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1 Luku

NAYTTOTUTKINTOJEN TEHTAVAT JA TAVOITTEET

1 8 Nayttotutkinnot

Niyttotutkinnot ovat ammattitaidon hankkimistavasta riippumattomia. Koulu-
tuksessa, tydelimissi ja harrastuksissa hankittua osaamista voidaan hysdyntid
tutkinnoissa vaaditun ammattitaidon niytdissi.

Niyteotutkinnot ovat rakenteeltaan modulaarisia. Ne muodostuvat tydeldmisti
ja sen kehittymistarpeista johdetuista tehtivikokonaisuuksista, joille on ominaista
toiminnallisen ja tiedollisen perustan yhteisyys, ammattitaidon monipuolisuus seki
tyoprosessin ja sen tulosten yhdentyminen. Tutkinnon osa muodostaa ammatti-
pitevyyden osa-alueen, joka voidaan erottaa luonnollisesta tydprosessista itsendiseksi
ja arvioitavaksi kokonaisuudeksi. Niytot jirjestetdin ja suoritetaan joustavasti
tutkinnon osa kerrallaan. Koko tutkinnon sijasta tavoitteena voi olla my®os tietyn tai
tiettyjen tutkinnon osien suorittaminen.

Ammattitaitovaatimusten kuvauksen perustana on pitevyystyypitys, jonka
katsotaan parhaiten soveltuvan ammattialalle. Kuvauksessa keskitytiin ammatin
ydintoimintojen vaatimuksiin, toimintaprosessien hallintaan ja laaja-alaiseen
ammattikdytintdon. Vaatimukset kattavat myos tydelimissi tarvittavan kielitaidon
ja sosiaaliset valmiudet.

2 8§ Nayttotutkintoihin valmistava koulutus

Niyteotutkintoihin osallistumiselle ei muodollisesti voida asettaa koulutukseen
osallistumista koskevia ennakkoehtoja. Paisidntdisesti tutkinnot suoritetaan
kuitenkin erilaisen valmistavan koulutuksen yhteydessi.

Valmistavan koulutuksen jirjestdjian tulee vahvistaa opetussuunnitelma tutkin-
tojen perusteiden mukaisesti. Koulutus ja siihen sisiltyvit niytot on jisennettivi
tutkinnon osien mukaisesti. Koulutuksen jirjestdjin velvollisuutena on jirjestdd
ndytdt osana valmistavaa koulutusta. Opiskelijan velvollisuutena on osallistua
ndyttoihin osana opintojaan.

Ammatillisena peruskoulutuksena suoritettavaan perustutkintoon sisiltyvit
yhteiset opinnot eivit ole pakollisia koulutuksessa, joka valmistaa ndyttstutkintona
suoritettavaan perustutkintoon. Niiden tavoitteet tulee ottaa kuitenkin soveltuvin
osin huomioon opetussuunnitelmassa ja opetuksen jirjestimisessi.

3 8 Ammattitaidon osoittamistapojen ja tutkintosuoritusten arvioinnin
yleiset perusteet

Niyttdjen arviointi edellyttdd jirjestelmillistd aineiston kerddamistd, padtoksentekoa
ja dokumentointia tutkinnon suorittajan ammatillisista ja tydtoimintavalmiuksista

suhteessa tutkinnon perusteissa miiriteltyihin ammattitaitovaatimuksiin ja arvioin-
tikriteereihin. Arvioinnin painopisteen tulee olla tekemisessi ja tydssd toimimisessa.



Taito tai osaaminen on arvioitava piisiintoisesti suoraan vastaavasta tyo-
toiminnasta.

Niyttdympiriston tulee olla todellinen tai mahdollisimman realistinen.
Arvioinnissa tulee kiyttii monipuolisesti erilaisia ja ensisijaisesti laadullisia
arviointimenetelmid, kuten havainnointia, haastatteluja, kyselyjd, aikaisempia
dokumentoituja niyttojd seki itse- ja ryhmiarviointia. Niytot tulee jirjestdd
tutkinnon osittain siten, ettid niissi voidaan arvioida ammatinhallinnan kannalta
keskeisten tavoitteiden saavuttamista.

Arvioinnin kohteilla ilmaistaan osaamisen alueet, joihin arvioinnissa kiinnitetdin
erityisesti huomiota. Kohteet tulee kiinnittdi ydintaitoihin, tydn perustana olevan
tiedon hallintaan, tyomenetelmien, tydvilineiden ja materiaalien hallintaan sekd
tyoprosessin hallintaan. Seki arvioinnin kohteet ettd kriteerit johdetaan vastaavan
tutkinnon osan ammattitaitovaatimuksista. Arvioinnin kohteisiin perustuvat
arviointikriteerit kuvaavat ja tdsmentivit eritasoisia suorituksia. Kriteereilld
ilmaistaan kynnykset, joiden avulla erotellaan eritasoiset suoritukset.

2 Luku

LEVYTYOMESTARIN ERIKOISAMMATTITUTKINNON MUODOSTUMINEN

1 § Tutkinnon osat

VAIHTOEHTO 1
Tutkintotodistuksen saamiseksi on suoritettava osa

* Levy- ja terisrakennetyon yleistaidot
e Hitsaustyot

ja toinen osista

*  Ohutlevytyst
* Paksulevytyst

sekid kolme seuraavista osista

* Terisrakennetyot

* Kokoonpanohitsaustyst

* 8-ja 10-ryhmin materiaalit levytyossi (ISO/TR 15608)
e 21-,22-ja 23-ryhmin materiaalit levytydssi (ISO/TR 15608)
e Laserleikkaus

e Vesileikkaus

*  Levyntyosto levykeskuksella

e Sdrmiys

* Puristinty6t

* Tydpaikkakoulutus

* Valmistuksen ohjaus

¢ Valmistuksen suunnittelu

*  Yrittdjyys.



Viimeisestd ryhmisti yhden valittavan osan voi korvata suorittamalla molemmat

levytydosat (Ohutlevytyot ja Paksulevytyot).

VAIHTOEHTO 2
Tutkintotodistuksen saamiseksi on suoritettava osat

* Levy- ja terisrakennetyon yleistaidot
* Hitsaus- ja liitostyot

ja toinen osista

*  Ohutlevytyst
* Paksulevytyst

sekd nelji seuraavista osista

* 8- ja 10-ryhmin materiaalit levytyossi (ISO/TR 15608)
e 21-, 22- ja 23-ryhmin materiaalit levytydssi (ISO/TR 15608)
* Terisrakennetydt

* Kokoonpanohitsaustyst

* Laserleikkaus

*  Vesileikkaus

* Levyntydstd levykeskuksella

e Sdrmiys

* Puristinty6t

* Tyopaikkakoulutus

* Valmistuksen ohjaus

* Valmistuksen suunnittelu

*  Yrittdjyys.

Viimeisestd ryhmisti yhden valittavan osan voi korvata suorittamalla molemmat
levytydosat (Ohutlevytyét ja Paksulevytyét).

HITSAUSTYOT-OSAN SUORITTAMINEN

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

Ammattitaidon niytdissd kiytetdin IIW: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 tasolli-
sesti 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 edellyttid myos sitd
alempien tasojen hitsauskokeiden suoritusta SHY ry:n (Suomen Hitsausteknillinen
Yhdistys) ohjeiden ja hyviksilukusiintsjen 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 edellytetdin

kansainviliseltd levyhitsaajalta vaadittava hitsaustaito kahdella seuraavista
hitsausprosesseista:

e Puikkohitsaus (111)

¢ MAG-hitsaus (135)

*  MAG-tiytelankahitsaus (136)
¢ MIG-hitsaus (131)

e TIG-hitsaus (141)

ja kansainviliseltd pienahitsaajalta vaadittava hitsaustaito jollakin kolmannella em.
hitsausprosesseista tai vastaavan vaatimustason tiyttivit kokeet yhdelld seuraavista
prosesseista:

¢ Jauhekaarilankahitsaus (121)
e Plasmahitsaus (15)
e DPistehitsaus (21) tai kiekkohitsaus (22).

HUOM!
Hitsaajatutkintojen suorittaminen edellyttid 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).

Mikali henkil®d on suorittanut vastaavan tasoiset eurooppalaiset hitsaaja-
tutkinnot (European Fillet Welder, European Plate Welder) esim. hitsaajan
ammattitutkinnossa, ne hyvaksytaan taysin hitsaustaidon naytoksi myos
levytyomestarin erikoisammattitutkinnossa.

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

Ammattitaidon niytdissd kiytettivien materiaalien osalta otetaan huomioon seuraa-
vat periaatteet:

* Levyty6- ja hitsaustaidon nidytdt voidaan antaa kiyttien ryhmien 1-, 2-, 3-
ja/tai 11 materiaaleja.

* Erikoistuttaessa ruostumattomien teristuotteiden valmistukseen kiytetiin
levyty6- ja hitsaustaidon niytoissd ryhmien 8- ja/tai 10 materiaaleja.



* Erikoistuttaessa alumiinituotteiden valmistukseen kiytetiin levytys- ja
hitsaustaidon ndytoissi ryhmien 21-, 22- ja/tai 23 materiaaleja.

* Erikoistuminen ruostumattomien teristen tai alumiinien kiyttoon
valmistettavissa tuotteissa korvaa ryhmien 1-, 2-, 3- ja/tai 11 materiaalit
ndytoissi.

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

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

Hitsaustaidon niytoissd 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 silmamiiriinen tarkastus,
saa valvoa my®és hitsausopettaja tai vastaava.

HITSAUS- JA LHTOSTYOT -OSAN SUORITTAMINEN

Liittiminen-osan suoritus edellyttdi hitsauksen yleisten perustietojen ja -taitojen
hallinnan lisiksi hitsaustaidon osoittamista kahdella hitsausprosessilla seuraavasti:

e TIG-hitsaus (141) seki
e  MAG-hitsaus (135) tai
e  MIG-hitsaus (131).

Niytoissd kdytettdvin materiaalin voi tutkinnon suorittaja valita

e TIG-hitsauksessa ryhmaistd 1-, 2-, 3-, 8-, 10-, 11-, 21-, 22- tai 23
*  MAGe-hitsauksessa ryhmiisti 1-, 2-, 3-, 8-, 10- tai 11
*  MIG-hitsauksessa ryhmistd 21-, 22- tai 23.
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3 Luku

LEVYTYOMESTARIN ERIKOISAMMATTITUTKINNOSSA VAADITTAVA
AMMATTITAITO JA ARVIOINNIN PERUSTEET

1 8§ Levy- ja terasrakennetyon yleistaidot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) TYOYHTEISOVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee oman tehtivi- ja vastuualueensa yrityksen toimintaprosessissa

tuntee yrityksen organisaation rakenteen, kontaktihenkil6t ja asiointi-
menettelyt niin, ettd osaa itse asioida oikein ja tarvittaessa neuvoa myos
muita

tuntee omat velvollisuutensa, vastuunsa ja oikeutensa tydyhteison jasenend

tuntee tydyhteison kiyttiytymissiinnét (tupakointi, kulkulupakiytints,
pukeutuminen, asioimistavat jne.)

osaa toimia yhteistyokykyisesti tydyhteison ja tydryhmin jiseneni ja hoitaa
vastuullisesti itselleen kuuluvat tehtivit

osaa palvella ulkoisia ja sisiisid asiakkaita yrityksensi palveluperiaatteiden
mukaisesti

tuntee neuvottelujirjestyksen tydsuhdeasioissa.

2) TYOYMPARISTOVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee tydpaikalla sovitun tydvilineiden, raaka-aineiden ja puolivalmisteiden
sdilytys- ja kulkukiytinnon sekd pitid osaltaan ylld tydpaikan jirjestysti

tuntee tydympiriston puhtausvaatimukset, kiytettivien aineiden ympiristo-
vaikutukset ja jitteiden oikeat kisittelytavat

tuntee edustamansa yrityksen ympiristoohjelman ja -toimintaperiaatteet
oman toimintansa edellyttimissi laajuudessa

tietdd kiyttdturvatiedotteiden sdilytyspaikan ja tuntee paipiirteittiin
kiyttimiensd kemikaalien kiyttoturvatiedotteiden sisillon

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 kiyttdi raaka-aineita ja tarvikkeita taloudellisesti sekid ottaa tyd-
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 ty6ltd vaadittavan laadun ja joutuisuuden

tietdd padpiirteittdin tyon kokonaishinnan muodostavat tekijit ja niiden
vaikutukset kokonaiskustannuksiin

osaa tyosuorituksissaan ja ratkaisuissaan ottaa huomioon tyomenetelmin
vaikutukset kokonaiskustannuksiin

pystyy suunnittelemaan ja toteuttamaan tyStehtivinsi siten, ettd
tarpeettomat odotusajat viltetdin

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 tyomenetelmien, tyon laadun ja taloudellisuuden kehittimiseksi

arvostaa ammattiaan ja tyotddn sekd huolehtii tyskyvystiin.

4) LAATUVAATIMUKSET JA LAADUN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee tydpaikalla kiytdssd 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 keskiniisen riippu-
vuuden ja osaa vilttidd laatuvaatimusten ylityksestd aiheutuvat lisi-
kustannukset

ymmirtid tyon laadun merkityksen tuotteen kiytettivyyden ja
markkinoitavuuden kannalta

ymmirtid ajantasaisen henkilskohtaisen ammattitaidon merkityksen osana

11



12

yrityksen laatujirjestelmii ja toimii aktiivisesti ammattitaitonsa ylla-
pitimiseksi

tuntee menettelytavat poikkeavan tuotteen kisittelyssi.

5) HENKILOKOHTAINEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee henkilokohtaiset suojavilineet seki niiden kiyttotarpeen ja -vaatimukset

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

tietdd ultraviolettisiteilyn haittavaikutukset iholle ja silmille sekd osaa
suojautua siteilyn vaikutuksilta

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

osaa suojata pdinsi ja kasvonsa kiyttimilld pidsuojaimia, 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 tydympiristdnsi suojauksessa

tuntee raittiin hengitysilman tuontitavat hengitysalueelle ja osaa kiyttid
tarvittavia vilineiti

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

tuntee tirkeimmiit allergiaa aiheuttavat lihteet, kuten valssihilseen,

kromaatit, pinnoitteet, hiontapslyn, hitsauskaasut ja liuottimet, ja osaa
suojautua niiltd

tuntee henkilokohtaisen vastuunsa henkilskohtaisten suojaimien kiytossa

ottaa tydskennellessiin huomioon muiden tydympiristdssd toimivien
henkildiden tydturvallisuuden.

6) TURVALLISUUSMAARAYSTEN TUNTEMINEN JA TOIMINTAVALMIUDET

Tutkinnon suorittaja

on tietoinen, kuka on vastuullinen henkil$ tyomaan tysturvallisuus-

tuntee tikas- ja telinetydskentelyi koskevat mairiykset

tuntee padpiirteittdin sdiliotditd koskevat turvamairiykset



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 sekd osaa hyddyntii sitd tydtehtivissiin

hallitsee jonkin yleisessi kiytdssd olevan taulukkolaskentaohjelman kiyton
perusteet sekd osaa hyddyntii sitd tydtehtivissiin

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

osaa etsii tuotannonohjaustiedostoista seuraavaksi suoritettavat tydt ja kirjata
suoritetut tydt tehdyiksi

osaa tuotannonohjaus- tai varastotiedostoja kiyttien etsii tai tilata tarvittavat
osat ja tarvikkeet

osaa kirjata tehdyt tydtunnit tuntikirjanpitoon.

8) TYOPIIRUSTUSTEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

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

osaa osaluettelojen avulla selvittdd tydssi tarvittavat rakenteen osia koskevat
tiedot

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

pystyy kuvantoja lukien hahmottamaan tyskappaleen yksityiskohdat sen eri
asennoissa

pystyy mitoitusmerkintdji 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)
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osaa lukea eromitoin annetut mittatoleranssit ja midrittdd sallitut mitta-
poikkeamat

tuntee tydtapakohtaisten toleranssien mairiytymisperusteet ja osaa
taulukoiden avulla selvittdd 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 terisrakenne-
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 SFS-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 kiyttien 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 myt6- ja murto-
lujuus, iskusitkeys ja visymislujuus, sekd niiden vaikutuksen rakenteen
lujuuteen

tuntee rakenneteristen ryhmittelyt, kiyttdominaisuudet ja tyypilliset kiytts-
kohteet seki yleisimpii kauppalaatuja

tuntee padpiirteet muovaavan tydston ja limpokisittelyn vaikutuksista
teriksen ominaisuuksiin

tuntee padpiirteet 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,



sekd perusaineryhmiin kuuluvien aineiden yleiset kiytto- ja hitsattavuus-
ominaisuudet

osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista terislevyjen aines- ja
mitoitusmerkinnit

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

mitoitusmerkinnit

osaa lukea tyopiirustuksista ja osaluetteloista terdsputkien aines- ja
mitoitusmerkinnit

pystyy ainesmerkintdjen, ulkondon ja muiden havaintojen perusteella tunnis-
tamaan muut rakenteissa kiytetyt metallit seki tuntee niiden kiytts-
ominaisuuksia.

10) MITTAUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee tydntdmittojen tyypilliset kiyttokohteet, saavutettavan mittaus-
tarkkuuden ja tyypilliset mittausvirheet seki osaa suorittaa mittaukset oikein

osaa suorakulmalla tarkistaa osien suorakulmaisuuden ottaen huomioon
asetetut suorakulmaisuusvaatimukset

osaa siddettivilld astekulmanmitalla 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 pydristettivin aihion pituuden halkaisijamitan perusteella ottaen
huomioon pyéristystavan, ainepaksuuden ja aihion piiden liitostavan

osaa laskea taivutuksin ja pyoristyksin muotoiltavan kappaleen aihiopituuden
sekd taivutus- ja pyoristyskohtien sijoituksen ottaen huomioon aine-
paksuuden ja annetut valmistusmitat
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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 terdsrakennetdissi kiytettdvit piirrotusmenetelmit, merkinti-
tavat ja piirrotusvilineet sekd osaa kiyttdd piirrotusvilineitd oikein

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

12) LEVITYSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee levitysopin mittausopilliset peruskisitteet ja piirtdmistekniset ratkai-
sut, esimerkiksi janan puolittamisen, kohtisuoran piirtimisen seki kulman ja
ympyrin jakamisen osiin

tuntee yhdensuuntais-, side- ja kolmiomenetelmin sovellusperiaatteet ja
tyypilliset kiyttokohteet levitystehtivissd

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

osaa suorittaa suoraan katkaistun kartion levityksen kisitydmenetelmin 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 tarraimet,
litnat, koydet, ketjut, puomit, tuet ja suojaimet
y jut, p J J

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

pystyy kiyttimiin levytydpajan yleiskdyttoisid puomi- ja siltanostureita

pystyy suunnittelemaan ja suorittamaan kappaleiden kiddnnét ja tavanomaiset
nostoprosessit



pystyy ohjaamaan nostoa nostotdissi kiytetyin kisimerkein

ottaa kaikessa tyokappaleen kisittelyssi ja siilytyksessi huomioon tarvittavan
suojauksen

ottaa nosto- ja siirtotehtivid suorittaessaan huomioon muiden tydympiris-
tossd 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 mairittdd putken oikeat taivutuskohdat putkisto-osien valmistuksessa

osaa putkisto-osia valmistaessaan ottaa huomioon asennettavien putki-
liittimien ja putken liittimisen vaatimukset putken pdiden 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 selvittii laikan soveltu-
vuuden kiytettiviin hiomakoneeseen ja tyokohteeseen

tuntee kulmahiomakoneen kiytté6n liittyvit tapaturmavaarat ja osaa kiyttid
oikein kulmahiomakonetta hionta- ja katkaisutdissi

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

tuntee penkkihiomakoneen kiyttéon liittyvit tapaturmavaarat ja turvallisuus-
midriykset sekd osaa kiytdd penkkihiomakonetta hiontatehtivissi oikein
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osaa valita ja vaihtaa penkkihiomakoneeseen tydssi kiytettivin laikan sekd
suorittaa tarvittavat kiyttdhuoltotoimenpiteet

tuntee nauhahiomakoneen kiyttoalueen ja oikean kiyttotavan osien
viimeistelytehtivissi

osaa valita ja vaihtaa nauhahiomakoneeseen tydssi kiytettdvin nauhan seki
suorittaa tarvittavat kiyttdhuoltotoimenpiteet

tuntee kisinhoonauksen kiyttdmahdollisuudet osien sovitustehtivissi, oikean
suoritusperiaatteen seki kidsinhoonauksessa kiytettivit vilineet.

17) PORAUSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee poran lastuamistekniikan seki poran terikulmien vaikutuksen
poraustapahtumaan ja saavutettavaan lopputulokseen

tuntee eri materiaaleille tarkoitettujen kierukkaporien terikulmien arvot ja
osaa tarkistaa terin kiyttokunnon silmiméiriisesti ja terdtulkeilla

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

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

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

osaa suorittaa tyokappaleen 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 tietidd eri raaka-
aineille soveltuvat lastuamisnesteet

tuntee poraustehtiviin liittyvit tapaturmavaarat, osaa vilttdd niitd tyo-
tehtivissddn ja kiytedid tarvittavia suojalaitteita

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

osaa suorittaa poraustyot jdreilld kisiporakoneilla ja tyokappaleeseen
kiinnittyvilld porakoneilla
osaa suorittaa poraustyot penkki- ja pylvisporakoneilla hysdyntien koneen

tarjoamia tydstdarvojen asetusmahdollisuuksia ja mitta-asteikkoja

osaa suorittaa poraustyot siteisporakoneilla hyddyntien koneen tarjoamia
tydstdarvojen asetusmahdollisuuksia, mitta-asteikkoja ja konesydttod



tuntee poralastujen oikeat kisittelytavat ja osaa siistid tyopisteen

osaa porakoneiden kiyttdhuoltotoimenpiteet.

18) KIERTEITYSTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee ruuviliitosten valmistusmittojen mairiytymisperiaatteet ja pystyy
mittataulukoita kiyttden madrittimain 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 kidyttien suorittamaan tarvittavat
pienien reikien poraus- ja kierteitystyot

pystyy pylvisporakoneita ja kierteitysistukoita (ja kierteitysautomatiikkaa)
kiyttien 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 seki osaa
lukea niiden standardimerkinnit

tuntee ruuvien kantamuodot ja osaa valita kiyttoon kantamuotoon sopivan
ruuviavaimen

tuntee paineilma-/sihkokiyttoisten ruuvinvidntimien kiyton edut ja haitat
ruuviliitostoissd ja osaa hyodyntid niitd tyotehtivissdin oikein

tuntee ruuviliitosten oikean kiristysjirjestyksen valintaperiaatteet

pystyy ruuviliitosten esijinnitysmenetelmit ja tydvilineet tuntien suorit-
tamaan oikein ruuviliitosten esijinnitystyot

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

Tutkinnon suorittaja

* tuntee korroosion vaikutukset ja sen estimisen merkityksen seki keskeiset
korroosion suojaustavat

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

suojaustoimenpiteet.

b) Ammattitaidon osoittamistavat

Ammattitaito voidaan osoittaa todellisissa tydtehtivissd, erillisilld tyoniyteeilld ja
osaltaan pelkistiin suullisilla ja kirjallisilla tehtivilld. Esimerkiksi tydyhteiso-
valmiuksien osaaminen osoitetaan todellisissa tytehtivissi. Ammattitaito voidaan
osoittaa niiltd osin kuin se on mahdollista ja jirkevid my6s muiden osien niyttdjen
yhteydessi. Ennen lopullista arviointia tulee osallistujalle antaa mahdollisuus
perustella oma tydsuorituksensa.

¢) Arvioinnin kohteet ja kriteerit

Suoritukset arvioidaan asteikolla hyviksytty tai hylitry. Hyldtystd suorituksesta
annetaan osallistujalle ilmoitus, josta kiyvit ilmi hylityt ja hyviksytyt osa-
suoritukset, seki selvitys siitd, miksi suoritus on hylitty. Tutkintoon osallistujan
ammatillisen kehittymisen edistimiseksi myds hyviksytystd suorituksesta tulee antaa
palautetta. Suoritus hyviksytdin, jos tutkittava osaa, mitd vaatimuksissa edellytetdin
ja tutkittavan toiminta on muutoin seuraavan kuvauksen mukaista:

Tutkinnon suorittaja hallitsee kokonaisuuksia. Tyon suoritus on suunnitelmal-
lista ja etenee johdonmukaisesti. Tutkinnon suorittaja valitsee oikeat tydmenetelmit
ja -vilineet seki kiyttdd niitd oikein. Hinelld on tydssd 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.
Hin noudattaa turvallisuutta ty6n suorituksessa ja tydympiriston jirjestyksessi.
Hin osaa tarvittaessa arvioida omaa tydsuoritustaan ja perustella tekeminsi
ratkaisut.
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2 8§ Hitsaustyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) HITSAAJIEEN PATEVOITTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

* tietdd padpiirteet 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 nimicyksid ja osaa tulkita
niissd esitetyt merkinnit

* 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 [IW:n (International Institute of Welding) hitsaustutkintojen tasot

* tietdd [W-todistuksien (International Welder) mydntimisen ehdot ja
suorittamistavat.

2) HITSAUSOHJEIDEN LUENTA
Tutkinnon suorittaja

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

* tietdd hitsausohjeen laatimiseen ja hyviksymiseen kuuluvat toimenpiteet.

3) SAHKON KAYTTO HITSAUKSESSA

Tutkinnon suorittaja

* tietdd padpiirteittiin 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

* tietii tasa- ja vaihtovirran sihkotekniset ominaisuudet sekd tuottamistavat
hitsausvirraksi

* tietdd tasa- ja vaihtovirran tyypilliset kiyttoalueet hitsauksessa ja soveltu-
vuuden erilaisiin hitsaustehtiviin

* tietid yleisesti kiiytossi olevien hitsausvirtalihteiden rakenne- ja toiminta-
periaatteet seki niiden tuottaman hitsausvirran kiyttdominaisuudet
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* tietdd napaisuuden merkityksen ja valintaperiaatteet erilaisissa hitsaus-
tehtivissd sekd osaa suorittaa mahdollisen valinnan hitsausvirtapiirid

kytkiessiin

* tietdd sihkon fysikaaliset hydty- ja haittavaikutukset hitsaustydssi ja osaa
ottaa ne huomioon ty6tehtivissiin

* tietdd sihkon fysiologiset haittavaikutukset sekd osaa ottaa ne suojautumi-
sessaan ja toimenpiteissiin huomioon

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

* tietdd paipiirteet valokaaren muodostumisesta ja sen hyviksikiytostd perus-
ja lisiaineen sulatuksessa seki lisdaineen siirtymistavat valokaaressa eri
hitsausprosesseilla.

4) PERUSAINEEN HITSATTAVUUS JA LAMMON KAYTTO HITSAUKSESSA
Tutkinnon suorittaja

* tuntee tirkeimmit perusaineen hitsattavuutta rajoittavat tekijit ja erityis-
toimet hitsauksen suorittamiseksi, kuten hitsauksen korotetussa tydlimpo-
tilassa ja rajoitetun limmén tuonnin

* osaa hitsausohjeen avulla selvittidd hitsausta koskevat limpékisittely- ja
limmonkiyttoohjeet

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

* osaa suorittaa hitsaukset siten, ettd tyokappaleen limpéatila pysyy vaaditulla
alueella hitsausty6n ajan.

5) HITSAUSIJARJESTYS JA MUODONMUUTOKSET
Tutkinnon suorittaja

* tuntee kuumentamisen ja jidhtymisen vaikutukset hitsattavan tyckappaleen
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 kiyttdd tekniikkaa

* osaa ottaa huomioon hitsaussuunnan vaikutuksen kappaleen mitta- ja
muodonmuutoksiin

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

22



* osaa esitaivutuksia kiyttien ennakoida poikittaiskutistuman vaikutuksen
tyon lopputulokseen

* osaa ottaa huomioon ensimmaisen hitsin vaikutuksen muodonmuutoksiin ja
rakenteen geometriaan

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

* osaa ottaa huomioon hitsattavan rakenteen jiykkyyden lisdéintymisen
hitsauksen edistyessi

* tietdd paidpiirteittdin jidnndsjinnitysten vaikutukset hitsattuun rakenteeseen
ja jannitysten poistotavat.

6) HITSAUSKIINNITTIMET
Tutkinnon suorittaja

* tuntee ohjaus-, asemointi- ja kiinnitystarpeet hitsaustyossi seki siini kiytet-
tdvit ohjaus- ja kiinnitysmenetelmiit

* tuntee kiinnityksissi kiytettavit kiinnityslaitteet ja niiden soveltuvuuden eri
kiinnityskohteisiin seki osaa kiyttdd niitd tydtehtivissiin

* osaa suunnitella, valmistaa ja kiyttdd hitsaustyotehtivissi tarvittavia ohjaimia,
kiinnittimid sekd muita kiinnityksessi ja tukemisessa tarvittavia apulaitteita

* osaa ottaa kiinnittimien kiytossid 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 yhteen hitsattaville osille
hyvin tuennan, mutta silloituksen haitat hitsaukselle ovat mahdollisimman
vihiiset

* osaa arvioida silloitustiheyden ja silloitukselta vaadittavan lujuuden niin, ettd
silloitus kestii sithen 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
maarin
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pystyy hitsaamaan monipalkohitsauksen osahitsit siten, ettd hitsausohjeessa
miritty hitsin poikkileikkausmitta ja osahitsien lukumiiri toteutuvat

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

hitsausjirjestyksen hitsaussulaa tukevaksi

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

tuntee monipalkohitsauksen limpokisittelevit vaikutukset jo hitsattuihin
palkoihin ja osaa hyddyntii titd tietoutta tydssdidn (jinnitysten pienen-
timinen ja lujuusominaisuudet).

9) JUUREN AVAUS

Tutkinnon suorittaja

osaa selvittdd hitsauksen piirrosmerkkien, hitsausohjeen 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 tyokohteisiin

osaa suorittaa juuren avaustydt 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 terdksid hitsatessaan standardin SFS-EN ISO 5817 ja alumiineja
hitsatessaan standardin SFS-EN 30042 (SES-EN ISO 10042) avulla selvittii
hitsaukselle asetetut laatuvaatimukset hitsiluokissa B, C ja D

vaatimuksia
tuntee hitsien mitoitustavat ja osaa lukea hitsien mitoitusmerkinnit
osaa suorittaa hitsien tarkistusmittaukset, kuten a-, z-, s- ja I-mitan

pystyy hitsauksen aikana tai sen jilkeen tunnistamaan ja korjaamaan hitsistd
hitsautumissyvyyden, reunahaavan, korkean kuvun, hitsin ylisuuren tai
vajaan a-mitan, episymmetrisen hitsin ja jatkosvirheet vaatimusten
mukaisiksi



tietdd padpiirteittdin hitsausvirheiden vaikutukset tuotteen
kuormitettavuuteen

tietdd padpiirteittdin hitsin eheyden ja tiiviyden tarkastuksessa kiytettivien
tarkastusmenetelmien suoritusperiaatteet ja tyypilliset kiyttokohteet

tuntee rikkovan aineenkoestuksen tyypilliset kdytcokohteet ja toimenpiteet
hitsien mekaanisten ominaisuuksien testaamisessa.

11) PUIKKOHITSAUS (111)

Tutkinnon suorittaja

tuntee puikkohitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet

tuntee kiytettivit hitsausvirtalihteet, niiden kiyttdominaisuudet ja -alueet
seki valintaperusteet eri kiyttokohteisiin

osaa valita hitsaustilanteen ja paloaikasuhteen (ED) mukaan tyshon
soveltuvat 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 virtaldhteiden hallinta- ja sditolaitteet ja osaa sddtdd 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 seki suorittaa silloitukset puikkohitsauksessa kiytettivin
silloitusmenetelmin

pystyy suorittamaan puikkohitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817

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 tidyttdd asetetut laatu- ja mittavaatimukset.
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Kansainvalisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille

E1

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 yléspiin), liitosmuoto T-liitos

E2

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

Kansainvalisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille
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E2

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)

E3

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 yldspiin, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea)

E4

111 P BW t > 3 PE ssnb (puikkohitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 3 mm, lakiasento, hitsaus yhdelti 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 kdyttoalueet eri lankatyyppeji kiytettiessi

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

* osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttshuoltoon
kuuluvat tehtivit

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

* osaa valita langan ohjausputken, sy6ttopyorit 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 kiytettdvin suojakaasun
hitsauskohteen tai -ohjeen mukaisesti

* osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sidtid kaasun

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

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

* tuntee MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-tiytelankahitsauksessa kiytet-
tdvit 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 ja valintaperusteet ja osaa valita tyo-
kohteeseen 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 ottaaa kiyttoon tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytossi olevalla parametrien tallennusyksikolld



* pystyy suorittamaan MAG-umpilankahitsaukset ja MAG-tiytelanka-
hitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817 hitsiluokan B vaatimusten
mubkaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua (piittiis- 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 tidyttid asetetut laatu- ja mittavaatimukset.

Kansainvéalisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille

M1

* 135P FW t> 1 PB (MAG-umpilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, alapiena-asento), liitosmuoto T-liitos

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

* 135P 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 ylgspiin), liitosmuoto T-liitos,
monipalkohitsaus

M2

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

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

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

* 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 yldspiin)

Kansainvélisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille

M2
* 135T/P FW t> 3 D =40 PD (MAG-umpilankahitsaus, putki/levy,

pienahitsi, aineenpaksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija
vihintdin 40 mm, ylipiena-asento)
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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
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)

M3

135 P BW t > 1 PA ssnb (MAG-umpilankahitsaus, levy, pdittiishitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
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 yhdelti puolelta, ilman
juuritukea), perusaineryhmille 8 ja 10 sallitaan bsgg (hitsaus molemmilta
puolilta, juuren avauksella), jauhetdytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdelti 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, piittdishitsi, 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), jauhetdytelangoille sallitaan ssmb (hitsaus
yhdeltd puolelta, juurituella)

M 4

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

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

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

13) MIG-HITSAUS (131)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet eri lankatyyppejd
kiiytettdessd

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

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttskuntoon ja suorittaa kiyttshuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja
lankapaksuuden hitsauskohteen tai -ohjeen mukaisesti

osaa valita langan ohjausputken, sydttdpydrit 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 -ohjeen mukaisesti

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sidtid kaasun

tuntee virtalihteiden hallinta- ja sddtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot kuten langan sy6tén, jannitteen, induktanssin, pulssin
sekd aloitus- ja lopetusparametrit

osaa valita virtalihteen napaisuuden ottaen huomioon lankatyypin ja
hitsattavan kohteen

ymmirtid oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllapitdd niiden kiytto-
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 ja valintaperusteet ja osaa valita tyo-
kohteeseen 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
kiytossi olevalla parametrien tallennusyksikolli

pystyy suorittamaan MIG-hitsaukset standardin SFS-EN 30042 (SFS-EN
ISO 10042) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa
kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkid liittymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa
juuren kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C

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

Kansainvéalisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmien 21-, 22- ja 23
materiaaleille

MAI 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 P FW t > 3 PF sl (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 3 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos, yksipalkohitsaus

MAI 2

131 T/P FW t > 3 D = 60 PD (MIG-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 3 mm, putken ulkohalkaisija vihintiin 60 mm,
ylipiena-asento), putkilevyliitos

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

Kansainvéalisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmien 21-, 22- ja 23
materiaaleille

MAI 2

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

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

MAI 3

131 P BW t > 6 PA ssmb (MIG-hitsaus, levy, paittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, juurituella),
koehitsauksen aikana ei saa kiyttdd pulssihitsausta

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

MAL 4

131 P BW t =< 3 PC ssmb (MIG-hitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus
enintdin 3 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdelti puolelta, juurituella)

131 P BW t > 6 PE bsgg (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, lakiasento, hitsaus molemmilta puolilta, juuren
avauksella)

14) TIG-HITSAUS (141)

Tutkinnon suorittaja

tuntee TIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttoalueet

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 -olojen mukaan kaasusuuttimen tyypin ja koon

tuntee T1G-hitsauksessa kiytettivit suojakaasut ja niiden tunnukset seki osaa
valita kiytettdvin suojakaasun hitsauskohteen tai -ohjeen mukaisesti

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

kohteen 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 mukaisesti

tuntee T1G-hitsauslaitteiston ohjausyksikon hallinta- ja sddcolaitteet ja osaa
suorittaa hitsausparametrien valinnat ja siidot

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 30042 (SFS-EN ISO 10042) (alumiinit ja hitsattavat
alumiiniseokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta
korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkai liiccymad, 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.

Kansainvéalisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille

T1

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 yléspiin), liitosmuoto T-liitos

T2

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 (T1G-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pystyasento
ylospdin)

Kansainvélisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmien 1-, 2-, 3-, 8-, 10- ja
11 materiaaleille

T2

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 (T1G-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40-80 mm, pystyasento
ylospdin

T3

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 (T1G-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 1 mm, pystyasento yldspiin, hitsaus yhdeltd puolelta, ilman
juuritukea)
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T4

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

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

Kansainvéalisen pienahitsaajan hitsauskokeet ryhmien 21-, 22- ja 23
materiaaleille

TAlL 1

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 (T1G-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, pystyasento yldspiin), liitosmuoto T-liitos

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 eenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija 40—80 mm, pystyhitsaus ylospdin)

Kansainvalisen levyhitsaajan hitsauskokeet ryhmien 21-, 22- ja 23
materiaaleille
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TAI 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 (T1G-hitsaus, putki/levy, pienahitsi, aineen-
paksuus suurempi kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija eenpaksuus suurempi
kuin 1 mm, putken ulkohalkaisija mm, putken ulkohalkaisija kohalkaisija
40-80 mm, pystyhitsaus ylospiin)

TAL 3

141 P BW t £ 3 PA bsng (T1G-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
enintdin 3 mm, jalkoasento, hitsaus molemmilta puolilta, ilman juuren
avausta)

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



TAl 4

141 P BW t > 6 PC ssnb (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
suurempi kuin 6 mm, vaaka-asento, hitsaus yhdeltid puolelta, ilman juuri-
tukea)

141 P BW t = 3 PE ssnb (T1G-hitsaus, levy, piittdishitsi, 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
kiytettdvin laitteiston hitsaustilanteen vaatimusten mukaisesti

osaa asentaa jauhekaarihitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiytts-
huoltoon kuuluvat tehtivit

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita langan ja
lankapaksuuden hitsauskohteen tai -ohjeen mukaisesti

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit hitsausjauheet ja niiden valinta-
perusteet sekd osaa valita jauheen hitsauskohteen tai -ohjeen 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 sddtotyot

tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sddtolaitteet ja osaa sddtdd hitsausparametrit,
virran, jinnitteen ja nopeuden

tuntee jauhekaarihitsauksessa kiytettivit railomuodot

osaa suorittaa hitsattavien tyokappaleiden kiinnitykset ja silloitukset
jauhekaarihitsaukseen soveltuvin menetelmin

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

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

Pienahitsaus, jauhekaarilankahitsaus

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

121 P BW t = 15 PA ss mb ml (jauhekaarilankahitsaus, levy, piittdishitsi,
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 livistivin plasman

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

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttékuntoon ja suorittaa kiyttdhuoltoon
kuuluvat tehtivit

tuntee hitsauksessa mahdollisesti kiytettivit lisdainelangat ja osaa valita
lisdainelangan hitsaustilanteen tai -ohjeen mukaan

tuntee plasmahitsauksessa kiytettivit kaasut eli plasma-, suoja- ja juuri-
kaasun ja niiden tunnukset seki osaa valita ne hitsaustilanteen tai -ohjeen
mukaan

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

tuntee virtalihteen ja hitsauslaitteiston hallinta- ja siitolaitteet sekd osaa
suorittaa hitsausparametrien siddot

tuntee plasmahitsaukseen soveltuvat materiaalit, materiaalipaksuudet ja
hitsauksessa kiytettivit railomuodot

osaa suorittaa hitsattavien tydkappaleiden kiinnitykset ja mahdolliset
silloitukset plasmahitsaukseen soveltuvin menetelmin

pystyy suorittamaan plasmahitsaukset standardin SFS-EN ISO 5817
(terikset) tai standardin SFS-EN 30042 (SFS-EN ISO 10042) (alumiinit ja
hitsattavat alumiiniseokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun
ottamatta korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkai liictymas, 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.

Levyhitsaus, plasmabhitsaus
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15 P BW t = 4-6 PA wm ss nb gb (plasmahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus, piittdishitsi, aineenpaksuus 4—6 mm, lisdaineella, hitsaus yhdelti
puolelta, ilman juuritukea, juurikaasulla)



17) PISTEHITSAUS (21) TAI KIEKKOHITSAUS (22)
Tutkinnon suorittaja
* tuntee vastushitsauksen toimintaperiaatteen ja tyypilliset kiyttdalueet

* tuntee kiytettivit hitsauskoneet ja laitteet seki niiden soveltuvuuden eri-
laisiin hitsauskohteisiin

* tietdd vastushitsaukseen soveltuvat materiaalit ja materiaalipaksuudet

* tietdd eri pinnoitteiden vaikutuksen hitsaukseen ja hitsausparametrien
valintaan

* osaa asettaa ja sidtdd hitsauslaitteistoon oikeat hitsausparametrit ottaen
huomioon hitsattavan aineen ja ainepaksuuden

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

* osaa kiyttdd hitsaukseen liittyvid oheis- ja apulaitteita
* osaa tehdid hitsauselektrodien muotoilu- ja kiyttshuoltotyot

* tuntee hitsattavan rakenteen aiheuttamat tyypilliset rajoitukset
vastushitsaukselle

e tuntee vastushitsaukselle asetetut laatuvaatimukset

* osaa suorittaa asetetut laatuvaatimukset tdyttivii vastushitsauksia
pistehitsausprosessilla tai kiekkohitsausprosessilla

* tuntee piste- ja kiekkohitsausten laadun tarkastus- ja testausmenetelmit seki
pystyy arvioimaan ja testaamaan hitsien laadun, esimerkiksi rullaus- tai
repiisykokeella.

3 § Hitsaus- ja liitosty6t

Hitsausniytét suoritetaan hitsausprosessilla TIG (141) ja joko hitsausprosessilla

MAG (135) tai hitsausprosessilla MIG (131).

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 selvittdd niiden avulla
hitsaustydssid huomioon otettavat valmistelut, vaatimukset ja toimenpiteet

* tietdd hitsausohjeen laatimiseen ja hyviksymiseen kuuluvat toimenpiteet.
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1.2) Perusaineen hitsattavuus ja lammon kayttd hitsauksessa

Tutkinnon suorittaja

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

1.3) Hitsausjarjestys ja muodonmuutokset

Tutkinnon suorittaja

tuntee kuumentamisen ja jdihtymisen vaikutukset hitsattavan tyokappaleen
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 kiyttdd tekniikkaa

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 ensimmiisen hitsin vaikutuksen muodonmuutoksiin ja
rakenteen geometriaan

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

osaa ottaa huomioon hitsattavan rakenteen jiykkyyden lisidntymisen
hitsauksen edistyessi

tietdd padpiirteittiin jadnnosjannitysten vaikutukset hitsattuun rakenteeseen
ja jannitysten poistotavat.

1.4) Hitsauskiinnittimet

Tutkinnon suorittaja

tuntee ohjaus-, asemointi- ja kiinnitystarpeet hitsaustydssi seki siini kiytet-
tdvit ohjaus- ja kiinnitysmenetelmiit

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

osaa suunnitella, valmistaa ja kiyttdd hitsaustyotehtivissi tarvittavia ohjaimia,
kiinnittimid 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.

1.5) Silloittaminen

Tutkinnon suorittaja

osaa valita silloituskohdat siten, etti silloitus antaa yhteen hitsattaville 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 vilctdd
niitd hitsaustdissiin
osaa terdksid hitsatessaan standardin SFS-EN ISO 5817 ja alumiineja

hitsatessaan standardin SFS-EN 30042 (SES-EN ISO 10042) avulla selvittii
hitsaukselle asetetut laatuvaatimukset hitsiluokissa B, C ja D

vaatimuksia
tuntee hitsien mitoitustavat ja osaa lukea hitsien mitoitusmerkinnit
osaa suorittaa hitsien tarkistusmittaukset, kuten a-, z-, s- ja I-mitan

pystyy hitsauksen aikana tai sen jilkeen tunnistamaan ja korjaamaan hitsistd
silmidmiiriisesti havaittavat virheet, esimerkiksi silloitusvirheet, vajaan
hitsautumissyvyyden, reunahaavan, korkean kuvun, hitsin ylisuuren tai
vajaan a-mitan, episymmetrisen hitsin ja jatkosvirheet vaatimusten
mukaisiksi

tietdd péipiirteittdin hitsausvirheiden vaikutukset tuotteen
kuormitettavuuteen

tietdd padpiirteittdin hitsin eheyden ja tiiviyden tarkastuksessa kiytettivien
tarkastusmenetelmien suoritusperiaatteet ja tyypilliset kiyttokohteet

tuntee rikkovan aineenkoetuksen tyypilliset kiyttokohteet ja toimenpiteet
hitsien mekaanisten ominaisuuksien testaamisessa.
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1.7) MAG-umpilankahitsaus (135)
Tutkinnon suorittaja
* tuntee MAG-umpilankahitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttoalueet

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

* osaa asentaa MIG/MAG-hitsauslaitteiston kiyttékuntoon 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, sy6ttopyorit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sditotyot

* tuntee MAG-umpilankahitsauksessa kiytettivit suojakaasut, niiden tunnuk-
set sekd osaa valita kiytettivin suojakaasun hitsauskohteen tai hitsausohjeen

(WPS) mukaisesti

* osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki siitdd kaasun

* tuntee virtalihteiden hallinta- ja sditolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan sy6ton, jannitteen, induktanssin seki
pulssi-, aloitus- ja lopetusparametrit

* ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen hitsauksessa, osaa
kytkei ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki yllipitdd niiden kiytto-
Ja sy P ylap Y
kuntoa

* osaa suorittaa silloitukset MAG-umpilankahitsauksessa kiytettivin
silloitusmenetelmin

* tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen ja kiyttoalueet sekid sen tarjoamat
edut hitsauksessa

* osaa suorittaa hitsaustehtivii pulssikaarihitsausta kiyttien sekd suorittaa
tarvittavat parametrien korjaukset hitsauksen aikana

* tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut hitsaustydssi

* osaa tallentaa ja ottaa kiyttdon tallennettuja hitsausparametreja jollakin
kiytossi 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, aineen-
paksuus 1— 3 mm, alapiena-asento), T-liitos

135 P FW t1- 3 PF (MAG-umpilankahitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus
1- 3 mm, pystyasento, hitsaus ylospiin), T-liitos.

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

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

ja

tai

135 P BW t1- 3 PA ss nb (MAG-umpilankahitsaus, levy, piittdishitsi,

aineenpaksuus 1-3 mm, jalkoasento, hitsaus yhdeltd puolelta, ei juuritukea)

135 P BW t1-3 PF ss nb (MAG-umpilankahitsaus, levy, piittiishitsi, aineen-
paksuus 1-3 mm, pystyasento, hitsaus ylospiin, hitsaus yhdeltd puolelta, ei
juuritukea)

135 P BW t1-2 PG ss nb (MAG-umpilankahitsaus, levy, piittidishitsi,
aineenpaksuus 1-2 mm, pystyasento, hitsaus alaspiin, hitsaus yhdelcd
puolelta, ei juuritukea)

1.8) MIG-hitsaus (131)

Tutkinnon suorittaja

tuntee MIG-hitsausprosessin ja sen tyypilliset kiyttdalueet eri lankatyyppejd
kiytettdessd

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

osaa asentaa hitsauslaitteiston kiyttskuntoon 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, sydttdpydrit ja virtasuuttimen valitun
langan mukaan seki suorittaa asennus- ja sditotyot

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

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sddtdd kaasun
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tuntee virtaldhteiden hallinta- ja sddtolaitteet ja osaa suorittaa hitsaus-
parametrien siddot, kuten langan syottd, jinnite, induktanssi, pulssi seki
aloitus- ja lopetusparametrit

osaa valita virtalihteeseen napaisuuden huomioiden lankatyypin ja
hitsattavan kohteen

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

Ja sy P ylap Y
kuntoa

tuntee MIG-hitsauksessa kiytettivit railotyypit ja osaa valmistaa hitsausrailot
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 30042 (alumiinit ja
hitsattavat alumiiniseokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun
ottamatta korkeaa kupua, jyrkkai liiccymii, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa
juuren kupua, joille sallitaan hitsiluokka C

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

Vaadittavat hitsauskokeet

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

131 P FW t1-3 PB (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,
alapiena-asento), T-liitos

131 P FW t1-3 PF (MIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,
pystyasento, hitsaus ylospidin)

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

Hitsauskokeessa ei saa kiyttdd pulssihitsausta.

131 P BW t1-3 PA ss mb (MIG-hitsaus, levy, piittdishitsi, aineenpaksuus 1—
3 mm, jalkohitsaus, hitsaus yhdelti puolelta, hitsaus juuritukea vastaan)

131 P BW t1-3 PF ss mb (MIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus 1—



3 mm, pystyasento, hitsaus ylospdin, hitsaus yhdeltd puolelta, hitsaus juuri-
tukea vastaan)

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, niiden tunnukset seki osaa
valita kiytettdvin suojakaasun hitsauskohteen tai -ohjeen (WPS) mukaisesti

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

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

jilkikaasuajat hitsauskohteen 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 -ohjeen (WPS)
mukaisesti

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

tuntee pulssikaarihitsauksen periaatteen, kiyttoalueet sekd 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 30042 (alumiinit ja hitsattavat alumiiniseokset)
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hitsiluokan B vaatimusten mukaisesti lukuun ottamatta korkeaa kupua,
jyrkka liittymid, ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille sallitaan

hitsiluokka C

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

Vaadittavat hitsauskokeet teraksille

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

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

alapiena-asento), T-liitos

* 141 P FW t1-3 PF (TIG-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,
pystyasento, hitsaus ylspiin), T-liitos

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

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

* 141 P BW t1-3 PF ss nb (T1G-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus 1-3
mm, pystyasento, hitsaus ylospiin, hitsaus yhdelti puolelta, ei juuritukea)

Vaadittavat hitsauskokeet alumiineille

pienahitsaus 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), T-liitos

* 141 P FW t1-3 PF (T1G-hitsaus, levy, pienahitsi, aineenpaksuus 1-3 mm,
pystyasento, hitsaus ylspiin), T-liitos

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

* 141 P BW t1-3 PA bs ng (TIG-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus

1-3 mm, jalkoasento, hitsaus molemmilta puolilta, ei juuren avausta)

* 141 P BW t1-3 PF bs ng (T1G-hitsaus, levy, piittiishitsi, aineenpaksuus
1-3 mm, pystyasento, hitsaus ylgspiin, hitsaus molemmilta puolilta, ei
juuren avausta)

1.10) Pistehitsaus (21) kiekkohitsaus (22)
Tutkinnon suorittaja
* tuntee vastushitsauksen toimintaperiaatteen ja tyypilliset kiyttdalueet

* tuntee vastushitsauksessa kiytettivit hitsauskoneet ja laitteet seki niiden
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soveltuvuuden erilaisiin hitsauskohteisiin
tietdd vastushitsaukseen soveltuvat materiaalit ja materiaalipaksuudet

tietdd eri pinnoitteiden vaikutuksen hitsaukseen ja hitsausparametrien
valintaan

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

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

osaa kiytcad hitsaukseen liittyvid oheis- ja apulaitteita
osaa suorittaa hitsauselektrodien muotoilu- ja kiyttohuoltotyst

tuntee hitsattavan rakenteen aiheuttamat tyypilliset rajoitukset
vastushitsaukselle

tuntee vastushitsaukselle asetetut laatuvaatimukset

osaa suorittaa asetetut laatuvaatimukset tdyttivid vastushitsauksia
pistehitsausprosessilla tai kiekkohitsausprosessilla

tuntee piste- ja kiekkohitsausten laadun tarkastus- ja testausmenetelmit sekd
pystyy arvioimaan ja testaamaan hitsien laadun esimerkiksi rullaus- tai
repiisykokeella.

1.11) Laserhitsaus

Tutkinnon suorittaja

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

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

tietdd lasertydston tirkeimmit kiyttdalueet teollisuudessa seki eri laser-
tyyppien piipiirteittiisen soveltuvuuden niihin tehtiviin

tietdd padpiirteet eri materiaalien soveltuvuudesta laserhitsaukseen

tietdd laserhitsaukseen liittyvit terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki niiden
estimiseen kiytettivit suojelutoimet.

1.12) Kaarijuotto

Tutkinnon suorittaja

tietiid kaarijuoton mahdollisuudet ja edut (kuten liitoskohdan
korroosionkesto ja liitoksen ulkoniks) sinkittyjen ohutlevyjen liittimisessd

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

tuntee MIG/MAG-hitsauslaitteiston rakenteen ja varusteet sekd osaa valita
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kiytettivin 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 sddtotyot

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

osaa asentaa suojakaasuvarustuksen hitsauslaitteistoon seki sidtdd kaasun
virtausmidrin kaarijuottokohteen mukaisesti ja tarkistaa virtausmiirin

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

osaa valita virtalihteeseen napaisuuden huomioiden lankatyypin ja
hitsattavan kohteen

ymmirtii oikein suoritetun maadoituksen merkityksen kaarijuotossa, osaa
kytked ja sijoittaa maadoituspuristimet oikein seki ylldpitdd niiden kiytto-

Jja sy P yiap y
kuntoa

tuntee kaarijuotossa kiytettivit liitosmuodot ja osaa suorittaa liitosten
esivalmisteluty6t

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 seki
suorittaa tarvittavat parametrien korjaukset juoton aikana

tietdd parametrien tallennusyksikon kiyton edut juotostydssi

osaa tallentaa ja ottaa kiytto6n tallennettuja hitsaus- ja juotosparametreja
jollakin kidytossi olevalla parametrien tallennusyksikolld

pystyy suorittamaan sinkittyjen terislevyjen kaarijuottotehtivii asetetut
laatuvaatimukset tiyttien

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

osaa suorittaa kaarijuotetun liitoksen jilkikisittelytoimenpiteet

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



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 kiytettivid
tyokaluja ja puristinlaitteita
tietdd mekaanisessa puristusliittimisessi kiytettivien tyokalujen materiaalille

ja oikealle kiytolle asetetut vaatimukset niiden pitkin kestoidn turvaamiseksi

osaa asentaa jonkin kiytdssi olevan puristusliitosten valmistuslaitteiston
kiyttovalmiuteen sekd suorittaa ohutlevytuotteiden puristusliitostehtivia

tietdd puristusliittimisen tyypilliset virheet ja valmistettaville puristus-
liitoksille asetetut laatuvaatimukset

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

tietdd puristusliitostdiden mahdolliset tapaturmavaarat ja osaa vilttdd ne
tyotehtivissddn.

3) OHUTLEVYJEN NIITTILITOKSET

Tutkinnon suorittaja

tuntee ohutlevyjen liittimisessi ja kiinnittimisessd yleisesti kiytettyji niitti- ja
niittiliitostyyppeji seki niiden tyypillisid kiyttokohteita ja -ominaisuuksia
tuntee vetokaraniittityypit ja niiden valintaperusteet tyokohteeseen seki osaa
suorittaa vetokaraniittaukset

tuntee itseldvistivid niittityyppejd, liitosten oikeat muodostumistavat itse-
lavistavissd niittauksissa ja osaa suorittaa niittauksia jotakin kiytdssi olevaa
niittityyppid kiyttien.

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

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

4.2) Liimaliitoksen valmistus

Tutkinnon suorittaja

tietdd tyoympiristolle ja tydolosuhteille asetettavat vaatimukset liimaustyon
onnistumiseksi

tuntee liimaliitoksen valmistuksen eri tydvaiheet ja oikeat suoritustavat

tietdd tydympiriston ja tyosuorituksen siisteyden merkityksen tyén onnistu-
miselle lopputuotteelle asetettujen vaatimusten mukaisesti

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

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

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

tuntee yleisimmin kiytetyt liiman levitystavat ja -vilineet seki osaa huolelli-
suuden 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
liitettédvien 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) Liimaliitostdiden tyéturvallisuus

Tutkinnon suorittaja

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

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



5) OHUTLEVYMATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee ja pystyy aine- tai tuotemerkintjen 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 ymmairtid niiden merkitykset levyjen
eri tyostotehtivissd

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 tyotehtivissdin pinnoitettujen ohutlevyjen ja ohutlevy-
tuotteiden oikeat kiisittelytavat kaikissa valmistuksen, kuljetusten ja
varastoinnin vaiheissa

tuntee kiytettivien materiaalien tydstdominaisuudet ja niiden tydstossd
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-
tehtdvissdin.

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 leikkaustyt oikein ottaen huomioon my®ds tapaturmavaarat

tuntee leikkaustyon jadnnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

osaa tehdi kaarisaksien kiyttshuollon.
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2) LEIKKAAMINEN SUUNTAISLEIKKUREILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytettivin leikkurin pdipiirteittiisen 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 tydtehtivissiin

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 jidnnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

osaa tehdi kiytettivien suuntaisleikkureiden kiyttshuollon.

3) LEIKKAAMINEN KUVIOLEIKKUREILLA JA NAKERTAJILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee sihko- tai paineilmakiyttoisten kuvioleikkureiden ja nakertajien
pddpiirteittiiset toimintaperiaatteet ja tyypilliset kiyttokohteet

osaa valita tyokohteeseen soveltuvan leikkurin tai nakertimen ottaen
huomioon levyn paksuuden ja tyskohteen asettamat muut vaatimukset

osaa sditdd terit ja terdvilykset leikattavan materiaalin mukaan
osaa teroittaa terit

osaa suorittaa leikkaustydt kuvioleikkureilla ja nakertimilla oikein ja tys-
turvallisesti

osaa tehdi leikkurin ja nakertimen kiyttshuollon.

4) LEIKKAAMINEN LEVYSAKSILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee levysaksityypit ja niiden kiyttoalueet seki osaa valita tyokohteeseen
soveltuvat sakset

osaa kiytcad 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, kisikiyttoisten levynpyoristyskoneiden tyypilliset
rakenteet, toimintaperiaatteet sekd kiyttoalueen ja -rajoitukset

* tuntee sihkomoottorikiyttoisten levynpydéristyskoneiden tyypilliset rakenteet,
toimintaperiaatteet ja ohjaustavat sekd kiyttdalueen ja -rajoitukset

* osaa valmistaa muotomallineen pyéristysten 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 sddtid pydristyskoneen telojen aseman vastaamaan haluttua
pyoristyssidettd

pyoristysvaiheen pyoristyssiteen siten, ettd tuote vastaa muodoltaan ja
mitoiltaan vaadittua

* osaa suorittaa lierio- ja kartiovaippojen pydristyksen sekd suorittaa
osapy®dristyksid

* osaa kiyttid pyoristyksissi apuna nosturia, levytarraimia, tukia ja tuki-
rakenteita

* tietdd hitsausta koskevat rajoitukset ja oikeat toimintatavat levyn
pyoristystehtivissi

* tuntee tapaturmavaarat levynpydéristyskoneiden kiytdssi ja osaa ottaa ne
huomioon tydtehtivissiin

* osaa tehdd kiytettdvien levynpyoristyskoneiden kiyttshuollon.

6) KULMAAMINEN KULMAUSKONEELLA
Tutkinnon suorittaja

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

* tuntee kulmauskoneen siddot ja sditoperiaatteet seki osaa suorittaa koneen
kiyttoon ja kdyteshuoltoon liittyvit sdddot
* tuntee kulmauksen metalliopilliset vaikutukset kulmattavaan aineeseen ja

osaa ottaa ne tydtehtivissiin huomioon

* osaa ottaa huomioon tydkappaleen kiinnityksessi ainepaksuuden merki-
tyksen ja aineen kiyttdytymisen kulmauksessa siten, ettd kulman sijainti
vastaa piirustuksen mittoja



52

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

osaa vaikeamuotoisia tyokappaleita kulmattaessa asentaa kiyttoon tyshon
soveltuvia profiloituja taivutusviivaimia ja kiyttid apukappaleita

osaa hyddyntii takavastetta sarjatyon omaisissa kulmaustehtivissd

osaa hyddyntii tydssidn kidntopalkin kulman mitta-asteikkoa kulmattaessa
levyi haluttuun kulmaan ja ottaa huomioon aineen kimmoisuuden vaiku-
tuksen taivutustulokseen

osaa tehdi levyn kulmauskoneen kiyttshuollon.

7) SARMAAMINEN SARMAYSPURISTIMELLA

Tutkinnon suorittaja

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

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

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 kiyténkin aikana

osaa miirittdd sirmiyksen pienimmin reunaetiisyyden ja kahden eri
sirmiyskohdan minimietiisyyden toisistaan

osaa sirmiyspuristimen kiyttotavat tuntien laatia kdytinngssi toimivan
tydjirjestyksen 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 hyddyntien

osaa ohjelmoida tavanomaisia sirmiyksii NC- tai CNC-sirmiyspuristimella,
jossa on jokin yleisesti kiytdssi oleva ohjausjirjestelmi

osaa tehdi levyn sirmiyspuristimen pivittiis- ja kiyttshuollon.

8) VAOTTAMINEN

Tutkinnon suorittaja

tuntee levyn vaottamisen kiyttdtarkoitukset ja suoritusperiaatteet

tuntee levyn vaotuskoneen rakenteen ja toimintaperiaatteen seki oikean
kiyttotavan

osaa valita vaotusty6hon soveltuvat kehrit, asentaa ne paikalleen sekid tehdi
tarvittavat siidot



osaa kiyttad ympyroiden vaotuksessa keskivintilaitetta

osaa tehdi levyn vaotuskoneen kiyttshuollon.

9) SAUMAAMINEN

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee saumaustydvilineet ja osaa valita oikeat vilineet kuhunkin
saumausty6hon

pystyy suorittamaan tarvittavat mittaukset ja piirrotukset
osaa suorittaa saumojen yhtymikohdissa tarvittavat ohennukset

pystyy leikkauksen jilkeen taivuttamaan levyt kisitydkalulla,
kulmauskoneella, sirmiyspuristimella ja saumauskoneella

osaa suorittaa sauman kiinnilyénnin niin, ettd saumasta tulee tiivis ja ulko-
nioltddn laatuvaatimukset tayttavi.

10) OHUTLEVYRAKENTEIDEN KOKOONPANO

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee ohutlevyrakenteiden kokoonpanossa kiytettivit ohjaimet ja kiinnitys-
vilineet sekd osaa kiyttdd niitd oikein

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

osaa suorittaa levyrakenteiden kokoonpanohitsaustyt hitsausosiossa kuvat-
tuja ja siitd valittuja hitsausprosesseja kiyttien
tuntee vetokaraniittityypit ja niiden valintaperusteet tyokohteeseen seki osaa

suorittaa vetokaraniittaukset

tuntee ohutlevyjen liitoksissa kiytettivid puristus- tai leikkauslukittuvia
liitosmenetelmii sekd osaa tehdd kyseisii 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

53



osaa kiyttad hydraulisia puristimia terdstankojen oikaisussa

tuntee kuumaoikaisun suoritusperiaatteet ja vaikutuksen tyokappaleeseen
sekd osaa oikeita suoritustapoja kiyttien suorittaa kuumaoikaisutyét.

12) LEVYRAKENTEIDEN VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

tuntee tyon laatuvaatimukset niin, ettd osaa arvioida tyon viimeistelytarpeen
ja suorittaa tarvittavat viimeistelytydt, esimerkiksi hitsausroiskeiden ja
terdvien sirmien poiston.

5 § Paksulevytyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEIKKAAMINEN SUUNTAISLEIKKUREILLA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytettivin leikkurin paipiirteittiisen rakenteen ja toiminta-
periaatteen seki kiyttdalueen 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 kiytettdessd syottdd ohjelmointilaitteella suoritettavan
leikkaustydn parametrit ja tehdi niihin tarvittavat muutokset

osaa hyddyntii oikein nostolaitteita suurikokoisten levyjen kisittelyssi ja
kannatuksessa

tuntee leikkausty6n jdinnosaineiden oikeat kisittelytavat ja osaa siistid
tyOpisteen

osaa tehdi kiytettivien suuntaisleikkureiden kiyttshuollon.

2) KASIVARAINEN POLTTOLEIKKAUS

Tutkinnon suorittaja
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tuntee poltroleikkauksen periaatteen, sen tyypilliset kiyttalueet ja soveltu-
vuuden eri perusaineille

tuntee poltroleikkauksen vaikutukset tydympiristd6n ja osaa ottaa ne
huomioon tydmenetelmin valinnassa ja ympiristén suojauksessa



tuntee happi-asetyleenipolttoleikkauslaitteiden rakenteen ja toiminta-
periaatteen ja osaa valita tydkohteen ja leikattavan ainepaksuuden vaatimat
laitteet osineen

tuntee poltroleikkauskaasujen tunnusvirit ja tcunnusmerkinnit, osaa pullo-
merkinndistid lukea kaasupullojen tiyttépaineet seki osaa siilyttii ja kuljettaa
kaasupulloja oikein

tuntee polttoleikkauskaasupullojen kisittelyyn ja kiyttoon liiceyvit
tapaturmavaarat, osaa vilttdd ne tyotehtivissdin seki osaa toimia vaara-
tilanteissa oikein

osaa asentaa happi-asetyleenipolttoleikkauslaitteet kiyttdkuntoon ja suorittaa
tarvittavat sadadot sekd laitteiden kiyttdhuoltoon kuuluvat tehtivit

osaa tarkistaa ja arvioida polttoleikkauslaitteiston kiyttdturvallisuuden

osaa suorittaa seki piirrotuksen mukaan etti kuljetusrissojen ja harppien
avulla polttoleikkaustydt IT B SES 4072 vaatimusten mukaisesti

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

pystyy polttoleikkausjiljen perusteella arvioimaan polttoleikkausvirheiden
syyt ja tekemiin tarvittavat korjaukset typrosessin laadun parantamiseksi

tietdd, miten lika, ruoste, maali, hilse tai perusaineen seostus vaikuttavat
leikkauksen suoritukseen, ja osaa tydtehtivissidn toimia sen mukaisesti

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 pydérityslaitteita

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

osaa suorittaa polttoleikkausta optisella seurannalla varustetulla
polttoleikkauslaitteella

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.
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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 kiytto-
alueen ja -rajoitukset

osaa valmistaa muotomallineen pydristysten muodon tarkistusta varten

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

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

osaa sditdd pyoristyskoneen telojen aseman vastaamaan haluttua
pyoristyssidettd

pyoristysvaiheen pyoristyssiteen siten, ettd tuote vastaa muodoltaan ja
mitoiltaan vaadittua

osaa tehdi lieri6- ja kartiovaippojen pyoristyksen ja osapydristyksid

osaa kiyttad pyoristyksissi apuna nosturia, levytarraimia, tukia ja tuki-
rakenteita

tietdd hitsausta koskevat rajoitukset ja oikeat toimintatavat levyn
pyoristystehtivissd

tuntee tapaturmavaarat levynpydoristyskoneiden kiytdssd ja osaa ottaa ne
huomioon tydtehtivissiin

osaa tehdi kiytettivien levynpyoristyskoneiden kiyttdhuollon.

5) SARMAAMINEN SARMAYSPURISTIMELLA

Tutkinnon suorittaja

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

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

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

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

sirmdyskohdan minimietiisyyden toisistaan



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

tuntee sirmiyskoneen kiytolle tyypilliset tapaturmavaarat ja osaa suorittaa
sirmiystyot tyoturvallisesti

osaa kiytcad sirmiyksessi, levyn kisittelyssi ja kannatuksessa turvallisesti
apuna nostimia ja levytarrraimia

osaa sirmitid merkkauksen mukaan seki etu- ja takavasteita hyddyntien

osaa ohjelmoida tavanomaisia sirmiyksii NC- tai CNC-sirmiyspuristimella,
jossa on jokin yleisesti kiytdssd oleva ohjausjirjestelmi

osaa suorittaa levyn sirmdyspuristimen piivittiis- ja kiyttchuolto-
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

tuntee muotoilussa kiytettivien tyynyjen ja painimien rakenneperiaatteet,
osaa valita tyokohteeseen 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 tiyttien

osaa suorittaa hydraulisen puristimen kiyttshuoltoon 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
kiyttien

osaa suorittaa muototeridsten kuumataivutustehtivii

tuntee muototerisliitosten oikeat rakenneperiaatteet ja osaa suorittaa liitos-
osien muotoilutydt
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* osaa osien mitoituksessa ja muotoilussa ennakoida hitsausten aiheuttamat
mitta- ja muodonmuutokset.

8) HITSAUSRAILOJEN VALMISTUS
Tutkinnon suorittaja

* osaa tydpiirustuksien hitsausmerkintéji 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 tyokohteeseen sopivan menetelmin

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

* osaa tehdid railonvalmistuslaitteiden kiyttshuollon.

9) LEVYJEN JA LEVYRAKENTEIDEN OIKAISU
Tutkinnon suorittaja

* tuntee paksulevyrakenteiden oikaisussa kiytettidvit menetelmit ja osaa valita
niistd tyokohteeseen soveltuvan

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

* osaa kiyttdd hydraulisia puristimia teristankojen ja hydraulisia tydsylintereitd
terdsrakenteiden oikaisuissa

* tuntee kuumaoikaisun suoritusperiaatteet ja vaikutuksen tyskappaleeseen
sekd osaa tehdd kuumaoikaisutydt 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 kiyttiid 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 hitsausjiannitykset ja
muodonmuutokset

* osaa rakenneosia silloittamalla kiinnitettdessd sijoittaa siltahitsit soveltuviin
kohtiin ja suorittaa silloituksen niin, ettd saavutetaan riictdvi rakenteellinen
lujuus
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* osaa varmistaa tarkistusmittauksin ennen kokoonpanohitsausta, ettd koottu
levyrakenne vastaa piirustuksissa annettuja mitta- ja muotovaatimuksia

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

11) LEVYRAKENTEIDEN VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

* tuntee tyon laatuvaatimukset niin, ettd osaa arvioida tyon viimeistelytarpeen
ja tehdi tarvittavat viimeistelytyot, kuten hitsausroiskeiden ja terdvien
sirmien poiston

* osaa tyon laatuvaatimusten mukaisesti suorittaa hitsien viimeistelyhionnat,
kuten hitsin hionnan pinnan tasoon ja pienahitsien liictymikohtien
juohennuksen.

6 8 Terasrakennetytt

a) Ammattitaitovaatimukset

1) TERASRAKENTEIDEN LUJUUSOPILLISET PERUSTIEDOT

Tutkinnon suorittaja

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

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

2) MATERIAALIT JA NIIDEN MITOITUS
Tutkinnon suorittaja

* tuntee terisrakenteissa kiytettivit terislaadut ja niiden kiyttdominaisuudet
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 terisrakenteissa kiytettivit erilaisten muotoprofiilien liitostavat, osaa
miiritelld niihin tarvittavat tydvarat seki osaa suorittaa liitososien pididen
loveukset.
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4) TYON SUUNNITTELU
Tutkinnon suorittaja

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

* pystyy tyopiirustuksia lukien suunnittelemaan tyén 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
hitsausjikeji 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

pyorosahoja kiyttien

*  pystyy suorittamaan muototeristen katkaisutehtivid kulmahiomakoneella
katkaisulaikkaa kiyttien ja polttoleikkaamalla

* pystyy suorittamaan muototeristen katkaisutehtivid polttoleikkaamalla.

6) MUOTOTERASTEN MUOTOILU
Tutkinnon suorittaja

* osaa tehdi terdsprofiilien pyoristystehtivid tihin tarkoitettuja
pyoristyskoneita kiyttien

* pystyy tekemiin terisprofiilien taivutustehtivid kuumataivuttamalla ja
muototukia tai jikeji kiyttien.

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

osaa valmistaa terdsrakenteissa 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 kiyttid terdsrakenteiden kokoonpanossa ja
asennuksessa kiytettivid nosto-, kiinnitys- ja apulaitteita

osaa rakenneosien esiasettelussa ja kiinnityksessi ottaa huomioon osien
oikean asennon ja rakennemitat

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

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

osaa suorittaa terdsrakenteiden kokoonpanohitsaustydt hitsausosiossa
kuvattuja ja siitd valittuja hitsausprosesseja kiyttien

osaa suorittaa ruuviliitoksin koottavien terisrakenteiden ruuviliitosten
kokoonpanotydt

tuntee kylmioikaisun vaikutukset tydkappaleeseen ja oikeat suoritus-

periaatteet seki osaa suorittaa tankojen ja levyjen oikaisutehtivid vasartamalla

osaa kiytcad hydraulisia puristimia terdstankojen oikaisuissa
osaa kiyttad hydraulisia tydsylintereitd terdsrakenteiden oikaisuissa

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

10) TERASRAKENTEIDEN VIIMEISTELYTYOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee tyon laatuvaatimukset niin, ettd osaa arvioida tyon viimeistelytarpeen
ja tehdi tarvittavat viimeistelytyot, esimerkiksi hitsausroiskeiden ja terdvien
sirmien poiston.
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7 8 Kokoonpanohitsaustyot

a) Ammattitaitovaatimukset

1) KOKOONPANOHITSAUSTYON SUUNNITTELU

Tutkinnon suorittaja

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

osaa valita hitsauksessa kiytettdvin hitsausprosessin ja lisiaineen

osaa valita hitsaustydssd tarvittavat apulaitteet, esimerkiksi pyorityspdydit ja
kiidntolaitteet

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

tuntee pneumaattisesti ja hydraulisesti toimivat hitsauskiinnitysmenetelmit
sekd kestomagneettiset ja sihkomagneettiset hitsauskiinnittimet

osaa kiyttdd kiinnittimid tyotehtivissiin

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

osaa ottaa kiinnittimien kiytossi huomioon vetelyt ja mittatarkkuuden,

kappaleen maadoituksen ja kappaleen irrotuksen sekd hitsausrajoitukset ja
-roiskehaitat.

3) KOKOONPANOHITSAUS KASINHITSAUKSENA

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

osaa suorittaa kokoonpanohitsaukset kisinhitsauksena standardin SFS-EN
ISO 5817 (terikset) tai standardin SFS-EN 30042 (SFS-EN ISO 10042)
(alumiinit ja hitsattavat alumiiniseokset) hitsiluokan B vaatimusten mukaises-
ti lukuun ottamatta korkeaa kupua (piittiis- ja pienahitsi), jyrkkai liiccymi,
ylisuurta a-mittaa ja korkeaa juuren kupua, joille vaatimus on hitsiluokka C
hitsausprosesseilla MAG (135) ja TIG (141) seki tyokohteelle asetettujen

laatuvaatimusten mukaisesti pistehitsausprosessilla (21).



4) HITSAUKSEN MEKANISOINTI

Tutkinnon suorittaja

tuntee hitsauksen mekanisoinnin edut tuotannon tehokkuuden ja tuotteiden
laadun kannalta

tuntee kevytmekanisoinnissa kiytettivien kiintyvien hitsauspdytien,
pyorityspdytien ja kevytkuljettimien kiyttdalueet ja toimintatavat seki oikeat
kiyttotavat

osaa kiinnittdd tydkappaleet ja hitsauspistoolit mekanisointilaitteisiin

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

pystyy hitsauksen aikana silmidmairiisesti arvioimaan, vastaako hitsin laatu
asetettuja vaatimuksia, sekd suorittamaan tarvittavat parametrien korjaukset

osaa tarkistaa hitsattujen tuotteiden laadun

osaa tehdi kiytettivien hitsauslaitteiden ja mekanisointilaitteiden kiytto-
huollon.

5) HITSAUKSEN AUTOMATISOINTI

Tutkinnon suorittaja

tuntee automatisoitujen hitsausjirjestelmien edut suursarjojen kokoon-
panohitsauksessa

tuntee hitsattavien aihioiden varastoinnissa ja syotossid kiytettivid laitteita ja
niiden toimintaperiaatteita seki tietdd, miten ne soveltuvat erilaisiin kiytto-
kohteisiin

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

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

tuntee kiytettivin automaattisen hitsausjirjestelmin ohjausjirjestelmin ja
toimintaperiaatteet sekd hdiridttomin 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 tdyttien
suorittaa kokoonpanohitsaustyoti kiytossiin olevalla automatisoidulla
hitsausjirjestelmilld

osaa tarkistaa hitsattujen tuotteiden laadun

osaa tehdi kiytettdvin automatisoidun hitsausjirjestelmin kiyttéhuollon.
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6) ROBOTTIHITSAUS

Tutkinnon suorittaja

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

tuntee robottihitsauslaitteiston rakenteen ja toimintaperiaatteet seki
yleisimmit robottihitsauksen apulaitteet, esimerkiksi kappaleen kidnts- 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 tyohon
kuuluvan kiyttshuollon

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

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

osaa tehdi ohjelmaan tarvittavat korjaukset ja tallentaa ne muistilaitteille
osaa tarkistaa ja ohjelmoida tyckalupisteen

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

osaa tunnistaa hitsausvirheet ja suorittaa ohjelmaan tarvittavat parametrien

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

osaa ohjelmointilaitteella laatia ohjelman uuteen hitsauskohteeseen ottaen
huomioon tarkoituksenmukaisen ohjelmarakenteen seki ohjelman
luotettavan ja turvallisen toiminnan

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



7) KOKOONPANOHITSAUKSEN LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

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

hallitsee kiytettivit tyoprosessit siten, ettd vaadittu laatu voidaan saavuttaa

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

8 8§ 8- ja 10-ryhman materiaalit levytydssa (ISO/TR 15608)

a) Ammattitaitovaatimukset

1) ERITYISVAATIMUKSET TYOYMPARISTOLLE JA MATERIAALIEN
KASITTELYLLE

Tutkinnon suorittaja

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

tietdd ja ottaa tydssddin huomioon levyjen kanssa kosketukseen tulevien
tydtasojen, 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 siilyttid ne ehyind materiaalin kisittelyn ajan ja poistaa ne
hitsausalueelta

osaa suojata tydkappaleen tuotteen pinnan laatua vaarantavissa tydtilanteissa

tietdd jaidnnosmateriaalien merkinnin tirkeyden ja osaa suorittaa tarvittavat
merkinnit

osaa siilytedd, 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 ndiltd

tietdd myos ultraviolettisiteilyn haittavaikutukset iholle ja silmille sekd osaa
suojautua siteilylti.
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3) RYHMIEN 8- JA 10 MATERIAALIEN TUNTEMUS
Tutkinnon suorittaja
* tuntee pidperiaatteet seostuksen vaikutuksista teriksen ominaisuuksiin

* osaa miiritelli terdksen ruostumattomuuden edellytykset ja tuntee
passivoitumisprosessin ruostumattomuuteen vaikuttavana tekijini

* tuntee austeniittisten, ferriittisten ja martensiittisten ruostumattomien
terdsten ja niiden yhdistelmien koostumuksen, ominaisuudet ja tyypilliset
kiyttokohteet

* osaa miiritelld ruostumattoman ja haponkestivin teriksen seki tuntee

* pystyy tunnistamaan eri ruostumattomat ja haponkestivit terikset

kokeellisesti kemiallisten ja fysikaalisten ominaisuuksien seki materiaaleihin

tehtyjen ainesmerkintdjen perusteella

* pystyy lukemaan materiaalimerkinngisti toimitustila-, pinnanlaatu-, hionta-,

suojakalvo- yms. merkinnit

. styy vertailutaulukkojen avulla vertaamaan toisiinsa eri standardien
Yy ]
mukaan merkittyji raaka-aineita

* tuntee eri terdslaatujen erityisvaatimukset ja rajoitukset hitsauksen ja
limménkiyton kannalta

* tietdi 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

e osaa leikkaavien terien kulmaa siidettiessi ottaa huomioon leikattavan
materiaalin paksuuden lisiksi myds materiaalin lujuuden

* osaa materiaalin paksuuden mukaan ottaa terivilyksii siddettiessi huomioon

materiaalin sitkeyden vaikutuksen terivilykseen

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

5) PLASMALEIKKAUS
Tutkinnon suorittaja

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

. styy kiyttdohjeiden tai laitteen tehomerkintdjen avulla selvittimiin
Yy Y ) )
plasmaleikkauslaitteen soveltuvuuden kohteena olevaan leikkaustyshon



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

tuntee plasmaleikkauksessa kiytettivit 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 kiyttshuollon

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

tuntee plasmaleikkauksen aloituksen, livistyksen ja leikkauksen oikean
suoritustekniikan sekd osaa suorittaa plasmaleikkaustydt 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
kiyttdd tarvittavia suojavarusteita

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

6) RYHMIEN 8- JA 10 MATERIAALIEN LASTUAVA TYOSTO

Tutkinnon suorittaja

osaa valita ruostumattomien teristen sahaustehtivissi materiaalille soveltuvat
terit ja asentaa ne

tuntee ruostumattomien teristen lujuuden ja sitkeyden aiheuttamat
erityisvaatimukset 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

tietid, 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 atheuttamat muodonmuutokset ovat mahdollisimman
vihiiset

osaa hitsausrailojen ja sovitteiden valmistuksessa ottaa huomioon riittivin
tarkkuuden haitallisten muodonmuutosten vilttimiseksi
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* osaa kiyttdd hitsauskiinnittimii, -ohjaimia ja muita apulaitteita siten, ettd
syntyvit muodonmuutokset jadvit mahdollisimman pieniksi

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

* osaa kiyttii esitaivutuksia ja -jinnityksid sekid hitsausjirjestyksen ja -suunnan
valintaa vihentiikseen kappaleeseen syntyvii muodonmuutoksia

* tuntee eri hitsausprosesseille ominaiset limpévaikutukset, tyon joutuisuuden

ja tuotteen laatuvaatimukset niin, etti osaa valita tydkohteeseen
soveltuvimman hitsausprosessin

e 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 teristen hitsauksessa huomioon otettavat limmén-
kiyttorajoitukset sekd hitsauslimmén haitalliset vaikutukset aineen raken-
teeseen ja ulkonikoon

* tuntee ruostumattomien terdsten MAG-umpilankahitsauksessa ja MAG-
tdytelankahitsauksessa kiytettivit langanohjausputket ja niiden valinta-
perusteet sekd osaa asentaa ne

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

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

* 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
teriksien ominaisuuksiin sekd rajoitukset kuumaoikaisujen kiytolle

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



9) PUHDISTUS JA VIIMEISTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa hitsaussaumojen kuonauksen kuonausjilkid jattimated

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- tai lasikuulapuhalluksen sekd myllytyksen kiyttalueet
ruostumattomien teristuotteiden puhdistuksessa

osaa kiyttad puhalluslaitteita.

10) PEITTAUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee peittauskisittelyn merkityksen, vaikutukset ja tavoitteet
ruostumattomien teristuotteiden viimeistelyssi

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

osaa valita peittausmenetelmin tuotteen koon, muodon, kiyttotarkoituksen,
kappaleiden miirin tai pinta-alan perusteella

tuntee peittausaineiden Kkisittelyn tapaturmavaarat ja osaa kiyttii tarvittavia
suojavilineitd
tuntee peittausaineiden ympiristhaitat ja oikeat siilytystavat seki osaa

kisitelld niitd ympiristovaatimusten ja -ohjeiden mukaisesti

osaa kdyttdd oikein eri peittausmenetelmissi tarvittavia vilineiti ja laitteita
sekd tehdi niiden kiyttshuollon

osaa suorittaa peittaustydt 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 kiytettivit hiomalaikat,
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hiomanauhat ja liuskalaikat ja niiden valintaperusteet eri kiyttokohteisiin
ottaen huomioon pinnanlaatuvaatimukset

osaa valita ja vaihtaa laikat ja nauhat tykoneisiin

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

osaa hiontatehtivissi ottaa huomioon muodostuvan hiontalimmén
vaikutukset tyskappaleeseen

osaa suojata tydympiriston ja tyokappaleen hiomakipinéilti

tuntee pintojen kiillotustavat ja suoritusperiaatteet sekd pohjatyolle
asetettavat vaatimukset

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

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

tuntee kiillotustdiden suoritustekniikan ja tapaturmavaarat niin, ettd selviytyy
tyotehtivistd moitteettomasti.

9 § 21, 22- ja 23-ryhman materiaalit levytytssa (ISO/TR 15608)

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 tydympiristolle,
kuten rajoitukset rautametallien kisittelylle, ympiristosti tulevalle pélylle ja
ilmavirtauksille

tietdd ja ottaa tydssddin huomioon levyjen kanssa kosketukseen tulevien
tyStasojen, 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 laatua vaarantavissa tydtilanteissa

tietdd jadnnosmateriaalien 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 sekd osaa suorittaa tarvittavat kiyttéonottotoimenpiteet.

2) TYOTERVEYS JA -TURVALLISUUS ALUMIINITUOTTEIDEN
VALMISTUKSESSA

Tutkinnon suorittaja

tietdd alumiinioksidi- ja alumiinipdlyn 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
kiyttden.

3) RYHMIEN 21-, 22- JA 23 MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

osaa alumiinien materiaalimerkintdjen perusteella erottaa eri alumiinilaadut
toisistaan

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

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 leikkaustehtivii kisityokoneilla kiyttiden alumiinin
leikkaukseen tarkoitettuja kovametalliterii tai katkaisulaikkoja

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

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

osaa suorittaa plasmaleikkausta kisivaraisesti ja tarvittaessa koneellisella

ohjauksella

pystyy tunnistamaan leikkausjiljestd virheet ja osaa korjata virheen
aiheuttajan

tietdd plasmaleikkaukseen liittyvit terveyshaitat ja tapaturmavaarat seki osaa
kiyttdd tarvittavia suojavarusteita

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

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

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 tehdi kierteitykset laatuvaatimusten mukaan.



7) ALUMIINIEN MUOVAAVA TYOSTO

Tutkinnon suorittaja

osaa arvioida materiaalin laadun ja toimitustilan perusteella sen
muovattavuusmahdollisuudet ilman esikisittely

tuntee alumiinien limpokisittelymenetelmit muovausta varten, osaa
selvittdd, miki olisi materiaalille oikea limpékisittely, ja pystyy myos
toteuttamaan sen

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

8) ALUMIININ HITSAUKSEN ERITYISPIIRTEET

Tutkinnon suorittaja

tietdd, miten alumiinien suuri limpépitenemiskerroin vaikuttaa tyokappaleen
kuumentuessa ja jadhtyessi 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 kdyttad hitsauskiinnittimii ja -ohjaimia sekd muita apulaitteita siten, ettd
syntyvit muodonmuutokset jadvit mahdollisimman pieniksi

osaa kiyttad esitaivutuksia ja -jannityksii seki hitsausjirjestyksen ja -suunnan
valintaa vihentiikseen kappaleeseen syntyvii muodonmuutoksia
tuntee eri hitsausprosesseille ominaiset limpévaikutukset, tyon joutuisuuden

ja tuotteen laatuvaatimukset niin, ettd osaa valita tydkohteeseen
soveltuvimman hitsausprosessin

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

tuntee alumiinin matalan sulamispisteen vaikutuksen hitsaukseen ja
hitsaussulan hallintaan

osaa silloitushitsauksia tehdessiin ottaa huomioon materiaalin muodon-
muutosominaisuudet niin, ettd saavutetaan tarvittava sidontalujuus eiki
silloitus vaikeuta hitsausta

tuntee alumiinien hitsauksessa huomioon otettavat limméonkiyttorajoitukset
sekd hitsauslimmon haitalliset vaikutukset aineen lujuuteen

osaa tarvittaessa suorittaa hitsauksia ilman lisdainetta

suorittaja tuntee alumiinin MIG-hitsauksessa kiytettivit hitsauspistoolin
erityisvarusteet sekd osaa suorittaa niiden valinnan ja asennuksen
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* tietdd alumiinin MIG-hitsauksen erityisvaatimukset langansystén ja suoja-
kaasun kosteuspitoisuuden seki hitsauslangan kisittelyn suhteen, jotta
pystyttdisiin vilttimiin huokosten muodostumista

* osaa alumiinin MIG-hitsauksessa suorittaa jilkivirran siidén

* 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 kiyttdalueet sekd sen tarjoamat
edut alumiinin hitsauksessa

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

9) ALUMIINITUOTTEIDEN OIKAISU

Tutkinnon suorittaja

* tietdd limmon kiyton vaikutukset alumiinien ominaisuuksiin seki rajoitukset
kuumaoikaisujen kiytolle

* 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 sekd 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

1) LASERTEKNIIKAN PERUSTIEDOT

Tutkinnon suorittaja

* tietdd paipiirteittdin lasersiteen muodostamisperiaatteet, kiytettivit tekniset
menetelmit ja muodostuvan siteen ominaisuudet

* tetdd paipiirteittiin Nd:YAG- ja CO2-lasereiden teknisten ominaisuuksien
erot ja niiden tyypilliset kiyttalueet
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tietdd padpiirteittdin tyypillisen lasertydaseman rakenneperiaatteen ja sen eri
komponenttien tehtidvit ja toimintaperiaatteet

tietdd lasertydston tirkeimmit kiyttdalueet teollisuudessa seki eri laser-
tyyppien péipiirteittdisen soveltuvuuden niihin tehtiviin

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

tietdd péipiirteet eri materiaalien soveltuvuudesta lasertydstoon seki
tirkeimmit materiaalien lasertydstd6n vaikuttavat ominaisuudet

osaa laserleikkauksen edut, rajoitukset, kustannusten muodostuksen ja
asetetut laatuvaatimukset tuntien arvioida, onko laserleikkaus paras vaihto-
ehto suoritettavaan leikkaustyshon

tuntee lasertydaseman kiyteijiled edellytettivissi laajuudessa lasertydstéon
kuuluvat kisitteet

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

2) LASERLEIKKAUKSEN TOIMINTAPERIAATTEET JA KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

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

tietdd padpiirteittdin 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 kiyttoon liittyvit terveyshaittojen ja
tapaturmavaarojen aiheuttajat seki niiden estimiseen kiytettivit suojelu-
toimet

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

tietdd henkilokohtaisten suojavilineiden kiyttdvaatimukset ja osaa kiyteid
suojavilineitd sitd vaativissa tilanteissa

on osallistunut lasertydaseman kiyttdjille jirjestettyyn turvallisuus-
koulutukseen ja omaksunut tydaseman kiyttdjiltd edellytettivit tiedot ja
toimintavalmiudet

tietdd vaara- ja tapaturmatilanteissa oikeat toimenpiteet ja osaa toimia oikein
tilanteen ja saamiensa ohjeiden mukaisesti
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osaa seurata kiyttiminsi laitteiston kiyttokuntoa ja tehdd havaintoja tyo-
turvallisuuden ylldpitoa vaativista toimenpiteistd

tietdd tyoturvallisuuden asettamat vaatimukset tydympiristolle ja ylldpicad
tydympiristonsi tydturvallisuutea.

4) TYOPIIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

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

osaa etsid tydpiirustuksista ja osaluetteloista tydtilauksen tai -mairdimen
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.

6) LEIKKAUKSEN OHJELMOINTI

Tutkinnon suorittaja

osaa tyotehtiviensi edellyttimissi laajuudessa piirtdd kappaleita jollakin
kiytossi olevalla koneenpiirustusohjelmalla

osaa tyopiirustuksen mittakaavavirheen, piirustukseen tehdyn mitta-
muutoksen tms. syyn takia korjata ja muuttaa leikkausohjelmiin kappaleiden
geometrioita

ymmirtid eri tiedostojen formaatit, kuten dxf, dwg jne.

tietdd ohjelmoinnissa kiytettivin ohjelmiston toimintatavan

osaa kiyttid ohjelmiston perus- ja erikoistyokaluja, esim. automaatti-
sijoittelijaa

tietdd ja osaa ennalta huomioida eri materiaalien ja erimuotoisten

kappaleiden kiyttiytymisen leikkaustilanteessa

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



* tietdd leikkauskoneen mahdollisuudet ja rajoitukset

* osaa leikkaustdiden ohjelmoinnissa ja sijoittelussa ottaa huomioon tuotanto-
aikataulujen tai esiin tulleiden erityistarpeiden vaatimukset oikealle
tydjdrjestykselle

* osaa ohjelmoida kappaleen leikkaamiseen tarvittavat tuotantotiedot.

7) MATERIAALIEN TALOUDELLINEN KAYTTO
Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa nestauksen (= leikattavien kappaleiden asettelun levyyn) siten,
ettd syntyvd materiaalihukka on mahdollisimman vihiinen

¢ osaa nestauksessa ottaa huomioon leikattavan materiaalin suuntavaatimukset,
kuten valssaussuunnan

* osaa valita tyotilauksista nestaukseen kappaleet, jotka voidaan leikata samasta
levysti, ja levykoon, jota kiyttien materiaalihukka voidaan minimoida.

8) MATERIAALIEN KASITTELY
Tutkinnon suorittaja

* osaa suorittaa leikattavien materiaalien, leikattujen tuotteiden ja

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

* osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja kisit-
telyssi toimia tutkinnon osan 8- JA 10-RYHMAN MATERIAALIT LEVY-
TYOSSA vaatimusten mukaisesti

* osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan 21-, 22- JA 23-RYHMAN MATERIAALIT LEVYTYOSSA vaati-

musten mukaisesti

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

9) LASERLEIKKAUSLAITTEISTON TUNTEMUS, KAYTON HALLINTA JA
LEIKKAUKSEN ESIVALMISTELU

Tutkinnon suorittaja

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

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

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

* tuntee laitteistossa kiytettivit kiytts-, huuhtelu- ja tyd(=prosessi)kaasut seki
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osaa seurata kiytettivissi olevan kaasun miirii ja vaihtaa tiyden pullon
jirjestelmidin

osaa valita leikkauskaasun leikattavan materiaalin tai leikkausohjeiden
mukaan

osaa valita kiytettdvin leikkauspdin polttovilin

tuntee leikkauspdissi kiytettdvit linssit ja niiden valintaperusteet seki osaa
suorittaa linssin puhdistuksen ja asennuksen

tuntee leikkauksessa kiytettivit suuttimet sekd osaa valita tyohon kiytettdvin
suuttimen, tarkistaa sen kidyttékunnon ja asentaa sen kiyttoon

osaa keskittii siteen suuttimen keskioon
osaa valita ja sddtdd leikkausparametrit

osaa tarvittaessa sditdd manuaalisesti fokuspisteen paikan tai asettaa
perusasetuksen oikein automaattisditod varten

osaa tiedonsiirtoverkkoa tai levyketti (siirrettivid tiedontallennusvilinetti)
kiyttden siirtdd ja syottdd ajovuoroon tulevan leikkausohjelman laitteiston
kiyttomuistiin

osaa tarvittaessa tehdi ajojirjestyksen muutoksia leikkauslaitteiston muistissa
olevaan leikkausohjelmaan.

10) LEIKKAUKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa levyn paikoitusajoon kuuluvat toimenpiteet myds epi-
midriisen reunamuodon omaavien levyaihioiden osalta

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

osaa ensimmiisen leikatun kappaleen perusteella tarkastaa leikkausparametrit

osaa railonkorjausparametrien avulla sditid kappaleen tai sen reiin mitta-
tarkkuuden

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

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

osaa ohjata leikkauslaitteiston suorittamaan ensimmiisen arkin leikkauksen

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

osaa tarvittaessa keskeyttdd 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 leikkautyon 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 selvittda
valmistettaville leikkaustuotteille asetetut laatuvaatimukset

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

osaa laserleikkauslaitteen kiytcijiltd edellytettivissi laajuudessa selvittid j
korjata laatuvirheiti aiheuttavat ongelmat

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

12) LASERMERKKAUS

Tutkinnon suorittaja

tietdd, mitid etuja saavutetaan suoritettaessa laserleikkauksen yhteydessi
merkkauksia leikattaviin osiin esim. osamerkinnéin tai asennuksen
kohdistusmerkint6ji varten

osaa kappaleen leikkausohjelmaa tehdessiin suorittaa merkkausten ohjel-
moinnin merkkausten ohjelmointiohjelmaa kiyttien ja valita merkkaus-
tehtiviin soveltuvan merkkausteknologian

osaa esim. koekappaleen avulla tarkastaa ensimmiisen merkkauksen laadun ja
sdatid 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 jiinnosmateriaalit jatkokiyttod varten

tietdd leikkausjitteiden oikeat kisittelytavat ja osaa suorittaa leikkauspdydin
siistimisen jatkokdytt6d varten.
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14) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa laitteiston kiyttohuoltoon kuuluvat tehtivit
osaa suorittaa laitteiston kiyttijille 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 lisitd tarvittavat viitteet
huoltomiehen toiminnan helpottamiseksi

osaa saatujen virheilmoitusten perustella paitelli tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

osaa suorittaa kiyttdjin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustyot seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

osaa toimia laitteiston kiyttdjin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.

11 8 Vesileikkaus

a) Ammattitaitovaatimukset

1) VESILEIKKAUKSEN TOIMINTAPERIAATTEET JA KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

ymmirtid vesisuihkuun ja abraasioon perustuvan vesileikkauksen toiminta-
periaatteen

tietdd paipiirteittiin tyypillisen vesileikkaustydaseman rakenneperiaatteen ja
sen eri komponenttien tehtivit ja toimintaperiaatteet

tietdd vesileikkauksen soveltuvuuden eri materiaalien leikkaukseen vain
vesisuihkua ja my®s abrasiiveja kiytettiessi

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

tietdd 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 leikkaustyshon

tietdd vesileikkauksen tyypillisid kiyttoalueita teollisuudessa.



2) VESILEIKKAUKSEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tietdd vesileikkauslaitteen toimintaan ja kiytton liittyvit tapaturmavaarojen
ja terveyshaittojen aiheuttajat seki niiden estimiseen kiytettivit suojelu-
toimet

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

ymmirtidd korkean kiyttopaineen aiheuttamat rasitukset laitteistolle, seuraa
laitteiston kiyttokuntoa ja osallistuu tehtivinkuvansa mukaisesti sen
kuntotarkastuksiin

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

ymmirtii vesileikkauksessa aiheutuvan leikkausdinen haitat ja osaa suojata
kuulonsa tarvittavin suojaimin

tietdd leikkausnesteessd lisdintyvien bakteeri- ja sienikasvustojen terveys-
haitat, kiyttidd 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 kiyteijille jirjestettyyn turvallisuus-
koulutukseen ja omaksunut tydaseman kiyttdjiltd 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 ylldpitid
tydympiristdnsi tyoturvallisuutta.

3) TYOPIIRUSTUKSIEN LUKUTAITO

Tutkinnon suorittaja

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

mukaiset 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

81



* pystyy ainesmerkintdjen perusteella tunnistamaan leikattavat materiaalit

* tuntee leikattavien materiaalien materiaaliparametrit eli ominaisuudet

vesileikkauksessa seki niiden vaikutukset leikkaustapahtumaan.

5) LEIKKAUKSEN OHJELMOINTI

Tutkinnon suorittaja

* osaa tydtehtiviensd edellyttimissi laajuudessa piirtdd kappaleita jollakin

kiytossi olevalla koneenpiirustusohjelmalla

osaa tyopiirustuksen mittakaavavirheen, piirustukseen tehdyn mitta-
muutoksen tms. syyn takia korjata ja muuttaa leikkausohjelmiin kappaleiden
geometrioita

ymmirtid eri tiedostojen formaatit, kuten dxf, dwg jne.

tietdd ohjelmoinnissa kiytettivin ohjelmiston toimintatavan

osaa kiyttid ohjelmiston perus- ja erikoistyokaluja, esim. automaatti-
sijoittelijaa

tietiii ja osaa ennalta huomioida eri materiaalien ja erimuotoisten kappa-

leiden kiyttidytymisen leikkaustilanteessa

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

tietdd leikkauskoneen mahdollisuudet ja rajoitukset

osaa leikkaustoiden ohjelmoinnissa ja sijoittelussa ottaa huomioon tuotanto-
aikataulujen tai esiin tulleiden erityistarpeiden vaatimukset oikealle tys-
jarjestykselle

osaa huomioida ja hyodyntid ns. yhden viivan leikkauksen edut leikattavien
kappaleiden sijoittelussa ja leikkauksen ohjelmoinnissa

osaa merkkauksien suoritusta varten ohjelmoida abrasiiviletkujen tyhjennys-
kiynnit levyn ulkopuolella ennen suoritettavia merkkauksia levyn pintaan

osaa ohjelmoida merkkausparametrit, kuten paine, abrasiivin miiri ja
merkkausnopeus.

6) MATERIAALIEN TALOUDELLINEN KAYTTO

Tutkinnon suorittaja
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* osaa suorittaa nestauksen (= leikattavien kappaleiden asettelun levyyn) siten,

ettd syntyvd materiaalihukka on mahdollisimman vihiinen

osaa nestauksessa ottaa huomioon leikattavan materiaalin suuntavaatimukset,
kuten valssaussuunnan

osaa tyotilauksista valita nestaukseen kappaleet, jotka voidaan leikata samasta
levysti ja levykoon, jota kiyttien materiaalihukka voidaan minimoida.



7) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa leikattavien materiaalien, leikattujen tuotteiden ja

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

osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssi toimia tutkinnon osan 8- JA 10-RYHMAN MATERIAALIT
LEVYTYOSSA vaatimusten mukaisesti

osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssd toimia tutkinnon
osan 21-, 22- JA 23-RYHMIEN MATERIAALIT LEVYTYOSSA vaati-

musten mukaisesti

osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien materiaalien siilytyksessd ja kisitte-
lyssi toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla tavalla.

8) VESILEIKKAUSLAITTEISTON TUNTEMUS, KAYTON HALLINTA JA
LEIKKAUKSEN ESIVALMISTELU

Tutkinnon suorittaja

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

tietdd kiytossd olevan laitteiston erityispiirteet, kuten muistin miirin,
akselirakenteen ja maksimipaineen

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

osaa tiedonsiirtoverkkoa tai levyketti (siirrettivii tiedontallennusvilinetti)
kiyttden siirtdd ja syotedd ajovuoroon tulevan leikkausohjelman laitteiston
kiyttomuistiin

osaa tarvittaessa tehdi ajojirjestyksen muutoksia leikkauslaitteiston muistissa
olevaan leikkausohjelmaan

tuntee kiytettivin laitteiston merkkivalot ja palauteviestit seki osaa virhe-
viestien perusteella selvittid ja poistaa yleisimmit hiiridtilanteet kiytettivissi
laitteistossa

osaa arvioida, kuinka monella suuttimella leikkaustyst 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 sdiligstd

tuntee vesileikkauksessa kiytettdvit suuttimet ja suutinmateriaalit

tietdd eri materiaaleista valmistettujen suuttimien hinnat ja normaalit kesto-
ajat sekd ottaa ne huomioon tyotehtivissiin
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tietdd abrasiivisuuttimen koon valintaperusteet ja vaikutukset leikkaus-
tapahtumaan seki osaa valita ja vaihtaa leikattavalle tydlle sopivan
suutinkoon

tietid 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 sddcii leikkausparametrit

osaa laitteistosta riippuen manuaalisesti tai automaattisditod kiyttden sidcid
suuttimen korkeusaseman

osaa leikkaustydn nopeuttamiseksi selvictdd, mitki leikattavista kappaleista
nestataan leikattavan levyn aloituskulmaan ja miten leikkauksen eteneminen
suunnataan tarkoituksena suorittaa lopun levyn nestaus leikkauksen aikana
turvallisesti ilman tapaturmavaaroja.

9) LEIKKAUKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa levyn paikoitusajoon kuuluvat toimenpiteet myds epi-
midriisen reunamuodon omaavien levyaihioiden osalta

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

osaa ensimmiisen leikatun kappaleen perusteella tarkastaa leikkausparametrit

tietdd suutinkulman ja leikkausnopeuden vaikutuksen leikattuun reunaan
seki osaa suorittaa tarvittavat suutinkulman siiadot

osaa railonkorjausparametrien avulla sditid kappaleen tai sen reidn mitta-
tarkkuuden

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

osaa ohjata leikkauslaitteiston suorittamaan ensimmiisen arkin leikkauksen

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

osaa tarvittaessa keskeyttdd 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 jidhdyttimisen tarpeen ennen vesihanan
sulkemista ja osaa varata jidhtymiseen riittdvin ajan ennen tydjakson
padttymista.

10) LEIKKAUKSEN LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tietdd vesileikkauksen yleiset laatuvaatimukset ja osaa selvittdd valmistettaville
leikkaustuotteille asetetut laatuvaatimukset

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

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

11) 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 leikkauspdydian
siistimisen jatkokdytt6d varten.

12) 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 paitelld tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

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

tuntee korkeapaineputkistossa kiytetyt liitosmenetelmit ja osaa turvallisesti
huoltaa/vaihtaa komponentteja jirjestelmiin
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* tuntee korkeapainepumpun rakenteen ja osaa turvallisesti suorittaa
yleisimmiit huoltotoimenpiteet

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

12 § Levynty6sto levytyokeskuksella

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEVYTYOKESKUKSEN RAKENNE, TOIMINTAPERIAATTEET JA
KAYTTOALUEET

Tutkinnon suorittaja

* tuntee tydtehtiviensd mukaisessa laajuudessa levytyskeskuslaitteiston
rakenteen, toimintaperiaatteet ja kiytettdvien tyckalujen toiminnan

* tuntee pidpiirteittdin levyntyoston edut levytyskeskuksella, seki teknisesti
mahdollisen ja taloudellisesti edullisen kiyttoalueen.

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 levyntyostosti levytykeskuksella aiheutuvan
meluhaitan ja suojata kuulonsa tarvittavin kuulosuojaimin

* ottaa levytyokeskuksen toiminta-alueella ollessaan huomioon levyn ja/tai
pdydin nopeat liikkeet eiki asetu alttiiksi tapaturmavaaralle.

3) LEVYTYOKESKUKSEN OHJELMOINTI
Tutkinnon suorittaja
* tietdd kiytdssd olevan levytydkeskuksen toimintamahdollisuudet ja rajoitteet

* osaa kiytdssi olevalla ohjelmointiohjelmalla laatia ohjelman uuteen
tydstettividn kappaleeseen huomioiden tarkoituksenmukaisimman ohjelma-
rakenteen seki ohjelman luotettavan ja turvallisen toiminnan

* osaa etsid ohjelmakirjaston valmistuspiirustustiedostoista leikattavien kappa-

* osaa tarkistaa, ovatko ohjelman valitsemat lavistystyokalut suoritettavaan
ty6hon parhaiten soveltuvat ja tehdi tarvittavat tydkalujen muutokset
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tietdd, milloin leikattavien kappaleiden kiinni pysyminen leikattavassa levyssi
on varmistettava mikrokiinnitykselld

osaa ohjelmoida leikattavan kappaleen mikrokiinnityksen ja sen mitoituksen
siten, ettd kappale ei irtoa levysti tydston aikana, mutta irtoaa esim.
ravistelemalla levyi tydston jilkeen

osaa suorittaa nestauksen (= leikattavien kappaleiden asettelun levyyn) siten,
ettd syntyvd materiaalihukka on mahdollisimman vihiinen

osaa tyotilauksista valita nestaukseen kappaleet, jotka voidaan leikata samasta
levysti ja levykoon, jota kiyttien materiaalihukka voidaan minimoida

osaa nestauksessa sijoitella leikattavat kappaleet siten, ettd samalla tydsto-
iskulla voidaan leikata rinnakkaisten kappaleiden muotoja

osaa nestauksessa ja ohjelmoinnissa arvioida, milloin leikattaviin kappaleisiin
kannattaa suorittaa vain sisipuolinen tyostd levytyokeskuksella ja irrottaa
kappaleet toisistaan suuntaisleikkurilla

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

osaa tarvittaessa suorittaa laaditun tydstdohjelman simulointiajon seki tulkita
ja tarkistaa ohjelman toiminnan lause kerrallaan

osaa tiydentid ohjelmoidun tydstdohjelman valmistettavia kappaleita
koskevin tiedoin, piiviti ohjelman seki tallentaa sen valmistuksen ohjelma-
kirjastoon.

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 0-pisteisiin
tietdd kiytettavin levytyokeskuksen piivittdishuoltoon kuuluvat tarkistus- ja

huoltotoimenpiteet seki osaa suorittaa tyshén kuuluvat kiyttshuolto-
toimenpiteet

osaa etsid ja valita valmistuksen ohjelmakirjastosta seuraavaksi suoritettavan
tyon tydstoohjelman ja sydttdd sen levytyokeskuksen kiyttdmuistiin

tuntee kiytettivin levytyokeskuslaitteiston ohjelmointilaitteet, ohjelma-
rakenteen ja kiiskykannan seki osaa lukea ohjelmalistauksesta tai niytoled
ohjelman toiminnan

osaa tarkistaa kiytettivistd tydstoohjelmasta esim. kiytettivin tyokalu-
asetuksen oikeellisuuden ja tehdd mahdollisesti tarvittavat korjaukset

osaa tulkita ohjelmointilaitteen antamat virheilmoitukset ja suorittaa
tarvittavat tarkistus- tai korjaustoimenpiteet
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osaa tarkistaa, pitdiké levyn kiinnittimen asemaa muuttaa térmiyksen
estamiseksi, jos pistimen sijainti kiy tydston aikana kiinnittimen turva-
alueella

osaa kiytead levytyokeskuslaitteistoa valmisohjelmia kiyttien

osaa tarvittaessa tehdd muutoksia tai korjauksia tyostdohjelmaan ja
tallentaa ne

osaa seurata tydstojiljen laatua ja lavistystyokalujen kuntoa sekid tehdi oikeita
pidtoksid tydkalujen kunnostustarpeesta

osaa suorittaa levytyokeskuksella tydskentelyn lopetukseen kuuluvat toimen-
piteet.

5) LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tietdd tal osaa selvittid valmistettaville tuotteille asetetut laatuvaatimukset

osaa mittaamalla ja leikkausjiljen perusteella tarkastaa, ettd tyo tdytedd
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 tydtehtiviin

tietdd kiytossd olevan levytydkeskuksen tydkalupaikat (A, B, C, D, E) ja
tyokalujen asentojen valinnat (astekulmat) niin, etti tydkalujen ristiin lyontid
ei voi tapahtua

tuntee tydkalurunkojen (A, B, C jne.) rakenteen seki osaa oikein suorittaa
asennuksen ja sditidd iskun pituuden

osaa valita suoritettavaan tyéhon soveltuvat tyokalut sekd mddrittdd
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
kunnossapitotyot, kuten teroituksen

osaa oikeat asennusperiaatteet tuntien asentaa kiytettivit livistystyokalut
levytyokeskukseen ja tarkistaa niiden vilysten oikeellisuuden.



7) MATERIAALIEN KASITTELY

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa leikattavien materiaalien, leikattujen tuotteiden ja

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

osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssi toimia tutkinnon osan 8- JA 10-RYHMIEN MATERIAALIT
LEVYTYOSSA vaatimusten mukaisesti

osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessi ja kisittelyssd toimia tutkinnon
osan 21-, 22- JA 23-RYHMIEN MATERIAALIT LEVYTYOSSA

vaatimusten mukaisesti

osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien materiaalien siilytyksessd ja kisit-
telyssi 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 leikkausjiinndsten irrottamiseksi jatko-

kiyttokelpoisesta jidnnédslevystd sekd suorittaa leikkausjidnndsten
irrotusleikkauksen

tietdd leikkauksen jidnndsmateriaalien ja ldvistysjitteiden oikeat lajictelu- ja
kisittelytavat seki osaa suorittaa leikkauspdydin siistimisen jatkokiyttod
varten.

9) 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 paitelld tarvittavat toimenpiteet
virheiden poistamiseksi

osaa suorittaa kiyttijin tehtiviin kuuluvat pienkorjaustyt sekd ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

osaa toimia laitteiston kiyttdjin ominaisuudessa korjaajan apuna korjaus-
tilanteissa.
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13 § Sarmays

a) Ammattitaitovaatimukset

1) LEVYN SARMAYSPURISTIMIEN KAYTTOALUEET, SARMAYKSEN
SUORITUSPERIAATTEET JA AINEEN KAYTTAYTYMINEN SARMAYKSESSA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee sirmidyspuristimen kiyttdalueet levyosien valmistuksessa ja osaa
valmistuspiirustuksista tunnistaa sirmittivit kohteet

* tuntee sirmiyksen suoritusperiaatteen seki kiytettivien sirmiystyokalujen ja
niiden muotoilun merkityksen levyi taivutettaessa

* tietdi sirmiyksessi levyn sirmiyskohtaan aiheutuvat jinnitykset ja aineen
kiderakenteeseen syntyvit muodonmuutokset

* tietdd aineesta ja ainepaksuudesta aiheutuvat rajoitukset sirmittiville
muodolle

* tietdd aineen lujuuden, kimmoisuuden ja levyn valssaussuunnan vaikutukset
sirmiystulokseen.

2) TYOPIIRUSTUKSIEN LUKUTAITO
Tutkinnon suorittaja

* osaa lukea tyopiirustuksia tutkinnon osan “Levy- ja terdsrakennetyon
yleistaidot” mukaisesti sirmdystyon edellyttdmissd laajuudessa

* pystyy tyopiirustusten kuvantoja lukien hahmottamaan sirmittivin osan
siten, ettd pystyy pddttelemiin sirmiyskohtien oikean taivutussuunnan ja
useita sirmiyskohtia sisiltivin kappaleen oikean sirmiysjirjestyksen.

3) SARMAYSPURISTIMIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja
* tuntee kiytettivin levyn sirmiyspuristimen perusrakenteen ja toiminta-
periaatteen seki kiyttoalueen ja sitd koskevat rajoitukset

* tuntee kiytettivissi olevien painin- ja vastintydkalujen perusmallit
kiyttoalueineen

* tuntee kiytettidvin sirmiyspuristimen ohjaustoiminnot ja hallitsee ohjaus-
toimenpiteet sekd asetusten teon ettd kiyton aikana

* tuntee kiytettdvin sirmiyspuristimen oikeat kiyttotavat ja osaa kiyttidd sitd
sirmiystehtivissdin oikein.
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4) SARMAYKSEN TYOTURVALLISUUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytettivin sirmiyskoneen turvalaitteet, niiden toiminnan seki oikeat
kiyttotavat

tuntee sirmiyskoneen kiytolle tyypilliset tapaturmavaarat ja osaa huomioida
ne tydtehtivissiin
ymmirtidd sirmittdvin levyn kiyttidytymisen sirmiystilanteessa ja osaa ottaa

sen ennakolta huomioon

osaa kisitelld levyjd ja tyokappaleita kaikissa sarmiysty6n vaiheissa turval-
lisesti ja kiyttdd tyossd tarvittavia suojavilineiti.

5) SARMATTAVIEN MATERIAALIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

omaa sirmittivii materiaaleja koskevat perustiedot tutkinnon osan “Levy- ja
terdsrakennetyon yleistaidot” mukaisessa laajuudessa

pystyy ainesmerkintdjen perusteella tunnistamaan sirmittivit materiaalit

tuntee tai osaa selvittdd sirmittivien materiaalien materiaaliparametrit eli
ominaisuudet sirmiyksessi seki niiden vaikutukset sirmiystapahtumaan.

6) SARMAYKSEN ESIVALMISTELUTYOT

Tutkinnon suorittaja

osaa valita tyohon kiytettdvit sirmiystydkalut ja asentaa ne paikoilleen seki
suorittaa tarvittavat siitd- ja tarkistustoimenpiteet

osaa midrittid sirmiyksen pienimmin reunaetiisyyden ja kahden eri
sirmiyskohdan minimietiisyyden toisistaan

osaa sirmiyspuristimen kiyttotavat tuntien laatia kdytinngssi toimivan
tydjirjestyksen ja tuotteelle asetetut mittavaatimukset toteuttavan taivutus-
suunnitelman

osaa ohjelmoida suoritettavat sirmiykset yleisesti kiytdssd 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 kiytcad sirmiyksessi, levyn kisittelyssi ja kannatuksessa turvallisesti
apuna nostimia ja levytarraimia
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osaa ruostumattomien ja haponkestivien materiaalien siilytyksessi ja
kisittelyssi toimia tutkinnon osan 8- JA 10-RYHMIEN MATERIAALIT
LEVYTYOSSA vaatimusten mukaisesti

osaa alumiinisten materiaalien siilytyksessd ja kisittelyssi toimia tutkinnon
osan 21-, 22- JA 23-RYHMIEN MATERIAALIT LEVYTYOSSA

vaatimusten mulkaisesti

osaa muiden pinta- tai rakenneherkkien osien siilytyksessi ja kisictelyssd
toimia lopputuotteen laatuvaatimukset huomioon ottavalla tavalla.

8) SARMAYKSEN SUORITUS

Tutkinnon suorittaja

osaa suorittaa sirmiystehtivid merkkauksen mukaan seki etu- ja takavasteita
hyddyntien

osaa itseniisesti ohjelmoida, esivalmistella ja suorittaa tavanomaisia ja myos
vaativia ja monivaiheisia sirmiystehtivii

osaa suorittaa pydristettivien levyjen piiden esitaivutukset sirmiimailld

osaa suorittaa kaarevien ja myds muuttuvasiteisten levyosien muotoilun
sirmaamalld

osaa suorittaa levyvalmisteisten putkistojen muutososien aihioiden
muotoilun sirmiimalld

osaa tarvittaessa suorittaa levyn oikaisutehtivii sirmiyskoneella.

9) SARMAYSTYOKALUJEN SUUNNITTELU, VALMISTUS JA HUOLTO

Tutkinnon suorittaja

osaa suunnitella perustydkalujen lisiksi sdrmiystehtivissi tarvittavia
erityistydkaluja ja antaa tarvittavat ohjeet niiden valmistamiseksi

osaa ylldpitdi sirmiystydkalujen kiyttokuntoa huoltamalla ja kunnostamalla
niitd sek siilyctimalld niitd oikein.

10) SARMAYKSEN LAATUVAATIMUKSET JA LAADUNHALLINTA

Tutkinnon suorittaja

osaa tyopiirustuksien mitta- ja muotovaatimuksia lukien ja mittaamalla
tarkistaa, ettd sirmityt kappaleet tdyttivit 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
tarvittavat korjaustoimenpiteet



* osaa korjata sirmityssi kappaleessa olevan sirmiysvirheen silloin, kun se on
mahdollista

* osaa raportoida virheellisestd kappaleesta toimitusvajauksen vilttdmiseksi
tuotannon jatkoprosesseissa.

11) TUOTTEIDEN KASITTELY
Tutkinnon suorittaja
* osaa varastoida tai lavata sirmityt tuotteet edelleentoimitusvalmiuteen

* tietdd poikkeavien tuotteiden oikeat kisittelytavat.

12) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO
Tutkinnon suorittaja
* osaa suorittaa laitteiston piivittiis- ja kiyttdhuoltoon kuuluvat tehtivit
* osaa suorittaa laitteiston kiyttdjille kuuluvat miiriaikaishuollot

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

* osaa suorittaa kiytedjin tehtdviin kuuluvat pienkorjaustydt seki ilmoittaa
riittévin ajoissa muista korjaustarpeista

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

14 § Puristinty6t

a) Ammattitaitovaatimukset

1) MEKAANISTEN LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN TUNTEMUS JA KAYTON
HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee kiytossi olevien mekaanisten levyntydstdpuristimien perusrakenteet,
toimintaperiaatteet ja soveltuvuuden eri levyntydstotehtiviin

* ymmirtii tydiskuun tarvittavan energian muodostumisperiaatteen ja
soveltuvuuden erilaisiin levyntydstétehtiviin

* tietdd yksitoimiseen puristimeen nihden useampitoimisen puristimen
rakenteelliset ja toiminnalliset erot seki niilld saavutettavat tuotannolliset
edut

* tuntee kiytossi olevien mekaanisten levyntyostdpuristimien ohjaus- ja
kiyttolaitteet sekd hallitsee niiden turvallisen kiyton.
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2) HYDRAULISTEN LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN TUNTEMUS JA KAYTON
HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee kiytossi olevien hydraulisten levyntydstopuristimien perusrakenteet,
toimintaperiaatteet ja soveltuvuuden eri levyntydstotehtiviin

perustiedot ja sithen perustuen puristusvoiman ja litkenopeuksien
sddtoperiaatteet

ymmirtid ylikuormitussuojauksen toimintaperiaatteen hydraulisessa
puristimessa ja osaa suorittaa ylikuormitussuojauksen siidon

tietiid yksitoimiseen puristimeen nihden useampitoimisen puristimen
rakenteelliset ja toiminnalliset erot seki niilld saavutettavat tuotannolliset
edut

tuntee kiytossi olevien hydraulisten levyntydstdpuristimien ohjaus-, sidto- ja
kiyteolaitteet seki hallitsee niiden turvallisen kiyton.

3) LEIKKAUS- JA LAVISTYSTYOT JA TYOKALUT

Tutkinnon suorittaja

ymmirtid leikkaavien terien ja niiden vastaterien sekd 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 selvittidid
suoritettavassa leikkaustydssi kiytettivin leikkausvilyksen

tuntee puristinkoneissa kiytettivien leikkaus- ja ldvistystydkalujen tyypilliset
perusrakenteet ja niiden toimintaperiaatteet

tietdd, mitd etuja voidaan saavuttaa vaiheittain etenevilli leikkauksella
(saksimaisuus) ja tuntee sen tyypillisid sovelluksia

tuntee tyypillisid leikattavan tai livistettdvin materiaalin ohjaus- ja kohden-
nustapoja leikkaintydkalussa ja niiden toiminnan vaikutukset tuotteen
laatuun

ymmirtid leikkaavien terien ja ldvistystyokalujen tarkan ohjautumisen ja
kohdentumisen merkityksen leikkaustapahtumassa ja tuntee niiden tyypilliset
ohjautumistavat erilaisissa leikkauspuristimissa ja -tyokaluissa

tietdd yksikkoleikkaimen, jonoleikkaimen, tiysleikkaimen ja monikko-
leikkaimen erot rakenteellisesti ja tuotantotehokkuuden kannalta seki osaa
arvioida tehokkaammalla tyckalulla saavutettavia etuja suhteessa tyokalu-
kustannuksiin

osaa leikkaus- ja lavistysprosessin ja valmistettavien tuotteiden laatuvaati-
mukset tuntien arvioida kiytettivin taivutustydkalun kiyttokunnon ja
korjaustarpeet.



4) TAIVUTUSTYOT JA TYOKALUT

Tutkinnon suorittaja

tietdd taivutuksessa levyn taivutuskohtaan aiheutuvat jannitykset ja aineen
kiderakenteeseen syntyvit muodonmuutokset

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 kiyttskunnon ja
korjaustarpeet.

5) YHDISTELMATYOKALUT LEIKKAUS-, LAVISTYS- JA TAIVUTUSTOISSA

Tutkinnon suorittaja

ymmirtid erilaisten yhdistelmityokalujen, kuten jonoleikkain- ja taivutus-
tyokaluyhdistelmien kiyton avulla saavutettavat tuotannolliset edut seki osaa
arvioida yksi- ja useampivaiheisten tykalujen kiyton edullisuutta
suoritettavissa puristintydtehtivissi.

6) MATERIAALIN SYOTTOLAITTEET PURISTINTOISSA

Tutkinnon suorittaja

tietdd yleisesti kiytdssd olevien automaattisten materiaalin syotedlaitteiden,
kuten rainansydotedlaitteiden, toimintaperiaatteet ja soveltuvuuden erilaisiin
kiyttotarpeisiin

tuntee kiytossi olevien materiaalin sydttolaitteiden (ei robotit) rakenteen ja
toimintaperiaatteen seki hallitsee niiden asennuksen ja kiyton puristintdissi

ymmirtii automaattisilla lisilaitteilla saavutettavat edut puristintyoni
valmistettavien kappaleiden tuotannossa

tuntee perusperiaatteet kappaleenkisittelyrobottien kiytostd
levyntydstopuristimien yhteydessi.
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7) SYVAVETOTYOT JA -TYOKALUT
Tutkinnon suorittaja

* tuntee syvivedon toimintaperiaatteen ja siind kiytettivien tykalujen
toiminta-, muotoilu- ja mitoitusperiaatteet

* ymmirtid syvivedossa muovattavaan aineeseen syntyvien muodon-
muutosten, jinnitysten ja sisdisten rakennemuutosten syyt ja seuraukset

* tietdd aineen syvivetokelpoisuuden perusvaatimukset ja aineen toimitustilan
merkityksen syvivedettivyyden kannalta

* tietdi 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 sditojd tydkaluihin on tehtivi tydtuloksen parantamiseksi

* ymmirtii syvivetotuotteen ainevahvuuksien erilaisuuden syyt moni-
muotoisissa syvivetotuotteissa ja levyn pidittimen puristusvoiman
merkityksen levyaineen “virtauksen” hallinnassa

* osaa piitelld, miten levyn pidittimen puristusvoimaa on tydkalun eri
kohdissa puristussylinterien tai asennuslevyjen avulla muutettava levyaineen
oikean virtauksen hallitsemiseksi, ja osaa suorittaa tarvittavat sdits- tai
asennustyot

* ymmirtid syvivetoprosessiin liittyvit kisitteet, kuten kupitus ja kupitus-
suhde, rajavetosuhde, jne., ja tuntee tyypilliset syvivedon vaiheet kupi-
tuksesta valmiiksi tuotteeksi sekd ymmirtdi syvivedon monivaiheisuuden
syyt ja tarvittavat vilikisittelytoimenpiteet

* tietdd, miten venytysmuovaus eroaa syvivedosta, ja tietdd sen tyypillisid
kiyttokohteita

* tuntee tyypillisid monivaiheisen syvivedon tydkalurakenteita ja niiden
toimintaperiaatteita

* tietdd, mitd vaatimuksia suoritettava syvivetotyd ja kiytettivit tydkalut
asettavat tydssd kiytettiville puristimelle ja osaa tarvittaessa valita tydhon
soveltuvan puristimen.

8) TYOTURVALLISUUS PURISTINTOISSA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levyntydstdpuristimia, niissd kiytettivid tydkaluja ja niiden kiyttoad

* tietdd levyntydstopuristimien kidyton tapaturmavaarat ja osaa ottaa ne
huomioon tydtehtivissiin
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* tuntee levyntydstopuristimien turvajirjestelmien rakenne- ja toiminta-
periaatteet seki osaa turvallisesti tarkastaa niiden toiminnan

* hallitsee kiytossddn olevien levyntydstdpuristimien turvallisen kidyton

* osaa tehdd havaintoja kiytossi olevien levytydpuristimien, niiden
lisavarusteiden ja tyokalujen tydturvallisuusriskeistd seki toimia tarpeen
mukaan tydturvallisuutta edistien

* kidyttidd tyotehtivissiddn tarvittavia suojavilineitd, kuten kuulosuojaimia ja
suojakisineiti.

9) PURISTINTYOKALUJEN ASENNUS JA LEVYNTYOSTOPURISTIMIEN
KAYTTO

Tutkinnon suorittaja

* tietidi kiytettivin levyntydstopuristimen ja sithen asennettavan puristin-
tyokalun rakenteen, toimintaperiaatteen seki kiytcokunnon tuntien, mitd
vaatimuksia tyckalun virheetdn toiminta asettaa tydkalun asennustyélle

* osaa suorittaa tydkalun asennuksen, suorittaa tarvittavat mittaukset ja saddot
seki tarkistaa tydkalun virheettdmin toiminnan ja tuotteen laadun

* osaa varmistaa, ettd suoritettu tyokalun asennus ja laitteiston toiminta on
kiyttoturvallinen

* ymmirtii tydkalujen asennukseen tarvittavan ajan taloudellisen merkityksen
suhteessa tuotteiden valmistusaikaan ja osaa arvioida mahdollisuuksia esim.
tyokalujen standardisoinnin avulla vihentid asennuksiin tarvittavia aikoja

* osaa suorittaa kokonaisvaltaisesti ja tydturvallisesti tydtehtiviinsd kuuluvat
puristintyot sekd tehdi havaintoja tydkalujen ja tydprosessien kehittimiseksi.

10) MATERIAALIEN KASITTELY
Tutkinnon suorittaja

* osaa tarvittaessa tunnistaa tyostettivit materiaalit tai aihiot ja siirtdd ne
tyOpisteeseen

* tuntee materiaalien ja aihioiden oikeat kisittelytavat esim. pintaherkkien
materiaalien osalta kaikissa tydprosessin vaiheissa

* osaa asentaa levyrainat rainansysttolaitteistoon ja varmistaa syoton
virheettémin toiminnan

* tuntee valmistettujen tuotteiden ja jiinndsaineiden oikeat kisittelytavat ja
osaa siistid tyOpisteen.

11) LAITTEISTON KUNNONSEURANTA JA KAYTTOHUOLTO
Tutkinnon suorittaja
* osaa suorittaa laitteiston piivittiis- ja kidyttdhuoltoon kuuluvat tehtivit

* osaa suorittaa laitteiston kiyttdjille kuuluvat miiriaikaishuollot
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* osaa laitteiston rakenteen ja oikean toimintatavan tuntien tehdi havaintoja
toiminnan muutoksista ja korjaustarpeista

* osaa suorittaa kiytedjin tehtdviin kuuluvat pienkorjaustydt seki ilmoittaa
riittdvin ajoissa muista korjaustarpeista

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

b) Ammattitaidon osoittamistavat pykalissa 2-14

Koska arvioinnin painopiste on tekemisessi ja tydssd toimimisessa, ndytto-
ympiriston ja -tehtivin pitii olla todellinen tai ainakin mahdollisimman
realistinen. Niyttd annetaan ensisijaisesti tyopaikassa ja -prosessissa, joka tiyttid
ammatille tyypillisen tuotannon ehdot ja tunnusmerkit. Tillaisia ovat esimerkiksi
tuotannon miiri ja tapa, yksikon koko, varustetaso seki tydnjaon ja yhteistyén
muoto. Niyttotilanteessa tydtehtivin hoitaminen kuvastaa tillsin joustavaa,
sopeutuvaa ammattitaitoa, jonka avulla tutkinnon suorittaja voi suoriutua tehtivisti
my®s eri tydpaikoissa. Vaadittu osaaminen arvioidaan tehtivin suunnittelusta,
suorituksesta ja lopputuloksesta ottaen huomioon myss muut ammattitaitoon
kuuluvat asiat. Niytossid myos arvioijan kokemus ja kisitys tydsti ja tuotanto-
suorituksesta ja tydprosessiin osallistumisesta.

Ensisijaisesti ammattitaito osoitetaan tekemalli oleellisia, valitun osan vaati-
muksia sisdltivid toitd. Mikili ndyteoon valittu tys ei kata perusteiden vaatimuksia
siind laajuudessa, ettd osaamisen voidaan luotettavasti todeta vastaavan
ammattitaitovaatimuksia sekd kiytinnon ettd alalla tarvittavan teoreettisen tieti-
myksen osalta, on jirjestiji velvollinen varmistamaan erityyppisilld lisitehtivilld tai
muilla arviointikeinoilla vaaditun osaamisen. Tydsuoritusten aikana tutkinnon
suorittajalle voidaan esittdd tiydentivii lisikysymyksid. Tyon taustalla olevien
kokeilla siltd osin kuin ne eivit selvii itse tydsuorituksessa. Ennen lopullista arvioin-
tia tulee osallistujalle antaa mahdollisuus perustella oma tydsuorituksensa. Ammatti-
taidon selvittimiseksi voidaan kiyttii lisiksi haastattelua, aikaisempia
dokumentoituja niyttdjd tai muuta menettelyd, jolla tutkinnon suorittajan osaami-
sen taso voi tismentyi. Tarvittaessa ndyttd voidaan suorittaa useassa osassa tai
kohteessa kuitenkin niin, ettd osaaminen tulee arvioiduksi vaatimusten edellytti-
missd laajuudessa.

c) Arvioinnin kohteet ja kriteerit pykalissa 2-14

Suoritukset arvioidaan asteikolla hyviksytty tai hylitry. Hyldtystd suorituksesta
annetaan osallistujalle ilmoitus, josta kiyvit ilmi hylityt ja hyviksytyt osasuoritukset
sekd selvitys siitd, miksi suoritus on hylitty. Tutkintoon osallistujan ammatillisen
kehittymisen edistimiseksi myos hyviksytystd suorituksesta tulee antaa palautetta.
Arvioint suoritetaan tutkinnon osa kerrallaan ja arvioitavan osaamista verrataan
kyseisen osan ammattitaitovaatimuksiin. Niytdssi tydtuloksen arviointi ei yksin
riitd, vaan oleellista on my®s se, miten tyd suunnitellaan ja suoritetaan, vaihto-
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ehtoiset suorittamismahdollisuudet seki valitun suorittamistavan valinnan
perusteet.

Suoritus hyvaksytaan, jos
* tutkinnon suorittaja osaa, miti vaatimuksissa edellytetiin

* 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. Tyon suoritus on suunnitelmallista ja
johdonmukaisesti etenevid. Tutkinnon suorittaja valitsee oikeat tydmenetelmit ja
vilineet sekd 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 tyon
suorituksessa ja tydympiriston jirjestyksessd. Hin osaa tarvittaessa arvioida omaa
tydsuoritustaan ja perustella tekeminsi ratkaisut.

Suoritus hylataan, jos tyolle varattu kohtuullinen aika selvasti ylittyy

Lisiksi selked piittaamattomuus omasta tai sivullisten turvallisuudesta tai
epiasiallinen kiytds asiakasta tai muita kohtaan johtaa niytén vilictomdin
keskeytykseen ja hylkdimiseen.

15 § Tyopaikkakoulutus

a) Ammattitaitovaatimukset

Tutkinnon suorittaja

* tuntee levytekniikan ammatillisen koulutuksen tavoitteet ja jirjestimistavat
niin, ettd osaa ottaa ne huomioon toimiessaan tydpaikkakouluttajana

* tuntee tydssioppimisen laatuvaatimukset ja osaa arvioida tydssioppimisen
toteuttamismahdollisuuksia ja -menetelmid omassa tydyhteisossdin

* osaa tehdd tydssioppimissuunnitelman yhteistyossi tydssioppimisesta
vastaavan opettajan ja opiskelijan kanssa

* tuntee erilaisia tydssdioppimisen malleja ja osaa kehittdd tyopaikkaa

oppimispaikkana

* pystyy tunnistamaan tydelimin muutoksia, jotka vaikuttavat tyopaikan
tulevaisuuteen ja tydssdoppimisen jirjestimiseen
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on perehtynyt erilaisiin opiskelutapoihin ja osaa ohjata opiskelijan
kiyttimain tehokkaampia opiskelutapoja

tuntee tydssioppimisen hyvii kiytintojd ja toteutustapoja, esim. yksilo-,
ryhmi- ja tiimioppiminen

omaa omassa tydssiin ja opiskelijoiden ohjauksessa tarvittavat hyvit vuoro-
vaikutustaidot ja pyrkii tarvittaessa edelleen kehittimain niitd

tietdid myonteisen ilmapiirin ja motivoinnin merkityksen oppimisessa ja osaa
luoda myénteisti ja motivoivaa ilmapiirid

ymmirtii myds nuorten ajatusmaailmaa seki osaa kiisitelld ja ratkaista
ristiriitatilanteita ottaen huomioon erilaiset opiskelijat

tuntee tydpaikkansa ja oppilaitoksen vilisen tydssioppimisen sopimuksen ja
osaa toimia siind miiritellyn tehtivi- ja vastuunjaon mukaisesti

tuntee tyopaikalla jirjestettiviid koulutusta ja tydssioppimista koskevat
keskeiset sidddokset ja osaa soveltaa niitd tydpaikkakoulutuksessa omalla
tyopaikallaan

tuntee alakohrtaiset suositukset ja sopimukset, jotka vaikuttavat tyopaikalla ja
vaativat yhteistoimintaa ja henkildston perehdyttimisti

tuntee alan ja tydpaikan tydsuojelua ja tydntekijin (opiskelijan) perehdyt-
timistd koskevat miiriykset seki osaa soveltaa niitd ja kehittdd tyopaikan

tyoturvallisuutta

osaa ohjata ja valmentaa opastettavia tydpaikan tydtehtiviin, tydkulttuuriin
ja tyopaikan sidntdihin tydssioppimissuunnitelman mukaisesti

tuntee tydssioppimisen arviointiperusteet, osaa arvioida opiskelijan
edistymisti ja ammattitaidon kehitystd seki osaa antaa niisti asiallista ja
kannustavaa palautetta

osaa nuorten koulutettavien kohdalla ottaa huomioon opiskelijan idn ja vasta
kehittymissi olevat valmiudet

osaa ohjata opiskelijoita toimimaan erityisesti tydsuojelu- ja turvallisuus-
ohjeiden mukaisesti

osaa ohjata tydssdoppijaa hyodyntimiin tyopaikan linja- ja tydsuojelu-
organisaatioita

osaa rohkaista tydssdoppijaa oman tyon ja tydympiriston tydsuojelu-
nikokohtien arviointiin ja kehittdmiseen

osaa tehdi tydssioppimiseen liittyvit raportoinnit ja muut kirjalliset tyot

osaa valmistella ja arvioida tyopaikalla annettavia ammattitaidon niyttsjd
yhteistydssi muiden kouluttajien ja vastuuhenkildiden kanssa.



16 § Valmistuksen ohjaus

a) Ammattitaitovaatimukset

1) IHMISSUHDE- JA VUOROVAIKUTUSTAIDOT

Tutkinnon suorittaja

tuntee omat vahvuutensa ja heikkoutensa ihmiseni, esimicheni ja
ammatillisena osaajana

pystyy ennakkoluulottomasti lihestymiin toista ihmistd ja tekemiin
havaintoja hinen arvoistaan, asenteistaan ja ajattelutavoistaan,
persoonallisuuspiirteistdin, kiyttidytymistavoistaan jne.

osaa aktiivisesti kuunnella, ymmirtid ja arvioida toisen henkilon esictimid
asiaa ja my®ds arvostaa hinen mielipiteitdin ymmirtien niiden perusteet

pystyy kommunikoimaan ymmirrettivisti ja ottaa viestinnissiin huomioon
kuulijan mahdollisuudet ja asenteet viestin oikeaan ymmirtimiseen

ymmirtid tydelimin osana ihmisen elimii seki tys- ja vapaa-ajan
vaikutukset toisiinsa midrin ja laadun suhteen

ymmirtii vireyden sekd hyvin psyykkisen ja fyysisen kunnon merkityksen
sekd omaan ettd johdossaan olevien henkilsiden tyskykyyn

osaa motivoida ja luoda tyotyytyviisyyttd ympiristossiin
on kaikissa toimissaan rehellinen ja luotettava

osaa tehdd havaintoja poikkeavasta kiyttdytymisestd seki henkisisti ja
fyysisistd ylikuormittumistilanteista ja osaa suorittaa oikeita toimenpiteiti
ongelmien ratkaisemiseksi

osaa ratkaista ja ennaltachkiistd tydyhteisossi syntyvii ristiriitatilanteita.

2) NEUVOTTELUTAIDOT

Tutkinnon suorittaja

on tietoinen omista neuvotteluvaltuuksistaan
tietdd tai osaa selvittdd vastapuolen neuvotteluvaltuudet
omaa tyomaaneuvottelussa ja sen johtamisessa tarvittavat perusvalmiudet

osaa laatia dokumentin tyomaaneuvottelussa tehdyistd paitoksisti ja pyytdd
sithen tarvittavat allekirjoitukset.

3) TIEDONKASITTELYJARJESTELMIEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

* osaa laatia, lihettdd ja vastaanottaa sihkopostiviesteji ja niiden liitetiedostoja

osaa tietokoneen perusteet ja pystyy atk:n A-ajokortin suoritustasoa
vastaaviin tehtiviin
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hallitsee jonkin yleisessd kidytdssd olevan tekstinkisittelyohjelman kiyton
perusteet sekd osaa hyddyntii sitd tydtehtivissiin

hallitsee jonkin yleisessd kiytossi olevan taulukkolaskentaohjelman kiyton
perusteet sekd osaa hyddyntii sitd tydtehtivissiin

osaa etsid tuotannonohjaustiedostoista suoritettavat tydt ja kirjata suoritetut
ty6t tehdyiksi

osaa ylldpitdi ajantasaisena kiytossd olevan resurssienseurantatieto-
jarjestelmin kuormitustietokantaa

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

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

osaa selvittidd valmistuksen suunnittelutiedostoista tyon lipimenoajat
osaa tuntiseurantatietokannasta selvittii tyohon kiytetyt tunnit

osaa kiytdssd olevaa tybajan seurantajirjestelmii kiyttien seurata sovittujen
tyvaikojen toteutumista, poissaolokertymii jne.

4) AIKATAULUT

Tutkinnon suorittaja

ymmirtid aikataulujen ja toimitusaikojen noudattamisen merkityksen seki
tuotannon tehokkuuden etti sisiisten ja ulkoisten asiakassuhteiden ja
taloudellisen tuloksen kannalta

osaa lukea kidytossi olevan tietojirjestelmin mukaisia aikatauluja ja
kohdentaa niissi esitetyt toimenpiteet kokonaistuotantoon ja suorittaville
henkiléille tai tydryhmille

osaa arvioida aikataulun toteuttamismahdollisuuksia, suorittaa ennakoivat
toimenpiteet myShistymisten tai ruuhkien estimiseksi ja tarvittaessa
neuvotella korjaukset aikatauluun

osaa seurata aikataulujen toteutumista ja tehdi tarvittaessa tuotanto-
jarjestelyihin seurantatulosten edellyttimii muutoksia

osaa laatia aikatauluja tehtivinsi edellyttimissi laajuudessa.

5) SOPIMUSTEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee tyolain sisillon vastuualuettaan koskevalta osalta

tuntee edustamansa toimialan tydehtosopimusten keskeisen sisillén niin, ettd
pystyy piivittiisissi tydtehtivissdin ja toimenpiteissdin huomioimaan niissd
sovitut asiat



tuntee neuvottelujirjestyksen tydsuhdeasioissa sekd omat valtuutensa,
velvollisuutensa ja vastuunsa tydsuhdeasioissa

tuntee suoritettaviin tuotannollisiin tehtiviin liittyvien sopimusten keskeisen
sisdllon siini laajuudessa kuin toimitusten laajuus, laatu, toimitusaika ja
toimitusehdot edellyttivit.

6) JOHTAMINEN JA ORGANISOINTI

Tutkinnon suorittaja

tuntee edustamansa yrityksen liikeidean, arvot ja toimintaperiaatteet seki
johtamalleen toimintayksikélle asetetut toiminnalliset ja taloudelliset
vaatimukset ja tavoitteet

tuntee johdossaan olevien henkildiden ammattitaidon ja henkilskohtaiset
ominaisuudet ja on tietoinen heidin vahvuuksistaan, kehittymistarpeistaan ja
kehittymismahdollisuuksistaan

osaa analysoida ja arvioida suoritettavissa tydtehtivissi tarvittavaa osaamista
ja valita kuhunkin ty6tehtiviin siithen soveltuvat ja pystyvit henkilot

osaa muodostaa laajempiin tydtehtiviin tydryhmiin, jolla on tydn suoritta-
miseen tarvittavat ammattitaito- ja yhteistyovalmiudet

osaa tehtivinkuvansa mukaisessa laajuudessa esivalmistella suoritettavat tyst
tai varmistaa niiden suoritusvalmiuden siten, ettei tydn suoritus kohtaa
ennakoitavissa olevia esteitd

osaa suullisin ohjein ja tarvittavin dokumentein ohjeistaa tyot siten, ettd
kaikki tyotd ja sen suorittamista koskevat asiat tulevat oikein ymmarretyiksi

osaa arvioida tyotehtivid ja niiden suoritusta seki tehdd havaintoja ja
johtopiidtoksiid kehittdmis- ja kehittymistarpeista
osaa arvioida suoritettavien tytehtivien seurantatarpeen ja tyon

vaiheistuksen avulla tai kontrolloivin toimenpitein varmistaa tyén
virheettémin etenemisen

osaa antaa kannustavaa palautetta suoritetuista tyotehtivisti ja osoitetusta
ammattitaidosta

tydympiriston sekd tuotettavien tuotteiden tai palvelujen kehittimiseen

osaa arvioida itseohjautuvan valmistuksen hyddyntimismahdollisuuksia
tuotannossa seki toimivaltuuksiensa puitteissa kehittii ja toimeenpanna
itseohjautuvia valmistusjirjestelyjd

pystyy havaitsemaan ongelmakiyttdytymisen tydyhteisossi, estimiidn ennalta
sen haittavaikutukset ja ratkaisemaan syntyneet ristiriidat.
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7) HENKILOSTORESURSSIEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee johtamansa toimintayksikén tuotannollisen toimintaprosessin, sithen
sisdltyvit tehtivialueet ja eri tehtdvissi tarvittavan ammattitaidon

pystyy seuraamaan ja arvioimaan johtamansa toimintayksikén tys-
kuormitusta ja sen vaihteluja seki tekemiin johtopditoksii tarvittavasta
ammattitaidosta ja henkilostomairistd

on tietoinen johdossaan olevien henkildiden ammattitaidosta ja suoritus-
kyvystd sekd pystyy tekemiin johtopaitsksid tiydennyskoulutustarpeista tai

osaa seurata toimialansa teknisti kehitysti ja sen tarjoamia mahdollisuuksia
kehittdd tyd- ja tuotantomenetelmis, tyon turvallisuutta, tuottavuutta jne.

osaa selvittid ja systemaattisesti seurata henkildston kehittymistarpeita,
selvittdd tarvittavat kehittimistoimenpiteet ja niihin tarvittavat resurssit seki
priorisoida ja toteuttaa ne

osaa johdossaan olevien henkildiden ammattitaidon, kehityskelpoisuuden,
suorituskyvyn ja tydn tuottavuuden tuntien arvioida henkilon merkitystd
tyoyhteison jisenend

osaa alan tydehtosopimuksen, tehdyt tydsopimukset sekd edustamansa
yrityksen henkildsto- ja palkkapolitiikan tuntien arvioida henkildstonsi

palkkarakennetta ja palkkatasoa

osaa tehtiviinsi kuuluvin valtuuksin rekrytoida, kehittdd ja yllapitdd
henkiléstoresurssit, jotka mahdollistavat yksikolle asetettujen tuotannollisten
ja taloudellisten tavoitteiden saavuttamisen

tietdd tai osaa selvittdd, millaisin toimenpitein ylikuormitustilanteista
selvitdin ylitydn, varamiespalvelujen, alihankinnan tms. avulla ja osaa suorit-
taa tarvittavat toimenpiteet.

8) TYOTURVALLISUUDEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

tuntee tydympiristolle ominaiset tapaturmavaarat ja tydterveyshaitat sekid on
tietoinen tarvittavista turva- ja suojatoimenpiteisti sekd turvamiiriysten
noudattamisesta

keskeisen sisillon seki osaa arvioida toteutettujen tydturvajirjestelyjen
riittivyytti ja noudattamista

tuntee velvollisuutensa ja vastuunsa tydturvallisuuden toteuttamisessa sekd on
itse sitoutunut ja osaa sitouttaa henkildstonsi tydturvallisuuden toteutta-
miseen



tuntee edustamansa yrityksen tyturvallisuusorganisaation sekid sen keskeiset
tehtivit ja toiminnot

osaa toimeenpanna sekd omien havaintojensa etti tydturvatarkastuksissa
havaittujen turvallisuusepikohtien edellyttimit muutokset

osaa suunnitella ja ohjeistaa vilineiden siilytyksen, tuotannon kulun ja
vilivarastointijirjestelyt tydpaikan jirjestystd ja tydturvallisuutta edistavilld
tavalla

ymmirtidi tydympiriston puhtausvaatimukset niin tuotannon kuin ty-
terveydenkin kannalta ja yllipitdd tydympiriston siisteyted

on tietoinen tydympiristdssi kiytettivisti ja sdilytettivistd kaasuista ja
kemikaaleista, niiden terveys- ja turvallisuusvaaroista seki oikeista kiytts- ja
sdilytystavoista

yllipitid ajantasaista kiyttoturvatiedotearkistoa tydympiristdssd kiytettivistd
kemikaaleista sekd ohjaa ja valvoo kemikaalien oikeaa kiyttoid

osaa huomioida ty6n vaikutukset tydympiristé6n (esim. tulityst, hioma-
kipinit ja -poly jne.) ja tarvittaessa ohjeistaa tarvittavista suojauksista

tuntee edustamansa yrityksen ympiristoohjelman ja toimintaperiaatteet seki
osaa tehtidvinsid mukaisessa laajuudessa ohjata ja valvoa sen toteutumista

tuntee tydympiriston puhtausvaatimukset, kiytettivien aineiden ympiristo-
vaikutukset ja jitteiden oikeat kisittelytavat

osaa itse toimia sekd ohjeistaa ja ohjata toimintaa hiti- ja hiiriotilanteissa.

9) TULOSVASTUU JA KUSTANNUSTEN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

on tietoinen ja osaa ylldpitid tietouttaan johtamaltaan toimintayksikoled
vaadittavasta tuotannollisesta, laadullisesta ja taloudellisesta tuloksesta

pystyy arvioimaan johtamansa toimintayksikén kykyi ja mahdollisuuksia
toteuttaa asetetut tavoitteet seki osaa ennakoivin toimenpitein vilttdd
tulosvajeet

on itse sitoutunut ja osaa sitouttaa johtamansa henkiloston asetettujen
tavoitteiden saavuttamiseen

osaa arvioida toimintayksikkénsi tuotantoprosessin tehokkuutta ja
kehittimismahdollisuuksia seki tarvittavin toimenpitein ylldpitid tehokasta ja
taloudellisesti kannattavaa toimintakykyi

tuntee toiminnalle ja valmistettaville tuotteille asetetut laatuvaatimukset sekd
osaa toteuttaa tarvittavat laadunvarmistusjirjestelyt

osaa kokonaisvaltaisesti seurata tuotantotoiminnan tehokkuutta, vaaditun
laadun toteutumista ja kustannusten muodostumista seki suorittaa korjaavat
toimenpiteet

osaa kiytcad yrityksen kidytdssd olevaa kustannusseurantajirjestelmii.
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10) OMAN TYOKUORMAN HALLINTA

Tutkinnon suorittaja

pystyy tydskentelemidin paineen alaisena

osaa suunnitella, priorisoida, aikatauluttaa ja suorittaa tydtehtivinsi niin,
ettd pystyy vilttimidin tydtehtivien ruuhkautumisen ja varaamaan kuhunkin

17 8 Valmistuksen suunnittelu

a) Ammattitaitovaatimukset
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1) TUOTANNONOHJAUKSEN TAVOITTEET JA YLEISET
TOIMINTAPERIAATTEET

Tutkinnon suorittaja

tuntee tarjous-tilaus-toimitusprosessin toiminnot

tuntee tarjous-tilaus-toimitusprosessin tukiprosessien, kuten tuotannon-
suunnittelun ja valmistuksen suunnittelun, keskeiset tehtivit

tuntee eri tuotantotyyppien, kuten yksittiis- ja sarjatuotannon, toistuvan
yksittdistuotannon ja projektituotannon erot seki niiden vaikutukset
tuotantojirjestelyihin ja valmistuskustannuksiin

tuntee eri tuotantojirjestelyjen, kuten funktionaalisten tuotantojirjestelyjen,
tuotantolinjojen, FMS-jirjestelmien, tuotantosolujen ja tuoteverstaiden
suunnittelu- ja toimintaperiaatteita sekd toiminnallisia etuja

tietdd, mitd tuotannonohjauksella tarkoitetaan ja miti vaikutuksia silld on
resurssienhallintaan, toimitusaikoihin ja vaihto-omaisuuteen

tietdd, mitd vaikutuksia vakioinnilla ja moduloinnilla on tuotantoon

tietdd, mitd vaikutuksia varastoinnilla on tuotannon ohjaamiseen ja
kustannuksiin

tuntee valmistettavien tuotteiden massarddtildinnin toimintaperiaatteet ja
edut.

2) TUOTANNONOHJAUSIJARIESTELMIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee pidpiirteittdin yleisesti kiytettyji tuotannonohjausmenetelmii ja
ymmiirtii tuotannonohjauksen merkityksen teollisessa valmistuksessa

tuntee manuaalisen tuotannonohjausprosessin toiminnot ja osaa suorittaa
sithen kuuluvat, vastuualueensa mukaiset toimenpiteet

osaa suorittaa valmistussuunnittelutehtivii jotakin kiytdssi olevaa
tuotannonohjausjirjestelmii kiyttien



osaa suunnitella oman vastuualueensa tuotteille vaiheketjun seki liittdd
vaiheille tarvittavat raaka-aineet ja osat

tuntee materiaalien, puolivalmisteiden ja lopputuotteiden ohjausosoite-
jirjestelmin.

3) VALMISTUSMENETELMIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

pystyy havannoimaan piirustuksesta ja osaluettelosta valmistettavan tuotteen
valmistukseen oleellisesti vaikuttavat pintamerkit, hitsausmerkit, toleranssit ja
ohjetekstit

osaa valita eri esikisittelymenetelmisti parhaiten tychon soveltuvan
menetelmin

tuntee metallisten levymateriaalien kisittelyssd, muotoilussa ja liittdmisessd
kiytettivid tydmenetelmii, osaa valita tyohon tarvittavat menetelmiit ja osaa
muodostaa valmistettaville osille vaiheketjut

tietdd eri hitsausmenetelmien kiyttdmahdollisuudet ja rajoitukset ja osaa
valita ty6hon vaaditun tai parhaiten soveltuvan menetelmin

tuntee osavalmistuksessa kiytettivid koneistusmenetelmii ja niiden sovel-
tuvuuden erilaisiin koneistustarpeisiin seki osaa valita tyshon soveltuvan
menetelmin ja muodostaa valmistettavalle osalle vaiheketjun

osaa selvittid valmistettavien tuotteiden oikean kokoonpanojirjestyksen ja
vaiheistaa mahdolliset kokoonpanovaiheet

osaa vaiheistaa ja ohjeistaa valmistettavan kappaleen viimeistelytoimenpiteet

osaa vaiheistaa kappaleelle vaatimusten mukaisesti suoritettavat pinta-
kisittelytoimenpiteet

osaa ohjeistaa tuotteen ja toimitustavan huomioivan pakkaustydvaiheen.

4) MATERIAALIEN, MATERIAALIEN OHJAUSTAPOJEN JA
VARASTOTOIMINTOJEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

tuntee omassa toiminnassa esiintyvien materiaalien yleisimpii ominaisuuksia

tuntee yleisesti kiytettdvien materiaalien standardointijirjestelmin ja osaa
etsii tietoa standardeista

tuntee ainestodistusjirjestelmin ja osaa huomioida sen vaatimukset
valmistussuunnittelussa

omaa kustannustietoa kiytettivisti materiaaleista

tuntee tarvelaskennan yleiset periaatteet ja osaa midrittdd materiaali- ja
osatarpeita yksinkertaisen tarvelaskennan avulla

tuntee erilaisia tapoja ja toimintaperiaatteita ohjata nimikkeiden tilausta ja
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varastosaldon ohjausta, kuten tilauspisteohjaus, imuohjaus, osto/valmistus
tyolle jne.

* tuntee jatkuvan inventointi- tai vuosi-inventointimenettelyn ja tietid, kuinka
inventointi suoritetaan omalla vastuualueella

* tuntee kaupintavaraston toimintaperiaatteen

* ymmirtid osakokoonpanojen valmistus- tai hankintaerien suuruuden vaiku-
tuksia valmistus- ja varastointikustannuksiin

* tuntee hankinnan yleisid periaatteita ja osaa ennakolta huomioida esim.
toimitusaikojen merkityksen hankinta-aikatauluissa.

5) TUOTETUNTEMUS
Tutkinnon suorittaja

* tuntee valmistettavia tuotteita rakenteellisesti, toiminnallisesti ja valmistus-
teknisesti niin, ettd pystyy valmistusaikatauluja laatiessaan sijoittamaan eri
valmistusvaiheet aikatauluihin oikein.

6) TYONTUTKIMUS JA TYONARVON MAARITYS

Tutkinnon suorittaja
* tuntee menetelmitutkimuksen merkityksen ja toimintaperiaatteet
* tuntee tydnarvomiirityksen merkityksen ja toimintaperiaatteet
* tuntee palkkiopalkkauksen yleisid periaatteita

* osaa hyddyntid toteumatietoja uuden tuotteen hinnoittelussa.

7) AIKATAULUT JA KUORMAN HALLINTA
Tutkinnon suorittaja

* ymmirtid tarkkuudeltaan erilaisten aikataulujen eron ja osaa tulkita niiden
informaatiota

* ymmirtid lipiisyaika-kisitteen ja tuntee sen muodostumisen ja merkityksen
omassa tuotannossa

* tuntee kiertonopeus-kisitteen ja osaa suorittaa sithen liittyvit laskenta-
toimenpiteet

e osaa laatia kalenteriin sidotun aikataulun valmistettavalle tuotteelle tai

projektille
* tuntee resurssoinnin periaatteet ja ymmirtid kapasiteetti-kisitteen

* osaa arvioida tarkasteltavan toiminnon kuormaa ja kapasiteettia seki antaa
arvioita toimituskyvystd ja toimitusajoista

* osaa mairittdd tydnarvoja vaiheketjun eri tyovaiheisiin kuormituksen ja
ajoitusten hallitsemiseksi
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* osaa hakea tuotannonohjausjirjestelmisti tai muusta luotettavasta lihteestd
historiatietoja sekd osaa hyddyntii niitd tyonarvojen ja resurssitarpeiden
mitoituksessa.

8) LAATU- JA YMPARISTOJARIESTELMA

Tutkinnon suorittaja

* tuntee ISO 9000- ja ISO 14000 -standardijirjestelmien paiperiaatteet ja
kiyttotarkoituksia

* tietid oman toimintonsa laadunhallintaprosessin paiperiaatteet

* tietdd, mistd asioista laaditaan mittauspoytikirjat ja kuinka mittauspoyti-
kirjoja hallinnoidaan

* tuntee yrityksensi jitteiden, kierritettivien jitteiden ja ongelmajitteiden
kerdysprosessin.

9) KIELITAITO
Tutkinnon suorittaja

* pystyy selvittimiin englanninkielisisti dokumenteista tydtehtiviensd
edellyttimit tiedot

* osaa tulkita tietokoneohjelmien yleisimpii englanninkielisid ohje- ja
informaatioviesteji.

10) VUOROVAIKUTUSTAIDOT
Tutkinnon suorittaja
* osaa kiyttdd puhelimia, sihképostia ja faksilaitteita
* osaa laatia muistioita ja raportteja
* osaa jirjestdd kokouksia seki toimia niiden puheenjohtajana ja sihteerini
* pystyy toteuttamaan myds pitkdjinteisyyttd vaativia hankkeita

* omaa tyotehtivissddn tarvittavat yhteistydtaidot ja pystyy kiyttimain niitd
myds ristiriitatilanteissa

* tuntee edustamassaan yrityksessi toimivan aloite- tai kehityshankemenettelyn

* tietdd rehellisyyden ja oikeudenmukaisuuden merkityksen omassa toimin-
nassaan ja osaa toimia sen mukaisesti

* osoittaa toiminnallaan ja ratkaisuillaan vastuuntuntoisuutta ja sitoutumista
tehtiviinsi

* kykenee tyoskentelemiin paineenalaisena my®és ristiriitaisissa tilanteissa ja
pystyy tekemiin valintoja vaihtoehtoisista ratkaisuista.
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11) SIDOSRYHMIEN TUNTEMUS

Tutkinnon suorittaja

* tuntee myynnin ja markkinoinnin toimintaperiaatteita seki niiden
vaikutuksia yrityksen toiminnalle ja sen tuloksellisuudelle

* tuntee suunnitteluprosessin piivaiheet ja oman vastuualueensa yhdyshenkilst
* tuntee oman toimintonsa hankintaprosessin ja ostotoimintaa tekevit henkilot

e tunnistaa vientihuolintaa tarvitsevat toimitukset ja tuntee niistd vastaavan

yhdyshenkilén

* tuntee pakkaus- ja lihetystoimintaa ja osaa selvittid esim. tuentoihin ja
sidontoihin liittyvii asioita

* tuntee tehtivinsi edellyttimissi laajuudessa henkildstohallintoa palkka-
hallinnon, tydsuojelun ja luottamusmiesjirjestelmin osalta.

b) Ammattitaidon osoittamistavat pykalissa 15-17

Ammattitaidon niytot voivat olla luonteeltaan hyvin moninaisia. Ne voivat olla
autenttisia tyoniytteitd, erilaisia valvotusti tyopaikalla suoritettuja projektitehtivii,
tydsuunnitelmia, laskelmia, tydohjeistusta, raportteja, toteutuspdivikirjan yllipitoa,
itse- ja ryhmiarviointeja, jo aiemmin suoritettuja erilaisia tutkintoja (esim. kieli-
tutkinto, atk-ajokortti), tydtoiminnan simulointeja, kriittisten tilanteiden kautta
tapahtuvia tulkinta- ja analysointitehtivii, haastatteluja, kyselyji ja kirjallisia kokeita
sekd edelld mainittujen erilaisia yhdistelmii. Ennen lopullista arviointia tulee
osallistujalle antaa mahdollisuus perustella oma tydsuorituksensa.

c) Arvioinnin kohteet ja kriteerit pykalissa 15-17

Suoritukset arvioidaan asteikolla hyviksytty tai hylitty. Hyldtystd suorituksesta
annetaan osallistujalle ilmoitus, josta kiyvit ilmi hylityt ja hyviksytyt osa-
suoritukset, seki selvitys siitd, miksi suoritus on hylitty. Tutkintoon osallistujan
ammatillisen kehittymisen edistimiseksi my6s hyviksytystd suorituksesta tulee antaa
palautetta. Suoritus hyviksytiddn, jos tutkinnon suorittaja osaa, mitd vaatimuksissa
edellytetdiin. Tutkinnon suorittaja osaa tarvittaessa arvioida oman tydsuorituksensa
ja perustella tekeminsi ratkaisut.

18 § Yrittajyys

a) Ammattitaitovaatimukset

Tutkinnon suorittaja tietdd, miti yrittdjini toimiminen edellyttdd. Hin osaa
arvioida yrittdjyyttdin ja mahdollista yritystoimintaansa seki sitd, milld alueilla ja
miten hin voi kehittid yrittdjavalmiuksiaan. Hinelld on oman alansa vankka
ammattitaito, ja hin ymmirtid alansa yritystoimintaa. Hin osaa tarkastella alaa ja
sen tarjoamia yritystoiminnan kiynnistimisen ja kehittimisen mahdollisuuksia ja
riskej, ja hinelld on oman yrityksen aloittamiseksi tarvittavat perustiedot.
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Tutkinnon suorittaja tietdi eri yritysmuotojen erot ja tuntee yrityksen perusta-
misen hallintomenettelyt. Hin osaa kehittdd yhdessi asiantuntijoiden kanssa
markkinakelpoisen liikeidean ja tietdd, miten sitd kiytetdiin 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 yhteistydsuhteiden
merkityksen olennaisena osana menestyvii yritystoimintaa ja omaa tiltd pohjalta
valmiudet kehittdi niitd suhteita. Hin tuntee tuotteen hinnanmuodostuksen ja
tietiid keskeisimpii 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
* yksilén arvoja ja henkilskohtaisia yrittdjyysvalmiuksia seki

*  yksilon yrittimisen taitoja ja tietoja.

Yksilollisten tekijoiden arvioinnissa on tirkeid osallistujan kyky arvioida omia
valmiuksiaan toimia yrittdjini. Arviointi pohjautuu itsearviointiin, ryhmissi
tapahtuvaan vertaisarviointiin ja asiantuntijakeskusteluihin. Tyovilineind voidaan
kdyttdd mm. erilaisia keskusteluja ja analyyseji. Tutkinnon suorittajaa ei arvioida sen
suhteen, onko hin hyvi yrittidji vai ei, vaan tavoitteena on muodostaa henkilén
yrittdjyysprofiili, jota tulkitsemalla tutkinnon suorittaja osaa tuottaa itseniisesti tai
yhdessd asiantuntijan kanssa oman yrittdjini toimimista edistivin kehittymis-
suunnitelmansa. Tidmin kokonaisuuden arviointiin osallistuvilta edellytetiin
yrittdjyyden ja sen kehittimisen asiantuntemusta.

Yrittdmisen taidot ja tiedot arvioidaan aitona yrittdjyyteen liittyvini toimintana.
Keskeinen osa ndyttdid on pitkijinteinen yritystoiminnan kidynnistimiseen liittyvi
hanke, jossa tutkinnon suorittaja tydstid yritysideansa litkeideaksi. Toimivan liike-
idean rakentamisessa hinen tulee tarkastella monipuolisesti toimintaympiristod
erityisesti alalle aikovan yrittdjin nikékulmasta. Hin osaa kiydi keskusteluja
mahdollisesta yrityksensi kiynnistimisesti ja sithen liittyvistd kysymyksistd alan
asiantuntijoiden kanssa.

Tutkinnon suorittaja osaa laatia liiketoiminnassa tarvittavat keskeiset suunni-
telmat ja arvioida niiden toimivuutta. Hin pystyy tarkastelemaan todennikéisen
yrityksensi resurssitarvetta. Niyttod voidaan tiydentii selvityksien, laskelmien ja
muiden kirjallisten tuotosten seki suullisten keskustelujen ja haastattelujen avulla.

¢) Arvioinnin kohteet ja kriteerit
Tutkinnon suorittajan niytto3 arvioitaessa arvioinnin kohteita ovat

* omien yrittdjivalmiuksien arviointi ja oman yrittdjyyttd tukevan kehittymisen
suunnittelu
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* yritystoiminnan kdynnistimisessi tarvittavien perusvalmiuksien laaja
tuntemus ja keskeisten asioiden hallinta

* asiantuntijapalvelujen kiytto ja tietoldhteiden hyddyntiminen.
Arvioinnin kriteereji ovat seuraavat:

Tutkinnon suorittaja tietdd, miti yrittidjini toimiminen edellyttid ja millaiset
valmiudet tukevat yrittdjind menestymistd. Hin pystyy erittelemiin yrittdjini
toimimisen valmiuksiaan ja myos arvojaan seki osaa niiden pohjalta punnita omaa
yrittdjyyttiin ja laatia itselleen kehittymissuunnitelman yrittidjini. Hin kykenee
tekemiin yritystoimintaan liittyvii 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
médrittimisen, tarvittavien resurssien ja riskien osalta voidakseen keskustella
asiantuntijoiden kanssa oman yrityksensi toiminnan vaihtoehdoista. Hin tietd,
millaisia taloudellisia ja tuotannollisia sekd henkisid voimavaroja yritystoiminnan
toteuttaminen vaatii ja osaa arvioida niiden tarpeen esimerkiksi omaa yritys-
toimintaa aloitettaessa. Hin tuntee yritystoiminnan aloittamisen lakisiiteiset toimet
sekd muun yritystoiminnan keskeisen lainsiddidnnén ja tietdd, misti voi tarvittaessa
saada asiantuntijapalveluja.

Tutkinnon suorittaja osaa kehittdi asiantuntijoiden avulla omalle yritykselleen
markkinakelpoisen litkeidean. Hin ymmartidi, miki on liikeidean merkitys yritys-
toiminnan tydvilineeni, ja tietdd, miten sitd kiytetdin toiminnan suunnittelun ja
toteutuksen pohjana. Hin ottaa sitd kehittiessiin huomioon markkinoiden
kysynti- ja kilpailutekijoitd sekd oman idean toimivuuden kannalta olennaisia
erilaistamistekijoiti.

Tutkinnon suorittaja ymmartii asiakassuhteiden ja muiden yhteistydsuhteiden
merkityksen olennaisena osana menestyvii yritystoimintaa. Hin tietdd, mihin
hinen mahdollisen yrityksensi asiakassuhteiden ja muiden yhteistydsuhteiden
hoitamiseen liittyvit arvot ja liikeideassa 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 tilinpadtdstd mm. padomien,
varallisuuden, maksukyvyn ja tuloksen suhteen. Hin ymmirtad kustannuslaskennan
periaatteet ja tietdd, mitkd markkinalidhtdiset 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.



LIITTEET

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
e 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




E2 | 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.
S Suositeltava aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[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 aineen- .
Nro Hitsilaji ja litos- paksuus/halkaisija Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto asento
[mm]
yksi- ja monipalkohitsa-
1 Johdanto uksia rutiili- ja emas-
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 | \oinnainen
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 { 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| T-tiitos t>8 PF H
3 Péittdishitsi t>3 PE ssnb
4 Péittaishitsi t>3 PC { H ssnb
5 K-hitsi, T-liitos t>8 PB LW ‘
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 aineen- .
Nro, | Hitsilaji jaiitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[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 aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[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 { : ssnb
7 | paittaishitsi t>3 PF = lapihitsaus
40 <D =80 = P
E6 | 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.
T Suositeltava aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[mm]
i i s t>3
1 Paittaishitsi 40 <D < 80 H-L045 @ ssnb
i i s t>3
2 Paittaishitsi D = 100 H-L045 @ ssnb
E6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
T Suositeltava aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[mm]
1 Johdanto
. " t>3 — railomuoto valinnainen,
2 Putkilevyliitos 40=<D <80 PF = lapihitsaus
Putken haaralii- t>3 > D .:.putken ulkohal-
3 | tos, paittaishitsi | D = 40 H-L045 @ kaisija
P d = haaraputki=0,5-D
ks L s t=5 =
4 Paittaishitsi D = 100 H-L045 @
i i s t>3
5 Paittaishitsi 40 <D < 80 H-L045 @ ssnb
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 1&snd ollessa.
S Suositeltava aineen- .
Nro, | Hitsilaji jaiitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ va Huomautus
muoto asento
[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)
S Suositeltava aineen- .

Hitsilaji ja liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus

muoto asento
[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




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




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.
S Suositeltava aineen- .
Nro. Hitsilaji ja litos- paksuus/halkaisija Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto asento
[mm]
ienni b ies t>3 prosessi 135
1 Péittdishitsi D = 100 PC ssnb
e e t>3 prosessi 136"
2 Péittdishitsi D = 100 PC = ssnb
ienni b ies t>3 . prosessi 135
3 Paittaishitsi D = 100 PF {5 : ; ssnb
e 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)
S Suositeltava aineen- .
Hitsilaji ja liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ va Huomautus
muoto asento
[mm]
1 Johdanto
ienni b ies t>3 o prosessit 135 ja 136
2 Péittdishitsi D = 100 PA {5 : ; ssnb
ienni b ies t>3 o prosessit 135 ja 136
3 Péittdishitsi D = 100 PF {5 : ; ssnb
ienni b ies t>3 prosessit 135 ja 136
4 Péittdishitsi D = 100 PC = ssnb
M6 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

valvojan

lasna ollessa.

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 287-1 mukaan riippumattoman, valtuutetun kokeen-

Suositeltava aineen-

Nro, | Hitsilaji jaiitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1 iva Huomautus
muoto asento
[mm]
>3 = prosessi 136, metallitdytelanka
1 Péittdishitsi D = 100 H-L045 @ (ellei sovellu, niin prosessi 135)

ssnb




Paittaishitsi

t>3
D =100

H-L045

ssnb!

5

prosessi 136, jauhetdytelanka

'Pohjapalon saa hitsata metallitaytelangalla.

M 6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)
S Suositeltava aineen- .
Hitsilaji ja litos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[mm]
1 Johdanto
ienni b ies t>3 = prosessit 135 ja 136
2 Péittdishitsi D = 100 H-L045 @ ssnb
N prosessit 135 ja 136
3 tF;ust,kpeQi trt]:il{asrk?iltlsli ?:340 H-L045 @ D = putken ulkohalkaisija

d = haaraputki=0,5-D

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-
mamaaréainen 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 L ‘ yksipalkohitsaus

5 Pienahitsi, T-liitos | t>3 PG H yksipalkohitsaus

Pienahitsi, nurk- yksipalkohitsaus,
6 kaliitos t>3 PG lapihitsausta ei vaadita

/W ipalkohi

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 ympari

MAI2 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman, valtuutetun

kokeenvalvojan 1asné ollessa.

Hitsilaji ja liitos-

Suositeltava aineen-

Hitsaus-

Nro paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
muoto asento
[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 aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[mm]
1 Johdanto
Pienahitsi, T monipalkohitsaus,
2 I 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 —LF

MAI3 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaé-
réinen tarkastus.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Péittdishitsi t>6 PA ssmb

2 Paittaishitsi t>6 PF bsgg

Huom. Koehitsauksen aikana ei saa kayttaa pulssihitsausta.

MAI 3 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22, 23 (ISO/TR 15608)

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro Kuva Huomautus

muoto paksuus [mm] asento

1 Johdanto

2 Péittdishitsi t>6 PA ssmb

3 Péittdishitsi t>6 PF ssmb

4 Paittaishitsi t>6 PA bsgg

5 Paittaishitsi t>6 PF bsgg

MAI4 | 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-

Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento

Nro




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-
tyssd 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

TIG-HITSAUSPROSESSIN (141) hitsauskokeet ja -harjoitukset terdksille

T1

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>1 PB ﬁ
T-liitos

. - 7

2 Plenah|t3|, t>1 PE r’n

T-liitos




T1 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 ei sallita pintapalon
uudelleensulatusta
Hitsaus levyn T PA, PF,
2 paalle Ei rajoituksia PC
Pienahitsi,
3| Tiiitos t>1 PA @
Pienahitsi,
4| Taitos t>1 P8 ﬁ
Pienahitsi, r/“
> | Tdiitos t>1 PF |’ 1
Ulkopuolinen
6 pienahitsi, t>1 PA, PF, @ “ lapihitsaus
- PC
nurkkaliitos
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 aineen-

Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[mm]
1 Pienahitsi, 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)
Hitsilaji ja liitos- | SuoSiteltava aineen- |y (o
Nro I paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
muoto [mm] asento
1 Johdanto
Pienahitsi,
2 Tiliitos t>1 i /




Pienahitsi, t>1
3 : " PB
putkilevyliitos 40<D <80
4 Plenghltsu" t>1 PD
putkilevyliitos 40<D <80
5 Plenghltsu" t>1 PE \
putkilevyliitos 40<D <80
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-
muoto paksuus [mm] asento Kuva Huomautus
1 Johdanto
2 Péittaishitsi t>1 PA : i // ssnb
3 Péittdishitsi t>5 PA
ssnb
4 Péittdishitsi t>1 PF Ll [ ssnb
=
I
5 | Paittaishitsi t>5 PF L1
g ssnb




T4 | 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 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 ﬁ ssnb
o ssnb
5 Péittdishitsi t>5 PE

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 aineen- .
Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus
muoto asento
[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)
T Suositeltava aineen- .
Nro :'JZ'::" ja liitos- paksuus/halkaisija ;'S'etz?gs' Kuva Huomautus
[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
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 lasné ollessa.

Suositeltava aineen- .
Hitsaus-

paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
[mm] asento

Hitsilaji ja liitos-

Nro
muoto

t>1
1 Péittdishitsi . H-L045 ssnb
D vapaa valinta

T6 Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmét 1, 2, 3, 8, 10 ja 11 (ISO/TR 15608)

Hitsilaji ja liitos- Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro I paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
muoto [mm] asento
1 Johdanto
2 Paittaishitsi t>5 PA ssnb
40 <D < 80 a:
3 | Pittaishitsi t>5 PC u ssnb
40<D <80 “
4 Paittaishitsi t>5 PF ssnb
40 <D < 80 a:




5 Paittaishitsi t>5 H-L045 ssnb
40<D <80
6 Putken haaraliitos | t> 3 H-LO4E = Ea;ip:tken ulkohal-
paittaishitsi 40=D =80 .

d = haaraputki=0,5-D

TIG-HITSAUSPROSESSIN (141) hitsauskokeet ja -harjoitukset alumiineille

TAI'l

Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN I1SO 9606-2 mukaan; vaaditaan ainoastaan silmamaéa-
réinen tarkastus.

Nro Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus- Kuva Huomautus

muoto paksuus [mm] asento
Pienahitsi,

1| Tiiitos t>1 PB 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




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 aineen-

Nro | Hitsilajija liitos- paksuus/halkaisija Hitsaus- | 1\ iva Huomautus

muoto [mm] asento

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)
Hitsilaji ja liitos- | SuoSiteltava aineen- | o (o
Nro I paksuus/halkaisija Kuva Huomautus

muoto [mm] asento

. Tohdanto ei sallita pintapalon

uudelleensulatusta

Pienahitsi,

2 | Tliitos t>1 PD %

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

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 Paittaishitsi t=<3 PA ; i // bsng
2 Paittdishitsi t>6 PF ; [ bsng
g




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
4 Paittaishitsi t<3 PC bsng
5 Péittaishitsi t>6 PF ‘ bsng
TAI'4 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman valtuutetun

kokeenvalvojan 1asné ollessa.

Hitsilaji ja liitos- | Suositeltava aineen- Hitsaus-
Nro 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 jaliitos- | Suositeltava aineen- | Hitsaus- Kuva Huomautus
muoto paksuus [mm] asento
1 Johdanto
2 Péaittdishitsi t<3 PA ; i // ssnb
3 Péittdishitsi t>6 PC ssnb




4 Paittaishitsi t>1 PE ﬁ ssnb
5 Paittaishitsi t=3 PF ‘ ssnb
TAI5 | 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 paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
muoto asento
[mm]
T t>6
1 Paittaishitsi D vapaa valinta PF {ﬁ ssnb
e t>6
2 Paittaishitsi D vapaa valinta H-L045 @ ssnb
TAI5 | Hitsausharjoitukset, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)
Hitsilaji ja litos- | SuoSiteltavaaineen- |\
Nro )" paksuus/halkaisija Kuva Huomautus
muoto [mm] asento
1 Johdanto
2 | Ppaittaishitsi > 6 o PA {& ssnb
vapaa valinta :
3 Paittaishitsi tD> 6 - PC ssnb
vapaa valinta
4 | Ppaittaishitsi tD> 6 i PF {é? ssnb
vapaa valinta :
5 Paittdishitsi tD> 6 - H-L045 @ ssnb
vapaa valinta
TAI6 | Hitsauskokeet, materiaaliryhmat 21, 22 ja 23 (ISO/TR 15608)

Koekappaleiden hitsaus suoritetaan standardin SFS-EN 1SO 9606-2 mukaan riippumattoman, valtuutetun

kokeenvalvojan lasné ollessa.

Nro

Hitsilaji ja liitos-
muoto

Suositeltava aineen-
paksuus/halkaisija
[mm]

Hitsaus-
asento

Kuva

Huomautus




t=3

1 Péittaishitsi . 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 aineen- .
Nro :'JZ'::" ja liitos- paksuus/halkaisija ;'S'etz?gs' Kuva Huomautus

[mm]

1 Johdanto

2 | Piittaishitsi 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

T
5 Putken haaralii- t<3 H-L045 N4 D = putken ulkohalkaisija

tos, péittdishitsi

D vapaa valinta

d = haaraputki=0,5-D




Liite 2

Hitsauskokeiden koekappaleiden perusaineen patevyysalue (X-kirjaimella on merkitty ne perusai-
neet, joille hitsaaja on samalla patevoitynyt.)

Koe- Patevyysalue
kappaleen | 1.1 | 13| 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11
perusaine- | 1.2 9.1]192+93
ryhméaa | 14
11,12, 14| 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
ryhma @
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.




