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The purpose of this thesis was to develop labor-intensive education for machine
installation in Kokkola industrial park. Vocational education for young people was
selected for the point of view for this study. The study was used to determine the
views of industry representatives on how the labor-intensive training would be
possible to implement in practice. The aim was also to clarify the role between
school and companies and find out what kind of skills demonstration is possible
to do in the companies.

The study was conducted as a semi-structured theme interview. In addition, the
results were complemented by a questionnaire, which was filled simultaneously
with interviews. The study involved a total of six companies, four of which has its
own production and two are focused on providing maintenance services. Theo-
retical context of this study was based on labor-intensive learning.

Due to economical cuts in vocational education, training of machine installers
needs to be taken place of current student volume. In practice, this means that
part of the students in metalwork field are offered the opportunity to study
machine installation by the mean of labor-intensive education. The results were
used to develop timetable for studies and planning of skills demonstration that
can be done in the companies. The results are also to be used in planning of
theoretical studies in the school.
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MAARITELMIA

Opintoviikko

Tydssaoppiminen

Ammattiosaamisen naytto

Pedagogiikka

Opintojen laajuutta mittaava yksikko.
Lahtokohtaisesti 40 tuntia opiskelijan tyota.

Tyopaikoilla, aidossa tydymparistossa
tapahtuvaa opetussuunnitelman mukaista
oppimista

Osaamisen arviointimenetelma toisen asteen
ammatillisessa koulutuksessa

Tapa tai periaatteet, joiden mukaisesti
opetusta jarjestetaan



1. JOHDANTO

Keskipohjanmaan ammattiopiston kone - ja metallialalla on t&dh&n asti koulutettu
seka koneistajia etta levyseppéahitsaajia, mutta ei lainkaan koneenasentajia. Tdma
puute on johtunut paaasiassa opiskelupaikkamaarien rajallisuudesta. Nuorten
opiskelupaikoista tulee Keski-Pohjanmaan alueella olemaan jatkossa myds entista
suurempi pula kun opetus- ja kulttuuriministerion suunnittelemat opiskelupaikkojen

leikkaukset toteutuvat.

Mennein& vuosikymmenina on opistossa koulutettu vanhojen tutkinnon perusteiden
mukaisia asentaja-koneistajia. Sittemmin tutkinnon perusteiden uudistuttua,
ammattitaitovaatimusten kasvettua ja toisen asteen perustutkintojen muututtua
kolmivuotisiksi ovat tutkintonimikkeet erkautuneet koneenasentajaksi ja
koneistajaksi. Kaytantd on kuitenkin osoittanut ettd hyvin moni koneistajaksi tai
levyseppahitsaajaksi  valmistunut on  kuitenkin  tydllistynyt asennus ja
kunnossapitotehtaviin. Toisaalta varsinkin kunnossapitotehtavissa on mahdotonta
tehda taysin mustavalkoista rajanvetoa naiden kolmen ammattinimikkeen valilla,

silla hyvin usein koneenasentajalta vaaditaan melko laaja-alaista osaamista.

Tulevaisuudessa kone- ja metallialan perustutkintoa opiskeleville nuorille voisi
tarjota, kahden vuoden opintojen jalkeen, mahdollisuuden suuntautua
koneenasennustehtaviin. Jotta tadma ryhman jakaminen olisi taloudellisesti
mahdollista, taytyisi koneenasennuksen opintoihin soveltaa tyovaltaisia
opiskelumenetelmi, esimerkiksi laajennettua  tydssaoppimista. Jotta
koneenasennuksen tyovaltaista koulutusta voisi toteuttaa, taytyy ensin selvittdd
potentiaalisten yhteistyoyritysten nakemyksia, laatia opetus- ja ajoitussuunnitelmat
seka tarvittavat ammattiosaamisen naytot, joihin opiskelijan arviointi nyky&an

pohjautuu.

Yksi ammatillisten oppilaitosten tulevaisuuden haasteista on ratkaista, miten
henkilokohtaisia opinpolkuja tulevaisuudessa toteutetaan supistuvan talouden

puitteissa. Julkisuudessa on tyomarkkinajarjestojen taholta esitetty nakemyksia,



joiden mukaisesti tulevaisuudessa pitaisi nuorilla opiskelijoilla olla mahdollisuus
suorittaa ammatillisen perustutkinnon kolmas vuosi kokonaan tyOpaikoilla
opiskellen. Tama voisi tapahtua joko laajennetun tydssaoppimisen tai
oppisopimuskoulutuksen menetelmilla. Tassa tutkimuksessa halutaan selvittaa
myds tybelaméan edustajien nakemyksia tallaisen niin sanotun kaksi plus yksi mallin

toteuttamisesta koneenasentajien koulutuksessa.

Tutkimusongelmana on, miten koneenasennuksen tydvaltaista koulutusta voidaan
kehittd& Kokkolan suurteollisuusalueella. Lisaksi tavoitteena on selvittdd, mita
koneenasennukseen liittyvid tietoja ja taitoja pitaisi yritysten edustajien mielesta
opettaa oppilaitosymparistossa. Tutkimuksessa kaytetaan lahtokohtana kone - ja
metallialan perustutkinnon perusteita, joita peilataan tyéelamén vaatimuksiin
koneenasennuksen tyovaltaisen koulutuksen nakokulmasta. Tarkoituksena on
hankkia tietoa siitd miten yrityksia olisi mahdollista saada mukaan laadukkaaseen
opetustoimintaan tydssaoppimisen ja mahdollisesti myds oppisopimuskoulutuksen
keinoilla. Tata lahestytédan mentoroinnin ja tekemalla oppimisen nakokulmista.
Tavoitteena on myds selkeyttdd koulun ja tydpaikkojen valistd tyonjakoa

tyovaltaisen koulutusmallin toteutuksessa.



2. TOIMINTAYMPARISTO

2.1 Koulutuksesta yleisesti

Koulutukselle on ominaista suunnittelun varassa tapahtuva oppimisen organisointi
ja eteneva tavoitteellisuus. Koulutus voidaan ymmartaa joko suppeana tai laajana
kasitteend. Suppea tarkoittaa tarkasteltavan ryhmén tai osaamisalueen opetusta
maadriteltynd  ajanjaksona, esimerkiksi uuden tietoteknisen ohjelmiston
kayttajakoulutus. Laaja kasite pitaa sisalladn koko kansan opetuksen ja
kasvatuksen organisoinnin lapi elaman kestavana prosessina, tassa keskeisena
ohjaavana tekijand ovat yhteiskunnalliset tavoitteet ja arvot. Koulutuksella

tahdataan tulevaisuuden hallintaan. (Lehtisalo & Raivola 1999, 11)

Koulutus voidaan jakaa myods muodolliseen ja epamuodolliseen koulutukseen.
Muodollinen koulutus on ajallisesti etenevaa opetusta ja kasvatusta, joka alkaa
esikoulusta ja voi paattya yliopistoon. Epamuodollinen koulutus on muodollisen
koulutuksen ulkopuolella tapahtuvaa toimintaa, joka on yleensa huomattavasti
lyhnempikestoista. = Ep&muodolliseen  koulutukseen  hakeudutaan yleensa
opiskelijoiden kiinnostusten ja tarpeiden perusteella tai esim. tydnantajan
ohjaamana. Molemmissa koulutustyypeissa valitetddn johdonmukaisesti taitoja,
tietoja ja asenteita. (Rinne & Salmi 1998, 140 - 150)

Perusopetus on Suomessa maksutonta kaikille Suomessa asuville. Myo6s
perusopetuksen jalkeenkin koulutus on enimmakseen maksutonta, ja se myos
oikeuttaa saamaan valtion opintotukea. Koulutuksen perimméinen tavoite onkin
valittda ja opettaa tietoja, taitoja ja asenteita kaikille opiskelijoille. Perusopetus,
esiopetus ja lukiokoulutus luokitellaan vyleissivistavaksi koulutukseksi, jonka
tarkoituksena on opettaa elaméassa tarpeellisia tietoja ja taitoja seka tukea lasten ja
nuorten kasvua vastuullisiksi yhteiskunnan jaseniksi. Ammatillisessa koulutuksessa
ensisijaisena tavoitteena on valmistaa opiskelijat tulevaa tydelamaa ja ammattia

varten.



Koulutuspolitikka maarittelee, millaiseksi kunkin maan koulutusjarjestelma
muodostuu. Koulutusjarjestelma  tekee koulutuksesta  systemaattisen
kokonaisuuden, jossa opiskelijan oikeudet ovat turvatut. Koulutusjarjestelma
maadrittelee  kunkin  kouluasteen tuottamat kelpoisuudet ja jatko-opinto
mahdollisuudet. Suomen koulutusjarjestelma on esitelty kuviossa 1. Se muodostuu
yhdeksanvuotisesta yleissivistavasta peruskoulusta, jota ennen lapsilla on oikeus
osallistua vuoden kestavaan esiopetukseen; toisen asteen koulutuksesta, johon
kuuluvat ammatillinen koulutus ja lukiokoulutus sekd ylimmasta, korkea-asteen
koulutuksesta, jota annetaan ammattikorkeakouluissa ja yliopistoissa.
Aikuiskoulutusta on tarjolla kaikilla koulutustasoilla. (Suomen koulutusjarjestelma
2014)
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KUVIO 1. Suomen koulutusjarjestelméa (Opetus- ja kulttuuriministerié 2014)



Koulutusjarjestelma maarittelee kullekin tutkinnolle sen antamat jatko-opinto
kelpoisuudet, opetussuunnitelmat, arvostelukaytannot ja opettajien
ammattitaitovaatimukset. Koulutusjarjestelman tunnusmerkkeja ovat mydskin sen
rakenteen pysyvyys ja vakaus. Koulujarjestelma on eriytynyt kasvattavien laitosten
joukko, jonka rakenteet ja prosessit on suhteutettu toisiinsa ja jonka ohjaus ja
valvonta ovat suurelta osin valtiovallan hallussa. (Lehtisalo & Raivola 1999, 26)

2.2 Koulutuspolitiikka

Lehtisalon ja Raivolan (1999, 29) mukaan koulutuspolitikan kasitteella
ymmarretaan kansakunnan muodollisen kasvatuksen organisointia koko ihmisen
elinian ajalle, siten ettd saavutetaan kokonaisvaltaiset ja kattavat yhteiskunnalliset
tavoitteet. Koulutuspolitiikalla ohjataan kansalaisten kasvatusta ja oppimista heidan
koko elinikdnsa ajan. Koulutuspolitikkaan vaikuttavat monet tekijat mm.
yhteiskuntapolitiikka ja tyota tekeva tydvoima. Koulutuspolitikka syntyy naiden eri
tahojen vuorovaikutuksesta. Koulutusjarjestelma on taasen tyokalu, jota
koulutuspolitiikalla ohjataan.

Koulutuspolitikan kasite on myds muuttunut nykypaivaan tultaessa, kun aiemmin
koulukeskeisesta politikasta on siirrytty koulutuskeskeiseen politikkaan.
Aikuisvaeston astuminen koulutuksen piiriin ja koulutuspolitikan toimenpiteiden
kohteiksi on mullistanut koulutuspolitikan alueen, strategian ja rajat. Koulutuksen
painopiste on siirtynyt ja koulutuksen yhteydet ymparéivaan tydelamaan ovat
monipuolistuneet ja kiinteytyneet. Samaan aikaan koulutuksen, tydn, kulttuurin ja
vapaa-ajan rajat ovat hamartyneet. Koulutuspolitikassa on siirrytty rakenteiden,
sisaltdjen ja oppilasvirtojen tiukasta suunnittelusta joustavien kehysten ja laajojen
yleistavoitteiden maarittelyyn. Painopiste on siirtynyt yksilon oppimiseen, ja
muodollisen koulutuksen yksinvallan heikentyminen aiheuttaa sen, etta
mahdollisuudet ohjata koulutusta keskusjohtoisesti heikkenevét. (Lehtisalo &
Raivola 1999, 33 - 34)

Suomessa koulujarjestelman yksi tavoite on kansallisen ja aluepoliittisen

integraation yllapitaminen. Koulutus onkin suomalaisessa yhteiskunnassa



kytkeytynyt kansallisvaltion, kansakunnan ja kansalaisen muodostamiseen.
Koulussa on voitu harjoittaa tiukkaa sosiaalista kontrollia ja edistdd kansallista
integraatiota, mika oli erityisen haastava tehtdva Suomen itsendisyyden
alkutaipaleella. Koulu luokitellaan sellaisten instituutioiden joukkoon, joiden
perustehtdvana on turvata yhteiskunnan jatkuvuus. Samalla luodaan edellytyksia
yhtenaisen kansakunnan toimimiselle. (Lehtisalo & Raivola 1999, 152 - 153)

Koulutus on saanut nykymaailmassa my6s uuden yhteiskunnallisen merkityksen.
Koulutuksen yhtena tehtavand nimittain on varastoida ihmisid erdanlaiseen
tyovoimareserviin. Koska edes kaikille halukkaille ei nykyaan Ioydy pitk&aaikaista
tyopaikkaa, niin erilaisten tyévoimapoliittisten koulutusten tarkoituksena on sailyttaa
ihmisten aktiivisuus ja tyorytmi arkielaméssa. Nuorison kohdalla yksi koulun
tehtavista on pitdd nuoret poissa pahan teosta ja opettaa heidat tulevan tydelaman
aikatauluihin ja kaytanteisiin. (Antikainen, Rinne & Koski 2003, 153 - 158)

2.3 Ammatillinen koulutus

Teollistumisen edetessa ja tekniikan kehittyessa lisaantyi myoskin koulutetun
tydvoiman tarve rajahdysmaisesti. Aiemmin kotona annettu opetus ei enaa
rittAnytkd&n, vaan varsinkin teknistd ja kaupallista osaamista tarvittiin
teollisuudessa erittdin paljon. Yleissivistavalla koulutuksella on toki ollut hyvin
merkittava osa kaiken aikaa. (Lehtisalo & Raivola 1999, 103 - 104)

Melkein jokainen tyotehtava edellyttda nykyaan jonkin tutkinnon suorittamista, ja
kunkin ammatin kvalifikaatiovaatimukset kohoavat jatkuvasti. Tama onkin johtanut
siihen, etta enda ei riita ettd opiskellaan yhteen ammattiin ja sita ty6ta tehdéaan
elakkeelle saakka. Vaan taytyy olla valmis jatkuvasti opiskelemaan uutta ja
tarvittaessa kouluttautumaan vaikkapa kokonaan wuudelle alalle, mikali
tyomarkkinatilanne sita edellyttaa.

Yhteiskunta on mydskin muuttunut palvelu-, tieto-, ja tiedonhakupainotteiseksi.
Niinp& tieto- ja viestintatekniikka onkin noussut yhdeksi menestymisen véalineeksi,

niin yksilén kuin koko kansakunnan menestymisen kannalta, yha Kkiristyvassa



globaalissa kilpailussa. Tieto- ja viestintatekniikan hyddyntaminen mahdollistaa
my0Os yritysten ja oppilaitosten laajamittaisen verkostoitumisen ja hedelmallisen
yhteistydn. 1980- Iluvulla toteutettu keskiasteen uudistus toi ammatillisen
koulutuksen kiinteammaksi osaksi koulutusjarjestelmaamme, talléin  myoés
etenemisen esteet poistettiin koulutuksesta, eli ammatillinen koulutus ei nykyaan

sulje tietd esim. korkeakouluihin. (Antikainen ym. 2003, 98 - 99)

Opetushallituksen linjauksen mukaisesti ammatillisen koulutuksen tarkoituksena on
kehittdd ammatillista osaamista, vastata tybelaman tarpeisiin, parantaa tyollisyytta
sekd antaa valmiuksia itsenédiseen ammatin harjoittamiseen. Tavoitteena on myds
tukea elinikaistd oppimista seka opiskelijoiden kehitysta ihmisina ja yhteiskunnan
taysivaltaisina  jasenina. Ammatillinen peruskoulutus antaa  jatko-
opintokelpoisuuden kaikille kouluasteille, niin yliopistoihin, ammattikorkeakouluihin

kuin muuhun toisen asteen koulutukseenkin.

Yhdistavana tekijoina yleisen- ja ammatillisen koulutuksen valilla on
opetussuunnitelmien perustana olevat kasvatusarvot, jotka ovat koko kansakunnan
yhteiset. N&aita ovat mm. tasa-arvo seka kulttuurinen ja yksiléllinen moninaisuus.
Niinpa myds ammatillisessa koulutuksessa opetetaan paljon yleissivistavia aineita
kuten aidinkielta, yhteiskuntatietoa, vieraita kielia seka taidetta ja kulttuuria. Yleista
ja ammatillista koulutusta on pyritty useaan otteeseen l|dhentdmé&an ja
yhtenaistamaan. Nykyaan lukioiden ja ammatillisten oppilaitosten yhteistyd onkin
jalkautunut yha enenevassa maarin myos ruohonjuuritasolle. Kaytanndssa tama
yhteisty6 toteutuu ammattilukioiden kautta, eli osa opiskelijoista suorittaa

samanaikaisesti seka ammatillisen tutkinnon etta ylioppilastutkinnon.

Nuoret suorittavat ammatillisen perustutkinnon ensisijaisesti ammatillisissa
oppilaitoksissa joko tavallisissa ryhmissa tai esimerkiksi tydvaltaisissa ryhmissa.
Tutkinto voidaan kuitenkin suorittaa my6s oppisopimuskoulutuksena tai
nayttétutkintona, jolloin suoritusaika on tyypillisesti lyhempi johtuen osaamisen
tunnistamisesta ja tunnustamisesta. Oppisopimuskoulutuksen edellytyksena on etta
opiskelija onnistuu l6ytdmaan tydnantajan, joka sitoutuu kouluttamaan hanta ja

maksamaan vahintdan taulukon mukaista minipalkkaa.



Nayttotutkintojen suorittaminen on taasen yleista aikuiskoulutuksessa, esimerkiksi
silloin kun tyontekijalla ei ole virallista tutkintoa ammattiin, mutta alalta on kertynyt
runsaasti tybkokemusta. Omaa ammattitaitoaan on myds mahdollista syventaa
esimerkiksi  suorittamalla  lisdkoulutuksena jonkin  ammattitutkinnon tai
erikoisammattitutkinnon. Ammatti- ja erikoisammattitutkinnot suoritetaan aina
nayttotutkintoina ilman numeerista arviointia. Ammatti- ja erikoisammattitutkintoja
on mahdollista suorittaa myds ilman aiempaa ammatillista pohjakoulutusta.
(Opetushallitus 2014)

2.4 Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma

Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyman muodostavat Keski-Pohjanmaan
ammattiopisto, Keski-Pohjanmaan aikuiskoulutus sekd konsernipalvelut.
Konsernipalveluihin = sisaltyy talous-, hallinto-, IT-, henkilésto-, kiinteistd- ja
ruokapalvelut. Lisdksi koulutusyhtyma omistaa pienemmat osuudet myos Centria
ammattikorkeakoulusta seka teknologiakeskus KETEK:sta.
Organisaatiorakenteesta johtuen koulutusyhtyman johtaminen ja tyémenetelmat

omaavat seka linjaorganisaation ettd matriisiorganisaation piirteita.

Koulutusyhtymassa on omistajina neljatoista lahialueen jasenkuntaa, joista suurin
yksittainen omistaja kuntaliitosten jalkeen on Kokkolan kaupunki. Ylinta
paatosvaltaa Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyméssa kayttaa valtuusto, joka
koostuu jasenkuntien valtuustojen valitsemista edustajista. Valtuusto taasen
nimittdd keskuudestaan hallituksen, jonka tehtdvand on vastata kaytannon
paatoksenteosta ja koordinoinnista seka valtuuston Kkasittelemien asioiden
taytantdonpanosta. Lisdksi on kaksi naista poliittisista paattajistda muodostettua
johtokuntaa, toinen maaseutuopetuksen ja toinen kaupungissa tapahtuvan
ammatillisen opetuksen valvontaa varten. Virkamiesportaassa koulutusyhtymaa
johtaa uuden organisaatiokaavion mukaisesti yhtyméanjohtaja apunaan talous- ja
hallintojohtaja, tietohallintop&allikko, laskentapaallikkd, henkilostopaallikkd seka

kiinteistopaallikko.



Mydskaan koulumaailmassa ei voida nykypaivana valttyd supistuvan talouden
vaatimilta sopeutustoimenpiteiltd. Kaytdnnossd né&ma vaateet ovat syntyneet
opetus- ja kulttuuriministerion paatoksesta leikata opiskelupaikkoja toisen asteen
ammatillisesta peruskoulutuksesta. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyman kohdalla
tama tarkoittaa noin kahdeksan prosentin asteittaista vahennysta vuoteen 2016
mennessa. Opiskelupaikkojen maarien kehitys on esitetty taulukossa 1. Maarien
vahentamisen lisdksi opiskelijasta maksettavaa yksikkéhintaa on suunniteltu
leikattavaksi. Kaytannon toimenpiteind on Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyméssa
kayty l&pi YT- prosessi, jonka lopputulemana henkiléstoa tullaan vahentdmé&éan noin
40 - 50 henkilétydvuodella. Opetustoiminnassa on kuitenkin tehty sopeuttamistoimia
jo pidemman aikaa. Muun muassa lahiopetuksen maaraa on vahennetty seka
ammattiosaamisen nayttoihin resursoitua tybaikaa on supistettu merkittavasti.
Liséksi tyossaoppimisen lisddmiseen on ollut jatkuva paine organisaation johdon
taholta.

TAULUKKO 1. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyman ammatillisen peruskoulutuksen
opiskelijamaarat (Kpedu 2014b)
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Ammatillisen koulutuksen nakdkulmasta sopeutusta ja tuotekehitystéa on tehty muun
muassa verkko-opetukseen, uusiin tieto- ja viestintateknologioihin seka tyovaltaisiin
koulutusmalleihin liittyen. Noin viiden vuoden vélein uudistuvat opetussuunnitelmat
ovat looginen osa tuotekehitysprosessia. Ty6valtaisia koulutusmalleja on kehitetty
ja kokeiltu paaosin Euroopan sosiaalirahaston projektirahoituksen turvin. Taman
osalta tuotekehitystd on hallinnoitu keskitetysti yhtym&n koordinoivan kuraattorin
toimesta. Naissa projekteissa keskeinen nakdkulma on ollut nuorten syrjaytymisen
ehkaisy tarjoamalla vaihtoehtoisia malleja tutkinnon suorittamiseksi, eli asiakkaan
palvelemiseksi. Kehittamisty6ta tehdddn myds prosessikohtaisten tiimien avulla.
Tiimien tarkoituksena on pohtia kehittdmisen mahdollisia suuntauksia ja
vaikuttavuutta. Esimerkiksi henkiloston kehittdmistiimin tarkoituksena on kehittéa
yhteisia toimintamalleja seka levittda hyvia kaytanteitd. Muut kehittamistiimit ovat:
johtaminen ja tukipalvelut, nuorten koulutuspalvelut seka aikuiskoulutus- ja
tyoelamapalvelut. (Kpedu 2014a; Kpedu 2014b; Kpedu 2014c)

2.5 Keski-Pohjanmaan ammattiopisto

Keski-Pohjanmaan ammattiopisto on muodostettu, vuoden 2014 alusta voimaan
tulleen organisaatiouudistuksen mukaisesti yhdistamalla edeltéavien Kokkolan
ammattiopiston, -kauppaopiston, sosiaali- ja terveysalan opiston, Keski-
Pohjanmaan kulttuuriopiston sekd Keski-Pohjanmaan maaseutuopiston toisen
asteen nuorten koulutukset yhdeksi yksikoksi. Keski-Pohjanmaan ammattiopiston
paatehtava on kouluttaa nuorille toisen asteen ammatillisia perustutkintoja. Lisaksi
monilla aloilla jarjestetdéan aikuiskoulutusta ja lyhytkurssitoimintaa, mutta
varsinaisesti aikuisten kouluttamisesta vastaa Keski-Pohjanmaan aikuiskoulutus.
Nuorten kouluttamisen ohella myds tydelaman kehittamiseen liittyvat tehtavat ovat

viime vuosina lisdantyneet lahinna erilaisten kehittamisprojektien kautta.

Keski-Pohjanmaan ammattiopistoa johtaa rehtori. Opiston organisaatio on jaettu
neljdén eri toimialaan, joita johtavat toimialajohtajat. Namé& toimialat ovat teollisuus
ja rakentaminen, liiketalous, palvelut ja kulttuuri, luonnonvara-ala seka sote ja
hyvinvointi. Teollisuuden ja rakentamisen toimialajohtaja on sivutoimisesti myos

opiston apulaisrehtori. Toimialoilla on lisaksi toimialasta vaihdellen yhdesta kolmeen
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koulutuspaallikkod, jotka toimivat opetus- ja muun henkildston lahimpina
esimiehind. Naiden toimialojen liséaksi yhteisille opinnoille sek& ohjaaville ja
valmentaville koulutuksille on oma koulutuspaallikkdé. Oppilaitoshallinto, opinto- ja
hakutoimisto, opinto-ohjaus, opiskelijahuolto seka asuntolat toimivat suoraan
rehtorin alaisuudessa. Keski-Pohjanmaan ammattiopiston organisaatio on esitetty

yksityiskohtaisemmin kuviossa 2.

Keski-Pohjanmaan ammattiopisto

’V Rehtori
|

| | | ]
Oppilaitoshallinto, Teollisuus ja rakentaminen Liiketalous ja palvelut, L Luonnonvara-ala
T Toimialapadilikko P S;;:}J;E;’"':m‘:;' Toimialapéllikks
—Torkinmaki Koulutuspéidllikkd 1/oto Toimialapéallikké pa
- Sote I Koulutuspddilikka 2/oto T

. Kannus

-Perho Torkinméki | Terveystie [ ]
- Kaustinen Sahké ja aut tio & Kouwlutuspddllikkd, ota
- Toholampi - inmaki .

E 'I'leto_lllkenne,_ Iﬁ;:;:'{:z:' Toh olam!n s ;:K;ew" Kannus Perho & Kaustinen
Projektit Kon.e-_Ja metalll,_ S "kl; Kulttuuri, K-DPE’ Koulutuspaallikkd Koulutuspaallikks 2/oto
Kemia ja prosessi, I:‘;atert‘:s = 5 1/oto Hevosala,
Turva-ala, . I I Maatalous, Maatalous ja ympéristdala,)
e Metsdala
— e Kélviad
. . . Torkinmaki Kalvid NuV. Tallit,
Opinto- ja hakutoimisto HotRaCa, Kulttuuri, uVa, Opetusmaatila Opetusmaatila,
1 O-p::‘ke:];pal.vnl:!ut, Torkinmaki Kokkolinna,
arkkinaint Autoala ja logistiikka, Elintarvike,
Rakennus,
Talotekniikka,
Pintakasittely &
Opinto-chjaus, Puuala
2. aste yhteistyd
Koulutuspdallikké
Yhteiset opinnot,
Opiskelijahuolto, Chjaavat ja valmistavat,
Asuntolat

KUVIO 2. Keski-Pohjanmaan ammattiopiston organisaatio (Kpedu 2014e)

Keski-Pohjanmaan ammattiopistolla on voimakkaasti panostettu l&paisyyn ja
nuorisotakuun toteutumiseen. Koulutukseen hakeutuvien nuorten oppimisvalmiudet
ja motivaatio vaihtelevat kuitenkin enemman kuin koskaan aikaisemmin. Niinpa
syrjaytymisen ehkaisemiseksi on haettu runsaasti erilaisia projekteja, joissa on
kehitetty vaihtoehtoisia opetuksen jarjestamismalleja. Nailla toimilla on tietoisesti
haluttu profiloitua myds enemman tukea tarvitsevien nuorten kouluttajaksi. Mutta
samalla on panostettu myos huippuopiskelijoiden valmentamiseen taitajakilpailuja

varten.
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Kaytannossa tama oppimisvalmiuksien ja opiskelumotivaation vaihtelu tarkoittaa
sitd, etta kaikki nuoret eivat endd pysty opiskelemaan samaan tahtiin suurissa
ryhmissa niin kuin ennen. Taman vuoksi on viime vuosina jarjestetty erilaisia
opetuksen kehittamis- ja kokeiluprojekteja, joissa on kokeiltu jo perinteisemman
pienryhmaopetuksen lisdksi mm. laajennettua tydssaoppimista, joka muistuttaa
hieman oppisopimusta silla erotuksella ettd palkkaa ei opiskelijalle makseta.
Rastiopintojen  suorittamiseksi on jarjestetty myods tukiopetusta seka
koulunkayntiavustajan etta erityisopettajan toimesta. Mutta vaikka erilaisia
menetelmid ja oppimisjarjestelyjd on jo nyt kaytdossa laaja valikoima, niin silti
jatkuvasti pieni osa nuorista syrjaytyy ammatillisista opinnoista lahes taysin. Mita
siis tehda sellaisten nuorten kanssa, jotka eivat viihdy koulussa eivatka
tydssaoppimispaikoilla. TAssa onkin suuri haaste tulevaisuutta varten, eli millainen
palvelupolku taytyy rakentaa, jotta se olisi mahdollisimman aukoton. (Kpedu 2014b;
Kpedu 2014d)

2.6 Kokkolan suurteollisuusalue

Kokkolan talousalueen elinkeinoelaman perustana on kansainvalisesti toimiva
suurteollisuus  muun muassa kemianteollisuudessa, sita soveltavassa
teollisuudessa ja metalliteollisuudessa. Teollisuuden palveluksessa tydskentelee
kuusitoista prosenttia alueen tydvoimasta. Toisaalta alueen teollisuus tyéllistaa
merkittavissa maarin myods rakennus-, kuljetus-, sekéa erilaisten palvelualojen

ammattilaisia. (Kosek 2014)

Kokkolan suurteollisuusalue eli Kokkola Industrial Park, lyhennettynd KIP, on
Pohjoismaiden suurin epadorgaanisen kemianteollisuuden keskittyma. Alue on
perustettu vuonna 1945. Aluksi alueella valmistettiin rikkihappoa seka
superfosfaattia, mydhemmin my6s muita teollisuuden kemikaaleja. Nykyaan
alueella toimii 64 yritysta ja sen pinta-ala on yli 600 hehtaaria. Alueella valmistetaan
mm. |&dkkeiden raaka-aineita, kasvinsuojeluaineita, rehufosfaattia, kalsiumkloridia,
kalkkia, rikkihappoa, suolahappoa, teollisuuskaasuja seké kobolttia, sinkkia ja

kuparia. 1960- luvulla alueelle rakennettiin myds oma voimalaitos, joka on nykyaan
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Kokkolan kaupungin omistuksessa. Muutenkin alun perin valtiojohtoisesti
perustettujen yritysten omistuspohjat ovat muuttuneet merkittavasti viimeisten
vuosikymmenten aikana. Alueella sijaitsee myds Pohjanmaan rannikkoalueen

suurin satama. (Kokkola Industrial Park 2014)

Kokkolan suurteollisuusalueen yrityksissd on panostettu merkittavasti tuotteiden,
prosessien seka tuotantomenetelmien kehittdmiseen, mikd on kehittanyt niiden
kansainvalista Kilpailukykya. Uuden yritystoiminnan sijoittumista
suurteollisuusalueelle  pyritddn tukemaan ottaen huomioon mahdolliset
synergiaedut. Uusia mahdollisuuksia luovat esimerkiksi suurteollisuuden

tarvitsemat yritys- ja kunnossapitopalvelut. (Keski-Pohjanmaan liitto 2014)

Suurteollisuusalueen infrastruktuuria kehittamaan ja yllapitdmaan on perustettu
kaksi kaupungin ja alueen yritysten omistamaa osakeyhtiota. KIP Infra Oy toimii
suurteollisuusalueen eteldisessd osassa ja KIP Service Oy vastaa pohjoisella
alueella tarjoten vesihuoltopalveluita, turvallisuuspalveluita, teiden kunnossapidon

seka kaukolampo-, hoyry- ja jatevesiverkoston. (Kipservice Oy 2014)
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3. KONE- JA METALLIALAN PERUSTUTKINTO

Yksi tutkimuksen lahtékohdista on kone- ja metallialan perustutkinnon perusteet,
jotka uudistuivat viimeksi vuonna 2010. Tutkinnon perusteet ovat opetushallituksen
antamia maarayksia, joita koulutuksenjarjestajien on ehdottomasti noudatettava.
Tutkinnon perusteissa maaritellaan suoritettavat tutkintonimikkeet sekad niihin
littyvat pakolliset ja valinnaiset opinnot. Nykyisissa tutkinnon perusteissa on
valinnan mahdollisuuksia lisatty merkittdvasti, mikd mahdollistaa joustavien ja

henkilokohtaisten opinpolkujen toteuttamisen.

Tutkinnon perusteissa maaritellaan tutkinnon osien laajuudet opintoviikkoina seka
arviointikriteerit. Opetus- ja kulttuuriministerion kehittdmissuunnitelman mukaan
l&hitulevaisuudessa uudistuvissa tutkinnon perusteissa opintoviikot siirtyvat
historiaan ja kayttoon otetaan opintopisteet. Nain osaamisen ja sen oppimiseen
kaytetyn ajan valinen korrelaatio poistuu myo6s nimiketasolla, mika selkeyttaa
esimerkiksi aiemmin hankitun osaamisen tunnistamista ja tunnustamista. Lisaksi
kansainvalinen opintojen siirto, seka ulkomailla hankitun osaamisen tunnustaminen
helpottuu. Tarkoituksena on edistad myos kansainvalista liikkuvuutta. (Opetus- ja

kulttuuriministerié 2014)

Kone- ja metallialan perustutkinnon sisélla on kolme erilaista koulutusohjelmaa,
joiden alla on useita tutkintonimikkeitd. Kone- ja metallialan perustutkinnosta on
mahdollista valmistua yhdeksélla eri tutkintonimikkeelld. Valmistustekniikan
koulutusohjelmassa on mahdollista opiskella koneistajaksi, koneenasentajaksi,
levyseppahitsaajaksi, hienomekaanikoksi tai tyovalinevalmistajaksi.
Automaatiotekniikan ja kunnossapidon koulutusohjelmasta valmistutaan joko
automaatioasentajaksi tai kunnossapitoasentajaksi. Valimotekniikan
koulutusohjelmasta valmistutaan joko valumallin valmistajaksi tai valajaksi. (Kone-

ja metallialan perustutkinto 2010, 12)

Tassa tutkimuksessa koneenasennuksen koulutusta kéasitelladan osana
valmistustekniikan koulutusohjelmaa. Toinen vaihtoehto olisi valita tarkasteluun

automaatiotekniikan  ja  kunnossapidon  koulutusohjelman  alaisuudesta
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kunnossapitoasentajan tutkintonimikkeen mukaiset opinnot. Keski-Pohjanmaan
ammattiopistolla on kuitenkin kone- ja metallialan koulutuksen lahtokohdaksi valittu
valmistustekniikan koulutusohjelma, mikd maarittelee taman tutkimuksen
nakokulman. Koneenasentajan tutkintonimikkeen mukaiset opinnot ovat tarpeellisia
ja perusteltuja myos alueen teollisuuden osaamistarpeiden nakokulmasta
katsottuna. Taméan lisaksi valinnaisilla tutkinnon osilla sek& vapaasti valittavilla
opinnoilla on mahdollista suunnata koulutusta juuri paikallisten osaamistarpeiden

mukaisesti.

3.1 Tutkinnon rakenne

Tutkinnon perusteiden mukaisesti kone- ja metallialan perustutkinto on 120
opintoviikon laajuinen. Tutkintoon siséltyy 90 opintoviikkoa ammatillisia tutkinnon
osia, 20 opintoviikkoa ammattitaitoa tdydentavia tutkinnon osia sekda kymmenen
opintoviikkoa vapaasti valittavia tutkinnon osia. Ammatilliset opinnot koostuvat
kaikille pakollisista tutkinnon osista, tutkintonimikekohtaisesti pakollisista tutkinnon
osista sek& valinnaisista tutkinnon osista. Ammatillisiin  opintoihin  sisaltyy

pakollisena vahintaan 20 opintoviikkoa tydssaoppimista.

Kaikille pakollisia tutkinnon osia ovat asennuksen ja automaation perustyot,
koneistuksen perustyot seka levytdiden ja hitsauksen perusty6t. Kunkin tutkinnon
osan laajuus on kymmenen opintoviikkoa. Eli kaikille pakollisia tutkinnon osia on
yhteensa 30 opintoviikkoa. Tutkinnon osassa asennuksen ja automaation perustyot
opiskellaan asentamaan koneenosia, komponentteja sekd& pienimuotoisia
toimintajarjestelmia kokoonpanopiirustusten ja kytkentdkaavioiden mukaisesti.
Koneistuksen perusty6t tutkinnon osassa opiskellaan valmistamaan tyopiirustuksen
mukaisia osia manuaalisilla ty6stokoneilla kuten karkisorvilla, jyrsinkoneella seka
erilaisilla porakoneilla. Levytdiden ja hitsauksen perusty6t tutkinnon osassa taasen
opiskellaan ohutlevytoitd, polttoleikkausta seka kaasu-, puikko-, ja MAG-hitsausta.
Kahdessa viimeksi mainitussa edellytetddn myods yksinkertaisten koneenosien ja
levykappaleiden piirtamistaitoja seka kasin etta jollakin tietokonepohjaisella CAD-

ohjelmalla. (Kone- ja metallialan perustutkinto 2010, 32 - 39)
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Tutkintonimikekohtaisesti pakollisen tutkinnon osan mukaisesti maaraytyy
suoritettava  tutkintonimike johon opiskelija valmistuu. Valmistustekniikan
koulutusohjelmassa vaihtoehtoisia tutkinnon osia ovat koneistus, levy- ja
hitsaustyot, koneenasennus, tyévalinevalmistus sekd hienomekaaninen valmistus.
Kunkin laajuus on kaksikymmenta opintoviikkoa. (Kone- ja metallialan perustutkinto
2010, 14)

Kaikille valinnaisia tutkinnon osia siséltyy valmistustekniikan koulutusohjelmaan
yhteensa 40 opintoviikkoa. Naista 20 opintoviikkoa voidaan korvata suorittamalla
myds jokin toinen tutkintonimikekohtaisesti pakollinen tutkinnon osa. Tall6in tulee
kyseeseen kaksoistutkinnon suorittaminen. Esimerkiksi suorittamalla seka
koneistuksen ettd koneenasennuksen tutkinnon osat, voi tutkintonimikkeeksi
muodostua koneistaja-koneenasentaja. Kone- ja metallialalla tarjottavat valinnaiset
tutkinnon osat on esitelty taulukossa 2. Tutkintoon on mahdollista sisallyttdd myos
yksi, kymmenen opintoviikon laajuinen, paikallisesti tarjottava tutkinnon osa, jolla
vastataan paikallisen ty6elaméan tarpeisiin. Taman lisaksi yksi valinnainen tutkinnon
osa on mahdollista korvata tutkinnon osalla ammatti- tai erikoisammattitutkinnosta.
Tutkinnon perusteissa mainittujen edellytysten mukaisesti kaikille valinnaisiin
tutkinnon osiin voi sisdltyd myos tutkinnon osia muista perustutkinnoista, lukiosta tai
ammattikorkeakoulusta. (Kone- ja metallialan perustutkinto 2010, 16 — 18; 246 —
249)

TAULUKKO 2. Kaikille valinnaiset tutkinnon osat (Kone- ja metallialan perustutkinto
2010, 16)

Automaatioverkkoasennukset (10 ov)
Koneautomaation asennus (10 ov)
Elektroniikan kokoonpanotyot (10 ov)
Hydrauliikka-asennukset (10 ov)
Koneiden ja laitteiden korjaus (20 ov)
Logiikkaohjauksien asennukset (10 ov)
Mikromekaaninen valmistus (10 ov)
Ohjausjarjestelmien asennus (10 ov)
Pneumatiikka-asennukset (10 ov)
Sahkdasennus (20 ov)

Putkilinjojen valmistus (10 ov)
Hienomekaaninen CNC-koneistus (10 ov)
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Alumiinin ja ruostumattoman teraksen hitsaus (10 ov)
Asennushitsaus (10 ov)

Hitsaus (10 ov)

IW-hitsaus (100v)

Levy- ja hitsausalan CNC-valmistus (10 ov)
Levy- ja terasrakennetyot (10 ov)
Levytyokeskuksen kayttd (10 ov)

Mekanisoitu ja automatisoitu hitsaus (10 ov)
NC-tarkkuussarmays (10 ov)

Ohutlevyty6t (10 ov)

Rakennusten terasosien valmistus (10 ov)
Rakennusten terasrakenteiden asennus (10 ov)
CAD/CAM-2D-tydstératojen valmistus (10 ov)
CAD/CAM-3D-tygstoratojen valmistus (10 ov)
CNC-sorvaus (10 ov)

CNC-jyrsinta (10 ov)

Hionta (10 ov)

FMS-jarjestelmien kayttod (10 ov)
Manuaalikoneistus (10 ov)

Konepajamittaus (10 ov)

Moniakselinen valmistus (10 ov)
Tarkkuuskoneistus (10 ov)

Tyo6sto kipinatyostokoneella (10 ov)
Tyovalineiden valmistus ja kunnossapito (10 ov)
CAD/CAM-suunnittelu ja -valmistus (10 ov)
Kertamuottivalun perustyot (10 ov)
Kestomuottivalun perustyot (10 ov)

Muovimallin valmistus (10 ov)
Valimoautomaation ohjaus (10 ov)
Valumallinvalmistuksen perusty6t (10 ov)

Ammattitaitoa taydentavia (ATTO) opintoja on yhteensa 20 opintoviikkoa, naista
neljd on valinnaisia. Pakollisia ovat aidinkieli, ruotsi (ruotsinkielisilla suomi), vieras
kieli (englanti), matematiikka, fysiikka, kemia, liikunta, terveystieto, taide- ja kulttuuri
sekd yhteiskunta-, yritys-, ja tyoelamatieto. Valinnaisia ATTO-opintoja ovat
ymparistotieto, tieto- ja viestintatekniikka, etiikka, kulttuurien tuntemus, psykologia,
yritystoiminta sek& pakollisten opintojen lisdosat. (Kone- ja metallialan perustutkinto
2010,6-7)

Vapaasti valittavia tutkinnon osia tulee olla yhteensa kymmenen opintoviikkoa.
Vapaasti valittavat tutkinnon osat voivat olla ammatillisia tai ammattitaitoa

taydentavid tutkinnon osia, lukio-opintoja, valmentavia opintoja, ohjattuja
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harrastuksia, tai tyokokemusta. Vapaasti valittavien opintojen tulee tukea
koulutuksen yleisid ja ammatillisia tavoitteita sekd opiskelijan persoonallisuuden

kasvua. (Kone- ja metallialan perustutkinto 2010, 310)

3.2 Koneenasennus

Tassad tutkimuksessa tarkasteluun nostetaan 20 opintoviikon laajuinen
koneenasennuksen tutkinnon osa. Tama tutkintonimikekohtaisesti pakollinen
tutkinnon osa on valttamatonta suorittaa, kaikille pakollisten tutkinnon osien lisaksi,
mikali aikoo valmistua koneenasentajaksi. Kaikille pakolliset tutkinnon osat
opiskellaan Keski-Pohjanmaan ammattiopiston kone- ja metallialalla jo
ensimmaisenda opiskeluvuotena, joten lahtokohtaisesti kaikilla koneenasennukseen
suuntautuvilla opiskelijoilla on niista suoritukset olemassa. Tutkimuksen avulla on
tarkoitus selvittdda, kuinka paljon tasta koneenasennuksen tutkinnon osasta on

mahdollista opiskella alueen yrityksissa.

Koneenasennuksen tutkinnon osassa opiskellaan kone- ja metallialalla tyypillisia
asennus ja kokoonpanotoita. Naitd ovat esimerkiksi erilaisten laakereiden,
voimansiirron elimien ja tiivisteiden asennustytt seka erilaiset mittaus- ja linjaustyot.
Koneenasennuksen tutkinnon osan sisaltd on esitetty yksityiskohtaisemmin
taulukossa 3.

TAULUKKO 3. Koneenasennuksen ammattitaitovaatimukset (Kone- ja metallialan
perustutkinto 2010, 51 - 52)

Ammattitaitovaatimukset

Tutkinnon osan suorittaja asentaa tyopiirustusten ja asennusohjeiden avulla
koneiden runkorakenteita ja koneissa yleisesti esiintyvid mekaanisia
rakenneosia, kuten laakereita, kytkimia, johteita ja erilaisia tehonsiirron
komponentteja. Han osaa tehda tarvittavat nostot ja siirrot ja kiinnittaa laitteita
perustuksille seka suorittaa asennuksissa vaadittavat mittaukset.

Tutkinnon osan suorittaja osaa
e |ukea ty0- ja kokoonpanopiirustuksia ja asennusohjeita



valmistaa ja asentaa kierre-, kitka-, puristus-, kutistus-, kiila- ja
limaliitoksia

kayttaa mikrometria ulko- ja sisamittauksien suorittamiseen ja selvittda
kierreliitososien kierteet mittaamalla

mitata epakeskeisyyden ja heiton mittakelloa apuna kayttaen
suorittaa linjauksia linjauslaitteiden avulla

suorittaa tasapainotuksia

asentaa komponentteja ja laitteita koneiden rakenteisiin

asentaa joustavia liitoksia jousien ja muiden joustavien kone-elimien
avulla

valmistaa tiivisteitd seké asentaa pydrivan ja suoraviivaisen liikkeen
tilvisteet

tunnistaa vierinta- ja liukulaakerityypit seka asentaa laakerointeja
kayttaa laakeriasennuksessa kaytettavia laitteita ja menetelmia, kuten
[ammityslaitteita ja puristimia

mitata laakerivalykset ja sdatdéd ne oikeisiin toiminta-arvoihin
tehonsiirron yleisimmat menetelmat ja niissé kaytettavien kone-elimien
toimintaperiaatteet

asentaa tehonsiirrossa kaytettavia kone-elimia, kuten kytkimia,
hammasvaihteita, hammaspydria, ketju-, hammashihna- ja
hihnakaytt6ja

voitelujarjestelmien periaatteet ja osaa asentaa niita

asentaa laitteita perustuksille ja koneiden alustoille

tarkistaa mittaamalla runkorakenteiden vastaavan tarkkuusvaatimuksia
tehda nostot ja siirrot turvallisesti

suojata koneenosat varastoinnin ja kuljetuksen ajaksi mekaanisilta
vaurioilta ja korroosiota vastaan

yleisimmat teollisuudessa kaytettavat putkiston osat ja osaa asentaa
niité

arvioida tyohon kuluvaa aikaa ja laskea tyokustannuksia

tuottavan toiminnan ja kustannuslaskennan perusteet

tyovalineisiin ja tydbmenetelmiin liittyvid nimia ja kasitteita englannin
kielella

lukea englanninkielisia kaytto-, huolto- ja kokoonpano-ohjeita
selviytyy tyotilanteista englannin kielella.
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Kuten kaikki muutkin ammatillisen peruskoulutuksen tutkinnon osat, myos

koneenasennuksen tutkinnon osa arvioidaan asteikolla 1 — 3.

Arvioinnin kohteita ovat:

Ty6prosessin hallinta
Tybmenetelmien, valineiden ja materiaalien hallinta
Tyon perustana olevan tiedon hallinta

Elinikaisen oppimisen avaintaidot
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Arviointikriteerit on maaritelty yksityiskohtaisesti tutkinnon perusteissa. Arviointi
perustuu paasaantdisesti ammattiosaamisen nayttoon. Tarvittaessa arviointia
taydennetdan haastattelujen, tehtavien ja muiden luotettavien menetelmien avulla.

(Kone- ja metallialan perustutkinto 2010, 52 - 54)

3.3 Tydssaoppiminen ja ammattiosaamisen naytot

Virtasen, Tynjalan ja Stenstromin (2010, 99) mukaan jokaiseen ammatilliseen
perustutkintoon on vuosituhannen vaihteesta saakka sisaltynyt vahintaan 20
opintoviikkoa ty6ssaoppimista. Kaytdnnodssad tama tarkoittaa vahintdan puolen
vuoden opintojen suorittamista alan tydpaikoilla. Pakollisen tydssdoppimisen
jarjestaminen on lisannyt tuntuvasti alan opettajien yhteyksia ty6elamaan. Nain
ammatillisen koulutuksen tybelamavastaavuutta on saatu kehitettya. Mutta vaikka
tydssaoppiminen on osoittautumassa monipuoliseksi ja merkittavaksi ammatillisen
oppimisen menetelmaksi, antavat tutkimustulokset viitteitd myds siita, ettd eri

koulutusalat tarjoavat opiskelijoille erilaiset oppimismahdollisuudet tydpaikoilla.

Tybssaoppimisen tulee olla tavoitteellista ja ohjattua. Vastuu opiskelijoiden
ohjauksesta tydssaoppimisjakson aikana on tyopaikkaohjaajilla, jotka ovat lyhyen
tyopaikkaohjaajan koulutuksen saaneita tavallisia tyontekijoita. Tydssaoppimisen
aikana syntyneita oppimistuloksia tulee myods arvioida. Tutkinnon osien arviointia
varten on otettu kayttdon ammattiosaamisen naytét. Ammattiosaamisen naytét ovat
kaytannon tyotilanteita tai prosesseja, jotka suunnitellaan ja toteutetaan
yhteistydssd koulutuksen jarjestgjan ja tydelaman edustajien kanssa. Nain
opiskelijoilla on mahdollisuus osoittaa osaamisensa kaytannon tyotehtavissa,
mahdollisimman aidoissa tyOympaéristbissd. Mikali nayttdjen suorittaminen
tyopaikoilla ei ole mahdollista, voidaan ammattiosaamisen nayttdja suorittaa myos
oppilaitoksien omissa oppimisymparistoissa. (Virtanen, Tynjala & Stenstrom 2010,
97 - 100)
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4. TYOVALTAISEN OPPIMISEN PEDAGOGIIKKA

Menneind vuosikymmenind ammatillista  koulutusta toteutettiin  erittain
kustannustehokkaasti niin sanotusti puristamalla kaikki samaan muottiin. Eli kaikille
tarjottiin koulutusta saman sapluunan mukaisesti. Nykyaan erilaisille oppijoille
pyritddn jarjestamaan henkilokohtaisesti mukautettua koulutusta esimerkiksi
tyovaltaisilla menetelmilla. Tam& suuntaus vaikuttaisi olevan myo6s jatkuvasti

lisaantymaan pain.

Tynjalan (2010, 79) mukaan pedagogisia ratkaisuja pitaisi tarkastella nykyajan
tydelaman vaatimusten nakokulmasta. Tarkeitd ovat elinikdaisen oppimisen taitojen
lisaksi kyky sopeutua muutoksiin ja olla jopa mukana tuottamassa niitd. Lisaksi
pitaisi oppia kehittelemaan uudenlaisia ideoita ja soveltamaan niitd kaytantoon.
Kouluissa opitaan myds lilaksi yksilollista tydskentelyd, kun taas tydelamassa
korostuvat moniammatilliset yhteistyotaidot. Taltd pohjalta on ammatillista
koulutusta l&hdetty kehittdm&an yha tyovaltaisemmaksi ja paremmin tydelaman

vaatimuksia vastaavaksi.

Kuviossa 3 on kuvattu tutkimuksen teoreettinen viitekehys. Tassa tutkimuksessa
tarkastellaan  tydvaltaista  koulutusta nuorten  perustutkinto-opiskelijoiden
nakokulmasta. Taman vuoksi tutkimuksesta on rajattu pois ammatti- ja
erikoisammattitutkinnot, jotka ovat tyypillisesti  aikuisille  suunnatussa
lisdkoulutuksessa suoritettavia nayttotutkintoja. Lisaksi tydpaikkaohjaajien
kouluttaminen on rajattu pois. Tydpaikkaohjaajilla on kuitenkin varsin merkittava
rooli nuorille opiskelijoille suunnatussa tyOvaltaisessa koulutuksessa. Tassa
tutkimuksessa tyopaikkaohjaajien roolia kasitellaan paaasiassa mentoroinnin

nakodkulmasta.
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Oppimistyylit
Motivaatio p 7
ltsesaately . .
Reflektio (. OPiskelija
Tybssdoppiminen V v Itsgnéinen
opiskelu

Oppisopimus Oppimiskasitykset

Ohjaus Lahiopetus

Mentorointi

Perustutkinnot

Tyoelamayhteistyo

KUVIO 3. Ty6valtaisen oppimisen viitekehys

Ammatillisen koulutuksen kannalta on tarkea tietdd miten oppiminen yleensakin
tapahtuu. Tarkedd on myds tietda, minkélaiselle kohderyhmaélle koulutus on
suunnattu, ja miten kohderyhman oppiminen on painottunut. Oppiminen voidaan
jakaa erilaisiin oppimiskasityksiin, mutta my6és moniin erilaisiin oppimistyyleihin.
Yhden teorian mukaan oppiminen voidaan jakaa sen mukaan, miten ihminen
kayttaa omia aistijarjestelmia oppimisessa, nain erotellaan visuaalinen, auditiivinen,
kinesteettinen ja taktillinen oppimistyyli. Tyodvaltainen koulutusmalli luo hyvéat
oppimisedellytykset varsinkin sellaisille opiskelijoille, joiden kinesteettinen
oppimistyyli on vahva. Tallaisella oppijalla syntyy vahvoja muistijalkia omin k&sin

tekemisen valityksella. (Kauppila 2003, 59 — 60)

Ammattitaidon oppimiseen vaikuttavat myds ulkoiset tekijat. Jos ymparilla olevilla
henkildilla on oikea asenne ja motivaatio, kannustaa tama opiskelijoita oppimaan.
Parhaisiin tuloksiin padsevat yleensd sellaiset opettajat, jotka suuntaavat

mielenkiintonsa tehtdvan rikastamiseen. Tama tarkoittaa sita, etta opiskelijoille
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luodaan mahdollisuudet kokea suoriutumisen, tunnustuksen itsenaisyyden,

edistymisen ja kasvun tunteita. (Ruohotie, Leino & Rauhala 1993, 41)

Oppiminen ei perustu pelkastaan tiedon jakamiseen, vaan tarvitaan my6s ohjausta
tyopaikoilla tapahtuvan tekemisen tueksi. Oppimisprosessi on luonteeltaan
sosiaalinen ja tarvitsee ymparilla olevien ihmisten tuen seka monipuolisen tieto- ja
oppimisympariston. Organisaation ulkopuolelta hankittu tieto, tydkokemuksen
tuottama tieto ja organisaation sisélla oleva tieto yhdistyvéat kognitiivisten prosessien
kautta lopulta koko organisaation osaamiseksi. Ty®dorganisaatioiden olosuhteet,
kaytannon tyokohteet, tyotoverit, palaverit, tydmenetelmat ja monet muut seikat
tekevat tyopaikoista rikkaita tiedonlahteita ja oppimisymparistdja. (Poikela &
Jarvinen 2010, 178 - 185)

4.1 Oppimiskasitykset

Oppimista on kasvatustieteissa tutkittu kohtuullisen paljon. Lahtdkohtaisesti
kaikessa opetuksessa on aina perustana jokin oppimiskasitys. Kaytdssa olevat
opetussuunnitelmat ja menetelmat heijastavat kulloinkin vallalla olevia
oppimiskasityksia. Aiemmin ihmisen ajateltiin olevan ikaan kuin tyhja taulu, joka
opettajan tuli tayttda. Nykyaan koulutuksessa pyritddn ottamaan paremmin
huomioon yksilolliset erot ja toiveet sekd hyddyntamaan jokaisen henkilokohtaisia

vahvuuksia osana oppimisprosesseja.

Kasvatustieteissa yleisesti hyvaksyttyja oppimiskasityksid ovat behavioristinen,
kognitiivinen, humanistinen, sosiaalinen seka konstruktivistinen suuntaus. Naiden
oppimiskasitysten valisia keskeisia eroja on esitetty taulukossa 4. Naista
behavioristinen oppimiskasitys perustuu mekanistiseen ihmiskasitykseen, jonka
mukaisesti oppija on passiivinen havaintojen tekija ja oppimisen tuloksena syntyy
ehdollistettuja reaktioita annettuihin arsykkeisiin. Muut oppimiskasitykset taasen
perustuvat olettamukseen etté oppija on itse aktiivinen ja tavoitteellinen oman tiedon
jasentelijd. Toiset oppimiskasitykset painottavat enemman tieto- ja
merkitysrakenteita, toiset taas ohjausta ja sosiaalista vuorovaikutusta. (Ruohotie
2005, 108 — 118)
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TAULUKKO 4. Viisi oppimisen orientaatiota (Merriam & Caffarella 1999, 264)

Tarkastelundk&kul- | Behavioristinen Kognitivistinen Humanistinen Sosiaalinen Konstruktivistinen
ma orientaatio orientaatio orientaatio oppimisen orientaatio
Nikemys Muutos Sisdinen henkinen |Toiminnan kautta  |lhmisten valinen Merkitysten

oppimisprosessista

kayttaytymisessa

prosessi (oivallus,
inform. Proses-
sointi, muisti,
havaitseminen)

sisdiseen

tayttymykseen

vuorovaikutus ja
toisten tarkkailu
sosiaalisessa
kontekstissa

konstruointi
kokemusten pohjalta

Oppimisen "lokus"

Ulkoisessa
ympadristossa oleva
drsyke

Sisdinen
kognitiivinen
struktuuri

Affektiiviset ja

kognitiiviset tarpeet

Yksilan,
kayttaytymisen ja
ympéristin
vuorovaikutus

Yksilossa tapatuva
todellisuuden
sisdinen konstruktio

Kasvatuksen
tehtdvd

Tuottaa toivottu

kayttaytymisen

muutos

Kehittdd henkista
kapasiteettid ja
taitoa oppia

Tulla itseddn
toteuttavaksi ja
autonomiseksi

Kehittdd uusia
rooleja ja kayttay-
tymismalleja

Konstruoida tietoa

Opettajan rooli

Luoda ympéristd
joka laukaisee
halutun reaktion

Rakentaa sisdltd
oppimisaktivitee-
teille

Auttaa kokonais-
persoonallisuuden
kehittymista

Antaa malleja ja
ohjata uusien
roolien ja kayttay-
tymismallien

Keskustella
merkityksista oppijan
kanssa ja auttaa
merkitysskeemojen

kehittymista rakentamista
limeneminen Kayttaytymista- Kognitiivinen Andragogiikka, Sosialisaatio, Kokemuksellinen op-
aikuiskasvatukses- |voitteet, kehitys, dlykkyys, [ltsechjattu sosiaaliset roolit, piminen, itseohjattu
sa kompetenssi- oppiminen ja oppiminen Mentorointi, Kont- |oppiminen, merkitys-
keskeinen muisti idn funk- rolliuskomukset perspektiivin muut-

kaswvatus, taidon
kehittyminen

tiona, oppimaan
oppiminen

tuminen, Reflektion
rooli oppimisessa

Kasitteellisesti on valttaméatonta tehda ero oppimiskasitysten ja opetusmenetelmien
valilla. Esimerkiksi konstruktivistisen oppimiskasityksen mukaista opetusta voidaan
toteuttaa lukuisilla eri menetelmilla. Henkilokohtaisella tasolla oppimista ei voida
kuitenkaan kategorioida tapahtuvaksi pelkastaan yhden oppimiskasityksen
mukaisesti, vaan oppiminen on tilannesidonnaista. Ty6valtaisen opiskelun ja
oppimisen kannalta tarkeimmiksi nousevat sekd konstruktivistinen etta
humanistinen oppimiskasitys, joten nama oppimiskasitykset esitellaan seuraavassa

tarkemmin.

4.1.1 Konstruktivistinen oppimiskasitys

Konstruktivismi pohjautuu siihen ajatukseen etta ihminen itse muodostaa oman
tietonsa ja maailmankuvansa sovittamalla uutta tietoa jo olemassa olevaan

tietoonsa. Konstruktivistisissa suuntauksissa tietona pidetdén ihmisen rakentamaa
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konstruktiota, joka ei ole tietgjastaan irrallinen objektiivinen heijastuma maailmasta.
Konstruktivististen nakemysten mukaan tieto on jotakin, joka sopii todellisuuteen,
mutta ei ole kopio siitd. Maailma, jonka ihminen konstruoi, on kokemuksellinen
maailma, eikd sen voida vaittda olevan objektiivisesti todellisuutta vastaava.
Konstruktivistinen oppimiskasitys on tieteelliseen nykykasitykseen perustuva, mutta
sen soveltaminen opetuksen kaytantdihin on vaativaa. (Ruohotie 2005, 118 - 120)

Konstruktiivisen oppimiskasityksen mukaisessa opetuksessa tulisi lahtékohtana olla
opiskelijan tapa tarkastella todellisuutta sek& tulkita ja hahmottaa maailmaa.
Kommunikointiin tarvitaan yhteisen kielen lisaksi myds yhteinen viitekehys, jonka
kautta opittavaa asiaa on mahdollista hahmottaa. Lisaksi oppimistilanteissa
tapahtuva kommunikaatio ei saa olla vain yksisuuntaista. Koska asioita voidaan
kasittdd usealla eri tavalla, taytyy opiskelijoiden tekemat omat tulkinnat selvittaa ja
ottaa huomioon. Opettajan tai muun oppimisen ohjaajan taytyy myo6s tuntea
tarkeimmaét oppimisen ja ongelmanratkaisun strategiat, joita opiskelijat kayttavat.
Esimerkiksi oppimistuloksien kannalta keskeista on ilmi6iden taustalla vaikuttavien
syiden ja periaatteiden ymmartaminen, ei niink&&n yksittaisten faktojen ulkoa
opettelu.  Erilaisten oppimisstrategioiden kayttoon vaikuttaa myds vahvasti
opiskelijan sitoutuminen opiskeluun ja onko han valmis ottamaan vastuuta omasta
oppimisestaan. Kuitenkin tottuneet ja motivoituneetkin opiskelijat saattavat tarvita
ohjausta oppimisstrategioiden valinnassa. (Rauste-von Wright, Soini & von Wright
2003, 162 — 167)

Konstruktivistisen oppimiskasityksen mukaista koulutusta on mahdollista toteuttaa
useilla eri menetelmilla. Yksi vaihtoehto on kayttad ongelmaperusteisen oppimisen
tai projektioppimisen menetelmia. Mutta yhtélailla hyvia oppimistuloksia voidaan
saavuttaa esimerkiksi koulun tydpajalla antamalla opiskelijoille heiddn omaan
osaamistasoonsa néhden sopivan haastavia harjoitustoitd. Kaytannossa lahes
jokainen tyOpajalla tehtdva harjoitus- ja asiakastyo luo samalla edellytykset myds

projektioppimiselle, mikali tata halutaan taysimaaraisesti hyodyntaa.
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4.1.2 Humanistinen oppimiskasitys

Humanistisen oppimiskasityksen mukaan oppiminen perustuu kokemuksiin ja
reflektointiin. Reflektion avulla oppija kyseenalaistaa perusolettamuksia ja arvioi
tekemaansa tavoitellen uutta ymmartamisen tasoa. Motivaatiolla on tassa hyvin
merkittava rooli ja oppijan taytyy kantaa vastuuta omasta oppimisestaan. (Kupias
2000, 24)

Ruohotien (2005, 112 — 113) mukaan humanistinen oppimiskasitys korostaa
henkisen kasvun mahdollisuuksia. Humanistiset suuntaukset ovat saaneet alkunsa
Freudin psykoanalyysistd, joka  korostaa  alitajunnan, viettien ja
puolustusmekanismien vaikutusta ihmisen kayttaytymiseen, ja sitd kautta
oppimiseen. Kuitenkaan behavioristiset ja freudilaiset mallit eivat sellaisenaan riita
selittamaan ihmisluontoa kokonaisvaltaisesti. Humanistisen kasityksen mukaisesti
ihmisen kayttdytymistd eivat maarita vain ymparistd ja alitajunta, vaan
kayttaytyminen saa alkunsa inhimillisista valinnoista. lhmiset ovat myds vapaita
toimimaan ja voivat hallita omaa kohtaloaan seka kehittymistaan. Humanistisen
oppimiskasityksen mukaisesti oppimisen motivaatio on sisasyntyinen ja saa alkunsa
opiskelijasta itsestaan. Myds itseohjautuvuus ja kokemuksen arvo korostuvat.
Oppimisen tavoitteet ja motivaatio voivat vaihdella Maslow'n tarvehierarkian eri
tasoilla, riippuen siitd onko lahtokohtana itsensa toteuttamisen tarve vai esimerkiksi

fysiologiset tarpeet tydpaikan ja toimeentulon muodossa.

Yksi humanistista oppimiskasitysta soveltavista menetelmista on kokemuksellinen
oppiminen. Kokemuksellisessa oppimisessa keskibssa ovat oppijan tarpeet,
kokemukset ja motivaatio. Oppiminen perustuu toiminnan, pohdinnan ja
kasitteellistamisen sykliin, joka aktivoi opiskelijaa kayttden hyvaksi aistikanavia,
elamyksia, mielikuvia ja tunteita. Tassa prosessissa tarkeitd ovat sosiaalisuuden ja
persoonallisuuden kasvun tukeminen sek& oppimaan oppiminen ja itsetuntemus.
(Leppilampi & Piekkari 1999, 9 — 11)
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Opiskelijan henkilokohtaiset valmiudet, tavoitteet ja motivaatio ovat laht6kohtina
my0Os tulevassa tyovaltaisesti toteutettavassa koneenasentajien koulutuksessa.
Tavoitteena on kehittdd myods opiskelijoiden itseohjautuvuutta ja vastuun ottamista
omista opinnoistaan. Tahan pyritAdn muun muassa suunnittelemalla
tyossaoppimisjaksojen  tavoitteet yhdessa opiskelijan, opettajan sek&
tyoelamanedustajan kanssa.

4.2 Tekemalla oppiminen ja tiimityo

Vuorisen (2001, 179) mukaan tekemalla oppiminen on ensimmainen
oppimismenetelmd, jota ihmiset kayttavat jo pienena lapsena. Taméa tapahtuu
ottamalla mallia muista ihmisistd, ja siihen liittyy vahvasti myos erehdysten kautta
oppiminen. Eli kyseessa ei ole tarkasti maaritelty oppimismenetelma, vaan
lAhestymistapoja voi olla monia, kasitbista jopa draamaan saakka. Oppiminen
tapahtuu siis tekemalla ja osallistumalla toimintaan. Tavoitteena on tuottaa

tekemisen kautta mahdollisimman paljon asiayhteyksia opiskeltavaan aiheeseen.

Moniin opetusmenetelmiin liittyy mahdollisuus kéayttada myods toiminnallisia
elementteja. Parhaiten soveltuvat opetusmenetelmaét tulee valita ryhman kokoon ja
tavoiteltavan sosiaalisen vuorovaikutuksen muotoon perustuen. Erilaiset leikit,
tutkimusretket ja -tehtavat, nayttelyn rakentaminen, askartelu ja taitojen harjoittelu
ovat esimerkkeja tekemalla oppimista soveltavista opetusmenetelmista. Tekemalla
oppimisen  opetusmenetelmia kaytetddn myos tyopaikkojen  sisaisissa
koulutuksissa. Mutta myos erilaisilla kursseilla ja koulussa voidaan oppia tekemalla.
Apuna voidaan kayttdd demonstraatioita, simulointia ja draamatytdskentelya, joiden
avulla teorian ja kaytadnnon valista kuilua kavennetaan. Tekemalla oppiminen voi
parhaimmillaan olla myds sosiaalinen tapahtuma, joka tukee tydelaméssa

tarvittavien valmiuksien oppimista. (Vuorinen 2001, 65, 179 - 180)

Etelapellon ja Tynjalan (1999, 17) mukaan ammattitaidon voi oppia myds tyota
tekemallakin, ilman koulunkayntid. Heraakin ajatus, miten kaytannon kokemuksen
kautta hankittu osaaminen integroituu koulutuksessa hankittavaan teoreettiseen
tietoon? On kuitenkin perusteltua kayda kouluja ja hankkia sielta tarvittavat tiedot
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ja taidot ammattiin. Rauste-von Wrigthin ym. (2003, 215) mukaan yhteiskunnan
nopeutunut muutos on horjuttanut kasitysta pelkastadan kaytannon kokemuksen

riittdvyydestd monissa ammateissa.

Tekemalla oppiminen on yksi tyypillisimmista opetusmenetelmistéa toisen asteen
ammatillisessa  peruskoulutuksessa. Myds  ammatillisten  oppilaitosten
oppimisymparistét on mahdollisuuksien mukaan suunniteltu aitoja tydelamén
ymparistdja muistuttaviksi. Tekemalla oppimisen menetelmalla voidaan toteuttaa
myds opetuksen henkilokohtaistamista konstruktivistisen oppimiskasityksen
mukaisesti. Kaytanndssa tdma tapahtuu antamalla harjoitus- ja oppimistehtavat
opiskelijan oman edistymisen ja tavoitetason mukaisesti. Opiskelumotivaation
lisddmiseksi voidaan opiskelijoiden antaa itse valita heille parhaiten soveltuvat
harjoitus- ja asiakastyot. Toiset opiskelijat ovatkin tyypillisesti halukkaampia
ottamaan vastaan uusia haasteita, kun taas toiset keskittyvat kertaamaan

perusasioita.

Tekemalla  oppimisen  keinoilla  opetuksesta saadaan  huomattavasti
konkreettisempaa silla oppimisen tavoitteet realisoituvat oppijan omien kokemusten
ja tekemisen seka valittoman palautteen kautta. Nykyaan palautteen lisaksi
korostetaan myds itsearvioinnin ja reflektoinnin merkitysta. Tekemalla oppiminen
soveltuu erityisesti taitojen opiskeluun ja kehittdmiseen, mutta myos asenteiden
muokkaamiseen. (Vuorinen 2001, 180 - 181)

Tybelamassa tekemalla oppimista tapahtuu usein erilaisissa tiimeissa. Heikkila
(2002, 177) toteaa, etta tiimitydn kannalta on tarkeaa etta tiimin sisalla vallitsisi
erittdin avoin, keskusteleva ja my6s virheita salliva ilmapiiri. Talldin tietoa ei pimiteta,
vaan jaetaan koko tiimin kesken. Tiimitydn kannalta on tarkead, etta tiimin jasenet
oppivat tuntemaan toisensa riittdvan hyvin, jotta he tietavat toistensa vahvuudet ja
esimerkiksi kenen puoleen voi kaantya erilaisissa ongelmatilanteissa. Tiimitydn on
my0s tarkoitus lisétéa itsetuntemusta ja syventaa osaamista seka hioa yhdessa

tekemisen ja yhteisen tiedon tuottamisen sarmia.
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Heikkilan (2002, 101) mukaan koulutus- ja kokemustaustojen erilaisuuden on
todettu lisdavan tiimityon hedelmallisyyttda. Taméa johtuu siita ettd erilaiset ja
eritavalla ajattelevat ihmiset esittavat toisilleen myos erilaisia kysymyksia, jolloin
ihmiset joutuvat perustelemaan nakokulmiaan ja ajatuksiaan tarkemmin, mika
todennakoisesti syventaa heidan omia ajatuksiaankin. Erilaisten lahtétasojen on
myOs havaittu auttavan hyvan tiimihengen luomisessa, kun syvemmin asioihin
perehtyneet konkarit opastavat uusia tulokkaita. Erilaisista ihmisistd koottujen
tiimien on havaittu kaytannéssa myos puhaltavan yhteen hiileen paremmin kuin

tiimit jotka koostuvat hyvin samankaltaisista jasenista.

Toisin sanoen tarke&&a on muodostaa sellaisia tydryhmia ja tiimeja, joissa yhdistyy
erilaisten ja eritasoisten ammattilaisten tietdmys parhaalla mahdollisella tavalla. .
Tiimin tulee myods tarjota jokaiselle jasenelleen mahdollisuuksia osoittaa
erinomainen ammattitaitonsa, osaamisensa ja sitoutumisensa tiimin tyoskentelyyn.
Tarkedad on myos luoda tiimin sisalle virheitd salliva ilmapiiri, silla virheista voi
yleensa oppia. Erilaisuus ja sen rakentava hyvéaksikayttd on innovatiivisiin

ratkaisuihin pyrkivan tiimin voima. (Heikkila 2002, 363)

TyoOvaltaisten  opetusmenetelmien, kuten  oppisopimuskoulutuksen  seké
ammatillisen peruskoulutuksen tydssdoppimisen keinoilla saadaan tydpaikoilla
muodostettua juuri tallaisia kokemustaustaltaan erilaisia tiimeja, tai ainakin
tyOpareja. Tybvaltaisessa opiskelussa korostuu myos tydpaikkaohjaajien merkitys
oppimisprosessin tukijoina ja mahdollistajina. Tarkedd on myds ettad
tydelamajaksoille laaditaan henkilokohtainen opiskelusuunnitelma yhteistytssa

opiskelijan, ohjaavan opettajan seké tyopaikkaohjaajan kanssa.

4.3 Mentorointi ja hiljainen tieto

Mentorointi  on  perinteisesti  mielletty [&hinn& liikemaailman johtajien
kehittymismenetelméksi. Mutta yhtalailla mentoroinnin kasitettéd ja menetelmia on
syyta tarkastella myds ammatillisen koulutuksen tyéssaoppimisjaksoihin liittyvana
iimiéna. On nimittdin mahdollista, varsinkin pidemman tyteldmajakson aikana, etté

tyossaoppijan ja tyopaikkaohjaajan valille syntyy mentoroinnin tunnusmerkit
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tayttava ohjaussuhde. Vaistamatonta tdma ei kuitenkaan ole, silla kaytanndssa on
vastaan tullut paljon tapauksia, joissa opiskelija ja tyopaikkaohjaaja ovat olleet
varsin vahan tekemisissa keskenaan. Luonnollisesti tahan vaikuttavat suuresti seka
opiskelijan ettd ohjaajan henkildkohtaiset ominaisuudet, kuten sosiaalisen
vuorovaikutuksen kyvyt, henkilokemioiden yhteensopivuus ja motivaatio. Kuitenkin
mentorointisuhteen syntyminen, joko tyopaikkaohjaajan tai muun lahelld olevan
kokeneen ammattilaisen kanssa, olisi opiskelijan kehittymisen kannalta

merkityksellista ja tavoiteltavaa.

Mentorointi pitdad sisallaan vuorovaikutussuhteen kokeneemman ammattilaisen ja
vahemman kokeneen aloittelijan valilla. Mentorin ja suojatin ohjaussuhde voi olla
virallinen tai epavirallinen. Epavirallinen suhde syntyy ilman ettd ymparéiva
organisaatio puuttuu asiaan maarayksilla, palkkioilla tai sanktioilla. Mentorin
tehtavana on toimia roolimallina ja edistdd suojatin seka henkista ettd ammatillista
kasvua. Mentoreille taasen tdma ohjaussuhde lisda tyypillisesti omanarvontuntoa,
tyotyytyvaisyytta ja motivaatiota. Mentorille voi olla my6s hyotya lojaalin suojatin
tuesta, seka organisaation antamasta tunnustuksesta ja luottamustehtavasta.
Organisaatiot hyotyvéat taasen paranevan tyotehon sekd lujemman sitoutumisen
muodossa. Mentoroinnin avulla voidaan myo6s tehokkaasti perehdyttad tulokkaat

organisaation arvoihin ja toimintakulttuuriin. (Ruohotie 2005, 222 — 223)

Mentoroinnin avulla on myds mahdollista kehittdd organisaation tietAmyksen
hallintaa. Tietamyksen hallinnassa onkin kyse seka hiljaisen ettd eksplisiittisen
tiedon huolenpidosta, hallinnoinnista ja tavoitteellisesta johtamisesta. Se on
menetelmakokonaisuuksien muodostama dynaaminen prosessi, joka parhaalla
mahdollisella tavalla toimiakseen tarvitsee infrastruktuurin ja olosuhteet.
Tavoitteena on siirtdd olemassa olevaa osaamista ja tietoja siten, ettéd ihmiset
keksisivat parhaita ratkaisuja "pyoran uudelleenkeksimisen” sijaan. Tavoitteena on
siten monipuolinen innovointi suorituksen maksimoimiseksi. (Hannula, Kukko &
Okkonen 2003, 44)

Mentorointia voidaankin verrata perinteiseen mestari — oppipoika asetelmaan, joka
on havaittu toimivaksi menetelmaksi hiljaisen tiedon siirtamisessa sukupolvelta

toiselle. Hiljaisen tiedon siirtdminen on organisaatioiden menestymisen kannalta
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tarkeaa, silla muuten kokeneet ammattilaiset vievat elakkeelle siirtyessdan ison
osan ammattitaidosta mennessaan. Hiljaisella tiedolla (tacit knowledge) on seka
kognitiivinen etta tekninen ulottuvuus. Naista kognitiivinen ulottuvuus pitaa sisallaan
tiedon lisdksi myods perinteitd, uskomuksia, oletuksia seka erilaisia mentaalisia
malleja. Tekninen ulottuvuus taasen muodostuu taidoista ja tietAmyksesta. (Nonaka
& Takeuchi 1995; Ruohotie 2005, 256)

Mentoroinnilla on merkitystda myos yhteisoéllisyyden luomisessa. Yhteis6on
kuulumalla on mahdollista jakaa itselle tarkeitd asioita, saada palautetta ja
arvostusta seka hahmottaa omaa yksil6llisyyttdan. Talla on erittain tarkea merkitys

myos yksildiden oman kehittymisen kannalta. (Juuti & Rovio 2010, 87)

Millerin (2002, 103 — 119) mukaan sek& Brittein saarilla ettd Yhdysvalloissa on
mentoroinnin avulla saavutettu hyvia tuloksia myos syrjaytymisvaarassa olevien
nuorten elamanhallintataitojen parantamisessa. Vapaaehtoiset mentorit ovat
tarjonneet nuorille vaihtoehtoisia roolimalleja ja tukea elamanhallintaan liittyvissa
vaikeuksissa. Tavoitteena on ollut kohottaa nuorten itsetuntoa seka ehkaista
haastavissa olosuhteissa elavia nuoria keskeyttamasta koulunkayntia ja ryhtymasta

rikollisiksi ja alkoholin tai huumeiden kayttajiksi.

Tama nakokulma tulisi ottaa huomioon myds keskimaaraista heikommin
motivoituneiden opiskelijoiden tydssaoppimisjaksoja suunniteltaessa. Tukea
tarvitsevien opiskelijoiden tyopaikkaohjaajilla olisi hyva olla ikédan kuin iséllinen ote
ohjaustyohon ja pyrkimys toimia nuorten henkisen motivaation kannustajina.
Kaytannossa tahan voi usein riittda se ettéd nuoresta valitetdan ja esimerkiksi joskus

kysytdan mita hanelle kuuluu.

Ruohotien (2005, 224) mukaan mentorointi antaa myos kokeneemmille tyéntekijoille
mahdollisuuden oppia nuoremmalle sukupolvelle tarkeitd arvoja ja nakodkulmia.
Taman lisdksi nykypaivana oppimaan oppimisen taidot seka hyva motivaatio ovat

yhtélailla tarkeassa asemassa niin nuorille kuin vanhoillekin tyontekijoille.
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4.4 Integroitu oppiminen ja luovuus

Asiantuntijuudessa yhdistyvat, eli integroituvat teoreettinen tieto, kaytannéllinen
tieto, itsesaatelytieto sekd sosiokulttuurinen tieto. Integratiivisen pedagogiikan
teorian mukaisesti oppimistilanteet ja — ymparistot tulisi suunnitella tydelaman
kanssa yhteistydssa niin etta kaikki nama asiantuntijuuden peruselementit ovat
lasna ja yhdistettavissa toisiinsa. Integratiivisen pedagogiikan malli on esitetty
kuviossa 4. Integratiivista pedagogiikkaa voi soveltaa eri menetelmilla, kuten
ongelmaperusteisen oppimisen tai esimerkiksi projektioppimisen kautta.
Kokonaisvaltaisen kehittymisen nakokulmasta tarkeaa on etta teoria, kaytanto seka

itsereflektio kytkeytyvat tiiviisti oppimisprosessiin. (Tynjala 2010, 84 - 90)
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KUVIO 4. Integratiivisen pedagogiikan malli (Tynjala 2010, 87)

Integroidun oppimisen periaatteita voidaan ammatillisessa peruskoulutuksessa
soveltaa yhtalailla sek& lahiopetuksessa etta tyodvaltaisessa koulutuksessa.
Lahiopetuksessa on esimerkiksi mahdollista integroida teorian opetusta kaytannon
harjoitusten ja jopa asiakasttiden tekemisen yhteyteen. N&in teoreettinen tieto saa
myds kaytadnnonlaheisen merkityksen, jolloin oppiminen koetaan tyypillisesti
mielekkdammaéksi. Tarkedd on kuitenkin etta tyonopetus ja teoria etenevat
rinnakkain tukien toinen toisiaan. Tyodssaoppimisjaksoilla taasen on mahdollista

antaa opiskelijoille my6s laajempia, itsenaisesti suoritettavia oppimistehtavia, jotka
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tukevat tyon kautta hankittua osaamista. Tehtdvaksi voidaan antaa esimerkiksi
opinnaytetyon laatiminen portfoliomuotoon tydssédoppimisjaksoon liittyen.

Juuri tydssaoppiminen sekd ammattiosaamisen naytot kytkevat tydelamaa ja
koulutusta toisiinsa. N&in opiskelijalla on mahdollisuus saada realistinen kuva
tybelamastad ja nykypaivdn osaamisvaatimuksista. N&in on luotu myds raamit
koulumaailman ja tydelaman rajapinnoilla tapahtuvalle oppimiselle ja pedagogisille
ratkaisuille. (Virtanen, Tynjala & Stenstrom 2010, 101)

Collinin ja Billetin mukaan (2010, 212) asiantuntijuuden ja uuden sukupolven
osaamisen kehittymisen kannalta luovuus on avainhasemassa. Tyon Kkautta
hankitussa osaamisessa ja oppimisessa luovuus vield korostuu. Liséksi uuden
tiedon ja kokemusten analysoinnissa opiskelijalla itsellaan tulee olla aktiivinen rooli.
Vaitetdankin etté suuri osa osaamisestamme onkin opittu tyon kautta.

Myds konstruktivistiset suuntaukset tukevat ajatusta yksilon aktiivisesta roolista ja
oppimisprosessien tarkoituksenhakuisuudesta, varsinkin kun haetaan tasapainoa
opitun teoriatiedon ja kokemukseen perustuvan tiedon valilla. Suuri osa ty6ssa
tarvittavasta tietotaidosta voidaan oppia itse tekemalla ja kuuntelemalla kokeneita
ammattilaisia. Mutta on myds paljon tilanteita, joissa perinteinen suora teoriaopetus
ja ohjaus ovat toimivia menetelmia. Nykypaivan tyotehtavissd vaaditaan myos
paljon tietoja ja taitoja, jotka eivat ole helposti havainnoitavissa. Taman vuoksi
myoskaan kaytannonlaheinen oppiminen ei voi nojautua pelkastddn opiskelijan
oman aktiivisuuden varaan, vaan tarvitaan my0s systemaattista ohjausta ja

opetusta.

Luovuutta pidetaankin prosessina jonka kautta opiskelija voi laajentaa tietamystaan.
Luovuudella on tarkea merkitys, kun aiemmin opittua sovelletaan uusiin
olosuhteisiin ja tydtehtaviin. Taman vuoksi on tarkeaa ettd muodollisen koulutuksen
oppimisprosesseissa ei opeteta pelkéastaan toistamaan ulkoa opittuja asioita, vaan
olemassa olevan tiedon soveltaminen on my@s tarkeaé. (Collin & Billet 2010, 212 -
221)
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4.5 Reflektio

Pelkastaan kokemus ei riitd aiheuttamaan oppimiseen tarvittavaa muutosta
kayttaytymisessa ja ajattelussa. Ruohotien ja Hongan mukaan oppimisprosessissa
arvokasta on kokemusten reflektoinnista seuraava alyllinen kasvu. Kokemusta
voidaan ajatella ja kayda sitd yha uudelleen lavitse, mutta kriittisen reflektoinnin
kannalta tarkeaa on ettd tiedostamme myos taustalla piilevat oletukset ja
uskomukset. Reflektio voidaan jakaa sek& toiminnan aikaiseen ettd toiminnan
jalkeiseen reflektioon, jotka molemmat ovat tarkeita ammattilaiseksi kehittymisen
kannalta. Reflektion avulla voidaan edistaa myods syvempien ajatusprosessien
kehittymistad. TyOpaikkaohjaajilla ja opiskelutovereilla on tdssa merkittava rooli,
mink& vuoksi opiskelijoita tulisi rohkaista avoimeen keskusteluun myds omista
ajatuksistaan. Rakentavan reflektion kannalta tarkeda on tiedostaa

oppimistavoitteet seka mité on jo opittu. (Ruohotie & Honka 2003, 40 — 76)

Poikelan ja Jarvisen (2010, 180) mukaan reflektiivinen havainnointi luo jannitteita
opiskelijan ulkoiseen toimintaan sek& opittujen asioiden kokeiluun. Reflektion
tarkoituksena on tukea oppimista tekemisen ja ajattelun valillda. Reflektion
tarkoituksena on ettd oppimisprosessi etenee kokemusten pohdinnan kautta
syvemman ymmarryksen rakentamiseen. Toisin sanoen tarke&a ei ole vain oppia
miten jokin asia tehdaan, vaan viela tarkeamp&a on ymmartaa minka vuoksi néain
tehdaan. Syvemman ymmarryksen syntyminen mahdollistaa myos esimerkiksi
aktiivisen tydomenetelmien kehittamisen. Reflektion ja kokemuksellisen oppimisen

valista suhdetta on havainnollistettu kuviossa 5.
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KUVIO 5. Reflektio ja kokemuksellinen oppiminen (Poikela 2005, 25)

Reflektiivinen oppimismenetelm& ei rajoitu vain yksilotasolle, vaan sen avulla
voidaan havainnoida ja kehittdd my6s ryhman tai koko organisaation
toimintakulttuuria. Parhaimmillaan reflektointi ryhman tai tiimin kesken vahvistaa
kokemuksellisen tiedon merkityksen koko organisaation kannalta. Ajatusten ja
kokemusten vaihdolle on my0s jarjestettava konkreettisesti aikaa ja tilaa. (Poikela
& Jarvinen 2010, 185)

Kaytannodssa reflektiota hyddynnetdan toisen asteen ammatillisessa koulutuksessa
ainakin ammattiosaamisen nayttdjen seka tydssaoppimisjaksojen
arviointikeskusteluissa. Arviointikeskusteluihin osallistuvat opiskelija, opettaja sekéa
tyopaikkaohjaaja. Kouluolosuhteissa tehtavien nayttéjen arviointiin ei kuitenkaan
tydelaman edustajia paasaantoisesti osallistu. Lahtokohtana on ettd opiskelija
suorittaa ensin itsearvioinnin, jonka jalkeen seuraa tyOpaikkaohjaajan seka

opettajan arvioinnit. Sekd ammattiosaamisen naytdt ettd niiden jalkeiset
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arviointikeskustelut ovat parhaimmillaan myds oppimistilanteita, ja niissa syntyneet
kokemukset arvokkaita seka opiskelijalle itselle, kuin myds muille osapuolille.

Reflektiota harjoitetaan toki my6s opintojen aikana, mutta tahan vaikuttavat seka
opiskelijan etta opettajan henkilokohtainen aktiivisuus merkittavasti. Tavoitteena on
ettd tydvaltaisen koulutusmallin myota reflektoinnista tulisi yleinen kaytantd myos
tydssaoppimispaikoilla. Tydpaikkaohjaajan ja opiskelijan valista reflektointia tulisi
harjoittaa saanndllisesti, mutta tarkedad on myos opiskelijan itsearvio omasta
edistymisestaan. Itsereflektion avulla opiskelija voi peilata omaa osaamistaan

suhteessa ammattitaitovaatimuksiin ja néin ottaa vastuuta omasta oppimisestaan.

Tarkoitushakuisen oppimisen edellytyksena on, etta opiskelija pystyy itsereflektion
menetelmaa soveltaen arvioimaan oman osaamisensa tasoa suhteessa
tavoitteisiin. Nain opiskelija kykenee hahmottamaan mita hanen tulee viela oppia.
Tahan tarvitaan hyvan motivaation lisdksi myds metakognitiivisia tietoja taitoja.
Toisin sanoen, jotta omaa oppimistaan voi tarkastella kriittisesti, taytyy ensin tulla
tietoiseksi omista toimintatavoista, ajattelumalleista sek& motiiveista. (Rauste-von
Wright ym. 2003, 66 — 68)

4.6 Itseséaately

Ruohotie ja Honka (2003, 77) toteavat ettd opiskelijoiden itsesaatelyvalmiuksien
kehittaminen on yksi keskeisimpia ammatillisen koulutuksen tavoitteita.
Tybprosessien kehittyessd jatkuvassa muutoksessa, nousevat oppimaan
oppimisen taidot merkittavadn asemaan. Tarvitaan myds uskoa omiin kykyihin ja
tahtoa selviytyd muuttuvassa ymparistossa. Itsesaatelytaitojen merkitys korostuu

erityisesti syrjaytymisvaarassa olevien nuorten kohdalla.

Oppimisprosessin nédkdkulmasta Itsesaatelylla tarkoitetaan opiskelijan aktiivista
osallistumista, jota edistavat metakognitiiviset, motivationaaliset seka toiminnalliset
prosessit. Tarked& on oppimisprosessin suunnittelu, yksil6llisten tavoitteiden
maadrittely, opittavan asian jasentely seka henkilokohtaisten taitojen ja

toimintamallien kehittaminen.
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Itsesaatelya voidaan kuvata sykliseksi prosessiksi, jossa aiemmin saatu palaute
ohjaa uusia ponnisteluja sekd oppimisprosesseja. Tassa on tarkeaa etta opiskelija
itse havainnoi ja tarkkailee sekda omaa kayttaytymistaan ettd ympariston muutoksia.
Itsesaately voi olla sek&a ulospain nékyvaa ettd nakymatontd. Nakyméatonta
itsesdatelyd voivat olla esimerkiksi oppimista edistdvien muistisdantojen

kehittaminen tai omien ajatusmallien luominen.

Itsesaatelyn kannalta oleellista on ettd palaute saadaan ajallaan, silla viivastynyt
palaute ei mahdollista toimintamallien muuttamista ajoissa, minkd vuoksi my6s
opiskelumotivaatio saattaa joutua koetukselle. My6s palautteen tarkkuudella ja
strukturoinnilla on suuri merkitys itsesaatelyyn. Tarke&d on ettd opiskelijalla olisi
mahdollisimman realistinen kuva omasta osaamisestaan, jotta itsesaately ei
vaaristyisi. Optimaalinen tilanne saavutetaan kun oppimistulokset vahvistavat
opiskelijan uskoa omiin kykyihinsa, jolloin myods opiskelumotivaatio yleensa kehittyy

positiiviseen suuntaan. (Ruohotie & Honka 2003, 77 — 87)

Ruohotien (2005, 55 — 56) mukaan motivaation kannalta on tarkeaa, etta opiskelija
tuntee oman minakuvansa vahvuudet ja heikkoudet, sekd ymmartaa miten niita
voidaan kehittda sekd luoda uusia vahvuuksia. Joskus oppiminen voi estya
voimakkaiden emootioiden vuoksi, varsinkin jos ne vaaristavat opiskelijoiden
tilannearviota. Emootiot voivat luoda haasteita kognitiiviseen prosessointiin tai
vahentdd oppimishalua. Toisaalta emootiot voivat joskus luoda taistelutahtoa
vastoinkaymisten voittamiseksi. Tulevaisuuden tyotekijoilta edellytetaankin hyvaa

motivaatiota ja itseluottamusta, seké& valmiuksia ottaa kohtuullisia riskeja.

Voimakkaan tahdon avulla opiskelijan on mahdollista suunnata ja kontrolloida
kognitioita, motivaatiota ja emootioita oppimista edistavdan suuntaan. Motivaatiota
kuitenkin pohjimmiltaan ohjaavat yksilon arvot, asenteet, mielenkiinnon kohteet,
orientoituminen omaan itseensa seka saavutuskeskeisyys. Toiminnan kontrollointi,
toisiin kohdistuvat orientaatiot, oppimistyylit ja oppimisstrategiat taasen ovat tahtoon
littyvia tekijoitd. Taitava oppija voi itse kontrolloida omaa tarkkaavaisuuttaan seka

ponnisteluja ja valita hanelle sopivat tydskentelytavat. (Ruohotie 2005, 86 - 87)
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5. TUTKIMUKSEN TEKEMINEN

Lahtokohtana tutkimuksessa on nykyisen Keski-Pohjanmaan ammattiopiston kone-
ja metallialan opetustarjonnan ja opetusmenetelmien kehittaminen. Jo pidemman
aikaa koulutustarjonnan puutteena on ollut, etta koneenasentajia ei ole koulutettu
lainkaan. Kuitenkin Kokkolan talousalueen elinkeinoelaméa leimaa hyvin vahvasti
kemian- ja prosessiteollisuuden suuret toimijat, jotka tarvitsevat osaavaa tyévoimaa
tehtaiden asennus ja kunnossapitotehtaviin. Kaytannossa tehtaiden kunnossapito-
osastot ovat tydllistaneet vaihtelevasti seka levyseppahitsaajan, koneistajan etta
autonasentajan taustoilla olevia henkildita. Nama ovat kaikki olleet hyvia taustoja
asennus- ja kunnossapitotehtaviin, mutta juuri tehtaiden tarpeiden mukaista
osaamista ei siis ole toisen asteen ammatillisen peruskoulutuksen keinoilla Keski-

Pohjanmaan alueella tuotettu.

Koulutustarjontaa ei ole mydskaan ollut mahdollista laajentaa rajallisen
opiskelijapaikkamé&aran vuoksi. Kaytdnntssa koneenasentajien koulutus olisi pois
joko levyseppéahitsaajien tai  koneistajien  koulutuksesta. Opetus- ja
kulttuuriministerion saastétoimien vuoksi koulutuspaikkojen maaraa tullaan
lahitulevaisuudessa viela leikkaamaan noin kahdeksan prosenttia. Liséksi uhkana
on ettd yksikkbperusteinen rahoitus tulee pienenemaan myos jaljelle jaavista
opiskelijapaikoista. ~ Tarvitaan  siis  uudenlaisia  toteutusmalleja, jotta
koulutustarjontaa olisi mahdollista laajentaa supistuvan talouden puitteissa. My6s
alati lisdantyvat poikkeamat ja henkilokohtaiset opinpolut luovat omat haasteensa

toiminnan kehittamiselle.

Koneenasentajien tyQvaltaisen koulutusmallin kehittdminen sai alkunsa siita
ajatuksesta, ettd osalle kone- ja metallialan kolmannen vuoden opiskelijoita voisi
tarjota mahdollisuuden suuntautua viimeisend vuonna koneenasennustehtaviin.
Tutkinnon perusteiden nakokulmasta vahimmaisvaatimuksena on ettd opiskelija
suorittaa perusopintojen ja valinnaisten opintojen liséksi kahdenkymmenen
opintoviikon laajuisen, suuntaavan tutkinnon osan nimeltd koneenasennus.

Perustutkinnon rakenteen ansiosta myo6s kaksoistutkinnon suorittaminen on
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mahdollista. Tutkintonimikkeeksi voisi muodostua esimerkiksi koneistaja —

koneenasentaja.

5.1 Tutkimusongelma

Kun kahdesta ammatillisen perustutkinnon opetusryhmasta muodostetaan kolme
pienempaa ryhmaa, niin tama kaytannossa tarkoittaa sita ettd yhdelle ryhmalle ei
ole omaa opettajaa. Tastéa johtuen koneenasentajaryhmalle on mahdollista jarjestaa
teoriaopintoja koululla vain silloin, kun jokin toinen kolmannen vuoden ryhmistéa on
tyossaoppimisjaksolla. Tama tarkoittaa kaytanndssa sita ettd suurin osa
koneenasennukseen liittyvistd opinnoista joudutaan suorittamaan tyopaikoilla.
Tutkimuksen tarkoituksena onkin selvittda miten Kokkolan suurteollisuusalueen
yrityksissa suhtaudutaan tallaiseen koulutusmalliin, ovatko yritykset halukkaita
ottamaan tarvittavaa vastuuta koneenasentajien koulutuksesta seka minkalaisia

odotuksia koulun tarjoamalle tietopuoliselle koulutukselle asetetaan.

Tutkimuksen edetessa paakysymykseksi muotoutui, miten koneenasennuksen

tyovaltaista koulutusta voidaan kehittdd Kokkolan suurteollisuusalueella?
Liséksi tarkentavia alaongelmakysymyksia ovat:

- Kuinka tydvaltainen koulutus koetaan alueen yrityksissa?

- Mita tietoja ja taitoja yritykset ovat valmiita opettamaan, ja kuinka paljon
tarvitaan lahiopetusta oppilaitoksessa?

- Miten lahiopetus koululla tulisi jaksottaa ja ajoittaa?

- Minkalainen koneenasennuksen nayttétehtava yrityksissa voidaan
jarjestaa?

- Minkéalaisia valineita ja harjoituksia koululla tulisi olla?

- Miten koulutusta pitdisi painottaa? Toisin sanoen, kuinka tarkeita

koneenasennuksen eri osaamisalueet ovat tybeldamanedustajien mielesta?
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5.2 Tydn rajaus

Tutkimus tehtiin nuorten ammatillisen peruskoulutuksen nékdkulmasta, joten
tyypillisesti aikuisille suunnattuna nayttdperusteisena lisakoulutuksena toteutettavat

ammatti- ja erikoisammattitutkinnot paatettiin rajata pois tasta tutkimuksesta.

Koneenasennuksen tarkasteluun on mahdollista valita useita erilaisia ndkékulmia.
Karkeasti jako voidaan tehdd valmistavan teollisuuden sekd teollisuuden
kunnossapidon valilla. Koska Keski-Pohjanmaan alueella on koneita ja
laitekokonaisuuksia valmistavaa teollisuutta verrattain  vahan, paatettiin

tutkimukseen valita teollisuuden kunnossapidon nakoékulma.

Tutkimustyd paéatettiin rajata Kokkolan suurteollisuusalueen prosessi-, kemian- ja
energiatekniikan alan yrityksiin, sek& kyseisella alueella kunnossapitoa
palvelutoimintana tekeviin yrityksiin. Kaikilla tutkimukseen osallistuneilla yrityksilla
on aiempia kokemuksia Keski-Pohjanmaan ammattiopiston kone- ja metallialalla

koneistajaksi tai levyseppéahitsaajaksi opiskelevien nuorten tydssaoppimisjaksoista.

Tutkimukseen osallistui  kuusi yritysta, jotka kaikki toimivat Kokkolan
suurteollisuusalueella. Osa yrityksista kuuluu suuriin kansainvalisiin konserneihin,
osa yrityksista taasen toimii taysin kotimaisilla markkinoilla. Kuudesta yrityksesta
kahdella ei ole omaa teollista tuotantoa, vaan ne ovat keskittyneet tarjpamaan
teollisuuden kunnossapitopalveluja seka Kokkolan suurteollisuusalueella ettéa sen
ulkopuolella. Tuotantoa tekevien yritysten mekaanisen kunnossapidon
organisaatioiden koko vaihteli neljasta asentajasta aina hieman alle sataan
henkil6on. Kaikissa naissé yrityksissa kaytettin oman tyovoiman lisdksi myo6s

ulkoisten alihankkijoiden tydvoimaa tarpeen mukaan vaihtelevasti.

Kaikissa tutkimukseen osallistuneissa organisaatioissa oli aiempaa kokemusta
toisen asteen nuorten opiskelijoiden tydssdoppimisjaksoista. Osalla oli aiempaa
kokemusta myo6s omien tyontekijdidensd oppisopimuskoulutuksesta seka

ammattitutkintojen nayttjen jarjestamisesta.
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Tyopaikoilla tapahtuva opiskelijoiden ohjaus on tarkea osa tyQvaltaista
koulutusmallia. Tassa tutkimuksessa tydpaikkaohjaajien roolia on kasitelty lahinna
mentoroinnin nakdkulmasta. Tyodpaikkaohjaajia on kuitenkin koulutettu ja tulee
myoOs jatkossa jarjestelmallisesti kouluttaa, jotta varmistetaan opiskelijoiden
laadukas ohjaus tyopaikoilla. Mutta koska taman tutkimuksen tarkoituksena oli
selvittaa yritysten edustajien mielipiteita ja ajatuksia koneenasentajien tydvaltaisen
koulutuksen kehittamiseksi, paatettiin tydopaikkaohjaajien kokemusten tutkiminen

rajata pois tasta tutkimuksesta.

5.3 Tutkimusmenetelmat

Yleisesti ottaen tutkimusmenetelmat voidaan karkeasti jakaa maaréallisiin el
kvantitatiivisiin ja laadullisiin eli kvalitatiivisiin tutkimusmenetelmiin. Molemmilla
tutkimustyypeilla on omat sovelluskohteensa, sekd kannattajakuntansa.
Kvantitatiivisia ja kvalitatiivisia menetelmid on mahdollista kayttaa my6és samassa
tutkimuksessa rinnakkain, jolloin ne taydentavat toisiaan. Taulukossa 5 on
havainnollistettu Kvantitatiivisten ja kvalitatiivisten menetelmien periaatteellisia

eroja.

TAULUKKO 5. Kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimuksen vertailu (Bryman
1988, 94)

Kvantitatiivisen ja kvalitatiivisen tutkimuksen vertailu

Ndkékulma tutkimukseen Kvantitatiivinen Kvalitatiivinen
1 Tutkijan ja tutkittavan  etdinen ldheinen
suhde
2 Tutkimusstrategia strukturoitu strukturoimaton
3 Aineiston luonne kova, luotettava rikas, syva

4 Teorian ja tutkimuksen teoriaa varmistava teoriaa luova

suhde
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5.3.1 Kvantitatiivinen tutkimus

Heikkilan (2004, 16) mukaan kvantitatiivista tutkimusta voidaan nimittdd myds
tilastolliseksi tutkimukseksi. Tuloksina saadaan numeerisia sekd prosentuaalisia
vastauksia, jotka voidaan esittda taulukoiden ja kuvioiden avulla. Kvantitatiivisissa
tutkimuksissa pyritddn selvittdmaan asioiden valisia riippuvuuksia tai ilmidissa
tapahtuneita muutoksia. Naista seikoista johtuen myds otanta taytyy olla riittdvan
suuri. Menetelman puutteena kuitenkin on ettd kvantitatiivisen tutkimuksen avulla
saadaan kartoitettua olemassa oleva tilanne, mutta taustalla vaikuttavia syita ei

usein pystyta riittavasti selvittamaan.

Vallin (2001, 10) mukaan tilastollinen tutkimus edustaa empiirista tutkimustapaa,
jossa yksittdistapauksista keratyn aineiston pohjalta pyritddn |0ytamaan
johdonmukaisuuksia, rakenteita seka yleisia lainalaisuuksia. Tutkijan tehtavana on
tarkastella huolellisesti reaalimaailmasta kerattya havaintoaineistoa ja testata ilmién
tilastollista yleistettavyytta. Toisin sanoen tarkastellaan onko tutkimusaineistossa
esiintyvd muuttujien valinen yhteys riittavan suuri, jotta se voidaan yleistaa

koskemaan tutkimuksen kohteena olevaa perusjoukkoa.

Vilkan (2007, 27) mukaan kvantitatiivisen tutkimuksen aineiston keruu voi tapahtua
usealla eri menetelmalla. Tyypillisia menetelmia ovat erilaiset kyselyt, haastattelut
sekd systemaattinen havainnointi. Kyselylomakkeita kaytetddn, kun tutkimuksen
kohteena ovat esimerkiksi henkiléiden mielipiteet, asenteet, ominaisuudet tai
kayttaytyminen. Kyselyn kayttaminen on perusteltua myés silloin kun tutkittavia on
paljon tai tutkittavat sijaitsevat fyysisesti kaukana toisistaan. Ongelmana kuitenkin
on, etta kyselylomakkeet palautuvat yleensad hitaasti tutkijalle. Lisdksi voi olla
tarpeen suorittaa uusintakyselyja, jotka perinteisissd postikyselyissa lisaavat
tutkimuksen kustannuksia. Sahkoisesti toteutetuissa kyselyissa kustannukset ovat

yleensé alhaisemmat.

Mikali aineisto keratdadn haastattelumenetelmalld, kaytetddn tyypillisesti
strukturoitua lomakehaastattelua. Haastattelemalla tutkimusaineisto on mahdollista
keratd sattumanvaraisella otannalla niin kadun kulmalla, kaupan ovella kuin

puhelimitsekin. Tutkijan tehtavand on esittaa kysymykset seké kirjata vastaukset.
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Lomakehaastattelu soveltuu kaytettavaksi silloin, kun tutkimusongelma ei ole kovin
laaja. Etuna on ettd tutkijalla on mahdollisuus kertoa tutkimuksen tavoitteista

vastaajille henkilokohtaisesti.

Systemaattisen havainnoinnin menetelmalléa voidaan aineistoa kerata tapahtumista,
ihmisten kayttaytymisesta seka luonnonilmidista. Mutta my6s arkistomateriaaleista,
aani- ja kuvatallenteista, julkaisuista, hallinnollisista paatoksista, vuosikertomuksista
ja kirkonkirjoista seka muista edella mainittuihin verrattavista lahteista.
Systemaattiseen havainnointin  on mahdollista kayttdd myds sahkoisessa
muodossa olevaa materiaalia. (Vilkka 2007, 27 — 30)

5.3.2 Kvalitatiivinen tutkimus

Kvalitatiivisessa eli laadullisessa tutkimuksessa pyritdan ymmartamaan tutkittavaa
iimiotd. Kaytannodssa tama tarkoittaa tilan antamista tutkittavien henkildiden
nakokulmille ja kokemuksille, sekd perehtymista tutkittavaan ilmioon liittyviin
ajatuksiin, tunteisiin ja vaikuttimiin. Kvalitatiivista tutkimusta tehdaan usein
haastattelututkimuksena, jolloin otanta on tyypillisesti pienempi kuin maarallisessa
tutkimuksessa. Tarkoituksena ei ole soveltaa tilastollisia menetelmia, vaan pyritaan
l&hinn& tekemaéan havaintoja tutkittavasta ilmidsta. Kvalitatiivisen tutkimuksen
l&htokohtana pidetaan todellisen elamén kuvaamista sellaisenaan. Sen lahtékohdat
ovat halussa tutkia ilmiditd mahdollisimman kokonaisvaltaisesti. Kvalitatiivisessa
tutkimusotteessa tunnustetaan tutkijan subjektiivinen rooli sekad tutkijan omat
arvolahtokohdat. Kvalitatiivisen tutkimuksen tuloksiksi saadaan aikaan ja paikkaan
rajoittuneita selityksid. (Hirsjarvi, Remes & Sajavaara. 2005, 152)

Metsamuurosen (2008, 14) mukaan kvalitatiiviset tutkimusmenetelmat soveltuvat
hyvin  kaytettdviksi kun pyritddn selvittamaan tapahtumien ja ilmididen
yksityiskohtaisia rakenteita tai kun ollaan kiinnostuneita yksittaisten toimijoiden
merkitysrakenteista. Kaikkia tutkittavia tilanteita ei myoskaan ole mahdollista

jarjestaa taysin kontrolloiduksi koetilanteeksi.
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Kvalitatiivinen  tutkimus  suoritetaan tyypillisesti  haastattelututkimuksena.
Haastattelututkimuksessa tutkija on suoraan Kkielellisessa vuorovaikutuksessa
tutkittavan kanssa. Etuna on joustavuus aineistoa kerattdessa, mutta menetelman
soveltuvuutta juuri kyseisen ongelman ratkaisuun taytyy pohtia huolella ennen
valintaa. Koska haastateltavien henkil6llisyys on yleensa tiedossa, on aineistoa
mahdollista taydentdd myos tutkimuksen edetessd.  Vastausten tulkinnan
mahdollisuuksia on tyypillisesti enemman kuin kvantitatiivisissa menetelmissa.
Haastattelumenetelmiin sisaltyy useita virhelahteitd, jotka johtuvat haastattelijasta
itsestdén, haastateltavasta seka haastattelutilanteesta. (Hirsjarvi ym. 2005, 193 -
195)

Hirsjarven ja Hurmeen (2011, 43 — 45) mukaan haastattelumenetelmat voidaan
jakaa strukturoituihin, puolistrukturoituihin seka strukturoimattomiin haastatteluihin.
Strukturoidussa haastattelussa kysymykset esitetdan ennalta valikoidussa
formaalissa muodossa ja myds vastausvaihtoehdot voivat olla ennalta maarattyja.
Strukturoidusta haastattelusta kaytetaan myds nimitysta lomakehaastattelu, koska
tutkija tyypillisesti kirjaa vastaukset lomakkeelle. Lomakehaastattelun kaytté sopii
parhaiten tilanteisiin joissa halutaan testata muodollisia hypoteeseja tai kun tutkija
tietdd etukateen, millaista tietoa haastateltavien on mahdollista antaa.
Strukturoitujen haastattelujen, kuten myods muidenkin haastattelujen perusteella
saatuja tuloksia on mahdollista analysoida seka kvalitatiivisin ettéd kvantitatiivisin

menetelmin.

Puolistrukturoiduista haastatteluista kaytetdan useita nimityksia. Tutkijoiden
keskuudessa ei mydskaan ole syntynyt konsensusta siita, pitaakoé kysymysten olla
vakioituja vai saako niiden jarjestysta ja sanamuotoa vaihdella. Kaikille nakemyeksille
on kuitenkin yhteista se etta vastaukset annetaan taysin vapaamuotoisesti. Hirsjarvi
ja  Hurme (2011, 47 - 48) kayttavat nimitystda teemahaastattelu.
Teemahaastattelussa keskustelu etenee tarkasti muotoiltujen kysymysten sijaan
ennalta valikoitujen teemojen varassa, jolloin tutkittavien aani tulee paremmin
kuuluviin. Menetelmé&ssa ei oteta kantaa siihen tulkitaanko aineistoa kvalitatiivisin
vai kvantitatiivisin menetelmin, myods haastattelukertojen maara ja aiheen kasittelyn
syvallisyys vaihtelevat. Lahtokohtaisesti talla menetelméalla voidaan tutkia kaikkia

yksilon kokemuksia, ajatuksia, uskomuksia seka tunteita.
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Myds strukturoimattomasta haastattelusta kaytetaan asiantuntijapiireissa erilaisia
nimityksia, kuten esimerkiksi avoin haastattelu tai syvahaastattelu. Tutkittavia
henkiloita ei yleensa valita sattumanvaraisesti, vaan haastatteluihin valikoidaan
henkil6t, joilta on todennakoistd saada syvallistd tietoa tutkittavasta ilmi6sta.
Haastattelu etenee tyypillisesti lahes keskustelunomaisesti, eika aina tutkittava
edes tiedosta antavansa tutkimuksen kannalta arvokasta informaatiota. Téassa
menetelmassa haastattelijan tarkein tehtava on syventaa haastateltavien ajatuksia
ja vastauksia, sekad esittaa tutkimuksen kannalta relevantteja jatkokysymyksia

edeltavien vastausten pohjalta. (Hirsjarvi & Hurme 2011, 45 — 46)

5.3.3 Tutkimusmenetelméan valinta

Koska koulutusmenetelmien kehittdminen on luonteeltaan laadullista ty6ta, niin
tassa tutkimuksessa paatettin kayttaa paaosin laadullisia eli kvalitatiivisia
menetelmid. Tutkimus toteutettiin puolistrukturoituna teemahaastatteluna, mutta
tutkimukseen siséllytettin myds kvantitatiivinen osio. Kvantitatiivisessa osiossa
yritysten edustajat saivat arvioida koneenasennukseen liittyvien osaamisalueiden
tarkeyttd asteikolla yhdesta viiteen. Lisaksi tydelaman edustajat saivat ottaa kantaa
missa oppimisymparistdssa, tydpaikalla vai koulussa, kyseisten osaamisalueiden
oppiminen on heiddan ndkemysten mukaisesti mahdollista, tai jarkevaa toteuttaa.
Kvantitatiivisen osion aineisto kerattiin haastattelukysymysten liitteend olevalla
lomakkeella, joka taytettin haastattelujen yhteydessa. NA&in vastaukset saatiin
jokaiselta kohdejoukon henkil6ltd, jolloin vastausprosentiksi muodostui tdydet sata.

Haastattelut toteutettiin  padosin yksildhaastatteluina. Yhdessa yrityksessa
haastatteluun osallistui kolme henkil6a, joista jokaisella oli tydssaan hieman eri
vastuualueet. Tutkimukseen osallistuneet henkilot olivat kaikki tyonjohtajia tai
ylempi& toimihenkilditda omissa organisaatioissaan. Eli kaikki vastaajat omasivat
valtuudet paattaa yrityksessa suoritettavista harjoittelu- seka

tydssaoppimisjaksoista.
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Ensimmainen kontakti haastateltaviin otettiin puhelimitse. Haastateltaville esiteltiin
tutkimuksen aihe ja pyydettiin lupa haastatteluun. Kun haastatteluaika oli sovittu,
lahetettiin haastateltaville sdhkdpostin valityksella koneenasennuksen tutkinnon
osan opetussuunnitelma seka tiivistelma tutkimuksen taustatiedoista, johon sisaltyi
myOs alustavat haastattelukysymykset seka arviointilomake (LITTEET 1 ja 2).
Haastateltavien suostumuksella kaikki haastattelut nauhoitettiin ja lopuksi litteroitiin.
Osa haastateltavista ilmoitti ettd heidan organisaatioissa on voimassa maaraykset,
joiden mukaisesti yrityksen nimi ja henkildiden nimet eivat saa olla esilla
tutkimuksessa. Yritysten ja henkildiden nimien julkaiseminen ei ole tarpeellista
tutkimuksen tulosten kannalta. Tutkimustulosten perusteella on tarkoitus kehittaa
koneenasennuksen ty6valtaista koulutusmallia, jota voidaan tulevaisuudessa
soveltaa myds muissa vastaavan tyyppistd toimintaa harjoittavissa

organisaatioissa.

5.4 Tutkimuksen luotettavuuden tarkastelua

Tutkimuksen kokonaisluotettavuuden muodostavat tutkimuksen reliaabelius seké
validius. Kokonaisluotettavuutta voidaan pitdd hyvana kun otos edustaa
perusjoukkoa ja mittaamiseen liittyy mahdollisimman vahan satunnaisvirheita. Muita
virhetyyppeja ovat systemaattiset virheet seké peittovirheet. (Heikkila 2004, 185 —
186)

Vilkan (2007, 152 - 153) mukaan tutkimuksen kokonaisluotettavuutta on mahdollista
parantaa maarittelemallda tutkimusongelma tasmallisesti seka valitsemalla
kohderyhman tutkimiseen soveltuvat aineiston keraamisen ja analysoinnin
menetelmat. Luotettavuutta voidaan lisdtd myds pyytamalla kommentteja

kollegoilta, ohjaajilta sek& asiantuntijoilta ennen tutkimusaineiston keruuta.
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5.4.1 Tutkimuksen reliaabelius

Tutkimuksen reliaabelius tarkoittaa saatujen mittaustulosten toistettavuutta, eli
kykya antaa tuloksia, jotka eivat ole sattumanvaraisia. Tutkimuksen reliaabeliutta
voidaan tarkastella usealla eri tavalla. Tutkimustulosten reliaabelius voidaan todeta
suorittamalla vertailukokeita joko samanaikaisesti erilaisilla tutkimusmenetelmilla,
tai eri aikaan samoilla tutkimusmenetelmilla. Kvantitatiivisia tutkimuksia varten on
kehitetty erilaisia tilastollisia menetelmid, joiden avulla mittareiden luotettavuutta

voidaan tarkastella. (Hirsjarvi ym. 2005, 216)

Hirsjarvi ja Hurme (2011, 186) kuitenkin toteavat ettd on epatodennékoista, etta
kaksi arvioijjaa ymmartdisi kolmannen sanoman taysin samalla tavalla.
Yksimielisyys on kuitenkin todennakdisempéaa jos arviointiluokkia on vahan.
Reliaabeliuskerroin voi olla korkeintaan likiarvo sille, miten arvioijat ymmartavat
saatuja vastauksia. Myds kahden eri tutkimuskerran valilla on mahdollista saada
erilaisia tuloksia. Tama johtuu siitd tosiasiasta ettéd ihmisen k&yttaytyminen on
riippuvaista kontekstista, tilanteesta, ajasta ja paikasta. Naista seikoista johtuen

tutkimuksen reliaabeliuden maarittamistapoihin on suhtauduttava kriittisesti.

Erilaisten tulkintojen mahdollisuus on tyypillista erityisesti kvalitatiivisissa
tutkimuksissa. Aineisto keratddn usein haastattelumenetelmilla, mika liséa
tulkinnallisten vaihtoehtojen maaraa. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa joudutaan
usein tunnustamaan myds tutkijan oma subjektiivisuus, joka vaistamatta heijastuu
seka aineiston kerddmisessa ettd tulkinnassa. Haastattelun luotettavuutta voi
heikentdd myos se, ettd haastateltavat saattavat antaa sosiaalisesti hyvaksyttyja
vastauksia. (Hirsjarvi ym. 2005, 195)

5.4.2 Tutkimuksen validius

Tutkimuksen validius tarkoittaa sité etta tutkimuksella on onnistuttu mittaamaan sita
mita oli tarkoitus selvittdd. Taman vuoksi on tarkeaa etta tutkimukselle on asetettu
tasmalliset tavoitteet seka méaaritelty mitattavat muuttujat ja kasitteet. Tutkimuksen
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validius on kaytanndsséa varmistettava ennakolta valitsemalla tiedonkeruu- ja
tulosten kasittelymenetelmat huolella. Esimerkiksi kyselylomakkeissa esitettyjen
kysymysten taytyy olla yksiselitteisia, jotta vastaajien omat tulkinnat eivat vaaristaisi
tuloksia. Tutkimuksen validiuteen vaikuttavat myds vastausprosentti seké

perusjoukon tarkka maaritteleminen. (Heikkila 2004, 29)

Vilkan (2007, 150) mukaan tarkedada on se, miten tutkija on onnistunut
operationalisoimaan teoreettiset kasitteet arkikielen tasolle. Tutkimuksen validiutta
voidaan pitdd hyvana jos systemaattiset virheet puuttuvat eikéa kasitteiden tasolla
ole jouduttu harhaan.
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6. TUTKIMUKSEN TULOKSET

Tutkimusongelmana on selvittdd miten koneenasennuksen tyovaltaista koulutusta

voidaan kehittda Kokkolan suurteollisuusalueella.?
Apukysymykset:

- Kuinka tydvaltainen koulutus koetaan alueen yrityksissa?

- Mita tietoja ja taitoja yritykset ovat valmiita opettamaan, ja kuinka paljon
tarvitaan lahiopetusta oppilaitoksessa?

- Miten lahiopetus koululla tulisi jaksottaa ja ajoittaa?

- Minkalainen koneenasennuksen nayttotehtava yrityksissa voidaan
jarjestaa?

- Minkalaisia valineitad ja harjoituksia koululla tulisi olla?

- Kuinka tarkeita koneenasennuksen eri osaamisalueet ovat

tyoelamanedustajien mielesta?

Naihin kysymyksiin lahdettiin vastauksia hakemaan seké teemahaastattelujen etta
arviointilomakekyselyjen avulla. Aineiston keruu toteutettiin siten ettéa haastattelujen
yhteydessa taytettiin myo6s arviointilomake. Tutkimuksen paaongelmaan haettiin

vastauksia molemmilla menetelmilla.

6.1 Teemahaastattelun tulokset

Koneenasennuksen tyovaltaisen koulutuksen kehittamisen kannalta ei ole
tarkoituksenmukaista tehd& vertailevaa taulukointia haastatteluissa esille
nousseiden nakemysten valilla. Tavoitteena on saada aikaan konsensus yritysten
edustajien ndkemyksista, miten tyovaltaisesta koulutusmallista olisi mahdollista
kehittdéd mahdollisimman toimiva. Tasta johtuen teemahaastattelun tuloksia
esitetddn yleistdvassa ja kuvailevassa muodossa. Saatujen tulosten vertailua
tehdaan siltd osin kuin hajonta on suurempaa ja asialla on merkitysta

tutkimusongelman ratkaisemisessa.
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Lahtokohtaisesti jokaisen haastateltavan esiin tuomat nakemykset ovat kuitenkin
arvokkaita, minka vuoksi tutkimuksen tuloksissa on nostettu esiin yleistyksien lisaksi
myoOs yksittdisia nakemyksia ja huomioita. Haastateltavien lausuntoja esitetaan
siten ettd ensimmainen haastateltava on H1, toinen haastateltava H2 ja niin
edelleen. Haastattelujen jarjestys on ollut sattumanvarainen, eika jarjestyksella ole
merkitysta taméan tutkimuksen tuloksissa.

Teemahaastattelujen tarkoituksena oli kartoittaa mahdollisuuksia koneenasentajien
kouluttamiseksi siten ettd suuri osa opinnoista suoritettaisiin tyoelamaéassa. Lisaksi
tavoitteena oli selvittdéd miten yrityksissd koetaan téllainen tydvaltainen
koulutusmalli, onko sille tarvetta ja l0ytyykd yrityksissa halukkuutta osallistua
menetelman pilotointiin. Haastattelujen avulla kartoitettin myds, minkalainen
ammattiosaamisen naytté kohderyhman yrityksissa olisi mahdollista suorittaa
koneenasennuksen tutkinnon osaan liittyen sekd miten ty6elamajaksot ja koululla

opiskeltavat lahijaksot tulisi ajoittaa.

Millaista koneenasennus ja kunnossapitotoimintaa alueen yrityksissa
harjoitetaan?

Aluksi haastateltavia pyydettiin kuvailemaan minkalaista koneenasennus ja
kunnossapitotoimintaa heidan yrityksessa suoritetaan. Talla pyrittin  saamaan
yleiskuva yritysten kunnossapito-organisaatioiden toiminnan laajuudesta, seka
ulkoisten palveluiden kaytosta. Lisaksi tatd kaytettin niin  sanotusti
lammittelykysymyksend, eli haastateltavat saivat aluksi kertoa hieman taustatietoa

omasta organisaatiostaan.

Tutkimukseen osallistuneiden yritysten mekaanisen kunnossapidon
organisaatioiden koko vaihteli varsin laajasti, neljasté noin yhdeksaankymmeneen
tyontekijdan. Tyypillistd toimintaa edustavat ennakkohuollot seka laitteiden
korjaukset. Ennakkohuolloissa tyypillisiné tyotehtaviné esiin nousivat voiteluhuollot,
tarinamittaukset, lampaotilamittaukset seka aistinvarainen havainnointi. Korjattavista
laitteista nostettiin esiin keskipakopumppujen laakerointi, tiivisteiden vaihto seka
pumpun paikalleen asennus ja kytkimen linjaaminen. Liséksi erilaisten puhaltimien,
kuljettimien, sailididen, sekoittimien ja vaihteistojen korjaaminen oli tavallista

toimintaa monessa yrityksessd. Myos putkisto- ja venttiliasennuksia kuului
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tyypillisesti asentajien toimenkuvaan. Osassa tuotantoa tekevista yrityksista
venttiilihuollot, koneistuspalvelut seka prosessiputkistojen hitsaukset ostetaan

paasaantoisesti ulkoisilta palveluiden tuottajilta.

Minkalaisia  kokemuksia  yrityksissd on nuorten  opiskelijoiden
tydossaoppimisjaksoista ja millaisiin haasteisiin on tormatty?

Nuorten perustutkinto-opiskelijoiden tydssaoppimisjaksoista haastateltavilla ol
paaosin erittdin myonteisia kokemuksia. Ainoastaan yksi haastateltava kertoi etta
yhden opiskelijan kohdalla on tydssaoppimisjakso jouduttu keskeyttdmaan.
Opiskelijoiden asenteissa on kuitenkin havaittu hieman vaihtelua. Mutta vaikka
joidenkin opiskelijoiden kuvattiin ottaneen tydelamajakson hieman rennommin, niin
useimpien kuvattiin suoriutuneen annetuista tehtavista itsenaisesti tai lahes
itsendisesti ja jopa tuottavasti. Satunnaisina haasteina nahtiin opiskelijoiden
tybaikojen noudattaminen, lahinnd ajoissa tdihin saapuminen. YKksittaisind
huomioina nousi esiin myds joidenkin opiskelijoiden suullisen ilmaisutaidon puute

seka tydpaikkaohjaajan ja sopivan tasoisten tyétehtavien I6ytyminen.

Mika on sopiva tyéssdoppimisjakson pituus?
Sopivaa tydssaoppimisjakson pituutta kysyttdessa tuloksissa oli jonkin verran
hajontaa:

"3 — 6 kuukautta” (H1)

"Tama on ollut ihan hyva tama 6-8 viikkoa, 4 viikkoa on liian lyhyt, 1 vuosi
maksimi.” (H2)

"Yhtena jaksona 2kk on OK, mutta niitd saisi olla vuoden aikana useampia.
Kesalla olisi eniten tdita tarjolla, mutta silloin opiskelijat ovat lomalla ja
kesatodissa.” (H3)

"Kaksi kuukautta olisi sopiva. Ja sen jalkeen purkuvaihe, ja sitten jatkuisi
taas.” (H4)

"Minimi aika 2kk ja siita ylospain. Ylarajaa ei voi oikein maaritella.” (H5)
"Kolme — nelja kuukautta” (H6)
Haastateltavien antamista vastauksista voidaan paatella ettad tygssaoppimisjakson

sopiva yhtamittainen pituus olisi keskimé&éarin kahdesta neljaan kuukautta. Osalla

vastaajista oli valmiuksia jopa kuuden kuukauden ja sitd pidempienkin
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tyossaoppimisjaksojen toteuttamiseen, kun taas nelja viikkoa koettiin liian lyhyeksi
ajaksi. Yhden nakemyksen mukaan tyossdoppimisjaksoa olisi hyva seurata

purkuvaihe, jonka jalkeen tybssdoppiminen voisi jatkua.

Miten tyoOvaltaisen koulutusmallin kokeiluun suhtaudutaan ja millaisia
haasteita on odotettavissa?

Koneenasentajien tytvaltaisen koulutusmallin kokeilemiseen suhtauduttiin paaosin
varsin myonteisesti:

"Valmiita kokeilemaan. Pitkan tydssaoppimisjakson aikana opiskelijan
motivaatio voi olla haaste, jos palkkaa ei makseta, eika ty6paikkaa voi luvata
koulun jalkeenkaan. Lyhempi jakso 2 — 3 kk voi mennéa paremmin ilman
palkkaa.” (H1)

"Muutamia kysymyksia pitaa herattaa: Tehdaanko siita oppisopimus, el
palkataan se suoraan, ndkematta minkalainen tyyppi on, olisi hyva tutustua
ensin. Toki tydvoimaa, ja osaavaa tydvoimaa tarvitaan. Harjoittelijoita (ilman
palkkaa, tutkijan huom.) saadaan ottaa vaikka on lomautuksia paalla. Jos
saadaan hyva tyontekija vuodeksi oppisopimukselle, niin se sitoo jonkin
verran sita yritykseen. Se on sitten helpompi palkata ja mieluummin jaékin
tanne. Mutta jos se ei olekaan niin hyva, niin miten saadaan se vuosi
pidettya.” (H2)

"Riippuu aivan siita kaverista, kuinka holhottava se on, voi kayda rasitteeksi
jos ei ota tosissaan. Opiskelijalta vaaditaan rohkeutta ja oma-aloitteisuutta.
Pitka jakso pitaisi olla mahdollista myds keskeyttaa esim. opiskelijan
motivaatio-ongelmien vuoksi. Seurannan merkitys korostuu. Ohjaaminen
vaatii ajallista panosta varsinkin alkuvaiheessa.” (H3)

"Kylla ihan myonteisesti, tama on varmasti ihan meidan edun mukaista etta
saataisiin tammaisid ammattitaitoisia koneenasentajia. Nyt voisi menna myos
tuonne linjakunnossapitoon, kunhan opiskelijat ovat riittavan vanhoja, 18v.
Nain opiskelijat nakisivat sita varsinaista koneenasennusta kentalla.
Opintosuunnitelma taytyy tehda. Vaihtomahdollisuus taytyisi olla, jos tulee
kaveri joka ei ole sitoutunut, niin se taytyisi saada vaihdettua sitten.” (H4)

"Jos opiskelija tayttad tehdasalueen vaatimukset ja on sovelias kaveri niin
mika ettei. Koululta taytyy olla jatkuva kehityksen seuranta ja
henkilokohtainen opiskelusuunnitelma. Tyossaoppimisjaksojen siséltojen
suunnittelu.” (H5)

"Kylla olisin valmis ottamaan kaverin. Varmasti sopis jonkun vakioasentajan
kaveriksi. Nuori pitaa perehdyttda hyvin etta tietdd sdannot ja tietenkin
tyoturvallisuus on tarkea” (H6)
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Yhteenvetona voidaan todeta ettd kaikki haastateltavat olivat valmiita ottamaan
tydssaoppijoita koneenasennustehtaviin. Muutamia kysymyksia haluttiin kuitenkin
herattaa. Haasteena voi olla opiskelijan motivaation kehittyminen jos opiskelutoveri
saakin palkkaa vastaavista tyotehtavistd jossakin toisessa yrityksessa. Puolet
haastateltavista toi esiin ndkemyksen etté pitka tydelaméjakso pitaisi olla helposti
keskeytettavissa, tai opiskelija vaihdettavissa, mikali motivaatio-ongelmia ilmenee.
Lisédksi kaksi haastateltavaa painotti henkilokohtaisen opiskelusuunnitelman
laatimista ennen tydelamajaksoa. Myo6s seuranta ja ty6turvallisuusseikat nostettiin

esiin.

Ovatko yritykset valmiita ottamaan nuoria oppisopimusopiskelijoita?

Kahdella haastateltavalla oli kokemuksia oman henkildston
oppisopimuskoulutuksesta, mutta yritysten ulkopuolelta ei henkilost6a ole
oppisopimuksen kautta rekrytoitu. Yksikaan haastateltavista ei kuitenkaan nahnyt
periaatteellisia esteita sille, etteikd nuoria opiskelijoita olisi mahdollista ottaa

oppisopimuskoulutukseen:

"Mielenkiintoa on, mutta palkkauskuvio on haaste. Taytyy olla tiedossa yli
vuosi etukateen, jotta rekrytointilupa voidaan anoa. 18v ika on vaatimuksena.
Periaatteellisia esteita ei ole.” (H1)

"Omia tyotekijoitd on koulutettu oppisopimuksella. Tallakin hetkella useampi
henkil6 on oppisopimuksella. Oppisopimuksella on mietitty ottaa esim.
putkiasentajia, hitsareita, mutta siind on omat ongelmansa. Pitaa jollakin
tavalla tuntea kaveri. Jos saadaan hyva tyontekija vuodeksi
oppisopimukselle, niin se sitoo jonkin verran sita yritykseen. Se on sitten
helpompi palkata ja mieluummin jadkin tAnne. Oma tydkuorma pitaa tietenkin
puntaroida. Talla hetkella olisi hyvia edellytyksia, koska toita nayttaa riittavan.
Toki se on yksi hyva vaihtoehto.” (H2)

"Pitaé olla rohkea ja oma-aloitteinen kaveri hyvalla asenteella. Taytyy olla
kiinnostunut alasta.” (H3)

"Ulkopuolisia ei ole kaynyt, mutta oma henkil6kunta on tehnyt
oppisopimuskoulutuksessa ammattitutkintoja. Nayttokriteerit pitaisi olla
selkeat, ne on muuttuneet matkan varrella. Jos alasta kiinnostuneita nuoria
henkil6ita 16ytyy, niin se on ihan mahdollista. Mitdan periaatteellista estetta ei
ole. Omasta mielestani tammoista toimintaa pitaa tukea.” (H4)

"Jos se kay henkilostopuolelle ja muulle johdolle, niin en nae sita mitenkaan
mahdottomana.” (H5)
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”Se pitais varmaan miettia tarkkaan, ei ole mitenkaan poissuljettu asia.” (H6)

Kaikissa yrityksissa ei oppisopimusopiskelijan ottaminen ole kuitenkaan yritys- ja
konsernikohtaisten kaytantdjen vuoksi aivan yksinkertaista. Yleisesti ottaen nuoren
oppisopimusopiskelijan palkkaaminen nahtiin mahdolliseksi, mikali nuori on

kiinnostunut alasta ja omaa hyvan asenteen.

Tarvitaanko koneenasennukseen lahiopetusta koululla ja mihin
aihealueisiin?
Haastateltavilta kysyttiin, olisiko koneenasennuksen opinnot mahdollista suorittaa
kokonaan tyopaikalla, vai tarvitaanko lahiopetusta koulussa ja jos tarvitaan, niin
mihin aihealueisiin:

"Koulussa: keskipakopumppujen laakerointi, pumppujen rihtaamisia ja joku

mekaanisen tiivisteen vaihtaminen. vaihelaatikon korjaamisia harmonisoivaa
teoreettista opetusta” (H1)

"Katsoisin ettd jos ne on oppisopimuksella, niin sitd kouluakin kaytettaisiin
hyvaksi. llmaisutaito on tarkeda, saataisiin sita suullista ilmaisua ja ulosantia
paremmaksi. Sitten ihan perushommia vois opettaa, vaikkapa 6ljyista jotakin
tietoa, tai esim. vaihteistoista.” (H2)

"Teoriapohja tarkeaa joka osa-alueessa, jotta opiskelija osaa tytpaikalla
myads itse esittaa kysymyksia tydvaiheiden lomassa. Tama voisi tuoda uusia
nakokulmia myos kokeneemmille asentajille. Pystymetsasta ei voi lahtea
asennustoita tekemaan. Tarkeaa etta teoria tukee kaytantoa ja painvastoin.
Esimerkiksi laakerin vaihtoihin, kytkimen linjaukseen teoriaa patkittain
tydssaoppimisjakson seassa.” (H3)

"Kylla nékisin etté lahiopetustakin tarvitaan, eli myos oppilaitos osallistuisi
tahan. Ja opiskelijat joutuisivat tekemaan myds Kirjallisia tuotoksia ja
havainnointeja tydelamasta eli oppimistehtavia myos tydelamajakson
aikana.” (H4)

"Teoria ja perustiedot pitaa tulla koululta ja olla hallussa ennen
tydssaoppimisjaksoa.” (H5)

"Tosi paljon pystytaan taalla tydpaikallakin kdymaan lapi. Tasapainotukset ja
epékeskeisyyden mittaaminen heittokellolla voi kylla tehda ihan
harjoitusmielessakin jos on sellainen tilanne.” (H6)

Lahes poikkeuksetta haastateltavat esittivdt nakemyksid, joiden mukaisesti
koulussa tapahtuvaa lahiopetusta tarvitaan ja myos edellytetddn. Teoriapohjaa seké
perustietoja ja taitoja edellytettiin l&hes joka osa-alueeseen. Eniten tuotiin esiin
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tarvetta laakeriasennusten, vaihteistojen korjaamisen seka kytkimen linjauksen
perustiedoille ja taidoille. Yhden n&kemyksen mukaisesti opiskelijoilta voisi

edellyttaa kirjallisia tuotoksia ja muita oppimistehtavia myos tydelamajakson aikana.

Miten mahdolliset lahijaksot koululla tulisi ajoittaa ja jaksottaa?
Koululla suoritettavien lahijaksojen ajoittaminen jakoi selvasti mielipiteita:

"Lahijaksot syksylla, kevaalla tydssdoppiminen” (H1)

"Alussa vahan enemman yleista teoriaa, ja sitten oltaisiin vahan toissa. Ja
sitten olisi selvét ajanjaksot milloin on. Pienid patkia koulussakin valilla. Tai
sitten yksi paiva viikkossa esimerkiksi, miké voi olla hankala.” (H2)

"Liian pitkasta teoriajaksosta unohtuu paljon. Teorian ja tyon vuorottelu on
tarkeaa.” (H3)

"Kaksi kuukautta kerrallaan” (H4)

”Alussa mahdollisimman paljon teoriaa koulussa, ja tydpaikan osuus
mahdollisimman yhtenéinen, ainakaan kovin paljoa ei saa katkoa
tydelamajaksoa.” (H5)

"Voisi olla alussa ja vaikka loppupuolella.” (H6)

Yhteenvetona voidaan todeta ettd osa haastateltavista haluaisi teoriaopinnot
pidettavaksi heti lukuvuoden alussa, eli syyslukukaudella, jolloin tydelamajakso
kevatlukukaudella olisi mahdollisimman yhtenédinen. Osa toi esiin ndkemysta etta
teoria- ja tyoelamajaksojen olisi hyva vuorotella. Yhden ndkemyksen mukaisesti

teoriaopintoja voisi olla seka lukuvuoden alussa etté lopussa.

Millaisia valineitd koululla pitéisi olla koneenasennuksen opetukseen?

Koululla toivottiin olevan véalineita erilaisten pumppujen, venttiilien ja vaihteistojen
rakenteen, toimintaperiaatteen ja korjaamisen opettamiseen. Lisdksi tulisi olla
kytkimen linjausharjoituksia, laakeriasennusharjoituksia, tiivisteiden asennuksia

seka pneumatiikka- ja hydrauliikkaharjoituksia.
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Onko haastateltavilla kokemusta nayttojen jarjestamisesta?

Neljalla haastateltavalla oli kokemusta yrityksen omien tyontekijéiden suorittamien
ammatti- ja erikoisammattitutkintojen nayttdjen jarjestdmisesta. Perustutkinto-
opiskelijoiden suorittamista ammattiosaamisen naytoistd kokemuksia ol
huomattavasti vahemman. Yhdessa yrityksessa nayttdja aiemmin valvonut henkild
oli jaanyt elakkeelle.

Minkélainen koneenasennuksen naytto yrityksissd on mahdollista jarjestaa?
Yrityksissd suoritettavaksi koneenasennuksen nayttotyoksi tuli ehdotuksia

seuraavasti:
"Keskipakopumpun laakereiden vaihto, pumpun takaisin asennus pedille,
linjaaminen ja putkilinjaston asentaminen.” (H1)

"Esimerkiksi pumpun asennus linjauksineen. Tai pienen vaihteiston kokoa-
minen. Varoventtiilien koeponnistus kokeneemman valvojan seurassa.” (H2)

"Pumpun kunnostus ja asennus.” (H3)

"Pumppujen, puhaltimien ja vaihdelaatikoiden huoltoty6t. Ja kentalla niiden
asennukset linjaus.” (H4)

”"Korjaa rikkoontuneen pumpun ja asentaa sen paikoilleen, niin etta siihen
sisaltyy valysten tarkastaminen, mekaanisen tiivisteen asennus seka
kytkimen linjaus.” (H5)

"Esimerkiksi sdhkdmoottorin laakerointi ja ennakkohuoltokierros, sisaltéden
aistinvaraisen havainnoinnin.” (H6)

Viisi kuudesta ehdotti koneenasennuksen nayttbtehtavaksi keskipakopumpun
kunnostusta ja takaisin paikalleen asentamista, sisdltden laakereiden ja
mekaanisen tiivisteen asennuksen seka kytkimen linjauksen. Yksi ehdotti

nayttotyoksi sahkémoottorin laakereiden vaihtoa seké& ennakkohuoltokierrosta.

Nayton jarjestamismahdollisuuksista todettiin seuraavasti:

"Voidaan tarvittaessa jarjestaa.” (H1)

"Toki toita yritetaan jatkuvasti saada, ja mahdollisia nayttotoita tulee
tehtavaksi. Pitaa vain etukateen tietaa ettd minkalaista tarvitaan.” (H2)
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"Suoraan ei voida luvata, koska ollaan riippuvaisia asiakkaista ja heidan
tilauksista. On kuitenkin taysin mahdollista mikali soveltuva tyd ilmaantuu
oikeaan aikaan ja vanhemmalla asentaja on mahdollisuus olla seuraamassa
tyota, silla laitteiden taytyy olla varmuudella kunnossa, kun ne asiakkaalle
menevat.” (H3)

”On mahdollista jarjestaa. Jos opiskelijoiden tulosta on tieto riittavan ajoissa,
niin sopivia tehtéavia voidaan jattda jemmaan. Varsinkin varastoon menevia
toita, joilla ei ole kiireellista aikataulua.” (H4)

"Kylla uskoisin etta jonkinlainen olisi mahdollista jarjestaa, ei se pois suljettu
ole. Mutta prosessi pitda pyoria koko ajan, nayttotyon takia ei voida odotuttaa
linjan ajoa. Jos saadaan jokin kiireeton paikka, niin sellaiseen jos se vain
tuotannon ja kaikkien muidenkin osapuolien kannalta mahdollista niin ilman
muuta.” (H5)

"Varmasti pystyttais jarjestamaan” (H6)

Yhteenvetona voidaan todeta ettd nayton jarjestaminen tytelaméjakson aikana
koettiin olevan paaosin hyvin toteutettavissa. Haasteena on kuitenkin etta tuotannon
prosessien taytyy toimia keskeytyksettd ja korjattavien laitteiden taytyy olla
asennuksen jalkeen varmuudella kunnossa. Kunnossapitopalveluita tarjoavissa
yrityksissa nahtiin haasteeksi se etta toita ei voi suunnitella kovin pitkalle etukéateen,

vaan toiminta on riippuvaista asiakkaiden tarpeista ja tilauksista.

Tarvitaanko paikallisesti tarjottavia tutkinnon osia?

Kone- ja metallialan perustutkintoon on mahdollista siséllyttda yksi kymmenen
opintoviikon laajuinen paikallisesti tarjottava tutkinnon osa. Haastateltavilta kysyttiin
onko heidan yritysten toiminnassa sellaisia erityisosaamisalueita, jotka
edellyttaisivat tallaisten paikallisesti tarjottavien tutkinnon osien laatimista. Esiin
nousivat lasi-emaliputkistojen asentaminen, ennakkohuollot sek& venttiilihuolto.
Enimmaéakseen yrityksissa huollettavien ja korjattavien laitteiden koettiin kuitenkin
olevan hyvin pitkalti perusprosessiteollisuuden koneita ja laitteita. Tyopaikoilla
suoritettavia tydtehtavid on mahdollista kirjata my6s vapaasti valittaviin tutkinnon

osiin, joten paikallisesti tarjottaviin tutkinnon osiin ei koettu olevan tarvetta.

Miten alueen yritysten ja koulun valista yhteistydtd on mahdollista kehittaa?
Keski-Pohjanmaan ammattiopiston ja yritysten valista yhteisty6ta haluttiin kehittaa

yritysvierailujen, yhteistydpalavereiden ja yhteisten koulutusten avulla. Lisaksi osa
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vastaajista halusi yritystensd olevan nakyvammin mukana myds koulun
toiminnassa, jolloin viesti tyévoiman tarpeesta valittyisi myos opiskelijoille. Vapaan
sanan osiossa esiin nousivat kunnossapitojarjestelmien ja kustannuslaskennan
opettamisen lisaksi myods puhtauteen ja kontaminaatioon liittyvat asiat. Yleisesti
ottaen koneenasennuksen tydvaltaisen koulutuksen kehittaminen nahtiin erittain

tervetulleena, silla alueen teollisuus tarvitsee osaavaa tydvoimaa.

6.2 Arviointilomakekyselyn tulokset

Arviointilomakekyselyn tarkoituksena oli selvittdd, kuinka tarkeana yritysten
edustajat pitavat koneenasennustoimintaan liittyvia eri osaamisalueita. Lisaksi
tavoitteena oli kartoittaa, mita osaamisalueita kyseisilla tyopaikoilla on mahdollista
opiskella ja mihin tarvitaan l&hiopetusta koululla. Tulosten avulla voidaan suunnitella
koneenasennuksen koulutuksen painopisteita sekéa koululla pidettavien lahijaksojen
siséltdja. Kyselylomake taytettin haastattelujen yhteydessa, varsinaisten

teemahaastattelujen jalkeen.

Vastaajia pyydettiin arvioimaan osaamisalueiden tarkeyttd asteikolla yhdesta
viiteen. Arvosana yksi tarkoitti ettd kyseinen osaamisalue ei ole kovin tarkea
koneenasentajan tyotehtavissa, kun taas arvosana viisi tarkoitti ettd osaamisalue
on erittéin tarked. Vastaajia pyydettiin pohtimaan arvioita juuri heidan yrityksessa
suoritettavan  koneenasennustoiminnan kannalta. Jokaisen osaamisalueen
kohdalla vastaajia pyydettiin ottamaan kantaa, voiko kyseisen taidon tai tiedon oppia
tyossaoppimisjaksolla kyseisessa yrityksessa, vai tarvitaanko koululla jarjestettavaa
lahiopetusta. Vastaajille annettin myds mahdollisuus valita oppimisymparistoksi
seka tyopaikka etté koulu. Tallaisessa tapauksessa tulkinta tehtiin niin, etta kyseisia
tietoja ja taitoja on mahdollista harjoitella ja syventaa tyopaikalla, mutta perustiedot

ja taidot edellytetaan koululla opiskeltaviksi.

Osaamisalueet ryhmiteltiin kyselyssa yleisiin asentajan taitoihin, sahkoétekniikan
perusteisiin, levy- ja hitsaustyotaitoihin sekd koneistustaitoihin. Kyselyn lopussa oli

lisdksi avoin kysymys, jossa vastaajat saivat kertoa, mitd muita osaamisalueita
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hyvan koneenasentajan tulisi hallita? Arviointilomakekyselyn tulokset on esitetty

taulukossa 6.

TAULUKKO 6. Arviointilomakekyselyn tulokset

Arviointilomakekyselyn tulokset

¥ritys Oppimisympdristd
Yleiset asentajan taidot: 1. 2. 3. 4. 5. 6. keskiarvo Tydpaikka Koulu

Tarkkuus vaaitus 3 2 2 4 3 1 2,50 6
Tasapainotus 3 2 2 3 3 1 2,33 (5]

Sdhkitekniikan perusteet:
Yleismittarin kdyttd 1 4 1 3 2 3 2,33 B
Anturitekniikka 1 2 2 3 2 3 2,17 1 B
Hitsaus ja levytyitaidot:

Juottaminen

Koneistustaidot:

Manuaalisorvaus 3 4 2 3 1 1 2,33 &
Manuaalijyrsinta 2 3 2 3 1 1 2,00 6

Koneenasentajan tyon kannalta erittain tarkeiksi, keskiarvo neljasta viiteen, arvioitiin
tyoturvallisuustaidot, kasityokalujen kayttd, nostotyot, tyopiirustusten lukeminen,
laakeriasennukset, kytkimen linjaus, puikkohitsaus, levy- ja terasrakennetyot seka
poraus ja kierteen valmistustaidot. Naista tyoturvallisuuden, kasityokalujen kayton,
laakeriasennusten, kytkimen linjauksen, puikkohitsauksen sek& poraus ja
kierteenvalmistustaitojen opettamisen néhtiin kuuluvan tasapuolisesti seka koulun
etta tydpaikan vastuulle. Toisin sanoen, sovitun tulkinnan mukaisesti, koulussa tulisi

opettaa naihin osaamisalueisiin liittyvat perustiedot ja taidot. Nostotdiden seka levy-
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ja terasrakennettiden opettamisen néahtiin olevan mahdollista toteuttaa tyopaikoilla,

kun taas tyopiirustusten lukutaidosta haluttiin koulun ottavan enemman vastuuta.

Melko tarkeitd osaamisalueita, keskiarvo kolmesta neljaan, olivat Kkielitaito,
tiivisteiden valmistus ja asennus, hydrauliikka- ja pneumatiikka-asennukset,
putkistoasennukset, TIG-hitsaus, MIG/MAG-hitsaus, seka polttoleikkaus. Naista
tiivisteiden valmistus ja asennus sekd putkistoasennukset nahtiin selkeasti
osaamisalueiksi, jotka voidaan opettaa tyOpaikoilla. Sen sijaan kielitaidon,
hydrauliikka- ja pneumatiikka-asennusten ja TIG-hitsauksen opettamiseen toivottiin
panostusta koululta. MIG/IMAG-hitsaus seka polttoleikkaus taasen nahtiin taitoina,
joihin perusteet pitaisi opettaa koulussa, kun taas tyopaikoilla osaamista

syvennetaan seka sovelletaan kaytantéon.

Koneenasentajien tyon kannalta vahemman merkittaviksi arvioitiin tarkkuusvaaitus,
tasapainotus, yleismittarin kayttd, anturitekniikka, juottaminen, manuaalisorvaus
sekd manuaalijyrsintd. Naiden osaamisalueiden koulutusvastuun arvioitiin olevan
lahes yksinomaan koululla. Haastattelujen perusteella kavi ilmi etté osa yrityksista
ostaa naita palveluja, esimerkiksi koneistuspalvelut sekd tasapainotustyot
alihankkijoilta, jolloin omaa laitekantaa ei ole tarvinnut investoida. Osalla yrityksista
taasen on kunnossapito-organisaatioissa erikseen seka koneistajat etta hitsaajat,

jolloin koneenasentajien kannalta naiden taitojen hallitseminen ei ole valttamatonta.

6.3 Tulosten tarkastelua

Teemahaastatteluissa nousi esiin  ndkemyksid, joiden mukaisesti koululta
edellytetdan teoriapohjaa sekd perustaitojen opetusta l|dhes jokaiseen
koneenasennuksen osa-alueeseen. Tatd nakemystd vahvistivat myos
arviointilomakekyselyn tulokset, joissa korostui koulun merkitys perustietojen ja
taitojen tuottajana. Arviointilomakkeen kohteista nostotyot, tiivisteiden valmistus ja
asennus, putkistoasennukset seka levy- ja terasrakennetydt nahtiin sellaisina
kokonaisuuksina, jotka olisi paasaantbisesti mahdollista opiskella kokonaan
tyopaikoilla. Lahes kokonaan koulun vastuulle nahtiin kuuluvaksi kielellisten

valmiuksien, tyopiirustusten lukemisen, hydrauliikka- ja pneumatiikka-asennusten,
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tarkkuusvaaituksen, tasapainotuksen, sahkotekniikan perusteiden sekad TIG-
hitsauksen opetus. Muita osaamisalueita on paasaantdisesti mahdollista syventaa

tyoelamajaksoilla, mutta perusteita toivottiin koululta.

Koulussa opiskeltavien lahijaksojen ajoituksesta esitettiin monenlaisia ndkemyksia.
Konsensuksena voidaan todeta etta yritysten edustajien mielesta tyon ja teorian
opetuksen tulisi ainakin jonkin verran vuorotella. Lisaksi toivottin etta
tydelamajaksot olisivat vahintddn kaksi kuukautta pitkia, seka mahdollisimman
katkottomia. Lahiopetuksen suunnittelusta haastavaa tekee se seikka ettd myos
koneistajaopiskelijat tarvitsevat erittdin paljon koululla tapahtuvaa lahiopetusta,

etenkin CNC-sorvauksen ja -jyrsinnan osalta.

Lahiopetuksen ja tydssaoppimisjaksojen ajoitukseen esitetdaan tulosten pohjalta
sellaista mallia, jossa koneenasennukseen suuntautuvien opiskelijoiden lukuvuosi
alkaisi noin kuukauden tai kahden kuukauden teoriajaksolla. Taman jalkeen seuraisi
noin kahden kuukauden tyéssaoppimisjakso, jonka aikana opiskelijat harjoittelisivat
tyota tekemalla koneenasentajan ammatin kannalta tarkeitd perustaitoja.
Lukuvuoden puolessavdlissa olisi toinen, noin kahden kuukauden mittainen
lahijakso, jonka jalkeen lukuvuoden loppu, noin neljd kuukautta olisi
tydssaoppimista. Opintojen jaksottaminen on esitetty liitteena (LIITE 3) olevassa
taulukossa. Nain toteutuisi idea tybn ja teorian vuorottelusta, mutta myds

tydssaoppimisjaksot olisivat selkeat ja riittdvan pitkat.

Tutkinnon osien arviointi perustuu nykypaivana ammattiosaamisen nayttéihin. Myos
muuta taydentdvaa arviointia on mahdollista kayttda, mikali siihen on tarvetta.
Tutkimustulosten perusteella koneenasennuksen tutkinnon osan naytoksi
ehdotettiin keskipakopumpun kunnostusta ja takaisin paikalleen asentamista,
sisaltaen laakereiden ja mekaanisen tiivisteen asennuksen sekd& kytkimen
linjauksen. Tallainen nayttd olisi paasaantoisesti mahdollista jarjestda alueen
yrityksissa, varsinkin jos asia on kaikkien osapuolien tiedossa riittavan aikaisessa
vaiheessa. Kaytannossa koneenasennuksen naytto suoritettaisiin
kevatlukukaudella pidemmé&n tydssédoppimisjakson aikana. N&ain myo6s
kunnossapitopalveluita tarjoavissa yrityksissd olisi, pidemman aikaikkunan

ansiosta, paremmat edellytykset toteuttaa ammattiosaamisen naytto.
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Nayttdjen valvontaan tulisi varata riittdvasti aikaa. Tyopaikkaohjaajan tai muun
kokeneen ammattilaisen taytyy olla seuraamassa nayton suoritusta ainakin
kriittisten tyovaiheiden aikana. Nyt esitetyssa koneenasennuksen naytdssa tallaisia
tyOvaiheita ovat esimerkiksi laakereiden ja liukurengastiivisteiden asennus seka
kytkimen linjaus. Seurannan merkitys korostuu entisestaéan, mikali korjattava laite
tulee tuotantokayttdéon, jolloin epaonnistuneesta asennustyosta seuraisi valittomia
tuotannonmenetyksia. Lisaksi kunnossapitopalveluita tarjoavissa yrityksissa
joudutaan korjattaville laitteille antamaan usein takuu, esimerkiksi yhden vuoden
ajaksi.

Yritysten edustajien mielestd koululla tulisi olla teoriaopetuksen lisdksi myods
kaytannon harjoituksia erilaisten pumppujen, venttiilien ja vaihteistojen rakenteen,
toimintaperiaatteen ja korjaamisen opettamiseen. Liséksi tulisi olla kytkimen
linjausharjoituksia, laakeriasennusharjoituksia, tiivisteiden asennuksia seké
pneumatiikka- ja hydrauliikkaharjoituksia. Laakeriasennuksia varten Keski-
Pohjanmaan ammattiopistolla onkin jo olemassa hyvat valineet, sisaltden kaksi
SKF:n valmistamaa laakeriasennustahteé laakerilammittimineen ja asennus- seka
ulosvetotydkaluineen. Taman lisaksi on yksi kytkimen linjausharjoitus seka kuusi
kappaletta moderneja pneumatiikkaharjoituspisteita seka yksi
hydrauliikkaharjoituspiste. Lahinnd koulun tyodpajalle olisi tarpeellista hankkia
erilaisia teollisuuden pumppuja, venttiileja seka vaihteistoja, joiden avulla laitteiden
purkamista ja kokoonpanoa olisi mahdollista opetella. Kytkimen linjaukseen olisi
myOs syyta panostaa hankkimalla tata varten keskipakopumppu, sahkémoottori,
kytkin sekd peti eli runko, jonka padalle kokonaisuus asennetaan ja linjataan.
Laitehankintojen lisdksi olisi tarkedd panostaa selkeiden tydohjeiden laatimiseen

koulussa tehtavia kaytannon harjoituksia varten.

Koneenasennuksen lisdksi opiskelijoiden tulee suorittaa vahintddn kaksi muuta
valinnaista kymmenen opintoviikon laajuista tutkinnon osaa. Toinen naisté voisi olla
esimerkiksi asennushitsaus, jonka n&ytté suoritettaisin myds tyOpaikoilla.
Manuaalikoneistuksen tutkinnon osaa koneistajaopiskelijat taasen aloittavat
opiskelemaan jo toisena vuonna viiden opintoviikon verran, niinpa kolmannelle

vuodelle jaa toiset viisi opintoviikkoa. Tutkimukseen osallistuneilla ty6paikoilla ei
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kaikilla kuitenkaan ole valineitd manuaalikoneistuksen toteuttamiseen. Niinpa

taman osalta puuttuvat opinnot on jarkevinté suorittaa koululla.

Tutkintoon on myds mahdollista laatia paikallisesti tarjottavia tutkinnon osia. Yksi
tallainen voisi olla esimerkiksi mekaanisen kunnossapidon tutkinnon osa, jonka
sisallét olisi mahdollista laatia mahdollisimman paljon tydssé&oppimisjaksojen
siséltoja vastaaviksi. Ennakkohuollot seka niihin liittyva havainnointi ja mittaaminen
voisivat olla merkittdvassa roolissa tallaisessa tutkinnon osassa. Toisaalta yhta
hyvin  kunnossapidon sijaan voidaan tassa yhteydessd kayttdd termia
kaynnissapito.

Haastateltavilta tiedusteltiin nakemyksia heidan edustamansa yrityksen seka Keski-
Pohjanmaan ammattiopiston valisen yhteistydn kehittdmiseksi. Esiin nostettiin
muun muassa yhteistydpalaverit seké vierailut puolin ja toisin. Osa yrityksista halusi
olla ndkyvammin mukana ammattiopiston toiminnassa myoés opiskelijoiden silmin
katsottuna. Kaytdnnossa yritysten nakyvyytta voisi lisata kutsumalla yritysten
edustajia pitamaan esimerkiksi vierailijaluentoja tai kertomaan
tyollistymismahdollisuuksista. Yhden ehdotuksen mukaisesti yritysten ja
oppilaitoksen olisi mahdollista jarjestda yhteisia koulutustilaisuuksia. Nain
koulutusten kustannuksia olisi mahdollista jakaa ja hyoty olisi molemminpuolinen.
Osallistuminen yhteisiin koulutustilaisuuksiin todennékoisesti my6s syventaisi
opettajien ja yrityksen henkilokunnan valista yhteisty6ta, seka edesauttaisi

muodollisen koulutuksen ja tyéelaman vuoropuhelua.

Haastatteluissa esiin nousseiden ndkemysten mukaisesti heikosti motivoituneen
opiskelijan tydssaoppimisjakso pitéisi olla helposti keskeytettavissa, mikali ongelmia
iimenee. Ennen tydssaoppimisjakson alkua solmitaan tydssaoppimissopimus, jonka
allekirjoittavat seka opiskelija, tyoelamé&n edustaja ettd opettaja. Nain myos
opiskelija sitoutuu ty6paikalla tapahtuvaan opiskeluun. Mikali opiskelija toistuvasti
rikkoo tata sopimusta, on tyéssadoppimisjakso mahdollista keskeyttaa. Ongelmaksi
kuitenkin muodostuu, mitd pudokkaalle tehdd&n? Kun koneenasentajat ovat
tyossaoppimisjaksoilla, niin esimerkiksi koneistajaopiskelijat opiskelevat koululla
CNC-koneistusta sekd CAD-piirtamista ja CAM-ohjelmointia. Jos keskeyttaminen

tapahtuisi lahes valittbmasti jakson alkaessa, olisi opiskelija mahdollista ottaa
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mukaan naiden tutkinnon osien opintoihin koululla. Jos keskeyttaminen tapahtuu
myObhemmassa vaiheessa, tdma ei kaytanndssa ole mahdollista.

Tyovaltaisessa koulutusmallissa on mahdollista ottaa huomioon opiskelijoiden
yksilolliset  lahtokohdat  konstruktivistisen  oppimiskasityksen  mukaisesti.
Kaytanndossa tama tarkoittaa sita ettd tyossdoppimisjaksojen tavoitteet
suunnitellaan jokaiselle opiskelijalle henkilokohtaisesti, niin ettéd heidan vahvuuksia
korostetaan. Mutta vaikka vastuu suunnittelusta seka ohjauksesta on opettajalla ja
tyopaikkaohjaajalla, vaatii tyévaltainen koulutus paljon myds opiskelijalta itseltaan.
Erityisesti korostuvat opiskelijoiden itsesaatelytaidot. Tehokasta itsesaatelya
tarvitaan silloin kun  tybssaoppimisjakson alkana  tulee  vastaan
ylitsepaadsemattomilta tuntuvia haasteita tai joudutaan suorittamaan paljon toistoja
vaativaa tyota. Lisdksi on mahdollista ettd oman elaman hallinnan kanssa tulee

ongelmia.

Opiskelumotivaation ja hyvien oppimistulosten kannalta korostuu my6s ohjauksen
ja reflektoinnin merkitys tydssaoppimisjakson aikana. Tarkedksi koettiin etta
tydssaoppimisjaksojen oppimistavoitteet suunnitellaan huolellisesti ja niitd myds
seurataan ajoittain. Tyopaikkaohjaajilla on merkittava rooli opintojen toteutuksessa,
niinpa olisi toivottavaa etta tydpaikkaohjaajien ja opiskelijoiden vélille syntyisi
eraéanlainen mentorointisuhde. Tama tarkoittaa sita ettd tyopaikkaohjaajilla ei ole
pelkastdan tyonjohtajan ja tiedon jakajan rooli, vaan myds opiskelumotivaation
nostattaminen ja kannustaminen on tarkeaa. Tyodpaikkaohjaajien kokemusten,
nakemysten ja koulutustarpeiden kartoittamiseksi olisi mahdollista toteuttaa
kokonaan erillinen tutkimus, kun nyt kehitettya koneenasennuksen tyovaltaisen

koulutuksen mallia on ensin kokeiltu kaytdnngssa.

Tyovaltaisen oppimisen kannalta korostuu myds sosiaalisten taitojen seka
vuorovaikutus- ja tiimitydtaitojen merkitys. Nuorten opiskelijoiden taytyy olla valmiita
ottamaan vastaan opastusta ja jopa kritiikkia kokeneilta ammattilaisilta ilman etta
itsetunto ja motivaatio karsivat. Mutta ennen kaikkea nuorten oman aktiivisuuden
rooli nousee tarkedan asemaan. Kuten Ruohotie ja Honka totesivat, on tarkeaa etta
opiskelijoilla olisi mahdollisimman realistinen kuva omista kyvyistd seka

osaamisesta. Kaytannon tasolla tdma nakyy siina etta toisilla opiskelijoilla on varsin
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suuret luulot omista kyvyistaan. Tama saattaa ilmeta jopa er&énlaisena
ylimielisyytena opetusta ja ohjausta kohtaan. Kun sitten ty6elaman vaatimukset
tulevat vastaan joko tyopaikalla tai esimerkiksi ammattiosaamisen naytdssa, niin
opiskelija saattaa menettda motivaationsa ja olla vaarassa syrjaytya opinnoista
kokonaan. Toiset taas ovat alisuoriutujia, eli alhaisen motivaation tai muiden syiden
takia eivat anna taytta panosta opiskeluun, vaan tyytyvat minimisuoritukseen vaikka

potentiaalia olisi parempaankin.

Itsesdatelytaidot ja emootioiden hallinta ovatkin ehk& monen nuoren opiskelijan
suurimpia kompastuskivia. Nuorten opiskelijoiden nakokulmasta itsesaatelytaidot
ovat laheisessa suhteessa eldméanhallintataitoihin. Lahtokohtana on etta taytyy
ensin osata ottaa vastuu omasta elamastaan ja olla riittavan motivoitunut, jotta voi
kehittdd omia oppimisprosessejaan. Kaytdnnon tasolla tama tarkoittaa muun
muassa sitd etta pitdd huolta omasta terveydestaan, lepaa riittavasti ja toimii

vastuullisesti myds vapaa-ajalla.

Taman tutkimuksen validiutta voidaan pitdd hyvana, silla tutkimuksen avulla saatiin
vastaukset kaikkiin tutkimuskysymyksiin. Tutkimus olisi ollut mahdollista toteuttaa
myds muilla menetelmilld, esimerkiksi kokonaan kyselylomaketutkimuksena. Tall6in
ongelmaksi olisi kuitenkin muodostunut tutkimusjoukon pieni koko seka
todennakoisesti niukkasanaisemmat vastaukset myds avoimiin  kysymyksiin.
Tulosten kattavuuden varmistamiseksi haastateltaville annettiin aikaa perehtya
aihealueeseen, taustatietoihin ja haastattelukysymyksiin keskim&arin noin yhden
viikon ajan. Lisaksi teemahaastattelujen aihe oli haastateltaville erittain tuttu, joten
vaaraa kysymysten vaarin ymmartamisesta ei kaytannossa ollut. Otantaa voidaan
pitdd kohdealueella kattavana ja vastaukset saatiin kaikilta tutkimukseen

osallistuneilta.

Otannassa kaytettiin perusteluina seuraavia argumentteja:
e Yrityksessa suoritetaan koneenasennus ja kunnossapitotoimintaa
e Yritys sijaitsee tai toimii Kokkolan suurteollisuusalueella
e Yrityksessa on aiempia kokemuksia kone- ja metallialan opiskelijoiden

tydssaoppimisjaksoista
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Tutkimuksen reliaabeliutta voidaan tarkastella monesta eri nakdkulmasta. Voidaan
esimerkiksi pohtia olisivatko teemahaastattelujen tulokset olleet erilaisia, jos
haastattelijana olisi ollut kokeneempi tutkija, tai jos haastattelujen ajankohta
vuodenaikaan nahden olisi ollut jokin toinen. Lisdksi voidaan tarkastella olisivatko
tutkimuksen tulokset toistettavissa mydhemmin. Tutkimuksen aihe on kuitenkin
luonteeltaan hyvin tekninen, ja tutkimukseen osallistuneet henkilét toimivat
tydelamassa kyseisen aihealueen asiantuntijatehtavissa. Niinpa voidaan olettaa
ettd haastateltavat antaisivat hyvin samansuuntaisia vastauksia, mikali tutkimus
uusittaisiin tai haastattelijana toimisi joku toinen henkild. Nain ollen tutkimuksen

kokonaisluotettavuutta voidaan pitdd hyvana.
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7. JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen paaongelmana oli selvittdd miten koneenasennuksen tyovaltaista
koulutusta voidaan kehittdd Kokkolan suurteollisuusalueella. Tahan kysymykseen
haettiin vastauksia sekd teemahaastattelujen ettda arviointikyselyn avulla. Myo6s
julkisuudessa on esitetty nakemyksia, joiden mukaisesti ammatillisissa
perustutkinnoissa pitaisi kahden vuoden opintojen jalkeen kolmas vuosi olla
mahdollista suorittaa kokonaan tydpaikoilla. Tama olisi mahdollista toteuttaa joko
tydssaoppimisen tai oppisopimuksen menetelmilla. Tassa tutkimuksessa haluttiin
selvittdd tydelaman nakokulmia taman, niin sanotun kaksi plus yksi mallin

toimivuudesta koneenasentajien koulutukseen.

Lahtdkohtaisesti nyt esitetyssa toimintamallissa Keski-Pohjanmaan ammattiopiston
kone- ja metallialan kolmannen vuoden opiskelijoille tarjotaan mahdollisuutta
suuntautua koneenasennustehtaviin. NA&in pyritdéan vastaamaan paremmin
teollisuuden tarpeisiin. Koulutustoiminnan kustannuksia ei kuitenkaan ole
mahdollista kasvattaa lisaamalla opettajien, tai opetustuntien maarda koululla
tapahtuvassa lahiopetuksessa. Taman vuoksi koneenasennuksen opinnot taytyy

toteuttaa mahdollisimman tyovaltaisesti.

Koneenasennuksen opintoja on mahdollista toteuttaa seka laajennetun
tyossaoppimisen, ettd  oppisopimuskoulutuksen  menetelmillda.  Yksikaan
tutkimukseen osallistunut yritys ei haastattelujen perusteella nahnyt periaatteellisia
esteitd nuorten opiskelijoiden ottamiseksi oppisopimuskoulutukseen. Suurin ero
ndiden kahden menetelman valillaA onkin oppisopimuskoulutuksessa opiskelijalle
maksettava palkka, sekd koulutuksen rahoituskanava. Kaikissa yrityksissa ei
oppisopimusopiskelijan palkkaaminen ole kuitenkaan aivan yksinkertaista.
Henkiloston lukumaaréa saatetaan esimerkiksi joutua hyvaksyttdmaan
emokonsernin henkiléstohallinnossa kalenterivuosittain. Toisissa yrityksissa on
taasen mahdollista rekrytoida henkilostdd dynaamisemmin myos kalenterivuoden

aikana.
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Haastatteluissa tuotiin esille huolta opiskelijoiden motivaation kehityksesta,
varsinkin jos opiskelija on tydssaoppimisjaksolla ilman palkkaa, ja samaan aikaan
opiskelutoveri on palkallisessa oppisopimuskoulutuksessa naapuriyrityksessa.
Koska kaikille opiskelijoille ei voida taata oppisopimuspaikkaa, on opiskelijoiden
tasapuolisen kohtelun vuoksi parempi, ettd koneenasennuksen tydvaltainen
koulutus toteutetaan lahtkohtaisesti laajennetun tydssaoppimisen menetelmalla.
Yrityksilla on kuitenkin, niin halutessaan, mahdollisuus maksaa opiskelijalla palkkaa
myos tyossaoppimisjakson aikana. Lisaksi opiskelijoiden ahkeruus voidaan palkita
esimerkiksi yrityksen lahjoittamalla stipendilla, n&in opiskelumotivaatiota on
mahdollista kohottaa myos taloudellisin kannustimin.

Tutkimustulosten  perusteella koululla tulee opettaa lahes jokaisesta
koneenasennuksen tutkinnon osaan kuuluvasta osaamisalueesta vahintaan
perustiedot ja taidot. Tama tarkoittaa kaytanndssa sita, ettd koneenasennuksen
tutkinnon osaa ei ole tydelaméan edustajien mielestda mahdollista, tai ainakaan
tarkoituksenmukaista opiskella taysin tyovaltaisesti. Karkeasti arvioiden
koneenasennuksen kahdenkymmenen opintoviikon laajuisesta tutkinnon osasta
tulee olla koululla tapahtuvaa lahiopetusta melkein puolet. Tama tuo omat

haasteensa lahiopetuksen suunnittelulle.

Tutkimustulosten perusteella voidaan paatelld, etta mikali kone- ja metallialan
opiskelijoille  aiotaan  tulevaisuudessa tarjota vaihtoehtoa  suuntautua
koneenasentajaksi, on nykyistd opetussuunnitelmaa syyta kehittdd myos toisen
vuoden opintojen osalta. Jotta koneenasentajiksi suuntautuvien olisi mahdollista
opiskella kolmas vuosi suurelta osin tyOvaltaisesti, on koneenasentajan tyon
kannalta tarkeitd perustietoja ja taitoja syyta opettaa myos toisen vuoden aikana
koulussa. Nain katkos ensimmaisen vuoden asennuksen ja automaation
perustdiden, sekd kolmantena vuonna suoritettavan koneenasennuksen tutkinnon
osan valilla ei muodostu liian suureksi. Tama on tarkea nédkokulma kun otetaan
huomioon, ettd kolmantena vuonna koneenasentajille mahdollistuvan |&hiopetuksen

maara tulee olemaan melko pieni.

TyoOvaltaisessa koulutuksessa saavutettavien oppimistulosten né&kdkulmasta

tyopaikkaohjaajat ovat merkittavassa asemassa. Tyopaikkaohjaajien kokemuksista,
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rooleista ja koulutustarpeista on tulevaisuudessa mahdollista tehda jatkotutkimus,
kunhan koneenasentajien tyOvaltaista koulutusmallia on ensin kokeiltu
kaytannossa. Tutkimuksen avulla on mahdollista kartoittaa myos opiskelijoiden

kokemuksia, nakemyksia ja toiveita.

Yhteenvetona voidaan todeta, ettd tutkimukseen osallistuneet Kokkolan
suurteollisuusalueen yritykset edellyttdvat koneenasennuksen koulutukseen
merkittavad panosta myos koululta. Tama tuo omat haasteensa nyt esitetyn
koulutusmallin toteutukseen. Taman tutkimuksen tulosten pohjalta voidaankin
vaittda etta Keski-Pohjanmaan ammattiopistolla koneenasentajaksi suuntautuvien
opiskelijoiden ei padsaantdisesti ole mahdollista opiskella kolmatta vuotta kokonaan
tyopaikoilla. Tama johtuu siitd ettd koneenasennuksen tutkinnon osa ja
koneenasentajien tyOtehtavat sisaltavat runsaasti sellaista osaamista, jota ei
pelkastaan tyota tekemalla opi. Taman tutkimuksen perusteella on kuitenkin selvaa,

etta tilausta koneenasentajien koulutukseen on kohdealueella merkittavissa maarin.



70

LAHTEET

Antikainen, A., Rinne, R. & Koski, L. 2003. Kasvatussosiologia. Porvoo: WSOY.
Bryman, A. 1988. Quantity and quality in social research. London: Unwin Hyman.

Collin, K. & Billet, S. 2010. Luovuus ja oppiminen tytssa. Teoksessa Tynjala P.
(toim.): Luovuus, oppiminen ja asiantuntijuus. Helsinki: WSOYpro.

Etelapelto, A. & Tynjala, P. 1999. Oppiminen ja asiantuntijuus: tytelaman ja
koulutuksen nakékulmia. Helsinki: WSQOY.

Hannula, M., Kukko, M. & Okkonen, J. 2003. Osaamisen ja tietAmyksen hallinta
suomalaisissa suuryrityksissa. Tampere: Tampereen yliopisto.

Heikkila, K. 2002. Tiimit- avain uuden luomiseen. Helsinki: Kauppakaari.
Heikkild, T. 2004. Tilastollinen tutkimus. Helsinki: Edita.

Hirsjarvi, S. & Hurme, H. 2011. Tutkimushaastattelu. Teemahaastattelun teoria ja
kaytanto. Helsinki: Gaudeamus Helsinki University Press.

Hirsjarvi, S., Remes, P. & Sajavaara, P. 2005. Tutki ja kirjoita. Helsinki: Tammi.
Juuti, P. & Rovio, E. 2010. Keskusteleva johtaminen. Helsinki: Otava.

Jarvinen, A. & Poikela, E. 2000. Tydssa oppimisen reflektiivisyys ja
kontekstuaalisuus. Aikuiskasvatus 20 (4), 316-324.

Kauppila, R. A. 2003. Opi ja opeta tehokkaasti: psyykkinen valmennus oppimisen
tukena. Jyvaskyla: PS-kustannus.

Keski-Pohjanmaan liitto 2014. Elinkeinojen kehittaminen. Www-dokumentti.
http://www.keski-pohjanmaa.fi/page.php?page id=21. Luettu 17.2.2014.

Kipservice Oy 2014. Palvelutarjonta. Www-dokumentti.
http://www.kipservice.fi/Page.aspx?id=102&p1=43&p2=102. Luettu 17.2.2014.

Kokkola Industrial Park 2014. Kokkolan suurteollisuusalueen yleisesittely. Www-
dokumentti. http://www.kip.fi/Page.aspx?cid=167. Luettu 17.2.2014.

Kone- ja metallialan perustutkinto. Maarays 39/011/2010. Helsinki: Opetushallitus.

Kosek 2014. Kokkolan seudun elinkeinoelama. Kokkolan seudun kehitys Oy.
Www-dokumentti. http://www.kosek.fi/Kosek.aspx?id=16&p1=5&p2=16. Luettu
17.2.2014.



http://www.keski-pohjanmaa.fi/page.php?page_id=21
http://www.kipservice.fi/Page.aspx?id=102&p1=43&p2=102
http://www.kip.fi/Page.aspx?cid=167
http://www.kosek.fi/Kosek.aspx?id=16&p1=5&p2=16

71

Kpedu 2014a. Perussopimus. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma. Www-
dokumentti.
http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/c3e2d031bldc49c5a6e88939a2aedf9a.pdf. Luettu
24.3.2014 .

Kpedu 2014b. Talousarvio vuodelle 2014. Yhtymé&suunnitelma vuosille 2014 —
2016. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma. Www-dokumentti.
http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/bc0c9f8010bd4d9b9704bc4blac37f25.pdf. Luettu
24.3.2014.

Kpedu 2014c. Yhdessa paremmin strategiaohjelma 2015. Keski-Pohjanmaan
koulutusyhtyma. Www-dokumentti.
http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/49218608f828418cb06d537d659c72f7.pdf. Luettu
24.3.2014

Kpedu 2014d. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtymassa puhaltavat uudistuksen
tuulet. Keski-Pohjanmaan koulutusyhtyma. Www-dokumentti.
http://www.kpedu.fi/Tiedote.aspx?news=1400 Luettu 21.4.2014.

Kpedu 2014e. Organisaatiomalli. sirkku.purontaus at kpedu.fi 7.4.2014.

Kupias, P. 2000. Oppia opetusmenetelmisté. Helsinki: Educa-Instituutti Oy.

Lehtisalo, L. & Raivola, R. 1999. Koulutus ja koulutuspolitiikka 2000- luvulle.
Porvoo: WSOY.

Leppilampi, A. & Piekkari, U. 1999. Opitaan yhdessa: aikuiskoulutusta
yhteistoiminnallisesti. Pori: Kehitys.

Merriam, S. B. & Caffarella, R. S. 1999. Learning in adulthood. San Francisco:
Jossey-Bass Publishers.

Metsdmuuronen, J. 2008. Laadullisen tutkimuksen perusteet. Jyvaskyla:
Gummerus.

Miller, A. 2002. Mentoring students & young people: a handbook of effective
practice. London: RoutledgeFalmer.

Nonaka, I. & Takeuchi, H. 1995. The knowledge-creating company: how Japanese
companies create the dynamics of innovation. New York: Oxford University Press.

Opetushallitus 2014. Ammattikoulutus. Www-dokumentti.
http://www.oph.fi/koulutus ja tutkinnot/ammattikoulutus. Luettu 14.2.2014.

Opetus- ja kulttuuriministerié 2014. Ammatillisen koulutuksen opintosuoritusten
siirtojarjestelméa (ECVET). Www-dokumentti.
http://www.minedu.fi/fOPM/Koulutus/artikkelit/ammatillisen koulutuksen koeoepen
hamina-prosessi/ecvet.html. Luettu: 19.3.2014.



http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/c3e2d031b1dc49c5a6e88939a2aedf9a.pdf
http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/bc0c9f8010bd4d9b9704bc4b1ac37f25.pdf
http://www.kpedu.fi/Data/liitteet/49218608f828418cb06d537d659c72f7.pdf
http://www.kpedu.fi/Tiedote.aspx?news=1400
mailto:sirkku.purontaus@kpedu.fi
http://www.oph.fi/koulutus_ja_tutkinnot/ammattikoulutus
http://www.minedu.fi/OPM/Koulutus/artikkelit/ammatillisen_koulutuksen_koeoepenhamina-prosessi/ecvet.html
http://www.minedu.fi/OPM/Koulutus/artikkelit/ammatillisen_koulutuksen_koeoepenhamina-prosessi/ecvet.html

72

Poikela, E. 2005. Tydssa oppimisen prosessimalli. Teoksessa E. Poikela (toim.):
Osaaminen ja kokemus — ty0, oppiminen ja kasvatus. Tampere: Tampere
University Press.

Poikela, E. & Jarvinen, A. 2010. Tydssa oppimisen prosessimalli oppimisen
johtamisessa ja osaamisen arvioinnissa. Teoksessa Saarinen, J. (toim.): Tyo,
identiteetti ja oppiminen. Helsinki: WSOYpro.

Rauste-von Wright, M., Soini, T. & von Wright, J. 2003. Oppiminen ja koulutus.
Juva: WSOY.

Rinne, R. & Salmi, E. 1998. Oppimisen uusi jarjestys. Uhkien ja verkostojen
maailma koulun ja elaméan mittaisen opiskelun haasteena. Tampere: Vastapaino.

Ruohotie, P. 2005. Oppiminen ja ammatillinen kasvu. Helsinki: WSQY.

Ruohotie, P. & Honka, J. 2003. Ammatillinen huippuosaaminen:
kompetenssitutkimusten avaama nakdkulma huippuosaamiseen, sen
kehittamiseen ja johtamiseen. Hameenlinna: Hameen ammattikorkeakoulu.

Ruohotie, P., Leino, J. & Rauhala, P. 1993. Oppimis- ja opettamismotivaatio
ammatillisissa opinnoissa. Hameenlinna: Tampereen yliopiston Hameenlinnan
opettajankoulutuslaitos Tampere; Tampereen kirjasto.

Suomen koulutusjarjestelma 2014. Opetus- ja kulttuuriministerid. Www-
dokumentti. http://www.minedu.fi/OPM/Koulutus/koulutusjaerjestelmae/?lang=fi.
Luettu 14.2.2014.

Tynjala, P. 2010. Asiantuntijuuden kehittamisen pedagogiikkaa. Teoksessa
Tynjala P. (toim.): Luovuus, oppiminen ja asiantuntijuus. Helsinki: WSOYpro.

Valli, R. 2001. Johdatus tilastolliseen tutkimukseen. Jyvaskyla: PS-kustannus.

Vilkka, H. 2007. Tutki ja mittaa, maarallisen tutkimuksen perusteet. Helsinki:
Tammi.

Virtanen, A., Tynjala, P. & Stenstrom, M-L. 2010. Koulutusalojen ty6elama,
pedagogiset kaytannot opiskelijoiden ammatillisen identiteetin rakentumisen
perustana. Teoksessa Tynjala P. (toim.): Luovuus, oppiminen ja asiantuntijuus.
Helsinki: WSOYpro.

Vuorinen, |. 2001. Tuhat tapaa opettaa: Menetelmaopas opettajille, kouluttajille ja
ryhmén ohjaajille. Tampere: Resurssi.


http://www.minedu.fi/OPM/Koulutus/koulutusjaerjestelmae/?lang=fi

73

LITE 1 (1/2)
HAASTATTELUKYSYMYKSET

Koneenasennuksen tydvaltaisen koulutuksen
kehittaminen

Yritys:
Haastateltava:

Haastattelija: Stefan Ronnkvist

1. Kuvailkaa yrityksessanne suoritettavaa koneenasennus ja
kunnossapitotoimintaa.

2. Minkalaisia kokemuksia teilla on nuorten opiskelijoiden
tydssaoppimisjaksoista?

3. Minkalaisiin haasteisiin olette tdrmanneet tytssadoppimisjaksojen aikana?
4. Mika olisi mielestanne sopiva tydssaoppimisjakson pituus yhtajaksoisesti?

5. Miten suhtautuisitte koulutuskokeiluun, jossa kaksi vuotta kone- ja
metallialaa opiskellut nuori tulisi kolmanneksi vuodeksi yritykseenne
opiskelemaan tydvaltaisesti koneenasentajan ammattia?

6. Mink&laisia haasteita tallaiseen ns. 2+1 malliin voisi mielestéanne siséltya?

7. Olisiko koneenasentajan opinnot mielestdnne mahdollista suorittaa
kokonaan tydpaikalla, vai tarvitaanko myos koulussa tapahtuvaa
l&hiopetusta ja jos tarvitaan niin mihin aihealueisiin?

8. Miten mielestdnne mahdolliset lahijaksot tulisi ajoittaa ja jaksottaa?



74

LITE 1 (2/2)

9. Millaisia valineita tulisi koululla olla koneenasennuksen opetukseen?

10.Minkalaisia kokemuksia teilla on ammattiosaamisen nayttojen
jarjestamisesta?

11.Kuvailkaa millainen olisi mielestanne hyva koneenasennuksen nayttotyo?

12.Minkalaiset valmiudet teilla olisi jarjestaa nuorelle opiskelijalle
koneenasennuksen nayttotyo?

13.Millaisia kokemuksia teilla on oppisopimusopiskelijoista?

14.Minkalaisilla edellytyksilla olisitte valmiita ottamaan nuoria
oppisopimusopiskelijoita koneenasennustehtaviin?

Kone- ja metallialan perustutkintoon on mahdollista laatia paikallisesti
tarjottavia tutkinnon osia.

15.0nko yrityksellanne sellaisia erityisia osaamistarpeita joita varten tallaisia
raataloityja opintoja tulisi kehittaa?

16.Miten haluaisitte kehittéaa yrityksenne ja Kokkolan ammattiopiston valista
yhteisty6ta

17.Muuta aiheeseen liittyvaa / vapaa sana
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LITE 2 (1/2)
ARVIOINTILOMAKE

Koneenasennuksen tydvaltaisen koulutuksen
kehittaminen

Yritys:

Vastaaja:

Arvioikaa kuinka tarkeina koneenasentajan tyon kannalta pidatte seuraavia
osaamisalueita ja missd oppimisymparistésséa oppiminen tapahtuisi
luontevasti (T=tydpaikka , K= koulu)

Asteikko: 1 = ei kovin tarkea ... 5 = erittain tarkea Oppimisymparisto
(ympyroi valinta)

Ty6turvallisuus 1 2 3 4 5 T K
Kielitaito 1 2 3 4 5 T K
Kasityokalujen kayttd 1 2 3 4 5 T K
Nostotyot 1 2 3 4 5 T K
Tyopiirustusten luku 1 2 3 4 5 T K
Laakeriasennukset 1 2 3 4 5 T K
Tiivisteiden valmistus ja asennus 1 2 3 4 5 T K
Kytkimen linjaus 1 2 3 4 5 T K
Hydrauliikka- ja pneumatiikka-asennukset 1 2 3 4 5 T K
Putkistoasennukset 1 2 3 4 5 T K
Tarkkuus vaaitus 1 2 3 4 5 T K

Tasapainotus 1 2 3 4 5 T K



Sahkotekniikan perusteet:

Yleismittarin kaytto
Anturitekniikka

Hitsaus ja levytyotaidot:

Puikkohitsaus

TIG- hitsaus

Mig/Mag- hitsaus
Polttoleikkaus
Juottaminen

Levy- ja terasrakennetyot

Koneistustaidot:

Poraus ja kierteiden valmistus

Manuaalisorvaus

Manuaalijyrsinta

LITE 2 (2/2)
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T
5 T

Mitd muita osaamisalueita tulisi hyvan koneenasentajan hallita?
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