Metropolia Ammattikorkeakoulu
Tuotantotalouden koulutusohjelma

Markku Saarinen
Helkama Velox prosessit ja TDABC-laskenta

Insindorityd 31.10.2008
Ohjaaja:
toimitusjohtaja Jarkko Pohjonen

Ohjaava opettaja:
yliopettaja Hannu R&sanen



METROPOLIA AMMATTIKORKEAKOULU INSINOORITYON

THVISTELMA
Tekija Markku Saarinen
Otsikko Helkama Velox prosessit ja TDABC-laskenta
Sivuméaara 55 sivua
Aika 31.10.2008
Koulutusohjelma tuotantotalous
Tutkinto insin66ri (AMK)
Ohjaaja toimitusjohtaja Jarkko Pohjonen
Ohjaava opettaja yliopettaja Hannu R&sanen

Taman insinddrityon tavoitteena oli kuvata Helkama Velox polkupyora-
tehtaan tilaus-toimitusprosessit. Yrityksen tuotannon prosessikuvaukset
tehtiin yksityiskohtaisesti jotta yrityksen tuotannon kustannuslaskenta
voitaisiin muuttaa toimintojen ajankaytt6on perustuvaksi.

Insin6orityd oli osa laajempaa projektia, jossa selvitettiin mahdollisuuksia
muuttaa yhtion kustannuslaskenta Robert Kaplanin ja Steven Anderssonin
kehittdman Time Driven Activity Based Costing -menetelman mukaiseksi.
Tyb6ssa selvitettiin myds yhtion uuden strategialinjauksen eli sopimus-
valmistukseen siirtymisen kustannukset ja pohdittiin, miten nama kustannus-
muutokset tukivat uusia strategialinjauksia. Ty tehtiin kayttden apuna
avainhenkildiden haastatteluja ja tilaus-toimitusprosessin eri vaiheissa
tehtyja havainnointeja.

Prosessikuvausten avulla simuloitu uusi kustannuslaskentamalli osoitti
Helkama Veloxin omakustannushinnoittelun olleen suuripiirteista. Aiempi
kustannuslaskentamalli ei ole antanut oikeaa kuvaa tuotannon
kustannuksista ja tuotteiden kustannusrakenteesta. Vertailtaessa oman
valmistuksen ja sopimusvalmistuksen synnyttamia kuluja havaittiin, etta
strategialinjausten mukainen peruspolkupyoran teettdminen Aasiassa oli
selvasti kannattavampaa kuin omassa tuotannossa tehty tuote.

Tehtyjen prosessikuvausten avulla tullaan Helkama Veloxin kustannus-
laskenta muuttamaan TDABC:n suuntaan. Jotta koko tilaustoimitusprosessin
kustannusrakenne saataisiin selville, tulisi myds yhtion kiinteitéa kustannuksia
synnyttavien toimintojen kuvaukset tehda silmallapitaen toimintojen
ajankayttéa. Nain saataisiin selville lopullinen tuote- ja asiakaskohtainen
kustannus.

Hakusanat tilaus-toimitusprosessit, toiminnot, kustannuslaskenta,
tuotanto, sopimusvalmistus.
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The goal of this thesis was to describe the supply chain processes of Helkama
Velox bicycle factory. The descriptions of the production processes were written in
full detail so that the costing of the manufacturing could be changed basing on the
time spent on various activities.

The thesis is part of a wider project for investigating possibilities to change the
whole costing of the supply chain in accordance with the Time Driven Activity
Based Costing (TDABC) method developed by Robert Kaplan and Steven
Andersson. The company has drawn up a new strategy and is increasing bicycle
imports from the contract manufacturer. The costs of the contract manufacturing
process were determined, and how these costs were supporting the new strategy
was also discussed. The work was conducted by interviewing the key persons in
the company and by observing the processes in the supply chain.

Aided by the process descriptions the new simulated costing method showed that
the product cost pricing used in the company was inaccurate and did not give a
realistic picture of the product costs. When comparing the costs of the company’s
own manufacturing and the contract manufacturing, it was found that it was more
profitable to use contract manufacturing as far as common bicycles were
concerned.

With the help of the supply chain process descriptions, the costing of the products
will be changed over to TDABC. To settle all the costs of the supply chain, the
descriptions of all other departments also must be done in greater detail. By using
TDABC, the costs of the products and the customers will be determined more
accurately.

Keywords supply chain processes, activities, costing, production,
contract manufacturing.
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1 Johdanto

Taman insinddritydn tavoitteena on kuvata Helkama Veloxin Hangossa
sijaitsevan polkupyoratehtaan tilaus-toimitusprosessit. Prosessikuvausten
tarkoituksena on palvella kokonaisuutta, jolla arvioidaan Helkaman
mahdollisuuksia muuttaa kustannuslaskenta perustumaan Anderssonin ja
Kaplanin kehittamaan TDABC-laskentaan (Time Driven Activity Based Costing).
Projektin perustana on yhtion noin kaksi vuotta sitten muuttaman strategian
muokkaaminen laskennan tulosten pohjalta. Projektin perimmainen tavoite on
saada TDABC:n kautta vastaus kysymykselle "Make or Buy?”, tai

vaihtoehtoisesti "Make and Buy?”.

Tybsséa kuvataan Helkaman Veloxin tilaus-toimitusprosessit. Kuvaukset
laaditaan osastoittain siten, etta lukija voi mieltaa seka liiketoimintaprosessit etta
tuotannon kulun siten, ettd yhtion tilaus-toimitusketjun hallinta tulee kuvatuksi
prosessikuvausten avulla. Kuvausten laadinta pohjautuu Helkaman eri osastoilla

tehtaviin haastatteluihin ja havaintoihin.

Kuvausten tyyli on tarkoituksenmukaisesti yksityiskohtainen tuotannon

toimintojen osalta, jotta TDABC-tydssa voitaisiin hyddyntad naitd kuvauksia.

InsinGoritydssa keskitytaan prosessikuvauksiin. Tyéssa kuvataan myos
vuositasolla niita ongelmia, joita nykyinen toimintamuoto luo. Lisdksi tydssa
esitelladn TDABC laskennan perusajatuksia ja sita, miten prosessikuvauksia

tulisi tehda.



2 Time Driven ABC-laskenta ja prosessien kehittamin  en

2.1 Taustaa

Toimintoihin perustuva kustannuslaskenta ABC, eli toimintolaskenta esiteltiin 1980-
luvun puolivalisséd Harvard Business Schoolissa. Kunnia menetelmén
kehittdmisesta on annettu Harvard Business Schoolin professoreille Robin
Cooperille ja Robert Kaplanille. Heidan kehittamansa kustannuslaskentatekniikka
perustui toimintoihin. [1, s. 30.]

ABC-laskenta perustuu kustannusten allokointiin eri toiminnoille.
Kustannuslaskennassa lahdetéaan prosessiajattelusta ja asiakasnakokulmasta.
Organisaatio on olemassa tuottaakseen palveluja asiakkaille. Kaiken tekemisen
tulee liittya jonkin lopputuotteen aikaansaamiseen. Asiakkaalle meneva tuote tai
palvelu aiheuttaa valmistuessaan yritykselle ty6ta ja kuluttaa resursseja.
Tyotehtavat ryhmitetddn tuotteiden valmistuksen aiheuttamiksi toiminnoiksi.
Toiminnot voidaan jaotella lopputuotteita aikaansaaviksi tai lopputuotteille
lisdarvoa tuoviksi. Kaikki ty6, joka ei tuota asiakkaille menevia lopputuotteita
eika tuo lisaarvoa niille ryhmitetaan tukitoiminnoiksi. Yhden tuotteen edellyttamat

valmistus-, myynti- ja hallintotoiminnot muodostavat toimintoketjuja. [2.]

Allokointi suoritetaan ABC-laskennassa haastattelujen, ajankayttéseurannan ja
kellottamisen pohjalta. Osastojen kustannukset voidaan jakaa esimerkiksi
prosentuaalisesti havaintoihin perustuvan ajan kayton mukaan. Yhden osaston
toiminnot maaritellaan ja jokaisen eri toiminnon prosentuaalinen osuus
lasketaan kaikista osaston aktiviteettien maarasta. Osaston kustannukset
jaetaan naiden prosenttiosuuksien mukaisesti eri toiminnoille.

Toimintolaskennalle erityisia piirteitd ovat muun muassa seuraavat:

* Valtaosa henkilostosta tyoskentelee tilaus-toimitusketjuissa.

* Tapahtumien lukumé&ara on tarkea kustannusajuri.



» Tilaus-toimitusketjun kustannuksia ja kannattavuutta on helppo seurata
tuotteittain ja toimittajittain.

» Kannattavien tuotteiden lukumaara on hyvin rajallinen. [2.]

Perinteinen ABC-laskenta on mielletty hankalaksi ja kalliiksi yllapitaa yrityksissa,
joissa henkildston ja osastojen méaard on suuri. Usein paivitykset ja toimintojen
seurannan ajan tasalla pito on jddnyt suorittamatta johtuen hankalasta
kaytannosta, Haastattelut ja paivitetyn tiedon keruu on mielletty liian aikaa

vievaksi ja kalliiksi.

Robert S. Kaplan ja Steven R. Andersson Harvardin yliopistosta kehittivat
edelleen ABC-laskentaa. Uusi ajatusmalli, TDABC, perustuu aktiviteetteihin

kaytettyyn aikaan ja siitd johdettuun kustannuslaskentaan.

TDABC-laskennan perustana on tutkia yrityksen jokaisen osaston toiminta
erikseen. Yrityksen eri prosessit kuvataan osastoittain siten, etta kuvaukset
kulkevat prosessissa alhaalta ylospain. Prosessin sisélla lasketaan jokaiseen eri
toimintoon kaytetty aika. Tarkastelussa kaydaan lapi myos kaikki odotus-, hairio-
ja tukitoimintoihin kaytetty aika. Kustannuksen laskenta perustuu toteutuneisiin
kuluihin. Esimerkkeind voidaan mainita henkiléresurssin ajankaytésta johdettu
palkkakustannus ja toimintoon kaytetty konekustannus. Konekustannukset
lasketaan koneen kayttaman energian, siihen tehtyjen yllapitokulujen seka
vuosittaisten poistojen kautta. [3.]

Laskentaa ei suoriteta ainoastaan toiminnallisten ja tuotannollisten osastojen
osalta vaan kaydaan lapi yrityksen kaikki toiminnot, kuten esimerkiksi
suunnittelu, osto, myynti, laskutus ja, tuotanto. Nain voidaan kartoittaa ja laskea
muun muassa asiakaskannattavuus asiakkaittain ja tuotekannattavuus
tuotteittain. [3.]

Andersson on yrityksensa, Acorn Systems, puitteissa kehittdnyt ERP-jarjestelmiin
linkitettavan TDABC-tyokalun. Anderssonin mukaan tydkalun avulla isojenkin

yritysten kustannuslaskennan hallinta ja perustiedon keruu helpottuu. Laskennasta



tulee automaatio. Hanen mukaansa organisaatiot saavat jo lyhyellakin

aikajanteella kustannussaastoja tyokalun kayttdonoton myota. [4, s. 5.]

Robert Kaplanin mukaan TDABC:n kaytto parantaa yrityksen siséisia prosesseja
ja vahentda hukkaa ja joutokayntid. Toimintamuoto syventaa yhteistyota
tavarantoimittajien ja asiakkaiden kanssa. Laskentatapa edesauttaa hinnoittelun
muuttamista kaytetyn ajan mukaan ja siten antaa taloudellisen hyddyn

molemmille osapuolille. [5.]

TDABC:n prosessikuvausten tekeminen alkaa osastoimalla yritys. Eri osastojen
toiminnot listataan ja niihin mennaan niin syvélle, ettad ajankaytto voidaan
tarkasti maaritella. Yleensa tuloslaskelmasta tai muusta toteutumasta johdetun
ajurin pohjalta lasketaan toiminnolle hinta. Nain voidaan laskea esimerkiksi
tuotteen kannattavuus yhdistamalla kaikki aktiviteettikustannukset. Samalla
tavoin voidaan asiakkaittain kohdistaa kaikki kustannukset mita asiakkaan

palveleminen ja kulloinenkin tilauksen hoitaminen vaatii. [6.]

Menetelman avulla paéstaan kiinni kustannusten aiheuttajiin ja toimintojen
synnyttamid kustannuksia voidaan kayttda apuna erilaisessa paatoksen teossa.
Tarkka kustannusten kohdistaminen auttaa kannattamattomien toimintojen
etsinnassa ja tuottavuuden parantamisessa seka kehittdmisessa. Kustannukset
voidaan laskea entista tarkemmin, saadaan tasmallisempi kasitys tuotteiden tai

asiakkaiden aiheuttamista kustannuksista. [2.]

2.2 TDABC ja Helkama

Helkaman kustannuslaskenta on ollut perinteista. Tuotannon toimintojen
kustannukset on laskettu kellotettujen urakkahintojen mukaisesti.
Tukitoimintojen kustannukset on arvioitu suurpiirteisesti ja tuotteiden
valmistuskustannukset on korjattu valitulla kertoimella, joka on ollut kaikkien
tuotteiden kohdalla sama. Urakkahinnat on korjattu palkankorotushetkella mutta
kertoimen suuruus on pidetty pitkiékin aikoja samana. Kauden 2007-2008

alussa kerrointa korjattiin noin 40 prosenttia. T&méan kertoimen katsotaan



kattavan kaikki tukitoiminnot, aputy6t, odotus-, asetus- ja hairidajat. Kertoimen
ajatellaan kattavan myos kaikki ne materiaalit , joita tuotteen valmistusrakenne

ei hinnoittelussa ota huomioon.

Talvella 2008 ryhdyttiin valmistelemaan kustannuksien uudelleen laskentaa,
jotta saataisiin selville toiminnan oikea kustannus. TEKESin RESPONSE-
tyoryhman projektipéallikkoé Kari Jussila Teknisestd Korkeakoulusta ryhtyi
projektin vetajaksi. Tutkija Michael Gylling on tyéryhman toinen jasen. Helkama
Veloxin organisaation sisalta ryhmaan kuuluu taman insinéoérityon tekija Markku

Saarinen.

Helkaman kustannuslaskentaprojekti on sivutuote kaynnissa olevalle
RESPONSE-tutkimukselle. RESPONSE-projektissa Jussilan tyéryhma tutkii
yhteisty6ssa littalan, Helkama Veloxin, Honkarakenteen, Koneen, Nokian,
Perloksen ja Wartsilan kanssa, miten globalisaatio on vaikuttanut suomalaisten
yritysten kilpailukykyyn. Projektissa tutkitaan myds, miten nama yritykset ovat
toiminnassaan vastanneet globalisaation haasteisiin. RESPONSE-projekti
tehdaan Helsingin Kauppakorkeakoulun (HKKK) ja Helsingin Teknillisen
korkeakoulun (TKK) yhteistyona. Projektissa HKKK tutkii globalisaation
vaikutusta yritysten strategiavalinnoissa. TKK tarkastelee yritysten tilaus-

toimitusketjujen hallintaa valittujen strategioiden puitteissa.

Helkama Veloxin kustannuslaskentaa ryhdyttiin tutkimaan Anderson Kaplanin
kehittaman TDABC-laskennan kautta. Koko projektin perimmainen tavoite on
selvittaad vastaus kysymykseen "Make or Buy?”. Taman insin66rityon tavoite,

Helkaman prosessikuvaukset, ovat osa tata hanketta.

Projektin alun tavoitteena on selkeyttaa tuotteiden kustannuslaskenta TDABC:n
avulla. Projektissa myos selvitetddn oman tuotannon tuotteiden ja tuotannon
toiminnot seka resurssien kayttd. Edelleen selvitetaan yhtion uuden strategian,
sopimusvalmistajalla tuotettujen pydrien toteutuneet kulut kaudella 2007—-2008.
Projektin mahdollisessa jatkossa selvitetdan yrityksen kaikkien liiketoiminta-

prosessien toimintojen, suunnittelu, tuotanto, osto, myynti ja jalkimarkkinointi,



yksityiskohtaiset kustannukset. Laskennan pyrkimyksena on halu selvittaa
tuotteiden ja asiakkaiden kannattavuus. Selvitystydn tulosta voidaan kayttaa

tulevaisuudessa paatoksenteon apuvalineena.

2.3 Prosessien kehittaminen ja kuvaaminen

Prosessiajattelussa organisaatioiden toimintaan liittyviin ongelmiin haetaan
ratkaisuja prosessien tunnistamisen ja kehittdmisen kautta. Prosessikuvausten
avulla on tarkoitus ymmartaé organisaatiota tuloksiin johtavien toimintojen
sarjana ja sita, mik& on kriittistd organisaation keskeisten tavoitteiden
saavuttamisessa. Nain voidaan kohdistaa mittaaminen ja kehittdminen

keskeisiin toimintoihin.

Prosessin kasite koostuu toiminnasta, resursseista ja tuotoksesta seka naihin
littyvasta suorituskyvysta. Prosessiajattelussa lahdetaan liikkeelle siita, ettd on
olemassa jotakin pysyvaa ja toistuvaa, josta voidaan sopia ja jota voidaan
mallintaa ja kehittdad. Mik&a tahansa muutos tai kehitys voidaan ymmartaa
prosessina: esimerkiksi muutos-, kehitys-, oppimis-, ymmartamis- tai
kasvuprosessina. Liiketoiminta- ja toimintaprosessit ovat keskeisia organisaation

toimintaa tarkasteltaessa. [7.]

Liiketoimintaprosessi on joukko toisiinsa liittyvia toistuvia toimintoja ja niiden
toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla sy6tteet muutetaan tuotteiksi.
Toimintaprosessi on joukko loogisesti toisiinsa liittyvid toimintoja ja niiden
toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan aikaan toiminnan
tulokset. Prosessien tehokkuutta ja toimivuutta mitataan aika-, lapaisy-,

kustannus- ja laatumittareilla. [7.]

Toiminnan kehittdminen prosessien mukaiseksi etenee vaiheittain. Aluksi
prosessit on tunnistettava. Tama luo perustan organisaation kehittdmiselle
asiakassuuntautuneeksi, nopeaksi ja joustavaksi. Toisessa vaiheessa
organisoidaan kehitystyo ja kuvataan prosessit. Prosessien mukaisen toiminnan

organisointi kasittdd mm. prosessikuvausten analysointia, viestintaa,



mittaamista, tiimien ja verkostojen perustamista, auditointia seka osaamisen,
tyokalujen ja suorituskyvyn analysointia. Jatkuvaan parantamiseen liittyy
prosessien kehittdminen, strateginen suunnittelu ja muutoksen aikaansaaminen.

Prosessin mukaisen toiminnan kehittamisen vaiheet ovat siis:

Avainprosessien tunnistaminen
Prosessien kuvaaminen

Toiminnan organisointi prosessien mukaiseksi

A\ A

Prosessien jatkuva parantaminen. [7.]

Fyysisia tuotteita valmistavassa teollisuudessa prosessi hahmotetaan
tarkastelemalla tavaravirtoja. Tahan toimintaan liittyvid prosesseja ovat tavaran
hankinta, valmistus, testaus, varastointi ja toimitus. Nama prosessit voidaan

kuvata selkeinad perakkaisten vaiheiden ketjuna. [7.]

Yksi tapa luokitella organisaation prosesseja on erottaa toisistaan ydin- ja
tukiprosessit. Ydinprosessit ovat prosesseja, joissa syntyy organisaation
jalostusarvo ja joille on ominaista suora, valiton yhteys ulkoiseen asiakkaaseen.
Tukiprosessit ovat prosesseja, joiden avulla luodaan edellytyksia organisaation
tehokkaalle toiminnalle. Téllaisia ovat muun muassa suunnitteluprosessit,
henkilostohallinnon prosessit, toimittajayhteistydhon liittyvéat prosessit seké
laadun kehittamisen prosessit. [7.]

Toimintokohtaisessa laskennassa prosessikuvauksissa lahdetdén toimintojen
analysoinnista. Toiminnot luokitellaan merkittaviin ja hallinnollisiin toimintoihin
seka lisdarvoa tuottaviin ja lisdarvoa tuottamattomiin. Lisaarvoa tuottavat

toiminnot tayttavat asiakas- tai muita ulkoisia vaatimuksia. Prosessikuvausten

pohjalta tulee prosesseista olla tunnistettavissa seuraavia piirteita:

» Mitkéd toiminnot kuluttavat eniten resursseja ja miksi?

* Mitk& toiminnot ovat kriittisia asiakasvaatimusten kannalta?
* Mitka "ei lisdarvoa tuottavista” toiminnoista ovat laajimpia?
* Milla toiminnoilla on pisimmaét lapimenoajat?

* Milla toiminnoilla on epajohdonmukaisia tuotoksia (outputeja)?



* Millaisella tuotosmaaréalla ja sarjakoolla eri toiminnot suunnitellaan ja

toteutetaan? [8.]

Toimintolaskennan mallin mukaisesti inputit eli heratteet kaynnistavat tilaus-
toimitusprosessin eri vaiheissa toiminnot toimimaan. Inputin aikaansaamana

alkaa resurssien (tydévoima ja koneet) kulutus. Toiminto siis

e edustaa aikaa
e kuluttaa resursseja

e tuottaa tuloksia [8.]

Toiminnan tuloksena syntyy tuotos eli output jota mitataan maarilla. Maarien avulla
lasketaan kustannusten kokonaismaara. Tyypillisessé prosessissa 80 prosenttia
on merkittavia ja 20 prosenttia hallinnollisia toimintoja. Erinomaisessa prosessissa

90 prosenttia on merkittavia ja 10 prosenttia hallinnollisia toimintoja. [8.]



3 Pyorateollisuus Suomessa

3.1 Helkama

Helkama Velox on Hangossa tuotekehitysta, valmistusta ja markkinointia
harjoittava polkupydraalan yritys. Yrityksen tuotteet muodostuvat polkupydrista
ja niiden laheisista johdannaisista. Tuotteiden myynti ajoittuu alkukevaalle ja
alkukesalle. Tasté johtuen yrityksen koko vuoden aikainen tuotanto seisoo

luontaisesti varsin pitkdan valmisvarastossa.

Yrityksen toiminnanohjausjarjestelméné on IBS:n ASW-jarjestelma. Yrityksen
kaikki prosessit, lukuun ottamatta taloushallintoa, on integroitu toiminnan-
ohjausjarjestelmaan. Koko yrityksen toiminta perustuu ASW-jarjestelman

kokonaisvaltaiseen hy6dyntamiseen.

Yhtion valikoimassa on tuotteita valtaosalle polkupydrien kayttdjakunnasta,

lastenpyoérista aina nostalgisiin pyoriin asti.

Yrityksen tuotantostrategia voidaan jakaa kolmeen tasoon:

1.Tehdas suunnittelee ja valmistaa polkupyéréat kokonaisuudessaan

kotimaassa. Polkupydrien rungot valmistetaan yhtion omalla metalliosastolla.
Rungot kootaan ja tyostetaan alihankkijan leikkaamista laserleikatuista osista.
Rungot maalataan yrityksen omassa pulverimaalaamossa. Polkupydrat kootaan
valmiiksi yrityksen kokoonpano-osastolla. Polkupydrien komponentit ovat
paaosin Aasian maissa sijaitsevien ja osin eurooppalaisten tunnettujen tehtaiden
tuottamia laadukkaita osia, jotka yhti6 tuo itse maahan. Yritys kayttaa myos

joitakin kotimaisia alihankkijoita.

2.Yhti6 tuo maahan oman suunnitteluosaston, mutta sopimusvalmistajan
valmistamia alumiinirunkoja. Naista rungoista valmistetaan yhtion

kokoonpanossa huippulaatuisia kevyita alumiinipyoria. Rungot on suunniteltu
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Suomessa. Runkojen muotoilu on kotimaisen muotoilijan kasialaa. Naiden

pyorien tekniset ratkaisut ovat yrityksen oman suunnitteluosaston valitsemia.

3.Kaudella 2007-2008 yhti6 tuotti sopimusvalmistajalla Kaukoidassa
ensimmaisen erdn Suomessa suunniteltuja Helkama-pyoria. Lahtékohtana on
ollut siirtdd euromaaraisesti huonokatteisten polkupyérien valmistaminen
sopimusvalmistajille kehittyviin teollisuusmaihin. Tarkoituksena on vapauttaa
kapasiteettia yrityksen omalla tehtaalla Suomessa. Strategian mukaisella
toiminnalla pyritddn parempaan hintakilpailukykyyn tietyilla segmenteilla.
Strategian tarkoituksena on myos tukea paremman toimituskyvyn saavuttamista.

Tuotanto mielletdan tulevaisuudessa palveluksi, joka voidaan myds ostaa.

3.2 Kilpailutilanne

Suomen polkupyéramarkkinat ovat kaksijakoiset. Valtaosa Suomessa myydyista
polkupyorista tuodaan ulkomailta, [&hinna Aasiasta. Tuontipyo6ristd suuri osa on
niin sanottuja halpapyo6ria, joita markkinoivat tavaratalot ja halpahalliketjut.
Suomessa tehdyt pyorat ostetaan padsaantoisesti erikoisliikkeista, joita ovat
urheiluliikkeet ja polkupydrailyyn erikoistuneet ammattiliikkeet. Etuna
erikoisliikkeista ostetuilla pyorilla pidetdén yleisesti sitd, ettéd myyjalla on
asiantuntemusta ja on jarjestanyt korjaus- ja huoltoasiat itse. Helkama antaa
pyorilleen pitkan takuuajan ja erikoisliikkeista ostettuina myynnin jalkihoito on
vertaansa vailla. Ollessaan lahella jalleenmyyjia on toiminta joustavaa ja
asiakkaiden toiveita voidaan kuulla. Yrityksen vahva "HELKAMA — brandi” on
perinteisesti yhdistetty suomalaisten mielessa laadukkaaksi kotimaiseksi
pyoraksi. Yhtion teettaman markkinatutkimuksen perusteella Helkama kuitenkin

mielletaén osin konservatiiviseksi ja vanhanaikaiseksi yritykseksi. [9.]

Polkupyorien kysynta on pysynyt vakaalla tasolla Suomessa. Vuonna 2004
pyorien kysyntéa oli samalla tasolla kuin vuonna 1996, eli hieman alle 300 000
kappaletta. Tuontipyorien ja kotimaassa valmistettujen pyérien suhde on
muuttunut merkittavasti. Taulukosta 1 voidaan havaita alan rakenteen
muutokset. [10.]
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Taulukko 1. Valmistajien ilmoittamat valmistus-, tuonti-, runkotuonti-, vienti- ja
kysyntamaarat

Vuosi Valmistus Tuonti Runkotuonti Vienti Kysynta

1996 136 200 170 321 3962 13 115 297 000

2004 69 200 211 106 62 685 9 293 295 000
3.3 Nykytila

Yhtio on ainoa kotimaassa polkupyoria valmistava yritys. Ainoa merkittava
Suomessa pyoria valmistanut kilpailija Tunturipytra Oy, joka on
kansainvalisessa omistuksessa, siirsi vuoden 2006 lopulla tuotantonsa Unkariin
ja Viroon. Helkama on ollut ylpe& kotimaisuudestaan ja laadustaan ja on
markkinoinut itsedan kotimaisen laadun tekijana ja merkittavana tyollistajanéa

vaikutusalueellaan.

Helkama valmistaa itse terasrunkoisten pyorien rungot tehtaallaan. Jo neljan
vuoden ajan on yhtio lisénnyt alumiinivalmisteisten py6rien tuotantoaan.
Alumiinipyorat on suunniteltu Suomessa muotoilijan toimesta ja niiden rungot on
valmistettu alihankkijalla Aasiassa. Alumiinipyoréat ovat saaneet hyvan
vastaanoton asiakkaiden keskuudessa ja niiden liiketaloudellinen kannattavuus
on parempi kuin kotimaassa valmistettujen terasrunkoisten pydrien. Naiden
kokemusten pohjalta on yhtion johto tehnyt strategisen valinnan ja paattanyt
keskittyd yha enemman sopimusvalmistukseen. Toiminta tehtaalla keskittyy yha
enemman varastointiin ja oman tuotannon osalta kokoonpanoon ja kalliimpien

erikoispy0rien valmistukseen.
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Yrityksen toiminta on suunniteltu vuosittain paéatettavan aikakellon mukaisesti.

Taulukossa 2 on maaritelty kuukausitasolla prosessien aikataulut.

Taulukko 2. Helkama Veloxin vuosikello 2007-2008

VUOSIKELLO Markkinointi Myynti Suunnittelu Tuotanto/ Tuotanto / Osto
Suunnittelu
Kauppiaskokous | Tuotteiston Maaliskuun
Syyskuu Ennakkomyynti kehitystarpeitten .
e w ohjelma
kayntiin kerdys
Seuraavan
Paatokset vuoden
seuraavan malliston Huhtikuun
Lokakuu kalenterivuoden suunnittelu .
- n ohjelma
messuosallis- kayntiin:
tumisista -hinnoittelu
-rakenteet
Seuraavan
vuoden mallisto
et . Toukokuun
Marraskuu paatetty ja ohjelma
tuotekehitys
kaynnistyy
Teullvlu Ennakkomyynti Ke_sékuun
tehty ohjelma
Kauppiaskou- Mallipydrien teko | Uusien tuotanto- Heinakuun
Tammikuu Kuluttajaesite lutus alkaa. Varit ja tekniikoiden ohielma
Huoltokurssit koristelut paatetty. | kehittely alkaa |
SIEIETTES Mallipyérien teko
Helmikuu terlaal! _ alkaei\))(/tuotanto) Elokuun ohjelma
kauppiaille
Suurin osa
tuotteista
_ _ f:lggr?tlctezltutlejﬁty Uusien tuottgiden Syyskuun ohjelma
Maaliskuu Mainokset ulos Tuontiovérien ’ tuotantotekniikka | Uuden kauden
Py kehitetty osien tilaukset
speksit tehty.
Tuontipyodrien
mallit tilattu.
Huhtikuu Kuluttajakyselyt Lokakuun ohjelma
. Marraskuun
Kampanjat %‘;?é?ssgomt 1a ohjelma
Toukokuu ongelma- Kori Inventointi tehty.
- oristelut o
tuotteille fyysisesti tehty Tuontipydrien
) tilaukset + 1v.
Kaytannossa
mallipyorat, Joulukuun
u uusien mallien A ohjelma
sl protot ja viimei- AEEEED iy Aloitellaan uutta
set rakenteet tuotantoa
tehty.
o Tammikuun
Heindkuu -
ohjelma
Kevaan L .
T Viimeiset Helmikuun
Elokuu rsnuirrlfrli:?eolmg_ Erﬁ;&;‘z:ﬁ? mallipyoréat tehty ohjelma, Tuonti
tehty elokuun alussa runkojen tilaus
Tuotanto/ Tuotanto /
VUOSIKELLO Markkinointi Myynti Suunnittelu Suunnittelu Osto
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Kunkin prosessin kuukausitason aikataulut on maaritelty vuosikelloon. Mallisto
vaihtuu vuosittain. Uusi kausi alkaa tilikauden alussa syyskuussa. Sesonki-
luonteisen tuotteen saatavuuden aikatauluttaminen oikeaan aikaan
myyntisesongille edellyttaa kunkin osaston toiminnan vuosikellon noudattamista.
Vuosikellon tarkoituksena on maarittaa projektimuodossa kulloisenkin
mallistovuoden osastokohtaiset maaraajat, jotta tuotteet olisivat valmiina

toimitettavaksi lyhyen myyntisesongin aikana.

Helkaman tilaus-toimitusprosessit voidaan karkeasti jakaa osastoittain kuvan 1

mukaisesti.

suunnittelu - - - myynti

tuontipyodrat

Kuva 1. Helkaman tilaus-toimitusprosessit [11.]

4.1 Suunnittelu

Helkaman mallisto uusiutuu vuosittain. Pyrkimyksena on lanseerata uudet mallit
heti yhtion uuden tilikauden alkaessa syyskuussa. Yrityksen oma
suunnitteluosasto vastaa koko malliston suunnittelusta ja tuoterakenteista. Tama
koskee seka kotimaassa tuotettuja, ettd sopimusvalmistajalla teetettyja
pyoramalleja. Tuotteiden ulkoasun suunnittelussa kaytetaan apuna ulkopuolista
designeria. Suunnitteluosaston organisaatioon kuuluu tuotekehityspaallikko,

suunnittelija ja mallimestari.

Tuotekehityspaallikko, joka on yhtion johtoryhman jasen, vastaa koko malliston
lopullisesta spesifikaatiosta. Hanen vastuualueenaan on olla kiinteassa
yhteisty6ssa eri komponenttitoimittajien ja alihankkijoiden kanssa. Pitadkseen
ylla tietamystaan alan trendeisté ja komponenttiuutuuksista tydonkuvaan kuuluu
alan messuille osallistuminen ja vierailut tavarantoimittajien luona.

Yhteistybkumppanien yhteydenotot ja vierailut ovat tarkeita tuotekehityspaallikon
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toimenkuvassa. Tuoterakenteiden tekeminen, yllapito, uudistaminen ja
muokkaaminen lopulliseen muotoonsa vievat tehtavan kuvasta suuren ajan.
Yhteistyd ulkopuolisen designerin kanssa on paivittaista mallistoa

uudistettaessa.

Uuden malliston perusajatuksena on luoda joka vuosi uusiutuva tuotetarjonta.
Pyoramallin kehityksessa asiakkaan toiveet ja ajatukset otetaan huomioon.
Naissa pyrkimyksissa suunnitteluosasto tekee kiintedé yhteisty6ta yhtion
myyntiosaston kanssa. Mallistopalavereihin malliston kehitysvaiheessa

osallistuu suunnitteluosaston lisdksi myds myynnin ja tuotannon edustajia.

Kauden malliston suunnittelu aloitetaan aikakellon mukaan lokakuussa. Jotta
komponenttitilaukset saataisiin tehtya hyvissa ajoin, tulisi malliston olla
lopullisessa muodossaan jo joulukuussa. Eraiden toimittajien pitkat toimitusajat
vaativat nain pitkan aikajanteen. Rakenteellisten muutosten tekeminen tdman

jalkeen vaikeuttaa aikakellon toteutumista yhtion muiden osastojen kohdalla.

Suunnittelijan vastuualueeseen kuuluvat seuraavat tehtavat:

* oman valmistuksen, sek& oman tuotannon runkojen ja etuhaarukoiden
mallintaminen tietokoneavusteisesti CAD:lla

 tiivis yhteisty6 alihankkijoiden kanssa

» lasertyOstettyjen osien esisarjojen ja mallien tilaaminen

* tuotannon 2D-piirustusten tuottaminen

* uusien omavalmisteisten tuotteiden suunnitelmien valvonta

» terdsrunkojen rakenteiden tuottaminen ja nimikkeiston perustaminen

naille

Mallimestarin paaasiallisena tehtavana on uusien tuotteiden ensimmaisen
kappaleen, eli prototyypin tekeminen. Uuden malliston tuottamiseen on
perustettu erikseen mallipaja, missa mallimestari tyéskentelee. Hanella on
kaytossaan omat tydkalut, mutta tydskentelyyn kaytetaan myos tuotantotiloja ja

tuotantohenkilokuntaa. Komponentit ensimmaisiin mallikappaleisiin hankitaan
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joko erikseen tai otetaan suoraan komponenttivarastosta. Ensimmaiset
kappaleet viedaan mallitiloihin ja toiminnanohjausjarjestelméssa ne kirjataan
omaan varastopaikkaansa. Mallikappaleita tehdaan yleensa muutama kappale,

jotta mallistoa voidaan hyddyntad messuilla ja eri myyntitapahtumissa.

Kaikkien pyoramallien prototyypit tulee olla valmiina kevaan aikana, jotta
tuotantomenetelmat naiden pydrien sarjavalmistukseen voitaisiin saada valmiiksi

ennen kesakuussa aloitettavaa tuotantoa.

Uuden pyoramallin suunnitteluprosessi toteutetaan kuvan 2 mukaisesti. Mallin
suunnitteluprosessiin kuluva aika on noin 1-2 kuukautta riippuen
yhteistybkumppanien valmiuksista toimittaa mallinnettuja laserputkia ja
naytekomponentteja.

Piirustukset [{ Malliputket

Mallikomponentit Nimikkeiden
perustus

Kuva 2. Uuden py6ramallin suunnitteluprosessi
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4.2 Ostotoiminta

Osto-osastolla tydskentelee ostopaallikkoé seka ostosihteeri. Ostopaallikké on
yhtion johtoryhmén jasen. Osto-osaston tyOt on jaettu siten, ettd ostopaallikko
huolehtii paasaantoisesti tuotannossa tarvittavien komponenttien hankinnoista ja
vastaa kontakteista tavarantoimittajiin. Toiminnanohjausjarjestelmaan syotettyjen
komponenttinimikkeiden maara on noin 2500 kappaletta. Naista nimikkeista on
yhtion sisdisen ABC-luokituksen mukaisia A- eli ensiasennuskomponentteja noin
1100 kappaletta, 70:Ita eri toimittajalta.

Osto-osasto huolehtii tavaratoimitusten seurannasta ja asiapapereiden, kuten
ostolaskujen ja kuljetusasiakirjojen, tarkastamisesta ja paikkansapitavyydesta.
Ostotoiminta suoritetaan kayttaen tyovalineena tuotannonohjausjarjestelmaa.
Tuotannon raakasuunnittelun aikana ohjelmoidut valmistustilaukset synnyttavat
ostoehdotukset jarjestelmaan. Ostoehdotusten pohjalta tehdaan komponentti-
tilaukset toimittajittain. Tuotannonsuunnittelija vastaa laserleikattujen

metalliosien ostotoiminnasta.

Ostosihteerin vastuulla on yrityksen jalkimarkkinointiosaston hankinnat. Han
vastaa osaston komponenttiostoista ja ostotoimintaan liittyvien asioiden, kuten
sopimusneuvottelujen, kilpailuttamisen, toimittajayhteistyon ja reklamoinnin
hoitamisesta. Osaston suunnitellun materiaalivirran toteutuminen on myos
ostosihteerin vastuulla. Ostosihteerin tehtdvankuvaan kuuluu omalta osaltaan
paivittda standardihinnat jarjestelmaan. Nimikkeiston toimittajatietojen ja
kausisopimusten yllapito kuuluu hanen tehtaviinsa. Ostosihteeri tekee
kuukausittaisen INTRASTAT-tuontiselvityksen seka EDI-tullausraportoinnin
tullille. Teetettyjen tuontipydrien remburssien avaus ja py6rien vastaanotto
toiminnanohjausjarjestelmaan kuuluu ostosihteerin toimenkuvaan. Ostosihteerin
tehtaviin kuuluu myoés tuontipydrien varaosien perustaminen ja yllapito

toiminnanohjausjarjestelmaan.
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Valtaosa tuotannossa tarvittavista nimikkeista tuodaan ulkomailta. Japani,
Taiwan ja Kiina ovat paatoimittajamaita. Joitakin nimikeryhmia tuodaan lItaliasta,
Portugalista ja eraista muista Keski-Euroopan maista. Toimitusajat Aasiasta
ovat teoriassa 72 paivaa tilauksesta, Keski-Euroopan toimitusajat ovat 27 paivaa
ja kotimaan toimittajilta 22 paivaa. Nama toimitusajat ovat ASW-jarjestelmaan
ohjelmoituja enimmaisaikoja. Toiminnanohjausjarjestelméan automaattiset

ostoehdotukset pohjautuvat néihin toimitusaikoihin.

Koska noin 80 prosenttia nimikkeista tuodaan Kaukoidasta, toimitukset pyritdéan
suorittamaan niin kutsuttuina konttikauppoina. Ta&ma on johtanut siihen, etta
suuri osa nimikkeista ostetaan yhden ison tukkurin kautta. Nain yksittaisiin
toimituksiin saadaan valtaosa tarvittavista materiaaleista. Keskittdmisesta
johtuen joudutaan ostot kuitenkin suorittamaan pidemmalla aikajanteella, jotta

kertaeriin voidaan keraté kaikki tarvittavat komponentit.

Ostotoiminta suoritetaan sataprosenttisesti ASW-jarjestelméan avulla ja tavarat
ostetaan suunniteltuihin tuotannontilauksiin. Koska tuotannonsuunnittelu
joudutaan tekemaén pitkien toimitusaikojen takia hyvinkin varhaisessa
vaiheessa, on vaikea puuttua etenkin myyntisesongin aikana asiakkaiden
toiveisiin ja mahdollisiin rakenteellisiin muutoksiin. Tama vahentaa yrityksen

joustojen mahdollisuutta.

Ulkomaisten toimittajien toimitusten on todettu saapuvan paasaantoisesti
aikataulussa. Ongelmia ilmenee tiettyjen strategisesti tarkeimpien toimittajien
toimituksissa. Pyoratuotannon lisdéntyminen globaalisti on selvasti pidentanyt

komponenttien toimitusaikoja kaudella 2007—-2008.

Jo yli puolet yrityksen kayttdmistad metallituotteista ostetaan valmiiksi
laserleikattuina ja taivutettuina komponentteina. Nain voidaan suunnitella
paremmin tarpeet, eika varastoon tarvitse ostaa suuria metalliputkimaaria.

Metalliosaston toimintaa voidaan kutsua paasaantoisesti metallikokoonpanoksi.
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Pitkat toimitusajat aiheuttavat vaistamatta sen, ettei kysynnan nopeisiin
vaihteluihin myyntikaudella voida reagoida nopeasti. Pitk&at suunnittelu- ja
toimitusajat vaikuttavat myos siihen, ettei asiakkaiden erikoistoivomuksia voida

mahdollisesti toteuttaa.

Ongelmia syntyy jos toimitukset ovat myoh&ssa. Jos tiettya tuotetta voidaan
tehda korvaavilla komponenteilla, nain tehdaan. Tama aiheuttaa
tietojarjestelmassa niin kutsutun lumipalloefektin, koska materiaalit tilataan
spesifioituihin tuotannontilauksiin kohdistettuina. Tallaisissa tapauksissa
jarjestelma joudutaan paivittamaan manuaalisesti. Kaytanto hairitsee

merkittdvasti oston suunnittelua ja toteutusta.

4.3 Tuotanto

Tuotannon toiminnasta vastaa tuotantopaallikko, joka on yhtion johtoryhman

jadsen. Suoraan hanen alaisuudessaan toimii tuotantoinsindori.

Tuotanto-osaston toiminnan ohjauksen tyot on jaettu tuotantopaallikon ja
tuotantoinsinoorin kesken. Tuotantop&allikkd vastaa my6s sopimusvalmistajilla
teetettavien pyorien prosesseista. Tuotantopaallikkd ja tuotantoinsindori
vastaavat yhdessa kiinteistbasioista, takuuasioista, tuotannon

henkilostoresurssiasioista, logistisista prosesseista seka laadunvalvonnasta.

Tuotantoinsindori vastaa kotimaan tuotannosta, raakasuunnittelusta,
hienosuunnittelusta ja paivittaisten toimintojen ohjauksesta. Kokoonpano-
osaston paivittaisen toiminnan sujumisesta vastaa tyonjohtaja. Varastojen
paivittaisten toimintojen ohjaamisesta ja urakkahintojen kellottamisesta vastaa
osa-aikainen tyonjohtaja. Metalliosaston tuotantomenetelmien suunnittelua

varten on yrityksessa erillinen menetelmasuunnittelija.

Kotimaan tuotannon prosessit jakautuvat kuvan 3 mukaisiin osastoihin.
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Tuotannon suunnittelu

a Kokoon

pano ‘&
varasto varasto
AKT- %
g\ osasto

Kuva 3. Tuotannon prosessit [11.]

4.3.1 Tuotannon suunnittelu

Raakasuunnittelu

Tuotantosuunnitelmat tehddan myyntiennusteisiin nojautuen 6—8 kuukautta
etukateen. Pitk& aikajanne johtuu eraiden komponenttitoimittajien pitkasta
toimitusajasta. Valmistustilaukset ohjelmoidaan tuotannonohjausjarjestelmaan,
jolloin tilaukset varaavat pyorarakenteiden mukaiset komponentit varastosta.
Tassé vaiheessa jarjestelmé varaa komponentit varastosta tai tekee
ostoehdotukset osto-osaston toimenpiteita varten. Jos rakenteisiin tAman
jalkeen tehdaan muutoksia, on valmistustilaukset joko ohjelmoitava uudelleen tai
tilauksen rakenteita taytyy muuttaa manuaalisesti muutettujen komponenttien

osalta.

Komponenttiostot pohjautuvat toiminnanohjausjarjestelmaén ohjelmoituihin
valmistustilauksiin. Kaikki komponenttiostot on siis "korvamerkitty” tiettyihin
valmistustilauksiin. Tavarantoimittajien toimitusten myo6hastyessa aiheuttaa se
muutoksia alkuperaiseen suunnitelmaan nahden. Sarjakoot ovat yleensa 100—

250 kappaleen kokoisia.

Tuotteen kausiluonteisuus ja myynnin keskittyminen lyhyelle aikavélille kevaalla
ei tue mahdollisuutta nopeaan reagointikykyyn kysynnan muutoksissa.
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Hienosuunnittelu

Lyhyen aikajanteen suunnittelu toteutetaan kuukausittain. Tuotantoon menevéat
erat nojautuvat aiemmin raakasuunnitteluissa paatettyihin sarjoihin.
Toiminnanohjausjarjestelmaa kaytetaan hyvaksi komponenttitoimitusten
seurannassa. Toimittajien vahvistettua toimitusajat voidaan paattaa mitka sarjat
voidaan ottaa alkuperaisesta raakasuunnitelmasta kulloinkin valmistukseen.
Aloitettaessa valmistussarjan tuotantoa tulostetaan toiminnanohjaus-
jarjestelmasta tyokortit osastoittain. Tyokorteissa on informaatio pyéramallista,
sarjakoosta ja tyopisteen tarvitsemista komponenteista. Sen jalkeen kun
tyokortit on tulostettu, eli sarja on avattu, ei rakenteita eikd sarjakokoa voi enda

muuttaa, tyd on lukittu.

Vuodenajasta riippuen paatds kunkin sarjan tekemisestéa tehdaan eri
nakokohdat huomioonottaen. Myyntikauden ulkopuolella pyritddn optimoimaan
sarjojen teko ottamalla huomioon jo raakasuunnitteluvaiheessa tehdyt
tuotantoajankohdat. Metalliosastolla pyritdéan valmistamaan saman pyéran eri
varivariaatioiden rungot ja haarukat yhdella sarjakoolla. Maalaamon kohdalla
pyritdan taman jalkeen ottamaan huomioon samanvariset erimalliset pyoréat
suunnitellessa maalausrytmid. Myyntikaudella pyritddn mahdollisuuksien
mukaan myo6s reagoimaan kysyntavaihteluihin. Reagointikykyyn vaikuttaa

pitkalti se, miten jo raakasuunnittelussa on tuotanto ajoitettu.

Tuotannonohjausjarjestelman kuormitusgrafiikkaa ja mahdollisuuksia muutosten
tekoon kaytetddn hienosuunnittelun paivittadisessa toiminnassa. ASW:n piirretta,
joka mahdollistaa koneiden ja ty6vaiheiden asetusaikojen tarkastelun, ei kayteta

lyhyen aikajanteen suunnittelussa.

Ostotilauksia tehdessa komponenteille pyydetaan toimitusajat, Pyydettyjen
paivamaarien ja lopullisten tilausvahvistusten toimitusajoilla voi

tapauskohtaisesti olla pitkahkokin aikaero.
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Metalliosaston, maalaamon sek&a kokoonpanon kuukausittainen tuotanto-
ohjelma jaetaan osastoittain. Jotta voitaisiin valttaa pullonkauloja, l1&hinna
maalaamon asettamia rajoituksia, on ohjeeksi annettu, ettda mahdollisuuksien
mukaan pyritdén tekeméan samanvariset pyorat perakkain. Nain valtytadan
ylimaaraisilta asetus- ja odotusajoilta. Metalliosastolle tarvittavat putket ja
laserleikatut putket tilataan hienosuunnittelua tehtdessa kuukausittain

toiminnanohjausjarjestelmén ilmoittamiin tarpeisiin.

Kuukausi- ja viikkotuotanto-ohjelmat suunnitellaan siten, etta pullonkaulat
voitaisiin valttaa. Tama tehdé&an vuodenajasta riippuen joko systemaattisesti tai
myynnin toiveet huomioonottaen. Maalaamoon henkil6kunta suunnittelee pitkalti

itse paivittdisen tyo- ja ajoitusrytmin.

Kuukausisuunnittelussa on pyritty ottamaan huomioon kulloinenkin myyntitilanne
eri mallien kohdalla. Sarjakoko on normaalisti 150-250 kappaletta. Tehdas toimii
yhdessa vuorossa. Urakkahintajarjestelma ja kellotetut ajat on laskettu siten,
ettd urakan palkkavaikutus on maksimissaan 20 prosenttia. Tydntekij6illa on
maaritelty kiintea aika- eli tuntipalkka jota h&n voi urakalla maksimissaan
korottaa taman 20 prosenttia. On havaittu, etta tdiden osittainen teettaminen
tuntitdind ja osittain urakalla aiheuttaa tyontekijoiden kayttaytymisessa niin
kutsuttua pelaamista omien tdiden kirjaamisessa. Tahan on vaikuttanut
valvonnan puute, joka johtuu tydnjohtajien vahyydesta. Metalliosaston osalta ei
ASW:ta eli toiminnanohjausjarjestelmaa juuri hyddynneta vaan metallin tdiden
suunnittelu pohjautuu pitkalti siihen, mitd kokoonpanossa suunnitellaan

valmistettavaksi.

4.3.2 Tuotannon saapuva varasto

Tuotannon komponenttivarastossa tyoskentelee kolme henkiléa. Varaston
tehtavana on vastaanottaa saapuvat komponentit fyysisesti ja huolehtia
ostotilausten kirjaaminen saapuneiksi tuotannonohjausjarjestelméén. Varaston
henkilokunta huolehtii inventoinnista ja tekee yhteistytta osto-osaston kanssa

saldojen paivan tasalla pitAmisessa ja saapuvien toimitusten seurannassa.



Toinen varastohenkilokunnan paaasiallinen tehtavéa on toimittaa oikeat

komponentit valmistukseen sarjanvaihdon yhteydessa.

Komponenttitoimitukset tapahtuvat padsaantoisesti konttitoimituksina. Konttien

purkamisen aikana kaytetaan lisdhenkilokuntaa tehtaan muilta osastoilta.

Varaston henkilokustannukset on laskettu kunkin pydran valmistuskustannuksiin

aputyokertoimen avulla.

4.3.3 Metalliosasto

Tuotteiden valmistus alkaa yhtion metalliosastolta. Runkojen ja haarukoiden

valmistus koostuu osavalmistuksesta, kasi- ja robottihitsausvaiheesta seka

rihtauksesta. Kuvassa 4 esitetaan metalliosaston prosessit.

Komponentti-
varasto

Osa-
valmistus

Robotti- Maalaamo

hitsaus

Osavalmistus

®  Jyrsinkone

d Henkildsto

d Karahiomakone
d Nauhahiomakone

Kasihitsaus

i Power Mig
[ ]

d Henkilosto

Robottihitsaus

Trallfa
Robottihitsausasema

Henkildstd

Kuva 4. Metalliosasto [11.]

Osavalmistus ja asennukset

Rungon ja haarukan valmistus alkaa osavalmistuksesta. Osavalmistukseen

kuuluu useita vaiheita. Rungon osalta tyo alkaa laserleikattujen putkien

litistyksesta ja taivutuksesta. Muutamissa tuotteissa saattaa olla useitakin eri
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taivutuksia. Myos eri rungon osien tekeminen on oma tyévaiheensa. Tallaisia

osia ovat esimerkiksi takalehdet, ketjunsuojakorvakkeet ja rungon tukiputket.

Kukin tyévaihe on kellotettu. Kaikki tydvaiheet on laskettu lopullisen rungon
kellotettuun valmistushintaan. Haarukan osalta toimenpiteet ovat

samankaltaisia, ja niidenkin osien tyot on kellotettu.

Ammattikaytto- ja erikoistuotteissa on enemman osavalmistusta johtuen niihin
kaytettavien materiaalien luonteesta. Tuotteiden valmistus alkaa paéasaantoisesti
metritavarana ostettavista putkista ja lattaraudoista. Tuotteet on suunniteltu
suunnitteluosastolla siten, etta valmistus toteutetaan sarjatuotantona.
Variaatioita ei tuotteisiin tehda. Kullekin tuotteelle on yksityiskohtaiset
tuoterakenteensa. Niiden raaka- ettéa hienosuunnittelu tehdd&n samankaltaisesti
kuin muidenkin py0rien. Sarjakoot pyritdan pitAmaan tuotteiden menekin
johdosta suhteellisen pienina. Normaali sarjakoko on 20-50 kappaletta.

Rungon valmistuksessa on huomioitu vain itse tydhén meneva aika, joten
asetus- ja asennusaikoja ja niista syntyvid kuluja ei ole huomioitu.
Valmistuskustannuksiin on téassa vaiheessa laskettu ainoastaan urakkahinta
kappaletta kohden. Rungon aisojen ja haarukan valmistus tapahtuu kiinteassa
valmistuslinjassa, joten tydkalut ovat aina paikoillaan, eika asennus- ja
asetusaikaa niissa ole. Samaan tyOpisteeseen on siis laitettu koneet ja tydkalut.
Tama eliminoi turhat siirrot. Hitsaus alkaa heti kun putket tulevat koneelle.

Taulukossa 3 esitetdéan eri vaiheitten asetusaikoja.
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Taulukko 3. Joidenkin metalliosaston asetusaikojen kestoja [11.]

Asetusaika

Tyd minuuttia
saha 5-12
kartiointi 10 - 50
robotti etukolmio 10 - 40
robotti taka 40-90
robottiohjelmointi 60-180
prassityokalu pois 3-15
prassityokalu asenn. 8-29
prassi mitan vaihto 1-4
iso prassi kelavaihto 7-9
iso prassityokalu 55-75
haarukkayksikko 5-15
aisan kierteitys 2-5
putki taivutuskone 5-29
vaakapuristin 5-20
pystypuristin 5-20
hitsaus haarukka 1-3

Asetusajalla tarkoitetaan tykalun asennusta ja vaadittavia saat6ja. Voidaan
kokonaisuutena puhua asetusprosessista. Taman prosessin kestoon vaikuttaa
edellisen tydkalun purku, iskunpituus ja korkeussaadot. Esimerkkina voidaan
mainita taivutus ja reritys. Taivutus vaatii pitkan iskun ja reritys vain muutaman

millin.

Hitsausrobotilla hitsattavan rungon asetusajat muodostuvat seuraavista

vaiheista:

» viistoputken taivutus 12 minuuttia
o litistysty6kalu 12 minuuttia

* vaijeriohjaimet 5 minuuttia

» robotti 85 minuuttia

* rihtauspenkki 5 minuuttia

* muut 5 minuuttia.
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Optimaaliseksi sarjakooksi on maaritelty 50—200 kappaletta. Sarjan asennusaika
on vakio noin 130 minuulttia, joten sarjakoon suuruus ratkaisee kappaleajan.
Asennusaikaa 50 kappaleen sarjalle tulee kolme minuuttia runkoa kohden ja 200
kappaleen sarjalle yksi minuutti. Omakustannushintaa laskettaessa eivat
asennus- ja tyostdajat ole valmistuskustannuksissa valmiiksi kellotettuina.
Aikojen kustannus lisatdan hintoihin kertoimilla. Kertoimilla korjatut
valmistushinnat syotetadn manuaalisesti ASW:Ila oleviin rakenteiden

valmistuskustannuksiin.

Robottihitsausta tehdaan neljalla robotilla. Asentajia on vain yksi. Odotusajat
ovat pitkid kun vaihdot tulevat yhta aikaa. Kerrallaan voidaan tehda vain yhta
asennusta. Sarjakoon ollessa alle 50 kappaletta asennusajat ylittavat
hitsaustydajan. Runkoja ei kannata valmistaa pienissé erissa tallaisella
robottiasentajan resurssitasolla. Sarjakoon kasvaessa asennustarve ja

asentajien tarve vahenee.

Runkoon meneva urakka-aika on vakio sarjakoosta riippumatta, mutta pienien
erien siirtoaika moninkertaistuu ja kuljetuslukukerrat lisd&ntyvat. Nain myos

apuaikojen maara kasvaa.

Osavalmistuksessa asennusaika on usein pitempi kuin itse sarjan tekemiseen
kaytetty tydaika joten pelkkd urakkahinta ei muodosta koko ty6kustannusta.
Esimerkkina rer'itystytkalun asentamiseen kuluu aikaa 30 minuuttia, mutta 100
kappaleen sarjan rei’ittAmiseen vain viisi minuuttia. Osia, joita kaytetaan
paivittain, tehdéaén tuhansia yhdella kertaa. Téllaisia osia ovat esimerkiksi
runkolehdet ja korvakkeet. Erikois- ja ammattikayttotuotteiden valmistaminen on

selvasti kallimpaa, koska valmistusméaarat ovat suhteellisen pienia.

Kasihitsaus

Ammatti- ja erikoiskayttotuotteiden sek& haarukoiden hitsaus tapahtuu
paasaantoisesti kasihitsauksena. Hitsaustyot on kellotettu. Joidenkin

pyoéramallien rungon robottihitsauksen jalkeen hitsataan siihen viela
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kasihitsauksessa joitain vaiheita. Tasta esimerkkina voidaan mainita naisten

pyoran rungon véaliputkien hitsaus.

Kasihitsauksessa toimii nelja henkil6a, joista yksi myds hoitaa etuhaarukoiden

rihtauksen ja taivutuksen.

Robottihitsaus

Taivutetut ja valmiit rungon osat kootaan rungoksi hitsausroboteilla. Rungon etu-
ja takapaan hitsaus suoritetaan vaiheittain siten, etta etupaa hitsataan ensin niin
kutsutulla eturobotilla, ja sen jalkeen runko valmistuu kokonaiseksi toisessa
vaiheessa takarobotilla. Kutakin robottia kayttaa yksi henkild. Robotinhoitaja
viimeistelee myds rungot siten, etta ne tarkastetaan ja ylimaaraiset
hitsausroiskeet poistetaan. Tahan kaytantdon on siirrytty myyntikauden 2007—

2008 aikana. Tyovaiheet tullaan kellottamaan uudelleen kevaan 2008 aikana.

Riippuen mallista on robottihitsausaika seka etu- etta takarobotilla kahdesta
kolmeen minuuttiin.. Hitsaussaumojen yhteispituus ratkaisee kuinka kauan
robottihitsaus kestaa. Osien laitto jigiin vie kaikilla malleilla lahes saman ajan
Osat ehditaan asettaa paikoilleen silla aikaa kun robotti hitsaa runkoa. Aikaa jaa
vield 20-25 sekuntia odottamiseen. Tama aika kaytetaan edellisen rungon
puhdistamiseen. Puhdistus on normaalitilanteessa vain saumojen tarkistusta,

silla roiskeita ei juuri synny.

Muita hitsausvikoja, kuten reikia, esiintyy vaihtelevasti. Reiat ja muut viat
merkitaan ja nama osat siirretdan korjattaviksi. Viat eivat néin lisda hitsausaikaa.
Viistoputkien taivutuksissa ja litistyksissa on aina vaihtelua. Hitsauksessa syntyy
reikid, jos osa ei ole tasmallisesti paikoillaan. Kuitenkin hitsausjigi pitda osan
paikoillaan. Jos osan p&assa on virhe, tulee saumaan tallgin reika. Virheellinen
paa ei siis ohjaa putkea vinoon, joten runko on siten aina suora, vaikka
litoksissa olisi virheita. Palkkirungoissa on pidemmat saumat, joten niiden

hitsausaika on pidempi.
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Sarjan vaihtoon eli hitsausjigin asennukseen on laskettu kuluvan eturobotilla 10—

15 minuuttia ja takarobotilla 45-105 minuuttia, riippuen pydramallista.

"Rihtaus” ja "protsaus”

Rihtauksen tavoitteena on rungon suoruuden ja toiminnan tarkistaminen.

Sallittu poikkeama on 2 millimetria jokaisessa rihdattavassa kohdassa.

Kunkin valmistussarjan hitsauksen alkaessa tarkastetaan rihtaustasolla
ensimmaiset rungot ennen kuin hitsausta jatketaan. Toimenpide helpottaa
robottiasentajan tyota etsittdessa robotin oikeita saatdja. Toimenpiteella pyritdédn

myods valttdmaan hukkaa ja romua. Rihtaustyon eri vaiheet ovat seuraavat:

Pystyputken suoruus tarkistetaan tulkilla ja oikaistaan tarvittaessa.

» Takalehtien oikaisu ja suoruus tarkistetaan vaihdeluvun mukaisella tulkilla
ja saadetdan tarvittaessa tangolla.

» Takahaarojen suoruus tarkastetaan tulkilla ja korjataan kumivasaraa

apuna kayttaen. Etuputken suoruus tarkastetaan etuputkitulkilla,

rihdataan kuminuijalla ja oikaistaan tarvittaessa tangolla. Suoruus

tarkistetaan mittakellolla, sdadetty alue on 0,3 mm. Mittakellon naytto

tarkistetaan sarjan alussa.

* Seisontatuen korvakkeessa rihdataan lokasuojan korvake keskelle aisoja.

"Protsauksen” tarkoitus on saada pystyputken sisapinnat niihin mittoihin, etta
istuinputken asentaminen on mahdollista. Toimenpide tarkoittaa siis pystyputken

sisépintojen "hiomista”.

Rihdattu runko laitetaan rungon mukaisesti sdadettyihin protsitydkalun pitimiin
kiinni pystyputkesta. Etuputken tuenta tarkistetaan sarjan alussa, jotta sahaus
tulee oikeaan kohtaan pystyputkessa. Kun protsin koko eli putken sisahalkaisija
on tarkistettu sarjan alussa, kaynnistetaan tyokalu automaatille ja protsataan
runko. Lopuksi protsaus tarkistetaan painamalla tarkoitukseen varattu tulkki

putken sisaan.
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Rihtauksen ja protsauksen ty6vaiheet on suunniteltu siten, etta vaiheita voi
tehda lomittain yhtaaikaisesti. Tyovaiheita hoitaa yksi henkild ja han myos toimii
korjaajana jos robottihitsauksessa on havaittu vikoja. Korjaustehtavaan

vaaditaan hitsaustaitoinen henkilo.

Etuhaarukoiden rihtauksesta vastaa paasaantoisesti yksi kasihitsaajista.

Haarukat taivutetaan ja rihdataan suoriksi.

4.3.4 Maalaamo

Maalaamossa tyoskentelee hiekkapuhaltaja ja kaksi ammattitaitoista maalaajaa.
Maalaamon apuaineet ja varipulverit eivat ole polkupydran rakenteessa, joten
niiden kustannukset joudutaan laskemaan erikseen polkupy6réan
omakustannushintaan. Maalaamon ty6tunnit on kellotettu py6ramalleittain ja ne
on laskettu mukaan pyéran lopulliseen valmistuskustannukseen. Maalaamon

tyovaiheet jaetaan neljaan eri vaiheeseen kuvan 5 mukaisesti.

Kokoon-

Metalli |:> ;:ﬁgﬁis =>:> Kuivaus :> Maalaus :> panc

L) | AKT-osasto

Kuva 5. Maalaamo [11.]

Hiekkapuhallus

Hiekkapuhallus suoritetaan hiekkapuhallussingossa. Runkoja sinkoon mahtuu
kerrallaan 20 kappaletta ja etuhaarukoita noin 100 kappaletta kerrallaan.
Toimenpide vie joitakin minuutteja. Sinkoa hoitaa yksi henkilo ja hanelle jaa

tehtaviltaan aikaa myos muihin tehtaviin, kuten metallin eri osavalmistukseen.



29

Pesu

Hiekkapuhalluksen jalkeen rungot ja haarukat menevat pesukoneeseen, johon
mahtuu kerrallaan yksi runkovaunu, jonka kapasiteetti on 50 runkoa. Tasta
johtuen koko maalaamon prosessi on mitoitettu 50 kappaleen sykleihin.

Maalaamon kaksi ammattimaalaajaa hoitavat runkojen siirron pesuriin.

Kuivaus

Pesun jalkeen rungot valutetaan ja kuivataan erillisessé kuivauskaapissa.
Runkojen on oltava ehdottoman kuivia seka ulko- ettéa sisapinnoiltaan, jotta
maalausjalki olisi annettujen laatuvaatimusten puitteissa. Maalarit hoitavat myos

siirrot kuivauskaappiin. Kuivauskerran kesto on noin puoli tuntia.

Maalaus

Varsinainen maalaus suoritettaan pulverimaalauslinjoissa ja pesurin rajoittama
maara 50 kappaletta runkoja on havaittu hyvaksi maaraksi myds maalauksessa.
Useimmat varit vaativat ensin pohjamaalauksen, sen jalkeen varsinaisen
maalauksen ja viimeiseksi lakkauksen. Kierros maalauslinjalla kestaa noin 1,5
tuntia. Seka pohjamaalaus, varsinainen maalaus etta lakkaus vaativat oman
kierroksensa. Vaiheita voidaan kaytannossa limittdd saman kierroksen
yhteyteen. Useiden pytéramallien tavaratelineet ja lokasuojat maalataan samaan
varisavyyn kuin runkokin, joten ne syovat my6s maalauslinjan kapasiteettia.
Lokasuojat ostetaan alihankkijalta. On havaittu tarpeelliseksi kierrattaa
lokasuojat maalauslinjan uunin lapi kertaalleen ennen maalausta, koska
kappaleet ovat dljyisia alihankkijalta tullessaan. Tata toimenpidetta kutsutaan
"poltoksi”. Lokasuojat pestaan ennen maalaamoon tuloa, mutta toimenpide ei
ole riittdva. Pulverimaalauslinjan uunin [Ampétila on noin 230 astetta.
Kierrattamalla lokasuojat uunissa saadaan asianmukainen maalipinta my6s
lokasuojiin. Vaiheiden jaksotus on jaettu siten, etta lokasuojien "poltto”,
pohjamaalaus, maalaus ja lakkaus saadaan vedettya lapi limitettyna samoilla

maalauslinjan kierroksilla. Nain syntyy vahemman odotusaikoja.
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Vuosittaisessa mallistossa on keskimaarin 8—12 eri varia. Tietyt varit, jotka
tiedetdan, vaativat pohjamaalauksen ja lakkauksen. Maalien riittoisuus on,
riippuen varista, 20 — 40 kilogrammaa sataa runkoa kohden. Mallisto on talla
hetkella sellainen, etta noin puolet mallistossa olevien pyérien lokasuojista ja

tavaratelineista joudutaan maalaamaan.

4.3.5 Kokoonpano

Kokoonpanoprosessi on kuvan 6 mukainen.

Esivalmis Pakkaus Pyora-
1

WEBBIE pyjotus| Puolaus| Rihtaus | Kumitus

Maalaamo

Istuimet

Ohjaimet
Komponentti Ohjain-
-VaraStO Innkpri‘

Teippaus

Haarukat

Loka-

Qlinia

Kuva 6. Kokoonpano [11.]

Helkaman kokoonpanon ja tuotannon rakenne on yhdistelméa funktionaalisen
tuotannon (kuva 7) ja tuotantolinjamuodon perusrakenteista (kuva 8). Tehtaan
metalliosasto, maalaamo ja kokoonpano on eriytetty toisistaan. Ennen
varsinaista kokoonpanonauhatydskentelya tehdéaan useita eri tydvaiheita jotta
tyoskentely kokoonpanonauhalla olisi sujuvaa ja joutuisaa. Polkupydran runko
vaatii ennen kokoonpanoa joitakin ty6vaiheita. Istuimet ja ohjaimet kootaan niin
valmiiksi kuin mahdollista. Etuhaarukka vaatii omat esitydstonsa. Kaikkein aikaa

vievin vaihe on etu- ja takapyorien valmistaminen omassa esituotantolinjassaan.
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Kuva 7. Funktionaalinen tuotantomuoto (tuotannon eri vaiheet)

Kuva 8. Tuotantolinja (kokoonpano)
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Esivalmisteluilla pyritdén siihen, etta kaikki pydran osat olisivat moduulimaisina

esikasattuina niin pitkalle kuin mahdollista. Kaikki kokoonpanon tydvaiheet on

kellotettu, ja hinnat sisaltyvat urakkahinnoittelun valmistuskustannukseen.

Esivalmistelut, irtopyorat

Irtopydravalmistus on erillisessa esituotantolinjassaan. Tydvaiheet on kellotettu

ja tyontekija tekee ty6vaiheet urakkapohjaisesti. Valmistus sisaltéda kolme eri

tyovaihetta:

* pujotus

* puolaus ja rintaus

e kumitus.
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Jalkimarkkinoinnin irtopyorat valmistetaan samassa linjassa. Naille irtopyorille

on varattu 50 kappaleen kapasiteetti paivittain.

Esivalmistelu, pujotus

Pujotuksessa puolat pujotetaan tietyssa jarjestyksesséa napoihin. Tydvaiheessa
on huomioitava vanteen rei’ityksen kulkusuunta. Ty tehd&én sarjoittain. Ty6ta

tehdaan urakalla kellotettujen aikojen mukaisesti.

Esivalmistelut, puolaus ja rihtaus

Puolauksessa valmiiksi pujotetut navat yhdistetdan vanteisiin. Tyo tapahtuu
koneellisesti vaatien kuitenkin ammattitaitoa, jotta puolauksesta tulisi
oikeanlainen. Tyo6ta tehdaan urakalla. Puolauksen jalkeen irtopyoréat nostetaan
ranniin, joka kuljettaa pyorat automaattisen rintauskoneen lapi. Rihtauskone
tarkastaa pyorien suoruuden, puolien jannityksen ja pyoran keskityksen.
Puolauskoneen hoitaja tekee tyot urakalla.

Esivalmistelut, kumitus ja pienosat

Rihtauskoneelta py6ra kulkee rannia pitkin kumitusosastolle, jossa kumittaja tai
puolaaja nostaa pyorat odottamaan rengastusta. Rengastuksessa asennetaan
vannenauhat, sisakumit, ulkorenkaat ja tarvittavat pienosat napoihin. Seka

puolaus- etta kumitustyot tehdaéan urakkapohjaisesti

Esivalmistelut, istuimet

Ennen kokoonpanonauhalle menoa yhdistetdan istuimet ja istuinkannattimet
toisiinsa erillisesséa tyopisteessa. Tyo tehdaan urakkapohjaisesti. Samassa
tyopisteessa asennetaan joidenkin pyéramallien lokasuojien kannattimet
valmiiksi paikoilleen lokasuojaan. Tassa tyopisteessa suoritetaan myos joitakin
muita avustavia esiasennuksia, kuten valojen pistokkeiden asennus ja

ohjainlaakereiden kuularenkaitten rasvaus.
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Esivalmistelut, ohjaimet

Kuten istuimetkin, ohjainkannattimet ja ohjaimet yhdistetaan toisiinsa erillisesséa
tyopisteessa. Ohjaimiin asennetaan myds soittokellot sekd mahdollisesti vaihde-
ja jarruvivut ja kddensijat. Tamakin tyo tehddan urakkapohjaisesti.

Esivalmistelut, teippaus

Heti maalauksen jalkeen rungot teipataan siirtokuvilla suunnitteluosaston
ohjeitten mukaan. Nain jokaisesta pyorasta saadaan koristelultaan samanlainen.

Esivalmistelut, ohjainlaakerien kuulakuppien purist us ja kierteytys

Teippauksesta rungot siirretaan vaunulla kierteytykseen ja kuulakuppien
asennukseen. Kierteytyksessa keskitputkeen tehdaan kierteet, jotta
keskitkasetti voidaan asentaa paikoilleen kokoonpanossa. Tyopisteesséa
tyoskenteleva henkild myods puristaa koneellisesti ohjainlaakereiden kuulakupit
paikoilleen ja asentaa istuinklemmarit pystyputkeen. Taman tyévaiheen jalkeen

runko on valmis siirrettavaksi kokoonpanoon.

Esivalmistelut, haarukoiden alakartiot (puristus)

Ennen kuin etuhaarukat voidaan asentaa paikoilleen, on niihin asennettava

ohjainlaakereiden alakartiot paikoilleen. Taméa tapahtuu erillisessa tyopisteessa.

Esivalmistelut, lokasuojat

Ennen kuin lokasuojat voidaan kokoonpanossa asentaa, on niihin tehtava
rei’itys. Rei’itys suoritetaan vasta sen jalkeen kun metalliosastolta on valmistunut
ensimmainen runko kustakin sarjasta. Tasta rungosta varmistetaan

korvakkeiden paikka, jotta reiat saataisiin tehtya oikeaan paikkaan.

Nauhatydskentely

Nauhoille eli tuotantolinjoille kerataan rungot, haarukat, pyorét, ohjaimet ja kaikki
muut tarvittavat komponentit I-muotoisen noin 15 metrid pitk&n linjan eri alueille.

Komponentit sijoitellaan linjan varrelle kokoonpanojarjestyksen mukaisesti.
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Varsinainen kokoonpano toteutetaan siten, ettéa pyora kootaan ylosalaisin linjalla
likuteltavan "kelkan” paalla. Kokoonpanija testaa itse py6ran toimivuuden
erillisessa testauspukissa. Testauksen kohteena on l&hinna vaihteiden ja
keskion toimivuus ja pyoralinjojen suoruus. Virheiden sattuessa kokoonpanija
merkitsee pyodran, minka jalkeen linjojen paassa tyoskenteleva korjaaja
viimeistelee pyoran toimintakuntoon. Virheet ovat nykyisellaan keskimaarin

30 prosentin luokkaa, mutta vaihdellut 20 ja 60 prosentin valill&.

Kokoonpano on jarjestetty sarjanvaihtojen valilla siten, etta odotusaikoja ei
normaalisti synny. Kokoonpanosarjat tahdistetaan sen kokoisiksi mita
maalaamoon kapasiteetti antaa mydden. Jotta sarjakoot pysyisivat suunnitellun
mukaiseksi, on maalaamon ja kokoonpanon aloitusajat tahdistettu siten, etta

koko sarja voidaan kokoonpanossa toteuttaa ilman taukoja.

Kokoonpanolinjoja on kolme. Kullakin linjalla tydskentelee keskimaarin nelja
henkil6a. Kokemuksen perusteella on viisi henkiléd enimmaismaara yhdella
linjalla. Kukin tyontekija valmistaa koko pyéran itse. Aiemmin kokoonpano
toteutettiin vaihetyona. Henkild teki yhté vaihetta koko kahdeksan tunnin
tyovuoron ajan. Tasta toimintamuodosta luovuttiin noin kymmenen vuotta sitten.
Tarkein syy nykyisen kokoonpanomuodon valintaan oli se, etta pyéran
valmistusvaihetta voitiin seurata syvemmalle. Nain voidaan jokaiselle
valmistuneelle pydralle identifioida kokoonpanija. Myos tehtaan siséinen

virheseuranta ja urakkahintajarjestelma vaikuttivat muutoksen toteuttamiseen.

Pakkaus

Pyorat pakataan valittomasti kokoonpanon jalkeen. Linjojen paassa on erikseen
pakkaaja, joka huolehtii kaikista kolmesta linjasta. Pakkaustyo tehd&aan

urakkapohjaisesti
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4.3.6 AKT-osasto

Tuotantolinjojen lisaksi tehtaalla on erillinen yksittdiskokoonpano-osasto.
Osastolla valmistetaan ammattikayttotuotteita (AKT), erikoiskayttotuotteita

(ERK) seka sadhkdavusteisia polku- ettd erikoispyoria.

Osastolla on seitseméan tyodpistettd. Jokaisessa tyopisteessa valmistetaan eri
tuotetta. Osastolla tydskentelee kolme henkil64, jotka valmistavat eri tuotetta
erilliskokoonpanona alusta loppuun. Ainoastaan rungot ja haarukat toimitetaan
pisteisiin joko maalaamosta tai, jos kyse on alumiinirungoista, niin varastosta.

Kokoonpano-osaston esityOvaiheita kaytetdan hyvaksi myos talla osastolla.
4.3.7 Valmistuote- eli pyoravarasto

Pyo6ravaraston toiminta jaetaan viiteen eri tehtavaosioon:

* nauhan tyhjentdminen

o keraily

» lahtevien myyntitilausten asiapapereiden tekeminen
* tuontipydrien vastaanotto

» vientilAhetysten valmisteleminen ja pakkaaminen.

Varaston henkilokunta huolehtii kokoonpanonauhojen paassa pakattujen
pyo6rien noudosta tuotannosta pyéravarastoon. Pyorat haetaan nauhalta ja
kuljetetaan kolmessa kerroksessa sijaitsevaan varastoon. Tuotemerkkien
sijoittamisesta on laadittu kartta, mik& helpottaa pydrien kerailya niiden

toimituksia jarjestellessa.

Toimituksen tapahtuessa kerataan lahetettavat pyorat kerailylistojen mukaan
kayttaen hyvaksi varaston karttaa. Sesonkiaikaan pyoria on kerattavana
seuraavan paivan kuljetuksiin 400-700 kappaletta. Pyorat kerataan varastossa
sijaitsevalle kerailyalueelle, mista kuljetusyhtion edustajat itse lastaavat pyorat
kuljetusmoduuleihin. Vuosittain inventaarion yhteydessé on todettu muutaman

kymmenen pydran havikki. Osiltaan tAm& on seuraus vaarin keratyista
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tilauksista ja osittain mahdollisista varkauksista, joko ulkopuolisten tai

mahdollisesti henkildston tekemina.

Lahtevien myyntitilausten kerailylistojen ja kuljetusasiapapereiden tekeminen on
varaston aikaa vievin tyévaihe. Myyntiosastolta saadun impulssin mukaisesti
tulostetaan kerdilylistat. Rahtikirjat laaditaan verkossa yhteistybkumppani Itellan
omassa Rahti-prinetti ohjelmassa. Ohjelmaa voi tietylla tasolla kayttaa
kuljetusten seurantaan. Yhteistyo Itellan kanssa aloitettiin syyskuussa 2007.
Kuluneella kaudella on havaittu suhteellisen paljon korjaamisen ja kehittamisen
varaa yhteistyokumppanin toiminnassa. Poikkeamat ovat aiheuttaneet varaston

toimintaan paljon lisatoita ja sitd myodden kustannuksia.

Kaudella 2007-2008 on tuontipydrien maaraa lisatty. Kevaalla 2008 saapui
pyoravarastoon noin 22 000 tuontipy6rad, mika tarkoittaa noin 100 konttia.
Varaston layoutia on muutettu vastaamaan paremmin laatikkopydrien
varastointia. Konttien purkamiseen on tehtaan muilta osastoilta sijoitettu

lisdhenkilokuntaa avustamaan konttien purkamisessa ja viemisessa varastoon.

Vientilahetysten valmistelu ja pakkaaminen on huomattavasti enemman aikaa
vievaa toimintaa kuin kotimaan lahetysten tekeminen. Paasaantoisesti vientiin
lahtevat pyorat on pakattu jo valmiiksi pakkauslaatikoihin poiketen kotimaahan ja
pohjoismaihin lahtevista pyorista. Pakkauslaatikot joudutaan edelleen
huolellisesti pakkaamaan kuljetuslavoille ja suojaamaan erityisen hyvin.

Varaston henkilokustannukset on toistaiseksi laskettu oman tuotannon

valmistushintoihin aputytkustannuksena.

Varastossa tyoskentelee paasaantoisesti kolme henkilda. Myyntikauden alettua
kun tilaukset lisdantyvat, joudutaan henkilokunnan maaraéa nostamaan jopa
kuuteen henkil6on. Talléin pyoria toimitetaan asiakkaille kuukausitasolla jopa yli
10 000 kappaletta.
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4.3.8 Omakustannusarvo (OKA) -hinnoittelu

Valmistuskustannusten kertoimia laskettaessa on kellotettuihin aikoihin valittu
kerroin, joka on edellisella kaudella kaytetysta kertoimesta noin 40 prosenttia
suurempi. Kertoimen kayton perusteena on ollut saada kaikki kulut

huomioiduksi.

Tuotannonohjausjarjestelma ASW:sséa OKA lasketaan siten, ettd hintaan sisaltyy
ASW:n ostotilauksien kautta kaytetyt rakenteeseen kuuluvat materiaalit ja
manuaalisesti lisattadva valmistuskustannus, joka siséltaa kaikki muut kulut,

myo6s materiaalit, jotka on ostettu ASW:n ohjauksen ulkopuolelta ilman
ostotilausta. Valmistuskustannukseen lisataan myoés tuotannon apuaineet ja
apuvalineet seka arvio syntyvasta romusta ja vanhentuneista epakuranteista
komponenteista. Kerrointa laskettaessa on huomioitu myds arvio odotus- ja

hairibajoista.

Taulukossa 4 esitetddn omakustannusarvohinnoittelu nykyisen

kerroinmenetelman mukaisesti.

Taulukko 4. Nykyinen menetelmé [11.]

Materiaalit

Kellotetut valmistuskustannukset, (kaikki vaiheet)
Valmistuskustannus, korjattu kertoimella

Taulukossa 5 esitetddn omakustannusarvon hinnoittelun kulku méaarittaen
tarkemmin tuotteisiin kohdistuvat kustannukset ja sellaiset materiaalit, joita

toiminnanohjausjarjestelmaan syotetyt tuoterakenteet eivat varaa tuotteille.
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Taulukko 5. Omakustannusarvohinnoittelu maarittaen tarkemmin kustannukset [11.]

Materiaalit

Materiaalit + apuaineet (ei rakenteissa) 6,8 %
romu- ja epakuranttisuusarvio 6 % materiaaleista
Materiaalit yhteensa

Kellotetut valmistuskustannukset, (kaikki vaiheet)
Aputyot 35 %

Odotus, asetus, hairiokustannukset (arvio) 20 %
Henk.sivukust. 60 %, pakolliset + vapaaehtoiset
Tyo6t yhteensa

Vertailemalla perinteisen laskentamenetelmén ja tarkemman
kustannuslaskennan tuloksia havaitaan, etta kertoimen kaytto aiheuttaa

virhepoikkeaman omakustannusarvohinnassa.

Nykyisen hinnoittelun mukainen kertoimen kayttd on perusteltu silla, ettéa
rakenteeseen lisattavan valmistuskustannuksen laskemista kaytannon
laskentatydssa on yksinkertaistettu siten, etta se olisi nopeaa ja vaivatonta

jokaisen tuotteen kohdalla erikseen.

Hinnan laskeminen voidaan tehdaan myos kolmannella tavalla, kayttden hyvaksi
TDABC:ta. Laskeminen aloitetaan allokoimalla kaikki kustannukset eri
pyoramalleille. Eri resurssien kustannukset saadaan muun muassa tulos-
raportista ja palkkojen tuntikirjanpidosta. Namaé allokoidaan eri pydramalleille
ottaen huomioon mallikohtaiset valmistusmaarat. Urakkahintajarjestelmasta

voidaan hintojen kautta laskea kuhunkin tyévaiheeseen kulunut aika.

Osastokohtaisissa tyokustannuksissa lahdetaan liikkeelle tehdyista tyotunneista
ja maksetuista palkoista. Nama jaetaan kellotettua tyota tekevien ja aputoita
tekevien kesken. Metalliosastolla aputy6t jaetaan edelleen tehdaspalvelijoihin ja
asentajiin.

Kaikkiin osastojen kustannuksiin vaikuttavat myds mallimestarin, takuukorjaajan
ja siivoojien tyd (MTS). Lisaksi on kaytetty vuokratyévoimaa, josta

varastossa on tydskennellyt 50 prosenttia, kokoonpanossa 25 prosenttia ja

metallissa 25 prosenttia. [11.]
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Metalliosastolla valmistettavien Jopon rungon ja haarukan OKA voidaan laskea

esimerkiksi seuraavalla tavalla:

* Metalliosastolla on 14 tydntekijaa, jotka tekevat urakkapalkkaa el
kellotettua tyota.

» Tarkastelukauden kokonaispalkat olivat X euroa ja vastaavasti tehdyt
tunnit Y tuntia. Naista voidaan laskea tyontekijan todellinen kustannus
joka oli Z euroa tunnilta.

» Jopon rungon ja haarukan tekemiseen kuluu kellotuksen mukaan 19,9
minuuttia + 9,6 minuuttia, yhteenséa 29,5 minuuttia tai 0,492 tuntia.

Rungon ja haarukan valmistamisesta aiheutuva kustannus on

Z euroa tunnilta kerrottuna 0,492 tunnilla.

Havaitaan, ettd TDABC:n avulla laskettu omakustannushinta rungolle ja
haarukalle on noin 5,5 prosenttia suurempi kuin kaytdssa olevan

urakkahintajarjestelman avulla laskettuna. [11.]

Lopullisen Jopon omakustannusarvon laskemiseksi selvitetaan viela:

Aputyot

Suorat aputydt on allokoitu eri pyoramalleille seuraavasti:

> Metalliosasto:
» Tehdaspalvelijoiden aputy6t allokoidaan tasaisesti kaikille metallin lapi
meneville pyorille
» Asentajien kustannukset allokoidaan suhteessa mallien sarjakokoon ja
metalliosaston kellotettuihin aikoihin.
» Kokoonpanossa ja varastoissa aputyot on allokoitu tasaisesti kaikille

malleille.



Pakolliset sivukulut

» Suoran tyon paalle lisataan pakolliset palkan sivukulut, jotka on arvioitu

tuloslaskelmasta. Nama summataan suoriin tyékustannuksiin.

Materiaalikustannukset

* Suorat materiaalikustannukset saadaan pyoran rakenteista

tuotannonohjausjarjestelma ASW:sta. Taman liséksi arvioidaan
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takuuosiin ja "vaariin” ostoihin menevan 6 prosenttia materiaalien arvosta.

» Lisatdan muut materiaalit, jotka eivét ole rakenteissa. Maalit on allokoitu

tietyn varin vaatimien maalauskierrosten mukaan olettaen kaikille

maaleille sama kustannus. [11.]

Omakustannushintalaskelmasta saadaan taulukon 6 mukainen laskelma.

Taulukko 6. TDABC OKA [11.]

JOPO TDABC

Materiaali

Materiaali ei rakenteissa

Vuokratyévoima

Mts

Aputyot

Kokoomo

Maalaamo

Haarukka

Runko

sivukulut suoran tyén paalle pakolliset ja
vapaaehtoiset 64 %

OKA

Vertailtaessa kaytossa olevaa urakkahintajéarjestelmaa ja TDABC:ta havaitaan,

ettd uuden laskelman mukaan Jopon Oka-hinta on 17 prosenttia suurempi

kuvan 9 mukaisesti.



41

Materiaali

Mat ei rak
Vuokratyévoima
MTS

Sivukulut
Aputyot

M Kertoimen lisa

M Kokoomo
——— M Maalaamo

I
— || M Haarukka

Vanha Uusi B Runko

Kuva 9. OKA-vertailu, vanha jarjestelma vs. TDABC [11.]

4.4 Tuontipyorat

Kustannuspaineiden vuoksi Helkama on tehnyt strategisen paatoksen ja on
paattanyt siirtda huonompikatteisten polkupyorien valmistusta sopimus-
valmistajille Aasiaan. Paatds vapauttaa kapasiteettia ja pitkalla aikavalilla

muuttaa yhtion prosessien luonnetta.

Kaudella 2006—-2007 valmistutettiin koe-era polkupyoria nailla sopimus-
valmistajilla. Hyva laatu ja koko toimitusketjun toiminnan onnistuminen varmisti
uuden strategian toimivuuden. Tastéa johtuen paatettiin lisatd Suomessa
suunniteltujen tuontipydrien valmistamista sopimusvalmistajilla kaudella 2007—
2008 yli 23 000 kappaleeseen.

Paatés muutti toiminnan luonnetta siten, etta toimintoja siirtyi Hangon tehtaan
tuotannosta varastoihin. Kaytanndssa toimintamuutos tehtiin siten, etta tarpeen
tullen siirrettiin henkilostba kustannuspaikalta toiselle, tassa tapauksessa
tuotannosta varastotoimintoihin. Vuoden 2007 lopulla varastojen layoutia
muutettiin palvelemaan paremmin myos tuontipydrien logistiikkaa. Sopimus-

valmistuspyoérien omakustannuksen arvoketju on kuvan 10 mukainen.
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Kuva 10. Sopimusvalmistuspyorien kustannuksen muodostuminen [11.]

Kustannusrakenteessa yleiset kustannukset muodostuvat tehdyista matkoista
sopimusvalmistusprosessin yhteydessa, mallipyorien teettdmisesta ja rahdeista
sekd ensimmaisen kauden aikana syntyneistd muista yllattavista kuluista.

Ensimmaisella kaudella havaittiin, etté aikataulutus tuontipyorien prosessissa oli
lian mydhainen. Mallipyoréat tulivat mydhassa, tilaukset tehtiin lian mydéhaan
seké sopimusvalmistajien toimituslupaus oli myohéassa. Tasta aiheutui myynti-
sesongin alussa vaikeuksia. Asiakkaat peruuttivat tilauksiaan. Oma tuotanto

joutui paikkaamaan puutteita valmistamalla tuotteita Hangossa.

Valuuttakurssikehitys oli suotuisa kuluneella kaudella. Kurssikehityksesta saatiin
mittava hyoty lopputulokseen. Kurssiriskeja ei minimoitu suojauksilla, mika tassa
tapauksessa oli positiivista. Yllatyksien minimoimiseksi tulee tulevaisuudessa
huomioida riskien mahdollisuus. Taulukossa 7 on esitetty pyorien tilaushetken ja
toteutuneen tuloksen kateprosentin prosentuaalinen muutos muutettuina
indeksiksi. Samassa taulukossa on myos tehty skenaario, jos rahdin hinta ja

kurssivaikutus olisi ollut toisenlainen.



Taulukko 7. Valuuttakurssin ja rahdin vaikutus katteeseen [11.]

Toteutunut Tilaushetki Huono skenaario
Ostohinta $ A A A
\Valuuttakurssi $ 1,52 1,32 1,22
Rahtihinta / kontti (K kpl) R+300 R R+700
Pyoria ostettu kpl X kpl X kpl X kpl
Myyntihinta / kpl Y € Y € Y €
Myynti X*Y X*Y X*Y
Ostot €, O O=A*X/1,52 O=A*X/1,32 O=A*X/1,22
Tullit ja verot, %-osuus
toteutuneista ostoista, T T % T % T %
Rahti F F=K*(R+300)/X F=K*R/X F=K*(R+700)/X
Matkat (toimihenkil®) €, M M M M
Toimihenk. palkat €, P P P P
Muut €, S S S S
Kulut yht O+(O*T)+F+M+P+S O+(O*T)+F+M+P+S O+(O*T)+F+M+P+S
Kate Myynti-Kulut Myynti-Kulut Myynti-Kulut
kate %-muutos
(tilaushetki-indeksi=100) 1445 100 56,5

Tuontipydran ja oman valmistuksen omakustannushintaa vertailtaessa voidaan

ottaa vertailukohteeksi edelleen Jopo. Kuvassa 11 esitetddn sopimus-

valmistajalla tehdyn Jopon omakustannushinnan kustannusten jakauma

verrattuna omassa tuotannossa tehdyn Jopon kustannuksiin.

Haarukka

Maalaamo 1%
3%

TDABC

Kustannusten jakautuma %-osuus

Kokoomo
12% Runko

3%

Materiaali ei
rakenteissa
4%

Vuokraty
voima
3%

sivukulut
5%

Materiaali
58 %

TUONTIJOPO
Kustannusten jakautuma %

. Yleiset
Rahti Kust.

15% 1%
Tulli
11%

Ostohinta
73 %

Kuva 11. Jopon kustannukset, sopimusvalmistus vs. oma tuotanto [11.]
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Verrattaessa sopimusvalmistuksessa tehtya Jopoa TDABC:lI& laskettuun oman
tuotannon OKA-hintaan havaitaan, ettd omassa tuotannossa valmistettujen
Jopojen omakustannushinta on noin 26 prosenttia kallimpi sopimusvalmistajalla
teetettyyn Jopoon nahden. Tulos tukee sopimusvalmistuksen jatkamista

peruspyodrien kohdalla.

4.5 Takuu ja jalkimarkkinointi

4 5.1 Jalkimarkkinointi

Helkaman jalkimarkkinointiosasto on oma tulosyksikkonsa. Jalkimarkkinoinnin
toiminta-ajatuksena on tarjota asiakkaille polkupyérien varaosia seka
polkupyorailytarvikkeita. Varaosatarjonta tukee Helkama-pyorien takuu- ja
varaosahuoltoa. Osaston asiakkaat ovat samoja kuin yrityksen muutkin

asiakkaat.

Osaston nimikkeistéssa on hieman yli 2700 nimiketta. Naista yrityksen sisaisen
ABC-luokituksen A-nimikkeitd on 1750 kappaletta, 50:1ta eri toimittajalta.

Osastolla tyoskentelee padsaantdisesti nelja tyontekijaa. Tyot on jaettu siten,
ettd yksi tyontekijoista keskittyy tavaran vastaanottoon seka varaston
jarjestyksen ja saldojen yllapitamiseen. Kolme muuta henkil6d keskittyy
kerailytoimintoihin. Tyontekijoiden esimies on varastojen tydnjohtaja, joka on

myo6s valmistuotevaraston ja tuotannon varaston esimies.

Jalkimarkkinoinnin toimintoja ohjataan samalla tuotannonohjausjarjestelmalla
kuin yrityksen muitakin toimintoja. Nimikkeet on eriytetty tuotannon nimikkeista
ohjausjarjestelmassa omana varastopaikkanaan. Paremman palveluasteen
saavuttamiseksi tuotanto ja jalkimarkkinointi tekevat yhteistyota siirtamalla
tuotteita varastosta toiseen tarvittaessa. Tuotanto valmistaa jalkimarkkinoille

merkittavan nimikeryhman, irtopyorat.
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Kerailytoiminto suoritetaan kannettavilla trackereilla eli lukijoilla. Naihin lukijoihin
siirretaan myyntitilaukset jotta keraily olisi tarkempaa ja varastosaldot pysyisivat
ajan tasalla. Sesonkiaikana lahetyksia lastataan paivittain jopa kymmenen

postihakillista.

4 5.2 Takuu

Helkama myoéntaa valmistamilleen pydrille takuun seuraavasti:

» terasrungoille ja haarukoille 21 vuotta
* alumiinirungoille 5 vuotta
* ammattikayttotuotteille vuoden

* pyodrien osille vuoden.

Voidakseen palvella asiakkaitaan ja kuluttajia naiden takuuehtojen puitteissa on
Hangon tehtaalla oma takuukorjaamo. Korjaamo ty6llistdd yhden henkilon.

Helkama valmistaa Suomen postille, eli nykyiselle Itella-konsernille,
sahkoavusteiset ja tavalliset postinjakelupolkupyoréat. Itellan kanssa on tehty
korjaus- ja huoltosopimus néisté tuotteista. Palvelu tydllistda takuukorjaamon
henkilén 80 prosenttisesti. Lopun ajan tydajastaan korjaamon tyontekija kayttaa
takuukorjauksiin. Takuukorjausten maara ei vuositasolla ole rahallisesti

merkittava yhtion tuloksen osalta.

4.6 Myynti

Myynnin organisaation esimies on myyntijohtaja. Myyntiorganisaatioon kuuluu

hanen lisdkseen:

» aluevientipaallikkd, Ruotsi
» aluevientipaallikkd, Saksa
* kotimaan kenttamyyntipaallikk®

* jalkimarkkinoinnin tuoteryhmapéaallikko
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» kolme kotimaan aluemyyntipaallikkba
* vientisihteeri
» kaksi myyntipalvelun henkil6a

* markkinointisihteeri.

Myynnin organisaatiokaavio on kuvan 11 mukainen

Myyntijohtaja
I
[ I I ]
Aluevientipaallikké Aluevientipaallikkd Kenttamyyntipaallikko Tuoteryhmapaallikkd
Ruotsi Saksa kotimaa Jalkimarkkinointi
I

[ I ]
Aleumyyntipaallikké || [ Aluemyyntipaallikko | || Aluemyyntipaallikkéd

Myyntipalvelu Markkinointi Vientisihteeri
2 kpl sihteeri —

Kuva 11. Myynnin organisaatio

Myyntikausi alkaa kauppiaspaivilla syyskuussa, jolloin tehddan ensimmaisia
ennakkokauppoja. Kentta- ja aluemyyntipaallik6t, jotka toimivat etatydskentelyna
omilla alueillaan, tekevat asiakaskaynteja. Kauden aikana he tekevat
lisdennakkomyyntia seka jatkotilauksia kentélla. He suorittavat py6érien myynnin

lisdksi myos jalkimarkkinoinnin ennakko- ja lisatilausmyynnin.

Myyntipalvelussa toimivat myyntisihteerit ja vientisihteeri ottavat vastaan
puhelintilauksia sek& antavat mahdollisuuksien mukaan teknista neuvontaa.
Vientisihteeri avustaa aluevientipaallikdiden ty6skentelya myyntipalvelusta
kéasin. Han osallistuu taysipainoisesti myos kotimaan myynnin myyntipalveluun.

Hanen tehtdvanaan on myos huolehtia vientiasiakirjojen laadinnasta.

Myynnin toimintoja ohjataan toiminnanohjausjarjestelmalla. Kauden 2008—-2009

aikana on tarkoitus saada toiminnanohjausjarjestelman tuotannon valmistus-
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tilaukset ajan tasalle, jotta myynti voi entista paremmin seurata pyorien

valmistumisajankohtia ja sita kautta palvella paremmin asiakkaita.

Kenttdmyynnin seka myyntipalvelun ajankéaytté pyéramyynnin ja
jalkimarkkinointimyynnin jakautuu siten. etta jalkimarkkinointimyyntiin kaytetaan
arviolta 50-60 prosenttia kaikista myyntiponnisteluista. Myynnin apuvélineena
on internetin kautta kaytettava Netstore-ohjelma, jonka avulla asiakkaat voivat
omilla tunnuksillaan tehda internet-tilauksia suoraan toiminnanohjaus-

jarjestelmaan.

Helkaman tilaus-toimitusprosessin organisointi alkaa myyntiennusteista, jotka
myyntiosasto antaa edellisen myyntikauden marraskuussa. Ennusteiden
aikaisuus johtuu komponenttien seka sopimusvalmistuspyoérien toimitusajoista.
Myyntiennusteet tehd&éan edellisen kauden toteutumien ja meneillaan olevan
kauden ennakkomyyntien perusteella. Ennustamisessa joudutaan arvioimaan
tulevan kauden malliston pohjalta, miten mallisto vastaa seuraavan kauden
trendeja ja vastaa tulevaa kysyntaa. Kuluvan kauden ennusteita korjataan sita
mukaa miten ennakkokauppa kay. Meneilladn olevan kauden kysynnan
muutoksiin on mahdotonta vaikuttaa lyhyella aikajanteella. Tama johtuu

ostotoiminnan ja tuotannon toteuttamasta JOT-toimintamallista.

Helkaman asiakaskunta koostuu kotimaassa kahdenlaisista asiakkaista, erikois-
ja urheiluliikkeisté seké tavarataloketjuista. Keski-Euroopan markkinoilla

keskitytaan tiettyyn niche-segmenttiin sdhkdavusteisilla pyorilla.

Kaikki pyoramallit mukaan lukien erikois- ja ammattikayttdtuotteet
markkinoidaan naiden segmenttien kautta. Jalkimarkkinoinnin tuotteiden jakelu
tapahtuu paasaantoisesti erikois- ja urheiluliikkeiden kautta. Markkinoinnin
foorumeina ovat pyoramessut seka koti- ettd ulkomailla. Messuille osallistutaan
koko tulevan kauden mallistolla. Kauden aikana osallistutaan ja jarjestetaan
mya0s itse erilaisia tapahtumia, jotka edesauttavat Helkama-brandin
markkinointia. Satunnaisesti toteutetaan myas lehti-, radio- ja tv-mainontaa

tukemaan yhteistydkumppanien myyntia.
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5 Ongelmat ja kehitysehdotukset

Pitkat toimitusajat ja niiden kautta myos pitkat suunnitteluajat aiheuttavat
vaistamatta sen, ettei kysynnan nopeisiin vaihteluihin myyntikaudella voida
reagoida nopeasti. Jos tiettya tuotetta voidaan tehda korvaavilla komponenteilla,
nain tehdaan. Tama aiheuttaa tietojarjestelmassa niin kutsutun lumipalloefektin,
koska materiaalit tilataan spesifioituihin tuotannontilauksiin kohdistettuina.
Téallaisissa tapauksissa jarjestelma joudutaan paivittamaan manuaalisesti.
Kaytantd hairitsee merkittavasti oston suunnittelua ja toteutusta. Samanlaisia
ongelmia syntyy, jos toimitukset ovat myohassa. Tiettyjen toimittajien kanssa
toimitusten epatasmallisyys on jatkuva ongelma. Pitkat suunnittelu- ja
toimitusajat vaikuttavat myos siihen, ettei asiakkaiden erikoistoivomuksia voida
toteuttaa.

Jotta Helkaman myyntikauden toiminnot olisivat tehokkaita, tulee kunkin osaston
pysya aikataulussa. Aikataulu on asetettu osastojen toiminnoille vuosikellossa.
Asennetta, jossa uusia rakennemuutoksia tehdaan jo meneillaan olevaan

tuotannonsuunnitteluun, tulee véalttaa.

Pitkat toimitusajat ja suhteellisen suurien kertaerien osto vaikuttaa ennen
kaikkea varaston kiertoon ja varastoon sidottuun paadomaan. Komponentti-
toimittajia on maailmassa rajallinen maara. Voidakseen olla kilpailukykyinen ja
pitaédkseen toiminnan kannattavana on yrityksen kuitenkin jatkettava

omaksumaansa ostopolitiikkaa.

Tasapainottaakseen kysyntéa ja toiminnan kausiluonteisuutta on Helkama Velox
ryhtynyt panostamaan vientitoimintaan. Kauden 2005-2006 aikana on
perustettu myyntikonttori Saksaan. Keski-Euroopan markkinoille paasy
tasoittaisi yrityksen kausiluonteisuutta merkittavasti. Markkinat ovat kuitenkin
kilpailtuja, joten pydramalliston tulee olla vertaansa vailla pyrkimysten

onnistumiseksi.
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Kotimaan markkinoilla Helkama joutuu kilpailemaan yha kasvavilla tuonti- ja
halpapydrien markkinoilla. Yhtion toiminta on hakeutunut omille uomilleen
aikojen saatossa. Henkilokunta on suurimmilta osiltaan ollut pitkdén talossa.
Muutoksiin suhtaudutaan epéillen. "N&ain meilla on aina tehty” -mentaliteetti on
hyvin tavallista. Tulevaisuuden haasteena yrityksella on pysya kilpailukykyisena
kasvavilla halpatuontimarkkinoilla. Tuotannon tehostamisen tarpeet ovat
nakyvilla paivittdisessa toiminnassa. Voidakseen toteuttaa nykypaivan
tuotantostrategioita on yhtion lI6ydettava uusia markkina-alueita ja tehokkaampia
yhteistybkumppaneita. Varastonkierron ja varastoon sidotun pddoman
parantaminen on tulevaisuuden toiminnan kulmakivi. Miten se toteutetaan nain
kausiluontoisen tuotteen kanssa, on yhtién johdolle haaste. Eri osastojen
yhteisty0 ja sita kautta kokonaisvaltainen eri toimintojen ymmartaminen jo

sinadllaan parantaisi toiminnan tehokkuutta.

Oman tuotannon ja sopimusvalmistuksen tuotteiden yhtenevaisyys, siten etta
mallit tukevat toisiaan, tulee tulevaisuudessa takaamaan kustannustehokkaan ja
brandia tukevan toimintamallin. Sopimusvalmistuksen osalta on syyta suojata
tuonti valuuttariskeiltd. Sopimusvalmistajia tulisi |I0ytaa useampia, jotta toiminnan

jatkuvuus olisi taattu yllatystilanteissakin.

Oman tuotannon kustannuslaskennan nykyinen malli vaaristaa kasitysta siita,
mit& oman tuotannon pydrien tekeminen maksaa. Aiempina tilikausina on
pohdittu iimi6td, jossa tuotannonohjausjarjestelma ja virallinen tilinpaatés

antavat 10-15 prosentin eron tulokseen.

TDABC:n avulla paastaan realistisempaan kustannuslaskentaan. Tama
insin6orityd on osa isompaa kokonaisuutta, missa selvitetddn TDABC:n kaytén
mahdollisuutta Helkamalla. Tuotannon prosessikuvausten pohjalta on jo tassa

projektissa tehty kesan 2008 aikana seuraavaa:
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» Aluksi selvitettiin tuotannon osastokohtaiset kustannukset.

* On lahdetty liikkeelle tehdyista tydtunneista ja maksetuista palkoista.

* Nama on jaettu kellotettua ty6ta tekevien ja aputéita tekevien kesken.

» Liséksi kaikkiin osastoihin vaikuttaa myds tyonjohto, mallimestari,
takuukorjaaja ja siivoojat.

» Palkkakulujen liséksi tuotannon kustannuksiin vaikuttaa "kiinteat
kulut™: varastovuokrat, tuotannon kaytto ja yllapito, kiinteiston
hoitokulut ja vakuutukset sek& koneiden padomakuorma. Nama on

arvioitu tuloslaskelman mukaan.

» Urakkahintajarjestelmé&n mukaiset eri tyévaiheista muodostuvat hinnat
muutettiin ajallisiksi metalli- ja kokoonpano-osastolla. Tassa kaytettiin apuna eri

toiden vaativuusryhméjaottelua ja sen mukaista tuntipalkkaa.

» Eri pyoramallien tydvaiheille laskettiin uudet hinnat perustuen niiden
vaatimaan tybaikaan kerrottuna todellisilla osastokohtaisilla tuntipalkoilla.

» Esimerkiksi metalliosastolla on 12 tyontekijaa, jotka tekevét kellotettua
tyota. Viime vuoden kokonaispalkat X euroa ja tehdyt tunnit Y

kappaletta => tyontekijan todellinen kustannus on X/Y euroa tunnissa.

» Suorat aputy6t allokoitiin eri pydramalleille.

» Esimerkiksi metalliosaston aputy6t allokoidaan ainoastaan metallin
l[&pi meneville pyéramalleille tasaisesti.

* Maaliosaston aputy6t on jaettu suhteessa kaytettyihin
maalauskierroksiin.

» Kokoonpanossa ja varastoissa on aputyot jaettu tasaisesti kaikille

malleille.

» Suoran tyon paalle lisattiin pakolliset palkan lisakulut.
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» Taman jalkeen lisattiin suorat materiaalikustannukset, maalit ja muut
apuaineet
» Laskemalla yhteen suorat kustannukset, saatiin OKA 1.
» Tahan lisataan viela
* tyobnjohdon seka mallimestarin, takuukorjaajan ja siivoojien kulut
sivukuluineen

* vapaaehtoiset sivukulut. [11.]

Jotta paastaisiin TDABC:n mukaiseen tuote- ja asiakaskohtaiseen
kustannuslaskentaan, myds kiinteitéa kustannuksia aiheuttavien osastojen,
Suunnittelun, Oston, Myynnin ja Jalkimarkkinoinnin, toiminnot tulee kuvata silla
tarkkuudella, ettéd niiden toimintojen kustannukset voidaan laskea
aikaperusteisesti. On syytéa pohtia, millaisilla tytkaluilla TDABC voitaisiin
toteuttaa Helkamalla. Otetaanko kayttoon Steven Anderssonin yrityksen Acorn
Systemsin kehittama suhteellisen kallis tyOkalu, vai riittaaké Response-projektin

aikana nykyisen urakkahintajarjestelman pohjalle kehitetty Excel-pohja?
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6 Yhteenveto ja pohdinnat

Taman insindorityon tavoite, Helkaman tuotannon prosessikuvaukset, palvelee
hyvin tarkoitustaan. Kuvausten avulla voidaan tarkemmin laskea yhtion omassa
tuotannossa valmistettujen tuotteiden ajankaytto ja omakustannushinta.
Kustannuslaskennan kehittdminen seka sopimusvalmisteisten ettd oman
tuotannon tuotteiden ja toimintojen osalta selventaa paremmin kasitysta siita,

onko yhtion johdon valitsema strategia oikea.

TDABC:n kannalta toimintojen prosessikuvauksien tulee olla niin yksityis-
kohtaiset, etta jokaisen toiminnon ajankayttd voidaan tarkasti maaritella ja sitéa

kautta toimintojen kustannukset laskea tarkemmin.

Helkaman tuotannon muuttuvia kustannuksia synnyttavien toimintojen avulla
simuloitu TDABC-laskenta osoittaa selvasti, etta nykyinen kustannuslaskenta-

malli antaa vaaristyneen kuvan tuotteiden omakustannusarvosta.

On selvaa, etta tulevaisuudessa joudutaan kuvamaan Helkaman kaikki muutkin
prosessit tarkemmin. N&in saadaan parempi kasitys niista toiminnoista, joita
tulee kehittda, jotta saavutettaisiin kannattavampi ja kilpailukykyisempi

toiminnan muoto Iapi koko tilaus-toimitusprosessin.

Taman insinddritydn alkuun panevan projektin RESPONSEnN aikana Helkama
Velox otettiin tapaustutkimuksen kohteeksi. Tutkimuksessa Helkaman Veloxin
toimitusketjua tarkasteltiin kayttden systeemidynamiikkaa metodina. Metodin
avulla pyritddn ymmartamaan sitd, miten organisaation eri osaset vuoro-
vaikuttavat kesken&én ja luovat yhdessa koko jarjestelman kaytésmallin.

Kaytanndssa tyo on mallintamista ja simulointia [12.]

Systeemidynamiikka toi esille erityisesti kausaalisuudet ja viiveiden vaikutukset

Helkama Veloxin toimitusketjun hallinnassa. Todettiin, etta aina ei ole mahdollista
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saavuttaa halutunlaista toimitusketjua. Suurimpana haasteena pidettiin sita,
miten epavarmaan kysyntaan voitaisiin vastata jaykalla toimitusketjulla.
Parannusehdotuksina esitettiin postponement-periaate ja modulaarisuuden
suurempi hydédyntadminen. Ulkoistamisen lisdaminen katsottiin olevan
taloudellisesti jarkevaa ja sen katsottiin myds mahdollistavan keskittymisen
ydinosaamiseen. [13.] Postponement-periaatteella tarkoitetaan tuotannon ja
jakelun viivyttamista viimeiseen mahdolliseen hetkeen saakka. [14.]

Tarkasteltaessa Helkama Veloxin tilaus-toimitusketjua kokonaisuutena on
selvasti havaittavissa, etta toiminnan kehittamisen lahtokohtana on kaikkien
osastojen avoin ja parempi yhteistyd. Vuosikellon noudattaminen on ehdoton
lahtbkohta joustavampaan ja kannattavampaan toimintaan. Tama on nahtavissa

sekd oman tuotannon ettéd sopimusvalmistuksenkin osalta.
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