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linjat.
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Tutkimuksen viitekehys kokoaa tutkimustehtdvan kannalta keskeisié
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ammattiosaamisen kehittdmisessa.
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soveltuvuuden perusteella. Tutkimustyd suoritettiin teemahaastatteluna
lahialueen  yrityksissd.  Yritysten  edustajat  esittivdt  runsaasti
kehitysehdotuksia etenkin kaytdnndn- mutta myds teoriaopetukseen.
Tyoharjoittelun kehittdmisen linjoista vallitsi suuri yksimielisyys.
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region and especially to Kerava Sarviniitty unit, where the author is working
as a teacher. The subject of study is the sheet metal worker education.

The goal of the study is to find best solution to carry out and elaborate on-
the-job training of students together with the local enterprises. Another goal
is to develop education to be equivalent for the needs of enterprises. Study
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Levyseppdahitsaajakoulutuksen kehittdminen yrityksen ndkékulmasta

1 JOHDANTO

Kasilla oleva kehityshanke kohdistuu Keski-Uudenmaan
koulutuskuntayhtymén (KEUDA:n) toisen asteen metallialan koulutukseen
osallistuvan Keravan Sarviniitynkadun yksikkoon, jossa tekija toimii
opettajana. Tarkastelun kohteena on metalliosaston levyseppéhitsaajien
linjat. Tarkoituksena on my6hemmin laajentaa malli muillekin tekniikan
osastoille.

Tutkimus palvelee ammatillisen koulutuksen uudistushanketta, joka
toteutetaan KEUDA:ssa vuonna 2015. Tuolloin on tarkoitus uudistaa
opetusta ja tarkentaa opetuksen sisalt6ja vastaamaan ajan vaatimuksia.

Uudistukseen on useitakin syitd. Tarve koulutuksen kehittdmiselle on tullut
esiin  useissa  keskusteluissa  oppilaiden  tydssaoppimispaikoissa.
TyoOnantajat ovat ottaneet asian esille ja esittdneet erilaisia toiveita
ammatillisen osaamisen perusteiden kehittamiseksi. Suurimmat toiveet
kohdistuivat padasiassa ammattiaineiden ja tydsaliharjoittelun sisallon
painotuksiin. Opetus ei ole ldhtokohtaisesti ollut mitenk&an vaaraa tai
virheellistd. Toivomuksia on esitetty asioista, joihin tulisi kiinnittda
huomiota. Samoin on kiinnitetty huomiota menetelmiin, joita tulisi ottaa
kayttoon tai kehittad niin, etta ne paremmin palvelisivat yrityksien tarpeita.

Oppilaitoksen tehtdvdnd on tuottaa lahiseudun yrityksille heidéan
toivomaansa osaavaa tyovoimaa ja pyrkid optimaaliseen tilanteeseen, jossa
koulutus ja kysyntd kohtaavat. Ty®nantajien parissa on ollut pohdintaa
tyontekijoiden ikddntymisestd ja siitd, mistd my6hemmin saadaan uutta
korvaavaa tydvoimaa. Ammatillisen koulutuksen tulisi saada nuoret
nopeammin tyoharjoitteluun, oppimaan tyon ohella.

Kehityshankkeessa pyritddn jo koulutuksen suunnittelussa ottamaan
huomioon entistd enemman lahiseudun yritysten tyovoimatarpeet ja
nuorten sijoittuminen tydmarkkinoille.

Yhtend mahdollisena koulutuksen toteutusmallina on 2+1-malli, jossa
opiskelijat olisivat kaksi vuotta koulussa opiskelemassa ja yhden vuoden
tyoharjoittelussa,  tyossaoppimassa tai  oppisopimuskoulutuksessa.
Harjoittelumuoto sovitaan tapauskohtaisesti.

Tutkimustulosten pohjalta on tarkoitus kehittdd opetussuunnitelman
sisaltja paremmin yrityksien tarpeita palveleviksi. On mahdollista myos
harkita uusia ammatillista osaamista tdydentévid opintoja teknisen tyon
vapaasti valittaviin oppiaineisiin, jos tutkimustulokset antavat siihen
aihetta.
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2 METALLIALAN OPETUS SUOMESSA

Opetuksen ylimpana tahona toimii opetus- ja kulttuuriministerio. Ministerié
maéarittelee koulutuspolitiikan suuntaviivat mm. seuraavasti:

"Oikeus koulutukseen on perusoikeus, jonka toteutuminen turvataan
lainsaadannossa maaritellylla oikeudella maksuttomaan
perusopetukseen seka yleisella oppivelvollisuudella.

Sivistyksellisiin oikeuksiin kuuluu myés, ettd julkisen vallan eli valtion ja
kuntien on turvattava jokaiselle Suomessa asuvalle yhtéldinen
mahdollisuus saada kykyjensa ja tarpeidensa mukaisesti myds muuta
koulutusta seké kehittaa itsedan varattomuuden sita estamatta.
Koulutuspolitiikan ja -lainsdadannon periaatteista paattaa eduskunta.
Valtioneuvosto ja opetus ja kulttuuriministerié sen osana vastaavat
koulutuspolitiikan suunnittelusta ja toimeenpanosta. Opetus- ja
kulttuuriministerion tehtdvana on valmistella mm. koulutusta koskeva
lainsdadantd seka sitd koskevat valtion talousarvioesitykset ja
valtioneuvoston paatokset.

Koulutuksen  kehittamiseen  liittyvat  linjaukset ~ maaritellaan
hallitusohjelmassa ja valtioneuvoston joka neljas vuosi hyvaksymassa
koulutuksen ja tutkimuksen kehittamissuunnitelmassa.”

(www.minedu.fi)

Ammatillisesta koulutuksesta vastaa opetus- ja kulttuuriministeriossa
koulutuspolitiikan  osaston ammatillisen  koulutuksen  vastuualue.
Ammatillinen  peruskoulutus  kuuluu siis ministerion toimialaan.
Ammatilliselle  peruskoulutukselle on maéaritelty mm. seuraavat
vaatimukset:

tutkinnot suunnitellaan ty6eldman tarpeisiin

koulutusta jarjestetdan kaikilla koulutusaloilla

tutkintojen laajuus on 120 opintoviikkoa

tutkintoihin  sisaltyy véhintddn 20 opintoviikkoa

tydssaoppimista tydpaikoilla

0saaminen osoitetaan ammattiosaamisen ndytolla

e tutkinnot rakentuvat perusopetuksen oppimaaralle

e opinnot soveltuvat myos lukion oppimaaran opiskelleille
ja ylioppilastutkinnon suorittaneille, jolloin opiskeluaika
on lyhyempi

e aikaisemmin koulutuksen tai tyokokemuksen kautta

hankittu osaaminen tunnistetaan ja luetaan hyddyksi

(www.minedu.fi)
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Toisen asteen ammatillista peruskoulutusta jérjestaa useat eri tahot. Kunnat
tarjoavat opetusta 11 eri kaupungissa. Esimerkiksi Helsinki tuottaa
palveluja 64 000 opiskelijalle, joista toisen asteen ammattioppilaitoksissa
on noin 15 000 opiskelijaa.

Kuntayhtymat ovat useamman kunnan muodostamia kuntayhteenliittymié.
N&itda on yhteensd 38 yhteenliittyméd, esimerkkind Hameenlinnan
koulutuskuntayhtyma. Valtiolla on yksi, Saamelaisalueen koulutuskeskus.

Suurimman kokonaisuuden muodostavat rekisterdidyt yhteisét ja saatiot
seka valtion liikelaitos. Niitd on yhteensd 87. Esimerkkeina voi mainita
useat  kristilliset oppilaitokset, joita ovat eri s&atididen ja
kannatusyhdistysten yll&pitamat koulut ja opistot. (www.minedu.fi)

Ammatillisen perus- ja lisékoulutuksen jarjestajia on yli 180. Lahivuosina
koulutuksen jarjestajaverkkoa kootaan edelleen siten, ettd koulutuksen
jarjestdjistd muodostuu riittdvan suuria ja monipuolisia tai muutoin vahvoja
koulutuksen jarjestdjia, joilla on hyvét edellytykset kehittdd tyoelaméaa ja
vastata sen osaamistarpeisiin.

(www.minedu.fi)

Opetuksen sisallosta, jarjestamisestd, tavoitteista ja arvioinneista on
saadetty laissa, saadoksissa ja asetuksissa. Esimerkkeind voi mainita
opetusta méaaritteleva laki ammatillisesta koulutuksesta 630/1998 § 13.
Tassa laissa saadetaan nuorille ja aikuisille annettavasta ammatillisesta
peruskoulutuksesta ja siind suoritettavista tutkinnoista, opetuskielesta,
opetuksen laajuudesta, jarjestamisvastuusta ja opintojen arvioinnista.
Laki ammatillisesta koulutuksesta 630/1998 § 13 (www.finlex.fi)

Toinen esimerkki on asetus ammatillisesta koulutuksesta 811/1998 § 10
ja 8§ 12. Kyseisessd lainkohdassa maéaritetdédn arvioinnin yleiset
perusteet. Se velvoittaa esimerkiksi arvioimaan opiskelijan tiedot ja
taidot sekd kehittymisen riittavan usein koulutuksen aikana ja sen
paatyttya. Sisalto maarittdd koulutuksen tarkoituksen, yhteydet
tyéelamaan ja siihen liittyvan palvelu- ja kehittdmistoiminnan.

Hyvaksytyt suoritukset arvioidaan kayttden asteikkoa ja numeerista
ilmaisua. Vapaasti valittavissa opinnoissa voidaan opiskelijan
suoritukset merkitd hyvaksytyiksi ilman arvosanaa oppilaan

suostumuksella.
Asetus ammatillisesta koulutuksesta 811/1998 §& 10 ja § 12
(www.finlex.fi)
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2.1. Metallialan koulutus

Metalliala on yleisnimitys laajalle teollisuuden haaralle Suomessa. Sen
sisalle sopii useita kymmeni& ammatteja, joita kuvaavat erilaiset ammatti-
ja  erikoisammattinimikkeet. My6s  koulutuksen  jdrjestdjia ja
jarjestdmistapoja on useita.

Tutkimuksen kohteena oleva metallialan koulutus on toisen asteen
koulutusta. Mitoitukseltaan se on 120 opintoviikkoa ja kestoltaan
keskimaérin 3 vuotta.

Kone- ja metallialan perustutkinto antaa valmiudet teollisuuden ja
erityisesti  metalliteollisuuden  erilaisiin ~ valmistus-,  kaytto- ja
kunnossapitotehtdviin. Koulutusta annetaan erilaisina kombinaatioina.
Siihen voi liittyd koulussa tapahtuvaa opetusta, monimuoto-opetusta,
tyossdoppimista, oppisopimuskoulutusta ja  yrityksien jarjestamia
koulutuksia. Suuret teollisuusyritykset jarjestavat koulutusta omissa
ammattikouluissaan ja oppilaitoksissaan.

Yksi uusimmista opiskelumuodoista on kaksoistutkinto. Kaksoistutkinnon
voi suorittaa ammatillisen koulutuksen aikana osallistumalla myos
ylioppilastutkintoon. Samanaikaisesti ammatillista perustutkintoa ja lukion
oppimadraa suorittamaan hakevien pisteet lasketaan samalla tavoin kuin
ammatilliseen koulutukseen haettaessa. Lukiossa suoritetut kurssit
siséllytetddn  ammatilliseen  tutkintotodistukseen.  Valmistunut saa
ylioppilastutkintotodistuksen, mutta ei  lukion  pééattotodistusta.
Kaksoistutkinnolla voi hakea yliopistoihin, ammattikorkeakouluihin ja
korkeakouluihin.

(www.kompassi.info)

Metallialalla ammattinimikkeitd on laaja kirjo. Pelkastdan hitsausalalta
nimikkeitd ovat MIG-, MAG-, TIG-, putki-, korkeapaine- sekd CMT-
hitsaajat. Hitsausmenetelmid pelké&stddn on useita kymmenid, joten
nimikkeitd on runsaasti.

Laheisesti hitsauksen opetukseen liittyy myds metallin, yleensa terdksen
polttoleikkaus asetyleenill ja hapella. Nykyisin yrityksissd on enemman
kéaytossa plasma- ja laserleikkaus, joka on tarkempi tydstomenetelma kuin
polttoleikkaus sek& helpommin automatisoitava leikkausmenetelma.
Plasma- ja laserleikkauksen ké&yttdjat ja ohjelmoijat ovat myds omia
ammattiryhmia tyopaikoilla. Myo6s uusia leikkausmenetelmid kehitetddn
koko ajan.

Levyseppéhitsaajan opetukseen kuuluu oleellisena osana myos erilaiset
levynkasittelyyn liittyvat tyokappaleet, usein metallilevyn mitoituksesta
alkaen. Leikkaus ja tyost0 yleensakin voidaan suorittaa useiden erilaisten
koneiden ja laitteiden avulla. Mahdollinen taivutus, sé&rmdys tai muu
muotoilu voidaan toteuttaa eri menetelmin. Tyokappaletta leikataan ja
taivutetaan erilaisiin  muotoihin. Poraus, hionta, jyrsintd ja sorvaus
kuuluuluvat myds metallialan perusopintoihin.
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Levytydn  opetuksessa  levyty6t ja  ohutlevyty6t  eritelldén
opintokokonaisuuksiksi, koska molemmissa on omia yksilollisia ja
toisistaan  poikkeavia osa-alueita. Ohutlevyty6t mielletddn usein
peltiseppien, kattopeltiseppien ja ilmastointiasentajien tyokenttddn
kuuluviksi, mutta niiden perusteet kuuluvat tdrkednda osana
levyseppéhitsaajan  koulutukseen. Erilaiset koneistukseen kuuluvat
perusteet, kuten sorvaus ja jyrsintd, kuuluvat myo6s levyseppéhitsaajan
opetussuunnitelmaan.

Levyseppdhitsaajan opetuksen yhteenvetona voi sanoa, ettd se antaa
perusvalmiudet toimia kyseisessd ammatissa. Kuitenkin koulun opinnot
suorittanut tarvitsee tyOpaikalla toimiessaan lisdohjausta, mieluiten
vanhemman ammattimiehen tai -naisen valvonnassa. Oppilaiden Vélill4 ja
heiddn osaamisessaan ja valmiudessaan toimia ty6eldamassa on tietenkin
eroja. Parhaiten opinnot siséistaneet eivét tarvitse ohjausta juuri lainkaan ja
ovat valmiita toimimaan hyvin erilaisissa tehtdvissa. Osa tarvitsee ohjausta
ja tukea miltei kaikissa annetuissa tehtdvissa. Oppilasmateriaali ja
osaamisen taso on koulun suorittaneiden kesken hyvin eritasoista.

2.2. Toisen asteen metallialan koulutus KEUDA:ssa

Tutkimuksen kohteena on toisen asteen metallialan koulutus Keski-
Uudenmaan koulutuskuntayhtymassa. Keuda kuntayhtyméan kuuluvat
Jarvenpéaan ja Keravan kaupungit seka Méantsalan, Nurmijarven, Pornaisten,
Sipoon ja Tuusulan kunnat.

Alueella asuu noin 200 000 asukasta. Ammattiopistossa oli 2013 syksylla
opiskelijoita 4000 ja aikuisopistossa 3000, yhteensa opiskelijoita oli 7000.
Henkilokuntaa ammattiopistossa oli 420 ja aikuisopistossa 200,
ammattitaitoisen henkilokunnan mé&ard on noin 620. Vuonna 2013
liikevaihto oli noin 59 miljoonaa euroa. Kaaviossa 1 esitetddan KEUDA:N
organisaatio kaaviokuvana.

(www.keuda.fi)

Keudan 11 koulutusyksikkdd tarjoavat monipuolista ja laadukasta
ammatillista koulutusta kaikilla ammatillisen koulutuksen koulutusaloilla.
Oppilaitokset  sijaitsevat ~ Jarvenpédédssd, Keravalla, Mantsalassa,
Nurmijarvelld, Sipoossa, Tuusulassa ja Helsingissa. KEUDA:n eri
yksikdissa tarjolla olevissa tekniikan ja liikenteen alan koulutusohjelmissa
voidaan suorittaa seitsemantoista eri perustutkintoa.

Tutkimuksen kohteena ovat Keravan Sarviniitynkadun oppilaitoksessa
toimivat tekniikan ja liikenteen osaston levyseppéhitsaajan opintolinjat.
Metalliosastoon  kuuluu levyseppa-hitsaajien opintolinjojen  liséksi
putkiasentajan, ilmastointiasentajan, pienkonekorjaajan ja talotekniikan
opintolinjat.
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. Keudan organisaatio 2012
Keuda P Yhtymavaltuusto

Ammatti- —
o0saamisen Yhtyméhallitus

toimikunta

Tarkastus-
lautakunta

Konsernihallinto ja Oppisopimus-
konsernipalvelut keskus

Toimialat ja ammatilliset neuvottelukunnat

Keudan Keudan
ammattiopisto aikuisopisto

Yhtymapalvelut

W 4358927381 W www.keuda.fi

Kuvio 1. KEUDA:n organisaation kuvaus (www.keuda.fi)

2.3. Levyseppdhitsaajien koulutus Keravan yksikssa

Levyseppé-hitsaajien — kuten muidenkin tekniikanalan ammattitutkintojen
— opetus tapahtuu valmistustekniikan koulutusohjelmassa. Ohjelman siséltd
maéaritelld&dn Keski-Uudenmaan ammattiopiston opetussuunnitelmassa ja
ohjeistus perustuu Opetushallituksen maaraykseen ( Dnro 39/011/2010).
(www.finlex.fi)

OPH madrittelee myds opetuksen tai tarkemmin ilmaistuna kone- ja
metallialan tutkinnon tavoitteet, oppisisallon, tutkinnon rakenteen ja
opetuksen jarjestelyt. Opetuksen siséllosta se mainitsee seuraavaa:

"Kone- ja metallialan perustutkinnon tavoitteena on, ettéa tutkinnon
suorittaneella on laaja-alaiset perusvalmiudet teknologiateollisuuden
valmistustehtaviin, kone-, laite- ja automaatioasennuksiin seka
kunnossapitotehtaviin. Laaja-alaisten perusvalmiuksien lisaksi hanella
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on erikoisosaaminen johonkin tyotehtdvaan ja valmiudet oppia uusia
taitoja tydtehtavien mukaan. Hanella on materiaalituntemusta ja han
tuntee koneiden ja laitteiden rakenteita ja toimintaa. Han osaa kayttaa
kasityovalineitd sekd valmistuksessa ja kunnossapidossa kaytettavia
koneita. Tutkinnon suorittanut osaa erilaisia valmistustekniikoita ja
koneiden ja laitteiden kokoonpanossa ja asennuksessa kaytettévia
tydbmenetelmid. Han  osaa tehda  tyotehtdvakokonaisuuksia
tyOpiirustusten ja tydselitysten mukaan, soveltaa oppimiaan tietoja ja
taitoja vaihtelevissa ty6elaman tilanteissa seka toimia itsendisesti ja
tydryhméan jasenenda. Han osaa toimia laatujarjestelmien mukaan ja
tehdd laadunvalvontaan ja kunnossapitoon liittyvid mittauksia.”

(www.oph.fi)

Levyseppa-hitsaajan opinnot on mitoitettu 120 opintoviikoksi, mika
kaytannodssa tarkoittaa sitd, ettd opinnot on suoritettava kolmessa vuodessa.
Opintoviikolla tarkoitetaan opiskelijan arvioitua keskimaaraista 40 tunnin
tyOpanosta opintotavoitteiden saavuttamiseksi.

Keravan yksikdssa on opetusta tarjolla kolmelle eri luokalla. Kun
kolmasluokkalaiset valmistuvat, aloittaa uusi luokka seuraavana syksyna.
120 opintoviikon opetus jakaantuu sisalléllisesti ammatillisiin opintoihin
(90 ov), ammattia taydentdaviin osiin (20 ov) ja vapaasti valittaviin
opintoihin (10 ov).

Ammatilliset opinnot koostuvat pakollisista ja joiltakin osin valinnaisista
ammattiaineista. Tutkinnon osiin sisaltyy tydssaoppimista (v&hintadn 20
ov), yrittdjyytta (vahintddn 5 ov) ja opinnédyte (vahintaan 2 ov). Ammattia
taydentavista opinnoista 16 ov on pakollisia ja 4 ov valinnaisia.

Opiskelija valitsee Keudan opetussuunnitelman yhteisen osan mukaisia
valinnaisia tutkinnon osia tai Keudan toimipisteissd tarjolla olevia
valinnaisia tutkinnon osia/opintoja. Ammattitaitoa tdydentdviin tutkinnon
osiin opiskelija voi valita myos lukio-opintoja, joiden korvaavuudet on
maéadritelty tutkinnon perusteissa. Vapaasti valittavat tutkinnon osat, niiden
tavoitteet ja arviointi tulee siséllyttad opiskelijan henkil6kohtaiseen
opiskelusuunnitelmaan (HOPS).

Valinnaiset tutkinnon osat voivat olla oman koulutusalan tai muiden alojen
ammatillisia tai ammattitaitoa tdydentévia tutkinnon osia, lukio-opintoja tai
ylioppilastutkinnon suorittamiseen tai jatko-opintoihin valmentavia
opintoja, ty6kokemusta tai ohjattuja harrastuksia, jotka tukevat koulutuksen
yleisia ja ammatillisia tavoitteita sekd opiskelijan persoonallisuuden
kasvua.

(www.keuda.fi)
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3 OPETUS JA TYOSSAOPPIMINEN TUTKIMUKSEN KOHTEENA

3.1. Opetuksen laatu

Opetuksen laadusta keskustellessa taytyy ensin mdaéritelld, mitd silla
tarkoitetaan. Tarkastellaanko laatua ja laadun tilaa talla hetkelld, vai
keskustellaanko sit4, mité laadun tulisi olla tai sen toivottaisiin olevan.

Opetuksen laatu on siis laaja ja moniulotteinen kasite; sen maarittely riippuu
siitd, mihin laatua verrataan tai mitd taustaa vasten sitd tarkastellaan.
Tarkastellaanko sitd koulutuspolitiikan, taloudellisuuden, tuottavuuden
nédkokulmasta ja verrataanko sitd koulun vai elinkeinoeldamén
tuottavuusmittareihin.

"HAMK :ssa tehty tutkimus opetuksen laadusta oppilaan nikékulmasta:
Siind suoritettujen laatuarvioiden viitekehyksenda on ollut vaiheittain
kehitelty opetuksen laatumittari ja siihen liitetyt taustateoriat. ~ Ruohotien
(2001) mittarin lahtokohtana on ollut Marshin (1986) opetuksen laadun
kuvausjarjestelmd. Siin& opetuksen laatu muodostuu yhdeksasta
dimensiosta: 1) kurssin arvostus, 2) opettajan innostuneisuus, 3) opetuksen
jasentely ja selkeys, 4) vuorovaikutus opetustilanteessa, 5) yksildiden
huomioon ottaminen, 6) kurssin laajuus ja peittavyys, 7) arvostelu, 8)
tehtivdt/kirjallinen materiaali ja 9) kurssin vaikeus/rasittavuus.”
(http://portal.hamk.fi)

Opetuksen laatu on sidoksissa oppilaan laht6tasoon ja opintojen
yksilolliseen etenemiseen. Ruohotie (2001) on taydentdnyt Marshin
kehittdman laatumittarin ulottuvuuksia mm. opetuksen joustavuutta ja
syvyytté seké opetusmenetelmén kayttda mittaavilla ulottuvuuksilla.

Ruohotien  (2001) mukaan laadukkaan  opetus-oppimisprosessin
tunnusomaisia piirteita ovat mm.

- konstruktiivisuus (oppija rakentaa uutta tietoa aiemmin opitun
pohjalta)

- intentionaalisuus (oppija haluaa tietoisesti oppia jonkin tietyn
asian)

- aktiivisuus (oppiminen on oppijan oman toiminnan tulosta)

- kontekstuaalisuus  (oppiminen on sidottu  mielekkaisiin
reaalimaailman tehtéviin/ilmidihin)

- reflektiivisyys (oppija arvioi oppimaansa ja tarkastelee
oppimisprosessin edellyttdmia ajatteluprosesseja ja paatoksia)

- yhteistoiminnallisuus  (sosiaalisella  vuorovaikutuksella on
keskeinen rooli oppimisessa)

- siirtovaikutus (oppija osaa siirtdd oppimansa asiat uusiin
tilanteisiin ja hyoddynt&4 opittua uuden oppimisessa) HAMKissa
tehtyjen opetuksen laadun mittausten tulokset tukevat vahvasti
edell& annettua kuvausta. (http://portal.hamk.fi)
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3.2. Tyossédoppimisen monet muodot

Tyossdoppimisen tavoitteita maaritelladn eri painotuksin riippuen
maédrittelijdan ~ omista  lahtokohdista ja  tavoitteiden  sisallosta.
Tydsséoppimisen yleiset tavoitteet madrittelee kuitenkin Opetushallitus. Se
on asettanut tydssédoppimiselle seuraavat tavoitteet (Opetushallitus
1999,14):

lisatd koulutuksen tyoelamavastaavuutta

helpottaa ammattitaitoisen tyévoiman saantia yrityksiin

tehda tutuksi tydeldman pelisdéntojé ja toimintatapoja

syventdd ammatillista osaamista

helpottaa  nuorten  tyomarkkinoille siirtymistd ja liséta
tyomarkkinatietoutta

e mahdollistaa opettajien ja asiantuntijoiden vaihtoa

e vahvistaa ammatillisen koulutuksen vetovoimaisuutta

Tyodssaoppimisen  rinnalla  kaytetdan  késitteitd tyoharjoittelu  ja
oppisopimuskoulustus. Opetushallitus maéérittelee  opintojen ohessa
tapahtuvaa tydssdoppimista seuraavasti:

"Tydssdoppiminen on osa opintoja. Osa perustutkinnon vaatimasta
ammattitaidosta  opitaan siis oppilaitoksen ulkopuolella.
TyoGssédoppiminen tarkoittaa tyopaikoilla, aidossa tyOymparistossa
tapahtuvaa oppimista. Ammatilliseen perustutkintoon sisaltyy vahintaan
20 opintoviikkoa ty6ssaoppimista.

Oppilaitos  vastaa  tydssdoppimisen  kaytannon  jarjestelyista.
Tyo6ssaoppiminen perustuu kirjalliseen sopimukseen oppilaitoksen ja
tyénantajan kesken. Opiskelija osallistuu myos itse
tydssaoppimisjaksojen suunnitteluun, toteutukseen ja arviointiin.

Opiskelija on tydssaoppimisjaksojen aikana oikeutettu kaikkiin
opintososiaalisiin etuihin. Poikkeustapauksissa tydssdoppiminen voi
tapahtua tydsuhteessa, jolloin opiskelija ei ole oikeutettu naihin etuihin.”

(www.oph.fi)

TyoOssdoppimisen kasitteen tai ilmaisun avaaminen yksiselitteisesti on
vaikeaa; ei ole yhtd kaikenkattavaa maééritelmaa. Tydssédoppimisen
méaérittelee CEDEFOP (1996, 444 ja 461) siten, ettd oppiminen tapahtuu
tyon yhteydessa jatkuvana prosessina ja antaa tyontekijalle mahdollisuuden
kehittdd taitojaan, tietojaan ja patevyyttddn omassa ammatissaan. Lisaksi
oppimisprosessi tapahtuu osana tyotd, jolloin kdytettdva aika on rajallista ja
prosessia sekd tuloksia valvotaan tarkasti. (Pohjonen 2001, 87-88).

Lasosen (2001, 30) mielestd tyopaikkaa voidaan pitdd autenttisuuteen
pyrkivand oppimisympéristond, joka kaytdnndssd voi toteutua hyvin
erilaisissa  muodoissa. Lasosen (2001) mukaan tydssdoppimisella
tarkoitetaan tarkoituksellista ja reflektoivaa kokemusten, toimintojen ja
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ajatteluprosessien oppimista, jotka perustuvat todellisiin tyonteon
tilanteisiin.  Tyopaikkojen opinnollistaminen tarkoittaa tyopaikkojen
kehittdmisté siten, etté tavoitteellinen ja tietoinen oppiminen tapahtuu ty6ta
tekemalld. N&in myos palautteen saanti tapahtuu valittomasti ja korjaukset
on mahdollista tehdd mahdollisimman nopeasti. (Pohjonen 2001, 88).

Tyodssaoppimisella tarkoitetaan omien kokemuksien avulla ja organisaation
perinteestd oppimista sek& monitaitoisuuden edistdmistd oppimisen
nédkokulmasta tehdyn tyonkierron, tehtdvien vaihdon seka tutkimus- ja
kokeiluprojekteihin osallistumisen avulla. Tydssdoppimista on mahdollista
tukea henkil6kohtaisen ohjauksen seka organisoidun koulutuksen keinoin.
Ty0dssaoppimisessa keskeisid menetelmid ovat kokemuksellinen oppiminen
ja yhteistoiminnallinen oppiminen. (Sarala & Sarala 1996, 138).

Koulutuksen kokonaisuuteen tai opetuksen kokonaissisaltoon ei ole
helppoa tuoda nopeita uudistuksia tai muutoksia. Sen sijaan
tydssdoppimisen muotoa, sisdltdd ja toteuttamistapaa voi saadella koulu-,
luokka- ja jopa oppilaskohtaisesti. Tyossdoppimispaikoista voi tuoda uusia
kehittdmisajatuksia oppilaitokseen ja painvastoin. Koulun yhtena tehtavéana
on tuoda uusia tydskentelymalleja ty6elaméén ja osaltaan testata uusia
toimintamalleja, mahdollisesti myds uusia tuotteita ja niiden
valmistamistapoja.

Eurooppalaisessa keskustelussa on van Rensin (2000, 34-40) mukaan
nostettu esiin erilaisia asioita. Useat ndista asioista on todettu oppilaitosten
jokapdivaisessd tyoskentelyssékin. Van Rens mainitsee mm. seuraavia
asioita: tydssdoppiminen voi toimia moottorina ja auttaa siirtymaan
koulusta tydeldmaan ja edistaa tyopaikan 1oytymistd; edistaa syrjaytyneiden
ja tyottomien tyollistymistd; koulutuskustannuksia on mahdollista jakaa
tyoelaméssd toimijoiden kanssa; toiminnan on mahdollista parantaa
opiskelumotivaatiota, lisata joustavuutta ja oppilaan yksildllisten oppimis-
ja osaamistavoitteiden huomioimista.

Van Rensin ndkemyksen mukaan tydssédoppimista kehitettdessa péaattajien
on huomioitava seuraavat ndkemykset:

e On kehitettdva uusia oppimistapoja muuttuviin tarpeisiin.

¢ On luotava tarpeen kautta raataloityja oppimiskokonaisuuksia.

e Ty0ssd ja koulussa tapahtuvan oppimisen vélistd “virtausta” on
lisattava.

e Erilaisilla tavoilla hankittu oppiminen on tunnustettava.

e TyoOpaikkaohjaajien on  saatava halukkaiksi  tarjoamaan
tyéssdoppimisen mahdollisuuksia.
Pohjonen (2001, 89).

Ty0Ossdoppisympéristd on paasaantoisesti sama tydssaoppijalle ja muillekin
tyontekijoille. On térkedd, ettd opiskelija opettelee ammattia realistisessa
ymparistossé ja muiden tyontekijoiden parissa. Tydssdoppimista varten on
mahdollisesti jouduttu tekemaén tyéymparistoon, tydtehtaviin ja tydaikaan
joitakin jarjestelyjad. Lasosen (2001, 30) mukaan se sisaltdd seuraavia
elementtejé:
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e opetussuunnitelman perusteiden mukaiset tavoitteet

e henkilokohtaisen opetussuunnitelman

e itsearviointia ohjaavat toimenpiteet ja apuvélineet

e vaihtelevat ty6tehtavét

e nimetyn tyopaikkaohjaajan ja vuorovaikutusmahdollisuudet

e oppilaitoksessa jarjestetyt l&dhiopetusjaksot ohjaavat, kokoavat ja
syventéavat tyopaikoilla toteutettua oppimista
Pohjonen (2001, 89-90).

Kun tydssdoppimisesta keskustellaan 16ytyy hyvin erilaisia maaritelmia
riippuen siita, millaisista I&htokohdista asiaa tarkastellaan. On ilmeistd, ett4
kaytetty tarkastelukulma vaikuttaa siihen, mitd tydssaoppimisella
tarkoitetaan. Kun kaikkia edelld esitettyjd ndkokohtia ja maarittelyja
tarkastelee, nousee esiin ainakin seuraavat yhteiset nakokulmat:

e Oppimisen tulee olla organisoitua, ohjattua ja tavoitteellista.

e Oppimisen  tulee  tapahtua  tyopaikalla  tai  aidossa
tyoelamaympéristossa.

e Ammatin vaatima osaaminen opitaan yhteistydssa tyoelamassa ja
formaalien opintojen avulla.

e Osaamisen vaatimukset tulee tunnistaa, jotta niihin voidaan vastata.

e Oppijan reflektiivisten valmiuksien merkitys on tarkea.

e Eldmankokemuksen merkitys eli jo opitun huomioiminen on
otettava mukaan prosessia kehitettaessa.

e Kokemusten kautta tapahtuva ajattelu ja oppiminen korostuvat.

e Yhteistoiminnallinen oppiminen kollegoiden kanssa ja kollegoilta
on tarkeaa.

e Oppimisen kokonaisuudet on raataloitava opiskelijan osaamisesta ja
tyGelaman tarpeista lahtien.

e Oppijan motivaatiolla on merkitysta.
Pohjonen (2001, 90-91).

Oppisopimuskoulutus perustuu opiskelijan ja tydnantajan solmimaan
sopimukseen. Sopimuksesta tulee kdyda ilmi voimassaoloaika, koeajan
pituus, suoritettava tutkinto sekd opiskelijan palkkauksen perusteet.
Viimeksi mainittua saatelee alaa koskeva tydehtosopimus. Sopimuksessa
maéaritelld&n keskeiset tyotehtévéat, milloin, missa ja kuka antaa opetusta tai
opastusta sekd muita asioita. Tarkemmat ohjeet 16ytyy OPH:n sivuilta.

(www.oph.fi)

Tyoharjoittelulla  tarkoitetaan  joko  opiskelijoiden tai  muiden
tyomarkkinoille tulevien, ammattitaitoaan vasta kerryttdvien henkil6iden
tyoskentelyd. Tyoharjoittelu voi olla palkallista tai palkatonta ja harjoittelun
tavoitteena on perehdyttdd tydelamééan ja syventdd oppilaan osaamista
ammattialalta.

Oppilaitos voi itsendisesti méaritella, ettd jokin osa ammattitaidosta ja sen
opetuksesta voidaan hankkia kokonaan tyGpaikalla tyossdoppimisjakson
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aikana. Kyseisté asiaa ei siis valttamétta opiskella lainkaan oppilaitoksessa,
vaan siltd osin oppiminen ja arviointi tapahtuvat kokonaan tyopaikalla.

Petri Pohjonen (2013) on véitOskirjassaan tutkinut tydssaoppimista
ammatillisen aikuiskoulutuksen ja tydeldmén nakokulmasta. Hén on
esittanyt Ovaskaisen ja Ristilan (2000,24) laatiman nelikentdn
tyossdoppimisen kehittdmisessd huomioon otettavista asioista (Pohjonen
2001, 48). Nelikentté perustuu SWOT-analyysiin.

Taulukko 1.  2+1 —koulutuksen ja tydssdoppimisen kehittdmistd valottava nelikentta
(Ovaskainen ym. 2000, 24)

VAHVUUDET MAHDOLLISUUDET
+ teorian ja kdytannon — alueellisten tydvoimatarpeiden ja
kohtaaminen koulutuksen parempi vastaavuus
+ kaytannonlaheinen — edullinen ja nopea tapa kouluttaa

tdsmakoulutus

+ osaamisen kehitys ja
tyokokemus,
opiskelijalle
varmuutta
tyGelamaan

+ opiskelija tutustuu
tyoyhteisoon

+ eri osapuolien vélinen
yhteistyo

+ koulutuksen
monipuolisuus,
yksilollisyys ja
tavoitteellisuus

+ opiskelijan
persoonallisuuden
kehitys

+ uudet ideat ja
kehitysnakokulmat

uusia tyontekijoita
tyoelamaén ja koulutuksen
I&hentyminen, uusi
rekrytointikanava
turvallinen sisddnajo
ty6elaméén, vahvistuva
ammattitaito

koulutuksen kustannus /
hy6tysuhteen paraneminen
lisddntyva yhteistyo
dynaamisuus ja
kehitysmahdollisuudet,
mahdollisuus my6s nopeisiin
muutoksiin

uusi l&htokohta koulutuksen
kehittdmiseen, jatkuvan
oppimisen edistdminen
mahdollisuus tarpeen mukaan
joko kokonaisvaltaisempaan tai
tiettyyn erityistehtavaan
tahtd&vaan koulutukseen
asenteiden myonteinen
kehittyminen

mahdollisesti lisdantyva
tyovoiman liikkuvuus

12
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HEIKKOUDET

UHAT

— ohjaukseen ei aikaa
— ohjauksen
laatukysymykset,
puutteelliset
kouluttajaresurssit
ja pedagogiset
taidot
— epaselvét roolit
— mahdollisesti
puutteelliset
valmiudet,
eritasoiset
oppimisympaéristot
— jaykka jaksotus,
aikataulujen
sovittamisongelmat
— koulutusmuodon
tuntemattomuus
— mahdolliset vaarat
asenteet
sitoutumattomuus

lisddntyva kiire ja opiskelijoiden
ohjauksen puute

riittdmaton yhteisty6 oppilaitosten ja
yritysten vélilla

jarjestelman vaarinkaytto,
“orjatydvoima”

vaikeat suhdannevaihtelut,
mahdollinen negatiivinen
talouskehitys

rahoituksen loppuminen
opiskelijoiden valikoituminen,
yrityksiin otetaan vain “’parhaat
padlta”

opiskelijoiden valikoituminen
suosikkialoille (yleinen ongelma)
yritysten motivaation lasku, pula
tyopaikkakouluttajista ja
tyossdoppimispaikoista
opiskelijoiden motivaatio loppuu,
kun tyosta ei saa palkkaa
tyoturvallisuuskysymykset
syrjaytymisvaikutukset, pettymykset
muun henkiléston suhtautuminen,
Kielteiset asenteet

alkuinnostuksen jalkeen tapahtuva
hyytyminen, rutinoituminen ja
paikalleen jamahtaminen

3.3. Tyossédoppimisen ohjaaminen

Kuten edelld on jo todettu, tyoharjoittelujakso vaatii

kehittamista.

Kehittamisell& ei tdssd yhteydessa tarkoiteta jonkin jélkeenjadneisyyden
korjausta ja opetuksen paivitystd, vaan jatkuvaa kehitystd, joka tapahtuu
oppilaitoksen ja elinkeinoeldman yhteistyona.

Opetus on médritelty tapahtuvan lukuvuotena, syksystd seuraavaan
kevadseen ja se jakautuu viiteen opintojaksoon kestoltaan keskimaarin 38
tyopéivaa tai opiskelupdivad. Keskimaarin lukuvuoteen sisaltyy 185-190

opiskelijatyopdivaa.
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NyKkyisin metalliosaston ty6harjoittelu tapahtuu kolmantena vuotena.
Yleensd syksyn ensimmadinen jakso aloitetaan koulussa opetuksella ja
toisella jaksolla oppilaat menevat tydssédoppimisjaksoille. Seuraava jakso
on taas koulussa tapahtuvaa opiskelua ja seuraavat kaksi eli opiskelun
viimeiset opintojaksot on tydharjoittelua.

Vaihtoehtoisena mallina on kokeiltu opiskelua, jossa syksyn kaksi
ensimmaistd  jaksoa tapahtuisi koulussa ja kolme  viimeista
tyoharjoittelussa. Toisen vaihtoehtoisen mallin mukaan oppilas olisi
viimeisen opiskeluvuoden kokonaan tydssaoppimisjaksolla; sitd voisi
nimitta tyonimella 2+1 opiskelu. Kyseisesta mallista on jo suunnittelu- ja
kehitysvaiheessa huomattu siséltdvan sekd hyvid sekd lisdkehittdmista
tarvitsevia asioita.

Kun 2+1 mallilla tarkoitetaan opetusta, jossa kaksi vuotta on tapahtunut
oppilaitoksessa ja kolmantena vuonna on siirrytty oppisopimuskoulutuksen
piiriin, ovat oppimistulokset alentuneet ja keskeyttdmiset lisdéntyneet.
Suurimpana syyna heikennyksiin on pidetty opettajien vaihtumista
samanaikaisesti kun opiskeluympéristd muuttuu taysin. Nyt suunnitellussa
mallissa samat opettajat ja luokanvalvoja ohjaisivat opiskelijoita koko
koulutuksen ajan. Asiaan perehdytdédn enemmaén loppupohdinnassa.

Kehityshankkeita  tdytyy yleensd kokeilla kaytanndssa toimivuuden
varmistamiseksi ja sen perusteella tehdd muutoksia sekd& parannuksia.
Tavoitteena on, ettd oppilas kehittdd ensimmaisestd vuodesta eteenpdin
perustietdmystddn ja kartuttaa osaamistaan ensin oppilaitoksessa ja
my6hemmin ammattimiesten tai -naisten ohjauksessa.

Kehityshankkeen tarkoituksena on tarkentaa sisaltdd ja kartoittaa yritysten
toiveita tyovoiman osaamistarpeiden nakokulmasta. Kyselyn pohjalta
arvioidaan, miten tarvekartoituksen tuloksia voisi parhaiten hyddyntaa
opintojen sisélt6d suunniteltaessa.

Tyopaikalla tapahtuva ohjaaminen on jatkuvasti tapahtuvaa avusteista
oppimista. Ohjaajalla taytyy olla valmius olla l&sna ja reagoida nopeasti
muuttuviin ohjaustilanteisiin. Pekka Ruohotie (2000, 222) on kuvannut
mentorointia (ohjausta) seuraavasti:

"Nopeasti  muuttuvassa  tydeldmdssd  tarvitsemme  avusteisen
oppimistekniikan, jota kutsutaan mentoroinniksi. Se sopii erittdin hyvin
nopeasti reagoivaksi, reaaliaikaiseksi oppimisen muodoksi. Mentorointi
on kiinted ja kehittava vuorovaikutussuhde kokeneen kollegan (mentori)
ja vihemmdn kokeneen (suojatti) vililld.”

Ruohotie (2000, 222)

Onnistuneen tydssdoppimisen  edellytyksend on jarjestdd Kkyseisté
ajantasaista ja nopeasti erilaisiin tilanteisiin reagoivaa ohjausta.
Oppimistapahtumat ovat tyOpaikalla pdivittain tapahtuvia muuttuvia
tilanteita, jotka kuuluvat luonnolliseen péivarytmiin tai sitten ne ovat
ennakolta suunniteltuja. Suunnittelematon ja suunniteltu tydssdoppiminen
eroavat toisistaan riippuen ohjaajan (mentorin) tavasta toimia ja kdytetyista
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ja tuloksellisen

kehityksen seuraamiseksi voi apuna kayttdd suunniteltua toteutusmallia

(Taulukko 2).

Taulukko 2.

Oppimisen keinoja k&ytannon tydtehtavissé (Jacobs & Jones 1995, 24; ks.

myds Ruohotie 1998b, 58; Jarvinen ym. 2000, 180).

Itseohjattu oppiminen /
itseopiskelu

Suunnittelematon

Oppija oppii tekemalla.
Oppimista ohjaavat
omat intentiot, jotka
perustuvat hyvin
rajoittuneeseen

informaatioon. Oppija
hahmottaa ja jasentda
oppimistehtavan

itsenaisesti ilman
ulkopuolista apua.
Usein seurauksena on
virhepéatelmia ja

virheellisia suorituksia.

Suunniteltu

Oppija oppii tekemalla,
mutta oppimista ohjaa
tyota jasentava
informaatio. Oppija voi

luottaa tyOyhteison
tarjoamaan apuun,
mika helpottaa

oppimista ja vahentaa
turhautumista.

Tydnohjaus/valmennu
smalli

Suunnittelematon

Oppija
kokeneen
ammattilaisen rinnalla
ty6toverina. Harvoin
tdma kuitenkaan tietéa,
milloin ja miten hénen
tulisi antaa ohjausta
oppimistapahtuman
aikana.

tydskentelee

Suunniteltu
Oppija  tyoskentelee
kokonaan ohjaajan
rinnalla  ty6toverina.
Ohjaajalla on selked
kasitys siitd, milloin
hanen ohjaustaan
tarvitaan ja miten sita
tulee antaa.
Oppimistulokset ovat
suhteellisen  helposti
ennakoitavissa.

Tydssaoppiminen

Suunnittelematon

Oppija  tyoskentelee
kokeneen
ammattilaisen
ohjauksessa.  Taman

kokemukset ohjaajana
ovat vahaiset ja héanen
osaamisessaankin  voi
olla aukkoja joillakin
spesiaalialueilla.  Eri
ammattilaisten  valilla
on suuria eroja sen
suhteen, millaisia
menetelmia he
kayttavat, mitd asioita
he  painottavat ja
millaisia tuloksia he
saavuttavat.

Suunnittelu
Oppija  tyoskentelee
kokeneen tyontekijan

ohjauksessa, jolla on
kokemusta  ohjaajana
toimimisesta ja joka
hallitsee
tyokokonaisuuden.
Kokeneiden
tyontekijoiden
kayttamat
ohjausmenetelmat,
késiteltavat asiat ja
saavutetut tulokset eivat
juuri poikkea toisistaan.

15




Levyseppdahitsaajakoulutuksen kehittdminen yrityksen ndkékulmasta

4 TUTKIMUKSEN TOTEUTTAMINEN

4.1. Teemahaastattelu tutkimusmenetelméana

Tutkimusmenetelméksi valitsin teemahaastattelun,  joka  on
keskustelunomainen tutkimusmenetelmad. Formaliudessaan se sijoittuu
lahelle avointa haastattelua. Teemahaastattelu on kuitenkin strukturoidumpi
kun avoin haastattelu.

Teemahaastattelu ei etene tarkasti ennalta asetettujen, tarkkojen,
yksityiskohtaisten ja valmiiksi muotoiltujen kysymysten kautta, vaan se
kohdentuu suunniteltuihin teemoihin. Haastateltavalle annetaan vapaasti
tilaa puhua, vaikka etukéteen paatettyja teemoja kasitelladnkin kaikkien
tutkimukseen osallistuvien kanssa.

Teemahaastattelu edellyttdd huolellista aihepiiriin  perehtymista ja
haastateltavien tilanteen tuntemista, jotta haastattelut voidaan kohdentaa
juuri  tiettyihin  teemoihin. Sisalto- ja tilanneanalyysi on siis
teemahaastattelussa tarkedd. Kasiteltavat teemat valitaan tutkittavaan
aihepiiriin perehtymisen pohjalta. Tutkimusaihe ja tutkimuskysymykset on
muutettava tutkittavaan muotoon, operationalisoitava. Kysymysten lisaksi
my0s haastateltavien valinta tulee tehda harkitusti:

"Tutkimukseen osallistuvia ei tulisi valita satunnaisesti tarraten kehen
tahansa kulkijaan. Tutkittaviksi tulee valita sellaisia ihmisia, joilta
arvellaan parhaiten saatavan aineistoa kiinnostuksen kohteena olevista
asioista.” ( www.fsd.uta.fi)

Teemahaastattelun joustavuutta osoittaa se, ettd tutkijan alunperin
suunnittelemat teemat eivat ole vélttdmatta samoja kuin ne, jotka aineistoa
analysoitaessa osoittautuvat tarkeiksi.

Tutkimusaineistoa voi teemahaastattelussa analysoida tai |&hestyé
kvalitatiivisesti tai kvantitatiivisesti tai edellisia yhdistellen. Analysointi ei
ole madritelty tapahtuvaksi juuri tietylla tavalla, vaikka se olisi luontevaa
tuon tyyppiselle haastattelulle. Tutkijalla on useita eri vaihtoehtoisia
lahestymisvaihtoehtoja tutkimuksen analysointiin.

4.2. Haastatteluaineiston hankinta

Haastattelut kohdennettiin yrityksiin. Haastateltavaksi haluttiin saada
mahdollisimman asiantuntevia henkil6itd. Valitsin lahialueen metallialan
yrityksid, joissa tyOskenteli oppilaitoksemme opiskelijoita tai joissa
oppilaitamme oli aiemmin ollut tydssédoppimisjaksoilla. Vakiintuneiden
yhteistyotahojen  lisdksi  halusin ~ mukaan  uusia  mahdollisia
yhteistyokumppaneita, jotka ilmaisivat kiinnostuksensa yhteistyohon ja
tydssaoppimisen kehittdmiseen.
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Haastattelupyynnon esitin 24 yritykselle. Ne olivat eri kokoisista ja erilaisia
metallialan toimijoita. Yrityskoot vaihtelivat pienista alle 10 henkilén
yrityksesta monikansallisiin useita satoja tyollistaviin yhtymiin.

Lahestyin yritysten edustajia puhelimitse ja séhkdpostin vélitykselld ja
esittelin heille tutkimus- ja kehittdmishankettani. Tiedustelin heidan
halukkuuttaan  osallistua hankkeeseen, joka tahtdd koulutuksen
kehittamiseen ja ennen kaikkea yrityksia palvelevaan ammattiosaamisen
kehittamiseen.

Puhelimitse esitin tutkimuksen paapiirteet ja lahetin séhkdpostilla
tutkimusta tarkemmin esittelevdn ja ajatuksia herattdvan esitteen
”Tyoeldman toiveet kehittdmistehtdvassd”. Muutamissa yrityksissd esittelin
hankeideaani my0s tydssdoppimisen seurantakéynnilla. Na&itd kayntejé
teemme muun yhteydenpidon liséksi silloin, kun oppilaitamme on ko.
yrityksessa tydssaoppimisjaksolla.

Mikali yrityksista ei vastattu haastattelupyyntéoni, otin yhteytté vield kaksi
tai kolme kertaa. Mikali timakaan ei tuottanut tulosta katsoin, etté kyseinen
yritys ei ollut halukas tutkimusyhteistydhon. Myontavia vastauksia sain
seitsemalta yritykselta.

Haastatteluissa kasittelin neljaa teemaa:

1) teknisten valmiuksien kehittdminen,
2) teoreettisen opetuksen kehittdminen,
3) tydeldaman pelisdéntojen kehittdminen
4) tyoharjoittelun kehittdminen.

Kokemusten perusteella on ilmeistd, ettd liian virallinen lahestymistapa
tyrehdyttdd usein hedelméllisen keskustelun. Téastd johtuen lahestyin
yrityksia vapaamuotoisella kirjeelld, jossa kerroin kehittdmishankkeesta.

Kehityshankkeen tarkoituksena on kehittda opetuksen sisaltoé ts. tarkentaa
ja uudistaa opetuksen sisaltoa yritysten tarpeita vastaavaksi ja tulevaisuutta
palvelevaksi. Tutkimuksen kannalta on etua, jos kysymykset ja vastaukset
ovat mahdollisimman yksiselitteisind. Yksiselitteiset vastaukset on
helpommin koottavissa yhteen kuin monitulkintaiset vastaukset ja
kommentit.

Haastattelukysymyksillani tavoittelin  konkreettisia kehittdmiskohteita.
Esimerkiksi tiedustelin yrityksen toiveita teorian opetukseen, matematiikan
sisaltoon ammatilliselta kannalta sekd ATTO-aineisiin (ammattia tukevat
opinnot) ja niiden painotuksiin.

Kiinnitin huomiota tydsalissa tapahtuvaan tydskentelyyn ja mahdollisiin
kehittdmistarpeisiin.  Hallitaanko  piirustuksien  lukeminen  sek&
ymmartdminen? Entd hallitaanko TIG-, MIG-, MAG- ja CMT-
hitsausmenetelmat, muut tydsalin koneet ja niiden kaytt6? Tarvitaanko
yleista tydelamén tietoutta? Osataanko toimia tydyhteisdissd, hallitaanko
tyoelamén pelisddnnot? Kannustin vapaamuotoiseen asioiden luettelointiin,
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jonka pohjalta voitiin jatkaa haastattelutilanteessa. Lahetin yrityksille
ajatuksia heréattelevan kirjeen keskustelujen pohjaksi. Liite 1.

Tutkimushankkeen esittelyn jélkeen annoin yritysten edustajille aikaa
tutustua ja miettia kehittdmiskohteita sek& keskustella yrityksessa myos
muiden asiaa tuntevien kanssa siit4, mitd parannettavaa ja toivomuksia
heilla olisi asiaan liittyen.

Esitin asian usein esimerkein ja esitin toivomuksen vapaamuotoisesta,
kaikkien alan opetukseen liittyvien asioiden sek& toiveiden muistiin
kirjaamisesta. Kehotin haastateltavia kirjaamaan asioita ja ideoita paperille
muutaman viikon ajan. Korostin sitd4, ettd nyt oli ainutlaatuinen
mahdollisuus yrityksien vaikuttaa opetuksen sisaltéon seka mahdollisuus
ottaa opetuksen suunnittelussa huomioon yritysten kehitysideat sek&
koulutus- ja osaamistarpeet.

Haastateltavat lahettivat sédhkopostia toiveistaan ja  opetuksessa
huomioitavista asioista. Naiden pohjalta kdvin tarkentavia keskusteluja
heiddn kanssaan. Haastattelujen yhteydessa sain tarkennettua heidén
opetuksen sisdltod koskevia toiveitaan sekd jasenneltyd ne oikeaan
kategoriaan. Joidenkin haastateltavien kanssa keskustelimme opetuksen
sisalléon  uudistamistarpeista sekd  muuttuvien  tyOtehtdvien ja
toimintaympariston vaikutuksista.

4.3. Haastattelututkimuksen luotettavuus

Luotettavuuden arviointi on keskeinen osa tieteellistd tutkimusta, silla
tutkimukselle on asetettu tiettyja normeja ja arvoja, joihin sen tulisi pyrkia.
Luotettavuuskysymyksissa keskeisia kasitteitd ovat perinteisesti olleet
reliabiliteetti ja validiteetti — etenkin arvioitaessa kvantitatiivisen
mittauksen luotettavuutta.

Tutkimuksen kannalta on ensiarvoisen tarkedd, ettd mittarit mittaavat sité
mité niilla on tarkoituskin mitata, jolloin tulokset eivat ole perusteettomia.
Tutkimuksen luotettavuutta arvioitaessa on otettava huomioon, kuinka
kayttokelpoista, yleisesti huomioitavaa ja pétevad tietoa on saatu.
Mittavélineen luotettavuutta arvioidaan mittausvirheettomyyden eli
reliaabeliuden sekd patevyyden eli validiuden suhteen. Reliaabeliuden
méaéaritelmaan liitetd&n késitteet luotettavuus, ennustettavuus, pysyvyys,
yhdenmukaisuus ja paikkansapitévyys.

(www.fsd.uta.fi)

Luotettavuuden ja siihen vaikuttavien asioiden osalta on aina arvioitava
teemahaastattelun senhetkinen tilanne. Liittyyko tilanteeseen reliaabeliutta
heikentévid tekijoita. Sellaisia voivat olla vasymys, muistin epdvakaisuus,
haastattelijan ja haastateltavan kokeneisuus, terveydentila, stressi, kiire ja
se, tekeekd haastattelija omia johtopé&atoksia kesken mittauksen ilman
perusteita.
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Tutkimushankkeen luotettavuuden osalta on arvioitava myos haastateltavan
motiivit. Hypoteettinen kysymys on: miksi ja mita tavoitetta varten
vastaukset ovat sellaisia kuin ovat? Vastausten sisallon osalta voidaan
kysyd, toteutuuko siind looginen jatkumo esimerkiksi verrattuna yrityksen
toimialaan ja toimintaan seké& nakopiirissa olevaan tulevaisuuteen.

Vastaavasti tulee pohtia asian toista puolta. Miksi vastaaja antaisi
virheellistd tietoa tutkittavasta asiasta, joka todennakdisesti palvelee hanen
yritystaan ja ajaa sen etua?

Tutkimuksen  luotettavuuteen  vaikuttaa  yritysten/haastateltavien
lukumadra: laajempi otanta lisda luotettavuutta. Luotettavuutta liséa
vastaajien ammatillisesti samanlaatuiset mutta olosuhteiltaan erilaiset
lahtokohdat silloin kun yrityksia verrataan keskenddn. Voidaankin olettaa,
ettd useita yrityksié edustavia asiantuntijoita haastattelemalla saadaan esille
merkittavid kehittamistarpeita.

4.4. Tutkimukseen osallistuneet yritykset

Kuten edelld olen todennut, esittelin tutkimus- ja kehittdmishanketta
yrityksille useaan eri otteeseen tydssaoppimisen seurantakaynnin tai muun
yhteistoimintaan liittyvén vierailun yhteydessd. Tein esittelykdynteja
kaikkiaan yli kolmeenkymmeneen yritykseen.

Ensimmaisen Kierroksen jalkeen jéljelle jai 24 yritysta, joiden kanssa vein
asiaa keskustelu- ja ehdotuspohjalla eteenpdin. Puolet yrityksista karsiutui
pois eri syistd — osa omiin syihin vedoten ja osa siksi, ettd yritys ei
osoittautunut tutkimukseen soveliaaksi.

Halusin tutkimukseeni selkeasti alle kymmenen yritysta jo pelkastaan siita
syystd, etta kaytdssani oli rajalliset resurssit. Nailla perusteilla tutkimuksen
valikoitui seitsemédn yritystd. Heille l&hetin keskustelun pohjaksi
kysymyssarjan. Liite 1.

Huomasin myds haastattelun edetessd, ettd valittujen yrityksien méaara oli
sopiva koska vastausten saturaatiopiste tuli saavutetuksi jo talla maéaralla.

Kuvaan seuraavassa tutkimuksen kohteena olevat yritykset.

4.4.1. Kavika Oy

Kavika Oy on Keski-Uudellamaalla, J&rvenpééssa toimiva metallialan
yritys, joka aloitti toimintansa sotien jalkeen vuonna 1945 ja suuntautui
kotimarkkinoille. Yrityksen perustivat kolme miestd ja he suuntasivat
valmistuksen erilaisiin  kayttétavaroihin. Alkuvuosina yritys joutui
kayttamaan valmistusmateriaalina jatepeltid, josta valmistettiin muun
muassa nallipyssyja ja raitisilmaventtiileita.
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1950-luvulla, jolloin ruostumatonta terasta alkoi olla saatavilla, Kavika
laajensi tuotantoaan pesupOytiin. Té&std alkoi rst-materiaalin  kéayttd
yrityksessa. Ruostumatonta terasta kaytetdan edelleen yrityksen tuotteiden
valmistusmateriaalina. Vuosikymmenten kuluessa uudistushaluinen yhti6
on varmistanut asemansa alansa edelldkavijanéd ja huippulaatuisten rst-
tuotteiden erikoisvalmistajana.

Kavikan toiminta-ajatus on valmistaa ruostumattomasta terdksesta
kalusteita vaativiin asiakastarpeisiin ammattikeittio-, sairaala-, puhdastila-
ja liikkuvan laiva- ja junakaluston asiakkaille.

Kavikan tuoteperhe on laaja ja laadukas. Yksi paatuoteryhméd on
mittatilaustyona tehtavét sairaala ja ammattikeittion kalusteet. Tuotanto on
joustava myos tilausmaérien suhteen: on mahdollista tilata sek& suuria eria
ettd yksilollisia pienid sarjoja. Sairaaloiden, terveyskeskusten ja
laboratorioiden hygieniavaatimukset asettavat materiaaleille suuria
haasteita, samoin ammattikeittididen vaativat olosuhteet. Ruostumattomat
ja haponkestévat teraskalusteet soveltuvat tehtdvadn hyvin. Kavikan
sairaalakalusteisiin ~ kuuluvat mm. allaspdydat, vetokaapit seka
obduktiopdydat. Ammattikeittioon valmistetaan mm. poydat ja hyllystot,
lattia- ja seindkaapit seka siivouskaapit. Valikoimasta 16ytyy myds eri
tarkoituksiin soveltuvat rst-altaat.

Kavika valmistaa myods LV-tuotteita — esimerkiksi lattia-altaat, lattiakaivot
ja lattiaritilat — ruostumattomasta tai haponkestavasta teraksestd. Kavikan
omaa  tuotekehitystd edustavat esimerkiksi  liikuntarajoitteisten
suihkutiloihin tarkoitetut kynnyskaivot, jotka on ideoitu ja suunniteltu
yhteistyossa  Arkkitehtitoimisto L & M Sievdanen Oy:n kanssa.
Valikoimassa on myds Kkorkealaatuisesta EN 1.4301 -kromi-
nikkeliterdksesta valmistetut altaat.

Kavikan tuoteperheeseen kuuluva Marine Catering Equipment. Laadukkaat
teraskalusteet soveltuvat hyvin vaativiin olosuhteisiin merelle. Yritys
valmistaa mittatilaustyona poydat ravintolaan, saliin ja muihin tiloihin,
tarjoilulinjastot, keittiokalusteet sekd kylma- ja lampokalusteet niin
loistoristeilijoihin kuin pieniinkin aluksiin.

Yli 25 vuoden aikana Kavika Oy on ollut mukana yli 200 luksusluokan
risteilyaluksen ja erikoisaluksen keittio- ja erikoiskalusteprojektissa.
Teréskalusteiden ylivoimaiset tekniset ja toiminnalliset ominaisuudet
puolustavat paikkaansa vaativissa olosuhteissa sekd materiaalin ettd
valmistuksen laadun suhteen. Yritykselld on myds valmiudet
sopimusvalmistuksen ja alihankkijana toimimiseen laserleikkauksen,
sarméyksen ja kokoonpanon suhteen tytaryhtionsé kautta.

Henkilokunnan kokonaisméard Jéarvenpaan tuotantolaitoksessa on
kaikkiaan 60, joista 40 tydskentelee tuotannossa.

Visionsa yritys madrittelee seuraavasti:
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“Kavika on kansainvilistyvd, haluttu rst-kalusteiden projektitoimittaja ja
vhteistyokumppani. Kavika on kannattava ja hyvd tyopaikka.”
(www.kavika.fi)

4.4.2. Metos Oy

Metos Oy on 1920-luvulla perustettu yritys, jonka alkuperainen nimi oli Oy
Metalliteos.  Yrityksen  toiminta-ajatuksena  oli  metallituotteiden
massatuotanto ja sen ensimmadinen sarjavalmisteinen tuote oli armeijalle
toimitetut leijonanapit.

Yritys siirtyi jo alkuvuosina uuteen materiaaliin, ruostumattomaan
terdkseen.  1930-luvulla Metoksella ~ valmistui  ensimmaéinen
ammattikeittopata. Samalla vuosikymmenelld yritys valmisti maailman
ensimmaisen sahkokiukaan.

Tuotemerkkind Metos otettiin  laajempaan  kayttoén 1940-luvulla.
Sotavuosina Metos valmisti suksisiteité ja telttakaminoita muun tuotannon
ohella. Vuonna 1952 yritys sai mittavan laitetoimitustilauksen Helsingin
olympialaisiin  ja saman vuosikymmenen puolivalissa kaynnistyi
vientitoiminta. Vuosikymmenen lopulla Metokselle tuli uusi omistaja, kun
Instrumentarium osti osake-enemmiston ja yrityksesta tuli osa porssissa
noteerattua monialayhtiota.

1960-luvulla perustettiin Metos-huolto seka alueellinen myyntiverkosto.
Néihin aikoihin valmistui myds Suomen ensimmadinen mikroaaltouuni,
Metos Micronic. Sen tuotanto laajeni nopeasti markkinoille.

Vuonna 1972 Metoksen tuotanto siirtyi Keravalle. Samaan aikaan yritys
laajeni Ruotsiin, jonne se perusti ensimmdisen ulkomaalaisen
tytaryrityksen. Vuosikymmenen lopulla myds Metoksen markkinointi,
myynti ja hallinto siirtyi yhtion tiloihin Keravalle.

Neuvostoliiton  kauppasuhteet luotiin ~ 1980-luvulla ja  samalla
vuosikymmenella Metoksen vienti ulkomaille oli suurempaa kuin kotimaan
kauppa. Yritys laajensi toimintaansa laivakeittidihin ja toimitti muun
muassa mittavia risteilijaprojekteja.

Vuonna 1994 syntyi Hackman Metos Oy Ab, kun Instrumentariumin
omistamat Metoksen ja Hackmanin suurkeittioyksikot yhdistyivat.
Vuosikymmenen lopulla alkoi Metoksen voimakas kasvuvaihe, joka
merkitsi my0s kansainvalistymisen laajenemista. Vuonna 1998 yhtid osti
kahdeksan yritystd ja sulautti ne itseensd. Vuosikymmenen lopulla Metos
Oy rakensi nykyisen huoltoverkoston Suomeen ja yrityksesta tuli ainut
toimija, joka kykenee tarjoamaan téllaisen huoltotuen koko maassa.

2000-luvulla Metos on laajentunet useisiin maihin. Metos-ryhmé valmistaa
ja markkinoi ammattikeittitlaitteita Metos-, Hackman- ja Wexiddisk-
tavaramerkeilld. Metos on markkinajohtaja Pohjoismaissa, Baltian maissa
sekd Benelux-maissa ja kuuluu ALI-ryhmaan, joka on Euroopan johtava
ammattikeittilaitteiden valmistaja. Metoksella on noin 850 tyontekijaa

21


http://www.kavika.fi/
https://www.metos.com/page.asp?pageid=2,1,1&languageid=FI

Levyseppdahitsaajakoulutuksen kehittdminen yrityksen ndkékulmasta

yhdekséssa eri maassa. Metos-ryhman liikevaihto oli viimeksi péaattyneella
tilikaudella noin 200 miljoonaa euroa.

Metos on ainut eurooppalainen ammattikeittidalan yritys, joka pystyy
tarjoamaan kokonaispalveluja yhdekséssd maassa. Kokonaispalvelujen
lisaksi se toimittaa maailmalle my6s yksittaisid laitteita ja
laitekokonaisuuksia. Laitevienti on keskitetty Hackman- ja Wexiddisk-
liiketoimintayksikoihin,  jotka ~ omaavat laajan  kansainvalisen
jakelijaverkoston. Erityisia painopistealueita laiteviennissa ovat sekoittavat
padat sek& astianpesuratkaisut. Merkittdvd osa yhtion vientikauppaa on
my6s Metos Marine, joka on toimittanut laitteita yli 5000 laivakeittioon eri
puolille maailmaa.

Tutkimuksen kohteena oleva Keravan yksikkd on osa Metos-yhtion
kokonaisuutta ja on keskittynyt pédosin ruostumattomasta teréksesta
valmistettaviin ammattikeittioihin tarkoitettuihin laitteisiin. Kyseinen
yksikko osallistuu myds laitteiden jatkuvaan tuotekehitykseen.

Keravan yksikén henkilékunnasta tydskentelee tuotannossa noin 50 ja
hallinnossa sekd myynnissé noin 30 henkil6é.
((www.metos.com)

4.4.3. Dae-Tek Oy

Dae-Tek Oy aloitti toimintansa Keravalla vuonna 1990. Yritys tuo maahan
ja myy maanrakennuskoneita. Dae-Tekin Keravan yksikon toiminnoista
huolehtii noin 30 tyOntekijdn joukko. Konekorjaamossa ja huollossa

tyoskentelee noin kaksikymmenta ammattimiesta, kuten
raskaskoneasentajia ja levyseppahitsaajia sekd muita huoltohenkil6ité.
Yrityksen korjaamon tyontekijoista avainasemassa ovat

maansiirtokoneiden modifioinnista ja terdsosien kunnostuksesta vastaavat
ammattitaitoiset levysepat, joten yritys sopii mainiosti tutkimuskohteeksi.
Yhteisty0 yrityksen ja KEUDAnN vililld on alkanut viimevuonna ja
molemmat haluavat kehittda alkanutta yhteistyota ja tyossdoppimista.

Dae-Tek Oy huoltaa ja korjaa edustamiaan sekd muita
maanrakennuskoneita. Liséksi se kunnostaa ja modifioi vaihtokoneita seké
parantaa uusien koneiden kayttbominaisuuksia asiakkaiden tarpeiden
mukaisesti.

Jo yli 20 vuoden ajan Dae-Tek Oy:n paatuoteryhmé on ollut Doosan-
maanrakennuskoneet (entiseltd nimeltdédn DAEWOO) eri lajeissaan.
Merkittdvimpéana ryhmand ovat olleet tela- ja pyoraalustaiset kaivukoneet.
Naiden osalta yhtio onkin ollut useana vuonna markkinajohtaja keskimaarin
20% markkinaosuudella. Edustuksiin kuuluvat myds Everdigm iskuvasarat
ja murskaimet, Doosan Moxy dumpperit sekd Montabert iskuvasarat ja
tyolaitteet. Vuonna 2011 valikoimaan tulivat Bobcatin koko mallivalikoima
ja Ahlmannin pienet pyordkuormaajat.
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Dae-Tekilla on useilla paikkakunnilla myyntitoimistoja, varaosapalveluita
ja raskaskonekorjaamoita. Omien toimipisteiden liséksi silla on laaja
verkosto sopimushuoltajia. Toimipisteitd on Turussa, Kuopiossa, Oulussa,
Seingjoella ja Tampereella.

Yrityksen toiminta siirtyi uusiin tiloihin vuonna 2009. Uusi toimintakeskus
sijaitsee pédkaupunkiseudulla Keravalla Huhtimon teollisuusalueella.
Uuteen paikkaan on Kkeskitetty Eteld- ja It4&-Suomen konekaupan
myyntitoimisto, varaosien Suomen keskusvarasto, varaosatoiminnot seké
terdsrakenne- ja raskaskonekorjaamo. Tilank&yton osalta suurimpia ovat
raskaskonekorjaamo (1800 m?) ja varaosavarasto (800 m?). Uudet
nykyaikaiset toimistotilat sisaltdvat ajanmukaiset koulutus- ja luentotilat yli
30 henkildn tarpeisiin.

(www.daetek.fi )

4.4.4. \ePe Oy Peltonen

VePe Oy Peltonen kuvaa itseddn sanoilla “Teollista tuotantoa,
tuotekehitystd, suunnittelua ja kansainvilistd kauppaa.” V. Peltonen perusti
metallialan yrityksen 1934 Helsinkiin, Hakaniemeen. Yritys valmisti omia
tuotteita kuten aluslevyjd, ikkunan salpoja sekd koneita ja laitteita toisille
yrityksille. Uusia tuotteita kehiteltiin jatkuvasti  ja yritys laajensi
tuotevalikoimaansa ruumisarkun osista hetekan pohjarautoihin. Toiminnan
laajentuessa yritys muutti lentokentén lahelle Vantaalle.

1970-luvulla tapahtui sukupolvenvaihdos ja tuotevalikoima laajeni
edelleen. Tuotantoon tulivat ensimmaiset terésrunkoiset jaékiekkoradat.
Yritys tarvitsi lisaa tuotantotiloja ja muutti Hyrylaan, jossa se toimii
edelleen.

VePe Oy kuvaa toiminta-ajatustaan seuraavasti:

"Vepe Oy suunnittelee, valmistaa ja toimittaa laadukkaita rakennus-,

urheilu, aita- ja alihankintatuotteita palvellen asiakkaita parhaalla
mahdollisella tavalla. Vepelle ominaista on jatkuva tuotteiden
kehittdminen ja uuden etsiminen. Perheyrittdjyyden henki on erittain
vahva ja antaa perusvireen yrityksen koko toiminnalle.”

Vepen toiminta jakautuu neljalle osa-alueelle: rakennus, urheilu, aidat ja
alihankinta. Vepe panostaa rakennusalalla ennen kaikkea turvallisuuteen
suunnittelemalla, valmistamalla ja asentamalla suojakaiteita, askelmia,
tyotasoja ja kulkutietd tyomaille. Yritys on kehittdnyt oman turvakaide- ja
aitakokonaisuuden ja myods oppaan kokonaisuuksien valitsemiseksi ja
vanhojen kokonaisuuksien paivittdmiseksi nykytarpeita vastaavaksi.

VePe on kiinnittdnyt huomiota siistiin ja jarjestelmalliseen tydmaahan ja

on suunnitellut tyémaille varastokehikoita, tyémaavaunuja, roskakuiluja,
kuljetusvaunuja ja elementtitelineitd.
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Vepe tekee kaupunkien ja kuntien kanssa yhteistyota urheilun ja
urheilupaikkojen suunnittelussa ja rakentamisessa. Tunnetuin tuote on
jadkiekkoradat ja jadkiekkokaukalot, joita yritys on oman suunnittelutyon
pohjalta valmistanut vuodesta 1976 alkaen. Vepen kehittdma4,
pikalukituksella varustettu RAPIDOn j&akiekkorata mahdollistaa
asentamisen ja purkamisen ilman tyokaluja ja ilman irtonaisia osia.
Pikalukitus on Vepen omaa tuotekehitystyotd ja menetelma on myos
patentoitu. Vepe- jadkiekkoratoja toimitetaan Suomen lisaksi muualle
Eurooppaan, Vengjalle sekd Kiinan.

Toinen osa-alue tuotteiden valmistamisessa ja asentamisessa on suoja- tai
turva-aidat. Toimituskohteita ovat mm. koulujen ja pdivakotien pihat. Aidat
soveltuvat myos erinomaisesti  pysékointitaloihin, -alueisiin  ja
autokatoksiin. Rautateillda ja rautatieasemilla tarvitaan turva-aitoja,
siltakaiteita ja huoltokaytavia. Niilld suojataan my0ds teollisuusalueet,
satamat ja varastot sekd rajataan urheilualueet ja puistot.

Aidat, portit ja puomit pitavat asiattomat ulkopuolella. Tuotantolinjalla
valmistetaan seka kasikayttoisia ettd koneellisia portteja ja puomeja.
Arkkitehtisuunnitelmien mukaiset erikoisaidat ja kaiteet tehd&an aina
mittatilaustyona.

Monipuolinen metallialan osaaminen ja monipuolinen konekanta
mahdollistaa valikoimaltaan laajan alihankintatuotannon.
Suunnitteluosaaminen mahdollistaa sen, ettd asiakas saa tdyden palvelun,
ideasta valmiiksi tuotteeksi. Esimerkkina raataloidystad tuotteista voi
mainita varastotilojen verkkoseinédt ja hyllyratkaisut sekd parvekkeiden
kaiteet.

Henkildston méaarassa on alalle ominaista kausivaihtelua mutta vakituista
henkilokuntaa on noin 60, joista 40 toimii hitsaus- levy- ja
rautarakennetdissa.

www.vepe.fi

4.4.5. Juha Snell Oy

Juha Snell Oy on vuonna 1974 perustettu metallialalla toimiva perheyritys.
Yhtion perustajan Juha Snellin jaatya eldkkeelle hanen poikansa Jani Snell
on jatkanut yrityksen johdossa.

Yhtio suunnittelee ja valmistaa pééasiassa merialumiinista valmistettuja
veneitd erilaisiin  kayttotarkoituksiin.  Yritykselld on  veneiden
suunnittelussa ja valmistuksessa kaksi vahvaa tukijalkaa: vapaa-ajan veneet
ja erikoisalukset ammatti- ja viranomaiskayttéon. Vapaa-ajan veneet on
nimetty Faster-mallistoksi.

Yhtion tehdas sijaitsee Tuusulan Kellokoskella. Tyontekijoiden maaréksi
on vakiintunut 50 henkil6d. Heistd suurin osa tydskentelee veneiden
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valmistuksen parissa hitsaajina, levyseppiné ja erilaisissa kokoonpano- ja
asennustoissa.

Huviveneiden malleja on useita. Niitd valmistetaan eri kokoisina ja erilaisin
varustuksin ostajien yksil6llisisté tarpeista riippuen. Huviveneitd tehdaan
kolmeen eri kokoiseen runkoon. Tarjolle on seitsemén erilaista versiota.
Veneiden kéyttdtarkoitukset vaihtelevat: ne voivat toimia kalastusveneina,
mokkiveneind tai yhteysaluksina.

Vapaa-ajan veneitd valmistetaan keskimaérin parisataa kappaletta
vuodessa, maara vaihtelee vuosittain tilausten mukaan. Markkinointi ja
myynti tapahtuu Oy Brandt Ab:n kautta. Faster-veneisiin tehdaan jo
tehtaalla ~ ensiasennus  kaapelointeineen ~ Honda-perdmoottoreille.
Alihankkija toimittaa laser- leikatut aihiot, jotka viimeistelld&n asennusta
varten. Kun runkolevyt ja sisdjaykisteet on koottu hitsaamalla, veneeseen
asennetaan  erikseen  koottu sisdosa.  Tuotantotapa muistuttaa
lujitemuoviveneiden valmistusta.

Juha Snell Oy:n tybveneet ovat enemman tai vahemman one-offeja, eli
alukset suunnitellaan ja valmistetaan tehtaalla aina asiakkaiden toivomusten
ja vaatimusten mukaan. Koska aluksien kayttotarkoitukset vaihtelevat
suuresti, joudutaan monet yksityiskohdat suunnittelemaan alusta alkaen.
Yrityksella on kéytéssda 3D-mallinnus ja tarvittavat suunnitteluohjelmat.
Useat tyOveneet perustuvat oman suunnittelun ja  malliston
katamaraanirunkoihin, joita valmistetaan eri kokoisia. Alukset voidaan
varustaa peramoottoreilla tai vesisuihkupropulsiolla.

Ty0Oveneitd ovat hankkineet kayttdonsa esimerkiksi pelastuslaitokset, tulli,
venepoliisi ja Metsahallitus. Télla hetkella tehtaalla on tyon alla Faster 650
—katamara Saksaan, perdti 12,5-metrinen alus Varsinais-Suomen
pelastuslaitokselle, seitsemanmetrinen alus armeijalle seké
matalakulkuinen Faster 530 BR Slovakiaan. Yritys valmistaa 20-30
yksilollistd ~ tyOvenettd  vuodessa  riippuen  veneen  mallista.
Yhteistyokumppaneita ja valtuutettuja jalleenmyyjia on ympdari Suomen
useita kymmenia useilla paikkakunnilla.

Juha Snell kuvaa yhtionmarkkinointia seuraavasti:

"Tyoveneemme myydddn  suoraan tehtaalta. Virossa, Saksassa ja
Tsekissd on edustajat ja vienti vetdd hyvin. Veneita ei ole varsinaisesti
tarvinnut markkinoida tai myyda; kysyntaa on ollut koko ajan ja se tuntuu
kasvavan.  Tyytyvdiset asiakkaat on paras mainostoimisto
markkinoinnissa.”

(www.faster.fi)
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4.4.6. Penora Oy

Penora Oy on Keravalla toimiva metallialan yritys, joka on perustettu 1992.
Silla on vakituisia tyontekijoita keskimaarin 10 henkil 6.

Penora Oy toimii enimmé&kseen erilaisten alihankintojen tai
hankintakokonaisuuksien valmistajana, toimittajana ja asennuksia
suunnittelevana ja niistd huolehtivana yrityksend. Yritys huolehtii
toimituskokonaisuudesta yksin tai yhteistydsséd muiden yritysten kanssa ja
toimii alihankkijana, jolloin se vastaa vain osasta toimituskokonaisuutta.

Penora Oy myy myos erilaisia metallialan rakenteiden ja valmistuksien
kokonaisratkaisuja. Se markkinoi itseddn kokonaisvaltaisten toimitusten
toteuttajana. Yksityinen henkild, yritys tai yhteiso voi lahestya yritysta ja
kertoa ongelmastaan tai toiveistaan, jotka liittyvdt Penoran
osaamisalueisiin. Penora Oy lupaa ratkaista ongelman ja suorittaa tehtavan
laadukkaasti ja asiakasta tyydyttavalla tavalla.

Toimialaan kuuluvat keskeisesti laivateollisuuden valmistukseen liittyvét
toiminnat kuten sisustusratkaisujen suunnittelu ja wvalmistus. Yhtion
osaamisalueisiin kuuluu yleensakin julkisten tilojen sisustusratkaisut.
Yhtio valmistaa myos asiakkaiden toiveiden mukaisesti esimerkiksi
vitriinejd, kaiteita ja muita vastaavia rakenteita.

Penora Oy on ollut rakentamassa useita loistoristeilijoitd Suomen
telakoilla, paéasiassa Helsingin telakalla. Se toimittaa rst-tuotteita moniin
julkisiin kohteisiin, kuten rst-kaiteita, portaita ja muita ruostumattomasta
terdksesté valmistettuja tuotteita uimahalleihin.

Viimevuodet Penora on suuntautunut yhd enemman ruostumattoman
teraksen tydstamiseen js siita valmistettujen erilaisten osien ja kappaleiden
tuottamiseen.  T&lla hetkelld suurin tyollistdja on Helsingin metron
laajennustyémaa.
(www.penora.fi)

4.4.7. Europress Oy

Europress Group Oy on aloittanut toimintansa vuonna 1992. Yritys
valmistaa jatteiden kasittelyssé tarvittavia laitteista. Paatuote on Europress-
puristin, jota valmistetaan Keravalla sijaitsevassa tuotantolaitoksessa.
Yritys toimittaa my0ds muita vastaavaan tarkoitukseen suunniteltuja ja
valmistettuja laitteita sekd laitekokonaisuuksia erilaisiin tarpeisiin.
Yrityksessa toimii keskiméaarin 90 henkil®4, joista suurin osa tydskentelee
tuotannon parissa.

Ensiaskeleita yrityksen perustamiselle otettiin jo 1970-luvun lopussa.

Jatteiden mé&ard kasvoi siihen aikaan rajusti ja jatteiden kasittelyssa,
séilytyksessé ja kuljetuksessa ilmeni suuria ongelmia.
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Europress perustettiin, jotta olisi mahdollisuus lajitella kierrétettavat
materiaalit tehokkaasti ja ympéristod saastden. Tarvittavat laitteet
kehitettiin varta vasten toimimaan Pohjois-Euroopan vaihtelevassa ilmasto-
oloissa, helteistd pakkasiin.

Yhtion toimialana on jatehuoltolaitteiden suunnittelu, valmistus, huolto,
korjaustoiminta, vienti ja tuonti ja jatehuoltoalaan liittyva konsultointi sek&
yritysten hallinto- ja Kirjanpitopalvelut ja niihin liittyva neuvonta. Kolmen
vuosikymmenen kehitystyd on tuottanut tulosta ja yritys kehittynyt
nousujohteisesti.

Europress Group Oy on saavuttanut vahvan markkinajohtajan aseman ja se
on jatteenkésittelylaitteiden suurin pohjoismainen valmistaja. Oma
laitesuunnittelu  pyrkii vastaamaan asiakkaiden tarpeisiin ja uusi
nykyaikainen tehdas Keravalla valmistaa laitteet sekd suunnittelee
asiakkaiden tarpeita vastaavat kokonaisratkaisut jatteiden kasittelyyn.
Emoyhtid Europress Group Oy toimii samoissa tiloissa ja vastaa konsernin
hallinnosta seké kehitys- ja kasvustrategioista. Emoyhtiolla on vastuu myos
tuotteiden  valmistuksesta sekd Suomen myynti-, huolto- ja
kunnossapitotoiminnoista. Yhtiolla on tytaryhtiét Ruotsissa, Norjassa,
Tanskassa ja Vendjéalla sekd koko Baltian alueella. Niille toimitetaan
suomalaisia Keravan tehtaan tuotteita.

Yritys tarjoaa tuotesuunnittelun ja valmistuksen liséksi jatkuvan huollon ja
kunnossapidon laitteistoille. Muutostyot ja laitteistojen modifiointi tehdaan
tarvittaessa sopimuksen mukaisesti. Yhtio tarjoaa kokonaisvaltaisen
palvelupaketin laitteen kaikesta yll&pidosta, suunnittelusta, asennuksesta,
sek& méaréaikaishuollosta.

Europress Oy on panostanut ymparistoon ja se on ainoa suomalainen 1SO -
sertifioitu ja avainlippumerkin saanut laitevalmistaja ja toimittaja alallaan.
Yrityksen mottona on suosia ensisijaisesti kotimaisuutta, laatua ja
ymparistéarvoja.

www.europress.fi

5 YRITYKSIEN ODOTUKSET OPETUKSEN JA
TYOSSAOPPIMISEN KEHITTAMISELLE

Tutkimuksen kohteina olevat yritykset suhtautuivat tutkimukseen erittain
positiivisesti. Moni haastateltava totesi, ettd “vihdoinkin joku kysyy
meiltd”. Yritykset olivat useita vuosia antaneet palautetta ja esittineet
toivomuksia opetuksen sisdltoa koskien tydssaoppimista seuranneille
opettajille. He olivat usein kuullet, kuinka vaikeaa on muuttaa
opetussuunnitelmia yhden yrityksen tarpeita vastaavaksi.

Yrityksien toivomuksena on koulutuksen ja varsinkin ammattiaineiden sek&

tyosalityoskentelyn padivittdminen tdman péivan tarpeita vastaaviksi.
Yrityksissa koetaan opiskelijoiden ammattiosaamisen taso heikoksi ja usein
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kysytddn  “opetetaanko teilld lainkaan sitd ja  sitd asiaa”?
Ammattiosaamiseen kohdistuva kritiikki koskee jo levyseppahitsaajan
ammattiin liittyvia perusasioita, kuten esimerkiksi TIG- hitsausta.

Yritysten edustajat listasivat toiveitaan ja kehittdmisehdotuksiaan neljasta
asiakokonaisuudesta:

1) teknisten valmiuksien kehittdminen,
2) teoreettisen opetuksen kehittdminen,
3) tydeldaman pelisdéntdjen kehittdminen
4) tyoharjoittelun kehittdminen.

Jokaiseen padryhmaan kertyi useita kymmenid kehittdmisehdotuksista.
Tosin kunkin p&aryhman sisélld samat asiat toistuivat hiukan eri tavoin
ilmaistuina.

Kaévin eri yrityksissa myos pidempia keskusteluja erilaisista kéytanteista ja
opetukseen liittyvista asioista, joihin toivottiin parannusta. Esimerkkeina
uusista ammattinimikkeistd, joihin suunnatusta opetuksesta kannettiin
huolta, mainittiin levykeskuksen hoitaja ja ohjelmoija sek& laser- ja
plasmaleikkauksen hoitaja ja ohjelmoija.

Paljon huomiota keskustelussa sai koulutuksen ja opetuksen taso ja siina
tapahtuva kehitys. Haastateltavien mielestd harjoitteluun tulleiden
opiskelijoiden ammattiosaamisen taso oli jo pitk&éan laskenut. Kunnianhimo
tai halu olla hyvd ammatissa oli my0s osittain laskenut, samoin vastuu
omasta tekemisesta tydpaikalla. Tyon tuloksista ei juuri kannettu vastuuta.
Ainoa, miké kiinnosti, oli palkka.

Seuraavien otsikoiden alla kasittelen eniten keskustelua herattaneita
kehittamiskohteita.

5.1. Teknisten valmiuksien kehittdminen

Teknisten taitojen ja teoreettisten opetuksen kehittdminen liittyvat laheisesti
toisiinsa. Teoriatieto on tarpeen ennen kaytannon harjoitteluun siirtymista,
ja usein myos harjoittelu edistéé teorian omaksumista.

Levyseppdhitsaajien koulutuksessa hitsausmenetelmien tunteminen ja
osaaminen on ammatissa toimimisen laht6kohta. Nelja yleisinté ja tarkeint&
hitsausmenetelmda ovat TIG-, MIG-/MAG- ja puikkohitsaus.
Hitsausmenetelmia on kuitenkin useita ja lisdksi useimmista menetelmista
on useita erilaisia variaatioita erilaisille materiaaleille ja olosuhteille.
Koulutuksessa keskitytdan hitsauksen perus- tai yleisempiin teollisuuden
kaytossa oleviin hitsausmenetelmiin. Kun kyseisten hitsausmenetelmien
teoriatiedot ja kaytdnnon osaaminen on kohtuullista tasoa, siirtyminen
muihin hitsausmenetelmiin on kaytannossd kohtuullisen helppoa.
Oppimista  voi  tapahtua esimerkiksi  tyOpaikalla ~ vanhemman
ammattimiehen ohjauksessa tai lyhyen kurssin aikana.
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Kuvioon 2 on koottu kohdeyritysten kéyttdmat hitsausmenetelmaét ja siina
on esitetty 21 erilaista nimikettd hitsauksesta. Kaaviosta puuttuu useita
hitsausmenetelmid, menetelmistd modifioituja erilaisia variaatioita ja
erilaisia kaytossa olevia hitsaukseen liittyvista leikkausmenetelmid, kuten
kaasu-, plasma- ja laserleikkaus.

Orbital-
hitsaus ’
Puikko-
{ hitsaus
~ Kiekko- Taytelanka

hitsaus hitsaus

Jauhekaari-
hitsaus

hitsaus

hitsaus

Rajaytys
hitsaus

Kaasukaarimuotti-
hitsaus
(EG/EGW-hitsaus)

Elektronisuihku
-hitsaus

Kuonahitsaus

Kuvio 2.  Kohdeyrityksissé kaytossa olevat hitsausmenetelmét

Yksi yrittdjad kommentoi hitsausmenetelmien osaamisesta seuraavasti:

”Herdtkdd tahdn paivaan, hitsausmenetelmid muokataan ja uudistetaan;
opettakaa perusteet laajemmin. Kéaykaa lapi toiminnan perusteet ja
koneen saadot. Opettakaa, miké ero on MAG- tai CMT-hitsauksella”

Hitsauskoneen sadtdminen  kulloinkin tarvittaviin  arvoihin, eri
aineenpaksuuksiin ja materiaaleihin onnistui valitettavan harvoin. Jos
osaaminen itse hitsaustapahtuman osalta olikin tyydyttavaa, hitsauskoneen
saataminen ei silti useinkaan onnistunut.
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Eras haastateltava kommentoi TIG- hitsauksen osaamista:

”Hitsaamon kaksi ammattimiesta opettivat rst:n hitsausta kaksi viikkoa.
Siind ajassa kesatdissa harjoittelevat lukiolaispojat jotain yleensa
oppivat. Nailta herroilta ei sujunut, joten siirsimme kaksi
tyoharjoittelijaa kokoonpanoon”.

TIG-hitsauksen osaamiseen liittyvd huoli on erityisen aiheellinen, silla
RST:n eli ruostumattoman ja haponkestavéan terdksen kaytté hitsattavina
materiaaleina yleistyy ja valtaa alaa. Sama koskee myds alumiinin hitsausta.

Asiasta tuli myos useita kommentteja, esimerkiksi:

“lhan vaan vihjeeksi, laittakaa oppilaille magneetti taskuun silld
kokeilemalla musta ja kirkas metalli erottuu toisistaan. Rautaan
magneetti ottaa kiinni, rst:een ei. Kirkkaat metallit, alumiini ja rosterin

’

sitten erottaa painosta, jollei muusta.’

Kokoonpanohitsauksessa oli useita puutteita. Osaaminen ontui pahasti, kun
hitsattava kokonaisuus muodostui useammasta kappaleesta ja kappaleet
taytyi silloittaa eli -ammattislangilla heftata”- eli liitt44 yhteen.

Epatietoisuutta oli mm siitd, missa jarjestyksessa silloitus tapahtuu, mihin
kohtaan rakennetta se tehdaan ja kuinka suuri silloitus tehdaan. Samoin
kokoonpanohitsauksessa oli suuria ongelmia hitsauksen laadun, varsinkin
lapihitsautumisen suhteen sekd sen paattdmisessd, missa jarjestyksessa
kappaleet hitsataan. Hitsausjarjestyksen tunteminen on oleellinen osa
hitsaajan ammattiosaamista.

Tuotannossa kéytettdvien materiaalien tuntemusta pitdd voimakkaasti
lisatad. TyOnantajien kertoman mukaan valmistuneilla ammattimiehillda on
vaikeuksia tunnistaa eri metallit toisistaan. Alumiini, ruostumaton ja
haponkestavé terés sekoitetaan usein keskenaan.

Tyoharjoittelupaikan tyontekija kommentoi eri metallien tuntemusta:

7 Se oli aina vidlillid kuin lottoarvontaa, ei koskaan tiennyt mita
kupongilla sai.”
Teknisten piirustusten lukutaidoissa sekd kuvien ymmaértdmisessd ja
kéaytantdon soveltamisessa on suuria puutteita. Yrityksista esitettiin vakava
epéilys, ettd metallitdiden valmistus piirustuksien mukaan olisi koulussa
jopa lopetettu.

Yrityksen kommentissa ilmeni pient4 ironiaa:

"Kdénnykdlld surffataan, miten ja missd vain ilman ongelmia. Aku Ankka
on sopivaa lukemista valiajalla ja hiukan tuppaa olemaan muulloinkin.
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Mutta kun tydpiirustus annetaan kateen, sita pyoritellaan hdélmistyneend

’

Jja yritetddn pddttdd kuinka pdin sitd katsellaan.’

TyoOskentely onnistui aivan yksinkertaisten kuvien osalta. Esimerkiksi
kappale, jossa oli vain muutaman mitta, mahdollisesti taivutettava kulma ja
muutama porattava reikd, pystyttiin tekemdan onnistuneesti. Mutta jos
tyOpiirustuksessa oli enemman mittoja ja muotoja, mahdollisesti
useammasta suunnasta kuvattuna, tyon suorittaminen ei endé onnistunut.
Tyon toteuttaminen tyOpiirustuksen pohjalta on valttdméaton taito
metallialalla. ”Kuvien Ilukeminen” on levyseppien ammattitaidon
kulmakivi.

Hitsausmerkkien tulisi olla hitsaajien ja levyseppien tiedossa. Yrityksien
mielestd ndin ei kuitenkaan ole. Hitsausohjeet WPS (Welding Procedure
Specification) ja hitsauspoytékirja ovat osa kaytannon tyota mutta myos
teoriaa. Hitsausohjeen ymmartdminen ja sen mukaan toimiminen on
hitsaajan jokapdivaista tyotd — véline, jonka avulla han toimii.
Hitsausohjeiden ymmartdmisessé on kuitenkin toivomisen varaa.

Erds tyonantajan edustaja kommentoi:

“Jos tdmdn eli WPS:n osaaminen on kateissa, ei hommista tule yhtaéan
mitéan. Jonkin yksittaisen asian neuvominen on OK mutta jos perusteet

’

on kateissa, on syytd palata koulun penkille takaisin.’

Useat tydnantajat toivoivat enemman opetuksellista panostusta plasma- tai
laserleikkauksen ké&ytdnnon osaamiseen, koneiden kayton perusteisiin ja
koneiden saatamiseen. Yrityksissa toki ymmarretddn laitteiston suuri
valikoima samoin k&ytettdvien ohjelmien laaja kirjo. Kuitenkin alan
perusteisiin toivottiin Kiinnitettdvan enemman huomiota opetuksessa.
Plasma- ja laserleikkauksen osaajista on suuri pula ja alan osaajien
tyollistymisnakymaét ovat hyvat.

Hiukan kyllastyneen oloinen tydnjohtaja totesi:

"Pitdisiko teiddn sielld opistolla pdivittdd opetus 2000-luvulle?
Vaikuttaa siltd, etté opetatte naille pojille sellaisia tydbmenetelmid, joita
ei endd pariinkymmeneen vuoteen ole tddlld tarvittu”.

Sarmays on levyseppien perusosaamista. Koneen saatdmiseen erilaisille
materiaalien vahvuuksille ja valmistettavien kappaleiden materiaaleihin,
samoin kuin yleensdkin sditGtoimintoihin toivottiin enemman opetusta.
Toinen taidollisen osaamisen puute liittyy tyokappaleisiin, jotka vaativat
kanttauksia. Jos tyokappaleessa oli useampia taivutuksia perakkain,
mahdollisesti eri suuntiin, ja kappaleen eri sivut oli kantattava, tehtdva
osoittautui useimmille oppilaalle liian vaativaksi.

Tybnantajien kommenteista 16ytyi mm. téllainen:

”Se vaatii aika usein yhden ukon perddn kattelemaan, kun pojan
sarmarille laittaa. Ei sitd uskalla paastaa epavarmaa poikaa raplaamaan
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sadantonnin konetta. LOytyisiko teiltd oppilaille jotain todistusta kun
tulevat harjoitteluun mitd osaavat.”

Sarmayksen tai kulmataivutuksien tekeminen mittatarkasti on térkeé osa
levyseppéhitsaajan ammattitaitoa. Opiskelijoiden osaamisessa oli puutteita,
kun piti mitoittaa ja piirtaa taivutettava levy. Epatietoisuutta oli siitd, misté
kohdasta taivutus pitaa tehda, jotta kappale sailyttdd mittatarkkuutensa ja
taivutuksien vali tai valit/etdisyydet séilyvat haluttuina? Haméran peitossa
oli myds se, kuinka taivutettavan levyn paksuus vaikuttaa mitoitukseen ja
taivuttamiseen?

Ty0Onantajan kommentti asiasta:

"Ei hemmetti kun piti vahtia mitd se hyllystd otti rautaa, vaneria vai
pahvia. Oli kanssa mitat hukassa ei aina tiennyt pojasta puhuiko se

’

senteistd, metreistd vai milleistd.’

Sarmadjien kouluttamiseen ja levykeskuksen hoitajien koulutukseen
toivottiin erityista panostusta oppilaitoksilta.

Opetusta haluttiin kohdentaa enemmin tydstokoneiden ohjelmointiin ja
séatojen hallintaan. Sorvauksen, jyrsinndn ja porauksen perusteiden
hallitseminen on levyseppahitsaajan ammatin ydintd. Yritysten palaute on
kuitenkin murskaavaa: osaamista ei ole.

5.2. Teoreettisen opetuksen kehittdminen

Teoriaotsikon alle kuuluu kaikki tyén edellyttamat ja siihen olennaisesti
liittyvat luvat eli kortit. Levyseppahitsaajille tulityo- ja tyoturvallisuuskortit
ovat kaikkein merkittdvampid, mutta myods sahkoturvallisuuskorttia
kysytddn nykyisin yh& useammin, koska siihen liittyvid ty6toimintoja on
lisddntyvassa maarin tydpaikoilla.

Teoreettisen opetuksen tarkein tavoite on teknisten valmiuksien
kehittdminen. Teknisten piirustusten ymmaértaminen oli esilla jo edellisessa
luvussa. Jo silloin todettiin ettd tyopiirustuksien ymmartdmisessa on suuria
puutteita.

TyO0piirustus on kuva valmistettavasta tyokappaleesta, mutta myds muita
toimenpiteitd voi kuvattavaan kappaleeseen kohdistua. Tyopiirustuksen
taustalla on tarkasti maaritelty kuvausmenetelm& mitoista, viivoista ja
muista tyopiirustuksessa esiintyvisté asioista. Kuvausmenetelmilld pyritén
siihen, ettd kaikki ymmartéisivat ja osaisivat tulkita piirustusta. Jos
tyOpiirustusta ei osata tulkita, ei tytkappaleen valmistaminenkaan onnistu.
Kuitenkin kysymyksessa on metallialan ammattilaisen osaamiseen liittyva
perustaito.
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Tyobharjoittelupaikassa annettu kommentti oli:

” Hiukan nyt tuntuu siltd, ettd jos kaveri osaa lukea se lukee Aku Ankkaa.
Tyopiirustuksista ymmdrretddn sen verran ettei niitd saa repid’.

Tyopiirustuksien tulkitsemisen ohella oppilaille ja tyGharjoittelijoille tuotti
vaikeuksia tyopiirustuksen laatiminen valmistettavasta kappaleesta samoin
kuin sen suunnitteleminen. Tekninen piirtdminen perustuu usein CAD-
ohjelman sovellukseen, jonka perusteet aloittelevan metallialan tyontekijan
on osattava. Opetukseen sisdltyy koneenpiirustukseen liittyen opintoja
CAD-piirtamisestd ja suunnittelusta; niiden osaamiseen tulee kiinnittaa
erityistd huomiota. On otettava huomioon, ettd CAD tai vastaavan
suunnittelu ja piirtdmisohjelmien kayttd lisdadntyy metalliteollisuudessa
jatkuvasti.

Hitsausmerkkien ja hitsausohjeen (WPS=Welding Procedure Specification)
kaytossd ja ymmartdmisessd on suuria puutteita. Hitsausohje kertoo
tekijalle kaiken siitd, kuinka hitsaus on suoritettava, mita
hitsausmenetelmaa kéaytetaan, milla puikolla ja virralla hitsaus tehdaan seka
missa asennossa hitsaus on suoritettava. Tata ohjetta on myos hitsaustydssa
noudatettava. Hitsausmerkkien ja hitsausohjeen opetteluun on Kiinnitettava
opetuksessa suurta huomiota; nykyinen osaaminen ei tyotehtdvistd
suoriutumiseen riita.

Kokonaan oman lukunsa muodostavat matemaattisten aineiden osaamisen
tarpeet tyOelaméssd. Levysepélld téytyy olla hallinnassa matematiikan
perusteet.

Kaikkien kappaleiden valmistuksessa tarvitaan mitoitusta, ja mittaviivat
ovat muutakin kuin suoria viivoja. Levyseppahitsaajan ty0ssa tarvitaan
kykyéa erilaisten kaarien, osataivutuksien, putkien, kartioiden ja muiden
vastaavien tehtdvien matemaattiseen mallintamiseen sekd laskemiseen.
Suurimmat  puutteet ilmenivat erilaisten kaarien ja ympyroiden
mitoittamissa, piirtdmisessa ja valmistamisessa.

Erds tyonantaja kuvasi tyoharjoittelijan matematiikan valmiuksia:

“Katselin kun kaveri yritti ratkaista antamaani tyétd piti laskea ympyrdn
piiri. Pyored kappale oli sdilion paaty ja nyt piti mitoittaa siihen
tarvittava sailion vaippa eli tarvittavan teraslevyn oikaistu pituus.
Annoin kynan, paperia kehotin laskemaan ilman laskinta ja tuomaan
laskelman minulle tarkastettavaksi. Odotin puolisen tuntia ja menin
katsomaan, kyna oli puoliksi syoty mutta mitdan valmista ei ollut. Annoin
laskimen ja palasin taas noin puolen tunnin kuluttua, sama juttu ei mitaan
tulosta vielakdan. Kysymykseni kuuluukin  mitd hemmettid te
matematiikan tunneilla opetatte?”

Levitysoppi on oma osa-alue, joka liittyy ldheisesti mitoitukseen ja
laskemiseen.  Levitysoppi on peltiseppien, kattopeltiseppien ja
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ilmastointiasentajien paljon tydssaan kayttama apuvaline, jota myos
levysepat tydssaan tarvitsevat. Levitysopin tarve ja kéytto eri tydpaikoilla
vaihtelee suuresti. On tydpaikkoja, joissa ei kyseistd osaamista tarvita
lainkaan ja joissakin se on padivittdinen tyOvaline. Joka tapauksessa
levitysoppi on ammattiopintojen osa-alue, joka levysepén taytyy tyossaén
hallita.

Ty6nantajan turhautunut kommentti levitysopista kuului:

“Sorry en ole tavannut viimeiseen kymmeneen vuoteen yhtdcdn levitysopin
osaajaa. Se on pellin haaskaamista jos pojat pistdd sen pohjalta tyohon”.

Fysiikan osaaminen on sidoksissa matemaattisiin valmiuksiin. Haastattelut
osoittivat, ettd massan, kiihtyvyyden, Kitkan ja liikekitkan ymmartdmisessa
on paljon aukkoja. Ratkaisematta jaa usein yksinkertainenkin tehtava,
esimerkiksi kappaleen liikkeelle saamiseksi tarvittavan voiman laskeminen
tai tarvittava jarruteho. Vaikeuksia tuovat myos lampdlaajenemisen ja
lampo- ja energiatarpeen mittaaminen tietyssé lampotilassa.

Poltto- tai s&hkomoottoreiden sek& niiden vaihteistojen aiheuttamat
tehohédvitt  alkuperdiseen tehoon verrattuna jadvat useammilta
ratkaisematta. TyOnantajien mukaan suurta hankaluutta tuottaa
yksinkertaisinkin pohdinta hydtysuhteesta. Yrityksen edustajat ihmettelevat
koulutuksen sisaltbd matemaattisten aineiden osalta, etenkin millaisia
matemaattisia asioita opetetaan omalta ammattialta.

Yrityksen edustaja puki Kkritiikin ironiseen muotoon:

“"Me ollaan oletettu etti koulu on lopettanut kaikki matematiikan ja
teknisen puolen teoriat ja vaihtanut ne kéannykan raplaamiseksi. Sen pojat
osaa mutta matikkaa tai fysiikkaa ei”.

Konepajojen hallitiloissa tapahtuvat kappaleiden siirrot ja nostot ovat
tarkkuutta vaativia. Tyontekijoiden taytyy osata laskea tai muuten arvioida
kappaleiden paino ja niiden siirtoon seka nostoon tarvittava voima, samoin
kuin siirtoon tai nostoon tarvittavien nostokdysien ja vaijereiden kantavuus
eli noston painorajat.

Kappaleiden  siirtoihin, nostoihin ~ ja  kuljetuksiin liittyvia
turvallisuusmaérayksia ei tunneta. Harva osaa mitddn ké&si- tai muita
merkkeja, joiden nayttdmisell& ohjataan nosturinkuljettajaa. Yleisin reaktio
on katsella kokonaan muualle ja leikkia tietdméatontd koko tapahtumasta.
Yritysten edustajat arvostelivat erittdin Kriittisesti turvamaarayksiin
liittyvad osaamattomuutta.

Ty6eldman edustajat toivat asian esiin esimerkiksi nain:

7 Eikos ndilld tyohon tulevilla pitdnyt tulessa olla molemmat kortit,
tulityé ja tyoturvallisuus voimassa? Luulisi herrojen valittavan
turvallisuudesta hiukan enemman mutta ei, taalla herra ponéttaa
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parintonnin painoisen sailion alla suu auki eikd ymmarra menna alta
pois. lhailee omia nostoliinojen sidoksiaan joita itse en ihailisi vaan
Jjuoksisin alta pois ja kiireesti”.

Oppilaitosten tulisi kiinnittadd opetuksessa enemman huomiota vaarallisista
nesteista ja kaasuista kertoviin varoitusteksteihin ja merkkeihin samoin kuin
siihen, miten kyseisid aineita kuljetetaan, kasitellaan ja sailytetadan. Vallalla
oleva tietdmattomyys ja valinpitdimattémyys ovat hammastyttaneet
haastateltavia.

Teoreettisten ~ ammattiaineiden  opetuksella on  suuri  merkitys
ammattitaitojen kehittymiselle. Ilman vahvaa teoriatietoutta ja sen opetusta
osaavia tyontekijoita metalliteollisuuteen ei synny.

TyOnantajien vastauksista l0ytyi teoriaopetuksesta ja sen painotuksista
useitakin yhtenevaisyyksid. Yksi oli ylitse muiden: toive vdahemman
tarkeiden aineiden karsimisesta ja omaan ammattialaan liittyvan opetuksen
lisadmisté.

5.3. Tyo0eldman pelisdantojen kehittdminen

Tyd6eldman toimivuus ja tuloksellinen kehittdminen seké tydntekijoiden etté
tyonantajien ndkokulmasta perustuu yhteisty6hon ja sovittuihin séantoihin,
joita noudatetaan. TyoOsopimuksien ja ohjeistuksen pohjalla on
tyolainsdadantd, johon kaikki toiminta lahtokohtaisesti perustuu.
Tyolainsédadantd on se instrumentti, jolla maaratdan tyontekijoiden ja
tyonantajien oikeudet ja velvollisuudet tytpaikalla.

EU:n tasolla tyolainsaddénnon piiriin kuuluvat muun muassa tyoolot,
tybaika, osa- ja maardaikainen tyo, tydntekijoiden lahettdaminen toihin
toiseen maahan seka tyontekijoille tiedottaminen ja heidan kuulemisensa
joukkoirtisanomisten  ja  yrityksen  luovuttamisen  yhteydessa.
Tyo0lainséd&dannon liséksi tydehtoja madrittelevat liitto-, paikkakunta- ja
tyopaikkakohtaiset sopimukset.

Tyodyhteison pelisadnndilla tarkoitetaan yleensa yhteison toimintamalleja ja
tapoja toimia erilaisissa tilanteissa. llman pelisaénttjé tyoyhteiso ei toimi.
Esimiehen tulisi laatia pelisédnnét yhteistyodssa tyotekijoiden kanssa. Niita
tulisi ajoittain aina tarkistaa ja korjata. Ainakin silloin, kun uusi tyontekijé
tulee taloon, pelisé&dnnot on kéaytavé lapi kaikkien kanssa yhteisesti. Silloin
ei jdisi epaselvid asioita ainakaan kohtuuttomasti.

Lahes kaikissa tyopaikoissa on omat kaytannét ja sanattomat sopimukset,
joita noudatetaan. Niihin oleellisesti liittyy erilaiset toimintamallit, joita on
uskollisesti noudatettu vuosikaudet ja noudatetaan edelleen kenenk&én
kanssa niista erikseen sopimatta. Ne voivat olla ty6aikaan, taukoihin tai
lomiin liittyvia kaytadnt6ja, mutta myds muita tyOpaikan siséiseen
toimintaan liittyvia erilaisia vakiintuneita toimintoja.
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Hyvin usein ja useista yrityksistd on kuulunut viestid “kellon opettelusta”,
oppilaiden aikakasityksestd ja ty0aikojen noudattamisesta. Kyseessa on
hyvin yleinen ja usein toistuva asia, joka pitaa siséllddn samat elementit.
Tyoharjoittelussa olevat opiskelijat eivét ilmoita poissaoloistaan mill&d&n
tavoin tyonantajalle tai hanen edustajalleen. Muita huomautuksen aiheita on
myOhastymiset aamuisin ja se ettd tauoille mennaan ja tullaan, miten sattuu.
Kotiinldhtd ajoittuu valitettavan usein omien menojen mukaan. Yrittajat
kommentoivat asiaa paljon ja toivoisivat kouluilla olevan jotain valineitd
asialle.

Yleisimpid valituksen aiheita kuvaa seuraava kommentti:

”On tosi hankalaa jdrjestelld pdivin tyot tai varautua tulevaan kun ei
koskaan tieda tuleeko kaveri toihin vai ei. Mitdan ilmoitusta harvoin
kuulee etukateen tai edes anteeksipyyntoa jalkikateen. Kaveri voi myos
haipya toista tuntia tai pariakin ennen tyfajan paattymista. Jos kysyy
miksi, on vastaus usein lakoninen “oli vihd menoo”. Varsinkaan
pienyrittdja ei voi suunnitella tuotantoaan ja tekemisidan tallaisten
tuuliviirien varaan.”

TyOpaikan pelisddntdjen kehittdmisessa kummankin osapuolen on
huomioitava toisensa. Tydnantaja tai tydntekijépuoli ei voi sopia asioista
ilman toista osapuolta. Mikali néin tapahtuisi, sopimuksen elinkaari jaa
yleensd lyhyeksi ja vaikutus negatiiviseksi. Yhteistyd on avainsana
tulokselliseen tydskentelyyn ja toimivaan tyoyhteisoon. Kun keskustelu
pelisddnnoista aloitetaan, sille on oltava tarve.

Koulun ja opettajien tehtdvd on opettaa oppilaille kyseiset asiat ennen
tyoharjoittelun alkamista, muuten on liilan myohéistd. Ainakin se
hankaloittaa opiskelijan sijoittumista sulavasti tydyhteisdon. Opettajien
yksi tehtéva on saada opiskelijat tdysin ymmartdmaan, ettd nama rakentavat
nyt omaa tulevaisuuttaan, hankkivat itselleen ammattia ja rakentavat
ammatillista identiteettia. Hyvin usein ilmenee oppilaan taholta
vastakkainasetteluna ja jostakin syysta taistellaan opetusta vastaan. Tama ei
koske kaikkia oppilaita, mutta sitd ilmenee ajoittain. Tuntuu, ettd osa
oppilaista eivat ole siséisténeet taysin sitd asiaa, ettd he opiskelevat itselleen
ammattia oman toiveensa ja hakemuksensa perusteella sekd téysin
vapaaehtoisesti.

Koulun yksi tehtdvd on saada nuoret ymmartdmaan ammattiosaamisen
merkitys, innostumaan opinnoista, hankkimaan itselleen mieleinen ammatti
ja kehittdmé&an osaamistaan. Opettajat ovat téssa prosessissa heidéan
tukenaan ja heiddn puolellaan, ei heitd vastaan. Mikali ammatillisten
opintojen aikana ei positiivista asennetta saada ammattiin valmistuvalta
edes jossain mé&arin, on vaarana, etta negatiivinen suhtautumistapa seuraa
oppilasta tydelamaan ja vaikuttaa siella hyvinkin pitkan aikaa.

TyoOpaikan pelisdant6ja on kuvattu tyOpaikan liikennesadnnoiksi, jotka

varmistavat, ettd tyot sujuvat tehokkaasti ja turvallisesti. Mutta kuten
liikenteessd myds tydpaikalla kaikki onnistuu vield paremmin, kun ihmiset
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ottavat toisensa huomioon, ovat kohteliaita ja hyvédksyvat sen, ettd kaikki
eivat ole yhtd osaavia ja vahvoja. Johtajalla on térked rooli tyOpaikan
ilmapiirin ja viihtyvyyden luomisessa, mutta yksin ei hank&an parjaa.
Hyvan ilmapiirin rakentajiksi tarvitaan kaikkia. Jokainen voi kehittd4d omaa
tyotadn ja toimintatapaansa. Erilaisten ihmisten muodostama tydyhteisé
antaa kaikille sen jasenille energiaa ja motivaatiota. (www.avaimia.fi/)

5.4. Tyobharjoittelun kehittdminen

Ty6harjoittelu on tdrked vaihe opiskelijan matkalla oman ammattinsa
taitajaksi. TyOharjoittelun jarjestelyt eri oppilaitoksissa seka eri
opintolinjoilla saman koulun sisélla saattavat poiketa toisistaan.
Levyseppahitsaajien kolmivuotisella opintolinjalla on paadytty siihen, etta
viimeisend lukuvuotena ovat tyoharjoittelujaksot. Suurin syy menettelyyn
on se, ettd perusopinnot halutaan saada paatdkseen ennen harjoittelua.

Tybharjoittelun parhaasta jarjestamisajankohdasta kéydaan jatkuvaa
keskustelua. Lukuvuosi muodostuu viidestd opintojaksosta. Viimeisena
lukuvuonna kaksi opintojaksoa on kaytetty koulussa opiskeluun ja kolme
tyoharjoitteluun eri yrityksissa. Edellisind vuosina lukuvuosi on aloitettu
teoriajaksolla ja sitd on seurannut tydharjoittelujakso. Sitten on tultu taas
kouluun yhden jakson ajaksi ja kaksi viimeistd jaksoa kuluu
tyoharjoittelussa. Opiskelijalla tulee siis olla kaikki opinnot koulussa
suoritettuina ennen kuin hén voi lahted tyoharjoittelujaksoille.

Kuluvana lukuvuonna on otettu kayttoon toinen malli. Syyslukukausi
aloitettiin  kahdella  opintojaksolla ja  niita  seurasi  kolme
tyoharjoittelujaksoa. Kyseiseen malliin on useita syitd. Yksi syy on
motivoida oppilasta suorittamaan kaikki opinnot ajallaan, jotta han paasisi
harjoitteluun. Toinen térked syy on se, ettd ty6nantajat tyollistavat
paremmin oppilaan pitkén tydssa oppimisjakson paatteeksi. Tyodnantajalle
ja& aikaa arvioida, haluaako se solmia oppilaan kanssa pitk&aikaisen
tyosuhteen, ja oppilaalle jaa aikaa miettid, haluaako hén jatkaa tydnantajan
palveluksessa.

Kehitteilla olevat tydssa oppimisjaksojen mallit poikkeavat hiukan
aiemmista. Toinen on 2+1 malli, josta on useita erilaisia muunnoksia.
Kéynnissa olevassa kehityshankkeessa arvioidaan saman mallin kahta eri
muunnosta.

Ensimmadisessd versiossa oppilas olisi kaksi vuotta koulussa kuten
aikaisemminkin ja siirtyisi sitten tyoharjoitteluun, talla kertaa kuitenkin
koko lukuvuodeksi. Tdma vaatisi opiskelijan osalta joitakin jarjestelyja.
Oppilas ei voi nykykdytdanndén mukaan siirtyd ammattioppilaitoksesta
vuodeksi tyoharjoitteluun vaan hanen tulisi siirtyd saman koulun sisélla
oppisopimuskoulutuksen piiriin. Kaytannossa tamé tarkoittaisi sité, etta
oppisopimuskoulutuksen henkilésté jatkaisi nuoren kanssa opinnot
paatokseen.

Toisessa versiossa 2+1 mallin opiskelijalle haetaan kahden opintojakson
pituista lisdaikaa tyoharjoittelulle. Kyseessd on siis poikkeava,
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yliméardinen tyoharjoittelun ajanjakso nykyiseen verrattuna. Etuna olisi nyt
se, ettd oppilaan suhde samaan tai samoihin opettajiin séilyisi. Saman tai
samojen opettajien lasnéolo opetuksessa ja kdynnit tyoharjoittelupaikoille
on tarkeitd. Oppilaalle jo tutuksi tullut opettaja jatkaa ohjaamista, ja
mahdollisista ongelmista on helpompaa keskustella hédnen kanssaan kuin
uuden ja vieraan henkilon kanssa.

Tilanne on haasteellinen my6s uuden opettajan tai ohjaajan tullessa
tehtavéan vain tyoharjoittelua ohjaamaan ja valvomaan. Opettaja ei tieda
oppilaastaan muuta kuin sen, mitd opiskelijakortista ilmenee. Kuinka
suhtautua ja ohjata, kun ei ole kokonaiskuvaa oppilaasta. Kun opettaja on
tyoskennellyt oppilaan kanssa kaksi vuotta, luottamus heidéan valilleen on
syntynyt. Oppilaan luonne, tavat ja opiskelutyyli tai tiedon omaksumistyyli,
tulevat esiin opintojen edetessa erilaisissa tilanteissa.

Tutkimuksessa on tullut useaan kertaan esille tdrked kehittdmiskohde;
kuinka saadaan koulun opetus ja tydelamén tarpeet integroitua toimivaksi
kokonaisuudeksi. Miten valikoida yrittdjien esittdmistad ehdotuksista ne,
jotka parhaiten palvelevat yrityselamdd ja mahdollisimman montaa
tyonantajaa. Kysymys ei ole suurista linjamuutoksista; parannusehdotukset
opetukseen olivat levyseppéahitsaajien perusosaamiseen liittyvia asioita.

Yritysten edustajat ovat halukkaita tulemaan oppilaitokseen esitteleméaan
yrityksensd toimialaa sek& kertomaan, minkélaisia ammattimiehia ja
osaamista yritys tarvitsee.

Toisena vaihtoehtona yrittdjat ehdottivat tutustumiskaynteja yrityksiin.
Lahialueen yritykset sopisivat keskenaan, miten vierailun aikataulut ja muut
jarjestelyt hoidetaan. Linja-auto hakisi oppilaat koululta ja toisi takaisin
vierailun paatyttya. Ehdotuksen takana on yrittajan kertoman mukaan suuri
osa l&hialueen yrityksisté.

6 TULOSTEN POHDINTA JA JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen k&ynnistdmisvaiheessa oletin ettd, yritykset olisivat todella
kiinnostuneita tutkimuksestani. Sehan oli heille ilmaista ja palveli heidén
etujaan. Lé&hestyin yli 30 yritysté ja yllatyksekseni vain muutama oli heti
valmis osallistumaan tutkimukseen. Lahestyin uudelleen 24:& yritysta
séhkdpostilla ja puhelimitse ja nyt sain kaikilta myontdvan vastauksen.
Kiertelin myos itse henkilokohtaisesti yrityksissa. Useat yrittdjat olivat
tuttuja, koska oppilaitamme oli ja on edelleen heilld tydharjoittelussa.
Tavoitteenani oli saada noin 10 yritystd sitoutumaan kehityshankkeeseen.
Lopulta valitsin tutkimukseeni 7 yritystd, jotka heti alkuun ilmaisivat
osallistumishalukkuutensa.  Poisjaaneiden yritysten haluttomuus jéi
askarruttamaan mieltd, koska suurin hyotyja olisi ollut yritys itse.

Tutkimustulosten tulkinnassa pitdd ottaa huomioon muutamia oleellisia
tulokseen vaikuttavia asioita. Tutkimustuloksista saa helposti negatiivisen
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mielikuvan, ja onkin tarkeda huomata se, ettd tutkimus puuttuu nimenomaan
opetuksessa esiintyviin epdkohtiin tai puutteisiin yrityksen nakokulmasta
tarkasteltuna. Yrityksille annettiin mahdollisuus omasta nakokulmastaan
esittdd kritiikki& ja toiveita opetukseen. Yrityksilla ei ole kokonaiskuvaa
koulutuksesta ja koulun velvoitteista yhteiskunnallisena toimijana; niiden
arvioinnissa sanelee oman toiminnan tarpeet. Oppilaitoksen on puolestaan
noudatettava sen toimintaa madarittelevia sdadoksia ja maarayksia

Tyoharjoittelussa toimivista opiskelijoista annettu palaute ei valttamatta ole
samansuuntainen kuin tdman tutkimuksen anti. Kokemukseni mukaan
aikaisempina vuosina levyseppahitsaajien linjalta valmistuneiden
opiskelijoiden (15-18 opiskelijan) valmiudet toimia ammatissaan olivat
keskiméarin seuraavanlaiset: valmiita toimimaan ammatissa 1-3 oppilasta,
tehtavistd tyydyttavasti suoriutuvat mutta alussa ammattiin ohjausta
vanhemmilta tyontekijoilta tarvitsevat 8-10 opiskelijaa, ammattiin
valmentavaa lisdopetusta tarvitsevat 1-3 ja koulun péatyttya todennékoisesti
ammattia vaihtavat 1-2 opiskelijaa. Arvioni mukaan osaamisen taso on
erilainen kuin tutkimustulokset antavat ymmartaa.

Ty0Ossaoppimisen jarjestamisen ja seurannan kannalta keskeinen kysymys
on, millainen malli tydssaoppimisen ja koulutuksen suhteesta antaisi
parhaan tuloksen. Vertailun mukaan nykyinen malli, jossa viimeisen&
vuotena kaytetaan tyoharjoitteluun 3/5 opiskeluajasta on tasavertainen 2+1
mallin kanssa edellyttéen, ettd opettajat ovat samat koko opetuksen ajan.
Suurin merkitys on luokanvalvojalla, joka yleisesti toimii ammattiaineiden
opettajana ja tyGsaliopettajana. Jos opettaja vaihtuu toisen vuoden jalkeen,
kun opiskelija siirtyy oppisopimuksen piiriin, on vaarana opintojen
keskeytyminen. Iimidlle 16ytyy varmasti useita selityksid, mutta tutkittua
tietoa asiasta ei ole toistaiseksi saatavilla.

Oppisopimusmalli sai véhiten kannatusta opiskelijoiden parissa. Saman
mielipiteen jakaa my0ds valmistuneet ja tydeldamé&an siirtyneet. Tdma on
valitettavaa, silld oppisopimuskoulutuksen kautta yritys saa sopivaa ja
osaavaa tydvoimaa omiin tarpeisiinsa. Asia vaatisi tarkempaa tutkimusta.

Mielenkiintoinen keskusteema on myds se, miten tyoharjoittelu pitéisi
toteuttaa. Onko parempi toimia koko tyOharjoittelun ajan samassa
yrityksessa vai jakaa tyoharjoittelu useammassa yrityksessa tapahtuvaksi.
Useissa yrityksissa tapahtuvaa tyOharjoittelua kannattavat pitivat etuna
laajempaa nakokulmaa yrityselamaan.

Yhdessa yrityksessa toimimisen puolesta puhuvat katsoivat, ettei opiskelija
ehdi kiinnittyd mihink&an eik&d oppia mitdan, han kun koko ajan juoksee
paikasta toiseen. Enemmisto vastaajista kannatti sitd nakokulmaa, ettd on
myds tyonantajan etu, kun opiskelija integroituu yritykseen ja l0ytaa sielta
paikkansa. Kéydyt keskustelut ja saadut tutkimustulokset osoittivat, etta
myos tyoharjoittelun organisointia kannattaisi tutkia paremmin.
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6.1. Nelja tutkimuskysymysta

Asettamani  nelja tutkimuskysymysta heréttivat paljon keskustelua
tyonantajien parissa. Niiden pohjalta késiteltavat teemat olivat: 1) teknisten
valmiuksien kehittdminen, 2) teoreettisen opetuksen kehittdminen, 3)
ty6elamén pelisaantdjen opettaminen seka 4) tyoharjoittelun kehittdminen.

Tutkimus oli ankkuroitu yritysten tarpeisiin: siihen millaisia toiveita ja
odotuksia yrityksilla on ammattimiesten koulutukseen ja osaamisen
kehittdmiseksi. Kuitenkaan ei ole sattumaa, ettd eri yritysten edustajat
mainitsevat samat asiat epakohtina. Tutkimus saavutti saturaatiopisteen,
nain  jalkikateen tarkastellen jo 4-5 yrityksen vastauksista.
Haastatteluvaiheessa ei voinut tietd4 ja lopputuloksen kannalta onkin hyvé,
ettd haastateltavia yrityksia oli seitseman. Nain tutkimuksen kattavuus
varmentui.

Vaikka tutkimukseen osallistuneet yritykset olivat metallialan yrityksia,
niiden toiminnat tai tuotteen valmistustavat poikkesivat toisistaan. Tasta
johtuen tuloksissa on toki yrityskohtaisia eroja ja vivahteita. Tuloksista
raportoitaessa olen kuitenkin keskittynyt keradaméaén yleistettdvaa tietoa
opetuksen kehittdmisen tueksi. Liite 2.

Levyseppien kriittisin asiakokonaisuus on hitsaustaito T1G-, puikko-, MIG-
ja MAG- hitsausmenetelmilld. Kaikki yritykset olivat huolissaan
hitsaustaidon opetuksesta. Kyseisten hitsausmenetelmien opetusta on
lisattdva ja opetukseen tulisi liittdd ainakin yksi hitsauksen luokkakoe.
Taméa nostaisi opetuksen tasoa ja antaisi mahdollisuuden varmistua
oppilaan osaamisen tasosta. Kuviossa 2 on kaikki haastateltujen yrityksien
kayttdmat hitsausmenetelmat, mutta edelld mainitut puikko-, TIG-, MIG- ja
MAG-hitsausmenetelmat ovat kéytetyimmat.

Hitsaustaitoon liittyy myods hitsauskoneiden saadot ja asetukset. Oppilas
saattaa suoriutua tyydyttavasti itse hitsausprosessista, kun hitsauskone oli
séadetty oikein, mutta han ei valttamétta osaa itse saataa laitetta. Asia on
tirked osa levyseppdahitsaajan tyonkuvaa: ammatissaan toimivalla
hitsaajalla taytyy olla selked késitys siitd, mitd tapahtuu, kun jotakin arvoa
muutetaan hitsauskoneessa tai tehdddn muita muutoksia. Saatéja ja
asetuksia tulee ké&sitella seké teorian ettd kdytdnnon opetuksessa.

CMT-hitsauksen osaajista on pulaa. Koulutuksen aikana CMT-hitsaus j&&
maininnan tasolle, mutta varsinaista opetusta siitd ei ole. Menetelman
opetusta toivoivat kdytanndssé kaikki haastatellut. CMT- hitsaus lisaantyy
etenkin RST-materiaalien tyostdmisessa.

Toinen Kriittinen asiakokonaisuus on piirustuksien lukutaito hitsausmerkit
mukaan lukien. Levyseppa joutuu paivittain tulkitsemaan tyopiirustuksia ja
jossain maarin myos piirtdmaan niitd itse. Piirustusten tekeminen edellyttéa
myo6s hitsausmerkkien ja hitsausohjeen WPS:n (Welding Procedure
Specification) tuntemista ja hallintaa. Molemmat osa-alueet ovat
levyseppahitsaajien perusosaamista.
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Matematiikan taidot olivat puutteelliset kaikkien yrittdjien mielesta.
Matematiikan kehittdminen tuli jokaisen haastattelun yhteydessa julki ja
parannusta vaadittiin peruslaskutaitoihin, prosentti- ja trigonometrian
osaamiseen sekd ammattiin liittyvaan matematiikkaan.

Tyossa kaytettdvien materiaalien tunnistamisessa ilmeni suuria puutteita.
Etenkin samanvériset metallit, kuten alumiini ja ruostumaton teras,
sekoitettiin keskenaan — samoin messinki, kupari ja pronssi, vaikka niiden
valilla on suuria eroja.

Opetuksessa saattaa syntya ongelmia, kun samaa asiakokonaisuutta opettaa
kaksi opettajaa. Asiakokonaisuus tulee kylla késiteltya mutta milta osin ja
mita painottaen. Ammattiaineissa asiakokonaisuudet ja aihealueet ovat niin
suuria, ettd kaikkea ei ole mahdollista késitell& oppitunnilla. Ongelmana on
se rajapinta, missid opettaja vaihtuu. On vaarana, ettd jotakin asiaa
kasitelld&n useaan kertaan tai sitten sitd ei kasitell& lainkaan.

Kaikki haastatellut toivoivat laser- ja plasmaleikkauksen opetusta.
TyoOeldmdssd on puutetta kyseisten leikkauskeskusten hoitajista ja
ohjelmien suunnittelijoista sekd kaytannon tyodntekijoista, kayttajista.
Haastatteluissa useimmat Kiinnittivat huomiota siihen, ettd jokaisen
valmistajan laitekokonaisuus ja ohjelmat poikkeavat toisistaan.  Silti
perusteiden opetusta pidettiin tarpeellisena.

Kaikki yritykset toivoivat koulun reagoivan nopeammin tekniikan ja
teollisuuden kehitykseen. Kaikki tyonantajien edustajat toivoivat myos
koulutukseen paivitystd. Opetuksen tulee olla reaaliaikaista ja sen tulee
vastata yrityksen tarpeisiin.

Yrityksien toivelistassa mainittiin myds turvallisuuskortit. Koulun alussa
useimmat opiskelijat suorittavat tulityo- ja tyoturvallisuuskortin. Kortin
suorittamisessa voi kuitenkin esiintyd puutteita poissaoloista ja
mahdollisista luokalta toiselle siirroista johtuen. Lisdtoiveena esitettiin
séhkoturvallisuuskortti, jota ei levysepiltd ole edellytetty. Yrityksilla on
toiveelleen selke&t perusteet: hitsaajatkin kokoavat laitekokonaisuuksia,
joissa tarvitaan  yksinkertaisten sahkOkytkentdjen — ymmartamista.
Tuvallisuuskortit ovat ratkaisevia tyOnhakutilanteessa: jos on kaksi
tasavahvaa hakijaa, paikan saa se, jolla on voimassa olevat kortit.

Ty0Oantajista suurin osa ehdotti tutustumiskaynteja yrityksiin vuosittain tai
muutaman vuoden valein. Yritt4jat jarjestaisivat kuljetuksen kunhan vain
opiskelijat tulisivat yrityksiin kiertokdynnille. Yrityksen henkilokunta
esittelisi mielelldan yritystd, kertoisi yrityksen toiminnasta, tuotannosta
sekd siitd, minkalaisia osaajia yritys tarvitsee tulevaisuudessa.
Yrityskierroksen jélkeen on mahdollista jatkaa toiseen yritykseen jne.
Yrittdjat lupasivat vastata kustannuksista ja tarjota rennon kiertokdaynnin
tarjoiluineen.

Tyoeldman pelisaantjen opettaminen on ammatillisen koulutuksen

keskeinen tehtavé. TyOnantajat toivoivat koulun kiinnittdvan opetuksessaan
nykyista enemman huomiota myds tyontekijan velvollisuuksiin tyénantajaa
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kohtaan. Joiden haastateltujen mielestd oppilaiden itsensa tulisi osata
markkinoida omaa osaamistaan tyonantajille.

Opetukseen toivottiin  lisd4d tyoeldmatietoutta ja tietoa tydeldman
pelisddnnodistd samoin kuin tietoa tydehtosopimuksen velvoitteista ja
ty6lainsdddannon perusteista.
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MALLIKIRJE TYONANTAIJILLE
Nykyinen tilanne, metallialan peruskoulutus ja tyoharjoitteluun.

Tavoite; Kartoittaa yhdessé l&hialueen tyonantajien kanssa minkélaista osaamista
tarvitaan.

Koulu pyrkii jatkossa enemmaén ja yksildidymmin huomioimaan tydnantajien tarpeet
koulutuksessa.

Kolmevuotisesta koulutuksesta 2 vuotta tapahtuu oppilaitoksessa ja viimeinen vuosi
ty6harjoittelussa/oppisopimuksella eri tyénantajilla.

POHDITTAVAKSI:
- Nykytilanteen plussat ja miinukset, mitd otetaan mukaan vanhasta.

Jaan aihealueet neljadn ryhméédn mutta asiat voi vapaasti kirjoittaa “ranskalaisin viivoin”
silloin kun niitd mieleen tulee:

1) teknisten valmiuksien kehittdminen, 2) teoreettisen opetuksen kehittaminen,

3) tydeldman pelisdantojen kehittdminen 4) tyoharjoittelun kehittdminen.

Uusi malli (ehk&) 2+1 Toiveet ja ehdotukset esimerkiksi:

- Tyosalitydskentelyssa koulussa, mita halutaan huomioida opetuksessa?

- Hitsausmenetelmig, TIG, MIG, MAG jne

- Hitsattavat materiaalit

- Muiden materiaalien késittely

- Tyostomenetelmat, kanttaukset, sarmays, sorvaus, jyrsinté, hionta jne

- Hitsausmerkinnat, koneenpiirustus. ..

- Polttoleikkaus, plasma jne

- Onko toiveita ammattiaineiden painotuksia teorian opetuksessa, koneenpiirustus, CAD,
hydrauliikka, pneumatiikka?

- Kuinka koulu osallistuu yhteisty6hon ty6harjoittelussa, vai osallistuuko?

Teoriaopetuksen painotuksiin matematiikan, fysiikan ja kemian osalta. Muita?
Muissa ATTO-aineissa (ammattia tukevat opinnot) painotustoiveita?
Mitd omasta tydyhteisosté tulee esiin.

Toiveita siitd kuinka yhteydenpito, oppilaan seuranta, ongelmatilanteissa toimiminen ja
muu raportointi halutaan suoritettavan. Eli sana on vapaa.

Terveisin
Heikki Eskelinen
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TYONANTAJIEN EHDOTUKSET OPETUKSEEN

Osaamisessa puutteita yrityksien mukaan
Metos Oy:

TyopiirustSuksen mukaan tydskentely, kappaleen valmistus

Konepiirustuksen lukutaito, WPS:n hallinta

TIG- ja CMT- hitsaustaito, ruostumaton terds ehdottomasti

Tybelamassa toimiminen, opetukseen mukaan etuudet ja velvoitteet. Tydaikojen
noudattaminen

Fysiikan, matematiikan ja sdhkdalan perusteet vahintaan

Aloitteellisuus ja omatoimisuus

Tulity6-, tyoturvallisuus- ja séhkotyon kortit suoritettu

Koulun toivotaan astuvan mukaan tdhan péivaan, opetus on ajastaan jaljessa

Dae-Tek Oy:

Terésrakenteiden korjausmenetelmat mm kaivoskoneet
Piirustuksien ymmartdminen

Korjaushitsaus eri menetelmilla

Tydyhteisossa toimiminen, tydaikojen noudattaminen
Hydrauliikan ja pneumatiikan opetukseen kiinnitettdva huomioita
Tulosvastuullinen tydskentely

Yhteisty0 ihmisten ja yrityksien kanssa

VePe Oy Peltonen:

Tyopiirustuksien lukutaito, CAD-ohjelmat

Hitsaus TIG- ja MAG- menetelmét laadullisesti paremmaksi
WPS:n, Welding Procedure Specificationin osaaminen
Materiaalien tuntemus ja kayttokohteet

Tyb6eldmassa toimiminen, saanndllisyys ja velvollisuudet
Sarmays ja taivutuksien mitoitus

Terasrakentaminen, rakenteiden korjausmenetelmat
Joustavampi yhteistyd koulun ja yrityksen kanssa

Juha Snell Oy:

Alumiinin hitsaus MIG-, CMT- ja TIG- menetelmilla
Piirustuksien ja tydohjeiden ymmartdminen
Ohutlevyjen késittely mm s&rmays
Tybehtosopimuksen merkityksen ymmaértdminen
Poraus, kierteiden teko ja niittaus

Yrityksien tarpeet ja toiveet huomioidaan opetuksessa

Penora Oy:

Oma-aloitteisuus ja velvoitteet tyteldmassa
Hitsauskokeisiin valmennus, varsinkin RST:n TIG-hitsaus
Tyo6turvallisuus, tulity6- ja tyoturvallisuuskortit

Tietoja CE-1090 vaatimuksista

Materiaalien tunnistaminen

Tydpiirustuksien, WPS ja hitsausmerkkien osaaminen
Yrityksen ja koulun yhteisty6té lisattava



Levyseppdahitsaajakoulutuksen kehittdminen yrityksen ndkékulmasta

Liite 2/2

Europress Oy:

- Piirustuksien ymmaértaminen ja tyon tekeminen niiden mukaan

- Hitsauspoytakirja- ja ohjeen mm WPS:n ymmartaminen

- MIG-, MAG-, TIG- ja Puikkohitsaus

- Vastuullisuus ty6tehtavissa ja niiden suorittamisesta

- S&anndllisyys, ei poissaoloja

- Ammattiin liittyvd matematiikka

- Hydrauliikka ja pneumatiikan perustietamys

- Opetuksen joustavampi kehitys yrityksen tarpeisiin

Muut yrityksien opetukseen toivotut asiat:

-Tuli-, sahko- ja tyoturvallisuuskortit, silla niitd vaaditaan nykyadn varsinkin kaksi
ensimmaista.

- Sahkokoulutusta(perusteet ainakin), erilaiset laitteet ja koneet ovat osa nykypéivan tyota
- Sérmaéystaitoisista on koko ajan pulaa, eli enemman sarmayksen teoriaa ja koneen
kayttoa

-CMT-hitsausta opetukseen

- TIG hitsaukseen enemman painoa.

- Pistehitsausaus ja erityisesti koneen sédataminen paksuuden jne. mukaan. Tuntuu olevan
kaikilla hakusessa.

- Materiaalikoulutukseen lisdad painoa ruostumattomille teréksille Molemmat seka
austeniittiset, etté ferriittiset laadut. Hitsaus, sarméays jne.

- Tyostokoneiden ohjelmoinnin perusymmarrys(tuntuu ettei ole, vaikka luulisi kuuluvan
jo nyt koulutukseen).

Metoksen nakdkulmasta erityisesti levyntydstokoneet, kuten tasolaser.

- Tyolainsaadantd/TES perusteet tdma on yllattdvan tdrked osa tatd péivaa. Niitd
velvollisuuksiakin kun ty6elaméssa on, toisin kuin ehk& nuoruusvuosina koulunpenkilla.
- Fysiikan opetusta matematiikalla hoystettyna

- Tyoharjoitteluun riittdd, kun koulu esittdd vahan toiveita harjoittelun suhteen, mutta
muuten ei yhteisty0ta juuri tarvita. Tyt ovat joka tapauksessa paéosin niitd, mitd mikakin
yritys silla hetkell& voi tarjota. Tdma on tilanne nytkin, joten ei muutostarvetta.

- Yleisvaikutelma on, ettd koulutus on hitusen vanhanaikaista suhteessa tdman paivan
todellisuuteen, mutta ei viel& pahasti.

Meille tarkeintd on alumiinin hitsaus mig, cmt ja tig, kasittelemme kaytannossa vain
alumiinia.

-Ohutlevyjen kasittely sarméykset, piirustuksien ymmartaminen.

-asennustyot, koneenrakennus. Poraus, Kierteytys, niittaus.

-tydehtosopimuksen ymmartaminen.

- Hydrauliikka

- Terésrakenteiden korjausmenetelmat ( hiilitalttaus, korjaushitsaus eri menetelmilld,
yms..)

-Tig- rst hitsaus, cmt, puikko ja mig/mag

-Hitsaus kokeeseen valmennus/ luokkahitsaus eri menetelmin

-Hitsaus saumojen valmennus, hitsaus saumojen hionta

-Tietoja CE-1090 vaatimuksista

-Hitsaus merkkien ja piirrustusten ymmartdminen

-Tyo6turvallisuus

-Omat velvoitteet tydelaméssa



