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Teorian, nykytilanteen arvioinnin ja analyysin perusteella tunnistettiin merkittavia
kehityskohteita, kuten epaselva tyojono, materiaalinhallinnan puutteet, vanhen-
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The purpose of the thesis was to develop the production of Koneosapalvelu Oy’s
workshop using ABC analysis. The company operates in the maintenance and
spare parts sector for forestry and heavy machinery. The company’s workshop
manufactures and refurbishes components primarily for equipment used in timber
handling. The objective of the study was to identify the most critical items in pro-
duction, balance production capacity and improve delivery reliability. The re-
search was limited to optimizing the use of existing resources without major in-
vestments.

Based on the theoretical framework, current state assessment and analysis, sev-
eral key development areas were identified. These areas were for example un-
clear production queue, shortcoming in material management, outdated working
methods and inefficient data management practices. With the help of ABC anal-
ysis, product items were categorized into A, B and C classes, enabling more sys-
tematic and strategic production control.

This thesis demonstrates that production development requires both theoretical
understanding and practical application. The ABC analysis not only produced
concrete improvement suggestions but also influenced the company’s mindset.
The results support the company’s strategic goals- customer orientation and fast
delivery. The results also lay the foundation for further research and continuous
improvement of operations.

Key words: abc analysis, production development, delivery reliability, workshop
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ERITYISSANASTO

Nimike

Kapasiteetti

Konepaja

Aihio

Vaihto-osa

Tiedonhallinta

Yrityksen tai jarjestelman kayttama yksiloiva tunniste
tuotteelle, osalle tai komponentille.

Kuvaa kuinka paljon tuotannon resursseja on vapaana
tyotehtaviin tiettyna ajankohtana.

Teollinen tydtila, jossa valmistetaan, koneistetaan tai
kootaan metallisia laitteita ja osia.

Raaka tai puolivalmis kappale, josta lopullinen osa val-
mistetaan koneistamalla tai muulla prosessilla.
Valmiiksi kunnostettu osa, joka korvaa asiakkaan rikki-
naisen osan.

Viittaa piirustusten, 3D-mallien, tyoohjeiden ja muiden
tuotantoon liittyvien dokumenttien sailyttamiseen ja

saatavuuteen.



1 JOHDANTO

Metsa-, teollisuus- ja raskaskonealan huoltaminen on laaja ja monipuolinen sek-
tori. Huollon keskeisena tavoitteena on varmistaa koneiden ja laitteiden toiminta-
varmuus, tehokkuus ja pitka kayttoika. Tama saavutetaan tarjoamalla varaosia,
huoltopalveluita ja teknista asiantuntemusta, jotka tukevat erilaisten koneiden ja
jarjestelmien kunnossapitoa seka korjaamista. Alan palvelut ovat ratkaisevan tar-
keita koneiden toimintakyvyn sailyttamiseksi, silla laiterikot voivat aiheuttaa mer-
kittavia kustannuksia ja toiminnan keskeytyksia.

Keskeinen osa toimialaa on hydrauliikka- ja voimansiirtojarjestelmien kunnossa-
pito ja varaosatoimitukset. Hydrauliikkakomponentit, kuten sylinterit, venttiilit
seka letkut, ovat olennaisia monissa raskaskoneissa ja niiden luotettava toiminta
on valttamatonta paivittaisessa kaytdossa. Varaosien nopea saatavuus on erityi-
sen tarkeaa, jotta koneiden seisokkiajat ja asiakkaan kustannukset saadaan pi-
dettya mahdollisimman pienina.

Konekaluston ikaantyessa niiden huollontarve kasvaa ja kuluvien osien uusimi-
nen on ajankohtaista. Koneen kayttdian saavuttaessa tietyn rajan, muuttuu niiden
alkuperaisosien saatavuus entista rajallisemmaksi. Valmistajat panostavat ko-
neen komponenttien uusiokayttoon seka kierratykseen, jolloin jalkimarkkinoilla
toimivat varaosatoimittajat seka erikoistuneet huoltokumppanit ovat avainase-

massa.

1.1 Koneosapalvelu Oy

Vuonna 1976 perustettu Koneosapalvelu Oy on kotimainen yritys, joka on erikois-
tunut puutavaran kasittelyyn kaytettavien koneiden varaosiin ja korjauksiin. Ny-
kyisin Outokummun Metalli -konserniin kuuluvan yrityksen liikevaihto ylitti 18 mil;.
euroa vuonna 2023 ja talla hetkella se tyollistaa yli 70 henkil6a. Yrityksen paatoi-
mipaikassa Vilppulassa sijaitsee sen paakonttori, huoltokorjaamot, konepaja
seka keskusvarasto. Koneosapalvelun toimipisteita on lisaksi Lahdessa, Kuopi-
ossa, Joensuussa ja Lappeenrannassa. Asiakaskunta koostuu monipuolisesti



7

metsatalousyrittajista, teollisuusyrityksista ja koneurakoitsijoista. Yrityksen histo-
rian suurin investointi, uusi tekninen myymala ja hydrauliikkahuolto, valmistuivat
vuonna 2020 ja edustavat Suomen nykyaikaisinta hydrauliikan palvelukokonai-
suutta. Varaosien ja korjausten lisaksi Koneosapalvelu valmistaa ja toimittaa
omia Vahva -kahmareita, Kopa -metsakoneteloja sekd Hyprox -hydraulikoneik-
koja.

Hydrauliikka ja voimansiirto ovat keskeisia osaamisalueita Koneosapalvelun toi-
minnassa. Yritys tarjoaa kattavia ratkaisuja hydrauliikkajarjestelmien kunnossa-
pitoon ja varaosatarpeisiin, kuten sylintereiden, letkujen ja venttiilien korjauksiin
ja toimituksiin. Hydrauliikkahuollon investoinnit mahdollistavat Parker Hannifinin
jalleenmyynnin ja yritys on lisaksi sertifioitu Bosch Rexroth -hydrauliikkakor-
jaamo. Voimansiirron korjaamolla kunnostetaan lahinna metsakoneiden jakolaa-
tikot, perat, telikotelot seka navat ja akselistot. Kunnostuksessa hydodynnetaan
alkuperaisia varaosia, Koneosapalvelun valmistamia tai kunnostamia varaosia

seka naiden yhdistelmia.

Koneosapalvelun tarjpama vaihto-osapalvelu on nopea ja kustannustehokas rat-
kaisu saada rikkoutunut kone takaisin t6ihin. Asiakas voi vaihtaa rikkoutuneen tai
kuluneen osan nopeasti, kunnostettuun vaihto-osaan, joka on valmiina varas-
tossa. Vaihto-osien ja nostureiden komponenteissa kaytetaan valmistajan alku-

peraisia varaosia seka tarvittaessa omavalmiste ja kunnostettuja osia.

Vilppulan toimipisteessa sijaitseva konepaja on tarkea osa yrityksen kykya tarjota
asiakkaan tarpeeseen raataloityja korjauspalveluita ja lisaksi tuottaa komponent-
teja yrityksen omaan kayttoon. Konepajan tyonkuvaan kuuluvat sorvaus, aarpo-
raus, hitsaus seka CAD ja CAM ohjelmointi. Tama antaa yritykselle mahdollisuu-
den valmistaa ja kunnostaa osia, joita ei ole saatavilla markkinoilla tai joiden hinta
seka toimitusajat olisivat asiakkaalle liian suuret. Konepajalla on tarkea rooli var-
mistaa nopea toimitusaika seka joustavat ratkaisut asiakkaan haasteisiin.

1.2 Tavoitteet ja tyon rajaus
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OpinnaytetyO keskittyy raskaskonehuollossa toimivan Koneosapalvelu Oy:n ko-
nepajan tuotannon kehittamiseen. Tydssa hyodynnetaan ABC-analyysia tunnis-
tamaan yritykselle eniten arvoa tuottavat nimikkeet ja paatarkoituksena on l6ytaa
konkreettisia toimenpiteita, joilla naiden toimitusvarmuus maksimoidaan ilman yli-
maaraista tuotannon kuormittamista. Analyysin pohjalta esitetaan kehitysehdo-
tuksia, jotka tukevat yrityksen kilpailuetujen mukaista tuotannonohjausta.

TyOssa ei syvennyta varsinaisiin laatu- tai hintatekijoihin, eika yrityksen liiketoi-
mintaan ja talouteen. Lisaksi tutkimuksessa jatetaan ulkopuolelle laajemmat in-
vestoinnit tai merkittdvat muutokset tuotantoprosesseihin ja keskitytdan ole-
massa olevan tuotantokapasiteetin hyodyntamiseen mahdollisimman tehok-
kaasti.

Tutkimuskysymyksilla on pilkottu tyon tavoitteet pienempiin, konkreettisiin osa-
alueisiin, joita analysoimalla ja ratkaisemalla saavutetaan tyon paatavoite. Kysy-
myksilla on tarkoitus ohjata tulosten muodostamista ja kehitysehdotuksia.

Tyon tavoitteet:

1. Tasapainotetaan asiakastdiden ja oman tuotannon kapasiteetti
2. Parannetaan toimitusvarmuutta ja vahennetaan hukkaa
3. Parannetaan tuotannon lapimenoaikoja ja hyddynnetaan resursseja te-

hokkaammin

Tutkimuskysymykset:

1. Miten nimikkeiden ABC-analyysia voidaan soveltaa konepajan eri resurs-
sien optimointiin?

2. Milla tavoin asiakastoiden ja oman tuotannon valinen tasapaino voidaan
saavuttaa?

3. Mita toimenpiteita tarvitaan nopeiden toimitusaikojen takaamiseksi ilman,
ettd Lean-periaatteiden tavoitteet vaarantuvat?



2 ABC-ANALYYSIN JA TUOTANNONHALLINNAN PERUSTEET

Tuotannon tavoitteita voidaan tarkastella yrityksen kilpailutekijoiden kautta. Kil-
pailutekijat tarkoittavat, niita ominaisuuksia tai etuja, joiden avulla yritys erottau-
tuu kilpailijoistaan ja houkuttelee asiakkaita. Ne perustuvat usein asiakkaan na-
kokulmaan- eli siihen, mitka tekijat vaikuttavat asiakkaan ostopaatokseen. Kil-
pailutekijoiden tarkeys vaihtelee toimialasta ja asiakaskunnasta riippuen, mutta
yritys keskittyy yleensd muutamaan tarkeimpaan tekijaan, joiden avulla se pyrkii
menestymaan markkinoilla. Naiden tekijoiden pohjalta asetetaan myos tuotan-
nolle sopivat tavoitteet, kuten laadun, kustannustehokkuuden tai toimitusvar-

muuden parantaminen. (Haverila, Uusi-Rauva, Kouri & Miettinen 2009, 356.)

Koneosapalvelun tarkeimmat kilpailutekijat ovat asiakaslahtoisyys, nopeat ja
joustavat ratkaisut seka laaja tuotevalikoima. Nama asettavat tuotannolle ja sen
ohjaukselle merkittavia vaatimuksia, kokonaisuutena sen tulee olla joustava seka
tehokas. Teoriakappaleessa kasitellaan tuotannonjohtamisen ja -suunnittelun
menetelmia seka mittareita, joilla yrityksen konepajan tuotanto pystyy vastaa-
maan sille asetettuihin tavoitteisiin. Tavoitteiden saavuttaminen mahdollistaa yri-

tyksen kilpailuedun sailyttamisen.

2.1 Tuotannonohjaus

Tuotannonohjaus on keskeinen osa nykyaikaista teollisuutta. Sen avulla yritys
pystyy suunnittelemaan, ohjaamaan ja seuraamaan tuotantoprosessin eri vai-
heita mahdollisimman tehokkaasti. Tavoitteena on varmistaa, etta tuotanto sujuu
ilman turhia viivastyksia, resurssit hyddynnetaan jarkevasti ja kustannukset py-
syvat kurissa. Yksinkertaisesti sanottuna tuotannonohjaus auttaa pitamaan tuo-

tannon hallinnassa ja toiminnan sujuvana. (JTA Connection 2024.)

Imuohjauksessa tuotanto perustuu aitoon kysyntaan, eli tuotanto aloitetaan
vasta, kun asiakas tekee tilauksen tai kun varastot laskevat ennalta maaritellyn
tason alle. Talla tavoin voidaan vahentaa varastoon sitoutunutta rahaa ja eh-

kaista ylituotantoa. Jarjestelma vaatii kuitenkin tarkkaa suunnittelua ja nopeaa



10

reagointikykya, jotta asiakkaille pystytaan toimittamaan tuotteet ajallaan. Imuoh-
jausta hyodynnetaan erityisesti Lean-ajattelussa, jossa pyritdan joustavuuteen ja
lyhyisiin toimitusaikoihin. Tama toimintatapa edellyttaa tuotannolta nopeutta, tas-
mallisyytta ja virheetonta laatua. Pienikin hairio yhdessa vaiheessa voi pysayttaa
koko tuotantoketjun. (Haverila 2009, 423).

Tyontoohjaus perustuu tuotannon ennakointiin, eli tuotteita valmistetaan etuka-
teen kysyntaarvioiden ja tuotantoaikataulujen mukaan, ilman suoraa asiakasti-
lausta. Tavoitteena on hyodyntaa tuotantokapasiteetti mahdollisimman tehok-
kaasti ja pitaa tuotanto kaynnissa tasaisesti. Menetelma voi kuitenkin johtaa va-
rastojen kasvamiseen ja ylituotantoon, mika puolestaan aiheuttaa turhia kustan-
nuksia. Tyontoohjaus toimii parhaiten silloin, kun tuotantoprosessi on vakaa,
laatu on hyva ja toimintaa ohjataan jarjestelmallisesti (Haverila 2009, 422).

Yrityksen kilpailuetujen toteuttaminen edellyttaa tuotannon suunnittelulta ja oh-
jaukselta mukautumista. Imu- ja tyontdohjauksen yhdistaminen ja tehokas kaytto
mahdollistaa tuotannon reagoinnin nopeisiin ja joustaviin toimituksiin, ilman huk-
kaa. Korkean prioriteetin ja suuren arvon nimikkeet, kuten asiakastyot, voidaan
valmistaa imuohjauksella vain tilauksesta. Nain varastotasot eivat kasva turhaan
ja toimitusaika on lyhyt. Tasaisen menekin ja pienemman arvon nimikkeet voivat
hyotya tyontdohjauksesta, jolloin niiden tuotanto- ja varastomaarat suunnitellaan

ennusteiden ja kysynnan mukaan.

Tuotannonohjausjarjestelma (MES, Manufacturing Execution System) on jarjes-
telma, joka auttaa hallitsemaan ja kehittdmaan tuotannon eri osa-alueita. Se yh-
distaa tiedot tilauksista, tuotteista, materiaaleista ja prosesseista. MES voi esi-
merkiksi parantaa konepajan toiminnan tehokkuutta vahentamalla varastointikus-
tannuksia ja tukemalla laadunvalvontaa. Jarjestelman reaaliaikainen seuranta tu-
kee nopeaa paatoksentekoa ja auttaa tekemaan tuotannosta kokonaisuutena
hallitumpaa ja sujuvampaa. (JTA Connection 2024.)

2.2 Toimitusvarmuus

Toimitusvarmuus tarkoittaa sita, etta asiakas saa tilaamansa tuotteen tai palvelun

juuri sovitun mukaisesti- oikeaan aikaan, oikeassa muodossa, oikealla hinnalla ja
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halutulla laadulla. Toisin sanoen luvatut kriteerit tayttyvat tasmallisesti. Toimitus-
kyky puolestaan kuvaa yrityksen valmiutta vastata asiakkaiden tarpeisiin laajem-
massa mittakaavassa: 10ytyyko valikoimasta oikeat tuotteet, pystytaanko toimit-
tamaan halutut maarat ja onnistuuko toimitus asiakkaan toivomassa aikatau-
lussa. (Metsys 2021).

Toimitusvarmuus on tarkea mittari, kun arvioidaan yrityksen laatua ja asiakkaiden
tyytyvaisyytta. Se tarkoittaa, etta tuotteet tai palvelut saapuvat asiakkaalle tas-
malleen sovitun aikataulun ja ehtojen mukaisesti. Jos toimitukset viivastyvat tai
sisaltavat virheita, niiden korjaaminen vie aikaa ja aiheuttaa ylimaaraisia kustan-
nuksia. Tallaiset ongelmat voivat myos heikentaa asiakkaan luottamusta yrityk-
seen ja vaarantaa asiakassuhteiden pitkajanteisyyden. Toimitusvarmuus on siis

suoraan yhteydessa myos yrityksen taloudelliseen tulokseen. (Metsys 2021.)

Toimitusaika on yksi logistilkan tarkeimmista mittareista ja sen pituus vaihtelee
yrityksen toimintamallin sek& markkinatilanteen mukaan. Jos yritys valmistaa
tuotteita valmiiksi varastoon, toimitusaika koostuu paaasiassa tuotteen kerailysta
varastosta ja kuljetuksesta asiakkaalle. Sen sijaan, jos tuotetta aletaan valmistaa
tai hankkia vasta asiakastilauksen perusteella, toimitusaika on pidempi. Yrityksen
valitsema toimintatapa vaikuttaa siis suoraan siihen, kuinka nopeasti asiakas saa

tilaamansa tuotteen. (Logistiikan maailma 2023.)

2.3 Materiaalinhallinta

Materiaalinhallinta on tarkea osa yrityksen tuotannon ja logistiikan kokonaisuutta.
Sen tehtdvana on varmistaa, etta kaikki tarvittavat materiaalit ja tuotteet ovat kay-
tettavissa silloin, kun niita tarvitaan. Hyvin toimiva materiaalinhallinta lisaa tuo-
tannon sujuvuutta, vahentaa hukkaa ja tehostaa resurssien kayttoa. Kun varas-
totasoja suunnitellaan, taytyy ottaa huomioon eri tekijoita. Tavoitteena ei ole pel-
kastaan minimoida puutteista ja varastoinnista aiheutuvia kustannuksia, vaan
sailyttaa haluttu palvelutaso mahdollisimman kustannustehokkaasti. (Haverila
2009, 445.)

Puskurivarastot ovat tarkea keino varmistaa, etta yritys pystyy toimittamaan tuot-
teet asiakkaille ajallaan. usein tuotantoprosessin lapaisyaika on pidempi kuin se
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aika, jonka asiakas on valmis odottamaan. Tall6in puskurivarasto auttaa paikkaa-
maan tata eroa ja yllapitamaan hyvaa toimituskykya. Lisaksi puskurivarastoja
kaytetaan tasoittamaan kysynnan vaihteluita, jotta tuotanto ei hairiinny akillisista
muutoksista ja asiakkaille pystytaan tarjoamaan tasainen palvelutaso. (Haverila
2009, 446.)

Valivarastoja tarvitaan, jotta eri tyovaiheet voidaan yhdistaa toisiinsa, koska eri
vaiheiden nopeudet vaihtelevat. Kun tuotanto etenee, keskeneraisia tuotteita ker-
tyy naiden vaiheiden valiin odottamaan, mika luo valivarastointia. Usein tuotteita
siirretaan tyopisteiden valilla erissa ja nama siirtoerat kasvattavat valivarastojen
maaraa entisestaan. Valivarastot kuitenkin lisdavat valmistuksen lapaisyaikaa,
sitovat yrityksen padomaa ja voivat lisata laatuvirheita. Siksi on tarkeaa pyrkia
vahentamaan turhia valivarastoja mahdollisimman paljon. (Haverila 2009, 447.)

2.4 Lapimenoaika

Lapimenoaika eli lapaisyaika tarkoittaa kokonaisaikaa, joka kuluu koko tuotanto-
prosessin lapikaymiseen. Useimmiten silla tarkoitetaan aikaa, joka kuluu tuotteen
valmistuksen aloittamisesta siihen asti, kun tuote on valmis. Lapimenoaikaa mi-
tataan kalenteriajassa, eli siina lasketaan kaikki ajat mukaan lukien odotus- ja
seisonta-ajat, eika pelkastaan tyovaiheissa kaytetty aika. Lapimenoaika ei kerro
suoraan tuottavuudesta tai siitd, kuinka kauan varsinaisesti tuotteen tekeminen
vie aikaa. Yleensa suurin osa lapimenoajasta kuluu odottamiseen ja jalostavan

tyon osuus on pieni. (Haverila 2009, 401.)

Lapimenoajan lyhentaminen on osoittautunut erittdin tehokkaaksi tavaksi rat-
kaista tuotannonohjauksen eri tavoitteiden ristiriitoja. Kun lapimenoaikaa saa-
daan lyhennettya, voidaan samalla vahentaa tuotantoon sitoutunutta padomaa ja
parantaa toimitusvarmuutta. Imuohjautuvassa tuotannossa lyhyt Iapimenoaika
tarkoittaa suoraan nopeampaa toimitusaikaa asiakkaalle. Tyontoohjatussa tuo-
tannossa taas lyhyet lapimenoajat mahdollistavat varastojen nopeamman tay-
dennyksen, jolloin haluttu palvelutaso voidaan saavuttaa pienemmilla varastoilla.
Kun lapimenoajat lyhenevat, myos keskeneraiseen tuotantoon sitoutunut paa-

oma vahenee. (Haverila 2009, 404.)
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Lapimenoaikojen lyhentdminen konepajassa edellyttaa tuotantoprosessien suju-
voittamista, turhien viiveiden poistamista ja resurssien tehokasta hyodyntamista.
Yksi keskeinen keino on arvovirta-analyysi, jolla voidaan tunnistaa ja poistaa tuo-
tannon pullonkaulat seka vahentaa odotusaikoja tyovaiheiden valilla. Tuotannon
suunnittelun kehittamisella seka oikean ohjausmenetelman soveltamisella tyon
aikataulutus, kuormituksen tasaaminen ja keskeneraisen tuotannon maara saa-
daan optimoitua. Tuotannon kayttdasteen nostaminen voidaan toteuttaa vahen-
tamalla asetusaikoja, kayttamalla joustavampia valmistusmenetelmia ja henkilos-
ton koulutuksella. Alihankinnan hyodyntaminen vapauttaa resursseja, jos oma
tuotanto on lilan kuormitettu tai se ei sovellu kyseiseen tyovaiheeseen. Yhteen-
vetona voidaan todeta, ettd lapimenoaikojen lyhentaminen vaatii kokonaisval-
taista lahestymistapaa, jossa kehitetaan kaikkia tuotannon osa-alueita yhdessa.

2.5 ABC-analyysi

80/20- periaatteen keksi italialainen kansantaloustieteilija Vilfredo Pareto noin
sata vuotta sitten. Tata saant6a kutsutaan usein myos Pareto-periaatteeksi. Pa-
reto tutki 1900-luvun alussa Englannin tulonjakoa ja huomasi, etta tuloja ja varal-
lisuutta oli jakautunut hyvin epatasaisesti: noin 20 % ihmisista omisti 80 % omai-
suudesta. Sittemmin monet tutkijat ovat todenneet saman periaatteen patevan
monissa eri asioissa. Sama ilmio nakyy myos yrityksissa esimerkiksi siten, etta
20 % tuotteista vastaa 80 % myynnista tai kulutuksesta. Prosentit eivat ole aina
tarkkoja, mutta yleisesti suhde on lahempana 80/20 kuin tasan 50/50. (Sakki
2014, 95.)

80/20 saanto, eli Pareton periaate, on keskeinen konsepti ABC-analyysin taus-
talla ja auttaa sen ymmartamisessa. Taman saannon mukaan 20 % syista aiheut-

taa 80 % seurauksista. Varastonhallinnassa ja tuotannossa tama tarkoittaa etta:

- 20 % nimikkeistd muodostaa 80 % vuosikulutuksesta tai -myynnista
- 20 % asiakkaista tuottaa 80 % yrityksen myynneista
- 20 % yrityksen nimikkeista tuottaa 80 % yrityksen myynneista
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ABC-analyysissa tuotteet tai nimikkeet jaotellaan sen mukaan, kuinka tarkeita ne
ovat yrityksen toiminnan kannalta. Tavallisesti kaytetaan kolmea A, B ja C-ryh-
maa, mutta ryhmittelya voidaan muokata yrityksen omien tarpeiden mukaan.
Luokittelu ei aina perustu pelkastadn myynnin arvoon tai euromaaraiseen kulu-
tukseen, vaan sen voi tehda esimerkiksi myytyjen kappaleiden maaran, valmis-
tusprosessin vaativuuden, lapimenoajan tai naiden yhdistelmien perusteella.

Tassa tarkempi kuvaus yleisimmista luokista:

A-luokka

- Tarkein ja kriittisin ryhma
- Tyypillisesti noin 20 % nimikkeista
- Muodostaa noin 80 % kokonaismyynnista tai -kulutuksesta

- Vaatii tarkinta valvontaa ja ohjausta

B-luokka

- Keskitason tarkeys
- Yleensa noin 30 % nimikkeista
- Muodostaa noin 15 % kokonaismyynnista tai -kulutuksesta

- Vaatii saannallista, mutta vahemman intensiivista seurantaa kuin A-luokka

C-luokka

- Vahiten tarkea ryhma

- Tyypillisesti noin 50 % nimikkeista

- Muodostaa noin 5 % kokonaismyynnista tai -kulutuksesta
- Yksinkertaistettu hallinta ja seuranta
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myynti

I
100 % -
95 %

80 %

20 % 50 % 100% tuotteet

Kuvio havainnollistaa tilannetta, jossa A-ryhmaan on otettu 80 % myyntivolyymista, B:hen seuraavat 15 % ja

C:hen viimeiset 5 %. Tuotteista A-ryhmassa on 20 %, B:ssa 30 % ja C:ssa 50 %.

Kuvio 1. ABC-analyysi (Logistiikan maailma 2023).

ABC-analyysissa on tarkeaa tarkastella yksittaisia tuotteita, ei kokonaisia tuote-
ryhmia. Taman analyysin avulla pyritdadan ymmartamaan paremmin, miten mate-
riaalinohjausta kannattaa kehittaa ja mihin asioihin resursseja kannattaa kohdis-
taa. Kun tuotteet jaetaan selkeisiin ABC-luokkiin ja naita ryhmia vertaillaan kes-
kenaan, voidaan nopeasti hahmottaa isoista tuotejoukoista olennaiset erot. Tama
helpottaa paatoksentekoa. ABC-luokittelun hyodyntaminen onkin keskeinen
keino tehostaa tilaus-toimitusketjun toimintaa. (Sakki 2014, 96.)

ABC-analyysia voidaan soveltaa moniin eri kohteisiin yrityksissa ja teollisuudessa
se on yleisesti kaytdssa varastonhallinnan kehittamisessa. Esimerkiksi Anna
Hurskainen (2020) on kayttanyt ABC-analyysia varastonohjauksen parantami-
seen ja ylivarastoinnin valttamiseen. Sveitsilainen Parm AG, joka on erikoistunut
projekti- ja portfoliohallintaan, ndkee ABC-analyysin priorisointi- ja paatoksente-
kovalineena. Heidan mukaansa sita voi hyodyntaa lahes kaikilla toimialoilla,

joissa on tarpeen priorisoida resursseja tai optimoida toimintaa.

2.6 Lean
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Lean-ajattelu on Toyotan kehittama toimintamalli, jota on laajasti sovellettu eri
yrityksissa toiminnan tehostamiseen. Sita kaytetaan erityisesti toimitusketjujen
suunnittelussa, kun halutaan saavuttaa tehokkuutta ja kustannustehokkuutta.
Lean-ajattelun perusta on asiakkaan kokema arvo - eli yrityksen tehtavana on
keskittya tuottamaan juuri sita, mita asiakas oikeasti tarvitsee ja arvostaa. Kun
tama arvo tunnistetaan, yrityksen toiminnot voidaan jakaa kolmeen kategoriaan:
arvoa tuottaviin, tukitoimintoihin ja hukkaan. Lean pyrkii poistamaan turhat vai-
heet eli hukan ja keksittamaan toiminnan siihen, mika tuottaa arvoa asiakkaalle.
(Logistiikan maailma 2025.)

2.7 Yhteenveto

ABC-analyysi on yksinkertainen, mutta tehokas menetelma resurssien kohden-
tamiseen tuotannonohjauksessa ja varastonhallinnassa. Se perustuu nimikkei-
den jakamiseen kolmeen luokkaan niiden kulutuksen, kustannusten ja vaikutuk-

sen perusteella.

Teoreettisessa viitekehyksessa tarkasteltiin tuotannonohjauksen perusperiaat-
teita, kuten tyonto- ja imuohjausta, seka logistiikan merkitysta toimitusvarmuuden
ja lapimenoaikojen hallinnassa. Raskaskonehuollon erityispiirteet, kuten yksilolli-
set asiakastyot ja vaihteleva kuormitus, tekevat ABC-luokittelusta hyodyllisen va-

lineen tuotannon systematisointiin ja ennakoitavuuden parantamiseen.
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3 KAYTETYT MENETELMAT JA NYKYTILA

Tutkimus toteutettiin toiminnallisena tutkimuksena, jossa teoriaa ja kaytantda yh-
distettiin kehitystyon tueksi. Toiminnallinen tutkimus mahdollistaa ilmididen tar-
kastelun todellisessa tydymparistossa ja tarjoaa keinoja konkreettisten muutos-

ten suunnitteluun. Tydssa kaytettiin seuraavia tutkimusmenetelmia:

Teoria
Teoreettinen viitekehys muodostettiin alan kirjallisuuden ja artikkeleiden pohjalta.
Tavoitteena oli ABC-analyysin sovelluksia seka tuotannonohjauksen ja logistiikan

perusperiaatteita.

Havainnointi
Tuotantoprosessia havainnoitiin paikan paalla konepajalla. Havainnoinnin avulla
muodostettiin kasitys tyovaiheista, materiaalivirroista ja tyontekijoiden toimin-

nasta.

Haastattelut
Havainnointien tueksi suoritettiin henkilostohaastattelut, joilla selvitettiin arjen
haasteita seka kehitysehdotuksia. Tama tarjosi arvokasta kaytannon nakokul-

maa.

Data-analyysi

Tuotannonohjausjarjestelman (Collapick Tempo) tuottamaa jalkilaskentatietoa
analysoitiin. Tiedot sisalsivat mm. tydmaarat, tyotunnit ja nimiketiedot, jotka olivat
perustana ABC-luokittelulle.

Nama menetelmat ja havainnot auttoivat rakentamaan kokonaiskuvan tuotannon
nykytilanteesta ja sen keskeisista haasteista, joiden pohjalta pystyttiin myohem-
min lahtea toteuttamaan varsinaista ABC-analyysia. Havaintoja tarkasteltiin ana-
lyysin nakokulmasta ja kuinka sita pystyttaisiin soveltamaan ongelmien ratkai-

suun.

3.1 Nykyinen tuotantoprosessi
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Konepajan tuotantoprosessi perustuu monipuolisen koneistuksen ja korjaustoi-
den tarjoamiseen, tuotanto kattaa seka uusien osien valmistuksen etta kaytetty-
jen komponenttien kunnostuksen. Tyovaiheisiin kuuluvat muun muassa materi-
aalin sahaukset seka esivalmistelu, hitsaukset ja koneistukset, joita tehdaan ti-
lausten vaatimusten mukaisesti. Tuotannonohjauksessa ja ty6ajanseurannassa
konepaja hyodyntaa Collapick Tempo- jarjestelmaa. Se mahdollistaa tydjonon

seka kuormituksen suunnittelun vaihekohtaisesti.

Asiakastyot

Nama muodostavat merkittavan osan konepajan tuotannosta ja sisaltavat paa-
asiassa sylinterien, puutavaranostureiden ja voimansiirron osien kunnostusta tai
niiden tilalle valmistettavia uusia osia. Asiakkaat toimittavat sylinterihuoltoon kay-
tettyja sylintereja ja niiden komponentteja. Huollossa ne puretaan ja niille suori-
tetaan kuntoarvio seka korjaussuunnitelma. Yleensa huollettavat sylinterit vaati-
vat konepajan toimintoja, kuten uuden sylinteriputken hitsauksen ja mannan sor-
vauksen. Naiden lisaksi konepaja toteuttaa erilaisia korjauskoneistustoita, joissa
asiakas toimittaa rikkoutuneen tai kuluneen komponentin korjattavaksi. Kom-
ponentin mittojen ja toiminnallisten ominaisuuksien perusteella valmistetaan uusi
osa tai tehdaan tarvittavat korjaustyot. Nama tyot vaativat yleensa useita kone-
pajan toimintoja, kuten hitsausta, sorvausta ja aarporausta. Asiakastoiden toimi-
tusajat ovat usein kiireellisia, mika vaatii joustavaa tuotannonohjausta ja resurs-

sien nopeaa kohdentamista.

Tuotantotilaukset

Nama tyot ovat konepajassa asiakastoiden ohella tehtavia yrityksen sisaisia toita.
Naita ovat esimerkiksi uusien osien valmistus sylintereihin, puutavaranostureihin
ja voimansiirtoon. Myds yrityksen tarjoamat vaihto-osat valmistetaan tuotantoti-
lausten avulla. Tuotantotilauksissa lahtokohtana on ennalta maaritetyt piirustuk-
set ja tuotantovaiheet, joiden pohjalta osat valmistetaan sarjatuotantona myynnin
ja varastonhallinnan kysynnan mukaisesti. Tuotantotilauksilla on yleensa pidempi
toimitusaika kuin asiakastdilla, mutta niiden toteutukseen vaikuttaa suuresti asia-

kastoiden aiheuttamat resurssimuutokset.

3.2 Omat havainnot
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Konepajan tuotannossa esiintyvat haasteet vaikuttavat suoraan sen tehokkuu-
teen, toimituskykyyn seka tuotantokustannuksiin. Nykytilanteen arvioinnissa teh-

tiin keskeisimmat havainnot:

Tilaukset
Tuotantotilaukset ja asiakastyot tulevat tuotantoon eri reitteja ilman yhdenmu-
kaista kaytantda. Myyjat lisdavat tydjonoon toita itsenaisesti eika toita priorisoida

oikein niiden kiireellisyyden ja kannattavuuden mukaan.

Tuotantomaarat
Varaston halytysrajojen takia tuotettavat sarjakoot ovat lilan pienia ja samaa ni-

miketta valmistetaan useita pienia sarjoja toistuvasti.

Menetelmat
Vanhentuneiden tydmenetelmien kaytto ja esimerkiksi manuaalikoneiden hyo-

dyntadminen ovat tuotannon pullonkauloja.

Tyokuorma
Yrityksen alan takia tydkuorman vaihtelu on suurta ja tuotannonsuunnittelu pit-

kalle aikavalille on haastavaa.

Materiaalinhallinta

Konepajan kayttamat materiaalit ovat varastoitu paaasiassa metritavarana, joka
edellyttaa suurta varastoa ja sahausta ennen jalostavan tyon aloittamista. Usein
tuotantoa ei voida suunnitellulla hetkella aloittaa materiaali- tai aihiopuutteen ta-
kia.

Tiedonhallinta

Kokoonpano- ja valmistuspiirustukset, 3D-mallit, tydohjeet ja materiaaliluettelot
ovat puutteellisia eivatka noudata yhdenmukaisuutta. Tyolle joudutaan etsimaan
naita tiedostoja eri paikoista, joka on todella aikaa vievaa ja vaaran tai vanhentu-
neen tiedon kayttaminen on mahdollista.

Alihankinta
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Tuotantoon otetaan alihankintatdina kannattamattomia tilauksia, jotka kuormitta-
vat jo valmiiksi kiireista konepajaa ja siirtavat korkeamman prioriteetin toita eteen-

pain.

Tyotunnit ja laskutus

Tybnjohdon ja myynnin valisen koordinaation puutteen vuoksi asiakkaalta lasku-
tetut tyotunnit eivat usein vastaa toteutunutta tyoaikaa. Tuotantotilauksille suun-
nitellut tydajat ovat myoOs puutteellisia tai vanhentuneita, eivatka vastaa todellista
tyoaikaa.

3.3 Haastattelut

Henkilostohaastatteluilla pyrittiin kartoittamaan tyontekijoiden omia nakemyksia
tuotannon nykytilasta, haasteista ja kehityskohteista. Haastattelut tarjosivat arvo-
kasta tietoa tuotantoprosessien toimivuudesta kaytannossa ja auttoivat paikanta-
maan mahdollisia pullonkauloja. Lisaksi haastattelut auttoivat ymmartamaan
tyontekijoiden paivittain kohtaamia haasteita seka miten niita voitaisiin parhaiten

lahtea ratkaisemaan.

Haastattelut toteutettiin noin kuukausi tyon aloittamisesta, tammikuun 2025 lo-
pussa. Ennen haastatteluja koostettiin kysymykset, jotka jaettiin osa-alueisiin: ny-
kytilanne, tuottavuuden parantaminen, resurssit ja yleiset. Tyontekijoille annettiin
mahdollisuus varata haastatteluaika itselleen sopivana ajankohtana. He saivat
paattaa saapuvansa haastatteluun osastoittain eli rynmissa tai yksin. Tama la-
hestymistapa mahdollisti joustavan ja henkilokohtaisen osallistumisen, joka tuki
hyvin tyontekijoiden roolia konepajan kehittamisessa. Haastatteluiden tulokset tu-
kivat hyvin omia havaintoja nykytilanteesta ja avasivat syita sen haasteille. Lista
haastattelukysymyksista seka koonti vastauksista:

Tyojono
-Aiheuttaa sekavuutta eikd mahdollista oma-aloitteisuutta
-Toita ei ole suunniteltu pitkalle ja materiaalia tilattu aikavalille, joten sarjakoot

ovat pienia ja toistuvia
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Piirustukset ja tyoohjeet
-Valmistuspiirustukset ovat puutteellisia ja kappaleet tehdaan monesti muistin va-
rassa

-Tuoterakenteet ja tyOvaiheet eivat ole ajan tasalla

Varasto
-Suunniteltuihin toihin toivottaisiin valmiit aihiot
-Materiaalivarastoon puolivalmiita aihioita, joita voitaisiin hyodyntaa useampaan

toistuvaan tyohon

Tyostokeskus
-Tyostokeskuksella korvattaisiin aarporan seka manuaalikoneiden tyovaiheita

Yleiset

-Manuaalikoneiden kaytosta haluttaisiin luopua
-Nopeampaa reagointia ja paatoksentekoa
-Kiirelisan kayttoonotto asiakastoille
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4 ANALYYSIN TOTEUTUS

Tama kappale kasittelee varsinaisen ABC-analyysin toteuttamista ja sen avulla
tehtyja havaintoja. Analyysin tavoitteena oli tunnistaa tuotannon kannalta tar-
keimmat tuotenimikkeet seka sita kautta vastata koko tyon tutkimuskysymyksiin.
Lahtotietoina kaytettiin yrityksen erilaisilla tyokaluilla keraamaa dataa ja nykyti-
lanteen arvioinnissa tehtyja havaintoja. Analyysi toteutettiin soveltamalla teoria-
kappaleessa esitettyja tietoja seka menetelmia kaytantoon. Analyysissa kasitel-
tiin oman tuotannon tuotenimikkeita, joten se ei sisalla asiakastoita tai omien tuo-

teperheiden nimikkeita, kuten kahmareita tai vaihto-osia.

4.1 Tiedonkeruu tyokalut

Jalkilaskenta

Tarkein lahde tiedonkeruussa oli tuotannonohjausjarjestelma Collapick Tempon
jalkilaskenta tyokalu. Jalkilaskenta kasitti tilaukset viimeisen kahden vuoden
ajalta, kun jarjestelma on ollut kaytossa. Tulokset sisalsivat tuotenimikkeet, niiden
tuotantomaarat seka toteutuneet tuotantokustannukset (Taulukko 1). Nama tu-
lokset tulostettiin jarjestelmasta suoraan Excel-pohjaan, jota kaytettiin paaasialli-
sena tyokaluna analyysin toteuttamiseen. Jalkilaskenta kasitti yhteensa noin 450

rivia eli eri tuotenimiketta.

Jalkilaskennan selitteet:

-Tuotekoodi = Yrityksen oma tunniste nimikkeille, A- alkuinen ja 5§ numeroa
-Varaosakoodi = Alkuperaisen valmistajan kayttama tunniste

-Tuotenimi = Selite, minka tyyppinen osa on kyseessa

-Varasto/kpl = Viimeisin varastosaldo

-Kulutus = Myyntimaara eli kysynta viimeisen kahden vuoden ajalta
-Kustannukset = Omakustannus, eli valmistuksen kustannukset, (€/kpl)



Taulukko 1. Esimerkki jalkilaskennan Excel-taulukosta.
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Tuotekoodi | Varaosa- Tuotenimi Varasto/kpl | Kulutus | Kustan-
koodi nukset
A12345 123456 Hammas- 7 70 100 €
tanko 1
A12346 123457 Pylvas 1 5 50 150 €

Piirustukset ja valmistus

Jalkilaskennan tueksi kaytettiin tuotenimikkeiden piirustuksia, jotka havainnollis-
tivat tuotteiden rakenteen ja niiden valmistusvaatimukset. Piirustusten avulla voi-
tiin myos alustavasti arvioida, miten tuotantoa voitaisiin jatkossa optimoida ja mi-

hin nimikkeisiin tulee kiinnittda huomiota.

Havainnot

Nykytilanteen arvioinnissa kerattyja havaintoja hyodynnettiin analyysissa tuotan-
non prosessien ja tyontekijoiden haasteiden huomioimiseksi. Viikoittain havain-
toja merkittiin muistiinpanoihin tietyista nimikkeista, joiden valmistusmaariin tai -

tapoihin tulisi kiinnittaa huomiota.

4.2 Kiriteerit

ABC-analyysin luokille asetettiin kolme keskeista kriteeria:

1. Kulutus
Maaritteli tuotenimikkeen tuotantomaaran. Taman avulla pyrittiin tunnista-
maan tuotteet, joiden valmistukseen ja varastointiin tarvitaan eniten re-

sursseja.

2. Kustannus
Kuvastaa tuotenimikkeen taloudellista merkitysta. Taman kriteerin avulla
selvitettiin mitkd nimikkeet vaativat eniten taloudellisia resursseja ja sita

kautta omaavat korkean myyntihinnan.

3. Valmistus
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Valmistustapa on myos keskeinen tekija analyysissa. Valmistusprosessin
ominaisuuksien perusteella tuotenimikkeet jaettiin samantyyppisiin ryh-

miin.

4.3 Luokittelu

Varsinainen ABC-analyysin luokittelu toteutettiin usealla valintakierroksella,

joissa arvioitiin kaikki kolme kriteeria, ilman ettd mikaan naista oli taysin maa-

raava. Talldin analyysi ottaa huomioon kokonaisvaltaisesti tuotteen taloudellisen

ja tuotannollisen merkityksen, eika yksittainen kriteeri ratkaise luokitusta. Ana-

lyysi toteutettiin seuraavilla vaiheilla:

1.

Kulutus

Tuotteet jarjestettiin Excel-taulukossa kulutuksen mukaan laskevaan jar-
jestykseen. Taman perusteella tuotteille annettiin pisteytys asteikolla 1-4,
jossa pienempi pistemaara tarkoitti suurempaa kulutusta.

Valmistus

Tuotteiden piirustusten perusteella arvioitiin niiden valmistustapa. Tama
tehtiin rivi kerrallaan ja tuotteet pisteytettiin asteikolla 1-4, jossa pienempi
pistemaara tarkoitti, etta tuotteen valmistustapa on priorisoitava.
Yhteenlasku

Kulutuksesta ja valmistuksesta saadut pisteet laskettiin yhteen. Taman jal-
keen tuotteet lajiteltin uudelleen laskevaan jarjestykseen kokonaispiste-
maaran perusteella.

Kustannus

Nimikkeiden kustannukset analysoitiin ja selkeasti pienemmat kustannuk-
set omaavat tuotteet siirrettiin listalla alaspain. Tama varmisti, ettei vaha-
arvoisia tuotteita priorisoitu lilan korkealle.

Ryhmittely

Teorian mukaan tuotteet kannattaa analysoida yksittaisina nimikkeina eika
tuoteryhmina, joten ryhmittely samantyyppisten tuotteiden kesken tehtiin
vasta edellisten vaiheiden jalkeen. Tallin analyysin pohjalta saatiin ensin
tarkka arvio kunkin tuotteen merkityksesta erikseen ja vasta taman jalkeen
tehtiin ryhmittely niiden ominaisuuksien ja kayttotarkoituksen perusteella.

Lajittelu ryhmissa
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Lopuksi tuotteet lajiteltiin viela omissa ryhmissaan kulutuksen mukaan.
Nain saatiin selkeampi kuva siita, mitka tuotteet olivat ryhmansa sisalla

tarkeimpia ja kuinka tuoteryhmien rakenne vaikutti kokonaisuuteen.

4.4 Tulokset

ABC-analyysin mukaista 80/20 saantoa sovellettiin valmiiseen Excel-taulukkoon

ja rajaus tehtiin tuoteryhmien mukaisesti jarkevaan paikkaan. Tuoteryhmista

muodostettiin siis ABC-analyysin mukaiset kolme ryhmaa. Alla esitettyna kunkin

analyysin luokan osuus nimikkeista ja vaikutus kustannuksiin:

A-luokka, 21 % nimikkeista, 86 % kustannuksista

Tahan luokkaan kuuluvat yrityksen tarkeimmat ja eniten arvoa tuottavat
nimikkeet, kuten hammastangot, nostureiden pylvaat, kaantosylinterien-
putket seka pylvaiden hammasosat. Nailla osilla kulutus seka kustannuk-

set ovat suurimmat ja resurssit tulee kohdentaa tahan luokkaan.

B-luokka, 17 % nimikkeista, 12 % kustannuksista

Tahan luokkaan kuuluvat yrityksen kannalta vahemman tarkeat nimikkeet,
kuten sylinterien osat, erilaiset voimansiirron osat ja yksinkertaiset sorvat-
tavat kappaleet. Naiden osien kulutus ja kustannukset ovat pienempia,
kuin A-luokalla, mutta vaativat sdannollista tarkkailua.

C-luokka, 62 % nimikkeista, 2 % kustannuksista

Tama luokka sisaltaa erilaisia akseleita ja tappeja, joiden kulutus ja kus-
tannukset ovat vahaisia. Lisaksi suurin osa luokasta koostuu kertatuotan-
nosta, joten nimikkeilla ei ole kulutusta eika varastosaldoa. Naiden hallinta
on edelleen tarkeaa, mutta yksinkertaistettua.

ABC-analyysin tulokset osoittavat, tuotteiden kustannusten jakauma on hyvin

epatasainen, mika on tyypillistd. Suurin osa kokonaiskustannuksista keskittyy

pieneen osaan nimikkeista, kun taas suurin osa nimikkeistd muodostaa vain va-

haisen osan kustannuksista. Tama korostaa tehokkaan varastonhallinnan ja re-

surssien kohdentamisen merkitysta, silla kaikki tuotteet eivat vaadi samanlaista

huomiota.
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ABC-analyysi
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Kuvio 3. ABC-analyysin tulokset.
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5 PARANNUSEHDOTUKSET

Tyon tuloksena esitettavien parannusehdotusten tarkoituksena on tarjota konk-
reettisia toimenpiteita yrityksen konepajan tuotannon kehittdmiseen. Erityisesti
pyritdan hyodyntamaan omia resursseja mahdollisimman tehokkaasti, jotta yri-
tyksen kilpailuetujen vaatimukset pystytaan tayttamaan. Tama tarkoittaa tyokuor-
man tasapainottamista, materiaalihallinnan kehittamista ja tuotannon joustavuu-

den lisdamista.

Parannusehdotusten perustana hyodynnettiin teoriaosuuden yleisia periaatteita
ja menetelmia, joiden avulla tuotannonhallintaa seka materiaalivirtoja voidaan ke-
hittaa. Nykytilanteen arvioinnilla on selvitetty tuotannon ongelmakohdat ja resurs-
sien kayttd, mika antaa konkreettiset 1ahtokohdan muutoksille. ABC- analyysi
puolestaan auttaa tunnistamaan eri nimikkeiden merkityksen yrityksen toiminalle

ja kohdistamaan kehitystoimenpiteet oikein.

5.1 A-luokka

A-luokan nimikkeiden osalta kehitystoimenpiteiden tavoitteena on varmistaa tar-
keimpien tuotteiden toimituskyky ja vahentaa tilanteita, joissa asiakkaalle joudu-
taan myymaan “ei-oota”. Tahan tehokkain keino on imuohjauksen hyodyntami-
nen, joka parantaa materiaalivirtojen hallintaa seka priorisoi tuotantoa. A-luokan
konkreettiset parannusehdotukset:

1. Tyojonon priorisointi
Tuotannon aikataulutuksessa ja resurssien kohdentamisessa A-luokan ni-
mikkeet asetetaan etusijalle, mika varmistaa niiden oikea-aikaisen valmis-
tuksen ja toimituksen asiakkaalle. Ty6jonon suunnittelu ja muokkaus tulee
olla ainoastaan tyonjohtajan vastuulla, talloin valtetaan tydjonon sekavuus

seka parannetaan tuotannon lapimenoaikoja.

2. Imuohjaus
Usean nimikkeen materiaalin toimitusajat ovat todella pitkia ja tuotantopro-

sessissa useita vaiheita. Aihioiden tilaus tulee tehda materiaalivaraston
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saldon mukaan, talléin tuotannon eri vaiheissa on aina yksi sarja nimik-
keita tyon alla. Koska A-luokan kysynta on suurta, valmiiden tuotteiden
varasto ei ehdi kasvaa suureksi ja materiaalin saatavuuden varmistami-

sella tuotanto pystyy taydentamaan sita.

3. Alihankinta
Alihankinta tarjoaa mahdollisuuden tasata tuotannon kuormitusta ja lyhen-
taa lapimenoaikaa etenkin silloin, kun omat resurssit eivat riita. Ulkoista-
malla tietyn tyyppiset tyot, kuten yksinkertaiset nimikkeet ja sarjat, voidaan
konepajan omat resurssit keskittaa ydinosaamiseen seka tarkeimpiin ni-
mikkeisiin. Alihankintaa tulee hyodyntaa ennakoivasti ja hiljaisempina

ajanjaksoina tuotantoa voidaan toteuttaa omilla resursseilla.

4. Menetelmien kehittaminen
Paivittamalla valmistusmenetelmat vastaamaan nykyisia vaatimuksia ja
suunnittelemalla tydvaiheet uudelleen vahennetaan hukkaa seka virheita.
Naiden lisaksi valmistusprosessin, piirustusten ja tyoohjeiden yhdenmu-

kaistaminen vahentaa lapimenoaikaa ja lisaa tuotannon joustavuutta.

5.2 B-luokka

B-luokan parannusehdotusten tavoitteena on 10ytaa tasapaino kustannustehok-
kuuden ja saatavuuden valilla. Tama tarkoittaa tuotantoerien optimointia, jolloin
vahennetaan varastoon sitoutuneen paaoman maaraa Lean-periaatteiden mu-
kaan, ilman toimitusvarmuuden heikkenemista. Yleisesti B-luokan hallintaan py-
ritdan kayttamaan vahemman resursseja kuin A-luokkaan. B-luokan konkreettiset

parannusehdotukset:

1. Tyontoohjaus
Nimikkeet eivat ole kriittisimpia ja niiden kysynta on kohtalaisen ennustet-
tavaa. Tyontoohjaus on nain ollen toimiva, koska tuotantoerat voidaan
suunnitella ja valmistaa etukateen varastoon. Tama auttaa tasoittamaan
kuormitusta seka valttamaan kiiretilaa, joka heikentaa tarkeampien nimik-
keiden tuotantoa.
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2. Tuotantoerat
Tuotantoerien kasvattaminen toistuville nimikkeille lisaa tuotannon tehok-
kuutta, laskee yksikkohintaa ja vapauttaa resursseja, kun useat tyovaiheet
ja asetusajat voidaan suorittaa kerralla suuremmalle eralle. Tama tasaa
tuotannon kuormitusta pidemmalla aikavalilla ja mahdollistaa nopeammat

toimitukset jo olemassa olevasta varastosta.

3. Alihankinta
Alihankinnan hyodyntaminen B-luokan nimikkeille vapauttaa resursseja
keskittymaan ydinosaamiseen ja enemman arvoa tuottaviin tydvaiheisiin.
Hitaat ja aikaa vievat tyOvaiheet voidaan ulkoistaa, joka tasapainottaa jal-
leen tuotannon kuormitusta. Tama lisaa joustavuutta ja hiljaisempina ai-
koina alihankintanimikkeita voidaan siirtda takaisin omaan tuotantoon

kuorman lisdamiseksi.

5.3 C-luokka

C-luokan nimikkeet koostuvat harvoin toistuvista nimikkeista, joiden kysynta on
vahaista ja ennustettavuus heikkoa. Taman vuoksi varastosaldot pidetdan mah-
dollisimman pienina ja tuotanto toteutetaan paasaantoisesti alihankinnalla tai ti-
lausten perusteella. Nailla keinoilla nimikkeiden hallinta on kustannustehokasta
ja samalla varmistetaan, etteivat ne kuormita tuotantoa ja hairitse tarkeampien A-

ja B-luokan nimikkeiden lapimenoa.
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6 POHDINTA

6.1 Keskeiset havainnot

Taman opinnaytetyon avulla konepajan tuotannossa saatiin selkeampi kokonais-
kuva siita, mitka nimikkeet ovat liiketoiminnalle kriittisimpia ja mitka taas vaativat
pienempaa huomiota. Tama mahdollistaa resurssien kohdentamisen paremmin-
A-luokan nimikkeissa panostetaan toimitusvarmuuden varmistamiseen, B-luo-
kassa keskitytaan tehokkaaseen eravalmistukseen ja C-luokkaa ohjataan paa-

osin mukautuvasti tilausten perusteella.

ABC-analyysin tarjoamat konkreettiset hyodyt konepajalle ovat tuotannon selkey-
tyminen, lyhnyemmat lapimenoajat, tuotantoerien jarkeva suunnittelu ja alihankin-
nan kohdentaminen tarkoituksenmukaisesti. Pitkalla aikavalilla analyysi tukee yri-
tyksen kykya sopeutua kysyntavaihteluihin, tasapainottaa tydkuormaa ja yllapitaa
hyvaa toimituskykya, ilman turhaa varaston kasvua. Kilpailukyvyn kannalta tama
on erityisen tarkeaa, silla Koneosapalvelun erityisosaamista ovat nopeat ja jous-
tavat toimitukset- juuri niita ABC-analyysin pohjalta havaitut kehitystoimenpiteet
tukevat.

Ajattelutavan muutos ei ollut analyysin alkuperainen tavoite, se osoittautui mer-
kittavaksi ja positiiviseksi sivuvaikutukseksi. ABC-analyysin myota henkildsto ja
johto alkoivat tarkastella tuotantoa ja varastonhallintaa entista analyyttisemmin-
mitka nimikkeet todella tuottavat eniten arvoa yritykselle ja mitka voidaan hallita
kevyemmin. Taman myota toiminnassa on alkanut tapahtua siirtymaa pois rea-
goivasta ja tilannekohtaisesta tyosta kohti ennakoivaa ja suunnitelmallista toimin-
tatapaa.

6.2 Kriittinen tarkastelu

Yksi opinnaytetyon suurimmista haasteista oli tuotantotalouden kasitteiden ja
menetelmien omaksuminen, silla tekijan oma paaaine oli tuotekehitys. Tama
vaati lisapanostusta erityisesti teoriaosuuden ymmartamisessa ja soveltamisessa

kaytantoon, kuten ABC-analyysin tulkinnassa ja tuotannonohjaukseen liittyvien
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ratkaisujen perustelemisessa. Vaikka teoriaosuudessa kasitellyt menetelmat, ku-
ten ABC-analyysi, Lean-ajattelu ja tuotannonohjaus olivat loogisia ja johdonmu-
kaisia, niiden liittaminen konepajan todelliseen toimintaymparistoon edellytti run-
saasti tulkintaa ja kaytannon soveltamista. Lisaksi tiedonhaku yrityksen sisalla
osoittautui haastavaksi- osa tiedoista oli hajanaista tai puutteellisesti dokumen-
toitua, mika hidasti analyysin etenemista ja pakotti etsimaan vaihtoehtoisia tapoja

kerata tarvittavaa tietoa.

Nama haasteet korostivat kriittisen ajattelun ja kaytannon tuntemuksen merki-
tysta seka osoitti, etta onnistunut kehitystyo edellyttdéd enemman kuin pelkan teo-
rian tuntemusta: se vaatii myos kykya havainnoida, arvioida ja tehda kompromis-
seja. Haasteet kuitenkin opettivat paljon kdytannon ongelmanratkaisua ja kehitti-

vat tekijan omaa tyoskentelykykya monialaisessa ymparistossa.

6.3 Jatkotutkimus

Parannusehdotusten kayttoonotto edellyttaa hallittua muutoksenhallintaa, jossa
huomioidaan muun muassa tyontekijoiden sitouttaminen, toimintatapojen uudis-
taminen ja mahdolliset riskit. Siirtymavaiheen riskeja ovat esimerkiksi tuotannon
hairiot tai resurssien ylikuormitus, naitd voidaan hallita vaiheittaisella toteutuk-

sella, koulutuksella ja riittavalla viestinnalla.

Muutosten seuranta on tarkea osa onnistunutta kehitystyota ja se vaatii selkeita
mittareita, joilla voidaan seurata tehtyjen toimenpiteiden vaikutus. Tallaisia mitta-
reita ovat esimerkiksi varastotasojen kertyminen, toimitusvarmuus, lapimenoajat
seka henkiloston tyytyvaisyys. Tiedon keraaminen ja analysointi auttavat tunnis-
tamaan mahdollisia poikkeamia ja reagoimaan niihin ajoissa, mika mahdollistaa

jatkuvan parantamisen.

Jatkossa olisi tarkeaa ottaa analyysin toistuva kayttd osaksi tuotannonohjausta,
jolloin ABC-analyysi ei ole vain kertaluonteinen kehitystyokalu. Nain luotaisiin jat-
kuva tapa arvioida ja priorisoida nimikkeita muuttuvassa toimintaymparistossa.
Myd0s yrityksen tuotekehityksen nakokulmasta jatkotutkimus voisi keskittya uusiin
osiin ja niiden hallintaan jo suunnitteluvaiheessa. Nain voidaan varmistaa, etta

tuotannonohjaus pysyy linjassa yrityksen kasvun ja uusien vaatimusten kanssa.
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Analyysin pohjalta vapautuneet resurssit tulisi kohdentaa strategisesti tuotekehi-
tykseen, silla yrityksen kilpailuetu perustuu osittain siihen, etta se pystyy tarjoa-
maan markkinoilla ainutlaatuisia osia. Kun tuotannonohjaus ja kriittiset nimikkeet
saadaan priorisoitua, vapautuu kapasiteettia, tydaikaa ja osaamista uusien tuot-
teiden suunnitteluun ja kehittamiseen. Tama mahdollistaa sen, etta yritys voi pa-
nostaa vahvemmin omaan erikoisosaamiseensa, tuoda uusia tuotteita markki-
noille ja kasvattaa asemaansa varaosatoimittajana. Tuotekehityksen ja tuotan-
nonohjauksen yhdistaminen tiivimmaksi kokonaisuudeksi on jatkossa keskeinen

menestystekija.
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Liite 1. Konepajan resurssit



