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Toimitusketjun taktinen ja operatiivinen suunnittelu takaavat kysynnän ja tarjonnan tasapai-

nottamisen sekä tehokkaan tilaustenhallinnan ja tuotannon. Data-analytiikan avulla voidaan 

lisätä tiedon läpinäkyvyyttä, kehittää päätöksentekoa ja kommunikaatiota suunnittelussa.  

Tässä tutkimuksessa käsitellään toimitusketjun suunnittelun ja ohjauksen kehittämistä eri 

data-analytiikan keinoilla. Tutkimuksen tavoitteena on toteuttaa suunnitelma suunnittelun 

kokonaisvaltaisesta kehittämisestä sekä toteuttaa suunnitelman sisältämiä sovelluksia ja ra-

portteja. Käsiteltäviä data-analytiikan keinoja ovat ERP-järjestelmien kehittäminen, rapor-

tointi, prosessilouhinta ja RPA. 

Tutkimus toteutettiin konstruktiivisen tutkimusotteen mukaisesti. Se koostuu kirjallisuuskat-

sauksesta sekä empiirisestä osuudesta, joiden tavoitteena on tuottaa konstruktio ratkaise-

maan reaalimaailman ongelmia liittyen toimitusketjuun. Tutkimuksen aineisto on kerätty 

haastattelujen, työpajan sekä tutkimuksen analyysivaiheen pohjalta.  

Toimitusketjun suunnittelussa keskeinen onnistumiseen vaikuttava tekijä on eri suunnittelu-

tasojen kokonaisvaltaisuus sekä kommunikaatio suunnitelmien välillä. Pidemmän aikavälin 

suunnitelmien tulee tukea lyhyemmän tähtäimen suunnitelmia ja tarjota mahdollisuus suun-

nitelmien tehokkaaseen toteuttamiseen sekä tarvittaviin muutoksiin. Tutkimuksen tuloksina 

havaitaan, että suunnittelussa ja ohjauksessa ongelmina ovat tiedon läpinäkyvyyden ja suun-

nitelmien seurattavuuden puute sekä tarve kommunikaation kehittämiselle. Tutkimuksessa 

tuotettiin suunnitelma suunnittelun kokonaisvaltaiseksi kehittämiseksi sisältäen raportointia, 

RPA:ta ja prosessilouhintaa.  
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The tactical and operational planning of the supply chain guarantees the balancing of demand 

and supply, as well as efficient order management and production. With the help of data 

analytics, it is possible to increase the transparency of information, develop decision-making 

and communication in planning. 

This study deals with the development of supply chain planning and control using different 

data analytics methods. The goal of the research is to implement a plan for the comprehen-

sive development of design and implement the applications and reports contained in the plan. 

The methods of data analytics discussed are the development of ERP systems, reporting, 

process mining and RPA. 

The research was carried out in accordance with the constructive research approach. It con-

sists of a literature review and an empirical part, the goal of which is to produce a construct 

to solve real-world problems related to the supply chain. The research material has been 

collected based on interviews, workshop and the analysis phase of the research. 

In supply chain planning, a key factor affecting success is the comprehensiveness of the 

different planning levels and communication between plans. Longer-term plans should sup-

port shorter-term plans and provide the opportunity for effective implementation of the goals 

and the necessary changes. As a result of the research, it is found that the problems in plan-

ning and control are the lack of transparency of information and the traceability of plans and 

the need to develop communication. The study produced a plan for the comprehensive de-

velopment of planning, including reporting, RPA and process mining.  
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1  Johdanto 

Johdantoluku esittelee työn taustaa, viitekehyksiä ja toimintaympäristö sekä tutkimuksen ta-

voitteet, rajaukset ja toteutustavat. Johdannossa on myös esitelty tutkimuskysymykset, joi-

hin tällä työllä pyritään vastaamaan sekä työn rakenne. 

1.1  Työn tausta  

Toimitusketjun johtamisessa ja sen kehityksessä on ollut useita vaiheita 1960-luvulta lähtien 

aina keskitetyn logistiikan ja kustannuslaskennan synnystä nykyiseen teknologian avulla 

johtamiseen. 2000-luvun trendi on ollut johtaa toimitusketjuja internetissä, synkronoida joh-

tamista sekä panostaa ketteryyteen ja skaalautuvuuteen. (Ross Weston & Stephen 2011, 7) 

Jouhevasti toimivan toimitusketjun taustalla on onnistunut suunnittelu. Jotta tuotteet ovat 

ajallaan toimitettuina asiakkailla, täytyy tuotanto suunnitella onnistuneesti monimutkaisis-

sakin olosuhteissa. Suunnitelman lisäksi toimitusketju vaatii oikeita ja oikeanaikaisia pää-

töksiä, jotka ovat linjassa niin tuotantosuunnitelmien kuin yrityksen tavoitteiden kanssa. 

(Feigin 2012 s. 4-5)  

Analytiikkaan perustuva suunnittelu ja päätöksenteko ovat yhä tärkeämmässä asemassa toi-

mitusketjujen suunnittelun ja päätöksenteon kannalta. (Covas 2016 Suunnitelmien lisäksi 

niiden toteuttamiseen käytettävät keinot luovat arvokasta tietoa suunnitteluun sekä niiden 

avulla voidaan toteuttaa suunnitelma parhaalla mahdollisella tavalla (Gonçalves dos Reis, 

Mendonça Freires & Vieira Junior 2023).  Informaation virtaaminen ja jakaminen toimitus-

ketjun sisällä on keskeistä sen toiminnan kannalta (Li, Rashidi, Lather & Raman 2023 s. 

477). 

Tiedolla johtaminen ja analytiikka perustuu tietojärjestelmien ja työkalujen hallintaan, joi-

den avulla voidaan parantaa toimitusketjun suunnittelua ja suorituskykyä. (Chae, Olson & 

Sheu 2014) Toimitusketjun tulisikin tukea työntekijöitä tuottamalla helppokäyttöistä ja ym-

märrettävää analytiikkaa raporttien muodossa sekä työkaluja prosessien hallintaan. (Srini-

vas, Rajendran & Ziegler 2021 s. 39)  
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1.2  Tavoite ja tutkimuskysymykset 

Kohdeyritys on pyrkinyt kehittämään toimintatapamalleja arkituksen ohjauksessa, sekä da-

tapohjaisia ratkaisuja laaja-alaisesti toiminnassaan. Tämä diplomityö on osa yrityksessä teh-

tävää mittavaa kehitystyötä liittyen arkituksen suunnittelun kehittämiseen ja pyrkii tuomaan 

esille tärkeitä huomioita ja osaratkaisuja teknologista kehitystä ajatellen. Työn tavoite on 

tuottaa suunnitelma, jolla kehittää arkituksen ohjausta ja suunnittelua tiedolla johtamisen 

keinoilla. Suunnitelma sisältää raportoinnin ja automaation ratkaisuja, joita voidaan testata, 

jatkokehittää ja viedä tuotantoon.  

Suunnitelman tarkoituksena on tarjota lyhyen aikavälin ratkaisuja, joita voidaan käyttää ar-

kituksen ohjaamiseen sekä ongelmien tarkempaan havainnointiin ja tulevaisuuden kehitys-

työn tukemiseen. Sen lisäksi työssä tuotetaan yritykselle tietoa, miten toimitusketjua voidaan 

yleisesti parantaa ja millaisiin asioihin tulisi kiinnittää huomiota pidemmällä aikavälillä. Kir-

jallisuuden avulla pyritään ymmärtämään aihepiiriä ja tuomaan näkökulmaa sekä ratkaisuja 

yrityksen käyttöön. 

Tavoitteeseen vastataan seuraavien tutkimuskysymysten avulla:  

• Miten toimitusketjun suunnittelua voidaan parantaa data-analytiikan avulla? 

• Mitkä ovat merkittävimmät haasteet arkituksen suunnittelussa ja ohjauksessa? 

• Miten arkituksen suunnittelua ja ohjausta voidaan kehittää? 

1.3  Tutkimuksen toteutus 

Työ toteutetaan hyödyntäen konstruktiivisen tutkimusotteen menetelmää, jonka avulla pyri-

tään ratkaisemaan arkituksen toimitusketjun suunnitteluun ja ohjaukseen liittyviä haasteita. 

Konstruktiivinen tutkimusote on case-tutkimusmenetelmä, jonka avulla voidaan ratkoa to-

sielämän ongelmia ja sen tavoitteena on luoda konstruktio eli suunnitelma, malli tai rakenne 

(Kasanen, Lukka & Siitonen 1993). Konstruktiivisessa tutkimusmenetelmässä korostuu käy-

tännönläheinen tutkimus, jossa pyritään tieteellisen tutkimuksen kautta ratkaisemaan käy-

tännön ongelmaa. Konstruktiivinen tutkimus sisältää teoriaosuuden, jossa perehdytään ai-

heen olemassa olevaan tutkimukseen ja kirjallisuuteen. Sitä seuraa empiirinen osuus, jossa 

käsitellään tutkimukseen liittyvää ongelmaa ja tämän kokonaisuuden perusteella pyritään 



8 

 

luomaan konstruktio. (Oyegoke 2011) Lopuksi arvioidaan tulosten yleistettävyyttä ja niiden 

vaikuttavuutta valitun ongelman ratkaisuna (Rautiainen, Sippola & Mättö 2017). Tutkimuk-

sen teoriaosuus toteutetaan tutkivana kirjallisuuskatsauksena, jossa tavoitteena on selvittää 

valittujen aiheiden teoriaa ja tutkimuksia sekä menetelmiä. Tutkiva kirjallisuuskatsaus auttaa 

ymmärtämään keskeisimpiä käytäntöjä ja piirteitä aiheeseen liittyen. (Adams 2007 s. 56-57) 

Kirjallisuuskatsauksessa tarkastellaan niin toimitusketjun suunnitteluun kuin data-analytii-

kan avulla kehittämiseen liittyvään kirjallisuuteen eli keskeisempiin kirjoihin, tiedelehtiar-

tikkeleihin sekä ajankohtaisiin internet-lähteisiin. Kirjallisuuskatsauksen tarkoituksena on 

rakentaa ymmärrys aihepiirin perusteista, potentiaalisista eduista sekä ongelmakohdista. Sen 

tavoite on tukea empiiristä tutkimusta. Empiirisessä osuudessa hyödynnetään työpajan ja 

haastattelujen avulla saatua tietoa sekä analyysi. Siinä keskitytään annetun käytännön ongel-

man ratkaisemiseen ja käytettävät kehittämiskeinot ovat yrityksen resurssien määrittelemiä. 

Työssä keskitytään tarkastelemaan yrityksen toimintaa niin järjestelmien kuin johtamisen ja 

kommunikaation kannalta. Teoriaosuudessa käsitellään koko toimitusketjua painopisteenä 

sen suunnittelu ja ohjaus. Empiirisessä osuudessa tutkimus on rajattu kohdeyrityksen tuo-

tannonsuunnitteluun. 

1.4  Tutkimuksen rakenne 

Työ koostuu johdannosta, kahdesta teorialuvusta, kahdesta empiirisen osuuden luvusta ja 

lopuksi johtopäätöksistä ja yhteenvedosta. Johdannossa esitellään työn lähtökohdat, sen ta-

voitteet ja menetelmät sekä tutkimuksen rakenne. Toinen luku käsittelee toimitusketjun hal-

lintaa sekä suunnittelua. Luvussa käsitellään toimitusketjun johtamista ja suunnittelua sekä 

suunnittelun eri tasoja. Kolmas luku esittelee toimitusketjun analytiikan kehittämistä sekä 

siihen liittyviä teknologioita. Luvussa esitellään tiedolla johtamisen keinoja ja perehdytään 

niiden toteuttamiseen raportoinnin, tiedonlouhinnan ja automaation avulla. Neljäs luku kä-

sittelee yrityksen nykytilaa analyysien ja haastatteluiden pohjalta ja toinen yrityksissä saa-

vutettuja ratkaisuja yhdistäen teoreettisen viitekehyksen käytäntöön. Johtopäätöksissä ana-

lysoidaan työn onnistumiset, parannuskohteet ja jatkokehitystoimet. Taulukossa 1 esitellään 

Input/Output -kaavio, jossa on kuvattu työn rakenne kunkin luvun syötetietojen ja tavoitteen 

perusteella. 
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Taulukko 1. Työn rakenne 

 

Input  Luku Output 

Työn esittely, tavoitteet ja rakenne Johdanto Työn taustan esittely sekä sen tavoitteet 

ja rajaus, tutkimuksen toteutus, mene-

telmät ja raportin rakenne 

Kirjallisuus toimitusketjun johtami-

sesta ja suunnittelusta, Kirjallisuus 

tuotannon ja myynnin suunnittelusta 

sekä toteutuksesta 

Toimitusketjun suunnittelu Ymmärrys toimitusketjun suunnitte-

lusta ja toimitusketjujen toiminnasta. 

Käsiteltävien suunnitteluviitekehysten 

hyötyjen ja erojen ymmärrys. Tutki-

muksen teoreettinen viitekehys. 

Kirjallisuus toimitusketjun johtami-

sen kehittämisestä ja toimitusketjun 

liiketoiminta-analytiikasta 

Toimitusketjun hallinnan kehittä-

minen analytiikan avulla 

Ymmärrys, miten toimitusketjun kehit-

tämistä voidaan toteuttaa ja millaisia 

teknologioita siihen liittyy. 

Kirjallisuuskatsauksen tulokset, teo-

reettinen viitekehys, nykytilan ana-

lyysi 

Suunnittelun ja ohjauksen kehittä-

minen kohdeyrityksessä 

Tutkimusmenetelmät, yrityksen yleis-

esittely, nykytilan analyysi, havainnot 

ja ratkaisut 

Kirjallisuuskatsauksen sekä empirian 

tulokset 

Johtopäätökset Vastaukset tutkimuskysymyksiin, kes-

keisimmät johtopäätökset, jatkotutki-

musehdotukset 
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2  Toimitusketjun suunnittelu 

Luvussa kaksi käsitellään toimitusketjun hallintaa ja suunnittelua sekä siinä perehdytään 

suunnittelun hierarkkisiin tasoihin. Jotta ymmärretään, miten toimitusketjun suunnittelua 

voidaan toteuttaa, on tärkeää hahmottaa, miten toimitusketju rakentuu ja miten sen eri osat 

linkittyvät toisiinsa sekä mitkä ovat sen toimintaan vaikuttavia tekijöitä. Luvussa käydään 

läpi lisäksi, miten toimitusketjun suunnittelua tehdään yleisesti sekä perehdytään taktisen ja 

operatiivisen suunnittelun käytäntöihin.  

2.1  Toimitusketjun hallinta 

Toimitusketju (Supply Chain) on verkosto, joka koostuu raha-, materiaali-, palveluvirtaa ja 

informaatiovirroista eri yritysten, niiden osien tai organisaatioiden välillä (Rizzi 2022 s. 11-

12). Toimitusketju voidaan toisiinsa liittyvien prosessien yhdistelmänä, jonka tavoitteena on 

täyttää asiakkaan odotukset ja sen päätoimintoja ovat hankinta, logistiikka, tuotanto, ti-

laustenhallinta sekä myynnin jälkeinen palvelu (Liu 2022 s. 4–5). Toimitusketjun hallinta 

tarkoittaa ketjuun liittyvien materiaalivirtojen, muiden resurssien sekä tieto- ja rahavirtojen 

suunnittelua, ohjausta ja johtamista (Logistiikan Maailma 2023a).  

Toimitusketjun kehittäminen ja innovointi on yksi kriittisimmistä kilpailueduista, joita yri-

tykset tavoittelevat (Wong & Ngai 2022). Toimitusketjujen kehittämisen tarkoituksena on 

pitkällä aikavälillä rakentaa sen logistiikka muut peruspilarit, joiden varaan operatiivinen 

toiminta perustuu. Lyhyemmällä aikavälillä keskitytään taktisiin ja operatiivisiin toimiin, 

joihin sisältyy hankintojen, tuotannon ja jakelun suunnittelu ja johtaminen. (Logistiikan 

Maailma 2023a) 
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Toimitusketjun toimintaan vaikuttavat nämä kuusi tekijää: 

1. Herkkyys 

2. Tehokkuus 

3. Joustavuus 

4. Humanitaarisuus 

5. Vihreys (ekologisuus) 

6. Kestävyys 

Tekijät vaikuttavat toisiinsa ja toimitusketjut ovat usein näiden tekijöiden summia ja komp-

romisseja. Esimerkiksi tehokas toimitusketju on tuottava ja kustannustehokas mutta ei kes-

tävä tai humanitaarinen. (Srinivas, Rajendran & Ziegler 2021 s. 8-9) 

Toimitusketjuissa on kolmen tyyppisiä virtoja (kuva 1), jotka ovat materiaali, informaatio ja 

raha. Materiaalivirrat tarkoittavat fyysisten materiaalien kuten raaka-aineiden, puolivalmis-

teiden ja valmistuotteiden liikettä. Informaatiovirrat tarkoittavat datan ja informaation kom-

munikaatiota ihmisten tai järjestelmien välillä. Niihin kuuluvat tietojärjestelmissä liikkuvat 

tiedot kuten erilaiset suunnitelmat ja aikataulut. (Liu 2022 s.4-6) Lisäksi informaatiovirtaan 

sisältyy tilaukset, tilausvahvistukset, kuljetusasiakirjat, lähetys- ja vastaanottoilmoitukset 

sekä muu dokumentaatio (Rizzi 2022 s. 11).  

 

Kuva 1 Toimitusketjun virrat (Liu 2022 s.4) 
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Toimitusketjun hallinta perustuu ongelmaan, jossa tuotteiden kysyntä ja raaka-aineiden sekä 

palveluiden hankinta ovat erillään fyysisestä tuotantopaikasta. Logistiikan rooli onkin ollut 

yhdistää hankinta ja myynti ketjuksi, ja sen päälle ketjuun on rakentunut muita sitä tukevia 

ja tehostavia toimintoja, jotka pyrkivät muodostamaan toimitusketjusta mahdollisimman te-

hokkaan ja tuottavan. (Ross et al. 2011 5–6) Toimitusketju on yksi tapa hahmottaa toisiinsa 

ketjuuntuvien mutta irrallisten toimintojen linkittymistä toisiinsa asiakasvaatimusten täyttä-

miseksi. Toimitusketjun tapauksessa kyseessä on tulevan ja lähtevän logistiikan sekä välissä 

tapahtuvan tuotannon ketjuttaminen prosessiksi. Vaikka usein toimitusketjut nähdään sar-

jana aktiviteetteja, on nykyään oleellisempaa ajatella prosesseja toimintojen verkostoina, 

joissa välillä toiminnot vaihtavat järjestystä tai iteroituvat useita kertoja. (Weinman & Wier-

sema 2015 s.66–67; Liu 2022 s. 5)  

Kuvassa 2 on esitelty toimitusketjun tehokkuuden ja reagointikyvyn suhde. Siitä käy ilmi, 

että toimitusketjun tehokkuuteen vaikuttavat tekijät vaikuttavat sen reagointikykyyn ja päin-

vastoin. Esimerkiksi asiakkaiden erikoisvaatimuksiin vastaaminen heikentää toimitusketjun 

tehokkuutta. (Srinivas et al. 2021 s. 7, 10) Toimitusketjun tehokkuutta voidaan mitata laske-

malla kustannuksien suhdetta myyntiin. Siihen voidaan vaikuttaa parhaiten tuotannon no-

peuttamisella sekä optimoimisella, jolloin tuotantoaikaa ja resursseja kulutetaan mahdolli-

simman vähän. (Nakano 2019 s. 39-41) 
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Kuva 2 Reagointikyvyn ja tehokkuuden kompromissiraja (Srinivas et al. 2021 s. 10) 

 

Toimitusketjun reagointi kysyntään voidaan hahmottaa veto- ja työntöperusteisen strategi-

oiden kautta. Työntöperusteinen tuotanto tarkoittaa, että kysyntäennusteen perusteella tuo-

tetaan varastoon tuotteita ja siinä peruslogiikkana on täyttää valmisvarastoa menekin myötä. 

Vetoperusteinen tuotanto taas tuottaa tuotteita syntyneiden tilausten perusteella ja siinä tuo-

tantopyyntö välittyy toimitusketjun linkeissä aina taaksepäin. (Srinivas et al. 2021 s. 10) 

Näiden lisäksi Ashayeri ja Kampstra (2005) kuvaavat kahden edellä mainitun esimerkin vä-

limalleja, jotka ovat puoliveto- ja puolityöntö-strategiat. Puolityönnössä seuraava linkki 

pyytää edelliseltä täydennystä linkkien välissä olevaan varastoon, joka täytyy tapahtua mää-

rätyssä. Puolivedossa prosessi toimii samalla tavalla, mutta kyse ei ole välivaraston täyden-

nyksestä, vaan suoraan tuotantoon päätyvästä tilauksesta. Jotta asiakkaiden tarpeet ja tilaus-

ten toimittaminen oikean aikaisesti on mahdollista, tulisi yritysten pyrkiä työntöperusteisesta 

tuotannosta vetoperusteiseen tuotantoon (Mendes 2011 s. 11, 121) 

Toiminnanohjauksen (engl. Enterprise Resource System, ERP) ja asiakkuuksienhallintaan 

(engl. Customer Relationship Management, CRM) käytetyt järjestelmät ovat yleisiä liiketoi-

minta-analytiikan datalähteitä, jotka sisältävät kaiken kriittisen informaation liittyen yrityk-

sen toimitusketjuihin (Liu 2022 s. 22). Ne ovat suuria yleensä koko yrityksen tai 
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liiketoiminnon kattavia järjestelmiä, jotka mahdollistavat tietojen tarkastelun ja muokkauk-

sen integroidussa reaaliaikaisessa ympäristössä (Boza, Cuenca, Poler, & Michaelides 2015). 

ERP-järjestelmät sisältävät yleisesti eri osiot liittyen yrityksen keskeisimpiin toimintoihin 

kuten henkilöstönhallinta, myynti, talous, asiakkuudenhallinta ja toimitusketjun hallinta 

sekä suunnittelu. (Liu 2022 s.25) Näiden lisäksi varastojen tai logistiikan hallintaan on usein 

muita järjestelmiä, jotka siten muodostavat kokonaisuuden, jonka avulla toimitusketjua hal-

litaan. (Srinivas et al. 2021 s. 29)  

SCOR-malli (Supply Chain Operations Reference Model) on työkalu, joka hahmottaa toi-

mitusketjua ja auttaa sen ymmärtämisessä ja analysoinnissa sekä suunnittelussa ja kehittä-

missä. Se ei itsessään toimi optimointimenetelmänä vaan tarjoaa standardisointimenetelmän, 

jolla voidaan pohtia parhaita käytäntöjä ja asettaa tavoitteita prosesseille. (Kilger, Meyr & 

Stadtler 2015 s. 33; Mendes 2011 s. 70) SCOR-malli sisältää standardisoidut kuvaukset toi-

mitusketjun eri elementeistä, suorituskykymittareita sekä parhaita käytäntöjä niin johtami-

seen kuin järjestelmiin. Sen avulla toimitusketjun hallinta voidaan jakaa näihin viiteen osi-

oon 

 

 

 

1. Suunnittelu (Plan) 

2. Hankinta (Source) 

3. Valmistus (Make) 

4. Toimitus (Deliver) 

5. Tuotto (Return) 

(Bolstorff & Rosenbaum 2003 2-3) 

 

Nämä osiot jakautuvat eri osa-alueisiin ja niiden mittareihin. Esimerkiksi suunnitteluosuus 

sisältää erilaisia eri aikajänteisiin ja toimitusketjun vaiheisiin liittyviä suunnitelmia, joita mi-

tataan esimerkiksi niiden toteutumisella suhteessa suunnitelmiin. (Lockamy & McCormack 

2004)  
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Kuva 3 SCOR-mallin rakenne (mukaillen Bolstorff & Rosenbaum 2003 3; Lima-Junior & Carpinetti 2019) 

Kuvassa 3 on esitetty SCOR-mallin rakenne, mikä kuvaa toimitusketjun rakentumisen aina 

toimittajan toimittajasta asiakkaan asiakkaaseen. Rakenteessa toistuu SCOR-mallin mukai-

set vaiheet eli hankinta, valmistus sekä toimitus ja se kuvaa, kuinka toimitus kytkeytyy ket-

jun seuraavan linkin hankintaan. Jokainen näistä vaiheista tuottaa tietoa toimitusketjun suun-

nitteluun. Malli kattaa kaikki vuorovaikutukset, jotka liittyvät toimitusketjun tilauksiin. 

(Bolstorff & Rosenbaum 2003 s. 3–4, 12) Suunnitelma osuus pitää sisällään muun muassa 

strategiset suunnitelmat, taloussuunnitelmat sekä hankintaa, tuotantoon ja toimituksensuun-

nittelun. (Lockamy & McCormack 2004)  
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Kuva 4 Suunnittelun tasot (mukaillen Logility 2018; Gorry & Morton 1989; Ho 2015) 

Suunnitelmien tasoja voidaan tarkemmin havainnoida niiden taksonomioiden kautta, jotka 

ovat mallinnettu kuvassa 4. Mallissa toimitusketjun suunnittelu on jaettu kolmen tason poh-

jalta strategiseen suunnitteluun sekä taktisen ja operatiivisen suunnittelun tasoihin ja se ku-

vaa sekä informaatiojärjestelmien sekä johtamisen tasoja yrityksessä (Ho 2015).   

Strateginen suunnittelu käsittelee organisaation tavoitteita, niiden saavuttamiseen tarvittavia 

toimia, resurssien johtamista sekä yleisiä menettelytapoja. Se kuvaa pitkänaikavälin suun-

nittelua, jossa keskitytään yrityksen portfolioihin, riskeihin, investointeihin sekä verkostoi-

hin. (Gorry & Morton 1989; Logility 2018) Strategiset päätökset voidaan jakaa kolmeen 

kategoriaan, jotka ovat toimitusverkoston suunnittelu, tuotanto ja hankinta sekä tietojärjes-

telmiin liittyvät päätökset. Ne ohjaavat yrityksen toimintaa pitkällä useiden vuosien aikavä-

lillä. Tästä syystä äkilliset suuret muutokset strategisella tasolla voivat olla sekä tehottomia 

että kalliita yrityksille. Yritysten on kuitenkin pystyttävä huomioimaan epävarmuudet ja an-

taa tilaa muutoksille ennen strategisten päätösten tekoa. (Srinivas et al. 2021 s. 4) 

Taktinen suunnittelu taas koskettaa resurssien tehokasta käyttöä organisaation tavoitteiden 

saavuttamiseksi. (Gorry & Morton 1989) Siitä käytetään yleisesti termiä myynnin ja tuotan-

non suunnittelu (Sales and Operations Planning, S&OP) (Logistiikan Maailma 2023b). Ope-

ratiivinen suunnittelu taas käsittelee yksittäisiä tehtäviä ja niiden parasta mahdollista 
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suorittamista. Sitä kuvataan myös myynnin ja operaatioiden toteuttamisena (Sales and Ope-

rations Execution, S&OE) (Gorry & Morton 1989, Chainalytics 2023)  

Operatiiviset päätökset käsittelevät päivittäisiä toimia, joissa on vähän epätietoisuutta. Toi-

mitusketju on määritetty strategisilla ja taktisilla päätöksillä ja siksi operatiivisilla päätök-

sillä lähinnä toteutetaan tätä suunnitelmaa käytännössä eikä sillä tulisi tehdä muutoksia suun-

nitelmiin. Niillä voidaan kuitenkin vaikuttaa suorituskykyyn esimerkiksi yksittäisten tilaus-

ten tasolla ja siten ne vaikuttavat myös isoon kuvaan. Nämä operatiiviset päätökset ovat esi-

merkiksi tuotannonsuunnittelu, materiaalien allokointi sekä logistiikan suunnittelu ja varaa-

minen. (Srinivas et al. 2021 s. 6) 

Suunnittelun tasot voidaan erotella aikavälin lisäksi myös muissa mittakaavoissa. Esimer-

kiksi myynnin osalta suunnittelu voi olla strategisella tasolla eri alueiden, taktisella tasolla 

eri maiden ja operatiivisella tasolla eri asiakkaiden myynnin suunnittelua. Samoin tuoteta-

solla hierarkia voi vaihdella tehdaskohtaisista tuotteista, tuoteryhmiin ja yksittäisiin tuottei-

siin asti. (Chainalytics 2023) 

Toimitusketjuissa on usein haasteena jakaa strategisen ja taktisen tason tietoa, vaikka ope-

ratiivisen tason tietoa jaetaan hyvin. Onkin tärkeää sopia yhteiset käytännöt ja toimintamal-

lit, jotka mahdollistavat informaation jakamisen hallitusti. (Sener, Barut, Oztekin, Avcilar & 

Yildirim 2019) Hierarkioiden käyttö suunnittelutasojen rajaamisessa on hyvä tapa yhdistää 

ja kohdistaa tietoa oikeille tasoille ja se toimii etenkin taktisen tason suunnittelun mahdol-

listaja. Jotta voidaan saavuttaa paras mahdollinen suorituskyky ja tulos, tulee eri tasojen 

suunnitelmien olla linjassa keskenään sekä tukea yrityksen lyhyen ja pitkän aikavälin tavoit-

teita. Etenkin ylempien tasojen, kuten taktisen tason, suunnitelmien tulee tukea alempaa ta-

soa yhdenmukaistamisessa. (Lapide 2016b)   

2.2  Myynnin ja operaatioiden suunnittelu 

S&OP tarkoittaa myynnin, varaston ja tuotannon suunnittelua taktisella tasolla, mikä tarkoit-

taa muutamasta kuukaudesta vuoteen aikajännettä. Tämä prosessi yhdistää eri toimitusket-

juun liittyvät sidosryhmät yrityksen sisällä, joita ovat myynti, tuotanto, varastonhallinta, lo-

gistiikka ja rahoitus sekä johto. Tarkoituksena on ohjata tarjontaa ja kysyntää sekä parantaa 

suorituskykyä. (Logistiikan Maailma 2023b; Feigin 2012 s. 69) S&OP prosessin tuloksena 
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myynti- ja varastotasot ovat määritetty sekä tuotannonsuunnittelu on tehty tuotantolinja-, 

tuote- ja kokotarkkuudella (Feigin 2012 s. 109). 

S&OP yleistyi 1980-luvun alkupuolella, kun tuotannonsuunnittelussa alettiin huomioimaan 

keskipitkää ja pitkää aikaväliä ja seuraavalla vuosikymmenellä sen tuottama lisäarvo notee-

rattiin toden teolla. (Coldrick et al. 2003) S&OP prosessilla voidaan organisoida eri osasto-

jen toimintaa yhden suunnitelman mukaisesti, jolloin saatettaisiin yhteen niin myynti, tuo-

tanto, insinöörit, hankinta kuin rahoitus yhteisen tavoitteen taakse. (Feigin 2012 s. 69) Sen 

on todettu hyödyttävän eniten monimutkaisissa ympäristöissä, joissa on paljon eri tuotteita, 

asiakkuuksia ja toimittajia (Pedroso, da Silva & Tate 2016). 

S&OP-prosessissa keskeistä on tasapainottaa kysyntä ja tarjonta olemassa olevien resurssien 

puitteissa (Swaim, Maloni, Bower & Mello 2016).  Kokonaiskapasiteetti, erilaisten tuottei-

den tarjonta, aikataulut sekä sijainnit vaikuttavat tarjottavaan tuotantoon ja nämä muuttujat 

tulee suhteuttaa kysyntään. Kysyntäsuunnitelman tulisi välittyä koko toimitusketjuun aina 

raaka-ainehankinnasta logistiikkaan ja on ihanteellista hyödyntää samaa informaatiota läpi 

ketjun. (Logistiikan Maailma 2023b) Ongelmia syntyy, jos suunnittelun eri tasoille kuten 

S&OP ja tuotannonsuunnittelu tulee informaatiokatkoksia. Katkosten takia suunnitelmien 

välille voi syntyä ristiriitoja. (Feigin 2012 s. 112) Kysyntäsuunnitelman vaikutukset näkyvät 

läpi organisaation merkittävästi toimitusketjun suorituskyvyssä. Myös sisäinen yhteistyö 

suunnittelussa tuottaa merkittäviä hyötyjä yritykselle, kun määritetään esimerkiksi asiakkai-

den prioriteetteja, avainasiakkaita ja suorituskykymittareita. (Lockamy & McCormack 2004; 

Sharma & Bhatavdekar 2022 s.4) Kysynnän ennustaminen ei ikinä voi olla täysin luotettavaa 

ja siksi epävarmuuksien esiintymistä tulee kompensoida niiden varalle tehtävien suunnitel-

mien kanssa. Eli, jos tietty yksikkö, kuten tuotantolaitos, usein tuottaa ennustuksista poik-

keavia tuloksia, tulee sen varalle kehittää enemmän varautumista kuin muiden.  (Lapide 

2016b) 

Merkittävä toiminnanohjausjärjestelmien toimittaja SAP (2023) kuvailee S&OP prosessia 

kysynnän ja hankinnan suunnitteluprosessiksi, jonka merkittävimmät edut ovat kannattavuu-

den, yhteistyön ja päätöksenteon parantaminen sekä lyhyempi suunnitteluprosessi, joka on 

suurimmaksi osaksi automatisoitu. Kyseisessä prosessissa lähdetään suunnitelman valmis-

telusta, jolloin määritellään mukana olevat osapuolet sekä arvioidaan analytiikan perusteella 

nykyistä suorituskykyä ja trendejä. Tämän jälkeen suunnitellaan kysyntä sekä hankinta ot-

taen huomioon monien lähteiden tiedot, trendit ja tasapainotus. Sen jälkeen suunnitelma 
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täsmäytetään, hyväksytetään johdolla ja vapautetaan tuotantoon. SAP korostaa toiminnan-

ohjausjärjestelmän ja S&OP järjestelmien kytkemistä toisiinsa ja saumatonta integraatiota. 

(SAP 2023) S&OP prosessin onnistumista voidaan mitata esimerkiksi ennustamisen onnis-

tumisella. (Logistiikan Maailma 2023b) Tuotannon suunnittelussa ei kuitenkaan pelkästään 

tule keskittyä tuottamaan kysyntäennusteen mukaisia määriä vaan kokonaisvaltaisesti jär-

kevä määrä myös tuotannon näkökulmasta. Tämä tarkoittaa esimerkiksi optimaalista ajojär-

jestystä, hävikin minimointia ja energiatehokkuutta. (Feigin 2012 s. 76) 

S&OP:ssä ei ole pelkästään kyse tulevaisuuden ennustamisesta ja varautumisesta erilaisiin 

toimitusketjun ongelmiin, kuten kysynnän hetkellisiin notkahduksiin. Epävarmuustekijät tu-

lee ottaa huomioon kokonaisvaltaisesti ja päätöksiä tulee tehdä tuotannonsuhteen parhaim-

man tuloksen saavuttamiseksi. (Feigin 2012 s. 71) Tuotantoa voidaan joutua kontrolloimaan 

nopeasti jopa päivien varoitusajalla, jolloin toimintamallit pitää olla hyvin suunniteltu ja sig-

naalit kysynnän tai laskusta pitää indikoitua mahdollisimman nopeasti. (Bower 2018) 

S&OP prosessin onnistumisen kannalta merkittävimmät tekijät ovat kurinalaisuus, kyky 

tehdä muutoksia sekä kyky oppia tehdyistä virheistä (Pedroso, da Silva & Tate 2016). Sen 

tulisi tarjota vaihtoehtoja (ns. pelikirja) erilaisissa tilanteissa toimimiseen, jotta voidaan toi-

mia eri markkinatilanteissa (Covas 2016). Hyvällä suunnittelulla voidaan saavuttaa vakaa 

tuotanto, joka vastaa kysyntää. Sen lisäksi se mahdollistaa muutoksen tekemisen suunnitel-

mien pohjalta ja tehostaa eri toimintojen välistä yhteistyötä. (Mendes 2011 s.57-58) 

Analytiikkaan perustuva eli dataperusteinen (Data-driven) päätöksenteko ohjaa S&OP:ta tu-

levaisuudessa yhä enemmän. Datapohjaisuuden myötä myös ERP-järjestelmien tulee muok-

kaantua muutokseen. Siinä, missä ennen on kehitetty työntö ja vetoperusteisesta tuotantoa 

muutamien kuukausien tuotantoennusteilla, nykyään tulee pyrkiä nopeampiin muutoksiin 

esimerkiksi S&OE:n avulla. (Covas 2016) S&OP:n pitäisi toimia suunnitelmana yrityksen 

myynnille optimointimielessä. Jos esimerkiksi suunnittelun mukaan yritys kykenee toimit-

tamaan 10 000 yksikköä tiettyä tuotetta, sen pitäisi olla myynnin tavoitteena sen sijaan, että 

pyrittäisiin myymään yli tai ali tuotantotavoitteiden. Sen jälkeen myynnin tehtävän on prio-

risoida annettujen yksikkömäärien tehokkain ja tuottoisin jakaminen eri asiakkaille. Lisäksi 

tuoteperheet voivat aiheuttaa ristiriitoja ja siksi tuotannon sekä myynnin näkökulmista on 

syytä yhdessä pohtia paras jako eri tuotteiden tai varastointiyksiköiden (Stock Keeping Unit, 

SKU) välillä asiakasta kohden. (Feigin 2012 s. 97) Taktisen tason suunnitelmat sisältävät 

vähemmän epätietoisuutta verrattuna strategisiin suunnitelmiin. Sen lisäksi taktisella tasolla 
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voidaan hyödyntä ennusteita, jotka pohjautuvat historiaan esimerkiksi vuosittaisella kysyn-

nän tasolla sekä lähitulevaisuuden arvioihin kysynnästä ja markkinatilanteiden muutoksista.  

(Srinivas et al. 2021 s. 5) 

2.3  Myynnin ja operaatioiden toteuttaminen 

On oleellista myös tehdä suunnittelua lyhyemmällä aikahorisontilla operatiivisen toiminnan 

toteuttamiseksi, vaikka S&OP tarjoaakin tarkkaa suunnittelua kuukausitasolla. (Lapide 

2016a).  S&OE tarkoittaa lyhyemmän aikavälin tuotannonsuunnittelua ja hallintaa tasapai-

nottamalla kysyntää ja tarjontaa. Tähän prosessiin kuuluu eri suorituskykymittareiden (Key 

Performance Indicators, KPI) tarkkailu, joita ovat esimerkiksi varastotasot, kapasiteetin hyö-

dyntäminen tai toimitusajat. S&OE pitää huolta, että S&OP tason suunnitelmat toteutuvat. 

(Gartner 2023) Sovellettava aikajänne määräytyy aina liiketoiminnan vaatimusten mukai-

sesti, mutta yleisesti voidaan puhua viikoista kuukauden horisonttiin. (Chainalytics 2019) 

Keskeistä S&OE:ssa on pyrkiä tekemään reaaliaikaisia muutoksia tuotantoon, jotta asiakas-

tyytyväisyys ja tehokkuus voidaan maksimoida. Näihin viikko- tai päivätason muutoksiin 

voidaan hyödyntää markkinalähtöistä dataa ja työkaluja, jotka on kytketty olemassa oleviin 

toiminnanohjausjärjestelmiin. (Covas 2016) Kuten todettu, muutoksiin varautumisen tulisi 

korreloida ennustuksien epäonnistumiseen liittyvän riskin kanssa. Jos muutoksien tekoa ei 

ole suunniteltu, niin muutokset tapahtuvat epävirallisesti ja kaaosmaisesti ilman selkeää joh-

tamista. (Lapide 2016b) 

Lyhyen aikavälin suunnitteluun kuuluu varaston hallinta, kuljetuksien suunnittelu, materi-

aalien tilaaminen, henkilöstönhallinta vuorotasolla sekä tuotantoaikataulujen suunnittelu. 

(Kilger et al. 2015 s. 81) Vaikka tuotannonlyhyen aikavälin muutokset ovat usein yksinker-

taisia liittyy niihin usein monia tekijöitä. Esimeriksi suunniteltaessa yhtä tuotantolinjaa, liit-

tyy siihen paljon erilaisia riippuvuustekijöitä kuten varastot, ajoaikojen optimointi, hukan 

minimointi sekä pullokaulat. (Kilger et al. 2015 s. 86)  

Operatiivisessa suunnittelussa tieto, kuten suunnitelmat ja ohjeet, virtaa ylemmältä päätök-

senteon tasolta alas, mutta myös ruohonjuuritason päätökset vaikuttavat etenkin viiveellä 

ylöspäin sykleittäin (Ivanov & Sokolov 2012). Suunnitelmien välittymissä eri tasojen välillä 

voi ongelmana olla esimerkiksi erilliset tietojärjestelmät, jolloin samaa tietoa ei 
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automaattisesti ole tarjolla kaikille tai järjestelmien välille aiheutuu muunlaisia katkoksia. 

Näitä ongelmia syntyy etenkin, jos eri järjestelmät perustuvat erilaisten asioiden priorisoi-

miseen. Esimerkiksi S&OP järjestelmä voi pohjautua taloudellisen tuloksen kasvattamiseen, 

siinä missä tilausten ohjausjärjestelmä perustuu tilausten optimaaliseen ohjaamiseen ja va-

rastotasojen pitämiseen matalalla. (Lapide 2016b) 

Kun tuotantonopeus on vakio, on lyhyen aikavälin suunnittelun tärkein tehtävä yhdistää ky-

syntä valmistuotteelle ja sen valmistuskapasiteetit ja erityisesti aikataulut. Pullonkaulavai-

heet tulee olla tunnistettu ja näin ollen voidaan säätää ja sopeuttaa koko prosessia tuotannon 

ominaisuuksilla, tuotteiden ajojärjestyksellä ja asiakkaiden priorisoimisella. (Kilger et al. 

2015 86) Tämän lisäksi varaston nopea kierto on oleellista myös läpimenoaikojen pituuden 

hallinnan näkökulmasta. Varastojen tulisi kiertää nopeasti, jotta varaston käyttö olisi mah-

dollisimman optimaalista, eikä pääomaa eli puolivalmiita tai valmiita tuotteita lojuisi tur-

haan varastossa. (Kilger et al. 2015 91–92)  

 

Kuva 5 S&OE:n hyödyt (mukaillen Gonçalves dos Reis et al. 2023) 

 

Kuvassa 5 on esitelty S&OE:n hyötyjä, joita sen implementoinnista yrityksen toimintaan on 

todettu seuraavan. Parempi palvelutaso tarkoittaa nopeampia ja tarkempia toimitusaikoja 

sekä tilausten täyttämistä paremmin. Varaston terveydellä tarkoitetaan siihen sijoitetun pää-

oman käyttämistä optimaalisella tavalla sekä varastojen yleistä suorituskykyä sijainnin, koon 

ja varastotasojen suhteen. Näiden lisäksi S&OE tuottaa parempia ennusteita ylemmille suun-

nittelun tasoille. (Gonçalves dos Reis et al. 2023) Raportointi S&OE:ssa tehdyistä 
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muutoksista tuottaa arvokasta tietoa S&OP:ehen esimerkiksi ERP-järjestelmän kautta tule-

vassa datassa. Sen lisäksi niiden parametrien ylläpito takaa, että tulevien tilausten hallinta 

pysyy aikataulussa. (Hainey 2022) 
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3  Toimitusketjun hallinnan kehittäminen analytiikan avulla 

Luku kolme käsittelee, miten toimitusketjun ohjausta sekä suunnittelua voidaan kehittää jär-

jestelmätasolla. Luvun alussa esitellään tiedolla johtamista yleisellä tasolla ja perehdytään 

analytiikan hyötyihin. Sen jälkeen luvussa perehdytään toimitusketjun analytiikkaan sekä 

menetelmiin, joilla voidaan parantaa toimitusketjun toimintaa. Menetelmiin liittyen käydään 

läpi, miten menetelmiä hyödynnetään, mitä niiden käyttö vaatii sekä millaisia hyötyjä niiden 

avulla voidaan saavuttaa. 

3.1  Tiedolla johtaminen  

Tiedon huippuosaaminen (Information Excellence) tarkoittaa tiedon parasta mahdollista 

käyttöönottoa reaaliaikaisen datan, ennustamisen ja integroitujen järjestelmien avulla. Näi-

den avulla voidaan lyödä kilpailijat toimimalla kohdennetummin ja tehokkaammin. (Wein-

man & Wiersema 2015 s. 7) Resurssien ja prosessien optimointi ovat keskeisiä tiedolla joh-

tamisella saavutettavia kehityskohteita.  (Weinman & Wiersema, 2015 s. 73-74) Informaa-

tiojohtamisen keskiössä olevan datan onkin usein väitetty olevan 2000-luvun öljyä. Data 

mullistaa teknologisen kehityksen kuten öljy 1900-luvulla. Lisäksi sen käsittely on saman-

laista, sillä molempien lähteet pitää tunnistaa, niitä pitää käsitellä ja siirtää loppukäyttöä var-

ten. (Stach 2023) 

Analytiikan hyötyjen saavuttaminen tarkoittaa, että analyyttinen lähestymistapa otetaan 

käyttöön koko yhtiön laajuisesti ja etenkin johdon sitoutuminen analytiikan hyödyntämiseen 

on kriittistä onnistumisen kannalta (Yeoman 2009). Analytiikkaa ja sen vaatimaa IT-infra-

struktuuria tuleekin hahmottaa eri resurssien yhdistelmänä eikä keskittyä yhteen tai yksit-

täisten järjestelmien tuottamaan arvoon. (Chae et al. 2014)  

Kuvassa 6 on esitetty kuvaaja, jossa vaaka-akselilla on informaation määrä ja pystyakselilla 

on päätöksenteon kulujen määrä, mikä tarkoittaa päätöksistä aiheutuvia kuluja. Kuluja arvi-

oinnin kulut-käyrä esittää, miten kulut vähenevät, kun tiedon määrä lisääntyy. Tiedon mää-

rän lisääntyessä arvioinnin määrä vähenee ja tiedon avulla voidaan tehdä tarkempia ja edul-

lisempia valintoja. Kulut eivät kuitenkaan koskaan laske nollaan asti, koska ikinä ei voida 
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tuottaa kaikkea mahdollista tietoa, vaikka mahdollisimman alhaisia kuluja tuleekin tavoi-

tella. (Paczkowski 2022 s. 5-6) 

 

 

Kuva 6 Päätöksenteon kulut ja informaation määrän vaikutus (mukaillen Paczkowski 2022 s.6) 

3.2  Toimitusketjun analytiikka 

Liiketoiminta-analytiikka voidaan jakaa neljään osaan, jotka ovat kuvaileva, diagnostinen, 

ennustava ja ohjaava analytiikka. Kuvaileva analytiikka esittää esimerkiksi erilaisten reaali-

aikaisten näkymien avulla, mitä reaalimaailmassa tapahtuu datan valossa. Diagnostinen ana-

lytiikka selittää syitä, miksi asiat tapahtuvat ja auttaa esimerkiksi tilastollisten menetelmien 

avulla määrittämään juurisyitä. Ennustava analytiikka auttaa tunnistamaan trendejä ja kaa-

voja tulevaisuuden ennustamiseksi ja sitä voidaan käyttää esimerkiksi virheiden tai kysyn-

nän arvioimiseen. Ohjaava analytiikka taas auttaa tekemään päätöksiä ja optimoituja suosi-

tuksia datan perusteella. (Liu 2022 s. 10–11) 

Data tarkoittaa käytännössä mitä tahansa informaatiota, jota on saatavilla yrityksestä sisäi-

sesti tai ulkoisesti. Keskeisempää datan kannalta onkin kanavat, mistä dataa saadaan ja miten 

sen käyttö mahdollistetaan lisäarvon tuottamiseksi. (Liu 2022 s. 22) Data-analytiikan hyö-

dyntäminen vaatii yritykseltä kykyä ymmärtää datan synty, sen laatu sekä potentiaaliset 
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käyttökohteet (Maheshwari, Gautam & Jaggi 2021). Datan visualisointi on tärkeää analytii-

kan kannalta, sillä se mahdollistaa sekä tietojen tutkivan analyysin että tiedon havainnollis-

tamisen (Liu 2022 s. 83). 

Chaen et al. (2014) mukaan toimitusketjun analytiikka koostuu kolmesta resurssista, jotka 

ovat: 

• Tiedonhallinnan resurssit kuten toiminnanohjausjärjestelmät 

• Suunnittelun työkalut kuten kysynnän ennustamiseen käytettävät järjestelmät 

• Tietopohjaiset kehittämisprosessit kuten tilastollinen prosessinohjaus 

Kaikilla näistä merkittävä vaikutus toimitusketjun hallinnan parantamiseen ja etenkin tie-

donhallinnan resurssit vaikuttavat merkittävästi toimitusketjun suunnitteluun ja sen onnistu-

miseen. (Chae et al.2014) ERP-järjestelmien yhteistoiminta muiden järjestelmien kanssa ke-

hittyy jatkuvasti ja erityistesti toiminnanohjausta helpottavat sovellukset ovat yksi tärkeim-

mistä kehityksen kohteista. Palvelukeskeinen ohjelmistoarkkitehtuuri, web-palvelut sekä 

pilvipohjaiset palvelut ovat edistyneet viime vuosikymmenen aikana. (Boza et al. 2015)  

Massadatan (engl. Big Data) hyödyntäminen yleistyy niin toimitusketjun hallinnassa kuin 

muissakin liiketoiminnoissa. Se tarkoittaa valtavia datamääriä useista datalähteistä, joilla 

voidaan tuottaa esimerkiksi parempaa ennustetietoa sekä arvioida erilaisten tekijöiden vai-

kutusta liiketoimintaan entistä paremmin tukien päätöksentekoa. Se kuitenkin vaatii yrityk-

seltä panostusta laadukkaisiin järjestelmiin sekä tilastotieteellistä kapasiteettia tuottaakseen 

lisäarvoa. (Maheshwari, Gautam & Jaggi 2021) Toimitusketjuissa onkin yleistä tarve mas-

sadatan hallinnalle suurista datamääristä ja lukuisista datanlähteistä johtuen. (Srinivas et al. 

2021 s. 31) 

Modernien toimitusketjujen tulisi tuottaa loppukäyttäjille käyttäjäystävällistä analytiikkaa, 

jonka avulla käyttäjä pääsee nopeasti käsiksi oikeaan informaation ilman vahvaa IT-tukea 

tai teknistä osaamista. Tämä informaatio tulisi tuottaa raporttien ja visualisointien muodossa, 

jotka ovat relevatteja liiketoimintaan liittyvien kysymyksien kannalta sekä ymmärrettäviä. 

Raporteissa tulisi pystyä suodattamaan arvoja ja porautumaan tasolta toiselle, jolloin käyt-

täjä voi itse tarkentaa, mitä dataa hän tarkastelee. (Srinivas et al. 2021 s. 39) 
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3.3 Tiedon ja prosessinlouhinta 

Tiedonlouhinta tai datanlouhinta (engl. data mining) tarkoittaa tiedon etsimistä ja eristämistä 

suurista datajoukoista. Liiketoiminnan tuottamat suuret määrät dataa mahdollistavat suurien 

datamassojen eristämisen järjestelmistä, jolloin se oikein prosessoituna tuottaa arvokasta tie-

toa, jota ei voi saada muilla tavoilla. Keskeistä tässä prosessissa on suodattaa ja löytää rele-

vantti ja todenmukainen tieto, joka on myös visualisoitava ja tuotava käyttäjien saataville. 

(Larose & Larose 2015 s. 3-5) Yleisesti käytetyn CRISP-DM mallin mukana tiedonlouhin-

nassa tulee ensin tunnistaa liiketoiminnan rajoitteet, tavoitteet tiedonlouhinnalle, jonka jäl-

keen ongelma voidaan niin sanotusti kääntää datamuotoiseksi, mikä tarkoittaa ongelman tar-

kastelua datan perusteella. (Larose & Larose 2015 s. 7) 

Tutkimus tiedonlouhinnan riskeistä toimitusketjun hallintaan on ollut vähäistä, mutta nykyi-

set tutkimukset osoittavan holistisen näkemyksen toimivan parhaiten hallittaessa niin sisäi-

siä kuin ulkoisia riskejä (Er Kara, Oktay, Seniye & Ghadge 2020). Sen sijaan tiedonlouhinta 

on hyödyllinen keino riskien tunnistamiseen ja välttämiseen etenkin, kun riskienhallinnan 

rooli on kasvanut merkittävästi toimitusketjun hallinnassa. Etenkin käyttäen kehittyneempiä 

tiedonlouhimisen menetelmiä kuten tekstintunnistamista. (Deiva Ganesh & Kalpana 2022) 

Tiedonlouhinnalla voidaan vaikuttaa varastonimikkeiden tai tuotteiden parempaan luokitte-

luun niiden kysynnän mukaan sekä kysyntäennusteiden parantamiseen. (Sharma & Bha-

tavdekar 2022 s.4)  

Prosessilouhinta on keino operatiivisten liiketoimintaprosessien analysoimiseen ja kehittä-

miseen. Siinä hyödynnetään toiminnanohjausjärjestelmien, asiakashallintajärjestelmien tai 

muiden IT-järjestelmien sisältämiä lokitietoja. Sen avulla voidaan paljastaa prosessin toivo-

tut ja ei-toivotut käyttäytymismallit sekä tunnistaa tehottomuuksia ja pullonkauloja toteutu-

neista prosesseista sekä ennustaa keskeneräisten prosessien toteutumista. (Polyvyanyy 2022 

s. 377-378; Aalst & Carmona 2022 s. 3) Prosessilouhinta vaatii tiedon eli datan eristämistä 

tietojärjestelmistä, jossa tapahtumat syntyvät analysointia varten. Sen jälkeen dataa voidaan 

tutkia, siivota ja suodattaa käyttökelpoiseksi, mikä tarkoittaa relevatin datan valikoimista 

koko massata ja mahdollisten virheiden poistoa. Jäljelle jäävää käyttökelpoista tietojoukkoa 

kutsutaan tapahtumalokiksi. (Aalst & Carmona 2022 s. 5) Tapahtumaloki, kuvastaa tiettyyn 

tapahtumaan liittyvien aktiviteettien jonoa, esimerkiksi tilauksen elinkaaren aikana sille 



27 

 

tapahtuvia toimenpiteitä. Tapahtumaloki koostuu tapahtumista, jotka sisältävät aina seuraa-

vat tiedot:  

• Tapahtuma (Case) 

• Aktiviteetti (Activity) 

• Aikaleima (Timestamp) 

(Suriadi, Andrews, ter Hofstede & Wynn 2017)   

Tapahtumalokeja kuvataan kaavioilla, jotka ilmaisevat tapahtumien aktiviteettien kronolo-

gista järjestystä. DFG (Directly-Follows Graph) on yksi kaaviotyyppi, joka on esitetty ku-

vassa 7. Esimerkin ostotilaus noudattaa aina samaa polkua pois lukien tavaroiden ja laskun 

vastaanottamisen suhteen. Lasku voi saapua joko tavaroita ennen tai vasta niiden vastaanot-

tamisen jälkeen. Kuvaajan nuoliin on merkitty numeromäärät, jotka kuvaavat aktiviteettien 

toistumiskertoja. Kuten esimerkistä käy ilmi, ostopyyntöjä on luotu 50 kertaa, vaikka osto-

tilauksia on luotu 100 kappaletta. Näin kuvaaja indikoi eri polkujen tapahtumismäärät ja 

auttaa käyttäjiä ymmärtämään prosesseja paremmin. (Aalst 2019) Kun prosessiin liittyvä 

data on mallinnettu ja havainnollistettu sitä voidaan käyttää analytiikassa ja sen pohjalta voi-

daan tuottaa raportteja. (Taulli 2020 s.278) 

Kuva 7 Esimerkki ostotilauksen DFG-kuvaajsta (mukaillen Aalst 2019) 



28 

 

3.4 Ohjelmistorobotiikka 

Toimitusketjujen hallinnassa oleellista ovat hälytykset erilaisten poikkeusten tapahtuessa tai 

valittujen mitattavien arvojen muuttuessa. Siksi hallitut hälytykset ja niihin reagoivat toi-

minnot nousevat keskiöön. (Srinivas et al. 2021 s. 21-23) Ohjelmistorobotiikka (engl. Ro-

botic Process Automation, RPA) tarkoittaa toistuvien ja sääntöihin perustuvien tehtävien 

automaatiota ja se on yksi vallankumouksellisimmista digitaalisen muutoksen teknologi-

oista. Sen avulla voidaan vähentää epätehokkaita toistoa vaativia työtehtäviä sekä parantaa 

asiakastyytyväisyyttä vähentämällä työhön kuluvaa aikaa sekä virheitä. (Nielsen, Piyatilake, 

Thibbotuwawa, Silva, Bocewicz & Banaszak 2023; Stravinskienė & Serafinas 2021; Mul-

laka & Asokan 2020 s. 7). RPA:n ja prosessien hallinnan kehittämiset kulkevat käsi kädessä. 

RPA:n kehittämiskohteet määräytyvät prosesseista tunnistettujen tarpeiden myötä ja toi-

saalta RPA myös muokkaa tapoja toteuttaa ja hahmottaa prosesseja. (Stravinskienė & Sera-

finas 2021) RPA:han liittyvien tutkimusten taustalla on usein tekniikan soveltamisen hyödyt 

ihmisnäkökulmasta. Tämä tarkoittaa, että ihmisten suorittama työn automaatio on keskiössä 

RPA-sovellusten kehittämisessä (Stravinskienė & Serafinas 2021). RPA:ta voidaan hyödyn-

tää niin pilvipohjaisissa kuin paikallisissa järjestelmissä ja niiden tiedonlähteenä voi olla 

esimerkiksi yrityksen ERP-järjestelmä. (Nielsen et al. 2023, Mullaka & Asokan 2020 s. 7-

8)  

RPA-sovellusten kehittäminen mullistaa myös teknologioiden kehittämistä, sillä ne tuote-

taan usein niin sanotuilla matalan koodaamisen teknologioilla, jotka eivät vaadi korkeaa tie-

toteknistä osaamista. Matalan koodaamisen tekniikat tarkoittavat käyttöliittymäperusteista 

ohjelmointia, joissa valmiita ohjelman palasia sijoitetaan putkeen. Siten myös ei-tekniset 

työprosessien suorittajat voivat automatisoida työtehtäviään. (Nielsen et al. 2023) Vaikka 

automaatio voi tehdä ihmisen työstä helpompaa ja nopeampaa, se ei korvaa ihmisen valvon-

tatarvetta työnteossa. Esimerkiksi tiedonlouhinnassa ihmisen tulee olla mukana jokaisessa 

vaiheessa ja verifioida datan avulla saadut löydökset. (Larose & Larose 2015 s. 6) Nielsenin 

et al. (2023) mukaan RPA-prosessien kehittämisessä keskeistä on automatisoida selkeitä, 

hyvin määriteltyjä, jatkuvasti toistuvia ja muuttumattomia prosesseja, jotka eivät vaadi mo-

nimutkaisia virheenkäsittelyjä. Jos prosessit eivät vastaa tätä määritelmää automaatioista tu-

lee riskialttiimpia ja tehottomampia, mikä korreloi suoraan niistä saatavaan hyötyyn. Sen 

lisäksi RPA-sovellusten tulee tukea yrityksen strategisia tavoitteita. (Nielsen et al. 2023)  
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Kun yritykset haluavat tehostaa toimintaansa, keskitytään tyypillisesti viiteen ominaisuu-

teen, jotka ovat: 

1. Joustavuus 

2. Nopeus 

3. Mittakaava 

4. Päätöksenteko 

5. Personointi 

Prosessia suunniteltaessa uudelleen on oleellista määrittää, mitkä näistä ominaisuuksista 

ovat keskeisiä halutussa muutoksissa, miten älykkyyttä voidaan valjastaa prosessin kehittä-

miseksi ja mitä muutoksia prosessiin tarvitaan ominaisuuksien saavuttamisen varjolla. (Wil-

son & Daugherty 2018) RPA-prosessit voidaan jakaa kahteen osaan, jotka ovat valvottu ja 

valvomaton RPA. Valvomaton RPA tarkoittaa, että prosessit toteutuvat itsestään ilman ih-

misen aktiivista toimintaa. Esimerkiksi aikataulutettu prosessi toteutuu aina haluttuun aikaan 

ja tuottaa raportin ihmiselle tarkistettavaksi. (Mullaka & Asokan 2020 s. 8-9) Valvottu RPA 

tarkoittaa taas prosesseja, joissa ihminen valvoo prosessia ja tekee päätöksiä prosessin vai-

heissa. Näillä prosesseilla voidaan usein nopeuttaa ihmisen työtä ja vähentää työvaiheita 

kuitenkaan poistamatta ihmisen roolia prosessista täysin. Niitä ajetaan yleensä käyttäjän työ-

pöydältä, josta käyttäjä voi kytkeä ne päälle halutessaan. (Langmann & Turi 2022 s. 14) 

RPA-robotteja toteutettaessa projektin alussa tarvitaan johdon ja budjetin hyväksyntä, pro-

jektitiimi sekä RPA-alustan toimittajan valinta. Sen lisäksi projektiin voidaan valita työnte-

kijöiden edustaja, joka edustaa projektissa käytännön työtä ja loppukäyttäjiä. Sen jälkeen 

valitaan työprosessit, joita lähdetään kehittämään ja kehitetään dokumentaatio valittujen pro-

sessien työvaiheista sisältäen niiden kulun, poikkeukset ja tekniset vaatimukset. Dokumen-

taatio voidaan hyödyntää esimerkiksi vuokaavioita, joiden avulla hahmotetaan prosessin 

kulku ja erilaiset prosessointi ja päätösvaiheet. Näiden dokumenttien pohjalta toteutetaan 

robottien tekninen kehittäminen, jonka jälkeen siirrytään käyttäjätestaamiseen. Kun robotit 

on hyväksytty käyttöön, ne julkaistaan ja ne siirtyvät ylläpitoon. (Langmann & Turi 2022 s. 

17-18; Taulli 2020 s. 97-99)  
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4  Suunnittelun ja ohjauksen kehittäminen kohdeyrityksessä 

Tämä luku käsittää työn empiirisen osuuden. Luvussa käsitellään yleistietoa yrityksestä sekä 

esitellään yrityksen olemassa olevia toimintamalleja ja kehitystyötä, jotka kytkeytyvät tämän 

työn aiheisiin. Siinä esitellään tutkimuksen empiirinen viitekehys sekä tutkimuksen toteutus. 

Luvussa esitetään lisäksi teorian ja empiirisen aineiston pohjalta tehtyjä havaintoja sekä nii-

den pohjalta toteutettuja ratkaisuehdotuksia kohdeyritykselle. 

4.1  Taustatietoa kohdeyrityksestä 

Kohdeyritys on pakkaus- biomateriaali- ja puuteollisuuden uusiutuvia tuotteita tuottava yri-

tys, jonka tuotanto on keskittynyt Pohjois-Eurooppaan. Sen toiminnan keskiössä ovat vas-

tuullisuus, kiertotalous ja pyrkimys puupohjaisten tuotteiden lisäämiseen sekä ilmastonmuu-

toksen torjunta ja luonnon monimuotoisuuden edistäminen. Yritys pyrkii lisäämään kasvua 

kolmella eri osa-alueella, jotka ovat: 

1. Pakkausmateriaalit ja pakkausratkaisut 

2. Rakentamisen ratkaisut 

3. Biomateriaali-innovaatiot 

 

Empiirisessä osuudessa keskitytään pakkauskartongin arkitukseen. Yrityksessä oli jo use-

amman vuoden ajan edistänyt läpinäkyvämpää datan jakamista, jolloin useiden eri järjestel-

mien ja datalähteiden data olisi saatavissa yhdeltä alustalta. Sen lisäksi automaation ja mui-

den ketterämpien menetelmien edistäminen ja käyttö on yrityksen toimintatapojen keski-

össä. Yritys pyrkii yksinkertaistamaan päätöksentekoprosesseja ja saamaan päätöksenteon 

ajankohtaisen, kokonaisvaltaisen ja keskitetyn tiedon varaan.  

Empiirinen osuus keskittyy yrityksen seuraaviin tietojärjestelmiin, joiden puitteissa suunnit-

telua ja ohjausta pyritään kehittämään: 
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ERP-järjestelmä 

Yrityksessä käytettävä ERP-järjestelmä pitää sisällään tilauksiin liittyvän datan sekä sitä 

käytetään tilausten suunnitteluun ja muokkaamiseen. Järjestelmä mahdollistaa yksinkertais-

ten raporttien ajamisen sekä tilausten tarkistamisen ja muokkaamisen. Tehtaat käyttävät 

omia järjestelmiään tuotannon ajamiseen, joihin peilataan ERP-järjestelmän tilausdataa ja 

muissa järjestelmissä tehtävät muokkaukset välittyvät ERP-järjestelmään. 

Visualisointijärjestelmä 

Yritys käyttää datan visualisointiin ja analysointiin interaktiivista ohjelmaa, joka mahdollis-

taa datan tuonnin, mallintamisen ja visualisoinnin raporteille ja koontinäkymiin. Raporteille 

voidaan hakea esimerkiksi ERP-järjestelmän tuottamaa dataa tietovarastosta. Vain tietyt 

käyttäjät voivat luoda raportteja ja useille käyttäjille on mahdollisuus toimia raporttien lop-

pukäyttäjänä, jolloin he voivat tarkastella raportteja ja interaktiivisesti rajata dataa.  

Prosessianalytiikkatyökalu 

Yrityksellä on käytössä myös prosessianalytiikkatyökalu, joka mahdollistaa suurien data-

massojen yhdistämisen ja analysoimisen prosessilouhinnan avulla. Tämän työkalun avulla 

voidaan myös visualisoida dataa sekä luoda ohjelmistorobotiikkasovelluksia datan ja ana-

lyysien pohjalta.  

4.2  Menetelmät 

Tutkimus toteutetaan konstruktiivisen tutkimusotteen mukaisesti. Konstruktiivinen tutkimus 

on case-tutkimukseen liittyvä menetelmä, jonka tarkoituksena on tuottaa uusi konstruktio eli 

malli, suunnitelma tai rakenne.  Menetelmän keskiössä ovat tosielämän ongelmat, joihin ha-

lutaan ratkaisuja ja sen lopputuloksena tuotetaan konstruktio, jonka avulla ongelmaa ratkais-

taan. Ongelman ratkaisumenetelmät tulisi kytkeä teoriaan ja valmiin ratkaisun merkitystä 

tulisi reflektoida takaisin teoriaan. (Kasanen, Lukka & Siitonen 1993) Keskeistä valitussa 

tutkimusmenetelmässä on vuorovaikutus käytännön toimijoiden kanssa, jotta käytännönlä-

heisyys toteutuu ja toteutettu ratkaisu toimii käytännössä. (Oyegoke 2011) Menetelmäksi 

valittiin konstruktiivinen tutkimusote alkuperäisen tutkimusongelma vuoksi, joka liittyi käy-

tännön ongelmien ratkaisemiseen. Konstruktio, joka tässä tapauksessa vastaa suunnitelmaa 
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toimintatapamallista sekä raportti- ja automaatioratkaisuja, toimii ratkaisuna käytännön työn 

haasteisiin.  

Konstruktiivinen tutkimus eroaa perinteisimmistä tutkimusmetodeista juuri käytännönlähei-

syyden ja soveltamisen osalta. Tutkimusprosessi on usein iteratiivinen, jolloin ratkaisuja ke-

hitetään ja parannetaan palautteen myötä. (Oyegoke 2011) Teoriakatsaus ei automaattisesti 

tarkoita, että sitä käytetään suoraan tutkimuksen ongelman ratkaisussa. Sen sijaan sitä pitää 

soveltaa olosuhteet ja case huomioiden. Tutkimuksen tulisi olla kattava, kriittinen ja luova, 

jotta se onnistuu luomaan arvoa myös koko tieteenalalle. (Aken & Berends 2018 s.7; Kasa-

nen et al. 1993) Konstruktiivisen tutkimuksen etuna on teorian tuominen lähelle käytännön 

prosesseja tutkimuksen kautta ja pienentää tutkimuksen ja reaalielämän työn kuilua. Se myös 

mahdollistaa teorian testaamisen ja testien tulosten raportoinnin takaisin tieteen pariin ket-

terästi. (Virtanen 2006)  

Konstruktiivinen tutkimus alkaa ongelmien tunnistamisesta ja kytkemisestä aiempaan teori-

aan (kuva 8). Käytännön ongelman sekä teorian ymmärrys antaa pohjan ongelman ratkaise-

miselle. Ratkaisua voidaan testata ja validoida niin empiirisesti kuin teoreettisesti hyödyn-

täen joko kvalitatiivisia tai kvantitatiivisia menetelmiä. Tutkimuksen tulisi kattaa myös kont-

ribuution sovellettavuus, rajoitteet sekä jatkotutkimustarpeet. (Oyegoke 2011)  

 

Kuva 8 Konstruktiivisen tutkimusotteen piirteet (mukaillen Oyegoke 2011) 

Työn prosessi on havainnollistettu kuvassa 9. Työ alkoi ongelmien ja niiden laajuuden mää-

rittämisellä, siirryttiin analysoimaan määritettyjä ongelmia. Analyysi ja tutkimusongelmien 

määrittäminen toimivat iteratiivisesti, kun esimerkiksi tiettyjä ongelmia ratkottiin hyvin no-

peasti tai ne jätettiin pois tämän työn tavoitteista. Kirjallisuuskatsaus toteutettiin analyysia 

tukien ja samalla kehitettiin ensimmäisiä versioita raporteista, pohjautuen analyyseihin ja 
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sekä käyttäjien esiin nostamiin tarpeisiin. Raportteja tarkennettiin ja kehitettiin työn edetessä 

samalla, kun kommunikoitiin yleissuunnittelun työntekijöiden kanssa ongelmista ja mihin 

niistä halutaan keskittyä.  

 

Kuva 9 Työprosessi 

Työn empiiriseen osuuteen osallistui taulukossa 1 esitelty työryhmä, joiden kanssa työtä to-

teutettiin viikoittain. Suunnittelupäällikkö ja suunnitteluvastaava edustivat järjestelmien lop-

pukäyttäjiä. Kehittäjät vastasivat järjestelmätason tuesta sekä vastaavat työn tulosten käy-

tännön toteutuksista.  
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Taulukko 2 Diplomityön työryhmä 

Titteli Rooli työryhmässä 

Liiketoiminnan suunnittelujohtaja Työn vastaava ohjaaja 

Arkitussuunnittelun päällikkö Raportoinnin ja automaation loppukäyttäjä 

Automaation kehittäjiä (2 kpl.) Automaation kehittämisen suunnittelu ja kom-

mentointi sekä jatkokehittäminen  

Raportoinnin kehittäjiä (2 kpl.) Raportoinnin kehittämisen suunnittelu ja kom-

mentointi sekä raporttien ylläpito ja jatkokehit-

täminen 

 

Osana tutkimusta tuotannonsuunnitteluorganisaation kanssa järjestettiin työpaja, jonka pää-

tavoite oli tunnistaa potentiaalisia kehityskohteita liittyen raportointiin ja automaatioon. Sen 

lisäksi keskusteltiin yleisistä ja aikaisempiin projekteihin vaikuttavista rajoitteista sekä mi-

hin suuntaan kehitystä halutaan ohjata. Työpajan avulla hahmotettiin arkkisuunnittelun pro-

sessia ja sen haasteita sekä saatiin alustavia kehitystarpeita. Työpajan lisäksi toteutettiin 

haastatteluja, joiden kysymysrungot on eritelty liitteessä 1. Haastatteluissa pyrittiin ymmär-

tämään operatiivista työtä suorittavien henkilöiden päivittäisiä rutiineja, ongelmakohtia sekä 

yleisten toimintatapamallien ja järjestelmien vaikutusta heidän työhönsä. Haastatteluissa 

keskityttiin arkituksen toimitusketjuun, vaikka haastateltavat toimivatkin myös muiden tuo-

tetyyppien parissa. Niiden pohjalta pystyttiin täydentämään jo rakennettua kokonaiskuvaa 

toimitusketjun suunnittelusta ja ohjauksesta sekä ymmärtämään ongelmien ja potentiaalisten 

kehityskohteiden syitä sekä riippuvuustekijöitä. Sekä haastattelujen että työpajan tuloksia on 

esitetty kappaleessa 4.3., jossa esitellään niistä tunnistettu suunnittelun ja ohjauksen prosessi 

sekä kappaleessa 4.4., jossa esitellään toteutetut kehitystoimet. 
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Taulukko 3 Haastattelut 

Haastateltavat henkilöt Työkokemus vuo-

sina ko. roolissa 

Haastattelun 

päivämäärä 

Haastattelun 

kesto 

Tuotannonsuunnittelija n. 20 vuotta 5.5.2023 30 min 

Tuotannonsuunnittelija Alle vuosi 25.5.2023 45 min 

Myyntikoordinaattori n. 20 vuotta 22.5.2023 45 min 

Myyntikoordinaattori n. 20 vuotta 31.5.2023 30 min 

Toimitusketjukoordinaattori 7 vuotta 14.6.2023 45 min 

Toimitusketjukoordinaattori 10 vuotta 16.6.2023 45 min 

 

Haastattelujen jälkeen tutkittiin mahdollisuuksia kerätyn tiedon pohjalta ja teoreettisen tut-

kimuksen avulla löytää ratkaisuja ongelmiin sekä muodostaa kokonaiskuvaa niin arkituksen 

kokonaiskuvasta kuin suunnasta, mihin kehitystä halutaan ohjata. Kuten kuvasta 9 käy ilmi, 

tämä kehitysprosessi oli iteratiivinen, jossa jatkuvasti pyrittiin kehittämään osaratkaisuja ja 

pohdittiin, miten nämä vastaavat alussa havaittuihin ongelmiin ja, miten niitä tulisi viedä 

eteenpäin. Analyysi oli työn keskiössä jatkuvasti ja sitä täydennettiin haastattelujen ja kir-

jallisuustutkimuksen avulla.  

4.3  Arkkitilausten suunnittelu ja ohjaus  

Tämä kappale käsittelee haastattelujen ja työpajan pohjalta kerättyjä tietoja yrityksen arkki-

tilausten suunnittelusta ja ohjauksesta. Kuvassa 10 on esitetty kolmen eniten käytetyn tilaus-

tyypin yleisen tason toimitusketjut. Kartonkitehtaalla valmistuu kartonkirullia, jotka mene-

vät raaka-aine arkkikoneille. Nämä arkkikoneet valmistavat valmistuotetta eli arkkipallet-

teja. Tehdasarkitus tarkoittaa tilaustyyppiä, joka arkitetaan tehtaan yhteydessä olevalla ark-

kikoneella. Kartonkitehtaalta valmistetaan tämän lisäksi rullia raaka-ainemateriaaliksi arki-

tuslaitoksille, jotka eivät ole tehtaan yhteydessä. Näitä raaka-aineita valmistetaan joko ti-

lausperusteisesti, jolloin kyseessä on siirtoarkitus tai varastoperusteisesti.  
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Kuva 10 Arkituksen toimitusketju tuotetyypeittäin 

 

Tuotanto suunnitellaan kartonki- ja arkkikoneille tilausperusteisesti. Valmisvarastoon tilat-

taessa järjestelmä luo automaattisesti varastoa täydentäviä tilauksia ja valmistuotevarastossa 

on siten vain toimitusta odottavaa tai ylijäämämateriaalia. Sekä kartonkikoneiden että ark-

kikoneiden tuotannonsuunnittelijat toimivat kone- tai tuotantolaitoskohtaisesti käyttäen pää-

asiassa tehdasjärjestelmiä. Nämä tehtaan tuotantoon kytketyt toiminnanohjausjärjestelmät 

ovat integroitu keskitettyyn ERP-järjestelmään eli ne peilaavat tilausdataa ERP-järjestel-

mästä ja tehdasjärjestelmän muutokset päivittyvät takaisin, jolloin kaikki data on tarkastel-

tavissa ERP-järjestelmästä. Tuotannonsuunnittelijat toimivat yleensä muutaman viikon ai-

kajänteellä ja perussääntönä onkin, että tuotanto on suunniteltu viikon verran tulevaisuuteen. 

Tuotannonsuunnittelijat myös vastaavat tuotantosyklien täyttymisen seuraamisesta muuta-

maa kuukautta eteenpäin ja pitävät huolta järkevästä ajojärjestyksestä koneillansa. 

Varastoperusteisessa tuotannossa tuotetut raaka-aineet päätyvät arkituslaitosten yhteydessä 

olevaan valmisvarastoon ja, kun ko. raaka-aineita arkitetaan asiakastilaukselle, on kyseessä 

valmisvarastoperusteinen arkitus. Valmisvarastot sijaitsevat arkituslaitosten yhteydessä, 

jotka sijaitsevat lähellä asiakasta eli ne sopeutuvat nopeasti toimitettaville tilauksille. Siirto-

arkituksessa ja tehdasarkituksessa sekä raaka-aineella että valmistuotteella on sama tilaus-

numero, kun taas valmisvaraston kautta tuotettavat tilaukset saavat uuden tilausnumeron ja 

voidaan valmistaa esimerkiksi useammasta eri raaka-ainetilauksesta tilauskoosta ja varasto-

tasoista riippuen.  

Tilausten ohjaus toteutetaan ohjausdokumentilla, jossa on määritelty tilauksille arkituslaitos-

prioriteetit tilaustyypin, kohdemaan, raaka-aineen tuotantolaitoksen sekä muiden tuotantoon 

liittyvien määritysten perusteella. Tämän lisäksi dokumentti sisältää määrityksiä ja rajoitteita 
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tilauksille. Tämän lisäksi arkkitilausten ohjaukseen pätee myös yleinen kaikkia tilauksia 

koskeva useasti päivittyvä ohjausdokumentti. Ohjauksessa otetaan huomioon arkkikoneiden 

kapasiteetti, järjestelmässä sisällä olevat tilaukset sekä kysyntäennuste.  

ERP-järjestelmään syötettävät tilaukset luodaan asiakkaan antamien pyyntöjen ja rajoittei-

den pohjalta myynnin toimesta. Tilauksia syötettäessä ne pyritään ohjaamaan halutulle arki-

tuslaitokselle ohjeiden perusteella. Tilausten aikajänne vaihtelee paljon muutamasta viikosta 

useampaan kuukauteen. Tilauksiin liittyvä kommunikaatio toteutuu pääosin sähköpostilla 

tai vastaavilla viestintäalustoilla, jos tilaukselle tarvitsee tehdä muutoksia. Toimitusketju-

koordinaattori toimii keskusteluissa välikätenä esimerkiksi myynnin, tuotannonsuunnittelun 

ja logistiikan välillä.  

Taulukko 4 Haasteet haastattelujen ja työpajan pohjalta 

Haaste Syy 

Ohjauksen raportoinnin puute Ei prioriteetteihin perustuvaa raportointia 

Tilausten epätasainen jakautumi-

nen arkituslaitosten välillä 

Puutteellinen seuranta ja puutteet priorisointien muu-

toksissa 

Ohjeistuksen puutteellisuus Ohjeiden monimutkaisuus ja monet vaikuttavat tekijät 

Nopeiden muutosten vaikeus Ei toimintamallia nopeille tilauskohtaisille muutoksille 

 

Työssä haluttiin priorisoida jo aiemmin havaittuja ongelmia ja nämä havainnot loivat perus-

taa tämän työn kehityskohteille, joita nostettiin esille haastatteluissa ja työpajassa. Näistä 

havainnoista päätettiin keskittyä ohjauksen puutteisiin niin tilausten muokkaamisessa kuin 

niiden ohjauksen raportointiin. Haastattelujen ja työpajan pohjalta saadut sekä työtä ennen 

nousseet haasteet ovat esitelty taulukossa 4.  

Analyysissa hyödynnettiin olemassa olevaa dataa ja raportointijärjestelmää, jonka avulla py-

rittiin tarkentamaan havaittuja ongelmia. Keskeisenä ongelmana on, että seuraamiselle ei 

ennen työn aloittamista ollut raportointia. Raportoinnin puutteen takia moniin eri ongelmiin 

ei voitu puuttua. Esimerkiksi eri arkituslaitoksille saattoi olla erilaisia parametreja, joiden 

vaikutusten tarkkailu oli mahdollista vasta raporttien myötä.  
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Tilausten toteumaa analysoitaessa huomattiin tilausten jakautuvan epätasaisesti eri tilaus-

tyyppien, arkituslaitosten ja tuotteiden välillä. Esimeriksi valmisvarastosta arkituksessa ha-

vaittiin kahden laitoksen välillä oleva tilanne, jossa ensimmäisen prioriteetin laitosta ei käy-

tetty ja tilaukset ohjautuivat aina toiseen prioriteettiin. Tästä syystä myös ensimmäisen prio-

riteetin laitokselle ohjattiin sen volyymeja reilusti suurempia määriä, joka aiheutti ristiriidan 

ohjauksen ja todellisen tuotannon välille. Sen lisäksi ohjauksesta huomattiin muita volyy-

meiltään pienempiä aukkoja, joissa tietyt kohdemaat tai asiakkaat ohjautuivat väärin esimer-

kiksi ERP-järjestelmän parametrien vuoksi.  Sen lisäksi tilausten läpimenoajoissa huomattiin 

eroja ohjaukseen verrattuna. Etenkin valmisvarastosta arkitukettavien tilausten toimitusajat 

olivat hälyttävän pitkiä, sillä valmisvaraston tulisi palvella vain lyhyiden toimitusaikojen 

tilauksia.  

Kun suunnittelun nykytilaa arvioitiin, kävi ilmi tilausten ohjeistuksen puutteellisuus. Tar-

kemmin tämä tarkoitti, sitä ettei ohjeita käytetty aina kunnolla tai niiden käyttö oli liian vai-

keaa liian monien vaikuttavien tekijöiden vuoksi. Virheisiin puututtiin, jos ne huomattiin tai 

virheet kävivät ilmi vasta, kun tilaukset olivat menossa tuotantoon. Tämä lyhyen aikavälin 

ohjaaminen oli epätehokasta, sillä ohjeita joutui päivittämään usein kysynnän tai tuotanto-

kapasiteettien muuttuessa äkillisesti ja ennakoimattomasti. Lisäksi haastattelujen pohjalta 

nousi tarve lisäksi tehdä muutoksia tilauksille tuotannon lyhyen aikavälin tasapainotusten 

aikaansaamiseksi. Jos tilauksille tehtiin muutoksia lyhyellä varoituksella, niiden tekemiselle 

ei ollut tehokasta väylää vaan se aina kommunikointia eri toimijoiden välillä.  

4.4  Suunnittelun ja ohjauksen kehittäminen 

Tässä kappaleessa esitellään tehtyjen havaintojen pohjalta tehdyt muutokset raportointiin ja 

tilausten uudelleen ohjaukseen, jotka näkyvät kuvassa 11. Kuvassa on esitelty visualisointi-

järjestelmän ja prosessianalytiikkatyökalun avulla luotavat raportit ja työkalut, joiden avulla 

voidaan vastata havaittuihin haasteisiin ja niiden toimintaa avataan tässä kappaleessa. Siinä 

on esitelty tiedon liikkuminen järjestelmien välillä se raportit ja toiminnot, jotka mahdollis-

tavat tilausten paremman raportoinnin ja muuttamisen. ERP-järjestelmästä data ajetaan tie-

tovarastoon, jossa se mallinnetaan ja haetaan raporteille. Visualisointijärjestelmään luodaan 

kolme erilaista tilausten ohjaukseen ja muutoksiin liittyvää raporttia sekä näkymä, josta voi 

pyytää muutoksia tilauksille. Tilausten muutos näkymä kytketään 
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prosessianalytiikkatyökaluun, jossa muutospyynnöt luodaan tehtäviksi. Kun nämä muutos-

pyynnöt toteutetaan, ne muuttavat automaation avulla ERP-järjestelmän dataa ja nämä muu-

tokset välittyvät raportointiin. 

Koska parametritason optimoinnille oli huomattu myös tarve aikaisemmin, kehitettiin yri-

tyksen ERP-järjestelmään mahdollisuus määrittää tilauksen syöttövaiheessa konvertointilai-

tos ohjauksen mukaisesti. Tämän sovelluksen kehitys tapahtui diplomityön ulkopuolella, 

mutta kehityksen jatkamisesta käytiin keskustelua myös tämän työn yhteydessä sen liittyessä 

arkkitilausten raportointiin vahvasti. Syötön ohjauksen on tarkoitus toimia yhdessä ohjaus-

dokumentin kanssa, jolloin dokumentin ja parametrien tulee olla linjassa.  

 

 

Kuva 11 Tiedon liikkuminen ohjauksen raportoinnissa ja tilausten muuttamisessa 

 

Ohjauksen toteumaraportti koostuu useista eri näkymistä, jotka kertovat tilauksen ohjauksen 

toteutumisesta hyödynnettyjen prioriteettien ja läpimenoaikojen suhteen. Eri näkymistä voi-

daan porautua esimerkiksi eri kartonkitehtaiden, arkituslaitosten tai toimitusmaiden suoriu-

tumiseen ja se mahdollistaa epäkohtiin puuttumisen. Taulukossa 5 on esimerkki arkituksen 

ohjauksen seurannan visuaalista, johon on laskettu eri tehtaiden ja arkituslaitosten 
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hyödyntämät arkitusprioriteetit sekä viimeiseen sarakkeeseen määrät, joissa on hyödynnetty 

laitosta, jota ei ollut priorisoitu tilaukselle.  

 

Taulukko 5 Esimerkki arkituksen ohjauksen seurannasta 

 

 

Kuvassa 12 on esimerkki tilausvirtojen raportoinnista, joka mahdollistaa tilausten toteuman 

seuraamisen ja porautumisen esimerkiksi yhden tehtaan tuotteiden tilausten tarkastelemista. 

Kyseisessä esimerkissä on havainnollistettu, miten tietyn tilaustyypin volyymit ohjautuvat 

arkkilaitoksille ja mikä prioriteetti kyseinen arkituslaitos on ollut kyseessä olevalle tilauk-

selle.  Virtojen perusteella voidaan nopeasti havainnoida, mitä reittejä pitkin volyymit kul-

kevat ja nähdä priorisoinnin onnistuminen. 
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Kuva 12 Esimerkki tilausvirtojen raportoinnista 

 

 

Ohjauksenmuutosraportti tarjoaa informaatiota, jonka perusteella on mahdollista tarkkailla, 

miten ohjausta tulisi muuttaa. Raportissa on otettu huomioon arkituslaitoksille priorisoidut 

tuotantomäärät ja miten ne eroavat tulevista volyymeistä sekä arkituslaitosten kapasiteetti. 

Sen avulla voidaan esimerkiksi huomata, jos tietylle arkituslaitoksille ei ole priorisoitu riit-

tävästi tilauksia ja muutoksia voidaan tehdä korjaavaan suuntaan. Kuvassa 13 on esimerkki 

kuvaajasta, jonka avulla voidaan tarkastella priorisoitujen ja toteutuneiden tuotantomäärien 

suhdetta. Jos priorisointi vastaisi täysin toteumaa olisi arkituslaitosten palkki lähes olematon. 

Nyt kuitenkin arkituslaitos 2:lle on priorisoitu huomattavasti enemmän tilauksia kuin siellä 

ollaan tuottamassa ja päinvastoin arkituslaitos 3:lle on priorisoitu huomattavasti vähemmän. 

Ottamalla huomioon todelliset tuotantokapasiteetit voidaan mallintaa laitosten tilauskannat 

ja tarkentaa optimointia.  
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Kuva 13 Esimerkki kapasiteettien ja priorisointien raportoinnista 

 

Tilauksen uudelleenohjaus haluttiin toteuttaa niin, että se on linjassa aiempien toimintatapa-

mallien ja roolien kanssa. Prosessianalytiikkatyökalu mahdollistaa tilausten tehokkaamman 

muuttamisen automaation avulla ja datan tallentumisen muutoksista. Kuvan 14 mukaisesti 

tuotannonsuunnittelu tai yleissuunnittelu pystyy tekemään muutospyynnön tilauksille rapor-

tointijärjestelmän näkymästä tilauksille. Tällöin muutospyyntö ohjautuu tehtäväksi proses-

sianalytiikkatyökaluun, jossa se ohjautuu kyseisen alueesta tai tuotteesta vastaaville toimi-

tusketjukoordinaattoreille. Sovelluksessa toimitusketjukoordinaattorit voivat tehdä muutok-

set, lähettää valmiiksi täytettyjä sähköposteja liittyen tilaukseen tai perua muutoksen. Jos 

muutos päädytään tekemään sitä ei tarvitse tehdä käsin ERP-järjestelmässä vaan se toteute-

taan automaation avulla, joka tekee muutokset ERP-järjestelmän dataan ja siten vähentää 

muutoksiin liittyvää työtä.  

Muutoksien pyyntönäkymiä päädyttiin tekemään eri muutostarpeiden perusteella. Ensim-

mäinen käyttötarkoitus on tilausten muutokset S&OP suunnittelussa, jossa muutoksia teh-

dään suunnitelmien tasapainottamiseksi tai prioriteettien perusteella. Tehdasarkituksen tuo-

tannonsuunnitteluun tehtiin näkymä, josta käyttäjät voivat tasapainottaa tehdasarkituksen 

tuotantosyklejä, joko siirtämällä tilauksia pois tehdasarkituksesta tai tehdasarkitukseen 

muista lokaatioista. Sen lisäksi äkillisistä syistä, kuten tuotantokatkoista tai logistisista 
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ongelmista johtuen, luotiin näkymä äkillisille siirroille. Eri näkymistä muutospyynnöt oh-

jautuvat samanlaisina eteenpäin, mutta jokaiselle pyynnölle välittyy pyynnön syy. Kuvassa 

14 on esitetty esimerkin omaisesti näkymä, josta tilauksille voidaan pyytää prioriteettien pe-

rusteella muutoksia ja tarkastella niille tehtyjä muutoksia.  

 

 

Kuva 14 Esimerkki tilausten muutosnäkymästä 

 

Prosessianalytiikkatyökalun prosessinlouhinnan avulla tilausten syöttämiseen ja sille tehtä-

viin muutoksiin liittyvää dataa voitaisiin tutkia tarkemmin. Sen avulla voitaisiin tutkia, mil-

laiset tilaukset aiheuttavat eniten muutosprosesseja ja yrittää ymmärtää tarkemmin, mikä 

optimaalinen tilauksen syöttöprosessi. Näitä hyötyjä voidaan saavuttaa tutkimalla tilauksen 

elinkaarta prosessina, jonka vaiheet sisältävät sen syötön, tuotannosta ja logistiikasta tulevat 

merkinnät sekä sille tehdyt muutokset.  Prosessilouhinnassa tulisi yhdistää visualisointijär-

jestelmän raportoinnista saadut tiedot sekä olemassa oleva ymmärrys prosessin toiminnasta 

ja esimerkiksi tilausten ryhmittelystä eri kategorioihin. Sen avulla voidaan tehdä havaintoja, 

joilla voidaan muuttaa tilausten ohjausta ja seurata näiden muutosten tapahtumista.  
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5  Johtopäätökset 

Tutkimuksen johtopäätökset perustuvat empiirisen tutkimuksen tuloksiin, niiden käytettä-

vyyteen sekä kirjallisuuskatsaukseen. Johtopäätöksissä vastataan tutkimuskysymyksiin ja 

niiden perusteella arvioidaan tutkimuksen onnistumista sekä jatkotutkimustarpeita.  

5.1  Tutkimustulosten yhteenveto ja pohdinta 

Tämän tutkimuksen tavoitteena oli selvittää arkituksen toimitusketjun suunnittelun ja oh-

jauksen nykytilaa, haasteita ja muodostaa kehityssuunnitelma, jolla ratkoa haasteita. Suun-

nittelun tasoista käsiteltiin taktisen tason suunnittelua S&OP-prosessin mukaisesti sekä ope-

ratiivista suunnittelua S&OE-prosessin näkökulmasta. Tutkimuksessa käsiteltiin tiedolla 

johtamisen keinoja kehitystarpeisiin vastaamiseksi, jotka ovat data-analytiikka ja raportointi, 

prosessilouhinta sekä RPA. 

Ensimmäisenä tutkimuskysymyksenä oli: 

Miten toimitusketjun suunnittelua voidaan parantaa data-analytiikan avulla? 

 

Data-analytiikan avulla voidaan ratkoa monipuolisesti toimitusketjun hallintaan ja suunnit-

teluun liittyviä ongelmia. Teknologia kehittyy jatkuvasti ja datan saatavuuden lisääntyessä 

erilaiset tekniikat ovat laajemmin ja helpommin saatavilla. Raportointi on keskeinen osa 

data-analytiikkaa ja sen avulla voidaan tuoda reaaliaikaisen tai historiaan perustuvan datan 

avulla ilmi, mitä on tapahtunut ja miksi sekä antaa ohjeita toimimiseen jatkossa. Raportoin-

nin jatkona voidaan pitää tiedon- ja prosessinlouhintaa, jonka avulla voidaan syventyä tar-

kemmin liiketoimintaprosessien eri vaiheisiin ja erilaisten ilmiöiden toistuvuuteen proses-

seissa. Se antaa lisätietoa esimerkiksi tilauksiin liittyvistä haasteista ja onnistumisista sekä 

osoittaa, mihin kehitystoimintaa kannattaa suunnata. Analytiikan avulla voidaan parantaa 

näkyvyyttä ja ennustettavuutta toimitusketjun suunnittelussa. Raportoinnin avulla voidaan 

antaa näkyvyyttä tilausten ohjautumiseen, jolloin se auttaa sekä ymmärtämään omia proses-

seja että muokkaamaan niitä tarpeen mukaan. 
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RPA on mahdollistaa datan avulla tapahtuvan automatisoinnin, jolloin toistuvia liiketoimin-

taprosesseja voidaan automatisoida ja hallita järjestelmien välillä tapahtuvaa kommunikaa-

tiota. Sen tärkein hyöty on automatisoinnin kautta vapauttaa työntekijöiden aikaa ongelmien 

ratkomiseen robottimaisten työtehtävien sijaan. Etenkin toimitusketjun ohjauksessa auto-

maation avulla voidaan nopeuttaa ja tehostaa prosesseja, joiden avulla toteutetaan tilauksiin 

liittyviä muutoksia. 

 

Toisena kysymyksenä tutkimuksessa oli: 

Mitkä ovat merkittävimmät haasteet arkituksen suunnittelussa ja ohjauksessa? 

 

Eri operatiiviset päätökset liittyvät toisiinsa viiveellä, sillä esimerkiksi myynnin operatiiviset 

päätökset voivat näkyä tuotannossa vasta kuukausien viiveellä, jolloin suunnittelun tasot se-

koittuvat. Keskeistä tuotannonsuunnittelusta onkin jatkuva kommunikaatio ja selkeä yhtei-

nen linja ylemmän tason suunnittelun sekä muiden operatiivisen työn suunnittelijoiden 

kanssa. S&OP tason suunnittelussa tulee ohjata kuukausien tasolla tuotantosyklejä keskitty-

mättä yksittäisiin tilauksiin. S&OE tasolla tulee pyrkiä toteuttamaan ja hienosäätämään kuu-

kausitason ylemmän tason suunnitelmaa.  

Toimitusketjun suunnittelussa eri suunnittelutasojen kommunikaatio on avainroolissa tehok-

kaan operatiivisen toiminnan takaamiseksi. Suunnittelutasojen tulee olla harmoniassa ja 

ylempien tasojen tulee mahdollistaa alempien kyky toteuttaa suunnitelmia sekä antaa tilaa 

ongelmien ratkontaan sekä muutoksien hallitaan. Merkittävimmät haasteet kohdeyrityksessä 

liittyivät läpinäkyvyyden puutteeseen arkituksen suunnittelussa ja ohjauksessa. Vaikka oh-

jausta tehtiin suunnitelmallisesti, ei sen toteumaa pystytty arvioimaan tarkasti eikä palautetta 

ohjauksen onnistumisesta tai tuloksista ollut saatavilla. Sen lisäksi ohjaukseen liittyvä kom-

munikaatio oli sähköpostipohjaista eikä yrityksen käytössä olevia RPA-resursseja ollut hyö-

dynnetty. Näiden ongelmien lisäksi arkituksen suunnittelussa ja ohjauksessa puuttui koko-

naisvaltainen suunnitelma järjestelmätasolla. 

 

Kolmantena kysymyksenä oli: 

Miten arkituksen suunnittelua ja ohjausta voidaan kehittää? 

 

Ohjausta kehitettäessä on keskeistä suunnitella kokonaisvaltaista eri järjestelmiä hyödyntävä 

malli, jonka avulla voidaan puuttua S&OP ja S&OE suunnittelujen kriittisimpiin 
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ongelmakohtiin. Yhteistyö loppukäyttäjien kanssa ja ymmärryksen lisääminen järjestelmien 

potentiaalisten käyttötapojen soveltamisesta haasteisiin on keskeistä kehittämisprojekteissa. 

On keskeistä tuottaa käyttäjille erilaisia versioita, joiden perusteella he voivat testata ja ym-

märtää laajemmin eri järjestelmien potentiaalin.  

Analysoimalla raportoinnin kautta voidaan ymmärtää tarkemmin ongelmien juurisyitä sekä 

ymmärtää miten arkituksen suunnittelu ja ohjaus toteutuu. Raportointiin tarvittava data on 

saatavilla kohdeyrityksessä ja raporttien kehittäminen yhteistyössä loppukäyttäjien kanssa 

on järkevä tapa luoda läpinäkyvyyttä prosesseihin. ERP-järjestelmien kehittämisellä voidaan 

puuttua haasteisiin tilausten ohjauksessa, mutta niiden kehittäminen on kallista ja kehitys-

projektit saattavat venyä esimerkiksi ympäristön muutosten takia.  

RPA:n avulla voidaan nopeuttaa ja helpottaa helposti automatisoitavia työprosesseja sekä 

parantaa työn laatua. RPA-järjestelmät voivat esimerkiksi helpottaa kommunikaatioita teh-

tävien avulla sekä luoda läpinäkyvyyttä raportoimalla tehtävistä saatavalla datalla. Prosessi-

louhinnalla voidaan saada tarkempaa tietoa työprosesseista ja tilausten luomisesta sekä muu-

toksista. Sen avulla voidaan tunnista hyviä ja huonoja toimintamalleja sekä ymmärtää tar-

kemmin, missä virheet syntyvät. 

5.2  Tutkimuksen luotettavuus 

Tutkimuksen luotettavuutta voidaan arvioida reliabiliteetin ja validiteetin avulla. Realiteetti 

kuvaa tutkimustulosten toistettavuutta ja validiteetti sitä, onko tutkimuksessa tutkittu asiaa, 

jota siinä oli alun perin tarkoitus tutkia tai mitata. (Tuomi & Sarajärvi 2018) Tutkimuksen 

pituudella on myös vaikutus tutkimuksen laatuun. Pidemmällä aikavälillä toteutetut tutki-

mukset vaikuttavat havaintojen pätevyyteen positiivisesti ja estävät liian harkitsemattomasti 

tehtyjen havaintojen toteutumista. (McKinnon 1988)  

Tutkimuksessa keskityttiin kohdeyrityksen ongelmiin, sen käytössä oleviin teknologioihin 

tarjolla olevien resurssien puitteissa. Vaikka tutkimuksen tulokset liittyivät vain kohdeyri-

tykseen, voidaan niiden todeta olevan toistettavissa kirjallisuuden puitteissa. Kirjallisuudesta 

löydetyt ratkaisut osoittautuivat hyödyllisiksi yrityksen toiminnan kannalta.  

Tutkimuksen tutkijan puolueettomuutta tarkastellessa voidaan todeta, että hänen työskennel-

lessä kohdeyrityksessä ja siten pystyi vaikuttamaan tutkimukseen. Työssä on kuitenkin 
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pyritty mahdollisimman objektiiviseen analysointiin ja kohdeyrityksen toiminnan kriittiseen 

tarkasteluun. Haastatteluissa valittiin haastateltaviksi aina eri tehtaiden tai markkina-aluei-

den vastaavia, jotta saatiin mahdollisimman laaja näkökulma. Haastatteluihin pyydettiin 

lupa ja ne toteutettiin anonyymisti eettisyyden takaamiseksi. Haastateltavien henkilöllisyys 

oli ainoastaan tutkijan ja ohjaajan tiedossa eikä tutkija ollut suorassa työsuhteessa haastatel-

taviin.  

Konstruktiivista tutkimusta voidaan arvioida markkinatestin avulla, joka määrittää sen on-

nistumisen yrityksen hyödyn näkökulmasta. Heikko markkinatesti tarkoittaa, että yritys on 

hyväksynyt tutkimuksen tuloksen ja vahva markkinatesti, että tutkimuksessa tuotettu kon-

struktio on luonut merkittävää lisäarvoa. (Rautiainen et al. 2017) Tässä työssä toteutettu 

konstruktio loi yritykselle lisäarvoa tutkimuksen niin analyysivaiheessa kuin tulosten kan-

nalta. Yritys otti käyttöönsä luodut suunnitelmat ja raportit sekä jatkaa niiden kehittämistä. 

Niistä saatiin hyötyjä yrityksen S&OP- ja S&OE-prosesseihin sekä niiden avulla yrityksessä 

saavutettiin parempaa ymmärrystä omista prosesseista sekä jatkokehityskohteista. Tutkimus 

tehtiin yli puolen vuoden ajalla, jolloin osa havaituista ongelmista ratkottiin ja havaintoja 

pystyttyyn arvioimaan pitkällä aikavälillä. Ajan kuluessa huomattiin esimerkiksi makrota-

son muutosten vaikuttavan ratkaisujen tarpeisiin, muttei liian poikkeavasti.  

Jatkossa kohdeyrityksen tulisi keskittyä jatkamaan järjestelmien kehittämistä kokonaisval-

taisesti ja etenkin panostaa järjestelmien välillä tapahtuvan kommunikaation automatisoi-

mista. Tutkimuksessa saatuja hyötyjä voidaan ottaa käyttöön myös muissa yksiköissä tai 

muiden tuotteiden tilauksiin liittyen, joten näitä malleja tulisi kommunikoida eteenpäin ja 

selvittää niiden sovelluksia. 

5.3  Jatkotutkimustarpeet  

Tutkimus käsitteli toimitusketjun suunnittelun ja ohjauksen kehittämistä data-analytiikan 

avulla. Se tuotti vertailukelpoista tietoa, miten kehittämistä voidaan tehdä ja miten erilaisia 

tekniikoita voidaan hyödyntää kokonaisvaltaisesti. Tutkimus rajattiin käsittelemään ainoas-

taan toimitusketjun suunnittelua ja ohjausta sekä data-analytiikan puolelta kohdeyrityksen 

resursseihin liittyviä järjestelmiä.  
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Koska analytiikan hyödyntämistä tulisi tarkastella kokonaisuutena, joka kostuu useiden jär-

jestelmien yhdistelmästä tukemassa liiketoimintaa, tulisi näitä kokonaisuuksia tutkia enem-

män. Eri järjestelmien välillä voi olla paljon synergioita sekä päällekkäisyyksiä ja jokaisella 

niistä tulisi olla oma roolinsa osana kokonaisuutta. Tällaisten kokonaisuuksien tai yhdistel-

mien tutkimusta ei ole laajasti saatavilla. Tämän lisäksi käyttäjien roolia osana kehitystoi-

mintaa tulisi lisätä, jolloin loppukäyttäjien näkemys otetaan huomioon sekä heidän osaami-

sensa lisääntyy.   
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Liite 1 Haastattelujen kysymysrungot 

Tuotannonsuunnittelijat: haastateltu kaksi henkilöä eri tehtailta 

1. Sinuttelu 

2. Teitittely 

3. Kerro työnkokemuksestasi ja työnkuvastasi? 

4. Mitä kuuluu päivittäiseen työhösi? 

5. Millaisella aikataululla teette tuotannonsuunnittelua? 

6. Mitä järjestelmiä hyödynnätte? 

7. Mitä raportteja hyödynnätte tai tuotatte? 

8. Mitkä ovat yleisimmät ongelmat tuotannonsuunnittelussa? 

9. Jos tilaukselle pitää tehdä arkituslaitoksen muutos niin millaisella prosessilla se to-

teutetaan? 

10. Pyydätkö muutoksia tilausten ohjaukseen? Jos kyllä, niin miksi ja milloin? 

11. Onko jotain muuta, mikä on oleellista tietoa työni kannalta? 

 

 

Myyntikoordinaattorit: haastateltu kaksi henkilöä, jotka vastasivat eri maiden tilauk-

sista 

1. Sinuttelu 

2. Teitittely 

3. Kerro työnkokemuksestasi ja työnkuvastasi? 

4. Mitä kuuluu päivittäiseen työhösi? 

5. Mitä järjestelmiä hyödynnätte? 

6. Mitä raportteja hyödynnätte tai tuotatte? 

7. Miten tilaus syötetään? 

8. Miten arkituslokaatio määritellään? 

9. Miten ohjauksen noudatus onnistuu yleisesti? 

10. Miksi ohjauksesta joudutaan poikkeamaan ja mikä silloin on toimintaproseduuri? 

11. Miten tilauksen syötön kehittäminen on vaikuttanut työhönne? 

 

Toimitusketjukoordinaattorit: haastateltu kaksi henkilöä, jotka vastasivat eri tilauk-

sista 

1. Sinuttelu 

2. Teitittely 

3. Kerro työnkokemuksestasi ja työnkuvastasi? 

4. Mitä kuuluu päivittäiseen työhösi? 

5. Mitä järjestelmiä hyödynnätte? 

6. Mitä raportteja hyödynnätte tai tuotatte? 

7. Miten tilaus syötetään ERP-järjestelmään? 

8. Hyödynnättekö ohjausdokumenttia työssänne? 

9. Miksi ohjauksesta joudutaan poikkeamaan ja mikä silloin on toimintaprose-

duuri? 

10. Miten tilauksen muutokset yleensä menevät? 

11. Miten prosessianalytiikkatyökalua hyödynnetään työssänne? 


