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Missä nopein tuottavuuspotentiaali – case Pirkanmaa?

Poistuma
600 / vuosi

Rekrytointi
ulkomailta

Nuoriso
(40%)

Ammatin-
vaihtajat

(60 %)

400 (?)/ vuosi

-100-200 / vuosi

100-200 / vuosi

+1-2 %
Tuottavuutta

/vuosi

Investoinnit ja
työvoiman 
tuottavuuden
lisäkapasiteetti

Insinöörien valmistus-
osaamispäivitykset

-15 %

Aktiivityövoiman 

koulutus 19600

Verkostoituminen
(alihankinta)200 (?) / vuosi

Työntekijät teollisuudessa

2+1 v 1+2 v



Mestari   – Kisälli
Hiljaisen tiedon 

siirto

Oppimisen polku arvoa lisäävään kyvykkyyteen

Toimialan vaatima teoria

Käytännön perusvalmiudet
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Osaamisen 
käsitteellinen

malli

Osaamisen
toiminnallinen

malli

Harjoittelu
Teoria Käytäntö

Simulaatoripohjainen koulutus
Opimisanalytiikka

Tilannetietoinen toimija 
yritysyhteisössä
▪ Strateginen hallinta             

(työtehtävien jäsentäminen hallittaviin osiin)

▪ Taktinen hallinta           
(käyttöliittymä, työparametrien valinnat)

Hallittu ja ymmärretty toiminta

Tavoiteltu kyvykkyys 
tuottavuuden elinkaaressa

Työtehtävän tavoitteet
Vaatimukset
Työstettävän aineksen ominaisuudet
Laitehallinta
Toimintaympäristö
Oma ergonomia ja työturvallisuus
Toiminnan yhteys edeltäviin, vallitseviin ja 
tuleviin tuoteprosesseihin

Toimijayhteisö  ja osaamisen kehityksen tuki

Kyvykkyys



Koneistajan teknisen ja prosessiosaamisen kartta

Ammatillisen 
vaativuuden 
syvyys

Eri osaamisalueiden hallinta (osaamisen laajuus)

Osittain

Osaamisarvio

Hallitsee

Epärelevantti
nykytehtävään

Ei hallitse

222 osaamis-
elementtiä +
(yritysten 
erikoisosaaminen)

Valkoisella: Metataidot



Vaikuttavuus ja soveltamisen kypsyys – Osaamisen johtajuus

Muistaa hyviä
käytäntöjä, työkappale-
kohtaisia huomioita



Osaamiskartan rooli uudistuvan kyvykkyyden tavoittelussa

Osaamistarpeen 
hahmotus

Vaikuttavuuden 
suunnittelu ja 

arviointi

Konepajakoulun
massaräätälöidyt

opetussyklit

Yritysten 
tavoittelema
vaikuttavuus

Opetus-
sisällöt

Opetus-
metodit

Oppimisympäristöt

Oppimisobjektit, 
media ja 

harjoituskirjastot



Opetussuunnitelma ja 
yhteys tehtävä-
nimikkeisiin/
opintomoduuleihin

Valmennuksen 6 askelta – Teolliseen tarpeeseen sovittaminen

Osaamisen arviointi 
ja palaute

LÄHTÖTIEDOT TAVOITTEET JA AIHEPIIRIRAJAUS SUUNNITELMA/TOTEUTUS

Oppimiskokonaisuuden suunnittelu

Osaamistavoitteen valinta

Osaamismenetelmän valinta

Oppimisympäristöt

Aika Paikka

Materiaalit, aineistot

Mittarit Osasuoritteet

mahdollistaa mahdollistaa
1

3

2

4 5

6
PALAUTE

Lopputuloksena

KYVYKKYYS = osaaminen + hallitut resurssit

Kartoitus Kehittyminen



Koneistajan vaikutus tuottavuuteen osaamisen kautta

Systeemitaso – tietojärjestelmät (ERP, MES, CAM, CAPP, CMM, ADC, …)
Automaatioaste – Solujen rakenne – Tarvittavat työnkuvat

Asiakasrajapinnan hallinta tai Oma Tuotesuunnittelu 
– Koneistuksen yksityiskohdista sopiminen

Koneistajaroolit eri työasemilla ja soluissa – osaamisen raamit rajana
• Asiakasrajapinta: piirustusten tulkintakyky – työstö/työkalu/kiinnitysvalinnat
• Systeemitaso: mittarit työmenetelmien ohjaimina – tasainen tuotevirta
• Suunnittelutaso: työmenetelmien hiominen
• Operatiivinen taso: perusteet + poikkeamien hallintanopeus

Työstökoneiden käyttötaso (käyttöliittymä/mekaniikka, monitaitoisuus)

Suunnittelutaso (Menetelmäsuunnittelu, Konejärjestelmien ennakoiva huolto)



Tuottavuuden juuret ovat osaamisessa

”Osaamisen laajuus / syvyys tulee siinä esille, miten ko. 
hlö konetta / solua osaa ”ajaa” ja erityisesti miten hoituu 
häiriötilanteet ja niistä toipuminen.”

SAIRAUSPOISSAOLOT: 

”Varsinkin yksittäisen / manuaalisesti 
panostettavan koneen kohdalla yleensä 
heti pysäyttävä tekijä.”

…”ellei ole sovittu vuokrahlöä, joka on 
taas osaamisen kannalta haaste. Sen
luokan ammattilaisia ei ole missään 
”portin takana odottamassa”.

”Helposti tuo ”oranssi palkki” ottaa tilan 
koko vuoron verran, kunnes on joku 
joka tuuraa…pahimmillaan kokonaisia 
päiviä.”

Laajuus

syvyys



Mitä jos puhutaan rahasta?
Konetuntihintoja palaa:

Osaamisalueiden yhteys kokonaistuottavuuteen

Menetetyt konetunnit:      78 h/vko
• 1 työstöyksikköä =>  4056 h/a
• 5 työstöyksikköä => 20280 h/a

Askel kerrallaan kohti tuottavuutta

-

-

-

Sairaus-
poissaolot



Osaamiskartan digitaalinen ilmentymä – tiedolla johtaminen

Osaamiskartan digitaalinen ilmentymä
(analogisen käyttöliittymän visuaali)

Selain-version määrittely/toteutus

Yrityksen osaamisstrategia

Jatkuvan oppimisen fokus

Rajapinta HR-järjestelmään

Konepajakoulun sisällöt

Perusajatus: Digitaalisuutta tarvitaan tiedon hallintaan ja analytiikkaan
• Digitaalista karttaa käytetään fyysisen kartan apuna ja laajentajana 
• Analoginen isokokoinen käyttöliittymä tukee kokonaisuuden hahmottamista

Osaamiselementti:
• Linkit esimerkkeihin
• Kriteerit
• Painotukset

Osaamisalueen hallinta:
• Todennus tehtävä

Pad + analoginen
osaamiskartta

Interaktiivinen
koulutusnäyttö 
Integroidulla
osaamiskartalla



Osaamiskartan rooli strategiassa – Suunnistus yrityksen kyvykkyyteen

Osaamisen yhteys liiketoimintaan

Yrityksen kriittiset resurssit - hiljaisetkin

Uusien työntekijöiden nosto tuottavuuteen

Osaamisen ja tuottavuuden yhteys

Kyvykkyys hyödyntää investoinnit

Räätälöidyt koulutussyklit kyvykkyyteen

Osaamisen
johtaminen

Oikea reitin
valinta

Osaamisen johtaminen avaintoimittajilla



Koneistajan polku – mahdollisuuksien kirjo – teollisuuden houkuttelevuus

Soluautomaation mahdollistava
osaamistasoVoi koskea myös ammattilaista,

joka opettelee yrityksen käytännöt
(esim. ulkomainen rekrytointi), 
mutta etenee nopeasti tasolleen

Eräitä esimerkkejä mahdollisuuksista
koko toimialalla



Kiitos!
Kaikille osaamiskartan rakentamiseen osallistuneille asiantuntijoille

Yritysten koneistajat - Hiljaisen tiedon haltiat
Yritysten johto - Mahdollistajat
Aarre Lehtimäki – Kiinnittimien ja työkalusuunnittelun ”työelämän emeritus”
Harri Kankaanpää – Sandvik Rock Tools – laajan automaation merkitys
Joni Nieminen – TAMK
Timo Koutonen – Sandvik Coromant
Nillo Adlin – ”Koneistustiedonkeruun Lönnrot” + ÄVE- tiedeperusta
Pekka Ranta - ”Osaamisvirtauksen kiteyttäjä”
Eero Kumanto – teollinen muotoilija, Riemu Design
Peer Haataja - Osaamiskartan jatkokehityksen laajentaja - Konepajakoulu


