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THVISTELMA

TyOprosessitiedon tarpeellisuus liittyy tyoelaméssid tapahtuneisiin - muutoksiin.  Teollisuudessa
tuotannolta vaaditaan joustavuutta ja nopeaa reagointia ympéaristossa tapahtuviin  muutoksin.
TyoOprosessitiedolla tarkoitetaan sitd, ettéa tyontekijoiden tulisi lagjentaa tietoaan vain omasta
tyGtehtavastaan koskemaan lagiemmin yrityksen koko tuotantoprosessia ja muita tyotehtavié.
Tyoprosessitiedon tutkiminen on tarpedlista, koska tutkimusperinne on vield tuore ja ahetta on
kéasitelty [dhinna 10 maata kasitténeessd tutkimushankkeessa tehdyissa empiirisissa tutkimuksissa.
Naissa tutkimuksissa on keskitytty lahinnd tyoprosessitiedon kehittymisen tutkimiseen seka siihen,
mitk& asiat edesauttavat sen kasvamista.

Tama tutkimus on tapaustutkimus ja tarkoituksena kuvata tyoprosessitiedon merkitysta tyontekijoiden
ammatillisessa kehittymisesséa Keskeisend on tyoprosessitiedon erojen kuvaaminen. Lisaksi
tutkimuksessa tarkastellaan tyoprosessitiedon merkitysta tyontekijoiden tekemdan tyon laatuun.
Tyo6prosessitiedon merkityksen tutkiminen antaa yritykselle arvokasta tietoa tyontekij6iden osaamiseen
seka niihin vakuttaviin tekijoihin, joita voidaan kayttaa hyddyksi toiminnan kehittéamisessa.

Tutkimuksen aineistona kaytetdan viime kevadna tehdyssa tutkimusprojekti ssa kerattyja haastatteluita.
Haastatteluja on yhteensa kuusitoista. Haastatteluissa on kartoitettu tyontekijoiden tietoa omasta
tuotantoprosessistaan seka dSihen liittyvasta osaamisesta. Tutkimuksen aineisto on analysoitu
ryhmittelemalla tyontekijoita tyoprosessitiedon osaamisen suhteen erilaisiin tyyppeihin: aloittelijat,
koneiden taitajat, parin koneen asiantuntijat, viimeistelyn asiantuntijat seka konkarit.
Tyoprosessitiedon eroihin vaikuttivat muun muassa tyokokemus sekd tyon kierron kautta tullut
moniosaaminen eri tybtehtavista seka koneista ja tuotteista. Tyontekijoiden tyOprosessitiedon
kehittymisessa oli havaittavissa jako vertikaaliseen ja horisontaaliseen tyOprosessitietoon.
Vertikaalisella tyoprosessitiedolla tarkoitetaan tyontekijoiden ammatillisen osaamisen syvyytta seka
horisontaalisella tiedolla tyontekijoiden ymmarrysté eri tyotehtavista seka eri tydvaiheiden yhteydesta
toisiinsa. Lisdksi tyoprosessitiedon kehittymisella oli vaikutusta tyontekijoiden tekemadn tyon laatuun.
Tyoprosessitiedon maarén kasvaessa tyontekijoiden ymmarrys laatuun vaikuttavista asioista lisdantyi
seka reagointi ongelmatilanteisiin nopeutui.

Asiasanat: tydeldman kehittdaminen, tapaustutkimus, tyén organisointi, tydprosessitiedon kehittyminen,
moniosaaminen, tydprosessitieto jalaatu
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1 JOHDANTO

1.1 Tutkimusaiheen valintaprosessi

Tama tutkimus on saanut akunsa omasta henkilokohtaisesta kiinnostuksestani  tyGelaman
kehittdmiseen ja erityisesti teollisuustyohon. Tyoelama ja sen moninaiset ilmiét ovat olleet
mielenkiinnon kohteenani oikeastaan koko opiskeluni agan, mutta vahvemmin tdm& nousi esille
harjoitteluni aikana tydeldman tutkimukseen erikoistuneessa tutkimuslaitoksessa. Pagsin mukaan
mielenkiintoiseen projektiin ja samalla sain tilaisuuden miettia oman tutkimukseni aihetta. Projektissa
minulla oli mahdollisuus tutustua teollisuusyrityksiin ja tutkimani ilmién kéytannon kentta tuli tutuksi.
Taman tutkimuksen kohdeorganisaatioon olen tutustunut projektissa tekemiemme haastattel ujen kautta.
Liséks minulla on ollut tutkimuskeskuksen tyGelaman tutkijoiden gpu aina saatavilla ja heille olenkin

kiitollinen kaikista niista neuvoista, joita tdman tutkimusprosessin aikana olen saanut.

Tutkimukseni asettuu tydeldman tutkimuksen joukkoon ja tydn teoreettinen kasitteisto tulee Suomessa
viela vahan tutkitulta tyoprosessitiedon teoriaperinteesta. Kokonaisuudessaan tutkimusalue on viela
tuore ja kadgtteen kehittdminen perustuu 10 maan muodostaneen tutkimushankkeen empiirisiin
tutkimuksiin. Néissa tutkimuksissa tyoprosessitiedon kasite on tarkentunut ja tutkimukset ovat
keskittyneen lahinna kasitteen kehittymiseen ja sihen vaikuttavien asioiden tutkimiseen. Projektimme
alkana tyoprosessitiedon kagtteistd tuli minulle tutuksi ja syvensin tietoa aiheesta kirjal lisuuden avulla.

Varsinaisen kirjoitusty6n jataman raportin tydstamisen aloitin viime syksyna.

Taman tutkimuksen kohteena on muoviaan yritys. Yrityksessa on kaksi osastoa, metallituotanto seka
muovituotanto. Tutkimukseni kohdistuu yrityksen muovipuolen tuotantoprosessiin. Tarkoituksena on
kuvata tyoprosessitiedon merkitysta tyontekijoiden ammatillisessa kehittymisessa. Pyrin selvittamaan
eroaako tyontekijoiden tyoprosessitieto sekd, mika vaikutus talla on heidan tekemaénsa tyon laatuun.
Tyontekijoiden tyoprosessitiedon kehittyminen ja siithen vaikuttavien asioiden tutkiminen on tarkeéa,
koska se antaa yrityksille hyodyllista tietoa oman toimintansa kehittdmiseen. Liséksi tutkimuksen
kohteena oleva yritys on mielenkiintoinen tutkimukseni tarkoituksen kannalta, silld yrityksen tuotanto

on viime vuosina kasvanut voimakkaasti ja ongelmana on nahty puutteet tyontekijoiden tiedoissa ja



taidoissa. T@man vuoksi yritys on loistava tutkimuskohde tyontekij6iden osaamisen arvioimiseksi, seké

lagjemmin typrosessitiedon merkityksen kuvaamiseks tuotantoprosessin kulkuun.

Tutkimusaiheeni vaintaan vaikutti osaltaan my0s sen gjankohtaisuus, silla halusin, etta tyoni keskittyy
tAman paivan erityiskysymyksiin tyOpaikoilla ja antaa siten valineita tydpaikkojen kehittamiseen, seka
sella edintyvien ongelmien ratkaisemiseen. Tutkimustyypiksi valitsin tgpaustutkimuksen, koska ne
ovat usein kaytantdon suuntautuvia ja tutkimuksen tarkoitus on tuottaa tietoa, jota voidaan kéyttéa
hyvaksi toiminnan muuttamiseksi ja kehittdmiseksi. Lisdksi tapaustutkimuksen raportointi tehdadn
yleensi kansantajuiseksi ja tarkoituksena on valttda tavanomai selle tutkimukselle ominaista siséanpéin
lampiavaa tiedekieltd. Nain tapaustutkimus voi palvella monenlaisia lukijoita. (Cohen & Manion 1995,
123.) Syrjdla ja Numminen (1988, 171-172) tuovat esille tgpaustutkimuksen tavoitteen herdttda
keskustelua kéytdnndssa tapahtuvista ilmidistd. Tapaustutkimukset voivat néin kritisoida ja arvioida
vallitsevia kéytanttja ja tuoda vahtoehtoja toiminnale. Nain |ahtokohtani tutkimuksen tekemiseen
voidaan katsoa olevan |ahinnd pragmaattinen. Halusin, etta tutkimuksellani on hyétya ja se voisi tuoda

val htoehtoja toiminnan kehittémiseen.

Omaa tutkimusprosessiani voi Kiviniemen (2001, 68) sanoin kuvata prosessiorientoituneeks. Hanen
mukaansa, koska laadullisessa tutkimuksessa tutkija kerda itse aineistonsa, niin aineistoon liittyvat
nakokulmat ja tulkinnat kehittyvat sekd muotoutuvat tutkimusprosessin edetessa. Han esittéd lisdksi,
etta tutkimuksen eri vaheet, kuten tutkimustehtéavan, teorianmuodostuksen, aineistonkeruun sek&
analyysin muotoutuminen joustavat ja kehittyvét tutkimuksen edetessi. En asettanut tutkimuksessani
tiukkaa tutkimuskysymysta tyon alussa, vaan se on muotoutunut ja kehittynyt aineistoon tutustumisen
yhteydessa. Lisdksi tutkimuksen teoria on téasmentynyt aineiston antaman tiedon kautta. Kuten
Kiviniemi esittéd, niin tutkija on tutkimusta tehdessddn ik&&n kuin oppimisretkelld, jossa han
tarkastelee kaynnissd olevaa tyotdnsa ja kay jatkuvaa vuorovaikutusta eri osien vdlilla Tama
lahestymistapa edellyttédd myo6s tutkijata itseltddn valmiutta tutkimuksen mahdollisiin uusiin
linjauksiin. (Kiviniemi 2001, 69.)

Tyoni etenee siten, etta ensin tuon esille perusteluita tyoprosessitiedon tarpeellisuuteen. Taman j8keen
tutustutan lukijaa tydn organisoinnin historiaan, jonka néen pohjana tyoprosessitiedon kehittymiselle.

Seuraavaksi tarkennan kasittelyni tyoprosessitiedon kasitteeseen, seké tyoprosessitiedon kehittymiseen



vakuttaviin asioihin. Lisdks edttelen yhden ammatillisen kehittymisen mallin, johon peilaan omia
tutkimustuloksiani. Aineistoa kasittelen tyon empiirisessd osassa, jossa tuon esille tyontekijoiden
tyOprosessitiedon eroja aineistostani rakentamieni tyyppien avulla Taman jalkeen teen yhteenvetoa
tyon keskeisista tuloksista, seka nostan esiin tutkimusprosessin aikana nousseita j atkotutki mustarpeita.
Lopuksi arvioin tutkimusprosessini onnistumista sen luotettavuuteen, yleistettdvyyteen ja eettisyyteen
liittyvid kysymyksia.

1.2 Teollisuustybn muutos ja tyoprosessitiedon tarpeellisuus

Ty6eldma on viime vuosina kohdannut monenlaisia muutoksia. Globalisaatio on kiristényt yritysten
valista kilpallua. Lisdks informaatioteknologian kehittyminen on tuonut yrityksiin uusa
mahdollisuuksia toiminnan kehittdmiseen. Nykyaan yrityksilta vaaditaan joustavuutta. Myo6s
teol lisuusty0ssa on taytynyt arvioida vanhoja tydn organisoinnin tapoja ja miettid tehokkaampaa, seka
joustavampaa tuotannon jarjestdmista. Vanhat tyon organisoinnin tavat on nahty joustamattomina
muuttuneessa ympéristossa ja nithin on etsitty vaihtoehtoja. Kuitenkin monet teollisuusyritykset ovat
noudattaneet padasiassa vanhoja tyon organisoinnin tapoja, esimerkiksi juuri tayloristista tyon
organisointia vield naihin paiviin asti. Tama tuli eslle, kun tutustuin harjoitteluni kautta metali- ja

muovialan yrityksiin.

Lisiks monet empiiriset tutkimukset (esim. European Foundation for the Improvement of Living and
Working Conditions 1997) vahvistavat, ettd tyoorganisaatioiden kehittdminen on ollut hyvin
rajoittunutta koko Euroopassa. Tydvoiman standardisointiin pyrkiva tayloristinen tyén organisoinnin
strategia on ol lut yrityksissa dominoiva tyon jarjestamisen tapa. (Kruger, Kruse & Caprile 2002, 202—
203.) Lisdks Bratton (2003, 28-30) esittéd, ettd myos yritysten henkildstdvoimavarojen johtamisessa

uudet jainnovatiiviset kaytannot ovat viela vain harvoissa yrityksissa kaytossa.

TyoOprosessitiedon hyodyntaminen on lahtenyt siitd, ettd yrityksissd& on ymmarretty uusien
joustavampien tyon organisointitgpojen hyodyllisyys ja tehokkuus, verrattuna entisin jaykkiin
rakenteisiin. TyOprosessitiedon tarpeellisuus on noussut yritysten toimintaympariston muutoksesta
dynaamisemmaksi ja nopeasti muuttuvaksi. Globaalin kilpailun myota yritysten pitaé reagoida nopeasti
toimintaymparistossadn tapahtuviin muutoksiin. Nain vanhat tayloristiset tuotannon organisoinnin

periaatteet eivdt endd sovi vastaamaan tdhan kilpailluympériston vaatimuksiin, vaan tarvitaan



joustavampia organisaatiorakenteita. Organisaatioiden tulee muuttaa hierarkkisia rakenteitaan kohti
tyotehtavista kohti monitaitoisuutta. Muutokset organisaatioiden rakenteissa tuovat vastamatta

muutoksia siihen, mita tyontekijoiden tulee osata ja tietda. (Boreham 2002, 232.)

Nonaka ja Takeuchi (1995, 83) tuovat esille, ettd yritykset voivat selvita muuttuneessa ympari stosséén
juuri mataloittamalla ja joustavoittamala organisaatiorakenteitaan, jolloin eri yksikot tekevét
yhteisty6ta ja tiedonvaihto on toimivaa. Toinen tapa toimia odottamattomassa ja uudessa tilanteessa on
muuttaa organisaatiorakenteita s&anndllisesti aina tilanteiden muuttuessa. T&std on hydtynd muun
muassa se, etta tyontekijoiden siirteleminen eri tyopisteisiin, antaa tyontekijoille mahdollisuuden keréta
arvokasta tietoa monista eri tyotehtavistéd. Tayloristisissa organisaatioissa tyontekijoiden osaaminen
rgjautui tiukasti vain omaan ty6tehtédvaan, mutta nykygan joustavat organisaatiot vaativat
organisaationsa kaikkien tasojen tyontekijoilta lagjempaa osaamista, seka tietoa koko organisaation

tyOprosessista kokonai suudessaan (Boreham 2002, 232).

TyoOprosessitietoon liittyvalla taylorismikritiikilla el tarkoiteta sitd, ettéd tyon organisoinnissa olisi
siirrytty suoraan taylorismista tyoprosessitiedon hyodyntamiseen, vaan ndiden valissa on ollut monia
erilaisia tyon uudistamiseen, inhimillistamiseen seké joustavoittamiseen pyrkivid toimenpiteita (esim.
tyon humanisointi, tyon kierto ja tyon lagientaminen, TQM ja BPR.), joista tarkemmin my6hempana.
Vartiainen (1994, 53, 59) tuo kuitenkin esille, ettd Suomeen uudet tyon organisoinnin muodot tulivat
muita Pohjoismaita huomattavasti mydhemmin vasta 1980-luvun lopussa. Oikeastaan vasta 1990-luvun
alussa Suomessa kokeiltiin kehittdmishankkeita, jotka pyrkivét uudistamaan ty6ta ja organisaatioita.
Uudistukset seurasivat meill& teknologian kehitysta ja olivat aika pienimuotoisia. Norjassa téiden
uudelleen organisointi lagjentui kaytantdon hiljaleen vuodesta 1975 ladhtien. Vastaavasti Ruotsiin
Rankinin (1989) mukaan uudet tyon organisoinnin muodot tulivat vahitellen ja levisivat vahvimmin
vuodesta 1982 akaen (Vartiainen 1994, 56).

Tybeldméan muutosten seurauksesta tyOprosessitiedon kehittyminen tulis ottaa huomioon jo
ammatillisen koulutuksen suunnittelussa ja opetussuunnitelmien laadinnassa. Opetuksessa tulisi
huomioida tyGeldman muuttuvat tarpeet ja parhaiten tama toteutetaan opetuksen ammattilaisten ja

tydeldman edustgjien tiiviind yhteistyota Tyoelaman muutoksista ja opetuksellissta vaatimuksista



tulisi tiedottaa ja keskustella avoimesti. Lisdks tyOpaikoilla tulisi edistdd tyodprosessitiedon
kehittymistd ja muun muassa tyon jarjestelyjen kautta luoda tiedon jakamiselle ja jatkuvalle kasvulle
otollinen ympaéri sto.



2 TY ON ORGANISOINNIN HISTORIA TAUSTANA TYOPROSESSITIEDOLLE

Seuraavaksi tarkastelen tyon organisoinnin historiaa. Tyon organisoinnissa on ollut vallala
monenlaisia tydn suunnittelun tgpoja ennen kuin niin sanotut uudet tydn suunnittelun muodot on otettu
kayttoon. Lisdks kasittelen tutkimukseni kannalta keskeisia kasitteitd, sekéa vertailen vanhoja ja uusia
tyon organisoinnin tapoja. Lopuksi otan esille kriittistd kannanottoa, jota tydelaman kehittmiseen ja

tyon organisointiin on esitetty.

2.1 Taylorismi ja Fordismi ty6n organisoinnin varhaisvaiheet

1900 -luvun akupuolella tydn organisoinnin keskeinen muoto oli Frederick Winslow Taylorin
kehittéma tieteellinen liikkeenjohto (scientific management). Téasté ajasta tyon organisoinnin tarkastelu
usein aloitetaan. Littlerin (1982, 51) mukaan taylorismi oli ideologinen tyon suunnittelun periaate,
mutta se sisalsi myos joukon johtamisen k&ytant6ja. Taylor (1914) oli erityisen kiinnostunut tietyilla
tyomenetel milla tydhon kaytetysté ajasta. Taylorin perusajatus tytn organisoinnissa perustui seuraaviin
seikkoihin: tyon tarkkaan tutkimiseen ja yksinkertaistamiseen, sopivan henkilon valitsemiseen
kuhunkin tyOtehtavdan, hdnen opettamiseensa tekemddn tyd suunnitellulla tavala ja tyOsta
maksettavaan urakkapalkkaan. (Vartiainen 1994, 11.) Taylorin periaatteena oli suunnitella tuotantotyd
niin, etta sen vois suorittaa kuka tahansa tyontekij6ista tydtehtavien ollessa niin helppoja. (Ciulla 2000,
92-93.) Taylor muutti tyGnantajan ja tyontekijan suhteen niin, etté valta ja tyod kontrollointi keskitettiin
kokonaan tyonantajalle. Tieteellisen liikkeenjohdon (1911) p&&periaatteenaoli tydn odttaminen pieniin
paasiin ja erottamala tyon suunnittelu ja tyon tekeminen tiukasti toisistaan. Muun muassa (Brattonin
(2003, 118) ja (Littlerin 1982, 51-52 ) mukaan taylorismin pédperiaatteet voi kiteyttdd viiteen

keskeiseen tekijaan:

Tyon tdydellinen osittaminen
Suunnittelun jatyon tekemisen erottaminen toisistaan
" Suoran” ja” epasuoran” tydvoiman erottaminen toisistaan

Tyon taitovaatimusten seka tyohon kaytetyn oppimisajan minimoiminen

ok~ NP

Materiaalin késittelyajan minimoiminen mahdollisimman pieneen

10



Taylorismissa tuotannon tyontekijat ndhtiin tyhminé ja siks tyohon kuuluvat suunnittelutehtavat piti
siirtéd pois heidadn ulottumattomiinsa. Vastaavasti kaikki valmistukseen ja kunnossapitoon liittyvat
tehtévét Sirrettiin pois osaavilta tyontekijoiltéa (direct labour) véahemman péteville niin sanotuille
(indirect labour) tyontekijéille. Taitovaatimusten véhentdminen minimiin, vadhentdd myos
tyontekijoiden tydprosessin kontrollia. Nain johto pystyy minimoimaan materiaalien ja tyontekijoiden
litkkeet mahdollisimman pieniin tehostaakseen toimintaa. Joidenkin kirjoittajien mukaan taylorismi
hévis aka nopeasti kytostd joskus 1930- luvulla taloudellisen laskukauden aikaan. Toiset taas
vaittavat, ettd taylorismin suorat seka epasuorat vaikutukset tehdasty6htn ovat olleet lagat ja
innoi ttaneet nykyaan neo- taylorismin nimella tunnettuun taylorismiin uuteen muotoon. (Bratton 2003,
119.)

massatuotantona  tunnetun  tuotantotavan isand. Ford Kkiinnitti menetelmédssédn  huomiota
kai kenpuoliseen tuotannon rationalisointiin aina osanval mistuksesta, vastaavien tehtaiden kuljetuksista,
yksittdisen tyontekijan kayttdmaén tyomenetelméan. Erityistd huomiota kiinnitettiin hukka-aikoihin,
jotka syntyivét tyovalineita ja raaka-ai neita noudettaessa ja Siirrettéessa tyopisteesta toiselle. Keskeista
Fordin massatuotannon tehokkuudessa oli auton osien yksinkertai suus ja niiden toisiinsa kiinnittamisen
helppous. Kun osien valmistus nain kehittyi, seka samalla koneet jatydmenetelmét, oli selvés, ettatalla
oli my6s positiiviset vaikutuksensa tyon tuottavuuden kasvuun. Fordin gatuksena oli sama kuin mité
Taylorillakin, eli suunnittelu jatekeminen erotetaan toisistaan, eika tyontekijan tarvitse tuhlata aikaansa
g attelemiseen. (Vartiainen 1994, 17-18.) Fordin (1923, 94) sanoin:

" Kouriintuntuva tulos ndiden periaatteiden noudattamisessa on, etta tydmiehen ajattelemisenpakkoa

rajoitetaan ja hanen liikkeensa supistetaan vahimpaan mahdolliseen.” (Vartiainen 1994, 17).
Littler (1985, 14) kiteyttaé viela fordismin paéperiaatteet neljaan tekijaan:

1) Hyvin standardoitu tuotesuunnittelu

2) Tyostokoneteknol ogian lagjamittainen kaytto

3) Virtaavatuotanto

4) Taylorismin soveltaminen tyoprosessissa
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Julkunen (1987, 95, 99) e nade Taylorin ja Fordin oppeja perakkdisna vaheina tyoprosessin
kehittdmisessd, vaan yhteen kietoutuneina vaiheina, joiden oppeja voidaan kutsua yhteisnimella
rationaisointi seka tieteellinen liikkeenjohto. TyoOntekijoiden ammattitaitoon ja kvaifikaatioihin
taylorismi ja fordismi edustivat tyGvoiman taitojen sopeuttamista koneéarjestelméan ja |lagenevan

massatuotannon tarpeisiin. Taylorilla keskeista oli kaden ja paan erottaminen toisistaan ja Fordilla taas

kunnossapitoon ja korjaukseen, tyokalujen valmistamiseen sekd laadun valvontaan. (Julkunen 1987,
100.)

ja ongelmallisia joustavuuden suhteen. Jos tyOntekijé osaavat vain oman tyotehtédvanss, eivatka
tyoprosessia lagiemmin, niin tyontekijoiden sirtdminen tuotannon poikkeustilanteissa hankaloituu.
Toiseks, kun vain tietyt henkil6t osaavat vain tietyt tehtavét, niin tehtdvan korvaaminen ja sopivan
henkilon valitseminen voi olla vaikeaa. Jos tyontekijdt osaisivat tyOtehtéavia monipuolisemmin ja

lagjemmin, niin ongel matilanteet voitaisiin hoitaa nopeammin.

2.2 Tyon humanisointi sek& muut tyon kehittamismenetel mét

Tieteellinen liikkeenjohto ja puhtaasti tyon tuottavuuteen keskittyva tyon kehittaminen on saanut
runsaasti kritiikkia jo 1900- luvun alussa kehittémisensa jalkeen. Erilaiset sosiaaliset liikkeet vaativat
tyontekijoiden suojelua paitsi taloudelliselta myds inhimilliselta riistolta. Tieteellisen liikkeenjohdon
periaattein toteutettu tuotanto ei myodskdan aina toiminut, vaan sisdlsi monenlaisia ongelmia. Muun
muassa lisds tyontekijoiden poissaoloja, vaihtuvuutta sekd huonoja suhteita tydnjohdon ja
tyontekijoiden valilla. Tyon yksipuolistuminen, yksitoikkoistuminen ja pakkotahtisuus ndhtiin juuri
tayloristisen tydn organisoinnin syyksi. (Vartiainen 1994, 25.)

Human relations -koulukunta (”ihmissuhdekoulukunta’) syntyi juuri taman kritiikin myota ja pyrki
tarjoamaan uudenlaisia nakemyksid tyon kehittdmiseen, vaikka sen tavoite tuottavuuden kasvun
varmistamiseen pysyi samana, kuin mihin tieteellinenkin liikkeenjohto pyrki. Koulukunta painotti, etta

tyon suunnittel ussa tulee ottaa huomioon seka tyon psykologinen etté sosiaalinen puoli. (Bratton 2003,
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120). Koulukunta sai alkunsa niin sanotuissa Hawthorne- tutkimuksista (1927-1932), jotka keskittyivét
tyopaikan ilmapiirin ja johtamisen tutkimuksiin. Tutkimuksissa selvisi muun muassa, ettd palkan
lisdksi tyOntekijét arvostivat ihmissuhteitaan ja pitavét niita merkittdvina asioina ty6ssi viihtymisen
kannalta. (Vartiainen 1994, 29-30.)

Koska tytén mekanisoituminen ja kapea-alaiset seka toistuvat tydtehtavét aiheuttivat yksitoikkoisuuden
ja kyllastymisen tunteita tyontekijoissi, nahtiin tarvetta tyon vaihtelevuuden lisd8miseen. Ta&han
tarkoitukseen voitiin kayttéa seka tyon kiertoa, tyon lagentamista ettd tyon rikastamista. (Vartiainen
1994, 33.) Vartiaisen (1994, 224-227) mukaan tyon kierrolla (job rotation) tarkoitetaan sita, etta
tyontekija sirtyy sovituksi ajaks joko samantasoisesta jal/tai eritasoisesta tehtavasta toiseen tehtavadn
ja palaa kierron lopussa takaisin ensimmaiseen tehtdvaansa Tavoitteena téssa on tuoda tyontekijélle
vaihtelua tyohonsd, seké ehkaistd tyontekijan mahdollinen yksipuolinen ruumiillinen rasittuminen.
Vastaavasti tyon lagjentamisella (job enlargement) tarkoitetaan sitg, etta tyon vaatimia taitoja voidaan
kehittda yhdistamalla vanhaan tyohon erilaisia tehtévid uusiksi kokonaisuuksiksi. Tyon |ag entamisessa
voidaan erotella viela horisontaalinen ja vertikaainen tyon lagentaminen toisistaan. Horisontaaisella
Vertikadisella tyon lagentamisella taas uudet tyotehtavdt ovat vastuuta aikaisempaa enempaa
ssdltavia tyotehtavia. Nykyisin tata kutsutaan myos tyon rikastamiseksi. (job enrichment) Tassa on
kyse siitg, ettd tyontekijalle annetaan lisda vastuuta tyohonsa ja hén saa suunnittelutehtévia lisaksi
omiin suoritustason tehtaviinsd. Myds naiden tyon kehittdmismenetel mien tavoitteena on tyontekijan

tyon vaihtelevuuden ja mielekkyyden lisdaminen.
2.4 Joustavammat tyon organisoinnin tavat seka pyrkimys monitaitoisuuteen

1980- luvulla tydn organisoinnissa alettiin puhua ohuttuotannosta (lean production), joka alkoi yleistya
[ahinn& japanilaisissa kokoonpanotehtaissa. Ohuttuotannossa oli keskeista se, etta se korosti tuotannon
joustavuutta, laadun merkitystd, hukkatuotannon minimointia sek& monitaitoisten tiimien
muodostamista.  TyOntekijoilta vaadittiin  siten sopeutumiskykyd, sekd haua uusien asioiden
oppimiseen. TassA toimintaympéristossa myds ryhma -ja tiimityotaidot tulivat keskeiseen asemaan.
Tama niin sanottu ”japanilainen malli” menestyi ja n&ki juuri tiimien muodostamisen osana joustavaa
tuotantoa. Tiimien merkitystd korostetaan myos 1990-luvulla yleistyneesséa (Total Quality
Management, TOM) ajattelussa. Tamantyyppisessa | aatujarjestel méssi tyontekijat vastaavat itse tyonsa
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laadusta. (Bratton 2003, 128.)

Toinen uusiin tyon organisointimuotoihin kuuluva suuntaus, joka myos yleistyi 1990- luvulla, kulkee
nimella liiketoimintaprosessien uudelleensuunnittelu eli (Business Process Re-engineering). Tassa
tuotannon suunnittelun tavassa on keskeisena ajatus siitd, etta organisaation rakenteet tulisi suunnitella
joustaviksi, niin ettd ne sopeutuvat ympdariston jatkuvaan muutokseen ja toimintaympariston
uudistumiseen. Tall6in organisaatiorakenteen tulee olla matala ja valtaa pitéd hgauttaa ylemmilta

tasoilta alemmeas. Itseohjautuvat tiimit seké asiakaskeskeisyys ovat avainasemassa. (Bratton 2003, 136.)

Boreham (2002, 2-3) esittdd, ettd nykyaan tavoiteltavaa tyon organisointia voidaan luonnehtia

Seuraavien ominai suuksien perusteel la:

- hyldtéén tayloristinen ylh&ltd-alas organisaatiorakenne ja otetaan kayttéon osallistavat
|ahestymistavat paétksentekoon

- hylaéén traditionaaliset erottelut taitavien ja véhemman osaavien tyontekijoiden kesken ja
otetaan kayttoon pehmedmmét jaottelut

- yhdistetéén toimintoja siten, etta aiemmin erill&én toimivat yksikot tytskentelevat yhdessa

- organisoidaan ty6tehtavét tiimeihin, joille annetaan vastuutajavaltaa

- korvataan ailemmin tiukat tehtévarajat monitaitoisilla tyontekijoilla

- lisatéan jatkuvaa oppimistatyopaikala

- kannustetaan tyontekijoita jatkuvaan tyon kehittdmiseen ja yhteistython eri osastojen kesken

Moniosaaminen tai monitaitoisuus liittyy joustavaan tuotantoon ja silla tarkoitetaan Sitd, etté tyontekija
hallitsee yrityksessa monia eri tyotehtavid. Tyon organisoinnin tutkimuksissa samasta asiasta on
puhuttu juuri tyon rikastamisena ja tyon lagentamisena. Horburyn & Wrightin (2001, 2-3) mukaan
tyontekijoiden monitaitoisuutta voidaan lisata vertikaalisesti tal horisontaaisesti. Vertikaalisen
monitaitoisuuden lisdéamisella tarkoitetaan yleensd toimihenkildiden suorittamien tyotehtéavien
siirtymista tyontekijoiden tehtavéksi. Vastaavasti horisontaalisella monitaitoisuuden lisddmisella
tarkoitetaan esimerkiksi organisaation toisen osaston suorittamien tehtavien dsirtymista tyontekijan

tyonkuvaan hanen aiempien tyotehtaviensi lisdksi. (Jarvensivu 2007, 81.)
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Jarvensivun (2006, 190-191) mukaan moniosaaminen tulee tyonantgjalle hyodylliseks, koska sita
kautta on mahdollista paikata helpoimmin yrityksen sairaspoissaoloja, kun tydntekijoilla on kasitysta
toistensa tyotehtavista. Monitaitoisuudella ndhddan etua myos tyontekijélle, koska siten hénen
tyonkuvansa lagienee verrattuna tayloristisiin hyvin tiukkoihin tehtdvargoihin. N&in lisitéan
tyontekijoiden tyon vaihtelua ja mielekkyyttd. Monitaitoisuudesta on yritykselle liséksi taloudellista
etua, silla sairaustgpauksien paikkaaminen talon ulkopuolisilla henkil6illa on usein kallista, seké voi
olla vaikeaa |10ytaa patevaé henkilta tehtévaan, jos kyseisen tyon tehtdvakentta sattuu olemaan ”liian”
pesifi ja vaatii siten tiettya erityisosaamista. Jarvensivu (2007, 81) lis&4, etta tydn kokonaisprosessien
ymmartamista pidetéddn usein tyontekijoiden monitaitoisuuden kehittdmisen |8htokohtana, kun
tyontekija ymmartaa tyopaikan kokonaisprosessia edes jollain tasolla, hdn pystyy hahmottamaan omia
tyontehtéviaan tuota taustaa vasten. Liséksi hdn voi arvioida omia kehittymishaasteitaan suhteessa

tyOprosessin kokonaisuuteen.

2.5 Vanhojen ja uusien tyOn organisointitapojen vertailu

Julkunen (1987, 206) esittad, etta komponentteja ja tuotteita valmistavassa sekatuotannossa, perinteinen
organisaatio on nojannut tehtdvakohtaisen organisaation periaatteelle, toisin sanoen funktionaaliseen
vamistukseen. Télla tarkoitetaan sit, etta tietyntyyppiset tehtavat on keskitetty omaksi osastokseen ja
osaston sisdlla samantyyppiset koneet ja laitteet omiksi ryhmikseen. N&in jérjestetty tuotanto tarjoaa
yleensi koneiden korkean kayttd- ja hyotysuhteen, mutta ongelmana tassi on, ettd organisaation
tuotannonohjaus on raskas ja se vaatii tuotannonkulun yksityiskohtausta ohjausta. Toiseksi tuotteen
vamistusaika on pitka ja kuljetuksia on pajon. Namé& aiheuttavat tuotannon ruuhkautumista ja jonoja

sekd siten turhiali sakustannuksia.

Tyon organisoinnin  uudistamisessa funktionadiselle tuotantotavalle on tullut vaihtoehdoksi
virtaustyyppinen vamistus, jossa tuoteverstas suunnitellaan siten, etta tietty tuote vamistetaan siella
alusta loppuun. Tallaisessa tuotantosolussa on enemman koneita ja tydasemia kuin tyontekijoita, joten
git4, ettd jokainen hoitaa vain tiettya yhta konetta, on pakko luopua ja kaikkien on vastattava yhtei sesti
solun tyGalueesta. Tyontekijoiden tehtéviin voidaan liittéd myods koneiden asetuksien méarittamista
seka tuotteiden tarkastusta. (Julkunen 1987, 206-207.)
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monella tapaa tayloristisia N&issd ymparistoissa tyonjako on ollut jaykkada ja eri ammattiryhmien
valiset rga-aidat jyrkadt. Tyontekijét voidaan jaotella niissa seuraavaan tapaan: 1. Teknikoihin ja
insinddreihin, jotka suunnittelevat tyoprosessin ennalta taylorististen periaatteiden mukaan niissa
huollosta ja kunnossagpidosta vastaaviin  ammattimiehiin  sekd, 4. erilaisten apuosastojen
ammattitaidottomiin tal puoliammattitaitoisiin tyontekijoihin. Vartiainen (1994, 220) esittéas, etta
tayloristiseksi organisaatioksi kutsutaan organisaatiota, jossa tyon suunnittelu on hierarkian ylatasolla
ja tavoitteiden asettaminen, gankayttdon sekd tyOmenetemiin liittyvat vapausasteet vadhenevat
hierarkiassa alaspéin mentéess. Hierarkian aapaassd tyd on juuri a@rimmaéisen erikoistunutta,

yksitoikkoistajavahan koulutusta vaativaa.

Naiden taylorististen tyon periaatteiden mukaan tutkimuskohteenani olevassa organisaatiossa voidaan
katsoaolevan tayloristisiapiirteitd, koskamyos siellé tulee selkeasti esiin eri tehtévien valiset rgja-adat
ja tuotannontekijoiden seka suunnitteluhenkiloston tiukka jaottelu toisistaan. Lisdksi tuotannon
ohjaaminen seka vallan ja valvonnan keskittyminen ovat hierarkian yl8paassa olevien tyontekijoiden
hallinnassa. Yritysta el voi kuitenkaan luonnehtia tiukan tayloristiseksi, sill& muovityontekijoiden tyo
el ole ositettua, vaan he vastaavat koneen pyorimisesta ja tuotteen valmistamisesta pddasiassa itse.

Ainoastaan tuotteiden viimeistelysta vastaavat tehtaalla omat tyontekijansa.

Julkusen (1987, 208) mukaan tyon uudelleen organisointi merkitsee teollisuudessa taman edella
mainitun perinteisen tyjaon purkamista. Joustavassa organisaatiossa lievennetéan tehtavien vélisia
rgja-aitoja ja dgiirretddn osittain tyonjohdolle kuuluvia tehtdvia tuotantoryhmien vastuulle.
Tuotantoryhmiin siirtymisessa pyritéan tehtévien vaihdettavuuteen, seké tybaan aktiivisempaan ja
tehokkaampaan kayttoon ryhman sisalla Nén ryhmét vastaavat ennen tyonjohdolle kuuluvista
tehtavistq, kuten tyoOtehtdvien jakamisesta ja eri tyOpisteiden vélisestd yhteistyosta. Myos
kunnossapitoon voidaan muodostaa sitd erikseen hoitavia tyoryhmia tai lagjentaa yksittéisten

tyontekij6iden tyonkuvaa koskemaan myos koneiden huoltoon liittyviin asioihin.
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Kauppinen ym. (1985, 27-73) esittavét, ettd tayloristinen tyon organisointi ei ole kayttokelvoton
organisointimuoto aina ja kaikkialla, vaan voi olla toimiva tietynlaisessa ympdristossa. Parhaiten
tayloristis-fordistinen organisaatio sopii ymparistoon, joka on vakaa, ja jonka markkinat ovat
ennustettavissa. Lisdksi tallaisessa ympéaristdssa tuotteiden myynti el muodosta ongelmaa, ek
tuotantoteknologiassa tgpahdu sen suurempia muutoksia. N&in yritykset voivat nojautua tiettyihin
ennalta tiukastikin suunniteltuihin tuotantostrategioihin seka tuotannon ja tuotantotekniikan tarkkaan
suunnitteluun. (Julkunen 1987, 210.)

2.7 Tyoelaman kehittamisen ja tyon uusien organisointimuotojen kritiikki

Vaikka tyon uudelleen organisoinnin tavat ja muun muassa tydprosessitiedon hyodyntédminen, tuovat
pajon etujaniin yritysten kuin tyontekijoidenkin kannalta, niin kirjallisuudessa nékee myds toisenlaista
suhtautumi sta uudenlaisiin tyén organisoinnin muotoihin, seka tytelaman kehittdmiseen. Haluan tuoda
esille myos toisenlaisia ndkemyksia tydelaman kehittdmiseen, mutta tarkoituksena ei ole kritiikin
kasitteleminen tdmén tarkempaa, koska se ei ole tutkimukseni tavoitteena. Muun muassa Garrick
(1999) kritisoi nykyaan tyoelaman kehityskulkua ja esittéd ettd, onko mahdollisesti tyontekijoiden
kehittdmisessd, sitouttamisessa ja vatauttamisessa kysymys taylorismin uusista, nykyaikaisista
muodoista. H&n kyseenalaistaa tyGssd oppimisen ja organisaation kehittdmiseen liittyvia
itsestdanselvyyksia ja pohtii, ovatko ne vain uus tapa, joilla organisaatiot verhoavat tavoitteensa
edistéa tyon tuottavuutta. (Tikkamaki 2006, 64.) Tuomisto (2000, 121) kohdistaa kritiikkinsa samaan
asiaan ja kirjoittaa artikkelissaan tydeldmén kehittamispyrkimyksista ja esittad, etta tyon kehittdminen
ja jatkuva uuden oppimisen vaatimus perustuvat yksipuolisesti tyon taloudellisuus -ja
tehokkuuspyrkimyksiin, eikéa tyonantajien todelliseen haluun parantaa tyontekijoidensa oppimis -ja
kehittymismahdollisuuksia Tyon todellinen inhimillistAminen ja tyontekijoiden tarpeiden

huomioiminen ndyttaa olevan viela kaukainen utopia.

Jarvensivu (2006, 82) suhtautuu myos kriittisesti tydeldméan muutoksiin ja Kirjoittaa, etta tydeldman
kehittdmistoimista ja ” oppimismahdollisuuksien paranemisesta’ huolimatta ty6std on tullut hyvin
intensiivista ja raskasta, seké tyontekijoiden tyon kuormittavuus on kasvanut. Osaltaan tata selittéd
nykytyoelamédn olennaisesti liittyvan tyon ja vapaaajan sekoittuminen keskendan ja tdiden
siirtyminen my6s vapaa-gjan puolelle. Jarvensivu (2006, 90) pohtii myds " tyssa oppimisen” -kasitteen

kayttamista, koska monessa tapauksessa oppinen e rgjoitu enda vain tyogale. Oppiminen el nan
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olekaan aina tydgjan siséén mahtuvaa, vaan se on usein ylityona tapahtuvaa ja jopa korvauksetonta.
Nain tytnantagjan kontrolli on kasvanut ja ulottuu tyontekijan koko persoonallisuuteen ja tyGajan lisaksi
vapaa-gjalle.

Tyoelaman kehittamisessi haastavaa ja vaikeaa onkin juuri se, miten huomioidaan seka tyontekijoiden
tarpeet ja halu mielekkédseen tyohon etta organisaation tarpeet mahdollissimman tehokkaaseen
tuotantoon. Naiden yhteensovittaminen el aina ole yksinkertaista ja helppoa. Téaytyy muistaa, etta
uuden menetelmdn kaynnistéminen el ole yrityksessd mik&an yksinkertainen juttu, vaan se tuo

mukanaan moniaongelmia, seka vastarintaa esimerkiksi tyontekijoiden puolelta
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3TYOPROSESSITIEDON KASITE JA TYOPROSESSI TIEDON KEHITTYMINEN

Tuon téssa luvussa edlle, millaista erilaista tietoa organisaatiossa on. Taméan jalkeen dgiirryn
tyoprosessitiedon késitteeseen ja kuvaan, mita silla tassd tydssa tarkoitetaan. Lisaksi luvussa
kasitelldan, miten tyoprosessitieto kehittyy, sek& millainen oppiminen edesauttaa sen kasvamista.
Lopuksi kuvaan, miten tydprosessitiedon kehittyminen tulisi huomioida koulutuksen jarjestamisessa,

seké kasittelen yhta ammatillisen kehittymisen mallia, johon peilaan myds omia tutkimustuloksiani.

3.1 Tiedon eri lgjit organisaatiossa

TyOorganisaatiot ovat monien erilaisten tietojen kasvupaikkoja. Organisaatioissa on esimerkiksi
kirjdlista tietoa, erilaisia toiminta-ohjeita tyotehtdvien suorittamiseksi, sekd paljon niin sanottua
hiljaista tietoa, jota tyontekijat ovat keranneet tyokokemuksensa kautta. Juuri tdmé hiljainen tieto tulee
merkittavdan asemaan kokeneen tyontekijan osaamista kuvattaessa ja selitettéessi. Blackler (1995)
luokittelee organisaatiossa olevat tiedon lgit viiteen erilaiseen luokkaan: tydyhteisdissa on kaytdssa
muun muassa kasitteellistettya tietoa, toiminnallistettua tietoa, kulttuurista tietoa, ankkuroitua tieto
seka kooditettua tietoa. (Jarvinen, Koivisto & Poikela 2000, 136.)

Selventédkseni, mitd néilla tiedon eri lgeilla tarkoitetaan, niin kasitteellistetty tieto on kuvailevaa,
toiminnallistettu tieto on taas menettel ytapatietoa, joka ilmenee osaamiseen liittyvana taitotietona. Juuri
tama tieto on suurimmaksi osaksi niin sanottua hiljaistatietoa (tacit knowledge). Kulttuurisella tiedolla
tarkoitetaan organisaation yhteisesti jakamaa tietoa ja Sité tuotetaan yhdessa, yhteisollisesti. Tama tieto
voi olla seka piiloista, ettd ndkyvéd ja |0ydettavissa organisaation toiminnoissa ja k&ytanndissa.
Ankkuroitu tieto on sisddnrakennettuna organisaation resursseissa ja rutiineissa, jota voimme kutsua
myos kaytdnnolliseksi tiedoksi. Kooditettu, symbolinen tieto on johonkin |&hteeseen kirjattua tietoa,
toisin sanoen teoreettistatietoa. Lisdksi symbolista, ankkuroitua seka kulttuurista tietoa voidaan kutsua
objektiiviseks tiedoks, koska se on olemassa organisaatiossa jo ennen yksilon tydskentelya siella.
Kasitteellinen tieto ja kehollistettu tieto ovat subjektiivisa tiedon lajeja, jotka nakyvéat yksilon

toiminnassa ja tekemisessa. (Jarvinen, Koivisto & Poikela2000, 136.)
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Polanyi (1966) jaottelee organisaatioissa olevasta tiedosta niin sanotun eksplisiittisen tiedon (eksplicit
knowledge), seka hiljaisen tiedon (tacit knowledge). Edellisella he tarkoittavat tietoa, joka voidaan
ilmaista sanoin ja numeroin jajonka avulla voidaan kommunikoida. Eksplisiittista tietoa voidaan jakaa
myos erilaisten vélineiden avulla. Kuitenkin vain pieni osa tiedosta on "nékyvad’, koska suuri osa siita
kuuluu hiljaisen tiedon alueeseen, joka taas on hyvinkin yksil66n sitoutunutta, vaikea pukea sanoiks,
kommunikoida sek& jakaa muiden kanssa. Hiljainen tieto voidaan jakaa seké tekniseen dimensioon
(technical dimension) etté kognitiiviseen dimensioon (cognitive dimension). Teknillisella dimensiolla
how”). Kognitiivinen dimensio pitda sisdllaan taitoon liittyvat niin sanotut mentaaliset mallit ja
havainnot, jotka ohjaavat meitajonkin asian suorittamisessa ja tekemisessi. (Nonaka & Takeuchi 1995,
8-9, 59-60.) Eksplisiittisella seké hiljaisella tiedolla on ratkai seva ero muun muassa tiedon késittel yssa
jasiirtamisessa. Hiljaista tietoa on vaikea prosessoida ja siirtda jollainen systemaattisella tavalla, kun
taas eksplisittisen tiedon késittely, siirtdminen ja kommunikointi ovat paljon helpompaa. Kirjoittajat
korostavat lisdksi, ettd nama kaksi tiedon muotoa eivét ole taysin erilléén toisistaan, vaan tarkoitus on,
etta ne tdydentavat toisiaan. (Nonakan & Takeuchi 1995, 9, 61.)

Jarvinen, Koivisto & Poikela (2000, 72,73) puhuvat kaytannollisen tiedon, paittelyn ja osaamisen
merkityksestd ammatin oppimisessa. Tahan tietdmiseen liittyy keskeisend hiljainen tieto. Hiljainen tieto
kehittyy pitkdn harjaantumisen ansiosta, tyokokemuksen karttuessa ja sité ilmenee muun muassa
kokeneen ammatillisen osagjan tyoskentelyssa. Yksilo yhdistdd omassa toiminnassaan seka teoreettista
tietoa, etta kaytanndllista tietoa ja tuloksena syntyy kokemustietoa, joka sisdltda juuri hiljaista tietoa.
Taman teoreettisen ja kdytanndllisen tiedon yhdistel ména syntyy osaamista, jota ei kyetd saavuttamaan
vain muodollisen koulutuksen avulla, vaan pitkdn ammatillisen harjoittamisen kautta. Koulutuksen
tuliskin tasta syystd keskittyd tiedon jakamisen sijasta oppilaiden kokemuksen tuottamiseen.
Tyoelaméan tulisi saada hyvia aloittelijoita, jotka jatkavat ammattinsa oppimista tydpaikalla kaytannon

kokemusten lis&8ntymisen myota.
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3.2 TyOprosessitiedon kasite

TyoOprosessitiedon kasite sai alkunsa 1990- luvun lopussa kehitetyssa 10 eri maata kasittdneessa
tutkimushankkeessa. Késite e sindlléan ole aivan uusi, silla 1&helle tata merkitystdan kasitteen toi esille
saksalainen Kruse (1986), joka tarkasteli maansa koulutusjérjestelmén ongelmia tyOpaikkojen
muutoshaasteiden edessi. Han tarkasteli tietoja ja taitoja, joita uusissa joustavissa tyGorganisaatioissa
tarvittiin. Krusen (1986) keskeinen tulos oli, ettd tydntekijat tarvitsevat joustavassa tuotannossa omaa
tyOpistettédn laglempaa osaamista ja ymmarrystd eri  tuotantovaiheista, sek& tuotannosta
kokonaisuudessaan. Kasite, jonka Kruse méaritteli, oli saksankielinen Arbeitsprozesswissen, ja tdma
k&site on Borehamin mukaan itse asiassa |&hempand englanninkielista kasitetta labour process
knowledge, kuin nykyaan kaytettya work process knowl edge kasitetts. (Boreham 2004, 210.)

TyOprosessitiedolla tarkoitetaan Borehamin (2004, 209) mukaan tietoa, jota tyontekijét tarvitsevat
joustavassa tuotannossa tyoskennellessdan. Téallaisia ovat muun muassa uudet ja innovatiiviset
litketoimintaymparistot. Tarkedd on, etta tyontekijét lagentavat tietoaan vain omasta tydprosessistaan
koskemaan lagjemmin yrityksen muitakin tyotehtavid, seka ymmartavat, miten heiddn omat tekonsa ja
toimintansa vaikuttavat tyoprosessin muihin vaheisiin. Borehamin (2004, 213) mukaan
Tieto on aktiivista, jos se tayttda seuraavat kriteerit: ensiksi tyOprosessitieto rakentuu ty6td tehtdessa,
toiseks tiedon rakentaminen on téarkeda, jotta tyontekij& suoriutuu tehtavastaan onnistuneesti, seka
kolmanneks taméa tieto on sisadnrakennettuna tydyhtei stn kaytdnndissa ja rutiineissa, jota kutsutaan
my0s organisaation kollektiiviseksi muistiksi. Erityistd tyOprosessitiedon kasitteessd on, ettd se
yhdistdd seka teoreettisen tiedon, ettd kokemuksellisen tiedon. Kasitteeseen e kuitenkaan sisélly
jyrkkaa erottelua hiljaisen tiedon ja kodifioidun tiedon vélilla Tyoprosessitiedon tavoitteena on
yhdistdd molemmat tiedon lgit ja se katsoo jyrkét erottelut epétarkoituksenmukaisina.
TyOprosessitietoa syntyy, kun tyontekijd yhdistéa tyokohteeseen liittyvaa teoreettista tietoa
ké&ytanndlliseen tietoon. (Boreham 2004, 214.)
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3.3 Tyoprosessitiedon tutkimusperinne ja aikaisemmat tutkimukset aiheesta

TyOprosessitietoon liittyvia gjatuksia on varmasti kasitelty aikaisemminkin monilla eri termeill& muun
muassa oppivaa organisaatiota kasittelevissa kirjoituksissa. (ks. esim. Sarala 1996; Senge 1994) Myo6s
niissa on gatus siita, etta tyontekijoiden tulisi lagjentaa kasitystd8n koskemaan lagiemmin koko
organisaation tyoprosessia. Kuitenkin tyoprosessitiedon kasite ja tutkimusperinne siind merkityksessa
kuin sitd tassa tydssa kaytetdédn, on vield melko tuore ja aihetta on tutkittu 10 maan ké&sittaneessa
tutkimushankkeessa tehdyissa empiirisissa tutkimuksissa. Kasitteen kehittdminen perustuu
tutkimushakkeessa tehtyihin tutkimuksiin. (Whole Network). Nama tutkimukset Kkattavat 22
teollisuusal aa seké teollisuudessa etta palveluaalta. Teollisuuden puolelta mukana oli yrityksia muun
muassa paperiteollisuudesta, kemian -ja vesiteollisuudesta, seka vaate -ja |88keteollisuudesta
Paveluaoilta yrityksid oli muun muassa lentodadta, hotelli -ja puhelinalalta, sekd auto -ja
terveysaldta. Nama tutkimukset keskittyvat uusissa teollisissa ymparistoissa tyontekijoilta vaadittavan
tiedon tutkimiseen. (Boreham 2004, 1, 210-211.)

Naissa tutkimuksissa on tutkittu [8hinnd tydprosessitiedon kehittymista ja siihen vaikuttavia asioita.
Tutkimuksissa tuli esille kolme térkeda johtopdatosta: Ensinndkin tieto, jota tyOprosessitiedolla
tarkoitetaan, on tietoa jota kaytetddn tydssa ja jotatarvitaan selvitdkseen joustavissa ja monimutkaisissa
ymparistoissd seka pédtoksentekotilanteissa. Toiseks tyoprosessitiedolla tarkoitetaan tietoa, joka
sisaltéé seka teoreettista tietoa, ettéd kokemukseen pohjautuvaa tietoa. Kolmanneksi tyoprosessitiedolla
on sekd yksldllinen, etta yhteisollinen puolensa. Suurin osa tiedostamme tulee tydyhteison
kollektiivisen muistin kautta. (Boreham 2002, 8-10.) Lisdks tutkimuksissa tuli esille, etta tyon
organisointi tiimeihin seka yhteistyon lisddminen tyOpaikalla, varmistavat tyoprosessitiedon jatkuvan

luomisen jajakamisen yhteison jasenten kesken (Mariani 2002, 24).

Suomessa tyOprosessitiedon kasitettd ndkee viela harvemmin, mutta kahden tutkijan Kirjoituksissa
késite tuodaan esille. Toinen heistd on Pasi Koski (2007), joka tuo tyOprosessitieto-kasitteen esille
tietojen lagjentamiseksi yritysten uusien joustavan tuotantomallin vaatimusten mukaan. Koski (2007,
54) edittda, ettd tyOprosessitiedon kasitteen syntymiseen vaikuttivat myos uuden teknologian ja

tuotantotapojen  kayttoonottoa koskevien tutkimuksien tulokset. Uuden teknologian tehtaan
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tuotantosol uissa ennen vallitseva seké horisontaalinen ettd vertikaalinen tyonjako vahenevét ja erilliset
tehtévakohtai set osastot pyritdan yhdistdmaan yhdeksi tuotantoyksikoksi, jossa tarvitaan monitaitoisia
tyontekijoita.

Toinen tydeldman tutkija, Anu Jarvensivu (2007) julkaisi kirjan, TyOprosessitieto avain
monitaitoisuuteen, jossa hdn kadttelee omaa tapaustutkimustaan ikkunatehtaassa kaydysta
muutosprosessista. Ikkunatehtaassa pyrittiin lisédmaén tyontekijoiden tyoprosessitietoa parantamalla
tyontekijoiden kasitystd oman tehtaansa tuotantoprosessista kokonaisuudessaan, seké edistdmaan eri
tyoryhmien vélistéa vuorovaikutusta ja tiedonkulkua. Erittéin keskeista tehtaan kehittamigprosessissa ol
myo6s henkiloston vélinen tiedon ja osaamisen siirtéminen ja siten tyontekijéiden monitaitoi suuden
kasvattaminen. (Jarvensivu 2007, 12.)

Selventdakseni tyoprosessitiedon kasitteen kayttoa tassa tutkimuksessa, niin se eroaa jonkin verran
Jarvensivun (2007) seké Borehamin (2002) g atuksista. Jarvensivu kayttaa tyoprosessiti etoa tarkoittaen
silla koko tehtaan tyotehtaviin liittyvaa tyoprosessitietoa, johon kuuluvat tehtaan kaikki osastot, seka
tyoprosessitiedolla  tyontekijoiden  tietoa  tehtaan  kokonaisprosessista, joka  koostuu
liiketoimintaprosessista, tuotantoprosessista ja tyoprosessisa. Ensimmaisella tarkoitetaan yrityksen
kaupallista -seka markkinoihin liittyvaa asemaa, jolla se pyrkii vastaamaan markkinoiden vaatimuksiin.
Tuotantoprosessilla tarkoitetaan tuotteiden ja palveluiden tuotantoon liittyvaa kokonaisuutta, joka pitéa
sisdllédn muun muassa tuotesuunnittelun, valmistusprosessin ja laaduntarkastuksen. Tyoprosessi
kohdistuu tydvoiman hyddyntamiseen tuotannossa vaadittavien tehtévien suorittamiseksi, seka siihen
liittyvda padtoksentekojarjestelmad. Tassa tutkimuksessa tarkoitan tyoprosessitiedolla tietoa, jota
tyontekijét tarvitsevat muovipuolen tuotantoprosessissa tyoskennellessaan. Tarkastelussa ulkopuolelle
jaéavét tehtaan muiden osastojen tyotehtaviin liittyva tieto, sekd toimihenkilGiden ja johtgien
tyGtehtaviin liittyva tieto. Tassd yhteydessd voidaan puhua muovituotannon tyOprosessista ja

muovikoneellatytskentel yyn liittyvéasta tyoprosessitiedosta.
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4.4 Ongel maperustai nen oppiminen sekd kokemus tydprosessitiedon kehittymisessa

TyoOprosessitieto rakentuu tyontekijan suorittaessa tiettya tehtavda ja tarkemmin, hanen ratkai stessaan
tyossdan eteen tulevia ongelmia. Parhaiten tieto kehittyy tyOyhteisdssd yhteistydssa ratkaistujen
ongelmien kautta ja siten, etta koko tydyhteiso tukee ja edesauttaa téllaisen kollektiivisen ympariston
luomista TyOprosessitietoa tarvitaan erityisesti tyohon liittyvissd ongelmatilanteissa, joita
ratkaistakseen tyontekijat pyrkivat yhdistelem88n monenlaisia tietoresurssejaan: sek& omaa
kokemustaan (tyotoverit, koneet laitteet ja asiakkaat), etté oppimaansa teoreettista tietoa. Nykypaivan
moderneissa ja joustavissa tyOymparistoissa tyontekijat kohtaavat jatkuvasti ongelmia, joita he eivéat
voi enda ratkaista pelkén kirjatiedon avulla, joten niihin he tarvitsevat kokemustiedon ja teoreettisen
tiedon yhdistéva tyoprosessitietoa. (Boreham 2004, 214-215.)

Oppimiskasitys, johon tydprosessitiedon kehittyminen nojautuu, kutsutaan ongelmagperustaiseksi
oppimiseksi (Problem Based Learning, PBL). Ongelmaperustaisen oppimisen teoreettiset |1ahtékohdat
ovat konstruktivistisessa, situationaalisessa, kokemuksellisessa ja kontekstuaali sessa oppimisessa ja sen
alkuperdn voidaan katsoa akaneen viime vuosisadan alun pragmatismista, jonka merkittavimpana
edustg ana pidetéan John Deweyté. Boud (1985) esittas, etta ongel mgperustaisen oppimisen gatuksena
on, etta yksil6t oppivat, kun he ratkaisevat yhdessa ongelmiajatutkivat oman gattelunsa ja toimintansa
taustalla olevia uskomuksia ja perusteita. Nain he pohtivat ilmion teoreettisia selityksia ja rakentavat
siten henkilokohtaista tietoaan sekd ymmarrystddn asiasta. PBL:n mukaisessa koulutuksessa ongel mat,
joita yksil6t ratkaisevat nousevat tybGelamadn readimaailmasta ja ovat sellaisa, mitd he tulevat
kohtaamaan tulevissa ammatillisissa kaytanndissdan. (Poikelan & Nummenmaa 2002, 33-52.) Lisdksi
kirjoittgat korostavat, ettd ongelmgperustaista oppimista ei tulisi néhda vain opiskelun ja oppimisen
metodina, vaan yleisempand gatustapana, joka muuttaa perusteellisesti kasitystd oppimisesta ja
opettamisesta, ja jolla pyritdén koko oppilaitoskulttuurin kehittdmiseen ja muuttamiseen (Poikelan &
Nummenmaa 2002, 33-52).

Yksi ongelmaperustaisen oppimisen edelleen kehitetty menetelmd, joka on suunnattu erityisesti
tyopaikkojen kehittdmiseen, kulkee nimella TyoyhteisO PBL. Téssa kehittdmismenetelmassa
oppiminen ymmarretéén seka ongelmaperusteiseks etta kéytantd -ja yhteisolahtdiseksi. Menetelmén

tausta-gjatuksena on, etté tyopaikkojen kaytdnnoissa on paljon erilaista tietoa ja osaamispotentiaalia,
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jota kyetdan hyddyntamaan ja synnyttdmaan sita kautta tydyhteisdon uutta tietoa. Tydyhteiso PBL :ssa
kehittamistoiminta on kokonaisvaltaista ja kehittémiseen osallistuu koko tyodyhteiso. Tyoyhteisd PBL ja
oppilaitoksiin suunnattu PBL perustuvat samaan oppimiskasitykseen, eli ndkevét tiedon rakentuvan
suurilta osin eteen tulevien ongelmien ja niiden ratkaisemisen kautta Muuten tydyhteisd PBL -
kehittdmisote linkittyy oppilaitosympariston sijasta tydssd oppimisen tutkimusperinteeseen ja ennen
kaikkea tyoelaman kehittamiseen. (Jarvensivu 2007, 118-119.)

Fischerin (2002, 129-132) mukaan tyontekijoiden tydprosessitiedon kehittymisessi kokemuksella on
keskeinen merkitys. Kokemus yhdistéa esteettisen, k&ytannollisen ja rationaalisen toiminnan.
Kokemusten tekemisen prosessissa menneisyydessa koettuja muistikuvia muistellaan ja muutellaan.
Mita monipuolisempi tyontekijan kokemusvarasto on, sitd vdhemman oudoilta hanen kohtaamansa
uudet kokemukset tuntuvat. Tyontekijét varastoivat kerd8miaan kokemuksia sen mukaan, miten
merkityksellisiksi he ne kokevat. Kokemus voi olla seké impligittista eli piiloista tai eksplisiittista eli
nakyvaa, ja nama voivat myots muuntua toisikseen. Kokemuksen kehittdminen ei ole koulutettavissa,
niin kuin teoreettinen tieto, mutta sen syntymista voidaan auttaa organisoimalla oppiminen sita
edesauttavalla tavalla. TyOprosessitiedon mukaan kokemuksen rooli on kahdenlainen: se auttaa
asioiden ymmartamisessa ja toisaa ta tukee tyohon liittyvan teoreettisen tiedon integroimista kéytannon
toimintaan. Fischer (2002, 125) huomauttaa kuitenkin, ettd kaikki toiminta e suinkaan johda
kokemusten kasautumiseen. Kokemusten kasautumisessa edellytetdan, ettd yksilé on kiinnostunut
tarkastelun kohteena olevasta asiasta ja haluaa kayttéa sitd kaytannon toiminnassa hyvakseen. Lisaksi
se, mita yksilon kokemusvarasto sisdltéa el ole sattumanvarainen, vaan se liittyy niihin tilanteisiin ja

konteksteihin, jotka ovat olleet térkeité haluttujen tavoitteiden saavuttami sessa.

4.5 Tyoprosessitiedon hyddyntaminen koulutuksessa

Borehamin (2004, 217, 223) mukaan tyoprosessitiedon kasitettd tulisi hyddyntéa ammatillisen
koulutuksen suunnittelussa erityisesti niiden ammattialojen koulutuksessa, jotka toimivat
innovatiivisissa ymparistdissa ja joissa tiedon jatkuva luominen on keskidssa. TyOprosessitiedon kasite
toimii tassi tehtavassa valineend, joka yhdistdd tyon ja formaalisen koulutuksen toisiinsa, seka on
mukana organisaation kehittdmisen prosessissa. Téarkeda on, etté opetus e ole erillinen alue, vaan

opetussuunnitelmassa huomioidaan tyoelama ja sen opetukselliset tarpeet. TyOprosessitiedon perinteen
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mukaan opetussuunnitelman kehittémisessa tulisi huomioida seuraavat asiat:

1. TyOpaikkojen ja oppilaitosten vélilla pitaisi olla tiivis yhteistyo, jotta teoreettinen tietdmys ja
kaytdnnon vaatimuksen ovat sopusoinnussa keskendan. Tamé varmistetaan siten, ettd j&rjestetdan
opetuksen kehittamisen tiimgd, joissa on edustettuna oppilaitoksen edustaja, kokenut kyseisen
ammattialan tyontekija, sekd yrityksen koulutuksesta vastaava henkild. Opetukseen Iuodaan
uudenlainen sosiaalinen rakennelma, jossa osgpuolet toimivat aktiivisesti keskendan ja pyrkivat kohti
samaa tavoitetta opetussuunnitel man kehittémiseks. (Boreham 2004, 220.)

2. Toiseksi opettamisessa tulis yhdistyd kolmenlaista tietoa, niin tietyn alan kokonaisvaltaista
litketoiminnan opettamista, teoreettista tietoa alan kysymyksista seka tiettyd tyopaikkaspesifia tietoa.

mahdollisimman tehokasta opetusta ammatissa pérjaamiseksi. (Boreham 2004, 221.)

Opettamisessa tulisi pyrkia siihen, ettd myds oppilaitoksessa tyoskentelevat opettajat pysyvéat gan
tasalla yritysmaailmassa, ja siksi tehtaisiin pitais luoda "oppimispiirejd’ (learning bays), joissa he
voivat kartuttaa Kkyseisen alan teoreettisen tiedon lisdks todellisissa tilanteissa esiintyvéa
kokemustietoa. Oppimispiirissa opettgat tekevdt aivan samoja téita mitd tavallisetkin tehtaan
tyontekijét, mutta kokenut tyontekija toimii heiddn oppimisensa tukena ja ohjagjana (facilitator).
Oppiminen, jota " oppimispiirit” toteuttavat on itseohjautuvaa ja toteutus tapahtuu ongel maperustai sen
oppimisen periaatteiden mukaan. Tehtavét, joita opettgjat tehtaassa tekevét, koostuvat lagjasti niin, etta
heille tulee kasitys koko yrityksen tuotantoprosessista ja miten kaikki yksittéiset tyontekijét vaikuttavat

prosessin kulkuun jatoimivuuteen. (Boreham 2004, 222—-223.)

4.6 Tyontekijoiden ammatillisen kehittymisen malli

Kéytén tydssani Raunerin (2005, 9) tekstissaén edttelemad ammatillisen kehittymisen mallia, joka on
kehitetty work process knowledge -tutkimusryhméssa ja joka perustuu tdhén teoriapohjaan. Tassa
mallissa on kaytetty pohjana Dreyfusin ja Dreyfusin (1986) alun perin kehittelem&a viisiportaista
ammatillisen kehittymisen mallia. (ks. myos Fischer & Rauner 2002, 166-170; Rauner 2004, 250.)
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Rauner (2005) on muokannut Dreyfusin ja Dreyfusin (1986) alkuperaistd mallia sopimaan paremmin
tyoprosessitiedon ajatuksiin. Tutustuin myds alkuperdiseen malliin ja mielesténi p&&ajatus malleissa on
samanlainen. Niin Raunerin (2005) kuin Dreyfusin ja Dreyfusinkin (1986) mallissa tyontekijoiden
ammatillinen kehittyminen tapahtuu lineaarisesti, kasvaen asteittain ensin tarkkojen s&antgjen
Seuraamisesta enemman intuition ja kokemuksen kautta tehtyihin ratkaisuihin. Vakka molemmissa
malleissa ekspertin tasoisessa toiminnassa korostuu kokemukseen perustuva tieto, se el kuitenkaan
tarkoita, ettd teoreettisen tiedon merkitys véhenisi, vaan myds sita tarvitaan ammatillisesti
korkeatasoisessa toiminnassa. Tahén tutkimukseen valitsin Raunerin (2005) jatkokehitetyn mallin,
koska sen rakentamisessa on kaytetty tyoprosessitiedon agjatuksia pohjanaja tutkimukseni tarkoituksena

on kuvata tyontekijoiden tyoprosessitiedon kehittymisté.

Rauner (2005) on kehittanyt ammatillisen kehittymisen mallinsa erityisesti ammatillisen koulutuksen
tarpeisiin ja siind merkityksessg, ettd koulutuksen kehittdmisen yhteydessa otettaisiin huomioon
yksilGiden tyOprosessitiedon kehittyminen. Lisdksi han on kayttanyt malliaan muun muassa
autoteollisuuden ja erityisesti automekaanikon ammatillisen kehittymisen tutkimisessa. Raunerin
(2005, 10) mallissa ammatillisen koulutuksen tulisi edistédda ammattipétevyyden kehittymista
prosessimaisesti noviissta kohti mestaria. Ammatillinen kasvu tapahtuu ikéén kuin asteittain, kun
yksil® tulee osaksi ammatillista yhteisod. Y ksilo kulkee kohti ammatillista erityispéatevyytta (reflective
mastershis) siten, etta hanen ammatillinen identiteetti kasvaa eritasoisten tyotehtavien kautta hanen

yhdistéessaan tyotehtaviinsd ammatillista kokemustaja syventaen siten ammatillista osaamistaan.

Mallissa on viis porrasta ammatillisen patevyyden kehittymiselle ja lisdksi nelja erilaista
oppimisaluetta, jotka sisdltdvat asteittain vaikeutuviin tyotehtaviin liittyvia ongelmia. Jokaisessa
oppimisalueessa tyontekijan kayttama tieto on erilaista kehittyen yleisesta ammattialaa koskevasta
tiedosta erikoistuneeseen aan erityisongelmien ratkaisemiseen (Kuviol). Tieto, jota ylimméassa
ammatillisessa pédtbksenteossa, seka laadun varmistamisessa tarvitaan, on erityisesti juuri
kéytanndllista tietoa, joka kehittyy tyokokemuksen kautta. Tama tyOprosessiin liittyva tyontekijoiden
tietotaito on edellytys yrityksen innovatiivisuudelle ja tehokkuudelle. Tyontekijoiden tyohon liittyva

tietotaito on siséanrakennettuna kaytannon tydssa jaon siten piiloista. (Rauner 2005, 12.)
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4 K . Erikoistunut ja kehittynyt tieto (4)
Ekspertti ¥~ | (Spedidiced and advanced knowledge)
Tatava / Y ksityiskohtainen tehtévékohtainen tieto (3)

<«—— | (Dealed and functional knwledge)
Pateva -
Johdonmukainen ja kokonaisvaltainen tiettyyn
'\ tilanteeseen liittyvatieto (2)
(Holistic knowledge)
Edistynyt
doittelija Jocr;qatgt eyaaj adyleistéltiet(?(a (l)I Ny
— ( Orientation and overview knowledge)
Noviisi /

Kuvio 1. Noviisistaekspertiksi (Rauner 2005, 11.)
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Oppimisalueet

Tyotehtavat

Ongelmanr atkai sutavat

tehtavaan liittyva tieto

miten asiat toimii?

tybtehtavia

4 Miten asiat selitetédn Ennustamattomiatydhon | Kokemukseen pohjautuva,
Erikoistunut ja yksityiskohtaisesti ja pohjautuviaongelmia intuitiivinen
kehittynyt tieto miten ongelmat ongelmanratkaisu
ratkai staan tietyssa (Non-deterministic)
kontekstissa?
3 Mik&on térkedd Ongelmaperustaisia Teorian ohjaama
Y ksityiskohtainen osaavaan tyohon ja erikoislaatuisia ongelmanratkaisu

(Non-deterministic)

2 Miten jamiksi asiat Systemaattisiatydtehtavia | Systemaattinen, sééntdjen
Kokonaisvaltainen liittyvét toisiinsa? ohjaama
tilanteeseen liittyva ongelmanratkaisu
tieto (Rule-guided)

QD Mik&on ammatin Tyburaaohjaaviaja Ohjattu ongelmanratkaisu
Johdattelevaaja keskeinen sisaltd? suuntaaviatyotehtévia (Deterministic)
yleisté tietoa

Kuvio 2. Oppimisalueet ja niiden ssaltd. (Rauner 2005, 13.)

Kuten kuviosta 2 kay ilmi oppimistasolla 1 ja siten noviisin tasolla tyohon liittyvéat tehtavat ovat
hyvinkin ohjattuja ja tehtavét, joita toteutetaan ohjaavat sd8nnot ja erilaiset laatustandardit.
Tarkoituksena on, ettd tyontekija padsee sisalle ammattial aansa ja ymmartaa sen paapiirteet. Tyypillisa
tyotehtavia talla tasolla ovat esmerkiksi teollisuudessa erilaisten komponenttien valmistaminen,
yksinkertai set korjaustyot, seka yllapitotehtavét. (Rauner 2005, 13.)

Oppimistasolla 2 edistynyt aloittelija ymmartéa jo tyonsi paasisdlion ja sitd ohjaavat s&annét. Han
ymmértda lisaksi, ettd miten sdént6ja voi soveltaa kaytdnnon tilanteisiin. Lisdks han ymmartéa
asioiden valisia yhteyksié ja kokonaisuutta paremmin kuin ensimmaisessa vaiheessa oleva tyontekija.
Tyypilliséa tdman vaiheen tyotehtavid ovat ehkéisevat ylldpitotentavat, teknisista ja tuotannollisista
jarjestelmista huolehtiminen, sek& komponenttien ja laitteiden korjaaminen tai muuttaminen. (Rauner
2005, 13.)
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Oppimistasolla 3 tyontekija tarvitsee jo lagiempia ongelmanratkaisutaitoja, joita e voi selvittéd
noudattamalla tiettyja kaavamaisia séantdja. Télaiset tyOtehtdvat sisdltdvat jotain uutta ja ovat
vaheessa tyontekija tarvitsee sekd yleista tietoa teknisten jarjestelmien toiminnasta, etta
yksityiskohtaista erityista tietoa tietyisté prosesseista tai laitteiden toiminnasta. Syvan teoreettisen
tiedon lisdksi tarvitaan omasta ammattial asta kokemuksen kautta kertynytta teknista tietoa. Tyypillisa
tehtévia tassa oppimisalueessa on erilaiset laitteiden vika- ja ongelmaselvitykset, seké erityislaatuiset
tuotannolliset tehtavét. (Rauner 2005, 14.)

Oppimistasolla 4 ja siten korkeimmalla ammatillisen tiedon tasolla tyontekija kykenee ratkaisemaan
tydssdan eteen tulevia ennustamattomia tilanteita ja ongelmia. Nama tilanteet kehittéavat tyontekijan
osaamista, silld ongelmat ovat monimutkaisia. Ongelmatilanteet tulee ratkaista tietyssa tilanteessa, jota
el pysty ennakoimaan etukateen. Naissa tilanteissa tyontekija tarvitsee ailkaisemmin ratkaistuista
samantyylisistd ongelmista keré&dmaansa kokemusta. Tallainen intuitiivinen ongelmanratkaisu vaetii
tyontekijalta seka teoreettista hyvin erikoistunutta tietoa, etta pitkélle kehittynytta kayténnollisen tiedon
hallitsemista. Tyypillisia tyotehtavia téssa oppi misal ueessa ovat vaikeiden ongelmatilanteiden

javikojen méarittely, ratkai seminen ja korjaaminen. (Rauner 2005, 14.)
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4 TUTKIMUKSEN METODOLOGISET VALINNAT

Tassa luvussa edittelen tyon metodologisia valintoja. Lisdks esittelen tutkimuskohteenani olevan
yrityksen, tutkimaani tyontekijgoukkoa seka méadrittelen tutkimuskysymykset. Tuon myos esille, miten
teoria ja kdytantd nayttaytyvat tassa tutkimuksessa, sekd millaisiin tieteenfilosofisiin p&éttelyihin oma

tutkimukseni nojautuu.

4.1 Tapaustutkimus tyon metodol ogisena kehikkona

Tama tutkimus on metodologiselta luonteeltaan laadullinen tepaustutkimus, eli case -tutkimus.
Tutkimukseni kontekstina on muoviteollisuuden yritys Pirkanmaalla ja tapauksen kohteena koneella
tyoskentelevien muovityontekijoiden tydprosessitiedon kehittyminen. Syrjdlan (1994, 10) mukaan
tapaustutkimuksesta on kyse silloin, kun kiinnostuksen kohteena on tietyssa ymparistossa tapahtuva
k&ytannon toiminta, tietty tapahtumien ketju, joka tapahtuu tietyssa yksittéisessa kohteessa. Yin (1994,
tapahtuvaa ilmitta sen todellisessa tapahtumakontekstissaan. Lisdks tapaustutkimuksessa voidaan
tarkastella myo6s tietyssd ympéristossa toimivien ihmisten tai ihmisryhmien arkiddmad ja sen
tapahtumia. Laine, Bamberg & Jokinen (2007, 9) esittavét, etta tapaustutkimusta on virheellisesti
kutsuttu vain  metodiksi.  Kirjoittajien mukaan, koska tgpaustutkimus sSisdltéa useita
tutkimusmenetelmi&, niin se e ole pelk&stdan metodi, vaan kokonaisvaltainen tutkimusstrategia, jossa
voidaan kéyttéd erilaisia aineistoja ja menetelmia Kansanen (2004, 18) lisd&a vield, etta
tapaustutkimuksen méaérittely on muuttunut aikaisemmasta ja lagientunut suuresti. Kun ennen
tapaustutkimuksella tarkoitettiin yhden tapauksen perusted lista tutkimista, niin nyt tapaustutkimuksen

perusteilla monet kvalitatiiviset tutkimukset voidaan katsoa kuuluvaks tapaustutki musten luokkaan.

Tapaustutkimus sopii téhan tutkimukseen hyvin, koska muun muassa Alasoinin (1990, 117) mukaan
tama tutkimusstrategia on yleisesti organisaatiotutkimuksessa paljon kaytetty menetelmé ja sen etu on

ding, etta tutkija joutuu valittomaan kanssakaymiseen tutkimuskohteensa kanssa. Tagpaustutkimuksen

mukaan tapaustutkimukset mahdollistavat kokonaiskasityksen luomisen tutkimuskohteesta ja tuottavat
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tietoa ilmidn syy-seuraussuhteista, seka organisaationmuutosten toteuttamiseen vaikuttavista
tyOpaikkatason tekijoistd. Naiden saatujen syy-seuraussuhteiden pohjalta voidaan muodostaa mallga
tulevaisuuden tydorgani saatioista.

Oma kiinnostukseni tapaustutkimuksen menetel mévalintaan nojaa téhan Alasuutarin (1999) esittdmaan
nakemykseen, jossa pyrin 16ytdmaan tyoprosessitiedon merkitysté yrityksen muihin tekijoihin, kuten
tuotannon joustavuuteen sekd tyontekijoiden tekemaan tyon laatuun. Olen myGs samaa mielta
Alasoinin (1990, 117) kanssa siita, ettd tapaustutkimuksen mielenkiintoisena puolena on juuri sen
sosadisten ilmididen ymmaéartaminen. Haluan lisdtd ymmarrystani oman  tutkimuskohteeni

organisaatiosta ja sen sisall& k&ynnissa olevista ilmidista

Kvalitatiivisa tapaustutkimuksia on erilaisia, muun muassa Stenhouse (1985) ryhmittelee viis erilaista
tutkimustyyppia Ryhmittelyn perustana on 18hinnd tutkimuksen kysymyksenasetteluun ja tutkijan
rooliin liittyvat erot. Ensimmaisend han kuvaa Etnografista tapaustutkimusta, jossa kiinnostuksen
kohteena on kulttuurinen tieto ihmisten yhteisollisesta toiminnasta ja eldméan aikaansaannoksistaan.
Toinen tutkimustyyppi on kvalitatiivinen evaluaatiotutkimus. Tassa tutkijaa kiinnostavat tietyn ilmion
edut ja haitat ja han haluaa paasta sisdle tutkimuskohteensa maailmaan, sekd sina tapahtuneisiin
muutoksiin, ja tehda nédiden pohjalta kayténtdd koskevia parannusehdotuksia. Kolmantena
tutkimustyyppina Stenhouse (1985) erottelee toimintatutkimuksen, jolla tarkoitetaan kaytannossa
toimivien henkilGiden suorittamaa oman tyonsa tutkimista ja kehittamista. Neljantena tutkimustyyppina
on vield elamankertatutkimus, jossa pyrkimyksend on ymmartéd jonkin tietyn yksilon ta ryhman
toimintaa kaytanndssa. Tutkimuksessa kuvataan tdman ryhman kehittymista eri eldaméntilanteissa ja
tutkija kokoaa haastatteluaineistoa ihmisten elédmantarinoista, kirjoitetuista omaeldmankerroista tai
dokumenttiaineistosta. Viimeisena tyyppina Stenhouse (1985) maédrittelee ryhman, johon kuuluvat
kaikki muut tiettyyn tilanteeseen tai yksittdiseen toimijoihin kohdistuvat tapaustutkimukset, jotka elvat
selkedsti kuulu mihinkdan edellé kuvatuista luokista. (Syrjadla 1994, 16-17.)

Stenhousen (1985) madrittelyjen mukaan oma tutkimukseni menee parhaiten hanen viimeiseen
mai nitsemaansa ryhmaan, silla tutkimusaiheeni el kuulu suoraan mihinkaan hanen neljdan aikaisemmin
méadrittelemédédnsd ryhméaén.  Tutkimuksessani el ole  selkeésti etnografisa  elka

eldmankertatutkimuksellisia piirteitd, vaikka pyrinkin ymmartdmadan tietyn organisaation sisala
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tyoskentelevien tyontekijoiden toimintaa ja erityisesti heidén tyOprosessitiedon kehittymistéan.
Myo6skadn puhtaasti toimintatutkimuksen piirteista el ole kysymys, silla en ole ollut aktiivisesti
havainnoimassa yrityksen toimintaa, vaan vierailut tehtaaseen ovat keskittyneet haastatteluiden
tekemisen ymparille. Lisdksi tutkimuksessani voi katsoa olevan arviointitutkimuksellisia piirteita,
koska pyrin tuomaan tutkimukseni kautta k8ytant6a koskevia parannusehdotuksia, mutta puhtaasti
evaluaatiotutkimuksesta ei kuitenkaan ole kysymys.

Stake (1998, 88-90) pohtii tapaustutkimuksen suhdetta teoriaan ja ryhmittelee tapaustutkimuksia eri
tyyppeihin tapauksen tavoitteista, lukumaérasta ja tutkimukseen yleisesti liittyvien perusolettamuksien
mukaan. Ensimmaéinen tutkimustyyppi on intensiivinen tapaustutkimus (intrinsic case study), joka
keskittyy tiettyyn, ainutlaatuiseen tapaukseen, jonka sisdltamien asioiden merkityssuhteita halutaan
ymmartaa mahdollisimman syvallisesti. Taman tutkimustyypin pa&étavoitteena ei ole niink&an uuden
teorian muodostaminen ta teorian testaaminen, vaan jo itsessdan erityisen tgpauksen syvéllinen
tutkiminen on arvokas tavoite tutkimuksen tekemiseen. Toinen hanen maarittelema tapaustutkimuksen
tyyppi on valineellinen tapaustutkimus (instrumental case study). Tdlainen tutkimustyyppi on
paikallaan silloin, kun tutkimuksen tarkoituksena on ymmartéa jotain muuta, lagjempaa ilmi6td, kuin
vain tiettya tgpausta. Tassa tutkimuksen kohteena oleva tapaus ndhdaan merkityksellisend, el vain sen
itsensa vuoksi, vaan ilmiosté luotavan teoreettisen kehittelyn vuoksi. Kolmantena tutkimustyyppina on
viela kollektiivinen tapaustutkimus (collective case study), jossa tutkimuksen kohteena on useita eri

mahdollisemman syvalliseen kyseisen ilmidn ymméartamiseen monien eri tapauksien tutkimisen kautta.

Staken (1998) tapaustutkimusten jeottelujen mukaan oma tutkimukseni voi katsoa kuuluvaksi
padasiassa ensimmaiseen intensivisen tutkimuksen luokkaan, silla tavoitteenani on ymmartéa
tutkimukseeni valitseman tietyn organisaation sisdlla samaa tyotehtéavaa tekevien tyontekijoiden
tyOprosessitietoa ja tarkastella, voidaanko tyoprosessitiedossa havaita eroja tyontekijoiden kesken.
Toisaalta tutkimuksessani on myds havaittavissa vélineellisen tutkimuksen piirteitéd, slla
pyrkimyksenani on ymméartdd lagjemmin tapauksen edustamaa ilmita eli tyontekijoiden

tyOprosessitietoa, ja olla osaltaan rakentamassa uutta ymmarrysta tasta a heesta.
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Laine, Bamberg & Jokinen (2007, 38) edttévét, ettd teoriaa ja kasitteellistyksia kaytetéén
tapaustutkimuksessa jo etukateen ohjaamaan aineiston keruuta ja analyysid. He katsovat, ettd tdma
tapaustutkimuksen piirre  erottaa sen muista laadullissta tutkimuksistas Teorian asema
tapaustutkimuksissa siis vaihtelee. Suurin osa tapaustutkimuksista luottaa kuitenkin induktiiviseen
tutkimusotteeseen, jossa pyritéan kehittelemaan jaltai kyseenalaistamaan jotain teoriaa. Peltolan
(2007,121) mukaan uuden teoreettisen tiedon tuottajana tapaustutkimus tulee hyvin lahella laadullisen
tutkimuksen Grounded Theory -menetelmag, joka pyrkii luomaan teoriaa ja kasitteellisid mallga
aineistosta ilman ennakkokasityksid. Tapaustutkimus eroaa tésta siten, ettd siind el tarvitse aloittaa

tyhjéstd, vaan kasitteelliset valinnat ohjaavat teorian ja uuden tiedon muodostamista.

Jos tutkimukseni orientaatiota mietitéan yleisten tieteenfilosofisten péaéttelyn tgpojen mukaan, niin
omaa tutkimustani ohjaavana paattelynd voidaan katsoa olevan ldhinnd abduktiivinen péaéttely
(Gronfors 1982, 33, 37). En lahde tutkimuksessani tdysin aineiston ehdoilla, siis induktiivisesti, vaan
tyotani ohjaa tyOprosessitiedon teoreettiset gatukset ja Raunerin (2005) teoreettinen mali
tyontekijoiden ammatillisesta kehittymisestd. Tutkimukseni tarkoituksena on luokitella tyontekijoiden
tyOprosessitietoa ainei ston antaman tiedon perusteella ja tama luokittelumalli voi erota Raunerin (2005)

esittamasta tyontekijoiden ammatillisen kehittymisen mallista.

4.2 Tutkimuksen tavoitteet ja tutkimusongel mat

Tutkimukseni tarkoituksena on kuvata kohdeorganisaationi tydntekijoiden muovituotantoon liittyvaa
tyoprosessitiedon kehittymistéd. Tutkimuksen tavoitteena on lisdta ymmarrysta tydprosessitiedon
merkityksestd tyontekijoiden ammatillisessa kehittymisessi. Lisdks tarkoituksena on antaa tietoa
tyontekijoiden tyoprosessitietoon liittyvastd osaamisesta ja niista tekijoistd, jotka vaikuttavat

tyontekij6iden tyOprosessitietoon liittyviin eroihin.

Lisiks tutkimus antaa térkeda tietoa tutkimuskohteena olevalle yritykselle heidan tyontekijoidensa
tyoprosessiin liittyvasta osaamisesta. Tutkimuksen kautta syntynytta tietoa voidaan kaytt&a yrityksen
suunnitellessa  kehittdmistoimia tyontekijoiden osaamiseen liittyen. Tutkimuksen tarkemmat

tutkimusongel mat olen mééritellyt seuraavasti:



1. Onko tyontekijoiden tydprosessitiedossa eroja? Miten nama erot il menevat?

2. Onko tyOprosessitiedolla merkitysta tyontekij6iden tekeméan tyon laatuun?

4.3 Tutkimuskohde ja aineisto

Tutkimuksen kohdeorganisaatio sijaitsee Pirkanmaalla. Yritys on perustettu 1970 —uvulla ja se
vamistaa erilaisia ympéristbalan tuotteita, seka tuotteita kemian- ja elintarviketeollisuuden tarpeisin.
Yrityksella on asiakkaita niin Suomessa, kuin muuallakin Euroopassa. Erityisesti muovituotteiden
vamistamisessa liiketoiminnan palvelukokonaisuus siséltdd asiakkaan tuoteidean jalostamisen
valumuotiksi, tuotteen vamistamisen sekd valmiin tuotteen toimituslogistiikan. Yrityksen
muovituotteiden vamistaminen tuli yritykseen metallituotannon lisdksi vuonna 1986. TyGvoimaa
yrityksessa on téla hetkella noin 125 henkilda. Tyodvoimasta muovituotannossa on 60 prosenttia ja

metd lituotannossa 40 prosenttia.

Oma tutkimukseni kohdistuu yrityksen muovipuolen tuotantoprosessiin. Yrityksessd muovituotteet
vamistetaan muovikoneilla, joka yksinkertaistettuna tarkoittaa sitd, ettéa tuotteen valmistaminen
aloitetaan muovijauheen annostelusta valumuottiin ja tuote valmistuu oikeassa l[ampétilassa ja oikean
ohjelman avulla uunissa vamiiks tuotteeksi. Muovituotannossa toimii tyontekijoitd kuudella
muovikoneella kolmessa vuorossa ja jokaisella koneella on aina yksi govastaava. Haastatellut
tyontekijét tekevat kaikki tdlla hetkella agovastaavan tehtdvia Taman lisdks koneella toimii
tyontekijoitd govastaavien apumiehing, joilla e ole koneen toiminnasta samanlaista vastuuta kuin
govastaavilla. Tuotteiden viimeistelya tehddan joillain koneilla, mutta paéasiassa tuotteiden viimeistely

on muovituotantoprosessiin kuuluva omatydvaiheensa.

Tutkimuskohteeni on mielenkiintoinen tutkimukseni tarkoituksen kannalta, silla yrityksen tuotanto on
tdman kasvun vaatimukset. Vastaavasti organisaatiossa ei ole panostettu tarpeeksi tyontekijoiden
osaamiseen ja perehdyttémiseen, joka nakyy puutteina heidan tiedoissaan ja taidoissaan. TAman vuoksi
yritys on loistava tutkimuskohde tyontekijoiden osaamisen arvioimiseksi, seké osaamisen vai kutuksesta
tuotantoprosessin kulkuun. Olen valinnut ajovastaavina tytskentelevét tyontekijét tutkimukseeni, koska
yrityksell& on ollut eniten ongelmia juuri heidadn patevyytensa kanssa ja yritys on halunnut heidan

osaamisensa arviointia. Tyontekijoiden rekrytoinnit ovat koskeneet myds juuri téata tyontekijaryhmaé.
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Lisaks he ovat selked joukko samoja tehtdvid tekevia tyontekijoita ja voin vertailla heidan

0Saami staan.

Tapaustutkimuksen aineistot ovat yleensa laadullisia ja niin sanotuissa luonnollisissa tilanteissa
organisaation tuottamat asiakirjat sek& havainnot organisaation toimijoiden toiminnasta. (Alasuutari
1999, 84-85.) Heikkinen, ym. (2005, 348) tuovat esille artikkelissaan kuvatussa metodol ogisessa
kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimuksen vélissa ja aineistona voidaan kayttdéa molempia
Tapaustutkimuksessa on heiddn mukaansa mahdollista seka etsia sd8nndnmukaisuuksia ettd syita ja
seurauksia, sekd toisaalta tyypitella tai teemoitella aineistoa kvalitatiivisin periaattein. Kansanen (2004,
16) tuo edlle vielg, etta erityisesti tutkimuksen pragmaattinen ndkokulma sallii seka kvantitatiivisen

etta kvalitatiivisten menetelmien kaytdn samassa tutkimuksessa.

Tassa tutkimuksessa kaytadn haastatteluaineistoa, joka on kerétty viime kevadna tutkimuskeskuksessa
k&ynnissi olevassa projektissa, jossa tydskentelin harjoittelijana. Tyossani kayttamia haastatteluita on
ollut tekeméssa kolme projektin tyontekijda. Yhteensa haastatteluita on kuusitoista. Hirgjérven,
Remeksen & Sgjavaaran (1997, 175) mukaan tutkija voi hyvin kdyttéa omassa tutkimuksessaan muiden
keréaméa aineistoa, jota he kutsuvat sekundaariaineistoksi. Suurissa projekteissa voi olla pajon
kéyttamatonta materiaalia ja on hyva, jos joku 10ytda tavan hyoddyntééa niita. Tutkimuksen arvo ei ole
kiinni siitd, millaista aineistoa tutkija kayttéd. Taman mukaan tassa tutkimuksessa kayttamani aineisto
el kuitenkaan ole taysin sekundaarista, silla olen ollut osaltani myds mukana aineiston keraéamisessa,
koska puolet tehdyista haastatteluista olen tehnyt itse. Liséks tutkimuksen kohdeorganisaation on tuttu
ja olen tutustunut myods kaytanndssd heidan tyohoénsa Olen myds litteroinut suurimman osan
haastatteluista, joten taman prosessin aikana olen tutustunut jo osaltaan aineiston sisdtoon ja tehnyt

samallaalustavaaanayysia

Haastattelupaikaksi valittiin yrityksen toimiston tiloista neuvotteluhuoneeksi tarkoitettu tila, jossa oli
sopivan rauhallista keskittya haastatteluiden tekemiseen. Ajovastaavien haastattelut ovat noin puolesta
tunnista tuntiin kestévig, ja niiden tarkoituksena on saada selville tyontekijoiden koneella tarvitsemaa
osaamista, seka mitd ongemia heillda on koneella tytskentelyssd ollut. Haastattelut on tehty
teemahaastattelumenetelmalla. Tarkemmin kaytetyt teemat 10ytyvéat kaytetysta haastattelurungosta (liite
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1). Teemahaastattelu eroaa kyselylomakkeella suoritetusta haastattelusta siind mielesss, ettd tassa
haastateltavalle annetaan mahdollisuus puhua aiheesta vapaasti. Liséks tutkijan tarkoituksena on
huolehtia, etta kaikki tarkoitetut teema-alueet tulevat kartoitetuksi. Teemahaastattelun hyotyind on
muun muassa se, etta kun vapaus annetaan tutkittaville itselleen, tutkijan vaikutus annettuihin
vastauksiin vahenee. (Gronfors 1982, 105-106.) Kuitenkin kokonaan tutkijan vaikutusta haastateltavien
antamiin vastauksin on valkea valttd&a ja s on ana lasnd enemmén ta vdhemman.
Haastattelutilanteessa pyrin kuitenkin siihen, ettd annoin tutkittaville puheenvuoron ja valtin heidan
keskeyttamistddn tai johdattelemista vastauksissaan. Tyosséni kayttdmadn aineiston ragjasin vain
runsaasti, enka kokenut, etta lisdaineiston kerd&&minen olisi palvellut tutkimukseni tavoitteita. Naiden
haastatteluiden my6ta aineisto taytti saturaati pisteensa eiké lisdaineiston kerédmisella olis tavoitettu

a heesta enda uutta i nformaati ota.
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5TYOPROSESSITIETO ERI TYONTEKIJARY HMISSA

Tassa tyoni empiirisessa luvussa tuon esille aineistostani esiin nostamiani pddtelmia seka kuvausta
analyysini etenemisestd. Olen jakanut tutkimiani tyontekijoita erilaisiin tyyppeihin, seké tulkinnut
haastatteluita ja peilannut tuloksiani Raunerin (2005) ammatillisen kehittymisen malliin. Lisdksi olen
nostanut tyontekijoiden haastatteluista esiin heidan kertomiaan katkelmia, jolloin lukija voi seurata,
mihin haastattelun osiin tulkintani perustuu. Kaikkien tyontekijoiden haastatteluista on esilla katkelmia.
Joidenkin tyontekijoiden vastauksista olen jattényt jotain gatuksia pois, jotka eivat ole olleet

tarkoituksenmukai s a tutkimuksen kannalta.

Taman tutkimuksen aineiston analyysi ja alustava tulkinta on alkanut jo aineiston keraamisen vaiheessa
tutkimusprojektissa tyoskennellessani. Perehdyin samaan aikaan tyOprosessitiedon kasitteistoon ja
aloin analysoida aineistoa tdméan ndkokulman kautta. Lisaksi vierailin yrityksessd ja tutustuin sen
tuotantoon ja tyotekijoiden tyOtehtdviin. Nain voidaan katsoa, ettd molemmat seka teoreettinen
perehtyneisyyteni tyOprosessitietoon, ettd kaytannon kokemus tehtaasta, ovat vaikuttaneet aineistosta

esiin nostamiini asioihin jatekemiini tulkintoihin.

Gronfors (1982, 145) kuvaa kvalitatiivisen aineiston analyysia osuvasti, esittéen, etta sind yhdistyvat
kaks vahetta; anayysi ja synteesi. Analyyttisessa aineiston kasittelyvaiheessa aineisto hajotetaan
késitteellisks osiksi ja synteesin avulla aineistosta pilkotut osat kootaan takaisin yhteen tieteellisiksi
johtopaatoksiks. Nain omassa tutkimuksessani olen pyrkinyt aineiston jarjestelméllisen tarkastelun
kautta, |6ytamaan kokoavasti tyontekijodiden tydprosessitiedon eroja selittdvia asioita ja siten ymmartaa
tutkimaani ilmiota paremmin. Aineiston kerd8misen ja litteroinnin jélkeen doitin varsinaisen
analyysini, joka eteni ensin haastattelujen perusteellisella lukemisella ja tarkeiden asioiden muistiin
merkitsemisella. Monen lukemiskerran jélkeen aineistosta alkoi hahmottua tyontekijoita yhdistavia ja
erottavia tekijoita, joiden mukaan jaottelin tyontekijoita erilaisiin tyyppeihin. Eriksson & Koistinen
(2005, 30) esittavat, etta tapaustutkimuksen analysoinnissa erilaiset luokittelut, kategorisoinnit ja
tyypittelyt ovat paljon kéytettyja ja sopivat hyvin juuri tgpaustutkimukseen. Ehk& osuvammin aineiston
késittelyni tapaa voi luonnehtia sisallénanalyysiksi. Sisallonanalyysia voidaan pitéa seka yksittisena

metodina, etta véjana teoreettisena kehyksend, johon voidaan yhdistéd erilaisia
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analyysikokonaisuuksia. (Tuomi & Sarajérvi 2002, 93.) TassA tutkimuksessa k&ytén siséllonanayysia
vdjana teoreettisena kehyksend, johon olen liittanyt aineiston tyypittelyd. Kyngas & Vanhanen (1999,
4) lisdavat, ettd gsdlonanalyysissd on olennaista, etta aineistosta erotellaan samanlaisuuksia ja

erilaisuuksia. Anayysin lopputul oksena saadaan tutkittavaa ilmi6ta jasentavid kasitteita jamalleja.

Tavoitteenani on ollut kehitelld analysoinnin tapa juuri tdhén aineistoon sopivaks ja noudatin sina
Syrjdan & Nummisen ohjeita (1988, 118), joiden mukaan kvditatiivisen aineiston jérjestamisests ja
tulkinnasta ei ole olemassa samanlaisia yleispatevia ohjeita kuin esimerkiksi aineiston tilastolliseen
kasittelyyn ja analysointiin. Heiddn mukaansa jokaisen aloittelevan tutkijan on luotava itse omat
aneiston késittelyn tapansa. Kuitenkin kvditatiiviseen aineiston kadttelyyn pétevat yleiset
tutkimuksenteon s88nnot, kuten anayysissa ja tulkinnassa on pyrittdva systemaattisuuteen,
perusteltavuuteen, kattavuuteen, rationaalisuuteen seka totuudellisuuteen. Liséks aineiston kasittelysta
ja andyysin tekemisen tavoista on kerrottava tutkimusraportissa. Tutkimuksen luotettavuutta siméalla
pitéen, tuon analyysissani esille suoria lainauksia tyontekijoiden puheesta ja olen pyrkinyt aineiston
esittamisen kattavuuteen siten, ettei mitéan tutkimuskysymyksien kannalta térkeitd asioita ole jatetty
analyysin ulkopuolelle. Ennen kuin estén tyontelijoiden tyOprosessitiedon eroja aineistostani
rakentamien tyyppien avulla, niin kuvaan lyhyesti tutkimieni tyontekijéiden muovituotannossa tekemaa

tyoprosessia. Nain lukijan on helpompi seurata ainei stostani esiin nostamia paatelmia.

5.1 Muovituotannon tyOprosess

Tutkimuksen kohteena olevien tyontekijoiden tyd on padasiassa muovikoneella tydskentelya ja sen
toiminnasta vastaamista. Muutamilla koneilla tyontekijat myods viimeistelevat ja pakkaavat tuotteet

asiakkaalle valmiiksi, mutta p&éasi assa tuotteiden viimeistely on muovituotannossa oma tyovai heensa

Muovituotantoprosessin vaiheet voidaan karkeasti jakaa viiteen erilaiseen tydvaiheeseen, jotka
govastaavien tulisi tydssaan hallita. Ensimméinen tydvaihe on koneen saadadistéa huolehtiminen. Ennen
koneella tyoskentelya tyontekijan tulee kéynnistéé kone (ellel aikaisempi tydvuorossa ollut ole jo sita
tehnyt), ja valita koneeseen oikea go-ohjelma valmistettavalle tuotteelle. Lisdksi tyontekijan tulee
huolehtia jokaiselle tuotteelle sopivat puhallukset muotteihin, sek& varmistaa, ettéd paistouunissa on
gettavalle tuotteelle oikea lampdtila Toinen keskeinen tydvaihe on varsien rakentaminen.

Tyontekijoiden tulee valita jokaiselle tuotteelle oikeanlainen muotti ja muotit pitéa kiinnittéd koneen
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varsiin. Muottien kiinnittamisen jalkeen tyontekijan tulee tarkistaa, etta muotit ovat tasapainossa ja
hyvin kiinni. Lisaksi muotti tulee sopia sekd uunin arvoille ettd koneen gjoarvoille. Eri koneilla on eri
ma&éra varsia ja varsien madrat maarittavét, kuinka monta muottia kullakin koneella on. Suurimmilla

koneilla on nelja vartta.

Muottien kiinnittdmisen jalkeen seuraava tytvaihe on muottien lataus. Ennen valmistettavan tuotteen
raaka-aineen annostelua muottiin pitéa tehda erilaisa esivalmisteluja. Aluksi tyontekijoiden tulee
asentaa muotteihin ilmaputket oikein, seké laittaa irrotusainetta tai muita tuotteen valautumiseen
vakuttavia aineita. Taman jalkeen muotit kiinnitetéén tarkasti varteen. Seuraavaksi varret menevét
uuniin ja noin tunnin kuluttua varret otetaan pois uunista, ja siirrytéan neljénteen tydvaiheeseen
muottien purkuun. T&ssd vaiheessa muotit aukaistaan ja tuote irrotetaan niista. Muottien purku vaatii
tyontekijalta fyysista voimaa. Joidenkin isompien tuotteiden kohdalla purkamisessa kaytetddn
nostureita apuna. Taman jakeen tuote tarkistetaan paallisin puolin ja sille annetaan mahdolliset
jatkotoimenpiteet, kuten j&dhdytykseen ta jigiin asettaminen. Rotaatiokoneilla tyontekijoiden
viimeinen tydvaihe on muotin huoltaminen ennen uutta tayttéa. Muottien puhdistamisessa tarkeda on
tarkistaa muottien jakosaumat, seka ilmaputkien puhtaus. Muottien puhdistamisessa tulee huomioida
eri aneista vamistettujen muottien vaatimukset. Herkemmdat alumiinimuotit puhdistetaan vain
muovilastalla, mutta peltimuoteissa voi kayttéd puukkoa, mutta varoen. Tama tyévaihe on erittdin

tarked, silla muottien puhtaus vaikuttaa suoraan seuraavien tuotteiden onnistumiseen (liite 2).

Ongelmia tuotantoprosessissa on havaittu ilmenevan yrityksen tuotevalikoiman lisd8ntymisen
seurauksena. Koneilla valmistettavien erilaisten tuotteiden maard on kasvanut ja taméa on lisdnnyt
tyontekijbiden tyon vaativuutta. Taman seurauksena koneilla valittavien erilaisten tuotteiden gjoarvojen
madra on noussut ja se on vaikeuttanut tyontekijoiden tyoskentelya Yrityksella on myds puutteita

tuotteita koskevien gjoarvojen, uuniarvojen ja puhallusten tietojen gjan tasalla pysymisessa.



5.2 Aloittelijat

Ensimméinen ryhmég, jonka aineistosta kokosin, ovat tyontekijoita, joiden tyokokemus firmassa on
tyontekijoitd on téssa ryhmassa kolme. Lisdks aineistostani 10ytyi yksi tyontekijd, joka padasiassa
tyoskentelee yrityksen metallipuolella ja on vain valiaikaisesti tuuraamassa muovipuolella tydvoiman
puutteen vuoksi. Han on tyoskennel lyt yrityksessi kauemmin kuin muut aloittelijat, yli 10 vuotta, mutta
muovipuolen ty6tehtdvien osaamisessa on kuitenkin samalla tasolla kuin muut aloittelijat. Nimesin
tdman ryhman aloittelijoiksi. Nama tyontekijat ovat tehneet ensin vahan viimeistelyn tehtavid, mutta
sirtyneet aika pian koneelle. Keskeista kolmelle ensmmaiselle tyontekijélle on etté heilla kaikille ala

on taysin uusi, eiké heilla siten ole akaisempaa kokemusta tuotantotyOsta:

" Olen ollut varastomiehené kesitdissa ja sitten jonkun aikaa, muutaman kuukauden sitten

armeijan jalkeen ja sitten ma melkein tulin tanne. Koulutus on kaupallinen.” (muovityontekija 23v.)

" Olen kouluttautunut ihan eri tehtaviin. Kun tulin tanne, olin ensin tyoharjoittelussa n. toista
kuukautta ja elokuun alussa jo paasin toihin suoraan kakkosmieheks ja sitten kahden kuukauden
paasta paasin ykkoseks.” (muovityontekija 30v.)

" Taa on mulle sikali uusi ala, kun en ole muovipuolella ollut aikai semmin eika vuor otdissakaan.
Niin, no en ma tehtaassakaan ole ollut.” (muovityontekija 25v.)
" Oon pari viikkoo ollu vastaavana, kun pitdis olla vaan valiaikaisena, kun ma oon tuolla

muottipuolella pddasiassa.” (muovityontekija 37v.)
Aloittelijat eivét ole olleet viela eri koneilla ja osaavatkin pddasiassa vain yhden koneen pydrittéamiseen
liittyvat asiat ja muun muassa ohjelmien valinnassa, asentamisessa ja puhallusten sad&témisessa

tarvitsevat apua:

" Toi on niin oma koneensa milla ma oon, niin niin se voi olla vahan sekasempaa noilla

pikkukoneilla tossa. Ettd niilla on ihan eri systeemit, ettd miten ne ajoarvot sinne napytel laan kun
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tossa missA ma oon. ” (muovityontekija 23v.)

" Jokaisella tuotteella on omat ohjelmat, mutta t&ssa voi olla sellaisia ongelmia, etté koneelle on
ohjelmoitu paljon kappaleita yhdelle muotille, eli voi olla esim. kaks ohjelmaa ja jos el ole viela
paljon tyokokemusta, niin el ole ihan selked, ettd mik& ohjelma niista valitaan, millekin tuotteelle.”
(muovityontekija 30v.)

" Ma etsin yleensi sellaisen pomomiehen paikalle ja k&sken laittaa sen ohjelman paikalleen. En m&a
niistd mitdan itse ymmarra. Se saa sitten joku viisaampi tulla laittamaan, sellainen, joka tietédd.”
muovityontekij& 25v.)

Haastattelija: Miten noi puhallusten sdataminen?
" Kylla ma olen sita yrittAnyt siind opetella. Se kuuluu sithen samaan ohjelmointiin. Kyll& ne

itellaén sitten neuvoo miten ne menee.” (muovityontekijé 25v.)

Haastattelija: Miten sulle on naytetty néitd hommia talla puolella?

" Sisel gllalailla mitd ne jotain ihan uusia miehid niin ne perehdyttad, ettd miten kaikki koneet,
enhan ma sillai, oon ma jotain aina ndhnyt, kun ma dina sivussa aina jotain, mutta en ma sillai,
ettA dt saa arvata ja kayda kyselemdssa mista millonki, ettd mitenkd joku tehdaan.”
(muovityontekija 37v.)

" No, nyt kun ma oon tossa vastaavana ollut ja kun méa en oo tota esimerkiks tota konetta, kun
mad en 0o ohjelmoinut sitd ollenkaan, eli mun taytyy sit aina hakee joku. No, m&a oon vaan
soittanut tonne toimistoon, etta tuu laittaan ohjelma mulle, niin kylla se on tullut tai se on tuolta

napytelly ja se on se saa sen taalta napyteltya tonne koneelle sen.” (muovityontekija 37v.)

muista ulkopuolisista asioista johtuvista, ettd omista lipsahduksista seka muistamattomuudesta:

" Se e valttamatta oo kaikilla tuotteilla ajettu niitd sdatdja taysin kohdalleen, niin sen takia vahan

tulee silloin tall6in sutta niittenkin takia. St muotit on huonoja, etté sen takia, vaikka miten purkais
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ja huoltais muotteja, niin siella sitten tulee vakisin. Mutta kyll& sit& joskus omista lipsahduksistakin

sattuu.” (muovitydntekijé 23v.)

" Jaa-a, mistdpd se nyt voisi johtua. En ma nakis siihen mitaan tiettya syytd. Se on vaan, kun

kiireessa tai muussa taytyy tehda, niin @ yksinkertaisesti muista kaikkea.” (muovityontekijéa 25v.)

Haastattelija: Osaatko sanoa, et miks susikappaleita tulee?

" No, ainakin tolla koneella, jos e jotain varia muista pistaa, niin tulee vaaran varinen, tulee
valkonen tai joku insertti jaa laittamatta semmosella mutterilla tonne, niin niita tai sitten syysta tai
toisesta on niin huonot ne pitimet, etta ne el pysy paikallaan. Sind on semmoisia. Etté sllon se

menee heti suteen, josei ole sita inserttid.” (muovityontekijé 37v.)

" Niin ja nytkin tonne kun tuli ssmmosia uusia kappaleita, niin kun en oo ikina niin sitten tosi
tarkkaan taytyy kattoo, etta kun tuli 20 inserttia, etté ne tuli ja oli kaikennékdisissa koloissa siella,

ettd ne sinne kaikki laittaa.” (muovityontekija 37v.)

My0s vaaratilanteita voi tulla, jos kokemusta el ole paljon:

” Semmonen painava tuote tipahti lattialle, mutta oltiin onneks kaukana, mutta se oli meidn oma
systeemi, ettd kaveri oli vahingossa aukassu ne lukot ja se teki sen vaarin péain ja en ma sita
kattonu, kun se yleensa ollaan tehty erilailla se ja sit ma vaan kaénsin ja se tempas siihen se iso

tuote siihen lattialle.” (muovityontekija 37v.)

Tassa ryhmassa tyontekijdt vasta opettelevat koneen pydrittamiseen liittyvia juttuja, eivatkd he ole
tutustuneet lagiemmin tuotantoprosessin eri vaheisin. Tyontekijoiden ammatillinen osaaminen
rgjoittuu tiettyyn koneeseen ja on pintapuolista. Ohjelmien asentamisessa ja puhallusten sdatdmisessa
pyydetdan apua kokeneemmilta tyontekijoilta. Padasiassa tyontekijét noudattavat tydskentelyssédn
saamiansa neuvoja ja koneiden toiminta-ohjeita. Raunerin (2005) mallia mukaillen voi sanoa, etta
aoittelijoiden kéyttama tieto tyttehtéavansa suoriutumisessa on [dhinna yleista tietoa, ja toiminta on
saantdjen seuraamista. Nain heidan voi katsoa olevan noviisin vaiheessa ty6tehtévansa osaamisessa.

Aloittelijat -ryhméalla nayttéd keskiossa olevan lahinna oma kone, missa tytskennelléén. He evat



esimerkiks puhu muiden kanssa tehtavéan yhteistyon merkityksesta omaan tyohon. He eivéat mydskaan
tuo esille tyohon liittyvia kehittdmisehdotuksia Aloittelijoilla tietous yrityksen eri koneista ja
tuotevalikoimasta on heikko, joten kasitys muovituotannon tyOprosessista on vieléa kapea.

5.3 Koneiden taitgjat

on yhteensa kolme ja yhteista heille on se, ettd he ovat olleet talossa kolmesta vuodesta viiteen vuoteen,
ja tyoskennelleet paéasiassa koneilla ja ker8nneet kokemusta monen eri koneen toiminnasta. Eri
koneilla tytskentelemisesta on télle ryhmalle kertynyt myos laga tuotetuntemus, koska eri koneilla
vamistetaan erilaisa tuotteita ja tuotteiden valmistaminen voi vaihdella paljonkin toisistaan. Koska
tAssd ryhméssd on kaksi samanikéista tyontekij&8, olen erottanut heidén puheensa kéyttamala
haastattelumerkinndissa a ja b — merkkejd. Lisaksi ta&ssd ryhméssa tyontekijoilla on jonkin verran

kokemusta viimeistelyst&:

" Ensin viimeistelypuolelle ja siita sitten hypannyt koneelta koneelle ja sitten pari viimista vuotta
koneella paadsaantoisesti. Oikeastaan kaikilla muilla paitsi tuossa yhen miehen koneella.”
(muovityontekija 34v.)

" Teen t6it& yksin pikkukoneella, jossa on 3 vartta ja tehdéaan vain pienempia kappaleita. Kaikilla
muillakin koneilla olen ollut paitsi naissa kahdessa uusimmassa. Olen ollut koko ajan koneella,

ykkdsena nyt noin 2-3 vuotta.” (muovityontekija, a 27 v.)

" Kyl ma heti koneelle tulin. Juu, et olen ollut 4 eri koneella ykkésend.” (muovityontekija, b 27v.)

Taman ryhmén tyontekijét puhuvat siitd, kuinka térkeda on, ettd koneella tytskentelevilla on

jonkinnakdinen kokemus my6s viimeistelystd, koska joillain koneilla miehet tekevét viime stelyn itse:

” Kun nyt on tullut noita uusia kavereita, niin ei niille oikein ole tuota vingun (viimeistelyn tyokalu)
kayttbakaan opetettu, et essmerkiksi nelisatasella joutuu viimei steleméan jatkuvasti jotakin tuotteita

ja aukoon vingulla, et eihan ne niista tieda mitddn kun ne tuodaan koneelle. Etta melkein



kannattais ensin taalla viimeistelypuolella opetella noiden tyokalujen kaytté ennen kuin tulee
seisoskelemaan tohon koneelle.” (muovitydntekija 34 v.)

LisAks tyontekijét ovat tulleet tarkemmiks ja ymmartavét tarkastaa koneen ohjelmat ennen tuotteen
goa, slla vamistuksen huolellinen vamisteleminen, sek& huolellinen tydskenteleminen yleensikin,
vaikuttaa suoraan tuotteiden laatuun:

" Mut aika vahan noita, et kun koneellakin viimeistelee, niin Sina enaa niita sitten sudeksi, et kyla
ne yleensa tuossa ajon aikana. Kylla makin yleensé olen kattonut, etté ne arvot on siella kohillaan,
kun rupee konetta kayttaan, et ei se nyt niin iso homma ole, et pari minuuttia menee kun ne kattoo.”
(muovityontekija 34 v.)

" Tarkein asia, mitd tassa tydssa tarvitaan, on huolellisuus. Susia tulee lahinna tuosta
pur kutilanteessa hosumi sesta, jakosaumojen huonosta putsauksesta ja varien sekaantumisesta kun

jaé jadmia toisesta valusta muottiin.” (muovityontekijaa 27v.)

Lisaks nama tyontekijat ovat oppineet, ettda muottien jailmaputkien puhdistaminen vaikuttaa tuotteiden

laatuun, sek& tuottei ssa on omia tuotekohtaisia erityispiirteitd, jotka pitaa tietéé:
" No, ihan pikkujuttu, et ilmaputket, et jos ne on tukossa, niin se vaikuttaa heti ja jakosaumojen
puhtaus on toinen ja sitten jokaisessa tuotteessa on sitten vield tuotekohtaisia nikseja sitten. Eika
tuohon ilmaputkien putsaamiseen purun aikana mene ehka jotain puoli minuuttia, et ei se hirvea

homma ole.” (muovityontekija b 27v.)

Yksi tyontekijatuo lisaks esille, ettd monia koneita kierténeend oppii koneista ja tuottei sta asioita, mita

on vaikea teoriassa opettaa

” No, ethan noita konehommia pysty opettel een kuin kdytannossd.” (muovityontekijab 27v.)
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Toinen antaa my0s kehitysehdotuksia tuotteiden viimeistel yyn ja jakitoimenpiteisiin:

" Mut kyll&han siella hyva olis ne kuvat olla, et kun nyt tuntuu, ettd miehet vaihtuu koko ajan, et
olis kuvat noista viimeistelyhommista ja jigeistd (teline, johon tuote laitetaan, jotta se pysyy
muodossaan), et miten ne laitetaan ja koneellakin sais olla noita viimeistelyohjeita kaikista

tuotteista, mita siella ajetaan ja viimeistel[aan, eika vain, et on parista.” (muovityontekija 34 v.)

Tyontekija ymmartavat myos viestinnan tarkeyden vuorolta seuraavalle, ja ovat vamiita tulemaan

alkaisemmin tdihin, jotta saavat tarkedt tiedot edelliselté vuorol aiselta:

" Et kyll& méakin tuun siind 10-15 vailla koneelle, niin kylldhan mé naan sen edellisen vuoron. Ja
kylla sina paperillekin kirjoitellaan asioista, et siin on pdydalla ruutupaperia, et jattaa viestin, et

JOos el nae sitten seuraavaa kaveria, niin on eeslappu siind poydalla.” (muovityontekija 34 v.)

" Tybvuoron vaihtuessa ollaan yhta aikaa seuraavan miehen kanssa joku 5-10 minuuttia, jossa

ehditéan vaihtamaan edellisessa vuorossa esille tulleita juttuja.” (muovityontekijd, a 27v.)

LisBks ndma tyontekijat ymmartavét viimestelijoiden kanssa tehtvan yhteistyon tarkeyden. He ovat
ymmartaneet, etta kaikkien ty6ta helpottaa, jos tuotteita tarkastettaisin jo koneella, jotta mahdolliset

viat huomataan nopeasti, ja estettdisiin ndin huonojen kappaleiden valmistaminen jatkossa:

" Kylla ne sanomaan tulee, mut nytkin kun miehid on vahan niin sinne saattaa kertyd monta
kymmentakin tuotetta, ennen kuin niita alkaa joku tekemdan ja sit sita vikaa el huomaa, jos siella
jotain on. Kyllahan sitd koneellakin vois enemmén kattoo niitd purun jélkeen, mutta el siind aina

ole aikaa ruveta pyoritteleen niitd.” (muovityontekija 34 v.)

" Viimeistelyn kanssa yhteistyo toimii hyvin, sielta tullaan kyll& heti sanomaan jos jotain vikaa on
ja kayn itsekin siella kyseleméassa. Ainoa iso ongelma on, ettd viimeistelyssa el ole tarpeeksi
tekijoita ja valilla ehtii kasaantua isoja kasoja, jolloin tieto huonosta laadusta tulee liian mychaan.

Koneella taas el ehdi itse alkaa tarkastamaan, millaista tavaraa tulee.” (muovityontekija, a 27v.)



" ...Etta kun purkuvaiheessa el naekadn kaikkea, niin viimeistelijat, et moni tuote on sellainen, et ne

avataan, niin ne ndkee sinne, et me el ndhda sinne sisalle.” (muovityontekija, b 27v.)

Koneiden taitajien ryhmassa ndkee, ettd tyontekijoiden tyokokemuksen ja tyOprosessitiedon kasvaessa,
he ndkevat oman tyonsd merkityksen lasgjemmin koko tydprosessin kannalta ja ymmartévét, miten
muiden ty6t vaikuttavat oman tyon sujuvuuteen, ja miten itse voi taas vastaavasti olla helpottamassa
muiden tyota. Lisaks taman ryhman tyontekijét ovat ymmarténeet, ettd hyvaan laatuun pé&semiseksi,
tulee yhteistytn sujua, niin tydparin kuin viimeistelijoidenkin kanssa. Lisaksi nAma tyontekijét nakevat
monilla koneilla tyoskennelleend, ettd koneisiin seka tuotteisiin liittyviin erityispiirteisiin oppii
tyokokemuksen kautta. Raunerin  (2005) mallin mukaan koneiden asiantuntijoilla on toisen
oppimisalueen tietoa, eli ymmartavat ettéd kokonaisuus toimii kaikkien yhteistyond ja omat toimet
toiminnasta, niin se e ole kovin syvdlistd. Esmerkiksi he eivat tuo esille muotteihin liittyvaa

korjausosaamista eika puhalluksiin liittyvia erityiskysymyksia.

5.4 Parin koneen asiantuntijat

Seuraavan ryhmén govastaaviin kuuluu kolme tyontekijad, joilla on tyokokemusta noin seitsemasta
kymmeneen vuoteen. Lisdks tdh&n ryhmé&an kuuluu kaks noin kaks vuotta tydskennelytta
tyontekijéd. Kaikki tyontekijat ovat tydskennelleet p&8asiassa koneella ja tehneet vain vahén
viimeistelyd, ennen koneelle siirtymistéan. Heilla el mydskaan ole niin lagjaa tuntemustaeri koneista ja
tuotteista, kuin mita edellisella ryhméalla on. He osaavat perusteellisesmmin yhden, kahden koneen
toiminnat, mutta heiddn osaaminen koneisin liittyen on syvempaa kuin mita edellisella ryhmala.

Nimesin taman ryhman parin koneen asiantuntijat -ryhmaksi.
" No uudella 330 oon nyt ollut ainakin pari vuotta tassa nyt yhta soittoa. Sitten tossa toisellakin
koneella ollut tassA. Niin joo. En ma noita viimeistelynommia oo paljokaan tehny.”

(muovityontekija 44 v.)

" Aluksi olin muutaman viikon viimeistelyssa, sitten sirrettiin apumieheks nelisataselle, se on se

iso kone, siitd kun tuli 330 uusi, niin sille aika pian vastaavaksi, olisinko ollut puolta vuottakaan
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vield ollut téissa.” (muovityOntekijé 43v.)

" Olen ollut tolla nelosella ite.” (muovityontekija 45v.)

” Mina olen tuolla suurimmalla perékoneella, 460.” (muovityontekija 50v.)

" Ma olen aina vélilla silloin tall6in, et kun on sattunut tarvitteen taa firma, niin on heitelty aina
sinne tanne sitten. No, en ma tuosta viimeistelysta tieda, et joistain tuotteista 18hinna ja nekin on

vaihtunut uusiin, et en niista uusistakaan oikein tieda mitdan.” (muovityontekijé 51v.)

TassA tulee edille néiden tyontekijoiden kokemus tietystd koneesta ja tuovat esille, etta toisilla koneilla

toimitaan eri tavdla:

" Ja sitten tossa kun vaan jollain maératyll& koneella on, niin siellahan on ne maaratyt kappal eet
vaan, etta sitten kun meet jollekin toiselle koneelle, niin siella on ihan eri muotit niin, ja uusia tulee
koko ajan firmaan. Niin el niista aina tieda sitten, ettd mitenk& ne puretaan sielld ja mita niille
pitaistehdd.” (muovityontekija 44v.)

” No, ma nyt en tiedd sanoa muusta kuin tuosta koneelta missd ma nyt vuoden olen ollut, et kylla

siind nyt suurin piirtein tieddn hommat, et en ma nyt mik&aan laitosmiesole.” (muovityontekija 51v.)

Listks ndama tyontekijét nakevét viimeistelytaidot tarkeind myos koneella tyoskenteleville, seka
yhteistyon viimeistelijoiden kanssa. Lisdksi he ymmartavét, ettd muotin saumojen ja ilmaputkien
puhtaudesta tulee huolehtia tarkasti, koska vélineden puhtaus vaikuttaa tuotteiden laatuun

merkittavasti:

" Mita enemman sita yhdessa tehdaan ja jos on tosiaan hyvat kaverukset, niin aina parempi. Aina

vahemman tulee ” susia” ja enemman tulosta.” (muovityontekijé 45v.)

Haadtattelija: Toimiiko yhteisty0 viimeistelyn kanssa?

" Kylla siind ollaan juttusilla, et ihan rakentavassa hengesséa. Jos jotakin huomaa, niin kylla me



koitetaan parantaa sitten, et mita pystyy.” (muovityontekija 50v.)

Haastattelija: Misté johtuu, etté tulee susikappaleita?
" No tolla meilla nyt e niin tuu kauheesti tolla koneella, no sit kun niitd just vuolee niita
jakosaumoja, niin ditten jos siella nyt jollain véh&n puukko lipsahtaa, niin sille puolelle muottia,

niin siinahan tulee jalkia, sitten se aina tulee tuotteeseenkin se jalki sitten.” ( muovityontekija 44v.)

" Kyll&han se konekin joskus tekee, etta miten se sitten sylkéisee ja mik& ohjelma sielld on, mutta
Sitten tietysti ittekin tietda, ettd miten sen muotin on ladannut, niin se vaikuttaa, etta jos saumat tai
putket on auki, niin se on ehdoton edellytys, ettd saumat on puhtaat ja putket auki ja ohjelma

oikea.” (muovityontekija 51v.)

Vaikka yrityksessa on muottien korjaamiseks omat huoltomiehet muottipuolella, niin ndma tyontekij &t

nékevét tyoprosessia nopeuttavaks toimenpiteeks, etté jos he tekevét pienid korjauksia muotteihin jo

" Jotain lukkoja me laitetaan ite ja pienid korjauksia tehdadn sinne ajon aikana mita pystytaan,
mutta siella usein saattaa kiertdd kuukausia sellanen muotti, missd on vikaa. Mutta e mitdén

isompia korjauksia voi tehda, kun taas menee aikaa ja tulee uutta tavaraa.” (muovityontekija 45v.)

" Mut me joudutaan paljon kayttamaan silikoonia ja muita kepulikonsteja, kun muotit ei ole
valttdmatta ihan suoria, joko lammittamaan tai liimaamaan silikoonia, milloin mitékin, tilanteen

mukaan.” (muovityontekija 50v.)
" No hitsaustaito ois hyva, et kun valttamétta e aina ole tuota yovuorossa paikalla, et jotain
lukkoja, et sellaisia pikakorjauksia sais tehtya. Et aina el saa akuuttia apua, et kaikessa on oman

onnensavarassa.” (muovityontekija 50v.)

Tassa nakyy myds yhden tyontekijan kéytannon kokemuksen kautta tullut erityisosaaminen koneisiin

liittyen, sekd hanen kiinnostuksensa koneiden kehittéamistoimenpiteisiin:
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" Puhalluksessa on ongelmana, ettad siitd e ole koskaan laitettu ylos mitdan arvoja, paljonko
mihinkin pitaisi puhaltaa. Ennen el puhalluksia tarvittu ollenkaan, kun tehtiin vain yksinkertaisia
tuotteita, mutta nyt tuotteet ovat tulleet vaativimmiksi, tuli puhallus mukaan. Vanhimmissa
koneissa e pysty puhalluksia sdatdmaan, uusimmissa koneissa saa arvot laitettua ohjelmaan. Ite
kokeilen aina kaddll&, etta puhaltaako, mutta kaikissa varsissa ei pysty kokeilemaan, ennen kuin

vars on uunissa.” (muovityontekija 43v.)

" Nyt olen laittamassa uutta nelisatasta ajokuntoon, haetaan siihen s&atdja kohdalleen. Meita on

koneella kaks miesta vuor ossa, koneessa on kolme vartta.” (muovityontekijéa 43v.)

" Ja ma olen kylla ehottanut, etta kaks sisdisen verkon puhelinta vaikka molemmille puolille hallia,
et pystyis soittaan trukkikuskit paikalle, et pystyis soittaan muottimiehille, pystyis soittaan pomoille.
Nyt sa oot paivan tossa palloilet sen muotin kans, kun ei tuu ketédan paikalle.” (muovityontekija
45v.)

Tyontekijét tuovat esille lissks oman tyon seka viimeistelijdiden tyon merkityksen oman tyon

sujuvuuteen, seké kommunikoinnin téarkeyden edelli sessé vuorossa olleen g omiehen kanssa:

" Viimeigtelijat kun ei riitd, nyt paivalla niita on, mutta yovuorossa kun tavaraa kertyy lattialle
yhdeltéa koneelta 16 tuotetta kasalle, niin ehtii tulla iso kasa sutta, ennen kuin tulee tieto itelle.”
(miestyontekija 43v.)

"Mulla on tapana tulla 10 min aikaisemmin, etta ehtii kuulla edelliselta vastaavalta, mitd on
aiemman vuoron aikana tapahtunut, ei nda kokemattomat apurit osaa selvittédd. Tuun aikaisemmin
ihan oman itseni ja tyoni helpottamiseksi, padsen paljon vahemméalla kunnon tulokseen, kun kuulee

heti ongel makohdat, eiké tarvi itse aikaa niita selvitteleméan.” (miestyontekija 43v.)

Parin koneen asiantuntijat tuovat esille aika paljon samoja asioita, kuin mita koneiden taitajatkin, eli
muun muassa viimeistelijoiden kanssa tehtévan yhteistyon. Lisdksi he nakevét tarkednd vuorojen

véalisen tiedottamisen térkeyden. Naiden tyontekijoiden kdytannon kokemus ja syvallisempi osaaminen
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hyvaksi. N&ista tyontekijoista yks tyontekija on ollut myds mukana koneiden kehittémistoi minnoissa.
Lisaks koneiden korjausosaamista on ja tyontekijét ymmartavét, etté itse korjaamalla nopeuttaa omaa
pajon kokemusta, eika tietoa ole paljon tuotevalikoimastakaan, koska ovat olleet vain parilla koneella.
Voidaan katsoa, etta myos parin koneen asantuntijoilla on toisen oppimisalueen tietoa, eli he
ymmartavét etté kokonaisuus toimii parhaiten kaikkien yhteistydna ja omat toimet vaikuttavat muiden
toimiin. LisAksi heilléa on yksityiskohtaista tietoa muottien korjaamiseen seké& puhallusten sdatdmiseen

liittyen.

5.5 Viimeistelyn asiantuntijat

Seuraavan ryhman tyontekijoilla on jo paljon kokemusta yrityksessa tyoskentelysta. Heidét erottaa
muista aikaisemmista ryhmistéa muun muassa se, ettéa heilla on lagja kokemus myds viimeistelytyOsta,
jota he ovat tehneet ennen koneelle siirtymistéan. Tahan ryhmaan kuuluu kaksi tyontekijéé ja he ovat
tyoskennelleet talossa noin 7 vuodesta 10 vuotta. Seuraavassa tulee esille ndiden tyontekijoiden laga
osaaminen seka viimeistelyn tehtévissa, ettd myods muissakin muovipuolen tyotehtavissa Tyontekijat
tuovat esille, kuinka tarkedd myos koneella tyoskentelevdlle on tuntea tuotteiden viimeistelya, jolloin
tietda millaista |aatua tuottei ssa tavoitel |aan:

" Viimeistelya joo. Ei talla kauheesti siind vaiheessa viela ees ollut noita tuotteita.
(muovityontekija 49v.)

" Olen tullut taloon -93 ja vakinaiseksi -95 vuodesta syyskuusta lahtien ja siitd asti olen ollut yhta
soittoa taalla. Se oli viimeistelya. Taallahan e ollut kuin kaks konetta silloin tuolla vanhassa
hallissa, ettd tdméa oli silloin melko uus kone, pienin tass, ja sitten oli sellainen sdhkduuni, mika

on nyt tuolla jossain suonreunalla purettuna.” (muovityontekija 37v.)

" Meilla on aika patevia muotintekijoita tuolla ja ne kylla osaa tehda sen homman, mutta maa
osaan sis tehda ihan, kun mé oon ollut taalla trukkikuskina ja sitten ma oon ollut jauhoissa tuolla
tekemassa jauhoja ja sitten ollut apumiehend ja sitten vastaavana ja tuolla viimeistelyssa, etta

tiedan vahan ettd minkamoisia niitten tuotteitten pitda ollakin.” (muovityontekija 49v.)
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" Ma& oon ollut noitten aika monen kanssa tuolla koneella, niin m&&a olin ensin ton kokeneen
tyontekijan kanssa ja sen kanssa olin aika pitkaan tuolla yhella koneella ja sielld oli silla tavalla,
etta melkein saa sanoo, etta kaks kolme kertaa viikossa vaihtu muotit, niin siella pads niinkun
melko lailla useamman kun normaalisti, niin naitten tuotteiden kanssa tekemisiin. Ja me oltiin tossa

eri koneella, toihan on aika eri tyyppinen toi yks kone tossa.” (muovityontekija 49v.)

LisAks ndama tydntekij&t ymmartavat myos tiedottamisen tarkeyden vuorolta seuraavalle:

" Ma ainakin yleensa sanon seuraavalle, joka tulee tuolla, ettd tota tammonen ja tammbdnen juttu,
mutta saattaa tietysti olla, ettéd unohtaakin sen, ettéd mita on sitten pitanyt sanoo ja jos on vaikka

paljonkin ollut jotain juttua.” (muovityOntekij&a 49 v.)

Toinen tyontekija antaa myds kehitysehdotuksia tyd jérjestelyyn liittyen, ja toivoo, etta jokaisessa

vuorossaolisi kokenut henkild, joltavoisi kysya neuvoa:

" ...Etta tota niita pitéis tosiaan olla jokaisessa vuorossa aina ihminen tota joka tietéa sen asian,

etta sitd saa menna sitte nykimaan hihasta, etta tuuppa kattoon nytte.” (muovityontekija 49v.)

Seuraavassa tulee esille my6s ndiden tyontekijoiden kaytannon kokemuksen myo6ta tullut osaaminen
koneiden toiminnoista, sekd ymmarrys eri asioiden merkityksesta tuotteiden laatuun sek& puhuvat my6s

Siits, ettd kaytantd opettaa tekijaansi

" Kaikkein vaikein on tosa kun laittaa tohon esimerkiks uutta muottia, niin ymmartaa ne ilmat, etta
mita ne oikein tarkoittaa kaikki viiveet ja ne muut semmoset tavallaan tuolla ohjelmassa. No, just
tuli joo toi yks tuote, kun se on siella e tarvita molempia puhalluksia, kun siella on sis silla

tavalla, etté se puhallus tulee semmoisesta samasta varresta sinne kaikki.” (muovityontekija 49v.)

" No, se on ditten taas nda mitka otetaan sit aina irti ndd muoviset ilmaputket sieltd, niin se on
sitten just se, niin oikeastaan jokaisessa muotissa on semmoinen jonkinmoinen, mika pitaa teipata
dtten ja laittaa, ettd reika painetaan tikalla. Se estda sen, kun siella jauhot kato on glla lailla

jauhona, niin ne el padse sielta ilmaputkesta tulemaan pois, etté jossakin vaiheessa se sulaa pois
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sitten se teippi siité paasta.” (muovitydntekijé 49v.)

" Menee puhalluksia tuotteisiin, et siind on vahan pahkailya sitten. Sella voi olla varressa, et sen
taytyy puhaltaa jaahdyttimessa sinne ilmaa ja taas toiseen muottiin uunissa. Siell& joutuu tulppaan
varsia ja sen semmoista, et se ilma kulkee oikeissa rei’issi. |han kokemuksella pitd&a hakea se, et
kéytannon kautta. Ei voi antaa paperia, et tee nain.” (muovityontekija 37v.)

Tyontekija nakevat myods aomiehen tarkednd tehtavana huolehtia muottien ja ilmgputkien
puhtaudesta, koska ndin seuraavan tyontekijan on mukavampi aoittaa vuoronsa siisteilla valineill3,

koska véalineiden puhtaus vaikuttaa suoraan tuotteiden laatuun:

" Kaikkiin muotteihin laitetaan, mut se nyt vaan on erilainen joissain se ilmaputki, mutta tota se
siind on aikamoinen ongelma, ettd kun jotkut e putsaa niitd ollenkaan niita ilmaputkia, niin ne
saattaa olla ihan muovia taynna jossakin vaiheessa kun tonne menee ja ottaa sen sita haltuunsa,

niin siind on sitten vahan putsailemista.” (muovityontekija 49v.)

" Jos se ei 00 auki, niin se menee pilalle, kun se taytyy kuitenkin se paine tulla pois sielta
tuotteesta. Elika kun se on tiivis tila, niin se taytyy tulla jostakin pois sitten se paine sielta, niin

yleensa se on jossain saumassa sereika, jos el sielld oo ilmaputket auki.” (muovityontekija 49v.)

Seuraavassa tyontekijat tuovat esille, miten huolellisuus vaikuttaa tuotteiden laatuun ja he ymmartavét,
ettd tuotteita pitaisi tarkastaa jo koneella ja apua voi Kkysya viimeistelijoiltd, mitd tuotteiden

|ahtbval mistel ui ssa pitéa ottaa huomioon:

" Ettd esimerkiks nyt tuolla justiin on semmonen ajettiin ensimmainen tuo iso muotti, semmonen
tietty muotti ja sieltd tuli semmonen, etta siella oli toi lilan ohut paikka, kun yks muotti on vahan
huonossa kunnossa ja sita tulee, pursuilee sitten se jauho sinne, niin se oli mennyt sinne sisdlle ja
sitten se oli tehnyt sinne semmosen kerroksen, niin se el paase se lampo sitten vaikuttaa sen muovin
lapitte, niin sinne oli tullut semmonen ohut paikka, niin se oli siell& sitten ekana.” (muovityontekija
49v.)

53



" Jos miehet olis ollut vahan tarkempia, niin ne olis kattonut, etté jo sielld on nyt semmosta ohutta
kohtaa, niin ne olis varmaan ruvennut vahan kattoon, ettd mistas se johtuu ja olis vahan putsaillut
muottia ja sitd karstaa pois seltéa. Eli sita naytti olevan tuolla aikaisemmissakin tuotteissa jo
kerran, niin kylla se on ollut sit varmaan jo yosta lahtien selld se karsta kertynyt.”

(muovityontekija 49v.)

" Tietysti sellaista huolellisuutta ja silmaa taytyy olla, etta ndkee heti sen vian siella, et jos jotain
on, €eli niita tuotteita taytyy tarkastella sitten. Esim. siella on sellainen tuote, jossa on tuollainen
rako suunnilleen, ilmanotto-aukko, ja se pitdis valaa umpeen ja sinne tulee ulkopuolinen puhallus
varresta ja se taytyis aina tarkistaa ja ottaa siité kappaleesta pala irti ja kattoa sinne sisélle, et

onko umpeutunut. (muovityontekija 37v.)

Kaikki el aina niita tarkastele ja vaihtaa muotin kiinni ja se taytyis jo siind l&htovaiheessa kattoa,
et se on ok. Slloin on hyva kayda viimeistelijoiden kanssa kayda 18pi, et jos on sellainen spesiaali,
ottaa viimeigelijan, joka niitd jatkojalostaa, niin se osaa sanoa heti, et onko t&ssa jotain

systeemid.” (muovityontekija 37v.)

Lisaks nailla tyontekijoilla on myods kehitysehdotuksia seka tuotteiden ilmauksiin liittyen, etta

koneiden varsien kehittamiseksi turvallisempaan suuntaan:

" Justiin noi ilmat, etta ne on kyl semmosia, etta tota niista pitais olla joku semmonen kaavio tuolla,
ettd joku kansio tuolla, etté tota sielta vois kattoo. Se vois olla vaikka jotenkin liitteend siina ajo-
ohjeessa. Sinnehan pystyis pistaan toiselle puolelle, ettd kun ajo-ohje on tossa (nayttda kasin), niin

taakse sitten, etté tad merkkaa nyt sitten tAmmoista.” (muovityontekijé 49v.)

" Ja niissd orsissakin olis jalostamista, et se saatais viisaammaksi se homma, et sielta joutuu ottaa
koko tolpan irti ja kuusiokoloruuvilla porata se ja sellaisen sinne laittaa. Niin et sen sais siihen
varteen, et siind olis matala ja korkea, niin se olis helppo homma. Yks on sellainen, et siind on
kauhean pitka piiska, et se on pddauki sieltd ja siind on matala ja korkea. Kun se kuitenkin pyorii

siella miljoonaa, niin se tahtoo karata sielta sitten.” (muovityontekija 37v.)



Viimeistelyn asiantuntijat ryhméssd nakyy tyontekijoilla olevan koneisiin liittyvd4 jo pajon
yksityiskohtaisempaa ja syvempéa tietoa kuin mita aikaisimmilla tyontekijaryhmilla. He tuovat esille
tarkkoja yksityiskohtia ilmaputkien kiinnittdmiseen seka tuotteiden ilmauksiin liittyen. Myos nama
tyontekijat ymmartavét yhteistyon tarkeyden tyon laadun kannalta, ja ettéa kaikki vaikuttavat yhdessa
sihen, millasta laatua tehtaalla tehdd&n. Heiddn mielestédn keskustelu ja tiedon vaihto
Raunerin (2005) mallin mukaan néilla tyontekijoilla on sekd yksityiskohtaista tehtévaan liittyvaa

erikoistunutta tietoa, seka |agempaa kokonaisvaltaista tietoa koko tydprosessista.
5.6 Konkarit

Taman ryhman tyontekijat ovat tyoskennelleet yrityksessa noin 18 vuotta ja nimesinkin tdman ryhman
konkarit -ryhmaksi. Tdhan ryhmaan kuuluu kaksi tyontekijaa ja molemmilla heilla on lagja kokemus
yrityksen eri toisti ja osastoista, silla he ovat aoittaneet tydskentelynsd ensin tehtaan metallipuolen
osastollaja siirtyneet myohemmin sitten muovipuolelle. Molemmilla miehilld on metalli-alan koulutus,
joten he pystyvét tarttumaan muottien korjauksiin myos itse, joka taas nopeuttaa heidan ty6taan. Taman
ryhman erottaa edellisestd ryhméastda muun muassa siing, etta nélla miehilla el ole niin lagaa

kokemusta viimeistelysta kuin mité edellisella ryhmalla oli.

" M& oon vanhin konemies tassa hallissa. 18 vuotta vastaavana. Maa alotin metallipuolelta, mutta

maa siirryin heti kevaalla -89 tdnne muovipuoldle.” (muovityontekija 42v.)

" 18 vuotta tehtaassa. Olin hitsarina aiemmin tuolla metallitehtaassa. Jotain 6-7 vuotta olen ollut
taalla muovipuolella. Olen vahan viimeistellytkin, mut koneella ma olen periaatteessa ollut koko

ajan.” (muovityontekija 50v.)

Seuraavassa tulee esille kuinka koneen toiminnot ovat néilla tyontekijoilla hallinnassa. Jos taitoja

pitdisi jossain lisata, niin heiddn mielestddn se on tuotteiden viimeistely:
Haastattelija: Onko jotain tuossa tydssa, missa tarvis vield opettelemista lisda?
" No, el niitd koneella tuu, et ainoastaan ma oon joskus sit ollu viimeistelyssa, niin siella on taas

semmosia hommia, mitd ei oo viimeistelly.” (muovityontekija 42v.)
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Tyontekijé puhuvat myods siitd, miten tyén oppii kokemuksen kautta ja eri tuotteisiin liittyviin
erityisyyksiin padsee sisdlle vahitellen:

" Ne kdy aina vaan vaikeammaksi nuo muotit ja tuotteet, et tad on sellaista, etta tan oppii vain tyota
tekemalla.” (muovityontekija 50v.)

" Eri tuotteilla on erilaiset uuniajat ja erilaiset |ampotilat siellé uunissa ja sitten jotkut tuotteet kun
ne menee uuniin, niin ne laitetaan jossain madratyssa asennossa, vaikka kaks minuuttia

paikallaan, ett ne ei pydri ollenkaan.” (muovityontekija 50v.)

Nama tyontekijét ovat tehneet myos koneen kehittémiseen liittyvié toimenpiteits, seké opettaneet muita
kokemattomampia tyontekijOité:

" Itte, kun m& oon ollu melkein kehittaméassd konehommaa ja oon ollut opettamassa muita.”
(muovityontekija 42v.)

Haastattelija: Mutta sun tydssa joutuu ndita toita opettamaan muille?
" joo kyll&, jatkuvasti tédlla naitd uusia miehia tulee. Naita vanhempia miehia laitetaan vastaaviksi

ja sitten naita uusia miehia tuleetilalle. ” (muovityontekija 50v.)

He puhuvat myds siitd, etta korjataan mahdolliset ongelmat heti, eika anneta niiden jatkua, koska ne

nakyvéat tuotteiden kunnossa:

" No, se on just niitten ilmaputkien kans ja sit jakosaumojen kunnossapito ja sit jos lukkoja rikkoo,
niin ilmoittaa, etta joku on rikki, ettei ajeta rikkinaisilla lukoilla. Ainakin sitten sanoo, jos ei ite

osaa korjata.” (muovityontekija 42v.)

Haastattelija: Mista johtuu, etta tulee susikappal eita?

" No, se on, etta jos alkaa tuleen susia, niin sita ei valttamatta huomaa, et siita tulee susi, etta se
tulee niin salakavalaan paikkaan. S vasta viimeistelyssa huomataan, ettd se on susi.”
(muovityontekija 42v.)
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" Ja setoinen, jos ndkee, ettd susi tulee, niin pitais katkaista se valmistaminen eika vaan Stkeesti,
etta jos nakee, ettd tulee koko ajan, etta kaks, kolme kappaletta on tehnyt, niin sitten pitaa

viimeistdan lopettaa.” (muovityontekija 42v.)

Lisaks nama tyontekijat nakevat myds, kuinka térkeda myos konemiehille on viimeistelytaidot, koska

monessa tapauksessa huonoa |l aatua tul ee osaamattomasta valineiden kaytosté:

" Sekin on sitten, kun tossa koneella tulee noita miehi&, niin se on aika térkeaa, kun monetkin on,
etta ne tulee suoraan toihin, el ne ole missddn muussa tassa talossa, ne el osaa viimeistella. Tuo
viimeistelykin vaatii sellaista paineilmatyokalujen kayttoéa. Sitten kun ne el osaa kayttda niita
tyokaluja, niin Sitten tulee sutta. Sellaiseen pitais kyll& paneutua, etta ne olis vahan valmiinpia ne
miehet, jotka tulee koneelle, kun ne on yleensd ihan pystymetsista otettu ja ne saa sitten opetella.

Toiset oppii nopeammin ja toiset hitaammin.” (muovityontekija 50v.)

" Sehén just tuossa on jos paineil matyokalun kaytto kay huonosti, niin se tekee kauheita lovia, niin
Sitd joutuu Sitten hitsaamaan ja korjaamaan. Singhadn menee koko paiva siind korjatessa.”

(muovityontekija 50v.)

Lagjan aikaisemman kokemuksen kautta tyontekijat tarttuvat itse korjauksiin, vaikka siihen menee

aikaa. He nékevat, ettd |aatu on tarkedmpaa kuin maara:

" Alkaa ite korjaamaan dt. On sitten ajamatta pari ja korjaa itte sen. Mulle laatu on tarkeempi ku

se maara. Laatu korvaa maaran. ” (muovityontekija 42v.)

Tyontekijét korostavat myos, sitd ettd kaikki ymmartdisivat myods seuraavan vuorolaisen tyota ja

hoitaisivat omat jalkensa huol el lisesti:
Haadtattelija: Miten tuo muotin puhdistus toimii?

" Aika huonosti, et se on melkein ensimméinen kierros se rajaytyskierros, ettéd saa muotin kuntoon

omaa vuoroa varten.” (muovityontekija 42.)
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Kehitysehdotuksiakin annetaan seka tiedonkulkuun liittyen, etta valineiden kehittdmiseen, jotta tyota
saadaan tehokkaammaksi:

" Mutta siind pitdis olla semmonen aika, ettd tydnantaja maksais, ettd ykkoset olis vaikka 15
minuuttia, jos tarvii, paallekkain ja se maksettais sitten se 15 minuuttia. Kun nytten tullaan just
dllai, etté ihan tydaika alkaa, niin etta el juurikaan aikasemmin, ett, ma taas meen itte istuun

kahvikamppaan ja tuun jutteleen seuraavan vuoromiehen kanssa sinne.” (muovityontekija 42v.)

" Muotit pitéis kehittd& helpommiks, jos vaan saadaan. Siind menee normaalia enemman siihen
tekemiseen aikaa, etta jos olis hyva muotti, niin sen pystyis paljon nopeemmin sen saman homman

tekemaan, ettd silla sad just sitd nopeutta.” (muovityontekija 42v.)

Viimeinen ryhm4, jonka aineistostani muodostin on konkarit —tyhmé. T&ssi ryhméassi tulee esille
tyontekijoiden pitka tyokokemus yrityksessa ja Sitéa kautta tuleva varmuus tyohon. Tassa ryhmassa tuli
selkeasti edlle, ettd koneen toiminnot ovat tyontekij6illa jo hallussa. He tuovat eslle koneisiin ja
tuotteisiin liittyvia erityisyyksia, jotka opitaan kaytannon kautta, tydkokemuksen karttuessa. Jos jotain
pitéisi oppia lisdd, he mainitsevat viimeistelyn. Nama tyontekijdt ovat olleet mukana koneisiin
liittyvissa kehittdmistoiminnoissa ja opettaneet myds muita. Tassd ryhméssa tyontekijat tarttuivat
lisdksi itse muottien korjauksiin, koska nékivét sen hyddylliseksi oman tyonsa kannalta. Nain voidaan
katsoa, etta konkarit — ryhmalla on Raunerin (2005) malin neljannen oppimisalueen tietoa, eli vahvadti

kokemukseen pohjautuvaa, erikoistunutta ja kehittynytta tietoa.
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6 POHDINTA, JOHTOPAATOK SET SEKA JATKOTUTKIMUSTARPEET

Tybn seuraavassa luvussa pyrin kokoamaan aineistostani esiin nostamiani tulkintoja yhteen ja
pohtimaan tutkimukseni tuloksia laajemmin. Lisdksi nostan edin térkeimmiksi katsomiani
tyontekijoiden tyOprosessitiedon eroja selittdvia asioita, sekd pohdin tyoprosessitiedon merkitysta
tyontekijoiden tekemdan tyon laatuun. Lopuks tuon esille tyOprosessitiedon antamia hyotyja

yritykselle, pohdin t&man tutkimusprosessin my6téa nousseita jatkotutki mustarpeita.

vaihtelevat tyontekijoiden valilla suurestikin. Tutkimani gjovastaavien tyontekijaryhma nayttda olevan
hyvinkin hajanainen tydprosessitiedon osaamisen suhteen. Selitysta tyoprosessitiedon eroihin tuo muun
muassa tyokokemuksen suuret erot. Nain yrityksen tyontekijdoukossa on juuri tulleita aloittelijoita ja
lisdksi pdjon tyokokemusta omaavia konkareita. On selva, ettd talla on vaikutusta tyontekijoiden
tietoon ja osaamiseen. TyOkokemus on yksi tekija, joka selittéd tyoprosessitiedon eroja, mutta lisdksi
siihen vaikuttavat keskeisesti tyon kierto ja sit kautta tullut tyotehtaviin seka koneisiin ja tuotteisiin
liittyvd moniosaaminen. TyOprosessitiedon seurauksena tyontekijdt ymmartdvdt muun muassa
yhteisty6n tarkeyden niin toisten gjomiesten kuin viimeistelijoidenkin kanssa. Liséksi he ymmartévat,

etta toisten ty6t vaikuttavat oman tydn onnistumiseen seké péinvastoin. (Kuvio 3.)
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ké&ytannon kautta

Tyontekijaryhméa | Tyokokemus | Kokemuseri | Kokemuseri | Koneidin Tyoéntekijoiden
tyotehtavista | koneista liittyva yhteistyon sekéa
0saamisen taso eri
tyotehtavien
vélisen
yhteyden
ymmartaminen
Aloittdlijat 3kk-2v —véhan —pédasiassa | — konedin —ei tuodaesille
viimeiselyd | yhdella liittyva yhteystyota eika
konedlla osaaminen viela | tydtehtavien vdista
— pédasiassa pintapuolista yhteytta
konedlla
Koneiden taitajat | 3-5v —véhdn —melkein — koneisin — yhteisty6
viimeistelya | kaikilla liittyva viimeistdijdiden
koneillaja osaaminen el kanssa ymmaérretdan
—mekein dten laga kovin syvéligta tydn laadun
kakilla tuotetuntemus kannalta
kondlla —d eslle
korjausosaamista
eikd puhdluksin
liittyvia
erityiskysymyksia
Parin koneen n2 v ja 7- | —véhdn —pédasiassa | — konedin —tuovat esille
adantuntijat 10v viimeistelyd | kahddlaeri liittyvéa viimeistelijdiden
konedlla yksityiskohtaista | kanssatehtévén
— pédasiassa tietoa muottien yhteistyon seka
konedlla korjauksiin -sekd | vuorojen vélisen
puhaluksien tiedottamisen
sdétémiseen tarkeyden
liittyen
Viimeistelyn n. 7-10v —laga —kokemusta | —konesin — ymmartavét
adantuntijat kokemus eri koneista liittyvéa yhteistyon
viimeistelysta syvempéitietoa | erityisesti
sekda muista viimeistdijoiden
tydprosessin —tuovat esille kanssatérkesna
tehtévista yksityiskohtia tydn laadun
ilmaputkiin — kannata
sekétuotteiden
ilmauksiin
liittyen
Konkarit 18v —véhan —kokemusta | —tuovat esille — tydntekijoiden
viimeistelyd | eri koneista koneisiin ja vélinen yhteistyd ja
tuotteisiin vuorojen valinen
— pédasiassa liittyvia tiedonkulku
konedlla erityisyyksa, ndhdaan térkeana
jotka opitaan

Kuvio 3. Tyontekijtiden tydprosessitieto aineistoni mukaan
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Tulkitessani aineistoni tuloksia Raunerin (2005) mallin mukaan, niin oma aineistoni nayttaytyy hieman
erilaisena, kuin mitd Rauner (2005) mallissaan esittéa. Omassa analyysissé tulee esille, etta tutkimiani
tyontekijaryhmid el voi suoraan asettaa viiteen eri ammatillisen pétevyyden tasoon. Aineistossani
vaan nayttda siltd, etta kehittynyt tyoprosessitieto voidaan jakaa vertikaaliseen ja horisontaaliseen
tietoon. Vertikaalisella tydprosessitiedolla tarkoitan tyontekijoiden ammatillisen osaamisen syvyytta
tuotantoprosessistaan. Horisontaalisella tyOprosessitiedolla tarkoitan tyontekijoiden kokemusta eri
Raunerin (2005) malliin tuo se, ettd my0s omassa aneistossani tyontekijoiden vertikaainen

tyOprosessitieto eli ammatillisen osaamisen syvyys nédyttaa kehittyvan tyokokemuksen myota.

Tutkimillani tyontekijaryhmilla vertikaalinen ja horisontaalinen tyoprosessitieto jakautuu siten, etta
aloittelijoilla  molemmat tiedon lgit ovat vahdaisd. Heiddan ammatillinen osaamisen taso
tyOprosessistaan on heikkoa seka ymmarrys eri tyotehtvien yhteydesta toisiinsa. Koneiden taitajilla
vertikaalinen tyoprosessitieto ei ole vield kovin syvéllista, mutta sen sijaan horisontaalinen tieto
korostuu téssa ryhméssa. Talla ryhmdalla on kokemusta monista eri koneista ja liséksi ymmarrys
yhteistybn merkityksestd seka eri tyotehtavien valisesta yhteydestd on vahva.  Parin koneen
asiantuntijat -ryhmassa tyoprosessiin  liittyva vertikadinen osaaminen on syvempaa kuin
aikaisemmalla ryhméllgd, mutta horisontaalinen osaaminen on vahdisempaa kuin koneiden taitajilla..
Parin koneen asiantuntijat — ryhmassa koneisiin liittyva osaaminen rgjoittuu noin pariin koneeseen,
mutta yhteistyd viimeistelijoiden kanssa ymmarretdan sekd vuorojen vélisen tiedottamisen térkeys.
Kahdella viimeisella ryhmalla vertikaalinen tydprosessitieto on vahva. Viimeistelyn asiantuntijat tuovat
esille koneisiin liittyvéd yksityiskohtaista osaamista. Lisdksi horisontaalinen tieto tulee esille
kokemuksena eri tyotehtavistd seké niiden ja erityisesti viimeistelijoiden kanssa tehtdvan yhteistyon
ymmartamisestd. Konkareilla syva vertikaalinen tyOprosessitieto tuli esille muun muassa heidan
kertoessaan, ettd koneiden toiminnot ovat hallinnassa ja lisdksi heidén esittéessdan koneisiin ja
tuotteisiin liittyvia erityisyyksig, jotka heidan mukaansa oppii kaytannon kokemuksen kautta. Lisaksi
horisontaalinen tyoprosessitieto nakyi heiddn korostaessaan tyontekijoiden valistd tiedottamisen
tarkeyttd erityisesti ongelmatilanteiden ratkaisemiseksi. He korostivat myds sitd, ettd koneella

tyoskentelevien tulisi osata viimeistelyn tehtavia.
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Jarvensivun (2007, 127-129) ikkunatehtaalla tekemassdan tutkimuksessa  tyontekijoiden
tyOprosessitietoa voitiin jakaa horisontaaliseen ja vertikaaliseen tietoon. Han kuitenkin ymmértda asian
hieman eri tavalla, koska hdnen tarkastelussaan on yrityksen koko tyoprosess johtajista ja
toimihenkilGistéa tuotannontyontekijoihin. Myos hénen aineistossaan monitaitureiden tydprosessitieto
oli horisontaalistajaheilla oli kokemusta yrityksen eri tyotehtavistd. Monitaitureiden tyoprosessitieto ei
kuitenkaan kattanut koko tuotantoprosessia, vaan muutaman osaston tyOtehtavét. Vertikaalista
tyOprosessitietoa omaavat tyontekijat tyoskentelivat jonkinlaisessa erikoistehtdvassd. Heidan
vertikaalinen tyoprosessitietonsa oli kehittynyt toimihenkilGihin kohdistuvien yhteyksien kautta
Tallaisia tyontekijoita olivat tehdasta ja varastoa kiertavét konemiehet. Lisdksi tyonjohtotehtdvissa
toimivat, kunnossapidosta vastaavat seka virheista ja reklamaatioista huolehtivat tyontekijéat. Heidan

tyonsé vaati paljon ongelmanratkai sutaitoja.

Aineistoni tulosten perusteella Raunerin (2005) malli on hieman yksipuolinen tyontekijoiden
tyoprosessitiedon kehittymisen kuvagjana. Raunerin (2005) automekaanikon tychon kohdistuva
tutkimus tuki mallin mukaista ammatillista kehitystd, mutta téssa tutkimuksessa tyOprosessitiedon
kehittyminen néytti olevan moniulotteisempaa kuin mita mallissa esitetéén. Osaltaan téta voi selittéa se,
ettd automekaanikon tyd on erilaista, kuin mité tutkimuskohteenani olevan organisaation tyontekijoiden
tyd. Lisdks mali on kehitetty ammatillisen koulutuksen tarpeisiin. Koska téssd tutkimuksessa
tyoprosessitiedon horisontaalinen aspekti ndyttéa olevan hyvin merkittava, sitéd el voi jéttéd huomiotta.
Kokoavasti omasta aineistostani voi sanoa, etta vasta vahan aikaa yrityksessé olleilla on hyvin kapea-
alainen nakemys tyostd ja koko tyOprosessistaan, ja téama tieto kasvaa ja ndkemys lagaalaistuu
tyokokemuksen kasvaessa. Tyontekijoiden tyOprosessitiedon eroja kuvatessani paljon kokemusta
omaavilla tyontekijaryhmilla ndytti olevan hyvin paljon pitkdlle erikoistunutta tietoa muun muassa
erilaisten ongelmatilanteiden ratkaisemisesta. My0s se tulee aineistossani esille, etta ekspertin tasolla
olevilla tyontekijoilla ongelmaratkaisutavat pohjautuvat paljolta kokemukseen ja kaytanndlliseen
osaamiseen, joita myos Rauner (2005) tuo mallissaan esille. Lisaksi oman tyon kehittaminen ja
kiinnostus oli ominaista lahinn& kokeneemmille tyontekijoille. He pohtivat ty6taan jatydtmenetel mi&an,
seka antoivat kehitysehdotuksia jaideoita toiminnan kehittdmiseksi. Nuoremmat keskittyivéat enemman
tyosuoritukseen ja sen opettelemiseen, elvatka kyseenalaistaneet tai kommentoineet tychon liittyvia

muitaasioita.
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6.1 Rikkaan tydprosessitiedon merkitys

Aineiston analyysin kautta tulee esille, etta erityisesti tyontekijoiden vertikaalinen tyGprosessitieto
kasvoi tyOkokemuksen myota Kokenellla tyontekijoilla oli vahvaa ammatillista osaamista
tyoprosessiin liittyen ja paljon tama osaaminen oli kokemuksen kautta kehittynytta k&ytéanndllista
tietoa. My0Os Raunerin (2005) mallissa korkealla tasolla oleva ammatillinen osaaminen perustuu paljon
kokemukseen ja intuitiiviseen ongelmanratkai suun. Laajan kokemuksen ansiosta, seké tydprosessin efi
vaheissa ja monilla koneilla tydskennelleend, rikkaan tyoprosessin tyontekijoilla oli erityislaatuista

tietoa tuotteiden valmi stami seen ja koneiden toimintoihin liittyen.

Jarvensivun (2007, 127-128) Ioytamat ikkunatehtaan tutkimustulokset vahvistavat myds omia
aineistostani saamia tuloksia. lkkunatehtaalla rikkaan tyoprosessitiedon tyontekijét tydskentelivét
yrityksessa joko jonkinlaisessa erikoistehtdvassa tai olivat tydssaan monitaitureita Myds omassa
aineistossani ilmeni, ett kokeneet tyontekijét olivat tydskennelleet monissa eri tehtévissa ja tiesivét
tyoprosessin toiminnoista muutenkin lagjasti. Jarvensivu (2007, 129-130) esittéa myos, etta hdnen
tutkimuksessaan rikkaan  tyOprosessitiedon omaavat tyontekijat olivat térkeita tehtaan
valmennusprosessissa, koska he toivat keskusteluihin kokonaiskasitystd, sekéd toimivat erédnlaisina
yleisasiantuntijoina. Nadiden tyontekijoiden hyva kokonaiskésitys tehtaasta tuli esille muun muassa
siing, etta tyOpaikan prosessikuvia piirrettéessa, naiden henkildiden kuvaukset tehtaan prosesseista
olivat lahes taydellisa Katson, eftd myds omassa tutkimuksessani esille tulleiden kokeneiden

esimerkiksi asiantuntijoina uusien tyontekijoiden perehdyttamisessa.

Lisaks Paloniemi (2004, 29) tuo esille vanhempien tyontekijoiden vahvuuksista ja toteaa, ettd
vanhemmilla tyontekijoiden vahvuutena on juuri kdytannollisen tiedon osaaminen. Tama osaaminen
konkretisoituu juuri organisaation ja sen toiminnan seka historian tuntemisena ja tietdmisena. Tama
tietoa auttaa tyontekijad myos sellaisissa paatoksentekotilanteissa, joissa muodollistatai riittavaa tietoa
e ole saatavilla. Muita vahvuuksia vanhemmilla tyontekijoilla ovat juuri kartutettu tyokokemus,
kokemusten hytdyntéminen sekd ammattiin liittyva erityisosaaminen. Liséks tyontekijoiden kokemus
pitkalta gjalta antaa heille turvaa niin tuttuihin kuin uusiinkin tyéhon liittyviin ongelmiin. (Hovila &

Okkosen 2006, 9-11) Huuhtanen ym. (1999, 14) huomioi myds, etta vanhempien tyontekijoiden
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vahvuutena tyon tekemisessi on nopeuden sijasta tyon laatu (Hovila & Okkonen 2006, 11). Omassa
tutkimuksessani tulikin selkeésti esille kokeneempien tyontekijoiden arvostus tekemaansa tyon laatua
kohtaan, joka nuoremmillatyodntekij6illa ei ollut tydssa keskiossa.

6.2 TyOprosessitiedon kasvu monitaitoisuuden ja tyon kierron kautta

Tyontekijoiden horisontaalinen tyoprosessitieto naytti kehittyvéan aineistoni mukaan muun muassa tyon
kiertoa ja moniosaamista hyddyntamalla. Moniosaamisen kautta tyontekijoiden kokemus eri
tyotehtavista kasvoi, sekd ymmarrys tyotehtévien vélisestd yhteydesta toisiinsa. Tyon kierrolla ja
moniosaamisella on my6s muita postiivisa vaikutuksia, sek& etuja niin tyontekijan kuin
tyonanta ankin kannata. Tyontekijalle tyon kierto antaa vaihtelua ja monipuolisuutta tytnkuvaan, sekéa
tyonantaale moniosaaminen mahdollistaa tydvoiman joustavaa kayttoa esimerkiksi sairastapauksien
yhteydessa. Lisdksi tulevaisuudessa monilla teollisuusaloilla tulee olemaan pulaa osaavasta
tyovoimasta, johon moniosaaminen voidaan nahda yhtend ratkaisuna ainakin véliaikaiseen

tyontekijapul aan.

Omassa aineistossani tuli eslle, etta tyontekijoilla joilla oli paljon horisontaalista tydprosessitietoa,
olivat tytskennelleet monilla eri koneilla, sekd ymmarsivét eri tyGtehtavien seka yhteistyon térkeyden

tyOprosessistaan lagenisi.

Jarvensivu (2007, 146) esittda monitaitoisuuteen pyrkimisen etuja ja han korostaa, etté tma menettely
on my6s yks olennainen osa yrityksen pyrkiessa tasaiseen tuotannon virtaan. Monitaitoisia
tyontekijoita voidaan siirtéa katevasti tyotehtavasta toiseen esimerkiksi sairastapauksissa tai muissa
tuotannon hairiotilanteissa. Liséks Jarvensvun ikkunatehtaassa tekemassa tutkimuksessa tulee esille,
etta jos yrityksessa pa&dytédn monitaitoisuuteen vahvistamiseen myos tulevai suudessa, yrityksen tulee
pyrkia kaikissa toiminnoissa monitaitoisuutta tukevaan tyon organisointiin. Hanen mukaansa erityista
huomiota tulis kiinnittdd muun muassa tydssa oppimista tukevien tyOn organisointiratkaisujen
kehittdmiseen, kontrollin -ja vallan uudelleenarviointiin, seka monitaitoisuuden kehittymista
kannustavaan pakkausjarjestelméan rakentamiseen. Lisdksi hdn tuo esille tuotannon tasaisuutta

palvelevien mittareiden ja pal autejarj estel man rakentamisen. (Jarvensivu 2007, 149.)



Kuitenkin monitaitoisuus ja tyon kierto eivat ole aina ongelmattomia yritysten siséllg, vaan nekin
voivat kohdata muun muassa vastarintaa tyontekijoiden puolelta. Jarvensivun (2007, 147)
tutkimuksessa monitaitoisuuden  kehittéminen térmés juuri  tyontekijoiden  vastustukseen.
Mielenkiintoista tdssa oli myds se, etté vain harvat tyontekijat vastustivat muutoksia éaneen, vaan se oli
enemmankin hiljaista, mutta selkedd. Tyontekijoiden vastarinta voi tuntua oudolta, varsinkin kun
miettii niitd etuja, joita monitaitoisuus vaihtelevuudessaan ja monipuolisuudessaan tydntekijdille tuo.
Jarvensivu (2007, 147) tormési kuitenkin omassa tutkimuksessaan siihen, ettd monitaitoisuuden
kehittamispyrkimykset haastoivat tyontekijoiden omia intressgja ja kehittdmidan toiminnan
peligtrategioita. Talla han tarkoittaa sitd, ettd monitaitoisten tyontekijoiden joustava siirtely
hankaloittaisi heidén ennen kayttamiaan lepohetkia ja taukoja, seka osoittaa omaa pérjdamista tietyn
tyovaiheen hallitsijana. Lisaksi monitaitoisuuteen siirtyminen vaikeuttaisi tbiden valikointia ja nain
tyontekijét joutuisivat siirtymaan mielekkaista tehtavistd myods vahemman kiinnostaviin tyotehtaviin.
Myds tyontekijoiden vuosien varrella kehittamansa tyoporukat hajoaisivat ja he joutuisivat tutustumaan

my0os ennen tuntemattomiin tyontekijoihin, joka el kaikille ole mielekasta ja sujuvaa.

6.3 Monitaitoi suus apuna rekrytointiongel missa

M onitaitoisuudessa nahdaan olevan hyotya yritykselle juuri tasaiseen tuotantovirtaan paasemiseks ja
tybvoiman joustavana kayttdmisena. Yhtena valineend se voidaan ndhdd myos tulevaisuuden
rekrytointiongelmien  helpottgjana.  Tulevaisuuden tyGvoimapulasta puhuminen on  sikéli
mielenkiintoinen asi g, silla tyottdmia tyonhakijoitariittaa kyll & tydvoi matoimistoissa, mutta ongelmana
on enemméankin kysynnan ja tarjonnan kohtaamattomuus. Nimittéin vuoden 2006 lopussa
tydvoimatoimistossa oli avoinna noin 27 000 tyOpaikkaa ja samaan aikaan tydttomia tyonhakijoita oli
tybvoimatoimiston  kirjoilla vaaat 170 000 eli kuitenkin yli kuusinkertainen maara

(Rekrytointiongelmat, tydvoiman tarjontajaliikkuvuus 2007, 21.)

Tyovoimahallinto on vuodesta 1993 lahtien selvittanyt kyselytutkimuksilla tyOnantajien ndkemyksia
rekrytointiongelmista sekd heiddn kokemastaan varsinaisesta tyOvoimgpulasta. Tydvoimapula
tyovoimaa. Kyselytutkimusaineiston mukaan rekrytointiongelmia tydvoiman haussa kokeneiden
toimipaikkojen osuus kasvoi laman jalkeen aina vuoteen 2000. Tilanne vakiintui kuitenkin vuonna

2005, mutta vuonna 2006 rekrytointiongelmia kokeneiden toimipaikkojen osuus kasvoi jopa 38
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prosenttiin. (Rekrytointiongel mat, tydvoiman tarjontaja liikkuvuus 2007, 35-36.)

Rekrytointiongelmia ei ole kaikilla toimialoilla tasapuolisesti, vaan ongelmat ovat keskittyneet selvasti
joillekin tietyille aoille. Elinkeinoeldman keskudliiton (EK) jasentiedustelun (EK 2006a) mukaan
tybvoiman saantiin liittyvié ongelmia esiintyi vuonna 2005 eniten rakennusalalla, 57 prosentissa alan
yrityksista. Teollisuudessa vastaava osuus oli hieman alle 30 prosenttia ja palveluissa noin 25
prosenttia. Teollisuuden eri toimialoista rekrytointiongelmia oli eniten juuri teknologiateollisuudessa,
(aa, johon tadmankin tutkimuksen kohdeorganisaatio lukeutuu) noin 50 prosenttia yrityksista
Elinkeinoelaman keskusliiton (EK 2006a) tiedustelussa tulee esille, ettd juuri teollisuuden
rekrytointiongelmat lisééntyivéat huimasti |laman jalkeen ja ne painottuivat juuri teknologiateollisuuteen.
Ongelmia oli kuitenkin v8hemman 1980- luvun lopulla, mutta ne lisdantyivéat jalleen vuonna 2004.
Vuonna 2005 teknologiateollisuus raportoi rekrytointiongelmien kasvaneen taas rajusti verrattuna
edellisvuoden tilanteeseen. EK: n jasentiedustelun (EK 2006a) mukaan ongelmana teollisuudessa on
juuri ammattityévoiman puute ja se nahdaédn merkittavana tuotannon kasvua rgoittavana tekijana.
(Rekrytointiongelmat, tydvoiman tarjonta ja litkkuvuus 2007, 40-42.) Tyoministerion vuonna 2005
tekemissa tydvoimatoimiston tiedusteluissa ongelmallisimpiin ammatteihin teknologiateol lisuuden
puolelta kuuluivat muun muassa koneistgjat, hitsagjat, kokoojat, tuotantotyontekijat, seka levyseppa-
hitsagat (Ré sanen & Tuomaa 2007, 17).

mé&aran suhde 2064 -vuotiaiden maéréan oli vuonna 2000 vield alle EU: keskiarvon, mutta tdmé suhde
kasvaa Suomessa nopeinta tahtia verrattuna muihin Euroopan unionin maihin. Téaman kasvuvauhdin
mukaan Suomi saavuttaa vuonna 2010 ldhes EU:n keskiarvon ja vuonna 2020 suhdeluku oliss Suomea

korkeampi vain Italiassa. ( Tyollisyys vuosituhannen alussa 2002, 7.)

Nain edella esitetyssd tulee selkeésti esille se, etté syy huoleen osaavan tydvoiman saatavuudessa on
erityisesti teollisuuden puolella ja jokaisen yrityksen tuliss miettia ratkaisuja ja toimenpiteita

tulevaisuutta gjatellen. Enda el voida turvautua siihen, ettd yrityksen niin sanottu. "vanha

menestyminen varmistetaan myods konkareiden siirtyessa el ékkeelle.
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6.4 TyOprosessitiedon merkitys tyontekijoiden tekemaan tyon laatuun

TyOprosessitietoon ja sen kehittymiseen liittyy myds kasitys siit, etta tiedon kehittyessa tyontekijan
késitys tuotteen laatuun vaikuttavista asioista kasvaa. Krusen (1986) térked [0yt0 laatupiirgja
tutkiessaan oli muun muassa se, miten eri osastot ja tyOvaiheet ovat sidoksissa toisiinsa ja millainen
rooli kullakin tydvaiheella on laadun syntymisessa. Laatupiireissa tydprosessin osien valisen yhteyden

jakeskinai sriippuvuuden ymmartaminen kehittyi, kun tyontekijat keskustelivat |aatuongelmista.

Omassa aineistossani tydprosessitiedon merkitys tydntekijoiden tekeméan tyon laatuun tuli esille muun
muassa siing, etta tyontekij&t ymmarsivat yhteistydon merkityksen tyon laadun kannalta. Myds
tiedonkulun merkityksen ymmartaminen vuorolta toiselle oli térke& asia tyon laatuun vaikuttavana
asiana. Lisaks vélineiden puhtaudesta huolehtiminen vaikutti laadukkaaseen lopputulokseen.
TyOprosessitiedon kasvaessa kokeneimmilla tyontekijéilla oli enemman valmiutta tunnistaa
tyOprosessin ongel matilanteet ja ehkaista niita, jolloin he myos vélttyvat huonolta laadulta. Heill& oli
my0s taitoa ratkaista ongelmalliset tilanteet nopeasti. Paljon tyOprosessitietoa omaavat tyontekijat
ymméarsivat myos yhteistyon merkityksen eri tyontekijoiden kesken, sekd tydvuorolta toiselle
vaihdettaessa. Tarpeellisen tiedon saamisella on merkitysté tyon laadukkaaseen lopputul okseen. Lisdksi
kokeneemmat tyotekijat olivat kokonaisuudessaan tyosséan tarkempia ja huolellisempia
Tyokokemuksen kautta he olivat oppineet arvostamaan tekemadnsid tyon laatua enemman kuin
kappaleiden maéréda. Kokeneemmat tyontekijat ymmarsivat myos valineiden puhtauden vaikuttavan
suoraan tuotteiden laatuun ja kayttivat tydajastaan osan keskittyen puhdistamaan tyovalineet ennen

oman vuoron alkamista.

tasoon. Kun tyontekijoiden kokonaiskasitys tyOprosessistaan kasvaa ja ymmarrys eri tyotehtavien
valisesta yhteydesta, vaikuttaa tama myads tyontekijan tekemaa tyon laatuun. Yrityksen tulis kiinnittda
huomiota myds uusien tyontekijoiden hyvaan perehdyttamiseen ja varmistaa néin tuotteiden hyva
laatutaso.
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6.5 Loppupaétel mét ja jatkotutkimustarpeet

Téassa tutkimuksessa olen tutustunut mielenkiintoiseen tydprosessitiedon ilmidon ja tutkimukseni on
tuottanut uutta ymmarrysta téstd aiheesta. Tassa tutkimuksessa on tullut esille, etta tyontekijoiden
tyOprosessitieto kehittyy ja kasvaa seka horisontaalisesti ettd vertikaaisesti. Merkittavéa oli myds
havainto, etta tyoprosessitiedolla oli vaikutusta tydntekijoiden tekemaan tyon laatuun. Tutkimukseni
tuloksia hyodyntéen tyopaikoilla tulisi edistaa tydprosessitiedon kehittymista suosimalla tyotehtavien
kiertoa, seka tukea monitaitoisuuden kasvattamista. Tutkimuksessani esille tulleiden rikkaan
tyoprosessitiedon tyontekijoilla oli arvokasta ja syvéllista tietoa tyOprosessistaan, seké horisontaalista,
muihin ty6tehtaviin liittyvaa tietoa Naiden tyontekijoiden osaamista tulis hyddynt&a koko tydyhteison

tasolla

Taman tutkimuksen myo6ta syntyneissa jatkotutkimustarpeissa jokaisen organisaation tulisi miettia
omia keinojaan kokeneiden tyontekijoiden osaamisen hyddyntamiseen. Jatkossa oli mielenkiintoista
tarkastella, milla eri tavoilla tietoa voidaan jakaa tyontekijoiden valilla, sek& mitd mahdollisia haasteita
téhan liittyy. Monissa teollisuusyrityksissa on paljon kokeneita, pian elékkeella siirtyvia tyontekijoita,
joiden arvokas kaytéannon osaaminen tulisi saada yrityksessa talteen. Uskon, ettda nama ovat niita
tarkeitd asioita, joihin huomio tulevaisuudessa tulee keskittéd. Monella pienella paikkakunnalla
yritysten elinehto ja menestymisen tae on vanhojen tyontekijoiden tietotaidon pysyminen

organisaatiossa.

Kokonaisuudessaan tutkimusprosessi on ollut mielenkiintoinen projekti ja oppimisretki itselle
aikaisemmin tuntemattomaan aiheeseen. Tassd tutkimuksessa tyOprosessitieto rgautui koskemaan
kohdeorganisaationi muovityontekijoiden tyOprosessiin liittyvd8n osaamiseen. Jatkossa olisi
mielenkiintoista lag entaa tutkimusta ja ottaa tarkastelun kohteeksi koko tehdas ja selvittdd, millainen
kasitys muovityontekijoilla on tehtaansa muiden osastojen tyotehtavista ja tyOprosesseista. Tama vaatii
kuitenkin uuden tutkimusprosessin ja siihen liittyvien asioiden pohtimisen, joten j&&koon se vaikka

tasta tutkimuksesta kiinnostuneen lukijan toteutettavaks .
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7 TUTKIMUKSEN ARVIOINTI

Kaikissa tutkimuksissa on térkeada tuoda esille tutkimuksen luotettavuuteen ja tutkimuksen arviointiin
liittyvid kysymyksia Tassd tutkimuksen viimeisessd luvussa pohdin tutkimuksen arviointiin,
luotettavuuteen, tulosten yleistamismahdollisuuksiin, seké eettisyyteen liittyvia kysymyksia.

Gronfors (1982, 173-174) esittaa, etta yksi kvalitatiivisen tutkimuksen ongelmallisista asioista on juuri
tutkimuksen validiteetin osoittaminen. Han jakaa tutkimuksen validiteetin sisdiseen ja ulkoiseen
validiteettiin. Siséisella validiteetilla tarkoitetaan tutkimuksen eri teoreettisten méaritteiden loogista ja
johdonmukaista suhdetta toisiinsa. Aineiston sisdinen validiteetti kuvaa l&hinna tutkijan tieteellista
otetta ja hanen oman tieteenalansa hallintaa. Tutkimuksen ulkoisella validiteetilla tarkoitetaan
teoreettisten johtopddtosten ja empiirisen aineiston vélista suhdetta. Haastattelutilanteessa silla
tarkoitetaan sen varmistamista, ettd haastateltava on antanut totuudenmukaisia tietoja tutkittavasta

asiasta

Téassa tutkimuksessa olen pyrkinyt vahvistamaan tutkimuksen siséista validiteettia perentymall& tarkoin
seka tutkimuksen teoreettiseen taustaan eli tyOprosessitietoon ja aiheesta tehtyihin aikaisempiin
tutkimuksiin. Lisaks tutustumiset yrityksen toimintaan ja tuotantoprosessiin auttoivat teoreettisen
késitteiston peilaamista kdytannon toimintaan ja lisasivét ymmarrystani tutkimastani ilmi6stéa
Tutkimuksen ulkoista validiteettia vahvistaa se, etta tutustuin tutkittavien tyotehtaviin ja puolet
haastatteluista tein itse. Nain tutkittavien kayttdma kieli tyoprosessistaan oli tuttua ja ymmarsin, mité
he puhuessaan tarkoittivat. Tama varmisti sen, ettd osasin kuvata tilannetta sellaisena kuin he sen toivat
esille. Gronfors (1982, 177) lisda vield, etta mitd enemman tutkija viettdd aikaa tutkittavan ryhmansa

parissa, sitd tdsmadl lisempaa tietoa hénella on mahdollisuus saada.

Ulkoisen ja sisdisen vadiditeetin lisdks kvalitatiivisen tutkimuksen luotettavuus perustuu
tutkimusprosessin  yksityiskohtaiseen kuvaamiseen ja avoimuuteen (Gronfors 1982, 178). Tassa
tutkimusraportissa olen pyrkinyt tuomaan selkeasti esille tutkimuksen suorittamistavat, seké kertonut
avoimesti omasta henkilokohtaisesta kosketuksestani tutkimuskohteena olevaan organisaatioon.

Toivon, ettéd myds lukijale on tullut esille pyrkimykseni koko tutkimusraportissa tekemieni valintojen

nakyvyys.
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Koko tutkimusprosessia arvioidessa tulee vield ottaa huomioon, etta tyossani kéyttdma aineisto oli alun
perin keratty eri tarkoitusta varten. N&in tutkimusprosessini on noudattanut hieman eri jarjestysta kuin
mita tavallisesti. Mielestani tutkimusongelmien muotoileminen jalkikéteen aineistoon ei ole haitannut

tutkimusta, vaan aineistoni runsauden vuoksi sain tarpeeksi tietoa tarkoituksena olevista asioista.

Lisdks tutkimuksen luotettavuutta arvioidessani olen esittdnyt kaikista haastatteluista henkilGistéa
heidan kertomiaan katkelmiaan, joten mitaan térked4 aineistosta el ole jatetty kasittelemétté. Eriksson
jaKoistinen (2005, 41) esittavat, etta tapaustutkimuksen luotettavuuteen liittyy juuri se, etta tutkija on
kasitellyt kaiken tutkimuksen kannalta oleellisen aineiston, eik& mitaan kriittisé osia aineistosta ole

jatetty pois.

Tutkimuksessani kayttama tapaustutkimuksen |&hestymistapa ja teemahaastattel ut
tutkimusmenetelmana on mielestani ollut onnistunut. Tutkimus on tuottanut térkeaa tietoa kohteena
olevasta yrityksestd. Tassd tutkimuksessa haastatteluiden tekeminen oli paras mahdollinen tapa
tyontekijoiden osaamisen syvalliseen selvittamiseen. Tutkimus on tuottanut syvélista tietoa
tutkimuskohteeni tyontekijoiden tyoprosessitiedosta, seka siitd miten tyontekijoiden tydprosessitieto
kehittyy. Lisdks yritys on saanut tietoa tyontekijoidensa tyoprosessitiedon eroista ja miten
tyOprosessitieto vaikuttaa tyontekijoiden tekemaan tyon laatuun. Tama tieto on yritykselle arvokasta ja
he voivat kayttdd sitd apuna kehittdessédn toimintaansa. Uskon, ettd kvantitatiivisten
tutkimusmenetelmien kayttd téhan tutkimukseen olis tuottanut lilan pintapuolista tietoa. Yleisesti
haastattelutilanteet olivat rentoja ja sain mielestani tutkittaviin hyvan kontaktin, jonka avulla sain
luotua haastattelutilanteesta luotettavan molempien osapuolten kannalta. Uskon, etta tdhén vaikuitti

osaltaan oma persoonallisuuteni ja ennakkoluuloton asenteeni tyontekijoita kohtaan.

Aineistonkeruun metodin kayttokelpoisuudessa tulee muistaa, etta haastatteluita on ollut tekeméassa
kolme ihmista ja tdma on voinut vakuttaa jonkin verran haastateltavista saatuihin tietoihin.
Kirjalisuudessa on pohdittu myds haastattelijasta johtuvia virhel dhteitd. On tarkasteltu esimerkiks sité,
mita erilainen tausta, ika tai sukupuolierot merkitsevét haastattelutilanteessa. Kvditatiivisen
tutkimuksen haastattel utilanne on aina kahden ihmisen vélinen sosiaalinen prosessi, joka e ole koskaan
tdysin toistettavissa, eika voida gatella, ettd haastattelija on persoonaton eika vaikuta

haastattelutilanteeseen. Kun tutkija tekee johtopddioksia aineistostaan, han kéyttda siind omaa
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eldmankokemustaan, arkigjattelua, kirjallisuudesta saamiansa tietoja seka kentéltd saamiaan
kokemuksia. (Numminen & Syrjdla 1988, 97,130). Hirsjdrven & Hurmeen (1982, 48-50) mukaan
haastatteluja voidaan luonnehtia erdanlaiseks kielipeliksi, jossa vaarinkasityksid saattaa syntya muun
muassa Siitd, ettei osapuolilla ole yhteista sanastoa, osgpuolet tahallisesti tai tahattomasti pelaavat
sanoillajailmauksilla. Vaarinkasityksia voi myds syntya sita, jos haastattelun osapuol et ovat |ahtdisin
erilai sesta sosiaalisesta ympéristosté eri yhteiskuntaluokistata eri murrealueelta.

haastattelujen tekemistd hyvin kohdeorganisaatiooni ja sen tuotantoon, nan olin sdvilla
haastateltavieni mahdollisesti kayttdmastd oman organisaationsa ssalla kdyttamastéa sanastosta ja
osaltaan my6s heidan alansa perussanastosta. Haastattelutilanteessa varmistin aina lisakysymyksilla,

josjokin asiaja epaselvaks tai gattelin ymmartavani asian vaarin.

Aineistoni analyysitapana noudatin tassé tutkimuksessa sisdllonanalyysia ja tarkemmin tyypittelya,
jossa etsin eroja ja samankaltaisuuksia tyontekijoiden tyoprosessitiedossa ja jaoin heitd sen perusteella
erilaisiin tyyppeihin, joiden avullatoin esille heidan osaamistaan. Mielesténi tdmé aineiston esittamisen
tama oli onnistunut, koska siind tuli selkedsti edslle tyontekijoiden tydprosessitiedon kasvu
tyokokemuksen, tyon kierron kautta, seka aloittelijoiden ja konkareiden tydprosessitiedon erot jataman
merkitys heiddn tekemé&ansa tyon laatuun. Aineiston anayysiin ja siitd tekemiini tulkintoihin on
vaikuttanut oma persoonani ja kaikki ne kasitykset ja esioletukset, jotka minullaoli jo ennen analyysiin
ryhtymistani. Néin gateltuna tutkimuksen toistaminen ei ole niin yksinkertaista kuin kvantitatiivisen
tutkimuksen yhteydessa, koska kvalitatiivisessa tutkimuksessa katsotaan, ettd todellisuudesta
muodostettuja totuuksia voi olla useita ja tutkimus tuottaa yhden nakokulman ilmiosta, eikéa
objektiivista totuutta. Toinen tutkimuksen tekija tulkitsee samaakin aineistoa omien kasitystensa
valossa ja nain tulkinnat voivat erota toisistaan. Aineistosta esittamieni paételmien yhteydessa olen
pyrkinyt tuomaan nakyvasti esille haastatteluista katkel mia, joten lukija pystyy néin seuraamaan, mihin
haastattelun osiin tekeméni tulkinnat pohjautuvat.

Yhtena kvalitatiivisen tutkimuksen ongelmana on néhty juuri tutkimustulosten yleistettévyydessa.

Tastd kirjoittaa muun muassa Alasoini (1990, 118), joka katsoo case- tutkimusten vaikeimmin

ratkaistavaksi asiaksi juuri kerdtyn tiedon ulkoisen validiteetin eli tulosten yleistettavyyden muihin
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saman ilmion eri ympadristoihin. Alasuutari (1999) vastaa tdhadn ongelmaan siten, ettd parhaimmillaan
tapaustutkimuksen tarkoituksena on tuottaa ilmitsta uusia kasitteellistamisen tgpoja, jotka auttavat
ilmion syvalisessa ymmartamisessa. Ja juuri nama loydetyt kasitteellistykset toimivat arvokkana
gattelun valineind myds muissa vastaavanlaisissa konteksteissa ja siten voidaan katsoa niilléa olevan
siirrettavyysarvoa, vaikka ne eivat olekaan suoraan siirrettavissa toiseen kontekstiin. Stake (2000)
pohtii tapaustutkimuksen yleistdmisongelmaa ja kirjoittaa, etta yleisesti ottaen tapaustutkimus ei ole
yleistettévissl, koska se tutkii jotain tiettya erityisté tapausta, mutta tutkija voi kuitenkin 16ytéa
yksittéisiin tapauksiin liittyvan yhteisen piirteen, jonka perusteella yleistaminen on mahdollista. Staken
(2000, 238) mukaan yleistdminen e kuitenkaan saa olla tapaustutkimuksessa itsetarkoitus, vaan itse

tutkimuksen kohteena olevan tapauksen ymmartaminen.

Taman tutkimukseni péétavoitteena ei ole ollut tutkimustulosten yleistaminen, koska tarkoituksenani
on ollut ymmaértda tutkimuksen kohteenani olevan yrityksen tyontekijoiden tyoprosessitietoa ja siihen
liittyvid eroavaisuuksia. N&en kuitenkin, ettd tutkimani tapauksen lisaksi ilmi6ta voidaan ymmartéa ja
silla on siirrettavyysarvoa myos toisiin samantyylisiin konteksteihin. Tutkimani ilmié on varmasti
gankohtainen my6s muissa teollisuusyrityksissa. Varmasti my6s muissa teollisuusyrityksissa on
monen ikéisia ja erilaisen tyokokemuksen omaavia tyOntekijoita ja heidan tyoprosessitieto voi
vaihdella pajonkin. Toivon, ettd tdma tutkimus antaa myos heille liséa ymmarrysta tydprosessitiedosta

ilmidnaja sen merkityksesta tuotantoprosessin kulkuun ja tyon laatuun.

Lisaks tutkimuksen eettisia kysymyksia olen miettinyt tata tutkimusraporttia kirjoittaessani. Eettisista
gyista tutkimuskohteenani oleva organisaatio seké haastateltavat henkil6t pysyvét nimettdmina téssa
tutkimuksessa. Aineistoa analysoidessani esitén kaikki haastateltavat vain tyotehtdvan ja ian mukaan,
slla ndin varmistan heidan pysymisen anonyymeina. Lisaks kaikissa haastattel utilanteissa tutkittaville
on Kkerrottu haastatteluiden ka&yttaminen tutkimustarkoitukseen, joten tutkittavien suostumus
tutkimuksen osalistumiseen on varmistettu. Tutkimuksen tekemisen yhteydessa tehdyt vierailut
yritykseen, seké tyontekijoiden kanssa kaydyt keskustelut toivat lisaksi paljon tutkimuksen kannalta
yliméaraista tietoa yrityksestd. Tutkimuksen eettisyyden nimissi kaikki tdma ylimaéréinen tieto j&a

omaks tiedokseni, eika tule esille missdan muodossa
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Omassa tapauksessani koko tutkimuksen tekemiseen on vaikuttanut oma vahva teoreettinen
perehtymiseni tyOprosessitiedon kédtteistoon ja se kéytannollinen kokemus, jota minulla jo oli
tutkimuskohteestani jo ennen tutkimusty6hon ryhtymisténi. Myo6s Jarvinen ja Jarvinen (2000) esittavét,
ettd seka tutkijan koko persoona, etté hanen laatimansa tutkimusasetelma muodostavat nékdal apaikan
kulloinkin havainnoitavaan ilmiéon. Olen pyrkinyt tiedostamaan tédman asian ja valttdmaédn sen
valkutusta tutkimuksen tuloksiin. Kuitenkin tutkimuksesta olisi varmasti tullut erilainen, jos

tutkimuksen tekijanaolis toiminut henkild, jollaei olis ollut kosketusta tutkimuskohteeseen etuké&teen.
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LIITTEET

Liite 1 Teemahaastattelurunko yrityksen ajovastaaville

Kevat 2007

Oma tausta
Miké on tehtavanimikkeesi, kuvaile tyotehtéviasi?
Kuinkakauan olet tydskennel lyt tassa yrityksessa?
Mita eri tyotehtavia olet yrityksessa tehnyt?
Miké on koulutuksesi?
Missd muualla ol et tygskennellyt?
Perehdyttaminen
Miten sinut opetettiin tytehtavaasi, kun tulit yritykseen?
Muistatko kuka perehdytyksesté vastasi?
Miten tdman tyon sinusta parhaiten oppii?
Mit& osaamistatyossasi vaaditaan?
Opetatko itse muita koneella?

Miten koet muiden opettamisen?

Tyon sisalto
Tyoskenteletteko koneellayksin vai parina/ryhmana?
Miten koet koneen eri tydvaiheet, onko siinajoitain helpompia hommia, enté vaikeampia?
Mit& ongel matilanteita sinulle on koneellatullut?
Miten tyOvalineet toimivat, onko niissd jotain puutteita?

Mitd ongelmia aoittelijalle voi helposti tulla?
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Mita teet, jos et itse tieda ratkai sua pul matilanteessa?
Miten gjovastaavan ja apumiehen ty6t eroavat toisistaan?
Miksi konedlatulee susikappaleita? Mita syita?

Kerro joku konkreettinen susitilanne?

Miten koneiden korjaus/ huolto toimii?

Oman osaamisen arviointi
Miten hallitset koneen eri tyOvaiheet:
koneen yl0sajo?
varsien rakentaminen?
goarvojen japuhallusten s&ato?
purku?
muotin lataus?
muoti huolto?
Miten toimit ongel matil anteissa?
Onko tydssasi jotain, mita et osaa?
Mita haluaiSit tyOtehtavissasi oppia lisaa?
Tybn organisointi

Kuka asettaa ty0si tavoitteet?

Pystytk6 itse vaikuttamaan tyds tydmenetelmiin?
enta tyotahtiisi?

Miten yhteistyo koneella sujuu?
Pystyttekd itse vaikuttamaan siihen, keiden kanssa tydskentel ette?
Miten vuoronvaihdot koneella sujuu, onko niissd jotain ongelmaa?

Onko teilla mahdollisuus olla mukana kehittamassi omi a tyotehtavia?
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Liite 2 Késikirja muovikoneella tyoskentelemisesta

Koneet

1. Kaasuhanat auki ulkoajasisdlta

2. Kompressorit kayntiin

3. Henkilokohtaisen koneen kaynnistys

4. Paineilman kokeilu; onko puhallukset muoteille OK jaletku kiinni
5. Uunien oikean lampotil an tarkastus

6. Oikeiden ohjelmien tarkastus

Varsien rakentaminen

1. Muotin vaihto
sopiiko, pyoriikd
mahtuuko purkamaan
onko varsi tasapainossa
muotti sopii uuniarvoille jagoarvoille
puhallukset oikealla puolella
tuleeko painetta lisdé vai otetaanko pois

Nyrkkisadnto: M atala paine sisélle, korkea paine ulkopuolelle!
sisgpuhal lus jaghdyttamdssa
ulkopuhallus uunissa

Purku
N&ahtava kuvat tuotteesta, minkalainen mahdollinen jigi!

1. Muotin aukaisu: miten tehdaan
- aukaistaan lukot
mahdolliset insertit jaldpiviennit irti
vaannetaan purkuraudalla muotin kehasta
nosturilla nostaminen

2. Kappaleen irrottaminen oikein
muovilastaja paineilma

3. Kappal een tarkastus: muoto, jakosaumat jakuos (el téplia)
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4. Tarvittaessa jigille, jadhdytyspeitolle tai — laatikolle
Muotin huolto ennen uutta taytt6a

1. Jakosaumat
puhtaus
puhdistus; mill& puhdistetaan, mita ainetta kaytetaan:

1. Alumiinimuotit puhdistetaan vain muovilastalla

- puhdistettava alue kasiteltava ainakin kerran vuorossa
muotti pitdis aueta pienella vaantoraudalla
silikoniavoi kayttd4 mustassa, véarillisessi el; irrotusaine

2. Peltimuotit
puukollavoi varovasti siivota saumaa
kéytetaan irrotusai netta tarpeen mukaan

2. llmaputket
- putket auki
teippaus
reikien laittaminen
putki oikealle mitalle
kaytetaan oikeaa putkikokoa, porataan tarvittaessa

IImaputki vain tarvittavan verran muotin ulkopuolelle!
Muotin lataus

insertit jaldpiviennit paikalleen

ilmaputki oikein

valusprayta tarpeen mukaan kissoffin ja muiden vaikeiden paikkojen val autumisen
parantamiseksi

ilmalla puhdistetaan muotti puhdistuksen jaljista

oikea mééra oikeaa jauhoa ja oikean varistg; el muitavarijaédmia

muotin kiinnilaittaminen

tarkasti laittaen ohjureihin

lukot kiinni, 16ysét [ukot kiristettava, lukkojen péivitykset

napit irti ohjauspul petista kun toinen on nosturissa

Per usrauhallisuus!
Tyo6turvallisuusasiat jasuoja
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