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1 JOHDANTO

7 Jonkin pituinen kurssi pitdisi jarjestid, jossa kaytdisiin asiakkaiden vaatimukset ja patevyydet lipi sekd
plirustusmerkinndt. Heiddan pitdisi tietdd, minkdlaiset ne tailld on ja mitd ne tarkoittavat. Muntaman
pdivin, ebkd viikon koulutusta perusasioille, ettei ne jid aivan tyonantajan vastunlle. Se helpottaisi tyihon

siirtymista.” (H1)

Tilastokeskuksen viestbennusteen mukaan tulevaisuuden Kainuun asukasmiiri vihenee ja
sen myo6td tyGvoiman saatavuus vaikeutuu. Jo tillakin hetkelld tydmarkkinoilta poistuva ika-
luokka on suurempi kuin tyémarkkinoille tuleva, ja tappiollinen muuttoliike harvaan asutuilla
alueilla on vilkasta. Nuoret lihtevit muualle t6ihin ja varsinkin tekniikan alalla tulee olemaan
pulaa tyontekijoistd. Toisaalta taas ulkomaalaisia muuttaa Kainuuseen joko tyon, opiskelun
tai perheen perissi. Suurimmat viestoryhmait tulevat Venijalta ja sen lahialueilta. Osa ulko-
maalaisista tyontekijoistd tulee Suomeen keikkat6ihin henkildstovuokrausyritysten kautta ja

he vaihtavat asunpaikkakuntaa tyon tarjonnan mukaan.

Tutkimuksen aiheena on selvittdd venaldisten hitsaajien rekrytoitavuutta Kainuun metallialan
yrityksiin Kainuun ammattiopiston nakokulmasta. Monet asiat ovat Venidjilld toisin kuin
Suomessa. Metallialan peruskoulutuksen pituus vaihtelee suuresti suhteessa suomalaiseen
hitsaajakoulutukseen. Hitsaajan patevyysvaatimukset ovat erilaiset. Vendjilld hitsaajille on
kaytossa kuusiportainen, Neuvostoliiton ajalta periytyvd ammattialojen patevyysjirjestelma,
jossa alin mahdollinen on toisen luokan hitsaaja ja ylintd mahdollista ammattiosaamista ku-
vaava on kuudennen luokan hitsaaja. Tyomaakulttuuri on erilainen ja varsinkin tyéturvalli-
suuteen sekd henkilokohtaisten suojaimien kaytt6on liittyvit asiat koetaan eri tavalla. Tarvit-
sevatko veniliiset metallimiehet kainuulaisten metallialan tyonantajien mielesta lisikoulutusta

aikaisempien kokemusten perusteella tyollistyakseen hitsaajiksi Kainuussa?

Pitkadn Suomessa tyoskennelleet venildiset hitsaajat osaavat jonkin verran suomen tai eng-
lannin kieltd. Miten on juuri Suomeen tulleiden tyontekijoiden laita? Milld keinoin taataan

ty6yhteisossd molemminpuolinen ymmartiminen ja tySturvallisuus?

Tutkimuksen aineiston hankinta on toteutettu teemahaastatteluna joulukuussa 2014 haastat-
telemalla kainuulaisia suuria metallialan tyonantajia. Haastattelun teemoina olivat kokemuk-
set, ammattitaito ja rekrytointi liittyen venildisiin hitsaajiin. Lisaksi Karjalan tasavallan Pet-

roskoin teollisuusoppilaitoksen oppilaita haastateltiin tulkin valitykselld marraskuussa 2013



sekd marraskuussa 2014 linja-autossa matkalla Petroskoista Kajaaniin. Oppilaat olivat kahden
vitkon koulutuksessa Kainuun ammattiopistossa Kainuun ELY-keskuksen ja Karjalan tasa-
vallan tyoministerion lahialueyhteistyon tuloksena. Teollisuusoppilaitoksen oppilailta kysel-
tiin muun muassa halukkuutta tulla Suomeen t6ihin ja mikd Suomessa tyoskentelyssd moti-

voi. Lisaksi tiedusteltiin tarvitsevatko he mielestddn lisakoulutusta.

Ty6n analyysissi pohditaan kehittimisajatuksia uusista koulutustuotteista Kainuun ammat-
tiopistolle. Lisdksi tarkastellaan, minkilaisia asioita tulisi opettaa juuri Suomeen tulleille ul-
komaalaisille, jotta tyollistyminen tdalld olisi kaikkien kannalta mahdollisimman helppoa ja

nopeaa. Suoraan tyGeliman tarpeisiin kehitettdvid koulutustuotteita 16ytyi kaksi.



2 REKRYTOINTI

2.1 Kainuun viesto- ja tyollisyyskehitys

Tilastokeskuksen viestoennusteen mukaan Kainuun vikiluku pienenee 2010 vuoden 82 181
henkiléstd 2030 vuoden 77 936 henkil66n eli 4 245 henkil6lld. Kainuun viesté viheni vuon-
na 2010 suhteellisesti koko maassa eniten. Vihennysti oli 0,7 prosenttia. Vuonna 2014 kesa-
kuun lopussa Kainuussa asui 79 738 henkil6d. Vieston laskeva suhdanne jatkuu Kainuussa
vuoteen 2040 saakka, mikili muuttoliike jatkuu harvaan asutuilla alueilla yhta vilkkaana kuin
viime vuosina. Ikirakenne Kainuussa tulee my6s suuresti muuttumaan ennusteiden mukaan
ja tyoikdisten maira suhteessa lapsiin, nuoriin ja yli 65-vuotiaisiin nahden vihenee. Tyomark-
kinoilta poistuva ikialuokka on ollut jo pitkddn suurempi kuin tyémarkkinoille tuleva ikaluok-
ka. Ennusteiden mukaan ty6llisten maira vihenee Kainuussa 2020 mennessa noin neljd pro-
senttia eli noin 1500 henkil6d. Tyo6llisten kokonaispoistuman ennustetaan olevan noin 9000

henkil6a. (Tilastokeskus 2015; Neitola & Salonen 2012, 8)

Kainuussa on vuonna 2014 varsin heikko ty6llisyys ja maan pahin ty6ttomyys. Tyollisyysaste
painui vuonna 2013 60,8 %:iin, jolloin ero koko maahan verrattuna oli 7,7 prosenttia. Tyot-
tomien tyonhakijoiden maari on pysytellyt ldhes 15 % eli 700 henkil6a edellisvuotta korke-
ammalla. Tyottomyys ei ole vihentynyt odotusten mukaan. Tyollisyystilanne on kasvattanut
selvisti nuorisotyottomyytta ja erityisesti pitkaaikaistyottomyyttd. Vuonna 2014 nuorisotyot-
tomyys on ollut 10 % ja pitkdaikaisty6ttomyys kolmanneksen vuoden takaista korkeammalla.
Ty6ttomyyden arvioidaan kddntyvin laskuun vuoden 2015 lopulla. (Alueelliset kehitysnaky-
mat 2/2014)

Kainuussa avautuu vuosien 2011-2020 valilla noin 7900 tyopaikkaa valtaosassa toimialoista
ty6voimapoistuman kautta. Uusia avautuvia ty6paikkoja tarjoavia toimialoja ovat terveyden-
huolto- ja sosiaalipalvelut, mineraalien kaivu seka kiinteist6-, vuokraus-, tutkimus- ja liike-
elimian palvelut. Uuden ty6voiman kokonaistarjonta Kainuussa alittaa alueelta eri koulu-
tusasteiden valmistuneiden maédrin, eikd riitd kattamaan ennustettua avautuvien tyopaikkojen
midrid. Ennustettu tyGvoimatarve on alueella jopa 1600 henkil6d enemmin kuin mitd nuori-
soasteelta valmistuvien tutkintotuotos. Ammatillisen koulutuksen saaneiden riittdvyys on
kriittista varsinkin tekniikan ja lilkenteen osaajien kohdalla. Jostain syystd nuorisoa ei kiinnos-

ta metalliala, vaikka ala on kohtalaisen hyvin palkattu ja t6itd on my6s tarjolla. Vaestokehi-



tyksen vuoksi osaavan tyGvoiman saatavuuteen tulevaisuudessa on alettava kiinnittid huo-

miota jo nyt. (Leveilahti & Jarvinen 2011; Neitola & Salonen 2012, 8-9)

2.2 Maahanmuutto Kainuussa

Kainuussa asui vuoden 2012 lopussa 1 396 ulkomaalaista eli 1,73 % Kainuun viestostd. Suu-
rimmat ulkomaiset viestoryhmait tulevat Venajaltd, Somaliasta, Kongon demokraattisesta
tasavallasta, Irakista, Virosta, Afganistanista, Ruotsista ja Thaimaasta. (Komulainen, Lanki &

Neitola 2014)

Kainuuseen muutetaan ulkomailta perhesyistd sekd tyon perissi. TyOperusteisella maahan-
muutolla tarkoitetaan tyGévoiman rekrytointia ulkomailta pddasiassa Kainuun elinkeinoeldmin
tarpeisiin. Toihin tullaan maéardaikaisiin keikkat6ihin tai pysyvisti. TyOperustainen, samoin
kuin perhetaustainenkin, muutto Kainuuseen suuntautuu paljolti Venidjin ldhialueilta. Va-
paan liikkuvuuden periaatteella tyontekijoitd tulee Kainuuseen my6és EU- ja ET'A-maista.
Lisdksi Kajaanin seudulla on humanitaarista maahanmuuttoa turvapaikanhakijoille ja kiin-

tiopakolaisille. (Neitola & Salonen 2012, 12)

Kansainvaliset opiskelijat tulee my6s nahdd potentiaalisina tulevaisuuden kainuulaisina. Ka-
jaanin ammattikorkeakoulussa on kolme vieraskielistd koulutusohjelmaa, joissa opiskelee
vuosittain noin sata tutkintotavoitteista ulkomaalaista opiskelijaa. Tamin lisdksi on yhteis-
ty6korkeakouluista vaihto-opiskelijoita vuosittain keskiméarin 70 henkil6a. (Neitola & Salo-

nen 2012, 12)

Kainuun ammattiopiston ammatillisessa koulutuksessa on koulutukseen tulevia nuoria ja ai-
kuisia maahanmuuttajia lukuvuosittain 100—150 henkil6a. He ovat sijoittuneet tutkintoon
johtavan koulutuksen lisaksi ammatilliseen peruskoulutukseen valmistavaan koulutukseen ja
kotoutumiskoulutukseen. Ammatillisessa koulutuksessa oleellisia ovat pitkit tyossdoppimis-
jaksot, joiden avulla ty6eldma tulee tutuksi maahanmuuttajalle ja maahanmuuttaja tyGelamal-

le. (Neitola & Salonen 2012, 12)



2.2.1 Kotoutuminen

Laki kotoutumisen edistimisestd (1386/2010) tuli voimaan 1. syyskuuta 2011. Lain tavoit-
teena on vastata maahanmuutossa viime vuosina tapahtuneeseen monimuotoistumiseen ja
kasvuun tukemalla maahanmuuttajien osallisuutta yhteiskunnassa. Kaikkien maahanmuuttaji-
en tulisi saada perustietoa suomalaisesta yhteiskunnasta, tyGelimasti ja kotouttamista edisté-
vistd palveluista. Maahanmuuttajaa neuvotaan ja ohjataan maahanmuuton alkuvaiheessa. Ko-
toutumislaissa painotetaan tyollistymisen edellytysten parantamisen ohella toimenpiteitd, joil-
la tuetaan perheiden, lasten ja nuorten kotoutumista. Perheen merkitys kotoutumisen edis-
tymisessd on keskeinen. Maahanmuuttajien osallistuminen yhteiskunnan toimintaan ja vies-
toryhmien vilisen vuoropuhelun lisidminen ovat kotoutumislain ja valtion kotouttamisoh-

jelman lipileikkaavia ohjelmia. (Tyo6- ja elinkeinoministerié 2015)

Kotoutumistoimenpiteistd ja -palveluista muodostetaan selked ja johdonmukainen kokonai-
suus. Henkilon kielitaito, koulutus- ja tyohistoria seké elimintilanne selvitetdan alkukartoi-
tuksen yhteydessd. Kotouttamispalvelujen tarjonnan lihtokohtana on maahanmuuttajan yksi-

l6llinen palvelutarve ja perheen tilanne. (Tyo- ja elinkeinoministerié 2015)

Laki kotoutumisen edistdmisestd koskee kaikkia Suomessa asuvia maahanmuuttajia, joilla on
ulkomaalaislaissa tarkoitettu voimassaoleva oleskelulupa Suomessa, joiden oleskeluoikeus on
rekisterdity tai joille on my6nnetty oleskelukortti ulkomaalaislain mukaisesti. Laissa maaritel-
lddan kunnan ja ty6- ja elinkeinotoimistojen, ministerididen seka elinkeino-, lilkenne- ja ympa-
ristokeskusten ja aluehallintovirastojen tehtivit ja roolit kotoutumisen edistimisessd. Lakia
sovelletaan henkil66n riippumatta siitd, milld perusteella hin on Suomeen muuttanut. (Ty6-

ja elinkeinoministerié 2015)

Kainuussa asuvista ulkomaalaisista suurin osa on tyo6ikaisida. Tyollistyminen on kuitenkin
osoittautunut haastavaksi ilman riittdvaa suomen kielen taitoa ja Suomessa hankittua tiyden-
nyskoulutusta tai ammatillista tutkintoa. Kotoutumiskoulutusta jarjestetddn kotoutumislain
piirissa oleville aikuisille maahanmuuttajille padsadntoisesti tydvoimakoulutuksena. Sen tar-
koituksena on kehittdd maahanmuuttajien kielitaitoa sekéd yhteiskunnan tuntemusta. Koulu-
tuksen tavoitteena on, ettd opiskelija joko tyollistyy tai siirtyy muuhun sopivaan koulutuk-

seen. (Neitola & Salonen 2012, 13)



2.2.2 Tyontekijan oleskelulupa

Tyontekijan oleskelulupa -jarjestelmin tarkoituksena on tukea tyévoiman saatavuutta suunni-
telmallisesti, nopeasti ja joustavasti ottaen huomioon tyénantajien ja ulkomaalaisten tyonteki-
joiden oikeusturva sekd tyomarkkinoilla jo olevan tydvoiman mahdollisuus ty6llistyd. (Ulko-

maalaislaki 2004)

EU-valtioiden, Islannin, Liechtensteinin, Norjan tai Sveitsin kansalainen voi tyoskennelld ja
oleilla Suomessa ilman oleskelulupaa kolme kuukautta. Mikili oleskelu kestdd pitempain kuin

kolme kuukautta, oleskeluoikeus on rekisterditiva poliisin toimipisteessa. (Maahanmuuttovi-

rasto 2015)

Muualta tuleva ulkomaalainen tarvitsee Suomessa tyoskentelyyn Suomen myontimin tyon-
tekijan oleskeluluvan. Tyopaikka pitdd olla valmiina ja yleensi tyosopimus tehtynd ennen
tyontekijin oleskeluluvan hakemista. Tyontekoa ei voi aloittaa ennen kuin tyontekijin oles-
kelulupa on myonnetty. Lupa myo6nnetiddn padsaiantoisesti ammattialalle, johon ty6é kuuluu.
Vain poikkeustapauksissa lupa myonnetdin vain tietyn tyonantajan palveluksessa tehtiville

tyolle. (Maahanmuuttovirasto 2015)

Ty6lupahakemus tehddin ulkomailla Suomen konsulaattiin ja Suomessa asuinpaikan poliisil-
le. Hakemus kisitellidn kahdessa osassa, ensimmadiseksi Tyo- ja elinkeinotoimiston ty6lu-
payksikko tekee hakemukseen osapaitoksen ja Maahanmuuttovirasto tekee paitoksen. Maa-
hanmuuttoviraston tavoite on, ettd tyonteon perusteella tehtyihin oleskelulupiin tehddin paa-

tOs neljdssda kuukaudessa. (Maahanmuuttovirasto 2015)

2.3 Tyonantajan velvollisuudet

Ulkomaalaislain mukaan tyonantajan tulee varmistua siitd, ettd ulkomaalaisella palvelukseen
tulevalla ja palveluksessa olevalla on vaadittava tyontekijan oleskelulupa tai ettei hdn sellaista
tarvitse. Mikali tyonantaja ottaa palvelukseen muun kuin EU:n kansalaisen, tdytyy viivytyk-
settd toimittaa tyo- ja elinkeinotoimistolle 72 §:ssd (Liite 1) tarkoitetut selvitys ja vakuutus.
Ty6paikan luottamusmiehelle, luottamusvaltuutetulle ja tyosuojeluvaltuutetulle tulee ilmoit-

taa ulkomaalaisen nimi seki sovellettava tyoehtosopimus. (Ulkomaalaislaki 2004)



Ty6nantajan pitdd sdilyttdd tyopaikalla palveluksessaan olevilta ulkomaalaisista ja heididn
tyonteko-oikeutensa perusteista tiedot siten, ettd ne ovat vaivattomasti tyosuojeluviranomai-
sen tarkastettavissa. Ulkomaalaisen tyontekijan palvelussuhteen padtyttyd tiedot siilytetddn
vield nelji vuotta (Ulkomaalaislaki 2004). Ulkomaisen tyonantajan palveluksessa olevien
tyontekijoiden tyoskennellessa urakointi- tai aliurakointity6ssa tai vuokratyGvoimana, tydnan-
tajan velvollisuuksia sovelletaan Suomessa toimivaan padurakoitsijaan tai pdateettdjain (Ul-

komaalaislaki 2004).

2.3.1 Tyohon perehdyttiminen

Perehdyttiminen tarkoittaa kaikkia niitd toimenpiteitd, joiden avulla uudet tyontekijit oppi-
vat tuntemaan tyGpaikkansa, sen toimintatavat ja henkiloston, tyonsid seka sithen liittyvit
odotukset. Tyonopastukseen kuuluvat asiat, jotka liittyvit itse tyon tekemiseen. Perehdytta-
minen ja tyOhonopastus ovat tirked osa henkil6ston kehittdmistd, joiden avulla lisdtidn
osaamista, parannetaan laatua, tuetaan tyossa jaksamista sekd vihennetddn tyOtapaturmia ja

poissaoloja. (Ty6terveyskeskus 2009)

Perehdytys on yksi tirkeimpid tyOpaikoilla toteutettavista koulutuksista. Lepiston mukaan
perehdytykselld on kiistaton merkitys tyoturvallisuuteen, tyon tuloksiin, tydmotivaatioon ja
ty6yhteison kaikinpuoliseen hyvinvointiin. Lepist6é kuvailee, ettd perehdytys on oppimista-
pahtuma, jonka pyrkimyksend on organisaation toiminnan ja tyon tavoitteiden ymmartami-
nen, omien velvollisuuksien ja vastuiden selkiyttiminen seki tyon kokonaiskuvan luominen.
Perehdyttimisen onnistumisen kannalta on tirkead, ettd sithen osallistuu yhteisty6ssd monet

henkil6t tyopaikalta. (Lepisté 2004, 56)

Valvisto toteaa, ettd perchdyttimisen avulla yrityksen kannattaa hakea litketoiminnan tehok-
kuutta. Perimmaiinen tarkoitus perehdyttimiselle on lyhentid sitd aikaa, jossa uuden tyonteki-
jin tyopanos muuttuu tuottavaksi, samoin tassid vaiheessa on tilaisuus sitouttaa tyontekija
organisaatioon. Valviston mukaan perchdytyksen yksi tirkeimmistd tehtdvistd onkin lujittaa
ymmirrystd yrityksen strategiasta ja tuotteista. Toisena tirkednd asiana hin pitad uuden hen-
kilén opastusta uusien tyckalujen ja menetelmien kiytt6on. Perehdytyksessid on mahdollista

heti alkuun siirtdd yrityksen kannalta oleellista ja piilossa olevaa tietoa uudelle tyontekijille.

(Valvisto 2005, 47-49)



2.3.2 Vastuu perehdyttimisesté

Ty6suojelulainsdadinndssd on useita tyonantajaa velvoittavia maariyksid tyon perehdyttimi-
sen jarjestaimiseksi. Lahin esimies vastaa kiytinnossa opastuksen ja perehdytyksen suunnitte-
lusta, toteuttamisesta ja valvonnasta. Vastuu siilyy aina linjajohdolla ja esimiehelld, vaikka he
voivat delegoida erilaisia perehdyttimiseen liittyvia tehtavia koulutetulle tychonopastajalle.

(Tyo6terveyskeskus 2009)

Ty6paikalla ty6skentelevien ulkopuolisten tyontekijoiden perehdyttimisen vastuu on sekd
lihettdvilld ettd vastaanottavalla tyonantajalla. Perehdytyksen kiytinnon toteutuksesta taytyy
ty6nantajien edustajien sopia keskendin. Jos tyOpaikalla tyOskentelee itsendisid yrittdjid tai
tyonsuorittajia, tulee heiddan huolehtia vaara- tai haittatekijoiden ilmoittamisesta muille samal-

la tyopaikalla tyoskenteleville esimiehille ja vastuuhenkil6ille. (Ty6terveyskeskus 2009)

Ty6turvallisuuslaki velvoittaa tyOnantajan riittdvasti perehdyttimiin tyontekijin ennen uu-
den tyon tai tehtivin aloittamista, tyGtehtdvien muuttuessa sekd ennen uusien tyovalineiden
tai tuotantomenetelmien kiytto6n ottamista. Tyontekijille annetaan riittdvit tiedot tyopaikan
haitta- ja vaaratekijoistd sekd perehdytetddn tyéhon, tydolosuhteisiin, ty6- ja tuotantomene-
telmiin, tyovalineisiin ja niiden oikeaan kdytt6on seki turvallisiin tyotapoihin. (Tyoturvalli-

suuslaki 2002)

Ty6nantajan on kaikin puolin edistettiva suhteitaan tyontekijoihin samoin kuin tyontekijoi-
den keskindisid suhteita. Tyonantajan on huolehdittava siitd, ettd tyontekijd voi suoriutua
tyostaan myos yrityksen toimintaa, tehtivia tyota tai tybmenetelmiad muutettaessa tai kehitet-
tiessd. TyOnantajan on pyrittava edistimédn tyontekijan mahdollisuuksia kehittyd kykyjensa

mukaan ty6urallaan etenemiseksi. (Tyosopimuslaki 2001)

2.3.3 Vieraskielisen tyontekijan perehdytys

Globalisoituminen ja monikulttuurisuus tuovat tyoyhteisolle erilaisia hyotyja mutta myos
haasteita. Vieraskielisilli tyontekijoilld on usein erilaiset kasitykset tyostad kuin paikallisilla
tyontekijoilld, koska he tulevat useasti erilaisesta kulttuuriymparistostd. Ulkomaalaisten tyon-
tekijoiden perehdytys on laajempaa ja vaativampaa, koska on otettava huomioon organisaa-

tiokulttuurin lisiksi my6s vastaanottajamaan kulttuuri ja tavat. Jotta yritys vol varmistua tyo-



perehdytyksen onnistumisesta, perehdyttimisprosessissa on tirkeda kiydd lipi kohdemaan
tyo- ja elimin arvot, tavat, periaatteet ja sadnnot tarkasti. Lisaksi myos paikalliset tyontekijit
ja esimichet tarvitsevat perehdytystd monikulttuurisessa tyéymparistossa toimimiseen. (Polc-

zer 2011, 62)

Monikulttuurisen organisaation perehdyttiminen ja opastus on vaativaa yhteistyota. Pereh-
dyttiminen on suunniteltava yhdessi esimiesten, henkilostoryhmien ja henkilostdedustajien
seki terveyshuollon ettd tydsuojelun asiantuntijoiden kanssa. Hyvddn perehdyttimissuunni-
telmaan kuuluu perehdyttijien ja opastajien koulutus, perehdytyksen dokumentointi, seuran-

ta ja arviointi. (Polczer 2011, 63)

Perehdytyksessd on varmistuttava, ettei tyontekija jaa yksin vastuuseen perehdytyksestian.
Perehdyttijiksi on mahdollista nimeté yksi tai useampi henkil6. Kaikille perehdytykseen osal-
listuville tyontekijoille on oma tirked roolinsa vieraskulttuurisen tyontekijin perehdyttimi-

sessa. (Polczer 2011, 60)

Kulttuuriin perehtymisessd padvastuu on tyontekijalld itsellidn. Tyonantajalla ei ole velvolli-
suutta kouluttaa tyontekijad tyopaikan kieleen ja kulttuuriin, vaikka perehdytys niihin osa-
alueisiin on koko ty6yhteison etu. Eri kulttuurista saapuvien tyontekijoiden perehdyttimises-
sd kiinnitetddn huomiota heididn kielivalmennukseen, jatkuvaan tukeen ja kannustukseen seki

mahdollisuuteen tutustua kohdemaahan ja kulttuuriin. (Polczer 2011, 66)

Perehdytyksen toteutuminen tulee kiyda lidpi perehdytyksestd vastuussa olevien paillikon ja
perehdyttijin kanssa perehdytyksen jilkeen. Taman avulla johto voi varmistua, ettd perehdy-
tyksen padkohdat ovat otettu huomioon ja vieraskieliset tyontekijit on perehdytetty asian-
mukaisesti. Esimies on vastuussa perehdytysprosessista ja palautekeskustelun pitimisesta.
Palautekeskustelu edesauttaa perchdytyssuunnitelman kehittimistd ja perehdytyssuunnitel-
man laatijat saavat kisityksen, miten perehdytys on kdytinnossd sujunut. Monikulttuuristen
ryhmien esimies seuraa jatkuvasti miten tyontekijit ovat paidsseet tyohon mukaan ja kuinka

paikallisten yhteisty6 sujuu vieraskielisten kanssa. (Polczer 2011, 69)

Ty6yhteisossd perehdyttimisen kehittdmisen vaatimuksena on, ettd sen tirkeys ymmarretdan.
Perehdyttimisjirjestelmin kehittdmisestd ja yllipidosta on huolehdittava jatkuvasti. Tyonte-
kijoiden perehdytykseen voidaan kayttid erilaisia ohjeita ja materiaaleja. Aineistoja voidaan
my6s kehittdd muista kulttuureista tulleille sopiviksi esimerkiksi kdantimalld ne vieraalle kie-

lelle tai tekemalld kuvakielelle. (Polczer 2011, 66)
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2.4 Tyoelimisertifikaatti

Tyo6elimisertifikaatti on osaamissertifikaatti, joka sisiltad keskeisid asioita suomalaisen tyo-
elimin pelisidnnoistda sekd suomalaisesta tyolainsddddnnostd. Tyoelimasertifikaatti on
Amiedun kehittimi ja osa tyOperustaisen maahanmuuton Coping with Finns -projektia.
Amiedua ylldpitda Ami-sdatio, joka yllapitad aikuisille tarkoitettua ammatillisen koulutuksen
oppilaitosta. Ami-sdation hallituksessa on edustajia Helsingin, Espoon, Vantaan ja Kauniais-
ten kaupunginhallituksista. Tyoelimasertifikaatin tavoitteena on helpottaa tyollistymistd sekd
lisita erityisesti maahanmuuttajien ja ulkomaisten tyontekijoiden tietoa suomalaisesta yhteis-

kunnasta, tydelimastd seka lainsdddanndsti. (Amiedu 2015)

Kotouttamisen tavoitteena on, ettd maahanmuuttajat voivat osallistua suomalaiseen yhteis-
kuntaan ja sen toimintaan kuten muutkin maassa asuvat. Tyoelimisertifikaatti on tehty tyo-
perusteista maahanmuuttoa varten ja se palvelee suomalaisten yritysten sekd maahanmuutta-
jien tarpeita. Tyoelimisertifikaatti osoittaa tyonantajalle, ettd maahanmuuttaja on perehtynyt
suomalaisen tyelimin pelisddntéihin. Yritykset voivat itse hyodyntia sertifikaattitestid maa-

hanmuuttajaperehdytyksessdan. (TyGelimasertifikaatti maahanmuuttajille 2012)

Tyo6elimisertifikaatti on kehitetty Amiedussa vuosien 2008—2009 aikana Tyo- ja elinkeino-
ministerion kanssa. Tyonantajat, eri oppilaitokset sekd maahanmuuttajat ovat kokeneet sen
palvelevan heiddn tarpeitaan. Tyoelimasertifikaatti suoritetaan Internetissa tehtivin kokeen
avulla, jossa vastataan 170 kysymyspatterista arvottuun kysymykseen suomalaisen tyoelimin
pelisadnnoistd, tyolainsaddinndstd sekd suomalaisesta tyOkulttuurista. Testiin voi opiskella
useammalla kielelld toteutetuista opetusmateriaaleista, esimerkiksi vendjéksi ja viroksi. (Tyo-

elamisertifikaatti maahanmuuttajille 2012)
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3 METALLIALA

3.1 Metalliteollisuus Kainuussa

Kainuussa oli metallin toimialalla vuonna 2009 yhteensd 76 toimipaikkaa. Eniten toimipaik-
koja oli metallituotteiden valmistuksessa. Henkilostomaira oli yhteensid noin 700. Alan yh-

teenlaskettu liikevaihto vuonna 2009 oli yli 50 miljoonaa euroa. (Ahvenjarvi 2011, 6)

Kainuun metalliteollisuudella menee nykydin kohtalaisen hyvin. Tdmi johtuu suurelta osin
Transtech Oy:std, joka valmistaa kiskokalusto- ja konepajatuotteita Otanmiessi. Uskoa tule-
vaisuuteen luovat Transtech Oy:n mittavat junanvaunu- ja raitiovaunutilaukset ja toita riittad
vuosiksi my0s laajalle joukolle kotimaisia yhteistyOkumppaneita. Transtech vetdd tyévoimaa

muualta Suomesta ja ulkomailta. (Alueelliset kehitysnikymit 2/2014)

Kainuussa metalliosaaminen on todella vahvaa. Ammattiosaamiseen kuuluu suunnittelu, le-
vytyO, hitsaus, koneistus, osavalmistus, pintakasittely, kokoonpano ja asennus. Toimitusvo-
lyymia kasvattavat muun muassa monipuoliset toimintatilat ja hyvd konekanta seké asiakas-
palvelu toimituskokonaisuuden suunnittelusta asennuksen viimeistelyyn. Lisdksi Kainuussa

on eri materiaalien kisittelyn laaja tieto-taito. (Kainuun Etu Oy 2015)
Metalliosaamisen toimintaa Kainuun Edun mukaan:

- alihankinta

- kone- ja terasrakennesuunnittelu

- koneistus

- vaativat hitsatut ja koneistetut konepajatuotteet

- erikoismetallien kisittely.

Merkittivimpia Kajaanilaisia metallialan yrityksia ovat muun muassa: Transtech Oy, Katera
Steel Oy, Koneistamo Alm Oy, Imagon Oy sekd Ykkosmetalli Oy. Muualta Kainuusta 16ytyy
my0s isoja metallialan yrityksid kuten Terosa Oy, Nopan metalli Oy, Sumetek Oy ja Hitsa-

con Oy. (Kainuun Etu Oy 2015)
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3.2 Hitsaus

Standardin SFS 3052 mukaan hitsauksella tarkoitetaan osien liittimistd toisiinsa kdyttdmalld
hyviksi lamp6d ja/tal puristusta siten, ettd osat muodostavat jatkuvan yhteyden. Hitsaukses-
sa voidaan kayttdd lisdainetta, jonka sulamispiste on suunnilleen sama kuin perusaineen su-
lamispiste (SFS 3052.) Lepola taas mairittelee hitsauksen seuraavalla tavalla. Hitsaus on kap-
paleiden liittdmista toisiinsa tai paallystimistd ilman erillistd sitovaa viliainetta siten, ettd lii-
tettdvien metallien rakeet tai muovien molekyylit liittyvit toisiinsa muodostaen kiintedn lii-

toksen. (Lepola & Makkonen 2011, 7)

Hitsaus on yleisin ja tirkein terdsten liittimismenetelma. Hitsaus on osien liittimista toisiinsa
energian avulla, jonka tuottamiseen tarvitaan energianlihde. Kaarihitsauksessa muutetaan
sahkoenergia elektrodin ja tyokappaleen vilissa palavan valokaaren avulla hitsauksessa tarvit-
tavaksi limmoksi, joka sulattaa liitettivit aineet ja lisdaineen. Elektrodi voi olla sulamaton
volframipuikko tai sulava lisdainelanka. Kappaleet liittyvit toisiinsa, kun sulanut perusaine ja
lisdaine jahmettyvit hitsiksi. Valokaaren avulla voidaan kehittda riittivin korkeita limpdotiloja
ja suuria limpomaiirid kaikkien metallisten materiaalien sulattamiseen. Korkeimmillaan valo-

kaari voi olla kymmenia tuhansia asteita. (Lukkari 2002, 16)

Hitsaustapahtuma on suojattava ymparoivaltd atmosfairiltd kuten typeltd ja hapelta. Typped
on ilmassa noin 78 % ja happea noin 21 %. Kaasukaarihitsauksessa kiytetiin suojakaasua,
jota johdetaan hitsaustapahtuman ymparille. Suojakaasu voi olla inertti eli kaasu ei reagoi hit-
sisulan kanssa. Inerttid suojakaasua kiytetdidn TIG- ja MIG-hitsauksessa. Aktiivinen suoja-

kaasu reagoi hitsisulan kanssa ja sitd kaytetian MAG-hitsauksessa. (Lukkari 2002, 20)

Pienaliitos (kuva 1) on ylivoimaisesti kdytetyin liitosmuoto levyrakenteiden hitsaamisessa.
Pienahitseille on ominaista suurempi jadhtymisnopeus kuin piittiisliitoshitseilld, koska pie-
nahitsistd lamp6 péddsee johtumaan kolmeen suuntaan. Valtaosa pienaliitoksista hitsataan ala-
pienahitseind, jolloin voidaan kdyttdd mahdollisimman suuria hitsaustehoja ja saavuttaa paras
hitsausnopeus. Kappaleen kdantimiseen tarkoitettuja laitteita kiytetiddn hyviksi ergonomisen
ty6asennon saavuttamiseksi. (Lepola & Makkonen 2011, 46) Pienaliitos on yleisesti kdytossa
oleva nimike, mutta Standardi SFS 3052 mairittelee liitoksen kulmaliitokseksi, jossa osat

muodostavat T-kirjaimen muodon.
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Kuva 1. Piittdis- ja pienaliitos. (Suomen Hitsausteknillinen yhdistys 2015)

Standardi SFS 3052 mairittelee piittiisliitokseksi hitsausliitoksen, jonka osien pinnat ovat
hitsin alueella samassa tasossa tai toisiinsa nahden 135°.180° kulmassa. Toinen maaritelmai
piittdishitsistdi on muuhun kuin pienarailoon hitsattu hitsi. Piittdishitsejd voidaan hitsata

muun muassa I-, V- ja puoliV-railoon.

3.3 MIG/MAG-hitsaus

MIG/MAG -hitsaus eli metallikaasukaarihitsaus (kuva 2) on kaasukaarihitsausprosessi, jossa
valokaari palaa suojakaasun ymparéimana hitsauslangan ja tyokappaleen vililld. Hitsisulaan
siirtyy langan kirjestd pisaroina sulaa metallia. Langansyottolaite syottda lisaainelankaa tasai-
sella nopeudella hitsauspistoolin livitse valokaareen. Hitsausvirta tulee virtalihteesti moni-
toimijohdossa kulkevaa virtajohdinta my6ten hitsauspistoolin padssi olevaan kosketussuut-
timeen, josta se siirtyy hitsauslankaan. Suojakaasu suojaa kaaritilaa ja hitsisulaa ymparoivalta

ilmalta. (Lukkari 2002, 159)
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Kuva 2. MIG/MAG -hitsauslaitteisto. 1. Kaasupullo 2. Virtausmittari 3. Suojakaasun mag-
neettiventtiili 4. Lankakela 5. Langansyo6ttolaite 6. Ohjauskaapeli 7. Langanjohdin 8. Suoja-
kaasuletku 9. Hitsausvirtakaapeli 10. Hitsauspistooli 11. Virtalihde 12. Maadoituskaapeli
(Suomen Hitsausteknillinen yhdistys)

MIG/MAG-hitsaus on yleensi hitsaajan kisin tekemadi hitsausta. Tyypillinen virta-alue on
langanhalkaisijan ja kaarityypin mukaan noin 80-350 ampeeria. MIG/MAG-hitsaukselle on
tunnusomaista ohut hitsauslanka ja suuri langansyottonopeus, joka vaihtelee lyhytkaarella
sekid kuumakaarella noin 4-16 m/min. Valokaaren tdytyy pysyd vakiopituisena hitsauksen
aikana, jotta hitsaus olisi vakaata ja hitsaustulos tasaista. Téssa kaytetddn hyvaksi valokaaren
itsesadtyvyyttd, mitd varten virtalihteen pitdd olla vakiojinnitteinen ja langansy6toén va-

kionopeuksinen. (Lukkari 2002, 161-162)

Langansy6ttonopeuden ja hitsausvirran vililld on seuraava yhteys: mitd suurempi on langan-
syotténopeus, niin sitd suurempi on hitsausvirta. Hitsausvirtaa siddetddn muuttamalla lan-
gansyottonopeutta langansyottolaitteessa. Hitsauslangan sulamisnopeus riippuu lisdainelaa-
dusta, langanhalkaisijasta, hitsausvirrasta, suutinetdisyydestd ja jossain miirin suojakaasusta.

(Lukkari 2002, 162)

Vapaalangaksi kutsutaan sitd osaa hitsauslankaa, joka on ulkona kosketussuuttimesta. Silld
tarkoitetaan myo6s usein kosketussuuttimen ja valokaaren vilistd etdisyyttd. Suutinetiisyys ja
vapaalanka ovat tirkeitd parametreja, koska ne vaikuttavat muun muassa hitsausarvoihin ja

tunkeumaan. Suutinetdisyys on yleensa mairiteltdva hitsausohjeessa. Muutokset suutinetai-
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syydessd aiheuttaa muutoksia hitsausvirrassa, koska sihkéinen vastus kosketussuuttimen ja

tyokappaleen vililld muuttuu. (Lukkari 2002, 164-165)

Sula metalli siirtyy langasta hitsisulaan pienind pisaroina. Aineensiirtymisen paamekanismit
ovat oikosulkusiirtyminen ja suihkumainen siirtyminen. Lyhytkaarihitsauksessa kaytetdin
pienid virta- ja jannitearvoja ja jannite on alle 20 volttia. Lisdaine siirtyy pisaroina tasaisin va-
lein oikosulkujen avulla hitsiin. Oikosulkujen miira vaihtelee noin 30-200 kpl/s, mika riip-
puu hitsausvirrasta, kaarijinnitteestd, induktanssista ja suojakaasusta. Lyhytkaarihitsaukselle
on tunnusomaista kylma hitsaustapahtuma, koska valokaari palaa vain osan ajasta ja hitsisula

on pieni. (Lukkari 2002, 165-169)

Sekakaaressa aineensiirtyminen on oikosulkusiirtymisen ja suihkumaisen siirtymisen yhdis-
telma. Sekakaarialue on suunnilleen jannitealueella 22—27 volttia. Suuripisarainen aineensiir-
tyminen, oikosulut ja kaarivoimat aiheuttavat runsaasti roiskeita ja alueella hitsaamista pyri-
tadn valttimain. Sitd joudutaan kdyttdimaan kuitenkin silloin hitsauskohteessa, kun lyhytkaari
on lilan kylmd ja pienitehoinen tai kuumakaari on lilan kuuma ja suuritehoinen. (Lukkari

2002, 169)

Kuumakaaressa aineensiirtyminen on hyvin hienopisaraista ja tapahtuu ilman oikosulkuja
suthkumaisesti. Kaari on pehmei ja vakaa. Hitsin pinta on siled ja roiskeita syntyy erittiin
vihin. Jannite on tillin yli 28 volttia. Kuumakaarihitsausta varten hitsattavan aineenpak-
suuden tulee olla riittdvi, koska tyOkappaleeseen siirtyva limpomaara on suuri. (Lukkari

2002, 170-171)

Pulssikaaressa ohjataan aineensiirtymistd sykkivian virran eli pulssivirran avulla. Perusvirran
péille sy6tetddn suurella taajuudella virtapulsseja, jolloin aineensiirtyminen tapahtuu suihku-
maisesti virtapulssien avulla. Siten saadaan aikaiseksi kuumakaari, vaikka se muuten kaytetylld
langanhalkaisijalla ja keskimairaiselld hitsausvirralla ei olisi mahdollista. Hitsaus tapahtuu tay-
sin ilman oikosulkuja ja tehoalue ulottuu pienistd tehoista suuriin tehoihin. Pulssikaari edel-

Iyttda inerttid suojakaasua. (Lukkari 2002, 171-172)

MIG/MAG-hitsausta kiytetdin kaikkialla hitsaavassa teollisuudessa. Se on useimmissa mais-
sa yleisin hitsausprosessi, kun yleisyyttd mitataan lisdaineen maarin perusteella. Hitsauslanko-
jen osuus on monissa maissa noin 40-60 % koko lisdainekulutuksesta. MIG/MAG-hitsaus
on yleisprosessi hitsattavien metallien suhteen. Se soveltuu yhtd hyvin terdsten ettd useimpi-

en ei-rautametallien hitsaukseen, kuten seostamattomien, niukkaseosteisten ja ruostumatto-
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mien terdsten hitsaukseen sekd alumiini-, kupari- ja nikkeliseoksille. MIG/MAG-hitsausta
voidaan suorittaa hyvin kaikissa asennoissa ja silld voidaan hallita hyvin laaja aineenpaksuus-

alue. (Lukkari 2002, 175-176)

3.4 Hitsaajan henkil6kohtaiset suojaimet

Hitsaajat altistuvat tyossdan useille tyosta aiheutuvalle terveydelle haitallisille tekijoille. Oike-
anlainen suojautuminen hitsaustydssd on tirkedd. HitsaustyOssa tulee kayttad hitsausmaskia ja
tarvittaessa raitisilmapuhallinta, suojalaseja, suojavaatetusta ja -kisineitd, oikeanlaisia jalkinei-
ta, kuulosuojaimia sekd mahdollisesti suojakypiria ja hengityksensuojainta. Ne suojaavat hit-
saajaa muun muassa hitsauskipinéiltd, sulametalliroiskeilta, lyhytaikaiselta liekkikosketukselta,

melulta, ultraviolettisiteilyltd sekd ilman epapuhtauksilta. (Lukkari 20006, 14)

Hitsaajan henkil6suojainten ja suojavaatetuksen on oltava standardien mukaisia ja CE-
merkinnalld varustettuja valtioneuvoston pditoksen 1406 mukaisesti, mikd osoittaa niiden
tayttavin turvallisuutta ja terveyttd koskevat perusvaatimukset. Paatoksessa 1407 on saddetty
suojainten luovuttamisesta tyontekijoiden kayttdon, suojainten huollon jirjestimisestd ja

suojainten valintamenettelysta. (Lukkari 20006, 14)

Suojaimet hankitaan tySpaikalla tehtdvin arvioinnin perusteella ja siind otetaan huomioon

ty6paikan olosuhteet, tyontekijin terveydelle tai turvallisuudelle vaaraa aiheuttavat tekijit.

(Lukkari 2006, 14)

Ty6nantajan on

- arvioitava tyGpaikalla esiintyvit riskit, joiden torjuminen edellyttid henkilénsuojaimia
- annettava tarkoituksen- ja vaatimuksenmukaiset suojaimet tyontekijan kayttoon

- huolehdittava suojaimien riittdvyydestd ja valvottava niiden kayttod

- suojainten saannollisen huollon jirjestiminen

- annettava suojainten kiytt6on opastusta. (Lukkari 20006, 14)

Tyontekijan on kiytettivi ja hoidettava annettua suojainta huolellisesti ja ohjeiden mukaises-
ti sekd ilmoitettava viallisista suojaimista. Hitsaustyossa tulee kayttaa standardin SFS-EN ISO
11611 mukaista suojavaatetusta. Kansainvilinen standardi mdarittelee vahimmaisturvalli-

suusvaatimukset ja testausmenetelmait suojavaatetukselle hitsauksessa ja toissd, joissa altistu-



17

taan vastaaville riskeille. Valtioneuvoston paitéksessd annettujen vaatimusten mukaisissa
suojavaatteissa on CE-merkki ja liekkitunnuskuva. Standardien antamilla mallivaatimuksilla

halutaan suojata tyontekijad ultraviolettisiteilylta ja estid kipindiden péddsy vaatteen sisddn.

(Lukkari 2006, 14-15)

Suojakisineiden hitsaustyossa tulee olla standardin SFS-EN 12477 mukaisia. Suojakasineet
on yleensd valmistettu nahasta ja niiden tulee suojata yhdessd hihan kanssa koko ranteen
alue. Hitsaajien suojakisineet suojaavat pieniltd sulametalliroiskeilta, lyhytaikaiselta liekkikos-
ketukselta, liekkikuumuudelta ja kosketuskuumuudelta seka hitsauskaaren ultraviolettisiteilyl-

td. Lisdksi ne suojaavat mekaanisilta vaurioilta. (Lukkari 2006, 15)

Hitsaajan kayttoon soveltuvat parhaiten turvajalkineet. Turvajalkine on varustettu varvas-
suojalla, jonka tdytyy kestda vihintadn 200 J:n iskuenergia sekd 15 kN: n puristus. Standardi
SFS-EN ISO 20345 mairittelee jalkineiden perus- ja lisdvaatimukset sekd merkinnat. (Lukka-
11 2006, 20-21)

Hitsauksessa esiintyy voimakasta ultraviolettisiteilyd, kipinditd ja sulametalliroiskeita, jotka
vahingoittavat silmid. Hitsausmaskissa on hitsaustyohon soveltuva tumma hitsauslasi, joka
suojaa silmid. Hitsauslasin tummuusaste riippuu hitsausmenetelmasti ja hitsausvirrasta. Lasi
valitaan siten, ettd sen lipi on miellyttdvi ja turvallinen tyoskennelld. Standardissa SFS-EN
169 on valintataulukko hitsauslasin valintaa varten perinteisille hitsausmaskeille ja automaat-
tisesti tummuville hitsauslaseille on omat suositukset standardissa SFS-EN 379. (Lukkari

2006, 16)

Hionta aiheuttaa pitkille lentdvin ja voimakkaan kipindsuihkun. Asianmukaiset suojalasit
suojaavat silmid vahingoilta. Suojalaseja on monenlaisia ja erimallisia. Silmien ja kasvojen
suojaukseen tarkoitetuista suojaimista on standardit SFS-EN 166 ja SFS-EN 169. (Lukkari
20006, 16-17)

Melu on konepajoissa keskeisimpid tyOympiristohaittatekijoitd. Suurin osa hitsaajilla tode-
tuista ammattitaudeista on melun aiheuttamia. Yleisin niistd on kuulonalenema. Melu her-
paannuttaa huomiokykyi ja peittid alleen muun muassa varoitusiaanid, mika lisdd tapaturma-
riskid. Hitsaus ja sen oheistoiminnot, kuten talttaus, oikaisu, kuonanpoisto ja hionta synnyt-
tavit voimakasta yli 85 dB ylittivda melua. Kuulosuojaimet ovat hitsaajan vilttimaton varus-

te, vaikka melu on torjuttava ensisijaisesti muilla keinoilla. Tyontekijéiden suojelu melulta
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perustuu Valtioneuvoston asetukseen tyontekijoiden suojelemiseksi melulta aitheutuvilta vaa-

roilta 85/2006. (Lukkari 2006, 17)

3.5 Hitsaajan pitevyyskoe teriksille

Hitsaajan taidon todentamisella seki hitsaajan kyvylld seurata suullisia ja kirjallisia ohjeita on
suuri merkitys varmistettaessa hitsatun tuotteen laatua. Hitsaajan taidon testaaminen riippuu
hitsauksen suoritustavasta ja hitsausolosuhteista, kun kiytetddn standardikoekappaleita ja
noudatetaan yhteisid sddnt6ja. Hyviksytysti suoritettu pitevyyskoe pitevoittda hitsaajaa hit-
saamaan pitevyyskokeen mukaisen hitsausten lisiksi myos patevyyskoetta helpompia hitsa-
uksia. Edellytykseni tille on, ettd hitsaaja on saanut tarkoituksenmukaista harjoitusta tai teol-

lisuuskokemusta patevyysalueelta. (SFS 2013, 8)

Hitsaajan pitevyys perustuu oleellisiin muuttujiin, joille jokaiselle annetaan pitevyysalue. Uu-

si piatevyyskoe vaaditaan, mikali hitsaaja joutuu hitsaamaan patevyysalueen ulkopuolella.
Muuttujat ovat:

- hitsausprosessi

- tuotemuoto, levy tai putki

- hitsilaji, paittéishitsi tai pienahitsi

- lisdaineryhma

- lisdainetyyppi

- mitat, aineenpaksuus ja putken ulkohalkaisija

- hitsausasento

- hitsin yksityiskohdat, kuten juurituki, yhdeltipuolen hitsaus, monipalkohitsaus jne. (SFS
2013, 22).

Hitsattavat koekappaleet merkitdan valvojan ja hitsaajan tunnistusmerkilli ja koekappaleet
hitsataan valvojan lisna ollessa. Valvoja saa keskeyttda hitsauskokeen, jos hitsausolosuhteet
eivat ole asianmukaiset tai hitsaajalta puuttuu tarvittava hitsaustaito. Lisaksi liiallinen ja jirjes-

telmillinen hitsin korjaaminen oikeuttaa kokeen keskeyttimiseen. (SFS 2013, 38)

Hitsaajan pitevyyskokeessa kiytetddn joko alustavaa hitsausohjetta tai hitsausohjetta, jossa

on annettu vaadittu pienahitsin a-mitta sekd mdidritelty tarpeelliset hitsausparametrit. Koe-
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kappaleesta pitdd 10ytyd pohja- ettd pintapalosta vihintddn yksi lopetus- ja uudelleenaloitta-
miskohta. (SFS 2013, 44)

Hitsauksen jalkeen hitsi tarkastetaan silmidmairdisesti. Mikéli hitsi lipdisee silmamairiisen
tarkastuksen, suoritetaan sille radiograafinen kuvaus, taivutuskoe tai murtokoe koekappalees-
ta riippuen. Koekappaleet tutkitaan erityyppisille hitsausvirheille annettujen hyvaksymisrajo-
jen suhteen. Jos hitsausvirheet koekappaleessa ylittavit sallitut enimmidisarvot, koe hylitddn.
Hitsaajalle annetaan mahdollisuus uusia pitevyyskoe yhden kerran ilman lisikoulutusta. (SFS

2013, 44)

Mikaili koekappale on hyviksyttavisti hitsattu, patevyys on voimassa kuusi kuukautta eteen-
péin hitsauspiivastd. Jos hitsaaja on hitsannut pitevyysalueella, pitevyyden voimassaoloa
voidaan jatkaa puolivuosittain hitsaustoiminnoista vastaavan henkilon tai kokeen valvojan
toimesta. Kuitenkin viimeistddn joka kolmas vuosi hitsaajan tdytyy uusia pitevyyskoe. (SFS

2013, 54)

Tietopuolinen koe ei ole pakollinen, mutta sen suorittamista suositellaan. Hitsaajalla tiytyy
olla hitsauksen teoreettiset tiedot, jotta hidn pystyy seuraamaan hitsausohjetta ja alan kdytin-
tod. Tietopuolinen koe rajataan seikkoihin, jotka liittyvit hitsauskokeessa kaytettivdan hit-
sausprosessiin. Pitevyyskokeeseen tulee merkinti tietopuolisen kokeen suorittamisesta. (SFS

2013, 62)

3.6 Hitsiluokat

Hitsausvirhestandardin tarkoituksena on mairittdd mitat tyypillisessd normaalissa tuotannos-
sa esiintyville hitsausvirheille, ja ne esitetdan todellisina mittoina. Hitsausvirheet ryhmitelldin
mitoituksellisten arvojen perusteella kolmeen eri hitsiluokkaan. Tarvittava hitsiluokka maari-
tetddn sovellusstandardissa tai sen valitsee vastuullinen suunnittelija yhdessd valmistajan,
kayttdjain tai muun osapuolen kanssa. Hitsiluokasta pditetiin ennen valmistuksen aloittamis-
ta. Hitsiluokat ovat sovellutuksista riippumattomia. On mahdollista soveltaa eri hitsiluokkia
saman tuotteen tai rakenneosan eri hitsausliitoksille, koska hitsiluokkia sovelletaan yksittai-

siin hitsausliitoksiin. (SES 2014, 8)
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Hitsausvirhestandardia voidaan soveltaa hitsien silmidmairiiseen tarkastukseen. Hitsiluokka
on laadun kuvaamista tietyn hitsausvirheen tyypin, koon ja mairin perusteella. Standardissa
annetaan kolme hitsiluokkaa ja ne merkitdan tunnuksilla B, C ja D. Hitsiluokka B on vaativin

luokka, joka valmiille hitsille annetaan. (SFS 2014, 8)

Vaativan hitsiluokan B:n saa ammattitaitoinen hitsaaja aikaan hyvissd konepaja- ja asennus-
olosuhteissa ilman jalkikésittelyd. Laadun saavuttaminen edellyttdd jatkuvaa laadunvalvontaa
ja huolellista hitsaussuunnitelmaa. Luokkaa kiytetddn turvallisuutta ja kidyttévarmuutta vaati-
vissa ja vasyttavasti kuormitetuissa rakenteissa. Hitsiluokka edellyttia hyviksyttyjen hit-

sausohjeiden kiyttod sekd voimassaolevaa pitevyystodistusta. (Lepola & Makkonen 2011,
46)

Hitsiluokka C on hyva konepajakaytintod vastaava luokka. Ammattitaitoinen hitsaaja saavut-
taa tavanomaisissa konepaja- ja asennusolosuhteissa vihintidn pistokoevalvonnan alaisena ja

se on konepajatuotannossa kaikista yleisin hitsiluokka. (Lepola & Makkonen 2011, 46)

Tyydyttavi hitsiluokka C on rakenneosia varten, joiden vaurioitumismahdollisuus on pieni ja
vaurioista johtuva haitta on vihdinen. Laatuluokkaa yllipidetddn lihinnd silmdmdariiselld

tarkastuksella. (Lepola & Makkonen 2011, 40)

Erilaisia hitsausvirhetyyppeja ovat hitsin pintavirheet, sisdiset hitsausvirheet, hitsausliitokseen
kohdistuvat virheet ja useat samassa poikkileikkauksessa esiintyvit virheet. Standardista 10y-

tyy taulukko, jossa miaritelladn hitsiluokkien hitsausvirheille raja-arvot. (SES 2014, 18-44)

3.7 Metallien sulahitsauksen laatuvaatimukset

Sulahitsausta kiytetdin laajasti useiden tuotteiden valmistuksessa. Hitsaus on useassa yrityk-
sessd avainasemassa tuotannossa. Rakenteet voivat vaihdella yksinkertaisista tuotteista mo-
nimutkaisiin tuotteisiin, kuten paineastiat, kodinkoneet, nosturit, sillat ynnad muut tuotteet.
Prosessit vaikuttavat my6s olennaisesti valmistuskustannuksiin ja tuotteen laatuun, joten on
tarkedd, ettd prosessit toteutuvat mahdollisimman tehokkaasti. Tarkoituksenmukaista valvon-

taa taytyy suorittaa toiminnan kaikissa vaiheissa. (SFS 2000, 06)

Tuotteen laatua ei saada aikaan tarkastamalla vaan valmistamalla. Hitsin laatua ei voi parantaa

edes kaikkein laajimmalla ja korkeatasoisimmalla rikkomattomalla aineenkoestuksella. Tuot-
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teille, joiden tulee toimia ongelmattomasti tuotannossa ja kdytossd, on valttimitonti edellyt-
tad valvontaa suunnitteluvaiheessa, materiaalivalinnoissa, valmistuksessa ja tarkastuksessa.
Esimerkiksi huono suunnittelu voi aitheuttaa vakavia hiiri6ita ja korkeita kustannuksia kone-
pajalla, asennuspaikoilla tai kdytossd. Vadrd materiaalivalinta saattaa taas aitheuttaa ongelmia,

kuten halkeilua hitsausliitoksissa. (SFS 2006, 06)

Tehokkaan hitsaustuotannon varmistamiseksi yrityksen johdon tdytyy ymmairtdd mistd mah-
dolliset vaikeudet johtuvat ja ryhtyi tarkoituksenmukaisiin laadunohjaustoimenpiteisiin. Tar-
koituksenmukaisen laatutason valinta tulisi perustua tuotestandardiin, spesifikaatioon, viran-

omaismidriyksiin tai sopimukseen. (SFS 2000, 6)

Ennen tyon aloittamista valmistajan on varmistuttava, ettd kaikki tarpeellinen tieto valmis-
tuksen toteuttamiseksi on saatavissa. Valmistajan tdytyy pystya todistamaan kykynsa tdyttad
kaikki vaatimukset ja varmistaa riittdva suunnittelu kaikille laatuun vaikuttaville toiminnoille.
Vaatimusten katselmus toteutetaan tarkastamalla, ettd tyon sisiltd on suorituskyvyn puitteis-

sa ja resurssit ovat riittdvit toimituksen toteuttamiseksi aikataulussa seki asiakirjat ovat selvid

ja yksiselitteisid. (SES 2000, 6)

Mikali valmistaja kayttdd alihankintapalveluja, sen on toimitettava sovellettavien vaatimusten
tiyttdmiseen tarvittavat tiedot. Alihankkijan on taas toimitettava tyostidn valmistajan médrit-
tamat asiakirjat ja pOytikirjat. Alihankkija tyoskentelee valmistajan tilauksen ja vastuun alai-
sena ja hdnen on tdytettiva standardin mukaiset soveltuvat vaatimukset. Valmistajan on
varmistuttava, ettd alihankkija pystyy tayttimain sopimuksessa esiintyvit laatuvaatimukset.

(SFS 2006, 10)

Valmistajalla tulee olla kéytettivissa riittdva ja pateva henkilosto hitsaukseen liittyvan tuotan-
non suunnitteluun, suorittamiseen ja valvontaan vaatimusten mukaisesti. Hitsaajien ja hit-
sausoperaattoreiden tulee olla patevoitettyja sekd kdytOssd oltava riittdviasti hitsauksen koor-
dinointihenkil6stéd. Vihimmaisvaatimukset hitsauksen koordinoijille ovat kansainvilinen
hitsausinsin6o6ri, kansainvilinen hitsausteknikko ja kansainvilinen hitsausneuvoja. Hitsauk-
sen tarkastamiseen, testaamiseen ja arvioimiseen liittyvit tarkastajat tulee olla my0Os pitevoi-

tettyjd. Vahimmaiisvaatimuksena on kansainvilinen hitsaustarkastaja. (SFS 20006, 10)

Valmistajan tulee yllapitda laiteluetteloa oleellisista tuotannossa kaytettavista laitteista. Uuden
tai kunnostetun laitteen asennuksen jilkeen laitteelle pitdd tehdd testaus, jotta varmistetaan

laitteen moitteeton toiminta ja joka dokumentoidaan sopivien standardien mukaisesti. Val-
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mistajalla pitdd olla dokumentoitu huoltosuunnitelma laitteita varten. Suunnitelmassa varmis-
tetaan huoltotarkastukset niihin kohteisiin, jotka ovat oleellisia varmistettaessa tuotteen laa-

tua. (SFS 2006, 14)

Itse hitsaustoimintojen osalta valmistajan pitdd tehdi tarkoituksenmukainen tuotannonsuun-
nittelu ja laadittava hitsausohjeet, joita kdytetiin oikein tuotannossa. Hitsausohjeet hyviksy-
tetddn ennen tuotantoa asiaankuuluvien tuotestandardien mukaisesti. Hitsausohjeita voi kéyt-
tid suoraan hitsaajan opastamiseen tai vaihtoehtoisesti kidytdssd voi olla yksityiskohtaiset
tyoohjeet, jotka on laadittu hyvaksyttyjen tycohjeiden perusteella. Tunnistettavuutta ja jalji-
tettavyyttd yllapidetddn tarvittaessa koko tuotantoprosessin lipi. Laatuasiakirjoja siilytetidn

viahintdin viisi vuotta, ellei toisin sovita. (SFS 20006, 19-22)

3.8 Venaliiset sihkokaasuhitsaajien patevointiluokat

Venijilld on kiytossd Venidjin federaation yhteinen eri ammattialojen tariffi- ja patevyysjar-
jestelma, joka perustuu Venijan federaation tyolain pykalaidn 143. Venadjin federaation halli-
tuksen padtokselld vuodelta 2002 ammattien pitevyysvaatimukset, jotka sisédltivit tyon ylei-
sen luonnehdinnan ja vaatimukset, on koottu yhteiseen ohjekirjaan. (Venijin tyéministerio

2015)

Ty6tehtavien luonnehdinnan ja osaamisvaatimusten perusteella ammattipitevyydet jactaan
luokkiin. Suurempi luokkanumero kertoo vaativammista tyotehtavistd. Suurin mahdollinen
luokka voi olla 18. Keskiasteen koulutuksella ty6tehtivit ovat noin kuuteen tai seitsemain
asti, mistd ylospiin luokat ovat korkeakoulutuksen saaneiden ammattihenkil6iden luokkia.

(Venijan tyon ekonomia 2015)

Venijilli ammatissa toimivat sihkékaasuhitsaajat jaetaan luokkiin kaksi, kolme, nelja, viisi ja
kuusi. Jaottelun kriteerind ovat tyonkuva, hallittavat asiat ja tyotehtavat. Tyotehtivien méara
vaihtelee luokan mukaan: toisessa luokassa luetellaan 32 mahdollista tyOtehtdvid, luokassa
kolme 51 mahdollista ty6tehtavidd, luokassa nelja 66 mahdollista tyotehtdvai, luokassa viisi
56 mahdollista tyotehtdvii ja luokassa kuusi 31 mahdollista tyotehtivai. (Sdhkokaasuhitsaa-

jan patevyysvaatimukset 2015)
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Toisen luokan sihkokaasuhitsaajien tyonkuvassa tyotehtivid ovat puikkohitsaus, plasmahit-
saus ja MIG/MAG-hitsaus. Hitsattavat kohteet ovat hiiliteriksien yksinkertaiset osat seki
liitokset ja rakenteet kaikissa yleisissd asennoissa. Lisdksi mainitaan muun muassa hit-
sisauman siistiminen, sauman taustan suojaaminen juurikaasulla, korjaushitsaus ja yksinker-

taisten piirustusten lukutaito. (Sihkokaasuhitsaajan pitevyysvaatimukset 2015)

Kolmannen luokan sihkokaasuhitsaajan tyonkuvaan kuuluu puikko- ja plasmahitsaus sekd
automaatti- ja MIG/MAG-laitteella hitsaaminen. Erotuksena toisen luokan hitsaajan toi-
menkuvasta on, ettd kolmannen luokan sihkokaasuhitsaajan tiytyy hallita hitsaus rakennete-
riksille, virillisille metalleille ja niiden seoksille. Kolmannen luokan hitsaajan tulee osata hit-
sata keskivaikeita osia, liitoksia, rakenteita ja putkia hiiliteraksestd kaikissa muissa asennoissa
paitsi yldpienaa. Korjaushitsauksessa tiytyy osata korjata keskivaikeiden liitoksien railot ja

halkeamat. (Sihkoékaasuhitsaajan pitevyysvaatimukset 2015)

Neljannen luokan sihkékaasuhitsaajan tyonkuva poikkeaa kahdesta aiemmasta luokasta si-
ten, ettd neljinnessa luokassa hitsataan keskivaikeita osia, liitoksia, rakenteita ja putkia raken-
neteriksisti, harkkoraudasta ja virillisista metalleista ja niiden seoksista puikolla, plasmalla ja
kaasulla. Lisaksi hitsataan monimutkaisia osia, liitoksia ja rakenteita hiiliterdksesta kaikissa
sauman asennoissa. Automaatilla hitsattaessa tyonkuvaan kuuluvat monimutkaisten vaativiin
olosuhteisiin tulevien rakennus- tai teknologisten rakenteiden hitsaus erilaisista teraksisté,
harkkoraudasta seka virillisisti metalleista ja niiden seoksista. Neljinnen luokan hitsaajan
tiytyy osata korjaushitsata koneiden monimutkaisia osia, mekanismeja ja suorittaa koepon-

nistus. (Sdhkokaasuhitsaajan patevyysvaatimukset 2015)

Viidennen luokan sihkékaasuhitsaajan tydnkuvaan kuuluu sellaisten osien, liitoksien, raken-
teiden ja putkivetojen, jotka joutuvat alttitksi dynaamiselle tai varihteleville kuormitukselle
tai paineelle, hitsaus puikolla, plasmalla, kaasulla tai automaatilla. Lisdksi viidennen luokan
hitsaaja voi hitsata puikolla tai plasmalla haastaviin olosuhteisiin tarkoitettuja monimutkaisia
rakennusten rakenteita. Hinen tyénkuvaansa voivat kuulua my6s ohuiden ja hankalasti saa-
vutettavien kohteiden hitsaaminen ja korjaushitsaus. (Sihkokaasuhitsaajan pitevyysvaati-

mukset 2015)

Kuudennen luokan sihkoékaasuhitsaajan tyonkuvaan kuuluu erityisten vaikeiden laitteiden,
osien, liitosten, rakenteiden ja putkivetojen puikko-, plasma- ja kaasuhitsaus erilaisista terdk-

sistd, harkkoraudasta ja virillisistd metalleista ja niiden seoksista. Hitsattavat kohteet voivat
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olla tarkoitettu olemaan tirindn tai dynaamisen kuormituksen tai korkean paineen alaisia.
Tyonkuvaan voivat kuulua my6s lejeerattujen erikoismetallien, titaanin ja niiden seosten au-
tomaattihitsaus. Kuudennen luokan hitsaaja voi kdyttda automaattihitsauksessa erikoisauto-
maattilaitteita, esimerkiksi monikaarisia tai monielektrodisia laitteita. Kuudennen luokan sih-
kokaasuhitsaajan tulee tehdd koneisiin, liitoksiin, putkirakenteisiin, rakennusten rakenteisiin
ja teknologisiin rakenteisiin kaikki pienahitsit ja paittdishitsit, jotka kestdvit niin dynaamista

kuin tirisevdd kuormitusta ja painetta. (Sihkokaasuhitsaajan pitevyysvaatimukset 2015)

Jotta hitsaaja voi nousta tasolta kaksi tasolle kolme, tiytyy tyoskennelld muutama vuosi tuo-
tannollisessa tyGssd toisen luokan hitsaajana ja hankkia kiytinnén kokemusta seki tiyden-
nyskoulutusta. Taydennyskoulutuksen jilkeen myonnetddn seuraava taso. Samalla periaatteel-
la myonnetdin my6s nouseminen neljanteen, viidenteen ja kuudenteen luokkaan. Mitd kor-
keampi luokka on, sitdi enemmain tarvitaan tyévuosia luokan korottamiseen. (Sihkokaasuhit-

saajan patevyysvaatimukset 2015)

Petroskoin Teollisuusoppilaitoksen opettajat kertoivat kysyttiessd, ettd suurin osa yhteis-
ty6oppilaitoksen veniliisistd hitsauksen opiskelijoista pddttiessddn opinnot padsee perusta-
solle eli kolmanteen luokkaan. Erityisen lahjakkaat opiskelijat, joita on ryhmissa vain muu-
tama, padsevit neljannelle tasolle. Toinen luokka on niin kutsuttu pohjataso ja sinne joutuu
vain harvoissa tapauksissa. Mille tasolle opiskelija padsee koulutuksen jilkeen, riippuu koe-
toimikunnasta, johon kuuluu oppilaitoksen rehtori, opettajat seki tySharjoittelupaikan edus-
taja. Luokkatasoon vaikuttaa oppilaan teoriaosaaminen, kiytinnon téiden tekeminen ja tyo-
harjoittelupaikalta annettu arviointi. Huomioon otetaan siis koululla tehdyt tyot, tyon laatu ja

tyoharjoittelupaikalta saatu palaute.
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4 KAINUUN AMMATTIOPISTO AMMATTILAISTEN KOULUTTAJANA

Kainuun ammattiopisto on osa Kajaanin kaupungin yllipitimaa toisen asteen koulutusta jar-
jestavai litkelaitosta. Kajaanin kaupungin koulutusliikelaitos jarjestia ammatillista koulutusta,
ammatillista aikuiskoulutusta, oppisopimuskoulutusta sekid lukiokoulutusta Kajaanissa. Am-
matillisen koulutuksen toimipisteet sijaitsevat Kajaanissa, Suomussalmella, Kuusamossa,
Kuhmossa ja Vuokatissa. Lisiksi aikuiskoulutuksella on toimipisteet Sotkamossa ja Vantaal-

la. (Kainuun ammattiopisto 2015)

Kainuun ammattiopistossa opiskelee ammatillisessa perusopetuksessa vuosittain noin 2600
nuorta ja aikuista. Muussa aikuiskoulutuksessa opiskelee noin 5000 aikuista, joista noin 450
on oppisopimusopiskelijaa. Vuonna 2013 liikevaihto oli noin 43,6 miljoonaa euroa ja tyonte-

kij6itd on lihes 440. (Kainuun ammattiopisto 2015)

Oppilaitoksella on vankat juuret alueen elinkeinoelimin ja ammatillisen osaamisen kehittéja-
nid. Kainuun ammattiopisto on aktiivisesti mukana ty6elimin kehittimisessd ja ennakoi sen
muutoksia koulutustarjonnassa. Koulutus on monipuolista ja opiskelijoille tarjotaan mahdol-
lisuus kehittya yksilollisesti alansa huippuosaajaksi. Kainuun ammattiopisto kouluttaa opiske-
lijoita hyvinvointi-, liiketalouden-, kulttuuri-, luonnonvara-, matkailu-, ravitsemis- ja talous-
seki tekniikan ja litkenteen aloille. Oppisopimuksella tarjonta on lihes rajatonta. (Kainuun

ammattiopisto 2015)

Kone- ja metallialalla koulutetaan nuorisoasteella koneistajan ja levyseppahitsaajan koulu-
tusaloille. Aikuiskoulutuksen koulutustarjonnassa ovat koneistajan, koneenasentajan ja le-
vyseppahitsaajan perustutkinnot seki hitsaajan ja kunnossapidon ammattitutkinnot. Taitavil-
le metallialan osaajille riittdd kysyntda tyomarkkinoilla, vahva ammattitaito ja innostunut te-
kemisen asenne antavat eviit onnistumiselle. Konepajateollisuuden menestys maailman
markkinoilla pohjaa vahvaan koulutukseen. Kainuun ammattiopiston kone- ja metalliala si-
joittuu tuon koulutuksen eturiviin monin eri mittarein mitattuna. Vuosi vuoden jilkeen Kai-
nuun ammattiopiston metallialan oppilaat menestyvit erinomaisesti muun muassa valtakun-

nallisissa Taitaja-kisoissa. (Kainuun ammattiopisto 2015)

Kainuun ammattiopisto sai vuonna 2014 opetus- ja kulttuuriministerion myontimin amma-
tillisen koulutuksen laatupalkinnon. Laatupalkinnon teemana oli koulutuksen ldpidisyn edis-

taminen ja keskeyttimisten vahentiminen. Palkintolautakunta nosti esille ammattiopiston
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toimintakulttuurin. Laadunhallinta organisaatiossa on kiinted osa johtamisjarjestelmai ja kay-
tinnon toimintaa. Ammattiopistolla on panostettu opiskelijahuollon kehittimiseen seké si-
toutettu henkilosté opiskelijalahtoiseen toimintaan. Palkinto oli jo kolmas Kainuun ammat-

tiopiston (kuva 3) saama laatupalkinto. (Kainuun ammattiopisto 2015)

Kuva 3. Kainuun ammattiopiston laatulogo.

Kainuun ammattiopistolla on kansainvilistd toimintaa muun muassa opiskelijoiden ja henki-
l6kunnan ulkomailla tapahtuvien ty6ssaoppimis-, opiskelu- ja tyoskentelyjaksoilla. Kansain-
vilisen toiminnan tavoitteena on antaa opiskelijoille ja henkil6kunnalle mahdollisia koke-
muksia kansainvilistyvistd tyoelimastd. Ulkomailta saapuvat opiskelijat, opettajat ja muut
vieraat tuovat puolestaan kansainvilisen vivahteen oppilaitoksen arkipdiviin ja paikalliseen

tyoelamain. (Kainuun ammattiopisto 2015)

Kainuun ammattiopiston metalliosastolla on ollut kansainvalistd yhteistyotd. Kainuun ELY-
keskuksella ja Karjalan Tasavallan Tyoministeriolld oli lahialueyhteistybhankkeena Petros-
koin Teollisuusoppilaitoksen sihkoékaasuhitsaajien koulutusjaksot Kainuun ammattiopiston
metalliosastolla. Veniliiset hitsaajaopiskelijat kivivit kaksi kahden viikon opintojaksoa opet-
telemassa hitsausta MIG/MAG- ja TIG-prosesseilla. Ohjelmaan my6s kuului tutustuminen

Transtech Oy:n junanvaunutehtaaseen. Koulutus tapahtui tulkin avustuksella.

Ammattiopistolta oli vastavuoroisesti valtuuskunta tutustumassa Karjalan alueen Taitaja-
kilpailuihin Petroskoissa. Sielld tutustuttiin puikkohitsauskilpailuthin ja matkan tarkoituksena
oli tutustua venalaiseen tapaan kilpailla Taitajamestaruuksista”. Tavoitteena on, ettd joskus
voisimme Kainuun ammattiopiston oppilaiden kanssa kilpailla Karjalan alueen mestaruuksis-

ta yhdessd venilidisten opiskelijoiden kanssa.
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4.1 Metallialan koulutus Kainuun ammattiopistossa

Opetushallitus on laatinut uudet kone- ja metallialan perustutkinnon perusteet ja ne tulevat
voimaan 1.8.2015 alkaen. Ammatillisesta peruskoulutuksesta annetun lain 630/1998 (muutos
787/2014) mukaan ammatillisen perustutkinnon suorittaneilla on laaja-alaiset ammatilliset
perusvalmiudet alan eri tehtiviin seki erikoistuneempi osaaminen ja tyoeliman edellyttima
ammattitaito vihintiin yhdelld osa-alueella. Ammatillinen perustutkinto voidaan suorittaa
ammatillisesta peruskoulutuksesta annetussa laissa tarkoitettuna peruskoulutuksena tai am-
matillisesta aikuiskoulutuksesta annetussa laissa 631/1998 (muutos 788/2014) tarkoitettuna
nayttotutkintona. Tutkintojen ja tutkinnon osien laajuus ammatillisessa peruskoulutuksessa
madriytyy jatkossa osaamisen laajuuden mukaan osaamispisteind. Opintoviikot ja aikaperus-

teisuus on poistunut. (Opetushallitus 2015)

Ammatillisena peruskoulutuksena suoritettava kone- ja metallialan perustutkinto Levyseppa-
hitsaaja muodostuu ammatillisista tutkinnon osista (135 osaamispistettd), yhteisista tutkinnon
osista (35 osaamispistettd) ja vapaasti valittavista tutkinnon osista (10 osaamispistettd). Am-

matillisen perustutkinnon laajuus on 180 osaamispistettd. (Opetushallitus 2015)

Pakolliset tutkinnonosat ovat asennuksen ja automaation perustyot, koneistuksen perustyot
sekd levytdiden ja hitsauksen perusty6t. Lisdksi levyseppihitsaajalla pakollisena tutkinnono-
sana on levy- ja hitsaustyot. Valinnaisia tutkinnonosia ovat esimerkiksi hitsaus, asennushitsa-

us, levy- ja terdsrakennetyot seka levy- ja hitsausalan CNC-valmistus. (Opetushallitus 2015)

Koko tutkinto muodostuu kahdeksasta tutkinnon osasta. Lisaksi tutkintoon kuuluu tulity6-
ja tyoturvallisuuskorttikoulutus, EA1, opiskelun- ja tyonhaun valmennus sekd tietokoneen

kiyttotaitokoulutus. Koulutuksen piitteeksi hitsataan kaksi pitevyyskoeluokkaa standardin
SFS-EN ISO 9606-1 mukaisesti.

Tutkintoon valmistava koulutus jakautuu tietopuolisiin opintoihin, tyoharjoituksiin ja tyGssa
oppimisjaksoihin. Tietopuolinen opetus tapahtuu paiosin oppilaitoksessa. Tyossdoppiminen
on tavoitteellista ja ammattitaitovaatimusten mukaista oppimista, jota ohjataan henkilokoh-
taisella ndyttésuunnitelmalla. Opetusmuotoina ovat yksilo- ja ryhmityot, luennot, demonst-
raatiot, kaytinnon harjoitukset sekd verkko-opetus ja itsendinen opiskelu. Opetuksen tukena

kaytetddn itseohjautuvuutta ja -arviointia.
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Kiytinndssd Kainuun ammattiopistolla aikuiskoulutuksessa opiskelevan levyseppihitsaajan
koulutus kestda 280 piivad. Opiskeluaikaan kuuluu kaksi vitkon mittaista lomajaksoa. Ty0s-

sdoppimista Kainuun metallialan yrityksissd on noin puolet koulutusajasta.

Tutkintotilaisuudet jirjestetddn tutkinnon osittain valmistavan koulutuksen yhteydessa. Le-
vyseppahitsaajan nayttotutkinto koostuu opintojaksoittain kuudesta tutkinnon osasta. Tut-
kintotilaisuuksien jirjestimisessd noudatetaan Kainuun ammattiopiston laatimaa ja tutkinto-

toimikunnan hyviksymia nayttotutkinnon jarjestimissuunnitelmaa.

Niyttotutkintojen suunnitteluun ja arviointiin osallistuu kolmikantaperiaatteen mukaisesti
ty6nantajan-, tyontekijin- ja riippumaton opettajien edustaja. Tutkintotilaisuudet jirjestetidn
tyopaikoilla tai oppilaitoksessa aidoissa tyotehtivissa. Yhden tutkintotilaisuuden kesto on 1—
5 piivai tai pidempikestoisissa tutkinnoissa siten, ettd keskeiset ammattitaitovaatimukset

voidaan arvioida.

4.2 Metallialan koulutus Petroskoin teollisuusoppilaitoksessa

Petroskoin Teollisuusoppilaitoksessa sahkokaasuhitsaajan aikuiskoulutus kestda kolme kuu-
kautta. Opinnoista tietopuolisia on 176 tuntia, kiytinnon harjoittelua on niin ikddan 176 tun-
tia ja tyGssdoppimista 168 tuntia. Oppilaitoksesta valmistutaan puikko- ja kaasuhitsaajiksi.
Koko opintojen koulutusohjelma on esitetty liitteessa 3. Koulutus on Petroskoin tyovoima-

toimiston rahoittama.

Valmistavan koulutuksen jalkeen opiskelija on sisdistinyt ammattiosaamisen yleiset taidot
sekd ammatillisen pidtevyyden. Yleisid ammattiosaamisen taitoja ovat muun muassa ryhma-
tyoskentely, tietotekniset taidot, tiedonhankintakyky seké tulevan ammatin olemuksen ja so-

siaalisen merkityksen ymmarrys.

Koulutuksessa oppii esimerkiksi hitsauksen valmistelevat tyot, tuotteiden kokoonpanohitsa-
uksen puikko-, kaasu- ja plasmahitsausprosesseilla tyosuojelumairiyksia noudattaen seké lu-
kemaan kokoonpanojen hitsauspiirustuksia. Lisaksi koulutusohjelmassa on korjaushitsaus,
hitsausvirheet, hitsisauman viimeistely ja rakenteiden kuumaoikaisu. Venildisessd koulutuk-

sessa el hitsata standardin SFS-EN ISO 9606-1 mukaisia pitevyyskokeita.
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4.3 Aikuiskoulutusten eroavaisuuksia

Kainuun ammattiopistossa levyseppihitsaajan perustutkinnon kesto on 280 paivaa ja tutkin-
to koostuu kahdeksasta tutkinnonosasta. Ty6ssdoppimista tdstd on noin puolet eli 140 pai-
vid. Jos tutkinnonosat jaettaisiin tasaeriin, yhden tutkinnonosan pituudeksi tulee 35 pdivia.
Kainuun ammattiopistossa teoriaopetuksen ja kiytinnon harjoitusten mairaa lahiopetukses-

sa el ole madritelty, mutta kidytinndssi teoriaa on vihemmin kuin kdytinnon toita.

Petroskoin teollisuusoppilaitoksessa sihkokaasuhitsaajan koulutusohjelma kestdd 520 tuntia
eli 65 paivad. TyOssaoppimista tastd ajasta on 21 péivaa ja hitsauksen kdytinnon harjoittelua
22 paiviad eli kaikkia niitd opetetaan ajallisesti yhtd kauan. Koulutus on jaettu osa-alueisiin

yleinen taito sekd neljddn eri ammatillisen taidon osioon.

Kainuun ammattiopistossa levyseppihitsaajan koulutus kestaa yli neljd kertaa kauemmin kuin
Petroskoin teollisuusoppilaitoksessa. Petroskoin oppilaitoksen ammattiaineiden opettajien
mielestad koulutus on riittdvan pitkd opetussuunnitelman tavoitteiden saavuttamiseksi. Tar-
kasteltaessa teollisuusoppilaitoksen sekd ammattiopiston ammatillisten osioiden asioita, teol-
lisuusoppilaitoksessa opetettavat asiat vastaavat pitkilti suomalaista pakollista tutkinnonosaa
Levytoiden ja hitsauksen perusty6t. Lisiksi opintosuunnitelmasta 16ytyy asioita suomalaisesta

valinnaisista tutkinnonosista, kuten levy- ja terasrakennetoista sekd asennushitsauksesta.

Koko ammatillisen perustutkinnon suorittanut saa Suomessa laaja-alaiset ammatilliset perws-
valmindet alan eri tehtiviin. Varsinainen ammattitaito saadaan tyoeldmissi tyckokemuksen
kertyessd. Koulutuksen lopussa hitsataan pitevyyskokeet, joiden avulla varmistetaan hitsaus-
taito. Venijalli koetoimikunta mairittelee mihin sidhkokaasuhitsaajien pitevointiluokkaan
opiskelija padsee. Suurin osa opiskelijoista padasee luokkaan kolme, muutama erityislahjakas
opiskelija ryhmastdan luokkaan neljd ja harvoin joku opiskelija luokkaan kaksi. Suurin pite-

vointiluokka on kuusi ja sinne padsy vaatii vuosien kokemusta tySeldimisti seki lisdaopintoja.
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5 TUTKIMUKSEN VIITEKEHYS

Tutkimuksen teoreettinen viitekehys on esitetty kuvassa 4 ja se kuvaa tutkimuksen teoreetti-
sia lihtokohtia. Viitekehyksessd yhdistetddn ulkomaisen tyontekijin rekrytointi metallialan
laatuvaatimuksiin. Tavoitteena on arvioida venilidisten hitsaajien rekrytoitavuutta Kainuun
metallialan yrityksiin. Tutkimuksen kannalta olennaisinta on, mitd tdytyy ottaa huomioon ul-
komaalaisen hitsaajan rekrytoinnissa ja minkilaiset ovat tyOnantajien vaatimukset uusille hit-

saajille.

Ovatko hitsaajat valmiita suoraan tychon vai tarvitsevatko he lisdkoulutusta tyollistyakseen
Suomessa? Minkalaista tietoa kainuulaisten ty6nantajien mielestd puuttuu venildisiltd hitsaa-

jilta?

Lahitulevaisuuden
tyollisyysnakymat

Tyonantajien Venalaisten Ulkomaalaisten
vaatimukset hitsaajien rekrytointi
rekrytoitavuus

Taydennys

koulutus

Kuva 4. Teoreettinen viitekehys
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Hitsaajan ammatti on yksi vaativimmista teollisuuden ammateista. Minkdin muun ammatti-
kunnan tyOsuorituksia ei seurata ja tarkasteta yhta tarkkaan. Hitsaajan pitevyyskokeet on ol-
tava voimassa lihes kaikissa yrityksissd tyoskennellessd. Levyseppahitsaajan koulutus on

my6s pitka ja vaativa.

Ty6suojelulliset asiat nousevat tarkeiksi, kun hitsaaja altistuu tyossian monenlaisille haittate-
kijoille sekd tapaturmille. Henkilokohtaisten suojaimien kiyttd on ehdoton edellytys tyOs-
kennellesséd turvallisesti. Asianmukainen tychon perehdytys vaikuttaa oleellisesti tyoturvalli-

suuteen ja perehdytys tulee suorittaa tyontekijan ymmartamalld kielelld.

Lihitulevaisuuden ty6llisyysnakymit vaikuttavat suurelta osin ulkomaalaisten tyontekijéiden
rekrytointiin. TyOnantajien tavoitteena on kuitenkin ensisijaisesti rekrytoida kotimaisia tyon-
tekijoitd. Metallialan yritysten olemassa oleva tilauskanta seka suurten ikdluokkien elikoity-
minen tulevat ennustusten mukaan aitheuttamaan tyovoimapulaa. Viestokehitys Kainuussa
on negatiivinen. Muuttoliike suuntautuu Kainuusta poispdin ja harvaan asutut alueet autioi-
tuvat. Juuri koulunsa paittineet nuoret lihtevit tdiden perissi etelddn ja uuden tyévoiman
kokonaistarjonta tulee alittamaan Kainuussa valmistuneiden mairin. Nuoria ei my6s kiin-

nosta kouluttautua metallialalle.

Rekrytoitaessa ulkomaalaisia tyontekijoiti on monia asioita otettava huomioon. Kirjallisuu-
desta ja oppaista haetaan teoriatietoa ulkomaalaisten rekrytointiin ja kotoutumiseen liittyvista
asioista. Kaikkien maahanmuuttajien pitdd saada perustietoa suomalaisesta yhteiskunnasta,

ty6eldmisti ja kotouttamista edistivistd palveluista.

Ulkomaalaislaissa maaritelliin muun muassa ulkomaisen henkilén maahantuloon, oleskeluun
ja tyontekoon liittyvid asioita sekd tyonantajien velvollisuuksista rekrytoidessaan ulkomaisen
tyontekijan. Tietoa keskeisistd asioista suomalaisen tyelimin pelisdannoista sekd suomalai-

sesta ty6lainsdadannostd ulkomaalainen tyontekiji saa tyGelaimasertifikaatin suoritettuaan.
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6 TUTKIMUKSEN TEKEMINEN

Viestéennusteiden mukaan Kainuun viakiluvussa on laskeva trendi vuoteen 2040 saakka.
Suurimpana syyna tihan on harvaan asuttujen alueiden muuttotappio. Lisiksi tyollisten maa-
rd vihenee ennusteiden mukaan noin neljd prosenttia vuoteen 2020 mennessi suurten ika-
luokkien siirtyessa elikkeelle. Tyomarkkinoille tuleva ikaluokka on pitkddn ollut pienempi
kuin tyémarkkinoilta poistuva ikdluokka (Neitola & Salonen 2012). Kuitenkin talld hetkelld
Kainuussa on maan pahin tyottémyys, jonka tosin arvioidaan kdintyvdn laskuun vuoden

2015 lopulla. (Alueelliset kehitysnakymit 2/2014)

Ty6voimapoistuman kautta Kainuussa on avautumassa vuoteen 2020 mennessd noin 7900
tyopaikkaa valtaosassa toimialoista. Uuden ty6voiman kokonaistarjonta Kainuussa alittaa
alueelta eri koulutusasteiden valmistuneiden mdéirin ja ennustettu tyGvoimatarve on jopa
1600 henkil6d enemmin kuin mitd nuorisoasteelta valmistuu. Osaavan tyévoiman saatavuu-

teen tulevaisuudessa on alettava kiinnittimaan huomiota heti. (Neitola & Salonen 2012)

Kainuuseen muutetaan ulkomailta tyon perissi sekd perhesyistd. Toihin tullaan joko maira-
aikaisiin keikkatoihin tai pysyvisti. Paljolti ulkomaalaiset tulevat Kainuuseen Venidjan lihialu-
eilta. Kainuussa asui vuoden 2012 lopussa ulkomaalaisia 1,73 % viestostd. (Neitola & Salo-

nen 2012)

Venijilld on paljon ammattitaitoisia hitsaajia. Suomessa on kuitenkin erilaiset laatuvaatimuk-
set kuin Vendjilla. Tdssd tutkimuksessa on tarkoitus selvittda, tarvitsevatko venilaiset hitsaa-
jat lisikoulutusta ty6llistydkseen Suomessa vai voidaanko heidit rekrytoida suoraan t6ihin?

Onko heilld ylipaatdin kiinnostusta tyoskennelld tulevaisuudessa Suomessa?

6.1 Tutkimuksen tavoite ja tarkoitus

Kainuun metallialan yrityksilli menee talld hetkelld kohtalaisen hyvin. Olemassa oleva tilaus-
kanta seka tuleva henkil6ston viheneminen eldkéitymisten vuoksi aiheuttavat tydvoimapulaa
hitsaajista tulevaisuudessa. Tuotantopiikkien purkamiseen on jo kiytetty veniliisid ja virolai-

sia hitsaajia.



33

Suurin osa kainuulaisiin metallialan yrityksiin jo rekrytoiduista henkiléstévuokrausyritysten
veniliisistd ja virolaisista hitsaajista on kaynyt hitsaamassa patevyyskokeensa Kainuun am-
mattiopistolla. Siind yhteydessd on huomattu, ettd monelle ulkomaalaiselle hitsaajalle kyseiset
pitevyyskokeet tulevat ensimmaistd kertaa eteen ja aiheuttavat osalle jopa ylitsepadsematto-

mid ongelmia.

Tutkimuksen tavoitteena on selvittid tyénantajien edustajien kokemuksia venildisten hitsaa-
jien ammattitaidosta. Mitd voisi lisikoulutuksella kehittdd, jotta saataisiin tyOntekijit nope-
ammin tehokkaaseen ty6hon. Ulkomaalaisten tyontekijéiden rekrytointiin liittyy myds mo-

nenlaisia huomioon otettavia asioita, joihin toivotaan haastattelujen myota selvennysta.

6.2 Tutkimusongelman asettelu

Hitsauksen laatuvaatimukset ovat kokeneet suuria muutoksia viime vuosina. Asiakkaat vaati-
vat entistd laadukkaampia metallituotteita ja uusi terdsrakenteiden toteutusta koskeva stan-
dardi tuo my6s mukanaan yksityiskohtaisia vaatimuksia terasrakenteiden valmistukseen. Hit-
sausohjeiden hyviksyntdin ja hitsauskoordinoijan patevyyteen liittyvit vaatimukset ovat tiu-

kentuneet samoin kuin hitsaajien tyon tulosten arviointi.

Tissa tutkimuksessa vertaillaan kainuulaisten metallialan tyonantajien ja venaldisten hitsaaja-
opiskelijoiden haastattelujen lisiksi venaldisten hitsaajien koulutusta suhteessa suomalaiseen
koulutukseen. Veniliisten hitsaajapitevyydet poikkeavat my6s suomalaisista hitsauspate-

vyyksisti oleellisesti.

Tutkimusasetelman kaavio (kuva 5) koostuu, kun viitekehykseen (kuva 4, sivu 30) on lisitty
tutkittavat aineistot. Ilmiot, joita tutkitaan, sekd niitd kuvaavat peruskasitteet hahmottuvat
perehdyttdessd teoriaan ja tutkimustietoon. Ongelmat voidaan eritelld osailmi6ihin ja nima
ilmididen pdiluokkia kuvaavat nimitykset ovat samalla tutkimuksen teoreettisia peruskasittei-
td. Haastattelurunkoon ei laadita yksityiskohtaista kysymysluetteloa vaan teema-alueluettelo.
Niin teema-alueet edustavat edelld mainittuja teoreettisten peruskisitteiden spesifikoituja

alakdsitteitd tai -luokkia. (Hirsjarvi & Hurme 20006, 66)
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Tutkimuksen olennaiset teemat venildisten hitsaajien rekrytoitavuudesta on maaritelty kysy-
mysmuotoon.

- Minkilaisia kokemnksia veniliisista hitsaajista on?

- Minkélainen ammattitaito veniliisilld hitsaajilla on t6ihin tultaessa?

- Miten rekrytointi tapahtuu?

- Miksi petroskoilaiset hitsaajaoppilaat haluavat Suomseen tiihin?

Léhitulevaisuuden Ulkomaalaisten
tyollisyysnakymat rekrytointi

HAASTATELLAAN

KAINUUN
METALLIALAN
TYONANTAJAT

-kokemukset Venaldisten

. .. Taydennys
hitsaajien i y

-ammattitaito

rekrytoitavuus koulutus

-rekrytointi

VENALAISET
HITSAUKSEN
OPISKELIJAT

-Suomeen toihin tulo

Tyonantajien
vaatimukset

Kuva 5. Tutkimusasetelma

Tutkimuksessa etsitddn tietoa tyonantajien aiemmista kokemuksista venaldisistd hitsaajista
seki venildisten hitsaajaopiskelijoiden halusta tulla Suomeen t6ihin. Tyonantajien kokemuk-

set ovat jo usean vuoden ajalta, ja taustalla vaikuttavat my6s asenteet ja monet muut tekijit.

Tutkimusongelmana on selvittdd venildisten hitsaajien rekrytoitavuutta Kainuun metallialan

yritysten tarpeisiin. Minkalaisella muutoskoulutuksella saadaan tyovoimaa metallialalle? Mité



35

tyGnantajat pitdvit kriteereind rekrytoidessaan venildisen hitsaajan? Minkadlainen venildinen
hitsaajakoulutus on verrattuna suomalaiseen? Aiheuttaako kielitaito ongelmia? Haluavatko

veniliiset hitsaajaopiskelijat Suomeen t6ihin tulevaisuudessa?

6.3 Tutkimusmenetelmani haastattelu

Haastattelun idea on jirkeva ja yksinkertainen. Se on erdinlaista keskustelua, joka tapahtuu
tutkijan aloitteesta ja tapahtuu hinen johdattelemana. Kun halutaan tietdd, mitd jokin ihmi-
nen ajattelee, kysytddn se suoraan (Eskola & Suoranta 2005, 85.) Tutkimusta on tehty kvalita-
tiivisella tutkimusmetodilla. Tutkimuksen aineiston hankinnassa kiytetdin kyselya haastatte-

lun tapaan seki teemahaastattelua.

6.3.1 Kysely haastattelun tapaan

Aineistoa keritdan kyselylomakkeen mukaan kysymys kysymykselta. Tutkija lukee kysymyk-
set ddneen tutkittavalle, joka vastaa suullisesti. Menetelmid kaytetddn lukutaidottomiin koh-
distuvissa tutkimuksissa sekd usein markkinatutkimuksissa. Aineistonkeruussa on paikalla

kaksi henkil6d, tutkittavana oleva ja aineiston kerdiji. (Aaltola & Valli 2007, 109)

Menetelman hyvina puolena on, ettd tutkija voi tarkentaa kysymyksidan, mikali tutkittava ei
ilmeiden perusteella ymmirrd kysymystd. Tutkija voi my6s kertoa enemmin tutkimuksen
tarkoituksesta ja tutkittavaa kiinnostavista kysymyksistd. Vastaajan motivointi on helpompaa
ja sithen voidaan panostaa laadukkaan tutkimusaineiston aikaansaamiseksi. Toisaalta mene-

telmé on aikaa vievia ja usein tarvitaan monta henkil6d aineistonkeruuseen. (Valli 2007, 110)

Haastattelussa oli mukana seitsemintoista Karjalan tasavallan Petroskoin Teollisuusoppilai-
toksen oppilasta. Haastattelut toteutettiin syksylld 2013 ja syksylld 2014 hitsaajaoppilaiden
henkil6kohtaisten opintosuunnitelmien laatimisen yhteydessd. Haastattelut tapahtuivat tulkin

vilitykselld ja tutkija kirjasi itse vastaukset.
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6.3.2 Teemahaastattelu

Teemahaastattelu on muodoltaan avoin. Siind vastaaja pddsee halutessaan puhumaan niin
vapaamuotoisesti, ettd kerdtyn materiaalin voi katsoa edustavan vastaajien puhetta itsessdan.
Haastattelussa teema-alueet on etukiteen mairitty. Menetelmistd puuttuu kuitenkin kysy-
mysten tarkka muoto ja jarjestys, mutta teemat muodostavat konkreettisen kehikon haastat-
teluaineiston jasentimiseksi. Teemat myOs varmistavat sen, ettd jokaisen haastateltavan kans-

sa on puhuttu edes jossain mairin samoista asioista. (Eskola & Suoranta 2005, 86 -87)

Etukiteen paitetyt teema-alueet kdyddin haastateltavan kanssa lipi, mutta niiden jarjestys ja
laajuus vaihtelevat. Haastattelijalla ei ole valmiita kysymyksid, vaan jonkinlainen tukilista kisi-
teltdvista asioista (Eskola & Suoranta 2005, 87.) Haastattelun teemaluetteloon muodostuivat
liitteen 4 mukaan luokat Kokemukset, Ammattitaito ja Rekrytointi, jotka toimivat ohjaavina ot-

sikkoina haastattelukysymyksille.

Tyonantajille tarkoitettu haastattelu tehtiin kahteen Kainuun suurimpaan metallialan yrityk-
seen. Transtech Oy:ltd haastateltiin kaksi ylempdd toimihenkil6d ja Katera Steel Oy:ltd yksi

ylempi toimihenkil6. Haastateltavat ovat lihdesuojan vuoksi nimetty tunnuksin H1- H3.

6.4 Aineiston kasittely

6.4.1 Litterointi

Teemahaastattelun avulla keritty aineisto heijastaa inhimillisen elimin rajatonta monivivah-
teisuutta ja on yleensd runsas. Kun haastattelija pyrkii padsemain syville tihin monipuoli-

seen todellisuuteen, hin on samalla tullut tallentaneeksi mittavan aineiston. (Hirsjarvi &

Hurme 1988, 108)

Litterointi on aikavievdd puuhaa. Jos tarkoituksena ei ole tehdd diskurssianalyysia, litteroin-
nin voi tehda vain osittain ja purkaa vain olennaisilta vaikuttavat kohdat. Litterointi tapahtuu
kirjaamalla materiaali teemoittain.(Eskola & Vastamaki 2007, 42.) Haastatteluissa nauhoitet-

tua aineistoa kertyi lahes neljd tuntia.
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6.4.2 Tulosten analysointi

Kokemus kisitetdin ihmisen kokemuksellisena suhteena omaan todellisuuteensa maailmassa,
jossa hin eldd. Eliminen on kehollista toimintaa, havainnointia ja koetun ymmartiavaa jisen-
timistd. Yksilon suhde toisiin ihmisiin ja kulttuuriin ilmenee hinen kokemuksistaan. Koke-
mus syntyy taas vuorovaikutuksesta todellisuuden kanssa (Laine 2007, 29). Kokemusten tar-
kastelu soveltuu tutkimusasetelmaan, jonka tavoitteena on selvittid tyOnantajien nikemys

venilidisten hitsaajien rekrytoitavuudesta Kainuun metallialan yrityksiin.

Laadullisen aineiston analyysin tarkoitus on luoda aineistoon selkeytti ja siten tuottaa uutta
tietoa tutkittavasta asiasta. Analyysilld pyritddn informaatioarvon kasvattamiseen luomalla
hajanaisesta aineistosta selkedi ja mielekastd. Tutkimuksen ongelmallisin vaihe on tulkintojen
tekeminen. Tulkintojen osuvuus on kiinni tutkijan tieteellisestd mielikuvituksesta. (Eskola &

Suoranta 2005, 145-140)

Haastattelumateriaalin perusteella on tarkoitus luoda kisitys, milld ehdoilla ty6nantaja voi
rekrytoida venildisen hitsaajan sekd miksi venadldinen hitsaajaopiskelija haluaa Suomeen t6i-

hin. Tutkimuksessa etsitiddn vastauksia seuraaviin kysymyksiin:

- Mitd tyonantajat pitavit kriteerind palkatessaan venildisen hitsaajan t6ihin?

- Minkalaisella lisikoulutuksella saataisiin Kainuuseen tyévoimaa metallialalle?

- Minkilainen hitsaajakoulutus on Venijilld suhteessa suomalaiseen koulutukseen?
- Minkilaiset kokemukset Kainuulaisilla tyénantajilla on veniliisistd hitsaajista?

- Mika venilaisia hitsaajaopiskelijoita kiinnostaa Suomessa tyoskentelyssar
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7 HAASTATTELUTUTKIMUKSEN TULOKSET

Tyonantajien haastattelun aineiston hankinta toteutettiin joulukuussa 2014. Haastattelupaivia
oli kaksi. Haastattelut jirjestettiin tyonantajien tiloissa. Molempiin haastatteluun varattiin ai-
kaa tunti, mutta aika ylittyi poikkeuksetta. TyOnantajien haastateltavat olivat Transtech Oy:n

sekd Katera Steel Oy:n ylempid toimihenkil6ita.

Hitsaajaopiskelijoiden haastatteluaineiston hankinta toteutettiin marraskuussa 2013 sekd
marraskuussa 2014 linja-autossa matkalla Petroskoista Kajaaniin. Haastattelut tapahtuivat
tulkin vilitykselld. Haastateltavat olivat paikalla yksi kerrallaan ja haastatteluun meni aikaa
noin puoli tuntia henkil6d kohden. Haastateltavat hitsaajaoppilaat olivat Kainuun ELY- kes-
kuksen ja Karjalan tasavallan Tyoministerion ldhialueyhteistyossd Kainuun ammattiopistossa

koulutettavia Petroskoin teollisuusoppilaitoksen opiskelijoita.

7.1 Kainuulaiset metallialan ty6nantajat

7.1.1 Kokemukset
Haastatteluun liittyi teemana aiemmat kokemukset venilaisista hitsaajista. Kysyttdessa haasta-
teltavilta, onko heilld kokemuksia venildisisti hitsaajista, saatiin vastaukseksi:

Meill on ollut melko paljonkin vendldisia hitsaajia vnokrafirman kantta. Noin 30—40 parbaimmil-
laan.” (H2)

»30-40” (H1)

"Meilla on tilla hetkelli kolme omilla kirjoilla ja vendldisid on ollut kymmenen vuotta talossa. Y ksi jii
meiltd elikkeelle kesilld. Ne on osavalmistus/ bitsanstyossa. Meilla on ollut enemmantkin, labinnd virolai-

sia. Parhaimmillaan oli kaksitoista kappaletta téssi kesalld.” (H3)

Kainuulaisilla isoilla metallialan yrityksilli on aiempaa kokemusta venaliisistd ja virolaisista

hitsaajista haastateltavien mukaan. Vuoden takainen tyévoimapula aiheutti ulkomaisten hit-
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saajien kattavan rekrytoinnin henkiléstévuokrausyritysten kautta. Muutama Suomessa pysy-

visti asuva ulkomaalainen rekrytoitiin suoraan yrityksiin toihin.
Ongelmatilanteet

Ongelmatilanteita usein tulee, varsinkin toimiessa uutena tyontekijand uudessa, erilaisessa
yrityskulttuurissa. Kysyttiessd haastateltavilta, onko ollut ongelmatilanteita ja jos on, niin

minkilaisia, saatiin vastaukseksi:

”On ollut samoin kuin omienkin tyontekijoiden kanssa. Jonkin verran poissaoloja mutta ei mitian isom-

pia.” (H2)

> Tydsuojelullisia ongelmia oli alussa, koska nitden kulttuuri on ilmeisesti vihan erilainen. Suojaimia ja
maskeja ei aluksi kaytetty, mutta kun asia kdytiin lapi ja pysaytettiin tyot, niin sitten ruvettiin niitd kayt-

timin.” (H1)
7 Sdabkid silmiin tnli alussa bherkdsti, mutta kun sugjalasit saatiin kdyttoon, sekin ongelma poistur.” (H2)

”Heidin kanssa ei ole sindnsd ollut ongelmia. Kaverit tekevit kylld. Aikaisemmin oli sellaisia, joilla oli
laiska tai vilinpitamaton asenne tyomaalla, mutta unden vuokratyifirman myoti sekin on munttunnt. Pe-

riaatteessa nykyisin kaksi ongelmaa, kielitaito ja se, ettd he tekisivit litkaa tunteja.” (H3)

Haastateltavien mielestd suurin ongelma veniliisten hitsaajien kanssa oli tyosuojelullinen na-
kokulma. Henkil6kohtaisten suojaimien kaytto oli alkuun puutteellista ja niin ollen suomalai-
sen tyosuojelukulttuurin vastaista. Suojaimien kayttimattomyys aitheutti my6s sairauspoissa-
oloja, mutta asia korjaantui tyoénantajan puututtua asiaan. Vilinpitimiton asenne tyomaalla
saattoi aiheuttaa myOs vaaratilanteita. Kielitaidottomuus koettiin my6s isoksi ongelmaksi.
Henkilostovuokrausyritysten kautta tulevat tyontekijat haluaisivat voidakseen lomailla pi-
tempid jaksoja kotimaassa tehdi tyoté pitkid pdivia ja viikkoja, mikd on suomalaisen ty6ehto-

sopimuksen vastaista.
Positiiviset kokemukset

Kysyttiessa haastateltavilta, minkilaisia positiivisia kokemuksia on ollut, saatiin vastauk-

seksi:

7 Hyvd ammattitaito, hitsaustaito ja “hyvikdtistd pornkkaa” hitsaustermind tlmaistuna.” (H2)
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7 Kun objeet kdytiin lapz, niin tosi tarkkaan tekivit niiden mukaan. Meilld on tosi tinkka linja objeiden ja

vaatinusten subteen.” (H1)
7 Tarkastaja on ilmeisesti eri asemassa siella (1 endjalld) kuin tadlla.” (H1)

”He vihdn pelkdsivat tarkastajaa, kun se tuli merkkaamaan ja tekivdt liian hyvid laatua ja aikaa meni

litkaa. Meilli piti kertoa, ettd se vain tekee tyotinsd.” (H2)

Z Alkunn oli varmaan kdsitys, ettd me vain haetaan virbeitd, mutta siind vaan tarkastettiin asiakkaan ja

tilaajan vaatimnksia.” (H1)

"Ne ovat abkeria, tyot alkavat heti ja tulevat heti kysymadidn, jos tyitd ei ole. Laatuasiat ovat kobdallaan,
Jalki on hyva.” (H3)

Haastateltavien mielesti venaliiset hitsaajat ovat olleet ammattitaitoisia ja ahkeria tyontekijoi-
ta. Hitsauksen laatu on my6s ollut suomalaisen laatuvaatimuksen mukainen. Laadun tarkasta-
jan merkint6ja hitsattavaan kappaleeseen oli aluksi vihin vierastettu, mutta ajan kanssa tyo-

maakulttuuri oli tullut tutuksi.
Tyo6motivaatio

Kysyttiessa haastateltavilta, minkélainen on venéldisten hitsaajien tyémotivaatio, saatiin

vastaukseksi:

ZIhan OK motivaatio. Kun kdytiin vaatimnkset lipi palkkioperusteisiin, tuottavuns ja motivaatio oli heti

paljon parempi.” (H2)

”Kaikissa asioissa noudatetaan tydebtosopimusta, samalla lailla heibin kuin omaankin porukkaan. Sama

palkkaus tuo tyomotivaatiota.” (H1)

7 Kylld niilla on tyomotivaatiota. . . liikaakin. 1 aikka he ovat vnokratyifirman kantta, nondatetaan kui-

tenkin meidan TES:id. Ei voida antaa tehdd litkaa toita.” (H3)

Haastateltavien mukaan veniliisilla hitsaajilla on hyvi tyémotivaatio. Sithen vaikuttaa tietysti
osaltaan palkkiot ja samapalkkaisuus. Tyoehtosopimusta noudatetaan kaikkien tyontekijéiden

kanssa, my0Os palkan ja ty6aikojen suhteen.
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Vuorovaikutus

Kysyttiessa haastateltavilta, minkilainen on vuorovaikutus sekd ymmdirtiminen tyonjoh-

don ja veniliisten tyontekijoiden kanssa, saatiin vastaukseksi:

P Tietysti kielimunri on, mutta meilld on omia vendjankielisid tyontekijoita 6—7 sekd kaksi tyinjobtajaa,
Jotka auttavat opastuksessa ja perebdytyksessd ettei tule vidrinkdsityksia. Heiddan (vendldisten) englanti on
vahdn huonoa.” (H2)

> Meilli oli myds tulkki koko ajan tarvittaessa.” (H1)

7 Kielitaito aihenttaa vélilla ongelmia, mutta tihin asti on parjitty hyvin, koska tyipaikalla on suomea
pubnvia vendldisid. Jos joukosta yksikin pubun englantia, se on lottovoitto. Omaa vendjan kielen taitoa

ollaan yritetty pajalla parantaa.” (H3)

Haastateltavat kokevat kielimuurin olevan keskindisen ymmartimisen esteend venaldisten
hitsaajien ja tyonjohdon vililld. Yrityksissd on joko suomea puhuvia veniliisid tyontekijoitd
tai tarvittaessa tulkki paikalla, jotta vadrinymmarryksia el sattuisi. Kantasuomalaisia tyonteki-

joitd my6s koulutetaan vendjin kielen osaajiksi.

Kysyttiessa haastateltavilta, minkalainen on vuorovaikutus ja ymmirtiminen kantasuo-

malaisten- ja veniliisten tyontekijoiden kesken, saatiin vastaukseksi:
” Hyvin ovat tulleet toimeen keskendan. Kavereita ovat olleet.” (H2)

VEi ole tullut tietoon mitidn tilanteita. Lomantustilanteessakin toimitaan normaalin kdytannin mukaan

eli ensin labtevit vnokratyontekijdt ja omat jad.” (H1)

”Hieman jossain vaiheessa on tullut pubetta, ettd vendldisid otetaan vaan tiihin, mutta aina kun vain ol-
laan saatu, otetaan suomalaisia toihin. Ammattikounlustakin on otettu suoraan tiihin ja vakinaistettu. Fi
ole mutddn merkittavid ongelmia, koska kun tyit vihenee, niin vnokratyontekijdt libtevit ensimmdisend.

E7 ole mitddn kiusaamistapanksia.” (H3)

Haastateltavien mielestd venildiset ja suomalaiset tyontekijit ovat tulleet hyvin keskendin
toimeen. Kantasuomalaiset tyontekijat ovat ymmartineet, ettd suomalaisten hitsaajien vahii-
syydestd johtuen kuormitusta otetaan purkamaan veniliisid hitsaajia ja he eivit ole viemassi

tyOpaikkaa suomalaisilta tyontekijoilta.
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Ymmirrettivyys

Kysyttdessa haastateltavilta, millaisin keinoin taataan tyoympiristéssi molemminpuolinen

ymmirrettivyys, saatiin vastaukseksi:

VSamaa kieltd kéytetiin, ettei tule vdarinymmarryksia. Se vaikuttaa tyoturvallisunteen oleellisesti. Silld
kdytetidn myds tulkkia. Turvallisnus ennen kaikkea. Tdaytyy mennd kaikille perille, miten tédlld toini-

taan. Kielimuuri ei saa olla esteend.” (H2)
” Ajan kanssa e oppivat itsekin kieltd ja pdrjdsivit tyonjohdon kanssa jo ilman tulkkia.” (H1)

7 Tyit jaetaan siten, ettid kabta keskenddn kielitaidotonta ei laiteta tydpariksi. Tydparien on pystyttivi
kommunikoimaan keskendan. 1V uoron vaihdossa on tulkki, tyonjobtaja, paivavuoro ja iltavnoro yhti ai-

kaa.” (H3)

Tulkin kéytté koettiin hyviksi molemminpuolisen ymmirtimisen ja tyoturvallisuuden ta-
kaamiseksi. Samoin tyévuoron vaihtuessa kaikki tyOpisteessd tyOskentelevit sekd tyonjohto
ovat yhtd aikaa paikalla tulkin kanssa, jolloin molemminpuolinen ymmarrettivyys saavute-

taan.

7.1.2 Ammattitaito

Toisena teemana haastattelussa oli venaldisten hitsaajien ammattitaito. Kysyttiessd haastatel-

tavilta, miten vendldisen hitsaajan ammattitaito varmistetaan, saatiin vastauksekst:

7 Samanlaiset hitsauspdtevyydet pitii olla kuin omillakin tyontekijoilla. 1 oimassaolevat ja ne hitsataan
tailla Suomessa meiddn hyviksymissi paikoissa laatujdrjestelmdn mukaan. Pdtevyydet bitsataan joko

omassa hallissa tai KAO:la, joten ammattitaidon nikee heti.” (H2)
P Sama kaytanto kaikkien kanssa.” (H1)

7 Meilld hitsantetaan tarpeelliset pitevyyskoelnokat. Aikaisemmin piti olla jo toihin tullessa Suomessa bit-
satut lnokat. Unden yhteistyokumppanin myitd Inottamusside on muodostunut niin vahvaksi, ettd jos kave-
7i sanoo, ettd hdn on hyvd hitsari, niin voidaan ottaa. Pétevyys myds nabdddn ensimmdisen pdivan aikana.

Luokat hitsataan KAO:la.” (H3)
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Haastateltavat totesivat, ettd kaikilla hitsaajilla tulee olla hitsauspitevyydet voimassa voidak-
seen tyoskennelld yrityksissa hitsaajana. Mikali hitsaajalla ei ole voimassaolevia Suomessa hit-
sattuja patevyyskokeita, ne hitsataan Kainuun ammattiopistolla tai omassa hallissa. Ammatti-

taidon nikee jo ensimmadisend tyOpaivina.
Perehdytys

Kysyttiessd haastateltavilta, miten ulkomaisen tyontekijin perehdytys jirjestetdin, saa-

tiin vastaukseksi:

7 Yleinen perebdytys on samanlainen kaikille tyontekijiille ja siind on mukana tulkki varmunden vioksi,
Jotta kaikki asiat tulevat tiedostettna, kuten mitd objeistus tarkoittaa ja miten hoidetaan tyosuojelna ja

miten tyontekijan omavastun siind néakyy.” (H1)

7 Tydpistekobtainen perebdyttiminen on samaa kieltd pubuvan tyontekijan kanssa. Samoin uusia vendldisii
lattettiin aina samaan tydpisteeseen vanhempien vendldisten kanssa, jotka sitfen osasivat opastaa wudet al-

kuun. Perehdytys aina heidin omalla kielelld.” (H2)

7 Vendldiset olivat samoissa tyopisteissa, ettei heita levitelty ympdri tehdasta. Hitsansinsinoori kay hit-
sausolyjeet lipi, joita tarvitaan Ryseisessd tyopisteessd kaikkien tyontekijoiden kanssa. Samoin kdydddin lapi

piirustusten hitsausmerkinnat.” (H1)

7 Meilli on laatukdsikirjan mukainen perehdytysobjelma. Se on tilla hetkelld vain snomen kielella, mutta
Se tulkataan englanniksi tai vendjiksi ja varmistetaan ymmadrtiminen. Otetaan tietysti kantaa turvalli-

sunsasioihin ja vaarallisesti ei saa tyoskennelld.” (H3)

Tyohon perehdytys jirjestetddn haastateltavien mukaan samoin kaikille tyontekijoille aina
tyontekijin omalla kielelld laatukisikirjan mukaan, jotta kaikki asiat tulevat ymmirretyksi.
Perehdytyksessd kdydddn lipi tyOsuojeluasiat, ohjeistukset, hitsausohjeet sekd piirustusten
hitsausmerkinnit. Samaa kieltd puhuvat pyritdan laittamaan my6s samoille ty6pisteille, jotta

tyoskentely varsinkin alkuun on helpompaa.
Thulity6- ja ty6turvallisuustieto

Kysyttdessa haastateltavilta, millaista tulity6- ja ty6turvallisuustietoa tarvitaan, saatiin vas-

taukseksi:

”Heilld on tulityi- ja tyoturvallisuuskortit voimassa, kun tulevat tiihin.” (H2)
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T ddlld annetaan tarvittavaa munta koulutusta, esimerkiksi nosturikurssi jaryestetdan.” (H1)

”Pajalla ei vaadita tulityokorttia eikd tyoturvallisunskorttia. Kuka niitd sitten vaatii, on meiddin asiak-
kaat, kun mennddin kobteisiin. Meilld on konlutettuna tietty osa vakinaisesta henkilokunnasta. On myds

tarvittavat ensiapukonlutukset.” (H3)

”Kortit eivdt ole pakollisia, mutta me koko ajan konlutetaan lisid tyintekijoitd yhteistyissa KAO:n kans-
sa.” (H1)

Tulity6- ja tyoturvallisuuskortit eivit ole pakollisia tehtdessd hitsausta tulitéihin tarkoitetussa
tilassa, mutta osalla tyontekijoistd ne ovat voimassa toihin tullessa. Mikili asiakkaat vaativat
kortit heidin tiloissa ty6skentelyyn, koulutus tapahtuu yhteisty6ssid Kainuun ammattiopiston

kanssa. Koulutusta jarjestetdin tyontekijoille nosturin kayttoon sekéd ensiapuun.
Tyo6nlaatu

Kysyttiessa haastateltavilta, vastaako veniliisten hitsaajien tydonlaatu suomalaisia laatuvaa-

timuksia, saatiin vastaukseksi:
”Kylld vastaa.” (H2)

”Joo, Rylld vastaa. Meilld on oma tarkastus ja asiakkaan vaatimat a-mitat ynnd nuut. Flyvin on toiminut

tman ongelmia. Meilld on hyvin valikoituneet vuokratyintekzjat.” (H3)

Haastateltavat olivat tyytyviisid venildisten hitsaajien tyonlaatuun.

Epikohdat

Kysyttdessa haastateltavilta, miten epdkohtiin reagoidaan, saatiin vastaukseksi:

Jos laatu ei ole sellaista kuin pitiisi, niin kounlutetaan, opastetaan ja kdyddian asioita lipi. Joskus jondu-
taan siirtamdan henkiloitd sopivimpiin tydkobteisiin, jos taitotaso ei vield riitd, kuten omiakin tyontekijiird.

Kaikki ei pysty hitsaamaan kaikkia.” (H2)

”Niin kutsutut susikappaleet kotjataan itse hitsauskoordinaattorin lisnd ollessa ja sen Rylld jatkossa

muistaa.” (H3)

Haastateltavien mukaan epaasialliseen tyonjalkeen reagoidaan kouluttamalla, opastamalla,

korjauttamalla omat virheet seké tarvittaessa siirtamalld vihemman vaativaan tyOpisteeseen.
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Tiaydennyskoulutus

Kysyttiessa haastateltavilta, tarvitsevatko venildiset hitsaajat muuta tidydennyskoulutusta

ja jos tarvitsevat, niin mitd, saatiin vastaukseks:
"No joo.” (H2)

7 Piirustuksen lukuna ja tietoa hitsausstandardien ja hitsausobjeiden vaatimuksista pitdisi olla enempi kon-
Iutusta. Itse hitsaussuoritus onnistuu risppuen kokemuksesta ja eihan niitd lnokkiakaan saa lipi, jos e
yhtdidn osaa bitsata. Teoreettiseen puoleen pitdisi olla lisda. Koneet ja laitteet ovat heilld erilaisia ja vaatii

konlutusta meidan koneisiin.” (H2)

”Olyjeistukeset ja tyoturvallisuns sekd harjoittelu perustiedoista ja -taidoista risppuen. Hitsansharjoittelu on

tarkedd. Toisilla enempi ja toisilla vabempi.” (H1)

7 Kielen kun osaisivat. Tyonjobtajilta vaatii paljon hereilli oloa nunden projektin alkaessa. Meille tulleet ovat

pddisaintoisesti olleet valmiita kavereita, joten en tieda.” (H3)

Haastateltavien mielestd venildiset hitsaajat tarvitsevat lisikoulusta erilaisten koneiden ja lait-
teiden kayttimiseen. Teoreettista koulutusta tarvitaan konepiirustusten-, hitsausohjeiden- ja
hitsausstandardien lukemiseen sekd tyoturvallisuusasioiden ja ohjeistuksien sisdistimiseen.
Osa veniliisistd hitsaajista tarvitsisi vield kdytinnon hitsausharjoittelua. Lisikoulutusta tarvit-

taisiin vield suomen kielen osalta.

7.1.3 Rekrytointi

Kolmas teema haastatteluissa oli venaldisen hitsaajan rekrytointi. Kysyttiessd haastateltavilta,
palkataanko ulkomaiset tyOntekijit suoraan vai vuokraty6firman kautta, vastaukseksi saa-

tiin:

?EU-maista tulevat, kuten Virosta ja munalta, voidaan palkata suoraan omille kirjoille. 1 endjdltd tule-
vat palkataan viokratyifirman kantta, koska heilld pitid olla tyoluvat ja meilld ei kannata ruveta niitd

touhnamaan.” (H2)
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Z Alkunn kdytettiin suomalaista vuokratydfirmaa, mutta vuosi sitten kesdlld sattumalta virolainen vnokra-

tydfirman toimitusjohtaja otti yhteyttd ja tebtiin suora sopimus sinne. Muntama on ollut omia tyontekijoita.”

(H3)

Haastateltavien mukaan EU-maista tulevat tai pysyvasti Suomessa asuvat ulkomaiset tyonte-
kijat voidaan palkata suoraan yrityksen kirjoille. Venajalti tulevat hitsaajat palkataan vuokra-

ty6firman kautta muun muassa tySlupien hankinnan vuoksi.

Tyo6sopimuksien laatu

Kysyttdessa haastateltavilta, solmitaanko yleensd méairidaikaiset vai toistaiseksi voimassa-

olevat tybsopimukset, saatiin vastaukseksi:

7 Vunokratyontekijiilli yleensd on jokin mddrdaika. Omilla kirjoilla olevat tyontekijit ovat vakituisia.”
(H2)

7V nokratyontekijoille on sovittu irtisanomisaika vuokratydfirman kanssa. Omat tyontekijat ovat toistai-

Seksi sopimukesella olevia. Meilld ei ole mddrdaikaisia ollenkaan.” (H1)
7Y leensd mddrdaikaiset viokratyontekijioille. 1 nokratydfirmat hoitavat tyéluvat ja vakituiset itse.” (H3)

Haastateltavien mukaan vuokratyontekijit ovat mairaaikaisilla tyosopimuksilla ja yrityksen

omilla kirjoilla olevat tyontekijit ovat toistaiseksi voimassa olevalla tyGsopimuksella.
Sitoutuminen

Kysymyksen tarkoituksena oli selvittid tyontekijoiden sitoutumista tyohon. Kysyttiessa
haastateltavilta, ovatko venaldiset hitsaajat keskeyttineet tyosuhdetta omasta toivomukses-

taan ja jos on, niin miksi, saatiin vastaukseksi:
”On, muntama.” (H2)

7 Perheongelmien vnoksi, kuten kuolemantapausten, sairanksien ja muibin perheeseen liittyvien tapausten

vnoksi. Samoin lomalle mennessi kaikki eivit palaa takaisin endd tithin.” (H2)
?Vathtuvnns on tosi vahaista.” (H1)

7 Yksi kaveri on lopettanut.” (H3)
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”Ldhti opiskelemaan.” (H3)

Haastateltavien mukaan venildisten hitsaajien vaithtuvuus on vihaista lukuun ottamatta muu-

tamia yksittdistapauksia. Tyomoraali heilld on hyvi.
Salassapitovaatimukset

Kysyttdessa haastateltavilta, minkailaiset ovat salassapitovaatimukset ulkomaisten tyonteki-

joiden kanssa ja miti rikkomistapauksista seuraa, saatiin vastaukseksi:
 Asiakkaiden tietoja ja vaatimuksia ei saa nlkopuolelle vieda.” (H1)

7 Vuokratyifirman kanssa kdydddan salassapitosopimus lipi ja he kertovat asioista eteenpdin. Jos rikkoo
sddntoja, meiltd joutun libtemadin pois. Meilld on nollatoleranssi ndissd asioissa. Samoin alfoholiasioissa

heiddn subteen. Pari kolme on joutunut pois alkoholin takia.” (H2)

“He eivdt salassapitopaperia kirjoita mutta rikkomunksia timdn asian subteen ei ole ollut. Me Inotetaan

vnokratydfirmaan ja vastuu on sielld.” (H1)
7 Joittenkin projektien osalta on kirjoitettu paperi alle.” (H3)
”Sanktiot snomalaisesta yleisestd sopimuspobyjasta.” (H3)

Haastateltavien mielestd salassapitovaatimuksen rikkomistapauksia ei ole ollut. Asiakkaiden
ja tyOnantajan tietojen vuotamisesta seuraa heti irtisanominen toistd. Joissain tapauksessa on
allekirjoitettu salassapitovelvollisuus, mutta paasdantoisesti yritykset luottavat vuokratyofir-

moihin.
Kotoutuminen

Kysyttdessd haastateltavilta, milli keinoin ty6nantaja tukee ulkomaalaisten tyontekijoiden

Suomeen saapumista ja Suomessa oloa, saatiin vastaukseksi:

VEi mitenkdin. Vuokratydfirma hoitaa nimad asiat. Me jarestetidn tietenkin tyoasut, kuten haalarit ja
kengdt sekd tydvilineet ja varusteet. Eli kaikki, mikd liittyy tyihon ja tyon tekemiseen. Munbun ei oteta
kantaa.” (H1)

7 Ei osallistuta mitenkdin.” (H2)
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“Me ollaan hommattn vnokra-asunto. Suomalainen vendjdid pubuva kaveri on myos hommannut pubelin-
listtymat ja nettiybteydet. Ollaan koitettu tehdd tyonteko tidlld mabdollisimman helpoksi. Joskus jopa on

mafksettu polttoaineet kanempaa kulkeville.” (H3)

Ulkomaisten ty6ntekijoiden oloa Suomessa tuetaan haastateltavien mukaan varsin yrityskoh-
taisesti. Kaikki tyon tekemiseen liittyvit vilineet tulevat joka tapauksessa tyonantajan puolel-

ta.
Kulttuuriset erikoispiirteet

Kysyttdessa haastateltavilta, millaisia kokemuksia on venildisten kulttuurisista erikoispiir-

teistd, saatiin vastaukseksi:
" Tykkdavit syodd oman kulttunrin ruokia.” (H1)

" Tyidpaikan toimintatapojen ja ohjeiden nondattamiseen oli puntuttava. Ja sen jilkeen ongelmia ei esiinty-

. (H2)
”Hallin puolella omat radiokanavat soi isolla.” (H3)

Haastateltavien mielestd venaliisilld oli joitain kulttuurillisia erikoispiirteitd tyGpaikan toimin-

tatapojen ja ohjeiden suhteen, joihin oli puututtava. Muuten ei suurempia erikoispiirteita.
Tulevaisuuden toimintatavat

Kysyttdessa haastateltavilta millaisia ehdotuksia heilld on miten jatkossa kannattaa toimia

venildisten hitsaajien tybhonotossa ja perehdytyksessi, saatiin vastaukseksi:

 Jonkin pituinen kurssi pitdaisi jarjestid, jossa kdytaisiin asiakkaiden vaatimukset ja patevyydet lipi sekd
Dpiirustusmerkinnat. Heidan pitdisi tietid, minkdlaiset ne tadlla on ja mitd ne tarkoittavat. Muutaman
pdivin, ebkd viikon koulutusta perusasioille, ettei ne jida aivan tyinantajan vastunlle. Se helpottaisi tyohin

siirtymisti.” (H1)

7Y btend asiana tulee tydlupa, ettd minkdlainen kéytinto on. Se ei ole niin yksinkertainen jarjestid ja siind
menee vahintddn kolme kunkantta, kun haetaan tyolupaa. Jonkun tiytyy hoitaa ne ennen kun he sirtyvdt

tanne tehtaalle. Laatn, tyiturvallisuns ja yhteiset asiat. Luokkien hitsauns.” (H2)
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7 Meilli se on yhden pubelinsoiton pddssa. Perebdytys on tarked jarjestad tyotapaturmien vilttamiseksi ja
nykyddn se nousee aina sunrempaan rooliin. Se, ettd tekeekd yritys perehdytyksen itse vai onko sovittu esi-

merkifksi oppilaitoksen kanssa perebdytyksestd tyomaakobtaisest.” (H3)

Haastateltavien mielestd venildisten hitsaajien tybhonotossa ja perehdytyksessi tulisi jatkossa
kiinnittdid huomiota ennakkokoulutukseen. Viikon koulutus olisi esimerkiksi perusasioille
hyvi aika, ettd tyontekijit padsisivit nopeammin oikeisiin téthin. Lisdksi koulutuksessa pitdisi
olla laatu- ja tyGturvallisuusasiat, asiakkaiden vaatimukset ja patevyydet seki piirustusmerkin-
nit. Pitevyyskokeet pitdisi olla hitsattuna ja tyOluvat voimassa. Tyohon perehdyttiminen

voisi olla my6s yhteisty6ssa oppilaitoksen kanssa.
Rekrytointi

Kysyttdessa haastateltavilta millaisilla ehdoilla voi rekrytoida venildisen hitsaajan, saatiin

vastaukseksi:

7 Tydluvat ja pdtevyydet oltava kunnossa. Samoilla ehdoilla kuin muntkin tyintekijat, nondatetaan tyoebto-
sopimufesia.” (H2)

”On tietyt sertifioidut standardijdrjestelmait bitsanksessa ja nittihin pitid noundattaa. Ne asettavat tietyt

vaatimukset ja asiakkaat omansa.” (H1)

> Tydebtosopimuksen mukaisesti ja pitdd olla luokkabitsari. Mielellian pitiisi olla_jotain muntakin kieli-
taitoa kuin vendjdd tai ainakin pornkassa oltava. Ymmartid perustyoturvallisuusasiat. Tyoaikana viinan

subteen ehdoton nollatoleranssi.” (H3)

Haastateltavien mielestd venildisen hitsaajan voi rekrytoida samoilla ehdoilla kuin kantasuo-
malaisenkin eli tyéehtosopimuksia noudattaen. Ainakin jonkun tyéntekijoistd on ymmarret-

tava ja puhuttava muuta kieltd kuin vendjaa. Alkoholin suhteen on nollatoleranssi.

7.2 Venilaiset hitsaajaoppilaat

Kielitaito

Kysyttiessi haastateltavilta kielitaitoa saatiin vastauksia kuvan 6 mukaisesti. Aidinkielendin

kaikki oppilaat puhuivat vendjad. Englannin kieli oli kolmelletoista niinikutsuttua “koulueng-



lantia”, ja oppilaat toivoivatkin osaavansa puhua sitd paremmin. Kuusi vastaajista puhui jon-

kin verran suomea, ja yksi vastaajista oli opiskellut koulussa saksan kielta.

Kielitaiton=17
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Kuva 6. Venaliisten opiskelijoiden kielitaito
Tyo6halukkuus

Kysyttiessd haastateltavilta halukkuutta tulla Suomeen t6ihin vastauksia tuli kuvan 7 mu-
kaisesti. Neljatoista heistd halusi tulla Suomeen t6ihin. Yhdeksidn haastateltavaa olisi valmis
muuttamaan pysyvasti, mikali toitd riittéisi ja viisi keikkat6ihin. Kaksi vastaajista ei halua lih-

ted kotimaasta pois ollenkaan ja yksi ei osannut sanoa mielipidettddn.

Halukkuus tulla Suomeen toihin n=17

s |8

16

Kuva 7. Venaliisten opiskelijoiden halukkuus tulla Suomeen t6ihin
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Tyo6skentelyn kiinnostavuus

Kysyttidessa haastateltavilta mika kiinnostaa Suomessa tyoskentelyssa, saatiin vastaukseksi

seuraavia kommentteja:

"Palkka ja halu nibddi maailmaa.”

"Palkka ja hyvat tydvilineet.”

"Palkka, hyvit tydvilineet, tydehdot ja ympdrists.”

"Kaikki on eritasolla kuin 1 endjilld, kuten palkka, tyi ym.”
"Miellyttivi maa.”

"Pubdasta, nukavat ihmiset, kaikki pnolet Suomessa hyvid, palkka.”

"Siistid, rakennettu eri tavalla kuin 1 endjalld, tietyt sdannit on hyvéd, mabdollisuns pddstd eldmdissd

eteenpain. Ei tarvitse huolebtia, mita huomenna tapahtun.”

"Raba.”

"Mielenkiinto Suomeen, palkka, olosubteet, nékee vihdn maailmaa, kavereita Kajaanissa ja Helsingissd.”
"Hyvd maa, tykkdin Suomesta ja ibmisistd.”

"Palkka, rauhallinen maa, saa sddstettya.”

"1y6, raba. Vendjdlld tyottomyytta.”

"Saa tebdd ammattitiita.”

Nelja ei osannut sanoa, mikd Suomessa tyOskentelyssd kiinnostaa. Haastateltavien mielesta
Suomessa maksettava parempi palkka oli suurin syy kiinnostuksesta tdalld tyoskentelyyn. Pa-
remmat ty6olosuhteet, hyvit tyovilineet sekd hyvit tyéehdot lisdsivit my6s intoa tulla Suo-
meen t6ihin. Kahdeksan haastateltavista oli sitd mieltd, ettd Suomi on turvallinen ja siisti maa

asua sekid ithmiset ovat mukavia.
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Lisikoulutus

Kysyttiessa haastateltavilta millaista koulutusta tarvitsisi lisdd, poikkeuksetta vastaukset

olivat:
”Kiytinnon hitsausta prosesseille MIG/MAG, TIG seki MMA.”
Koulutustausta

Kaikki hitsaajaoppilaat olivat alanvaihtajia ja haastateltavien ikd vaihteli 22—45 vuoden valilld.
Keskiasteen koulutuksen oli saanut 11 oppilasta, alemman korkeakoulun kiyneitd oli kolme

oppilasta ja ylemmin korkeakoulun kolme oppilasta (kuva 8).

Koulutustausta n=17

Ylempi korkeakoulu

Alempi korkeakoulu
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Kuva 8. Veniliisten hitsaajaopiskelijoiden koulutustausta

Keskiasteen kdyneiden aikaisempia koulutuksia oli muun muassa metsianhoitajakoulu, metsa-
koneen kuljettaja, kuorma-auton kuljettaja, Ivi-asentaja, radioasentaja, sihkémies sekd raken-
nusmies. Alemman korkeakoulun kiyneitd oli metsi-, viestintitekniikan- ja metallialan insi-
n6orit. Ylemmain korkeakoulun kiyneitd oli muun muassa kauppatieteiden maisteri ja litkun-

nan opettaja.
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Kiinnostus metallialaan

Kysyttdessa opiskelijoilta mistd on tullut kiinnostus metallialaan, vastauksia tuli seuraavas-

ti:

"Tydvoimatoimisto ehdotti ja se on myos oma toive. Tiahan mennessa on ollut mielenkiintoista.”
Y Ammatinvaihto edessa. Aikaisemmin olisi ollut mielenkiintoa, mutta ei mabdollisuntta.”
"Harrastusten kautta.”

“Ammattitaidon pdaivittamistd ja kitnnostus teknitkkaan ja rakenteisiin.”

"Halu kokeilla uutta.”

"Hitsaaminen on kiinnostanut, mutta ei ole pddssyt kokeilemaan.”

"Pidéin uuden oppimisesta.”

"V aibdan nnden alan. Tykkddn tehdd kdsilli toita.”

"Mielenkitntoinen tyo. 1 dhdn kounlntuspaikkoja. Oikeaan aikaan alkoi kurssi.”
Tykkddn metallialasta ja hitsanksesta sekd toistd, mitd metallialalla tehdain.”
“Harrastus vanhoihin antoihin.”

VIsd hitsaaja.”

"Olen aikaisemmin kaynyt hitsauskurssin ja halusin lisakonlutusta. Muutenkin eldmad varten hyvd osata

hitsata.”

)

"Olen aiemmin tebnyt metallitiita, mutta en osaa hitsata. Hyvd palkka.’
“Isdn kautta. |din tyottomdksi ja ndin kurssi-ilmoituksen.”
Isd on hitsaaja ja halnan tehdd jotain itsellent.”

)

"Haluan loytid pysyvéda tyota. Hyvdlle bitsaajalle loytyy toita.’
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Haastateltavien mielestd metallialalla ty6llistyy paremmin, kuin muilla aloilla. Kiinnostus me-
tallialaan on muutamalla haastateltavalla tullut isin tyon kautta ja osalla omien harrastusten
myotd. Alanvaihtajana voi kokeilla tiysin uutta alaa, joka on aiemmin kiinnostanut, mutta
mihin ei ole ollut aikaisemmin mahdollisuutta. Samantyyppisid vastauksia tulee my6s suoma-

laisilta opiskelijjoilta.
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8 TULOSTEN KASITTELY

8.1 Veniliisten hitsaajien soveltuvuus kainuulaiseen tyoymparistoon

Aineiston perusteella voidaan todeta, ettd kainuulaisilla metallialan yrityksilld oli vuosien ko-
kemus veniliisistd hitsaajista. Parhaimmillaan heitd oli ollut saman yrityksen palveluksessa
yhtd aikaa kahdestatoista reiluun kolmeenkymmeneen hitsaajaan yrityksestd riippuen. Osa
hitsaajista oli Viron veniliisid. Suurin osa veniliisistd oli tullut henkil6stévuokrausyrityksen
kautta Vendjin Arkangelin alueelta, jossa vuonna 2013 oli 1,2 miljoonaa asukasta ja alueen
péaelinkeinoihin kuuluu muun muassa laivanrakennus (SVKK 2015). Alueen hitsaajat olivat
ammattitaitoisia ja osa heistd oli ollut Suomessa sekd muualla Euroopassa toissid aiemmin
muun muassa telakoilla. Iso osa henkil6stévuokrausyritysten hitsaajista tuli kuitenkin suoraan
Venaijaltd Suomeen. Muutamia Suomessa pysyvasti asuvia venilaisia oli ollut jo useita vuosia

tOissd yritysten palkkalistoilla toistaiseksi voimassa olevilla tydsopimuksilla.

Suomessa tyonantajat noudattavat tyoturvallisuuslakia. Ty6suojelulliset asiat ja tybehtosopi-
muksen ty6aikalakien noudattaminen koettiin veniliisten hitsaajien heikkoudeksi tyésuhteen
alussa. Henkil6kohtaisten suojaimien kaytto oli puutteellista ja siitd atheutui sairauspoissaolo-
ja muun muassa silmiin kohdistuneiden vaurioiden vuoksi. Ty6turvallisuuslain tarkoituksena
on tyontekijoiden tyokyvyn turvaamiseksi ja yllapitimiseksi parantaa tyGympiristod ja tyo-
olosuhteita. Lisaksi tarkoituksena on ennaltaehkiistd ja torjua tapaturmia, ammattitauteja ja
muita tyOstd johtuvia terveydellisid haittoja. Lain mukaan tyontekijin on noudatettava tyon-
antajan ohjeita ja maidrdyksid sekd muutoinkin noudatettava huolellisuutta ja varovaisuutta
(Tyoturvallisuuslaki 2002). Erddn haastatellun tyonantajan tdytyi keskeyttda tyonteko, jotta

henkil6kohtaisia suojaimia alettiin kayttaa.

Tyoaikalaissa on mairitelty ylityon enimmaismairit, ja niitd aikoja tyonantaja ei seuraamuk-
sitta voi ylittdd. Henkilostévuokrausyrityksen kautta olleet veniliiset hitsaajat olivat keikka-
tyoldisid ja he olisivat halunneet tehda ylipitkdd tyopidivai ja -viikkoa, jotta lomat kotimaassa

olisivat olleet pidempid. Kielitaidottomuus koettiin my6s ongelmien aiheuttajiksi.

Ty6nantajat olivat kokeneet haastatteluaineiston perusteella positiiviseksi asiaksi venaldisten
hitsaajien ammattitaidon ja ahkeruuden. Ty6moraali oli ollut hyvi ja tyén valmistuttua tultiin

heti kyselemiin uutta tyotd. Asiakkaiden vaatimukset laadun suhteen ovat muuttuneet viime
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vuosikymmenien aikana tiukempaan suuntaan ja laaduntarkkailu on osa suomalaista yritys-
kulttuuria. Haastateltavat arvelivat, ettd laaduntarkastajan asema Venijilld on erilainen kuin
Suomessa, koska tarkastajan merkint6jd hieman vierastettiin. Tarkastajan merkintéjen joh-
dosta hitsaajat alkoivat tehdi ylilaatua, mika aiheuttaa lisikustannuksia tuotannossa. Keskus-
telun ja ohjauksen myo6ti laatuasiat saatiin tarkoituksenmubkaiseksi ja hitsaajat tekivit tyonsa
jatkossa tarkkaan ohjeiden mukaisesti. Haastateltavat olivat pddsdantoisesti tyytyviisid vena-

laisten hitsaajien tyon laatuun.

Laadun epikohtiin reagoidaan heti. Huonon tyon jiljen korjaa hitsaaja itse hitsauskoor-
dinaattorin lisnd ollessa. Lisikoulutuksella ja opastuksella yritetddn saada laatuasiat kohdal-
leen. Mikali nima keinot eivit auta, siirretddn kyseinen hitsaaja vihemmin vaativaan tyohon.

Kaikilla tyontekijoilld ei ole taitoa tehda vaativia hitsaustoita.

Veniliisten hitsaajien tyémotivaatio oli tyénantajien mielestd hyva. Motivaatioon vaikuttivat
muun muassa samapalkkaisuus muiden tyontekijoiden kanssa seki palkkioperusteiden vaa-
timuksista informoiminen. Metallity6vien liitto solmii tyonantajaliiton kanssa tybehtosopi-
muksen, jossa sovitaan kunkin alan vihimmaisty6ehdot, kuten palkka-asiat. Ty6ehtosopimus
sitoo alan tyOnantajaa riippumatta siitd, onko tyOnantaja jarjestiytynyt tai ei. TyOnantaja voi
halutessaan tdydentia aika- ja suorituspalkkoja tulospalkkioilla, joiden perusteina on yleensa
tuottavuuden parantaminen seki kehitystavoitteiden saavuttaminen. TyOnantajan tulee antaa
tyontekijoille riittava selvitys tulospalkkioiden sisillosta, tarkoituksesta ja tavoitteista seka

maksuperusteista. (Metallity6vien Liitto ry 2015)

Kielimuurin koettiin olevan keskindisen ymmairtimisen esteeni tyonjohdon ja venaldisten
tyontekijoiden valilld. Vidrinymmarrysten valttdmiseksi oli kiytetty tulkkia ja yrityksen omia
vendjiankielisid tyontekijoitd opastuksessa ja perehdytyksessd seké tydvuoronvaihdoissa. Tyo-
turvallisuuden takaamiseksi yhteinen kieli on tiytynyt 16ytyéd jollakin tavalla. TyGparit muo-
dostettiin samaa kieltd puhuvista ja heidit sijoitettiin aina samoihin tySpisteisiin. Haastatelta-
vien mielestd olisi suorastaan lottovoitto, jos joku veniliisistd tyontekijoistd puhuisi suomea

tai englantia hyvin.
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8.2 Hitsaajien ammattipitevyys ja mahdollinen lisikoulutus

Kaikilla tyontekij6illa tulee olla voimassaolevat SFS-EN ISO 9606-1 mukaiset hitsauspate-
vyydet. Mikili uusilla tyontekijoilld ei ole voimassa olevia Suomessa hitsattuja pétevyyskokei-
ta, ne hitsataan ennen téiden aloittamista. Kainuun metallialan yrityksissd vaatimuksena on
levyhitsauskoe alhaalta ylospiin seka ylipienahitsauskoe joko yrityksen omissa tiloissa tai

Kainuun ammattiopistolla. Vaatimuksena tyontekoon on kuitenkin Suomessa hitsattu pite-

vyyskoe.

Haastateltavien mielestd venildiset hitsaajat tarvitsevat lisikoulusta erilaisten koneiden ja lait-
teiden kdyttimiseen. Vendjilld on kiytOssd padsdantoisesti erilaiset hitsauskoneet ja kisityo-
kalut kuin Suomessa. Osa veniliisistd hitsaajista tarvitsee vield kaytinnon hitsausharjoittelua

ennen pitevyyskokeiden hitsaamista ja tyomaalle siirtymista.

Teoreettista koulutusta tarvitaan konepiirustusten, hitsausohjeiden ja hitsausstandardien lu-
kemiseen sekd tyoturvallisuusasioiden ja ohjeistuksien sisdistimiseen. Konepiirustusten hit-
sausmerkinnit poikkeavat hieman toisistaan Suomessa ja Venajilld. Venijilld on viela yleises-
ti kdytossd Neuvostoliiton aikainen laatustandardi. Edellinen terdsten sulahitsaukselle tarkoi-
tettu standardi SFS-EN 287-1 on Venajilld hyviksytty hitsauksen laatustandardiksi vuonna

2008, mutta sen kaytto ei ole yleistynyt veniliisissd konepajoissa.

Suomen ty6suojelulainsdddinndssi on useita tyOnantajia velvoittavia maardyksid tyon pereh-
dyttimisen jirjestimiseksi. Lahin esimies vastaa kdytinndssd opastuksen ja perehdytyksen
suunnittelusta, toteuttamisesta ja valvonnasta. Haastatelluissa kainuulaisissa metallialan yri-
tyksissda ty6hon perehdytys jarjestetddn samalla tavalla kaikille tyontekijoille aina tyontekijan
omalla kielelld laatukisikirjan mukaisesti. Perehdytyksessa kdyddan lipi muun muassa tyGsuo-
jeluasiat, ohjeistukset, hitsausohjeet seki piirustusten hitsausmerkinnit kyseisessd tyopistees-

si. Tyonantajat ehdottivat my6s mahdollisuutta jirjestdd perehdytystd oppilaitoksessa.

Kainuulaisissa yrityksissd on useita erilaisia kdytint6ja tulityo- ja tyoturvallisuuskortin seka
ensiapukoulutuksien suhteen. Osassa yrityksid ne ovat pakollisia ja osassa eivat. Tulitoitd
tehddin erilaisissa tyOympiristoissd erilaisilla tydmenetelmilld. Tulit6itd ovat muun muassa
hitsaustyot, polttoleikkausty6t, metallien katkaisu ja hiontaty6t laikkaleikkurilla sekd kuu-
mailmapuhaltimen kidytté. Aina kun on mahdollista, tulityot tulee tehdd vakituisella tulityo-

paikalla. Mikali tulit6itd tehdddn muualla, vaaditaan voimassaoleva tulitytkortti. TySturvalli-
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suuskortti on kehitetty yhteisten tyopaikkojen turvallisuuden parantamiseksi. Kortin tavoit-
teena on muun muassa antaa perustietoa tyosuojelusta, tukea tybhénopastusta yhteisilld tyo-
paikoilla sekd pyrkid vihentimiin tyStapaturmia ja vaaratilanteita. Ensiavun peruskurssilla
opetetaan ne kdytinnon perustiedot ja -taidot sairaus- ja onnettomuustilanteissa, jotka jokai-

sella kansalaisella olisi hyvi olla.

Hitsaajien suomen ja englannin kielen lisakoulutus olisi hyvin tarpeellista. Kielen kunnollinen
oppiminen vaatii kumminkin yleensd hitsauskoulutuksen kestoa pidemmin ajanjakson.
Tyoskentelymahdollisuuden Suomessa toivotaan olevan kuitenkin sellainen motivaattori, jo-

ka saisi hitsaajat hakeutumaan kieliopintoihin jo Venijilld, ennen Suomeen saapumista.

8.3 Rekrytointi ja tulevaisuuden toimintatavat

Venildinen hitsaaja rekrytoidaan samoilla ehdoilla kuin suomalainenkin hitsaaja. Rekrytointi
tapahtuu tyoehtosopimuksen mukaisesti. Pysyvisti Suomessa asuvia venaliisid ja venilais-
taustaisia sekd EU-maiden kansalaisia rekrytoidaan yrityksen tyontekijoiksi. Heilld on voi-
massaolevat tyontekijin oleskeluluvat tai he ovat jo Suomen kansalaisia. Ty6nantajat eivit

hanki oleskelulupia. Ty6sopimukset ovat yleensi toistaiseksi voimassaolevia.

Suurin osa venalaisistd tyontekijoistd palkataan henkil6stovuokrausyritysten kautta. Henkil6s-
tovuokrausyritykset hoitavat tyontekijéiden oleskeluluvat, asunnot ja muut Suomessa eldimi-
seen liittyvit asiat. Yrityskohtaisesti myos tuetaan ulkomaalaisten tyontekijoiden Suomessa
oloa. Ty6nantajien on helpompi kidyttda kuormituksen tasaamiseen henkil6stévuokrausyri-
tysten tyontekijoitd, kuin alkaa rekrytoida lisdd omia tyontekijoitd. Vuokratyontekijit ovat

solmineet maariaikaiset tydsopimukset.

Veniliisten hitsaajien vaithtuvuus on vahiistd. Muutama on purkanut tyosopimuksensa
omasta toivomuksestaan. Alkoholin kidytén vuoksi on myds vaihdettu yksittdisid tyontekijoi-

td, koska tyonantajilla on alkoholiasioissa nollatoleranssi. Yleinen tydmoraali on hyva.

Haastateltavien mielestd venildisten hitsaajien tydhonotossa ja perehdytyksessi tulee jatkossa
kiinnittdd huomiota ennakkokoulutukseen. Esimerkiksi viikon kestivd koulutus perusasioista
sekd yhteisistd asioista olisi sopiva aika ja ndin tyontekijit padsisivit nopeammin tuotannolli-

siin t6ihin. Lisdksi koulutuksessa pitid huomioida laatu- ja tySturvallisuusasiat, asiakkaiden
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vaatimukset ja pitevyydet sekid piirustusmerkinnit. Pitevyyskokeet pitdd olla hitsattuna ja
tyoluvat voimassa. Tyohon perehdyttiminen voidaan toteuttaa myo6s yhteistyossa oppilaitok-

sen kanssa.

8.4 Petroskoilaiset hitsaajaopiskelijat

Haastatellut hitsaajaoppilaat olivat Petroskoin teollisuusoppilaitoksen aikuisopiskelijoita. a-
hes kaikki heistd olivat ammatinvaihtajia, eikd heilld ollut aikaisempaa kokemusta metallialas-
ta tai hitsauksesta. Kiinnostus metallialaan oli herinnyt muun muassa oman vanhemman
tyOurasta, harrastusten myota, haaveista kokeilla kokonaan uutta alaa sekd paremmasta palk-

kauksesta.

Petroskoissa koko aikuisosaston hitsaajakoulutus kestda kokonaisuudessaan kolme kuukautta
eli 520 tuntia, josta kdytinnon harjoittelua on 176 tuntia ja tyossdoppimista 168 tuntia. Pet-
roskoin teollisuusoppilaitoksessa hitsauskopeissa on puikkokoneet, joilla opiskelijat opetteli-
vat kdytinnon hitsaamista. Sielli on my6s hitsauslaboratorio, misti 16ytyi muutamia kappalei-
ta uusia, Esabin valmistamia MIG/MAG- seka TIG-hitsauskoneita. Lisikoulutus Suomessa
oli jarjestetty Karjalan tasavallan Tyoministerion ja Kainuun ELY-keskuksen kanssa la-
hialueyhteistyona. Niihin hitsaajakoulutuksiin ~ sisaltyi kaksi viikkoa opettelemassa

MIG/MAG- sekd TIG-hitsausta Kajaanissa Kainuun ammattiopistolla.

Kaikkien oppilaiden didinkieli oli vendja. Kolmetoista oppilaista kertoi lukeneensa koulussa
englantia ja yksi oli lukenut saksaa. Oppilaiden englannin kielen taito ei kuitenkaan ollut ai-

empia opintoja vastaavalla tasolla.

Suurin osa oppilaista haluaisi tulla Suomeen t6ihin joksikin aikaa ja noin puolet heistd haluai-
si tulla Suomeen pysyvisti asumaan. Suomessa tyGskentelyssd kiinnostaa parempi palkka ja
ty6ehdot, paremmat tyoskentelyolosuhteet sekd hyvit tyovilineet. Maana Suomi koettiin

my0s siistind, turvallisena sekd miellyttavana.

Oppilaat kokivat poikkeuksetta lisakoulutuksen tarpeelliseksi kdytinnon hitsauksessa. Suo-
messa aikuisopiskelijoiden levyseppihitsaajan koulutus kestid vuoden ja nelja kuukautta.

Tistd ajasta noin 50 prosenttia on tyGssdoppimista. Verrattuna suomalaiseen koulutukseen
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vastaa veniliisten hitsaajien koko oppimadira suurin piirtein yhtd tutkinnon osa-aluetta, hit-

sauksen ja levytéiden perustoita.

Tutkijana ja hitsausalan opettajana tutkija pitdd noin neljdd viikkoa MMA-, MIG/MAG-,
TIG- seki kaasuhitsausprosessien kiytinnén oppimiseen ehdottomasti liian lyhyend aikana.
Teollisuusoppilaitoksen henkilokunnan mielestd koulutuksen kesto oli riittavd. Oppilaiden
joukossa oli todella lahjakkaitakin kiddentaitajia, mutta ammattitaito ryhmaliisten keskuudes-

sa vaihteli suuresti.
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9 KEHITTAMISAJATUKSET JA JOHTOPAATOKSET

Tutkimuksen perusteella esitetddn Kainuun ammattiopistolle kahta uutta koulutustuotetta

koulutustarjontaan. Koulutustuotteet ovat:

- Hitsaajan lisikoulutus veniliisille
- Ulkomaalaisten metallityontekijoéiden tyohon perehdyttiminen yhteistyossa kainuulaisten

metallialan ty6nantajien kanssa.

9.1 Venildisen hitsaajan tdydennyskoulutuksen kehittimisnakokulma

Kainuulaisten metallialan tyonantajien sekd venaldisten hitsaajaoppilaiden mielesta lisakoulu-
tus on tarpeellista. Seuraavassa on mietitty, mitd asioita tulee ottaa mukaan uuteen opinto-
ohjelmaan, jotta lisikoulutus on tarkoituksenmukainen. Haastateltujen tyonantajien mukaan
perusasiat pitad kiyda ensin lipi. Tyoelimisertifikaattikoulutuksen suorittaminen olisi mie-
lestini hyva osana ulkomaalaisten hitsaajien tiydennyskoulutusta. Ty6eldmisertifikaatin suo-
ritettuaan maahanmuuttajat seka ulkomailta rekrytoitavat tyontekijit saavat tarpeellista tietoa
suomalaisesta yhteiskunnasta. Ty6elimasertifikaatin suorittaminen osoittaa tyonantajalle, ettd
henkilé on perehtynyt Suomen tydelimin pelisddntéihin sekd lainsddaddntdon. Oppilaitoksis-
sa on mahdollista sisillyttaa sertifikaatin opiskelu opetusohjelmaan. Sertifikaatti muodostuu

itsendisesti opiskeltavasta materiaalista seki sertifikaattikokeesta. (Amiedu 2015)

Haastatteluissa kavi ilmi, ettd Suomessa kidytettivit koneet ja laitteet ovat hieman vieraita
veniliisille hitsaajille. Kainuulaisissa metallialan yrityksissa kdsin hitsaus tapahtuu paiasiassa
MIG/MAG-hitsauskoneilla. MIG/MAG-hitsaus on puoliautomaattinen hitsausmenetelmi,
jossa lisdaineena kiytettdvaa lankaa syotetddn automaattisesti vakionopeudella suojakaasulla
suojattuun hitsauskohtaan, missa lisdainelangan kirjen ja perusaineen vilissa palava valokaari
sulattaa lisd- ja perusainetta (Lepola & Makkonen 2011, 103.) Hitsauskoneiden rakenne on
monimutkaisempi kuin puikkokoneissa ja vaatii toimiakseen piivittdisida huoltotoimenpiteita.

Hitsauslisdaineiden ja -kaasujen tuntemus ovat hitsaajalle tirkeitéd asioita.

Standardin SFS-EN ISO 9606-1 mukaan hitsaajan kyvylld seurata suullisia ja kirjallisia ohjeita

sekd hitsaajan taidon todentamisella on suuri merkitys varmistettaessa hitsatun tuotteen laa-
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tua. Téssd standardissa esitetddn hitsaajan pitevyyskokeet teriksen sulahitsaukseen. Standar-
dissa mairitelldidn muun muassa hitsilaji, lisdaineryhmat, lisdainetyypit, hitsausasennot, pite-
vyysalueet, hitsin yksityiskohdat, koekappaleet, hyviksymisvaatimukset ynna muut asiat. (SES
2013)

Pitevyyskokeen hitsauksen yhteydessi yleisesti suositellaan tehtiviksi tietopuolinen koe. Ul-
komaalaisten pitevyyskokeiden hitsaajien tapauksessa hitsaukseen liittyvien tietojen testaa-
minen on tarpeellista ja kokeen suorituksesta tulee merkintd pitevyyskoetodistukseen. Stan-
dardien hallitseminen ja vaatimusten mukainen hitsaaminen oli yksi kainuulaisten metallialan

ty6nantajien vaatimuksista venaldisten hitsaajien rekrytoimiseksi.

Venijilld hitsauspiirustusmerkinnit sekad hitsausmerkinnit poikkeavat suomalaisista hitsaus-
merkinnoistd. Hitsausmerkinnit Suomessa noudattavat kansainvilisen standardin mukaisia
merkkeji ja merkintdtapoja. Niihin saattaa liittyd my06s hitsien valmistukseen ja tarkastukseen
liittyvia tietoja. Piirustustenlukutaito oli kainuulaisten metallialan tyonantajien yksi rekrytoin-

tikriteeri.

Tutkimukseni tulosten perusteella ehdotetaan seuraavaa sisdltdd veniliisten hitsaajien téy-

dennyskoulutukseksi:

- tyoturvallisuus-, tulity6- ja ensiapukortti

- tyoeldamisertifikaatti

- MIG/MAG-hitsauslaitteet

- materiaaliryhmat

- hitsauslisdaineet ja hitsauskaasut

- yksi- ja monipalkohitsaus, esikasittelyt, railot, hitsin jalkikasittely
- hitsausluokat ja hitsausvirheet

- hitsauksen silmaméariinen tarkastus

- piirustusten luku, hitsaupiirrosmerkit

- tietopuolinen koe.
Kiytinnon hitsausharjoittelun aihealueet:

- erilaiset hitsausasennot
- monipalkohitsaus

- patevyyskokeet, esimerkiksi ylipiena PD monipalkohitsauksena seka paittaisliitos PF
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Koulutuksessa oppilaille tehdddn henkilokohtaiset opintosuunnitelmat ja lisikoulutuksen

kesto riippuu aiemmasta osaamisesta. Kuitenkin vahintian hitsataan pitevyyskokeet.

9.2 Perehdyttimisen kehitysnakokulma

Haastattelujen yhteydessid tyonantajat ehdottivat perehdytystd yhteisty6ssid oppilaitoksen
kanssa. Taman ajatuksen eteenpiinviemiseksi voi hyodyntda jo olemassa olevia metallialan

tyoelimaryhmid miettimidn esimerkiksi seuraavia kysymyksii:

- Suoritetaanko perehdyttimisen yhteydessa korttikoulutuksia, kuten tulity6-, tyGturvallisuus-
ja ensiapukorttikoulutukset?

- Onko tyoelimisertifikaatin suorittaminen tarpeellista?

- Miten yksilollinen tai ryhmissa suoritettava perehdytys toteutetaan?

- Perehdytetadnko tyontekija yleiselld tasolla vai tyopistekohtaisella tasolla?

- Tarvitsevatko yritysten tyontekijit perehdyttimiseen koulutusta?

9.3 Jatkotutkimusmahdollisuudet

Jatkotutkimuksena tulevaisuudessa levyseppihitsaajan perustutkintoa pitdd kehittdd metalli-
alan tyonantajien nakokulmasta. Tutkimusta suunniteltaessa tulee pohtia muun muassa seu-

raavia kysymyksia:

- Miten koulutuksesta saisi oikeasti tyoelamalidhtoisen?

- Pystytainko osaa koulutuksesta raatiléimain tietyn yrityksen tai yritysten tarpeisiin?

- Miten levyseppahitsaajan tutkinnon osa-alueita voidaan hy6dyntaa yritysten tilaamissa rek-
rytointikoulutuksessa?

- Voidaanko yksittdisen oppilaan koulutus rditaléida opiskeluvaiheessa tiettyyn yritykseen
esimerkiksi keskittimalld ty6ssdoppimisjaksot samaan yritykseen sekd kuuntelemalla tyonan-

tajien tarpeita koulutuksesta?

Tulevaisuudessa on tirkedd myos tutkia, miksi metalliala ei kiinnosta nuoria, vaikka ty6lli-
syysnikymit metalliteollisuudessa ovat hyvit. Lisdksi palkkaus on kilpailukykyinen muiden

alojen kanssa.
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10 YHTEENVETO

Tutkimuksessa selvitettiin venaldisten hitsaajien rekrytoitavuutta Kainuun metallialan yrityk-
siin paikkaamaan tulevaisuuden tyévoimavajetta. Tutkimus tehtiin Kainuun ammattiopiston
nikoékulmasta, mutta kuitenkin tyéelimaldhtoisesti haastattelemalla suurimpien kainuulaisten
metallialan yritysten toimihenkil6itd heidan kokemuksistaan venaliisistd hitsaajista. Haastatel-
tavien kokemusten mukaan veniliiset hitsaajat ovat ammattitaitoisia sekéd ahkeria ja heilld on

hyva tydmotivaatio. Tyon laatuun oltiin myo6s tyytyvaisia.

Toinen haastateltava ryhma oli venilidiset Petroskoin teollisuusoppilaitoksen sahkékaasuhit-
sauksen aikuisopiskelijat. Suurin osa heistd haluaisi tulla Suomeen téithin muun muassa pa-
remman palkan vuoksi. Opiskelijat tarvitsevat myos omasta mielestadn lisdkoulutusta kay-

tannon hitsaustaidon parantamiseksi.

Tarkastelussa huomattiin selkeit kulttuuriset erot Suomen ja Venijin vililld. Hitsaajan ai-
kuiskoulutus Venijalld kestdd neljdsosan suomalaisen levyseppahitsaajan peruskoulutuksen
kestosta. Neuvostoliiton aikainen kuusiportainen ammattialojen patevyysjirjestelmi méaritte-
lee venaliisen hitsaajan ammattiosaamisen. Tyosuojelulliset asiat eivit ole niin tirkeédssi roo-
lissa kuin suomalaisessa yrityskulttuurissa. Kielitaidon puute vaikeuttaa keskindistd ymmar-

tamista.

Muun muassa edelld mainituista seikoista johtuen kainuulaisten metallialan yritysten edustajat
haluaisivat, ettd venaldisid hitsaajia koulutetaan ennen toiden aloittamista. Koulutuksen tar-
vetta arvioitaessa ei ole merkitystd, ovatko tyontekijiat henkiléstovuokrausyrityksen palkkalis-
toilla tai yrityksen omia tyontekijoitd. Tarkeimpana asiana tuli esille patevyyskokeiden hitsaus
Suomessa, koska ilman pitevyyksid ei voi tyollistyd. Lisdksi standardien hallinta, piirustusten
lukeminen, kisityokalujen ja hitsauskoneiden kiyttd sekd suomalaiseen tyGelimitietouden

tuntemus vaativat viela lisakoulutusta.

Tutkimuksen perusteella Kainuun ammattiopistolle muodostui kaksi kehitettivda koulutus-
tuotetta: venildisen hitsaajien tiydennyskoulutus sekd tyohon perehdyttiminen yhteistyGssa
tyonantajien kanssa. Venildisten kanssa toteutetun tutkimuksen perusteella voidaan todeta

koulutuksen olevan hyédynnettivissi my6s muiden ulkomaalaisryhmien kouluttamiseen.
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ULKOMAALAISLAKI 30.4.2004/301

72§ (30.12.2013/1218)

Tyo6ntekijin oleskelulupahakemus ja sen liitteet

Oleskeluluvan hakemisesta siaadetdan 60 {:ssd. Tyonantajan on liitettavi tyontekijan oleskelu-

lupahakemukseen:

1) tyosopimuslain (55/2001) 2 luvun 4 §:ssi tarkoitettu selvitys tyonteon keskeisistd ehdoista;

2) vakuutus siitd, ettd ehdot ovat voimassa olevien sianndsten ja asianomaisen tyéehtosopi-
muksen mukaiset tai, jos tyéehtosopimusta ei ole sovellettava, etti ne vastaavat tyomarkki-

noilla vastaavissa tehtavissi toimiviin tyontekijoihin noudatettavaa kaytintoa;

3) ty6- ja elinkeinotoimiston vaatiessa selvitys siitd, ettd tyOnantaja on huolehtinut ja vastai-

suudessa kykenee huolehtimaan velvoitteistaan tydnantajana.


https://www.finlex.fi/fi/laki/ajantasa/2004/20040301#a30.12.2013-1218
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TYOSOPIMUSLAKI 26.1.2001/55

4§

Selvitys tyonteon keskeisistd ehdoista

Ty6nantajan on annettava tyontekijille, jonka tyésuhde on voimassa toistaiseksi tai yli kuu-
kauden pituisen méariajan, kirjallinen selvitys tyonteon keskeisistd ehdoista viimeistdan en-
simmadisen palkanmaksukauden paittymiseen mennessa, jolleivit ehdot kay ilmi kirjallisesta
tyosopimuksesta. Jos tyontekijd on alle kuukauden pituisissa midrdaikaisissa tyosuhteissa sa-
man tyonantajan kanssa toistuvasti samoin ehdoin, on tydnantajan annettava selvitys tyonte-
on keskeisista ehdoista viimeistadn kuukauden kuluttua ensimmaiisen tyosuhteen alkamisesta.
Sopimussuhteiden toistuessa selvitysta ei tarvitse antaa uudelleen, ellei 3 momentista muuta
johdu. Vihintddn kuukauden jatkuvassa ulkomaanty6ssa selvitys on annettava hyvissa ajoin
ennen kuin tyontekija matkustaa tyokohteeseen. (14.11.2008/707)

Selvitys voidaan antaa yhdelld tai useammalla asiakirjalla tai viittaamalla ty6suhteessa sovellet-
tavaan lakiin tai ty6ehtosopimukseen. Selvityksesti on kaytava ilmi ainakin:

1) tybnantajan ja tyontekijan koti- tai liikepaikka;

2) tyonteon alkamisajankohta;

3) madriaikaisen tyosopimuksen miariaikaisuuden peruste ja sopimuksen péaattymisaika tai
sen arvioitu padttymisaika; (21.12.2012/873)

4) koeaika;

5) tyontekopaikka tai jos tyontekijilld ei ole pdaasiallista kiintedd tyontekopaikkaa, selvitys
niista periaatteista, joiden mukaan tyontekija tyoskentelee eri tykohteissa;

6) tyontekijin padasialliset tyotehtivit;

7) tyohon sovellettava tydehtosopimus;

8) palkan ja muun vastikkeen méariytymisen perusteet sekid palkanmaksukausi;

9) saannollinen tyoaika;

10) vuosiloman maaraytyminen;

11) irtisanomisaika tai sen maardaytymisen peruste;

12) vahintdan kuukauden kestivissa ulkomaantyOssi tyon kesto, valuutta, jossa rahapalkka
maksetaan, ulkomailla suoritettavat rahalliset korvaukset ja luontoisedut seki tyontekijan ko-
tiuttamisen ehdot.

Ty6nantajan on lisidksi annettava tyontekijalle kirjallinen selvitys tyénteon ehdon muutokses-
ta niin pian kuin mahdollista, viimeistadn kuitenkin muutosta seuraavan palkanmaksukauden
pédttyessi, jollei muutos johdu lainsddadinnon tai tydehtosopimuksen muuttamisesta.

Edelld 1 luvun 7 §:n 3 momentissa tarkoitetussa vuokratyOssi selvitys on annettava vuokra-
tyontekijin pyynnosta myos, vaikka sopimus olisi tehty alle kuukauden maériajaksi. Selvityk-
sessd tulee antaa tieto médriaikaisen tyGsopimuksen taustalla olevan kayttajayrityksen asia-
kassopimukseen perustuvan tilauksen syystd ja kestosta tai arvioidusta kestosta sekd arvio
vuokratyontekijin tyonantajan yrityksessa tarjolla olevista muista, vuokratyontekijan tyoso-
pimuksessa sovittuja tyOtehtavid vastaavista tyotehtavistd. (21.12.2012/873)
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1. VALMISTUVIEN AMMATILLISEN TOIMINNAN LUONNEHDINTA JA
AMMATILLISEN KOULUTKSEN VALMISTAVAN KOULUTUSOHJELMAN
PERUSTEIDEN OMAKSUMISEN VAATIMUKSET

1.1 Valmistuvien ammatillisen toiminnan kuvaus

Valmistuvien ammatillisen toiminnan alueita ovat puikkohitsaus ja kaasuhitsaustyot.
Valmistuvien ammattialaa ovat osat, liitokset ja rakenteet erilaisista materiaaleista: kokoon-

panon tekniset prosessit ja rakenteiden puikkohitsaus, hitsausvilineet ja -materiaalit, ko-
koonpanon ja hitsauksen laitteet

1.2. Valmistavan koulutusohjelman osaamisvaatimukset
Valmistavan koulutuksen sisidllon omaksumisen tuloksena opiskelijoiden tdytyy hallita seu-

raavat ammattiosaamisen muodot (yleiset taidot ja ammatillinen kompetenssi)

Yleiset taidot

koodi | Yleisten taitojen nimikkeet

Yleinen | Ymmirtdd oman tulevan ammatin olemuksen ja sosiaalisen merkityksen , kehit-
taito 1. | tdd pysyvaa kiinnostusta tulevaan ammattiinsa

Yleinen | Oman toiminnan organisointi ohjaajan antamien tavoitteiden ja keinojen mukai-
taito 2. | sesti

Yleinen | Analysoi tyétilannetta, arvioi ja korjaa omaa toimintaansa, kantaa vastuuta tyonsa
taito 3. | tuloksista

Yleinen | Omaa riittivit tiedonhankintakyvyt ammatillisien tehtdvien tehokkaaseen suorit-
taito 4. tamiseen

Yleinen | Omaa riittavat tietotekniset taidot ammatillisien tehtavien suorittaamiseen
taito 5.

Yleinen | Pystyy tyOskentelemiddn ryhmissi ja viestimddn tehokkaasti kollegoiden, johdon
taito 6. | ja asiakkaiden kanssa.

Ammatillisen toiminnan ja ammattitaidon perusmuodot

koodi Ammatillisen toiminnan muotojen ja ammatillisten taitojen nimek-
keet

Ammatillisen | Hitsausta valmistelevat tyot

toiminnan

muoto 1

Ammatillinen | Suorittaa tyypilliset viilaustoimenpiteet, joita tarvitaan metallin valmistelus-
taito 1.1 sa hitsaukseen

Ammatillinen | Valmistelee kaasusailioita ja saatad laitteet leikkausta ja hitsausta varten
taito 1.2

Ammatillinen | Suorittaa tuotteiden kokoonpanon hitsaamalla
taito 1.3

Ammatillinen | Tarkistaa hitsauksen tarkkuuden
taito 1.4
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Ammatillisen | Osien hitsaus ja leikkaus erilaisista terdksistd, virillisistd metalleista

toiminnan ja niiden seoksista sekd harkkoraudasta kaikissa tavallisissa asemis-

muoto 2 sa

Ammatillinen | Tekee keskivaikeita kaasuhitsauksia ja liitoksia, osia ja putkivetoja hiili- ja

taito 2.1 rakenneterdksesti seké yksinkertaisia osia virillisistd metalleista ja niiden
seoksista.

Ammatillinen | Tekee keskivaikeita puikko- ja plasmahitsaustoita, laitteiden monimutkai-

taito 2.2 sia yksityiskohtia, liitoksia, rakenteita ja putkivetoja hiili- ja rakenneterik-
sestd, harkkoraudasta, virillisistd metalleista ja niiden seoksista

Ammatillinen | Suorittaa automaattisen ja mekaanisen hitsauksen kayttien keskivaikeaa

taito 2.3 plasmaleikkuria ja monimutkaisia laitteita, liitoksia, osia, rakenteita ja put-
kivetoja hiili- ja rakenneteriksestd

Ammatillinen | Suorittaa happi- ja ilma-plasma leikkauksen metalleille suoralinjaisessa ja

taito 2.4 monimutkaisessa konfiguraatiossa

Ammatillinen | Lukee keskivaikeita ja vaikeita metallikonstruktioiden hitsauspiirustuksia

taito 2.5

Ammatillinen | varmistaa turvallisen hitsaustyon suorittamisen ty6paikalla sekd ottaa huo-

taito 2.6 mioon hygienia- ja tydsuojelumidriykset

Ammatillisen | Yksityiskohtien ja solmujen puutteiden ja vikojen korjaushitsaus koneissa,

toiminnan mekanismeissa ja rakenteissa ja valuissa mekaanisesa tyostolla ja koepon-

muoto 3 nistuksella

Ammatillinen | Korjaushitsaa yksityiskohdat seka yksikertaiset ja keskivaikeat liitokset ko-

taito 3.1 vista seoksista tehtyihin rakenteisiin

Ammatillinen | Korjaushitsaa monimutkaiset osat ja liitokset monimutkaisista vilineistd

taito 3.2

Ammatillinen | Korjaushitsaa kuluvat yksinkertaiset tyévilineet, osat hiili- ja rakenneterak-

taito 3.3 sesta

Ammatillinen | Korjaushitsaa kuumenevat siiliot ja putket, koneiden, mekanismien ja ra-

taito 3.4 kenteiden osien puutteet

Ammatillinen | Suorittaa korjaushitsauksen vikojen poistamiseksi suurista harkkorautaisista

taito 3.5 ja alumiinisista valuista mekaanisella ty6stolld ja koeponnistuksella

Ammatillinen | Suorittaa pédillehitsauksen rakkojen ja halkeamien poistamiseksi osista ja

taito 3.0 keskivaikeista liitoksista

Ammatillisen | Hitsaussaumojen vianetsinti ja hitsausliitosten laadun kontrollointi

toiminnan

muoto 4

Ammatillinen | Siistii hitsaussauman

taito 4.1

Ammatillinen | Miirittelee hitsaussaumojen ja liitosten vikojen syyt

taito 4.2

Ammatillinen | Ennaltachkiisee ja poistaa erilaiset puutteet hitsaussaumoista

taito 4.3

Ammatillinen | Suorittaa monimutkaisten rakenteiden kuumaoikaisun.

taito 4.4
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2. AMMATTIIN VALMISTAUTUMISEN LUONNEHDINTA
2.1. Ohjeellinen koulutusohjelman omaksumisen aikataulu
Keski (tiyden) peruskoulutuksen omaavan henkilén normatiivinen aikataulu lihiope-
tuksessa on kolme kuukautta.
2.2. Pidsyvaatimukset
Koulunsa paittivin henkilon tidytyy osoittaa dokumentti suoritetusta keski (taydesta)
peruskoulutuksesta.
3. OPETUSSUUNNITELMA (tuntiméarit)
Opetussuunnitelma sihkokaasuhitsaajan ammattiin valmistavassa koulutuksessa
Pitevyys Sahkokaasuhitsaaja
Opetusmuoto: Lihiopetus
Normatiivinen opetuksen kesto: 520 tuntia
40 tuntia vitkossa

Oppimisprosessin elementit eli oppiaineet, .(?p?tusrnéiéirf«it nel-
Tunnistenumero ammatilliset modulit ja oppiaineiden viliset jassd kuukaudessa
kurssit Yhteensi tuntia
Opintojen pakollinen osa 58
Yleisammatillinen jakso 40
Yleinen.01 Alan ekonomiikka 6
Yleinen.02 Materiaalitiedon perusteet 14
Yleinen.03 Sahkotekniikan perusteet 10
Yleinen.04 Piirustusten perusteet 10
Valinnainen osa 18
Yleinen.05 Ty6nsuojelu 6
Yleinen.06 Ty6nhaku 12
Ammatillinen.00 Ammatillinen jakso
Ammatillinen.01 Hitsausta valmistelevat tyot 32
Ammatillinen.01.01 Metallin valmistelu hitsattavaksi 32
Ammatillinen.02 Erilaisten terédsten, virillisten metallien ja
niiden seoksien seki harkkoraudan hitsaa- 52
minen ja leikkaus kaikissa asennoissa
Ammatillinen.02.01 Puikkohitsauksen vilineet ja tekniikka 14
Ammatillinen.02.03 MIG ja MAG hitsaus 12
Ammatillinen.02.04. Sihkokaarihitsauksen ja metallin leikkaamisen
tekniikka 14
Ammatillinen.02.05. Hitsausrakenteiden tuottaminen 12
Ammatillinen.04 Hitsaussaumojen vianetsinti ja liitosten
laaduntarkkailu 20
Ammatillinen.04.01 Hitsausvirheet ja hitsaussaumojen testaamisen 20
tavat
Opetusharjoittelu.00 Harjoittelu (tuotannollinen opetus) 176
Tuotannollinen hat- Tuotannollinen harjoittelu
joittelu.00 168
Ohjaus 6
Pitevyyskoe 8
Yhteensi 520
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HAASTATTELUKYSYMYKSET

Kokemukset

Millaisilla ehdoilla tyénantaja voi rekrytoida venaldisen hitsaajan?

2. Onko teilld kokemusta venaldisista hitsaajista?

3. Onko ollut ongelmatilanteita?

4. Onko ollut positiivisia kokemuksia?

5. Millainen tydmotivaatio venaliisilla hitsaajilla on?

6. Millaista on vuorovaikutus ja ymmirtiminen tyonjohdon ja tyontekijoiden vililla?
Entd kantasuomalaisten tyontekijoiden kanssa?

7. Millaisin keinoin taataan tyOympiristéssd molemminpuolinen ymmirrettivyys?

Ammattitaito

8. Miten venildisen hitsaajan ammattitaito varmistetaan?

9. Miten ulkomaisen tyontekijin perehdytys jirjestetdan?

10. Millaista tyoturvallisuus- ja tulityOtietoa vaaditaan? Miten tarvittava em. koulutus jér-
jestetaan?

11. Vastaako veniliisten hitsaajien tyonlaatu suomalaisia laatuvaatimuksia? Miten epa-
kohtiin reagoidaan?

12. Tarvitsevatko venildiset hitsaajat muuta tdydennyskoulutusta? Jos kylld, niin mitd?

Rekrytointi

13. Palkataanko tyontekijit suoraan vai vuokraty6firman kautta?

14. Solmitaanko yleensd maariaikaiset vai toistaiseksi voimassaolevat tydsopimukset?

15. Ovatko venaldiset hitsaajat keskeyttineet tyosuhdetta omasta toivomuksestaan? Jos
kylld, niin miksi?

16. Minkilaiset ovat salassapitovaatimukset ulkomaalaisen tyontekijan kanssa? Mitd rik-
komistapauksesta seuraa?

17. Millaisin keinoin ty6nantaja tukee ulkomaalaisten tyontekijéiden suomeen saapumis-
ta ja suomessa oloa?

18. Millaisia kokemuksia venaldisten hitsaajien kulttuurisista erikoispiirteisti teilld on?

19. Onko teilld ehdotuksia siitd, miten kannattaa jatkossa toimia venildisten hitsaajien

tybhonotossa ja perehdytyksessa?



