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Alkusanat
EFM Group

Tervetuloa EFM Groupiin
Rakennustempo!

Tama on kuulkaa jo neljas
Kipina-lehden numero. Sattui
niin sopivasti, etta myos
EFM Groupin tytaryhtididen
maara on nykyaan nelja,
kiitos Rakennustempon
mukaantulon.

Tervetuloa lukemaan ja tutustumaan kon-
sernin omaan lehteen, Kipinéin, kaikki Ra-
kennustempon ihmiset!

Uusilla ja vanhoillekin lukijoille tiedoksi,
ettd tdmédkin numero kannattaa syynita
tarkkaan, silla kiinnostavien aiheiden
liséksi lehtemme sivuilla piileskelee jilleen
my6s Elmo, jonka loytédjdlle on luvassa
tomékka palkinto. Elmo-kisan kanssa
saman QR-koodin takaa loytyy myos
lomake, jolla voi antaa palautetta tésté leh-

destd. Pistédkéd siis palautetta tulemaan!

Rakennustempon ja EFM Groupin liitto on tie-
tenkin vahvasti esilld tdssd lehdessd. Toimitus-
johtajat Timo Péivdanurmi ja Petri Holopai-

nen kertovat Kipindn erikoishaastattelussa,
kuinka yhdistymiseen péadyttiin ja millaisia
hy6tyja se tuo molemmille osapuolille.
Konsernimme on tdynnd kovia tekijoitd ja
rautaisia tiimejd, joista tdssd lehdessd esi-
telladn KKR Steelin leikkaajat. Tiimid edus-
tavat Janne Nylander, Lauri Haapiainen
ja Niko Sorsa kertovat porukan loistavasta
yhteishengesti ja leikkaajan tyon vaatimuk-
sista. Nikolle tulee muuten tdna vuonna téy-
teen 20 vuotta KKR:1l4.

Vidhintddn yhtd terdksistd porukkaa ovat
CNC-Machiningilla ja Viimetilld ahkeroivat
koneistuksen ohjelmoijat Jarno Risédnen,
Mikko Kuosmanen ja Juha Lyytikiinen.
He huolehtivat siitd, ettd tyostokoneiden
ohjelmat ovat mahdollisimman nopeita,
mutta samalla varmoja ja virheettomia.

Legendat-juttusarjan kolmannessa osassa
CNC-Machiningin ensimmadinen tyontekija
Tero Pellinen paljastaa, miten railakasta
meininki oli firman alkumetreilld. Kaveripo-
rukassa paiskittiin kovasti hommia, mutta
muistettiin myds rentoutua vapaa-ajalla esi-
merkiksi moottorikelkan sarvissa.

Kumppaneistamme esittelyvuorossa on Kare-
lia ammattikorkeakoulu. Yhteisty6 insin66-
rejé koko Itd-Suomen teollisuudelle tuottavan
opinahjon kanssa on jatkunut hedelmalli-
send jo vuosia. Moni on ponnistanut Karelia
AMK:sta EFM Groupille hommiin esimer-
kiksi opinndytetyon kautta. Télldkin hetkelld
oppariaan Groupille tekee esimerkiksi tassd
lehdess esiteltava Ville Salo.

Puuhasivu tarjoaa tilla kertaa perheen pie-
nimmille kuva-arvoituksen. Kuvassa on
kolme komeaa ohjelmoijaa, mutta my®os seit-
semin virhettd. Kokeile, 16ydatko ne kaikki!

Ei ole aikuisellekaan ihan lastenleikkia.

Antoisia lukuhetkid. Esittakad lisad ideoita
lehden sisillosti jatkossakin! ¢

Rautaista keviittd ja
teridksista kesia kaikille!
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"Hydraulisailididen puhtauden ymmartaminen ja laadun tekeminen", Timo Paivanurmi (oik)
tiivistda Rakennustempon vahvuudet. Petri Holopainen (vas) on samaa mielta.

Rakennustempo teki
EFM Groupista tayden
palvelun talon

“‘Rakennustempolle ja meidan henkilokunnalle tamda yhdistyminen on suuri
mahdollisuus”, sanoo toimitusjohtaja Timo Paivanurmi.

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

Ei enédd kolmen kimppa vaan kvartetti. EFM
Group sai neljannen jésenen, kun Rakennus-
tempo liittyi konserniin vuodenvaihteessa.

Tempon porukka on yhdistymisestd innoissaan.
“Saunaillassa tyontekijat tulivat kehumaan,
ettd loistava liike. Virtaa on tullut kavereille
lisdd. Ovat ihan intopiukeina’, iloitsee Tem-
pon toimitusjohtaja Timo Pdivinurmi.

“Myos asiakkaat ovat ottaneet timén posi-
tiivisesti vastaan. Meidén kehitys on junnan-
nut vdhédn paikallaan, niin nyt tuli kerralla
ryhti&’; Timo jatkaa.

Rakennustempon kuten my6s Groupin kol-
men muun tytdryhtion CNC-Machiningin,
KKR Steelin ja Viimetin toiminta sdilyy
ennallaan. Tempon 50 tyontekijan ansiosta
Groupin yhteenlaskettu henkilostoméara
kasvoi 230:een.

“Ei tule isoja rakenteellisia muutoksia.
Mitddn toimivaa ei rikota. Halutaan mahdol-
lisimman joustavana ja ketterand siilyd jat-
kossakin, ettd saadaan pidettyd toiminta kan-
nattavana ja kilpailukykyisend’, linjaa EFM
Groupin johtoryhmasté Petri Holopainen.

Tuotevalikoima laajenee

Uusi tulokas laajentaa EFM Groupin tuote-
valikoimaa entisestdén. Hydrauli- ja poltto-
ainesdilioitd valmistava Tempo on téhénkin
asti tehnyt kauppaa kaikkien Groupin tytér-
yhtididen kanssa. Nyt kauppa muuttuu
konsernin sisédiseksi.

“Me hoidamme itse kokoonpanon, hit-
sauksen ja pintakisittelyn”, Timo kertoo
Tempon roolista.

Asiakas saa siis jatkossa kaikkien neljan tytar-
yhtion tuotepaletin saman sateenvarjon alta.

“Keskindinen kaupankédynti lisddntyy ja
ulkoistustarve pienenee. Nyt pystytaédn teke-
maén kaikki sdilion ympérille itse eli esim.
koneistetut kiinnikkeet tai hitsattu ja koneis-
tettu runkonivel koneeseen, johon on ennen

tullut vain Tempolta sdilio’, Petri selittaa.

Neuvottelut sujuivat “kuin Stromsossa”

Yhdistymisen juuret juontavat vuosikymme-
nen alkuun. Vuodet 2020-2021 olivat Tempolle
vaikeita, ja tirkedt investoinnit jaivit tekematta.

“Kun investointijuna meni ohi, otimme pari

ulkopuolista neuvonantajaa. Tasapaino-
timme meidén taloustilanteen ja aloimme
miettid, mitd halutaan olla isona. Paadyt-
tiin siihen, ettd jos loytyisi hyvd kumppani’,

Timo muistelee.

Kun Tempo otti viime keséné yhteyttd EFM
Groupiin, homma eteni nopeasti.



“Oltiin hallituksessa jo mietitty, ettd monessa
koneessa, joihin tehdédén osia on silioita. Ei
siind isompia taivutteluja tarvinnut tehdd’,
Petri kertoo.

“Meni kuin Stromsossd. Yhteinen tahto-
tila ja samanhenkinen ajattelu kohtasivat’,
Timo kuvailee.

Investointivelasta kérsinyt Tempo saa

kdyttoonsd Groupin monipuolisen ja

modernin konekannan.

“Siita se suurin synergia tulee. Enéa sité inves-
tointivelkaa ei ole olemassakaan’, Petri kertoo.

Tempo tarjoaa huippuosaamista ja
vientipotentiaalia

Tempo tuo Groupiin varsinkin kokoonpa-
no-osaamista. Hydrauli- ja polttoainesaili-
oiden valmistaminen on vaikeaa, eikd ihan
joka firmalta onnistu.

“Hydrauliséiliéiden puhtauden ymmartami-

Rakennustempo valmistaa
vuodessa noin 4000 sailiota
metsakoneisiin, kaivoskoneisiin ja
materiaalin siirtokoneisiin. Sailididen
koko vaihtelee alle litrasta 3000

litraan.

Alan suurimpia yrityksida Suomessa.

nen ja laadun tekeminen. Siitd meidét tun-
netaan’, Timo tiivistdd Tempon vahvuudet.

Tempon asiakkaina on esimerkiksi varaosa-
keskuksia, joista osa ulkomailla kuten Puo-
lassa, Ranskassa ja Ruotsissa. Tempon tarjo-
ama vientipotentiaali onkin hyvin kiinnostava
koko EFM Groupin kannalta.

“Groupin vienti on ldhtenyt kéyntiin viime ja
timan vuoden aikana. Toivotaan, etti saadaan
siitd hyva kasvupolku,” Petri suunnittelee.

Uutta kauppaa heti vireilla

Yhteistyé on jo alkanut poikimaan uutta
kauppaa ainakin kotimaassa. Tempo paésee
nyt tarjoamaan s#ilivita Groupin asiakkaille
ja Groupin muut tytdryhtiét omia palvelui-
taan Tempon asiakkaille.

“Asiakkaiden

nopeasti. Tarjouspyynt6ja on jo puolin ja

kiinnostus on  herdnnyt

toisin poydalld’, Petri paljastaa.

50 tyontekijaa, joista noin puolet
on hitsaajia.

Perustajat Mauno Paivanurmi ja
Jorma Turunen vuonna 1978.

Sukupolvenvaihdoksessa 2004
omistajiksi Timo Paivanurmi, Suvi

Q&A-nurkka

Miten EFM Group nikyy
Rakennustempon toiminnassa?

Vastaus: Kuluvan vuoden aikana tapahtuu inte-
grointia lahinn4 hallinnollisissa toiminnoissa.

Osallistuuko EFM Group tuleville
alihankintamessuille?

Vastaus: Kylld osallistuu, uudella ja hienom-
malla osastolla.

Tuleeko tytiryhtividen kesken
henkilokuntavierailuja nyt, kun
Rakennustempo liittyy EGM Groupiin?

Vastaus: Jokainen tytdryhtié aikatauluttaa ja
informoi omat mahdolliset vierailunsa.

Onko kesilli tulossa yhteisid
urheiluhaasteita?

Vastaus: Ainakin Jaama Run- tai MTB -tapah-
tumaan osallistumme. Lisdtietoja annamme
siséisissd kanavissa.

“Jo samalla viikolla, kun julkistettiin yhdisty-
minen, kdytiin Petrin kanssa meidan asiak-
kaan luona, joka ei ollut vield Groupin asia-
kas”, Timo kertoo.

Yhteistyé etenee muutenkin. Rakennus-
tempolla on kéynnissd hitsauksen laatu-
standardiprojekti, jota vetdd Viimetin laatu-
insin66ri. EFM Group on my®6s perustanut
hankintatiimin, jossa on edustaja jokaisesta
neljasta tytaryhtiosta.

“Niin saadaan hankittua kulutustavaroita
edullisemmin suuren konsernin volyymin
ansiosta’, Petri kertoo.

Tempon toimihenkil6t ovat jo kéyneet tutus-
tumassa Groupin muihin yhtiéihin ja muu-
kin henkilosto padsee aikanaan kierrokselle
uusien yhteistyokumppaneiden tehtaisiin.

“Rakennustempolle ja meiddn henkilokun-
nalle tdmé yhdistyminen on suuri mahdolli-
suus’, Timo painottaa. 4

EFMGRrROURP

RAKENNUSTEMPO

Turunen, Pasi Turunen ja Jorma
Turunen.

Yrityskaupassa 2024 yhtion
omistus siirtyi EFM Groupille.

Timo Paivanurmi jatkaa
toimitusjohtajana ja Suvi Turunen
taloushallinnossa.

Onko sinulla EFM Groupia
koskien kysymyksia, joihin
voisimme vastata Kipindssa®?

Laheta kysymyksesi Kipina- lehden
Q&A-nurkkaan — vastaamme tulevissa numeroissa!

Kysymykset voi
lahettda konsernin
viestinnan sahkopostiin
viestinta@efmgroup.fi
tai skannaamalla

oheisen QR-koodin.




Lauri Haapiainen (vas.) ja Niko Sorsa leikkaavat kaasulla ja plasmalla.
Janne Nylander (oik.) on laserin spesialisti.

Nailla kavereilla
leikkaa

KKR Steelin leikkaajat takaavat laadun lukemalla liekkia ja aania.

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

“Sukulaisia ja tydkavereita ei voi valita, mutta
nyt on sattunut sellainen porukka, ettd on
hyva meininki’, kuvailee Lauri Haapiainen
KKR Steelin leikkaajien tiimin henkea.

Vieressé nyokyttelevit Janne Nylander ja
Niko Sorsa.

Lauri ja Niko leikkaavat terdstd kaasu- ja plas-
maleikkureilla, Janne puolestaan laserilla.

“Pitkalti ajetaan kaasua ja plasmaa sekaisin’,
Niko kertoo.

Sen sijaan kaasun, plasman ja laserin “seka-
kaytt6” on todettu huonoksi ideaksi.

“Parempaa laatua tulee, kun ei ole sekakayt-
tdjid. On paljon tehokkaampaa, kun jokai-
nen opettelee jonkun tietyn homman hyvin’,
Janne perustelee.

KKR:n hallissa on sekd plasmaleikkureita
ettd laserleikkureita nelji ja kaasuleikkureita
kaksi. Leikkauksessa tyoskentelee kahden-
kymmenen hengen tiimi kahdessa vuorossa.

Kaasuleikkuri vaati eniten opiskelua

Leikkaajan ty6 alkaa, kun koneelle ilmestyy
nestaajan tekemd leikkausohjelma. Ensin

6

pitdd valita teréslevy, jonka paksuus ja mate-
riaali tdsméavit tilaukseen.

“Sitten vield tarkastetaan materiaalin pak-
suus, laatu ja koko ennen kuin levy laitetaan
leikkuupéydélle’, Janne kertoo.

Kaasuleikkuri vaati leikkaajalta eniten

manuaalista tyotd.

“Kaasulla pitdd itse huolehtia, ettd levy on
suorassa, plasmalla kone tarkistaa suoruu-
den’, Lauri selittia.

Sitten ajetaan testipala, jotta nihddén, ettd
kaikki on kunnossa. Paitsi laserilla, jossa
ohjelman alkuun on koodattu pienempi osa,
josta laatu tarkistetaan. Sen jélkeen rei'ite-
tadan levyyn jokaisen osan kohdalle aloitus-
piste ja aletaan ajamaan.

Vuodesta 2017 KKR:1ld leikannut Lauri on
kolmikosta tuorein leikkaaja.

“Alussa hyppisin suoraan syvédn paityyn, kun
opettelin ajamaan plasmaa’; Lauri muistelee.

Plasma opetellaan yleensi ensin, koska kaa-
sulla leikkaaminen on vaikeampaa.

“Kaasulla on paljon enemmén vahtimista.
Siind syntyy eniten tuhoa, jos tulee térméys’,
Lauri perustelee.

Yhteensa 50 vuotta kokemusta

Tédmin kolmikon ei tosin tarvitse endéd ope-
tella, silld heilld alkaa olla yhteensd puolen
vuosisadan kokemus leikkaamisesta.

“Minulle tulee tdnd vuonna tayteen 20 vuotta
KKR:118", Niko ynniilee.

“Saatkohan kultakellon ja viirin?’,
Lauri lohkaisee.

“Vai taalld leikatun plakaatin’, Janne hordhtaa.

Kun Niko aloitti KKR:114, firma toimi Hela-
tielld pienessd hallissa alle kymmenen tyon-
tekijan voimin, nykydén tekijoitd on 130.
Tuolloin leikkaajat ajoivat yhtéd kaasukonetta
ja kahta plasmaa.

“Kappalemairit olivat pienid, ei ajettu aina
edes téyttd levyd’, Niko muistelee.

Kokeneet leikkaajat arvostavat KKR:l4 var-
maa ty6paikkaa.

“Vaikka maailmalla on sattunut mitd, niin



toitd on aina 16ytynyt’, kolmikko toteaa.

“Homma on monipuolista ja saa itsendisesti
tehdd’, Janne listaa tyon parhaita puolia.

Ammattilainen tunnistaa osansa
valmiista tuotteesta

Mité leikkaajan ty6 sitten vaatii?
“Karsivillisyyttd’, Janne vastaa.

“Ei tdhén oikein mitddn kouluja ole. Tyo-
tehtdvdn joutuu opiskelemaan itse paikan
péalld’, Lauri jatkaa.

Hyvi leikkaaja tarvitsee sekd silmid ettd korvia.

“Pitdd oppia nakemédn liekin muodosta ja

kuulemaan &énestd, ettd leikkaus menee
oikein. Kun leikataan koko levy kerrallaan,
niin olisi syytd olla sama jalki alusta lop-
puun’, Niko selittda.

“Kokemuksesta tietdd, ettd kun tekee tiettyja
asioita, niin kohta pitdd kuulua tietty déni. Jos
sitd ei ala kuulua, jotain on pielessd. Tadma
on kuin laittaisi nuotion palamaan, sen kylld
kuulee, kun se palaa hyvin’, Janne tarkentaa.

Kun leikkausohjelma pyorii, leikkaajan tyo
on prosessin valvomista.

“Vastaat siitd, ettd kaikki menee hyvin.
yv

Laserilla joutuu muutaman kerran péivéssa

puuttumaan prosessin kulkuun’, Janne arvioi.

Tiimit esiin

Juttusarja esittelee tiimeja.

Aiemmissa lehdissa on esitelty FMS-, laatu-
ja nestaustiimit. Seuraavissa numeroissa
tulossa sarmaajat, hitsaajat ja koneistajat.

Kaasuleikkuri on tdssikin suhteessa vaativin,
sitd pitdd vahtia tiiviimmin kuin muita.

“Laser pysihtyy itsestddn, jos tulee joku
virhe, mutta kaasu ei pysdhdy’, Lauri selittda.

Leikkaamosta osat ldhtevit yleensd hitsauk-
seen, sirmdykseen, maalaukseen, sinkoon
tai suoraan asiakkaalle.

Kokenut leikkaaja tunnistaa tekeméansi osan
my0s valmiista tuotteesta.

“Kun ajaa vaikka asiakkaan toimipaikan ohi,
niin kylld sen nikee, ettd tuo osa on taalld
tehty”, Lauri sanoo. ¢



Viimetin Juha Lyytikaisen (vas) ja CNC:n Jarno Rasésen ja Mikko

Tuottavuuden
tukipilarit

Jarno, Mikko ja Juha tekevat tyostokoneille mahdollisimman

nopeita ohjelmia

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

EFM Groupin koneistuksen ohjelmoijien tyo
kuulostaa vaativalta ja vastuulliselta.

“Siltd se valilla itsestdkin tuntuu’, nauraa
Jarno Risédnen.

Jarnon liséksi tiimiin kuuluvat Mikko Kuos-
manen ja Juha Lyytikidinen.

“Vastuu on iso. Jos tekee liian hitaita ohjelmia,
se vaikuttaa tuottavuuteen’, Jarno jatkaa.

“Jos kilpailija tekee osan 10 minuutissa ja
meilld menee 20 minuuttia, niin ei olla kil-
pailukykyisid’, Juha selittaa.

Kolmikko tekee ohjelmia tydstokoneille. He
siis miettivdt, miten kappaleesta saa poistet-
tua materiaalia mahdollisimman nopeasti.

“Tuotannonohjaus ottaa asiakkaalta vastaan
tyén ja varmistaa sille tarvittava kuvat ja
alkutiedot. Sen jilkeen me ruvetaan miet-
timain, miten tuote valmistetaan’, Mikko
selittdd prosessiin kulkua.

“Kuin sanaristikkoa tayttaisi”

Nopeuden lisiksi pitdd ottaa huomioon noin
tuhat muutakin asiaa ja pitdd mielessid, ettd
parhaimmillaan toimitaan sadasosamillin
tarkkuudella. Esimerkiksi, jos ohjelmasta
yrittdd tehdd lilan nopean, tyostokoneen
terdt eivit kestd ja se vasta tuleekin kalliiksi.

“Se on vidhdn niinku sanaristikon taytto;
kaikki sanat pitdd olla oikein. Jos joku on
vadrin, kokonaisuus ei toimi’, Juha kuvailee..

Pelkdstdan ty6kaluja on tuhansia, ja niiden
joukosta ohjelmoija valitsee kyseiseen tyo-
hén sopivimmat.

Vaikeinta on pitda kokonaisuus
hanskassa

Ohjelmoija pohtii, montako tyovaihetta tar-
vitaan sekd missi jérjestyksessd ja moneltako
suunnalta kappale pitdd koneistaa. On myos
valittava sopivin kone kunkin kappaleen tyos-
toon. Se riippuu kappaleen muodosta, koosta,
tyOstosuunnista ja asiakkaan asettamista tole-
ransseista eli mittatarkkuusvaatimuksista.

Kuosmasen (oik) yhteisty6 on tiivistynyt tdna kevaana.

Samalla pitdd minimoida kaikki mahdolliset ris-
kit kuten kiinnitykset ja teriin tulevat ongelmat.
Jos suunnittelu menee pieleen, voi tulla kolari
tai tyokappale voi vérist, liikkua tai irrota.

“Vaikeinta on kokonaisuuden hanskassa
pitdminen, ettd hallitsee kaikki osa-alueet
alusta loppuun. Helposti jdi joku asia huo-
mioimatta’, Mikko sanoo.

“Huolellisuuden ja tarkkuuden séilyttdmi-
nen on ainakin itselle vaikeinta. Tekninen
puoli ei niinkddn’, Juha jatkaa.

Virheet minimoidaan simuloimalla

Virheitd tulee vikisinkin joskus, mutta ne
pyritaén minimoimaan simuloimalla proses-
sit ennen kuin tuote menee tuotantoon.

“Kun meilld on valmiista tuotteesta ja
aihiosta 3d-mallit, koneistamme aihion tie-
tokoneen ruudulla ja vertaamme sitd valmii-
seen’, Mikko selittda.




Mikko Kuosmanen

Pitka ura sorvaajana muun muassa Mac-

metissd, Geotoolsissa ja West Linessa.

Aloitti ohjelmointihommat SGS Sahalalla.

Ohjelmoinut CNC:lla viisi vuotta paaasi-
assa pysty- ja vaakakeskuksia.

Tydnkuva on laajentunut tana kevaana

ohjelmoinnista myos tydkalujen ostoihin.

“Olen kyllé tykédnnyt, kun tulee
vaihtelua.”

‘Yoka vuosi tulee lisdd tyokaluja.
Pitéd hallita se kokonaisuus, ettd
tietdd, mitd missakin kategoriassa
on saatavilla ja osaa sitten kaivaa
oikean esiin.”

Yhteistyo koneistajan kanssa tarkeaa

Onneksi huolellinen koneistaja huomaa
virheen usein jo tuotteen sisdénajaossa,
eikd vahinkoa synny. Kokenut koneistaja
onkin ohjelmoijalle kullanarvoinen apuri
vaikeissa paikoissa.

“Kokenut koneistaja osaa heti sanoa, mitd
ohjelmassa pitdd muuttaa’, Juha kiittelee.

“Jos on monimutkaisempi ohjelma, kayn jo
ennen aloittamista juttelemassa koneistajan
kanssa. Sieltd tulee hyvid nikemyksid, ja silld
tavalla koneistajakin tietdd alusta asti, missé
mennaan’, Mikko kertoo.

Yhteistyotd helpottaa se, ettd Mikko, Juha
ja Jarno ovat kaikki entisid koneistajia.
Ilman kokemusta koneistamisesta ohjel-
moijaksi ryhtyminen olisi hyvin vaikeaa tai
jopa mahdotonta.

“Jos ei kdytannossa tiedd, miten vaikka terét
toimii, niin ei ohjelmoinnista tule mitdan’,

Jarno tietaa.

“Siind on niin paljon perstuntumalta tulevia

Jarno Rasanen

Aloitti koneistajana Suomen Biathlonilla
2010.

2014 koneistajaksi CNC:lle ja siita pikku-
hiljaa ohjelmointiin.

Tehtavakuva laajentunut vuosien varrella

esim. tyokaluostoihin.

Tana vuonna uutena juttuna tullut
5-akselisorvien ohjelmointi.

“Tdssd hommassa muuttujia on
hirved mddrd. Pitdd miettid oikeat
tyokalut, oikeat prosessit ja huo-
mioida myads se, ettd ohjelma on
koneistajalle mahdollinen tehdd.”

juttuja, kiytdnnon pientd tekemisté, johon ei
16ydy paperista vastauksia’, Juha sdestéa.

Kokemus on kasvattanut osaamista

Kolmikolla on kaikilla vahintidin viiden vuo-
den kokemus koneistuksen ohjelmoinnista,
ja sen huomaa.

“Kun katsoo omia vanhoja ohjelmia, nikee
heti, mité voisi tehdd paremmin’; Jarno kertoo.

“Nykydén ei endd ajattele lilan monimutkai-
sesti, vaan nikee nopeammin, miki on olen-
naista’, Mikko sanoo.

Hyvé ja kokenut ohjelmoija kykenee antamaan

suunnittelijallekin palautetta tuotteesta.

“Monet suunnittelijat oikein pyytavit meiltd
palautetta, ettd tuotteen hintaa saataisiin
alemmas’, Juha kertoo.

Vaikeimmat pahkinat
pureskellaan yhdessa

Ohjelman tekemiseen menevé aika vaihte-
lee valtavasti.

Juha Lyytikdinen

Aloitti Viimetilla koneistajana jo 2002.
Kavi valissd Konecranesilla.

Palasi Viimetille ohjelmoijaksi kahdeksan
vuotta sitten.

Tehnyt ohjelmoinnin ohessa myds kun-
nossapitoa, ostoja ja vaatehuoltoa.

Helmikuusta 2024 lahtien ohjelmoinut
myos CNC:lla kaksi paivaa viikossa.

Muutoksen ansiosta paassyt keskit-

tymaan enemman ohjelmointiin.

“Ldhdin tdhdn, koska olen koke-
nut védhdén raskaaksi, ettéd on niin
monenlaisia tyénkuvia. Parin tunnin
ohjelman tekeminen voi kestGa
kaksi pdivad, kun tekeminen kat-

keaa niin usein.”

“Se voi olla viisi minuuttia tai kahdeksan
tuntia’, Mikko kertoo.

“Vélilla ei kahdeksan tuntiakaan riitd, jos on
iso ohjelma ja paljon selvitettavad’, Jarno lisda.

“Paljon riippuu siitd, onko tehnyt samantyyp-
pistd ohjelmaa aiemmin. Jos pitéd tehdd uudella
menetelmélld ja on haastava materiaali, niin
siind menee aikaa tutkiessa’; Juha selittaa.

Uudet ja vaikeammat hommat ovat kolmi-
kolle tyon suola, silld ne antavat vaihtelua ja
haastetta. Niissd tilanteissa tarvitaan myos
erityisen paljon tiimin siséistd ja tiimien
vilistd yhteistyota.

“Jos on ison volyymin tuote, niin yhdessd
mietitddn optimaalinen koneistusjérjestys
ja oikeat tyokalut. Kaveri tuo aina lisdd pers-
pektiivié ja sellaista out of the box -ajattelua’;
Jarno kertoo.

“Joskus kdy niin, ettd itse miettii asiaa tosi
pitkddn ja sitten toinen istuu viereen ja
nikee heti, miten homma kannattaa tehd&”,
Mikko sanoo. ¢




FMS:n uusi ykkosketju:
Parnanen-Fanuc-Pohtinen

Fanuc purkaa FMS-jarjestelméan ruuhkaa CNC-Machiningilla

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

CNC-Machiningin élykkyysosamiidrda on
pompannut uusiin korkeuksiin. Syyskuussa
Helatielle saapui nimittdin hallin fiksuin
robotti. FMS-jarjestelmdéd palveleva ALD-
solu Fanuc R-2000 ic 270 F osaa vaikka mité.

“Tietadkseni Suomessa ei ole toista saman-
laista robottisolua’, kertoo FMS-jdrjestel-
mdstd vastaava tyonjohtaja Paavo Pdrnédnen.

Fanucin tehtdva CNC:lld on purkaa ruuhkaa.

tutkittiin
asiaa ja todettiin, ettd kappaleenvaihto

“Herrasen Juuson kanssa

on FMS:n pullonkaula”, Paavo perustelee
uuden robotin hankintaa.

Neljas ruokkija tyostokoneille

FMS:ssd on kolme tyostokonetta, joita on
miehitettyé
latausasemaa. Lataaminen on sen verran

aiemmin ruokkinut kolme
hitaampaa kuin koneistaminen, ettd koneet

ovat joutuneet vililld odottelemaan toité.

Endd ei tarvitset odotella ainakaan niin
kauaa, silld monitaitoinen Fanuc voi painaa
hommia vaikka vuorokauden ympéri.

“Se on tavoite. Mutta ensin pitda ohjelmoida
robotille tarpeeksi tuotteita’; Paavo muistuttaa.

Fanucin ansiosta CNC:114 paastaéan FMS-jar-
jestelmin osalta lihes tiyteen automaatioon.
Varastomies laittaa vain tuotteet hyllystojér-
jestelméén eurolavalle ja Fanuc alkaa syottad
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Paavo Parnanen (vas.) vastaa FMS-jarjestelmasta ja Joonas Pohtinen (oik.) Fanucin (kesk.) ohjelmoinnista.

niitd eteenpéin. Ihan keskenddn robotit eivat
jatkossakaan selvid, vaan koneistajien téytyy
ratkoa mahdollisia héiriétilanteita.

Fanuc lataa koneistuspaletin

Fanuc tunnistaa isot tuotteet kamerandon
avulla ja osaa tarttua niihin muotojen perus-
teella. Pienempid kappaleita robotin kame-
randko ei hahmota. Siksi ne pitdd asetella
millilleen oikeaan paikkaan, jotta Fanuc
kykenee poimimaan ne.

Kéaytdnnossd Fanucin homma on koneistus-
paletin lataamista, joka vaatii robotilta paljon
osaamista. Se valitsee ensin kouraansa mut-
terinvadntimen kaltaisen tyokalun, jolla avaa
paletin kiinnittimet ja ruuvit, sitten Fanuc
vaihtaa kouraansa magneetin, joilla pystyy
tarttumaan lavalla odottaviin tuotteisiin. Se
siirtad tuotteet palettiin, ja kun tuotteet ovat
paikoillaan Fanuc ottaa taas kouraansa “mut-
terinvddntimen” ja kiinnittda ruuvit.

Kun paletti on tidynnd, Fanuc lahettédd sen vie-
maddn tuotteet tyostokoneelle. Kun paletti palaa
tyostettyjen tuotteiden kanssa, Fanuc irrottaa
tuotteet ja siirtdd ne takaisin kuormalavalle.

Pystyy hoitamaan kymmenia tuotteita

Alkuperdisend ajatuksena on ollut, ettd
ALD-solu ohjelmoitaisiin  kisitteleméddn
kymmentd tuotetta, mutta suurempikin
médrd saattaa olla mahdollinen.

“FMS:1l4 on noin 200 tuotetta ajossa. Ihan
sellaisiin médriin ei padstd, mutta voi olla,
ettd ALD-solu hoitaa jossain vaiheessa muu-
tamaa kymmenti tuotetta” Paavo arvelee.

Mikai tahansa tuote ei Fanucille sovi. Tuotteen
tuotantomédrdn pitdd ensinnédkin olla niin
iso, ettd sitd varten on jarkevad tehda robo-
tille ohjelma. Ja toiseksi tuotteen pitda olla
sen muotoinen, ettd robotti osaa kisitella sita.

“Osa tuotteista vaan on semmosia, ettd ne on
parempi ihmisen vaihtaa”

Joonas Pohtinen tuntee Fanucin salat

Fanucin kanssa samoihin aikoihin CNC:lle
tuli toinenkin terdva pai, kun Joonas Pohti-
nen palkattiin ohjelmoimaan uutta robottia.
Vuonna 2022 konetekniikan insin66riksi val-
mistunut Joonas on padssyt Fanucin kanssa
hyppdamaian heti niin sanotusti syvéén veteen.

“Alussa oli robotin toimittajan jérjestimé
parin viikon koulutus. Ensimmadisen viikon
seurailin mukana ja toisella viikolla jo ohjel-
moin’, Joonas kertoo.

Joonaksella oli perustiedot robotiikasta
opintojen ansiosta, mutta toissd hin ei ollut

padssyt niitd aiemmin kdyttdmaén.

“On ollut tosi mielenkiintoista luoda uusia
ohjelmia ja prosessia FMS-jérjestelman ympa-
rille. Olen pééssyt oppimaan paljon uutta. On
siind ollut muistamista’, Joonas kertoo. 4




Robotti-
esittely

Teollisuusrobotti Fanuc R-2000iC/270F

Automaattinen tarttujan vaihtojarjestelma: SWS-160

Tarttuja 1: Ixtur MAP-40, nostokyky 20 kg

Tarttuja 2: Ixtur MAP-120 x2, nostokyky 180 kg

Tarttuja 3: Ixtur MRP-170K 711 B nostokyky 40 kg
Tyokaluteline: 4+4 paikkaa

Ruuvivdannin: Bosch Rexroth, hylsykoot M8, M12 ja M16
Viimeistelytyokalu: Flexicut 250

Viimeistelyharja: Flexibrush 220

Kamera: Cognex In-Sight 7801

Latausasema: LST-30, tilttaava palettipdytd, kantokyky 3000 kg




KKR Steelin toimitusjohtaja Juha Riikonen esittelee ylpedna uuden Bystronic- kuitulaserin leikkauspoytaa.

Uusi kuitulaser leikkaa
terasta ja hukkatunteja

KKR Steelin ensimmainen Bystronic lisaa
kapasiteettia ja parantaa toimitusvarmuutta

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

KKR:n halliin saapui véhédn ennen joulua
neljés laserleikkuri. Kuuden kilowatin Byst-
ronic BySmart Fiber 3015 on KKR:n toinen
kuitulaser, silld ennestddn hallissa puksuttaa
jo 10 kilowatin Trumpf 3060 Fiber.

Kun Bystonic-leikkuri yhdistetdan auto-
maattivarastoon, se voi pyorid kokonaan
miehittdmattomand niin kauan kuin auto-
maattivarastossa riittda paikkoja levyille.

Néin yksi operaattori pystyy hoitamaan use-
ampaa konetta ja leikkurin kéyttdaste nousee
huomattavasti. Laserleikkurin lastaus ja pur-
kaminen veisi kisin keskimaarin 10 minuuttia,
mutta kone vaihtaa levyn noin 20 sekunnissa.

“Pitkassd juoksussa se vield kertautuu. Vuodessa

sddstetddn siis valtava médrd tunteja’, kertoo
KKR Steelin toimitusjohtaja Juha Riikonen.

Kasvun mahdollistaja

Juha kuvailee uutta laseria konsernitason
investoinniksi, joka lisdéd huomattavasti
kapasiteettia ja toimitusvarmuutta.

“Tahtddmme kasvuun, ja tdmd hankinta var-
mistaa sen, ettei kasvu jad ainakaan kapasi-
teetista kiinni’; Juha linjaa.

Leikkurihankinnan kanssa kavi tuuri. Than uutta
ei tarvinnut ostaa, koska 16ytyi vihin kéytetty.

“Oli jo pitkdd mietitty laserin hankintaa, ja
vahan niin kuin sattumalta kuulin, etti tillainen
olisi tarjolla. Sattui tosi sopivasti”, Juha iloitsee.

Perille paloina kahdella rekalla

Bystronicin porukka kivi myyjan luona pur-
kamassa leikkurin, siirsi sen paloissa kahdella
rekalla KKR:n halliin ja asensi paikalleen.

“Asennus meni nopeammin kuin jos leikkuri
olisi tullut uutena tehtaalta’, Juha kertoo

Kyseessdé on KKR:n ensimmaiinen Bys-
tronic-leikkuri. Hallin kolme muuta laseria
ovat Trumpfeja.

“Varaosasaatavuus ja huoltoverkosto ovat
ndissd hankinnoissa tiarkeimmit jutut, hinta
tulee vasta sen jélkeen. Siksi kdytdmme tun-
nettuja merkkejé, jotka ovat olleet alalla pit-
kadn’, Juha linjaa. L g



Laser-
esittely

Bystronic 6 kW kuitulaser
Pituus: 10,5 m
Leveys: 6,9 m
Korkeus: 2,9 m
Paino: 11 000 kg
Max arkkikoko: 1500x3000 mm

Poydan vaihtoaika: 25 s

Leikattavan terdksen paksuus: 1-25 mm




“Paljon on firma kehittynyt ja kasvanut ja aina on ollut t6ita",

Tero Pellinen kertoo vuosistaan CNC:lla.

CNC:n ensimmainen
koneistaja ja
moottorikelkkamekaanikko

Tero Pellisen uran alussa CNC-Machining oli moottorikelkoilla kaahaava

kaveriporukka.

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

Tero Pellinen asui vuonna 2008 Reijolassa
ja ajeli paivittain toihin Keslalle lomantsiin.
Aamuvuoroon piti ldhted viideltd. Sitten
puhelin soi.

“Sielld oli (CNC:n toimitusjohtajan) Petrin ja
minun yhteinen kaveri. Petri oli kysellyt silt,
ettd tiedatko koneistajaa’, Tero muistelee.

Tero paitti siitd paikasta siirtyd CNC-
Machiningin leipiin.

“En empinyt kylla yhtaan”

Hinestd tuli CNC:n ensimméinen tyonte-
kijd. Tyopiste sijaitsi CNC:n nykyisen hallin
naapuritontilla Riikosen hallin paadyssa.

“Tilaa oli sen verran, etti siihen mahtui
kolme konetta: pystykeskus, sorvi ja aarpora.
Mini ajoin pystykeskeskusta ja Petri sorvia.
Niilld ajettiin alussa toista vuotta. Samoja
osia kuin ajetaan vieldkin: hydraulilohkoja ja
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klamppeja. Petri oli tietenkin pomo, mutta
samalla tavalla sekin ajoi’”

“Se oli mukavaa aikaa. Oli hauska tulla Kes-
lan kokoisesta firmasta ihan pieneen”

“Aika kovasti ajettiin”
Pieni tyoyhteiso oli tiivis kaveriporukka.

“Viikonloppuisin kaytiin porukalla myos
viihteelld yhdessa.”

Kuivempiakin vyhteisia harrastuksia oli.
Petri houkutteli
muassa moottorikelkkailemaan.

Teron mukaan muun

“Ostin kelkan ja ajeltiin jopa 200 kilometrin
lenkkejd. Semmosen jdlleen oli ihan sippi.”

“Aika kovasti ajettiin tai en mie ajanut
kovasti, mutta téd toinen seppé. Pete ajoi kil-
paakin pari kisaa. Olin siind autokuskina ja
huoltohommissa. Joskus aina vahian kopsah-

tikin, mutta ei mitdén isompaa”
Pikkuruinen CNC ldhti kasvamaan nopeasti.

“Kun aloitin maaliskuussa, niin kevit ja kesa
ajettiin pitkalti yhtd vuoroa. Sitten tuli jo
lisda tyontekijoita”

“Vuonna 2010 tuli aarpora, jolla teen vie-
ldkin toitd. Heidehainin ohjaus oli uusi
asia, mutta onneksi Petri osas sen. Ei sil-
loin hirvittanyt missdédn vaiheessa. Olin
niin nuori ja hurjempi:

Nykyinen halli valmistui vuonna 2014. Sil-
loin tyontekijoitd oli jo toistakymmenta.

“Hallin isoin kone, Kiheung tuli silloin
uutena tinne. Tyokalut ja koneet olivat ihan
uusia. Mukavaa oli tehdé uusilla vehkeilld. Se
oli kovaa tyontekoa, mutta meininki oli vield
rennompaa kuin nyt”




“Paljon on firma kehittynyt ja kasvanut ja aina
on ollut toitd. En oo lomautettunakaan ollut
ikina, vaikka silloin alussa oli se taantumakin.

limapiiri ja tyokaverit edelleen parasta

Vaikka paljon on muuttunut noista ajoista,
parasta CNC:lla ovat Teron mielestd edel-
leen ilmapiiri ja tyokaverit.

“Téssd firmassa kaikki toimii niinkuin pitéa-
kin. Tdma on rento paikka ja kenelté vaan voi
kysyd mitd vaan. Apua saa, kun tarvitsee, ei
ole jaykistelyd eika kyrailya”

Tero oli CNC:lle tullessaan alle kolmekymp-
pinen, ja sen ikdistd porukkaa firmassa on
nytkin paljon.

“Nuorten kanssa tietenkin vitsaillaan idsta.
Aijka samat jutut meilld on ikderosta huo-
limatta tai ainakin omasta mielestd on, en
tiedd, miten heidan mielesta.”

@

“Mutta kylla sen vuoroty6ssd huomaa, etté
ikdad tulee. Kun iltavuoron jilkeen alkaa
aamuviikko, niin on raskasta”

Bemari hyytyi tyomatkan viimeiselle
suoralle

Vapaa-ajalla Tero harrastaa perhe-elamai ja
“romujen rassailua” Tallista l6ytyy nelji har-
rasteautoa, kaikki Bemareita, tietenkin.

“Nyt on tyon alla -89 vuoden 500-sarjalainen
Bemari. Korihommia pitdisi tehdéd ja maa-
lata. Moottorin laitoin kuntoon jo aiemmin?”

“Harmittaa kaikki autot, jotka olen silloin
nuorena paalannut eli laittanut romutta-
moon. Nyt niilld olisi jonkunlaista arvoa’,
Tero manailee.

Yksi tallin Bemareista hyytyi aikoinaan
CNC:n hallin eteen.

Nimi: Tero Pellinen

Ik&: 42 vuotta

Tyé: Koneistaja

Tyopaikka: CNC-Machining
Vuodet talossa: 16 vuotta
Perhe: Puoliso, kolme bonuslasta
ja staffi-uros Niilo

Motto: Huonoa ei saa
tekemallakaan.
Kahvihuoneen ykkdsherkku:
Munkkipossu

Mihin kéyttdisit miljoonan
euron lottopotin:
Sukanvarsiin

“Se oli kevadn ensimmiinen tyomatka silld
autolla. Kone réjéhti tuossa suoralla, taisi rul-
lata vapaalla tdhian pihaan. Sen korjaaminen
oli pitka projekti, kun piti sylinterinkantta
hitsailla ja uusia osia tehdd’, Tero muistelee.

Tero on myds palannut punttisalille reilun 10
vuoden tauon jélkeen.

“Puolisen vuotta olen nyt kidynyt 3-4 kertaa
viikossa, kun innostuin kaverin kanssa tree-
naamaan ja firma maksaa liikuntarahaa.’

Salitreenista on iloa my6s toissd. Koneistajan
homma on fyysist4 ja sisdltdé paljon nostoja,
kurottelua ja kiipeilya.

“Olen kylld huomannut, ettd ei se sali
ainakaan pahaa tee. Edelleen kylld sattuu,
mutta paremmalla tavalla kuin ennen’
Tero lohkaisee. ¢



Kumppanit Esittelyssa

% Karelia

Karelia AMK kouluttaa tekijat
Ita-Suomen teollisuudelle

EFM Groupin ja Karelia ammattikorkeakoulun yhteistyd tuottaa parempia insindoreja.

Teksti Janne Metso | Kuvat Salla Seeslahti

“Téllakin hetkelld on useampi opinniytetyo
kédynnissé ja kesdisin opiskelijoita on Grou-
pilla harjoittelussa’, kuvailee Karelia AMK:n
lehtori Jarno Mertanen (kuvassa) yhteis-
ty6ta EFM Groupin kanssa.

Tiivis kanssakdyminen kdynnistyi viitisen
vuotta sitten.

“Viimetilld pidettiin leaniin liittyvd tuotan-
non kehityksen koulutuspitka. Siitd se ldhti”

Insindoriopiskelijat pddsevit vuosittain vie-
railemaan Groupin tehtailla.

“Juuri hiljattain kéytiin KKR Steelilld. Opis-
kelijat ovat aina tyytyvdisid, kun nikevit
tekemistd livend. Muutama opiskelija ei ollut
koskaan kaynyt konepajassa ja kaikki oli
uutta ja ihmeellista.

Vierailuja jérjestetddn my0s toiseen suun-
taan. Viime syksynd CNC:n Juuso Herranen
kavi kertomassa konepuolen toisen vuoden
opiskelijoille koneistettavan osan suunnit-
telusta. Viimetin Olli Rissanen puolestaan
jakoi kaytannon vinkkeja tuotannon kehitté-
misestd kolmannen vuoden opiskelijoille.

“Yhteistyo on todella arvokas lisd, josta on
opiskelijoille kovasti hy6tyd. He saavat tietoa,
vinkkejé ja kéytannon kokemuksia. Vierailut
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poikivat ahaa-eldmyksen, ettd tuonne voisi
hakea harjoitteluun tai tekeméin opinndytettd”

Groupissa tusinan verran

Kareliasta valmistuneita

Harjoittelujen, opinnéytteiden ja muun yhteis-
tyon siivittdiména EFM Groupille on padtynyt
toihin tusinan verran Karelia AMK:n kasvat-
teja. Esimerkiksi Viimetin laatuinsingéri Sirpa
Mertanen teki vuonna 2022 Karelia AMK:n
opinndytetyonsd Viimetin ja CNC:n IMS-toi-
mintajirjestelmien yhdenmukaistamisesta.

“Meiltd valmistuneet opiskelijat tuppaavat
ty6llistymaén paikallisiin yrityksiin. Valtaosa
jad alueelle t6ihin’, Jarno kertoo.

Jarno nidkee Karelia AMK:n roolin koko

Pohjois-Karjalan teollisuuden kannalta

erittdin tiarkedna.

“Itd-Suomeen on vaikea houkutella muualta
insinéoreja. Meiddn koulutus on monelle
paikalliselle yritykselle todella merkittdvé
kanava saada osaavaa viked.”

“Melkein kaikille opiskelijoille 16ytyy harjoit-
telupaikka paikallisista firmoista. Viime vuo-
det ovat olleet tosi hyvid. Toki ensi kesi tulee
olemaan haasteellinen, koska taloustilanne
on hankala”

Perustiedot koulusta,
erikoistuminen toissa

Joensuussa on paljon erilaisia teollisia yri-
tyksid. Siitd johtuen niiden tuotteet ja bis-
neskin ovat hyvin erityyppisié.

“Joillakin tuote voi mahtua kidmmenelle,
mutta toisilla ei edes kuorma-auton kyytiin’,
Jarno kuvailee.

Koska yritysten tarpeet eroavat toisistaan,
ammattikorkeakoulu ei voi tuottaa niille
insinoo6reja mittatilaustyond.

“Opiskelijat saavat taaltd hyvin peruspohjan
toimia insiné6riné kone- ja metalliteollisuu-
dessa tehtdvissd kuin tehtévéssd, mutta alan
syvillisempi tieto opitaan vasta yrityksessa.
Opintosisdllét painottuvat perusinsingori-
tyon puolelle eli uskon, ettd EFM Groupia
tdmé koulutus palvelee hyvin”

Robotiikkaa harjoitellaan
kahdella robotilla

Robotiikka lisdantyy koko ajan metalliteolli-
suudessa ja siksi sitd opetetaan myos Karelia
AMK:n insingorikokelaille. Koulun labrassa
on iso robottisolu, jolla opiskelijat padsevit
tutustumaan esimerkiksi robotin konenékon
ja mittaamiseen sekéd ohjelmoimaan robotille
hitsaus- ja kappaleenkisittelytehtdvid.



“Sitten on pieni robottisolu, jolla opiskelijat
harjoittelevat kappaleenkasittelyd pienilld
muovisilla kappaleilla. Opiskelijat tykkdavit
robottilabroista, koska sielld padsee teke-
médn asioita kiytdnnossd”

“Meilla oppii robotiikasta perusteet. Osaat
tehda robotille jonkinlaisen ohjelman ja kat-
soa, ettd tyokierto toimii’} Jarno médrittelee.

Tekodlya Kareliassa opiskellaan toistaiseksi
vain tietotekniikan linjalla.

“Mutta tekoalyltd ei tule yksikddn nyt val-
mistuva insino6ri uransa aikana viltty-
maén. Jos kayt vaikka Saksassa modernissa
tehtaassa, niin sielld tekodly jyllad jo, mutta
tuotantomadrat

paikallisissa

yrityksissé

A

Ville Salo tutkii
CNC:n poikkeamia

Ville Salo on EFM Groupin ja Karelia AMK:n
yhteistyon ruumiillistuma. Karelia AMK:n
insindoriopiskelija Ville tekee opinnéytetyo-
tdan CNC-Machiningille. Aiheena on siséis-
ten poikkeamien tilastollinen analyysi.

“Aihe on lihelld sitd, mitd olen kaksi kesdi
tehnyt kesitoissd Lahdessa’, kertoo Lahdesta
kotoisin oleva Ville.

Aineistona on noin 300 poikkeamaa
CNC:n tuotannossa.

ovat niin paljon pienempid, ettd taalld ei
vield suuremmassa mittakaavassa.’

Kansainviliselta linjalta tarjolla

hyvia tekijoita

Tdna kevddna Karelia AMK:sta valmistu-
vat ensimmadiset kansainviliset insin6orit
Industrial Management -linjalta. Opiskeli-
joita on esimerkiksi Ghanasta, Filippiineilt4,
Nepalista, Saksasta, Venéjéltd, Ruotsista, Jor-
daniasta, Turkista ja tietenkin Suomesta.

“Heistd loytyisi paikallisille yritykselle hyvié
tekijoitd. On tosi lahjakkaita opiskelijoita
mukana. He voisivat tyoskennelld vaikka
laatupéallikkoing, tuotantopdillikkoind tai
ostoinsinooreind’, Jarno vinkkaa.

A
o

“Ne ovat konepajan perusreklamaatioita kuten
mittavirheitd ja sellaisia. Olen tutkinut niita ja
pédtellyt, milld koneilla tapahtuu eniten poik-
keamia ja miksi. Haastattelen myds tyonte-
kijoitd ja teen vastausten perusteella erilaisia
analyyseja. Niiden perusteella mietin, miten
poikkeamia saadaan vihennettyd’, Ville selittad.

Villen mielestd on hyvid, ettd asiaa tutkii
talon ulkopuolinen ihminen.

“Siita tulee uutta, erilaista nakékulmaa””

Ville kertoo saaneensa EFM Groupista erit-
tdin hyvan vaikutelman.

“Minut on otettu hyvin vastaan. Ihmiset ovat
todella auttavaisia””

Harjoittelu- ja opinndytetyopaikkojen 16yta-
minen ulkomailta tuleville opiskelijoille on
kuitenkin ollut vaikeaa. Ainakin osalle suomen
kieli on hankalaa, vaikka sita opiskellaankin.

“Opintoihin kuuluu paljon suomen kielta.
Tarkoitus on, ettd he oppisivat kielté sen ver-
ran hyvin, ettd pystyisivdt toimimaan paikal-
lisessa yrityksessd.”

Ahkeruudesta homma ei jad kiinni.

“Kansainvilisten opiskelijoiden motivaatio
on korkealla. Yksi syy on varmaan luku-
kausimaksut. Parhaat ovat poikkeuksellisen
huolellisia ja kyselevit asioista todella tark-
kaan. Voi tulla suorastaan kysymystulvia’,
Jarno kertoo. @

Kun Ville tuli syksylld 2020 opiskelemaan
Karelia AMK:hon, hin ei ollut koskaan
aiemmin kdynyt Joensuussa.

“Tosi hyvin olen viihtynyt tdalla. Kare-
lia. AMK:ssa on sekin hyvd puoli, ettd kun
monessa muussa koulussa suuntaudutaan
kolmannen vuoden jilkeen johonkin, niin
taélla meille opetettiin laajasti kaikkea. Me
ollaan yleispitevid insinooreja””

Opinnéytetyon jilkeen Villelld on seuraa-
vaksi edessi tyonhaku.

“Ensisijaisesti haen toitd taaltd Joensuun
alueelta” @
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I(CSkeiSla (ja ei niin keskeisid)
tunnuslukuja

EFM Group tuotti 2023 aikana seuraavia lukuja

Tulostettuja papereita
136 000 arkkia

Tyostoterien kovametallia
Kierratetty
80kg

Kasisaippuaa kaytetty
407 litraa

Teollisuuskaasuja kaytetty
306 tonnia

Sairauspoissaolopaivia
557 kpl



Loyda kuvista seitsemin eroa Puuhaa
perheen pienemmille

Jarno, Juha ja Mikko tekevét tarkkaa ty6td. He ohjelmoivat tyostdkoneita.
Naiden kuvien tekija sen sijaan ei ole ollut kovin tarkkana, silla mukaan
on lipsahtanut seitseman virhetta.

Ole tarkka ja etsi kuvista seitseméan eroavaisuutta. Tehtdva on todella vaikea. Pystytko siihen?

Etsi EImo ja voita 50€ lahjakortti!

Elmo pitdd rattaansa hyvin 6ljyttyind ja py6riméssd, ja siksi kerkedidkin vikkeldsti joka paikkaan.
Elmo piileskelee yhdelld tdmén lehden sivulta. Loyd&tko, milla sivulla?

Loyda Elmon piilopaikka ja osallistu arvontaan! Skannaa oheinen QR-koodi
ja kerro koodin takaa I6ytyvalla lomakkeella, milta sivulta EiImo 16ytyi.
Kerro samalla, mita tykkaat tasta lehdesta.

VOITA 50€ MOTONETTIIN!

Arvonnan voittajalle Motonetin 50 € lahjakortti.
Arvonta suoritetaan 3.6.2024 ja voittajalle ilmoitetaan henkilokohtaisesti.
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MUISTOJA MEIDAN SOMESTA

Lokakuussa CNC:lla aloi-
teltiin hallin fiksuimman
robotin, Fanucin asen-
nuksia. Siina sita riittikin
tyosarkaa, mutta nythan
Fanuc on painanut hommia
jo useamman kuukauden.
Tehostaa nimittdin FMS-jar-
jestelman toimintaa aika
mukavasti.

Olemme télldkin kaudella
Viininjarven Urheilijoi-
den e-tyttojen matkassa
nauttimassa pesiksesta.
Viime kesahan sujui vallan
loistavasti, silla esimerkiksi
Kankaanpaan pesisleirilla
joukkue eteni loppuotte-
luun saakka. Kunnarien
tayteista kesaal

Marraskuussa kehityttiin
taas, kun Souru Oy:n
Petteri Souru kavi koulut-
tamassa KKR:n ja Viimetin
hitsaajia. Mainiota oppia
tuli talla kertaa hitsauksen
visuaalisesta tarkastami-
sesta. Kdaytdannonldheinen
koulutus oli erityisesti
tekijoiden mieleen.

Heti vuoden alusta lyétiin
hynttyyt yhteen Rakennus-
tempon kanssa. Menestys
on joukkuepelid ja nyt
joukkue on entista isompi
ja iskukykyisempi.

EFM Group  @exorienteferrum

(in)

EFM Group

Padasimme esittelemaan
toimintaamme Innokkaille
seiskaluokkalaisille valta-

kunnallisena teknologia-

tiistaina. Kysymyksista ja

kiinnostuksesta paatellen
meille on tulossa lisaa

kovan luokan ammattilaisia
hommiin noin vuosikym-
menen paasta. Hauskaa
vappua ja kesaa kaikille

koululaisille!

Syyskuussa CNC:n
porukka otti metsdkoneet
haltuun John Deeren
Joensuun tehtaalla. Suuret
kiitokset kattavasta esitte-
lysta! Joitain tuttuja osiakin
siellad nakyi.

MENESTYS ON JOUKKUEPELIA

Aikaisemmat lehdet |0ydat: efmgroup.fi



