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1 JOHDANTO

Yritystoiminnassa kannattavuus on elinehto. Kannattavuus edellyttda kilpailukykyéa ja
motivoitunutta henkilokuntaa. Tarkein henkilokunnan motivoinnin keino on palkkaus.
Palkkausjarjestelmd on kannustava, kun tyontekijat tietdvat, miten tehty tyo ja patevyys
vaikuttavat oman palkan suuruuteen. Suorituspalkkaus on esimerkki kannustavasta
palkkausjarjestelméstd, koska siina tyontekija voi suoritustasoaan nostamalla vaikuttaa

palkkansa suuruuteen.

Opinnéaytetyon tutkimusongelmana  on Akvaterm Oy:n valmistamien
lamminvesivaraajien valmistusajan selvittdminen. Tavoitteena on tehdd Akvaterm
Oy:lle  helppokayttoinen  Excel-pohjainen  l[&mminvesivaraajan  valmistusajan
laskentaohjelma. Tutkimuksen pohjana oli tehtaalla vuosina 2007 ja 2008 suoritetut
tyonmittaustutkimukset. Namé olivat kuitenkin osittain puutteellisia, ja tehtdavani on
laskea arvioiden puuttuvat tyovaiheajat ja tehd&d laskentaohjelma. Tyo6vaiheaikojen
oikeellisuus tarkastettiin tyon ohjaajan kanssa. Laskentaohjelman avulla asiakkaan
tilaaman lamminvesivaraajan valmistusaika selviad nopeasti ja helpottaa siten tilausten
kasittelyd. Laskentaohjelman laatimisessa keskityin yrityksen vakiotuotteisiin ja

ulkopuolelle jaivét erikoistuotteet.

Mitatut ja laskemalla selvitetyt tyOvaiheiden ajat muodostavat tydarvon, jonka
perusteella voidaan tydntekijan suoritustaso laskea ja maaritella tyontekijan palkka, kun
yritys siirtyy aikapalkkauksesta suorituspalkkaukseen.



2 AKVATERM OY

2.1 Yritysesittely

Akvaterm Oy on perustettu Kokkolaan vuonna 1993. Lamminvesivaraajien
valmistuksesta henkilékunnalla oli tuolloin jo kuitenkin kymmenen vuoden kokemus.
Alkuvaiheessa yrityksen tuotevalikoima laajeni nopeasti l&mminvesivaraajista
erikoissailioinin. Talla hetkella yritys on lamminvesivaraajien markkinajohtaja
Suomessa ja yksi johtavia Ivi-alan sdilididen toimittajia. Yrityksen vahvuutena onkin
kyky valmistaa yksilollisesti raataloityja sailioitd eikd pelkkaa massatuotantoa. Suuri
osa tuotteista toimitetaan asiakkaan antamien mitta-, paine- ja materiaali- tai
varustevaatimusten perusteella. Yhtid nojaa vankasti omiin tuotteisiinsa, mutta viime
vuosina toimintaa on laajennettu myo6s tuotannolliseen yhteistydhon muiden alan
toimijoiden kanssa. Toiminnan taustana on omistuksen rajaaminen toimivaan johtoon.
Nykyisinkin yrityksen omistajat ohjaavat yrityksen péaivittaista toimintaa. Yrityksella on
talla hetkelld 40 tyontekijad. Yrityksen tuotteista kasvava osa vieddédn Suomen rajojen
ulkopuolelle. (Akvaterm Oy 2009.)

2.2 Yrityksen tuotteet

Yrityksen péaatuotteena on lamminvesivaraajat. Varaajat soveltuvat kéytettaviksi
useimpien lammonlahteiden yhteydessa lammitysjarjestelmasta tai energialdhteeesté
rilppumatta. Yritys valmistaa myos erikoisvaraajia ja sailioitd, joissa tilavuus, yhteet ja
lamminvesikierukat valmistetaan tilaajan toiveiden mukaisesti. Akvaterm-vakiomallisto
kattaa pientalojen lamminvesivaraajat 300 litrasta 4000 litraan. Akva-vakiovaraajissa
eristeenda kaytetddn saumatonta polyuretaania. Kuviossa 1 esiintyvan Akva-

vakiovaraajan saa myos eristdimattoméana ja korroosiosuojamaalattuna.



KUVIO 1. Akva-vakiovaraaja (Akvaterm Oy 2009.)

Akvair Solar -mallit on suunniteltu erityisesti kdytettavaksi aurinkoenergian yhteydessa
ja optimoitu tuottamaan ldampo6a aurinkoldampo- tai ilmaldmpdpumppujarjestelméasta.

Kuviossa 2 on Akvair Solar -varaaja.

KUVIO 2. Akvair Solar -varaaja (Akvaterm Oy 2009.)

Erikoisséiliot valmistetaan asiakaskohtaisesti kayttotarkoituksen ja mittojen mukaan.
Kuviossa 3 olevia erikoissdilioita kaytetddn raaka-aineiden varastoséiliona,

kylmasailiona, tasaussailiona tai talteenottojarjestelmissa.



KUVIO 3. Erikoissailiot (Akvaterm Oy 2009.)

Kuviossa 4 oleva Akvasan-saneerausvaraaja on kehitetty ahtaisiin tiloihin ja
kuljetusaukkoihin. Pienesta koosta huolimatta lieriémuoto varmistaa samat hyvét
ominaisuudet kuin isommissa malleissa. Eristeratkaisu on myés sama kuin

vakiovaraajissa. (Akvaterm Oy 2009.)

KUVIO 4. Akvasan-saneerausvaraaja (Akvaterm Oy 2009.)



3 TYOAIKA

3.1 Tybajan maarittely

Tybaika tydsuhteessa on maédritelty tydaikalaissa, kun tyoskennelld&dn tydnantajan
johdon ja valvonnan alaisena. Ty0Oaikalaki ei ulotu johtamistehtdvissd toimiviin, eiké
sellaiseen tyohon, johon kaytettyd aikaa tyonantaja ei voi valvoa. Tyoaikaa on aika, jota
tyontekija kayttdd tyotehtdviensa suorittamiseen. Tydsopimuksessa on sovittu
vuorokautinen ja viikottainen tydaika. Kyseisend aikana tyontekija on velvollinen
olemaan tyopaikalla. Tyodajan ulkopuolelle jaavat tyomatkaan kéytetty aika, seka
paivittdiset lepoajat ja ruoka-aika. Laissa madritelty sd&nnodllinen tyfaika on 8 tuntia
vuorokaudessa ja 40 tuntia viikossa. (Eskola 2007, 9-10.)

Tybaika voi olla kiinted, porrastettu tai liukuva. Kiintedssé ty0ajassa tyopdivé alkaa ja
paattyy aina samaan aikaan, mutta porrastetussa tyOajassa alkamis- ja padttymisajat
vaihtelevat eri tyontekijoiden valilla. Liukuvassa ty0ajassa tyontekija voi itse paattaa
alkamis- ja paattymisajan liukumisrajojen sisalla, mutta tehdyt ty6tunnit on sovituin
valein tasoitettava vastaamaan séannéllisen tydajan kertymé&a. Tyonantajan tulee laatia
tyovuorolista, josta kéyvat ilmi tydvuorojen alkamis- ja paattymisajat. (Eskola 2007, 9—
10.)

3.2 Ylitys

Saannollisen tybajan ylittdvéd aikaa kutsutaan ylityoajaksi. Ylitydon tekeminen
edellyttdd aina tyonantajan aloitetta ja tyontekijan suostumusta. Ylitydlle on laadittu



enimmaéisajat: 138 tuntia/ 4 kuukautta ja vuodessa enintdd 250 tuntia. Vuosittaisen

enimmaismadran voi ylittaa 80 tuntia paikallisesti sopimalla.

Ylity0 jakautuu vuorokautiseen ja viikoittaiseen. Vuorokautista ylity6td on tyd, joka
jatkuu vield 8 tunnin tyoskentelyn jalkeen. Kahdelta ensimmadiseltd ylity6tunnilta
maksetaan 50 %:lla korotettua palkkaa ja siita eteenpdin 100 %:lla korotettua palkkaa.
Viikoittaista ylity6ta on tyo, jota tehddén viikoittaisen 40 tunnin jalkeen. Tahan ei kuulu
vuorokautisia ylity6tunteja. Lain mukaan viikoittaisista ylityotunneista maksetaan
50%:1la  korotettua palkkaa. Ylityopalkka on vaihdettavissa my6s vapaaksi.
Sunnuntaisin tai Kirkollisena juhlapdivana tehty tyé on sunnuntaity6ta. Sunnuntaityostéa
on lain mukaan maksettava 100 %:lla korotettua palkkaa. Saman sé&annds koskee myos
itsendisyyspdivaa ja vapunpéivad. Sunnuntaityokorvausta ei voi vaihtaa vapaa-ajaksi.
Tuntipalkkalaisten ylityokorvaukset maksetaan normaalin tuntipalkan perusteella, mutta
suorituspalkkalaisten ylityon peruspalkka lasketaan jakamalla kuukausipalkka tyon
suorittamiseen kuluneella tyomaaralla. Ylityon tuntipalkkana voidaan kayttaa myos

keskituntiansiota, jos tybehtosopimuksessa on néin méaritelty. (Eskola 2007, 9-10.)

3.3 Vuorotyo

Vuorotyolla tarkoitetaan tyotd, jossa vuorot vaihtuvat saannollisesti ja muuttuvat
ennakolta sovittuna ajanjaksona. Vuorojen katsotaan vaihtuvan saannollisesti, kun
vuoro jatkuu enintddn tunnin yhdessd tyohon sijalle tulleen vuoron kanssa tai kun
vuorojen valiin jaa enintddn yhden tunnin aika. VVuoroty0 voi olla joko keskeytyvéa tai
jatkuvaa, ja keskeytyva vuoroty6 keskeytyy viikonlopun ajaksi. Jatkuvassa vuorotydssé
tyotd tehddan kaikkina viikonpdivind. Vuorotydssa saadaan myoOs teettdd yotyota
enintaan kello yhteen saakka, jos tyd on jérjestetty kahteen vuoroon. Yotyoté saa teettaa
l&pi yon, jos tyd on jarjestetty kolmeen tai sitd useampaan vuoroon. (Karttunen 2005,
96.)



3.4 Tyon mittaus ja tydarvon maaritys

Ty6tutkimusta ovat menetelmatutkimus ja tyonmittaus. Naita kéytetdan kaikenlaisen
tyon tutkimiseen, suunnitteluun ja kehittdmiseen. Menetelmétutkimuksella pyritdén
kehittdmaan tuotannon osatekijoiden yhteistoimintaa ja siten saavuttamaan alhaisemmat
tuotantokustannukset ja parempi tuottavuus sekd parantamaan tydntekijoiden
ty6olosuhteita. TyOnmittaus mittaa tietyn tydtehtdvan tekemiseen kuluvan ajan.
Tyonmittauksen tuloksia voidaan kayttdd menetelmien kehittdmisessa ja ja tyOdarvon
madrittdmisessd. Tarkat ja luotettavat tyOvaiheajat ovat tarkeitd tuotteiden
hinnoittelussa, tarjouslaskelmissa, resurssien  suunnittelussa ja ohjauksessa,
menetelmien valinnassa, tyon suunnittelussa ja suorituspalkkauksen perustana.

(Teknologiateollisuus ry & Metallityovéen liitto ry 2005, 27.)

Tybarvo on tietyn tyén normiaika apuaikalisineen. Apuaikalisa sisaltaa tyon
rasittavuudesta  riippuvan  péivittdisen elpymisajan sekd tyopaikkakohtaisen
paivavakion. Tyontekijd voi joutuisuuttaan muuttamalla nostaa suoritustasoaan eli
alittaa normiaikaa tai laskea suoritustasoa ylittdméalla normiaikaa. Ty6arvo ilmoitetaan
aikana yksikkdd kohti. Tybdarvo voidaan maéarittdd arvioimalla, vertailemalla
samankaltaisia toit4, laskennallisesti ajanméaéritysjarjestelmélla tai  koneiden
suoritusarvojen perusteella tai tyonmittauksen menetelmilla. Tyodnmittaustekniikoita
ovat normaaliaikatutkimus, ajankéayttétutkimus, havainnointitutkimus, liikeaikatutkimus
ja aikalaskelmat. Tyoarvon madrityksen on oltava riittdvan tarkka, ja siind tulee
huomioida tydmenetelmien vaihtelu ja kaytettdva palkkaustapa. (Teknologiateollisuus
ry & Metallityovéen liitto ry 2005, 27.)



4 PALKAN MUODOSTUMINEN

4.1 Tyobehtosopimusjarjestelma

Tyontekijoiden jarjestdytyminen ammattiyhdistyksiin on alkanut 1800-luvun lopulla.
Silloin pyrkimyksena oli muutoksen saaminen tyontekijoiden
epaoikeudenmukaisuuksiin. Tavoitteena oli turvata palkkataso ja kunnolliset ty6olot.
Tulopolititkan juuret Suomessa ulottuvat vuoteen 1968, jolloin alettiin noudattaa
solidaarista palkkapolitiikkaa. Palkkaus ei saanut olla riippuvainen sukupuolesta tai
kansalaisuudesta. (Vartiainen & Kauhanen 2005, 51-83.)

Palkansaaja- ja tydnantajajarjestot seka hallitus neuvottelevat yhdesséa tulopoliittisen
kokonaisratkaisun eli tupon. Tam& on yhteistyotd, jossa sovitaan palkoista,
sosiaalipolitiikasta, veroista ja ty0eldman yleisistd uudistamistarpeista. Ty0nantaja- ja
alakohtaiset tyoehtosopimukset. Tydehtosopimus madrittelee tydehdot, joita kyseisella
alalla noudatetaan. Suomalaisista yli 90 % tyoskentelee alalla, jossa kaytetaan
tyoehtosopimusta. Td&man perusajatuksena on tyontekijan tydnehtojen minimitason
turvaaminen. (Eskola 2007, 9-10.)

Tybehtosopimuksen térkein osa on palkkasopimus, jonka pohjalta maaritellaan
vahimmaispalkat. My6s muut keskeiset ehdot, kuten tyoaika, lomien maaraytyminen ja
paikallisen  sopimisen mahdollisuus kadyvat  ilmi  tydehtosopimuksesta.
Tyo6ehtosopimuksissa on kerrottu tyotehtavien vaativuusluokitus, jonka mukaan palkka
maaraytyy. Palkkaluokan valitsemista varten on tyontekijalle laadittava toimenkuva,
johon kootaan ty6tehtdvat ja méaritetddn eri tyotehtdvien osuus kokonaistydajasta.
TyOnehtosopimukset jaetaan normaalisitoviin ja yleissitoviin. Normaalisitovuus

tarkoittaa tyoehtosopimuksen sitovuutta sopimuksen tehneiden osapuolten valilla.



Yleissitovuus velvoittaa jarjestdytymattomatkin tyonantajat noudattamaan alan
tyonehtosopimusta tydsuhteiden minimiehtona. Yleissitovaksi tydnehtosopimus tulee,
kun alalla tyoskentelevistd ihmisistd véahintddn puolet tekee tyotd tyonantajaliittoon
kuuluvalle yritykselle. Yleissitovuuden tarkoitus on turvata tyontekijan tyénehdot ja

pitd4 saman alan tyonantajat samassa asemassa. (Eskola 2007, 10-11.)

4.2 Palkanmaksun perusteet

Palkkauksen tarkeimpéana vaatimuksena ovat oikeudenmukaisuus ja kannustavuus.
Oikeudenmukaisuutta palkkauksessa edustaa samapalkkaisuusperiaate: samasta tyosta
ja samasta patevyydestda sama palkka. Samapalkkaisuusperiaate on kansainvalisen
tyojarjeston 1LO:n hyvaksym& ja Suomen ratifioma. Se sisaltyy myods EU:n
samapalkkaisuus direktiiviin (75/117/ETY).

Samapalkkaisuusperiaate siséltda kaksi osaa:

1. tydn vaativuuden periaate eli vaativammasta tyostd enemman palkkaa kuin
vahemman vaativasta tyosta
2. patevyyden periaate eli henkilon paremmasta patevyydestd antaa enemmaén

palkkaa kuin vahdisemmaésté patevyydesta.

Palkkaa maksetaan tehdysta tyostd tydsopimuslain mukaisesti. Palkanmaksun perusteet
jakautuvat kahteen eri osaan. Ndma ovat tyon vaativuuteen ja patevyyteen liittyvat
perusteet. Tyon vaativuus on mitattavissa sisallon perusteella. Teknologiateollisuuden
palkkarakenteessa vaativuuden mittareita ovat téiden vaativuusryhmittely, tyon luokitus
ja karkea ryhmittely. Pdatevyyden mittaaminen tapahtuu tyOpaikalla laaditun,
tybehtosopimuksen méérdaykset téyttdvan jarjestelmén avulla. Ty6ssd tapahtuvat
muutokset vaikuttavat tyon vaativuuteen ja ty6ssa tarvittavaan patevyyteen. Siitd syysté
oikeudenmukainen palkkojen porrastus  edellyttdd  jatkuvaa  seurantaa.

(Teknologiateollisuus ry & Metallityévéen liitto ry 2005, 1-2.)
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Suomessa ei ole kéaytossd minimipalkkalakia, vaan tyodehtosopimuksesta 10ytyy
vahimmaispalkkavaatimus. Jos tydsuhde on sellainen, ettei siind sovelleta
ty6ehtosopimusta eika palkasta ole sovittu, on lain mukaan maksettava tavanomaista ja
kohtuullista palkkaa. (Eskola 2007, 24.)

4.3 Tyon vaativuuden maarittely

Tyotehtavid tarkastellaan tyopaikalla vakiintuneen ty6n siséllon  kannalta
tarkoituksenmukaisella tavalla. Tarkoituksena on selvittdd tehtyjen tdiden ja
tyotehtavien keskindiset vaativuudet. Tyopaikalla voidaan kayttdd vain yhtad tyon
vaativuuden mééritystapaa. Perusmaaritystapana on toiden vaativuusryhmittely (TVR).
Muita tyon vaativuuden méaritystapoja ovat karkea ryhmittely (KR) ja tyon luokitus
(TL). (Teknologiateollisuus ry & Metallitydvaen liitto ry 2005, 3.)
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4.3.1 Toiden vaativuusryhmittely

Tdéiden vaativuusryhmittely kéynnistyy ohjetdiden valinnalla. Ohjetdiden on edustettava
riittdvan  hyvin tyopaikan erilaisia toitd ja toiden vaativuuksia. Ohjetdiden
tyonkuvaukset on tehtdva niin tarkasti, ettd jalkeenpdin voidaan todeta tydssa
tapahtuneet muutokset. Ohjetdiden tydn vaativuudet madritetddn tyon vaatiman
oppimisajan, vastuun ja tyoolosuhteiden perusteella. Naistd saatujen pisteiden

perusteella ohjetyot sijoitetaan eri tydnvaativuusryhmiin.

TYONVAATIVUUSRYHMAN MAARITYS

Ty6nvaati-

vuusryhma 1273
9
8
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1
6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30
e heuus @) Wetali TR s o

KUVIO 5. Tydnvaativuusryhmien maaritys (Teknologiateollisuus ry & Metallitydvaen
liitto ry 2005, 8.)

Kuviosta 5 selvidd tyonvaativuusryhmien pisterajat. Ensimmaisen vaativuusryhmén
alaraja on kuusi pistettd, ja yhdeksdnnen vaativuusryhman alaraja on paasaantoisesti
23, 24 tai 25 pistettd. Muut vaativuusryhméat maardaytyvat nédiden pisteiden kautta

kulkevan suoran avulla.
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4.3.2 Tyon luokitus

Tyon luokituksen toteusjarjestys on soveltuvin  osin  sama kuin tdiden
vaativuusryhmittelyn toteutusjérjestys. Metallin  tyonluokitus on muita aloja
yksityskohtaisempi menetelmd, jonka tarkoituksena on jarjestelmallisesti méaarittaa
yrityksessa esiintyvien tdiden erilaiset vaativuudet. Luokitus tapahtuu neljan
paavaativuustekijan  perusteella, jotka on jaettu 3-5 vaativuustekijaan.
(Teknologiateollisuus ry & Metallityovéen liitto ry 2005, 10.) Taulukossa 1 on nelja
paavaativuustekijéa, joiden perusteella tyonluokitus tapahtuu.

TAULUKKO 1. Metallin tyonluokitus (Teknologiateollisuus ry & Metallityovéaen
liitto ry 2005, 11.)

Pisteiden| Suht. |y
Vaatimustekija Eofras enimmaig-osuu ]
1 2 3 4 5 maars % |
1. Ammattivalmius g 295
; 1 2-3 4-6 7-9 10 i
1.1 Ammattikoulutus
1.2 Ammattikokemus 13 47 8-12 11318 |19-24
1.3 Erityisvaatimukset 0 1 2:3 “nl 78
2. Vastuu 26 18.5 !
2.1 Turvallisuusvastuu 1 23 | 45 | 68 |910 :
2.2 Tavoitevastuu 1 2-3 4-5 6-8 9-10
2.3 Vastuu koneista ja vélineista 0 1 2-3 4-5 6
3. Kuormitus 36 253 |
3.1 Valppauden kuormitus 0 1-2 3-4 5-6 7-8
3.2 Suunnittelun ja harkinnan kuormitug 0 12 34 5-6 7-8
3.3 Sidonnaisuus 0 1 2 3 4
3.4 Yksitoikkoisuus 0 1 2 3 4
3.5 Fyysinen kuormitus 1-2 3-4 5-7 8-10 | 11-12
4. Ymparisto 38 26.7 |
4.1 Lampétila 0 1 2-4 5-7 8-10 :
4.2 Aani ja valo 0 1 2-4 5-7 8-10
4.3 Likaisuus 0 1 2-4 5-7 8-10 ?
4.4 llma 0 1 2-4 5-6 7-8
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4.3.3 Karkea ryhmittely

Tyopaikan tyot sijoitetaan vaativuutensa perusteella vaativuusjarjestykseen. Toille on

kolme vaativuusryhmaa:
1. lyhyt tydkokemus, normaali vastuu ja tavanmukaiset tydolot

2. normaali ammattitaito, suuri vastuu ja vaikeissa olosuhteissa tehtdvat lyhyehkoa
kokemusta edellyttavat tyot

3. monipuolinen ja hyva ammattitaito, hyvd ammattitaitoa ja melkoista vastuuta
edellyttdvat tyot vaikeissa olosuhteissa. (Teknologiateollisuus ry & Metallityovéaen
liitto ry 2005, 12.)

Kuviossa 6 on esitelty kolmen eri tyonvaativuusryhmén tydkohtaisten tuntipalkkojen

prosentuaaliset suuruudet.

KARKEARYHMITTELY

Tyokohtaisen tuntipalkan
suhteellinen suuruus %

134.0

115.8

100.0

I Il Il Tydnvaativuusryhma

KUVIO 6. Tyokohtaisten tuntipalkkojen porrastus  (Teknologiateollisuus ry &
Metallityovéen liitto ry 2005, 13.)
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4.3.4 Tyontekijan tyokohtaisen palkkaryhman maaraytyminen

Tyokohtainen palkan osuus maéaritetdaan tyontekijan sadnnénmukaisesti tekemien tdiden
perusteella. Tyokohtaisen palkan osuuden suuruus méaaraytyy sen tyovaativuusryhman
tyokohtaisen tuntipalkan perusteella, johon kuuluvat ty6t edustavat suurinta osuutta
tehdyista toistd. Tyontekijan tyokohtainen palkka mééritelladn lopuksi kolmeen eri
palkkaryhmaén. Néit4 ovat A, B ja C. Ryhméaan A kuuluvat tyontekijat, jotka tekevat
paaasiassa erittdin vaativia ammattitoitd. Ryhméén B kuuluvat tyontekijat, jotka tekevét
padasiassa vaativia ammattitoitd. Ryhmé&an C kuuluvat tyontekijat, jotka tekevét
tavanomaisia ammattitoita. (Teknologiateollisuus ry & Metallityévaen liitto ry 2005,
14-16.) Kuviossa 7 esitetaan, kuinka tyontekijan palkkaryhma lopulta méaraytyy téiden
vaativuusryhmittelyn, tyon luokituksen ja karkea ryhmittelyn perusteella.

TYONTEKIJAN PALKKARYHMAN MAARAYTYMINEN

Toéiden Tyén Karkea Tyontekijan
vaativuus-  luokitus  ryhmittely palkkaryhma
ryhmittely
o) 12
" B
8 10 L "
7 9 I
8 -
5
0 I
4 5
5 4 >
3 — Cc
2 5 :
1 1

KUVIO 7. Tyontekijan palkkaryhmé&n méaaraytyminen (Teknologiateollisuus ry &
Metallityvéen liitto ry 2005, 16.)
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4.4 Henkilokohtaisen palkan osuus

Henkilokohtainen palkanosa on vastinetta kokemuksesta, patevyydestd, tietojen ja
taitojen kaytosta tai tyosuorituksista. Patevyydelld tarkoitetaan samaa kuin osaamisella:
patevd henkilo osaa ja hallitsee tyonsd. Henkilokohtaisella palkanosalla pyritaan
kehittdmaan ja parantamaan tavoitteiden saavuttamista vaikuttamalla kehittavasti
johtamiseen, henkiloston péatevyyteen ja motivaatioon sekd kannustamiseen eli
tekijoihin, jotka ovat toisistaan riippuvaisia. Henkilokohtaisella palkanosalla palkitaan
tyontekijad sen mukaan, miten hyvin han tyonsé tekee. Silla kannustetaan mééaraltaan ja
laadultaan hyviin tuloksiin. Samalla kannustetaan ammatinhallintaan ja siihen liittyvén
patevyyden lisdédmiseen, jonka kautta tuetaan tehtdvassd suoriutumista ja vaativampiin
tehtéviin siirtymista. (Lahti, Tarumo & Vartiainen 2004, 45-49.)

Tyontekijan peruspalkka muodostuu henkilokohtaisesta ja tyokohtaisesta osasta.
Henkilokohtainen palkan osuus madritetdan péatevyystekijoiden perusteella, jotka ovat
ammatinhallinta, monitaitoisuus, tyotulos ja huolellisuus. Ammatinhallinta mééritetdén
tarkastelemalla  tyontekijan  taitoa  suoriutua tyon  tekemiseen liittyvista
tyoskentelytavoista ja tyomenetelmistda sekd niiden kehittdmistd koskevista
valintatilanteista. Monitaitoisuus madritetddn arvioimalla tyontekijan kykya ja
kaytettavyyttd tehdé erilaisia toita organisaatiossa sekd valmiutta kehittdd naité taitoja.
Ty6tulos madritetddn vertaamalla tyontekijan aikaansaamaa tyGtulosta tyolle
maadriteltyyn normaaliin ty6tulokseen. Huolellisuuden madrittelyssa otetaan huomioon
ohjeiden noudattaminen, tyopaikkajarjestyksen yllapito ja tydaikojen noudattaminen
siten,  ettei  tyotuntijirjestelméstd  poiketa ilman  hyvéksyttdvdd  syyta.

(Teknologiateollisuus ry & Metallityovéen liitto ry 2005, 17-18.)

Patevyystekijoiden valinnan lahtokohtana ovat ne tydpaikan tyot ja seikat, jotka ovat
tarkeitd tehtiessa korkealaatuisia tuotteita Kilpailukykyisilla tuotantokustannuksilla.
Nama patevyystekijat ovat tyOpaikkakohtaisia, ja sen vuoksi on valttdmatonta laatia
mittausjarjestelmé tyopaikan omista l&htokohdista. Valittavien patevyystekijéiden on

oltava havaittavia sekd mitattavia, ja niissa tulee esiintyd vaihtelua.
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Henkilokohtainen palkan osuus on oltava vadhintddén 3 % ja enintddén 20 %
tyokohtaisesta palkan osuudesta. Henkilokohtaisten palkan osuuksien madritys on
rilppumaton tyon tai tyotehtdvén vaativuudesta. Vaativassa ja vahemman vaativassa
tyossa voi esiintya eritasoisia patevyyksid. (Teknologiateollisuus ry & Metallityévéen
liitto ry 2005, 18-21.) Kuviossa 8 on esitetty tyokohtaisen- ja henkilokohtaisen

palkanosuuden suuruus peruspalkasta.

TYONTEKIJAN PERUSPALKAN RAKENNE

hko

Henkilokohtainen
palkanosuus

tko pp

Tyokohtainen Peruspalkka
palkanosuus

KUVIO 8. Peruspalkan rakenne (Teknologiateollisuus ry & Metallitydvaen liitto ry
2005, 14.)
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5 PALKKAUSTAVAT

Tyontekijan “normaalipalkka” muodostuu peruspalkkaustapojen mukaisesta palkasta.
Né&itd peruspalkkaustapoja on kaksi: aikapalkat ja suorituspalkat. Aikapalkka
madritetddn tuntia tai kuukautta kohti, ja se muodostuu tehtdvékohtaisesta ja
henkilokohtaisesta palkanosasta. Talloin se maaraytyy tydajan seka tyontekijan tietojen
ja taitojen mukaan. Suorituspalkat jakautuvat kahteen alaryhmaan: urakkapalkkoihin ja
palkkiopalkkoihin. Molemmissa palkka mé&&raytyy aikaansaannosten perusteella, joita
urakkapalkassa mitataan tyomaaralla ja palkkiopalkassa maaralliselld tai laadullisella
tyotuloksella. Tyypillinen palkkiopalkka on tuotantopalkkio tai provisio. (Lahti ym.
2004, 19-20.)

Palkkaustavan valinta riippuu siitd, voiko tyontekija tyopanoksellaan vaikuttaa
ty6tulokseen. Jos vaikutusmahdollisuutta ei ole, valintana on aikapalkka. Jos
tyotuloksen ma&rd on suoraan verrannollinen tyGpanoksen madraan, valitaan
suorituspalkoista urakkapalkka. Jos suoraa verrannollisuutta ei ole, mutta tyontekija voi
vaikuttaa tyotulokseensa jollakin tavalla, valitaan palkkiopalkka. Yrityksen
nakokulmasta palkkausjarjestelman tulisi lisata yrityksen tehokkuutta ja tuottavuutta ja

olla yhdenmukainen yrityksen tavoitteiden kanssa. (Eskola 2007, 25.)

Tyodkohtainen palkkaustapa tulee valita tyén ominaisuuksiin ja teknillisiin edellytyksiin
perustuen. N&itd ovat tyon luonne, tyomenetelmd ja sen vakiintuneisuus,
suoritusnormien tasmaéllisyys, tuotannon hairiét sek& muut mahdolliset valintaan

vaikuttavat tekijat. (Teknologiateollisuus ry & Metallityovaen liitto ry 2005, 24.)
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5.1 Aikapalkka

Yleisimmat aikapalkkauksen lajit ovat tunti- ja kuukausipalkat. Ensi k&dessé valintaan
vaikuttavat tydehtosopimuksen mééraykset ja yleiset palkkaperusteet. Myos perinteet ja
yrityksen palkkapolitiikka vaikuttavat valintaan. Palkkaustavan soveltuvuus ja
palkanlaskennan helppous ovat myds huomioon otettavia seikkoja. Kuukausipalkka on
aina sama riippumatta tydajan vaihtelusta. Tuntipalkkalaisilla palkan mééara vaihtelee
tehdyn tybajan mukaisesti, eli tehdyn tydajan ja palkan vélinen vastaavuus toteutuu.
Tuntipalkkalaisten palkanmaksun oikeellisuus edellyttad tarkkaa ajank&yton seurantaa.
Tuntipalkkalaisten tyétunnit saadaan tyotuntilistoista tai tydajanseurantajarjestelmasta.
(Eskola 2007, 26.)

5.2 Suorituspalkka

Suorituspalkka on palkkaustapa, jossa on perusteena tietystd suoritusnormista
maksettava, sovittu palkka. Suorituspalkkojen hinnoitteluperusteina kaytetaan tehtavan
tyon tyokohtaista tuntipalkkaa ja suoritusnormia. Palkan méaara riippuu valittomasti
tyosuorituksesta, ja yksikkohinta on etukdteen méaéritetty. Suorituspalkkatyon palkan on
oltava vahintadan peruspalkan suuruinen. Urakkatyon hinnoittelun on oltava sellainen,
ettd tyontekijan tyoskennellessd normaalilla urakkatydévauhdilla on hdnen palkkansa
talléin 20 % hinnoitteluperustetta eli tydn tydkohtaista tuntipalkkaa korkeampi.
Suorituspalkka, joka perustuu tyémaaran mittaamiseen, on urakkapalkka. Tyo6tulokseen
perustuva suorituspalkka on nimeltddn palkkiopalkka. Suorituspalkkatyon maara
ilmoitetaan tyontekijalle ennen tyon alkamista yksikkéhinnan maéarityksen perustana
olevina yksikkoinad. Nait4 ovat esimerkiksi kpl, kg, m ja aika. Tyontekijalle annettavasta
tyomaarayksestd tulee ilmetd suorituspalkkatyon méaard seka yksikkohinta.
(Teknologiateollisuus ry & Metallityovéen liitto ry 2005, 26-31.)
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Osaurakka on palkkaustapa, jossa on Kiinted ja tyémaarasta riippuva muuttuva osuus.
Osaurakassa palkan kiinteda osuus saadaan kertomalla hinnoittelupalkka kiinte&n
osuuden prosenttilukua vastaaavalla kertoimella. Kiinted osuus voi olla joko
tyokohtainen tai tyo- ja henkil6kohtainen. Kiintedn osuuden henkilokohtainen osa
porrastetaan  tuotannon sujumisen kannalta térkeiden asioiden perusteella.
Monitaitoisuus on yksi keskeisista tekijoistd. Palkan muuttuva osuus saadaan kertomalla
hinnoittelupalkka muuttuvan osuuden prosenttilukua vastaavalla kertoimella.
(Teknologiateollisuus ry & Metallitydvaen liitto ry 2005, 29.) Kuviossa 9 on tarkemmin

kuvattu, kuinka osaurakan palkan rakenne muodostuu.

OSAURAKAN RAKENNE

HP = Hinnoittelupalkka

Rgsa = Osaurakan
rahakerroin

Palkka HP > 1.2 x tkp T =Tydarvo

osa

ko

T Normaali  Suoritustaso
urakkatyo-
vauhti

KUVIO 9. Osaurakan rakenne (Teknologiateollisuus ry & Metallityovéen liitto ry
2005, 14.)

Palkka = kiinted osuus + suoritustaso x osaurakan rahakerroin

tyoarvo

Suoritustaso = -
toteutunut aika
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6 LAMMINVESIVARAAJAN VALMISTUSAJAN LASKEMINEN

6.1 Laskentajarjestelman laatiminen

Tehtdvanani oli koota Excel-taulukoihin aikaisemmin tehtaalla suoritetut tuotteiden
valmistukseen  kuluneen tyb6ajan mittaustulokset ja laatia pienimuotoinen,
yksinkertainen Excel-ohjelma, joka kykenee laskemaan s&ilion valmistusajan
vakiotuotteille sekd valmistusajan lisdvarusteltuna. Mittauksia oli tehtaalla suoritettu
vuosina 2007 ja 2008. Mitatut tydvaiheajat sisdltdvat mahdollisen apuajan, taukoajan ja
varsinaiseen tyohon kuluneen ajan. Mittauksen ulkopuolella ovat ruokatauot ja
hairidajat. Mitattu aika muodostaa tyovaiheen tydarvon, jonka avulla voidaan osaurakan
palkka laskea. Kaikkien tuotteiden osalta tarkkoja mittaustuloksia ei ollut, vaan jouduin
laskemaan puuttuvat ajat. Tyon luottamuksellisuuden vuoksi taulukoissa esiintyvat ajat

on muutettu.

6.2 Lamminvesivaraajan valmistusajan muodostuminen

Sailion valmistusaika muodostuu vaipan valmistuksesta, keh&n hitsauksesta, osien
hitsauksesta ja valmistuksesta, eristyksestd, pellityksestd ja pakkauksesta. Nama
tyovaiheet sisaltavat vakiotyOvaiheet sekd tietyt vaiheet, kuten mankeloinnin,
rei"ityksen, hitsauksen, sikkauksen. Tehtévéanani oli laskea ja taulukoida valmistusajat
séilidlle ilman reikid ja reiat sisaltaville vakiosailidille. Sailion valmistus alkaa

metallilevysta eli vaipasta, joka mankeloidaan suoraksi ympyrélierioksi ja hitsataan.

Vaipan valmistusaika = vakiot + isot ja pienet reiat + (halkaisija x mankelointinopeus)

+ (levyn korkeus x hitsausnopeus) + (halkaisija x sikkausnopeus)
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Kehén hitsauksessa suoraan ympyrélierioon hitsataan péaadyt kiinni. Osien hitsaus- ja

valmistusaika muodostuu tuotteessa tarvittavien osien ja lisdvarusteiden valmistuksesta.

Né&itd ovat laipat, valilevyt, kierukat, muhvit ja putket. Taulukossa 2 on laskettu ja

eritelty vaipan valmistustukseen, kehan hitsaukseen, osien hitsaukseen ja valmistukseen

kuluneet ajat. N&istd muodostuu ajat solu 1:lle.

Kehan hitsausaika = vakiot + (halkaisija x hitsausnopeus)

TAULUKKO 2. Séili6 ilman reikia: vaippa, kehd ja osat

Sdilié ilman reikia
Tilavuus L  |Halkaisijamm |Korkeus mm |Vaippa Keha Osahitsaus Solu 1
250 440 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
500 600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
600 650 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
700 700 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
750 750 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
800 800 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
1000 850 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
1500 1050 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
2000 1200 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
2500 1300 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
3000 1400 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
3500 1500 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
4000 1600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
5000 1800 1500 0,0 0,0 0,0 0,0
Vaippa Keha Osahitsaus
Vakiot 0 0 0|Min./ kpl
Hitsaus 0 0 0|Min./ cm
Pitkd sauma 0 0 0|Min./ kpl
Mankelointi 0 0 0|Min./ cm
Sikkaus 0 0 0]Min./ cm

Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
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Erityksessd terdssailio saa ympadrilleen uretaani- tai kumieristyksen. Kumieristettya

séiliota ei pelliteta. Pellityksessa uretaanieristeen paalle asennetaan peltilevyt, joissa on

tarvittava méaara reikid. Pakkausvaiheessa valmis tuote kaaritdan muovikalvoon ja

kiinnitetddn kuormalavaan.

Taulukossa 3 on

pellitykseen, kumitukseen ja pakkaukseen kuluneet ajat.

Pellitysaika = vakiot + pellit + pienet ja isot reiat

TAULUKKO 3. Saili6 ilman reikia: eristys, pellitys, kumitus ja pakkaus

Sailio ilman reikia
Tilavuus L Halkaisija mm |Korkeus mm |Eristys Pellitys Kumitus |Pakkaus |Solu2 [Solu3
250 440 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
500 600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
600 650 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
700 700 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
750 750 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
800 800 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
1000 850 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
1500 1050 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
2000 1200 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
2500 1300 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
3000 1400 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
3500 1500 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
4000 1600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
5000 1800 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
Pellitys Kumitus Pakkaus
Vakio < 4000 0 0 0|Min./ kpl
Vakio > 4000 0 0 0|Min./ kpl
Pellit 0 0 0|Min./ kpl

laskettu ja eritelty eristykseen,

Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl



23

Taulukoista 2 ja 3 saatujen aikojen perusteella syntyi taulukko 4, jossa tuotteen

lopullinen valmistusaika riippuu eristysvaihtoehdosta.

TAULUKKO 4. Sailion valmistusaika ilman reikia

Solu 1=Ennen allasta
Solu 2 = Pellitys + uretaanieristys + pakkaus

Solu 3 = Kumitus ja pakkaus

-

Z. AKVATERM S3ilié ilman reikia
Tilavuus L Halkaisija mm Solul Solu2 Solu3 Solul+Solu2 Solul+Solu3

250 440 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

500 600 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

600 650 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

700 700 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

750 750 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

800 800 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

1000 850 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

1500 1050 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

2000 1200 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

2500 1300 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

3000 1400 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

3500 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

4000 1600 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl

5000 1800 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min/kpl
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Vakiotuotteissa Akva- ja Solar-sdilion valmistusaika lasketaan samoilla kaavoilla kuten

edelld, mutta rei’itys ja Solarin osalta vield kierukat ja vélilevyt lisdavét valmistusaikaa.

Taulukossa 5 on laskettu Akva -tuotesarjan valmistusajat. Solun 1 aika muodostuu

vaipan valmistuksesta, keh&n hitsauksesta sek& osien hitsauksesta. Solun 2 aika

muodostuu eristyksestd, pellityksesta ja pakkauksesta.

TAULUKKO 5. Akva -tuotesarjan valmistusajat

Solu 1 = Vaippa + Kehd + Osat

|So|u 2 = Eristys + Pellitys + Pakkaus

Malli Halkaisija mm | Korkeus mm |Vaippa |Kehd Osat hitsaus [Solu 1 Eristys Pellitys |Pakkaus [Solu2
300 EK 510 1500 0,0| 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
500 EK 600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|min./ kpl
750 EK 750 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|min./ kpl
1000 EK 850 1500 0,0 0,0] 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0] 0,0|Min./ kpl
1500 EK 1050 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
2000 EK 1200 1500 0,0] 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0] 0,0 0,0]Min./ kpl
2500 EK 1300 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|min./ kpl
3000 EK 1400 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0]min./ kpl
4000 EK 1600 1500 0,0 0,0] 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
5000 EK 1800 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0]min./ kpl
Punaisella merkityt mitattuja aikoja

Vaippa Kehi |osat hitsaus Pellitys

1500 > 1500 < |Keskiarvot 1500 & 3000 750 - 1500 2000 & 2500 5000

Vakiot 0 0 0 0 0 0 0[|Min./ kpl
Pieni reika 0 0 0 0 0 0 0|Min./ kpl
Iso reikd 0 0 0 0 0 0 0|Min./ kpl
Mankelointi 0 0 0 0 0 0 0|Min./ cm
Hitsaus 0 0 0 0 0 0 0|Min./ cm
Sikkaus 0 0| 0 0| 0 0 0|Min./ cm
Laippa 0 0| 0 0| 0 0 0|Min./ kpl
Kierukka 0 0 0 0 0 0 0|Min./ kpl
Pellit 0 0 0 0 0 0 0|Min./ kpl

Kuviossa 10 esitetddn tuotteen Akva 1500 EK tyOvaiheaikojen prosentuaalinen

jakautuminen. Osat, eristys, ja pellitys ovat kolme eniten aikaa vievaa tydvaihetta.

KUVIO 10. Tuotteen Akva 1500 EK tydvaiheiden prosentuaalinen jakautuminen
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Taulukossa 6 on laskettu Solar -tuotesarjan valmistusajat. Solun 1 aika muodostuu

vaipan valmistuksesta, kehan hitsauksesta sek& osien hitsauksesta. Solun 2 aika

muodostuu eristyksestd, pellityksesta ja pakkauksesta.

TAULUKKO 6. Solar -tuotesarjan valmistusajat

Solul = Vaippa + Keha + Osat

Solu 2 = Eristys + Pellitys + Pakkaus

Malli Halkaisija mm |Korkeus mm |Vaippa |Kehd |Osat Solu 1 Eristys |Pellitys |Pakkaus [Solu2
300 Solar 510 1500 0,0 0,0 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0 0,0]
500 Solar 600 1500 0,0 0,0 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0 0,0]
750 Solar 750 1500 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
1000 Solar 850 1500 0,0 0,0 0,0 0,0] 0,0 0,0 0,0 0,0
Punaisella merkityt mitattuja aikoja
Vaippa Keha Osat Eristys |Pellitys |
Vakiot 0 0 0 0 0[Min./ kpl
Pieni reikd 0 0 0 0 0[Min./ kpl
Mankelointi 0 0 0 0 0|Min./ cm
Hitsaus 0 0 0 0 0|Min./ cm
Sikkaus 0 0 0 0 0|Min./ cm
Vililevy 0 0 0 0 0[Min./ kpl
Kierukat (muhvit + asennus) 0 0 0 0 0[|Mmin./ kpl
Kierukat aukotus 0 0 0 0 0[Min./ kpl
Muhvi 1% " 0 0| 0 0 0[|Mmin./ kpl
Muhvi 1 %" 0 0 0 0 0[Min./ kpl
Mubhvi 2" 0 0 0 0 0[|Mmin./ kpl
Putki 0| [0) 0 0| 0|Mmin./ kpl

Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl
Min./ kpl

Kuviossa 11 esitetddn tuotteen Solar 750 EK tyOvaiheaikojen prosentuaalinen

jakautuminen. Osat, eristys, ja pellitys ovat kolme eniten aikaa vievaa tyovaihetta.

KUVIO 11. Tuotteen Solar 750 tydvaiheiden prosentuaalinen jakautuminen
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Taulukoiden 5 ja 6 pohjalta syntyi taulukko 7, josta selvidéd vakiotuotteiden Solar ja

Akva valmistusajat.

TAULUKKO 7. Vakioséilididen valmistusajat

-
“Z. AKVATERM Vakiosailiot

Malli Solul +Solu?2

300 EK 0,0|Min/kpl

500 EK 0,0|Min/kpl

750 EK 0,0|Min/kpl

1000 EK 0,0|Min/kpl

1500 EK 0,0|Min/kpl

2000 EK 0,0|Min/kpl

2500 EK 0,0|Min/kpl

3000 EK 0,0|Min/kpl

4000 EK 0,0|Min/kpl

5000 EK 0,0|Min/kpl

300 Solar 0,0|Min/kpl

500 Solar 0,0|Min/kpl

750 Solar 0,0|Min/kpl

1000 Solar 0,0|Min/kpl
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Taulukkoon 8. kerésin ajat reitykselle, tarkeimmille osille ja lis&varusteille. N&iden

aikojen perusteella muodostuu lisvarustellun sailion aika.

TAULUKKO 8. Osat ja varusteet

.
2 AKVATERM Osat javaru steet
Solu 1 Solu 2 Solu 3
Osahitsaus Leikkaus Muhvitus Pellitys Yht.
Pieni reika 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl Muhvit
Iso reika 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl Kaulus / kierukka yms.
Kaulus 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
Laippa 0,0 0,0|Min./ kpl Kaulukseen asennetaan laippa
Kierukka Akva 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl Kaulukseen asennetaan kierukka
Kierukka Solar 0,0| 0,0 0,0) 0,0|Min./ kpl
Kun lisétaan kierukka, niin lasketaan aika seuraavasti:
Iso reika + kierukka
Osavalmistus
Kierukka LK 35 0,0 0,0|Min./ kpl
Nostokoukku 0,0 0,0|Min./ kpl
Padty + muhvi 1500 0,0 0,0|Min./ kpl
P&aaty + muhvi 2000 0,0 0,0|Min./ kpl
Paaty + muhvi 4000 0,0 0,0|Min./ kpl
Putki 0,0 0,0|{Min./ kpl
Virtausputki 0,0 0,0|Min./ kpl
Solar
Muhvi 1%" 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
Mubhvi 1%" 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
Muhvi 2" 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0|Min./ kpl
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6.3 Laskentaohjelma

Taulukossa 9. on Akva sarjan laskentaohjelma, joka laskee tilavuuden perusteella
séilion valmistusajan. Laskentaohjelma hakee tarvittaessa lisdreikien, osien ja
lisdvarusteiden kappalekohtaiset tyoajat, jotka esiintyivét taulukossa 8 ja muodostaa
lisdvarustellun tuotteen valmistusajan. Valmistusaika on jaettu soluihin 1 ja 2.
Rajallisen ohjelmointikokemukseni vuoksi oli helpompi tehdda kolme eri Excel-

ohjelmaa: sailioille ilman reikia, Akva-sarjalle ja Solar-sarjalle.

TAULUKKO 9. Laskentaohjelma Akva

”
Z. AKVATERM Akva
Sailion tiedot Lisdvarusteet
Tilavuus 0 Pieni reikd, muhvit 0
Paine Iso reikd, kaulus 0
Raaka-aine Kierukat 0
Paddyt
Vaippa
Lampaotila
Mitat
Solu 1 Solu 2
Min./ kpl |:|Min./ kpl

Solu 1=Vaippa + Keha + Osat
Solu 2 = Eristys + Pellitys + Pakkaus
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Taulukossa 10 on Solar-sarjan laskentaohjelma. Toimintaperiaate on sama kuin Akva-

sarjan laskentaohjelmalla.

TAULUKKO 10. Laskentaohjelma Solar

r)
“Z. AKVATERM Solar

Sailion tiedot Lisavarusteet

Tilavuus 0 Pieni reikd, muhvit 0

Paine Iso reika, kaulus

Raaka-aine Kierukat

Paadyt

Vaippa

Lampétila

Mitat

Solu 1 Solu 2

Solu 1 =Vaippa + Keha + Osat
Solu 2 = Eristys + Pellitys + Pakkaus
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Taulukossa 11 Laskentaohjelma sdilitlle ilman reikid. Toimintaperiaate on sama kuin

Akva- ja Solar-sarjan laskentaohjelmilla, mutta

soluun.

valmistusaika on jaettu kolmeen eri

TAULUKKO 11. Laskentaohjelma s&ilio ilman reikia

7, AKVATERIVI

Sailio ilman reikia

Sailion tiedot

Tilavuus 0
Paine

Raaka-aine

Paadyt

Vaippa

Lampétila

Mitat

Solu 1 Solu 2

Lisdvarusteet

Pieni reikd, Muhvit 0
Iso reika, Kaulus 0
Kierukat+kaulus 0

Solu 3

[ dwinjer [ dmin/sal]

o min./ kpl

Solu 1=Ennen allasta
Solu 2 = Pellitys + uretaanieristys + pakkaus
Solu 3 = Kumitus ja pakkaus
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7 YHTEENVETO

Tarve laskentaohjelman tekemiselle tuli Akvaterm Oy:n palkkausjarjestelman
muuttumisen vuoksi. Kéaytossd oleva aikapalkkausjarjestelma tulee muuttumaan
suorituspohjaiseen osaurakkapalkkausjarjestelméén. Osaurakassa palkka muodostuu
Kiinteasta ja muuttuvasta osasta. Muuttuvaa osaa laskettaessa on tiedettéva tyOvaiheen

tekemiseen kulunut aika, ettd voidaan maaritell& tyfarvo ja suoritustaso.

Taman opinnédytetyon tarkoituksena oli kerdtd Akvaterm Oy Kokkolan tehtaan
valmistamien lamminvesivaraajien tydvaihe- ja valmistusajat Excel-taulukoihin ja tehda
helppokayttéinen Excel-pohjainen ohjelma, jonka avulla voidaan laskea halutun
tuotteen valmistusaika. Tehtaalla oli suoritettu tyonmittaustutkimusta vuosina 2007 ja
2008, mutta tutkimustulokset olivat osittain puutteellisia. Tyon suorittamisen aloitin

laskemalla puuttuvat tulokset, ja saatujen tuloksien perusteella tein laskentaohjelman.

Laskentaohjelman laatimisessa keskityin vakiotuotteisiin. Ohjelma olisi voinut olla
laajempikin, mutta tdssd vaiheessa péaadyttiin  vakiotuotteiden valmistusajan
selvittamiseen.  Laskentaohjelmaa on  mahdollista laajentaa ~ myO&hemmin.

Laskentaohjelman vahvuutena on sen yksinkertaisuus ja helppokéyttoisyys.

Opinnaytetyon tekeminen oli mielenkiintoista ja valilla haasteellista. Tutkimusosan
kirjallinen tuotos jai suppeaksi. Tahan vaikutti suurimmaksi osaksi yrityksen kannalta
tarkeiden tietojen salassapitovelvoite. Taman opinndytetyon tutkimusongelma oli
Akvaterm Oy:n valmistamien l&mminvesivaraajien valmistusajan selvittdminen.
Mielestani opinndytetyd vastasi tutkimusongelmaan, koska tutkimus antoi Akvaterm
Oy:lle térkeda tietoa, jonka pohjalta palkkausjarjestelman muutosprosessia voidaan

ldhted viemaan eteenpdin ja tilausten kasittely nopeutuu.
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