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Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli tutkia ja selvittda nykyisten Oulun seu-
dun ammattiopiston Kaukovainion yksikon tekniikan kone- ja metallialan ope-
tussuunnitelmien ajantasaisuutta koneautomaation osalta. Lisdksi opinnayte-
tyolla pyrittiin kartoittamaan koneautomaatiolaitteistojen, -opetustilojen ja -vali-
neiden seka opetusmenetelmien ajantasaisuus seka tarkoituksenmukaisuus
verrattuna tyéelaman tarpeisiin.

Teoreettista tarkastelua tehtiin kirjallisuuden seka internetin avulla tutkimalla
kone- ja metallialan opetussuunnitelmia, eri opetusmenetelmia ja niiden sovel-
tuvuutta koneautomaation opetukseen. Tutkimusmenetelmana kaytettiin maa-
rallista tutkimusmenetelmaa, jossa keréttiin tietoa kirjallisin kyselyin seké haas-
tatteluin yrityselaméan edustajilta, kone- ja metallialan opettajilta seka kone- ja
metallialan koneasentaja opiskelijoilta.

Taman opinnaytetydn tuloksena syntyi tietoa siitd, mihin koneautomaation ope-
tuksessa tulisi panostaa lahitulevaisuudessa niin, etta se palvelisi mahdollisim-
man hyvin tybelaman tarpeita. Liséksi saatiin uutta tietoa siitd, mita muutoksia
tuleviin uusiin opetussuunnitelmiin tulisi tehda koneautomaation opetuksen
osalta. Tuloksena saatiin myos tietoa siitd, millaisia koneautomaation laitein-
vestointeja tulisi lahitulevaisuudessa Oulun seudun ammattiopistossa tehda.
Opinnaytetydssa kuvattiin myos opetuksen kaytannon toimintamalli, miten ko-
neautomaation opetus voitaisiin jarjestaa, jotta se vastaisi paremmin lahitule-
vaisuuden tydelaman tarpeita
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The aim of this Master’s thesis was to find out if there is a need to update the
curricula of metalwork and machinery section in Oulu Vocational College. The
hardware, software and learning premises used in machine automation educa-
tion were also studied to find out if there is any need to update them as well.
The main purpose of this work was to get information from the Finnish industry
about what we must do now and in the near future so that teaching in our school
would meet the requirements of working life.

The theoretical part of this work consists of internet sources, books, data
sheets, basics of teaching methods and inquiry from stakeholders. The re-
search method was quantitative and the materials were collected by using in-
quiries from the students and teachers of our school and working life represent-
atives. The working life representatives were interviewed at their work place and
they also had the opportunity to express their opinion on vocational school
teaching in metalwork and machinery industry.

The results of this thesis can be used as help to make new investment decisions
in the department of metalwork and machinery. The results can be helpful in
planning the teaching methods and the content of machine automation courses.
This thesis also creates one exemplary model of how teaching could be ar-
ranged to better meet the future needs of working life.
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ALKUSANAT

Tama opinnaytetyd on tehty Oulun seudun ammattiopisto Kaukovainion teknii-
kan yksikkdon. Opinnayteyon aihe valittiin yhteistydssa tekniikan yksikon kou-
lun johdon kanssa. Aihe valittiin siten, etta se tukisi mahdollisimman hyvin kou-
lumme koneautomaation opetuksen kehittamista. Aihe oli erittdin mielenkiintoi-
nen ja haastava, silla koneautomaation osalta tapahtuu juuri nyt paljon uusien
tekniikoiden kayttoonottoa. Tahdon kiittda tekniikan yksikdn johtoa, koulumme
koneasentajaopiskelijoita, osastomme opettajia seka kone- ja metallialan tyo-
elaman edustajia positiivisesta suhtautumisesta haastatteluihin ja kyselyihin. Li-
saksi tahdon kiittaa myds tyoni ohjaajaa Lapin ammattikorkeakoulun Soili M&-
kimurto-Koivumaata sekéa muuta henkilokuntaa rakentavista palautteista seka

tyoni ohjaamisesta.

3.5.2015 Heikki Litendahl



KAYTETYT MERKIT JA LYHENTEET
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1 JOHDANTO

1.1. Tutkimuksen tausta

Toiseen asteen ammatillinen koulutus on jalleen murrosvaiheessa ja muutoksia
on tulossa ja osa muutoksista on jo toteutunut Oulun seudun ammattiopistossa
(OSAOQ). Perinteisesti Oulun seudun ammattiopistossa kone- ja metallialan pe-
rustutkintoihin johtava koulutus on suuntautunut lahialueen nuorten ammatilli-
seen koulutukseen. Aikuiskoulutus on kuitenkin lisdantynyt kone- metallialan
koulutuksessa voimakkaasti jo vime lukuvuoden aikana, ja nailla nakymin eri-
laisten ammattitutkintojen ja tutkinnonosien koulutustarve lisdantyy edelleen.

Tamakin seikka asettaa uusia haasteita Oulun seudun ammattiopistolle.

Ammattiopistojen rahoitus ja sen perusteet ovat myds muuttumassa lahitulevai-
suudessa. Rahoitus ei ole enaa tulevaisuudessa automaatti, vaan kouluttajilta
vaaditaan hyvia tuloksia. Ammattiopistojen saavuttamia tuloksia mitataan erilai-
silla mittareilla ja rahat jaetaan ammattiopistojen kesken. Ammattiopistojen ra-

hoituksen kokonaismaara ei kuitenkaan nailla ndkymin ainakaan kasva.

Alueelliset erot opiskelijamaarisséa vaikuttavat myos rahoituksen maaraan oppi-
laitoksittain, silla ammattiopistojen tulorahoitus on ollut padasiassa opiskelija-
maarista riippuvainen. Oulun seudun ammattiopisto on opiskelijaméaéarien suh-
teen valtakunnallisesti hyvassa asemassa, silla lahitulevaisuudessa olemme
yksi kasvukeskuksista. OSAQO:ssa kone- ja metallialan koulutuksen suhteellisen
hyvaan vetovoimaan vaikuttaa myos se, etté lahialueelta on lakkautettu Hauki-

putaan seka Taivalkosken kone- ja metallialan koulutus.

Tassa opinnaytetydssa tutkitaan, miten kone- ja metallialan koneautomaation
opetus jarjestetaan nykyisin ja miten tuleviin haasteisiin, opetuksen, opetuslait-
teistojen seka oppimisymparistdjen osalta, voitaisiin varautua mahdollisimman
hyvin. Lisaksi tutkitaan mahdollisia opetushenkildstén koulutustarpeita koneau-
tomaation opetuksen osalta. Johtavana ajatuksena tdssa opinnaytetydssa on
kuitenkin tydelaman tarpeet koneautomaation opetuksen suhteen lahitulevai-

suudessa.



1.2. Tutkimuksen tavoitteet ja -rajaus

Opinnaytetydssa tutkitaan Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialan
koneautomaation opetukseen liittyvid opetussuunnitelmia ja sita, miten kaytan-
non opetus toteutuu talla hetkellda annettujen siséaltdjen pohjalta. Lisaksi opin-
naytetyossa pyritddn myos selvittamaan, miten hyvin Oulun seudun ammat-
tiopiston nykyiset opetuslaitteistot, opetusmenetelmat sek& oppimisymparistot
soveltuvat koneautomaation opetukseen. Opinnaytetyoni keskittyy tutkimaan
paaasiassa vain kone- ja metallialan koneasentaja opiskelijoiden tutkinnon ra-
kennetta, koneautomaatiota sisaltdvien oppiaineiden siséltoa sekd opetusta

Oulun seudun ammattiopistossa.

Talla opinnaytetyolla tutkitaan sité, ettd vastaako Oulun seudun ammattiopiston
koneautomaation opetuksen opetussuunnitelmat taman paivan kone- ja metal-
lialan tybelaman tarpeita. Opinnaytetyon tavoitteena oli myos tutkia kone- ja
metallialan opiskelijoiden, -opettajien seka -tydelaman edustajien ndkemyksia
koneautomaation opetuksen eri osa-alueiden tarpeesta toisen asteen ammatil-
lisessa koulutuksessa. Tutkimus- ja selvitystyd tehdéaan kyselyjen avulla. Li-
saksi opinnaytetydssa tuotetaan Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metal-
lialalle koneautomaation opetukseen kaytannoén malli, joka vastaisi paremmin
tydelaman nakemyksid. Opinnaytetydssa tutkitaan myos oppimisymparistjen
seka koulutuslaitteistojen merkitystd koneautomaation opetuksessa. Opinnay-
tetydssa saadun tiedon pohjalta voidaan tehda tuleviin kone- ja metallialan ope-
tussuunnitelmiin tarvittavia muutoksia. Tulokset palvelevat myds tulevien lai-

teinvestointien maarittelyd Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialalla.



2 KEHITTAMISTYON MENETELMIEN VALINNAT

2.1 Kehittamistyo

Kehittamistyd alkaa yleensa sopivan kehittdmiskohteen loytamisesta ja alusta-
vien tavoitteiden maarittelysta. Mielekkddn kehittamiskohteen ldytaminen on
tarkea vaihe kehittamisprosessissa. Kehittamistydssé korostuu tekijan kyky tun-
nistaa organisaatiossa, tydssa ja ammateissa piilevia kehittamistarpeita. Ennen
konkreettisten menetelmien valintaa on syyta pohtia, millaisella lahestymista-
valla kehittamisty6ta viedaan eteenpain. Erilaisten lahestymistapojen tuntemi-
nen auttaa kehittdmistyon suunnittelussa ja tutkimuksellisuus on helpompi kyt-
ked kehittamiseen. Lahestymistapa ei siis ole mikdan menetelmé, vaan se liittyy
kehittamisen tavoitteeseen. Yleisia lahestymistapoja ovat tapaustutkimus, toi-
mintatutkimus, konstruktiivinen tutkimus seka innovaatioiden tuottaminen. (Oja-
salo, Moilanen & Ritalahti 2009, 26-37.)

Tapaustutkimus Toimintatutkimus

Konstruktiivinen Innovaatioiden
tutkimus tuottaminen

TUTKIMINEN KEHITTAMINEN

Kuva 1. L&hestymistavat tutkiminen—kehittdminen —jatkumolla (Ojasalo ym.
2009, 37.)

Kuvassa 1 havainnollistetaan l&hestymistapoja tutkiminen—kehittdminen -jatku-
molla ja kuvataan, kuinka paljon ndma tavoitteet painottuvat kussakin lahesty-
mistavassa. Tapaustutkimus keskittyy eniten ongelman tutkimiseen, kun taas
innovaatioiden tuottamisessa painopiste on kehittdmisessa. Toimintatutkimuk-
sessa ja konstruktiivisessa lahestymistavassa on piirteitd kehittdmisesta seka

tutkimisesta. Tarkkaa rajaa on vaikeaa vetéé eri lahestymistapojen valilla.
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Koska kehittamistoiminta tahtaa ensisijaisesti konkreettiseen muutokseen, me-
todeilla ei ole kehittdmistoiminnan kohdalla yhta keskeista roolia kuin tieteelli-
sen tutkimuksen yhteydessa. Kuitenkin monimutkaisten kehittamisprosessien
yhteydessa systemaattinen l&ahestymistapa voi tuottaa parempia tuloksia kuin
lahinna kokemustietoon ja valmiisiin oppikirjasta poimittuihin "opinkappaleisiin”
nojaava lahestymistapa. Systemaattinen tiedontuotanto helpottaa myos tulos-
ten siirrettavyytta. (Rantanen & Toikko 2009,10.)

Konstruktiivisessa tutkimuksessa korostuu tutkimuksen hyddyntajan ja -toteut-
tajien valinen kommunikointi. Toimeksiantajan on sitouduttava kehittdmiseen ja
se ei saa olla vain yhden avaintyontekijan tai johtajan ajatus. Tutkimuksessa
tavoitteena on kaytannon ongelman ratkaisumalli luomalla uusi konkreettinen
tuotos esimerkiksi tuote, tietojarjestelma, ohje, kasikirja, malli tai menetelma.
Konstruktiivisessa tutkimuksessa muutos kohdistuu johonkin konkreettiseen
kohteeseen. Tutkimuksessa on kyse uudenkaltaisen todellisuuden rakentami-
sesta tutkimustiedon pohjalta. Konstruktiivisessa tutkimuksessa pyritdan kay-
tanndnlaheiseen ongelmaan ratkaisuun luomalla uusi rakenne. Uuden raken-
teen luomiseksi tarvitaan jo olemassa olevaa tietoa ja uutta kaytannosta kerat-
tavaa tietoa. Tutkimuksen tavoitteena on saada kaytdnnon ongelmaan uuden-
lainen ja teoreettisesti perusteltu malli, joka tuo yhteis66n uutta tietoa. Konstruk-
tiivisessa tutkimuksessa on oleellista sitoa kdaytannén ongelma ja sen ratkaisut
teoreettiseen tietoon. Konstruktiivinen tutkimus ei rajaa pois mitdén tiedonke-
ruumenetelméaa, koska tavoitteena on selkedasti kehittaa jotain uutta. Lahesty-
mistavan tyypillisia menetelmia ovat haastattelu, kysely, havainnointi seka ryh-
makeskustelut. (Ojasalo ym. 2009, 38-68.)

Innovaatioiden tuottaminen on hyvin lahella konstruktiivista tutkimusta. Naméa
kaksi lahestymistapaa ovat hyvin samankaltaisia. Innovaatiossa luodaan
yleensa jotakin taysin uutta. Innovaatioissa on tarkeda niiden kaupallistaminen,
eli pelkké idea tai keksinto ei ole innovaatio. Innovaatioprosesseja on useita,
mutta yleensa niihin kuuluvat keskeisina vaiheina tiedon hankinta, ideoiden ge-
nerointi, ideoiden arviointi ja seulonta, konseptointi ja kaupallistaminen. Nykyi-

sin uskotaan, etté innovaatiot eivat synny niinkaan laboratorioissa, vaan lahinna
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oikeassa elaméssa. Innovaatiot syntyvat tarpeesta, ja ne syntyvat usein yksit-
taisten ihmisten keskuudessa. Erityisen hedelmallisind ja runsaasti innovaati-
oita tuottavina kohtaamisina pidetaan sellaisia, joissa eri ammattilaiset omine
osaamisineen tormaavat toisiinsa. Merkittdvia innovaatioita tuottavat yha

enemman pienet yritykset ja yhteisét. (Ojasalo ym. 2009, 39,71.)

Toimintatutkimus on l&hestymistapa, jossa ollaan kiinnostuneita siitd, miten asi-
oiden pitéisi olla. Asioita ei vain kuvata, vaan tavoitteena on nykyisen todelli-
suuden muuttaminen. Tutkimisen ja kehittdmisen kohteena ovat mm. yhteison
toimintatavat ja itse toimintatilanne. Toimintatutkimukseen liittyy voimakkaasti
kaytannonlaheisyyden vaatimus. Tutkimuksen tyypillisia piirteita ovat ongelma-
keskeisyys, tutkittavien ja tutkijan aktiivinen rooli toimijoina muutoksessa seké
tutkittavien ja tutkijan valinen yhteistyd. Toimintatutkimus sopii tutkimukselli-
seen kehittamistydhon, koska tavoitteena on toimintojen tai kaytanteiden muut-
taminen. Se soveltuu hyvin tyokaytanteiden ja tydmenetelmien kehittdmistyo-
hon, koska sen avulla pyritdan uuden toiminnan ja tyon kehittdmiseen. (Ojasalo
ym. 2009, 59, 60.)

Toimintatutkimus katsotaan yleensa laadulliseksi lahestymistavaksi, mutta siina
voidaan hyddyntad myods maarallisia menetelmid. Kyse on osallistuvasta tutki-
muksesta ja kehittdmisesta, joten myos menetelmien on oltava osallistavia.
Osallistavat menetelmat mahdollistavat paasyn useassa organisaatiossa pii-
lossa olevaan hiljaiseen tietoon. Tutkimusaineistoa on mahdollista keréaté kyse-
Iylla, rynmakeskustelulla, haastattelulla ja havainnoimalla. (Ojasalo ym. 2009,
62.)

Tapaustutkimuksessa tavoitteena on tutkitun tiedon tuottaminen kohteesta, ja
siina painottuu tavanomaisen tutkimuksen tavoitteet. Tapaustutkimuksen tavoit-
teena on tuottaa kehittamisideoita tai ratkaisuehdotus havaittuun ongelmaan.
Tapaustutkimukselle on tyypillistd kayttda useita erilaisia tiedonhankintamene-
telmid, jotta tutkittavasta kohteesta saataisiin syvallinen ja kokonaisvaltainen
kuva. Tapaustutkimuksessa tutkimuksen kohteita on usein vain yksi. Se voi olla

yksild, organisaatio tai prosessi. (Ojasalo ym. 2009, 38-54.)
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Sanaa tapaus voidaan kayttdd puhuttaessa ihmisestd, ihmisjoukosta, laitok-
sesta, jostain tapahtumasta, laajemmasta ilmiosta tai yhteisosta. Tapauksia
kaytetaan myds opetuksessa ja ohjauksessa. Tapaustutkimuksessa kiinnostuk-
sen kohteena voi olla ymparistéssa tapahtuva kaytannon toiminta, jokin tapah-
tumaketju, jonkun yksittdisen kohteen esim. koulun tai luokan toiminta. (Aho-

nen, Saari, Syrjala & Syrjalainen1994,10.)

Tapaustutkimus liitetdé&n yleensa laadulliseen tutkimukseen ja menetelmiin.
Tutkimuksessa voidaan kayttaa myos maarallisia menetelmia, kuten kyselyja.
Tiedonkeruumenetelmind kaytetdan yleensa kuitenkin erilaisia haastatteluja,
koska tapaustutkimus keskittyy ihmisen toiminnan tutkimiseen eri tilanteissa.
Haastatteluissa toimijat eli kehitettavan ilmion asiantuntijat voivat selittéda ja ku-
vata ilmiota. Asiantuntija voi selittda myos tilanteeseen johtaneita syita, joiden
todenperaisyytta voidaan tutkia esimerkiksi havainnoimalla. (Ojasalo ym. 2009,
55.)

Opinnaytetyoni tavoitteena on tuottaa kehittamisehdotuksia koneautomaation
opetukseen Oulun seudun ammattiopistossa. Tutkimuksen l&ahestymistapaa on
vaikeaa maaritelld yksiselitteisesti, silla kaikissa neljassa lahestymistavassa on
paljon samoja piirteitéa esimerkiksi tiedonkeruumenetelmien osalta. Useassa la-
hestymistavassa voidaan kayttda mm. kyselyja tiedonkeruuseen. Tassa opin-
naytetyossa on kaytetty tapaustutkimuksen lahestymistapaa (case study). Ta-
paustutkimus on valittu, koska se soveltuu yleenséa hyvin kehittdmistyon lahes-
tymistavaksi, kun on tarkoitus tuottaa kehittdmisehdotuksia ja -ideoita. Tapaus-
tutkimusta kaytetadn myaos, koska on tarkoituksena tuottaa uutta tietoa kehitta-
misen tueksi. Uutta tietoa kerattiin tdssa opinnayteydssa paaasiassa kyselyjen
avulla opiskelijoilta, opettajilta sekd ty6elaman edustajilta. Opinnaytetyoni eri
vaiheet perustuvat tapaustutkimuksen etenemisprosessiin, jota on havainnollis-

tettu kohdissa 1 - 4. Tapaustutkimus etenee seuraavalla tavalla:

1. Alustavan kehittamistehtavan tai ongelman maéaarittely (Vastaako Oulun seu-
dun ammattiopiston koneautomaation opetuksen opetussuunnitelmat tAmén

paivan kone- ja metallialan ty6elaméan tarpeita?)
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2. 1lmi6éon perehtyminen kaytannodssa ja teoriassa sekd kehittamistehtavan
tasmennys (Kokemusperainen tieto — havainnointi -lahteet)

3. Empiirisen aineiston keruu ja analysointi eri menetelmilla (Kyselyt — haas-
tattelut — kaaviot ja taulukot)

4. Kehittdmisehdotukset tai malli (Opinnaytetydn tavoite)

(Ojasalo ym. 2009, 52-54.)

2.2 Tutkimusotteet

Tutkimuksen onnistumisen kannalta on tarkeaa loytaa sopiva tutkimusote tutki-
musongelman ratkaisemiseksi. On tosin vaikeaa etukateen tietda, mika tutki-
musote soveltuisi parhaiten kaytettavaksi juuri tdssa tutkimuksessa. Tutkimus-
otteen valintaan vaikuttavia tekijoita voivat olla mm. k&yttssa olevien resurssien
maara, aikataulut tai tutkimuksen tavoitteet. Tutkimuksen tekijalla tulee olla jo
alkuvaiheessa selvilla, mihin ongelmaan halutaan vastausta. Tutkimus voi olla
luonteeltaan esimerkiksi kartoittava, selittava, kuvaileva tai ennustava. Tutki-
muksissa kaytetddn yleisesti laadullista- (kvalitatiivista) tai maarallista (kvanti-

tatiivista) tutkimusotetta. (Hirsijarvi, Remes & Sajavaara 1997, 138.)

Kvantitatiivista tutkimuksesta voidaan kayttda monia nimityksia, kuten hypotee-
tis-deduktiivinen, experimentaalinen ja positivistinen tutkimus. Kvantitatiivi-
sessa tutkimuksessa keskeista ovat mm. johtopaatokset aiemmista tutkimuk-
sista, aiemmat teoriat seka kasitteiden maarittely. Keratyn tutkimusaineiston tu-
lee soveltua numeeriseen mittaamiseen ja tulokset saatetaan usein taulukko-
muotoon. Kvantitatiivisessa tutkimuksessa on usein myos tarkat koehenkil6-
maarittelyt seka otantasuunnitelmat. (Hirsijarvi ym. 1997, 140.) Kvantitatiivista
eli maarallista tutkimusmenetelmaa voidaan nimittdd myds tilastolliseksi tutki-
mukseksi. Sen avulla selvitetaan lukumaarin ja prosenttiosuuksiin liittyvia kysy-
myksia. Se edellyttaa riittavan suurta- ja edustavaa otosta. Kuvassa 2 havain-
nollistetaan tutkimusten jaottelua. (Heikkila 2010, 16.)
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Kuva 2. Tutkimusten jaottelu.(Heikkila 2010, 13)

Empiirinen tutkimus (kuva 2) perustuu yleensa yleiseen havainnointiin tutkitta-
vasta kohteesta tai -asiasta. Empiirisella tutkimuksella voidaan selvittd& esimer-
kiksi jonkin teoreettisen olettaman toteutumista kaytanndssa. Kvantitatiivisen
tutkimusmenetelmé&n aineistonkeruu voidaan toteuttaa kuvan 2 mukaan lomak-
keilla (surveyt), www-kyselyilla tai puhelinhaastattelujen avulla. Saatuja tuloksia
kuvataan numeeristen arvojen ja niiden perusteella tehtavien taulukoiden tai
kuvioiden avulla. Kvalitatiivisessa tutkimusmenetelméssa aineistonkeruumene-
telmana voivat olla kuvan 2 mukaan mm. erilaiset haastattelut. Saadut tulokset

ovat usein tekstimuotoisia. (Heikkila 2010, 13.)

2.3 Haastattelut

Haastattelu on siind suhteessa ainutkertainen tiedonkeruumenetelma, etta siina
ollaan suorassa vuorovaikutuksessa tutkittavan kanssa. Suurimpana etuna pi-
detddn yleensa joustavuutta aineistoa kerattaessa. Haastatteluaiheiden jarjes-
tysté voidaan haastattelutilanteessa saadella seka tutkijalla on enemman mah-
dollisuuksia tulkita vastauksia kuin postikyselyssa. Toisaalta haastattelu vie
usein paljon aikaa ja vaatii myos hyvan etukateissuunnittelun. Haastateltava voi
kokea haastattelutilanteen hyvin jannittavaksi tai jopa pelottavaksi ja se voi ai-

heuttaa virhetulkintoja tutkijalle. Haastattelun luotettavuutta saattaa heikentaa
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myos se, ettd haastatteluissa on taipumusta antaa sosiaalisesti suotavia vas-
tauksia. (Hirsijarvi ym. 1997, 206.)

Tutkijan on my0ds voitettava vastaajan luottamus ja motivoitava hanet vastaa-
maan kysymyksiin. Haastattelijan kohtelias ja miellyttava kaytds seka siisti- ja
luonteva ulkoinen olemus vaikuttavat olennaisesti haastateltavien halukkuuteen
vastata kyselyyn. Haastattelun tulee kuitenkin aina olla vapaaehtoinen. Haas-
tateltaville tulee antaa kaikki mahdollinen tieto tutkimuksesta niin, etta he voivat

sen pohjalta paattda omasta osallistumisestaan siihen. (Heikkila 2010, 67.)

Haastattelun etuja ovat my06s joustavuus kysymysten asettelussa. Kysymykset
voidaan asettaa tilanteen vaatimaan jarjestykseen, eika valttamatta tarvitse
noudattaa etukateen suunniteltua jarjestysta. Haastattelun aikana voidaan
tehda tarkentavia lisakysymyksia, oikaista vaarinymmarryksia, selventaa ilmai-
suja seka kayda keskusteluja haastateltavan kanssa. Voidaan kirjata ylos myos
se, miten asia sanotaan, eika vain mitd sanotaan. Tiedonkeruumuotona haas-
tattelututkimus vie aikaa enemman kuin kyselytutkimus. (Tuomi & Sarajarvi
2009, 73-74.)

Nykyaan ovat yleistyneet erilaiset puhelinhaastattelut ja haastattelut, jotka teh-
daan tietokonetta apuna kayttaen. Tietokoneohjatussa haastattelussa on kysy-
mykset siirtymakehotuksineen ohjelmoitu tietokoneelle. Haastattelija nékee ky-
symykset edessaén tietokoneen ruudulla ja tallentaa heti vastaukset koneen
nappaimistolla. Tietokone siirtyy automaattisesti aina seuraavaan kysymyk-
seen. Tietokone-ohjattu puhelinhaastattelu on hyvin joustava. (Hirsijarvi ym.
1997, 212.)

2.4 Havainnointi

Havainnointi on meidan jokaisen arkipaivaa ja kuuluu ihmisen perusluontee-
seen. Havainnoinnin avulla saadaan tietoa, miten ihmiset toimivat todellisuu-
dessa. Teemme jatkuvasti havaintoja tyOpaikallamme, harrastuksissamme tai
vaikkapa kotonamme. Havaintojen avulla teemme paatoksia esimerkiksi siita,

ettd aiheuttaako havainto muutoksia huomisen paivan ohjelmaan. Voihan olla,
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ettd ko. havainto liittyy ty6toverin poissaoloihin ja tarvitaan sijainen hanen tilal-
leen. Usein kuitenkaan havainto ei johda ainakaan valittdmiin toimenpiteisiin.
Voidaan tehda havainto, ettd jarjestysta pitaisi parantaa, koska tytkalut ovat
toistuvasti hukassa. Usein kay kuitenkin niin, etta toimenpiteita siirretddn myo-
hempaan ajankohtaan. Pahimmillaan koko havainto ja siihen liittyvat toimenpi-
teet unohtuvat taysin. Kaikki tydyhteison jasenet voivat olla kuitenkin sitéd mielta,
ettd jarjestysta on todellakin parannettava. Havaintojen ja toimenpiteiden valilla

on talléin syva ristiriita. (Hirsijarvi ym. 1997, 212, 213.)

Kyselyn ja haastattelun avulla saadaan selville, mitd ihmiset ajattelevat, tunte-
vat ja uskovat. Ne kertovat, miten tutkittavat havaitsevat ja mita ymparilla ta-
pahtuu. Ne eivat kuitenkaan kerro sitd, mita todella tapahtuu. Havainnoinnin
avulla saadaan tietoa, toimivatko ihmiset niin kuin he sanovat toimivansa. (Hir-
sijarviym 1997, 212.)

Havainnoinnin suurena etuna on siis, ettd sen avulla voidaan saada valitonta ja
suoraa tietoa yksildiden, ryhmien tai organisaatioiden toiminnasta ja kayttayty-
misestd. Se on todellisen elaman tutkimista ja valttdd keinotekoisuuden, joka
on monien muiden tutkimusmenetelmien rasitteena. Havainnointimenetelmaa
on kuitenkin kritisoitu siitd, ettd havainnoija saattaa hairita tilannetta ja jopa
muuttaa tilanteen kulkua. Luokkahuonetutkimuksissa on esimerkiksi todettu,
ettd sekad opettajan ettd opiskelijoiden kaytds muuttuu, kun tutkija astuu huo-
neeseen. Tasta syysta tutkimuksen objektiivisyys saattaa karsia. Haittaa on py-
ritty poistamaan tutkijan useammilla vierailuilla luokkahuoneessa, jotta opiske-

lijat ja opettaja tottuisivat tutkijan lasnaoloon. (Hirsijarvi ym. 1997, 213.)

2.5 Kyselytutkimukset

Nykyaan tehddan monenlaisia kyselyja, kun halutaan tietoa johonkin asiaan tai
kartoitetaan esimerkiksi ihnmisten mielipiteitd. Useimmat meista ovat vastanneet
johonkin kyselyyn. Kyselyt voivat koskea laajoja kokonaisuuksia tai sitten kysy-
taan mielipidetta vain yksittédiseen asiaan. Kyselyt tehdéén yleensa haastatte-

lujen tai kyselylomakkeen avulla. Yleensé kyselyja tekevat yritykset seka tutki-
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muslaitokset, mutta myo6s oppilaitokset ovat nykyaan aktivoituneet kyselyjen te-
kijand. Ammattioppilaitoksissa tehdaan mm. opiskelijoille tulo-, olo- ja paattoky-
selyja. Kyselyilla pyritaan kehittamaan oppilaitosten toimintakulttuuria ja -ope-
tusta. (Hirsijarvi ym. 1997, 198.)

Kyselytutkimus on myos enimmakseen maarallista (kvantitatiivista) tutkimusta,
jossa sovelletaan tilastollisia menetelmia. Kyselyaineistot koostuvat padosin mi-
tatuista luvuista ja numeroista, vaikka kysymykset esitetaan sanallisesti, niin
vastaukset ilmaistaan numeerisesti. Englanninkielinen termi survey (kuva 2)

kattaa seka kysely- etta haastattelututkimuksen. (Vehkalahti 2014, 13.)

Kyselytutkimuksen etuna pidetaan yleensa sita, etta niiden avulla saadaan laaja
tutkimusaineisto. Tutkimukseen voidaan saada paljon henkildité ja voidaan ky-
sya monia asioita. Kyselylomake voidaan lahettdd sahkopostilla vaikkapa tu-
hannelle vastaajalle yhta aikaa. Jos kyselylomake on laadittu hyvin, aineisto
voidaan kasitella- ja analysoida nopeasti tietokoneen avulla. Aikataulu ja kus-
tannukset voidaan myds arvioida melko tarkasti. Kyselytutkimukseen sisaltyy
my0Os heikkouksia. Aineistoa pidetaan usein hyvin pinnallisena ja tutkimuksia
teoreettisesti vaatimattomina. Lisaksi kyselytutkimuksessa ei ole mahdollista
varmistua siitd, miten vakavasti vastaajat ovat suhtautuneet tutkimukseen. Ei
ole myoskaan selvaa, miten onnistuneita vastausvaihtoehdot ovat olleet vas-
taajien nakokulmasta. Liséksi jaa epéaselvaksi, miten vastaajat ylipddnséa ovat
selvilla siitd alueesta, josta esitettiin kysymyksié. (Hirsijarvi ym. 1997, 195.)

Yksi tapa on siis kerata tietoa erilaisten kyselyjen avulla. Kyselyjen mukaan tu-
lisi laittaa vastaajille saatekirje tai muu kirjallinen selitys tutkimuksen tarkoituk-
sesta. Saatekirje selittdaa vastaajalle tutkimuksen perustiedot, kuten kuka tutki-
musta tekee, mista tutkimuksessa on kysymys, miten vastaajat on valittu sekéa
mihin tutkimustuloksia tullaan kayttamaan. Saatekirjeen merkitysta ei voida ali-
arvioida, silla sen perusteella kyselyn vastaanottaja saattaa motivoitua vasta-
maan kyselyyn. (Vehkalahti 2014, 48.)

Vaikka kyselylomake tehdaan ja valmistellaan kuinka huolellisesti tahansa, tu-

lisi sita testata koeryhmassa. Lomakkeen testaamiseen riittd& yleensa 5 — 10
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henkil6d. Testaamisen jalkeen tehdaéan tarpeelliset muutokset lomakkeen ra-
kenteeseen, kysymysten jarjestykseen, muotoiluihin seké vastausvaihtoehtoi-
hin. Korjausten jalkeenkin lomake kannattaa antaa tutkijan liséksi jollekin
muulle vield luettavaksi. (Heikkila 2010, 61.)

Taman opinnaytetyon tutkimusmenetelmana kaytetaan kvantitatiivisista eli
maarallistda menetelmaé ja tiedonkeruu tehdaén kyselyilla. Tasséa tapaustutki-
muksessa kaytetddn kyselyja tiedonkeruumenetelméana, koska niiden avulla
saadaan suuri vastaajien maara lyhyessa ajassa ja nain ollen myos laaja tutki-
musaineisto. Kyselyt toteutetaan kyselylomakkeen avulla (Liite 5). Kysymysten
jalkeen vastaukset pisteytetaan viisiportaisen Osgoodin-asteikon periaatteiden
mukaisesti. Kyselyssa vastaajille esitetaan vaitteita, joissa vastausvaihtoehdot
on jaoteltu 5-portaiseen asteikkoon (Taulukko 1). Osgoodin-asteikon aaripaina
ovat yleensa vastakkaiset adjektiivit. Osgoodin-asteikkoa kaytetaan tassa tutki-
muksessa, koska kysymyslomakkeen rakenne saadaan selkedksi, yksinker-
taiseksi ja houkuttelevaksi vastamaan tutkimuksen kysymyksiin. Kyselyyn vas-
taaminen ei mydskaan vie kohtuuttomasti vastaajan aikaa. Tulosten koonti ma-
temaattisiin taulukoihin on myds nopeaa ja yksinkertaista. (Heikkila 2010 54,
55.)

Taulukko 1. Kyselyn vastausvaihtoehdot seka -pisteytyksen periaate

Vastausvaihtoehdot: Pisteet
1.Merkitys vahenee 1
2.Merkitys pysyy nykyisellaan
3.Merkitys kasvaa hieman

4. Merkitys kasvaa paljon
5.Merkitys kasvaa todella paljon

u b WN

Tutkimuksen kohderyhmaksi valitut opiskelijat (n=23), opettajat (n=8) seka ty6-
paikat (n=22) edustavat parasta mahdollista saatavilla olevaa ndkemysta tutki-
muksen aihepiireista. Tyopaikkojen ja -edustajien valinnassa kaytettiin hyvaksi
Oulun seudun ammattiopiston tyéssaoppimisverkostoa. Kone- ja metallialan
tyopaikkojen edustajat valittiin vastaajiksi, koska heilla oli laaja-alaista kaytan-
non kokemusta tutkimusongelmaan liittyvista aihepiireistd. Vastaajiksi valitut
tyopaikkojen edustajat tunsivat hyvin myds koneautomaatioon liittyvat tyela-

man nykyiset vaatimukset, koska tyoskentelevat paivittdin koneautomaation
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ammattilaisina edustamissaan yrityksissa. Kohderyhmiksi valikoitui Oulun seu-
dun johtavat koneenasennusta- sekd kunnossapitoa harjoittavat kone- ja me-
tallialan yritykset. Tybelaman edustajat, jotka osallistuivat ja vastasivat kysy-
myksiin, toimivat kaikki esimiesasemassa edustamissaan yrityksissa. Yritysten
esimiehet valittiin vastaamaan kyselyyn, koska heilla oli yrityksen sisélla laaja-

alaisin ndkemys koneautomaation osaamistarpeista lahitulevaisuudessa.

Tutkimukseen osallistuneet opettajat (8 kpl) valittiin vastaajiksi 14 opettajan jou-
kosta, koska heilla oli kone- ja metallialan opettajista eniten kaytannon opetus-
kokemusta koneautomaatioon liittyen. Kyselyyn vastanneilla opettajilla oli siis
paras nakemys tutkimuksen aihepiiristd. Opettajien valintaan vaikutti myds se,
ettd he olivat alustavissa keskusteluissa ilmaisseet halukkuutensa osallistua
tutkimukseen. Tutkimuksen tavoitteena oli saada myds opettajien osalta mah-
dollisimman laaja-alainen ndkemys koneautomaation opetuksesta seké opetus-
suunnitelmista. Kohderyhmén valinnassa huomioitiin myos kaytannon opettaja-
kokemus. Kyselyyn vastaajiksi valittiin erilaisella kokemuksella olevia opettajia,
jotta saataisiin mahdollisimman laaja ndkemys tutkimuksen aihepiireihin. Kyse-
lyyn vastanneiden opettajien kaytannon opettajakokemus vaihteli 0,5 — 30 vuo-

den valilla.

Tutkimuksen tarkoituksena oli selvittdd koneautomaatioon liittyvien opetus-
suunnitelmien ajantasaisuus Oulun seudun ammattiopistossa kone- ja metalli-
alalla. Kone- ja metallialla koneautomaatioon liittyvaa opetussuunnitelman mu-
kaista opetusta on eniten koneasentajaopiskelijoilla. Tutkimukseen valitut opis-
kelijat olivat 2. ja 3. vuoden koneasentajaopiskelijoita. Heidat valittiin vastaa-
jiksi, koska Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialan opiskelijoiden
osalta he tunsivat tutkimuksen aihepiirit parhaiten. Tutkimukseen osallistunei-
den opiskelijoiden valinta perustui myds heidan fyysiseen lasnéoloonsa koululla
kyselyjen toteutuksen aikana. Kysely oli talloin kaytannéssa helppo jarjestaa.
Opiskelijoiden osalta hyddynnettiin ryvasotantaa, jolloin saatiin lyhyessa ajassa
suuri maara vastauksia. Ryvasotantaa kaytetddan mm. useissa valtakunnalli-
sissa kuluttajatutkimuksissa, jolloin voidaan keskittya vain tiettyihin kaupungin-

osiin. Tavoitteena on sdastaé aikaa ja -kustannuksia. (Heikkila 2010, 40.)
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3 AMMATILLINEN KOULUTUS SUOMESSA

Toisen asteen koulutus on muuttumassa koulutustakuun myo6ta. Jokaiselle pe-
ruskoulun paattaneelle taataan jatkomahdollisuus toisen asteen koulutuksessa,
oppisopimuskoulutuksessa, tydpajassa, kuntoutuksessa tai muulla tavoin. Hal-
lituksen tavoitteena on, ettd lahitulevaisuudessa alle 24-vuotiaista nuorista yli
90 prosentilla on perusasteen jalkeinen tutkinto.(Opetus- ja kulttuuriministerio
2012, 22))

Ammatillisen koulutuksen vetovoima on parantunut ja talla hetkella n. 45 % pe-
rusopetuksen paattaneista siirtyy toisen asteen ammatilliseen koulutukseen.
Opintojen keskeyttaminen on ammatillisessa koulutuksessa vahentynyt tasai-
sesti 2000-luvulla. Lukuvuonna 2008-2009 ammatillisen koulutuksen keskeytti
noin 8 %, kun vielda 2000-2001 keskeyttaminen oli melkein 12 %. Vuonna 2000
uusista opiskelijoista 57 % suoritti ammatillisen perustutkinnon nopeammin tai
normaaliajassa. Vuoden 2005 uusista opiskelijoista tutkinnon lapaisi tavoi-

teajassa tai nopeammin 58 %. (Opetus- ja kulttuuriministerié 2102, 26.)

Vuonna 2012 tutkintoon valmistavassa ammatillisessa koulutuksessa aloitti
kaikkiaan104 900 uutta opiskelijaa, mika on 2 750 uutta opiskelijaa enemman
kuin vuonna 2010. Ammatilliseen perustutkintoon valmistavassa koulutuksessa
aloitti 74 300 uutta opiskelijaa, joista nayttétutkintoon valmistavassa koulutuk-
sessa 32 prosenttia. Uusien opiskelijoiden maara on lisdantynyt etenkin naytt6-
tutkintoon valmistavassa oppisopimuskoulutuksessa, jonka tavoitteena on am-

matillisen peruskoulutuksen suorittaminen. (Kumpulainen 2014, 121.)

Ammatillinen peruskoulutus on ammatilliseen tutkintoon johtavaa koulutusta.

Liséksi ammatillisessa peruskoulutuksessa suoritettavat tutkinnot ovat amma-
tillisia perustutkintoja. Ammatillinen perustutkinto voidaan suorittaa myds am-
mattitaidon hankkimistavasta riippumattomassa nayttétutkinnossa. Ammatilli-
sen peruskoulutuksen tavoitteena on antaa opiskelijoille ammattitaidon saavut-
tamiseksi tietoja, taitoja seké valmiuksia myos itsenaisen ammatin harjoittami-
seen. Koulutuksen tavoitteena on liséksi tukea opiskelijoiden kehitysté tasapai-

noisiksi yhteiskunnan jaseniksi seka antaa opiskelijoille jatko-opintojen kannalta
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tarpeelliset tiedot ja taidot. Ammatillisessa koulutuksessa tulee ottaa erityisesti
huomioon tybelamé&n tarpeet. (Laki ammatillisesta peruskoulutuksesta
630/1998 1:3,48.)

Ammatillista koulutusta on keskitetty yha enemman kasvukeskuksiin, koska
muutoksilla pyritddn saavuttamaan saastoja seka laatua koulutukseen. Pienia
ammatillisen koulutuksen yksikoitd joudutaan jopa lakkauttamaan taloudelli-
sista syista lahitulevaisuudessa. Suomessa oli vuonna 2010 132 ammatillista

oppilaitosta. (Tilastokeskus 2011.)

Ammatillisen koulutuksen laadun parantamiseksi on useita toimenpiteitéa. Kou-
lutuksen jarjestgjien valilla on edelleen suuria laadullisia eroja. Vaatimukset
koulutuksen laatua kohtaan ovat kasvaneet. Ammatillisen koulutuksen kehitta-
minen seka asiakaslahtoisyyden ja vaikuttavuuden vahvistaminen, edellyttaa
koulutuksen jarjestgjilta systemaattista laadunhallintaa. Ammatillisen koulutuk-
sen jarjestgjista vain noin kolmasosalla on toimiva laadunhallintajarjestelma.
Useilla ammatillisen koulutuksen jarjestajilla laadunkehittaminen on vasta alku-
vaiheessa. Toimiva laadunhallinta tukee myds toiminnan kustannustehokkuu-

den lisdamista. (Opetus- ja kulttuuriministerio 2102, 27.)

3.1 Oulun seudun koulutuskuntayhtyméa (OSEKK)

Oulun seudun koulutuskuntayhtyma (Osekk) on kahdeksan kunnan omistama
koulutusorganisaatio. Osekkin jasenkunnat ovat Hailuoto, li, Kempele, Liminka,
Lumijoki, Muhos, Oulu ja Tyrnava. Osekkin ylin paatdksentekoelin on yhtyma-
kokous (Kuva 3). Kullakin jasenkunnalla on yhtyméakokouksessa yhtd monta
aanta, kuin jasenkunnassa viimeksi toimitettuja kunnallisvaaleja seuraavassa
vuodenvaihteessa on asukkaita. Yhtymé&kokous paattdd muun muassa yhty-
man talousarviosta ja toimintasuunnitelmasta, valitsee hallituksen ja lautakun-
tien jasenet sekd hyvaksyy johtosddnndét. Hallitus vastaa kuntayhtymén talou-
desta ja hallinnosta, valvoo yhtyman etua, edustaa kuntayhtymaa ja tekee sen

puolesta sopimukset. (Simila 2014.)
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[ Yhtyméakokous ]

l_—{ Tarkastuslautakunta ]

[ Yhtymahallitus ]
¥
Kuntayhtymajohtaja-rehtori

Kuva 3. Yhtyman rakenne 1.1.2015 (Simila 2014)

Osekkin Strategian (Kuva 4) mukaan Osekkin perustehtava on vastata opiske-
lijoiden ja tybelaman osaamistarpeisiin Pohjois-Suomessa. Visioksi on asetettu
olla ammatillisen koulutuksen ja tybelaman rohkea uudistaja. Strategiassa maa-
ritellyistd arvoista oikeudenmukaisuus ja vastuullisuus antavat raamit toimin-

nalle, jonka keskidssa ovat luovuus ja rohkeus. (Karttunen 2014.)

Kuva 4. OSEKK strategia 2020. (Karttunen 2014)



23

3.2 Oulun seudun ammattiopisto (OSAQO)

Oulun seudun ammattiopiston perustehtavana on opiskelijoiden kasvun ja ke-
hittymisen tukeminen osaaviksi muutoskykyisiksi ammattilaisiksi ja yhteiskun-
nan jaseniksi. Opiston ydinprosessiksi on méaaritelty osaamisen tuottaminen.
Opiskelijoita tuetaan saavuttamaan tutkinnon perusteissa kuvatut ammattitaito-
vaatimukset ja tavoitteet. Opetuksen ja ohjauksen toteutuksessa kaytetaan tar-
koituksenmukaisia ja vaihtelevia opetus- ja oppimismenetelmia sek& oppimis-
ymparistoja siten, etta opiskelijoilla olisi mahdollisuus saavuttaa kykyjenséa mu-
kainen osaaminen normaalissa kolmen vuoden opiskeluajassa. Ammattiopis-
tossa kayttoonotettu kasite pedagoginen kate, tarkoittaa opiskelijoiden koulut-
tamista hyviksi ammattilaisiksi. Hyvéa pedagoginen kate vaatii kokonaisvaltaista
opiskelijan ohjausta. Ammattitaito, sitoutuminen ja riittavat resurssit takaavat
opetuksen, oppimisen ja opiskelijapalvelujen onnistumisen. Opiskelijoita pyri-
taan myos tukemaan lapaisyn edistamiseksi seké keskeyttamisten ja eroamis-
ten valttamiseksi. (Alaruikka 2014.)

OSAO kouluttaa tydelaman tarvitsemaa ammattitaitoista henkiléstéa koulutus-
tehtavansa mukaisilla aloilla. OSAO:ssa koulutusta annetaan matkailu-, ravit-
semis- ja talous-, kulttuuri-, luonnontieteiden-, luonnonvara- ja ymparist6-, sosi-
aali-, terveys- ja liikunta-, tekniikan ja liikenteen- seké yhteiskuntatieteiden-, lii-
ketalouden sekéa hallinnon- aloille. Opetusta annetaan Haukiputaan, Kaukovai-
nion (tekniikka, liketalous), Kempeleen, Kontinkankaan, Limingan, Muhoksen,
Myllytulli-Pikisaaren, Pudasjarven ja Taivalkosken yksikdissa. Oppisopimus-
koulutusta hallinnoi oppisopimusyksikkd. (Lehto 2014.)

Talla hetkella Oulun seudun ammattiopistossa Kaukovainion yksikdssa henki-
I6kuntaa on noin 100 ja opiskelijoita yhteensa eri aloilla 930. Vuonna 2013 suo-
ritettiin Kaukovainion yksikéssa 267 erilaista ammatillista tutkintoa. Kaukovai-
nion tekniikan yksikossa on eri ammatillisia osastoja yhteensa 4 kpl ja lisaksi
yksi ammattitaitoa tukeva (ATTO) osasto (Kuvio 1). Lukuvuodella 2014 -2015
Kaukovainion yksikdssa on menossa eri osastojen uudelleenjarjestelyt. Aiem-

min, lukuvuonna 2013 -2014, kone- ja metallialalla oli opettajia yhteensa 14 ja
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tukihenkilditéa kolme. Uudessa organisaatiossa opettajia jad kone- ja metalli-
alalle 7 kpl ja yksi tukihenkild. Alla olevassa kaaviossa nakyy uusi OSAO:n Kau-
kovainion yksikon uusi organisaatiokaavio, joka otettiin kayttdon Elokuussa
2014 (Kuva 5).

UHAT:

- "Warjo-osastot” eli vanhat osastot jatkavat toimintaa

- Synergiaedut ja3vat hysdyntamatta

- Osastojen epatasapainocinen kehitys ja
enarvoistuminen

MAHDOLLISUUDET:

- Resurssien tarkoituksen mukainen ja tehokas kaytto

- (Osastojen ja osastonjohtajien toimintaedellytysten
wvahvistaminen

- Selkeat vastuut ja toiminnan kehittamispotentiaali

TALOTEKNIIKKA JA
HITSALS

OSAAMISEN TUOTTAMINEN

KAUT Organisoituminen / VPi a7.2014 3

S INEEs -‘

Kuva 5. OSAO Kaukovainion yksikkd, tekniikka. (Pirila 2014)

Organisaatiomuutoksella (kuva 5) pyritaan tehostamaan yksikdn toimintaa niin,
ettd eri osastojen toimintaedellytykset paranisivat. Tahan pyritdan selkeytta-
malla kunkin henkilon vastuita mm. johtamiseen liittyvissa asioissa. Osastojen
toiminnasta vastaa uudessa organisaatiossa suoraan osastonjohtaja, eika enéaa
koulutusjohtaja niin kuin aiemmin. Muutosten vaikutuksista ei viela tassa vai-
heessa ole tietoa, mutta jaa nahtavaksi, miten muutos vaikuttaa Oulun seudun
ammattiopiston osaamisen tuottamisen laatuun pitkalla aikavalilla.
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4 KONE- JA METALLIALAN KOULUTUS OSAQO:ssa

4.1 Kone- ja metallialan opetus

Kone- ja metallialan perustutkinnon opetussuunnitelman tavoitteena on, etta
tutkinnon suorittaneella opiskelijalla olisi laaja-alaiset perusvalmiudet teknolo-
giateollisuuden valmistustehtaviin, kone-, ja automaatioasennuksiin seka kun-
nossapitotehtaviin. Tutkinnon suorittanut opiskelija osaa koneiden ja laitteiden
kokoonpanossa ja asennuksessa tarvittavat yleiset tydomenetelmat. Opiskeli-
jalla olisi valmiudet suorittaa annettu tehtava tyodpiirustusten mukaan, soveltaa
oppimiaan tietoja ja taitoja tydelamassa seka toimia itsenaisesti yrityksen jase-
nend. Opiskelija pystyisi kayttamaan kasityovalineitd seka valmistuksessa ja
kunnossapidossa kaytettavia koneita turvallisesti. Hanella olisi koulutuksen jal-
keen valmiudet toimia laatujarjestelmien mukaisesti ja tehda laadunvalvontaan

ja kunnossapitoon liittyvia mittauksia. (Lankinen & Valio 2010, 9.)

Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialalla on aloittanut lukuvuonna
2013-2014 nelja aloittavaa opiskelijaryhméé. Opiskelupaikkoina se tarkoittaa
64 kpl, jotka jakautuvat neljaan eri rynmaan alan valinnan perusteella. Opiske-
lijat voivat valita kone- ja metallialan ammatillisesta perustutkinnoista levy-
seppa-hitsaajan (kaksi ryhmaa), koneistajan tai koneasentajan opintopolun.
Kaikilla opiskelijoilla on kuitenkin paasaantoisesti samanlaiset 1.luokan opinnot.
Poikkeuksena kuitenkin lukio-opintoja suorittavat opiskelijat (kaksoistutkinto)
seka jo aiemmin toisen ammatillisen tutkinnon- tai lukion kayneet opiskelijat.
Talldin opintojen rakenne on erilainen, koska kaksoistutkintoa suorittavien opis-
kelijoiden osa opinnoista kaydaan yhteistydlukiossamme. Osaamisen tunnista-
misia ja tunnustamisia tehdaan aiemmin toisen ammatillisen tutkinnon tai lukion
kayneille opiskelijoille. Naissa tapauksissa opinnot pyritddn suunnittelemaan
mahdollisimman joustavasti niin, ettd valmistuminen ammattiin tapahtuisi mah-
dollisimman pian. Toisen asteen ammatillisen perustutkinnon suorittaminen on

talléin mahdollista jopa kahdessa vuodessa. (OSAO 2015.)

Kone- ja metallialan koulutuksen vetovoima Oulun seudun ammattiopistossa on

ollut viime vuosina kohtuullisen hyvéa (Taulukko 2). Vetovoima kéasite tarkoittaa
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yksinkertaistettuna sita, ettd kuinka monta opiskelijaa on ensisijaisesti hakenut
kone- ja metallialan opiskelupaikkaa. Tata lukua verrataan olemassa oleviin
aloituspaikkoihin. Esimerkiksi vuonna 2012 on esisijaisia hakijoita ollut 91 opis-
kelijaa ja aloituspaikkoja 64. (91:64 = 1,42)

Taulukko 2 Kone- ja metallialan vetovoima 2010-2012 OSAO Kaukovainion yk-
sikkd, tekniikka. (Kaleva 2012)

2010 2011 2012
1. hak. | alpa vevo | 1.hak. | alpa vevo | 1.hak. | alpa Vevo
78 60 1,30 88 60 1,47 91 64 1,42
0

Elinkeinoelama ja teollisuus ovat pystyneet tarjoamaan valmistuville opiskeli-
joille kone-ja metallialan ty6tehtavia. Viime vuosina on Oulun seudulla kehitetty
voimakkaasti kone-ja metallialan koulutusta parantamalla mm. oppimisymparis-
t6ja. Kone- ja laiteinvestointeja on pystytty tekemaan kohtuullisen rahoituksen
turvin ja nain uudistettu kone-ja laitekantaa vastamaan taman paivan teollisuu-
den tarpeita. Nailla kaikilla seikoilla on my6s parannettu kone- ja metallialan
imagoa niin, ettd nuoret hakeutuisivat kone- ja metallialan koulutukseen.
(OSAO 2010.)

Tallakin hetkella (tammikuu 2015) kone- ja metalliala vetda Suomen taloutta
uuteen nousuun viemalla pitkéalle jalostettuja tuotteita ulkomaille. Joulukuussa
2014 koneiden, laitteiden ja kuljetusvalineiden vienti kasvoi 12 prosenttia. Séh-
kokoneiden ja -laitteiden vienti kohosi kuusi prosenttia. Teollisuuskoneiden ja -
laitteiden vienti kohosi 16 prosenttia. Sahkdgeneraattoreiden ja -moottoreiden
viennin arvo kohosi 209 miljoonaan euroon. Kone- ja metallialalla ovat hyvat
tulevaisuuden nakymat. (Kaarna & Telasuo 2015.)

4.2 Opetussuunnitelmien rakenne

Alla olevissa kaavioissa on esitetty yleisesti kone- ja metallialan tutkintojen ra-

kenne (Kuva 6) sekd koneasentajien tutkinnon muodostuminen 2015 valmistu-
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ville opiskelijoille (kuva 7). Ammatilliset valinnaiset- ja vapaasti valittavat tutkin-
non osat opiskelijat ovat valinneet 1.luokan kevaalla 2013, jolloin eri alojen
suuntautumisvalinnat oli jo tehty

) -

Kuva 6. OSAQO:n kone- ja metallialan perustutkinnon muodostuminen. (OSAO
2015)

Kone- ja metallialan perustutkinnon kokonaislaajuus on 120 ov (Kuva 6). Oulun
seudun ammattiopistossa tarjotaan opiskelijoille neljaa eri opintopolkua. Opis-
kelijat voivat valita Levyseppa-hitsaajan- (2 kpl), koneistajan tai koneasentajan
toisen asteen opinnot. Ensimmaisena opiskeluvuotena kaikki kone- ja metalli-
alan opiskelijat suorittavat ammatilliset perusopinnot (30 ov) seka ammattitaitoa
tukevia oppiaineita yhteensa 10 opintoviikkoa. Ensimmaisen opiskeluvuoden
jalkeen he valitsevat valinnaiset ammatilliset (40 ov) sekad vapaasti valittavat
tutkinnon osat (10 ov), kunkin suuntautumisvaihtoehdon mukaisesti. Pakollinen
ammatillinen tutkinnon osa on kaikille suuntautumisvaihtoehdoille laajuudeltaan
20 opintoviikkoa ja on ennalta méaéaritelty opetussuunnitelman perusteissa. Am-
mattitaitoa taydentéavia (Atto) tutkinnon osia on yhteensa 20 opintoviikkoa, joista
yhteisesti valinnaisia on ollut viime lukuvuosina nelja opintoviikkoa.
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Kuva 7. OSAO:n koneasentaja opiskelijoiden perustutkinnon osat. (OSAO
2010.)

Kuvasta 7 kay ilmi, etta koneasentaja opiskelijoiden pakollinen ammatillinen tut-
kinnon osa on koneenasennus (20 ov). Koneenasennuksen ammatillinen tut-
kinnon osa opiskellaan 2. ja 3. opiskeluvuoden aikana. Koneasentaja-opiskeli-
joiden opinnot siséaltavat tydssaoppimista yhteensa 20 opintoviikkoa. Talla het-
kella koko koneenasennuksen ammatillinen tutkinnon osa opiskellaan ty6ssa-

oppimalla kone- ja metallialan ty6paikoilla.

Koneasentaja-opiskelijoiden ammatilliset valinnaiset tutkinnon osat ovat talla
hetkella (2015) hydrauliikka, kunnossapito, koneautomaation asennus seka val-
mistustekniikka. Valinnaisten ammatillisten tutkintojen osien laajuus on yh-
teensa 40 opintoviikkoa, ja ne opiskellaan toisen- ja kolmannen opiskeluvuoden
aikana. Koneasentaja-opiskelijat ovat valinneet vapaasti valittaviksi tutkinnon
osiksi moottoriopin (5 ov) seka alumiinin ja ruostumattoman terdksen hitsauk-
sen (5 ov). Kaikista ammatillisista tutkinnon osista suoritetaan ammattiosaami-
sen naytto, jonka opiskelijan tulee suorittaa hyvaksytysti. (OSAO 2010.)



29

Nykyiset kone- ja metallialan opetussuunnitelmat on laadittu 2010. Opetus-
suunnitelma ohjaa kaikkea opetusta ja oppimista antamalla niille tavoitteet ja
siséllét. Valtioneuvosto paattaa ammatillisen koulutuksen yleisista valtakunnal-
lisista tavoitteista seka kaikille yhteisista opinnoista ja niiden laajuudesta. Ope-
tushallitus (OPH) johtaa ja ohjaa opetussuunnitelman laadintaa. Se pohjautuu
yhteiskunnasta nouseviin muutostarpeisiin seka yhteistyéhon tydelaman ja kou-
lutuksen asiantuntijoiden kanssa. Opetushallituksen julkaisema "Ammatillisten
perustutkintojen perusteet” antaa raamit paikallisesti laadittaville opetussuunni-

telman osille. (Leskela 2014.)

Opetuksen suunnittelun lahtékohtana on opetussuunnitelma. Opetussuunni-
telma on opettajalle “ohjekirja”, jonka mukaan opetus tulee jarjestaa. Opetus-
suunnitelman perusteet laaditaan niin, etta tutkinto tuottaa laaja-alaiset amma-
tilliset perusvalmiudet alan eri tehtaviin. Kouluttajan tulee 16ytaa opetussuunni-
telmasta ne paakohdat, johon opetus tulisi padasiassa kohdistaa. Opetusryh-
mat ja opiskelijat ovat niin erilaisia, ettad aina ei kaikkea opetussuunnitelmassa
mainittuja asioita ehdita syvallisesti oppia. Hyvan opetussuunnitelman laatimi-
seen tarvitaan erilaisella asiantuntemuksella varustettujen opettajien, opiskeli-
joiden seka alueen tyopaikkojen nakemyksia. (Helakorpi, Aarnio & Kiviharju,
2010, 148,149.)

Opetussuunnitelmissa voi olla kone ja metallialalla paikkakuntakohtaisia eroja
johtuen esimerkiksi siita, mitd ammatillisia- tai vapaasti valittavia tutkinnon osia
ammatillinen oppilaitos on valinnut. Oulun seudun ammattiopiston opetussuun-
nitelmat |6ytyvat koulumme Kkotisivuilta ja ovat siella kaikkien nahtavilla ja hel-
posti saatavilla. Nykyisin tutkintojen laajuutta kasitellaan opintoviikkojen (ov)
avulla, mutta nykyiset opintoviikot ovat muuttumassa osaamispisteisiin jo lahi-
tulevaisuudessa. Talldin yksi opintoviikko vastaisi padsaantdisesti 1,5 osaamis-
pistetta. Opetussuunnitelmien tulisi perustua aina alueen tyéelaman todellisiin
tarpeisiin. Nykyisen opetussuunnitelma-ajattelun mukaisesti oppilaitokset ovat
itse vastuussa opetussuunnitelmien ajantasaisuudesta. Nain ammattien ja tyo-
elaman muutosten seurannan ja analyysin tulisi olla jatkuvaa kehittdmistyota.
(Helakorpi ym. 2010, 55.)
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5 OPPIMISTA TUKEVA YMPARISTO

5.1 Oppiminen ja osaaminen

Nykymaailmassa oppiminen ja osaaminen ovat kriittisiA menestystekijoita.
Muuttuva tydelama tarvitsee ihmisia, joilla on kyky, halu ja tahto oppia jatku-
vasti. Heidan tulee osata hyddyntaa kokemuksiaan, ottaa vastuu omasta oppi-
misestaan ja tarvittaessa kyetd uskomusten, asenteiden ja arvojen muutokseen
ja tietoisuuden avartumiseen. Oppiminen ymmarretdan muutoksena tai muu-

toksen mahdollisuutena.(Honka, Lampinen & Vertanen 2010, 79.)

Jarjestelmallisessa koulutuksessa opitaan yleensa perusasiat alalla kuin alalla.
Siitd on kaytetty formaalisen oppimisen nimea. Tybelaméssa ja arjen toimin-
nassa tapahtuva "tekemalla oppiminen” on sita, etta tieto otetaan omaksi, eli
sitd opitaan muuntamaan ja soveltamaan. Tallaista oppimista on kuvattu joskus
my0s arjen oppimisena. Seka informaali ettd formaali oppiminen ovat tarkeita,
kun tavoitellaan huippuosaamista. Formaali tuo mukanaan yhteisen kielen, am-
mattikaytannot ja systemaattisen tietorakenteen, informaali taas tiedon sovelta-
misen tiettyyn ymparistéon. Formaali perustieto kattaa usein informaalia laa-
jemman kokonaiskasityksen opittavasta alasta ja informaali vie oppijan jonkun
tietyn erityisalan parempaan tuntemiseen ja soveltamiseen. (Vepsalainen 2013,
54.)

Oppimismenetelmista seka -kasityksista on olemassa useita mielipiteita. Hen-
kilokohtaisilla oppimiskasityksilla tarkoitetaan oppijan omia ajatuksia siitd, mité
oppiminen oikein on. Hyvalla oppimiskokemuksella tarkoitetaan sellaista tilan-
netta, jolloin tunnet oppineesi erityisen hyvin ja syvallisesti (Tynjala 1999, 28.)

Tyotavat, eli opetusmenetelmét tarkoittavat Vuorisen (1993, 63) mukaan niita
kaytdnnon toimenpiteitd, joiden avulla opettaja organisoi opiskelua ja pyrkii
edistamaan oppimista. TyoOtapa, jonka tuloksena opiskelu on sopivan konkreet-

tista ja vaihtelevaa, luo hyvat edellytykset oppimiselle.

Kasvatuksen ja opetuksen asiantuntijat eivat ole paasseet vielakdan yksimieli-

syyteen siita, miten opetus tulisi maaritella. Opetus on kuitenkin laaja-alaisempi
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kasite kuin opettajan toteuttama opettaminen. Opetus siséltaa opetuksen ja op-
pimisen. Opetuksessa on aina mukana tietty tarkoitus ja se ohjaa opetusta.
Opetustapahtuma on vuorovaikutusilmi®, joka ihmisten kesken tapahtuu kielen
avulla. (Patrikainen 1999, 33) Opetustapahtuma on monitahoinen ilmid, jonka
tutkiminen ja analysointi voi olla hankalaa. Siksi siitd voidaan valita tutkimuksen
kohteeksi vain pieni osa-alue. Usein on niin, etta pedagoginen kokonaisuus jaa
hahmottumatta. (Patrikainen, 1999, 76.)

Tarkeimpiad asioita oppimisessa ovat oppilaan oman kiinnostuksen herattami-
nen ja oppimismotivaation kohottaminen. Keinot ja menetelmat ovat yksilollisia,
silla oppilaat ja tietenkin myds opettajat ovat erilaisia. Vuorinen (1993, 25) on
jaotellut motivaation kahteen osaan: sisdiseen ja ulkoiseen motivaatioon. Sisai-
nen motivaatio nousee hanen mukaansa opiskelijasta itsestaén, koska tuolloin
hanessé on herannyt asioiden tutkimisen ja opiskelun halu. Tama olisi tietenkin
motivaation ihannetila. Ulkoisella motivaatiolla tarkoitetaan palkkioilla, rangais-
tuksilla ja houkutuksilla aikaan saatua motivaatiota, joka yleensa johtaa pinnal-

lisempaan ja lyhytjanteisempaén oppimiseen.

Koulutusammateissa korostuvat laaja-alaisuus ja yleissivistavyys osana amma-
tillista opetusta. Yleissivistava ja tietopuolinen opetus pitaa yhdistaa opiskelijoi-
den konstruktioissa osaksi ammatillista kokonaisuutta, jotta teoria ei jaa irral-
liseksi ammatillisesta oppimisesta. Myo6s laaja-alaisuus on ammattikuvien mo-
nimutkaistuessa muodostunut joissakin tapauksissa haasteeksi. Oppiminen voi
jaéda monilta osin pinta-puoliseksi, kun koulutuksen aikana pyritdédn oppimaan
maarallisesti mahdollisimman paljon. Toisaalta tutkinnon laaja-alaisuus antaa
ainakin teoriassa ammattiin opiskeleville mahdollisuuden rajata ja keskittya
omissa opinnoissaan itsea kiinnostaviin ja omaa tyollistymista edistaviin asioi-
hin. (Erkko 2014, 14.)

Opetustilanteissa, joissa opiskelurauha tai oppilaiden motivaatio laskee, tulisi
opetusta tarkastella lahemmin. Tulisi miettia opetusmenetelmia, tydskentelyta-
poja, opetettavan aiheen vaikeusastetta sekd opetustilojen sopivuutta ko. ai-

neen opettamiseen. Hairikointi ja levottomuus ovat usein merkkeja siita, etta
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kaikki opetukseen liittyvat seikat eivat ole kohdallaan. Opiskelijoiden motivaati-
olla on ratkaisevan tarke& merkitys opetuksen onnistumiseen. Motivaatiolla tar-
koitetaan voimaa, joka ohjaa ja yllapitaa yksilon toimintaa. Behavioristisen ka-
sityksen mukaan motivaatiota voidaan vahvistaa arsykkeen avulla. Talléin mo-
tivaation oletetaan kytkeytyvan palkkioiden saamiseen. Motivaation katsotaan
laskevan, mikali reaktiota seuraa rankaistus. Opetustilanteissa palkkioiden ja
rangaistusten kayttd onkin ollut keskeinen motivointikeino. (Tynjala 1999, 98-
99.)

Sosiokognitiiviset ndkemykset tarkastelevat keskeisina motivaatiotekijéina op-
pijan uskomuksia itsestaan. Keskeista on, ettd minkalaisiin tavoitteisiin opiske-
lija pyrkii, millaisia kiinnostuksen kohteita hanella on ja mitk& asiat h&n kokee
tarkeiksi. Attribuuttiteoria tarkastelee puolestaan ihmisten antamia selityksia toi-
saalta toisten henkildiden toimintamotiiveista, toisaalta oman toiminnan onnis-
tumisen tai epdonnistumisen syista. Suoriutumisorientoituneelle opiskelijalle on
tyypillista huomion kiinnittaminen omaan kyvykkyyteen ja han pyrkii olemaan
parempi kuin muut opiskelijat. Sosiaalisesti riippuvaisia opiskelijoita motivoi en-
sisijaisesti muilta saatu palaute. He hakevat yleensa opettajan ja tovereiden hy-
vaksyntaa. (Tynjala 1999, 100-104.)

Opiskeluilmapiirilla on myos suuri vaikutus innostukseen opiskella. Hyvassa
opiskeluilmapiirissé uskaltaa kysya ja keskustella avoimesti ilman suurempaa
jannittamista. Avoin, reilu ja keskusteleva opiskeluilmapiiri on omiaan kannus-
tamaan myds jatko-opintoihin. Tunneilmasto maaraytyy yleensa opiskelijoiden
asenteista ryhmaa, ryhman ohjaajaa ja itse opiskelua kohtaan. Parhaimmillaan
kokemus on turvallinen ja luovuutta suosiva. Pahimmillaan opiskelusta voi tulla

ahdistava tai jopa pelottava kokemus. (Vuorinen 1993, 31.)

5.2 Oppimisen menetelmid ammatillisessa koulutuksessa

Toisen asteen ammatilliset opiskelijat tarvitsevat paljon vaihtelua opinnoissaan.
Opiskelijat tekevat mielellaan toitd ryhmissa. Lahjakkaat opiskelijat voivat talldin

auttaa hieman heikompia oppilaita esimerkiksi teknisissa ongelmissa. Vastuu
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tehtavista jakaantuu myos eri osapuolten valille ja on omiaan kasvattamaan so-
siaalisia taitoja. Ryhméatoissa hieman hankaluuksia voi tuottaa sopivien ryhmien
kokoaminen. Aina |0ytyy niitéd "vapaamatkustajia”, jotka eivat haluaisi osallistua
tekemiseen syysta tai toisesta. Opiskelija voi ahertaa tiedon etsimisessa kir-
joista, toinen etsii tietoa internetista ja kolmas on lupautunut hoitamaan ryhméan
tuotoksen esittdmisen koko luokalle. Esiintymiskokemustakin ja -taitoja tarvi-

taan myos taman paivan tyoelamassa yha enemman.

Konstruktiivisen oppimiskéasityksen mukaan tietoa ei voi siirtdd suoraan mekaa-
nisesti opettajalta opiskelijalle. Oppiminen tapahtuu parhaiten mielekkaitten
tehtavien ja ongelmien ratkaisujen yhteydessa. Ongelmalahtdisyys toteutuu
ammatillisessa opetuksessa esimerkiksi juuri projektityétavan muodossa. Pro-
jektityotavalle on leimallista opiskelijoiden itsendisyys ja vastuun ottaminen sa-
malla kun se perustuu projektiryhman jasenten valiseen tyonjakoon. (Meisalo,
Sutinen & Tarhio 2000, 43,44.)

Oppilaitoksissa niin sanottu tydsaliopetus on useasti erilaisten harjoitteiden te-
kemista, joilla ei ole mitdan kaytannon tarkoitusta. Valmiiden harjoitustoiden jal-
keen ty0t joko puretaan tai laitetaan romunkeraykseen. Opiskelijoiden kannalta
tallainen menettely ei ole kovin mielekasta ja voi nain ollen myés laskea moti-
vaatiota. Oppilaitoksien kannalta tallainen menettely ei ole mydskaan taloudel-
lisesti kannattavaa, koska kaytettavat raaka-aineet ovat kalliita. Oppilaitoksien
tydsalien puutteellisuus ja -pieni koko on yleensa ajanut siihen, etta usein jou-
dutaan tekemaan pienia harjoitustoita, jotka ovat helppoja sailyttaa. (Kokkonen
& Saastamoinen 2013, 17.)

Tyo6saliopetuksessa tormataan usein demonstraatiotilanteisiin vaistamatta.
Opettaja nayttaa itse ensin yleensa esimerkkia koko luokalle miten, lhomma”
voidaan tehd&, jonka jalkeen oppilaat jaetaan esimerkiksi pienryhmiin. Toiset
opiskelijat voivat kokea oppimisen silloin [&hinn& toistavana toimintana, eivatka
koe sita mielekk&dana oppimisprosessina. Opetuksessa tulisi kuitenkin pyrkia
siihen, etta jokainen opiskelija suorittaa henkilokohtaisesti annetun oppimisteh-

tavan. Jokaisella opiskelijalla on hieman erilainen etenemisvauhti, ja se taytyy
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huomioida opetuksessa varaamalla riittdvasti aikaa harjoitteluun. Toinen opis-
kelija on ehtinyt suorittaa oppimistehtavan ja siirtynyt tekemaan esimerkiksi
asiakastoita, kun toinen opiskelija viela harjoittelee annettua tehtavaa. Paaasia
kuitenkin on, etta kaikilla opiskelijoilla on koko ajan tarpeeksi haastavaa- ja mie-
lekasta tekemista. (Helakorpi, Aarnio & Majuri 2010, 117)

Oppilaat kokevat kaytdannon tekemisen yleensa hyvin mieluisaksi ja innosta-
vaksi oppimismenetelmaksi. Ei ole kuitenkaan kahta samanlaista opetuspaivaa.
Mika toimi eilen toiselle ryhmalle, niin ei toimi valttamatta tanaan toiselle ryh-
malle. Yksilollisten opintopolkujen laatiminen opiskelijoille on jo arkipdivaa
myds ammatillisessa koulutuksessa. Kaikille opiskelijoille tulisi mahdollistaa yk-
siléllinen tapa oppia uusia taitoja niin, ettd opiskelija saavuttaa opetussuunni-
telmassa maaritellyt tiedot ja taidot. Koulutuksella on moninaisia tavoitteita,
mutta koulutuksen odotetaan johtavan toimintavalmiuksien kehittymisen silla
saralla, jota koulutus koskee. Pitd& muistaa, etta ammatillisen koulutuksen paa-
tehtava on tuottaa osaavia nuoria tydelaman tarpeisiin. (Rauste-von Wright &
von Wright 1994, 188)

"Tekemalla oppiminen eli toiminnasta oppiminen (learning by doing, learning by
action, action learning) on kaiketi vanhin oppimismenetelma ihmisen histori-
assa, ja se on yha pienen lapsen perusmalli oppia vanhemmiltaan: ottaa mallia
ja tehda peréssa, tai tehda kokeilemalla yrityksen ja erehdyksen tieta”. (Vuori-
nen 1993.) Opiskelijoille taytyy antaa mahdollisuus myos ratkaista annettu teh-
tava myos omalla tavallaan. Opettajan tarjoama "tie” tehtavan ratkaisuun on
vain yksi toimintamalli ja onnistuneeseen tehtavan ratkaisuun voi olla useita

yksildllisia polkuja.

Kun ammattiopilaitoksessa opetetaan jotakin uutta asiaa, niin siihen liittyy osin
my0Os teoreettista opetusta. Perinteinen teoreettinen luokkaopetus koetaan
opiskelijoiden mielestad vastenmieliseksi, koska siihen ei liity useinkaan toimi-
nallista elementtid. Teoreettisen tarkastelun jalkeen nuoret paasevat kylla ko-
keilemaan, kuinka opeteltu asia tehdaan kaytanndssé, mutta he ovat usein kar-
simattomia asian suhteen. Aktiivisen oppimiskasityksen mukaan, opiskelija on

aktiivinen toimija ja opettaja taustalla toimiva motivoija sek& oppimistilanteiden
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jarjestelija. Oppiminen tapahtuu tehokkaimmin siind ymparistossa, jossa tietoja

ja taitoja todellisuudessa kaytetaan. (Helakorpi 2010 ym. 104.)

Opetuksen kolme tarkeinta osatekijaa ovat tavoite, sisalto ja menetelma. Virtu-
aaliset vélineet ja -oppimisymparistét muuttavat opetuksen menetelmia, mutta
eivat juurikaan opetuksen tavoitteita tai sisaltoa. Tarve erilaisille oppimispoluille
ja opetusmenetelmille kasvaa sitd mukaan, kun oppilasaines monipuolistuu ja
koulutuksen tarpeet muuttuvat. Erilaiset sdhkoiset oppimisalustat seké& simu-
lointiohjelmistot ovat yleistymassa myods ammatillisessa koulutuksessa. Virtu-
aalinen toimintaympaéristd voi olla yksi pedagogisen kehittamisen elementti,
jolla haetaan vaihtoehtoa kasvokkain tapahtuvalle opetukselle. (Mé&kitalo & Val-
linheimo 2012, 30,37.)

Verkkopohjaiset avoimet oppimisymparistot voidaan karkeasti ajatella koostu-
van kolmesta peruselementistéa. Ne ovat oppimateriaali, vuorovaikutusvalineet
ja tiedon jasentamista tukevat valineet. Oppimateriaali voi kasittéda esimerkiksi
opintosuunnitelmamateriaalin, kuten suoritusvaatimukset, kurssin kuvaus, Kir-
jallisuusluettelot ja luennot. Lisaksi oppimateriaalina voi olla erilaisia multime-
diaelementteja, kuten animaatioita, simulaatioita ja peleja. Myos opiskelijat voi-

vat tuottaa oppimateriaalia verkko-oppimisymparistoon. (Hiltunen 2007, 16.)

Erilaisia sahkoiset oppimisalustat ovat yleistyneet viime vuosina myds ammatil-
lisessa koulutuksessa. Sahkoiset oppimisalustat soveltuvat erityisen hyvin ai-
kuisopiskeluun, silla verkkoymparistéssa korostuu opiskelijan halu ottaa vas-
tuuta omasta oppimisestaan. Aikuisopiskelijat ovat yleensa hyvin motivoituneita
opiskeluun ja opetuksen tavoitteisiin. Verkko-opetuksen tulisi tukea kuitenkin
mahdollisimman hyvin monenlaisia opiskelijoita. Ymmarramme oppimisen vuo-
rovaikutteisena tapahtumana, jolloin opettaja kayttaa asiantuntijuuttaan luodak-
seen sellaisen ympariston, jossa oppimiselle on parhaat edellytykset. Oppi-
mista tapahtuu vuorovaikutuksessa muiden kanssa. Virtuaaliset vuorovaikutus-
tilanteet poikkeavat ymparistoltdan olennaisesti fyysisista tiloista, koska osallis-
tujat voivat useimmiten muokata ja raataloida tilan mieleisekseen. (Makitalo ym.
2012, 12))
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Tyopaikalla tapahtuvan oppimisen oletetaan tarjoavan oppimisymparist6ja,
joissa voidaan oppia muunlaista tietoa ja taitoa kuin oppilaitoksessa. Ty6pai-
kalla tapahtuvaa oppimista voidaan kuvata avoimena oppimisymparistona, joka
tarjoaa oppijalle mahdollisuuden osallistua tyén organisointiin, kehittamiseen ja
oppimisen arviointiin ja reflektointiin. Koulussa ja tyéssaoppimisessa on kes-
keistd teorian ja kaytdnnon vuorovaikutus ja integrointi sekd sen kytkeminen
henkilokohtaiseen reflektioon. (Stenstrém 2001, 40.)

Tybssaoppimisen keskiossa on reflektointi, joka ei ole pelkastaan teknisten tai-
tojen saavuttamista. reflektointi on myos kokemuksen arviointia ja kokemuk-
sesta oppimista, ja joka ei edellyta pelkdstaan uutta tietoa, vaan taitoa oppia
oppimaan. Reflektoidessaan ammattilainen jatkuvasti kehittdd osaamistaan eri-
laisissa konteksteissa. Opiskelijoille naissa konteksteissa toimiminen on oppi-
maan oppimisen taitojen kehittymistad eli ammatillisuuden kehittymista. (Jarvi
2013, 53))

Useimpien ammattien laajeneva tietoperusta tarkoittaa sitd, etté kaikkea tule-
vassa ammatissa tarvittavaa tietoa ei ole mahdollista sisallyttdd opetussuunni-
telmaan. Opiskelijoille on tarkeda se, ettd he oppivat nopeasti, tehokkaasti ja
itsenaisesti silloin, kun se on heille tarpeen. Ongelmaperustainen oppiminen
vastaa monien ammattilaisten kasitysta siitd, mista heidan kaytannon toimin-
tansa koostuu. Ongelmaperustaisen oppimisen peruselementteja ovat ongel-
man muotoilu, itseohjautuva oppiminen, reflektointi ja abstrahointi seka tiedon

soveltaminen (Vesterinen 2001, 27.)

5.3 Oppijakeskeiset oppimisymparistot

Opiskelijoiden oppimisprosessien erilaisuuden tunnistamisen myoéta oppimis-
ymparistoiltd odotetaan yha suurempaa joustavuutta henkilokohtaisten oppi-
misprosessien tukemiseksi. Joustavien opetusratkaisujen lisdéantyminen ja ope-
tuksen aihepiiriméisen tydskentelyn kasvu vaikuttaa vaistamatta myos fyysisten

oppimisymparistojen yleisratkaisuihin. (Kuuskorpi 2012, 105)
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Oppimisymparisto on tila, paikka, yhteiso tai toimintakaytanto, jonka tarkoituk-
sena on edistdd oppimista. Kasite on syntynyt tarpeesta korostaa opettajajoh-
toisesta opetuksesta poikkeavia kaytantdja. Oppimisymparistdja voidaan tar-
kastella fyysisesta, sosiaalisesta tai organisaation nakokulmasta. Opettajan tar-
kein tehtava on luoda oppimisymparistdja, joissa oppiminen on tehokasta. Am-
matilliselle opettajalle tama tuo mielenkiintoisen haasteen. (Helakorpi ym.
2010,125.)

Opetusryhméan koko, opetuksen turvallisuustekijat, opiskelijoiden motivaatio
seka yksilollisen ohjauksen tarve asettaa haasteita opetushenkilokunnalle seka
my0Os oppimisymparistolle. Opetusmenetelmien ja oppimisymparistdjen jatkuva
kehittdminen, on noussut merkittavaksi tekijaksi viime lukuvuosien aikana. Tie-
toa ei voi siirtda mekaanisesti opettajalta opiskelijalle, vaan oppiminen tapahtuu
parhaiten mielekkaitten tehtavien yhteydessa. On myds tarkeaa, ettéa koko ope-
tushenkilosto seké koulun johto osallistuu omalta osaltaan oppimisympaéristdjen
kehitystyohon. (Meisalo ym. 2000, 43).

Koulumaailmaankin nopeasti rantautunut informaatioteknologia ja uudet verk-
kotyGkalut mullistavat oppimisprosessia ja toteuttavat ongelmalahtdisen opis-
kelun kautta osaltaan konstruktiivisen oppimiskasityksen mukaista oppimista.
Kun tietotekniset paatelaitteet ndhdaan tydkaluina, joilla tuotetaan rikkaampia
oppimisymparistojd, teknologia tukee opiskelijoita uudenlaiseen ymmarrykseen
seka vapauttaa syvallisempaan ajatteluun. (Kuuskorpi 2012, 73.)

Opettajan rooli erilaisissa oppimisymparistoissa tulee muuttumaan ja on jo osin
muuttunutkin. Opettaja ei ole padsaantdisesti enaa vain tiedon jakaja, vaan oh-
jaaja ja oppimisen tuki. Tama asettaa erityisid haasteita opettajan dialogitai-
doille. Verkko-opiskelussa suosituksi tulleet oppimisalustat helpottavat par-
haimmillaan kurssisuunnittelua ja tarjoavat foorumin sosiaaliselle vuorovaiku-
tukselle verkossa. Metsakoneenkuljettajaopiskelijallakin voi saada metséasta in-
ternetin kautta yhteyden omaan opiskelijaryhmaansa tai ryhmanohjaajaansa.
Oppilaitos kasitteené ei ole yhta kuin rakennus. (Helakorpi ym. 2010, 126.)
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Ammattiin opiskelun haasteena on yleensa kaytannon ja teorian yhdistaminen.
Yleinen kasitys on, etta koulussa opetetaan teoriaa ja tybpaikalla kaytantoa.
Todellisuudessa jako ei ole l[Ahesk&an nain jyrkk&, vaan nykysuuntaus amma-
tillisessa koulutuksessa on integroida teoriaa kaytant6on yha enemman. Toisi-
naan on jopa jarkevaa opiskella asia ensin kaytanndssa. Tama asettaa oppi-
misymparistolle haasteita siten, ettd kaytannon ja teorian opetus mahdollistuu
samassa tilassa. (Helakorpi 2010, 128.) Oppimisymparistot vaikuttavat olennai-
sesti opetuksen onnistumiseen. Oppimisympariston tehtavana on tukea oppi-
mista mahdollisimman monella osa-alueella (Meisalo, Sutinen & Tarhio 2000,
65.)

Haasteita opetukseen ja oppimisymparistbjen toimivuuteen ovat tuoneet myos
erityista tukea tarvitsevat opiskelijat. Opiskelijat ovat yksil6ita, ja kaikille pitaisi
pystyd antamaan laadukasta opetusta. Koulumme erityisopetusresurssia on
kaytetty siten, ettd se mahdollistaa toisen opettajan lasndolon samanaikaisesti
samassa oppimisymparistdssa. Tama tukimuoto auttaa opiskelijoita oppimaan,
silla silloin he saavat tarvittaessa myos yksilollista tukea. Erityista tukea tarvit-
sevia opiskelijoita ei tarvitse tallgin vieda mihinkaan muuhun tilaan, vaan opis-
kelu tapahtuu tutussa ryhmassa. Tallin ei mydskaan tuen tarpeessa olevan
opiskelijan leimautumisen vaaraa ole, koska tuen antaminen tapahtuu myds sa-
manaikaisesti. Lainsdadannon avulla pyritddn vahvistamaan oppilaalle suunni-
telmallisesti ja oikea-aikaisesti annettavaa varhaista ja ennalta ehkaisevaa op-
pimisen ja kasvun tukea. (Opetus ja kulttuuri ministerio 2011, 20.)

5.4 Turvallisuuden huomioiminen oppimisprosessissa

Yleista turvallisuutta ohjaavat lait ja asetukset tydturvallisuudesta, joista tarkein
kone- ja metallialla on konedirektiivi. Konedirektiivilla pyritaan yhdenmukaista-
maan turvallisuusvaatimukset Euroopan unionin alueella myytéaville koneille.
Yhdenmukaisuus varmistaa sisdmarkkinoiden toimivuuden ja kaytettavien ko-
neiden turvallisuuden. Konedirektiivissd valmistajat velvoitetaan suunnittele-
maan ja rakentamaan koneet niin, ettd asetetut vaatimukset tayttyvat. Vaati-
muksenmukaisuusvakuutus ja koneeseen kiinnitetty CE-merkint& kertovat, etta

laite on konedirektiivin mukainen. (Siirila 2002, 30.)
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Yleensa koneella tarkoitetaan toisiinsa liitettyjen osien tai komponenttien yhdis-
telmaa, jossa ainakin yksi osa tai komponentti on lilkkkuva ja jossa on tarvittavat
hallintalaitteet seka ohjaus- ja energiansyo6ttopiirit. Kone on kokoonpantu tiettyja
toimintoja, kuten materiaalin ty6stoa, kasittelya, siirtamista tai pakkaamista var-
ten. (Valtioneuvoston paatds koneiden turvallisuudesta 1314/1994 28.) Robotti
ja siihen liitetyt laitteistot lasketaan my6s koneeksi. Robotti voi olla joko osittain
valmis kone, tai kone, riippuen loppusovellutuksesta. Koneautomaation opetuk-
sen kannalta on kuitenkin oleellista, ettd koneeksi lasketaan kaikki koneyhdis-
telmat. Tama tulee ottaa huomioon opetuksen turvallisuuskaytanteissa. (Malm
2008, 13.)

Robotin maaritelmia on useita johtuen siitd, ettd robotin kasite muuttuu koko
ajan uusien sovellutuksien myo6ta. Teollisuusrobotti on yleensa séhkdisesti tai
paineilmalla tai hydraulisesti liikkuva, kappaleita tai tyokaluja kasitteleva, tieto-
koneohjattu laite, jonka liikeradat ovat ohjelmallisesti muutettavissa. Robotin
maaritelmalle ei ole kuitenkaan yleisesti hyvaksyttyd kuvausta, vaan eri maan-

osien ja -lahteiden valilla on eroja. (Suopuro 2012, 11).

Usein pohditaan sita, etta "korvaako robotti ihmisen?” Sita asiaa ei viela kukaan
tiedd, mutta osan yksitoikkoisista ja vaarallisista ty6tehtavista se on kylla jo nyt
korvannut. Robotisaatio tulee korvamaan mm. suurta toistotarkkuutta vaativia
tyotehtavia, silla laatuvaatimukset tulevaisuudessa tuotteiden osalta kasvavat.
Martin Fordin hurjemman vision mukaan noin puolet maailman tydvoimasta jaa
robotisaation vuoksi tyottémiksi. Kansainvalisen robottijarjestén IFR:n mukaan
robotisaatio tuottaa kuitenkin lisaa tyopaikkoja seuraavien viiden vuoden aikana.
Painavien taakkojen yksitoikkoinen siirtely on esimerkki robotin peruskaytosta.
Toisena esimerkkina voidaan ottaa esille vaikkapa vaarallisten tdiden yhtey-
dessa erilaisten pommien purkaminen tai vaarattomalle alueelle vienti robotin
avulla. Kukapa ei haluaisi, ettd polyt imuroidaan tai ruoho leikataan robotin toi-
mesta niin, etté itse voisi tehda jotain muuta mielekkddmpaa silla aikaa. (An-
dersson 2013, 2.)



40

Teollisuusrobotteja on ollut jo pitkaan ja niiden ansiosta esimerkiksi Uudenkau-
pungin autotehdas on pysynyt kilpailukykyisena globaalista kilpailusta huoli-
matta. Robottiautot tekevét tuloaan ja ehk& tunnetuin niistd, Googlen robotti-
auto, on ajanut Kaliforniassa miljoonia kilometreja ilman vahinkoja. Robotit tut-
kivat meria, puhdistavat vaarallisia jatteita ja alueita, tydskentelevat kaivoksilla,
varastoissa, viljelevat maata, lypséavat lehmia. Tulevaisuuden robotit pystyvat
toimimaan alykkaasti ja interaktiivisesti ihmisten, toisten robottien ja ympaéris-
tonsa kanssa seka oppimaan, havaitsemaan ja tunnistamaan. Sovellusalueita

on monia: kuljetukset ja liikenne, vaativat leikkaukset ja diagnostiikka, kotisai-
raanhoito, kotihoito- ja hoivapalvelut, opetus ja harrastukset. Robotit tulevat pa-
rantamaan ikdantyneiden kykya itsendiseen asumiseen, parantamaan palvelu-
jen laatua ja helpottamaan hoivahenkiloston tyota. Alykkaan robotin vastuuta
turvallisuuteen liittyen tutkitaan parhaillaan ja tehdaén siihen liittyvia selvityksia.
Esimerkiksi ilman kuljettajaa liikkuvan robottiauton vastuukysymykset onnetto-
muustilanteessa nousevat esiin. Kuka on vastuussa onnettomuustilanteessa:

kuljettaja, auton valmistaja vai robotti? (Brunila 2014, 57.)

Opiskelijatyona valmistetuissa koneissa ja -laitteissa tai niiden yhdistelmissa
taytyy myds arvioida koneen riskit, selvittdé konetta koskevat turvallisuusmaa-
raykset seka suunnitella kone olennaisten turvallisuusvaatimusten mukaisesti.
Liséksi taytyy laatia koneen ohjeet, -vaatimustenmukaisuusvakuutus seka
tehda ja yllapitaa tekninen tiedosto. Tarvittaessa tehdaén tyyppitarkastus ja huo-
lehditaan CE merkinnasta. Koneen tai laitteen turvallisuudesta vastaa aina val-
mistaja. (Kerttula 2008, 7.)

Tybpaikan ja tydympariston tyoturvallisuudesta vastaa yksiselitteisesti tydnan-
taja. Oppimisymparistojen turvallisuudesta vastaa viime kadessa koulun johto.
Tyo6turvallisuusvastuu jakautuu kuitenkin ylimman johdon liséksi yleensé keski-
johdolle, tydnjohdolle ja yksittaisille tyontekijoille. Tyontekijoiden velvollisuus on
noudattaa annettuja tyo- ja toimintaohjeita seka kayttaa hanelle annettuja tur-
vavarusteita. Tyontekijoiden on huolehdittava omasta ja myds muiden tyonteki-
jéiden turvallisuudesta. Havaitsemistaan vaaroista ja epakohdista tulee ilmoit-

taa viipymaétta esimiehelle. (Tyoturvallisuuskeskus 2015.)
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Yleinen asetus tyontekijoiden henkilésuojainten kaytdsta edellyttaa tydnantajan
arviointia niiden kaytosta. Taméa asetus koskee myo6s oppilaitoksia. Tydnantajan
on arvioitava esimerkiksi melulle altistuminen ja sen mukaisesti tunnistettava
melua aiheuttavat tekijat. Jos melua ei voida taysin poistaa tai melun raja-arvo
ylittyy, on ryhdyttava toimenpiteisiin meluhaitan minimoimiseksi. Muitakin kone-
ja metallialan haittatekijoitd koskevat samat periaatteelliset maaraykset. Henki-
I6kohtainen suojavarustus on oltava niin opetushenkilGilla seké opiskelijoilla
aina asianmukaisella tasolla tyétapaturmien seka tyoperaisten sairauksien en-

nalta ehkaisemiseksi. (Tyodsuojeluhallinto 2015.)

Tyo6salit seka niissa olevat erityyppiset tydkoneet ovat turvallisuuden kannalta
ongelmallisia. Vaaroja syntyy mm. teravista ja nopeasti pyorivista terista, tyos-
téenergiasta ja pyorivasta tyokappaleesta. Oppimisymparistdjen turvallisuuden
parantamiseksi pitdd tehda jatkuvaa tarkkailua ja tehda havaintojen mukaan
tarpeelliset muutokset tyoturvallisuuden parantamiseksi. (Siirila 2002, 386.)

Koska oppiminen tapahtuu ammatillisessa oppilaitoksessa yleensa ryhmissa,
yksin jddmisen tai huonoon asemaan joutumisen pelko vie opiskelijoilta paljon
voimavaroja. Kun opetusta suunnitellaan, tulisi asettua opiskelijan asemaan ja
pohtia miten edistdn toiminnallani turvallisuuden tunteen syntymista kaikille
opiskelijoille. Turvallisuus on kaiken oppimisen edellytys. Turvallisuuden tunne
parantaa oppimista ja vaikuttaa elamanlaatuun yleensakin. (Haapaniemi &
Raina 2014, 80.)

5.5 Tyéturvallisuuden kehittaminen OSAOQO:ssa kone- ja metallialla

Kone- ja metallialan koneita ja laitteita on koulussamme paljon. Niiden kaytto
edellyttaa hyvaa kone- ja turvallisuuskoulutusta. Oikein kaytettyind ja ohjeita
noudattaen koneet ovat kuitenkin turvallisia, ja niiden kayttoa ei tarvitse pelata.
Tyoturvallisuus on yksi keskeinen tekija Oulun seudun ammattiopistossa ja sii-
hen on kiinnitetty erityistd huomiota. Kone- ja metallialalla on tehty myés paljon
kaytannon tyota tyoturvallisuuden parantamiseksi. Oppimisymparistoja seka -
kaytanteita on pyritty parantamaan niin, etta tydskentely olisi opettajille ja opis-
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kelijoille olisi mahdollisimman turvallista. Opiskelijaryhmien suuri koko ja lisdan-
tyvad ohjauksen tarve asettaa opettajalle haasteita myo6s turvallisuuden nako-

kannalta.

Oulun seudun ammattiopistossa kone- ja metallialan turvallisuutta on pyritty pa-
rantamaan jarjestamalla opiskelijoille heti ensimmaisen vuosikurssin aikana
koulutusta ty6turvallisuuteen liittyen. Opetussuunnitelman vaatimusten mukaan
jokaisen opiskelijan tulee omaksua riittavat tiedot ja taidot ensiavun, ty6turvalli-
suuden ja tulitdiden osalta. Kaytanndssa muun turvallisuuteen liittyvan opetuk-
sen liséksi opiskelijat kayvat hatdensiapu-, tulitydkortti- seka tyéturvallisuuskort-
tikoulutuksen, joka jarjestetaan Oulun seudun ammattiopiston toimesta.( Lanki-
nen ym. 2010, 32 - 39.)

Tybsalien siisteydella on merkittdva rooli tyGtapaturmien ennalta ehkaise-
miseksi. Putken patkat, lastuamisneste tai muu kulkutiell& oleva sinne kuuluma-
ton materiaali voi aiheuttaa vakavia seurauksia liukastumisen tai kompastumi-
sen seurauksena. Koneiden sijoittelulla tyésaliin (Kuva 8.) on myds merkittava

rooli tydsalissa tapahtuvalla turvalliselle opiskelulle.

Kuva 8. Koneiden riittavat turvavalit tydsalissa.

Tybkoneet pyritdaan sijoittamaan kuvan 8 mukaan siten, etta riittavat turvavalit
koneiden valilla toteutuvat ja yleinen opetuksen valvonta tydsaleissa olisi mah-
dollisimman tehokasta. Véliseinét ja osastoivat tilaratkaisut ovat toisinaan omi-

aan vaikeuttamaan opetushenkiloston valvontaa ja ohjausta tydsaleissa, koska
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suoraa nakoyhteyttéd kohteeseen ei ole. Opettajan tulisi saada yhdella silmayk-
sella mahdollisimman hyvéa kokonaiskuva siitd, mita tyosalissa tapahtuu juuri
silla hetkella. (Siirila 2002, 59-70.)

Koneautomaation turvallisuuskoulutus perustuu standardiin SFS 6002, jossa
kaydaan lapi sahkoturvallisuusasiat. Standardi maarittelee mm. ne sahkoalan
tyot, joita voi tehdd muut kuin séahkdalan koulutuksen saaneet ammattihenkilot.
Naita muita sahkoalan t6ita kutsutaan yleisesti nimella "jokamiehen sahkotyot”.
Naita toitd ovat esimerkiksi yksivaiheisen jatkojohdon korjaus, asunnon sulak-
keen vaihto, sahkolaitteen rikkoutuneen liitdntdjohdon ja pistotulpan vaihto, va-
laisimen liitant&djohdon rikkoutuneen valikytkimen vaihto, sisustusvalaisimen liit-
taminen kattoon seka jannitteettdmien pistorasioiden ja kytkimien kansien irrot-
taminen esimerkiksi maalaus- ja tapetointitdiden ajaksi seka rikkoutuneiden
kansien vaihto. Paaperiaate on, etta tavallinen sahkénkayttaja ei saa tehda kiin-
teita sdhkdasennuksia. Kiinteisiin asennuksiin seka sahkolaitteiden korjauksiin
kohdistuvia toitd saavat tehdéa vain sahkoalan ammattilaiset. Tama seikka tay-
tyy myds kone- ja metallialan automaation opetuksessa ottaa huomioon. (SFS-
kasikirja 2007.)

Talla hetkella koneautomaation oppimisymparisté (Kuva 9) Oulun seudun am-

mattiopistossa on rakennettu niin, etté se palvelee teoriaopetusta seka kaytan-

non perusharjoitteiden tekemista.

Kuva 9. Oulun seudun ammattiopiston koneautomaation opetuksen oppimisym-
paristo
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Koneautomaation opetus tapahtuu talla hetkella koulumme automaatiolaborato-
riossa (kuva 9), joka sinallaan toimii koneautomaation arkiopetuksessa hyvin.
Koneautomaation opetuksen tilaan on tehty viime vuosina parannuksia mm. tyo-
turvallisuuteen liittyen. Opetuslaitteistot on pyritty sijoittamaan niin, ettd nakodes-
teitd ei muodostuisi opiskelijoiden ja opettajan valille. Talldin opettaja pystyy val-
vomaan opiskelijoiden toimintaa tehokkaasti ja opiskelu olisi mahdollisimman
turvallista. Kaikki opetuslaitteistot sijaitsevat ko. tilassa ja siksi tehokkaan seka
turvallisen opetuksen jarjestaminen koulumme muissa tiloissa on vaikeaa. Kou-
lullamme vuosittain tehdyissa tulo-, olo-, sekd paattdkyselyissa opiskelijat ja
opettajat ovat ilmaisseet tyytyvaisyytensa koulumme oppimisympaéristoihin. Pa-

rantamisen varaa kuitenkin on aina.

5.6 Koneautomaation opetus Oulun seudun ammattiopistossa

Tassa yhteydessa koneautomaatiolla tarkoitetaan erityisesti kappaletavara-au-
tomaatiota kasittelevia tutkinnon osia toisen asteen ammatillisessa koulutuk-
sessa. Levyseppahitsaajilla seka koneistajilla on myoés paljon automaatioon liit-
tyvia oppiaineita, mutta ne keskittyvat enemméan NC- ja CNC - tekniikkaan
(NC= numeerinen ohjaus, CNC= tietokoneistettu numeerinen ohjaus), joita
tasséa opinnaytetyossa ei kasitella.

Asennuksen ja automaation perustyot opiskellaan kone- ja metallialalla ensim-
maisen lukuvuoden aikana (kuva 7). Opintojen jalkeen tutkinnon osan suorittaja
osaa koneautomaation osalta:

e kokoonpanopiirustusten- ja kytkentédkaavioiden avulla asentaa koneen-
osia ja -komponentteja sekd -pienimuotoisia toimintajarjestelmia ja -
moottorien- ja -toimilaitteiden kytkentgja.

¢ lukea sahkoisia-, pneumaattisia- ja -hydraulisia kytkentdkaavioita.

e pneumatiikkajarjestelmien toimintaperiaatteet.

e ohmin lain ja perusasiat tasa- ja vaihtovirrasta, seké yleiset sahkoturval-
lisuutta koskevat maaraykset.

e sahkobasennuksia koskevat perusasiat.

e sadhkotyoturvallisuusstandardink SFS 6002 perusasiat. (Lankinen ym.
2010, 32.)
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Asennuksen ja automaation tutkinnon osan (10 ov) perusteissa on esitetty arvi-
oinnin kohteet ja arviointikriteerit. Arviointi suoritetaan paaasiassa ammatti-
osaamisen naytolla. Arviointiin sisaltyy tydprosessin, tydmenetelmien, valinei-
den ja materiaalin tyon perustana olevan tiedon ja elinikaisen oppimisen avain-
taitojen hallinta. Elinikdisen oppimisen kaikki arvioitavat osa-alueet l0ytyvat
opetussuunnitelmista. Asennuksen- ja automaation perustdiden tutkinnon osan
arviointiin kuuluu Oulun seudun ammattiopistossa myds muuta arviointia kuin
ammattiosaamisen nayttd. Muuta arviointia voivat olla esimerkiksi teoria koe tai
muut annetut tehtavat, jotka osoittavat tyon perustana olevaa tiedon hallintaa.
(Lankinen ym. 2010, 33.)

Tybelama ja koulutuksen jarjestajat ovat yhdessa suunnitelleet ammattiosaami-
sen naytot. Arviointi tehdéén yleensa yhdessa tydelaman edustajan, opettajan
sekd opiskelijan toimesta. Ammattiosaamisen naytdssa opiskelija osoittaa
osaamisensa tekemalla kaytdnnon tyotehtavia aidoissa tydelaman tilanteissa.
Arviointilomake (Liite 1) on kaikissa toisen asteen ammattiosaamisen naytoissa
samanlainen, riippumatta siita, mika ammatillinen ala tai -tutkinnon osa on ky-

seessa. (Pohjapelto 2006, 6.)

Koneasentaja-opiskelijoiden varsinainen koneautomaatiota syventava tutkinnon
osa on nimeltaan koneautomaation asennus (10 ov). Koneautomaation asen-
nus on valinnainen ammatillinen tutkinnon osa. Ammatillinen tutkinnon osa suo-
ritetaan 2. ja 3. opiskeluvuoden aikana. Opetussuunnitelman tavoitteiden mu-
kaisesti opiskelijan tulee osata robotin toimintaan liittyvat perusasiat. Lisaksi tut-
kinnon osassa opiskellaan sahkdpneumaattiset jarjestelméat seka niiden toimin-
taperiaatteet. Lisaksi opiskelijan tulee osata rakentaa, asennuspiirustusten ja
kytkentdkaavioiden mukaan annettujen toimintadokumenttien mukaisia, pieni-
muotoisia ohjausjarjestelmia. Opiskelijan tulee, opetussuunnitelman tavoittei-
den mukaan, osata myos ohjelmoida robotti haluttujen toiminta-arvojen mukai-
sesti sekéa tehda ohjelmaan pienid muutoksia ja laatia pienimuotoisia ohjausoh-
jelmia. Opetussuunnitelman mukaisissa tavoitteissa tulisi opiskelijan oppia ro-
botin rakenneosat, erilaiset robottityypit, robottien toimintaperiaatteet seka ro-

bottien ohjelmoinnin perusteet. (Lankinen ym. 2010, 103.)
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Oheiseen taulukkoon (Taulukko 3) olen poiminut nykyisesta opetussuunnitel-
masta koneautomaation asennuksen aihealueiden paakohdat, jotka ovat tar-
keimméat opetettavat aihepiirit koneautomaation osalta. Taulukosta ilmenee
myo6s aihealueittain lahiopetuksen tuntimdaraarvio. Kaytettavissd oleva la-
hiopetusmaara on kokonaisuudessaan 280 h. Taytyy kuitenkin muistaa, etta ai-

healueeseen kaytettavat tuntiméarat voivat vaihdella hyvinkin paljon johtuen

mm. erilaisista opetusryhmistd, opetusmenetelmista seka opettajista.

Taulukko 3. Opetussuunnitelman paakohdat.

Robotiikka Sahkdpneuma- Logiikat Anturit Mekaniikka Turvallisuus
(40h) tiilkka/ hydrauliikka | (100 h) (20 h) (20 h) (20h)
(40 h)
Perusteet Perusteet Perusteet Perusteet Perusteet Perusteet
Robottityypit Sylinterit,  suunta- | Ohjelmointi- Rajakytkimet Laiterungot ja - | Séhkdturvalli-
venttiilit, kielet suojaukset suus
Laitteisto Kytkentakaaviot Ohjausoh- Lahestymiskyt- | Asennus Koneturvalli-
(Hardware) jelma kimet suus
Ohjelmointi Simulointi Ohjelman Piirikaaviot Testaus
(Software) syottd logiik-
kaan
Kappaleen kasit- | Kytkentd piirikaavi- | Kytkennét Kytkennat
tely oiden mukaan
Kayttéonotto/ Kayttéonotto/ diag- | Kayttdonotto/ | Kayttéonotto/
diagnostiikka nostiikka /testaus diagnostiikka | diagnostiikka
/testaus /testaus /testaus
Ammattiosaamisen nayttd (40 h)

Arviointi suoritetaan padasiassa ammattiosaamisen naytolla (taulukko 3), jossa

opiskelija hyédyntaa oppimaansa.
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6 KYSELYTUTKIMUS

6.1 Kyselytutkimuksen toteutus

Kyselylomakkeen (Liite 5) ja keskustelujen avulla pyrittiin selvittdmaan, mita ko-
neautomaation osaamista tarvitaan nyt ja lahitulevaisuudessa kone- ja metalli-
alalla. Samat kysymykset esitettiin 2. ja 3. lukuvuoden koneasentajaksi opiske-
leville opiskelijoille, kone- ja metallialan opettajille seka tydpaikkojen edustajille.
Kyselylomakkeessa oli mahdollista ottaa esille myds omasta mielestaan tarke-
aksi kokemansa osa-alue, johon ammatillisen koulutuksen tulisi panostaa. Ta-
han kohtaan eivat opiskelijat ja opettajat ottaneet juurikaan kantaa, mutta tyo-
paikkojen edustajat kyllakin. Vapaat kommentit olivat kuitenkin tytelaméan edus-
tajilla yksittaisia, eika niista voinut tehda analyyttisia johtopaatoksia. Kyselyjen
koosteissa ei mainita kenenkaan nimia, eika henkildkohtaisia mielipiteita. Kyse-
lylomakkeessa ei kysytty vastaajan sukupuolta tai ikéda. Opiskelijoiden ika to-
dettiin koulumme rekisteritietojen avulla, mutta opettajien seka tydelaman edus-

tajien ikdjakauma arvioitiin empiirisen tutkimuksen avulla.

Kyselylomaketta testattiin ensin kahdella kone- ja metallialan opettajalla, minkéa
jalkeen loput opettajat vastasivat kyselyyn. Palaute kyselysta oli positiivista,
eikd lomakkeessa havaittu puutteita. Kohderyhmaksi valitut opettajat edustivat
mahdollisimman laajaa hakemysta koneautomaation opetuksesta kone- ja me-
tallialalla Oulun seudun ammattiopistossa. Kyselyyn vastanneet opettajat valit-
tiin kohderyhméksi, koska he olivat myés motivoituneet vastaamaan tutkimuk-
sen kyselyihin. Kaikki kyselyyn osallistuneet opettajat olivat miehid. Opettajien
ammatillinen oppilaitoskokemus vaihteli 0,5 vuodesta n. 30 vuoteen. Heidan
ammatillinen opettajan kokemuksensa seké edustamansa ammatillinen nake-
mys, jakaantui taten suhteellisen pitkalle aikavalille. Kysely toteutettiin sdhko-
postin valityksella tai henkilokohtaisten tapaamisten yhteydessa. Kaikki kah-
deksan opettajaa vastasi kyselyyn, joten vastausprosentti oli 100. Maksimipis-
temaara yksittaistd kysymysta kohden opettajien kyselyssa oli 40 p (8 x 5p=
40p).
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Opettajien jalkeen kysely toteutettiin toisen vuoden kone-asentaja opiskelijaryh-
malla. Kaksitoista toisen vuoden koneasentajaopiskelijaa vastasi kyselyyn.
Kohderyhmén koneasentajaopiskelijat valittiin kyselyn vastaajiksi, koska heilla
oli kokemusta tutkimuksen aihepiireista eniten. Opiskelijoille selitettiin ennen
vastaamista kyselyn tarkoitus, seka kaytiin [api aihepiirit. Kyselyn toteutuksessa
ei havaittu ongelmia. Kyselyjen tekemista jatkettiin kolmannen vuoden kone-
asentajaopiskelijoilla samalla periaatteella. Kyselyyn vastasi yksitoista kolman-
nen vuoden koneasentajaopiskelijaa. Opiskelijoiden iat vaihtelivat 17-20 vuo-
den vdlilla ja vastaajat olivat miehia. Kaikilla opiskelijoilla oli takanaan tuolloin
(2014 kevat) yli puolet kolmen vuoden koneasentajan perustutkinnosta. Opis-
kelijat olivat my0s jo olleet kahdeksan opintoviikon (ov) mittaisella tydssaoppi-
misjaksolla. Tydsséoppimisjakso sisdltaa kaytdnnén kone- ja metallialan am-
matillista harjoittelua aidoissa tydelaman tilanteissa. Heille oli muodostunut siis
jo alustava kasitys siitd, mitd ammatillisia ja muita taitoja he tulevat ammatis-
saan tarvitsemaan. Yhteensa 23 opiskelijaa vastasi kyselyyn. Kysely toteutettiin
luokkahuoneessa siten, ettd kaikki vastasivat kyselyyn itsendisesti opettajan
valvonnassa. Kohdat arvioitiin pisteilla 1-5. Maksimipistemaara yksittaista ky-
symysta kohden opiskelijoiden kyselyssa oli siis 115 p (23 x 5p= 115 p). Opis-
kelijoita motivoitiin vastaamaan kyselyyn selittdmalla kyselyn tarkoitus. Yhtaan
vastaamatonta kyselya ei ollut.

Kyselyt toteutettiin yrityksissd, jotka olivat osin jo aiemmin tuttuja mm. Oulun
seudun ammattiopiston tyéssédoppimisyhteistyon kautta. Tydelaman edustajat
valittiin kyselyn kohderyhmaéksi siten, etté heilla tulisi olla mahdollisimman hyva
kasitys koneasentajien nykyisista- ja lahitulevaisuuden osaamistarpeista. Alus-
tavien puhelinkeskustelujen perusteella saatiin tietoon, etta he olivat motivoitu-
neet osallistumaan tutkimukseen. Kohderyhmaksi valikoitui Oulun seudun joh-
tavat koneenasennusta- seka kunnossapitoa harjoittavat kone- ja metallialan
yritykset. Tydelaman edustajat, jotka osallistuivat keskusteluihin ja vastasivat
kysymyksiin, toimivat kaikki esimiesasemassa edustamissaan yrityksissa. Ky-
selyt lahetettiin tydelaman edustajille ensin sahkdpostilla tutustumista varten,
minka jalkeen sovittiin tapaaminen. Kyselyt ja haastattelut toteutettiin kaytan-

nosséa kaymalla yrityksissa ja tapaamalla henkilokohtaisesti tydpaikkojen edus-
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tajat. Eras tyOpaikan edustaja tosin halusi tulla koulullemme vastamaan kyse-
lyyn seka keskustelemaan ko. aihepiiristd. Yritykset edustivat Oulun seudun
pienta ja keskisuurta kone- ja metallialan teollisuutta (PK). Yritysten henkilGsto-
maara vaihteli yleensa 5 — 30 henkilon valilla. Kyselyyn vastanneiden yritysten
joukossa oli kuitenkin kolme yritysta, joiden henkilostomaara vylitti 50 henkilda.
Yhteensa 22 tyopaikkojen edustajaa vastasi kyselyyn. Maksimipistemaara yk-
sittaistd kysymysta kohden tyopaikkojen edustajien kyselyssa oli siis 110 p (22
x 5p= 110 p). Kaikki tydpaikkojen edustajat vastasivat kyselyyn.

6.2 Tutkimuksen tulokset ja -analysointi

Liitteen 5 mukaisia asioita kysyttiin opiskelijoilta, opettajilta sek&a tydelaman
edustajilta: Miten koet koneautomaation osaamisen tarpeet nykyisessa- ja lahi-
tulevaisuuden tydelaméassa kone- ja metallialalla? Kysymysten jalkeen vastauk-
set pisteytettiin viisi portaisen Osgoodin-asteikon (Taulukko 1) periaatteiden

mukaisesti.

Kyselyjen tuloksiin on koottu vain viisi eniten pisteitd saaneet vastaukset. Ta-
man opinnayteyon tarkoituksena oli I6ytaa kyselyjen avulla ne ammatilliset- ja
ammattitaitoa tukevat osa-alueet, joita ammatillisen koulutuksen tulisi jatkossa
kehittaa. Kyselyyn osallistui kone- ja metallialan opiskelijat, opettajat seka tyo-
elaman edustajat. Tuloksia on pyritty yksinkertaistamaan ja havainnollistamaan
kuvioiden ja taulukoiden avulla. Oheiseen kuvioon 10 on koottu opiskelijoilta
kyselyilla saadut tulokset. Kuviossa on havainnollistettu viisi eniten pisteité saa-

neet aihepiirit. Liitteessa 2 on tarkempi yhteenveto opiskelijoiden kyselysta.
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KONE- JA METALLIALAN OPISKELUJAT

"MITA OSAAMISTA TARVITAAN KONEAUTOMAATION SUHTEEN TYOELAMASSA
NYT JA LAHITULEVAISUUDESSA?" ( VIISI ENITEN PISTEITA (P) SAANEET)

Englannin kielen -
perusteiden osaamisen R_obotukan )
merkitys tybelaméassa; perusteiden osaamisen
lamassa; 84

Anturitekniikan
perusteiden

Kuvio 10. Opiskelijoiden vastaukset kyselyyn

Opiskelijoiden tuloksista (Kuvio 10) kay ilmi, ettd viisi eniten pisteita saaneet
koneautomaatiota koskevat aihepiirien piste-erot toisiinsa nahden ovat pienet.
Mikaan osa-alue ei nouse selkeasti muiden edelle. Opiskelijoiden kyselyssa
maksimipistemaara yhta kysymysta kohden oli 115 pistetta. Kaikkien kysymys-
ten toteutunut keskiarvo on 76 pistetta. Opiskelijoiden mielesta anturitekniikan
perusteiden osaamisen merkitys on tarkein koneautomaation ammatillinen osa-
alue tyoelamassa, joka heidan tulisi hallita. Huomioitavaa kuitenkin on, etta
opiskelijat pitavat myds langattomien jarjestelmien-, robotiikan-, seka englan-
ninkielen perusosaamisen merkitysta tarkeina osa-alueina, kuten tydelaman
edustajatkin. Ammattitaitoa tukevista taidoista opiskelijat pitivat tarkeimpina

englannin kielen perusosaamista.

Oheiseen kuvioon 11 on koottu opettajilta kyselyilla saadut tulokset. Kuviossa
on havainnollistettu vain viisi eniten pisteitd saaneet aihepiirit. Liitteessa 3 on

tarkempi yhteenveto opettajien kyselysta.
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KONE- JA METALLIALAN OPETTAJAT

"MITA OSAAMISTA TARVITAAN KONEAUTOMAATION SUHTEEN TYOELAMASSA
NYT JA LAHITULEVAISUUDESSA?" ( VIISI ENITEN PISTEITA (P) SAANEET)

Englannin kielen Koneen- ja
perusteiden laiteohjauksen
osaamisen perusteiden

Piirikaavioiden

(séhko,
elektron.i.ikkal, gattomien
pneumatiikka

Anturitekniikan
perusteiden
osaamisen
merkitys

31

Kuvio 11. Opettajien vastaukset kyselyyn

Kone- ja metallialan opettajien kyselyjen tuloksissa (kuvio 11) korostuu viiden
eniten pisteitd saaneiden kohdalla tasaisuus, silla piste-erot ovat todella pienia.
Maksimipistemaara kysymysta kohden oli 40 pistettd. Vastausten toteutunut
pistekeskiarvo oli opettajien kyselyssa 28. Kaikista eniten pisteitd saanut osa-
alue on opettajien vastauksissa "langattomien jarjestelmien perusteiden osaa-
misen merkitys (32p)”. Langattomien jarjestelmien osaamisen merkitys on
my0s tarkein ammatillinen osa-alue tyénantajien edustajilla ja yksi tarkeimmista
myos opiskelijoilla. Nelja seuraavaa osa-aluetta on tasapisteissa (31p): anturi-
tekniikan-, ohjelmoitavien logiikoiden-, koneen- ja laiteohjauksen-, seka englan-

ninkielen perusosaamisen hallinta tydelamassa.

Oheiseen kuvioon 12 on koottu kyselyilla tydpaikoilta saadut tulokset. Kuviossa
on havainnollistettu vain viisi eniten pisteitd saaneet aihepiirit. Liitteessa 4 on
tarkempi yhteenveto tydelaman edustajien kyselysta.
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KONE- JA METALLIALAN TYOPAIKAT

"MITA OSAAMISTA TARVITAAN KONEAUTOMAATION SUHTEEN TYOELAMASSA
NYT JA LAHITULEVAISUUDESSA?" ( VIISI ENITEN PISTEITA (P) SAANEET)

Koneen- ja
laiteohjauksen
perusteiden

Englannin kielen
perusteiden
osaami

Kuvio 12. Ty6elaman edustajien vastaukset kyselyyn

Tarked havainto tydelaman edustajien vastauksissa (Kuvio 12) on, ettd kaksi
tarkeinta osa-aluetta erottuvat selkeasti muista. Tyoelaman edustajien vastauk-
sista kay ilmi, etta tarkein ammatillinen osa-alue heidan mielestaan on langat-
tomien jarjestelmien perusteiden hallinta (83 p). Toisena on vain yhden pisteen
erolla englannin kielen perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa. Tyoela-
man edustajien kyselyssa maksimipistemaara kysymysta kohden oli 110 pis-

tetta. Vastausten toteutunut pistekeskiarvo on 66 pistetta.

Oheisesta taulukosta (Taulukko 4) nakyy selvasti kunkin kohderyhméan vastauk-
set kyselyyn. Tuloksia voidaan arvioida hyvin monella tavalla johtuen esimer-
kiksi siitéa, kenen mielipidetta painotetaan eniten. Tassa opinnaytetydssa ei ole
tarkoitus painottaa erikseen kenenkaan mielipidetta ja siksi erilaisia painoarvo-
jen kertoimia ei aseteta. Lahtokohtana kyselyille oli, etta kaikkien mielipide on
tarked. Liséaksi kyselylla oli tarkoitus selvittda, miten eri kohderyhmien mielipi-

teet eroavat toisistaan. Yhtena kyselyjen paatarkoituksena oli myds pyrkié tuot-
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tamaan tietoa ja mielipiteitd ammatillisesta koneautomaation opetuksesta. Tu-
losten lahempi tarkastelu ja niiden perusteella tehtavat toimenpiteet jaavét kou-

lumme johdon tehtavaksi.

Taulukko 4. Yhteenveto kyselyjen tuloksista

Anturit Sahkotek- Piirikaaviot Langatto- Englannin Kone ja laite- Robotiikka CAD/CAM
niikka mat jarjes- kieli ohjaus
telmét
Tydnantajat 67 68 65 83 82 72 73 75
(Max 110 p)
Opettajat 31 27 31 32 31 31 29 29
(Max 40 p)
Opiskelijat 85 83 81 84 83 82 84 72
(Max 115 p)
Yhteensa 183 178 177 199 196 185 186 176

Taulukosta 4 voidaan helposti nahda, kuinka "langattomien jarjestelmien perus-
teiden osaaminen tydelamassa” nousee kaikkien kohderyhmien mielesta kaik-
kein tarkeimmaksi kohdaksi tassa kyselyssa. Toinen merkille pantava seikka on
englannin kielen merkityksen korostuminen, jota erityisesti tydelaman edustajat
seka opettajat pitivat erityisen tarkedna. Opiskelijoiden mielesta kaikkein tar-
keimmaksi kohdaksi tadssa kyselyssa nousee "anturitekniikan perusteiden osaa-
minen”. Opiskelijoiden ja opettajien vastausten kohdalla tosin nousee esiin
useita tasavahvoja aihepiireja. Piste-erot ovat heidan kohdallaan tarkeimmiksi
koettujen aihepiirien valilla pienid. Tydelaméan edustajien vastauksissa puoles-
taan erottuu selvasti kaksi tarkeimmaksi koettua aihepiirid, jotka erottuvat tau-
lukosta 4. Jos pisteet lasketaan opettajien, opiskelijoiden ja tydelaman edusta-
jien osalta yhteen taulukon 4 osoittamalla tavalla ilman painokertoimia, niin
kolme eniten pisteitd saanutta osa-aluetta ovat: Langattomien jarjestelmien-,

englannin kielen-, seka robotiikan perusteiden hallinta.

Tulos on mielestani hieman yllattava langattomien jarjestelmien osalta, silla
kaikki sidosryhmat ovat tiedostaneet syysta tai toisesta aihepiirin tarkeyden.
Yksi syy voi olla se, ettd arkielamassamme tormaamme langattomien jarjestel-
mien hyddyntamiseen esimerkiksi matkapuhelimen kayton yhteydessa. Puheli-
meen voi “imuroida” langattomien jarjestelmien avulla hyddyllisia sovelluksia
tyo- tai vapaa-ajan kayttoon. Langattomien jarjestelmien kayttdé on arkipaivais-

tynyt ja ndin saanut merkittdvan painoarvon jokapaivaisessa elamassamme



54

7 JOHTOPAATOKSET

Tybnantajien edustajat ja opettajat korostivat vastauksissaan (Taulukko 4) eng-
lannin kielen osaamisen merkitysta. Lisdksi myds opiskelijat pitivat englannin
kielen taitoa tarkeana osa-alueena. Koneasentajien tyotehtavat ovat usein kan-
sainvalisia. Kielitaito on kaikkien vastanneiden mielesta tarkea ammattitaitoa
tukeva taito, johon koulutuksen tulisi kiinnittdd huomiota. Nykyisissa kone- ja
metallialan koneautomaatiota sisaltavissa tutkinnon osissa kielitaidon merki-
tysta ei erityisesti korosteta. Koneautomaation asennus opetussuunnitelman
tutkinnon osassa kylla lukee, etta "perehtymalla tydohjeisiin, kaytto- ja huolto-
ohjeisiin seka tydvalineisiin ja -menetelmiin suomen ja englannin kielilla, seka
harjoitella niiden kayttéa”. Englannin kielen opiskeluun tulee kiinnittéaa jatkossa
enemman huomiota. Taman tutkimuksen perusteella nykyinen opetussuunni-
telma ei vastaa tdméan paivan tybelaman osaamisen tarpeita englannin kielen

osalta.

Englannin kielen opiskelua tulee pyrkia integroimaan ammatilliseen opetukseen
niin, ettd kone- ja metallialan opiskelijoiden englannin kielen taito kehittyisi ny-
kyistd paremmin. Englannin kielen taitoa voidaan harjoitella esimerkiksi kone-
asentajien tydossaoppimisjaksoilla ulkomailla. Kansainvalista opiskelija- ja opet-
taja vaihtoa voidaan oppilaitosten valilla lisaté ja ndin saataisiin harjoitella eng-
lannin kielen taitoja arkielaméan tilanteissa. Englannin kielen oppimista voisi te-
hostaa myds integroimalla kielen opetusta my6s ammatillisiin tutkinnon osiin.
YhteistyOta englannin kielen- sekd ammatillisten opettajien valilla voisi myos li-
sata. Yhteistyd mahdollistaisi jopa kahden opettajan lasndolon opetuksessa
yhta aikaa. Oppimistulokset kielitaidon osalta opiskelijoilla voisivat tuolloin pa-
rantua ja yhteys ammatillisiin oppiaineisiin tulisi selvemmin esille. Ammatillisten
opettajien englannin kielen koulutusmahdollisuuksia voitaisiin lisata niin, etta
my0s opettajien kielitaidolliset valmiudet kehittyisivat. Seuraavissa opetussuun-
nitelma uudistuksissa englannin kielen asemaa tulee tarkastella ja tehda tarvit-

tavat muutokset.

Opetusta taytyy myds kehittaa jatkuvasti silhen suuntaan, etta se palvelee mah-

dollisimman hyvin tydelamaa. Tyoelamaa on kuunneltava "herkalla korvalla” ja
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ammattioppilaitosten tulisi pystya reagoimaan nopeasti yhteiskunnassa tapah-
tuviin muutoksiin. Tydelaman edustajien vastauksissa (Taulukko 4) nousi esille
langattomien jarjestelmien perusteiden osaamisen merkitys tybelaméssa. Ny-
kyisissa kone- ja metallialan koneautomaatiota koskevissa opetussuunnitel-
missa ei ole mainintaa langattomien jarjestelmien osaamistarpeista. Nykyiset
voimassaolevat opetussuunnitelmat on laadittu 2010. Kehitys on mennyt niin
nopeasti eteenpain langattomien jarjestelmien osalta, etta ammatillinen koulu-

tus ei ole pystynyt néiltd osin vastaamaan haasteeseen.

Talla hetkelld Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialan opetuksessa
on miltei mahdotonta opettaa langattomien jarjestelmien kayttod. Tarvittavat
laitteistot ovat periaatteessa olemassa, mutta langattomien jarjestelmien kayt-
téonotto ja laitteiden "keskustelu” keskenaan edellyttaa IP-osoitteen (IP = inter-
net protocol) maarittelya. Tietoteknisten laitteiden, kuten tietokoneiden suojaus-
asetukset estavat talla hetkella IP-osoitteiden maéaarittelyn opetuksessa. IP-
osoitteita voivat maaritella vain koulun johdon valtuuttamat IT-henkil6t. Nain
varmaan on parasta toimia tietoturvan kannalta jatkossakin, mutta pitéisi pohtia
yhdessa, miten langattomien jarjestelmien opetusta koulullamme voitaisiin ke-
hittda tydelaman toiveiden mukaisesti. Tama seikka vaatii viela lisaselvityksia
laitteistojen seka -opetusta palvelevan tietoverkon rakentamisen kannalta. Ta-
man tutkimuksen perusteella "langattomien jarjestelmien” osalta nykyinen ope-

tussuunnitelma ei vastaa taman paivan tyéelaman osaamisen tarpeita.

Yksi mahdollisuus on rakentaa koululle sisdinen verkko, jota langattomien jar-
jestelmien opetukseen ja -oppimiseen voitaisiin kayttda. Sisainen verkko toimisi
vain maaratyssa tilassa, josta ei ole mahdollista paasta "ulkoverkkoon”. Sisai-
sen verkon IP-osoitteita voisi silloin muuttaa vapaasti ja se mahdollistaisi esi-
merkiksi Ethernet-yhteyden kayton. Myos langattomien yhteyksien kaytt6 voisi
tuolloin olla mahdollista. Langattomuus on tata paivaa ja se tulee ottaa huomi-
oon myos opetuksessa. "Alypuhelimien” kayttdon ottaminen opetukseen voisi
olla osittain jo ajankohtaista. Voitaisiin kayttaa puhelimien sovelluksia opiske-
lussa hyodyksi. Asia herattaa kylla paljon keskustelua, mutta toisaalta kehitysta

ei kannata turhaan jarruttaa, jos sille ei ole jarkevia perusteluja.
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Robotiikan perusteiden merkitys nousee myos esiin tdssa tutkimuksessa.
Kaikki kyselyyn vastanneet sidosryhmat pitivat robotilkan perusteiden osaa-
mista tarkeéana (taulukko 4). Nykyisin Oulun seudun ammattiopiston kone- ja
metallialan koneautomaation asennus (10 ov) tutkinnon osassa robotiikan pe-
rusteiden osaaminen kuuluu opetussuunnitelmaan ja on sisalléltaan taman tut-
kimuksen perusteella ajantasainen. Myds koulumme opetuslaitteistojen osalta
opetus voidaan jarjestaa tydoelamén osaamistarpeiden mukaisesti. TA&man tut-
kimuksen perusteella, "robotiikan” osaamistarpeiden osalta, nykyinen opetus-

suunnitelma vastaa taman paivan tydelaman osaamisen tarpeita.

Tutkimuksen muiden osa-alueiden (lite 5) osalta ei havaittu kone- ja metallialan
koneautomaatiota koskevissa opetussuunnitelmissa ristiriitaa tyoelaman am-
mattitaitovaatimusten kanssa. Tutkimuksessa ei myodskaan ilmennyt oppimis-
ymparistdjen osalta sellaisia tekijoita, jotka olisivat suoranaisesti kone- ja me-
tallialan koneautomaation laadukkaan opetuksen esteitd. Koneautomaation
yleinen kehitys on ollut nopeaa ja uusia sovellutuksia tulee jatkuvasti. Opetta-
jien tulevaisuuden koulutustarpeet tutkimuksen aihepiirien osalta ovat ilmeisia.
Taytyy huolehtia siita, etta opettajat pysyvat koulutuksen avulla kehityksen kar-
jesséa ja voivat siirtdd osaamisensa toisen asteen kone- ja metallialan opiskeli-

joille.

Tutkimuksen toteutuksessa on huomioitava myods eettiset nakokohdat. Tutki-
muksen perustehtdvana on tuottaa luotettavaa tietoa. Tutkimustuloksia ei saa
muunnella tai vaaristella esimerkiksi kaunistelemalla. Tutkijan tulee olla ty6s-
saan rehellinen, huolellinen ja tarkka. Myos tutkimuksessa havaitut puutteet ja
rajoitukset tulee kirjoittaa raporttiin. Tarkeimmat eettiset periaatteet tutkimuk-
sessa ovat tutkittavan kohteen vapaaehtoisuus, luottamuksellisuus seka henki-
I6llisyyden suojaaminen. Tutkimus ei saa missaan maarin vahingoittaa tutki-
muksen kohteina olevia henkil6itéa. Tarkeaa on myos analysoida, miké on tutki-
jan rooli suhteessa tutkittaviin henkil6ihin. (Janhonen & Nikkonen 2001, 39-40.)

Tutkimus on toteutettu niin, ettd kaikki eettiset nakdkohdat on otettu huomioon

tutkijan parhaan kyvyn mukaisesti. Tutkimuksen kyselyyn vastanneet henkilot
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olivat tietoisia siitd, mihin tuloksia tullaan kayttdmaan. Heille kerrottiin avoimesti
tutkimuksen tavoitteet seké tarkoitus selkeasti. Kyselyyn ei painostettu ketéaan
henkil6& vastamaan, vaan kysely pohjautui vapaaehtoisuuteen. Kyselyyn vas-
tanneiden henkildiden nimia ei julkaistu missaan tutkimuksen vaiheessa, eika
heidéan henkilttietoja nay tutkimuksen asiakirjoissa. Tutkimukseen liittyvat asia-
kirjat ja sdhkopostit on sailytetty luotettavaa arkistointitapaa kayttaen. Asiakirjat
seka tutkimukseen liittyva sahkoinen materiaali on ollut vain tutkijan kaytossa.
Tutkimusmateriaali on sdilytetty koko tutkimuksen ajan niin, etta sita on voinut
tarkastella vain tutkimuksen tekija. Koko tutkimukseen liittyva materiaali tullaan
havittamaan tietoturvan mukaisella tavalla, Ennen tutkimuksen aloittamista teh-

tiin tutkimussuunnitelma, joka hyvaksyttiin toimeksiantajan puolesta.

Reliabiliteetilla tarkoitetaan tutkimustulosten ja vaitteiden luotettavuutta. Joh-
tuuko tutkimustulos vain sattumasta, vai kyetaanko tulokset riippumattomasti
toistamaan? (Hiltunen 2009, 11). Reliabiliteetti tarkoittaa myos tulosten pysy-
vyytta. Pysyvyys tarkoittaa sita, etta jos tutkimus uusittaisiin, saataisiin samat
tutkimustulokset. (Kananen 2014, 147.) Tutkimukseen liittyva kasite on validius
(patevyys). Validius tarkoittaa mittarin- tai tutkimusmenetelméan kykya mitata
juuri sitd, mitd on tarkoituskin mitata. Mittarit ja menetelmat eivat aina vastaa
sittd todellisuutta, jota kuvitellaan tutkittavan. Esimerkiksi kyselylomakkeiden
kysymyksiin saadaan vastaukset, mutta vastaajat ovat saattaneet kasittaa eraat
kysymykset aivan toisin kuin tutkija on ajatellut. Jos tutkija késittelee saatuja
tuloksia alkuperaisen ajatusmallinsa mukaisesti, ei tuloksia voida pitd& pate-
vina. (Hirsijarvi ym. 1997, 232.)

Tassé tutkimuksessa validiteetti aiheuttaa pohdintaa englannin kielen osaami-
sen osalta. Kyselylomakkeessa vieraisiin kieliin liittyvat kysymykset on sijoitettu
perakkain (liite 5, kysymykset 17 - 20), jolloin vastaajille on saattanut tulla kasi-
tys verrata kielien tarpeellisuutta vain keskendan. Kyselyyn vastaajille on siis
voinut muodostua sellainen kasitys, etté tutkija haluaa tietdd, mika kieli on ko-
neautomaation kannalta kaikista tarkein. On mahdollista, ettd tama seikka vaa-
ristdd tutkimuksen tulosta nailtd osin. Olisi ehk& ollut parempi sijoittaa kieliin
littyvat kysymykset kukin erilleen, ammatillisten kysymysten joukkoon, vaarin-

ké&sitysten eliminoimiseksi.
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Taman tutkimuksen kyselyt toteutettiin kevaan 2014 aikana, joten kyselyjen
ajankohdasta on kulunut noin vuosi. Reliabiliteetin osalta voidaan todeta, etta
tutkimuksessa esiin nousseet aihepiirit ovat ajankohtaisia myos tanaan. Julki-
suudessa kerrottiin mm. Saksan talouden yhtena menestystekijana robotiikan
kayttoonoton laajasti teollisuudessa. Tuotantoa on palautettu esimerkiksi Kii-
nasta takaisin Saksaan. Muutoksella pyritdan laskemaan tuotantokustannuksia
sekad parantamaan tuotteiden laatua robotiikan avulla. Ty6ta on tullut takaisin
Saksaan ja sen seurauksena osassa Saksan liittovaltioita on jo taystyollisyys.
Usein luullaan, etta robotisointi vie tydpaikkoja, mutta nain ei aina ole. Saksaan

haetaan parhaillaan tyontekijoitd seka -insindoreja ympari Eurooppaa.

Robotiikan ohjausjarjestelmiin kuuluu myds langattomien jarjestelmien kaytto
olennaisena osana. Robottien ohjausta seka valvontaa, voidaan nykyteknolo-
gian avulla hoitaa langattomien jarjestelmien avulla. Robotiikka seka langatto-
mat jarjestelmat ovat siis ajankohtaisia myods tdnaan. Myos kansainvalisyys ja
siihen liittyvat kielitaitovaatimukset ovat myos arkipaivaa. Englannin kieli on yksi
yleisimmista kielistéa ja sen asema kansainvdlisesti on vahva my6s nykyaan.
Jos tutkimus toteutettaisiin uudestaan nyt, niin mielestani ainakin samat aihe-
piirit nousisivat esiin edelleen. Olisiko jarjestys sitten sama, niin sitd on vaikea

arvioida.

Korkea vastausprosentti osoittaa kaikkien vastaajien mielenkiinnon aihepiiria
kohtaan, mika lisda tutkimuksen luotettavuutta. Opiskelijoiden joukossa saattaa
tosin olla vasymysta erilaisiin kyselyihin, silla he joutuvat vastaamaan koulussa
my6s useisiin muihin kyselyihin. Taméa seikka saattaa vaikuttaa joidenkin opis-
kelijoiden motivaatioon vastata kyselyihin asianmukaisella tavalla. Olen toimi-
nut myo6s opettajana kohderyhman opiskelijoille, mika saattoi vaikuttaa kyselyn
vastauksiin. Tutkimuksen kyselyn kaytannon toteuttajina toimivat osaksi myos
toiset opettajat, jolloin tutkija ei ollut l1&sna tilanteessa. Jarjestelylla pyrittiin va-
hentamaan tutkijan vaikutusta opiskelijoiden kyselyn tuloksiin. Yhtdan vastaa-

matonta kyselylomaketta opiskelijoilta ei tullut.

Opettajien osalta voidaan todeta, etta he vastasivat kyselyyn parhaan nake-

myksensa mukaisesti ja suhtautuivat tutkittavaan aihepiiriin asianmukaisesti.
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Kaikki kyselyyn valitut opettajat vastasivat myds kyselyyn. Aihepiirit eivat olleet
kaikille opettajille taysin selvia, mutta he vastasivat kyselyyn parhaan taitonsa
mukaan. Opettajien tutkimustuloksissa nékyy selvasti, etta piste-erot eri aihe-
piirien valilla ovat pienid. Tama voi johtua ammatillisesta nakemyksesta, jolloin
kaikki aihepiirit ovat tarkeita. Opettajien on vaikeaa nostaa mitaan osa-aluetta

tarkeysjarjestyksessa toisen ylapuolelle.

Yrityselaman edustajat olivat my6s motivoituneita vastaamaan kyselyyn. Tosin,
heita lahestyttiin ennen tutkimuksen toteutusta sahkopostin tai puhelimen vali-
tykselld, ja tiedusteltiin halukkuutta osallistua tutkimukseen. Osallistumishaluk-
kuuteen saattoi vaikuttaa tutkijan aiemmat henkilokohtaiset suhteet tutkimuk-
seen osallistuvien yritysten edustajiin. Heille saattoi tulla jopa sellainen kasitys,
ettd olisi hieman kiusallista kieltaytya kyselysta. Itse tutkimustuloksiin seikka ei
mielestani kuitenkaan vaikuttanut millaan tavalla. Tyéelamén edustajilla on pal-
jon tyotehtavid hoidettavanaan yrityksissa. Toisinaan oli siten vaikea loytaa yh-
teistd aikaa kyselyn toteutukselle. Ajan puutteen vuoksi eraat tyopaikkojen
edustajat eivat ehkd ehtineet syventya kyselyyn riittavalla tarmokkuudella.

Tama saattoi vaikuttaa ainakin yksittaisen tyoelamanedustajan vastauksiin.

Saadut tulokset ovat kokonaisuudessaan mielestani luotettavia, silla vastauk-
sista on nahtavissa yhdenmukaisuutta kaikkien sidosryhmien valilla. Samat téar-
keat osa-alueet nousevat esiin kaikkien vastauksissa. Tutkimusta voidaan tul-
kita kuitenkin usealla tavalla ja niiden pohjalta eri nakdkantoja nousee esiin.
Taman tutkimus on kaikkien luettavissa ja jokainen voi tehdéa tietenkin omat joh-
topaatoksensa. Taman opinnaytetyon tuloksena saatiin selville kone- ja metal-
lialan tybelaman, opettajien seka opiskelijoiden mielipide koneautomaation osa-
alueiden kehittAmisesta.

Taman tutkimuksen perusteella englannin kielen oppimista tulisi tehostaa esi-
merkiksi lisdamalla opettajien- sekad opiskelijoiden kansainvalista vaihtoa eng-
lannin kielisiin maihin. Englannin kielen taitoisia opiskelijoita sekd opettajia voisi

tulla myds vierailulle Oulun seudun ammattiopistoon. N&in saisimme vierailujen
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yhteydessa myos arvokasta englannin kielen oppia arkielaméan tilanteissa. Eng-
lannin kielen integroiminen ammatillisiin aineisiin voisi olla oppimisen kannalta
myds hyodyllista. Ammatilliset-seké kieltenopettajat voisivat yhdessa miettia

miten englannin kielen integroiminen tapahtuisi kaytanndssa.

Langattomien jarjestelmien opiskelun osalta yksi ratkaisu olisi rakentaa oma si-
sainen verkko Oulun seudun ammattiopiston kone- ja metallialle. Sisainen
verkko mahdollistaisi vapaiden IP-osoitteiden k&ytdn ja néain ollen myo6s langat-
tomien jarjestelmien opiskelu toteutuisi nykyista paremmin. Taman tutkimuksen

perusteella:

e Englannin kielen osalta nykyinen opetussuunnitelma ei vastaa tdman
paivan tybelaman osaamisen tarpeita

¢ Langattomien jarjestelmien osalta nykyinen opetussuunnitelma ei vastaa
taman paivan tybelaman osaamisen tarpeita.

¢ Robotiikan osalta nykyinen opetussuunnitelma vastaa taman paivan ty6-

elaman osaamisen tarpeita.
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8 POHDINTA

Opetus- ja kulttuuriministerion mukaan suomalaiset tulee nostaa maailman
osaavimmaksi kansaksi vuoteen 2020 mennessa. Tavoitteena on, ettad Suomi
sijoittuu tuolloin OECD-maiden karkiryhmaan keskeisissa nuorten- ja aikuisten
osaamisvertailuissa. Elinikdisen oppimisen mallin mukaisesti siirtyminen koulu-
tuksesta tyoelamaan tulisi tapahtua mahdollisimman joustavasti. Elinikéinen
oppiminen tulee jatkua myds koko aikuisian. Koulutuksessa taytyy kiinnittaa
huomiota myds aiemmin hankitun opin tunnistamiseen ja tunnustamiseen.
Aiemmin hankittu tieto ja taito tulee voida taysimaaraisesti hyvaksya osaksi
opintoja, ja nain ollen se lyhentaisi opiskeluaikaa ja lisdisi koulutuksen tehok-

kuutta.(Opetus ja kulttuuriministerio 2011, 2.)

Kone- ja metallialan tydpaikat ovat hyvin tydvoimavaltaisia. Suuret ikdluokat
ovat jadmassa elakkeelle ja uusia kone- ja metallialan osaajia tarvitaan. Oulun
seudulla toimii paljon koneenasennukseen- ja kunnossapitoon erikoistuneita
yrityksia. Yritykset eivat useinkaan ole kovin suuria, mutta myds uutta tyovoi-
maa tarvitaan. Tydvoiman tarve vaihtelee kausittain my6s hyvin paljon. Ko-
neenasennus- ja kunnossapito -yritysten selkedné etuna ovat niiden riippumat-
tomuus yksinomaan lahiseudun ty6n tarjonnasta. Yritykset toimivat hyvin usein
monilla eri paikkakunnilla Suomessa ja sen lisaksi Euroopassa seka ympari

maailmaa.

Sain kuulla erddssa koneenasennus- ja kunnossapitoyrityksessa, etta heidan
toimintaymparistéon kuuluu mm. isojen valtamerialusten huolto- ja kunnossa-
pito tehtavat. Kaytanndssa tyd hoidetaan siten, ettd laivan ollessa satamassa
huoltoon tai korjaukseen tarvittavat osat lastataan laivaan. Samassa yhtey-
dessa myds pyritdan saamaan paikalle myds koneenasennukseen ja kunnos-
sapitoon erikoistuneet miehet laivan mukaan. Merimatka voi kestaa useita viik-
koja, jolloin my6s huolto ja korjaustoimenpiteet suoritetaan. Ajatuksena on, etta
laivan el tarvitse pysahtya satamaan tai telakalle huolto- ja korjaustoimenpitei-
den vuoksi. Laivan ja sen henkilokunnan taytyy olla tuottavassa tydssa niin pal-

jon kuin mahdollista. Laivan ja sen lastin pysayttamista satamaan valtetaan vii-
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meiseen asti. Kunnossapidossa on yleinen suuntaus ennakoivaan kunnossapi-
toon. Korjausta ei kannata tehda vasta sitten, kun kone tai laite on rikki, vaan
pyritaan ennakoimaan tarkasti huollon ja kunnossapidon tarve. Kun huoltotoi-
menpiteet ovat tehty, jddvat asentajat pois laivasta ja lentavat takaisin Suomeen
odottamaan uutta yhteydenottoa. Tama on heille arkipaivaa ja "huoltokeikat”

toistuvat saannollisesti.

Erikoisosaamisalueita koneenasennuksen- ja kunnossapidon alalta 16ytyy
my6s Suomesta. Ydinvoimaloita huolletaan Suomessa osin myds mm. oululais-
ten yritysten voimin. Toisaalta koneasentajien ty6tehtavia loytyy runsaasti elin-
tarviketeollisuudesta, sairaaloista, leipomoista, pienkonekorjaamoista seka
kaikkialta, jossa tarvitaan mekaanista- sekd automaation kunnossapitoa. Kone-
asentajien tyotehtavat ovat siis hyvin moninaiset. Lamankaan aikana tehtaat ja
tuotantolaitokset eivat voi jattda huolto- ja kunnossapitoa tekeméttd, silla se
voisi tulla myéhemmin kalliiksi. Koneasentajien tydymparistd on hyvin laaja ja
omaa monia erityispiirteitd, joita voi olla maallikon vaikea havaita. Huolto- ja
kunnossapito asentajat ovat "nakymattdomia”, niin kauan kuin tuotanto, koneet

ja laitteet toimivat.

Suomen ulkomaankaupan veturina kone- ja metalli on ollut jo pitkédan. Uusim-
pien tilastojen valossa kehitys jatkuu edelleen. Ulkomaankaupassakin nakyy jo
valoa tunnelin paassa ja telakkateollisuuskin kotimaassa on paassyt jo jaloil-
leen. Julkisuudessa kerrottiin mm. Helsingin laivatelakan taystyollisyydesta ai-
nakin 2017 asti ja telakka tekee myds lisarekrytointeja. Kone- ja metallialan tu-
levaisuus nayttaa kohtuullisen hyvalta yleiseen taloustilanteeseen suhteutet-

tuna.

Talouden saastttoimet koskettavat meita kaikkia ja koulutuksesta joudutaan
myds maararahoja leikkaamaan. Toisen asteen ammatillisen koulutuksen ra-
hoitus tulee muuttumaan. Talla hetkella ei viela ole tarkkaa mallia siitd, mita
l&hitulevaisuudessa rahoitukselle tapahtuu, mutta nayttaa silta, etta rahoituksen
kokonaismaara ei tule kasvamaan. Tulevaisuuden rahoitusmallissa ainakin osa

oppilaitoksen rahoista perustuu tuloksellisuusrahoitukseen. Rahoitus tullaan
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osin pisteyttamaan siten, ettd miten hyvin opiskelijat |apaisevat toisen asteen

perustutkinnon- ja miten tyollistyvat koulutuksen ansiosta.

Lahituntimaaria ollaan jalleen tarkastelemassa ja pelataan, etta ne tulevat lahi-
tulevaisuudessa laskemaan. Opetuksen ammattilaiset ovat huolissaan toisen
asteen ammatillisen koulutuksen laadusta. Pystymmekd enda kouluttamaan
tydelaman tarpeisiin ammattitaitoisia nuoria? Ammattitaitovaatimukset kasva-
vat ja monipuolistuvat koko ajan tydelaméassa. Tyonantajien edustajat vastaavat
usein kysyttaessa, etta "he tarvitsevat kone- ja metallialan monialaosaajia”. La-
hiopetustuntimaarien leikkaukset ovat hieman ristiriidassa tyéelaman nakemys-
ten kanssa. Tietenkin voi oppia saada muutenkin kuin lahitunneilla. Toivotaan,
ettd opetuksen kokonaislaatu ei uudistuksissa tule laskemaan. Nuorten syrjay-
tymisesta puhutaan nykyaan myods usein. Nuorilla pitéisi olla saanndllinen ela-
man rytmi niin, ettd kukaan ei jaa kotiin toimettomaksi. Nuorten normaaliin ke-
hitykseen yhteiskunnan jaseneksi kuuluu myds arjenhallinta. Nuorten kasvun

tukeminen on osin my6s koulun tehtava.

Olen toiminut opettajan tydsséa Oulun seudun ammattiopistossa vuodesta 2004
lahtien, joten opettajan kokemusta on kertynyt kymmenen vuotta. Ensimmaiset
vuoteni ovat kuluneet [&ahinna koulun kaytantéjen ja omien opetusmenetelmien
opettelemisessa mutta rutiiniakin opetukseen on myds aikaa myaoten tullut. Ajoi-
tus on hyva naihin nykyisiin YAMK- opintoihin ndhden, sill& olen aina ollut avoin
kaikenlaiselle uudelle tiedolle ja siirrdn sitd mielellani eteenpain koulumaail-
maan. My6hemmin jaa nahtavaksi, mita oppimaani pystyn opettajan tyossani

soveltamaan kaytantoon.
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LITE 1

AMMATTIOSAAMISEN NAYTON

OULUN SEUDUN SUUNNITELMA JA ARVIOINTI
AMMATTIOPISTO

Nimi Syntymaaika Yksikko

Tutkinto Ryhma Tutkinnon osa ja laajuus

Maytettavana MNaytan ajankohta (alkaa ppklkw - paattyy ppkhkw)
[ koke tutkinnon osa [ Tutkinnen osan osajakso [ Naytén uusinta

MNayttépaikan nimi
YHEp [ Tyéssaoppimisiaksalla [ oppilaitoksessa [ Muuala

Tydpaikkaohjaaja. naytdn anvioija Ohjaava opettaja

Heikki Litendahl

Kuvaus naytosta (Tavoitteet, tydtehtavat, tyévalineet, ymparistd, muuta huomioitavaa)

(Dsa 2)
Kuvaus naytosta nayttitodistusta varten (nayton kuvaus lyhyesti ja nayttdpaikan nimi)
Arviointi (OPH:n chjeen mukaisesti)
o P Tytelaman
Opiskelijan| Tydelaman Opettaja edustajan ja

itsearviointi| edustaja

Arvioinnin kohteet opettajan yht.arv.

1. Tydprosessien hallinta

2. Tyomenetelmien, valineiden ja materiaalin hallinta

3. Tydn perustana olevan tiedon hallinta

4_ Elinikaisen oppimisen avaintaitojen hallinta

Arvosana

Perusteluja

Suunnitelma nayton taydentamisesta [ uusimisesta annetaan tarvittaessa omalla liitteella.

Allekirjoitukset (Arviointitoimikunta 118/2006, Ammaattiosaamisen naytan arvicinnista paattaminen)

Paivays Opiskelijan allekirjoitus ja nimenselvennys

Paivays Tyodelaman edustajan, nayton arvicijan allekirjoitus ja nimenselvennys

Paivays Ohjaavan opettajan allekirjoitus ja nimenselvennys
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Kysymysten osa-alueet P
Koneen- ja laiteohjauksen perusteiden osaamisen merkitys tyoela- 82
massa
Pneumatiikanperusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 79
Hydrauliikan perusteiden osaamisen merkitys tyoelaméassa 82
Robotiikan perusteiden osaamisen merkitys tybelaméasséa 84
Langattomien jarjestelmien perusteiden osaamisen merkitys ty6- | 84
elaméasséa
Ohjelmoitavien logiikoiden perusteiden osaamisen merkitys tyoela- 79
massa
Sahkotekniikan perusteiden osaamisen merkitys ty6elamassa 83
Logiikkaohjelmoinnin perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 79
Anturitekniikan perusteiden osaamisen merkitys ty6éelamassa 85
Erilaisten simulaatio/mallinnus- ja ohjelmointiohjelmien perusteiden 70
osaamisen merkitys tydelamassa
Elektroniikan perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 77
Piirikaavioiden (séhko, elektroniikka, pneumatiikka ja hydrauliikka) 81
perusteiden osaamisen merkitys tydelaméssa
CAD/CAM perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 72
Kunnon mittaamiseen/ valvontaan tarvittavien mittalaitteiden 79
osaamisen merkitys tydelamassa
Operointipaneelien kaytdn perusteiden osaamisen merkitys tytela- 70
massa
Konenaddn perusteiden osaamisen merkitys tybelamassa 78
Englannin kielen perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 83
Saksan kielen perusteiden osaamisen merkitys tyoelaméassa 57
Kiinan kielen perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 53
Muun kielen osaamisen merkitys tyoelamassa 55
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Kysymysten osa-alueet P
Koneen- ja laiteohjauksen perusteiden osaamisen merkitys tydela- |31
massa

Pneumatiikan perusteiden osaamisen merkitys tydelaméssa 27
Hydrauliikan perusteiden osaamisen merkitys tyoelaméassa 28
Robotiikan perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 29
Langattomien jarjestelmien perusteiden osaamisen merkitys tyoela- | 32
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Ohjelmoitavien logiikoiden perusteiden osaamisen merkitys tydela- | 31
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Sahkaotekniikan perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 27
Logiikkaohjelmoinnin perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 29
Anturitekniikan perusteiden osaamisen merkitys ty6elamassa 31
Erilaisten simulaatio/mallinnus- ja ohjelmointiohjelmien 27
perusteiden osaamisen merkitys tybelamassa?

Elektroniikan perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 26
Piirikaavioiden (sdhkd, elektroniikka, pneumatiikka ja hydrauliikka) | 31
perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa

CAD/CAM perusteiden osaamisen merkitys tybelamassa 29
Kunnon mittaamiseen/ valvontaan tarvittavien mittalaitteiden 31
osaamisen merkitys tydelaméssa

Operointipaneelien kaytdon perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa | 28
Konenadn perusteiden osaamisen merkitys tybelamassa 26
Englannin kielen 31
perusteiden osaamisen merkitys tyéelamassa

Saksan kielen perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 20
Kiinan kielen perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 19
Muun kielen osaamisen merkitys tyoelamassa 20
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LIITE 4

Kysymysten osa-alueet P
Koneen- ja laiteohjauksen perusteiden osaamisen merkitys 73
tydelaméassa

Pneumatiikan perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 55
Hydrauliikan perusteiden osaamisen merkitys tydelaméssa 55
Robotiikan perusteiden osaamisen merkitys ty6elaméassa 73
Langattomien jarjestelmien perusteiden osaamisen merkitys 83
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Ohjelmoitavien logiikoiden perusteiden osaamisen merkitys 70
tyoelamassa

Sahkodtekniikan perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa 68
Logiikkaohjelmoinnin perusteiden osaamisen merkitys tydelamassa | 68
Anturitekniikan perusteiden osaamisen merkitys tyoelamassa 67
Erilaisten simulaatio/mallinnus- ja ohjelmointiohjelmien 68
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osaamisen merkitys tydelamassa
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LITE 5 1(3)

KONE- JA METALLIALAAN (KOME) LUTTYVA KYSELY

Opettajat, Opiskelijat ja tydelamén edustajat

Kyselylld on tarkoibus kartoitiza mielipitzita mitd ossamista tarvitsan koneautomastion
suhieen tydelamEsss nyt ja Bhilulevaiswudes=s kone- = metallislzlls

Miten koet konsautomaation osaamisen tarpest nykyisessa- ja [Bhitulevaiswuden
tyo=lamasss kone- ja metallialan tyoieht&vis=sa?

Wastausvaihioshdat:

1.Medkifys vahenee

2 Mekibys pysyy nykyisellEEn

A Mderkifys kasvaa hisman

4 Merkifys kasvas paljon

A Merkifys kasvas todells paljon

LAITA RAKS] (3) SIHEM KOHTAAN, JOKA KUWASTAA MIELESTASI PARHAITEN
MIELIFIDETTASI KOME- TYOELAMAN TARPEIDEN KEHITTYMISESTA.

1. Koneen- ja laitechjauksen perusteiden osaamisen merkitys tyoelémassa?

[l SR E TS PV FAR At [ TR Faavam haman Foazeam pmip=n Faavan iziale palon

Fierk iva gRERERAR - - - A = e man Faavam harman Faavam pel=n Eaavman iodele paljon
3
(A1 Bt ot JET LT ET T —-n . e TR T Faz:am =aman Far:aam gmjp=n Fmavan izdwin poloe
4.
(A1 bt BT 1T T —— e s TR T Fazsam ~mman Fazsam gmp=n Fmavmn iode i palon
B

Tl Ty SR~ L, T T fR Samena SimTan Eazrsam paj=n Fazvam =saln puizn
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8. his

ol syl R~~~ AL, T R A Spmens SiETIEn FEaraam paj=n

Fayvam msaln puimn

ol syl R~~~ AL, T R A Spmens SiETIEn FEaraam paj=n

Fayvam msaln puimn

Fayvam focale pelon

Bl iy AR - e R Ty SaEeRa NiETIEn s pajsn

Fayvam =sale pelzn

10. Erilzistan simulsatic/mallinnus- ja ohjslmointichjelmien perusteiden osasmisen

merkitys fydelamassa?

Ml mriisyn gRE e - - - - ER e mpiyiam lme damena NimTiEn Farsam palon

Fayvam focale pelon

Mwreiyn QAR REER - = PR, Myt Faa/am =ieman Fazam zmp=n

Fxaven izielis paloe

ST T TTET T N P e TR T Kaxeam miwman Fazvam pusn

HEaven ioZels pulom

13, CADYCAM perusteiden cssamisen merkitys tybelamassa?

Bl iy AR - e R Ty SaEeRa NiETIEn s pajsn

Fayvam =sale pelzn
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14, Kunmnon mittzamisesn/ valvonisan tarvittavien mittalaittziden osasmisen merkitys
tyoalamEs=E"7

[SF Bt JEOTTST T T I Py s Lamena NimTEn Haaream pal=n Faazvam =dale gelzn

(1 htete JEOT 10 T T ot Pl 1 1 CameRE ST Faaream palzn Fayvan mels geljon

[SF Bt JEOTTST T T I Py s Lamena NimTEn Haaream pal=n Faazvam =dale gelzn

(S F RLite JEOTTLT T T 8 P s T T Lamens NiETEn FEaaream pal=n Farvan =ale gelj=n

(S 1 B te T TLT T T L R RS TR Lamena NimTEn Haazeam pmlzn Fazvam mcale gelzon

Tl sy SR AL, T T Lamens NiETEn FEaaream pal=n Farvan =ale gelj=n

0 Muun kislen,, e DSEEMISEN Merkitys tyoelamassa?

Bl oy SIS, T T I LR Lamena NimTEn Haazeam pmlzn Fazvam mcale gelzon

271. Muumn mielestasi tarkean athealuesn merktyksen korostuminen tyoelamassa
lahitulevaisuudessa, johon emmatilisen koulutuksen tulisi panostaa?



