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TERMIT JA NIIDEN MÄÄRITELMÄT 

Konfigurointi Tuotteen muunneltavuus asiakkaan tarpeen 

mukaan, eli tuoterakenteen yksilöinti tilauksen 

mukaan. 

Komponentti Yleisesti on mahdotonta tehdä eroa tuotteen ja 

komponentin välillä koska määrittely riippuu täysin 

siitä mistä näkökulmasta asiaa katsoo. Mikä on 

toiselle tuote, saattaa olla toiselle komponentti. 

Tämän takia kyseisiä termejä käsitellään tämän 

työn yhteydessä karkeasti synonyymeinä. Termiä 

tuote käytetään yleisterminä kuvaamaan koko 

tuotetta ja termiä komponentti käytetään teknisenä 

terminä kuvaamaan tuotteen osia, mutta sillä 

voidaan tarkoittaa myös koko tuotetta. 

Modulaarisuus Tuotteen tai prosessin ominaisuus, joka määrittelee 

kyvyn sekoittaa ja yhdistää tuotteen itsenäisiä ja 

vaihdettavia osakokonaisuuksia eli moduuleita 

Moduuli Itsenäinen ja vaihdettava osakokonaisuus, joka 

toteuttaa tuotteessa tai prosessissa erillisen 

toiminnon, ja jolla on tarkasti määritellyt 

rajapinnat, joiden kautta yksilölliset tuotevariantit 

luodaan. 

Modulaarinen järjestelmä Vakio-osa eli tuotealusta yhdessä itsenäisten ja 

vaihdettavien osakokonaisuuksien eli moduulien 

kanssa muodostaa modulaarinen järjestelmän. 

Rajapinta Moduuleille ennalta määritelty liityntätapa 

toisiinsa. 

Räätälöinti Tilaustyö 

Tuote Tuotteet ovat tuotealustan erityisiä ilmentymiä, 

jotka voivat erota enemmän tai vähemmän 

peruslähtökohtana olevasta tuotealustasta.  



 

Tuotearkkitehtuuri Kuvaus tuotteesta, missä yhdistyy sekä 

toiminnallisten että rakenteellisten ominaisuuksien 

kuvaus. 

Tuoteperhe Joukko samankaltaisia tuotteita, jotka on johdettu 

yhteisestä tuotealustasta, mutta jotka toteuttavat 

yksilöllisen, erityiseen asiakasvaatimukseen 

perustuvan toiminnallisuuden. 

Tuotealusta Modulaarisen tuoterakenteen runko. (Platform). 

Tuoterakenne Tuotteen toimintaa, kokoonpanojärjestystä tai 

komponentteja esittävä ja yhteen liittävä 

ohjeistus/rakenne. 

Varioitava moduuli Moduulityyppinen tuote, joka on sekä 

toiminnallisesti että fyysisesti varioitava. 

Variantti Muunneltavan tuotteen tai tuoteperheen 

tuoteyksilö, tuote joka eroaa vähän toisesta 

samantapaisesta tuotteesta. 

Varioituvuus Tuotteen erilaisista ominaisuusyhdistelmistä johtuva 

muuntuminen. 

 

 



 

MERKINNÄT JA LYHENTEET 

Alfa-brändi Konecranes konsernin itsenäisten tuotemerkkien brändinimi 

Corona Konecranesin uusi myyntikonfiguraattoriohjelma 

EOT Siltanosturi (Electric Overhead Crane) 

ERP Yrityksen toiminnanohjausjärjestelmä (Enterprise Resource 

Planning) 

ETO Asiakasohjautuva tuotesuunnittelu (Engineer To Order) 

Frontline Paikallinen, asiakasrajapinnassa toimiva Konecranesin 

tuotanto- ja myyntiorganisaatio 

GOM Nostovaunujen ja komponenttien tilausten käsittely, 

projektien hallinta ja logistiikka (Global Order Management 

& Logistics) 

Hardwired Sisäänrakennettu, kiinteästi asennettu  

ICP Nosturituotteet (Industrial Cranes Products) 

ICS Nosturiratkaisut (Industrial Cranes Solutions) 

iLM Konecranesin nykyinen tuotannonhallintajärjestelmä 

Markman Konecranesin nykyinen myyntikonfiguraattoriohjelma 

MTO Tilausohjautuva tuotanto (Make-To-Order) 

PLC Ohjelmoitava logiikka (Programmable Logic Controller) 

PLM Tuote- ja elinkaaritiedon hallinta (Product Lifecycle 

Management) 

PMCP Osa, moduuli, komponentti, tuote (part, module, component, 

product) 

Profibus Avoin kenttäväyläjärjestelmä IO-hajautukseen ja 

prosessiautomaatioon 

RTG Kumipyöräkonttinosturi, jota käytetään satamaterminaaleissa 

konttien pinoamiseen (Rubber Tired Gantry crane) 

RMG Kiskoilla kulkeva konttinosturi (Rail Mounted Gantry crane) 

SAP Konecranesin uusi tuotannonhallintajärjestelmä 

STS Laiturikonttinosturi (Ship to Shore crane ) 
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1 JOHDANTO 

Ensimmäisessä kappaleessa esitellään lyhyesti työ ja sen taustat, seuraavaksi ta-

voitteet ja rajoitukset, jonka jälkeen kuvaillaan tutkimuksen toteutuksen työvaihei-

ta ja työmenetelmiä sekä toimintatapoja. Johdannon viimeisessä osassa kuvataan 

raportin rakenne. 

1.1 Työn tausta  

Markkinat ovat muuttuneet viimeisten vuosikymmenten aikana nopeasti yhä mut-

kikkaammiksi. Lisääntynyttä monimutkaisuutta ovat vuorostaan seuranneet yhä 

monimutkaisemmaksi muodostuneet tuotevalikoimat, jotka ovat vaikuttaneet yri-

tysten toimintaan niiden tehokkuutta heikentävästi. Monia tehokkuuden paranta-

miseen tähtääviä lähestymistapoja onkin kehitetty parantamaan yritysten liiketoi-

minnan kannattavuutta.  

1920-luvun Taylorismin eli tieteellisen liikkeenjohdon tuloksena kehitetyn tuotan-

tojärjestelmän ansiosta tuotevalikoiman kompleksisuutta saatiin pienennettyä, 

mutta lopulta sekään ei riittänyt vastaamaan markkinoiden yhä nopeampaan muu-

tokseen. Myöhemmin, 1970-1980 -luvuilla kehitystoiminnassa keskityttiin tie-

donhallintatyökalujen ja liiketoiminnan prosessien kehittämiseen. Liiketoiminta-

prosessien kehittäminen yksistään ei kuitenkaan tavoittanut liiketoiminnan suori-

tuskyvyn perustaa, eli itse tuotteita. Tuotteet muodostavat yrityksen toiminnan 

ytimen ja hallitsevat suurta osaa yrityksen kustannusrakenteesta ja asiakaspalve-

lupotentiaalista. Tuotteiden kompleksisuuden hallitsemista tuoterakenteen kautta 

alettiin kehittämään 1990-luvun alussa, josta lähtien tuotteiden modulaarisuus ja 

tuotealustat ovat lisänneet painoarvoaan tutkimuksessa kautta koko maailman. 

(Kaski 2002, s. 8-9). Kuva 1 havainnollistaa 1900-luvulla tapahtunutta markki-

noiden muutosta ja tuoterakenteen kehitykseen vaikuttaneita paradigmoja.  
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Kuva 1. Markkinoiden monimutkaisuuden tehokkuuden parantamiseen täh-

tääviä paradigmoja (Kaski 2002, s.9) 

 

Yrityksen pitkän tähtäimen menestys on riippuvainen uusien tuotteiden virrasta, 

jossa jotkin tuotteet korvaavat vanhoja, ja jotkut tuotteet ovat uusien markkinoi-

den edelläkävijöitä. Maailman talouden integroitumisen jatkuessa pitää monien 

uusien tuotteiden olla globaaleja tuotteita täyttäen asiakkaiden tarpeet ja säänte-

lyyn liittyvät vaatimukset maailmanlaajuisesti. Uudet globaalit tuotteet jotka hyö-

dyntävät tuoteteknologioiden, valmistuksen, jakelun ja tukitoimintojen etuja, toi-

mivat polttoaineena yrityksen kasvulle ja uusiutumiselle (Meyer & Lehnerd 1997, 

s. 1) 

Yritysten täytyy siis kehittää tuotevalikoimaansa jatkuvasti pysyäkseen kehityk-

sen kärjessä ja säilyttääkseen kilpailukykynsä kovenevassa kilpailussa. Samalla 

yritysten tulisi kuitenkin myös pitää tuotevalikoimansa varioituvuus järkevissä 

rajoissa. Moduuleita ja tuotealustoja pitäisi käyttää jakamaan tuotteiden avainele-

menttejä ja lisäämään varioituvuutta helposti hallittavalla tavalla. Kannattamatto-

mat ja pienen toimitusmäärän omaavat tuotteet syövät yrityksen resursseja, mutta 

tällaisten tuotteiden säilyttäminen tai poistaminen vaatii kuitenkin perusteellista 

harkintaa. Jokin yritykselle kannattamaton tuote saattaakin olla asiakkaalle niin 

arvokas, että tällaisen tuotteen ylläpitäminen voi asiakassuhteen jatkumisen kautta 

olla kokonaisuuden kannalta hyvinkin kannattavaa. Tämän takia jokaisen harmo-
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nisointipäätöksen taustat on syytä tutkia tarkasti, jotta kokonaisuus, ja pitkän täh-

täimen seuraukset tulevat päätöstä tehdessä huomioiduksi. 

1.2 Tavoitteet ja rajaus 

Tässä työssä tutkitaan nosturiohjaamojen mallivalikoimaa ja tuoterakennetta. Ko-

necranesin Laitteet-liiketoiminta-alue tarjoaa komponentteja, nostureita ja materi-

aalinkäsittelyratkaisuja monille eri teollisuudenaloille ja tutkimuksen kohteena 

olevien ohjaamojen osalta se voidaan jakaa karkeasti kolmeen pääliiketoimintayk-

sikköön: Itsenäiset tuotemerkit eli Alfa-liiketoimintayksikkö sekä Teollisuusnos-

turit ja Satamanosturit. Konecranes myy tuotteitaan kahden jakelukanavan kautta: 

Konecranes-tuotemerkillä suoraan loppukäyttäjille ja itsenäisillä Alfa-

tuotemerkeillä epäsuorasti pienten itsenäisten nosturivalmistajien ja teollisuuden 

jakelijoiden kautta. Kahden jakelukanavan strategialla tavoitellaan mahdollisim-

man laajaa markkinoiden kattavuutta ja yhtenäisten tuotealustojen tuomia talou-

dellisia mittakaavaetuja. 

Kahden jakelukanavan ja teollisuuden- ja satamatoimintojen toisistaan poikkeavi-

en tarpeiden seurauksena Konecranesin asiakkailleen tarjoama ohjaamomallisto 

on kasvanut hyvin laajaksi. Teollisuusnostureiden ja Satamanostureiden käyttämät 

ohjaamoperheet ovat eriytyneet siten, että molemmilla liiketoimintayksiköillä on 

omat mallistonsa ja ainoastaan joitakin malleja jotka soveltuvat molempien liike-

toimintayksiköiden käyttöön. Alfa-brändit käyttävät teollisuusnostureiden ohjaa-

momalleja, mutta niillä on myös omia, Konecranes-brändistä poikkeavia erityis-

tarpeita johtuen siitä, että Konecranesin ja loppuasiakkaan välissä on ulkopuolisia 

valmistajia ja jakelijoita. 

Tuotteiden muutosten hallinta on yrityksen kannalta tärkeää, sillä yhteen osaan, 

moduuliin tai komponenttiin tehtävät muutokset saattavat vaikuttaa hyvinkin laa-

jalle alueelle tuoterakenteen sisällä. Konecranesin ohjaamomalleista on tällä het-

kellä periaatteessa muodostettavissa miljoonia erilaisia lopputuotteita. Käytännön 

tarjonnassa on kuitenkin olemassa malleja ja niiden variantteja, joiden toimitus-
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määrät ovat hyvin vähäisiä. Ohjaamojen liian suuri tuotetarjonta ja sekä niiden 

hallinnointi usean liiketoimintayksikön alaisuudessa aiheuttavat lisäksi myös laa-

tu-, toimitusaika ja kustannusongelmia. 

Ohjaamojen mallivalikoiman ja tuoterakenteen keventäminen sekä tuotehallinnan 

saattaminen ajan tasalle ovat olleet Konecranesin kehitystoimenpidelistalla jo pit-

kän aikaa, mutta parhaillaan käynnissä olevan tietojärjestelmien ja prosessien 

harmonisoinnin 1KC (oneKONECRANES) myötä on kyseisten projektien käyn-

nistäminen vihdoinkin tullut ajankohtaiseksi. 

Tämän työn päätavoitteena on toimenpide-ehdotusten laatiminen Laitteet-

liiketoiminta-alueeseen kuuluvien Teollisuusnosturit-, Satamanosturit- Alfa-

liiketoimintayksiköiden käyttämien ohjaamojen mallivalikoiman ja tuoterakenteen 

keventämisestä. Työn tarkoituksena on etsiä vastauksia ja toteutusehdotuksia seu-

raaviin kysymyksiin:  

1) Käytössä on monta ohjaamoperhettä. Voidaanko ohjaamoperheiden tai vähin-

tään perheeseen kuuluvien yksittäisten mallien (= alustojen) lukumäärää pienen-

tää? Jos voidaan, niin millä perusteilla ja keinoilla? 

2) Ohjaamoperheisiin kuuluu suuri määrä asiakasvarioituvia tuotealustoja. Voi-

daanko ohjaamoperheiden tuotealustojen varioituvuutta pienentää ja samalla yhte-

näistää ohjaamoperheiden tuoterakenteita siten, että jatkossa voidaan hyödyntää 

samoja teknillisiä lausekkeita läpi koko malliston? Jos voidaan, niin millä perus-

teilla ja keinoilla? 

Yrityksen sisäiseen toimintaympäristöön kuuluvan tuoteprosessin kehittäminen ja 

siihen liittyvä eri osa-alueiden määrittely vastuunjakoineen rajataan tämän työn 

ulkopuolelle, sillä tuoteprosessin kehittäminen hoidetaan Konecranesin omasta 

toimesta 1KC hankkeeseen kuuluvana projektina. Myös aineettomat hyödykkeet 

ja palvelut rajataan työn ulkopuolelle. 
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1.3 Raportin rakenne 

Raportti jakautuu teoreettiseen ja empiiriseen osaan. Kappaleet kaksi, kolme ja 

neljä sisältävät työhön liittyvä teoriaosuuden alkaen liiketoimintaympäristöön 

liittyvistä teorioista. Kappaleessa kolme käsitellään tuotestrategiaan liittyvää teo-

riaa. Kappaleen pääasioita ovat modulaarisuus, modulaariset tuotealustat ja tuote-

perheet sekä toimitusprosessit. Kappaleessa neljä käsitellään tuotteen poistamis-

päätökseen liittyvää päätöksentekoprosessia. 

Kappaleet viisi, kuusi, seitsemän ja kahdeksan muodostavat empiirisen osuuden. 

Kappaleessa viisi esitellään Konecranes Oyj:n liiketoimintaympäristö. Kappalees-

sa käydään läpi Konecranesin kilpailuanalyysi, nosturiliiketoiminnan markkinati-

lanne toimialalla sekä segmentointi- ja liiketoimintastrategia. Konecranesin tuote-

strategia esitellään kappaleessa kuusi alkaen tutkimus- ja kehitystoiminnasta jat-

kuen nosturi- ja ohjaamotuoteperheiden esittelyiden kautta niiden modulaarisen 

rakenteen ja –tuotearkkitehtuurin läpikäymiseen. Kappaleen kuusi viimeinen osa 

käsittelee ohjaamojen toimitusprosessia. Kappaleissa seitsemän ja kahdeksan käy-

dään läpi tämän työn tärkeimmät osuudet työn taustat ja tavoitteet sekä nykyisen 

ohjaamovalikoiman jäsentäminen ja sen pohjalta tehtävät ja tuoterakenteen tuote-

valikoiman keventämisehdotukset. Kappaleessa yhdeksän arvioidaan ehdotettujen 

muutosten vaikutuksia Konecranesiin ja sen asiakkaisiin. Kappaleessa kymmenen 

esitellään tutkimuksesta tehdyt omat johtopäätökset. Tutkimuksen lopuksi kappa-

leessa yksitoista on yhteenveto tehdystä tutkimuksesta. 

Kuvassa 2 esitetään tutkimuksen teoreettinen viitekehys, joka yhdistää tutkimuk-

sen aiempaan tietoon, teorioihin ja käsitteisiin. Kuva ilmentää myös havainnolli-

sesti tutkimuksen päävaiheet ja niiden linkittymisen toisiinsa.  
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Kuva 2. Työn teoreettinen viitekehys 

1.4 Yritysesittely 

Konecranes on kansainvälinen nostolaitevalmistaja, jonka asiakkaita ovat muun 

muassa koneenrakennus- ja prosessiteollisuus, telakat, satamat ja terminaalit. Yri-

tys toimittaa asiakkailleen toimintaa tehostavia nostoratkaisuja ja huoltopalveluita 

kaikille nosturimerkeille ja työstökoneille. Konecranes-konsernin historia ulottuu 

vuoteen 1910, jolloin perustettiin sähkömoottoreiden korjaamiseen erikoistunut 

KONE Oy. Nostureiden valmistus alkoi vuonna 1933. KCI Konecranes perustet-

tiin vuonna 1994, jolloin KONE myi osana rakenneuudistustaan kaikki hissitoi-

mintaan kuulumattomat toimintonsa. Vuonna 2006 nimestä pudotettiin KCI ja 

yhtiön nimeksi tuli Konecranes Oyj. (Konecranes 2013)  

Vuonna 2013 Konecranes-konsernin liikevaihto oli yhteensä 2 100 miljoonaa eu-

roa. Yrityksellä on 11 800 työntekijää ja 626 huoltopistettä 48 maassa sekä tuo-

tantolaitoksia 13 maassa. Konecranes Oyj:n pääkonttori on Hyvinkäällä Suomessa 

ja osake on noteerattu NASDAQ OMX Helsingissä. Organisaatio jakautuu kah-

teen pääliiketoiminta-alueeseen: Kunnossapito ja Laitteet. Laitteet muodostivat 60 
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prosenttia ja kunnossapito 40 prosenttia yrityksen liikevaihdosta vuonna 2013. 

(Konecranes 2013) 

Laitteet-liiketoiminta-alue tarjoaa komponentteja, nostureita ja materiaalinkäsitte-

lyratkaisuja monille eri asiakkaille, mm. prosessiteollisuudelle, ydinvoimaloille, 

raskaita taakkoja käsitteleville toimialoille, satamille, indermodaaliterminaaleille, 

telakoille ja kappaletavaraterminaaleille. Tuotteita markkinoidaan Konecranes-

brändin lisäksi useilla itsenäisillä tuotemerkeillä, joita ovat STAHL CraneSys-

tems, SWF Krantechnik, Verlinde, R&M ja Sanma Hoists & Cranes. (Konecranes 

2013) 

Kunnossapito-liiketoiminta-alue tarjoaa maailmanlaajuisen huoltoverkostonsa 

kautta laajan valikoiman kunnossapitopalveluja ja varaosia kaikentyyppisille ja -

merkkisille teollisuusnostureille, nostolaitteille ja työstökoneille. (Konecranes 

2013) 
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2 LIIKETOIMINTAYMPÄRISTÖ 

Tässä kappaleessa käsitellään yrityksen ulkoisen toimintaympäristön teoriaa. En-

simmäisenä esitellään yrityksen ulkoisen liiketoimintaympäristön eli makroympä-

ristön analysoinnissa käytettävä PESTEL-analyysi. Seuraavana käsitellään yrityk-

sen toimialaympäristön analysoinnissa käytettävä Porterin viiden kilpailuvoiman 

kilpailuanalyysi, jonka jälkeen vuorossa on kilpailumarkkina-analyysin ja seg-

mentoinnin peruskäsitteet. Kappaleen lopussa käsitellään liiketoimintastrategioita 

yleisellä tasolla. Edellä mainitut aiheet luovat pohjaa seuraavan käsiteltävälle tuo-

testrategiaa käsittelevälle kappaleelle, sillä liiketoimintaympäristöllä, geneerisillä 

strategioilla ja markkinoiden segmentoinnilla on suuri vaikutus yrityksen tuote-

strategian ja tavoitteiden valintaan. 

Yrityksen toimintaympäristöllä on eri tasoja Kuva 3. havainnollistaa yrityksen 

toimintaympäristön eri kerroksia ja niiden analysointiin käytettäviä menetelmiä. 

 

Kuva 3. Toimintaympäristön tasot (mukaillen Johnson et al. 2005, s. 64 
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2.1 Ulkoinen makroympäristö 

Yrityksen ympäristön laajimmasta tasosta käytetään usein nimitystä makroympä-

ristö. Tämä koostuu laajoista ympäristöllisistä tekijöistä jotka vaikuttavat enem-

män tai vähemmän lähes kaikkiin organisaatioihin. On tärkeää ymmärtää, miten 

muutokset makroympäristössä vaikuttavat yksittäisiin yrityksiin. Lähtökohdan 

tähän tarjoaa PESTEL-viitekehys, jota voidaan käyttää toimintaympäristön tule-

vaisuuden muutosvoimien ja haasteiden monialaiseen kartoittamiseen poliittisten, 

taloudellisten, sosiaalisten, teknologisten, ympäristöön liittyvien tekijöiden ja 

lainsäädännöllisten tekijöiden osalta. (Johnson et al. 2005, s.65) 

Tärkeimmät muutosvoimat vaihtelevat toimialasta ja maasta riippuen, joten mak-

roympäristön muutoksilla on erilaiset vaikutukset eri yrityksiin. Vaikka yritysten 

makroympäristössä tapahtuu monia muutoksia, tärkeimmäksi osoittautuu yleensä 

muutaman tietyn tekijän yhdistetty vaikutus eivätkä niinkään mikään tekijä erik-

seen (Johnson et al. 2005, s.69).  

2.2 Toimiala 

Porter (1979) tunnisti viisi kilpailuvoimaa, jotka vaikuttavat kaikilla toimialoilla 

ja markkinoilla. Tietyllä toimialalla vallitsevan kilpailun tehokkuus ja toimialan 

potentiaalinen kannattavuus riippuvat näiden kilpailuvoimien ominaisuuksista. 

Yrityksen tulisi liiketoimintastrategiansa kautta pyrkiä heikentämään näiden kil-

pailuvoimien asettamia uhkia. Porterin viiden kilpailuvoiman malli on analyysi-

työkalu, joka keskittyy viiteen toimialalla vaikuttavaan kilpailuvoimaan ja mah-

dollistaa yrityksen kilpailuaseman analysoinnin kyseisellä toimialalla. 

Nämä viisi kilpailuvoimaa ovat: Uusien tulokkaiden uhka. ostajien neuvottelu-

voima, korvaavien tuotteiden tai palveluiden uhka, yritysten välinen kilpailu ja 

tavarantoimittajien neuvotteluvoima. (Porter 1997, s. 137) Kuvassa 4 havainnol-

listetaan Porterin viiden kilpailuvoiman välistä vuorovaikutusta. 
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Uudet tulokkaat muodostavat aina potentiaalisen uhkan jo olemassa oleville yri-

tyksille. Uudet tulokkaat voivat johtaa mahdolliseen hintojen laskuun ja markki-

naosuuksien menetykseen, aiheuttaen painetta vakiintuneille yrityksille. 

 

Kuva 4. Porterin viiden kilpailuvoiman malli (mukaillen Porter 1979, s. 141) 

 

Toimittajat voivat käyttää neuvotteluvoimaansa nostamalla hintojaan tai laskemal-

la toimittamiensa tuotteiden tai palvelujen laatua. Voimakkaat tavaran- ja palvelu-

jen toimittajat voivat tällä tavoin puristaa pienemmäksi sellaisen toimialan kannat-

tavuutta, joka ei voi siirtää kustannusten nousua omiin hintoihinsa. Ostajat voivat 

vaikuttaa toimialan kannattavuuteen tinkimällä hintoja alaspäin, vaatimalla pa-

rempaa laatua tai enemmän palvelua sekä kilpailuttamalla alalla toimivia yrityksiä 

toisiaan vastaan. Korvaavat tuotteet tai palvelut muodostavat uhan, jos asiakas voi 

korvata yrityksen valmistavan tuotteen tai palvelun vastaavalla tuotteella tai pal-

velulla. Edellä kuvattujen neljän kilpailuvoiman lisäksi on olemassa samalla toi-

mialalla jo toimivien yritysten välinen kilpailu. (Porter 1979, s. 138-143) 

2.3 Markkina-analyysi 

Markkina-analyysi on osa yrityksen strategista käyttäytymistä. Yrityksen strate-

gista käyttäytymistä voidaan kuvata oheisella, alun perin Bambergerin (1987) 

esittämällä mallilla (kuva 5).  
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Mallin tarkoituksena on liittää yrityksen toimintaympäristö ja resurssit strategi-

seen käyttäytymiseen. Näin se havainnollistaa yrityksen kilpailukyvyn ja kilpai-

luaseman muotoutumista. Tavoitteet vaikuttavat yrityksen strategiseen käyttäyty-

miseen ja näkyvät yrityksen toimintana. 

 

Kuva 5. Yrityksen strateginen käyttäytyminen (Koski & Virtanen 2005, s. 

49) 

 

Yrityksen strateginen toiminta suhteessa ympäristöön määrittää yrityksen kilpai-

luaseman markkinoilla. Strateginen käyttäytyminen ja toiminta suhteessa resurs-

seihin kuvastavat yrityksen kilpailukykyä. (Koski & Virtanen 2005, s. 49) 

Markkina-analyysi pohjautuu mittareihin ja tunnuslukuihin, joita tuotetaan säännölli-

sesti ja systemaattisesti. Markkina-analyysin tiedot koskevat yrityksen markkinoita, 

sen toimintaympäristöä, asiakkaita sekä muita sidosryhmiä ja tuotteita. Yksi markki-

na-analyysin kulmakivistä on tieto kokonaismarkkinoista. Kokonaismarkkinoiden 

avulla nähdään yrityksen, sen tuotteiden sekä tuotemerkkien asema tärkeimpiin kil-

pailijoihin verrattuna. (Lotti 2001, 26–27; s. 49) 

Taloudellisilla tunnusluvuilla mitataan yrityksen menestystä. Tunnuslukujen kytke-

minen markkina-analyysin tuottamiin tietoihin mahdollisimman konkreettisella yksi-

lötasolla auttaa ymmärtämään yrityksen toiminnan eri osien keskinäisiä vaikutuksia. 

(Lotti 2001, s. 28)  
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Markkina-analyysi on myös osa markkinatutkimusta. Markkina-analyysissä käytetään 

markkinatutkimuksen menetelmiä ja analyysimalleja. Markkinatutkimukselta mark-

kina-analyyttinen ote edellyttää säännöllisyyttä ja systemaattisuutta, joka luo edelly-

tyksiä ulkoisten ja sisäisten tietojen yhdistämiselle. Yhdistäminen tuo mahdollisuuden 

eri asioiden keskinäisten vaikutusten ymmärtämiseen ja samalla rohkeaan osaamisen 

kasvattamiseen. (Lotti 2001, s. 28–29) Markkina-analyysin yksi keskeinen tavoite on 

kerätä tietoa kilpailijoista. Tiedon keräämiseksi kilpailijoista kannattaa tehdä kilpaili-

ja-analyysi. 

2.4 Segmentointi 

Markkinoiden segmentointi tarkoittaa yrityksen epäyhtenäisten kokonaismarkki-

noiden jakamista ja ryhmittelyä pienempiin, kiinteisiin ja suhteellisen yhtenäisiin 

osiin. Markkinoiden segmentoinnissa on aina asiakaskeskeinen lähtökohta, eli 

perustaksi otetaan asiakassegmenttien kysynnät ja tarpeet, joihin tarjonta, eli tuot-

teet ja markkinointitoimenpiteet pyritään sopeuttamaan. Tällä tavoin yritys saavut-

taa paremman tuloksen, kuin pyrkimällä käsittelemään markkinoita kokonaisuute-

na. (Rope & Vahvaselkä 1998, s. 42)  

Segmentointi edellyttää kohderyhmien tarkkaa tutkimista, eli potentiaalisen asia-

kaskunnan lohkomista erilaisiin segmentteihin jollakin lohkomisperusteella eli 

kriteerillä. Yritysasiakkaiden ja kulutustavara-asiakkaiden segmentointiin käyte-

tään erilaisia kriteerejä. Esimerkkejä yritysasiakkaiden segmentoinnin kriteereistä 

ovat: asiakkaan toimiala, markkinan sijainti, asiakkaan tekninen kehittyneisyys, 

koko sekä rahoitusasema. Kulutustavara-asiakkailla kriteereinä voidaan käyttää 

esimerkiksi demografisia tekijöitä, elämäntyyliä sekä markkinan sijaintia. (Porter 

1979, s. 292-296) 

Segmentointi voidaan jakaa neljään eri toimintatapaan. Nämä toimintatavat ovat 

segmentoimaton markkinointi, segmentoitu (selektiivinen) markkinointi, keskitet-

ty markkinointi ja yksilömarkkinointi. (Lahtinen & Isoviita 2001, s. 94–95) 
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Segmentoinnin rooli yritysmarkkinoinnissa on yhtä tärkeä kuin kuluttajamarkki-

noinnissakin. Käytännössä niiden toteuttaminen kuitenkin eroaa hieman toisis-

taan. Yritysmarkkinoinnissa segmentointiin vaikuttavat organisaationalinen osta-

minen, yritysmarkkinoiden ostoprosessit, asiakkaiden lukumäärän rajallisuus sekä 

usein ostokertojen harvuus ja kertaostojen euromääräinen suuruus. (Rope 2004, s. 

56) 

2.5 Liiketoimintastrategia 

Ei ole olemassa yksittäistä, yleisesti hyväksyttyä strategian määritelmää. Eri kir-

joittajat ja johtajat käyttävät termiä eri tavalla. (Mintzberg & Quinn 1991, s. 143) 

Yleisesti voidaan sanoa, että strategia määrittää ne toiminnot ja toimenpiteet, joi-

hin yritys ryhtyy saavuttaakseen asettamansa päämäärät ja tavoitteet. Strateginen 

suunnittelu voi alkaa yrityksen tai liiketoiminnan tehtävän, eli toiminta-ajatuksen 

määrittelyllä. Tämä määrittely ilmaisee sen, miksi yritys on olemassa. (Koski & 

Virtanen 2005, s. 35)  

Liiketoimintastrategiaan sisältyy samoja elementtejä kuin toiminta-ajatukseenkin, 

mutta strategiassa korostuu vastaaminen kysymykseen siitä, miten toimitaan. Lii-

ketoiminnan strategia sisältää päätökset siitä, mikä on yrityksen tuote- ja palvelu-

valikoima, keitä ovat asiakkaat ja mitä kilpailuetuja yrityksellä on markkinoilla. 

(Koski & Virtanen 2005, s. 35) 

Porterin (1985) määrittelemien kilpailustrategioiden mukaan jokainen yritys jou-

tuu tekemään kaksi tärkeää strategista valintaa jotka liittyvät sen asemaan omalla 

alallaan. Nämä valinnat koskevat joko mataliin tuotantokustannuksiin tai diffe-

rointiin (erilaistamiseen) keskittymistä tai sitä, kuinka laaja yrityksen markki-

nasegmentin tulisi olla. Porter (1985) laati taulukon, jonka muuttujiksi hän asetti 

kustannusedun, differointiedun sekä suppean ja laajan näkökulman. Muuttujien 

avulla hän laati luokituksen geneerisistä strategioista, joita yritys voi käyttää kil-

pailuedun saavuttamiseksi ja ylläpitämiseksi. Nämä vahvuudet yhdistyvät kolmes-

sa geneerisessä strategiassa joko laajasta tai suppeasta näkökulmasta. Strategiat on 
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kuvattu taulukossa 1, ja ne ovat: kustannusjohtajuus, differointi (erilaistaminen) ja 

fokusointi (keskittyminen).  

Taulukko 1. Porterin kilpailustrategiat (Porter 1985) 

 

Kustannusjohtajuusstrategian pitkäaikainen menestys riippuu siitä, pystyvätkö 

kilpailijat saavuttamaan samat tai alemmat kustannukset kuin kustannusjohtaja. 

Yrityksen on pystyttävä ylläpitämään kaikkein matalinta kustannustasoa säilyt-

tääkseen johtavan asemansa. Differointistrategiassa kehitetään tuotteita tai palve-

luita, joilla on ainutlaatuisia ominaisuuksia ja jotka asiakkaiden mielestä eroavat 

kilpailijoiden tuotteista tai ovat niitä parempia. Fokusointistrategialla tarkoitetaan 

käytännössä strategiaa, jossa markkinat jaetaan segmentteihin ja pyritään vetoa-

maan vain yhteen tai muutamaan asiakas- tai yritysryhmään. Strategiassa pyritään 

samalla saavuttamaan joko kustannus- tai differointietua. (Porter 1985, s. 26-30) 

On myös mahdollista, että yritys joka yrittää noudattaa jokaista perusstrategiaa 

eikä onnistu yhdessäkään, jää väliinputoajaksi. Puolitiehen jäänyt yritys on hei-

kossa kilpailuasemassa, koska kustannusjohtaja, differoijat ja keskittyjät ovat sitä 

paremmassa kilpailuasemassa joka segmentissä. 

Porterin (1985) kilpailustrategioiden teoreettisena perustana voi pitää oppimis-

käyräajattelua jonka mukaan ensin ehtivä pääsee oppimiskäyrälle ensimmäisenä ja 

saattaa saavuttaa pysyvän kustannus- tai differointiedun, jos se onnistuu pitämään 

oppimisen yrityksen yksinomaisuutena. 
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3 TUOTESTRATEGIA 

Liiketoimintaympäristö, toimiala ja yrityksen kilpailuasema vaikuttavat suuresti 

yrityksen valitsemaan tuotestrategiaan. 

Yrityksen pitää pystyä vastaamaan markkinatarpeiden muutoksista aiheutuvaan 

jatkuvaan uusien tuotteiden ja ominaisuuksien tarpeeseen kiristyvässä globaalissa 

kilpailussa. Yrityksen pitää menestyäkseen kyetä tuottamaan kustannustehokkaasti 

asiakaskeskeisiä tuotteita ja palveluja laadusta tai suorituskyvystä kuitenkaan tinki-

mättä Yksi ratkaisu on keskittyä tuotestrategiassa yksittäisten tuotteiden sijaan koko-

naisten modulaaristen tuoteperheiden kehittämiseen ja hallintaan. 

Tässä kappaleessa käsitellään yrityksen tuotepolitiikan ja tuotepäätösten taustalla 

vaikuttavia modulaarisuuteen, tuotealustoihin ja tuoteperheisiin liittyvät teorioita, 

koska tuotteiden arkkitehtuuri pitää tuntea ja ottaa huomioon tuotevalikoimaan ja 

-rakenteeseen liittyviä päätöksiä tehtäessä. Lisäksi on tärkeää tuntea myös tuot-

teen toimitusprosessit, jotta niissä osataan ennalta varautua tuotevalikoiman ja -

rakenteen muutosten mukanaan tuomiin muutoksiin  

3.1 Tuotepolitiikka ja tuotepäätökset 

Yrityksen tuotepolitiikka muodostuu periaatteista, joilla määritellään yrityksen 

tuotelajitelma ja -valikoima. Aktiiviseen tuotepolitiikkaan kuuluu myös panostus 

tuotesuunnitteluun ja tuotekehitykseen. 

Tuote on markkinoinnin kilpailukeinoista kaikkein tärkein, sillä sen varaan raken-

tuvat muut kilpailukeinot, ja toisaalta yrityksen menestymisen kannalta vain kan-

nattavat tuotteet takaavat toiminnan jatkuvuuden. Tuotepäätöksillä yritys sitoo 

itsensä usein pitkäksi aikaa tiettyyn tuotantosuuntaan. Tuotepäätökset vaikuttavat 

jopa vuosiksi eteenpäin, siihen kuinka yritys tulee taloudellisesti menestymään. 

(Kinkki & Isokangas 2002, s. 199-200) Kuvaavaa tuotestrategian ja kehityspro-

jektin suunnittelun tärkeydelle on, että tuotteen suunnitteluvaiheen päätökset mää-
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rittävät noin 80 % tuotteen koko elinkaaren kustannuksista (Yan & Wu 2001, s. 

139). 

Kaikilla tuotteilla on oma elinaikansa, jonka aikana ne innovoidaan, kehitetään, 

lanseerataan markkinoille ja elinaikansa lopulla vedetään pois markkinoilta. Me-

nestyäkseen tasaisesti yrityksellä pitäisi koko ajan olla elinkaarensa eri vaiheissa 

olevia tuotteita varmistamassa tasaista myyntiä, kannattavuutta ja kilpailukykyä. 

Tällä tavoin toimiessaan yritykseltä löytyy Bostonin mallin mukaan neljänlaisia 

tuotteita: tuotteita, jotka ovat menossa markkinoille (kysymysmerkit), tuotteita, 

jotka valtaavat markkina-alueita ja tuottavat hyvin (tähtituotteet), tuotteita, jotka 

ovat olleet jo pitkään markkinoilla ja joiden tuotto alkaa jo vähetä (lypsylehmät) 

sekä tuotteita, jotka eivät enää tuota ja joista luovutaan (rakit). (Kinkki & Isokan-

gas 2002, s. 204-205). 

Apilon ja Taskisen (2006 s 20) mukaan yrityksen toimintaympäristö antaa puitteet 

yrityksen innovaatio- ja tuotekehitysstrategialle. Yritysten suhtautumiseen inno-

vaatioihin vaikuttaa suuresti toimiiko yritys stabiililla vai dynaamisella toimialal-

la. Stabiilissa toimintaympäristössä, jossa innovaatioiden elinkaari on pitkä ja in-

novaatiot syntyvät teknologisten läpimurtojen kautta, pätevät perinteiset tuotein-

novaatiokäsitykset. Tällaisesta esimerkkinä voi mainita vaikkapa dieselmoottorit, 

paperikoneet. 

Nopeasti muuttuvilla toimialoilla, etenkin kuluttajamarkkinoilla, pärjätäkseen 

yritysten tulee tehdä koko ajan kokeiluja sekä osata valita sopivia kumppaneita tai 

lähes valmiita teknologioita. Perinteisillä toimialoilla, joissa asiakkaat arvostavat 

teknologista erinomaisuutta ja ovat asiakasuskollisia, oma tutkimus on kilpai-

luedun lähde. Hitaasti muuttuvilla toimialoilla strategisen suunnittelun merkitys 

korostuu kun taas nopeammin muuttuvilla toimialoilla strategia muotoutuu ja elää 

koko ajan. (Apilo & Taskinen, 2006 s. 21) 
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3.2 Tuotteiden modulaarisuus 

Tuotteiden modulaarisuus ja konfiguroitavuus ovat läheisesti toisiinsa liittyviä käsit-

teitä. Kirjallisuudessa esitetään modulaarinen tuoterakenne usein esiehtona konfigu-

roinnille eli asiakaskohtaisen tuotteen ominaisuuksien määrittämiselle vaihtoehtoisten 

ja erilaisiin asiakastarpeisiin vastaavien tuoteoptioiden perusteella. (Pine 1993; Tiiho-

nen& Soininen 1997; Heiskala et al. 2007). Forza & Salvador (2007) tosin esittävät 

modulaarisuuden vain yhtenä toteutustapana jonka avulla tuotteen konfiguroitavuus 

voidaan saada aikaan. Esimerkiksi integroidun tuoterakenteen parametrinen konfigu-

rointi esitetään vaihtoehtona modulaarisen tuotteen konfiguroinnille.  

3.2.1 Moduulin määritelmä 

Tuotteessa moduulit ovat rakenteellisesti kokonaisia osia, joilla on tarkasti määri-

tellyt standardirajapinnat. Vakioidut rajapinnat mahdollistavat moduulien yhdis-

tettävyyden ja vaihdettavuuden keskenään. Moduulit koostuvat monesti useista 

komponenteista ja alikomponenteista, jotka ovat verrattain monimutkaisia omia 

kokonaisuuksiaan. Tärkeäksi määritelty komponentti tai kokonaisuus nostetaan 

tarpeen tullen omaksi moduulikseen. (Ahoniemi et al.2007, s. 40.) 

3.2.2 Modulaarisuuden määritelmiä 

Pahl ja Beitz (2007, s. 496) määrittelevät modulaarisuuden kahteen perustyyppiin: 

valmistus ja toimintomoduuleihin. Valmistusmoduulit ovat puhtaasti valmistus-

teknisistä näkökulmista määriteltyjä kokonaisuuksia. Toimintomoduulit määritel-

lään puolestaan toimintojen toteuttamisen näkökulmasta siten, että ne toteuttavat 

näitä joko yksin tai yhdessä toisten moduulien kanssa. 

Ulrich & Tung (1991) pitävät modulaarisuutta suhteellisena ominaisuutena: toiset 

tuotteet ovat modulaarisempia kuin toiset. Ulrich & Tung (1991) kehittivät modu-

laarisuudesta tyyppiopin, jonka mukaa modulaarisuus voidaan jakaa kolmeen eri-

laiseen modulaarisuuden päätyyppiin: paikka-, väylä- ja lohkomodulaarisuus joi-

den periaatteita havainnollistetaan kuvassa 6. 



 

Kuva 6. Modulaarisuuden tyyppejä (mukaillen Ulrich & Tung, 

 

• Paikkamodulaarisuus voidaan jakaa

- Komponenttien käyttö useammassa tuotteessa (

komodulaarisuus eli component sharing modularity

duulia voidaan käyttää useissa eri perusyksiköissä.

daan käyttää myös eri tu

- Komponenttien vaihtokelpoisuus (

suus, eli component swapping modularity

duul

dostuu samaan tuoteperheeseen kuuluvia tuotevariant

- Parametrinen modulaarisuus

rin arvoja

- Yhdistelmämodulaarisuus (mix): yhdistelmä kolmesta 

• Väylämodulaarisuus (bus modularity): perusyksikköön

tää erilaisia moduuleja vapaavalintaisia yhdistelmiä vapaav

jestyksessä.

• Rakennuslohkomodulaarisuus (sectional modularity): 

voidaan yhdistellä rajapintojen avulla mihin tahans

Modulaarisuuden tyyppejä (mukaillen Ulrich & Tung, 

kkamodulaarisuus voidaan jakaa neljään osaan: 

Komponenttien käyttö useammassa tuotteessa (

komodulaarisuus eli component sharing modularity

duulia voidaan käyttää useissa eri perusyksiköissä.

daan käyttää myös eri tuoteperheissä 

Komponenttien vaihtokelpoisuus (komponenttien vaihtomodulaar

suus, eli component swapping modularity): kaksi

duuleja on vaihdettavissa samaan perusyksikköön ja näistä

dostuu samaan tuoteperheeseen kuuluvia tuotevariant

Parametrinen modulaarisuus (fabricate-to-fit modularity):

rin arvoja voidaan määritellä tapauskohtaisesti

Yhdistelmämodulaarisuus (mix): yhdistelmä kolmesta 

Väylämodulaarisuus (bus modularity): perusyksikköön

aisia moduuleja vapaavalintaisia yhdistelmiä vapaav

jestyksessä. 

Rakennuslohkomodulaarisuus (sectional modularity): 

voidaan yhdistellä rajapintojen avulla mihin tahans
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Modulaarisuuden tyyppejä (mukaillen Ulrich & Tung, 1991) 

Komponenttien käyttö useammassa tuotteessa (komponenttien ja-

komodulaarisuus eli component sharing modularity): samaa mo-

duulia voidaan käyttää useissa eri perusyksiköissä. Moduulia voi-

komponenttien vaihtomodulaari-

): kaksi tai useampia mo-

on vaihdettavissa samaan perusyksikköön ja näistä muo-

dostuu samaan tuoteperheeseen kuuluvia tuotevariantteja. 

fit modularity): paramet-

voidaan määritellä tapauskohtaisesti 

Yhdistelmämodulaarisuus (mix): yhdistelmä kolmesta edellisestä. 

Väylämodulaarisuus (bus modularity): perusyksikköön on mahdollista liit-

aisia moduuleja vapaavalintaisia yhdistelmiä vapaavalintaisessa jär-

Rakennuslohkomodulaarisuus (sectional modularity): ryhmä moduuleja 

voidaan yhdistellä rajapintojen avulla mihin tahansa järjestykseen. Tätä 
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modulaarisuuden muotoa kutsutaan myös usein lego moduloinniksi. (Ul-

rich & Tung, 1991) 

 

Haluttua tuote-esiintymää voidaan modulaarisuuden avulla ja moduulien vaihdet-

tavuuden ansiosta mukauttaa vaivatta ja saavuttaa tuotannossa mittakaavaetuja 

moduulien yhteiskäyttöisyyden ansiosta. Tiettyjen moduulien parametrisen mu-

kauttamisen avulla voidaan toteuttaa hyvin tarkkaan määriteltyjä asiakastoiveita ja 

mukauttaa esimerkiksi lopputuotteen näkyviä mittoja asiakaskohtaisiksi. Massa-

räätälöinnin näkökulmasta on modulaarisuuden eri tyyppien sijasta mielenkiintoi-

sempaa tarkastella miten tuote tulisi moduloida ja minkälaisia moduuleja tarvi-

taan. 

Ulrichin & Eppingerin (1995) mukaan ideaalitilanteessa jokainen moduuli toteut-

taa tietyn tuotteen toiminnon ja näin ollen lopputuote voidaan määrittää asiakkaan 

haluamien toimintojen perusteella on mahdollisimman suoraviivaisesti. Pahl & 

Beitz (2007) näkevät rakenteellisen, eli valmistettavuuden näkökulmasta tehtävän 

moduulijaon toisena, yhtä tarpeellisena vaihtoehtona funktionaalisen moduulijaon 

rinnalla. Nummela (2006) puolestaan nostaa asiakastarpeisiin perustuvan ja tuo-

tealustan hyödyntämiseen perustuvan modulaarisuuden näiden yläpuolelle ja Aar-

nion (2003) mielestä tuotteen konfiguroitavuus on kaikkien tärkein moduuliajuri. 

Swaminathan (2001, s. 128) esittää, että tuotetta ei tule edes pitää modulaarisena, 

jos asiakkaat eivät ole kiinnostuneita valitsemaan eri vaihto-ehtoja eri moduuleille 

eli konfiguroimaan itselleen sopivaa tuotetta. Tekijät ovat kuitenkin yhtä mieltä 

siitä, että teknisesti toteutettavissa oleva moduulirakenne ei vielä osoita tuotteen 

moduloinnin onnistumista; tärkeintä on asiakastarpeiden huomioonottaminen ja 

niiden yhdistäminen moduuleihin mahdollisimmanvarhaisessa moduloinnin vai-

heessa (Nummela 2006).  

Asiakkaille tärkeintä on tuotantoprosessin lopputulos eli lopputuote, joten menes-

tyksekkään liiketoiminnan lähtökohtana voidaan pitää yrityksen kykyä tunnistaa 

asiakkaiden tarpeet ja luoda nopeasti heidän tarpeensa täyttäviä lopputuotteita 

alhaisin kustannuksin Ulrich & Eppinger 1995). 



 

3.2.3 Modulaariset tuotteet

Tuotteen moduloinnilla tarkoitetaan 

moduuleihin. Modulaarisen tuotteen moduulien välise

määriteltyjä huolellisesti suunniteltujen ja standa

son & Erixon 1999

dettavissa olevia yksiköitä ja toiseksi, niitä void

na esimerkiksi tuotesuunnittelus

(Nummela 2006). Kuvassa 

teen rakenteesta.

Kuva 7. Periaatekuva modulaarisesta tuotteesta (Soronen 199

 

Anderson & Pine 

risen rakenteen perustavanlaatuisena edellytyksenä 

räätälöinnin perimmäinen idea 

rakenteen hyödyntämiseen (Da Silveira et al. 2001).

Asiakaskohtaisten lopputuotteiden kokoonpano niiden modula

hyödyntäen havaitaan

sessa nousevan 

noksi. 

Modulaarisen tuoterakenteen avu

voidaan valmistaa vakioituja moduuleja yhdistelemällä,

täysin ilman tilaus

nään vaihdettavissa olevien moduulien ansiosta

Modulaariset tuotteet 

Tuotteen moduloinnilla tarkoitetaan sen rakenteen pilkkomista itsenäisiin osiin eli 

moduuleihin. Modulaarisen tuotteen moduulien väliset vuorovaikutukset ovat tarkoin 

määriteltyjä huolellisesti suunniteltujen ja standardoitujen rajapintojen avulla (Eric

1999). Rajapintojen ansiosta moduulit ovat ensinnäkin k

dettavissa olevia yksiköitä ja toiseksi, niitä voidaan käsitellä erillisinä kokonaisuuks

a esimerkiksi tuotesuunnittelussa, kokoonpanossa, hankinna

(Nummela 2006). Kuvassa 7 esitetään yksinkertaistettu esimerkki modulaarisen tuo

teen rakenteesta.  

Periaatekuva modulaarisesta tuotteesta (Soronen 199

Anderson & Pine (1998, s. 11) ja Duray (2000, s. 7) näkevät tuotteiden modula

risen rakenteen perustavanlaatuisena edellytyksenä massaräätälöinnille ja 

räätälöinnin perimmäinen idea samaistetaankin usein suoraan modulaarisen tuot

rakenteen hyödyntämiseen (Da Silveira et al. 2001). 

htaisten lopputuotteiden kokoonpano niiden modula

hyödyntäen havaitaan myös Åhlströmin & Westbrookin (1999, s. 266) tutkim

nousevan yritysten yleisimmin käyttämäksi massaräätälöinnin 

n tuoterakenteen avulla asiakaskohtainen ja ainutlaatuinen lopputuote

valmistaa vakioituja moduuleja yhdistelemällä, optimitilanteessa jopa 

ilman tilaus-toimitusprosessin aikaista tuotteen suunnittelutarv

nään vaihdettavissa olevien moduulien ansiosta toiminnassa saavutetaan toist
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sen rakenteen pilkkomista itsenäisiin osiin eli 

t vuorovaikutukset ovat tarkoin 

rajapintojen avulla (Erics-

). Rajapintojen ansiosta moduulit ovat ensinnäkin keskenään vaih-

käsitellä erillisinä kokonaisuuksi-

sa, kokoonpanossa, hankinnassa ja logistiikassa 

yksinkertaistettu esimerkki modulaarisen tuot-

 

Periaatekuva modulaarisesta tuotteesta (Soronen 1999, s. 19) 

näkevät tuotteiden modulaa-

massaräätälöinnille ja massa-

usein suoraan modulaarisen tuote-

htaisten lopputuotteiden kokoonpano niiden modulaarista rakennetta 

myös Åhlströmin & Westbrookin (1999, s. 266) tutkimuk-

yritysten yleisimmin käyttämäksi massaräätälöinnin toteutuskei-

asiakaskohtainen ja ainutlaatuinen lopputuote 

optimitilanteessa jopa 

toimitusprosessin aikaista tuotteen suunnittelutarvetta. Keske-

toiminnassa saavutetaan toistu-
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vuutta niin sanotun korvattavuuden ekonomian kautta (Blecker & Friedrich 2007, 

s. 6-7).  

Tuotteiden räätälöinti on mahdollista toteuttaa valitsemalla tietty moduulioptio 

aina tietyn asiakkaan haluaman tuoteominaisuuden mukaisesti. Tiettyihin tuotteen 

ominaisuuksiin mahdollisesti kohdistuva täyden, suunnittelua vaativan räätälöin-

nin tarve saadaan rajoitettua tiettyihin moduuleihin, eikä se vakiorajapintojen an-

siosta aiheuta muutoksia muuhun toimintaan (Soronen 1999). Näin rajatulla mo-

duulimäärällä tuotannossa saavutetaan suuri erilaisten lopputuotteiden määrä ja 

toiminnan sisäistä kompleksisuutta saadaan rajoitettua (Anderson & Pine 1998). 

Suuresta lopputuotekokonaisuuksien määrästä seuraa se, että lopputuote usein 

täysin yksilöllinen, eli juuri samoja moduulioptioita on tuskin aiemmin yhdistetty 

vastaavaan lopputuotteeseen. 

Modulaarisen rakenteen avulla on mahdollista tuottaa asiakkaalle räätälöityjä tuot-

teita rajatusta määrästä moduuleita. Moduuleihin on suunniteltu erilaisia variantte-

ja, jotka ovat vaihtokelpoisia keskenään. Tuote valmistetaan asiakkaalle valitse-

malla kuhunkin moduuliin yksi variantti. Mahdollisten varianttien määrä saadaan 

kertomalla eri moduulivarianttien määrät keskenään. (Soronen 1999 s. 19) Kuvan 

8 esimerkissä havainnollistetaan tuotteen variointia moduulien avulla.  

 

Kuva 8. Tuotteen variointi moduulien avulla (Soronen 1999s. 19, Ericsson & 

Erixon 1999 s. 99) 
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Esimerkin tuote koostuu kolmesta moduulista M1, M2 ja M3. Vakiomoduuleja on 

yhteensä kymmenen. Mahdollisten lopputuotteiden määrä kuvan mukaisilla mo-

duulivariaatiolla on 4 * 3 * 3 = 36 kpl.  

Toistuvuuden ansiosta moduuleja voidaan valmistaa puskurivarastoihin ennen 

tuotteiden lopullista kokoonpanoa ja näin lyhentää valmistuksen läpimenoaikaa 

(Hart 1995). Valmistaja saavuttaa massatuotannon etuja moduulivalmistuksen 

aikana, kun vakioidut moduulit toistuvat erilaisissa lopputuotteissa ja niiden sarja-

tuotanto on mahdollista. 

Eri moduuleja voidaan valmistaa samanaikaisesti ja uusia tuotevariantteja saada 

aikaan tehokkaasti, koska standardirajapintojen ansiosta tuotekehitys voidaan 

kohdistaa vain tiettyyn osaan koko tuotteesta (Feitzinger & Lee 1997, Soronen 

1999). Yhden moduulin muutokset eivät vaikuta muihin moduuleihin jolloin myös 

moduulien elinkaaret ovat itsenäisiä. Tämän seurauksena yksittäiset moduulit voi-

vat säilyttää paikkansa tuotannossa tarvittaessa pitempään kuin tuotteiden tai tuo-

tealustojen elinkaaren iän. Moduulit toimivat myös luontaisena tehtävien ja vas-

tuiden jakoperusteena suunnittelussa ja tuotannossa. Moduulikohtainen tuotannon 

seuranta ja laadunvarmistus auttaa mahdollisten ongelmien paikantamisessa ja 

kehitystoimenpiteiden suuntaamisessa (Soronen 1999). 

3.2.4 Modulaaristen tuoterakenteiden kehitystasot 

Tuotteen kehittämisen yhteydessä on tärkeää kehittää myös sen tuoterakennetta. 

Lehtonen (2007) esittää modulaaristen tuoterakenteiden kehitykselle viisi krono-

logisesti etenevää vaihetta (kuva 9). Kehityksestä voi kuitenkin huomata, että ke-

hitys seuraa samalla myös tuotteiden monimutkaisuutta, joten kyse on kiistatta 

samalla myös systemaattisesta kehityksestä. Modulaarisen tuoterakenteen kehit-

täminen perustuu vakiointiin. Tuotteessa käytettäviä komponentteja ja kokoon-

panoja pitää vakioida, jotta niitä voidaan käyttää hyväksi eri tuotevarianteissa. 

Vakiointi on perusedellytys tuoterakenteen moduloinnille ja modulaarisuuden 

kehitystyölle. 
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Kuva 9. Modulaaristen tuoterakenteiden kehityksen teoria (Lehtonen 2007, s. 

92) 

 

Kokoonpanoperustainen modulaarisuus on vanhin ja yleisin tuoterakenteiden mo-

dulaarisuuden muoto. Lähtökohtana on kokoonpanon työjärjestys jossa tuote jae-

taan ennalta valmistettaviin ja lopulta kokoonpantaviin osakokonaisuuksiin. Tä-

mänkaltainen rakenne sopiikin hyvin tuotannon tarpeisiin, ja se tukee myös han-

kintaa ja huoltoa. (Lehtonen 2007, s. 92−93.) 

Modulaaristen tuoterakenteiden seuraavana kehitystasona on toiminto- eli funk-

tionaalinen modulaarisuus, missä tuotteen fyysiset kokonaisuudet on jaoteltu toi-

mintojen mukaisiin kokonaisuuksiin. Tällainen rakenne on edullinen muun muas-

sa markkinointimielessä, sillä asiakkaita kiinnostavat tyypillisesti enemmän hei-

dän omiin tarpeisiinsa konfiguroitavat toiminnot, kuin toimintojen taustalla olevat 

komponentit. Rakenne tukee myös tuotteen ja tuoteperheen kehitystä ja ylläpitoa 

tuotteen elinkaaren aikana Toimintopohjaisen moduulin ei tarvitse olla fyysiseltä 
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rakenteeltaan kiinteä kokonaisuus, vaan se voidaan hajauttaa ympäri tuotetta siten, 

että sitä ei välttämättä voida myydä tai valmistaa erillisenä kokoonpanona. (Leh-

tonen 2007, s. 92−93.) 

Kolmantena vaiheena on asiakasvarioituva, alustalle rakentuva modulaarisuus, 

missä tuote jaotellaan vakioelementtiin (platform) ja siihen liitettäviin muuttuviin 

osiin. Asiakassuuntautunut alustaperusteinen modulaarisuus perustuu siihen, että 

tuotevarianteista on tunnistettu ne yhtenevät ominaisuudet, jotka ovat asiakas-

muuntelun kannata yhdentekeviä. Nämä ominaisuudet on koottu jokaiselle varian-

tille vakioidulle alustaksi. Platform-modulaarisuus tukee erityisesti tuoteperheajat-

telua. (Lehtonen 2007, s. 92−93.) 

Neljättä ja kaikkein ylintä tasoa Lehtonen kutsuu dynaamiseksi modulaarisuudek-

si (Dymo). Taso on johdettu platform-ajattelusta sisällyttämällä ajatteluun mukaan 

tuotteen elinkaari. Ajatuksen ovat tuoneet esille Riitahuhta ja Andreasen vuonna 

1998. Dynaamisessa modulaarisuudessa irrottaudutaan suunnittelemasta pelkäs-

tään tuotteen fyysisiä ja toiminnallisia kokonaisuuksia, ja siirrytään ajattelemaan 

tuoteperhettä koko sen elinkaaren kannalta. (Lehtonen 2007, 93.) 

3.2.5 Modulaarisen rakenteen hyödyt ja haitat 

Ericsson & Erixon (1999) pitävät modulaarisuuden etuna tuoterakenteen variaati-

oiden hallintaa. Monimutkaisuuden vähentämisessä ja variaatioiden hallinnassa 

keskeisessä asemassa on yrityksen tuoterakenne eli tuotearkkitehtuuri. Modulaari-

sessa rakenteessa monimutkainen rakenne jaetaan pienempiin, hallittaviin koko-

naisuuksiin. Tämä mahdollistaa tehokkaan tuotteiden hallinnan. (Ericsson & Eri-

xon 1999, s. 17)  

Tuotearkkitehtuuria voidaan käsitellä kolmella eri tasolla: tuotevalikoiman, tuot-

teiden tai komponenttien tasolla. Monimutkaisuuden vähentämiseksi tehtävät toi-

menpiteet vaikuttavat eksponentiaalisesti siirryttäessä komponentti-, tuote- ja tuo-

tevalikoimatasoilla ylöspäin (kuva 10). Suuria parannuksia voidaan siis saavuttaa 



 

nimenomaan tuoterakenteen ylemmillä tasoilla teh

ta. (Ericsson & Erixon 1999, s. 17)

Kuva 10. Modulaarisuus vaiku

vähentää tuoterakenteen monimutkaisuutta eksponenti

(Ericsson & Erixon 1999, s. 18.)

 

Ericsson & Erixon (1999, s

useita modulaarisen rakenteen tuomia etuja

lekin: 

• Modulaarisen tuotteen informaation ja materiaalin k

lisäten joustavuutta

tumisen vaatimat muutokse

vain rajoitettuun osaan tuotetta.

• Tuotekehitysprosessi yksinkertaistuu ja läpimenoaik

kainen tuotekehitys on mahdollista, kun tuotteiden 

määritelty.

dollista kehittää pienemmissä osissa.

• Modulaarinen tuoterakenne tarjoaa mahdollisuuden tu

ja tuotantojärjestelmän samanaikaiseen kehittämisee

lin tuotanto on mahdollista suunni

telun kanssa.

uoterakenteen ylemmillä tasoilla tehtävien oikeiden päätösten kau

(Ericsson & Erixon 1999, s. 17) 

Modulaarisuus vaikuttaa tuotteiden hallinnan ylempiin tasoihin ja 

vähentää tuoterakenteen monimutkaisuutta eksponenti

(Ericsson & Erixon 1999, s. 18.) 

Ericsson & Erixon (1999, s. 17-18.) sekä Pahl et al. (2007, s. 508

useita modulaarisen rakenteen tuomia etuja tuotteen valmistajalle

Modulaarisen tuotteen informaation ja materiaalin kulku on tehokkaampaa 

lisäten joustavuutta – Uusien teknologioiden tai markkinatilanteen muu

tumisen vaatimat muutokset ovat nopeita toteuttaa, sillä ne vaikuttavat 

vain rajoitettuun osaan tuotetta. �

Tuotekehitysprosessi yksinkertaistuu ja läpimenoaik

kainen tuotekehitys on mahdollista, kun tuotteiden 

määritelty. Modulaarisen tuoterakenteen ansiosta tuotetta on 

dollista kehittää pienemmissä osissa.�

Modulaarinen tuoterakenne tarjoaa mahdollisuuden tu

ja tuotantojärjestelmän samanaikaiseen kehittämiseen. 

lin tuotanto on mahdollista suunnitella samanaikaisesti moduulin suunni

telun kanssa.�
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tävien oikeiden päätösten kaut-

 

ttaa tuotteiden hallinnan ylempiin tasoihin ja 

vähentää tuoterakenteen monimutkaisuutta eksponentiaalisesti 

, s. 508-510) luettelevat 

tuotteen valmistajalle kuin asiakkaal-

Modulaarisen tuotteen informaation ja materiaalin kulku on tehokkaampaa 

Uusien teknologioiden tai markkinatilanteen muut-

t ovat nopeita toteuttaa, sillä ne vaikuttavat 

Tuotekehitysprosessi yksinkertaistuu ja läpimenoaika nopeutuu – Rinnak-

kainen tuotekehitys on mahdollista, kun tuotteiden väliset rajapinnat on 

tuotetta on lisäksi mah-

Modulaarinen tuoterakenne tarjoaa mahdollisuuden tuotteen uudistamiseen 

ja tuotantojärjestelmän samanaikaiseen kehittämiseen. Yksittäisen moduu-

tella samanaikaisesti moduulin suunnit-
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 Vähemmän sidottua pääomaa tuotannossa – Läpimenoaikojen lyhen-

tyminen vähentää tarvittavaa työmäärää ja vähentää valmiiden tuot-

teiden varastointia. Toimitusaika lyhenee. 

 Pienemmät materiaali- ja hankintakustannukset – Yksittäisten kompo-

nenttien ja materiaalien kirjon väheneminen mahdollistaa suuremmat 

kertatilaukset ja vähentää tilausten hallinnan vaatimaa työtä. Samalla 

saadaan myös kustannuslaskentaa yksinkertaisemmaksi. 

 Tuotteen laadun paraneminen – Laadunhallinta on mahdollista koh-

distaa yksittäisiin moduuleihin, jolloin korjaavat toimenpiteet ovat 

nopeampia ja yksinkertaisempia. Myös moduulien testaus ennen ko-

koonpanoa vähentää virheiden määrää. 

 Helpompi tuotteiden huolto ja päivittäminen – Vakioidut rajapinnat 

mahdollistavat uusien moduulien lisäämisen tai vanhojen moduulien 

korvaamisen helposti 

 Helpompi hallinnointi – Tarjoukset voidaan suunnitella ja tehdä te-

hokkaammin. Modulaarinen tuote on mahdollista toimittaa jopa ilman ti-

lauskohtaista suunnittelua. 

Haittoina voidaan mainita muun muassa se, että modulaarisesta tuoterakenteesta 

saattaa seurata ylisuunnittelun takia ylimääräisiä kustannuksia. Modulaarisen ra-

kenteen seurauksena tuotteen suorituskyky saattaa heiketä ja myös tuotteen brän-

din arvo saattaa vaarantua liian suuren tavallisten komponenttien käytön myötä. 

Modulaarisen rakenteen vuoksi saatetaan joutua tekemään kompromisseja tuot-

teen suorituskyvyn (kevyt, tehokas) ja markkinointitavoitteiden (suuri valikoima, 

tuotannon joustavuus) suhteen jotka voidaan saavuttaa modulaarisella tuoteraken-

teella. Integroitu rakenne saattaa näin ollen olla tehokkaille mekaanisille tuotteille 

suotuisampi vaihtoehto kuin modulaarinen rakenne johtuen siitä, että modulaari-

nen rakenne tekee tuotteesta todennäköisesti suuremman, painavamman ja ener-

giahyötysuhteeltaan huonomman verrattuna integroituun tuoterakenteeseen. Kai-

ken kaikkiaan modulaarinen tuoterakenne ei ole suorituskyvyn kannalta katsoen 

optimaalinen, vaan suorituskyvystä joudutaan modulaarisuuden takia todennäköi-

sesti tinkimään jonkin verran. (Hölttä-Otto 2005, s. 29-30.) 
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3.3 Modulaariset tuotealustat 

Tuotealustojen käsite tunnetaan yleisesti tunnetaan lähestymistapana, joka yhdis-

tää tuotteiden yleisen osan suunnittelusta sekä yleiset komponentit. Toimiva tuo-

tealusta on edellytys toimivalle tuoteperheelle (Nayak et al. 2002). Kirjallisuudes-

sa tuotealustoille on annettu muun muassa seuraavanlaiset määritelmät: 

 Joukko yleisiä komponentteja, moduuleja tai osia, joista johdetaan tuottei-

ta, jotta ne voidaan suunnitella ja tuottaa tehokkaasti (Meyer, & Lehnerd 

1997, s. 7). 

 Ominaisuuksien kokoelma (esimerkiksi komponenttien, prosessien, tiedon, 

ihmisten ja yhteyksien), jotka on jaettu tuotejoukkojen perusteella (Ro-

bertson & Ulrich, 1998, s. 20). 

3.3.1 Tuotealustalähtöinen suunnittelu 

Modulaarisen tuotealustan tuotesuunnittelu ei tapahdu tilauksen perusteella vaan 

sen voi nähdä etukäteen tehtynä investointina – suunnittelun kustannukset jakau-

tuvat hyvin monelle valmistettavalle tuotteelle ja niitä on tarkasteltava tuotteen 

elinkaarikustannuksina (Anderson & Pine 1998; Lyly-Yrjänäinen 2004). Tuoteke-

hitys ei lähtökohtaisesti kohdistu yhteen tiettyyn tuotteeseen vaan kokonaiseen 

tuoteperheeseen, joka siis käsittää kaikki mahdolliset tietyn tuotekonseptin perus-

teella toteutettavissa olevat lopputuotevariaatiot. Tietyn tuoteperheen moduulit 

voidaan jaotella perus- ja valinnaisiin moduuleihin sen perusteella, käytetäänkö 

moduulin jotain vaihtoehtoista versiota jokaisessa valmistettavassa tuotteessa (pe-

rusmoduuli), vai voidaanko moduuli mahdollisesti jättää kokonaan pois tuotteesta 

sen toiminnallisuuden siitä kärsimättä (valinnainen moduuli). Perusmoduulit 

muodostavat tuotealustan, joka siis tarkoittaa kaikille tuoteperheen tuotteille yh-

teistä perusrakennetta. Näiden käsitteiden suhteita selvennetään kuvassa 11. 
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Kuva 11. Tuotekonsepti, tuoteperhe ja tuotealusta (mukaillen Österholm & 

Tuokko 2001 s.12) 

 

Perusmoduulien suunnitteluun kannattaa kiinnittää erityistä huomiota, sillä tuo-

tealusta määrittää tuoteperheen elinkaaren ja sen muuttaminen jälkeenpäin voi olla 

hyvin kallista ja vaikeaa (Blecker & Abdelkafi 2006). Asiakastarpeisiin vastaavan 

tuotealustan avulla yritys voi hyödyntää massaräätälöinnin periaatteita tehokkaas-

ti. Perusmoduulit ovat pitkäikäisiä ja standardoituja, joten niiden valmistuksessa 

volyymihyötyjen saavuttaminen ja toiminnan vakiinnuttaminen on yleensä mah-

dollista. Valinnaisten moduulien suhteen taas avainkysymyksenä ovat tuotealus-

taan loppuun asti mietityt rajapinnat, joihin erilaisia valinnaisia moduuleja voi-

daan kehittää myös jälkikäteen ja näin vastata mahdollisesti muuttuviin asiakas-

tarpeisiin ilman, että kokonaan uutta tuoteperhettä ja –alustaa tarvitsee suunnitella. 

Täysin asiakaskohtainen, suunnittelua vaativa räätälöinti on mielekästä pyrkiä 

kohdistamaan valinnaisiin moduuleihin jo tuotteen suunnitteluvaiheessa, jotta 

tuotealustaan ei tarvitse tehdä asiakaskohtaista muuntelua. 

3.3.2 Tuotealustan ja tuoteperheen suunnitteluprosessi 

Tuoteperheellä tarkoitetaan joukkoa tuotteita eli tuotevariantteja, jotka on johdettu 

yhteisestä tuotealustasta. Tuoteperheen tarkoituksena on täyttää eri asiakasryhmi-

en tuotteelle asettamat vaatimukset. (Simpson et al. 2006, s 3, 13) 
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Tuoteperhe, tuotealusta ja yksittäiset tuotteet ovat hierarkkisesti erilaisia, eikä 

niitä voi pitää toistensa synonyymeinä. Tuoteperhe muodostuu tuotteista, jotka 

jakavat yhteisen tuotealustan. (Meyer & Utterback 1993). Tuotealusta on siis se 

osa tuotteesta, joka muodostaa yhteisen pohjan tuoteperheeseen kuuluville tuot-

teille. (Robertson & Ulrich 1998) Yksittäiset tuotteet koostuvat tuotealustaan kuu-

luvista osista tai komponenteista sekä tuotespesifeistä, tuotealustaan kuulumatto-

mista osista. Nämä yksittäiset tuotteet yhdessä muodostavat tuoteperheen. (Hal-

man et al. 2006, s. 29-30) 

Tutkijat ovat esitelleet erilaisia tuotealustaprosessin lähestymistapoja Tässä kap-

paleessa esitellään lyhyesti kolme erilaista tuotealustan kehittämistapaa Ensim-

mäisenä käsitellään Meyerin ja Lehnerdin (1997 s. 37-48) kehittämä, Power To-

wer -nimellä tunnettu malli, jossa kuvataan menestyksellisen tuotealustan kehit-

tämiseen vaadittavaa prosessia. Toisena esitellään yleisesti käytössä oleva Robert-

sonin ja Ulrichin (1998) kehittämä tuotealustan kehitysmalli. Viimeisenä käsitel-

lään tuoteperheen suunnittelu- ja kehitystyöprosessin kuvaus, jonka ovat kehittä-

neet Jiao et al. (2007).  

Meyerin ja Lehnerdin (1997, s. 37-48) kuvassa 12 esitettävä Power Tower -teoria 

kuvaa sitä miten tuotealustan voidaan nähdä rakentuvan tuoteteknologioiden, ku-

luttajien näkemyksien, valmistusprosessien ja organisatorisen kyvykkyyden luo-

malle perustalle. Asiakkaan näkemyksillä tarkoitetaan asiakkaiden tarpeiden tun-

nistamista esimerkiksi tutkimuksen kautta ja tuotantotekniikalla tarkoitetaan yri-

tyksen hallitsemia komponentteja, materiaaleja, alijärjestelmien rajapintoja ja ke-

hitystyökaluja. Valmistusprosesseilla puolestaan tarkoitetaan ominaisuuksia joi-

den avulla tuote kykenee vastaamaan kustannusten, tuotantovolyymin ja laadun 

asettamiin kilpailuvaatimuksiin. Organisatoriset kyvykkyydet pitävät sisällään 

jakeluun ja asiakastukeen tarvittavan infrastruktuurin ja valvontaa ja markkinapa-

lautetta varten tarvittavat tietojärjestelmät. 

Alkuperäisestä tuotealustasta sukupolvi toisensa perään kehittyvät tuotealustat 

muodostavat vuorostaan alustan tuoteperheelle joka sisältää tuotteita jotka on tar-



 

koitettu erilaisi

peammin määritellyille ryhmille

Kuva 12. Tuotealustojen kehittämistä kuvaava Power Tower (Me

nerd 1997, s 38)

 

Johdannaistuotteet voidaan kehittää joko oman yrity

ten (yhteistyökumppaneiden) kanssa (Meyer & Selinger 19

päätöksillä on suuri vaikutus johdannaistuotteisiin

luksia ja täydentäviä tuotteita kehittävien yrityst

& Gawer 2002).

Tuotealustan Meyer ja Lehnerd

rajapintoja joiden muodostamasta yleisestä rakentee

ja tuottaa tehokkaalla tavalla uusia johdannaistuot

vellukset liittyvät tuoteperhee

ja niiden sisältä löytyvien kapeammin määriteltyjen

seen. Tulevan tuoteperheen markkinat määritellään markk

avulla, jossa kuvataan markkinasegment

heidän hinta- ja/tai suorituskyky

koitettu erilaisille markkinasegmenteille tai segmenttien 

peammin määritellyille ryhmille (kuva 12). (Meyer & Lehnerd 1997 s. 37

Tuotealustojen kehittämistä kuvaava Power Tower (Me

nerd 1997, s 38) 

Johdannaistuotteet voidaan kehittää joko oman yrityksen sisällä tai muiden yrity

(yhteistyökumppaneiden) kanssa (Meyer & Selinger 1998, s. 73). Tuotealust

päätöksillä on suuri vaikutus johdannaistuotteisiin, joten läheinen yhteistyö sove

luksia ja täydentäviä tuotteita kehittävien yritysten kanssa on tärkeää (Cusumano 

& Gawer 2002). 

otealustan Meyer ja Lehnerd (1997) määrittelevät joukoksi alijärjestelmiä ja 

rajapintoja joiden muodostamasta yleisestä rakenteesta voidaan jatkuvasti kehittää 

ja tuottaa tehokkaalla tavalla uusia johdannaistuotteita. Johdannaistuotteiden s

yvät tuoteperheen tuotteiden kohteena olevien markkinasegmenttien 

ja niiden sisältä löytyvien kapeammin määriteltyjen kohderyhmien tunnistam

. Tulevan tuoteperheen markkinat määritellään markk

jossa kuvataan markkinasegmentit ja segmenttien sisällä olevat ryhmät 

ja/tai suorituskyky-tarpeidensa mukaan. Hintaa
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markkinasegmenteille tai segmenttien sisältä löytyville ka-

(Meyer & Lehnerd 1997 s. 37-48)  

 

Tuotealustojen kehittämistä kuvaava Power Tower (Meyer & Leh-

ksen sisällä tai muiden yritys-

(yhteistyökumppaneiden) kanssa (Meyer & Selinger 1998, s. 73). Tuotealusta-

, joten läheinen yhteistyö sovel-

en kanssa on tärkeää (Cusumano 

joukoksi alijärjestelmiä ja 

sta voidaan jatkuvasti kehittää 

Johdannaistuotteiden so-

tuotteiden kohteena olevien markkinasegmenttien 

 kohderyhmien tunnistami-

. Tulevan tuoteperheen markkinat määritellään markkinasegmenttiruudukon 

t ja segmenttien sisällä olevat ryhmät 

intaa ja suorituskykyä 
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voidaan jaotella esimerkiksi seuraavasti: halpa - keskihintainen - hintava tai hyvä - 

parempi - paras. 

Meyer (1997) on käyttänyt Power Tower -mallia perustana kehittämilleen tuo-

tealustastrategioille, joita on myöhemmin käytetty monissa tutkimuksissa (esi-

merkiksi Simpson et al. 2012; Park et al. 2008; Simpson 2004). 

Meyer ja Lehnerd (1997)esittävät Power Tower -malliin perustuvan näkemyksen-

sä tuoteperheen kehittämisestä tuotealustan avulla jakaen prosessin viiteen vaihee-

seen. Ensimmäisenä määritellään tuotealustastrategia. Tämän pitäisi perustua 

markkinoiden kasvumahdollisuuksiin, joten markkina-analyysi on tässä vaiheessa 

tarpeellinen. Toiseksi pitää tunnistaa uutta tuotealustaa varten tarvittava taustatieto 

eli selvittää asiakasryhmien tarpeet, tarvittavat tuoteteknologiat ja tuotantoproses-

sit sekä yrityksen organisatoriset kyvykkyydet. Osa tiedoista on sisäisesti tarjolla 

olevaa tietoa mutta joitakin tietoja pitää hankkia ulkoa toimittajilta ja yhteistyö-

kumppaneilta. Kolmanteen vaiheeseen kuuluu suunnittelu jossa tuotealusta suun-

nitellaan hyödyntäen sitä varten kerättyä taustatietoa. Tavoitteena on kehittää sel-

laiset tuotealustat ja tuotantoprosessit jotka tehokkaasti tukevat johdannaistuottei-

den kehittämistä ollen samalla yksinkertaisia muodoltaan ja toiminnaltaan. Nel-

jännessä vaiheessa kehitetään markkinoilletulosuunnitelma johdannaisille ja tuo-

teperheen myöhemmille julkaistaville tuotteille. Viidennessä vaiheessa peruste-

taan ja valtuutetaan monipuolinen toimeenpanoryhmä luomaan ja kehittämään 

vankkaa tuotealustaa. (Meyer & Lehnerd 1997) 

Laajalti käytössä on myös Robertsonin ja Ulrichin (1998) luoma tuotealustojen 

suunnitteluprosessimalli, joka kuluu kolme tiedonhallintatyökalua: tuotesuunni-

telma, yhtenäistämissuunnitelma sekä erilaistamissuunnitelma. Tavoitteena on 

löytää näiden kolmen erillisen suunnitelman ja samalla tuotestrategian, markkina-

aseman ja tuotesuunnittelun välinen yhteys. Prosessi on luonteeltaan iteratiivinen, 

eli kaikki kolme suunnitelmaa valmistellaan ensin, jonka jälkeen niitä läpikäydään 

toistuvasti yhteensopivuuden löytämiseksi niiden kaikkien välille. Prosessia ha-

vainnollistetaan kuvassa 13. 



 

Kuva 13. Tuotealustan suunnitteluprosessi (mukaillen Roberts

1998)

 

Tuotesuunnitelma edustaa kaikkia tuotealustaan peru

listi johdettu yrityksen yleisestä tuotesuunnitelma

tarjoomaa eri aikoina eri markkinasegmenteille, mutta ei sisä

riantteja eikä optioita. Tuotesuunnitelma

giasta. Jotkin yritykset voita lanseerata monia tuo

yritykset esittelev

Erilaistamissuunnitelma täsmentää kunkin tuotteen 

roidut ominaisuudet ovat mittoja ja ominaispiirteit

le. Aluksi erilaistamissuunnitelma kuvaa 

ihannetilaa, mutta suunnitteluprosessin edistyessä 

välinen kompromissi joudutaan ottamaan huomioon jol

ma joutuu sopeutumaan yhteisten piirteiden vaatimuk

1998) 

Yhtenäistämissuunnitelman tarkoitus on kuvata tuotteiden sisältä

piirteiden osuutta suunnitelman piiriin kuuluvissa 

että pitää pystyä näyttämään toteen ja ilmaisemaan 

teisiä elementtejä sekä esittämään tuoteperheen kun

tuotantoon liittyvät kustannukset. Yhtenäistämissuu

Tuotealustan suunnitteluprosessi (mukaillen Roberts

1998) 

Tuotesuunnitelma edustaa kaikkia tuotealustaan perustuvia tuotteita ja on norma

listi johdettu yrityksen yleisestä tuotesuunnitelmasta. Se täsmentää tuotealustan 

eri aikoina eri markkinasegmenteille, mutta ei sisä

riantteja eikä optioita. Tuotesuunnitelman pitäisi antaa kuva yrityksen tuotestrat

giasta. Jotkin yritykset voita lanseerata monia tuotteita kerralla kun taas toiset 

yritykset esittelevät ketjussa yhden tuotteen kerrallaan.  

Erilaistamissuunnitelma täsmentää kunkin tuotteen erikoisominaisuuksia. Diff

roidut ominaisuudet ovat mittoja ja ominaispiirteitä joilla on merkitystä asiakkai

le. Aluksi erilaistamissuunnitelma kuvaa tuotteiden selvästi erottuvien piirteiden 

ihannetilaa, mutta suunnitteluprosessin edistyessä erilaisuuden ja yhtenäisyyden 

välinen kompromissi joudutaan ottamaan huomioon jolloin erilaistamissuunnite

ma joutuu sopeutumaan yhteisten piirteiden vaatimuksiin. 

suunnitelman tarkoitus on kuvata tuotteiden sisältä

piirteiden osuutta suunnitelman piiriin kuuluvissa tuotteissa.

että pitää pystyä näyttämään toteen ja ilmaisemaan missä määrin tuotteilla on y

teisiä elementtejä sekä esittämään tuoteperheen kunkin tuotteen kehitystyöhön ja 

tuotantoon liittyvät kustannukset. Yhtenäistämissuunnitelma sisältää myös tuo
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Tuotealustan suunnitteluprosessi (mukaillen Robertson & Ulrich 

stuvia tuotteita ja on normaa-

sta. Se täsmentää tuotealustan 

eri aikoina eri markkinasegmenteille, mutta ei sisällä kaikkia tuoteva-

pitäisi antaa kuva yrityksen tuotestrate-

tteita kerralla kun taas toiset 

erikoisominaisuuksia. Diffe-

ä joilla on merkitystä asiakkail-

ästi erottuvien piirteiden 

erilaisuuden ja yhtenäisyyden 

loin erilaistamissuunnitel-

 (Robertson & Ulrich 

suunnitelman tarkoitus on kuvata tuotteiden sisältämien yhteisten 

tuotteissa. Tämä tarkoittaa sitä, 

missä määrin tuotteilla on yh-

kin tuotteen kehitystyöhön ja 

nnitelma sisältää myös tuot-



 

teen valmistuskustannusarvion

riippuen aina kunkin mittarin merkitsevyydestä kyseisen tuotteen 

esimerkiksi kehityskulut ja erikoisten komponenttie

tyä tuotteen yleisiin valmistuskustannuksiin.

Kuvassa 14 esitetään tuoteperheen suu

(Jiao et al. 2007). Tekijöiden näkemyksen mukaan pr

alueeseen: asiakkaan tarpeet, toiminnalliset vaatim

prosessimuuttujat ja logistiset muuttujat.

Kuva 14. Tuoteperheen suunnittelu

2007)

 

Prosessi alkaa asiakastarpeiden tunnistamisesta jat

minnallisiksi vaatimuksiksi. Prosessin etupää (fron

kahden ensimmäisen vaiheen väliin

prosessi jatkuu siirtyen tuotteen määrittelyvaihees

tuotteen toiminnalliset vaatimukset määritellään 

nitteluparametreiksi. Tässä mallissa prosessi

prosessin takapään (back end)

teen valmistuskustannusarvion. Erilaiset mittarit voivat olla tarkoituksenmukais

kunkin mittarin merkitsevyydestä kyseisen tuotteen 

esimerkiksi kehityskulut ja erikoisten komponenttien kustannukset 

tyä tuotteen yleisiin valmistuskustannuksiin. (Robertson & Ulrich 1998)

esitetään tuoteperheen suunnittelu- ja kehitystyöprosessin kuvaus 

(Jiao et al. 2007). Tekijöiden näkemyksen mukaan prosessi voidaan jakaa 

alueeseen: asiakkaan tarpeet, toiminnalliset vaatimukset, suunnitteluparametrit, 

prosessimuuttujat ja logistiset muuttujat. 

Tuoteperheen suunnittelu- ja kehitysprosessi (mukaillen Jiao et al. 

2007) 

Prosessi alkaa asiakastarpeiden tunnistamisesta jatkuen niiden kääntämisellä to

minnallisiksi vaatimuksiksi. Prosessin etupää (front end) rajoitetaan kuuluv

kahden ensimmäisen vaiheen väliin, jossa luodaan tuoteportfolio. Seuraavaksi 

prosessi jatkuu siirtyen tuotteen määrittelyvaiheesta suunnitteluvaiheeseen, jossa 

tuotteen toiminnalliset vaatimukset määritellään tuotealustaan perustuviksi suu

metreiksi. Tässä mallissa prosessi- ja logistiikkavaiheet muodostavat 

prosessin takapään (back end).  
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. Erilaiset mittarit voivat olla tarkoituksenmukaisia 

kunkin mittarin merkitsevyydestä kyseisen tuotteen kohdalla, mutta 

n kustannukset voisivat sisäl-

(Robertson & Ulrich 1998) 

ja kehitystyöprosessin kuvaus 

osessi voidaan jakaa viiteen 

ukset, suunnitteluparametrit, 

 

ja kehitysprosessi (mukaillen Jiao et al. 

kuen niiden kääntämisellä toi-

t end) rajoitetaan kuuluvaksi 

, jossa luodaan tuoteportfolio. Seuraavaksi 

ta suunnitteluvaiheeseen, jossa 

tuotealustaan perustuviksi suun-

ja logistiikkavaiheet muodostavat 



 

 

48 

3.3.3 Tuoteperheen kehitysprosessit 

Tuoteperheen kehitysprosessit voidaan jakaa karkeasti kahteen erilaiseen lähestymis-

tapaan: ”ylhäältä-alas” (proaktiivinen tuotealusta) ja ”alhaalta-ylös” (reaktiivinen 

uudelleensuunnittelu) -lähestymistapa. Ylhäältä alas tehtävässä suunnittelussa yritys 

suunnittelee suoraan tuotealustan josta tuoteperhe ja sen sisältämät tuotteet johde-

taan. Tällöin yritys pystyy strategisesti hallitsemaan ja kehittämään tuoteperhettä 

kehittämänsä tuotealustan ja sen johdannaisten kautta. Onnistunut tuotealusta mah-

dollistaa jatkossa johdannaistuotteiden nopean ja kustannustehokkaan lanseerauksen 

ilman tarvetta raskaille kehitysprosesseille. Alhaalta-ylös -lähestymistavassa suunnit-

telun lähtökohtana on joukko erillisiä jo olemassa olevia tuotteita. Uudelleen suunnit-

telemalla ja yhdistelemällä noita tuotteita standardoiduiksi ja uudelleenkäytettäviksi 

komponenteiksi, yritys voi saavuttaa merkittäviä mittakaavaetuja. (Marion & Simp-

son 2006; Simpson et al. 2001; Simpson et al. 2006). 

3.3.4 Tuotealustastrategiat 

Cusumanon & Gawerin (2002) mukaan yritys voi vahvistaa ja ylläpitää tuotealus-

tajohtajuuttaan neljällä tavalla:  

 Määrittämällä oman kehitystyön laajuus suhteessa markkinoiden tekemään 

kehitystyöhön. 

 Määrittämällä tuoteteknologia haluamaansa muotoon suhteessa ulkoisiin 

kehittäjiin. 

 Määrittämällä suhteet tuotealustaa täydentäviin ulkoisiin yhteistyökump-

paneihin soveliaalle tasolle. 

 Luomalla sisäisen organisaation joka sallii yrityksen hallinnoida tehok-

kaasti suhteitaan tuotealustaa täydentävien toimijoiden kanssa. 

Nämä neljä erilaista, mutta toisiinsa läheisesti kytkeytyvää tuotejohtajuutta vah-

vistavaa toimintatapaa voivat auttaa yrityksen johtoa sekä strategian muotoilussa, 

että toimeenpanossa. 



 

Meyerin (1997) 

telu voivat pyrkiä

tysvaiheessa. Ruudukon rivit

käyttäjäryhmät) 

(esimerkiksi käyttöalueet

ja markkinasegmentissä 

pitäisi kehittää jotta ne toimisivat monipuolisesti

tien lisäksi myös sellaisten 

vastata. 

Kuva 15. Tuotealustan markkinasegmenttir

s. 54)

 

Kuvan 15 ruudukosta voidaan yksilöidä 

niche-spesifiset tuotealusta

kina-alueen horisontaali

mentin sisällä 

asemastrategia, joka on horisontaalisen ja vertikaalisen strategi

(Meyer 1997) 

Niche-spesifisten tuotealustojen

tietylle kohderyhmälle jättäen tuotealustojen yhten

Tämän tyyppinen toiminta johtaa tilanteeseen jossa 

Meyerin (1997) markkinasegmenttiruudukon (kuva 15) avulla myynti

voivat pyrkiä tunnistamaan sopivat tuotealustastrategiat j

Ruudukon rivit kuvaavat markkinoiden pääsegmenttejä 

) ja sarakkeet kuvaavat tuotteiden hinta- 

(esimerkiksi käyttöalueet). Taulukko helpottaa tunnistamaan 

ja markkinasegmentissä tuoteperheen päätuotealustat kilpailevat

pitäisi kehittää jotta ne toimisivat monipuolisesti isojen, tunnistettavien segmen

tien lisäksi myös sellaisten markkina-alueiden suhteen, joiden tarpeisiin ei vielä 

Tuotealustan markkinasegmenttiruudukko (Meyer & Lehnerd 1997, 

s. 54) 

uudukosta voidaan yksilöidä neljä erilaista tuotealus

spesifiset tuotealustat, 2) tietyllä hinta/ominaisuudet -

horisontaalisti käytettävä tuotealustastrategia 3) 

mentin sisällä vertikaalisuunnassa käytettävät tuotealustastrategia 

, joka on horisontaalisen ja vertikaalisen strategi

spesifisten tuotealustojen strategiassa tuotealustat luokitellaan 

tietylle kohderyhmälle jättäen tuotealustojen yhtenevät piirteet vähälle huomiolle

Tämän tyyppinen toiminta johtaa tilanteeseen jossa yrityksellä on useita erillisiä 
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avulla myynti ja suunnit-

tuotealustastrategiat jo tuoteperheen kehi-

äsegmenttejä (esimerkiksi 

 ja suorituskykytasoja 

Taulukko helpottaa tunnistamaan missä hintaluokassa 

tuoteperheen päätuotealustat kilpailevat, ja miten niitä 

isojen, tunnistettavien segment-

suhteen, joiden tarpeisiin ei vielä 

 

uudukko (Meyer & Lehnerd 1997, 

neljä erilaista tuotealustastrategiaa: 1) 

-tasolla yli koko mark-

3) tietyn markkinaseg-

käytettävät tuotealustastrategia 4) sillanpää-

, joka on horisontaalisen ja vertikaalisen strategian yhdistelmä. 

strategiassa tuotealustat luokitellaan yksilöllisesti 

evät piirteet vähälle huomiolle. 

yrityksellä on useita erillisiä 
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tuoteperheitä, joilla on vain harvoja yhteisiä alijärjestelmiä ja valmistusteknologi-

oita. Tämän lähestymistavan riskinä on erillisten tuotekehitysponnistelujen ja 

mahdollisten päällekkäisten toimintojen aikaansaama kustannusten nousu ja pie-

nemmät voittomarginaalit. (Meyer 1997) 

 

Kuva 16. Tuotealustastrategioiden kohdentaminen eri markkina-alueisiin 

(mukaillen Simpson et al. 2012, Meyer & Lehnerd 1997) 

 

Markkinasegmenttien rajat ylittävä horisontaalisuuntainen vaikuttaminen perustuu 

yleisen teknologian tarjoamiseen läpi koko markkina-alueen samalla hin-

ta/suorituskykytasolla. Tällä strategialla on mahdollista esitellä nopeaan tahtiin 

uusia tuotteita useille asiaan kuuluville asiakasryhmille hyödyntämällä muiden 

markkina-alueiden kokemusten myötä hankittuja suunnittelu- ja valmistusteknii-

koita ja tietotaitoa. (Meyer & Lehnerd1997, s. 57-59) 

Vertikaali vaikuttaminen puolestaan keskittyy tiettyyn markkinasegmenttiin, mut-

ta tässä strategiassa yritys porrastaa tuotealustan alijärjestelmiä tai teknologioita 

ylös- tai alaspäin eri suorituskyky/hintatasolle. Yksinkertainen esimerkki hintata-

son alentamisesta on jonkin toiminnon poistaminen huipputuotteesta jotta se saa-

taisiin tarjolle keskihintaluokkaan tai malliston huokeimmalle hintatasolle. Vas-

taavasti huokean hintatason tuotetta voidaan korottaa korkeampaan suoritusky-

ky/hintaluokkaan vaihtamalla tuotteeseen tehokkaampia moduuleita huipputuote-

tason vaatimuksiin yltävää teknologiaa. (Meyer & Lehnerd1997, s. 60-62 
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Sillanpääasemastrategiassa sovelletaan sekä horisontaali-, että vertikaalistrategiaa 

yhteen tuotealustaan siirtäen sitä yli markkinasegmenttien ja -sovellusten. (Meyer 

& Lehnerd1997, s. 63) 

3.3.5 Tuotealustan edut ja haitat 

Modulaariseen tuotearkkitehtuuriin perustuva tuoteperhesuunnittelu ja tuotealustat 

voivat nopeuttaa tuotteiden markkinoilletuloa ja tuoda samalla komponenttien 

uudelleenkäytettävyyden myötä kustannussäästöjä uusien tuotteiden kehittämiseen 

Kasvavan asiakasläheisyyden ohella muita saavutettavia hyötyjä tuotealustasuun-

nittelusta katsotaan olevan vähentyvät tuotekehitysriskit ja tuotteiston kompleksi-

suudet, parantuva kyky tuoteuudistuksiin ja innovaatioprosesseihin sekä lisäänty-

vä tuotantoprosessin joustavuus ja vastaanottokyky etenkin silloin kun markkinat 

ovat käymistilassa ja/tai teknologian muutos on nopeaa. (Kaski 2002, s. 39) 

Tuoteperheiden ja tuotealustojen suunnittelun ja kehittämisen nopeutuvissa tuote-

kehityssykleissä katsotaan olevan merkittävä askel kohti virtaviivaisempaa kehi-

tysprosessia ja kasvavaa tehokasta tuotevariointia. (Meyer & Lehnerd 1997, s. 45-

48). Oikealla tavalla käytettynä tuotealustat voivat tarjota suuren määrän etuja. 

Kuten Robertson ja Ulrich (1998, s.20) korostavat: Jakamalla komponentteja ja 

tuotantoprosesseja yleisesti tuotteiden tuotealustojen kesken yhtiöt voivat kehittää 

erilaistettuja tuotteita tehokkaasti, lisätä tuotantoprosessiensa joustavuutta ja rea-

gointikykyä sekä vallata markkinaosuutta vain yhtä tuotetta kerrallaan kehittäviltä 

kilpailijoita. Lisäksi tuotteiden tuotekehitysaika lyhenee, monimutkaisuus vähe-

nee, kehitystarve ja kustannukset vähenevät sekä kyky ajanmukaistaa tuotteita 

paranee. Tuotealusta voi myös helpottaaa tuotteen räätälöintiä mahdollistamalla 

sen, että tuotelajitelmaa voidaan nopeasti ja helposti kehittää tyydyttämään pien-

ten erityismarkkinoiden tarpeita ja vaatimuksia (Pine 1993). Tuotealustat myös 

edistävät myös yleistä tuotetuntemusta ja voivat vähentää monimutkaisten laittei-

den testaus- ja tyyppihyväksymistarvetta. (Simpson et al. 2006, s. 6) 

Heikkilä et al. (2002. s. 42-43 tiivistää tuotealustojen edut seuraavasti: 
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 Yhteisten komponenttien ansiosta tehtävien suurempien tuotanto-

/ostomäärien aikaansaama kustannusten aleneminen. 

 Kehitystyön keskittämisestä uuden mallin ainutlaatuisiin osiin saavutettava 

kustannusten aleneminen. 

 Kyky tarjota suurempaa valikoimaa entistä nopeammin, pienemmin kus-

tannuksin ja vähäisemmällä riskillä. 

 Globaalisti yhdenmukaistettujen tuotantolinjojen ja toimittajapohjan ansi-

osta lisääntynyt joustavuus tuotannon kohdentamisessa. 

 Erillisten komponenttien määrän pieneneminen yksinkertaistaa tavaraluet-

teloa ja seurantaa edistäen tavarantoimittajien yhdistelemistä. 

 Testatun ja koetun komponenttitekniikan tai sovelluksien, sekä valittuihin 

teknologioihin keskittyvän innovoinnin ansiosta saavutettava tuotteiden 

korkeampi laatu. 

On tärkeää suunnitella mitä teknologiaa ja alijärjestelmiä tuotealustaan valitaan, 

sillä tuotealustan soveltamisala vaikuttaa suoraan siihen miten sitä voidaan hyö-

dyntää. Kaiken kaikkiaan se on yhteisten ominaisuuksien ja erikoislaatuisuuden 

välinen kompromissi kun taas liian kattavat tuotealustat johtavat persoonattomiin 

tuotteisiin joista puuttuu erikoislaatuisuus, ja liian kapeat tuotealustat muodostu-

vat vuorostaan tehottomiksi ja täten oikeudettomiksi. Muita mahdollisia epäkohtia 

ovat lisäksi: 

 Tuotealustaa käytetään alustana liian monille erilaisille malleille ja se 

muodostu liian kalliiksi malliston edullisimmille tuotteille, tai riittämättö-

mäksi huipputuotteille heikentäen tuotteiden ominaisuuksia. 

 Tuotejohdannaisen erilaistamisteknologia voi osoittautua epäsopivaksi 

tuotealustalle aikaansaaden kalliita muutoksia rajapintojen parantelun ta-

kia. 

 Yhteinen tuotealusta voi osoittautua suureksi yleisriskiksi jos se sisältää 

vääränlaista teknologiaa jonka seuraukset moninkertaistuvat johdannais-

tuotteissa. (Heikkilä et al. 2002, s. 43) 
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3.4 Toimitusprosessit 

Yritys tarvitsee tuotteitaan varten resursseja, joiden avulla tuotteet hankitaan, tuo-

tetaan ja toimitetaan asiakkaille. Tuotteen kokonaiskustannukset eivät riipu aino-

astaan suorista materiaalikustannuksista, vaan myös siitä kuinka paljon tuote ku-

luttaa yrityksen operatiivisten prosessien resursseja, ja minkä verran pääomaa 

tarvitaan varmistamaan yrityksen asiakaspalvelukyky. Tehokkaat toimitusproses-

sit edellyttävät yritykseltä tasapainon löytämistä tuoterakenteesta riippuvien ko-

konaiskustannusten ja hyvän asiakaspalvelun välille. Tuoterakenne ja kysynnän 

vaihtelu ovat merkittävimpiä operatiivisiin kustannuksiin vaikuttavia tekijöitä. 

(Kaski 2002, s. 10) 

Toimitusketjun hallinnan tarkoituksena on hankkia yritykselle kilpailuetua ja ny-

kyään yrityksen kaupallinen menestys onkin yhä suuremmassa määrin riippuvai-

nen toimitusten logistisista tekijöistä ja toimitusten luotettavuudesta. Toimitusket-

jun suorituskyky riippuu monista tekijöistä, joita ovat tyypillisesti nopeus, luotet-

tavuus ja kustannukset. (Kaski 2002, s. 60) 

Toimituskyky tarkoittaa organisaation kykyä sitoutua haluttuun toimitusaikaan. 

Toimituskyky on monen tekijän summa. Siihen vaikuttavat muun muassa tuotera-

kenne, prosessien rakenteet, IT-järjestelmät sekä organisatoriset rakenteet, jotka 

kaikki yhdessä muodostavat perustan yrityksen materiaalivirtojen hallinnalle. 

Kasken (2002, s. 61-64) ja Sakin (1999, s16-17) mukaan asiakaspalvelu on yrityk-

sen ykkösasia, sillä varmistamalla tuotteen saatavuuden mahdollistaa se myös 

suoraan yrityksen liiketaloudelliset tavoitteet. Toimitusketjun täytyy kyetä toimit-

tamaan tuotteet oikeaan paikkaan, oikea-aikaisesti ja minimikustannuksin. Laatu 

on myös yksi toimitusprosessin ominaisuus, joten koko toimitusketjun täytyy 

varmistaa, että tuotteet valmistetaan asianmukaisesti ja toimitetaan asiakkaille 

vahingoittumattomina. Täten jäljitettävyys on myös toimitusketjuun kuuluva omi-

naisuus jonka avulla pystytään ohjaamaan toiminnan laatua. Kaiken kaikkiaan 

toimitusketjun voidaan sanoa olevan vahvasti riippuvainen toimitettavista tuotteis-
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ta joten sen pitäisi koostua markkinoihin herkästi reagoivista prosesseista jotka 

tähtäävät ensisijaisesti nopeaan, joustavaan ja laadukkaaseen toimintaan. 

Menestyksekkäässä liiketoiminnassa on aina kyse osaamisesta ja sellaisten tuot-

teiden tuottamisesta joita asiakkaat haluavat. Erilaisista arvoa lisäävistä toimenpi-

teistä muodostuu asiakaspalveluprosessi, jota kutsutaan usein liiketoiminnan 

ydinprosessiksi. Organisaation eri puolilla tavaran tai palvelun toimittamiseen 

linkittyvät vaiheet muodostavat puolestaan toimitusprosessin. Toimitusprosessi 

alkaa asiakkailta ja tietovirrat kulkevat ensin yrityksen kautta tavarantoimittajille. 

Sieltä lähtevät tavaravirrat liikkuvat päinvastaiseen suuntaan ja päättyvät yrityk-

sen ohjaamana asiakkaille. Prosessi kulkee yrityksen läpi monen vastuualueen 

kautta ja on yhtä paljon osa markkinointia kuin materiaalitoimintoja. Tätä koko-

naisuutta kutsutaan logistiseksi prosessiksi. Logistinen prosessi tukee yrityksen 

tavoitteita ja ydinprosesseja, ja siihen osallistuvat niin myynti, markkinointi, han-

kintatoimi kuin valmistus ja jakelukin. Nykyään ei välttämättä enää riitä toimitus-

ketjuun ja toimitusprosessiin liittyvien toimintojen kehittäminen toistaan irrallaan, 

vaan toimintaa on kehitettävät myös yhtenä kokonaisuutena. (Sakki 1999, s. 20-

24) 

3.4.1 Erilliset tuote- ja asiakasprosessit 

Toimitus- ja tuoteprosessien erottaminen toisistaan (kuva 17) on ensimmäinen 

askel kohti tehokasta tuotehallintaa. Jos tuotekehitystä tehdään jokaisen toimituk-

sen kohdalla erikseen, joutuu yritys tällöin laskuttamaan asiakkaita toimituspro-

sessin aikana tehdyn kehitystyön aiheuttamasta lisätyöstä. Tuotteen kehittäminen 

toimitusprosessin aikana sisältää suuria riskejä, koska tuotosta ei voida testata 

ennen toimitusta ja koska häiriöt toimitusprosessin aikana ovat pikemminkin 

sääntö kuin poikkeus Erillisistä toimitus- ja tuotekehitysprosesseista seuraa mo-

nenlaisia etuja. Kommunikointiongelmat vähenevät, toimitusprosessi nopeutuu ja 

versiohallinta helpottuu. Tuote ja toimitusprosessit ovat kuitenkin jatkuvassa vuo-

rovaikutuksessa toistensa kanssa. (Jahnukainen et. al. 1996, s. 68-69) 



 

Tuoteprosessissa kehitetään tuotetta ja tehdään sii

teen käytöstä saatavan palautteen perusteella. Tuoteprosessin tul

tuotemalli, geneerinen tuote, jonka pohjalta asiakk

lötuotteet valmistetaan. Tämä malli perustuu ajatuk

tälöintiä ei tarvita

Tuoteprosessi vastaa tuotteen suunnittelusta ja keh

kopuolella. Jos asiakaskohtaista räätälöintiä kuite

tainen suunnittelu (räätälöinti) toteutetaan 

Kuva 17. Erilliset tuote

 

Parannellut versiot ja uudet tuotteet syötetään tuo

sessiin ja toimitusprosessi 

tietoa palautteena

69) 

3.4.2 Erilliset A ja B prosessit

Selkiyttääkseen tuotepolitiikkaansa ovat monet yrit

niin sanottuihin A

miiksi suunnitelluista osista ohittaen erillisen su

tällä tavoin toistuvien hankintojen kautta saavutettavaa

enemmän suunnittelua vaativia 

kuin A-tuotteiden. Jos asiakas haluaa muutoksia A

B-tuotteeksi. Tämä vuorostaan tarkoittaa sitä, että m

Tuoteprosessissa kehitetään tuotetta ja tehdään siihen tarvittavia muutoksia tuo

saatavan palautteen perusteella. Tuoteprosessin tul

tuotemalli, geneerinen tuote, jonka pohjalta asiakkaan tilaukseen perustuvat yks

lötuotteet valmistetaan. Tämä malli perustuu ajatukseen, että asiakaskohtaista rä

tälöintiä ei tarvita. (Sääksvuori & Immonen 2002) 

Tuoteprosessi vastaa tuotteen suunnittelusta ja kehityksestä toimitusprosessin u

kopuolella. Jos asiakaskohtaista räätälöintiä kuitenkin tarvitaan, niin 

tainen suunnittelu (räätälöinti) toteutetaan kyseisen toimitusprosessin aikana.

Erilliset tuote- ja toimitusprosessit (Jahnukainen et al. 1996, s. 6

Parannellut versiot ja uudet tuotteet syötetään tuotekehitysprosessista toimituspr

sessiin ja toimitusprosessi antaa vuorostaan markkinoilta saamaansa asiakastarv

a palautteena takaisin tuotekehitysprosessiin. (Jahnukainen et al. 1996, s 68

Erilliset A ja B prosessit 

Selkiyttääkseen tuotepolitiikkaansa ovat monet yritykset alkaneet jakaa tuotteitaan 

niin sanottuihin A- ja B-tuotteisiin. A-tuote on standardituote, joka kootaan va

miiksi suunnitelluista osista ohittaen erillisen suunnitteluvaiheen

tavoin toistuvien hankintojen kautta saavutettavaa 

enemmän suunnittelua vaativia yksityiskohtia ja niiden toistuvuus on vähäisempää 

tuotteiden. Jos asiakas haluaa muutoksia A-tuotteeseen muuttuu se tällöin 

tuotteeksi. Tämä vuorostaan tarkoittaa sitä, että myös tuotteen toimitusaika ja 
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hen tarvittavia muutoksia tuot-

saatavan palautteen perusteella. Tuoteprosessin tuloksena syntyy 

aan tilaukseen perustuvat yksi-

seen, että asiakaskohtaista rää-

ityksestä toimitusprosessin ul-

nkin tarvitaan, niin projektikoh-

toimitusprosessin aikana.  

 

ja toimitusprosessit (Jahnukainen et al. 1996, s. 69) 

tekehitysprosessista toimituspro-

rkkinoilta saamaansa asiakastarve-

(Jahnukainen et al. 1996, s 68-

ykset alkaneet jakaa tuotteitaan 

tuote on standardituote, joka kootaan val-

unnitteluvaiheen ja aikaansaaden 

 etua. B-tuotteissa on 

yksityiskohtia ja niiden toistuvuus on vähäisempää 

tuotteeseen muuttuu se tällöin 

yös tuotteen toimitusaika ja 
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hinta muuttuvat vastaavasti. Tuotejaon tarkoituksena on pyrkiä saamaan A-

tuotteille noin 80 prosentin osuus kaikista toimituksista. Erilliset A- ja B-prosessit 

selkiyttävät toimintoja, koska yksinkertaisilla ja monimutkaisilla toimituksilla on 

omat prosessinsa (Jahnukainen et al. 1996, s. 71) Kuvassa 18. havainnollistetaan 

erillisiä A ja B-prosesseja. 

 

Kuva 18. Erilliset A- j B-prosessit (Jahnukainen et al. 1996. s. 72) 
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4 TUOTTEEN ELIMINOINTIPÄÄTÖS 

Tuotevarianttien määrää ei voida rajoittaa ilman riskiä kilpailukyvylle mahdolli-

sesti aiheutuvasta haitasta. Markkinat määrittelevät tarvitsemiensa tuotevarianttien 

lukumäärän, mikä pyrkii vähentämään kysyntä-toimitusketjun toimintojen tehok-

kuutta. Uudet tuotteet pitäisi suunnitella rakenteeltaan sellaisiksi, että kysyntä-

toimitusketjun olisi mahdollista tuottaa hyvällä hyötysuhteella suuri määrä erilai-

sia tuotteita. Yksittäinen yritys ei voi rajoittaa tuotevalikoimaansa menettämättä 

samalla markkinaosuuttaan kilpailijoille. Globaalisti kilpailluilla markkinoilla 

yritysten täytyy palvella yhä pienempiä asiakassegmenttejä pakottaen yritykset 

sen vuoksi samalla lisäämään tuotevalikoimansa lukumäärää ja monimutkaisuutta. 

(Kaski 2002, s 9-14) 

Nykyään Asiakkaat vaativat nykyään tuotteiden vastaavan yhä tarkemmin heidän 

mieltymyksiään, ja että tilaukset pitää toteuttaa aina vaan nopeammin. Keskiver-

toasiakkaalle kehitetyt tuotteet ja palvelut eivät enää tyydytä tarpeeksi hyvin yk-

sittäistä asiakasta. Säilyttääkseen kilpailukykynsä yritykset on pakko tarjota tuot-

teita, jotka ovat lähempänä asiakkaiden todellisia mieltymyksiä kuin kilpailijoiden 

tuotteet. Laajempi tarjooma saattaa tämän seurauksena lisätä myyntiä jos tuottei-

den ominaisuudet vastaavat asiakkaiden tarpeita. (Kaski 2002, s. 32) 

Tässä kappaleessa käsitellään tuotteiden poistamista valikoimasta. Ensin aihetta 

käsitellään yleisellä tasolla, jonka jälkeen käsitellään poistettavien tuotteiden va-

linta, poistopäätös sekä päätöksen toimeenpano 

4.1 Tuote-eliminointi 

Kuten jo tuotteen elinkaarta koskevassa kappaleessa ilmeni, saattaa yksittäisen 

tuotteen poistaminen tuotelajitelmasta tai valikoimasta olla hankalaa, sillä eri tuot-

teiden ja palvelujen välillä saattaa olla vaikeasti havaittavia kytkentöjä. Jos yritys 

poistaa jonkin huonosti tuottavan tuotteen, saattaa samalla jonkin kannattavan 

tuotteen myynti vähentyä tai lakata kokonaan. (Kinkki & Isokangas 2002, s. 205). 
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Erityisen tarkkana kannattaa olla sellaisten tuotteiden poistamispäätöstä harkites-

sa, joissa asiakassuhteen jatkumisen ja ostopäätöksen taustalla saattaa olla jonkin 

tietyn tuotteen pitkä ja menestyksekäs käyttöhistoria. Käytössä oleva tuotekanta 

saattaa olla kriittinen valintakriteeri suunnaten asiakasta hankkimaan samaa tuo-

tetta jatkossakin säilyttääkseen yhtenevän linjan käytössä olevien, aikaisemmin 

hankittujen tuotteiden kanssa ja/tai varmistaakseen tuotantokoneiden, esimerkiksi 

nostureiden, turvallisen käytön vakiintuneiden käyttöliittymien kautta. 

Tuotteen poistamispäätös on yrityksen kannalta tärkeä monestakin syystä. Tuote 

voidaan poistaa valikoimasta sen taloudellisen kannattamattomuuden, huonon 

menekin tai muiden liikkeenjohdollisten syiden takia. Mikään laskentatoimi ei 

pysty riittävän hyvin raportoimaan heikon tuotteen aiheuttamia epäsuoria kustan-

nuksia, jotka katoavat erityyppisten yleiskustannusten sekaan. Liian laajan tuote-

valikoiman myötä yrityksen liiketoiminnan kustannukset kasvavat ja liian pienen 

tuotevalikoiman seurauksena saatetaan vastaavasti menettää otollisia tilaisuuksia 

markkinoilla, jonka seurauksena yritykselle saattaa muodostua liikakapasiteettia. 

(Baker & Hart 1999, s. 420) Tuotteen poistaminen on kriittinen osa yrityksen 

yleistä tuotepolitiikkaa ja liikkeenjohdollista toimintaa. Tutkimukset ovat osoitta-

neet tuotteiden poistamisen edustavan liikkeenjohdollisena haasteena vastaavaa 

tärkeysastetta kuin uusien tuotteiden luominen tai käyttöönotto. (Avlonitis et al. 

2000)  

Erilaisten tuotteiden liiallinen määrä aiheuttaa yrityksen markkinointiresurssien 

jakautumisen liian laajalle alueelle heikentäen resurssien tuotekohtaista tehoa. 

Ennustaminen vaikeutuu, ja jopa tuotteiden hinnoittelumekanismi muuttuu moni-

mutkaiseksi ja aikaa vieväksi. Liiallinen tuotevalikoima aiheuttaa yrityksen omien 

tuotteiden välille sisäistä kilpailua. Samalla myös asiakkaiden hämmennys lisään-

tyy sen johdosta, että tietyn tuotevalikoiman sisällä olevien tuotteiden välillä ha-

vaittavat erot alkavat hämärtymään kun tuotevalikoiman vaihtoehtoja lisätään 

entisestään. Myös suuren tuotemäärän suunnitteleminen ja hallinta aiheuttavat 

ongelmia. (Baker & Hart 1999, s. 421) Tuotelinjan tarkistaminen ja järkeistämi-

nen on hyödyllistä tehdä myös ennen tuotekonfiguraattorin käyttöönottamista. 

Tämä on erittäin tärkeää silloin, kun yrityksellä on kannattamattomia tuoteryhmiä 
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ja epäsopivia ominaisuuksia ja optioita. (Bourke 2001) Mitä enemmän tuotelajeja, 

sitä monimutkaisemmat ovat myös logistiikkajärjestelmän kohtaamat haasteet. 

Tuotevalikoiman laajentaminen lisää kustannuksia, monimutkaisuutta ja erilaa-

tuisten logistiikkatoimintojen tarvetta. (Dowlatshahi 1996, s 194)  

4.2 Tuotteen eliminointipäätöksen määrittely 

Tuote-eliminointi on kaksivaiheinen prosessi, jossa ensimmäiseen vaiheeseen 

kuuluu päätöksenteon valmisteluun liittyvä taustatyö ja toiseen vaiheeseen en-

simmäisessä vaiheessa mahdollisesti tehtyjen tuotteiden poistamisesta tehtyjen 

päätösten toteuttaminen. Päätöksenteon ja sen toteuttamisen eri vaiheita havain-

nollistetaan kuvassa 19.  

 

Kuva 19. Tuotteen poistamisesta tehtävän päätöksenteon päävaiheet (Baker & 

Hart 1999, s. 428) 
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Olisi hyvä vakiinnuttaa käytäntöön määräajoin tehtävä seulontakäsittely jossa 

tuotteiden tilannetta kartoitettaisiin säännöllisesti esimerkiksi seuraavien vertailu-

perusteiden mukaan: myynnin kehittyminen, hinnan kehittyminen, tuotteesta saa-

tavan katteen kehittyminen, uuden tuotteen esittely, tuotteen hyödyllisyys sekä 

tuotteen elinkaaren vaihe. Arvioitavaksi valittujen poistouhan alla olevien tuottei-

den analysointi ja poistettavista tuotteista päättäminen on tärkeä osa prosessia, 

jossa kriittiset tekijät rajataan ryhmittelemällä ne viiteen luokkaan: analysoitavista 

tuotteista saatava voitto, taloudelliset näkökohdat, henkilöstösuhteet, markkinointi 

ja muut vaihtoehdot. Toisessa vaiheessa toteutetaan tehdyt päätökset. Tuotteen 

poistamisesta tehtävän päätösvaiheen saavuttaminen ei ole helppoa, vaan se vaatii 

tuekseen suuren määrän tietoa, tutkimusta ja arviointityötä. (Baker & Hart 1999, s. 

426-428)  

4.3 Poistettavan tuotteen valinta 

Liiketoimintaan normaalisti liitettävällä 20/80 -säännöllä kuvataan sitä, että 20:n 

prosentin osuus määrällisesti eniten myydyistä tuotteista tuottaa 80 prosenttia ko-

konaismyynnistä. Vielä enemmän kertoo 60/99 -sääntö, joka tarkoittaa sitä, että 

myyntimääriltään suurimmista tuotteista 60:n prosentin osuus tuottaa 99 prosent-

tia kokonaismyynnistä. Toisin sanoen 40:n prosentin osuus myytävien tuotteiden 

määrästä tuottaa kumulatiivisesti mitattuna ainoastaan yhden prosentin osuuden 

kokonaismyynnistä. Tavallisesti yrityksen perinteinen kustannuslaskenta kuiten-

kin indikoi myös kaikkien myyntimääriltään vähäistenkin tuotteiden olevan kan-

nattavia sen takia, että ne on hinnoiteltu niille allokoituihin kustannuksiin perus-

tuvan bruttotuottoprosentin mukaan. (Kaplan & Atkinson1998, s 150) 

Poistettavien tuotteiden tunnistamista varten on olemassa monia arvioimisperus-

teita. Tärkeimpiä näistä ovat myyntiin, markkinoihin, katetuottoon ja operatiivi-

seen toimintaan liittyvät arvioimisperusteet. Tavallisimmat käytössä olevat tuot-

teiden myyntiin liittyvät arvioimisperusteet ovat tuotekohtaisen myynnin määrän 

kehitys, tuotteen prosentuaalinen osuus kokonaismyynnistä sekä tuotteen arvioitu 

tulevaisuudessa tapahtuva myyntimäärän kehitys. Markkinoihin liittyvät arvioi-
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misperusteet ovat markkinoiden kasvu, tuotteen markkinaosuus, tuotteen elinkaa-

ren vaihe, miten asiakkaiden suhtautuminen tuotteeseen ja kilpailullinen toiminta 

markkinoilla. Tavalliset voittoon liittyvät vertailuperusteet ovat tuotteen voitto-

osuus, hintatrendit ja saavutetun myynnin suhde verrattuna myyntiin käytettyihin 

resursseihin. Operatiiviseen toimintaan liittyvät arviointiperusteet ovat tuotteen 

varastotasot, palvelutasot, eräkoot sekä toiminnalliset ongelmat. (Baker & Hart, s. 

439-441) Arvioitavaksi valittujen, poistouhan alla olevien tuotteiden analysointi-

vaiheessa on edelleen mahdollista harkita tuotteiden säilyttämistä tuotannossa 

erilaisten toimenpiteiden avulla kuten esimerkiksi parantamalla tuotteiden laatua, 

laskemalla hintaa tai kehittämällä tuotteelle uusia markkinoita. Vielä tämän jäl-

keenkin voidaan tuotteen poistamisen kokonaisvaikutusta arvioitaessa päätyä tuot-

teen säilyttämiseen esimerkiksi olemassa olevan tuotantokapasiteetin hyödyntämi-

seksi tuotteen tutkimus- ja kehityskulujen ja tuotantolaitteisiin sitoutuneen pää-

oman takaisin saamiseksi. (Avlonitis et al. 2000) 

4.4 Tuotteen poistamispäätöksen toimeenpano  

Mikäli tuote päätetään poistaa valikoimasta, esittävät Baker ja Hart (1999, s. 457-

458) tuotteen poistamiseen viittä vaihtoehtoista menettelytapaa: ajaa tuote välit-

tömästi alas, poistaa tuote vaiheittain tuotannosta, lypsää tuotteesta mahdollisim-

man paljon tuottoa ennen sen lopettamista, myydä tuote loppuun (tuotteen lop-

puunmyynti) tai siirtää tuote pois standardivalikoimasta. Tutkimukset ovat osoit-

taneet että jotkin esitetyistä menettelytavoista olla hyvinkin toimialakohtaisia, 

mutta tarjoavat kuitenkin kokonaisuuden huomioon ottaen kuitenkin kohtuulliset 

ohjeet tuotteiden poistamispäätöksen toimeenpanemiseksi. 

Tuotteen poistaminen välittömästi valikoimasta on nopein tapa toteuttaa tehty 

päätös. Jos tuotteen valmistamiseen käytettäviä raaka-aineita tai valmiita tuotteita 

on varastossa, niin jokin toinen toimintatapa olla voi tällöin olla käyttökelpoisem-

pi. Vaiheittainen tuotteen poistaminen sallii tilausten vastaanottamisen päätettyyn 

aikarajaan saakka. Tämä onkin toimialojen eniten suosima tuotteen poistamiseen 

käyttämä toimintatapa. Tuotteen lypsäminen loppuun on käyttökelpoisin sellaisille 
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tuotteille, jotka ovat olleet pitkään menestyksekkäästi markkinoilla ja saavuttaneet 

jo elinkaarellaan markkinoillaolon kyllästymisvaiheen. Tämän strategian ideana 

on saada tuotteesta vielä niin paljon hyötyä kuin mahdollista ennen kuin tuotteen 

myynti putoaa niin pieneksi, että se uhkaa tuotteen katetuottoa. (Baker & Hart 

1999, s. 456-459)  

Tuotteen loppuunmyymiselle on monta vaihtoehtoa. Valmistaja voi myydä voi 

myydä valmiiden tuotteiden varastonsa yhtenä eränä jakelijalle tai toiselle yhtiölle 

jotta nämä voivat hoitaa tuotteen loppuunmyynnin. Toisena vaihtoehtona on siir-

tää lopetusuhan alla olevien hyödykkeiden tuotanto kansainvälisen pääkonsernin 

toiselle tytäryhtiölle, jolloin yritys pääsee välittömästi irti tuotteesta, mutta asia-

kaskuntaa ja toimittajia ei kuitenkaan jätetä välittömästi ilman tukea. Kolmantena 

vaihtoehtona on myydä tuotantokapasiteetti jollekin toiselle yhtiölle. (Baker & 

Hart 1999, s. 460) 

Viidentenä vaihtoehtona on siirtää tuote pois standardituotevalikoimasta erikois-

tuotteeksi. Tämä vaihtoehto tulee esiin tapauksissa, jolloin yritys valmistaa sopi-

muksen mukaisia valmistuseriä edellyttäen, että asiakas voi odottaa ja on valmis 

maksamaan minimierämäärästä. Tämä strategian ideana on se, että tuotteesta riip-

puvaisia asiakkaita ei jätetä vaikeuksiin ja tuotteen valmistaja voi silti tehdä voit-

toa tuotteella, joka muutoin normaalisti tuotettuna ei olisi yritykselle enää kannat-

tava tuote. Tätä strategiaa on perinteisesti käytetty vain teollisilla markkinoilla. 

(Baker & Hart 1999, s. 460) 
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5 KONECRANESIN LIIKETOIMINTAYMPÄRISTÖ 

Tässä kappaleessa tarkastellaan Konecranesin liiketoimintaympäristöä ja luodaan 

pohja seuraavissa kappaleissa käsiteltäville asioille. Liiketoimintaympäristön tar-

kastelussa, kuten muissakin jatkossa käsiteltävissä asioissa, keskitytään työn raja-

ukset huomioiden pelkästään laitetoimituksiin liittyvään liiketoimintaan ja tek-

niikkaan. Huolto- ja varaosaliiketoimintoja käsitellään sen verran kuin kokonai-

suuden käsittämisen kannalta on välttämätöntä. Liiketoimintaympäristön kuvaus 

aloitetaan Konecranesin kilpailuanalyysillä ja selvittämällä yrityksen markkina-

asema toimialallaan. Näiden jälkeen käsitellään Konecranesin segmentointi ja 

liiketoimintastrategiat. 

5.1 Konecranes nosturitoimittajana 

Konecranes on yksi maailman johtavista nostolaitevalmistajista, joka toimittaa 

tuottavuutta lisääviä nostoratkaisuja ja reaaliaikaisia palveluita valmistus- ja pro-

sessiteollisuudelle, laivanrakennusteollisuudelle, satamille ja voimalaitoksille. 

Organisaation jakautuu kahteen pääliiketoiminta-alueeseen: Laitteet ja Kunnossa-

pito. Laitteet muodostivat 60 prosenttia ja Kunnossapito 40 prosenttia yrityksen 

liikevaihdosta vuonna 2012. (Konecranes 2013, s. 2) 

Yrityksen kunnossapitopalvelujen tuotetarjontaan kuuluu laaja valikoima kunnos-

sapito- ja modernisointipalveluja kaikenmerkkisille teollisuusnostureille, nosto-

laitteille ja työstökoneille. Konecranes-konsernilla on 626 toimipistettä 48 maassa. 

Truconnect -etäpalvelut edustavat Konecranes Kunnossapito-liiketoiminnan uu-

simpia innovaatioita kattaen niin säännöllisen raportoinnin, reaaliaikaisen diag-

nostiikan, teknisen tuen kuin tuotannonvalvonnankin. (Konecranes 2013, s. 2) 

Laitteet-liiketoiminta-alue tarjoaa komponentteja, nostureita ja materiaalinkäsitte-

lyratkaisuja monille eri teollisuudenaloille, kuten prosessiteollisuudelle, ydinvoi-

maloille, raskaita taakkoja käsitteleville toimialoille, satamille, intermodaaliter-

minaaleille, telakoille ja kappaletavaraterminaaleille. Konecranesin tuotevalikoi-
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man perustana on konsernibrändi Konecranes, jota täydentävät vahvat itsenäiset 

tuotebrändit (kuva 20). Konecranes-brändin tuotteet myydään suoraan loppu-

asiakkaille, kun taas muut itsenäiset brändit myyvät tuotteitaan jakelijoiden ja 

itsenäisten nosturivalmistajien kautta. Itsenäisiä tuotebrändejä ovat R&M, 

STAHL CraneSystems, SWF, Verlinde ja Sanma Hoists & Cranes. (Konecranes 

2013, s. 2) 

 

Kuva 20. Konecranesin kaksoiskanavastrategia (Konecranes Oyj:n www-sivut 

2014) 

5.2 Konecranesin kilpailuanalyysi  

Konecranesin kilpailuanalyysi perustuu aikaisemmin esiteltyyn Porterin viiden 

kilpailuvoiman teoriaan. Tässä kappaleessa läpikäydään Konecranesin asiakas-

kunta, toimittajat kilpailijat, uudet tulokkaat ja korvaavien tuotteiden tai palvelu-

jen muodostamat uhat.  

Ostajat 

Konecranesin asiakkaina ovat teollisuustuottajat ja terminaalioperaattorit. Suurin 

osa Konecranes-konsernin asiakaskunnasta toimii teollisuustuotannossa. Suurim-

pia teollisuudenaloja ovat konepaja- ja metalliteollisuus, energiantuotanto, petro-

kemian teollisuus sekä sellu- ja paperiteollisuus. Asiakkaiden kunnossapito- ja 
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uuslaitetarpeet liittyvät yleensä teollisuustuotannon volyymiin ja kapasiteetin 

käyttöasteeseen. 

Teollisuustuotannon ulkopuolelle jäävä Konecranes-konsernin asiakaskunta koos-

tuu konttisatamista ja -terminaaleista. Heidän kunnossapitopalvelujen ja uuslait-

teiden ostotarpeensa liittyvät yleisesti ottaen maailmankauppaan ja konttivolyy-

meihin. 

Toimittajat 

Yhtiöllä on kymmeniätuhansia toimittajia, joista pyritään seulomaan esille parhaat 

ja kehityskelpoisimmat. Toimittajien lukumäärää on supistettu, koska Konecrane-

sin ensisijaisena tavoitteena on syventää yhteistyötä valitsemiensa toimittajien 

kanssa. Materiaalien ja komponenttien hankintoja keskittämällä, yksittäisiltä toi-

mittajilta ostettavia määriä kasvattamalla ja logistiikkaketjuja optimoimalla on 

myös mahdollista saavuttaa kustannussäästöjä. Lisäksi Konecranes haluaa toimit-

tajien ottavan vastuuta aiempaa isommista kokonaisuuksista.  

Tiettyjen strategisten osien, kuten vaihteiden valmistuksen, yhtiö haluaa kuitenkin 

pitää pääosin omissa käsissään. Vaihteet ovat tärkein nosturin laatuun vaikuttava 

yksittäinen tekijä. Voimansiirtojärjestelmien ohella Konecranesilla on moottorei-

hin liittyvää strategista osaamista. Niitä valmistetaan sekä yhtiön omassa tehtaassa 

Kiinassa, että virolaisen osakkuusyhtiön Koneskon tehtaassa, jonne tuotanto ul-

koistettiin Suomesta vuonna 2003. Konecranesin periaatteena on, että yhtiön 

osuus minkään toimittajan kokonaismyynnistä ei saa ylittää 50 prosenttia. Yhtääl-

tä kyse on molemminpuolisesta riskien hallinnasta: Konecranes ei halua olla liian 

riippuvainen yksittäisestä toimittajasta, eikä se myöskään tahdo sen toimittajien 

olevan täysin riippuvaisia Konecranesista. 

Vähemmän toimittajia, enemmän lisäarvoa. Hankintojen keskittämistä puoltaa 

esimerkiksi yhtiön maailmanlaajuisesti yhtenäinen tuotealusta. Jos hankinnat teh-

dään hajautetusti ja yhtiöllä on runsaasti paikallisesti toimivia komponenttitoimit-

tajia ja alihankkijoita, täysi hyöty tuotealustan yhtenäistämisestä jää helposti saa-

vuttama. Toimittajien suuri määrä saattaisi myös jarruttaa yhtiön kasvua. Vähem-
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män toimittajia tarkoittaa myös riittävän isoja toimittajia, jotka ovat riittävän vah-

voja hoitamaan liiketoimintansa itsenäisesti. Konecranes luokittelee mm. millä 

maantieteellisellä alueella ne toimivat, mitä ne tekevät, mitkä ovat niiden vahvuu-

det ja miten ne niveltyvät yhtiön strategiaan. 

Vaikka Konecranes on vähentänyt toimittajien lukumäärää globaalisti, kaikki toi-

mittajat eivät kuitenkaan ole globaaleja. Riippuen kunkin toimittajan vahvuuksis-

ta, niiden osaamista voidaan hyödyntää alueellisesti, jopa maakohtaisesti. 

Toimittajien kilpailukykyä arvioidessaan Konecranes ottaa huomioon hinnan, 

laadun, toimituskyvyn ja toimittajan innovatiivisuuden. Kun Konecranes pyrkii 

ostamaan aiempaa isompia kokonaisuuksia ja integroimaan toimittajat tiiviimmin 

omaan kehitys- ja tuotantotoimintaansa, se myös muuttaa toimintatapojaan ali-

hankkijoiden kanssa. Yhteistyöstä halutaan saada pitkäjänteisempää, jotta ali-

hankkijat uskaltavat kehittää toimintaansa ja investoida omaan tuotantokapasiteet-

tiinsa. Voidakseen kasvaa ja kehittyä toimittajat tarvitsevat aiempaa enemmän 

tietoa Konecranesin näkymistä ja tulevaisuudensuunnitelmista. Konecranes onkin 

strategiansa mukaisesti parantanut asiakaskysynnän avoimuutta eri tuotealueilla 

sekä tiivistänyt toimittajayhteistyötä ja tarkentanut toimittajien täsmällisyyttä uu-

den yhteistyömallin avulla. 

Kilpailijat 

Nostolaitteiden ja niiden kunnossapidon markkinoita hallitsevat lukuisat pienet 

paikalliset toimittajat. Konecranes on määrittänyt kansainvälisillä nostolaite- ja 

kunnossapitomarkkinoilla muun muassa taulukossa 2 luetellut yritykset:  
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Taulukko 2. Konecranesin kilpailutilanne (Mukaillen Konecranes Oyj:n www-

sivut 2014) 

 

Uudet tulokkaat 

Kuten jo edellä olevassa kilpailijoita koskevassa osuudessa todettiin, nostolaittei-

den ja niiden kunnossapidon markkinoita hallitsevat lukuisat pienet paikalliset 

toimittajat. Alalle pääsyn esteenä toimivat tehokkaasti jo olemassa olevat esteet, 

joita Konecranes on pyrkinyt tehokkaasti muodostamaan yritysostojen avulla (ku-

va 21). Konecranes on hankkinut strategiansa mukaisesti paikallisia yhtiötä kehit-

tyviltä markkinoilta jonne merkittävä osa tämän päivän teollisuusinvestoinneista 

kohdistuu luoden samalla myös nostolaitekysyntää. Tällä tavoin Konecranes on 

kehittänyt ja vahvistanut tyypillisiä alalle pääsyn esteitä, kuten globaalin toimin-

nan mahdollistaman suurtuotannon edut, tuotedifferoinnin, kustannusedut sekä 

päässyt käsiksi paikallisiin jakelukanaviin. Nosturivalmistuksen aloittamisen vaa-

timat suuret pääomat torjuvat myös tehokkaasti uusien tulokkaiden pyrkimyksiä 

päästä alalle. Myös hallitusten harjoittama talouspolitiikka teollisuusinvestointien 

lisäämiseksi kehittyvien markkinoiden tarpeisiin suosii Konecranesin tapaista 

suurta globaalia toimijaa. 
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Kuva 21. Konecranesin merkittävimmät yritysostot ja yhteisyritykset (Mukail-

len Konecranes Oyj:n www-sivut 2014) 

 

Korvaavat tuotteet 

Teknologisen kehityksen myötä uudet komponentit korvaavat vanhoja kom-

ponentteja ja tuotekehityksen myötä tuotteet kehittyvät yhä älykkäämmiksi, mutta 

nosturia kokonaisuudessaan korvaavaa tekniikkaa tai uutta käänteentekevää inno-

vatiivista tuotetta ei ole tällä hetkellä näköpiirissä tai ainakaan yleisessä tiedossa. 

Ohjaamojen kannalta asiaa tarkasteltaessa automatiikka voi korvata tulevaisuu-

dessa nosturin käyttäjän yhä useammassa kenttänosturissa jolloin myös ohjaamo-

jen tarve tulee vastaavasti vähenemään. 

5.3 Nosturitoimialan markkinatilanne 

Konecranes on maailman suurin teollisuusnostureiden toimittaja. Yritys on myös 

maailman markkinajohtaja prosessiteollisuuden siltanostureissa ja telakkapuk-

kinostureissa, ja sillä on vahva markkina-asema konttien ja raskaan kappaletava-

ran käsittelyyn tarkoitettujen nostureiden ja nostotrukkien globaalina toimittajana. 

Konecranesin arvion mukaan -konsernin tarjoamien uuslaitteiden, kuten nostinten, 

komponenttien, teollisuus- ja prosessinostureiden sekä kontinkäsittelylaitteiden, 
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markkinat olivat vuonna 2012 arvoltaan yli kymmenen miljardia euroa (Konec-

ranes Oyj:n www-sivut 2014). 

Nostolaiteteollisuuden ja siihen liittyvien huoltopalveluiden pitkän aikavälin nä-

kymien uskotaan olevan myönteiset. Nostaminen on perustarve, joka merkitsee 

nostureiden ja niiden kunnossapidon tarvetta. Tämä pätee niin kehittyneisiin kuin 

kehittyviin markkinoihin. Uusien nostureiden kysyntä riippuu kuitenkin hyvin 

voimakkaasti kulloinkin vallalla olevasta talouden suhdanteesta seuraten brutto-

kansantuotteen muutoksia. Teollisuustuotannon globalisoituminen kasvattaa myös 

kansainvälisiä tavaravirtoja. Historiallisesti maailmankauppa on kasvanut BKT:tä 

nopeammin. Toisaalta konttiliikenne on aina kasvanut maailmankauppaa nope-

ammin sen helppouden ja edullisten yksikkökustannusten ansiosta, mikä nostaa 

näkymiä Konecranes-konsernin kontinkäsittelylaitteiden osalta, jotka kattavat 

satamien ja terminaalien materiaalinkäsittelytarpeet. Makrotalouden kehitys on 

ollut vuosien 2008-2009 taloustaantuman jälkeen epätasaista ja osittain odottama-

tonta eri puolilla maailmaa. Kysyntä teollisuusasiakkaiden parissa vaihtelee alu-

eellisesti niin nostolaitteiden kuin kontinkäsittelylaitteidenkin kohdalla. 

Nostolaitteiden globaali kysyntä teollisuusasiakkaiden keskuudessa laski vuonna 

2013 edellisvuoteen verrattuna. Erityisesti prosessinosturien kysyntä oli heikkoa 

kaivosalan, metalliteollisuuden sekä sellu- ja paperiteollisuuden alhaisempien 

investointien vuoksi. Maantieteellisesti kysyntä pysyi heikkona Länsi-Euroopassa, 

Kiinassa ja Intiassa. Pohjois-Amerikassa teollisuusnosturien kysyntä laski vuoden 

2012 vahvan kehityksen jälkeen, kun taas nosturikomponenttien kysyntä pysyi 

vakaana. Kysynnän kehitys oli positiivista Lähi-idässä. Maailmanlaajuinen kontti-

liikenne kasvoi noin 3 prosenttia vuonna 2013, ja projektiaktiviteettien määrä 

konttisatamien kanssa oli tyydyttävällä tasolla. Uusien automatisoitujen satama-

ratkaisujen tilausten määrä laski edellisvuodesta, koska monet uudet automatisoi-

dut konttiterminaalit olivat jo rakennusvaiheessa. Maantieteellisesti aktiivisimmat 

markkinat olivat Pohjois-Amerikassa, Kaakkois-Aasiassa, Australiassa ja Afrikas-

sa. Euroopassa kysyntä sen sijaan oli laimeaa. Telakkanosturien kysyntä keskittyi 

edelleen Brasiliaan. 
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Kehittyvät markkinat ovat perinteisiä teollistuneita markkinoita nopeamman talo-

uskasvunsa ansiosta muodostuneet yhä tärkeämmäksi markkina-alueeksi nosturi-

liiketoiminnalle. Kiinassa, Intiassa ja Lähi-idässä jo saavutetun läsnäolon myötä 

Konecranes keskittyy kehittämään toimintojaan Afrikassa, Etelä-Amerikassa ja 

Kaakkois-Aasiassa. Myös Venäjällä on vahvistettu paikallista organisaatiota ja 

tällä tavoin pyritty lisäämään laitemyyntiä. 

Konecranes-konsernin tuotteiden ja palveluiden kysyntään vaikuttavat maailman-

talouden kokonaiskehitys, alueelliset ja maakohtaiset poliittiset tilanteet sekä yh-

tiön asiakastoimialojen liiketoimintasyklit. Teollisuusnosturi-investoinnit vaihte-

levat teollisuustuotannon kehityksen ja tuotantokapasiteetin mukaan, kun taas 

satamalaitteiden kysyntään vaikuttavat globaalin kuljetuskysynnän kehitys ja ly-

hyellä aikavälillä satamien investointisyklit. Trukkien sykli seuraa muiden tuote-

ryhmien kehitystä. Kunnossapitopalveluiden kysyntään vaikuttavat asiakkaiden 

kapasiteettien käyttöasteet. Myyntivolyymiriskien lisäksi kysynnän epäsuotuisat 

vaihtelut ja kilpailijoiden toimet voivat aiheuttaa myös ylikapasiteettia ja vaikuttaa 

markkinahintoihin. Konecranes pyrkii lisäämään kunnossapidon osuutta liike-

vaihdosta ja näin pienentämään taloudellisten syklien vaikutusta. Kunnossapidon 

kysyntä ei yleisesti ottaen vaihtele yhtä voimakkaasti kuin laitteiden kysyntä. 

Osana strategiaansa Konecranes pyrkii säilyttämään laajan maantieteellisen katta-

vuutensa tasapainottaakseen eri markkina-alueiden taloudellista kehitystä. Konec-

ranes pyrkii myös pienentämään eri asiakassegmenttien ja yksittäisten tuotteiden 

kysynnän vaihteluista syntyvää riskiä laajalla asiakaskunnallaan ja kattavalla tuo-

te- ja palveluvalikoimallaan. Aktiivisen tuotekehityksen avulla Konecranes pyrkii 

erottautumaan kilpailijoista ja pienentämään kilpailun aiheuttamia paineita. 

Konecranes lisää toimintaansa kehittyvillä markkinoilla. Kiinassa ja Intiassa teh-

tävä tuotekehitystyö keskittyy tuotteisiin, jotka parantavat yrityksen mahdolli-

suuksia näillä kasvumarkkinoilla. Kehittyneillä markkinoilla Konecranes investoi 

automaatioon, ohjelmistotuotteisiin ja etävalvontatuotteisiin kasvattaakseen asiak-

kaille tuotettavaa lisäarvoa ja tukeakseen konsernin uutta visiota. Konecranes-

konsernilla on asiakkaita monissa kehittyvissä maissa ja henkilöstöä sekä valmis-

tus- ja toimittajaverkostoja näillä alueilla. Äkilliset poliittiset, taloudelliset tai 
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sääntelyn muutokset voivat vaikuttaa haitallisesti yrityksen liiketoimintaan näillä 

alueilla. Olemalla läsnä joissakin näistä maista Konecranes saa suoraan tietoa pai-

kallisen liiketoimintaympäristön muutoksista. Konecranes arvioi myös tarkkaan 

poliittisen, sosiaalisen ja taloudellisen tilanteen oleellisissa maissa pysyäkseen 

ajan tasalla paikallisesta kehityksestä. Kasvaviin ja kehittyviin maihin liittyvää 

riskiä tasapainottaa konsernin vahva globaali asema ja vakaa kunnossapitotoimin-

ta Euroopan ja Pohjois-Amerikan kehittyneissä maissa. Kehittyvät markkinat tar-

joavat merkittäviä markkinamahdollisuuksia, sillä talouskasvun odotetaan olevan 

siellä nopeampaa kuin maailmanmarkkinoilla keskimäärin. 

5.4 Konecranesin segmentointistrategia 

Konecranes-konsernin asiakassegmenteistä 80–85 prosenttia toimii teollisuustuo-

tannossa (kuva 22). Suurimpia teollisuudenaloja ovat konepaja- ja metalliteolli-

suus, energiantuotanto, petrokemian teollisuus sekä sellu- ja paperiteollisuus. Asi-

akkaiden kunnossapito- ja uuslaitetarpeet liittyvät yleensä teollisuustuotannon 

volyymiin ja kapasiteetin käyttöasteeseen. 

 

Kuva 22. Konecranesin asiakassegmentit (Konecranes Oyj:n www-sivut 2014) 
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Loput 15–20 prosenttia Konecranes-konsernin asiakkaista koostuu konttisatamista 

ja -terminaaleista. Heidän kunnossapitopalvelujen ja uuslaitteiden ostohalukkuu-

tensa liittyy yleisesti ottaen maailmankauppaan ja konttivolyymeihin. 

Korkean tuottavuuden, turvallisuuden ja ekotehokkuuden vaatimukset kasvavat 

kehittyneissä teollisuusmaissa ja tuovat mukanaan vaatimukset paremmasta tekno-

logiasta, automaatiosta ja järjestelmistä. Kustannusrakenteensa optimoimiseksi 

teolliset yritykset rationalisoivat ja virtaviivaistavat tuotantoaan ja ulkoistavat 

kunnossapitotoimintansa. Tämä luo kysyntää edistykselliselle ja lisäarvoa tuotta-

ville tuotteille ja palveluille, koska tuotannon pitää täyttää tuottavuuden ja kannat-

tavuuden tiukkenevat vaatimukset. 

Merkittävä osa tämän päivän teollisuusinvestoinneista kohdistuu kehittyville 

markkinoille. Maailmanlaajuiset yhtiöt laajentavat tuotantoaan kustannuskilpailu-

kykyisille alueille, ja paikalliset yritykset pyrkivät hyötymään kasvavista liiketoi-

mintamahdollisuuksista. Suurin osa kehittyvien markkinoiden nostolaitetarpeesta 

on vankkaa perusteknologiaa, jota tarjoavat useat paikalliset toimittajat. Sama 

tarve korkeampaan teknologiaan, ekotehokkuuteen ja turvallisuuteen lisääntyy 

kuitenkin myös kehittyvillä markkinoilla. Länsimaiset yritykset kasvavat, liike-

toiminta globalisoituu, tehokkuus- ja tuottavuusvaatimukset kasvavat ja suuret ja 

maailmanlaajuisesti toimivat asiakkaat haluavat tehdä kauppaa sellaisten materi-

aalinkäsittelylaite- ja kunnossapitotoimittajien kanssa, jotka voivat vastata näihin 

haasteisiin. 

Elintason paraneminen on luonut vakaan perustan voimakkaalle talouskasvulle 

kehittyvillä markkinoilla, joilla paikalliset kotimaiset materiaalinkäsittelylaittei-

den käyttäjät ovat yhä tärkeämmässä asemassa. Niillä on usein käytössään maail-

manluokan teollisuuslaitteistot, jotka edellyttävät nostureilta ja kunnossapidolta 

samanlaista suorituskykyä. Toisaalta kehittyvillä markkinoilla on olemassa selke-

ästi kysyntää yksinkertaisille peruslaitteille. Tämä on mielenkiintoinen segmentti, 

jossa Konecranes haluaa myös olla mukana. 
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5.5 Konecranesin liiketoimintastrategia 

Konecranes määrittelee strategiset avainhankkeensa seuraavasti (Konecranes 

2013): 

Teollinen internet 

"Teemme laitteista älykkäitä ja tietoisia omasta kunnostaan. Liittämällä ne verk-

koon saavutamme reaaliaikaisen näkyvyyden, joka parantaa turvallisuutta ja tuot-

tavuutta. Tämä palvelu tarjoaa ainutlaatuisen asiakaskokemuksen, joka erottaa 

meidät kilpailijoista ja josta asiakas on valmis maksamaan enemmän." 

Tarjonta kehittyville markkinoille 

"Kehitämme korkealaatuisia alemman hintatason tuotteita markkinoiden ”kes-

kisegmenttiin” ja vahvistamme asemaamme kehittyvillä markkinoilla." 

oneKONECRANES 

"Virtaviivaistamme työskentelytapojamme ja uudistamme tietojärjestelmiämme paran-

taaksemme tuottavuutta ja alentaaksemme kustannustasoamme." 

 

Strategian perustan muodostavat Konecranesin missio, visio ja arvot (Konecranes 

2013): 

Missio "Emme nosta vain taakkoja, vaan kokonaisia liiketoimintoja" 

 

Visio "Käytämme tätä tietoa hyväksemme kellon ympäri parantaaksemme 

asiakkaidemme toimintojen turvallisuutta ja tuottavuutta." 

 

Arvot "Usko ihmisiin: 

- Haluamme, että meidät tunnetaan hyvistä ihmisistä." 

 

"Jatkuva kannattavuus: 

- Haluamme olla tunnettu siitä, että pidämme aina lupauksemme." 

 

"Täydellinen palvelusitoutuminen: 

- Haluamme, että meidät tunnetaan vakavaraisena yrityksenä." 
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Avainhankkeidensa tueksi Konecranes uskoo seuraavien megatrendien luovan 

uusia liiketoimintamahdollisuuksia: 

Teknologia  

Teknologiset muutokset luovat mahdollisuuden käyttää älykkäämpiä koneita, joi-

den avulla voidaan tarjota uusia palvelukonsepteja, esim. reaaliaikaista kunnon-

valvontaa ja edistyksellistä kunnossapitoa. Tiedonlouhinta avaa uusia liiketoimin-

tamahdollisuuksia ja -konsepteja. 

Energia ja ympäristö 

Tarve säästää energiaa, etsiä uusia energianlähteitä, valvoa päästöjä ja kehittää 

puhdasta energiaa. Ympäristötietoisuus kasvaa myös kehittyvillä markkinoilla: 

kaikenlainen tuhlaaminen on entistä tuomittavampaa. Energia ja ympäristömuu-

tokset luovat mahdollisuuden parantaa asiakkaan toimintojen turvallisuutta ja 

tuottavuutta ja kehittää ympäristötehokkaampia tuotteita.  

Demografiset muutokset ympäri maailmaa 

Kaupungistuminen, uudet suurkaupungit ja ”käänteinen aivotuonti” korkeasti kou-

lutettujen palatessa kehittyviin maihin. Ikäpyramidi suosii kehittyviä maita länsi-

maiden kustannuksella. Maapallon väestö lisääntyy eniten kehittyvissä maissa. 

Demografiset muutokset luovat kasvupotentiaalia esimerkiksi seuraavissa asiakas-

segmenteissä: teräs- ja sementtiteollisuus, logistiikka, vesi- ja energia-ala, jätteen-

käsittely ja kulutustuotteiden valmistus  

Ihmiset ja yhteiskunta 

Y-sukupolven edustajat käyttäytyvät eri tavalla. He hallitsevat tietotekniikan ja 

kaipaavat ehkä uudenlaista tasapainoa työn ja vapaa-ajan välille. He voivat haas-

taa yritysten ja maiden johtajia ja odottavat eettistä suhtautumista, esim. hyvää 

hallintotapaa ja työympäristön turvallisuutta. Muutokset yrityskulttuurissa, työta-

voissa, digitaalisessa työympäristössä, avoimuudessa ja avoimessa keskustelussa 

edesauttavat yhteiskunnan ja talouden kehittymistä luoden tällä tavoin uusia liike-

toimintamahdollisuuksia. 
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6 KONECRANESIN TUOTESTRATEGIA 

Konecranesin liiketoimintaprosessin arkkitehtuuri koostuu kolmesta ydinproses-

sista, jotka ovat tuote-, myynti- ja toimitusprosessit niin laitteille kuin palveluille-

kin. Ydinprosesseja tukee viisi yhteistä tukiprosessia jotka ovat suunnittelu, val-

mistus, hankinta, taloushallinto ja henkilöstöhallinto. Näiden kahdeksan pääpro-

sessin ulkopuolella toimii lisäksi yrityksen hallinto ja johtoprosessi. (kuva 23) 

 

Kuva 23. Konecranesin liiketoimintaprosessit 

 

Konecranesin tämänhetkiseen tuotestrategiaan kuuluu Teollinen Internet, eli yhti-

ön tavoitteena on tehdä laitteista älykkäitä ja tietoisia omasta kunnostaan. Liittä-

mällä ne verkkoon saavutetaan reaaliaikainen näkyvyys, joka parantaa turvalli-

suutta ja tuottavuutta. Tällä palvelulla halutaan tarjota ainutlaatuinen asiakasko-

kemus, joka erottaa Konecranesin kilpailijoista ja josta asiakas on valmis maksa-

maan enemmän. Lisäksi tuotestrategiaan kuuluu kehittyville markkinoille suun-

nattu tarjonta, jota varten kehitetään korkealaatuisia alemman hintatason tuotteita 

markkinoiden keskisegmenttiin ja vahvistetaan tällä tavoin konsernin asemaa ke-

hittyvillä markkinoilla.  
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Tässä kappaleessa käsitellään tuotestrategiaan ja tuotepolitiikkaan olennaisena 

osana kuuluva tuoteprosessi. Kappaleessa läpikäydään Konecranesin tuote ja elin-

kaaritiedon hallinnan malli tuoteprosessin kuuluvien tutkimus-, tuotekehitys- ja 

tuotealustaprosessien kautta. Sen jälkeen käsitellään tuoteperheet, modulaarisuus 

tuotealustat sekä toimitusprosessi. Kaikki nämä aiheet muodostavat perustan jat-

kossa läpikäytävälle tuotteen mallivalikoiman ja tuoterakenteen analysoinnille ja 

kevennysehdotuksille. 

6.1 Konecranesin tuoteprosessi 

Konecranesin tuoteprosessi kattaa toiminnot ideasta ratkaisuun, ja tuoteprosessin 

strategisen johtoajatuksen mukaisesti "tuote" kattaakin käsitteenä kaiken, joka 

voidaan esitellä asiakkaalle, jolla on arvoa ja joka voidaan laskuttaa asiakkaalta. 

Tuoteprosessi on integroitu tiukasti suunniteluun ja suunnittelun työkaluihin joilla 

hallitaan tuotetietoa. Tuoteprosessi tukee myös Konecranesin tuotteiden ja tekno-

logian liiketoimintapotentiaalia vakaalla ja kilpailukykyisellä tuote- ja elinkaari-

tiedon hallinnalla. Prosessi kokonaisuudessaan sisältää tutkimustoiminnan, tuote-

kehityksen ja tuotealustaprosessit niin laite- kuin palveluliiketoiminnallekin. 

Tuoteprosessi ei tarkoita pelkästään uusien tuotteiden kehittämiseen tähtääviä 

prosesseja, vaan siihen kuuluu myös teknologian kehittäminen sekä nykyisten 

tuotteiden hallinta ja jatkuva parantaminen. Tuoteprosessiin kuuluvat myös sen 

rinnalla ja tukena toimivat innovaatioiden hallintaan, patentteihin, hyväksymis-

menettelyihin, tuoteportfolion hallintaan, standardisointiin sekä teknillisten omi-

naisuuksien ja laatuvaatimusten hallintaan keskittyvät yleiset prosessit. Kaiken 

kaikkiaan tuoteprosessi muodostaa kehyksen Konecranesin tuote- ja elinkaaritie-

don hallinnalle kattaen tuotteen koko elinkaaren tuoteideasta tutkimuksen, tuote-

kehityksen ja tuotteen aktiivisen markkinoillaolovaiheen kautta aina tuotteen val-

mistuksen alasajon jälkeiseen huolto-, varaosa- ja modernisointitoimintaan saakka 

Tuote- ja elinkaaritiedon hallinta jakautuu Konecranesilla kuvan 24 mukaisesti 

kolmeen vaiheeseen joille kullekin on määritelty tuoteprosessin kyseisistä vaiheis-

ta vastaavat tutkimus-, tuotekehitys- ja tuotealustatiimit. 
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Kuva 24. Tuoteprosessi (1KC) 

 

Tuotteen elinkaarelta on lisäksi nostettu kaksi tuoteprosessiin kuuluvaan elintär-

keää siirtymävaihetta  tuoteprosessista on nostettu esiin kaksi tärkeää luovutus-

vaihetta (katso kuva 25): 

 Tuotteen luovutus tuotekehityksestä tuotealustatiimille tuotteen valmistuk-

sen ylösajoa ja aktiiviseen myynnin aloittamista varten. 

 Aktiivisen myyntivaiheen jälkeen alas ajetun tuotteen tuotevastuun siirtä-

minen tuotealustalta palveluliiketoiminnalle, joka ottaa hoitaakseen toimi-

tetun konekannan jälkihoitoon kuuluva modernisoinnit, huollon ja vara-

osat. 

6.1.1 Tutkimusprosessi 

Tutkimusprosessin tavoitteena on taata yrityksen asema innovaatioiden ja tekno-

logisen kehityksen kärjessä; kehittää ideat asteelle, jossa voidaan tehdä tuotepää-

tös joko uudesta tuotteesta tai olemassa olevan tuotteen muutoksesta. Huolellisen 

tutkimuksen tuloksena aikaansaatavat kehittyneet ratkaisut pienentävät seuraavana 

tehtävien tuotekehitys- ja tuotealustaprosessien riskitasoa. Prosessiin kuuluu eri-

laisia aliprosesseja erikokoisten (pieni, keskikokoinen tai suuri) tutkimusprojekti-

en valmistelemiseksi ja hoitamiseksi. Tutkimuksella vahvistetaan yrityksen sisäis-

tä tutkimuskapasiteettia lisäämällä tutkimusresurssien määrää ja osallistumisaktii-
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visuutta konsernin valitsemiin yritysten välisiin yhteistyöprojekteihin ja kansain-

välisiin tutkimusprojekteihin. Esimerkkeinä edellä mainituista erikokoisista tut-

kimusprojekteista ovat diplomityöt, tohtorin väitöskirjat tai sisäiset tutkimuspro-

jektit ja kaikkein suurimpina tutkimusprojekteina muiden yritysten kanssa yhteis-

työnä tehtävät tai kansainväliset tutkimushankkeet. 

6.1.2 Tuotekehitysprosessi 

Tuotekehitysprosessin tavoitteena on kehittää tutkituista ideoista kannattavia, me-

nestyksekkäitä ja innovatiivisia tuotteita tehokkaasti strukturoidulla ja ohjatulla 

tavalla. Tuotekehitysprosessiin kuuluvat kaikki tarvittavat toimenpiteet joita tarvi-

taan uuden tuotteen tai ohjelmiston kehittämiseen lähtien esitutkimuksesta ja pää-

tyen tuotteen luovuttamiseen myyntikelpoiseksi, valmiiksi tuotealustaksi johon 

perustuvia moduulipohjaisia tuoteperheitä voidaan markkinoida ja myydä moni-

puolisiin asiakastarpeisiin. Eriytetyn tutkimustyön tuloksena aikaansaadut pitkälle 

kehitetyt ratkaisut nopeuttavat tuotekehityssykliä ja pienentävät riskejä. 

Esiselvittelyvaiheen ponnistelujen kohdistaminen markkinoihin, asiakkaisiin ja 

liiketoiminnan asettamiin vaatimuksiin edistää monin tavoin tuotekehityksen pää-

semistä asetettuihin tavoitteisiin. Tuotekehityksen tavoitteisiin pääsyä edistää 

myös toimeksiantovaihetta edeltävän esiselvittelyvaiheen ponnistelujen kohdista-

minen markkinoihin, asiakkaisiin ja liiketoiminnan asettamiin vaatimuksiin, sekä 

hallinnointimalli, joka antaa työkalut kehitystyön edistymisen seurantaan. Tuote-

kehityksen viimeisenä vaiheena tehtävän uuden tuotteen kokeilun ja testauksen 

jälkeen tuotekehitys siirtää tuotteen tuotealustan ylläpidosta vastaavalle tiimille 

tuotannon ylösajoa ja kaupallista lanseerausta varten. Siirtymävaiheen yhteistyö 

näiden kahden tiimin välillä on erittäin tärkeää, sillä vaikka tuotteelle on suoritettu 

vaadittavat hyväksynnät laadun ja toiminnan suhteen, niin tuotemuutokset mah-

dollisen massatuotantohyväksynnän jälkeenkin ovat silti mahdollisia. Muutokset 

voivat olla esimerkiksi pieniä fyysisen koon tai ulkonäön muutoksia tai jonkin 

toiminnallisen mitan uudelleen arviointia. Nämä muutokset aiheuttavat aina yli-

määräistä työtä ja voivat johtaa jopa prosessin pysähtymiseen. Aktiivinen siirty-

mävaihe edellä kuvattujen muutosten aiheuttamien häiriöiden minimoimiseksi on 
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siis erittäin tärkeä, sillä hyvin toimiessaan se varmistaa tehokkaan tiedonsiirron 

tuotekehityksestä tuotealustatiimille ja vapauttaa resursseja seuraava tuleville pro-

jekteille.  

6.1.3 Tuotealustaprosessi 

Tuotealustaprosessille kuuluu vastuu tuotealustaan kuuluvista osista, moduuleista, 

komponenteista ja päätuotteista (PMCP) sekä ohjata niiden jatkuvaa parantamista 

ja standardisoimista koko niiden aktiivisen markkinoillaoloajan. Tuotealustapro-

sessi sisältää useita, osittain toistensa kanssa osittain päällekkäisiä aliprosesseja. 

Näitä ovat uusien tuotteiden tuotannon ylösajo, aktiivituotannossa olevin tuottei-

den ylläpito ja muutoshallinta, markkina-analyysit ja niihin liittyvät toimenpide-

ehdotukset sekä tuotteen valmistuksen alasajopäätöksen valmistelu ja toteuttami-

nen yhdessä toimitetusta konekannasta vastaavan tuotealustatiimin kanssa. Kuva 

25 havainnollistaa eri tiimien välisten roolien ja vastuiden jakautumista tuotteen 

elinkaarelle.  

 

Kuva 25. Avainroolit ja vastuut tuotteen elinkaaren aikana 

 

Asetettuihin tavoitteisiin pyritään siten, että erityyppisille tuotealustoille on määri-

telty ja muodostettu tuotearkkitehtuuriin (osat, moduulit, komponentit ja tuotteet) 

perustuvat tiimit ja niiden vastuualueet. Monista eri lähteistä tuleviin muutostar-

peisiin ja impulsseihin sovelletaan ennakoivaa toimintatapaa ja tuotteisiin tarvitta-
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via muutoksia toteutetaan muutostarpeiden tasoja vastaavien prosessien mukaises-

ti. Tuoteportfolion hallintaa tuetaan toimittamalla markkina-analyyseja ja tuottee-

seen liittyviä ehdotuksia koko tuotteen markkinoillaoloajan. 

6.2 Nostureiden tuoteperheet 

Ohjaamojen tuoteperheiden käsittelyn tausta- ja tukitiedoksi esitellään ensin oh-

jaamoja vakio- tai lisävarusteena käyttävät nosturituoteperheet. Konecranesin nos-

turilajitelma sisältää omat tuotelinjansa niin telakoiden ja satamien, kuin teolli-

suudenkin erilaisiin tarpeisiin. Tuotelajitelmien tuotealustojen pohjalta kehitetty-

jen modulaaristen tuoteperheiden valikoimista voidaan markkinoida sopivia tuot-

teita kulloinkin kohteena oleville markkinasegmenteille. Nosturit valmistetaan 

Konecranesin erityisesti nostureille suunnittelemista vakiokomponenteista.  

6.2.1 Siltanosturit 

Konecranes valmistaa tilauksen mukaan sekä standardi- että erikoissiltanostureita 

joista käytetään yleisnimitystä "EOT-nosturi" (Electric Overhead Crane). 

Standardisiltanosturit eli teollisuusnosturituotteet (ICP) 

Standardisiltanostureissa nostokoneistona on tarpeesta riippuen yksi tai kaksi 

CXT
®
-nostinta, ja sen rakenteet on sarjoitettu ja tilaus tehdään ”listalta”. Kuvassa 

26 on kaksipalkkinen 30 tonnin CXT
®
-nosturi.  

 

Kuva 26. Konecranes CXT®-nosturi 
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Standardinostinten tuotevalikoima kattaa nostolaitteet ketjunostimista köysinosti-

miin. Kompakteja ja tilaa säästäviä laitteita käytetään tyypillisesti konepajateolli-

suudessa, autoteollisuudessa, teräs-, paperi- ja selluteollisuudessa, rakentamisessa, 

uusiutuvan energiantuotannossa, ilmailuteollisuudessa ja petrokemian teollisuu-

dessa. Standardisiltanostureiden nostokapasiteetti ulottuu 80 tonniin saakka.  

Erikoissiltanosturit eli teollisuusnosturiratkaisut (ICS) 

Erikoissiltanosturit suunnitellaan asiakkaan tarpeiden pohjalta kun jotakin suori-

tusarvoyhdistelmää ei saada standardituotteilla aikaan. Erikoissiltanostureissa voi 

silti olla myös paljon standardisoituja elementtejä. Esimerkiksi jätteenkäsittelyyn, 

voimalaitoksiin ja paperitehtaisiin Konecranesilla on valmiita malleja. Tyypillisiä 

asiakkaita ovat teräs- ja alumiiniteollisuus, kaivostoiminta, konepajateollisuus, 

sellu- ja paperiteollisuus, petrokemian teollisuus, sementtiteollisuus, energiantuo-

tanto ja jätteistä energiaa valmistavat laitokset. Tuotevalikoimaan kuuluvan 

SMARTON®-nosturin nostokapasiteetti on 6,3 - 250 tonnia yhdellä vaunulla ja 

jopa 500 tonnia kahdella vaunulla Kuvassa 27 on kaksipalkkinen yhdellä vaunulla 

varustettu SMARTON
®
-nosturi. Räätälöidyillä nostureilla päästään vielä 

SMARTON
®
-nosturiakin suurempaan nostokapasiteettiin. 

 

Kuva 27. Konecranes Smarton®-nosturi 
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6.2.2 Laiturikonttinosturit 

Laiturikonttinosturi (STS) on laivojen purkamiseen ja lastaamiseen tarkoitettu 

kiskoilla liikkuva sähkökäyttöinen satamanosturi (kuva 28). Pienimmillä Pana-

max-luokan nostureilla kyetään lastaamaan 13 konttia ja suurimmilla nostureilla 

24 konttia vierekkäin laivan kannelle. Konecranes satamanostureiden nostokapasi-

teetti on enimmillään 65 tonnia ja ulottuma jopa 70 metriä. 

 

Kuva 28. Konecranes laiturikonttinosturi 

6.2.3 Konttilukit 

Kuvassa 29 esiteltävät konttilukit ovat monikäyttöisiä konttien käsittelylaitteita, 

joita käytetään pienissä ja keskisuurissa konttiterminaaleissa.  

 

Kuva 29. Konecranes konttilukkimallit 
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6.2.4 Kenttänosturit 

Kenttänostureita käytetään suurissa konttiterminaaleissa. Tuoteryhmään kuuluvat 

kuvassa 30 esitetty pyörillä kulkeva nosturi (RTG) ja kiskoilla kulkevat nosturit 

(RMG) sekä automaattiset pinoamisnosturit (ASC). Nostokapasiteetti on yleensä 

noin 50 tonnia. Laitteet voivat pinota seitsemän konttia päällekkäin, ja pukin jal-

kojen väliin mahtuu satamissa ja intermodaaliterminaaleissa ajotien lisäksi kah-

deksan konttia rinnakkain. RTG-nosturit voivat olla dieselkäyttöisiä tai sähkö-

käyttöisiä kaapelikelan tai virtakiskon kautta. 

 

Kuva 30.  Konecranes RTG-kenttänosturi 

6.2.5 Telakoilla käytettävät nosturit 

Konecranesin telakoille suunnattu nosturivalikoima sisältää teräslevyjen pur-

kunosturit, laivalohkojen käsittelynosturit, jäykkä- ja nivelpuomiset varustelunos-

turit sekä telakoiden pukkinosturit (kuva 31). Telakoiden pukkinostureita käyte-

tään raskaiden osien nostoissa laivanrakennuksessa, offshore-aluksilla ja muussa 

raskaassa teollisuudessa. Telakoiden pukkinosturien nostokapasiteetti on jopa 

2000 tonnia ja jänneväli 210 metriä. 
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Kuva 31. Konecranes jäykkäpuominosturi ja pukkinosturi 

6.3 Ohjaamoperheet 

Konecranes käyttää nostureissaan nosturin tyypistä riippuen erilaisia ohjaamoja. 

Ohjaamomallistoon kuuluu tällä hetkellä yksi avo-ohjaamo ja kolme katettujen 

ohjaamojen tuoteperhettä. Konecranes käyttää omia ohjaamojaan teollisuusnostu-

reissa, konttilukeissa ja RTG-kenttänostureissa. Trukeissa käytetään myös ohjaa-

moja, mutta ne jätetään tämän tarkastelun ulkopuolelle. Laiturikonttinostureissa, 

telakoiden pukkinostureissa ja RMG-kenttänostureissa käytetään isoja, ulkoa os-

tettavia ohjaamoja. Osto-ohjaamoja on tähän asti käytetty myös konttilukeissa, 

mutta jatkossa konttilukeissa samoin kuin RMG-nostureissa pyritään käyttämään 

pelkästään Konecranesin omia FH500-sarjan ohjaamoja 

FH240/250 ohjaamoperhe 

FH 240/250 sarjan ohjaamot ovat Konecranesin vanhaa ohjaamomallistoa, joka on 

suunniteltu käytettäväksi pelkästään EOT-nostureissa. Kuvassa 32 esiteltyjen 

FH240 ja F250 ohjaamojen alustana toimivien ohjaamoratkaisujen merkittävä ero 

on ohjaamokorien leveydessä. FH240-mallin ohjaamoja käytettään tyypillisesti 

teollisuusnosturituotteissa ja -ratkaisuissa ja isompia FH250-sarjan ohjaamoja 

räätälöidyissä teollisuussiltanosturiratkaisuissa.  



 

Kuva 32. FH240/250 ohjaamoperhe

 

FH226 ohjaamo

Edellä lueteltujen katettujen ohjaamojen lisäksi Ko

maan kuuluu kuvan 3

käytettävissä EOT

ratkaisua, jotka poikkeavat toisistaan oven sijoitt

Kuva 33. FH226 avo

 

FH27X ohjaamoperhe

Kuvassa 34 on

sarjan ohjaamosta. 

FH240/250 ohjaamoperhe 

FH226 ohjaamoperhe 

Edellä lueteltujen katettujen ohjaamojen lisäksi Konercranesin ohjaamovaliko

maan kuuluu kuvan 33 mukainen FH226 avo-ohjaamo jota käytetään sisätiloi

käytettävissä EOT-nostureissa. Ohjaamosta on tarjolla kolme erilaista

ratkaisua, jotka poikkeavat toisistaan oven sijoittelun suhteen.

FH226 avo-ohjaamo 

ohjaamoperhe 

on esimerkki Konecranesin vanhaan mallistoon kuuluvasta 

sarjan ohjaamosta. FH27X-ohjaamoperheen FH270 - FH278 
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nercranesin ohjaamovalikoi-

ohjaamo jota käytetään sisätiloissa 

nostureissa. Ohjaamosta on tarjolla kolme erilaista layout-

elun suhteen. 

 

Konecranesin vanhaan mallistoon kuuluvasta FH27X-

FH278 –mallit ovat samaa 



 

kokoluokkaa edellä maini

korin pohjaratkaisu

Kuva 34. FH270 sarjan ohjaamo

 

FH27X-sarjan tärkeimmät eroavaisuudet verrattuna FH240

ovat erilainen kiinnitystapa, sähkökaappien sijoitt

koituksena saada täysikokoiset ikkunat ohjaamon ala

isommat lattialasit. Ohjaamon layoutin tavoitteena 

mahdollisimman hyvä näkyväisyys kaikkialle työympär

kaikki mallit ovat samankokoisia ja toteutettu sama

keuksina FH274 ohjaamo, jonka etuosa on tasaleveä m

etuosaan verrattuna ja FH276 mallin ohjaamo, jossa 

muissa malleissa.

FH500-ohjaamoperhe

FH500-sarjan ohjaamoperhe edustaa vuonna 2011 lanseerattu

sinta ohjaamoteknologiaa. Ohjaamoperheen

nosturisovelluksiin sidotusta ajattelutavasta

rakenteinen ohjaamo jonka perustana toimiva ohjaamo

tettäväksi RTG

35 ohjaamoperheeseen kuuluvat

Ohjaamoperheen pienempi 

isompi FH560-malli

edellä mainitun FH240-2 ohjaamon kanssa, mutta niiden 

pohjaratkaisu on suunniteltu RTG-nostureille.  

FH270 sarjan ohjaamo 

sarjan tärkeimmät eroavaisuudet verrattuna FH240

ovat erilainen kiinnitystapa, sähkökaappien sijoittaminen ohjaamon yläosaan ta

koituksena saada täysikokoiset ikkunat ohjaamon alaosan kaikille seinille

isommat lattialasit. Ohjaamon layoutin tavoitteena on taata nosturin ohjaajalle 

mahdollisimman hyvä näkyväisyys kaikkialle työympäristöönsä.

kaikki mallit ovat samankokoisia ja toteutettu samanlaisen layoutin pohja

keuksina FH274 ohjaamo, jonka etuosa on tasaleveä muiden mallien kapenevaan 

etuosaan verrattuna ja FH276 mallin ohjaamo, jossa on korkeammat ikkunat kuin 

muissa malleissa. 

ohjaamoperhe 

sarjan ohjaamoperhe edustaa vuonna 2011 lanseerattu

sinta ohjaamoteknologiaa. Ohjaamoperheen suunnittelussa on luovuttu 

nosturisovelluksiin sidotusta ajattelutavasta ja kehitetty monikäyttöinen moduul

rakenteinen ohjaamo jonka perustana toimiva ohjaamokoriratkaisu soveltuu kä

RTG- ja RMG-nostureissa, konttilukeissa ja EOT

ohjaamoperheeseen kuuluvat koriratkaisut.  

Ohjaamoperheen pienempi FH550-malli on tarkoitettu SC-

malli on suunnattu RTG-, RMG- ja EOT-nostureid
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2 ohjaamon kanssa, mutta niiden ohjaamo-

 

sarjan tärkeimmät eroavaisuudet verrattuna FH240-2-sarjan ohjaamoihin 

aminen ohjaamon yläosaan tar-

an kaikille seinille, sekä 

on taata nosturin ohjaajalle 

istöönsä. Ohjaamoperheen 

nlaisen layoutin pohjalta poik-

uiden mallien kapenevaan 

on korkeammat ikkunat kuin 

sarjan ohjaamoperhe edustaa vuonna 2011 lanseerattua Konecranesin uu-

sa on luovuttu vanhasta 

ja kehitetty monikäyttöinen moduuli-

koriratkaisu soveltuu käy-

EOT-nostureissa. Kuvassa 

- ja EOT-nostureille ja 

nostureiden tarpeisiin. 
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Kuva 35. FH500-sarjan ohjaamoperhe 

6.4 Nostureiden modulaarisuus 

Nostureiden modulaarinen rakenne perustuu paikkamodulaarisuuteen, jossa samaa 

moduulia voidaan hyödyntää useissa eri perusyksiköissä, tai kaksi tai useampia 

moduuleja ovat vaihdettavissa samaan perusyksikköön muodostaen tällä tavoin 

samaan tuoteperheeseen kuuluvia tuotevariantteja. Konecranesin tuotelajitelman 

laajuuden vuoksi tässä kuvaillaan esimerkinomaisesti ainoastaan siltanosturin 

tyypillinen modulaarinen rakenne, johon kuuluvat pääkomponentit esitellään ku-

vassa 36.  

 

Kuva 36. Siltanosturin tyypilliset komponentit 

 

Yllä kuvatut nosturin standardimoduulit muodostavat nosturin ydinrakenteen ja 

ovat yhteisiä kaikille siltanostureille. Siltanosturin, kuten myös muiden nosturi-
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tyyppien modulaarisen suunnittelun pohjalle voidaan päivittää lisäksi monenlaisia 

älykkäitä sovelluksia kuten esimerkiksi automaattinen paikannus, laajennettu no-

peusvalikoima, määritellyt työskentelyalueet, kunnossapidon seuranta ja etädiag-

nostiikka. Nosturin ohjaamiseen on tarjolla vaihtoehtoisia komentolaitemahdolli-

suuksia. Ohjaimina voidaan käyttää painonapein varustettuja riip-

pu/painikeohjaimia, infrapunaohjaimia ja radio-ohjaimia. Ohjaimet voidaan sijoit-

taa myös erilliseen ohjaamoon, tai jopa täysin erilliseen huonetilaan kuten mene-

tellään jätteenpolttolaitoksissa. Ohjaamot lasketaan kuuluvaksi Konecranesin tuo-

tearkkitehtuurin komponenttitasolle, mutta se voidaan käsittää myös tuotteeksi, 

jolla on oma moduulirakenne ja ominaisuudet. 

6.5 Ohjaamojen modulaarisuus 

Konecranesin tuotearkkitehtuurin mukaan ohjaamo määritellään nosturin kom-

ponentiksi. Ohjaamojen rakenne perustuu asiakasvarioituvaan, alustalle rakentu-

vaan modulaariseen rakenteeseen, jossa tuote jaotellaan vakioelementtiin (plat-

form) ja siihen liitettäviin muuttuviin osiin. Platform-modulaarisuus tukee erityi-

sesti tuoteperheajattelua. Ohjaamokori muodostaa ohjaamoperheiden vakioele-

mentin, jota täydentävät muuttuvat osat kuten operaattorin istuin, hallintalaitteet ja 

niiden tarvitsema elektroniikka. Edellä mainitut täydentävät moduulit ovat ohjaa-

mon toiminnan kannalta pakollisia, eli niitä tarvitaan muodostamaan yhdessä toi-

miva perusohjaamo. Pakollisten moduulien lisäksi tarjolla on lisävarusteina toimi-

tettavia valinnaisia moduuleja, kuten esimerkiksi ilmastointi- ja lämmityslaitteet. 

Sekä pakollisille, että valinnaisille ominaisuuksille löytyy lisäksi vaihtoehtoisia 

ratkaisuja. 

FH240/250 tuoteperheen modulaarinen rakenne 

FH240/250 tuoteperhe edustaa Konecranesin vanhempaa teknologiaa ja nosturi-

perheen ohjaamoja toimitetaan sekä perinteisellä releohjauksella toimiville nostu-

reille, että nykyaikaisille PLC-ohjatuille nostureille. Ohjaamon modulaarinen run-

ko valmistetaan muototeräksestä. Rakenne sallii joustavan layout-suunnittelun eli 

ikkunoiden ja oven paikan ja oven kätisyyden valinnan asiakkaiden tarpeiden mu-
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kaan. Ohjaamokori valmistetaan sinkitystä teräslevystä ja ohjaamon lämpö- ja 

äänieriste sekä sisäverhoilu tehdään palonkestävistä materiaaleista. Eri layout-

vaihtoehtojen lisäksi ohjaamokorin perusrakenteeseen on saatavilla vaihtoehtoina 

ohjaamon alakiinnityskorvakkeet, vaihtoehtoisia ikkunaratkaisuja ja erikoisolo-

suhteisiin soveltuva vaihtoehtoinen pintakäsittely. Ohjaamot voidaan valmistaa 

myös ruostumattomasta teräksestä. 

Konecranesin omalla brändillä toimitettavat ohjaamot myydään aina toimivina 

kokonaisuuksina sisältäen testatun ohjausyksikön (istuin, ohjauspulpetti ja hallin-

talaitteet). Toiminnan kannalta pakollisissa moduuleissa kuten operaattorin is-

tuimessa, ohjauspulpeteissa ja hallintalaitteissa on perinteisesti ollut monia vaih-

toehtoja, mutta niiden määrä on vanhan reletekniikan rinnalle tulleen ohjelmoita-

van logiikan myötä entisestään lisääntynyt. Ohjaamon toiminnan kannalta pakol-

listen ominaisuuksien lisäksi tarjolla on myös lukuisa määrä erilaisia mukavuutta 

ja turvallisuutta parantavia valinnaisia lisäominaisuuksia kuten esimerkiksi ilmas-

tointi- ja lämmityslaitteet. 

Tästä ohjaamoperheestä on saatavana myös pelkkä ohjaamokori ilman istuinta, 

hallintalaitteita, sähköistystä/sähkökomponentteja ja muita lisävarusteita. Tällai-

nen ohjaamo voidaan varustella toimivaksi kokonaisuudeksi joko Konecranesin 

paikallisen yksikön, asiakkaan, tai Alfa-brändien kautta toimittaessa, itsenäisten 

nosturivalmistajien ja teollisuuden jakelijoiden toimesta. 

FH226 avo-ohjaamo 

FH226 avo-ohjaamossa on tarjolla kolme erilaista layout-ratkaisua, mikä tarkoit-

tavat sitä, että ohjaamon ovi on takaseinän vasemmassa tai oikeassa reunassa tai 

ohjaamossa ei ole ovea lainkaan, vaan kulku ohjaamoon tapahtuu yläkautta tikkai-

ta pitkin. Ohjaamoa toimitetaan ainoastaan releohjatuille teollisuusnostureille so-

veltuvilla, relelogiikkaan kiinteästi langoitetuilla (hardwired) hallintalaitteilla va-

rustettuna. Tarjolla on myös pelkkä ohjaamokori ilman istuinta, hallintalaitteita, 

sähköistystä/sähkökomponentteja tai muita lisävarusteita, jolloin Konecranesin 

paikallinen yksikkö voi varustella ohjaamon lopulliseen muotoonsa, tai Alfa-
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brändien kautta toimittaessa ohjaamot voidaan varustella myös itsenäisten nostu-

rivalmistajien ja teollisuuden jakelijoiden toimesta. 

FH270-278 tuoteperheen modulaarinen rakenne 

FH270-278-sarjan ohjaamot valmistetaan muototeräksestä ja teräsprofiileista. Oh-

jaamot on suunniteltu RTG-nostureille ja niiden layout on vakioitu siten, että oh-

jaamon ovi on aina vasemmalle seinällä ja ohjaamon sähköistyksen ja hallintalait-

teiden elektroniikan sähkökaappi on aina ohjaamon sisällä oikeanpuoleisen si-

vuikkunan yläpuolelle. Ohjaamokorin runkorakenteen vakioinnin ansiosta ohjaa-

mokorin variaatiot liittyvät lähinnä ohjaamon väriin, vaihtoehtoisiin ikkunaratkai-

suihin (sävytys tai lämpölasit) sekä lisävarusteena toimitettaviin ilmastointilaittei-

siin liittyviin muutoksiin. FH270-278 ohjaamoja ei toimiteta erillisinä tuotteina 

vaan ainoastaan RTG-nostureihin kiinteästi kuuluvina, asennettuina ja käyttöön-

otettuina ohjaamona. Ohjaamoihin sisältyy siis aina pakollisena varusteena istuin, 

ohjauspulpetti ja ohjelmoitavalle logiikalle soveltuvat profibus-liitäntäiset hallin-

talaitteet. Myös näille ohjaamoille on tarjolla suuri määrä erilaisia valinnaisia lisä-

varusteita, joista tärkeimpiä ovat ilmastointi- ja lämmityslaitteet, lasinpyyhkimet 

ja –pesimet ja radiopuhelimet. 

FH500 tuoteperheen modulaarinen rakenne: 

FH500 tuoteperhe edustaa Konecranesin uusinta teknologiaa ja nosturiperheen 

ohjaamoja valmistetaan ainoastaan nykyaikaisilla profibus-liitäntäisillä hallinta-

laitteilla varustettuna PLC-ohjatuille nostureille. Ohjaamokorin perustana on kaksi 

erikokoista ohjaamorunkoa. Runko on aina sama robottihitsattu mus-

ta/tumanharmaa ISO12944-6 C4/C5 standardin mukaan pintakäsitelty muototeräs-

rakenne riippumatta tarvittavalle ohjaamotyypille valittavasta pohjapiirustuksesta 

ja laitesijoittelusta.  

Kuvaan 37 on merkitty ohjaamon toiminnan kannalta tärkeimmät moduulit. Run-

gon yläosan suojana ovat sadesuojapaneelit, joissa voidaan käyttää asiakkaiden 

valitsemia erikoisvärejä ja teippauksia. Rakenne parantaa sekä lämpö- että ää-

nieristystä ja vähentää veden kondensoitumista rakenteisiin. Ohjaamon kiinnitys 

on sovellettavissa RTG-, kontti- ja EOT-nostureille. 
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Ohjaamon yläosan moduulirakenteeseen kuuluvat pienet ikkunat ja luukut, sähkö-

kaapit sähköistystä ja hallintalaitteiden tarvitsemaa elektroniikkaa varten, sisäva-

laistus, kattoon asennettu, alas laskettava ohjauspaneeli harvemmin tarvittavia 

säätimiä ja valintakytkimiä varten, säilytyslokerot ja –hyllyt. Lisäksi rakenteeseen 

kuuluu lämpöeriste ja ääntä vaimentava sisäverhoilu 

 

Kuva 37. FH500-sarjan ohjaamon pääosat 

 

Rungon lasilla verhoiltuun alaosaan sijoitetaan istuin ja hallintalaitteet. Kuva 43 

antaa hyvän kuvan alaosan rakenteesta jonka muodostavat ohjaamon sirorakentei-

nen runko, isot ikkunat, istuin sekä operaattorin tarvitsemat hallintalaitteet. 

Ohjaamon sisäinen kaapelointi hoidetaan kaikille nosturisovelluksille sopivilla 

vakiojohdinnippusarjoilla. Moduulirakenteen ansiosta oven paikka on mallista 

riippuen valittavissa joko takaseinälle tai sivuseinälle. Edellä luetellut ohjaamon 

osat eli ohjaamokori, operaattorin istuin, sekä hallintalaitteet ja niihin kuuluva 

elektroniikka ovat välttämättömiä moduuleja, mutta ikkunoille, istuimelle ja joil-

lekin muillekin pakollisille osille ja moduuleille löytyy myös vaihtoehtoisia rat-

kaisuja. Ohjaamon toiminnan kannalta välttämättömien ominaisuuksien lisäksi 

tarjolla on myös lukuisa määrä erilaisia mukavuutta ja turvallisuutta parantavia 

lisäominaisuuksia, joista tärkeimpinä voi mainita ilmastointi- ja lämmityslaitteet. 
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6.6 Modulaarinen tuotealusta-arkkitehtuuri 

Laitteet-liiketoiminta-alueen tuotearkkitehtuuri jakautuu neljään eri tasoon: osat, 

moduulit, komponentit ja tuotteet (Parts, Modules, Components, Products = 

PMCP). Ykköstaso sisältää kaupalliset osat; kakkostason moduulit valmistetaan ja 

kootaan osista; kolmostason komponentit kootaan moduuleista ja taso neljä sisäl-

tää komponenteista koottavat tuotteet ja räätälöidyt ratkaisut. Tuotearkkitehtuurin 

rakennetta havainnollistetaan kuvassa 38. 

 

Kuva 38. Konecranes Laitteet-liiketoiminta-alueen tuotearkkitehtuuri 

 

Tuotearkkitehtuurin kullekin tasolle on määritetty tuotekohtaiset tuotealustaor-

ganisaatiot vastaamaan tuotteiden teknisistä ratkaisuista sekä ohjaamaan niiden 

jatkuvaa parantamista ja standardisoimista koko niiden markkinoillaoloajan. Tuo-

tearkkitehtuurin mukaan muodostettujen tuotekohtaisten tuotealustaorganisaatioi-

den muodostamisperiaate esitellään kuvassa 39. Tuotealustatiimi 1:n vastuulle 

kuuluu esimerkiksi standardisiltanosturit -tuote sisältäen nosturin raskaan teräsra-

kenteen, nostimen, päätykannattimet ja virransyötön. Lisäksi tuotealustan on otet-

tava huomioon käyttämiensä tuotearkkitehtuurissa alapuolellaan olevien muiden 

tuotealustatiimien spesifikaatiot. Tuotealustan vastuulle kuuluvat myös tuo-

tesidonnaiset Konecranesin suunnittelemat komponentit, moduulit ja osat.  
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Ohjaamot lasketaan Konecranesilla kuuluvaksi komponentteihin. Edellä kuvattu 

toimintaperiaate pätee myös ohjaamojen komponenttituotealustatiimiin, jonka on 

oman tuotealustansa lisäksi vastaavalla tavalla huomioitava tuotealustassaan käyt-

tämiensä muiden tuotealustatiimien hallitsemien moduulien ja osien spesifikaatiot 

ja omaan tuotealustaansa sisältyvät tuotesidonnaiset Konecranesin suunnittelemat 

moduulit ja osat.  

Edellä kuvatut käytännöt soveltuvat myös tason 1 moduulituotealustoihin. Tason 

1 tuotealustatiimit vastaavat kaikista ei-Konecranesin-suunnittelemista osista si-

sältäen osto-osat ja raaka-aineet kuten esimerkiksi ruuvit, kontaktorit, laakerit ja 

niin edelleen. 

 

Kuva 39. Esimerkkejä tuotearkkitehtuuriin perustuvista tuotealustatiimeistä 

6.7 Ohjaamojen toimitusprosessi 

Ohjaamojen toimitusprosessi käsitellään kahdessa osassa. Ensin käsitellään jake-

lukanavat joiden kautta tapahtuvan ulkoisen toimitusprosessin kuvaaminen antaa 

hyvän lähtökohdan toisessa osassa käsiteltävälle Konecranesin sisäiselle tilaus-

toimitusprosessille. Sisäinen toimitusprosessi on juuri se prosessi jonka kautta 

ohjaamovalikoiman ja tuoterakenteen keventämisehdotukset tulevat pääasiallisesti 

vaikuttamaan ohjaamojen sidosryhmiin. 
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6.7.1 Jakelukanavat 

Konecranesin Laitteet-liiketoiminta-alue toimittaa ohjaamoja loppuasiakkailleen 

kuvassa 40 esitettävän kahden jakelukanavan kautta 

Epäsuorat jakelukanavat 

Alfa liiketoimintayksikkö myy ohjaamot itsenäisillä tuotemerkeillään komponent-

timyyntinä pienille itsenäisille nosturivalmistajille ja teollisuuden jakelijoille, jot-

ka toimittavat ohjaamot omien tuotteidensa yhteydessä loppuasiakkaille vastaten 

samalla myös niiden asennuksesta ja käyttöönotosta. 

 

Kuva 40. Ohjaamojen toimituskanavat (Laitteet-liiketoiminta-alue) 

 

Suorat jakelukanavat 

Satamanosturit ja Teollisuusnosturit toimittavat ohjaamot valmistamiensa nostu-

reiden mukana suoraan loppuasiakkaille ottaen samalla kokonaisvastuun niiden 

asennuksesta ja käyttöönotosta.  

Satamanosturit-liiketoimintayksikkö myy Konecranes konsernituotemerkille val-

mistamansa tuotteet projektimyyntinä suoraan loppuasiakkaille. Satamanosturit on 

globaali yksikkö, joka hoitaa tarjous- ja myyntiprosessin keskitetysti yksikön 

omilla resursseilla Pohjois-Amerikassa ja Kiinassa toimivan paikallisella myynnin 

tuella vahvistettuna. Strategisesti tärkeät komponentit toimitetaan Konecranesin 

Hyvinkään yksiköistä ja raskaat teräsrakenteet valmistetaan paikallisten tuotanto-

yksiköiden toimesta paikallisesti lähellä asiakasta. Satamanostureiden globaali 
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organisaatio hoitaa koko toimitusprosessin sisältäen toimitusprojektien johtami-

sen, suunnittelun, materiaalien oston ja alihankinnan, logistiset toiminnot sekä 

asennustyömaa- ja käyttöönottotoiminnot aina projektin luovutukseen saakka.  

Teollisuusnosturit-liiketoimintayksikkö käyttää pääasiallisena myyntikanavanaan 

Konecranesin paikallisorganisaatioita. Teollisuusnosturiratkaisut tosin hoitaa osan 

kaikkein vaativimmista myyntiprojekteistaan Satamanostureiden tapaan liiketoi-

mintayksikön omilla resursseilla. (Tamminen 2014) 

6.7.2 Sisäinen tilaus-toimitusprosessi 

Komponenttikaupalle on määritelty seuraavanlainen myynnin ABC -luokitus, jota 

voi hyödyntää ohjaamojen sisäisen toimitusprosessin läpikäynnissä (Ylänen 

2013):  

 Myynnin A-prosessi sopii sellaisten komponenttien myynnissä, joihin ei 

tarjouskyselyn perusteella tarvitse tehdä muutoksia. Tarjoukset ja myynti 

voidaan hoitaa suoraan Markman myyntikonfiguraattoria ja vakiohintalis-

taa käyttäen. Ohjaamojen osalta Markman myyntikonfiguraattoria voi tois-

taiseksi hyödyntää ainoastaan FH240 ohjaamojen myynnissä. Muiden oh-

jaamojen tietoja siihen ei ole syötetty. 

 Myynnin B-prosessia sovelletaan sellaisiin erikoistarpeisiin, joihin voi-

daan laatia tarjous paikallisen myyntituen avulla hyödyntäen tällaisia tilan-

teita varten etukäteen tehtyä sovellushinnoitteluohjetta (Application Pri-

cing Guide). 

 Myynnin C-prosessiin turvaudutaan sellaisten tarjouskyselyjen kohdalla, 

joihin ei sovellushinnoitteluohjeen avulla pystytä löytämään valmista rat-

kaisua. Tällöin hyödynnetään globaalia tarjoustukea joka tekee ohjaamosta 

spesifioidun tarjouksen kaikkia tarjouksen tekemiseen tarvittavia suunnit-

telutyökaluja ja asiantuntijoiden osaamista hyödyntäen. 

Suoran ja epäsuoran jakelukananavan ulkoiset tilaus-toimitusprosessit eroavat 

toimitusehdoiltaan huomattavasti toisistaan, mutta Konecranesin ohjaamojen si-
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säiset toimitusprosessit hoidetaan tällä hetkellä molemmille jakelukanaville edellä 

olevaan ABC-luokitteluun perustuvana sisäisenä komponenttimyyntinä Ohjaamo-

jen toimitusprosessit kuvataan taulukossa 3. 

Taulukko 3. Ohjaamojen toimitusprosessit 

 Valmistus Suunnittelu Toimitustyyppi 

A-prosessi Asiakasohjautuva 

kokoonpano (ATO) 

Konfiguroidut tuotteet 

(ei vaadi suunnittelua 

Standarditoimitus 

B-prosessi Tilausohjautuva 

tuotanto (MTO) 

Osittain konfiguroidut 

tuotteet 

Massaräätälöity toimi-

tus 

C-prosessi Suunnitteluohjautuva 

tuotanto (ETO) 

Räätälöidyt tuotteet Toimitusprojekti 

 

Teollisuus- ja satamanostureiden ja Alfa-brändien käyttämiä ohjaamoja valmiste-

taan nykyään kahden eri valmistusprosessin kautta:  

 FH226, FH240-250 ja FH27X tuoteperheiden ohjaamot valmistetaan oma-

na tuotantona Hyvinkäällä sijaitsevassa Konecranesin sähkölaitetehtaassa. 

Ohjaamokorit ja varusteet ostetaan alihankkijoilta ja laitetoimittajilta ja 

ohjaamot kootaan ja testataan sähkölaitetehtaassa jonka jälkeen ne toimite-

taan muiden nosturikomponenttien mukana joko Alfa-liiketoimintayksikön 

asiakkaalle tai Konecranesin omalle asennustyömaalle. 

 FH500-tuoteperheen ohjaamot valmistetaan sopimusvalmistajan tehtaalla 

täydellisesti testattuina avaimet käteen toimituksina. Testauksen jälkeen 

ohjaamot toimitetaan tehtaalta suoraan asennustyömaalle. Ainoastaan eri-

koistapauksissa FH500 ohjaamoja otetaan Konecranesin omalle tehtaalle 

viimeisteltäväksi ja testattavaksi. 

Ohjaamojen sisäiset tilausprosessit vaihtelevat hieman eri liiketoimintayksiköiden 

välillä johtuen siitä, että ohjaamoista myydään osa itsenäisinä tuotekomponenttei-

na ja osa nostureiden mukana niihin kuuluvina, asennettuina ja käyttöönotettuina 

osakomponentteina. Tilausprosessit käsitellään tässä yhteydessä pelkästään ylei-

sellä tasolla, koska on oletettavaa että niihin tulee muutoksia 1KC-prosessissa 

jonka tavoitteena on yhtenäistää Konecranesin hyvin monimuotoisia toimintatapo-
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ja, prosesseja ja järjestelmiä. Nykyiset tilausprosessit toimivat pääpiirteissään seu-

raavasti. 

Teollisuusnosturit 

Kun paikallinen myyntiorganisaation on saanut asiakastilauksen, niin sisäisestä 

toimituksesta vastaava projektipäällikkö/tilauksen käsittelijä täyttää myyntipäälli-

kön toimittaman as sold -myyntispeksin tiedot Konecranesin intranetistä löyty-

vään ohjaamotilauskaavakkeeseen ja lisää tilauksen hintoineen ja muine tarpeel-

lisine tietoineen iLM-tuotannonhallintajärjestelmään. Tietoihin sisällytetään myös 

sähkösuunnitteluun ja toimituslaajuuteen liittyvät erityispiirteet ja sähköpiirustuk-

siin liittyvät tiedot. Valmis sisäinen ostotilaus toimitetaan komponenttien tilaami-

sesta, projektin hallinnasta ja logistiikasta vastaavalle osastolle (GOM) yhdessä 

ohjaamotilauskaavakkeen kanssa. GOM tekee ohjaamon varsinaisen ostotilauksen 

sähkölaitetehtaalle tai sopimusvalmistajalle saatuaan ohjaamon hyväksytyt sähkö-

piirustukset. FH240-250 tuoteperheen ohjaamot tilataan tilauskaavakkeella Ko-

necranesin sähkölaitetehtaalta ja FH500-sarjan ohjaamot tilataan sopimusvalmis-

tajalta heidän oman tuotekonfiguraattorinsa kautta. 

Alfa 

Kun paikallinen myynti saa asiakastilauksen, niin niin tilauksen käsitteli-

jä/projektipäällikkö lisää ohjaamokoodin Alfa-brändien käyttämään iLM-

tuotannonhallintajärjestelmään ja lähettää järjestelmästä sähköisen e-tilauksen 

Hyvinkään GOM:iin,  joka välittää tilaukseen sähkösuunnitteluun. Sähkösuunnit-

telun valmistuttua GOM tilaa piirustusten mukaisen ohjaamon sähkölaitetehtaalta 

ja toimittaa sen kokoonpanon ja testauksen jälkeen tilaajalle. 

Satamanosturit 

Satamanostureiden globaaliin organisaatioon kuuluvat ostajat hankkivat projek-

teille tarvittavat materiaalit ja alihankinnat. Ohjaamot kuuluvat Satamanostureiden 

strategisiin komponentteihin. FH27X ohjaamot tilataan ESPEC-tilauskaavakkeella 

Konecranesin omalta sähkölaitetehtaalta ja FH500-sarjan ohjaamot tilataan sopi-

musvalmistajalta heidän tuotekonfiguraattorinsa kautta. 
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7 KEVENTÄMISTARPEIDEN TAUSTA JA TAVOITTEET 

Pääsyy ohjaamovalikoiman keventämistarpeeseen on laaja vanhoja ja uusia malle-

ja sisältämä tuotevalikoima jota on vaikea hallita, ja joka kuluttaa turhaan yhtiön 

resursseja.  

7.1 Tuoteprosessi 

Ohjaamovalikoimaan kuuluu tällä hetkellä neljä erilaista ohjaamoperhettä. Kolme 

vanhinta ohjaamoperhettä edustavat vanhaa suunnittelukoulukuntaa siten, että 

FH226- ja FH240/250-ohjaamot soveltuvat pelkästään teollisuusnostureiden, ja 

FH27X-sarjan ohjaamot pelkästään satamanostureiden tarpeisiin. Erikoistuneesta 

valikoimasta johtuen ohjaamojen tuoteprosessiin kuuluva tuotealustaprosessi on 

toistaiseksi hajallaan ja kontrolloimatonta, eikä ohjaamotuotteen ylläpito ja paran-

taminen toimi halutulla tavalla. Hankinnoissa ja valmistuksessa ei myöskään ole 

nosturisovelluksiin erikoistuneen tuotevalikoiman takia tähän mennessä pystytty 

hyödyntämään suurten sarjojen tuottamaa mittakaavaetua täydessä laajuudessaan. 

Uusi FH500 ohjaamoperhe edustaa universaalia rakennetta soveltuen perusraken-

teensa puolesta monipuolisiin käyttöympäristöihin sekä teollisuus- että sata-

manostureille. Uusi ohjaamoperhe edustaa uuden sukupolven muotoilua ja er-

gonomiaa ja malliston myynnin käynnistymisen myötä voidaan tavoitella aikai-

sempaa suurempien tuotantosarjojen tuottamaa mittakaavaetua. Ohjaamovalikoi-

man ja valinnaisten ominaisuuksien keventäminen ja koko mallistoa koskevien 

teknillisten lausekkeiden yhtenäistäminen yhdessä tuotealustaprosessin kehittämi-

sen myötä tukee myös Konecranesilla meneillään olevien uusien tuote- ja elinkaa-

ritiedonhallinta- ja tuotannonhallintajärjestelmien käyttöönottoa. 

7.2 Kustannuslaskenta 

Perinteiseen kustannuslaskentaan perustuvat laskentatoimi ei nykyisellään pysty 

raportoimaan heikkoihin tuotteisiin liittyviä epäsuoria kustannuksia, vaan ne ka-

toavat erityyppisten yleiskustannusten sekaan. Liian laajan tuotevalikoiman myötä 
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yrityksen liiketoiminnan kustannukset kasvavat, mutta perinteisen kustannuslas-

kennan puutteiden takia heikosti kannattavia tuotteita ei kuitenkaan kyetä erotta-

maan tuotemassan joukosta. Suppeampi valikoima helpottaa perinteisen kustan-

nusseurannan pohjalta tehtävää tuotteiden kannattavuusvertailua ja siitä seuraavia 

toimenpiteitä. 

7.3 Myynti ja markkinointi 

Satamanostureiden puolella uutta ohjaamoperhettä markkinoidaan tehokkaasti 

RTG-, RMG- ja SC-nostureille, minkä takia uudenmalliset FH500-sarjan ohjaa-

mot ovatkin jo nopeasti korvaamassa vanhoja FH270-sarjan ohjaamoja. Teolli-

suusnostureille uutta ohjaamoa ei ole vielä markkinoitu kovinkaan aktiivisesti, 

mutta jatkossa tavoitteena tulee olemaan FH500-ohjaamojen myyntivolyymin 

lisääminen myös teollisuusnostureissa, etenkin nosturiratkaisujen tuotelinjalla. 

Teollisuusnostureiden FH240/FH250 tuoteperheessä on jo nykyäänkin malleja, 

joiden myyntimäärät ovat uuden ohjaamomalliston lanseeraamisesta riippumatta 

olleet hyvin vähäisiä. 

Ohjaamovalikoiman laajuus yhdessä suuren valinnaisten ominaisuuksien valikoi-

man kanssa aiheuttavat sen, ettei ohjaamoille laadittuja teknisiä lausekkeita pysty-

tä hyödyntämään Alfa-liiketoimintayksikön ja paikallisten myyntiorganisaatioiden 

myynnin A-prosessiin käyttämässä Markman-myyntikonfiguraattorissa kuin osal-

le ohjaamomallistoa. Tämä haittaa tarjoustoimintaa ja aiheuttaa myös epäselvyyk-

siä ja häiriöitä myös tilaus-toimitusprosessiin. Ohjaamovalikoiman ja valinnaisten 

ominaisuuksien keventäminen tukee näin ollen myös Konecranesilla meneillään 

olevan Corona-myyntikonfiguraattorin käyttöönottoa. 

7.4 Asiakkaat 

Asiakkaat arvostavat Konecranesin ja sen Alfa-brändien tarjoamien tuotteiden 

laatua ja valikoimaa, sekä palveluliiketoiminnan huolto- ja varaosapalvelujen 

tuomaan turvallisuutta ja luotettavuutta nostureiden tuottavuuden ylläpitoon ja 
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kehittämiseen. Tarjontaan kuuluvien tuotevaihtoehtojen määrää ei kannata kuiten-

kaan ylenmääräisesti paisuttaa, sillä liiallinen vaihtoehtojen määrä hämmentää 

sekä asiakkaita että myyntiorganisaatiota. Liian monimutkainen mallivalikoima 

rasittaa ajan mittaan myös huolto- ja varaosapalvelujen toimintaa ja lisäten samal-

la toiminnan kustannuksia. Ohjaamovalikoiman ja lisäominaisuuksien karsiminen 

helpottaa ja nopeuttaa tilaus-toimitusprosessia auttaen samalla parantamaan toimi-

tusten laatua, dokumentointia ja toimitusvarmuutta. Kompakti valikoima helpottaa 

myös tulevaisuuden varaosa- ja huoltopalveluita helpommin hallittavan dokumen-

toinnin ja suppeamman varaosavalikoiman myötä.  

7.5 Laitetoimittajat ja alihankkijat 

Myös laitetoimittajat ja alihankkijat arvostavat helposti hallittavaa tuotevalikoi-

maa, joka helpottaa niiden omia toimintoja ja auttaa keskittymään strategisesti 

tärkeisiin tuotteisiin. Alihankkijat ja sopimusvalmistajat varastoivat tiettyjä stan-

dardikomponentteja ja moduuleja kyetäkseen vastaamaan vaadittaviin nopeisiin 

toimitusaikoihin. Harvoin tilattavien tuotteiden osakomponentteja ja lisävarusteita 

ei kuitenkaan normaalisti varastoida vaikka ne periaatteessa kuuluisivatkin nor-

maalisti tarjolla oleviin vaihtoehtoihin. Harvoin tarvittava lisäominaisuus saattaa 

toteutuessaan vaikeuttaa kokonaisten ohjaamojen toimittamista halutussa aikatau-

lussa. 
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8 ANALYYSI JA KEVENNYSEHDOTUKSET  

Riittävän laajan tuotevalikoiman tarjoaminen luotettavasti, kustannustehokkaasti 

ja halutulla toimitusajalla on yksi suurimmista markkinoiden liike-elämälle aset-

tamista haasteista. Yrityksen pitää pystyä tuottamaan laaja valikoima tuotteita 

tietyn toimitusajan puitteissa kyetäkseen vastaamaan markkinoiden vaatimuksiin. 

Modulaarinen tuotearkkitehtuuri on yksi keino pyrkiä vastaamaan markkinoiden 

vaatimaan laajaan valikoimaan tarvitsematta kuitenkaan muuttaa tuotantojärjes-

telmää monimutkaisemmaksi. Markkinoiden ja kilpailun paineessa yrityksen täy-

tyy menestyäkseen kyetä uudistamaan tuotevalikoimaansa. Tuotevalikoiman yllä-

pitäminen ja uudistaminen on pitkäjänteistä toimintaa, sillä hyvätkin tuotteet tule-

vat jossakin vaiheessa elinkaarensa päähän jolloin yritykselle tulee tarve vaihtaa 

niiden tilalle uusia, tulevaisuuden potentiaalia omaavia tuotteita. Yrityksen tar-

joomaan pitää siis jatkuvasti sisältyä elinkaarensa eri vaiheissa olevia tuotteita 

joiden avulla tuotevalikoimaa voidaan hallitusti uudistaa ilman tarjontaan tulevia 

katkoksia. 

Tämä kappale sisältää nosturiohjaamojen mallivalikoiman ja tuoterakenteen ke-

ventämiseen liittyvän tarkastelun. Ensin analysoidaan nykyisten ohjaamojen tuo-

tevalikoiman sijainti elinkaarellaan ja selvitetään tarkastelun perusteella potentiaa-

liset perustelut joiden pohjalta tehdään ehdotus nosturiohjaamojen tuotevalikoi-

man keventämisestä. Seuraavaksi tarkastellaan ohjaamojen tuoterakennetta. Tar-

kastelun avulla etsitään ne potentiaaliset perustelut joiden pohjalta voidaan esittää 

ohjaamojen tuoterakenteen mahdollista uudelleenjärjestelyä ja keventämistä. Va-

likoiman ja tuoterakenteen muutosten vaikutuksia Konecranesiin ja muihin sidos-

ryhmiin arvioidaan erikseen kappaleen lopussa. 

8.1 Ohjaamojen kustannusrakenteen vertailu  

Ohjaamoista ei tehty syvällistä ja yksityiskohtaista kustannus- tai kannattavuus-

analyysiä: ainoastaan uusien FH500-sarjan ohjaamojen kustannusrakennetta ver-

rattiin vastaavasti varusteltuun vanhan FH240-2 ohjaamon vastaavasti varustel-
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tuun malliin. Sähkösuunnittelukustannuksia ei verrattu, koska uuden ohjaamon 

osalta ei tutkimusta tehtäessä vielä ollut saatavilla vertailukelpoista tietoa. Periaat-

teessa sähkösuunnittelutarpeen ei pitäisi kyseisten mallien kohdalla poiketa mai-

nittavasti toisistaan.  

Kustannusvertailu tehtiin sen takia, että uusia FH550-EOT ja FH560-EOT ohjaa-

moja kaavaillaan vanhan FH240-2 ohjaamon korvaajaksi kehittyneille markkinoil-

le tarjottavissa nosturiratkaisuissa. Ongelmaksi on koettu uusien ohjaamomallien 

noin kaksinkertainen listahinta verrattuna vanhoihin malleihin. Uusien ohjaamo-

jen kustannukset saadaan hyvin tarkasti selville sopimusvalmistajan kanssa teh-

dystä sopimuksesta, mutta omalla sähkölaitetehtaalla kokoonpantavien ohjaamo-

jen kustannuksista epäillään osan katoavan yleiskustannuksiin. Karkean vertailun 

perusteella molempien ohjaamotyyppien kustannukset olivat samassa suhteessa 

listanhintoihin nähden. Huomionarvoista oli kuitenkin ohjaamojen kustannusten 

jakautuminen ohjaamojen eri osien kesken: ohjaamojen hallintalaitteiden osalta 

kustannukset ovat suunnilleen samat, joten hinnanero syntyy pelkästään vakio-

elementiksi määriteltyjen ohjaamokorien välisestä kustannuserosta: uuden ohjaa-

momallin ohjaamokorin hinta on Konecranesille noin kolminkertainen verrattuna 

vanhan malliseen ohjaamokoriin. Kustannukset eivät ole kuitenkaan aivan täysin 

vertailukelpoisia sen takia, että uudenmalliseen ohjaamokoriin sisältyy sen univer-

saalin rakenteen takia jonkin verran enemmän sisäänrakennettuja ominaisuuksia 

kuin vanhaan korimalliin, muun muassa valmiilla johdinnippusarjoilla toteutettu 

sisäinen kaapelointi jossa on mukana valmius kaikille tarjolla oleville lisäominai-

suuksille sekä runkorakenteeseen integroitu ilmastoinnin ja ilmanvaihdon kana-

visto. 

Uuden FH500 sarjan hintaan kohdistuu tällä hetkellä hyvin suuret korotuspaineet 

sen takia, että ohjaamojen valmistuskustannukset eivät ole kehittyneet lanseerauk-

sen jälkeen kaavaillulla tavalla. Ongelma on tiedostettu niin tilaajan kuin toimitta-

jankin puolella ja molemmat osapuolet ovatkin jo käynnistäneet yhteistoiminnassa 

kehitystoimenpiteet tilanteen korjaamiseksi joten tähän asiaan ei tämän raportin 

puitteissa ole tarvetta tehdä toimenpide-ehdotuksia. 
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8.2 Nykyisen tuotevalikoiman tarkastelu ja kevennysehdotukset 

Ohjaamovalikoiman keventämisehdotus perustuu ohjaamojen tilastoituihin toimi-

tuksiin vuosilta 2009-2004, eri liiketoimintayksiköiden toimintatapoihin ja niiden 

käyttämiin hankinta- ja tuotestrategioihin.  

FH240-1 ohjaamo 

FH240-1 ohjaamon menekki on hyvin tasaista vuodesta toiseen kuvan 41 osoitta-

malla tavalla. Vuoden 2012 myyntipiikki johtuu yksittäisestä isosta sopimuksesta, 

johon kuului lukuisia ohjaamolla varustettuja teollisuusnostureita.  

 

Kuva 41. FH240-1 ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2009-2013 

 

FH240-1 tyypin ohjaamoa toimitetaan ainoastaan releohjattaviin teollisuusnostu-

reihin soveltuvilla, relelogiikkaan kiinteästi langoitettavilla hallintalaitteilla varus-

tettuna. Kokoluokaltaan FH240-1 vastaa suunnilleen FH226 avo-ohjaamoa ja uut-

ta FH550-EOT-ohjaamoa, mutta kaikki kolme edellä mainittua ohjaamoa ovat 

kuitenkin suunnattu eri asiakassegmenteille. FH240-1 soveltuu umpikorinsa ansi-

osta käytettäväksi ulkoilmassa ja olosuhteissa, joissa nosturin ohjaajalle tarvitaan 

lisäsuojaa kylmyyttä, kuumuutta, melua tai muita haittatekijöitä vastaan, kun taas 

avo-ohjaamo FH226 soveltuu käytettäväksi pelkästään sisätiloissa. FH550-EOT 

ohjaamo puolestaan on suunnattu pelkästään PLC-ohjatuille nostureille. 

 

Ohjaamo voidaan toimittaa myös ilman hallintalaitteita, jolloin se voidaan varus-

taa telineellä radio-ohjainta varten. Tällöin normaalisti lattiatasolta radio-
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ohjaimella ohjattavaa nosturia voidaan tarvittaessa ohjata myös ylhäällä olevasta 

ohjaamosta samalla radio-ohjaimella. Yhtenä toimitusvaihtoehtona on myös pelk-

kä ohjaamokori ilman sähkövarustelua.  

 

Edullisen hintansa, pienen kokonsa ja rajattujen ominaisuuksiensa vuoksi FH240-

1 ohjaamo sopii hyvin Alfa-brändikonseptin kautta myytäväksi, teollisuusnosturi-

tuotteiden teknologia- ja hintaluokkaan sekä kehittyvien maiden markkinoille. 

FH240-1-ohjaamon säilyttämiselle mallivalikoimassa löytyy siis pätevät peruste-

lut. 

FH240-2 ohjaamo 

Kuvan 42 mukaan FH240-2 ohjaamojen menekki on myös ollut hyvin tasaista 

viime vuosien aikana. Vuoden 2011 suurempi myyntimäärä johtuu yksittäisestä 

isosta kauppasopimuksesta samaan tapaan kuin edellä olleenkin ohjaamomallin 

kohdalla. FH240-2 ohjaamoja myydään satunnaisia poikkeuksia lukuun ottamatta 

pelkästään teollisuusnosturiratkaisujen mukana niihin kuuluvina osakomponentti-

na. FH240-2 ohjaamoja on tarjolla sekä perinteisiin releohjattaviin teollisuusnos-

tureihin sopivilla hallintalaitteilla varustettuna, että modernimpaan PLC-

ohjaukseen sopivilla ohjaimilla varustettuna. Yhtenä toimitusvaihtoehtona on li-

säksi myös pelkkä ohjaamokori ilman sähkövarustelua.  

 

Kuva 42. FH240-2-ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2009-2013 

 

FH240-2 on vanha, teollisuusnosturikäyttöön suunniteltu ohjaamo, jota myydään 

sekä Konecranesin omalla brändillä, että Alfa-brändien kautta. Konecranes-
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brändiltä löytyy tälle ohjaamolle toinenkin samaa kokoluokkaa oleva kilpailija, eli 

uusi FH560-EOT ohjaamo. Ohjaamo muodostaa teollisuusnosturin hinnasta niin 

huomattavan osan, että nämä kaksi ohjaamomallia eivät kuitenkaan kilpaile koko 

markkinan leveydellä samoista Konecranes-brändin asiakkaista, vaan jo pelkäs-

tään niiden välinen hintaero suuntaa ohjaamojen kysyntää eri asiakassegmenttien 

suuntiin: Asiakkaan toimiala, markkinan sijainti, asiakkaan tekninen kehittynei-

syys, koko sekä etenkin rahoitusasema vaikuttavat suuresti siihen valitseeko asia-

kas FH240-2 vai FH560-EOT ohjaamon. Alfa-brändien kautta toimittaessa 

FH240-2 on Konecranesin ainoa tämän kokoluokan ohjaamokomponentti, joten 

konsernin sisällä sille ei ole kilpailijaa, mutta ulkopuolelta kilpailijoita kyllä löy-

tyy, joten tuoterakenteen ja sen myötä kustannustason keventämiselle on tarvetta. 

FH240-2 ohjaamolle on toistaiseksi vielä elinkaarensa kypsässä vaiheessa, mutta 

elinkaarensa alkuvaiheessa oleva uusi FH560-EOT ohjaamo tulee todennäköisesti 

jatkossa syömään jonkin verran FH240-2:n Konecranes-brändin alla käytävän 

kaupan myyntilukuja ainakin kehittyneillä markkinoilla. Kehittyvillä markkinoilla 

FH240-2:n kysynnän voi kuitenkin olettaa jatkuvan vielä pitkään. Konecranesin 

strategiaan kuuluu kehittää alemman hintatason tuotteita markkinoiden keskiseg-

menttiin ja vahvistaa asemaansa kehittyvillä markkinoille, joten myös strategia 

tukee FH240-2 ohjaamon säilyttämistä edelleen valikoimassa.  

FH250-2 ohjaamo 

FH250-2 ohjaamojen menekki on kuvan 43 mukaan pysytellyt tasaisena viime 

vuosien ajan. Vuoden 2011 hieman muita vuosia suurempi myyntimäärä johtuu 

yksittäisestä isosta kauppasopimuksesta.  

FH250-2 ohjaamoja myydään räätälöityjen teollisuusnosturiratkaisujen mukana 

niihin kuuluvina osakomponentteina ja niitä on saatavissa perinteisiin releohjatta-

viin teollisuusnostureihin sopivilla hallintalaitteilla varustettuna tai PLC-

ohjattuihin nostureihin sopivilla ohjaimilla varustettuna. Yhtenä toimitusvaihtoeh-

tona on lisäksi myös pelkkä ohjaamokori ilman sähkövarustelua.  
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Kuva 43. FH250-2 ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2009-2013 

 

FH250-2 on Konecranesin myyntiohjelmassa oleva isokokoisin oma ohjaamo, 

eikä sille ole toistaiseksi suunnitteilla uutta, korvaavaa mallia, joten ohjaamo on 

syytä säilyttää vakiovalikoimassa myös tulevaisuudessa. 

FH250-3 ohjaamo 

FH250-3 ohjaamosta löytyivät viimeisimmät tilastotapahtumat vuosilta 2005-

2006, jonka jälkeen ohjaamoa ei ole enää valmistettu, vaan se on korvattu osto-

ohjaamoilla. Ohjaamon aktiivisesta myynnistä ja markkinoinnista kannattaa siis 

luopua ja siirtää ohjaamo epästandardeihin tuotteisiin, joissa on pieni toistuvuus. 

FH226 ohjaamo 

FH226 ohjaamoa on myyty kuvan 44 mukaisesti viime vuosina tasaiseen tahtiin 

teollisuusnosturituotteiden ja voimalanostureiden mukana sekä teollisuusnosturi-

modernisointeihin. Ohjaamoa on saatavissa ainoastaan releohjattuihin nostureihin 

soveltuvilla hallintalaitteilla varustettuna tai ilman hallintalaitteita, jolloin ohjaa-

mo voidaan varustaa telineellä radio-ohjainta varten ja normaalisti lattiatasolta 

radio-ohjaimella ohjattavaa nosturia voidaan tarvittaessa ohjata myös ylhäällä 

olevasta ohjaamosta käsin samaa radio-ohjainta hyödyntäen. Yhtenä toimitusvaih-

toehtona on myös pelkkä ohjaamokori ilman sähkövarustelua.  

Ohjaamo on Konecranesin ainoa avomallin ohjaamo ja sopii edullisen hintansa 

vuoksi myös kehittyvien maiden markkinoille, joten edellä mainittujen syiden 

takia FH226 ohjaamo on perusteltua säilyttää edelleenkin mallivalikoimassa. 
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Kuva 44. FH226 ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2009-2013 

 

FH270-278 ohjaamot 

FH270-FH273-mallisia ohjaamoja ei ole valmistettu enää vuosiin, mutta RTG-

nostureihin vakiovarusteena kuuluvien FH274-278-sarjan ohjaamojen menekki 

pysytteli nosturimyynnin mukana tasaisella tasolla aina vuoteen 2012 saakka (ku-

va 45), jolloin mallisarjan menekki alkoi laskea johtuen siitä, että se korvattiin 

uudella FH560-RTG mallilla.  

 

Kuva 45. FH274-278 ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2009-2013 

 

Vanhoja malleja kannattaa kuitenkaan tuskin lopullisesti karsia mallivalikoimasta, 

koska toimitettu laitekanta on laaja, ja asiakkaat jotka ovat hankkineet aikoinaan 

nosturinsa tietynlaisilla ohjaamoilla, haluavat mahdollisesti jatkossakin uudet nos-

turinsa samanlaisilla ohjaamoilla varustettuina yhtenäisen ilmeen, turvallisuuden, 
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sekä huollon ja varaosien takia. Tästä on hyvänä esimerkkinä FH275 ohjaamo, 

jonka ainoa asiakas on Georgia Ports Authority, USA, mutta joka kuitenkin ostaa 

sitä toistuvasti. Kyseessä on siis jonkinlainen yksinoikeusmalli. Ohjaamojen aktii-

visesta myynnistä ja markkinoinnista nostureiden yhteydessä kannattaa siis luopua 

ja siirtää ohjaamo epästandardeihin tuotteisiin.  

FH500-sarjan ohjaamot 

FH550 ja FH560 ovat Konecranesin uusimmat, vuonna 2011 esitellyt ohjaamo-

mallit, joiden universaali rakenne ja muotoilu soveltuvat käytettäväksi monenlai-

sissa käyttöympäristöissä niin teollisuuden siltanostureissa, kuin satamien ja kont-

titerminaalien RTG-, RMG- ja SC-nostureissa. FH500-sarjan ohjaamoja toimite-

taan pelkästään PLC-ohjatuille nostureille soveltuvilla profibus-liitäntäisillä hal-

lintalaitteilla varustettuna. Kuvassa 46 FH500 ohjaamoperheen myyntimäärien 

kehitys vuosina 2011-2013. 

 

 

Kuva 46. FH550/560 ohjaamojen myyntimäärät vuosina 2011-2013 

 

Uusi FH500-ohjaamosarja kuuluu Konecranesin keihäänkärkituotteisiin ja on vas-

ta elinkaarensa alkuvaiheessa, joten se tulee säilymään tuotevalikoimassa vuosi-

kymmeniä tästä eteenpäin. FH500 tuoteperheen ongelmaksi saattaa muodostua 

FH550-EOT: löytyykö ohjaamolle potentiaalista asiakaskuntaa? Tälle nimen-

omaisella ohjaamolle on kaksi vahvaa kilpailijaa: saman hintatason FH560-EOT 

ja edullisempi FH240-2, jotka molemmat ovat lisäksi kooltaan tilavampia kuin 

FH550-EOT. 
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8.3 Nykyisen tuoterakenteen tarkastelu ja keventämisehdotukset 

Tämä kappale sisältää nosturiohjaamojen tuoterakenteen keventämiseen liittyvän 

tarkastelun. Ensin kerrotaan tuote rakenteen keventämistarpeen taustalla olevat 

syyt. Seuraavaksi analysoidaan ohjaamojen nykyistä tuoterakennetta ja selvitetään 

tarkastelun perusteella potentiaaliset perustelut joiden pohjalta tuoterakennetta 

voidaan kehittää nykyisestä.  

Ohjaamot ovat asiakasvarioituvaan, alustalle rakentuvaan modulaarisuuteen pe-

rustuvia tuotteita joissa tuote jaotellaan vakioelementtiin ja siihen liitettäviin 

muuttuviin osiin. Yhtenevät ominaisuudet, jotka ovat asiakasmuuntelun kannalta 

yhdentekeviä, on koottu jokaiselle variantille vakioiduksi alustaksi. Ohjaamo 

koostuu vakioelementistä (ohjaamokori) sekä vakioelementtiin lisättävistä valin-

naisista moduuleista joista rakennetaan lopulliset, asiakkaiden tarpeiden mukaiset 

tuotevariantit. Seuraavissa kappaleissa analysoidaan eri ohjaamomallien tuotera-

kennetta vakioelementin ja valinnaisten moduulien osalta ja esitellään analyysin 

pohjalta tuoterakenteeseen kohdistuvat kevennysehdotukset perusteluineen. Edel-

lisessä kappaleessa epästandardien tuotteiden puolelle siirrettäväksi ohjaamoille ei 

tehdä erikseen tuoterakenteeseen liittyviä muutosehdotuksia, mutta mikään ei estä 

jatkossa hyödyntämästä tehtyjä ehdotuksia soveltuvin osin myös niiden tuotera-

kenteeseen. 

8.3.1 Vakioelementti 

Pohjaratkaisu on vakio-ohjaamorakenteen perusominaisuus, joka määritellään 

ensimmäisenä, ja johon voi valinnan jälkeen vaikuttaa ainoastaan projektikohtai-

sen lisäsuunnittelun kautta. Pohjaratkaisun ohella myös muille ohjaamokorin pe-

rushintaan kuuluville ominaisuuksille on tarjolla lisähintaan toimitettavia vaihto-

ehtoisia ominaisuuksia, mutta toisin kuin valinnaisten moduulien kohdalla, kysei-

siä ominaisuuksia ei voi jättää pois laajuudesta, vaan ne kuuluvat aina vakiona 

perusrakenteeseen. Pohjaratkaisun ohella ohjaamokorin rakenteeseen kuuluu mui-

takin ominaisuuksia jotka luetellaan taulukossa 4 (katso myös liite I). Ohjaamoko-
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korin muut rakenteet käsitellään tarpeellisilta osiltaan valinnaisten moduulien ana-

lyysissä käsiteltävien vaihtoehtojen yhteydessä. 

Taulukko 4. Ohjaamon vakioelementin rakenne 

 
Ohjaamokori (vakioelementti) 

 

 Ohjaamon pohjaratkaisu (layout) 

 Ohjaamon kiinnitys 

 Korirakenne ja sen kiinteät pääosat 

 Ikkunat 

 Ovi 

 Sähköistys (poislukien hallintalaitteiden elektroniikka ja kaapelointi) 

 Pintakäsittely 

 Muut perusrakenteeseen kuuluvat vakio-osat ja ominaisuudet 

 

FH240-1 

FH240-1 ohjaamosta on tarjolla kuvassa 47 esitetyt neljä erilaista pohjaratkaisua, 

joissa kaikissa oven kätisyys voidaan lisäksi valita erikseen. Tarjolla on siis yh-

teensä kahdeksan erilaista pohjaratkaisuvaihtoehtoa. 

 

Kuva 47. FH240-1 pohjaratkaisut 

 

Tutkittujen tilausten (41 tilausta) perusteella eniten myytyjä pohjaratkaisuja ovat 

A- ja C-mallit, joissa ovi on ohjaamon takaseinässä. A- ja C-pohjaratkaisujen 

osuus toimitetuista ohjaamoista on yhteensä 88 prosenttia B- ja D-sivuovimallien 

yhteisosuuden jäädessä 12 prosenttiin, kuva 48. 

 

1. Ikkuna 

2. Ilmastointilaite (lisävaruste) 

3. Ovi 

4. Riviliitinkotelo 

5. Käyntisilta (lisävaruste) 
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Kuva 48. FH240-1 pohjaratkaisut, myyntijakauma 

 

FH240-1 ohjaamoa tarjotaan ainoastaan perinteisillä, relelogiikkaan kiinteästi 

langoitetuilla hallintalaitteilla varustettuna, eli ne soveltuvat vakioituihin ICP-

nostureihin ja Alfa-brändien komponenttipaketteihin myytäväksi pienille ulkopuo-

lisille nosturivalmistajille. Sivuovellisia ohjaamoja ei ole juurikaan mennyt kau-

paksi, joten markkinointi ja myynti kannattaa jatkossa kohdistaa pelkästään hyvin 

kaupaksi meneviin takaovellisiin A- ja C-malleihin ja siirtää muut vaihtoehdot 

epästandardien tuotteiden puolelle, jossa on pieni toistuvuus. 

FH240-2 

Kuvassa 49 esitettävään FH240-2 ohjaamojen pohjaratkaisuvalikoimaan kuuluu 

kaksi eri asiakassegmenteille suunnattua päävaihtoehtoa, joista toiseen vaihtoeh-

toon kuuluu riviliitinkotelo ja toiseen iso sähkökaappi. Molemmista vaihtoehdois-

ta on lisäksi tarjolla neljä erilaista pohjaratkaisua A-D (riviliitinkotelo) ja E-H 

(sähkökaappi) laitesijoitteluvaihtoehtoa, joissa jokaisessa vaihtoehdossa voi lisäk-

si valita ohjaamon oven kätisyyden.  
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Kuva 49. FH240-2 pohjaratkaisut 

 

Kuvan 50 myyntijakauman (analysoituja tilauksia yhteensä 99 kpl) mukaan taka-

ovelliset pohjaratkaisut A, C, E ja G muodostavat FH240-2 mallien myynnistä 

yhteensä 85 prosentin osuuden sivuovellisten mallien B, D, F ja H yhteenlasketun 

myyntiosuuden jäädessä 15 prosenttiin.  

Riviliitinkoteloilla varustetut pohjaratkaisut on tarkoitettu pelkästään releohjatuil-

le nostureille eikä riviliitinkotelossa ole tilaa nosturin PLC-ohjauksen edellyttä-

mälle elektroniikalle, kun taas PLC-ohjatuille nostureille suunnatut, sähkökaapilla 

varustetut mallit soveltuvat sekä rele-, että PLC-tekniikalle. Vaihtoehdoissa on 

siis riviliitinkotelo/sähkökaappivaihtoehtojen osalta turhaa päällekkäisyyttä, jonka 

voi korjata poistamalla riviliitinkotelovaihtoehdot ja tarjoamalla niiden sijaan vas-

taavia sähkökaapillisia vaihtoehtoja. Sähkökaapillinen ohjaamo releohjatulle nos-

turille tarjoaa samalla valmiuden tulevaisuudessa mahdollisesti tehtävälle nosturin 

PLC-modernisoinnille. Poistamalla ohjaamomallien riviliitinkotelo/sähkökaappi-

vaihtoehtojen päällekkäisyys ja valitsemalla vain parhaiten myyvät takaovelliset 

E- ja G-pohjaratkaisut voidaan näillä kahdella pohjaratkaisulla kattaa 85 prosent-

tia kokonaismyynnistä. 
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Kuva 50. FH240-2 pohjaratkaisut, myyntijakauma 

 

Sivuovellisten ohjaamojen osuus kokonaismyynnistä on niin pieni, että markki-

nointi ja myynti kannattaa jatkossa kohdistaa pelkästään hyvin kaupaksi meneviin 

takaovellisiin E- ja G-malleihin. F- ja H-vaihtoehdot voi siirtää epästandardeihin 

tuotteisiin joissa on pieni toistuvuus, ja riviliitinkotelolliset mallit A, B, C, ja D 

voi poistaa kokonaan valikoimasta. 

DH250-2 

FH250-2 ohjaamosta on tarjolla kuvan 51 mukaiset neljä erilaista pohjaratkaisua, 

joissa kaikissa oven kätisyys voidaan lisäksi valita erikseen.  

 

Kuva 51. FH250-2 pohjaratkaisut 
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Kuvassa 52 esitetään tutkittujen tilausten (27 kpl) jakautuminen tarjolla olevien 

pohjaratkaisujen kesken. Eniten myytyjä pohjaratkaisuja ovat takaovelliset A- ja 

C-mallit sekä räätälöidyt ratkaisut, joissa myös ovi on ohjaamon takaseinässä. 

 

Kuva 52. FH250-2 pohjaratkaisut, myyntijakauma 

 

Takaovellisten A-, ja C-pohjaratkaisujen osuus toimitetuista ohjaamoista on yh-

teensä 81 prosenttia ja B- ja D-sivuovimallien yhteisosuuden jäädessä 19 prosent-

tiin. Sivuovellisia ohjaamoja ei ole juurikaan mennyt kaupaksi, joten markkinointi 

ja myynti kannattaa jatkossa kohdistaa pelkästään hyvin kaupaksi meneviin taka-

ovellisiin A- ja C-malleihin ja siirtää muut vaihtoehdot pienen toistuvuuden 

omaaviin epästandardeihin tuotteisiin. 

FH226 

FH226 ohjaamoilla on kolme erilaista pohjaratkaisua. Pohjaratkaisujen myyntija-

kauma on hyvin tasainen kaikkien vaihtoehtojen kesken, joten kaikki pohjaratkai-

sut on syytä pitää jatkossakin valikoimassa. 

FH550-SC ja FH550-EOT 

FH550-mallista on tarjolla kuvan 53 mukaiset kaksi pohjaratkaisua A ja B, joihin 

oven kätisyys voidaan lisäksi valita erikseen.  

 



 

 

115

 

Kuva 53. FH550 pohjaratkaisut 

 

SC-nosturit on vakioitu käyttämään A-mallin pohjaratkaisua, mutta EOT-

nostureissa ei ole vastaavaa vakiointia. FH550-EOT ohjaamoja ei ole vielä myyty 

yhtään kappaletta ja myynti voi jatkossakin osoittautua vaikeaksi, koska ohjaamo 

vastaa lattiapinta-alansa puolesta vanhaa FH240-1 ohjaamoa. 

FH560-RTG/RMG ja FH550-EOT 

FH560-mallista on tarjolla kuvan 54 mukaiset neljä pohjaratkaisua joissa oven 

kätisyys voidaan lisäksi valita erikseen.  

 

Kuva 54. FH560 pohjaratkaisut 

 

RTG-nostureissa käytetään normaalisti pelkästään A-pohjaratkaisua, mutta EOT-

nostureissa ei ole vastaavaa vakiointia, vaan niihin on vaihtoehtoina  kaikki neljä 

pohjaratkaisua. FH560-EOT ohjaamoja on myyty vasta muutama kappale, joten 

myyntitilastosta ei ole vielä mahdollista tehdä johtopäätöksiä. Vanhempien 

FH240/250 mallien myyntihistoriasta voi kuitenkin päätellä että takaovelliset C- 

ja D-pohjaratkaisut tulevat todennäköisesti olemaan eniten myytyjä malleja, joten 

 
 

A B 

 

 

A B C D 
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FH560-EOT mallin A- ja B-pohjaratkaisut kannattaa harkita siirrettäväksi epä-

standardeihin tuotteisiin, joissa tulee oletettavasti olemaan pieni toistuvuus. 

8.3.2 Valinnaiset osat ja moduulit 

Vakioelementin pohjaratkaisun valinnan jälkeen lopullinen asiakastuote muoka-

taan taulukossa 5 (katso myös liite I) ryhmiteltyjen valinnaisten moduulien jou-

kosta valittavien ominaisuuksien avulla.  

Taulukko 5. Ohjaamon valinnaiset moduulit 

 
Valinnaiset moduulit 

 

 Ohjaamon vaihtoehtoinen kiinnitystapa 

 Ulko- ja erityisolosuhteisiin tarvittavat lisävarusteet 

 Ikkunavaihtoehdot 

 Kuljettajan istuin/ohjauspulpetti-yhdistelmä releohjattuun nosturiin 

 Kuljettajan istuin/ohjauspulpetti-yhdistelmä PLC-ohjattuun nosturiin 

 Relelogiikkaan kiinteästi langoitettavat hallintalaitteet ja niiden lisävarusteet  

 PLC-ohjattuun nosturiin soveltuvat hallintalaitteet ja niiden lisävarusteet 

 Sähköiset lisävarusteet 

 Ilmanvaihto, lämmitys ja jäähdytys 

 Ulkomaalauksen värisävy 

 Muut lisävarusteet 

 

Osa moduuleista on ohjaamon toiminnan kannalta pakollisia, esimerkiksi istuin 

ohjauspulpetti ja hallintalaitteet, ja osa on lisävarusteiksi luokiteltavia valinnaisia 

moduuleja, kuten esimerkiksi ilmastointi- ja lämmityslaitteet. Sekä pakollisille, 

että valinnaisille ominaisuuksille on lisäksi tarjolla hintaluokaltaan tai muilta 

ominaisuuksiltaan eroavia vaihtoehtoisia ratkaisuja. 

Ohjaamon tuoterakenne noudattaa valinnaisten moduulien osalta melko tarkoin 

nykyistä rakennetta lukuun ottamatta kaikkein tärkeimpiä, eli ohjaamon toiminnan 

kannalta pakollisia moduuleja. Kuljettajan istuimet, ohjauspulpetit, ja ohjaimet on 

ryhmitelty tuoterakenteeseen nykyisestä poikkeavalla tavalla siirtämällä kaikki 

vaihtoehdot valinnaisten moduulien listalle. Nykyrakenteen mukaan jo ohjaamon 

peruselementtiin sisällytetään perus-istuin-ohjauspulpetti-hallintalaitteet-

yhdistelmä, joka muodostaa yhdessä ohjaamokorin kanssa periaatteessa valmiin ja 

toimivan ohjaamokokonaisuuden. Tällaisen valmiin paketin tarkoitus lienee alku-
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jaan ollut helpottaa tarjoustoimintaa, mutta käytännössä aika on jo ajanut ohi tästä 

ajattelumallista. Mallissa on haittana se, että kyseinen peruspaketti toteutuu vain 

aniharvassa toimitusprojektissa sellaisenaan, koska kyseiset pakolliset moduulit 

joudutaan kuitenkin valitsemaan vaihtoehtojen joukosta jo heti ensimmäisen tar-

jouskyselyn perusteella riippuen liittykö kysely satamanosturiin, teollisuusnostu-

riin, Alfa-brändiin, releohjattuun nosturiin, PLC-ohjattuun nosturiin ja niin edel-

leen. 

Ohjaamon valinnainen kiinnitystapa 

Uusille FH500-sarjan ohjaamoille on tarjolla ainoastaan yläpuolinen kiinnitystapa 

mutta vanhoille FH-240/250 ohjaamomalleille on mahdollista valita myös alapuo-

linen kiinnitys. Vaihtoehto tulee olemaan edelleenkin tarpeellinen jo pelkästään 

siksi, että FH240 ohjaamoja toimitetaan Alfa-brändien välityksellä ulkopuolisille 

nosturivalmistajille jotka määrittelevät itsenäisesti ohjaamoilta vaadittavat omi-

naisuudet. FH250 ohjaamoja toimitetaan räätälöitäviin nosturitarpeisiin, joihin 

alapuolinen kiinnitys voi olla hyvinkin käyttökelpoinen ratkaisu.  

Ulko- ja erityisolosuhteiden varusteet 

Ulko- ja erityisolosuhteita varten tarvittavat ominaisuudet on tässä ehdotuksessa 

ryhmitelty aikaisemmasta käytännöstä poiketen omaksi alaryhmäkseen. Lasin-

pyyhkimiä ja pesimiä ei enää eritellä erikseen jokaiseen ikkunaan, vaan ne on yh-

distetty kahdeksi valinnaiseksi pakettiratkaisuksi. Aikaisemmasta poiketen myös 

pesimet kuuluvat aina samaan pakettiin pyyhkimien kanssa. Muita erikseen valit-

tavia lisäominaisuuksia ovat erikoispintakäsittely, sadekourut ja esimerkiksi teräs-

sulatoissa tarpeellinen ohjaamon pohjaan lisättävä lämpösuojus. 

Lisäikkunat ja lasitusvaihtoehdot 

FH240/250 ohjaamoihin sisältyy vakiona kirkkaat laminaattilasit joiden tilalle on 

mahdollista valita lämpölasit. Molempiin vaihtoehtoihin saa tarvittaessa lisäksi 

ruskean IG55-sävytyksen ja/tai infrapunasäteilyltä suojaavan pinnoitteen. Poikke-

uksen muodostavat lattiaikkunat, joissa on aina kirkas laminoitu lasi. Vakio-

ohjaamojen takaseinässä ei ole ikkunoita, mutta sinne on pohjaratkaisuista riippu-
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en mahdollista valita lisäikkunoita. FH226 ohjaamoihin ei saa lisäikkunoita eikä 

lasivaihtoehtojakaan ole tarjolla. 

FH500-sarjan pääikkunoiden värisävyvalikoimaan kuuluu tällä hetkellä kirkas ja 

vaaleanvihreät JT20-värisävy, sekä ovi- ja pikkuikkunoille edellä mainittujen 

vaihtoehtojen lisäksi VV35-värisävy. Vaaleanvihreiden ja kirkkaiden lasivaih-

toehtojen tarpeen voi kyseenalaistaa, sillä sävyero on niin pieni, että molempien 

vaihtoehtojen ominaisuudet ovat käytännössä hyvin lähellä toisiaan. Kaarevia 

sivulaseja joudutaan kustannussyistä tilaamaan turkkilaiselta valmistajalta isoissa 

erissä, joten valmistusta varten tarvittavan varaston arvo kasvaa, mikäli useamman 

sävyn lasivalikoimaa halutaan ylläpitää kohtuullisen toimitusajan puitteissa. 

FH500-sarjan suuriin pääikkunoihin ehdotetaankin pelkästään vaaleanvihreiksi 

sävytettyjä laseja ilman muita sävytysvaihtoehtoja. Ohjaamon ylä- ja takaosan 

pienempiin ikkunoihin on edelleenkin mahdollista valita myös tummanvihreä vä-

risävy.  

FH500-sarjan ohjaamojen etu, sivu ja takaseinien pääikkunoihin voi käyttötarpeen 

mukaan valita joko lämpölasit tai laminoidut lasit. Ohjaamojen pienet yläosan 

ikkunat, sivuseinän liukuikkuna ja lattiaikkunat ovat kuitenkin aina laminoitua 

lasia lattiaikkunoiden ollessa lisäksi aina kirkkaat. Ohjaamojen etuikkunoihin, 

kaareviin sivuikkunoihin ja lattiaikkunoihin on saatavana sähkölämmitteiset lami-

naattilasit ja etu- ja sivuikkunoihin lisäksi rullakaihtimet. 

RTG-nostureita käytetään ulkona vaihtelevissa sääolosuhteissa joten FH560-RTG 

ohjaamojen pääikkunoiden vakioratkaisuksi on luontevaa valita lämpölasit. Ylä-

osan ikkunoihin, sivuseinän liukuikkunaan, oven ikkunoihin ja takaikkunoihin 

kuuluu vakiona tummanvihreä sävytys. Edellä kuvattua ratkaisua voi suositella 

myös FH560-RMG ja FH550-SC ohjaamoihin. 

EOT-nostureita käytetään useimmiten sisätiloissa, joten EOT-ohjaamojen ikku-

noiden vakioratkaisuksi on tästä syystä valittu laminoitu lasi. Myös kaikissa pik-

kuikkunoissa lattiaikkunoita lukuun ottamatta on vakiona päälasien mukainen 

vaaleanvihreä sävytys.  
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Kuljettajan istuin ja ohjauspulpetti releohjatulle nosturille 

Releohjattuihin nostureihin tarkoitettuja istuin-ohjauspulpettiyhdistelmiä tarjotaan 

ainoastaan FH240/250/FH226 ohjaamojen mukana. Kiinteä ohjauspulpetti on siir-

retty vakioelementistä valinnaisiin moduuleihin, jossa se on paketoitu yhteen so-

pivien istuinvaihtoehtojen kanssa valmiiksi istuin-ohjauspulpetti toimintomoduu-

leiksi. Vaihtoehtojen lukumäärä on sama kuin ennenkin, joten istuimien ja ohja-

uspulpettien siirtäminen valinnaisiin moduuleihin ja ohjaimien siirtäminen omaan 

rakenneryhmäänsä on tähän ehdotukseen liittyvät olennaisimmat muutokset. 

Kuljettajan istuin ja ohjauspulpetti PLC-ohjatulle nosturille 

Konecranes on kehittänyt yhteistyössä Gessmann GmbH:n kanssa FH500-

ohjaamoperheeseen täysin uuden, nimenomaan Konecranes-tuotemerkille suunni-

tellun Gessmann KST21-ohjausyksikön. KST21-ohjausyksikkö korvaa samalla 

myös muissa ohjaamoperheissä aikaisemmin käytetyn Gessmann KST19-

ohjausyksikkö ja profibus-liitäntäisillä ohjaimilla varustetun ISRI6000/517-

yksikön. 

KST21 ohjausyksikkö koostuu pyörivästä alustasta ja istuimen perusrungosta, 

johon on integroitu  käsinojat ja ohjauskonsolit, ja joka täydennetään nosturisovel-

luksen ja asiakkaan tarpeiden mukaisella istuinosalla. Istuinvaihtoehtoja on neljä 

lähtien "hinnat alkaen"-mallista päätyen nelipisteturvavöillä ja parhaan näkyväi-

syyden alaspäin varmistavalla erikoismuotoillulla istuintyynyllä varustettuun 

huippumalliin. Ohjausyksikön tarvitsemat nosturikohtaiset hallintalaitteet ja nii-

den lisävarusteet täydennetään erilliseltä hallintalaitelistalta. 

Tämän ehdotuksen olennaisin muutos nykyiseen käytäntöön on se, että istuin ja 

ohjauspulpetti ovat nyt valmiiksi koottuja moduuleja joita täydennetään kuhunkin 

nosturisovellukseen sopivilla hallintalaitteilla. 

Relelogiikkaan kiinteästi langoitettavat hallintalaitteet 

Perinteistä relelogiikkaa käytetään nykyään enää ainoastaan siltanostureissa. Rele-

logiikkaan kiinteästi langoitettaviin hallintalaitteisiin on valittavissa kaksi erilaista 

ohjainvaihtoehtoa: 
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1. Gessmann V64 ohjaimet (mekaaninen kestävyys 10 miljoonaa toiminta-

jaksoa) 

2. Suurta rasitusta kestävät Gessmann VV64 ohjaimet (mekaaninen kestä-

vyys 20 miljoonaa toimintajaksoa) 

Kumpaankin hallintalaitepakettiin kuuluu vakiona Gessmann-ohjainten lisäksi 

pääkontaktori-päälle-painike ja merkkilamppu, hätä-seis-painike, hälytyspainike, 

etäyksiköt väyläyhteyttä varten ja sisäinen kaapelointi. Hallintalaitteiden lisäva-

rusteet on lueteltu erikseen eikä niihin ole ehdotettu muutoksia.  

Tämän ehdotuksen olennaisin muutos nykyiseen käytäntöön on siinä, että ohjaus-

yksikön relelogiikkaan kiinteästi langoitettavat hallintalaitteet on ryhmitelty sel-

keästi omaksi rakenneryhmäkseen erilleen PLC-tekniikkaan soveltuvista hallinta-

laitteista. 

Hallintalaitteet PLC-ohjatulle nosturille 

PLC-ohjatun nosturin hallintaan on tarjolla raskaaseen käyttöön suunnitellut 

Gessmann VV85 profibus-liitäntäiset ohjaimet sovellettuna aina kyseessä olevaan 

nosturisovellukseen. Lisävarusteena ohjaimiin on saatavissa varmuuskytkin 

(deadman switch). SC-nostureihin tarvitaan lisäksi pakollisia ohjaimia, kuten oh-

jauspyörä, polkimet ja muita S-nosturin hallintaan tarvittavia hallintalaitteita. 

FH240/250 ohjaamoperheiden nosturisovelluskohtainen elektroniikka ja ohjaa-

mon sisäinen kaapelointi ehdotetaan sisällytettäväksi ohjaamon vakioelementtiin 

samalla tavoin kuin on päädytty tekemään FH500 ohjaamoperheessäkin. FH500 

ohjaamoperheen sisäinen kaapelointi tehdään vakiojohdinnippusarjoilla, joissa on 

valmius kaikille nosturisovelluksille. FH24/250 ohjaamoperheen sisäiseen kaape-

lointiin ei ole vielä ole kehitetty sopivia johdinsarjoja, mutta voi olla ettei sellaisia 

tarvitakaan, koska ohjaamoja valmistetaan vain siltanosturisovelluksiin. 

Sähköistys 

Sähköistykseen on ainoastaan yksi muutosehdotus seinäpistorasioiden lisäämises-

tä kuuluvaksi FH24/250 ohjaamojen vakioelementtiin. Tällä muutokselta varmis-
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tetaan, että ohjaamosta löytyy aina pistorasioita esimerkiksi puhelimen lataamista 

varten myös silloin, kun ohjaamoon tulee ISRI6000- ja Gessmann-tyyppiset ohja-

usyksiköt, joissa itsessään ei ole pistorasioita vakiona. Kiinteiden ohjauspulpettien 

pistorasiat voivat kuitenkin edelleen säilyä vakiona. 

Ilmanvaihto, lämmitys ja jäähdytys 

FH240/250 ohjaamojen ilmastointilaitteiden listalta on poistettu Ilmari ja Kelvin 

ilmastointilaitteet: Ilmarin valmistus on lopetettu ja Kelviniä ei ole myyty enää 

moneen vuoteen. 

FH560 ohjaamojen lisävarustelistaan ehdotetaan lisättäväksi vanhoissa ohjaa-

moissa suosittu edullinen ikkunatyypin jäähdytyslaite. 

Värivaihtoehdot 

Ei muutosehdotuksia. 

Muut 

Ei muutosehdotuksia. 

8.4 Muutosten toteuttamisstrategiaehdotus  

Ohjaamojen tuotevalikoiman ja tuoterakenteen keventämistä ehdotetaan toteutet-

tavaksi edellä mainittujen ehdotusten mukaisesti. Ehdotettujen muutosten joukos-

sa oli yksi teollisuusnostureiden ohjaamomalli (FH250-3) ja satamanostureiden 

puolelta kokonainen FH27X ohjaamoperhe, joita ehdotettiin siirrettäväksi erikois-

tuotteiden puolella poistettavaksi kokonaan vakiotuotetarjonnasta.  

Ohjaamotuotannolle on ominaista laaja tuotevalikoima, pienet tuotekohtaiset 

myyntimäärät, korkea yksikköhinta sekä lyhyt valmistuksen läpäisyaika. Lisäksi 

kapasiteetin käytön pitää sopeutua kysynnän vaihteluihin. Edellä kuvatunlaista 

tuotantoa ohjataan tyypillisesti tilausohjautuvasti (MTO) ja kyseinen ohjausmuoto 

on eniten käytetty ohjausmuoto myös ohjaamotuotannossa. 
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Tilausohjautuvassa tuotannossa hankinta- ja valmistusimpulssi annetaan vasta kun 

tilaus on kirjattu tilauskantaan joten yhtiöllä ei ole valmiita ohjaamoja, eikä juuri 

muitakaan ohjaamoihin tarvittavia osia varastossaan. Alihankkijoiden ja laitetoi-

mittajien intresseissä on keskittyä toimitusmääriltään suuriin tuotteisiin varastoi-

malla niihin tarvittavia kriittisiä raaka-aineita, standardikomponentteja ja moduu-

leja kyetäkseen tällä tavoin varmistamaan niiden luotettavat, laadukkaat ja aika-

taulun mukaiset toimitukset. Satunnaisesti myytävien tuotteiden kohdalla ei ali-

hankkijoilla ja tavarantoimittajilla tällaista valmiutta välttämättä ole eikä vaadit-

tuihin vakiotoimitusaikatauluihin välttämättä pystytä vastaamaan. Edellä olevan 

perusteella on johdonmukaista ehdottaa keventämisstrategiaksi vaihtoehtoa, jossa 

vakiotuotevalikoimasta poistettaviksi ehdotetut tuotteet, pohjaratkaisut ja moduu-

lit siirretään erikoistuotteiksi 

Tämän strategian johtoajatuksena on se, että erikoistuotteita tarvitsevia asiakkaita 

palvellaan edelleenkin siten, että räätälöidyn erikoistuotteen perustavoitteena on 

ensisijaisesti asiakkaan tarpeiden tyydyttäminen, ja että asiakas hyväksyy vakio-

tuotetta pitemmän toimitusajan ja lisähinnan valitsemistaan toimituskohtaisesti 

räätälöidyistä tuoteominaisuuksista. 

Muutoksen käytännön toteuttaminen vaatii useita toimenpiteitä, kuten esimerkiksi 

painetun ja sähköisen myynti- ja markkinointimateriaalin ja järjestelmien päivit-

tämisen (esitteet, tuoteohjeet, tilauskaavakkeet, asennusohjeet, myyntimateriaali) 

sellaiseksi, että vakiotuotteet ja pyynnöstä tarjottavat projektikohtaiset erikoistuot-

teet erottuvat selkeästi toisistaan niin asiakkaiden, kuin yrityksen omankin henki-

löstön silmissä. Muutoksista on myös syystä tiedottaa ja ylläpitää aktiivista vuo-

rovaikutusta kaikkien muutokseen liittyvien sidosryhmien välillä. Myös yrityksen 

oman henkilökunnan kouluttaminen on tärkeää, jotta se tietää muutoksen taustalla 

olevat syyt ja osaa asiantuntevasti opastaa ja ohjata asiakkaita ohjaamojen valintaa 

liittyvissä kysymyksissä. Nykyinen Markman-myyntikonfiguraattori täytyy myös 

päivittää halutulle valikoimalle, ominaisuuksille ja teknillisille lausekkeille ja kar-

sia sieltä pois toimituskohtaisesti räätälöitävät erikoistuotteet. Vaihtoehtoisesti 

muutokset voidaan harkita toteutettavaksi suoraan uudessa Corona-

myyntikonfiguraattorissa. Lisäksi täytyy määritellä vakio-ohjaamojen ja erikois-
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tuotteiden välinen vastuunjako ja niille kuuluvat tuoteprosessit. Ohjaamojen tuo-

teprosessi on tällä hetkellä eri ohjaamoperheiden kesken hajanainen ja kontrolloi-

maton, joten tässä yhteydessä on oivallinen tilaisuus jalkauttaa Konecranesin tuo-

teprosessissa kuvailtu tuotealustaprosessi koskemaan myös ohjaamoja. Ohjaamo-

jen tuoteprosessin toteuttamistavasta ei tässä yhteydessä tehdä ehdotusta. Tuote-

prosessin osa-alueiden vastuunjako ja määrittelyt on rajattu tämän työn ulkopuo-

lelle ja Konecranes kehittää tuoteprosessia omana 1KC-prosessiin kuuluvana ke-

hitysprojektinaan.  

Kaiken kaikkiaan tilausohjautuva (työntöohjautuva) MTO-toimintamalli eli räätä-

löinti on kilpailustrategiana ongelmallinen Sen tärkeimpänä ohjaavana tekijänä on 

asiakasläheisyys, jonka seurauksena kaikki tuotteen valmistukseen liittyvät pro-

sessit ja toiminnot käynnistetään vasta asiakastilauksesta. Erikoistuneen kapasitee-

tin ja aikaisen tuotevarioinnin vuoksi räätälöinnin suurimmat ongelmat tulevat 

toimitusaikojen pituuksina, tehottomana tuotantona sekä hallitsemattomana kopioi 

ja muuta -tiedonhallintamenetelmänä. Lisäksi kannattaa huomioida, että ketjuun-

tuessaan tilausohjautuvat yritykset muodostavat hitaita ja tehottomia logistisia 

järjestelmiä sekä tietovirtoja. Tämän takia ohjaamot kannattaa pyrkiä jakamaan 

selkeästi vakio-ohjaamoihin erikoisohjaamoihin. Vakio-ohjaamoihin on tällöin 

mahdollista soveltaa asiakasohjautuvaan kokoonpanoon perustuvaa tuotantomuo-

toa (ATO). Erikoisohjaamoihin sovellettaisiin joko puhtaasti räätälöityihin ohjaa-

moihin perustuvaa asiakasohjautuvaa tuotesuunnittelua (ETO) tai nykyistä tilaus-

ohjautuvaa tuotantomuotoa. 
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9 EHDOTETTUJEN MUUTOSTEN VAIKUTUKSET 

Tuotevalikoiman ja tuoterakenteen keventämisellä on sekä suoria että epäsuoria 

vaikutuksia yritykseen ja vaikutukset ulottuvat myös eri sidosryhmiin kuten asi-

akkaisiin, toimittajiin ja yrityksen työntekijöihin. 

9.1.1 Vaikutukset Konecranesiin 

Ehdotetut toimenpiteet voivat vaikuttaa ohjaamojen osalta monella tavalla Konec-

ranesin toiminnan eri osa-alueisin kuten tuotetarjoomaan, tilaus ja toimitusproses-

seihin, kustannuksiin, tuotantoon ja SAP-tuotannonhallintajärjestelmän käyttöön-

ottoon. 

Tuotetarjooma 

Tuotetarjooman hallinta helpottuu mallivalikoiman supistumisen myötä. Muutos 

näkyy kaikkein selvimmin satamanostureiden puolella, jossa siirtyminen vanhois-

ta FH270-sarjan ohjaamoista uusiin FH550/560 ohjaamoihin on jo niin pitkällä, 

että vanhat FH270 ohjaamot on jo käytännöllisesti katsoen siirretty epästandardi-

en tuotteiden puolelle terävöittäen uusien, muotoilultaan ja ergonomialtaan huip-

pua olevien ohjaamojen hyödyntämistä nostureiden myynnissä ja markkinoinnis-

sa. Teollisuusnostureiden puolella muutos on hitaampi johtuen liiketoiminta-

alueen erilaisesta markkina-alueesta. FH250-3 malli on jo käytännössä poistunut 

valikoimasta ja korvattu osto-ohjaamoilla, mutta vanhojen FH240/250 mallien 

edullisempi hinta jarruttaa FH550/560 ohjaamojen myyntiosuuden kasvua teolli-

suusnosturiratkaisuissa. Vanhat FH226 ja FH240-mallit on lisäksi välttämätöntä 

säilyttää valikoimassa etenkin Alfa-brändien ja  teollisuusnosturituotteiden tarpei-

siin.  

Toimitusprosessit 

Tuotevalikoiman ja tuoterakenteen keventämisen vaikutukset tilaus-

toimitusprosessiin vaikuttavat ensi kaikkein selvimmin tarjoustoimintaan siten, 

että siinä pitää alkaa näkyä halu ohjata asiakkaita kohti vakiotuotteita. Myyntitoi-

minnan pitäisi tehostua myyntikonfiguraattorin tehokkaamman käytön myötä ja 
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muutoksen vaikutuksien alkaa näkyä viiveellä toimitusprosessin muissakin vai-

heissa siinä vaiheessa kun asiakkaille toimitettavien ohjaamovarianttien painopis-

tettä onnistutaan kääntämään entistä enemmänvakiotuotteiden puolelle. Täytyy 

muistaa, että valikoiman ja tuoterakenteen analyysin perusteella vakiotuotteisiin 

valitut tuotteet muodostavat jo nykyään valtaosan toimitetuista ohjaamoista, joten 

muutoksen suurimmat vaikutukset tulevat todennäköisesti näkymään kaikkein 

selvimmin prosessin alkupäässä toiminnan tehostumisena ja selkiytymisenä. Ko-

necranesilla on jo nyt toimivat A, B ja C prosessit, mutta ne ovat tähän asti olleet 

puhtaasti reaktiivisia prosesseja, joissa Konecranes on reagoinut asiakkaan toivei-

siin ja joutunut joka toimituksen kohdalla valitsemaan toimitettavan tuotteen 

kaikkien mahdollisten tarjolla olevien varianttien joukosta. Tämän työn ehdotus-

ten vaikutus prosesseihin on proaktiivinen, eli tuotteet joita todella halutaan myy-

dä ryhmitellään helposti hallittavaksi ja nykyistä suppeammaksi joukoksi vakio-

tuotteita, joita on nykytilanteeseen verrattuna helpompaa markkinoida asiakkaille 

edullisemmilla hinnoilla ja nopeammilla toimitusajoilla kuin epästandardeja eri-

koistuotteita. 

Kustannukset 

Tuotevarianttien määrää vähentämällä voidaan toiminnan tehostamisen kautta 

tavoitella kustannussäästöjä. Tuotevariaatioiden määrää pienentämällä voidaan 

lisäksi päästä suurempiin valmistussarjoihin ja niiden myötä mittakaavaedun pa-

remman hyödyntämisen. Räätälöitävät erikoistuotteet hinnoitellaan yleensä pa-

remmalla myyntikatteella kuin vähemmän suunnittelua vaativat vakiotuotteet, 

joten ehdotettujen tuotteiden siirtäminen erikoistuotteiden puolelle on myös tältä 

kannalta katsoen kannattavaa verrattuna niiden säilyttämiseen vakiotuotteiden 

puolella. Kokonaisten ohjaamomallien, tiettyjen pohjaratkaisujen ja moduulien 

siirtämisestä erikoistuotteiksi ei koidu suunnittelulle suuria kustannuksia, koska 

tuotteista on jo olemassa dokumentit joita voidaan hyödyntää jatkossa valmistet-

tavissa erikoistuotteissa. Valmiiden dokumenttien ansiosta erikoistuotteiden voi-

daan lisäksi katsoa olevan jo valmiiksi esisuunniteltuja helpottaen tällä tavoin 

huomattavasti tilaus-toimitusprosessia, koska suunnittelua ei tarvitse aloittaa aivan 

alusta. 
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Aivan ilman kustannuksia ei vakiotuotteisiin ja erikoistuotteisiin tehtävä jakami-

nen kuitenkaan onnistu, vaan tuotevalikoiman ja tuoterakenteen muutosten toteut-

tamisesta aiheutuu lyhyenaikavälin kustannuksia kohdassa 8.3 mainittujen toi-

menpiteiden johdosta: tuote-esitteet, ohjeet, tilauskaavakkeet, asennusohjeet ja 

myyntidokumentit pitää päivittää. Samoin pitää päivittää myyntikonfiguraattori 

sekä PLM- ja ERP-järjestelmät, joiden päivityskustannuksia voidaan harkinnan 

mukaan pyrkiä minimoimaan jättämällä nykyisten järjestelmien päivittäminen 

väliin ja tekemällä muutokset suoraan uuteen uusiin järjestelmiin.  

Tuotanto 

Tilausohjautuvasta tuotannonohjauksesta johtuen Konecranesilla on hyvin pieni  

ohjaamojen valmistukseen liittyvä varasto, joten valikoiman ja tuoterakenteen 

muutoksen vaikutus Konecranesin varastotasoihin on minimaalinen. Ohjaamojen 

valmistukseen ja varusteluun keskittyvillä alihankkijoilla ja laitetoimittajilla sen 

sijaan on Konecranesia suuremmat ohjaamomateriaalien varastot, jotka kuitenkin 

liittyvät toimitusmääriltään suurimpiin ohjaamomalleihin ja niiden varusteisiin. 

Harvoin tarvittavien materiaalien ja komponenttien varastointi on vähäistä, joten 

muutoksen vaikutus varastotasoihin jää myös toimittajien puolella hyvin pieneksi. 

Ohjaamomalliston ja tuoterakenteen eheyttäminen vaikuttaa kaikkein eniten tuo-

tannon suunnitteluun, kysynnän ennustamiseen, ostoon ja laatuun. Tuotannon-

ohjaus ja ostotoiminnot voivat suppeamman vakiotuotevalikoiman ansiosta kes-

kittyä toimitusaikojen hallintaan, edullisten ja pitkäaikaisten hankinta- ja yhteis-

työsopimusten tekemiseen ja muuhun toiminnan tehostamiseen tarvitsematta enää 

jakaa resurssejaan harvoin hankittavien osien ja komponentteihin hankkimiseen 

liittyvään ylimääräiseen selvittelytyöhön ja liian monimutkaisen valikoiman ja 

laajan ostokomponenttien kirjon ylläpitoon. Harvinaisten ja erikoisia ominaisuuk-

sia sisältävien ohjaamojen toimituksissa on tyypillisesti vakiotoimituksia enem-

män väärinkäsityksistä, epäselvistä teknisistä erittelyistä, huonosta kommunikaa-

tiosta sekä moneen kertaan, ja liian myöhään tehdyistä muutospyynnöistä johtuvia 

laatukustannuksia. Laatuvirheet päätyvät harvoin asiakkaalle saakka, mutta rasit-

tavat kuitenkin ohjaamotoimitusten taloudellista tulosta vaikka suuri osa laatukus-

tannuksista hukkuukin yleiskustannusten sekaan. 
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Suurin osa ohjaamomalliston ja tuoterakenteen keventämisellä saavutettavista 

eduista on epäsuoria ja sen takia vaikeita arvioida rahallisesti. On kuitenkin il-

meistä, että valikoiman ja tuoterakenteen keventämisen ansiosta voidaan tuottaa 

aikaisempaa suurempia vakiotuotesarjoja ja tällä tavoin tehostaa niin Konecrane-

sin oman tuotannon, alihankkijoiden kuin myös sopimusvalmistajan toimintaa. 

Toiminnan tehokkuutta parantamalla voidaan samalla alentaa myös ohjaamojen 

yksikkökustannuksia. 

Uusi toiminnanohjausjärjestelmä (SAP) 

Konecranesin vuonna 2008 aloittama 1KC-projekti sisältää uuden SAP-

toiminnanohjausjärjestelmän käyttöönoton. Ohjaamojen tuoterakenteen keventä-

miselle on siis juuri nyt otollinen aika sen takia, että muutokset voidaan viedä 

suoraan uuteen järjestelmään joten niitä ei välttämättä tarvitse lainkaan muuttaa  

vanhoihin järjestelmiin. Käyttöönotettuna SAP tulee korvaamaan nykyään käytös-

sä olevat lukuisat toiminnanohjausjärjestelmät (Movex, WennSoftGreatPlains, 

Glovia, iLM ja niin edelleen) ja niihin liittyvät aikaisemmin kappaleessa 6.7 ylei-

sellä tasolla käsitellyt toimintatavat. 

9.1.2 Vaikutukset asiakkaisiin 

Asiakkaisiin kohdistuvia vaikutuksia eriteltäessä on syytä huomioida käytettävät 

jakelukanavat ja asiakkaiden toimialat. Konecranesin käyttämän kahden jakelu-

kanavan ja teollisuuden- ja satama- ja telakkatoimintojen toisistaan poikkeavien 

tarpeiden takia ohjaamovalikoiman ja tuoterakenteen keventämisen vaikutukset 

kohdistuvat eri asiakasryhmiin hieman eri tavoin. 

Alfa-tuotemerkeillä myytävien ohjaamojen valikoimaan ei ole tulossa muutoksia 

vaan ehdotetut muutokset liittyivät ainoastaan ohjaamojen tuoterakenteen keven-

tämiseen. Alfa-brändien kautta tehtävä ohjaamomyynti on puhtaasti komponentti-

kauppaa, joten vakiotuotteiden tuoterakenteen selkeyttämisestä tulee olemaan 

hyötyä asiakaskuntaa edustaville nosturivalmistajille. Etenkin, mikäli vakio-

ohjaamojen tavoitteena olevaa toimitusvarmuutta ja laatua onnistutaan ehdotettu-

jen toimenpiteiden avulla parantamaan ja samalla siirtämään osa tavoiteltavasta 
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kustannushyödystä myös asiakkaan eduksi. Myös erikoistuotteiden puolella ny-

kyistä selkeämpi jako vakio- ja erikoistuotteisiin tulee palvelemaan asiakkaan etua 

selkeämpien pelisääntöjen ansiosta: asiakkaalle voidaan nykyistä selkeämmin ja 

perustellummin esittää jo heti ensikontaktista lähtien vakiotuotteen ja erikoistuot-

teen toimitusaikojen- ja hintojen välinen ero Tällä tavoin asiakasta voidaan tarkoi-

tushakuisesti pyrkiä ohjaamaan molempia osapuolia hyödyttävään vakiotuotteen 

valintaan ja samalla myös nopeuttamaan tarjous-tilausprosessia vähentämällä 

myyntivaiheen ylimääräisiä selvitys ja tarjouskierroksia. C-myyntiprosessin kaut-

ta tarjottavien tuotteiden toimitusaikoihin ja hintoihin muutoksella ei ole suurta-

kaan vaikutusta, koska C-myyntiprosessin kautta nykyään tarjottu tuote säilyy 

käytännössä edelleenkin C-tuotteena: ainoa ero on siinä, että vakion ja epävakion 

tuotteen ero on määritelty jo etukäteen, eikä sitä aleta miettimään vasta tarjous-

prosessin yhteydessä. Edellä kuvattu sopii myös nosturituotteiden myymiin oh-

jaamoihin: nosturit kootaan listalta valittavista vakiokomponenteista joihin sisäl-

tyvät myös vakio-ohjaamot ja niihin kuuluvat vakioidut ominaisuudet. 

Teollisuusnosturiratkaisuissa nykyisen ohjaamovalikoiman supistaminen ei vaiku-

ta käytännössä asiakkaisiin millään tavalla, koska ainoa erikoistuotteisiin siirrettä-

väksi ehdotettu ohjaamo on jo aikaisemmin korvattu osto-ohjaamolla. Teollisuus-

nosturiratkaisuille on tyypillistä tilausohjautuva tuotantomuoto, usein myös asia-

kaskohtainen tuotesuunnittelu ja valmistus eli suunnitteluohjautuva tuotanto. 

Normaalitoimituksiin kuuluu siis usein nostureiden ja mahdollisesti myös ohjaa-

mojen toimituskohtainen räätälöintiä eikä se aiheuta asiakkaille ongelmia, koska 

räätälöidyille tuotteille hyväksytään pitempi toimitusaika ja korkeampi hinta kuin 

vakiotuotteelle. Lisäksi ohjaamojen vakiotuotevalikoiman supistaminen vaikuttaa 

ainoastaan sellaisiin tapauksiin, joissa nosturia ei voida jonkin ulkopuolisen syyn 

takia (esimerkiksi rakennuksen pohjaratkaisu tai jonkin muun nosturin ulkopuoli-

sen laitteen sijoittelu) suunnitella yhteensopivaksi tarjolla olevien vakio-

ohjaamoratkaisujen kanssa: ainoastaan tällöin joudutaan turvautumaan erikoisoh-

jaamoon.  

Satamanostureiden asiakkaisiin ei nykyisen vakio-ohjaamovalikoiman supistami-

sella ole myöskään suurta vaikutusta. Erikoistuotteiden puolelle siirrettäväksi eh-
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dotettu FH274-278 ohjaamoperhe on jo elinkaarensa päässä ja se on käytännössä 

jo korvattu uusilla FH500 tuoteperheen ohjaamoilla. Tulee olemaan hyvin toden-

näköistä, että vanhoja malleja ei enää paljoa edes kysellä hankittavaksi uusien 

nostureitten mukana. FH270X ohjaamot on kuitenkin syytä säilyttää edelleen 

myyntikelpoisina erikoistuotteina, joille voi vakiintuneen asiakaskunnan piirissä 

edelleenkin ilmetä satunnaista kysyntää. Uusien FH500-sarjan ohjaamojen tuote-

rakenteen selkeyttämisestä tulee olemaan hyötyä asiakkaille mikäli tuoterakenteen 

keventämisellä onnistutaan parantamaan ohjaamoperheen toimitusvarmuutta ja 

laatua, pienentämään kustannuksia, sekä siirtämään osa saavutetusta hyödystä 

myös asiakkaan eduksi. Lisäksi muutokselle on juuri nyt muutenkin otollinen ai-

ka, koska tuotealustaa ei ole tuotealustaprosessin puuttumisen takia kehitetty sen 

jälkeen kun ohjaamot lanseerattiin vuonna 2011, ja jonka takia ohjaamoperheen 

valmistuskustannusten alentamiseen kohdistuu tällä hetkellä melkoinen paine. 
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10 JOHTOPÄÄTÖKSET 

Globaalit markkinat yhdessä asiakkaiden yhä yksityiskohtaisempien vaatimusten 

ja kovan kilpailun kanssa ovat ajaneet yritykset kehittämään ja ylläpitämään yhä 

laajempaa tuotevalikoimaa kyetäkseen vastaamaan markkinoiden tarpeisiin. Kehi-

tyksen seurauksena monien yritysten tuotevariointi on kasvanut sellaisiin mittoi-

hin, että siitä on alkanut tulla suorastaan rasite yritysten tuottavuuden kehittämi-

selle: valikoimaan saattaa sisältyä turhaa päällekkäisyyttä ja eri sukupolvien tuot-

teita, jotka aiheuttavat ylimääräistä sisäistä kilpailua, kuluttavat turhaan tuotepro-

sessien voimavaroja ja aiheuttavat lisäksi hämmennystä asiakaskunnan keskuu-

dessa. Valikoimaan saattaa kuulua jopa sellaisiakin tuotteita joilla ei ole enää edes 

markkinoita, mutta joita ei ole kuitenkaan poistettu valikoimasta tai edes selvitelty 

niiden myyntiä elvyttäviä toimenpiteitä. On siis tärkeää hallita markkinan ja tuo-

tevalikoiman välistä vuorovaikutusprosessia ottamalla perustaksi asiakassegment-

tien kysynnät ja tarpeet, joihin tarjonta, eli tuotteet ja markkinointitoimenpiteet 

pyritään sopeuttamaan. Tuoteperheiden ja tuotealustojen suunnitteleminen ja ke-

hittäminen nopeutuvissa tuotekehityssykleissä on yksi osa tehokasta tuotevarioin-

tia. Modulaariseen tuotearkkitehtuuriin perustuvalla tuoteperhesuunnittelulla ja 

tuotealustojen tuomalla komponenttien uudelleenkäytettävyydellä saavutetaan 

kasvava asiakasläheisyys helposti hallittavalla ja kustannustehokkaalla tavalla 

Tuotevalikoiman ja -rakenteen keventäminen ja tuotteiden poistaminen valikoi-

masta vaatii paljon tutkimustyötä ja erilaisten vaihtoehtojen jäsentelyä aivan sa-

moin kuin uusien tuotteiden kehittely. Jatkuva tuotekehitys tuottaa koko ajan toi-

mialasta riippuen erilaisissa sykleissä uusia tuotteita ja tämän takia vanhoja pitäisi 

poistaa. Lyhyellä tähtäimellä tuotteiden poistaminen valikoimasta ei vaadi kovin-

kaan suuria taloudellisia uhrauksia mutta pitkän tähtäimen taloudellisten vaikutus-

ten etukäteisarviointi saattaa vaikeaa ja joiltakin osin jopa mahdotonta. Mikäli 

ehdotetut muutokset tai osa niistä päätetään toteuttaa, niin on tärkeää seurata myös 

niiden vaikutuksia sidosryhmiin ja Konecranesin omiin prosesseihin. Lisäksi on 

hyvä vakiinnuttaa käytäntöön määräajoin tehtävä seulontakäsittely jossa tuottei-

den (ei pelkästään ohjaamoiden ) tilannetta kartoitettaisiin säännöllisesti esimer-
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kiksi seuraavien vertailuperusteiden mukaan: myynnin kehittyminen, hinnan ke-

hittyminen, tuotteesta saatavan katteen kehittyminen, uuden tuotteen esittely, tuot-

teen hyödyllisyys sekä tuotteen elinkaaren vaihe. Yrityksen henkilökunnan on 

johtoa myöten tärkeää sitoutua säännöllisiin tilannekartoituksiin. Tuotteen pois-

taminen on kriittinen osa yrityksen yleistä tuotepolitiikkaa ja liikkeenjohdollista 

toimintaa ja tutkimukset ovat osoittaneet tuotteiden poistamisen edustavan liik-

keenjohdollisena haasteena vastaavaa tärkeysastetta kuin uusien tuotteiden luomi-

nen tai käyttöönotto  

Teollisuuden- ja satamatoimintojen tarpeet poikkeavat toisistaan niin paljon, että 

aikaisemmin on nähty välttämättömäksi suunnitella molemmille liiketoimintalin-

joille niiden nosturisovelluksiin sopivat ohjaamoperheet, joiden tarjonnassa on 

lisäksi haluttu tyydyttää asiakkaiden tarpeet laajan tuotevarioinnin avulla. Näiden, 

toisistaan poikkeavien tarpeiden seurauksena Konecranesin ohjaamomallisto ja 

niiden variaatioiden määrä on kasvanut hyvin laajaksi. Tarvittavien varianttien 

määrää kasvattavat lisäksi Satamanostureiden ja Teollisuusnosturiratkaisujen 

PLC-pohjaisesta teknologiasta poikkeavat, releojatuille teollisuusnostureille tar-

vittavat hallintalaitteet joita myydään Teollisuusnosturituotteiden ja Alfa-

liiketoimintalinjan kautta. 

Edellä mainittujen nosturisovelluskohtaisten ohjaamojen lisäksi Konecranes jul-

kisti vuonna 2011 uuden monikäyttöisen ohjaamoperheen, joka korvaa osan van-

hasta ohjaamomallistosta, mutta ei kuitenkaan aivan kaikkia malleja. Uuden oh-

jaamoperheen myötä Konecranesilla on nyt osaan nosturiaplikaatioita tarjolla sa-

maan kokoluokkaan päällekkäiset mallit FH240-2 ja FH560-EOT. Tämä ei kui-

tenkaan välttämättä ole huono asia, koska kyseisten mallien tarjonta kohdistuu 

suurelta osin eri asiakassegmentteihin. Toistaiseksi pelkästään Konecranes-

tuotemerkillä myytävä FH500 ohjaamoperhe kuuluu yhtiön keihäänkärkituottei-

siin ja sopii parhaiten myytäväksi huipputekniikkaa edustavien RTG-, RMG ja 

SC- ja teollisuusnosturiratkaisujen mukana kehittyneille markkinoille.  

Edullisempaan hintaluokkaan sijoittuva FH240/250 tuoteperhe on edelleen elin-

kaarensa huipulla ja soveltuu hintansa ja PLC/reletekniikka vaihtoehtojensa takia 
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myytäväksi laajalle asiakaskunnalle niin kehittyvillä kuin kehittyneilläkin mark-

kinoilla. Kehittyviin maihin FH240/250 (ja FH226) ohjaamot soveltuvat erin-

omaisesti mahdollisimman pelkistettyinä tuotteina, tarvittaessa jopa pelkkinä oh-

jaamokoreina, jolloin ohjaamojen lopullinen varustelu voidaan suunnitella ja to-

teuttaa paikallisten organisaatioiden toimesta edullisemmin kuin Suomessa tehty-

nä. Ohjaamoille voidaan myös etsiä edullisia paikallisia alihankkijoita tai valmis-

taa ne esimerkiksi Kiinassa, josta on aikaisemmin hankittu ainakin RTG-

nostureiden FH27x ohjaamokoreja noin puolet edullisemmin verrattuna kotimai-

siin hintoihin. FH240/250 ohjaamoperhe sopii edullisen hintansa takia myytäväksi 

edelleen myös kehittyneiden maiden markkinoilla etenkin Konecranes-brändin 

edullisemman hintaluokan PLC-ohjatuissa erikoisnostureissa ja relelogiikalla to-

teutetuissa standardinostureissa. Myös Alfa-liiketoimintayksikkö tarvitsee multi-

brändättyjä FH240 ja FH226 ohjaamoja asiakaskuntansa releohjattuihin tuottei-

siin. 

Ohjaamovalikoiman tutkimuksen perusteella erikoismallien puolelle siirrettäväksi 

ehdotettujen FH250-3 ja FH27x mallien lisäksi on toistaiseksi vaikeaa löytää pe-

rusteita muiden mallien siirtämiselle pois vakiomallistosta. Jäljelle jäävän mallis-

ton osalta kannattaakin keskittyä variaatioiden määrän pienentämiseen ehdotettu-

jen muutosten pohjalta. 

Ohjaamovalikoiman ja tuoterakenteen eheyttämisellä on monia suoria ja epäsuoria 

vaikutuksia Konecranesiin ja muihin sidosryhmiin. Suurimmat vaikutukset Ko-

necranesilla kohdistuvat Alfa-brändien ja teollisuusnosturituotteiden tarjous- ja 

tilaustoimintaan, hankinta- ja valmistustoimintaan sekä muutosten käyttöönottoon 

yhdessä uuden toiminnanohjausjärjestelmän kanssa. Asiakkaisiin kohdistuvat vai-

kutukset jäävät suhteellisen pieniksi sen takia, että muutokset kohdistuvat sellai-

siin vaihtoehtoihin joita on tilattu hyvin harvoin viimeisten neljän vuoden aikana. 

Konecranesin laajan ja rönsyilevän tuotevalikoiman taustalla aikaisemmin maini-

tun nosturilajitelman lisäksi muitakin tekijöitä kuten yrityksen laajentuminen yri-

tysostojen kautta, organisaation rakenteesta johtuva erillisten liiketoimintayksi-

köiden väliset kommunikointiongelmat ja eristäytyminen toisistaan, globalisaatio, 
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järjestelmien paljous ja huono yhteensopivuus, toimintatapojen runsaus ja van-

hoista toimintatavoista kiinnipitäminen. Yksi merkittävimpiä ohjaamojen tuote-

hallintaan liittyviä havaintoja onkin se, että ohjaamojen tuotehallinta on tällä het-

kellä hajautunut liian monen itsenäisen organisaation hallintaan ja muuttunut pro-

sessiksi, josta loppujen lopuksi kukaan ei ota päävastuuta. Tämän takia toimitus-

prosessissa toistetaan samoja virheitä ja tehdään toistuvasti samoja muutoksia ja 

räätälöintejä vakio-ohjaamoihin omalla kustannuksella vain sen takia, ettei paran-

nuksia ole tuotealustaprosessin puutteiden takia viety tuotealustaprosessin ja ver-

sionhallinnan kautta PLM-järjestelmään ja samalla suoritettu määräajoin valikoi-

man seulontakäsittelyjä tilanteen kartoittamiseksi 

Tuotehallinnassa ilmenneistä ongelmista voi valikoiman ja tuoterakenteen keven-

tämiseen liittyvien johtopäätösten lisäksi vetää vielä yhden tärkeän johtopäätök-

sen: ohjaamojen tämänhetkinen hajanainen tuotealustaprosessi on syytä pikaisesti 

organisoida Konecranesin 1KC strategiahankkeen määrittelemälle tasolle, jossa 

vakio-ohjaamojen ylläpito ja parannustoiminta kuuluu liiketoimintayksiköiden 

tukena toimivan ohjaamokomponentista vastaavan tuotealustatiimin vastuulle. 

Konecranesilla on jo havaittu ohjaamojen tuotehallinnan hajanaisuus ja ensimmäi-

sinä toimenpiteinä ohjaamojen tuotehallinnan kehittämiseksi ollaankin jo kaavai-

lemassa uuden FH500 ohjaamoperheen tuotehallinnan keskittämistä Satamanostu-

rit-, Teollisuusnosturit- ja Alfa-liiketoimintayksiköiden tukena toimivan Tuotehal-

linta ja Suunnittelu -organisaation hallintaan. Erikoistuotteiksi siirrettäväksi ehdo-

tettu satamanostureiden FH27X tuoteperhe jää edelleen Satamanosturit-

liiketoimintayksikön hallintaan ja teollisuusnostureiden tuoteperheet FH226 ja 

FH240/250 Teollisuusnosturit-liiketoimintayksikön hallintaan yhteistyössä Tuote-

hallinta ja Suunnittelu -organisaation kanssa. Ohjaamojen tuotealusta- ja toimitus-

prosessien erottaminen toisistaan on äärimmäisen tärkeää, joten jatkossa kannattaa 

harkita myös FH226 ja FH240/250 vakiotuotteiksi määriteltyjen mallien ja variaa-

tioiden tuotehallinnan ja kehitystoiminnan siirtämistä keskitetysti Tuotehallinta ja 

Suunnittelu -organisaation hallintaan. Lisäksi myös erikoistuoteprosessin puolelle 

siirrettyjen ohjaamomallien ja pohjaratkaisujen, eräänlaisten puolivakioitujen tuot-

teiden, tuotehallinta pitää ratkaista. Tämä tarkoittaa vakio-ohjaamoperheen tuo-
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tealustan ylläpidosta vastaavan tuotealustatiimin ja erikoistuotteita hallinnoivien 

liiketoimintalinjojen välistä aktiivista vuorovaikutusta esimerkiksi säännöllisten 

tuotealustakatsausten muodossa, jolloin vakiotuotteisiin tehtyjä parannuksia voi-

daan harkinnan mukaan viedä erikoistuotteisiin ja vastaavasti erikoistuotteissa 

toistuneita kehitysideoita vakiotuotteisiin. 

Lopuksi voi todeta että yrityksen sisällä tuotteiden varioituvuuskäsitettä on tämän 

työn tulosten perusteella syytä tarkastella kahdesta eri näkökulmasta. Ensinnäkin 

toiminnallisena varioituvuutena, joka keskittyy asiakasvaatimusten tyydyttämi-

seen tuotevalikoimaa kasvattamalla. Tällöin ratkaistavaksi tulevat ennen kaikkea 

yrityksen tuotepoliittiset ja strategiset kysymykset sitä kuinka pitkälle tuotevali-

koiman kasvattamisessa nähdään järkeväksi mennä. Toisen näkökulman muodos-

taa tekninen varioituvuus, jonka tehtävänä on valmistettavuuden tehostaminen 

sekä kustannusten hallinta tuotevarioituvuuteen vaadittavia moduuleja vähentä-

mällä. Tällöin ratkaistavaksi nousevat yrityksen variointisuunnittelu, tuotealusta-

ajattelu sekä tuotemodulaarisuus. 
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OHJAAMON OMINAISUUDET 

 

S = VAKIO-OMINAISUUDET (sisältyvät ohjaamokorin 

hintaan) 

O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisähintaan) 

N/A = ei saatavana 
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Ohjaamokori (vakioelementti)                           
Pohjaratkaisu                           

Pohjaratkaisu A C E G A C A B C A C D A 

Oven vakiokätisyys (L = vasen, R = oikea) L R R L R L L R - R R L R 

Ohjaamon kiinnitys                           

Yläpuolinen kiinnitys S S S S S S S S S S S S S 

Korirakenne ja sen kiinteät pääosat:                           

Runko (RHS-putki, teräslevy) S S S S S S S S S S S S S 

Asennusosat (kumimatot, saranat, ruuvit jne.) S S S S S S S S S S S S S 

Ilmastoinnin ja kaapeloinnin läpiviennit S S S S S S S S S S S S S 

Sisäverhoilu S S S S S S       S S S S 

Ilmakanavat                   S S S S 

Lasikuitukatto, vakioväri                   S S S S 

Ikkunat:                           

Etu-, sivu- ja takaikkunat: laminoitu lasi, kirkas S S S S S S S S S     

Etu-, sivu- ja takaikkunat, yläosan pikkuikkuna: lami-

noitu lasi, vaaleanvihreä 

          S S  

Etu- ja sivuikkunat: lämpölasi, vaaleanvihreä 

Takaikkunat: lämpölasi, tummanvihreä 

- Kaarevien sivuikkunoiden takana olevat ikkunat ja 

yläosan pikkuikkunat: laminoitu lasi, tummanvihreä 

         S   S 

Lattiaikkunat: laminoitu lasi, kirkas, suojattu ritilällä S S S S S S      S S S S 

Pääikkunoita suojaava kaide ohjaamon sisäpuolella S S S S S S       S S S S 

Lasinpyyhkimet ja pesimet etu- ja sivuikkunoihin ja 

lattiaikkunaan, yht. 4 kpl 

                  S     S 

Ovi:                           

Oven ikkuna: -  laminoitu lasi, kirkas S S S S S S           

 -  laminoitu lasi, vaaleanvihreä           S S  

 -  lämpölasi, tummanvihreä          S   S 

Lukko, kahdet avaimet S S S S S S       S S S S 

Kädensija             S S S         

Sähköistys:                           

Sisävalaistus ja katkaisin, kaksoispistorasia seinälle  S S S S S S       S S S S 

Sähkökaappi     S S S S       S S S S 

Riviliitinkotelo S S                       

Kosketusnäyttö 5,7"                         S 

Sisäinen kaapelointi vakiojohdinnippusarjoilla                   S S S S 

Nosturisovelluksen  elektroniikka                   S S S S 

Nosturisovelluksen elektroniikka ja sis.  kaapelointi   S S S S        

Pintakäsittely:                           

Epoksimaalaus 120 μm, vakioväri RAL7035 S S S S S S S S S         

Zn/EP+PUR -pintakäsittely, vakioväri RAL9006                   S S S S 

Muut:                           

Hylly ja/tai ovellinen säilytyslokero S S S S S S        S S S S 

Kiinnityslevy tai -tanko lisälaitteita varten S S S S S S       S S S S 

Varoituskilvet (palonsammutin, hätäuloskäynti jne.) S S S S S S S S S S S S S 

Tyyppikilpi S S S S S S S S S S S S S 

Vasara ikkunan rikkomista varten hätätilanteessa S S S S S S       S S S S 

Kirjoitusalusta                   S S S S 
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O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisähin-
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Valinnaiset moduulit                           

Ohjaamon kiinnitys:                           

Alapuolinen kiinnitys O O O O O O N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A 

Ulko- ja erityisolosuhteiden varusteet:                           

Epoksi-polyuretaanimaalaus (kuivakalvonpaksuus 

180 μm) 

O O O O O O O O O         

Vesikouru oven ja sivuikkunoiden yläpuolelle O O O O O O               

Lasinpyyhkimet ja pesimet etu- ja sivuikkunoihin 

ja lattiaikkunaan, yht. 4 kpl 

O O O O O O         O O   

Lasinpyyhkimet ja pesimet etu- ja sivuikkunoihin 

yht. 3 kpl 

O O O O O O         O O   

Lämpösuojus ohjaamon pohjaan O O O O O O         O O   

Lisäikkunat ja lasitusvaihtoehdot:                           

Erikoislasitus: laminoitu lasi, IG 55 ruskea O O O O O O               

Erikoislasitus: lämpölasi, kirkas O O O O O O               

Erikoislasitus: lämpölasi, IG 55 ruskea O O O O O O               

IR-suojapinnoitus (tarpeellinen esimerkiksi teräs-

sulatossa) 

O O O O O O               

Avattava lisäikkuna takaseinälle, laminoitu lasi, 

kirkas 

O O O O O O               

Avattava lisäikkuna takaseinälle, laminoitu lasi, IG 

55 ruskea 

O O O O O O               

Avattava lisäikkuna takaseinälle, lämpölasi, kirkas O O O O O O               

Avattava lisäikkuna takaseinälle, lämpölasi, IG 55 

ruskea 

O O O O O O               

Erikoislasitus: laminoitu lasi, JT20 vaaleanvihreä                   O   O 

Erikoislasitus: lämpölasi, JT20 vaaleanvihreä                    O O  

Auringonsuojakalvo (vain laminoituihin laseihin)                   O O O O 

VV35 tummanvihreä sävytys ovi-ikkunaan, kaare-

vien sivuikkunoiden takana oleviin ikkunoihin ja 

ohjaamon yläosan ikkunoihin 

                  O O O O 

Sähkölämmitys etuikkunan ja kaarevien sivuikku-

noiden laminoituihin laseihin 

                  O O O O 

Sähkölämmitys lattialaseihin                   O O O O 

Rullakaihtimet etu- ja sivuikkunoihin yht. 3 kpl O O O O O O       O O O O 
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OHJAAMON OMINAISUUDET 

 

S = VAKIO-OMINAISUUDET (sisältyvät ohjaamo-

korin hintaan) 

O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisähintaan) 

N/A = ei saatavana 
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Valinnaiset moduulit                           

Kuljettajan istuin ja ohjauspulpetti releohjatulle 

nosturille: 

                          

Istuin NL100 “Rica”, säädettävä ja kääntyvä malli, 

kiinteä asennus, kiinteä ohjauspulpetti (vasen ja oi-

kea) 

O O         O O O         

Istuin NL100 “Rica”, säädettävä ja kääntyvä malli, 

liukualusta, kiinteä ohjauspulpetti (vasen ja oikea) 

    O O O O O O O         

Istuin ISRI 1000/517, monipuoliset säädöt, kiinteä 

asennus, kiinteä ohjauspulpetti (vasen ja oikea) 

O O         O O O         

Istuin ISRI 1000/517, monipuoliset säädöt, liukualusta, 

kiinteä ohjauspulpetti (vasen ja oikea) 

    O O O O O O O         

Istuin ISRI 6000/517, monipuoliset säädöt. Pyörivään 

tuolin alustaan kiinnitetty ohjauspulpetti (vasen ja 

oikea) pyörii tuolin mukana 

    O O O O               

Kuljettajan istuin ja ohjauspulpetti PLC-ohjatulle 

nosturille: 

                          

Istuin Gessmann KST21: 

- pyörivä alusta 

- istuimen perusrunko 

- käsinojat 

- vasemman- ja oikeanpuoleiset ohjauspulpetit 

- KAB 301 K istuin, 2-pisteturvavyöt 

    O O O O       O O O O 

Istuin Gessmann KST21: 

- pyörivä alusta 

- istuimen perusrunko 

- käsinojat 

- vasemman- ja oikeanpuoleiset ohjauspulpetit 

- KAB 65K4 istuin, 2-pisteturvavyöt ja  istuinlämmi-

tys 

    O O O O       O O O O 

Istuin Gessmann KST21: 

- pyörivä alusta 

- istuimen perusrunko 

- käsinojat 

- vasemman- ja oikeanpuoleiset ohjauspulpetit 

- Grammer MSG85/722 istuin, 2-pisteturvavyöt ja  

istuinlämmitys 

    O O O O       O O O O 

Istuin Gessmann KST21: 

- pyörivä alusta 

- istuimen perusrunko 

- käsinojat 

- vasemman- ja oikeanpuoleiset ohjauspulpetit 

- Gessmann KFS92  V-mallinen istuin, 4-

pisteturvavyöt ja istuinlämmitys 

    O O O O       O O O O 
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OHJAAMON OMINAISUUDET 

 

S = VAKIO-OMINAISUUDET (sisältyvät ohjaamo-

korin hintaan) 

O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisähintaan) 

N/A = ei saatavana 

 

F
H

2
4

0
-1

 A
 

F
H

2
4

0
-1

 C
 

F
H

2
4

0
-2

 E
 

F
H

2
4

0
-2

 G
 

F
H

2
5

0
-2

 A
 

F
H

2
5

0
-2

 C
 

F
H

2
2

2
6

 A
 

F
H

2
2

2
6

 B
 

F
H

2
2

2
6

 C
 

F
H

5
5

0
-S

C
 A

 

F
H

5
6

0
-E

O
T

 C
 

F
H

5
6

0
-E

O
T

 D
 

F
H

5
6

0
-R

M
G

/R
T

G
 A

 

Valinnaiset moduulit                           

Relelogiikkaan kiinteästi langoitettavat hallintalait-

teet: 

                          

Perusohjaimet releohjattua nosturia varten:  

- yksiakseliohjain V64 (1 kpl) 

-  moniakseliohjain V64 (1 kpl) 

- pääkontaktori-päälle-painike  

- merkkilamppu 

- hätä-seis-painike 

-  hälytyspainike 

- etäyksiköt väyläyhteyttä varten 

- sisäinen kaapelointi 

O O O O O O O O O         

Raskaan käytön ohjaimet releohjattua nosturia varten: 

- raskaan käytön yksiakseliohjain VV64 (1 kpl) 

- raskaan käytön moniakseliohjain VV64 (1 kpl) 

- pääkontaktori-päälle-painike 

- merkkilamppu 

- hätä-seis-painike 

- hälytyspainike 

- etäyksiköt väyläyhteyttä varten 

- sisäinen kaapelointi 

O O O O O O O O O         

Yksiakseliohjaimen päivittäminen moniakselioh-

jaimeksi (V64) 

O O O O O O O O O         

Yksiakseliohjaimen päivittäminen moniakselioh-

jaimeksi (suurta rasitusta kestävä malli VV64) 

O O O O O O O O O         

Ylimääräinen yksiakseliohjain (VV64) O O O O O O O O O         

Ylimääräinen moniakseliohjain (VV64) O O O O O O O O O         

Ylimääräinen, suurta rasitusta kestävä yksiakseliohjain 

(VV64) 

O O O O O O O O O         

Ylimääräinen, suurta rasitusta kestävä moniakselioh-

jain (VV64) 

O O O O O O O O O         

Painonappi O O O O O O O O O         

Valintakytkin O O O O O O O O O         

Merkkilamppu O O O O O O O O O         

Hallintalaitteet PLC-ohjatulle nosturille:                           

Nosturisovellukseen soveltuvat Profibus-liitäntäiset 

ohjaimet Gessmann VV85 

    O O O O       O O O O 

Nosturisovellukseen soveltuvat Profibus-liitäntäiset 

ohjaimet Gessmann VV85 varmuuskytkimellä (dead-

man switch) varustettuna 

    O O O O       O O O O 

Ohjauspylväs sisältäen ohjauspyörän, vivut ja polkimet                   O       

Siemens sähkökomponentit ja tasapainotilan hälytyk-

sen näyttö nostokorkeuden ja nosturin nopeusnäytöil-

lä varustettuna 

                  O       

Kosketusnäyttö 10" kannattimineen     O O O O         O O   

Nosturisovellukseen  soveltuva elektroniikka ja sisäi-

nen kaapelointi 

  O O O O        
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OHJAAMON OMINAISUUDET 

 

S = VAKIO-OMINAISUUDET (sisältyvät 

ohjaamokorin hintaan) 

O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisähin-

taan) 

N/A = ei saatavana 
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Valinnaiset moduulit                           

Sähköistys:                           

Kiinteä ohjauspulpetti (vasen ja oikea)             O O O         

Seinälle asennettava lisäkaksoispistorasia             O O O         

Pistorasia 12VAC/24VAC                     O O O 

Punasävyinen yösisävalaistus                   O O O O 

Sisäpuhelinvalmius                   O O O O 

Valmius Teklogix-mobiilipäätelaitteelle kannat-

timineen 

                    O O O 

Kameranäyttö  8" kannattimineen                   O O O O 

Jalkapainike vasen O O O O O O O O O O O O O 

Jalkapainike oikea O O O O O O O O O O O O O 

Merkinantotorvi (ei kiinnitetä ohjaamoon) O O O O O O O O O O O O O 

Kompressoritoiminen hälytystorvi (ei kiinnitetä 

ohjaamoon) 

O O O O O O O O O O O O O 

Käyntisillan portin rajakytkin O O O O O O O O O O O O O 

Radio-CD yhdistelmä O O O O O O       O O O O 

Kattovalaisin ja katkaisin             O O O         

Riviliitinkotelo             O O O         

Ohjaamokori ilman hallintalaitteita ja sähköva-

rustelua 

O O O O O O O O O         

Ilmanvaihto,  lämmitys ja jäähdytys:                           

Seinälle asennettava ilmastointilaite (lämmi-

tys/jäähdytys) 

O O O O O O         O O O 

Ikkunatyypin ilmastointilaite (jäähdytys) O O O O O O               

Ilmalämpöpumppu, erillinen sisä- ja ulkoyksikkö 

(lämmitys/jäähdytys) 

                    O O O 

Katolle asennettava ilmastointilaite (lämmi-

tys/jäähdytys) 

                  O O O O 

Moottorin jäähdytysnestekiertoinen lämmitys-

laite (SC-nosturi) 

                  O       

Mekaaninen valmius paikallisesti hankittavalle 

ilmastointilaitteelle 

O O O O O O               

Lattiakiinnitteiset sähkölämmittimet ohjaamon 

sivuilla (2 x 400 W) 

O O O O O O               

Ilmaverhopuhallin (2000 W) O O O O O O       O O O O 

Lämmittimet lattialla ja ilmaverhopuhallin O O O O O O               

Lämpöpuhallin (esimerkiksi 1350W)                   O O O O 

Raitisilmapuhallin (vain jos ohjaamossa ei ole 

ilmastointia) 

                  O O O O 

Ylläpitolämmitin (esimerkiksi 1200 W patteri)                     O O O 
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OHJAAMON OMINAISUUDET 

 

S = VAKIO-OMINAISUUDET (sisältyvät 

ohjaamokorin hintaan) 

O = VALINNAISET OMINAISUUDET (lisä-

hintaan) 

N/A = ei saatavana 
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Valinnaiset moduulit                           

Väri:                           

Erikoisvärisävy ja/tai teippaukset O O O O O O O O O O O O O 

Turvamaalaus, ohjaamon alaosan keltamusta 

raidoitus 

O O O O O O O O O O O O O 

Muut:                           

Palonsammutin O O O O O O       O O O O 

Käyntisilta ohjaamon taakse O O O O O O O O N/A O O O   

Käyntisilta ohjaamon sivulle O O O O O O N/A N/A N/A N/A O O O 

Käyntisilta ohjaamon taakse ja sivulle yht. 2 

kpl 

O O O O O O N/A N/A N/A N/A O O   

Lisäistuin N/A N/A O O O O N/A N/A N/A O O O O 

Poikkeava runkopylvään korkeus (2200-3000 

mm) 

            O O O         

Riippuohjaimen kaapelin varastointiteline             O O O         

Radio-ohjaimen tai riippuohjaimen teline O O         O O O         

Ikkunoiden suojakaiteet ohjaamon sisäpuo-

lella, 3 riviä  

                  O O O O 

Käsinojaan kiinnitetty lukuvalo                   O O O O 

Köyden ohjauskiskot ohjaamon ulkopuolella                         O 

Roskakori, pullo ja konseptiteline                   O O O O 

Ulkopeili 315x220mm, sähköisesti säädettä-

vä, lämmitettävä 

                  O O O O 

Rekkitanko selän venyttelyä varten                   O O O O 

Ylimääräinen nosturin tasapainotilan häly-

tysnäyttö (SC-nosturi) 

                  O       

 


