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1 JOHDANTO

1.1 Tutkimuksen taustaa

Laki uudesta ammatillisen koulutuksen jarjestamisesta tuli voimaan 1.1.2018.
Lain tavoitteena on uudistaa ammatillisen koulutuksen rahoitusta, ohjausta, toi-
mintaprosesseja, tutkintojarjestelmaa ja jarjestajarakenteita (Opetus- ja kulttuuri-
ministerio 2017). Uudistuksessa yhdistettiin ammatillisen peruskoulutuksen ja ai-
kuiskoulutuksen lait yhdeksi uudeksi laiksi, jossa keskeisimpana tavoitteena ja
lahtdkohtana on osaamisperusteisuus ja asiakaslahtodisyys. Uudistuksessa tyo-
paikalla tapahtuvaa oppimista lisataan, yksildllisia opintopolkuja mahdollistetaan
ja saantelyja puretaan. Saantelyjen purkamisen tavoitteena on mahdollistaa uu-

den lain tuomien muutoksien helppo kayttoonotto.

Koulutuskuntayhtyma OSAOnN Kone- ja tuotantotekniikan alalla lain tuomia muu-
toksia on otettu kayttoon. Koska ammatillista koulutusta jarjestetaan nyt ympari
vuoden, opettajien tydaika on muuttunut vuosityoajaksi. Muutoksella on mahdol-
listettu muun muassa kesaaikana tapahtuvat koulutukset ja kurssit. Koulutuksen
jarjestaja voi tarjota opiskelijoille myo6s tutkinnon osan koulutusta. Tama mahdol-
listaa lyhytkoulutusten jarjestamisen ja avaa uusia mahdollisuuksia osaamisen
laajentamiseen tai syventamiseen. Tyoelama voi hyodyntaa uutta mahdollisuutta
tydntekijdidensa osaamisen kehittdmiseen, mika osaltaan tuo haasteita koulutus-
alan tutkinto- ja tutkinnon osakoulutusten sisaltoihin. Lain tuoma uusi koulutuksen
rahoitusmalli ohjaa koulutuksen jarjestajia. Koulutuksen rahoituksessa 35 % ra-
hoituksesta tulee koulutuksen kehittamisen, prosessien tehostamisen ja tutkin-

non osien lapaisyjen perusteella.

Tutkimustydssa tutkitaan vuosien 2019 ja 2020 aikana tapahtuvien uudistusten
tuomia mahdollisuuksia ammatillisen koulutuksen kehittdmiseen. Tutkimuksessa
perehdytdan Kone- ja tuotantotekniikan koulutuslinjan koneistuksen tutkinnon

osaan ja sen kattavuuteen tyéelaman nakdkannalta. Tutkimusty6 jaetaan siten,



etta Ville Romppainen tutkii Kone- ja tuotantotekniikan osaamisalan koneistaja
alla olevien tutkinnon osien osaamisvaatimuksia. Markus Seppanen tutkii tyoela-

man asettamia osaamisvaatimuksia koneistuksen osa-alueella.

1.2 Tutkimuksen tarkoitus ja tavoitteet

Tutkimuksen tarkoitus on tutkia reformin tuomia muutostarpeita OSAOn kone- ja
tuotantotekniikan koneistuksen osaamisalan toiminnassa. Tutkimuksen tavoite
on vastata kysymykseen, missa Oulun alueen yrityksissa kone- ja tuotantoteknii-
kan, koneistuksen tutkinnon osan opintoihin liittyvia nayttdja voidaan suorittaa.
Lisaksi tutkitaan yrityksien osaamisen laajentamiseen liittyvia tarpeita, joita am-
matillinen koulutus voi tarjota tutkinnon ulkopuolisista osista. Lisaksi tutkimus-
tyossa tutkitaan kone- ja tuotantotekniikan koneistuksen tutkinnon osien yhteen-
sopivuutta tydelaman tarpeiden nakokulmasta.

Saatujen tuloksien perusteella opiskelijoita voidaan ohjata tydpaikoilla tapahtu-
vaan oppimiseen niihin tyopaikkoihin, jossa oppiminen tai nayton suorittaminen
on luontevinta. Tutkimustyon tuloksien perusteella alakohtaisen tutkinnon ja tut-
kinnon osien sisaltdéa on mahdollista tdsmentaa ja suunnata tyéelamasta ilmen-
neiden osaamistarpeiden mukaisiksi. Tuloksien lisaksi tutkimuksessa kuvataan
toimintaprosessi kartoitustyon vaiheista. Toimintaprosessia on myéhemmin mah-
dollista kayttaa kone- ja tuotantotekniikan alan muiden tutkinnon osien kartoitus-
tydhon. Toimintaprosessin ja kartoitustyon tuloksia voidaan kayttaa oppilaitok-

sessa myo0s johtamisen tyokaluna.

Tutkimuskysymykset:
1. Missa metallialan yrityksissa opiskelijat voivat suorittaa kone- ja

tuotantotekniikan nayttéja?

2. Vastaavatko koneistuksen tutkinnon osien osaamistaitovaatimukset

tydelaman asettamia osaamisvaatimuksia?

3. Mitka palvelukokonaisuudet vastaavat parhaiten tydelaman tarpeita?



1.3 Tydelamayhteys

Tutkimustydssa tyoelamayhteys nakyy OSAON koulutuskuntayhtyman toiminto-
jen kehittymisena. Raportin tuloksista tulee johtamisen tyokalu, josta on helppo
maarittda, mita osaamisalueita kukin tutkinnon osa sisaltaa. Tietoa voidaan hyo-
dyntaa jatkossa esimerkiksi opetuksen suunnittelussa ja toimintamallien kehitta-
missa. Oppilaitos saa tutkimuksen tuloksena tietoa alueen yritysten mahdollisista
osaamisen kehittamistarpeista. Tutkimuksessa selvitetaan, onko yrityksille jarjes-
tettava koulutus oltava tutkintoon johtavaa vai raataloitya tydhon valmentavaa
koulutusta. Lisaksi selvitetdan yritysten toiveet koulutuksen jarjestamisen pai-

kasta ja koulutukseen liittyvasta ajankaytosta.

Tutkimustydssa verkostoidutaan paikallisiin yrityksiin, jolloin oppilaitos saa ajan-
tasaista tietoa myds opetuksen kehittamisen tarpeista. Oppilaitos saa vastaavasti
hyotya tydn tuloksista maaritettdessa opintojaksoja, mihin osallistumalla yrityk-
sista tulevat opiskelijat saavat haluamaansa osaamista ja miten kyseinen koulu-

tus pitaisi aikataulullisesti jarjestaa.

Opetushenkildsté saa tyon tuloksista selville, minkalaisia opetuskokonaisuuksia
sisaltyy yritysten osaamiseen ty0ssa tapahtuvan opetuksen suunnittelemista ja
oppisopimuskoulutusta ajatellen. Uuden opintosuunnitelman mukaan kaikki am-
matillisen osaamisen naytot tulisi suorittaa tydpaikoilla, joten oppilaitoksen naké-
kulmasta selvitys yrityksissa on ajankohtainen ja tarpeellinen. Tutkimuksen pe-
rusteella pystytaan maarittelemaan, mita ammatillisen osaamisen nayttéja voi-
daan tehda kokonaan tietyissa yrityksissa ja maaritella yrityskohtaisesti mitka
naytdn osat tarvitsevat tdydennysta esimerkiksi toisessa yrityksessa tai oppilai-
toksessa. Lisaksi koulutusala verkostoituu vahvemmin tutkimuksen kohteena ole-

vien yritysten kanssa tiivistyneen yhteistydn muodossa.



2 TUTKIMUSPROSESSI

2.1 Tutkimusmenetelma

Laadullinen tutkimus on termi, joka kattaa paljon tekniikoita ja filosofioita. Laadul-
lisella aineistolla tarkoitetaan yksinkertaistettuna aineistoa, joka on ilmiasultaan
tekstia. Aineisto voi kerata haastatteluista, havainnoimalla, muuta tarkoitusta var-
ten luoduista kirjallisista ja kuvallisista dokumenteista tai aanimateriaalista. (Es-
kola & Suoranta 2014, 15; Hennink, Hutter & Bailey 2020, 10.)

Laadullisessa tutkimuksessa tutkimussuunnitelma parhaimmillaan elaa koko tut-
kimuksen ajan tarkoittaen osin sita, etta kvalitatiivisilla menetelmilla saavutetaan
iimididen prosessiluonne. Sosiaalisen todellisuuden ilmididen prosessiluonteen
huomioimisessa onkin kyse siita, etta tutkimustuloksia ei voida pitaa ajattomina
ja paikattomina vaan historiallisesti muuttuvina ja paikallisina. Lisaksi avoin tutki-
mussuunnitelma korostaa tutkimuksen vaiheiden aineistonkeruuta, analyysin,

tulkinnan ja raportoinnin yhteen kietoutumista. (Eskola & Suoranta 2014, 15-16.)

Osallistuvuus on keskeista suurelle osalle laadullista tutkimusta, mutta osallistu-
minen tutkittavien elamaan ei ole ehdoton edellytys tehdessa laadullista tutki-
musta. Laadulliset tutkijat voivat hyodyntaa omia kokemuksiaan tutkimuksissaan.
Laadullinen tutkimus tarkoittaa nykyaan monipuolista tutkimustapojen kirjoa jo
kaytettavissa olevan aineiston puolesta. Lisdksi vain mielikuvitus on rajana
paasta kosketuksiin tutkittavan ilmién kanssa ja pyrkia olemaan manipuloimatta
tilannetta. (Denzin & Lincoln 1994, 199; Eskola & Suoranta 2014, 16.)

Laadullisilla tutkijoilla on viisi paamenetelmaa, jotka ovat havainnointi, haastatte-
lut, etnografinen kenttatyo, diskurssianalyysi ja tekstianalyysi (Travers 2001, 2).
Laadullisen tutkimuksen tyypillisia aineistonkeruumenetelmia ovat teema- ja ryh-
mahaastattelu, avoin haastattelu seka osallistuva havainnointi. Tieteellisessa tut-
kimuksessa laadullisia menetelmia kaytetaan sellaisten aiheiden tutkimiseen,



joita ei tunneta entuudestaan hyvin ja joita halutaan ymmartaa paremmin. Analy-
soitavaa aineistoa syntyy usein runsaasti, vaikka tutkittavia on huomattavasti va-
hemman kuin maarallisessa tutkimuksessa. Laadullisessa tutkimuksessa on tar-
koituksena hankkia suppeasta kohteesta paljon tietoa, jota tutkitaan kokonaisval-
taisemmin. Lahtdkohtana on todellisen elaman kuvaaminen, mika ymmarretaan
moninaiseksi kokonaisuudeksi. Laadullisessa tutkimuksessa tutkimuksen kohde
valitaan tarkasti ja tutkija on lahella tutkittavia ja osallistuu jopa heidan toiminto-
jaan. Tutkija tekee ilmiosta omia perusteltuja tulkintojaan. Tutkimusprosessin
tarkka kuvaus ja tulkintojen perustelut ovat oleellisia, koska niista voidaan tehda
johtopaatoksia tutkimuksen luotettavuudesta. (Ojasalo, Moilanen & Ritalahti
2015, 105.) Tutkimusmenetelmaksi valittiin laadullinen tutkimus, koska tutkimuk-
sessa kaytettiin useita aineistonkeraysmenetelmia. Tutkimuksessa hankittiin ai-
neistoa puolistrukturoidulla haastattelulla, johon kysymykset oli muodostettu tut-
kinnon perusteiden pohjalta. Lisaksi johtopaatdksissa hyddynnetdan omia koke-

muksia, mika helpottaa johtopaatosten tekemista.

Tutkimustyon tutkimusmenetelmaksi valittiin tapaustutkimus koska tutkimuksen
tavoitteena oli ymmartaa syvallisesti jotakin asia kokonaisuutta ja ratkaista siella
ilmennyt mahdollinen ongelma. Tapaustutkimus valitaan usein menetelmaksi,
jos kehittamistehtavan tarkoitus on tuottaa kehittamisehdotuksia ja uutta tietoa
kehittamisen tueksi. Kaytettavat menetelmat ovat erilaisia tiedonhankintamene-
telmia, koska tarkoitus on saada mahdollisimman kokonaisvaltainen ja syvallinen

kuva kohteesta sen omassa ymparistossa. (Ojasalo ym. 2015, 37.)

Tapaustutkimuksella tutkitaan yksittaisen tapauksen erityispiirteita ja monimut-
kaisuutta omassa toimintaymparistéssaan. Tapaustutkimuksella voidaan tuottaa
tutkittavasta tapauksesta yksityiskohtaista tietoa. Tapaustutkimus sallii monen-
laisten tiedonkeruumenetelmien hyodyntamisen eika rajoita eri menetelmavalin-
toja. (Stake 1995, 11; Saaranen-Kauppinen & Puusniekka 2006; Paavilainen
2015, 48.)



Tapaustutkimuksessa tavoitteena on hankkia intensiivista ja yksityiskohtaista tie-
toa, joko yksittaisesta tapauksesta tai sitten useammasta toisiinsa nivoutuneista
tapauksista. Tarkeana pidetaan sita, etta tutkijan on aidosti oltava kiinnostunut
aiheesta ja tapauksesta, jotta hanelle syntyy ymmarrys myos yksittaisesta tapah-
tumasta. Tapaus ei ole koskaan otos isommasta joukosta, eika siina pyrita tilas-
tollisiin yhteenvetoihin. (Ojasalo ym. 2015, 52-53.) Ihmisilla, paikoilla ja laadulli-
silla menetelmilla on vahva sukulaisuus suhde tahan lahestymistapaan (Simons
2009, 17).

Tapaustutkimuksen yleisimpia tietolahteita ja tiedonkeruumenetelmia ovat doku-
mentaatio, arkistot, fyysiset tietolahteet, haastattelu ja tarkkailu. Dokumentaati-
olla voidaan tarkoittaa esimerkiksi suunnitelmia tai uutisartikkeleita. Fyysisina
tietolahteina voidaan kayttaa laitteiden sisaltéa tai esimerkiksi tydkaluista tai kay-
tetyistd menetelmista paateltavaa tietoa. (Benbasat, Goldstein & Mead 1987,
374.)

Tapaustutkimuksessa kyse on lahestymistavasta. Tapaustutkimus on useimmi-
ten monimuotoinen ja itsedan toistava prosessi, joka ei etene valttamatta aivan
suoraviivaisesti. Tapaustutkimuksessa tutkija kay vaiheita lapi, tarkentaa ja palaa
takaisin. Tapaustutkimukseen kuuluu tietyt vaiheet riippumatta jarjestyksesta ja
miten ne lopulta esitetdan. Tydvaiheisiin kuuluvat tutkimuskysymysten muotoile-
minen, tutkimusasetelman jasentaminen, tapausten maarittely ja valinta, kaytet-
tavien teoreettisten nakokulmien ja teoreettisten kasitteiden maarittely, aineiston
ja tutkimuskysymysten valisen vuoropuhelun logiikan selvittdminen, aineiston
analyysitapojen ja tulkintasaantdjen paattaminen seka raportointitavan paattami-
nen. Hyvan tapaustutkimuksen voi toteuttaa ja raportoida eri tavoin ja prosessille
ei ole olemassa tiettya kaavaa. Tydvaiheet kaydaan lapi, mutta jarjestys ei valt-
tamatta ole ennalta maaritelty ja eri vaiheisiin voidaan palata tutkimusprosessin
aikana. Tutkimuskysymykset ovat hyva esimerkki tasta, koska niita harvoin saa-
daan kerralla valmiiseen muotoon, vaan niita tarkennetaan ja muokataan useaan

otteeseen tutkimuksen aikana. (Eriksson & Koistinen 2014, 22—-23.) Tapaustut-



kimus on vaativaa. Yleisesti tapaustutkimusta on pidetty “pehmeana” tutkimuk-
sena todennakoisesti systemaattisen menettelyn puutteen takia. Tutkijan on
noudatettava tapaustutkimuksessa erityista tarkkuutta ja systemaattista tyosken-
telytapaa. (Yin 2009, 21.)

2.2 Tutkimuksen eteneminen ja sen vaiheet

Tutkimustydbmme ensimmaisessa vaiheessa maarittelimme tutkinnon osat ko-
neistuksen opiskelijoiden osalta, joita he voivat koulutuksen aikana suorittaa. Tut-
kinnon perusteet ohjaavat koulutuksen jarjestdjia koulutuksen sisalldissa ja on
siitd syysta paras lahdeaineisto kysymysten maarittelyyn. Kerasimme tutkinnon
perusteiden pohjalta aineistoa, joka maarittelee ammattitaitovaatimukset ja osaa-
misen kriteerit valituille tutkinnon osille. TyOelaman tarvekartoitukseen ke-
rasimme kysymyksia Opetushallituksen osaaminen 2035 -dokumentin pohjalta.

Dokumenttianalyysia hyvaksi kayttaen tiivistimme dokumenteista tutkimuskysy-
myksia, joiden perusteella teimme haastattelut. Osa tutkimuskysymyksista luotiin
ilman lahdeaineistoa. Nama kysymykset koskivat Iahinna mahdollisten koulutuk-
sen pituuksia ja mahdollisia koulutusmuotoja. Haastattelun perusteella saatu ai-

neisto analysoitiin ja sen perusteella saatiin tulokset ja johtopaatokset.

2.2.1 Aineiston kerays

Kartoituslomaketta aloitettiin kayttdmaan tiedon keraamiseen 1930-luvulta 1ah-
tien (Valli 2018, 81). Kysymyslomakkeessa kysymykset voivat olla monivalinta-
kysymyksia, avoimia kysymyksia tai sekamuotokysymyksia (Vilkka 2015). Lo-
make on yksi perinteisimmista tavoista kerata tutkimusaineistoa. Kysymykset voi-
vat avoimia tai suljettuja. Suljetuissa kysymyksissa vastausvaihtoehdot ovat en-
nalta maaritellyt. Vastaavasti avoimessa kysymyksessa voidaan vapaasti kom-
mentoida vastauksessa. Nykyisin tiedonkeraamiseen kaytetaan sahkoisia ke-

raysmenetelmia. Lomakkeet ovat helppoja tayttaa seka jakaa, ja aineiston kasit-



tely on helpottunut paperilla oleviin kartoituslomakkeisiin verrattuna. Kartoituslo-
makkeen muotoilu vaihtelee kerattavan aineiston ja kohderyhman mukaan. Kar-
toituslomakkeeseen vastaaminen voi tapahtua lomakkeen luoneen henkilon oh-
jaamana. Kartoituslomakkeen ohjaaja voi olla muu henkild, joka ohjaa kartoitus-
lomakkeeseen vastaamisen. Aineiston keraaminen voi tapahtua myoés ilman oh-
jaajaa, esimerkiksi sahkoisella kartoituslomakkeella. (Gillham 2008, 1-4; Valli
2018, 81.)

Kartoituslomakkeen kysymyksien muotoiluun on kiinnitettava erityistd huomiota,
koska kysymykset luovat perustan tutkimuksen onnistumiselle. Kysymyksien
muotoilussa on kiinnitettdva huomiota kysymysten sanamuotoihin, silla vastaaja
voi ymmartaa kysymyksen toisin kuin tutkija on kysymyksen tarkoittanut. Kysy-
mysten sanamuodot on harkittava tarkkaan, ja ne on oltava yksiselitteisia ja vas-
taajalle termeiltdan tuttuja. Tutkimusaineistoon luotavia kysymyksia ryhdytaan
hahmottelemaan tutkimuksen tavoitteiden ja tutkimusongelmien tasmennyttya. Ei
siis ole syyta kiirehtia kysymyksien luomisessa. Nain saastytaan turhilta kysy-
myksilta ja tavoitteita ajatellen osataan kysya heti kaikki tarpeellinen. Kartoituslo-
makkeen kysymysten rakentaminen on syyta aloittaa taustakysymyksilla. Nain
haastateltava pystytdan johdattelemaan varsinaiseen aiheeseen ja arkoihin ai-
heisiin. Kysymysten laadinnassa on kiinnitettava huomiota kysymysten rytmityk-
seen ja mikali haastattelija on paikalla, han voi tilanteen mukaan vaihdella kysy-

mysten paikkoja arvioimansa tarpeen mukaan. (Vilkka 2015; Valli 2018, 81.)

Kysymykset kannattaa muotoilla maltillisesti. On hyva maaritella, mita tietoa tar-
vitaan ja mita ei (Vilkka 2015). Lisaksi on syyta valttaa liian pitkia kysymyslomak-
keita, silla liian pitka kartoituslomake saa vastaajan luopumaan vastaamisesta
ennekuin han on edes tutustunut kunnolla aiheeseen. Lomakkeen pituus on hyva
suhteuttaa vastaajiin, toisin sanoen on syyta miettia kuinka pitkaan vastaajat jak-
savat keskittya huolellisesti vastaamaan annettuihin kysymyksiin. Lomakkeen
tayttamiseen kaytettava aika ei saa olla liilan pitka. Ohjearvoina on pidetty aikui-
sille tarkoitetuissa kartoituslomakkeissa maksimissaan viittd sivua ja vas-

tausajaksi noin 15 minuuttia. Vastausaika on riippuvainen vastaajasta ja hanen



lukutaidostaan. Kieliasun merkitys kartoituslomakkeen onnistumisen kannalta on
tarkea. Miellyttava ja helppolukuinen teksti on vastaajan kannalta mukavaa luet-
tavaa, kun taasen huonosti valitut, virkamieskielen mukaiset vaikeaselkoiset sa-
nat saavat vastaajan tuskastumaan nopeasti. Kysymykset on myds hyva muo-
toilla vastaajalle henkildkohtaiseen muotoon. Kartoituslomake kannattaa mahdol-
lisuuksien mukaan tehda sahkdiseksi versioksi, jolloin vastaukset on helppo ka-

sitella ja vahennetaan kirjaamisesta tulleita virheita. (Valli 2018, 83.)

Tutkimustydhdomme laadimme kartoituslomakkeen, jota kaytetdan Oulun alueen
yrityksien kartoitusvalineena tutkimuskysymyksiimme. Lomakkeen tayttdminen
tapahtuu informoidusti, eli haastattelija on vastaamisen aikana paikalla. Haastat-
telija lukee kysymykset vastaajalle ja kirjaa vastaukset kartoituslomakkeeseen.
Kartoituslomake luotiin Webropol-verkkopalveluun lomakemuodossa, josta saa-
daan muodostettua helposti jatkokasiteltavia taulukkomuotoisia koonteja. Taman

tutkimuksen koonti suoritettiin Excel-taulukon muotoon.

2.2.2 Haastattelu

Haastattelu on yksi tiedonhankinnan perusmuoto. Haastattelumuotoja on useita,
kuten haastattelutyyppien nimityksiakin. Erityisesti vapaamotoisten ja vahan
strukturoitujen haastattelujen kaytto on lisaantynyt. (Rubin & Rubin 1995, 56; Hir-
sijarvi & Hurme 2015, 34.) Haastattelu on yksi kaytetyimmista tiedonkeraysme-
netelmista tutkimus ja kehitystydssa. Haastattelulla saadaan kerattya paljon sy-
vallista tietoa kehittamisen kohteesta. Menetelmalla saadaan syvennettya tutkit-
tuja asioita ja saada uusia nakokohtia. Tehtavana voi olla asioiden selventaminen
tai syventaminen. Aidoissa ymparistoissa tapahtuva haastattelu antaa usein sy-
vallisemman kuvan haastateltavan todellisista ajatuksista kuin irrallaan tapahtu-
vat haastattelut. (Ojasalo ym. 2015, 106.)

Tutkimushaastattelut eroavat toisistaan. Eroja syntyy lahinna strukturointiasteen

mukaan, eli miten kysymyksen asettelu on haastattelussa toteutettu ja miten



10

haastattelija jasentaa tilannetta. Nimityksia tarkastellessa strukturoitu standar-
doitu lomakehaastattelu muodostaa oman luokkansa ja kaikki muut haastattelun-
lajit oman luokkansa. Esimerkkeina naista ovat strukturoimaton haastattelu, puo-
listrukturoitu haastattelu, teemahaastattelu, syvahaastattelu seka kvalitatiivinen
haastattelu. Lomakehaastattelujen ulkopuolelle jaavat haastattelut voidaan luoki-
tella puolistrukturoituun ja strukturoimattomiin haastatteluihin. (Gill, Stewart,
Treasure & Chadwick 2008, 291; Hirsijarvi & Hurme 2015, 43.)

Puolistrukturoidussa haastattelussa kysymykset on laadittu ennakkoon. Haastat-
telija voi vaihdella kysymysten jarjestysta ja jattaa pois haastattelun kulun mukai-
sesti. MyOs kysymysten tarkat sanamuodot voivat vaihdella. (Ojasalo ym. 2015,
108.) Hirsjarvi ja Hurme (2015, 47) kertovat viitaten Fieldingiin (1996, 136) etta,
kun haastattelu toteutetaan puolistrukturoituna, kysymykset ovat kaikille samat,
mutta haastattelija voi muuttaa esimerkiksi kysymysten esitysjarjestysta. (Fiel-
ding 1996, 136; Hirsijarvi & Hurme 2015, 43.)

Teemahaastattelu ei sido haastattelua kvalitatiiviseen tai kvantitatiiviseen leiriin
eika ota kantaa haastattelukertojen maaraan tai haastattelun syvyyteen. Teema-
haastattelussa oleellisinta on, etta se etenee teemojen varassa vapauttaen haas-
tattelijan tutkijan nakdkulmasta ja tuo tutkittavan aanen kuuluviin. Teemahaastat-
telussa puuttuu strukturoidulle lomakehaastattelulle tyypillinen kysymysten
tarkka muoto ja jarjestys olematta kuitenkaan niin vapaa kuin syvahaastattelu.
(Hirsijarvi & Hurme 2015, 47-48.)

Valitsimme tutkimustydhon teemahaastattelun eli puolistrukturoidun haastatte-
lun. Teemahaastattelu soveltuu tahan tutkimustydéhoén hyvin, koska haastattelua
suoritettaessa voidaan jattaa turhat kysymykset pois. Esimerkiksi jos tutkinnon
osista huomataan heti, etta kyseisessa yrityksessa ei voi sita tutkinnon osaa suo-
rittaa, on siita turha tehda enempaa kysymyksia. Toisaalta kysymysten asettami-
nen etukateen suunnitellusti lisda tutkimustyodn luotettavuutta. Haastatteluihin va-

litsimme tiiviissa yhteistyossa oppilaitoksen kanssa olevia koneistusta ja konepa-
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jatoimintaa sisaltavia yrityksia Oulun alueelta. Suoritimme haastattelun kahdek-
salle eri yritykseen. Suunnitelman mukaan tutkimuksen oli tarkoitus kohdistua 12
yritykseen, mutta osa yrityksista ei halunnut mukaan tutkimukseen, ja kevaan
2020 poikkeustilanne aiheutti muutoksia toiminnassa estaen tutkimuksen teke-
misen. Haastatteluun osallistui yrityksesta henkild, joka on vastuussa tuotan-
nosta, ja nain ollen pystyi parhaiten vastamaan kysymyksiin. Haastattelun kesto

oli yrityksessa yhden ja kahden tunnin valilla.

2.2.3 Aineiston analyysi

Dokumenttianalyysi on menetelma, jossa paatelmia pyritdan tekemaan Kkirjalli-
seen muotoon saatetusta aineistosta. Tarkastelun kohteena voivat olla esimer-
kiksi tekstit, haastattelut, internet sivut, piirrokset, puheet yms. (Glenn 2009, 27—
28; Ojasalo ym. 2015, 136.) Tavoitteena on tutkia materiaalia jarjestelmallisesti
ja luoda niista sanallinen ja selkea kuvaus tutkittavasta aiheesta. Sisallénanalyy-
silla pyritaan jarjestamaan aineisto tiiviiksi ja selkeaksi. Analyysin tarkoituksena
on luoda selkeytta aineistoon, jotta voidaan tehda selkeita ja luotettavia johtopaa-
toksia. (Ojasalo ym. 2015, 136.) Aineiston valinnassa on huomioitava, etta joita-
kin esitteita tai dokumentteja voidaan tehda totuutta vaaristaen, esimerkiksi oppi-
laitoksen koulutuksia kuvailevat esitteet voivat olla puolueellisia eivatka anna us-
kottavaa kuvaa tutkittavasta aiheesta (Owen 2014, 11 Caulleyn 1983, 23 mu-
kaan). Taman vuoksi tutkinnon perusteet ohjasivat tutkimustydn osaamisvaati-

muksia ja kriteereita.

Dokumenttianalyysissa voidaan eritella kaksi keskeista analyysitapaa. Sisallon
analyysilla pyritdan kuvamaan sisallon merkitysta sanallisesti tunnistaen tekstin
merkityksen. Sisallon erittelylla tarkoitetaan dokumentin analyysia, jossa kuva-
taan maarallisesti esimerkiksi numeroin tekstin sisaltoa. Menetelmat eivat ole toi-
siaan pois sulkevia. Aineiston kasittely perustuu loogiseen paattelyyn ja tulkin-
taan, jossa aineisto hajotetaan osiin, kasitelldaan ja kasataan uudestaan loogisella

tavalla loogiseksi kokonaisuudeksi. (Ojasalo ym. 2015, 137.)
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Aineistolahtdiseen sisaltdanalyysiin kuuluvat pelkistaminen, ryhmittely ja abstra-
hointi. Pelkistyksen tarkoituksena on selkeyttaa ja tiivistaa aineistoa. Tama tar-
koittaa sita, ettd monimuotoisesta ja runsaasta aineistosta tiivistetaan yhteisia
piirteita ja nimittajia. Kun aineistoa tiivistetaan informaatio arvo kasvaa. Pelkista-
malla voidaan myds tuoda kokonaan uutta tietoa. Aineiston ryhmittelyssa alkupe-
raisaineisto kaydaan lapi ja etsitdan siitd samankaltaisuuksia tai eroavaisuuksia
kuvaavia kasitteita. Samaa tarkoittavat kasitteet ryhmitellaan, yhdistetaan luo-
kaksi ja nimetaan luokan kasittelya kuvaavalla nimikkeella. Abstrahointi tarkoittaa
kasitteiden muodostamista pelkistamalla. Aineiston abstrahoinnissa erotetaan
tutkimuksen kannalta oleellinen tieto, jonka perusteella luodaan teoreettinen ka-
sitteist0. Tuloksissa esitetaan empiirisesta aineistosta luodut kasitteet. Johtopaa-
tOksissa tutkija pyrkii ymmartamaan tutkittavaa omasta nakokulmasta. (Ojasalo
ym. 2015, 139-140.)

Laadulliselle analyysille tyypillisesti kuluu, etta aineisto ja tutkimusongelmat ovat
vuoropuhelussa keskenaan. Aineisto harvoin tarjoaa suoria vastauksia, joten tar-
vitaan analyyttisia kysymyksia, jotka muodostuvat aineistoon perehtyessa. (Hy-
varinen, Nikander & Ruusuvuori 2010.) Tutkimuksessa kaytettiin dokumentti-
analyysia tutkinnon perusteiden kuvauksia ja kriteereita tutkiessa. Tutkinnon pe-
rusteista valittiin mukaan tutkinnon osat, joita tutkimus koskee. Menetelmaa hyo-
dynnettiin myods tydelamaosaamiseen liittyvien kysymysten maarittamiseen
osaaminen 2035 -raportin sisallosta. Abstrahoimalla erotettiin oleellinen tieto am-
mattitaitovaatimuksen seka tyoelamaosaamisen kriteereista. Pelkistetyt kriteerit
muutettiin haastattelukysymysten muotoon. Tama oli tutkimuksemme kannalta
oleellinen tyd, koska esimerkiksi perustutkinnon kriteeristo olisi ollut liilan suuri
kokonaisuus haastattelua ajatellen. Huolellisesti suoritetun dokumenttianalyysin
tuloksena saatiin muodostettua selkeampi kokonaisuus tutkimuskysymyksia var-
ten. Muodostuneet tutkimuskysymykset 10ytyvat liitteesta 1.

Aineistolle jarjestetaan tyypillisesti litterointi, eli puhtaaksi kirjoittaminen. Litte-
rointi voidaan tehda joko koko aineistosta, tai valikoiden (Hirsjarvi, Remes & Sa-
javaara 2009, 222). Aineiston litteroinnin tarkkuus on riippuvainen kaytetyista tut-
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kimusmenetelmista ja aineiston keraamiseen seka kasittelyyn kaytettavista me-
netelmista (Hyvarinen, Nikander & Ruusuvuori 2010). Litteroinnin osalta tassa
tyossa keskityttiin kirjallisiin vastauksiin sisaltyviin kysymyksiin ja lisattyihin kom-
mentteihin tutkinnon perusteiden osaamisvaatimusten kohdalta. Kommentit ke-
rattiin nakyville tutkinnon osittain. Tybelamataitoja ja tydelaman palveluntarpeen
osiot litteroitiin tutkimuskysymysten alle helpottamaan analysointia ja johtopaa-

tosten tekemista.

Kun tutkimukseen valitut menetelmat on suoritettu halutun prosessin mukaan, on
tuloksen saatuja tutkimustuloksia selitettava ja tulkittava. Tulkinnalla tarkoitetaan
tutkimuksessa saatujen tuloksien selkiyttamista ja pohdintaa. On esimerkiksi
pohdittava, onko tutkija voinut strukturoidun kartoituslomakkeen tayttamisvai-
heessa vaikuttaa haastateltavan valintoihin keskustelun yhteydessa. Tulkinta ei
ole pelkastaan itse tutkijan tekemaa. Tuloksien katselun ja tulkinnan voi tehda
myos muu, ulkopuolinen henkild, jolloin tutkimustulokset voivat saada erilaisen
nakemyksen. Tutkija, tutkittava, ja tutkimusselosteen lukija tulkitsee tutkimusta
omalla tavallaan. Tutkimustulosten tulkinta ei viela itsessaan riita tutkimusongel-
man ratkaisuksi. Tuloksista olisi viela syyta luoda synteeseja, jotka kokoavat yh-
teen ne seikat, jotka vastaavat asetettuihin tutkimuskysymyksissa asetettuihin
ongelmiin. Kyseisesta asiasta keskustellaan silloin, kun tutkimuksesta odotetaan
|6ytyvat yleiset abstrahoitavat linjat. Hirsjarvi kertoo kirjassaan, etta kyseinen asia
jaa useassa tutkimustydssa liian vahalle huomiolle. Laaditut synteesit luovat pe-
rustelun johtopaatoksille. Tutkijan on myds pohdittava saatujen johtopaatdsten
vaikutusta tutkimusalueella. Maarittelyt tulosten tulkinnoista ja analyysitavoista
|6ytyvat raportin tuloksista ja johtopaatdksista. (Hirsjarvi ym. 2009, 229.)

Tutkimuksessamme loimme sahkoisen kartoituslomakkeen Webropol-ohjel-
malla. Kysymykset rakensimme ensin erilliselle lomakkeelle, jotta pystyimme
muokkaamaan kysymysten asettelua ja hahmottamaan kokonaisuuden. Kysy-
myksien vastaukset maaritimme siten, etta niihin vastattiin numeroilla. Tama hel-
potti aineiston kasittelya analyysivaiheessa. Webropol-kartoituskyselyn vastauk-
set latasimme Excel-taulukkolaskenta ohjelmaan. Laskentataulukko-ohjelmassa

kysymykset lajiteltiin tutkinnon osassa olevien paaosioiden mukaan, ja tulokset
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jatkokasiteltiin helposti esitettdvaan muotoon. Tuloksista luotiin kaaviomalleja,
joiden avulla tuloksia oli helppo havainnollistaa.

Avoimet kysymykset kerattiin samalla lomakkeella tutkinnon osien seka tydela-
man tarpeiden osalta. Tydelamaosaaminen kerattiin erilliselld webropol kartoitus-
kyselylla, johon olimme maarittaneet kysymykset Osaaminen 2035 raportissa ni-
mettyjen ty0elamaosaamiseen liittyvien taitojen perusteella. Avoimien kysymys-
ten vastaukset ladattiin webropol ohjelmasta Excel-taulukkolaskentaohjelmaan,

josta tulosten vertailua pystyi helposti tekemaan.
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3 AMMATILLINEN KOULUTUS JA TYOELAMAYHTEISTYO

3.1  Ammatillinen koulutus

Vuonna 2018 ammatilliseen koulutukseen haki noin puolet peruskoulun paatta-
neista opiskelijoista. Ammatillisessa koulutuksessa opiskeli 266 983 opiskelijaa,
joista 77 214 opiskelijaa suoritti tutkinnon. Ammatillisen koulutuksen suoritta-
neista 52 % oli naisia ja 48 % miehid. Jakaumaa osaltaan selittaa tutkintojen suo-
sio, jossa ensimmaisena oli sosiaali- ja terveysalan perustutkinto, toisena liiketoi-
minnan perustutkinto ja kolmantena hotelli-, ravintola ja catering-alan perustut-
kinto. Ammatillisen koulutuksen tavoitteena on tarjota tydelamalle osaamisen ke-
hittdmiseen tai sen taydentamiseen liittyvia koulutusratkaisuja, eli palveluja.
Tama mahdollistaa uutta ammattia tai osaamisen laajentamista harkitseville
mahdollisuuden valita koulutuksen jarjestajan koulutustarjonnasta joko koko tut-

kinnon tai tutkinnon osan tarpeensa mukaan. (Opetushallitus 2019a.)

Ammatillisen koulutuksen kehittamistarpeet tulevat alueen ja ymparoivan yhteis-
kunnan toimintaympariston muutossuunnista. Ammatillisen koulutuksen on vas-
tattava ty6éelaman muuttuviin tyonkuviin seka tarpeisiin ja kehitettava osaa-
misaloilla tydskentelevien henkildiden ammatillista osaamista. Ammatillisen kou-
lutuksen tulisi varmistaa suurien tyollistavien alojen tydvoiman saatavuus ja huo-
lehtia pienempien erikoisalojen osaamisesta. Ammatilliseen koulutukseen ha-
keudutaan yhteishaun ja jatkuvan haun kautta. Yhteishaku on ensisijaisesti tar-
koitettu perusopetuksen ja valmentavan koulutuksen paattaville nuorille. Jatku-
van haun kautta opiskelemaan voi hakea ympari vuoden. (Opetushallitus 2019a.)
Ammatillisen koulutuksen rahoituksen tavoitteena on korostaa koulutuksen vai-
kuttavuutta ja tehokkuutta. Rahoitus on jaettu peruselementteihin, joiden perus-
teella koulutuksen jarjestdjan rahoituksen suuruus vaihtelee. Peruselementit
ovat:

e perusrahoitus (opiskelijavuodet), 50 % kokonaisrahoituksesta

e suoritusrahoitus (tutkinnot ja tutkinnon osat), 35 % kokonaisrahoituksesta
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e vaikuttavuusrahoitus (tyollistyminen ja jatko-opinnot), 15 %
kokonaisrahoituksesta

e strategiarahoitus, enintaan 4 % kokonaisrahoituksesta.

Koulutuksen jarjestajien kokonaisrahoituksen valtionosuus paatetaan laskennal-
lisin perustein. Opetushallitus on kerannyt tietoja koulutuksen kokonaiskustan-
nuksista vuodesta 2018 lahtien rahoituspaatoksien tueksi seka jarjestelman ke-
hittamista varten. Koulutuksen jarjestajalle annetaan mahdollisuus paattaa rahoi-
tuksen kayttamisesta koulutuksen kehittamisen ja tavoitteiden saavuttamisen
mahdollistamiseksi. (Opetushallitus 2019a.)

UUSI AMMATILLINEN KOULUTUS 1:.2018 alkaen
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Kuvio 1. Ammatillisen koulutuksen reformi (Opetus- ja kulttuuriministerio 2017.)

Nykyista ammatillista koulutusta ohjaa laki, joka on saadetty vuonna 2017. Laki
ohjaa ammatillisen koulutuksen laatua ja asettaa koulutukselle tavoitteet seka
velvoitteet. Laki ohjaa ammatillista koulutusta kohottamaan ja yllapitamaan vaes-

ton ammatillista osaamista, kehittdamaan tyd- ja elinkeinoelamaa seka vastata
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sen osaamistarpeisiin. Laki myds ohjaa tarjoamaan valmiuksia yrittajyyteen ja
tyd- ja toimintakyvyn yllapitoon seka tukemaan elinikaista oppimista. Laki ohjaa
my0s koulutuksen jarjestgjan mahdollistamaan yksilon yhteiskuntakelpoisuuden.
(Laki ammatillisesta koulutuksesta 531/2017 1:2 §.)

3.2 Kone- ja tuotantotekniikan osaamisala

Koulutuskuntayhtyma OSAOnN Kone- ja tuotantotekniikan osaamisala sijaitsee
Kaukovainon tekniikan yksikossa Oulussa. Kone- ja tuotantotekniikan osaamis-
ala tarjoaa Kone- ja tuotantotekniikan perustutkintoa, ja niihin liittyvia tutkinnon
osia. Alalla on myds huomioitu uuden lain mahdollistamat, toisesta tutkinnosta
valittavat tutkinnon osat. Esimerkiksi prosessialan tutkinnon osia voidaan sisal-
lyttda kone- ja tuotantotekniikan tutkintoon vapaasti valittavista tutkinnon osista.
Osaamisalat ovat asennus- ja automaation osaamisala ja tuotantotekniikan osaa-
misala. Osaamisalat sisaltavat viisi eri tutkintonimiketta. Tutkintonimikkeista ko-
neistajan, levyseppahitsaajan, koneasentajan ja koneautomaatioasentajan tut-
kinnot koulutetaan kyseisella alalla. Koska lakiuudistus on tullut voimaan 2018,
osa opiskelijoista opiskelee viela vanhalla tutkintonimikkeellda. Vuonna 2019
kone- ja perustutkintoa suorittaa 17 opiskelijaa ja uutta, kone- tuotantotekniikan
perustutkintoa suorittaa 207 opiskelijaa. Rahoitusmuodoista valtionosuusrahoit-
teinen koulutus on maaraltaan suurinta. Koulutukseen hakeudutaan paasaantoi-
sesti yhteishaun kautta, jossa vuodelle 2020 on avoinna 24 opiskelupaikkaa. Yh-
teishaun lisaksi osaamisalalla on avoinna jatkuva haku. Jatkuvan haun koulutuk-

sen alkamispaiva on kevaalla 2020. (Oulun seudun ammattiopisto 2019.)

3.3 Yhteistyd Oulun alueen metallialan yritysten kanssa

Oulun seudun ammattiopiston ja Oulun aikuiskoulutuskeskuksen yhdistymisen
tuloksena on Kone- ja tuotantotekniikan koulutusalalla laajat yritysyhteistyover-
kostot Pohjois-Pohjanmaan alueella. Metallialan yrityksia sijaitsee eri puolilla
maakuntaa, ja yritysten suurin keskittyma sijaitsee Oulussa. Ammatillisen koulu-
tuksen lakiuudistuksen myota OSAOssa tyoelaman kanssa tehtavaa yhteistyota
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on lisatty uuden strategian maarittamalla tavalla. Koulutuksien rakenteita on ryh-

dytty muokkaamaan kohti tydelamaa palvelevaa mallia. (OSAO 2020b.)

Tybelamaa varten on kehitetty erilaisia tapoja suorittaa opintoja ja niista keskei-
simpana on tydelamassa tapahtuvan oppimisen lisdantyminen seka yrityspolku-
mallin kehittdminen. Yrityspolkumallissa opiskelijat rekrytoidaan yritykseen, ja
opetusta jarjestetaan suunnitellusti eri mittaisina opintojaksoina niin oppilaitok-
sessa kuin tydpaikallakin. Opiskelu on paaasiassa oppisopimuskoulutusta. Oppi-
laitos on lisaksi kaynnistanyt projektin, jossa kartoitetaan yrityksen osaamisen
kehittamisen tarpeita seka uusien tyonkuvien syntymista. Koulutusta tuotetaan
eri rahoitusmallien kautta. Keskeisin mallin on perusrahoituksella tuotettava tut-
kintoon johtava koulutus, jossa peruskoulusta valmistunut opiskelija suorittaa va-
litsemansa tutkinnon ja tydllistyy alueen yritykseen. OSAQO tekee myos tiivista yh-
teistyota tyo- ja elinkeinotoimiston kanssa ja tarjoaa eri mittaisia koulutuksia alan
vaihtajille seka tyottomille tydnhakijoille. Lisaksi yrityksien kanssa tehdaan erilai-
sia rekrytointikoulutusratkaisuja, jossa opiskelija tyOllistyy alan yritykseen suo-
raan. (OSAO 2020c.)

Tutkintoon johtavan koulutuksen lisaksi yrityksille tarjotaan henkiloston osaami-
sen kehittamiseen liittyvia koulutuksia. Naita ovat muun muassa tutkinnonosa-
koulutukset, jossa tyottomille- tai tyottdomyysuhan alla oleville henkilGille tarjotaan
lyhytkoulutusta perustutkinnosta valitulla tutkinnon osalla. Lyhyet koulutukset voi-
daan myos raataloida yrityksen tarpeiden mukaisiksi kokonaisuuksiksi, ja ovat
yrityksille maksullisia koulutuksia. Raataloityja koulutusratkaisuja tarjoaa OSAO
Edu Oy. (OSAO 2020a.)
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4 OPPIMINEN

4.1 Oppilaitoksissa oppiminen

Oppiminen on aina sidoksissa olemassa olevaan ymparistoon, kulttuuriin, het-
keen ja tilanteeseen, jossa oppiminen tapahtuu. Kouluissa on oma kulttuurinsa ja
se on osaltaan erilainen kuin ymparisto, johon opiskelijat mydhemmin siirtyvat
tydskentelemaan. Tasta seuraa, ettd koulussa oppiminen nahdaan usein erilai-
sena kuin oppiminen koulutuksen ulkopuolella. Jos oppiminen on erillista, oppi-
laitoksessa tapahtuvaa toimintaa, oppii opiskelija kayttoyhteydestaan irrotettua,
elotonta tietoa, jota on haastavaa soveltaa arki- seka tydelamassa esiin tuleviin

monimutkaisiin haasteisiin. (Lave & Wenger 1991.)

Ratkaisuja ongelmaan on etsitty ja ihanteellisen oppimisympariston mallia on esi-
tetty, jossa vasta alalle saapunut oppilas aloittaa oppipoikana ja osallistuu ty6-
tehtavien suorittamiseen jo alalla tydskentelevien ammattilaisten kanssa. Taidon
kasvaessa opiskelijalle lisataan vastuuta ja vahitellen han saavuttaa lopulta alan
ammattilaisten tyoskentelytason. (Lave & Wenger 1991.) Tuloksena tasta on,
ettei oppiminen tapahdu yksil6tasolla opiskelijan paassa vaan yhteison valisissa
suhteissa. Osallistumalla tapahtuvaa oppimista voidaan soveltaa missa tahansa
koulutusmuodossa. (Tynjala 1999, 132-133.)

4.1.1 Autenttinen oppiminen

Autenttisella oppimisella tarkoitetaan, ettd annetut tehtavat ovat yhteydessa jo-
honkin todelliseen, esimerkiksi tyoelamassa oleviin tyotehtaviin. Oppimistehtavat
on taten oltava kaiken kattavia, ja pelkat esimerkit eivat tarjoa riittavaa tietoa
asian oppimiseen. Autenttiset oppimistilanteet tarjoavat kokemuksia todellisista
elamantilanteista ja siten tuovat oppimiseen tavoitteita ja toisenlaisen motivaation

suorittaa annettu tehtava. Autenttiset oppimistehtavat mukailevat todellisia ongel-
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matilanteita, jotka ovat yhteydessa tosielamaan. Tehtavat voivat olla monimutkai-
sia ja haastavia ja niille voi olla useita mahdollisia lopputuloksia. (Herrington,
Reeves & Oliver 2010, 19-39.)

Oppilaitos oppimisen ja tydelamassa tapahtuvan oppimisen valista kuilua voi-
daan ehkaista tai kaventaa autenttiseen toimintaan liittyvilla tehtavilla. Autentti-
sella toiminnalla tarkoitetaan tietyn kulttuurin jasenille ominaista toimintaa. Au-
tenttisen oppimisen kautta oppijat oppivat kuinka heille opetettuja tietoja ja taitoja
voidaan kayttaa eri alakulttuureissa. On huomattavan tarkeaa, etta oppiminen ja
oppimisen soveltaminen kasitetdan olevan toisiinsa kytkettyja prosesseja eika
erillisin@ oppimisymparistoina. (Tynjala 1999, 128-129, 132.) Tosielamaan poh-
jautuvat ja haastavat etta mielenkiintoiset tehtavat saavat oppijat reflektoimaan
tuotoksiaan ja muiden ryhmassa toimijoiden tuotoksia. Tama antaa mahdollisuu-
den verrata omia saavutuksia muiden saavutuksiin. Autenttisessa oppimistilan-
teessa ohjaaminen on opettajan vastuulla mutta tavoitteena on siirtaa ohjausvas-

tuuta myos ryhmassa toimiville opiskelijoille. (Herrington ym. 2010, 19-39.)

Autenttista oppimista tapahtuu kaikkialla, ja se on menetelmana hyva muoto, jos
sen mahdollisuuksia osataan hyodyntaa oikealla tavalla. Tyoelaman ja oppilai-
toksen valinen yhteistyo korostuukin ja autenttisuus on toiminnan vahvuus. Hyvin
toteutetulla yhteistyolla opiskelijalla motivaatio sailyy lapi opiskeluajan koska ai-
dot tydtehtavat tarjoavat opiskelijalle riittavia haasteita, joista he haluavat suoriu-

tua kunnialla lapi.

4.1.2 Yhteistoiminnallinen oppiminen

Yhteistoiminnallinen oppiminen tarkoittaa, etta erilaisten oppimistehtavien ratkai-
seminen tehdaan erilaisissa ryhmissa (Koppinen & Pollari 1993, 8). Nain opiske-
lja vastaa niin omasta kuin ryhman oppimisesta ja sitoutuu paremmin annetun
tehtavan ratkaisemiseen. Yhteistoiminnallisessa oppimisessa opitaan tietojen ja
taitojen lisdksi ryhmatyo- seka vuorovaikutustaitoja. Ryhmissa tehtavat oppimis-

tilanteet monipuolistavat oppimistilannetta ja taten synnyttda uusia tilanteita ja
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kokonaisuuksia. Yhteistoiminnallinen oppiminen madaltaa kynnysta jakaa opittua

tietoa muiden kanssa.

Ryhman jasenten positiivinen keskinainen riippuvuus, vuorovaikutteinen vies-
tinta, sosiaaliset ryhmataidot, yksildllinen vastuu seka ryhman toiminnan itsearvi-
ointi ovat viisi keskeisinta suomalaiseen yhteiskuntaan ja kulttuuriin tdsmaavaa
yhteistoiminnallisen oppimisen periaatteita. (Leppilampi & Piekkari 1998, 28-30.)
Ryhman jasenten positiivisella riippuvuudella viitaan siihen, ettd ryhman jasenet
tarvitsevat toisiaan ongelman ratkaisemiseksi. Talldin osallistujat kokevat ole-
vansa samassa veneessa ja jos kyseisenlaista riippuvuutta ei koeta, ei yhteis-
tyota voi syntya ja oppimistilanne epaonnistuu. Positiivista riippuvuutta edistaa
ryhmaytyminen ja toisiin jaseniin tutustuminen seka yhteisien tavoitteiden luomi-
nen. Myos ryhmalle annettava arviointi ja palaute edistavat positiivista riippu-
vuutta. (Leppilampi & Piekkari 1998, 29.) Sosiaalisien taitojen osaaminen koros-
tuu yhteistoiminnallisissa tehtavissa ja on edellytys oppimiselle. Osaamisen jaka-
minen edellyttaa vastavuoroisuutta tiedon vastaanottamisessa ja jakamisessa.
Ryhmassa toiminta vaatii toisien auttamista, materiaalien jakamista, yhteenveto-

jen tekemista, keskustelua, kommentointia seka palautteen antamista.

Yhteistoiminnallisen oppimisen hyotyina voidaan pitaa kognitiivisen kuormituk-
sen siirtymista yhden oppijan sijaan useille oppijoille. Nain ryhmalla on kaytds-
saan enemman resursseja kuin yhdella oppijalla yksindan. Kun opiskelija tuo
omia nakemyksia esille ryhmassaan, saadaan aikaan monipuolisempia ajattelu-
prosesseja kuin luentotyyppisen opetuksen suorittaminen. Opiskelijan motivaa-
tiota lisda ryhman tuki ja se lisda myds yhteistyotaitoja, joita nykypaivan tydela-
massa tarvitaan. (Tynjala 1999, 167.) Yhteistoiminnallisen oppimisen nakokohdat

otetaan huomioon maariteltaessa uusia palvelukokonaisuuksia.

4.2 Verkko-oppiminen ja digitalisaatio

Verkko on merkittava osa elamaamme niin sosiaalisesta nakdkannalta kuin ope-

tuksenkin osalta. Nykyaikaisella teknologialla voidaan helpottaa viestintaa ja
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tydskentelya. Welsh, Wanberg, Brown & Simmering toteavat (Horton 2000, 6)
mukaan, etta verkko-oppiminen on suurimpia mullistuksia koulumaailmassa liitu-
taulun ja aakkosten keksimisten jalkeen. Verkko-oppiminen on poistanut ajan ja
tilan esteitd, joten voimme vastaanottaa ja toimittaa tietoa missa ja missa ta-
hansa. (Welsh, Wanberg, Brown & Simmering 2003, 245; Makitalo & Wallinheimo
2012.) Informaatioteknologioiden tuomat mahdollisuudet ja kehittyvat sisallot
ovat muokkaamassa perinteisia opetusrakenteita. Olemme aidosti tilanteessa,
jossa digitaaliset laitteet ja sahkoiset sisallot ovat yhdistettavissa toimiviksi oppi-
misymparistoiksi. Parhaimmillaan tietotekniikka ja niihin liittyvat sovellukset voi-
vat lisata opiskelijoiden motivaatiota ja syventaa heidan oppimaansa asiakoko-
naisuutta. (Kumpulainen & Kuuskorpi 2015, 3.) Verkko-opetuksella pystytaan
myOs vastaamaan vahaisiin resursseihin, esimerkiksi yritysmaailmassa. Yritys-
maailmassa tydtehtavien hoitaminen vaatii monipuolista osaamista, koska koko
henkildkunnan kerdamista koulutuksiin ei ole valttamatta mahdollista toteuttaa.
Digitaalisten ratkaisujen avulla oman osaamisen kehittaminen on mahdollista

myos tydelamassa oleville. (Makitalo & Wallinheimo 2012.)

Opintoihin voidaan sisallyttaa reaaliaikaisia verkko-oppimistilanteita. Tama ulot-
tuvuus mahdollistaa erilaisille oppijoille mahdollisuuden osallistua yhteisdlliseen
oppimiseen esimerkiksi pienryhmissa harjoitustdiden muodossa (Maatta, Poh-
janmaki & Timonen 2016, 37). Digitalisaatio etenee organisaatioissa eri tavoin.
Ohjaus ja opetushenkildkunnan nakokulmasta humanisti- seka kasvatusaloilla
tydskentelevat kokevat saavansa eniten hyodtyja kayttaen digitalisaatiota osana
heidan koulutustaan. Vastaavasti tekniikan- ja liikenteen alojen henkilosto nakee
vahemman positiivisia vaikutuksia digitalisaation luomissa mahdollisuuksissa.
(Brauer, Jauhola & Koramo 2018, 37.)

Digitalisaatio ei pelkastaan tuo tyota helpottavia elementteja oppilaitosten toimin-
taan vaan opetushallituksen selvityksen mukaan myos digitalisaatio ja verkko-
opetusjarjestelmien kaytto tuovat myos haasteita kouluttajien arkeen. Selvityksen

mukaan ajanpuute opetuksen suunnittelussa ja puutteelliset resurssit uuden
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opettelussa luovat haasteita digitalisaatio hyodyntamiseen. Yleinen asenne kui-
tenkin opettajien keskuudessa digitalisaatioon on positiivinen. (Brauer ym. 2018,
68.) Digitalisaatio mahdollistaa erilaisten oppimisymparistdjen kayton poistaen
paikan ja ajankayton rajoituksia. Suunniteltaessa uusia palvelukokonaisuuksia ei
naiden tarjoamia mahdollisuuksia voida sivuuttaa. Digitalisaatio luo myds mainiot

mahdollisuudet verkostoitumiseen.

4.3 Verkostot oppimisessa

Internet ja sosiaalinen media luovat laajat mahdollisuudet ihmisten ja organisaa-
tioiden verkostoitumiselle. Tietokoneiden ja mobiililaitteiden kautta verkostot ovat
jatkuvasti saatavilla ilman fyysisia rajoitteita. Nailla voidaan yhdistaa osaamista
ja tietoa. (Opetushallitus 2020.) Verkostoituminen voi tapahtua esimerkiksi sosi-
aalisen median valityksella. Siella voi Ioytya ryhmia, jotka jakavat tietoa ammatil-
lisista, tai henkildkohtaisista mielenkiinnon kohteista (Belton 2014, 7). Yksilon ei
tarvitse muistaa yksityiskohtaisia tietoja kiinnostuksen kohteestaan, koska ver-
taistukea ja tietoa on verkostojen kautta saatavilla. Verkostot mahdollistavat esi-
merkiksi eri alojen ja organisaatioiden valisen yhteistyon. Tyoryhmat verkostoissa
voivat kattaa eri oppilaitoksia, opettajia, opiskelijoita ja alojen tyontekijoita. Maan-
tieteelliset rajoitukset eivat koske verkostoja vaan verkosto voi olla myds kansain-
valinen. (Opetushallitus 2020.)

Opiskelijalle verkostot nayttaytyvat aluksi erilaisina oppimisymparistdina ja tie-
donhankinta kanavina. Oppilaitokset voivat hyddyntaa ja laajentaa verkostoja esi-
merkiksi valmistuneiden, tydelamaan siirtyneiden opiskelijoiden avulla. Parhaim-
millaan vapaaehtoisesta verkostoitumisesta voi saada vertaisapua oppimiseen.
Tiedon jakamisen ja vastaanottamisen kautta voidaan saada apua ongelmakoh-
tiin, ja lisata tietoa opiskeltavasta aiheesta. (Opetushallitus 2020.) Verkosto voi
tukea ja haastaa osallistujiaan lisdksi se voi auttaa laajentamaan asiantunte-
musta ja opettaa uusia taitoja. Tehokkaassa verkostossa on 12-18 henkil6a. Tar-
keampaa on kuitenkin rakenne. Tehokkaassa verkostossa on ihmisia, jotka tuo-
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vat uutta tietoa ja asiantuntemusta. Lisaksi tarvitaan ihmisia, jotka tarjoavat men-
torointia ja tukea. Lisaksi tarvitaan henkil6ita, jotka antavat kehitysta koskevaa
palautetta ja haastavat osallistujia ajaen heitd paremmiksi osaajiksi. (Cross &
Thomas 2011.)

Kriittisina puolina voidaan nahda, ettd osa toimii verkoissa vapaamatkustajina,
jotka kopioivat hyotyja omaan tydohonsa panostamatta omalta osaltaan kehityk-
seen. Moni aloittelija ei jaa omia toitaan verkostoissa, mika vahentaa yhteistuot-
tamisen ja jakamisen hyotyja. Tama voi kuitenkin lisata aloittelijoiden ja opiskeli-
joiden tietamysta. Henkilokohtaisen- ja tydelaman sekoittuminen varsinkin sosi-
aalisissa medioissa nahdaan haastavana ilmiona. (Opetushallitus 2020.) On
muistettava, etta verkostoissa toimii monta osapuolta. Mika yhden mielesta on
onnistunut lopputulos voi toisen osapuolen mielesta olla epaonnistunut. Mielipi-
teita ja tavoitteita on erilaisia. (Hakanen 2012, 1.) Koulutusten jarjestamisessa on
tavoitteet tehtava selviksi kaikille osa puolille, jotka osallistuvat koulutukseen pet-
tymisten valttamiseksi. Opiskelijoiden ja kouluttajien verkostot muodostuvat en-
sisijaisesti tydpaikoista, joissa jarjestetaan tyopaikalla jarjestettavaa koulutusta.
Syntyvat verkostot kattavat kouluttajat, opiskelijat ja tydpaikkaohjaajat. Lisaksi
muut oppilaitokset ja tyopaikkojen kanssa tekemisissa olevat yritykset voivat
muodostaa verkostoja.

4.4 Tyobelamassa tapahtuva oppiminen

Ammatillisen koulutuksen kytkosta tydelamaan alettiin parantaa 1990-luvulla.
Keskeisempana menetelmana lisattiin tydelamassa tapahtuvaa oppimista am-
matillisessa koulutuksessa. (Tynjala ym. 2006, 15.) Tydelamassa tapahtuvaa op-
pimista on lisatty reformin myo6ta, jossa osaamista hankitaan kaytannon tyéteh-
tavien yhteydessa. Tydelamassa tapahtuvassa oppimisessa opiskelijat voivat ha-
kea osaamista joustavasti hyddyntden erilaisia oppimisymparistéja. Tyoela-

massa oppiminen on aina tavoitteellista, ohjattua ja siihen voidaan liittaa esimer-
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kiksi koulujen oppimisymparistdja, itseopiskelua tai virtuaalisia oppimisymparis-
téja. Tyoelamassa tapahtuva oppiminen toteutetaan joko koulutussopimuksella

tai oppisopimuksella. (Opetushallitus 2019e.)

Tybelamassa tapahtuvan oppimisen tavoitteena on opiskelijoiden ammatillisen
osaamisen parantaminen ja ty6elamalaheisyyden lisdamien seka ammatillisen
koulutuksen vetovoiman parantaminen. Tybelamassa tapahtuvalla oppimisella
pystytddn turvaamaan tyollistyminen mahdollisimman monelle opiskelijalle,
koska opintojen aikana osallistutaan osaksi tyéelamaa. Tavoitteeksi on myds
asetettu, etta tydeldamassa tapahtuva oppiminen vakiinnutetaan osaksi ammatil-
lista peruskoulutusta ja etta sen sisaltéa seka laatua parannetaan yhdessa tyo-
elaman kanssa. (Tynjala ym. 2006, 16.) Tyoelamassa tapahtuva oppiminen aut-
taa opiskelijoita verkostoitumaan yritysten ja yrityksissa tyoskentelevien tyonteki-
jéiden kanssa. Luoduista verkostoista on hyotya opiskelun paattyessa ja tyoela-

maan siirryttaessa.

4.5 Tyobelamataidot

Tyobelamataidot ovat taitoja, joita opiskelijan tulisi hallita siirtyessaan tydelamaan.
Opetushallituksen tekeman Osaaminen 2035 -raportin mukaan tulevaisuudessa
merkitystaan kasvattavat muutoksen hallintaa edistavat metataidot, kuten ongel-
manratkaisutaidot, itseohjautuvuus, oppimiskyky, henkilokohtaisen osaamisen
kehittdminen ja johtaminen seka tiedon arviointitaidot. (Opetushallitus 2019c, 5.)
Merkitystaan kasvattavat myds digitalisaatioon liittyvat osaamiset, kuten digitaa-

listen ratkaisujen ja alustojen hyddyntamisosaamiset.

Raportissa viitataan myos, etta tulevaisuudessa kestava kehityksen tuntemus on
tarkea perustaito erityisesti teollisilla aloilla. Lisaksi digitalisaation osaamiseen
liittyvien taitojen kerrottiin olevan tarkeitd. Digitaalisten taitojen tarkeimpana
osana pidettiin erilaisten digitaalisten ratkaisujen ja alustojen kayttotaitoa. Osaa-
misen muodot jakautuvat eri osioihin, ja naista tydssamme painotamme niista

kahta: henkildn tydelamaosaamisen tarkeimpia taitoja seka henkilon geneerisia
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taitoja. Tarkeimmat geneeriset taidot ovat kestavan kehityksen perusteiden tun-
teminen, vuorovaikutustaidot, ongelmanratkaisutaidot, luovuus, oppimiskyky,
monikulttuurillisuustaito, kokonaisuuksien hallinta, itseohjautuvuus, eettisyys, tie-

don hallinta- ja analysointitaito. (Opetushallitus 2019c, 29.)

Tarkeimmat tydelamaosaamisen taidot ovat asiakaslahtdinen palvelujen kehitta-
misosaaminen, digitaalisten ratkaisujen hyoddyntamisosaaminen, digitaalisten
alustojen hyddyntamisosaaminen, Innovaatio-osaaminen, Henkilokohtaisen
osaamisen kehittdminen ja johtaminen, digitaalisten toimintojen hallinta- ja oh-
jaustaidot, ihmisten ja osaamisen johtamis- ja valmentamistaidot, asiakaspalve-
lutaidot, liiketoimintaosaaminen, eta- ja virtuaalipalveluiden hallinta. (Opetushal-
litus 2019c, 29.)

451 Koulutussopimus

Koulutussopimukseen perustuvassa koulutuksessa osaamista hankitaan tyopai-
kalla kaytannon tyotehtavilla. Koulutusta voidaan taydentaa muilla opiskelume-
netelmilla, jotta tarvittava osaaminen saavutetaan. Opiskelija ei sopimuksen voi-
massaoloaikana ole tydsuhteessa, joten harjoittelun ajalta ei makseta palkkaa.
Koulutussopimukselle ei maaritella minimiaikaa vaan se voidaan tehda opiskeli-
jan tarpeiden mukaan. Koulutussopimuksesta ei tyonantajalle makseta erillista
korvausta, mutta opiskelijan erityisen vaativan tuentarpeen perustella voidaan
sopia erillisesta korvauksesta. Koulutussopimukseen voidaan maaritella yksittai-
nen tutkinnonosa tai yksittainen pienempi kokonaisuus. Koulutussopimusta voi-
daan kayttaa myos tydvoimakoulutuksessa tai vankilaopetuksessa. (Opetushalli-
tus 2019e.)

Koulutuksen jarjestajan tulee varmistaa tydpaikan soveltuvuus oppimisymparis-
toksi. Opiskelijalle laaditaan harjoitteluajaksi maaraaikainen sopimus yrityksen ja
koulutuksen jarjestajan valille. Opiskelijalle laaditaan henkilokohtainen osaami-
sen kehittdmissuunnitelma yritykseen, jossa han suorittaa harjoittelun. Koulutus-

sopimuksessa sovitaan aloitus ja paattymispaiva, osapuolten tehtavat, tydajat,



27

ruokajarjestelyt, tydmatkajarjestelyt, kulutuksen jarjestajan ohjauksesta ja tyo-
paikkaohjaajan perehdytyksesta. Koulutussopimus liitetddn henkildkohtaiseen
osaamisen kehittamissuunnitelmaan (HOKS). Henkilokohtaisessa osaamisen
kehittamisen suunnitelmassa tulee ilmeta kaytannon tyotehtavat, joita tekemalla
opiskelija saavuttaa tavoitteeksi asetetun osaamisen. Koulutussopimus anne-
taan tiedoksi opiskelijalle ja opiskelija osallistuu koulutussopimuksen hyvaksyn-
taan. Koulutussopimustyopaikan tarjoajan velvollisuutena on seurata opiskelijan
osaamisen kehittymista, ja raportoida siitd koulutuksen jarjestajalle. (Opetushal-
litus 2019e.) Yleinen kaytantd oppilaitoksella reformin myoéta on, etta tutkinnon-
osien koulutus alkaa lahiopetuksella, josta siirrytaan tydpaikalla tapahtuvaan op-

pimiseen ja jossa suoritetaan naytto niiltd osin kun se on mahdollista.

4.5.2 Oppisopimus

Oppisopimuskoulutus on tyopaikalla kaytannodn tehtavien yhteydessa tapahtu-
vaa koulutusta. Kuten tyodpaikalla tapahtuvassa oppimisessa tassakin voidaan
koulutusta taydentaa muissa oppimisymparistdissa. Oppisopimusopiskelijan tu-
lee olla vahintaan 15 vuotta vanha ja ty6ta tulee olla vahintaan 25 tuntia viikossa.
Tybnantaja voi saada koulutuskorvausta, ja opiskelijalle maksetaan sopimuksen
ajalta tydehtosopimuksen mukaista palkkaa. Tyonantajalle maksettavasta kor-
vauksesta sovitaan koulutuksen jarjestdjan kanssa tehtavassa sopimuksessa.
Oppisopimuksella voidaan suorittaa koko ammatillinen tutkinto tai yksittainen tut-
kinnonosa. Oppisopimuskoulutuksena ei voida jarjestaa tyovoimakoulutusta ja

valmentavaa koulutusta. (Opetushallitus 2019e.)

Koulutuksen jarjestajan tulee varmistaa tydpaikan soveltuvuus oppimisymparis-
toksi. Opiskelijalle laaditaan henkildkohtainen osaamisen kehittdmissuunnitelma
yritykseen, jossa han suorittaa harjoittelun. Tydnantaja ja koulutuksen jarjestaja
laativat sopimuksen oppisopimuskoulutukseen. Tassa sopimuksessa ei voida
poiketa asioista, jotka on kirjattu opiskelijan henkilokohtaiseen opetussuunnitel-
maan opiskelijan kanssa. Sopimuksessa sovitaan aloitus- ja paattymispaivat,

osapuolten tehtavat, koulutuskorvaus seka koulutuksen jarjestan ohjaus ja tuki
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tydpaikalle. Taman jalkeen opiskelija ja tydnantaja tekevat kirjallisen sopimuksen,
josta tulee selvitd sopimuksen voimassaoloaika, tydajat, koeajan pituus, palk-
kauksen perusteet ja tyo tai virkasuhteen ehdot. (Opetushallitus 2019e.) Oppiso-
pimuskoulutus on yksi vaihtoehto suorittaa tutkintoja. Osaaminen osoitetaan nay-

tolla.

4.6 Nayttd

Naytot kuuluvat osaksi tutkinnon suoritusta. Naytossa opiskelija osoittaa kaytan-
non tyotehtavilla, kuinka hyvin tutkinnon perusteiden mukainen osaaminen on
saavutettu. Nayttdjen suunnittelua ja toteutusta ohjataan ammatillisen koulutuk-
sen saadoksilla ja tutkinnon perusteilla. Naytot tulee suunnitella tutkinnon osittain
siten, etta tutkinnon perusteissa olevat ammattitaitovaatimukset ja osaamistavoit-
teet tayttyvat. Arvioitavan tutkinnon osan ammattitaitovaatimuksiin tai osaamista-
voitteisiin liittyva osaaminen voidaan osoittaa yhdella kertaa tai useassa nayttoti-
lanteessa. Yhdessa naytdssa voidaan osoittaa myods useampaan eri tutkinnon
osaan liittyvaa osaamista. Jos osaamista ei voida arvioida kattavasti voidaan
kayttaa toisenlaista osaamisen nayttdtapaa, joka sovitaan kunkin opiskelijan
kanssa yksildllisesti. (Opetushallitus 2019b, 1-2.)

Koulutuksen jarjestajan vastuulle kuuluu suunnitella, kuinka naytto jarjestetaan.
Naytto pyritddn suorittamaan tyopaikoilla kaytannon tyotilanteissa. Perustellusta
syysta naytto voidaan jarjestaa myds muualla kuin tydpaikalla ja tarvittaessa nay-
téssa osoitettua osaamista voidaan taydentdd muulla osaamisen arvioinnilla.
(Opetushallitus 2019e.)



29

5 PROSESSIT JOHDON TYOKALUNA

5.1 Tiedolla johtaminen

TyoOpaikat ja tyot muuttuvat. Tyot monimutkistuvat ja on kyettava hallitsemaan
monenlaista tietoa ja jarjestelmia. Tyon laadukas ja tehokas suorittaminen edel-
lyttaa, etta pystytdan hallitsemaan tydhon tarvittavaa tietoa. (Wiik 2004, 9.) Ky-
vysta hallita tietoa on tulossa nykyaikana koko ajan tarkeampaa. Tiedon luomi-
sesta ja jakamisesta on tullut lisdantyva kilpailukykyyn vaikuttava tekija. Tietoa
pidetaan arvokkaana hyodykkeena. (Dalkir 2017, 2.) Tiedolla johtamisella yrite-
taan valttaa epavarmuutta, joka aiheutuu liian vahaisesta tiedosta tai liiallisen tie-
don mukanaan tuomasta monimutkaisuudesta tai monitulkinnan vaarasta. Tie-
donkulku, keskenaan keskustelevat tietojarjestelmat ja sen mahdollistama tiedon
parempi hyodyntaminen lisdavat palvelun tuottavuutta ja vaikuttavuutta. Tiedon
puutteen muodostamaa epavarmuutta voidaan vahentaa tietovirtojen systemaat-
tisella kehittamisella. (Virtanen, Stenvall & Rannisto 2015, 40, 63.)

Yksinkertaisimmillaan tiedolla johtaminen tarkoittaa itse toiminnasta syntyvan tie-
don ja toimintaan vaikuttavan ulkoisen tiedon yhdistamisesta. Tiedolla johtami-
nen ei ole itseisarvo, vaan silla pyritdan parantamaan toimintaa. Tiedolla johta-
misessa pyritaan yhdistamaan tiedot, joiden avulla esimerkiksi resursseja tai paa-
toksentekoa voidaan kohdentaa vieden organisaatioita oikeaan suuntaan. Huo-
mioitavaa on, etta kaikki tieto ei ole toiminnan kannalta oleellista, joten merkityk-

setdn tieto voidaan jattaa huomioimatta. (Virtanen ym. 2015, 41.)

Organisaation toiminnan kehittamiseen vaaditaan johtamisen osaamisen kehitty-
mista. Tietoperustainen johtaminen on tietointensiivisen asiantuntijaorganisaa-
tion tapa johtaa. Tietoa kaytetaan johtamisen valineena. Tieto kiinnittyy asiantun-
tijoihin jarjestelmiin ja rakenteisiin dynaamisina virtoina. Naita virtoja johdetaan

asiantuntijoita johtamalla. Parhaisiin tuloksiin paastaan lisaamalla henkilostojoh-
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tamisen taitoja seka korostuneet vuorovaikutus ja kommunikaatiotaidot. Organi-
saation pitdd myds osata luopua vanhoista totutuista malleista. (Rytila 2011,
131.)

Taman tutkimustyon tuloksia voidaan kayttaa hyvaksi tiedolla johtamisessa. Tut-
kimuksen tulokset toimivat organisaation johdolle tydkaluna, jolla voidaan maa-
rittdad koulutusten kehittamistarpeiden suuntaa. Tutkimustyon tulosten perus-
teella voidaan maaritella missa alueen yrityksissa nayttoja ja niiden osia voidaan
suorittaa. Edelld mainittu osio toimii myos opettajan johtamisen tyokaluna. Ole-
massa olevalla tiedolla voidaan ohjata opiskelijoita tehokkaammin osaamistar-

peiden mukaan tyOpaikalla jarjestettavaan koulutukseen, ja tekemaan nayttoja.

5.2 Prosessi ja sen kehitysvaiheet

Tutkimuksessamme tuotamme suosituksen toimintaprosessista, jonka avulla tut-
kimustydssamme kuvattu kartoitustapa on mahdollista kopioida organisaatiossa
alallamme muihinkin tutkinnon osiin. Laamanen toteaa kirjassaan, ettd proses-
siajattelun perus uskomus on, ettd on olemassa tietty toimintojen ketju, jonka
avulla organisaatio luo arvoa asiakkaalle. Asiakkaina voivat olla joko ulkoiset tai
sisdiset organisaation asiakkaat. Prosessin luominen ja kehittdminen ovat aina
osa organisaation kehittamiseen liittyvaa tyota. Prosessiajattelussa on tavoit-
teena tutkia, kuinka organisaatio voi luoda lisdarvoa asiakkaalleen. Prosessin
pohjana kaytetaan organisaation visiota, strategiaa ja toimintaperiaatteita. Pros-
sin kehittamiseen liittyy useita eri vaiheita ja sen tavoitteet liittyvat paaasiassa
toiminnan tehostamiseen, laadun-, ja palvelutason parantamiseen seka muihin
asetettuihin paamaariin. Prosessin laajuus voi vaihdella suurista kehittamishank-
keista erilaisiin tasmallisiin, toimintojen kehittamisiin. Tydssamme rajaamme pro-
sessin luonnin kuvausvaiheeseen ja toimintojen selvittdmiseen, emmeka ota
huomioon sen jalkauttamista organisaatiossa. Prosessin jalkauttaminen isossa
organisaatiossa olisi jatkanut tutkimustydomme valmistumisaikaa, ja sen vuoksi
rajaus tehtiin kuvatulla tavalla. Prosessi toimii tyovalineena organisaatiossa toi-

miville sidosryhmille. Prosessikuvauksilla voidaan kuvata yrityksen eri toimintoja
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ja toimintatapoja. Prosessikuvauksia kaytetaan yleisesti muutosjohtamisen vali-
neena organisaatioissa. Tutkimuksemme tuloksena tuotettu prosessimallin suo-
situsta voidaan kayttaa jatkossa johtamisen apuvalineena tilanteessa, missa toi-
mintaa jalkautetaan tekijatasolle. Prosessin kuvaaminen liittyy osaksi sen kehit-
tamiseen. Prosessin kuvaus lahteekin yleensa kehittamistarpeen maarittami-
sesta. Prosessiimme kehittdmistarve maarittyi organisaation toimintaa maaritta-
vasta prosessista. Kun prosessikuvaus tehdaan, on sen oltava organisaation toi-
mintaan hyotya tuova malli. (Kiiskinen, Linkoaho & Santala 2002, 28; Laamanen
& Tinnila, 2009; JHS152, 3—4.)

Prosessin luontityo aloitetaan yleisesti kehittamistarpeen tunnistamisesta. On tar-
keaa, etta prosessin suunnitteluun osallistuu sellaiset tahot jotka myos tulevat
osallistumaan itse prosessin suorittamiseen sen ollessa kaytdssa. Nain varmis-
tetaan mahdollisimman toimiva ja laadultaan hyva toimintamallin luonti. Hyvan
suunnittelun tuloksena on toimiva prosessi, joka perustellusti hyodyttaa siihen
osallistuvia tahoja. Kehittamistarpeen tunnistamisen jalkeen tunnistetaan proses-
sit ja maaritelldan niille omistajat. Jos prosessin toiminta ylittda esimerkiksi yksik-
korajat, on sille hyva tunnistaa kaikki ne osapuolet jotka tulevat sita kayttamaan.
Prosessin alun maarittelyn jalkeen tunnistetaan sille syotteet, tulokset ja se, etta
mita prosessilla tuotetaan ja mika on sen kayttotarkoitus. Lisaksi prosessi raja-
taan ajatuksella, ettd se alkaa ja paattyy asiakkaaseen. Prosessin kuvattaessa
tulee huomioida, millaista prosessikaaviota tydssa tavoitellaan. Perusperiaate on,
etta prosessin kuvaukset muuttuvat sitd muodollisemmiksi, mita tasmallisemmin
prosessin tasot kuvataan. Tydssamme prosessin kuvaukset mukailevat Koulu-
tuskuntayhtyma OSAOn prosessikuvausmalleja ja maaritelmia. Prosessin ku-
vaukseen sisaltyy useasti perustietolomake, toiminnot-taulukko ja itse graafinen
kuvaus (JHS152, 4-5). Prosessin kuvaus suoritetaan siihen maaritetyn lomak-
keen mukaan ja siitd vastaa prosessin omistaja. Toiminnot-taulukossa kerrotaan
sanallisesti kuvaten prosessin eri tehtavia. Lopuksi prosessista luodaan graafi-

nen esitys. Tydssamme emme luo perustietolomaketta, emmeka maarita proses-
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sille omistajaa. Keskitymme ainoastaan toiminnot-taulukon, seka graafisen ku-
vauksen luontiin. Mikali organisaatio tunnistaa prosessin myoéhemmin tarpeel-

liseksi, saadaan perustietolomake luotua prosessille helposti.
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6 TUTKINNON OSAT

6.1 Tutkinnon muodostuminen

Kone- ja tuotantotekniikan perustutkinnon laajuus on 180 osaamispistetta. Tut-
kinto muodostuu kuviossa 3 esitetyista ammatillisista tutkinnon osista, joiden laa-
juus on 145 osaamispistetta ja kuviossa 2 esitetyssa yhteisista tutkinnon osista,
joiden laajuus on 35 osaamispistetta. Yhteiset tutkinnon osat sisaltavat valinnai-
sia osaamistavoitteita opiskelijan valitsemasta yhdesta tai useammasta tutkinnon
osan osa-alueelta. Valinnaisten osaamistavoitteita on valittava siten, etta 35
osaamispisteen laajuus tayttyy. Kone- ja tuotantotekniikan perustutkinnossa on
asennuksen ja automaation seka tuotantotekniikan osaamisala. Osaamisaloilta
voidaan valmistua opiskelijan valintojen perusteella viiteen tutkintonimikkeeseen.
(Opetushallitus 2019d.) Tutkimustydssa keskitytaan kuvion 3 mukaan koneista-
jan tutkintonimikkeen toteutumiseen OSAOssa. Tutkimustydssa otetaan huomi-
oon kaikki ammatilliset tutkinnonosat, jotka liittyvat koneistajan tutkintonimikkee-
seen pakollisista tutkinnonosista aina vapaasti valittaviin tutkinnonosiin. Tutkin-

non osista rajataan ne osat, joita ei talla hetkella ole OSAOssa valittavissa.

[ Yhteiset tutkinnon osat 35 osp ]

Viestintd ja vuorovaikutusosaaminen. Vihintdan 11 osp
Matemaattis-luonnontieteellinen osaaminen. Vihintdan 6 osp
Yhteiskunta- ja tydeldosaaminen. Vahintdan 9 osp

Valinnaiset osat

Kuvio 2. Yhteiset tutkinnon osat (Mukaillen Opetushallitus 2019d.)

Riippumatta siita, suuntautuuko opiskelija tuotantotekniikan tai asennuksen ja au-
tomaation osaamisalaan, on opiskelijan suoritettava kuvion 3 mukaisesti kaikille

pakolliset tutkinnon osat. Pakolliset tutkinnon osat ovat valmistustyotehtavassa
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toimiminen ja asennus- ja automaatiotydt. (Opetushallitus 2019d.) Valtakunnalli-
sesti useat koulutuksenjarjestajat teettavat pakollisten tutkinnon osien naytét op-
pilaitoksissa. Toimintatavassa ei kuitenkaan rajata pois mahdollisuutta, etta osa
opiskelijoista voi suorittaa naytot myos tyopaikoilla. Jotta naytot voidaan suorittaa
tydpaikalla, riippuu se opiskelijan henkilokohtaisesta osaamisen tasosta (Lahtela
2019). Koska suurin osa OSAOnN opiskelijoista suorittaa tdman tutkinnon osan

nayton oppilaitoksessa, rajattiin ne tutkimustyosta pois.

6.2 Tutkinnon osat

Koneistuksen tutkinnon osassa opiskelijan ammattitaitovaatimuksena on, etta
opiskelija osaa suunnitella koneistustyonsa ja hyddyntaa valmistuksessa piirus-
tuksia ja teknisia dokumentteja. Opiskelijan on osattava valmistaa koneistettavia
kappaleita kayttaen karkisorveja, jyrsinkoneita, porakoneita sekd CNC-ohjattua
tydstokonetta. Opiskelijan taytyy mitata tydkappaleita mekaanisilla mittavalineilla
ja laatia mittauspodytakirja. Tydskentelyssa opiskelijan taytyy noudattaa tydela-
man toimintatapoja seka tyoturvallisuusvaatimuksia kaikissa tutkinnon osissa, jo-
ten asiaa ei muissa tutkinnon osissa tuoda erikseen esille. Manuaalikoneistuksen
tutkinnon osassa ammattitaitovaatimuksena on, etta opiskelija osaa tehda manu-
aalikoneistuksen menetelmasuunnittelun ja koneistaa eri manuaalisilla tydstoko-
neilla tyopiirustuksen mukaisen monimuotoisen kappaleen. Opiskelija osaa kayt-
taa tyokaluja ja laitteita seka suorittaa niihin valmistajan maarittamat paivittaiset
huollot. Opiskelija laatii mittauspdytakirjan ja kayttaa tarvittavia mittavalineita laa-
dunhallinnan osana. (Opetushallitus 2019d.) Koneistuksen tutkinnon osa toimii

tutkintonimikkeen koneistaja pakollisena tutkintona.

CAD/CAM-ohjelmoinnin tutkinnon osassa ammattitaitovaatimuksena on, etta
opiskelija osaa kayttaa CAD/CAM-ohjelmistoa, mallintaa 3D-kappaleen ja tulos-
taa 2D-konepajapiirrustuksen mallintamastaan kappaleesta. Opiskelija osaa
tehda CAM-ohjelmoinnin perusteet, jossa maaritellaan ja rajataan muodot, vali-
taan oikeat tyokalut seka valitaan oikeat arvot ja parametrit. Lisaksi opiskelijan

kuuluu tehda toimivat tyostoradat kappaleen valmistukseen. Tydstéohjelman
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siirto valitsemalleen tydstokoneelle kuuluu myds osaamisvaatimuksiin. (Opetus-
hallitus 2019d.)

CNC-sorvauksen tutkinnon osassa ammattitaitovaatimuksena on, etta opiskelija
osaa tehda NC-sorvauksen menetelmasuunnittelun ja laatia sorvauksen NC-oh-
jelman kasin ja simuloida ohjelman joko NC-ohjauksella tai CAM-ohjelmistolla.
Opiskelija osaa kayttaa CNC-sorvia ja valmistaa tyopiirustuksien mukaisia kaan-
non sisaltavia monimuotoisia kappaleita. Opiskelija tekee tarvittavat mittaukset ja
dokumentoinnin seka suorittaa kayttajalle kuuluvat maaraaikaishuollot ja tarkis-
tukset koneille seka tydvalineille. CNC-jyrsinnan osaamisvaatimukset ovat lahella
CNC-sorvauksen osaamisvaatimuksia. Tyostokoneen tyyppi muuttuu, joten tut-
kinnon osassa ammattitaitovaatimuksena on, etta opiskelija osaa tehda NC-jyr-
sinnan menetelmasuunnittelun ja laatia kasin CNC- jyrsinnan ohjelman, jonka si-
muloi NC-ohjauksella tai CAM-ohjelmistolla. Opiskelija osaa kayttaa NC-jyrsinko-
netta, jolla valmistaa monimuotoisia kdannettavia tyopiirustuksen mukaisia kap-
paleita. Lisaksi suorittaa mittaukset ja dokumentoinnin ja tekee tarvittavat huolto-

toimenpiteet koneille seka kaytettaville tydvalineille. (Opetushallitus 2019d.)

3D-valmistustoiden tutkinnon osassa ammattitaitovaatimuksena on, etta opiske-
lja osaa suunnitella kappaleen valmistamisen kayttaen konepajapiirustusta, tri-
gonometriaa ja mittaustekniikkaa tarvittavien mittojen selvittdmiseksi. Opiskelijan
tulee osata kayttdd CAD/CAM-ohjelmaa, mallintaa monimuotoinen kappale tila-
vuus- tai pintamallina, rajata muotoja ja tyostoratoja seka tulostaa 2D-konepaja-
piirustukset mallintamastaan kappaleesta. Lisaksi opiskelijan tulee osata valmis-
taa kappale ainetta lisdavalla menetelmalla ja viimeistella kappale. Konepajamit-
tauksen tutkinnon osassa ammattitaitovaatimuksiin kuuluu, ettd opiskelija osaa
suunnitella tydnsa tyopiirustuksista ja selvittaa toleranssit mittausta varten. Opis-
kelija tekee mittaukset digitaalisilla tai mekaanisilla konepajamittavalineilla, seka
vastaa mittavalineiden paivittaiskalibroinneista. Opiskelija kuuluu osata kayttaa
3D-mittakonetta ja mitata silla sijainteja seka geometrioita. Robotin kaytdn tutkin-
non osassa ammattitaitovaatimuksiin kuuluu, etta opiskelija osaa kayttaa robottia

ja sen apulaitteita. Lisaksi opiskelija osaa ohjelmoida ja kayttaa nivelvarsirobottia
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tai robottisolua ja palauttaa nivelvarsirobotin toimintakuntoon hairidtilanteesta.
(Opetushallitus 2019d.)

[ Ammatilliset tutkinnon asat 145 osp ]

h[ Pakolliset tutkinnon osat 35 osp. ]

Valmistusty&tehtdvissa toiminen 25 osp

Asennus- ja automaatiotydt 10 osp
L J

[Tucrtantotekniikan osaamisala 110 osp]

— [ Koneistaja 110 osp ]

' '*[ Pakolliset tutkinnon osat 30 osp ]

l Koneistus 30 osp

["'.I’alinnaiSEt tutkinnon osat 80 osp ]

"'[ Valinnaiset tutkinnon osat 1. 40 — 80 05p]

Manuaalikoneistus 20 osp
CAD/CAM-ochjelmointi 20 osp
CNC-sorvaus 20 osp

CMNC-Jyrsintd 20 osp
3D-valmistusmenetelman kayttd 20 osp
Konepajamittaukset 20 osp

Robotin kiyttd 20 osp

—F[ Walinnaiset tutkinnon osat 2. 0 — 40 uspl

Kuvio 3. Koneistajan tutkinnon muodostuminen OSAOssa (Mukaillen Opetushal-
litus 2019d.)

Kuviossa 3 esitettavilla valinnaiset tutkinnon osat 2 - osion mukaan opiskelijalla
on mahdollisuus valita naista tutkinnon osista 0 - 40 opintopisteen verran tutkin-
non osia, jotta tutkinnon perusteen mukaiset vaatimukset tayttyvat. (Opetushalli-

tus 2019d). Tutkinnon osat voivat olla toisesta ammatillisesta perustutkinnosta,
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ammattitutkinnosta tai erikoisammattitutkinnosta. (Lahtela 2020). Kyseinen osio
rajataan pois tutkimustyosta, koska tutkinnon osat eivat aina liity koneistukseen
vaan opiskelija voi laajentaa osaamistaan muilla osioilla mitka eivat suoranaisesti
liity tutkimustyossa mukana oleviin yrityksiin. Jos naita osioita valittaisiin tyo-
hdmme, tutkimusta pitaisi laajentaa muun toimialan yrityksiin, mika ei taman tut-
kimuksen kannalta ole jarkevaa. Tutkimustyossa perehdyttiin alussa tutkinnon
perusteisiin, mista dokumenttianalyysia hyvaksikayttaen pelkistettiin ammatilli-
sesti merkittavimmat kohdat tutkittavista tutkinnon osista ja muodostettiin kysy-
myksia tutkimusta varten. Nama tutkinnon osien suorittamiseen yrityksessa liitty-

vat kysymykset 16ytyvat liitteesta 1.
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7 TULOKSET

7.1 Nayttdjen suoritus yrityksissa

Osiossa kasitellaan ensimmaista tutkimuskysymysta. Missa yrityksissa opiskelija
voi nayttdja suorittaa. Tuloksista nahdaan missa nayttoéja voidaan suorittaa koko-
naan tyopaikalla ja yritykset, joiden osalta kriteereita jaa tayttymatta ja naytto vaa-
tii taydennysta. Tuloksissa kaytettiin aineiston analysoinnissa teemoittelua, jossa
aineisto pilkottiin tutkimuskysymyksittain ja jarjesteltiin aihepiirin mukaan. Tassa
tapauksessa se tarkoittaa, etta aineisto jarjesteltiin tutkinnon osittain. Tulokset
taulukoitiin tutkimuskysymysten osalta. Taulukoissa esitetaan tulokset kaikkien
tutkimukseen osallistuneitten yritysten osalta. Tulokset nahtavilla taulukoissa 1-
8. Haastattelussa ilmenneet haastateltavien kommentit litteroitiin ja huomiot jar-
jesteltiin tutkinnon osittain. Nama eivat ole nakyvilla taulukoissa, mutta huomioi-

daan tulosten esittamisessa.

Tutkimukseen sisaltyi koneistuksen tutkinnon osan kriteerien tayttyminen yritys-
ten tyotehtavissa ja ne ovat nahtavilla taulukossa 1. Tuloksista voidaan paatella,
etta yritysten tyotehtavat vastaavat koneistuksen tutkinnon osien osaamisvaati-
muksiin paasaantodisesti hyvin. Kaikkien osaamisvaatimusten tayttymiseen ja
nain ollen koko nayton suorittamiseen tyopaikalla vastaa vain 3 tutkituista yrityk-
sista. Useassa tapauksessa on kyse pienen asian tayttymisesta kriteeristosta.
Puuttuvat osat on helppo taydentaa esimerkiksi oppilaitoksessa. Tutkituissa yri-
tyksissa kahdella ei ole olemassa laitteistoa kaytossa lainkaan. Silla tarkoitetaan
tassa tapauksessa manuaalisia jyrsinkoneita ja sorveja. Yhdella tutkituista yrityk-
sista oli kaytdssa niin niukasti edella mainittua laitteistoa, etta tyotehtavien teke-
minen ja mahdollisen nayttétehtavan tekeminen tyrmattiin haastateltavan henki-

|6n toimesta. Nama on huomioitava nayton jarjestamisessa tyopaikoilla.
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Taulukko 1. Koneistuksen kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 12 34 5 6 7 8

Kaytetaanko tyotehtavissa manuaalikayttoisia sorveja- ja
jyrsinkoneita? 1111101112112

Sisaltaako tyotehtavat kappaleita, joiden tyostamiseen tarvitaan
enemman kuin yksi kiinnitys? 11 1]1]111]1]1

Sisaltyyko koneen kayttajan tyGtehtaviin tyGstettavien
kappaleiden tyc‘)nsuunnittelu‘? (kaannOt. tyOKalut‘ asetusarvot) 1111111111 2]1]2

Kaytetaanko koneistettavissa tuotteissa toleranssiluokkaa

ISO2768-m? 111111111 11]1
Kaytetaanko kasimittavalineita? 1]1]1]1]111]1]1
Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan

tyotehtaviin? 11111]1]2]2]2]1
Sisaltyyko tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin

pelkastaan rakenneterasta? 1111111111111 1

Onko yrityksessa kaytossa CNC-ohjattu sorvi- tai tyostokeskus [ 1|1 ] 1{1]1]1]1]1
Sisaltyyké CNC-koneen kayttajan tyGtehtaviin tyostokoneen
asetuksien tekeminen? (asettaa, ja mittaa terat seka

nollapisteen) 111l 1]111]1]

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen
tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudattamista?

(perehdytys ja osaamisen varmistaminen) 1111111111111
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa

nayton tekemista varten? 111 (1]2(1]1{1]1
Nayton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten

mukaan tassa yrityksessa X [x | x

Koneistus on tutkinnon osana laaja, koska siihen liittyy myos tietokoneohjattujen
tyostokoneiden eli CNC-koneiden kayttoa, seka kayttoon liittyvaa tyokalun mit-
taamista ja nollapisteen maarittelya. Naihin osioihin pystytaan yrityksissa vastaa-
maan todella hyvin. Nailta osin naytdn suorittaminen onnistuu kaikissa tutkituissa
yrityksissa. Haastatteluissa ilmeni naiden osioiden kohdilta haasteina se, etta
onko nayton suorittamiseen koneaikaa, koska koneet ovat padosin tuotanto-
tydssa. Opiskelijan ammattitaidon ollessa korkealla opiskelija pystyy nayttamaan
osaamistaan tuotannossa tehtavilla kappaleilla, ja siihen liittyvilla asetusten maa-

rittelyilla. Tallaisessa tapauksessa haastateltavat yritykset luovuttavat hel[pommin
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laitteistoa nayton suorittamiseen. Erillisen nayttdtyon jarjestamiseen ja tuotannon

keskeyttamiseen sen takia ei monen tutkitun yrityksen mukaan ole mahdollista.

Yrityksissa tehtavien toiden tarkkuudet, materiaalit, tyovaiheet ja menetelmat
vastaavat hyvin tutkinnon perusteiden vaatimuksia. Opiskelijan taitojen ollessa
hyvalla tasolla naytdn voi suorittaa tuotannossa tehtavilla kappaleilla. Kappaleet
ja vaatimukset niissa poikkeavat kuitenkin paljon, joten aina ennen nayton teke-
mista on vastuukouluttajan tai koulutetun tyOpaikkaohjaajan tarkistettava ja hy-
vaksyttava tyo ennen suoritusta. Mittavalineitten kaytto ja standardit niihin liitty-
vilta osiltaan vastaavat kaikissa yrityksissa tutkinnon perusteita. Mittavalineiden
kalibrointiin ja paivittaiseen tarkistukseen keskitytaan yrityksissa haastatteluiden

perusteella hyvin.
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Taulukossa 2 esitetdan manuaalikoneistuksen tutkinnon osan kriteerien tayttymi-
nen yritysten tydtehtavissa. Huomioitavaa on, etta vain yksi tutkittavista yrityk-
sista pystyi normaalin tyoskentelyn osalta vastaamaan tutkinnon perusteiden kri-
teereihin. Haastattelun perusteella manuaalikoneistusta suoritetaan monessa yri-
tyksessa lahinna tuotantoa auttavina toimina. Osassa tutkittavista yrityksista ma-
nuaalikoneistusta kaytettiin erilaisten kiinnittimien valmistukseen ja korjausko-
neistusten tekemiseen. Jos yrityksella oli taman tutkinnon osan suorituksen teke-
miseen liittyvaa laitteistoa, se annettiin kayttoon nayton tekemista varten. Yrityk-
sissa ei aina ole valmiita ty6tehtavia tahan tutkinnon osaan, joita pystyttaisiin hyo-
dyntamaan nayton tekemiseen. Oppilaitoksella tulee naita tilanteita varten olla

tahan suunniteltu nayttotyo, jotta nayttd saadaan suoritettu ongelmitta.

Taulukko 2. Manuaalikoneistuksen kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

-]

Yritykset 12 34 5 6 7
Vaativatko tyotehtavat manuaalisten tyostokoneiden kayttoa? 112(1[1]1[2][1][2
Sorvataanko manuaalisorvilla itsenaisesti tarkkoja monimuotoisia
useamman Kiinnityksen kappaleita, jossa sisa- ja ulkopuolisia
kierteita, tiivistepintoja, kartioita ja viisteita? 212 (1[1[1]2[1]|2
Jyrsitaankd manuaalisella jyrsinkoneella itsenaisesti tarkkoja
monimuotoisia useamman Kiinnityksen kappaleita jakopaata ja

avarruspaata hyvaksi kayttaen? 21211212 ][1]2
Onko koneistettavissa kappaleissa koneenrakennuksessa

kaytettavia tarkkuus- ja pinnanlaatuvaatimuksia? (IT7 ja Ra1.6) 11211[1[(1]3[1]2
Sisaltyyko tyotehtavien suorittamiseen kasimittavalineiden kayttoa?

(tyontomitta, ulko- seka sisamikrometrit, syvyysmikrometrit) 11211 [(1[(1][1[1]2
Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan

tyotehtaviin? 112 1]1]2]2]|2[2
Sisaltyyko tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin

pelkastaan rakenneterasta? 11211 [1[(1]1[1]2
Sisaltyyko koneiden paivittaiset kunnossapito- seka huolto

tyontekijan tyotehtaviin? 112(1[1]1[1[1][2
Sisaltyyko koneiden lastuavien tyokalujen huolto ja kunnossapito

tyontekijan tyotehtaviin? 11211 [1[(1]1[1]2

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten
tuntemista ja noudattamista? (perehdytys ja osaamisen

varmistaminen) 11211 [1[(1]1[1]2
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa nayton
tekemista varten? 1(2[1[2]1]1][1]2

Nayton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten mukaan
tassa yrityksessa X
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Koulutuksen jarjestajan on huomioitava, ettd kolmessa yrityksessa tutkituista ei
ole lainkaan tyotehtavia, jossa kaytetaan manuaalikoneistukseen soveltuvaa lait-
teistoa. Tama on huomioita mietittdessa mahdollista tyopaikalla jarjestettavaa
koulutusta, ja siella suoritettavaa nayttda koska niiden suorittaminen kyseisissa
tydpaikoissa ei ole mahdollista. Koneiden paivittaiset huoltoimenpiteet kuuluvat
yrityksissa osana paivittaista ja viikoittaista tydskentelya, joten nailtd osin tutkin-

non perusteiden mukaiset kriteerit tayttyvat yritysten tyotehtavissa.

Taulukossa 3 on nahtavissa CAD/CAM-ohjelmoinnin tutkinnon osan kriteerien
tayttyminen yritysten tyotehtavissa. Tutkimuksen mukaan yrityksissa on hyvin
kaytdssa tahan osioon soveltuvia ohjelmistoja. Isoimpina ongelmina nayton teke-
misen kannalta on, etta osassa yrityksia koneistajat eivat laadi kaikilta osin ohjel-
mia tyostokoneille, vaan niihin on omat nimetyt tyontekijat. Tama ei kuitenkaan

sulje pois mahdollisuutta ohjelmistojen kayttddn ja ohjelmien valmistamiseen.
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Taulukko 3. CAD/CAM-ohjelmoinnin kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 12 34 5 6 7 8
Kayttaako koneistaja tydssaan CAD/CAM-Ohjelmistoja? 11111 1]1]12]1]2
Sisaltyyko tyontekijan tyotehtaviin NC-ohjelmien luontia CAD/CAM-

ohjelmistoa hyodyksi kayttaen? (Ohjelman luonti ja simulointi) 11111 1]11]12]1]2
Maarittavatko tyontekijat ohjelmiin tyodkalut? 2111111 2]1]2

Maarittavatko tyontekijat ohjelmiin tyostoarvot annettujen

suositusten mukaan? (tai mukailevat annettuja tyostoarvoja) 11111 1]11]12]1]2
Maarittavatko tyontekijat ohjelmiin tyostojarjestyksen? 11111 1]11]12]1]2
Maarittavatko tyontekijat 2D-geometriat tyostoradoille? 2111211 1]2]1]2
Luovatko tyontekijat 3D muotoja mallinnusohjelmaa kayttaen? 21112112 2]2]2
Valmistaako koneistaja 2D-piirrustuksia mallintamastaan

kappaleesta? 21212 2 212

Siirtavatko koneistajat CAD/CAM-ohjelmat tyostokoneelle?
Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten
tuntemista ja noudattamista? (perehdytys ja osaamisen

)
=y
-h
-
=5
N
ek
N

varmistaminen) 1T11{1]111]1[(1]1
Sisaltyyko tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin

pelkastaan rakenneterasta? 1T11{1]111]1[1]1
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa CAD/CAM-ohjelmistoa nayton

tekemista varten? 111111111 1]11]2
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavia CNC-koneita nayton

tekemista varten? 111111 1]12]1]1]2
Nayton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten mukaan

tassa yrityksessa X

CNC-sorvauksen tutkinnon osan kriteerien tayttyminen yritysten tyétehtavissa on
esitelty taulukossa 4. Tutkimukseen osallistuvissa yrityksissa on hyvin tahan tut-
kinnon osaan soveltuvaa laitteistoa kaytossa. CNC-sorvauksen osio nayttaa tau-
lukon alimman yhteenvedon rivin mukaan paljon todellisuutta pahemmalta, koska
tassa katsotaan mukaan yritykset, jotka tayttavat kaikkien kriteerien osalta vaati-
mukset (Taulukko 4). Jos jatetdan huomioimatta, ettd kolmessa tutkitussa yrityk-
sessa mittavalineen kalibrointi ei sisally tyontekijan tyotehtaviin vaan naissa yri-
tyksissa on erikseen nimetty tyontekija suorittamassa kyseista tyotehtavaa, saa-

daan suurin osa yrityksista mukaan nayton suorittamiseen soveltuvana paikkana.

Yritysten tuotannossa olevat tyét ja tydkappaleet soveltuvat kaikilta osiltaan nay-

ton suorittamiseen. Rajoittavina tekijoina haastattelussa ilmeni, etta tuotannossa
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olevia koneita ei mielelldaan poisteta tuotannosta naytdon tekemista varten. Nayton
suorittamiseksi tydpaikalla, taytyy opiskelijalla olla riittavat taidot ja joutuisuus
tyon suorittamisessa. Edella mainitut asiat ovat tarkeita siksi, etta yritykselle ei
koidu mittavia viivytyksia tuotantoon, ja sita kautta taloudellista tappiota.

Taulukko 4. CNC-sorvauksen kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 1[2]3fafs]e |7 s
Onko yrityksessa CNC-Sorvaukseen soveltuva tyostokone? 1101111 1]1]1
Sisaltyyko tyontekijan tyotehtaviin NC-ohjelmien luonti CNC-

sorville annetun tyopiirustuksen perusteella? dEIEIEIEI R ERE
Maarittaako tyontekija tyostettavan kappaleen

tyostojarjestyksen? (menetelmasuunnitelma) 1101111 1]1]1
Madrittaako tyontekija tyostettavaan kappaleeseen kaytettavat

tyokalut? dEIEIEIEI R ERE
Maarittaako tyontekija tyGstettavaan kappaleeseen kaytettavien

tyGkalujen tyostoarvot? 1111 1f1f1]1]3
Sisaltyyko tyontekijan tyotehtavaan asetuksien tekeminen CNC-

sorville? dEIEIEIEI R ERE
Madrittaako koneistaja itsenaisesti terakorjaimia oikeiden

mittojen saavuttamiseksi? 111 01]1(1]1]1]1

Valmistetaanko CNC-sorvilla monimuotoisia kaannettavia
kappaleita, joissa vaatimukset ISO2768-f, IT7 toleranssi ja
Ra1.6 pinnankarheus? 11111111 }11]1

Kaytetaanko kasimittavalineita? (tyontomitta, mikrometrit jne) O
Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan

tyotehtaviin? 111]11]11]2]2]2][1
Sisaltyyko tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin
pelkastaan rakenneterasta? O e I

Kykeneeko tyontekija ratkaisemaan itsenaisesti yleisimmat CNC-
sorvin ohjelmaan liittyvat virheilmoitukset? (ohjelmointivirheet
jne) dEIEIEEEE R ERE
Kykeneeko koneistaja itsenaisesti ratkaisemaan yleisimmat
CNC-sorvin kayttoon littyvat virheilmoitukset?(rajojen ylitykset,
huoltohalytykset jne) BRI EIEI R ERE
Edellytetaanko tyotehtavien hoitamisessa
tyGturvallisuusmaaradysten tuntemista ja noudattamista?

(perehdytys ja osaamisen varmistaminen) 1111111 11[1
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa
nayton tekemista varten? 1111211 1[1

Nayton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten
mukaan tassa yrityksessa x|x | x X
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CNC-jyrsinnan tutkinnon osan kriteerien tayttyminen yritysten tyétehtavissa on
nahtavilla taulukossa 5. CNC-jyrsinnan osalta tutkituissa yrityksissa on naytén
tekemiseen soveltuvaa laitteistoa kattavasti, ja monet tuotannossa olevat tyokap-
paleet tukevat nayton tekemisen mahdollisuutta. Kuten CNC-sorvauksen osiossa
on tassakin huomioina samoja asioita. Taulukon yhteenvetotilanne nayttaa alim-
man rivin osalta paljon pahemmalta kuin se todellisuudessa on, koska kaikkien
kriteerien tulisi tayttya nayttéa suorittaessa (Taulukko 5). Osassa tutkittavista yri-
tyksista mittalaitteiden kalibrointi ei kuulu tyGtekijan toimenkuvaan, joten kyseinen

osio on taydennettava nayttéon muilla keinoilla.

Haastatteluissa nousi esille, etta osalla yrityksista ohjelmat tydstokoneilla tyos-
kenteleville koneistajille tulevat valmiiksi tehtyina. Osalla yrityksista on tietyt yk-
sittaiset henkilot, jotka ohjelmoivat CNC-tyostokeskusten ohjelmat, valitsevat tyo-
jarjestyksen, ja maarittavat kaytetyt tydkalut ja tydstéarvot. Nayttéa suorittavan
henkilon toimenkuvaan jaa tydstokoneen tydkalujen mittaaminen ja kappaleen
koneistaminen annettujen mittojen perusteella. Kyseisissa yrityksissa suurin osa
naytosta tulee osoittaa joko oppilaitoksessa tai sellaisessa yrityksessa, jossa

nayton suorittamiseen vaadittavat osiot tayttyvat.



46

Taulukko 5. CNC-jyrsinnan kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 1/2|3]la |5 |6 |7 |8
Onko yrityksessa CNC-jyrsintaan soveltuva CNC-

tyostokeskus? 1111111111411
Sisaltyyko tyontekijan tyotehtaviin NC-ohjelmien luonti CNC-

jyrsinkoneelle annetun tyGpiirustuksen perusteella? 1118411121412

Tekeeko koneistaja itsenaisesti menetelmasuunnitelman ja
teravalinnat laskien tyostoarvot? (tai valitaan tyostoarvot

tyokaluvalmistajan suosituksista). 2111111 ]1]12]1]2
Tekeeko koneistaja asetukset CNC-jyrsinkoneille? 111111111111
Muuttaako koneistaja itsenaisesti terakorjaimia oikeiden

mittojen saavuttamiseksi? 11 (1]1j111]111

Valmistetaanko CNC-jyrsinkoneilla monimuotoisia kaannettavia
kappaleita, joissa vaatimukset ISO2768-F, IT7 toleranssi ja
Ra1.6 pinnankarheus? JENEIEVESEAEIE

Kaytetaanko kasimittavalineita? (tyontomitta, mikrometrit jne). 1(1j1j111j1]1]1
Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan

tyotehtaviin? 1l1]1]1]1]2]2]1
Sisaltyyko tyGstettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin
pelkastaan rakenneterasta? 111111 ]1]1

Kykeneekd tyontekija itsenaisesti ratkaisemaan yleisimmat CNC-
jyrsinkoneen ohjelmiinja koneen kayttoon liittyvat
virheilmoitukset? (ohjelmointivirheet, rajojen ylitykset,
huoltohalytykset) 1l1]1]1]1]3]1]1
Edellytetadnko tyotehtavien hoitaminen
tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudattamista?

(perehdytys ja osaamisen varmistaminen) 11 (1]1j111]111
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa

nayton tekemista varten? 111(1j21111]1141
Nayton tekeminen onnistuu kaikkien Kriteereitten

mukaan tassa yrityksessa X X

Taulukosta 6 nahdaan 3D-valmistusmenetelman kayton tutkinnon osan kriteerien
tayttyminen yritysten tyotehtavissa. Tutkituissa yrityksissa on vahan tutkinnon
osan suorittamiseen soveltuvaa laitteistoa kaytossa. Yrityksissa joista laitteisto
|Oytyi, kaytettiin sita enemmankin tuotantoa tukevina prototyyppien tekemista var-
ten olevana laitteistona eika niinkaan tuotannossa mukana olevana tuotantolait-
teistona. Osalla tutkituista yrityksista oli tarkoituksena tutustua, ja mahdollisesti

hankkia tulevaisuudessa tahan tutkinnon osaan soveltuvaa laitteistoa.
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Taulukko 6. 3D-valmistusmenetelman kaytoén kriteerit yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset

Onko yrityksell laite, joka valmistaa kappaleita ainetta
lisadvalla menetelmalla?

Mallintaako kayttaja valmistettavat kappaleet tyopiirustuksen
perusteella?

Mallintaako kayttaja valmistettavat kappaleet valmiin mallin
perusteella?

Kaytetaanko kasimittavalineita? (tyontomitta, mikrometrit jne)

Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan
tyotehtaviin?

Luoko kayttaja valmistettavista tuotteista 2D-piirustuksia, jotka
sisaltavat toleransseja ja pintamerkkeja?

Hyodynnetaanko tyossa vieraskielista materiaalia?

Luoko laitteen kayttaja 3D malleihin tukirakenteet?

Vastaako laitteen kayttaja tukimateriaalien poistamisesta?

Viimeisteleeko laitteen kayttaja vaimistamansa kappaleet?

Maarittaako laitteen kayttaja tuotteen lisamateriaalit?

Maarittaako laitteen kayttaja tuotteen valmistusmenetelman?

NN = = NN N

NN N N N NN

NN = NN = N

NN NN N IN N

Madrittaako laitteen kayttaja valmistamilleen kappaleille
pintakasittelyn?

Maarittaako laitteen kayttdja valmistamilleen kappaleille
lampokasittelyn? (metallitulostus)

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen
tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudattamista?
(perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko yrityksella tarvetta lisata/laajentaa osaamistaan 3D-
valmistusmenetelmien hyodynnettavyydesta tuotannossa?
(ohjelmisto tai kayttokoulutus)

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa
nayton tekemista varten?

Nayton tekeminen onnistuu kaikkien Kkriteereitten
mukaan tassa yrityksessa

Taulukosta 7 nahdaan konepajamittauksen tutkinnon osan kriteerien tayttyminen

yritysten tyotehtavissa. Tutkituissa yrityksissa 10ytyy kyseiseen tutkinnon osan

nayton suoritukseen soveltuvaa laitteistoa hyvin. Ongelmaksi muodostuu enem-

mankin se, etta vain puolet tutkituista yrityksista luovuttavat olemassa olevaa lait-

teistoa nayton tekemiseen. Lisaksi materiaalien kovuuden mittaamista ei mones-

sakaan tutkimukseen osallistuneessa yrityksessa tehty.
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Taulukko 7. Konepajamittauksen kriteerien toteutuminen yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 11234 |56 |7 |8
Onko yrityksessa kaytossa 3D-mittakone jolla voi mitata

sijaintitoleransseja ja geometrioita? 11112111211 11}1
Suorittaako kayttaja 3D-mittauskoneella kappaleen

geometristen muotojen mittausta? 1111212121} 1}]1
Tarkistaako kayttaja 3D-mittauskoneella kappaleen muotojen

sijainteja? 111]1211]2]1]1]1
Laatiiko kayttaja mittauspoytakirjan? 111121 1]1]1]1
Laatiiko kayttaja mittausohjeen? 2111211121 3]1]2
Edellytetaanko kayttajalta piirustuksen lukemisen ja tulkinnan

taitoa? 111121111111 1}]1
Maaritetaanko mittaamisen yhteydessa materiaalien

kovuuksia? 2121213121 2]1]1

Madritetaanko mitattavan kappaleen pinnakarheutta siinen
tarkoitetulla laitteella tai tulkilla? (jos vastasit kylla, niin lisaa
milla tavalla mittaus toteutetaan) 11112111211 ]1]1

Kaytetaanko kasimittavalineita? (tyontomitta, mikrometrit jne) I O O
Huomioiko tyontekija tyotehtavissaan ISO 9001-laatustandardin

peruskasitteet ja kalibrointijarjestelmén toiminnan? 1111121111 ]1]1
Suorittaako mittavalineiden kayttaja paivittaiskalibroinnin ja

tarkistusmittaukset? 11111321 [1]1
Suorittaako kayttaja mittavalineiden kunnon tarkistuksen? 1111111 f1]
Tayttaako kayttaja kalibrointipSytakirjan kayttamastaan

mittavalineesta? 1]12]1]3]2]1[1]1

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen
ty6turvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudattamista?

(perehdytys ja osaamisen varmistaminen) 111101121 1]1]1
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa
nayton tekemista varten? 11111]12]12]3|2}1

Nayton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten
mukaan tassa yrityksessa

Taulukosta 8 nahdaan robotin kayton tutkinnon osan kriteerien tayttyminen yri-
tysten tyotehtavissa. Tutkinnon osan nayton suorittaminen yrityksissa on talla
hetkellda haastavaa, koska harvalla tutkimukseen osallistuneella koneistukseen
keskittyvalla yrityksella on talla hetkella kaytdssa robotteja. Jos yrityksella on ro-
botteja kaytdssa, ne ovat suuren osan ajasta tuotantokaytdssa, jolloin robottien
harjoitteluun ja naytdn suorittamiseen ei avaudu helposti mahdollisuuksia. Tuo-
tannon keskeyttaminen naiden syiden takia ei yrityksille taloudellisesta nakokul-
masta ole suotavaa. Jos opiskelijalla on tarpeeksi osaamista laitteiston kayttoon,
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haastattelun perusteella yritykset luovuttavat laitteistoa myds naytdn suorittami-

seen.

Taulukko 8. Robotin kayton kriteerit yrityksissa

Taulukossa 1 = Kylla, 2 = Ei, 3 = Ei osaa sanoa

Yritykset 112(3(4 |56 [7 |8
Onko yrityksessa kaytossa robotteja? 1122|212 1[2]1
Sisaltyyko tyontekijan tydtehtaviin itsenaista robottien

ohjelmointia? 212122121 1]2][1
Onko tyontekijan hallittava useampaa robotin ohjelmointikielta? 21221221 [2]1
Sisaltyykd tydntehtaviin tehtyjen ohjelmien testaamista? 21221221 [2]1
Palauttaako kayttaja robotin ohjelmallisesta tai mekaanisesta

hairiétilasta toimintakuntoon? 11221212 1[2]1
Onko roboteissa apulaitteita, esimerkiksi erilaisia kappaleen

noukkijoita ja tarttujia? 11221212 1[2]1
Joudutaanko apulaitteita vaihtelemaan? 11221212 1[2]1
Kayttaako yritys eri valmistajien robotteja? 212122121 1]2]1
Sisaltyyko tydntekijan tydtehtaviin robotin valmistajan

maaritteleman kayttajahuollon tekeminen? 212122121 1]2][1
Perehdytetaanko tyontekijat tydturvallisuusasioihin ja vaaditaanko

tyossa niiden noudattamista? 11212111 [1[1[1
Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa nayton

tekemista varten? 21221221 [2]1
Nadyton tekeminen onnistuu kaikkien kriteereitten mukaan

tassa yrityksessa X X

7.2 Tutkinnon osien osaamisvaatimukset yrityksissa

Tutkinnon perusteiden osaamisvaatimusten sopivuutta tyéelaman vaatimuksiin
voidaan verrata siten, etta kuinka paljon kriteeriston osaamisvaatimuksia sisaltyy
koneistajan tyonkuvaan tutkittavissa yrityksissa. Tulokset on tulkittava siten etta
jos kaikki kohdat kriteeristosta tayttyvat, tutkinnon osat vastaavat nailta osin tyo-
elaman vaatimuksia taysin. Yrityksilla voi olla tarpeita, jotka eivat sisally tutkin-
nonperusteisiin. Naista pyysimme huomioita haastattelun aikana kirjaamista var-
ten. Haastattelun aikana kirjasimme myo6s huomioita mihin opetuksen suunnitte-
lussa pitaa kiinnittaa huomiota, ja onko sellaisia osa-alueita missa opiskelijoilla
puuttuu osaamista. Aineiston analysoinnissa kaytettiin teemoittelua, jossa ai-
neisto pilkottiin tutkimuskysymyksittain ja aiheittain, jonka jalkeen tulokset jarjes-

teltiin aihepiirin mukaan. Haastattelun kommentit litteroitiin ja huomiot jarjesteltiin
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tutkinnon osittain. Nama eivat ole nakyvilla kuvioissa 4-11, mutta huomioidaan
tulosten esittdmisessa. Tiedon tulosten kuvioihin 4-11 luovat taulukot 1-8, joista

otettiin tuloksia mukaan soveltuvien yritysten osalta.

Koneistuksen tutkinnon osan kriteereitten sopivuuden vertailuun otettiin mukaan
kaikki kahdeksan yritysta, koska kaikissa yrityksissa taman tutkinnon osan naytto
on mahdollista suorittaa. Taulukko 1 kriteereistd nahdaan, etta tutkinnon perus-
teiden mukaiset osaamisvaatimukset tayttyvat tydelaman jatkuvissa tyotehta-

vissa kuvio 4 mukaan hyvin.

Koneistus

m 1 Kylla
W2 Ei

Kuvio 4. Koneistuksen kriteerit yritysten tyotehtavissa

Kuviosta 5 nahdaan manuaalikoneistuksen kriteereiden tayttyminen yritysten tyo-
tehtavissa. Osioon on otettu mukaan taulukko 2 mukaan viisi yritysta, joissa so-
veltuvaa laitteistoa on kaytossa ja tutkinnonperusteiden mukainen tyoskentely
sekd menetelmat ovat mahdollisia toteuttaa. Jos yritykselld on soveltuvia toita
seka laitteistoa, kriteeristd vastaa hyvin yritysten tarpeisiin. Tutkimuksessa ilmeni

joidenkin yritysten osalta, ettd monessakaan yrityksessa ei manuaalikoneistuk-
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seen kiinnitetd enaa paljoa huomiota. Silti sen opettamista pidettiin hyvin tar-
keadna osana kone- ja tuotantotekniikan opetuksessa. Yritysten mukaan manu-
aalikoneistuksen opettaminen ja osaaminen lisaa kasitysta koneistuksen aiheut-
tamista voimista, tyOkalujen kayttamisesta, kappaleiden kiinnittdmisesta seka ke-
hittaa itsenaista ongelman ratkaisua tyévaiheiden ja tydmenetelmien suunnittelun

kautta.

Manuaalikoneistus

H 1 Kylla
m2Ei

Kuvio 5. Manuaalikoneistuksen kriteerit tydelamassa

Kuviosta 6 nahdaan CAD/CAM-ohjelmoinnin kriteereiden tayttyminen yritysten
tyotehtavissa. Tarkasteluun on otettu mukaan kuusi tutkituista yrityksista, jossa
taulukko 3 mukaan koneistajan toimenkuvaan kuuluu ohjelmien laatiminen
CAD/CAM-ohjelmistolla. Tutkintojen perusteiden mukaiset vaatimukset tayttyvat
hyvin. Silti haastattelujen perusteella CAD/CAM-ohjelmoinnin tutkinnon perustei-
den mukaiset kriteerit ja todellisuus tydelamassa tutkittavien yritysten osalta ei
tassa tutkinnon osassa toteudu parhaalla mahdollisella tavalla. Tutkinnon perus-
teissa osaamisen kriteereina on kappaleiden 3D-mallintaminen ja 2D-piirrustus-
ten luominen, mita tydelamassa konepajoissa koneistajan ammattinimikkeen

osalta tehdaan harvoin. 3D-mallit ja 2D-piirrustukset tulevat yritysten mukaan
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yleensa suoraan tiedostoina, joita voidaan hyddyntaa tydstoratojen tekemisessa.
Tama asia kannattaa huomioida, kun suunnitellaan koulutuksen kehittamista ta-

man tutkinnon osan kohdalta.

CAD/CAM-ohjelmointi

m 1 Kylla
W2 Ei

Kuvio 6. CAD/CAM ohjelmoinnin kriteerit tydelamassa

CNC-sorvauksen kriteereiden tayttyminen yritysten tytehtavissa voidaan nahda
kuviosta 7. Tassa tutkinnon osassa on kaikki taulukossa 4 olevat yritykset mu-
kana, ja vastaavuus tutkinnon perusteiden kriteerien ja tydelaman vaatimusten
kanssa on hyva. Kehittamisen kohteina esiin tuotiin erityyppisten ohjausten hal-

linta sekéa erilaisten materiaalien koneistustaidot.
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CNC-sorvaus

m1Kyll3
m2Ei

= 3 Ei 0saa sanoa

Kuvio 7. CNC-sorvauksen kriteerit tydelamassa

Kuviosta 8 nahdaan CNC-jyrsinnan kriteereiden tayttyminen yritysten tyotehta-
vissa. Kuten CNC-sorvauksessa, tassakin tutkinnon osassa on kaikki taulukon 5
tutkittavat yritykset mukana ja vastaavuus tutkinnon perusteiden kriteereiden ja
tydelaman vaatimusten kanssa on hyvalla tasolla. CNC-jyrsinnan osalta tutki-
muksessa ilmeni, etta yrityksissa koneistajien toimen kuvaan ei valttamatta kuulu
tyostokoneitten ohjelmointi, tyokalujen asettaminen ja tyostdarvojen laskeminen
seka tyostomenetelmien valinta. Koneistajat voivat toimia koneen kayttajina,
jotka yllapitavat tydkappaleiden valmistusta. Naissakin tapauksissa yritykset eivat
pitdneet huonona asiana, jos kyseisia taitoja oli olemassa. Tassa tutkinnon
osassa koulutuksen jarjestajalle toivottiin joidenkin yritysten toimesta uudempaa
ja monipuolisempaa koulutuskalustoa, joka vastaisi kyseisten yritysten tarpeisiin

paremmin.
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CNC-jyrsinta

m 1Kyl
m2E

™ 3 Ei osaa sanoa

Kuvio 8. CNC-jyrsinnan kriteerit tydelamassa

Kuviosta 9 nahdaan 3D-valmistusmenetelman kayton kriteereiden tayttyminen
yritysten tyotehtavissa. Tutkituissa yrityksissa taulukko 6 mukaan vain kahdella
oli laitteistoa, joka mahdollistaa kyseisen tutkinnon osan suorittamisen ja nain ol-
len on tassa vertailussa mukana. Tuloksiin on suhtauduttava siitd syysta isolla
varauksella. Kriteeristossa ja yritysten osaamisen tarpeissa on talla hetkella iso
ristiriita. Yritykset kokevat 3D-valmistusmenetelman palveluna, missa tuloste-
taan valmiista 3D-mallista kappale. Vastaavasti tutkinnon perusteet ohjaavat mal-
lintamaan kappaleen ja luomaan 2D-piirrustuksen kappaleesta tulostamisen li-
saksi. Haastatteluista muodostui kuva, etta yrityksissa ei ole talla hetkella ky-
seista tyotehtavaa ja sita ei tunnisteta kone- ja tuotantotekniikan tyotehtavaksi.
Tutkituissa yrityksissa laitteistoa ja ohjelmistoja kayttivat paaasiassa suunnitte-

lussa ja tuotekehityksessa olevat suunnittelijat.
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3D-valmistusmenetelman kaytto

N 3 Ei osaa sanoa
13%

m1Kyll3
m2Ei

= 3 Ei 0saa sanoa

Kuvio 9. 3D-valmistusmenetelman kayton kriteerit tydelamassa

Kuviosta 10 nahdaan konepajamittauksien kriteereitten tayttyminen yritysten tyo-
tehtavissa. Osioon on otettu taulukko 7 mukaan ne kuusi tutkituista yrityksista,
joissa on 3D-mittakone kaytdssa. Tutkintojen perusteiden mukaiset vaatimukset
ja tyéelaman tyotehtavat kohtaavat hyvin. Tutkimukseen osallistuneilla yrityksilla
mittaamisen osuus on kasvanut viime vuosien aikana ja osaavien kayttajien 10y-
taminen vaikeaa. Yrityksissa koneistaja toimii pelkastaan laitteen kayttajana,
koska ohjelmointiin ja mittauksien suunnitteluun usein omat erikoistuneet tyonte-
kijat.
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Konepajamittaukset

m 1 Kylla
W2 Ei

3 Ei osaa sanoa

Kuvio 10. Konepajamittauksen kriteerit tydelamassa

Kuviosta 11 nahdaan robotin kayton tutkinnon osan kriteereiden tayttyminen yri-
tysten tyétehtavissa. Osioon on otettu taulukko 8 mukaan kolme yritysta, joissa
on olemassa robotteja. Tutkintojen perusteiden mukaiset vaatimukset ja tyoela-
man tarpeet kohtaavat paaasiassa hyvin. Tutkimuksen perusteella yrityksissa on
talla hetkella tilanne, etta robottien kayttajat ja koneistajat toimivat molemmat
omilla alueillaan. Tutkinnon perusteiden mukainen koulutus robottien ohjelmoin-
tiin ja kayttoon ovat yritysten mukaan hyodyllisia ja tarpeellisia, mutta yrityksissa

ei tallaisia tyontekijoita ole ollut saatavilla.
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Robotin kaytto

m1Kyll3

W2 Ei

Kuvio 11. Robotin kaytdn kriteerit tydelamassa

Tutkintoon johtavissa koulutuksissa tutkinnon perusteet ohjaavat koulutuksen si-
saltéa. Siita huolimatta muutamia tutkimuksessa ilmenneitd kommentteja ja huo-
mioita voidaan ottaa huomioon mietittdessa tutkinnon osien koulutusta. Koneis-
tuksen osalta tutkimuksen perusteella suositellaan mahdollisimman paljon tyosa-
lityoskentelya harjoitustdiden muodossa. Tarkeana nahtiin myos eri materiaalien
tuntemus ja niiden vaikutus tydstdéominaisuuksiin. Manuaalisten tydstokoneiden
hallinta nahtiin tarkeana osana tydstotapojen opettelussa, vaikka tuotannolli-
sessa tyossa nama eivat usein olekaan mukana. Yritysten mielestd manuaaliko-
neistuksen opettaminen lisda ymmarrysta koneistuksen aiheuttamista voimista,
tydkalujen kayttamisesta, kappaleiden kiinnittdmisesta ja kehittaa itsenaista on-
gelman ratkaisua tydvaiheiden ja menetelmien suunnittelun kautta. Tama auttaa

mydhemmin CNC-koneiden kanssa tydskenneltdessa.

CAD/CAM-ohjelmoinnin tutkinnon perusteissa osaamisen kriteereina on kappa-
leiden 3D-mallintaminen ja 2D-kuvin luominen. Naita kuitenkin tehdaan tyoela-
massa harvoin koska mallit saadaan suoraan suunnittelijoilta. Tutkinnon perus-

teet ohjaavat kouluttamaan kyseiset asiat, mutta oppilaitoksissa olisi myos suo-
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tavaa valmistaa tydstoratoja valmiisiin 3D-malleihin. Valmiiden ohjelmien muok-
kaamista CAD/CAM-ohjelmistolla olisi syyta harkita koulutuksen suunnittelussa,
koska se kuuluu monen koneistajan tyonkuvaan. CNC-jyrsindssa ja sorvauk-
sessa koulutuksen jarjestajalle toivottiin yritysten toimesta uudempaa ja moni-
puolisempaa koulutuskalustoa, joka vastaisi kyseisten yritysten tarpeisiin parem-
min. 3D-valmistusmenetelman kayton tutkinnon osaa olisi markkinoitava osaksi
kone- ja tuotantotekniikan opiskelua, koska talla hetkella se mielletaén ainoas-

taan korkea-asteen tyovalineeksi.

Tutkituilla yrityksilla konepajamittaaminen on haastattelujen perusteella kasvanut
viime vuosien aikana ja osaavien kayttajien 16ytaminen tydtehtaviin vaikeaa. Kou-
lutuksen kehittamisen johtopaatoksena on lisata konepajamittaamisen markki-
nointia opiskelijoille. Koulutukseen soveltuvaa laitteistoa on hankittava, mikali op-
pilaitos haluaa vastata osaajien koulutustarpeeseen. Robotin kaytdn osalta joh-
topaatdksena on, etta yrityksissa on tarvetta lisata robotteja ja kayton osaavaa
henkildstoa. Tutkinnon perusteet vastaavat osaamisen kriteereiden osalta tarpei-
siin hyvin. Robotiikan osaajia puuttuu yrityksista, joten tata tutkinnon osaa on

markkinoitava koulutusten sisalla kiinnostuksen ja osaajien lisdamiseksi.

7.3 Tydelamataidot

Ensimmaisessa osassa kysyimme yleisten ty0elamataitojen riittavyytta nykyhet-
kessa. Yrityksille tehty selvitys opiskelijoiden tydelamantaidoista toi esille hyvin
erilaisia vaatimuksia nykyhetken osaamisvaatimuksista. Yritysten valilla oli jonkin
verran hajontaa kartoituksen tuloksissa. Kartoituksen tuloksia verrattiin Osaami-
nen 2035 raportin tuloksiin. Kartoituksen tuloksissa nousi esille, etta osalla opis-
kelijoista oli hyvat tydelamataidot, kun taasen osalla niissa oli viela parannetta-
vaa. Yleisesti kartoituksen haastattelussa nousi esille opiskelijoiden motivaatio-,
kommunikaatio-, ongelman ratkaisukyvyn puutteellisuus. Toisaalta digitaaliset
taidot oli koettu hyviksi ja osa myds osoitti huolen siita, etta olisi kyettava selvit-

tamaan ongelmia myds ilman digitaalisuuden tuomaa tiedon hyodyntamista.
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“Vaihtelevasti. Osa opiskelijoista on todella motivoituneita ja innokkaita oppimaan

uutta ja osa vahemman. Pohjataidot ja -tiedot myods vaihtelevat.”

Toisessa osassa kysyimme yrityksilta, kuinka tarkeiksi he nakivat tydelamataidot
tulevaisuudessa. Kartoitus haastattelun tuloksista on nahtavissa, etta kaikki yri-
tykset nostivat esille kommunikaatiokykyjen kehittamisen. Se koettiin tarkeaksi,
koska yrityksen kehitys on jatkuvaa ja sen toimintaan liittyy paljon yhteistyota
muiden toimijoiden kanssa. Opiskelijan tai tyontekijan on siten kyettava yhteis-
tydhon erilaisten ihmisten kanssa. Myos toiminta eri kulttuurien kanssa nostettiin
osassa yrityksia esille, koska suurin osa nykyajan yrityksista toimii kansainvali-

sesti. MyOs lilketoiminnan perustoimintojen tunteminen koettiin tarpeelliseksi.

“Tulevaisuudessa kommunikaatiotaidot, yhteisty0, koska jarjestelmat muuttuvat,

tehdaan yhdessa eri koneilla.”

Kolmannessa osiossa kysyimme mita geneerisia taitoja yritykset kokivat tulevai-
suudessa tyontekijan tarvitsevan. Kaikki yritykset korostivat elinikaisen oppimi-
sen tarkeytta, ja siihen liittyvaa motivaation lisdamista. Yritykset kertoivat, etta
ammatillisen koulutuksen tulisi ottaa kyseiseen asiaan erityista huomiota, ja ko-
rostaa sen osaa tutkintokoulutuksissa. Taman lisaksi yritykset toivoivat oppilaille
tiedonhaun taitojen korostamista. Tassa tarkoitetaan digitaalisten alustojen kayt-

totaitoa ja sita, kuinka tietoa voi hyédyntaa.

“Ko. alan perusteiden hallinta. Sen lisaksi pitaa olla henkilokohtaisella tasolla mo-
tivoitunut ja sitoutunut kehittdamaan itseaan myos tydpaikan ulkopuolella seka tie-

tenkin tyoelamassa.”
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7.4 Tydelaman palvelutarpeet

Oletko saanut opastusta ammatillisen koulutuksen muutoksesta ja sen uusista
mahdollisuuksista? (Tutkinnon osakoulutus, koulutussopimus, oppisopimus,
yrityspolku)

viyss
viys7

viys s

vivss

viys2 . 1= kylla
2=Ei
viys1 i

0 1 2 3

Kuvio 12. Ammatillisen koulutuksen uusien mahdollisuuksien tunnettavuus

Kartoituksessa mukana olleet yritykset olivat padosin saaneet tietoa reformista ja

sen tuomista muutoksista ammatillisesta koulutuksesta. Tulokset osoittavat, etta

niin alan kouluttajat kuin muutkin kanavat ovat tiedottaneet yrityksia riittavasti voi-

maan tulleista muutoksista (Kuvio 12). Tiedottamisen osalta on kuitenkin syyta

jatkaa keskustelua uusista mahdollisuuksista ja siita, miten yritys voisi hyddyntaa

uusia koulutusmalleja yrityksensa kehittamisessa. Myos muiden alojen, erityisesti

yritysta kehittavien koulutusten tiedon lisdaminen yritykseen olisi kartoituksen

mukaan aiheellista.
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Oletko saanut opastusta kone- ja tuotantotekniikan koulutusalan koulutustarjonnasta ja
sen sisallosta?

veyss |

vios7

verys |
vess |

viss |

vios2 1= kylla
2=Ei
viys1 3= En tieds

Kuvio 13. Kone- ja tuotantotekniikan koulutustarjonnan sisallon tunnettavuus

Kartoitukseen osallistuneet yritykset olivat saaneet vaihtelevasti tietoa alakohtai-
sista kouluttautumismahdollisuuksista. Kuviosta on nahtavissa, etta ne yritykset,
jotka olivat tietoisia reformin muutoksista ammatillisessa koulutuksessa, olivat
myoOs tietoisia koulutusalan koulutustarjonnasta. Kartoituksessa ilmenee myds
se, ettei kaikki otoksessa mukana olleet yritykset tieda viela mita alan koulutus
pitaa sisallaan (Kuvio 13). Jatkoa ajatellen onkin syyta kiinnittda huomiota siihen,
etta yrityksia perehdytettaisiin syvemmin ammattialan koulutuksiin ja sen mah-

dollisuuksiin.
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Oletko saanut opastusta muusta koulutustarjonnasta, jota voisit hyédyntaa
yrityksesi toiminnan kehittamisessa? (esimiestyd, yritysjohtaminen, henkil6ston
osaamisen laajentaminen)

viys2 1= kylla
2=Ei
viys 1 | 3= Entieds
0 1 2 3 4

Kuvio 14. Muun ammatillisen koulutuksen tunnettavuus yrityksissa

Kartoituksessa ilmeni, ettei yritykset olleet saaneet tietoa muista koulutusmah-
dollisuuksista, kuten esimerkiksi esimiestydohon liittyvasta koulutuksesta. Yrityk-
sen kehittamiseen liittyen kyseisia mahdollisuuksia olisi hyva tuoda esille. Kartoi-
tuksessa ilmenee my0s yritysten epatietoisuus henkilostoon liittyvista koulutus-
mahdollisuuksista, joita ammatillinen koulutus voisi tarjota muiden alojen osalta
(Kuvio 14).

Tulisiko henkilostolle jarjestettava koulutus tapahtua tydpaikalla tai oppilaitoksessa vai
molemmissa?

vyss . |
Yritys 7
Yritys 6
Yritys S5
Yritys 4
Yritys 3

Yritys 2 =
1= Molemmissa

2= Riippuenaiheesta
3= En tieda

Yritys1

o
-
~
w
»

Kuvio 15. Henkilostokoulutuksen jarjestaminen yrityksissa



63

Kartoituksessa tulokset osoittavat, etta yritykset ovat valmiita yhteistydhon hen-
kiloston kouluttautumisen osalta. henkildstolla on mahdollisuus osallistua koulu-

tuksiin muuallakin kuin tydpaikalla (Kuvio 15).

Tulisiko henkildston koulutuksen olla aina tutkintoon johtavaa?

vivs2 1= kylla
2=Ei
viys1 SEEAI
0 i 2

Kuvio 16. Henkildstokoulutuksen laajuus yritysten nakokulmasta

Paaosa kartoitukseen osallistuneista yrityksista olivat sita mielta, ettei yrityksille
tarjottavien koulutusten tarvitse olla tutkintoon johtavaa koulutusta (Kuvio 16).
Yrityksille oli tarkeaa, etta koulutuksen sisaltd oli raataloitya, tai sellaista, joka
vastasi tehokkaasti heidan osaamistarpeensa tayttamista. Suurin osa toivoi koh-
dennettua koulutusta tiettyihin jarjestelmiin tai ohjelmistoihin.
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Kuinka henkiloston koulutus tulisi jarjestaa? (kerran viikossa, viikko kerrallaan tai jotenkin

muuten?)
viyss . |
viys7
verys6 |
veryss - |
virys <
viys3 . |
viys2 - |
1= Sovittava tapauskohtaisesti
2=Ei
viys1 | 3=En tieda
0 1 2 3 4

Kuvio 17. Henkil0stokoulutuksen jarjestaminen yrityksen nakokulmasta

Koulutuksen jarjestamiseen liittyen kartoitukseen osallistuneet yritykset toivat
ilmi, ettd koulutuksen kesto tulisi maarittaa aina tapauskohtaisesti. Yritysten mie-
lesta on tarkeaa tietaa tarkasti koulutuksen kesto. Keskustelussa ilmeni myos,
ettd koulutuksia olisi hyva tarjota raataldityna yritykselle. (Kuvio 17.)
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8 POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET
8.1 Johtopaatokset

Tutkintojen perusteiden mukainen osaamiskriteeristd on laaja ja kattava. Kun ote-
taan tarkasteluun taulukoiden 1-8 yritykset ja huomioidaan ne yritykset, joissa
naytot voidaan kaikkien tutkinnon perusteiden kriteereiden mukaan suorittaa, niin
kuvio 18 mukaan yli 80 % naytdista vaatii tdydennysta joko muissa yrityksissa tai
oppilaitoksissa, tai osaamisen osoittamista jollakin toisella tavalla. Tutkimustyo
toimii itsessaan hyvana tyokaluna, koska nain voidaan ennakoida suorittamatta
jaavat osiot. Suorittamatta jaavien osioiden osoittamistavat voidaan maaritella
ennakkoon. Kyseinen tieto helpottaa opettajien ja tydpaikka-ohjaajien tyota. Se
jattaa ammattitaitoisemman kuvan oppilaitoksen toiminnasta, ja tiedonvaihtoa
voidaan tasmentaa. Nain yrityksen edustajille enemman aikaa keskittya yrityksen

toiminnan yllapitamiseen.

Nayton suoritus yrityksissa

m Kyla

m Ei

Kuvio 18. Nayttdjen suorittaminen kokonaan yrityksissa
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Tutkimuksen perusteella voidaan suositella, ettd yrityksissa voidaan jarjestaa
naytdt koneistuksen, CNC-sorvauksen ja CNC-jyrsinnan tutkinnon osaan. Ko-
neistuksessa tutkitut yrityksen vastasivat suurelta osin tutkinnon perusteiden kri-
teeristdihin, joten koneistuksen tutkinnon osaa voidaan suositella tyopaikoilla jar-
jestettdvaan koulutukseen ja nayton suorittamiseen tydpaikoilla. Opiskelijan siir-
tyessa tydpaikalla jarjestettdvaan koulutukseen on kyseisen yrityksen kohdalta
tarkistettava kriteerin tayttyminen taulukosta 1. Tasta selviaa mita nayton osaa ei
kyseisessa yrityksessa voi suorittaa ja voidaan miettia valmiiksi ratkaisuja, kuinka
puuttuvat kriteerit voidaan osoittaa. CNC-sorvauksen nayttdé on tutkimuksen pe-
rusteella mahdollista suorittaa tutkituissa yrityksissa. Rajoitteina on huomioitava
yrityksien silla hetkella tuotannossa olevat tyot, koska tuotannon keskeyttami-
seen liittyvia kustannuksia on valtettava. CNC-jyrsinnan nayttdé on tutkimuksen
perusteella mahdollista suorittaa osassa tutkitusta yrityksista. Rajoitteina on huo-
mioitava yrityksien silla hetkella tuotannossa olevat tyot, koska tuotannon kes-
keyttamiseen liittyvia kustannuksia on valtettava. Osassa tutkituista yrityksista
koneistajat eivat itse ohjelmoi tyostokoneen ohjelmia, jolloin merkityksellinen osa
yrityksissa suoritettavista naytoista jaa suorittamatta. Naissa tilanteissa on har-
kittava, kuinka puuttuvien kriteereitten osaaminen osoitetaan. CNC-jyrsinnan
osalta on harkittava, onko nayton jarjestaminen tyopaikalla enaa tarkoituksen
mukaista kaikissa yrityksissa, koska myos oppilaitokselta |0ytyy vastaava lait-

teisto nayton suorittamiseen.

Yrityksissa voidaan rajoitteet huomioon ottamalla jarjestaa naytét manuaaliko-
neistukseen, CAD/CAM-ohjelmointiin ja konepajamittaukseen. Manuaalikoneis-
tuksessa tutkittujen yritysten tyotehtavat vastasivat taulukko 2 mukaan vaihtele-
vasti tutkinnon perusteiden kriteeristodn, joten manuaalikoneistuksen tutkinnon
osaa ei kaikilta osin voida suositella tydpaikoilla jarjestettavaan koulutukseen ja
nayton suorittamiseen tydpaikoilla. CAD/CAM-ohjelmoinnissa tutkitut yrityksen
vastasivat tutkinnon perusteiden kriteeristoon hyvin, joten CAD/CAM-ohjelmoin-
nin tutkinnon osaa voidaan tietyilta osin suositella tyopaikoilla jarjestettavaan
koulutukseen ja naytdn tekemiseen tydpaikoilla. On kuitenkin huomioitava, etta

taulukko 3 mukaan kriteereista vain yhdella yrityksella kaikki kohdat tayttyvat.
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Puuttuvien kriteereiden osalta on mietittava etukateen, kuinka osaaminen osoite-
taan kunkin yrityksen osalta niiltd osin mita ei yrityksessa voida suorittaa. Lahes
kaikki tutkituista yrityksista pystyvat jarjestamaan opiskelijalle mahdollisuuden
ohjelmoida tyOstoratoja, suunnittelemaan tyojarjestyksia ja maarittamaan kaytet-
tavia tyokaluja tydstdarvoineen. Myds valmiiden ohjelmien siitdminen tyostdko-
neelle onnistuu yrityksissa. Konepajamittauksessa kaikki taulukko 7 kriteerit huo-
mioon ottaen ei yhdessakaan yrityksessa voida suorittaa nayttda suunnittele-
matta vahintdan yhden ammattitaitovaatimuksen osoittamista jollain muulla ta-
valla, joka on huomioitava nayton jarjestamisessa tyopaikoilla. Laitteistoa on ole-

massa, mutta puolet yrityksista ei luovuta sita nayton tekemista varten.

Tutkimustulosten mukaan talla hetkella yrityksessa tehtaviin nayttéihin ei voida
suositella 3D-valmistusmenetelmien- ja robotin kayttoa. 3D-valmistusmenetel-
man kayton tutkimustulokset ovat taulukko 6 mukaan tutkittujen yritysten osalta
selkeat, eika taman tutkinnon osan nayton suorittamista voi tdssa vaiheessa suo-
sitella tehtavaksi yrityksissa. Tilanne voisi olla tutkimuksen osalta erilainen, jos
tutkittavat yritykset eivat olisi konepajoja. Robotinkayton nayton suorittamiseen
tutkittavissa yrityksissa on taman tutkinnon osalta suhtauduttava varauksella.
Nayttopaikkojen niukkuuden vuoksi on mietittdva nayton suorittamista oppilaitok-
sessa. Taulukko 8 mukaan tutkituissa yrityksissa on vain kahdessa mahdollisuus

suorittaa naytto tyopaikalla.

Kysymykseen vastaavuudesta koneistuksen tutkinnon osien osaamistaitovaati-
mukset tydeldaman asettamia osaamisvaatimuksia voidaan todeta tutkintojen pe-
rusteiden osaamiskriteerien ja yritysten tarpeiden kohtaamisesta, etta tutkinnon
perusteet vastaavat suurilta osin yritysten tarpeita ja ovat nain ollen hyvin kaytto-
kelpoisia ohjaamaan koulutuksia. Joukosta poikkeaa 3D-valmistusmenetelman
kayttd, jossa taman hetken tydelaman toimintatapojen ja tutkinnon perusteiden
vertailussa l6ytyi kuvio 9 mukaan paljon eroavaisuuksia. Tutkinnon perusteet oh-
jaavat koulutusta ja haastattelujen perusteella voidaan todeta, etta tutkintojen pe-
rusteiden mukainen koulutus antaa riittavat valmiudet myos tahan tutkinnon

osaan. Yritykset eivat kayta laitteistoa niin laajalla osaamistaitovaatimuksilla, kuin
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tutkinnon perusteet maarittavat. Ristiriita tutkinnon osien ja tydelaman vaatimus-

ten kanssa johtuu edelld mainitusta asiasta.

Tutkimukseen valituille yrityksille tehty haastattelu ty6elamataidoista toi esille va-
littujen aihealueiden osaamiseen liittyvia tarpeita. Haastattelun tuloksista ilmeni,
etta osalla opiskelijoista oli hyvat tydelamataidot, kun taasen osalla niissa oli viela
parannettavaa. Yleisesti kartoituksessa nousi esille opiskelijoiden motivaatio-,
kommunikaatio-, ongelman ratkaisukyvyn puutteellisuus. Toisaalta digitaaliset
taidot oli koettu hyviksi mutta osa myo6s osoitti huolen siita, etta olisi kyettava sel-
vittdmaan ongelmia myods ilman digitaalisuuden tuomaa tiedon hyédyntamista.
Saatujen tulosten perusteella voimme todeta, etta talla hetkella opiskelijoiden tyo-
elamataidot ovat tasolla, joka riittaa tyoelamassa selviamiseen. Tuloksista on
paateltavissa se, etta ne opiskelijat, jotka selviytyvat opinnoistaan keskimaaraista
paremmin, omaavat myds paremmat tydelamataidot. Taman perusteella voimme
todeta, etta kyseisen tutkinnon osan sisallén osalta olisi syyta tarkistella, etta oli-

siko siina mahdollista tuottaa syvempaa osaamista esille tulleisiin tarpeisiin.

Toisessa haastattelukysymyksessa nostimme esille tulevaisuuden tyoelamatai-
dot. Haastattelun perusteella yritykset nakivat motivaatio-, kommunikaatio-, on-
gelman ratkaisukyvyn lisaksi liiketoiminnan perustoimintojen ja monikulttuurisen
osaamisen tarkeana. Monikulttuurisen osaamisen selittaa se, etta moni, ellei jo
kaikki yritykset toimi kansainvalisilla markkinoilla ja tee yhteisty6ta verkostojensa
kanssa globaalisti. Liiketoiminnan perusosaamisen osalta totesimme, etta yrityk-
seen tydskentelemaan siirtyvan opiskelijan olisi ymmarrettava syvemmin se, etta
mihin yrityksen liikketoiminta perustuu ja mista heidan tulonsa koostuvat. Haastat-
telun perusteella voisi olla hyodyllista selvittaa, voisiko valinnaisten tutkinnon
osien sisaltoihin lisata liiketoiminnan perusteita mukailevan tutkinnon osan. Li-
saksi tulisi alakohtaisen koulutuksen osalta miettia, kuinka liiketoimintaan liitty-
vien kulujen ja tulojen esille tuomista olisi mahdollista sisallyttda alan ammattiai-

neiden opetukseen.

Kolmas haastattelukysymys kasitteli yksilon geneerisia taitoja. Haastattelun pe-

rusteella korostui elinikdisen oppimisen tarkeytta, ja siihen liittyvaa motivaation
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lisdamistd. Taman perusteella voidaan todeta, etta yritykset kehittyvat nykyai-
kana nopeaa tahtia, ja uusien toimintamallien seka laitehankintojen osalta tyon-
tekijoilla on kyettdva omaksumaan uusia asiakokonaisuuksia aiempaa enem-
man. Yritykset korostivat haastattelussa myds erilaisten digitaalisten alustojen
kayttdtaidon seka tiedonhaun taitojen korostamista. Digitaalisten taitojen koros-
taminen selittyy osaltaan silla, etta yritykset toimivat yha enemman globaaleilla
markkinoilla ja esimerkiksi yrityksiin hankittujen laitteistojen kunnossapitoon liitty-
vat palvelut voivat sijaita toisessa maassa. Tama korostaa tiedonhaun ja erilais-
ten digitaalisten ratkaisujen kayttétaitoa ja sita, ettd osaa hyodyntaa Idydettya tie-

toa oikein.

Palvelukokonaisuuksia suunniteltaessa tulisi huomioida yhteistoiminnallisten na-
kokohtien edut. Digitalisaation tuomat mahdollisuudet on otettava huomioon
unohtamatta verkostojen hyddyntamista. Palvelukokonaisuuksia suunniteltaessa
kannattaa edella mainittujen asioiden yhteen sovittamista harkita vakavasti. Digi-
talisaation tuomat edut on tunnistettu kevaan 2020 poikkeustilan vuoksi, ja niiden
etuja on hyddynnetty kone- ja tuotantotekniikan koulutuksessa OSAQOssa. Tun-
nistetut hyodyt ovat koulutuksissa, jotka jarjestetaan digitaalisilla alustoilla. Tal-
I6in yhteistoiminnallisten tehtavien tekeminen helpottuu, koska aikaan ja paik-
kaan sidotut tarpeet poistuvat. Koulutuksen jarjestajan nakokulmasta tama tar-
koittaa, etta alan tutkinnon osien sisaltdja olisi tuotava esille yrityksissa ja esimer-
kiksi vapaasti valittavien tutkinnon osien esittelya olisi lisattava, jotta yritykset tun-
nistaisivat osaamistarpeensa. Tutkimuksessa tehdyssa tyoelaman osaamistar-
peisiin littyvassa haastattelussa ilmeni, etta yritykset olivat kiinnostuneita tutus-
tumaan tarkemmin muihinkin koulutusvaihtoehtoihin, joita ammatillinen koulutus
voi tarjota. Tama osaltaan kertoo yritysten halukkuudesta parantaa henkildstonsa
osaamista ja sita, ettd he ovat valmiita panostamaan siihen. Verkostoa voidaan
hyodyntaa vertaisoppimisessa ja hyvien kaytanteiden jakamisessa opiskelijoiden
kesken. Parhaassa tapauksessa samassa verkostossa voi olla opiskelijoita oppi-
laitoksesta ja tyOpaikoilta. Asiantuntijana voi verkostossa toimia oppilaitoksen

opettajia tai ulkopuolisia asiantuntijoita.
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8.2 Kartoituksen tuloksena syntynyt prosessimalli

Koulutuskuntayhtyma hyoédyntaa prosessimalleja oman toimintansa kuvaami-
sessa ja toimintansa jarjestelmallisessa kehittdmisessa. Koulutuskuntayhtyma
OSAOn strategiassa vuodelle 2025 on kirjattu tavoitteiksi muun muassa tyoela-
mantarpeiden ennakointi ja oppimisymparistdjen tehostettu kaytté seka tydela-
mayhteistyon kehittaminen kestavan kehityksen ja kasvun huomioiden (OSAO
2020). Tukemaan strategiassa esille tulevia tavoitteita, on OSAOIla perustettu
erilaisia tydelamayhteistyota kehittavia tyoryhmia ja hankkeita. (OSA02020). Pe-
rustettujen tydryhmien ja hankkeiden yhtena osana on tukea OSAOn ydinproses-
sien toimintaa ja nain myos tutkimustydmme osalta prosessiehdotelman kuvaa-
minen on ajankohtainen. Tutkimustyossamme syntyneet kartoitustoimintamallin
prosessinkuvaus aloitettiin tunnistamalla kehittamisen tarve. Se liittyy tyoelaman
ja tutkinnon osan osaamistavoitteiden vertailuun, ja osaamistarpeen tunnistami-
seen. Kehittdmistarve on alan koulutuksen suuntaaminen kohti tyéelaman tar-

peita.

Tutkimustydssa esille tuleva prosessi liittyy tutkinnon osan osaamisperusteiden
avulla luotuun kartoituskyselyyn, joka tehdaan valituille yrityksille. Prosessi kuva-
taan kouluttajien toiminnan ohjaamiseen heidan esimiehilleen. Nain prosessia
voidaan kayttaa johtamisen tyOkaluna. Koska tutkimustydssamme paatavoit-
teena ei ole toimintaprosessin luominen ja jalkauttaminen organisaatioon, tuo-
tamme ty0ssamme ainoastaan graafisen kuvauksen prosessista seka toiminnot-
taulukon (Taulukko 9). Prosessimallin toiminnot tunnistettiin, maaritettiin ja vai-
heistettiin tutkimuksen etenemisen mukaisesti (Taulukko 10). Toimijat maaritettiin
alakohtaisten vastuuhenkildiden mukaan. Prosessisisallot kirjattiin tutkimuksessa
esille nousseiden, hyvien kaytanteiden mukaisesti, ja hyvaksytettiin alan koulu-
tuspaallikolla. Lopputuloksena saatiin prosessikuvausmalli, ja toiminnot-taulukko
minka avulla tutkimustydmme toimintaa on helppo kuvata siina vaiheessa, kun

toimintatapaa jalkautetaan eri tekijatasoille.
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Taulukko 9. Prosessimalli kartoitustydn vaiheista

Prosessikaavio - tutkinnon osan vastaavuus tyéelaman tarpeeseen.

Koulutuspaallikko

Tutkinnon osan

U&SIB‘?VUUdf n 1. Tutkinnon osan
Selvitystyd valinta ja tavoitteen
@ —p madritys
2. Kysymysten
maaritys

4. Kartoitus

5. {Input)Tycelaman
tarpest

6. Tutkinnon
ulkopuolisten osien
vastaavuuden selvitys

Tutkintokoulutuksen

7. Tutkinnon osan
kehitettavien osien
sisdliyttaminen tutkintoon

Koulutusala

suuntaaminen kahti
tydeléman tarpeita

— >
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Taulukko 10. Toiminnot-taulukko prosessien vaiheista

Toiminto

Toimija

Kuwvaus

1. Tutkinnon osan valinta
ja tavoitteen madritys

Koulutuspazlikka

asettaa kartoitukzelle tavoittest ek s suoritus ajan.

2. Kysymysten miiritys

Opettaja

Opettaja perehtyy valitun tutkinnon osan tutkinnon perusteisin ePerustest
palveluszaja kijaa kysumuspohjaan Webropal tms) halutue kusymukzer, jotka
vastaavat mahdollisimman kattavasti valitun tutkinnon osan
osaamisvaatimuksia. Kusumukset jactellaan watkinnon osan pidosien mukaan,

3. Hyvdksynta

Koulutuspaslikks

Koulutuspaslikks tarkistaa laaditat kysymykset ja hyesksualpalauttaa ne
karjattavaksi huomicidenza mukaisesti.

4_ Kartoitus

Opettaja

Opettaja ottaa yhtewtts jo olemassa olevaan asiakkaaseen pubelimitze,
sihképostitze tai kdumallE twanpaikalla. Kartoituksen suarittamisen
vaihtoehdaista keskustellaan ja f tai selvitetd5n vahintEEn se, ettd onka
kartoitusta mahdollista suorittaa valittuun vritykseen,

5. Input)Tydeldmin tarpe

Tudelsmin edustaja

K artaituksen yhteudess 5 wituksen twéelimianedustajaaltuspaikkachjaajal
haastatellaan ja keskustelussa nousseet osaamistarpeet kirjataan
lomakkeeseen luotuun vapaan tekstin osicon,

6. Tutkinnon
ulkopuoclisten osien
vastaavuuden selvitys

Sidosruhmat

Tudeldmistd nousseet ozaamistarpeet kisitel 350 yvhdesz 5 sidosrwbmin kanssa
[tyéntekijEtarve, muun koulutusalan osaamisen tarpeet, henkilédstan koulutus)
ja annetaan tiedoksi asiaa koskevile vastuuherkilile.

7. Tutkinnon osan
kehitertivien osien
sisdllyttiminen tutkintoon

Faulusala

Koulutuzalalla taimivat opettajat ottavat opetuksessa huomioon kartoituksen
tloksena saadut osaamisen kehittimisen alueet ja madritEv s tutkinnon osan
opetusmateriaalin tarpeen mukaiseksi.

8.3 Pohdinta

Tutkimuksen tavoitteena oli ensimmaisessa vaiheessa vastata, kuinka OSAOn

kanssa yhteistyota tekevien yritysten tyétehtavat vastaavat reformin tuomiin muu-

toksiin nayttdjen suorituksen osalta koneistajan osaamisalalta. Reformin tuo-

mana uudistuksen tavoitteena on, etta kaikki naytot olisi suoritettava tyopaikoilla.

Tama aiheuttaa kone- ja tuotantotekniikassa ongelmia nayttjen jarjestamisen

osalta. Tutkinnon perusteissa on tutkimuksen mukaan kattavasti eri osa-alueita,

joita opiskelijan on hallittava. Tutkimuksen tuloksista voidaan havaita, etta vain

murto-osa naytoista voidaan kokonaisuudessaan taysin suorittaa yrityksissa. Mo-

nissa tutkinnon osissa osaamista joutuu osoittamaan joko toisessa yrityksessa

tai oppilaitoksessa, jotta naytdon kaikki osa-alueet tayttyvat.




73

Useissa tutkinnon osissa on kyse vain yksittaista kriteereista, jonka osoittaminen
voidaan osoittaa suullisella tai kirjallisella kysymyksella. Jos suurempia kokonai-
suuksia tutkinnosta jaa osoittamatta, esimerkiksi CNC-jyrsinnan ohjelman teke-
minen, jossa valitaan myads tyOkalut tydstdarvoineen ja tyodjarjestys, on kyse niin
suuresta kokonaisuudesta, etta osoittaminen on tapahduttava joko toisessa yri-
tyksessa tai oppilaitoksessa. Ongelmia tuottaa yrityksen liiketoiminta, koska tyds-
tokoneet ovat tuotannollisessa tyossa ja tuotannon keskeyttaminen nayton teke-
miseksi ei useasti ole mahdollista. Kouluttajalla on useasti vaikea sovittaa opis-
kelijan ja yrityksen aikatauluja siten, ettd naytén suorittaminen olisi mahdollista.
Tutkimuksen perusteella yritykset suhtautuivat positiivisesti nayttéjen suorittami-
seen, jos taloudellisilta kustannuksilta pystytaan valttymaan. Nayton suorittami-
nen on monen asian summa, joiden on kohdattava, jotta asia menisi yrityksissa
luontevasti lapi. Useiden nayttdjen osalta on perusteltua jarjestaa niita oppilaitok-
sessa, koska siella on vastaavaa kalustoa kuin yrityksissa. Ne ovat lisaksi kay-

tossa ilman tuotannollisia paineita.

Toisessa tutkimuskysymyksessa tavoitteena on tutkia vastaavatko koneistuksen
tutkinnon osien osaamistaitovaatimukset tydelaman asettamia osaamisvaati-
muksia. Tutkinnon perusteet ovat osaamisvaatimuksiltaan ja kriteereiltaan hyvin
laajoja ja kattavia. Jos alun perin mietittiin tutkinnon perusteiden mukaan koulut-
taessa jaavia osaamisvajeita, tasta tulkinnasta voidaan nyt luopua. Ongelmaksi
nayttdjen suhteen tulee enemmankin missa yrityksissa koneistajilla on tarpeeksi
monipuoliset tydnkuvat, jotta kaikki tutkinnon perusteiden kriteerit ja osaamispe-
rusteet tayttyisivat. Yritykset ovat osittain pakon sanelemana joutuneet karsi-
maan osaamisvaatimuksia tyontekijoiltaan, koska usein osaaminen ei ole ollut
uusilla tai olemassa olevilla tekijoilla riittavalla tasolla. Tama haastaa oppilaitosta
tarkastelemaan koulutusta suhteessa tutkintojen perusteisiin siina, etta tulevatko
kaikki osaamisperusteet koulutuksessa opetettua ja onko opiskelijan mahdollista
saada tarvittavaa osaamista koulutukseen varatussa ajassa tarpeeksi korkealle

tasolle joka riittaisi opinnoista valmistumisen jalkeen yritysten tarpeisiin.
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Yritysten mukaan osaamisvajetta on havaittavissa tulevilla ja olemassa olevilla
tydntekijoilla, joka avaa mahdollisuuden lisakoulutuksen jarjestamiseen. Osaa-
misvajetta ei yksiloity vaan eri yrityksilla ne keskittyivat erilaisiin nakokonhtiin. Nai-
hin vaikuttivat yrityksen sisaiset asiat, esimerkiksi toiden jakaminen tyontekijoi-
den valilla. Yrityksen tarpeisiin vastaa enemman talla hetkellda kohdennettu syva
osaaminen, kuin etta tyontekija tietda alasta ja asioista laaja-alaisesti. Uusien
teknologisten ratkaisujen ja ohjelmistojen kehittyessa jatkuva kehittyminen on tar-
peen, ja taman kehittymisen tukemiseen oppilaitoksella tulisi nyt ja tulevaisuu-

dessa olla hyvat edellytykset koulutuksen jarjestajana.

Kolmannessa tutkimuskysymyksessa selvitimme, mitka palvelukokonaisuudet
tukisivat yrityksen osaamisen kehittamista parhaiten. Yritykset tuntevat reformin
tuomat muutoksen ammatilliseen koulutukseen hyvin. Osaltaan totesimme kui-
tenkin, etta yritykset tuntevat oman ammattialansa tutkinnon sisallén, mutta mah-
dollisuudet joita toiset tutkinnot tarjoavat yrityksen kehittamisen osalta, olivat nah-
tavasti tuntemattomia. Johtopaatoksina tuloksesta olisi koulutuksen jarjestajan
hyodyllista tarjota mahdollisuutta kartoittaa yrityksen toiminnan kannalta oleelliset
toiminnot, ja maarittda mitka koulutuksen jarjestajan tarjonnassa olevat koulutuk-
set tarjoaisivat yrityksille heidan toimintaansa kehittavia koulutuskokonaisuuksia.
Esimerkiksi suurimmalla osalla yrityksista on varastointiin liittyvaa toimintaa,
jonka osalta koulutuksen jarjestaja voisi harkita tutkinnon sisalléon vapaasti valit-

tavien sisalloksi varastointiin liittyvaa koulutusta.

Koulutusten sisallon maarittamisessa on tydelaman osallistaminen tarkeaa.
OSAQO toteuttaa tydelamayhteistydta tutkintotiimien kautta. Tutkintotiimeihin kut-
sutaan tydelaman edustajia keskustelemaan opintojen sisalldsta, ja tuomaan hei-
dan nakdkulmansa jarjestettaviin koulutuksiin. Olisi tarkeaa, etta yritykset kokisi-
vat osallisuudestaan olevan hyotya, seka heidan toimintaansa kehittavaa tyota.
Osaltaan tutkinnon perusteet tarjoavat laajat mahdollisuudet maarittda koulutuk-
sen sisaltdja ja nain ovatkin hyvin soveltuvia uusien koulutusten maarittamisessa.

Jos koulutuksen jarjestaja padsee paamaaratietoisella alakohtaisen koulutuksen
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kehittamisella tilanteeseen, jossa perustutkinnot tarjoavat riittdvan perusosaami-
sen yrityksen tarpeisiin, tulisi se parantamaan alueen yritysten osaamistasoa
laaja-alaisesti. Toisaalta koulutuksen tarjoaja voisi syvennetyssa yhteistyon muo-
dossa keskustella tulevaisuutta ajatellen yritysta kehittavista toimista, kuten uu-
sien teknologioiden kayttdonotosta seka osaamisen jarjestelmallisesta syventa-
misesta seka laajentamisesta. Kyseinen tiivistetty yhteistyO, jossa yritykset ja
koulutuksen jarjestavat toimisivat yhdessa, tuo myos osaltaan lisaa kiinnostusta
alalle aikoville henkil6ille. Osaamisen kehittamiseen tarjottavat koulutuskokonai-
suudet tulisi maarittda koulutuksen jarjestajan osalta tarkasti. Sisallon tulisi olla

tehokasta, raataloitya ja kestoltaan riittdvan lyhytta.

Tybelama- ja geneeristen taitojen osalta oli huomattavissa erilaisia nakemyksia
yritysten valilla. Osa yrityksista painotti alan tietoperustan hallitsemista ilman di-
gitaalisen tiedon hyvaksi kayttamista. Toinen osa kannusti erilaisten digitaalisten
alustojen kayttoon. Tama osaltaan osoittaa, etta yritysten kehitys on osaltaan eri
tilanteessa ja tavoitteet yrityksen toiminnassa ovat erilaiset. Osaltamme amma-
tillisena oppilaitoksena voimme tuoda alueen yrityksille uutta ja toimintaa kehitta-

vaa tietoa paremmin suunnattujen ty6elamalahtdisten koulutusten muodossa.

Ongelmana talla hetkella on, etta mikali tutkimuksen mukaista prosessia haluttai-
siin kayttaa tehokkaasti tiedolla johtamisen tydkaluna, pitaisi prosessista saatua
sisaltéa paivittaa saanndllisin valiajoin yritysten ja niiden toimintojen muutoksia
seuraten. Paras vaihtoehto tdhan olisi luoda reaaliaikainen tydkalu yritysten ja
oppilaitoksen valille, jolloin tieto paivittyisi yhteistyossa yritysten kanssa ja oppi-

laitoksella olisi koko ajan kaytossa ajan tasaista tietoa yrityksista.

8.4 Luotettavuuden arviointi

Luotettavuuden arviointi on osa tieteellista tutkimusta. Tutkimukselle on asetettu
tiettyja normeja ja arvoja, mihin silla tulisi pyrkia (Saaranen-Kauppinen & Puus-
niekka 2006). Tutkimuksen luotettavuutta arvioidaan koko tutkimusprosessin ku-
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luessa. Triangulaatio on tapa nostaa tutkimuksen luotettavuutta, tdssa toimenpi-
teessa tutkimuksen luotettavuuden kohottamiseksi kaytetaan erilaisia aineisto-
tyyppeja, teorioita, nadkokulmia tai analyysimenetelmia. (Eskola & Suoranta 2014,
69-70.) Tassa tutkimustyossa on kaksi eri tukijaa ja kaytossa erilaisia aineiston-
keraysmenetelmia. Kahden tutkijan kayttaminen luo keskustelua aiheen ympa-
rille, eika tulkintoihin ja pohdintaan tule niin helposti tutkian omaa mielipidetta.

Tama osaltaan tassa tapauksessa lisaa tutkinnan luotettavuutta.

Tapaustutkimuksen luotettavuutta arvioitaessa on otettava huomioon, etta ta-
paustutkimus on huolellisesti suunniteltu, toteutettu ja loppuun saatettu. Raportin
lukijat on vakuutettava, etta oleellinen asia tutkimuksen kannalta on kasitelty ko-
kokaan eika oleellisia osia ole jatetty ulkopuolelle tutkimuksesta. Tutkimuksessa
ei saa esittaa keinotekoisia syitd miksi jokin asia on jatetty pois tai ulkopuolelle
tutkimuksesta. Tapaustutkimuksessa aineisto on analysoitava riittdvan hyvin ja
rakennettava naytto tuloksista, jotta tutkija pystyy rakentamaan selkean polun ai-
neistosta analyysiin ja sen kautta johtopaatoksiin. Raportti on laadittava riittavan
vakuuttavasti, uskottavasti ja mielenkiintoisesti antaakseen hyvan vaikutelman.
(Eriksson & Koistinen 2014, 45-46.) Tasta syysta raportissa on kattavasti mate-
riaalia aiheen ymparilta, ja tutkimuksesta pois jatettyja osia 10ytyy selityksineen

raportista.

Laadullisen tutkimuksen lahtdkohtana on se, etta tutkija itse on keskeinen tutki-
musvaline. Kvalitatiivisessa tutkimuksessa paaasiallisin luotettavuuden kriteeri
on tutkija itse ja nain ollen luotettavuuden arviointi koskee koko tutkimusproses-
sia. Laadullisessa tutkimuksessa tutkimusraportit ovat enemman henkildkohtai-
sia ja sisaltavat enemman pohdintaa kuin maaralliset raportit. Kasitykset reliabili-
teetin ja validiteetin kasitteiden sopivuudesta laadullisen tutkimuksen arvioinnissa
vaihtelevat Mittarin validiteetilla tarkoitetaan tutkimuksen patevyytta, eli kuinka
hyvin tutkimus mittaa sita mita on tarkoitus mitata. (Valli & Aaltola 2018). Vastaa-
vasti reliabiliteetilla tarkoitetaan sita, etta kokonaisuudessa mitataan aina samaa

asiaa (Valli 2018). Jotkin tutkijat soveltavat perinteisia kasitteitda myos laadulli-
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seen tutkimukseen ja jotkin ovat kehittaneet termeille paremmin laadulliseen tut-
kimukseen sopivia sisaltoja. Laadullisessa tutkimuksessa on olennaista arvioida
tutkimuksen uskottavuutta ja luotettavuutta. Periaate on, etta toinen tutkija voi
tehda samat tulkinnat olemassa olevan aineiston perusteella. (Eskola & Suoranta
2014, 211-212.)

Tama tutkimus suoritettiin tietylle alueelle, tiettyihin yrityksiin, tietylla ajan jaksolla,
joten tutkimuksen toistettavuus ja luotettavuus ovat lyhyen ajan sisalla korkealla
tasolla vain, jos tutkimuksessa kaytetaan samoja yrityksia. Ajan mittaan tutkimuk-
sen luotettavuus heikkenee koska pitkalla aikavalilla tutkittaviin yrityksiin tulee
muutoksia, jotka antavat erilaisia tutkimustuloksia olemassa olevilla tutkimusky-
symyksilla. Myoskin tutkimuksen toistettavuus jollain muulla alueella muuttaa tut-
kimustuloksia merkittavasti, joten on todettava, etta tutkimuksen luotettavuus ja
toistettavuus toteutuvat vain talle kyseiselle alueelle ja ajanjaksolle ja tutkimus ei
ole yleistettavissa toiseen ajankohtaan tai toiselle alueelle. Jotta tutkimuksen tu-
loksia voitaisiin pitemmalla aikavalilla kayttaa luotettavasti tiedolla johtamisen
tydkaluna, voitaisiin tutkia, onko olemassa tai voidaanko luoda jokin sahkodinen
jarjestelma oppilaitosten ja yritysten valille. Muutoksien ilmetessa, yritykset voisi-
vat paivittaa tietoja jarjestelmaan ja talloin saatavilla oleva tieto olisi ajantasaista.

Lisaksi tutkimusta voidaan laajentaa muille osaamisaloille tai maantieteellisesti.
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Koneistus

Kaytetaanko tyotehtavissd manuaalikayttoisia sorveja- ja jyrsinkoneita?

Sisaltaako tyotehtavat kappaleita, joiden tydstamiseen tarvitaan enemman kuin yksi kiin-
nitys?

Sisaltyykd koneen kayttajan tyotehtaviin tyOstettdvien kappaleiden tydnsuunnittelu?
(kdannaot, tyokalut, asetusarvot)

Kaytetaanko koneistettavissa tuotteissa toleranssiluokkaa 1ISO2768-m?

Kaytetaanko kasimittavalineita?

Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan tyétehtaviin?

Sisaltyyko tydstettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin pelkastaan rakennete-
rasta?

Onko yrityksessa kaytdssa CNC-ohjattu sorvi- tai tyostokeskus

Sisaltyykd CNC-koneen kayttdjan tyotehtaviin tydstdkoneen asetuksien tekeminen?
(asettaa, ja mittaa terat seka nollapisteen)

Edellytetdanko tyétehtavien hoitaminen tyéturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa naytén tekemista varten?

Manuaalikoneistus

Vaativatko tyétehtavat manuaalisten tydstékoneiden kayttoa?

Sorvataanko manuaalisorvilla itsenaisesti tarkkoja monimuotoisia useamman kiinnityk-
sen kappaleita, jossa sisa- ja ulkopuolisia kierteita, tiivistepintoja, kartioita ja viisteita?
Jyrsitdankd manuaalisella jyrsinkoneella itsenaisesti tarkkoja monimuotoisia useamman
kiinnityksen kappaleita jakopaata ja avarruspaata hyvaksi kayttaen?

Onko koneistettavissa kappaleissa koneenrakennuksessa kaytettavia tarkkuus- ja pin-
nanlaatuvaatimuksia (IT7 ja Ra1.6)?

Sisaltyyko tyotehtavien suorittamiseen kasimittavalineiden kayttéa? (tyontomitta, ulko-
seka sisamikrometrit, syvyysmikrometrit)

Sisaltyykd mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan tyétehtaviin? Sisaltyykd tyds-

tettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin pelkastaan rakenneterasta?
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Sisaltyyko koneiden paivittaiset kunnossapito- seka huolto tydntekijan tyétehtaviin?
Sisaltyykd koneiden lastuavien tydkalujen huolto ja kunnossapito tydntekijan tyétehta-
viin?

Edellytetdanko tyétehtavien hoitaminen tyéturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa nayton tekemista varten?

CAD/CAM-ohjelmointi

Kayttaako koneistaja tydssaan CAD/CAM-Ohjelmistoja?

Sisaltyyko tyontekijan tyétehtaviin NC-ohjelmien luontia CAD/CAM-ohjelmistoa hyddyksi
kayttden? (Ohjelman luonti ja simulointi)

Maarittavatko tyontekijat ohjelmiin tydkalut?

Maarittavatko tyontekijat ohjelmiin tydstdéarvot tydkaluvalmistajan suositusten mukaan?
(tai mukailevat annettuja tyostdarvoja)

Maarittavatkod tyontekijat ohjelmiin tyostojarjestyksen?

Maarittavatko tyontekijat 2D-geometriat tydstoradoille?

Luovatko tydntekijat 3D muotoja mallinnusohjelmaa kayttaen?

Valmistaako koneistaja 2D-piirrustuksia mallintamastaan kappaleesta?

Siirtavatko koneistajat ohjelmat tydstdékoneelle?

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Sisaltyykd tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin pelkastaan rakennete-
rasta?

Millaisia CAD/CAM ohjelmistoja yritys kayttaa ohjelmointiin?

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa ohjelmistoa naytén tekemista varten?

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavia koneita nayton tekemista varten?
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CNC-sorvaus

Onko yrityksessd CNC-Sorvaukseen soveltuva tydstékone?

Sisaltyyko tyontekijan tyétehtaviin NC-ohjelmien luonti CNC-sorville annetun tydpiirus-
tuksen perusteella?

Maarittaako tyontekija tyostettdvan kappaleen tyostdjarjestyksen? (menetelmasuunni-
telma)

Maarittaako tyontekija tyostettavaan kappaleeseen kaytettavat tydkalut?

Maarittaako tyontekija tyostettavaan kappaleeseen kaytettavien tydkalujen tydstéarvot?
Sisaltyyko tydntekijan tyotehtavaan asetuksien tekeminen CNC-sorville?

Maarittaako koneistaja itsenaisesti terakorjaimia oikeiden mittojen saavuttamiseksi?
Valmistetaanko CNC-sorvilla monimuotoisia kdannettavia kappaleita, joissa vaatimukset
ISO2768-f, IT7 toleranssi ja Ra1.6 pinnankarheus?

Kaytetdanko kasimittavalineita?

Huolehtiiko kayttaja mittavalineitten sailytyksen ja kalibroinnin?

Tyo6stetaanko erikoismateriaaleja?

Kykeneekd koneistaja itsenaisesti ratkaisemaan yleisimmat CNC-sorvin ohjelman ja ko-
neen kayttoon liittyvat virheilmoitukset?

Edellytetdanko tyétehtavien hoitaminen tyéturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa naytén tekemista varten?

CNC-jyrsinta

Onko yrityksessa CNC-jyrsintdan soveltuva tydstdkone eli CNC- tydstdokeskus?
Sisaltyyko tyontekijan tydtehtaviin NC-ohjelmien luonti CNC-jyrsinkoneelle annetun ty6-
piirustuksen perusteella?

Tekeekd koneistaja itsenaisesti menetelmasuunnitelman ja teravalinnat laskien ty6sto-
arvot?

Tekeekod koneistaja asetukset CNC-jyrsinkoneille?

Muuttaako koneistaja itsenaisesti terakorjaimia oikeiden mittojen saavuttamiseksi?
Valmistetaanko CNC-jyrsinkoneilla monimuotoisia kdannettavia kappaleita, joissa vaati-
mukset ISO2768-F, IT7 toleranssi ja Ra1.6 pinnankarheus?

Kaytetdanko kasimittavalineita?

Sisaltyykd mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan tyétehtaviin?
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Sisaltyyko tyostettaviin kappaleisiin muitakin materiaaleja kuin pelkastaan rakennete-
rasta?

Kykeneekd tydntekija itsenaisesti ratkaisemaan yleisimméat CNC-jyrsinkoneen ohjelman
ja koneen kayttdon liittyvat virheilmoitukset?

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa naytén tekemista varten?

3D-Valmistusmenetelmien kaytto

Onko yrityksella laite, joka valmistaa kappaleita ainetta lisdavalla menetelmalla?
Onko yritys hankkimassa 3D-valmistukseen kaytettavia laitteita?

Mallintaako kayttaja valmistettavat kappaleet tyopiirustuksen perusteella?
Mallintaako kayttaja valmistettavat kappaleet valmiin mallin perusteella?
Kaytetaanko kasimittavalineita?

Sisaltyyko mittavalineiden sailytys ja kalibrointi kayttajan tyotehtaviin?

Luoko kayttaja valmistettavista tuotteista 2D-piirustuksia, jotka sisaltavat tole-
ransseja ja pintamerkkeja?

Hyddynnetaanko tydssa vieraskielista materiaalia?

Luoko laitteen kayttaja 3D malleihin tukirakenteet?

Vastaako laitteen kayttaja tukimateriaalien poistamisesta?

Viimeisteleekd laitteen kayttaja valmistamansa kappaleet?

Maarittaako laitteen kayttaja lisamateriaalit?

Maarittaako laitteen kayttaja valmistusmenetelman?

Maarittaako laitteen kayttaja valmistamilleen kappaleille pintakasittelyn?
Maarittaako laitteen kayttaja valmistamilleen kappaleille lampokasittelyn?
Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja
noudattamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko yrityksella tarvetta lisata/laajentaa osaamistaan 3D-valmistusmenetelmien

hyodynnettavyydesta tuotannossa? (ohjelmisto tai kayttokoulutus)
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Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa nayton tekemista var-

ten?

Konepajamittaukset

Onko yrityksessa kaytdéssa 3D-mittakone, jolla voi mitata sijaintitoleransseja ja geo-
metrioita?

Onko yritys hankkimassa 3D-mittauskonetta?

Suorittaako kayttaja 3D-mittauskoneella kappaleen geometristen muotojen mittausta?
Tarkistaako kayttaja 3D-mittauskoneella kappaleen muotojen sijainteja?

Laatiiko kayttaja mittauspoytakirjan?

Laatiiko kayttaja mittausohjeen?

Edellytetdankd kayttajalta piirustuksen lukemisen ja tulkinnan taitoa?

Maaritetaankd materiaalien kovuuksia?

Maaritetdankd mitattavan kappaleen pinnakarheutta siihen tarkoitetulla laitteella tai tul-
killa?

Kaytetaanko kasimittavalineita?

Huomioiko tyontekija tyotehtavissaan 1SO 9001-laatustandardin peruskasitteet ja kalib-
rointijarjestelman toiminnan?

Suorittaako mittavalineiden kayttaja paivittaiskalibroinnin ja tarkistusmittaukset?
Suorittaako kayttaja mittavalineiden kunnon tarkistuksen?

Tayttaako kayttaja kalibrointipdytakirjan kayttdmastaan mittavalineesta?

Edellytetaanko tyotehtavien hoitaminen tyoturvallisuusmaaraysten tuntemista ja noudat-
tamista? (perehdytys ja osaamisen varmistaminen)

Onko yrityksella tarvetta 3D-mittalaitteiston kayttokoulutukselle?

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa naytén tekemista varten?
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Robotinkaytto

Onko yrityksessa kaytossa robotteja?

Ollaanko yritykseen hankkimassa robotteja tai automaatiolaitteita?

Sisaltyyko tyontekijan tydtehtaviin itsenaista robottien ohjelmointia?

Onko tyontekijan hallittava useampaa robotin ohjelmointikielta?

Sisaltyyko tyontehtaviin tehtyjen ohjelmien testaamista?

Palauttaako kayttaja robotin ohjelmallisesta tai mekaanisesta hairidtilasta toimin-
takuntoon?

Onko roboteissa apulaitteita, esimerkiksi erilaisia kappaleen noukkijoita ja tart-
tujia?

Joudutaanko apulaitteita vaihtelemaan?

Kayttaako yritys eri valmistajien robotteja?

Sisaltyyko tyontekijan tyotehtaviin robotin valmistajan maaritteleman kayttaja-
huollon tekeminen?

Perehdytetaanko tyontekijat tydturvallisuusasioihin ja vaaditaanko tydssa niiden
noudattamista?

Onko opiskelijan mahdollista kayttaa tarvittavaa laitteistoa nayton tekemista var-

ten?

Tyo6elaman tarpeiden selvitys

Oletko saanut opastusta ammatillisen koulutuksen muutoksesta ja sen uusista mahdol-
lisuuksista? (Tutkinnon osakoulutus, koulutussopimus, oppisopimus, yrityspolku)
Oletko saanut opastusta kone- ja tuotantotekniikan koulutusalan koulutustarjonnasta ja
sen sisallosta?

Oletko saanut opastusta muusta koulutustarjonnasta, jota voisit hyédyntaa yrityksesi toi-
minnan kehittdmisessa? (esimiestyd, yritysjohtaminen, henkiléstén osaamisen laajenta-
minen)

Tulisiko henkildstolle jarjestettava koulutus tapahtua tydpaikalla tai oppilaitoksessa vai
molemmissa?

Tulisiko henkildston koulutuksen olla tutkintoon johtavaa?

Kuinka henkildston koulutus tulisi jarjestéa? (kerran viikossa, viikko kerrallaan tai joten-

kin muuten?)
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Tyb6elamadosaamisen selvitys
Ovatko tyéelamaan ensimmaista kertaa tulevien nuorien tydelamataidot riittavat?

¢ Kommunikointitaidot
e Ongelmanratkaisutaidot
e Motivaatio

e Ajan ja resurssinhallintataidot

Millaisia tydelamataitoja naet heidan tarvitsevan nyt ja tulevaisuudessa?

e Kommunikointitaidot
¢ Ongelmanratkaisutaidot
e Motivaatio

e Ajan ja resurssinhallintataidot

Mita yksilollisia tarpeita naet tydelamaan tulevien opiskelijoiden tarvitsevat nyt ja tulevai-

suudessa?
e Tiedon hankkiminen ja sen soveltaminen

e Oppimistaidot



