nakyvat ja ndkymattomat osat. (Hatonen 2004.)

4
’4.\\“
-

Kuvio 4 Osaamisen jaavuorimalli (Haténen 2004)
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Osaamisajatteluun voidaan yhdistdd seka tyontekija- etta tyolahtdinen tarkaste-
lutapa. Osaaminen koostuu siis seka tyontekijalta etta tydssa vaadittavista omi-
naisuuksista. Toisaalta osaaminen rakentuu aina siina tilanteessa, jossa yksilo
toimii. Talldin osaaminen syntyy niista merkityksista, joita yksilo luo omalle tydl-
leen erilaisissa tilanteissa. Kompetenssi-termid kaytetaan usein rinnasteisena
osaamiskasitteelle. Silla tarkoitetaan, etta yksilé on pateva ja oikein kouluttautu-
nut johonkin tiettyyn tehtavaan tai ettd hanella on kyky suoriutua tyéssaan vaa-
dittavista tehtavistéa. Kompetenssi eli osaaminen voidaan kasittaa lisaksi niina tie-
toina, taitoina, kykyina ja asenteina, jotka ovat tarkoituksenmukaisia tyon tekemi-
selle. (Haténen 2004, 13.)

Organisaation osaamisen kuvaamista voidaan toteuttaa monin tavoin. Ensinna-
kin voidaan kuvata jo olemassa olevaa osaamista. Tama merkitsee sita, etta ku-
vataan kyseisella henkilostolla oleva osaaminen. Téllainen kuvaustapa on perus-
teltua muun muassa siina tapauksessa, kun halutaan selvittdd nykyisen henki-
|6ston osaaminen ja mahdolliset uudet kayttbalueet. Ongelmana voidaan pitda
kuvauksen kiinnittymista nykyhetkeen, joten liséksi tarvitaan muita lahestymista-
poja. Nykyosaamisen kuvaus toteutetaan useimmiten kyselyina. Kyselyjen tulok-
set kootaan ja tuloksia analysoidaan esimerkiksi sen perusteella, paljonko ja mita
osaamisia kaikkiaan 16ytyy. Toinen vaihtoehto, taysin uuden osaamisvalikoiman
laatiminen, nayttaa toiminnan Kriittiset tekijat ja tulevaisuuden tarpeet. Uuden
osaamisen tunnistaminen on usein yksityiskohtaista ja aikaa vievaa. Niinpé orga-
nisaatiot kayttavat usein ulkopuolisia konsultteja néiden prosessien suunnitte-
lussa ja toteutuksessa. Tata lahestymistapaa kannattaa harkita erityisesti siina
tapauksessa, kun uudet haasteet ja tarpeet vaativat maarittelemaan tyovaatimuk-
sia uudelleen ja kun halutaan vahvistaa jatkuvan oppimisen ja kehittymisen
ideaa. Uusien osaamisten kuvaaminen on tulevaisuushakuista ja siten hyva

pohja kehittamissuunnitelmien laatimisessa. (Haténen 2004, 9.)
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4.2 Botnia Mill Service sdhkdkunnossapito

Botnia Mill Service hoitaa Metsa Fibren Kemin tehtaan paivittdisen sahko- ja au-

tomaatiokunnosapidon tehtavat arkena paivavuorossa.

Kaikilta asentajilta 16ytyy patevyydet alle 1000 V itsenaiseen tytskentelyyn.
Asentajat ovat suuntautuneet kahteen osaamisryhmaan: automaatioon ja vah-
vasahkoon. Automaatioasentajat tydskentelevéat yhteistydossa sédhkdasentajien
kanssa. Botnia Mill Servicen sahko- ja automaatioasentajia tyoskentelee jokai-
sella Metséa Fibre Kemin tehtaan osastolla. Asentajat tekevat toitd myos muilla
osastoilla tarpeen mukaan. Asentajien jako on toteutettu niin, ettd talteenotossa
tydskentelee 6 asentajaa, massatehtaalla 3 asentajaa, kuivaamolla 2 asentajaa

ja kuorimolla 1 asentaja. (Kivakka 2021.)

4.3 Osaamisen kehittdminen ja yllapito

Kaikkien asentajien ammatillista osaamista pidetaan ylla koulutuksilla ja pereh-
dytyksilla, jotta esimerkiksi lomakausilla 16ytyy tarpeeksi osaamista my6s erikois-

osaamisten alueella.

Erikoisosaajia [0ytyy tiettyihin osa-alueisiin kuten:
- Valmet DNA
- analysaattorit
- taajuusmuuttajat

- yli 1000 V tyét.
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BMS:lla on tunnistettu tarve lisatd osaamista yli 1000 V tydskentelyyn. Paasaan-
toisesti asentajat on perehdytetty vanhojen asentajien toimesta ja tarpeen mu-
kaan on mydQs jarjestetty ulkopuolisia koulutuksia. Koulutuksia jarjestetty lahto-
kohtaisesti uusien laitteiden kohdalla ja myds Valmet DNA -koulutuksia on jarjes-

tetty ohjelmapuolelle. (Kivakka 2021.)

4.4 Metsa Fibren sdhko- ja automaatio-osaajat

Metsa Fibren s&hko- ja automaatio-osaajat tekevat sahko- ja automaatiokunnos-
sapitoa osaamistensa mukaan yhteistydssa BMS:n paivakunnossapidon kanssa.
Sahko- ja automaatio-osaajia Metsa Fibrella on eri vuoroissa ja osastoilla yh-

teensa 16 (Kuvio 5).

1-Vuoro 2-Vuoro 3-Vuoro

Puunkasittely: 0

Puunkasittely: 0
Massatehdas 1
Kuivaamo: 1
Talteenotto 1

Yhteensa 3 sahko-ja automaatio-osaajaa

Puunkasittely: 1
Massatehdas 1
Kuivaamo: 0
Talteenotto 1

Yhteensa 3 sahko-ja automaatio-osaajaa

Massatehdas 2
Kuivaamo: 1
Talteenotto 0

4-Vuoro

Puunkasittely: 0
Massatehdas 1
Kuivaamo: 1
Talteenotto 1

Yhteensa 3 sahko-ja automaatio-osaajaa

5-Vuoro

Puunkasittely: 1
Massatehdas 1
Kuivaamo: 1
Talteenotto 1

Yhteensa 4 sahko-ja automaatio-osaajaa

Kuvio 5 Metsa Fibren sahko- ja automaatio-osaajat

Yhteensa 3 sahko-ja automaatio-osaajaa
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Jokaisella vuorolla ei ole séhko- ja automaatio-osaajaa kaikilla osastoilla, joten
kaikki Metsa Fibren sahko- ja automaatio-osaajat on perehdytetty jokaisen osas-
ton sahkodlaitteisiin. Jokaisella vuorolla yksi sahko- ja automaatio-osaajista toimii
ns. sahkopaivystajana, jolloin han myoés kay tarpeen mukaan muilla osastoilla

tekeméssa sahkokunnossapitoa.

Kaikilla sdhko- ja automaatio-osaajilla on voimassa oleva SFS 6002 standardin
mukainen séhkotyoturvallisuuskortti ja he toimivat itse myds tyonaikaisen sahko-

turvallisuuden valvojana.
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5 NYKYISEN OSAAMISEN KARTOITTAMINEN

Tehtaan nykyisen osaamisen kartoittamien toteutettiin Webropol-kyselylla (Liite
1). Kysely luotiin kaytéssa olevan osaamisen kartoittamiseen tarkoitetun Excel-

lomakkeen pohjalta. Kyselyssa kaytettiin asteikkoa 1-5 seuraavanlaisesti:
1. Erittéain huono
2. Huono
3. Kohtalainen
4. Hyva
5. Erittdin hyva

Kyselyn luonnin jalkeen se kaytiin lapi BMS:n tydnjohdon kanssa, jonka jalkeen
sitd kaytettiin koekaytdssa muutamalla asentajalla. Asentajien kommenttien pe-

rusteella kysely muokattiin vield viimeiseen muotoon ennen varsinaista jakelua.

Kysely pyrittiin pitamaan mahdollisen kompaktina ja helppona tytkaluna, kysy-
myksia kyselyssa loppujen lopuksi 50.

Kyselyssa kaytiin lapi osaamiset seuraavilta osa-alueilta:

- moottorilahddn lamporeleen kuittaus

- sulakkeen varokkeen vaihto

- sdhkdmoottorin vaihto

- sahkokojeen vaihto/lukitus

- ABB:n taajuusmuuttaja, vikojen etsinta ja kuittaus
- venttiilit, asennoittimet ja rajakytkimet

- prosessimittaukset

- prosessinohjausjarjestelma (Valmet DNA)

- ohjelmoitavat logiikat (Siemens S7)
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Kyselyn loppuun luotiin myds monivalintakysymys, johon asentajat pystyivat mer-
kitsem&an, mihin haluaisivat koulutusta tai perehdytysta seka myos vapaakentta

johon asentajat pystyivat halutessaan arvioimaan osaamistaan omin sanain.

5.1 Botnia Mill Service

Kysely laitettiin jaettavaksi asentajille BMS:n tyonjohdon kautta ja vastauksia
saatiin yhteenséd 11 kappaletta. Kyselyn tuloksista voidaan mielestéani todeta
sahko- ja automaatio-osaamisen olevan hyvélla tasolla. Kyselyssa tulee ilmi, etta
ohjelmoitavien logiikoiden osalta osaamista tulisi lisata, mikda on ymmarrettavaa,
silla sitd on kaytdssa nykyisessé tehtaassa hyvin vahan. Myo6s taajuusmuuttajien
ja ohjausjarjestelman osalta osaamista on myds tarpeen lisata, mika myaos selit-

tyy silla, ettd molemmissa on omat koulutetut erikoisosaajat.

Alla lueteltuna kohteet, joihin vahintd&n 25% vastaajista haluaisi lisda perehdy-

tysté/koulutusta:

- vian paikallistaminen ohjausjarjestelmaan (27%)
- ABB taajuusmuuttajan kaytt6 ja parametrointi (36%)
- buggerointi (36%)

- ohjelmoitavat logiikat Siemens S7 (36%)

5.2 Metsa Fibre

Kysely laitettiin jaettavaksi moniosaajille Metsa Fibren kayttopaallikon kautta ja
vastauksia saatiin yhteensa 8 kappaletta. Kyselyn tuloksista voidaan mielestani
todeta sahko- ja automaatio-osaamisen olevan hyvalla tasolla. Osaamisen lisda-
misen tarve |6ytyy monisaajilla my6s ohjelmoitavista logiikoista ja ohjausjarjes-

telmasta.

Alla lueteltuna kohteet, joihin vahintddn 25% vastaajista haluaisi lisda perehdy-

tysté/koulutusta:
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- sahkomoottorin mittaukset (25%)

- ABB taajuusmuuttajan vaihto (25%)

- venttiilin, asennoittimen, toimilaitteen ja rajakytkimen vaihto (25%)
- asennoittimen viritys (25%)

- lahettimen viritys (lampdtila, pH, paine, johtokyky) (25%)

- ohjelmoitavat logiikat Siemens S7 (25%)

- ABB taajuusmuuttajan kaytto ja parametrointi (37,5%)

- ohjausjarjestelman kortin tai releen vaihtaminen (37,5%)

- buggerointi (75%)

5.3 Aanekosken kokemukset

Kyselyn tarkoituksena oli kartoittaa, kuinka siirtymévaihe onnistui Adnekoskella

vanhasta tehtaasta uuteen. Kysely toteutettiin Webpropol -kyselylla (Liite 2).

Vastauksia saatiin BMS:Itd ja Metsa Fibrelta yhteensa 5 kappaletta, mika jai
melko alhaiseksi. Kyselyn vastauksista kay selvasti ilmi, etta resursseihin ja kou-
lutuksiin tulee ennakkoon panostaa kunnolla. Vastauksissa on myo6s usealla vas-
taajalla mainittuna Siemens S7 logiikkaa sekd oman vaen sitouttaminen kayt-

toonottoihin.
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6 UUDEN TEHTAAN KAYTTAMA TEKNOLOGIA

6.1 Sahkokeskukset

Prosessien séhkolaitteiden ja sahkomoottorikayttdjen sdhkdkeskukset on tarkoi-
tus hajauttaa osastoittain (Kuorimo, Soodakattila, Kuivaamo, Massatehdas, Mee-
sauuni, Haihduttamo, Jateveden kasittely, Raakaveden syottd, mahdollisesti
myo6s kaustisointi). Sahkokeskuksissa tullaan kayttamaan UMC 100.3 alykkaita
sahkoélahtdja. Kunnonvalvonta saadaan ABB:lta suoraan Valmet DNA:han (lam-

mot, halytykset, virrat, tehot ja [&htdjen kuormitukset). (Sankala 2021.)

6.2 Muuntajat

ABB toimittaa uudelle tehtaalle kaikki sahkonjakeluun liittyvét laitteistot.
Paamuuntajat ovat oljyeristeisia ja prosessimuuntajat 33 kV /690 V tai 400 V ovat
kuivamuuntajia. Uusi s&hkdnjakelu tulee olemaan 33 kV. Kartonkitehdas ja Ka-
myr 1 tulevat kayttamaan vield vanhaa 20 kV keskijannitejakelua.
Kunnonvalvonta saadaan ABB:lta suoraan Valmet DNA:han (6ljyn lampdtila, 6l-

jyn pinta, 6ljyn kaasut). (Sankala 2021.)

Sahkdnjakeluun ei ole tulossa erillistda SCADA-jarjestelmaa, vaan ohjaus on tar-
koitus toteuttaa Valmet DNA:n avulla. Apuna toimii ABB abilityn valvonta- ja diag-
nostiikkaohjelma, joka lukee laitteiden ja kojeiden sen hetkista tietoa. Viela ei ole
paatetty missé laajuudessa kyseisen ohjelmiston ominaisuuksia tullaan ottamaan
kayttoon. (Makiporhola 2021.)

Sahkonjakelu tulee tdmanhetkisen tietojen mukaan sisaltamaan seuraavat lait-
teistot:
- 110 kV kojeisto

- 2 kpl 33 kV kojeistoja, joilla sdhkdnjakelu jaetaan talteenoton ja

kuitulinjan puolelle
- 115kV /118 kV 330 MVA generaattorimuuntaja

- turbiinigeneraattori 270 MW 300 MVA
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- p&amuuntajat 2 kpl 110 / 33 kV 115 MVA.

Talteenottolinjalla tulee olemaan seuraavanlaiset muuntajat:
- 33/0.725 kV muuntajat

- 33/0.42 kV muuntajat
- 33/6.3 kV muuntajat

- 33/0.98 kV muuntaja (1 kpl).

Kuitulinjalla tulee olemaan seuraavanlaiset muuntajat:
- 33/0.725 kV muuntajat

- 33/0.42 kV muuntajat. (Sankala 2021.)

6.3 Taajuusmuuttajat

ABB toimittaa kaikki tehtaalla kaytettavat taajuusmuuttajat, mutta mahdollisuus
my0s tulla muiden valmistajien taajuusmuuttajia laitetoimittajien toimituskokonai-
suuksissa. ABB:n kaytettavat taajuusmuuttajat ovat mallia ACS880 ja taménhet-
kisen tiedon mukaan tehot vaihtelevat 0,75 kW — 1900 kW valilla. Taajuusmuut-
tajat tulevat kayttamaan Profinet-vaylaa (Profinet IO adapter FPNO-21). Kunnon-
valvonta ABB:lta Valmet DNA:han (taajuus, virta, teho, lampdtila) Vaylan kautta
saadaan tarvittavat tiedot DNA:han. (Sankala 2021.)

6.4 Logiikat

Logiikkana tehtaalla tullaan kayttdmaan Siemensin S7 ja sitd tullaan tdméan het-
ken tietojen mukaan kayttamaan kuivauskoneen leikkurilla, paalauslinjan turva-
logiikoissa, turbiinigeneraattorilla ja Andritzin toimittamassa automaattisen puun-

syo6ton nosturissa. (Savilakso 2021.)
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6.5 Sahkomoottorit

ABB toimittaa uuden tehtaan ldhes kaikki sahkémoottorit.

Uusien moottoreiden kayttojannite padasiassa 690 V tai 400 V. Yli 1000 V uusia
moottoreita ei tule uudelle tehtaalle mutta niitd jaa kayttoon kayntiin jaavalle
osalle. Paalauslinjalle ja kuljettimille myds mahdollisesti tulossa sewin moottorit

ja taajuusmuuttaja- ja servomoottoreita (vaihdemoottorit) (Sankala 2021.)

Sahkomoottorit tulevat olemaan paasaantoisesti M3BP IE3, alla eriteltyna moot-

torityypit:

- 3000 r/min 2-napainen cenelec 0.37 kW — 800 kW
- 3000 r/min 2-napainen high-output 22 kW — 250 kW
- 1500 r/min 4-napainen cenelec 0.25 kW — 1000 kW
- 1500 r/min 4-napainen high-output 30 kW — 315 kW
- 1000 r/min 6-napainen cenelec 0.18 kW — 800 kW

- 1000 r/min 6-napainen high-output 37 kW — 200 kW

750 r/min 8-napainen cenelec 0.12 kW — 45 kW. (Sankala 2021.)

6.6 Prosessiautomaatio

Prosessinohjausjarjestelména tulee toimimaan Valmet DNA, joka tulee mahdolli-
sesti toimimaan uusilla ajonaytoilla, jotka perustuvat KPI-mittareihin. Valmet toi-
mittaa myds kappa- ja alkalianalysaattorit, joista saadaan tulokset ja halytykset
suoraan DNA:han. (Sankala 2021.)

6.7 Dokumentaatio, 3D-mallit ja uudet teknologiat kunnossapidossa

Dokumentointi (piirustukset ja kaaviot) tulevat olemaan pelkastaan digitaalisina,
mutta sahkatiloihin tulee paatteet ja tulostimet, jotta kuvat voidaan tarpeen tullen

my0s tulostaa. Kuviin tulee myds paasy Android-laitteilla. Nykyisellaan sahko- ja
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automaatiokuvat ovat olleet hajautettuna kahteen eri jarjestelméaéan, mutta tullaan

siirtAmaan kaikki helposti saataville M-filesiin. (Sankala 2021.)

6.8 Puuraaka-aineen vastaanotto- ja syo6ttojarjestelma

Andritz toimittaa kuorimolle automaattisen puuraaka-aineen vastaanotto- ja syot-
tojarjestelméan. Nosturi saa oman muuntajan, jonka kayttéjannite on 33 kVv/0,98
kV. Tama jannite tulee menemaan nosturin virtakiskolle. Nostureissa itsessaan
on 0,98 kV/0,4 kV muuntajat. Nosturi tulee kayttamaan Siemens S7 logiikkaa ja
400 V sédhkomoottoreita. (Makiporhola 2021.)
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7 TULOKSET

7.1 Nykyinen osaaminen

Kyselyn vastausten perusteella voidaan todeta osaamisen olevan hyvalla tasolla.
Keskiarvot eri sahko- ja automaatiokunnossapidon osa-alueilla olivat suurim-

malta osin yli 4 (Asteikko 1-5) niin BMS:n kuin my6s Metsa Fibren osalta.

Osa-alueet, joilla tarve kehittda osaamista ovat taajuusmuuttajat, ohjausjarjes-
telma seké ohjelmoitavat logiikat, joiden keskiarvo vaihteli 2-4 valilla. Yksittaisia
vastaajia toki nakyy kyselyiden vastauksissa, joilla osaaminen saattaa olla alhai-
semmalla tasolla muihin verrattuna. Koulutuksia pystytdan helposti kohdista-
maan niille kyselyyn vastanneille henkil6ille, jotka niita tarvitsevat tai ovat kyse-

lyssa ilmoittaneet haluavansa.

Asentajat vastasivat kyselyyn omilla nimillaan, joten myds ndmé vastaukset on
otettu huomioon tuloksia kasiteltaessa. Vastausten mukaisesti luotiin osaamis-
matriisi henkil6ittain, jolla pystytdan kohdistamaan koulutuksia ja perehdytyksia
henkiloille, jotka niitd mahdollisesti tarvitsevat. Jokaisen asentajan henkilékohtai-
set vastaukset toimitetaan tyonjohdon kaytt6on. Kyselyn tuloksia voidaan hyo-
dyntaa esimerkiksi apuna kehityskeskusteluissa ja uusia koulutuksia jarjestetta-

essa.

Matriisiin (Kuvio 6) on syotetty jokaisen vastanneen asentajan vastaukset omalle
sarakkeelle samalla asteikolla, kuin kyselyssakin, eli 1-5. Asteikot ovat myds va-
rikoodattu numeron perusteella, mik& helpottaa matriisin tutkiskelua ja sielta voi-

daan helposti havaita, milla tasolla asentajien osaamiset ovat.
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aaminen

Osaamismatriisi

4 = Hyva osaaminen.
5 = Erittdin hyva osaaminen

 Tyontekia1 | Tyontekia2 | Tyontekia3 | Tyontekiaa | Tyontekias | Tyontekis6 | Tydntekijs7 | Tydntekijas | Tybnteki3o [ Tyontekia 10 | Tyontekis 11 |

Osaa mitata moottorin yleismittarilla

Osaa tarkistaa moottorin pydrimissuunnan . 5
0Osaa mitata eristysvastuksen ja hallitsee mittarin .
twrvallisen ja oikean kayten s
Ymmartaa sahkokojeen / - laitteen merkityksen ja 2 —
toiminnan sahkopiirissa .
Ymm&rtaa sihkdkojeen / - laitteen virityksen = = = =

i laitteen ja Bpiirin toimi % E i
0Osaa wrvallisesti vaihtaa sahkokojeen tai
laitteen

Osaa tehds laitteen jannitteettdmaksi;
turvakytkin , sulakkeet

Osaa tehda ja purkaa lukitukset turvalliesti ja
tehda tarvittavat merkinnat lukituksista

Ymmartad tasjuusmuuttajaksyton perusteet
Hallitsee ABB tasjuusmuuttajaksyttdjen
parametrivalikoiden kiyton ja ymmartsa
parametrimuutosten vaikutukset kyton
toimintaan

Osaa kuitata ABB:n taajuusmuuttajan hairidt
Osaa vaihtaa ABB:n taajuusmuuttajan
tunvallisesti

Osaa paikallistaa vian venttiiliin,

0Osaa vaihtaa ventiili
asennoittimen, rajakytkimes
Osaa viritté asennoittimen ja ymmartaa

imilaitteen,

0Osaa tehda ja purkaa Iukitukset turvallisesti

Kuvio 6 Osaamismatriisi (esimerkki)

7.2 Botnia Mill Service

BMS:n asentajilla voidaan kyselyn perusteella todeta osaamisen olevan hyvalla
tasolla. Osaamisen lisaamisen tarpeet |I0ytyvat ohjelmoitavien logiikoiden ja oh-
jausjarjestelman puolelta. TAméan hetken tietojen mukaan ohjausjarjestelmana tu-
lee pysymaan Valmet DNA, joten mahdollisuuksien mukaan olisi hyva kouluttaa
asentajia Valmetin tai omien osaajien toimesta. Ohjelmoitavien logiikoiden osalta
olisi hyvinkin tarke&& saada koulutusta asentajille Siemens S7- logiikoiden osalta,
silla taman hetken tiedon mukaan siemensin S7 logiikoita tullaan kayttdmaan kui-
vauskoneen leikkurilla, paalauslinjalla, turbiinigeneraattorilla ja mahdollisesti
myo6s Andritzin toimittamassa automaattisen puunsy6ton nosturissa, joten sita

tullaan uudella tehtaalla kayttamaan laajemmin kuin nykyisella tehtaalla.

Liitteessa 3 (Liite 3) on esitetty osaamisten keskiarvot alhaisimmasta ylospain ja
niist voidaan todeta ohjausjarjestelman ja ohjelmoitavien logiikoiden tarvitsevan

lisda koulutusta ja perehdytysta.
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Edella mainittuja tuloksia verratessa monivalintakysymysten vastauksiin (Liite 5),
voidaan todeta asentajien haluavankin koulutusta ja perehdytystd heikoimpiin
osaamisalueisiin. Kuvioista ndhdaan selvat erot ohjelmoitavien logiikoiden ja oh-
jausjarjestelman maarasta verrattuina muihin osaamisiin. ABB:n taajuusmuutta-
jan kaytto ja parametrointi nousee myos esille samalla prosenttimaaralla kuin esi-
merkiksi ohjelmoitavat logiikat, joten tdhan myos suositeltavaa jarjestad koulu-
tusta ja perehdytystd, sill& uusi tehdas tulee kayttamaan paasaantoisesti ABB:n

ACS880 taajuusmuuttajia

7.3 Metsa Fibre

Metsa Fibren moniosaajilla voidaan kyselyn perusteella todeta osaamisen olevan
hyvalla tasolla. Osaamisen lisddmisen tarpeet 10ytyvat niin ikdan ohjelmoitavien
logiikoiden ja ohjausjarjestelmén puolelta, jotka nakyvat liitteessa (Liite 4). Kuten
jo aiemmin todettiin, ohjausjarjestelmana tulee todennékdisesti pysymaan Val-
met DNA ja Siemensin S7 ohjelmoitavia logiikoita tullaan kayttamé&an kuivausko-
neen leikkurilla, paalauslinjalla, turbiinigeneraattorilla ja mahdollisesti myés And-
ritzin toimittamassa automaattisen puunsyoton nosturissa. Nain olisikin hyva jar-
jestdd myos Metsa Fibren moniosaajille perehdytystéa/koulutusta ohjausjarjestel-

man seka myos Siemensin S7 ohjelmoitavien logiikoiden osalta.

Edella mainittuja tuloksia verratessa monivalintakysymyksien vastauskiin (Liite
6), voidaan todeta myds Metsa Fibren moniosaajien haluavana koulutusta ja pe-
rehdytysta eniten kehitysta kaipaaviin osaamisalueisiin. Liitteessa nahdéaan sel-
vat erot ohjelmoitavien logiikoiden ja ohjausjarjestelman maarasta verrattuina
muihin osaamisiin. ABB:n taajuusmuuttajan kaytto ja parametrointi nousee myos
esille yhtena korkeimman halukkuuden omaavista vaihtoehdoista. Buggerointi
nakyy Metsa Fibre puolella selvanéa ykkodsena ja lahella tulevat ohjausjarjestel-
man kortin ja releen vaihtaminen, vian paikallistaminen ohjausjarjestelmaan, taa-
juusmuuttajan kaytto ja parametrointi seka ohjelmoitavat logiikat. Naihin kaikkiin
olisikin hyva saada koulutusta jarjestettya silla kaikki naita tullaan kayttamaan

uudella tehtaalla laajemmin kuin nykyisella tehtaalla.



30

Yksi moniosaajista oli kirjoittanut vapaaseen tekstikenttaan hyvin, etta "kaikki
osa-alueet vaativat jatkuvaa perehtymista, koska kerran opittu ei tule pysyméaan
ikuisesti mielessa”. Han oli myds ottanut kantaa ohjeiden ja opastusten yhden-
mukaistamiseen varsinkin lukituksissa ja niiden puruissa olisi parantamisen va-
raa, silla ovat nyt monitulkintaisia. Hyvana ehdotuksena tuli myds sahko- ja auto-
maatio-osaajien yhteistapaamisten/koulutusten jarjestaminen, jotta kaikki Metsa
Fibren asentajat tulisivat toisilleen tutuiksi ja voisivat naissa tilaisuuksissa myo6s

vaihtaa kuulumisia ja mielipiteita.

7.4 Aanekosken kokemukset

Aanekoskelta saadut vastaukset korreloivat hyvin tamanhetkista osaamista
BMS:n ja Metsa Fibren puolelta, eli ohjelmoitavat logiikat tulivat myos siella esille

koulutustarpeen muodossa.

Alla lueteltuna lista, josta selviaa mihin osa-alueisiin Aanekoskella olisi tullut kiin-

nittdd enemman huomiota ja tulisi ottaa myds Kemissé huomioon:

1. Koulutukset tulisi jarjestaa hyvissa ajoin, jotta myds ennen uuden

tehtaan kadynnistamista voidaan jarjestadd myds kertausta.

2. Resurssien maara, jotta omaa henkilostdéa pystytaan irrottamaan

koulutuksiin, kayttdonottoihin ja FAT-testeihin

3. Koulutusta tulisi tehostaa jarjestelmiin, logiikan puolelle,

séhkonjakeluun, taajuusmuuttajiin ja cadiin

7.5 Uuden tehtaan kayttama teknologia

Uusi tehdas tulee kayttamaan hyvin paljon samaa teknologiaa kuin vanhalla teh-
taalla on jo nyt kaytdssa, mutta naita tullaan kayttdmaan paljon laajemmalla alu-
eella. Taman hetken tiedon mukaan uusiin laitteisiin ei ole viela toimittajien puo-
lelta sovittu koulutuksia muuten kuin asennuksen ja kayttoonoton aikana. Suosi-
teltavaa olisi jo ajoissa selvittaa toimittajilta mahdollisia laitteiden koulutustilai-

suuksia, jotta mahdollisimman moni asentajista paasisi naihin osallistumaan.
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Andritzin automaattisen puunkasittelyn laitteistoon jarjestetaan kayttohenkilokun-

nalle koulutus, tata ei ole viela kuitenkaan varmistettu.

Sahkokeskusten asennuksiin ja kayttéonottoon hyva valjastaa mahdollisimman

paljon omaa henkildsto6ad Metsa Fibren ja kunnossapidon puolelta.

ABB:n jakelumuuntajiin on tarke&aa perehdyttdd enemman osaajia kuin talla het-
kella on kaytettavissa. Jakelumuuntajiin suunniteltu koulutusta toimitusten ja

kayttoonoton aikana. Jakelumuuntajien kunnossapitoon kuuluu:

- Erotukset
- Maadoitukset
- Puhdistukset

Muut palvelut ostetaan mahdollisesti ulkopuoliselta toimijalta.

ABB ACS880 taajuusmuuttajat tulevat olemaan paasaantoisesti kaytdssa koko-
tehtaalla. Muiden valmistajien taajuusmuuttajia tulee mahdollisesti laitetoimitta-
jien puolelta. Taajuusmuuttajien kunnossapito kuuluu normaalisti tehtaan kun-

nossapidolle.

Koulutusta on suunniteltu toimitusten ja kayttoonoton aikana. On kuitenkin suo-
siteltavaa jarjestaa koulutuksia ABB:n taajuusmuuttajiin jo hyvissa ajoin ennak-

koon varsinkin taajuusmuuttajan kayttoon ja parametrointiin.

ABB:n sadhkomoottorit tulevat olemaan kaytdssa lahestulkoon koko tehtaalla.
Vanhalla tehtaalla on talla hetkella kaytdssa ABB:n moottoreiden lisaksi muun
muassa Strémbergin moottoreita. Uusien moottoreiden kayttdjannite 690 V tai
400 V. YIli 1000 V uusia moottoreita ei tule. Vanhaan tehtaaseen jaa kayttoon yli
1000 V moottoreita. Koulutukset suunniteltu jarjestettaviksi toimitusten ja kayt-

tdonoton aikana.

Siemens S7 ohjelmoitavien logiikoiden osalta tulee sen kayttd laajenemaan teh-
taan alueella. Siemensin S7- logiikkaa tullaan mahdollisesti kayttamaan muun

muassa:

- Kuivauskoneen leikkurilla
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- Paalauslinjalla
- Turbiinigeneraattorilla

- Andritzin automaattisen puunsyoton nosturissa

Olisikin siis erittdin tarke&a jarjestdd koulutusta logiikoiden osalta kunnossapi-

dolle kuin my6ds Metsa Fibren moniosaajille hyvissa ajoin.

Valmet tulee toimittamaan tehtaalle kappa- ja alkalianalysaattorit kuten myas tit-
raattorit ja pulpexpertin. Koulutukset suunniteltu jarjestettaviksi toimitusten ja
kayttbonoton aikana.

Ohjausjarjestelména tehtaalla tulee pysymaan Valmet DNA, jonka osaaminen on
henkilostolla nykyisellaédn kohtalaisella tasolla ja tahan oli asentajien puolesta il-
moitettu tarvetta koulutuksille, joten suositeltavaa olisi jarjestda koulutuksia kun-

nossapidolle ja Metsa Fibren sdhko- ja automaatio-osaajille.

Kuivauskoneille on tulossa toistakymmenté Valmetin katkokameraa ja naihin on
suunniteltu koulutuksia toimitusten ja kayttdonoton aikana. Suositeltavaa jarjes-
taa Valmetin omaa koulutusta kuivaamon kunnossapidolle ja Metsa Fibren moni-

saajille

7.6 Koulutustarve

Kun verrataan uuden tehtaan kayttamaa teknologiaa, nykyistd osaamista ja ko-

kemuksia Aanekosken tehtaalta on selvaa, etta koulutustarpeita on reilusti.

Nykyisen osaamisen kartoituksessa tuli selvasti esille niin BMS:n kuin Metsa Fib-
ren puolelta, ettd osaamiset ABB:n taajuusmuuttajien, Siemens S7 logiikan seka

Valmet DNA ohjausjarjestelman osalta ovat alhaisimmat.

Valmet DNA ohjausjérjestelma ei itsessaan tule muuttumaan radikaalisti, joten
koulutusta ja perehdyttamista on hyva harjoittaa jo omien koulutettujen asentajien
toimesta seka suositeltavaa myos jarjestaa Valmetin koulutuksia BMS:n ja Metsa

Fibren asentajille.



33

Suurin koulutustarve |0ytyy tulosten perusteella selvasti Siemens S7 ohjelmoita-
vista logiikoista. Tahan tulee mielestani kiinnittdd huomiota hyvissa ajoin ja jar-
jestaa koulutuksia tasaisin véliajoin, jotta osaaminen taman saralta saadaan var-
masti riittdvaksi uuden tehtaan kaynnistamista varten. Koulutusta suosittelen
myo0s jarjestettavaksi joko omien osaajien toimesta tai ABB:n toimesta ABB:n
ACSB880 taajuusmuuttajiin kayton, parametroinnin ja vian haun osalta. Taajuus-
muuttajia tulee sijaitsemaan reilusti ympari tehdasta, joten osaamisen varmista-

misen tulee varmasti tarpeeseen.

SAP-jarjestelman osalta on myo6s hyva pitaa sisaisia koulutuksia asentajille, tata

oli pyydettykin Metsa Fibren puolella kyselyn aikana.

Koulutustarpeet ovat esitetty alla olevassa taulukossa 1 ja ovat omia ehdotuk-
siani ja nakemyksiani tamanhetkisen tiedon perusteella. Uuden tehtaan kayttdma
teknologia saattaa vielad rakennusvaiheen aikana muuttua, joten on tarkeéaa, etta
Botnia Mill Servicen ja Metsa Fibren koulutuksista vastaavat henkilot ja esimiehet
ovat yhteydessa BTT-projektin henkildston kanssa tarvittavien koulutusten jarjes-
tamisesta. Osaamiskartoituksessa saatujen tulosten perusteella voidaan suunni-

tella tarkemmin koulutusten laajuuksia (Liite 3 ja Liite 4.).



Taulukko 1 Koulutustarpee
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8 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli kartoittaa Metsa Fibre Kemin sellutehtaan (oman
henkiloston ja BMS:n henkiloston) nykyinen s&hko- ja automaatio-osaaminen,
jonka pohjalta voidaan tehda koulutussuunnitelmaa uuden biotuotetehtaan ra-

kentamista silmalla pitaen.

Tyo6ssa selvitettiin kyselymenetelmalla nykyinen osaaminen, hankittiin BTT-pro-
jektin puolelta tietoa uuden tehtaan kayttamasta teknologiasta seka selvitettiin
myos kokemukset Aanekosken uuden biotuotetehtaan siirtymavaiheesta sah-
kOosaajien osalta. Taménhetkistd osaamista verrattiin uuden tehtaan kayttaméaan
teknologiaan ja vertailun perusteella luotiin ehdotus mahdollisille tarvittaville kou-
lutustarpeille. Edella mainituilla selvityksilla luotiin toimeksiantajalle mahdollisim-
man kattava selvitys, jolla sahkdosaajien koulutus ja kehittyminen voidaan var-

mistaa ennen siirtymavaihetta uuteen biotuotetehtaaseen.

Tyon tekemisen aloitin tutustumalla erilaisiin kyselymenetelmiin ja paédyin toteut-
tamaan kyselyt Webropol-jarjestelmalla, silla minulla oli sinne valmiit tunnukset
koulun puolesta. Loin kyselyt Aanekoskelle selvittadkseni kokemukset siirtymaé-
vaiheesta sahkoosaajien osalta. Kyselyyn vastanneiden maara jai harmillisen
pieneksi vaikkakin niisté saatiin hieman suuntaa mihin kiinnittd& huomiota Kemin
paassa. Toinen kysely, joka liittyi nykyisen sahko- ja automaatio-osaamisen kar-
toittamiseen. Kaytin samaa kyselya Botnia Mill Servicelle ja Metsa Fibrelle. Mo-
lemmille yrityksille jaoin kuitenkin heille maaratyt linkit, jonka kautta kyselyyn tulisi

vastata, jotta vastaajien tydnantajat eivat sekoitu talléin tuloksissa.

Olin my6s yhteydessa BTT-projektin puolella tydskenteleviin henkil6ihin ja heidéan
kanssaan pidimme muutaman palaverin liittyen uuden tehtaan kayttdmaan tek-
nologiaan ja kdvimme sahkopostikeskustelua pienempien asioiden varmistami-
seen. Sainkin todella hyvin tietoa projektin puolelta, josta oli hyvin paljon apua

tyon etenemisessa.

Lopputuloksena sain mielestani hyvin kartoitettua nykyisen osaamisen, uuden
tehtaan kayttaman teknologian ja luotua niistd havainnollistavat kuviot ja taulukot

koulutusten kartoittamista varten. Koulutustarpeiden kartoitus tassa tyéssa on
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oma ehdotukseni ja ndkemykseni taméanhetkisen tiedon perusteella. Uuden teh-
taan kayttama teknologia saattaa viela rakennusvaiheen aikana muuttua, joten
on tarkeaa, etta Botnia Mill Servicen ja Metsa Fibren koulutuksista vastaavat hen-
kilot ja esimiehet ovat yhteydessa BTT-projektin henkiloston kanssa tarvittavien

koulutusten jarjestamisesta.

Ty6 oli mielestani hyvin mielenkiintoinen ja sen parissa oli mielekasta tydsken-
nella. Oli my6s todella hienoa, ettd sain apua paljon niin BMS:n kuin myos Metsé

Fibren puolelta tyon eteenpain viemiseksi.
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Liite 1

Sahko- ja automaatio-osaamisen kartoitus

D Pakolliset kentat merkitaan asteriskilla (*) ja ne tulee tayttaa lomakkeen viimeistelemiseksi.

Kyselyn tarkoituksena selvittaa Kemin tehtaan nykyinen sahko- ja automaatio-osaaminen.
Kyselyn perusteella voidaan tehda jo ennakoivaa perehdytys- ja koulutussuunnitelmaa mahdollisen
uuden biotuotetehtaan kayttdonottoa varten.

1. Nimi *

2. Ty6nantaja *

Botnia Mill Service
Metsa Fibre

Moottorilahdon lamporeleen kuittaus

3. Loydan position perusteella oikean keskuslahdon (sahkatila, keskus,
keskuslahto) *

Maarita oma osaaminen alla olevan asteikon perusteella.
Asteikko: 1 erittain huono, 2 huono, 3 kohtalainen, 4 hyva, 5 erittain hyva



Liite 2
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Uuden biotuotetehtaan siirtymavaihe SA/AU (AKI)

[] Pakolliset kentat on merkitty asteniskilla (*), ja ne pitaa tayttaa lomakkeen lahettamiseksi.

1. Ty6nantaja *

() Botnia Mill Service
() Metsa Fibre

2. Tydtehtiva *

3. Mika mielestasi onnistui hyvin sdhko- ja automaatio-osaamisen osalta?
Oliko esim. tarpeeksi koulutusta tehtaan uusiin jarjestelmiin/laitteisiin,
paasitkd mukaan kayttoonottoon, saitteko ennakkoon tarpeeksi tietoa
liittyen tehtaan uusiin jarjestelmiin/laitteisiin? *

4. Missa oli mielestasi selkeasti parannettavaa sahko- ja automaatio-
osaamisen osalta?

Oliko esim. liian vahan koulutusta tehtaan uusiin jarjestelmiin/laitteisiin,
paasitké mukaan kayttoonottoon, saitteko ennakkoon tarpeeksi tietoa
liittyen tehtaan uusiin jarjestelmiin/laitteisiin? *

I




