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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, |
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

Tama tutkimus késittelee tuotannon ympdiristossd tydskentelevien henkildiden
perehdyttimistd ja opastamista uuteen tyohon. Tutkimus on suoritettu lddketieteellisid
laitteita valmistavan yrityksen, Planmeca OY:n pyynndstd. Tdmi yritys on erikoistunut

erilaisten kuvantamislaitteiden ja hammashoitokoneiden valmistamiseen.

1.1. Tutkimuksen tavoite

Tutkimuksen tavoite on verrata eri tyonopastuksen ja perehdytyksen menetelmii ja tulosten
perusteella vetdd johtopditokset siitd, mitkd menetelmét sopivat parhaiten Planmeca OY:n
rontgenlaitteiden tuotannon osastolle. Kohdeyritykseltd tuli toive pdivittdd heiddn
tyonohjaus- ja opastus menetelmidén ajan tasalle, silld he kokevat, ettd nykypéivinad voi olla
tehokkaampia menetelmid olemassa. Ty0ssé otettiin selvdd nykypéivan tyonopastuksen ja
perehdytyksen metodeista ja pohdittiin, onko mahdollista kayttdd joitakin niistad
rontgenlaitteiden tuotannossa tehokkaasti. Tutkimuksen aikana analysoitiin hyotyjd ja

riskejd, joita syntyisi eri menetelmien kaytosta.

1.2. Tutkimusongelma ja tutkimuskysymys
Tadmaéan tutkimuksen tavoitteena on selvittdd, miten rekrytoitu henkild oppii tydtehtédvinsa
parhaiten ja suorittaa ndmé tehokkaasti ja nopeasti. Liséksi timén tyon aikana selvitetdén,
mikd on optimaalisin perehdytyksen ja opastamisen menetelmi Planmeca OY:n rontgen-
laitteiden tuotannossa. Haasteena téssd ty0ssd on 16ytdd Planmeca OY:lle sopiva metodi,
koska muissa samankaltaisissa yrityksissd toimivaksi todetut menetelmat eivét valttdmétta
sovi heidén yritykselleen.
Tutkimuskysymykset ovat:

e Mikéd on tehokkain tapa kouluttaa ja opastaa rekrytoitu henkild uuteen tyohon ja

tyOympéristoon?
e Milld tavalla hyva perehdyttdmisen ja opastamisen menetelmd vaikuttaa Planmeca

OY :n rontgenlaitteiden tuotantoon?



1.3. Tutkimusmetodit

Tutkimuksen tavoitteiden saavuttamiseksi tydssd on kdytetty kirjallisuudesta 10ytyvaa seké
haastatteluista saatua tietoa. Kirjallisuuden perusteella on selvitetty tietoja muiden yritysten
tavoista hoitaa perehdytysté ja opastusta. TyOssd on haastateltu henkilokuntaa Vaisala OY
nimisestd yrityksestd. Tutkimuksen aikana on haastateltu kohdeyrityksestdni tyontekijoitd ja

esimiesasemassa tydskentelevid, jotka ovat ajan tasalla heidin kdyttdmistddn menetelmist.

1.4. Tyon rajaus

Téassd tutkimuksessa verrataan eri tyonopastuksen ja perehdytyksen menetelmid. Tyon
aikana keskitytdén yleisempiin menetelmiin, jotta aihe ei kasvaisi liian suureksi. Alue on
rajattu  ladketieteellisten  rontgenlaitteiden tuotantoon ja niiden valmistuksen
perehdyttimiseen. Kuvassa 1 on esimerkki Planmecan kuvantamislaitteesta, jonka
kokoonpanon perehdytyksestd ja opastamisesta on kyse. Ty0Ossd keskitytddn eri

tyonperehdytyksen ja -opastamisen toimintatapoihin ja ndiden ominaisuuksiin.

)l
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Kuva 1. Planmeca OY :n valmistava VISO G7 Kuvantamislaite (Planmeca OY 2019)



2. PEREHDYTTAMINEN/OPASTAMINEN

2.1. Yleistd perehdyttdmisesté
Sanalla perehdyttiminen tarkoitetaan menetelméd, jonka avulla saadaan uusi tyontekija
ohjeistettua uuteen tydtehtdvddn. Perehdyttdmisen avulla saadaan vasta rekrytoidulle
tyontekijille ndytettyd, mitkd ovat kyseisen yrityksen kéytdnnot ja miten yrityksessé tulee
toimia. Tdmin menetelmén aikana tyonantajan on ndytettdvd uudelle henkil6lle, miten
tamén tulee suorittaa tyotehtdvéansi oikein ja turvallisesti.
Perehdyttimisen menetelmé jactaan usein viiteen eri vaiheeseen: (Ahokas L. 2014).
1. Valmistautuminen:
Ensimmaéisen vaiheen tarkoitus on kuvata vasta rekrytoidulle henkildlle timén
tyotehtéva ja arvioida, pystyyko kyseinen henkild suorittamaan tehtévén.
2. Opettaminen
Tdmédn vaiheen tavoitteena on osoittaa tyontekijille, mitkd hinen ty6tehtdvansi
tulevat olemaan. Perehdyttdjan on tarkoitus méaarittdd timéan vaiheen aikana, mitka
ovat tydn toimintasddnndt, jotta mitddn vadrinkdsityksid ei koituisi myohemmin.
3. Simulointi
Simuloinnin tarkoitus on luoda tyontekijélle sellainen ilmapiiri, jossa hin mielessidin
suorittaa tyOtehtdvdd. Perehdyttdjédn tehtdvd tdmédn vaiheen aikana on ohjata
tyontekijan tekemistd huolellisesti ja antaa palautetta samanaikaisesti.
4. Taitojen harjoittaminen
Tdmad on ensimmdinen vaihe, jossa rekrytoitu henkild péddsee kokeilemaan
tyotehtdviadnsd. Tamén jélkeen perehdyttdjd antaa henkildlle palautetta timén
suoriutumisesta.
5. Varmistaminen
Tdmdn vaiheen tavoite on varmistaa, ettd tyontekijd kykenee suorittamaan
tyontehtdvan itsendisesti. Tdma tarkoittaa tyotehtdvén suorittamista turvallisesti ja

tehokkaasti.



2.2. Laadukkaan perehdyttimisen vaikutus

Laadukkaalla perehdytykselld pystytdén varmistamaan, ettd vasta rekrytoitu henkild osaa
kayttaytyd tyopaikallaan ja tietdd, miten tulee toimia. Kun perehdytys on tehty hyvin, niin
tamidn huomaa esimerkiksi yrityksen valmistavan tuotteen laadusta. Jos henkild on
perehdytetty tyotehtdvddnsd kehnosti, tuotteen laatu voi olla huono. Huonosta laadusta
koituu lisdkustannuksia, koska yritys joutuu korjaamaan ylimé#érdisid osia tai jopa
kokonaisia koneita. Tuotteiden korjaaminen voi vaikuttaa tuotteen ldpimenoaikaan ja
samalla siihen, ettd tuotetta ei toimiteta aikataulun mukaisesti asiakkaalle. Hyvélla
perehdytykselld pystymme myds vaikuttamaan tyOpaikan ilmapiiriin. Tdmi saattaa
tulevaisuudessa vaikuttaa positiivisesti tyontekijin tehokkuuteen. Tehokas tyOntekijé
valmistaa lopulta tuotteen laadukkaasti ja aikataulun mukaisesti, mikd johtaa siihen, etté

asiakastyytyvéisyys on parempi.

2.3. Perehdyttdmisen lainsdéddanto

Lainsddadédnndn mukaan yritys on velvoitettu perehdyttimédn tyOntekijd niin, ettd tama
pystyy prosessin jdlkeen toimimaan itsendisesti ja turvallisesti tyGympéristossd. Yrityksen
pitdd varmistaa, ettd tyontekijin osaaminen on riittdvd ennen kuin hén aloittaa itsendisen
tyoskentelyn. Laki mddrdd myos, ettd mikdli tyotehtévd vaatii tyokalujen kayttod, tulee
nédiden kéyttdjille antaa asianmukainen koulutus. (Tyoturvallisuuslaki, 14 § 1 mom. 2002).
Mikali tyontekijan tydtehtidvissd muuttuu jokin vaihe, on organisaation huolehdittava siité,

ettd tdima henkilo koulutetaan uuden muuttuneen tehtavin mukaisesti.

2.4. Yleistd opastamisesta

Opastaminen on tapa, jolla pyritdén auttamaan henkilokuntaa heiddn tydssdén. Téhén
tarkoitukseen kdytetddn usein paperilla olevia tydohjeita. Tydohjeiden avulla tyonantaja
pystyy opastamaan tyontekijad hénen tydssddn. Opastamisella pystytddn ehkdiseméddn
tyopaikalla tapahtuvia tapaturmia. Kun tyopaikalla on laadukkaasti tehdyt tydohjeet, pystyy
tyontekijd tarkistamaan tydohjeista, miten jokin tydvaihe suoritetaan onnistuneesti. Télld
saavutetaan haluttu tulos, joka on ty6hon kuluvan ajan minimointi. (Tanimizu et al. 2014, s.
6) Tyoohjeiden avulla tuotteiden laatu paranee huomattavasti, kun tyontekijd pystyy

seuraamaan ohjeista, miten tydvaihe kuuluu suorittaa.



2.5. Laadukkaan opastamisen vaikutus

Tehokkaalla opastamisella on suora vaikutus yrityksen laatuun ja tehokkuuteen.
Opastamisella pystymme vaikuttamaan tuotannon ldpimenoaikaan ja samalla tuotteen
laatuun. Kun opastaminen on suoritettu tdsméllisesti, ei tyontekijélle jad epdselvaksi mitddn
tyotehtdvadn liittyvid asioita. Ndin hdn pystyy keskittymddn pelkdstddan tyontekoon.
Laadukkailla tydohjeilla tyonkesto lyhenee huomattavasti, koska rekrytoitu henkild ei joudu
kayttamadn tehokasta tyaikaa ongelman vastauksen 10ytdmiseen. Opastamisella pystytddn
vaikuttamaan myds tyoturvallisuuteen, jos timéd on tehty oikein. Opastajan on kerrottava
tyontekijille kaikki ty6turvallisuuteen liittyvét riskit, joita voi syntyd tyOtehtdvastd. Télla

pystytddn minimoimaan tydympériston henkilovahingot.



3. OPASTAMISEN MENETELMIA

Seuraavissa alakappaleissa on kerrottu, minkédlainen on perinteinen tydohje, ja miten
tyoohjeistus on muuttunut nykypdivind teknologian kehittymisen mydtd esimerkiksi
tableteille tai virtuaalitodellisuuteen. Tédmén lisdksi on esitelty kahden eri yrityksen

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

3.1. Perinteinen tydohje

Perinteinen tydohje on paperilla oleva asiakirja, jossa lukee kaikki tarkeimmit tiedot
tyotehtdvistd. Talld ohjeella pyritdén auttamaan tyontekijdd tydssd niin, ettd timé pystyy
suorittamaan tehtidvinsé. Ohjeessa lukee my0s kaikki tyoturvallisuuteen liittyvit asiat. Nama
ovat yleensd jollain vérilld merkitty, jotta ne huomataan helposti. Perinteisen tydohjeen hyva
puoli on se, ettd kaikki asiat 10ytyvdt samasta paikasta, mutta huono puoli on taas se, ettéd
tamé asiakirja usein hividd helposti. Ohjeisiin on visuaalisesti kuvilla merkitty tehtdvin

hankalat kohdat, jotta ndma olisi helpompi selvittéa.

3.2. Tabletit

Tablettien avulla pystyy nykypdivini tekemédn hyvin laadukkaita opastamisen ohjelmia.
Tablettiin on mahdollista tehdé tiedosto, jossa on kaikki tyStehtévin vaikeat vaiheet kuvattu
tai videoitu. TyOntekijd voi kuvista ja videoista helposti katsoa, miten mikékin tyvaihe
kuuluu tehdé ja mitd niisséd erityisesti pitdd huomioida. Videoissa hyvé puoli on se, ettéd
seuraamalla videon mallia, tyontekijd pystyy tarkalleen samalla tavalla suorittamaan
tyovaiheen. Tablettien toinen hyvé puoli on se, ettd asiakirjat, kuvat ja videot ovat kaikki
samassa paikassa ja helposti saatavilla. Huomioitavaa tdssé on kuitenkin se, ettd tuotannon
ympéristdssd jokin tydkalu tai muu esine saattaa helposti vahingoittaa tablettia. On todettu,
ettd ihminen muistaa visuaalisen menetelmin avulla tuplasti sen verran, mité pelkén tekstin

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

3.3. Virtuaalitodellisuus

Nykypédivdnd, kun teknologia on edennyt erittdin paljon, saatetaan my0s kéyttdd
virtuaalitodellisuuslaseja  tyonopastukseen. Kayttdmadlld tétd teknologiaa pystytddn
sijoittamaan tyOntekijdn virtuaaliseen todellisuuteen, jossa hin pystyy turvallisesti
suorittamaan tyotehtdvinsd. Titd teknologiaa kaytetddn yhd useammin tuotannon

ympéristdssd, koska tapaturmariski on erittdin pieni.
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Virtuaalitodellisuudella henkil6d pystytdén helposti kouluttamaan, silld samalla kun hénté
opastetaan, pystyy tdmé henkild harjoittelemaan tyotehtdvéadnsa. (Victoria S. 2019). Télla
pystymme takaamaan, ettd henkild oppii tydnsd hyvin ennen kuin hdnelle annetaan todelliset

tyokalut kdyttoon.

3.4. Planmeca OY:n kaytinto

Planmeca OY:lld kéytetddn perinteistd opastamisen menetelmid, joka on tulostettujen
ohjeiden kaytto. Jokaisella tyopisteelld on pisteelle kuuluvat tulostetut tydohjeet, joihin
tyontekijit padsevit helposti késiksi. Perehdytykseen kéytetdén henkil6itd, jotka ovat olleet
kauan tekemisissd kyseisen tyOtehtdvin kanssa ja ovat tietoisia mahdollisista hankalista
vaiheista. Rekrytoitu henkild saa kaikki tarvittavat tiedot tyOtehtdvdstddn tdmédn
perehdytyksen aikana. Perehdytyksen péitteeksi perehdyttdjd jaa paikalle varmistamaan,
ettd uusi tyontekiji osaa tehdid tyonsé oikein ja turvallisesti. Tadlld varmistamme, ettd ei synny

laatu- eikd henkilovahinkoja.

3.5. Lappeenrannan-Lahden teknillisen yliopiston LUT:N kéyttimd perehdytyksen
menetelma
Yliopisto aloittaa perehdyttimisen uudelle henkil6kunnalle jo rekrytointivaiheessa, jossa
heille kerrotaan marginaalisesti, miten yliopistossa tulisi kéyttdytyd tyOntekijéna.
Perehdytyksestd vastaa varsinaisesti oma esimies tai perehdytyshenkilokunta. Tavoite on,
ettd vasta rekrytoitu henkild tietdd, mitd héneltd odotetaan, ennen kuin hin aloittaa
varsinaisen tyon. Perehdytyksen avulla halutaan antaa uudelle tyOntekijélle nopeasti
valmiuden hédnen tyotehtidviinsd ja samalla luoda hénelle kokonaiskuvan yliopistosta ja
tdmin toiminnasta. Yliopisto jdrjestdd useasti perehdytystilaisuuksia, joissa vasta

rekrytoidut tyontekijat kayvit tutustumassa LUTin yleisiin asioihin. (Arola S. et al. 2020)
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4. TUTKIMUSMENETELMAT

Tydssd on haastateltu Planmeca OY:n henkilokuntaa, joka osasi kertoa, miten heilld talla
hetkelld tyonopastus ja tyohon perehdyttiminen hoidetaan. Haastattelut henkilt olivat
rontgenlaitteiden tuotannossa tydskentelevid esimiehid sekd heiddn alaisiaan. Tdma johti
sithen, ettd ty6hon saatiin monenlaisia mielipiteitd aiheeseen liittyen. Planmeca OY:n
henkilokunnan lisdksi tyOssd on haastateltu Vaisala OY:ssd esimiechen roolissa

tyoskentelevad henkiloa.

Varmistaakseen tiedon tdsmaéllisyyden, tydssd on haastateltu ndiden kahden yrityksen,
Planmeca Oy:n ja Vaisala Oy:n aiheeseen perehtyneiti asiantuntijoita. Kategoriaan kuuluvat
uudet tyontekijdt ja henkilokunta, joka on tydskennellyt opastajan roolissa.

Maaliskuussa 2020 levinneen pandemian koronaviruksen ja tistd aiheutuvien rajoitusten
takia, haastattelut suoritettiin virtuaalisessa ymparistossé, jotta osallistujien terveyttd ei

vaarannettaisi.

4.1. Planmeca OY :n henkil6kunnan haastattelut

Haastatteluihin  osallistujat olivat esimiesasemassa olevia henkil6itd ja heiddn
tyontekijoitdnsd. Tyosséd haastateltiin kumpaankin ryhmédn kuuluvaa henkilokuntaa, koska
oli tirkedd saada tietoa siitd, mitd mieltd kummassakin ryhmissd ollaan nykyisestd

opastuksen ja perehdytyksen menetelmasta.

4.2. Vaisala OY:n haastattelu

Kyseisestd yrityksestd tydssd haastateltiin Juha-Matti Miki nimistd henkil6d, joka
tyoskentelee esimiechend. Héin on tyotehtdvinsd ansiosta tietoinen siitd, miten
tyonopastaminen ja perehdyttiminen suoritetaan Vaisala OY:ssd. Tyosséd haastateltiin myds
hénen alaistaan, joka on ollut monta vuotta heiddn palkkalistoillansa, jotta saataisiin myds

tietoa siitd, miten hyvin opastus on suoritettu tyontekijoiden mielesta.
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4.3. Haastattelukysymykset

Haastattelujen tavoitteena oli saada alla esitettyihin kysymyksiin vastauksia. Kysymykset

ovat eritelty niin, ettd jokainen osallistuja osaisi vastata kysymykseen.

Seuraavat kysymykset on esitetty esimiesasemassa olevalla henkilokunnalle:

Milld tavalla tyontekijdt ohjeistetaan ja perehdytetdéin eri tydtehtdviin?

Miten otetaan mahdolliset kielimuurit huomioon ohjeistuksessa?

Kuinka usein pdivitetddn ohjeet ja miten ne dokumentoidaan?

Kuka on vastuussa ohjeiden péivittimisestd?

Mitd hyotyjéd/haittoja/haasteita olette havainneet?

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

Onko ylilaatu mahdollinen tekija?

Seuraavat kysymykset on esitetty alais- asemassa olevalle henkilokunnalle:

Ovatko ohjeet olleet tarpeeksi selkeitd?

Onko kokoonpanon vaikeat tydvaiheet havainnollistettu tarpeeksi hyvin?
Onko ohjeita helppo hyddyntéd tyon aikana/onko hyvin saatavilla?
Millaisia hydtyjé/haittoja olette huomanneet ohjeistuksen menetelmista?
Paivittyyko ohjeistus sen mukaan, miten tuotannon menetelmét muuttuvat?
Onko teilld ehdotuksia, miten voi perehdytystd/opastusta parantaa?

Onko tyoturvallisuuteen liittyvét ohjeet huomioitu ja esitelty tarpeeksi hyvin?
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5. HAASTATTELUJEN TULOKSET

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

esimiesten vastaukset

kysymyksiin.

vastaukset nikyvit toisessa taulukossa (Taulukko 2).

Alaisasemassa

tyoskentelevien

tyontekijoiden

Taulukko 1. Esimiesasemassa tyoskentelevin henkilokunnan haastattelun vastaukset

perehdyttéjd/opastaja
ndyttdd oleelliset asiat
ja varmistaa, etté
rekrytoitu henkil6 osaa
nama

Kiytdssa perinteinen
paperilla oleva tydohje

Yritys Planmeca OY Vaisala OY

Milla tavalla e Jos mahdollista e Vasta rekrytoidulle
tyontekijat kiytetdédn valittua henkil6lle on nimitettyja
ohjeistetaan ja perehdyttdjaa perehdyttijid
perehdytetddn eri

tyotehtéviin? e Kahden viikon aikana e Perehdyttdja kdy

olennaiset asiat lépi,
tyovaihe kerralla

Perehdytys kestdd pari
viikkoa, jonka jélkeen
opastaja pysyy viikon
rekrytoidun henkilon
ldhelld ja varmistaa, ettd
tama osaa tehtivinsa

Kaytossd > Work
Instructions’’ tietokone,
josta 10ytyy kaikki
tydohjeet

Miten otetaan
mahdolliset
kielimuurit huomioon
ohjeistuksessa?

Kun mahdollista
kiytetddn samaa
kansalaisuutta
omaavaa tyontekijaa

Ohjeissa kéytetddn
kuvia hyodyksi

Jos mahdollista kdytetdin
saman kielistd henkildd

Koitetaan kieliopinnoilla
opettaa suomea
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Taulukko 1 jatkuu: Esimiesasemassa tyoskentelevin henkilokunnan haastattelun vastaukset

Yritys

Planmeca OY

Vaisala OY

Kuinka usein
pdivitetddn ohjeet ja
miten ne
dokumentoidaan?

Ohjeet pdivitetddn, kun
koneen komponentti
muuttuu

Pienid muutoksia ei
dokumentoida

Jos tekemisen kannalta
muuttuu oleellinen asia,
ohjeita paivitetdin

Kuka on vastuussa

P4dinsindori on

Prosessi-insindori

hyo6tyjd/haittoja/haast
eita olette
havainneet?

nimettyjé opastajia,
koska muuten tulee,
eri tieto vaihtelee
opastajien valilla

Infotaulut ollut hyva
lisd, koska ihmiset
tietdvat mitd virheita
esiintyy

ohjeiden vastuussa ohjeiden vastuussa paivittimisesta
péivittimisesti? péivittimisesti
Tiimin esimiehen
Tiimin esimiehen hyviksyttdva muutokset
hyvéksyy paivitetyt
ohjeet Tyontekijét
allekirjoittavat ohjeen,
todistaakseen ettd ovat
tietoisia muutoksista
Mita Olisi hyvi, jos olisi Paperiohjeissa ongelmana

se, ettd vanhat ohjeet
pyOrivét tuotannossa

»’Work Instructions”’
tietokone todettu hyvéksi

Yhden nimitetyn
perehdyttédjan
kayttaminen luo hyvin
standardin
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Taulukko 1 jatkuu: Esimiesasemassa tyoskentelevin henkilokunnan haastattelun vastaukset

Yritys

Planmeca OY

Vaisala OY

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

Laatu parantunut
huomattavasti viiden
vuoden aikana

Menetelma johtaa
perehdytyksen aikana
hitaampaan
lipimenoaikaan, mutta
lopulta nopeampaan

Huomattu, etta
nimitettyjen
perehdyttéjien
kdyttaminen on
parantanut laatua

Onko ylilaatu
mahdollinen tekija?

Jos opastaja painottaa
ylitarkedd’’ laatua,
saattaa tdma johtaa
pidempéddn
ldpimenoaikaan

Tietyilld standardeilla
pyritty ehkdisemédn

Harva tyontekijé tekee
ylilaatua
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Taulukko 2. Alais-asemassa tyoskentelevien haastattelu

e Perchdyttiminen
ollut hyvii ja
perehdyttdja jaa
varmistamaan, etta
rekrytoitu henkild
osaa tyonsi

Yritys Planmeca OY Vaisala OY
Onko ohjeet olleet tarpeeksi e Tydohjeet ovat e Kylli on,
selkeitd? puutteellisia ja poikkeukset liittyvét
vililld puuttuvat muutamiin
kokonaan erikoisempiin
konfiguraatioihin

hy6dyntdd tyon aikana/onko
hyvin saatavilla?

ulottuvilla

e Ohjeet saattavat olla
vanhoja

e Ohjeissa  huonoja
kuvia tydvaiheista

Onko kokoonpanon vaikeat e Vaikea e Kylld enimmikseen
tydvaiheet havainnollistettu havainnollistaa ovat
tarpeeksi hyvin? tydohjeissa
e Perustekeminen on
e Ehdotettu, ettd kuvia hyvin ohjeistettu ja
voisi esittdd havainnollistettu
vierekkdin, missa
toinen on tehty
oikealla tavalla ja
toinen véarilla
Onko ohjeita helppo e Ohjeet ovat kiden e Kylld ovat, sdhkoiset

ohjeet vélilla
tySlait.

e Fyysisten ohjeiden
kayttd on helpompaa
ja vaivattomampaa
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Taulukko 2 jatkuu: Alais-asemassa tydskentelevien haastattelu

Yritys

Planmeca OY

Vaisala OY

Millaisia hydtyjé/haittoja
olette huomanneet
ohjeistuksen menetelmista?

e Uudelle tyontekijalle
pitdd antaa
oppimisaikaa

e Pitdisi olla nimetty
perehdyttéja, koska
muuten tieto
muuttuu

e Perchdytettidvai ei
oteta huomioon
kuormituksessa

e Ohjeistetut
menetelmat yleensd
yksinkertaistavat
tekemisti
huomattavasti

e Tamai johtaa
nopeampaan ja
laadukkaampaan
lopputulokseen

Paivittyko ohjeistus sen
mukaan, miten tuotannon
menetelmat muuttuvat?

e Ohjeet ei pdivity
ollenkaan tai liian
hitaasti, vaikka
uudet tyontekijat
tarvitsevat niita

e Tiedonkulku on
huono, joka johtaa
sithen, ettd vanhoja
tydohjeita pyorii
tuotannossa

e Kylld, muutokset
tulevat yleensé
samalta taholta kuin
ohjeetkin, joten
yleensd ndin
tapahtuu

e Harvoin kiy niin,
ettd ohjeet eivit
paivity

Onko teilld ehdotuksia,
miten voi
perehdytystd/opastusta
parantaa?

e Opastusta voisi
tableteilla tai
koneille helpottaa

e Oppimisrauhalla ja
oppimisajalla voisi
parantaa
perehdytysta

e Perehdytykseen
voitaisiin kayttda
pidempi aika,
riittdvan
osaamistason
varmistamiseksi

Onko tyoturvallisuuteen
liittyvit ohjeet huomioitu ja
esitelty tarpeeksi hyvin?

e Joissakin ohjeissa
hyvin huomioitu,
toisissa ei ollenkaan

e Kylléd ovat hyvin
esilla, etenkin
suojavarusteiden
kayttod painotetaan
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6. TULOSTEN ANALYSOINTI

Planmeca OY:n henkilokunnan vastauksissa on paljon eroavaisuutta, josta voi péételld, ettd
toimintatapaa on péivitettiva. Perehdytyksestd ollaan sitd mieltd, ettd tima aiheuttaa uudelle
tyontekijille suuria paineita, koska perehdytys suoritetaan tdyden kuormituksen aikana.
Taysi kuormitus on kisite tehtaalla, joka tarkoittaa tuotannon toimivan tdydelld teholla, jotta
saataisiin valmistettua mahdollisimman monta laitetta. Tyontekijdt ovat sitd mieltd, ettd
perehdytyksen voisi suorittaa erilliin muusta tuotannosta, jotta vasta rekrytoitu henkilo saisi
oppimisrauhaa ja -aikaa. Tadmédntapainen jérjestys saattaa aiheuttaa yritykselle
lisdkustannuksia, koska yritys joutuu jirjestimién erillisen tilan, missid uusi tyontekija
harjoittelee. Perehdytykseen liittyen tyontekijit kertoivat, ettd heiddan mielestién olisi hyvé,
jos olisi yksi tai kaksi nimettyé perehdyttdjda, jotta padstdisiin jonkinlaisen laatustandardiin.
Tdma johtaisi sithen, ettd ilmapiiri tuotannon sisdlld olisi parempi, koska syntyy
yhteisymmarrys siitd, mikd on *’oikeanlainen’’ tuote. Samalla tuotteiden laatu paranisi, joka
vaikuttaisi positiivisesti asiakastyytyvéisyyteen. Vaisala OY:ssd on nimettyjd perehdyttdjié,
joka johtaa tietynlaiseen laatu standardiin. Téstd on Planmeca OY :n haastatteluissa puhuttu,
mutta ei olla vield suoritettu. Vaisala OY:ssé ollaan samaa mieltd, kun kohdeyrityksesséni,
nimittdin halutaan lisda aikaa rekrytoidulle henkildlle oppia tydtehtiviain, jotta tima pystyisi

suorittamaan tehtdvéansa ilman suuria laatuvirheita.

Tyontekijdt ovat sitd mieltd, ettd ohjeita ei pdivitetd ollenkaan, joka johtaa
vadrinymmarryksiin tuotannon sisélld. Koneita saatetaan valmistaa vanhalla tavalla tai
komponentilla, koska ohjeet ovat vanhoja ja tieto ei kulje tarpeeksi nopeasti. Liséksi oli
paljon puhetta siitd, ettd tablettien tai tietokoneiden avulla saataisiin parannettua
opastamista. Nykypéivand tabletit ovat erittdin tehokkaita ja niissd on paljon tallennustilaa,
jonka ansiosta ne olisivat tdydellisid ty0ohjeiden sdilyttdmistd varten. Tabletteja pystyy
helposti ottamaan mukaan tyOpisteelle, jossa voisi esimerkiksi katsoa videolta, miten jokin
tyovaihe suoritetaan. Tabletit ovat nykypédivin korvike paperi asiakirjoille. Ne ovat
helppokayttdisid ja helposti kuljetettavia. Tuotannon ympéristossd kumminkin on raskaita
tyokaluja ja koneita, jotka saattavat vahingoittaa tabletteja. Vahingoittumisen voi kuitenkin
estdd laadukkailla suojakuorilla. On todistettu, ettd nykypdivdn suojakuoret sietdvit

suuriakin rasituksia tai iskuja.
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Vaisala OY:ssd on kdytdssd >>Work instructions’” kone, josta 10ytyy tietyn osaston kaikki
tyoohjeet. Téllainen kone on nykypdivdnd hyvi lisd tuotantoon, silld koneelle pystytddn
tallentaa ja pdivittdd helposti tydohjeita. Vaisala OY:n henkilokunta on kumminkin sité
mieltd, ettd tima kone ei ole kovin kdytidnnollinen, koska tydntekijit joutuvat 1dhteméddn
tyopisteeltd koneen luo katsomaan ohjeita. Voidaan tdmén tiedon perusteella siis paitelld,

ettd tabletit toimisivat paremmin tuotannon ympéristossa.

Térkein asia tehokkaassa tavassa kouluttaa uusi tyontekijé uuteen tyohon ja tydympéristoon
on se, ettd tyohon perehdyttdminen suoritetaan kaikessa rauhassa. Lisédksi olisi suotavaa, ettéd
yritykselld olisi nimitettyjd perehdyttdjid, jotta pystyisimme varmistamaan tietynlaisen
laatustandardin. Liséksi perehdytyksessd on otettava huomioon ympéristd. Perehdytyksen
aikana rekrytoidulla henkil6lld ei saa olla hdiridtekijoitd. Tdma toteutuu parhaiten erilliselld
tilalla, jossa uusi tyontekija voi harjoitella tyotehtdvia rauhassa vaiheittain. Tdma aiheuttaa
hieman lisédkustannuksia yritykselle, mutta takaisinmaksaa itsensd ajan myotd hyvélld

laadulla ja asiakastyytyvaisyydella.

Opastamisen voisi suorittaa tablettien avulla, joihin on tallennettu kaikki tyOpisteelld
tarvittavat ohjeet. Tabletille pystyy tallentamaan videoita ja kuvia tyOvaiheittain, joita
tyontekijd pystyy seuraamaan helposti. Liséksi ohjeiden péivittdminen tableteille on erittdin
helppoa, kun ndmé on yhdistetty pilvipalvelun avulla. Kun padinsind6ri muuttaa ja paivittia
ohjeita, ndmd muutokset siirtyisivdt suoraan kaikille laitteille. Tdméa helpottaisi
tyontekijoiden eldmid niin kuin esimiestenkin. Tabletteja voisi olla yksi jokaisella
tyolinjastolla, johon paisisivit kasiksi kaikki, jotka kuuluvat télle linjastolle. Liséksi tabletit
ovat kdytdnnollisempid, kun esimerkiksi Vaisala OY:n kdyttdiméd ’’Work instructions’’

tietokone, koska tabletit voidaan ottaa tydpisteelle mukaan tarkasteltavaksi.

Edellisessd kappaleessa mainitut hyvédt perehdyttimisen ja opastamisen menetelmét
vaikuttaisivat monella tavalla positiivisesti Planmeca OY:n rontgenlaitteiden tuotannon
osastoon. Vaikutus huomattaisiin eniten tuotannon ilmapiirin, koska tyontekijdt olisivat
tyytyvdisempid. Tyytyvédinen tyontekija on motivoituneempi tekemdin nopeammin ja
laadukkaammin toitd, joka vaikuttaisi positiivisesti asiakastyytyvéisyyteen ja kaiken
kaikkiaan laatuun. Kun tuotteen valmistettu laatu on hyvia, sité ei jouduta huoltamaan, joka

aiheuttaa sen, etti tuotteet saapuvat asiakkaalle ajoissa.
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Liséksi edelld mainituilla menetelmilld ehkéistddn tydtehtdvien >’ vaddrin’® oppiminen. Jos on
esimerkiksi vain yksi perehdyttéja, ei synny sellaista ongelmaa, jossa mietitién, ettd onkohan
nyt tehty oikein vai viérin, koska kaikilla on sama kisitys siitd, mikd on oikea tapa.

Tablettien vaikutus tuotantoon on selvé, silld niilli saadaan ehkédistyd vanhojen ohjeiden
pyOriminen tuotannossa, koska ohjeet ovat aina ajan tasalla ja yhdessd paikassa saatavilla.
Tdma vaikuttaa laatuun ja ldpimenoaikaan, koska tuotteita ei silloin valmisteta véérin.
Lisdksi huoltoyksikko voisi silloin keskittyd laitteisiin, joilla on jokin tekninen vika, eiké

niihin koneisiin, jotka on valmistettu véarin.
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7. JOHTOPAATOKSET

Tutkimustuloksien avulla saatiin tehtyd ehdotuksia Planmeca OY:n perehdytys- ja
opastamismetodeihin. Eri tehtivissd olevien henkildiden haastattelut auttoivat huomattavasti
tdmin tyon tekemisessd, silld niiden avulla saatiin monenlaisia mielipiteitd perehdytykseen
ja ohjaukseen liittyen. Tyontekijoiden mielipide tdménhetkisistd toimintatavoista nousi
suureen roolin, silld he ovat suoraan tekemisissd menetelmien kanssa ja osasivat tdmén
tiedon ansiosta kertoa, mitd hyotyjé ja haittoja timénhetkisissd metodeissa on. TyOntekijét
kokivat timénhetkisissé paperi ohjeissa huonona sen, ettd vanhoja ohjeita pyorii tuotannossa
jatkuvasti ja niitd hdvidd helposti muun paperiroskan mukana. Hyotynd pidettiin ohjeiden

olevan aina kddenulottuvilla ja tulostettujen ohjeiden kestdvén tuotannon olosuhteita hyvin.

Vaisala OY:n vastauksista oli apua tdmin tutkimuksen lopputulokseen. Heiddn
kokemuksensa digitaalisista tyOohjeista auttoi tyotd sen verran, ettd pystyttiin paitelld
’Work instructions’” koneen olevan hyvé lisd tuotantoon, mutta hieman epakaytéinnollinen.
Tama tieto vahvisti sen, ettd digitaalisessa muodossa olevat ohjeet ovat hyvid, mutta ne
pitdisi saada tuotua tyOpisteelle jotenkin. Tédssd vaiheessa tabletit ovat hyvé lisd, koska
tiedostot ja tydohjeet pystyy vieda tyopisteelle ja niitd voi tarkastella rauhassa sielld. Vaisala
OY:n vastauksista liittyen tyonperehdytykseen oli apua, silld saatiin heiddn kommenttien
avulla vahvistettua, ettd on hyvé olla yksi tai kaksi nimettyd perehdyttdjda. Lisdksi heiddn
vastauksien perusteella saatiin varmistus siihen, ettd perehdytys on suoritettava niin, ettd

rekrytoidulla henkil6lld on oppimisaikaa ja -rauhaa.

Hyvin suunnitelluilla perehdytys- ja opastamismenetelmilld pystytddn suoraan vaikuttamaan
yrityksen tehokkuuteen ja luotettavuuteen. Tdmén takia oli tirked 16ytad sopivat menetelmit,
jolla pystytdén juuri timén saavuttamaan. Niméa menetelmét ovat nimettyjen perehdyttdjien
kayttd perehdyttimisen aikana ja tablettien kéyttiminen opastuksen ohella. Hyvilld
metodeilla pystymme vaikuttamaan turvallisuuteen, laatuun, osaston ilmapiiriin ja asiakkaan

tyytyvdisyyteen, miké aiheuttaa samalla yrityksen maineen kasvua.
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Tyo6n tulosten perusteella huomataan myds se, ettd on tirkedd antaa uudelle tyOntekijélle
oppimisaikaa, jotta hdn pystyy harjoittelemaan ty6tehtdvaiansé, ennen kuin hénet sijoitetaan
linjalle, jossa on tdysi kuormitus meneillddn. Tutkimuksen tuloksista niemme myos, ettd
tyonopastuksen aikana tableteista olisi huomattava hyoty, koska laitteen avulla pystyy

helposti tarkastelemaan tydvaihetta vaiheittain.
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