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1 Johdanto
1.1 Opinnaytetyon lahtokohdat

Metsa Groupilla on koko ajan kasvava panostus tyoturvallisuuteen. Yhtio pyrkii koko
ajan kehittamaan tyotapoja turvallisempaan suuntaan, tutkien kaytettyja tyotapoja ja
pyrkien poistamaan tai rajoittamaan niista aiheutuvia vaaroja. Kaynnissapitdjien ja
tyonjohdon yhteistyolla tehtava jatkuva tyoturvallisuuden parantaminen on erittdin
tarkeaa, jotta paastaan kohti paamaaraa, joka on nolla tyétapaturmaa. Tassa kehitys-
tyOssa on tarkedna osana tydohjeistuksien paivittaminen, jotta uudet turvallisemmat

tyotavat saadaan dokumentoitua tarkasti, ja sitd kautta jokaisen tyontekijan tietoon.

Mets3 Group -konserniin kuuluva Mets3 Fibren Aidnekosken sellutehdas on kiynnis-
tynyt vuonna 1985. Tehdasta on modernisoitu useaan kertaan, niin etta talla hetkella
se edustaa perusrakenteeltaan parasta kdytettavissa olevaa tekniikkaa. Tehtaan tuo-
tantokapasiteetti on 530 000 tonnia vuodessa valkaistua havu- ja koivusellua. Puuta
tehdas kayttaa 2,3 miljoona kiintokuutiometria vuodessa taydelld kapasiteetilla. Teh-
taalla oleva kuivauskone on tarkoitus modernisoida vuonna 2017, ja jatkaa sen kayt-

t6a myos uuden Biotuotetehtaan kanssa. (Metsa Fibre kotisivut, N.d)

Opinndytetyon kohteena olevalla kuivauskoneella on havaittu aikaisempien tutki-
muksien perusteella huovan vaihtojen olevan tapaturma-alttiita t6ita. Taman ja ajan-
tasaisten ohjeiden puuttumisen takia, yhtio haluaa paivittaa ohjeistukset vastaamaan
vaadittavaa tyoturvallisuustasoa. Aikaisemmin tyontekijat ovat tehneet tyon paaosin
vanhojen tottumusten kautta, ja ty6tapojen kehittaminen on ollut jokaisella vuorolla
erilaista. Tyotapojen kehittamisessa ja tyotavoissa on tyovuorojen valisia eroja, joista
tyonantajalla ei valttamatta ole ollut ajantasaista tietoa. Huovan vaihtojen ollessa ta-
paturma-alttiita toitd, tydnantaja haluaa yhtenaistaa tyotavat ja varmistua jokaisen

tyontekijan turvallisesta tyoskentelysta.



1.2 Opinnaytetyon tavoitteet

Opinndytetyon tavoitteena oli saada luotua ohjeistukset, joiden avulla tyontekijat
saavat tarvittavat tiedot tyon suorittamisesta turvallisesti. Ndiden ohjeistuksien pe-
rusteella on myds mahdollista perehdyttdaa uusia tyontekijoita kohteeseen ennen
tyon varsinaista suorittamista. Taman ansiosta varsinaisen tyon tekeminen ja oppimi-
nen ovat helpompia, koska perehdytettavalla on jo perustiedot tyosta ja sen suoritta-
misesta. Lopullisessa tydssa pitadisi olla myos toimeksiantajalle hyodyllista tietoa oh-

jeistuksien seka tyoturvallisuuden luonnista ja kehittamisesta.

Ainekosken kuivauskoneella on pyrkimys siirtya aikaisemmin kaytetysta lenkki-
huopatyypista saumahuopiin. Naiden suurimpana erona on koneella tapahtuva sau-
maus, missa huopien paat liitetaan yhteen. Tama muuttaa itse huovanvaihdon ty6-
vaiheita huomattavasti. Saumahuopien vaihdosta ei ole paljon kokemusta talla kysei-
sella koneella, ja monet kdaynnissapitdjat eivat ole nahneet yhtaan saumallisen huo-
van vaihtoa. Taman takia yritykselld oli tarve teettda selkedt ja tydmenetelmiltdaan

turvalliset ohjeet huopien vaihtoon.

Opinndytetyo rajattiin koskemaan hankalimpia kohteita, joita ovat puristimen ala-
huovat. Tyon aikana tehtiin kohteessa kaksi huovan vaihtoa, jolloin vaihdettiin yksi
lenkkihuopa ja yksi saumallinen huopa. Lenkkihuovan vaihtamisen syyna olivat toimi-
tusvaikeudet huovan valmistajalla. Taman muutoksen takia paadyttiin paivittamaan
jo olemassa olevaa ohjetta. Toiseen kohteeseen vaihdettiin saumallinen huopa, ja sii-
hen luotiin ohjeistus, minka avulla vaihtoa saadaan nopeutettua ja tehtya turvalli-

semmin.

Opinnaytetyossa ohjeiden koostamisen menetelmana oli osallistuminen vaihtotdihin,
joihin osallistui monia kdynnissapitajia eri vuoroista seka huovan valmistajan edus-
taja. Naiden vaihtotdiden aikana kaytiin haastatteluita kdynnissapitdjien ja tyonjohta-
jien kanssa, joissa kaytiin lapi tarkeita asioita ohjeistuksien onnistumien kannalta. Oh-
jeiden teossa otettiin huomioon omia huomioita vaihtotoista seka haastatteluissa il-

metulleita asioita.



2 Metsa Group
2.1 Metsa Groupin kehitys

Metsa-Group on syntynyt 1900-luvun alkupuolella, kun metsanomistajat halusivat
yhdistaa voimansa, jotta heilla olisi paremmat asemat puukaupassa. Vuodesta 1947
alkaen yhtion on toiminut osuuskuntana. Ensimmaiset omat sahat yhtio perusti
vuonna 1949, ja 1950-luvulla mukaan tuli myods kemiallista metsateollisuutta.
Nykyadn toiminta on laajentunut maailmanlaajuiseksi oman toiminnan kehittamisen
kautta seka yritysostoilla. Osuuskunnassa on nykydan noin 116 000 jasenta. (Metsa

Group kotisivut 2017.)

2.2 Tunnusluvut

Vuonna 2015 konsernin liikevaihto oli 5016 miljoonaa euroa, josta liiketulosta tuli
537,4 miljoonaa euroa. Taulukkoon 1 on koottu eri liiketoiminta-alueiden tarkeimmat
tunnusluvut vuodelta 2015. Toimintaa Metsa-Group:lla on 30 maassa, joista
seitsdmassa on tuotantolaitoksia. Yhteensa tyontekijoita Metsa-Group:lla oli vuonna

2015 keskimaarin 10117. (Metsa Group vuosikertomus 2015, 4-5.)

Metsa Group koostuu viidesta eri liiketeominta-alueesta:

- Puunhankinta ja metsapalvelut eli Metsa Forest vastaa puunhankinnasta
teollisuusasiakkaiden tarpeisiin. Puunhankita ja metsapalvelut on
markkinajohtaja puukaupassa seka energiapuun toimituksissa Suomessa.

- Puuteollisuus eli Metsa Wood valmistaa puutuotteita |dhinna rakennus- ja
teollisuusasiakkaille. Tarkeimpia tuotteita ovat erilaiset sahatavarat,
vanerituoteet seka Kerto-palkit.

- Selluteollisuus eli Metsa Fibre valmistaa lehti- ja havupuusellua. Metsa-Fibre
on yksi maailman suurimmista havusellun valmistajista. Metsa Fibrelle myds

siirtyi seitséman sahaa Metsa Woodilta vuonna 2016.



Kartonkiteollisuus eli Metsa Board valmistaa taivekartonkia seka valkoista

ensikuitulaineria. Metsa-Board on Euroopan johtava valmistaja naissa

tuotteissa.

Pehmo- ja ruoanlaittopaperiteollisuus eli Metsa Tissue valmistaa pehmo- ja

ruoanlaittopapereita eri tuotenimilla, kuten Lambi ja Serla. Metsa-Tissue on

yksi Euroopan johtavista valmistajista talla sektorilla.

Taulukko 1 Metsa Groupin liikevaihto tytaryhtidineen

Metsa Group

Liikevaihto 5.0 mrd €

9600 tyontekijaa

Board 24,9%

Metsa Tissue Metsa Board Metsa Fibre Metsa Wood Metsa Forest

Liike-
vaihto 1.0 Mrd€ 2.0 Mrd€ 1,4 Mrd€ 09 Mrd€ 1,5 Mrd€
Henki- Henki- Hen- Henki- Henki- Henki-
16st6 2800 63 3100 kiloa 850 l6a 2300 l6a 900 loa
Omistus  Metsdliitto Metsaliitto Metsa-

osuuskunta osuuskunta Metsaliitto liitto

omistaa omistaa osuuskunta Metsa- osuus-

91% 42,53% omistaa liitto kunta

50,2% Metsa omistaa omistaa

100%

100%

2.3 Metsa-Fibre

Metsa Fibrellda on tuotantolaitoksia Suomessa seka Venajalla. Tuotantolaitoksista

nelja on sellutehtaita, jotka kaikki sijaitsevat Suomessa, ja seitseman on sahoja, joista

kuusi sijaitsee Suomessa ja yksi Venajalla. Yhtio valmistaa myds tuotannossa synty-

vista sivutuotteista erilaisia biotuotteita, kuten kemikaaleja ja energiaa, joista tulee

noin 10% yhtion kokonaisliikevaihdosta. (Metsa Group kotisivut, N.d)

3 Kuivauskone

3.1 Sellun kuivatus

Sellun kuivatusta tarvitaan silloin kun sellua ei voida kayttaa samassa tehdasintegraa-

tissa. Kun sellua on tarkoitus kuljettaa toiselle tehtaalle, on silloin sellusta poistettava



ylimaardinen vesi. Sellua kuivatetaan mahdollisimman kuivaksi, koska silloin valty-
taan turhalta veden kuljetukselta. Normaalisti kuiva-ainepitoisuus pyritdan nosta-
maan noin 90%, eli niin kutsutuksi ilmakuivaksi selluksi. (Klemetti, Kortelainen, Lyyti-

kdinen, Seppala, Siitonen & Sironen 2001, 138)

Sellun ominaisuudet muuttuvat kuivauksen aikana. Nama erot vaikuttavat sellun
kayttoon kartonki- tai paperikoneella. Kuivattua sellua sisaltdava massa kuivaa nope-
ammin, ja silla saadaan parempi bulkki, mutta kuivauksen takia menetetaan loppu-
tuotteesta vetolujuutta. Vetolujuuden menetykseen vaikuttaa sellun kuivatuksessa
kaytetyt [ampdétilat. Mita korkeammassa l[ampoétilassa sellua kuivataan, sita enem-

man lujuutta menetetaan. (Knowpulp, N.d)

3.2 Kuivauskone

Tavallisesti sellun kuivauskoneessa on nelja osakokonaisuutta: viiraosa, puristinosa,
kuivatusosa seka leikkuriosa. Naista jokaisella on valttamaton tehtava sellun kuiva-
tuksessa ja tasaisen laadun varmistamisessa asiakkaalle. Kuivauskoneiden nopeudet
ovat noin 40- 250 metrid/minuutissa, joidenkin koneiden nopeudet jopa 300 met-

rid/minuutissa. (Knowpulp, N.d)

3.3 Viiraosa

Viiraosalla on monia tehtavia kuivatuskoneessa. Viiraosa poistaa vetta peradlaatikosta
tulevasta massasta suotautumalla viiran lapi, siten ettd massasta saadaan tasalaatui-
nen ja siina on halutun kaltainen kuitu- ja tayteaineretentio. Viiraosalla pitada myds
saada massasta poistettua niin paljon vettd, ettd se saadaan siirrettya puristinosalle
helposti ja rainan ajettavuus sailyy hyvana. Viiraosalla tehdaan lopputuotteelle omi-
naisuudet, kuten neliomassavaihtelu ja kuitujakaumat paksuussuunnassa, joita ei voi
enda myohemmissa vaiheissa muuttaa. Kuviossa numero 1 on vastaavan tyyppinen

viiraosaratkaisu kuin Adnekosken tehtaan kuivauskoneessa. Kuvan etualalla on pera-



laatikko, mista massa suihkutetaan viiralle. Viiralta poistetaan vetta aluksi vain alas-
pain, ja loppuosalla myds ylospdin. (Knowpap paperin ja kartongin valmistus tiivis-

telma, N.d)

Kuvio 1 Kuivauskoneen markapaa (Knowpulp, N.d)

3.4 Puristisosa

Puristinosalla rainasta poistetaan mahdollisimman paljon vetta puristamalla sita kah-
den telan ja puristinhuovan valissa. Puristinosalla pyritddan nostamaan kuiva-ainepi-
toisuus 25%, mika se on viiraosan jalkeen. Kun se lahtee viiraosalta, nostetaan se
aina 50-55%. Puristinosalla nostetaan mahdollisimman paljon kuiva-ainepitoisuutta,
koska yhden prosentin nousu kuiva-ainepitoisuudessa sadstaa noin 3-4% kuivatus-
osan hoyrynkulutusta. Puristusvoimia voidaan nostaa vahitellen, koska raina ei kesta
lilan nopeaa taikka voimakasta puristuta aluksi. Taman takia puristinosa on yleensa
toteutettu kolmella kohdalla, eli nipilla, missa rainaa puristetaan. ( Klemetti ym.

2001, 141; Knowpulp, N.d)

Puristinosan ratkaisuksi on nykydan normaalisti tehty kolmen puristimen ratkaisu.

Naista puristimista, eli nipeista, on kaksi ensimmaista normaaleja nippeja, missa on



kaksi pyoreaa reikatelaa, joista ylempi painaa alempaa telaa vasten. Kun ylempaa te-
laa painetaan alaspain, saadaan tehtya tarvittava puristuspaine, jolloin saadaan vesi
siirtymaan rainasta puristinhuopaan. Viimeisena puristimena on nykyaan kaytossa
kenkapuristin, missa nippi on saatu pidennettya ja sitd kautta parannettua puristi-

men tehokkuutta. (Klemetti ym. 2001, 141)

Kuviossa 2 on esimerkki kuivauskoneen puristinratkaisusta. Kuvassa massan kulku-
suunta on oikealta vasemmalle. Kuvassa oleva puristin ei ole tdaysin samanlainen kuin

tyon kohteena olevassa koneessa. (Knowpulp, N.d)

Kuvio 2 Esimerkki puristinosasta (Knowpulp, N.d)

3.5 Kuivatusosa ja leikkuri

Kuivatusosalla pyritdan nostamaan rainan kuiva-ainepitoisuus noin 90% haihdutta-
malla siitad vetta kuuman ilman avulla. Kuivatus tapahtuu kuivatuskaapissa, mika on
monikerroksinen katettu rakennelma, viemalla rainaa leijuttamalla puhallettavan il-
man avulla. llma tuodaan kaappiin puhaltimien avulla, ja se ohjataan puhalluslaati-
koiden avulla rainan alle. llma lammitetdaan hoyrylammityspattereissa, joiden avulla

voidaan saataa kuivattimen lampoétilaa ja painetta. Raina kddnnetaan kapin paassa
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kaantotelojen avulla, mikd on myds ainoa paikka missa raina koskettaa kaapin raken-
teita. Lopuksi raina ohjataan ulos kaapin alaosata ja viedadan leikkurille, missa siita lei-
kataan leveys- ja pituussunnassa oikean kokoisia arkkeja. Kuviossa kolme on kuvattu
vastaavaa puhallinkuivatin ratkaisua mika on kaytdssa Aanekosken kuivauskoneella.
Kuviossa puristin sijaitsee puhaltimen vasemmassa reunassa, mista se kulkee kui-
vauskaapin yldosaan, mista se kulkee ulos kaapista kuvion mukaisesta paikasta.
(Knowpulp, N.d)

Kuvio 3 Kuivatuskoneen puhallinkuivain (Knowpulp, N.d)

Puhallinkuivatin

3.6 Puristinhuopa

Puristinosalla on aina puristinhuopia, joiden paatehtava on imea vetta pois rainasta
puristimen aiheuttaman nestepaine-eron avulla. Huovalla on myds muita tehtdvia
kuten rainan kuljetus avoimien kohtien lapi seka rainan suojaaminen liialliselta rasi-
tukselta nipeissa. Huopien myos pitaa kestaa kayttoa sille maaritellyn kayttoajan
mahdollisimman tasaisesti menettamatta mitdan ominaisuutta. Huovat valmistetaan
tavallisesti synteettisestd materiaalista erilaisilla kudonta- ja neulontatekniikoilla.

(Knowpulp, N.d)
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Puristinhuovan vaihtamisen syyna on yleensa huovan rakenteen tukkeutuminen. Pu-
ristinhuopaan kohdistuu suurta mekaanista rasitusta, koska se kulkee kovassa pai-
neessa olevan nipin lapi. Tama aiheuttaa huopaan sen rakenteen kokoon painumista.
Huopa myos likaantuu prosessissa olevista epapuhtauksista, joita ovat esimerkiksi
pihka ja erilaiset saostumat. Tama rakenteen muuttuminen yhdessa likaantumisen
kanssa aiheuttavat huopaan sen toimintaa heikentavia ominaisuuksia, kuten huovan
vedenpoistokyky rainasta heikkenee ja huopa poistaa vetta epatasaisesti. Huovan
ominaisuuksia voidaan pyrkia palauttamaan erilaisilla vesipesuilla ajon aikana, tai te-

kemalla sille kemikaalipesu kuivauskoneen seisokissa. (Knowpulp, N.d)

4 Tyoturvallisuus
4.1 Tyoturvallisuus perusteet

Tyo6turvallisuutta on Suomessa saddelty lakien ja asetuksien avulla jo vuodesta 1889,
jolloin annettiin ensimmainen tydsuojelulaki. Tasta eteenpain tyoturvallisuutta ja sen
valvontaa seka kehittamista on sdaadelty. Suomessa vuonna 2002 on laadittu viimeisin
tyoturvallisuuslaki, joka kuvaa ty6turvallisuudesta seuraavaa ”parantaa tyoymparis-
toa ja tyoolosuhteita tyontekijoiden tyokyvyn turvaamiseksi ja yllapitamiseksi seka
ennalta ehkaista ja torjua tyotapaturmia, ammattitauteja ja muita tyosta ja tydympa-
ristosta johtuvia tyontekijoiden fyysisen ja henkisen terveyden haittoja”. Nykyaan on
alettu myds kiinnittda huomiota ennalta ehkdisevaan ajatteluun, ja on lanseerattu
useissa yrityksissa O- tapaturma ajattelu. Ndiden avulla on muutettu yrityksien ja
tyontekijoiden ajattelumallia tyoturvallisuudesta, ja saatu turvallisuus osaksi hyvaa

johtamista. (Laitinen, Simola & Vuorinen 2013, 23; Ty6turvallisuuslaki 738/2002, 18§)

4.2 Turvallisuusjohtaminen

Hyvan turvallisuusjohtamisen tarkeimpana tehtava on vahinkoriskien hallinta. Silla
pyritdan estamaan ennakkoon vahinkojen tapahtuminen, tapahtuneiden vahinkojen
vaikutuksien minimointi seka riskien realisoituessa olla varautunut vakuuttamalla yri-

tyksen omaisuutta. Johtamisella on tarkea tehtava myos yrityksen toiminnan, proses-
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sin, toimintamallien, tyoolojen seka henkiloston osaamisen kehittdmisessa. Talla ke-
hitystyolla saadaan parannettua yrityksen tuottavuutta, laatua ja kilpailukykya. (Laiti-

nen ym. 2013, 31.)

Johtamisella on suuri vaikutus riskienhallinnassa. Riski on maaritelty SFS-standardin
mukaan kuvaamaan haitallisen, vahinkoa aiheuttavan tapahtuman muodostaman
vaaran suuruutta. Yleensa riski mielletdan ei-halutun tapahtuman tapahtumiseksi ih-
miseen, joko henkeen tai terveyteen, tai omaisuuteen. Riski voi olla taysin yllattava,
siihen liittyvaa haittaa voidaan yrittaa ennakoida laskennallisilla todennakoisyyksilla,
mutta sita ei kuitenkaan voi taysin poissulkea. Johtamisella on tarkea rooli, jotta
ndita riskeja saadaan vahennettya. Yleensa tapaturmiin liittyy riskinottoa, jolla pyri-
taan ajan saastoon tai tyon helpottamiseen. Hyvalla johtamisella voidaan naita ris-
keja taikka riskinottajia ohjata toimimaan oikeiden tyotapojen mukaan. (Rissa, 1999,

68)

Vaikka ty6turvallisuus on merkittavasti parantunut viime vuosikymmenista, vieldkin
johtamisessa on kehitettavaa. Toiden vaatimustaso kasvaa koko ajan nopeasti ja sita
kautta kasvavat myds téiden osaamisvaatimukset. Turvallisuusjohtamisella on tassa
kehityksessa vaativa asema. Vaikka koko ajan tekniikan kehittyessa, koneet ja auto-
maatio hoitavat useita uusia tyotehtavia on ihmisella tarkea rooli tyotehtavien suun-
nittelussa ja tyotapojen kehittdmisessa. Varsinkin uusien laitteiden ja kohteiden tyo-
tapojen ja tyovalineiden kehittdminen on johdon vastuulla. (Laitinen ym. 2013, 29-

36)

Yrityksessa olevaan turvallisuuskulttuurin on Suomessa suhtauduttu TSernobylin on-
nettomuuden jalkeen vakavasti myos valtioneuvoston puolesta. Valtioneuvosto antoi
ydinvoimaloiden turvallisuutta koskevan paatoksen, missa korostetaan turvallisuus-
kulttuurin kehittamistd, ylimman johdon turvallisuutta korostavaa asennetta ja tyon-
tekijoiden tyoolojen ja tyoilmapiirin kehittdmista. Tastakin padtoksesta voidaan to-
deta, ettd hyvadan turvallisuusjohtamiseen kuuluu luoda arvomaailma yritykseen,
missd nakyy tyontekijoiden turvallisuuden ja tyokyvyn tarkeyden korostaminen. Tata
kautta on mahdollista asettaa tavoitteita ja visioita esimerkiksi sairauspoissaolojen

maaran vahentamiseksi. (Laitinen ym. 2013, 84-87)
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Ty6nantajan edustajan, yleensa lahimman esimiehen, suhtautumisella ja toiminnalla
on suuri merkitys tyontekijéiden sairauspoissaolojen maaraan. On tutkittu, etta jos
tyontekijan ja esimiehen suhde on oikeudenmukainen ja reilu, niin silloin tyonteki-
jalla sailyy hyva tydmotivaatio ja sita kautta suhtautuminen yrityksen turvallisuuskult-
tuuriin. Suuremmissa tyoyhteisdissa esimiehen tarkeana tehtavana on luoda hyva
ryhmahenki ja ilmapiiri, missa huolehditaan yhdessa kaikkien turvallisesta tydskente-
lysta. Hyva esimies pyrkii pitamaan yrityksen laitteiston ja tyovalineet hyvassa kun-
nossa. Esimiehen on myds otettava huomioon alaisuudessaan tydskentelevien henki-
I6iden tydkuormitus ja tarpeen mukaan pyrittava jakamaan sita tasaisemmin. Esimie-
hen on myo6s varmistettava tyontekijoiden tarpeeksi hyva ja syvéllinen tyonohjeista-
minen seka tarvittaessa opastettava turvallinen tapa tehda tyo. Tydntekijoita kannus-
tamalla voidaan luoda yritykseen kulttuuri, missa tyontekijat osallistuvat tydymparis-
ton kehittamiseen ja aktiivisesti ilmoittavat mahdollisista vaaroista. (Laitinen ym.

2013, 79-89)

4.3 Turvallisuuden kehittaminen

Yrityksien tarkoitus on tuottavuuden jatkuva kehittaminen. Samalla on tarkeaa huo-
lehtia my0s turvallisuuden kehittdmisesta, eika nostaa tuottavuutta oikomalla turval-
lisuudesta. Turvallisuuden ja tuottavuuden kehittaminen palvelee molempia, kun
niita kehitetdaan yhdessa. Yleensa tuottavuutta pyritdan kehittdamaan tekemalld inves-
tointeja uusiin laitteisiin ja tekniikkaan. Samalla taytyy kehittaa tyétapoja ja henkilos-
ton ammattitaitoa. Kun kehitetddan molempia alueita yhdessa, yrityksen tuotanto te-
hostuu seka henkil6ston tietotaito kasvaa ja henkilostdé saadaan mukaan tekniikan
kehitykseen. Ty6tapoja voidaan myos kehittdad ilman uusia investointeja poistamalla
havaittuja ongelmia tydymparistosta, jolloin tyon tehokkuus kasvaa. (Laitinen ym.

2013, 44-45)

Suomessa on jarjestetty myds hankkeita tai kilpailuita turvallisuuden kehittamiseksi.
Vuonna 2002 aloitettiin kilpailu mika kesti vuoteen 2005 mihin osallistui noin 200

tyopaikkaa ja 30 000 tyontekijaa teknologiateollisuuden alalta. Kilpailu ja siihen liitty-
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vat hankkeet vahensivat noin neljan miljoonan euron vuosisaastoihin tyotapaturma-
kustannuksissa. Kilpailussa parannettiin tyopaikan yleista jarjestysta ja tyopisteiden
tydergonomiaa pyrittiin kehittamaan. Kilpailun vaikutuksen nakyivat vuoteen 2007
asti mihin mennessa saastot olivat noin 28 miljoonaa euroa. Tama kilpailu on esi-
merkki, kuinka voidaan jarjestaa tydoloihin ja turvallisuuteen liittyvat hankkeet, siten

ettd myos yrityksen kannattavuus paranee. (Laitinen ym. 2013, 59-61)

4.3.1 Turvallisuuden kehitys paperiteollisuudessa

Kaikilla paperiteollisuuden eri aloilla on tapahtunut huomattavaa kehitysta tyotapa-
turmien tapahtumataajuuksissa eli tapaturmia miljoonaa tehtya ty6tuntia kohti. Ta-
paturmavakuutuskeskuksen tilastoimissa tapaturmissa tapaturmataajuus on puolit-
tunut vuodesta 2010 vuoteen 2015 mennessa. Eniten tapaturmia tapahtuu, kun kasi-
telldan koneita tai kasikayttoisia tyokaluja ja nama tapaturmat kohdistuvat raajoihin.
Kehitys on saatu aikaan pitkajanteisella tyolla turvallisuuden eteen ja koko yrityksen

yhteisella halulla kehittaa turvallisuutta. (Suomalainen 2017, 8-9)

5 Kehittamistutkimus

5.1 Kehittamistutkimuksen vaiheet

Kehittamistutkimuksen tavoite on aina muutoksen aikaansaaminen. Kehittamistutki-
muksen erottaminen normaalista yrityksen kehittamistoiminnasta ja tutkimuksesta ei
ole helppoa. Kehittamistutkimus kuitenkin vaatii aina erillisen tutkimusosion ja tyon
yleinen tyylin on oltava tutkimuksellinen. Kehittamistutkimus voi kvalitatiivisen eli
laadullisen ja kvantitatiivista eli maarallisen tutkimuksen yhdistelma tai se voi olla
pelkastaan kvalitatiivista tutkimusta. Kehittamistutkimuksen tarkeana erona normaa-
liin kvalitatiivisiin tai kvantitatiivisiin tutkimuksiin on sen sisdltdman ongelman poista-
minen. Yleensa kehittamistutkimuksen aloituspiste on siind mihin edelld mainittujen

tutkimuksien tyo loppuu. (Kananen 2015, 39-40)

Kehittamistutkimuksessa on mukana eri vaiheita, mitka jakavat tyon eri osiin. Ensim-
maisessa vaiheessa tyo aloitetaan kohteen maarittamisella eli mika ongelma halu-

taan tyon avulla poistaa. Taman kohteen tarkka maarittely ja siihen vaikututtavien
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asioiden tarkka erittely on tyon onnistumisen kannalta todella tarkeda. Kun ongelma
on pystytty maarittamaan tarkasti, aloitetaan toiminnan suunnittelu. Suunnittelussa
pyritaan loytamaan toimenpiteet milla kehittamistutkimuksen ongelma voidaan pois-
taa. Suunnittelussa voidaan myo6s luoda monia eri vaihtoehtoja ongelman ratkaise-
miseksi. Suunnittelua ja ongelman ratkaisukeinon maarittamisen jalkeen pyritaan rat-
kaisemaan ongelma kayttdaen suunnittelussa kehitetyilla keinoilla. Toteutuksen jal-
keen on tarkea arvioida, miten kehitetyt ongelmanratkaisukeinot toimivat kaytan-
ndssa. Arvioinnissa voi ilmeta uusia ongelmia mihin pitaa kehittamistutkimuksen
avulla 16ytaa ratkaisu. Taman takia yrityksissa kehittdamishankkeet monesti seuraavat

toisiaan. (Kananen 2015, 40-50)

5.2 Aineiston keraaminen kehittamistutkimuksessa

5.2.1 Havainnointi

Kehittamistutkimukseen voidaan kerata tietoa monista eri lahteista. Lahteita voivat
olla olemassa olevat dokumentit, kuten olemassa olevat ohjeet taikka vuosikerto-
mukset. Lahteina voidaan kayttdaa myos tutkimukseen yksilollisesti luotua aineistoa,

kuten havainnoinnin tai haastatteluiden tulokset. (Kananen 2015, 76-78)

Havainnoinnin tarkoituksena on luoda kasitys tutkimuksen kohteena olevasta ai-
heesta. Havainnointiin voidaan kayttaa monia eri toteutustapoja. Toteutustavan va-
lintaa vaikuttaa tutkittava aihe. Havainnoinnin aikana tulee varmistua siitd, ettad ha-
vainnoinnin kohteena oleva aihe toteutetaan samalla tavalla kuin normaalisti. Ha-
vainnoinnin eri tapoja ovat esimerkiksi piilohavainnointi, suora havainnointi tai osal-

listuva havainnointi. (Kananen 2015, 78-79)

Havainnoinnin onnistumisen kannalta tirkeda on tehda tyon aikana tarkkaa doku-
mentointia kohteesta ja huomioiduista asioista. Tahdan dokumentointiin voidaan
kdyttaa havainnointipédivakirjaa. Dokumentoinnissa on tarkeda maarittaa havain-
nointijakso. Havainnointijakson maarittdminen on tehtava tarkasti, koska havainnoin-

tia ei voida jalkikateen tehda esimerkiksi muistin varaisesti. (Kananen 2015, 78-79)
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5.2.2 Haastattelu kdayttaminen aineiston keradamisessa

Haastattelujen tarkoitus on tukea omaa havainnointia, ja niitd voidaan kayttaa tuke-
maan omaa kasitysta. Keskustelujen kautta voi olla kuitenkin vaara saada vaaran-
laista tietoja tai kasityksia aiheesta. Taman takia on tarkeaa, etta keskusteluja kayte-
taan vain oman havainnoinnin tukemiseen. Tarkea on myds tajuta se, etta jokaisella
ihmisellda on oma mielipide, ja ne pitda pystya erottelemaan muusta keskustelusta.

(Kananen 2015, 81-83)

6 Ohjeistuksien luominen
6.1 Tyon lahtotilanne

Tyo lahti liikkeelle, kun huopien vaihdossa oli tapahtunut [ahelta piti- tapahtumia, ja
eri vuoroilla ei valttamatta ollut tietoa tai kokemusta turvallisesti tehdysta saumalli-
sen puristinhuovan vaihdosta. Taman takia haluttiin luoda aluksi haastavimpiin paik-
koihin ohjeistus, minka avulla on mahdollista suorittaa tyo turvallisesti. Tyossa myos

pyrittiin kehittdmaan tyotapoja ja -valineita.

Opinndytetyon osana oli eri vuorojen kaynnissapitdjien kanssa kdydyt keskustelut.
Naita keskusteluja kaytiin varsinkin huovan vaihtojen yhteydessa. Keskustelujen
avulla voitiin sulkea pois vaarallisia tyotapoja, menetelmia ja tyovalineita. Keskuste-
luiden avulla ohjeistuksista voitiin tehda informaatioltaan ja tyyliltdan mahdollisim-
man helppolukuisia ohjeiden kayttajille. Keskusteluja kuitenkin kaytettiin vain tuke-

maan tyon suoritusta ja niista tulleet ideat auttamaan omaa havainnointia.
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6.2 Tyon suoritus

Tyon alussa kaytiin 1api Metsa Fibrella aikaisemmin tehtyyn vaarojen tunnistaminen
seka riskien arviointi ja hallinta- asiakirjaan. Asiakirjaan on koottu yleisimpia vaarati-
lanteita huovan vaihdon yhteydessa, seka niista aiheutuvia todenndkoisimpia seu-
rauksia. Tasta tutkimuksesta sai kattavan kuvan mahdollisista tapaturmista, jo ennen
kuin varsinaisten ohjeiden tekeminen alkoi. Taman tutkimuksen avulla pystyi muo-
dostamaan alustavan jarjestyksen, miten huovan vaihto etenee. Tehtaalla on myos
alkuperaisia vuodelta 1985 olevia suuripiirteisia ohjeita, joihin tutustuminen auttoi

luomaan kuvaa tehtadvasta tyosta.

Ennen ensimmaistad huovan vaihtoa mihin tyota paasi tekemaan, koneenhoitajan
haastatteluilla pystyi tiedostamaan ongelmakohtia, joita huovan vaihdossa on. Huo-
van vaihto, mika toteutettiin ensimmaisena, oli lenkkihuopa. Taman huovan paikalle
on myds suunnitteilla saumahuopa. Ohjeiden teossa oli myds otettava huomioon,
miten tehda ohjeet saumalliselle huovalle, vaikka sen vaihtoa ei paassyt nakemaan.
Tama aiheutti haasteita, koska kokemusta saumallisen huovan vaihdosta ei ollut, ja
kuivauskoneen henkildstélla ei ollut tahan positioon kokemusta saumallisen huovan
vaihdosta. Ohjeiden tekeminen paatettiin tdman takia muuttaa tdman position osalta
ohjeiden paivittamiseen, ja nostamaan sen informaatioarvoa esimerkiksi kuvien
avulla. Tastd ohjeiden paivittamisesta ja selkeyttamisesta on hyotya tehtaalla heti,
koska kuivauskoneelle on tullut paljon uusia tydntekijoita, joille kohde ja tehtaan tyo

tavat eivat ole niin tuttuja.

Saumallisen huovan vaihto tehtiin positioon, johon se oli tehty kerran aikaisemmin.
Tassa vaihdossa ei ollut ohjeistuksia, ja tydbmenetelmat olivat hieman alkeellisia. En-
nen uutta vaihtotyota kaytiin lapi tyon vaiheita, jolloin pyrittiin [6ytamaan ongelma-
kohtia, joita kdynnissapitadjat olivat huomanneet aikaisemmassa vaihdossa. Isoimpia
ongelmia olivat aiheuttaneet puutteellinen ohjeistus vaihtotydsta ja sopivien tyovali-
neiden puuttuminen. Toisessa vaihdossa mukana oli monesta eri vuorosta kdynnissa-
pitdjia, joiden kanssa pystyi vaihtamaan mielipiteita ja ideoita, miten vaihto kannat-

taisi tehda. Paikalla oli myos Voithin asiantuntija, joka kertoi mita pitda ottaa huomi-
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oon huovan puolesta, kuten purkamissuunta ja saumaukseen liittyvia seikkoja. Vaih-
totyon aikana pystyi dokumentoimaan ty6ta ottamalla kuvia ja tekemalla muistiinpa-

noja tyon etenemisesta.

Varsinaisten ohjeistuksien teko tapahtui vaihtotdissa tehtyjen muistiinpanojen, kayn-
nissapitdjien kanssa kaytyjen keskusteluiden seka tyosta otettujen kuvien pohjalta.
Ohjeistuksista tehtiin liitteiden 1 ja 2 mukaisia, koska nama nahtiin kaikista selvim-
maksi tavaksi selvittda tyovaihe. Asiassa my0ds kysyttiin kuivauskoneella toimivan tyo-
suojeluparin, joiden tehtavana on huolehtia ja kehittaa tyoturvallisuutta kuivausko-

neella, toiselta jasenelta mielipidetta ohjeistuksien tyylista.

7 Tulokset ja johtopaatokset
7.1 Tulokset

Tyon tuloksena pystyttiin luomaan uudet ohjeistukset kuivauskoneen kaynnissapita-
jille. Ohjeistukset tayttavat tavoitteet tyoturvallisuuden parantamisesta, ja ohjeistuk-
set ovat todettu toimiviksi toimeksiantajan puolelta. Nama ohjeet ovat nyt ajantasai-

set ja omalta osaltaan parantavat kuivauskoneen tyoturvallisuutta.

Liitteessa 1 on kuvattu 3. puristimen alahuovan vaihto, ja liitteessa 2 on kuvattu 2.
puristimen alahuovan vaihto. Liitteissa ohjeistetut tyét on kuvattu mahdollisimman
yksityiskohtaisesti. Liiteita vertaillessa huomaa kuinka huomattava ero tyévaiheissa
on. Liitteessa 2 olevaan vaihtoty6hon ei ollut olemassa mitdaan ohjeistuksia, ja tieto
tyon suorittamisesta oli vajavaista. Taman takia varsinkin tdssa ohjeistuksessa on py-
ritty mahdollisimman tarkkaan kuvaukseen tyon suorittamisesta. Yleisesti ohjeistuk-
sia tehdessa paadyttiin kdyttamaan paljon avustavia kuvia, joilla pystytdan avaamaan

tyovaihdetta mahdollisimman selkeasti.
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Opinnaytetyon aikana ilmeni muutamia asioita, joiden avulla tyoturvallisuutta saatai-
siin vietya eteenpain. Tyoturvallisuutta parantavia asioita olivat lopuille kuivausko-
neen puristinosan positioille vaihto-ohjeistuksien tekeminen, 3.puristimen ensimmai-
sen saumahuovan vaihdon jalkeen ohjeistuksien paivittdminen koskemaan saumal-
lista huopaa ja kdaynnissapitdjan tekeman aloitteen 2. puristimen huovanvaihdon ke-

hittamisestd, toteuttaminen.

7.2 Opinndytetyon johtopaatokset ja pohdinta

Opinndytetyon tavoitteena oli luoda tai pdivittaa tydohjeistukset huovan vaihtoihin
kuivauskoneella. Ohjeistukset oli tarkoitus tehda siten, etta pystyttaisiin hyvalla val-
mistautumisella estamaan tyotapaturmien tapahtuminen vaihtotoissa tyotapojen ta-
kia. Kaikkia tyotapaturmia ohjeistukset eivat voi estaa, mutta tarkoitus oli paivittaa
tyotavat mahdollisimman turvallisiksi. Yksi tavoite oli myds tehda ohjeistukset siten,
ettd uusien tyontekijoiden perehdytysta voitaisiin tehda kyseiseen tyohén jo ennen

tyon suorittamista.

Naissa ohjeistuksissa on kuvattu tyo vaiheittain kuvien ja selitetekstin avulla. Ohjeis-
tukset toimivat tyontekijoiden tukena vaihtotdiden suunnittelussa ja vaihtotyossa.
Ty6ssa myos perehdyttiin syvallisemmin tyéturvallisuuteen seka sen kehittamiseen ja
johtamiseen. Tyon teoriassa pyrittiin etsimaan tyoturvallisuuden vaikutuksia yrityk-
sen toimintaan, tyoturvallisuuden johtamisen ja kehittamisen haasteita ja kuinka yri-
tyksen henkil6st0a saataisiin motivoitua ja innostettua tyoturvallisuudesta. TyOssa
myo0s pyrittiin luomaan peruskasitys sellun kuivauskoneesta ja sen toimintaperiaat-

teesta ja rakenteesta.

Tyo6ta olisi voitu vield kehittaa pyrkimalla luomaan laajempi tietoperusta ja laajentaa
tyd koskemaan kaikkia kuivauskoneen positioita. Ndissa tietopohjan luominen yllatti
haastavuudellaan. Ty6turvallisuuden kehittamisesta on suppeasti tehty kirjallisuutta,
ja osa naistakin keskittyy enemman tyonjohdon ja ylemman johdon tehtaviin turvalli-

suudessa. Varsinaisen suorittavan tyon ja tyontekijoiden nakdkulmasta tehtya kirjalli-
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suutta oli vahan kaytettavissa. Tyon alussa luotu tavoite keskittya kehittamaan tyo-
turvallisuutta osoittautui melko suppeaksi alueeksi, ja sitd ei lahdetty laajentamaan
tarpeeksi aikaisin. Tyéhon olisi voinut tuoda lisaa tietopohjaa esimerkiksi tyén johta-

misen tai kunnossapidon kautta.

Kaikkien positioiden tuominen mukaan tyohon olisi ollut mahdollista itse tydmaaran
kannalta, mutta aikataulut eivat mahdollistaneet tata. Koneella vaihdettiin toisiin po-
sitioihin yhden kerran huovat, ja ndihinkin olisi voinut paivittaa ohjeistuksen. Ndihin
vaihtotoihin ei kuitenkaan paasty tekemaan ohjeistuksia. Turvallisuuden kannalta

nama positiot eivat kuitenkaan ole niin haastavia kuin ne mihin ohjeet tehtiin.

Ty6ssa saatuja ohjeistuksia voidaan kehittaa viela yrityksessa tyénjohdon ja tyonteki-
joiden yhteistyolla. Ohjeistuksista ei vield ole tietoon tulleita kdytannon kokemuksia.
Kuitenkin kdaynnissapitdjat ja tydnjohto, jotka ovat ohjeet ndahneet, ovat antaneet hy-
vaksynnan ohjeistuksien selkeydesta ja oikeellisuudesta. Ohjeistuksista voi nousta
asioita, joita voi olla turvallisempi tehda toisella tavalla, tai tulevassa seisokissa voi-
daan kehittaa esimerkiksi tyovalineita ja putoamissuojausta. Jatkokehitysta voidaan
tehda myods tekemalld tyosta pois jdaneet ohjeistukset vastaamaan opinnadytetydssa

tehtyja ohjeistuksia.
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