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tumaan voimalaitokseen. Tyon tavoitteena on tarkoitus helpottaa myos pereh-
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via laitteita ja sen toimintaa.

TyoOn teoriaosuudessa kaydaan lapi perehdyttdmisen ja tydnopastuksen tar-

keytta. Perehdytyksessa kaydaan lapi tavoitteita, suunnitelmallisuutta ja pe-

rehdyttajan seka perehdytettavan vastuita. Tydnopastus kertoo tyonopastuk-
sesta yleisesti.

Opinnaytetyona kehittyi opas, jota kayttavat paasaantoisesti uudet operaatto-
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helposti muokattavaksi tulevaisuutta varten ja I0ytyy voimalaitokselta kirjalli-
sena ja sahkoisena. Oppaan sisaltda ei julkaista opinnaytetydssa, mutta op-
paan sisallysluettelo on liitteena.
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ABSTRACT

The purpose of the thesis was to develop a guide for new field operators at
the power plant of Stora Enso Anjalankoski factories. In the past, the power
plant did not have a comprehensive guide that would enable the new operator
to become familiar with the power plant. The aim of the work was also to facili-
tate the work of the mentor and to enable them to jointly explore the equip-
ment and operations of the power plant.

The theoretical part of the work examines the importance of orientation and
guidance of a new employee. The orientation covers, for example, the goals,
planning, and the responsibilities of the mentor and the person to be familiar-
ized with. The job guidance part is a general guide to work.

The thesis developed a guide, which is mainly to be used by new operators,
but also useful for more experienced operators. The guide was made easily to
editable for the future and can be found at the power plant in writing and elec-
tronic form. The contents of the guide are not published in the thesis, but the
list of contents is attached.
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1 JOHDANTO

Tama opinnaytetyo kasittelee uusien operaattorien perehdytysopasta Stora
Enson Anjalankosken tehtaiden voimalaitokselle. Tyon tarkoituksena on kehit-
taa voimalaitoksen uusien tyontekijdiden perehdytysta. Oppaan avulla uudet
tyontekijat paasevat tutustumaan omatoimisesti voimalaitoksen toimintaan.
Opas painottuu tydnopastukseen ja voimalaitokseen tutustumiseen. Opas on
suunnattu uusille tyontekijoille, mutta siita on hyotya myos muille tyontekijoille.
Esimerkiksi kesalomittajat voivat helposti oppaan avulla palauttaa mieleen voi-

malaitoksen toimintaa.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa kaydaan lapi perehdyttdmisen tarkeytta, ta-
voitteita, suunnitelmallisuutta, kestoa, toteutusta, perehdyttajan vastuuta, pe-
rehdytettavan vastuuta, tydnopastusta ja tyoturvallisuutta. Tarkeimmat lahteet
ovat olleet Annina Eklundin (2018) kirjoittama "Tervetuloa meille! — uuden
tydntekijan perehdytys” ja Tyoturvallisuuskeskuksen tekemat perehdytysop-

paat.

TyoOssa kaytettiin kvalitatiivista tutkimusmenetelmaa ja tietoa hankittiin haas-
tattelemalla seka kokeneita etta kokemattomimpia operaattoreita. Teoriaosuu-
den on tarkoitus vastata kysymyksiin: miksi perehdytetaan ja mita hyva pereh-

dytys on.

Liitteina opinnaytetydssa on opas ja oppaan sisallysluettelo, koska opas ei

tule julkiseen jakoon.



2 STORAENSO

Stora Enso aloitti toimintansa vuonna 1998, jolloin fuusioituvat suomalainen
Enso Oyj ja ruotsalainen Stora Kopparbergs Bergslags Aktiebolag (STORA).
Yhtiossa tydskentelee noin 22 000 ihmista ympari maailman. Stora Enson lii-
kevaihto oli vuonna 2021 10,2 miljardia euroa. Yhtio toimii maailmanlaajuisena
toimittajana pakkaus-, biomateriaali-, puutuote- ja paperiteollisuuden uusiutu-

ville tuotteille osana biotaloutta. (Stora Enso 2022.)

Stora Enson Anjalankosken tehtaat sijaitsevat Kymijoen varrella Kouvolassa
entisen Anjalankosken kaupungin alueella Inkeroisissa. Tehtaat koostuvat
kahdesta yksikosta: Inkeroisten kartonkitehtaasta ja Anjalan paperitehtaasta.
Tehtaat ovat integroituja toisiinsa ja raaka-aine- ja energiahankinnoissa ne
hyoddyntavat synergioita. Inkeroisten kartonkitehdas on perustettu vuonna
1872. Tuotannosta vastaa yksi kartonkikone, KK4, jonka tuotannon vuosika-
pasiteetti on 295 000 tonnia. Sen tuotteena on taivekartonki, jota kaytetaan
elintarvike-, makeis- ja laaketuotteisiin. Anjalan paperitehdas on perustettu
vuonna 1938. Tuotannosta vastaa kaksi paperikonetta, PK2 ja PK3, ja niiden
yhteenlaskettu vuosikapasiteetti on 435 000 tonnia. Paperikoneiden tuotteita
ovat paallystetty ja paallystamaton kirjapaperi, aikakausilehtipaperi ja paran-
nettu sanomalehtipaperi. Tehtailla tydskentelee noin 500 ihmista. (Stora Enso
2022.)

Stora Enso Anjalankosken voimalaitoksella on paakattilana leijupetikattila K2.
Hoyrya on myds mahdollista tuottaa maakaasulla toimivalla kombivoimalaitok-
sella, K4.Lisaksi laitoksella on kaksi saatokattilaa, K5 ja K6, jotka toimivat tar-
vittaessa apuna hoyryn tuottamisessa. Voimalaitos tuottaa hoyrya Anjalan pa-

peritehtaalle ja Inkeroisten kartonkitehtaalle.



Kuva 1. Stora Enso Anjalankosken tehtaiden voimalaitos (Stora Enso 2023)

3 PEREHDYTYS

Tyoturvallisuuslaissa (738, 2002) maaritetaan, etta tydnantaja antaa tyonteki-
jalle riittavasti tietoa haitta- ja vaaratekijoista tyopaikalla. Tydonantaja huolehtii,
etta tydontekijan ammatillinen osaaminen ja tydbkokemus otetaan huomioon pe-
rehdytyksessa. Tyontekijaa opastetaan ja ohjataan saato-, puhdistus-, huolto-
ja korjaustoissa. Tyonantaja kertoo myos toimintamallit mahdollisissa hairio- ja
poikkeustilanteissa. Tydonantajan antamaa opastusta ja ohjausta voidaan tar-

vittaessa taydentaa.

3.1 Perehdyttamisen tarkeys

Perehdytys on yksi organisaatioiden tarkeimmista prosesseista, jonka avulla
voidaan saavuttaa kilpailuetua suhteessa muihin toimijoihin. Perehtyminen al-
kaa tutustumisella tydpaikkaan (organisaatio, toimintatavat), tydyhteis6on (tyo-
kaverit, sidosryhmat), tydymparistoon (koneet, laitteet, tilat) ja tyétehtaviin (va-
lineet, sdannot). Hyvan perehdytyksen avulla tyontekija oppii hoitamaan tyo-
tehtavansa ja integroituu helpommin tydyhteison jaseneksi. Kun perehdytyk-
selle annetaan riittavasti aikaa, molemmat osapuolet tutustuvat toisiinsa ja yh-
dessa tyoskentelemisesta tulee tehokkaampaa. Jokainen perehdytys on oma

prosessinsa ja organisaation tulee olla valmis muokkaamaan toimintatapojaan
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ja varata riittavasti resursseja perehdytysta varten. (Eklund 2018, 25-26; Liski
ym. 2007, 10.; Tyoturvallisuuskeskus 2007, 2.)

3.2 Perehdytyksen tavoitteet

Perehdytyksen tavoite on selkeyttaa tyontekijalle hanen tulevia tyotehtaviaan,
organisaation toimintaa ja toimintaperiaatteita. Tavoitteet riippuvat organisaa-
tion tavoitteista ja siita, onko kyseessa lyhyt- vai pitkakestoinen tyosuhde. Ly-
hyet maaraaikaiset ja osa-aikaiset tyotehtavat ovat yleistyneet tydelamassa,
jolloin perehdytyksen tavoitteena voi olla tyotehtavien oppiminen nopeasti ja
rutiinitehtavien hallinta. Jos tyontekija on tarkoitus sitouttaa pidemmaksi aikaa,
perehdytyksen tavoitteet ovat erilaiset. Pidemman perehdytyksen tavoitteita
voivat olla esimerkiksi sopeutuminen organisaatioon ja viihtyvyys tyoymparis-
t0ssa ja -yhteisdssa. (Liski ym. 2007, 37; Eklund 2018, 28-29.)

3.3 Perehdytyksen suunnitelmallisuus

Organisaation tulee miettia perehdytettavan kehittymisen tavoitteet, kun pe-
rehdytysta suunnitellaan. Hyvan perehdytyssuunnitelman avulla yritys pystyy
panostamaan perehdytyksen laatuun ja antaa uudelle tyontekijalle mahdolli-
suuden onnistua tydossaan. Kun perehdytys on hyvaa, silla vaikutetaan positii-
visesti suoriutumiseen tydssa, tydhyvinvointiin, viihtyvyyteen ja sitoutumiseen
tyoyhteisossa. Tuottavuus ja tehokkuus, tyotyytyvaisyys ja sitoutuminen seka
tasalaatuisuus ja prosessin kehittaminen ovat etuja, joita saavutetaan suunni-
telmallisella perehdytyksella. (Kupias & Peltola 2009, 87; Eklund 2018, 31.)

Perehdytyksen tuottavuus ja tehokkuus

Kun yritys rekrytoi uuden tyontekijan, on kyseessa aina suuri investointi. In-
vestoinnin onnistuminen varmistetaan toimivan perehdytyksen avulla. Uuden
rekrytoinnin jalkeen organisaation tehokkuus laskee hetkellisesti, mutta hyvan
perehdytyssuunnitelman avulla tehokkuuden lasku saadaan minimoitua. Epa-
onnistunut perehdytys voi johtaa pahimmillaan tuottavuuden jatkuvaan las-
kuun tai tydntekijan irtisanomiseen tai irtisanoutumiseen. Laadukas perehdy-
tys ei maksa paljoa. Huonosta perehdytyksesta voi seurata sekaannuksia, vir-
heitd ja tapaturmia ja ne aiheuttavat ylimaaraisia kustannuksia yritykselle. (Ek-
lund 2018, 31-33.; Tyoturvallisuuskeskus 2007, 5.)



Tyotyytyvaisyys ja sitoutuminen perehdytyksessa

Uuden tyontekijan tyotyytyvaisyyteen vaikuttaan paljon se, miten muu tyoyh-
teisO ottaa hanet vastaan. TyOyhteiso on valmistettava uuden tyontekijan tul-
lessa niin, etta han tuntee olevansa yksi tyoyhteison jasenista. Uuden tyonte-
kijan tyotyytyvaisyyteen ja sitoutumiseen vaikutetaan perehdytyksen ja tyon-
opastuksen avulla. Kun perehdyttaminen ja tydnopastus ovat organisaatiossa
kunnossa, saa uusi tyontekija niiden avulla onnistumisen kokemuksia tyos-
saan. Tyotehtavan oppimisen ja kehittymisen kannalta perehdytettavan tulee
saada riittavasti positiivista palautetta ja kannustusta. Perehdytettavan tyomo-
tivaatio todennakdisesti heikkenee, jos han kokee olevansa taakkana muille.
(Eklund 2018, 34-35.; Tyoturvallisuuskeskus 2007, 5.)

Tasalaatuisuus ja prosessin kehittaminen perehdytyksessa

Kun organisaatio kykenee tarkastelemaan omaa aikaisempaa perehdytystoi-
mintaansa etsien ja todeten onnistumisia ja epaonnistumisia, antaa se lahto-
kohdat organisaation kehittymiselle. Taman avulla voidaan valttaa toistamasta
aikaisemmin tehtyja virheita. (Eklund 2018, 37.)

3.4 Perehdytyksen kesto

Perehdytysprosessi alkaa tyOhaastattelusta, jossa keskustellaan yrityksen ja
tydohon liittyvista kaytanteista, organisaatiosta, talon tavoista ja tydsuhteeseen
littyvista asioista. TyOpisteessa kiertdaminen haastatteluvaiheessa antaa konk-
reettisen yleiskuvan tulevista tyotehtavista. Perehdytyksen kesto vaihtelee or-
ganisaatioittain. Joissain prosessi kestaa ensimmaisen paivan, kun taas jotkut
organisaatiot ovat sita mielta, ettei se paaty koskaan. Perehdytysta varten olisi
hyva valita ajanjakso, jolle luodaan tavoitteita, joita uuden tydntekijan tulisi op-
pia. Kolmea kuukautta pidempaa suunnitelmaa ei kerrallaan kannata tehda,
koska ennakointi on vaikeaa. Tavoitteiden ja niiden aikarajojen tulee olla riitta-
van tarkasti maaritelty tydntekijan perehdytyksessa. Organisaation ja tyonteki-
jan tulisi maaritella, mika on tyontekijan toivottava taso seuranta-ajan jalkeen.

Kun organisaatio on suunnitellut toimivat seurantakaytanteet perehdytysajalle,
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pystytaan tyontekijan tarpeisiin reagoimaan tilanteen mukaan. Seurantakay-
tanteiden avulla pystytaan antamaan systemaattisempaa palautetta tyonteki-
jalle. Oppiminen ja kehittyminen jatkuvat myos perehdytysjakson jalkeen. (Ek-
lund 2018, 88-90.; Tyoturvallisuuskeskus 2007, 9.)

3.5 Perehdytyksen toteutus

Uuden tyontekijan kehittymista ja tavoitteita seurataan ja ilman naita ei pysyta
ajan tasalla perehdytysprosessin jatkuvuudesta. Perehdyttaja saa seurannan
avulla tietoa perehdytettavan oppimisesta ja osaa antaa hanelle oikeanlaista
tukea. Perehdytysjakson tavoitteet maaritetaan tydnkuvan ja perehdytettavan
osaamisen perusteella. Naiden avulla perehdytyksen seurantaa helpotetaan.
Perehdytysta varten tulisi tehda osatavoitteita, jotka johtavat pidempiaikaisiin
tavoitteisiin. Osatavoitteiden avulla toiminta on tehokkaampaa ja perehdytet-

tava saa enemman onnistumisia. (Eklund 2018, 119-120.)

Perehdyttajan ja perehdytettavan valisia seurantakeskusteluja kutsutaan pe-
rehdytyskeskusteluiksi ja niiden avulla keskustellaan perehtymisen etenemi-
sestad, annetaan mahdollisuus avoimeen palautteeseen molemmin puolin ja
mietitdan tulevaa perehdyttamista. Saannodllisten keskustelujen avulla tehoste-
taan perehdytysta. Esimiehen tulee tietda perehdytyksen etenemisesta, mutta
hanen ei tarvitse olla paikalla jokaisessa keskustelussa. (Eklund 2018, 122-
123.)

Perehdytyksessa on olennaista, etta perehdyttaja ja perehdytettava antavat
molemminpuolista palautetta. Palautteen avulla pystytaan kehittymaan ja tun-
nistamaan ongelmia. Kun palautekulttuuri on avointa, virheita saa tehda, pys-
tytdan puhumaan suoraan asioista, tydymparistd on toisia kunnioittava ja yh-
teishenki on hyva. Esimiehen ja perehdyttajan palautteen lisaksi perehdytetta-
van olisi hyva saada vertaispalautetta kollegoiltaan. Perehdytettavan palaute
on myo0s tarkeaa perehdyttajalle, tydyhteisolle ja organisaatiolle, jotta perehdy-

tysta pystytaan kehittdmaan entista paremmaksi. (Eklund 2018, 124-125.)

Korjaavan palautteen antamisessa tulee kiinnittaa huomiota, milloin ja miten

se annetaan. Palaute on vaikuttavimmillaan, kun se annetaan mahdollisim-
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man nopeasti tapahtuman jalkeen. Palaute tulee antaa rakentavasti ja palaut-
teen antaja kuuntelee myds toisen osapuolen mielipiteen. Korjaavan palaut-
teen lisaksi tulee antaa my0s positiivista palautetta, joka saa ihmiset hyvalle
tuulelle. Positiivisella palautteella on suuri vaikutus tydéhyvinvointiin. (Eklund
2018, 126-127.)

3.6 Perehdyttajan vastuu

Henkilo, joka on vastuussa uuden tyontekijan opastamisesta, kutsutaan pe-
rehdyttajaksi. Perehdyttamisesta on vastuussa esimies, mutta perehdyttajaksi
voidaan valita kuka tahansa organisaatiosta. Perehdytysprosessin aikana voi
olla useita perehdyttgjia. Kun perehdytysosa-alueita jaetaan eri henkildille, se
hyoddyttaa organisaation jasenia. Esimies pystyy esimerkiksi keskittymaan hal-
litsemaan perehdytyksen kokonaisuutta, ja perehdyttajiksi valitut tyontekijat
pystyvat hydodyntamaan ammattitaitojaan perehdytyksessa. Perehdyttaja va-
raa aikaa perehdyttamista varten ja suunnittelee etukateen ensimmaisten tyo-
paivien ohjelman. (Eklund 2018, 140-141.; Tyoturvallisuuskeskus 2007, 9.)

Perehdyttajan pitaa olla sitoutunut perehdyttajan rooliinsa ja omaan tyotehta-
vaansa. Perehdytyksesta tulee avoimempaa ja helpompaa, kun perehdyttajan
asenne on kohdillaan perehdytyksen alkaessa. Perehdyttaja ymmartaa pereh-
dyttamisen tarkeyden ja on valmis tydskentelemaan sita varten. (Eklund 2018,
142.)

Uuden tyontekijan tullessa organisaatioon perehdyttajan tehtavana on luoda
turvallisuuden tunnetta ja antaa tukea eri tilanteissa. Perehdyttajan tulee ottaa
huomioon mahdollisia arsykkeita, joista voi olla haittaa perehdytettavalle.
Naita voivat olla esimerkiksi epavarmuus, ahdistus ja uudet tydkaverit. Karsi-
vallisyys on tarkea ominaisuus perehdyttajalle, jotta han jaksaa kayda lapi asi-
oita uudelleen ja uudelleen. (Eklund 2018, 145-147.)

Perehdyttajan vastuuseen kuuluu riittava vuorovaikutus ja siitéd huolehtiminen,
jonka edellytyksia ovat esimerkiksi hyva ja turvallinen ilmapiiri. Hyvia vuorovai-
kutustaitoja ovat rauhallisuus, lasnaolo ja kuuntelutaito, jotka ovat perehdytta-
jan tarkeimpia taitoja. Perehdyttajan ja perehdytettavan luottamus kasvaa, kun
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perehdyttaja on oikeasti kiinnostunut tutustumaan perehdytettavaan. Jotta pe-
rehdytettava kehittyy ja oppii, han tarvitsee palautetta. Palaute on osa vuoro-
vaikusta ja perehdyttajan tulisi antaa palautetta tilanteissa, joissa perehdytet-
tava on joko toiminut oikein tai mita hanen pitaisi tehda tilanteessa toisin. Pa-
laute tulisi antaa tilanteen aikana tai heti sen jalkeen. Jos palautteen anto vii-
vastyy tai annetaan huonosti, se ei auta perehdytettavaa muuttamaan tyos-
kentelyaan. Rakentava ja positiivinen palaute ovat merkittavassa roolissa op-
pimisessa. Perehdyttaja voi antaa suoraakin palautetta, jos perehdyttamisen
ilmapiiri on hyva. Hyva malli palautteen antamiseen on "hampurilaispalaut-
teena” tunnetuksi tullut malli. Hampurilaispalaute perustuu siihen, etta alkuun
annetaan positiivista palautetta. Positiivisen palautteen jalkeen kerrotaan pa-
rannusehdotukset ja loppuun kaydaan palaute lapi positiivisissa merkeissa.
(Kupias & Peltola 2009, 136-138; Eklund 2018, 147-150.)

Kun perehdyttajan ja perehdytettavan valille muodostuu luottamus, kaytannon
perehdytys toimii hyvin ja vuorovaikutus on avointa. Perehdyttajan vastuulla
on edistaa luottamuksen syntymista omalla toiminnallaan. Luottamuksen kan-
nalta on tarkeaa, etta sanat, teot ja kaytds ovat toisiaan tukevia. (Eklund 2018,
151-152.)

3.7 Perehdytettiavan vastuu

Perehdytyksen onnistumiseen vaikuttaa tyonantajan lisaksi myos perehdytet-
tava tyontekija ja perehdytys on aina kaksisuuntainen prosessi. Perehdytetta-
van vastuualueet kohdistuvat tydnantajaa, tydyhteisoa ja itsedan kohtaa. Pe-
rehdytettavan vastuulla on noudattaa tyonantajan antamia maarayksia, joita
voivat olla esimerkiksi annettujen tyotehtavien opetteleminen ja yhteisten toi-
mintatapojen noudattaminen. Hyvan tyGilmapiirin, tydrauhan ja arvostuksen
osoituksen muita kohtaan edistaminen kuuluvat jokaisen tydntekijan vastuulle.
Perehdytettavan on oltava valmis tekemaan toita, jotta vuorovaikutus toimii
mahdollisimman hyvin tyoyhteisossa. Perehdytettava on vastuussa oman am-
mattitaitonsa kehittamisesta ja yllapitamisesta. Itsensa johtamisen taidot ja
vuorovaikutustaidot ovat taitoja, joita tarvitaan jokaisessa tydssa enemman tai
vahemman. Oma-aloitteisuus ja omien ajatusten ja mielipiteiden kertominen
avoimesti ovat perehdyttamisen kannalta tarkeita taitoja. Vuorovaikutus ja pe-

rehdyttdminen ovat sujuvampaa, kun perehdytettava osaa ilmaista itseaan
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selkeasti ja ymmarrettavasti. Perehdytettava on omalla toiminnallaan vas-
tuussa omasta hyvinvoinnistaan ja menestyksestaan tyoelamassa. (Eklund
2018, 161-165.)

4 TYONOPASTUS

4.1 Tyodnopastus yleisesti

Tyonopastuksella on tarkea rooli perehdytyksessa ja sen tavoitteena on antaa
perehdytettavalle tarvittavat tiedolliset, taidolliset ja asenteelliset valmiudet
tyotehtavia varten. Perehdytettava oppii hyvin suunnitellun ja toteutetun tyon-
opastuksen avulla suorittamaan tyotehtavat oikein. Tydnopastusta varten voi-
daan tehda viiden portaan ohjelma:

1. Tyontekijan valmistaminen tulevaan tyotehtavaan

2. Tyoétehtavan opettaminen tyontekijalle

3. Opetettava tekee mielikuvaharjoittelua tyétehtavasta

4. Tyontekija kokeilee/harjoittelee tyotehtavan suorittamista itsenaisesti
5. Tyon tuloksen tarkastus ja palautteen antaminen tyon suorittamisesta

(Liski ym. 2007, 11.; Tyoturvallisuuskeskus 1988, 11; Tyoturvallisuuskeskus
2007, 13-15.)

bo

Opitun varmistaminen

Taidon kokeilu ja harjoitteleminen

. Mielikuvaharjoittelu

90petu5
#
.‘!

pastustilanteen aloittaminen

Kuva 2. Tyénopastuksen portaat (Tyo6turvallisuuskeskus 2007)



14

Oikeiden tydomenetelmien, koneiden, laitteiden ja tyovalineiden kayttd kuuluvat
tydnopastukseen. Oikeanlaisten suojalaitteiden, turvavaatetuksen ja henkilo-
kohtaisten suojaimien kayttdé kuuluvat myds tyénopastukseen. (Tyoturvalli-
suuskeskus 1988, 11.)

Tybnopastusta tarvitsevat uuden perehdytettavan lisaksi myos kokeneemmat
tyontekijat. Tyonopastusta tarvitaan esimerkiksi silloin, jos turvallisuusohjeita

ei noudateta tai tybmenetelmat muuttuvat. (Tyoturvallisuuskeskus 1988, 11.)

Tybnopastuksella saavutetaan monia etuja organisaation kannalta. Perehdy-
tettava sopeutuu tyoyhteisdon paremmin, ammattitaito kehittyy ja tapaturmien
riski pienenee. Esimiehelta saastyy aikaa ja ongelmien ratkaiseminen tyoasi-
oissa helpottuu tydnopastuksen avulla. Organisaation tyon laatu ja tulos para-
nevat, tyoturvallisuus paranee ja sitd kautta sairaspoissaolot vahenevat. Kun
perehdytettava pystyy itsenaiseen tydskentelyyn, helpottaa se muiden tyonte-
kijoiden toiden tekemistd. Samalla se saastaa tyontekijdiden aikaa ja henkisia
voimavaroja. (Tyoturvallisuuskeskus 1988, 11-12.; Tyoturvallisuuskeskus
2007, 13.)

4.2 Tyoturvallisuus ja riskien arviointi

Turvallinen ja terveellinen tyo, tyoolosuhteet ja tydymparisto ovat tyoturvalli-
suuden tavoitteita. Tyoturvallisuuteen liittyy olennaisesti riskien arviointi. Ris-
kien arviointi on osa tydnopastusta ja keskeinen osa ammattitaitoa. Jokaisen
tydntekijan tulisi arvioida jatkuvasti oman tyétehtavansa riskeja. Puhutaan “hil-
jaisesta tiedosta”, jota on kertynyt kokeneemmille tydntekijoille vuosien aikana
ja tama tieto pitaisi saada jaettua tydnopastuksen kautta perehdytettavalle
tyontekijalle. (Tyoturvallisuuskeskus 2001, 3-4.; Tyoturvallisuuskeskus 2007,
22.)

Tyonantajan tulisi rohkaista ja motivoida tyontekijoita kertomaan kaikki tyohon
liittyvat mahdolliset vaaratilanteet. Mitda vahemman mahdollisia vaaratilanteita
ja lievia tapaturmia tapahtuu, sitd pienempi on vakavien tapaturmien todenna-

koisyys. (Tyoturvallisuuskeskus 2001, 5.)



15

Vaaratilanne, virhe, hairio

Vakava tapaturma

Kuva 3. Tapaturmapyramidi (Ty6turvallisuuskeskus 2001)

5 PEREHDYTYSOPPAAN TOTEUTUS

Opinnaytetyon tarkoitus oli kehittaa helppolukuinen opas uudelle operaattorille
Stora Enson Anjalankosken tehtaiden voimalaitokselle. Oppaan avulla uusi
tyontekija pystyy tutustumaan voimalaitokseen helpommin ja itsenaisesti, mika

auttaa myos perehdyttajaa perehdytyksessa.

5.1 Perehdytyksen nykytilanne

Stora Enson Anjalankosken voimalaitoksen perehdytyksesta on vastuussa
esimies ja jokaiseen vuoroon on erikseen nimetty perehdyttaja, joka vastaa
uuden operaattorin perehdyttamisesta ja tydnopastuksesta. Voimalaitoksella
kaytetaan perehdytyslistaa, jonka avulla perehdyttdja ja perehdytettava kayvat
lapi Stora Enson yleisia asioita. Jokainen tyontekija suorittaa Stora Enson ylei-
sen turvainfon ja Anjalankosken tehtaiden paikallisen turvainfon. Voimalaitok-
sella ei ole opasta, jonka avulla uusi tyontekija paasee tutustumaan voimalai-

toksen toimintaan ja tyotehtaviin.

5.2 Oppaan tekeminen

Oppaan tekeminen alkoi keskustelulla voimalaitoksen kayttémestarin kanssa
aiheesta. Kayttomestari oli tyytyvainen aihevalintaan ja koki sen olevan hyo-
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dyllinen tulevaisuutta varten. Oppaan sisallosta keskusteltiin useiden eri voi-
malaitoksen tyontekijoiden kesken. Tyontekijat kertoivat mielipiteitdan, mita
heidan mielestaan oppaan tulisi sisaltaa. Oppaasta haluttiin mahdollisimman

helppolukuinen. Opas keskittyy enemman tyénopastukseen.

Oppaan kirjoittaminen aloitettiin sisallysluettelon kartoittamisella, jonka avulla
oppaan sisaltod saatiin jasenneltyad. Oppaan alussa kaydaan lapi turvallisuus-
ja siisteysasiat. Turvallisuus on tarkein asia tyoskentelyssa ja kaikkien tulee
paasta terveena kotiin tyopaivan jalkeen. Kenenkaan ei pida vaarantaa omaa
terveyttaan tyotehtavien takia. Ennen kuin tyontekija saa aloittaa tyonteon, on
hanella oltava voimassa oleva tyoturvallisuuskortti seka suorittaa Stora Enson
turvallisuuden verkkokurssit (Stora Enson yleinen turvainfo ja Anjalankosken
tehtaiden paikallinen turvainfo). Nama turvallisuuden verkkokurssit ovat voi-
massa yhden vuoden suorituspaivasta. Stora Ensolla on myds kahdeksan

hengenpelastavaa saantoa, joita noudatetaan kaikilla Stora Enson tehtailla.

8 hengenpelastavaa sdantéa —

1. Kayta aina turvavyoéta.

2. Al koskaan ylitd nopeusrajoituksia tai kdytd matkapuhelinta ilman hands-free laitetta.
3. Al koskaan aja tai tee t6itd alkoholin vaikutuksen alaisena.

4. Muista aina voimassa oleva tydlupa, kun sitéa tarvitaan

5. Kayta aina henkildsuojaimia, kun tydskentelet korkealla

6. Varmista aina, etta energiansy6tto on eristetty ennen tyon aloittamista

7. Ala koskaan ohita tai jata huomioimatta kriittisia turvacarusteita.

8. Ala kavele tai seiso kaytossa olevan liikkkuvan koneen lihell3.

Kuva 4. Stora Enson kahdeksan hengenpelastavaa saantéa (Stora Enso 2023)

5.3 Turvallinen tydskentely

Turvallinen tydskentely on muistettava aina tyota tehdessa. Tarkeinta on, etta
jokainen tyontekija paasee terveena lahtemaan tyopaivan jalkeen kotiinsa. Mi-
taan tyota ei tule suorittaa, jos ei ole varma, miten tyo tehdaan tai tyo tuntuu
liian vaaralliselta. Talloin tulee keskustella tyotehtavasta tyokavereiden ja esi-
miesten kanssa. Tiettyja t6ita ei saa tehda ilman olemassa olevaa lupaa.

Nama luvat haetaan tyokohtaisesti ja niita ovat:
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tulityot

sailiotyo
tulitydsuunnitelma
nostosuunnitelma
telinetyot
asbestityot
vaarallisen kohteet
muut erikoistyot

Voimalaitoksella on tietyt suojavarusteet, joita on kaytettava aina liilkkuessa
alueella. Naita ovat tyOvaatteet, suojakengat, viiltosuoja- ja kuumuuden kesta-
vat hanskat, silmasuojaimet seka suojakypara. Myos kuulonsuojaimia tulee
kayttaa, koska osassa laitosta melutaso on korkea. Jokaisella tyontekijalla on
radiopuhelin, jolla pidetdan yhteytta laitoksen valvomoon. Lisaksi jokaisella

tyontekijalla on rikkivetymittari.

Jokaisella tyontekijalla on velvollisuus tehda turvallisuushavaintoja. Havainnot
voivat olla positiivisia tai rakentavia, riippuen havainnon luonteesta. Havainnot
kirjataan SMART-jarjestelman kautta. Turvallisuushavaintojen avulla paranne-

taan tyoturvallisuutta.

Kun laitteella tehdaan kunnossapitotdita, on laitteen turvakytkin avattava ja
turvallistettava (laitetaan turvalukko). Turvalukot I16ytyvat toimiston vieresta.
Kun laite on turvallistettu, merkataan se turvalukkolistaan. Turvalukon avain ja
turvalukkolista laitetaan niille kuuluville paikoille lokeroon. Jos kunnossapito-
toita tulee tekemaan ulkopuolinen toimija, he lukitsevat lokeron omalla turvalu-

kollaan.

Laitoksen siisteys lisaa tyoturvallisuutta. Kulkureitit tulee pitaa vapaana ja ta-
varat laitetaan omille paikoilleen kayton jalkeen. Hyva jarjestys tyopaikalla eh-
kaisee mahdollisia vaaratilanteita. Laitokselle syntyy palokuormia esim. poltto-
ainekuljettimilta tippuvasta polttoaineesta ja polttoainetukoksien yhteydessa.
Palokuormat tulee siivota saanndllisesti pois, jotta mahdollisen vaaratilanteen

sattuessa tulipalo ei paase leviamaan palokuorman kautta.

Voimalaitokseen tutustuminen alkaa alue-/ovikartalla, jossa on nimettyna eri

alueet.
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Kuva 5. Voimalaitoksen alue-/ovikartta (Stora Enso 2023)

5.4 Paakattilan jarjestelmat

Paakattilasta kaydaan lapi ilmajarjestelma, kattilaveden valmistaminen, vesi-
hoyrypiiri, hoyryjarjestelma, lauhdejarjestelma, savukaasujen puhdistaminen,
polttoaineen kulkeutuminen polttoainekentalta kattilaan, palamisprosessi, kaa-
supolttimet ja lietteenkuivauslaitos.

limajarjestelma

Paakattilassa olevat ilmat jakaantuvat kokonaisilmapuhaltimelta leijuilmapu-
haltimelle seka sekundaari- ja tertiaari-ilmoille. Kokonaisilmapuhallin tuottaa
kattilan tarvitseman paloilman. Palamamisilman esilammittimen (luvo) avulla
saadaan ilma lampoisempana ja kuivempana kattilaan. Luvon avulla polttoai-
neen syttymista tehostetaan, palamista nopeutetaan ja savukaasujen lampoti-
laa lasketaan. Leijuilmapuhaltimesta tulevan ilman avulla leijutetaan kattilassa
olevaa hiekkaa. Heittoilmapuhaltimien tuottaman ilman avulla "heitetaan” sul-
kusyottimien tiputtama polttoaine syo6ttotorvesta kattilaan. Savukaasupuhallin
imee kattilasta savukaasuja (hiilidioksidi, vesihdyry, typpi, happi, typen ja rikin
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oksidit, haka ja pienhiukkaset). Samalla se luo tulipesaan alipainetta, jonka
avulla palaminen tehostuu ja estaa kattilahuoneeseen savukaasujen vuotami-
sen. Kiertokaasupuhaltimella pystytaan kontrolloida kattilan pedin lampdtilaa.
Palamisilmat jaetaan eri kohdista kattilaan tarpeen mukaan. Nama ovat pri-
maari-ilma, sekundaari-ilma ja tertidari-ilma. Primaari-ilma (leijutusilma) leijut-

taa petia. Sekundaari- ja tertiaari-ilmoilla vaikutetaan kattilan paastaihin.

Kattilaveden valmistus

Voimalaitokselle tulee vesi paperitehtaan vesilaitokselta. Vesilaitoksella Kymi-
joesta tuleva vesi puhdistetaan kemikaalien avulla. Vesilaitokselta tuleva vesi
menee hiekkasuotimen |api, joka suodattaa epapuhtauksia (kiinteat aineet)
pois vedesta. Hiekkasuotimen jalkeen vesi menee suolanpoistosarjalle, jonka
toimintajaksot jakautuvat kayttdjaksoon ja elvytysjaksoon. Suolanpoistosarja
poistaa suolaionit vedesta, kun vedessa olevat ionit ajetaan hartsipatjaan ja
patjan jalkeen vesi on suolavapaata. Suolanpoistosarjan jalkeen vesi pumpa-

taan lisavesisailioihin.

Vesihoyrypiiri

Voimalaitoksen syottovesisailidihin tulee vetta lisavesisailidista seka lauhdetta.
Syottoveteen lisataan kemikaaleja (pH, hapen poisto (Elimin-ox), suolat), joilla
estetdan esimerkiksi korroosiota sailidissa. Syottovesisailidissa syottoveden
lampotilaa ja painetta saadellaan, jotta vesi ei kiehu. Syéttdvesi johdetaan sai-
lioon paalla olevan kaasunpoistajan lapi. Kaasunpoistaja poistaa ilmaa syotto-
vedesta. Ekonomaiseri, eko, on veden esilammitin, jossa lammitetaan syotto-
vesi savukaasujen avulla lahelle kiehumispistetta. Kun syottovesi on esildammi-
tetty, se pumpataan lieriodn syottovesipumpulla. Lieriossa vesi ja vesihoyry
erotetaan toisistaan. Vesi palautuu takaisin kiertoon, kun taas kyllainen vesi-
hoyry (silmalla nakyva hoyry) menee tulistimille. Lieridsta ulos puhalletaan
epapuhtauksia jatkuvaan ulospuhallus-sailioon (JUP-sailio). JUP-sailiosta lah-

teva honkahoyry menee lammaonvaihtimen kautta lisavedenlammitykseen.
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Hoyryjarjestelma

Hoyryjarjestelma koostuu eri painetasoissa olevista verkostoista, joissa kussa-
kin vallitseva painetaso maaritellaan tarpeen mukaan. Paaverkoston hoyrynja-
kotukilta korkeapainehdyry kulkee sulkuventtiilien kautta reduktioventtiileille
(paineenalennusventtiilit). Reduktioventtiilien jalkeen hoyry siirtyy kayttokohtei-
siin. Kun painetta lasketaan reduktioventtiileilla, ruiskutetaan sinne samalla

ruiskutusvetta, jotta hoyryn lampatilaa saadaan laskettua.

Lauhdejarjestelma

Kun hoyry nesteytyy vedeksi, sita kutsutaan lauhteeksi. Lauhdetta taltioidaan
kokonaislauhdesailioon, johon lauhdetta palautuu paperikoneilta, kartonkiko-
neelta ja omalauhdesailidista, joihin kerataan voimalaitoksen omat lauhteet.
Lauhdetta kerataan talteen, jotta sita pystytaan kayttamaan uudelleen kattilan

vesihoyrykierrossa.

Savukaasujen puhdistaminen

Savukaasupuhallin imee letkusuotimen lapi tulevat savukaasut kattilasta. Sa-
vukaasut sisaltavat hiukkasia, jotka jaavat suodinletkujen pintaan ja puhtaat
kaasut kulkeutuvat letkun sisapuolelle. Letkujen paalle kertyvat lentotuhkat
kasvattavat painehaviota letkusuodattimen yli. Letkujen puhdistus kaynnistyy
automaattisesti painehavidoon tai ajastimeen perustuen. Lentotuhka poistuu
letkujen pinnalta nopeasti vastavirtaan kulkevan ilmapussin avulla. Lentotuh-
kat putoavat pohjasuppiloon, josta ne kulkevat pneumaattisella tuhkalahetti-

mella lentotuhkasiiloon.

Savukaasupesurilla puhdistetaan poltossa syntyvia pienhiukkasia. Savukaa-
supesurissa pestaan pesuvesisuihkulla. Savukaasujen lampédtila tippuu kaste-
pisteeseen (ilman lampdtila, jossa ilman sisaltdaman vesihoyryn tiivistyminen

alkaa) ja veteen siirtyva lampé otetaan lammdnvaihtimella talteen.
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Polttoaineen kulkeutuminen poltettavaksi

Polttoaineen kulkeutumisesta polttoainekentalta kattilaan kaydaan lapi, kuinka
polttoaineet tulevat polttoainetaskuihin/vastaanottohalleihin ja kulkeutuvat kul-
jettimien/kolakuljettimien kautta polttoainesiiloihin. Polttoainesiiloista polttoaine

kulkeutuu kolakuljettimien kautta kattilaan poltettavaksi.

Kaasupolttimet

Maakaasulla toimivia kaasupolttimia kaytetaan apupolttimina, jos leijupeti-

poltto ei riita pitamaan kattilan lampdtilaa halutussa lampdtilassa.

Lietteenkuivauslaitos

Lietteenkuivauslaitoksella (lietelaitos) kuivataan jatevedenpuhdistamolta syn-
tyva liete. Markaliete (esipuristettu liete) tuodaan vastaanottohalliin, josta se
ajetaan kuljettimen avulla lietesiiloon. Lietesiilosta markaliete annostellaan
syo6ttoruuvin avulla lietekuivaimeen. Lietekuivaimessa marasta lietteesta pois-
tetaan kosteutta. Kuivaimen hoyryruuvin avulla kuiva liete puhalletaan paakat-

tilaan polttoaineeksi.

Syklonit erottelevat kiertokaasun mukana tulevat kiinteat partikkelit. Kierto-
kaasu kulkeutuu kiertokaasupesurille, jossa loput partikkelit jaavat pesurin
pohjalle ja pumpataan jatevesilaitokselle. Pesurin vedesta otetaan syntynyt

[ampo talteen lammonvaihtimella, jolla lammitetaan tehdasvetta.

Oppaassa kaydaan lapi tyotehtavia, joista osa on paivittaisia ja osa viikoittai-
sia tehtavia. Naita ovat esimerkiksi operaattorikierrokset, tuhkanajo, nayttei-
den ottaminen, kiekkoseulan putsaaminen, suodattimien pesemiset, hatasuih-

kujen testaamiset ja yleisimmin kaytetyt venttiilit.

5.5 Operaattorikierrokset

Operaattori kiertelee laitosta ja tarkkailee, onko prosessissa poikkeamia. Mah-
dollisista poikkeamista ilmoitetaan valittémasti valvomoon. Osa kunnossapito-
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toista tehdaan laitteiden ollessa kaynnissa ja osaa tehdessa laite sammute-
taan. Jos kenttaoperaattori ei pysty suorittamaan tyota, tyosta tehdaan SAP-
ilmoitus SMART:n kautta ja tyd ohjataan kunnossapitoon (mekaaninen tai

sahko). Seuraavat asiat tulee tarkastaa kierroksen aikana:

e pohjatuhkan koostumus
e puhaltimien jaahdytysvesien suodattimet
e syottovesipumpun jaahdytysveden suodattimet
e syottovesipumpun Oljyn maara
e sdilididen pinta (syo6ttovesi- ja JUP-s&ilid)
¢ hydrauliikkakoneikkoiden Oljyn pinta
e rejektilavat
e metallilavat
e kuljettimien ketjut
e poikkeavat hajut ja danet
Tuhkanajo

Lentotuhkat tyhjennetaan tuhkasiilosta kuorma-auton lavalle. Lentotuhka sisal-
taa erilaisia raskasmetalleja, joten suojavarusteisiin on kiinnitettava erityisesti
huomiota. Kasvaoilla pitaa olla maski (mieluiten raitisiimamaski), jotta lentotuh-
kaa ei paase tuhkanajajan elimistoon. Tuhkanajoa varten kaynnistetaan piis-
kapumppu, jotta vesi tulee suuremmalla paineella. Tuhkasiilon pohjaventtiili
aukaistaan, jotta tuhka paasee valumaan sulkusyoéttimen kautta tuhkaruuville.
Tuhkasiilosta saadellaan kasiventtiileilla tulevan veden maaraa, jotta tuhka ei
ole lilan kosteaa tai kuivaa. Tuhkanajon jalkeen tuhkasiilossa oleva tuhkaruuvi
pestaan, jotta tuhka ei kovetu ruuvin lapoihin. Pesemista varten kannattaa pu-

keutua kertakayttohaalariin.

Naytteiden otto

Voimalaitoksella kerataan erilaisia naytteita analysoitavaksi. Naita ovat vesi-,
pohjatuhka- ja polttoainenaytteet. Lisaksi lietelaitokselta otetaan naytteita. Vii-
koittaiset vesinaytteet kerataan yovuoroissa. Jokaiselle paivalle on omat nayt-
teensa. Lisaksi joka kuukausi kerataan kuukausinaytteet. Laboratoriossa nayt-
teet analysoidaan ja niista tutkitaan esimerkiksi silikaattiarvot.

Vesinaytteita ottaessa tulee olla varovainen, koska osa vesista on kuumaa ja
saattaa aiheuttaa palovamman. Naytteiden annetaan valua naytepulloon noin

15 minuuttia, jonka jalkeen naytepullon korkki huuhdellaan ja pullo suljetaan.
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Pohjatuhkanayte otetaan pohjatuhkalavalta. Lavasta avataan luukku, josta
pohjatuhkaa otetaan. Pohjatuhka on kuumaa, joten sen annetaan jaahtya

muutama tunti ennen kuin se siirretaan naytepurkkiin.

Jokaiselle viikolle on ennalta maaratty polttoaineentoimittaja, jonka tuomista
polttoainekuormista kerataan naytteita. Keratyista naytteista koostetaan sekoi-
tus ampariin. Lisaksi muistakin kuormista kerataan naytteita kuukausinaytetta
varten. Kuukausinayte koostetaan kerran kuukaudessa ja se on sekoitus kaik-
kien polttoainetoimittajien polttoainekuormista, joita on kuukauden aikana ke-

ratty.

Lietenaytteet

Lietteenkuivauslaitokselta otetaan kaksi kertaa vuoron aikana nayte kuivatusta
lietteesta ja kerran vuorossa kosteasta lietteesta. Naytteiden tulosten avulla

voidaan saadella lietekuivaimen lampdtilaa.

Kiekkoseulan putsaus

Kiekkoseula putsataan jokaisen aamuvuoron aikana. Kiekkoseulan valeihin
jaa polttoainetta, jotka poistetaan putsauksessa. Putsausta menee tekemaan
kaksi tyontekijaa, toinen menee tarvittaessa kiekkoseulan sisalle ja toinen toi-
mii luukkumiehena. Kiekkoseulan turvakytkimet tulee avata putsauksen ajaksi.

Kiekkoseulalla on paljon polya, joten maskia pitaa kayttaa tyota tehdessa.

Suodattimien pesut

Kuvassa 6. kaydaan oppaan esimerkin avulla lapi, kuinka suodattimet pes-

taan.
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Puhaltimen jadhdytysveden invertterin suodatlimia on kaksi. Toinen on kéytdssa ja toinen
varalla. Kun puhaltimen suodattimien indikaattori menee punaiselle (1.), on suodatin
pestavéa. Avataan pois kaytostd olleen sucdattimen iimahana (2.) ja kasiventtiilit (3.)
Tamén jalkeen suljetaan pestavan puolen kasiventtiilit (4.). Avataan poistoventtiili (5.) ja
ilmahana (6.). Kun suodattimen sailié on tyhja, suodatin otetaan pois ja pestaan. Suodatin
viedaan pesun jalkeen takaisin paikalleen. Poistoventtiili suljetaan ja kasiventtiilit avataan.
Suodatin taytetdaan valmiiksi tulevaa varten. Kun ilmahanan kautta tulee vetts, imahana ja
kasiventtiilit suljetaan.

Kuva 6. Suodattimien pesuohje (Pakkanen 2023)

Hatasuihkujen testaus

Hatasuihkut testataan kerran viikossa. Hatasuihkuja 10ytyy laitoksen alueella
kuusi kappaletta: ovi 31 vieressa, vesienkasittelyhuoneesta, vanhalla puolella
4. kerroksesta, ureahuoneesta, lietelaitokselta ja kombivoimalaitokselta. Jokai-
sessa hatasuihkussa on suihku ja erillinen silmasuihku, jos silmiin joutuu sinne
kuulumatonta ainetta. Suihkuja testatessa ollaan yhteydessa valvomoon, jotta
tiedetaan, etta valvomoon tuleva halytys kuittaantuu pois ennen siirtymista

seuraavalle hatasuihkulle.
Venttiilit
Oppaassa kaydaan lapi yleisimmin kaytettyja venttiileja. Venttiilien sijainteja

on hyva opetella etukateen, jotta mahdollisen poikkeustilanteen tullessa ope-

raattori osaa paikantaa oikean venttiilin.
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6 YHTEENVETO

Perehdytys on tarkea osa uuden tyontekijan aloittaessa tyoskentelyn uudessa
organisaatiossa. Olen aikaisemmin tydskennellyt yrityksessa, jossa perehdy-
tysprosessiin ei panostettu, vaikka ala oli minulle taysin uusi. Perehdytysta
saattoi olla yksi tai kaksi kertaa viikossa, vaikka sen olisi hyva olla jokapai-
vaista, varsinkin uudella alalla. Oma tydmotivaationi ja viihtyvyyteni yrityk-
sessa laski huomattavasti ja tydsuhde ei kestanyt kuin kaksi kuukautta. Stora
Enson Anjalankosken voimalaitoksella perehdytys on ollut hyvaa ja halusin

kehittaa sita entistda paremmaksi. Nain I0ysin aiheen opinnaytetydlleni.

Opinnaytetyon teoriaosuudessa kaytiin l1api perehdyttamisen tarkeytta ja sain
itse paljon uutta tietoa, minka takia perehdyttamiseen pitaa panostaa. Pereh-
dytys on merkittava asia uuden tydntekijan kannalta, koska hyvan perehdytta-

misen avulla uuden tyontekijan on helpompi paasta osaksi tydyhteisoa.

Opinnaytetyoni aiheena oli kehittdaa opas uudelle operaattorille. Halusin tehda
oppaan, jonka avulla uusi operaattori paasee tutustumaan voimalaitoksen toi-
mintaan, koska opasta ei aikaisemmin ollut. Toiminnan lisaksi oppaassa kay-
daan lapi tyoturvallisuutta, laitteita ja tydtehtavia. Oppaassa on valokuvattuna
paljon voimalaitoksen laitteistoa ja tyopisteita, jotka helpottavat uuden tyonte-
kijan tutustumista voimalaitokseen. Oppaasta tuli 163-sivuinen. Oppaan tar-

kasti seitseman eri tyontekijaa, jotka antoivat kehitys- ja korjausideoita. Kehi-

tys- ja korjausideoiden jalkeen opas valmistui.

Oppaaseen kehitettiin operaattoreille tarkastuslista operaattorikierroksia var-
ten, josta selvida, mita jokaisella operaattorikierroksella tulisi tarkistaa. Tarkis-
tettavat asiat ovat pohjatuhkan koostumus, suodattimien kunto, 6ljyn maarat,
sailididen pinnat, roskalavat ja kuljettimien ketjujen kunto. Operaattorikierros-

ten avulla ennaltaehkaistaan vaurioita ja laitteiden kunnossapito paranee.

Oppaan tavoitteena oli olla helppolukuinen ja kattava kokonaisuus koskien
voimalaitoksen toimintaa. Oppaan avulla uusi tydntekija pystyy myds suoriutu-
maan omatoimisesti osasta tyotehtavia ilman erillista ohjausta. Mielestani

opas onnistui tayttdmaan sille asetetut tavoitteet.
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Oppaan teko oli mielestani mukavaa ja sopivan haastavaa. Opin itse valta-
vasti sen tekemisen aikana voimalaitoksesta. Voimalaitoksen tyontekijoista oli
minulle suuri apu ja heidan kanssaan kaytyjen keskustelujen avulla opas sai

muotonsa.

Voimalaitoksella ei ole aloittanut uusia tyontekijoita oppaan valmistumisen jal-
keen. Tyon todellisia tuloksia saadaan selville, kun voimalaitoksella aloittaa
uusi tyontekija. Opasta on helppo muokata tarpeen mukaan saadun palaut-

teen perusteella.

Tulevaisuudessa voimalaitoksen perehdyttamista voisi kehittaa videoimalla
tyovaiheita. Videoiden avulla uusi tyotekija saisi viela paremman kuvan tyoteh-

tavien suorittamisesta.
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