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1 Luku

NAYTTOTUTKINNOT

1 § Nayttotutkintojen jarjestaminen

Opetushallituksen asettamat, tydnantajien, tydntekijoiden, opettajien ja tarvittaessa
itsendisten ammatinharjoittajien edustajista koostuvat tutkintotoimikunnat
vastaavat niyttotutkintojen jirjestimisestd ja valvonnasta seki antavat tutkinto-
todistukset. Tutkintotoimikunnat tekevit sopimuksen niyttotutkintojen jirjestimi-
sestd koulutuksen jirjestijien ja tarvittaessa muiden yhteisojen ja sidtididen kanssa.

Niyteotutkintoja ei saa jirjestdd ilman voimassa olevaa, tutkintotoimikunnan kanssa
solmittua jirjestimissopimusta.

2 § Nayttotutkinnon suorittaminen

Niyttotutkinto suoritetaan osoittamalla hyviksytysti tutkinnon perusteissa vaadittu
osaaminen tutkintotilaisuuksissa kiytinnon tydssi ja toiminnassa. Jokainen tut-
kinnon osa on arvioitava erikseen. Arvioinnin tekevit tydnantajien, tydntekijdiden
ja opetusalan edustajat yhdessi. Aloilla, joilla itsendinen ammatinharjoittaminen on
tyypillistd, mys timi taho otetaan huomioon arvioijien valinnassa. Lopullisesti
arvioinnin hyviksyy tutkintotoimikunta. Tutkintotodistus voidaan antaa, kun
kaikki tutkinnon suorittamiseksi miirityt tutkinnon osat on suoritettu
hyviksytysti.

3 § Ndayttotutkinnon perusteet

Tutkinnon perusteissa miiritellddn tutkintoon kuuluvat osat ja mahdollisesti niisti
muodostuvat osaamisalat, tutkinnon muodostuminen, kussakin tutkinnon osassa
vaadittava ammattitaito, arvioinnin perusteet (arvioinnin kohteet ja kriteerit) ja
ammattitaidon osoittamistavat.

Tutkinnon osa muodostaa ammatin osa-alueen, joka voidaan erottaa luonnol-
lisesta tydprosessista itsendiseksi arvioitavaksi kokonaisuudeksi. Tutkinnon osittain
miiritellyissd ammattitaitovaatimuksissa keskitytidn ammatin ydintoimintoihin,
toimintaprosessien hallintaan ja kyseessi olevan alan ammattikiytintsihin. Niihin
sisdltyvit myos tyoelimissi yleisesti tarvittavat taidot, esimerkiksi sosiaaliset
valmiudet.

Arvioinnin kohteet ja kriteerit on johdettu ammattitaitovaatimuksista.
Arvioinnin kohteilla ilmaistaan ne osaamisen alueet, joihin arvioinnissa kiinnitetdin
erityisti huomiota. Kohteiden miirittiminen helpottaa myds ammattitaidon
arviointia asianomaisesta tytoiminnasta. Arvioinnin tulee kattaa kaikki tutkinnon
perusteissa mairitellyt arvioinnin kohteet. Arvioinnin kriteerit mairittelevit

Ammattitaidon osoittamistavat sisiltivit tutkinnon suorittamiseen liittyvid
tarkentavia ohjeita. Ammattitaito osoitetaan paisiintoisesti todellisissa tydtehtivissd



ja toimissa. Ammattitaidon osoittamistavat voivat sisiltid mm. ohjeita siitd, kuinka
tutkintosuoritusta voidaan tarvittaessa tdydenti, jotta kaikki ammattitaito-
vaatimukset tulevat kattavasti osoitetuiksi.

4 § Henkilokohtaistaminen néyttotutkinnossa

5 § Ammattitaidon arviointi ndyttotutkinnossa

Ammattitaidon arvioinnissa tulee perusteellisesti ja huolellisesti tarkastella sitd,
miten tutkinnon suorittaja on osoittanut osaavansa sen, miti tutkinnon perusteissa
ko. tutkinnon osan ammattitaitovaatimuksissa edellytetddn. Arvioinnissa kiytetiin
tutkinnon perusteissa mairiteltyji arviointikriteereji. Arvioinnissa tulee kiyttidd
monipuolisesti erilaisia ja ensisijaisesti laadullisia arviointimenetelmii. Vain yhden
menetelmin kiytolli ei viletimited saada luotettavaa tulosta. Arvioinnissa otetaan
huomioon ala- ja tutkintokohtaiset erityispiirteet tutkinnon perusteiden mukaisesti.
Mikili tutkinnon suorittajalla on luotettavia selvityksii aikaisemmin osoitetusta
osaamisesta, arvioijat arvioivat niiden vastaavuuden niyttotutkinnon perusteiden
ammattitaitovaatimuksiin. Arvioijat ehdottavat dokumentin tutkintotoimikunnalle
tunnustettavaksi osaksi ndyttotutkinnon suoritusta. Lopullisen piitoksen aiemmin
osoitetun ja luotettavasti selvitetyn osaamisen tunnustamisesta tekee tutkinto-
toimikunta.

Ammattitaidon arviointi on prosessi, jossa arviointiaineiston kerddmiselli ja
arvioinnin dokumentoinnilla on keskeinen merkitys. Tydelimin sekd opettajien
edustajat tekeviit kolmikantaisesti huolellisen ja monipuolisen arvioinnin. Tutkin-
non suorittajan tulee selvisti saada tietoonsa arviointiperusteiden soveltaminen
omalta kohdaltaan. Tutkinnon suorittajalle on annettava mahdollisuus suoritustensa
itsearviointiin. Nayttotutkinnon jirjestijd laatii arvioinnin kohteena olevan tutkin-
non osan suorittamisesta arviointipdytikirjan, jonka arvioijat allekirjoittavat.
Tutkinnon suorittajalle timin jilkeen annettava palaute arvioinnista on osa hyvii
arviointiprosessia. Lopullisen p#itoksen arvioinnista tekee tutkintotoimikunta.

Arvioijar

Tutkinnon suorittajan ammattitaitoa arvioivilla henkilsilld tulee olla hyvi ammatti-
taito ko. ndyttdtutkinnon alalta. Tutkintotoimikunta ja niyttétutkinnon jirjestdji
sopivat arvioijista ndyttotutkintojen jirjestimissopimuksessa.

Arvioinnin oikaisu

Tutkinnon suorittaja voi lainsdddinnén mukaisen miiriajan puitteissa pyytii
arvioinnin oikaisua tutkintotoimikunnalta, jonka toimialaan ja -alueeseen kyseessi
oleva tutkinto kuuluu.

Kirjallinen oikaisupyyntd osoitetaan tutkintotoimikunnalle. Tutkintotoimikunta
voi arvioijia kuultuaan velvoittaa toimittamaan uuden arvioinnin. Arviointia



koskevasta oikaisuvaatimuksesta annettuun tutkintotoimikunnan paitokseen ei voi
hakea muutosta valittamalla.

6 § Todistukset

Niyteotutkintotodistuksen ja todistuksen tutkinnon osan tai osien suorittamisesta
antaa tutkintotoimikunta. Todistuksen valmistavaan koulutukseen osallistumisesta
noista, ndyttdtutkintoon valmistavasta koulutuksesta ja oppisopimuskoulutuksesta
annettaviin todistuksiin merkittivisti tiedoista.

Niyttétutkinnon osan tai osien suorittamisesta annetaan todistus silloin, kun
ndyteotutkintoon osallistuva sitd pyytdd. Tutkintotodistuksen ja my6s todistuksen
tutkinnon osan tai osien suorittamisesta allekirjoittavat tutkintotoimikunnan
edustaja ja ndyteotutkinnon jirjestdjin edustaja.

Opetushallituksen hyviksymiin ammattikirjaan tehty merkintd niytto-
tutkinnon suorittamisesta on tutkintotodistukseen rinnastettava todistus niytts-
tutkinnon suorittamisesta. Niyttotutkinnon jirjestdjid hankkii ja allekirjoittaa
ammattikirjan. Ammattikirja on ndytttutkinnon suorittajalle maksullinen.

7 § Naytotutkintoon valmistava koulutus

Niyttotutkintoihin osallistumiselle ei muodollisesti voida asettaa koulutukseen
osallistumista koskevia ennakkoehtoja. Paisddntdisesti tutkinnot suoritetaan
kuitenkin valmistavan koulutuksen yhteydessi.

Valmistava koulutus tulee jirjestdd tutkintojen perusteiden mukaisesti. Koulutus
ja tutkintotilaisuudet on jisennettivi tutkinnon osien mukaisesti. Niyttotutkintoon
valmistavaan koulutukseen osallistuvalle tulee osana koulutusta jirjestid mahdol-
lisuus osallistua tutkintotilaisuuksiin ja suorittaa niyttotutkinto.

2 Luku

LEVYTEKNIIKAN AMMATTITUTKINNON MUODOSTUMINEN

1 § Tutkinnon osat

VAIHTOEHTO 1

Tutkintotodistuksen saamiseksi on suoritettava osa
* Levy- ja terisrakennetydn yleistaidot

e Hitsaustyot



ja toinen osista
*  Ohutlevytyést
* Paksulevytyst
sekd yksi seuraavista osista
o Terisrakennetyot
* Kokoonpanohitsaustyot
* Ryhmien 8 ja 10 (ISO/TR 15608) materiaalit levytyossd
* Ryhmien 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608) materiaalit levytydssi.

Viimeisestd ryhmisti valittavan osan voi korvata suorittamalla molemmat levytyo-
osat (Ohutlevytyot ja Paksulevytyot).

VAIHTOEHTO 2

Tutkintotodistuksen saamiseksi on suoritettava osat
* Levy- ja terisrakennetyon yleistaidot
* Hitsaus- ja liitostyot
ja toinen osista
*  Ohutlevytyst
o Paksulevytyot

seki kaksi seuraavista osista kuitenkin siten, etti kahdesta ensimmaiisesti saa valita
vain toisen

* Ryhmien 8 ja 10 (ISO/TR 15608) materiaalit levytyossd
* Ryhmien 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608) materiaalit levytydssi
* Laserleikkaus
*  Vesileikkaus
*  Levyntyosto levytyokeskuksella
e Sdrmiys
e Puristinty6t
Lisiksi tutkinnon suorittaja voi liittdd vapaasti tutkintoonsa osan

*  Yrittdjyys.

HITSAUSTYOT-OSAN SUORITTAMINEN

Hitsausty6t-osan suoritus edellyttdd hitsauksen yleisten perustietojen ja -taitojen
hallinnan lisiksi hitsaustaidon osoittamista eri hitsausprosesseilla.

Ammattitaidon niytdissd kiytetdin [IW:n (International Institute of Welding)
tutkintoja ja koulutusohjelmia. Niitd voivat toteuttaa ainoastaan SHY ry:n (Suomen



Hitsausteknillinen Yhdistys ry) hyviksymit koulutuksen jirjestijit.

Kansainviliset hitsaajatutkinnot (IW = International Welder) porrastuvat
tasollisesti siten, ettd alin on pienahitsaaja (IFW = International Fillet Welder),
seuraava levyhitsaaja (IPW = International Plate Welder) ja ylin putkihitsaaja (ITW
= International Tube Welder). Ylemmin tason suoritus edellyttdd myos sitd alem-
pien tasojen hitsauskokeiden suoritusta SHY ry:n (Suomen Hitsausteknillinen
Yhdistys) ohjeiden ja hyviksilukusdintsjen mukaisesti. Alemman tason kokeita ei
tarvitse suorittaa, jos hitsaajalla on voimassa oleva vastaava, standardin SFS-EN
287-1 tai SFS-EN ISO 9606-2 mukainen pitevyystodistus (mikili tutkinnon
suorittaja ei halua kyseistd alemman tason todistusta). Ylimmin tavoiteltavan tason
harjoitukset ja pitevyyskokeet (esim. levytasolla hitsausprosessilla 111 harjoitukset
E4 ja pitevyyskokeet E3 ja E4) on aina suoritettava ja pitevyyskokeet on tarkastet-
tava standardin SFS-EN 287-1 tai SFS-EN ISO 9606-2 edellyttimissi laajuudessa.

Tutkinnon suorittajalta edellytetiin

kansainviliselti levyhitsaajalta vaadittava hitsaustaito yhdelld seuraavista
hitsausprosesseista:

e DPuikkohitsaus (111)

¢  MAG-hitsaus (135)

*  MAG-tiytelankahitsaus (136)

e  MIG-hitsaus (131)

e TIG-hitsaus (141)

ja kansainviliseltd pienahitsaajalta vaadittava hitsaustaito jollakin toisella em.
hitsausprosesseista

sekd kansainviliseltd pienahitsaajalta vaadittava hitsaustaito jollakin kolmannella
em. hitsausprosesseista tai vastaavan vaatimustason tdyttivit kokeet yhdelld seuraa-
vista prosesseista:

e Jauhekaarilankahitsaus (121)

e Plasmahitsaus (15)

e DPistehitsaus (21), kiekkohitsaus (22) tai kdsnihitsaus (23).

HUOM!

Hitsaajatutkintojen suorittaminen edellytti lisiksi tietopuolisen kokeen
hyviksyttyd suoritusta. Niytt6 annetaan suorittamalla SHY:n kansainvilisen
hitsaajan koulutusohjelman pohjalta (teoriamoduulit A, B, C, SA, SM, ST,
PSS ja PAL) laatima hitsaajan teoriakoe. Kyseisten moduulien osaamis-
vaatimukset on esitetty hitsaajan ammattitutkinnossa (osa Hitsaajan
ammattitekniikka).

Mikili henkils on suorittanut vastaavan tasoiset eurooppalaiset hitsaaja-
tutkinnot (European Fillet Welder, European Plate Welder) esim. hitsaajan
ammattitutkinnossa, ne hyviksytiin tiysin hitsaustaidon niytoksi myds
levytekniikan ammattitutkinnossa.

Tutkintoon sisillytettivien hitsausprosessien valinnassa otetaan huomioon prosessin
soveltuvuus kiytettiville materiaalille ja sen kiytettivyys tyokohteessa.



Ammattitaidon niytoissd kiytettdvien materiaalien osalta otetaan huomioon
seuraavat periaatteet:

* Levytyd- ja hitsaustaidon ndytdt voidaan antaa kiyttien ryhmin 1, 2, 3 tai
11 materiaaleja.

* FErikoistuttaessa ruostumattomien teristuotteiden valmistukseen kiytetiin
levyty6- ja hitsaustaidon ndytoissd ryhmin 8 tai 10 materiaaleja.

* Erikoistuttaessa alumiinituotteiden valmistukseen kiytetiin levytys- ja
hitsaustaidon ndytdissi ensisijaisesti ryhmin 21, 22 tai 23 materiaaleja.

* Erikoistuminen ruostumattomien teristen tai alumiinien kiyttéon
valmistettavissa tuotteissa korvaa ryhmien 1, 2, 3 tai 11 materiaalit ndytissi.

* Hitsauskokeiden suoritukseen on suositeltavaa valita materiaali, joka antaa
tyotehtivissi laajan pitevyysalueen. Katso liite 2, Hitsauskokeiden koe-
kappaleiden perusaineen pitevyysalue.

Kun ammattitaidon niytét annetaan tuotannollisia tehtivid suorittaen, kiytetdin
tuotesuunnittelun tuotteelle valitsemia materiaaleja. Niyttotehtivien valinnassa
otetaan huomioon materiaalikohtaiset vaatimukset.

Hitsaustaidon niytoissi kiytettivid hitsausprosesseja tai hitsattavia perusaineita
el saa vaihtaa siirryttiessi pitevyystasolta toiselle.

Puikko-, MIG/MAG- ja TIG-hitsausmoduuleissa 2 ja 4 suoritettavat pitevyys-
kokeet valvoo opetuksesta riippumaton SHY:n valtuuttama henkils. Moduuleissa 1
ja 3 suoritettavat pitevyyskokeet, joissa on vaatimuksena silmaméiriinen tarkastus,
saa valvoa my®ds hitsausopettaja tai vastaava.

HITSAUS- JA LITOSTYOT -OSAN SUORITTAMINEN

Tdmin osan suoritus edellyttdd hitsauksen osalta hitsauksen yleisten perustietojen ja
-taitojen hallinnan lisiksi hitsaustaidon osoittamista kolmella hitsausprosessilla
seuraavasti:

* TIG-hitsaus (141) ja
¢ MAG-hitsaus (135) tai MIG-hitsaus (131) seki
e DPistehitsaus (21), kiekkohitsaus (22) tai kdsnihitsaus (23).

Niytoissd kiytettdvin materiaalin voi tutkinnon suorittaja valita

e TIG-hitsauksessa ryhmaisti 1, 2, 3, 8, 10, 11, 21, 22 tai 23
*  MAGe-hitsauksessa ryhmisti 1, 2, 3, 8, 10 tai 11
*  MIG-hitsauksessa ryhmisti 21, 22 tai 23.

10



3 Luku

LEVYTEKNIIKAN AMMATTITUTKINNOSSA VAADITTAVA AMMATTITAITO
JA ARVIOINNIN PERUSTEET

1 § Levy- ja terdsrakennetyon yleistaidot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) TYOYHTEISOVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

tuntee paipiirteittdin edustamansa yrityksen markkinat, tuotteet, arvot,
tavoitteet ja toimintaperiaatteet seki osaa kertoa, miki vaikutus niilld on
organisaation toimintaan, ja ottaa ne toiminnassaan huomioon

tuntee oman tehtivi- ja vastuualueensa yrityksen toimintaprosessissa

tuntee yrityksen organisaation rakenteen, kontaktihenkilét ja asiointi-
menettelyt niin, ettd osaa itse asioida oikein ja tarvittaessa neuvoa myds
muita

tuntee omat velvollisuutensa, vastuunsa ja oikeutensa tydyhteison jiseneni

tuntee tySyhteison kiyttiytymissidinnot (tupakointi, kulkulupakiytints,
pukeutuminen, asioimistavat jne.)

osaa toimia yhteistykykyisesti tydyhteison ja tydryhmin jdseneni ja hoitaa
vastuullisesti itselleen kuuluvat tehtivit

osaa palvella ulkoisia ja sisiisid asiakkaita yrityksensi palveluperiaatteiden
mukaisesti

tuntee neuvottelujirjestyksen tydsuhdeasioissa.

2) TYOYMPARISTOVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

tuntee tydympiristlle ominaiset tapaturmavaarat ja tydterveyshaitat ja osaa
suorittaa tarvittavat turva- ja suojatoimenpiteet

tuntee tyopaikalla sovitun tyévilineiden, raaka-aineiden ja puolivalmisteiden
sdilytys- ja kulkukiytinnon sekd pitdd osaltaan ylld tydpaikan jirjestystd
tuntee tySympiriston puhtausvaatimukset, kiytettivien aineiden ympirists-
vaikutukset ja jitteiden oikeat kisittelytavat

tuntee edustamansa yrityksen ympiristoohjelman ja -toimintaperiaatteet
oman toimintansa edellyttimassi laajuudessa

tietdd kiyttdturvatiedotteiden siilytyspaikan ja tuntee piipiirteittiin
kiyttimiensd kemikaalien kiyttdturvatiedotteiden sisillon

11
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osaa ottaa huomioon tydnsi vaikutukset tydympiristéon, kuten tulityét,
hiomakipinit ja -pély, ja huolehtii tarvittavasta suojauksesta

tuntee yleiset toimintatavat hiti- ja hiiriotilanteissa.

3) VALMIUDET TALOUDELLISEEN TYOSKENTELYYN

Tutkinnon suorittaja

osaa kiyttai raaka-aineita ja tarvikkeita taloudellisesti sekd ottaa tys-
suunnitelmissa huomioon materiaalien kokonaistaloudellisen kiyton

kiyttdd tyovilineitd, koneita ja laitteita hyviksyttavilli tavalla ja ylldpicad
niiden kiyttokuntoa tehtivinkuvansa laajuudessa

hallitsee tehtivialueensa tyotehtivit siten, ettd pystyy tydsuorituksissaan
saavuttamaan ty6ltid vaadittavan laadun ja joutuisuuden

tietdd péipiirteittiin tyon kokonaishinnan muodostavat tekijit ja niiden
vaikutukset kokonaiskustannuksiin

osaa tyosuorituksissaan ja ratkaisuissaan ottaa huomioon tyémenetelmin
vaikutukset kokonaiskustannuksiin

pystyy suunnittelemaan ja toteuttamaan tydtehtivinsi siten, ettd
tarpeettomat odotusajat viltetiin

sitoutuu vastaanottamiinsa tydtehtiviin ja vastaa omalta osaltaan niiden
tuloksista

tuntee tyon tuottavuuden ja tehokkuuden merkityksen liiketaloudellisessa
toiminnassa ja osaa arvioida oman tyonsi tehokkuutta

sen huomioon omassa toiminnassaan

pystyy arvioimaan tehtivialueensa tydprosesseja ja tekemiin kehitys-
ehdotuksia tydmenetelmien, tyon laadun ja taloudellisuuden kehittamiseksi

arvostaa ammattiaan ja tyotidn sekd huolehtii tydkyvystiin.

4) LAATUVAATIMUKSET JA LAADUN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee tyopaikalla kiytossi olevien laatujirjestelmien asettamat vaatimukset
toiminnalle ja osaa toimia niiden mukaisesti

pystyy tyopiirustusten ja tydohjeiden avulla selvittimiin tyolti ja tuotteelta
edellytettivin laadun seki toteuttamaan vaaditun laatutason

ymmirtid tyon laadun ja muodostuvien kustannusten keskindisen
riippuvuuden ja osaa vilttii laatuvaatimusten ylityksesti aiheutuvat lisi-
kustannukset

ymmirtid tyon laadun merkityksen tuotteen kiytettivyyden ja
markkinoitavuuden kannalta



ymmirtii ajantasaisen henkilokohtaisen ammattitaidon merkityksen osana
yrityksen laatujirjestelmii ja toimii aktiivisesti ammattitaitonsa ylla-
pitimiseksi

tuntee menettelytavat poikkeavan tuotteen kisittelyssi.

5) HENKILOKOHTAINEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee henkilskohtaiset suojavilineet seki niiden kiyttotarpeen ja -vaatimukset

osaa suojata nikokykynsi kiyttimilld silmisuojaimia, kuten suojalaseja,
hitsauslaseja ja hitsausmaskeja

tietdd ultraviolettisiteilyn haittavaikutukset iholle ja silmille seki osaa
suojautua siteilyn vaikutuksilta

osaa suojata kuulonsa kiyttimilld kuulosuojaimia, kuten tulppasuojaimia,
kupusuojaimia ja kypirisuojaimia

osaa suojata piinsi ja kasvonsa kiyttimilld pddsuojaimia, esim. suojakypirid
ja kasvosuojaimia

osaa kiyttai oikein erilaisia hengityssuojaimia, esim. polysuojaimia, seki osaa
valita suodatustavan ja tehokkuuden tydolosuhteiden vaatimusten mukaisesti

tietdd hitsaushuurujen terveydelliset haittavaikutukset ja osaa ottaa ne
huomioon omassa ja tydympiristonsi suojauksessa

tuntee raittiin hengitysilman tuontitavat hengitysalueelle ja osaa kiyttii
tarvittavia vilineitd

osaa kiyttad oikein muita suojaimia, esim. suojakisineitd, jalkasuojaimia, tys-
ja suojavaatteita sekd putoamissuojaimia

tuntee tirkeimmiit allergiaa aiheuttavat lihteet, kuten valssihilseen,
kromaatit, pinnoitteet, hiontapélyn, hitsauskaasut ja liuottimet, ja osaa
suojautua niiltd

tuntee henkilokohtaisen vastuunsa henkilskohtaisten suojaimien kiytossi

ottaa tydskennellessdin huomioon muiden tydympiristdssd toimivien
henkilsiden tydturvallisuuden.

6) TURVALLISUUSMAARAYSTEN TUNTEMUS JA TOIMINTAVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

on tietoinen, kuka on vastuullinen henkilé tydmaan tydturvallisuus-
jirjestelyissi, sekd on tietoinen omasta vastuustaan tyturvallisuusmiiriysten
noudattamisessa

tuntee yrityksen kiytossi olevat tydturvallisuusohjeet ja -midriykset
tuntee tikas- ja telinetydskentelyi koskevat miiriykset

tuntee pidpiirteittdin siiliotoitd koskevat turvamiiriykset
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osaa ennakoida tyokohteessa tarvittavat, tydtehtivien vaatimat turva-
toimenpiteet

osaa toimia oikein tapaturmatilanteissa

osaa suorittaa EAl:n mukaiset ensiaputoimenpiteet ja omaa voimassa olevan
todistuksen EA1-kurssin hyviksytystd suorituksesta.

7) TIEDONKASITTELYJARJESTELMIEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

omaa PC:n kiyton perusvalmiudet
osaa laatia, lihettdd ja vastaanottaa sihkopostiviesteji ja niiden liitetiedostoja

hallitsee jonkin yleisessd kidytdssd olevan tekstinkisittelyohjelman kiyton
perusteet sekid osaa hyodyntid sitd tydtehtivissidn

hallitsee jonkin yleisessd kidytdssd olevan taulukkolaskentaohjelman kiyton
perusteet sekid osaa hyodyntid sitd tydtehtivissidn

osaa etsid ja lukea kiytossdin olevista, tydtehtiviinsi liittyvistd tietokannoista
esim. tydpiirustus- ja osaluettelotietoja, tydohjeita jne.

osaa etsid tuotannonohjaustiedostoista seuraavaksi suoritettavat tyot ja kirjata
suoritetut tyot tehdyiksi

osaa osaluettelotietoja sekd tuotannonohjaus- tai varastotiedostoja kiyttien
etsid tai tilata tarvittavat osat ja tarvikkeet

osaa kirjata tehdyn ty6n ja tydtunnit tuntikirjanpitoon.

8) TYOPIIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

tietdd, miten tydpiirustuskokonaisuus muodostuu piikokoonpano-
piirustuksesta, osakokoonpanopiirustuksista, hitsauskokoonpano-
piirustuksista, osapiirustuksista ja osaluetteloista

osaa osaluettelojen avulla selvittidd tyossi tarvittavat rakenteen osia koskevat
tiedot

pystyy kuvantoja lukien hahmottamaan ty6piirustuksissa esitetyt kappaleet ja
rakenteet seki tydkappaleen yksityiskohdat eri asennoissa

pystyy mitoitusmerkintdjd lukien tai mittakaavoja tulkiten hahmottamaan
kappaleen ja sen yksityiskohtien todellisen koon

pystyy tulkitsemaan koneenpiirustuksen mitoitusmerkinnit ja tunnukset

tuntee eri mitoitusmenetelmien kiyttoperiaatteet ja osaa ottaa ne huomioon
tyosuorituksissa (piirrotukset, mittaukset, kiinnitykset)

osaa lukea eromitoin annetut mittatoleranssit ja miirittdi sallitut mitta-
poikkeamat



tuntee tydtapakohtaisten toleranssien mairdytymisperusteet ja osaa
taulukoiden avulla selvittidd toleranssin suuruuden

tuntee ISO-toleranssijirjestelmin rakenteen ja osaa tulkita toleranssi-
merkinnit

osaa tarkistusmittauksissa paitelld, onko mitattu mitta toleranssin sisilld

osaa lukea geometristen toleranssien mitoitusmerkinnit sekid hahmottaa
miiritellyn toleranssialueen ja sen sijainnin niin kuin levy- ja terdsrakenne-
tOissd on tarpeen

osaa tyossidn, esim. kappaleiden kiinnityksissi, ottaa huomioon perus-
elementit kiinnitys- tai asennoimiskohteina

osaa suorittaa geometristen toleranssivaatimusten edellyttimit tarkistus-
mittaukset

osaa tulkita tyopiirustuksissa esitetyt kierremerkinnit seki kierteiden
toleranssimerkinnit

osaa tulkita piirustuksissa esitetyt, voimassa olevan standardin mukaiset

hitsausmerkinnit (standardi SES-EN 22553)

pystyy kokoonpano- ja valmistuspiirustusten seki osaluetteloiden avulla
muodostamaan kuvan laitteen rakenteesta

pystyy tekemiin tydsuunnitelman ottaen huomioon laitteen rakenteen
vaatimukset oikealle tyon etenemisjirjestykselle

pystyy osaluetteloita ja piirustuksia kiyttden varaamaan tychén tarvittavat
osat ja tarvikkeet

pystyy kokoonpanopiirustuksia ja osaluetteloita lukien varaamaan tyossi
tarvittavat tyovilineet.

9) MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee terdsten lujuusominaisuuksien mairitteet, kuten my6t6- ja murto-
lujuus, iskusitkeys ja visymislujuus, seki niiden vaikutuksen rakenteen
lujuuteen

tuntee rakenneteristen ryhmittelyt, kiyttdominaisuudet ja tyypilliset kiytto-
kohteet seki yleisimpiid kauppalaatuja

tuntee pidpiirteet muovaavan tydston ja limpokisittelyn vaikutuksista
teriksen ominaisuuksiin

tuntee pédpiirteet hitsauksen vaikutuksista hitsattavaan perusaineeseen seki
terdsten hitsattavuuteen vaikuttavat tekijit ja rajoitteet

tuntee tyotehtivissi kiytettdvien metallisten raaka-aineiden CR ISO 15608
-standardin mukaiset perusaineryhmit ja tunnukset, kuten perusaineryhmi
1, seki perusaineryhmiin kuuluvien aineiden yleiset kiytts- ja hitsattavuus-
ominaisuudet
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osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista terislevyjen aines- ja mitoitus-
merkinnit

osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista valssattujen muototerisprofiilien
(U-palkki, T-palkki jne.) aines- ja mitoitusmerkinnit
osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista putkipalkkien aines- ja mitoitus-

merkinnit

osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista terdsputkien aines- ja mitoitus-
merkinnit

pystyy ainesmerkintdjen, ulkondon ja muiden havaintojen perusteella
tunnistamaan muut rakenteissa kiytetyt metallit seki tuntee niiden
kiyttdominaisuuksia.

10) MITTAUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee nauhamittojen tyypilliset kiyttokohteet, saavutettavan mittaus-
tarkkuuden ja tyypilliset mittausvirheet sekd osaa suorittaa nauhamittaukset
oikein

tuntee tyéntdmittojen tyypilliset kdyttokohteet, saavutettavan mittaus-
tarkkuuden ja tyypilliset mittausvirheet sekd osaa suorittaa mittaukset oikein

osaa suorakulmalla tarkistaa osien suorakulmaisuuden ottaen huomioon
asetetut suorakulmaisuusvaatimukset

osaa siddettivilld astekulmamitalla tarkistaa kappaleen sivujen vilisen kulma-
asennon

osaa vesivaaalla tarkistaa rakenteiden vaakasuoran tai pystysuoran asennon

osaa kaltevuuden mittaukseen tarkoitetuilla vesivaa oilla tai laskennallisin
menetelmin tarkistaa kappaleen kaltevan asennon

osaa viivaimilla tarkistaa pinnan tai sivun suoruuden
osaa muototulkeilla tarkistaa muodolle asetetut muototarkkuusvaatimukset

tuntee geometriset menetelmit rakenteiden tarkistusmittauksissa, kuten
ristiinmittaukset, kohtisuoruuden tarkistus jne.

11) AIHIOMITTOJEN LASKENTA JA PIIRROTUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

osaa laskea pyoristettivin aihion pituuden halkaisijamitan perusteella ottaen
huomioon py®éristystavan, ainepaksuuden ja aihion piiden liitostavan

osaa laskea taivutuksin ja pyoristyksin muotoiltavan kappaleen aihiopituuden
sekd taivutus- ja py6ristyskohtien sijoituksen ottaen huomioon aine-
paksuuden ja annetut valmistusmitat

osaa laatia kankimateriaalien katkaisulistan ja levyjen leikkaussuunnitelman



siten, ettd syntyvd materiaalihukka on mahdollisimman pieni

osaa valmistettavan tuotteen laatuvaatimukset huomioon ottaen arvioida,
minkilaisia piirrotusmerkintsjd aihioihin voidaan tehdi

tuntee levy- ja terdsrakennetdissd kiytettdvit piirrotusmenetelmit, merkinti-
tavat ja piirrotusvilineet sekd osaa kiyttdd piirrotusvilineitd oikein

tuntee piirrotustehtivissi hyodynnettivit geometriset menetelmit, esi-
merkiksi reikidjakojen piirrotukset, ristiinmittaukset ja kohtisuoruuden
tarkistuksen.

12) LEVITYSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee levitysopin mittausopilliset peruskisitteet ja piirtdmistekniset
ratkaisut, kuten janan puolittamisen, kohtisuoran piirtimisen seki kulman
ja ympyrin jakamisen osiin

tuntee yhdensuuntais-, side- ja kolmiomenetelmin sovellusperiaatteet ja
tyypilliset kiyttskohteet levitystehtivissi

osaa piirrottaa levylle piirustuksessa tai taulukossa annetut, tietokone-
avusteisesti midritetyt levitysmitat

osaa suorittaa suoraan katkaistun kartion levityksen kisityomenetelmin tai
piirustuksissa annettuja levitysmittoja kiyttien

osaa suorittaa T-haaraputken levityksen kisitydmenetelmin tai piirustuksissa
annettuja levitysmittoja kiyttien

osaa suorittaa polviputken levityksen kisitydmenetelmin tai piirustuksissa
annettuja levitysmittoja kiyttien.

13) NOSTO- JA SIRTOTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee nosto- ja siirtotdiden tapaturmavaarat ja nostotoiti koskevat

pystyy selvittimiin nostettavan kappaleen massan, massakeskipisteen ja
soveltuvat nostokohdat

pystyy valitsemaan nostoon tai siirtoon soveltuvat vilineet, kuten tarraimert,
liinat, kdydet, ketjut, puomit, tuet ja suojaimet

pystyy suorittamaan noston tai siirron vaatimat kiyttdturvalliset ja kappaleen
rakenteen huomioon ottavat sidonnat

pystyy kiyttimiin levytydpajan yleiskiyttoisid puomi- ja siltanostureita

pystyy suunnittelemaan ja suorittamaan kappaleiden kiddnnét ja tavanomaiset
nostoprosessit

pystyy ohjaamaan nostoa nostotdissi kiytetyin kisimerkein
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ottaa kaikessa tydkappaleen kisittelyssi ja siilytyksessi huomioon tarvittavan
suojauksen

ottaa nosto- ja siirtotehtivid suorittaessaan huomioon muiden tys-
ympiristossd toimivien henkildiden tydturvallisuuden.

14) SAHAUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

osaa turvallisesti ja oikeita tydtapoja noudattaen suorittaa raaka-aineiden
katkaisut konesahalla, vannesahalla tai pyorosahalla

osaa valita ja asentaa kiytettiviin sahaan sahaukseen soveltuvan terin ottaen
huomioon sahattavan aineen ainevahvuuden

osaa tehdi sahan kiyttshuollon ja tarkistaa sahan turvalaitteiden toiminnan.

15) PUTKEN TAIVUTTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

tuntee erilaiset putkien taivutusmenetelmit, niiden tyypilliset kiyttoalueet ja
vaikutukset putken poikkileikkausmittoihin sekd mahdolliset taivutussiteet

osaa laskea taivutettavan putken aihiopituuden
osaa midrittdd putken oikeat taivutuskohdat putkisto-osien valmistuksessa

osaa putkisto-osia valmistaessaan ottaa huomioon asennettavien putki-
liittimien ja putken liittimisen vaatimukset putken piiden muodoille ja
mitoille

osaa suorittaa ohut- ja keskipaksuseinimiisten putkien taivutukset taivutus-

lesteilld (Wirax, Big Bend jne.)

osaa suorittaa keskipaksu- ja paksuseinimiisten putkien taivutukset
hydraulisilla putkentaivuttimilla.

16) HIONTATYOT

Tutkinnon suorittaja

osaa tulkita hiomalaikkojen tunnusmerkinnit ja selvittdi laikan soveltu-
vuuden kiytettidviin hiomakoneeseen ja tydkohteeseen

tuntee kulmahiomakoneen kiyttoon liittyvit tapaturmavaarat ja osaa kiyttdd
oikein kulmahiomakonetta hionta- ja katkaisutdissi

osaa valita ja vaihtaa kulmahiomakoneeseen tyossi kiytettivin laikan seki
suorittaa tarvittavat kidyttdhuoltotoimenpiteet

tuntee penkkihiomakoneen kiytt6n liittyvit tapaturmavaarat ja turvallisuus-
miiridykset sekid osaa kiyttdd penkkihiomakonetta hiontatehtivissi oikein

osaa valita ja vaihtaa penkkihiomakoneeseen tydssi kiytettivin laikan sekd
suorittaa tarvittavat kidyttéhuoltotoimenpiteet



tuntee nauhahiomakoneen kiyttoalueen ja oikean kiyttotavan osien
viimeistelytehtivissi

osaa valita ja vaihtaa nauhahiomakoneeseen tyossi kiytettidvin nauhan seki
suorittaa tarvittavat kiyttohuoltotoimenpiteet.

17) PORAUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee poran lastuamistekniikan seki poran terdkulmien vaikutuksen
poraustapahtumaan ja saavutettavaan lopputulokseen

tuntee eri materiaaleille tarkoitettujen kierukkaporien terdkulmien arvot ja
osaa tarkistaa terin kiyttékunnon silmimairiisesti ja teritulkeilla

osaa valita hiomalaikan teroitettavan poran mukaan ja teroittaa
kierukkaporan kisivaraisesti ottaen huomioon terin jidhdytyksen

osaa laskennallisesti tai taulukoiden avulla miirittid oikean kierrosnopeuden
ja syoton terin, tydstotavan ja tydstettivin raaka-aineen mukaan

tuntee porauksessa kiytettivit erilaiset kappaleiden kiinnitystavat, -laitteet ja
-vilineet

osaa suorittaa tydkappaleen kiinnityksen ottaen huomioon oikean asennon,
tarvittavan kiinnitysvoiman ja tuennan seki vilttien kappaleen muodon-
muutokset

tuntee porien erilaiset kiinnitystavat seki osaa suorittaa poran kiinnitys- ja
irrotustoimenpiteet oikein

tuntee lastuamisnesteiden merkityksen lastuamistilanteessa ja tietid eri raaka-
aineille soveltuvat lastuamisnesteet

tuntee poraustehtiviin liittyvit tapaturmavaarat, osaa vilttdd niitd tys-
tehtivissdin ja kidyttdi tarvittavia suojalaitteita

osaa suorittaa poraustyot kisiporakoneilla ottaen huomioon porattavien
reikien mitta-, muoto- ja suuntavaatimukset, terien kestivyyden ja
tapaturmavaarat

osaa suorittaa poraustyot jireilld kisiporakoneilla ja tyokappaleeseen

kiinnittyvilld porakoneilla

osaa suorittaa poraustyot penkki- ja pylvisporakoneilla hysdyntien koneen
tarjoamia tyostdarvojen asetusmahdollisuuksia ja mitta-asteikkoja

osaa suorittaa poraustyot siteisporakoneilla hyédyntien koneen tarjoamia
tyostdarvojen asetusmahdollisuuksia ja mitta-asteikkoja

tuntee poralastujen oikeat kisittelytavat ja osaa siistid tyopisteen

osaa suorittaa porakoneiden kiyttéhuoltotoimenpiteet.
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18) KIERTEITYSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee ruuviliitosten valmistusmittojen mairdytymisperiaatteet ja pystyy
mittataulukoita kiyttden mairictimiin porausmitat

tuntee kierteitystyokalut ja osaa valita oikeat tyokalut kuhunkin
kierteitystehtiviin

tuntee kierteityséljyjen ja -tahnojen merkityksen lastuamistilanteessa ja osaa
valita eri raaka-aineille soveltuvat kierteitysoljyt ja -tahnat

pystyy kisiporakoneita ja kierteitysistukoita kiyttien suorittamaan tarvittavat
pienien reikien poraus- ja kierteitystydt

pystyy pylvisporakoneita ja kierteitysistukoita (ja kierteitysautomatiikkaa)
kidyttien suorittamaan reikien poraus- ja kierteitystydt

pystyy siteisporakoneita ja kierteitysistukoita kiyttien suorittamaan reikien
poraus- ja kierteitystyot

pystyy kierrepakkoja (= kierreleukoja) kiyttien suorittamaan ulkopuolisten
kierteiden valmistuksen ja korjauksen

pystyy putkien kisinkierteitysvilineitd kiyttiden suorittamaan putkien

kierteitykset

pystyy putkien kierteityskoneita kiyttien suorittamaan putkien kierteitykset.

19) RUUVILITOSTYOT

Tutkinnon suorittaja

pystyy kierretaulukoita, kierrekampoja ja tydntomittaa kiyttien tunnis-
tamaan kiinnityskierteet

tuntee ruuviliitostarvikkeet, niiden mitoitustavat ja lujuusluokat sekd osaa
lukea niiden standardimerkinnit

tuntee ruuvien kantamuodot ja osaa valita kiyttéon kantamuotoon sopivan
ruuviavaimen

tuntee paineilma-/sihkokiyttoisten ruuvinvidntimien kiyton edut ja haitat
ruuviliitostoissi ja osaa hyodyntid niitd tydtehtivissdin oikein

tuntee ruuviliitosten oikean kiristysjirjestyksen valintaperiaatteet

pystyy ruuviliitosten esijinnitysmenetelmit ja tydvilineet tuntien
suorittamaan oikein ruuviliitosten esijinnitystyot

pystyy suorittamaan ruuviliitosten lukitustydt tuntien lukitustavat ja
-tarvikkeet seki niiden soveltuvuuden eri kiyttokohteisiin.

20) KORROOSIONESTO

Tutkinnon suorittaja
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tuntee korroosion vaikutukset ja sen estimisen merkityksen sekd keskeiset
korroosion suojaustavat



* tuntee tyypillisid korroosiota aiheuttavia rakennevirheiti ja osaa vilttdi niitd
pidtosvaltansa mukaan terisrakenteita valmistaessaan

suojaustoimenpiteet.

b) Ammattitaidon osoittamistavat

Ammattitaito voidaan osoittaa todellisissa tydtehtivissi, erillisillid tyoniyteeilld ja
osaltaan pelkistiin suullisilla ja kirjallisilla tehtivilld. Esimerkiksi tyoyhteiso-
valmiuksien osaaminen osoitetaan todellisissa tydtehtivissi. Ammattitaito voidaan
osoittaa niiltd osin kuin se on mahdollista ja jirkevid myos muiden osien tutkinto-
tilaisuuksien yhteydessi.

c) Arvioinnin kohteet ja kriteerit

Suoritukset arvioidaan asteikolla hyviksytty tai hylitty. Tutkinnon suorittajalle tulee
antaa mahdollisuus ennen arviointia perustella oma tydsuorituksensa. Arvioijien on
hyvi antaa tutkinnon suorittajalle selvitys siitd, miksi suoritus esitetdin hylicciviksi.
Ammatillisen kehittymisen edistimiseksi mys hyviksyttiviksi esitettdvistd suori-
tuksesta on hyvi antaa palaute. Suoritus hyviksytiin, jos tutkinnon suorittaja osaa,
mitd vaatimuksissa edellytetddn ja tutkinnon suorittajan toiminta on muutoin
seuraavan kuvauksen mukaista:

Tutkinnon suorittaja hallitsee kokonaisuuksia. Tyén suoritus on suunnitelmal-
lista ja etenee johdonmukaisesti. Tutkinnon suorittaja valitsee oikeat tydmenetelmit
ja -vilineet seki kiyttdd niitd oikein. Hinelld on tydssi tarvittavat tiedot, ja hin
kykenee kiyttimiin tydssi tarvittavia teknisid asiapapereita ja lihdeaineistoja seki
mittalaitteita ja koneita. Hin valitsee oikeat materiaalit ja tarvikkeet ja kiyttdd niitd
taloudellisesti. Hin on kustannustietoinen ja ottaa huomioon toiminnan kokonais-
taloudellisuuden. Hin on yhteistyokykyinen. Hin osaa palvella asiakkaita hyvin.
Hiin noudattaa turvallisuutta tydn suorituksessa ja tydympiriston jirjestyksessi.
Hin osaa tarvittaessa arvioida omaa tysuoritustaan ja perustella tekeminsi
ratkaisut.

2 § Hitsaustyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) HITSAAJIEN PATEVOITTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

* tietdd paipiirteet hitsatuille tuotteille ja hitsaajille yleisesti asetetuista
pitevyys- ja laatuvaatimuksista

* tietdd pitevyyskoestandardien SFS-EN 287-1 ja SFS-EN ISO 9606-2
pidpiirteittdisen sisdllon, ymmirtdi niissi kiytettyjd nimityksid ja osaa tulkita
niissi esitetyt merkinnit
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tietdd standardien SFS-EN 287-1 ja SFS-EN ISO 9606-2 mukaisten
pitevyyskokeiden suorittamiseen ja hyviksymiseen kuuluvat toimenpiteet
sekd pitevyyden rajautumisen, voimassaoloajan ja sen ehdot

tuntee ITW:n (International Institute of Welding) hitsaustutkintojen tasot

tietdd ['W-todistuksien (International Welder) myontimisen ehdot ja
suorittamistavat.

2) HITSAUSOHJEIDEN LUENTA

Tutkinnon suorittaja

osaa lukea standardin SFS-EN ISO 15609-1 mukaisia hitsausohjeita (WPS)
ja selvitedd niiden avulla hitsaustydssd huomioon otettavat valmistelut,
vaatimukset ja toimenpiteet

tietdd hitsausohjeen laatimiseen ja hyviksymiseen kuuluvat toimenpiteet.

3) SAHKON KAYTTO HITSAUKSESSA

Tutkinnon suorittaja

tietdd padpiirteittdin sihkon muodostumisen ja sihkdenergian tuottamisen
periaatteita

tuntee hitsaustehtivissi tarvittavat sihkotekniset kisitteet, suureet ja mitta-
yksikot sekid niiden keskiniiset riippuvuudet

tuntee sihkon kiyttdjin tarvitsemassa laajuudessa sihkon jakeluverkon,
sihkokeskukset, kytkinlaitteet ja pistorasiat sekd niihin liittyvit oikeat
kiyttotoimenpiteet

tietiii tasa- ja vaihtovirran sihkotekniset ominaisuudet seki tuottamistavat
hitsausvirraksi

tietdd tasa- ja vaihtovirran tyypilliset kiyttdalueet hitsauksessa ja soveltu-
vuuden erilaisiin hitsaustehtiviin

tietdd yleisesti kiytossd olevien hitsausvirtalihteiden rakenne- ja toiminta-
periaatteet sekd niiden tuottaman hitsausvirran kiyttéominaisuudet

tietdd napaisuuden merkityksen ja valintaperiaatteet erilaisissa hitsaus-
tehtivissd sekd osaa suorittaa mahdollisen valinnan hitsausvirtapiirid

kytkiessdin

tietdd sihkon fysikaaliset hyoty- ja haittavaikutukset hitsaustydssi ja osaa
ottaa ne huomioon tystehtivissiin

tietdd sihkon fysiologiset haittavaikutukset sekd osaa ottaa ne suojautu-
misessaan ja toimenpiteissiin huomioon

osaa hitsausvirtapiirid kytkiessdin vilttdd turhat ylimenovastukset, magneet-
tiset haittavaikutukset ja sihkon haitallisen kulun rakenteissa

tietdd pddpiirteet valokaaren muodostumisesta ja sen hyviksikiytostd perus-



ja lisdaineen sulatuksessa seki lisdaineen siirtymistavat valokaaressa eri
hitsausprosesseilla.

4) PERUSAINEEN HITSATTAVUUS JA LAMMON KAYTTO HITSAUKSESSA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee tirkeimmiit perusaineen hitsattavuutta rajoittavat tekijit ja
erityistoimet hitsauksen suorittamiseksi, kuten hitsauksen korotetussa tys-
limpétilassa ja rajoitetun limmén tuonnin

* osaa hitsausohjeen (WPS) avulla selvittdi hitsausta koskevat limpokisittely-
ja limmonkidyttoohjeet

* osaa suorittaa hitsausta edeltivit tydkohteen esikuumennustoimenpiteet ja
limpétilamittauksin tarkistaa saavutetun limpétilan

* osaa suorittaa hitsaukset siten, ettd tyokappaleen limpétila pysyy vaaditulla
alueella hitsaustyon ajan.

5) HITSAUSJARJESTYS JA MUODONMUUTOKSET

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kuumentamisen ja jidhtymisen vaikutukset hitsattavan tyokappaleen
mitta- ja muodonmuutoksiin, aineen rakenteeseen ja muodostuviin
jannityksiin

* osaa yhteen hitsattavien osien esiasettelussa ottaa huomioon hitsauksen
aiheuttamat muutokset rakenteen mittoihin ja osien loppuasentoon

* tuntee hitsausjirjestyksen vaikutukset mitta- ja muodonmuutoksiin ja
muodostuviin jinnityksiin seki osaa valita oikean hitsausjirjestyksen

* tuntee taka-askelhitsauksen edut ja osaa kiyttii menetelmii tarvittavissa
kohteissa

* osaa ottaa huomioon hitsaussuunnan vaikutuksen kappaleen mitta- ja
muodonmuutoksiin

* tuntee molemmin puolin suoritetun ja vuoroittaisen hitsaukset edut ja osaa
hyddyntid niitd soveltuvissa kohteissa

* osaa esitaivutuksia kiyttien ennakoida poikittaiskutistuman vaikutuksen
tyon lopputulokseen

* osaa ottaa huomioon ensimmaisen hitsin vaikutuksen muodonmuutoksiin ja
rakenteen geometriaan

* osaa hyddyntid hitsin kutistuman aiheuttamaa muodonmuutosta kappaleen
muodon tai rakenteen geometrian muutostarkoituksessa

* osaa ottaa huomioon hitsattavan rakenteen jiykkyyden lisidntymisen
hitsauksen edistyessid

* tietdd padpiirteittiin jidnndsjinnitysten vaikutukset hitsattuun rakenteeseen
ja jdnnitysten poistotavat.
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6) HITSAUSKIINNITTIMET

Tutkinnon suorittaja

tuntee ohjaus-, asemointi- ja kiinnitystarpeet hitsaustydssi seki siinid
kiytettivit ohjaus- ja kiinnitysmenetelmit

tuntee kiinnityksissd kiytettavit kiinnityslaitteet ja niiden soveltuvuuden eri
kiinnityskohteisiin sekd osaa kiyttdd niitd tyotehtivissiin
osaa suunnitella, valmistaa ja kiyttdd hitsaustyotehtivissi tarvittavia ohjaimia,

kiinnittimii sekd muita kiinnityksessi ja tukemisessa tarvittavia apulaitteita

osaa ottaa kiinnittimien kiytdssi huomioon vetelyn rajoittamisen, mitta-
tarkkuuden varmistamisen, kappaleen irrotettavuuden ja maadoituksen seki
hitsausrajoitukset ja roiskehaitat.

7) SILLOITTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

osaa valita silloituskohdat siten, etti silloitus antaa yhteenhitsattaville osille
hyvin tuennan, mutta silloituksen haitat hitsaukselle ovat mahdollisimman
vihiiset

osaa arvioida silloitustiheyden ja silloitukselta vaadittavan lujuuden niin, ettd
silloitus kestii siihen kohdistuvat kuormitukset ja siini syntyvit jannitykset

osaa hitsata siltahitsit osaksi valmista hitsid
osaa silloittaa erilaisten apupalojen avulla

osaa hitsata poishiottavia siltahitseji.

8) MONIPALKOHITSAUS

Tutkinnon suorittaja

pystyy hitsin poikkileikkausmittojen, hitsattavan perusaineen, vaadittavan
lujuuden ja hitsausasennon perusteella arvioimaan hitsattavien palkojen
madran

pystyy hitsaamaan monipalkohitsauksen osahitsit siten, ettd hitsausohjeessa

osaa monipalkohitsauksessa sijoittaa osahitsit siten, ettd hitsien reunat
yhtyvit juoheasti edellisiin palkoihin
osaa asentohitsauksessa hyddyntidd monipalkohitsausta valitsemalla osahitsien

hitsausjirjestyksen hitsaussulaa tukevaksi

osaa yksi- ja kaksipuolisessa monipalkohitsauksessa valita hitsaussuunnan ja
-jarjestyksen siten, ettd muodonmuutokset voidaan hallita

tuntee monipalkohitsauksen limpokisittelevit vaikutukset jo hitsattuihin
palkoihin ja osaa hyddyntid titd tietoutta tydssddn (jinnitysten pienenti-
minen ja lujuusominaisuudet).



9) JUUREN AVAUS

Tutkinnon suorittaja

* osaa selvittid hitsauksen piirrosmerkkien, hitsausohjeen (WPS) tai oman
arvionsa perusteella, voiko hitsin juuren hitsata avattuna

* tuntee juuren avauksen muodolle, koolle ja puhtaudelle asetetut vaatimukset
ottaen huomioon eri hitsausprosessit

* tuntee juuren avauksessa kiytettivit tydmenetelmit seki niiden soveltu-
vuuden eri materiaaleille ja tydkohteisiin

* osaa suorittaa juuren avaustyot kisihiomakoneilla seki kaari- ja kaasu-
talttauksella.

10) HITSAUSVIRHEET, LAATUVAATIMUSTEN TUNTEMINEN JA LAADUN
HALLINTA

Tutkinnon suorittaja
* tuntee hitsausvirhetyypit ja virheiden aiheutumisen syyt sekd osaa vilttdd
niitd hitsaustdissdin
* osaa teriksid hitsatessaan standardin SFS-EN ISO 5817 ja alumiineja
hitsatessaan standardin SES-EN ISO 10042 avulla selvittdi hitsaukselle
asetetut laatuvaatimukset hitsiluokissa B, C ja D

laatuvaatimuksia
* tuntee hitsien mitoitustavat ja osaa lukea hitsien mitoitusmerkinnit
* osaa suorittaa hitsien tarkistusmittaukset, kuten a-, z-, s- ja I-mitta

* pystyy hitsauksen aikana tai sen jilkeen tunnistamaan hitsistd silmi-
midriisesti havaittavat virheet, esim. silloitusvirheet, vajaan hitsautumis-
syvyyden, reunahaavan, korkean kuvun, hitsin ylisuuren tai vajaan a-mitan,
episymmetrisen hitsin ja jatkosvirheet, seki korjaamaan hitsin asetettujen
vaatimusten mukaiseksi

* tietdd pddpiirteittdin hitsausvirheiden vaikutukset tuotteen kuormitet-
tavuuteen

* tietdd padpiirteittdin hitsin eheyden ja tiiviyden tarkastuksessa kiytettivien
tarkastusmenetelmien suoritusperiaatteet ja tyypilliset kidyttokohteet

* tuntee rikkovan aineenkoetuksen tyypilliset kiyttokohteet ja toimenpiteet
hitsien mekaanisten ominaisuuksien testaamisessa.

11) PUIKKOHITSAUS (111)

Tutkinnon suorittaja
* tuntee puikkohitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttoalueet

* tuntee kiytetcavit hitsausvirtalihteet, niiden kiyttdominaisuudet ja -alueet
sekd valintaperusteet eri kiyttokohteisiin



osaa valita hitsaustilanteen ja paloaikasuhteen (ED) mukaan tyohén sovel-
tuvat hitsauskaapelit, maattopuristimen ja puikonpitimen

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

osaa valita virtalihteen napaisuuden puikkotyypin mukaan

ymmirtid oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllapitdd niiden kiytto-
kuntoa

tuntee virtalihteiden hallinta- ja sditolaitteet ja osaa sddcdd virran myds
kaukosidtoni

tuntee puikkotyypit, niiden standardimerkinnit ja valintaperusteet eri
kiyttokohteisiin

osaa puikkoluetteloja ja vertailutaulukoita kiyttien valita hitsauspuikot
perusaineen, hitsaustilanteen tai hitsausohjeen mukaan

tuntee hitsauspuikkojen oikeat varastointi-, kuivaus- ja kisittelytavat

tuntee puikkohitsauksessa kiytettivit railomuodot ja osaa valmistaa
hitsausrailot

osaa suorittaa silloitukset puikkohitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

pystyy suorittamaan puikkohitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua
(pdittidis- ja pienahitsi), jyrkkii liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren
kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Kansainvilisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

111 P FW t > 3 PB (puikkohitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 3 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos

111 P FW t > 8 PF (puikkohitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 8 mm, pystyasento ylgspiin), liitosmuoto T-liitos

111 T/P FW t > 3 D = 40 PD (puikkohitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 40 mm,
yldpiena-asento)

111 T/P FW t >3 D 40 = PF (puikkohitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 40 mm,
pystyasento ylospiin)
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Kansainvilisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

111 T/P FW t > 3 D = 40 PD (puikkohitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 40 mm,
yldpiena-asento)

111 T/P FW t > 3 D = 40 PF (puikkohitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 40 mm,
pystyasento ylospdin)

111 P BW t > 3 PA ssnb (puikkohitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 3 mm, jalkoasento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman juuritukea)

111 P BW t > 3 PF ssnb (puikkohitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 3 mm, pystyasento ylospiin, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea)

111 P BW t > 3 PE ssnb (puikkohitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 3 mm, lakiasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

111 P BW t > 3 PC ssnb (puikkohitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 3 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman juuri-
tukea)

12) MAG-UMPILANKAHITSAUS (135) JA MAG-TAYTELANKAHITSAUS

(136)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MAG-umpilankahitsausprosessin ja MAG-tiytelankahitsausprosessin
sekd niiden tyypilliset kidyttoalueet eri lankatyyppeji kiytettdessi

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet sekd osaa valita
kiytettivin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-tiytelankahitsauksessa kiytet-
tidvit lisdainelangat ja osaa valita langan ja lankapaksuuden hitsauskohteen tai
-ohjeen mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sydttépyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sddtotyot

tuntee MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-tiytelankahitsauksessa kiytet-
tdvit suojakaasut ja niiden tunnukset sekd osaa valita kiytettivin suojakaasun
hitsauskohteen tai -ohjeen mukaisesti

27



28

tietdd suojakaasua valitessaan hitsauksessa kiytettivin kaarialueen merki-
tyksen suojakaasun valintaan

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sddtdd kaasun
virtausmiirin hitsauskohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmiirin

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sidtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot kuten langan sydtén, jinnitteen, induktanssin, pulssin
sekd aloitus- ja lopetusparametrit

osaa tarkistaa ja tarvittaessa vaihtaa virtalihteeseen napaisuuden hitsaus-
prosessin vaatimusten mukaiseksi

ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytts-
kuntoa

tuntee MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-tiytelankahitsauksessa kiytetti-
vit railomuodot ja osaa valmistaa hitsausrailot

osaa suorittaa silloitukset MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-tiytelanka-
hitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

tuntee eri kaarialueiden, kuten lyhytkaaren, sekakaaren, kuumakaaren ja
pulssikaaren, hitsausominaisuudet, kiyttalueet ja valintaperusteet ja osaa
valita tyokohteeseen soveltuvan kaarialueen

osaa suorittaa MAG-hitsausty6t (135) eri kaarialueita, kuten lyhytkaari,
sekakaari, kuumakaari ja pulssikaari, hyodyntien seki suorittaa tarvittavat
parametrien korjaukset hitsauksen aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut hitsaustydssi

osaa tallentaa ja ottaa kiytt66n tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytossi olevalla parametrien tallennusyksikolli

pystyy suorittamaan MAG-umpilankahitsaukset ja MAG-tiytelanka-
hitsaukset standardin SES-EN ISO 5817 hitsiluokan B vaatimusten mukai-
sesti lukuun ottamatta korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkid liic-
tymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille vaatimus on

hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Kansainvilisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

135 P FW t > 1 PB (MAG-umpilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus

suurempi kuin 1 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos
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136 P FW t > 8 PB ml (MAG-tiytelankahitsaus, levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos,
monipalkohitsaus

135 P FW t > 1 PF (MAG-umpilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos

136 P FW t > 8 PF ml (MAG-tiytelankahitsaus, levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos,
monipalkohitsaus

135 T/P FW t > 3 D = 40 PD (MAG-umpilankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintddn 40 mm, ylipiena-asento)

136 T/P FW t > 3 D = 40 PD (MAG-tiytelankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintdin 40 mm, ylipiena-asento)

135 T/P FW t > 3 D = 40 PF (MAG-umpilankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintddn 40 mm, pystyasento ylgspiin)

136 T/P FW t > 3 D = 40 PF (MAG-tiytelankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintddn 40 mm, pystyasento ylgspiin)

Kansainvilisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

135T/P FW t > 3 D = 40 PD (MAG-umpilankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintidn 40 mm, ylipiena-asento)

136 T/P FW t > 3 D = 40 PD (MAG-tiytelankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintddn 40 mm, ylipiena-asento)

135 T/P FW t > 3 D = 40 PF (MAG-umpilankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintdin 40 mm, pystyasento ylospiin)

136 T/P FW t > 3 D = 40 PF (MAG-tiytelankahitsaus, putki/levy,
pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintdin 40 mm, pystyasento ylospiin)

135 P BW t > 1 PA ssnb (MAG-umpilankahitsaus, levy, pdittiishitsi, aineen-

paksuus suurempi kuin 1 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
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juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella)

136 P BW t > 8 PA ssnb (MAG-tiytelankahitsaus, levy, pdittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella), jauhetiytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdeltd puolelta, juurituella)

135 P BW t > 1 PF ssnb (MAG-umpilankahitsaus, levy, piittdishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, pystyasento ylospdin, hitsaus yhdeltd puolelta,
ilman juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molem-

milta puolilta, juuren avauksella)

136 P BW t > 8 PF ssnb (MAG-tiytelankahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, pystyasento ylospdin, hitsaus yhdeltd puolelta,
ilman juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molem-
milta puolilta, juuren avauksella), jauhetiytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdeltd puolelta, juurituella)

135 P BW t > 1 PC ssnb (MAG-umpilankahitsaus, levy, paittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella)

136 P BW t > 8 PC ssnb (MAG-tiytelankahitsaus, levy, pdittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella), jauhetiytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdeltd puolelta, juurituella)

135 P BW t > 1 PE ssnb (MAG-umpilankahitsaus, levy, pdittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, lakiasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella)

136 P BW t > 8 PE ssnb (MAG-tiytelankahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 8 mm, lakiasento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella), jauhetiytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdeltd puolelta, juurituella)

13) MIG-HITSAUS (131)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet eri lankatyyppeji
kiytettdessd

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet seki osaa valita
kiytettivin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti



osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja
lankapaksuuden hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sydttopyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sditotyot

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset seki
osaa valita kiytettivin suojakaasun hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS)
mukaisesti

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki siddtdd kaasun
virtausmidrin hitsauskohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmairin

tuntee virtalihteiden hallinta- ja sddtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan syston, jinnitteen, induktanssin, pulssin
sekd aloitus- ja lopetusparametrit

osaa tarkistaa ja tarvittaessa vaihtaa virtalihteen napaisuuden hitsausprosessin
vaatimusten mukaiseksi

ymmirtid oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllapitdd niiden kiytto-

Y
kuntoa

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit railomuodot ja osaa valmistaa
hitsausrailot

osaa suorittaa silloitukset MIG-hitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

tuntee eri kaarialueiden, kuten lyhytkaaren, sekakaaren, kuumakaaren ja
pulssikaaren, hitsausominaisuudet, kiyttdalueet ja valintaperusteet ja osaa
valita tydkohteeseen soveltuvan kaarialueen

osaa suorittaa MIG-hitsaustyot eri kaarialueita, kuten lyhytkaari, sekakaari,
kuumakaari ja pulssikaari, hyddyntien seki suorittaa tarvittavat parametrien
korjaukset hitsauksen aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut hitsaustydssi

osaa tallentaa ja ottaa kiytt66n tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytossd olevalla parametrien tallennusyksikolld

pystyy suorittamaan MIG-hitsaukset standardin SFS-EN ISO 10042
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua
(péittiis- ja pienahitsi), jyrkkai liittymi, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren
kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttid asetetut laatu- ja mittavaatimukset.
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Kansainvilisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmin 21, 22 tai 23
materiaaleille

MAL 1
* 131 P FW t> 8 PB ml (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suu-

rempi kuin 8 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos, monipalkohitsaus

* 131 PFW t> 3 PF sl (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 3 mm, pystyasento yléspiin), liitosmuoto T-liitos, yksipalkohitsaus

MAL 2
e 131T/PFW t>3 D =60 PD (MIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-

paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 60 mm,
ylipiena-asento), putkilevyliitos

e 131T/PFW t> 3 D =60 PF (MIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 60 mm,
pystyasento ylospiin), putkilevyliitos

Kansainvilisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmin 21, 22 tai 23
materiaaleille

MAL 2
e 131T/PFW t>3 D =60 PD (MIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-

paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintidin 60 mm,
ylipiena-asento)

e 131T/P FW t> 3 D = 60 PF (MIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 60 mm,
pystyasento ylospiin)

MAL 3

* 131 PBW t > 6 PA ssmb (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, juurituella),
koehitsauksen aikana ei saa kiyttid pulssihitsausta

* 131 P BW t > 6 PF bsgg (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, pystyasento yldspiin, hitsaus molemmilta puolilta,
juuren avauksella), koehitsauksen aikana ei saa kiyttid pulssihitsausta

MAL 4
* 131 PBW t = 3 PC ssmb (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
enintdin 3 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdeltd puolelta, juurituella)
* 131 P BW t > 6 PE bsgg (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, lakiasento, hitsaus molemmilta puolilta, juuren
avauksella)
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14) TIG-HITSAUS (141)

Tutkinnon suorittaja

tuntee TIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit hitsausvirtalihteet ja varusteet seki osaa
valita laitteiston perusaineen ja tydkohteen mukaan

osaa valita hitsattavan materiaalin ja hitsaustilanteen mukaan oikean virta-
lajin ja napaisuuden
osaa valita hitsattavan materiaalin ja hitsaustilanteen mukaan kiytettivin

elektrodin tyypin ja paksuuden seki suorittaa elektrodin teroituksen

osaa valita hitsauskohteen ja -olosuhteiden mukaan kaasusuuttimen tyypin ja
koon

tuntee TIG-hitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset seki osaa
valita kiytettdvin suojakaasun hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS)
mubkaisesti

osaa asentaa T1G-hitsauslaitteiston kiyttokuntoon ja suorittaa kiytts-
huoltoon kuuluvat tehtivit

ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytts-
kuntoa

kohteen mukaan

tuntee erilaiset hitsin juuren suojausmenetelmit, osaa valita tarvittavan
suojaustavan seki suorittaa suojauksen

tuntee TIG-hitsauksessa kiytettivit lisdaineet ja niiden merkinnit sekd osaa
valita lisdaineen ja lankapaksuuden hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS)
mukaisesti

tuntee T1G-hitsauslaitteiston ohjausyksikon hallinta- ja sddtslaitteet ja osaa
suorittaa hitsausparametrien valinnat ja sdddot

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttdalueet seki sen tarjoamat
edut hitsauksessa

osaa suorittaa hitsaustehtivid pulssikaarihitsausta kiyttien seki suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit railomuodot ja osaa valmistaa
hitsausrailot

osaa suorittaa silloitukset TIG-hitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

pystyy suorittamaan TIG-hitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817 (terikset)
tai standardin SFS-EN ISO 10042 (alumiinit ja hitsattavat alumiiniseokset)
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua
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34

(piittiis- ja pienahitsi), jyrkkai liittymi, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren
kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Kansainvilisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

141 P FW t > 1 PB (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos

141 P FW t > 1 PF (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PD (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, ylipiena-
asento)

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PF (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pystyasento
ylospdin)

Kansainvilisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PD (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, ylipiena-
asento)

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PF (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pystyasento
ylospdin)

141 P BW t > 1 PA ssnb (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

141 P BW t > 1 PF ssnb (TIG-hitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, pystyasento yldspiin, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea)

141 P BW t > 1 PC ssnb (T1G-hitsaus, levy, paittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman juuri-
tukea)



TAL T

TAL 2

141 P BW t > 1 PE ssnb (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, lakiasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

Kansainvilisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmin 21, 22 tai 23
materiaaleille

141 P FW t > 1 PB (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos

141 P FW t > 1 PF (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PD (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, ylipiena-
asento)

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PF (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pysty-
hitsaus ylospiin)

Kansainvilisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmin 21, 22 tai 23
materiaaleille

TAL 2

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PD (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, ylipiena-

asento)

141 T/P FW t > 1 D 40-80 PF (TIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pysty-
hitsaus ylospiin)

TAL 3

141 P BW t = 3 PA bsng (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
enintidin 3 mm, jalkoasento, hitsaus molemmilta puolilta, ilman juuren

avausta)

141 P BW t > 6 PF bsng (TIG-hitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, pystyasento yldspiin, hitsaus molemmilta puolilta,
ilman juuren avausta)

TAL 4

141 P BW t > 6 PC ssnb (T1G-hitsaus, levy, paittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdelti puolelta, ilman juuri-

tukea)
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141 P BW t = 3 PE ssnb (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
enintdin 3 mm, lakiasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

15) JAUHEKAARIHITSAUS (121)

Tutkinnon suorittaja

tuntee jauhekaarihitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttoalueet

tuntee jauhekaarihitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet sekd osaa valita
kdytettdvin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa jauhekaarihitsauslaitteiston kidyttékuntoon ja suorittaa kiytts-
huoltoon kuuluvat tehtivit

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja
lankapaksuuden hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit hitsausjauheet ja niiden valinta-
perusteet sekid osaa valita jauheen hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS)
mukaisesti

tuntee hitsausjauheiden oikeat varastointi-, kuivaus- ja kisittelytavat seki
jauheen uusiokiyttoon kuuluvat toimenpiteet

osaa valita jauhekaarihitsaukseen syottdpyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sddtdtyot

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sidtolaitteet ja osaa sddtdd hitsausparametrit,
kuten hitsausvirran, jinnitteen, langansysttdnopeuden, hitsausnopeuden ja
jauheensydttomidrin

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit railomuodot

osaa suorittaa hitsattavien tyckappaleiden kiinnitykset ja silloitukset jauhe-
kaarihitsaukseen soveltuvin menetelmin

pystyy suorittamaan jauhekaarihitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua
(pdittdis- ja pienahitsi), jyrkkii liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren
kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tidyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Pienabitsauskoe jauhekaarilankahitsauksena

121 P FW t = 10-15 PB (jauhekaarilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineen-
paksuus 10-15 mm, alapiena-asento)

Levyhitsauskoe jaubekaarilankabitsauksena

121 P BW t = 15 PA ss mb ml (jauhekaarilankahitsaus, levy, piittiishitsi,
aineenpaksuus vihintdin 15 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta,
juuritukea vasten, monipalkohitsaus), (Y-railo, vihintiin kolme palkoa)



16) PLASMAHITSAUS (15)

Tutkinnon suorittaja

tuntee plasman kisitteen ja plasmahitsauksen sovellukset, kuten
mikroplasman, viliplasman ja ldvistivin plasman

tuntee plasmahitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet seki osaa valita
kidytettivin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee plasmahitsauksessa mahdollisesti kiytettivit lisiainelangat ja osaa
valita lisdainelangan hitsaustilanteen tai hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

tuntee plasmahitsauksessa kiytettivit kaasut eli plasma-, suoja- ja juuri-
kaasun ja niiden tunnukset seki osaa valita ne hitsaustilanteen tai
hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

virtausmairit

osaa valita oikean suuttimen, suutinetiisyyden ja hitsausnopeuden hitsattavan
materiaalin seki hitsaustavan mukaan

tuntee virtalihteen ja hitsauslaitteiston hallinta- ja sditolaitteet sekd osaa
suorittaa hitsausparametrien siidot

tuntee plasmahitsaukseen soveltuvat materiaalit, materiaalipaksuudet ja
hitsauksessa kiytettivit railomuodot

osaa suorittaa hitsattavien tyokappaleiden kiinnitykset ja mahdolliset
silloitukset plasmahitsaukseen soveltuvin menetelmin

pystyy suorittamaan plasmahitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817
(terikset) tai standardin SFS-EN ISO 10042 (alumiinit ja hitsattavat
alumiiniseokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta
korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkii liittymis, ylisuurta a-mittaa ja
korkeaa juuren kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Levyhitsauskoe plasmabitsauksena

15 P BW t = 46 PA wm ss nb gb (plasmahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus 4—6 mm, jalkoasento, lisdaineella, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea, juurikaasulla)

17) VASTUSHITSAUKSET: PISTEHITSAUS (21), KIEKKOHITSAUS (22) JA
KASNAHITSAUS (23]

Tutkinnon suorittaja

tuntee piste-, kiekko- ja kisnihitsauksen toiminta- ja suoritusperiaatteet seki
niiden tyypilliset kiyttoalueet
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tuntee kiytossi olevat vastushitsauksessa kiytettdvit hitsauskoneet ja -laitteet
sekd niiden soveltuvuuden erilaisiin hitsauskohteisiin

tietii eri levymateriaalien soveltuvuuden vastushitsaukseen seki hitsattavien
levyjen paksuuden vaikutuksen tarvittavaan hitsaustehoon

tietdd eri pinnoitteiden vaikutuksen hitsaukseen ja hitsausparametrien
valintaan

tuntee hitsattavan rakenteen aiheuttamat tyypilliset rajoitukset vastus-
hitsaukselle

osaa valita hitsauskohteeseen soveltuvat elektrodit, suorittaa niiden muotoilu-
ja kidyttohuoltotydt sekd asentaa ne hitsauslaitteistoon

osaa kiytcad hitsaukseen liittyvid oheis- ja apulaitteita

osaa asettaa ja sidtdd hitsauslaitteistoon oikeat hitsausparametrit ottaen
huomioon hitsattavan aineen ja aineenpaksuuden

osaa suorittaa hitsausparametrien mahdollisen ohjelmoinnin, esimerkiksi
alkupuristuksen, virran nousun, puristusvoiman, hitsausvirran/-ajan ja
jalkipuristuksen

tietdd, kuinka kisnit valmistetaan kidsnihitsausta varten

osaa suorittaa asetetut laatuvaatimukset tdyttivid vastushitsauksia
pistehitsausprosessilla, kiekkohitsausprosessilla tai kisnahitsausprosessilla

tuntee vastushitsaukselle asetetut laatuvaatimukset

tuntee piste-, kiekko- ja kisnihitsausten laadun tarkastus- ja testaus-
menetelmiit sekd pystyy arvioimaan ja testaamaan hitsien laadun.

Hitsaus- ja liitostyot

Hitsausndytot suoritetaan kolmella hitsausprosessilla seuraavasti:

TIG-hitsaus (141) ja
MAG-hitsaus (135) tai MIG-hitsaus (131) seki
Pistehitsaus (21), kiekkohitsaus (22) tai kisnihitsaus (23).

a) Ammattitaitovaatimukset

1) HITSAUSTYOT

1.1) Hitsausohjeiden luenta

Tutkinnon suorittaja

osaa lukea standardin SFS-EN ISO 15609-1 mukaisia hitsausohjeita (WPS =
Welding Procedure Specification) ja selvittdi niiden avulla hitsaustyossi
huomioon otettavat valmistelut, vaatimukset ja toimenpiteet

tietdd hitsausohjeen laatimiseen ja hyviksymiseen kuuluvat toimenpiteet.



1.2) Perusaineen hitsattavuus ja limmain kéiytté hitsauksessa

Tutkinnon suorittaja

tuntee tirkeimmit perusaineen hitsattavuutta rajoittavat tekijit ja
erityistoimet hitsauksen suorittamiseksi, kuten rajoitetun limmén tuonnin
ohuen materiaalin hitsauksessa.

1.3) Hitsausjérjestys ja muodonmuutokset

Tutkinnon suorittaja

tuntee kuumentamisen ja jidhtymisen vaikutukset hitsattavan tyckappaleen
mitta- ja muodonmuutoksiin, aineen rakenteeseen ja muodostuviin
jannityksiin

osaa yhteenhitsattavien osien esiasettelussa ottaa huomioon hitsauksen
aiheuttamat muutokset rakenteen mittoihin ja osien loppuasentoon

tuntee hitsausjirjestyksen vaikutukset mitta- ja muodonmuutoksiin ja
muodostuviin jinnityksiin seki osaa valita oikean hitsausjirjestyksen

tuntee taka-askelhitsauksen edut ja osaa kiyttid menetelmii tarvittavissa
kohteissa

osaa ottaa huomioon hitsaussuunnan vaikutuksen kappaleen mitta- ja
muodonmuutoksiin

tuntee molemmin puolin suoritetun ja vuoroittaisen hitsauksen edut ja osaa
hyodyntid niitd soveltuvissa kohteissa

osaa esitaivutuksia kiyttien ennakoida poikittaiskutistuman vaikutuksen
tyon lopputulokseen

osaa ottaa huomioon ensimmdisen hitsin vaikutuksen muodonmuutoksiin ja
rakenteen geometriaan

osaa hyddyntii hitsin kutistuman aiheuttamaa muodonmuutosta kappaleen
muodon tai rakenteen geometrian muutostarkoituksessa

osaa ottaa huomioon hitsattavan rakenteen jiykkyyden lisadntymisen
hitsauksen edistyessi

tietdd padpiirteittiin jadnnosjannitysten vaikutukset hitsattuun rakenteeseen
ja jdnnitysten poistotavat.

1.4) Hitsauskiinnittimet

Tutkinnon suorittaja

tuntee ohjaus-, asemointi- ja kiinnitystarpeet hitsaustydssi seki siini
kiytettivit ohjaus- ja kiinnitysmenetelmit

tuntee kiinnityksissd kiytettavit kiinnityslaitteet ja niiden soveltuvuuden eri
kiinnityskohteisiin sekd osaa kiyttdd niitd tydtehtivissiin

osaa suunnitella, valmistaa ja kiyttdd hitsaustytehtivissi tarvittavia ohjaimia,
kiinnittimii sekd muita kiinnityksessi ja tukemisessa tarvittavia apulaitteita



* osaa ottaa kiinnittimien kiytossd huomioon vetelyn rajoittamisen, mitta-
tarkkuuden varmistamisen, kappaleen irrotettavuuden ja maadoituksen seki
hitsausrajoitukset ja roiskehaitat.

1.5) Silloittaminen
Tutkinnon suorittaja

* osaa valita silloituskohdat siten, etti silloitus antaa yhteenhitsattaville osille
hyvin tuennan, mutta silloituksen haitat hitsaukselle ovat mahdollisimman
vihiiset

* osaa arvioida silloitustiheyden ja silloitukselta vaadittavan lujuuden niin, ettd
silloitus kestid sithen kohdistuvat kuormitukset ja siini syntyvit jannitykset

* osaa hitsata siltahitsit osaksi valmista hitsid
* osaa silloittaa erilaisten apupalojen avulla

* osaa hitsata poishiottavia siltahitseji.

1.6) Hitsausvirheet, laatuvaatimusten tuntemus ja laadun hallinta
Tutkinnon suorittaja
* tuntee hitsausvirhetyypit ja virheiden aiheutumisen syyt seki osaa viletdd
niitd hitsaustdissdin
* osaa teriksid hitsatessaan standardin SFS-EN ISO 5817 ja alumiineja

hitsatessaan standardin SFS-EN ISO 10042 avulla selvittii hitsaukselle
asetetut laatuvaatimukset hitsiluokissa B, C ja D

laatuvaatimuksia
* tuntee hitsien mitoitustavat ja osaa lukea hitsien mitoitusmerkinnit
* osaa suorittaa hitsien tarkistusmittaukset, kuten a-, z-, s- ja I-mitta

* pystyy hitsauksen aikana tai sen jilkeen tunnistamaan hitsistd
silmdmiiriisesti havaittavat virheet, esim. silloitusvirheet, vajaan
hitsautumissyvyyden, reunahaavan, korkean kuvun, hitsin ylisuuren tai
vajaan a-mitan, episymmetrisen hitsin ja jatkosvirheet, seki korjaamaan
hitsin asetettujen vaatimusten mukaiseksi

* tietdi paipiirteittdin hitsausvirheiden vaikutukset tuotteen
kuormitettavuuteen

* tietdd paipiirteittdin hitsin eheyden ja tiiviyden tarkastuksessa kiytettidvien
tarkastusmenetelmien suoritusperiaatteet ja tyypilliset kiyttokohteet

* tuntee rikkovan aineenkoetuksen tyypilliset kiyttokohteet ja toimenpiteet
hitsien mekaanisten ominaisuuksien testaamisessa.
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1.7) MAG-umpilankabitsaus (135)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MAG-umpilankahitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttoalueet

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet seki osaa valita
kdytettdvin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa MIG/MAGe-hitsauslaitteiston kidyttékuntoon ja suorittaa kiytts-
huoltoon kuuluvat tehtivit

tuntee MAG-umpilankahitsauksessa kiytettivit lisiainelangat sekd osaa valita
langan ja lankapaksuuden hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sydttopyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja siitotyot

tuntee MAG-umpilankahitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden
tunnukset sekd osaa valita kidytettidvin suojakaasun hitsauskohteen tai
hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon, sditid kaasun
virtausmiirin hitsauskohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmiirin

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sidtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan sy6ton, jinnitteen, induktanssin seki
pulssi-, aloitus- ja lopetusparametrit

osaa tarkastaa ja tarvittaessa vaihtaa virtalihteen napaisuuden hitsausprosessin
vaatimusten mukaiseksi

ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytts-
kuntoa

osaa suorittaa silloitukset MAG-umpilankahitsauksessa kiytettivin
silloitusmenetelmin

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttoalueet seki sen tarjoamat
edut hitsauksessa

osaa suorittaa hitsaustehtivii pulssikaarihitsausta kiyttien seki suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset hitsauksen aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut hitsaustyossi

osaa tallentaa ja ottaa kiytt66n tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytdssi olevalla parametrien tallennusyksikolld

pystyy suorittamaan MAG-umpilankahitsaukset standardin SFS-EN ISO
5817 hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua,
jyrkkid liittymid, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille sallitaan

hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.
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Vaadittavat hitsauskokeet

pienahitsaus standardin SFS-EN 287-1 mukaisesti ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille (CR ISO 15608)

135 P FW t1-3 PB (MAG-umpilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus
1-3 mm, alapiena-asento), liitosmuotona T-liitos

levyhitsaus standardin SFS-EN 287-1 mukaisesti ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille (CR ISO 15608)

Perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan (tarvittaessa) bs gg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella)

135 P BW t1-3 PA ss nb (MAG-umpilankahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus 1-3 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

1.8) MIG-hitsaus (131)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet eri lankatyyppeji
kiytettdessd

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet seki osaa valita
kdytettivin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttéhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja
lankapaksuuden hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS) mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sy6ttopyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sditotyot

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset seki
osaa valita kiytettivin suojakaasun hitsauskohteen tai hitsausohjeen (WPS)
mukaisesti

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sidtdd kaasun
virtausméirin hitsauskohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmdirin

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sddtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan systtd, jinnite, induktanssi, pulssi seki
aloitus- ja lopetusparametrit

osaa tarkistaa ja tarvittaessa vaihtaa virtalihteeseen napaisuuden hitsaus-
prosessin vaatimusten mukaiseksi

ymmirtid oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllapitdd niiden kiytto-
kuntoa

osaa suorittaa silloitukset MIG-hitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttdalueet sekd sen tarjoamat
edut hitsauksessa



osaa suorittaa hitsaustehtivid pulssikaarihitsausta kiyttien seki suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset hitsauksen aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut hitsaustydssi

osaa tallentaa ja ottaa kiytt66n tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytossi olevalla parametrien tallennusyksikolld

pystyy suorittamaan MIG-hitsaukset standardin SFS-EN ISO 10042
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua,
jyrkkiid liitctymid, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille sallitaan

hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Vaadittavat hitsauskokeet

pienahitsaus standardin SFS-EN ISO 9606-2 mukaisesti ryhmin 21, 22 tai
23 materiaaleille (CR ISO 15608)

131 P FW t1-3 PB (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,

alapiena-asento), liitosmuotona T-liitos

levyhitsaus standardin SFS-EN ISO 9606-2 mukaisesti ryhmin 21, 22 tai 23
materiaaleille (CR ISO 15608)

131 P BW t1-3 PA ss nb (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
1-3 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman juuritukea)

1.9) TIG-hitsaus (141)

Tutkinnon suorittaja

tuntee TIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit hitsausvirtalihteet ja varusteet seki osaa
valita laitteiston perusaineen ja tydkohteen mukaan

osaa valita hitsattavan materiaalin ja hitsaustilanteen mukaan oikean virta-
lajin ja napaisuuden

osaa valita hitsattavan materiaalin ja hitsaustilanteen mukaan kiytettivin
elektrodin tyypin ja paksuuden seki suorittaa elektrodin teroituksen

osaa valita hitsauskohteen ja -olosuhteiden mukaan kaasusuuttimen tyypin ja
koon

tuntee TIG-hitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset sekd osaa
valita kiytettdvin suojakaasun hitsauskohteen tai -ohjeen (WPS) mukaisesti

osaa asentaa TI1G-hitsauslaitteiston kidyttékuntoon ja suorittaa kiytts-
huoltoon kuuluvat tehtivit

ymmirtid oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
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kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytto-
kuntoa

jilkikaasuajat hitsauskohteen mukaan

tuntee erilaiset hitsin juuren suojausmenetelmit, osaa valita tarvittavan
suojaustavan seki suorittaa suojauksen

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit lisdaineet ja niiden merkinnit sekd osaa
valita lisdaineen ja lankapaksuuden hitsauskohteen tai -ohjeen (WPS)
mukaisesti

tuntee T1G-hitsauslaitteiston ohjausyksikon hallinta- ja sditolaitteet ja osaa
suorittaa hitsausparametrien valinnat ja sdidot

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen, kiyttoalueet seki sen tarjoamat edut
hitsauksessa

osaa suorittaa hitsaustehtivii pulssikaarihitsausta kiyttien seki suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit railomuodot ja osaa valmistaa
hitsausrailot

osaa suorittaa silloitukset TIG-hitsauksessa kiytettivin silloitusmenetelmin

pystyy suorittamaan T1G-hitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817 (terikset)
tai standardin SFS-EN ISO 10042 (alumiinit ja hitsattavat alumiiniseokset)
hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua,
jyrkkid liittymid, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille sallitaan

hitsiluokka C

osaa silmidmairiisesti arvioiden ja mittaamalla tarkistaa, ettd suoritettu
hitsaus tdyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Vaadittavat hitsauskokeet

pienahitsaus standardin SFS-EN 287-1 mukaisesti ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille tai standardin SES-EN ISO 9606-2 mukaisesti ryhmin 21,
22 tai 23 materiaaleille (CR ISO 15608)

141 P FW t1-3 PB (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,

alapiena-asento ), liitosmuotona T-liitos

levyhitsaus standardin SFS-EN 287-1 mukaisesti ryhmin 1, 2, 3, 8, 10 tai
11 materiaaleille tai standardin SES-EN ISO 9606-2 mukaisesti ryhmin 21,
22 tai 23 materiaaleille (CR ISO 15608)

141 P BW t1-3 PA ss nb (TIG-hitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus 1-3
mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ei juuritukea)



1.10) Vastushitsaukset: pistehitsaus (21), kiekkobitsaus (22) tai kisnéibitsaus (23)

Tutkinnon suorittaja

tuntee piste-, kiekko- ja kiisnihitsauksen toiminta- ja suoritusperiaatteet sekd
niiden tyypilliset kiyttoalueet

tuntee kiytossi olevat vastushitsauksessa kiytettdvit hitsauskoneet ja laitteet
seki niiden soveltuvuuden erilaisiin hitsauskohteisiin

tietdd eri levymateriaalien soveltuvuuden vastushitsaukseen sekd hitsattavien
levyjen paksuuden vaikutuksen tarvittavaan hitsaustehoon

tietdd eri pinnoitteiden vaikutuksen hitsaukseen ja hitsausparametrien
valintaan

tuntee hitsattavan rakenteen aiheuttamat tyypilliset rajoitukset vastus-

hitsaukselle

osaa valita hitsauskohteeseen soveltuvat elektrodit, suorittaa niiden muotoilu-
ja kiyttohuoltotydt sekd asentaa ne hitsauslaitteistoon

osaa kiyttad hitsaukseen liittyvid oheis- ja apulaitteita

osaa asettaa ja siitid hitsauslaitteistoon oikeat hitsausparametrit ottaen
huomioon hitsattavan aineen ja aineenpaksuuden

osaa suorittaa hitsausparametrien mahdollisen ohjelmoinnin, esimerkiksi
alkupuristuksen, virran nousun, puristusvoiman, hitsausvirran/-ajan ja
jalkipuristuksen

tietid, kuinka kisnit valmistetaan kdsnihitsausta varten

osaa suorittaa asetetut laatuvaatimukset tdyttivid vastushitsauksia
pistehitsausprosessilla, kiekkohitsausprosessilla tai kdsndhitsausprosessilla

tuntee vastushitsaukselle asetetut laatuvaatimukset

tuntee piste-, kiekko- ja kidsnihitsausten laadun tarkastus- ja testaus-
menetelmiit sekd pystyy arvioimaan ja testaamaan hitsien laadun.

1.11) Laserhitsaus

Tutkinnon suorittaja

tietdd péipiirteittiin lasersiteen muodostamisperiaatteet ja muodostuvan
siteen ominaisuudet

tietdd padpiirteittiin tyypillisen lasertydaseman rakenneperiaatteen ja sen eri
komponenttien tehtivit

tietiid lasertydston ja -hitsauksen tirkeimmit kiyttoalueet teollisuudessa
tietdd pdipiirteet eri materiaalien soveltuvuudesta laserhitsaukseen

tietdd laserhitsauksessa kiytettidvit suojakaasut ja niiden kiyton
laserhitsauksessa

tietdd laserhitsaukseen liittyvit terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki niiden
estimiseen kiytettdvit suojelutoimet.
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1.12) Kaarijuotto

Tutkinnon suorittaja

46

tietdd kaarijuoton mahdollisuudet ja edut (kuten liitoskohdan korroosion-
kesto ja liitoksen ulkoniko) sinkittyjen ohutlevyjen liittimisessd

tuntee kaarijuoton suoritus- ja toimintaprosessin MIG/MAG-hitsauslaitteita
kdyttien

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet sekd osaa valita
kiytettdvin laitteiston kaarijuottotilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee kaarijuotossa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja lanka-
paksuuden kaarijuottokohteen mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sydttopyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sddtdtyot

tuntee kaarijuotossa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset seki osaa
valita kiytettdvin suojakaasun kaarijuottokohteen mukaisesti

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sditdd kaasun
virtausmiirin kaarijuottokohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmairin

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sidtolaitteet sekd osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan sy6ton, jinnitteen, induktanssin, pulssin
sekd aloitus- ja lopetusparametrit

osaa valita virtalihteeseen napaisuuden huomioiden lankatyypin ja
hitsattavan kohteen

ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen kaarijuotossa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytts-
kuntoa

tuntee kaarijuotossa kiytettivit liitosmuodot ja osaa suorittaa liitosten
esivalmistelutyst

osaa suorittaa kaarijuotoksella toisiinsa liitettivien osien kohdentamisen ja
kiinnittimisen tydtilanteen mukaisesti oikean loppuasennon varmistavalla
tavalla

tietdd juottovirran pulssituksen edut kaarijuotossa ja osaa sddtid pulssi-
parametrit juotoskohteen vaatimusten mukaisesti

osaa suorittaa kaarijuottotehtivii juottovirran pulssitusta kiyttien sekd
suorittaa tarvittavat parametrien korjaukset juoton aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut juotostydssi

osaa tallentaa ja ottaa kiytt66n tallennettuja hitsaus- ja juotosparametreja
jollakin kidytossi olevalla parametrien tallennusyksikolla

pystyy suorittamaan sinkittyjen terislevyjen kaarijuottotehtivii asetetut
laatuvaatimukset tiyttien
Yy



osaa silmidmairiisesti arvioiden, mittaamalla ja tarvittaessa tiiviyskokein
tarkistaa, ettd suoritettu kaarijuotto tdyttdd asetetut laatuvaatimukset

osaa suorittaa kaarijuotetun liitoksen jilkikisittelytoimenpiteet

tietdd sinkityn levyn kaarijuotossa esiintyvit terveyshaitat, kuten
sinkkihuurut, ja osaa suojautua niilti hairoilta.

2) MEKAANINEN PURISTUSLITTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

* tietdd ohutlevyjen mekaanisen puristusliitoksen muodostumisperiaatteet,

rakenteelliset ja valmistustekniset edut seki tyypilliset kiyttokohteet

tietdd puristusliittimisen asettamat vaatimukset liitettivien materiaalien
muovattavuudelle

tuntee mekaanisten puristusliitosten valmistustapoja seki niissi kiytettdvid
tyokaluja ja puristinlaitteita

tietdid mekaanisessa puristusliittimisessi kiytettivien tydkalujen materiaalille
ja oikealle kiytélle asetetut vaatimukset niiden pitkin kestoiin turvaamiseksi

osaa asentaa jonkin kiytdssi olevan puristusliitosten valmistuslaitteiston
kiyttovalmiuteen sekid suorittaa ohutlevytuotteiden puristusliitostehtivid

tietdd puristusliittdimisen tyypilliset virheet ja valmistettaville puristus-
liitoksille asetetut laatuvaatimukset

pystyy koepuristuksen tuloksen perusteella tarkastamaan liitosten laadun ja
suorittamaan mahdollisesti tarvittavat sdidto- tai muut korjaavat toimenpiteet

tietdd puristusliitostdiden mahdolliset tapaturmavaarat ja osaa vilttdd ne
tydtehtivissiin.

3) OHUTLEVYJEN NIITTILITOKSET

Tutkinnon suorittaja

* tuntee ohutlevyjen liittimisessi ja kiinnittimisessi yleisesti kiytettyjd niitti- ja

niittiliitostyyppeji sekid niiden tyypillisid kiyttokohteita ja -ominaisuuksia

* tuntee vetokaraniittityypit ja niiden valintaperusteet tyokohteeseen seki osaa

suorittaa vetokaraniittaukset

* tuntee itseldvistdvid niittityyppejd seki liitosten oikeat muodostumistavat

itseldvistdvissd niittauksissa ja osaa suorittaa niittauksia jotakin kiytossd
olevaa niittityyppid kiyttien.
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4) OHUTLEVYJEN LIMAUS

4.1) Liimaliitosten perustiedot

Tutkinnon suorittaja

tietdd liimaliitosten edut ja heikkoudet ohutlevyjen liittimisessi seki
tyypillisid liimaliitosten kiyttokohteita ohutlevyrakenteissa

tuntee tirkeimmit metalliliitoksiin soveltuvat liimatyypit seki niiden
soveltuvuuden erilaisiin kiyttokohteisiin

tietdd liimaliitosten pitkdaikaiskestivyyteen vaikuttavat tekijit

osaa metallilevyjen liimaliitoksia tehdessiin ottaa huomioon limpétilan,
kemikaalien, kosteuden ja liitoksessa esiintyvien jinnitysten vaikutukset

tuntee liitoksen lujuuden tutkinnassa kiytettivin kiilakokeen (DIN 65448)
tai muun vastaavan tarkastusmenetelmin, kuten aukirepimiskokeen,
suoritusperiaatteen

tietiii liitoksen muotoilun tirkeyden ulkoisten voimien tai ympiriston
aiheuttamien jinnitysten kannalta sekd osaa ehkiistd liitoksen mahdollisen
kuoriutumisen tai halkeamisen.

4.2) Liimaliitoksen valmistus

Tutkinnon suorittaja

tietdd tydympiristolle ja tydolosuhteille asetettavat vaatimukset liimaustyon
onnistumiseksi

tuntee liimaliitoksen valmistuksen eri tydvaiheet ja oikeat suoritustavat
tietdd tydympiriston ja tyosuorituksen siisteyden merkityksen tyén
onnistumiselle lopputuotteelle asetettujen vaatimusten mukaisesti

tuntee liimattavien pintojen esikisittelyvaatimukset ja esikisittelytavat sekd
osaa valita ja suorittaa oikein tarvittavat esikisittelytoimenpiteet

tuntee liiman valmistelun merkityksen liimausprosessissa sekd osaa suorittaa
kiytettivien liimojen valmistelutoimet ohjeiden mukaisesti

osaa liimaustyon suunnittelussa ja toteutuksessa ottaa oikein huomioon
kiytettivin liiman astia-ajan, avoimen ajan, puristusajan ja kovettumisajan

tuntee yleisimmin kiytetyt liiman levitystavat ja -vilineet seki osaa huolel-
lisuuden ja oikean annostuksen merkityksen huomioon ottaen suorittaa
liiman levityksen oikein

osaa kiyttad oikein liimaustydssi kiytettivid aineita ja vilineitd ja yllapitdd
niiden kiyttokuntoa

osaa ennalta suunnitella ja valmistella sekd oikea-aikaisesti oikein suorittaa
liitettévien pintojen kohdistamisen toisiinsa

osaa ennalta suunnitella ja valmistella seki liimaliitosta koottaessa oikein
toteuttaa liitoskohtien vaatiman puristuksen



tietdd ja osaa tunnistaa liimaliitostyohén liittyvit virhemahdollisuudet sekd
osaa tyon aikana ja sen valmistuttua varmistua tyon onnistumisesta ja
laadusta.

4.3) Liimaliitostiiden tyorurvallisuus

Tutkinnon suorittaja

tietdd liimaliitostoissd kidytettdvien apuaineiden ja liimojen kiytostd
mahdollisesti aiheutuvat terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki niiden oikeat
ja turvalliset siilytys- ja kisittelytavat

tietdd oikeat toimintatavat vahinko- ja tapaturmavaaratilanteissa ja osaa
toimia oikein seki vahinkotilanteissa ettd niiden ennaltachkiisyssi.

5) OHUTLEVYMATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee ja pystyy aine- tai tuotemerkintdjen avulla tunnistamaan yleisimmin
kiytetyt ohutlevymateriaalit, kuten kylmivalssatut terikset, kuuma- ja
sihkosinkityt terikset, ruostumattomat ja haponkestivit terikset, eri
alumiinilaadut sekd maalatut ja muovipinnoitetut metallilevyt

osaa tuotemerkintdjen avulla selvittdd metallilevyjen mekaaniset ominai-
suudet, kuten lujuus- ja sitkeysarvot, ja ymmairtdd niiden merkitykset levyjen
eri tydstotehtivissi

tuntee ja pystyy tuotemerkintdjen avulla selvittimiin metallilevyjen pinnan-
laadun

tuntee kiytettivien materiaalien kiyttdominaisuudet ja niiden tyypillisid
kiyttokohteita

tuntee metallilevyjen yleisimmin kiytetyt pinnoitteet seki niiden kiytto-
ominaisuudet ja tyypilliset kiyttokohteet

tuntee ja huomioi tydtehtivissiin pinnoitettujen ohutlevyjen ja ohutlevy-
tuotteiden oikeat kiisittelytavat kaikissa valmistuksen, kuljetusten ja
varastoinnin vaiheissa

tuntee kiytettdvien materiaalien tydstdominaisuudet ja niiden tydstdssi
huomioon otettavat erityisvaatimukset

tietdd ohutlevyjen kisittelyyn liittyvit tapaturmavaarat ja osaa huomioida ne
tyotehtivissiin

tietdd ohutlevytuotteiden jilkikisittelyyn (kuten hionta- ja kiillotustyét ja
kemialliset kisittelyt) liittyvit tapaturmavaarat ja osaa huomioida ne tys-
tehtivissddn.
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4 § Ohutlevytyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEIKKAAMINEN KAARISAKSILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kaarisaksien toimintaperiaatteen, kiyttoalueen ja rajoitukset leikkaus-
tehtivissd

osaa hyddyntii levyn asemoinnissa ja kiinnityksessi kiytettivid apulaitteita
osaa suorittaa leikkausty6t oikein ottaen huomioon my®os tapaturmavaarat

tuntee leikkaustyon jiinnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

osaa tehdi kaarisaksien kiyttshuollon.

2) LEIKKAAMINEN SUUNTAISLEIKKUREILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytettavin leikkurin péipiirteittiisen rakenteen ja toiminta-
periaatteen seki kiyttoalueen ja kiyttod koskevat rajoitukset

tuntee ja osaa suorittaa tydtehtivikohtaiset leikkurin siddot (terien vilys,
terien vilinen kulma, iskun pituus ja takavasteen asema)

tuntee leikkaustyon tapaturmavaarat suuntaisleikkureita kiytettiessi ja osaa
vilttdd ne tyotehtivissiin

osaa suorittaa leikkaustehtivid mitta-asteikkoa, piirrotusta, valoviirua ja
takavastetta hyodyntien

osaa tarkistaa, ettd leikkaustulos vastaa vaatimuksia mittatarkkuudeltaan ja
laadultaan, seki tehdi tarvittavat korjaustoimenpiteet

osaa NC-leikkuria kiytettdessd syottdd ohjelmointilaitteella suoritettavan
leikkaustyon parametrit ja muuttaa niiti tarvittaessa

osaa hyddyntii oikein nostolaitteita suurikokoisten levyjen kisittelyssi ja
kannatuksessa

tuntee leikkaustyon jadnnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

osaa tehdi kiytettivien suuntaisleikkureiden kiyttshuollon.

3) LEIKKAAMINEN KUVIOLEIKKUREILLA JA NAKERTAJILLA

Tutkinnon suorittaja
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tuntee sihko- tai paineilmakiyttoisten kuvioleikkureiden ja nakertajien
padpiirteittiiset toimintaperiaatteet ja tyypilliset kdyttokohteet

osaa valita tyokohteeseen soveltuvan leikkurin tai nakertimen ottaen



huomioon levyn paksuuden ja tydkohteen asettamat muut vaatimukset
* osaa sddtdd teridt ja terdvilykset leikattavan materiaalin mukaan
* o0saa teroittaa terit

* osaa suorittaa leikkausty6t kuvioleikkureilla ja nakertimilla oikein ja tys-
turvallisesti

* osaa tehdi leikkurin ja nakertimen kiyttshuollon.

4) LEIKKAAMINEN LEVYSAKSILLA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levysaksityypit ja niiden kiyttdalueet seki osaa valita tyokohteeseen
soveltuvat sakset

* osaa kiyttid levysaksia oikein ja tydturvallisesti

* osaa suorittaa levysaksien teroituksen ja kiyttshuollon.

5) PYORISTAMINEN PYORISTYSKONEELLA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levyn pyéristimisen metalliopilliset vaikutukset tyokappaleeseen sekd
osaa arvioida ja ennakoida niiden merkityksen

* tuntee pienikokoisten, kisikiyttdisten levynpyoristyskoneiden tyypilliset
rakenteet, toimintaperiaatteet sekd kiyttoalueen ja -rajoitukset

* tuntee sihkomoottorikiyttoisten levynpydristyskoneiden tyypilliset rakenteet,
toimintaperiaatteet ja ohjaustavat seki kiyttdalueen ja -rajoitukset

* osaa valmistaa muotomallineen pyéristysten muodon tarkistusta varten

* tietdi aihion piiden esitaivutuksen merkityksen seki osaa suorittaa
esitaivutukset ja tarkistaa niiden muodon

* osaa arvioida kerrallaan suoritettavan pydristyssiteen muutoksen ottaen
huomioon pyéristettivin levyn aineen, ainespaksuuden ja aihion leveyden

* osaa sddtid pyoristyskoneen telojen aseman vastaamaan haluttua
pyoristyssidetti

e osaa aihion kimmoisuusominaisuudet huomioon ottaen siitii viimeisen
pyoristysvaiheen pyoristyssiteen siten, ettd tuote vastaa muodoltaan ja
mitoiltaan vaadittua

* osaa suorittaa lierio- ja kartiovaippojen pydristyksen sekd suorittaa
osapyoristyksiid
* osaa kiyttdd pyoristyksissi apuna nosturia, levytarraimia, tukia ja tuki-

rakenteita

* tietdd hitsausta koskevat rajoitukset ja oikeat toimintatavat levyn
pyoristystehtivissd
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tuntee tapaturmavaarat levynpydristyskoneiden kiytdssd ja osaa ottaa ne
huomioon tystehtivissiin

osaa tehdi kiytettivien levynpydristyskoneiden kiyttshuollon.

6) KULIMAAMINEN KULMAUSKONEELLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyn kulmauskoneen rakenteen ja toimintaperiaatteen seki kiytto-
alueen ja sitd koskevat rajoitukset

tuntee kulmauskoneen siidot ja sidtoperiaatteet sekd osaa suorittaa koneen
kiyttoon ja kdyteshuoltoon liittyvit sdddot
tuntee kulmauksen metalliopilliset vaikutukset kulmattavaan aineeseen ja

osaa ottaa ne tydtehtivissiin huomioon

osaa ottaa huomioon tydkappaleen kiinnityksessd ainepaksuuden
merkityksen ja aineen kiyttidytymisen kulmauksessa siten, ettd kulman
sijainti vastaa piirustuksen mittoja

osaa kulmauskoneen kiyttotavat tuntien laatia kidytinnéssi toimivan tyo-
jirjestyksen ja tuotteelle asetetut mittavaatimukset toteuttavan taivutus-
suunnitelman

osaa vaikeamuotoisia tydkappaleita kulmattaessa asentaa kiytt6on tyohon
soveltuvia profiloituja taivutusviivaimia ja kiyttid apukappaleita

osaa hyodyntiid takavastetta sarjatyon omaisissa kulmaustehtivissi

osaa hyodyntiid tyossdidn kddntopalkin kulman mitta-asteikkoa kulmattaessa
levyi haluttuun kulmaan ja ottaa huomioon aineen kimmoisuuden
vaikutuksen taivutustulokseen

osaa tehdi levyn kulmauskoneen kiyttshuollon.

7) SARMAAMINEN SARMAYSPURISTIMELLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyn sirmiyspuristimen perusrakenteen ja toimintaperiaatteen sekd
kiyttoalueen ja sitd koskevat rajoitukset

tuntee levyn sirmiyksen toimintaperiaatteet sekd kiytettivien painin- ja
vastintydkalujen perusmallit kiyttdalueineen

osaa valita tyohon kiytettdvit sirmiystydkalut ja asentaa ne paikoilleen seki
tehdi tarvittavat siddot ja tarkistukset

tuntee kiytettivin sirmiyspuristimen ohjaustoiminnot ja hallitsee ohjaus-
toimenpiteet niin asetusten teon kuin kiytonkin aikana

osaa mairittdd sirmiyksen pienimmin reunaetiisyyden ja kahden eri
sirmiyskohdan minimietiisyyden toisistaan

osaa sirmiyspuristimen kiyttotavat tuntien laatia kdytinndssi toimivan



tydjdrjestyksen ja tuotteelle asetetut mittavaatimukset toteuttavan taivutus-
suunnitelman

tuntee sirmiyskoneen kiytolle tyypilliset tapaturmavaarat ja osaa suorittaa
sirmiystyot tyoturvallisesti

osaa sirmitid merkkauksen mukaan seki etu- ja takavasteita hyodyntien

osaa ohjelmoida tavanomaisia sirmiyksid yleisesti kiytdssi olevalla ohjaus-
jarjestelmilld varustetulla NC- tai CNC-sirmiyspuristimella

osaa tehdi levyn sirmiyspuristimen paivittiis- ja kiyttshuollon.

8) VAOTTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyn vaottamisen kiyttdtarkoitukset ja suoritusperiaatteet

tuntee levyn vaotuskoneen rakenteen ja toimintaperiaatteen seki oikean
kiyttotavan

osaa valita vaotustyohon soveltuvat kehrit, asentaa ne paikalleen seki tehdi
tarvittavat siidot

osaa kiyttad ympyroiden vaotuksessa keskivintilaitetta

osaa tehdi levyn vaotuskoneen kiyttshuollon.

9) SAUMAAMINEN

Tutkinnon suorittaja

tuntee saumatyypit ja pystyy valitsemaan tykohteeseen soveltuvan
saumatyypin, esimerkiksi pysty-, haka-, kulma- tai pittsburgsauman

tuntee saumaustydvilineet ja osaa valita oikeat vilineet kuhunkin saumaus-
tyohon

pystyy suorittamaan tarvittavat mittaukset ja piirrotukset

osaa suorittaa saumojen yhtymikohdissa tarvittavat ohennukset (kulmien
poistot)

pystyy leikkauksen jilkeen taivuttamaan levyt kisitydkalulla, kulmaus-
koneella, sirmiyspuristimella ja saumauskoneella

osaa suorittaa sauman kiinnilyénnin niin, etti saumasta tulee tiivis ja ulko-
nidleddn laatuvaatimukset tiyteivi.

10) OHUTLEVYRAKENTEIDEN KOKOONPANO

Tutkinnon suorittaja

osaa suunnitella levyrakenteen oikean kokoonpanojirjestyksen ottaen
huomioon ty6n oikean etenemistavan seki tarvittavat tuennat ja kiinnitykset
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tuntee ohutlevyrakenteiden kokoonpanossa kiytettivit ohjaimet ja kiinnitys-
vilineet seki osaa kiyttid niitd oikein

osaa varmistaa tarkistusmittauksin ennen kokoonpanohitsausta, etti koottu
levyrakenne vastaa piirustuksissa annettuja mitta- ja muotovaatimuksia

osaa suorittaa levyrakenteiden kokoonpanohitsaustydt hitsausosiossa
kuvattuja ja siitd valittuja hitsausprosesseja kiyttien

tuntee vetokaraniittityypit ja niiden valintaperusteet tyokohteeseen seki osaa
suorittaa vetokaraniittaukset

tuntee ohutlevyjen liitoksissa kiytettivid puristus- tai leikkauslukittuvia
liitosmenetelmii seki osaa tehdi kyseisid liitoksia.

11) LEVYJEN JA LEVYRAKENTEIDEN OIKAISU

Tutkinnon suorittaja

tuntee ohutlevyrakenteiden oikaisumenetelmit ja osaa valita tydkohteeseen
soveltuvan menetelmin

tuntee kylmioikaisun vaikutukset tydkappaleeseen ja oikeat suoritus-
periaatteet seki osaa vasartamalla oikaista tankoja ja levyji

osaa kiytcad hydraulisia puristimia teristankojen oikaisussa

tuntee kuumaoikaisun suoritusperiaatteet ja vaikutuksen tyskappaleeseen
seki osaa oikeita suoritustapoja kiyttien suorittaa kuumaoikaisutyét.

12) LEVYRAKENTEIDEN VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa tyon laatuvaatimukset tuntien arvioida ty6n viimeistelytarpeen ja
suorittaa tarvittavat viimeistelytydt, esimerkiksi hitsausroiskeiden ja terdvien
sirmien poiston.

5 § Paksulevytyé6t

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEIKKAAMINEN SUUNTAISLEIKKUREILLA

Tutkinnon suorittaja
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tuntee kiytettivin leikkurin pddpiirteittiisen rakenteen ja toiminta-
periaatteen seki kiyttoalueen ja kiyttod koskevat rajoitukset

tuntee ja osaa suorittaa tydtehtivikohtaiset leikkurin siddot (terien vilys,
terien vilinen kulma, iskun pituus, takavasteen asema)

tuntee leikkaustyon tapaturmavaarat suuntaisleikkureita kiytettiessi ja osaa
vilttdd ne tydtehtivissidn



* osaa suorittaa leikkaustehtivid mitta-asteikkoa, piirrotusta, valoviirua ja
takavastetta hyddyntien

* osaa tarkistaa leikkaustuloksen mittatarkkuuden ja laadun seki suorittaa
tarvittavat korjaustoimenpiteet

* osaa NC-leikkuria kiytettiessi syottdd ohjelmointilaitteella suoritettavan
leikkaustyon parametrit ja tehdi niihin tarvittavat muutokset

* osaa hyddyntid oikein nostolaitteita suurikokoisten levyjen kisittelyssi ja
kannatuksessa

* tuntee leikkaustyon jainnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

* osaa tehdi kiytettivien suuntaisleikkureiden kiyttshuollon.

2) KASIVARAINEN POLTTOLEIKKAUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee polttoleikkauksen periaatteen, sen tyypilliset kiyttdalueet ja soveltu-
vuuden eri perusaineille

* tuntee polttoleikkauksen vaikutukset tydympiristd6n ja osaa ottaa ne
huomioon tydmenetelmin valinnassa ja ympiriston suojauksessa

* tuntee happi-asetyleeni-polttoleikkauslaitteiden rakenteen ja toiminta-
periaatteen ja osaa valita tydkohteen ja leikattavan ainepaksuuden vaatimat
laitteet osineen

* tuntee polttoleikkauskaasujen tunnusvirit ja tunnusmerkinnit, osaa pullo-

merkinndistd lukea kaasupullojen tiyttopaineet sekd osaa siilyttdd ja kuljettaa
kaasupulloja oikein

* tuntee poltroleikkauskaasupullojen Kisittelyyn ja kiyttoon liiteyvit
tapaturmavaarat, osaa vilttdd ne tydtehtivissiin seki osaa toimia vaara-
tilanteissa oikein

* osaa asentaa happi-asetyleeni-polttoleikkauslaitteet kiyttokuntoon ja
suorittaa tarvittavat siddot seki laitteiden kiyttshuoltoon kuuluvat tehtivit

* osaa tarkistaa ja arvioida polttoleikkauslaitteiston kiyttdturvallisuuden

* osaa leikata kisivaraisesti seki kuljetusrissoja ja harppeja apuna kiyttien
piirrotuksen mukaan suoritettavat polttoleikkaustyst II B SES 4072
vaatimusten mukaisesti

* osaa polttoleikkauksen aikana arvioida syntyvin polttoleikkaustuloksen
laadun ja mahdollisten polttoleikkausvirheiden syyt seki tehdi tarvittavat
korjaustoimenpiteet

* pystyy polttoleikkausjiljen perusteella arvioimaan polttoleikkausvirheiden
syyt ja tekemidn tarvittavat korjaukset tydprosessin laadun parantamiseksi

* tietdd, miten lika, ruoste, maali, hilse tai perusaineen seostus vaikuttavat
leikkauksen suoritukseen, ja osaa tydtehtivissiin toimia sen mukaisesti
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osaa suorittaa polttoleikattujen kappaleiden puhdistus- ja viimeistelytyot.

3) KONEELLINEN POLTTOLEIKKAUS

Tutkinnon suorittaja

tietdd koneellisen polttoleikkauksen edut verrattuna kisivaraisleikkaukseen

osaa kiyttid leikkauksessa moottoroituja polttimia, esimerkiksi HandyAutoa,
polttimen kuljetusvaunuja seki putken pyérityslaitteita

osaa leikata mallineen avulla
tuntee optisen seurannan periaatteen ja mallineille asetetut vaatimukset

osaa suorittaa polttoleikkausta optisella seurannalla varustetulla poltto-
leikkauslaitteella

tuntee CNC-ohjattujen polttoleikkauslaitteistojen ohjelmointiperiaatteita

pystyy tekemiin yksinkertaisia ohjelmia CNC-polttoleikkaukseen jollain
yleisesti kiytetylld ohjelmointitavalla

osaa suorittaa CNC-ohjattuja polttoleikkaustehtivii I A SFS 4072
vaatimusten mukaisesti

osaa tehdi polttoleikkauskoneiden piivittiis- ja kiyttshuollon.

4) PYORISTAMINEN PYORISTYSKONEELLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyn pyéristimisen metalliopilliset vaikutukset tyokappaleeseen ja
osaa arvioida ja ennakoida niiden merkityksen

tuntee sihkomoottorikiyttoisten ja hydraulisesti toimivien levynpyoristys-
koneiden tyypilliset rakenteet, toimintaperiaatteet ja ohjaustavat seki kiytts-
alueen ja -rajoitukset

osaa valmistaa muotomallineen pydristysten muodon tarkistusta varten

tietdd aihion piiden esitaivutuksen merkityksen seki osaa suorittaa
esitaivutukset ja tarkistaa niiden muodon

osaa arvioida kerrallaan suoritettavan pydristyssiteen muutoksen ottaen
huomioon pyéristettivin levyn aineen, ainespaksuuden ja aihion leveyden

osaa sddtdd pyoristyskoneen telojen aseman vastaamaan haluttua
pyoristyssidetti

osaa aihion kimmoisuusominaisuudet huomioon ottaen sditid viimeisen
pyoristysvaiheen pyéristyssiteen siten, ettd tuote vastaa muodoltaan ja
mitoiltaan vaadittua

osaa tehdi lieri6- ja kartiovaippojen pyoristyksen ja osapyoristyksid

osaa kiyttad pydristyksissi apuna nosturia, levytarraimia, tukia ja tuki-
rakenteita jne.



* tietdd hitsausta koskevat rajoitukset ja oikeat toimintatavat levyn pydristys-
tehtivissd

* tuntee tapaturmavaarat levynpydristyskoneiden kiytdssi ja osaa ottaa ne
huomioon tystehtivissiin

* osaa tehdd kiytettdvien levynpyoristyskoneiden kiyttshuollon.

5) SARMAAMINEN SARMAYSPURISTIMELLA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levyn sirmiyspuristimen perusrakenteen ja toimintaperiaatteen sekd
kiyttoalueen ja sitd koskevat rajoitukset

* tuntee levyn sirmiyksen toimintaperiaatteet ja kiytettivien painin- ja vastin-
tyokalujen perusmallit kiyttoalueineen

* osaa valita tyohon kiytettivit sirmiystydkalut ja asentaa ne paikoilleen seki
tehdi tarvittavat siddot ja tarkistukset

* tuntee kiytettivin sirmiyspuristimen ohjaustoiminnot ja hallitsee ohjaus-
toimenpiteet niin asetusten teon kuin kiytonkin aikana

sirmiyskohdan minimietiisyyden toisistaan

* osaa sirmiyspuristimen kiyttotavat tuntien laatia kidytinngssi toimivan
tydjdrjestyksen ja tuotteelle asetetut mittavaatimukset toteuttavan taivutus-
suunnitelman

* tuntee sirmiyskoneen kiytolle tyypilliset tapaturmavaarat ja osaa suorittaa
sirmiystyot tyoturvallisesti

* osaa kiyttdid sirmiyksessi, levyn kisittelyssi ja kannatuksessa turvallisesti
apuna nostimia ja levytarraimia

* osaa sirmitd merkkauksen mukaan seki etu- ja takavasteita hyddyntien

* osaa ohjelmoida tavanomaisia sirmiyksid yleisesti kiytdssd olevalla ohjaus-
jarjestelmilld varustetulla NC- tai CNC-sirmiyspuristimella

* osaa suorittaa levyn sirmiyspuristimen piivittiis- ja kiyttdhuolto-
toimenpiteet.

6) LEVYRAKENTEIDEN OSIEN MUOTOILU HYDRAULISELLA
PURISTIMELLA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levyrakenteiden osien muotoiluun soveltuvan hydraulisen puristimen
perusrakenteen, toimintaperiaatteen ja ohjaustavat seki kiyttdalueen ja sitd
koskevat rajoitukset

* tuntee muotoiltavan materiaalin kiyttdytymisen muovaavassa tydstossi ja sen
muovattavuutta koskevat rajoitukset
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tuntee muotoilussa kiytettdvien tyynyjen ja painimien rakenneperiaatteet,
osaa valita tytkohteeseen soveltuvat muotoilutydkalut seki suorittaa niiden
asennuksen

osaa kiyttdd nostolaitteita turvallisesti tydkappaleen kannatuksessa tyon
aikana

osaa suorittaa muotoilu-, taivutus- ja oikaisutydt hydraulisella puristimella
turvallisesti mitta- ja muotovaatimukset tdyttien

osaa suorittaa hydraulisen puristimen kiyttohuoltoon kuuluvat tehtivit.

7) TERASRAKENTEET PAKSULEVYTOISSA

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa muototeristen katkaisutyét muototerisleikkureilla, sahaamalla,
kulmahiomakoneella ja polttoleikkaamalla

o0saa suorittaa muototeristen taivutus- ja oikaisutyot taivutusvalssaimilla

osaa suorittaa muototeristen taivutustehtivid mekaanisia taivutusapulaitteita
kdyttien

osaa suorittaa muototeridsten kuumataivutustehtivii

tuntee muototerisliitosten oikeat rakenneperiaatteet ja osaa suorittaa liitos-
osien muotoilutydt

osaa osien mitoituksessa ja muotoilussa ennakoida hitsausten aiheuttamat
mitta- ja muodonmuutokset.

8) HITSAUSRAILOJEN VALMISTUS

Tutkinnon suorittaja

osaa tyopiirustuksien hitsausmerkintoji lukien selvittdd valmistettavat railot
sekd niiden sijainnin, muotoilun ja mitoituksen

tuntee eri hitsausprosessien asettamat erityispiirteet ja osaa tarvittaessa ottaa
ne huomioon railon valmistuksessa

tuntee yleisesti kiytetyt railonvalmistusmenetelmit ja -vilineet seki osaa
valita tydkohteeseen sopivan menetelmin

osaa valmistaa hitsausrailoja kisi- ja penkkihiomakoneilla, polttoleikkaus-
laitteilla, railonvalmistusnakertimilla ja -jyrsimilld

osaa tehdi railonvalmistuslaitteiden kiyttshuollon.

9) LEVYJEN JA LEVYRAKENTEIDEN OIKAISU

Tutkinnon suorittaja

tuntee paksulevyrakenteiden oikaisussa kiytettivit menetelmit ja osaa valita
niistd tydkohteeseen soveltuvan



* tuntee kylmioikaisun vaikutukset tyokappaleeseen ja oikeat suoritus-
periaatteet seki osaa oikaista vasartamalla tankoja ja levyji

* osaa kiyttdd hydraulisia puristimia terdstankojen ja hydraulisia tydsylintereitd
terdsrakenteiden oikaisuissa

* tuntee kuumaoikaisun suoritusperiaatteet ja vaikutuksen tyckappaleeseen
seki osaa tehdd kuumaoikaisutyot oikein.

10) LEVYRAKENTEIDEN KOKOONPANOHITSAUKSET

Tutkinnon suorittaja

* osaa suunnitella levyrakenteen oikean kokoonpanojirjestyksen ottaen
huomioon ty6n oikean etenemistavan seki tarvittavat tuennat ja kiinnitykset

* tuntee ja osaa turvallisesti kiyttdd levyrakenteiden kokoonpanossa kiytettivid
kiinnittimii ja apulaitteita, kuten taljoja, tunkkeja, kiiloja, vantteja ja kulma-
paloja

* osaa rakenneosien esiasettelussa ja kiinnityksessi varmistaa osien oikean

asennon ja rakennemitat ottaen huomioon syntyvit hitsausjinnitykset ja
muodonmuutokset

* osaa rakenneosia silloittamalla kiinnitettiessi sijoittaa siltahitsit soveltuviin
kohtiin ja suorittaa silloituksen niin, ettd saavutetaan riittivi rakenteellinen
lujuus

* osaa varmistaa tarkistusmittauksin ennen kokoonpanohitsausta, etti koottu

levyrakenne vastaa piirustuksissa annettuja mitta- ja muotovaatimuksia

* osaa suorittaa levyrakenteiden kokoonpanohitsaustyot hitsausosiossa
kuvattuja ja siitd valittuja hitsausprosesseja kiyttien.

11) LEVYRAKENTEIDEN VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

* osaa tyon laatuvaatimukset tuntien arvioida tyon viimeistelytarpeen ja tehdi
tarvittavat viimeistelytydt, kuten hitsausroiskeiden ja terivien sirmien
poiston

* osaa tyon laatuvaatimusten mukaisesti suorittaa hitsien viimeistelyhionnat,
kuten hitsin hionnan pinnan tasoon ja pienahitsien liittymikohtien
juohennuksen.
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6 § Terdasrakennetyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) TERASRAKENTEIDEN LUJUUSOPILLISET PERUSTIEDOT

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kuormituksen rakenteisiin aiheuttamien jinnitysten muodostumis-
periaatteet, jinnitystyypit ja niiden vaikutukset rakenteeseen

* tuntee kappaleiden ja rakenteiden jiykkyyteen, lujuuteen ja kuormitet-
tavuuteen vaikuttavat tekijit sekd niiden vaikutukset rakenteen massaan.

2) MATERIAALIT JA NIIDEN MITOITUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee terdsrakenteissa kiytettivit terdslaadut ja niiden kidyttdominaisuudet
ja osaa lukea niiden merkinnit piirustuksista ja osaluetteloista

* tuntee muototeristen, putkien ja levyjen mitoitustavat ja osaa lukea niiden
mitoitusmerkinnit piirustuksista ja osaluetteloista.

3) TERASRAKENTEIDEN LITOSMUODOT

Tutkinnon suorittaja

* tuntee terdsrakenteissa kiytettivit erilaisten muotoprofiilien liitostavat, osaa
midritelld niihin tarvittavat tydvarat seki osaa suorittaa liitososien piiden
loveukset.

4) TYON SUUNNITTELU

Tutkinnon suorittaja

* pystyy tyopiirustuksia lukien laatimaan tyossi tarvittavien terdstankojen
katkaisulistan ja levyjen leikkaussuunnitelman

* pystyy tyopiirustuksia lukien suunnittelemaan tyon oikean etenemis-
jarjestyksen ja vaiheistuksen

* pystyy tyopiirustuksia lukien arvioimaan sarjatyén omaisen elementti-
rakentamisen mahdollisuudet ja hahmottamaan edullisen tavan jakaa rakenne
elementeiksi

* pystyy suunnittelemaan elementtien kokoonpanohitsauksessa tarvittavia
hitsausjigejd tyon laadun ja sujuvuuden parantamiseksi

* pystyy arvioimaan eri tydvaiheisiin tarvittavan ajan ja laatimaan arvio-
aikataulun suoritettavasta tyokokonaisuudesta.



5) MUOTOTERASTEN KATKAISU

Tutkinnon suorittaja

* osaa valita soveltuvan katkaisumenetelmin ottaen huomioon profiilin
muodon ja ainepaksuuden

* osaa tehdd muototeristen katkaisutehtivid muototerisleikkureita kiyttien

* osaa tehdd muototeristen kohtisuoraan ja jiiriinkatkaisutehtivid vanne- ja
pyordsahoja kiyttien

* pystyy suorittamaan muototeristen katkaisutehtivid kulmahiomakoneella
katkaisulaikkaa kiyttien

* pystyy suorittamaan muototeristen katkaisutehtivid polttoleikkaamalla.

6) MUOTOTERASTEN MUOTOILU

Tutkinnon suorittaja

* osaa tehdi terdsprofiilien pyoristystehtivii tihin tarkoitettuja pyoristys-
koneita kiyttien

* pystyy tekemiin terisprofiilien taivutustehtivid kuumataivuttamalla ja
muototukia tai jigejd kiyttden.

7) RAILONVALMISTUS MUOTOTERASTOISSA

Tutkinnon suorittaja

* pystyy tyopiirustuksien hitsausmerkintdjen perusteella selvittimiin
muototerisliitoksiin suoritettavat viisteitykset

* osaa arvioida liitoksen viisteitystarpeet liitokselta vaadittavan lujuuden ja
lipihitsattavuusvaatimusten perusteella

* tuntee hitsausliitoksissa kiytettivit railomuodot ja osaa valmistaa tarvittavat
railot hiomalla, polttoleikkaamalla ja railonvalmistuskoneilla.

8) TERASRAKENTEIDEN LITOSOSIEN VALMISTUS

Tutkinnon suorittaja

e osaa valmistaa terisrakenteissa tarvittavia liitososia, esimerkiksi ruuviliitosten
laipat.

9) TERASRAKENTEIDEN KOKOONPANO JA ASENNUS

Tutkinnon suorittaja

* osaa suunnitella terisrakenteen oikean kokoonpanojirjestyksen ottaen
huomioon ty6n oikean etenemistavan seki tarvittavat tuennat ja kiinnitykset

* tuntee ja osaa turvallisesti kiyttdid terdsrakenteiden kokoonpanossa ja
asennuksessa kiytettivid nosto-, kiinnitys- ja apulaitteita
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osaa rakenneosien esiasettelussa ja kiinnityksessi ottaa huomioon osien
oikean asennon ja rakennemitat

osaa rakenneosia silloittamalla kiinnitettdessi sijoittaa siltahitsit soveltuviin
kohtiin ja suorittaa silloituksen niin, ettd saavutetaan riittdvi rakenteellinen
lujuus

osaa varmistaa tarkistusmittauksin ennen kokoonpanohitsausta, etti koottu
rakenne vastaa piirustuksissa annettuja mitta- ja muotovaatimuksia

osaa suorittaa terdsrakenteiden kokoonpanohitsaustydt Hitsaustyot-osassa
kuvattuja ja siitd valittuja hitsausprosesseja kiyttien

osaa suorittaa ruuviliitoksin koottavien terisrakenteiden ruuviliitosten
kokoonpanotyét

tuntee kylmioikaisun vaikutukset tyskappaleeseen ja oikeat suoritus-
periaatteet seki osaa suorittaa tankojen ja levyjen oikaisutehtivid vasartamalla

osaa kiyttdd hydraulisia puristimia terdstankojen oikaisuissa
osaa kiyttid hydraulisia tydsylintereitd teridsrakenteiden oikaisuissa

tuntee kuumaoikaisun suoritusperiaatteet ja vaikutuksen tyokappaleeseen
sekd osaa tehdd kuumaoikaisutyot oikein.

10) TERASRAKENTEIDEN VIIMEISTELYTYOT

Tutkinnon suorittaja

osaa tyon laatuvaatimukset tuntien arvioida tyon viimeistelytarpeen ja tehdi
tarvittavat viimeistelytydt, esimerkiksi hitsausroiskeiden ja terivien sirmien
poiston.

7 § Kokoonpanohitsaustyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) KOKOONPANOHITSAUSTYON SUUNNITTELU

Tutkinnon suorittaja
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osaa valmistettavien tuotteiden, niiden laatuvaatimusten ja valmistusmairin
perusteella taloudellisin ja teknisin perustein arvioida ja suunnitella tys-
prosessit ja tarvittavat apulaitteet

osaa valita hitsauksessa kiytettivin hitsausprosessin ja lisiaineen

osaa valita hitsaustydssi tarvittavat apulaitteet, esimerkiksi pyorityspdydit ja
kddntolaitteet

osaa suunnitella ja jirjestdd tydympiriston ottaen huomioon prosessin kulun
ja ergonomiset vaatimukset.



2) KIINNITYSTEKNIIKKA JA KIINNITTIMET

Tutkinnon suorittaja

tuntee mekaanisesti toimivat hitsauskiinnittimet, esimerkiksi kiila-, ruuvi-,
vipu-, epikesko- ja jousikiinnittimet ja osaa kidyttdid niitd tyotehtivissiin
tuntee pneumaattisesti toimivat hitsauskiinnitysmenetelmit ja osaa kiyttid
niitd tydtehtivissiin

tuntee hydraulisesti toimivat hitsauskiinnitysmenetelmit ja osaa kiyttdi niitd
tydtehtivissiin

tuntee kestomagneettiset ja sihkomagneettiset hitsauskiinnittimet ja osaa
kdytedd niitd tyotehtivissiin

osaa valmistaa yksinkertaisia, tydtehtivissi esiin tulevissa kohteissa tarvittavia
hitsauskiinnittimii ja -ohjaimia

osaa ottaa kiinnittimien kiytdssi huomioon vetelyt ja mittatarkkuuden

osaa ottaa kiinnittimien kiytdssi huomioon kappaleen maadoituksen ja
kappaleen irrotuksen

osaa ottaa kiinnittimien kiytdssi huomioon hitsausrajoitukset ja
-roiskehaitat.

3) KOKOONPANOHITSAUS KASINHITSAUKSENA

Tutkinnon suorittaja

1)

2)

3)

4)

osaa arvioida taloudellisin ja teknisin perustein, milloin hitsaukset on
edullisinta suorittaa kisinhitsauksena

hallitsee kaksi seuraavista kohdista (1—4)

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset kisinhitsauksena MAG-hitsaus-
prosessilla (135) standardin SFS-EN ISO 5817 (terikset) hitsiluokan B
vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua (piittiis- ja
pienahitsi), jyrkkii liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua,
joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset kisinhitsauksena TIG-hitsausprosessilla
(141) standardin SES-EN ISO 5817 (terikset) hitsiluokan B vaatimusten
mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkai
liittymid, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille vaatimus on

hitsiluokka C

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset kisinhitsauksena MIG-hitsausprosessilla
(131) standardin SFS-EN ISO 10042 (alumiinit ja hitsattavat alumiini-
seokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa
kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkii liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa
juuren kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset kisinhitsauksena TIG-hitsausprosessilla

(141) standardin SFS-EN ISO 10042 (alumiinit ja hitsattavat alumiini-
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seokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa
kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkii liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa
juuren kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset pistehitsausprosessilla (21), kiekko-
hitsausprosessilla (22) tai kisnihitsausprosessilla (23) tyskohteelle asetettujen
laatuvaatimusten mukaisesti.

4) HITSAUKSEN MEKANISOINTI

Tutkinnon suorittaja

tuntee hitsauksen mekanisoinnin edut tuotannon tehokkuuden ja tuotteiden
laadun kannalta

tuntee kevytmekanisoinnissa kiytettivien kddntyvien hitsauspoytien,
pyorityspdytien ja kevytkuljettimien kiyttalueet ja toimintatavat seki oikeat
kiyttotavat

osaa kiinnittdd tySkappaleet ja hitsauspistoolit mekanisointilaitteisiin

tuntee mekanisointilaitteiden ohjaustavat ja osaa suorittaa parametrien siidot
(esimerkiksi pyorimis- ja kulkunopeus)

pystyy hitsauksen aikana silmidmiiriisesti arvioimaan, vastaako hitsin laatu
asetettuja vaatimuksia, sekd suorittamaan tarvittavat parametrien korjaukset
osaa tarkistaa hitsattujen tuotteiden laadun

osaa tehdi kiytettivien hitsauslaitteiden kiyttshuollon

osaa tehdi kiytettivien mekanisointilaitteiden kiyttshuollon.

5) HITSAUKSEN AUTOMATISOINTI

Tutkinnon suorittaja

tuntee automatisoitujen hitsausjirjestelmien edut suursarjojen kokoon-
panohitsauksessa

tuntee hitsattavien aihioiden varastoinnissa ja sydtossi kiytettivii laitteita ja
niiden toimintaperiaatteita seki tietid, miten ne soveltuvat erilaisiin kiytto-
kohteisiin

tuntee hitsattavien aihioiden ja hitsattujen kappaleiden kisittelyssi kiytet-
tdvissi olevat kappaleenkisittelylaitteet ja -menetelmit seki tietdd, miten ne
soveltuvat erilaisiin kiyttokohteisiin

tuntee automatisoidussa kokoonpanohitsauksessa kiytettivit hitsausprosessit
ja hallitsee kiytettivin prosessin osana automatisoitua hitsausjirjestelmai

tuntee kiytettivin automaattisen hitsausjirjestelmin ohjausjirjestelmin ja
toimintaperiaatteet sekd hiiridttdmin toiminnan edellytykset

pystyy hiiridtilanteissa oman vastuualueensa mukaisesti selvittimain hiirion



syyn ja saattamaan hitsausjirjestelmin toimintakuntoon

muksia, sekd suorittamaan tarvittavat parametrien korjaukset

osaa tehokkaasti ja turvallisesti seki asetetut laatuvaatimukset tiyttien
suorittaa kokoonpanohitsaustyoti kiytossiin olevalla automatisoidulla
hitsausjirjestelmilld

osaa tarkistaa hitsattujen tuotteiden laadun

osaa tehdi kiytettdvin automatisoidun hitsausjirjestelmin kiyttshuollon.

6) ROBOTTIHITSAUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee robottihitsauksen edut seki teknisesti mahdollisen ja taloudellisesti
edullisen kiyttoalueen ja osaa arvioida, milloin hitsausty$ voitaisiin tehdi
robottihitsauksena

tuntee robottihitsauslaitteiston rakenteen ja toimintaperiaatteet seki
yleisimmit robottihitsauksen apulaitteet, esimerkiksi kappaleen kiints- ja

pyorityspdydit
tuntee robottihitsauksen tapaturmavaarat, tyckohteelle asetetut tys-
turvallisuusvaatimukset seki suojajirjestelmien toimintaperiaatteet

osaa tyoskennelld turvallisesti robottihitsaustehtivissi

tuntee kiytettivin robotin ohjauslaitteet, merkkivalot ja palauteviestit sekd
osaa suorittaa robotin kisinajotoimenpiteet

osaa asentaa robottihitsauslaitteiston kiyttokuntoon ja tehdi tyshén
kuuluvan kiyttshuollon

tuntee kiytettivin robotin ohjelmointilaitteet, ohjelmarakenteen ja kisky-
kannan seki osaa lukea ohjelmalistauksesta tai ndytoltd ohjelman toiminnan

osaa sydttdd ohjelman levykkeeltd tai verkosta robotin kiyttdmuistiin sekd
suorittaa ohjelman toiminnan tarkistuksen kisinajona ja automaattiajona

osaa tehdd ohjelmaan tarvittavat korjaukset ja tallentaa ne muistilaitteille
osaa tarkistaa ja ohjelmoida tyokalupisteen

tuntee robotin koordinaattijirjestelmit ja niiden valintaperusteet seki osaa
ohjelmoitaessa valita ja asettaa tydvaiheeseen soveltuvan koordinaatiston

osaa litkenopeuksia ohjelmoitaessa ottaa huomioon syntyvit massavoimat ja
turvallisuusnikskohdat

osaa paikoittaa hitsauspistoolin hitsausteknisesti oikeaan asentoon ja kohtaan
kiyttien soveltuvaa paikoitusnopeutta

ohjelmaan
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osaa tunnistaa hitsausvirheet ja suorittaa ohjelmaan tarvittavat parametrien
korjaukset

osaa virheilmoitusten perusteella tehdd kiyttijin tehtivini olevat korjaukset
osaa kiyttai robottihitsausasemaa kiyttien valmisohjelmia

osaa ohjelmointilaitteella laatia ohjelman uuteen hitsauskohteeseen ottaen
huomioon tarkoituksenmukaisen ohjelmarakenteen seki ohjelman luotet-
tavan ja turvallisen toiminnan

osaa hitsausohjelmaa laadittaessa ottaa huomioon hitsattavan rakenteen
kannalta oikeat hitsaussuunnat ja oikean hitsausjirjestyksen.

7) KOKOONPANOHITSAUKSEN LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja
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pystyy tyopiirustuksien, tydohjeiden tai tilaajan toimittamien valmistus-
ohjeiden avulla selvittimiin tuotteelle asetetut laatuvaatimukset

hallitsee kiytettivit tydprosessit siten, ettd vaadittu laatu voidaan saavuttaa

hallitsee tuotteiden laadun tarkastuksessa kiytettivit mittaus- ja tarkastus-
menetelmit.

Ryhmien 8 ja 10 (ISO/TR 15608) materiaalit levytyossa
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a) Ammattitaitovaatimukset

1) ERITYISVAATIMUKSET TYOYMPARISTOLLE JA MATERIAALIEN
KASITTELYLLE

Tutkinnon suorittaja

tuntee ruostumattomien ja haponkestivien teristuotteiden valmistuksen
erityisvaatimukset tydympiristolle, kuten rajoitukset muiden rautametallien
kisittelylle

tietdd ja ottaa tydssddn huomioon levyjen kanssa kosketukseen tulevien
tyotasojen, pyoristystelojen, levynpidittimien yms. puhtauden ja kunnon
vaikutuksen tuotteen pinnan laatuun

kiyttdd levyjen ja tydkappaleiden nostoissa ja siirroissa levyn pintaa
vahingoittamattomia vilineiti, esimerkiksi imukuppitarraimia

tietdd materiaaleja suojaavien suojakalvojen merkityksen tuotteen pinnan-

laadulle ja osaa siilyttidd ne ehyind materiaalin kisittelyn ajan ja poistaa ne
hitsausalueelta

osaa suojata tydkappaleen tuotteen pinnan tuotteen laatua vaarantavissa
tyotilanteissa

tietdd jidnnosmateriaalien merkinnin tirkeyden ja osaa suorittaa tarvittavat
merkinnit



osaa siilyttdd, kisitelld ja tydstdd materiaaleja seki tarvittaessa suojata niitd
siten, ettd lopputuotteen laatuvaatimukset voidaan turvata valmistuksen
aikana.

2) TYOTERVEYS JA TURVALLISUUS RYHMIEN 8 JA 10 MATERIAALIEN
KAYTOSSA

Tutkinnon suorittaja

tietdd kromi- ja nikkelihuurujen seki otsonin haittavaikutukset terveydelle ja
osaa suojautua niiltd

tietdd myos ultraviolettisiteilyn haittavaikutukset iholle ja silmille sekd osaa
suojautua siteilyled.

3) RYHMIEN 8 JA 10 MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee pidperiaatteet seostuksen vaikutuksista terdksen ominaisuuksiin

osaa madritelld teriksen ruostumattomuuden edellytykset ja tuntee
passivoitumisprosessin ruostumattomuuteen vaikuttavana tekijini

tuntee pidpiirteittdin austeniittisten, ferriittisten ja martensiittisten
ruostumattomien teristen ja niiden yhdistelmien koostumuksen,
ominaisuudet ja tyypilliset kiyttokohteet

osaa mairitelld ruostumattoman ja haponkestivin teriksen sekd tuntee

pystyy tunnistamaan eri ruostumattomat ja haponkestivit terikset kokeel-
lisesti kemiallisten ja fysikaalisten ominaisuuksien perusteella

pystyy tunnistamaan ruostumattomat ja haponkestivit terikset materiaa-
leihin tehtyjen ainesmerkintdjen perusteella

pystyy lukemaan materiaalimerkinnéisti toimitustila-, pinnanlaatu-, hionta-,
suojakalvo- yms. merkinnit

pystyy vertailutaulukkojen avulla vertaamaan toisiinsa eri standardien
mukaan merkittyjd raaka-aineita

tuntee eri terdslaatujen erityisvaatimukset ja rajoitukset hitsauksen ja
limménkidyton kannalta

tietdd ilman kaasujen vaikutuksen materiaaliin hitsaus- ja kuumennus-
tilanteissa.

4) MATERIAALIEN MEKAANINEN LEIKKAAMINEN

Tutkinnon suorittaja

osaa leikkaustydtehtivissd ottaa huomioon Kisiteltdvin materiaalin lujuuden
vaikutuksen leikattavuuteen seki leikattavuutta koskevat rajoitukset
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osaa leikkaavien terien kulmaa siidettiessi ottaa huomioon leikattavan
materiaalin paksuuden lisiksi myos materiaalin lujuuden

osaa materiaalin paksuuden mukaan ottaa terivilyksii siddettiessd huomioon
materiaalin sitkeyden vaikutuksen terivilykseen

osaa kiytcad leikkaustehtivissd levyn pintaa suojaavaa suojalevyi, jotta
pintapaine jakautuu tasaisesti levyn kiinnityksessi.

5) PLASMALEIKKAUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee plasman kisitteen, plasmaleikkauksen periaatteen sekd plasma-
leikkauksen eri sovellukset ja tyypilliset kiyttdalueet

pystyy kiyttoohjeiden tai laitteen tehomerkintsjen avulla selvittimiin
plasmaleikkauslaitteen soveltuvuuden kohteena olevaan leikkaustyshon

tuntee kiytossi olevan plasmaleikkauslaitteiston rakenteen ja toiminta-
periaatteen seki osaa asentaa sen kiyttokuntoon ja tehdd sen kiyttshuollon

tuntee plasmaleikkauksessa kiytettavit kaasut [argon (Ar), typpi (N), vety
(H,), happi (O,) ja paineilma] sekii osaa valita laitteistoon soveltuvat kaasut

tuntee plasmaleikkauslaitteistoon kuuluvat varusteet
tuntee plasmapoltinrakenteet ja osaa tehdi polttimen kiyttohuollon

osaa leikattavan aineen ja ainepaksuuden perusteella valita oikean suutinkoon
ja tehoalueen sekd saitdd leikkauskaasujen tydpaineet ja leikkausvirran

tuntee plasmaleikkauksen aloituksen, livistyksen ja leikkauksen oikean
suoritustekniikan seki osaa suorittaa plasmaleikkausty6t asetettujen laatu-
vaatimusten mukaisesti

osaa suorittaa plasmaleikkausta kiisivaraisesti tai koneellisella ohjauksella

pystyy tunnistamaan leikkausjiljestd virheet ja osaa korjata virheen
aiheuttajan

tietdd plasmaleikkaukseen liittyvit terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki osaa
kidyttdd tarvittavia suojavarusteita

osaa plasmaleikkaustehtivissi ottaa huomioon leikkauksen vaikutukset,
kuten roiskeet ympiristéon ja itse tuotteeseen, seki suorittaa tarvittavat
suojaukset.

6) RYHMIEN 8 JA 10 MATERIAALIEN LASTUAVA TYOSTO

Tutkinnon suorittaja

osaa valita ruostumattomien teristen sahaustehtiviin materiaalille soveltuvat
terit ja asentaa ne kiyttovalmiuteen

tuntee ruostumattomien teristen lujuuden ja sitkeyden aiheuttamat erityis-
vaatimukset porien teroitukselle ja tydstoarvoille sekd osaa valita oikeat porat
ja tyGstoarvot



osaa teroittaa kierukkaporan ruostumattomien teristen poraukseen joko
kisivaraisesti tai ohjaavia apulaitteita kiyttien

osaa ruostumattomien teristen kierteitystehtivissi ottaa huomioon aineen
lujuuden ja sitkeyden vaikutukset tydn suoritukseen.

7) RUOSTUMATTOMIEN TERASTEN HITSAUKSEN ERITYISPIIRTEET

Tutkinnon suorittaja

tietiid, miten ruostumattomien teristen suuri limpépitenemiskerroin vaikut-
taa tyokappaleen kuumentuessa ja jidhtyessi syntyviin muodonmuutoksiin

osaa kohteissa, joissa hitsin sijoituspaikan voi valita, sijoittaa liitoskohdat
siten, ettd hitsin aiheuttamat muodonmuutokset ovat mahdollisimman
vihiiset

osaa hitsausrailojen ja sovitteiden valmistuksessa ottaa huomioon riittivin
tarkkuuden haitallisten muodonmuutosten vilttimiseksi

osaa kdytcad hitsauskiinnittimii, -ohjaimia ja muita apulaitteita siten, ettd
syntyvit muodonmuutokset jidvit mahdollisimman pieniksi

osaa massiivisten ja hyvin limpéi johtavien kiinnitin- ja ohjainkappaleiden
avulla rajoittaa limmon johtumista hitsauskohdasta laajemmin tys-
kappaleeseen

osaa kiyttdd esitaivutuksia ja -jannityksii seki hitsausjirjestyksen ja -suunnan
valintaa vihentiikseen kappaleeseen syntyvid muodonmuutoksia

tuntee eri hitsausprosesseille ominaiset limpévaikutukset, tyén joutuisuuden
ja tuotteen laatuvaatimukset niin, ettd osaa valita tydkohteeseen
soveltuvimman hitsausprosessin

osaa materiaalin muodonmuutosominaisuudet huomioon ottaen suorittaa
silloitushitsaukset siten, ettd tarvittava sidontalujuus saavutetaan eiki silloitus
vaikeuta hitsausta

osaa estdd hitsin hapettumisen juurikaasujen, juuritukien, juuritahnojen ja
juuriteippien avulla

tuntee ruostumattomien terdsten hitsauksessa huomioon otettavat limmon-
kiyttorajoitukset sekd hitsauslimmén haitalliset vaikutukset aineen raken-
teeseen ja ulkonikoon

tuntee ruostumattomien teristen MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-
tdytelankahitsauksessa kiytettivit langanohjausputket ja niiden valinta-
perusteet seki osaa asentaa ne

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttdalueet sekd sen tarjoamat
edut ruostumattomien teristen hitsauksessa

osaa suorittaa hitsaustehtiviid pulssikaarihitsausta kiyttien seki suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset hitsauksen aikana
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* osaa hitsausprosessin valinnassa ja hitsauksen suorituksessa ottaa huomioon
tuotteelle asetetut hiontarajoitukset

e osaa suorittaa hitsauksia ilman lisdainetta.

8) RUOSTUMATTOMIEN TERASTUOTTEIDEN OIKAISU

Tutkinnon suorittaja

* osaa kylmioikaisutehtivissi ja hitsaussaumojen venytystehtivissi ottaa
huomioon materiaalin muokkauslujittumisesta aiheutuvat rajoitukset

* tietdd limmon kiyton vaikutukset ruostumattomien ja haponkestivien
terdsten ominaisuuksiin seki rajoitukset kuumaoikaisujen kiytélle

* osaa kuumaoikaisuja suoritettaessa ottaa huomioon limpévetelemisen seki
hallitsee oikean kuumennustekniikan oikaisutehtivissi.

9) PUHDISTUS JA VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja
* osaa suorittaa hitsaussaumojen kuonauksen kuonausjilkid jattimattd

* osaa valita tuotteen puhdistukseen soveltuvan harjan, puhdistuskiekon tai
-levyn seki suorittaa puhdistustydt kisin tai koneellisesti

* tuntee jiysteiden ja sirmien poistossa kiytettivit tydmenetelmit ja -vilineet
ja osaa suorittaa tuotteen viimeistelytyot asetettujen laatuvaatimusten
mukaisesti

* tietdd hiekka-, rae-, lasikuula- tai muita vastaavia abrasiiveja hyodyntivien
puhdistuspuhallusten sekd myllytyksen kiyttdalueet ruostumattomien
terdstuotteiden puhdistuksessa

* osaa kiyttdi kiytdssi olevia puhalluslaitteita tehtidvinkuvansa mukaisessa
laajuudessa.

10) PEITTAUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee peittauskisittelyn merkityksen, vaikutukset ja tavoitteet ruostumat-
tomien teristuotteiden viimeistelyssd

* tuntee erilaiset peittaustavat, kuten upotus-, ruiskutusliuos- ja tahna-
peittauksen seki passivointikisittelyn, ja niiden valintaperusteet eri kiytts-
kohteisiin

* osaa valita peittausmenetelmin tuotteen koon, muodon(kotelot), kiytts-

* tuntee peittausaineiden kisittelyn tapaturmavaarat ja osaa kiyttid tarvittavia
suojavilineitd

* tuntee peittausaineiden ympiristohaitat ja oikeat siilytystavat seki osaa
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kisitelld niitd ympiristovaatimusten ja -ohjeiden mukaisesti

* osaa kiyttidi oikein eri peittausmenetelmissi tarvittavia vilineitd ja laitteita
seki tehdd niiden kiyttshuollon

* osaa suorittaa peittaustyot kiytdssi olevilla peittausmenetelmilld turvallisesti
ja asetettujen laatuvaatimusten mukaisesti.

11) HIONTA JA KIILLOTUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee hionnassa kiytettivit koneet, laitteet ja tyovilineet seki niiden
valintaperusteet erilaisiin hiontatehtiviin

* tuntee hiontanaarmuja ja pinnankarheutta koskevat mairitteet ja osaa lukea
pinnanlaatuvaatimukset tyopiirustuksista ja -ohjeista

* osaa arvioida, vastaako tyokappaleen pinnanlaatu asetettuja laatuvaatimuksia

* tuntee ruostumattomien teristen hionnassa kiytettavit hiomalaikat, hioma-
nauhat ja liuskalaikat ja muut vastaavat hiomatarvikkeet seki niiden valinta-
perusteet eri kiyttokohteisiin ottaen huomioon pinnanlaatuvaatimukset

* osaa valita ja asentaa tyokoneisiin tydssi kiytettdvit hiontalaikat, -nauhat tai
muut tarvikkeet

* tuntee hionnan oikean suoritustekniikan ja ty6lle ominaiset tapaturmavaarat
niin, ettd osaa tehdi hiontatydt oikein

¢ osaa hiontatehtivissi ottaa huomioon muodostuvan hiontalimmon vaiku-
tukset tydkappaleeseen

* o0saa suojata tydympiriston ja tyokappaleen hiomakipinéiltd

* tuntee pintojen kiillotustavat ja suoritusperiaatteet seki pohjatyélle
asetettavat vaatimukset

* tuntee kiillotuksessa kiytettivit koneet, laitteet ja tydvilineet seki niiden
valintaperusteet erilaisiin kiillotustehtiviin

* tuntee kiillotuksessa kiytettivit tarvikkeet, kuten laikat, harjat, vahat ja
tahnat, sekd niiden valintaperusteet eri tyokohteisiin ja tydvaiheisiin

* tuntee kiillotustdiden suoritustekniikan ja tapaturmavaarat niin, ettd selviytyy
tydtehtivistd moitteettomasti.
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9 § Ryhmien 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608) materiaalit
levytyossa

a) Ammattitaitovaatimukset

1) ERITYISVAATIMUKSET TYOYMPARISTOLLE JA MATERIAALIN
KASITTELYLLE

Tutkinnon suorittaja

tietdd alumiinimateriaalien oikeat varastointitavat ja varastointioloille asetetut
vaatimukset seki osaa suorittaa tarvittavat materiaalin kiyttokelpoisuutta
varmistavat toimenpiteet

tuntee alumiinituotteiden valmistuksen erityisvaatimukset tyoympiristolle,
kuten rajoitukset rautametallien kisittelylle, ympiristosti tulevalle pélylle ja
ilmavirtauksille

tietdd ja ottaa tydssddn huomioon levyjen kanssa kosketukseen tulevien
tydtasojen, pyoristystelojen ja levynpidittimien yms. puhtauden ja kunnon
vaikutuksen tuotteen pinnan laatuun

kiyttdd levyjen ja tydkappaleiden nostoissa ja siirroissa levyn pintaa
vahingoittamattomia vilineiti, esimerkiksi imukuppitarraimia

osaa suojata tydkappaleen tuotteen pinnan tuotteen laatua vaarantavissa
tyotilanteissa

tietdd jidnnosmateriaalien merkinnin tirkeyden ja osaa suorittaa tarvittavat
merkinnit

osaa siilyttdd, kisitelld ja tydstdd materiaaleja seki tarvittaessa suojata niitd
siten, ettd lopputuotteen laatuvaatimukset voidaan valmistuksen aikana
turvata

tietdd vaatimukset materiaalin limpétilalle, puhtaudelle ja kuivuudelle ennen
kiyttoonottoa seki osaa suorittaa tarvittavat kiyttoonottotoimenpiteet
(kylmit varastotilat).

2) TYOTERVEYS JA -TURVALLISUUS ALUMIINITUOTTEIDEN
VALMISTUKSESSA

Tutkinnon suorittaja

72

tietdd alumiinioksidi- ja alumiinipélyn seki otsonin haittavaikutukset
terveydelle ja osaa suojautua niiltd haittavaikutuksilta

tietdd ultraviolettisiteilyn haittavaikutukset iholle ja silmille seki osaa
suojautua siteilyn vaikutuksilta

tietdd sahaavien ja leikkaavien terien kiyton tapaturmavaarat alumiinin
tyostossd sekd osaa suorittaa em. tyot turvallisesti ja tarvittavia suojavilineitd
kdyttien.



3) RYHMIEN 21, 22 JA 23 MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

osaa lukea alumiinien materiaalimerkinnit ja siten erottaa eri alumiinilaadut
toisistaan

tuntee alumiinien toimitustilamerkinnit, eri toimitustiloihin johtavat
toimenpiteet ja toimitustilan vaikutukset kiyttéominaisuuksiin

ymmirtid levymateriaalin ja pursotemateriaalin erot raaka-aineen
koostumuksen, kiyttokohteiden ja valmistustekniikan kannalta

tuntee pursotetekniikan pddpiirteet sekd pursotteiden kiyttdmahdollisuudet
ja rajoitukset

tietdd alumiinien ryhmittelyperusteet ja osaa selvittdd, mihin perusaine-
ryhmiin (21, 22 ja 23) eri alumiiniseokset kuuluvat.

4) MATERIAALIEN MEKAANINEN LEIKKAAMINEN

Tutkinnon suorittaja

osaa valita alumiinin mekaaniseen leikkaamiseen oikean leikkausmenetelmin
ottaen huomioon materiaalin laadun ja ainepaksuuden

osaa suorittaa alumiinin kisinleikkaustehtivii kisityokoneilla kiyttien
alumiinin leikkaukseen tarkoitettuja kovametalliterid tai katkaisulaikkoja

osaa suorittaa alumiinimateriaalien katkaisu- ja leikkaustyot py6ro- ja
vannesahoilla ottaen huomioon oikeat terivalinnat.

5) PLASMALEIKKAUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee plasman kisitteen, plasmaleikkauksen periaatteen sekd plasma-
leikkauksen eri sovellukset ja tyypilliset kiyttoalueet

pystyy kiyttoohjeiden tai laitteen tehomerkintsjen avulla selvittimiin
plasmaleikkauslaitteen soveltuvuuden kohteena olevaan leikkaustyshon

tuntee kiytossi olevan plasmaleikkauslaitteiston rakenteen ja toiminta-
periaatteen seki osaa asentaa sen kiyttokuntoon ja tehdd sen kiyttshuollon

tuntee plasmaleikkauksessa kiytettavit kaasut [argon (Ar), typpi (N), vety
(H,), happi (O,) ja paineilma] ja osaa valita laitteistoon soveltuvat kaasut

tuntee plasmaleikkauslaitteistoon kuuluvat varusteet
tuntee plasmapoltinrakenteet ja osaa tehdi polttimen kiyttohuollon

osaa leikattavan aineen ja ainepaksuuden perusteella valita oikean suutinkoon
ja tehoalueen sekd saitdd leikkauskaasujen tydpaineet ja leikkausvirran

tuntee plasmaleikkauksen aloituksen, livistyksen ja leikkauksen oikean
suoritustekniikan sekd osaa suorittaa plasmaleikkaustydt asetettujen laatu-
vaatimusten mukaisesti
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osaa suorittaa plasmaleikkausta kisivaraisesti ja tarvittaessa koneellisella
ohjauksella

pystyy tunnistamaan leikkausjiljestd virheet ja osaa korjata virheen
aiheuttajan

tietdd plasmaleikkaukseen liittyviit terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki osaa
kidyttdd tarvittavia suojavarusteita

osaa plasmaleikkaustehtivissi ottaa huomioon leikkauksen vaikutukset,
kuten roiskeet ympiristéon ja itse tuotteeseen, seki suorittaa tarvittavat
suojaukset

tietdd plasmaleikkauksen vaikutukset alumiinin leikkauspintaan ja osaa ottaa
ne huomioon leikkausmenetelmin valinnassa tai leikkauspinnan jilki-
kisittelyssd.

6) ALUMIINIEN LASTUAVA TYOSTO

Tutkinnon suorittaja

tuntee alumiinien tydstdominaisuudet niin, ettd osaa valita soveltuvan terin
ja leikkuunesteen poraustehtiviin seki suorittaa poraustydt asetetut laatu-
vaatimukset tdyttien

osaa valita alumiinien kierteitystehtiviin soveltuvan kierteitystyokalun ja
leikkuunesteen seki suorittaa kierteitykset asetetut laatuvaatimukset tiyttien.

7) ALUMIINIEN MUOVAAVA TYOSTO

Tutkinnon suorittaja

osaa arvioida materiaalin laadun ja toimitustilan perusteella sen muovat-
tavuusmahdollisuudet ilman esikisittelyi

tuntee alumiinien limpdokisittelymenetelmit muovausta varten seki osaa
selvicead kisiteltdville materiaalille suoritettavan limpokisittelyn ja suorittaa
sen oikein

osaa alumiinin sirmiystehtivissi selvittdd pienimmin sallicun pyoristyssiteen
kisiteltivin materiaalin, sen toimitustilan ja ainepaksuuden perusteella.

8) ALUMIININ HITSAUKSEN ERITYISPIIRTEET

Tutkinnon suorittaja

tietdd, miten alumiinien suuri limpépitenemiskerroin vaikuttaa tyokappaleen
kuumentuessa ja jiidhtyessd syntyviin muodonmuutoksiin

osaa kohteissa, joissa hitsin sijoituspaikan voi valita, sijoittaa liitoskohdat
siten, ettd hitsin aiheuttamat muodonmuutokset ovat mahdollisimman
vihiiset

osaa hitsausrailojen ja sovitteiden valmistuksessa ottaa huomioon riittivin
tarkkuuden haitallisten muodonmuutosten vilttimiseksi



* osaa valita ja valmistaa hitsaukseen soveltuvat railomuodot seki arvioida
ilmaraon ja juurituen kiyttotarpeen

* osaa kidyttdid hitsauskiinnittimid ja -ohjaimia sekd muita apulaitteita siten, ettd
syntyvit muodonmuutokset jadvit mahdollisimman pieniksi

* osaa kiyttii esitaivutuksia ja -jinnityksid seki hitsausjirjestyksen ja -suunnan
valintaa vihentiikseen kappaleeseen syntyvid muodonmuutoksia

* tuntee eri hitsausprosesseille ominaiset limpévaikutukset, tyon joutuisuuden
ja tuotteen laatuvaatimukset niin, ettd osaa valita ty6kohteeseen soveltu-
vimman hitsausprosessin

* osaa ottaa huomioon ja suorittaa alumiinien hitsauksessa oksidikalvon
poiston juuri ennen hitsausta

* tuntee alumiinin matalan sulamispisteen vaikutuksen hitsaukseen ja
hitsaussulan hallintaan

¢ osaa materiaalin muodonmuutosominaisuudet huomioon ottaen suorittaa
silloitushitsaukset niin, ettd saavutetaan tarvittava sidontalujuus eiki silloitus
vaikeuta hitsausta

* tuntee alumiinien hitsauksessa huomioon otettavat limmonkiyttorajoitukset
seki hitsauslimmén haitalliset vaikutukset aineen lujuuteen

e osaa tarvittaessa suorittaa hitsauksia ilman lisdainetta

* suorittaja tuntee alumiinin MIG-hitsauksessa kiytettivit hitsauspistoolin
erityisvarusteet sekd osaa suorittaa niiden valinnan ja asennuksen

* tietdd alumiinin MIG-hitsauksen erityisvaatimukset langansystén ja suoja-
kaasun kosteuspitoisuuden seki hitsauslangan kisittelyn suhteen huokosten
muodostumisen vilttimiseksi

* osaa alumiinin MIG-hitsauksessa suorittaa jilkivirran siidon

* osaa alumiinin TIG-hitsauksessa valita oikean virtalajin seki elektrodin
paksuuden ja kirjen muodon

* tietdd, miten esilimmityksen ja eri suojakaasuseosten kiytolld voidaan
vaikuttaa hitsin tunkeumaan

* tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttoalueet sekd sen tarjoamat
edut alumiinin hitsauksessa

* osaa suorittaa hitsaustehtivid pulssikaarihitsausta kiyttien sekd suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset hitsauksen aikana.

9) ALUMIINITUOTTEIDEN OIKAISU

Tutkinnon suorittaja

* tietdd limmon kiyton vaikutukset alumiinien ominaisuuksiin seki rajoitukset
kuumaoikaisujen kiytolle
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osaa kuumaoikaisuja suoritettaessa ottaa huomioon limpévetelemisen seki
hallitsee oikean kuumennustekniikan oikaisutehtivissi.

10) PUHDISTUS JA VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa valita tuotteen puhdistukseen soveltuvan harjan, puhdistuskiekon tai
-levyn sekid osaa suorittaa puhdistustyot kisin tai koneellisesti

tuntee jiysteiden ja sirmien poistossa kiytettivit tydmenetelmit ja -vilineet
ja osaa suorittaa tuotteen viimeistelytyot asetettujen laatuvaatimusten
mukaisesti.

10 § Laserleikkaus

a) Ammattitaitovaatimukset
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1) LASERTEKNIIKAN PERUSTIEDOT

Tutkinnon suorittaja

tietdd padpiirteittdin lasersiteen muodostamisperiaatteet, kiytettivit tekniset
menetelmit ja muodostuvan siteen ominaisuudet

tietdd padpiirteittdin kiytossddn olevan laserin tekniset ominaisuudet ja
tyypilliset kiyttalueet

tietdd padpiirteittiin tyypillisen lasertydaseman rakenneperiaatteen ja sen eri
komponenttien tehtivit ja toimintaperiaatteet

tietdd lasertydston tirkeimmit kiyttdalueet teollisuudessa

tietdd laserleikkauksen kidyton edut ja rajoitukset verrattuna poltto- ja vesi-
leikkaukseen

tietdd padpiirteet eri materiaalien soveltuvuudesta lasertydstoon seki
tirkeimmit materiaalien lasertydstoon vaikuttavat ominaisuudet

tuntee lasertydaseman kiyttijiled edellytettivissi laajuudessa lasertydstéon
kuuluvat Kisitteet

tuntee lasertydaseman kiyttijiled edellytettivissi laajuudessa lasertydston
laser-, siteenmuokkaus- ja menetelmiparametrit sekd niiden merkityksen ja
vaikutukset lasertydstossi.

2) LASERLEIKKAUKSEN TOIMINTAPERIAATTEET JA KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

tietdd padpiirteet lasersiteilyn aiheuttamista fysikaalisista vaikutuksista
leikattavaan materiaaliin ja niiden hyddyntimiseen sublimaatio-, sulatus- ja
polttoleikkauksessa

tietdd péipiirteittiin sublimaatio-, sulatus- ja polttoleikkauksen toiminta-



periaatteen seki niiden tyypilliset kiyttdominaisuudet ja kiyttoalueet

tietdd prosessikaasujen kiyttotavat ja -tarpeet laserleikkauksessa.

3) LASERLEIKKAUKSEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tietdd laserleikkauslaitteen toimintaan ja kidytt66n liittyvit terveyshaittojen ja
tapaturmavaarojen aiheuttajat sekd niiden estimiseen kiytettivit suojelu-
toimet

tietdd tai osaa selvittdd kiytettivin laserin laserluokan seki laserluokkaa
vastaavat vaaratekijit ja kiyttoturvallisuusvaatimukset

tietdd henkilokohtaisten suojavilineiden kiyttévaatimukset ja osaa kiyttid
suojavilineitd sitd vaativissa tilanteissa

on osallistunut lasertydaseman kiyttijille jirjestettyyn turvallisuus-
koulutukseen ja omaksunut tydaseman kiyttijiltd edellytettivit tiedot ja
toimintavalmiudet

tietdd vaara- ja tapaturmatilanteissa oikeat toimenpiteet ja osaa toimia oikein
tilanteen ja saamiensa ohjeiden mukaisesti

osaa seurata kiyttiminsi laitteiston kiyttokuntoa ja tehdd havaintoja tyo-
turvallisuuden yllipitoa vaativista toimenpiteisti

tietdd tyoturvallisuuden asettamat vaatimukset tydympiristolle ja ylldpicad
tydympiristdnsi tyoturvallisuutea.

4) TYOPIIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

pystyy lukemaan tydpiirustuksia tutkinnon osan ”Levy- ja terdsrakennetyon
yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

osaa etsid tydpiirustuksista ja osaluetteloista tydtilauksen tai -miirdimen
mubkaiset leikattavat osat ja niitd koskevat tiedot.

5) LEIKATTAVIEN MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

omaa leikattavia materiaaleja koskevat perustiedot tutkinnon osan "Levy- ja
terdsrakennetyon yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

pystyy ainesmerkintdjen perusteella tunnistamaan leikattavat materiaalit

tuntee leikattavien materiaalien materiaaliparametrit eli ominaisuudet
laserleikkauksessa seki niiden vaikutukset leikkaustapahtumaan

tietdd leikattavien materiaalien pintaominaisuuksien, kuten valssihilseen tai
heijastuksen, vaikutukset leikkaukseen ja osaa tarvittaessa suorittaa korjaavat
toimenpiteet.

77



6) LEIKKAUSOHJELMIEN TOIMINNAN YMMARTAMINEN JA LUKUTAITO
Tutkinnon suorittaja

* ymmirtii eri tiedostojen formaatit, kuten dxf, dwg jne.

* tietdd ohjelmoinnissa kiytettivin ohjelmiston toimintatavan

* osaa leikkausohjelmaa lukien selvittii leikkauksen eri tydvaiheet ja leikkaus-
tyon etenemisjirjestyksen
* tietdd ja osaa ennalta huomioida eri materiaalien ja erimuotoisten kappa-

leiden kiyttidytymisen leikkaustilanteessa

* tietdd, milloin leikatun kappaleen paikallaan pysyminen on syyti varmistaa
mikrokiinnityksellid sen kippaamisen estimiseksi alustallaan ja osaa
ohjelmoida mikrokiinnityksen sijoittamisen

* tietii leikkauskoneen mahdollisuudet ja rajoitukset.

7) MATERIAALIEN TALOUDELLINEN KAYTTO

Tutkinnon suorittaja

* osaa selvittdd ja valita leikkaustyohéon tarvittavan levykoon niin, ettd syntyvi
materiaalihukka on mahdollisimman vihiinen

* osaa hyddyntii leikkaustehtivissdidn aikaisempien leikkaustehtivien

jadnnoslevyji.

8) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa leikattavien materiaalien, leikattujen tuotteiden ja

jidnndsmateriaalien nosto- ja siirtoty6t tutkinnon osan ”Levy- ja teris-
rakennetyén yleistaidot” vaatimusten mukaisesti

* osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja kisit-
telyssd toimia tutkinnon osan "Ryhmien 8 ja 10 materiaalit levyty6ssi”
vaatimusten mukaisesti

* osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan "Ryhmien 21, 22 ja 23 materiaalit levyty$ssi” vaatimusten mukaisesti

* osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien materiaalien siilytyksessi ja kisit-
telyssd toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla tavalla.

9) LASERLEIKKAUSLAITTEISTON TUNTEMUS, KAYTON HALLINTA JA
LEIKKAUKSEN ESIVALMISTELU

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiyttdjiltd edellytettivissi laajuudessa kiytossdin olevan laserleikkaus-
laitteiston rakenteen, toimintaperiaatteen ja ohjauslaitteet

* osaa valita, siirtdd ja asentaa leikkauspdydille suoritettavaan leikkaustyshon
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tarvittavan levyn/materiaalin

osaa materiaalin pinnan leikkaukselle aiheuttamat haitat tuntien tarkastaa
leikattavan materiaalin pinnan ja tarvittaessa poistaa leikkaushaitat

tuntee laitteistossa kiytettivit kiytto-, huuhtelu- ja tyd(= prosessi)kaasut sekd
osaa seurata kiytettivissi olevan kaasun miirii ja vaihtaa tiyden pullon
jirjestelmiin

osaa valita leikkauskaasun leikattavan materiaalin tai leikkausohjeiden
mukaan

osaa valita kiytettivin leikkauspiin polttovilin

tuntee leikkauspaissi kiytetedvit linssit ja niiden valintaperusteet seki osaa
suorittaa linssin puhdistuksen ja asennuksen

tuntee leikkauksessa kiytettivit suuttimet sekd osaa valita tyohon kiytettdvin
suuttimen, tarkistaa sen kidyttokunnon ja asentaa sen kiytt6on

osaa keskittdd siteen suuttimen keskidon
osaa valita ja sddtdd leikkausparametrit

osaa tarvittaessa sditii manuaalisesti fokuspisteen paikan tai asettaa
perusasetuksen oikein automaattisditd varten

siirtdd ja syottdd ajovuoroon tulevan leikkausohjelman laitteiston kiytts-
muistiin

osaa tarvittaessa tehdi ajojirjestyksen muutoksia leikkauslaitteiston muistissa
olevaan leikkausohjelmaan.

10) LEIKKAUKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa levyn paikoitusajoon kuuluvat toimenpiteet myds
epimiiriisen reunamuodon omaavien levyaihioiden osalta

osaa suorittaa ensimmadisen kappaleen ajon leikkaustuloksen tarkistamista ja
mahdollista parametrien korjausta varten

osaa ensimmiisen leikatun kappaleen perusteella tarkastaa leikkausparametrit

tarkkuuden

osaa leikkaustapahtuman perusteella arvioida sopivan suuttimen puhdistus-
kiynti- ja korkeuskalibrointitiheyden kotipesissi koneajan sddstimiseksi ja
hyvin leikkaustuloksen varmistamiseksi

osaa hiirio- tai muutostilanteissa ajaa simulointiajona poltinpiin ajon 0-
kohtaan, haluttuun kohtaan tai ajan sidstimiseksi ohjelman lopusta alkuun-
pdin haluttuun kohtaan
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osaa ohjata leikkauslaitteiston suorittamaan ensimmiisen arkin leikkauksen

osaa piitelld, voidaanko ajo suorittaa michittimittdmini vai vaatiiko
leikkaus jatkuvaa valvontaa

osaa tarvittaessa keskeyttid leikkauksen, tarvittaessa peruuttaa poltinpiin
leikkauskohdasta taaksepiin, poistaa hiirion aiheuttajan ja jatkaa ajoa
leikkauskohdan ylittien

osaa hyddyntii koneajan purkamalla ja lajittelemalla edellisen ajon leikkaus-
tulokset tai valmistelemalla seuraavan ajon materiaalit

osaa suorittaa leikkaustyon lopettamiseen kuuluvat toimenpiteet, kuten
jannitteiden alasajo, kaasujen ja paineilman sulkemiset, laitteiston puhdistus-
tyot jne.

11) LEIKKAUKSEN LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tietdd laserleikkauksen yleiset laatuvaatimukset ja osaa selvitcai
valmistettaville leikkaustuotteille asetetut laatuvaatimukset

osaa tarkastaa testileikkauksen tai koekappaleen leikkauksen avulla, ettd
leikkaus tdyttdd asetetut laatuvaatimukset

osaa laserleikkauslaitteen kiytcijiltd edellytettivissi laajuudessa selvittid ja
korjata laatuvirheitd aiheuttavat ongelmat

ymmiirtdd pulssituksen ja jatkuvan leikkauksen erot seki niiden vaikutukset
leikkauksen laatuun ja kustannuksiin.

12) LASERMERKKAUS

Tutkinnon suorittaja

tietdd, miti etuja saavutetaan suoritettaessa laserleikkauksen yhteydessi
merkkauksia leikattaviin osiin esim. osamerkinndin tai asennuksen
kohdistusmerkintoji varten

osaa esim. koekappaleen avulla tarkastaa ensimmiisen merkkauksen laadun ja
sddtdd merkkaustehon haluttua merkkauksen voimakkuutta vastaavaksi

osaa tarvittaessa siistid kappaleen merkkausalueen mahdollisista roiskeista.

13) TUOTTEIDEN JA JATEMATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa tunnistaa leikatut kappaleet, tarkistaa niiden laadun ja saattaa hyviksytyt
edelleentoimitusvalmiuteen

osaa siistid, merkitd ja varastoida jadnnosmateriaalit jatkokiyttod varten

tietdd leikkausjitteiden oikeat kisittelytavat ja osaa suorittaa leikkauspdydin
siistimisen jatkokdytt6d varten.



14) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja
* osaa suorittaa laitteiston kiyttshuoltoon kuuluvat tehtivit
* osaa suorittaa laitteiston kiyttidjille kuuluvat miiriaikaishuollot

* osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

* osaa merkiti lokikirjaan ilmenneet hiiriot, saadut virheilmoitukset ja
virheiden poistamiseksi tehdyt toimenpiteet seki lisiti tarvittavat viitteet
huoltomiehen toiminnan helpottamiseksi

* osaa saatujen virheilmoitusten perustella péitell tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

* osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustydt seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

tilanteissa.

11 § Vesileikkaus

a) Ammattitaitovaatimukset

1) VESILEIKKAUKSEN TOIMINTAPERIAATTEET JA KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

* ymmirtid vesisuihkuun ja abraasioon perustuvan vesileikkauksen toiminta-
periaatteen

* tietdd padpiirteittdin tyypillisen vesileikkaustydaseman rakenneperiaatteen ja
sen eri komponenttien tehtivit ja toimintaperiaatteet

e tietdi vesileikkauksen soveltuvuuden eri materiaalien leikkaukseen vain
vesisuihkua ja my®s abrasiiveja kiytettdessd

* tuntee yleisimmit abrasiivilaadut, tietdd periaatteet abrasiivin valinnalle
leikattavaa materiaalia varten sekd abrasiivin vaikutukset leikkaus-
parametreihin

* tietid vesileikkauksen kiyton edut ja rajoitukset verrattuna poltto- ja laser-
leikkaukseen

* osaa vesileikkauksen edut, rajoitukset, kustannustenmuodostuksen ja asetetut
laatuvaatimukset tuntien arvioida, onko vesileikkaus paras vaihtoehto
suoritettavaan leikkaustyéhon

* tietdd vesileikkauksen tyypillisid kiyttoalueita teollisuudessa.
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2) VESILEIKKAUKSEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tietiid vesileikkauslaitteen toimintaan ja kiyttoon liittyvit tapaturmavaarojen
ja terveyshaittojen aiheuttajat seki niiden estimiseen kiytettavit suojelu-
toimet

tietdd painesuihkun aiheuttamat tapaturmavaarat leikkaussuihkun
harhautuessa tai laitteiston vaurioituessa seki tarvittavat suojaetiisyydet ja
suojautumistavat tapaturmien vilttimiseksi

ymmirtdi korkean kiyttopaineen aiheuttamat rasitukset laitteistolle, seuraa
laitteiston kiyttokuntoa ja osallistuu tehtidvinkuvansa mukaisesti sen
kuntotarkastuksiin

tietdd vesileikkauksessa aiheutuvien roiskeiden syyt seki tarvittavat suoja-
etdisyydet ja suojautumistavat tapaturmien ja terveyshaittojen vilttdmiseksi

ymmirtid vesileikkauksessa aiheutuvan leikkausidinen haitat ja osaa suojata
kuulonsa tarvittavin suojaimin

tietdd leikkausnesteessd lisddntyvien bakteeri- ja sienikasvustojen terveys-
haitat, kiyttdd kappaleita ja allasvettd kisitellessdin suojahansikkaita seki
vaihtaa allasveden ja puhdistaa altaan ohjeiden mukaisesti

tietdd alumiinin vesileikkauksessa muodostuvasta vedysti aiheutuvat
tapaturmavaarat ja osaa huomioida ne tydtehtivissiin

on osallistunut vesileikkaustydaseman kiyttdjille jirjestettyyn turvallisuus-
koulutukseen ja omaksunut tydaseman kiyttijiltd edellytettivit tiedot ja
toimintavalmiudet

tietdd vaara- ja tapaturmatilanteissa oikeat toimenpiteet ja osaa toimia oikein
tilanteen ja saamiensa ohjeiden mukaisesti

tietdd tyoturvallisuuden asettamat vaatimukset tydympiristolle ja ylldpicda
tydympiristonsi tyoturvallisuutea.

3) TYOPIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

pystyy lukemaan tydpiirustuksia tutkinnon osan ”Levy- ja terdsrakennetyon
yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

osaa etsid tydpiirustuksista ja osaluetteloista tydtilauksen tai -mairiimen
mubkaiset leikattavat osat ja niitd koskevat tiedot.

4) LEIKATTAVIEN MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

omaa leikattavia materiaaleja koskevat perustiedot tutkinnon osan "Levy- ja
terdsrakennetyon yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

pystyy ainesmerkintdjen perusteella tunnistamaan leikattavat materiaalit



* tuntee leikattavien materiaalien materiaaliparametrit eli ominaisuudet
vesileikkauksessa seki niiden vaikutukset leikkaustapahtumaan.

5) LEIKKAUKSEN OHJELMOINTI

Tutkinnon suorittaja
* ymmirtii eri tiedostojen formaatit, kuten dxf, dwg jne.
* tietdd ohjelmoinnissa kiytettivin ohjelmiston toimintatavan
* osaa leikkausohjelmaa lukien selvittii leikkauksen eri tydvaiheet ja leikkaus-
tyon etenemisjirjestyksen
* tietdd ja osaa ennalta huomioida eri materiaalien ja erimuotoisten kappa-

leiden kiyttiytymisen leikkaustilanteessa

* tietdd, milloin leikatun kappaleen paikallaan pysyminen on syyti varmistaa
mikrokiinnitykselld sen kippaamisen estimiseksi alustallaan ja osaa ohjel-
moida mikrokiinnityksen sijoittamisen

* tietii leikkauskoneen mahdollisuudet ja rajoitukset.

6) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa leikattavien materiaalien, leikattujen tuotteiden ja

jidnndsmateriaalien nosto- ja siirtotyot tutkinnon osan ”Levy- ja teris-
rakennetyén yleistaidot” vaatimusten mukaisesti

* osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssi toimia tutkinnon osan "Ryhmien 8 ja 10 materiaalit levytyossi”
vaatimusten mukaisesti

* osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan "Ryhmien 21, 22 ja 23 materiaalit levytydssi” vaatimusten mukaisesti

* osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssd toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla
tavalla.

7) VESILEIKKAUSLAITTEISTON TUNTEMUS, KAYTON HALLINTA JA
LEIKKAUKSEN ESIVALMISTELU

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiyttdjiltd edellytettivissi laajuudessa kiytossiin olevan vesileikkaus-
laitteiston rakenteen, toimintaperiaatteen ja ohjauslaitteet

* tietdd kiytdssd olevan laitteiston erityispiirteet, kuten muistin mairin,
akselirakenteen ja maksimipaineen

* osaa valita, siirtdd ja asentaa leikkauspdydille suoritettavaan leikkaustyshon
tarvittavan levyn/materiaalin
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siirtdd ja syottid ajovuoroon tulevan leikkausohjelman laitteiston kiytts-
muistiin

* osaa tarvittaessa tehdi ajojirjestyksen muutoksia leikkauslaitteiston muistissa
olevaan leikkausohjelmaan

* tuntee kiytettdvin laitteiston merkkivalot ja palauteviestit seki osaa virhe-
viestien perusteella selvittdd ja poistaa yleisimmit hiiriotilanteet kiytettivissi
laitteistossa

* osaa arvioida, kuinka monella suuttimella leikkaustydt voidaan saman-
aikaisesti suorittaa koneajan hyddyntimiseksi

* osaa ennen leikkausty6n aloittamista tarkistaa siiliossd olevan abrasiivin
riittdvyyden, suorittaa tarvittavan lisdyksen seki arvioida abrasiivin
riittoisuusajan

* osaa tarvittaessa vaihtaa kiytettivin abrasiivin leikkauslaitteistoon tai ohjata
abrasiivin virtauksen toisesta siiliosti

* tuntee vesileikkauksessa kiytettdvit suuttimet ja suutinmateriaalit

* tietdd eri materiaaleista valmistettujen suuttimien hinnat ja normaalit kesto-
ajat sekd ottaa ne huomioon tyotehtivissiin

* tietdd abrasiivisuuttimen koon valintaperusteet ja vaikutukset leikkaus-
tapahtumaan seki osaa valita ja vaihtaa leikattavalle tyolle sopivan
suutinkoon

* tietdd abrasiivisuuttimen kulumisesta aiheutuvan suutinkoon muutoksen
vaikutukset leikkaustapahtumaan, osaa tarkastaa suuttimien kunnon ja
huomioi erityisesti monisuutinajon vaatimukset suuttimien saman-

kokoisuudelle

* osaa ongelmatilanteissa tarkistaa vesisuuttimen kunnon ja tarvittaessa
puhdistaa tai vaihtaa sen tyon edellyttimid puhtautta noudattaen

* tuntee leikkausparametrien vaikutuksen laatuun ja tuottavuuteen
* osaa valita ja sidtii leikkausparametrit

* osaa laitteistosta riippuen manuaalisesti tai automaattisditod kiyttien siddd
suuttimen korkeusaseman.

8) LEIKKAUKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa levyn paikoitusajoon kuuluvat toimenpiteet myos
epimiiriisen reunamuodon omaavien levyaihioiden osalta

* osaa suorittaa ensimmaiisen kappaleen ajon leikkaustuloksen tarkistamista ja
mahdollista parametrien korjausta varten

* osaa ensimmiisen leikatun kappaleen perusteella tarkastaa leikkausparametrit
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tietdd suutinkulman ja leikkausnopeuden vaikutuksen leikattuun reunaan
sekd osaa suorittaa tarvittavat suutinkulman siddoc

tarkkuuden

osaa hiirio- tai muutostilanteissa ajaa simulointiajona poltinpiin ajon 0-
kohtaan, haluttuun kohtaan tai ajan siistimiseksi ohjelman lopusta
alkuunpiin haluttuun kohtaan

osaa ohjata leikkauslaitteiston suorittamaan ensimmaisen arkin leikkauksen

osaa piitelld, voidaanko ajo suorittaa michittimittdmini vai vaatiiko
leikkaus jatkuvaa valvontaa

osaa tarvittaessa keskeyttid leikkauksen, tarvittaessa peruuttaa poltinpiin
leikkauskohdasta taaksepiin, poistaa hiirion aiheuttajan ja jatkaa ajoa
leikkauskohdan ylittien

osaa hyddyntii koneajan purkamalla ja lajittelemalla edellisen ajon leikkaus-
tulokset tai valmistelemalla seuraavan ajon materiaalit

osaa suorittaa leikkaustydn lopettamiseen kuuluvat toimenpiteet, kuten
vesihanan ja paineilman sulkemiset, laitteiston puhdistustyét jne.

ymmirtii korkeapainepumpun jiihdyttimisen tarpeen ennen vesihanan
sulkemista ja osaa varata jidhtymiseen riittivin ajan ennen tydjakson
padttymistd.

9) LEIKKAUKSEN LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tietdd vesileikkauksen yleiset laatuvaatimukset ja osaa selvittid valmistettaville
leikkaustuotteille asetetut laatuvaatimukset

osaa tarkastaa testileikkauksen tai koekappaleen leikkauksen avulla, ettd
leikkaus tiyttdd asetetut laatuvaatimukset

osaa vesileikkauslaitteen kiyttdjiltd edellytettivissi laajuudessa selvittii ja
korjata laatuvirheiti aiheuttavat ongelmat.

10) TUOTTEIDEN JA JATEMATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa tunnistaa leikatut kappaleet, tarkistaa niiden laadun ja saattaa hyviksytyt
edelleentoimitusvalmiuteen

osaa siistid, merkitd ja varastoida jainnosmateriaalit jatkokiyttod varten

tietiid leikkausjitteiden oikeat Kisittelytavat ja osaa suorittaa leikkauspdydin
siistimisen jatkokayttod varten.
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11) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa laitteiston kiyttshuoltoon kuuluvat tehtivit ja tietdd
tarkastettavat kohteet

* osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

* osaa merkiti lokikirjaan ilmenneet hiiriot, saadut virheilmoitukset ja
virheiden poistamiseksi tehdyt toimenpiteet seki lisitd tarvittavat viitteet
huoltomiehen toiminnan helpottamiseksi

* osaa saatujen virheilmoitusten perusteella piitelld tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

* osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustydt seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

* tuntee korkeapaineputkistossa kiytetyt liitosmenetelmiit ja osaa turvallisesti
huoltaa/vaihtaa komponentteja jirjestelmiin

* tuntee korkeapainepumpun rakenteen ja osaa turvallisesti suorittaa
yleisimmit huoltotoimenpiteet

* osaa toimia laitteiston kiyttijin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.

12 § Levyntyosto levytyokeskuksella

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEVYTY(")KESKUKSEN RAKENNE, TOIMINTAPERIAATTEET JA
KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

* tuntee tyotehtiviensd mukaisessa laajuudessa levytydkeskuslaitteiston
rakenteen, toimintaperiaatteet ja kiytettivien tyckalujen toiminnan

* tuntee pidpiirteittdin levyntyoston edut levytyskeskuksella sekd teknisesti
mahdollisen ja taloudellisesti edullisen kiyttdalueen.

2) LEVYTYOKESKUKSEN KAYTON TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levytydkeskuksella tydskentelyn tapaturmavaarat, tyskohteelle asetetut
tyoturvallisuusvaatimukset ja suojajirjestelmien toimintaperiaatteet

* osaa kisitelld levyjd ja tyokappaleita turvallisesti ja kiyttdd tydssd tarvittavia
suojavilineitd

* osaa ennakoiden huomioida levyntydstosti levytyokeskuksella aiheutuvan
meluhaitan ja suojata kuulonsa tarvittavin kuulosuojaimin
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ottaa levytyokeskuksen toiminta-alueella ollessaan huomioon levyn ja/tai
pdydin nopeat liikkeet eiki asetu alttiiksi tapaturmavaaralle.

3) LEVYTYOKESKUKSEN OHJELMOINTI

Tutkinnon suorittaja

tietdd kiytossd olevan levytydkeskuksen toimintamahdollisuudet ja rajoitteet

osaa kiytdssd olevalla ohjelmointiohjelmalla laatia ohjelman uuteen
tyostettdvidn kappaleeseen huomioiden tarkoituksenmukaisimman ohjelma-
rakenteen sekid ohjelman luotettavan ja turvallisen toiminnan

osaa etsid ohjelmakirjaston valmistuspiirustustiedostoista leikattavien kappa-
leiden muotoparametrit ja sydttidi ne kiytettdviin ohjelmointiohjelmaan

osaa tarkistaa, ovatko ohjelman valitsemat lavistystyokalut suoritettavaan
tyohon parhaiten soveltuvat ja tehdi tarvittavat tyokalujen muutokset

osaa tarkistaa, pitdiké levyn kiinnittimen asemaa tai nestausta muuttaa
térmiyksen estdmiseksi, jos pistimen sijainti kiy tyoston aikana kiinnittimen
turva-alueella

osaa tarvittaessa suorittaa laaditun tydstdohjelman simulointiajon seki tulkita
ja tarkistaa ohjelman toiminnan lause kerrallaan.

4) LEVYTYOKESKUKSEN KAYTTO

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytossi olevan levytyokeskuslaitteiston ohjauslaitteet, merkkivalot ja
laitteistolta tulevat palauteviestit

osaa kidynnistid levytyokeskuksen kiyttokuntoon seki ajaa pdydin ja
tyokalumakasiinin revolveripiin O-pisteisiin

tietdd kiytettavin levytyokeskuksen piivittdishuoltoon kuuluvat tarkistus- ja
huoltotoimenpiteet seki osaa suorittaa tyshon kuuluvat kiytcshuolto-
toimenpiteet

osaa etsid ja valita valmistuksen ohjelmakirjastosta seuraavaksi suoritettavan
tyon tydstoohjelman ja syottdd sen levytyokeskuksen kiyttomuistiin

tuntee kiytettivin levytyokeskuslaitteiston ohjelmointilaitteet, ohjelma-
rakenteen ja kiskykannan seki osaa lukea ohjelmalistauksesta tai niytoled
ohjelman toiminnan

osaa tarkistaa kiytettivistd tyostoohjelmasta esim. kiytettivin tyokalu-
asetuksen oikeellisuuden ja tehdid mahdollisesti tarvittavat korjaukset

osaa tulkita ohjelmointilaitteen antamat virheilmoitukset ja suorittaa
tarvittavat tarkistus- tai korjaustoimenpiteet

osaa tarkistaa, pitdiké levyn kiinnittimen asemaa muuttaa térmiyksen
estimiseksi, jos pistimen sijainti kiy tydston aikana kiinnittimen turva-
alueella
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osaa kiyttad levytyokeskuslaitteistoa valmisohjelmia kiyttien

osaa tarvittaessa tehdd muutoksia tai korjauksia tyostdohjelmaan ja
tallentaa ne

osaa seurata tydstojiljen laatua ja lavistystyokalujen kuntoa seki tehdi oikeita
pidtoksid tydkalujen kunnostustarpeesta

osaa suorittaa levytyokeskuksella tydskentelyn lopetukseen kuuluvat toimen-
piteet.

5) LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tietdd tal osaa selvittidd valmistettaville tuotteille asetetut laatuvaatimukset

osaa mittaamalla ja leikkausjiljen perusteella tarkastaa, ettd tyo tiytedd
asetetut laatuvaatimukset

osaa tarvittaessa selvittdd virheen aiheutumisen syyn ja korjata laatuvirheitd
aiheuttavat ongelmat.

6) TYOKALUJEN VALINTA, ASENNUS JA HUOLTO

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyntyostokeskuksessa kiytettavit lavistystyokalut (pistimet ja tyynyt)
ja niiden valintaperusteet suoritettaviin tytehtiviin

tietdd kiytossd olevan levytydkeskuksen tydkalupaikat (A, B, C, D, E) ja
tyokalujen asentojen valinnat (astekulmat) niin, ettd tydkalujen ristiinlyontid
ei voi tapahtua

tuntee tydkalurunkojen (A, B, C jne.) rakenteen seki osaa oikein suorittaa
asennuksen ja sditid iskun pituuden

osaa valita suoritettavaan tyéhon soveltuvat tyokalut sekd médrittdd
tydstettdvin materiaalin ja sen paksuuden mukaan tydkalujen oikean
suuruiset vilykset

tietdd lavistystyokalujen kiyttokelpoisuudelle asetettavat vaatimukset ja
pystyy tunnistamaan liian kuluneet tai muuten vikaantuneet tyskalut

osaa suorittaa kiytdssi olevien tyokalujen (pistinten ja tyynyjen) huolto- ja
kunnossapitotydt, kuten teroituksen

osaa oikeat asennusperiaatteet tuntien asentaa kiytettivit lavistystyokalut
levytyokeskukseen ja tarkistaa niiden vilysten oikeellisuuden.

7) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja
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yleistaidot” vaatimusten mukaisesti

* osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssd toimia tutkinnon osan "Ryhmien 8 ja 10 materiaalit levytyossi”
vaatimusten mukaisesti

* osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan "Ryhmien 21, 22 ja 23 materiaalit levytydssi” vaatimusten mukaisesti

* osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien materiaalien siilytyksessd ja
kisittelyssd toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla
tavalla.

8) TUOTTEIDEN JA JATEMATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

* osaa tarkistaa leikattujen kappaleiden laadun seki siistii ja saattaa hyviksytyt
edelleentoimitusvalmiuteen

* osaa ohjelmoida leikkausohjelman leikkausjidnnésten irrottamiseksi
jatkokidyttokelpoisesta jaannoslevysti seki suorittaa leikkausjdinnosten
irrotusleikkauksen

* tetdd leikkauksen jidnnosmateriaalien ja livistysjitteiden oikeat lajittelu- ja
kisittelytavat seki osaa suorittaa leikkauspoydin siistimisen jatkokiyttod
varten.

9) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa laitteiston kiyttshuoltoon kuuluvart tehtivit ja tietdd
tarkastettavat kohteet

* osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

* osaa merkiti lokikirjaan ilmenneet hiiriot, saadut virheilmoitukset ja
virheiden poistamiseksi tehdyt toimenpiteet seki lisdti tarvittavat viitteet
huoltomiehen toiminnan helpottamiseksi

* osaa saatujen virheilmoitusten perusteella piitelld tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

* osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustyot seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

* osaa toimia laitteiston kiyttijin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.



13 § Sarmdys

1) LEVYN SARMAYSPURISTIMIEN KAYTTOALUEET, SARMAYKSEN
SUORITUSPERIAATTEET JA AINEEN KAYTTAYTYMINEN SARMAYKSESSA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee sirmdyspuristimen kiyttdalueet levyosien valmistuksessa ja osaa
valmistuspiirustuksista tunnistaa sirmittivit kohteet

* tuntee sirmiyksen suoritusperiaatteen seki kiytettivien sirmiystyokalujen ja
niiden muotoilun merkityksen levyi taivutettaessa

* tietdd aineesta ja ainepaksuudesta aiheutuvat rajoitukset sirmittiville
muodolle

* tietdd aineen lujuuden, kimmoisuuden ja levyn valssaussuunnan vaikutukset
sirmiystulokseen.

2) TYOPIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

* osaa lukea tyopiirustuksia tutkinnon osan “Levy- ja terdsrakennetyon yleis-
taidot” mukaisesti sirmiystyon edellyttimissi laajuudessa

* pystyy tyopiirustusten kuvantoja lukien hahmottamaan sirmittivin osan
siten, ettd pystyy paittelemidin sirmiyskohtien oikean taivutussuunnan ja
useita sirmiyskohtia sisiltdvin kappaleen oikean sirmiysjirjestyksen.

3) SARMAYSPURISTIMIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiytettivin levyn sirmdyspuristimen perusrakenteen ja toiminta-
periaatteen seki kiyttoalueen ja sitd koskevat rajoitukset

* tuntee kiytettivissi olevien painin- ja vastintykalujen perusmallit
kiyttoalueineen

* tuntee kiytettdvin sirmiyspuristimen ohjaustoiminnot ja hallitsee ohjaus-
toimenpiteet seki asetusten teon ettd kiyton aikana

* tuntee kidytettdvin sirmiyspuristimen oikeat kiyttotavat ja osaa kiyttdd sitd
sirmiystehtivissiin oikein.

4) SARMAYKSEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiytettivin sirmiyskoneen turvalaitteet, niiden toiminnan seki oikeat
kiyttotavat

* tuntee sirmiyskoneen kiytolle tyypilliset tapaturmavaarat ja osaa huomioida
ne tydtehtivissiin
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* ymmirtid sirmittdvin levyn kiyttdytymisen sirmiystilanteessa ja osaa ottaa
sen ennakolta huomioon

* osaa kisitelld levyjd ja tyokappaleita kaikissa sirmiystydn vaiheissa turval-
lisesti ja kiyttdd tydssd tarvittavia suojavilineiti.

5) SARMATTAVIEN MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

* omaa sirmittivid materiaaleja koskevat perustiedot tutkinnon osan "Levy- ja
terdsrakennetyon yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

* pystyy ainesmerkintdjen perusteella tunnistamaan sirmittivit materiaalit

* tuntee tai osaa selvittid sirmittivien materiaalien materiaaliparametrit eli
ominaisuudet sirmiyksessi sekd niiden vaikutukset sirmiystapahtumaan.

6) SARMAYKSEN ESIVALMISTELUTYOT

Tutkinnon suorittaja

* osaa valita tyohon kiytettivit sirmiystyokalut ja asentaa ne paikoilleen seki

sirmdyskohdan minimietiisyyden toisistaan

* osaa suunnitella sirmittivin levyaihion taivutusjirjestyksen niin, ettd kaikki
sirmiysvaiheet voidaan esteettd suorittaa ja tuotteen mitat vastaavat asetettuja
vaatimuksia

* osaa ohjelmoida suoritettavat sirmiykset yleisesti kiytossi olevalla ohjaus-
jarjestelmilld varustetulla NC- tai CNC-sirmiyspuristimella.

7) NOSTO- JA SIRTOVALINEIDEN KAYTTO JA MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa sirmittivien aihioiden ja sirmittyjen tuotteiden nosto- ja
siirtotydt tutkinnon osan "Levy- ja terdsrakennetyon yleistaidot” vaatimusten
mukaisesti

* osaa kiyttdid sirmiyksessi, levyn kisittelyssd ja kannatuksessa turvallisesti
apuna nostimia ja levytarraimia

* osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssi toimia tutkinnon osan "Ryhmien 8 ja 10 materiaalit levytyossi”
vaatimusten mukaisesti

* osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan "Ryhmien 21, 22 ja 23 materiaalit levytydssi” vaatimusten mukaisesti

* osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien osien sdilytyksessi ja kisittelyssi
toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla tavalla.



8) SARMAYKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa sirmiystehtivid merkkauksen mukaan seki etu- ja takavasteita
hysdyntien

osaa itseniisesti ohjelmoida, esivalmistella ja suorittaa tavanomaisia
sirmiystehtivid

osaa suorittaa pydristettivien levyjen piiden esitaivutukset sirmdimalld

osaa suorittaa kaarevien ja myds muuttuvasiteisten levyosien muotoilun
sirmdamalld

osaa suorittaa levyvalmisteisten putkistojen muutososien aihioiden
muotoilun sirmaimailld

osaa tarvittaessa suorittaa levyn oikaisutehtivid sirmiyskoneella.

9) SARMAYSTYOKALUJEN SUUNNITTELU, VALMISTUS JA HUOLTO

Tutkinnon suorittaja

osaa ylldpitii sirmiystyokalujen kidyttokuntoa huoltamalla ja kunnostamalla
niitd seki sdilyttdmalld niitd oikein.

10) SARMAYKSEN LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

osaa tyopiirustuksien mitta- ja muotovaatimuksia lukien ja mittaamalla
tarkistaa, ettd sirmityt kappaleet tiyttivit piirustuksissa asetetut vaatimukset

osaa muotomallineilla tarkistaa, ettd sirmityt kappaleet tiyttivit asetetut
mitta- ja muotovaatimukset

tietdd tyypillisid poikkeaman aiheuttajia sirmiystulokseen, kuten sirmittivin
aineen paksuuden ja lujuusominaisuuksien poikkeamat

osaa selvittdd mitta- tai muotovirheen aiheutumisen syyn ja suorittaa tarvit-
tavat korjaustoimenpiteet

osaa korjata sirmityssi kappaleessa olevan sirmiysvirheen silloin, kun se on
mahdollista

osaa raportoida virheellisestd kappaleesta toimitusvajauksen vilttimiseksi
tuotannon jatkoprosesseissa.

11) TUOTTEIDEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja
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12) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa laitteiston piivittiis- ja kiyttohuoltoon kuuluvat tehtivit
osaa suorittaa laitteiston kiyttijille kuuluvat miiriaikaishuollot

osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustydt seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

osaa toimia laitteiston kiyttdjin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.

14 § Puristintyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) MEKAANISTEN LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN TUNTEMUS JA KAYTON
HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytossd olevien mekaanisten levyntydstopuristimien perusrakenteet,
toimintaperiaatteet ja soveltuvuuden eri levyntydstotehtiviin

ymmirtid tydiskuun tarvittavan energian muodostumisperiaatteen ja soveltu-
vuuden erilaisiin levyntyostotehtiviin

tuntee kiytossi olevien mekaanisten levyntydstdpuristimien ohjaus- ja
kiyttolaitteet sekd hallitsee niiden turvallisen kiyton.

2) HYDRAULISTEN LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN TUNTEMUS JA KAYTON
HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytossi olevien hydraulisten levyntydstopuristimien perusrakenteet,
toimintaperiaatteet ja soveltuvuuden eri levyntydstotehtiviin

ymmirtid puristimen kiyttdjiltd edellytettivissi laajuudessa hydrauliikan
perustiedot ja sithen perustuen puristusvoiman ja liikenopeuksien sidts-
periaatteet

ymmirtid ylikuormitussuojauksen toimintaperiaatteen hydraulisessa

tuntee kiytossi olevien hydraulisten levyntydstopuristimien ohjaus-, sdits- ja
kiyttolaitteet sekd hallitsee niiden turvallisen kiyton.
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3) LEIKKAUS- JA LAVISTYSTYOT JA TYOKALUT

Tutkinnon suorittaja

ymmirtid leikkaavien terien ja niiden vastaterien seki pistinten ja tyynyjen
avulla leikattavaan levyyn kohdistettujen vastakkaisten voimien vaikutukset
levyaineessa

ymmirtii leikkausvilyksen merkityksen leikkaustapahtumassa, sen riippu-
vuuden leikattavasta materiaalista ja sen paksuudesta seki osaa selvittiid
suoritettavassa leikkaustyossi kiytettivin leikkausvilyksen

tuntee puristinkoneissa kiytettivien leikkaus- ja livistystyokalujen tyypilliset
perusrakenteet ja niiden toimintaperiaatteet

tietdd, mitd etuja voidaan saavuttaa vaiheittain etenevilld leikkauksella
(saksimaisuus) ja tuntee sen tyypillisid sovelluksia

tuntee tyypillisid leikattavan tai livistettdvin materiaalin ohjaus- ja
kohdennustapoja leikkaintyokalussa ja niiden toiminnan vaikutukset
tuotteen laatuun

ymmirtid leikkaavien terien ja livistystyokalujen tarkan ohjautumisen ja
kohdentumisen merkityksen leikkaustapahtumassa ja tuntee niiden tyypilliset
ohjautumistavat erilaisissa leikkauspuristimissa ja -tyokaluissa

osaa leikkaus- ja livistysprosessin ja valmistettavien tuotteiden laatu-
vaatimukset tuntien arvioida kiytettdvin taivutustyokalun kiyttékunnon
ja korjaustarpeet.

4) TAIVUTUSTYOT JA TYOKALUT

Tutkinnon suorittaja

tietdd aineesta ja ainepaksuudesta aiheutuvat rajoitukset taivutettavalle
muodolle

tietdd aineen lujuuden, kimmoisuuden ja levyn valssaussuunnan vaikutukset
taivutustulokseen

tuntee puristinkoneissa kiytettivien taivutustydkalujen tyypilliset
perusrakenteet ja niiden toimintaperiaatteet

ymmirtid paininten, vastinten, pidittimien, irrottimien ym. taivutus-
tyokalujen osien toiminnan ja tarpeen taivutusprosessissa

tuntee tyypillisid taivutettavan materiaalin ohjaus- ja kohdennustapoja
leikkaintydkalussa ja niiden toiminnan vaikutukset tuotteen laatuun

osaa hyvin toimivan taivutusprosessin ja valmistettavien tuotteiden laatu-
vaatimukset tuntien arvioida kiytettivin taivutustydkalun kiyttokunnon ja
korjaustarpeet.



5) MATERIAALIN SYOTTOLAITTEET PURISTINTOISSA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiytossi olevien materiaalin syottdlaitteiden (ei robotit) rakenteen ja
toimintaperiaatteen sekd hallitsee niiden asennuksen ja kiyton puristintdissi

* ymmirtid automaattisilla lisilaitteilla saavutettavat edut puristintyoni
valmistettavien kappaleiden tuotannossa

* tuntee perusperiaatteet kappaleenkisittelyrobottien kiytostd levyntydsts-
puristimien yhteydessi.

6) SYVAVETOTYOT JA -TYOKALUT

Tutkinnon suorittaja

* tuntee syvivedon toimintaperiaatteen ja siind kiytettivien tykalujen
toiminta-, muotoilu- ja mitoitusperiaatteet

* ymmirtii syvivedossa muovattavaan aineeseen syntyvien muodon-
muutosten, jinnitysten ja sisdisten rakennemuutosten syyt ja seuraukset

* tietdd aineen syvivetokelpoisuuden perusvaatimukset ja aineen toimitustilan
merkityksen syvivedettivyyden kannalta

* tietdd levyn ja painimen pintaa suojaavan suojakalvon merkityksen ja kalvolle
asetetut vaatimukset syvivetoprosessissa

* ymmirtid kitkan merkityksen syvivedettivin materiaalin pidityksessi ja
muotoilussa sekd vetotydkalujen pinnansileyden ja kiytettivien syviveto-
voiteluaineiden merkityksen syvivetoon tarvittavan voiman, aineeseen
muodostuvien jinnitysten ja tuotteen pinnanlaadun kannalta

* osaa koevetokappaleesta arvioida syvivedon tulosta ja paitelld, mitd
korjauksia tai sditoji tyokaluihin on tehtivi tydtuloksen parantamiseksi

* ymmirtii syvivetotuotteen ainevahvuuksien erilaisuuden syyt
monimuotoisissa syvivetotuotteissa ja levyn pidittimen puristusvoiman
merkityksen levyaineen “virtauksen” hallinnassa

* osaa paitelld, miten levyn pidittimen puristusvoimaa on tydkalun eri
kohdissa puristussylinterien tai asennuslevyjen avulla muutettava levyaineen
oikean virtauksen hallitsemiseksi, ja osaa suorittaa tarvittavat sdito- tai
asennustyot

* ymmirtid syvivetoprosessiin liittyvit kisitteet, kuten kupitus ja kupitus-
suhde, rajavetosuhde jne., ja tuntee tyypilliset syvivedon vaiheet kupituksesta
valmiiksi tuotteeksi sekd ymmirtii syvivedon monivaiheisuuden syyt ja
tarvittavat vilikisittelytoimenpiteet

* tietdd, miten venytysmuovaus eroaa syvivedosta, ja tietdd sen tyypillisid
kiyttokohteita

* tuntee tyypillisid monivaiheisen syvivedon tyokalurakenteita ja niiden
toimintaperiaatteita.
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7) TYOTURVALLISUUS PURISTINTOISSA

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyntydstdpuristimia, niissi kiytettivid tyokaluja ja niiden kiyttod

tietdd levyntyostdpuristimien kidytdn tapaturmavaarat ja osaa ottaa ne
huomioon tystehtivissiin

tuntee levyntydstopuristimien turvajirjestelmien rakenne- ja toiminta-
periaatteet seki osaa turvallisesti tarkastaa niiden toiminnan

hallitsee kiytossidn olevien levyntydstdpuristimien turvallisen kidyton

osaa tehdd havaintoja kiytossi olevien levytydpuristimien, niiden lisi-
varusteiden ja tydkalujen tydturvallisuusriskeisti sekd toimia tarpeen mukaan
tyoturvallisuutta edistien

kiyttdd tyotehtdvissdin tarvittavia suojavilineitd, kuten kuulosuojaimia ja
suojakisineiti.

8) PURISTINTYOKALUJEN ASENNUS JA LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN
KAYTTO

Tutkinnon suorittaja

tietdd kiytettdvin levyntydstopuristimen ja sithen asennettavan puristintyd-
kalun rakenteen, toimintaperiaatteen seki kiyttokunnon tuntien, mitid
vaatimuksia tyokalun virheetdn toiminta asettaa tykalun asennustydlle

osaa suorittaa tydkalun asennuksen, suorittaa tarvittavat mittaukset ja sidadot
seki tarkistaa tydkalun virheettdmin toiminnan ja tuotteen laadun

osaa varmistaa, ettd suoritettu tydkalun asennus ja laitteiston toiminta on
kdyttoturvallinen

osaa suorittaa kokonaisvaltaisesti ja tydturvallisesti tydtehtiviinsd kuuluvat
puristintydt.

9) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa tarvittaessa tunnistaa tyostettivit materiaalit tai aihiot ja siirtdi ne
tyOpisteeseen

tuntee materiaalien ja aihioiden oikeat kisittelytavat esim. pintaherkkien
materiaalien osalta kaikissa tydprosessin vaiheissa

osaa asentaa levyrainat rainansydttolaitteistoon ja varmistaa syston
virheettdmin toiminnan

tuntee valmistettujen tuotteiden ja jidnndsaineiden oikeat kisittelytavat ja
osaa slistid tyGpisteen.



10) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja
* osaa suorittaa laitteiston piivittiis- ja kidyttdhuoltoon kuuluvat tehtivit
* osaa suorittaa laitteiston kiyttidjille kuuluvat miiriaikaishuollot

* osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

* osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustyot seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

* osaa toimia laitteiston kiyttijin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.

b) Ammattitaidon osoittamistavat pykadlissé 2-14

Ammattitaito osoitetaan tekemailld valitun osan vaatimuksia sisiltivid toitd tai
tyondytteilld siind laajuudessa, ettd osaamisen voidaan luotettavasti todeta vastaavan
ammattitaitovaatimuksia sekd kiytinnon ettd alalla tarvittavan teoreettisen tieti-
myksen osalta.

Ammattitaito osoitetaan ensisijaisesti tydpaikassa ja -prosessissa, joka tdyttdd
ammatille tyypillisen tuotannon ehdot ja tunnusmerkit. Tillaisia ovat esimerkiksi
tuotannon miiri ja tapa, yksikon koko, varustetaso seki tyénjaon ja yhteistyon
muoto. Vaadittu osaaminen arvioidaan tehtivin suunnittelusta, suorituksesta ja
lopputuloksesta ottaen huomioon my6s muut ammattitaitoon kuuluvat asiat.
Tutkintotilaisuudessa my6s arvioijan kokemus ja kiisitys tydsti ja tuotantoprosessista
on keskeinen, koska hin tekee johtopiitsksid tutkinnon suorittajan suorituksesta ja
tydprosessiin osallistumisesta.

Tydsuoritusten aikana tutkinnon suorittajalle voidaan esittdd tdydentivia lisd-
kysymyksid. Tyon taustalla olevien oheistaitojen, tietojen sekd middriysten hallinta
voidaan tarkistaa myos erillisilld kokeilla siltd osin kuin se ei selvii itse tys-
suorituksessa.

Mikili tutkintotilaisuuteen valittu ty® ei kata perusteiden vaatimuksia siind
laajuudessa, ettd osaamisen voidaan luotettavasti todeta vastaavan ammattitaito-
vaatimuksia seki kidytinnon ettd alalla tarvittavan teoreettisen tietimyksen osalta, on
jarjestdji velvollinen varmistamaan erityyppisilli lisitehtivilld tai muilla arviointi-
keinoilla vaaditun osaamisen. Tarvittaessa ammattitaito voidaan osoittaa useassa
osassa tai kohteessa kuitenkin niin, etti osaaminen tulee arvioiduksi vaatimusten
edellyttimissi laajuudessa.

¢) Arvioinnin kohteet ja kriteerit pykdlissa 2-14

Suoritukset arvioidaan asteikolla hyviksytty tai hylitty. Tutkinnon suorittajalle tulee
antaa mahdollisuus ennen arviointia perustella oma tydsuorituksensa. Arvioijien on
hyvi antaa tutkinnon suorittajalle selvitys siitd, miksi suoritus esitetdin hylittiviksi.
Ammatillisen kehittymisen edistimiseksi myos hyviksyttiviksi esitettdvisti suori-
tuksesta on hyvi antaa palaute.
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Arviointi suoritetaan tutkinnon osa kerrallaan ja arvioitavan osaamista verrataan
kyseisen osan ammattitaitovaatimuksiin.

Suoritus hyviksytiin, jos
* tutkinnon suorittaja osaa, mitd vaatimuksissa edellytetdin

* tutkinnon suorittaja toimii ammatillisesti hyviksytysti ja joutuisasti

* tyon lopputulos tiyttdd vaatimusten mukaisen laatutason ja

* tutkinnon suorittajan toiminta on muutoin seuraavan kuvauksen mukaista:

Tutkinnon suorittaja hallitsee kokonaisuuksia. Tydn suoritus on suunnitelmallista ja
johdonmukaisesti etenevid. Tutkinnon suorittaja valitsee oikeat tydmenetelmit ja
-vilineet seki kiyttdd niitd oikein. Hinelld on tydssi tarvittavat tiedot, ja hin
kykenee kiyttimiin tyossi tarvittavia teknisid asiapapereita ja lihdeaineistoja seki
mittalaitteita ja koneita. Hin valitsee oikeat materiaalit ja tarvikkeet ja kiyttdd niitd
taloudellisesti. Hin on kustannustietoinen ja ottaa huomioon toiminnan kokonais-
taloudellisuuden. Hin on yhteistyokykyinen. Hin osaa palvella asiakkaita hyvin ja
yrityksensi palveluperiaatteiden mukaisesti. Hin noudattaa turvallisuutta tyén
suorituksessa ja tydympiriston jirjestyksessi. Hin osaa tarvittaessa arvioida omaa
tysuoritustaan ja perustella tekeminsi ratkaisut.

Suoritus hylitiin, jos tyolle varattu kohtuullinen aika selvisti ylittyy.

Lisiksi selked piittaamattomuus omasta tai sivullisten turvallisuudesta tai
epdasiallinen kiytds asiakasta tai muita kohtaan johtaa suorituksen vilittdmiin
keskeytykseen ja hylkddmiseen.

15 § Yrittajyys

a) Ammattitaitovaatimukset

Tutkinnon suorittaja tietdd, mitd yrittdjind toimiminen edellyttid. Hin osaa
arvioida yrittdjyyttdin ja mahdollista yritystoimintaansa seki sitd, milld alueilla ja
miten hin voi kehittdd yrittdjavalmiuksiaan. Hinelld on oman alansa vankka
ammattitaito, ja hin ymmirtid alansa yritystoimintaa. Hin osaa tarkastella alaa ja
sen tarjoamia yritystoiminnan kidynnistimisen ja kehittimisen mahdollisuuksia ja
riskeji, ja hidnelld on oman yrityksen aloittamiseksi tarvittavat perustiedot.

Tutkinnon suorittaja tietdi eri yritysmuotojen erot ja tuntee yrityksen perusta-
misen hallintomenettelyt. Hin osaa kehittid yhdessi asiantuntijoiden kanssa
markkinakelpoisen liikeidean ja tietdd, miten sitd kiytetdin toiminnan suunnittelun
ja toteutuksen pohjana. Hin tietdi, millaisia taloudellisia, tuotannollisia ja henkisid
voimavaroja yritystoiminnan toteuttaminen vaatii ja osaa arvioida niiden tarpeen
esimerkiksi omaa yritystoimintaa aloitettaessa.

Tutkinnon suorittaja ymmartii asiakassuhteiden ja muiden yhteistyosuhteiden



merkityksen olennaisena osana menestyvii yritystoimintaa ja omaa tiltd pohjalta
valmiudet kehittdd niitd suhteita. Hin tuntee tuotteen hinnanmuodostuksen ja
tietdd keskeisimpid talouden tunnuslukuja. Hin tuntee yritystoimintaan liittyvii
keskeisti lainsdiddantdd. Hin osaa hankkia yrityksen perustamisessa ja toiminnan eri
vaiheissa tarvitsemaansa tietoa ja asiantuntijapalvelua.

b) Ammattitaidon osoittamistavat

Niytossd arvioidaan
* yksilon arvoja ja henkilskohtaisia yrittdjyysvalmiuksia seki
*  yksilon yrittimisen taitoja ja tietoja.

Yksilollisten tekijoiden arvioinnissa on tirkeiid osallistujan kyky arvioida omia
valmiuksiaan toimia yrittdjind. Arviointi pohjautuu itsearviointiin, ryhmissi
tapahtuvaan vertaisarviointiin ja asiantuntijakeskusteluihin. Tyovilineini voidaan
kiyttdd mm. erilaisia keskusteluja ja analyyseji. Tutkinnon suorittajaa ei arvioida sen
suhteen, onko hin hyvi yrittdji vai ei, vaan tavoitteena on muodostaa henkilén
yrittdjyysprofiili, jota tulkitsemalla tutkinnon suorittaja osaa tuottaa itsenisesti tai
yhdessd asiantuntijan kanssa oman yrittdjini toimimista edistivin kehittymis-
suunnitelmansa. Tdmin kokonaisuuden arviointiin osallistuvilta edellytetdin
yrittdjyyden ja sen kehittimisen asiantuntemusta.

Yrittdmisen taidot ja tiedot arvioidaan aitona yrittdjyyteen liittyvini toimintana.
Keskeinen osa niyttdd on pitkijinteinen yritystoiminnan kdynnistimiseen liittyvi
hanke, jossa tutkinnon suorittaja tydstii yritysideansa liikeideaksi. Toimivan liike-
idean rakentamisessa hinen tulee tarkastella monipuolisesti toimintaympiristod
erityisesti alalle aikovan yrittdjin nikékulmasta. Hin osaa kiydi keskusteluja
mahdollisesta yrityksensi kidynnistdmisesti ja sithen liittyvistd kysymyksistd alan
asiantuntijoiden kanssa.

Tutkinnon suorittaja osaa laatia liiketoiminnassa tarvittavat keskeiset suunni-
telmat ja arvioida niiden toimivuutta. Hin pystyy tarkastelemaan todennikoisen
yrityksensi resurssitarvetta. Niyttod voidaan tiydentii selvityksien, laskelmien ja
muiden kirjallisten tuotosten seki suullisten keskustelujen ja haastattelujen avulla.

c) Arvioinnin kohteet ja kriteerit
Tutkinnon suorittajan niytt64 arvioitaessa arvioinnin kohteita ovat

* omien yrittdjivalmiuksien arviointi ja oman yrittdjyyttd tukevan kehittymisen
suunnittelu

* yritystoiminnan kdynnistimisessi tarvittavien perusvalmiuksien laaja
tuntemus ja keskeisten asioiden hallinta

* asiantuntijapalvelujen kiytto ja tietolihteiden hyddyntiminen.

Arvioinnin /eriteerejii ovat seuraavat:

Tutkinnon suorittaja tietdd, mitd yrittdjini toimiminen edellyttid ja millaiset
valmiudet tukevat yrittdjind menestymistd. Hin pystyy erittelemiin yritcdjini
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toimimisen valmiuksiaan ja myos arvojaan seki osaa nididen pohjalta punnita omaa
yrittdjyyttdin ja laatia itselleen kehittymissuunnitelman yricedjanid. Hin kykenee
tekemiin yritystoimintaan liittyvid ratkaisuja omiin arvoihinsa luottaen ja osaa
tuoda esille oman ammattitaitonsa ja arvostaa siti.

Tutkinnon suorittaja tuntee omaa toimialaansa ja aluettaan niin, ettd osaa
tarkastella tulevaisuuden nikymii, mahdollisuuksia ja markkinoita oman yritys-
toiminnan kiynnistimisen kannalta.

Tutkinnon suorittaja tietdd, millaisia erilaisia yritystoiminnan aloitustapoja
yritystoimintaa aloittava voi harkita. Hin tietdd yleisimmit Suomessa kiytetyt
ratkaisut mm. yritystoiminnan muotojen, aloittamisoperaatioiden, vastuiden
midrittimisen, tarvittavien resurssien ja riskien osalta voidakseen keskustella asian-
tuntijoiden kanssa oman yrityksensi toiminnan vaihtoehdoista. Hin tietdd, millaisia
taloudellisia ja tuotannollisia seki henkisid voimavaroja yritystoiminnan toteutta-
minen vaatii ja osaa arvioida niiden tarpeen esimerkiksi omaa yritystoimintaa
aloitettaessa. Hin tuntee yritystoiminnan aloittamisen lakisiiteiset toimet seki
muun yritystoiminnan keskeisen lainsiddinnén ja tietdd, mistid voi tarvittaessa saada
asiantuntijapalveluja.

Tutkinnon suorittaja osaa kehittdi asiantuntijoiden avulla omalle yritykselleen
markkinakelpoisen litkeidean. Hin ymmartidi, miki on liikeidean merkitys yritys-
toiminnan tydvilineend, ja tietdd, miten sitd kiytetddn toiminnan suunnittelun ja
toteutuksen pohjana. Hin ottaa sitid kehittiessdin huomioon markkinoiden
kysynti- ja kilpailutekijoitd sekd oman idean toimivuuden kannalta olennaisia
erilaistamistekijoiti.

Tutkinnon suorittaja ymmartid asiakassuhteiden ja muiden yhteistydsuhteiden
merkityksen olennaisena osana menestyvii yritystoimintaa. Hin tietdd, mihin
hinen mahdollisen yrityksensi asiakassuhteiden ja muiden yhteistydsuhteiden
hoitamiseen liittyvit arvot ja litkeideassa miiritellyt toimintatavat perustuvat.
Hinelld on valmiudet rakentaa ja yllipitid yrityksen jatkuvuuden kannalta merkit-
tdvid asiakas-, toimittaja- ja muita verkostosuhteita.

Tutkinnon suorittaja ymmirtidi, mitd on kannattava toiminta, ja osaa vaikuttaa
yrityksen kannattavuuteen. Hin osaa tulkita yrityksen tilinpitostd mm. pddomien,
varallisuuden, maksukyvyn ja tuloksen suhteen. Hin ymmirtad kustannuslaskennan
periaatteet ja tietdd, mitkd markkinalihtoiset tekijit tulee ottaa myds huomioon,
jotta osaa hinnoitella tuotteita tai palveluja jirkevisti. Hin osaa laatia yritykselleen
karkean tulo- ja menoarvion ja osaa hankkia tietoa ja asiantuntijapalveluja alan
yritystoiminnan verotuksellisten kysymysten ratkaisemiseen.
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LITTEET

Liite 1
Kansainvilisiin hitsaajan tutkintoihin kuuluvat hitsauskokeet ja -harjoitukset
taulukkoina seuraaville hitsausprosesseille ja perusaineryhmille

* puikkohitsaus (111), ryhmille 1, 2, 3, 8, 10 ja 11

* MAG-umpilanka- ja MAG-tiytelankahitsaus (135 ja 136), ryhmille 1, 2, 3,
8,10ja 11

*  MIG-hitsaus (131), ryhmille 21, 22 ja 23
* TIG- hitsaus (141), ryhmille 1, 2, 3, 8, 10, 11, 21, 22 ja 23

Liite 2

Hitsauskokeiden koekappaleiden perusaineen pitevyysalue
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Liite 1

PUIKKOHITSAUSPROSESSIN (111) hitsauskokeet ja -harjoitukset teraksille

E1 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen
tarkastus.
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PB LW ‘
2 | Pienahitsi, T-liitos | t>8 PF H
E1l Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
yksi- ja monipalkohitsa-
1 Johdanto uksia rutiili- ja emés-
puikoilla
Hitsaus levyn T PA, PF,
2 paille Ei rajoituksia PC
3 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PA
4 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PB L W ‘ hitsaus nurkan ympari
5 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PF H hitsaus nurkan ympari
6 Plenah|t5|, nurk- >3 PB
kaliitos
/ﬂ hitsaus nurkan ympdri
7 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PB i 7 kayttéen suurriittoisuus-
i// puikkoja
8 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PG H hitsaus nurkan ympari






E?2

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan

lasna ollessa.

Suositeltava

Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
Pienahitsi, putki- | t>3 e
l levyliitos D =40 PD Q
Pienahitsi, putki- | t>3 |
2 levyliitos D =40 PF &
E?2 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava .
Nro Hitsilaji ja litos- aineenpaksuus/ Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
yksi- ja monipalkohitsa-
1 Johdanto uksia rutiili- ja emés-
puikoilla
2 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PD % hitsaus nurkan ympari
Pienahitsi, putki- | t>3
3 levyliitos D =40 PB &
4 Pienahitsi, putki- | t>3 PE |
levyliitos D > 150
5 Pienahitsi, putki- | t>3 PE |
levyliitos 40=<D <80
Pienahitsi, putki- | t>3 / E
6 levyliitos D =40 PD






E3 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen
tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t>3 PA ssnb
2 Péittdishitsi t>3 PF ssnb
E3 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Hionta, kaasu-Ja | \-1innainen
kaaritalttaus
3 Plenah|t3|, nurk- >8 PE
kaliitos
4 Paittaishitsi t>8 PA bsgg
5 Paittaishitsi t>3 PA bsng
6 Paittaishitsi t>8 PF bsgg
7 Péittdishitsi t>3 PA ssnb
8 Péittdishitsi t>3 PF ssnb






E4

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan lasné ollessa.
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t>3 PE ssnb
2 Péittdishitsi t>3 PC { H ssnb
E4 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
Péittishitsi,
2| Tiliitos t>8 PF H
3 Péittdishitsi t>3 PE ssnb
4 Péittdishitsi t>3 PC { H ssnb
5 K-hitsi, T-liitos t>8 PB W






E5 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmdmaarainen
tarkastus.

S Suositeltava :
Nro, | Hitsilaji jaiitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
e b t>3
1 Péittdishitsi D = 40 PC ssnb
i e t>3 :
2 Paittaishitsi D = 40 PF {5 ; ssnb
ES5 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ va Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
i e t>3 :
2 Paittaishitsi D = 100 PA {5 : ; ssnb
e b t>3
3 Péittdishitsi D = 100 PC ssnb
e b t>3
4 Péittdishitsi 40 <D <80 PC = ssnb
i e t>3 :
5 Paittaishitsi D = 100 PF {5 : ; ssnb
i e t>3 :
6 Paittaishitsi 40 <D < 80 PF {5 : ; ssnb
7 | paittaishitsi t>3 PF = lapihitsaus
40 <D <80 = P






EG6

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan

lasna ollessa.

Suositeltava

Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 | Paittaishitsi t>3 H-L045 ssnb
40=D =80
2 | Paittaishitsi t>3 H-L045 ssnb
D =100
E6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava .
Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
. " t>3 — railomuoto valinnainen,
2 Putkilevyliitos 40=<D <80 PF = lapihitsaus
Putken haaralii- t>3 > D .:.putken ulkohal-
3| tos, pittaishitsi | D =40 H-LO45 @ Kaisija
P d = haaraputki=0,5-D
e pte s t=5 =
4 Péittdishitsi D = 100 H-L045 @
5 | Paittaishitsi t>3 H-L045 ssnb
40=D=<80
6 Putkilevyliitos t>3 H-L045

40<D <80






MAG-HITSAUSPROSESSIEN (135 ja 136) hitsauskokeet ja -harjoitukset teréksille

M1

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan.

Hitsilaji ja liitos-

Suositeltava aineen-

Hitsaus-

Nro. Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
L prosessi 135,
1 Pienahitsi, T-liitos | t>1 PB vaaditaan ainoastaan silmaméaaréi-
nen tarkastus
L prosessi 136, monipalkohitsaus,
2 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PB vaaditaan ainoastaan silmaméaaréi-
nen tarkastus
3| Pienahitsi, T-liitos | t>1 PF H prosessi 135
4 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PF H prosessi 136, monipalkohitsaus
M1 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
Aina, kun se on mahdollista, suori-
tetaan hitsausprosessille 136 seka
1 Johdanto AR :
rutiili- ettd emastéytelangalla yksi-
ja monipalkohitsaus.
5 H"IFSZ:IUS levyn Ei rajoituksia PA, PF prosessi 135
paalle PG
3| Pienanitsi, T-liitos | t>1 PA prosessi 135
4 | Pienanitsi, T-liitos | t>1 PB Lw | prosessi 135
5 | Pienahitsi, T-liitos | t>1 PG H prosessi 135
. . i prosessi 135
6 Plenah|t5|, nurk t>1 PG lapihitsausta ei vaadita
kaliitos
o ﬂ prosessit 135 ja 136
7 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PB I 7
i«/
8 | Pienanitsi, T-liitos | t>8 PG H prosessi 135






iU

prosessit 135 ja 136

9 Pienahitsi, T-liitos | t> 8 PF
10 | Pienahitsi, T-liitos | t>8 PD I | prosessit 135 ja 136
1
M2 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan l&sné ollessa.

Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-

Nro. aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]

Pienahitsi, putki- | t>3 e .

l levyliitos D =40 PD — prosessi 135

Pienahitsi, putki- | t>3 e .

2 levyliitos D =40 PD — prosessi 136

Pienahitsi, putki- | t>3 @7% .

3 levyliitos D = 40 PF prosessi 135

Pienahitsi, putki- | t>3 @7% .

4 levyliitos D = 40 PF prosessi 136
M 2 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-
aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]

Johdanto Aina, kun se on mahdollista, suori-
tetaan hitsausprosessille 136 seka
rutiili- ettd eméastéytelangalla yksi-
ja monipalkohitsaus.

Pienahitsi, putki- t>3 {S’]ﬁ .

2 levyliitos D =40 PB _— prosessi 135
Pienahitsi, putki- | t>3 @7% . .

3 levyliitos D = 40 PF H prosessit 135 ja 136
Pienahitsi, putki- | t>3 e . .

4 levyliitos D = 40 PD % prosessit 135 ja 136

5 Pienahitsi, putki- | t>3 PD = levy vaakatasossa, levyn ja putken
levyliitos D =40 ¢ | vélinen kulma = 60°






M3 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaaréainen
tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava Hitsaus-
Nro. muoto aineenpaksuus [mm] | asento Kuva Huomautus

1 Péittaishitsi t>1 PA prosessi 135
== ssnb

— o

2 Péittdishitsi t>8 PA prosessi 136
== ssnb

3 Péittaishitsi t>1 PE prosessi 135
ssnb

H 1

4 Péittaishitsi t>8 PE prosessi 136
ssnb

Huom. Perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg.
! Jauhetaytelangoille sallitaan ssmb.

M 3 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 | Paittaishitsi t>1 PA prosessi 135
== ssnb
3 | Ppaittaishitsi t>1 PG prosessi 135
ssnb
| prosessit 135 ssnb ja 136 bsgg
4 Péittdishitsi t>8 PA tai
prosessi 136 ssnb ja 136 bsgg
5 | Paittaishitsi t>8 PG prosessi 135
ssnb
prosessit 135 ssnb ja 136 bsgg
6 Péittdishitsi t>8 PF tai
prosessi 136 ssnb ja 136 bsgg
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M 4

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan lasné ollessa.
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava Hitsaus-
Nro. muoto aineenpaksuus [mm] | asento Kuva Huomautus

1 Paittaishitsi t>1 PC H prosessi 135
ssnb

H 1

2 Péittdishitsi t>8 PC H prosessi 136
ssnb

3 Paittaishitsi t>1 PE prosessi 135
C— ssnb

— H 1

4 Paittaishitsi t>8 PE prosessi 136
C— ssnb

Huom. Perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg.
! Jauhetaytelangoille sallitaan ssmb.

M4 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 | Paittaishitsi t>1 PE prosessi 135
[ ssnb
3 | Paittaishitsi t>5 PE prosessi 136
[ ssnb
4 | Paittaishitsi t>5 PC ( prosessit 135 ja 136
H ssnb
5 Puoli-V-hitsi, {>5 PB prosessit 135 ja 136
T-liitos bsgg
6 Puoli-V-hitsi, {>5 PD prosessit 135 ja 136
T-liitos ssnb
7 Puoli-V-hitsi, {>5 PE prosessit 135 jal36

T-liitos

ssnb
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M5

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen

tarkastus.
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-
Nro. aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
ienni e t>3 prosessi 135
1 Péittaishitsi D = 100 PC ssnb
s e t>3 prosessi 136"
2 Péittdishitsi D = 100 PC = ssnb
PR t>3 é > prosessi 135
3 Paittaishitsi D = 100 PF { : ssnb
s e t>3 é > prosessi 136"
4 Paittaishitsi D = 100 PF { : ssnb

! Pohjapalon saa hitsata metallitaytelangalla.

M5 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-
aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
ienni b ies t>3 o prosessit 135 ja 136
2 Paittaishitsi D = 100 PA {5 : ; ssnb
ienni e t>3 o prosessit 135 ja 136
3 Paittaishitsi D = 100 PF {5 : ; ssnb
ienni e t>3 prosessit 135 ja 136
4 Péittaishitsi D = 100 PC ssnb
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M 6

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan lasné ollessa.
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-
Nro. aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
>3 = prosessi 136, metallitdytelanka
1 Paittaishitsi H-L045 (ellei sovellu, niin prosessi 135)
D =100
ssnb
ienni e t>3 = prosessi 136, jauhetdytelanka
2 Péittdishitsi D = 100 H-L045 @ ssnb?

'Pohjapalon saa hitsata metallitaytelangalla.

M 6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltava Hitsaus-
aineenpaksuus/ Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
ienni e t>3 = prosessit 135 ja 136
2 Péittaishitsi D = 100 H-L045 @ ssnb
N prosessit 135 ja 136
3 tF;ustk:Qi trt];asrk?iltlsli ?:340 H-L045 @ D = putken ulkohalkaisija

d = haaraputki=0,5-D
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MIG-HITSAUSPROSESSIN (131) hitsauskokeet ja -harjoitukset alumiineille

MAI 1

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
L monipalkohitsaus, vaa-
1 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PB ditaan ainoastaan sil-
méamaaréinen tarkastus
2 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PF H yksipalkohitsaus
MAI 1 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
Hitsaus levyn L . PA,PF, . .
2 padlle Ei rajoituksia PG yksipalkohitsaus
3 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PA yksipalkohitsaus
4 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PB LW ‘ yksipalkohitsaus
5 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PG H yksipalkohitsaus
Pienahitsi, nurk- yksipalkohitsaus,
6 kaliitos t>3 PG lapihitsausta ei vaadita
/ W . .
7 | Pienahitsi, T-liitos | t>8 PB 7 monipalkohitsaus,
A hitsaus nurkan ympdri
8 Pienahitsi, T-liitos | t>8 PG H yksipalkohitsaus
9 | Pienahitsi, T-liitos | t>8 PF monipalkohitsaus,

hitsaus nurkan ympdri
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MAI 2

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman, valtuutetun

kokeenvalvojan lasné ollessa.

Suositeltava

Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
Pienahitsi, putki- | t>3 —
l levyliitos D =60 PD Q
Pienahitsi, putki- | t>3 G{D
2 levyliitos D =60 PF H
MAI 2 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1 va Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
Pienahitsi, T monipalkohitsaus,
2 . t>8 PD . s
T-liitos —L hitsaus nurkan ympdri
3 Plena}hltsu putki- | t>3 PB ﬂiﬁ
levyliitos D =60 _—
Pienahitsi, putki- | t>3 G{D
4 levyliitos D =60 PF H
Pienahitsi, putki- | t>3 —
> levyliitos D =60 PD Q
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MAI 3

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN I1SO 9606-2 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéa-
réinen tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Paittaishitsi t>6 PA ssmb
2 Paittaishitsi t>6 PF m bsgg
Huom. Koehitsauksen aikana ei saa kayttaa pulssihitsausta.
MAI 3 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 21, 22, 23 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Paittaishitsi t>6 PA ssmb
3 Paittaishitsi t>6 PF ssmb
4 Paittaishitsi t>6 PA bsgg
5 Paittaishitsi t>6 PF bsgg
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MAI 4

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman, valtuutetun
kokeenvalvojan lasné ollessa.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t<3 PC { H ssmb
2 Paittaishitsi t>6 PE bsgg
MAI 4 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
toista puolta (bs) ei
1 Johdanto tarvitse hitsata méaarite-
tyssé hitsausasennossa
2 Péittdishitsi t<3 PE ssmb
3 Péittdishitsi t<3 PC { H ssmb
4 Paittaishitsi t>6 PE bsgg
5 Paittaishitsi t>6 PC { H bsgg
Puoli-V-hitsi,
6 T-liitos t>6 PB bsgg
Puoli-V-hitsi,
7 T-liitos t>6 PD bsgg
Puoli-V-hitsi,
8 T-liitos t>6 PF bsgg
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TIG-HITSAUSPROSESSIN (141) hitsauskokeet ja -harjoitukset terdksille

T1 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen
tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-

Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento

Nro

1 Pienahitsi, t>1 PB ﬁ
T-liitos

5 Pienahitsi, 51 oF W

T-liitos

T1 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Nro | Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- | Hitsaus-

Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto ei sallita pintapalon
uudelleensulatusta
2 H!Fsaus levyn Ei rajoituksia PA, PF,
paalle PC

Pienahitsi,

T-iitos t>1 PA

Pienahitsi,
4 | Tiiitos t>1 = ﬁ
Pienahitsi,

T-liitos ‘

t>1 PF

<\

Ulkopuolinen
6 pienahitsi, t>1 PAI;(E’F, @@ Q" lapihitsaus

nurkkaliitos
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T2

Hitsauskokeet, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan

lasna ollessa.

Suositeltava

NIO Hitsilaji ja liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Plenghltsu" t>1 PD
putkilevyliitos 40=<D=<80
5 Plenghltsuu t>1 PF '
putkilevyliitos 40=D <80
T2 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro Hitsilaji ja liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
Pienahitsi,
2| Tliitos t>1 i %
3 Plenghltsu" t>1 PB
putkilevyliitos 40=D=<80
4 Plenghltsuu t>1 PD
putkilevyliitos 40=D <80
5 Plenghltsuu t>1 PE |
putkilevyliitos 40=D <80
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T3 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen
tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro. Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Paittaishitsi t>1 PA : i // ssnb
2 Paittaishitsi t>1 PF ; [ ssnb
g
T3 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Nro | Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- | Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Péittaishitsi t>1 PA : i // ssnb
3 Péittdishitsi t>5 PA
ssnb
4 Péittdishitsi t>1 PF Ll [ ssnb
=
I
5 | Ppaittaishitsi t>5 PF L1
g ssnb
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T4

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan lasné ollessa.
Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
ssnb
1 Péittdishitsi t>1 PC
2 Paittaishitsi t>1 PE ﬁ ssnb
T4 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Nro Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Péittaishitsi t>1 PC ssnb
3 Péittdishitsi t>5 PC ssnb
4 | Paittaishitsi t>1 PE Z? ssnb
o ssnb
5 Péittdishitsi t>5 PE
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T5 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéaréinen
tarkastus.

S Suositeltava .
Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ va Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
s s t>1
1 Péittdishitsi . PC ssnb
D vapaa valinta
s s t>1
2 Péittdishitsi . PF ssnb
D vapaa valinta
T5 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro | Hitsilaji jaliitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1 va Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
1 Johdanto
2 | paittaishitsi t>1 PA ssnb
40 <D <80 a:
3 | Pittaishitsi t>1 PC u ssnb
40=D =80 Y
4 | Paittaishitsi t>1 PF ssnb
40 <D <80 a:
5 | Paittaishitsi t>1 H-L045 ssnb
40=D =80
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T6

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

valvojan

lasna ollessa.

Suositeltava

Nro | Hitsilajija liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
s s t>1 =
1 Paittaishitsi . H-L045 ssnb
D vapaa valinta
T6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
T Suositeltava :
Nro | Hitsilaji ja liitos- aineenpaksuus Hitsaus- | 1 va Huomautus
muoto g asento
/halkaisija [mm]
1 Johdanto
2 | paittaishitsi t>5 PA ssnb
40 <D <80 a:
3 | Pittaishitsi t>5 PC u ssnb
40=D =80 Y
4 | Paittaishitsi t>5 PF ssnb
40 <D <80 a:
5 | Paittaishitsi t>5 H-L045 ssnb
40=D =80
AN = -
5 Putken haaraliitos | t>3 H-L045 N4 Eaisip:tken ulkohal
paittaishitsi 40<D =80 () )

d = haaraputki=0,5-D
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TIG-HITSAUSPROSESSIN (141) hitsauskokeet ja -harjoitukset alumiineille

TAI'l

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéa-
réinen tarkastus.

Hitsilaji ja liitos-

Suositeltava aineen-

Hitsaus-

Nro Kuva Huomautus

muoto paksuus [mm] asento
Pienahitsi,

1| Tiiitos t>1 P8 ﬁ

. L 7

2 Plenah|t3|, t>1 PE r’n

T-liitos
TAI1l | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
Nro Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus

muoto paksuus [mm] asento

1 Johdanto ei sallita pintapalon

uudelleensulatusta

2 H"IFSZ:IUS levyn Ei rajoituksia PA, PF,
paalle PC
Pienahitsi,

3| Tiiitos t>1 PA @
Pienahitsi,

4| Taitos t>1 P8 ﬁ
Pienahitsi, r/“

> | Tdiitos t>1 PF |’ 1
Pienahitsi, PA, PF, J

6 nurkkaliitos t>1 PC @ @ Q lapihitsaus
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TAI 2

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman valtuutetun

kokeenvalvojan lasné ollessa.

Suositeltava

Nro | Hitsilajija litos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | 4 yva Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]

1 Pienahitsi, t>1 PD
putkilevyliitos 40=<D <80

5 Plenghltsuu t>1 PF !
putkilevyliitos 40=D <80

TAI 2 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
T Suositeltava :
Nro Hitsilaji ja liitos- aineenpaksuus/ Hitsaus- | . Huomautus
muoto L asento
halkaisija [mm]
. Johdanto ei sallita pintapalon
uudelleensulatusta

Pienahitsi,

2| T-liitos 1 " /

3 Pienahitsi, t>1 PB
putkilevyliitos 40=<D <80

4 Plenghltsuu t>1 PD
putkilevyliitos 40=D <80

5 Pienahitsi, t>1 PF !
putkilevyliitos 40=<D <80
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TAI 3

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan, vaaditaan ainoastaan silmamaéa-
réinen tarkastus.

Nro Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t<3 PA ; i // bsng
2 Péittaishitsi t>6 PF E" bsng
TAI 3 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
Nro | Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- | Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi
2 Paittaishitsi t<3 PA ; i // bsng
3 Péittdishitsi t>6 PA ; i // bsng
4 Paittaishitsi t<3 PC 7 bsng
5 Péittdishitsi t>6 PF ‘ bsng
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TAI 4

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman valtuutetun
kokeenvalvojan lasné ollessa.

NIo Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t>6 PC ssnb
2 | pittiishitsi t<3 PE M ssnb
TAIl 4 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22, 23 (ISO/TR 15608)
Nro Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Péittdishitsi t<3 PA ; i // ssnb
3 Péittaishitsi t>6 PC 7 ssnb
4 | Paittaishitsi t>1 PE Z? ssnb
5 Péittdishitsi t<3 PF ‘ ssnb
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TAI5 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan, vaaditaan ainoastaan silmamaéa-

rainen tarkastus.

Hitsilaji ja liitos-

Suositeltava

Hitsaus-

Nro muoto aineenpaksuus/ asento Kuva Huomautus
halkaisija [mm]
s e t>6 '
1 Péittdishitsi . PF ssnb
D vapaa valinta {
dieai i t>6
2 Péittdishitsi . H-L045 ssnb
D vapaa valinta
TAI5 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro :'JZ'::" ja liitos- aineenpaksuus/ ;'S'etz?gs' Kuva Huomautus
halkaisija [mm]
1 Johdanto
2 Paittaishitsi t>6 _ PA ssnb
D vapaa valinta {
3 Paittaishitsi t>6 _ PC u ssnb
D vapaa valinta Y
4 Paittaishitsi t>6 . PF ssnb
D vapaa valinta {
5 Paittishitsi t>6 H-L045 @ ssnb

D vapaa valinta
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TAI 6

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman, valtuutetun

kokeenvalvojan lasné ollessa.

Hitsilaji ja liitos- Suositeltava Hitsaus-
Nro muotol ) aineenpaksuus/ asento Kuva Huomautus
halkaisija [mm]
I t<3

1 Péittdishitsi . PC ssnb
D vapaa valinta

2 | paittishitsi t<3 PF ssnb
D vapaa valinta

TAI 6 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava :
Nro :'JZ'::" ja liitos- aineenpaksuus/ ;'S'etz?gs' Kuva Huomautus

halkaisija [mm]

1 Johdanto

2 Paittaishitsi t=3 . PF ssnb
D vapaa valinta {

3 | Pittaishitsi t=3 . PC u ssnb
D vapaa valinta )

4 | paittaishitsi t<3 . H-L045 ssnb
D vapaa valinta

Putken s - i
5 haaraliitos, t<3 H-L045 D = putken ulkohalkaisija

péittaishitsi

D vapaa valinta

d = haaraputki=0,5-D
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Liite 2

Hitsauskokeiden koekappaleiden perusaineen patevyysalue (X-kirjaimella on merkitty ne perusai-
neet, joille hitsaaja on samalla patevoitynyt.)

Koe- Patevyysalue
kappaleen | 11|13 2 | 3 | 4 | 5| 6 | 7 | 8 9 10 | 11
perusaine- | 1.2 9.1]92+93
ryhmaa 1.4
11,1214 | X
1.3 X X X X X X
2 X X X X X X
3 X X X X X X
4 X X X X X X X X X X
5) X X X X X X X X X X
6 X X X X X X X X X X
7 X X X X X X X X X X
8 X X X
9 9.1 X X X X X X
92+93| X X
10 X X X
11 X X X
aPerusaineryhmé, raportin CR 1SO 15608 mukaan

Koekappaleen | Patevyysalue
perusaine- 21 22 23 24 25 26
ryhma4 @
21 X X
22 X X
23 X X X
24 X X
25 X X
26 X X X
aPerusaineryhma raportin CR 1SO 15608 mukaan.






