HELSINGIN KAUPPAKORKEAKOULU
Markkinoinnin koulutusohjelma

MALLI STRATEGISESTI TARKEAN TUOTANTOHYODYKKEEN,
ARKKIOFFSETKONEEN HANKINNASTA

Liiketaloustiede: markkinoinnin
pro-gradu tutkielma

Pertti Tammivuori

Syyslukukausi 1991

5/5%

/L/(“;"/Q)Q/h(‘)//)/’) /«-’7 /& /‘L{ O/?/‘J /0 =
/

7/@/0 L((fﬁ/ﬂ laitoksen laitos-

neuvoston kokouksessa /é’ / /0 19 J/ hyvaksytty

arvosanalla m<?57/)ﬂ Cum [1BdUde. r"/)//)f()b@ﬁ,//‘

Vo, prof. Msi fnila Ace. JAarl Kuus)sto
A



Amer-yhtymd Oy Weilin+Go66sin ja KTA-Papyrus Koneiden asennus aloitetaan marraskuussa Weilin+

Oy:n vililld allekirjoitettiin 9.4.1991 kauppasopi- Goosin uusiin tuotantotiloihin Vantaalle.
mus kahdesta uudesta Heidelberg Speedmaster Tédydelld vauhdilla niméd painokoneiden “mersut”
painokoneesta, hinta 4,6 milj. markkaa kappale. toimivat ensi vuodenvaihteen tienoilla.

e B |
Sopimusta allekirjoittamassa Kim Ignatius (Weilin+G&3s), Olavi Lohikoski (KTA-Papyrus Oy) ja
Yrjo Franssila (Weilin+Go6s). Taustalla toimitusta todistavat Kalevi Kaverinen Weilin+Go6silti ja
Ami Liimatainen KTA-Papyrus Oy:sti.




i

HELSINGIN KAUPPAKORKEAKOULU TIIVISTELMA
Liiketaloustiede: markkinoinnin

pro-gradu tutkielma

Pertti Tammivuori 24.9.1991

MALLI STRATEGISESTI TARKEAN TUOTANTOHYODYKKEEN,
ARKKIOFFSETKONEEN HANKINNASTA.

Tutkimuksen tavoitteet

Tutkimuksen tavoitteena oli muodostaa malli hankinta-arvol-
taan kalliin ja strategisesti tarkean tuotantohyoédykkeen,
arkkioffsetkoneen hankinnasta. Tavoitteeseen pyrittiin tyoén
empiirisessa osassa tutkimalla tutkittujen yritysten osto-
prosessia, valintakriteereita, paatoksentekosdaantéja seka
ostoryhman osallistumista ostoon.

Lahdeaineisto

Tutkielman teoriaosa perustui organisatorista ostokayttay-
tymista seka valintamalleja kasittelevaan kirjallisuuteen ja
artikkeleihin. Empiirinen osa pohjautui asiantuntija-
haastatteluihin, alan julkaisuihin, esitutkimukseen seka
tutkimuksen suorittamisen yhteydessd tehtyihin haastatte-
luihin ja kyselyihin. Esitutkimuksessa haastateltiin kuutta
henkiléa (6), varsinaisissa haastatteluissa jokaisesta
kolmesta yrityksestd kolmea henkiléa (yht. 9), 1lisaksi
haastateltiin kolmea ulkopuolista asiantuntijaa.

Tutkimusmenetelma
Tutkimusote oli kvalitatiivinen. Tutkimusmenetelmd oli tut-
kielman teoreettisen osan mukaan laadittu teoriapohjainen
case-tutkimusmenetelma. Haastattelut suoritettiin puoli-
strukturoiduin kysymyksin esitutkimuksesta johdetun kysely-
lomakkeen avulla.

Tulokset

Arkkioffsetkoneen hankintamalli on selvasti konjunktiivis-
kompensatorinen, jolloin ostoprosessin alkuvaiheessa ensin
maarataan ne minimikriteerit, jotka hankittavalta laitteelta
vaaditaan ja sen jalkeen valinta tapahtuu kompensatorisesti.
Koneen hankinta on monimutkainen prosessi, johon osallistuu
toimitusjohtaja, tuotantopaallikké 3ja koneen kayttajat.
Kayttajien vaikutus ostossa on huomattava. Valinnan kannalta
determinantteja valintakriteereita olivat lahinna kaytto-
turvallisuuteen liittyvat kriteerit kuten alkoholikostutus,
painovarmuus ohuelle materiaalille, laitekannan yhteensopi-
vuus seka huollon kyvykkyys. Kukaan ei halua havita ark-
kioffsetkoneen kauppaa, siksi kaupan osapuolien on ymmarret-
tava ostotapahtumasta mahdollisimman paljon myés oston ym-
paristotekijoita.

Avainsanat
Tuotantohyddykkeet, organisatorinen ostokayttaytyminen,
ostoprosessi, valintamallit, valintakriteerit, painokone.
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1. JOHDANTO

1.1 Painokoneen ostaminen, kirjapainon elintidrkea hankin-
tapdiatos

Painokone on kirjapainoyritysten keskeisin tuotantoa
valmistava 1laite. Muut toiminnot kirjapainon sisialla
ovatkin itse painamista avustaa ja valmistavaa tyoéta.
Kirjapainoyritysten on huolehdittava siita, ettad tama
elintarkea valmistustoiminnan osa-alue on elinvoimainen
ja tuottava. Tama tapahtuu etupdassa laitteistoa uusimal-
la, toisin sanoen hankkimalla yritykseen kilpailykykya
ostamalla uutta tekniikkaa laitteiden muodossa. Kirja-
paino ei ole kirjapaino ilman painokoneitaan.

Painokoneiden mdara yrityksissa on kasvanut rationali-
soinnin kautta. Vaikka perustekniikka on pysynyt samana
joiltain osin Gutenbergin ajoista lahtien, tyéntyy mark-
kinoille jatkuvasti uusia sovelluksia, lisdlaitteita ym.,
jotka on huomioitava graafisen alan yrityksissa. Ostot
ovat strategisesti erittain tarkeita ja taten ostoihin on
kiinnitettdva erityista huomiota ja on varmistettava,
etta virheinvestoinneilta valtyttdisiin. Hinta valinta-
kriteerind on monasti hailyva kdsite tuotantohyoédykepuo-
lella, todellisen hinnan laskeminen saattaakin olla
suuri, jopa ylivoimainen tehtava arvioitaessa eri koneita
keskenaan.

Laitehankintoja tehddan harvoin, eikd yrityksissa ole
tasta syysta erityisia osto-osastoja, vaan ostot suorit-
taa laitteiden kanssa 1laheisesti tekemisissa olevat
henkilét oman toimensa ohella.

Ostavan yrityksen ostotoiminnasta on 1luonnollisesti
kiinnostunut yrityksen potentiaaliset laitetoimittajat.
Tutkimusten on yleensa nahty palvelevan toimittajayrityk-
sia. Ostotoiminnan tutkimisessa tulee kuitenkin aina
esille asioita, jotka suoraan hydédyntavat myods ostavia
organisaatioita.



1.2 Tutkielman keskeiset kidsitteet ja maadritelmit

Ostokayttaytymisen tutkiminen jaetaan karkeasti kahteen
ryhmaan, tuotantohyoddykkeiden ostamisen tutkiminen ja
kulutustavaroiden ostamisen tutkiminen. Organisatorinen
ostokayttaytyminen on yksi tuotantohyédykkeiden markki-
noinnin osa-alue. Se on yrityksissa tapahtuvaa ostamista
erotuksena kotitalouksien ostokayttaytymisen tutkimisesta
(kuluttajakayttaytymisesta).

Paatoksentekosaannoilla ymmarretdaan tapaa kéasitella
tietoa, joka johtaa mieltymykseen (preferenssiin) jotain
tuotetta (objektia) kohtaan. Yksilét voivat muodostaa
preferenssin jostain tuotteesta tietyn mallin mukaisesti
myods tiedostamatta tilannetta, ndin usein onkin. Paatok-
sentekosaannot eli preferenssinmuodostumismallit muodos-
tavat yksindan tai yhdessa valintamalleja. Malleja on
useita ja ne muodostavat tassa tyodssa esitetyn malliper-
heen.

Ostoryhma tarkoittaa ostoon jollakin tavalla osallis-
tuvien yksildéiden joukkoa. Ostoryhmda on myés kutsuttu
ostokeskukseksi ja paatoksentekoyksikoksi.

Arkkioffsetkoneet ovat koneita, joilla kirjapainoissa
painetaan paperiarkille painojalki. Arkkioffsetkoneita
kaytetaan yleensa suurien maarien monistamisessa erotuk-
sena muusta monistamisesta. Koneiden formaattikoolla
tarkoitetaan painettavan arkin kokoa, joka vuorostaan
vaikuttaa itse painokoneen kokoon. Graafisen alan yrityk-
sia kutsutaan myés kirjapainoiksi, jos niilla on paino-
toimintaa tai reprotaloiksi, jos ne valmistavat vain
painolevyja.

1.3 Ongelmanasettelu

Tutkielman tavoitteena on muodostaa malli hankinta-arvol-
taan suuren ja strtegisesti tarkean tuotantohyédykkeen,
arkkioffset-painokoneen hankinnasta. Lisdksi tutkitaan
etukateen maariteltyjen ostoryhman jasenten osallistumis-
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ta painokoneen ostoprosessin vaiheisiin seka arkkioffset-
koneen valintakriteereita. Paallimmaisena intressind on
lisata ymmarrysta ja tietamysta organisatorisesta ryhman
ostokayttaytymisestda suomalaisessa yrityksessa.

Tavoitteeseen pyritdan paasemdaan ratkaisemalla tassa
tyossa seuraavat alaongelmat, joita ovat tyén...

Teoreettisessa osassa:

1) Mita tarkoittaa organisatorinen ostokdyttaytyminen ja
mitd osa-alueita se pitda sisallaan?

2) Mitka ovat arkkioffsetkoneen hankinnan ymparistdélliset
puitteet sekd alan markkinat?

3) Mika on ostoryhmda ja miten sitd on tutkittu?

4) Mitka ovat paatoksentekosdanndét sekd minkdlainen on
malli ryhmdn valinnan muodostumisessa?

5) Mita tarkoitetaan valintakriteereilléa?

Empiirisessid osassa:

1) Minkalainen on tutkittavien yritysten ostoprosessi ja
mita vaiheita se pitaa sisallaan?

2) Missa ostoprosessin vaiheessa kukin ostoryhmadn jasen
osallistuu ja miten?

3) Mitka ovat arkkioffsetkoneen hankinnan kannalta tar-
keita valintakriteereitd ostoryhmdn jasenittain?

4) Mitka paatoksentekosdannét (preferenssin muodostumis-
mallit) vastaavat parhaiten tutkittavien yritysten saan-
téja, eli miten ostoryhmdn jasenet prosessoivat tietoa
valintakriteerien suhteen luodessaan preferenssejaan
hankittavien tuotevaihtoehtojen joukosta?

1.4 Tutkielman rajaukset

Ongelmaa on lahestytty pyrkimdlla identifioimaan ostoon
osallistuvien henkiléiden valintamekaniikka seka tarkas-
telemalla  valintakriteereiden tarkeytta Jja deter-
minanssia. Taustalla on myds strateginen ote ja nakdékul-
ma. Tama lahestymistapa omaa uutuusarvoa eika ole siis
pelkan ostoprosessin kuvausta tai ostoon osallistuvien



henkiléiden kartoittamista.

Toinen tapa tarkastella ongelmaa, mydés mielenkiintoi-
senen, olisi IMP-koulukunnan (International Marketing and
Purchasing of Industrial Goods) teoriat, jotka kasit-
televat tuotantohyoddykkeiden ostoa vuorovaikutusnako-
kulmasta. IMP-koulukunnan opit tuovat uusia tuulahduksia
organisatorisen ostokayttaytymisen tutkimiseen. Aihetta
voisi ladhestya myds tutkimalla henkilékohtaisen myynti-
tydén vaikutusta ostamisessa tai ehka myoés tutkittuna itse
tuotteen nakoékulmasta esim. tuotekehitysprosessina.

Tuotteen jakelukanava on valmistajalta toimittajayrityk-
selle ja sielta suoraan asiakkaalle. Toimittajayritys on
aina myo6s maahantuoja, koska Suomessa ei kyseisia lait-
teita valmisteta.

Tassa tyossa on keskitytty kuvaamaan tutkimaan etupaassa
rationaalista valintakdyttaytymista. Kvalitatiivisen tyoén
raportoinnissa voi mielestani aina huomata mydés emotio-
naalisten kriteerien vaikutuksia.

Tutkittavat yritykset ovat Uudeltamaalta, jossa n. 60%
alan liikevaihdosta tuotetaan. Yritykset ovat lisdksi
vahintaan keskisuuria yrityksia ja ovat kaikki osana
suurta yhtymaa.

Tutkittavana tuotteena kasitellaan yksi tai useampi
yksikkoéista arkkioffsetkonetta, joiden formaattikoko on
vahintaan 480mm x 650mm. Tuote on strategisesti erittdin
tarkea ja kertakaupan kauppasumma on erittdain suuri
suhteessa yrityksien liikevaihtoon.

Ostoryhman tutkiminen on rajattu kolmeen ryhmdan, jotka
ovat kayttajat, tekninen johto ja paattajat (yrityksen
johto). Tama jako on tehty esitutkimusten perusteella
seka omaan havainnointiin perustuen. Ostoryhman jasenia,
joita ei ole otettu tédssa tydssa esille olisi esimerkiksi
tietyt ei-formaaliset tahot, kuten vaikuttajat ja port-
sarit (gatekeepers).



1.5 Tutkielman kasittelytapa

Valittu aihe Jjohtuu tutkijan mielenkiinnosta ostavan
organisaation kayttaytymiseen. Tutkijalla on kokemusta
tuotantohydédykkeiden myyjdna olemisesta sekd mydés koke-
musta tyéskentelysta graafisella alalla. Mainittu mielen-
kiinto taas johtuu taysin subjektiivisesta kasityksesta
siita, mikad on tarkeda tietda ostokayttaytymisesta.

Tutkimus koostuu teoreettisesta ja empiirisestd osasta.
Teoriaosan takana on Kkeskustelu alan avainhenkiléiden
kanssa ja toisaalla alan kirjallisuus ja julkaisut. Teo-
ria- ja empiirisen osuuden suhde on tassi tydssa n.50% -
50%.

Teoriaosuus pohjautuu etupddssa organisatorista os-
tokayttaytymista kasittelevaan kirjallisuuteen, joiden
tietoa on taydennetty tuoreilla lehtiartikkeleilla. Tama
sen takia, ettd halutaan pysyad kuitenkin jo kaytetyissa
raameissa, koska useat tutkijat ovat olleet huolestuneita
tutkimusalueen raamien liiasta rénsyilevyydestad ( esim.
Sheth 1974 ). Tutkimuksen teoriaosan vertailukelpoisuutta
toisten tdiden kanssa pyritaan nain helpottamaan. Toimi-
alakappale perustuu alan kirjallisuuteen, tilastoihin.
ammattilehtiin, esitutkimuksen tuloksiin seka toimit-
tajayrityksen tilastoihin ja muuhun materiaaliin. Teoria-
Osassa on kasitelty paatoksentekosaantéja ja valintaa
tarkemmin, jotta 1lukijat ymmartaisivat organisatorisen
ostokayttaytymisen problematiikkaa seka taman tyon sisal-
téa. Teoriaosuuden luonne on kaksijakoinen: Se tahtaa
mallin muotoutumiseen ja sen ymmdrtamisen helppouteen.
Tydssa esitetyt monidimensionaaliset asennemallit juon-
tavat kuluttajakayttaytymisen tutkimisesta, mutta niita
on sovellettu suoraan myos tuotantohydédykepuolella (
Sheth, Modller ).

Empiirisessa osuudessa tutkitaan kolmen yrityksen ark-
kioffsetkoneen hankintaa. Tutkimusote on deskriptiivis-
analyyttinen. Case-yritysten raporteissa pyritaan raik-
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kauteen ja tuomaan esille suoria lainauksia haastatel-
tavilta. Raportit ovat pitkdlle teoriapohjaisia eivatka
niinkaan tyypillisia yleiskuvauksia. Tiedonkeruu tapahtui
etupaassa teemahaastattelulla jokaisessa tutkittavassa
yrityksessa. Haastattelulomakkeen 1laatiminen perustui
- esitutkimukseen, jossa tutkittavien yritysten 1lisaksi
haastateltiin kahta muuta yritysta seka yhta toimitta-
jayritysta. Lisdksi tietoa hankittiin graafisesta kes-
kusliitosta.

1.6 Tyoén kulku

Aluksi, taman tyon toisessa kappaleessa kasitelldan ark-
kioffsetkoneen hankinnan ymparistoéllisia puitteita. Kap-
paleessa tuodaan esille ensinnakin koko toimialan eri-
tyispiirteita seka myds yksittaisten yritysten nakékul-
mia. Ensiksi selvitetdan koko toimialan rakenne ja sen
tuotantotekniikka, toiseksi painokoneen oston taloudel-
liset puitteet. Kulttuuriymparistoén tarkastelussa pyri-
taan tuomaan esille alan erityispiirteitda. Tarkeana
ymmartamista helpottavana tekijana on tarkasteltu myés
alan tyovoimaa ja sen koulutusta, koska haastattelutkin
suoritetaan useamman henkilén osalta. Taman toimialakap-
paleen lopuksi on esitetty ainutlaatuista, ennen jul-
kaisematonta tietoa arkkioffsetkoneiden markkinaosuuk-
sista. Arkkioffsetkoneen hankinta 1ladhtee edellamaini-
tuista ymparistéllisista tekijoista. Tama kappale on siis
tarkoitettu helpottamaan arkkioffsetkoneen hankinnan
ymparistollisten puitteiden hahmottamista seka niiden
vaikutusta itse ostoon.

Kappaleessa kolme tarkastellaan yleisemmdlla tasolla
teoreettisesti organisatorista ostokayttaytymista seka
myés arkkioffsetkoneen hankintaa. Kappaleessa nelja
tarkastellaan teoreettisesti ostoryhman toimintaa, paa-
tdéksentekosaantéja, tuotantohyoddykkeiden valintamallia
seka valintakriteerien sisdaltoa. Kappaleen lopuksi laadi-
taan malli arkkioffsetkoneen hankkimisesta pohjautuen
toimialakappaleeseen, teoriakappaleisiin 3 ja 4, esitut-
kimuksesta saatuun materiaaliin ja omiin kokemuksiin.



TEORIA EMPIIRIA
ORGANISATORISEN
OSTOKAYTTAYTYMISEN KOLMEN KIRJAPAINON CASE-ANALYYSIN
TUTKIMINEN CASE-TUTKIMUS USEAMMAN TULOKSET
PAATOKSENTEKD. HENKILYN OSALTA
SAANNUT, OSTORYHMA
;T}JNTML"' KRITEE- JOHTOPAATOKSET
JA TOIMENPIDE-
1 SUOSITUKSET

ARKKIOFFSETKONEEN HANKINTAMALLI

ASIANTUNTIJA- ]I

HAASTATTELUT
GRAAFISEN ALAN ESITUTKIMUS |

pRa U OMAT HAVAINNOT
ARKKIOFFSETKONEEN JA KOKEMUKSET
HANKINNAN YMPARIS- GRAAFISELTA
TOLUISET PUITTEET ALALTA

Kuvio 1. Tyén kulku.

Tietoa on taydennetty kolmesta case-yrityksesta saaduilla
tiedoilla. Case-tutkimus ja hankintamalli tidten tdydenta-
vat toisiaan tassa tutkimuksessa.

Yksittaisista case-raporteista saatujen tulosten pohjalta
laaditaan johtopaatokset ja yhteenveto, seka laaditaan
toimenpidesuositukset markkinoiville yrityksille, osta-
ville yrityksille ja jatkotutkijoille. Taman tutkielman
rakenne on tiivistettyna kuviossa 1. esitetyn mukaisesti.



2. PAINOKONEEN OSTAMISEN YMPARISTOTEKIJAT
2.1 Graafisen teollisuuden rakenne

Graafinen teollisuus jakaantuu kansainvalisen toimiala-
luokituksen, ISIC:n 1luokittelussa ryhmdan 342, joka
puolestaan jakaantuu Suomen toimialaluokituksen ( TOL )
mukaisesti seuraavasti.'

16 Kustantaminen ja painaminen

161 Kustantaminen, painaminen kustantamisen yhteydessa

1611 Lehtien kustantaminen, painaminen lehtien kustan-
tamisen yhteydessa

1612 Kirjojen kustantaminen, painaminen kirjojen kustan-
tamisen yhteydessa

162 Erillinen painaminen

163 Painamista palveleva toiminta ( erilliset sitomot,
tekstinvalmistus ja reprolaitokset )

Painaminen on suurin alue graafisessa teollisuudessa, sen

osuus on Suomessa noin 73%.2

Graafisen teollisuuden yritykset jakaantuvat kokoluokkiin

seuraavasti:3

Pienet yritykset 1-19 tyoéntekijaa
Keskisuuret yritykset 20-99
Suuret yritykset 100, . «

Jako ilmenee kentalld yleensa siten, etta suurissa yri-
tyksissd on yleensa useita graafisen alan toimintoja
kuten kustantaminen, kuvalaattojen valmistus ( repro ),
painaminen seka jalkikasittely ( sitominen, postitus ).
Keskisuurissa yrityksissa on myds yleensa lukuisia toi-

' Graafiset faktat 1990, 11

2 Kiveld & Laulajainen 1983, 14. Luku sisdltdd tosin sanoma
lehtien kustantamisen.

3 puputti 1989, 2
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mintoja, kustantaminen ei kuitenkaan ole ominaista kes-
kisuurille yrityksille. Pienet yritykset toimivat yleensa
vain yhdella alueella, yleensa joko pelkkd paino-tai
reprotalo. Alle 20 henkiléa tydllistavissa yrityksissa

saa yli kolmeneljannesta paidosan tuotoistaan painamises-
ta.

Graafisen teollisuuden toimitusten arvon jakauma tuote-

ryhmittain wvuonna 1987 o0li seuraavanlainen: Suluissa

toimitusten arvo:

Sanomalehdet 43% (5.8 mrd.mk)
Aikakauslehdet 19% (2.6 mrd.mk)
Kirjat 13% (1.8 mrd.mk)

Mainospainotuotteet 9% (1.2 mrd.mk)

Muut 16 (2.2 mrd.nmk)

YHT. ~13.6 mrd.mk

Taulukko 1. Alan toimitusten jakauma tuoteryhmittain
v.1987.

2.2 Tuotantoteknologia

2.2.1 Tuotantoprosessi

Graafisen teollisuuden tuotantoprosessissa on kyse origi-
naalin monistamisesta n kpl:seen valmiita painotuotteita.
Tyovaihe alkaa kuvan-ja tekstinvalmistuksesta (reproduk-
tio ja ladonta) seuraavassa vaiheessa kuva ja teksti
yhdistetdadn eli asemoidaan, jonka jalkeen valmistetaan
painolevy. Painamisvaiheessa ty® monistetaan, jonka
jalkeen tydé siirtyy jalkikasittelyyn. Jdlkikédsittelyyn
voi sisdltya mm. leikkaus, nuuttaus, stanssaus, numeroin-
ti, sitominen, nitominen, postitus.

Itse painamisvaiheessa paperiarkki saa pinnalleen vari-

“ puputti 1989, 10
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peitteen. Puhutaan yksivaritéista, jolloin painetaan
yleensa vain musta varikerros. Kaksivaritdissa paperi saa
yleensad mustan lisdaksi jonkin toisen varin. Nelivarityoét
mahdollistavat varivalokuvien monistamisen, jolloin
kuvanvalmistuksessa kaytetdan tiettya varinerottelutek-
niikkaa eli skannausta. Lisdksi paperi voidaan pinnoittaa
kauttaaltaan lakkakerroksella, jolloin paperin pinnalle
muodostuu kiiltava pinta. Kiiltavyytta voidaan saada
lisaksi myds kiiltavilla papereilla. Jokainen vari vaatii
kayttéonsa yhden painoyksikén, joko niin, etta paperi
kulkee suoraan useamman painoyksikén lapi (nopeampi tapa)
tai niin, etta sama paperi painetaan useampaan kertaan
yhden yksikon lapi. Kun puhutaan yksi-, kaksi- ja neliva-
rikoneista tarkoitetaan niillda juuri painoyksikéiden
lukumdaraa. Kirjapainojen tuotanto ja tuotteet maaraavat
pitkalti sen minkdlaisia koneita voidaan kayttaa, mika on
koneen formaattikoko sekda mita lisdlaitteita koneeseen
hankitaan. Koneiden toimitukset ovat taten melko yk-
silollisia ratkaisuja eri ratkaisuineen.

2.2.2. Painomenetelmiat

Painamisella tarkoitetaan graafisessa teollisuudessa
valmiin painojadljen tuottamista. Painomenetelmat ovat
saaneet nimensda siita, minka tyyppista painolevya kay-

tetaan.’

Painaminen jaotellaan yleensa kahtia seuraavasti: 1)
Arkkipainokoneet painavat leikatulle arkille. Arkkikoneet
ovat hitaampia, koska arkin siirtaminen painoyksikésta
toiseen vie koneelta aikaa. Arkkipainomenetelmda on tar-
kempi ja sen jalkikasittely on helpompaa ja laadukkaam-
paa. 2) Rotaatio- eli rainakoneet painavat paperirul-
lalle ja ndain vauhtikin on aivan toista luokkaa. Jalkika-
sittely (leikkaus, taitto, nitominen, kansitus ym.)
tapahtuu yleensa painamisen yhteydessa jatkuvassa proses-
sissa. Vaikka tekniikka on kehittynyt, ei rotaatiomene-
telmalla voida valmistaa teknisesti niin tarkkaa tyodta

> Airaksinen & Halttunen 1983, 11
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kuin arkkikoneilla. Rotaatiokoneet tarvitsevat 1lisdksi
suuret painosmaarat ollakseen kannattavia.

Kohopainossa painettavat pinnat ovat painolevylla kohol-
la. Painomenetelmd on vanhin ja sen kayttdé on nyky&aan
erittain vahdista. Menetelmd soveltuu 1l&hinnd hyvin
pienten painosmaarien painamiseen (kutsu-ja kayntikor-
tit). Kohopainokoneet ovat kaikki poikkeuksetta pienia
arkkikoneita.

Syvdpainossa painettavat pinnat ovat syvennyksissa.
Painomenetelmd mahdollistaa runsaan virien kaytén ja
erittdain nopean tuotannon. Alkutyoét ja painolevyn valmis-
tus ovat tosin hitaita ja kustannuksia vaativia. Syvapai-
no soveltuu hyvin suurilevikkisien aikakauslehtien paina-
miseen. Syvapainokoneet ovat kaikki rotaatiokoneita.

Offsetpainossa painettavat pinnat ovat laakatasossa ja
vari erotellaankin painettaviin kohtiin kemiallisen
prosessin avulla (ldhemmin veden ja rasvan hylkimisreak-
tioon perustuen.). Offsettekniikkaa kaytetiddn seka arkki-
etta rotaatiokoneissa. Liikevaihto jakaantuu eri painome-
netelmien mukaan seuraavasti.®

Offset rotaatiokoneet 46.6%
Offset 1 tai 2-variarkkioffset 21.3%
Offset 4-variarkkioffset 11.3%
Syvapaino (rotaatio) 12.7%
Kohopaino (arkki) 8.0%
Muut 3.0%

Taulukko 2. Alan liikevaihdon jakautuminen eri painome-
netelmien mukaan.

¢ Airaksinen & Halttunen 1983, 13
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Tassa tyossa tutkittavat arkkioffsetkoneet muodostavat
yhteensa n. neljanneksen painamisen liikevaihdosta.

Monistuskoneet eivat ole painokoneita, vaikka koneiden
tarkoitus on sama: monistaminen, kuten myés esim. laser-
printterilla. Painokoneissa laatu ja etenkin varit ovat
tietysti aivan toista luokkaa. Jos verrataan edellamai-
nittuja monistustekniikoita toisiinsa kustannus-
ten/painokerta suhteen, kun keskisarjan pituus on 100-
250, on laserprintteri edullisin kun painosmaarat ovat
6000/kk, kopiokone on edullisin 6000-20000 kappaleen
kuukausittaisten painomdarien osalta. Y1li 20000 kappaleen

osalta offsetkoneet tulevat edullisimmiksi.’

Oon hyva
viela erottaa pienet arkkioffset koneet keskisuurista ja
suurista. Pienet koneet kilpailevat enemmdn monistus- ym.
koneiden kanssa, kun taas suurilla arkkioffsetkoneilla ei

ole varteenotettavia korvaavia tuotteitta.

2.3 Painokoneen oston taloudelliset puitteet

Graafinen teollisuus kuuluu ns. suljetun talouden sek-
toriin, Jjossa paaosa markkinoista on Suomen rajojen
sisapuolella. Viennin arvo vuonna 1988 oli 665 milj.mk ja
tuonnin 537 milj.mk. Maarat kasittavat kuitenkin noin 4%
tuotannon kokonaisarvosta.®

Graafisen teollisuuden tuotannon teollinen bruttoarvo on
kasvanut tasaisesti wvuonna 1988. Kasvuvauhti oli 7,8%,
joka on nopeampaa kuin tehdasteollisuudessa keskimaarin.
Graafisen teollisuuden osuus koko tehdasteollisuuden
tuotannon teollisesta bruttoarvosta oli 6,1%. Myos graa-
fisen teollisuuden tuottajahintojen nousu on ollut no-

peampaa kuin tehdasteollisuudessa keskimaarin.®

Tassa tyodssa tarkastellaan kahta yritysta, joiden paa-

7 Neuvonen 1991, 10
8 puputti 1989, 22-25

° puputti 1989, 12
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asialliset tuotteet ovat mainospainotuotteita. Tamanhet-
kinen taantuma tuntui olevan padllimmdisenad huolen aihee-
na naissa yrityksissa. Mainospainotuotteiden kysynta on
heikentynyt selvasti sitten viime vuoden ja taantuma
tuntuu ensimmdisena iskevan juuri naita tuotteita valmis-
taviin yrityksiin. Tilanne koettiin kyseisissa yrityk-
sissa selvasti huolestuttavana.

2.3.1 Yritysten kustannusrakenne

Kustantamisen ja painamisen kustannusrakenne on pysynyt
varsin vakaana viime vuodet. Alla olevassa taulukossa on
koottu yhteen keskimdarainen kustannusrakenne vuosina
1984-1988 ja %.

1984 1985 1986 1987 1988
Liikevaihto . 100 100 100 100 100
-ainekaytto 28 29 30 31 30
-muut.palkat+sos. 29 28 3! 29 28
-muut muuttuvat kulut 5 7 5 5 5
Myyntikate 39 37 35 36 37
-kiinteat palkat+sos. 14 13 13 13 12
-vuokrat 1 1 1 1 1
-muut KiKut 9 8 8 8 8
Kayttokate 15 14 13 14 16
-nettokorot 3 4 4 4 2
-verot 1 1 i i1 1
+muut tuotot 1 1 d. 1 1
-saandlliset MuKut 0 0 ], 0 1
Rahoitustulos 12 11 8 10 13
-poistot 9 9 11 10 10
Tulos 3 1 -3 0 4

Taulukko 3. Graafisen teollisuuden km. kustannusrakenne
1984-1988 ja %.'°

1 puputti 1989, 27
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Alan pienemmissd yrityksissa on myyntikatetta kertynyt
enemman kuin suuremmissa yrityksissa. Tama johtuu mata-
lammista muuttuvien henkilékulujen ja muiden kiinteiden

1

kulujen osuuksista.' Myo6s poistojen osuus on pysynyt

vakaana.
2.3.2 Yritysten kannattavuus

Kokoluokituksen mukaan toiminnan kannattavuus on ollut
heikointa keskisuurissa graafisen alan yrityksissa.
Vuosina 1987 ja 1988 niiden keskimdarainen kannattavuus
on kuitenkin kohentunut, kaantyidkseen vuonna 1989 taas
laskuun. Heikoimmin menestyvassa keskisuurten yritysten
yritysten neljanneksessad sijoitetun padoman tuot-
toprosentti oli 1989 negatiivinen.™

Graafisen teollisuuden kayttokateprosentin mediaani nousi
tasaisesti jaksolla 1984-1988 ja vuonna 1988 se oli
13.6%. Sijoitetun paaoman tuoton mediaani oli vuonna 1988
9,5%, se pysyi ajanjaksona 1984-1988 noin 10%:ssa, paitsi
vuonna 1986, Jjolloin mediaani 1laski tilapaisesti n.
5%:iin. Sijoitetun paaoman tuottoprosentin mediaani oli
1988 n.10%. Kannattavuutta mittaavien tunnuslukujen
mukaan graafisen teollisuuden kannattavuus on ollut

viimevuosina melko hyva.™

Ajanjaksolla 1984-1988 toiminnan kannattavuus on ollut
heikointa alan keskisuurissa yrityksissa, mutta niissdkin
kannattavuus on kohentunut jakson 1oppupuole11a.14

2.3.3 Graafisen teollisuuden investoinnit

Graafinen teollisuus on investoinut voimakkaasti 1970-

1"

Puputti 1989, 28

2 pufva 1990, 27

3 puputti 1989, 30-35

14

Puputti 1989, 32
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luvun loppupuoclelta ladhtien. Kone- ja laiteinvestoinnit
muodostavat valtaosan kokonaisinvestoinneista, joiden
osuus liikevaihdosta on useiden vuosien ajan ollut jopa
8-10 %.' Seuraavassa taulukossa on tarkasteltu graafisen
alan investointeja lajeittain wvuosina 1985-1989.

1985 1986 1987 1988 1989

Painokoneet 20 32 27 5 30
Jalkikasittely 8 18 9 6 6
Tekstin-ja kuvan valmistus 17 17 31, 9 K
Rakennukset 31 15 28 27 16
Muut 24 21 25 37 36
Yht. Milj.Mk 1100 1200 900 1250 1100

Taulukko 4. Graafisen teollisuuden investoinnit lajeit-
tain vv. 1985-89.'

Vaikka 1luvut sisaltavatkin kaikkien painokoneiden in-
vestoinnit, voidaan taulukon prosentuaalisia osuuksia
pitda suuntaa antavina. Painokoneiden osuus on laite-
investoinneista huomattavasti suurin ja yleensakin laite-
investointien osuus kaikista investoinneista on suuri
(n.50 %).

2.4 Kulttuuriymparisté

Graafisella alalla on pitkat historialliset perinteensa.
Johann Gutenberg keksi 1400-luvulla irtokirjakkeiden
valumenetelman ja rakensi kirjapainokoneen, jonka jalkeen
yha useampi pystyi hankkimaan kirjallista tietoutta.
Suomeen perustettiin ensimmdinen kirjapaino Turun Aka-
temialle vuonna 1642. Kirjatyoéntekijoilla on taten Suo-
messakin pitkat perinteet. Alkuaikoina kuvien valmis-
taminen etsaamalla oli etupadssa taiteilijoiden tyoéta,
samoin moni muu kirjapainon tyévaihe, kuten kirjojen
sitominen. 0li mydés luonnollista, etta tyontekijat pys-
tyivat 1lukemaan valmistamiaan painotéitd, nain ammat-

5> Graafiset faktat 1990

6 Graafiset faktat 1990
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tiryhmd oppi ensimmidisend lukemaan.'” Kaikki tama johti
siihen, ettd my6és ammatillinen jarjestaytyminen tapahtui
ensimmdisena Suomessa. Alan erityispiirteisiin kuuluu
myos ammattikillat, kuten faktoriklubi, painajakillat
seka konemestarikillat. Naissa killoissa tapaavat eri
yritysten ammattihenkiloét erilaisissa tarkoituksissa.
Killat toimivat mydés keskusteluareenoina esim. arkki-
offsetkoneista ja niiden ominaisuuksista sekad toimin-
nasta. Taalta saatua tietoa pidetdaan yleensa luotet-
tavana.

Vaikka ala onkin pitkadlle koneellistunut, on tyéntekijoéi-
den osuus viela merkittavaa painamisessa. Esim. varien
saatd tapahtuu kaytdnndssa silmapelilld ja ndin painaja
jattaa omien kattensa jaljen jokaiseen painettuun ark-
kiin. Painajan ammatti vaatii siis teknisen koulutuksen
lisaksi myos taiteellista silmaa. Voidaankin sanoa, etta
alan ammattilainen joutuu tietamdan erittain paljon
alastaan ja on nain asiantuntija omassa tyo6ssdan. Kir-
japainosalista voi vieldkin aistia tiettyd ammattiyl-
peyden tuoksua.

Graafisen teollisuuden tuotantolaitokset sijaitsevat
etupaddssa asutuskeskuksissa ja taajamissa. Ldhes puolet
alan yrityksista sijaitsee Uudellamaalla ja noin 60 %
alan tuotannosta tuotetaan taman seudun yrityksissa.
Lisaksi voidaan puhua pitkdlle kaupunkilaistuneesta
toimialasta, jonka tyéntekijat ovat etupddssa kaupunki-
laisia.

2.5 Graafisen alan tyévoima ja sen koulutus

Graafisella alalla tyodskentelee kaikkiaan noin 38000
henkiléa, joista noin kaksi kolmasosaa on tydéntekijoita.
15 suurinta yritysta tyollistaa puolet alan koko henki-
lostésta ja kattaa puolet alan liikevaihdosta. Taulukossa
5. on esitetty henkiléstémaaran mukainen toimipaik-
kajakauma vuonna 1988.

7 Lindroos 1991
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Henkilomaara: Toimipaikat Henkilostd %
1 =19 361 11

20 - 99 244 2.7

100 - 84 62

Yht. 689 100 %

Taulukko 5. Graafisen teollisuuden henkiloéstomaaran
mukainen toimipaikkojen jakauma 1988.'8

Taulukosta 5. havaitaan, ettda suurin osa henkiléstésta
tydskentelee keskisuurissa 3ja suurissa yrityksissa.
Graafinen teollisuus kuuluu tyoévoimavaltaisiin teol-
lisuuden aloihin. Tyévoimakustannusten osuus alan brut-
toarvosta o0li vuonna 1989 noin 30 %, kun koko teol-
lisuuden osalta niiden osuus oli alle viidenneksen.

Graafisen alan tekninen osaaminen on luonteeltaan eri-
koisosaamista, sen takia alalle on muotoutunut oma ammat-
tikuntansa ja oma koulutus. Alan ammattikoulutusta anne-
taan kolmella linjalla, jotka ovat a) painopinnan valmis-
taja b) graafinen jalkikasittelija ja c) painaja. 2-3
vuotisen ammattikoulun jalkeen oppilas solmii vield 1,5
vuotisen oppisopimuksen valmistuakseen. Usein kuitenkin
ns. ykkéspainajaksi (painajamestari) valmistutaan kymme-
nien vuosien alalla tyodskentelemisen jadlkeen. Alalle
omalaatuinen koulu on faktorikoulu, jonka kdayneet sijoit-
tuvat esimiestehtaviin tai myyntifaktoreiksi. Teknik-
kokoulutusta annetaan seka viisivuotisella teknikkolin-
jalla ettd neljavuotisella insinéérilinjalla.' Alan
korkeakoulutusta annetaan Teknillisessa korkeakoulussa,
missa voi valmistua graafisen alan diplomi-insinédriksi.
Ammattikoulun kayneet sijoittuvat etupadssa operatiivi-
siin tehtaviin, teknikot ja insinoérit keskijohdon tehta-
viin esim. tuotantopaidllikoéksi ja korkeakouluinsinéodrit
ylemman johdon tehtaviin kuten toimitusjohtajiksi.

'8 Graafiset faktat 1990

Y Tule tdéihin graafiseen teollisuuteen 1987
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2.6 Arkkioffsetkoneiden toimittajayritykset

Keskikokoisia Jja suuria arkkioffsetkoneita toimittaa
seitsemdan yritysta, 1lisdksi yhden rooli on epaselva
(Planeta) . Markkinoilla on yhteensa yhdeksan konemerkkia.
Arkkioffsetpainatuksessa on suuntauksena ollut painosten
pieneneminen, mikad on johtanut pienempien koneiden kayt-
tédnottoon. AO-sarjan (840x1189) koneet ovat saaneet
vaistya nopeimpien koneiden tielta, nain koneiden nopeus
on nykydan jopa 250 arkkia minuutissa (15 000/h) .%°

Alla esitetyssa taulukossa on Suomen markkinoilla olevat,
vahintaan keskisuuret arkkioffsetkoneet, joilla on pysyva

maahantuonti ja edustus.

Arkkioffsetkone Maahantuoja Valmistusmaa
Heidelberg KTA-Papyrus Oy Saksa

Koebau Fred.Wagner Oy Saksa

Komori Grafiyhtyma Oy Japani

Man Roland Man Roland Finland Oy Saksa

Miller Man Roland Finland Oy Saksa
Nebiolo Pentti Kallio Oy Italia
Pivano Pentti Kallio Oy Italia
Planeta @ || = = = = = = Saksa (DDR)
Solna Graphicpress Oy Ruotsi

Taulukko 6. Arkkioffsetkoneiden toimittajayritykset
1990.

Man Roland oli muutama vuosi sitten vailla edustusta ja
koneen edustuksen hankki vartavasten perustettu yritys
Man Roland Finland Oy, joka sai myos Millerin edustuksen
Grafiseppo Oy:1ta vuonna 1990. Saksan demokraattisen
tasavallan Planeta jai myos edustuksetta Saksojen yhden-
tymisen myotd. Liitteessa 6 on esitetty tarkempi erottelu
Suomen markkinoilla olevista, vahintaan keskisuurista
arkkioffsetkoneista.

2.7 Arkkioffsetkoneiden markkinaosuudet

Tassa tarkastelussa tarkastellaan vahintdaan keskisuuria

20 Antikainen & Manni-Loukkola 1990, 1
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arkkioffsetkoneita kolmessa eri ryhmassa. Ensimmaisessa
ryhmassa on 480mm x 650mm formaattikoon koneet, toisessa
ryhmassa on 500mm x 700mm (B2) koneet ja kolmannessa on
700mm x 1000mm (Bl) formaattikoon koneet. On syyta koros-
taa, etta kappalemdarat eivat kerro koko totuutta kaup-
pojen bruttoarvoista, koska myytyjen koneiden kokoonpanot
ja siten my6és hinnat vaihtelevat suuresti. Luvut ovat
kuitenkin suuntaa antavia. Taulukossa 7. on esitetty
ensimmdisen ryhman markkinaosuudet konemerkeittain ja
kappaleittain vuosina 1987-90.

1987 1988 1989 1990
Heidelberg 30 25 21 28
Komori - - - 4
Solna - - - 4
Sakurai Oliver - - 4 -
Dominant - 2 - -
Yht. 30 27 25 36

Taulukko 7. 480mm x 650mm formaattikoon arkkioffset-
koneiden markkinaosuudet vv. 1987-90 (KPL).?

Heidelberg hallitsee tassa ryhmdssa ylivoimaisesti mark-
kinoita. On kuitenkin hyva huomioida, etta Heidelbergin
markkinaosuus pieneni tasaisesti koko tarkastelujakson
aikana. 100 %$:ta 78 %:iin. Kokonaismyynti pysyi vakaana
koko jakson. Seuraavassa taulukossa on esitetty B2 koko-
luokan koneiden myynti vuosina 1987-90.

1987 1988 1989 1990
Roland 16 10 13 13
Heidelberg 12 14 14 3
Komori g - 6 -
Solna 4 - - -
Dominant 2 - - -
Yht. 43 24 33 16

Taulukko 8. B2 formaattikoon arkkioffsetkoneiden mark-
kinaosuudet vv. 1987-90 (KPL).??

21 KTA-Papyrus 1991

22 KTA-Papyrus 1991
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Roland ja Heidelberg jakavat tassa ryhmassa markkinajoh-
tajuuden. Mielenkiintoista on tassid Heidelbergin huono
vuosi 1990. Kahden suuren lisdksi mydés Komori nayttaa
vakiinnuttavan asemansa markkinoilla. Kokonaismarkkinat
ovat kaantyneet tasaiseen laskuun. Seuraavassa taulukossa
tarkastellaan suurimman ryhman, Bl kokoluokan koneiden

markkinaosuuksia.

1987 1988 1989 1990
Heidelberg 30 25 31 18
Roland 12 8 12 4
Komori 4 9 14 -
Miller - 14 6 6
Yht. 46 56 63 28

Taulukko 9. Bl formaattikoon arkkioffsetkoneiden mark-
kinaosuudet vv. 1987-90 (KPL).

Heidelberg on tassakin ryhmadssa selva markkinajohtaja,
myos muiden merkkien toimittajat ovat myyneet tasaisesti.
Kokonaismarkkinat ovat tassa ryhmdssa heilahdelleet
todella paljon vuoden 1988 huppuarvosta 56 myytya konet-
ta, vuoden 1990 maaraan, 28 konetta.

Seuraavassa taulukossa on viela vedetty yhteen kolmen
ryhman myynti vuosina 1987-90, myynnin osuus seka myyn-

tiennuste vuodelle 1991.

Myynti Osuus myynnista Ennuste-91

Heidelberg 251 58 % 69
Roland 88 21 % 10
Komori 46 11 % 15
Miller 26 6 % -
Solna 8 2 % =
Dominant 4 1% -
Sakurai Oliver 4 1% -
Yht. 427 100 % 94

Taulukko 10. Arkkioffsetkoneiden kokonaismyynti wvuosina
1987-90 sekd ennuste vuodelle 1991.%

3 KTA-Papyrus 1991



21

Taulukosta 10. ndhddaan ensinnakin, ettad tamadn vahintaan
keskisuurten arkkioffsetkoneiden markkinoilla on yksi
markkinajohtaja, Heidelberg. Seuraavaksi tulee hieman
hiipuva Roland ja kolmantena Komori. Ndiden kolmen merkin
voidaan olettaa olevan varteenotettavia kilpailijoita
markkinoilla vastaisuudessakin. Millerin myynti on kdan-
tynyt laskuun, eikd maahantuojan vaihdoskaan parantanut
tilannetta. Ennustusten mukaan nayttda siltd, ettd Komori
olisi ohittamassa Rolandin vuonna 1991. Rolandin myynti
on selvasti kaantynyt laskuun, takavuosien menestys AO-
koon kone ei enda kay kaupaksi kuten edellad todettiin.
Solnan, Sakurain ja Dominantin myynti on ollut pitk&aan
pysahdyksissa tassa kokoluokassa. Pivanoa, Planetaa,
Koebauta ja Nebioloa ei olla myyty yhtddn kappaletta
tarkastelujakson aikana. Heidelberg sitavastoin on pys-
tynyt kasvattamaan markkinaosuuttaan vuosi vuodelta ja
ennusteiden mukaan sen osuus olisi vuonna 1991 jo léhes
80 % kokonaistoimituksista. Samoin Komorin myynti on
nouseva, lukuunottamatta wvuotta 1990, jolloin vain nelja
Komoria myytiin. Ennusteen mukaan Komorilla olisi wvuonna
1991 Jjo 17 %:n markkinaosuus, kun Rolandin jaisi 11
%:iin.
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3. ORGANISATORINEN OSTOKAYTTAYTYMINEN

Organisatorinen ostokayttdytyminen on nimenomaan yrityk-
sissa tapahtuvaa ostamista erotuksena kulutustavaroiden
ostokayttaytymisesta. Organisatorinen ostokayttaytymisen
erikoispiirteitd on sen vastavuoroisuus, jolloin esim.
marketing-mix 1lahestymistapaa ei voida aina soveltaa
tuotantohyddykkeiden puolella. Toimittajayritykset eivat
yksinkertaisesti hallitse markkinoita, kuten kulutus-
tavaroiden puolella.? Lisadksi yksittdisen kaupan suuruu-
det ovat usein aivan toista luokkaa kuin kulutustavaroi-
den puolella. Tassa kappaleessa tarkastellaan nimenomaan
niita tunnuspiirteitd, joita organisatorinen ostokaytta-
ytyminen pitaa sisdallaan.

3.1 Organisatorisen ostokdyttidytymisen tutkiminen

Organisatorinen ostokayttaytymisen tutkiminen on monimut-
kaista, koska ensiksikin se sisdaltdaa enemmdan muuttujia
kuin kuluttajakayttaytymisen tutkiminen, ja toiseksi,
paatoksentekijoiden identifioiminen saattaa olla tydlaam-
paa kuin keskivertokuluttajan. Lisdaksi on huomattava
milta tasolta tutkitaan so. onko kysymyksessa yhden
organisaation, useamman organisaation, erityisen mark-

kinasegmentin vai koko toimialan kattava tutkimus.?

Organisatorisen ostokdyttaytymisen tutkiminen voidaan
tehtyjen tutkimusten mukaan jakaa kuuteen seuraavaan osa-

alueeseen.?®

1. Ostopaatoksen tyypin tutkiminen

2. Markkinointikommunikaation tutkiminen

3. Organisatoristen vaikutteiden vaikutus ostopaatos-
prosessiin

4. Ostotilanteen vaikutus ostopdatésprosessiin

% Rts. Turnbull & Valla 1986
% Moriarty 1983, 42

%6 sheth 1977, 18
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5. Yksilodllisten vaikutteiden vaikutus ostopaatéspro-
sessiin

6. Ostoprosessien tutkiminen organisatorisessa ostamises

sa

Liitteessda x. on tarkempi hahmotelma ostokayttaytymisen
tutkimuskentasta ja sen jaottelusta.

3.1.1 Tyon sijoittuminen tutkimuskenttdin

Ostopaatosprosessin tutkimukset on jaettu kolmeen luok-
kaan.?” 1) Taloudellinen, johon sisaltyy analyyseja,
paatosteorioita, oppimiskdyria, tuotteen elinkaari osta-
mista. 2) Organisatorinen, jossa tutkitaan rationaalista
organisaation jasentd ja mekaanisia nuolikarttamalleja
seka 3) Kayttaytyminen, joka sisdaltaa toimittajien
luokittamista, yhteispaatoksentekoa, yrityksen kayttayty-
misteoriaa sekd tiedon prosessointia ja balanssiteo-
rioita.

Koska taman tyon empiirisen osan avulla pyritdan luomaan
malli kirjapainokoneen hankinnasta tutkimalla ostoproses-
sia, ryhmapaatoéksentekoa, valintakriteereita seka paatok-
sentekosaantdéja, sijoittuu tama tutkielma etupdassa

yllamainitun kolmijaon viimeiseen ryhmaan. Jagdish Sheth

toteaa tiedon prosessoinnin tutkimisesta seuraavaa:?®

"What are buyers decisions rules? Does he utilize some
compensatory or trade-off principle between two or more
criteria so that a supplier's weakness in one is balanced
by his strengths with respect to other criteria? Alter-
natively, does he use a disjuntive or a conjunctive
decision rule? This research is fascinating and highly
useful for policy purposes. However, very little is known
to date about the specific rules organizational buyers
tend to use."

Sheth pyrkii tuomaan esille paatoksentekosdaantdéjen tarke-
yden organisatorisen ostokdyttaytymisen tutkimisessa.
Tama tieto on tarkeata erityisesti markkinoiville toimit-

27 gsheth 1977, 18

% sheth 1977, 25
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tajayrityksille, Jjotka haluavat tietda miten heidan
viestintansa otetaan vastaan ja kasitelldan ostavissa
organisaatioissa.

3.2 Organisatorisen ostokdyttidytymisen malli
Organisatorisen ostokayttaytymisen mallilla ymmarretdian
sellaista yleispatevaa mallia, joka voi riittavan hyvin
selittada ostokayttaytymista ja siihen vaikuttavia teki-
joita.

3.2.1 Perusmalli

Tunnetuin ja ehka myoéskin yleispatevin kyseisista mal-
leista on Webster & Windin allaoleva malli.®

g = f( YIRIOIYmI )
jossa; Y = Yksiloétekijat
R = Ryhmatekijat
O = Organisaatiotekijat
Ym= Ymparistotekijat

Kuvio 2. Organisatorisen ostokayttaytymisen perusmalli.

Kaikki edellamainitut tekijat sisaltavat vielad runsaasti
eri toimialoille, toimiymparistéén ym. sovellettavia
komponentteja; Esim. Ympdristéllisiin kuuluu fyysiset-,
tekniset-, taloudelliset-, poliittiset-, lailliset- ja
kulttuurilliset tekijat. Yksiléllisiin tekijoéihin las-
ketaan persoonallisuus-, roolifunktio-, motivaatio-,
kognitio-, oppimis-, preferenssi-, paatosmallit ja havai-
tun riskin mallin tekijat. oOrganisatorisiin lasketaan
ostotehtavat, ostojen rakenne, ostotekniikka ja ostokes-
kus. Ryhmdtekijoéihin on identifioitu nelja ostoryhman
luokkaa, jotka ovat a) ostajat b) vaikuttajat c) paat-
tajat d) kayttajat e) "portsarit"(ei-formaalisia tahoja).
Viimeinen jako on ostokayttaytymisen tutkimisen kay-

% Webster & Wind 1972, 28
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tetyimpia tydkaluja.3°

Mallin laatijat tekevat eron eri mallityyppien valilla
seuraavasti; 1) Tehtdavamallit 2) Ei-tehtavamallit ja 3)
Monimutkaiset mallit. Ensimmdinen tarkoittaa puhtaasti
taloudellisia ym. rationaalisiin motiiveihin perustuvia
malleja, toinen luokka on ladhinnd emotionaalisiin motii-
veihin perustuvia kuten riskin valttaminen, oman aseman
ponkittaminen yms. Namd kaksi mallia vaikuttavatkin
lahinna ostotilanteisiin 1liityvilta malleilta. Kolmas
luokka ottaa huomioon kaksi edellistd ja on luonteeltaan
laajempi. Edella esitetty kokonaismalli on juuri Webster-
in ja Windin mukaan monimutkainen malli.

Edella esitetty ns. monimutkainen kokonaismalli pyrkii
tuomaan esille koko organisatorisen ostokayttaytymisen
monimutkaisuuden, olkoonkin, ettda mallin kdytannén sovel-
taminen sellaisenaan on mahdotonta tai liikaa resursseja
vaativaa. Sen takia mallia kutsutaan tassa tyodssa perus-
malliksi. Mallista ndemme kuitenkin paljon yhtalaisyyk-
sia edella esitetyn ostokayttaytymisen tutkimisen kanssa,
kummatkin paloittelevat organisatorisen ostokayttayty-
misen kentan pienemmiksi osa-alueiksi ymmartamisen ja
tutkimisen helpottamiseksi. On kuitenkin syyta korostaa,
ettd edella esitetty laaja malli on erittain yksinker-
taistava ja on vain yksi sovellus muiden joukossa. Se
antaa kuitenkin riittavan yksiselitteisen perustan aihe-
alueen tutkimiselle ja ymmartamiselle.

3.2.2 Perusmallin kehittyminen

Webster & Windin mallin lisdaksi on ostokayttaytymista
selitetty myodés useilla muilla malleilla, joista tunne-
tuimmat ovat myéhemmin kasiteltdava Robinson, Faris &
Windin buygrid, seka Jagdish Shethin malli vuodelta 1973,
joka lienee ensimmaisia yrityksid onnistuneesti soveltaa

30 Anderson et al 1987, 71
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kuluttajankayttaytymismalleja tuotantohyddykepuolelled’.
Malli painottu yksilon paatoksentekoprosessiin huomioiden
myoés ryhmdn vaikutuksen. Malli painottuu neljaan osa-
alueeseen, jotka ovat 1) Yksiléon kohdistuvat odotukset
paatoksenteossa 2) Tuotantohyoédykkeiden ostoprosessi 3)
Ostopaatosprosessi seka 4) Tilanne tekijat. Shethin
mallin mukaan lopullinen valintapaatés kulminoituu os-
toprosessissa yksilon paatoksiin, joka voi aiheuttaa
konfliktin ryhmdn sisdlla, jos paatokset eridvat??

Ikaankuin jatkaen Shethin mallia, laativat Choffrey &
Lilien eurooppalais-amerikkalaisvoimin oman mallinsa
1978. Se on viela yksityiskohtaisempi kuvaus or-
ganisatorisesta ostokadyttaytymisesta. Malli on hieman
yksinkertaistettuna kuvion 3. mukainen.

Vaihtoehtojen havaittu maara

N

Organisatoriset, ymparistodlliset,
tekniset, taloudelliset, fyysiset
tekniset ym. esteet

L

Sopivien vaihtoehtojen maara

2

Yksilollisen preferenssin muodostuminen

\

Ryhman preferenssin muodostuminen

v

Valinnan mahdollisuus

Kuvio 3. Organisatorisen ostokayttaytymisen malli.33

3! Moriarty 1983, 33

32 sheth 1973, 50

3 choffray & Lilien 1980, 36
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Choffray & Lilienin malli painottaa useiden yksildiden
osuutta paatoksenteossa. Valinta tehdaan arvioimalla
sopivia tuotteita, jotka ovat "lapdisseet" makrotason
ja muut esteet (Konjunktiivimalli).

Tahan tyohon on otettu tarkasteltavaksi vain edelliset
ns. kokonaismallit34, koska ne painottavat yksiléiden
osuutta kokonaismallissa. Juuri Shethin sekad Choffrey &
Lilienin mallit, seka Suomessa Méllerin tutkimukset
soveltuvat kuvaamaan tata osa-aluetta. Alue on nimenomaan
ostokayttaytymisen tutkimista erotuksena esim. vuorovai-
kutusnakokulmasta tuotantohyoédykemarkkinoinnissa.

3.3 Ostoprosessi

Vaikka ostoprosessi onkin ostokayttaytymista kuvaava
malli, kdsitelldan sitd vielad tassa erikseen koska se
liittyy laheisesti taman tyoén peruslogiikkaan.

Ostoprosessilla ymmdrretdaan tuotteen hankkimiseen liit-
tyvia vaiheita. Ostoprosessi alkaa yksittaisen hydédykkeen
kohdalla tarpeen muodostumisella ja paattyy hyodykkeen
arviointiin sen toiminnasta. Ostopaatésprosessi on sup-
peampi kokonaisuus ostoprosessin sisalla, joka kasittaa
hankintaan ldheisesti liittyvia vaiheita. Kuviossa 4. on
esitetty "klassinen" ostoprosessi. Se on tutkimuksen
aineiston perusteella ryhmitelty joukko vaiheita, jotka
muistuttavat riittavasti toisiaan. Se ei siis vastaa
minkaan yksittaisen yrityksen ostoprosessia.

3% Muita organisatorisen ostokayttidytymisen kokonaismalleja
ovat mm. Cardozo & Cagley 1971, Wind & Cardozo 1974 ja
Bonoma, Zaltman & Jonhston 1978.
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1. Ongelman ja tarpeen havaitseminen

2. Hankittavan tuotteen maaran ja tuo-
teominaisuuksien maarittaminen

3. Hankittavan tuotteen maara ja tuote-
ominaisuuksien kuvaileminen

4. Tuottajien etsinta

5. Tarjousten hankinta

6. Tuottajien valinta ja tarjousten arviointi

7. Tilausrutiinin valitseminen

8. Palaute ja sen arviointi

Kuvio 4. Tuotantohyddykkeiden ostoprosessi®

Yksittaisen yrityksen ostoprosessin tutkiminen ei ole
sindansa antoisaa Jja voidaankin kuvitella, etta os-
toprosessi on oltava jossakin laajuudessa tiedossa seka
ostavassa, etta markkinoivassa yrityksessa. Ostoprosessin
tutkimiset liittyvat yleensa johonkin muuhun tarkoituk-
seen kuin ostoprosessin kuvailemiseen sinallaan. Olkoon-
kin, etta alunperin ostoprosessi oli eraianlainen or-
ganisatorista ostokayttaytymista kuvaava malli’®. Nyttem-
min ns. ostoprosessitdissa ostoprosessia kdaytetaan lahin-
na tyodkaluna muuta ostokdyttaytymisen ilmiota tutkittaes-
sa.

Mollerin tutkimuksessa tuotannollisten komponenttien
ostoprosesseista voitiin eri yritysten valiset os-
toprosessit ryhmitella vaiheisiin, jotka sisdlsivat
selkean tehtavakokonaisuuden ja ndin voitiin vertaillen
tutkia vaiheiden sisaltoa.’” Esimerkiksi tarpeen maa-
rittaminen muodostaa yhden kokonaisuuden. Tarve syntyy
kuviossa 5. esitetyn mukaisesti.

35 Robinson, Faris & Wind 1967, 14
3¢ Moriarty 1983, 16

37 Anttila et al 1985, 5
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Sisainen impulssi Ulkoinen impulssi
Odottamaton -Kone rikkoutui -Uusi, mullistava
tilanne -Tuotantotavan laite markkinoille
myota tapahtuva -Lakisaateinen tyo-
muutos (uushan- suojeluvaruste
kinta)
Jatkuva -Varastovalvonta -Toimittajan akti-
tarve halyyttaa voi lisdamaan va-
-Vanhan koneen rastoa tai vaih-
korvaushankinta tamaan laitetta

Kuvio 5. Kirjapainon tarvematriisi3®

Vaikka yleensa tarpeen maarittamisen vaiheessa ei nahda
valintoja, itseasiassa ostava organisaatio joutuu jo
tdssa vaiheessa valitsemaan tuottajia tai jopa karsimaan
kaikki tuottajat. Tarpeen maarittelemisen vaiheessa
tarkastellaan mm. seuraavanlaisia yleisia ostoon 1liit-
tyviad seikkoja:% 1) Tuotteen ominaisuudet 2) Kustannus-
toleranssi 3) Tehdd itse vai ostaa 4) Omien tuotteiden
kysynta 5) Kilpailuymparisté. On selvaa, etta edella-
mainittuja asioita taytyy organisaatioissa hoitaa ostok-
sen koosta riippuen useitakin henkildéita. Etenkin suuris-
sa investoinneissa, kuten arkkioffsetkoneen hankinnassa,
on tarpeen paikallistaminen ja sen spesifiointi monimut-
kaisine investointilaskelmineen ostoprosessin tarkeimpia
vaiheita.

3.3.1 Arkkioffsetkoneen ostoprosessi
Kuviossa 6. on esitetty arkkioffsetkoneen ostoprosessi

paavaiheineen. Se perustuu tutkielman empiirisen osan
yhteydessa tehtyihin esitutkimuksiin ja haastatteluihin.

 Brown & Bucker 1990, 55 ja Kotler 1984, 218 yhdist&en

% parkinson, Baker & Méller 1986, 80-81
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1. Uuden painokoneen tarpeen havaitseminen ja
hankkimisen ehdottaminen

2. Hankittavan tuotteen ominaisuuksien ja 1li-
sdalaitteiden maarittaminen.

l

3. Sopivien tuottajien valinta

I

4. Tarjousten hankkiminen

Y

5. Tarjousten arviointi ja tarjokkaiden lait-
teiden testaus

6. Neuvottelut toimittajayritysten edustajien
kanssa toimitusten ehdoista

L

7. Lopullisen valinnan suorittaminen

Kuvio 6. Arkkioffsetkoneen ostoprosessi.

Edella jo lyhyesti mainittiin, etta tarpeen havaitseminen
ja siihen liittyva tyo on keskeinen osa arkkioffsetkoneen
ostoprosessia. Kone on niin keskeinen osa Kkirjapai-
noyritysten tuotantoprosessia, etta sen hankkimisen
esivalmisteluihin uhrataan aikaa. Paallimmaisena ovat
taloudelliset kalkyylit koneen hankkimisen kannatta-
vuudesta. Taman vaiheen tarkeys tulee ilmi tutkielman
empiirisesta osuudesta.

Tiedonhankkimisprosessi ei muodosta mitadan erillista
vaihetta, koska toimittajia ja heidan edustamiaan kone-
merkkeja seurataan jatkuvasti juuri koneiden strategisen
tdrkeyden takia. TAatad seurantatydota tekee yrityksissa
kaikki ostossa mukanaolevat tahot. Oston alla tarkis-
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tetaan olemassaolevat tiedot sekd selvitetdian tekniset
uutuudet seka kiinnitetdan huomiota kohtiin, jotka ovat
osoittautuneet kaytdssa epavarmoiksi. Ostoprosessin
aikana hankitaan myés paljon tietoa. Tarkeimpia tiedon-
ladhteitd alalla on jokavuotinen DRUPA-messut Dusseldor-
fissa, Saksassa, jossa tutustutaan laitevalmistajien
uutuuksiin. Lisdksi alalle ominainen tietoldhde on 1ahin-
na kokemuksien vertaaminen eri kirjapainojen kesken, nain
tietamys koneista ei aina perustu vain oman yrityksen
kokemuksiin. Laitetoimittajat lahettavat myods ostoryhmaan
kuuluville omia julkaisujaan ja mainoksia.

3.4 Ostoluokat

Ostoluokilla tarkoitetaan niita erilaisia ostotyyppeja,
jotka johtuvat 1lahinna tuotteen ominaispiirteista. Kayte-
tyin jako lienee oston uutuusasteen mukaan seuraavasti:
1) Uusi ostotilanne 2) Muunneltu uusintaostos 3) Suora
uusintaostos.’’ Jaottelu on tehty tutkimustarpeita sil-
mallapiten ja se onkin erittdin kaytetty malli, varsin-

4 sSuora uusin-

kin, kun se on yhdistetty ostoprosessiin.
taostos tapahtuu ilman neuvotteluja tilaamalla vain
lisda. Kun uusi osto on kyseessa silloin, kun yritykseen
hankitaan tdysin uusi laite. Voidaan ajatella, etta
suorien uusintaostojen maara on pienentynyt, koska mark-
kinoille tulevat tuotteet ovat joko uutuustuotteita tai
vanhojen tuotteiden parannettuja versioita. Jaottelu on

myoés kohdannut kritiikkia.

Toinen mielenkiintoinen jako on eraasta tutkimuksesta,
jossa tutkittiin myés ostotilanteiden merkitysta valin-

2 1) Rutiini-

takriteereihin. Jako oli seuraavanlainen:
tuotteet ) 2) Menettelytavaltaan ongelmalliset tuotteet
3) Kaytoltaan ongelmalliset tuotteet 4) Poliittisesti

ongelmalliset tuotteet. Ensimmdinen vastaa edellisen

40 Robinson, Faris & Wind 1967, 39
41 Buygrid, Robinson et al 1967, 14

4 o'shaughnessy & Lehmann 1974, 36
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jaottelun suoraa uusintaostoa, toinen on ostoteknillises-
ti monimutkainen tuote, kolmas ryhma edustaa kaytoltaan
monimutkaisia tuotteita ja neljas strategisesti tarkeita
tuotteita yritykselle. Jako on hailyvampi kuin edellinen,
koska jotkut tuotteet voivat edustaa samanaikaisesti
kaikkia luokkia.

3.5. Arkkioffsetkoneen uutuusaste ja ostotilanne

Graafisen alan tekniikka kehittyy jatkuvasti. Koneval-
mistajat tarjoavat uusia teknisia ratkaisuja pystydkseen
tyydyttamaan asiakkaidensa tarpeet. Esimerkkeina uusista
teknisista ratkaisuista voidaan mainita non-stop alis-
tus/luovutus, automaattiset kumisylinterin-ja varitelojen
pesulaitteet, kohdistusautomatiikka, levyskanneri, kaan-
tolaitteet, automaattivoitelu ja ajonopeuden nousu ym.
Tulevaisuudessa on vield odotettavissa painolevynvaih-
toautomatiikkaa seka koneet ilman kostutusta. Koneet
kehittyvat jatkuvasti, nain ei voida puhua suorasta
uusintaostosta, mutta ei myoéskdan tdysin uudesta tilan-
teesta vaan arkkioffset koneet ovat muunneltujen uusin-
taostojen luokassa.

Lehmann & O'Shaughnessyn kayttaman luokituksen mukaan
sijoittuu arkkioffsetkoneet kahteen 1luokkaan: Strate-
gisesti tarkeisiin tuotteisiin seka kaytoltaan ongelmal-
lisiin tuotteisiin. Jos pysyttdisiin vain yhdessa luokas-
sa olisi se kahdesta ensiksi mainittu. Arkkioffsetkoneet
ovat strategisesti erittain tarkeita jo hintansa puoles-
ta. Yksi viisiyksikkdéinen painokone voi maksaa noin 5
miljoonaa markkaa, mikd on n. 20 % keskisuuren kir-
japainon liikevaihdosta.*® Toisaalta koneiden kdyttdédénot-
to ja itse kayttd ei ole ongelmatonta, vaan koneen pyori-
maan saattaminen ja sen kayttd vaatii usean ammattilaisen
tyoépanoksen.

3 Esim. Savypaino
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4. ARKKIOFFSETKONEEN OSTORYHMA JA KONEEN VALINTA

Tassa luvussa kasitelladn ensiksikin ostoryhmda seka sen
rakennetta, toimintaa ja vaikutussuhteita, ja toiseksi,
ostoryhmdaan kuuluvien paatoksentekosaantéja ja valinnan
muodostumista ryhmdssa. Valintakriteereita kéasitellaan
myds katsauksenomaiseksi. Teoreettisen tarkastelun lisak-
si esitetaan arkkioffsetkoneen ostoryhmd ja malli koneen
ostamisesta. '

4.1.0storyhmi

Ostoryhma kasittda ne ostavan organisaation jasenet,
jotka ottavat osaa paatoksentekoon tavalla tai toisella.
Ostoryhmda on nimitetty myds paatoksentekoyksikoksi
(DMU) , ostokeskukseksi tai ostokomiteaksi. Tarkeaa on
huomata, etta ostoryhma ei ole kokonaisuudessaan muodol-
linen organisaatio, koska se voi pitda sisillidan myéds
epavirallisia jasenia. Ostoryhman koko voi myds vaihdella
suuresti 1lahinna koko organisaation koon mukaan aina
yhdestd jopa viiteenkymmeneen.** Keskimdarin kuitenkin
tuotannollisissa yrityksissa uusien ostojen kohdalla n.
2.2 henkiléa ja muunneltujen uusintaostojen luokassa n.
1.9 henkiléa.®

Patton et al ovat tutkineet niitd ostotilanteita ja
luokkia, jolloin yksilén ja ryhmdn paatoksenteko olisi
yleisinta. Tuloksista ilmeni, ettad 1) Yksilét tekevit
yleensa paatokset muunneltujen uusintaostojen luokassa
valitessaan toimittajaa, 2) Yksilot paattavat yleensa
myés silloin, kun luottamus nykyiseen toimittajaan on
hyva. Jos nykyiset toimittajat toimivat riskitekijoéina,
niin ryhmapaatdés on yleisin, varsinkin, jos huolto tai
toimitusaika on dominoiva valintakriteeri. 3) Paatdksen-
tekijoiden maara riippuu yrityksen koosta siten, etta

44

van der Most 1976, 120

4 Lowell, Crow & Lindqvist 1985, 49
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madra kasvaa lineaarisesti suhteessa yrityksen kokoon.%
Tutkimuksessa tarkasteltiin siis vain paatéksentekijéiden
maaraa, ei ostoryhman.

Ostoryhmdn tutkimiset on jaoteltu seuraaviin luokkiin:%’
1) Ostokeskuksen rakenteen tutkiminen; Ketka ovat mukana
tekemassa paatosta ja missa ostoprosessin vaiheessa?

2) Ostoryhman rakenteeseen vaikuttavien tekijdéiden tut-
kiminen kiminen; Miksi eri henkilét ovat mukana paatok-
senteossa? 3) Vaikutussuhteiden tutkiminen; Miten os-
toryhman jasenet vaikuttavat toisiinsa ostoprosessissa?
seka*® 4) ostoryhman konfliktien tutkiminen; Miten eri-
mielisyydet syntyvat ja miten niitd hallitaan?

4.1.1 Ostoryhman rakenne

Ostoryhmda muodostuu erilaisia ostoon liittyvia tehtavia
suorittavista yksildéista, jotka ottavat yleensad osaa
ostoryhman toimintaan joko asemansa puolesta tai asian-

tuntijana.*

Tutkimuksissa, jotka kasittelevat ryhman
osanottoa ostoprosessiin on kasitelty useita eri tyyp-
peja. Ne voidaan karkeasti jakaa kahteen ryhmdan, nimit-
tain 1) muodollisen aseman omaavat jasenet seka 2) yk-
silén omaavan, vahemmdn formaalisen roolin mukaiset

jasenet.
4.1.1.1 Ostoryhman roolit
Ostoryhmdaan kuuluvat voidaan ryhmitella rooliensa mukaan

siten, ettd yksi henkild voi omata yhden tai useamman
toimintoroolin. Jo edellisessa kappaleessa ohimennen

46

47

48

49

Patton, Puto & King 1986, 129-138
Parkinson, Baker & Moéller 1986, 19
Martin, Daley & Burgd 1988, 306

Brand 1972, 30
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esitelty, paljon kaytetty jako on seuraavanlainen:?°

1) Ostajat, heilld on muodollinen valta tehda ostoja.

2) Vaikuttajat, he vaikuttavat muitten paatdéksiin.

3) Paattajadt, heilla on valta paattaa.

4) Kayttdjad, hian tyoskentelee ostettavalla laitteella.

5) Portsari (Gatekeeper), han pystyy kontroloimaan tiedon
kulkua ja estamaan tiedon kulun.

Roolit on edelleen jaoteltu ensisijaisiin rooleihin ja
toissijaisiin rooleihin. Ensisijaisia ovat paattajat ja
vaikuttajat. Edellisten lisdksi on tutkittu ja identifi-
oitu tdysin puhtaasti epavirallisia rooleja kuten®' mm.
rohkaisija, tasapainottaja, alkuunpanija, harkitseva,
avun etsija, kiinnostavuuksien puolesta puhuja, seuraaja
ym. Lista on vain kuvaus tunnistetuista ostoryhman roo-
leista, joiden tunnistaminen eri yrityksistd tutkimusta
varten olisi resursseja vaativaa.

Eraan taman jaottelun perusteella tehdyn tutkimuksen
mukaan kayttajan mukanaolo ostoprosessissa painottuu
ostoprosessin alkuun, ostajan mukanaolo on kaikissa
vaiheissa, vaikuttajan mukanaolo painottuu ostoprosessin
loppuun ja paattaja ottaa osaa vaihtoehtojen selvittami-

seen ja lopulliseen valintaan.?®?

4.1.1.2 Tehtdvan vaikutus

Usein on tutkittu myés muodollisen aseman omaavan henki-
16n osanottoa ostoprosessiin. Niita ovat mm. 1) Ostaja
tai ostoagentti 2) Tekninen henkildé 3) Yleisjohto 4)
Huippujohto 5) Kayttaja 6) Muu ostohenkilé.

0 Webster & Wind 1972, 77
>! calder 1977, 194

2 Flodhammar & Nielsen 1983, 18
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Ostajia ja ostoagentteja on tutkittu laajalti.’® Heidan
osuus ostoprosessissa on huomattava sen kaikissa vaiheis-
sa, varsinkin muunneltujen uusintaostojen luokassa. Aivan
uusien ostojen luokassa teknisten henkildéiden osallis-
tuminen oli huomattavaa ostoprosessin kaikissa vaiheissa.
Rutiiniostojen kohdalla ostoprosessin kaikissa vaiheissa
vaikutti muu ostohenkiléstd. Yritysjohto osallistui vain
tarpeen tunnistamiseen ja toimittajan valintaan uusien
ostojen luokassa.’® Lisdksi on havaittu, etta kayttajien
osanotto paatoksiin oli huomattavaa uusien ostojen luo-
kassa, kayttajilta halutaan erikoistietoa 3ja heidat
halutaan sitoa paatoéksiin.?®

Edellisten lisdksi on kaytetty mydés seuraavaa tehtavien
mukaista jakoa:’® 1) Markkinointi 2) Valmistus 3) Tut-
kimus ja tuotekehittely 4) Talous 5) Ylempi johto. Jako
on tehty siis hallintoalueittain. Tutkimuksen mukaan
valmistuksessa halutaan yksinkertaisia ratkaisuja, TK-
henkil6illda oli erittain laaja kriteerijoukko, ylempi
johto delegoi tehtavia seka talousihmiset harrastivat
laskelmia. Samankaltainen jako on Moriartyn tutkimuksessa
hallintoalueiden mukaan: 1) Talous 2) Myynti ja markki-
nointi 3) Tuotanto 4) Hallinto 5) Ostotoiminta 6) Tiedon-
kdsittely 7) Yleisjohto 8) Muut®’.

On kuitenkin muistettava, etta eri henkildéiden osuus
ostoprosessissa vaihtelee tuotteesta ja yrityksesta
riippuen suuresti, joten tutkittaessa vain yhtd henkiloéa

tai henkilétyyppid on vaara yleistyksiin®®.
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Esim. O'Shaughnessy & Lehmann 74, 36-42 ja
Evans 1975, ?7?

Brand 1972, 71

Leigh & Rethans 1985, 7-13

Robinson, Faris & Wind 1967, 123

Moriarty 1983, 63

Semon 1974, 79. Semonin kritiikki kohdistui Lehmannin ja

O'Shaughnessyn tutkimukseen, jossa tutkittiin ostoagent-
teja. Semonin mielesta yhden henkilén tutkimisen tulok-
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4.1.1.3 Arkkioffsetkoneen ostoryhmidn rakenne

Arkkioffsetkoneen hankinnan ostoryhma poikkeaa luonnol-
lisesti muiden kirjapainoon hankittavien laitteiden os-
~toryhmasta etupaassa kayttajien suhteen. Vakiojasenet
tehtavansa puolesta loytyvat keskijohdosta ja yrityksen
johdosta.

Keskijohdon tuotantopddllikké vastaa tuotantoprosessista
ja sen kulusta ja on keskeinen henkildé ostoryhmassa.
Tuotantopaallikén suhdetta muihin osapuoliin kuvaa hyvin
kuvion 7. suhdeverkko.

TOIMITTAJAYRITYKSEN KIRJAPAINON
EDUSTAJAT JOHTO

TUOTANTOPAALLIKKO

fevessencancad  TUOTANTOHENKILOKUNTA oot

Kuvio 7. Tuotantopadllikén sijoittumisen oston muihin
osapuoliin.

Tuotantopdalliko6lla on erittain keskeinen rooli ostopro-
sessin tiedonkulussa ja eri osapuolilta saatujen tietojen
yhdistamisessd seka palaverien jarjestamisessa. Tuotan-
topaallikko voisi toimia hyvinkin asemansa mukaan portsa-
rina, estden tiedonkulkua. Muut osapuolet asioivat myos
keskenaan, mutta yleisemmin tuotantopaallikén kautta.

set eivat ole yleistettavissa.
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Yrityksen johdon toimitusjohtaja vastaa yrityksen tar-
keista paatoksista ja on asemansa puolesta mukana arkki-
offsetkoneen hankinnassa. Yrityksen johdon osuus os-
toprosessissa painottuu sen alkuun ja loppuun. Tarpeen
identifioimiseen ja lopulliseen valintaan. Kir-
japainoyrityksen johtokunnan tai sen jasenten vaikutus
sitavastoin riippuu yrityksesta. Kayttajaryhmistad py-
ritaan ottamaan mukaan tulevan koneen kayttdjidt ja kysei-
sen osaston esimiehet.

4.1.2 Ostoryhmdn vaikutussuhteet

Oeser & Hararyn rakenteellisen rooliteorian tarkoitus on
paljastaa ostoryhmdn jasenten valiset vaikutussuhteet.
Ostoryhman jasenet ovat teorian mukaan sidottuja tehta-
vaansa ja asemaansa muiden organisaation jasenten vaiku-
tuksesta. Yksild toimii tavallaan "polttopisteessaan" ja
muodostaa toimiessaan roolin, jonka analysointi perustuu
toisten henkildiden odotuksiin ja vaateisiin polttopis-
tehenkildn kayttaytymisesta. Nain muodostuu verkko, joka
kuvaa kaikkien ostoryhmdn jasenien 1linkittymista or-
ganisaatioon. Teoria jaottelee viisi erilaista vaikutus-
suhdetta organisaation jasenten valilla.>

1) Muodollinen kaskyvaltasuhde. Se on organisaatiokartta,
jota taydennetaan:

2) Henkildkohtainen maarayssuhde

3) Tehtavaan erikoistuneet suhteet

4) Kahdenkeskiset suhteet

5) Tehtavantekojarjestys (ei varsinainen suhde)

Rooliteoria kasittelee sekd muodollisia ettd epaviral-
lisia suhteita samassa mallissa edustaen vaikutussuh-
teiden tutkimista parhaimmillaan. Malli voitaisiin sovel-
taa esim. toimittajayrityksessa asiakkaiden osto-or-
ganisaatioista. Tdlloin vaikutussuhteet eivat jaisi vain
muistitiedon varaan. Tutkimuksen perusanti on tieto
siita, etta ostoryhmidn (ja yleensa organisaation) sisalla

% calder 1977, 197
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vallitsee erityyppisia vaikutussuhteita, jotka wvaikut-
tavat paatodkseen.

4.1.3 Ostoryhmdn konfliktit

Konfliktit syntyvat eri yksildéiden erilaisista paamaaris-
ta®, ne synnyttavat ostoryhmdssa jannitteita ja harmia,
mutta voivat toisaalta myds parantaa tehtavan lopputulos-
ta. Markkinoijan tulisikin jokaiselle ostoryhmdn jase-
nelle suunnata yksiléllinen markkinointityé,®'pienentden
taten konfliktia ja parantaen oman tuotteen asemia.

Konfliktit ratkaistaan kolmella vaihtoehtoisella taval-
la:% 1) oOikeudellinen menettely, kolmas henkilé ratkai-
see kiistan, 2) Analyyttinen kanssakdyminen, yksimieli-
nen, pragmaattinen ratkaisu ja 3) Voimainmittely, osapuo-
let asettuvat vastakkain. Oikeudellinen menettely ja
voimainmittely, jos niita esiintyy ovat todennakéisempia
ostettaessa uutta tuotetta korvaamaan vanhaa®

4.2 Valinnan muodostuminen

Choffray & Lilienin mukaan ostoryhman jasenten oma valin-
ta muodostuu muodostuu seuraavien vaiheiden kautta:®
1) Tuotteen havainnointi 2) Tuotteen arviointi 3) Prefe-
renssin muodostuminen tuotteesta ja 4) Tuotteen valinta.
Malli olettaa, ettda jo ennen varsinaista valintaa tuote
havainnoidaan, sita arvioidaan teknisten ja/tai taloudel-
listen vaikutusten pohjalta. Siita ollaan myés (mahdol-
lisesti) muodostettu preferensseja ostoryhman keskuudes-
sa.

O'Shaughnessy 1977, 17
Martin, Daley & Burgd 1988, 306
O'Shaughnessy 1977, 17
Méller & Allos 1983, 44

Choffray & Lilien 1980, 112
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Tuotteen lopullinen valinta on aina muodollinen tehtava,
joka kuuluu strategisesti tarkeitten ostojen 1luokassa
yritysjohdon tehtaviin. Kaikilla ostoryhmdn yksiléilla
syntyy Kkuitenkin preferenssi hankittavasta tuotteesta
joko varsinaisesti annettuna tehtavana tai muuten. Osta-
vassa organisaatiossa on luonnollisesti myés jasenia,
jotka eivat muodosta preferenssia tai joiden preferenssia
ei pideta tarkedna esim. edellamainittujen paatdokseen
sitouttamisen tai asiantuntijaroolin takia. Ostoryhman
asiantuntijat eli jasenet eivat toimi sattumalta, vaan
ovat koulutettuja hoitamaan tehtdvaansad, mika poikkeaa
tavallisen kuluttajan ostopaatéstilanteesta. Yksiléilla
on informaation kasittelyjarjestelmda, jonne tiedot kulke-
vat havainnointijarjestelman kautta. Ulkoinen muisti
(arkistot ym.) tukee ostajan informaation kasittelysys-

65 yUlkoiseen muistiin voidaan valmiiksi tallentaa

teemia.
tietoja tuotteista ja toimittajista erilaisten tekniikoi-
den perusteella. Toimittajat voidaan luokitella kategori-
sesti, toimittajan edustamat valintakriteerit voidaan
painottaa ja arvioida painopisteluokituksella sekd toi-

mittajien vdlisia kustannuseroja voidaan laskea.®

4.2.1. Yksilon padatocksentekosdidnnét

Paatoksentekosdaantd on menettelytapa, mika kertoo, miten
tieto prosessoituu yksiléissa valintatapahtuman aikana.®
Paatoksentekosaannét on mallitettu nk. monidimensioisiin
valintamalleihin, joiden peruspiirteend on oletus, etta
kuluttajat arvioivat Jja wvalitsevat tuotteita niihin
liittyvien useiden (n > 2) dimensioiden pohjalta.® Ky-
seisia valintamalleja on ensin sovellettu kuluttajakayt-
taytymisen tutkimisessa, jonka jdlkeen niita on sovellet-
tu tuotantohydédykepuolella, kuten tassakin tyodssa. Chof-

fray & Lilien kayttavat naista saanndista osuvasti termia

65 Méller & Allos 1983, 45
% Hutt & Speh 1981, 63-64
67 Green & Wind 1973, 38

%8 Moéller 1977, 1
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preferenssinmuodostumismallit.®

Mallit ovat kompositiomalleja, jolloin tarkastellaan
ennaltamaddrattyjad tuotedimensioita. Kompositiomallit
voidaan jakaa 1) Kompensatorisiin ja 2) Ei-kompen-
satorisiin malleihin.” Kompensatorisissa malleissa
jonkun kriteerin huono arvo ( esim. huollon nopeus ) voi
kompensoitua lineaarisesti Jjollain toisella hyvalla
arvolla ( esim. maksuehdot ). Ei-kompensatoriset mallit
eivat salli tallaisia "lehmankauppoja". Lisaksi edellis-
ten yhdistelmda kutsutaan monimutkaisimmiksi malleiksi.”’
Jolloin esim. ensin kaytetaan kompensatorista mallia ja
karsiutuneiden suhteen sovelletaan ei-kompensatorista
mallia.

4.2.1.1 Kompensatoriset mallit

Kun sovelletaan lineaarista kompensatorista mallia arvioi
paatoksentekija jokaista kriteeria, kuvaten nain kritee-
rien suhteellista tarkeytta vaihtoehtojen valeilla.
Vaihtoehtoja ovat esim. toimittajaehdokkaat, kiintioét ja
neuvotteluiden tulokset.”?

Kompensatoriset, valintamallit ovat yleensa lineaarisia
ja additiivisia.” Monidimensioiset valintamallit juon-
tavat juurensa Fishbeinin 3ja Rosenbergin sosiaali-
psykologisista mielipiteenmuodostumismalleista. Alla on
Fishbeinin vuonna 1963 kehittamda malli kaavan muodossa.

Choffray & Lilien 1980, 127
Moéller 1977, 2

Green & Wind 1973, 46
Moéller 1981, 34

Billings & Marcus 1983, 333
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n
A° ='E bﬁy
1=1
missda: A_ = suhtautuminen tai asenne mita tahansa

o

psykologista kohdetta vastaan.
uskomus subjektiivinen todennakoéisyys
kriteeriin i
arviointi kriteeriin i

i

a;

Fishbeinin mallin mukaan asenne kohdetta kohtaan syntyy
teoreettisesti joko uskomusten tai subjektiivisen ar-
vioinnin kautta’. Rosenberg (1956) keskittyi konsis-
tenssiteorioihin selittaessaan suhtautumista koh-
teisiin.Rosenbergin malli kasittaa arvostuksen tarkeyden,
joka ilmaisee, kuinka tdrked arvo on tyydytyksen ldhtee-
na. Rosenbergin ja Fishbeinin matemaattisesti yksinker-
taiset mallit ovat osoittautuneet hyviksi tuotevalintojen
ja preferenssin ennustajiksi seka Kkestokulutus- etta
paivittdistavarahyddykkeiden kohdalla.” N&ama asennete-
oreettiset, kompensatoriset mallit ovat ylivoimaisesti
eniten tutkittu ja kaytetty arviointiprosessin "jalmitel-
médmallina".”®Tdssd esitettynd nailla malleilla halutaan
etupaassa osoittaa, miten yksilén valinta muodostuu
kompensatorisesti silloin, kun mielipide tai preferenssi
jostain koneesta syntyy. Mallien sovellus sitavastoin
tulee harkittavaksi laajoissa survey-tutkimuksissa,
jolloin esimerkiksi ennustetaan tuotteen kysyntaa. Kulut-
tajankayttaytymisen tutkimuksessa on laajalti Kkaytetty
myds alla esitettya vastaavuus-tarkeysmallia (adequacy-
importance model).”’

A =

n
(¢] ol |

1=1

Missa A, Yksiloén mielipide kohdetta tai merkkia

kohtaan
P, = Kriteerin tarkeys yksildlle
D; = Kohteen arviointi kriteerista ,
n = Kriteerien maara.

Lutz & Bettman 1977, 138
Moller 1977, 3
Moller 1975, 6

Anttila 1990, 19.
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Vastaavuus-tarkeysmallissa on Fishbeinin arviointi termi
korvattu kriteerin tarkeydella.

Ahtola on esittanyt problistisemman muunnelman perusmal-
lista, jossa uskomustermi on subjektiivisten todennakédi-
syyksien avulla muunnettu sellaiseksi, ettd se ottaa
huomioon seka dimensioiden tasot etta niiden tuot-
teeseen kytkeytymistodennakoisyyden, talloin uskomusten
arviointi muuttuu tavallaan objektiivisemmaksi, jolloin
ei sekoiteta mitad uskotaan ja kuinka voimakkaasti.’®

Vield on syyta tarkastella Lutzin & Bettmanin intuitii-
vista mallia, joka yksinkertaisuudessaan on seuraavan-

lainen:

S = f(B,I)

missa: S = mielipide, aikomus, preferenssi tai valinta

B = kuluttajan uskomus tuotteen kriteereista

I = edellisten kriteerien tarkeys asteikolla
1...n

Malli vaikuttaa nimensd mukaisesti intuitiiviselta ver-
rattuna sita esim. Fishbeinin malliin. Malli on paljon

kdytetty markkinointitutkimuksissa.”.

Olkoonkin, etta kompensatoriset mallit ovat osoit-
tautuneet hyviksi valinnan ennustajiksi, on vaikea uskoa,
etta kuluttaja ( yksildé ) vertailisi valintatilanteessa
vaihtoehtoja lineaarisen kompensatorisesti. Selittéavan
tutkimusndakékulman kannalta onkin tarkeinta, etta malli
ei voi selittaa kayttamaansa informaatioprosessointime-
nettelyn oikeellisuutta, vaan kohtelee valitsijaa "black-

box":ina.%

Kompensatoristen mallien tarkastelutason mukaan voidaan

® Lutz & Bettman 1977, 142
" Lutz & Bettman 1977, 139

80 Moller 1975, 7
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mallit lisdksi jakaa 1) Hyotymalleihin, 2) Kustannushyo-
tymalleihin ja 3) Kustannustehokkuusmalleihin.®

4.2.1.2 Ei-Kompensatoriset mallit

Ei-kompensatorisissa malleissa siis tietyn dimension
saama hyva arvo ei voi korvata toisen saamaa huonoa
arvoa. Ei-kompensatoriset informaation prossessointimal-

1lit voidaan edelleen jakaa:%

1) Dominanssimalleihin
2) Satisfiointimallit
3) Leksikografiset mallit

Dominanssimallin mukaan arvioitaessa oletetaan aina, etta
yksi tuote dominoi toista. Kunkin tuotteen dominoiva
asema tiputtaa toisen tuotteen pois listalta. Tuotteiden
pisteytys voisi perustua esim. maksimipistearvoihin,
jolloin paatoksentekija voi verrata mitatahansa paria
keskenaan. Karsiutuminen tapahtuu samalla tavalla kuin
esim. jalkapallon cup-otteluissa, jolloin kaksi parasta
vaihtoehtoa voi joutua vastakkain ja ensikierroksella.

Satisfiointimallit jakaantuvat edelleen kahteen luokkaan
1) konjunktiivisiin- ja 2) disjunktiivisiin malleihin:

Konjunktiivimalleissa paatoksentekija kiinnittaa huomiota
kohteen (tuotteen) huonoihin arvoihin, asettaen nain
valittavalle tuotteelle tietyt minimiarvot tullakseen
hyvaksytyksi. Malli luokittelee tuotteet hyljattyihin ja
hyvaksyttdviin. Russ vaittaa, etta tuotteita ei hyljat-
tdaisi huonojen arvojen perusteella, vaan niita ainoastaan

aliarvostettaisiin.®

81 Rts. Cook, Golan, Kazakov & Kress 1988, 901-910

8 Green & Wind 1973, 39 ja Moéller 1977, 13

8 Moéller 1977, 14
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Disjunktiivimallin mukaan arvioitaessa toimittajan tulee
saavuttaa tietyn kriteerin suhteen huippuarvo tullakseen
hyvaksytyksi. Mallin mukaan tuotteen jonkin dimension
tulisi ylittaa tietty minimiarvo tullakseen hyvaksytta-

vien joukkoon.3

Toisaalta disjunktiivinen malli on konjunktiiviseen
saantéoén verrattuna hyvin epatodenndkéinen ainoana va-
lintasaantoénaintasaanténa, koska kuluttajat eivat yleensa
arvosta tuotteita pelkastdan yhden dimension perusteella
muiden arvosta valittamatta.®

Leksikografisen mallin mukaan paatoksentekija arvioi
toimittajat vertaamalla niitad keskendaan tadrkeimmian kri-
teerin suhteen. Mikadli on havaittavissa ero, han valitsee
parhaan vaihtoehdon. Mikali toimittajat ovat tasavakisia
kyseisten Kkriteerien suhteen, hadn vertaa seuraavaksi
tarkeimpia kriteereita valiten niista parhaan vaihtoehdon
ja niin edelleen.

Pelkistetyn 1leksikografisen mallin rinnalla on lek-
sikografinen semi-order malli, jonka on sanottu ennus-
tavan paremmin valintatilannetta kuin pelkistetty versio.
Semi-order mallin mukaan vaihtoehtojen tarkeimpien kri-
teerien valilla tulee olla huomattavia eroja tullakseen

valituksi.®

4.2.1.3 Monimutkaiset mallit

Edella maariteltiin useamman mallin yhdistelmat monimut-
kaisiksi malleiksi.® Y114 tarkasteltiin vain yk-
sisaantoisia malleja, jotka varsinkin kompensatoristen,
lineaaristen mallien osalta tutkivat tiettya hetkellista
ostopaatosta, usein ohikiitavaa hetked. Organisatorinen

8 Moller 1977, 15
8 Méller 1977, 17
8 Méller 1977, 17-18

8 Green & Wind 1973, 46
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ostokayttaytyminen on kuitenkin, kuten edellisessa kappa-
leessa todettiin, enemmankin prosessiluontoista, jolloin
valintatilanteita syntyy useampia lopullisen valinnan
ehkda mahdollisesti esittavan vain yhtd tilannetta.

Monimutkaisten mallien osalta oletetaan, ettad yksilét
vaihtavat paatoksentekosaantéja, kun ostotehtidvan moni-
mutkaisuus kasvaa. Nain yksilét pienentavat informaation
prosessoinnin "taakkaa" kayttamalla eri saantéja valinta-
prosessin aikana. Samassa tutkimuksessa oletetaan, etta
yksilén kyky prosessoida tietoa on rajallinen riippuen
ostotehtdavan monimutkaisuudesta ja yksiléstd itsestaan.®
Nain varmaan onkin, kun ajatellaan monimutkaista tehtavaa
uutuustuotteen luokassa, jolloin valittaviin tuotteisiin
ei voida ehkad soveltaa mahdollisesti kaytettya kompensa-
torista mallia jo puhtaasti yksilén resurssien rajalli-
suudesta riippuen.

Greenin & Windin mukaan monimutkaisia malleja, eli sek-
venssimalleja on vaikea tutkia, koska parametrien maara
kasvaa merkittavasti.® Koko ostopaatosprosessi voi pitaa
sisallaan erittain monimutkaisen malliviidakon, kun
tarkastellaan koko ostoryhmdaa, kuten tassa tydssa.

Srinivasan puolestaan esitti oman kaksivaiheisen mal-
linsa, jonka mukaan paatdés syntyy konjunktiivis-kompen-

satorisesti.®

Lahestymistavan mukaan vastaajat ensin
asettavat valitsemansa tuotteen kriteereille arvot, jotka
ovat taysin hyvaksymattoémia. Tamadn esikarsinnan jalkeen

valinta tapahtuu kompensatorisesti.

Myés toisenlaisia malliyhdistelmid on esitetty, kuten
satisfiointi-leksikografinen malli (Russ) sekd konjunk-
tiivinen-kompensatorinen malli (Lehtinen).?' Edellisen

88

Moskovits & Laritsev 1988, 217-218

8 Green & Wind 1973, 46

90

91

Srinivasan 1988, 295-297

Méller 1977, 22-23
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kaltaisissa malleissa, kuten Srinivasaninkin mallissa
ensimmainen vaihe toimii tavallaan rajoitusmallina kar-

sien valittavaa kenttaa.
4.2.2 Valinnan kokonaismalli
Kokonaismallilla tarkoitetaan tassa yhteydessa mallia,

joka huomioi ostoryhmdn mukanaolon ostoprosessissa.
Allaoleva malli on yleistava ja pitdaa sisdllaan seuraavia

komponentteja.
Ostoryhmaa kasittavat yksilol- Sopivat
liset velvollisuudet tuotteet
L N
Vuorovaikutus Valinta Tiedon
rakenne kriteerit lahteet

y \
YKSILON PREFERENSSIN
MUODOSTUMINEN
N\

OSTORYHMAN PREFERENSSIN
MUODOSTUMINEN

N2

ORGANISAATION VALINNAN
TODENNAKOISYYS

Kuvio 8. Ostoryhman valinnan kokonaismalli.®?

Mallissa kaytetdaan termid preferenssin muodostuminen
korostamaan ryhmdan osuutta, koska tarkasteltuna mallia
yksilotasolla, emme voi olettaa, etta kaikki tekevit
valintoja. Yksilén paatoksentekosdantéja tarkasteltiin
ylla.

Kokonaismallin laatijat erottelevat lisaksi nelja des-
kriptiivistd ryhmapaatésmallia®: 1) Painotettu todenna-

92 choffray & Lilien 1980, 111

% Choffray & Lilien 1980, 138-140



48

kdéisyysmalli, 2) A&nestysmalli, 3) Minimin hyvaksymis-
malli sekd 4) Vahimman preferenssin hdairiytymisen malli.

Painotetussa todenndkéisyysmallissa yksi henkild tekee
ryhméan puolesta paatdéksen. Henkildé valitaan ostoryhmasta
hanen suhteellisen tarkeytensa perusteella joko niin,
ettd han on ainoa paatoksentekija tai niin, etta kaikilla
on sama mahdollisuus tulla valituksi tehtdvaan. Adnestys-
mallin mukaan toimitaan kuten valtiollisissa vaaleissa,
jolloin enemmistén kanta ratkaisee. Minimin hyvdksymis-
mallissa valittavana olevien tuotteiden taytyy saada
jokin tietty minimikiintié kannattajia taakseen voidak-
seen tulla valituksi. Malli muistuttaa kaksivaiheista
presidentin vaalia. Vahimmdn preferenssin hadiriytymisen
mallin mukaisesti valitaan tuote, joka hairitsee vahiten
ostoryhman jasenten preferensseja.

4.2.3 Valinnat ostoprosessin vaiheissa

Ostoprosessissa on vaiheita, jotka pitavat sisallaan
valintatilanteita kuten esim. lahestyminen toimitta-
jayritysta (ostoaloite), tarjouspyyntdéjen lahettaminen,
toimittajien kiintidéinti, neuvottelut Jja toimittajan
valinta. Toisaalta ostoryhmdn Jjasenten preferenssit
muodostuvat tuotteiden joukosta ostoprosessin eri vai-
heissa.

Parkinson et alin mukaan ostoprosessin kaikki vaiheet
pitavat sisdlldaan runsaasti valintakriteereita, jotka
vaikuttavat lopulliseen valintaan. Edellisen viesti on
siinda, ettad valintamalleja kaytetaan eri ostoprosessin
vaiheissa - miten ja mita malleja ? Se riippuu tuotteis-
ta ja lukemattomista muista tekijoista.

Méllerin & Alloksen tutkimuksessa tuotannollisten kom-
ponenttien ostamisesta saatiin mielenkiintoista tietoa
mallien kaytosta ostoprosessin eri vaiheissa. Alla ole-
vasta taulukosta nahdaan tutkimuksen tulos tiivistettyna
taman tutkimuksen tarpeita silmdllapitéaen.
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A B C D E
Ostoaloite KON KON KON KON =
Tarjouspyyntdéjen
rlahettaminen KOM KOM KON KON KON
Kiintidéiden
arviointi - KON KON - KON
Neuvottelut - - - = KON
Toimittajan DIS
valinta KOM KOM KOM KOM DIS

Selitykset: A,B,C,D,E ovat eri tuotannollisia kom-
ponentteja ostavia yrityksia. KON = Konjuktiivimalli, KOM
= Kompensatorinen malli, DIS = Disjunktiivimalli ja DIS-
KOM = kaksivaiheinen malli (vrt. Srinivasan 1987 )

Kuviom?. Arviointisaannot ostoprosessin eri vaiheiden ai-
kana.

\

Méllerin tutkimuksien tulos on mielenkiintoinen, koska
kokonaisuus pitda sisdllaan kiintoisan wulottuvuuden,
elavan mallimaailman ja 1lopullinen valinta muodostuu
erilaisten valintamallien kautta. Taulukosta huomataan,
etta yrityksissa kaytetaan erilaisia paatoksentekosaanto-
ja eri ostoprosessin vaiheiden aikana. Voidaankin puhua
monimutkaisten mallien kaytosta jokaisen yrityksen osal-
ta. Yhdessa yrityksessa kaytettiin kaksivaihemallia yhden
vaiheen (valinta) aikana. On myodskin tarkeata huomata,
ettd mallien kaytdssa ei loytynyt yhtdlaisyyksia yritys-
ten kesken. Tyylit siis vaihtelivat. Yritykset edustivat
tutkimuksessa eri toimialoilla toimivia suomalaisia
suuryrityksia, jotka ostavat komponentteja huomattavia
maaria.

4.3 Valintakriteerit

Vaikka valintakriteereita onkin jo kasitelty edella, on
syytad tarkastella hiukan valintakriteerien olemusta seka
niiden tutkimuksia ja jaottelua sekda niiden semanttista
sisaltoa.

% Anttila et al. 1985, 5
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4.3.1 Valintakriteerien taustaa

Valintakriteerithan edustavat tuotetta ja ne liittyvat
joko itse ydintuotteeseen tai ns. laajennettuun tuot-
teeseen. Valintakriteerit tarjoavat yleensa ostajalleen
hydédyn verrattuna sita kilpailevaan tuotteeseen. Laajen-
netun tuotteen nakodkulmasta valintakriteerina voi olla
vaikka 1lisdetu, jonka tuote tarjoaa. Valintakriteerit
ovat monasti myds tuottajan puolelta katsottuna myyn-
tiargumentteja. Tuotteet monasti esitelldankin parem-
minkin kriteerisetteind kuin itse tuotteina.® vVvalinta-
kriteerit luokitellaan karkeasti rationaalisiin ja emo-
tionaalisiin kriteereihin. My6s tuotantohyédykkeiden
puolella emotionaaliset kriteerit vaikuttavat, jopa 10-
40%:iin.% Jotta tuotteita voitaisiin arvioimaan objek-
tiivisesti sekd kvantitatiivisesti, on tuotteet nahtava-
kin kriteerisetteina. Ammattiostajat yleensa tietavat
kriteerinsa ja toimivatkin usein ennaltamdaratyn toimin-
tapolitiikan mukaan, joka perustuu vaikka testeihin tai
kayttokokemuksiin.

Kriteerit 1liittyvat laheisesti yrityksiin ja ne poik-
keavat luonnollisesti eri yritysten kesken edustaen néain
kunkin yrityksen erityistarpeita. Kriteerit eivat lisaksi
voi olla samanarvoisia keskenaian, paitsi ainoastaan
painotettuna kompensatorisessa mallissa. Kriteereita
voidaan kuitenkin luokitella yleisimmiksi luokiksi. N&ain
ne edustavat suurempia kasitteellisia kokonaisuuksia
esim. seuraavasti: 1) Huolto ja myynnin tuki 2) Tuotteen
laatu 3) Tuotteen toimivuus 4) Kaytto/kustannus ja 5)
Merkin ja toimittajan maine. Nain esim. luokka 2 pitdaisi

sisdlldan tuotteen yleislaatu, takuu, luotettavuus.?

4.3.2 Kriteerien salienssi, determinanssi ja tarkeys

% Moskovits & Laritsev 1988, 218
% Wolter, Duhan, Bacon & Wilson 1989, 83

9 suleiman & Kassicieh 1986, 139-146
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Valintakriteerien vaikutusta ostoon on tutkittu eri
keinoin noin kahdenkymmenen vuoden ajan. Tutkimukset ovat
painottuneet valintaa maaraavien kriteerien iden-
tifioimiseen. Eri tutkimukset ovat johtaneet semant-
tisiin Jja kasitteellisiin epéaselvyyksiin valinta-
kriteerien suhteen. Jerry C. Olson vetda yhteen eri
tutkimukset ja luo kriteereille kasitteet omassa tydpape-

rissaan.®

Yksilén kaikki uskomukset eivat ole tasa-arvoisessa
asemassa hanen havaintokentassaan. Han on paremmin sel-
villa tietyista uskomuksistaan kuin toisista. Nama parem-
min selvilla olevat uskomukset ovat hdnen mielessaan
useammin ja han mydés puhuu niistd helpommin. N&ma us-
komusten "ulokkeet" ovat salientteja. Valintakriteerien
salienssia voidaan mitata huomioimalla ostajan vas-
taamisjarjestys, kun hanelta kysytdan asioita, jotka
tulivat mieleen hdnen ostaessa tiettyad esinetta.

Valintakriteerin tadrkeys on usein sekaannuttava termi,
koska tarkeys tietylle yksildlle ei valttamatta tarkoita,
etta kriteerillad olisi tarkeytta ostotilanteessa. Kritee-
rin tarkeydella kuitenkin yleensa tarkoitetaan sellaista
kriteeria, jolla on merkitysta ja painoa valintaan, ja
mika koetaan tarkedksi ostotilanteessa. Tutkittaessa yhta
tuotetta yhdella toimialalla ei kriteerien tarkeyttd
tarvitse asettaa suuremman pohdiskelun kohteeksi.

Determinantit kriteerit ovat Kkriteereja, jotka ovat
kaikkein maaraavimpia ostotapahtumassa ja 1lahimpana
preferenssia. Determinantin kriteerin erottaa tarkeasta
seuraava esimerkki: Jos arkkioffsetkoneen ostaja pitaa
kumisylinterin pesulaitteen olemassaoloa tarkeana kritee-
rind muodostaessaan preferenssid, niin kyseinen kriteeri
ei ole determinantti, Jjos kaikilla toimittajilla on
samanlainen varustus koneissaan. Tarkea kriteeri voi myods
olla determinantti ja salientti. Samoin salientti kritee-
ri voi olla determinantti jne. Determinanttien kriteerien

% o0lson 1980, 83-85
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identifioiminen on kuitenkin oleellista markkinoiville
yrityksille, koska salienteista ja tarkeista kriteereista
ole mitdaan hyotya jollei ne ole samalla determinantteja.

Moriartyn tutkimuksessa Kkysyttiin kriteerien tarkeyden
jdlkeen toimittajien valiset erot kyseisen Kkriteerin
suhteen, jolloin paljastui myds kriteerin determinans-
si.” Tamd on kysymysjarjestys, koska vastaaja valttamat-
ta ei ole selvilla kriteerien determinanssista suoralta
kadelta.

4.4. Arkkioffsetkoneen hankintamalli

Taman tutkielman tavoitteena on muodostaa malli hankinta-
arvoltaan suuren ja strategisesti tarkean tuotantohyodyk-
keen, arkkioffsetkoneen ostamisesta. Kuviossa 10. on
esitetty arkkioffsetkoneen hankintamalli, joka perustuu
edelldesitettyihin teoreettisiin tietoihin sekad esitut-
kimuksista ettd haastatteluista saatuihin tietoihin.

Edella kasiteltiin teoreettisesti ryhman osallistumista
paatoksentekoon ja ryhmapaatoksen syntymista. Arkkioff-
setkoneen hankinnassa eri henkildéiden mielipiteet kartoi-
tetaan yrityksen sisdisissad palavereissa. Eri henkiloét
asettavat minimikriteerinsa sekad kertovat preferenssinsa
edustaen omaa tietamysaluettaan.

Arkkioffsetkoneen hankinnan esivalmistelut ovat korostu-
neessa asemassa tassa hankintamallissa. Arkkioffsetkoneen
hankinta perustuu ymparistollisiin tekijéihin seka or-
ganisatorisiin tekijoéihin. Asiakkaat 3ja asiakkaiden
vaatimus painolaadusta taytyy ottaa jatkuvasti huomioon,
jotta tuotantolaitteisto voisi pysya ajan tasalla. Tuo-
tantoprosessista peraisin olevat signaalit vastaavat
kysymykseen: Voidaanko investoinneilla parantaa tai
tehostaa tuotantoprosessia?

% Moriarty 1983, 142-143
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Kuvio 10. Malli arkkioffsetkoneen hankinnasta.
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Taloudelliset tekijat pitavat sisdllaan komponentteja
kahdesta edellisesta, mutta voivat johtua mydés yrityksen
sisdaisestda taloudellisesta tilanteesta tai yleisesta
taloudellisesta tilanteesta. Tama voi ndkya investointien
jouduttamisena tai lykkaadmisend. Saattaa syntya tilantei-
ta, jolloin yritys tarvitsee poistoja ja nopeuttaa nain
suunniteltua hankintaa. Toisaalta tamanhetkinen taantuma
esimerkiksi hidastuttaa suunniteltuja hankintoja.

Arkkioffsetkoneen hankinta ladhtee kahdesta erilaisesta
tarpeesta, uushankinnasta ja korvausinvestoinnista.
Uushankinta syntyy suoraan ymparistollisista seka or-
ganisatorisista tekijéista. Nain kday, jos esim. vanha
laite yllattden rikkoutuu tai tuotantokapasiteettia
tarvitaan lisda. Korvaushankinnoissa ymparistélliset ja
organisatoriset tekijat heijastuvat suunnittelumekanis-
miin, yritysten keskipitkdn ajan toiminta-ja investoin-
tisuunnitelmiin. Korvaushankintojen kartoittaminen kuuluu
etupaassa tyodénjohdon, painajien ja tuotantopdaallikon
tehtaviin. Tamad mekanismi luo investoinneille tiettya
suunnitelmallisuutta, jolloin hankinnat eivat tule ylla-
tyksena.

Tarpeen kartoitusvaiheessa aloitetaan ostoprosessi ot-
tamalla tavallaan selvaa, vieldko tieto arkkioffset-
koneista pitda paikkansa ja miten tietoa tulee taydentaa.
Tassa vaiheessa tarve myds rajataan karkeasti, jotta
tiedettaisiin hankittavan konetyypin hinta investoin-
tilaskelmaa varten. Investointilaskelma on Kkalkyyli,
jossa ensinndkin arvioidaan koneen hankinnan perusedel-
lytykset seka lasketaan se tyomaara, mika koneella tulee
painaa ollakseen kannattava. Arkkioffsetkoneita kaytetaan
etupaassa 16 tuntia vuorokaudessa. Investointilaskelman
laatimisella on tarkoitus varmistaa, ettd myés taloudel-
liset seikat ovat hankinnan perusteina. Yrityksen hal-
litus seka yhtyman johto hyvaksyy investointilaskelman
pohjalta esitetyn investointisuunnitelman. Edellinen
vaihe vaihtelee tietysti yrityksittdain. Yrityksen johto

osallistuu tarpeen kartoitusvaiheeseen seka investoin-
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tilaskelmien tekemiseen huomattavalla panoksella.

Kun investointiehdotus on saanut "vihreaa valoa", alkaa
tekninen ostoprosessi, joka alkaa hankittavan koneen
ominaisuuksien ja lisdlaitteiden maarittamisella. Vaiheen
tarkoitus on laatia ne minimikriteerit, jotka hankittavan
laitteen on taytettava voidakseen tulla valituksi. Nama
minimikriteerit ovat yleensa selkeita JA karkeita esim.
formaattikoko, kaantolaite ym. tekninen varuste. Minimi-
kriteereita ei muodosta valttamatta jokin tietty henkilo,
vaan yrityksen sisdisissa palavereissa eri ostoon osal-
listuvilta tahoilta pyritdaan saamaan eri osa-alueiden
erikoistietamysta tuotannolle valttamattomien minimikri-
teerien muodossa ja ndama eri alueet kootaan palavereissa
yhteen.

Tarkasteltaessa viime vuosina myytyja koneita voidaan
nahda, etta vain nelja konetta on ylipaataan saanut
yleensa toimituksia aikaan. Namad nelja konetta tulevatkin
sitten yleensa ladhemmadn tarkastelun kohteeksi. Sopivien
toimittajien valinta ei siten muodostu monimutkaiseksi
vaiheeksi. Mielenkiintoinen piirre arkkioffsetkoneen
hankinnassa on paatos siita, pysytdankoé vanhassa merkissa
vai vaihdetaanko merkkia. Tama paatos tuntui muodostuvan
jo ennen varsinaista valintaa. Paatos pysya samassa
merkissad tuo yritykselle niin paljon synergisia etuja,
ettd merkin vaihtaminen vaikuttaa erittain epatodennakéi-
selta. Varsinkin kayttajat, mutta myds tuotantopaallikoét
tuntuivat muodostavan preferenssin eri koneista jo hyvin
varhaisessa vaiheessa. Taman ajatuskuvion mukaan ark-
kioffsetkoneen ostaminen olisi luonteeltaan kahdentyyp-
pista. Ensimmdisen tyypin muodostaisi aito valintatilanne
sekd toisen tilanne, jolloin on paatetty pysya samassa
merkissa. Edellinen tulisi kysymykseen silloin, kuin
esimerkiksi strategisesti yhdenmukaistetaan konekanta tai
entisen merkin valinta ei voisi tulla kyseeseen esim.
vanhentuneen tekniikkansa tai kilpailukyvyttoémyytensa
johdosta. Toinen valintatilanne vallitsisi silloin, kun
paadtettdisiin pysyd samassa merkissa, jolloin toisen
merkin valinta olisi epatodennakdéista. Naiden kahden
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tilanteen erottaminen toisistaan saattaa olla vaikeaa
markkinoiville toimittajayrityksille.

Tarjouspyyntdéjen lahettaminen on edelleen rutiinityoéta.
Tarjouspyynnén saa minimikriteerit tayttavat laitetoimit-
tajat. Tarjouspyynnét halutaan vertailukelpoisina "avai-
met-kateen" periaatteen mukaisesti. Saatu tarjous ei
yleensd Kkuitenkaan vastaa ehdoiltaan lopullisen kaupan
ehtoja, wvaan tulevissa neuvotteluissa yritetaan tar-
joushintaa muuttaa tai sisallyttda siihen lisia.

Tarjousten arviointi ja koneiden testaus on vaihe, jonka
osuus on erittdin keskeinen. Tassa vaiheessa tarkastetaan
ostoryhmédn eri jasenten kanta tarkastettavana olevien
kriteerien suhteen. Painajat tutustuvat eri laitteiden
Kriittisiin ominaisuuksiin. Nama kriittiset ominaisuudet
ovat niitd, joiden toiminta on tarkeata koneen tulevassa
tuotantoprosessissa. Namda ominaisuudet on nahtava myods
koneen toiminnassa. Tarjousten arviointi tapahtuu yrityk-
sen sisdisista palavereista saadun tiedon pohjalta. Tassa
vaiheessa viimeistdan selvitetadidn ostoryhmdn jasenten
preferenssi eri koneista. Ostoon osallistuvilta henki-
16ilta kootaan preferenssit testausvaiheen jalkeen. Ei
ole kuitenkaan aivan selvaa, missa hetkellisessa vaihees-
sa eri henkildiden preferenssi syntyy. Varsinkin kaytta-
jien osalta tuntui, kuin preferenssi olisi ollut jo
valmiina ja vain olisi heikentynyt tai voimistunut osto-
prosessin aikana. Paattajien suhteen preferenssi tuntui
muodostuvan hetkellisesti testausvaiheen jalkeen, heidan
kuultuaan kaikkia osapuolia. Paatés vaikutti myés vahim-
man preferenssin hairiytymisen mallilta.

Neuvottelut toimittajayritysten kanssa tarjousten ehdois-
ta on ostoprosessin "tinkimisvaihe". Tassa tarkastetaan
ensinndkin tarjouksissa olevan tiedon tasmallisyys seka
tarkastetaan testausten tulosten perusteella, etta luva-
tut ominaisuudet vastaavat todellista tilannetta. Kaup-
pahintaan yritetdan sisallyttaa 1lisalaitteita. Tata
vaihetta voidaan kutsua myés toimittajien kilpailuttami-
seksi tarjousehtojen parantamiseksi.
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Lopullinen valinta tehddan neuvotteluvaiheen jalkeen
allekirjoittamalla wvalitun toimittajayrityksen Kkanssa
kauppasopimus. Valinnan suorittavat etupaassa yhdessa
tuotantopaallikké ja paattaja. Kauppasopimuksen allekir-
joittaminen on yleensa nayttava tilaisuus, johon osallis-
tuu kummankin osapuolen johto.

Hankitun koneen toimitusaika on yleensa pitka, koska
valmistajakaan ei pida varastossaan moniyksikkodisia
arkkioffsetkoneita, vaan ne valmistetaan tilauksesta
yksildéllisesti. Taman hetken tilanne on helpompi, koska
Persianlahden kriisin takia useat ulkomaiset kirjapainot
ovat joutuneet peruuttamaan tilauksensa'®”. Toimitusaika
on yleensa noin 6-12 kuukautta vahvistetusta tilauksesta
lukien. Kayttoéénoton nopeuttamiseksi kayttajat osallis-
tuvat eri tavoin toimituksen kulkuun. Esimerkiksi Heidel-
bergin valinneiden kirjapainojen kayttajat perehdytetaan
Saksassa uuden koneen kayttéoén. Lisdksi tuotantohenkilo-
kunta osallistuu uuden koneen kokoamis- ja saatotyohon.
Arkkioffsetkoneen luovutuskunto tutkitaan tietyn standar-

din mukaan, joka tutkii kohdistuksen, varit, puristuksen
ym.

00 Komulainen 1991
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5. CASE-ANALYYSI ARKKIOFFSETKONEEN HANKKIMISESTA
5.1 Tutkimusmenetelman valinta

Tutkimuksessa pyrittiin menemdaan syvalle tutkittavien
yritysten ostoprosessiin ja ottamaan selvaa yksityiskoh-
taisistakin seikoista, Jjoita yritysten ostoprosessit
pitivat sisdllaan. Tassa kappaleessa tarkastellaan eri
tutkimusmenetelmien soveltuvuutta eri tutkimustarpeisiin,
seka perustellaan taman tutkimuksen menetelman valintaa
ja selvitetdaan tutkimuksen suorittamista seka sen tulos-
ten luotettavuutta.

5.1.1 Kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen tutkimuksen
edut ja haitat

Kun korostetaan fenomenologis-hermeneuttisen suuntauksen
nakyvimpia ominaisuuksia, ilmididen seka ilmidryhmien
tarkastelua, puhutaan kvalitatiivisesta lahestymistavasta
tai tutkimusotteesta. TAalléin on paamaarana yleensa
ilmididen ymmadrtaminen. Fenomelogisesti orientoitunut
tutkija yrittda paasta sisdlle tutkittaviin ilmidihin
eika tyydy tutkimuskohteen ulkonaiseen ja etdiseen tar-
kasteluun.'' Huomio kohdistetaan toimijan viitekehyk-
sestd kdsin, huomio kohdistetaan tdlldéin subjektiivisiin
tiloihin - siihen miten maailma koetaan.'”? Mielestani
ostoa tutkivissa toissa kvalitatiivinen tutkimusote sopii

paremmin kdaytannén tarpeisiin.

Positivistisen tutkimusotteen olennaisin piirre on mda-
rdllinen tarkastelu ja sen paamaara on ilmididen selit-
timinen ja ennustaminen. Tutkimusotteelle on ominaista
kokeelliset asetelmat seka ulkopuoliset, systemaattiset
havainnoinnit ja strukturoidut kysely-ja haastattelume-

netelmat. 103

M Hirsjarvi & Hurme 1980, 15
%2 Home 1991, 2

% Hirjarvi & Hurme 1980, 15
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Ero kvalitatiivisen ja kvantitatiivisen menetelméan va-
1illa on tavoissa, joilla niiden tieteellinen selitys-
voima osoitetaan. Kvalitatiivisen menetelmien kayttajat
keskittavat huomionsa aineiston hankintaan, mikd nahdaan
ongelmallisena prosessina, ja pyrkivat osoittamaan, etta
ainakaan tutkimuksen aikana vallinneet olosuhteet eivat
aseta Kkyseenalaiseksi hankkimistavan tieteellisyytta.
Tilastolliset menetelmdt nojautuvat matemaattisiin kei-
noihin tieteellisyyden osoittamiseksi. Tutkimus on tie-
teellistd silloin kun se todella kertoo siita, mista

sanoo kertovansa.'%

Kvalitatiivisten menetelmien kayttajat pyrkivat pitamaan
kysymyksenasettelunsa mahdollisimman avoimena kentalta
saaduille vaikutteille. Tilastollista menetelmdaa kayttava

taasen maaraa kysymystenasettelusta itse.'®

Kvalitatiivinen metodi pyrkii muodostamaan teorioita ja
sen kayttaja perustaa tyodskentelynsa induktiivisen logii-
kan varaan. Induktiivisessa tavassa johdetaan kasitteet

6  Kvantita-

ilmiéiden empiirisista ilmenemistavoista.'®
tiivista menetelmaa kayttava pyrkii hypoteesien toden-
tamiseen ja tutkija perustaa tutkimuksensa deduktiivisen
logiikan varaan: Mita mielta vastaaja on?.'"” Deduktii-
visessa tavassa alakdsitteet johdetaan ylakasitteista ja

teorioista. %
5.1.2. Valittu case-tutkimusmenetelma
Tutkimuksen tutkimusmenetelmdksi on valittu case-tut-

kimus. Se on etupaadssa kvalitatiivinen tutkimusmenetelma,
jonka etuja tata tutkimusta silmallapitden kaytiin ylla

104

105

106

107

108

Gronfors 1982, 11
Gronfors 1982, 13
Seppala 1990, 1

Gronfors 1982, 13

Seppala 1990, 1
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lapi. Case-tutkimuksen maadritelma on Schrammin mukaan
seuraavanlainen:

"the essence of a case study, the central tendency among
all types of case study, is that it tries to illuminate
a decision or set of decisions: why they were taken, how
they were implemented, and with what result."(Schramm, -
1971)

Maaritelmda painottaa padtostd case-tutkimuksessa. Muita
Muita sovellusalueita olisi Schrammin mukaan: organisaa-
tiot, prosessit, ohjelmat, naapurit, instituutiot ja
tapahtumat.'®” Edellinen maaritelma ja siihen 1liittyvat
termit vastaavat tutkimuksen paa- ja alaongelmien termis-
toa.

Tahdn tutkimukseen on valittu case-tutkimusmenetelmd,
koska se on dynaaminen, prosessia hyvin kuvaava menetel-
ma, joka lisdksi voi huomoida rajattoman maaran muut-
tujia. Case-tutkimusmenetelma mahdollistaa mydés kohteen
tutkimisen erilaisista nakoékohdista asettaen tutkittavan
kohteen suhteeseen ymparistdénsa kanssa ja siten mahdol-
listaa tutkijan paamadaran saavuttamisen - tutkimuksen

kohteen ymmartamisen.''?

Case-tutkimusmenetelmdn haittapuolina voitaisiin mainita
se valitettava seikka, ettd tutkimuksen tuloksia ei voida
yleistda, jos casejen maara on vdhdinen, eikd tutkimuksen
ladhestymistapa korosta satunnaisuutta. Toiseksi case-
tutkimusmenetelmd on aina subjektiivinen, koska tutkijan
panos tiedonkeruuprosessissa on keskeinen, objektiivisuus
voi karsia.

5.1.3 Yhden ja useamman casen tutkimukset
Case-tutkimuksien suunnitelmat jaetaan yleensa karkeasti

kahteen luokkaan, Yhden casen ja useamman casen tutki-
mukset. Yhden casen tutkimukset sopivat hyvin silloin,

% yin 1984, 22-23

"0 Brodin 1976, 84
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kun case edustaa olemassa olevaa teoriaa arvostelevaa
tutkimusta, kun case on ainutlaatuinen ja harvinainen
tapahtuma tai kun case palvelee aivan uutta tarkoitusta.
Yksittdinen case''' voi pitaa sisdllaan paljon mielenkiin-
toista tietoa, joka poikkeaa varsinaisesta tutkimussuun-
nitelmasta. Nama alayksikot tarjoavat usein merkityksel-
lisia mahdollisuuksia yhden casen ekstensiiviseen analyy-
siin. On kuitenkin pidettava mielessad tutkimuksen holis-
tinen tarkoitus ja yrittda pitaa case tietyssa, etukiateen
suunnitellussa raamissa.'"?

Sama tutkimus voi kasittdaa useamman kuin yhden casen,
niin ollen on kyseessi useamman casen tutkimus.'" Useam-
man casen tutkimukset ovat enemmdn aikaavievia ja vaati-

114

vat mydés enemmdn resursseja. Alla on esitetty case-

tutkimus metodi useamman casen tutkimuksen yhteydessa:

VEDA CROSS-
SUORITA KIRJOITA [~ ] CASE JOHTO-
1. CASE 'YKSILOLLINEN PAATOKSET
TUTKIMUS CASE- T
VALITSE RAPORTTI
CASET MUODOSTA
TEORIA
gl SUGRITA KIFUOITA
™2 CASE YKSILBLLINEN |
SUUNNITTELE TUTKIMUS CASE- KEHITA TOI-
TIEDONKERUU-[™ [BAPORTTI | MINTAOHJEET
TAPA l
SUORITA KIRJOITA KIRJOITA
n CASE YKSILOLLINEN CROSSCASE
TUTKIMUS CASE- RAPORTTI
[RAPORTTI

Kuvio 11. Case-tutkimusmenetelma''®.

M1

112

113

114

115

Single-case=-study
Yin 1987, 42-47
Multiple-case-study
Yin 1987, 53

Yin 1987, 51
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Useamman casen tutkimuksessa taytyy huomioida tutkitaanko
1) casejen valisia eroja vai 2) samankaltaisuuksia.
Useamman casen tutkimukset perustuvat eri casejen valilla
uusittavuuteen, joka ei kuitenkaan sulje pois valintaa
ronsyilevan analyysin tai holistisen 1ladhestymistavan
kdytostd eri casejen valilla.'é

Tahan tutkimukseen on valittiin useamman casen tarkas-
telu, tavoitteena etupdassa samankaltaisuuksien iden-
tifioiminen tutkielman tuloksisssa ( Katso kuvio 11. ).
Lahestymistapa pyrkii olemaan holistinen, ainakin tut-
kielman tavoitteiden suhteen, mutta koska kvalitatiivinen
case-tutkimusmenetelmd mahdollistaa mydés poikkeamisen
tutkimuksen rungosta, on sita my6s tassa tyodssa hieman
harrastettu. Casejen maara rajoittuu kolmeen. Tama maara
on toisaalta mielenkiintoinen, jos samankaltaisuuksia
pystytdaan identifioimaan. Case-raportit eivat ole yleisia
kuvauksia tutkittavasta aiheesta, vaan ote on tiukka ja
kaikki caset seuraavat selvaa etukateen valittua teoreet-
tista runkoa.

5.2 Tiedonkeruumenetelma

Tiedonkeruumenetelmia voidaan tarkastella akselilla,
jonka aaripaina on vapaa tutkimusmenetelma ja formaali-ja
strukturoitu tutkimusmenetelmi.''” Tiedonkeruumenetelmit
koostuvat haastatteluista, kyselyista seka kokeista. Jos
tutkimusmenetelmdna kaytetaan esim. haastattelua, voidaan
vapaata menetelmaa kayttiden muodostaa keskusteluryhmia ja
vastaavia menetelmid, toisessa dadripaassa on struk-
turoidut haastettelut. Naiden kahden a&aaripaan valiin
sijoittuu teemahaastettelut.

Teemahaastettelulla tarkoitetaan lomakehaastattelun ja
avoimen haastattelun valimuotoa eli puolistrukturoitua

¢ yin 1987, 53

"7 Hyvénen 1991, 5
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haastattelumenetelmaa.'’® Teemahaastattelun kohde on y-
leensa lievasti reilikoitunut.'"

Taman tutkimuksen tiedonkeruumenetelmdksi valittiin
teemahaastettelu varsinaisen Kkyselyn suorittamiseksi,
koska teemahaastettelu sopii hyvin tilanteisiin, joissa
tutkitaan haastateltavalle vierasta ilmiota ja jotka ovat
heikosti tiedostettuja.'? yYksilén paatdéksentekosaannot
eivat juuri ole tiedostettuja, eivatka usein mydskaan
vaiheittaiset ostoprosessit, ainakaan kaikissa ryhmissa.

5.3 Case-yritysten valinta

Tutkittavat yritykset valittiin lahtokohtana, etta yri-
tysten o0li oltava tarpeeksi suuria, jotta niilla on
resursseja hankkia uusia koneita. Yrityksen koko vaikut-
taa mydés ostoryhmdn tutkimiseen, koska aivan pienissa
yrityksissa ei ostoryhmdaa voida identifioida selkeasti.
Lisdksi kiinnitettin huomiota siihen, missa yrityksissa
ostoryhman jasenet ovat olleet mukana hankinnassa. Yksi
yritys karsiutui, koska yrityksella oli aivan uusi henki-
16 hoitamassa hankintaa. Valituissa yrityksissa oli viela
koneita hankittu hiljan (tama liittyy myods yrityksen suu-
ruuteen). Lisdksi kiinnitettiin huomiota siihen, etta
yrityksilla on kaytossa erimerkkisia koneita.

5.4 Tutkittavan ostoryhmidn valinta

Kun tutkitaan ostoryhmda, on paatettava tutkimussuun-
nitelmaa laadittaessa, tutkitaanko 1) Ostoryhman yk-
sittaista jasenta (poikittain) tai 2) Useampaa os-
toryhman jasenta. Tehdyt tutkimukset jaotellaan em. jaon

mukaan. 2!

"8 Hirsjarvi & Hurme 1980, 49

"9 Hyvénen 1991, 5
20 Hirsjarvi & Hurme 1980, 49

121 Moriarty 1983, 42
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Moriarty kritisoi voimakkaasti ostoryhman yksittaisten
jasenten tutkimuksia vastaan. HAn mainitsee mm. seuraavia
syitd: Ne rajoittavat tilastollista validiteettid, perus-
tuvat hypoteettisiin valintatilanteisiin, ne eivat huomi-
oi ostoryhmaa ja kasittelevat yleensa "ostoagentteja",
jotka Moriartyn mukaan eivat osallistu tarkeiden tuot-
teiden paatoksiin. Semonilta kuului ldhes yhta tulikiven
katkuisia kommentteja'??2. Nain rajut syytdkset todella
asettavat koko menetelmdn valinnan kyseenalaiseksi tut-
kimuksen validiteetin suhteen. Puutteellisuuksistaan
huolimatta tama tapa on ollut suosituin menetelma'?,
ilmeisesti senkin takia, etta survey-tutkimuksissa vas-
taajien luettelot ovat helposti saatavilla (Esim. Members
of the American Purchasing Agents).

Useamman ostoryhmdn jasenen tutkiminen samassa tutkimuk-
sessa vastaa paremmin ostoryhmdn mukanaolosta aiheutuvaa
monimutkaisuutta. Tamakin menetelma pitaa sisallaan
heikkouksia, kuten esim. miten 1loéytaa sama viitekehys
kaikille tutkimuksille, kun ostoryhmda vaihtelee yrityk-
sista ja toimialoista riippuen, kuten edella kappaleessa
4 huomattiin. Lisdksi menetelmd on kallis ja varsinkin
kvantitatiivisissa survey-tutkimuksissa, joissa otos on
suuri on ostoryhmdn identifioiminen wvaivalloista ja
vaatii oman, laajan esitutkimuksen.

Tassa tutkimuksessa tutkitaan useampaa ostoryhman jasenta
(3) jokaisessa case-yrityksessa, lahinna edella esitetyn
kritiikin takia seka etenkin sen takia, etta tama tapa on
valittu jo tutkimuksen ongelmanasetteluvaiheen aikana.

Tutkittavat henkilét valittiin (vakioitiin) esitutkimuk-
sen avulla; Kysyttiin kahdelta taholta mahdollisia os-
toryhmdn jasenia, toimittajayritykselta (KTA-Papyrus)
seka ostavilta yrityksilta (myo6s muilta kuin case-yrityk-
siltd). Toimittaja yritykselta kysyttiin, ketka ottavat

22 gsemon 1974, 79.

'3 puncan, Cardozo & Cagley, Lehmann & O'Shaughnessy,
Grenhaug, Hakansson & Woods ym.
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osaa paatoksentekoon ja osallistuvat nayttely- ja hankin-
tatyohon. Ostavista yrityksista pyrittiin identifioimaan
jasenida 1lumipallotekniikkaa muistuttavalla tyylilla,
jossa yhdelta jaseneltd udellaan avoimin kysymyksin muita
jdsenia.'® Ryhmdn valintaan vaikutti myés tutkijan omat
havainnot ja kokemukset.

Identifioitiin kolme ryhmda, pyrkien kappaleessa nelja
esitettyihin, jo edellisissa tutkimuksissa kaytettyihin
jakoihin. Ryhmat noudattivat myoétailivat myés eri or-
ganisaatiotasoja. Ryhmat olivat:

1) Kayttajat: Painajat, Tydénjohto
2) Tekninen johto: Tuotantopaallikkod
3) Paattajat: Toimitusjohtaja, Valmistustoiminnan johtaja

Jako noudatti hyvin kaikkia esitytkimuksessa haastetel-
tuja yrityksia (5kpl). Y1lla esitetyt toimet ovat alalla
yleisesti kaytossa.

5.5 Tutkimuksen suorittaminen

Tutkimuksen suorittaminen voidaan esittda kolmessa eri
vaiheessa: 1) esitutkimus 2) kirjoituspoéytatutkimus seka
3) haastatteleminen.

5.5.1 Esitutkimus

Esitutkimuksen pdallimmdinen tarkoitus oli saada tarvit-
tava maara tietoa varsinaisen kysymyslomakkeen laatimi-
seksi, haastattelujen 1lapiviemiseksi. Ensisijaisena
tarkoituksena o0li identifioida arkkioffsetkoneen os-
toryhma seka ostoprosessi. Lisdksi haluttiin saada sel-
ville alalle tarkeitad valintakriteereita. Kysymyslomak-
keessa olevat attribuutit ovat siis etupadassa peraisin
esitutkimuksesta seuraavassa esitetyn mukaisesti.

Ensiksi em. tietoja kysyttiin ensi kerran, kun case-

24 Moriarty 1983, 61-62
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yrityksilta kysyttiin mielenkiintoa ottaa osaa tutkimuk-
seen. Tassa tyodossa tarkasteltujen yritysten 1lisaksi
tietoja hankittiin myés Liikekirjapainosta ja Frenckel-
listad. Toisessa vaiheessa kysyttiin puhelimitse suorilla
kysymyksilla case-yrityksilta hieman tarkemmin esim.
seuraavasti: Ketka henkilét ottavat yrityksessdnne osaa
kirjapainokoneen ostoon ?, Voitteko kuvailla lyhyesti
vaiheittaisen ostoprosessin esivaiheineen ? ja mitka ovat
mielestanne tarkeita valintakriteereita arkkioffsetkoneen
hankinnassa ?

Case-yrityksilta saatujen tietojen lisdksi haastateltiin
yhta toimittajayritysta (KTA-Papyrus), jolta saatiin myés
paljon mielenkiintoista tietoa. Lisdksi keskustelu graa-
fisen keskusliiton edustajien kanssa sekd heiddn antama
kirjallinen materiaali oli myds suureksi hyédyksi. Koti-
maista tietoa tdydennettiin ulkomaisilla lehtiartikke-
leilla lahinna kahdesta julkaisusta, jotka olivat Ameri-
can Printer ja Graphic Arts Monthly.

Esitutkimus antoi paremmat valmiudet ymmartia tutkittavaa
toimialaa seka saattoi tutkijan "samalle aaltopituudelle"”
case-yritysten edustajien kanssa, jolloin asioiden kasit-
tely helpottui huomattavasti. Amerikkalaisten lehtien
tietosisdltd ei ollut taysin sovellettavissa suomalaiseen
ymparistoodn, esim. rahoituksen jarjestaminen oli amerik-
kalaisissa tutkimuksissa erittdin tarkea kriteeri, vaikka
se ei ollut sita suomalaisissa yrityksissa. Esitutkimuk-
sen materiaalia hyoddynnettiin suoraan myés tutkimuksen
teoreettisessa osassa.

5.5.2 Kirjoituspéytidtutkimus

Tutkimuksen teoreettinen osuus suoritettiin ns. kir-
joituspoytatutkimuksena. Teoreettisen osuuden aihealuee-
seen pyrittiin tutustumaan kirjallisuuden ja lehtiartik-
keleiden avulla. Naista saatu tieto pyrittiin valikoimaan
taman tutkimuksen tavoitteiden mukaan.

Kirjoituspoytatutkimuksen tarkoitus oli saada selva
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yleiskdsitys tuotantohyoédykkeiden markkinoinnista, sen
osa-alueista, etenkin organisatorisesta ostokayttaytymi-
sesta. Tarkastelussa oli myds kuluttajankayttaytymisesta
tutut valintateoriat, joita on sovellettu tuotantohyo-
dykepuolelle. Kirjoituspoytatutkimuksen antia hyédynnet-
tiin mydés haastattelulomakkeen laadinnassa seka itse
haastatteluissa.

5.5.3. Haastattelut

Haastattelut suoritettiin yrityksissa paikanpaalla.
Haastattelulomakkeet laadittiin kullekkin ryhmalle erik-
seen, mutta tiettyjen asioiden suhteen olivat kysymykset
samanlaisia, kuten valintakriteerit ja osallistuminen
ostoprosessiin. Kayttdjille lomake oli pyritty tekemdan
helppotajuisemmaksi, epaselvyyksien valttamiseksi.

Itse haastattelutilanteessa pyrittiin olemaan mahdol-
lisimman luonnollinen, mydés pukeutumisen suhteen pyrit-
tiin olemaan diskreetti (villapusero, paita ja housut).
Haastattelut nauhoitettiin mikrokasetille analysoimisen
helpottamiseksi. Nauhoittaminen olikin suureksi avuksi,
koska avoimien kysymysten muistaminen olisi ollut suoras-
taan mahdotonta ilman magnetofonia. Rehellisyyden nimissa
magnetofonin kaytoésta ilmoitettiin etukateen ja se oli
haastattelutilanteessa néakyvilla. Tama aiheutti ehka
turhaa jannittamista. Voidaan kuitenkin 1lahtea siita
vaittamasta, etta magnetofonin kaytté oli kaiken kaik-
kiaan perusteltua ja hyoédyllista.

Haastattelun onnistunut lapivieminen riippuu siita lyhy-
esta kahdenkeskisesta suhteesta, joka muodostuu haastat-
telijan ja haastateltavan valille. Jotkut haastateltavat
olivat selvasti innostuneita osallistumisesta ja paran-
sivat osaltaan haastattelun ilmapiirid. Taman tutkimuksen
haastattelut sujuivat etupddassa rakentavassa hengessa.
Tahan vaikutti varmasti se, etta haastattelija tutustui
etukdteen alan kvalitatiivisten menetelmien kirjal-
lisuuteen (esim. Grénfors).



68

Haastatteluista tuli esille myd6s paljon tietoa kysymys-
lomakkeiden ulkopuolelta, jota mydés pyrittiin tuomaan
esille haastattelujen purkamisessa, tapaustutkimusten
analysoinnissa.

5.6 Tutkielman tulosten reliabiliteetti ja validiteetti

Tutkimuksen suorittamisen kéasittelyn jalkeen ja ennen
case-raportteja on johdonmukaista kasitella tutkimuksen
tulosten reliabiliteettia ja validiteettia. Empiirisen
aineiston luotettavuutta voidaan tarkastella reliabili-
teetin ja validiteetin avulla. Reliabiliteetilla ymmar-
retdan samanlaisilla menetelmilla saatujen tulosten
samankaltaisuutta samasta tutkimuskohteesta. Validiteetti
puolestaan edustaa erilaisilla menetelmilla saatuja

125

samankaltaisuuksia. Validiteetin osoittamisen ongel-

mallisuutta on pidetty kvalitatiivisen tutkimuksen negatii-
visena puolena'®. oikeastaan ainoa tapa osoittaa tutki-
muksen validius on kertoa tutkimusraportissa kaikki,
minkd oletetaan helpottavan tutkimuksen itsendista arvi-

oimista.'?

5.6.1 Tutkimuksen reliabiliteetti

Henkildékohtainen teemahaastattelu suoritettiin jokaisessa
tutkittavassa yrityksessa kolmelle eri henkildlle lahes
samansisaltoéisina. Kysymykset sisdlsivat taustatietoky-
symyksid, itse haastattelurungon seka runsaasti myos
vapaita, aiheesta poikkeavia kysymyksia. Jokaiselle
ryhmdlle kohdistettiin hieman erityyppiset kysymykset
kahdesta syystd: Ensinndkin uskottiin, etta reliabili-
teetti paranee, kun kysymykset kaikille ryhmille vas-
taavat heidan ymmiarrystasoa ja toiseksi, taustatietojen
suhteen ei haluttu toistoa, vaan yhden vastaajan antama
tiedon reliabiliteetti on taman tyyppisissa kysymyksissa

'35 churchill 1987, 386
%6 Grénfors 1982, 173

127 Gréonfors 1982, 178
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tarpeeksi hyva.

Kysymyksid ei tarvittu suuremmin selittdaa vastaajille,
vaan vastaajat ymmarsivat hyvin esitetyt Kkysymykset.
Oongelmaksi muodostui ehka vastaajien innostus vastauksis-
sa. Yksittadiseen kysymykseen vastattiinkin uskomattoman
laajasti niin, etta vastatuksi tuli heti alussa lopuksi
tarkoitettuihin kysymyksiin. Myés muuta asiaa juteltiin
ohi varsinaisen haastattelurungon. Tama luonnollisesti
tutustutti haastattelijan syvallisemmin tutkittavaan
aihealueeseen.

Kaikenkaikkiaan kysymykset eivat kdsitelleet arkaluon-
toisia asioita eikd liikesalaisuuksia. Ongelmia tuotti
valintakriteerien tarkeyden Kkysely muutamille vas-
taajille. Kriteereitda o0li mielestdani esilla 1liikaa,
jolloin kysymyksen alkupera tuntui muutamilta vastaajilta
unohtuneen. Samoin tassa kysymyksessa annettujen vastaus-
vaihtoehtojen suhteen syntyi sekaannusta, jolloin haas-
tattelija Jjoutui ohjaamaan muutamia vastaajia. Nama
vastaajat olivat ryhmassa kayttajat. Haastattelijan
ohjaus voi vaikuttaa kyseisen kysymyksen reliabiliteet-
tiin.

Avoimien kysymysten yhteydessa tuli esille mielestani
lievasti arkaluontoisia asioita, joihin kuitenkin vastat-
tiin avoimesti. Kaikki ryhmadt olivat mielestani selvilla
kysymysten sisdallésta. Tahan vaikutti haastattelijan
graafisen alan hyva tuntemus ja alan termistén hallinta.
Kaikkia haastateltiin erikseen, ettei muiden 1lasnaolo
olisi vaikuttanut haastattelutilanteessa.

Tutkimuksen reliabiliteettia voidaan pitda riittavan
korkeana ja t&alta osin tatad tutkielmaa voidaan pitaa
riittavan luotettavana.

5.6.2 Tutkimuksen validiteetti

Kolmen eri henkilén haastattelu samassa yrityksessa
samoista aihepiireistd lisda taman tutkimuksen validi-
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teettia. Nain ainakin voidaan ainakin kontroloida sys-
temaattista valehtelua. Lisdksi tutkijan graafisen alan
tuntemus auttaa tekemaan oikeita johtopaatdksia, jolloin
ulkoinen validius on parempi. Lisdksi jos kaytetaan
useampia lahteita, tulosten validius nousee.

Kasitevalidius tarkoittaa miten tutkimuksessa kaytetyt
keskeiset kasitteet ovat johdetut teoriasta. Sisaltovali-
diteetissa on kyse siita, miten teemaluettelo on laadittu
ja miten teema-aluetta koskevat kysymykset tavoittavat
halutun merkityksen.'?® Kysymykset olivat kadytannénla-
heisia ja etupaassa tuttua termistdéa haastateltaville,
nain kasitevalidiutta voidaan pitda luotettavuuden kan-
nalta riittavana. Kaikkien kysymysten suhteen ei tavoi-
tettu haluttua merkitysta, joten sisaltoévalidiuden suh-
teen olisi o0llut parannettavan varaa, mutta sitakin
voidaan pitaa kaiken kaikkiaan hyvana.

Haastattelut suoritettiin huhtikuussa 1991. Kaikkiin
yrityksiin oltiin hankittu uudet laitteet wvuoden 1990
aikana, jolta ajalta hankinnan kokemukset ovat peraisin.
Graafinen ala oli ollut pitkaan taloudellisesti nousujoh-
teinen ja vakaa aina vuoteen 1991 asti. Yleistaloudelli-
nen taantuma oli kuitenkin jo havaittu haastateltavissa
yrityksissa ja ostamisesta puhuminen ei ollut valttamatta
kaikkien mielesta kiinnostavaa.

Itse haastatteluissa pyrittiin lahestymdan haastateltavia
kaytannénldheisilla kysymyksilla ja tilanteet pyrittiin
muutenkin luomaan lamminhenkisiksi. Haastattelija pyrki
toimimaan kaikin puolin vaatimattomasti. Mielestéani
haastattelujen kulku eteni tdalla tavoin toivotulla taval-
la ja haastateltava vastailivat avoimesti kysymyksiin.

Kielenkaytéssa oli apuna haastattelijan oma tyodkokemus
graafisella alalla. Nain ammattiterminologiaa voitiin
kayttda ja se heratti luottamusta ja vapautuneisuutta
etenkin kayttajia haastateltaessa.

128 yanhala 1985, 87
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6. CASE YRITYSTEN ANALYSOINTI

6.1 Weilin & G66s Oy

6.1.1. Taustaa

Weilin & GO6s on alan vanhimpia toiminnassa olevia yri-
tyksia, se on perustettu jo vuonna 1872. Yritys on Amer-
yhtyma Oy:n omistuksessa ja kuuluu Amerin graafiseen
yksikkéoén, johon kuuluu Weilin & Go6osin lisdksi myéds
Kiviranta Oy. Weilin & G66sin liikevaihto oli viimevuonna
n.220 miljoonaa markkaa, josta kustantamisen osuus oli
noin puolet.

Weilin & GO6sin tuotantoprosessi sisaltda kaikki tuotan-
nolliset tyoévaiheet, paitsi kuvanvalmistusta ja varin-
erottelua, jotka teetetdan alihankintatyéna talon ulko-
puolella. Weilin & G66s harjoittaa mydés kustannustoimin-
taa. Yrityksen paatuotteet ovat oppikirjojen kustannus-
ja painotyd, suurteosten kustannus- ja painotyd seka
kalenterien valmistus. Kalenterien valmistus liitetdan
yleensa koko yrityksen nimeen, kalenterien valmistajana
yrityksella on pitkat perinteet.

Yrityksen konekanta koostuu seraavista koneista:

Merkki: Yksikot: Formaattikoko Hankinta:
Heidelberg 4-vari Bl 1990
Roland 4-vari A0 1985
Planeta 2-vari A0 1981
Heidelberg 4-vari B2 1980
Planeta 4-vari A0 ennen 80
Planeta 4-vari A0 ennen 80
Roland 2-vari A0 ennen 80
Heidelberg l1-vari B2 ennen 80

Konekanta on siis erittdin suuri ja sisaltaa kolmen
merkkisia, 1lahinna suuren formaattikoon koneita (A0).
Edellisten lisdksi on huomioitava, ettd yritys teki huh-
tikuussa 1991 sopimuksen uuden Heidelberg 4-vari arkki-
offsetkoneen tilaamisesta. Huomioitavaa on, ettd koneet
on hankittu tasaisin valiajoin.
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6.1.2. Weilin & GO66sin ostoprosessi

Kuviossa 12. on vedetty yhteen Weilin & Go6désin osto-

prosessi paakohtineen.

SUUNNITTELUKIERROS BUDJETHHRISET TARJOUKSET

KHYNNISTYY SYKSYLLA

Iomlmsuuummml KORUAUS- | |TEKNINEN-
INVESTOINTI | (TARVE

|[NUESTOINTI BUDJETTI |I

|IWESIOIHI1MSKEWI |

EHDOTUS JOHTOKUNMALLE
[PRRTOS PYSYR SAMASSA MERKISSA]

i
|IRRJWSTEH LﬁHEI'l'iiH[NEHI——c TESTIAJOT

TARJOUSTEN EHTOJEN
PALAVERIT THSMENNYS

NEUVOTTELUT VALINTA

Kuvio 12. Weilin & G&désin ostoprosessi.

Weilin & G66sin painokoneiden ostoprosessin alkaminen ja
tarpeen havainnointi liittyy laheisesti yrityksen stra-
tegisiin 1linjanvetoihin. Minkdlainen kalenteriyksikko
luodaan ja miten koko valmistustoiminta suunnitellaan

( mita tulemme tekemdan ). Strategiasta poikkeavia inves-
tointeja ei tehda. Tarpeet kanavoituvat tuotannosta kasin
tuotannolliselle johtajalle, joka sisallyttaa ne inves-
tointibudjettiin. Tarpeet ovat joko 1) Korvausinves-
tointeja tai 2) Teknisia tarpeita ( ideoita ). Toimit-
tajilta otetaan jo tdssa vaiheessa budjetaarisia tarjouk-



73

sia, joiden perusteella investointibudjetit laaditaan.
Investointibudjettien perusteella laaditaan investoin-
tilaskelmat, jonka pohjalta laaditaan 1linvestointieh-
dotus, joka vuorostaan esitetdaan johtokunnalle.

"Graafisen ryhmdn johtokunnalle esitetddn sulevasanainen
esitys, Jjoka on kaytannoéssa muodollinen - paatdkset
tehdadn kaytannossa yrityksen sisdlla. Rahasta ei ole
ollut puutetta, paremminkin hyvista investointi-ideois-
ta". (YF)

Investointiprosessi kdynnistyy graafisen ryhman johtokun-
nan "siunattua" investointiehdotuksen. Investointiproses-
sin alkuvaiheessa pidetaan suuntaa-antava palaveri siita,
pysytdaanké samassa merkissa vai vaihdetaanko merkkia.
Tama vastaa tilannetta ennen vuotta 1990, jolloin yrityk-
sessd haettiin suuntaa laitekannan yhdenmukaistamiseksi.
Jos paadytaan samaan merkkiin ( kuten 1991 ) jo téassa
vaiheessa, vahentda se tarjouskilpailuvaiheen intensi-
teettia, jolloin ei voida puhua aidosta valintatilan-
teesta, vaan jo tehty periaatepaatés voi vaihtua toiseen
vain aaritapauksissa.

Tarve pyritdan rajaamaan kysymykselld: Kuka pystyy tar-
joamaan tarvittavia koneita ? Kaikki kyvykkaat mukaan.
Vaiheessa siis tavallaan laaditaan ne minimiarvot, joita
toimittajayritys ja sen laitteet tulee tayttaa, voidak-
seen saada tarjouspyynnén. Tarjoukset halutaan kirjal-
lisina ja vertailukelpoisina ( avaimet-kateen ). Kaikkien
tarjouspyynnén saaneiden toimittajien laitteet testataan,
jonka perusteella laaditaan painajien, tyonjohtajien seka
tuotantopdallikén yhteinen mielipide koneiden parem-
muudesta ja soveltuvuudesta.

"Tdta hommaa veivataan kauan". (KK)

"Kasitykset koneista perustuvat siihen kokonaiskidsityk-
seen mitd on kuullut toisista painoista ja omista kaytto-
kokemuksista. Esimerkkind voisin sanoa, etta Heikussa
(Heidelberg) on kaikki saato selvasti merkitty plussalla
ja miinuksella, muissa koneissa, Rolikoissa (Roland) ja
Planetassa kaikki saadetdaan joillain piiskoilla - se on
semmosta summittaista hakemista." (EH)

"Testiajojen perusteella kylla meidan painajien puolesta
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kallistui Heikkuun. Muitten kaantoélaite ei toiminut ajon
aikana testeissa Martin painossa ja Jehovien kirjapainos-
sa. Saksassa testasimme Heikkujen kohdistusta, joka piti
kadantolaitteella vauhdissakin". (EH)

Testiajojen jalkeen tarjoukset asetetaan rinnakkain ja ne
vertaillaan keskenaan. Tarjousten ehtoja pyritdan tasmen-
tamaan jokaisen toimittajan osalta sekd neuvottelemaan
erikoistoivomuksista toimitusajan ja asennusten suhteen.
Kysymyksessa on mydés suora kilpailuttaminen eri toimit-
tajien kesken, jolloin myés hintojen suhteen neuvotellaan
tarkistuksia tai tarjoushintaan pyritaan sisallyttamaan
lisavarusteita ym. Yrityksen sisalla pidetaan viimeiset
palaverit ja paatés hioutuu yhteen toimittajaan. Tilaus
tehdaan allekirjoittamalla sopimus kaupattavasta lait-
teesta.

"Viime valinnan yhteydessa kaikenkaikkiaan nelja konetta
otettiin harkintaan: Planeta, Roland, Miller ja Heidel-
berg. Planeta ita-Saksalaisena koneena putosi pois maa-
hantuojan epaselvyyden vuoksi, samoin Rolandilla oli
epaselvyytta maahantuojan suhteen sekd valmistajan for-
maattikoko Bl ei ollut vielad valmis. Miller ja Heidelberg
olivat 1lopulta vastakkain - Heidelbergin suhteen en
kuullut negatiivista kommenttia miltdan taholta, samoin
toimittaja on luotettava". (YF)

"Aito valintatilanne oli ensimmdisen koneen osalta,
jolloin olimme vaihtamassa konekantaa, laitepatteria".
(1990) . (YF)

6.1.3. Ostoryhmdn osallistuminen ostoprosessiin

Weilin & GO66silla on hyvia kokemuksia useamman henkilén
mukanaolosta ostoprosessissa. Painokoneiden suhteen
mukana on painajat, tyoénjohtajat, tuotantopaallikké,
talousjohtaja seka valmistustoiminnan johtaja. Taméan
ryhmadn lisdksi Amerin graafisen ryhmdn johtokunta osal-
listuu ostoon.

"Meiddan kayttodénoton nopeus o0li karkipadassa Suomessa
johtuen painajien mukanaolosta oston alkuvaiheista al-
kaen". (KK)

"Meilla on hyvat kokemukset henkiléstén mukanaolosta -
painajat olivat valinnassa mukana ja kayttokoulutuksessa
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Saksassa, hyodyt olivat kayttéénoton nopeudessa". (YF)

"Nythan tama homma on muuttunut, aikaisemmin kaikki tieto
jai tyonjohdon koppiin, nyt se on muuttunut, nakee vahan
uusia tekniikoita ja osaa varautua". (EH)

"Aikaisemmin ei olla kuunneltu ollenkaan (painajia) ja
valinnat on menneet vahadn ohi, metsdaan - siitd tulee
sekavaa konekantaa". (EH)

Painajat ja tyonjohto kanavoivat korvausinvestointien
hankintatarvetta yléspain tuotantopaallikodlle, joka
informoi edelleen valmistustoiminnan johtajaa. Painajien
osuus on muutenkin huomattava myés tiedon hankkimisessa
sekd sopivien laitetoimittajien etsimisessa ja kartoit-
tamisessa. Painajien asiantuntemusta kdaytetdan juuri
teknisissa asioissa. Painaja ei osallistu neuvotteluihin
toimittajayrityksen kanssa, mutta katsoo, ettd hanen
sanansa painaa lopullista paatoésta tehdessa.

Tuotantopddllikén osuus ostossa on erittain keskeinen.
Han toimii kaikkia osapuolia yhdistavana tekijana seka
talon sisdalla, etta ulkopuolella. Tama kuuluu tuotan-
topaallikén tehtavakenttadan, han vastaa painopinnan
valmistustyosta seka sitomosta. Tuotantopaallikén osuus
on erittain keskeinen ostoprosessin kaikissa vaiheissa.

Valmistustoiminnan johtaja ndkee asemansa ostoprosessissa
keskeisimmaksi sen alkuvaiheissa. Yrityksen strategian
sekd investointiehdotusten yhteensopivuuden tutkailemi-
sessa. Tahan vaiheeseen liittyvat investointilaskelmat
sekd yleensa koko laitehankinnan tarpeellisuus ja legiti-
mointi on tadrkein osuus valmistustoiminnan johtajalle.
Tiedon hankkiminen, tarjousten arvointi seka neuvottelut
toimittajayrityksen kanssa kuuluvat myos merkittavasti
valmistustoiminnan johtajalle, mutta sopivien laitetoi-
mittajien kartoitus ja lopullisen valinnan suorittamises-
sa katsoo han osallistuvansa jonkun verran.

6.1.4. Valintakriteerit

Weilin & GO6sin tarkeimmat, hankkimisen edellytyksen
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muodostavat arkkioffsetkoneen hankintaan liittyvat valin-
takriteerit olivat painovarmuus ohuelle materiaalil-
1le'®, toimiva alkoholikostutus, sopiva formaattikoko,
kaantolaite seka laitekannan yhteensopivuus. Lisdksi
pidettiin erittain tarkeinad kriteereind nopeaa kuntoon-
laittoa, huollon nopeutta, huollon kyvykkyytta seka
toimittajan kayttoékoulutusta. Myods toimittajan tunnettuus
ja laitteen merkki olivat erittdin tarkeitad valintakri-
teereita.

Merkityksettémid kriteereitd olivat koneen vari, lat-
tiatila, rahoituksen jarjestaminen, huollon hinnoittelu
seka pitka toimintatakuu. Alla on listaus erittain tar-
keista kriteereista ostoryhmdn jasenittain tarkasteltuna.

Erittain tarkeat kriteerit PA TU TO
Painaa varmasti ohuelle paperille - ET ET
Nopea kuntoonlaitto T T T
Kumisylinterin pesulaite ET ET - -
Alkoholikostutus ET ET . T
Formaattikoko sopiva T ET ET
Tydévoimaa saastava ajo - ET -
Kaantolaite - ET ET
Hiljainen kayttoéaani T - -
Tyoévoimaa saastava ajo T T T
Laitekanta yhteensopiva ET T T
Painaa varmasti nopeilla kierroks - ;o
Huollon nopeus T T T
Huollon kyvykkyys T — T
Hyva kayttoékoulutus T T e
Varaosien yhteensopivuus T o =
Huollon luotettavuus T - —
Toimittajan tunnettuus T - ; o
Hinta T T T
Tunnettu merkki T —— T
Jalleenmyyntiarvo - T -
Kone ei prototyyppi T - T
Toimitusaika halutessa T T -
PA=Painaja TU=Tuotantopdaallikké TO=Valm.toim.joht.
ET=kuudes vaihtoehto kysymyslomakkeessa T=viides
-- = 1-4 vaihtoehto tyhjaan ei vastattu

2% Weiling & Go6dsin tuotannossa kaytetaan erittain paljon
kevyita paperilaatuja, esim. kalenterien valmistuksessa.
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Taulukko 11. Erittdin tarkeat valintakriteerit W&G:11lA&.

Erittdin tarkeat kriteerit olivat suurimmaksi osaksi
lahinna teknisia Kkriteereitd. My6és huollon Kkriteerit
koettiin erittain tarkeina Weilin & GO6silla. Erikoisin
havainto on, etta tuotantopaallikén ja valmistustoiminnan
johtajan arviot erittain tarkeistad kriteereista meneviat
lahes taysin yhteen, painajan kdsitys erittdin tarkeista
kriteereista sitavastoin poikkesi kahdesta edellisesta.
Painaja mm. asetti hiljaisen kayttéaadnen erittain tar-
kedksi kriteeriksi, jota se ei ollut kahden muun mieles-
ta.

Valintakriteerit, joiden suhteen ei nahty eroavaisuuksia
eri konemerkkien wvalilla (3kpl) olivat: Nopea kuntoon-
laitto, miellyttava vari, sopiva formaattikoko, tehokas
kuivari, hiljainen kayttéaani, tyoévoimaa saastava ajo,
rahoituksen jarjestaminen, huollon hinnoittelu, pitka
toimintatakuu seka laitteen valmistusmaa tunnettu. N&ain
ollen determinantit ja tdrkedt valintakriteerit Weilin &
Godsille olisivat ohuelle paperille painamisen helppous,
toimiva alkoholikostutus, kaantélaite, laitekanta yhteen-
sopiva, huollon nopeus, huollon kyvykkyys seka kayttokou-
lutus.

6.1.5. Paatoksentekosdannot

Ostoprosessin kaynnistyttya maarataan ne tietyt asiat,
mitd tulevan painokoneen tulee tayttda, mita ominaisuuk-
sia, mita 1lisdlaitteita ja varusteita koneessa tulee
olla. Tulevalle koneelle maaratdan ne minimiarvot, mitka
sen tulee tayttaa voidakseen tulla harkintaan. Kaikki,
jotka pystyvat mahdollisesti tyydyttamaan tarpeen pyri-
taan huomioimaan.

"Ensiksi kun on rajattu teknillinen tarve maahantuojista
- kuka pystyy tarjoamaan, esimerkiksi viimeisen hankinnan
yhteydessa: Kenella on B ykkoésen koneita, jossa on kaan-
télaitteet?, putoaa jo yhden kdaden sormiin vakavat ehdok-
kaat". (KK)
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"Kun koneita arvioidaan, niin se ei saa jaada miltaan
taholta semmoseen musta-tuntuu arviointiin, vaan kaikilta
halutaan selvat kriteerit ja luvut". (KK)

Jatkotarkastelussa, tarjousten vertailuvaiheessa on
pyritty saamaan toimittajaehdokkailta selvaa tietoa
ominaisuuksista. Kiinnitetdan huomiota kriittisiin teki-
joihin ja tarvittaessa karsitaan toimittajia pois, jos
jokin osa-alue ei toimi tai on huonosti hoidettu.

Valinta muodostuu selkeasti kaksivaiheisena. Ensiksi
jaetaan koneet hyvaksyttaviin ja hylattyihin. Alku on
selva konjunktiivimalli. Seuraavassa vaiheessa pyritaan
paasemdaan yhteen konemerkkiin. Viime koneen hankinnan
yhteydessa kaikkiaan nelja konetta lapaisi ensi vaiheen.
Sen Jjalkeen Planeta tippui maahantuojan puuttumisen
takia, seuraavaksi tippui Roland mydés toimittajan epasel-
vyyksien takia, myés Bl ei ollut viela valmis. Nama
tippuivatkompensatorisen vertailun perusteella. Kahta
viimeista vertailtiin kaikkien kriteerien perusteella
kompensatorisesti. Painajalla tuntui olevan selva pre-
fenssi koneesta jo ennen ostoprosessia.

"Ei ole ollenkaan sama, milla koneella tydéskentelen -
kylla se on mieluummin Heikku (Heidelberg)". (EH)

Etupdassa tuotantopaiallikké ja valmistustoiminnan johtaja
kdsittelivat tietoa ylhaalla kuvatun mallin mukaisesti ja
muodostivat preferenssinsa viimeisen vaiheen yhteydessa
lopullisesti.

"Heidelbergistad en kuullut negatiivista kommenttia mil-
tadan taholta, sen lisdksi silla on luotettava toimit-
taja". (YF)
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6.2. Uudenmaan Kirjapaino Oy

6.2.1 Taustaa

Uudenmaan Kirjapaino (jaljempana UKP) on perustettu
vuonna 1923. Yritys kuuluu TS-Yhtymdaan, johon kuuluu
UKP:n lisdksi my6s Turun Sanomat, Uudenkaupungin Sanomat,
Someron paino, Seri-Offset ja Polytypos Oy, kaikki suu-
rehkoja graafisen alan yrityksiad. Yrityksen liikevaihto
on noin 28,5 milj.markkaa. Yrityksessa tyoskentelee vaki-
tuisesti 62 tyontekijaa. UKP sijaitsee Vantaan Petikossa,
jossa silld on uudehkot toimitilat.

UKP:n tuotanto koostuu 1ladhinna mainospainotuotteista,
joille on yleensa ominaista erittdin korkeat laatuvaati-
mukset seka vaihtelevat tyét. Mainospainotuotteet kasit-
tavat noin 80% yrityksen liikevaihdosta, loput 20% tule-
vat lahinna lehdista.

UKP:n konekanta on seuraavanlainen:

Merkki: Yksikot: Formaattikoko: Hankinta:
Komori 5-vari Bl 1990
Komori 5-vari+lakka Bl 1988
Komori 5-vari A2 1988
Heidelberg 2-vari Al 1980
Heidelberg l-vari A3 1980

Edellisesta voidaan huomata, ettd UKP on Kkeskittynyt
viisiyksikkoéisiin koneisiin, jotka ovat samaa merkkia ja
jotka on hankittu pienen ajan sisalla. Kaksi muuta konet-
ta ovat 1l1lahinna jalkikasittelykoneita, joilla ei ole
suurta tuotannollista arvoa markkinoilla. 5-varikoneilla
voidaan painaa nelivarityé ja lisdksi sekoitevari samalla
kertaa, yhdessd koneessa on lisdaksi kuudentena yksikkoéna
lakkausyksikké, joten jo yhdella painokerralla voidaan
saavuttaa varsin korkealaatuista painojalkea.

6.2.2. Uudenmaan Kirjapainon ostoprosessi

Uudenmaan kirjapainon arkkioffsetkoneiden ostoprosessi



80

on esitetty allaolevassa kuviossa paavaiheittain.

YHIT_YKSEN TOIMINTA- YRITYKSEN 5YUOTIS-
YMPARISTG SUUNNITELMA
-Asiakkaat
Alan kapasitestti l
-Teknologia
PAINO-OSASTON 1-YUQODEN TOIMINTASUUNNE
TELMA JAINVESTOINTISUUNNITELMA
KONSERNIJOHDON [INVESTOINTIBUDJETT] J
INVESTOINTIPOLF i

| KONSEANNOHDON KASITTELY |
4

| TARPEEN ERITTELY |
I

TIRKA

¥ TAHJUUKSIET SOPVILTA TOMITTAILTA |

| TARJOUSTEN ARVIOINTI |

YALINTA

Kuvio 13. UKP:n arkkioffsetkoneen ostoprosessi.

Uudenmaan kirjapainon arkkioffsetkoneen hankinta lahtee
liikkeelle paino-osaston seuraavan vuoden toimintasuun-
nitelmasta, jossa on myo6s suunniteltuna seuraavan vuoden
laiteinvestoinnit. Tassa vaiheessa kartoitetaan painon
esimiehen kasitys seuraavan vuoden investointitarpeesta.
Seuraavan vuoden toimintasuunnitelma perustuu yrityksen
5-vuotissuunnitelmaan, jonka antamissa puitteissa se
laaditaan. Kun toimintasuunnitelma on valmis, liitetaan
siihen vield johtoryhmidn ehdotukset tarvittavista laite-
hankinnoista ja laaditaan investointibudjetti, Jjoka
vuorostaan annetaan konsernijohdon kédsiteltavaksi. Kon-
sernijohto suosittelee tai antaa maarayksen jonkin merkin
valinnan puolesta synergisten etujen saavuttamiseksi
laitehankinnoissa. Konsernijohto voi myds olla suosit-
telematta tai maaraamattad koneita. Konsernijohto siis
hyvaksyy tai hylkda budjettiehdotuksen antaen mahdolliset
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evastykset itse hankintaan.

"Meidan hallituksen puheenjohtaja on erittdain tietoinen
tekniikasta Jja haluaakin tietda teknisista asioista,
joten kaikki esitykset eivat mene lapi". (AS)

Seuraavassa vaiheessa tarve rajataan. Tassa vaiheessa
pyritaan selvittamdan ne konemerkit, jotka voivat tulla
harkintaan. Kaikkia ei edes haluta ottaa lahempaan tar-
kasteluun, vaan harkintaan tuleville koneille asetetaan
minimiarvot, joita sen tulee tayttda. Tarjouksia otetaan
vastaan muutamilta toimittajilta ja sen lisdksi tassa
vaiheessa voi mydés konsernijohdon taholta tulla ehdotus
tai suositus toimittajayrityksesta, jolta tarjousta
halutaan.

"TS-Yhtymasta annetaan ohjeet, mihinkd koneisiin ollaan
menossa. Kuului yhtyman kauppapoliittisiin ratkaisuihin
ajaa yhtyman sisdalla tietyt koneet sisdan. Silloin olemme
UKP:n sisdlla voimattomia investointipaatokseen, vaan
paatos tulee Turusta, ettd meidan pitaa ottaa nama koneet
- niinkuin Komori kaupassa kavi. Eli meille tulee tal-
laisiakin ratkaisuja, jolloin meille maarataan, mika kone
meille tulee. Toisaalta sekdan (konsernijohdon ehdotus)
el ole saantd, vaan esimerkiksi juuri hankitun sitomoko-
neen hankinta tehtiin taalla taysin." (PS)

Tarjouksia vertaillaan UKP:ssa kiinnittamdlla huomiota
niihin kohtiin, jotka ovat kaytoén kannalta kriittisia.
Yleensa 2-3 konetta pystyy nama vaatimukset tayttamaan.
Toisaalta valintavaiheessa konsernin etu tulee huomioida.
Jos UKP:n valinta ei sovi yhteen konsernin preferenssin
kanssa, niin konsernin kanta yleensa ratkaisee.

"Kaikki kaydaan tarkasti lapi - joskus on kaytetty pis-
teytys taulukoita - ei kuitenkaan viime hankinnan yh-
teydessa. Koneet karsiutuvat selkeiden asioiden perus-
teella, yksi kerrallaan pois". (AS)

6.2.3. Ostoryhmdn osallistuminen ostoprosessiin

UKP:11a ei ole mitddn selkedaa tai kirjoitettua saantéa
tai tapaa useamman henkilén mukanaolosta ostoprosessissa,
mutta toisaalta useamman henkildén mukanaolosta on yrityk-
sella hyvia kokemuksia. Yrityksessa on myods erittain
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mielenkiintoisia kokemuksia siita, miten reagoidaan, kun
tyontekijoita ei kuunnella ollenkaan ja paatdés hankinnas-
ta tehdaan yhtymatasolla.

"Kaikki tyontekijat taytyy kdyda nayttelyissa, messuilla,
hankkimassa tietoa, ettei pudota kehityksen kelkasta -
odotamme vinkkeja yloéspain". (PS)

"Pidan erittdin tarkedna, etta esimieheni kuuntelee minua
hankintapaatoksissa - on tarkeata, ettei kukaan tee
paatoksia yksin - kuullaan nimenomaista tietoa kayttajil-
ta". (SR)

"Ei selvaa politiikkaa useamman henkilén mukanaolosta,
tavoitteena useampi, mutta ei liikaa". (AS)

"Tyontekijoilla motivaatio kasvaa, he innostuvat ihan eri
lailla. Tyontekijdéiden ja tyonjohdon mukanaolo ostoissa
on erittdin motivoiva toimintamuoto - silloin ei pelkas-
taan aleta etsia epakohtia uudesta koneesta'. (PS)

Vuonna 1988 hankittiin UKP:hen kaksi uutta Komori arkki-
offsetkonetta. Paatoés hankinnasta tuli yllattdaen, kun UKP
muutti uusiin tiloihin Vantaalle. Paatos tuli yllatyksena
UKP:n henkildkunnalle ja aiheutti voimakkaita reaktioita.

"Koneet uusittiin yllattden, me ei itse paasty vaikut-
tamaan ollenkaan, se oli yhtymdkauppa. Yhtymatasolla
paatettiin myyda yhtymasta vanhoja koneita ja paatettiin,
etta UKP:hen hankitaan pari uutta". (PS)

"Meilla oli Heidelbergeja ensimmdiset 65 vuotta, sitten,
kolme vuotta sitten, tuli ensimmdiset Komorit. Vastarinta
oli todella suuri, painajat etupdassa ja varmasti moni
muukin®. (AS)

"Olimme lievasti pettyneita paatokseen, kun emme paasseet
ollenkaan vaikuttamaan ostoon, olimme perinteisesti
Heikkutalo, sitten tuli japanilaisia koneita - painajat
nayttivat vinoja silmia - alkoi asenteiden muutta-
minen". (PS)

UKP:ssa on ostopaatéksessa mukana yleensa seuraavat
henkilét: Painon tyénjohtaja, tuotantopaallikké, toimi-
tusjohtaja sekd konsernin hallituksen Jjasenet konser-
nistrategian puitteissa.

Tyénjohto osallistuu ostoprosessiin laatimalla osastonsa
vuosisuunnitelman tuotantopadllikdélle. Tyoénjohto arvioi
lahinna korvausinvestointien mahdolliset ajankohdat,
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jotta paino-osaston kilpailukyky sdailyisi. Tiedon hankki-
minen tyodénjohdolle on jatkuva prosessi ja ostoprosessin
aikana tarkastetaan kuulopuheet ja muutokset. Tiedon-
hankkimiseen ja sopivien laitetoimittajien kartoit-
tamiseen tyonjohto osallistuu myés jonkun verran. Tyodn-
johdon osuus tarjousten arvioinnissa on mydés keskeinen.
Tyonjohto ei osallistu ollenkaan neuvotteluihin toimit-
tajayrityksen kanssa eikad lopullisen valinnan suorit-
tamiseen.

Tuotantopddllikén osallistuminen ostoprosessin kaikkiin
vaiheisiin on erittain keskeinen sen kaikissa vaiheissa.
Tuotantopdadllikké osallistuu ldhes kaikkiin ostoprosessin
vaiheisiin nakyvasti. HAn toimii tavallaan kaikissa vai-
heissa painajien ja tyénjohdon, toimitusjohtajan seka
toimittajayritysten edustajien valissa.

Toimitusjohtajan osallistuminen on erittain merkittavaa
ostoprosessin alkuvaiheessa, tarpeen havaitsemisessa ja
ehdottamisessa. Toimitusjohtaja kommunikoi konsernin
johdon kanssa investoinnin tarpeellisuudesta, kannat-
tavuudesta sekd muista investointiin liittyvista asiois-
ta. Toimitusjohtaja osallistuu mydés tiedon hankkimiseen
ja sopivien laitetoimittajien kartoittamiseen merkit-
tavasti. Lisdksi hdnen osallistumisensa on merkittavaa
neuvotteluissa ja lopullisen valinnan suorittamisessa.
Toimitusjohtajan osallistuminen on kaikkiaan erittdin
merkittavaa.

6.2.4. Valintakriteerit

"Jos nyt alkaisin valitsemaan, niin tottakai ottaisin
Komorin, koska meilld on Komoreita jo ennestdan ja ne on
osoittautuneet sentaian suht'koht luotettaviksi koneiksi
ja nopeiksi. Kaiken kannalta olisi parempi, etta seuraava
kone olisi Komori - repron - painajien - ylitéiden jar-
jestelyjen...". (SR)

Eroittain tarkeina valintakriteereind pidettiin UKP:ssa
nopeaa kuntoonlaittoa, toimivaa alkoholikostutusta,
sopivaa formaattikokoa, ty6évoimaa sdastavaa ajoa. UKP:ssa
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erittdain monet kriteerit ndhtiin samanlaisina eri toimit-
tajien kesken. Vain nopea kuntoonlaitto, toimiva alkoho-
likostutus, sopiva formaattikoko, tyévoiman tarvetta
saastava ajo ja nopea huolto nadhtiin kriteereina, joiden
suhteen toimittajien laitteet erosivat toisistaan. Tar-
keind ja determinantteina kriteereind ndhtiin nain nopea
kuntoonlaitto, toimiva alkoholikostutus, sopiva formaat-
tikoko ja tydévoiman tarvetta saastava ajo.

Vahemman tarkeina kriteereina nahtiin kautta 1linjan
koneen vari, kaantolaite, hiljainen kayttéaani, rahoituk-
sen jarjestdminen, pieni lattiatila, hyva jalleenmyynti-
arvo seka tunnettu valmistusmaa. Alla olevassa taulukossa
kaydaan lapi erittdin tarkeat valintakriteerit ostoryhman
jasenittain.

Erittain tarkeat kriteerit TY TU TO -
Painaa varmasti ohuelle paperille - T -
Nopea kuntoonlaitto T b & a4
Kumisylinterin pesulaite T T ET
Alkoholikostutus ET ET ET
Formaattikoko sopiva T ET T
Tehokas kuivari T - T
Laitekanta yhteensopiva i - T
Tyovoiman tarvetta saast. ajo T T ET
Huollon nopeus = — T
Huollon kyvykkyys T - T
Hyva kayttokoulutus T - T
Varaosien yhteensopivuus - - T
Huollon hinnoittelu 4 - T
Huollon luotettawvuus T - iy
Toimittajan tunnettuus T - T
Tunnettu merkki T - -
Aikaisemman toimituksen toilailut -- - T
Kone ei prototyyppi T - T
Toimitusaika halutessa T - T
TY=Tyon joht. TU=Tuotantopaallikkdé, TO=Toim.johtaja
ET=kuudes vaihtoehto kysymyslomakkeessa, T=viides
-- = 1-4 vaihtoehto, tyhjaan ei vastattu

Taulukko 12. Erittain tarkeat valintakriteerit UKP:ssa.

Tyénjohdon ja toimitusjohtajan ndkemys erittdain tarkeista
kriteereista olivat hyvin yhtenevat. Tuotantopaallikko
asetti erittdin tarkeiksi kriteereiksi wvain muutamia,
lahinna sellaisia teknisia kriteereita, jotka jouduttavat
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tuotantoprosessia. Kumisylinterin pesulaite, sopiva
formaattikoko, alkoholikostutus seka tyovoiman tarvetta
saastavda ajo nahtiin kriteereina, Jjoiden puuttuminen
voisi aiheuttaa suorastaan esteen hankinnalle. Naista
tyoévoiman tarvetta saastava ajo, alkoholikostutus seka
sopiva formaattikoko olivat kriteereitda, joiden suhteen
toimittajien vdlilla nahtiin selvia eroja.

6.2.5. Paatoksentekosdannot

UKP:ssa pyritaan siihen, etta kaikkien toimittajien
kanssa ei 1lahdetd neuvotteluihin, vaan kartoitetaan
muutama toimittaja, joka pystyy tdyttamaan tuotannosta
lahtevdan tarpeen. Tuotanto asettaa tavallaan minimi-
kriteerit, jotka toimittajien tulee tayttaa.

Viime hankinnan yhteydessa kolme konetta otettiin lahem-
paan tarkasteluun: Komori, Heidelberg ja Roland. Naista
Heidelberg ja Roland karsiutuivat yksi kerrallaan sel-
keiden asioiden perusteella pois. Selvaa valintasaannén
identifioimista heikensi konsernijohdon mukanaolo paatok-
sessda. Konsernijohto suositteli ilmeisesti Komoria ja
Komori valittiin sen perusteella. Yksiloélliset preferens-
sit kuitenkin muodostuivat kompensatorisesti kolmesta
vaihtoehdosta, omaan kokemukseen ja tietoon perustuen.

UKP:n valintamalli on selvasti kaksivaiheinen malli.
Ensimmdisessd vaiheessa otetaan lahempaan tarkasteluun
konjunktiivisen valintamallin perusteella muutamia toi-
mittajia, sitten 1lopullinen valinta tapahtuu kompen-
satorisesti, kallistuen tiettyyn merkkiin.
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6.3. Savypaino

6.3.1. Taustaa

Savypaino Oy on perustettu vuonna 1960. Vuonna 1978
Savypaino Oy myytiin Kirjapaino F.G.Lonnbergille, joka
vuorostaan on Werner Sdéderstrém Oy:n tytdaryhtié. Omis-
tuspohja on sama nykyaankin: WSOY-Yhtymaan kuuluu lisaksi
WSOY, Avset Oy, Hyva Kirja Oy, Kirjapaino F.G.Lénnberg Oy
sekda Kirjatuki Oy. Savypaino on hallinnollisesti F.G.-
Lonnbergin osasto, kuten mydés Mainosetiketti. Kysymykses-
sa on siis yhtymatasolla erads graafisen alan jattilaisis-
ta. Savypainossa on 44 tyontekijaa ja sen liikevaihto oli
viime vuonna 24 miljoonaa markkaa. Savypainon tuotan-
toprosessi kasittaa koko tuotannollisen prosessin, paitsi
varinerottelun, joka teetetdan alihankintatyoéna.

Savypainon paatuotteet ovat padasiassa mainospainotuot-
teet, joiden osuus liikevaihdosta on noin 70% seka yri-
tysten vuosikertomusten painaminen. Paperina kaytetdan
padasiassa yli 100 grammasta taidepainopaperia. Tuotteet
valmistetaan siis laadukkaiksi, jotka kestavat kovim-

mankin kansainvialisen laatuvertailun'?.

Savypainon konekanta on seuraavanlainen:

Merkki: Yksikot: Formaattikoko: Hankinta:
Heidelberg SM 5=-vari Bl 1990
Heidelberg SM 5=-vari Bl 1990
Heidelberg Sordz 2-vari Bl 1988
Heidelberg Movh 4-vari A2 1987

Tuotannosta vastaa 1lahinna kolme suurta Heidelbergia.
Savypainossa on edustettuna vain yhta konemerkkia, Hei-
delbergia. Konekanta on lisdksi huomiotaherattavan nyky-
aikaista ja tuottaa varmasti laadukasta tulosta nopeassa
tahdissa. Kun kaikki koneet ovat saman merkkisia, saavu-
tetaan siita selvia synergisia etuja, joita ovat esim.
tyonkierron helppous seka painopinnan valmistustyodn

130 Ruohonen 1990, 3
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selkeys.

6.3.2. Savypainon ostoprosessi

Savypainon ostoprosessi on vaiheisiin Jjaoteltuna al-
laolevan kuvion mukainen:

YMPERISTUTEKLIAT
-Omien tuotteiden kysyntd
— -Teknologiset uutuudet
-Talous, Kasvu, Tytiveima
Kilpailutilanne

?

UUSHANKINTA KORVAUSHANKINTA

5VUOTIS BUDJETTI

| ONKO RESURSSEJA ALOITTAA OSTOPROSESSI | El

TARPEEN KARTOITUS ON
«aikkien ostoon osallistuvien pertaiden

kisittdv¥ palaver erl konelden soveltuvuudesta
sek¥ sopivien koneiden kartoitus | minimiarvot )

TARJOUSPYYNNOT JOKA PORTAAN TUTUSTUMINEN
Minimikriteerit thyttéville LAITTEISIIN

TARJOUSTEN
VALINTA EHTOJEN
TARKENTAMINEN

JA NEUVOTTELUT

;

RYHMAPALAVERI
PREFERENSSIN SYNTYMINEN

Kuvio 14. Savypainon ostoprosessi.

Savypainossa toimitaan 5-vuotisbudjetin puitteissa, johon
kerataan pitkin vuotta ns. korvaushankintaehdotuksia.
Korvaushankintaehdotukset heijastuvat budjettiin yrityk-
sen toimintaymparistésta seka mydés yrityksen sisalta.
Ymparistosta tulee signaaleja mm. omien tuotteiden mark-
kinoiden kehityksesta, kilpailijoiden seuraamisesta,
teknologisista uutuuksista, taloudellisesta tilanteesta
ja kasvusta. Nama yhdistettyna yrityksen sisdisiin im-
pulsseihin, kuten esim. uusimistarve, paikantavat kor-
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vausinvestoinnin 5-vuotisbudjettiin. Sisdisena impulssina
voi olla myds puhtaasti taloudelliset tekijat, jos esim.
tarvitaan lisda poistoja ja kone on jo tarpeeksi vanha,
etta se voidaan vaihtaa. Tarve voi ilmentya myods periaat-
teessa uushankintana, Jjolloin reagoidaan ymparistoén
voimakkaaseen impulssiin ( kasvu ).

5-vuotisbudjettiin sisdllytetyt laitehankintaehdotukset
otetaan tarkemman tarkastelun kohteeksi suorittamalla
investointilaskelmia, jolloin tutkitaan, voidaanko konei-
ta ylipaataan hankkia ja samalla arvioidaan, onko markki-
noilla tilaa uudelle tuotantomaaralle. Investointilaskel-
mien 1lisdksi suoritetaan mydés kannattavuuslaskelmia,
jolloin arvioidaan formaattikoko, yksikéiden maarat ja
lasketaan, kuinka paljon talta pohjalta painokone vaatisi
téita tietylla tuotantorakenteella. Tassad vaiheessa
tarkastetaan myods onko yritykselld resursseja koneen
hankkimiseen. Jos tédssda vaiheessa naytetdan vihreaa
valoa, kaynnistyy yrityksessa itse tekninen ostaminen.

Seuraavaksi suoritetaan tasmdllisempi tarpeen kartoitus.
Yrityksessa on kaikista koneista ja niiden toimittajista
jo olemassa olevaa tietoa, eika sitd tarvitse hankkia
erikseen. Tieto koneista perustuu pitkdalti omiin kokemuk-
siin koneista, messuihin ( ldhinnda DRUPA-Disseldorf ),
nayttelyihin, toimittajayritysten viestintdan seka toi-
sissa yrityksissd toimivien kollegojen kokemuksiin, joka
on erittdin merkittava tiedon ldhde. Tarpeen kartoitus
kasittaa palaverin, johon osallistuu joka portaan tyodnte-
kijat, lahinna painajia, tydénjohtajia, tuotantopaallikké
sekd toimitusjohtaja'3'. Palaverissa tehdddn selko eri
koneiden soveltuvuudesta ja asetetaan tarjouspyynndn
saaville toimittajille minimiarvot, jotka sen tulee
tayttaa voidakseen saada tarjouspyynnén. Minimiarvot
maaraytyvat lahinna tuotantoteknisista syista. Se tar-
koittaa, etta kaikki ne koneet tulevat harkintaan, jotka

1 Tai sarja palavereja erilaisin kokoonpanoin.
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voisivat tayttaa tarpeen teknisesti.

"Kokemukset ja arvoasteikot ovat muodostuneet paahan ja
perustuvat juuri siihen toimintaan, mita toimittajilta
saa kaikesta sen toiminnasta - luottaako siihen ja pelaa-
ko se. Uutuudet ovat yleensa kalliita ja ehka prototyyp-
peja - toimitaan konservatiivisesti ja halutaan ensin
nahda kone toiminnassa". (LK)

"Toimitaan niin suljetulla toimialalla, etta tiedetaan ne
vaihtoehdot, mita on olemassa. Sen jalkeen karkeitten
spesifikaatioiden jalkeen pyydetdan tarjouksia eri toi-
mittajilta - usein se on tassa vaiheessa vain heidéan
tarjouslistojensa ja listahintojensa monistamista". (PP)

Tutustumisvaiheessa pyritaan siihen, etta joka porras
voisi tutustua harkinnan alla oleviin koneisiin viela
toiminnassa, jolloin tarkastetaan olemassa olevan tiedon
oikeellisuus. Tutustumisen jalkeen tarjoukset asetetaan
rinnakkain ja niita vertaillaan, jonka jalkeen pidetaan
palaveri, Jjossa kuullaan kaikkien ryhmdn jasenten pre-
ferenssit valittavana olevista koneista. Ensimmdinen
paatés syntyy taman vaiheen jalkeen, vaikka viela kil-
pailutetaan toimittajia ja neuvottelut kohdistuvat 1lahin-
na Jjo valittuun toimittajayritykseen. Taman vaiheen
tarkoitus on saada tarjouksen ehtoja suotuisimmiksi.
Tarjous hyvaksytdaan lopulta ja tilaus allekirjoitetaan.

"Laitteisiin pyritdaan tutustumaan jo ennen tarjouspyyn-
tdjen lahettamista, jolloin saadaan turhat pois. Tar-
jouspyyntéjen 1lahettamisen Jjdlkeen tutustutaan uudes-
taan". (LK)

"Alkuvaiheessa harkitaan yleensa 6-7 konemerkkia, josta
2-3 tiputetaan heti pois. Jaljelle jaavat 3-4 konemerkkia
kdydaan katsomassa referenssipaikoissa, joissa kysellaan
koneiden toimivuutta". Tarjouskilpailussa ei rajoituksia,
vaan kaikki, mita on tarjolla pyritaan katsomaan". (PP)

"Neuvotteluvaiheessa meilla painaa plussaa vaa'assa se,
ettd meillda on valtava Heidelberg konekanta ennestaan,

toisaalta toimittajan usko, etta pysymme todenndkdisesti
samassa konemerkissa, on saatava karisemaan". (LK)

6.3.3. Ostoryhmdn osallistuminen ostoprosessiin

Sdvypainolla on selked politiikka siitda, ettd useampi
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henkilé osallistuu painokoneen hankintaan. Kaytannéssa
mukana ovat koneelle tulevat painajat, painon faktorit,
tuotantopaallikké seka toimitusjohtaja. Lisdksi yhtyman
hallitus hyvaksyy investointisuunnitelmat. Myés tydésuoje-
luvaltuutettua kuullaan lain vaatimissa puitteissa.

Savypainossa on havaittu useamman henkilén osallistumisen
politiikan olevan hyédyllistda. Tuotantopaallikké ja
toimitusjohtaja joutuvat toimensa puolesta "pakosti"
olemaan mukana ostoissa, mutta mydés operatiivisen tason
(faktorit,painajat) mukanaolo on koettu monessakin suh-
teessa hyvaksi. Ensiksikin se motivoi tyéntekijéita, ja
toiseksi, koneen kayttoédnotto nopeutuu, kun kayttajat
ovat mukana alusta lahtien seka viimeiseksi, kayttajilta
saadaan valintavaiheessa arvokasta tietoa, joka perustuu
kokemuksiin, kuulopuheisiin ja varta vasten jarjestettyi-
hin tutustumistilaisuuksiin. Samaa asiantuntijapanosta
edustavat luonnollisesti myés toimitusjohtaja ja tuotan-
topaallikké. Haittana on se menetetty tydpanos, minka
kyseinen henkilé kuluttaa muualla.

"Painajat 1oytavat kaytannén tason kysymyksia vierailles-
saan referenssipaikoissa, ne ovat monasti parempia kuin
kirjoituspdéytatutkimukset". (PP)

"Multa laatukin vaaditaan, niin on se tarkeata, etta voin
sanoa mielipiteeni, millad tyoévalineilld laatu tehd&aan".
(ER)

"Tuotantopaallikén tehtava on seurata aikaansa, tutkailla
miten voimme nostaa omille asiakkaille laatua mahdol-
lisilla laitehankinnoilla, seka seurata vanhojen kuntoa".
(LK)

Noin yli miljoonan markan hankinnoissa yritykseen perus-
tetaan projektiryhmda, joka kasittda n. 4-6 ihmista. Siina
on vakiojasenia, kuten tyonjohto. Lisdksi valitaan ne
kayttajat, jotka tulevat mukaan ryhmaan.

Toimitusjohtajan osuus ostoprosessiin painottuu ensinna-
kin ostoprosessin alkuun, tarpeen kartoitukseen, lisdksi
han osallistuu erittain keskeisesti sopivien toimittajien
valintaan, neuvotteluihin toimittajayrityksen kanssa seka
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lopulliseen valinnan suorittamiseen. Lisdksi toimitusjoh-
taja osallistui merkittavasti myds tiedon hankkimiseen
seka tarjousten arviointityoéhén.

Tuotantopddllikén osallistuminen ostoprosessiin oli erit-
tdin keskeista sen kaikissa vaiheissa. Voidaan sanoa,
etta tuotantopadllikké toimii henkiléna, joka koordinoi
ostoon liittyvia asioita eri osapuolten valilla ( myéds
toimittajayritysten ). Nain han osallistuu ostoprosessin
kaikkiin vaiheisiin merkittadvalla panoksella.

Painaja osallistuu merkittavasti uuden koneen hankkimisen
ehdottamiseen, tiedon hankkimiseen sekad sopivien laite-
toimittajien kartoitukseen merkittdvdlld panoksellaan.
Sen sijaan kayttadja ei osallistu tarjousten arviointiin
eikd neuvotteluihin ollenkaan, mutta osallistuu lopul-
lisen valinnan suorittamiseen jonkun verran.

6.3.4. Valintakriteerit

"Kylla minulle oli jo alkukilometreilld selvaa, mika kone
pitda valita, kyllahadn siina japanilaistakin harkittiin
ja kadytiin oikein porukalla jopa katsomassa, mutta kylla
tdssad Heidelbergissa on laatu ihan eri luokkaa ajomuka-
vuudesta puhumattakaan." (ER)

Tarkeimpind valintakriteereina pidettiin jokaisen vas-
taajan osalta kumisylinterin pesulaitetta ja alkoholikos-
tutusta. Naiden suhteen ei kuitenkaan nahty eri toimit-
tajien kesken eroja, joten kriteerit eivat olleet deter-
minantteja valinnan suhteen. Muita kaikkien mielesta
tarkeita ja determinantteja Xkriteereitd olivat nopea
kuntoonlaitto, laitekannan yhteensopivuus ja ettad kone
painaa ongelmitta ohuelle paperille. Lisdksi huollon
kyvykkyys oli kaikkien mielesta tarkeaa.

Vahemman tarkeina kriteereina pidettiin kaikkien mielesta
koneen varia, kaantolaitteen olemassaoloa, rahoituksen
jarjestamista ja pitkaa toimintatakuuta. Kaikkiaan erot
eri ostoryhman jasenten vailla olivat erittdin vahaiset.
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Kriteerit, joiden suhteen eri toimittajien valilla ei
nahty suuria eroja olivat: Kumisylinterin pesulaite,
alkoholikostutus, koneen vari, formaattikoon sopivuus,
kuivarin tehokkuus, toimittajan yhteydenpito ja tiedotus,
valmistusmaan tunnettuus seka toimitusajan nopeus. Seu-
raavassa kuviossa kaydaan lapi viela kriteerien tarkeys
ostoryhman jasenittain.

Erittain tarkeat kriteerit PA TU TO
Painaa varmasti ohuelle paperille ET ET -
Nopea kuntoonlaitto T ET T
Kumisylinterin pesulaite ET ET ET T
Alkoholikostutus ET ET ET T
Formaattikoko sopiva T ET T
Tyoévoimaa saastava ajo - ET -
Tehokas kuivari i ET -
Laitekanta yhteensopiva T ET T
Painaa varmasti nopeilla kierroks T
Variskanneri T ET
Huollon nopeus T T -
Huollon kyvykkyys T T T
Hyva kayttokoulutus T T -
Varaosien yhteensopivuus T - -
Huollon luotettavuus o T T
Toimittajan tunnettuus T - -
Tunnettu merkki T - -
Kone ei prototyyppi T - T
Toimitusaika halutessa T - T
PA=Painaja TU=Tuotantopaallikké TO=Toim.johtaja
ET=kuudes vaihtoehto kysymyslomakkeessa T=viides
-- = 1-4 vaihtoehto, tyhjaan ei vastattu

Taulukko 13. Erittain tarkeat valintakriteerit Savy-
painossa.

Erittain tarkeat kriteerit painottuvat teknisiin kritee-
reihin. Kukaan ei pitadnyt esim. hintaa erittain tarkeana,
rahoituksen jarjestdminen ei ollut lainkaan tarkea kri-
teeri. Tuotantopadllikélle useammat Kkriteerit olivat
erittain tarkeita. Toimitusjohtajalle harvempi kriteeri
oli erittain tarkea. Painajalle koneen merkki ja toimit-
tajan tunnettuus olivat tarkeita. Lisdksi toivotaan, etta
vaihdossa annettu kone ei joutuisi kotimaan markkinoille,
kasvattamaan kokonaiskapasiteettia, vaan toivotaan, etta
vaihtokone myytdisiin wulkomaille. Tama voidaan myods
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laskea hankintakriteeriksi.

6.3.5. Paatoksentekosaannét

Savypainossa otetaan alussa tarkasteluun 6-7 konemerkkia,
joista pudotetaan heti alussa 2-3 konetta pois, jolloin
jdljelle jaa 3-4 konemerkkia. Karsiminen tapahtuu miniar-
voperiaattein ja koneet jo ostoprosessin alussa jaotel-
laan hyljattyihin ja hyvaksyttaviin. Alkutarkasteluun
otetaan siis kdytdnnéssa kaikki konemerkit.

Jatkossa verrataan eri konemerkkeja siten, etta kaytoéssa
olevan koneen Kkriteereita verrataan vaihtoehtoisten
merkkien kriteereihin ja katsotaan parjaaké vaihtoehdon
kriteerit vanhalle, jo kaytdssa olevalle koneelle.

"Kokemukset ja arvoasteikot muodostuvat paahan ja perus-
tuvat juuri siihen toimintaan, mita toimittajilta saa
kaikesta toiminnasta - luottaako siihen ja pelaako se."
(LK)

Arkkioffsetkoneen valinta Savypainossa voidaan kasitella
kahtena vaiheena. Ensiksi valitaan ne konemerkit, jotka
tulevat lahemmdn tarkastelun kohteeksi. Viimeksi téasta
seulasta paasi lapi Roland, Komori ja Heidelberg. Sitten
naista kolmesta putosi pois Roland toimittajan epasel-
vyyksien takia (leksikografinen semi-order malli), jossa
toimittajan kyvykkyys oli tarkasteltavana kriteerind).
Komorista ja Heidelbergista muodostettiin preferenssi
kompensatorisesti perustuen useampaan kriteeriin. Paina-
jan preferenssi tuntui olleen jo muodostunut ostoproses-
sin alussa, preferenssi tuntui olevan selvilla jo ennen
vertailuvaihetta. Tuotantopaiallikké ja toimitusjohtaja
olivat avoimempia useammalle konemerkille ja vertailivat
eri merkkeja kompensatorisesti, varsinkin toimitusjoh-
taja.
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7. YHTEENVETO JA JOHTOPAATOKSET

7.1. Yhteenveto arkkioffsetkoneen hankinnasta

Tama yhteenveto perustuu case-raporteista 1laadittuun
yhteenvetoon kappaleessa 5 mainituin perustein.

7.1.1. Arkkioffsetkoneen ostoprosessi

Arkkioffsetkoneen ostoprosessin tarkein vaihe on os-
toprosessin alku, jolloin tarkasti pyritdaan kartoittamaan
tarve seka laatimaan tasmdlliset investointilaskelmat.
Laskelmissa pyritaan huomioimaan ymparistoélliset tekijat
sekd organisaation sisdiset valmiudet koneen hankintaan.
Naita tekijoita ovat mm.

1) Kansantaloudellinen tilanne

2) Oman tuotteiston kysynta

3) Asiakkaan vaateet laadusta ja toimitusten nopeudesta
4) Oman tuotantoprosessin vaatimukset

5) Tekniikan kehittyminen
6) Yrityksen taloudelliset valmiudet ja poistojen tarve

Huolellisten laskelmien perusteella 1laaditaan inves-
tointiehdotus yrityksen johtoryhmdlle. Johtoryhman kasit-
tely on yleensa muodollinen toimenpide, jonka jalkeen
aletaan harkitsemaan koneen valintaa.

Ostoprosessi sisaltaa vaiheen, Jjossa maaritellaan ne
ominaisuudet, jotka hankittavassa koneessa pitaa olla.
Nama ominaisuudet johtuvat yrityksen tuotantoprosessista.
Mielellaan tarkastellaan lahemmin toimittajia, jotka
mahdollisesti pystyvdt nama minimikriteerit tayttamdan.
Tarjouspyynnot lahetetddn minimikriteerit tayttaville.
Tarjouspyyntdé voidaan antaa kirjallisesti tai suullises-
ti, paaasia on, etta saadut tarjoukset ovat vertailukel-
poisia keskenaan.

Koneet halutaan ndhda ja testata toiminnassa. Testaukset
perustuvat yleensa yritykselle kriittisiin kohtiin. Naita
kohtia ovat mm.
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1) Vanhassa koneessa ilmenneet viat ja heikkoudet

2) Uuden koneen hankinnalle asetetut minimikriteerit,
jotka liittyvat olennaisesti yrityksen tuotantoproses-
siin. (Kaantodlaite, lakkayksikké, painaminen halutul-
le materiaalille).

3) Tekniset uutuudet. (levyskanneri, pesulaitteet )

4) Neuvotteluissa esille mahdollisesti tulevat muut
seikat.

Testauksissa saatua tietoa verrataan omiin tietoihin ja
tuloksia verrataan keskendian. Testausvaihe liittyy olen-
naisesti neuvotteluvaiheseen. Toimittajayritysten edusta-
jat sopivat testipaikoista ja kayvat ostavan kirjapainon
edustajien kanssa testauttamassa edustamiaan konemerkke-
ja. Neuvotteluvaiheessa ostavan kirjapainon on tarkoitus
pystya ensinndkin alentaa hintaa ja sen lisaksi viela
sisallyttaa alennettuun hintaan mahdollisimman paljon
lisdlaitteita ja muita etuuksia. Ostavan organisaation
neuvotteluvoimana on perinteisesti pidetty tarjouskilpai-
lua. Sama patee myos arkkioffsetkoneiden hankinnassa.
Lopullinen valinta perustuu yrityksen sisdaisiin palave-
reihin, jonka jalkeen yrityksen johto tekee paatdksensa
ostoon osallistuvien henkildéiden mielipiteiden pohjalta.
Arkkioffsetkoneen valintaan 1liittyy mydés edut, Jjotka
yritys saavuttaa valitsemalla saman merkin kuin ennenkin.
Yrityksessa tehdaan tavallaan paatos siita, onko syyta
lahtea vaihtamaan merkkid. Yritys saattaa menettaa syner-
giaedun vaihtaessaan merkkia.

7.1.2. Ostoryhman osallistuminen arkkioffsetkoneen ostoon

Tutkimuksessa tutkittiin kolmen eri ryhmadn osallistumista
ostoon: 1) Kayttajan 2) Teknisen johdon ja 3) Paattajan.
Graafisella alalla tata jakoa vastaa ensimmdisessa ryh-
massa painajat ja tyénjohto, toisessa ryhmdssa tuotan-
topdaallikkoé sekda kolmannessa toimitusjohtaja ja valmis-
tustoiminnan johtaja.

Arkkioffsetkoneen hankinnassa on mukana edustajia edella-
mainituista ryhmista siten, etta ensimmdaisestd ryhmasta
oli useampi painaja ja tyoénjohdon edustaja, kun taas
kahdesta viimeisestd oli mukana vain yksi edustaja.
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Tyypillinen arkkioffsetkoneen ostoryhmd voisi olla seu-
raavanlainen:

1) Hankittavalle koneelle tulevat painajat (2kpl)
2) Kummankin vuoron tyoénjohtajat (2kpl)

3) Tuotantopaallikkéd

4) Toimitusjohtaja

Tuotantopdallikoén ja paattajan rooli ostoprosessissa on
selva ja ostotehtavat kuuluvat toimenkuvaan, varsinkin
tuotantopadallikén. Kayttdjien mukanaolo sitavastoin
vaihtelee yrityksittain. Kayttajien mielipidetta halutaan
kuulla ja heiddn toivomuksiaan lisdlaitteiden suhteen
toteuttaa. Kayttajien ammattitaitoa halutaan kayttaa
hyvédksi arvioidessa vanhan koneen kuntoa ja hankittavan
koneen ominaisuuksia. Tama tapahtuu korvausinvestoinnin
ehdottamisena ja hankittavan koneen testaamisena. Kayt-
tajat osallistuvat myds palavereihin, joissa kdsitelldan
ostoa. Kayttajien mukanaolo ostoprosessissa nopeuttaa
kayttoonottoa ja motivoi heitd kdyttdodnoton vaikeuksissa.
Kayttdajilla on myds osuutta vaihtoehtojen vertailussa ja
vertailutulosten tiedottamisessa. Tuotantopaiallikén rooli
ostoprosessissa on erittdin keskeinen, han toimii infor-
maation jakana Jja palaverien jarjestajana. Tuotan-
topadallikko osallistuu ostoprosessin kaikkiin vaiheisiin
merkittavalla panoksella. Tuotantopaallikén Kkeskeisin
tehtava on pitaa yrityksen tuotantoprosessi kaynnissa ja
koneiden hankkiminen on siind asiassa keskeisella sijal-
la. Paattaja osallistuu ostoprosessiin oman vastuualueen-
sa puitteissa. Paattajan rooli painottuu ostoprosessin
alkuun, jolloin suoritetaan tarpeen perusteellinen kar-
toitus investointilaskelmineen sekd ostoprosessin lop-
puun, jolloin eri seikat huomioiden suoritetaan lopul-
linen paatés hankittavasta merkistd. Muita ostoon osal-
listuvia tahoja voisi olla tydésuojeluvaltuutettu, talous-
johtaja ja yrityksen johtokunnan jasenet.

7.1.3. Arkkioffsetkoneen valintakriteerit

Valintakriteerien tarkeys ei vaihdellut paljoa yritysten
kesken eikd@ mydskaan henkiléryhmittain. Kayttajat ehka
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arvostivat tyota helpottavia Kkriteereita enemmdn kuin
muut. Naita kriteereita olivat:

1) Kumisylinterin pesulaite

2) Kohdistamisen automatiikka

3) Hiljainen kayttoéaani (liittyy kayttémukavuuteen)
4) Laitekanta yhteensopiva

5) Alkoholikostutus

Tuotantopddllikoét arvioivat selvasti useamman kriteerin
tarkeammaksi kuin muut ryhmat. Paattajat vuorostaan eivit
merkinneet useita kriteereita tarkeiksi.

Erittdain tarkeind ja tarkeina valintakriteereina voidaan
arkkioffsetkoneen hankinnassa pitda seuraavia valintakri-
teereita:

1) Alkoholikostutus

2) Sopiva formaattikoko

3) Kumisylinterin pesulaite

4) Painaa varmasti ohuelle paperille
5) Laitekannan yhteensopivuus

6) Tyovoiman tarvetta saastava ajo
7) Huollon kyvykkyys

8) Hyva kayttokoulutus

9) Haluttu toimitusaika

10) Toimittajan tunnettuus

Naista kuutta ensimmaista pidettiin huomattavasti tar-
keampana kuin neljdaa seuraavaa. Laitekannan yhteen-
sopivuuden suhteen nahtiin luonnollisesti suuria eroja
toimittajien kesken'®®. Lisdksi selkeitd eroja nahtiin
painovarmuudessa ohuelle materiaalille, alkoholikostutuk-
sessa ja huollon kyvykkyydessa (kaksi vastaajaa kolmes-
ta). Kaikissa muissakin tarkeissa kriteereissa vahintaan
yksi vastaaja kolmesta ndki eroja koneiden valilla.
Uudenmaan kirjapainossa vain alkoholikostutuksen, sopivan
formaattikoon ja tydévoimaa saastavan ajon suhteen nahtiin
toimittajien valilla eroja. Arkkioffsetkoneen hankinnan
tarkeat ja determinantit kriteerit ovat siis tarkeysjar-
jestyksessa:

132 Tarked huomio siksi, ettad vastauksiin on paneuduttu huo-

lella.
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1) Alkoholikostutus

2) Painovarmuus ohuelle materiaalille (alle 80gr/m?)
3) Laitekannan yhteensopivuus

4) Huollon kyvykkyys

Kaikki em. kriteerit liittyvadt laheisesti kdyttévarmuu-
teen. Termi kayttévarmuus tulikin usein esille keskus-
teluissa haastateltavien kanssa: "En mind nyt oikeen osaa
sanoa, mikd on se ratkaiseva tekija, se on semmoinen
yleinen varmuus ja tieto siita, ettad kone toimii". Alko-
holikostutus varmistaa varinerottelun sujuvuuden, paino-
varmuus ohuelle puolestaan takaa katkeamattoman tuotan-
non, laitekannan yhteensopivuus auttaa tyévoiman kierros-
sa ja oppimisessa sekd huollon kyvykkyys takaa hdiriot-
toman toiminnan toimittajayrityksen taholta.

Yrityksissa koettiin tarkedana, etta vaihdossa otettu
vanha kone pystyttdisiin myymaan ulkomaille, ettei alalle
muodostuisi ylikapasiteettia, jolloin "halvemman" koneen
omistaja pystyisi hinnoittelemaan tuotteensa alas.

7.1.4. Paatoksentekosaannot

Erdas taman tyon empiirisistd tavoitteista oli mydés sel-
vittda minkdlaisia paatoksentekosaantéja arkkioffset-
koneen ostossa kaytetdan. Arkkioffsetkoneen hankinnassa
kaytetaan selkedasti kaksivaiheista paatoksentekosaanto-
mallia. Malli on konjunktiivis-kompensatorinen, jolloin
ensimmdisessad vaiheessa pudotetaan pois toimittajia,
jotka eivat pysty tayttamdan asetettuja minimi-
kriteereitda. Toisessa vaiheessa muodostetaan kasitys eri
merkeistd kompensatorisesti jaljella olevista vaihtoeh-
doista.

Ryhman paatodés muodostuu yrityksissa palaverien kautta.
Kaikilla ostoon osallistuvilla on tutkittavanaan tietty
osaamisalue, jonka perusteella he muodostavat preferens-
sinsad koneista. Kayttajat testaavat ja tarkastelevat
koneet Kkriittisten kohtien mukaan. Tuotantopdaallikké ja
paattaja edustavat omaa tietamystaan muodostaen prefe-
renssinsa useamman ulottuvuuden perusteella. Ryhman
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preferenssien hairiytymiseen kiinnitetdan myés huomiota.

7.2. Tutkielman tavoitteiden saavuttaminen

Tutkielman tavoitteeseen pyrittiin ratkaisemalla ala-
ongelmia teoreettisessa- ja empiirisessa osassa. Teoreet-
tisen osuuden tavoitteiden onnistuminen jatetdan tutkiel-
man tarkastajien ja sen lukijoiden tehtavaksi. Empiirisen
osan tavoitteiden saavuttamiseksi asetettiin nelja ala-
ongelmaa. Ensimmdiseksi haluttiin tutkia case-yritysten
ostoprosessi ja sen vaiheet. Tavoite saavutettiin erit-
tain hyvin, koska avoimet kysymykset ja niiden tayden-
taminen tilanteen mukaan toivat esille ne seikat, jotka
haluttiinkin saada selville. Lisdksi tutkijan paneutu-
minen erittdin huolellisesti juuri tamadn alan kirjal-
lisuuteen auttoi hahmottamaan tilannetta tutkimuksen
jokaisessa vaiheessa.

Toisena tavoitteena oli selvittaa, missa ostoprosessin
vaiheessa ostoryhmd osallistuu ostoprosessiin. Tama
kohtahan vaati sen, etta etukateen oli otettava selvaa,
keita henkiloitad ostoryhmad kasitti. Tavoitteeseen paas-
tiin kysymdlla vastaajilta oman osallistumisen lisaksi
myés muiden ostoryhmdan osallistuminen heiddn omasta
mielestdaan. Kysymykset suoritettiin avoimin ja struk-
turoiduin kysymyksin. Strukturoiduissa kysymyksissa oli
haittana se seikka, etta kaikki vastaajat eivat ymmar-
taneet ostoprosessin vaiheiden sisaltoéa samaksi.

Kolmantena ratkaistavana alaongelmana oli arkkioffset-
koneen kannalta tarkedt valintakriteerit. Tama tavoite
muuttui matkalla niin, ettad mydés determinantit kriteerit
yritettiin ratkaista. Alaongelma pyrittiin ratkaisemaan
kysymalla tarkeat kriteerit strukturoiduin kysymyksin.
Lisdksi tuotantopdaallikéilta kysyttiin samojen kriteerien
eroavaisuudet eri toimittajien suhteen erilliselld lomak-
keella. Valintakriteereitda oli 1lueteltuna 1liikaa. Osa
vastaajista selvasti vasyi pitkdaan kriteerilistaan (32-
kpl), josta saattoi johtua tarkeysjarjestyksen sekaan-
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tuminen. Kriteerien determinanttisuus pyrittiin saamaan
selville kysymdlla tuotantopddllikoéilta edellisella
kerralla tarkemmassa harkinnassa (minimikriteerit taytta-
neet toimittajat) olleet konemerkit. Kaikilla oli ollut
kolme konemerkkia seuraavasti:

Weilin & GO6s Heidelberg, Miller, Roland
Savypaino Heidelberg, Komori, Roland
UKP Heidelberg, Komori, Roland

Viimeisena alaongelmana oli tutkia mitka paatdoksenteko-
saannoét vastasivat parhaiten tutkittavien yritysten
saantoja. ongelma pyrittiin ratkaisemaan avoimin kysymyk-
sin, mika osoittautui varsin huonoksi tavaksi ratkaista
ongelma. Parempi tapa olisi ollut kayda joka ostoproses-
sin vaihe 1api strukturoiduin valintavaihtoehdoin, jol-
loin vastaajat olisivat keskittyneet asiaan paremmin.
Voidaan kai rehellisesti myoéntaa, etta tutkijan tavoit-
teet ei tédssa kohdassa onnistuneet tdysin halutulla
tavalla.

7.3. Tutkielman empiirisen osan johtopdidtdkset

Valintamallien tutkiminen toi esille arvokasta tietoa
taman tyyppisen tuoteryhméan valinnan ja valinnan muodos-
tumisen dynaamisuudesta. Emme voi tarkastella valintaa
tiettyna hetkellisena tapahtumana, vaan mieluummiin
vaikutusverkkona, jossa moni asia vaikuttaa toisiinsa ja
lopulta itse paatokseen.

Heti aluksi on hyva todeta, etta ostavat organisaatiot
joutuvat ostamaan arkkioffsetkoneita pitadkseen jatkuvas-
ti ylla kilpailukykydan - korvaavia tuotteita ei ole,
sitavastoin voidaan miettid, onko painaminen ylipaataan
yritykselle kannattavaa.

Arkkioffsetkoneen ostoprosessin tutkiminen toi esille
mielenkiintoista tietoa. Arkkioffsetkoneen tuoteluokka on
strategisesti erittain tarkea tuote, jolloin taysin vaara
ympariston ja oman organisaation arviointi voi aiheuttaa
ostavalle organisaatiolle suuria ongelmia. Tutkielman
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tuloksista kay selville, ettad riittavan monelta taholta
pyritdaan varmistamaan, etta investoinnit olisivat perus-
teltuja ja onnistuneita. Tama patee varmasti kaikkien
strategisesti tdrkeitten tuotantohyddykkeiden kohdalla.
Oston alkuvalmistelut muodostavat merkittavan osan os-
toprosessista. Ostoprosesseissa ei esiintynyt ratkaisevia
teoreettisia eroavaisuuksia eri yritysten valilla.

Mielenkiintoinen seikka o0li havainto siitd, ettad laite-
kannan yhteensopivuus on erittdin merkittava asia yrityk-
sille. Alalla puhutaan "Heikkutaloista","Komoritaloista"
ja "Rolikataloista". Tdma heijastuu ostoprosessiin siten,
ettd mielestani kaikki ostoprosessit eivat ole inten-
siteetiltdan samanlaisia. On selvasti havaittavissa, etta
oston yhteydessa tehdaan jollain tasolla paatés pysya
samassa merkissa, tdlléin tarjouskilpailu on luonteeltaan
muodollista. Yrityksella voi olla kuitenkin tarve joko
yhdenmukaistaa tai vaihtaa konemerkkiid. Tama tarve voi
syntya sekavan konekannan yhdenmukaistamisesta tai oman
konemerkin kilpailukyvyttémyydesta. Vanhassa vara parem-
pi, patee mydés arkkioffsetkoneen ostossa.

Heidelbergin valinneissa yrityksissia ei esiintynyt min-
kdanlaista konfliktia ostoryhmdn Jjasenten kesken os-
toprosessin aikana, kun taas Komorin valinnut yritys
kohtasi valtavan vastarinnan yrityksen sisdlta. On ole-
tettavaa, etta konsernin johto tavallaan ratkaisi kon-
fliktin jo ennen sen syntymista autoritddrisella paatok-
sella, valitsemalla koneen kuulematta yrityksen edus-
tajia. Merkin vaihtaminen, vanhaan ja totuttuun puut-
tuminen aiheuttaa vastareaktioita, jotka ovat pahempia
silloin, kun muita tahoja ei informoida.

Tuotantopadallikoélle ja varsinkin kdayttajille tuntui
olevan tarkeaa olla "Heikkutalo". Tuotantopaallikodlle
tama merkitsi sujuvaa tuotantoprosessia ja kayttajille
mielihyvaa saada tydskennelld huipputydkaluilla. Paatta-
jille merkki ei ollut niin tarkea, jos se pystyi taytta-
maan tuotannon vaatimukset. Heidelbergilla tuntui selvas-
ti olevan status-arvoa.
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On vaikeaa riittadvan yksiselitteisesti todeta, miten eri
ostoryhman jasenet vaikuttavat 1lopulliseen paatokseen.
Yritysten kesken on tietysti eroja, koska jo tutkit-
tujenkin yritysten erot vaihtelivat suuresti. Yhteen-
vedossa on lueteltu eri henkildiden osuus ostoprosessissa
ja tama antaa viitteitda siita, etta arkkioffsetkoneen
osto ei ole yleensa autoritaarinen paatés, vaan os-
topaatokseen vaikuttaa useampi taho. Myos kdyttajien
rooli on huomattava. Johtopdatoksena voitaisiin arviolta
olettaa, etta kayttajien osuus voisi nousta aina 50%:iin.
Tama luku on siis vahennetty johdon muodollisesta sadasta
prosentista. Kun valtaa paatokseen osallistumisesta
siirretaan alas, on kysymyksessa puhtaasti hyotynako-
kohdat yrityksen puolesta. Kayttéénottoaika nopeutuu ja
tyontekijoiden motivaatio kaynnistysvaikeuksien aikana
paranee.

Hinta eika rahoitusjarjestelyt eivat olleet tarkeita
valintakriteereita: "Rahasta ei ole ollut puutetta.”
Tarkeimmat kriteerit liittyivat kayttoévarmuuteen. Koetaan
aiheellista ennakkopelkoa siita, ettei kone toimisi hyvin
kdytossa. Tilanne, jossa kone ei toimisi, olisi yrityk-
selle todella pulmallinen.

Komorin valinneessa yrityksessa ei nahty niin montaa
kriteeria erittdin tarkeina kuin Heidelbergin valinneissa
yrityksissa. Samoin eri konemerkkien vailla (Heidelberg,
Komori, Roland) ei nahty niin monen kriteerin suhteen
eroja, kuin Heidelbergin valinneet nakivat. Komorin
valinneessa talossa myoénnettiin avoimesti, etta ennak-
koluulot konetta kohtaan o0li luonteeltaan yliampuvaa.
"Ammattikilloissa kuulee kauhutarinoita eri konemer-
keista". Heidelberg vaikuttaa tekniikaltaan ylivoimaisel-
ta, siita kertovat myés viime vuosien myyntiluvut. Hei-
delberg on ylivoimainen ykkénen Suomessa ja se on erit-
tain arvostettu merkki kaikkialla maailmassa. Alalla
puhuttiin "johtotdhdesta" ja "mersusta", mika varmasti
pitda paikkansa. Heidelbergin maine vaikuttaa kuitenkin
hieman todellisuutta paremmalta jos vedamme Komorin
valinneen yrityksen tuloksista oikeita johtopaatoéksia.
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Arkkioffsetkoneen valintatapahtuma on selvasti kak-
sivaiheinen, jolloin ensimmdisessa vaiheessa tiputetaan
koneet, jotka eivat pysty tyydyttamaan asetettuja minimi-
kriteereita. Tarkeimpia karsiutumiseen johtavia kritee-
reita ovat tassa vaiheessa toimittajan tunnettuus ja
luotettavuus sekd tuotantoprosessiin vaikuttavat tekniset
ratkaisut. Suomen markkinoilla on ollut viime aikoina
vain nelja konetta, jotka ovat tulleet tarkemman tarkas-
telun kohteeksi: Heidelberg, Roland, Komori ja Miller.
Naista Millerin myynti on hiipumassa. Valinnan varaa siis
vield on riittavasti.

Malli arkkioffsetkoneen hankinnasta pitda sisdllaan
mielenkiintoista tietoa. Ostaminen tapahtuu aina tietyssa
ymparistdllisessd tilanteessa, jotka poikkeavat toi-
mialoittain. Oston tarpeellisuutta valmistelevat laskel-
mat ja budjetointijarjestelmdt huolehtivat ostojen ai-
heellisuudesta. Ryhmdn osuus on erittain merkittava,
koska eri tahot edustavat erilaista tietamysta hankintaan
liittyvissa asioissa. Kayttajat ovat etusijalla teknisis-
sd asioissa, paattajat taloudellisissa asioissa ja tekni-
nen Jjohto teknisissa ja inhimillisissa asioissa. Osto-
prosessin aikana eri henkildéiden preferenssia kysytaan ja
jos mielipiteet eriavat, on vahimmdn preferenssin hairiy-
tymisen malli oletettavin. Pakottavista taloudellisista
tai strategisista syistd, voidaan paatoés tehda myods
autoritaarisella paatoksella. Lopullisen valinnan suorit-
taa paattaja. Mita enemmdn Kkoulutusta ja tietamysta
henkilét omaavat, sitd enemmdan he vaikuttavat ostoon.
Tama patee varmasti myés muilla toimialoilla.

8. TOIMENPIDESUOSITUKSET

8.1 Toimenpidesuositukset markkinoiville yrityksille
Arkkioffsetkoneen hankintamalli kasittelee eri ostoon
osallistuvien henkildéiden valinta ja preferenssin synty-

minen. Huomio on kohdistettava ensinndkin niihin mini-
miarvoihin, Jjoiden mukaan Kkarsiutuminen tapahtuu ja
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prosessin alkuvaiheessa. Itse ostoprosessissa voi kaytta-
jien preferenssin muuttaminen olla ylivoimainen tehtava,
siksi olisikin tarkeaa, etta jatkuvasti pidettdisiin ylla
tiedottamista ja pyrittaisiin tuomaan esille valinnan
kannalta tarkeita kriteereita. Ndin merkin vaihto olisi
helpompaa itse ostotilanteessa. Jos kayttdajia ei oltaisi
valmistettu toiseen merkkiin tarpeeksi ajoissa, olisi
paatdés merkin vaihdosta vaikeaa myos muille osapuolille.
Markkinoivan yrityksen tulisi ensin pyrkia lapaisemdaan
minimikriteerit, jonka jalkeen keskittya tassa tyodssa
esitettyihin determinantteihin ja tarkeisiin kriteerei-
hin. On muistettava, ettd kaikki oston osapuolet muodos-
tavat preferenssinsa ja tiedottaminen on kohdistettava
kaikille.

Heidelbergin myynti ja markkinointi on hoidettu mallikel-
poisesti. Hyvan tuotteen, hyvan markkinoinnin seka hyvien
teknisten valmiuksien yhdistelmda on niin kilpailu-
kykyinen, ettd siind on muille toimittajille haastetta
kerrakseen. Mielestdni Heidelbergin toimittaja voisi
parantaa entisestdaan omia teknisia wvalmiuksia esim.
kehittamdlla huolto-organisaatiotaan. Tama sen takia,
ettd ensinndkin palvelu paranisi entisestdan ja toiseksi
toimenpide vahvistaisi yrityksen olemassaolon legitimi-
teettia asiakkaiden silmissa tulevaisuudessa, jolloin
Euroopan yhdentyminen voi aiheuttaa muutoksia maahan-
tuojien suhteen. Markkinoinnissa on suunnattu voimavaroja
myos kayttajille, mika on oikein oivallettu. Markkinoin-
nin suhteen voisi Heidelberg kohdistaa voimavaroja myods
yritysten johtokunta-tasolle. Heidelbergin suurimpana
uhkana on ajatus, ettad merkin vaihtaminen muuttuisi
kirjapainoissa helpoksi, nainhdn ei ole. Taten on edel-
leen pyrittava valttamaan standardiratkaisuja, jolloin
merkinvaihto muuttuisi helpommaksi. Heidelbergin toimit-
tajan tulisi suhtautua paamieheensa linjakkaammin, jotta
koneiden ja varaosien saanti olisi nopeaa ja tehok-
kaampaa.

Merkinvaihdon helppouteen on sitavastoin pyrittava muissa
toimittajayrityksissa, onhan kentdlla ylivoimaisesti
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eniten Heidelbergeja. Toisaalta Rolandejakin on paljon,
vaikka myynti ei talla hetkella ole hyva. Rolandin olisi
pyrittava "vaihtamaan" vanhat koneet uusiin. On selvaa,
ettd muilla yrityksilld ei ole samanlaisia resursseja
kohdistaa markkinointiin, joten markkinointipanokset
tulisi keskittaa tiettyihin yksittaisiin asiakkaisiin,
koska yhden yrityksen hoitaminen kunnolla vaatii paljon
voimavaroja. Hinnalla kilpaileminen tulee varmasti ajan-
kohtaiseksi tulevaisuudessa, joten tama asia sekd olemas-
saolevien referenssipaikkojen huolehtiminen on muissa
yrityksissa otettava huomioon. Lisdksi myyntityota voisi
yrittaa suorittaa ohi varsinaisen ostoryhmdn, suoraan
yritysten johtoryhmédlle.

Yhteisend suosituksena toimittajayrityksille olisi tutus-
tua taman tutkielman tuloksiin, etenkin valintakriteerien
suhteen. Nain myyntimiehet voivat verrata niita omaan
argumentointiin myyntitapahtumissa.

8.2 Toimenpidesuositukset kirjapainoille

On vaikea riittavan varmasti sanoa, tuleeko hinta valin-
takriteerina kasvattamaan osuuttaan. Ilmeisesti kilpailu
tulee kuitenkin kiristymaan tulevaisuudessa, joten on
myos oletettavaa, etta hinnan osuus tulee nousemaan.
Koneen hinnaksi muodostuu se kokonaissumma mika jaa
erotukseksi tuotoista ja kustannuksista, joten lopullisen
hinnan laskeminen on monimutkainen tehtava. T&ahan men-
nessa Heidelbergin kustannus/tuottosuhde on varmasti
ollut paras, mutta tarkkailua on ehkd tarve tehostaa ja
suunnata se etupadssa tilanteen kehittymisen tarkkailuun
Euroopan maissa. Miten markkinaosuudet ovat muuttumassa
ja mitka koneet toimivat? Naista antavat tietoa euroop-
palaiset julkaisut Deutscher Drucker, Der Polygraph ja
Print.

Koneen merkin vaihtaminen voi tulla yrityksissa kysymyk-
seen mitd moninaisimmista syista, joita voivat olla esim.
yhtyman tietyn toimipisteen oma kokeilu, kilpailun ylla-
pitaminen alalla tai aito paatés. Nain olisi mielestéani
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pyrittava pitamdan ylla yrityksen valmiuksia merkin
vaihtoon. Ehka olisi palavereissa ja muissa yhteyksissa
tuotava esille vaihdon mahdollisuus ja pohtia sen vaiku-
tusta yritykselle avoimesti. Ndin vaihto sujuisi pehmeam-
min ja kayttoonottoaika ym. jarrutus pienenisi.

Haastatteluista kavi avoimesti ilmi, ettad kayttajat
(painajat ja tyoénjohto) olivat erittdin innostuneesti
ottaneet osaa ostoprosessiin. Nain ohjeeksi alan yrityk-
sille voisi todeta, ettd tamad oli koettu hyvdksi toimen-
piteeksi ja sen hyédyt olivat havaittavissa.

8.3 Toimenpidesuositukset jatkotutkijoille

Opiskelijoille ja tutkijoille, jotka aikovat tutkia
kirjapainon hankintaa, antaa tamad tyd puitteet graafisen
alan hankintatoimintaan. Suuriyksikkéisten rotaatiokonei-
den suhteen taman tutkielman antiin on kuitenkin. suh-
tauduttava varoen, koska kyseisten koneiden hankinta
poikkeaa joiltain osin arkkioffsetkoneen hankinnasta.
Suuret rotaatiokoneet tuodaan myés suoraan valmistajilta
ja niiden ostossa kaytetdan usein mydés asiantuntijakon-
sultteja. Muuten tamd tyé antaa hyvat puitteet kaikkeen
alan laitehankintaan sekd ideoita yleensakin tuotanto-
hyoédykkeiden ostamisen problematiikasta.

Tyéssa pyrittiin riittavan selkeasti kertomaan, etta
yksittdiset monidimensionaaliset valintamallit eivat ole
riittavan selittavia yksittaisten hankintojen suhteen.
Sinansa esim. adequacy importance - mallin luotettavuutta
merkinvalinnan yhteydessa ei haluta asettaa tilastolli-
sesti tarkasteltuna vaakalaudalle. On kuitenkin ymmarret-
tava koko valintatilanne laajempana kokonaisuutena, koska
kauppojen arvot ovat suuret ja kertakaupan seuraukset
voivat olla kaupan osapuolille dramaattisia, ei esim.
adequacy importance - mallin selittdavyys ole silloin
riittava kaupan osapuolille.

Jos jatkotutkija haluaa tutkia samaa aihealuetta saman-
tapaisella otteella, tulisi mielestdni kyseeseen seuraa-
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vaksi kvantitatiivinen survey-tutkimus. Silloin tata
tutkielmaa voitaisiin pitda laajemman survey-tutkimuksen
esitutkimuksena, johon tehtavdaan tama tyé soveltuisi
erittain hyvin.

Kun puhutaan strategisesti tarkeista tuotantohyoédykkeista
olisi mielestani toinen varteenotettava tutkimustyyppi
tutkia relationship-koulukunnan (IMP)'3 mukainen tutki-
mus, jossa ensiksi kartoitettaisiin vuorovaikutuksen oloa
ja erilaisia muotoja ja myohemmisssa tutkimuksissa sen
vaikutusta hankinnoissa. Tassdkin tyossa ilmeni, etta
strategisesti tarkeitten tuotteiden ryhmassa vuoro-
vaikutus oli ndkyvasti esilla. Vuorovaikutusndkoékulman ja
henkildkohtaisen myyntityén tutkiminen voisi olla myés
haastava tutkimuskohde samantapaisten tuotteiden kohdal-
la.

33 Hikansson et al, Turnbull & Valla, Elsdsser ym.
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4. Kysymyslomake Tekniselle johdolle

5. Suomen Teknillinen Kauppaliitto - Graftek jaoston
Yleiset Myyntiehdot

6. Suomen markkinoilla olevat, vahintaan keskisuuret
arkkioffsetkoneet teknisine varustuksineen.



LIITE 1.

Arvioijan nimi: Yritys:

Kertokaa kdsityksenne arkkioffsetkoneesta (koneen nimi)
seuraavan kriteerilistan perusteella. Ympyrdikdd mielestdnne paras
vaihtoehto seuraavien vaihtoehtojen mukaan: Vastatkaa kaikkiin jotain.

1. Ei vastaa lainkaan kdsitystdni koneesta

2. Vastaa vdhdisessd mddrin kdsitystdni koneesta

3. Vastaa melko hyvin kdsitystdni koneesta

4. Vastaa hyvin kdsitystdni koneesta

5. Vastaa erittdin kdsitystdni koneesta

Tekniikka

Painaa vaivattomasti ohuelle paperille. 1 < 3 4 5
Nopea: kuntoonlattto. , cuessssesenwsehsle 1 2 3 4 5
Kohdistamisen automatiikka nopeata.... 1 2 3 4 5
Kumisylinterien pesulaite............. 1 2 3 4 5
Alkoholikostutus on ja toimii......... 1 2 3 4 5
Miellyttadvad varl.:. .. oissssncnnosven 1 2 3 4 5
Formaattikoko sopiva..........covevvn 1 2 3 4 5
Tehokas kuivari.............coiiunnnn 1 2 3 4 5
Lattiatila pieni........cciievinennnen 1 2 3 4 5
Kaantolaite toimid ... eeeveconeensnesss 1 2 3 4 5
Hiljainen kdyttddani...sossvcecnwomses 1 2 3 4 5
Tydvoimaa tarvetta sddstdva ajo (auto

maattinen ohjaus, varien saatd ym.)... 1 2 3 4 5
Laitekanta yhteensopiva (tydkierto)... 1 2 3 4 5
Huolto

HUOLEO ON NOPCALA s s 0o ssesscasssiisss 1 2 3 4 5
Huolto on kyvykdsS......coveieenneennns 1 2 3 4 5
Hyva kdyttdkoulutusS........cevveuunenn 1 2 3 4 5
Huolto on luotettavVa..ccerssessenvvesen 1 2 3 4 5
Taloudelliset kriteerit

Rahoituksen jadrjestdminen hyva...... 1 2 3 4 5
Hinta ‘kohdal laans . wasai'ss saass s e s s 1 2 3 4 5
Jadlleenmyyntiarvo hyva.......ceeeeeene 1 2 3 4 5
Huollon hinnoittelu kohdallaan........ 1 2 3 4 5
Pitkd toimintatakuu...........cc0eeen 1 2 3 4 5
Tunnettu, varma toimittaja............ 1 2 3 4 5
Tunnetty MerKKL . cx vnsvssusovpmssssmamns 1 2 3 4 5
Kone el "prototYYPPL ¢ ceewwswsnssssiesns 1 2 3 4 5
Toimittaja tiedottaa, pitdad yhteytta.. 3 2 3 4 5
Laitteen valmistusmaa tunnettu........ 1 2 3 4 5
Aikaisemman toilailtu toimituksissa... 1 2 3 4 5
Toimitusaika nopea tai kuten halutaan. 1 2 3 4 5



KYSYMYSLOMAKE KAYTTAJALLE

1

isgti

Nimi:

Yritys:

Toimenkuva:

Kauanko alalla:

alli in r b 5

Ostoprosessi on vaiheittainen tapahtumasarja, joka liittyy painokoneen
ostamiseen. Tdssd kysymyksessd on esitetty erditd ostoprosessin vaiheita.
Voitteko luonnehtia osallistumistanne ostoprosessin eri vaiheisiin: Alla on
annettu kuusi vaihtoehtoa, ympyrdikdd allaolevista ostoprosessin vaiheista
mielestanne numero, joka vastaa osallistumistanne ostoon parhaiten. Olkaa
hyvd ja vastatkaa joka kohtaan. Miettikdd tilannetta viime konehankinnan
yhteydessa.

2)

3)

4)

5)

6)

7)

En osallistu vaiheeseen ollenkaan
Osallistun hyvin vdhdn
Osallistun yleensd jonkun verran
Osallistumiseni on merkittivid
Osuuteni on erittidin keskeinen
Hoidan tédmdn vaiheen tdysin yksin

Uuden painokoneen hankkimisen tarpeen
havaitseminen ja ehdottaminen

Tiedon hankkiminen painockoneista
messuilta, ndyttelyistd, koulutuksesta,
alan lehdistd, esittelijdilta ym.
Sopivien laitetoimittajien etsiminen ja
valinta. Kartoitus sopivista laitetoimit-
tajista, joilla sopivat laitteet.

Tarjousten arviointi. Sopivien toimitta-
jien ja niiden koneiden arviointi.

Neuvottelut toimittajayrityksen edustajan
kanssa toimituksen ehdoista

Lopullisen valinnan suorittaminen.

Kuka mielestdnne osallistuu yrityksessdnne

LIITE 2.

edellisiin vaiheisiin eniten



== 2/2

Valintakriteerit:

1) Seuraavassa on lueteltu valintakriteereitd. Olkaa hyvd ja vastatkaa
allaesitetyssd tdrkeysjdrjestyksessd, mitkd ovat mielestdnne tarkeitd
valintakriteereitd, kun arvioitte arkkioffsetkoneiden keskendista
paremmuutta. Vastatkaa joka kohtaan ympyrdiden mielestdnne sopivimman
vaihtoehdon.

1) Ei lainkaan tdrked

2) Hieman tdrked

3) Jonkin verran tdrked

4) Tarked

5) Erittdin tdrked

6) Erittdin tidrked, tidmi kriteeril taili sem puuttuminen muodostaa yleensid
selvdn esteen hankinnalle

Tekniikka

Painaa vaivattomasti ohulle paperille. 1 2 3 4 5 6
Nopea kuntoonlaitto..c.seceseniesssvnven 1 2 3 4 5 6
Kohdistamisen automatiikka nopeata.... e | 2 3 4 5 6
Kumisylinterien pesulaite............. 1 2 3 4 5 6
Alkchol Tko8EULUB: cvsam o smmar nas s fo e in 1 2 3 4 5 6
Miellyttdvd vadri....cccccevevtvencene al 2 3 4 5 6
Formaattikoko Sopiva......c.oceeeeunnn 1 2 3 4 5 6
Tehokas kuivari.. i iseccaevsnvoosens 1 2 3 4 5 " 6
Lattiatila pieni.ccen veosvoosvnnowenias 1 2 3 4 5 6
KAANCOLATER: & oo s 000w s bt o6 b b Ftgai 5 0 & 45 208 & 2 3 4 5 6
Hiljainen kdyttdddni................. 1 2 3 4 5 6
Tydvoimaa tarvetta sddstdvad ajo (auto

maattinen ohjaus, varien sddtd ym.)... 1 2 3 4 5 6
Laitekanta yhteensopiva (tydkierto)... 1 2 3 4 5 6
MU, THKR. cccnmvo nosnpandugasamsens o 1 2 3 4 5 6
MU, LR o ¢ 000 o om0 oo o 0o 500800 90 90 8 6 0 5 1 2 3 4 5 6
Huolto

Huollon NOPEUS.....cceeeveoscossconsns 1 2 3 4 5 6
Huollon kyvykKyyS:..ecceecosssccscasene 1 2 3 4 5 6
Hyvad kadyttdkoulutuS......ccecevvevonns Ik 2 3 4 S 6
Varaosien yhteensopivuus.............. 1 2 3 4 5 6
Huollon luotettavuuS.......c.eeeeeeeess 1 2 3 4 5 6
Mau,; MIKA: cowsnsboessansasssmmesvesnee b} 2 3 4 5 6



Taloudelliset kriteerit 2/3
Rahoituksen jidrjestdminen........... : 2 3 4 5 6
b L e e e o e P L 2 3 ) 5 6
Jadlleenmyyntiarvo. . sscuiusnisicss soans 1 2 3 4 5 6
Huollon RiBnolittell...: ceswvesnmws s wasn 1 2 3 4 5 6
Pitkd toimintatakll....csesmsmsmss swse 1 2 3 4 S 6
MUT, MLKE., o xR 505 5 8 8 s o 01 01 00 5 0 5 1 P e 1 2 3 4 5 6
Mow, MIKR. i sscncnms5.6 08 6 Raso 8655880 1 2 3 4 5 6
Toimittaja

Tunnettu, varma toimittaja............ 1 2 3 4 5 6
Tunnetty MeXkKl .« eoesme sossnooenssesas 1 2 3 4 5 6
Kone ei prototyyppi....ccieeeeeneennnnn 1 2 3 4 5 6
Toimittaja tiedottaa, pitdd yhteytta.. p 8 2 3 4 5 6
Laitteen valmistusmaa........ceceeeeees 1 2 3 4 5 6
Aikaisemman toimituksen toilailut..... i 2 3 4 L 6
Toimitusaika nopea tai kuten halutaan. 1 2 3 4 5 6
MO - DA - o oo s o mimms sis o armasio o orw sy o0 s p 2 3 4 5 6
MO, MBICA. v a v £ in 0 e wns rghen o0 r 00 g1 00 o0 o o g (BT8) B8, b 8 2 3 4 5 6

2) Selvén esteen muodostavat kriteerit ? kdydddn lapi.

Valintasddnndt
1) Onko sinulle samantekevdd, minkd merkkiselld koneella tydskentelet ?
2) Onko sinulla selvd kdsitys, mikd kone on ominaisuuksiltaan paras ?

3) Onko mielestdsi tdrked3, ettd koneella tydskentelevid kuunnellaan, kun
uutta konetta hankitaan ? Miten kuunnellaan ja ketka ?

4) Miten arvioit eri laitteita edelldmainittujen kriteerien suhteen ?
5) Kaytdtkd esim. pisteytyssysteemid yms.
6) Onko sinulla jotain minimikriteereitd tai ehdottomia edellytyksid kun

arvioit eri koneiden paremmuutta.

7) Keskustelua merkeista



KYSYMYSLOMAKE PAATTAJALLE ' LIITE 3.

Yleistiedot:

Nimi:

Yritys: Perustettu:
Asema:

Toimenkuva:

Yrityksen liikevaihto:

Tuotannon profiili: 1) Padtuotteet

2) Minkdlainen prosessi
Liikeidea:
Omistus:

i in 8 T i

Voitteko luonnehtia osallistumistanne ostoprosessin eri vaiheisiin: Alla on
annettu kuusi vaihtoehtoa, ympyrdikdd allaolevista ostoprosessin vaiheista
mielestdnne numero, joka vastaa osallistumistanne vaiheeseen parhaiten.
Olkaa hyvd ja vastatkaa joka kohtaan.

1) En osallistu vaiheeseen ollenkaan
2) Osallistun hyvin vdhédn

3) Osallistun yleensi& jonkun verran
4) Osallistumiseni on merkittdvaid

5) Osuuteni on erittd#in keskeinen

6) Hoidan tdmin vaiheen tdysin yksin

1) Uuden painokoneen hankkimisen tarpeen
havaitseminen ja ehdottaminen 1 2 3 4 g 6

2) Tiedon hankkiminen painokoneista
messuilta, ndyttelyistd, koulutuksesta, 1 2 3 4 5 6
alan lehdistd, esittelijdiltad ym.

3) Sopivien laitetoimittajien etsiminen ja
valinta. Kartoitus sopivista laitetoimit- 1 2 3 4 5 6
tajista, joilla sopivat laitteet.

4) Tarjousten arviointi. Sopivien toimitta-
jien ja niiden koneiden arviointi. 1 2 3 4 5 6

5) Neuvottelut toimittajayrityksen edustajan 1 2 3 4 5 6
kanssa toimituksen ehdoista

6) Lopullisen valinnan suorittaminen. 1 2 3 4 5 6
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7) Ketkd henkildt vaikuttavat yrityksessdnne ostopddtdkseen ?
Henkildilld tarkoitetaan tdssd ldhinnd henkildn asemaa.
Kuka tdrkein missdkin edellisessd vaiheessa ?

8) Onko teilld selva politiikka useamman henkildn mukanaolosta ostopdadtdstd
tehtdessd, ja jos on, Miksi ? Mihin tilanteisiin kyseisid henkilditd
tarvitaan.

9) Mitd hydtyja ja haittoja ndette useamman henkildn mukanaolosta ?

Vapaata juttelua osallistumisesta.

Ostoprosessi:

1) Voisitteko lyhyesti kuvata edellisen tyylisen, vaiheittaisen
ostoprosessin, jota teiddn yrityksessdnne tyypillisesti noudatetaan ? (
minimikriteerit, kuka sddtdd jos, arviointisdanndt, vaiheittain ) Vapaata
keskustelua.

2) Kauanko tdmd kestd3 kuukauksissa toimituspdivadn ?

3) Muuta esilletulevaa

Valintakriteerits

1) Seuraavassa on lueteltu valintakriteereitd. Olkaa hyvd ja vastatkaa
allaesitetyssd tarkeysjarjestyksessd, mitkd ovat mielestdnne tarkeitd
valintakriteereitd, kun arvioitte arkkioffsetkoneen hankintaa. Vastatkaa
joka kohtaan ympyrdiden mielestdnne parhaimman vaihtoehdon.

1) Ei lainkaan tdrked

2) Hieman tdrked

3) Jonkin verran tédrked

4) Tirked

5) Brittdin tdrked

6) BErittdin tdrked, timid kriteeri tai sen p uttuminen muodostaa yleensd
selvidn esteen hankinnalle

Tekniikka

Painaa vaivattomasti ohulle paperille.
Nopea: kuntoonlaitto.sscsesssnssosssans
Kohdistamisen automatiikka nopeata....

[ T
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Kumisylinterien pesulaite.............

$,



AlkoholikogtutusS:ssvesws s 5.5 5.5 s sussnees
MiSLIVELAVA VATL  vuwswuns s nvppmsasmnes
Formaattikoko sopiva...........c.e.n.
Tehokas kuivari:.cssessnisssessnavss
Lattiatila. pleni.cocess i o s vnmnunuunee
KEAntdlaite. ..ot etntnrnnennenennnenns
Hiljainen kdyttdddni........covvvunnn
Tydvoimaa tarvetta sdadstdvd ajo (auto
maattinen ohjaus, vdrien sdatd ym.)...
Laitekanta yhteensopiva (tydkierto)...
Mau, Mkl e dviinnssasdunmnsisaanssnnes
MG, LKA e v oo wloe 0o me o w vl e e s s o m s s s

HUO1l1lon NOPEUB. v crnwnoienmmanie respegusne
Huollon KyVYKKYYB...:isseisceosssssassss
Hyva kayttOkoulutuS..cescinscssovsosos
Varaosien yhteensopivuus..............
Huollon luotettavuusS.........coceeeees
MU IR S o o 5 88 519 6 900 & (5 05 66 (6 90 &0, & & 9181 &) S @

Jadlleenmyyntiarvo......cocvieeeeennannn
Huollon BINNoiECel. cosnssin svansnssnns
Pitkd tolmintatakuUll..cescvossesovosses
MO, TORKE ¢ o oo 6 5 o iem s 605 66 808 g b e
Mal, kR s vm oo lins s ie vaanaevase

Toimittaja

Tunnettu, varma toimittaja............
Tunnettu merkki......covviieennennenns
Kone ei prototyyppi.....ccevveiennnnnn
Toimittaja tiedottaa, pitda yhteytta..
Laitteen valmistusmaa........ceeveeeen
Aikaisemman toimituksen toilailut.....
Toimitusaika nopea tai kuten halutaan.
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2) Selvdn esteen muodostavat kriteerit ? kdydadn lapi.

Valintasddnndt
1) Onko kdytdssdnne jokin arviointisysteemi, pisteytys yms.

arvioidessanne toimittajia kriteerien perusteella ?
ja missd ostoprosessin vaiheissa.

2) Milta pohjalta muodostatte kdsityksen koneen paremmuuksista tai
sopivuudesta em. kriteereihin perustuen ?
3) Muodostuuko Teille valinnan aikana selvad preferenssi jostain koneesta ?

4) Jos olisitte nyt vastaavassa valintatilanteessa, kun viime koneen
hankinnan yhteydessd, pddtyisittekd:

A) Pysyisin todenndkdisesti samassa merkissd ( )
B) Vaihtaisin todenndkdisesti merkkid ( )

C) En osaa sanoa ( )

5) Keskustelua merkeistd



KYSYMYSLOMAKE TEKNISELLE JOHDOLLE ' LIITE 4/1

Yleistiedot:
Nimi:
Yritys:
Asema:
Toimenkuva:

Tuotannon profiili: 1) Padtuotteet
2) Minkdlainen prosessi

Henkildkunnan mddrad
Paljonko koneiden arvo on liikevaihdosta n.

Viimeksi hankitut koneet: Vuosi / KK

W

i n T 14

Voitteko luonnehtia osallistumistanne ostoprosessin eri vaiheisiin: Alla on
annettu kuusi vaihtoehtoa, ympyrdikdd allaolevista ostoprosessin vaiheista
mielestdnne numero, joka vastaa osallistumistanne ostoon parhaiten. Olkaa
hyvd ja vastatkaa joka kohtaan.

1) En osallistu vaiheeseen ollenkaan
2) Osallistun hyvin vdhén

3) Osallistun yleensi jonkun verran
4) Osallistumiseni on merkittdvdd

5) Osuuteni on erittdin keskeinen

6) Hoidan témin vaiheen tdysin yksin

1) Uuden painokoneen hankkimisen tarpeen
havaitseminen ja ehdottaminen r 2 3 4 5 6

2) Tiedon hankkiminen painokoneista
messuilta, ndyttelyistd, koulutuksesta, 1 2 3 4 5 6
alan lehdistd, esittelijdiltd ym.

3) Sopivien laitetoimittajien etsiminen ja
valinta. Kartoitus sopivista laitetoimit- 3L 2 3 4 5 6
tajista, joilla sopivat laitteet.

4) Tarjousten arviointi. Sopivien toimitta-
jien ja niiden koneiden arviointi. 1 2 3 4 5 6

5) Neuvottelut toimittajayrityksen edustajan 1 2 3 4 5 6
kanssa toimituksen ehdoista

6) Lopullisen valinnan suorittaminen. 1 2 3 4 5 6
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7) Ketkd henkildt vaikuttavat yrityksessdnne ostopddtdkseen ?
Henkildilld tarkoitetaan tdssd ldhinnd henkildn asemaa.
Kuka tdrkein missdkin edellisessd vaiheessa ?

8) Onko teilld selvd politiikka useamman henkildn mukanaolosta ostopdatdstd
tehtiessd, ja jos on, Miksi ? Mihin tilanteisiin kyseisid henkilditi
tarvitaan.

9) Mitd hydétyjd ja haittoja ndette useamman henkildn mukanaolosta ?

Vapaata juttelua osallistumisesta.( tdrkein tehtdvanne ostoprosessissa.)

Ostoprosessi:

1) Voisitteko lyhyesti kuvata edellisen tyylisen, vaiheittaisen
ostoprosessin, jota teiddn yrityksessanne tyypillisesti noudatetaan ? (
minimikriteerit, kuka sddtdd jos, arviointisddnndt, vaiheittain ) Vapaata
keskustelua.

2) Kauanko tdmd kestda kuukauksissa toimituspdivaan ?

3) Muuta esilletulevaa

Valintakriteerit:

1) Seuraavassa on lueteltu valintakriteereitd. Olkaa hyvd ja vastatkaa
allaesitetyssa tdrkeysjarjestyksessd, mitkd ovat mielestdnne tdrkeitd
valintakriteereitd, kun arvioitte arkkioffsetkoneen hankintaa. Vastatkaa
joka kohtaan ympyrdiden mielestdnne parhaimman vaihtoehdon.

1) Ei lainkaan tdrked

2) Hieman tdrked

3) Jonkin verran tdrked

4) Tarked

5) Erittdin tidrked

6) Erittdin tdrked, timid kriteeri tai sen p uttuminen muodostaa ylee sd
selvdn esteen hankinnalle

Tekniik}

Painaa vaivattomasti ohulle paperille. 1
Nopea kuntoonlaittous.csihicisvisnsnns 1 2 3 4 5



Kohdistamisen automatiikka nopeata....
Kumisylinterien pesulaite.............
AlkoRolikostutus. s ssawss s snmmmnon soss
Miellyttadvad VAX1..coesnusssnononnss os
Formaattikoko sopiva........cevevunnn
Tehokas kuivari..:cssscissenvsnanssss
Lattiatila pienl.-« avewmsm i vawasesssns
KAADNEOLaIB® v ics oowmmsiosie sonenesisiens
Hiljainen kayttd8ani...cciicvonvivesas
Tydvoimaa tarvetta sddstdva ajo (auto
maattinen ohjaus, varien sdatd ym.)...
Laitekanta yhteensopiva (tydkierto)...

Huolto

HUOL1lOn NOPEUB. « s s 50 s sisisasosessssson
Huollon KyvykRYYS. icecsinic ssniinaisas
Hyvad kayttOkoulutUS..ssssswmaansscsswesmn
Varaosien yhteensopivuus..............
Huollon luotettavuuS. . s s ss seisenesess
Mall, Mikd. cosenonmudnanenain osunessesss

Taloudelli kri i

Jalleenmyyntiarvo.....cevuierieenncnnas
Huollon himmolttell..eceecbinn anavansecsone

Tunnettu, varma toimittaja............
Tunnettu merkki.......... ..o
Kone el protobyypPPl.cescsss sonssesninsi
Toimittaja tiedottaa, pitdd yhteytta..
Laitteen valmistusmaa.........c.ceu...
Aikaisemman toimituksen toilailut.....
Toimitusaika nopea tai kuten halutaan.
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2) Selvan esteen muodostavat kriteerit ? kdyddan lapi.

Valintasddnndt
1) Onko kdytdssdnne jokin arviointisysteemi, pisteytys yms.

arvioidessanne toimittajia kriteerien perusteella ?
ja missd ostoprosessin vaiheissa.

2) Miltd pohjalta muodostatte kdsityksen koneen paremmuuksista tai
sopivuudesta em. kriteereihin perustuen ?
3) Muodostuuko Teille valinnan aikana selvad preferenssi jostain koneesta ?

4) Jos olisitte nyt vastaavassa valintatilanteessa, kun viime koneen
hankinnan yhteydessad, padtyisittekd:

A) Pysyisin todenndkdisesti samassa merkissa ( )
B) Vaihtaisin todenndkdisesti merkkid ( )

C) En osaa sanoa ( )

5) Keskustelua merkeista



LILTE 5 1.10 1990

Suomen Teknillinen Kauppaliitto - Graftek-jaosto
Graafinen Keskusliitto

YLEISET MYYNTIEHDOT

1. Soveitamisala .
Nama ehdot koskevat elinkeinonharjoittajien valisia kauppoja kotimaan
kaupassa agenttikauppaa lukuunottamatta.

Néita ehtoja voidaan soveitaa asennustyota vaativassa kone- ja aite-
kaupassa vain, mikali sita erikseen sovitaan.

2. Kaupan paattdminen

2.1. Tarjous
Myyjan tarjous on voimassa tarjouksessa mainitun ajan. Mikali voimas-
saoloaikaa e ole mainittu, on se 30 pv. Tarjoukseen liittyvat kuvat, pii-
rustukset, laskeimat ja muut asiakirjat ovat myyjan omaisuutta. Tarjouk-
sen saajalla ei ole oikeutta kayttda niitd myyjan vahingoksi ta antaa
niista tietoja koimanneile henkildlle.

2.2.Tilaus
Tanouspohjaisessa kaupassa sopimus syntyy, kun ostaja on iimorttanut
hyvaksyvansa myyjan tarjouksen. Muussa tapauksessa kauppa syntyy,
kun myyja on vahvistanut tilauksen tai toimittanut tilatun tavaran.

3. Myyjén velvollisuudet
3.1. Toimitusaika
Toimituspaivasta sovitaan myyjan ja ostajan kesken.
Eller toimituspdivasta ole sovittu, toimitusaika on luettava alkavaksi siita
allamainitusta ajankohdasta, joka on myohaisin
a) sopimuksen solmimispdivasta
b) viranomaisen lupaa edellyttdvissd kaupoissa lupailmoituksen saa-
pumisesta myyjélle, ellei myyja kohtuudella voi ryhtya toimenpiteisiin
alkaisemmin
c) sovitun vakuuden tai ennakkomaksun antamisesta
d) ostajan toimitukselle valttaméattomien tietojen antamisesta

3.2. Toimitusehdot
Mikali tavaraa on myyty FOB, FAS, CIF tai muilla vastaavilla ehdoilla,
noudatetaan kulloinkin voimassaolevia INCOTERMS-maanteimia.
Mikali toimitusehdoista ei ole sovittu, on ehtona vapaasti myyjan varas-
tossa iiman pakkauskuluja.

3.3. Takuu
Myydylle tavaralle on voimassa valmistajan ehtojen mukainen takuu,
ellei toisin sovita.

3.4. Tavaran ominaisuudet
Myy)ja vastaa tavaran laadusta ja muista ominaisuuksista sopimuksessa
maariteftyjen ja muiden antamiensa tietojen mukaisesti. Lisaksi myyja
vastaa sitd. etta tavara vastaa kaupantekohetkelld tiedossa olevia
viranomaisten maardyksia.

3.5. Viivastys
Myyjé on velvollinen viivastyksesta tiedon saatuaan ilmoittamaan siitd
ostajalle imoittaen samalla viivastyksen syyn ja arvioidun uuden toimi-
tuspaivan.
Jos viivastys johtuu myyjan tuottamuksesta, ostajalla on oikeus saada
myyjata korvausta viivastyksen ostajalle aiheuttamasta valittomasta
vahingosta. Korvaukselle voidaan myyjdn ja ostajan valisella sopimuk-
sella asettaa enimmaismaara kutakin toimituspaivan jalkeista taytta viik-
koa kohden. Myos koko korvauksen enimmaismaarasta voidaan sopia
myyjan ja ostajan kesken.
Jos myyjan toimitus viivstyy myyjan vaikutusmahdollisuuksien ulko-
puolella olevasta ylivoimaisesta esteestd, myyja ei ole velvollinen kor-
vaamaan ostajalle tastd mahdollisesti aiheutuvaa vahinkoa.

3.8. Vilillinen vahinko
Myy)a ei ole naiden ehtojen mukaan velvollinen korvaamaan ostajalle vii-
vastyksesta eika toimituksen virheellisyydesta aiheutunerta muita kuin
valittomia vahinkoja.

4. Ostajan velvollisuudet

4.1. Kauppahinta
Kauppahinta on osapuoiten kesken sovittu hinta. Ellei hintaa ole sovittu,
niin kauppahinta on myyjan veloittama kaypa hinta.

4.2. Maksuaika
Maksuaika maaraytyy alalla yleisesti noudatettavan maksuehdon 14 pv
netto mukaan, ellei erikseen ole toisin sovittu. Varastotoimitusten osalta
maksuajan laskenta alkaa laskutuspaivasta ja tehdastoimituksissa toi-
mituspaivasta tai sita myohemmasta laskutuspaivasta.

4.3. Kauppahinnan tarkistaminen
Hintoja tarkistetaan osapuolten kesken, mikali valuuttakurssit, jotka
valittomasti vaikuttavat tuontihintoihin, likevaihtovero, tuontimaksut tai
muut tavaran toimittajasta rippumattomat maksut, verot tai veroniuon-
toiset maksut muuttuvat ennen toimituspdivaa.
Jollei valuuttakurssia ole tarjouksessa mainittu, hinta perustuu osapuol-
ten kesken sovittuun valuuttaan ja Suomen Pankin viimeiseen valuutto-
jen myyntikurssin tarjouspdivand. Jos tama kurssi muuttuu, osapuolet
voivat tarkistaa markkamaaraista hintaa samassa suhteessa silta kaup-
pahinnan osalta, jota myyja ei ole ostajalta vastaanottanut vahintaan
yhta arkipdivaa ennen kurssin muutoksen tapahtumapaivaa. Arkipai-

valla tarkortetaan talléin paivaa, jona suomalaiset pankit myyvat ulko-
maan valuuttaa. Jos valuuttakurssi muuttuu laskun eraantymispaivan
jalkeen aka kauppahintaa ole tuolloin maksettu, maaraytyy markka-
maarainen hinta kuitenkin vahintaan eraantymispaivan kurssin mukaan.
Tunnustetta ei tassa yhteydessa katsota maksuksi.

4.4, Viivistyskorko ja perintakulut
Maksun viivastyessa pertdan viivastysajaita viivastyskorkoa 18 %.
Myyjalld on viivastyskoron lisdksi oikeus pena kohtuulliset penntakulut.

4.5. Vakuudet
Mikali vakuuden asettamisesta on sovittu, vakuus on annettava ennen
tavaran toimittamisen aloittamista. Myyjd on oikeutettu vaatimaan
tamankin jalkeen vakuuden kauppahinnan maksamisesta, mikali
hanelld on painavia symta olettaa, etta kauppahinta tai sen osa jaisi suo-
nttamatta. Myyjalla on oikeus viivytta jatkotoimituksia, kunnes eraanty-
neet sopimuksen mukaiset maksut on suoritettu tai hyvaksyttava
vakuus on annettu. Myyjd on tahan oikeutettu myés silloin kun eradnty-
nyt sopimuksen mukainen kauppahinnan osa on jaanyt maksamatta.
Tastd viivastyksesta johtuvia korvausvaatimuksia e ostajalla ole
oikeutta esittaa.

4.6. Reklamaatio ja virheen korjaaminen
Jos toimituksessa on muu kuin piileva virhe, ostajan tulee iimoittaa vir-
heesta myyjalle 14 paivan kuluessa toimituspaivasta.
Myyjélla on oikeus ensisijaisesti joko korjata virhe tai toimittaa uusi tava-
ra, mikili se e edellyta myyjaita uhrauksia, jotka ovat kohtuuttomia ver-
rattuna ostajalle siita kortuvaan etuun.

Mikali myyjan toimitus poikkeaa olennaisesti sovitusta eika puutetta
ostajan kirjallisen huomautuksen johdosta kohtuullisessa ajassa korjata
tai uutta sopimuksen mukaista tavaraa toimiteta tai jos myyjasta nippu-
vasta syysta toimitus viivastyy siten, etta siiti aiheutuu ostajalle kohtuu-
tonta haittaa, on ostajalla oikeus purkaa sopimus.

Jos kaupan kohteena oleva tavara on valmistettu tai hankittu erityisesti
ostajaa varten hanen ohjeidensa ja toivomustensa mukaisesti, eika
myyjd voi iiman huomattavaa tappiota kdyttad tavaraa hyvidkseen
muulla tavoin, saa ostaja purkaa kaupan myyjan viivastyksen vuoksi
vain, jos kaupan tarkoitus jda hanen osaltaan viivastyksen vuoksi olen-

naisesti saavuttamatta.

5.2. Myyjén oikeus purkuun
Mikali kauppahintaa ei makseta maardaikana eika tdma johdu myyjéasta,
on myyjalld oikeus purkaa kauppa tai se osa kauppaa, jota koskevaa
tavaraa ostaja ei ole vield vastaanottanut, mikali viivastys on oleellinen.
Myyjdlla on purkuoikeus myds silloin, kun ostajan iimoituksen perus-
teella tai muuten on ilmeistd, ettd ostajan suoritus tulee viivastymaan
oleellisesti.
Myyja voi lisdksi purkaa kaupan, jos ostaja ei myGtavaikuta kauppaan
sovitulla tai muutoin kohtuuden edellyttdmalla tavalla ja taman myota-
vaikutuksen laiminlyonnillé on myyjalle olennainen merkitys.

5.3. Ylivoimainen este
Myyjd ei ole velvollinen tayttdmaan sopimusta, jos tulipalo, luonnoneste.
lakko, tydsulku, sota, vienti- tai tuontikieito tai muu myyjan vaikutus-
mahdollisuuksien ulkopuolella oleva este, jota myy)a ei kohtuudeila ole
voinut ottaa huomioon kaupantekohetkelld ja jonka seurauksia han et
kohtuudeila ole voinut valttaa tai voittaa, estaa tavaran tai sen osan toi-
mittamisen.
Myyja ei ole velvollinen korvaamaan ostajalle ylivoimaisesta esteesta
aiheutunutta vahinkoa, ja han voi myos purkaa sopimuksen.
Myds silloin, kun sopimuksen tayttaminen edellyttaisi uhrauksia, jotka
ovat kohtuuttomia verrattuna ostajalle siita kortuvaan etuun, myyja ei ole
velvollinen tayttamaan sopimusta.

6. Vakuutus
Osapuolet huolehtivat tavaran vakuuttamisesta sovittujen toimitusehto-'
jen osoittaman vastuunjaon mukaisesti. Muista vakuutuksista on ernk-
seen sovittava.

7. Omistusoikeuden siirtyminen
Omistusoikeus tavaraan siirtyy ostajalle silloin, kun koko kauppahlnta
on maksettu, ellei erikseen ole toisin sovittu. Tunnustetta ei tassa yhtey-
dessa katsota maksuksi.

8. limoitukset
Toiselle osapuolelle iahetettyjen iimortusten penlletulosta vastaa lahet-
taja.

9. Erimielisyyksien ratkaiseminen
Naiden toimitusehtojen tulkinnasta johtuvat erimielisyydet ratkaistaan,
ellei toisin ole sovittu, myyjan kotipaikan alioikeudessa.

10. Sopimuksen voimassaolo
Nama ehdot ovat voimassa toistaiseksi ja ne voidaan puolin ja toisin irti-
sanoa kolmen kuukauden irtisanomisajalla.
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Merkki Heidelberg M-Offset
Valmistaja Heidelberg Druckmaschinen AG
Maahantuoja KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891
Malli Painoyksi-  Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm
MOV 4 48 x 65 21x28 472 x 64,5
MOVP 4 48 x 65 21x28 472x645 %)
MOF 5 48 x 65 21x28 472 x 64,5
MOFP 5 48 x 65 21 x 28 472 x 64,5 *)
MOV-H 4 48 x 65 21x28 472 x 64,5
MOVP-H 4 48 x 65 21x28 472 x 64,5 *)
MOF-H 5 48 x 65 21x28 472 x 64,5
MOFP-H 5 48 x 65 21x28 472 x 64,5 *)
MOS-H 6 48 x 65 21x28 472 x 64,5
MOSP-H 6 48 x 65 21x28 472 x 64,5 %)

*) molemmille puolille painettaessa 46,4 x 64,5 cm

Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx lev. (kahdella tarve, kW
pinolla)

MOV 607 x 245 10 400 240 %)
MOVP 607 x 245 10 700 245 %)
MOF 708 x 245 13 100 29,0 *)
MOFP 708 x 245 13 400 29,5 %)
MOV-H 748 x 245 11750 240 %
MOVP-H 748 x 245 12 050 245 %)
MOF-H 851 x 245 14 450 29,0 %)
MOFP-H 851 x 245 14 750 29,5 %)
MOS-H 953 x 245 17 100 30,0 *)
MOSP-H 953 x 245 17 400 30,5 %)

*) CPC-varustus nostaa tehontarvetta 0,5 kWh, Alcolor/CPC 1-2 kW painoyksikko4
kohti, IR-kuivaus 15-30 KW konetta koht

Korkeapino luovutteisiin M-malleihin voidaan liitt## lakkausyksikk®, jolloin
tyyppimerkinnin jilkeen tulee + L
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Merkki Heidelberg M-Offset
Valmistaja Heidelberg Druckmaschinen AG
Maahantuoja KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
MOV 12 000 90 51 19
MOVP 12 000 12 000 90 51 19
MOF 12 000 90 51 19
MOFP 12 000 12 000 90 51 19
MOV-H 12 000 90 96 19
MOVP-H 12 000 12 000 90 96 19
MOF-H 12 000 90 96 19
MOFP-H 12 000 12 000 90 96 19
MOS-H 12 000 90 96 19
MOSP-H 12 000 12 000 90 96 19
Malli Perusmallin Huomautuksia
hinta
MOV
MOVP
MOF
MOFP
MOV-H
MOVP-H
MOF-H
MOFP-H
MOS-H

MOSP-H



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijarjestelnd
Luovwtusiaite
Kaukosdddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
vdrinmittaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muua
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Heidelberg M-Offset
Heidelberg Druckmaschinen AG

KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891

Vakio: limittiisalistus Lisélaitteet: arkkisy&ttd,sivureunan
valvonta, non-stop-syottd, kaksoisarkin valvonta

20-telainen virilaite, 4 levytelaa

Alcolor kalvokostutuslaite

Kello 7-konfiguraatio

Korkeapinoluovutus

CPTronic-ohjausjérjestelmi

Heidelbergin laitteisto, automaattinen, CPTronic-ohjattu

Heidelberg instant-kostutusjirjestelmi, CP 4 elektroninen
kohdistusjérjestelmi

CPC 2 -laadunvalvontajirjestelmiin osa ; CPC 2-S
spektrofotometrinen vérinmittaus
CPC2-S virilaitteen ohjaus online

CPC 3 levyskanneri
Lisdyksikkd
Lis#laite Grafix

Ei omaa, esim. IST

Lisélaitteet: preglaus, numerointi ja lisivérilaite, perforointi,
kdsintlaite



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli Painoyksi-
koiden lkam

72V

72 VP
72F

12 EP
728

72 SP
102V

102 VP
102F
102 FP
102 S
102 SP
CD102V
CD102F
CD 1028
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Heidelberg Speedmaster

Heidelberg Druckmaschinen AG

KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891

Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan
maks., cm  min. cm maks.koko, cm

52x74 28 x 40 51x72
52x74 28 x 40 51x72%)
52x74 28 x40 51x72
52x74 28 x 40 51x72%)
52x74 28 x 40 S1x72
52x74 28 x40 51x72%)
72x 104 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70 x 102
72x 104 36x52 70 x 102
72x104 - 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70 x 102
72 x 104 36x52 70x 102

*) molemmille puolille painettaessa S0 x 72 cm

Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx lev. (kahdella tarve, kW
pinolla)

72V 766 x 257 19 860 35%)
72 VP 766 x 257 20 160 37 %)
72F 888 x 346 23 940 40,5 *)
72 FP 888 x 346 24 240 42,5 *)
728 1009 x 346 28 020 44 %)
72 SP 1009 x 346 28 320 46 *)
102V 824 x 287 23 880 4] ¥)
102 VP 824 x 287 24 330 43 %)
102 F 946 x 376 28 670 45 %)
102 FP 946 x 376 29 120 46,5 *)
102 S 1068 x 376 33 460 50 %)

102 SP 1068 x 376
CD102V 903 x 376
CD102F  1025x 376
CD 1028 1147 x 376

33910 52%)

27 610 43 ¥)
32910 49 *)
38210 55%)

*) CPC-varustus nostaa tehontarvetta 0,5 kWh, Alcolor/CPC 1-2 kW painoyksikkdd
koht, IR-kuivaus 15-30 KW konetta kohti
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Merkki Heidelberg Speedmaster
Valmistaja Heidelberg Druckmaschinen AG
Maahantuoja KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891
Malli Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
2V 12 000 109 101 21
72 VP 12 000 12 000 109 101 21
72 F 12 000 109 101 21
72 FP 12 000 12 000 109 101 21
728 12 000 109 101 21
72 SP 12 000 12 000 109 111 21
102V 13 000 109 111 21
102 VP 13 000 12 000 109 111 21
102 F 13 000 109 111 21
102 FP 13 000 12 000 109 111 21
102 S 13 000 109 111 21
102 SP 13 000 12 000 109 111 21
CD102V 13 000 109 111 21
CD102F 13 000 109 111 21
CD 1028 13 000 109 111 21
Malli Perusmallin Huomautuksia
hinta
72V
72 VP
72F
72 FP
728
72 SP
102V
102 VP
102 F
102 FP
102 S
102 SP
CD102Z CD-mallit erityisesti kartonkien painamiseen
CD102V
CD102F
CD 1028

Joka malliin voidaan liitt# lakkausyksikk®, jolloin tyyppimerkinnin jilkeen tulee + L



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite

Sylinterijarjestelnd

Luovutuslaite
Kaukosdddor

Kumitelan pesulaite

Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmitaus
Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus
Levyskanneri
Lakkausyksikkd
IR-kuivaus
UV-kuivaus
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Heidelberg Speedmaster
Heidelberg Druckmaschinen AG

KTA-Papyrus, Sorvaajankatu 13, 00810 Hki
p. 90-75 891

Vakiot;kaksoisarkin valvonta, sivureunan valvonta,
imuharja Lisélaite: non-stop-alistuslaite

CD-mallit: puristussylinterin ja siirtorumpujen halkaisijoita
suurennettu, mik helpottaa kartongin painatusta

neljd levytelaa

Alcolor jatkuvatoiminen kalvokostutusyksikkd

"kello 7 konfiguraatio”

CD-mallit: ?

non-stop, pidennetty, arkinoikaisija

CPC- ohjausjirjestelmi, liitint4 densitometriseen
laadunvalvontajirjestelmin

CPTronic painokoneen ohjaus- ja valvontajéirjestelmi

Heidelbergin laitteisto vakiovarustuksena CPTronic-ohjattu
harjapesulaite

Heidelbergin pikakohdistusjirjestelmi seki Bacher Control
rekisterijdrjestelmi vakiovarusteena, lisiiksi CPC 4
kaapeliton kohdistusmerkkien lukulaite, jonka tiedot
siirretdin CPC 1:lle kauko-ohjausta varten

on osa CPC 2 densitometrista
laadunvalvontajirjetelmii.Lisiksi DCPC
2-S, jossa virit mitataan
spektrofotometrisesti

lisiksi CPC 2-S, joka mahdollistaa viirien mittauksen
ja ohjauksen spektrianalyysin avulla

CPC 3 levyskanneri

Erillinen lakkausyksikkd

Lisglaitteena Grafix

Heidelberg toimittaa liitéinnin



Muuta
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CP Tronic valvonta- ja ohjauslaitteisto vakiona. CP Tronic
sisdltdd ohjaukse koneen kiytélle, hiirisndytélle ja huolto-
diagnoosille

Lisdlaitteena; erillinen péillystysyksikkd, pikakiristystangot,
malli 102: muunto puolto-taantopainatukselle ja takaisin
kestii enintdzin 1 minuutin

CD-mallit: automaattinen pakan siirto vihivaunulla
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Merkki Koenig & Bauer Rapida 104 (KoeBau)

Valmistaja Koenig & Bauer AG

Maahantuoja Oy Fredr. Wagner Ab, Ruosilantie 2, 00390 Hki
p. 90-546 322

Malli Painoyksi-  Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan

kéiden lkm  maks., cm  min. cm maks.koko, cm
(suluissa puolto-taanto-painatuksen arvot )

Rapida 104-4 4 72x 104 36 x52 71x
102
Rapida 104-5 5 72x 104 36x52 71x
102
Rapida 104-6 6 72x 104 36x 52 71x
102
Rapida 104-4/0-2/2 4 72x 104 36x52 (41 x52) 71x
102 (70 x 102)
Rapida 104-5/0-1/4 5 72x 104 36x52 (41 x52) 71x
102 (70 x 102)
Rapida 104-6/0-2/4 6 72 x 104 36 x 52 (41 x 52) T1x
102 (70 x 102)
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (nero) tarve, kW
Rapida 104-4 950 x 387 x 216 34 800 107
Rapida 104-5 1060 x 387 x 216 41950 110
Rapida 104-6 1170 x 387 x 216 49 100 133
Rapida 104-4/0-2/2 1000 x 387 x 216 35 800 110
Rapida 104-5/0-1/4 1110 x 387 x 216 43 000 115
Rapida 104-6/0-2/4 1220 x 387 x 216 50 100 136
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
104-4 15 000 130 130 17
104-5 15 000 130 130 17
104-6 15 000 130 130 17
104-4/0-2/2 15000 12 000 130 130 17
104-5/0-1/4 15000 12 000 130 130 17
104-6/0-2/4 15 000 12 000 130 130 17
Malli Perusmallin Huomauwtuksia
hinta
Rapida 104-4
Rapida 104-5
Rapida 104-6
Rapida 104-4/0-2/2
Rapida 104-5/0-1/4

Rapida 104-6/0-2/4

L P



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilai

Kostutuslaite

Sylinterijarjestelnd
Luovutuslaite
Kaukosaddor

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
vdrinminaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri

Lakkausyksikko

IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muwuaa
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Koenig & Bauer Rapida 104 (KoeBau)
Koenig & Bauer AG

Oy Fredr. Wagner Ab, Ruosilantie 2, 00390 Hki
p. 90-546 322

vinoarkin korjaus, kaksoisarkin valvonta, arkin
tuloajankohdan sitd, Spiess suurteholimivirta-alistaja,
pysdytysrumpualistus,
lisdvarusteita: non-stop alistus, sihkdisyyden
poistolaitteisto, esipinouslaitteisto, sivustintarkistus
ns. Z-vérilaite, 5 kehilStelaa, keramiikkapiillysteinen
Jatkuvasu pyorivi (painonopeuden mukaan kompensoitu)
viriduktori, lisévarusteena viritelaston ji%hdytys

Alcomatic alkoholikostutuslaite, yhteydessi ensimmiiiseen
kehilStelaan, Baldwinin kostutusveden kierrityslaite

painoyksik&t rivissd
non-stop luovutus, korkeapinoluvutus

Colortronic kauko-ohjaus ja -asettelu viiri- ja
kostutuslaitteille seki kohdistukselle

lisivarusteena

lisdvarusteena, esim. Bacher Control 2000 laitteisto

Lisdvarusteena Scantronic levyskanneri, yhteydess4
Colortronic laitteistoon

lisivarusteena: lakkauslaite vesilaitelakkaukseen, Y-
lakkauslaite kumisylinterill4

lis#varusteena Eltosch IR-kuivaaja

lisivarusteena UV/IR vaihtokasetti

pikakiinnityskiskot, takareunan kiskolla pneumnaattinen
lukitus, lisdvarusteeena pulveriruisku, Oxy-Dry,
arkinoikaisija, kuumailmakuivaaja, rehstcrm ohjaus
videolta + v1deoluupp1 (lis§varuste) jne.
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Merkki Koenig & Bauer Rapida SR 0 (KoeBau)

Valmistaja Koenig & Bauer AG

Maahantuoja Oy Fredr. Wagner Ab, Ruosilantie 2, 00390 Hki
p. 90-546 322

Malli Painoyksi-  Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan

koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

Rapida SR 0-4 4
Rapida SR 0-6 6

52x72 28 x 42 50x70
52x72 28 x 42 50x70

Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon

pitx levx kork. (netto) tarve, kW
Rapida SR 04 695 x 220 x 181 11 000 39
Rapida SR 0-6 900x 220 x 181 15 000 55
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-

puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm

SR 0-4 15 000 118 87 13
SR 0-6 15 000 118 87 13
Malli Perusmallin Huomautuksia

hinta
Rapida SR 0-4

Rapida SR 0-6



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite

Kostuztuslaite

Sylinterijdrjestelnd

Luovwtuslaite

Kaukosaddot

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri

Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuza
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Koenig & Bauer Rapida SR 0 (KoeBau)
Koenig & Bauer AG

Oy Fredr. Wagner Ab, Ruosilantie 2, 00390 Hki
p. 90-546 322

kaksoisarkin valvonta, arkin tuloajankohdan s##t5, Mabeg-
limivirta-alistaja, etumerkin ja arkinsiirron tarkistus
lisdvarusteita: non-stop alistus, sihkdisyyden
poistolaitteisto, esipinouslaitteisto, sihkdinen
sivustintarkistus

jatkuvasti pydrivd duktori, 4 kehilstelaa

Alcomatic alkoholikostutuslaite, kostutusveden
kierrityslaitteisto jddhdytykselld

viisisylinterijirjestelmi, kromattu vastasylinteri, kaksilla
naukkareilla

non-stop luovutus
lisdvarusteena Colortronic kauko-ohjaus ja -asettelu viri- ja

kostutuslaitteille seki kohdistukselle, myds erillinen
kohdistuksen kaukovalvontalaitteisto

lisdvarusteena, esim. Bacher Control 2000 laitteisto

lis§varusteena Scantronic, yhteydessi Colortronic
laitteistoon

lisdvarusteena
lisivarusteena Eltosch IR-kuivaaja
lisdvarusteena UV/IR-vaihtokasetti

pikakiristyslaitteet, lisdvarusteeena pulveruruisku, Oxy-Dry
kinoiicaisijs, kuamailmaknivaais, jne

t,*



Merkki

Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Lithrone 426
Lithrone 526
Lithrone 626
Lithrone 428
Lithrone 528
Lithrone 628
Lithrone 432

Lithrone 532
Lithrone 632

Komori Lithrone 26, 28, 32
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Komori Printing Machinery Co., Ltd.

Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy
Toolonkatu 30 b, 00260 Hki
p. 90-408 855

Painoyksi-
koiden lkm

[« LV B Y- NV e WV

Paperikoko
maks., cm

50,8 x 66
50,8 x 66
50,8 x 66
52x72
52x72

52'x 72
56x82(1)*)
61x82(2) %)
56x82(1)
61 x 82 (2)
56x82(1)
61x82(2)

*) Lithrone 32 painokonetta on saatavana kahta eri kokoa

Malli

Lithrone 426
Lithrone 526
Lithrone 626
Lithrone 428
Lithrone 528
Lithrone 628
Lithrone 432

Lithrone 532
Lithrone 632

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

692,2x240x 177,1
779,1 x 240 x 177,1
865,4 x 240 x 177,1
692,7 x 246 x 177,1
779,1 x 246 x 177,1
865,4 x 246 x 177,1
787,6 x 275,5 x 182
807,6 x 281,5 x 182
899,7 x 275,5 x 182
909,7 x 281,5x 182
1001,8 x 275,5 x 182
1011,8 x 281,5x 182

Paino,
(netto)

28 660
35273
40 785
30 864
37478
44 092
20 000

23 550
27 800

Paperinkoko Painopinnan
min. cm maks .koko, cm
23 x 30,5 47 x 65
23 x 30,5 47 x 65
23 x 30,5 47 x 65
23 x 30,5 51x71
23 x 30,5 51x71
23 x 30,5 51x71
27,3x39,5 55x81
27,3x39,5 60x81
273x39,5 55x81
27,3x39,5 60x81
273x39,5 55x81
27,3x39,5 60x381
kg Tehon

tarve, kW

23

24

28

23

24

28

35

36

44



Merkki

Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Lithrone 426
Lithrone 526
Lithrone 626
Lithrone 428
Lithrone 528
Lithrone 628
Lithrone 432
Lithrone 532
Lithrone 632

Malli

Lithrone 426
Lithrone 526
Lithrone 626
Lithrone 428
Lithrone 528
Lithrone 628
Lithrone 432
Lithrone 532
Lithrone 632

Komori Lithrone 26, 28, 32
Komori Printing Machinery Co., Ltd.
Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy

To6lonkatu 30 b, 00260 Hki
p. 90-408 855

Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm
puolto  puoltotaanto alistus luovurus
13 000 9% 9%
13 000 90 90
13 000 90 90
13 000 90 90
13 000 90 90
13 000 90 9%
13 000 95 100
13 000 95 100
13 000 95 100
Perusmallin Huomauwtuksia

hinta

2,4 mmk sis. lvv

2,9 mmk sis. lvv

2,9 mmk sis. lvv

3,4 mmk sis. lvv

6/13

Varitelo-
Jjen lkan

21
21
21
21
21
21
21
21
21



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

- Varilaite

Kostutuslaite

Sylinterijarjestelnd

Luovutuslaite
Kaukosaddot

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite
Densitometrinen
kauko-ohjausyksikk&dn
vdarinmirttaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Komori Lithrone 26, 28, 32

Komori Printing Machinery Co., Ltd.
Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy
Toolonkatu 30 b, 00260 Hki

Komori-pika-alistuslaite, Komotron-
arkintarkkailujirjestelmi, esipinooja, Lisidvaruste:
sivuttaiskohdistus, staattisen sihkdn poisto
21-telainen, neljd levytelaa

Vakiovaruste Komorimatic jatkuvatoiminen
alkoholikostutuslaite, 5 telaa, portaaton si#td

Vain yksi siirtosylinteri yksikkjen vililld

Sivutasaajan sditd, tasaus kolmelta sivulta, pituussuuntaiset
puhaltimet

PQC-viirin, kohdistuksen ja kostutuksen
kaukosiitojirjestelmi

Lisdlaite: painokumin pesulaite Baldwin
Lisdlaite: KPS-3 kolmen nastan kohdistusjérjestelmi
Lisilaite: PDC-densiteetin jatkuva mittaus, liitettévissi PQC-

Sama kuin edelli

Lisilaite: PSS-levyskanneri
Lis4laite: vesi- ja UV-lakoille
Lisilaite

Lisglaite

Lisélaite: Numerointi, perforointi, leikkaus ja
lisiviripainatus



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Lithrone 440
Lithrone 540
Lithrone 640
Lithrone 444
Lithrone 544
Lithrone 644
Lithrone 450
Lithrone 550
Lithrone 650

Malli

Lithrone 440
Lithrone 540
Lithrone 640
Lithrone 444
Lithrone 544
Lithrone 644
Lithrone 450
Lithrone 550
Lithrone 650
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Komori Lithrone 40, 44, 50

Komori Printing Machinery Co., Ltd.

Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy
Toolonkatu 30 b, 00260 Hki
p. 90-408 855

Painoyksi-
koiden lkm

[= WP I e WV I e ¥ I N

Paperikoko
maks., cm

72x 103
72x 103
72x 103
82x113
82x113
82x113
96,5 x 128
96,5 x 128
96,5 x 128

Paperinkoko Painopinnan

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

902 x 321,5 x 207
1019,5 x 321,5 x 207
1137,5 x 321,5 x 2070
1010 x 330 x 229
1143,5 x 330 x 229
1277 x 330 x 229
1320x 431 x 270
1480 x 431 x 270
1630 x 431 x 270

min. cm maks.koko, cm
36x52 71x 102
36x 52 71x 102
36x52 71x 102
46 x 52 81x112
46 x 52 81x112
46 x 52 81x112
54x76 95,5 x 127
54x76 95,5 x 127
54x76 95,5x 127

Paino, kg Tehon

(nerto) tarve, kW

77 491 48,1

94 136 56,3

110 780 56,5

42 400 64

51 600 72

60 800 82

71 800 90

87 300 111

102 800 112



Merkki

Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Lithrone 440
Lithrone 540
Lithrone 640
Lithrone 444
Lithrone 544
Lithrone 644
Lithrone 450
Lithrone 550
Lithrone 650

Malli

Lithrone 440
Lithrone 540
Lithrone 640
Lithrone 444
Lithrone 544
Lithrone 644
Lithrone 450
Lithrone 550
Lithrone 650

Komori Lithrone 40, 44, 50

Komori Printing Machinery Co., Ltd.

Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy

Té6lonkatu 30 b, 00260 Hki
p. 90-408 855

Painonopeus, arkkia/h

puolto  puoltotaanto alistus
13 000 115
13 000 115
13 000 115
12 000 125
12 000 125
12 000 125
12 000 150
12 000 150
12 000 150
Perusmallin Huomautuksia
hinta

4,0 mmk sis. lvv

4,5 mmk sis. lvv

Pinon korkeus, cm
luovutus

115
115
115
125
125
125
150
150
150
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Vritelo-

Jen lkm

21
21

21
21
21
21
21
21



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite

Sylinterijdrjestelnd

Luovutuslaite

Kaukosaddot

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite
Densitometrinen
vdrinmittaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikks
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muaa
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Komori Lithrone 40, 44, 50
Komori Printing Machinery Co., Ltd.
Grafiyhtyma, Graphic Metal Oy

Toolonkatu 30 b, 00260 Hki
p. 90-408 855

Komori pika-alistuslaite, EyeKom IIIA, isilaite: staattisen
sdhkon poisto

21-telainen, neljd levytelaa

Komorimatic jatkuvatoiminen alkoholikostutuslaite, 5 telaa,

portaaton sétd Lisilaite: jaihdytetyt telat vedetdnti
offsetpainatusta varten

vain yksi siirtosylinteri yksikk&jen vililld

Sivutasaajan s#td ajon aikana, tasaus kolmelta sivulta,
pituussuuntaiset puhaltimet

Lis4laite: PQC -virin, kohdistuksen ja kostutuksen kauko-
ohjausjirjestelma

Baldwin

Lis#laite: KPS-3 kolmen nastan kohdistusjirjestelmi
Lisélaite: PDC - densiteetin jatkuva mittaus, liitettfviss4
PQC-kauko-ohjausyksikk$sn

Sama kuin edelli

Lisilaite: PSS-levyskanneri

Lisélaite: vesi- ja UV-lakoille

LisHlaite

Lisilaite

Lis#laitteet: CARS - automaattinen I
kohdistusmerkkijirjestelmi, PAI (Print Automatic

Integration) ja AMR (Automatic Make-Ready) automaattinen
kuntoonlaitto.



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

R204 TOB

Malli

R204 TOB

Malli

R204TOB

Malli

R204 TOB
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Man Roland 200
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

4 52x74 21x28 51 %:73.5
Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (netto) tarve, kW
518,5x271x 192 13700 25

Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm  Varitelo-

puolto  puoltotaanto alistus luovutus jen lkm
12 000 124,5 50 ?
Perusmallin Huomauwtuksia

hinta

(PR
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Merkki Man Roland 200
Valmistaja Man Roland Druckmashinen AG
Maahantuoja Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Alistus- ja arkinkuljetuslaite Mabeg-limitt#isalistuslaite ja esipinouslaite,
imunauhapdyti, valosihkéinen sivureunan tarkkailu,

pneumaattiset sivustimet

Varilaite

Kostutuslaite Rolandmatic alkoholikostutuslaite

Sylinterijdrjestelnd S-sylinteriperiaate

Luovutuslaite matalapinoluovutus non-stop-ritilill4

Kaukosdddot Lisdvaruste: virin kaukos4itd Roland RCI 2, rekisterin
kaukos#itd

Kumitelan pesulaite d

Kohdistuslaite

Densitometrinen Lis#laite: CCI

vdrinmittaus

Densitometrinen

vdrilaitteen ohjaus Mahdollinen liitti Multi CCI 2-jérjestelmiizin

Levyskanneri

Lakkausyksikks d °

IR-kuivaus

UV-kuivaus

Mwuua Pulveriruisku WEKO T6 vakiovarusteena
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Merkki Man Roland 600
Valmistaja Man Roland Druckmashinen AG
Maahantuoja Man Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Malli Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan

koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm
R 604 3B 4 72x 102 28 x 40,6 71x 102
R 605 3B 5 72 x 102 28 x 40,6 71x102
R 606 3B 6 72 x 102 28 x 40,6 71x 102
R 607 3B 7 72 x 102 28 x 40,6 71x 102
R 608 3B 8 72x 102 28 x 40,6 71x 102
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon

pitx levx kork. (netto) tarve, kW
R 604 3B 817,2 x 313,2 x 196,5 23450 59
R 605 3B 1016,3 x 313,2 x 196,5 29750 82
R 606 3B 1056,9 x 313,2 x 196,5 31950 82
R 607 3B 1256,9 x 313,2 x 196,5 38350 103
R 608 3B 12966 x 313,2 x 196,5 40600 103
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-

puolto puoltotaanto alistus luovutus Jen lkm
R 604 3B 13 000 105 104 17
R 605 3B 13 000 105 104 17
R 606 3B 13 000 105 104 17
R 607 3B 13 000 105 104 17
R 608 3B 13 000 105 104 17
Malli Perusmallin Huomautuksia

hinta

RARRPRR
SS88%
]
KPP PR

"



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilad
poiskytkenti

Kostutuslaite

Sylinterijdrjestelmd
Luovwtuslaite

Kaukosdadot

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
vdrinmittaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Vesifilmin mittaus
kosketuksettomasti

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Man Roland 600
Man Roland Druckmashinen AG

Man Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Arkin hidastus, pneumaattinen sivustin, puuttuvan arkin
valvonta, kaksoisarkin valvonta, valosihkéinen sivureunan
valvonta,

optinen trendin#ytt vinojen ja liian aikaisin/my&hiin
tulevien arkkien valvontaan

Viiri- ja kostutuslevytelojen sihk-pneumaattinen pille- ja

Rolandmatic-alkoholikostutuslaite, kostutusvesi tulee
useasta suuttimesta samanaikaisesti

Arkinsuoristaja, nurkkaimu luovutuksessa, luovutuslaitteen
puhallusilman si#tS nopeuden mukaan

Virin kaukos#ité RCI 2 (Remote Controlled Inking),
rekisterien kaukos#it, muistin kiyttd uusintapainoksissa ja
EPS-levyskannerin kiiytdssi

optiona

kohdistuksen kaukosi4ts

sisiltyy CCI 2-jérjestelmiiin

ch %—v&ﬁnsﬂtbjhjcstclml (Computer Controlled Inking),
sisiltiif RCI2:n ja tietokoneohjatun densiteetometrin, Multi
CCI 2 mahdollistaa usean painokoneen ohjauksen samasta
pulpetista
DMS (7)

Roland EPS (Electronic Plate Scanner)
optiona: lakkauslaite, lakkausyksikkd tai lakkaustorni
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Merkki Man Roland 800
Valmistaja Man Roland Druckmashinen AG
Maahantuoja Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Malli Painoyksi-  Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks.koko, cm

R 804-5 4 89x 126 50x 70 88 x 126
R 804-5W 4 92 x 130 50x70 91 x 130
R804-6 4 100x 140 60x85 99 x 140
R 804-7 4 110x 160 60x 105 109 x 160
R 804-7B 4 120x 160 60 x 105 119x 160
R 805-5 5 89x 126 50x 70 88 x 126
R 805-5W 5 92x 130 50x 70 91 x 130
R 805-6 5 100x 140 60x 85 99 x 140
R 805-7 5 110x 160 60 x 105 109 x 160
R 805-7B 5 120x 160 60x 105 119 x 160
R 806-5 6 89 x 126 50 x 70 88 x 126
R 806-5W 6 92x 130 50x 70 91 x 130
R 806-6 6 100x 140 60x 850 99 x 140
R 806-7 6 110x 160  60x 105 109 x 160
R 806-7B 6 120x160 60x1050 119x160
R 808-5 8 89x 126 50 x 70 88 x 126
R 808-5W 8 92x 130 50 x 70 91 x 130
R808-6 8 100x 140 60x85 99 x 140
R 808-7 8 110x 160 60 x 105 109 x 160
R 808-7B 8 120x 160 60 x 105 119x 160
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (netto) tarve, kW
R 804-5 1140 x 455 x 290 51 900 62,5-79
R 804-5W 1140 x 455 x 290 51 900 62,5-79
R804-6 1140 x 465 x 290 53950 62,5-79
R 804-7 1175 x 485 x 290 56 850 62,5-79
R 804-7B 1175 x 485 x 290 56 850 62,5-79
R 805-5 1454,5 x 455 x 290 70 150 87,5 x 106
R 805-5W  1454,5 x 455 x 290 70 150 87,5 x 106
R 805-6 1454,5 x 465 x 290 72700 87,5 x 106
R 805-7 1489,5 x 485 x 290 76 650 87,5 x 106
R 805-7B 1489,5 x 485 x 290 76 650 87,5 x 106
R 806-5 1454,5 x 455 x 290 73 950 91,5x 110
R906-5W  1454,5 x 455 x 290 73 950 91,5x 110
R 806-6 1454,5 x 465 x 290 76 700 91,5x 110
R 906-7 1489,5 x 485 x 290 80 750 91,5x 110
R 806-7B 1489,5 x 485 x 290 80 750 91,5x 110
R 808-5 1769 x 455 x 290 95 900 118 x 138,5
R 808-5W 1769 x 455 x 290 95 900 118 x 138,5
R808-6 1769 x 465 x 290 99 350 118 x 138,5
R 808-7 1804 x 485 x 290 104 550 118 x 138,5

R 808-7B 1804 x 485 x 290 104 550 118 x 138,5

(7
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Merkki Man Roland 800
Valmistaja Man Roland Druckmashinen AG
Maahantuoja Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Malli Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
R 804-5 10 000 160 125 19
R 804-5W 10000 160 125 19
R804-6 10 000 160 125 19
R 804-7 10 000 164 125 19
R 804-7B 10 000 164 125 19
R 805-5 10 000 160 125 19
R 805-5W 10000 160 125 19
R 805-6 10 000 160 125 19
R 805-7 10 000 164 125 19
R 805-7B 10 000 164 125 19
R 806-5 10 000 160 125 19
R 906-5W 10 000 160 125 19
R 806-6 10 000 160 125 19
R 906-7 10 000 164 125 19
R 806-7B 10 000 164 125 19
R 808-5 10 000 160 125 19
R 808-5W 10 000 160 125 19
R808-6 10 000 160 125 19
R 808-7 10 000 164 125 19
R 808-7B 10 000 164 125 19
Malki Perusmallin Huomautuksia
hinta
R 804-5
R 804-5W
R804-6
R 804-7
R 804-7B
R 805-5
R 805-5W
R 805-6
R 805-7
R 805-7B
R 806-5
R 906-5W
R 806-6
R 906-7
R 806-7B
R 808-5
R 808-5W
R808-6
R 808-7

R 808-7B

£,



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijdrjesteind
Luovutuslaite
Kaukosadadot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Man Roland 800
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Etunaukkarin pikasiits

Rolandmatic alkoholikostutuslaite
S-sylinterijirjestelmi

Korkeapino luovutus

Lis#laite: vérin kaukos#ité RCI
Optiona

Lsilaite: kohdistuksen kaukos##td

Lis#laite: CClI-virinsiditojirjestelma
Roland EPS (Electronic Plate Scanner)
Lis4laite: lakkausyksikk®, lakkauslaite tai lakkaustorni

Lisélaite: numerointiyksikkd



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijdrjestelnd
Luovutuslaite
Kaukosdddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muusa
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Man Roland Favorit
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Roland-Mabeg alistuslaite, pneumaattinen sivustin, kolme
etumerkkii

neljd levytelaa, pesun ajaksi kiiZinnettivi virilaatikko
Lisilaite: alkoholikostutuslaite Rolandmatic
5-sylinteriperiaate, kaksoispainoyksikét
korkeapinoluovutus, arkinlaskija

eiole

Lisélaite: kohdistuksen kauko-ohjaus

Lisdlaite: Roland RCI

eiole

Lis#laite mahdollinen

Muunnettavissa puolto-taantopainokoneeksi 2+2 kahdessa
minuutissa

$,



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

RVP2C
RVP2C40-2/2

Malli

RVP2C
RVP2C4/0 - 22

Malli

RVP2C
RVP2C40-212

Malli

RVP2C
RVP2C 40 - 22
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Man Roland Parva
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

4 64 x91,5 28 x 40,6 63x91,5
4 64 x91,5 28 x 40,6 63x91,5

62x 91,5 (2/2)
Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (netto) tarve, kW
783,9 x 286,8 x 196,5 18 350 30-37
792,1 x 286,8 x 196,5 19 400 38-46
Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
10 000 105 106 ?
10 000 10 000 105 106 ?
Perusmallin Huomautuksia
hinza

LA



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijdrjesteind
Luovutuslaite
Kaukosdddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
vdrinmirttaus

Densitometrinen
vdrilairteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Man Roland Parva
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Roland Mabeg alistuslaite, pneumaattinen sivustin, lukittava
alistuspdydén peittolevy

neljd levytelaa, virilaatikko kifnnettdvissi pesun ajaksi
Lisdvaruste: Alkoholikostutuslaite Rolandmatic '
S-sylinteriperiaate

korkeapinoluovutus, arkinlaskija

eiole
Lis#laite: kohdistuksen kaukos&itd
Lis4laite: Roland RCI

eiole

Lis#laite mahdollinen

muunnettavissa puolto-taantopainatukseen kahdessa
minuutissa



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

RVK 3B
RFK 3B
RSK 3B
RAK 3B
RKYV 3B 4/0-2/2
RFK 3B 5/0-1/4
RSK 3B 6/0-2/4

Malli

RVK 3B
RFK 3B
RSK 3B
RAK 3B
RKY 3B 4/0-2/2
RFK 3B 5/0-1/4
RSK 3B 6/0-2/4

Malli

RVK 3B
RFK 3B
RSK 3B
RAK 3B
RKYV 3B 4/0-2/2
RFK 3B 5/0-1/4
RSK 3B 6/0-2/4

Malli

RVK 3B
RFK 3B
RSK 3B
RAK 3B
RKV 3B 4/0-2/2
RFK 3B 5/0-1/4
RSK 3B 6/0-2/4

Man Roland Rekord

Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa

p. 90-8702622

Painoyksi-  Paperikoko
koiden lkm  maks., cm
4 72x 102
5 72 x 102
6 72x 102
8 72x 102
4 72x 102
5 72 % 102
6 72x 102

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

796,4 x 297,3 x 196,5
995,5 x 297,3 x 196,5
1036,1 x 297,3 x 196,5
1275,8 x 297,3 x 196,5
800,2 x 297,3 x 196,5
1000,5 x 297,3 x 196,5
1039,9 x 297,3 x 197,3

Painonopeus, arkkia/h

Paperinkoko Painopinnan

min. cm

28 x 40,6
28 x 40,6
28 x 40,6
28 x 40,6
28 x 40,6
28 x 40,6
28 x 40,6

Paino, kg
(netto)

19 550
25750
28 100
36 700
20750
26 850
29 250

Pinon korkeus, cm
luovutus

puolto  puoltotaanto alistus
10 000 1050
10 000 1050
10 000 1050
10 000 1050
10 000 10 000 1050
10 000 10 000 1050
10 000 10 000 1050
Perusmallin Huomautuksia
hinta

maks .koko, cm

71x102
71x102
71x102
71 x 102
71x 102
71 x 102
71x 102

Tehon
tarve, kW

30-37
42 -50
43 - 51
58 - 66
38,5-46
46 - 61
46 - 61

Varitelo-
Jjen lkm

1060 17
1060 17
1060 17
1060 17
1060 17
1060 17
1060 17
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Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Virilaite

Kostutuslaite

Sylinterijarjesteind

Luovutuslaite

Kaukosaddor
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuza
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Man Roland Rekord
Man Roland Druckmashinen AG
Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Roland Maberg-limivirta-alistaja, pneumaattinen sivustin,
sivunttaiset puhaltimet, kaksoisarkin tarkkailu, kuusi hollaria
Neljd levytelaa, 34 viriluistia, portaaton viriduktorin sitd

Vakiovaruste: hyppytelakostutuslaite, Optiona: Rolandmatic
alkoholikostutuslait

5-sylinteriperiaate

Korkeapinoluovutus, nonstop-ritild, imutelan portaaton
SaAd

Virin kaukosiitd RCI 2, kostutusduktorin kaukos44td
Lis#laite

Kohdistuksen kaukosi4t$

Siséltyy CCI 2-jdrjestelmiizin

CCI 2-virins#itjirjestelmi
Roland EPS (Electronic Plate Scanner)
Optiona
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Merkki Miller TP 104
Valmistaja Man Miller Druckmaschinen GmbH
Maahantuoja 1.9.90 alkaen Man Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622
Malli Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm
maks. =
TP 104 4 74 x106,7 36x52 72,5 x 106
TP 104 5 74x 106,7 36x52 72,5 x 106
TP 104 6 74x106,7 36x52 72,5 x 106
TP 104 voidaan toimittaa kolmella eri arkkikoolla: 72 x 104
74 x 104
74 x 106,7
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (netto) tarve, kW
TP 104/4C 868 x 334 x 217,5 25 500 44,61
TP 104/5C 986 x 334x 217,5 31 000 4491
TP 104/6C 1104 x 333,4 x 217,5 36 500 50,21
Malk Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
TP 104 13 000 13 000 140 113 20
TP 104 13 000 13 000 140 113 20
TP 104 13 000 13 000 140 113 20
Malki Perusmallin Huomautuksia
hinta
TP 104
TP 104
TP 104



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijdrjestelnd
Luovutuslaite

Kaukosaddor

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muwua

6/31

Miller TP 104
Man Miller Druckmaschinen GmbH

MAN Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 VANTAA

Miller-Weko arkintarkistusjérjestelmi, kaksoisarkin
tarkistus, Miller-Spiess sivustin, vinoarkin korjaus,
Lisélaite: sivustintarkistus

nelji levytelaa

Kalvokostutuslaite, Lisélaite: alkoholikostutus
Arkinki4ntdlaite, siirtosylinterissd patentoitu pinta

Miller

Unimatic C3 kohdistuksen ja virinsy6ton ohjausjirjestelma
Unimatic C4 kohdistuksen ja virinsySton seki laadun
valvontajérjestelmii

Lisilaite: Oxy-Dry, Miller LW tai Baldwin

Lisalaite: valm. SIS, vaihdettavissa mihin tahansa merkkiin
Tobias densitometrilaite

Cc4

Miller-UNISCAN

Lisilaite vesi- ja UV-lakoille
Lisalaite

Lis4laite: IST

RB-70 rulla-arkittaja alistimeen, joka mahdollistaa
rullapaperin kiyton arkkioffsetkoneessa



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

TP 74
TP 74
TP 74

Malli

TP 74
TP 74
TP 74

" Mall

TP 74
TP 74
TP 74

Malli

TP 74
TP 74
TP 74

- Miller TP 74
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Man Miller Druckmaschinen GmbH

1.9.90 alkaen Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa
p. 90-8702622

Painoyksi-

koiden lkm  maks., cm
4 52x74

5 52 x74

6 52 x74

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

670,9 x 266 x 188,5

782,4 x 266 x 188,5
884,9 x 266 x 188,5

Painonopeus, arkkia/h

min. cm
21x28
21x28
21x28

Paino, kg
(nento)

15 200
18 400
21 600

Pinon korkeus, cm
luovutus

puoito  puoltotaanto alistus
13 000 12 000 118

13 000 12 000 118
13000 12 000 118
Perusmallin Huomautuksia
hinta

Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan

maks .koko, cm

51x73

50 x 73 (puolto-taanto)
51x73

50 x 73 (puolto-taanto)
51x73

50 x 73 puolto-taanto)

Tehon
tarve, kW

54
54
55

Varitelo-

Jen lkm
110 17
110 17
110 17



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilai
Kostutuslaite

Sylinterijarjestelnd

Luovutuslaite
Kaukosaador
Kumitelan pesulaite

Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus
Densitometrinen
vdrilaitzeen ohjaus
System:ssa
Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuza
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Miller TP 74

Man Miller Druckmaschinen GmbH

Man Roland Finland Oy

Muuntotie 1, 01510 Vantaa

Miller-Spiess limivirta-alistaja, Miller-Weko elektroninen
sivustin

17-telainen, neljd levytelaa

hyppytela tai Alcotron

1/1 kokoinen sama kuin TP 104 ylivientisylinterit
tuplakokoisia

Miller
Miller Unimatic C3 -kauko-ohjausjirjestelmi
Miller

SIS, Bacher, Graphometronic

Tobias

C4 Liitetty kauko-ohjausjirjestelmiizin Closed-Loop-

Uniscan

Lis#laite: vesi- ja UV-lakoille
Kiy

Lis#laite: esim. IST

Lisilaite: Numerointi- ja perforointilaite, 7-telainen virilaite
ja telanpesu



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malki

TP 94
TP 94
TP %4

Malli

TP 94
TP 94
TP 94

Malli

TP 9%4
TP 94
TP 94

Miller TP 94
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Man Miller Druckmaschinen GmbH

1.9.90 alkaen Man Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 Vantaa

p. 90-8702622

Painoyksi-

koiden lkm  maks., cm
4 65x94

5 65x 94

6 65x94

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

810 x 298 x 196
9917 x 298 x 196
1024 x 298 x 196

Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan

min. cm maks .koko, cm
28x42 64 x93

63 x 93 (puolto-taanto)
28x42 64 x93

63 x 93 (puolto-taanto)
28 x 42 64 x93

63 x 93 puolto-taanto)
Paino, kg Tehon
(netto) tarve, kW
18 300 69
22 400 69
26 500 77

Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus luovutus Jen lkm
13 000 10 000 120 92 16

13 000 10 000 120 92 16

13 000 10 000 120 92 16
Perusmallin Huomautuksia

hinta



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Koswtuslaite
Sylinterijarjestelnd
Luovutuslaite
Kaukosdddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muaa
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Miller TP 94
Man Miller Druckmaschinen GmbH

MAN Roland Finland Oy
Muuntotie 1, 01510 Vantaa

Miller- Spiess -sivustin Lisilaite: Miller-Weko
arkintarkistusjirjestelmd, sivustintarkistus

17-telainen, nelji levytelaa
Kalvokostutuslaite

Sama kuin TP 104

Lisdlaite: pinon sivuttaistarkistus
C3+C4

Miller

SIS, Bacher, Graphometronic
Tobias

C4

Uniscan

Lisdlaite vesi- ja UV-lakoille
Kiy

Lisilaite

RB-70 rulla-arkitin mahdollinen

£
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Merkki Nebiolo Colora
Valmistaja Nebiolo Macchine S.p.A.
Maahantuoja Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki

p. 90-698 2144
Malli Painoyksi-  Paperikoko  Paperinkoko Painopinnan

koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

Colora 5004 4 92x 130 50x70 91 x 129
Colora 5005 5 92x 130 50x70 91x 129
Colora 5006 6 92x 130 50x70 91 x 129
Colora 5007 7 92x 130 50x70 91x129
Colora 5004 +C 4% 92x 130 50x70 91 x 129
Colora 5005 +C 5% 92x 130 50x70 91x 129
Colora 5006 +C 6% 92x 130 50x70 91x 129
Colora 6004 4 104x144  55x86 102 x 142
Colora 6005 5 104x144 55x86 102 x 142
Colora 6006 6 104x144 55x86 102 x 142
Colora 6007 7 104x144 55x86 102 x 142
Colora 6004 +P 4 *¥) 104x144 55x86 102 x 142
Colora 6005 +P 5 %) 104x144 55x86 102 x 142
Colora 6004 +C 4%) 104x144 55x86 102 x 142
Colora P6005 +C  § **%) 104x144 55x86 102 x 142
Colora P6006 +C 6 ***) 104x144 60x8S 102 x 142
(eli Colora 6000HT)
Colora 7004 4 112x162 55x86 109 x 160
Colora 7005 5 112x162 55x86 109 x 160
Colora 7006 6 112x162 55x86 109 x 160
Colora 7007 7 112x162 55x86 109 x 160
Colora 7004 +P 4 **) 112x 162 55x86 109 x 160
Colora 7005 +P 5 *%) 112x162 55x86 109 x 160
Colora P7004 +C 4 #*») 112x162 55x86 109 x 160
Colora P7005 +C 5 #*%) 112x 162 55x86 109 x 160
Colora 8004 4 120,5x 162 55x 86 119 x 160
Colora 8005 5 120,5x 162 55x 86 119 x 160
Colora 8006 6 120,5x 162 55x 86 119x 160
Colora 8007 J 120,5x 162 55x86 119 x 160
Colora 8004 +P 4 **) 120,5x 162 55x86 119x 160
Colora 8005 +P 5 **) 120,5x 162 55x86 119 x 160
Colora P8004 +C 4 **») 120,5x 162 55x 86 119x 160
Colora P800S +C  § ***) 120,5x 162 55x86 119x 160

*) sisdltdH péillystysyksiksén
**)  sisiltd4 perfektorin
***) sisitii perfektorin ja piillystysyksikon



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Colora 5004
Colora 5005
Colora 5006
Colora 5007
Colora 5004 +C
Colora 5005 +C
Colora 5006 +C

Colora 6004
Colora 6005
Colora 6006
Colora 6007
Colora 6004 +P
Colora 6005 +P
Colora 6004 +C
Colora P600S +C
Colora P6006 +C

(eli Colora 6000HT)

Colora 7004
Colora 7005
Colora 7006
Colora 7007
Colora 7004 +P
Colora 7005 +P
Colora P7004 +C
Colora P7005 +C

Colora 8004
Colora 8005
Colora 8006
Colora 8007
Colora 8004 +P
Colora 8005 +P
Colora P8004 +C
Colora P800S +C

Nebiolo Colora

Nebiolo Macchine S.p.A.

Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki

p. 90-698 2144

Koneen mitat, cm
pitx levx kork.

1083 x 423 x 219
1223 x 423 x 219
1363 x 423 x 219
1503 x 423 x 219
1222 x 423 x 219
1362 x 423 x 219
1502 x 423 x 219

1270 x 420 x 250
1438 x 420 x 250
1607 x 420 x 250
1775 x 420 x 250
1553 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1890 x 420 x 250
1909 x 420 x 280

1270 x 420 x 250
1438 x 420 x 250
1607 x 420 x 250
1775 x 420 x 250
1553 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1890 x 420 x 250

1270 x 420 x 250
1438 x 420 x 250
1607 x 420 x 250
1775 x 420 x 250
1553 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1722 x 420 x 250
1890 x 420 x 250

Paino, kg
(nerto)

40 000
48 500
57 000
65 500
62 700
73 200
83 200

65 300
78 600
91 900
104 200
79 500
92 800
87 500
100 800
100 000

67 600
81 400
95 200
109 000
87 600
101 100
96 600
110 000

67 600
81 400
95 200
109 000
87 600
101 100

110 000

Tehon
tarve, kW

92,5
115

142,5
143,5
108,5
141,5
142,5

190
221
246
269
241
246

326
260

190
221
246
269
241
246
301
326

190
221
246
269
241
246
301
326
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Merkki Nebiolo Colora
Valmistaja Nebiolo Macchine S.p.A.
Maahantuoja Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki
p. 90-698 2144

Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto puoltotaanto alistus luovutus jen lkm

Colora 5004 10 000 125 130 22
Colora 5005 10 000 125 130 22
Colora 5006 10 000 125 130 22
Colora 5007 10 000 125 130 22
Colora 5004 +C 10 000 125 130 22
Colora 5005 +C 10 000 125 130 22
Colora 5006 +C 10 000 125 130 22
Colora 6004 8 500 130 125 22
Colora 6005 8 500 130 125 22
Colora 6006 8 500 130 125 22.
Colora 6007 8 500 130 125 22
Colora 6004 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora 6005 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora 6004 +C 8 500 130 125 22
Colora P6005S +C 8 500 8 500 130 125 22
Colora P6006 +C 12000 12 000 160 150 22
(eli Colora 6000HT)

Colora 7004 8 500 130 125 22
Colora 7005 8 500 130 125 22
Colora 7006 8 500 130 125 22
Colora 7007 8 500 130 125 22
Colora 7004 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora 7005 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora P7004 +C 8 500 8 500 130 125 22
Colora P7005 +C 8 500 8 500 130 125 22
Colora 8004 8 500 130 125 22
Colora 8005 8 500 130 125 22
Colora 8006 8 500 130 125 22
Colora 8007 8 500 130 125 22
Colora 8004 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora 8005 +P 8 500 8 500 130 125 22
Colora P8004 +C 8 500 8 500 130 125 22
Colora P8005 +C 8 500 8 500 130 125 22



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Colora 5004
Colora 5005
Colora 5006
Colora 5007
Colora 5004 +C
Colora 5005 +C
Colora 5006 +C

Colora 6004
Colora 6005
Colora 6006
Colora 6007
Colora 6004 +P
Colora 6005 +P
Colora 6004 +C
Colora P600S +C
Colora P6006 +C

(eli Colora 6000HT)

Colora 7004
Colora 7005
Colora 7006
Colora 7007
Colora 7004 +P
Colora 7005 +P
Colora P7004 +C
Colora P7005 +C

Colora 8004
Colora 8005
Colora 8006
Colora 8007
Colora 8004 +P
Colora 8005 +P
Colora P8004 +C
Colora P8005 +C
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Nebiolo Colora
Nebiolo Macchine S.p.A.
Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki
p. 90-698 2144

Perusmallin Huomautuksia
hinta

tilauksesta myd&s
muita konekonfiguraatioita

tilauksesta myds
muita konekonfiguraatioita

prototyyppi

tilauksesta myds
muita konekonfiguraatioita

tilauksesta my&s
muita konekonfiguraatioita



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijarjestelnd
Luovutuslaite
Kaukosdadot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
vdrilairteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Nebiolo Colora
Nebiolo Macchine S.p.A.
Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki
p. 90-698 2144

Sarja 5000: Mageb-alistuslaite Sarjat: 6000, 7000 ja 8000
Spiess-alistuslaite

nelji levytelaa
TG-Color alkoholikostutuslaite

nonstop-luovutus

Lis#laite: CCS/PC-virinohjausjirjestelmi
Lis4laite: Baldwin

Lis#laite: eri vaihtoehtoja

Lis#laite, liitettivissi CCS-virinohjausjirjestelmiiin
Lis#laite: erillinen lakkausyksikk®

Listilaite

Lisilaite



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli

Chroma 4004
Chroma 4006

Malli

Chroma 4004
Chroma 4006

Malli

Chroma 4004
Chroma 4006

Malk

Chroma 4004
Chroma 4006
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Pivano Chroma
s.p.a pivano & c.
Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki
p. 90-698 2144

Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

4 74 x 106 42 x 60 72 x 104

6 74 x 106 42 x 60 72 x 104

Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon

pitx levx kork. (netto) tarve, kW

750 x 357 x 225 22 000 50

1000 x 357 x 225 30 000 79

Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto  puoltotaanto alistus  luovutus Jen lkm
12 000 106 123

12 000 106 123

Perusmallin Huomautuksia

hinta

tulee markkinoille syksylld 1990



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostutuslaite
Sylinterijdrjesteind
Luovutuslaite
Kaukosdddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
el

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muuta
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Pivano Chroma
s.p.a pivano & c.
Pentti Kallio Oy

PL 3, 00841 Hki
p. 90-698 2144

Mageb- limivirta-alistaja Lis4laitteet: Staattisen sihkén
poistaja, nonstop-alistaja, esipinooja

neljd kehilStelaa
Alkoholikostutuslaite, jatkuvatoiminen.

Korkean pinon non-stop-luovutus

Virin- ja vedensydtén ohjaus, pesulaitteen ohjaus
Vakiovaruste

Lis#laite: Baker tai P3 40"

Lis#laite

Lis#laite
Lis#laite
Pulveriruisku WEKO T 25 vakiovaruste
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Merkki Planeta Super-Variant
Valmistaja VRB Polygraph Druckmashinenwerke Planeta
Maahantuoja ei maahantuojaa tilla hetkelld. Huomattavaa

kuitenkin, etta Planeta ja Koenig & Bauer ovat
solmineet yhteistyisopimuksen. Oheiset tiedot
on saatu:

DDR Handelszentrum, Polygraph Export-Import,
Technisches Kundendienstbiro, Box 5035,
Vistra Frolunda, Ruotsi

Malli Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks .koko, cm

P44 4 71x 102 42 x50 70 x 101
P54 5 71x 102 42 x 50 70 x 101
P 64 6 71x 102 42 x50 70 x 101
P74 7 71x 102 42 x50 70 x 101
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pit.x lev.x kork. (netto) tarve, kW
P44 969 x 343 x 204 28 600 45
P 54 1085 x 343 x 204 34 300 61
P 64 1201 x 343 x 204 39 800 61
P74 1317 x 343 x 204 45 200 63
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Varitelo-
puolto puoltotaanto alistus luovutus Jjen lkm
P44 11 000 10 000 130 124 20
P 54 11 000 10 000 130 124 20
P 64 11 000 10 000 130 124 20
P74 11 000 10 000 130 124 20
Malli Perusmallin Huomautuksia
hinta

Oheiset tiedot saatu DDR Handelszentrumista.
Tiedot ovat osittain puutteelliset.

E L L L]
ARLR



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite

Kostutuslaite

Sylinterijdrjesteind
Luovutus aite
Kaukosdadot
Kumitelan pesulaite
jne

Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmi

Densitometrinen
Irilai pe

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus

UV-kuivaus
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Planeta Super-Variant
VRB Polygraph Druckmashinenwerke Planeta

ei maahantuojaa tilld hetkelli. Huomattavaa
kuitenkin, etta Planeta ja Koenig & Bauer ovat
solmineet yhteistyisopimuksen. Oheiset tiedot
on saatu:

DDR Handelszentrum, Polygraph Export-Import,
Technisches Kundendienstbiro, Box 5035,
Vistra Frolunda, Ruotsi

arkin hidastus, non-stop pinon vaihto, pneumaattinen ja
mekaaninen arkin ohjaus, kaksoisarkin, puuttuvien, vinojen
liian aikaisin/my&hé4n tulevien arkkien valvonta

sihkdisesti ohjattu Planeta Varicontrol FSP virilaitteen
ohjausjérjestelmi, VMG Planeta Varicontrol levyskannerilla
esiasettelutiedot siirreti4in kasetille, jota hySdynnetiifin
painokoneella.

Planeta Varidamp, yhdistetty alkoholi kostutuslaite ja
lakkauslaite

"kello 5" konfiguraatio
Planetan laitteisto

virin- ja kohdistuksen kaukos#itdlaitteiston valmistaja:
Fuji/Japani
asiakkaan toivomusten mukaan, esim. Baldwin, Oxy-Dry,

Fujin laitteisto

levyskannerin toimittaja: Fuji tai Demia,

lakkauslaitteen toimittaja: Planeta tai Thorsted

asiakkaan toiveiden mukaan, kuivain voidaan asentaa
painoyksikdiden viliin, ennen luovutslaitetta tai luovutuksen
yhteyteen

kuivain voidaan asentaa painoyksikdiden viliin, ennen
luovutslaitetta tai luovutuksen yhteyteen

8,



Muwuua
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asiakkaan toivomuksesta enemmin kuin 7 painoyksikkdi,
muunto puolto/taanto-painatukselle 100 sekunnin kuluessa
napinpainalluksesta
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Merkki Planeta Varimat 4
Valmistaja VRB Polygraph Druckmashinenwerke Planeta
Maahantuoja ei maahantuojaa tilla hetkelli. Huomattavaa
kuitenkin, etta Planeta ja Koenig & Bauer ovat
solmineet yhteistyisopimuksen. Oheiset tiedot
on saatu:
DDR Handelszentrum, Polygraph Export-Import,
Technisches Kundendienstbiro, Box 5035,
Viastra Frolunda, Ruotsi
Malli Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks koko, cm
V44 4 72 x 104 37x52 71x 104
V54 5 72 x 104 37x52 71x 104
V64 6 72x 104 37x52 71x 104
V74 7 72 x 104 37x52 71x 104
Malli Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (netto) tarve, kW
V44 1050 x 381 x 262 31 550 84
V54 1170 x 381 x 262 37 650 88
V64 1290 x 381 x 262 43 550 101
V74 1410 x 381 x 262 49 450 105
Malli Painonopeus, arkkia/h Pinon korkeus, cm Viritelo-
puolto puoltotaanto alistus luovutus Jen likm
V44 12 000 12 000 125 132 18
V54 12 000 12 000 125 132 18
V64 12 000 12 000 125 132 18
V74 12 000 12 000 125 132 18
Malli Perusmallin Huomautuksia
hinza
V4 Oheiset tiedot saatu DDR Handelszentrumista.
V54 Tiedot ovat osittain puutteelliset.
V64 Varimat 4 toimitetaan tilauksesta jopa 10
painoyksikdlli.

V74



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite

Kostutuslaite

Sylinterijdrjestelnd
Luovutuslaite

Kaukosaadaot

Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
varinmittaus

Densitometrinen
varilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus

UV-kuivaus

Muuza
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Planeta Varimat 4
VRB Polygraph Druckmashinenwerke Planeta

ei maahantuojaa tilli hetkelld. Huomattavaa
kuitenkin, ettd Planeta ja Koenig & Bauer ovat
solmineet yhteistyisopimuksen. Qheiset tiedot
on saatu:

DDR Handelszentrum, Polygraph Export-Import,
Technisches Kundendienstbiiro, Box 5035,
Viastra Frolunda, Ruotsi

arkin hidastus, non-stop pinon vaihto, pneumaattinen ja
mekaaninen arkin ohjaus, kaksoisarkin, puuttuvien, vinojen
liian aikaisin/my&hiin tulevien arkkien valvonta, jne
Varimat virilaite, sihkdisesti ohjattu Planeta Varicontrol
FSP virilaitteen ohjausjirjestelms, VMG Planeta
Varicontrol levyskannerilla esiasettelytiedot siirretizin
kasetille, jota hyddynnetiin painokoneella, kauko-ohjattu

Planeta Varidamp, yhdistetty alkoholi kostutuslaite ja
lakkauslaite

"kello 5" konfiguraatio
korkeapinoluvutus, non-stop laitteisto

valvonta-asema, virin- ja kohdistuksen
kaukos#itolaitteiston valmistaja: Fuji/Japani

asiakkaan toivomusten mukaan, esim. Baldwin, Oxy-Dry
Fujin laitteisto, kauko-ohjattu

levyskannerin toimittaja: Fuji tai Demia,
lakkauslaitteen toimittaja: Planeta tai Thorsted

kuivain voidaan asentaa painoyksik&iden viliin, ennen
luovutslaitetta tai luovutuksen yhteyteen

kuivain voidaan asentaa painoyksik&iden

viliin, ennen luovutuslaitetta tai luovutuksen yhteyteen
tilauksesta toimitetaan enintéi#in 10 painoyksikkd, muunto

puolto/taanto-painatukselle ja podsinvastoin 100 sekunnin
kuluessa napinpainalluksesta



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Malli
425 Plus
525 Plus

Malli

425 Plus
525 Plus

Malli

425 Plus
525 Plus

Malli

425 Plus
525 Plus
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Solna 25 Plus
Solna, Ruotsi

Graphicpress Oy
Pilkdneentie 15
00510 Hki

p. 90-735 255

Painoyksi-  Paperikoko Paperinkoko Painopinnan
koiden lkm  maks., cm  min. cm maks.koko, cm

4 48,3 x 64 21x25 47,4 x 63,5
5 48,3 x 64 21x25 47,4 x 63,5
Koneen mitat, cm Paino, kg Tehon
pitx levx kork. (nerto) tarve, kW
451,5x 280 x 180 7 300 12,9

704 x 280 x 180 9225 18,8

Painonopeus, arkkialh Pinon korkeus, cm Varitelo-

puolto  puoltotaanto alistus luovutus jen lkm
8 000 80 50 4x20
8 000 80 50 4x20
Perusmallin Huomautuksia

hinta, mk

LA



Merkki
Valmistaja

Maahantuoja

Alistus- ja arkinkuljetuslaite

Varilaite
Kostuuslaite
Sylinterijdrjestelnd
Luovutuslaite

Kaukosaddot
Kumitelan pesulaite
Kohdistuslaite

Densitometrinen
vdrinmirtaus

Densitometrinen
vdrilaitteen ohjaus

Levyskanneri
Lakkausyksikko
IR-kuivaus
UV-kuivaus

Muwuuta
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Solna 25 Plus
Solna, Ruotsi
Graphicpress Oy
Pilkdneentie 15

00510 Hki
p. 90-735 255

Limivirta-alistus, arkin oikaisija, ilmareifllf varustettu
alistuspdytd Lislaite: esipinousvaunu 4-virikoneissa, 5-
virikoneissa esipinousvaunu vakiovaruste

Jatkuva vedensy6ttd, kiertivd kostutusvesi
Levy-, kumi- ja vastasylinteri

Jatkuva luovutus, Lisilaite 4-virikoneessa korkea luovutus,
S-virikoneessa korkea luovutus vakiona

Lis4laite: SRC-kaukos##td virin ja veden systtéén
Vakiovaruste

Lisilaite: esikohdistuslaite

Erillisell% densitometrilld

H

Lisilaite: Solna-levynlukija

Lis4laite

Lisflaite

Lisdlaite

Vakiovarusteena pulveriruisku ja kompressori



