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Opinndytetyon tarkoituksena oli tutkia kahta syytd Suomen Kerta Oy:n Kotkan teh-
taan varinkulutuksen kasvuun. Kotkan tehtailla tuotetaan servietteja. Varinkulutus oli
kasvanut 35-40 %, kun verrataan vuosia 2006 ja 2007. Vérinkulutuksen kasvua oli
edeltényt vérisarjan vaihto, koska edellinen ei enda tayttanyt vaatimuksia. Yhtena
mahdollisena tekijana kulutuksen kasvuun tutkittiin tummuuden ja painopinta-alan
kasvua. Ne ovat tutkinnan kohteita tydssa.

Tutkittava aineisto oli yrityksen tietokannoissa, joista se kerdattiin. Keskeisten vuosien
eli 2006 ja 2007 painetut mallit ja niiden méé&rat kerattiin. Aineisto oli todella laaja ja
sen takia tutkimusaineisto rajattiin viel& Marimekon ja Havin 2006 ja 2007 mallistois-
sa olleisiin malleihin. Tdman jalkeen kerattiin mallien varien tummuudet ja painopin-
ta-alat arvioitiin, koska aloja ei pystytty saamaan tarkkoina. Aineisto keréttiin tauluk-
koon, jossa olivat kaikki tarpeelliset tiedot, kuten mallit, mallien varitykset ja paino-
maarét. Kun aineisto oli kasassa, pystyttiin sitd alkamaan tutkia.

Tutkimus tapahtui taulukoiden avulla, joihin kerattiin painetut mallit ja tuotetut maarat
kummaltakin vuodelta. Tutkimuksessa tutkittiin erikseen tummuudet, osapinta-alat ja
koko pinta-alat sek& osapinta-alan ja siihen liittyvan tummuuden yhdistelma. Nain
paastiin vertailemaan monesta ndkokulmasta, olisiko vuosissa eroa.

Tulokset kertoivat, ettei tummuus ja painopinta-alat olleet kasvaneet. Suurimmaksi
osaksi ne olivat pienenneet vuonna 2007. Pinta-ala yhdistettyn& vériin sek& pinta-alat
ja tummuus yksinaan ei tukenut aiemmin esitettyd hypoteesia. Vaikka koko aineistoa
ei tutkittu ja pinta-alat jouduttiin arvioimaan, on tulos tarpeeksi luotettava, jotta
voimme paatell& hypoteesin epatodeksi.

Koska vérinkulutus oli kasvanut huomattavasti, kannattaa syyta vield etsia. Syy voi ol-
la monen tekijan summa, koska usea asia vaikuttaa varin kulutukseen. Asian selvitta-
minen on térkedd, koska vérien suuri kasvu tarkoittaa kustannusten huomattavaa kas-
vua. Kustannukset taas vaikuttavat budjetointiin ja hinnoitteluun.
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This thesis is about surveying two potential reasons for increased consumption of
printing colour in Suomen Kerta Oy’s Kotka factory. In Kotka they are manufacturing
napkins. Consumption had increased 35-40 - % between 2006 and 2007. Before the
increase there was change of colour set. Two reasons can be that printing area and
tone value of colour has increased. This thesis is surveying if those are the reasons that
explains increasing.

First it was researched what models had been made in 2006 and 2007. Models and
amount of printed napkins’ were charted. Because there had been a large amount of
models, it was easier to decrease the amount. Therefore only models of Marimekko’s
and Havi’s collections from 2006 and 2007 were taken to this work. After that print-
ing areas and tone value of colours were researched to chart.

After the basic data was researched, there was time to analyze it. Printing area and
tone values were analyzed alone and together. Then it was compared with amounts
that had been made either 2006 or 2007. Most of the amounts had decreased. So there
was nothing that was supporting the hypothesis.

It would be good to find the right reason because there was such a large increase. It af-
fects expenses, and expenses directly affect the budget and the price of the product.



SISALLYS

THVISTELMA

ABSTRACT

1 JOHDANTO

2 TUTKIMUSAIHE JA SEN TAUSTAA
3 SUOMEN KERTA OY

4 TUOTANTOPROSESSI

4.1 Tuotannon yleinen kuvaus

4.2 Painannan kuvaus

4.3 Varin kulutukseen vaikuttavat tekijat
5 KUSTANNUSLASKENTA

5.1 Kustannuksista
5.2 Perinteinen kustannuslaskenta
5.2.1 Suoritekalkyylit
5.2.2 Jako- ja lisdyslaskennan perusteet
5.2.3 Jako- ja lisdyslaskennan teoria
5.3 Toimintolaskenta
5.3.1 Toimintolaskennan perusteet
5.3.2 Toimintolaskennan kaytto
5.4 Kustannuslaskentatapojen vertailu ja sopivan laskentatavan valinta
6 TIEDON KERUU, TULOKSET JA ANALYSOINTI

6.1 Tiedon keruu ja siihen liittyvét haasteet
6.2 Tulokset ja analysointi
7 LOPPUPAATELMAT

LAHTEET
LITTEET

Liite 1. Painoyksikoiden eri variaatioita

10
12
13

13
14
15
16
18
20
20
23
25
27

27
28
31

33

Liite 2. Tummuuden ja painopinta-alojen jakautuminen kasvuun ja vahenemiseen

Liite 3. Tummuuden ja osapinta-alojen muutokset



1 JOHDANTO

Ty0ssé tutkitaan ja késitellddn Suomen Kerta Oy:n Kotkan serviettitehtaan varinkulu-
tukseen liittyvaa ongelmaa. Varinkulutus kasvoi vuodessa huomattavasti, laskentata-
vasta riippuen 35-40 %. Kasvu on niin suuri, ettd se on varmasti vaikuttanut yrityksen
kustannuksiin. Varinkulutuksen kasvua oli edeltanyt vérisarjan vaihto, minké jalkeen
vérin kulutus kasvoi vérin toimittajan pysyessa silti samana. Yhtend olettamuksena
epéiltiin kasvun syyksi painopinta-alan ja tummuuden kasvua painettavissa malleissa.

Taman tutkintalinjan Suomen Kerta Oy halusi tutkia kunnolla.

Tyon aikavéli rajattiin vuosiin 2006 ja 2007, jotka olivat kriittiset vuodet varin kasvun
kannalta. Koska painettuja malleja oli useita, mallit rajattiin tutkittavien vuosien niin
sanottuihin omien mallien mallistoihin. Tarpeellisten tietojen kerdyksen jalkeen tiedot
analysoitiin. Tiedon analysoinnilla voitiin tutkia, oliko varinkulutuksen kasvun syy

juuri painopinta-alan ja tummuuden kasvu.

Teoriaosuudessa kerrotaan serviettien tuotannosta ja tarkemmin painamismenetelmaés-
ta. Painaminen sai oman osuutensa, koska se on olennaista taustatietoa. Painaminen on
tarked osa varin ja kuvion siirtymista paperiin. Silla on toki osansa vérin kulutukseen,
mutta ei suoraa syyta tdssa opinndytetyossa tutkittaviin kulutukseen vaikuttaviin teki-
j6ihin. Painaminen on kuitenkin merkittdvé osa taustatietoa. Serviettien tuotantoa ku-
vataan hyvin yleisesti, mutta se antaa hyvan kuvan siit4, miten servietteja tehdaan

yleisesti ja kuinka se tapahtuu yrityksessa.

Teoriaosuudessa kasitellddn my0ds kustannuslaskentaa. Kustannuslaskentaosuudessa
kerrotaan kahdesta eri kustannuslaskentatavasta, perinteisesté tavasta laskea kustan-
nukset, eli lisdys- ja jakolaskenta, ja toimintolaskennasta. Suosittelen lopulta toista ta-
paa. Kustannuslaskenta on osana teoriaa, koska vari on térkeé tuotannon raaka-aine ja
sen kayton kasvu vaikuttaa tuotteiden kustannuksiin. On sen takia tarkeda tietdd, miten

kustannuksia lasketaan ja mika on sopiva menetelma kustannusten laskuun.

Teorian jalkeen kerrotaan tyosta ja tuloksista tarkemmin. Samalla késitell&&n ongel-
mia, jotka tulivat vastaan ja joiden vaikutusta tyéhon joutui miettimaan. Téllainen on-

gelma oli esimerkiksi aineiston laajuus ja sen rajataaminen.



2 TUTKIMUSAIHE JA SEN TAUSTAA

Opinnaytetyo tehtiin Suomen Kerta Oy:n Kotkan tehtaille, jossa valmistetaan serviet-
teja. Tarve tyolle ilmeni, kun yrityksen vérinkulutus kasvoi vuodesta 2006 vuoteen
2007 huomattavasti. Varin toimittajan kanssa keskusteltiin asiasta ja he epdilivat kulu-
tuksen kasvun johtuvan painopinta-alan ja tummuuden kasvusta. Tatd mahdollista

syyté tutkitaan opinnéytety6ssa.

Vuoden 2006 lopussa yritys joutui vaihtamaan kayttamaansa vérisarjaa. Kéytossa ollut
varisarja ei enda tayttanyt kesto-ominaisuuksiltaan vaatimustasoa, jonka standardi
ENG646 vaatii. (Heiskanen 2010). Kyseinen standardi liittyy ruoan kanssa tekemisissa
oleviin papereissa ja pahveissa olevan vérin varinkestoon (BS EN 646:2001). Syyna
oli myds se, etta yritys valmistaa korkealaatuisia tuotteita, joten vérisarjan on tuettava
tavoitetta. Aiempi varisarja ei tdysin kyennyt kyseisté tavoitetta tdyttdmaan. (Heiska-
nen 2010.)

Kyseisten syiden takia loppuvuodesta 2006 varisarja vaihdettiin, ja vuonna 2007 uusi
varisarja oli jo kéytossa. Yritys seuraa vérin kulutusta ja huomasi kerd&dmiensa tietojen
pohjalta, etta varin kulutus oli kasvanut vuodesta 2006 vuoteen 2007 laskennasta riip-
puen 35-40 % tuotettuihin liinoihin ndhden. (Heiskanen 2010.) Véritoimittaja ehdotti
kulutuksen kasvun syyksi tummuuden ja painopinta-alan kasvun. Se tarkoittaa, ett4
2007 serviettien kuvat olisivat peittdneet suuremman alan servieteista ja vérit olisivat
tummempia kuin aiemmin. Varin toimittaja pysyi sarjan vaihtuessa samana. Yritys ja
varin toimittaja ovat yrittdneet yhdessé etsid syité ja ratkaisuja kulutuksen kasvuun.
Parannuksia on saatu aikaan, mutta vield tyota 10ytyy kyseiseltd osa-alueelta. (Makel&
& Heiskanen 2009.)

Vérinkulutukseen voi vaikuttaa usea asia serviettien teossa. Suomen Kerta Oy on tut-
kinut useimpia syitd, eikd mikaan niistd ole taysin selittdnyt kulutuksen kasvua. T&-
man vuoksi Suomen Kerta Oy péatti pyytaa apua tdman tutkintalinjan tutkimiseen ul-
kopuoliselta. Koska tummuuden ja painopinta-alan tutkiminen on suuri alue tutkitta-

vaksi, paatettiin se antaa opinndytetyon aiheeksi. (Mékel& & Heiskanen 2009.)

Opinnaytetydssa tutkitaan kriittisten vuosien eli 2006 ja 2007 mallien vérien tum-
muuksia ja painopinta-aloja seka verrataan, onko niissé vérinkulutuksen kasvua selit-

tavii asioita. Koska Suomen Kerta Oy valmistaa vuodessa useita eri malleja eri tuo-
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temerkeille, paddtimme panostaa niin sanottuihin omiin merkkeihin eli Marimekkoon ja
Haviin. Marimekon ja Havin malleissa rajasimme valmistetut servietit vield kyseisten
vuosien eli 2006 ja 2007 mallistojen liinoihin. Rajaukset olivat tarpeen, koska muuten

aineisto olisi ollut todella suuri ja tutkimuksesta olisi tullut todella laaja ja aikaa vieva.

3 SUOMEN KERTA OY

Suomen Kerta Oy ei ole valttdmatta yhté tunnettu yritys kuin sen valmistamat tuotteet
ja tuotemerkit. Tdmén takia katsoin aiheelliseksi kertoa yrityksesta perustietoja, jotta
yrityksen tausta tulisi tutuksi. Samalla se mahdollisesti auttaa ymmartdméaéan tyon

taustoja.

Suomen Kerta Oy on 1987 perustettu suomalainen perheyritys. Yritys valmistaa ly-
hytkéytto- ja kattaustuotteita. (Yritysesittely). Lyhytkaytto- ja kattaustuotteet tarkoit-
tavat kertak&yttoastioita, serviettejd, poytéliinoja seka kynttiloitd. Suomen Kerta Oy
aloitti kertakéyttoastioiden valmistuksella, ja vuonna 1995 yritys osti Y htyneilt4 Pape-
ritehtailta serviettien valmistuksen. Lopulta myds kynttildita alettiin valmistaa, kun
Havin kynttildiden valmistus ostettiin Dunilta vuonna 2004. (Salo, Rainisto & Lilius
2004, 14.)

Tehtaita Suomen Kerta Oy:11a on Imatralla, Riihimaell&, Kotkassa ja Viipurissa. Imat-
ralla valmistetaan astioita ja aterimia, Riihimaella Havin kynttiloit4 ja Kotkassa seké
Viipurissa servietteja. Padkonttori sijaitsee Espoossa. (Yl6nen 2010, 28.) Yritys tyol-
listdd noin 200 henkil6d Suomessa. Ruotsissa toimii tytaryhtié Havi AB, ja se on kes-
kittynyt tuotteiden vientiin Euroopan markkinoille. Ulkomaille vienti& on noin 25 pro-

senttia vuonna 2010. (Yritysesittely.)

Yritys valmistaa, markkinoi ja kehittaa tuotteita Freetime-, Feelings-, Marimekko- ja
Havi-tuotemerkeille sek& valmistaa muiden asiakasmerkkien lyhytkéyttotuotteita (Yri-
tysesittely). Erilaisia lyhytkayttotuotteita ja serviettejd tehdd&dn muun muassa Pirkalle
ja Pentikille. Liinoja valmistuu Kotkassa vuosittain noin 300 miljoonaa kappaletta ja
padasiassa ne valmistetaan suomalaisesta paperista. Tosin koristeliinaan tarvitaan ja-

panilaista paperia. (Holtari 2010.)

Suomen Kerta Oy on ruvennut valmistamaan ekologisia astioita kattaustuotteiden

leikkuuhylyst4, jotka voidaan ruokailun jélkeen heittdd kompostiin. N4it& uusia tuot-
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teita valmistava linja otettiin toukokuussa kéyttoon Imatralla. Hylkymateriaali muute-
taan kompostikelpoiseksi yrityksessd, ja se on ainoita linjoja Euroopassa. Talla hetkel-
14 kierratysmateriaalista tehddén vain lautasia. Uusia tuotteita kuitenkin kehitetaan.

Tall& uudella alueella otetaan ekologisuus ja kierratys huomioon. (Y16nen 2010, 28.)

Servieteissa mallistoja on kaksi vuodessa. Esimerkiksi Marimekon kanssa tutkitaan
mitk& heidan kuoseistaan sopivat servietteihin, jonka jalkeen kuosi voidaan ottaa mal-
listoon. Suomen Kerta Oy:n tuotepéallikkd pystyy arvaamaan, mitkd mallit tulevat
menestymaan Suomessa. Samat mallit ja kuosit eivat kuitenkaan pakosti myy muissa
maissa. Esimerkiksi Ruotsalaisilla ja Norjalaisilla on hyvin erilainen maku kuin Suo-
malaisilla. (Holtari, 2010.)

4 TUOTANTOPROSESSI

Luvussa kuvaillaan serviettien valmistusprosessi paapiirteisséan ja tarkemmin paina-
misprosessi. Painamisprosessi kuvataan erikseen, jotta tausta tarkeimmastéa prosessista
tulisi hyvin esille. Painaminen on tarkein juuri tyon kannalta, koska silla saadaan siir-
rettya varit ja kuvat liinoihin. Serviettien ja pdytaliinojen valmistusprosessi taas valai-
see, miten tuotteet yleisesti valmistetaan. Se antaa yleiskuvan tutkimuksen kannalta
keskeisen tuotteen koko valmistusprosessista. Luvun lopussa kerrotaan myds, mitka
muut tekijat voivat vaikuttaa vérin kulutuksen kasvuun kuin painopinta-alan ja tum-
muuden kasvu. Tekijoitd on useita, mutta tydssé kerrotaan muutama tekija yleistiedon

takia.

4.1 Tuotannon yleinen kuvaus

Suomen Kerta Oy valmistaa kolmenkokoisia tissue-lautasliinoja ja yhdenkokoisia ko-
risteliinoja. Tissueliinojen koot ovat 24x24, 33x33 ja 40x40 cm ja koristeliinan koko
24x24 cm. Yrityksessé valmistetaan my0s poyta- ja kaitaliinoja. Serviettej4 ja liinoja
valmistetaan yrityksessé useammalla koneella eli jokaiselle kokovaihtoehdolle on oma
koneensa. Tutkimuksessa keskitytddn Marimekon ja Havin malleihin. Marimekolla oli
vuonna 2006 ja 2007 mallistoissa 24x24, 33x33 ja 40x40 cm kokoisia serviettejd, ko-
risteliinoja ja poytéliinoja. Havilla taas kyseisind vuosina mallistoissa oli 24x24 ja
33x33 cm kokoisia liinoja, koristeliinoja ja poytéliinoja. (Marimekon ja Havin tuote-
esitteet vuosille 2006 ja 2007, 2006, 2007.)
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Lautasliinoja tuotetaan suuri valikoima eri tarkoituksiin. Liinat voivat olla painamat-
tomia ja valkoisia, vérjattyja (paperimassa on varjdtty) ja painettuja. Kerroksia ser-
vieteissa voi olla yhdestd kolmeen. Yksikerroksisissa on yleensa koko pinnan peittdva
kohokuviointi ja monikerroksisissa vain reunassa. Kohokuvioinnin tarkoitus on liitta4
eri kerrokset yhteen. Tuotanto léhtee rullasta, joka on yhté leved kuin levitetty lautas-
liina. Sen jélkeen kone voi kalanteroida paperin pintaa painojaljen parantamiseksi.
Taman jalkeen paperi menee painoyksikoihin, joita voi olla useampi, jolloin saadaan
aikaiseksi vaativiakin kuvioita. Painamisen jalkeen vari kuivataan ja paperiin tehddén
kohokuviointi. Lopulta liinat leikataan, taitellaan ja niputetaan. Taman jalkeen kasat
ovat valmiita pakattaviksi. Varit ovat usein vesipohjaisia ja elintarvikekelpoisia. (Sep-
péld ym. 2000, 204-205.) Suomen Kerta Oy:114 painokoneissa on kahdeksan painoyk-
sikkod. Se takaa usean varin kayton ja kuvan paloittelun yhdesté kahdeksaan osaan

riippuen kuvion monimutkaisuudesta ja varien maarasta. (Holtari 2010.)

Marimekon ja Havin mallit ovat Suomen Kerta Oy:ssé varastotuotteita. Muiden asiak-
kaiden tuotteet tehdadn tilauksesta. Asiakkaalta tullut tilaus tai tarve tehdé tuotetta va-
rastoon johtaa tyomaardimen tekoon seké tuotteen laittamiseen koneen jonotuslistalle.
Jonotuslistalla on tulevat paino- ja pakkaustyot ja jokaiselle koneelle on oma listansa.
Tyomaéarain mallipahvin kanssa vied&d&n asemointiin, jossa tapahtuu servietin tekoon
tarvittavien painolaattojen laitto teloille, vérien teko ja tarvittavien paketti- ja laatikko-
tarrojen teko. Kun ty6 on tulossa koneelle pian tekoon, viedaan tarvittavat tarvikkeet
kyseiselle koneelle. Mallipahvissa on malli liinasta ja tarvittavien varien reseptit. Re-

septit kertovat, mitd vareja kyseisen Vérin ja sdvyn saamiseksi tarvitaan.

Automaatiolinjoilla tehtévien serviettien valmistus alkaa, kun vérit ja laatat laitetaan
varilaitteeseen ja tarrat laitetaan paikalleen pakkausjérjestelman p&&han seka oikea
pakkauskalvo laitetaan pakkauskoneeseen. Painaminen alkaa painettavan kuvan koh-
distuksella ja varien sévyn oikeellisuuden varmistamisella mallipahvista. Jos véri ero-
aa, Sité pitdd muokata. Kun kaikki on kohdallaan, alkaa tuotanto. Tuotanto tapahtuu
juuri niin kuin aiemmin kuvattiin. Niputuksen jalkeen servietit menevat automaatti-

seen pakkaukseen, joka on painokoneen perdssa.

Vanhemmilla koneilla tehtdvét servietit painetaan ja leikataan oikean kokoisiksi yh-
dell& koneella, vélivarastoidaan ja pakataan toisella koneella. Painatus tapahtuu yhdel-

14 koneella samalla tavalla kuin yhdell& koneella tehtdvat painatukset. Painetut ja ni-
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putetut servietit laitetaan isoissa pinoissa pahviseen kasettiin eli séilytysalustaan ja
siirretadn pakkauskoneen viereen, joka on painokoneen lahell4. Pakkauskoneella aluk-
si laitetaan oikea pakkauskalvo ja tarvittavat paketti- ja laatikkotarrat paikalleen. Sen
jalkeen katsotaan, ettd pakkauksesta tulee oikean nékdinen. Taman jalkeen servietit

voidaan pakata ja laatikot lastata lavalle eteenpdin vietavéksi.

Poyta- ja kaitaliinat painetaan ja pakataan hyvin pitkalti samalla tavalla kuin servietit.
Erona on, ettd painokoneella ei leikata pdytaliinaa oikean kokoiseksi. Painokoneella
vain painetaan kuva airlaid-paperille ja rullataan isolle rullalle. Poytéliinan leikkaus
tapahtuu vasta pakkausvaiheessa. Poytaliinojen arkitus eli oikean kokoiseksi leikkaus

sekd pakkaus tapahtuu alihankkijana toimivassa yrityksessa.

4.2 Painannan kuvaus

Serviettien kuvat painetaan Suomen Kerta Oy:ssa fleksopainomenetelmalla. Flekso-
painon historiasta tiedet&én se, ettd virallinen ensimmaéinen fleksopainokone rakennet-
tiin 1890 Englannissa, jolloin menetelmaa kutsuttiin aniliinipainatukseksi. 1900-
luvulla menetelmaa ruvettiin kehittdmaan ja vuonna 1952 menetelmén nimi muuttui
fleksografiaksi. Menetelmé& on kehittynyt nopeasti 1980-luvulta, ja se on muuttunut
yksinkertaisesta aniliinipainatuksesta tarkaksi ja korkealaatuiseksi painantamenetel-
méksi. Muutokseen on vaikuttanut vérilaitteiden muutokset, kuten raakelin kayttoon-
otto. Myds painovérien kehitys on vaikuttanut muutokseen. (Seppéld, Gronstrand,
Karhuketo & Torn 2000, 112-113.)

Fleksopainatusta kdytetddn perinteisesti pakkausteollisuudessa. Etuna pakkausteolli-
suudessa on ollut joustavuus; menetelmalld kun voi painaa paperille, kartongille,
muoville ja metallille eli mahdollisimman monelle materiaalille. Toinen hyva ominai-
suus painannassa on se, ettd painettava pinta voi olla l&hes millainen tahansa. Flekso-
painannalla painettavia tuotteita ovat muun muassa aaltopahvit, tarraetiketit, neste-
pakkauskartongit ja tapetit. Fleksopainatusta hyddynnetdan myos sanomalehtié painet-
taessa. Ominta aluetta menetelmélle on aaltopahvin painatus. Fleksopaino on normaa-
listi valmistusprosessin osana. Silloin kun painatus on omana osanaan, liittyy proses-
siin jalkikéasittelya kuten arkitusta. (Seppéld ym. 2000, 113-114.)

Fleksopainatus on suora rotaatiokohopainomenetelmad. Siind painettava kuva on koho-

kuviona painolaatalla. Fleksopainomenetelméssé painolaatta saa painovérin anilox-
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telalta ja painolaattaa vastapadtd on vastasylinteri. Kun tdhan lisatdan vield varialtaas-
sa oleva annostelutela, muodostavat ndma telat yhdenlaisen varilaitteen eli yksikon,
jolla voidaan painaa. Vérilaitteessa voi olla myds raakeli, joka poistaa ylimaaraisen
varin anilox-telalta. Kolmas vaihtoehto vériyksikon muodoksi on, ettd anilox-tela on
vdrialtaassa ja raakeli poistaa vérit ennen anilox-telan osumista painolaatalle. Paina-
tuksessa voidaan myos kayttad kammiokaavausta, jossa vari syotetaan anilox-telalle
varikammioon, joka samalla raakelointi tapahtuu samaan aikaan. (Seppald ym. 2000,
115 ja 126.) Suomen Kerta Oy:ssd kdytossa on ensimmaisend kuvattu painoyksikko.
Liitteessé 1 on kuvattu osa yhdistelmista ja ensimmaéinen kuvaa yrityksessa kaytettya

mallia.

Painovari laitetaan fleksopainokoneessa vérialtaaseen. Varialtaan on oltava optimiko-
koa ja muotoiltu niin, ettei varikerrokseen tule kuolleita kohtia. Allas on oltava myds
helposti irrotettava, jotta sen voi puhdistaa helposti. Vérialtaassa on usein nostotela,
joka ottaa vérialtaasta varin anilox-telalle. Nostotela on teréstela, jolla on 10 - 15 mil-
limetrin paallyste kumiseoksesta tai synteettisesta kumiseoksesta. (Seppéalda ym. 2000,
122-124.)

Anilox- eli rasteritela on painokoneen sydan, miké& johtuu sen tarkeydesta painoko-
neessa seké siitd, ettd se antaa painolaatalle varin. Anilox-telalla siis siirretdan varia
hallitusti haluttu madré painotelalle. Rasteritela nimitys tulee telan rasteroinnista eli
kuopista, joihin véri annostellaan nostotelalla ja ne méaaraavat painotelalle menevén
varin maaran. Anilox-telan yhteydessa on usein raakeli eli kaavain. Se vakioi varin
mé&arén anilox-telan kuoppiin. Raakelin materiaali voi olla muovi, lasikuitu tai metalli
jasen paksuus on 0,1 — 0,2 mm ja leveys noin 5 cm. (Seppéld ym. 2000, 119-120 ja
124.)

Laattatelan tehtdva on siirtada painolaatan pinnan kuviolla painovéri halutulle materiaa-
lille. Laattatela on normaalisti terdstela, mutta suuret telat voivat olla alumiinivaippai-
sia teloja. Painolaatta on joustavaa materiaalia. Painopintana voi olla kumi- tai fotopo-
lymeerilaatta. Laattatelaa vastap&éta on vasta- eli puristussylinteri. Sen tehtavé on

taata hairioton vérinsiirtotapahtuma. Sylinteri voi olla joko variyksikdiden yhteinen tai
jokaisella yksikolla voi olla omansa. (Seppala ym. 2000, 115 ja 126-127.) Laattateloja

Suomen Kerta Oy:n koneissa on kahdeksan, kuten aiemmin jo todettiin.
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4.3 Vaérin kulutukseen vaikuttavat tekijat

Varin kulutukseen vaikuttaa useita asioita. Tassa tydssa tutkitaan tarkemmin vain kah-
ta niisté eli servietin vérien tummuuksia ja painopinta-alaa. Muita vaikuttavia asioita
ovat muun muassa painoyksikon anilox-tela, paperin pintakasittely ja varin ominai-
suudet. Naistd muutamista mainituista vaikuttavista tekijoista kerrotaan perusteita va-
rinkulutukseen. (Heiskanen 2010.)

Vérin tummuus tarkoittaa sitd, kuinka paljon painettavassa véarissa on véria ja paljonko
vernissaa. Vernissa on yksi varin ainesosa (Seppéld ym. 2000, 134). Suomen Kerta Oy
tilaa tiettyja varejé ja vernissaa, ja halutut vérit saadaan sekoittamalla tiettyj& perusva-
reja ja vernissaa. Vernissa heikentdd vérin tummuusastetta. Serviettien varit paattaa
yleensa servietin mallin suunnittelija serviettien koeajossa. Samalla halutut varit saa-
vat reseptinsa. Se kertoo, kuinka paljon mitékin osavaria ja vernissaa varissa on. Pai-
nopinta-alaan vaikuttaa kuva, joka painetaan. Jotkut kuvat peittdvat koko servietin tai

poytéliinan ja toisista ja& peruspaperin varia nékyviin ainakin osin.

Painoyksikdssa anilox-tela vaikuttaa varinkulutukseen. Siind vaikuttaa telan pinta seké
kuinka l&hell& se on laattatelaa. Anilox-telan pinta on rasteroitu eli siind on kuoppia.
Kuopat voivat olla erimuotoisia ja syvyisi4, jolloin niihin siirtyy tietty méaéra varia
luovutettavaksi laattatelalle. (Seppéld ym. 2000, 119-120.) Toinen vaikuttava asia on
se, ettd anilox-telan ja laattatelan vélist4 rakoa pystytadan séatdmaan ja vaikuttamaan
néin varin siirtymiseen. Lopulta my0s laattatelan laatan materiaali vaikuttaa. Materi-

aali vaikuttaa varin luovuttamiseen. (Heiskanen 2010).

Paperissa kulutukseen vaikuttaa paperin kalanterointi. Kalanteroinnissa paperi puriste-
taan kahden tai useamman telan vélissa. Paperi muuttaa néin ollen muotoaan niin ta-
son kuin paksuussuunnassa puristuksen takia, mutta myos leikkaus- ja kitkavoimien
takia. Kalanteroinnilla voidaan viimeisend vaiheena vaikuttaa merkittévasti paperin
ominaisuuksiin ja sen paatehtavana on muokata paperin pintaominaisuudet vastaa-
maan painomenetelman asettamia vaatimuksia. Samalla hallitaan paperin paksuutta,
koska paperin nelidmassa seké kosteus voi vaihdella. Kalanteroinnilla saadaan pintaan
kiiltoa ja sileytt4. (Seppald, Haggblom-Ahnger & Komulainen 2001, 204.) Siled pape-
ri vaikuttaa ensisijaisesti varin ja paperin kontaktin muodostukseen. Varia siirtyy sit4
enemmaén, mita siledmpi paperi on, jolloin saadaan tummempaa varia kuin késittele-

méttomaan paperiin. (Seppald ym. 2000, 147.) Suomen Kerta Oy:n tapauksessa pitaa
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ottaa huomioon paperin toivotut ominaisuudet. Serviettien tapauksessa vdhempi ka-
lanterointi on hyvéksi, koska paperin imukyky pita4 sdilyd. Liian paljon kalanteroitu
paperi ei ime likaa ja serviettipaketti ja4 ohueksi. Ohut paketti taas ei ole myyvén na-
koinen. (Heiskanen 2010.)

Vérin ominaisuuksissa vaikuttaa varin viskositeetti. Viskositeetti tarkoittaa varin si-
sdista kitkaa, ja se kuvaa vérin juoksevuutta. Viskositeetin ollessa alhainen vari on
juoksevampaa. (Maalialan sanasto 2010.) Jos viskositeetti muuttuu painatuksen aika-
na, se vaikuttaa varin kuivumiseen, siirtymiseen ja kulutukseen. (Seppéla ym. 2000,
138.)

5 KUSTANNUSLASKENTA

Tuotteiden kustannuksia voidaan laskea monella eri tavalla. Kustannuslaskentatapoja
ovat esimerkiksi perinteinen tapa, toimintolaskenta ja standardikustannuslaskenta.
Toimintolaskenta on oma suuntauksensa kustannuslaskennan kentéssa, ja se on suh-
teellisen tuore tapa. Perinteisiin tapoihin kuuluu esimerkiksi kustannuslajilaskenta ja
tuotekohtainen laskenta. Tuotekohtaisen laskennan voi jakaa viela omiin osiinsa kuten
kustannuspaikkalaskentaan, kalkyyleihin ja suoritekohtaiseen laskentaan. Tuotteiden
kustannusten tietdminen on térkedd, koska se auttaa hinnoittelussa ja kustannustark-
kailussa (Tomperi 2005, 124). Standardikustannuslaskenta perustuu erilaisten standar-
dien kdyttoon. Sen perusajatuksena on toteutuneiden kustannusten ja standardien vé-

listen erojen analyysi ja hyvéksikéytto. (Taloussanakirja: standardikustannuslaskenta.)

Kappaleessa esitelld&n lyhyesti kalkyylit suoritekohtaisen laskennan kanssa seka toi-
mintolaskenta. Valitsin ndmd, koska ne voisivat sopia parhaiten serviettien kustannus-
laskentamalliksi ja lopulta kerron ja perustelen potentiaalisemman tavan laskea ser-
viettien kustannukset. Kustannuslaskentamalleja ennen kuitenkin kerron kustannuksis-

ta yleisesti, jotta jotkin ké&sitteet selvenisivét.

5.1 Kustannuksista

Kustannukset jaotellaan yleisesti muuttuviin ja kiinteisiin kustannuksiin. Muuttuviksi
kustannuksiksi kutsutaan kustannuksia, jotka riippuvat toiminta-asteesta eli tuotettujen
tavaroiden tai palveluiden tuotannon vaihtelusta. Muuttuvia kustannuksia kutsutaan

my0s madrakustannuksiksi. (Neilimo & Uusi-Rauva 2005, 56.) Muuttuvista kustan-
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nuksista esimerkking mainittakoon esimerkkin& tuotannon palkat henkildsivukului-

neen, raaka-aineet seka koneiden huolto ja korjaukset (Jyrkkit & Riistama 2008, 50.)

Kiinteisiin kustannuksiin ei vaikuta toiminta-aste. Kiinteita kustannuksia kutsutaan
myos aikakustannuksiksi, koska ajan kuluminen vaikuttaa kiinteisiin kustannuksiin.
Kiinteat kustannukset voivat ajan mittaan vaihdella, mutta syyna on tuotantotekijdiden
muutos, kuten vuokran nousu. Esimerkkiné kiinteistd kustannuksista voidaan mainita

vuokra, lammitys, siivous ja sahkon perusmaksu. (Jyrkkidé ym. 2008, 49-50.)

Kiintedt ja muuttuvat kustannukset voidaan jakaa vield valittomiin ja valillisiin kus-
tannuksiin. Valittomat kustannukset ovat usein muuttuvia kustannuksia ja ne voidaan
usein kohdistaa suoraan tuotteelle tai tuoteryhmaélle selvén syy-yhteyden takia. Esi-
merkkeja vélittdmistd kustannuksista on aineet, tarvikkeet ja tyontekijoiden palkat.
(Neilimo ym. 2005, 58.)

Valillisid kustannuksia taas ei pystytd kohdistamaan tuotteelle. Vélilliset ovat kuiten-
kin vélttamattomia toiminnalle. Valillisia kustannuksia ovat kiintedt kustannukset,
mutta myds osa muuttuvista kustannuksista luetaan valillisiksi. Muun muassa tarve- ja
lisdaineet (kertakdyttOaineet) ké&sitellaan vélillising, koska niiden jakaminen tuotteelle

ei ole tarkoituksenmukaista tai aina mahdollista. (Neilimo ym. 2005, 58.)

Voidaan myds puhua erillis- ja yhteiskustannuksista. Erilliskustannuksiin kuuluu va-
littomat kustannukset ja mahdolliset valilliset muuttuvat kustannukset. Joitain vélilli-
sid kiinteita kustannuksia voidaan liitdd myds ryhmééan. Nama kustannukset jadvat
pois, jos tuotetta tai projektia ei tehdd. Yhteiskustannukset ovat sellaisia, jotka tulevat
maksuun joka tapauksessa projektin toteutumisen kohtalosta riippumatta. (Neilimo
ym. 2005, 59.)

5.2 Perinteinen kustannuslaskenta

Perinteisesta kustannuslaskennasta Suomen Kerta Oy:n kaltaiseen yritykseen sopisi

suoritekohtainen laskenta, koska sitd kdytetaan yleisesti valmistavissa yrityksissa. Pe-
rinteinen kustannuslaskenta pit&a sisallaan jakolaskennan ja lisyslaskennan. Lasken-
tamallien taustalla on kalkyylilaskenta. Kalkyyleja on kolmea erilaista, joista jokainen

on erilainen ja ké&yttokelpoinen tietynlaiseen laskentaan. Aluksi k&sitell&&n eri kalkyy-
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lit ja niiden teoriaa ja kaytt0d. Sen jalkeen kerrotaan tarkemmin jako- ja liséyslasken-

nasta. Laskentatavoista kerrotaan taustaa ja se, miten niita kdytetaan.

5.2.1 Suoritekalkyylit

Kuten aiemmin todettiin, valittdoméat kustannukset voidaan jakaa suoraan tuotteelle.
Valilliset kustannukset joudutaan usein kohdistamaan kustannuspaikalle, kuten esi-
merkiksi koneille, ennen tuotteelle jakamista. Vélillisten kustannusten jakoon on kehi-
tetty kaksi tapaa: katetuottolaskenta ja tayskatteellinen laskenta. Erona tavoissa on
kiinteiden kustannusten huomioimisessa. Katetuottolaskennassa joudutaan nimensé

mukaan laskemaan kate tuotteen kustannuksiin mukaan. (Neilimo ym. 2005, 116.)

Suoritekalkyyleja on kolme erilaista: minimi- eli katetuottokalkyyli, keskimadréiskal-
kyyli ja normaalikalkyyli. Minimikalkyylissa tuotteelle kohdistetaan vain siit4 aiheu-
tuvat kustannukset eli muuttuvat kustannukset. Kiintedt kustannukset jaavat pois, kos-
ka niiden ei katsota aiheutuvan tuotannosta. Ne aiheutuvat kapasiteetista ja syntyvét
joka tapauksessa. Minimikalkyyli saadaan siis laskentakauden muuttuvien kustannus-
ten suhteesta suoritemaaraan. Minimikalkyylissa noudatetaan katetuottoajattelun peri-
aatteita ja tuotetta hinnoitellessa katetta tarvitaan niin paljon, ettd kiintedt kustannuk-

set katetaan ja voitto saavutetaan. (Neilimo ym. 2005, 116-117.)

Keskiméaaraiskalkyyli ottaa huomioon niin muuttuvat kuin kiinteat kustannukset. Tal-
16in kaikki laskentakauden kustannukset jaetaan suoriteméaaralla. Kalkyylin ongelma
on se, ettd kustannukset muuttuvat toiminta-asteen muuttuessa ja erilaisissa taloudelli-
sissa tarkkailuissa asia pitéa ottaa huomioon. Keskimaéaraiskalkyylia kritisoidaan siité,
ettd se helposti hinnoittelee tuotteen pois markkinoilta k&yttdasteen laskiessa. Etuna
taas pidetdan sitd, ettd kalkyyli ottaa huomioon k&yttamattéman kapasiteetin. Kaytta-
maton kapasiteetti kun on saatava pitkalla aikavalill& katetuksi. (Neilimo ym. 2005,
117-118).

Normaalikalkyyli ottaa huomioon toimintasuhteen vaihtelut. Kalkyylia laskiessa tuot-
teelle lasketaan vain normaalin toiminta-asteen kiintedt kustannukset, mutta muuttuvat
kustannukset todellisen suoritemé&arén suhteessa. Kalkyyli lasketaan niin, ettd minimi-
kalkyyliin lisatdan kiinteiden kustannusten ja normaalin toiminta-asteen suoritemaéran
suhde. Normaali suoritemé&éra voi olla esimerkiksi maksimikapasiteetti tai pidemman

aikavalin normaaliluonteinen toiminta-aste. Kiintedt kustannukset lasketaan mukaan
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normaalikalkyylissa, koska ne ovat valttamattomi jotta tuotteita voidaan valmistaa.
Normaalikalkyylia pidet&an perinteisend ja turvallisena kalkyylina hinnoittelussa.
(Neilimo ym. 2005, 118.)

Néiden kolmen vaihtoehdon liséksi voidaan laskea valimuotoja. Kalkyyliin voidaan
esimerkiksi siséllyttdd muuttuvien kustannusten liséksi joitain kiinteitd kustannuksia.
Liikekirjanpidossa kuitenkin vaihto-omaisuus inventoidaan minimikalkyylilla. Jois-
sain yrityksissd on alettu kdyttdmaan myos normaalikalkyylia. (Neilimo ym. 2005,
119))

Kalkyylien avulla voidaan laskea valmistusarvo ja omakustannusarvo. Valmistusarvo
saadaan, kun ainoastaan valmistuskustannukset huomioidaan. VVain muuttuvat kustan-
nukset huomioivaa valmistusarvoa voi kutsua minimivalmistusarvo. Normaalivalmis-
tusarvo saadaan normaalikalkyylilla laskiessa. Pelkk& valmistusarvo on sama kuin
laskisi keskimé&araiskalkyylilla. Omakustannusarvo saadaan, kun valmistusarvoon li-
satdan markkinoinnin ja hallinnon kustannukset. Ndin saadaan omakustannusarvo,
minimiomakustannusarvo ja normaaliomakustannusarvo riippuen mitk& kaikki kus-

tannukset otetaan huomioon. (Neilimo ym. 2005, 120.)

5.2.2 Jako- ja lisdyslaskennan perusteet

Jako- ja liséyslaskentaa kéytetéan erilaisiin tuotantomenetelmiin. Selkiytykseksi tau-
lukko 1 esittdd millaisiin tuotantomenetelmiin jako- ja lisdyslaskenta soveltuvat. Tau-

lukossa on esitetty myds esimerkkind yrityksid, joissa kyseistd menetelmaé kéaytetaan.

Taulukko 1. Tuotantotyyppien laskentamenetelmat (Jyrkkié & Riistama 2008, 138)

Tuotelajin luku Tuotantotyyppi Esimerkki Laskentamenetelma
YHTENAISTUOTANTO: .
Yksi tuotelaji jatkuva yhtenaistuotanto Puuhiomo,
' rautatehdas JAKOLASKENTA
panostuotanto sovelluksineen

Useita tuotelajeja

L RINNAKKAISTUOTANTO | Oljynjalostamo
teknisistd syistd

YHTEISTUOTANTO:
Useita tuotelajeja | vaihtuva joukkotuotanto, sarjas

taloudellisista syista eli erdtuotanto,

vksittdistuotanto

Paperitehdas,
huonekalutehdas,
rakennusliike

JAKOLASKENTA
LISAYSLASKENTA

Y htendistuotannossa valmistetaan yhtd tuotelajia. Yhtendistuotanto voidaan jakaa kah-

teen osaan: jatkuvaan yhtenéistuotantoon ja panostuotantoon. Jatkuvassa yhtendistuo-
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tannossa tuotteet valmistuvat yhtend virtana prosessissa, johon aineksia syotetaan. Pa-
nostuotannossa ainekset panostetaan erind ja usein tyd on keskeyttamatonta kolmivuo-
rotyoté. (Jyrkkié ym. 2008, 138.)

Rinnakkaistuotantoa on silloin, kun tuotettaessa varsinaista tuotetta syntyy myds mui-
ta tuotteita. Yrityksessa useiden tuotelajien valmistus on tallgin vaistamatonta. (Jyrk-
kio ym. 2008, 138.)

Y hteistuotannossa valmistetaan useita tuotelajeja. Syyna voi olla teknisten syiden li-
séksi taloudelliset syyt. Yhteistuotanto voidaan jakaa kolmeen osaan: vaihtuvaan
joukkotuotantoon, sarja- eli erdtuotantoon ja yksittéistuotantoon. Vaihtuvassa joukko-
tuotannossa samalla koneella voidaan tehdé erilaisia tuotteita, kuten paperitehtaassa
eri paperilaatuja. Sarjatuotannossa tehdadn nimensa mukaisesti tuotteita sarjoissa eli
erissd. Yksittdistuotannossa tehdaén yksittéisia tuotantoja. Esimerkkind kerrottakoon
rakennusliikkeen taloprojekti, koska jokainen talo on yksil6llinen. Toisaalta rakennus-
liikkeiden tuotanto on menossa sarjatuotantoon pdin elementtien kayton takia. (Jyrk-
kid ym. 2008, 139.)

Vaikka yhtenéistuotannossa, rinnakkaistuotannossa ja vaihtuvassa joukkotuotannossa
kéytetadén jakolaskentaa ja sarja- ja yksittaistuotannossa liséyslaskentaa, voi yritykses-
sé olla eri tuotantoprosessien takia kayt0ssa eri laskentamenetelmid, joita kdytetaan
aina tiettyyn tuotantoprosessiin. Tdma voi johtua, siitd ettd joissakin yrityksissa voi-
daan valmistaa tuotteita sarja- ja yksittaistuotantona, jolloin kyseessa on sekatuotanto

eli tuotantotyyppien yhdistelma. (Jyrkki6é ym. 2008, 139.)

Suomen Kerta Oy:n tapauksessa pitad miettid millaista heidén tuotantonsa on. Se
muistuttaa niin vaihtuvaa joukkotuotantoa kuin sarjatuotantoa. Vaihtuvaa joukkotuo-
tantoa muistuttava piirre on samalla koneella tehtévét eri painatukset. Toisaalta sarja-
tuotantoa puolustaa se, etta serviettejd tehdaén sarjoissa eli tehdaén ensin yhdenlaista
liinaa ja sen jalkeen toisenlaista. Tilauksista tehddan tyémaaraimia, jotka kertovat tuo-
tettavan mallin ja tarvittavan madrén. Vaihtuvan joukkotuotannon puolesta puhuu
myos yhdell& koneella tehtévat servietit kun taas sarjatuotannon puolesta taas kahdella
koneella tehtavat servietit. Kun maara on valmis, koneelle vaihdetaan uusi malli ja ru-
vetaan tekemaén uutta tilausta. Koska on hankala sanoa varmasti, kumpi on parempi

vaihtoehto tuotantotyypeista yrityksen toimintaan, kasitellaén tydssa niin jakolasken-
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taa kuin lisdyslaskentaa. VVoisi my0s harkita, etta yrityksessa kaytettaisi molempia eri

koneille, jolloin ajatellaan, ettd Suomen Kerta Oy:114 on sekatuotantoa.

5.2.3 Jako- ja lisdyslaskennan teoria

Jakolaskenta perusmuodossaan on helpoimmillaan, kun tarkasteluajan kustannukset
jaetaan kyseisen kauden tuotannolla. Tdméa helppo ja perinteinen malli tulee kuitenkin
kyseeseen vain yhtendistuotantoyrityksessé. (Neilimo ym. 2005, 127.) Taman takia
jakolaskennassa on kaksi sovellutusta: sivutuotantomenetelma ja ekvivalenssilaskenta.
Sivutuotemenetelmaé kaytetddn rinnakkaistuotantoyrityksen laskennassa ja ekviva-
lenssilaskentaa vaihtuvan joukkotuotannon yrityksessa. (Jyrkkié ym. 2008, 139.)

Suomen Kerta Oy:n tapauksessa kyseeseen tulee siis ekvivalenssilaskenta.

Ekvivalenssilaskentaa siis kdytetddn silloin, kun tuotetaan monia tuotteita, jotka ovat
keskenddn varsin samanlaisia. Tuotteet voidaan valmistaa samoista raaka-aineista sa-
mankaltaisella menetelmalld. Erona voi olla esimerkiksi koko tai paino. Jotta tuottei-
den kustannukset voidaan laskea jakolaskennalla, tuotantoprosessin kustannukset on
analysoitava ja mitattava tuotteiden valmistukseen tarvittavien kayttotekijoiden eli
raaka-aineiden ja tyon mééarat. Kayttotekijoiden avulla saadaan laskettua niin sanotut
ekvivalenttiluvut. Jotta ekvivalenttiluvut voidaan selvittéd, tarvitaan ekvivalenttiyk-
sikkd, joka voi olla esimerkiksi tuotteen valmistuksen kesto tai ty6tunnit. Jalostuskus-
tannukset jaetaan ekvivalenttiyksikoiden avulla. Aineskustannukset voidaan jakaa kui-

tenkin suoraan tuotteelle. (Jyrkkio ym. 2008, 147.)

Liséyslaskentaa kéytetaén silloin, kun eri tuotteiden kustannusrakenne on erilainen se-
k& niihin ké&ytet&an eri aineita ja tuotantoprosessi on erilainen. Tdmén seurauksena
tuotteet eivat kuluta yht& paljon resursseja toisiinsa verrattuina. Liséyslaskennassa
kustannukset jaetaan vélittomiin ja valillisiin. Valittomia kustannuksia ovat 1&hinn&
aine- ja tyokustannukset, ja ne jaetaan tuotteille aiheuttamisperiaatteen mukaisesti.
Tama edellyttdd prosessin tuntemista niin, etta tiedetdén, mité tuotteen valmistus ku-
luttaa. Valilliset kustannukset jaetaan tuotteille yleiskustannuslisien eli yk-lisien avul-
la. Vlillisid kustannuksia, jotka jaetaan lisien avulla, ovat normaalisti valilliset aine-
kustannukset, vélilliset valmistuskustannukset ja myynnin ja hallinnon kustannukset.
Samalla myos saadaan lisien nimet kuten ainelisd, markkinoinnin lis& ja hallinnon lisa.
Yleiskustannuslisien madrittelyssé pitad olla kuitenkin tarkka. Mielivaltainen jaottelu

voi johtaa vaaristymisiin kustannuslaskennassa, ja siten tiedot voivat olla virheellisia.
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Yk-lisé saadaan vélillisten kustannusten ja laskentakauden erilaisten maarien suhtee-
na. Jos suoritemadré on reaalisuure, kuten konetunnit, saadaan absoluuttinen yksikko,
kuten euroa / konetunti. Mittayksikon ollessa rahamé&aréinen, kuten palkka tai ai-
neyleiskustannus, saadaan suhteellinen eli prosentuaalinen yk-lisa. Minimikalkyylin
mukaan kustannuksia laskettaessa otetaan vain muuttuvat kustannukset huomioon.
Tayskatteellisessa otetaan niin muuttuvat kuin Kiintedt kustannukset huomioon, mutta
niit4 saatetaan joutua k&sittelemaén erikseen. Tuotteen kalkyylia laskiessa voidaan

kéyttaa siis useita yleiskustannuslisid. (Neilimo ym. 2005, 133-135.)

Liséys- ja jakolaskenta muistuttavat toisiaan sinénsa, etta valittomat kustannukset jae-
taan suoraan laskentakohteelle kuten tuotteelle. Vélillisten kustannusten jako erottaa
tavat. Periaate on kuitenkin se, etta valilliset kohdistetaan jollakin tavalla kohteelle.
Tiivistettynd perinteisessd kustannuslaskennassa laskentakohteen kustannukset saa-
daan lisddmalla vélittomiin kustannuksiin valilliset kustannukset, jotka on jaettu koh-
teelle esimerkiksi tehtyjen tuntien perusteella. Seuraava kuva esittaa tiivistettyna pe-

rinteisen kustannuslaskennan.

Valittdmat kus- Valilliset (yleis-) kustannuk-

tannukset set

Suoritekohtaiset kustannukset

Kuva 1. Perinteisen kustannuslaskennan kuvaus (Tomperi 2005, 146)

Kuva 1 kuvaa hyvin sen, miten valittomat kustannukset kohdistetaan suoraan suorit-
teelle. Valilliset kustannukset jaetaan esimerkiksi kustannuspaikan kautta tai niin kuin
jako- ja lisdyslaskennassa ekvivalenttilukujen ja lisien avulla tuotteelle. N&in saadaan

tuotteen kustannukset.
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5.3 Toimintolaskenta

Toimintolaskenta ei ole tdysin uusi keksintd, mutta suhteellisen nuori kuitenkin. Sii-
hen on viittauksia jo 1900-luvun autoteollisuudessa. Suomessa toimintolaskennan pe-
rusajatukset tulivat tutuiksi 1970-luvulla. Organisaatiot, markkinat, litketoimiymparis-
t0 ja yritysten tuotantorakenteet ovat muuttuneet ajan my6ta ja tdman takia toiminto-
laskenta on kehitetty. (Alhola 2008, 15-18.) Toimintolaskennan kehityksen syyné on
ollut suurelta osin my0s se, etté perinteistd kustannuslaskentaa kritisoitiin etenkin pe-

rinteisen laskennan yksipuolisen kayton takia. (Neilimo ym. 2005, 143.)

5.3.1 Toimintolaskennan perusteet

Toimintolaskennan keskitssa on suoritteiden vaatimat ja aikaansaamat toiminnot, jot-
ka ovat jokaisessa yrityksessé erilaiset. Toiminnot taasen kuluttavat yrityksen resurs-
seja eli voimavaroja. Yritys toimii resurssien varassa ja juuri ne maksavat eli aiheutta-
vat kustannuksia. Toiminnon saa aikaan yleensa vaatimus yrityksen ulkopuolelta ja
nadma vaatimukset ohjaavat yleensa yrityksen toimintaa. Vaatimus eli impulssi voi olla
tilaus. Vaatimus johtaa toimintoon ja usein toiminto johtaa uuteen vaatimukseen. Ku-
va 2 kuvaa hyvin toimintolaskennan l&htokohtaa. (Alhola 2008, 25-26.)

Resurssit

A

Toiminnot

A

Tuote tms.

Kuva 2. Toimintolaskennan l&dhtokohta (Alhola 2008, 29)

Yrityksen on tiedettéva toimintojen kustannuksista. Kustannustekijoiden tunteminen
auttaa vaikuttamaan kustannuksiin, jolloin voidaan saada saastdjd. Kun toimintojen
kustannukset tunnetaan ja tiedetddn mistd kustannukset syntyvat, pystytadn toimintoi-

hin puuttumaan. Samaan aikaan toimintojen tuntemisen kanssa pitéisivat toimintopro-
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sessit tuntea, koska kustannuksiin voi vaikuttaa parhaiten vaikuttamalla toimintoihin.
Toiminnoista pitdd my0ds osata tunnistaa lisdarvoa tuottavat toiminnot ja lisdarvoa
tuottamattomat toiminnot. TallGin voidaan lisdarvoa tuottamattomia toimintoja poistaa
ja saada kustannussaastoja. (Alhola 2008, 27-28.)

Toiminnot voidaan siis jakaa arvoa lisdéviin ja lisaédméattomiin toimintoihin ja kustan-
nuksiin. Lisaksi on arvoa laskevia eli tuhoavia toimintoja ja kustannuksia. Tuhoavia
toimintoja ovat sellaiset, jotka johtavat asiakkaan kannalta huonompaan aikaansaan-
nokseen. Esimerkiksi Suomen Kerta Oy:ssé arvoa lisadvia on tuotteiden eri koot ja
painatukset ja lisaédmaton toiminto on varastointi. Tuhoava voisi olla vééran savyinen
servietti. (Neilimo ym. 2005, 151.) Tuhoavia toimintoja ja kustannuksia pitdisi valttaa
ja arvoa lisddméttdmat toiminnot kannattaa muuttaa mahdollisuuksien mukaan arvoa

lisadviksi toiminnoiksi.

Keskeiset toiminnot kannattaa selvittéda esimerkiksi toimintoanalyysin avulla. Analyy-
sin avulla saadaan lista toiminnoista. Kun toiminnot ja niiden valiset suhteet on kartoi-
tettu, saadaan tietoon yrityksen koko toimintaprosessin tuotanto- ja palveluketjut. Ket-
jujen selvitys voi nostaa esiin asioita, epdkohtia ja kehittdmiskohteita, joita ei ennen
tiedostettu. (Neililmo ym. 2005, 149.) Toimintojen selvittdminen on tarke&d& myos sik-
si, ettd yrityksessa on hierarkkisesti eritasoisia toimintoja. Téstd seuraa se, ettd osataan
valita oikeanlainen toimintoajuri, koska sen on oltava hierarkialtaan samantasoinen
toiminnon kanssa. Tasoja voi olla muun muassa yllapitotoiminnot, tuotetoiminnot,
eratoiminnot, yksikkétasontoiminnot, arvoa lisaavat, lisaédmattomét ja tuhoavat toi-
minnot, tarkeysjarjestyksen mukaiset toiminnot ja toimintoketjun mukaiset toiminnot.
Yllapidon toiminnot mahdollistavat yrityksen toiminnan ja eivét ole sidonnaisia tuot-
teiden volyymeista. Tuotetason toimintokustannukset saattavat olla sidonnaisia tuot-
teiden lukumé&araén, mutta voivat olla myds kiinni yksittaisen tuotteen valmistuksesta
kuten tuotesuunnittelu ja -mainonta. Tuotetason kustannukset kasvavat tuotteiden mo-
nimutkaistuessa ja tuotenimikkeiden mééran kasvaessa. Erdsidonnaisiin kustannuk-
siin, kuten ostotilaukset ja koneen asetukset, vaikuttavat padasiassa erien mééra ja ne
jaavat pois, jos erdi ei tuoteta. Nama kustannukset eivat ole tuotettuun maéraan sidon-
naisia, joten kustannuksia ei voida jakaa tuotetun maarén suhteessa vaan tehdyn tyon
suhteessa, kuten asennustuntien tai -lukumaéarien suhteen. Yksikkodtason kustannukset

taas ovat volyymisidonnaisia. (Alhola 2008, 37-39.)
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Toimintolaskennan teoriaa kuvaa hyvin CAM-I-risti (Consortium for Advanced Ma-
nufacturing-International), joka sisaltd& toimintolaskennan perusajatuksen. Siind yri-
tystd tarkastellaan kokonaisuutena niin vaakasuoraan kuin pystysuoraan eli kahden
ulottuvuuden lahestymistavalla. Pystysuorassa eli vertikaalisti on kustannusten koh-
distamisen ndkdkulma ja vaakasuorassa eli horisontaalisesti prosessindkdkulma. Kuva
3 kuvaa CAM-I-ristid. (Alhola 2008, 34-35.)

Resurssit

}

Resurssikustan-

Resurssiajurit

nustenkohdista-

minen

|

Kustannusajurit .| TOIMINNOT .| Suoritemittarit

|

Toimintojen kus-

A
A

Toimintoajurit

tannusten kohdis-

taminen

|

Kustannus-/ las-
kentakohteet

Kuva 3. CAM-I-risti (Alhola 2008, 34)

CAM-I-ristissa nakyy pystysuorassa toimintolaskennan perusajatus ja CAM-I-ristissa
sitd voidaan sanoa kustannusten kohdistamisen ndkokulmaksi. Se kertoo kustannusten
yleisen virran panoksesta tuotokseen antaen tietoa resursseista, toiminnoista ja lasken-
takohteista. Téssa linjassa resurssit kohdennetaan toiminnolle resurssiajurien avulla
sekd toiminnot laskentakohteelle toimintoajureilla. Ajurit ovat kohdistimia, joiden
avulla kustannukset saadaan kohdistettua. (Alhola 2008, 35.)

Vaakataso eli prosessin tehokkuus antaa tietoa siitd, miten toimintoon liittyva tyo teh-
daén ja sen liittyminen muihin toimintoihin. Ajatuksena on, ettd tuotoksen saamiseksi

tarvitaan toimintojen ketju ja toiminnot ketjussa ovat seuraavan toiminnon asiakkaita.
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Vaakataso antaa myos tietoa toimintojen kustannuskohdistimista ja suoritemittareista.
Tavoitteena prosessin tehokkuuden ndkokulmassa on tuotteen tuottamisen kokonais-

prosessin mittaaminen ja kehittdminen. (Alhola 2008, 35.)

Toimintolaskentaa on aluksi kéytetty etupédéssé tuotteiden kustannusten laskennassa.
Nykyéan kayttoad on laajennettu muille osa-alueille. Laskentaa voidaan kayttad muun
muassa projekti-, kauppa-, markkina-alue- ja asiakaslaskennassa. Jos toimintolaskenta
viedadn vield pidemmalle, voidaan tarkastella laskennan perusteilla yrityksen raken-
netta. Yrityksen rakenne kun voi olla kustannuksia aiheuttava. Kun rakennetta kdyte-
taan laskentakohteena, lahtokohta on liiketoimintaketjut eli vaatimusten ja toimintojen
muodostamat ketjut. (Alhola 2008, 31.)

5.3.2 Toimintolaskennan kaytto

Toimintolaskenta léhtee siita, ettd laskentakohteet eli esimerkiksi tuotteet tarvitsevat
toimintoja tullakseen tehdyksi ja toiminnot taas resursseja. Resurssit ja toiminnot ai-
heuttavat kustannuksia, jotka kohdistetaan aiheuttamisperiaatteella laskentakohteille.
Kustannuksia ei jaeta, vyoryteta tai jyvitetd laskentakohteille. Vain muutamia kustan-
nuksia ei kohdisteta. Téallaisia ovat ylikapasiteetti ja tuotekehityskustannukset. Ylika-
pasiteettikustannuksia ei kohdisteta, koska ne rasittaisivat tuotteita epaoikeudenmu-
kaisesti ja aiheuttavat tarpeettomia korotuksia hintoihin. Tuotekehityskustannuksia ei
kohdisteta, koska niiden katsotaan hyddyntévén vain uusia tuotteita, joten vanhoja
tuotteita ei haluta rasittaa niilla. Kyseiset kustannukset tulee huomioida kokonaisval-
taisessa laskennassa, mutta t&lldin ei puhuta toimintolaskennasta vaan elinkaarilas-
kennasta. (Alhola 2008, 41-42.)

Jotta toimintoja saadaan aikaan, tarvitaan resursseja eli tuotannon tekijoitad. Ne ovat
sellaisia asioita kuin henkildsto, toimitilat, koneet ja laitteet. Resurssit kertovat rahan
kéyton ja ne saadaan esimerkiksi padkirjanpidon tileiltd. Resurssit voidaan myds ni-
puttaa resurssialtaisiin. Ne kertovat kustannuslajit, joihin yrityksen resurssit sitoutu-
vat. Kustannusaltaasta esimerkking kerrottakoot toimitilat, johon voivat kuulua vuok-
rat, sahkot ja lampo. (Alhola 2008, 43-44.)

Kustannusajurit ovat tarkeité kustannuslaskennassa. Niilla kohdistetaan kustannukset

ja ne kertovat, miksi tietyt toiminnot tarvitsevat resursseja. Kustannusajurit pitaa kar-



24

toittaa ja valita tarkasti, jotta saadaan oikeat tulokset. Resurssiajureiden avulla resurs-
sit kohdistetaan toiminnolle. (Alhola 2008, 44.)

Yrityksessa on eri toimintoja eli tehtavia, joita yritys tekee. Toimintoja ovat esimer-
kiksi ostotilauksien vastaanotto, valmistus, pakkaaminen ja ldhetys. Aina ei ole jarke-
véé seurata erillisia toimintoja. Silloin toiminnat voidaan niputtaa kokonaisuudeksi
toimintoaltaaseen. Talldin toimintojen on oltava laheisesti toisiin liittyvid ja niiden on
kulutettava resursseja l&hes samalla tavalla. Toisaalta kokonaisuuden kannalta hyddyt-
tdmid, mutta eri tavalla resursseja kuluttavat toiminnot voidaan yhdistda samaan toi-
mintoaltaaseen. (Alhola 2008, 47 ja 50.)

Toimintojen kustannukset kohdistetaan laskentakohteelle, kuten tuotteelle tai asiak-
kaalle, toimintoajurilla. Toimintoajurit ovat tekijoitd, jotka vaikuttavat toiminnon suo-
ritustiheyteen ja yleisesti koko toiminnon suorittamiseen ylipaataan. Toimintoajurina
voi olla esimerkiksi asennustoiminnossa valmistuserien lukumaarg, koska mita
enemman valmistuserid sitd enemmaén asetuksia. Toimintoajureiden liséksi voidaan
kéyttaa yksikko- eli laskenta-ajureita. Yksikkoajurit ovat tekijoitd, jotka vaikuttavat
yksittéisen toiminnon kustannuksiin ja toiminnon suorittamiseen. Yksikkodajurina voi
olla esimerkiksi asiakaskontaktien hoidossa matkan pituus, kun toimintoajurina on
asiakaskayntien lukumaara. Yksikkoajureiden kayttdon on kaksi syytd. Ensimmaisend
syyna on se, etté ajureiden avulla ndhd&an saman toimintoryhmén kustannuseroja.
Toisena syyna on, ettd toimintoajurien optimointi saattaa olla joissain tilanteissa vaa-
rallista. Se voi johtaa esimerkiksi erdkokojen alenemiseen, jottei asennuskustannuksia
tulisi niin paljoa. Yksikkoajureilla pystytadn myos erottelemaan erilaiset toiminnot.
Kaikki yksikkdkustannukset eivat ole aina samanarvoisia. Yksikkdajureilla voidaan
erotella vaikeat laskut helpoista ja pidemmalld olevat asiakkaat 1ahempéna olevista.
(Alhola 2008, 47-49.)

Kun yritys tietdd kaikki toiminnot, voidaan toimintojen kaikki kustannukset laskea yh-
teen ja ndin saadaan selville suoritekustannukset. Toimintolaskennan yksi tarkoitus ja
tehtévé on riittdvan tarkka kustannusten kohdistus. Usein yrityksilla tosin on niin mo-
nia toimintoja, ettd on kannattavampaa yhdistaa toimintoja toimintoaltaisiin, jolloin

laskentatarkkuus karsii. Toisaalta hy6ty voi olla haittaa suurempi. (Alhola 2008, 49).

Suoritekustannusten laskeminen on sama kuin CAM-I-ristin vertikaalinen, kustannus-

ten kohdistamisen nédkékulma. Horisontaalisella lahestymistavalla tarkastellaan pro-
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sessin tehokkuutta ja silla saadaan tietoa esimerkiksi tydstd, jotka toiminnoilla saadaan
aikaan. Tietoa saadaan kustannusajureilla ja suoritemittareilla. Kustannusajurit kerto-
vat syyt toiminnon tai toimintoketjun suorittamiseen ja tarvittavat toimenpiteet. Kus-
tannusajureita on kahta tasoa. Ensimmadisen tason ajuri on resurssiajuri ja toisen tason
ajuri on toimintoajuri. Resurssiajurilla voidaan esimerkiksi kohdistaa henkildkustan-
nukset toiminnolle sen suhteen, miten tyontekijéat kayttavat siihen aikaa ja siten saa-
daan resurssiajuriksi ajankayttd. Toimintoajurilla taas toimintojen kustannukset koh-
distetaan toiminnolta laskentakohteelle. Myos yksikkodajureilla voidaan seurata tehok-
kuutta. Se antaa erilaisen kuvan kuin kustannusajurit. Suoritusten mittaus kuvaa tehtyé
tyotd ja toimintojen tuloksia kertoen, kuinka hyvin toiminto on suoritettu. Suoritemit-
tareilla saadaan mitattua esimerkiksi tehokkuutta, toimintoon kéytettyé aikaa ja laatua.
Kustannusajuri on usein jo sindnsé suorituksen mittari. Benchmarkingin avulla saa-
daan parannettua toimintoja, kehittaa liiketoimintaprosessia ja uudelleensuunnitella
toimintoja sekd saadaan uusia ulottuvuuksia suoritusten mittaamiseen. Benchmarking
tarkoittaa jatkuvaa, systemaattista prosessia, jonka avulla verrataan omaa laatua, tuot-

tavuutta ja tyoprosessien tehokkuutta parhaimpiin yrityksiin. (Alhola 2008, 50-52.)

Toimintolaskennassa siis resurssit kohdistetaan resurssiajurien avulla toiminnoille sii-
né suhteessa kuin toiminnot kdyttavét resursseja ja toimintoajureilla kustannukset
kohdistetaan niille laskentakohteelle, jotka kayttavat toimintoa. Toiminnotkin kohdis-
tetaan laskentakohteelle siind suhteessa, kun ne kayttavat toimintoja. Toimintolasken-
nassa voidaan myds kohdistaa valittomat kustannukset suoraan tuotteelle. (Tomperi
2005, 148). Prosessin tehokkuutta pystytdan taas mittaamaan esimerkiksi kustannus-
ajureilla.

5.4 Kustannuslaskentatapojen vertailu ja sopivan laskentatavan valinta

Edell& on esitelty kaksi tapaa laskea kustannuksia. Molemmilla tavoilla on hyvét ja
huonot puolensa, ja ne ovat erilaisia, mutta kéytettyja. Sopivan tavan valinta riippuu
paljon yrityksestd ja sen tarpeista. Yrityksissd voidaan myos kdyttdd molempia tapoja

niin, ettd sopivat laskutavat molemmista on otettu kayttoon.

Perinteinen kustannuslaskenta on suhteellisen helppo ja yleinen tapa laskea tuotteiden
kustannuksia. Siind jaotellaan kustannukset kiinteisiin ja muuttuviin, jotka on liikekir-
janpidon tuloslaskelman vanha kaava. Kustannusten jaosta juonnetaan kalkyylit ja sita

kautta suoritekohtainen kustannuslaskenta jako- ja lisdyslaskentoineen. Toimintolas-
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kenta tosin kritisoi jakoa kiinteisiin ja muuttuviin kustannuksiin, koska monet kustan-

nukset ovat esimerkiksi ajan my6t4d muuttuvia. (Neilimo ym. 2005, 144.)

Perinteinen kustannuslaskennassa yleiskustannukset jaetaan tuotteille volyymin perus-
teella. Se kuitenkin vadristaa kustannuksia, koska tuotteen toiminnot ovat todellisuu-
dessa riippumattomia volyymista. Toimintolaskenta ottaa sen kuitenkin huomioon.
(Alhola 2008, 61.) Tdma on selvin ero perinteisen laskennan ja toimintolaskennan vé-

lilla.

Toimintolaskenta on perinteistd kustannuslaskentaa parempi selvitettdessa asiakas-
kannattavuutta. Asiakaskannattavuus on tarkea tietdd, koska asiakkaita on erilaisia.
Asiakkailla saattaa olla erikoistoivomuksia tai -tarpeita, jotka voivat tuoda lisaa tyoté
ja sité kautta kustannuksia. Asiakkaalle tapahtuva myynti ei kerro kaikkea, vaan asi-
akkaan tuottamat kustannukset ja sitd kautta asiakaskannattavuus voi paljastaa ”han-
kalat” ja "helpot” asiakkaat eli niin sanotut kannattamattomat ja kannattavat asiakkaat
katteen osalta. Samalla voidaan seuranta johtaa oikeudenmukaiseen hinnoitteluun, jos-

sa "helpot” maksavat vdhemman. (Alhola 2008, 67.)

Toimintolaskennan huonoja puolia ovat resurssien analysoinnin suuritoisyys, laskel-
mien tyomaara ja atk-jarjestelméat. Resurssit pitd4 analysoitua kunnolla, jotta toiminto-
laskenta olisi hyddyllista. Analyysi on kuitenkin suuritdinen ja vaatii perinpohjaista
perehtymista resursseihin. Myos resurssien mittaus voi olla hankalaa silloin, kun sel-
vid mittareita ei ole, vaan joudutaan tyytymé&an henkildiden arvioihin. Laskennan han-
kaluus on tyomaarassd, koska asiakkaita, toimintoja, resursseja ja tuotteita on normaa-
listi yrityksell& monia. Tekijoiden moninkertaisuus vaatii suuria tydpanoksia tietojen
kerddmiseen, kohdistamiseen ja laskelmien laatimiseen. Toimintolaskenta vaatii myds
paljon atk:ta. Ilman tietojenkésittelyn kehitysta ja atk-pohjaisia informaatiojérjestel-
mié& toimintolaskenta ei olisi kehittynyt. Joten toimintolaskenta vaatii paljon tietoko-
neilta. (Jyrkkio ym. 2008, 186-187.)

Toimintolaskennan vaatimat jarjestelmat saatetaan kokea usein raskaiksi saataviin

hyotyihin verrattuna. Toimintolaskentaa sovelletaan usein tuottojen, kustannusten ja
kannattavuuden analysointiin tietyin valiajoin. Etenkin valillisten kustannusten ana-
lysointiin toimintolaskentaa nimenomaan kéytetdén. Budjetointi ja budjettitarkkailu

hoidetaan usein perinteisell& kustannuslaskennalla. Suomesta saadut kokemukset viit-



27

taavat toimintolaskennan kéyttoon asiakas-, myyntialue- ja tuotekohtaisten kustannus-

ten ja kannattavuuden analysointiin. (Jyrkkio ym. 2008, 187.)

Vertailujen ja yrityksen toiminnan huomioiden kahdesta erilaisesta kustannustenlasku-
tavasta sopivampi Suomen Kerta Oy:lle on toimintolaskenta. Vaikka toimintolaskenta
on suuritdinen ja vaatii omanlaisensa jarjestelmat, se on tarkka ja monipuolinen tapa
laskea kustannuksia. Suomen Kerta Oy:n tuotteet tehddén péaasiallisesti koneilla ja
sen tuottamat tuotteet ovat samantapaisia kesken&én, mutta ne tuotetaan eri koneilla,
jolloin toimintolaskenta on toimiva ja hyvé valinta. Talldin saadaan tarkemmin lasket-

tua kustannukset ja sitd kautta budjetointi ja hinnoittelu tarkentuvat.

6 TIEDON KERUU, TULOKSET JA ANALYSOINTI

Luvussa kasitelladn tutkimustyon vaiheita eli miten kerésin tietoa. Luvussa kerrotaan
myos, mitka asiat voisivat vaaristad tuloksia. Sen jalkeen tulokset esitell&an ja niita
analysoidaan. Nain saadaan tietoon, onko tummuus ja painopinta-ala kasvaneet sen
verran merkittavasti, ettd ne olisivat syy varimaaran kasvuun kuten vérin toimittaja

véittaa.

6.1 Tiedon Keruu ja siihen liittyvét haasteet

Aloitin tiedon keruun kerd&maéll& vuosina 2006 ja 2007 painettujen serviettien ja poy-
taliinojen mallit, vérit, serviettiin kdytettdvien varien méaran ja serviettien tuotanto-
maarat. Taman jalkeen totesimme, ettd mallien mé&&rd on sen verran laaja, etté rajaus
on tarpeen, jotta tyoté olisi helpompi tehdd. Tutkimukseen pééatettiin ottaa niin sanotut
omat mallit eli Marimekon ja Havin mallit ja rajata tdma alue vield vuosien 2006 ja

2007 mallistojen malleihin.

Rajausten jalkeen etsin kyseisten mallien mallipahvit ja kerésit liinoihin kdytettdvien
vérien varireseptit. Vériresepti kertoo varit, joita kéytetddn liinassa. Véri saattaa olla
yhden tai useamman varin sekoitus. Nain saadaan aikaiseksi suuri vériskaala. Véri-
reseptien avulla sain etsittya varin tummuuden. Tummuus riippuu vernissan méaéarasta
variseoksessa. Resepteisté otin vernissan maéran ylos. Talldin taulukossa nolla tar-
koittaa tummaa Varié, jossa ei ole vernissaa vaan vain pelkkaa véria. Suurin luku eli

99 tarkoittaa, ettd vari on vaalea ja siind on 99 % vernissaa ja 1 % véria.
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Painopinta-alat oli alun perin tarkoitus pyytda painolaattoja valmistavasta yrityksesta.
N&in olisimme saaneet tarkat alat. Emme kuitenkaan pystyneet hytdyntamaan tietoja,
koska saamissamme tiedoissa oli puutteellisuuksia ja emme saaneet kaikkien tarvitta-
vien liinojen tietoja. Tietojen puutteellisuuksia olivat muun muassa ne, etté laattojen
maarda oli eri kuin varien mééra ja tiedoissa oli vaaria véreja. Ongelmana oli myads, etta
tietoa ei tullut laattoja valmistavasta yrityksesta nopeasti. Tdman takia pinta-alat piti

arvioida liinoista. Paddyimme siihen, ettd heittoa saisi olla enintd&n 10 % alaa kohden.

Tietojen keruun jalkeen tiedot laitettiin samaan taulukkoon. Sen jalkeen tiedoista teh-
tiin tarpeellisia vertailutaulukoita, joista tulokset nakyivat. Ndin péastiin analysoimaan

tuloksia helposti.

Haasteita keruussa olivat pinta-alan arvioiminen, tuotetut servietit ja niiden tuotettu
maara seka varien reseptit. Pinta-alan haasteena oli se, ettd kuvien osa-alat eivat olleet
useinkaan helposti mitattavissa vaan ne piti arvioida. Tuotetut servietit ja niiden maaré
olivat haasteellisia sen vuoksi, ettd ne kerattiin monisivuisista listoista. Aina voi miet-
tié sitd, tulivatko kaikki tuotetut servietit otetuksi taulukkoon vai jaivatko ne epé-
huomiossa véliin. Koska listat olivat pitkat ja teksti pienelld, lukujen kirjaaminen oli
myos haasteellista. Vaarana oli, ettd jokin luku jai véliin tai otti vaaran luvun. Nama
kuitenkin pitaa tulkita inhimillisiksi virheiksi ja luottaa, ettei virheitd tullut tai ne eivét
ole suuria. Muuten tarpeelliset laskut voivat johtaa harhaan. Vérien reseptit ovat myos
haaste. Resepti ei pakosti ole téysin oikea, ja sitd taytyy painettaessa hiukan muokata.
Paatimme ohjaajan kanssa, ettd tutkimus saa olla hiukan teoreettinen ja luotamme, etta

luvut ovat oikeita resepteissa.

6.2 Tulokset ja analysointi

Kun tieto oli kerdtty, tutkin tummuutta ja pinta-aloja erikseen ja yhdessa. Erikseen
tutkittaessa tummuudet, osapinta-alat ja kokopinta-alat laitettiin omiin taulukoihin ja
sen jalkeen kerésin jokaiseen pinta-alan ja tummuuden kohdalle kuinka paljon niité oli
painettu madréllisesti ja monessako mallissa kyseista pinta-alaa tai tummuutta esiintyi.
Yhdessa tutkittaessa osapinta-ala ja kyseisen pinta-alan vérin tummuus pidettiin yh-
dessd. Yhdessa tutkittaessa laskettiin myds tuotetut liinamé&érat ja kuinka monessa
mallissa oli kyseisté yhdistelmaa. Lopulta kerésin 25 tuotetuinta mallia ja tutkin, olisi-
ko niiden tummuuksissa ja pinta-aloissa eroja. Tutkittaessa nditd maarid, pidin saman

mallin eri kokoja eri tuotteina, koska koin eri kokojen olevan eri tuotteita. Tdm4 tar-
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koittaa, ettd jos esimerkiksi Unikko-kuosia oli painettu turkoosin vérisené niin 24x24,

33x33 ja 40x40 cm, ne olivat tutkimuksessa eri tuotteita koon vaihtelun takia.

Aluksi mainittakoon, ettd lahes kaikki kappalemadréiset tutkimustulokset viittasivat
laskusuhdanteeseen eli 2007 oli tuotettu véhemmén liinoja. Syyna voi pité4, ettd vuosi
2007 oli huono vuosi menekin suhteen ja sen johdosta tuotantoa oli vahemman kuin
2006. Toisaalta tutkimuksen kannalta onkin tarkedmpi tutkia tuotettuja malleja. Ne
kertovat ennemmin oikeamman totuuden tummuuden ja pinta-alojen muutoksesta tés-

sa tutkimuksessa.

Yksin vertaillessa tummuuksia seké osa- ja kokopinta-aloja tuloksessa oli silmiinpis-
tavinta se, ettd lahes kaikissa vertailtavissa osioissa maarét olivat vahenneet laajalla
varianssilla. Vain muutamassa tapauksessa oli tapahtunut kasvua. Kappalemaaréisessa
vertailussa erot olivat suurempia. Selittavé tekija oli tukittujen vuosien tuotettu maaré.
Osa tummuuksista ja pinta-aloista olivat sellaisia, joita ei tuotettu toisena tarkastelu-
vuonna. Niiden eroja tutkittaessa voidaan todeta, ettd sellaisissa tapauksissa oli tuotet-
tu vain muutamia malleja. Joissakin tapauksissa ero oli suurempi mallimaérd, mutta
aina alle 10 mallia. P&&asiassa suurin osa eroista koko tutkimusalueessa oli alle kym-
menen mallia. Samana pysyneité oli kuitenkin huomioitava maéra. Liitteessa 2 on
mallien ja tuotettujen méaarien jakautuminen kasvaneihin, samana pysyneihin ja laske-
neihin. Liitteessé 3 on taas liitetty tummuuksia ja osapinta-aloja ryhmiksi ja sitten

summattu kunkin ryhmén tuotetut maarat.

Yhdessa tutkittaessa tummuuksia ja osapinta-aloja serviettien mallien méarélla voitiin
todeta, ettd yli puolet eri yhdistelmasta oli laskenut vuodesta 2006 vuoteen 2007.
Muuttumattomia koko maarasta oli 35 %, miké& on huomattava osuus. Pieni maara oli
kasvanut vuoteen 2007. Kun tutkittiin pelkkia painettuja kappaleméaaria, voitaan tode-
ta suurimman osan yhdistelmista olleen tuotetumpia vuonna 2006, mutta se selittyy
2007 huonosta menekistd. Huomattavaa on kuitenkin se, etta vaikka suurin osa on va-
hentynyt, ei mallien kappalemé&ardisia eroja ole kuin maksimissaan kuusi. Liitteessa 2
on tummuuden ja alan yhdistelman jako kasvaneisiin, samana pysyneisiin ja laskenei-
hin.

Erikseen katsoessa pinta-aloissa ja tummuuksissa ei ollut mitdan viitteitd siihen, etta
ne selittdisivét erikseen tutkittaessa painovarin kulutuksen kasvua. Malleja tutkiessa

tummimmat vérit olivat joko laskeneet tai pysyneet samassa, suurimmat osapinta-alat
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olivat laskeneet vuoteen 2007 ja kokopinta-alat olivat padasiassa laskeneet tai pysy-
neet samassa. Jos kasvua oli yli kymmenen mallia, puolella prosentuaalinen muutos
olla alle 50 %. Toisaalta malleissa yli kymmenen kappaleen muutoksia oli pieni osuus
koko joukosta. Johtopéatdksend voi siis sanoa, etteivat pinta-alat tai tummuus yksin

tutkittuina selita varin kulutuksen kasvua.

Yhdessa tutkiessa painopinta-alaa ja tummuutta voidaan paéatelld, ettd yhdistelma ei
selitd milldan vérin kulutuksen kasvua. Valtaosa niin malleista kuin tuotetuista kappa-
leista oli joko laskenut tai pysynyt samana. Tuotetut kappalemaéarat eivat kuitenkaan
ole pd&dhuomiossa téssa tutkimuksessa. Malleissa kasvu oli todella pientd, vaikka pro-
senttiosuudet saattoivat olla isoja. Kasvua oli vain muutamia malleja kussakin yhdis-
telméssd. Vaikka joissain yhdistelmissé tummin vari yhdistettynd alaan olisi kasvanut,
saattoivat muut saman alan hiukan vaaleammat olleet vahentyneet. Toisaalta suurim-
missa aloissa oli paljon sellaisia, joissa muutosta ei ollut tapahtunut. Jos eroja oli, oli-

vat ne todella pienié.

25 tuotetuimman liinan joukossa on molempina vuosina niin 24x24 kuin 33x33 sent-
timetrisi& liinoja kuin koristeliinoja. 40x40 cm eivét péasseet listalle. Kuusi mallia on
molemmilla listoilla. Listoilta 16ytyy myos jokunen malli, joka toisella listalla on tis-
sue-versiona ja toisella koristeliinana. Niissé pinta-alat ovat samat, mutta vérin tum-
muus voi vaihdella. Kokonaispinta-alat vaikuttavat hyvin samoilta. Yksittéin tutkitta-
essa tummuus ja osapinta-alat noudattelivat yleista linjaa. Osapinta-alat jakautuivat ta-
saisesti ja aloja oli usein tehty enemman vuonna 2006. Tummuudessa ei ollut myds-
k&an suuria eroja ja tummimmissa vareissé saattoi olla jopa hiukan painopiste siirtynyt
vuoden 2007 malleihin. Tdma ei kuitenkaan muuta yleiskuvaa. Paatelma on kuitenkin

se, ettei sellaista muutosta ole ollut, joka selittéisi varinkulutuksen kasvun.

Kuten todettua, varien tummuudet ja painopinta-alat eivat olleet kasvaneet yksin tai
yhdessa vertaillessa vuodesta 2006 vuoteen 2007 juurikaan. Suurin osa oli vahentynyt.
Tuotetuimmat mallit seurasivat tata linjaa. T&st4 voidaan pééatelld, ettei varien tum-
muus ja painopinta-ala voi selittda varinkulutuksen kasvua. Toisaalta voidaan todeta,
etteivat tummuus ja painopinta-ala olleet mydskaan védhenneet huomattavasti vuodesta
2006 vuoteen 2007, eli vuonna 2006 ei ollut tuotettu tummempia tai suurempialaisia

liinoja.
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Tuloksen oikeellisuutta voidaan pohtia, koska tuotetuista malleista otettiin vain osa,
painopinta-ala arvioitiin ja varireseptit eivat pakosti ole taysin tdsmallisid. My0s inhi-
millisid virheit& on voinut sattua kerdtessa tuotettuja serviettimaaria. Uskon kuitenkin,
ettd saatu tulos on tarpeeksi hyva ja luotettava. Vaikka pinta-alojen arvioiminen oli
hankalaa ja tarkkaa, saattaa arvioidut alat heittdd osin véhemmaén kuin 10 % oikeasta.
Valitut mallistot ovat my®ds niitd, joita tuotetaan suhteellisen paljon, joten tarkeimmat
mallit saatiin tutkimukseen. Monia tutkimuksen malleja tuotetaan vieldkin ja niit4 on
tehty my0s ennen tutkimusta, koska osa kuuluu edelleen mallistoon ja osa on ollut
edellisind vuosina mallistoissa. Malleja pidetadn edelleen tuotannossa, koska ne ovat
suosittuja. Joten tulos on suurella todenndkdisyydelld tarpeeksi luotettava ndidenkin
nakokulmien takia. Luotettavuutta tukee my0ds se, etté joka vuosi tapahtuu pientd vaih-
telua tuotannossa niin mallien kuin tuotettujen méérien suhteen. Voimme tehda johto-
paatdksen, ettd painopinta-ala ja tummuus eivat voi selittda varin kulutuksen suurta

kasvua.

7 LOPPUPAATELMAT

Kuten analysointivaiheessa todettiin, timan tutkimuksen perusteella hypoteesi ei pité-
nyt paikkaansa eli tummuuden ja painopinta-alan kasvu ei ole selittavé tekija varinku-
lutuksen 35-40 %:n kasvuun. Joten tdman opinndytetydn tuloksena Suomen Kerta Oy

saa listaltaan yhden potentiaalisen syyn pois vérinkulutuksen kasvun tekijoista.

Jos haluaa viel& tarkemman tuloksen siitd, etteivat tummuus ja painopinta-ala ole va-
rin kulutuksen kasvun syynd, kannattaa ottaa isompi otos vuosina 2006 ja 2007 paine-
tuista malleista. Voi myds harkita, ettd tutkimukseen otettaisiin laajempi aikavéli eli
mukaan tulisivat vuodet 2005 ja 2008, jolloin ndkdkulma on vield laajempi. Jos aikoo
tutkia laajemmin asiaa, kannattaa tasmalliset painopinta-alat hankkia. Talléin myos tu-
los tdsmentyy entisestddn. Mutta kuten aiemmin todettiin, tdmé& tutkimus on sen verran

tarkka, ettd jo tdmén tyon tulokseen voi luottaa.

Koska vérinkulutuksen kasvu ei selity painopinta-alan ja tummuuden kasvuna, on sille
oltava muu syy. Muita varin kulutukseen vaikuttavia tekijoitd, kuten paperin kalante-
rointia, painoyksikkod ja varin viskositeettia, voitaisiin tutkia tarkemmin yksittéin.
Toinen mahdollinen syy kulutuksen kasvuun ja tutkintalinja olisi se, ett& syyné ei ole
vain yksi ndista tekijoistd. Syy saattaa olla useamman tekijan summa ja tutkimuksiin

taytyy télloin ottaa eri yhdistelmid vérinkulutukseen vaikuttavista tekijoista. Kyseiset
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tutkimuslinjat olisivat varmasti ihanteellisia tutkimusaiheita alan opiskelijoille. Niista

voisi saada my0s lopputy0aiheita.

Koska kasvua vérinkulutuksessa oli huomattavasti, olisi hyva 10ytaa syy kulutuksen
kasvuun. Vérinkulutuksen kasvu kun johtaa véreihin kulutettavan rahamééran kas-
vuun ja sitd kautta kustannusten kasvuun. Tamé vaikuttaa tuotteen kustannuksiin, bud-
jetointiin ja hintoihin. Kun kustannukset kasvavat, tulee paineita nostaa hintaa. Hinnan
nosto taas voi vaikuttaa yrityksen markkina-asemaan, koska hinnan nousu voi johtaa

kysynnén vahenemiseen ja asiakkaiden siirtymiseen Kilpailijoille.

Samalla kannattaa tutkia, miten kustannuksia lasketaan yrityksessa ja seka kartoittaa
prosesseja tarkemmin. Samalla kannattaa tutustua muihin tapoihin laskea kustannuk-
sia. Talloin voidaan tutkia ja analysoida saatuja tietoja ja |0yt parempia tapoja las-
kea kustannuksia ja karsia turhia prosesseja. Tamaé saattaa muuttaa yrityksen prosesse-

ja parempaan suuntaan ja kustannussaasttjé voidaan saavuttaa.
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PAINOYKSIKOIDEN ERI VARIAATIOITA

‘@'

INK PAN

WEB

Kuva 4. Painoyksikkd, jossa on nelja telaa (Fleksopaino)

DOCTOR BLADE

/\A

ANILOX

Kuva 5. Painoyksikkd, jossa on kolme telaa ja raakeli (Fleksopaino)

Liite 1/1
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Kuva 6. Painoyksikko, jossa on vérikammio (Fleksopaino)
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Taulukko 2. Tummuuden jakautuminen, mallit

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
87 73 10 4

100,00% | 8391% | 11,49% [ 4,60%

Taulukko 3. Tummuuden jakautuminen, tuotettu maara

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
87 80 0 7

100,00% | 91,95% | 0,00% 8,05 %

Taulukko 4. Osapinta-alan jakautuminen, mallit

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
38 33 3 2

100,00% | 86,84 % 7,89 % 5,26 %

Taulukko 5. Osapinta-alan jakautuminen, tuotettu maara

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
38 33 0 5

100,00% | 86,84% | 0,00% | 13,16%

Taulukko 6. Koko pinta-alan jakautuminen, mallit

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
22 16 5 1

100,00% | 72,73% | 22,73% | 455%

Liite 2/1

TUMMUUDEN JA PINTA-ALOJEN JAKAUTUMINEN KASVUUN JA VAHENEMISEEN
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Liite 2/2

Taulukko 7. Koko pinta-alan jakautuminen, tuotettu maara

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
22 19 0 3

100,00% | 86,36% | 0,00% [ 13,64 %

Taulukko 8. Tummuuden ja pinta-alan yhdistelmén jakautuminen, mallit

Yhteensd | Vahentynyt| Nolla | Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
335 189 119 27

100,00% | 56,42% | 3552% | 8,06%

Taulukko 9. Tummuuden ja pinta-alan yhdistelman jakautuminen, tuotettu maara

Yhteensd |Véhentynyt] Nolla Kasvanut
Kpl Kpl Kpl Kpl
335 266 1 68

100,00% | 79,40% | 0,30% | 20,30 %
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Taulukko 10. Tummuuden muutokset. mallit

2006 2007 Muutos
Kpl Kpl %

-9 74 73 1,35 %
10-19 39 24| 38,46 %
20-39 147 92| 3741%
40-59 110 60] 45,45 %
60-79 191 96| 49,74 %
80-89 59 211 6441 %

90- 162 92| 4321 %

Taulukko 11. Tummuuden muutokset, tuotettu maara

2006 2007 Muutos
Kpl Kpl %

-9 27 240 770] 21 827 950 19,87 %
10-19 ]10714 060f 5940360 44,56 %
20-39 |56 939 320]| 26 666 820 53,17 %
40-59 |38250470]19719880| 48,45%
60-79 |66 633 350]24 173 200 63,72 %
80-89 18176 860| 5201351 71,38 %

90- 57 104 380|129 533 470] 48,28 %

Taulukko 12. Osapinta-alan muutokset, mallit

2006 2007 Muutos
Kpl Kpl %

-9 134 77 42 54 %
10-19 193 96 50,26 %
20-29 116 90 22,41 %
30-39 52 26 50,00 %
40-49 26 7 73,08 %
50-59 81 67 17,28 %
60-69 25 28] -12,00 %
70-79 49 15 69,39 %

80- 22 17 22,73 %

Liite 3/1



Taulukko 13. Osapinta-alan muutokset, tuotettu maara
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2006 2007 Muutos
Kpl Kpl %

-9 47 767 130] 24 544 900 48,62 %
10-19 |68 747 660| 27 691 161] 59,72 %
20-29 |44 275570]24 386 760] 44,92 %
30-39 |15929 130] 6827 180] 57,14%
40-49 6 743 840] 1455920] 78,41%
50-59 |27 612 270]23251830] 15,79 %
60-69 |14 631560]12562440] 14,14%
70-79 |11534260] 2706240] 76,54 %

80- 3961050 2803401] 29,23 %

Liite 3/2



