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1 Johdanto

1.1 Tutkielman viitekehys

Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtyméan strategiassa todetaan, ettd vuonna
2016 alkanut uusi strategiakausi tulee olemaan ammatillisessa koulutuksessa
suurten muutosten aikaa. Ammatillisen koulutuksen resursseja leikataan voi-
makkaasti. Edellisen hallituksen paattamien vuosille 2014-2016 kohdistuvien
leikkausten lisdksi kohdistetaan vuodesta 2017 lukien ammatilliseen koulutuk-
seen 190 milj. euron saastot. Liséksi investointien takuukorotuksen poistaminen
leikkaa ammatillisen koulutuksen rahoitusta vuodesta 2016 lahtien 56 milj. eu-
rolla. Pohjois-Karjalassa ammatillisen koulutuksen rahoituksen arvioidaan su-
pistuvan yli 13 milj. eurolla strategiakaudella 2016—2019. (Pohjois-Karjalan kou-
lutuskuntayhtyman strategia 2016—2019.)

Samanaikaisesti hallitusohjelma asettaa ammatilliselle koulutukselle kovia toi-
minnallisia tavoitteita. Asetetut tavoitteet liittyvat oppimisymparistéjen moderni-
sointiin, digitalisaation ja uuden pedagogiikan mahdollisuuksien hyddyntami-
seen, koulutuksen ja tyéeldman ulkopuolelle jd&avien nuorten sek& koulutuksen
keskeyttaneiden maaran vahentymiseen seké koulutuksen ja tyéeldman valisen
vuorovaikutuksen lisdantymiseen. Jatkossa vahenevilla resursseilla on saatava
alkaan enemman. Taman mahdollistamiseksi hallitus on paattanyt toteuttaa toi-
sen asteen ammatillisen koulutuksen reformin. (Pohjois-Karjalan koulutuskun-
tayhtyman strategia 2016—2019.)

Reformin tavoitteena on vahvistaa ammatillisen koulutuksen yhteiskunnallista
merkitysta, uudistaa rahoitus ja rakenteet jatko-opintokelpoisuus sailyttden,
huolehtia alueellisesti kattavasta koulutuksesta sekéa tiivistdd koulutuksen ja
ty6elaman vélistd vuorovaikutusta. Lahtékohtana reformissa ovat osaamispe-
rusteisuus, asiakaslahtdisyys, tuloksellisuus, tehokkuus, vaikuttavuus ja koulu-

tuksen laatu. (Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtyman strategia 2016—2019.)



1.2 Tutkielman tavoitteet

Tassa opinnaytety6ssa kasitellddn Lean-toimintamallin ja siihen liittyvien tyéka-
lujen hyddyntdmismahdollisuuksia toisen asteen ammatillisessa koulutuksessa.
Tarkasteltavana on Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtyman sahkéalan perus-
tutkinto.

Perinteisesti Lean-toiminta on yhdistetty teollisiin tuotantoprosessin, jossa tar-
kasteltavana virtausyksikkéna on valmistettava tuote. Lean-toimintamallia voi
kuitenkin hyédyntdad myds palvelutuotantoon, jolloin virtausyksikkéna on asia-

kas.

Yleensa ottaen palveluprosessit on jaettavissa vaiheisiin. Naméa vaiheet pitavat
siséllaan arvoa lisdavia ja ei-arvoa lisdavia vaiheita. Arvoa lisdavia vaiheita ovat
vaiheet, joista asiakas on valmis maksamaan tai ne vievat tapahtumaa eteen-
pain. Usein palveluprosessit sisaltavat ei-arvoa lisdavia vaiheita, vaikka niita ei
yleensa tunneta. Naille vaiheille on tyypillistd, ettd ne hidastavat palveluproses-
sia, heikentavat palvelutapahtumaa tai prosessin vaiheita. Tunnistaaksemme ei-
arvoa lisdavat ja prosessia heikentavat vaiheet tarvitsemme konseptin, kuinka

tunnistaa ne.

Opinnaytetydni tavoitteena on tutkia, voiko Lean-toimintamalli tarjota ratkaisuja,
Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtym&n pedagogisen strategian mukaisen val-
mentavan tydotteen toteuttamiseksi sekd Suomen hallitusohjelman asetettujen
tavoitteiden ristipaineessa kamppailevien koulutusjarjestgjien arjessa tavalla,

minka opiskelijat kokisivat mielekkaana.

1.3 Tutkielman menetelméat

Opinnéytetyé koostuu seuraavista osioista: Kkirjallisuuskatsaus Lean-
menetelman perusteista ja historiasta, opiskelijoiden ja opettajan nakékulmista

laaditut arvovirtakuvaukset, opiskelijoille tehtyjen tulokyselyjen vastausten ana-



lysointi seka tulosten perusteella laadittu Lean-malliin perustuva oppimisympa-

risto.

Opinnaytetydssa laaditaan yhden tutkinnon osan arvovirtakuvaukset (VSM)
opettajan ja opiskelijoiden nakdkulmasta. Liséksi analysoidaan opiskelijoille teh-

tyja kyselyitd, kuinka he kokevat Leanin maarittelemat seitseman hukkaa.

Arvovirtakuvausten ja kyselyiden pohjalta laaditaan ehdotus virtaustehokkaasta
oppimisymparistdsta. Tietoperustassa kasitelladn Lean-menetelman keskeiset
kasitteet: LEAN, arvovirtakuvaus (VSM), 5S ja Toyota-tuotantomalli (TPS).

2 Ammatillinen koulutus Suomessa

2.1 Yleista

Ammatilliseen perustutkintoon johtavan koulutuksen tavoitteena on antaa opis-
kelijoille ammattitaidon saavuttamiseksi tarpeellisia tietoja ja taitoja. Liséksi sen
tehtdvana on antaa valmiuksia itsendisen ammatin harjoittamiseen. (Opetushal-
litus 2016.)

Koulutusjarjestelmassa ammatilliseen koulutukseen kuuluvat ammatillinen pe-
ruskoulutus sekéd ammatillinen lisa- ja tdydennyskoulutus. Ammatillinen koulutus
on tarkoitettu seka tydelamaan siirtyville nuorille, etta tyéelaméssa jo oleville ai-

kuisille.

Aikuiset voivat opiskella samoihin ammatillisiin perustutkintoihin kuin nuoret.
Heilld on myds mahdollisuus osallistua ammatilliseen lisa- ja tdydennyskoulu-
tukseen, joka on ammatillisen peruskoulutuksen jalkeista jatko- ja taydennys-

koulutusta.



Ammatillisen koulutuksen yleisen& tavoitteena on kohottaa ammatillista osaa-
mista, kehittdd tydelamaa ja vastata sen osaamistarpeista, edistaa tydllisyytta
seka tukea elinikaista oppimista. Ammatilliset perustutkinnot antavat laajat pe-
rusvalmiudet alan tehtaviin ja erikoistuneempaa osaamista ja tyéeldman edellyt-
taman ammattitaidon vahintdan yhdelld osa-alueella sekd yleisen jatko-
opintokelpoisuuden yliopistoihin ja ammattikorkeakouluihin. (Opetus- ja kulttuu-

riministerié 2016.)

Opintoja voi valita myds oman oppilaitoksen ulkopuolelta esim. lukioista, muista
ammatillisista oppilaitoksista, kansalaisopistoista, yliopistoista tai ammattikor-
keakoulusta. Opiskelijalla on oikeus aiemmin hankitun osaamisen tunnustami-
seen, esim. jo suoritettujen tutkintojen tai samanaikaisesti suoritettavien tutkin-
tojen hyvaksi lukemiseen. Koulutuksen jarjestaja paattdd osaamisen tunnusta-

misesta.

Ammatillinen perustutkinto ja ylioppilastutkinto on mahdollista suorittaa yhta ai-
kaa, jolloin tutkinnon suorittaja opiskelee ammatillisessa peruskoulutuksessa ja
voi osallistua ylioppilastutkintoon. Lukiossa suoritettavia kursseja hyvaksi lue-
taan ammatillisissa opinnoissa ja tutkinnon suorittamisessa ja ylioppilaskirjoi-
tukset hyvaksytysti suoritettuaan tutkinnon suorittaja saa ylioppilastutkintotodis-
tuksen. (Opetus- ja kulttuuriministerié 2016.)

Opiskelija voi hakeutua suoraan tutkintoon johtavaan/valmistavaan koulutuk-
seen tai sitd ennen ammatillisen peruskoulutukseen valmentavaan koulutuk-
seen, joka ei vield johda tutkintoon. Yksilolliset joustavat opintopolut opintoihin
siirtyminen, ohjauspalvelut, opetushenkiléstén kehittdminen ja osaamisen tun-
nistaminen ja tunnustaminen ovat keinoja elinikdisen oppimisen edellytysten

luomisessa. Toteutuksessa tarvitaan mydés rahoituksen ja hallinnon tukea.

2.2 Tutkinnon muodostuminen ammatillisessa koulutuksessa



Ammatillisena peruskoulutuksena suoritettava perustutkinto muodostuu amma-
tillisista tutkinnon osista (135 osaamispistettd), yhteisistd tutkinnon osista (35
osaamispistettd) ja vapaasti valittavista tutkinnon osista (10 osaamispistetta).
Ammatillisen perustutkinnon laajuus on 180 osaamispistettd. Pakollisia osa-
alueita yhteisissa tutkinnon osissa ovat aidinkieli, toinen kotimainen kieli, vieras
kieli, matematiikka, fysiikka ja kemia, yhteiskunta-, yritys- ja tybelédmaétieto, lii-
kunta ja terveystiet seka taide ja kulttuuri. Vapaasti valittavat tutkinnon osat voi-
vat olla oman alan tai muiden alojen ammatillisia tutkinnon osia, ammattitaitoa
taydentéavia tutkinnon osia, lukio-opintoja, tydbkokemusta tai ohjattua harrastus-
ta, joka tukee suoritettavan tutkinnon tavoitteita. Ammatillisessa peruskoulutuk-
sessa opiskelija voi yksil6llisesti sisallyttdd perustutkintoonsa enemman tutkin-
non osia, jos se on tarpeellista tydelaméan alakohtaisten, paikallisten ammattitai-

tovaatimusten tai opiskelijan ammattitaidon syventdmisen kannalta.

Sahkoé- ja automaatiotekniikan perustutkinnon tutkintonimikkeet ovat sahké-
asentaja ja automaatioasentaja. Opetushallitus paattda ammatillisten perustut-
kintojen perusteista. Opetussuunnitelman perusteet on maarays, jolla koulutuk-
sen jarjestgja velvoitetaan sisallyttamaan koulu- tai jarjestgjékohtaiseen opetus-

suunnitelmaan opetuksen tavoitteet ja keskeiset sisallot.

3 Lean-ajattelu

3.1 Leanin maaritelma

Lean-ajattelu on johtamisfilosofia, joka keskittyy seitseman erilaisen turhuuden
(tuottamattoman toiminnon) poistamiseen, mink& avulla pyritddn parantamaan
asiakastyytyvaisyytta ja laatua seka pienentdméaan toiminnan kustannuksia ja
lyhentamaan tuotannon lapimenoaikoja. Lean pyrKii siihen, etta oikea maara oi-
keanlaatuisia oikeita asioita saadaan oikeaan aikaan ja oikeaan paikkaan ja oi-
kean laatuisena. Samaan aikaan véhennetéan kaikkea turhaa ja ollaan jousta-

via sekd avoimia muutoksille. Arvoa tuottamattomiksi toiminnoiksi tai turhiksi
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asioiksi lasketaan Lean-ajattelussa ylituotanto, odottelu, tarpeeton kuljetus, yli-
kasittely, liiallinen varasto, tarpeeton liike, viat ja kayttdmatta jatetty tyontekijan
luovuus. (Liker 2010, 89.)

Sari Torkkola on maaritellyt seitseman asiantuntijatydén hukkaa seuraavasti: "Yli-
tuotanto tarkoittaa, ettd tehdaan liian paljon, lilan aikaisin tai varmuuden vuoksi.
Se johtaa suoraan pidempiin toimitusaikoihin ja turhien asioiden siirtelyyn tai
kasittelyyn. Asiantuntijatyéssa ylituotantoa saatetaan pitda hyveena ymmarta-
maéatta, miten se hukkaa organisaation resursseja ja vahentaa asiakastyytyvai-
syytta. Torkkolan mukaan asiantuntijaty6ssé ylituotantoa ovat esimerkiksi turha
mittaaminen tai palaverit, joihin kutsutaan varmuuden vuoksi paljon ihmisia tai
pidetdan kyseenalaistamatta niiden tarpeellisuutta. Ylituotantoon voi johtaa vaa-
ra priorisointi, jolloin tehd&an mieluummin kiireellisia, ei niin tarkeitd asioita eika
ensisijaisesti tarkeitd mutta ei niin kiireellisia asioita. Kaikki tehtavat, jotka on
aloitettu, mutta joita ei ole saatu vield valmiiksi ovat Torkkolan mukaan ymmar-
rettavasti myds hukkaa. (Torkkola 2015, 25.)

Luonnollisesti Torkkola listaa my&s odottelun kuuluvaksi asiantuntijatyén hu-
kaksi. Kaytanndssa kun ty6é odottaa tekijaansa tai asiakas odottaa palvelua syn-
tyy Torkkolan mukaan hukkaa. Tama ei valttaméatta aina tarkoita sita, etta tyote-
kijoilla olisi kiire. "Torkkola mainitsee esimerkkina tilanteen, jossa tehtavaa siir-
retddn ihmiseltd toiselle, se joutuu usein jokaisen siirron yhteydessa jonoon
odottamaan seuraavaa kasittelya. Torkkolan mukaan tyypillisesti asiantuntijaor-
ganisaatiossa odotushukkaa syntyy tyypillisesti tilanteissa, jossa odotetaan paa-
toksia, hyvaksyntéja tai tehtavassa tarvittavia lisatietoja asiakkailta tai kollegoil-
ta. (Torkkola 2015, 26.)

Yksi Torkkolan hukka on ylim&arainen tyéntekijan tai materiaalin liike. Torkkolan
mukaan asiantuntijatydssa tama voi tarkoittaa esimerkiksi tiedon kasin syoétta-
mista jarjestelmasta toiseen tai useiden sovellutusten kayttamista — liikkumista
sovellutuksesta toiseen. Torkkola mainitsee, etté tdhan hukkaan voi laskea mu-

kaan tiedon lajittelun ja etsimisen. (Torkkola 2015, 26.)
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Torkkolan hukkalistalle padsee myo6s asioiden siirtdminen. Asiantuntijatydssa
tama merkitsee sita, etta tietoa tai tyéta siirretdan henkilélta tai osastolta toiselle
sen sijaan, ettd pyrittaisiin minimoimaan tarvittavien henkildiden méaara per teh-
tava. Sillomainen organisaatiorakenne tarkoittaa usein tehtavan siirtelya osasto-
jen valilla. Jos tyd vaatii eri osaajien valistd runsasta kommunikointia, heidat pi-
taisi sijoittaa mahdollisimman l&helle toisiaan riippumatta organisaatioraken-
teesta. (Torkkola 2015, 26-27.)

Virheista johtuva ty6 (failure demand) on Torkkolan mukaan yksi turhan hukan
aiheuttaja. "Torkkola kiteyttaa, ettd virheesta johtunut palautunut tehtava vie ka-
pasiteettid kahteen kertaan. Sama tapahtuu myods tyoketjun sisalla: jos edelli-
nen tyévaihe on toiminut virheellisesti tai puuttuu tietoa, seuraava tyovaihe jou-
tuu joko paikkaamaan virheen tai palauttamaan tyon. Uudelleen tekemisesta ai-
heuttavat liséksi keskeytykset, hairiét ja vaarinkasitykset. Torkkola korostaa, et-
tad virheet aiheuttavat kumuloituvaa vaihtelua tyéketjussa eteenpain. limi6ésta
johtuen virheettdmyys ketjun alkup&éssé on kaikkein tarkeinta. (Torkkola 2015,
27.)

Epatarkoituksenmukainen kasittely on yksi Torkkolan hukkatekijéista. Torkkola
kuvaa seitseméatta hukkaa seuraavasti: "Jos el tiedetd, mit4 asiakas todella ha-
luaa, saatetaan tehda ylimaaraisia asioita, joista ei ole kenellek&dan hyétya, ku-
ten raportteja, tarkistuksia ja kokonaisia tyévaiheita. Tah&n hukkaan lasketaan
asioiden tekeminen suurissa erissa sen sijaan, ettd organisoidaan ty6 pieniin
kokonaisuuksiin, tai vastaavasti suurilla tietojarjestelmilla tai laitteilla, vaikka
pienempi olisi todellisuudessa riittava. Asiatuntijat tayttavat kylla tarvittaessa
tybaikansa lopputuloksen loputtomalla viilauksella.” (Torkkola 2015, 27.) Naiden
Torkkolan kuvaamien ongelmien poistamiseen Likerin kuvaama Lean-ajattelu
tarjoaa useita ty6kaluja, kuten jatkuvaa kehittamista, imuohjausta (Kanban) ja

virhemahdollisuuksien prosessista eliminointia.

3.2 Lean-ajattelun historia

Lean—ajatusmaailma on kehitetty parantamaan yritysten toimintoja, ja sen kayt-

téonotto edellyttdad eriasteisia kehitysprojekteja organisaatioilta. Lean-filosofian
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perusteet juontavat aikaan toisen maailmansodan jalkeen, jolloin kaikkialla kar-
sittiin niin materiaali- kuin resurssipulaakin. Tamé& pakotti etsimaan uusia keino-
ja saada teollisuus taas jaloilleen ja hyvinvointi nousuun mahdollisimman nope-
asti. (Womack, Jones & Roos 1991, 48-49.)

Laman ja amerikkalaisen autoteollisuuden innoittamana ryhtyi Japanissa kaksi
Toyotan autotehtaan tyontekijdd kehittdmaan tehokkaampaa, prosessimaista
tuotantomenetelméaa. Menetelmé sai nimen Toyota Production System. Tasta
kaytannosta innostuneena James Womack, Daniel Jones ja Daniel Roos kehit-
tivat 1990-luvun alussa uudenlaisen tuotantofilosofian, Leanin. Filosofian pe-
rusajatuksena on kaikenlaisen hukan eli tuhlaamisen poistaminen, koska silla ei
tuoteta lisdarvoa yritykselle vaan sidotaan turhaan resursseja. (Womack, Jones
& Roos 1991, 48-49.)

3.3 Lean-ajattelun kasitteita

Useimmissa prosesseissa on 90 % hukkaa ja 10 % lisdarvoa tuottavaa tyéta.
Hyva aloituspiste minka tahansa yrityksen Lean-menettelyn aloitukselle on luo-
da jatkuva virtaus johonkin sen ydinprosesseista valmistuksessa tai palveluissa.
Virtaus (flow) on Lean-ajatuksen ytimessd niin, ettd raaka-aineista valmiisiin
hyddykkeisiin (tai palveluihin) kuluvan ajan lyhentdminen johtaa parhaaseen
laatuun, pienimpiin kustannuksiin ja lyhyimpaan toimitusaikaan. Virtauksella on
liséksi taipumus pakottaa monien muiden Lean-tyokalujen ja -filosofioiden kayt-
té6nottoon. (Liker 2010, 87-88.)

Torkkola avaa virran kasitetta seuraavasti: "Ty6 virtaa, jos jokainen tydntekija

osaa vastata yksiselitteisesti naihin kysymyksiin:

1. Mista tiedan mita teen seuraavaksi?

2. Mista saan tyotehtavani?

3. Kuinka kauan taman ty6tehtavan tekemiseen pitaisi menné aikaa?
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4. Minne toimitan tyéni, kun olen sen tehnyt?

5. Milloin toimitan tyoni, kun olen sen tehnyt?” (Torkkola 2015, 60.)

Kun opiskelija osaa yksiselitteisesti vastata naihin kysymyksiin, hdnen opinton-

sa etenevat ilman esteita.

Lean-periaatteet tarkoittavat, ettd organisaatio rakennetaan virtaustehokkaaksi
eli asiakkaan kokema lapimenoaika minimoidaan ja keskitytdan siihen, etta teh-

tavia valmistuu mahdollisimman paljon (Torkkola 2015, 57).

Virtaustehokkuus mittaa sita, kuinka paljon virtausyksikké jalostuu tiettyna ajan-
jaksona. Taiichi Ohno, TPS:n (Toyota Production System) perustaja, sanoi: "Me
katsomme ainoastaan aikajanaa siitd hetkesta, kun asiakas antaa meille tilauk-
sen, siihen pisteeseen, kun kerd&dmme rahat. Ja me pienennédmme tuota aika-

janaa poistamalla lisdarvoa tuottamattoman hukan”. (Ohno 1988, 7).

Resurssitehokkuus on tehokkuuden perinteinen muoto ja tarkoittaa resurssien
mahdollisimman hyvaa hydédyntamista. Teollisuuden kehitys on yli 200 vuoden
ajan pohjautunut resurssien hyédyntamistehokkuuden parantamiseen. Resurs-
sitehokkuus mittaa, kuinka paljon jotain resurssia hyddynnetdan suhteessa tiet-

tyyn ajanjaksoon.

3.4 5S-jarjestelmadt Lean-ajattelun kdytédnndntoteuttajina

Japanissa kehitettyjen 5S-jarjestelmien tarkoituksena on luoda joukko jarjestel-
mid, joilla eliminoidaan hukkaa, joka aiheuttaa virheitd, vikoja ja vahinkoja tyd-
paikalla. 5S-jarjestelma tarkoittaa suomeksi lajittele, suorista, kiillota, standardoi

ja yllapida.

1. Seiri (lajittele) - Kay tavarat |&pi ja séilyta vain se, mita tarvitaan ja heita pois,

mita ei tarvita.
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2. Sieton (jarjesta) - "Paikka kaikille ja kaikki paikallaan”

3. Seito (puhdista) - Puhdistusprosessi toimii usein tarkastuksen muotona, joka
paljastaa epdnormaaleja ja puutteellisia olosuhteita, jotka voisivat vahingoittaa

laatua tai aiheuttaa koneeseen vian.

4. Seiketsu (standardoi) - Kehita jarjestelmia ja toimintoja yllapitadksesi ja val-

voaksesi kolmea ensimmaista S:aa.

5. Shitsuke (yllapida) — tasapainoisen tytpaikan yllapito on jatkuva jatkuvan pa-

rantamisen prosessi. (Liker 2010, 150).

Englanninkielen sanoista: sort, store, shine, standardize, sustain saadaan myés

ymmarrettava kaannds 5S:lle.

5S-ohjelma kuuluu olennaisena tydkaluna Lean-toimintamalliin ja erityisesti sen
hukan estamistavoitteisiin. Ohjelman tavoitteina on kannattavuuden ja kilpailu-
kyvyn kehittdminen huomioiden myo6s henkiléstén hyvinvointi ja viihtyvyys. 5S -
ohjelma on yksinkertainen ja kaikkialle soveltuva visuaalinen toimintamalli, jon-
ka avulla luodaan kaytannoét siisteydelle, jarjestykselle ja yleiselle puhtaudelle.

Tata kautta parannetaan myés yrityksen kannattavuutta. (Tuominen 2010, 4.)

Jarjestys antaa ensivaikutelman yrityksestd sen liséksi, etta se lisda merkitta-
vasti tyéturvallisuutta. Tuominen kuvaakin hyvin osuvasti "Et saa KOSKAAN

uutta tilaisuutta ensivaikutelman korjaamiseksi’. (Tuominen 2010, 7.)

Tuomisen mukaan 5S-menetelman onnistuminen edellyttda kaikkien sen vai-
heiden systemaattista |apikayntid. Eri vaiheita voidaan yhdistelld, mutta ei ko-
konaan ohittaa. llman ylimaaraisen tavaran poistamista ei tarpeellista materiaa-
lia ole mahdollista jarjestella toimivasti. Toisaalta, jos tarvittavat asiat eivat ole
jarjestyksessé ja omilla paikoillaan on siistiminen ja yleisen puhtauden yllapita-
minen hankalaa. Asioiden ja toimintojen vakioiminen eli standardoiminen taas

mahdollistaa yllapidon ja jatkuvan parantamisen seka toimenpiteiden tehoavuu-
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den mittaamisen. (Tuominen 2010, s. 25.) Lyhyesti kuvattuna erottele-
vaiheessa edetaan asteittain siten, etta tiimi tai osasto yhteistydssa valikoi tar-

peelliset ja harvemmin kaytettavat tai tarpeettomat tavarat toisistaan.

Jérjestele-vaiheessa tarpeeton poistetaan ja jéljelle jd&neet sijoitellaan toimin-
nan kannalta oikeille paikoilleen. Laht6ékohtana pidetaan ajatusta, ettd asia tai
tydkalu on kaden ulottuvilla kyseistd toimenpidettd silmalla pitden, huomioiden
kaytdn kannalta oikea ergonomia. Jokaisella tavaralla on oma, merkitty paik-
kansa, josta se on kaytettavissa, ja johon se palautuu k&ytdn jalkeen. Paikat
nimetaan tai muuten merkitdan havainnollisesti. Tydskentely ja sailytystilat raja-
taan esimerkiksi erivarisilla lattiateippauksilla, jolloin saadaan hyvin havainnol-
listettua kaytdssa olevan alueen toiminnot ja samalla selkeytetdan alueella ole-

vaa tarpeellista materiaalia tai laitteistoa. (Hirano 1996, 16-63.)

Puhtauden merkitys 5S—ajatusmaailmassa nahdaan pitkalti kunnossapitona ja
siisteysasioiden yllapitamisena. Siisteys ja jarjestys luovat hyvan pohjan viihty-
vyydelle ja ty6turvallisuudelle. Sen lis&ksi silla pyritdan takaamaan tyokalujen ja
laitteiden toimivuus aina, kun niita tarvitaan. Tama edellyttéda saanndéllista ja jar-

jestelmallista valineistdn kuntotarkastusta. (Hirano 1996, 71-77.)

Vakiointi—vaineessa laaditaan pelisdannét siihen, kuinka aikaisemmissa kol-
messa vaiheessa luotuja kaytantdja yllapidetdan, seurataan ja kuinka ne saa-
daan implementoitua paivittdiseen toimintaan. Vastuun- ja tehtavanjaolla sel-
vennetaan jokaisen henkilékohtaista panosta 5S—ohjelman yllépidossa. (Tuo-
minen 2010, 62-65.) Ennalta ehkaisevélla toiminnalla pyritdan paaseméaan
eroon tilanteista, joiden my6ta palataan takaisin lahtétilanteeseen eli kaytan-

ndssa tavoitellaan pysyvaa muutosta toimintatapoihin (Hirano 1996, 98).

Ylldpito—vaiheen tavoitteena on omaksua 5S—ohjelman sisalté luonnolliseksi
osaksi yrityksen jokapaivaista toimintaa sek& kehittda sitd edelleen organisaa-

tiolle parhaiten soveltuvin metodein. Henkil6stdn osallistuttaminen, kouluttami-
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nen ja tiedottaminen tulee olla osa yrityksen arkipaivad, unohtamatta kannus-

tamista seka palkitsemista. (Tuominen 2010, 78-79.)

Yritysten suositellaan nimeévan vuosittain muutaman kuukauden erilaisiksi 5S-
teema kuukausiksi, jolloin jarjestetaan erilaisia aktiviteetteja henkiléstdlle. Tal-
laisia tapahtumia voivat olla muun muassa aiheeseen liittyvat koulutus- tai vie-
railupdivat. (Hirano 1996, 111.)

3.5 Arvovirtakuvauksen kasite (VSM)

Arvovirtakuvausta (Value Stream Map) kaytetédan virtauksen esteen tunnistami-
seen ja priorisointiin. Oikeiden ongelmien tunnistaminen ja niiden ratkaiseminen

ovat keskeistd tehokkuuden eli nopeuden nostamisessa.

Yksi perustuvaa laatua oleva Leanin periaate on systeemindkemys arvon vir-
tauksesta. Toisin sanoen toimintaa arvioidaan asiakkaan nékékulmasta horison-
taalisesti eika yritysnakdkulmasta funktionaalisesti. Arvovirtaus (value stream)
on kokonaisjaksoaika (tai lapimenoaika) joka kuluu, kun asiakas esittaa tilauk-
sensa/tarpeensa ja saa sen kayttédnsa tai tyydytettyd. Tama aika pyritdan
saamaan niin lyhyeksi kuin mahdollista. Ei siis riitd, ettd teemme vain lisdarvoa.

Meidan on saatava aikaan my6s arvovirtaus.

Kuinka arvovirtaus voidaan kuvata? MeneteIman nimi on "Arvovirtakuvaus" (Va-
lue Stream Mapping, VSM). Kuvauksessa esitettdan materiaali- ja informaatio-
virrat sekd toimintaa kuvaava prosessidata. (Quality Knowhow Karjalainen Oy
2016.)

Arvovirtakuvaus (engl. Value Stream Mapping, VSM) on Lean-ty6kalu, joka tu-
kee yrityksen alkutaipaleen muuntautumista Lean-tuotantoon. Tydkalu keskittyy
eliminoimaan hukkaa, parantamaan tuotannon virtausta ja lisddmaan tuotteelle
arvoa. Arvovirtakuvaus tunnetaan myés nimelld Material and Information Flow
Mapping. Sen avulla yritys tulee usein huomaamaan asioita, jotka normaalisti
jaavat huomaamatta. TyOkalun ajatuksena on helpottaa kehitystyétd luomalla

tuotteelle yksinkertainen arvovirtakuvaus tuotteen kulusta tuotannossa. Se an-
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taa yritykselle uudenlaisen perspektiivin tuotannon suunnitteluun. (Rother—
Shook 2009, 1-2.)

Arvovirtakuvauksen avulla yritys tulee saamaan kokonaiskuvan siitd, kuinka
tuote valmistetaan tuotannossa. Se toimii koko henkiléstén yhteisena kommuni-
kointivalineena. Tybkalun avulla paikallistetaan hukkaa ja I16ydetaan tuotannon
heikkoudet. Silla esimerkiksi ndhdaan, missa tehdaan turhaa eli lisdarvoa tuot-
tamatonta tyéta. Tyékalulla pystytdan myds ehkaisemaan ja poistamaan valiva-
rastoja sekad I6ytdmaan mahdolliset valmistuksen pullonkaulat. Tehokkuus pa-

rantuu, jos tunnistetaan ja ratkaistaan oikeat ongelmat. (Rother ym. 2009, 1-2.)

4 Menetelmat

4.1 Kyselyt

Laadullisen tutkimuksen yleisimmat aineistonkeruumenetelméat ovat haastatte-
lu, kysely, havainnointi ja erilaisiin dokumentteihin perustuva tieto. Niitd voi-
daan kayttda joko vaihtoehtoisesti, rinnan tai eri tavoin yhdistelemalld tutkitta-

van ongelman ja tutkimusresurssien mukaan.

Haastattelun ja kyselyn idea on hyvin yksinkertainen. Kun haluamme tietda, mi-
ta ihminen ajattelee tai miksi han toimii niin kuin toimii, on jarkevaa kysya asiaa
hanelta. (Tuomi & Sarajarvi 2009, 71.)

Lomakehaastattelu tai lomakekysely (postikysely) on kaytdnndssa useimmiten
kvantitatiivisen tutkimuksen aineistonkeruumenetelma. Lomakehaastattelussa
el voi kysyd mita tahansa sellaista, mita olisi mukavaa tai hyddyllista tietaa,
vaan siind kysytaan tutkimuksen tarkoituksen ja ongelman asettelun kannalta
merkityksellisid kysymyksid. Jokaiselle kysymykselle pitaa siis [6ytya perustelu

tutkimuksen viitekehyksestd, tutkittavasta ilmidsta jo tiedetysta tiedosta.
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Taysin avoimia kysymyksia on suositeltavaa sisallyttda lomakkeeseen harkiten
ja oikeastaan vain silloin, kun niiden kayttéén on painava syy. Postikyselyjen
kaikki vastaajat eivat vastaa niihin ja vastaustavatkin vaihtelevat paljon, eika
vastauksista saatu informaatio aina tayta tutkijan odotuksia. Mutta jos vastaaja-
joukko tiedetaan aktiiviseksi ja helposti myos kirjallisesti kantaa ottavaksi, avoin-

ten kysymysten kayttd voi olla hyvinkin perusteltua.

4.2 Opiskelijoiden kysely

Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtyméassé palautetta keratdan opiskelijoilta
opiskelun eri vaiheissa: tulokyselylla opintojen alussa, olokyselylla opintojen
keskivaiheilla ja paattokyselylla opintojen lopussa. Kyselyjen avulla saadaan tie-
toa koulutuksen laadusta ja kartoitetaan my6s yksittaisen opiskelijaryhman osal-
ta sitd, miten mahdolliset kehittdmistoimet ovat vaikuttaneet opiskelun arkeen.
Palautekyselyjen tulokset kasitelldadn koulutuskuntayhtyman johtoryhmassa ja
oppilaitoksissa. Tulosten pohjalta kaynnistetdan erityisesti oppilaitoskohtaisia
kehittdmishankkeita, joilla pyritddn parantamaan koulutuksen laatua ja korjaa-

maan mahdollisia epakohtia. (Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtyma 2016.)

Kyselyn alussa on taustatietokysymyksia, jolla selvitetdan oppilaitos, koulutus-
ala, ammatillinen perustutkinto, ryhma, sukupuoli, ika, aidinkieli, aiempi koulu

seké onko opiskelija nimetty HOJKS-opiskelijaksi.

Opiskelijoille tehtavissa kyselyissa aiheet oli ryhmitelty aihealueittain. Ohjaamis-
ta kasiteltiin neljassa kysymyksessa, henkilékohtaistamista neljassa-, ilmapiiria
kolmessa-, kiusaamista kolmessa-, opetuksentoteutusta 11-, arviointia viidessa-
, oppimisymparistéa kolmessa-, tydssadoppimista ja nayttdja kolmessa- ja vaikut-
tavuus viidessa kysymyksessa. Kysymyksiin vastattiin viisiportaisella asteikolla:
taysin eri mielta, eri mielta, ei eri eikd samaa mieltd, samaa mieltd ja taysin sa-

maa mieltd. Poikkeuksen asteikkoon muodosti kysymys “Yleisarvioni saamas-
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tani koulutuksesta”. Kysymykseen vastattin myos viisiportaisesti, mutta nume-

roasteikolla 1-5.

Tulokyselyn lopussa oli liséksi kaksi avointa kysymysta: Mitad hyvaa koulutuk-
sessa 0li? ja Kuinka kehittédisin koulutusta? Vuodesta 2016 alkaen tulokyselyyn
on lisatty kaksi avointa kysymysta: Millaisia esteitd ndet opiskelun sujumiselle ja
opintojen etenemiselle? ja Miten mielestasi oppimista ja opinnoista suoriutumis-

ta voisi parantaa?

4.3 Arvovirtakuvaus (VSM)

Arvovirtakuvaus (engl. Value Stream Mapping, VSM) on Lean-ty6kalu, joka tu-
kee yrityksen alkutaipaleen muuntautumista Lean-tuotantoon. Tyékalu keskittyy
eliminoimaan hukkaa, parantamaan tuotannon virtausta ja lisddmaan tuotteelle
arvoa. Arvovirtakuvaus tunnetaan myés nimelld Material and Information Flow
Mapping. Sen avulla yritys tulee usein huomaamaan asioita, jotka normaalisti
jaavat huomaamatta. TyOkalun ajatuksena on helpottaa kehitystyétd luomalla
tuotteelle yksinkertainen arvovirtakuvaus tuotteen kulusta tuotannossa. Se an-
taa yritykselle uudenlaisen perspektiivin tuotannon suunnitteluun. (Rother—
Shook 2009, 1-2.)

Arvovirtakuvauksen avulla yritys tulee saamaan kokonaiskuvan siitd, kuinka
tuote valmistetaan tuotannossa. Se toimii koko henkiléstén yhteisena kommuni-
kointivalineena. Tybkalun avulla paikallistetaan hukkaa ja I16ydetaan tuotannon
heikkoudet. Silla esimerkiksi ndhdaan, missa tehdaan turhaa eli lisdarvoa tuot-
tamatonta tyéta. Tyékalulla pystytdan myds ehkaisemaan ja poistamaan valiva-
rastoja sekad lbytdmaan mahdolliset valmistuksen pullonkaulat. Tehokkuus pa-

rantuu, jos tunnistetaan ja ratkaistaan oikeat ongelmat. (Rother ym. 2009, 1-2.)
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5 Lean opetuksen ja opiskelujen tehostajana

5.1 Arvovirtakuvaus (VSM) opettajan ndkdkulmasta laadittuna

Arvovirtakuvaus (VSM) laadittiin haastattelemalla Pohjois-Karjalan ammattiopis-
ton Joensuun yksikdn s&hkdalan opettajaa. Arvovirtakuvaus laadittiin séhké- ja
automaatioasennukset -tutkinnon osasta, jonka laajuus on 30 osaamispistetta
(osp). Sahko- ja automaatioasennukset tutkinnon osan lahiopetustuntimaara on
18 h/osaamispiste eli tutkinnonosaan siséltyy lahiopetusta 540 h.

Tutkinnon osa kaytiin 1api vaihe vaiheelta ja merkittiin kuhunkin vaiheeseen kay-

tetty aika post -it -lapuille. Puhtaaksi piirretty kaavio on esitetty liitteessa 1.

Arvovirtakuvauksessa tuli selville, ettd arvoa lisdavaksi ajaksi (VAT) tuli 226,5
tuntia ja el arvoa lisdavaksi ajaksi (NVA) 313,5 tuntia. Taten hydtysuhteeksi tu-
lee 41,9 %.

Kuva 1. Opettajan nakékulmasta laadittu arvovirtakuvaus.
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5.2 Arvovirtakuvaus (VSM) opiskelijan ndkékulmasta laadittuna

Opiskelijan nakékulmasta laadittu arvovirtakuvaus tehtiin haastattelemalla kol-
mea Joensuun ammattiopiston 2. vuoden opiskelijaa, jotka olivat suorittaneet
2.1.2 sahko- ja automaatiotekniikan tutkinnonosan. Arvovirtakuvausta laaditta-
essa kaytettiin samalla tavalla post -it -lappuja kuin opettajallekin laaditussa ar-

vovirtakuvauksessa.

Arvovirtakuvauksesta selvisi, ettd arvoa lisdavaé aikaa oli 127 tuntia. Tutkinnon
l&hiopetustunnit olivat yhteensa 540 tuntia. Taten arvoa lisdavan ajan hyétysuh-
teeksi tulee 23,5 %. Kuvassa 2 nakyy opiskelijan nédkékulmasta laadittu arvovir-

takuvaus. Puhtaaksi piirretty kaavio on esitetty liitteessa 2.

Kuva 2. Opiskelijan nékékulmasta laadittu arvovirtakuvaus.

5.3 Arvovirtakuvausten yhteenveto
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Molemmissa arvovirtakuvauksissa selvisi, etté arvoa lisdavan ajan (VAT) suhde
l&hiopetustunteihin j&& alle 50 prosenttiin. Opiskelijoiden arvovirtakuvauksessa
suurimmiksi ei arvoa lisdaviksi asioiksi muodostuivat epaoleelliseen keskittymi-
nen ja "haaveilu” - kaksi tuntia paivassé. Toiseksi suurin ei arvoa lisdava asia oli
siisteyden ja jarjestyksen puutteesta johtuvat seikat, mika vei kolme tuntia / har-

joitus.

Sahko- ja automaatiotekniikan tutkinnon osan lahiopetusta jarjestetdan kuusi
tuntia paivassa ja lahiopetuspéaivia kertyy yhteensd 90. Talldin epaoleelliseen
keskittymiseen kuluu aikaa 180 tuntia. Tutkinnon osaan kuuluu viisi asennus-
harjoitusta, jolloin ei arvoa lisdavaksi ajaksi kertyy 15 tuntia. Muu ei arvoa lis&a

aika (NAT)muodostuu pienista palasista, jotka on esitetty liitteessa 2.

Standardisoimalla oppimistehtavéat ja -ymparist6 sellaisiksi joissa opiskelijalla on
selkeasti tiedossa, kuinka harjoitus etenee, kuinka kauan harjoitukseen on kay-
tettavissa aikaa ja mitd valineitd ja materiaaleja tarvitaan, niin epatodennakdi-
semmin paadytdan haaveilemaan ja tekeméaan epéoleellisia asioita. Suurimmat
el arvoa lisd&vat asiat ovat siis poistettavissa Lean—toimintamallilla ja sen ty6ka-
luilla. Lean-menetelman tydkaluista 5S on tarkoitettu siisteyden ja jarjestyksen

yllapitoon.

Lajittelun (Seiri) oppeja voidaan hyddyntaé opetuksessa. Ennakkoon voi kdyda
esimerkiksi lapi kaikki asennusharjoituksissa tarvittavat ty6kalut ja tarvikkeet.
Kaikki muut tavarat siirretdan syrjgan. Mitd vahemman tydskentelypisteella on
irtaimistoa, sitd helpompi on pitéa tilat jarjestyksessa. Nain toimimalla opiskeli-
jalta ei kulu aikaa tarvikkeiden etsintdan, kun hénelle on luovutettu kaikki asen-
nusharjoituksissa tarvittavat tarvikkeet kurssin alussa. Téllaisesta toimintatavas-
ta on saatu hyvia kaytannén kokemuksia Pohjois-Karjalan ammattiopisto Kiteen

yksikéssa.

Lajittelun jalkeen mietitdan toimiva ja kaytannoéllinen paikka tarvittaville tyékaluil-

le ja tarvikkeille. Tarvittavat tydkalut ja tarvikkeet jarjesteltiin (Seito) omille pai-
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koille reikélevyseindan, joka helpottaa siisteyden ja jarjestyksen yllapitoa. Seito

on osoittautunut k&ytdnndssa toimivaksi ja opetusta tehostavaksi ratkaisuksi.

Lajittelun ja jarjestelyn jalkeen tila siivotaan ja huolehditaan, ettéd kaikki pysyy
puhtaana joka péaiva. TyOpaivan paateeksi on helpompi siivota ja jarjestella
sahkotydsali, kun aamulla on aloittanut siististd ymparistdsta. Nain menettele-
malla el pdase syntymaan tilannetta, etta tila olisi ei-seitomaisessa asennossa

koskaan.

Tutkinnon osan kaikki oppimistehtavat standardisoidaan (Seiketsu), jolloin ne
tulisi pidettya aina samalla tavalla ja saman sisaltéisina. Standardisoinnin joh-
dosta opiskelija on tietoinen tutkinnon osan osaamisvaatimuksista ja suorituk-
sista. Yhdenmukaiset oppimistehtdvat mahdollistavat ohjauksen eri tahdissa
eteneville opiskelijoille. Tamé& mahdollistaa myo6s tutkinnon osan opiskelun

aloittamisen koska tahansa.

Kokonaisuuden kannalta edelld mainittujen tekijéiden yllapito (Shitsuke) on tar-
keda. Tyo- ja koulutuspoliittisesti tarkea yllapidon osa-alue on ajanmukaisuus.
Koulutuksen jarjestdjan tulee huolehtia, ettd oppimistehtavat, opintokokonai-
suudet ja tutkinnot vastaavat sisalléltaan tydelaman tarpeita. Keskeinen tyékalu
tydelaman ylldpidon onnistumisen mittaamisessa on vuosittainen tydnantajapa-
laute. Toinen laadullinen ty6kalu yllapitoon on kehittdd oppimistehtavia saadun

palautteen perusteella.

6 Kyselyn tulokset



24

6.1 Opiskelijoiden kyselyt

Vuonna 2016 opiskelunsa aloittaneille opiskelijoille tehdyssé tulokyselysséa vas-
tauksia annettiin 849. Vastaajista 25,7 prosenttia jatti vastaamatta molempiin
avoimiin kysymyksiin. Vastauksista on poimittu ne vastaukset, jotka voidaan

yhdistaa Lean-toimintamalliin eli seitsemaan hukkaan ja asiakaskokemukseen.

Kysymyksen "Millaisia esteitd naet opiskelun sujumiselle ja opintojen etenemi-
selle?” oli poimittavissa 30 vastausta, joissa oli kytkés Lean-toimintamallin seit-
semaan hukkaan ja asiakaskokemukseen. Vastaukset on lajiteltu yhdeks&an eri
kategoriaan: terveys, motivaatio, HOPS (henkil6kohtainen oppimissuunnitelma),
laitteet/tilat, Y-aineet, oma opiskelu, opiskelutapa ja opettajan toiminta ja henki-
|I6kohtaiset syyt. Kaksi kategoriaa opiskelutapa ja opettajan toiminta saivat

53,33 % osuuden kaikista vastauksista.
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MILLAISIA ESTEITA NAET OPISKELUN SUJUMISELLE JA
OPINTOJEN ETENEMISELLE?

henkilokohtais
et syyt terveys
3% 10%

motivaatio
3%

opettajan
toiminta
20%

HOPS
13%

Y-aineet
3%

Oma opiskelu
7%

opiskelutapa
34%

Kuvio 1. Opiskelujen sujuminen

Kuviossa 1 nakyy vastausten jakautuminen kysymykseen: "Millaisia esteitd naet
opiskelun sujumiselle ja opintojen etenemiselle?”. Selkeéasti suurimpana estee-
néa opiskelujen etenemiselle koettiin kaytettya opiskelutapaa (34 prosenttia vas-

tanneista).

Viidennes vastanneista koki opettajan toiminnan esteena opintojen etenemisel-
le. HOPS oli 13 prosentilla vastanneista esteenad opintojen sujumiselle ja ete-
nemiselle. Yhteensa naistéd kolmesta suurimmasta vastausryhmasta muodostuu
yli kaksikolmasosaa vastauksista (67 prosenttia). Opiskelutapa, opettajan toi-
minta ja HOPS ovat kaikki osatekij6ita, joita voi kehittda Lean-ajattelua hyédyn-

tamalla.
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MITEN MIELESTASI OPPIMISTA JA OPINNOISTA SUORIUTUMISTA VOISI
PARANTAA?

motivaatio
opettajan toiminta 2% oy
15 % L

tiedonkulku
5%

opiskelutapa
63 %

Kuvio 2. Suoriutumisen parantaminen

Vastauksissa kysymykseen "Miten mielest&si oppimista ja opinnoista suoriutu-
mista voisi parantaa?” oli poimittavissa 40, joissa oli kytkds Lean-toimintamallin
seitsemaan hukkaan ja asiakaskokemukseen. Vastaukset lajiteltiin yhdeksaan
eri kategoriaan: motivaatio, tiedonkulku, HOPS (henkil6kohtainen oppimissuun-
nitelma), laitteet/tilat, Y-aineet, oma opiskelu, opiskelutapa, opettajan toiminta ja
henkilékohtaiset syyt. Kaksi kategoriaa opiskelutapa ja opettajan toiminta saivat

77,50 prosentin osuuden 40 vastauksesta.

7 Case-esimerkki Kitee

Lean-mallin mukaisessa toteutustavassa ensin opiskelijalle laaditaan HOPS,

jossa kaydaan lapi tutkinnon perusteiden osaamisvaatimukset ja milla tavoin ne
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voidaan saavuttaa. Samalla opiskelijalle kerrotaan opiskelutavasta ja koroste-
taan opiskelijan aktiivisuuden merkitysta opintojen etenemiseen. Pelkk& opiske-
lijan lasn&olo ei Lean-mallia hyédyntéessa enaa riitd, vaan sovitut harjoituksilla
osaaminen kehittyy riittavalle tasolle. Opiskelijalle kerrotaan tehtavalistasta,
"rastiruutuun-taulukosta” kuinka monta tehtavaa on suoritettava hyvaksyttavan
lopputuloksen saavuttamiseksi. HOPS-keskustelussa opiskelijalle esitelldan
Moodlesta harjoitustehtavat, kuinka tehtavéat tulee tehda ja kuinka valmis tehta-

va palautetaan.

Samalla opiskelijalle luovutetaan harjoituksissa tarvittavat tarvikkeet yhdessa
lukolla varustetussa laatikossa. Opiskelijalla ei kulu turhaa aikaa tarvikkeiden
etsimiseen, talla tavoin taattaisiin jatkuva virtaus. Tata toimintatapaa on kokeil-

tu hyvalla menestyksella Kiteella.

Oppimisympéristd

58 toimintamalli

% Tarvikevarasto z\/ %.'V\

": | Q2
Lot

N
Tarvikevarasto

@- ¥ @‘ - / J I Toppi-sopimus
b\25 Zald 23 3 i\ 25 g2h /S
x & ¥ /

tyoote

Opettaja Valmentava

K' B M
w 2 ——"" HOPSnlaadinta ( B
55

opiskelija

Tiedonhankinta

Tedonhankinta

Tyopiste Tyopiste Tyopiste Tyopiste Tyopiste \vl/
o ¢ Tyteldma lahtoiset oppimistehtévét n. kpl 0 &
\ o - P
3 O AO-naytto
w Opetustuokio 5 \/|

Arviointi

Kuvio 3. Lean-toimintamallin mukaan laaditusta opetuksen toteutuksesta Kiteel-

1a.
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8 Johtopaatokset

Opetushenkilostdén tehtadvana on luoda edellytykset oppimiselle ja valmentaa
opiskelijoita ja tutkinnon suorittajia alalla vaadittavaan osaamiseen ja sen kehit-
tamiseen. Oppiskelijoille tehtyjen kyselyjen tulokset osoittavat mielestani selke-
an uudistustarpeen. Mikali opetus toteutettaisiin Lean-mallin mukaisesti virtaus-
tehokkaasti, negatiivisia kokemuksia aiheuttavia seikkoja olisi mahdollista pois-

taa.

Lean-johtamisteorian nakdkulmasta parannettavaa on luokkahuoneessa niin
opiskelijoilla, opettajilla ja oppilaitoksilla. Opiskelijan henkilékohtainen oppimis-
suunnitelma HOPS luo edellytyksia opintojen raataldinnille, mutta HOPS jai pit-
kaan henkilbkohtaisuudessaan keskentekoiseksi. Vasta opettajien ja oppilaitos-
ten Lean-mallin sisdistdminen luo edellytyksid Lean-toimintamallin mukaiselle

oppimiselle.

Pohjois-Karjalan ammattiopisto Kiteen s&hkdalalla on vuodesta 2013 l&ahdetty
toteuttamaan opetusta Lean-mallin mukaiseksi. Kiteelld saatujen positiivisten
kokemusten perusteella Lean-teoriaa ja toimintamalleja voidaan hy6dynt&a
my6s ammatillisen koulutuksen jarjestamisessa. Valmentavan tyootteen ytime-
nd pidetdan laadukasta henkilékohtaistamista, jossa opiskelija asettaa opiske-
lulle ja oppimiselle tavoitteita, laatii suunnitelmia, tekee valintoja ja arvioi opinto-

jensa etenemistd ja oman osaamisensa kehittymista.
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Olemalla lisnd Yhdessi telemilla
Lisniolon kautta saavutamme opiskelijoiden = Yhdessi tekeminen synnyttaa osallisuuden
luottamulksen. tunteen ja npi:lmfumden akuivisuus ja
Hops -prosessi tietoisuus omasta

vastuusta kasvaa.

Tuli - Tekeminen

Tavoitteellisuus Toiminnallisuus

Yastuullisia valintoja tukemalla Monipuolisesti tydskentelemalla
Vastuulliset valinnat synnyttivit Monipuoliset ja osallistavat
tuloksellisuutta opinnoissa, tySelimassi ja opetus- ja ohjausmenetelmat
elamassi. mahdollistavat oppimisen mielekkyyden.

Kuva 3. Valmentava tydote Pohjois-Karjalan koulutuskuntayhtymassa

Kaytanndssa opiskelijan tulisi voida suunnata opintojaan valitsemalla erilaisia
polkuja voimassa olevien tutkinnon perusteiden ja lukuvuosittain vahvistettavien
toteutussuunnitelmien mukaisesti. Tavoite ei toteudu vastausten perusteella
kaikkien opiskelijoiden kohdalla. Jos opiskelijalle aidosti tarjottaisiin henkilokoh-
taisten opiskelusuunnitteleman (Hopsin) laatimisen yhteydessa vaihtoehtoisia

polkuja, ei vastauksista aistittavaa tyytymattédmyytta ilmenisi.

Kyselyvastausten perusteella vaikuttaa siltd, ettd Pohjois-Karjalan koulutuskun-
tayhtyméan ammattioppilaitoksessa opetusta ei ole toteutettu tydeldman toimin-
ta- ja ty6tehtdvakokonaisuuksien nakokulmasta. Opetus ei siis nykyiselldan
huomioi opiskelijoiden yksiléllisia tavoitteita ja aikaisemmin hankittua osaamista,

kuten koulutuskuntayhtyman pedagogisessa strategiassa mainitaan.

Sahkoalan opettajan arjessa olen kaytanndssad huomannut ja paassyt kokeile-
maan Lean-ajattelun hyo6tyjd. Rohkaisevat kaytdnnénkokemukset Lean-

malleista toimivat innostajana myds tdméan tyén aiheen valinnassa.
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Toisaalta monesti olen nahnyt tydssani, kun tekeminen pysahtyy ja jaadaan
haaveilemaan, ennen kuin siirrytd&n asennusharjoituksessa tydvaiheesta seu-
raavaan tai seuraavaan asennusharjoitukseen. Tuolloin Lean-menetelman mu-

kaan virtaus pysahtyy.

Taman opinnaytetydn kyselyn vastauksista oli havaittavissa opetusmenetelmis-
td johtuvaa odottelua. Kiteen esimerkin mukaisesti Lean-mallia hyddyntaen
opiskelija voi edet&d opinnoissaan omien kykyjensd mukaan ja mitaan estetta

nopeammalle etenemiselle ei ole.

Strategiatason paperit eivat muutu kaytannon tuloksiksi ilman sitoutumista. Vas-
ta opettajien ja oppilaitosten Lean-mallin sisdistdminen luo edellytyksia Lean-

toimintamallin mukaiselle oppimiselle ja oppimistuloksille.

8.1 Kehitysehdotukset

Kun tulevaisuudessa rakennetaan uusia tiloja, niin suunnittelu pohjaksi kannat-
taisi ottaa Lean-menetelman periaatteet. Yhteen suureen tilaan olisi koottu tut-
kinnon eri aiheisia oppimistehtavia. Tallaisissa tilaratkaisussa olisi mahdollista
hyddyntaa yhteisopettajuutta ja se mahdollistaisi ryhmakokojen kasvattamisen
seka sijaistus olisi helpompi toteuttaa. Myds samassa tilassa eri tahtiin etene-
vien opiskelijoiden ohjaaminen on helpompaa kuin perinteisissa luokissa toimi-
minen. Kun verrataan opiskelijoille tehtavien kyselyiden tuloksia: perinteinen vs.
Lean-menetelma, niin saataisiin vertailukelpoista tietoa menetelmien parem-

muudesta.
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VSM opettajan nikokulmasta
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I

Lapimenoaika 540h

Arvovirtakartoitus tehtiin 13.11.2015
Pohjois-Karjalan ammattiopiston Peltolan

kampuksella.

Tutkinnonosa:

2.1.2 Sihko- ja automaatioasennukset

I
Yhteenveto:

Opiskelijaryhmn koko 16 his

Arvovirtakartoituksessa arvoa lissévaksi ajaksi{value
Added Time) kirjautui 226,5 tuntia.

Tutkinnonosan lihiopetusresurssi on 540 tuntia
{lapimenoaika).

Ei arvoa lisgdviksi ajaksi tulee({Non Value Added Time)
313,5 tuntia.

Hybtysuhde on 226,5/540= 41,8 %

Kartoituksessa ei kidsitelty mistéd ei arvoa lisddva aika

koostuu.

Liite 1. Opettajan ndkékulmasta laadittu arvovirtakuvaus VMS

Liite 1



2.1.2 Sahk6- ja automaatioasennukset 30 osp
VSM opiskelijan ndkdkulmasta

Liite 2
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e
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NVAT7h
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epajarjestyksessa
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haaveilu 1h/d harj
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harjoitus
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- —— — — 3. Sahkomoottorin
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- arviointi perusteet - tyyppikilpi
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N N e e
VAT 3 h VAT 4h VAT 5 h VAT 5h
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-kaikki eivat paikalla - epaselvat tybohjeet
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epajatjestyksessa
6. Vian haku 7. Kayttdon 8. Valmiin tyon 9. Seuraava harjoitus
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N e O e
VAT 2 h VAT 3 h VAT 1h/harj. VAT 15h/harj
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poytakirjojen etsinta
10. Teoria 11. Toppi alku jérj.
- loisteho
- Kompensointi 4
- Hybtysuhde
- kolmivaiheteho
O O
VAT 7 h VAT 2h
Taustaa:
Yhteenveto:

Arvovirtakartoitus tehtiin
Pohjois-Karjalan ammattiopiston Peltolan

kampuksella
Tutkinnonosa:

2.1.2 Sahk6- ja automaatioasennukset

Havaintoja ei arvoa lisdavéasta ajasta (NVAT)

-epiolennaiseen keskittyminen 1 h/d
- kdynnykan kaytto 1/d
-tavaroiden epajarjestyksestd johtuva 7 h/

harj.

- kaikki opiskelijat eivét ole paikka sovittuun

aikaan 15 min/d

Liite 2. opiskelijan nékékulmasta laadittu arvovirtakuvaus VMS

Arvovirtakartoituksessa
arvoa lisdavaksi ajaksi tuli
(VAT) 127 h
Tutkinnonosan
lahiopetusresurssi on 540
tuntia (lapimenoaika)

Ei arvoa lisdavaksi ajaksi
tuli 413 tuntia

Arvoa lisdavan ajan
hy6tysuhde
127h/540h/=23,5%

- parametrainti
-kytkennat
N

VAT20 h




Liite 3 1(2)

Millaisia esteitd ndet opiskelun sujumiselle ja opintojen etenemiselle?

tietamattémyys joidenkin asioiden kannalta

HOPSin teko olisi voinut sujua nopeammin heti koulun alettua

Opettajien poissaolot, tehtdvien samankaltaisuus

Osa opettajista ovat vidhan toykeita ja sosiaaliset tilanteet ahdistavat.

Koulun tilat {mahdollinen home-altistus). Omat koulun ulkopuoliset elamanmuutokset tms.

Omalla kohdallani oma vointini on ollut esteena. Opiskelu on aika vaativaa joten silhen menee
paljon voimia. Tahti on kova joten poissaolon takia voi missata paljonkin.

Osa opettajista on vanhoihin kaavoihin jamahtanyt, eika opeta uusilla ja erilaisilla oppimisme-
netelmilla. Eika jaksa painottaa oppimishairiosta karsivien opiskeluun.

Minua mietityttaa kielten opintoni. Niissd minua mietityttda se kun muissa ainessa haen tay-
dellisyytta ja kielet ovat aina ollut heikkouteni, joten vaikka kuinka kaytan aikaa kielten opis-
keluun niin suoritus tulokset eivat kovin iloisilta nayta.

Itse olin henkilokohtaisista syista jonkin aikaan poissa tunneilta. Silti opintoni eteni, koska tein
aktiivisesti pakollisia ja my0s valinnaisia verkko-opintoja ja seurasin Wilman kautta, mit3 oli
paivan aiheena ym.

Esteitd en nde, koska opintoja pystyy suorittamaan erilaisin keinoin, jos on itse aktiivinen ja on
halua oppia.

Jos koko ajan vain tunneilla opettaja puhuu niin se ei edista opiskelua, sill3 itse en ainakaan
opi kuuntelemalla.

Opettajat ja henkilokunta tuntuvat olevan kiireisia eivatka valttamatta kerked vastaamaan yh-
teydenottoihin.

Liian suuret ryhmakoot. Teorian opetusta voisi myos olla enemman.

Opettajien opetustavan ja liian vahaisen ymmartavaisyyden.

Ajan puute ja tehtavien suuri maara, seka rastien keradntyminen.

véalineet ovat puutteellisia tai huonoja

Jos sairastun tai en saa asuntoa

oma motivaatio, epamaaraisyys tehtavia tehdessa, miksi ja miten? -kysymyksiin ei usein saa
suoraa vastausta. MIETIPPA ITE.

Liian kova vauhti, kiire ja stressi haittaa toiden etenemista ja oppimista.

Suunnitelmallisuuden puute, ryhman erilaiset taitotasot vaikeuttavat yhtenaistad etenemista.
Nopeampi turhautuu.

Liika paallekkaisyys, kuten edellisella sivulla mainitsin.
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Valilla tuntuu, etta kaikki on ihan levallaan. Tehkaa, mita tahdotte, miten tahdotte, milloin
tahdotte. Toille ei anneta takarajoja, kunnes sanotaan, etta sen pitaisi olla jo valmis. Itse pys-
tyisin opiskelemaan paljon tehokkaammin, jos siihen annettaisiin mahdollisuus.

Vililla on sanottu, ettd jotain on jossain, jos jotakuta kiinnostaa. Olisi parempi, etta opettaja
sanoisi selkedsti, etta niita on nyt tassa tai kaikki, jotka ovat asiasta kiinnostuneita, niin tulkaa
mukaani, niin ndytan, missa se jokin on ja miten sita kaytetaan.

Toisinaan asiat tuntuvat etenevan kamalan hitaasti. Alussa oli niin usein kaikenlaisia normaa-
lista koulutyosta poikkeavia tapahtumia ja paivia. Luentoja salissa seka siivouspaivia yms.

Se, etta kaikkien opittava samassa tahdissa, ei voida ottaa huomioon yksil6llisia tarpei-
ta/tavoitteita/taustaa, esimerkiksi jos haluaa oppia enemman. Se, etta ei tiedd etukateen mita
tunneilla tullaan tekemaan. Keskitytaan vililld epaolennaiseen tai asioihin, joihin opetusta ei
tarvitse. (Esim. varittaminen, jonka kaikki varmasti jo osaa.)

Esim korttiasioissa kun on suurimpaa osaa opiskelijoista edella niin ei valttamatta paase hyo-
dyntdmaan etua vaan saattaa joutua odottamaan.

Hankala sanoa nain aikaisessa vaiheessa.

Yhden opettajan opit eivat ole oikein tullut selviksi alusta alkaenkaan.

Omalta kohdalta suurin ongelma on, etta koska en saa opintotukea tai muita yhteiskunnan
tukia, joudun pakosti tekemaan toita silloin kun niita on tarjolla. Siita tulee vakisin poissaoloja
ja toivon, etta asiat olisi sovittavissa ja itseopiskelua pystyisi hydodyntamaan mahdollisimman
paljon.

Ainahan niitd haasteita tulee eteen, mutta ainut jonka keksin tiltd hetkeltd on miettia jatko
mahdollisuuksia koulutuksen jalkeen

Omien suoritusten seuraaminen on edelleen hankalaa. En voi olla varma siita, mita olen suo-
rittanut ja mita on vield suorittamatta. Sen PITAISI olla luettavissa Wilmasta, mutta siell3 esiin-
tyvat luettelot ja listat ovat vaikeaselkoisia ja jattavat epavarman olon.

Jos sattuu jagamaan jalkeen tai omaksuu asioita hitaammin kuin muut

Liite 3: Opiskelija kyselyn vastaukset: Millaisia esteitd néet opiskelun sujumisel-

le ja opintojen etenemiselle?
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Miten mielestdsi oppimista ja opinnoista suoriutumista voisi parantaa?

Selkeampi ja yhtenaisempi tiedonkulku. Opintojen alussa pitaisi saada enemman tietoa seka
parempaa ohjausta. Tiedon saamista tulisi helpottaa.

Enemman tarkemmin tietoa tarjottavista kursseista/opintomahdollisuuksista

ohjeistus selkeampi seka ihan hyva jos opetushenkil6sto olisi kartalla missa opiskelijan opin-
not menee...

lisdaamalla lisdamalla eri oppimistyyleja.

Yksil6iden huomioiminen. Vaikeampia tehtavia niille, jotka osaavat.

Seuraamalla HOPSia

Vahemman luokassa istumista ja lyhemmat oppitunnit.

Enemman erilaisia tehtavia, ei siten, etta kaikki toteutetaan samalla kaavalla.

Jotkut opettajat voisivat olla huutamatta jos oppilas ei osaa ihan kaikkea ulkoa..

Jos sinua pyydetdan vastaamaan johonkin kysymykseen ja vastaat vaarin niin asian voisi selit-
taa uudelleen eika ollla toykea ja sanoa etta et kuuntele yms.

Monipuolisemmat opetustavat, ei saman toistoa/kertausta samalla tavalla.

Jos koululle pystyisi jarjestamaan esim. tunnin mittaisen tukiopetustunnin niille jotka ovat
jaaneet jalkeen poissaolojen vuoksi. Asioita voisi kdyda lapi pienemmalla porukalla ja kaikki
saisivat saman opin kuin muut jo tunnilla.

Paremmat tilat. Esimerkiksi teorialuokka on hyvin ahdas ja huoneilma on huono, jolloin 8 tun-
nin paivana paansarky ja vasymys vaikuttavat merkittavasti oppimiseen, keskittymiseen ja jak-
samiseen.

Mukavammat opiskelutilat.. esim sohvat tai sakkituolit. Tuolilla istuminen rasittaa selkaa

Oppimista voisi parantaa silla ettad kaytetaan eri oppimismenetelmia monipuolisessti eika jaa-
d& vaan jumittamaan vaikka sithen ryhma-/tiimityéhon. Ja kannustaminen on tarke3a ja se et-
ta opettajat olisivat kiinnostuneet siitd, etta mita meille opiskelijoille kuuluu.

Osaamisen tunnustamiset pitaisi katsoa ajoissa ja opiskelijalla ei menisi aikaa niiden asioiden
kanssa.

Opinnoista suoriutumista voisi jotkus opettajat parantaa siten, etta opiskeltaisi monella erita-
valla eika pelkkaa kuuntelua ja samanlaisia ryhmatoita.

Lisda kannustusta ja positiivista palautetta. Ei kilpailuasetelman luomista mainostamalla kella
on luokan paras keitto tms. Toki voi sanoa ettd mika oli kelldkin hyvaa ja missa voisi parantaa,
mutta ei tarvitse asettaa opiskelijoiden tuotoksia "paremmuusjarjestykseen".

Kyseltaisiin enemman oppilailta miten he haluaisivat opinnot tehda, esimerkiksi paattamalla
joitakin tunteja ja aamulla monelta koulu alkaa niin voisi suunnitella enemman eri aikaan al-
kavia paivia.

Opettajien paremmalla tyonteolla ja opetustavalla, oppilaiden kuuntelulla enemman, luokka-
tiloilla

Tehtavien tekemisessa voisi opastaa paremmin.

mahdollisuus edetd muita nopeammin, omaa polkua.

Lisadamalla tehtavien mielekkyytta ja toteutustapoja

Etatyoskentelya ja verkko opintoja

Antamalla opiskelijoille mielekkaita harjoitustehtavia: aluksi muutama yhteinen tehtava ja kun
koneet ja perusteet alkavat olla hallussa niin sitten opiskelija voi itse suunnitella tuotteensa,
jolloin mielenkiinto pysyy ylla.

enemman harjoittelua kdytdnnossa, ompelun puolella kehitys ollut hidasta ja oppimisessa tul-
lut vain vahan asioita. rivakampi tahti ja enemman harjoituksia, vaikkakin alkeellisia!

Olla pitamatta nii kovaa kiiretta tai jattda ottamatta ylimaaraisia tehtavia.




Liite 4 2(2)

Edettaisiin ryhmana, valideadlinet jne. Lisatehtavia. Motivoitaisiin itsendiseen tekemiseen, ot-
tamaan vastuu ajoissa valmiiksi saamisesta. Luotaisiin tyoorientoitunut ilmapiiri ja pyrittaisiin
pois velttoilusta.

Kannustavuus, ei lytata vaikkei heti tai vaikka kolmannellakaan kerralla osaisi.

Asioille annettaisiin selkeammat raamit. Milloin jotain pitda tehda ja missa on siihen tarvitta-
vat vélineet /tarvikkeet. Mista saa tarvittaessa lisatietoa. Kaipaisin sitd, ettd opettajat antaisi-
vat konkreettia vinkkeja ja esimerkkeja, mista tai miten jotain voi tehda. Kirjasto on aika iso
paikka, jos ei tieda, mita etsii. Minun on vaikea aloittaa ty6t3, jos minulla ei ole mitaan selkeda
lahtokohtaa sille.

Alkuun voisi olla my0s tiettyja toitd, jotka kaikki tekevat, ja omavalintaisiin ja itse suunnitte-
lemiin toihin siirryttaisiin sitten kun perusasiat ovat hallinnassa.

Yksil6llisempi huomiointi, eli jos ryhmassa on opiskelijoita, jotka tahtovat oppia enem-
man/nopeammin (ja heill3 on siihen resursseja), heille annettaisiin sithen mahdolli-
suus/opetusta. Silloin, kun on koulussa, pitdisi saada opetusta uusiin asioihin. Asioita, joihin ei
tarvitse opetusta (esim. varittely) voisi kdyttda muuta aikaa, kuin sitd, joka on tarkoitettu
opettamiseen.

hyvaksilukujen ansiosta aikaisempaa valmistumista voisi selkeyttda niin etta opintoja olisi
mahdollista suorittaa paremmin nopeammassa tahdissa.

Lisddmalla tekemista. Useilla tunneilla on vahan tekemista tai ei saa tarvittavaa apua tunneil-
la.

mahdollisimman paljon materiaalia vaan opiskelija sahkopostiin tai one driveen ett kaikkea
voi opiskella kotonakin.

Kukaan ei kaada tietoa kenenkaan paihan, eika vakisin opettaminen ole hyddyksi kenelle-
kaan. Ihminen ei opi, jos ei itse halua opetella. Niinpa opiskeluun motivoimen ja kannustami-
nen ja oppimisympariston luominen sellaiseksi, etta oppimiskokemus on mukavaa, edistavat
oppimista ja opiskelun etenemista eniten. Opiskelija itse tulisa saada motivoituneeksi opin-
toihinsa.

Ryhma/Tiimity6t ovat vahemman stressaavia ja joissain maarin mukavia, joten ryhmatoita
voisi lisata. Tiimitoissa oppii eri nakokulmia asioista, tiedon hankintaa ja henkiléiden kohtaa-
mista. En nde huonoja puolia tiimitydssa.

Henkilokohtaistamalla opetuksen laatua. Mielestani kaikkein huonoimmin opiskeluun suhtau-
tuvilta voisi vaatia enemman. Toisaalta henkil6ilta joilla selvasti on vaikeuksia esim. kielten
kanssa, voisi rimaa alentaa vahan. Hyvin menestyvia opiskelijoita voisi palkita ja kannustaa.
Talla hetkella lusmujen lusmuilusta karsivat eniten juuri ne, jotka ottavat opiskelun tosissaan.
Mielestani koulusta voisi myos erottaa opiskelijan, joka ei selvastikdan ole kiinostunut opin-
noista ja siten hankaloittaa muiden asemaa.

Enemman interaktiivisuutta ja yhteistyota ja hauskuutta vain puurtamisen lisaksi. Opettajat
voisivat olla enemman tukemassa opiskelijoita ja varmistaa ettd he pysyvat muiden mukana,
seka kriittistakin palautetta voisi antaa enemman

Yksil6llisempaa opetusta.

Jarjestelmallisesti eteneminen, ei hyppimista aiheesta aiheeseen. Huomioidaan opiskelijoiden
tasot. Varattava riittavasti aikaa.

Liite 4: Opiskelija kyselyn vastaukset: Miten mielestasi oppimista ja opinnoista

suoriutumista voisi parantaa?




