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The purpose of this bachelor’s thesis was to compare different job guidance and orientation 
methods and choose the best one for my target company Planmeca OY. During the thesis, I 
examined risks and benefits that are caused by different guidance methods. Thanks to 
digitalization, we can utilize various technical equipment during these methods to make the 
process more beneficial for the worker.  
 
This study consists of a literature review and a case study. The literature part consists of the 
theory about job guidance and orientation. The literature share of the study explains what 
job guidance and orientation is and what methods are used to perform them. The case study 
consists of interviews with different companies. The interviews cover the used methods of 
those companies and the risks and benefits that are associated with the methods.   
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1. JOHDANTO 

 

Tämä tutkimus käsittelee tuotannon ympäristössä työskentelevien henkilöiden 

perehdyttämistä ja opastamista uuteen työhön. Tutkimus on suoritettu lääketieteellisiä 

laitteita valmistavan yrityksen, Planmeca OY:n pyynnöstä. Tämä yritys on erikoistunut 

erilaisten kuvantamislaitteiden ja hammashoitokoneiden valmistamiseen.  

 

1.1. Tutkimuksen tavoite 

Tutkimuksen tavoite on verrata eri työnopastuksen ja perehdytyksen menetelmiä ja tulosten 

perusteella vetää johtopäätökset siitä, mitkä menetelmät sopivat parhaiten Planmeca OY:n 

röntgenlaitteiden tuotannon osastolle. Kohdeyritykseltä tuli toive päivittää heidän 

työnohjaus- ja opastus menetelmiään ajan tasalle, sillä he kokevat, että nykypäivänä voi olla 

tehokkaampia menetelmiä olemassa. Työssä otettiin selvää nykypäivän työnopastuksen ja 

perehdytyksen metodeista ja pohdittiin, onko mahdollista käyttää joitakin näistä 

röntgenlaitteiden tuotannossa tehokkaasti. Tutkimuksen aikana analysoitiin hyötyjä ja 

riskejä, joita syntyisi eri menetelmien käytöstä. 

 

1.2. Tutkimusongelma ja tutkimuskysymys  

Tämän tutkimuksen tavoitteena on selvittää, miten rekrytoitu henkilö oppii työtehtävänsä 

parhaiten ja suorittaa nämä tehokkaasti ja nopeasti. Lisäksi tämän työn aikana selvitetään, 

mikä on optimaalisin perehdytyksen ja opastamisen menetelmä Planmeca OY:n röntgen- 

laitteiden tuotannossa. Haasteena tässä työssä on löytää Planmeca OY:lle sopiva metodi, 

koska muissa samankaltaisissa yrityksissä toimivaksi todetut menetelmät eivät välttämättä 

sovi heidän yritykselleen.   

Tutkimuskysymykset ovat:  

• Mikä on tehokkain tapa kouluttaa ja opastaa rekrytoitu henkilö uuteen työhön ja 

työympäristöön?   

• Millä tavalla hyvä perehdyttämisen ja opastamisen menetelmä vaikuttaa Planmeca 

OY:n röntgenlaitteiden tuotantoon?  
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1.3. Tutkimusmetodit 

Tutkimuksen tavoitteiden saavuttamiseksi työssä on käytetty kirjallisuudesta löytyvää sekä 

haastatteluista saatua tietoa. Kirjallisuuden perusteella on selvitetty tietoja muiden yritysten 

tavoista hoitaa perehdytystä ja opastusta.  Työssä on haastateltu henkilökuntaa Vaisala OY 

nimisestä yrityksestä. Tutkimuksen aikana on haastateltu kohdeyrityksestäni työntekijöitä ja 

esimiesasemassa työskenteleviä, jotka ovat ajan tasalla heidän käyttämistään menetelmistä.  

 

1.4. Työn rajaus 

Tässä tutkimuksessa verrataan eri työnopastuksen ja perehdytyksen menetelmiä. Työn 

aikana keskitytään yleisempiin menetelmiin, jotta aihe ei kasvaisi liian suureksi. Alue on 

rajattu lääketieteellisten röntgenlaitteiden tuotantoon ja niiden valmistuksen 

perehdyttämiseen. Kuvassa 1 on esimerkki Planmecan kuvantamislaitteesta, jonka 

kokoonpanon perehdytyksestä ja opastamisesta on kyse. Työssä keskitytään eri 

työnperehdytyksen ja -opastamisen toimintatapoihin ja näiden ominaisuuksiin.  

 

Kuva 1. Planmeca OY:n valmistava VISO G7 Kuvantamislaite (Planmeca OY 2019)  
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2. PEREHDYTTÄMINEN/OPASTAMINEN 

 

2.1. Yleistä perehdyttämisestä  

Sanalla perehdyttäminen tarkoitetaan menetelmää, jonka avulla saadaan uusi työntekijä 

ohjeistettua uuteen työtehtävään. Perehdyttämisen avulla saadaan vasta rekrytoidulle 

työntekijälle näytettyä, mitkä ovat kyseisen yrityksen käytännöt ja miten yrityksessä tulee 

toimia. Tämän menetelmän aikana työnantajan on näytettävä uudelle henkilölle, miten 

tämän tulee suorittaa työtehtävänsä oikein ja turvallisesti.  

Perehdyttämisen menetelmä jaetaan usein viiteen eri vaiheeseen: (Ahokas L. 2014).  

1. Valmistautuminen:  

Ensimmäisen vaiheen tarkoitus on kuvata vasta rekrytoidulle henkilölle tämän 

työtehtävä ja arvioida, pystyykö kyseinen henkilö suorittamaan tehtävän.  

2. Opettaminen  

Tämän vaiheen tavoitteena on osoittaa työntekijälle, mitkä hänen työtehtävänsä 

tulevat olemaan. Perehdyttäjän on tarkoitus määrittää tämän vaiheen aikana, mitkä 

ovat työn toimintasäännöt, jotta mitään väärinkäsityksiä ei koituisi myöhemmin.  

3. Simulointi  

Simuloinnin tarkoitus on luoda työntekijälle sellainen ilmapiiri, jossa hän mielessään 

suorittaa työtehtävää. Perehdyttäjän tehtävä tämän vaiheen aikana on ohjata 

työntekijän tekemistä huolellisesti ja antaa palautetta samanaikaisesti.  

4. Taitojen harjoittaminen 

Tämä on ensimmäinen vaihe, jossa rekrytoitu henkilö pääsee kokeilemaan 

työtehtäväänsä. Tämän jälkeen perehdyttäjä antaa henkilölle palautetta tämän 

suoriutumisesta. 

5. Varmistaminen 

Tämän vaiheen tavoite on varmistaa, että työntekijä kykenee suorittamaan 

työntehtävän itsenäisesti. Tämä tarkoittaa työtehtävän suorittamista turvallisesti ja 

tehokkaasti. 
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2.2. Laadukkaan perehdyttämisen vaikutus  

Laadukkaalla perehdytyksellä pystytään varmistamaan, että vasta rekrytoitu henkilö osaa 

käyttäytyä työpaikallaan ja tietää, miten tulee toimia. Kun perehdytys on tehty hyvin, niin 

tämän huomaa esimerkiksi yrityksen valmistavan tuotteen laadusta. Jos henkilö on 

perehdytetty työtehtäväänsä kehnosti, tuotteen laatu voi olla huono. Huonosta laadusta 

koituu lisäkustannuksia, koska yritys joutuu korjaamaan ylimääräisiä osia tai jopa 

kokonaisia koneita. Tuotteiden korjaaminen voi vaikuttaa tuotteen läpimenoaikaan ja 

samalla siihen, että tuotetta ei toimiteta aikataulun mukaisesti asiakkaalle. Hyvällä 

perehdytyksellä pystymme myös vaikuttamaan työpaikan ilmapiiriin. Tämä saattaa 

tulevaisuudessa vaikuttaa positiivisesti työntekijän tehokkuuteen. Tehokas työntekijä 

valmistaa lopulta tuotteen laadukkaasti ja aikataulun mukaisesti, mikä johtaa siihen, että 

asiakastyytyväisyys on parempi.  

 

2.3. Perehdyttämisen lainsäädäntö 

Lainsäädännön mukaan yritys on velvoitettu perehdyttämään työntekijä niin, että tämä 

pystyy prosessin jälkeen toimimaan itsenäisesti ja turvallisesti työympäristössä. Yrityksen 

pitää varmistaa, että työntekijän osaaminen on riittävä ennen kuin hän aloittaa itsenäisen 

työskentelyn.  Laki määrää myös, että mikäli työtehtävä vaatii työkalujen käyttöä, tulee 

näiden käyttäjälle antaa asianmukainen koulutus. (Työturvallisuuslaki, 14 § 1 mom. 2002). 

Mikäli työntekijän työtehtävässä muuttuu jokin vaihe, on organisaation huolehdittava siitä, 

että tämä henkilö koulutetaan uuden muuttuneen tehtävän mukaisesti.  

  

2.4. Yleistä opastamisesta  

Opastaminen on tapa, jolla pyritään auttamaan henkilökuntaa heidän työssään.  Tähän 

tarkoitukseen käytetään usein paperilla olevia työohjeita. Työohjeiden avulla työnantaja 

pystyy opastamaan työntekijää hänen työssään. Opastamisella pystytään ehkäisemään 

työpaikalla tapahtuvia tapaturmia. Kun työpaikalla on laadukkaasti tehdyt työohjeet, pystyy 

työntekijä tarkistamaan työohjeista, miten jokin työvaihe suoritetaan onnistuneesti. Tällä 

saavutetaan haluttu tulos, joka on työhön kuluvan ajan minimointi. (Tanimizu et al. 2014, s. 

6) Työohjeiden avulla tuotteiden laatu paranee huomattavasti, kun työntekijä pystyy 

seuraamaan ohjeista, miten työvaihe kuuluu suorittaa.   
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2.5. Laadukkaan opastamisen vaikutus  

Tehokkaalla opastamisella on suora vaikutus yrityksen laatuun ja tehokkuuteen. 

Opastamisella pystymme vaikuttamaan tuotannon läpimenoaikaan ja samalla tuotteen 

laatuun. Kun opastaminen on suoritettu täsmällisesti, ei työntekijälle jää epäselväksi mitään 

työtehtävään liittyviä asioita. Näin hän pystyy keskittymään pelkästään työntekoon. 

Laadukkailla työohjeilla työnkesto lyhenee huomattavasti, koska rekrytoitu henkilö ei joudu 

käyttämään tehokasta työaikaa ongelman vastauksen löytämiseen. Opastamisella pystytään 

vaikuttamaan myös työturvallisuuteen, jos tämä on tehty oikein. Opastajan on kerrottava 

työntekijälle kaikki työturvallisuuteen liittyvät riskit, joita voi syntyä työtehtävästä. Tällä 

pystytään minimoimaan työympäristön henkilövahingot.  
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3. OPASTAMISEN MENETELMIÄ 

Seuraavissa alakappaleissa on kerrottu, minkälainen on perinteinen työohje, ja miten 

työohjeistus on muuttunut nykypäivänä teknologian kehittymisen myötä esimerkiksi 

tableteille tai virtuaalitodellisuuteen. Tämän lisäksi on esitelty kahden eri yrityksen 

Planmeca OY:n ja LUT:n opastamisen ja perehdyttämisen menettelytavat. 

 

3.1. Perinteinen työohje 

Perinteinen työohje on paperilla oleva asiakirja, jossa lukee kaikki tärkeimmät tiedot 

työtehtävästä. Tällä ohjeella pyritään auttamaan työntekijää työssä niin, että tämä pystyy 

suorittamaan tehtävänsä. Ohjeessa lukee myös kaikki työturvallisuuteen liittyvät asiat. Nämä 

ovat yleensä jollain värillä merkitty, jotta ne huomataan helposti. Perinteisen työohjeen hyvä 

puoli on se, että kaikki asiat löytyvät samasta paikasta, mutta huono puoli on taas se, että 

tämä asiakirja usein häviää helposti. Ohjeisiin on visuaalisesti kuvilla merkitty tehtävän 

hankalat kohdat, jotta nämä olisi helpompi selvittää.   

 

3.2. Tabletit 

Tablettien avulla pystyy nykypäivänä tekemään hyvin laadukkaita opastamisen ohjelmia. 

Tablettiin on mahdollista tehdä tiedosto, jossa on kaikki työtehtävän vaikeat vaiheet kuvattu 

tai videoitu. Työntekijä voi kuvista ja videoista helposti katsoa, miten mikäkin työvaihe 

kuuluu tehdä ja mitä niissä erityisesti pitää huomioida. Videoissa hyvä puoli on se, että 

seuraamalla videon mallia, työntekijä pystyy tarkalleen samalla tavalla suorittamaan 

työvaiheen. Tablettien toinen hyvä puoli on se, että asiakirjat, kuvat ja videot ovat kaikki 

samassa paikassa ja helposti saatavilla. Huomioitavaa tässä on kuitenkin se, että tuotannon 

ympäristössä jokin työkalu tai muu esine saattaa helposti vahingoittaa tablettia. On todettu, 

että ihminen muistaa visuaalisen menetelmän avulla tuplasti sen verran, mitä pelkän tekstin 

avulla. (Beluško et al. 2016, s. 692) 

 

3.3. Virtuaalitodellisuus 

Nykypäivänä, kun teknologia on edennyt erittäin paljon, saatetaan myös käyttää 

virtuaalitodellisuuslaseja työnopastukseen. Käyttämällä tätä teknologiaa pystytään 

sijoittamaan työntekijän virtuaaliseen todellisuuteen, jossa hän pystyy turvallisesti 

suorittamaan työtehtävänsä. Tätä teknologiaa käytetään yhä useammin tuotannon 

ympäristössä, koska tapaturmariski on erittäin pieni.  
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Virtuaalitodellisuudella henkilöä pystytään helposti kouluttamaan, sillä samalla kun häntä 

opastetaan, pystyy tämä henkilö harjoittelemaan työtehtäväänsä. (Victoria S. 2019). Tällä 

pystymme takaamaan, että henkilö oppii työnsä hyvin ennen kuin hänelle annetaan todelliset 

työkalut käyttöön.  

  

3.4. Planmeca OY:n käytäntö 

Planmeca OY:llä käytetään perinteistä opastamisen menetelmää, joka on tulostettujen 

ohjeiden käyttö. Jokaisella työpisteellä on pisteelle kuuluvat tulostetut työohjeet, joihin 

työntekijät pääsevät helposti käsiksi. Perehdytykseen käytetään henkilöitä, jotka ovat olleet 

kauan tekemisissä kyseisen työtehtävän kanssa ja ovat tietoisia mahdollisista hankalista 

vaiheista. Rekrytoitu henkilö saa kaikki tarvittavat tiedot työtehtävästään tämän 

perehdytyksen aikana. Perehdytyksen päätteeksi perehdyttäjä jää paikalle varmistamaan, 

että uusi työntekijä osaa tehdä työnsä oikein ja turvallisesti. Tällä varmistamme, että ei synny 

laatu- eikä henkilövahinkoja.  

 

3.5. Lappeenrannan-Lahden teknillisen yliopiston LUT:N käyttämä perehdytyksen 

menetelmä 

Yliopisto aloittaa perehdyttämisen uudelle henkilökunnalle jo rekrytointivaiheessa, jossa 

heille kerrotaan marginaalisesti, miten yliopistossa tulisi käyttäytyä työntekijänä. 

Perehdytyksestä vastaa varsinaisesti oma esimies tai perehdytyshenkilökunta. Tavoite on, 

että vasta rekrytoitu henkilö tietää, mitä häneltä odotetaan, ennen kuin hän aloittaa 

varsinaisen työn. Perehdytyksen avulla halutaan antaa uudelle työntekijälle nopeasti 

valmiuden hänen työtehtäväänsä ja samalla luoda hänelle kokonaiskuvan yliopistosta ja 

tämän toiminnasta. Yliopisto järjestää useasti perehdytystilaisuuksia, joissa vasta 

rekrytoidut työntekijät käyvät tutustumassa LUTin yleisiin asioihin. (Arola S. et al.  2020) 
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4. TUTKIMUSMENETELMÄT 

 

Työssä on haastateltu Planmeca OY:n henkilökuntaa, joka osasi kertoa, miten heillä tällä 

hetkellä työnopastus ja työhön perehdyttäminen hoidetaan. Haastattelut henkilöt olivat 

röntgenlaitteiden tuotannossa työskenteleviä esimiehiä sekä heidän alaisiaan. Tämä johti 

siihen, että työhön saatiin monenlaisia mielipiteitä aiheeseen liittyen. Planmeca OY:n 

henkilökunnan lisäksi työssä on haastateltu Vaisala OY:ssä esimiehen roolissa 

työskentelevää henkilöä.  

 

Varmistaakseen tiedon täsmällisyyden, työssä on haastateltu näiden kahden yrityksen, 

Planmeca Oy:n ja Vaisala Oy:n aiheeseen perehtyneitä asiantuntijoita. Kategoriaan kuuluvat 

uudet työntekijät ja henkilökunta, joka on työskennellyt opastajan roolissa.  

Maaliskuussa 2020 levinneen pandemian koronaviruksen ja tästä aiheutuvien rajoitusten 

takia, haastattelut suoritettiin virtuaalisessa ympäristössä, jotta osallistujien terveyttä ei 

vaarannettaisi. 

 

4.1. Planmeca OY:n henkilökunnan haastattelut  

Haastatteluihin osallistujat olivat esimiesasemassa olevia henkilöitä ja heidän 

työntekijöitänsä. Työssä haastateltiin kumpaankin ryhmään kuuluvaa henkilökuntaa, koska 

oli tärkeää saada tietoa siitä, mitä mieltä kummassakin ryhmässä ollaan nykyisestä 

opastuksen ja perehdytyksen menetelmästä.  

 

4.2. Vaisala OY:n haastattelu   

Kyseisestä yrityksestä työssä haastateltiin Juha-Matti Mäki nimistä henkilöä, joka 

työskentelee esimiehenä. Hän on työtehtävänsä ansiosta tietoinen siitä, miten 

työnopastaminen ja perehdyttäminen suoritetaan Vaisala OY:ssä. Työssä haastateltiin myös 

hänen alaistaan, joka on ollut monta vuotta heidän palkkalistoillansa, jotta saataisiin myös 

tietoa siitä, miten hyvin opastus on suoritettu työntekijöiden mielestä.  
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4.3. Haastattelukysymykset  

Haastattelujen tavoitteena oli saada alla esitettyihin kysymyksiin vastauksia. Kysymykset 

ovat eritelty niin, että jokainen osallistuja osaisi vastata kysymykseen.  

Seuraavat kysymykset on esitetty esimiesasemassa olevalla henkilökunnalle:  

 

- Millä tavalla työntekijät ohjeistetaan ja perehdytetään eri työtehtäviin?   

- Miten otetaan mahdolliset kielimuurit huomioon ohjeistuksessa?  

- Kuinka usein päivitetään ohjeet ja miten ne dokumentoidaan? 

- Kuka on vastuussa ohjeiden päivittämisestä?  

- Mitä hyötyjä/haittoja/haasteita olette havainneet?  

- Oletteko huomanneet nykyisten menetelmien mahdollisesti johtavan nopeampaan 

läpimenoaikaan ja tavoiteltuun laatuun?  

- Onko ylilaatu mahdollinen tekijä? 

 

 

Seuraavat kysymykset on esitetty alais- asemassa olevalle henkilökunnalle:  

- Ovatko ohjeet olleet tarpeeksi selkeitä?  

- Onko kokoonpanon vaikeat työvaiheet havainnollistettu tarpeeksi hyvin?  

- Onko ohjeita helppo hyödyntää työn aikana/onko hyvin saatavilla?  

- Millaisia hyötyjä/haittoja olette huomanneet ohjeistuksen menetelmistä?  

- Päivittyykö ohjeistus sen mukaan, miten tuotannon menetelmät muuttuvat? 

- Onko teillä ehdotuksia, miten voi perehdytystä/opastusta parantaa? 

- Onko työturvallisuuteen liittyvät ohjeet huomioitu ja esitelty tarpeeksi hyvin? 
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5. HAASTATTELUJEN TULOKSET  

Seuraavissa taulukoissa on esitetty haastattelujen tulokset. Taulukossa (Taulukko 1) näkyvät 

esimiesten vastaukset kysymyksiin. Alaisasemassa työskentelevien työntekijöiden 

vastaukset näkyvät toisessa taulukossa (Taulukko 2).  

 

Taulukko 1. Esimiesasemassa työskentelevän henkilökunnan haastattelun vastaukset 

Yritys  Planmeca OY Vaisala OY 

Millä tavalla 
työntekijät 
ohjeistetaan ja 
perehdytetään eri 
työtehtäviin? 

• Jos mahdollista 
käytetään valittua 
perehdyttäjää 
 

• Kahden viikon aikana 
perehdyttäjä/opastaja 
näyttää oleelliset asiat 
ja varmistaa, että 
rekrytoitu henkilö osaa 
nämä 

 
• Käytössä perinteinen 

paperilla oleva työohje 

• Vasta rekrytoidulle 
henkilölle on nimitettyjä 
perehdyttäjiä 
 

• Perehdyttäjä käy 
olennaiset asiat läpi, 
työvaihe kerralla 

 
• Perehdytys kestää pari 

viikkoa, jonka jälkeen 
opastaja pysyy viikon 
rekrytoidun henkilön 
lähellä ja varmistaa, että 
tämä osaa tehtävänsä 
 

• Käytössä ’’Work 
Instructions’’ tietokone, 
josta löytyy kaikki 
työohjeet 

Miten otetaan 
mahdolliset 
kielimuurit huomioon 
ohjeistuksessa? 

• Kun mahdollista 
käytetään samaa 
kansalaisuutta 
omaavaa työntekijää 
 

• Ohjeissa käytetään 
kuvia hyödyksi 

• Jos mahdollista käytetään 
saman kielistä henkilöä 
 

• Koitetaan kieliopinnoilla 
opettaa suomea  
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Taulukko 1 jatkuu: Esimiesasemassa työskentelevän henkilökunnan haastattelun vastaukset 
Yritys  Planmeca OY Vaisala OY 

Kuinka usein 
päivitetään ohjeet ja 
miten ne 
dokumentoidaan? 

• Ohjeet päivitetään, kun 
koneen komponentti 
muuttuu 
 

• Pieniä muutoksia ei 
dokumentoida 

• Jos tekemisen kannalta 
muuttuu oleellinen asia, 
ohjeita päivitetään 

Kuka on vastuussa 
ohjeiden 
päivittämisestä? 

• Pääinsinööri on 
vastuussa ohjeiden 
päivittämisestä 
 

• Tiimin esimiehen 
hyväksyy päivitetyt 
ohjeet 

• Prosessi-insinööri 
vastuussa päivittämisestä  
 

• Tiimin esimiehen 
hyväksyttävä muutokset 

 
• Työntekijät 

allekirjoittavat ohjeen, 
todistaakseen että ovat 
tietoisia muutoksista 

Mitä 
hyötyjä/haittoja/haast
eita olette 
havainneet? 

• Olisi hyvä, jos olisi 
nimettyjä opastajia, 
koska muuten tulee, 
eri tieto vaihtelee 
opastajien välillä 
 

• Infotaulut ollut hyvä 
lisä, koska ihmiset 
tietävät mitä virheitä 
esiintyy 

• Paperiohjeissa ongelmana 
se, että vanhat ohjeet 
pyörivät tuotannossa 
 

• ’’Work Instructions’’ 
tietokone todettu hyväksi 

 
• Yhden nimitetyn 

perehdyttäjän 
käyttäminen luo hyvän 
standardin 
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Taulukko 1 jatkuu: Esimiesasemassa työskentelevän henkilökunnan haastattelun vastaukset 
Yritys Planmeca OY Vaisala OY 

Oletteko huomanneet 
nykyisten 
menetelmien 
mahdollisesti 
johtavan nopeampaan 
läpimenoaikaan ja 
tavoiteltuun laatuun? 

• Laatu parantunut 
huomattavasti viiden 
vuoden aikana 
 

• Menetelmä johtaa 
perehdytyksen aikana 
hitaampaan 
läpimenoaikaan, mutta 
lopulta nopeampaan 

• Huomattu, että 
nimitettyjen 
perehdyttäjien 
käyttäminen on 
parantanut laatua 

Onko ylilaatu 
mahdollinen tekijä? 

• Jos opastaja painottaa 
’’ylitärkeää’’ laatua, 
saattaa tämä johtaa 
pidempään 
läpimenoaikaan 

• Tietyillä standardeilla 
pyritty ehkäisemään  
 

• Harva työntekijä tekee 
ylilaatua 
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Taulukko 2. Alais-asemassa työskentelevien haastattelu 
Yritys Planmeca OY Vaisala OY 

Onko ohjeet olleet tarpeeksi 
selkeitä? 

• Työohjeet ovat 
puutteellisia ja 
välillä puuttuvat 
kokonaan 
 

• Perehdyttäminen 
ollut hyvää ja 
perehdyttäjä jää 
varmistamaan, että 
rekrytoitu henkilö 
osaa työnsä 

• Kyllä on, 
poikkeukset liittyvät 
muutamiin 
erikoisempiin 
konfiguraatioihin 

Onko kokoonpanon vaikeat 
työvaiheet havainnollistettu 
tarpeeksi hyvin? 

• Vaikea 
havainnollistaa 
työohjeissa 
 

• Ehdotettu, että kuvia 
voisi esittää 
vierekkäin, missä 
toinen on tehty 
oikealla tavalla ja 
toinen väärällä 

• Kyllä enimmäkseen 
ovat 
 

• Perustekeminen on 
hyvin ohjeistettu ja 
havainnollistettu 

Onko ohjeita helppo 
hyödyntää työn aikana/onko 
hyvin saatavilla? 

• Ohjeet ovat käden 
ulottuvilla 
 

• Ohjeet saattavat olla 
vanhoja 

 
• Ohjeissa huonoja 

kuvia työvaiheista 

• Kyllä ovat, sähköiset 
ohjeet välillä 
työläitä.  
 

• Fyysisten ohjeiden 
käyttö on helpompaa 
ja vaivattomampaa 
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Taulukko 2 jatkuu: Alais-asemassa työskentelevien haastattelu  
Yritys Planmeca OY Vaisala OY 

Millaisia hyötyjä/haittoja 
olette huomanneet 
ohjeistuksen menetelmistä? 

• Uudelle työntekijälle 
pitää antaa 
oppimisaikaa 
 

• Pitäisi olla nimetty 
perehdyttäjä, koska 
muuten tieto 
muuttuu 

 
• Perehdytettävää ei 

oteta huomioon 
kuormituksessa 

• Ohjeistetut 
menetelmät yleensä 
yksinkertaistavat 
tekemistä 
huomattavasti 
 

• Tämä johtaa 
nopeampaan ja 
laadukkaampaan 
lopputulokseen 

Päivittykö ohjeistus sen 
mukaan, miten tuotannon 
menetelmät muuttuvat? 

• Ohjeet ei päivity 
ollenkaan tai liian 
hitaasti, vaikka 
uudet työntekijät 
tarvitsevat niitä 
 

• Tiedonkulku on 
huono, joka johtaa 
siihen, että vanhoja 
työohjeita pyörii 
tuotannossa 

• Kyllä, muutokset 
tulevat yleensä 
samalta taholta kuin 
ohjeetkin, joten 
yleensä näin 
tapahtuu 
 

• Harvoin käy niin, 
että ohjeet eivät 
päivity 

Onko teillä ehdotuksia, 
miten voi 
perehdytystä/opastusta 
parantaa? 

• Opastusta voisi 
tableteilla tai 
koneille helpottaa 
 

• Oppimisrauhalla ja 
oppimisajalla voisi 
parantaa 
perehdytystä 

• Perehdytykseen 
voitaisiin käyttää 
pidempi aika, 
riittävän 
osaamistason 
varmistamiseksi 

Onko työturvallisuuteen 
liittyvät ohjeet huomioitu ja 
esitelty tarpeeksi hyvin? 

• Joissakin ohjeissa 
hyvin huomioitu, 
toisissa ei ollenkaan 

• Kyllä ovat hyvin 
esillä, etenkin 
suojavarusteiden 
käyttöä painotetaan 

 
 
 



 19 

 

6. TULOSTEN ANALYSOINTI 

 

Planmeca OY:n henkilökunnan vastauksissa on paljon eroavaisuutta, josta voi päätellä, että 

toimintatapaa on päivitettävä. Perehdytyksestä ollaan sitä mieltä, että tämä aiheuttaa uudelle 

työntekijälle suuria paineita, koska perehdytys suoritetaan täyden kuormituksen aikana. 

Täysi kuormitus on käsite tehtaalla, joka tarkoittaa tuotannon toimivan täydellä teholla, jotta 

saataisiin valmistettua mahdollisimman monta laitetta. Työntekijät ovat sitä mieltä, että 

perehdytyksen voisi suorittaa erillään muusta tuotannosta, jotta vasta rekrytoitu henkilö saisi 

oppimisrauhaa ja -aikaa. Tämäntapainen järjestys saattaa aiheuttaa yritykselle 

lisäkustannuksia, koska yritys joutuu järjestämään erillisen tilan, missä uusi työntekijä 

harjoittelee. Perehdytykseen liittyen työntekijät kertoivat, että heidän mielestään olisi hyvä, 

jos olisi yksi tai kaksi nimettyä perehdyttäjää, jotta päästäisiin jonkinlaisen laatustandardiin. 

Tämä johtaisi siihen, että ilmapiiri tuotannon sisällä olisi parempi, koska syntyy 

yhteisymmärrys siitä, mikä on ’’oikeanlainen’’ tuote. Samalla tuotteiden laatu paranisi, joka 

vaikuttaisi positiivisesti asiakastyytyväisyyteen. Vaisala OY:ssä on nimettyjä perehdyttäjiä, 

joka johtaa tietynlaiseen laatu standardiin. Tästä on Planmeca OY:n haastatteluissa puhuttu, 

mutta ei olla vielä suoritettu. Vaisala OY:ssä ollaan samaa mieltä, kun kohdeyrityksessäni, 

nimittäin halutaan lisää aikaa rekrytoidulle henkilölle oppia työtehtävään, jotta tämä pystyisi 

suorittamaan tehtävänsä ilman suuria laatuvirheitä.  

 

Työntekijät ovat sitä mieltä, että ohjeita ei päivitetä ollenkaan, joka johtaa 

väärinymmärryksiin tuotannon sisällä. Koneita saatetaan valmistaa vanhalla tavalla tai 

komponentilla, koska ohjeet ovat vanhoja ja tieto ei kulje tarpeeksi nopeasti. Lisäksi oli 

paljon puhetta siitä, että tablettien tai tietokoneiden avulla saataisiin parannettua 

opastamista. Nykypäivänä tabletit ovat erittäin tehokkaita ja niissä on paljon tallennustilaa, 

jonka ansiosta ne olisivat täydellisiä työohjeiden säilyttämistä varten. Tabletteja pystyy 

helposti ottamaan mukaan työpisteelle, jossa voisi esimerkiksi katsoa videolta, miten jokin 

työvaihe suoritetaan. Tabletit ovat nykypäivän korvike paperi asiakirjoille. Ne ovat 

helppokäyttöisiä ja helposti kuljetettavia. Tuotannon ympäristössä kumminkin on raskaita 

työkaluja ja koneita, jotka saattavat vahingoittaa tabletteja. Vahingoittumisen voi kuitenkin 

estää laadukkailla suojakuorilla. On todistettu, että nykypäivän suojakuoret sietävät 

suuriakin rasituksia tai iskuja.  
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Vaisala OY:ssä on käytössä ’’Work instructions’’ kone, josta löytyy tietyn osaston kaikki 

työohjeet. Tällainen kone on nykypäivänä hyvä lisä tuotantoon, sillä koneelle pystytään 

tallentaa ja päivittää helposti työohjeita. Vaisala OY:n henkilökunta on kumminkin sitä 

mieltä, että tämä kone ei ole kovin käytännöllinen, koska työntekijät joutuvat lähtemään 

työpisteeltä koneen luo katsomaan ohjeita. Voidaan tämän tiedon perusteella siis päätellä, 

että tabletit toimisivat paremmin tuotannon ympäristössä.  
 

Tärkein asia tehokkaassa tavassa kouluttaa uusi työntekijä uuteen työhön ja työympäristöön 

on se, että työhön perehdyttäminen suoritetaan kaikessa rauhassa. Lisäksi olisi suotavaa, että 

yrityksellä olisi nimitettyjä perehdyttäjiä, jotta pystyisimme varmistamaan tietynlaisen 

laatustandardin. Lisäksi perehdytyksessä on otettava huomioon ympäristö. Perehdytyksen 

aikana rekrytoidulla henkilöllä ei saa olla häiriötekijöitä. Tämä toteutuu parhaiten erillisellä 

tilalla, jossa uusi työntekijä voi harjoitella työtehtävää rauhassa vaiheittain. Tämä aiheuttaa 

hieman lisäkustannuksia yritykselle, mutta takaisinmaksaa itsensä ajan myötä hyvällä 

laadulla ja asiakastyytyväisyydellä.  

 

Opastamisen voisi suorittaa tablettien avulla, joihin on tallennettu kaikki työpisteellä 

tarvittavat ohjeet. Tabletille pystyy tallentamaan videoita ja kuvia työvaiheittain, joita 

työntekijä pystyy seuraamaan helposti. Lisäksi ohjeiden päivittäminen tableteille on erittäin 

helppoa, kun nämä on yhdistetty pilvipalvelun avulla. Kun pääinsinööri muuttaa ja päivittää 

ohjeita, nämä muutokset siirtyisivät suoraan kaikille laitteille. Tämä helpottaisi 

työntekijöiden elämää niin kuin esimiestenkin.  Tabletteja voisi olla yksi jokaisella 

työlinjastolla, johon pääsisivät käsiksi kaikki, jotka kuuluvat tälle linjastolle. Lisäksi tabletit 

ovat käytännöllisempiä, kun esimerkiksi Vaisala OY:n käyttämä ’’Work instructions’’ 

tietokone, koska tabletit voidaan ottaa työpisteelle mukaan tarkasteltavaksi.  

 

Edellisessä kappaleessa mainitut hyvät perehdyttämisen ja opastamisen menetelmät 

vaikuttaisivat monella tavalla positiivisesti Planmeca OY:n röntgenlaitteiden tuotannon 

osastoon. Vaikutus huomattaisiin eniten tuotannon ilmapiirin, koska työntekijät olisivat 

tyytyväisempiä. Tyytyväinen työntekijä on motivoituneempi tekemään nopeammin ja 

laadukkaammin töitä, joka vaikuttaisi positiivisesti asiakastyytyväisyyteen ja kaiken 

kaikkiaan laatuun. Kun tuotteen valmistettu laatu on hyvää, sitä ei jouduta huoltamaan, joka 

aiheuttaa sen, että tuotteet saapuvat asiakkaalle ajoissa.  
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Lisäksi edellä mainituilla menetelmillä ehkäistään työtehtävien ’’väärin’’ oppiminen. Jos on 

esimerkiksi vain yksi perehdyttäjä, ei synny sellaista ongelmaa, jossa mietitään, että onkohan 

nyt tehty oikein vai väärin, koska kaikilla on sama käsitys siitä, mikä on oikea tapa. 

Tablettien vaikutus tuotantoon on selvä, sillä niillä saadaan ehkäistyä vanhojen ohjeiden 

pyöriminen tuotannossa, koska ohjeet ovat aina ajan tasalla ja yhdessä paikassa saatavilla. 

Tämä vaikuttaa laatuun ja läpimenoaikaan, koska tuotteita ei silloin valmisteta väärin. 

Lisäksi huoltoyksikkö voisi silloin keskittyä laitteisiin, joilla on jokin tekninen vika, eikä 

niihin koneisiin, jotka on valmistettu väärin. 
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7. JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

Tutkimustuloksien avulla saatiin tehtyä ehdotuksia Planmeca OY:n perehdytys- ja 

opastamismetodeihin. Eri tehtävissä olevien henkilöiden haastattelut auttoivat huomattavasti 

tämän työn tekemisessä, sillä niiden avulla saatiin monenlaisia mielipiteitä perehdytykseen 

ja ohjaukseen liittyen. Työntekijöiden mielipide tämänhetkisistä toimintatavoista nousi 

suureen roolin, sillä he ovat suoraan tekemisissä menetelmien kanssa ja osasivat tämän 

tiedon ansiosta kertoa, mitä hyötyjä ja haittoja tämänhetkisissä metodeissa on. Työntekijät 

kokivat tämänhetkisissä paperi ohjeissa huonona sen, että vanhoja ohjeita pyörii tuotannossa 

jatkuvasti ja niitä häviää helposti muun paperiroskan mukana. Hyötynä pidettiin ohjeiden 

olevan aina kädenulottuvilla ja tulostettujen ohjeiden kestävän tuotannon olosuhteita hyvin.  

 

Vaisala OY:n vastauksista oli apua tämän tutkimuksen lopputulokseen. Heidän 

kokemuksensa digitaalisista työohjeista auttoi työtä sen verran, että pystyttiin päätellä 

’’Work instructions’’ koneen olevan hyvä lisä tuotantoon, mutta hieman epäkäytännöllinen. 

Tämä tieto vahvisti sen, että digitaalisessa muodossa olevat ohjeet ovat hyviä, mutta ne 

pitäisi saada tuotua työpisteelle jotenkin. Tässä vaiheessa tabletit ovat hyvä lisä, koska 

tiedostot ja työohjeet pystyy viedä työpisteelle ja niitä voi tarkastella rauhassa siellä. Vaisala 

OY:n vastauksista liittyen työnperehdytykseen oli apua, sillä saatiin heidän kommenttien 

avulla vahvistettua, että on hyvä olla yksi tai kaksi nimettyä perehdyttäjää. Lisäksi heidän 

vastauksien perusteella saatiin varmistus siihen, että perehdytys on suoritettava niin, että 

rekrytoidulla henkilöllä on oppimisaikaa ja -rauhaa.  

 

Hyvin suunnitelluilla perehdytys- ja opastamismenetelmillä pystytään suoraan vaikuttamaan 

yrityksen tehokkuuteen ja luotettavuuteen. Tämän takia oli tärkeä löytää sopivat menetelmät, 

jolla pystytään juuri tämän saavuttamaan. Nämä menetelmät ovat nimettyjen perehdyttäjien 

käyttö perehdyttämisen aikana ja tablettien käyttäminen opastuksen ohella. Hyvillä 

metodeilla pystymme vaikuttamaan turvallisuuteen, laatuun, osaston ilmapiiriin ja asiakkaan 

tyytyväisyyteen, mikä aiheuttaa samalla yrityksen maineen kasvua. 
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Työn tulosten perusteella huomataan myös se, että on tärkeää antaa uudelle työntekijälle 

oppimisaikaa, jotta hän pystyy harjoittelemaan työtehtäväänsä, ennen kuin hänet sijoitetaan 

linjalle, jossa on täysi kuormitus meneillään. Tutkimuksen tuloksista näemme myös, että 

työnopastuksen aikana tableteista olisi huomattava hyöty, koska laitteen avulla pystyy 

helposti tarkastelemaan työvaihetta vaiheittain.  
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