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The theoretical framework of the study consisted of the process of change and the theory of
maintenance. The research method of this competence mapping was a total study and applied
research methods were quantitative competence mapping for the Production employees.
Quantitative research material was collected and analyzed using Digium System and Microsoft Excel
program.

The following development actions were suggested obtaining of the missing competence survey and
mapping results using in PDA discussions.(Performance & Development Appraisal). In addition,
conduction were suggested getting a Operator Driven Reliability condition monitoring device. Also
the competence management training for the supervisors is required.

Keywords

competence mapping, competence development, competence management

Miscellaneous




SISALTO

1 Johdanto

2 Opinnaytetydn tavoite ja haasteet

3 Opinnaytetydn kohdeorganisaatio

3.1

3.2

Metsa Group

Metsa Tissue

4  Uuden toimintamallin tausta ja kuvaus

4.1 Toimintamallin tausta

4.2 Toimintamallin kuvaus

5 Muutosprosessi

5.1

5.2

5.3

5.4

5.5

Muutostarpeen perustelu
Muutosjohtaminen
Muutokseen reagointi
Muutossuunnitelma

Muutoksen riskit

6 Kunnossapito

6.1

6.2

6.3

Kunnossapidon maaritelma
Korjaava kunnossapito

Kayttajakeskeinen kunnonvalvonta

7 Opinnaytetyon toteutus

11

11

12

14

14

15

17

19

20

22

22

22

23

25



7.1

7.2

7.3

7.4

7.5

Osaamiskartoituksen kohderyhman valinta
Osaamiskartoituksen laadinta
Osaamisalueiden kuvaaminen
Osaamistason maarittely

Kyselylomakkeen testaus ja kyselyn toteutus

8 Opinnaytetyon tulokset

8.1

8.2

8.3

Yleista opinnaytety6sta
Taustakysymyksien tulokset

Osaamiskartoituksen tulokset ja niiden analysointi

9 Johtopé&atbkset ja pohdinta

9.1

9.2

10

11

Kuviot

Henkiloston koulutus

Esimiesvalmennus

Lahteet

Liitteet

Kuvio 1. Metsa Tissue brandituotteiden logot

Kuvio 2. limakuva Mantan tehtaasta

Kuvio 3. Muutosprosessin vaiheet

Kuvio 4. Demingin ympyra

Kuvio 5. Kubler-Rossin surukayra

Kuvio 6. SWOT analyysi

25

25

26

27

28

29

29

29

30

44

45

47

48

51

10

14

17

19

21



Kuvio 7. SKF ODR tiedonkeruu laite

Kuvio 8. Ty6turvallisuusosaaminen

Kuvio 9.

Kuvio 10.

Kuvio 11.

Kuvio 12.

Kuvio 13.

Kuvio 14.

Kuvio 15.

Kuvio 16.

Kuvio 17.

Kuvio 18.

Kunnossapitojarjestelméosaaminen
Hydrauliikkaosaaminen
Pneumatiikkaosaaminen
Kuljettimienosaaminen
Voimansiirronosaaminen

Hitsausosaaminen

Telatbidenosaaminen

Kunnonvalvonta- ja ennakkohuolto-osaaminen
Kunnonvalvontaosaaminen

Ennakkohuollonosaaminen

23

31

32

33

34

36

38

39

40

41

42

43



1 JOHDANTO

Miksi jotkut yritykset menestyvat ja toiset eivat? Yksi vastaus on siina kuinka
yritys pystyy hyddyntamaan henkilostbnsda paaomaa. Talla padomalla
tarkoitan henkista, fyysista, sosiaalista ja ammatillista pAdomaa. Ne yritykset,
jotka ovat oivaltaneet tdman ja viela alkaneet johtamaan yritystadan
hyodyntden tatd padomaa kuin muitakin taloudellisia sijoituksiaan ovat

menestyneet.

Pelkkéa tutkimus- ja kehitysresurssien lisdys ei riitd, vaan tarvitaan muutoksia
siind miten henkilostd saadaan sitoutumaan omaan tyohonsd ja kuinka
henkilostdd johdetaan. Nama muutokset tarkoittavat myds tydurien
pidentymisia, henkiléston tyonkiertoa tydtehtavissd, moniosaamista ja vaikka
elakkeelle siirtyjien kaytannon kokemuksien parempaa siirtdmista muille
tyontekijoille. Kuitenkin pitda muistaa, ettéa tyoviihtyvyydell&a on suuri merkitys

henkildston paaoman suuruuden hyddynnettavyydessa ja kaytettavyydessa.

Metséteollisuuden kannattavuutta on parannettava, jotta yritykset voivat
tarjota myods Suomessa elintarkeita teollisia tyopaikkoja. Alalla on otettava
kayttoon nykyaikaiset toimintatavat, jotta se voi reagoida asiakkaiden

tarpeisiin nopeasti ja kannattavasti.

Nykyaikaisiin toimintatapoihin kuuluu henkildstén osaamisen ja ammattitaidon
monipuolisen  kehittamisen lisaksi my6s tuotannon tukipalvelujen
ostopalvelutarjoajilta seka joustavien tyoskentelytapojen kayttéonotto.( Metsa
Teollisuus Ry.2012)

Yrityksen kilpailukyky perustuu yha enemman henkiléstbn osaamiseen.
Tehokkaalla johtamisella saavutetaan haluttu kilpailuetu. Todellinen yrityksen
arvo muodostuukin suurelta osin aineettomasta padomasta,
osaamispaaomasta. TyOnantaja bradndi on tulevaisuudessa entistékin
tarkeampi. Siihen keskeisia vaikuttajia ovat osaamisstrategia ja kyky

hyodyntad henkildstén paaoma.
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Toivon, ettd olen saanut vastauksia tdssd opinnaytetydssa naihin tyon
johdannossa oleviin toteamiin ja nakemyksiin. Toivon, ettd ne auttavat

oikeisiin ratkaisuihin uutta toimintamallia kayttdonotettaessa.



2 OPINNAYTETYON TAVOITE JA HAASTEET

Taman opinndytetyon paaasiallinen tavoite on vastata Metsa Tissue Oyj:n
esittaméaan  toimeksiantoon.  Toimeksiantona on ollut tehda 1)
tuotantohenkildéston kunnossapidon osaamisenkartoitus ja 2) koulutus
tarpeiden maarittely. Tavoitteena on saada tuotannon henkiloston osaaminen
vastaamaan tulevaisuuden haasteita. Tulevaisuuden haasteiden ja

moniosaamisen maarittamiseen on vastauksen saaminen vaikeaa.

Edella esitettyihin tavoitteisiin on haettu ratkaisuja mm. haastattelemalla
Metsa Tissuen asiantuntijoita. Haastattelujen perusteella on muodostettu malli
tulevaisuuden osaamisen tarpeista. Keskeiseksi yhteiseksi ominaisuudeksi
naissd keskusteluissa nousi moniosaaminen ja osaamistason nostaminen
paremmalle tasolle mitd se nykytilassa on. Tama muutos halutaan tehda
unohtamatta sitd, kuinka tarke&éa on tuotantoprosessin erikoisosaaminen ja se
halutaankin sailyttdd. Tehdyt haastattelut vahvistavat jo ennestdan tehtya

valintaa vahvistaa kunnossapito osaamista tuotannon henkiléstossa.

Tassa opinnaytetyossa haetaan vastauksia myo6s siihen, miten ja milla
keinoilla nykyista jo olemassa olevaa osaamista voidaan tarkemmin selvittda?
Tyo keskittyy jalostustehtaan prosessityontekijoihin ja heidan kunnossapito
osaamiseensa. Todetut osaamistarpeet ja osaamistarvetarpeet tullaan
jatkossa hyodyntamaan uusien henkildiden rekrytointi ja

perehdytyssuunnitelmissa.

Tehokkaassa henkiloston kaytéssa tulee huomioida yksildiden erilaisuus ja
koulutustausta. Tyon yhtena tavoitteena on tuottaa kaytdnnén hyotya Metsa
Tissue Oyj:lle parantamalla henkiloston tehokasta kayttoa
pehmopaperitehtaassa. Suurimpina ongelmina tulee olemaan henkiléston

motivaation yllapitaminen seka ihmisten johtaminen muutoksessa.
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Tyon kohderyhm& on rajattu Metsd Tissuen Mantan tehtaan
tuotantohenkilostoon.  Tuotantohenkilosté  tyoskentelee  paasaantoisesti
vuorotdissa, joiden tydaikamuoto vaihtelee kolmivuorotydstd keskeytyviin
muihin tyfaikamuotoihin. Tehtaalla ei ole vuorotdiden iltavuoroissa ja
yovuoroissa eika viikonloppuisin ole kunnossapidon erikoisosaajia kuin
muutamia henkildita. Henkiléston kunnossapidon osaaminen naissa kyseisina

ajankohtina muodostaakin riskin, joka kannattaa pyrkia poistamaan.



3 OPINNAYTETYON KOHDEORGANISAATIO

3.1 Metsa Group

Metsd Group on vastuullinen metsateollisuuskonserni, jonka tuotteiden
paaraaka-aine on uusiutuva ja kestavasti kasvatettu pohjoismainen puu.
Metsd Group keskittyy pehmo- ja ruoanlaittopapereihin, pakkauskartonkeihin,
selluun, puutuotteisiin ja puunhankintaan. Sen korkealaatuisissa tuotteissa
yhdistyvat uusiutuva raaka-aine, asiakaslahtoisyys, kestdva kehitys seka

innovatiivisuus.

Metsa Groupin liikkevaihto oli vuonna 2012 viisi miljardia euroa ja se tyéllistaa
noin 11 500 henkil6d. Konsernilla on toimintaa noin 30 maassa. Metsa
Groupin emoyhtid on Metséliitto Osuuskunta, jonka omistavat noin 125 000

suomalaista metsanomistajaa.

Metsd Groupilla on pitkat perinteet ja vahva osaaminen kaikissa
ydintoiminnoissaan. Metsa Group tekee aktiivista tuotekehitysta ja tutkimusta
tavoitteenaan uusien tuotteiden kehittdminen ja nykyisten tuotteiden
kayttbalueiden laajentaminen sekd& puuraaka-aineen entistd tehokkaampi

hyodyntaminen. ( www. Metsa Group.fi)

3.2 Metsa Tissue

Metsd Tissuen funktionaaliset kuluttajatuotteet edistavat hygieniaa, terveytta
ja hyvinvointia. Ne tunnetaan vahvoilla brandinimilla kuten Lambi, Serla, Mola
ja Tento. Kuviossa 1 on esitetty Mets& Tissuen kuluttajatuotteiden bréandien
logot. Tuotteista Katrin tarjoaa kattavia hygieniaratkaisuja kaikkiin julkisten wc-
tilojen, tyopaikkojen seka hotellien, kylpyldiden ja ravintoloiden tarpeisiin.
SAGA inspiroi kotikokkeja ja ammattilaisia innovatiivisine leivonta- ja
ruoanlaittotuotteineen.  Lisaksi tuotteita raataloidaan kaupan omille

tuotemerkeille.
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Asiakaslahtbisen tuotekehityksen ja saumattomasti toimivan tilaus-
toimitusketjun ansiosta Metsa Tissuen tuotteet ovat aina asiakkaan saatavilla
ja vastaavat kuluttajien odotuksia. Tuotteet ovat turvallisia, kestavan
kehityksen periaatteiden mukaisia ja biohajoavia. Ne valmistetaan
uusiutuvista, vastuullisesti tuotetuista raaka-aineista. Tavoitteemme on olla
pehmopaperitoimialan edellakavija ymparistdasioissa.

(www.Metsagroup.fi/liketoimintaalueet/pages/metsatissue)
Oy mola) e/ ZZTE @)

Kuvio 1. Metsa Tissuen brandituotteiden logot

Gustaf Adolf Serlachius perusti Mantan tehtaan vuonna 1868. Tehdas valmisti
alunperin puuhioketta. WC-paperin valmistus aloitettin vuonna 1908 ja
tiivispaperin valmistus aloitettiin vuonna 1924. Pehmopaperista valmistetut

lautasliinat ja nendliinat tulivat Suomen markkinoille 1930-luvulla.

Nykypaivanda Metsd Tissue Mantan tehtaalla valmistetaan WC- ja
talouspaperia, kasipyyhkeita, nendliinoja ja kasvopyyhkeita. Pehmopapereita
valmistetaan kolmella paperikoneella yhteensa noin 100 000 tonnia vuodessa.
Tiivis eli ruuanlaittopaperia valmistetaan yhdella paperikoneella noin 18 000
tonnia vuodessa. Mantan tehdas oli Suomen ensimmainen tehdas, joka alkoi
hyodyntad kierratyskuitua pehmopaperin valmistuksessa. Kierratyskuitua
valmistetaan nykyisin noin 40 000 tonnia vuodessa. Tehdas tyollistdd noin 400

tyontekijaa. Kuviossa 2 on esitetty ilmakuva Mantan tehtaasta.



Kuvio 2. imakuva Mantan tehtaasta.
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4 UUDEN TOIMINTAMALLIN TAUSTA JA KUVAUS

4.1 Toimintamallin tausta

Suomen paperiteollisuus on jo kauan elanyt murrosvaiheessa. Useita
paperikoneita ja jopa kokonaisia tehtaita on suljettu. Taloudelliset muutokset
ovat aiheuttaneet sen, ettd Suomen paperiteollisuuden on ollut pakko aloittaa
tehostamistoiminnat. Nama toiminnat voivat tarkoittaa uusien tuotteiden
kehittamistd tai  toimintamallin  tehostamista.  Toimintamalli, jossa
tuotantohenkilot alkavat tekem&&n kunnossapitotoitd ei ole niinkdan
tehostamistoimi vaan kyseessa on toimintamallin jarkeistaminen. Nama
tehostus- ja  jarkeistysmuutokset olisi  pitanyt tehdd  Suomen
paperiteollisuudessa jo kauan aikaa sitten. Juuri t&std syysta ovat
elinkeinoelaman paattajat ja Paperiliito tehneet viimein tybehtosopimuksen
joka sallii edella esitetyt muutokset. Pitdd kuitenkin muistaa, etta tama
muutokset tehddaan yhdesséd samoja tavoitteita noudattaen ja ettd muutoksen

peruspilarina on turvallinen tyoskentely.

Toimintamalli perustuu siihen, etta tyOnantaja on maarittanyt yhteistydssa
henkiléston edustajien kanssa tarvittavan miehityksen ja toimintatavat.
Yhteistyon tavoitteena on ollut henkiloston tyonsisaltoon ja tehtavajarjestelyyn
littyvan asiantuntemuksen kuuleminen tarkoituksenmukaisen toiminnan
varmistamiseksi. Erityistd huomiota kiinnitetddan henkiléston oikeaan
lukumaaraan. Tama maaritys on toteutettu tydehtosopimuksen 9 8:n

mukaisesti (Liitel. Tybehtosopimuksen 98 ).

Uuden toimintamallin mukaisesti ns. vakanssiajattelu poistuu ja esimiehet
organisoivat uudet tehtavakokonaisuudet henkiliden osaamisen, oppimisen
halukkuuden ja osaamisedellytysten perusteella. Myo6s ns.
vajaamiesajattelutapa poistuu jolloin konelinjoja, koneita ja laitteita ajetaan
uuden toimintamallin liitteessa esitetylla miehityksella. Samoin konelinjoja,
koneita ja laitteita pysaytetdan tarvittaessa, mikali henkil6t priorisoidaan
muuhun tehtdvadn. Tuotanto toimii tauotta huomioiden henkiléresurssit ja

tyoturvallisuuden.



12

Uudessa toimintamallissa osastorajat poistuvat ja nykyisten organisaatioiden
valinen liikkkuvuus/osaaminen organisoidaan jokaiseen vuoroon. Tuotannon ja
kunnossapidon rajat poistuvat ja tuotantotaustaiset henkilot tekevéat jatkossa -
osaaminen ja annettava koulutus huomioiden - myods kunnossapitotehtavia.
Kunnossapitotaustaiset henkilét tekevéat jatkossa osaamiset ja annettava
koulutus huomioiden myds tuotantotehtavid. (Metsa Tissuen toimintamalli
2009)

4.2 Toimintamallin kuvaus

Paperiteollisuus on pitkdan ollut sidottuna ns. vakanssiajatteluun. Tama
tarkoittaa sita, ettéa tyoehtosopimuksella on ollut maaraava vaikutus siihen,
kuinka tydssa osaamisen kasvattaminen ja tyonkuvien laajentaminen on ollut
mahdollista. Tama on johtanut siihen, ettd paperiteollisuuden tyénantajilla ei
ole ollut motivaatiota kehittdd henkiléston moniosaamista. Vuoden 2008
uuden tybehtosopimuksen myo6ta poistui 118 joka rajoitti tyGnantajan
halukkuutta kehittda tyontekijdiden moniosaamista. Taman pykalan
olemassaolo velvoitti tydnantajaa neuvottelemaan tyonkuvien muutokset ja
johti raskaisiin neuvotteluihin siitd, onko kyseinen muutos yleensa
kannattavaa tehdd. Namé& neuvottelut tarkoittivat usein palkkaneuvotteluja

vaikka tydnmuutos ei olisi ollut merkittava.

Uudessa toimintamallissa tehtaalle muodostetaan kaksi tehtavanimiketta;
prosessihoitaja ja kaynnissapitaja. Prosessinhoitajat sijoitetaan
tuotantoryhmiin vastaten ensisijaisesti tuotanto-osaamisesta ja toissijaisesti
kunnossapidollisista tehtavistd. Kaynnissapitdjien vastuita on kahdenlaisia;
toiset keskittyvat kunnossapidolliseen erityisosaamiseen ja osallistuvat
toissijaisina henkildina tuotantotehtaviin; toiset vastaavat ensisijaisesti
tuotantotehtavien sijaisuuksista ja tekevat osaamisensa rajoissa seka
tuotannollisia ettd yllapidollisia tehtavida tydnjohdon priorisointien mukaan.
Tybnantaja maarittelee kulloinkin tarvittavan vahvuuden huomioiden esim.

markkinatilanteen ja kaytettavissa olevat resurssit.

Tehtaalla tahan asti ollut vakanssijarjestelma korvataan

tehtavakokonaisuuksilla, joissa henkildiden tehtaviin  kuuluu useita
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osaamisalueita. Tehtavakokonaisuudet muodostuvat padsaantdisesti toisiaan
fyysisesti lahella olevista osaamisalueista, kuitenkin siten, etta osalla
tehtavakokonaisuuksista on vastuita myds muualla tehtaalla. .(Metsa Tissuen

toimintamalli 2009)
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5 MUUTOSPROSESSI

5.1 Muutostarpeen perustelu

Muutosprosessin tarkein osa-alue on ajattelutavan muutos. Taman vuoksi ei
riitd, ettd vain muutosta johdetaan. Myds ihmisia on johdettava muutoksessa.
Organisaatioissa (oli kyse sitten yrityksista, julkisektorista tai muista
yhteenliittymistd) muutoksen johtaminen tarkoittaa monien erillisten asioiden

huomioonottamista.

Muutostarpeen noustessa esiin on ensimmaiseksi varmistettava muutoksen
tarpeellisuus. Se on todettava muille "suostuttelevan kommunikoinnin” keinoin.
On kyettava esittamaan kysymys, miksi muutosta tarvitaan, mihin muutoksella
pyritddn ja kuinka asetettu paamaara saavutetaan(valmistelu vaihe)?
Kuviossa 3 kuvataan muutosprosessin vaiheita ja miten sitd johdetaan.
Muutostarve voidaan parhaiten perustella luomalla visio halutusta
tulevaisuudesta. Vision on tuettava organisaation yhteistavoitteita ja
toimintaideaa ja sen on nojauduttava organisaation hyvaksymiin yleisiin
arvoihin ja toimintaperiaatteisiin. ( Fernandez & Rainey 2006, 169)

v = .";‘.
Ensimmaiset =ty
toimenpiteet Val_n'_'ennus &

volitio

Miten johdat ihmisid

Motivoint &
osallistarninen

muutoksen eri vaineissar
Muutoskywy stal
huolehtirniren

Suunnittelu ja
organisointi hteisen Keskeise:
nakemyksen % roolit
Y — luorninen

Kuvio 3. Muutosprosessin vaiheet. Ekspansiivi.fi
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Muutoksen suunnittelussa ja sen johtamisessa lahdetédan liikkeelle tarpeesta.
Muutostarpeesta keskusteltaessa ja uutta toimintamallia luotaessa muutoksen
operatiivisesta johdosta vastaavien ja tyontekijoiden pitaisi voida keskustella
avoimesti asioista seka huomioida ideat. Avoimen ja ideoivan keskustelun
jalkeen olisi aikaansaatava paatds muutoksesta, seka sen taustoista ja

tavoitteista (suunnitteluvaihe).

Toteutusvaiheessa on tarkeda, ettd kaikki henkilostoryhmat ovat
motivoituneita ja sitoutuneita muutosprosessiin. Ensimmaiset konkreettiset
toteutuksen toimenpiteet pitdd saada sujumaan onnistuneesti. Tama on
muutosprosessin jatkon kannalta erittdin tarkeda. Talldin saadaan myo6s

suoritusporras sitoutettua muutokseen.

Muutoksen jalkeista tilaa kuvaavan tavoitteen pitéisi vastata muutokseen
joutuvien kasityksia ja uskomuksia muutoksen positiivisista puolista. Myds
muutoksen tulevaisuudenkuva (mikd muuttuu, miten ja millaisella
aikajanteella) tarvitaan. Muutostarpeen ja muutospaatoksen jalkeen
muutosprosessista on luotava konkreettinen suunnitelma joka siséltaa kaikki
muutoksen olennaiset vaiheet. Suunnitelma sisaltaa tyo- ja vastuujaon liséksi
suunnitelman muutostuen tarjoamisesta henkiléstolle. Siksi suunnitelman olisi
hyva sisaltdd muutoksen toimeenpanoa edeltaneisiin  keskusteluihin
osallistuneiden henkildiden ja ryhmien (johto, esimiehet, henkildstd) ajatukset

muutoksesta, vakiinnuttamisen vaihe.( Fernandez & Rainey 2006,170-171

5.2 Muutosjohtaminen

Ihmisten johtamisessa on kyse kyvysta saada muut tekemaan jotain haluttua.
Nykyaikaista transformatiivista (uudistavaa) johtajuutta harjoittavissa
organisaatioissa se ei tarkoita kaskyttamistd, vaan ennemminkin joskus jopa
karismaksi kutsuttua taitoa lukea ihmisten toiveita sekd kykya kaantaa
odotukset toiminnaksi. Motivoiva johtaja innostaa ihmisia ja saa tyOyhteison
tyoskentelemaan yhdessa asetettujen tavoitteiden eteen. (Denhardt &
Campbell 2006, 559 - 560).
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Ongelmanratkaisu — ja parannusmenetelmid on olemassa monia. Yleisesti
nailla kaikilla menetelmilla on lahes aina yksi yhteinen piirre: menetelmien

avulla pyritddn oppimaan mahdollisimman paljon prosessista.

Suuri osa prosessin ohjaustydsta tehdaan paivittdisen tyon ohessa, ilman etta
se aiheuttaa erillista lisatyota. Kuviossa 4 on kuvattuna yksinkertaistettu

prosessin ohjausmalli, joka perustuu Demingin ympyran kehityksen malliin.

Menetelman vaiheet ovat: Toiminnan suunnittelu, Toteutus, Arviointi ja
Kehittaminen ja parantaminen. Demingin ympyrassa on neljavaiheinen
toiminta. Plan: Suunnittele mita teet tavoitteiden saavuttamiseksi ja miten
muutos pitaisi toteuttaa. Do: Toteuta muutosprosessi. Check: Mittaa ja
analysoi muutoksen tulos. Act: Opi uudesta tiedosta ja ota kaytt66n uusi

toiminta.

Seuraavaan on keratty esimerkkeja prosessin omistajan tydnkuvaan liittyvia
toimia. (Laamanen 2001,124):

e Sopii kaikkien osapuolien kanssa prosessin rajapinnoista.

e Kay Ilapi prosessin toimintamallit ja varmistaa, ettd ne ovat
organisaation toimintaperiaatteiden mukaiset.

e Huolehtii, ettd prosessissa on tarvittavat tytkalut.

e Reagoi nopeasti tarvittaviin muutoksiin.

e Informoi organisaation johtajia ja esimiehia prosessin etenemisesta ja
prosessin tarpeista.

e Pyrkii parantamaan prosessia ja hankkimaan sille tarvittavat tydkalut.
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Act Plan

chittammen ja
paramtammen - luodaan ja kirjataan
- toiminnan ja siihen toiminnot, paamaarat
lithyvien menetelmien| ja tavoitteet sekd
kehittiminen ja rmenetelmat niiden
parantaminen saqvuttamiseksi ja
arvioinnin tulosten anvioirnisekzi [mittarit
perusteslla ja indikaattarit]

Arvioind T otewtus
- mitataan ja arioidaan|  _yaraimetaan ja
saavutetut tuloks et noudatetaan
Check toimintaan kifjathujen £ owithuja
rittareiden ja toimintatapoja Do

indika attoreiden avulla

Kuvio 4. Prosessin ohjausmalli Demingin jatkuvan kehityksen mallin pohjalta

Avain kysymys on se, kuinka johtaja onnistuu tdman tekem&én ja kuinka
henkilostd  kaytanndéssa  ryhtyy  muutoksia  toteuttamaan.  Hyvan
muutosjohtamisen elementit voikin tiivistada seuraavasti: Riippumatta
muutoksen laadusta ja tavoitteista hyvd muutosjohtaja lahtee liikkeelle
ihmisesta itsestaan. Kaytanndssa muutostilanteessa tama tarkoittaa huomion
kohdentamista muutoksen piirissd oleviin ihmisiin, heidan elaman
tilanteeseensa ja tydskentely olosuhteisiin. Esimiestoiminnassa kiinnitetaan
erityista huomiota ihmisten johtamiseen ja ohjaamiseen muutoksessa, ei vaan

muutoksen koordinointiin.

5.3 Muutokseen reagointi

Ihmiset reagoivat muutoksiin eri tavoin. Useimmat myods sopeutuvat
muutokseen, joillekin muutos itsessddn on uuden mahdollisuus. Muutoksen
mahdollisuutena  suhtautuvat  henkil6t  voivat toimia  muutoksen
promoottoreina. Muutosvastarinta on normaali ilmi6, mutta se ei saisi jaada
pysyvaksi. Siksi muutosta kyseenalaistavillekin kysymyksille olisi jatettava
tilaa muutoksista tiedotettaessa. (Manka 1999;2006)
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Organisaatiot ovat jatkuvan muutoksen tarpeessa, koska ymparilla oleva
maailma muuttuu nopeasti ja jatkuvasti. Muutos herattdd keskustelua ja
intohimoja organisaation eri tasoilla. Muutosta vastustavat henkildstéryhmat
tai henkilot saattavat todeta esimerkiksi, etta "taas joku uusi johtajien ajatus”.
Toteamus tehdaan joko arsyttddkseen esittdjaa tai toisaalta itse uskotaan
nain juuri olevan. On olemassa henkiloita, jotka toteavat, etta "tdma on taas
tata”, mutta miksi? Muutos on tarkead, onpa kysymyksessa sitten yritys tai
muu yhteis6. Jos ei muututa tai jos ei muuta itsedan, joku muu muuttaa tai

pahimmillaan organisaatio kuihtuu pois.

Muutosta lahdetdaan usein viemaan eteenpdin erilaisten teemojen ja/tai
termien pohjalta. Termit kuuluvat uuden asian oppimiseen, samalla tavalla
kuin vieraita kielia opiskeltaessa uudet sanat kuuluvat uuden Kkielen
oppimiseen. Termien vieroksumisen sijaan pitaisi perehtyd sisaltoon: mita

metodi ajaa sek& miké on taustalla oleva teoria, tutkittu pohja.

Usein naitd kuitenkin nimetdan ns. “ismeiksi”. Ismi tarkoittaa kielitoimiston
sanakirjan mukaan suuntaa, aatetta tai virtausta. "Ismi” sanan kayttaja haluaa
usein viitata kevyeen, lyhytaikaiseen ilmi6on. Sanan paatteend “-ismi”
tarkoittaa myOs monenlaisia muita ilmi6itd kuten esimerkiksi terrorismi,
alkoholismi, sosialismi, kapitalismi. On tarkeda ymmartaa syvallisesti, mista on
kysymys, ennen kuin tyrm&a "ismin”. Allekirjoittanut on jutellut usein asiasta
"ismi” sanaa kayttaneiden henkildiden kanssa. Heilla on harvoin nimeksikaan
tuntemusta teemasta tai termisté, saatikka tarkkaa ymmarrysta menetelmasta
ja sen paamaaristd. Vanha sanonta: "kun tieto loppuu, niin mielipiteet
vahvistuvat” pitdaa paikkaansa useissa tapauksissa. Onkin hyva ymmartaa,
miksi ihmiset toimivat niin kuin toimivat. Usein naihin kasityksiin tormataan
johdon paatettyd menetelmdn/ teeman muutoksen kayttdonotosta tai

henkilblle on annettu tehtavaksi aloittaa toiminnan uudistaminen.

Klbler-Ross surukayra (Kuvio5) selittdd muutokseen liittyvaa kaytosta, joka
juontuu henkilon kokemasta tunteesta, joka on irrallaan todellisesta

maailmasta.
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ﬂuutosprosessi — stabiilista tilasta vihan kautta hyvﬁksvnt%
Kiabler-Ross:n surukayra

Passiivinen
- -

Stabiilisuus Viha

Neuwvottelu

Kieltaminen \/ Aika

- -
~

Pysdhtyneisyys Masennus

Emotionaalinen vaste

Kuvio 5. Kubler-Rossin surukéayra ( Mukailtu changingminds.org)

5.4 Muutossuunnitelma

Muutossuunnitelma sisaltaéd muutoksen tavoitteet, keskeiset toimenpiteet,
tekijat ja aikataulun. Hyva muutossuunnitelma sisdltdéa myos maarittelyt
sisdisen ja ulkoisen muutostuen tarpeesta. Hyvassa muutossuunnittelussa
laaditaan muodollisin  muutoksiin  kohdistuva etenemissuunnitelma joka
samalla ottaa huomioon myos epaviralliset toiminnot ja tapahtumat.
Muutosten hallinnoinnissa ja koordinoinnissa on kyse muutoksen johtamisesta
organisaatio- ja omistajalahtoisesti. Ihmisten johtamisessa muutoksessa
kiinnitetdan huomiota yksildiden ja pienryhmien kokemuksiin ja tuntemuksiin ja
toimitaan tavalla, joka auttaa ihmisia tuomaan oman nakdokulmansa mukaan
muutokseen. lhmisten huomioon ottamisen onnistuessa sitoutuneisuutta

muutokseen voidaan talla tavoin voimistaa.

Muutossuunnitelmassa ennakoidaan myds mahdolliset karikot ja kriisipaikat,
silla muutokseen liittyy aina sek& epaonnistumisen riski ettd onnistumisen
mahdollisuus. Muutoksen kaynnistdminen edellyttda riskien tunnistamista
sekd kykya esittaa riskit sellaisessa muodossa, etta odotettavissa olevat

positiviset mahdollisuudet ovat riskejd paitsi suuremmat myos
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toteutumisvarmuudeltaan todennakéisemmat kuin arvioidut riskit.( Douglas &
Wildavsky 1983).

Muutos voi tuoda mukanaan myos uhkakuvia kuten henkilokohtaisia pelkoja
oman tyon ja tyOpaikan sailymisesta tai kysymyksia oman ammattitaidon ja
osaamisen riittdvyydestd. Jatkuvat muutokset voivat myos vasyttda ja
aiheuttaa ty6tehtavien ja tyonkuvien epaselvyytta. (Manka 2007,68)

5.5 Muutoksen riskit

Jokaisessa projektissa on vaiheita, sisdltdja ja osa-alueita, joihin siséltyy uhkia
tai riskitekijoita. Ne voivat liittyd esimerkiksi hankkeen aikatauluihin, talouteen,
henkil6stoon, tiedonkulkuun ja organisaation ulkopuolisiin tahoihin. Riskien
ennakoimisen tarkoituksena on seka kartoittaa mahdollisia uhkatekijoita etta
laatia suunnitelma niiden valttamiseksi. Ennakoinnilla pyritdédn myds

minimoimaan toteutuneiden riskien vaikutusta.

Riskien ennakoiminen on ajankohtaista siind vaiheessa, kun tiedetdén
millaisia hanketta ollaan tekemé&ssa. Tyodskentelyssd kannattaa hyodyntaa
mahdollisimman monipuolisesti ja laaja-alaisesti eri henkiléstoryhmien
osaamista ja kokemusta. Hyvaksi toimintamalliksi on osoittautunut se, etta

projektin ohjausryhma osallistuu riskien ennakointiin.

Riskien ennakoimiseen on kehitetty monia erilaisia menetelmia, joille yhteista

on yleensa seuraavat asiat:

e Tunnistetaan riskit: Mika voisi menna pieleen projektissa?

e Valitaan arvioitavat riskit: Mitkd niistd ovat todennakoisimmat ja
vaikutukseltaan vakavimmat?

e Mietitddn ennakoimista: Mista ko. riskit syntyvét ja miten ne voisi
ehkaista?

e Sovitaan ehkaisevista toimenpiteistd: Mitkd toimenpiteista toteutetaan
ja missa kohdin otetaan tietoinen riski?

e Varaudutaan toteutuviin riskeihin: Miten toimitaan, jos riskit toteutuvat?
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Projektiin liittyvien uhkien ja riskien tunnistamisessa ja arvioimisessa voidaan
hyodyntdd esimerkiksi ns. SWOT -analyysid. Siind tunnistetaan ja kirjataan
nelikenttdan projektin vahvuudet (Strengths), heikkoudet (Weaknesses),
mahdollisuudet (Opportunities) ja uhat (Threats). Kentan ylapuoli (kuvio 6)
kuvaa projektin nykytilaa ja sen sisaisia tekijoitd, alapuolella ovat projektin
tulevaisuus ja ulkoiset tekijat. Vasemmalle puolelle sijoittuvat myénteiset asiat

ja oikealle puolelle kielteiset.

SWOT -analyysi voidaan toteuttaa ryhmatybna, jossa ryhmé& pohtii
ruudukossa (kuvio 6) mainittuja asioita yhdesséa ja kirjaa keskustelut suoraan
yhteiseen nelikenttaan. Analyysi voidaan toteuttaa myds siten, ettd jokainen
tayttad ruudukon ensin itsenaisesti. Taman jalkeen ruudukot keratddn yhteen

ja niiden pohjalta luodaan yhteinen nakemys projektin riskeista.

Kun riskeistd on saatu luotua yhteinen nelikenttd, tehdaan sen pohjalta
johtopaatoksia: miten vahvuuksia voidaan kehittad, heikkouksia poistaa,
mahdollisuuksia hyoédyntdd ja uhkia torjua ennen kuin ne toteutuvat.

Johtopaatokset kirjataan osaksi analyysia.

Mykytilalsisdiset asiat
VAHVUUDET (S) HEIKKOUDET (W)

MAHDOLLISUUDET (O) | UHAT (T)

My&nteiset asiat
1BISE |2518)|20y

Tulevaisuus/ulkoiset asiat

Kuvio 6. SWOT analyysin raportointipohja ( Mukailtu strategy-train)


http://julkaisut.mielenterveysseura.fi/projektiopas/files/2007/07/04_swot.JPG
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6 KUNNOSSAPITO

6.1 Kunnossapidon maaritelméa

Kunnossapidolla tarkoitetaan kaikkia koneen elinian aikaisia teknisia,
hallinnollisia ja liiketaloudellisia toimenpiteitd, joiden tarkoituksena on yllapitaa
tai palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi jotta kone pystyy suorittamaan
halutun toiminnon. (Kunnossapito 2007)

Tehokas kunnossapito tarkoittaa mm. sitd, ettd kunnossapitajat osaavat laatia
koneelle mahdollisimman jarkevat kunnossapitostrategiat ja toteuttaa ne siten,
ettd koneen suorituskyky sailyy mahdollisimman hyvana. Kunnossapidon
tarkein tavoite onkin osaltaan optimoida valmistusprosessin tehokkuus.
(Kunnossapito 2007)

6.2 Korjaava kunnossapito

Korjaavalla kunnossapidolla tarkoitetaan jo syntyneen vian korjaamista, eli
vikaantunut osa tai komponentti palautetaan kayttokuntoon. (Kunnossapito
2007.). Korjaava kunnossapito voi olla suunnittelematonta hairibkorjausta tai
suunniteltua kunnostusta. Korjaavan kunnossapidon suoritusajat auttavat
maarittdmaan tietyn koneen osan tai yksittdisen komponentin toiminnallisen
elinkaaren jolloin tata tietoa voidaan hyddyntada osana ennakoivan

kunnossapidon suunnittelua.

Riippuen tuotantoprosessin tyypista, tallainen suunnittelematon hairié voi tulla
hyvinkin kalliiksi, koska tuotantokatkon aiheuttamat taloudelliset menetykset
voivat nousta suuriksi vian aiheuttaneen laitteen/komponentin arvoon tai
korjaus - ja hankintakustannuksiin verrattuna. Esimerkiksi jalostuskoneiden tai
paperikoneiden tuotantokatko voi maksaa tuhansia tai kymmeniatuhansia
euroja tunnilta menetettyna tuotantoa, kun taas esimerkiksi katkon
aiheuttaneen laakerin ennalta suunniteltu ja toteutettu hankinta- ja

vaihtokustannus on ehk& vain muutamia satoja euroja.
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Ennakoiva kunnossapito jaetaan kahteen osa-alueeseen. Nama ovat
ehkaiseva ja mittaava kunnossapito. Ennakoivan kunnossapidon tavoitteena
on estaa vikaantumisesta johtuvat kayttokatkot ehkaisevilla toimenpiteilla.
Jakamalla resurssit optimaalisesti eri kunnossapitolajien kesken voidaan
minimoida kunnossapidon kokonaiskustannukset. Ehkaisevalla
kunnossapidolla tarkoitetaan saanndllista huoltotoimintaa. (Saarenpaa J 2006)

6.3 Kayttgjakeskeinen kunnonvalvonta

ODR (Operator Driven Reliability) eli kayttdjakeskeinen kunnonvalvonta on
yksi tapa hoitaa kunnossapitoa. Se on SKF:n kansainvalinen nimitys ohjatulle
operaattorien toteuttamalle tarkastustoiminnalle. Systemaattinen
toiminnanohjaus ja suureiden seuranta toteutetaan tassa SKF:n
toimintamallissa Microlog Inspector-jarjestelméan avulla. Jarjestelma koostuu
@ptitude  Analyst-  kunnonvalvontaohjelmistosta, = Microlog- Inspector
tiedonkeruulaitteesta ja kuntokoettimesta. (SKF. Joulukuu 2012) Alla olevassa
kuvassa (Kuvio 7) nakyy SKF:n Microlog Inspector tiedokeruulaite.

Kuvio 7. SKF:n ODR tiedonkeruu laite. (SKF 2013)
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ODR- kunnonvalvonnan tarkoitus on maarittdd parhaisiin kaytantdihin
perustuvat kenttakierrokset kriittisille laitteille. Oleellista on, etta kierrosten
tehtavat suunnitellaan yhdessa tuotannon ja kunnossapidon henkiléston
kesken. Nama tehtdvat ovat ennaltaehkaisevia, joiden tavoitteena on
laitteiden elinkaaren optimointi. Teknologia vaatii ehdottomasti tuekseen hyvin
suunnitellun ja vaiheistetun kayttéonottoprosessin. (Jani Markkanen, SKF

Kehitysinsindori, Promaint. 2 2011)
Esimerkkeja kayttohenkildston tehtavista:

e Koneen kunnon huolehtiminen

e Koneen kunnon valvominen

o Paivittaiset tarkastukset

e Koneen kulumisien ja muiden poikkeavuuksien havaitseminen
e Kehittdd omaa osaamistaan koneen kayttssa ja tarkkailussa

e Raportoida kunnossapito organisaatiota koneen sen hetkisesta

kunnosta

Yleisin kunnossapidon ongelma on tuotantolaitoksissa vallitseva "mind ajan
konetta, sind korjaat sen” ajattelutapa. ODR:n tarkoituksena on kayton ja
kunnossapidon raja-aidan poistaminen seka yhteisvastuun ja laitteiden
omistajuuden painottaminen laitoksen kayttbvarmuuden parantamiseksi.
(Numminen 2005).
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7 OPINNAYTETYON TOTEUTUS

7.1 Osaamiskartoituksen kohderyhman valinta

Tuotantohenkildston kunnossapidon osaamiskartoituksen kohderyhméaksi
valittiin Metsa Tissuen Mantén jalostustehtaan ns. toilettikoneiden henkilostta
eli noin 50 henkil6d yhteensa. Tassa tapauksessa voidaan puhua ns.
kokonaistutkimuksesta, koska tédssa osaamiskartoituksessa on mukana
tehtaan kaikki toilettijalosteita valmistava henkilostd. Kvantitatiivisessa
tutkimuksessa kannattaa tehda kokonaistutkimus aina, jos tutkimuskohteiden
lukumaara on alle sata, mutta kyselytutkimuksissa perusjoukko voi olla jopa

kahden- tai kolmensadan yksikdn suuruinen. (Heikkila 2008, 33.)
7.2 Osaamiskartoituksen laadinta

Osaamiskartoitusta suunniteltaessa pitaa paattdd osallistuvatko tyontekijat
itse oman osaamiskartoituksensa suunnitteluun vai annetaanko se heille
valmiina. Talloin tydntekijoiden pitaa itse vain arvioida osaamisensa. Tallaiset
"osallistavat” kartoitukset ovat hitaampia toteuttaa kuin valmiit suunnitellut
kartoitukset. Kaytannossa kuitenkin osallistavat kartoitukset ovat toimivia,
koska ne  mahdollistavat paremmin  keskustelun  tulevaisuuden
osaamisvaatimuksista ja sitouttavat henkiloston prosessiin. (Kirjavainen &
Laakso — Manninen. 2000, 115.)

Tassa opinnaytetydssa henkiloston osaamisenkartoituksen suunnittelu tehtiin
Kirjavaista ja Laakso- Mannista (2000,116) lainaten ns. pilottikartoituksena,
joka rajataan tiettyyn kohdeyksikkdon ja toteutetaan vain yhta tehtavaa varten.
Osaamiskartoitus piti tehda pitkatahtaimen projektina vastaamalla yrityksen
pidempaan aikavalin tavoitteeseen ottaa uusi henkiloston toimintamalli
kayttoon. Koska kyseesséd oli nopealla aikataululla toteutettava kartoitus,
toteutustavaksi ei valittu osallistavaa tapaa. Jotta kartoitus voitaisiin hyodyntaa
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mahdollisimman hyvin, tehd&&n sen toteuttamisessa yhteistydssd Metsa

Tissuen henkilostbosaston kanssa.

Taman opinnaytetyon tavoitteen ndkdkulmasta olemassa olevan osaamisen
kartoittaminen oli perusteltua: olemassa oleva osaaminen ei ole tiedossa.
Osaamiskartta laadittin kunnossapidon keskeisistd osaamisalueista, jotka
muodostuivat haastattelemalla kunnossapidon asiantuntijoita Metsé& Tissuen
organisaatiossa. Ennen osaamiskartan laadintaa oli selvitettavd mita
tarkoitusta varten se tehdaan. (Haténen 2007). Tassa kartoituksessa kartta

laadittiin jotta:

e Saadaan tieto nykyhetken osaamisen tasosta
e Olemassa oleva osaaminen voidaan hyodyntéaa

e Kehitys- ja koulutus suunnitelmat voidaan tehd& paremmin

7.3 Osaamisalueiden kuvaaminen

Jotta organisaatiossa olevaa osaamista voidaan hyodyntdd, on selvitettava
millaista osaamista ja taitoja tulevaisuudessa tarvitaan ja millaista osaamista
on henkildstolla jo olemassa. Osaamisen kuvaamisen tarkoituksena on tehda
olemassa olevasta seka tavoiteltavasta osaamisen tasosta kaikille lapinakyva.
Osaamisen kuvaamiseen on olemassa useita erilaisia vaihtoehtoja. Haténen
suosittelee, ettd osaamisaluekartan laadintaan muodostetaan nimetty
tyoryhmd, joka edustaa alan henkilostéd mahdollisimman laajasti.( Hatonen
2007.)
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7.4 Osaamistason maarittely

Osaamisen arviointiasteikko maaritellaan mieluiten laajasti kuten esimerkiksi
asteikolla 1-5 tai 1-7. Eri osaamistasoille voidaan antaa numeeriset arvot,
jotka kuvataan sanallisesti jokaiselle osaamistasolle sopivaksi. Toisaalta
voidaan kayttaa myos yleisilmauksia, jotka sopivat kaikille osaamisalueille.
Edella mainittujen asteikoiden pohjalta voidaan maarittad mitd tasot
konkreettisesti tarkoittavat eri osaamisalueilla. Osaamistasojen kuvausten
tarkoituksena on helpottaa ja yhdenmukaistaa osaamisen arvioinnin
tekemista. Tasojen kuvaaminen auttaa hahmottamaan millaisia asioita kullakin
tasolla tulisi hallita. Tasokuvaukset on syytd Iluoda mahdollisimman
todenmukaisiksi ja kuvausten on syyta olla myds myonteisia jokaisella tasolla.
Osaamistasojen maarittelyssa voi Hatésen mukaan hyddyntaa esim.
ammatillisen koulutuksen arvioinnin kohteita ja kriteereja sekd ammatillisessa

koulutuksessa kaytettavaa arviointiasteikkoa. (Hatonen 2007.30 - 34)

Kartoituksen arviointiasteikon numerot 1-5 kuvattiin ja selitettiin kartoituksessa
viela erikseen kuvailulehdelld, jotta vastaajalle muodostuisi mahdollisimman
selkea kasitys siita, mité ne tarkoittavat kaytannossa.

Osaamiskartoituskyselyn arviointiasteikko oli seuraava:

1= Aloittelija; Osaa perusteet, mutta ei kaytdnnon kokemusta. Pystyy

suoriutumaan yksinkertaisista tehtavista. Tarvitsee paljon tukea.

2= Suorittaja; Osaa kayttdd osaamista tavallisessa tydssa ja tyokaluna.

Tarvitsee jonkun verran tukea.

3= Soveltaja; Osaa hyvin soveltaa osaamistaan kaytantbon ja ratkaisemaan

paivittaisia kaytannon ongelmia.

4= Ammattilainen; Osaa soveltaa ja yhdistella osaamistaan eri tavoin laajan
kokemuksen turvin. Pystyy ratkomaan erityistilanteisiin liittyvia ongelmia. Osaa

kouluttaa 1-3 osaajia.

5= Edelldkavija, kehittdjd; Todellinen huippuasiantuntija, joka pystyy
kehittdma&an ja luomaan ratkaisuja ja viemaan kehitystd eteenpain. Pystyy

jakamaan osaamistaan myos muille ja kouluttamaan tasojen 1-4 osaajia.
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Osaamistasojen kuvaamisen ensisijaisena tarkoituksena tulee olla osaamisen
arvioinnin helpottaminen ja yhdenmukaistaminen. Kuvaus on Kkyseisen
organisaation oma sopimus siitd, miten osaamista halutaan tulkita. Keskeisia

saantoja ovat (Haténen, 2007.34).

e (Osaamistasot maaritelladn ennen osaamisen arviointia

e (Osaamistasot maaritellaan riittdvan laajalle asteikolle esim. 1-5

e (Osaamistasot maaritelladn osaamisalueittain

e (Osaamistasokuvaukset ovat aina myonteisia, eivat kuvaa puutteita

¢ Alin taso voi olla monien henkil6iden joissain osaamisissa riittava

e Huippuosaaminen maaritellaan niin vaativaksi, etta kyseinen taso on

henkilon tavoitteena vain jollain osaamisaluilla.

7.5 Kyselylomakkeen testaus ja kyselyn toteutus

Kyselylomake tulee aina testata joko koehaastatella tai antaa tutkimuksen
kohderyhmalle koevastattavaksi. Lomakkeen testaamisessa pyritaan
aktiivisesti selvittamaan kysymysten ja ohjeiden selkeytta ja yksiselitteisyytta,
vastausvaihtoehtojen sisall6llistd toimivuutta ja lomakkeiden vastaamisen
raskautta seka tarvittavaa vastausaikaa. Samalla testaajat pohtivat, onko
jotain olennaista jadnyt mahdollisesti kysymatta tai voiko osan kysymyksista
poistaa turhina. Testaamisen jalkeen kyselylomaketta korjataan tarpeen
mukaan paremmaksi. (Heikkila 2008, 33 ja Ojansalo 2009,118). Taman
opinnaytetyon kyselylomake testattin muutamalla Metsa Tissue Mantéan
tehtaan kunnossapidon asentajalla sekd esimiehella. Liitteessd 3 on

kyselylomakkeen saatekirje.
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8 OPINNAYTETYON TULOKSET

8.1 Yleistad opinnaytetydsta

Metsd Tissuen Mantdn jalostustehtaan ns. toilettikoneiden henkilostba
tuotantohenkiloston osaamiseen liittyvan kyselytutkimuksen tuloksien esittely
aloitetaan taustakysymyksien tuloksilla. Sen jalkeen seuraa
osaamiskartoituksen tuloksien analysointi kyselylomakkeen mukaisessa
jarjestyksessa. Tulokset esitetddn omina kokonaisuuksina ja ne esitetdan
erivarilla olevina pylvaing, jotka kuvaavat kokonaisia osaamisalueita.
Vastaajien oli pakko vastata kaikkiin kysymyksiin lomakkeenmukaisessa
jarjestyksessa. Vastaaminen oli ehdoton, vaikka vastaajalla ei saattanut

ollakaan kyseisen osaamisen tai osaamisalueen yksittaista osaamista.

Kyselyn tulosten esittamisen yhteydessa on suoritettu my6s pohdintaa
kasittelevasta aiheesta. Kyselyyn vastasi maéardajassa 21 vastaajaa eli 50 %
koko kyselyn kohderyhmasta. Mielestani tama on erinomainen tulos ottaen
huomioon sen, kuinka paljon kyselyn aikana esiintyi tietoteknisid ongelmia,

jotka eivat ole voineet olla vaikuttamatta vastausprosenttiin.

8.2 Taustakysymyksien tulokset

Kyselylomakkeen ensimmaisessa kysymyksessa kysyttiin vastaajan nimea.
Kyselytulokset kasitelladn kuitenkin anonyymisti. Vastaajien nimet ovat

tiedossa vain kohdeorganisaation henkilostéosastolla seka yrityksen johdolla.

Toisessa kyselylomakkeen kysymyksessa tiedusteltiin vastaajan
koulutustaustaa. Talla tiedolla haluttin kartoittaa vastaajan koulutustausta
tehtdessa jatkossa henkilokohtaisia koulutussuunnitelmia. Vastaajista
kahdeksalla oli paperiprosessin ammattikoulutus ja viidella mekaaninen
ammattikoulutus. S&hko tai automaatioasentajan koulutuksen saaneita

henkiloita kyselyyn osallistujista oli 3 henkil6a.
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Kolmannessa kysymyksessd kysyttiin vastaajan tyOkohdetta. Vastaajien
tyokohde jakaantuma meni niin, ettd kolmen toilettijalostuslinjan vastauksia
saatiin 15 henkiloltéa ja kahdelta teollisuuspyyhelinjalta saatiin vastauksia

kuudelta henkilolta.

8.3 Osaamiskartoituksen tulokset ja niiden analysointi

Kyselytutkimuksen “turvallisuus’-osiossa selvitettiin, kuinka jalostustehtaan
prosessinhoitajat hallitsevat ty6turvallisuuteen liittyvid tehtavia. Nailla
kysymyksilla haluttiin kartoittaa vastaajien osaamista ja kayttaytymista liittyen
henkilokohtaisten turvavalineiden kayttoon seka ymparistoon. Kuviosta 8
nahdaan, etta jokaiseen osa-alueeseen loytyy turvallisuusasioissa vahintdan

kaksi asiantuntijaa, jotka osaavat opastaa muita henkil6ita.

Tuloksista ilmenee, ettd vahiten osaamista l6ytyi nostoapuvdlineiden kaytésta
sekéa nostotdiden osaamisesta. Myds henkilokohtaisten suojavélineiden kaytto
sai yllattavan pienen Kkayttoprosentin. Vastaajista vain kaksi ilmoitti

kayttavansa aina suojatyovalineita.

Noin puolet vastaajista kokee hallitsevansa ammattilaisen tasoisesti jokaisen
turvallisuuden osa-alueen. Tdma ei korreloi mitenkaan Metsa Tissue Mantan
tehtaan viimevuosien ty6tapaturmatilastoihin. Vuonna 2012 tapahtui 29
poissaoloon johtanutta tydtapaturmaa.( Metsa Tissuen henkilostoraportti
2012). Turvallisuuteen liittyvaa koulutusta, perehdytysté ja jatkuvaa valistusta
nayttda edelleen tarvittavan Mantan tehtaalla. Myo6s tydkohtaista
turvallisuusohjeistusta pitda lisata. Kuitenkin pitdd muistuttaa, ettd vastuu
turvallisesta tyoskentelysta ja turvallisuuden noudattamisesta on tyontekijalla.



Aloittelija|Suorittaja
(Arvo: 2)

(Arvo: 1)

Soveltaja
(Arvo: 3)

Ammattilainen
(Arvo: 4)

Edelldkavija,
kehittaja
(Arvo: 5)

Yhteensa

Tied&n tyoni
turvallisuusohjeet.
(avg: 3,90)

100 %

Osaan tehda
nostotyoté
turvallisesti. (avg:
3,52)

100 %

Osaan kayttaa
nostoapuvalineita.
(avg: 3,38)

100 %

Tiedan mista
suojavalineita
saa. (avg: 4,10)

100 %

Kaytéan itse aina
suojavalineita.
(avg: 3,57)

100 %

Osaan laittaa
koneen, jossa
tyodskentelen
turvalliseen tilaan
korjauksen ajaksi.
(avg: 3,81)

100 %

Osaan huomioida
toimintani
vaikutukset
ymparistoon.
(avg: 3,76)

100 %

Yhteensa

1%

7%

29 %

48 %

16 %

Kuvio 8. Tyoturvallisuusosaaminen Mantan tehtaalla.
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Kyselytutkimuksen  "kunnossapitojarjestelma”™osiossa  tutkittiin,  kuinka
jalostustehtaan  prosessinhoitajat  hallitsevat  kunnossapitojarjestelmaa.
Jarjestelmaan liittyvilla kysymyksilla haluttiin kartoittaa vastaajien osaamista
hakea jarjestelmalla koneeseen rikkoontuneiden osien tilalle varaosia seka

raportoida toita jarjestelmaan.

Kunnossapitojarjestelman tuloksista (kuvio 9) voidaan paatella, etta varaosien
hakeminen  jarjestelmastd, vastaavien varaosien hakeminen ja
tyotilauksen/palvelupyynndn tekeminen jarjestelmésta ovat sellaisia taitoja
joita ei hallita riittavdn hyvin. Tama tulos on hyvin ymmarrettdva ja
selitettavissda. Metsa Tissuen Manta tehtaalla on kunnossapitojarjestelma
kayttoonotettu vuoden 2012 joulukuussa. Tamé&n vuoksi ei tuotannon
henkilostd ole viela riittdvaa kayttokokemusta uudesta jarjestelmasta.
Kunnossapitojarjestelman lyhytaikaisen kayttokokemuksen vuoksi en nahnyt

aiheelliseksi kysya syvallisempia kysymyksia jarjestelmasta.

Edellakavija,

Aloittelija|Suorittaja| Soveltaja| Ammattilainen i
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)|  (Arvo: 4) (Arvo: 5)

Osaan hakea jarjestelmasta
. 100 %
varaosia (avg: 2,48)

Osaan hakea vastaavia
varaosia jarjestelmasta. 100 %

(avg: 2,33)

Osaan tehda
tyotilauksen/palvelupyynnon. 100 %

(avg: 2,43)

Osaan raportoida

jarjestelmaan tehdyt tyot. 100 %

(avg: 2,14)

Yhteensa 21 % 36 % 30 % 13 % 0%

Kuvio 9. Kunnossapitojarjestelmaosaaminen Mantan tehtaalla.
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"Hydrauliikka™-osiossa (KuviolO) tutkittin vastaajien osaamista tehda
hydrauliikkaan liittyvia tehtavia. Vastauksista voidaan paatella, etta
hydrauliikka tehtdvissa on muutamia edellakavijoitd, mutta myds paljon
aloittelijan tasolla olevia henkil6ita. Tassa aihe-alueessa nayttaisi olevan tarve
lisdkoulutukseen ja tyokohtaiseen perehdytykseen. Téallaisen perehdytyksen

voi antaa tehtaan omat kunnossapidon ammattilaiset.

Edellakéavija,
kehittaja |Yhteensa
(Arvo: 5)

Aloittelija|SuorittajaSoveltaja|Ammattilainen
(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)

Tiedan

hydrauliikan
100 %
turvallisuusohjeet. -

(avg: 2,71)

Osaan valita
laitteelle oikean .
6ljyn. (avg: 3,10)

100 %

Osaan tarkistaa

6ljyn pinnan. .
(avg: 3,33)

100 %

Osaan tarkistaa
oljynsuodattimen. 100 %

(avg: 3,05)

Osaan vaihtaa
suodattimen. 100 %

(avg: 2,95)

Osaan vaihtaa
hydrauliikan

. 100 %
venttiilin. (avg:

2,29)

Osaan vaihtaa
huohottimen. 100 %

(avg: 2,43)

Osaan toimia

jateoljyn suhteen - 100 %

oikein (avg: 3,38)

Yhteensa 11 % 27 % 28 % 30 % 4 %

Kuvio 10. Hydrauliikkaosaaminen Mantan tehtaalla.
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Pneumatiikkaosaamisen alueella (Kuvioll) |oytyi jokaisesta osiosta
edellakavijoita. Yli 60 % vastaajista vastasivat hallitsevansa pneumatiikan
kaikki kysytyt osa-alueet soveltajan tai ammattilaisen arvoisesti.
Pneumatiikan kysymyksissd haluttin  kartoittaa vastaajien osaamista
ilmavuodoissa, niiden korjaamisessa sekd pneumatiikkaventtiileiden
vaihdossa. Tata ilmavuotojen hallintaa haluttiin kartoittaa koska on arvioitu,
ettd yhden ilmakompressorin ilmantuotto menee kokonaan ilmavuotoihin.
Tama tarkoittaa vuositasolla yli sadantuhannen euron menetyksia. Joten on
perusteltua yrittda laittaa myods tuotantohenkiléiden huomio tdhan aiheeseen.
Jalostuskoneissa kaytetaan pneumatiikkaa hyvin paljon. Tamakin vuoksi on
tarkedaa ymmartaa ja hallita tyotehtavissd pneumatiikkaa. Mielestani tassakin
aiheessa kuten hydrauliikassa, tulee tehtaan oman kunnossapidon antaa
perehdytysta ja koulutusta pneumatiikasta.

Edellakavija,

Aloittelija|SuorittajaSoveltaja|Ammattilainen o B
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)

(Arvo: 5)
Tiedan
pneumatiikan
100 %
turvallisuusohjeet. - .
(avg: 2,90)

Osaan paikallistaa

ilmavuotoja. - 100 %

(avg: 3,33)

Osaan korjata
ilmavuotoja. 100 %

(avg: 3,14)

Osaan vaihtaa
rikkoutuneen
venttiilin tilalle

- 100 %

uuden. (avg:
3,05)

Yhteenséa 11 % 19 % 29 % 32 % 10 %

Kuvioll. Pneumatiikkaosaaminen Mantan tehtaalla.
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Kuljettimien kunnossapito-osaaminen on jo aika vaativaa ja tarvitaankin
usean vuoden tyokokemus, ettd hallitsee taman osa-alueen kunnossapidossa.
Kuviosta 12 voidaankin todeta, ettd ldhes 20 % vastaajista yltdd oman
nakemyksensa mukaan aloittelijan tai suorittajan tasoiselle osaamiselle.
Kuljettimien kunnossapito-osaaminen nousee tarkeaksi siita syysta, etta
jalostustehtaalla jokaisessa jatkojalostuskoneessa on paljon kuljettimia, jotka
kuljettavat valmiit kuluttajapakkaukset jatkokasittelyyn. On térkeaa, etta
kuljettimiin ei kohdistu laiterikkoja, koska silloin kyseisen jalostuslinjan
tuotanto lahes aina pyséahtyy ja aiheuttaa tuotannonmenetyksia valittomasti.
Kuljettimien kunnossapidon osaamisen taso on Metsa Tissuen oman
kunnossapidon erikoisosaajilla erinomainen. He pystyvat jopa kehittamaan
kuljetinlaitteita ja toimimaan niiden perehdyttdjind. Tuotantohenkildsto tulee
saamaan riittavan kuljetinkoulutuksen silloin, kun he tydskentelevat

kunnossapidossa koulutusjakson aikana.



Aloittelija
(Arvo: 1)

Suorittaja
(Arvo: 2)

Soveltaja
(Arvo: 3)

Ammattilainen
(Arvo: 4)

Edellakavija,
kehittaja
(Arvo: 5)

Yhteensa

Tiedan
kuljettimien
turvallisuusohjeet.
(avg: 3,43)

100 %

Osaan vaihtaa
kuljettimen liut.
(avg: 3,24)

100 %

Osaan lyhentaa
kuljettimen
ketjut. (avg:
3,29)

100 %

Osaan vaihtaa
kuljettimen
vetopaan
ohjauspalat. (avg:
3,19)

100 %

Osaan vaihtaa
kuljettimen
kytkimen. (avg:
2,90)

100 %

Osaan vaihtaa
kuljettimen rullia
ja teloja. (avg:
3,29)

100 %

Yhteensa

9 %

18 %

29 %

31 %

13 %

Kuvio 12. Kuljettimien osaaminen Mantén tehtaalla.
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Voimansiirron osaaminen kuuluu samaan kunnossapidon osa-alueeseen kuin
kuljettimien osaaminen. Kuviosta 13 voidaankin todeta, ettd perati 61 %
vastaajista sitd mielta, ettd heidan kunnossapito-osaamisensa voimansiirrossa
on korkeintaan soveltajan tasolla. Mielestani tulos on hyva, koska
voimansiirron kunnossapito- osaaminen ei ole kaikilla sen erikoisosaajillakaan
taysin hallinnassa. Mielestani voimansiirron osaamisessa ei tarvita sen
enempaé koulutusta, mutta kertaus on varmasti kaikilla vastaajilla paikallaan.
Vastaajista 10ytyi kuitenkin perati 8 % niita, jotka arvioivat osaavansa
aihealueen kokonaisuutena edellakéavijan tasoisesti. Naiden jo voimansiirron
kunnossapidon  huippuosaajien  osaamista pitdd  kayttda  apuna
suunniteltaessa tuotantohenkildiden koulutuksia.



Suorittaja
(Arvo: 2)

Soveltaja
(Arvo: 3)

Ammattilainen
(Arvo: 4)

Edellakavija,
kehittaja
(Arvo: 5)

Yhteensa

Tiedan
voimansiirron
turvallisuusohjeet.
(avg: 3,05)

100 %

Osaan tarkistaa
vaihdelaatikon
oljypinnan. (avg:
3,29)

100 %

Osaan valita
oikean 6ljyn.
(avg: 3,05)

100 %

Osaan vaihtaa
vaihdelaatikon
6ljyn ja toimittaa
jatedljyn oikein
merkattuna
oikeaan paikkaan.
(avg: 3,00)

100 %

Osaan vaihtaa
vaihdelaatikon.
(avg: 2,81)

100 %

Osaan huoltaa ja
vaihtaa kytkimen.
(avg: 2,38)

100 %

Osaan tarkistaa
hihnojen kunnon.
(avg: 3,29)

100 %

Osaan vaihtaa
hihnan. (avg:
3,14)

100 %

Osaan kiristaa
hihnan oikeaan
kireyteen. (avg:
3,19)

100 %

Yhteensa

12 %

21 %

28 %

31 %

8 %

Kuvio 13. Voimansiirron osaaminen Mantan tehtaalla.
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Hitsaamisen osaamisen taso ei tullut yllatyksend. Tama osaaminen on
kuitenkin  erittain tarkeassa roolissa jatkoa ajatellen. Tig-hitsauksen
osaaminen on koko kyselytutkimuksen huonoin keskiarvolla 1,65. Tig-
hitsaamisen osaaminen on hyva ominaisuus ja kysymyksen tarkoituksena
olikin kartoittaa, onko tallaista erikoisosaamista ollenkaan tuotantohenkildissa.
Kuten kuviosta 14 kay ilmi, on kysymystutkimukseen osallistuneista yhdella
Tig- ja Mig- hitsaustaidot. Hyvin  monet laiterikot tarvitsevat
korjaushitsaustaitoja ja nain ollen tama tutkimustulos on tarkea tieto tehtaessa
koulutussuunnitelmia tuotantohenkildstolle. Mielestéani hitsauksen
peruskoulutuksia voitaisiin jarjestaa Mantan tehtaalla ulkopuolisen kouluttajan
pitamana. Tahan hitsauksen peruskoulutukseen voisi osallistua, myos
sellaiset  kunnossapidon henkilét, jotka eivat hallitse hitsauksen

perusosaamista.

Edellakavija,

Aloittelija|Suorittaja|Soveltaja| Ammattilainen o B
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 1)| (Arvo: 2) ((Arvo: 3)|  (Arvo: 4) (Arvo: 5)

Tiedan hitsauksen
turvallisuusohjeet.
(avg: 3,05)

. 100 %

Osaan hitsauksen
perusteet. (avg: 100 %

2,55)

Osaan
puikkohitsauksen. 100 %

(avg: 2,30)

Osaan Mig
hitsauksen. (avg: 100 %

2,45)

Osaan Tig-

hitsauksen. (avg: 100 %

1,65)

Yhteensa 30 % 23 % 29 % 13 % 5%

Kuvio 14. Hitsausosaaminen Mantan tehtaalla.
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Telatyd osaaminen on perustasolla kaikissa telatbiden kysymyksissa.
Kuviosta 15 nakyy, etta telojen laakerointia osaa tehda suorittajan tasolla 33
% vastaajista. Mielestani se on tuotantohenkildstolta erinomainen osaamisen
taso, koska soveltajan tasolla pitaa jo hallita muitakin osaamisalueita
kunnossapidosta kuin pelkat laakerointitaidot. Edellytyksena kuitenkin on, etta
he hallitsevat telojenvaihtotdiden  turvallisuusohjeet ja  turvalliset
tyomenetelmat. Tama tyo vaatii tarkkuutta ja on turvallisuusmielessa haastava
joten telantdihin liittyvaa ohjeistusta ja turvallisuutta pitaa saannollisesti kayda

henkiloston kanssa lapi.

Edellakavija,
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 5)

Aloittelija|SuorittajaSoveltaja|Ammattilainen
(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)

Tiedan
telavaihdon
B oo

turvallisuusohjeet.
(avg: 3,10)

Osaan vaihtaa
kumitelan. (avg: 100 %

2,70)

Osan vaihtaa
terastelan. (avg: 100 %

2,85)

Osaan laakeroida
telan. (avg: 1,80)

100 %

Yhteensa 21 % 33 % 20 % 16 % 10 %

Kuvio 15. Telatdidenosaaminen Mantan tehtaalla.
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Kuvion 16 kohdalla tuli minulle ensimmaéisen kerran sellainen aavistus, ettéa
joku vastaajista ei ole ollut rehellinen antaessa arviointia vastauksiin. Kuten
kuviosta 16 voidaan todeta, on yhdella vastaajista sellaiset tiedot, etta han
ymmartdd ja tietdd koneiden ennakkohuollosta ja kunnonvalvonnasta
kehittdjan tasoisesti. Mielestani tama ei voi mitenk&an ole mahdollista koska
tiedan vastaajien taustat. On toki myds mahdollista, ettd yhdella vastaajista on
nama kyseiset ominaisuudet osaamisessa. Jos nain on, se pitad ehdottomasti

kayttda hyvaksi tehtaessa tuotantohenkildiden koulutussuunnitelmia.

Edellakavija,

Aloittelija|Suorittaja|Soveltaja| Ammattilainen o -
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)

(Arvo: 5)
Tiedan mita
koneiden
kunnonvalvonnalla
B oo

ja ennakkohuollolla
tarkoitetaan. (avg:
3,52)

Kunnonvalvonnasta
ja
ennakkohuollosta
olisi hyva apu - 100 %
koneelle/koneille
jossa tyoskentelen.
(avg: 3,76)

Mielestani
kunnonvalvonta ja
ennakkohuolto on - 100 %
kiinnostavaa. (avg:
3,76)

Haluaisin osallistua
koneen
kunnonvalvonta ja - 100 %
ennakkohuolto
toihin. (avg: 3,76)

Yhteensa 0% 7 % 29 % 51 % 13 %

Kuvio 16. Kunnonvalvonta- ja ennakkohuolto-osaaminen Mantan tehtaalla
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Kunnonvalvonta- ja ennakkohuolto-osaaminen (Kuvio 17) ovat sellaiset
kunnossapidonalueet joita ensimmaisena halutaan kehittaa
tuotantohenkil6ille. Tama tarve tulee siita, ettd tuotantohenkilét ovat koko ajan
tuotantokoneiden laheisyydessa tuotantoa tehtdaessad. Na&in ollen on
luonnollista, ettd tuotantohenkililtd odotetaan ja tullaan jatkossa vaatimaan
kunnonvalvonnan ja ennakkohuollon perusteiden osaamista.
Tuotantohenkildiden yksi keskeinen kunnossapidon koulutuksen aihe on siis
ehdottomasti ennakkohuolto ja kunnonvalvonta. Mielestani suunniteltaessa
naita koulutuksia on Metsa Tissue Mantan tehtaan omat ennakkohuollon

erikoisosaajat suuressa roolissa.

Edellakavija,
kehittaja |Yhteensa

(Arvo: 5)

Aloittelija|SuorittajaSoveltaja|Ammattilainen
(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)

Pystyn
omatoimisesti
kiertamaan _ 100 %
laitosmiesreitteja.
(avg: 2,00)

Osaan tulkita
subjektiivisesti

kunnonvalvonta

menetelmat.

100 %
(nahda, kuulla, -
haistella ja

koettaa) (avg:
2,95)

Osaan
objektiiviset
kunnonvalvonta

menetelmat.

(kulumisen,

lampdétilan ja - 100 %
varahtely
kokonaistasokyn&
mittaukset) (avg:
2,15)

Yhteensa 16 % 48 % 21 % 11 % 3%

Kuvio 17. Kunnonvalvontaosaaminen Mantan tehtaalla
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Viimeisessa kysymysosiossa (kuvio 18) oli vain kaksi kysymysta. Nailla

kahdella kysymyksella haluttiin kartoittaa lisaa ennakkohuollon osaamista.

Vastauksista voidaan paatella, ettd suunniteltaessa koulutuksia pitdéd niissa

huomioida korroosioeston perusteet ja voiteluhuoltotdiden suorittaminen

kunnossapitojarjestelman kautta. Naissa molemmissa kysymyksissa 20 %

vastaajista arvioi osaamistasonsa aloittelijaksi ja vain 5 % edellakavijaksi.

Edellakavija,

Aloittelija|Suorittaja|Soveltaja| Ammattilainen o s
kehittaja |Yhteensa
(Arvo: 1)| (Arvo: 2) |(Arvo: 3)| (Arvo: 4)
(Arvo: 5)
Osaan korroosion eston
. — W oo
perusteita. (avg: 2,48)
Osaan suorittaa
voiteluhuolto
toimenpiteita _ . 100 %
kunnossapitojarjestelméan
kautta. (avg: 2,25)
Yhteensa 20 % 41 % 27 % 7 % 5%

Kuvio 18. Ennakkohuollonosaaminen Mantan tehtaalla
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9 JOHTOPAATOKSET JA POHDINTA

Osaamiskartoitus tehtiin  yhteistydssa Jyvaskylan Ammattikorkeakoulun
henkiloéston kanssa. Kyselylomake aktivoitiin jokaisen valitun kohderyhman
tyopisteiden tietokoneille, josta oli linkki kysymyksiin. Vastaajia oli kaikkiaan

21 ja vastausprosentiksi muodostui 50 %.

Tarkasteltaessa kyselytutkimuksen tuloksia yleisesti voidaan todeta, etta
osaamisentaso on kysymyksiin vastaajilla paasaantoisesti hyva. Liitteessa 3
on esitetty keskiarvotaulukko kaikista kysymyksista. Siitd voidaan todeta, etta
Mig-hitsauksen osaaminen oli kaikkien vastauksien huonoin, keskiarvoltaan
1,65. Vastaavasti paras osaaminen oli turvallisuus-osion kysymyksessa
"Tiedan mista suojavalineitd saa” vastaustulos 4,1. Kaikkien kysymyksien
osaamistason keskiarvoksi muodostui 2,98, joka on mielestéani vahintaan hyva
tulos. Tama yleiskeskiarvo korreloin hyvin johdon mielipidettda osaamisen
tasosta, joka oletetaan tuotantolinjoilla olevan. Eli kyselytutkimuksen tuloksia

voidaan pitaa luotettavina.

Tutkimusaineiston analyysin perusteella voidaan todeta, ettd vastaajien
koulutus- ja kehittdmistarpeet ovat ennakkohuollossa ja koneiden
kunnonvalvonnassa. Mielestani kayttdjakeskeisen
kunnonvalvontajarjestelman, kuten SKF  kaupallinen tuote ODR,
hyodyntdminen on  yksi  varteenotettava vaihtoehto  mietittaessa
tuotantohenkiloston osallistumista tuotantokoneiden kunnonvalvontaan. My6s
kunnossapitojarjestelman kayttokoulutukset pitaisi talloin aloittaa
mahdollisimman pikaisesti, jotta tuotantohenkildiden osaaminen saadaan
halutulle tasolle. Tam& mahdollistaisi sen, ettd tuotantohenkildéstd voisi
raportoida  tekemiddn  toita  jarjestelmaan, jolloin  kunnossapidon
tyonsuunnittelijat voivat hyoddyntda raportteja suunniteltaessa kunnossapito

toita.

Kuten kappaleessa 5.5 todetaan, on riskien ennakoimisen tarkoituksena
kartoittaa mahdollisia uhkatekij6ita ja laatia suunnitelmia niiden valttdmiseksi.
Kysyttdessa esimiehiltda mahdollisia uhkakuvia toimintamallista SWOT

analyysia kayttden oli heidan mielestddn suurin uhkakuva se, etta
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tuotantohenkildiden oman tuotanto-osaamisen taso laskee. Myo6s nykyista
kiiretta ja jaksamista pidettiin yhten& uhkana. Vastaavasti vahvuuksia uudesta
toimintamallista arveltiin tulevan kunnossapidon osaamistason kasvamisesta.
Mahdollisuudet olivat esimiehien vastauksissa selkedsti koneiden
kaytettdvyyden parantamisessa seka hairidtilanteista nopeammassa

selviytymisessa silloin kun ns. "paivakunnossapitoa” ei ole paikalla.

Mielestani tuotantohenkildiden osaamisen kartoitus onnistui hyvin. Jatkossa
olisi mielestani parempi vaihtoehto se, etta kaytettaisiin ns. osallistuvaa
menetelmaa tehtdessa kartoitusta jolloin kartoitettavat henkil6t voisivat omin
sanoin keskustella ryhmissd. Mielestani talla menetelmélla saadaan
osallistujat sitoutumaan paremmin muutosprosessiin. Tama osallistuva

menetelma on hyddynnettavissa silloin jos aikataulu ei ole lilan kire&.

9.1 Henkiloston koulutus

Suomen paperiteollisuuden muutoksista johtuen eivét pelkat
paperiteollisuuden perustutkinnon perusteet vastaa enaa nykypaivan
vaatimuksia. Paperiteollisuuden raskaat lakkautukset ja tehtaiden sulkemiset
ovat johtaneet myds siihen, ettei paperiteollisuuden perustutkintoihin ole
nykypéaivana oppilaita. Normaalisti onkin niin, ettd prosessinhoitajat ovat
suorittaneet paperiteollisuuden perustutkinnon. Tdma ei kuitenkaan
nykypaivana riitd vaan tarvitaan moniosaamista jonka yhtena

paavaatimuksena on kunnossapito- osaaminen.

Tahan moniosaamisen vaatimukseen seka tarpeisiin on Metsa Tissue Mantan
tehtaan tuotantohenkilosté saatava sitoutumaan ja kouluttautumaan.
Vaihtoehtoina ovat erilaiset koulutus- ja toiminnalliset vaihtoehdot, joilla
voidaan kehittd& suunnitellusti henkildston kunnossapidon osaamista.
Tuotantohenkilostdon osaamista voidaan kehittaa samanaikaisesti osana
kutakin ty6ta ja suoraan tyohon sidottuna. Tallaisia vaihtoehtoja tuotannon

henkildstdn kehittamiseen ovat:
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e Tyonkierto

e Sijaisuuksien hoito ja moni osaaminen tuotannossa
e Projekteihin osallistuminen

e Kehityskeskustelut

e Tyodnohjaus

e Toiminnassa oppiminen

e Kunnossapidossa tydskentely

e Koulutukset

Osa néistd vaihtoehdoista vaatii henkilostosuunnittelijan nimeamista, joka
tekee suunnitelman maaraaikaisista henkilosiirroista osastojen valilla.
Esimerkiksi silloin jos tuotantohenkilé siirtyy kahdeksi kuukaudeksi
kunnossapitoon paivatdihin, tarvitaan tuotantoon taman henkilon tilalle joku
toinen henkild. My6s projekteihin osallistumiseen, jos se vaatii siirtymista vain
tahan kyseiseen tehtavaan, tarvitaan henkiléstosuunnittelijan tekema

suunnitelma.

Valttamatta osastojen valilla olevia henkilosiirtoja ei tarvita. Silloin
tuotantohenkilostd osallistuu kunnossapitotdihin niin, ettei tuotantotehtévien
hoitaminen tasta syysta karsi. Tama vaihtoehto on erittdin hyva, koska se on
tavoite uudessa toimintamallissa. Talloin huomataan myds niitd puutteita ja

tarpeita mita tuotantohenkiloston pitaa kehittaa toiminnassaan.
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9.2 Esimiesvalmennus

Metsa Tissue Mantan tehtaan esimiehet ovat erittain sitoutuneita omaan
tyohonsa. Heille on jarjestetty muutoksissa erilaisia koulutuksia liittyen esimies
asemassa tyoskentelyyn, mutta itse muutosvalmennusta ei ole ollut. Tama
muutosvalmennuksen puute nékyykin esimiehien asenteessa kohdata muutos
ja jopa vastarintana kuten opinnaytetyon kohdassa 5.3 todetaan. Mielestani
esimiehet, kuten ylin johtokin, tarvitsee muutosvalmennusta, jolloin

ymmarretaan yhdessa oikeat tavoitteet ja saadaan niille oikeat mittarit.

Johdon ja esimiesten osaamiseen kohdistuu nykypaivana kovia haasteita.
Henkildstdjohtamisessa onnistutaan vain hyvan esimiestyon avulla.
Kaskyttaminen ei toimi ja valvonta on monella tapaa mahdotonta. Tyt tehdaan
omassa paassa, jonka toiminnan tehokkuutta ei voi ulkopuolelta ohjata. Eri
henkiléstoryhmaét edellyttavét luottamusta, arvostusta, innostusta seka paljon

mahdollisuuksia oman osaamisensa kayttdmiseen ja edelleen kehittAmiseen.

Kuten Otala (2008) toteaa, on esimiesten osattava johtaa seka liiketoimintaa
ettd ihmisid. Osaamista on johdettava tavoitteellisesti ja systemaattisesti.
Ihmisia on valmennettava jatkuvaan muutokseen. Esimiehiltd edellytetaan

aivan erilaisia taitoja kuin teollisen aikakauden johtajilta.
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8.3 Tydaikamuodon tai tybvuoron muuttaminen tai vuorovapaiden ennakkoimoitusaika

Pysyveln tydaikamuodon taityGvuoron muuttamingn tai viorovapaiden
ennakkoiimoitusaika on seitsemén paivad.

Il PALKKAMAARAYKSET
%
Tdiden jAriestamingn

Kussakin fehtaassa tyonantaja maitiaa yhteistydssa henkidston edustajien kanssa
miehityksen ja toimintatavat. YhteistyGn tavoite on henkidstin tyn sisaitdan ja
tehtévairiestelyyn lityvan asiantuntemuksen Kuulerinen tarkoituksenmukaisen
toiminnan vamistamiseks. Ertista huomiota yhteistybssd tulge kinnitté henkidston
oikeaan lukuméaradn.

Miehityksen ja toimintatapojen marityksessd ofefaan huomioon tydintekidité
edellytettavét ammatitaitovaatimukset ja tybturvallisuusnakokohdat,

10§

Palkkauksen médréytymingn
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Liite 2. Kyselylomakkeen saatekirje

Osaamiskartoituksen saate

METSA TISSUE TUOTANTOHENKILOSTON KUNNOSSAPITO
OSAAMISKARTOITUS

Hyva Vastaanottaja!

Kehitdmme tehtaan kunnossapidon osaamista tavoitteenamme on parantaa ja
edesauttaa yksikkdbmme koneiden kayntivarmuutta. Tarkoituksena on tehda
koulutussuunnitelma osaamiskartoituksen pohjalta. Sen vuoksi pyydamme
sinua tayttamaan suunnitellun osaamiskartoituslomakkeen, jonka l6ydéat alla
olevasta linkista.

Kartoituksen tiedot keratadan ja kasitelldan luottamuksellisesti.
Kunnossapidon osaamisesta on hyotya meille kaikille

Opimme turvallisempaan tyéskentelyyn
Koneiden kunto paranee

Henkilokohtainen osaaminen paranee
Olemme vahvempia toimijoita muihin ndhden

Osaamiskartoituksessa kartoitetaan siis oma osaamisesi.
Tulevaisuudessa osaamistasosi tarkentuu esimiehen kanssa kaytavissa
kehityskeskusteluissa. Arviointia tehdessasi ole rehellinen itsellesi oikean

osaamistason loytamiseksi.

Kaisa Thusberg Henkilostopaallikko
Mikko Hanninen Tuotantopaallikko

Jyrki Pekkala Kunnossapitopaallikko



Liite 3. Metsa Tissue tuotantohenkiloston kunnossapito osaamisen

keskiarvotaulukko.
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METSA TISSUE TUOTANTOHENKILOSTON KUNNOSSAPITO OSAAMISKARTOITUS

Kaikki
vastaajat

N=21
TURVALLISUUS 3,72
Tiedan tyoni turvallisuusohjeet. 3,90
Osaan tehda nostotydta turvallisesti. 3,52
Osaan kayttda nostoapuvélineita. 3,38
Tieddn misté suojavélineita saa. 4,10
Kaytan itse aina suojavalineita. 3,57
Osaan laittaa koneen, jossa tydskentelen turvalliseen tilaan korjauksen ajaksi. 3,81
Osaan huomioida toimintani vaikutukset ymparistoon. 3,76
KUNNOSSAPITOJARJESTELMA 2,35
Osaan hakea jarjestelmastéa varaosia 2,48
Osaan hakea vastaavia varaosia jarjestelmasta. 2,33
Osaan tehda tyotilauksen/palvelupyynnon. 2,43
Osaan raportoida jarjestelmaan tehdyt tyot. 2,14
HYDRAULIIKKA 2,90
Tiedan hydrauliikan turvallisuusohjeet. 2,71
Osaan valita laitteelle oikean 6ljyn. 3,10
Osaan tarkistaa 6ljyn pinnan. 3,33
Osaan tarkistaa oljynsuodattimen. 3,05
Osaan vaihtaa suodattimen. 2,95
Osaan vaihtaa hydrauliikan venttiilin. 2,29
Osaan vaihtaa huohottimen. 2,43
Osaan toimia jatedljyn suhteen oikein 3,38

PNEUMATIIKKA

3,11
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Tiedan pneumatiikan turvallisuusohjeet. 2,90
Osaan paikallistaa ilmavuotoja. 3,33
Osaan korjata ilmavuotoja. 3,14
Osaan vaihtaa rikkoontuneen venttiilin tilalle uuden. 3,05
KULJETTIMET 3,22
Tiedan kuljettimien turvallisuusohjeet. 3,43
Osaan vaihtaa kuljettimen liut. 3,24
Osaan lyhent&a kuljettimen ketjut. 3,29
Osaan vaihtaa kuljettimen vetopdan ohjauspalat. 3,19
Osaan vaihtaa kuljettimen kytkimen. 2,90
Osaan vaihtaa kuljettimen rullia ja teloja. 3,29
VOIMANSIIRTO 3,02
Tiedan voimansiirron turvallisuusohjeet. 3,05
Osaan tarkistaa vaihdelaatikon oljypinnan. 3,29
Osaan valita oikean oljyn. 3,05
Osaan vaihtaa vaihdelaatikon 6ljyn ja toimittaa jatedéljyn oikein merkattuna 3,00
oikeaan paikkaan.

Osaan vaihtaa vaihdelaatikon. 2,81
Osaan huoltaa ja vaihtaa kytkimen. 2,38
Osaan tarkistaa hihnojen kunnon. 3,29
Osaan vaihtaa hihnan. 3,14
Osaan kiristda hihnan oikeaan kireyteen. 3,19
HITSAUS 2,40
Tiedan hitsauksen turvallisuusohjeet. 3,05
Osaan hitsauksen perusteet. 2,55
Osaan puikkohitsauksen. 2,30
Osaan Mig hitsauksen. 2,45

Osaan Tig hitsauksen.

TELATYOT 2,61
Tiedan telavaihdon turvallisuusohjeet. 3,10
Osaan vaihtaa kumitelan. 2,70
Osan vaihtaa terastelan. 2,85
Osaan laakeroida telan. 1,80

NAKEMYS KUNNONVALVONTAAN JA ENNAKKOHUOLTOON

3,70
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Tiedan mita koneiden kunnonvalvonnalla ja ennakkohuollolla tarkoitetaan. 3,52
Kunnonvalvonnasta ja ennakkohuollosta olisi hyva apu koneelle/koneille jossa
tydskentelen. 3.76
Mielestani kunnonvalvonta ja ennakkohuolto on kiinnostavaa. 3,76
Haluaisin osallistua koneen kunnonvalvonta ja ennakkohuolto tdihin. 3,76
KUNNONVALVONTA 2,37
Pystyn omatoimisesti kiertamaan laitosmiesreitteja. 2,00
Osaan tulkita subjektiivisesti kunnonvalvonta menetelmat. (nahda, kuulla, 2.95
haistella ja koettaa)

Osaan objektiiviset kunnonvalvonta menetelmét. (kulumisen, lampdtilan ja 2.15
varahtely kokonaistasokynd mittaukset)

ENNAKKOHUOLTO 2,37
Osaan korroosion eston perusteita. 2,48
Osaan suorittaa voiteluhuolto toimenpiteita kunnossapitojarjestelman kautta. 2,25
Yhteenveto 2,98

I|1,00—1,79 |:|1,80—2,59 |:|2,60—3,39 D3,40—4,19 |:|4,20—5,oo
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