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Opinnaytetyon tarkoituksena oli laatia teknologiateollisuuden tydehtosopimuksen
palkkamééardysten pohjalta PARAKE-palkkausjarjestelma, jossa keskeinen palkka-
uksen periaate on kansainvélisen tyojarjeston ILO:n hyvéksyma ja maamme ratifioi-
ma samapalkkaisuusperiaate: samasta ty0std ja samasta patevyydestd sama palkka.
Tama periaate sisaltyy myds EU:n samapalkkaisuusdirektiiviin (75/117/ETY).

Samapalkkaisuusperiaate sisaltdd kaksi osaa: Tyon vaativuuden periaate eli vaati-
vammasta tyostd enemman palkkaa kuin vdhemman vaativasta tydsta. Patevyyden
periaate eli henkilon parempi patevyys antaa enemman palkkaa kuin vahaisempi pa-
tevyys.

Tyon teettdja oli Elektromet Yhtididen Kokeméen tehdas. Tydssé kartoitettiin kaikki
tehtaalla tehtavat tyot ja tehtévat. Naistd toistd tyonvaativuustyoryhmé valitsi katta-
van lapileikkauksen ns. ohjetdiksi, jotka pisteytettiin liittojen laatiman ohjeen mu-
kaan tyonvaativuustyoryhméssa. Tdéman jalkeen tyOpaikan ohjety6t sijoitetaan oppi-
misajasta, vastuusta ja tydolosuhteista saatujen summapisteiden perusteella tyénvaa-
tivuusryhmiin. Naihin téihin vertaamalla saadaan jokaiselle ty6lle méaariteltyd oma
TVR.

TyOnvaativuustydryhma koostui neljasta henkildsta. Yrityksen tyontekijoiden edusta-
jina olivat pééluottamusmies ja tyosuojeluvaltuutettu sekd tydnantajan edustajana
Kokeméen tehtaan tehdaspééllikko ja lisdksi ryhmééan kuului tdiman opinnéytetydn
tekija.

Taman tyon avulla otettiin PARAKE-jarjestelmé k&yttoon Elektromet Yhtididen Ko-
keméen tehtaalla vuoden 2008 alusta.



THE DEFINITION OF THE PAYROLL SYSTEM PARAKE IN THE

KOKEMAKI BRANCH OF ELEKTROMET YHTIOT OY
Rajaoja Markku Tapani

Satakunta University of Applied Sciences, Technology Rauma

The degree program in industrial Management

Study ordered by the Kokeméki branch of Elektromet Yhtiot Oy
April 2008

Principal Lecturer Jarmo Karinen

UDK:331.2

Number of pages: 50
Key words: PARAKE

The purpose of this study is to draw up a payroll system called PARAKE .The basis
of the system is the wage regulation in the collective labour agreement of technology
industry. The basic rule of PARAKE is the principle of equal pay for equal work and
equal qualification. The principle is approved by ILO and ratified by Finland. The
same principle is included in Council Directive 75/117/EEC of 10 February 1975 on
the approximation of the laws of the Member States relating to the application of the
principle of equal pay for men and women

The principle of equal pay for equal work includes two parts:
The principle of competence classification i.e. the more demanding work the more

pay.
The principle of qualifications i.e. the more qualified a person is the more pay.

The study was ordered by the Kokemaki branch of the company ’Elektromet Yhtitt
Oy’.

In the study, all work and assignments in the factory were charted. Of these the
working party chose some as so called standard assignments. Points were given to
these assignments according to the instructions given by labour unions. The standard
assignments will then be placed into different groups in accordance with the demand-
ingness of the assignment. The grouping will follow the amount of the points given
to studentship, responsibility and working conditions. All other assignments will then
be compared to the standard assignments and finally every assignment will have its
own TVR (the level of the demandingness).

The working party had four members: the chief shop steward and the industrial
safety delegate as the representatives for the employees and the chief executive of the
plant and the author of this study as the representatives for the employer.

On the basis of this study, PARAKE will be introduced in the Kokemaki branch of the
company "Elektromet Yhtiot Oy’ in the beginning of December 2007.
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TERMIT JA LYHENTEET

PARAKE Palkkarakenne

TVR Tyo6nvaativuusryhma

KR Karkearyhmittely

TL Tyon luokitus

APO Aikapalkka osuus

HKO Henkilokohtainen palkanosuus
TKO Tyo6kohtainen palkanosuus

PP Peruspalkka



1 JOHDANTO

Elektromet Oy toimii erittdin vahvasti kilpailluilla ohutlevytuotemarkkinoilla. Tyo-
kustannuksilla on merkittdvd osuus tuotteen hinnassa ja juuri tyokustannuksilla vai-
kutetaan suoraan myos yrityksen kilpailukykyyn. Siksi on ensiarvoisen tarkeés, etta
yrityksen kéyttdma palkkausjérjestelméa on tasapuolinen ja oikeudenmukainen. Ty6n-
tekijat ovat yrityksen tarkein voimavara, koska he antavat tuotteille sen arvonlisan,

jota yritys markkinoi.

Palkkaus on varmasti jokaisessa yrityksessa eniten tunteita ja kiistoja herattavé asia.
Siksi tarkkaan tyonkuvaukseen ja vaativuuteen perustuvat palkkarakenteet luovat yh-
teison sisalla hyvaksytyt palkkaerot. Jokainen on ollut arvioimassa omaa ty6téan ja
on néin voinut tuoda tyon sellaisetkin erityspiirteet esille, joita ei ehk& muuten ha-
vaittaisi. Tasapuolisuuden toteutumiseksi jokainen arvioi myds kaverin tyotd. N&in
ollen jokainen voi vaikuttaa palkkarakenteisiin. Samapalkkaisuusperiaatetta nouda-
tettaessa palkka muodostuu myds tyotekijan osaamisesta ja patevyydestd, jolloin
madritelma on: paremmasta patevyydestd saa enemman palkkaa kuin véhemman hy-
vasta patevyydestd, ja vaativammasta tyostd maksetaan enemmén palkkaa kuin va-
hemman vaativasta tydstd. (Teknologiateollisuuden tyéehtosopimuksen palkkara-
kenne 2005, 1.)

Palkkojen porrastus edellyttda kahden asian toteuttamista: ensimmaiseksi taytyy sel-
vittda tehtdvien tdiden vaativuudet ja toiseksi taytyy selvittdd henkildston patevyys.
Patevyyden porrastamisessa tdytyy huomioida oikeudenmukaisuus ja se on tehtava
tyoehtosopimuksien méérayksia noudattaen.

Tyontekijan patevyyden maarittelyssd huomioidaan seuraavat asiat:
- ammatinhallinta

- monitaitoisuus

- ty6tulos

-huolellisuus.



Tahan tarvitaan mittausjarjestelma, jolla pystytdan havainnoimaan tyopaikalla tehté-
vien toiden téarkeiksi katsottujen padmadrien saavuttaminen. Né&itad ovat mm. korkea-
laatuiset tuotteet kilpailukykyisilla tuotantokustannuksilla. Mittausjarjestelmaan va-
littavat patevyystekijat ovat niitd suorituskokonaisuuden osia, joiden avulla suorituk-

sen maaraa mitataan.

1.1 Johdatus palkkarakenteeseen

Palkkarakenneuudistus tuli ajankohtaiseksi Kokemaen tehtaalla omistajanvaihdoksen
myo6td. Samalla palkkarakenne istuu paremmin nykyisen omistajan yllapitaméaan

palkkastrategiaan, jossa palkkaa maksetaan vain tehdysta tyosté.

PARAKE-jarjestelmassa noudatetaan samapalkkaisuusperiaatetta: samasta tyosta ja
samasta patevyydestd sama palkka. Erityisesti sukupuoleen perustuva syrjinta palk-
kajarjestelmissé on kielletty. Ty0ssé kdytetaan tdiden vaativuusryhmittelyyn perus-
tuvaa pisteytystd. Tyonvaativuuden pisteytys on laadittu tasaisesti nousevaksi kol-
men pisteen vélein, alimman pistemééran ollessa 3 ja korkein 15 pistetta. Kriteerit,
joiden avulla madritykset tehd&an, perustuu suoraan teknologiateollisuuden koulu-

tusaineistoon.

Seuraavassa madritetadn vastuu, joka tyontekijélle koituu tyota suoritettaessa. Annet-

tavat pisteet ovat joko 1, 3 tai 5 vastuun maaralla mitattuna.

Olosuhteesta aiheutuva haitta tyota tehtéessé jakautuu viiteen portaaseen pisteiden
ollessa 2, 4, 6, 8, tai 10 pistettd. Kun maéritellaan tyon vaativuudesta, vastuusta tai
olosuhteesta annettavia pisteitd, tulee ndille jokaiselle erilainen painoarvo. Suurin
painoarvo on kuitenkin tyon vaativuudella, joka voi antaa maksimissaan jopa 15 pis-
tettd, kun taas toiseksi suurimman pistemaarén voi saada olosuhteesta (10 pistettd).
Vastuun maksimi viisi pistettd jda painoarvoltaan vahaisimmaksi. Tydnmaarityksen

pisteytysta laadittaessa tulee kayttaa vain taulukoissa esiintyvié pistemaarié.



Joissakin toissd voi tyon oppimisaika olla vahdinen, mutta olosuhdehaitta saattaa an-
taa maksimipisteet. Kun vastuu jakautuu molemmissa toissa samalle tasolle, tyd voi
saada saman pistema&ran kuin vaativampi tyo hyvissa olosuhteissa tehtyna.

Kaikista osioista saadut pisteet lasketaan yhteen, ja nailla pisteilla maaréytyy tyon
vaativuusluokka. Tyon vaativuusryhmad maériteltdessa on kaytdossa kolme suoraa,
jotka poikkeavat hieman toisistaan. Tyopaikalla sovitaan yhdessd, mité suoraa kol-
mesta tullaan kéyttdmaan. On huomioitava, ettd nyt suoritettavassa toimenpiteessa
arvioidaan vain tygsuoritusta eiké sill&, kuka tyota kulloinkin tekee saa olla vaikutus-
ta naihin méarittelyihin.

Tarkedna asiana tulee huomioida tdiden vaativuuden arviointi, jota ei tule sekoittaa
henkilokohtaisen péatevyyden arviointiin. Henkilokohtainen pétevyys maaraytyy
tyontekijan kykyjen ja taitojen perusteella, joista mainittakoon tydstd suoriutuminen,

kaytettavyys (monitaitoisuus) ja huolellisuus.

1.2 Elektromet Yhtiot Oy

Elektromet Yhtididen alku juontaa juurensa Kaarinaan, jonne 1987 Veikko Vaha-
Tahlo perusti yhtion nimeltd Kaarinan Elektromet Oy.

= 1993 nimi muutettiin Elektromet Yhtiot Oy:ksi.

= 1995 yritys muutti uusiin toimitiloihin Asessorinkadulle Kaarinaaan.

= 2004 Scanfil Oyj:n Paimion tehtaan liiketoiminnan osto.

Samana vuonna pédomistajaksi tulivat Helmet Busines Mentorsin edustamat sijoitta-
jat ja yrityksen toimitusjohtajaksi Jarkko Véaha-Tahlo, joka on Veikko Vaha-Tahlon
poika. N&in yrityksen johto pysyi perheessa.

Vuoden 2006 aikana yhtié on kasvanut yksikoilla Kokemaelld, Pietarsaaressa ja Vi-

ron Sauessa.

Yritys on onnistunut nédiden vuosien saatossa paitsi kasvattamaan ja kehittdmaén
toimintaansa myds yritysostojen kautta monipuolistamaan valmistusohjelmistoaan.

Tasta kertoo laaja, useille eri teollisuuden aloille jakautuva, asiakaskunta. Yhtitn



strategiana on selkedsti kasvaa johtavaksi ja monipuoliseksi ohutlevykomponenttien

valmistajaksi.

1.3 Elektromet Yhtiot Oy:n Kokeméen tehdas

Kokeméen tehtaan henkilokunnalla on pitkéat perinteet ohutlevyosien valmistamises-
sa, silla jo vuonna 1985 silloinen yritys hankki ensimmadisen laser-levytyokeskuksen
kayttoonsa. Tekniikka oli tuolloin aivan uutta ja antoi uudet nopeat tavat tyostaa tar-
kasti teraslevyja. Nyt voitiin valmistaa kannattavasti osia, vaikka kappalemaarét oli-
vat pienid. Samoihin aikoihin aloiteltiin laivahyttikalusteiden valmistus Kokemaen
tehtaalla, joka tunnetaan juuri telakka- ja risteilijasektorin osaamisestaan. Kokemaen
tehtaan toiminta jatkuu edelleen. Yrityksen omistajat ovat vaihtuneet matkalla useaan
kertaan. Kokeméen tehtaan Elektromet Yhtiot Oy hankki omistukseensa vuoden
2006 alussa. Talla yrityskaupalla varmistui tehtaan toiminnan jatkuminen Kokemael-
l4. Tehtaalla tydskentelee edelleen muutamia alkuajoilta asti mukana olleita henkil6i-
t4, joiden osaaminen ja tietotaito kyseisella valmistussektorilla ovat huippuluokkaa.
Kokeméen tehdas valmistaa asiakkailleen korkealaatuisia ohutlevyosia ja tuotekoko-
naisuuksia. Tuotteiden valmistusta varten on kdytdssa nykyaikainen ja monipuolinen
konekanta. Ammattitaitoinen henkil6kunta huolehtii siitd, ettd valmistettavat tuotteet
tayttavat asiakkaan niille asettamat laatuvaatimukset ja etta tuotteiden toimitukset ta-
pahtuvat tdsmallisesti. Asiakkaita ovat mm. sahko-, elektroniikka-, ilmastointi-, ko-
nepaja- ja telakkateollisuuden johtavat yritykset. Syksyn 2007 aikana Kokemaden
tehdas aloittaa toimitukset mm. maailman suurimpaan Genesis-luokan loistoristeili-
jaan. Loistoristeilijoiden hyttikalusteita on valmistettu Kokemaell& jo vuodesta 1987

alkaen.

1.4 Tehtdva ja tavoite

Tehtavana on metalliteollisuuden tydehtosopimuksen palkkamaardysten mukainen

palkkausjarjestelma, jossa kaytetaan liittojen yhdessé laatimaa koulutusaineistoa.
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Tama aineisto on laadittu vastaamaan teknologiateollisuuden tydpaikkojen tarpeita.
Sen avulla voidaan toteuttaa oikeudenmukaista ja kannustavaa peruspalkkaporrastus-

ta tyOpaikoilla.

(Teknologiateollisuus ry:n palkkarakenne koulutusaineisto, 2005, 1)

Keskeinen palkkauksen periaate on kansainvalisen tydjarjeston ILO:n
hyvaksyméa ja maamme ratifioima samapalkkaisuusperiaate: samasta
tyostd ja samasta patevyydestda sama palkka, joka periaate sisaltyy
my6s EU:n samapalkkaisuusdirektiiviin (75/117/ETY). Tama edustaa
yleista kasitystd oikeudenmukaisuudesta ja tasa-arvoisuudesta palk-
kauksessa.

Samapalkkaisuusperiaate sisaltad kaksi osaa:

1 Tyon vaativuuden periaate eli vaativammasta tyosta enemman palkkaa
kuin vdhemman vaativasta tyosta.

2 Patevyyden periaate eli henkilén parempi patevyys antaa enemmaén palk-
kaa kuin vahaisempi patevyys.

Tahan aineistoon tukeutuen laadittiin tyon vaativuuden maarittelyt, perusmaaritysta-
pana on toiden vaativuusryhmittely (TVR). Edellytys sille, ettd tyon vaativuus voi-
daan mitata, on tuntea tyon siséltd. Tyon vaativuuden mittaamiseksi on erilaisia méé-
ritystapoja, joita metallin palkkarakenteessa ovat toiden vaativuusryhmittely, tyon
luokitus ja karkearyhmittely.

Vaativuustyoryhmé

Ensimmainen tehtdva on tyonvaativuustyoryhman kokoaminen, joka tulee suoritta-
maan ohjetdiden vaativuuksien méaérittelyn. Ty6ryhméan muodostavat tyon vaativuu-
den maarittelyyn perehtyneet, paikalliset olosuhteet ja tyon tuntevat henkilot, jotka

saavat riittavan koulutuksen tehtavaan.
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Ohjetyot

Ohjetoiden tyonkuvauksien laatiminen sisaltda kaksi tehtavaé: tietojen kerdédminen ja
Kirjaaminen kuvattavista toista ja saadun aineiston késittely. Tietoja tydsta saadaan
kerddmalla havaintoja tyopaikalla esim. seuraamalla tyontekijoiden toimintaa ja Kir-
jaamalla tiedot yl0s sek& haastattelemalla kyseisié tyontekijoitd. Tyonkuvaus kirjoite-
taan ja kdydaan lapi kyseista tyoté tekevien tyontekijoiden kanssa, jotta varmistutaan

sisallon oikeellisuudesta.

Suoritetaan ohjetdiden sijoittaminen tyonvaativuusryhmiin ja tyonvaativuusryhmén
maéarittdminen. Lopuksi maaritetddn muiden kuin ohjetdiden tyon vaativuus, joka tapah-
tuu vertailemalla niit4 ohjetdihin. Nain saadaan méériteltyd myos naiden tdiden tyon-
vaativuusryhmat tarkkuudella, jolla voidaan havaita ty6ssa tapahtuvan muutoksen vai-

kutus tyohon.

Tavoitteena oli saada uusi palkkarakenne kaytt6on vuoden 2008 alussa. Tyon tulee
olla kaikkia osapuolia hyddyntava, koska tasapuolinen ja kannustava palkkausraken-
ne motivoi henkilditd parempaan suoritukseen ja vain tassa jarjestelmassa se hyddyn-
t&4 molempia osapuolia. Tyytyvdinen tyontekija tuottaa parempaa tulosta. Samalla
palkkajérjestelman muutos on usein myds ensimmainen askel kohti tulospalkkausta.
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2 PARAKE- PALKKARAKENNE

2.1 Peruspalkka

Tyontekijan peruspalkka koostuu tyokohtaisesta palkanosuudesta liséttyna henkilékoh-
taisella palkanosuudella. Tyokohtaiset palkanosuudet méaéraytyvat hanen sadannénmu-
kaisesti tekemiensa toiden perusteella sen tyonvaativuusryhman tydkohtaisen tuntipal-
kan perusteella, johon kuuluvat ty6t edustavat suurinta osuutta tehdyisté toistd. Henki-
Iokohtainen palkanosuus muodostuu tydpaikkakohtaisella mittausjarjestelmalld, johon
on koottu tarkeiksi katsotut asiat. Tama henkilokohtainen osuus, johon tydntekija omien
kykyjen mukaan voi vaikuttaa, on 3-20 % lisd4 tyonvaativuusryhmén osoittaman palkan
paalle. Yrityksessd jaettavat henkilokohtaiset osuudet noudattavat normaalijakaumaa,
Jos madritys on asianmukaisesti suoritettu. Nain ollen tyontekijéiden henkil6kohtaisen
osuuden keskiarvo tulee 9 - 14 % valille. Tybnvaativuus ja henkil6kohtainen osuus

muodostavat yhdessa tyontekijan peruspalkan.

2.2 Aikapalkka

Aikapalkka on palkkaustapa, jossa palkka aikayksikkoa (tunti, viikko, kausi ja kuukau-
si) kohti on kiinted ja etukateen maadritelty. Tyodntekijan henkilokohtainen aikapalkka
saadaan, kun peruspalkkaan lisatadan aikapalkkaosuus (apo). Yrityksen palkkapolitiikka
madrittele aikapalkan (-palkkojen) suuruuden. Peruspalkan ylittdva aikapalkan osa on
nimeltaan aikapalkkaosuus.
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Kuvio 1. (Teknologiateollisuus ry:n palkkarakenne koulutusaineisto 2005, 23)

2.3 Henkilokohtainen patevyys

Hyvéa patevyyttd ja hyvia tydsuorituksia voi esiintyd kaikilla vaativuustasoilla. Péte-
vyystekijoille on asetettava seuraavat vaatimukset:

Se liittyy tydhon, esiintyy kaikissa tarkasteltavissa tyosuorituksissa ja on nahtéavissa, mi-
tattavissa, on muuttuja (ei vakio), on itsendinen, ja henkilon pitda voida vaikuttaa teki-
jaan. Henkilon patevyydelld tarkoitetaan hénen tydskentelyominaisuuksiensa ja suori-
tuksiensa suhdetta hanen tehtdviensa vaikeusasteeseen.. Tyotaito patevyystekijana sisél-
tdd koulutuskelpoisuuden ja oppimiskyvyn, tydskentelyn nopeuden ja tarkkuuden seka
tuottavuuden. Yhteisty6taito siséltdd mm. suhtautumisen esimiehiin ja tyotovereihin se-

ka tasapainoisuuden ja rauhallisuuden. (Lahti, Tarumo & Jamsén 2006, 22.)

Ty0Opaikkakohtainen mittausjérjestelmé koostuu tyOpaikalla ennalta méaaritellyisté pate-
vyystekijoista, joissa huomioidaan ammatinhallinta, monitaitoisuus, tydsuoritus ja huo-
lellisuus. Naméa madritetédan tarkastelemalla tyotekijan taitoa suoriutua tyén tekemiseen
liittyvaan tyoskentelytapaan ja tydmenetelmiin seka niiden kehittdmista koskeviin valin-

takriteereihin. Monitaitoisuus madritetddn arvioimalla tyontekijan kykyé ja kaytettd-
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vyytta tehdé erilaisia toita organisaatiossa seké valmiutta kehittada néité taitoja. Tyotulos
madritetddn vertaamalla tyontekijan aikaansaamaa tyotulosta tydlle maariteltyyn nor-
maaliin tyotulokseen. Huolellisuuden madarittelyssd huomioidaan ohjeiden noudattami-
nen, tyopaikkajarjestyksen yll&pito ja tydaikojen noudattaminen seké se ettéd tyotuntijér-

jestelmésté ei poiketa ilman hyvéksyttya syyta.

Esimiehet suorittavat henkilokohtaisen patevyyden maéérittelyn aiemmin mainittujen
Kriteerien pohjalta. Jotta jarjestelma toimii, pitdd mittausjarjestelman patevyystekijoiden
lahtdkohtana olla tyOpaikan ty6t ja ne seikat, jotka katsotaan tarkeiksi tehtdessa padmaa-
rénd olevia korkealaatuisia tuotteita kilpailukykyisill& tuotantokustannuksilla.

(Teknologiateollisuus ry:n palkkarakenne koulutusaineisto 2005.)

2.4 Mittausjérjestelma

Patevyyden mittaamisessa ei ole olemassa mitadan ehdottomia vertailutasoja, vaan arvi-
ointi on suhteutettava tehtdvén asettamiin vaatimuksiin. Henkilon patevyys ty6ssdén
(esim. tyotuloksella, monitaitoisuudella ym. mitattuna) voi vastata tehtdvan vaativuutta
tai se voi ylittad tai alittaa tdmén tason. Patevyyden arviointi pit4é olla yhdenmukainen
yrityksen sisall4 huolimatta siité, ettd arvioinnin tekevia esimiehi& on useita. Tallgin on
tarkedd, ettd mittausjarjestelmén oikea kaytto ja valittujen patevyystekijoiden on oltava
havaittavia ja mitattavissa. Mittausjarjestelmien tulee olla suorituskokonaisuus huomi-
oiden riittdvéan kattavia ja esiintyd kaikissa mittauksen kohteena olevissa tydsuorituksis-
sa. Lisaksi mittausvalineen on kyettavd mittaamaan suorituksen méaéraa ja siind tapahtu-

vaa muutosta erilaisia toitd tehtdessa. (Lahti, Tarumo & Jamsén 2006, 22.)

Mittausjarjestelmén osana kaytetddn toiminnanohjausjarjestelmaa, jolla voidaan mitata
tyovaiheisiin kaytettyj& aikoja. Jokaiselle tyOvaiheelle Kirjaudutaan tietojarjestelmaan.
Aloitettaessa ja lopetettaessa kirjataan valmistuneet kappaleet sek& mahdolliset ”sudet”.
Jarjestelméén on annettu ns. normiaika jokaiselle tydvaiheelle. Tahan aikaan verrataan
tydvaiheen/tydvaiheiden toteutumista. Sarjojen toistuessa ohjelmalla voidaan laskea to-
teutunut keskimadaréinen vaiheaika. Erilaisista sarjoista riippuen laskennassa tulee huo-
mioida hyvin pienet sarjakoot, joissa saattaa tulla vaaristymid. Namé on suodatettava

pois méaariteltdessa keskimaaraisté vaiheaikaa.
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Laskettaessa otetaan huomioon sarjojen suuruus kappalemaaralla mitattuna, jotta las-
kelmista saadaan riittavén tarkkoja. Myohemmin tehtdesséd samoja/samankaltaisia tyo-
vaiheita toteutuma on joko ylittdnyt tai alittanut tdmén ajan. Pitk&ll& aikajaksolla voi-

daan seurata kunkin tydvaiheen kehittymista/kehittdmistarvetta.

2.5 Mittausjarjestelman informointi tyontekijoille

Patevyyden mittausjarjestelman sisaltd, mittarit ja tyopaikan toiminnan keskeiset tavoit-
teet tiedotetaan tyontekijoille tyopaikalla normaalilla noudatettavalla tavalla. Jokaiselle
selvitetddn ne periaatteet, joiden mukaan henkilokohtaiset palkanosuudet porrastuvat ja

h&nen halutessaan myds henkilokohtaisen palkanosuuden maaraytymisperusteet.

Ty0Onantajan tulee kouluttaa esimiehet riittdvan hyvin jarjestelman oikeaan kayttéon ja
soveltamiseen. Koulutuksella varmistetaan esimiesten taito soveltaa jarjestelmaa yh-
denmukaisesti. On my6s hyvé painottaa palautteen antamista tarkednd osana hyvaa joh-
tamista ja esimiestydskentelya.

2.6 Mittausvirheet

Suoritetaan tulosten yhteenveto ja mahdollisten mittausvirheiden oikaisu. Mittausvirhet-
t4 voi aiheuttaa esim. joillekin henkil6ille sarjakoosta aiheutuneet véaaristymat: joko aina
samalle henkildlle osuvat pitkat sarjat tai vastaavasti vain lyhyet sarjat, joissa asetus-
vaihdot vievat kohtuuttomasti aikaa. Vaikka painotetun keskiarvon laskennassa kayte-
tdan kappalemaéaraa, voi henkild kuitenkin saada vaéaristyneen tuloksen, joka pitéé korja-
ta virhetarkastelussa.

Useimmiten mittausvirheitd ovat jarjestelmavirheet, joissa mittaajat eivat kayta koko
mitta-asteikkoa hyvékseen. Tulosten pitdd jakautua mittarin asteikon koko alueelle. Jot-
ta voidaan ehkaistd mittausvirheitd, mittaajien tulee tuntea mittaustapahtuman sisalto ja

mittausjarjestelma.



2.7 Henkilokohtaisten palkanosuuksien maérittely

Henkilokohtainen palkanosa on se osa palkkaa, joka voidaan saada vastineeksi ko-
kemuksesta, patevyydestd, tietojen ja taitojen kaytosta tai tyosuorituksista. Henkilo-
kohtaiseen pétevyyteen ja tyosuorituksen perustuvalla palkanosalla palkitaan henki-
164 sen mukaan, miten hyvin hén tyonsa tekee. Sill4 kannustetaan henkil6d méaaral-
taan ja laadultaan hyviin tuloksiin. Samalla kannustetaan ammatinhallintaan ja siihen
liittyvan patevyyden lisdédmiseen, jonka kautta tuetaan tehtdvassé suoriutumista ja
vaativampiin tehtaviin siirtymistd. (Lahti, Tarumo & Jamsén 2006, 22.)

2.8 Esimiesten palaute patevyyden méaarityksesta

Kehityskeskustelut ja tydsuorituksen arviointi on palautteen antamista, jossa organi-
saatioilla on monesti pitkat perinteet, mutta silti yhtendistd kasitysta eri yksikoiden
tai esimiesten soveltamista kdytannoista ei ole. Yhdenmukaisen soveltamisen voi-
daan katsoa olevan tasa-arvoisen ja oikeudenmukaisen palkkausjarjestelmén sovel-
tamisen kulmakivi. Tavoitteena on kehittdd kaytantoja niin, ettd niistd muodostuisi
mahdollisimman toimiva ja oikeudenmukainen tapahtuma niin esimiesten, tyonteki-

joiden kuin koko organisaation tavoitteiden ja kehittymisen kannalta.

2.9 Yllapito

Mittausjarjestelmén yllapito on tapahtuma, jossa kaikki oleelliset muutokset tydssa
tai tyon vaativuuksissa vieddan jarjestelmaan. Merkittdvat muutokset tydsuoritteessa
tai tyonvaativuudessa tullaan myo6hemminkin kasitteleméaén tydnvaativuustyoryh-
masséd. TyonvaativuustyOryhma toimii tyonvaativuusasioiden pysyvana asiantuntija-
ryhménd. Tyonantajan tulee pitéé jéarjestelmaa ajan tasalla. Ajan tasalla pysyminen
todetaan sédanndllisin véliajoin tapahtuvissa uudelleenméarityksissé.

Sisédinen auditointi suoritetaan puolivuosittain, jolloin voidaan todeta kehittamis- /

muutostarpeet sekd niiden aiheuttamat muutokset
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3 OHJETYOT

Ty0Onvaativuustydryhma kutsuttiin koolle ja pidettiin aloituskokous, josta poytakirja
liitteend (Liite 1). Aloituskokouksessa paatettiin, mitka tyot valitaan ohjetoiksi ja mi-
ten jérjestetdan riittava koulutus tyonvaativuustyéryhmalle. Koulutukselle varattiin

aikaa nelja viikkoa ennen seuraavaa kokousta.

TyOpaikalla voidaan kdyttad vain yhtd mééritystapaa. Perusmadritystapana kéytetdén
toiden vaativuusryhmittelyd (TVR). Muiden tyon vaativuuden maaritystapojen, kar-

kearyhmittelyn (KR) ja tyon luokituksen (TL), kdyttdonotosta ei sovittu.

Ohjetdiksi valittiin kuusi erilaista ty6td, jotka antavat hyvan l&pileikkauksen tehtaalla
tehtavista toistd. Ensin suoritettiin kohdetyon rajaus. Tassa tehtdvassa kaytettiin apu-
na kyseisen tyon tekijoitd, jotta tyonrajaus saatiin maariteltya juuri niin kuin kysei-
nen ty6 suoritetaan. Tassé voitaisiin puhua myo6s tyonsuorituksesta, mutta tyonrajaus
on tasméllisempi kuvaamaan normaalia tyGtapahtumaa. Tyonrajauksesta kirjoitettiin
lyhyt kuvaus, jossa kerrottiin tyén kulku muutamalla sanalla. Ty6nrajauksen jélkeen
aloitettiin ohjetdiden purku osiin. Kun ty6tekijoiden kanssa pohdittiin, mita kaikkia
tyGtehtdvid he joutuivat suorittamaan, jotta saataisiin kyseinen kokonaisty6 suoritet-
tua, kaytettiin apuna erilaisia kaavioita ja kuvauksia (kuvio 2). Talld menetelméalla
saataisiin riittdva kasitys tyohon kuuluvien tehtdvien luonteesta, tehtévien vaativuu-
desta ja siihen kaytettavasta ajasta seka kaikki muut huomioon otettavat asiat, jotka
liittyvat kyseisen tyon tekemiseen. Nailla menetelmilld saatiin madriteltyd tyohon
tarvittava osaaminen seka tekijélta vaadittava tieto ja taito. Olosuhteet arvioitiin kus-
sakin ty6ssa erikseen. Kun tunnetaan tyon siséltd, voidaan méaritella tyon vaativuus.
Ohjetdiden vaativuuksien maarityksen tulee perustua tasmalliseen tietoon toiden si-
séllosta, siksi edelld mainittu tyon pilkkominen antoi mahdollisuuden tarkastella tyo-

t& pienind osakokonaisuuksina.
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Kuvio 2. Esimerkki ohjetyodsta levytyokeskuksen kaytto
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3.1 Tyonkuvaukset

Laaditaan ohjetoiden tyénkuvaukset. Tydnkuvaukseen Kirjataan otsikkotiedot, tyon ra-
jaus, tyon kulku, joka kuvaa tyon siséltdd, ja tyon vaativuuteen vaikuttavat tekijat.
Tyonkuvaus tulee laatia silla tarkkuudella, ettd voidaan todeta muutoksen aiheuttamat
vaikutukset vaativuuteen. Tydnvaativuustyoryhman tehtdvana on kasitella ja hyvaksya
laaditut tyonkuvaukset, jotka olen laatinut tydpaikalla vakiintuneen kaytannén tasolla.

(Teknologiateollisuus ry:n palkkarakenne koulutusaineisto 2005, 5.)

Ty0n vaativuuden arviointi on systemaattinen tapa selvittaa eri tdiden vaativuus. Ennen
arviointityon aloittamista tulee harkita sitd, milla tarkkuudella arviointi tehdaan. Tyon
vaativuuden arviointi kohdistuu tyohon seka tehtaviin ja on ndin ollen riippumaton siité,

kuka tyon suorittaa.

Tyon vaativuuden arviointijarjestelmalla tarkoitetaan sitd kokonaisuutta, jonka avulla
arviointitoiminta organisaatiossa tapahtuu. Tyon vaativuuden arviointijarjestelma on
kokonaisuus, joka sisaltdd tyon vaativuuden arviointimenetelmén liséksi sité taydentavat

ohjeet, henkildston koulutuksen ja varsinaisen arviointitydn organisaatiossa.

Madritetd&n ohjetdiden vaativuudet teknologiateollisuuden tyéehtosopimuksen palk-
kaméaérdysten pohjalta laaditun koulutusaineiston ohjeiden mukaan.

TyoOnvaativuustyoryhmassé kasitelladn ohjetdiden tydn vaativuudet seuraavien tyon-
vaativuustekijoiden pohjalta: oppimisaika, tyon vaatima vastuu ja olosuhde, jossa
tyoté tehdaan.
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3.2 Oppimisaika
Oppimisajalla tarkoitetaan sitd aikaa, jonka kuluessa tyon vaatima
suoritusvarmuus, normaali suoritustaso ja tyonkulun edellyttdméa
harkinta keskimaarin saavutetaan. Oppimisaika maaritetaan tyokoh-
taisesti selvittaméalla, mika on tarpeellisen koulutuksen ja kaytannon
kokemuksen vaatima aika.
Oppimisajan maarityksessa perusteena on yksinomaan tyén vaatima
oppimisaika.
Oppimisaika ei maaraydy tyontekijan tydssaoloajan ja/tai koulutuk-
sen perusteella.
Oppimisajan osalta kdytetaan viitté porrasta. Tyot sijoitetaan portail-
le sen perusteella, kuinka paljon kukin tyd vaatii oppimisaikaa.

Taulukko 1. Oppimisaika (Teknologiateollisuus koulutusaineisto 2005, 6)

Kuvaus Oppimisaika | Pisteet

Tyo6ta voi tehda ilman erityistd ammattikoulu-
tutusta lyhyen tydpaikalla tapahtuvan opas- | alle 3kk 3
tuksen jalkeen.

Tyota voi tehda lyhyehkdn oppimisajan jal-
keen. Toiden yksityiskohtainen opastaminen | > 3- 12 kk 6
on melko vaikeaa.

Ty0Onteon yhteydessa joudutaan toisinaan

suunnittelemaan suorituksen yksityiskohtia ja 9
/ tai valitsemaan tydmenetelma joistakin >1-2v
mahdollisista vaihtoehdoista.

Ty0 edellyttaa valmiutta tehdé valintojatyéon | >2-4v 12
yksityiskohtaisesta suoritustavasta.

Ty0 edellyttdé harkintaa koskien tyén yksi- ylidv 15

tyiskohtaista suorittamista.

3.3 Tyon edellyttdma vastuu

Tyon edellyttamalla vastuulla tarkoitetaan sita vastuuta, joka tyonte-
kijalle aiheutuu tydn itsendisyydestd, turvallisuudesta, tuotteesta tai
suoritteesta ja tyovéalineesta.

Tyon edellyttama vastuu on kokonaisvastuun perusteella jaettu kol-
meen portaaseen.
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Taulukko 2. Vastuu (Teknologiateollisuus koulutusaineisto 2005, 7)

Kuvaus Vastuu Pisteet
Ty0 edellyttdd normaalia huolellisuutta | normaali 1

ja tarkkuutta.

Tyo edellyttad melkoista huolellisuutta ja | melkoinen 3
tarkkuutta.

Tyo0 edellyttaa suurta huolellisuutta ja suuri 5
tarkkuutta. Tyolle on ominaista itsenais-

ten ratkaisujen teko.

3.4 Tydoolosuhteet

Ty0 olosuhteilla tarkoitetaan niitd tydssa esiintyvia haittatekijoita,
jotka aiheutuvat kuormituksesta; tyon raskaudesta, yksitoikkoisuudes-
ta, sidonnaisuudesta ja olosuhteista; melusta, lampétilasta, likaisuu-
desta ja ilman epapuhtauksista.

Vaativuusportaan maaritys tapahtuu tydolosuhteista aiheutuvan ko-
konaishaitan perustella.

Taulukko 3. Ty6olosuhteet (Teknologiateollisuus koulutusaineisto 2005, 7)

Kuvaus Olosuhteet Pis-
feet

Ei mainittavia olosuhdehaittoja. hyvat 2

Tyossa esiintyy olosuhdehaittoja, mutta ei | normaalit 4

hairitsevissa maarin.

Tyo on melko raskasta ja/tai tyopaikalla vaikeahkot 6

esiintyy hairitsevassa maarin olosuhde-

haittoja.

Ty0 on raskasta ja/tai tyOpaikalla esiintyy | vaikeat 8

tyotekoa haittaavia olosuhdehaittoja.

Ty0 on erittdin raskasta ja/tai tyOpaikalla | erittéin vai- 10

esiintyy erittain voimakkaasti tyontekoa keat

haittaavia olosuhdehaittoja.




4 CASE TOTEUTUS

4.1 Vastuumatriisit (Taydelliset vastuumatriisit, Liite 4)

Tyonool Osasto: Pvm 20.4.07
Levytydkeskuksen Aihion valmistus Laatija MR
kayttd

Tydnrajaus

Tahan taulukkoon kirjoitetaan lyhyt kuvaus ty6tehtavaan kuuluvista tydsuoritteista, joiden avulla
voidaan madritelld tehtdvaan kuuluvat osaamisalueet.
Esim.

e Tehtdvana levytytkeskuksen kaytto

e Ohjelmien siirto ja tarvittava muokkaus

Tyonkulku (sisélto)
Tyonkulku-taulukkoon kirjoitetaan lyhyt kuvaus tydnetenemisesté seka siitd, millaisia asioita tulee
ottaa huomioon, jotta tydlle asetetut tavoitteet saavutetaan.
Esim.
e Tydskentely aloitetaan koneen kdynnistamiselld ja referenssiinajolla.
e  Suoritetaan tyéméadardimen mukainen aloituskuittaus tietojérjestelmaén.

Tyon vaativuuteen vaikuttavat tekijat
Tydn:ol
Levytydkeskuksen kaytto

Oppimisaika:
Madritellaan tyohon liittyvat osaamisalueet tapauskohtaisesti, tdssa maaritettadn myas, jos tydsséa
on erikoisosaamista vaativia toimintoja, jotka voidaan oppia esim. vain juuri tata ty6ta tehtdessa.
Esim.
o  Erityyppisten koneiden ja tyokalujen tuntemus (tydkalujen ennakkohuolto)
o  kyky omaksua eri NC—koneiden ohjausjarjestelmien tuntemus sek& ohjelman muokkaus
o lopullinen opastus, kokemus ja harjaantuminen tydpaikalla kyseiselld koneella

Vastuu:

Tassa kirjataan vastuut joita tydnsuorittajan tulee ottaa huomioon, sekd osata kantaa vastuu niista.
e Tekijan tulee optimoida materiaalien ja koneajan kayttd
e  Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen

Olosuhteet:
Madritellaén tydsalin sisdiset haitat kuten pély, melu, erityinen kuumuus, tai suojaimien kaytosta
aiheutuvat haitat.

e Melutaso ajoittain yli 85 db

o Normaali hallilampétila

Tydnool
Levytydkeskuksen kayttd
Pisteytys pisteet
Esim. Oppimisaikaan méaaritellaan tarvittava kou- | Ammattikoulu
lutus, kokemus, suunnittelu ja harkinta >1-2v 9
Tyon edellyttdmé vastuussa otetaan huomi-
oon, turvallisuus, tuote tai suorite ja tydva- melkoinen 3

lineen tuoma vastuu

Tyoolosuhteet jossa huomioidaan, kuormi-
tus, tyonraskaus, yksitoikkoisuus, sidonnai- | vaikeahko 6
suus, olosuhteet joissa vaikuttaa, melu,
lampétila, likaisuus ja ilma.
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4.2 Vaativuusportaat

TyoOnvaativuustyoryhmasséd madritetadn toiden sijoittuminen vaativuusportaisiin. Kun
tunnetaan tyon sisaltd, voidaan maéritelld tyon vaativuus. TyOnrajauksella mééritelldén
ne asiat, jotka tyontekijan tulee ottaa huomioon ty6té tehdessaan. Tuleeko hénen tyota
suorittaessaan tehdd itsendisia pé&atoksid, jotka perustuvat joko ennalta opittuihin tai
niistd sovellettaviin asioihin. Asiasta kaytiin monivaiheiset neuvottelut, jotta I0ydettiin
kaikkia osapuolia tyydyttéva tulos. Tyon vaativuusportaiden laadinnassa tulee suhtautua
Kriittisesti jokaiseen tehtavadn. Suoritettaessa tarkastelua on hyva kysyéd, onko tdma tar-
peen.

Toéiden sijoittuminen vaativuusportaille ja niiden muodostamat pisteet neuvoteltiin seu-
raavissa kokouksissa, joista kokouspoytakirjat liitteind (Liite 2) ja (Liite 3).
Muiden tdiden tyonvaativuusryhmén méarittelyt tehdaén vertaamalla niitd 1ahinnd vas-

taaviin ohjetdihin.

4.3 Muiden tdiden vertaus ohjet6ihin

Laser-levytyokeskusyhdistelImakoneen kaytt6d verrataan levytyOkeskuksen kayttoon ja
voidaan todeta Finn-Power-ohutlevytyokeskuksen ohjauksen olevan huomattavasti mo-
nipuolisemman. Nain se antaa kayttajalle mahdollisuuden tehda useampia valintoja.
Kéytannossé on havaittu sen olevan oppimisajaltaan muita koneita vaativamman ja siksi

siind paddyimme seuraavaan pisteytykseen.

pisteet
Oppimisaika >1-2v. 9
Vastuu suuri 5
Olosuhde vaikeahkot 6

20
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Laser-koneen (Amada) kayttoa verrataan levytyokeskuksen kayttoon ja todetaan téiden
olevan yhtenevat seka vaativuudeltaan ettd vastuultaan. Olosuhteetkaan eivat poikkea

ailemmista. N&in saadaan samat pisteet ja tyénvaativuusporras.

pisteet
Oppimisaika >1-2v. 9
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahkot 6

18

Suoritetaan levyntydstokoneiden ja laserin “ohjelmointia”: Tyovélineend PC-tietokone
varustettuna CAM-ohjelmistoilla. Tehtévédna on tydstaa valmiista tuotekuvista CAM-

ohjelmilla ty6ohjelmat, jotka siirretddn tehdassalissa oleville NC-tydstékoneille.

pisteet
Oppimisaika >1-2v 9
Vastuu suuri 5
Olosuhde normaali 4

18

LevytyOkeskuksen/laserin kayttd ilman ohjelma- ja tyGkaluhuoltoa/kohdistusta:
TyoOskentelya avustaa kokenut henkild, joka suorittaa ohjelmien ja tydkalujen vaatimat

asetustoimenpiteet.

pisteet
Oppimisaika 3-12 kk 6
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahkot 6

15
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Mig-hitsaustyd (kokoonpanohitsaus) suoritetaan kokeneemman hitsarin valvonnassa,

joka avustaa kuvien tulkinnassa seké jigien ja osien valinnassa/valmistuksessa.

pisteet
Oppimisaika 3-12 kk 6
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahkot 6

15

Sarmaystyoté verrataan sdrméays- ja asetusohjetyéhon:
Pelkan sarmdystyon suorittaminen voidaan suorittaa ilman erityistd ammattikoulutusta

lyhyen, tydpisteessa tapahtuvan, opastuksen jalkeen.

pisteet
Oppimisaika alle 3kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahkot 6

12

Epakeskopuristimen kayttd: vertaus edelliseen ja todetaan, ettd tyd voidaan suorittaa
samoilla kriteereilld. Erityistd koulutusta ei tarvita. Tyokalut on rakennettu ja suojattu
riittdvan hyvin, jolloin turvallinen tydskentely on mahdollista. Ty6té voidaan tehdé ver-

tailemalla kappaletta malliin, joka on merkitty.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahkot 6

12
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Hionta: tarkoittaa esim. purseiden poistoa hiomalla joko ké&sin tai erityisesti tata tarkoi-

tusta varten olevalla koneella. Ty6 ei vaadi erityista koulutusta, mutta olosuhteessa voi

esiintya polyhaittaa.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahko 6

12

Vannesahan kaytto: suoritetaan vertaus edelliseen tyohon. Tassa tyopisteessa suorite-

taan palo- ja danieristeiden sahausta (kovavillaa). Ty6ta voi suorittaa lyhyen oppimisen

jalkeen. Tydpisteesséa esiintyy vahan polyd, siksi olosuhde vaikeahko.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde vaikeahko 6

12

Levynvaihto ja purkutyd levyntydstokoneilla: Ty6ta voidaan tehdéd lyhyen opastuksen

jalkeen, kun koneille on asetettu tydkalut, ohjelmat sekd materiaalit valmiiksi.

Oppimisaika
Vastuu
Olosuhde

pisteet
alle 3kk 3
normaali 1
vaikeahkot 6

10
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Pistehitsaus, joka voidaan suorittaa tyopisteessd annetun lyhyen opastuksen jéalkeen:

Kappaleet hitsataan jigissd, tai hitsaus suoritetaan kohdistusmerkkien mukaan. Malli-

kappaleeseen vertaamalla tyd voidaan suorittaa ilman pitk&a tyokokemusta. Ongelmien

ilmaantuessa kutsutaan asetuksesta vastuussa oleva henkild paikalle.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde normaalit 4

10

Putkentaivutus puoliautomaattikoneella, verrataan edelliseen ty6hon: Tyota voidaan

suorittaa lyhyen opastuksen jalkeen. Samoin kuin edellisessa tydssa verrataan mallikap-

paleeseen. Jos havaitaan muutosta, kutsutaan kyseisen tyon vastuuhenkild paikalle.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde normaalit 4

10

Pylvasporakoneen kayttd: verrataan edelliseen tyohon. Tydskentely voidaan suorittaa

ilman erityista osaamista, oppiminen tapahtuu paikan pééalla toisen henkilon opastuksel-

la.

Oppimisaika
Vastuu
Olosuhde

pisteet
alle 3 kk 3
melkoinen 3
normaalit 4

10
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Levynpyodristys, eli mankelointi suoritetaan levynpyoristyskoneella, joka on valmiiksi
asetettu vakiopyoristykselle. Tydskentely voidaan suorittaa ilman erityistd osaamista,
oppiminen tapahtuu paikan paalla toisen henkilon opastuksella.

pisteet
Oppimisaika alle 3 kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde normaalit 4

10

Helppo kokoonpanotyd: tyé on yksittaisten osien yhteen liittdmista joko liimaamalla,
ruuvaamalla tai niittaamalla. Ty0 ei vaadi erityistd osaamista, vaan lyhyt opastus tyopis-

teessa riittad. Tyota verrataan kokoonpano- ja pakkausty6hon.

pisteet
Oppimisaika alle 3kk 3
Vastuu melkoinen 3
Olosuhde normaali 4

10
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5 TULOKSET JA YHTEENVETO

5.1 Ohjetdiden tydnvaativuuspisteet

Valittujen ohjetdiden tyonvaativuuspisteet maaraytyivat oppimisajasta, vastuusta ja tyo-
olosuhteista, jotka tydnvaativuustyoryhméssa méaériteltiin. Aiemmin jo paatettiin kayt-
t44 yhdekséa tyonvaativuusryhmaa. Pisteytyksen laadinnassa oltiin sen verran tiukkoja,

ettd se edellytti kéyttdmaan suoran kaksi antamia tuloksia.

Taulukko 4. Muuntosuorat (Teknologiateollisuus ry:n palkkarakenne koulutusaineisto
2005, 9)

MUUNTOSUORAT TAULUKKOMUODOSSA

TyOnvaati-
vuusryhma Ohjetdiden kokonaispisteet
Suora 1 Suora 2 Suora 3

1 6,8 6,8 6,8
2 9,10 9,10 9,10
3 11,12 11,12 11,12,13
4 13,14 13,14 14,15
5 15,16 15,16, 17 16, 17
6 17,18 18,19 18,19, 20
7 19,20 20,21 21,22
8 21,22 22,23 23,24
9 23 - 24 - 25 -

Tyonvaativuusryhmien madrityksessa ensimmaisen vaativuusryhman
alaraja on kuusi pistettd ja yhdeksannen vaativuusryhmén alaraja on
paasaantoisesti 23, 24 tai 25 pistettd. Muut vaativuusryhmat maarayty-
vat naiden pisteiden kautta kulkevan suoran avulla.
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Ohjetdiden kokonaispisteiden maaraama tyonvaativuusryhma luetaan suoran kaksi
mukaan, jolloin saadaan seuraavat tulokset. Ohjetdiden pisteet lasketaan vastuu-

matriisien pisteytyskuviosta (Liite 4)

pisteet TVR
Yhdistelmékoneen kaytto (Finn-Power) 20 7
Koneiden ohjelmointi 18 6
LevytyOkeskuksen kéytto (vaativa) 18 6
Laser-koneen kaytto (vaativa) 18 6
Mig- /Tig-hitsaus 18 6
Sarmays- ja asetusty® 18 6
Pistehitsaus (sis. asetus ja jigien valmistus) 16 5
Mig-hitsaus (kokoonpano) 15 5
Levytyokeskuksen ja/tai laserin kaytto (helppo) 15 5
Kokoonpano ja pakkaus 13 4
S&rmaystyo 12 3
Epékeskopuristimen kaytto 12 3
Hionta 12 3
Vannesahan kaytto (villansahaus) 12 3
Levyjenvaihto / purku levytyokoneilla 10 2
Pistehitsaustyon suoritus (helppo) 10 2
Putken taivutus 10 2
Poraus 10 2
Levynpydristys 10 2
Helppo kokoonpanoty® 10 2
Hitsausrobotinkayttd 10 2

5.2 Tulosten tarkastelu

Ty0Ossé tapahtuvat muutokset vaikuttavat sekd tydnvaativuuteen ettd tyossa tarvitta-
viin pétevyystekijoihin. Taman vuoksi tasapuolinen palkkojen porrastus edellyttda

jatkuvaa seurantaa ja toimenpiteitd. Siksi tyonantajalla on vastuu seurannasta, jota tu-
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lee suorittaa jokaisen tyontekijan osalta siitd, mitd ja minkélaisista tyota hdn on suo-

rittanut.

Palkkojen madrittely on suoritettu oikeudenmukaisesti huomioiden erilaiset tyot ja
tydvaiheet, palkkaporrastus noudattaa samaa linjaa, jota yhtion muissa tehtaissa on
kaytossa. Tyot eivét sinallaan ole vertailukelpoisia, koska eri yksikoissé tyotavat ja -
menetelmat poikkeavat toisistaan. Joissakin tyodpisteissa tydkohtainen palkanosuus
nousi aiemmasta, mutta toisessa taas tyokohtainen vaativuus laski. Kokonaismuutok-
set olivat pienid eivatk& anna sijaa johtopééatoksille, ettd yhtiossad aiemmin noudatettu

palkkapolitiikka olisi ollut vaarin.

Parannuksena voidaan pitédé selkeyttd jarjestelméssd, jossa peruspalkka maaraytyy
kaikille samoilla periaatteilla. Nyt parempi laatu (vdhemman reklamaatioita) ja suu-
rempi tehokkuus (parempi tuottavuus) voidaan palkita suoraan henkilokohtaisella

palkanlisalla.

Tutkimustulokset ovat osoittaneet, ettd palkkaerojen oikeudenmukaisuus on mahdol-
lista saavuttaa arviointiin perustuvilla palkkausjarjestelmilld, mutta sen toteuttami-
seksi organisaatioiden on kiinnitettdvé jatkuvaa huomioita palkkausjarjestelmén ra-
kenteelliseen tasa-arvoon ja soveltamiskaytantdjen yhdenmukaisuuteen. Oikeuden-
mukaisuuden toteutumisen kannalta on erittdin keskeistd, kaytettdessa arviointeihin
perustuvia palkkausjarjestelmia, tyon vaativuuden seka henkilén patevyyden ja tyo-
suorituksen arviointien tasa-arvoisuus seké esimiesten riittdvét valmiudet arviointien
tekemiseen, koska ndiden arviointien perusteella maaritellddn samanarvoinen ty6 se-

ka samanarvoinen suoriutuminen.

Kriittinen kohta palkkauksen tasa-arvoisuuden kannalta on téllgin arviointitulosten
luotettavuus, minké varmistamiseen toimenpiteet olennaisilta osin keskittyivat. Siksi
arviointiprosessien tukemisen, kehittdmisen ja yhdenmukaistamisen tulisi olla jatku-
va prosessi. Talloin koulutusta ja esimiesvalmennusta sek&d muita k&ytdnnon toimia
tulisi jatkaa, jotta arviointiin perustuvat palkkausjarjestelmat toimisivat tarkoitukses-
saan ja tarkoituksen mukaisella tavalla.

Nykyaan yritysten kehittdmista hallitsevat teknologiseen ja taloudelliseen tehokkuuteen

liittyvat piirteet. joiden taustalla ovat yhteiskunnassa tapahtuneet rakennemuutokset se-
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ka niiden myo6td kasvaneet organisaatioiden toiminnan joustavuuteen ja tuloksellisuu-
teen kohdistuneet vaatimukset. Nailla haetaan tuloksia ja tehokkuutta myds organisaati-
on sisaisista jarjestelmistd. Puhuminen palkkarakenteista ja palkoista yksilotasolla on
asia, joka saa monilla henkil6illa niskakarvat pystyyn ja tunteet kuumenemaan. Siksi on
ensiarvoisen tarkedd saada organisaation laaja hyvéksynta kaikelle muutokselle, jota
tehdaan. Laaja hyvaksyntd on mahdollista saavuttaa yksilon riittavalla koulutuksella.
Tyo6nantajan on “pelattava” avoimin Kkortein, koska jokaiselle on voitava osoittaa selke-
asti, mista ja miten vaativuudet ja patevyydet tullaan arvioimaan, kuka sen tekee ja mi-

ten.

Yrityksen menestyksen edellytys on, etta se pystyy hallitsemaan suhdetta toimintaym-
paristdonsa reagoimalla sen muutoksiin ja sopeuttamalla toimintaansa joustavasti ja hal-

litusti.

Leena-Maija Otala kirjoittaa osaamispadomasta seuraavalla tavalla.

Meilla on yhd enemman yrityksia, joissa ainoa resurssi on ihmiset ja hekin
ovat vain lainassa ty6-ajan puitteissa. Koneet ja laitteet ovat vuokrattuja.
Ainoa todellinen yrityksen oma resurssi on organisaation osaaminen, joka
liittyy toimintatapoihin, rakenteisiin ja niiss4 olevaan osaamiseen. N&iss&
yrityksissa on aarimmaisen tarkeda osata vaalia osaamista ja saada yksit-
taisten ihmisten osaaminen siirtymaan organisaation osaamiseksi. (2007.)

5.3 Loppupaatelma

Taman tyon tekemisessd oli hyvin paljon apua siité, ettd henkilokohtaisesti tunsin yri-
tyksen toimintatavat ja tyot jo ennestadn. Silti toiden pilkkominen osiin antoi jokaiselle
mahdollisuuden tarkastella, millaisista osista tyon kokonaissuoritus muodostui. Tyonte-
kijoiden oli helpompi hyvéksyéa tyonvaativuusarvioinnin lopputulos, koska voitiin 0soit-
taa tarkasti, mita tyonsisaltéon kuului. Jokaisella oli myés mahdollisuus tuoda tyéhonsa
tarvittava erityisosaaminen esille ja talla tavoin vaikuttaa tekemansé tyon vaativuusarvi-

ointiin.
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LIITE1

POYTAKIRJA 1/2007

ELEKTROMET YHTIOT Oy Kokeméen tehtaan paikallisen tyénvaativuustyéryhman kokous
Aika: 18.04.2007 klo 9:00
Paikka: Neuvotteluhuone
Lasna: Olli Ritakorpi

Kati Kauppila

Simo Makinen

Markku Rajaoja

Kokouksen avasi Olli Ritakorpi

1 § Puheenjohtajan ja sihteerin valinta
Puheenjohtajaksi valittiin Olli Ritakorpi
Sihteeriksi valittiin Markku Rajaoja

2 § Miten edetdén ja missd aikataulussa

- Aikataulun laadinta (seuraavasta kokouksesta sopiminen)
- valitaan ohjety6t

38 Ohjetdiden valinta

Valitut ohjetyot

SOLU1 FMS

1. Levytydkeskuksen kaytto ja tydkalujen vaihto seka asetusty6t (Levyn vaihto ja purkuty6t) Laser ko-
neen kaytto ja asetus (Levyn vaihto ja purkutyot)

2. Laseryhdistelmékoneen kaytto tydkalujen vaihto seka asetusty6 (Levyn vaihto ja purkutyot)

SOLU 3 SARMAYS
1. S&rmayspuristimen kayttd, ohjelmointi ja asetukset
2. S&rméyspuristimen kaytto

SOLU 4 HITSAUS

Hiontaty6 (siséllytetddn hitsaukseen)

1. Pistehitsaus

2. Mig-hitsaus, Tig-hitsaus
3. Hitsausrobotin kaytto

4, Hitsausrobotin ohjelmointi

SOLU 5 KOKOONPANO JA PAKKAUS
1. Vaativat kokoonpanotytt
2. Sarjakokoonpano, liimaus, niittaus

3. Tarkastus, pakkaus, kuljetusten jarjestely ja lahettdminen.



48 Seuraavasta kokouksesta sopiminen

Seuraava kokous 16.5 2007 Kaésitellaén ohjetoiden tyokuvauksia sama aika sama paikka

Kokous paattyi Klo 10:30

Olli Ritakorpi (Puheenjohtaja) Markku Rajaoja (Sihteeri)



LITE 2

POYTAKIRJA 2/2007

ELEKTROMET YHTIOT Oy Kokeméen tehtaan paikallisen tyénvaativuustyéryhman kokous
Aika: 16.5.2007 klo 8:30
Paikka: Neuvotteluhuone
Lasna: Olli Ritakorpi

Kati Kauppila

Simo Mékinen

Markku Rajaoja

Kokouksen avasi Olli Ritakorpi

1 § Puheenjohtajan ja sihteerin valinta
Puheenjohtajaksi valittiin Olli Ritakorpi

Sihteeriksi valittiin Markku Rajaoja

2 8 Ohjetdiden tydkuvauksien lapikaynti

- Ohjetbiden tyokuvauksien hyvaksynta

- Hyvaéksyttiin levytyokeskuksen ohjetyon kuvaus ja pisteytys
- Hyvaéksyttiin sérmays tyd

- Mig / Tig hitsaus ohjety6 ja pisteytys

- Hitsausrobotin kayttd ohjety6nd ja pisteytys

Késitelldan sdrmdys pisteytys seuraavassa kokouksessa koska Paimiosta kysytdén listietoja heidén
pisteytyksestaan.

38 Seuraavasta kokouksesta sopiminen

Seuraava kokous 1.6.2007 klo 12:00 Kasitelldan ohjetdiden tyokuvauksia sama paikka

Kokous paattyi Klo 11:00

Olli Ritakorpi (Puheenjohtaja) Markku Rajaoja (Sihteeri)



LITE 3

POYTAKIRJA 3 /2007

ELEKTROMET YHTIOT Oy Kokeméen tehtaan paikallisen tyénvaativuustyéryhman kokous
Aika: 4.6.2007 klo 12:00 (Kokous siirrettiin maanantaille 4. kuudetta)
Paikka: Neuvotteluhuone
Lasna: Olli Ritakorpi

Kati Kauppila

Simo Mékinen

Markku Rajaoja
Kokouksen avasi Olli Ritakorpi
1 § Puheenjohtajan ja sihteerin valinta
Puheenjohtajaksi valittiin Olli Ritakorpi
Sihteeriksi valittiin Markku Rajaoja

2 8 Ohjetdiden tyokuvauksien lapikaynti.
- Ohjetdiden tyokuvauksien hyvaksynta
- Hyvaéksyttiin levytyokeskuksen ohjetyon kuvaus ja pisteytys
- Hyvaéksyttiin sarmays ja asetus tyd
- Mig / Tig hitsaus ohjety6 ja pisteytys
- Hitsausrobotin kayttd ohjety6nd ja pisteytys
Kokous jatkuu 4.6.2007 klo 12:00
-Paimioon on oltu yhteydessa edelld mainitusta asiasta. OK
-hyvaksyttyiin kokonpanon ohjety6t

-pistehitsauksen ohjetyt

38 Ohjetdiden tydonkuvaukset on saatu paatokseen yksimielisesti sovittiin paatokset.

Kokous paattyi Klo 14:45

Olli Ritakorpi (Puheenjohtaja) Markku Rajaoja (Sihteeri)



LIITE 4

4.1 Vastuumatriisit

Tyono1l Osasto: Pvm 20.4.07
Levytyokeskuksen | Aihion valmistus Laatija MR
kaytto
TyoOnrajaus
e Tehtavana levytyokeskuksen kayttd
e Ohjelmien siirto ja tarvittava muokkaus
e Tyokalujen vaihto seké asetustyot
e Tyokalujen kunnosta huolehtimien (teroitus, saaté ja puhdistus)
e Levyjen vaihto ja purkutyd, kierteitys ja purseiden poisto tarvittaessa
e Materiaalien tuonti koneelle (trukinajotaito)

Tyonkulku (sisalto)

Tydskentely aloitetaan koneen kdynnistamisella ja referenssiinajolla

Jos automaattivoitelu ok. muuten ohjekirjan mukaan, huomioiden myds ma-
nuaalikayttoiset kohteet.

Suoritetaan tydmaardimen mukainen aloituskuittaus tietojarjestelmaan.
Luetaan tydohje ja piirustuksen ty6té koskevat tiedot.

Valitaan ty0ssé tarvittavat tyokalut seka vaihdetaan tarvittavat tyokalut re-
volveriin. Haetaan varastosta trukilla tyomaaraimen mukainen materiaali,
tarkistetaan sen paikkansapitavyys piirustuksen kanssa.

Suoritetaan ohjelman lataus konekohtaisella siirto-ohjelmalla koneeseen ja
muokataan ohjelmaa tarvittaessa, seka suoritetaan ensimmaisen kappaleen
ajo. Tarkistetaan kappale mittaamalla ja vertailmalla kaikkia levysta tulleita
kappaleita keskenddn, jotta voidaan havaita mahdolliset mittapoikkeamat.
Jos kaikki todetaan olevan kunnossa, voidaan jatkaa tyoskentelya tyomaa-
raimen mukaan.

Sarjan aikana tarkistetaan ajoittain, ettei mikaan tyokaluista ole "tylstynyt”,
tai perati katkennut

Koneenkayttdjan tulee suorittaa levynvaihto vélittomasti edellisen tultua
valmiiksi, kdynnistaa kone ja aloittaa osien irroitus tyostetysta levysta, sa-
malla kun kone ty6staa jo seuraavaa levya.

Suoritetaan esim. kierteytys, senkkaus, purseiden poisto tai jokin muu ty6-
hon kuuluva lisavaihe.

Valmiit kappaleet niputetaan lavalle ja samalla huolehditaan siitd, etteivét ne
paase vaurioitumaan. Osat voivat olla joko valmiita kappaleita asiakkaalle tai
toimitetavaksi seuraavaan tyokohteeseen.

Kuitataan ty0 tehdyksi tietojarjestelméén sek& annetaan kappalemaarat.
Vuoron padttyessé suoritetaan tydympariston siivous.




Ty0On vaativuuteen vaikuttavat tekijat
Tyono1l
Levytyokeskuksen kayttod

Oppimisaika:
Erityyppisten koneiden ja tyokalujen tuntemus (tydkalujen ennakkohuolto)
e kyky omaksua eri NC —koneiden ohjausjarjestelmien tuntemus seké ohjel-
man muokkaus
e lopullinen opastus, kokemus ja harjaantuminen tyOpaikalla kyseisell& koneel-
la
e Piirustustenlukutaito ja mittaustekniikoiden hallinta
e Kaytettavien siirto-ohjelmien hallinta
e Materiaalien tuntemus ja kustannustietous
e Trukinajotaito

Vastuu:

e Optimoida materiaalien ja koneajan kéyton
Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen
Kayttaa raaka-aineet edullisesti
Tyokalut, ennakkohuolto (teroitus)
Erilaisten hairididen poistaminen prosessista
Kéyttad koneita tehokkaasti, taukojen rytmitys
IImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti
Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus

Olosuhteet:
e Melutaso ajoittain yli 85 db
e Normaali hallilampétila

Tyonoo1l
Levytyokeskuksen kayttd
Pisteytys pisteet
Oppimisaika
e koulutus
e kokemus Ammattikoulu
e suunnittelu ja harkinta >1-2v 9

Tyon edellyttdma vastuu
e turvallisuus

e tuote tai suorite melkoinen 3
e tyovilineet

Tydolosuhteet

e kuormitus

o raskaus, yksitoikkoisuus, sidon-
naisuus

e olosuhteet vaikeahko 6

e melu, lampdtila, likaisuus, ilma




Tyb nro 2 Osasto: Pvm 20.4.07
Sérméys jaase- | Taivutus ja muodot Laatija MR
tus

Ty0Onrajaus

Tehtavana sarmayspuristimen kayttd, ohjelmointi ja asetukset

Ty0n suorittajan tulee tehdé piirustusten mukaan tydohjelma seka suunnitella
tyojarjestys ja tarvittava terdasetus

Terdasetusten vaihto sekd asetustyot sisaltden sarmattavien kappaleiden nou-
don materiaalivarastosta

Valmiit kappaleet pinotaan kuormalavoille. Samalla tarkkaillaan, etteivat
kappaleet paase vaantymaan tai muuten tuhoutumaan pinossa. (kestaa tarvit-
tavan kuljetuksen)

Normaali koneiden huolto ja kunnossapito

Tyonkulku (sisalto)

Suoritetaan koneen kaynnistdminen ja voitelu.

Tehd&aéan tyémaaraimen mukainen aloituskuittaus tietojarjestelmaan.
Luetaan ty6ohje ja piirustuksen ty6té koskevat tiedot.

Suoritetaan tyodkalujen ja tydjarjestyksen suunnittelu.

Syotetadn tiedot ohjelmointiyksikkéon ja tehdaan terdasetus, seka asennetaan
tarvittavat apulaitteet.

Valmistetaan ensimmainen kappale.

Tarkistetaan mitat, kulmat ja suoritetaan tarvittavat korjaukset.
Suoritetaan kappaleiden visuaalinen tarkastus, valmistetaan tuotesarja.
Mittauksia toistetaan tyon vaativuudesta ja sarjakoosta riippuen tarpeeksi
usein.

Valmiit kappaleet pinotaan lavalle, tarkkaillaan, etteivat kappaleet paase
vaurioitumaan ja ovat riittdvan hyvin pakattuina jotta kestavat toimituksen
seuraavaan tyokohteeseen.

Kuitataan ty0 tehdyksi tietojarjestelméén seka annetaan kappaleméarat.
Vuoron padttyessé suoritetaan tydympariston siivous.




Ty0n vaativuuteen vaikuttavat tekijat
Tyo n:o 2
Sarmays ja asetus

Oppimisaika:
e Erityyppisten sarmdyskoneiden ja tykalujen tuntemus (tyokalujen ennakko-
huolto)

e kyky omaksua eri NC —koneiden ohjausjarjestelmien tuntemus sekéa ohjel-
man muokkaus

e lopullinen opastus, kokemus ja harjaantuminen tydpaikalla kyseisella ko-
neella

e Piirustustenlukutaito ja mittaustekniikoiden hallinta
e Materiaalien tuntemus ja kustannustietous

Vastuu:
e Tulee osata optimoida materiaalien ja koneajan kaytto
Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen
Kéyttaa raaka-aineet edullisesti
Tyokalut, ennakkohuolto
Erilaisten hairididen poistaminen prosessista
Kéyttaa koneita tehokkaasti, samankaltaisten osien tekeminen sarjassa
IImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti
Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus

Olosuhteet:

e Melutaso ajoittain yli 85 db
e Normaali hallilampétila

Ty0 n:0 2 s&rmays ja asetus
pisteet

Pisteytys Oppimisaika
e Kkoulutus Ammattikoulu 9
e kokemus 1-2v
e suunnittelu ja harkinta

Tyo6n edellyttdma vastuu
e turvallisuus

e tuote tai suorite melkoinen 3
o tydvalineet

Tyo6olosuhteet

e kuormitus
e raskaus, yksitoikkoisuus, sidon-
naisuus
e olosuhteet vaikeahkot 6

e melu, lampétila, likaisuus, ilma




Tybé nro 3 Osasto: Pvm 20.4.07
Pistehitsaus Hitsaus Laatija MR

TyoOnrajaus

e Tehtévana vastushitsaus (pistehitsaus)

o Liittad kappaleita yhteen pistehitsaamalla, tyo tehddan tydméaardimen ja pii-
rustusten mukaan

e Hitsauskoneen karkien huolto, korjaus ja erikoismallisten kérkien valmistus
kuuluu ty6hon

e Tarvittavien hitsasusjigien valmistus

Tyonkulku (sisalto)

e Suoritetaan koneiden kaynnistys, seka jaahdytysyksikdiden toiminnan tar-
kastus.

e Suoritetaan tydmaaradimen mukaan aloituskuittaus tietojarjestelmaan.

e Luetaan ty6ohje ja piirustuksen ty6té koskevat tiedot.

e Suunnitellaan tydjarjestys ja valitaan sopivat kérjet / pitimet jotta kaikki tar-
vittavat pisteet saadaan hitsattua.

e Tarvittaessa valmistetaan hitsausjigi jos ei valmista jigid ole ké&ytdssa.

e Suoritetaan koehitsaus jotta voidaan varmistua pisteiden kiinnipysymisesta.
Ensimmaisen kappaleen hitsauksen jalkeen tarkastellaan kappaleesta pistei-
den jalki, tarvittaessa suoritetaan kérkien viilaus.

e Suoritetaan mittaus piirustuksen mukaan.

e Kun kaikki todetaan olevan kunnossa tehd&an sarja pois.

e Tyo0naikana tarkastellaan pisteiden kiinnipysymisté ja hitsauskarkia viilataan
tarpeen mukaan.

o Tarkkaillaan ettei kappaleet padse vaurioitumaan ja ovat riittdvan hyvin pa-
kattuina, jotta kestavéat toimituksen seuraavaan tytkohteeseen tai asiakkaalle.

e Kauitataan tyo tehdyksi tietojarjestelmaan sekéd annetaan kappalemaarét.

e \uoron paattyessa suoritetaan tydympariston siivous.




Ty0n vaativuuteen vaikuttavat tekijat

Ty0 n:o 3 Pistehitsaus

Oppimisaika:
[

Tuntea pistehitsauskoneiden sé&dettavat parametrit

e Eri materiaalien tuntemus ja kayttdytyminen hitsattaessa

e Lopullinen opastus, kokemus ja harjaantuminen tytpaikalla kyseisella ko-

neella

e Piirustusten lukutaito sekd mittavalineiden kaytto
e Materiaalien tuntemus ja kustannustietous
e Jigien valmistus

Vastuu:

Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen
Suojavalineiden kaytté
Tuote- ja materiaalivastuu
IImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti
Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus

Olosuhteet:

e Melutaso ajoittain yli 85 db
e Normaali hallilampétila

Tydn:o3
Pistehitsaus

pisteet

Pisteytys

Oppimisaika

koulutus
kokemus
suunnittelu ja harkinta

Ammattikou-
lu
>1-2v

Tyon edellyttdma vastuu

turvallisuus
tuote tai suorite
tyovalineet

melkoinen

Tyo6olosuhteet

kuormitus

raskaus, yksitoikkoisuus,
sidonnaisuus

olosuhteet

melu, lampdatila, likaisuus

normaali




Tyb nro 4 Osasto: Pvm 20.4.07
Mig-hitsaus / Tig— | Hitsaus Laatija MR
hitsaus

TyoOnrajaus

Tehtavana Mig-hitsaus / Tig-hitsaus

Valmistetaan joko mig tai tig-hitsaamalla, tyémaaraimen ja piirustusten mu-
kaisia kappaleita

Hitsauskoneen huolto ja puhdistus kuuluu tyéhén

Tarvittavien hitsasusjigien valmistus

Tyonkulku (sisalto)

Suoritetaan tydmaérdimen mukaan aloituskuittaus tietojarjestelmaan.
Luetaan tyoohje ja piirustuksen tyotd koskevat tiedot.

Valitaan hitsauksessa tarvittavat vélineet ja menetelmat.

Kéytetdan valmista tai tarvittaessa valmistetaan uusi hitsausjigi.

Suoritetaan ensimmaisen kappaleen hitsaus, seké suoritetaan tarkistus mitta-
us. Mittauksia toistetaan tyon vaativuudesta ja sarjakoosta riippuen tarpeeksi
usein.

Tyokappaleen hionta suoritetaan piirustuksen, tai erillisen hiontaohjeen mu-
kaan.

Valmiit kappaleet pinotaan lavalle.

Tarkkaillaan etteivat kappaleet padse vaurioitumaan ja ovat riittdvan hyvin
pakattuina, jotta kestavat toimituksen seuraavaan tyokohteeseen tai asiak-
kaalle.

Kuitataan ty0 tehdyksi tietojarjestelméén seka annetaan kappaleméarat.
Vuoron paattyessa suoritetaan tydympariston siivous.




Ty0On vaativuuteen vaikuttavat tekijat

Tyono4
Mig-hitsaus / Tig -hitsaus
Oppimisaika:
e Tig —hitsaustaito ja materiaalituntemus
e Mig-hitsaustaito ja materiaalituntemus
e Tuntea eri materiaalien kdyttaytyminen hitsattaessa
e Piirustusten lukutaito

Jigien valmistus
Hionta

Vastuu:

e Tuntea eri toimintojen yhteen liittyminen
e Suojavélineiden kaytto
e Tuote- ja materiaalivastuu

e lImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti

e Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus

Olosuhteet:

e Melutaso ajoittain yli 85 db
e Normaali hallilampétila
e Polyisyys hiottaessa

Tyono4
Mig-hitsaus / Tig —hitsaus

pisteet

Pisteytys Oppimisaika
e koulutus
e kokemus
e suunnittelu ja harkinta

Ammattikoulu
1-2 v

Tyo6n edellyttdmé vastuu
e turvallisuus

e tuote tai suorite

e tydvilineet

melkoinen

Tyodolosuhteet

e kuormitus

e raskaus, yksitoikkoisuus, sidon-
naisuus

e olosuhteet

e melu, lampdtila, likaisuus, ilma

vaikeahkot




Tyénro 5 Osasto: Pvm 20.4.07
Hitsausrobotin Hitsaus Laatija MR
kaytto

Ty0Onrajaus

e Hitsausrobotin kéayttd
e Kappaleiden hionta
e Mig -heppaus

Tyonkulku (sisalto)

e Suoritetaan tydmaaradimen mukaan aloituskuittaus tietojarjestelmaan.

e Luetaan ty6ohje ja piirustuksen ty6té koskevat tiedot.

o Kytketddn virrat hitsausrobottiin valitaan kyseisen tyon ohjelma ja kdynniste-
taén se.

e Ladotaan kappaleet jigiin, ja painetaan starttia jotta saadaan RM —kaantymaan
robotille hitsattavaksi.

e Poistetaan valmis kappale jigista. Ladotaan uudet osat, ja hiotaan robotin hit-
saama kappale ohjeen mukaan.

e Valmiit kappaleet pinotaan lavalle. Tarkkaillaan ettei kappaleet padse vaurioi-
tumaan ja ovat riittavan hyvin pakattuina, jotta kestavat toimituksen seuraa-
vaan tyokohteeseen tai asiakkaalle.

e Kauitataan tyo tehdyksi tietojarjestelmaan sekd annetaan kappalemaarét.

e \uoron paattyessa suoritetaan tydympériston siivous.




Ty0On vaativuuteen vaikuttavat tekijat

Tydn:o5

Hitsausrobotin kéyttod

Oppimisaika:

e Mig-hitsaustaito

e Hionta

Vastuu:

e Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen
e Suojavélineiden kaytto

e Tuote- ja materiaalivastuu

e lImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti
e Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus

Olosuhteet:

e Melutaso ajoittain yli 85 db
e Normaali hallilampétila
e Polyisyys hiottaessa

Tydn:o5

Hitsausrobotin kayttd

pisteet

Pisteytys

Oppimisaika

e Kkoulutus
e kokemus
e suunnittelu ja harkinta

alle 3 kk

Tyo6n edellyttdma vastuu

e turvallisuus
e tuote tai suorite
o tyovilineet

normaali

Tyo6olosuhteet

e kuormitus

e raskaus, yksitoikkoisuus, sidon-
naisuus

e olosuhteet

e melu, lampdtila, likaisuus, ilma

vaikeahko




Ty0 nro 6 Osasto: Pvm 20.4.07

Kokoonpano Kokoonpano Laatija MR
TyoOnrajaus
e Kokoonpanoty6
o Kappaleiden yhteenliittdminen
e Suorittaa erilaisia osa- ja loppukokoonpanoja
e Osata kayttaa turvallisesti vannesahaa, jolla leikataan eristevilloja sek& muita

l&mp0o- ja dénieristeita

Tyonkulku (sisalto)

Suoritetaan tydmaardimen mukainen aloituskuittaus tietojarjestelmaan.
Luetaan tydohje ja piirustuksen ty6té koskevat tiedot.

Suoritetaan osien yhteenliittdminen joko niittaamalla, ruuvaamalla, liimaamal-
la tai ennen mainittujen menetelmien yhdistelmilla.

Tyo6hon liittyy kiinteésti pakkaus ja sek& mahdollisesti muiden valmiiden kap-
paleiden pakkaaminen lavalle.

Tarkkaillaan ettei kappaleet paése vaurioitumaan ja ovat riittdvan hyvin pakat-
tuina jotta kestavat toimituksen seuraavaan ty0kohteeseen tai asiakkaalle.
Kuitataan ty0 tehdyksi tietojarjestelméén seka annetaan kappaleméarat.
Vuoron padttyessa suoritetaan tydympariston siivous.




Ty0On vaativuuteen vaikuttavat tekijat
Tyd n:o 6
Kokoonpano ja pakkaus

Oppimisaika:
e Piirustusten lukutaito

e Pit44 osata késitella erilaisia koneita ja késityokaluja
e Pit44 osata kéyttad vannesahaa ja suorittaa villojen sekd muiden eristeiden

muotoon leikkausta

Vastuu:
e Tuntea eri toimintojen liittyminen yhteen

e Suojavélineiden kaytto

e Tuote- ja materiaalivastuu

e lImoittaa kaikki puutteet ja poikkeamat valittomasti

e Tuotteiden mittatarkkuus ja oikeellisuus
Olosuhteet:

e Normaali hallilampétila

Tyd n:o 6
Kokoonpano pakkaus

pisteet

Pisteytys Oppimisaika

e Kkoulutus
e kokemus
e suunnittelu ja harkinta

>3-12 kk

Tyo6n edellyttamé vastuu

e turvallisuus
e tuote tai suorite
o tyovalineet

melkoinen

Tydolosuhteet

e kuormitus

o raskaus, yksitoikkoisuus, sidon-
naisuus

e olosuhteet

e melu, lampétila, likaisuus, ilma

normaalit




