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TIVISTELMA

Tama tyo kasittelee moottorin standardikustannusten laskentaa. Tydssa kasitellaan tarkemmin
standardikustannuslaskentaa, kustannuspaikkalaskentaa ja toimintoperusteista
kustannuslaskentaa. Tyon tavoitteena on selvittda, muuttuvatko AGCO-powerin moottorin

standardiajat merkittavasti siirryttdessa vanhasta kokoonpanolinjasta uuteen.

Tyd tehtiin tapaustutkimuksena kohdeyritykseen ja tydssa kaytetdan Excelid mittausdatojen

kokoamiseen, -jarjestamiseen ja -laskentaan.

Yrityksen nakdkulmasta tydn tulokset viittasivat vahvasti tarpeeseen maarittda uudet
standardity6ajat uudelle kokoon-panolinjalle. Vanhojen standardiaikojen kayttd olisi vaaristanyt
moottorien kustannuslaskentaa merkittavasti. Taman takia referenssimoottorin

kustannuslaskelman pohjalta laskettiin kustannukset myds muille moottoreille.
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1. JOHDANTO

Tassa tyOssa tarkastellaan eri kustannuslaskentamenetelmia ja erityisesti
standardikustannusten laskentaa. Kaplanin ja Cooperin (1998) mukaan
kustannuslaskenta antaa yrityksen johtoportaalle tarkeaa tietoa, jonka avulla voidaan
ohjata strategian kehittdmistd ja arvioida jo olemassa olevia strategioita.
Kustannuslaskenta keskittyy organisaation suorituskyvyn parantamiseen ja
kustannuslaskennasta saatava tieto helpottaa paatdksentekoa. Tyo tehdaan

tapaustutkimuksena kohdeyritykseen.

Kohdeyritys

Tama tyo toteutetaan yhteistydssa AGCO-power Oy:n kanssa (tasta eteenpain "AGCO-
power’). Se on osa AGCO-konsernia, joka on maailman kolmanneksi suurin
maatalouskoneiden kehittdja ja valmistaja. AGCO-power on maailmanlaajuinen johtaja
maatalousratkaisujen suunnittelussa, valmistuksessa ja jakelussa. AGCO-power
valmistaa, myy ja markkinoi polttomoottoreita, hammaspyodria, vaihteistoja ja
dieselagregaatteja. Kuvasta 1 voidaan tarkastella moottorien suhteellista

valmistusmaaraa.

Moottorien suhteellinen valmistusmaara
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Kuva 1: Moottorien suhteellinen valmistusmaara

66/74 84 498




Linnavuoressa valmistetuista moottoreista noin 90% myydaan konsernin sisélle ja vain
10% ulkopuolisille. Kuvasta 1 nahdaan, etta Linnavuoressa tehdaan eniten 6-sylinterista
7,4-litraista moottoria ja 6-sylinterista 6,6-litraista moottoria.

Naiden moottorien valinen ero on kaytannossa erittéin pieni. 7,4-litrainen moottori
kayttdd kampiakselia, jossa on pidempi iskunpituus sekd matalampi manta.

Perusmoottorin rakenne on muilta osin tayin samanlainen.

Tyon motivaatio

Yrityksessa siirretdan koko moottorituotanto vanhasta kokoonpanolinjasta uuteen ja
kokoonpanolinjan vaihdon takia moottoreiden kokoonpanoajat saattavat muuttua.
Taman tyon tehtdvana, on auttaa tunnistamaan, onko yrityksella uuden linjan myé6ta
tarve uusien standardiaikojen maarittamiselle. Standardiaikojen tarkka maarittdminen on
tarkeda, silla niiden perusteella moottoreille kohdistuu kokoonpanon suoran tyon

kustannus seka valmistuksen yleiskustannukset aiheuttamisperiaatteen mukaisesti.

Tutkimuskysymys ja tyon tavoite

Tutkimuskysymyksend on kuinka moottorin standardiajat ja sen seurauksena
standardikustannukset muuttuvat siirryttdessa vanhasta kokoonpanolinjasta uuteen.
Tyon tavoitteena on laskea moottorin standardiajat esimerkkimoottorille vertailla niita
vanhoihin tietoihin ja tadman perusteella paattdd onko uusien standardiaikojen

maarittdminen tarpeen kaikille moottorityypeille.

Tyon rajaus

AGCO-powerilla on tehtaita my0ds Brasiliassa ja Kiinassa, mutta tassa tydssa keskitytaan
tarkastelemaan Nokian Linnavuoren tehdasta. Taman lisaksi kohdeyrityksessa on useita
eri valmistettavia tuotteita, joiden kustannukset vaihtelevat reilusti. Aluksi harkittiin, etta
otettaisiin tarkasteluun kaikki moottorit, mutta lopulta valittin hyvin edustava
referenssimoottori ja paatettin keskittyd tarkempaan kustannusten tarkasteluun ja

laskentaan talle moottorille. Referenssimoottoriksi valittiin 7,4-litrainen moottori.

Tyon rakenne

Tyo jakaantuu viiteen eri kokonaisuuteen: johdantoon, teoriaan, tydn kulkuun, tuloksiin
ja paatelmiin. Tydn toinen luku kasittelee kirjallisuuskatsausta. Kolmannessa luvussa
kasitelldan tydn kulkua ja tiedonkeruumenetelmia. Siind kerrotaan, kuinka tyd suoritettiin
ja millaisia tiedonkeruutapoja tutkimuksessa kaytettiin. Neljannessa luvussa kasitellaan

tydn tuloksia. Siind luvussa kerrotaan tarkemmin mita tuloksia ty0ssa saatiin ja



analysoidaan saatuja tuloksia. Viidennessa luvussa esitetdan paatelmat, jossa kerrotaan

tarkemmin mihin tuloksia hyddynnetaan.



2. KUSTANNUSLASKENTAMENETELMAT

Tassa luvussa kasitelldan eri kustannuslaskentamenetelmia ja niihin olennaisesti liittyvia

asioita, kuten arvoa tuottavat ja tuottamattomat toiminnot.

2.1 Standardikustannuslaskentamenetelma

Kustannusten hallinnan laatu maarittdéd sen, menestyyko teollisuusyritys vai ei.
Aikaisemmin kaytetty historiallinen lahestymistapa kustannuslaskentaan ei pystynyt
arvioimaan yrityksen kustannuksia etukateen, silld siind kustannukset Kirjattiin
kirjanpitoon niiden aiheutumisen jalkeen. Tasta syysta yrityksen johto ei voinut ryhtya
toimenpiteisiin, eikd mikaan johtopaatds pystynyt vaikuttamaan naihin kustannuksiin.
(Madegowda 2006, s. 555)

Jotta yrityksen toimintaa pystytaan ohjaamaan, taytyy suunnitella, asettaa tavoitteita ja
valvoa niiden saavuttamista (Neilimo & Uusi-Rauva 2005). Standardikustannuslaskenta
kehitettiin tahan tarpeeseen ja sen avulla pystyttiin arvioimaan kustannuksia etukateen

ja mittaamaan henkildston tehokkuutta (Madegowda 2006, s. 555).

Standardikustannuslaskennan avulla yrityksen johto voi arvioida tuotanto-osaston
suorituskykya ja tehokkuutta. Tavoitteiden saavuttamisen epdonnistuessa saadaan
myos tarkka tieto siitd, mikd osasto on vastuussa tapahtuneesta ja mikd on
epaonnistumisen syy. Naiden tietojen perusteella voidaan seka ehdottaa etta toteuttaa

toimenpiteitd ongelmien korjaamiseksi. (Madegowda 2006, s. 555)

Standardit ovat maarallisia tai rahamaaraisia ja huolellisesti ennakoituja toiminnan
tavoitteiksi tarkoitettuja lukuja. Tassa tapauksessa huolellinen ennakointi tarkoittaa sit3,
ettd toimintaan ja sen suunnitteluun kaytettavien resurssien maaraa on arvioitu siten,

ettd on kaytetty reilusti harkintaa ja aikaa. (Neilimo & Uusi-Rauva 2005).

Standardikustannuslaskentajarjestelman kayttdonottoon on todettu muutamia selkeita

vaiheita. Madegowdan (2006, s. 556) mukaan nama vaiheet ovat seuraavat:



standardien maarittaminen jokaiselle kustannustasolle
jokaista kustannustekijaa koskevien tietojen kerdaminen

todellisten kustannusten vertailu standardikustannuksiin

N~

varianssien analysointi, jotta pystytaan selvittdmaan alueet, joilla yritys on
parjannyt hyvin ja alueet, joilla yritys ei ole parjannyt.
naiden varianssien todennadkoisten syiden tunnistaminen

toimenpiteiden ehdotus ja niihin ryhtyminen.

Standardit voidaan asettaa erilaisin ja vaihtelevin perustein. Liian alas asetetut standardit
saavat aikaan sen, ettd henkiloston tayttd potentiaalia ei saada hyddynnettya, silla
alhaiset standardit luovat henkildstolle hyvan olon tunnetta, eivatkd tyontekijat pyri

parantamaan suoritustaan. (Hsiao 2006, 596—596)

Normaalistandardit asetetaan laskelmien ja kokemusten perusteella. Ne on mahdollista
saavuttaa hyvissa olosuhteissa. Normaalistandardit tulisi maarittdd kerran tai kaksi
kertaa vuodessa. Suurimassa osassa tapauksista toteutuneet kustannukset ylittavat
normaalistandardit eli poikkeamat ovat padasiassa epasuotuisia. (Neilimo & Uusi-Rauva
2005, s. 173)

Teoreettiset- eli ihannestandardit eivat aina motivoi henkilostoa, silla niita nimensa
mukaisesti yleensa saavuteta kaytdnnossa. Koska nama standardit asetetaan
kayttamalla parasta mahdollista suoritustasoa, poikkeamat ovat aina epasuotuisia.
(Neilimo & Uusi-Rauva 2005, s. 173)

Perusstandardit pysyvat muuttumattomina yleensa usean laskentakauden, joskus jopa
usean vuoden ajan. Koska vertailuperuste ei muutu, on yritysjohdon helpompi tarkastella
toteutuneen suoritustason kehitysta. Merkittavat muutokset materiaaleissa, tuotteissa ja
valmistusteknologiassa rajoittavat perusstandardien kayttéa. On turhaa soveltaa
vanhoja standardeja muuttuneissa olosuhteissa.

(Neilimo & Uusi-Rauva 2005, s. 173)

Toteutuneita kustannuksia ja standardikustannuksia verrataan keskendan ja naiden
kahden kustannuksen eroa nimitetddn poikkeamaksi. Taman vertailun perusteella
voidaan paatelld ovatko kustannukset hallinnassa. Mikali toteutuneet kustannukset ovat
pienemmat kuin standardikustannukset poikkeama on suotuisa. Jos taas toteutuneet

kustannukset ylittavat standardikustannukset poikkeama on epasuotuisa. (Neilimo &



Uusi-Rauva 2005). Epasuotuisia- ja suotuisia poikkeamia kutsutaan myods veloitus- ja
luottovaihteluiksi (Madegowda 2006, s. 560)

Standardikustannusten tehtavat ja tavoitteet

Standardikustannusten tehtavana on valvoa myyntiin, hallintoon, tuotantoon ja jakeluun
littyvia kustannuksia, saanndllisestéd edistymisestd kertovien raporttien valmistelu ja
toimittaminen johtohenkilostolle seka kustannusten ja standardien vertailu. Naiden
tarkoitus on antaa johdolle tarvittava tieto ja tyokalut tarvittavien toimenpiteiden oikea-
aikaiseen toteuttamiseen. Lisaksi tarkoituksena on kustannustietoisuuden ja timihengen
luominen yrityksen tydntekijdiden keskuudessa. Huolehtiminen siita, ettd hallinnon
arvokasta aikaa ja vaivaa kaytetaan vain niille aloille, joilla edistyminen ei ole standardien
mukaista. Olennaista on myds johdon ja henkiléstdon opastaminen suorituskykyyn
liittyvissa kysymyksissa.

(Madegowda 2006, s. 557-558)

2.1.1 Standardikustannusten hyodyt

Madegowda (2006, s. 559) mainitsee seuraavat standardikustannuslaskennan hyddyt:

1. Koska standardikustannukset maaritetadn ennen tuotannon aloittamista,
voidaan tyontekijoita kehottaa tuottamaan tuote niin ettei niistd aiheudu

tavoitestandardeja enempaa kustannuksia.

2. Standardikustannuslaskenta auttaa kustannusten hallinnassa ja mahdollistaa
vaihtelujen saanndllisen varmistamisen ja korjaavien toimenpiteiden aloittamisen

oikea-aikaisesti.

3. Standardien pohjalta pystytaan kehittdmaan sopivaa kannustinpolitiikkaa, koska
standardeja voidaan kayttda mittapuina, joihin toteutuneita kustannuksia voidaan

verrata.

4. Standardikustannus tarjoaa arvokasta apua henkildstdlle kaikilla toimintojensa

aloilla ja ohjauksen muodossa johtajalle kaikilla toimintojensa aloilla.



5. Ongelmallisten kustannustekijdiden ja -keskusten yksildiminen mahdollistaa
kaiken ajan keskittdmisen niihin osastoihin, jotka eivat ole saavuttaneet

tavoitteitaan. Yrityksen johto voi nain saastaa voimavaroja.

6. Standardikustannukset edistavat tydvoiman tuottavuutta ja tehokkuutta.

7. Tuotannon maaran vaihtelun takia yleensa tapahtuva voittolukujen vaaristyminen
kyetaan valttamaan, silla vakiokorot esitetaan kauden tai vuoden lopussa olevia

varastoja varten.

8. Kustannuskeskusten yksilointi helpottaa vastuun tunnistamista, koska yksildinnin
seurauksena voidaan kustannuskeskusten paallikille antaa tiettyja

vastuualueita.

Standardikustannuksilla saavutetaan useita eri hyoétyja, jotka vaikuttavat yrityksen

mahdollisuuksiin hallita kustannuksia, tehda jarkevia paatoksia ja yllapitaa kilpailukykya.

2.1.2 Standardikustannusten maarittamisen haitat

Standardikustannusten maarittamisessa on myds omat vaikeutensa. Vaitetaan, etta
standardikustannuslaskennan  kayttéonotto on seka vaikeaa ettd Kallista.
Standardikustannuslaskenta toimii vain, jos palkkakustannuksien erot eivat ole kovin

suuria.

Taman liséksi standardikustannusten kayttdéonotto on kallista, silla niiden luominen vaatii
korkeatasoista teknista taitoa ja patevyyttad. Koska kustannuskeskusten johtajat eivat voi
valvoa hallitsemattomia variansseja eikd heitd voida asettaa vastuuseen
hallitsemattomista variansseista, tulee varianssit luokitella hallitsemattomiksi ja
hallittaviksi, mikd on haastavaa. Koska standardit sisaltavat useita jatkuvasti muuttuvia
muuttujia, vaitetdan, ettad standardikustannuslaskelman kayttdédnotto on hyvin vaikeaa.
Standardikustannusten hyddyt ovat kuitenkin useita kertoja suuremmat, kuin niista
aiheutuvat kustannukset.

(Madegowda 2006)



2.2 Kustannuspaikkalaskenta

Kustannuspaikkalaskenta on laskentamenetelma, jossa yrityksen toiminta jaetaan
kustannuspaikkoihin ja pyritdan nain selvittamaan tuotteen valilliset kustannukset.
Kustannuspaikalla tarkoitetaan pienintd vastuualuetta tai toimintayksikkéa, jonka
aiheuttamat kustannukset eritelldan. Usein kustannuspaikka on jokin yrityksen osasto,
minka vuoksi puhutaan myos “osastokohtaisesta laskennasta”. Osastojen jakaminen
useaksi eri kustannuspaikaksi on kuitenkin usein perusteltua ja tarpeellista.
Kustannuspaikat maaritetdan niin, ettd jokaisen kustannuspaikan toiminnasta ja
kustannuksista vastaa yksi henkild. (Jyrkkio & Riistama 2002, s. 133—-136)

Eri vastuualueiden kustannusten selvittdminen on kustannuspaikkalaskennan yksi
paatavoitteista. Se on tarkeaa, silld sen avulla voidaan tarkkailla yrityksen toiminnan
kannattavuutta. Toinen paatavoitteista on toimia suoristuskohtaisten kustannusten

laskennan apuvalineena. (Jyrkkidé & Riistama 2002, s. 133)

Kustannuspaikkojen muodostamiseen on kaksi eri tapaa. Uudemmassa niista
kustannuspaikat muodostetaan tekemisen mukaan ottamatta huomioon organisaation
vastuukysymyksia. Perinteisessa menettelyssa kustannuspaikat muodostetaan

vastaamaan organisatorista vastuunjakoa.

Kun kustannuspaikkoja luokitellaan suoriteperusteisesti, saadaan kaksi eri ryhmaa:

1. apukustannuspaikat huolehtivat yrityksen toiminnan yleisista perusteista ja
avustavat paakustannuspaikkojen toimintaa. Naiden aiheuttamat kustannukset
kohdistetaan ensiksi paakustannuspaikoille

2. paakustannusten kustannukset kohdistetaan ilman valivaiheita suoraan

suoritteille ja niiden toiminta kohdistuu lopullisten suoritteiden aikaansaamiseen.

2.3 Toimintoperusteinen kustannuslaskenta

Toimintoperusteinen  kustannuslaskenta (activity based costing, ABC) on
laskentamenetelma, joka mahdollistaa tekemisen aiheuttamien kustannusten
seuraamisen. Kaytetaan jatkossa lyhempaa ilmaisua toimintolaskenta. (Vilkkumaa 2005,
s.199)



Toimintolaskenta syntyi tarpeesta mitata yrityksen suorituskykya paremmin.
Metalliteollisuudessa ilmeni ongelmia tuotekohtaisessa kustannuslaskennassa, jonka
seurauksena toimintolaskennan kehittdminen alkoi. Huomattiin, ettd tavallinen
suoritekustannuslaskenta saattoi antaa vaaraa tietoa markkinasegmenttien suoritteiden
ja asiakasryhmien kannattavuudesta. Tuotantoteknologian ja yritysrakenteiden
muutokset selittdvat osaltaan edelld mainittujen ongelmien esiinnousua. (Wallin,
Etelalahti 1995, s. 64-66)

Toimintolaskenta tukee seka operatiivista etta strategista paatdksentekoa useilla eri
tavoilla. Yrityksen strategioiden yhdistdminen operatiivisen tason paatdksentekoon
onnistuu toimintolaskennan avulla. Toimintolaskenta maarittdd toiminnan ja
kustannuksen valista yhteytta ja auttaa nain parantamaan budjetointia. (Vilkkkumaa 2005,

s.199) Kuvassa 2 esitetdan toimintolaskennan kaksi eri nakdkulmaa

Kustannusten kohdistaminen

i
kohdistaminan =
Prosessin tehokkuus ‘

.@-@

Toimintoajurit

Toimintojen kustannusten
kohdistaminen

L

Kustannus- ja
laskentakchteet

Kuva 2: Toimintolaskennan kaksi eri nakdkulmaa (Alhola, 2016,s. 37) mukaillen.

Kuvasta 2 voidaan huomata, ettad toimintolaskentaa voidaan tarkastella sek& prosessin

tehokkuuden ettd kustannusten kohdistamisen nakokulmista.
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Kustannusten seuraamisen takia yrityksen ja yhteison mahdollisuudet toimia
kannattavasti ja tehokkaasti paranevat. Toimintolaskennassa toimintojen valilliset
kustannukset kohdistetaan toiminnoittain laskentakonhteille. Toiminnon
kustannustehokkuus ja kannattavuus voidaan selvittdd laskentakohteiden avulla.
(Vilkkumaa 2005, s.199)

Arvoa tuottavat ja tuottamattomat toiminnot

Yrityksen toiminnot ovat hyodyllista jakaa kahteen luokkaan, arvoa tuottaviin- (value
added) ja tuottamattomiin toimintoihin (non-value added). Arvoa tuottamattomat
toiminnot aiheuttavat kustannuksia kuluttaessaan tuotannontekijoita. Ne eivat
kuitenkaan lisda palvelun tai tuotteen arvoa asiakkaalle (Wallin, Etelalahti 1995, s.67—
68). Arvoa tuottamattomat toiminnot voivat olla esimerkiksi tyokalujen noutoa tai
apuvalineiden ja tuotteen siirtelya. Ne voivat olla myos seuraavan vaiheen odotusta.
Arvoa tuottavien toimintojen suorittaminen lisaa palvelun tai tuotteen arvoa asiakkaalle
(Wallin, Etelalahti 1995, s.67-68). Arvoa tuottavia toimintoja on esimerkiksi kaikki

tuotteen asennukseen liittyva toiminta.

Tama jako auttaa yrityksen paatdksenteossa. Jaon avulla voidaan valttaa tilanne, jossa
yrityksen saastotoimet kohdistuisivat yrityksen tavoitteiden kannalta merkityksellisiin
tekijoihin. Niiden sijaan saastot voidaan kohdistaa vahaarvoisempiin toimintoihin ja

toiminnoista aiheutuviin kustannuksiin. (Wallin, Etelalahti 1995, s. 67—-68)

2.3.1 Toimintolaskennan vaiheet

Ben Ariehin (2003) mukaan toimintoperusteinen kustannuslaskenta voidaan jakaa

seuraaviin vaiheisiin.

1. Kustannuspaikkojen tunnistaminen

Resurssit, joita kaytetddn suoraan lopputuotteen tuottamiseen muodostavat
kustannuspaikat. Henkildstoresurssit kuuluvat kustannuskeskuksiin. Niitd ovat
esimerkiksi projektipaallikot, suunnitteluinsindorit, tuotantopaallikét ja tuotantoinsinddrit.
Kustannuskeskuksiin kuuluvat naiden lisaksi tarkeimmat laitteet kuten, CMM-keskus,
joka sisaltdd koordinaattien mittauskoneita, jotka mittaavat tydkappaleen pisteita

avaruudessa, tyokalukeskus, maalaamo, laserleikkauskeskus ja hitsauskeskus.
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2. Epasuorien kustannusten analysointi ja kustannusohjainten hintojen lasku
Epasuorat kulut tulee kohdentaa lopputuotteille. Epasuoriin kuluihin kuuluvat muun

muassa vesi, ohjelmistot, paperi, tulostimet, huoneen vuokra, siivous ja vastaavat.

3. Resurssien maarittaminen kullekin  kustannuspaikalle ja kustannuspaikan
ohjainhintojen maarittaminen. Epasuorien resurssien kustannukset kohdennetaan
resurssikustannusohjainten  perusteella  kustannuskeskuksille eli  esimerkiksi
hitsauskeskukselle tassa vaiheessa. Jokaisen kustannuskeskuksen
kokonaiskustannukset lasketaan tdssa vaiheessa, jonka jalkeen paatetaan jokaiselle
kustannuskeskukselle yksi kustannusajuri. Esimerkiksi hitsausaika on hitsauskeskuksen

kustannusajuri. Viimeiseksi saadaan kullekin kustannuskeskukselle kuljettajakorko

4. Toimintojen tunnistaminen
Tassa vaiheessa tunnistetaan tuotekehitysprosessiin sisaltyvat toiminnot. Suuremmat

toiminnot pilkotaan yksityiskohtaisemmiksi toiminnoiksi.

5. Toimintojen analysointi ja toimintojen kokonaiskustannusten etsiminen
Jokaisen toiminnon kokonaiskustannukset maaritetdan kustannuskeskusten resurssien
perusteella. Kustannusten lasku tapahtuu kayttamalld kustannuskeskusten ajureiden

hintoja ja kertomalla ne kunkin aktiviteetin kuluttamien ajureiden maaralla.

6. Kunkin aktiviteetin ohjaimen maarittdminen ja aktiviteetin kustannusohjaimen hinnan
etsiminen

ABC-jarjestelmat kayttavat yleensa erilaisia kustannusajureita. Kestoajurit kertovat
tehtavan suorittamiseen kuluvasta ajasta, kun taas tapahtuma-ajurit kertovat aktiviteetin

suorittamisen lukumaarasta.

7. Uusien osien kustannusten arviointi aktiviteettikustannusohjainten avulla

Jokaisen tuotteen kustannukset lasketaan kustannusohjainten suuruuden ja kaytettyjen
toimintojen perusteella.

(Ben-Arieh, Qian 2003)

Naiden vaiheiden avulla tuotteen valmistamisen aiheuttamia kustannuksia voidaan

seurata ja maarittaa siten toimintoperusteiset kustannukset.
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Toimintolaskennan kohdistamissaannot

Toimintolaskennan kohdistamissdantjen valitsemista auttavat kuvassa 3 esitetyt

kysymykset.

Kuka tekee?

m Kuinka
tekeminen Miten tekee?

rahoitetaan?

Mitd
tekemisessa

Missd

kdytetaan?

tekeminen
@ ‘ toteutetaan?
Q)

Kuva 3: Kohdistamissaantdjen valitsemista auttavat kysymykset

Kuvan 3 ensimmaisen kysymyksen vastaus on se, ketka tekevat. Vastauksen avulla
kaikkien tekijoiden henkilostokustannukset on mahdollista kohdistaa toiminnolle.
Henkilokustannuksia kohdistetaan eri tavoin toiminnoille. Vain kyseiseen toimintoon
osallistuvien tyodntekijdiden henkildstokustannukset kohdistetaan kokonaan talle
toiminnolle. Osittain toimintoon osallistuvien tyontekijdiden henkiléstokustannukset
kohdistetaan suhteessa siihen, kuinka paljon tyontekija on toimintoon osallistunut. Kaikki
tyon tekemisesta aiheutuneet tekijakustannukset eli palkat ja kaikki niihin liittyvat

henkilésivukustannukset sisaltyvat henkilokustannuksiin.

Vastaus kuvan 3 toiseen kysymykseen kertoo, miten tekeminen toteutetaan. Tallaisia

voivat olla esimerkiksi kehittdmis-, koulutus, ja matkakustannukset. Nama
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litdnnaiskustannukset kohdistetaan kullekin toiminnolle arvioiden kunkin toiminnon
osuutta niiden aiheuttamisessa. Toiminnon toteuttamiseen toiminnon toteuttaja tarvitsee
usein apuvalineitd. Apuvalineet voivat olla koneita, tyOkaluja, kalustoa tai esimerkiksi
tiedonhallintasovelluksia. Apuvalineistd aiheutuvat kustannuksetkin kohdistetaan
toiminnoille. Apuvalineiden kustannusten kohdistamisperusteena kaytetdan yleensa
aikaa. Jos apuvalineen kayttdaikaa ei voida seurata, voidaan kohdistamisperusteena

kayttaa toimintoon kaytettya aikaa.

Kuvan 3 kolmas kysymys vastaus kertoo missa tekeminen toteutetaan. Toimitilat ovat
yksi toimintoja mahdollistavista tuotannontekijoista. Niiden lammitys, sahkd, vuokrat,
poistot ja siivous aiheuttavat kustannuksia. Toimitilojen kustannusten kohdistamisessa

on otettava huomioon erihintaiset tilat, mikali yrityksessa toimitaan erihintaisissa tiloissa.

Aikaisemmin esiteltyjen toiminnon toteuttamiseen tarvittavien resurssien rahoittaminen
saa aikaan kustannuksia. Rahoituskustannukset kohdistetaan usein aika karkeasti, silla
niiden merkitys suurempaan kokonaisuuteen on aika pieni.

(Vilkkumaa 2005, s. 217-218)

2.3.2 Toimintolaskennan hyodyt

Tunnistamalla arvoa lisdamattémat toiminnot voidaan valttaa tuhlaamista

(Wallin, Eteldlahti 1995, s. 66). Toimintojen tarkastelu osoittaa myds toiminnon
kokonaiskustannukset, minka takia eri vaihtoehtojen arvottaminen helpottuu. Talla tavoin
yritys voi 16ytaa vaihtoehtoisia menettelyja ja toimintatapoja.

(Vilkkumaa 2005, s. 200-201).

Toimintolaskenta maarittda toiminnan ja kustannuksen valistd yhteytta ja auttaa nain
parantamaan budjetointia (Wallin, Etelalahti 1995, s. 66). Mikali yhteis6 ei toimi
hinnoittelumarkkinoilla, saadaan parempaa tietoa tuotteen ja palvelun kustannuksista,
joten tuotteet ja palvelut voidaan hinnoitella paremmalla tarkkuudella (Vilkkumaa 2005,
s. 200-201).

Jaettaessa yhteison ja yrityksen toiminta strategian kannalta tarkeisiin toimintoihin,
voidaan keskittya strategian kannalta oikeaan tekemiseen. Toiminnon tavoitteiden

asettaminen ja seuranta rohkaisee jatkuvaan laadulliseen ja maaralliseen kehittymiseen.
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Toimintolaskenta tukee seka operatiivista ettd strategista paatdksentekoa useilla eri
tavoilla. Yrityksen strategioiden yhdistaminen operatiivisen tason paatoksentekoon
onnistuu toimintolaskennan avulla. Toimintolaskennan avulla kokonaiskustannusten
nopeimmin kasvavat osatekijat voidaan selvittaa.

(Wallin, Etelalahti 1995, s. 66)

Kun toiminnot maaritetdan oikein ja kustannukset kohdistetaan niiden mukaisesti,
saadaan kustannustehokasta tietoa ja tietojarjestelmasta tulee helpommin ymmarrettava
ja sen on mahdollista toimia sopivalla kustannustehokkuussuhteella.

Oman tekemisen mukainen tietojarjestelma helpottaa toimijoiden ymmartamista.
(Vilkkumaa 2005, s. 200—-201) Toimintolaskenta helpottaa paatoksentekoa tuottamalla
tietoja valmistusprosessin kustannuksista. Tama helpottaa esimerkiksi osta/tee itse -
paatoksia. (Wallin, Etelalahti 1995, s. 67)

Vilkkumaan (2005) mukaan toimintolaskenta antaa mahdollisuuden tuotteen koko
elinkaaren mukaisen tuote- ja palvelukustannustiedon seuraamiseen ja
hyddyntamiseen. Kun toiminto seka siihen liittyva kustannuskohdistaminen toteutetaan
tuotteen elinkaari huomioiden, on yhteisolla seka yritykselld mahdollisuus myoés
sellaisten kustannusten huomioimiseen, joita aikaisempi I&hestymistapa ei huomioon
ota.

(Vilkkumaa 2005, s. 200—201)
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3. TYON KULKU

Tassa luvussa kasitelldan aineiston keraaminen ja tutkimuksen toteutus. Naiden lisaksi
tarkastellaan miten nama ovat suhteessa tyon tavoitteisiin. Aluksi kerrotaan yleisesti

tutkimusmenetelmasta. Taman jalkeen perehdytaan tarkemmin tiedonkeruutapoihin.

Tyon suorittaminen

Tutkimus tehtiin kvalitatiivisella tutkimuksella. Ennen tyon Kirjoittamista pidetaan
aloituspalaveri yrityksessa ja perehdytdan aiheeseen liittyviin tieteellisiin artikkeleihin,
kirjoihin ja julkaisuihin. Tutkimuksen teoriaosioon haetaan aineistoa alan kirjoista, Andor-
ja Scopus verkkokirjastosta ja Google Scholar- sivustolta. Taman jalkeen perehdytaan

tehtaan layout-piirustuksiin kuva 4, joiden pohjalta aloitetaan koontitaulukon tekeminen.

C n E |
:E E “] | maad
e H | S
A - ey &
== o | i 2 -
: L E - =
== m L
A (L) [ L E
03 ®
=f= o
S| U
H V. &
101 L
& s
' A.acco
Your Agriculture Company

Kuva 4: Tehtaan layout-piirustukset

Yrityksesta annettiin yksi suuri Excel-taulukkopohja, joka sisalsi moottorin valmistuksen
eri paavaiheet. Taman lisaksi yrityksesta annettiin kaksi isompaa taulukkoa ja useita eri
pienia taulukoita, jotka sisédlsivat 43 eri tuotantosolujen kokoonpanoajat

referenssimoottorille. Taulukossa 1 on nayte kasitellysta datasta.



Taulukko 1: Nayte kasitellyista datoista

EngineCellRep Engine Cell To E: Sort order:
Engine Num *  Engine ID

LLD375250
LLD375251
LLD375252
LLD375253
LLD381024
LLD381025
LLD381026
LLD381033
LLD381034
LLD381035
LLD381036
LLD381037
LLD381038
LLD381057
LLD381058
LLD381059
LLD381060
LLD381065
LLD381008
LLD381015
LLD381002
LLD381004
LLD382037
LLD382038
LLD382039
LLD382056
LLD381003
LLD381016
LLD381017
LLD381018
LLD382027
LLD382028

1101867
1101863
1101850
1101873
"1101853
"1101855
1101857
1101921
1101919
1101910
"1101914
1101917
1101916
1101990
4101991
"1101996
"1101904
1101968
1101998
1102000
1102040
1102042
"4102004
"1102092
"1102090
1102105
1102046
"1102045
"4102034
4102037
1102038
1102048

- Partlist
ACWE32344A
ACWS32344A
ACWE32344A
ACWE32344A
ACWS532344A
ACWSE32344A
ACWSE32344A
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACWSE32344A
ACW7080928
ACWT08092B6
ACX2905980
ACX2905980
ACWE32344A
ACWSE32344A
ACWS32344A
ACWT08092B6
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980
ACX2905980

Engine Model.Cell Mame Arrived Cell
Engine Model -T|Cell I ¥ | Arrived Cell

T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
74 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
74 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
74 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
74 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN
74 LFTN
T4 LFTN
T4 LFTN

SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10
SA10

14.09.2020 15:31:05
14.09.2020 15:39:52
14.09.2020 15:50:19
14.09.2020 16:20:02
14.09.2020 16:26:36
14.08.2020 16:39:01
14.09.2020 16:46:39
14.09.2020 17:53:08
14.09.2020 18:24:04
14.09.2020 18:37:12
14.09.2020 18:47:40
14.08.2020 19:03:47
14.09.2020 19:19:47
15.09.2020 10:57:17
15.09.2020 11:10:58
15.09.2020 11:26:26
15.09.2020 11:46:07
15.00.2020 12:22:37
15.09.2020 14:06:45
15.09.2020 16:58:35
15.09.2020 17:30:29
15.09.2020 17:53:43
15.09.2020 18:36:12
15.08.2020 19:36:08
16.09.2020 06:20:38
16.09.2020 10:24:38
16.09.2020 13:21:28
16.09.2020 13:28:50
16.09.2020 14:16:27
16.09.2020 14:37:14
17.09.2020 06:03:28
17.09.2020 06:14:26

16

* End Time (Cell OK) | v | WorkTir * | WorkMin « | WorkSec

14.09.2020 15:39:07
14.09.2020 15:50:06
14.09.2020 15:58:57
14.09.2020 16:28:02
14.09.2020 16:35:40
14.09.2020 16:46:24
14.09.2020 16:55:07
14.09.2020 18:00:15
14.09.2020 18:37:02
14.09.2020 18:47:19
14.09.2020 18:56:06
14.09.2020 19:12:55
14.09.2020 19:31:05
15.09.2020 11:03:14
15.09.2020 11:17:16
15.09.2020 11:33:14
15.09.2020 11:52:39
15.09.2020 12:30:59
15.09.2020 14:15:09
15.09.2020 17:05:40
15.09.2020 17:38:41
15.09.2020 18:07:27
15.09.2020 18:45:36
15.09.2020 19:44:56
16.09.2020 06:28:45
16.09.2020 10:32:36
16.09.2020 13:27:42
16.09.2020 13:36:01
16.09.2020 14:36:12
16.09.2020 14:41:26
17.09.2020 06:11:26
17.09.2020 06:19:40

00:08:02
00:10:13
00:08:37
00:08:00
00:07.03
00:07:23
00:08:27
00:07:06
00:12:58
00:10:07
00:08:25
00:09:08
00:11:18
00:05:57
00:06:18
00:06:48
00:06:31
00:08:21
00:08:23
00:07:05
00:08:12
00:13:43
00:07:23
00:08:48
00:08:06
00:07:57
00:06:13
00:07-01
00:17:44
00:04:11
00:07:58
00:05:14

8
11
8

0o dx 0000 D 00D 0O~ 00D 0d NN DO O WO~

482
614
518
480
424
443
208
427
778
607
506
548
678
357
378
408
392
502
204
425
492
824
444
528
487
478
374
422
1065
252
478
314

Kuten taulukosta 1 voidaan havaita, taulukoissa oli paljon epdolennaista dataa. Kaikki
2331

suuruusjarjestykseen ja arvioitiin, mitka luvuista olivat mittausvirheita, ja jatettin nama

olennaiset kokoonpanon aikaista mittadataa jarjestettin  soluittain

107 poikkeuksellisen suurta datapistetta ja yksi negatiivinen datapiste pois keskiarvon
laskennasta. Lasketut keskiarvot koottiin koontitaulukkoon. Kaikki keskiarvon laskentaan

mukaan otetut mittausdatat varjattiin huomiovarilla, kuten taulukosta 2 voidaan huomata.
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Taulukko 2: Mittausdatojen jarjestaminen ja keskiarvon laskenta

Moot orityyppi TALFTM = otettu mukaan keskiarvon laskentaan

Tydpiste ESIMNI ESIMZ ESIME

8,24 246
0 2x
0 EES
0 ¥
1] 3 B
3 ES gx
L e 5 0 0
12 1 [} 11 11
13 12 B 122 132
15 15 5 15 14
17 16 3 E 16 162
1B e E 13 17
203 2032 E 19 19
22% 21x B 21 21%
23 23 E 23 22
253 253 E 24 24 %
27 26 E 262 20
283 283 E 20 2%
0= 0= E 293 293
i i 4 T e 303
3= 3= T 2% i
i 4 T kLY el
7= 3632 T 30 i -
pei:h bl 1 T I AT
403 393 T 39 i h-
42 L 7 40 40 3
433 43 T 424 4%
4532 4432 T 443 43 %
47 46 T 45 44 2
483 4832 T 47 % 4E ¥
B 43 T 43 48
B2 il k4 T A0 493
B3 B2= T B2 B
i B4 T B B2
a7 il S 13-4 54 %
Bl LT E BE 2 B 2
B0z ikl S 13-4 67 %
B2 14 a B0 59
B3 B2 k] Bl B0 3
ik B4 32 10 B3 B2 %
BT BB 0 EGx B3
B BV ] EE ES %
T 35 0 1 E7 2
Tix Tz 1 B9 BE
3= 2= 1 Gk 70
TE T4 1 TaM T
s vh 12 T4 Eeck
T8 T 12 TE Th
a0 A= 12 T TE ¥
82 a0 12 T a8
i 82 12 E1 kS Ta
8532 84 12 g2 21
a7 85 13 Q4 a3
R v 14 1T 2 -
a0 i 14 av 86
92 a0z 15 89 2T
3= 92x= 1 a0 89
il 3 17 92 a2z a0
ar= L 17 94 % 489 92 %
98 9T 23 L 042
00 3 G 24 X L
00 H a8 ar =
3380 00 98
100 =

Mittausdatojen lukumaara kokoonpanovaiheittain vaihteli suuresti tata ei kuitenkaan voi
havaita taulukosta 2, silla tama otos valittin mittausvirheiden vaihtelevuuden ja
tilankayton perusteella. Jossain kokoonpanovaiheessa mittausdatapisteita oli 125, kun
taas toisessa niita oli vain 58. MyOs mittausvirheet jakautuivat hyvin satunnaisesti.
Taulukosta 2 voidaan havaita, ettd mittausvirheiden lukumaard vaihtelee. Jossain
kokoonpanovaiheessa virheitd oli seitseman, kun taas suuressa osassa
kokoonpanovaiheista ei yhtaan.

Yrityksesta annettiin myds linjan suunnitteluvaiheessa mitatut/arvioidut tydvaiheittaiset

konetunnit, suorat tyontekijatunnit, epasuorat kustannukset ja asetusajat jokaiselle 43 eri
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tuotantosolulle, jotka myos koottiin suureen taulukkoon. Nama 43 tuotantosolua
sisadlsivat yhteensa 279 tydvaihetta ja naista tyovaiheista koottiin taulukkoon

tyovaiheiden standardiajat.

Lopuksi taulukkoon kootut standardiajat laskettiin yhteen ja merkattiin tulos taulukkoon.
Aiemmin lasketut keskiarvot laskettin myds yhteen ja arvioitiin yhdessa yrityksen
edustajien kanssa, kuinka koostaa uusi standardiaika 74-moottorille. Tutkimuksessa
kaytettiin useita eri keinoja tiedonkeruumenetelmina. Tyon datanlahteet ja menetelmat

on valittu tydn tavoite huomioiden.
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4. TULOKSET JA NIIDEN TARKASTELU

Tassa luvussa kasitelldaan tyon tuloksia ja analysoidaan niitd. Lopuksi arvioidaan

mittaustulosten luotettavuutta.

Tulokset

Linjamuutoksen takia oli tarpeellista tehda uusi laskenta uudella kokoonpanolinjalla
uusilla standardiajoilla. Jos olisi menty vanhoilla standardiajoilla osa kustannuksista olisi
jaanyt huomioimatta ja sen seurauksena kustannuksia ei kohdennettaisi oikein. Tydn
seurauksena saadaan sellaiset ajat, jotka vastaavat paremmin itse tekemista ja siihen
kuluvaa aikaa. Taulukossa 3 on esitelty standardiaikojen vertailua. Taulukon

standardiajat on skaalattu skaalauskertoimella.

Taulukko 3: Tuotannon standardiajat kokoonpanovaiheittain

Kokoonpanolinjan sisdltd  Linjan Kokoonpanovaiheiden Uusi Vanha

nimitys lkm standardiaika standardiaika

Kokoonpanoryhma 1 A 5 34,68
Kokoonpanoryhma 2 B 3 22,34
Kokoonpanoryhma 3 C 4 263,39
Kokoonpanoryhma 4 D 2 235,60 iz
Kokoonpanoryhma 5 E 5 82,11
Kokoonpanoryhma 6 F 2 102,30
Kokoonpanoryhma 7 G 6 28,20
Kokoonpanoryhma 8 H 3 0,00
yht 734 716

Taulukosta 3 voidaan huomata, etté uusi standardiaika on hieman suurempi kuin vanha
standardiaika. Uusi standardiaika on suurempi todennakoéisesti siksi, ettd vanha
standardiaika perustui kokoonpanolinjaan, jossa automaation ja asennustydn maara ol
suhteessa erilainen kuin uudessa kokoonpanolinjassa. Suoran tydn maara vanhassa
linjassa ei myoskaan perustunut tyopistekohtaiseen tarkasteluun kuten uudessa linjassa
ja oli sen takia epatarkemmin maaritetty. Standardiaikojen suureneminen aiheuttaa sen,
ettd moottorikohtainen laskennallinen tydn osuus kasvaa, mutta toisaalta

tuntikustannukset pienenevat, silla tunteja on enemman.
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Standardiaikojen avulla pystytdan laskemaan standardikustannukset, joiden avulla
voidaan suunnitella ja ohjata tuotantoa. Standardikustannusten avulla pystyttaisiin
laskemaan myds  kustannuspaikoittaiset  kustannukset ja niin  edelleen
toimintoperusteiset kustannukset. Referenssimoottorille laskettujen standardiaikojen

pohjalta yrityksessa laskettiin standardiajat 3.3-, 4.4-, 8.4- ja 9.8-litraiselle moottorille.

Mittaustulosten reliabiliteetti

Tulokset sisaltavat useita tutkimuksen luotettavuutta heikentavia tekijoita. Koska
virheelliset kokoonpanoajat on poimittu arvioiden, on olemassa inhimillisen virheen
mahdollisuus. Virhettd tuloksiin aiheuttaa mahdollisesti patevien mittaustulosten pois
jattdminen. Mittaustulosten virhettd olisi ehkda voitu pienentdd mittaamalla

kokoonpanoaikoja itse paikan paalla.
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5. PAATELMAT

Tassa luvussa analysoidaan tydn tuloksia ja kerrotaan tehostamispotentiaalista. Lopuksi

kasitellaan tyon tavoitetta ja tutkimuskysymyksiin vastaamista.

Tybssd  huomattiin, ettd standardiajat suurenevat merkittavasti  uuden
standardiaikalaskelman myd6ta. Aikaisemmin standardien laskenta on perustunut
vanhasta jarjestelmasta tuotuihin aikoihin, jotka ovat olleet epatarkkoja. Nykyinen data

perustuu todellisiin kokoonpanoaikoihin ja on mitattua ja nain ollen tarkempaa dataa.

Jarjestelmasta tuleva standarditydaika koostuu arvoa lisdavasta ja arvoa
lisdamattomasta ajasta. Eniten tehostamispotentiaalia olisi arvoa lisddmattoman ajan

osuudessa.

Tavoite ja tutkimuskysymyksiin vastaaminen

Tutkimuksen kautta paastin tyon tavoitteeseen, joka oli referenssimoottorin
standardikustannusten laskeminen uudella kokoonpanolinjalla ja niiden vertailu
vanhoihin kustannuksiin. Tyd vastasi tutkimuskysymyksiin ja siina saatiin selvitettya
kuinka moottorin standardiajat ja niiden muutoksen seurauksena standardikustannukset

muuttuvat siirryttdessa vanhasta kokoonpanolinjasta uuteen.
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