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Tämä kandidaatintyö käsittelee yrityksen sisäisen tiedonkulun merkitystä 

erilaisissa tuotannonohjausympäristöissä. Työn tavoitteena on selvittää millaisia 

tietotarpeita tuotannonohjauksella on, miten tuotannonohjausmuoto vaikuttaa 

tietotarpeisiin sekä onko puutteellisen tiedonkulun seurauksilla erilainen merkitys 

asiakastilauksen kytkentäpisteen (CODP) mukaisissa tuotantoympäristöissä. 

Lisäksi työ antaa teoriakatsauksen tuotannonohjausprosessista sekä yrityksen 

sisäisestä tiedonkulusta.  

 

Tutkielman perusteella voidaan todeta, että tuotannonohjausmuodot vaikuttavat 

tietotarpeisiin ja että puutteellisen tiedonkulun seurauksilla on erilainen merkitys 

erilaisissa tuotantoympäristöissä. Yleisesti voidaan todeta, että mitä 

aikaisemmassa vaiheessa CODP on, sitä merkittävämpiä seuraukset ovat.  Koska 

sisäisen tiedonkulun, tuotannonohjausmuotojen sekä puutteellisen tiedonkulun 

seurausten välisestä merkityksestä ei ole varsinaisesti julkaistu aiempaa 

tutkimusta, olisi lisätutkimus myös tarpeellista. 
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1 JOHDANTO 

 

1.1 Tutkielman tausta 

 

Muuttuvassa ja monimutkaisessa ympäristössä yrityksen täytyy löytää keinot tyydyttää 

asiakkaiden tarpeet taloudellisesti kannattavasti. Markkinoiden aiheuttama paine on nostanut 

esiin tiedon jakamisen merkityksen toimitusketjun suorituskyvyn parantamisessa. (Soroor et 

al. 2009, s. 133) Tämä edellyttää yrityksen toimintojen tarkkaa koordinointia, asianmukaista 

aikataulutusta ja prosessien synkronointia. Valmistavassa yrityksessä tuotannonohjaus on 

keskeinen prosessi ja käsiteltävän tiedon laadulla on suuri merkitys. Puutteellisen tiedonkulun 

seuraukset vaikuttavat moneen toimintoon ja heikentävät yrityksen suorituskykyä. 

(Gustavsson & Wänström 2009, s. 325-326) Tiedon jakaminen ilman ongelmia ei yleensä 

kuitenkaan onnistu itsestään, vaan yrityksen johdon on panostettava sen kehittämiseen (Barua 

et al. 2007, s. 41). 

 

1.2 Tutkielman tavoitteet ja rajaus 

 

Tutkielman tavoitteena on kartoittaa tuotannonohjauksen tietotarpeita ja puutteellisesta 

tiedonkulusta aiheutuvia seurauksia sekä arvioida seurauksia asiakaskytkeytymispisteeseen 

perustuvien tuotannonohjausympäristöjen kannalta. Tutkielman avulla voidaan hahmottaa 

tiedonkulun merkitys, heikkoudet sekä seuraukset erilaisissa tuotannonohjausympäristöissä. 

Työssä keskitytään tarkastelemaan ensisijaisesti valmistavan yrityksen tuotannonohjausta eikä 

niinkään kokoonpanon tai muutoin tuottavan varastoinnin tuotannonohjausta. Tutkielmassa 

oleellista ei ole tiedon jakamiseen käytettävät välineet, kuten tuotannonohjausjärjestelmät 

(ERP), vaan tietoon ja sen jakamiseen liittyvät laadulliset ominaisuudet. 

Tuotannonohjaukseen vaikuttava tiedonkulku rajataan yrityksen sisäiseksi osastojen väliseksi 

toiminnoksi. Tutkielman näkökulman kannalta merkittävintä on tuotannonohjauksen 

suunnitteluvaiheessa käytettävä tieto. Tästä johtuen tutkielma ei ota huomioon tuotantotilan 

sisäistä tiedonkulkua.  
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Työssä pyritään vastaamaan seuraaviin tutkimuskysymyksiin: 

 

 Mitä tietotarpeita tuotannonohjauksella on? 

 Miten eri tuotannonohjausmuodot vaikuttavat tietotarpeisiin? 

 Onko puutteellisella tiedonkululla erilaiset seuraukset ja merkitys erilaisissa 

tuotannonohjausympäristöissä? 

 

1.3 Tutkimusmetodit ja tutkielman rakenne 

 

Tutkielma on kvalitatiivinen tutkimus, joka perustuu monipuoliseen kirjallisuuteen: työssä 

käsitellään tieteellisiä artikkeleita sekä alan tieteiskirjallisuutta. Valmistavan yrityksen 

tuotannonohjauksen toimintakentän sekä tiedonkulun ymmärtäminen vaativat riittävän 

teoriapohjan kartoittamista. Tutkielman toisessa kappaleessa esitellään yleisesti 

tuotannonohjausta, sen tavoitteita ja tasoja, sekä asiakastilauksen kytkentäpisteen (CODP) 

mukaisia tuotannonohjausvaihtoehtoja. Kappaleen tarkoituksena on luoda kokonaiskuva 

tuotannonohjausprosessista ja siihen vaikuttavista tekijöistä sekä esitellä tuotantoympäristöjen 

eroja.  Kolmannessa kappaleessa käsitellään tiedon laatuun vaikuttavia tekijöitä ja yrityksen 

sisäisen tiedonkulun käytännön toteuttamista. Tämä on tärkeää tiedon ja tiedonkulun 

monitasoisuuden ymmärtämisen kannalta.  

 

Neljännessä kappaleessa keskitytään tuotannonohjauksen tietotarpeisiin, jotta 

tuotannonohjausprosessissa tarvittavista tiedoista saataisiin muodostettua kokonaiskuva. 

Viidennessä kappaleessa esitellään puutteellista tiedonkulkua sekä tarkastellaan puutteellisen 

tiedonkulun seurauksia erilaisissa tuotannonohjausympäristöissä tutkijoiden havaintojen 

mukaisesti. Kuudennessa kappaleessa tehdään johtopäätökset siitä, millainen merkitys 

puutteellisella tiedonkululla on erilaissa tuotannonohjausympäristöissä ja siitä onko eroja 

havaittavissa.  
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2 TUOTANNONOHJAUS 

 

Tuotannonohjauksella tarkoitetaan yrityksen tilaustoimitusketjun eri toimintojen ja tehtävien 

suunnittelua sekä hallintaa. Päivittäisten suunnittelu-, valmistus- ja 

materiaalinkäsittelytehtävien määrä on suuri ja tuotannon toteutuminen parhaalla 

mahdollisella tavalla vaatii tarkkaa ohjausta ja organisointia. (Haverila et al. 2009, s. 397) 

Yrityksen toiminta on hahmotettava kokonaisvaltaisesti, jotta eri prosessien muodostamaa 

kokonaisuutta voidaan hallita tehokkaasti (Slack et al. 2007, s. 400).  Tuotannonohjaukseen 

liittyvät tiivisti itse tuotannon lisäksi myös mm. myynti, jakelu, tuotesuunnittelu ja hankinta, 

joten tuotannonohjauksen sijaan voidaan käyttää myös termiä toiminnanohjaus (Haverila et al. 

2009, s. 397). Jatkossa käytetään kuitenkin käsitettä tuotannonohjaus. 

 

2.1 Tuotannonohjausprosessin tavoitteet ja tasot 

 

Tuotannonohjauksessa tarkastellaan toimia, jotka muodostuvat toiminnallisista 

valvontatehtävistä. Näissä korostuvat useimmiten erilaiset kapasiteetit ja volyymit. 

Ohjauksessa päätetään työn suoritusjärjestyksistä ja aikataulutuksista, jolloin myös eri 

prosessien prioriteetit tulee tietää. Parhaimman suorituskyvyn saavuttaminen on ensisijaista ja 

sen perusteella pitää pystyä priorisoimaan prosessit. (Greasley 2008, s. 62) 

Tuotannonohjauksen tavoitteena on kapasiteetin korkea tuottavuus, toimintaan sitoutuneen 

vaihto-omaisuuden minimointi, toimitusvarmuus sekä tuotannon lyhyt läpimenoaika. 

Tuotannonohjauksessa on löydettävä tasapaino eri tavoitteiden suhteen, jotta yritys pääsee 

parhaaseen tulokseen. (Haverila et al. 2009, s. 402) 

 

Tuotannonohjauksesta ja -suunnittelusta vastaavien henkilöiden on nähtävä pitkälle toiminnan 

sisälle. Toimitusketjun hallinnan ydin koostuu sen suunnittelusta ja ohjauksesta. Ohjauksessa 

on kyettävä hallitsemaan myös seuraavan portaan toimija eikä vain itseä lähinnä oleva. 

Ohjauksessa on huomioitava myös erilaisia markkinoiden vaatimuksia ja tarpeita. (Slack et al. 

2007, s. 400) Kuvassa 1 on esitetty toimitusketjun suunnittelu ja ohjaus tuotannonohjauksen 

kannalta sekä sen tarpeet. 
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Kuva 1 Toimitusketjun suunnittelu ja ohjaus (Slack et al. 2007, s. 400) 

 

Tuotannonohjaus on vaiheittain etenevä prosessi, jonka tehtävät ja päätöksenteko jakautuvat 

organisaation eri tasoille. Ylimmän tason tehtävänä on resurssien riittävyyden valvonta sekä 

toimintojen koordinointi yleisellä tasolla. Tuotannonohjaus tarkentuu ja uudelleensuunnittelun 

sekä koordinoinnin määrä kasvavat sitä mukaan, kun edetään hierarkkisesti alemmalle tasolle. 

Vaikka prosessi kuvataankin selkeästi vaiheittain etenevänä, tapahtuu eri osastojen välillä 

jatkuvaa kommunikointia ja uudelleen suunnittelua. Viime hetken muutokset, kuten 

materiaalipuutteet, tuotantohäiriöt ja laiteviat aiheuttavat tuotannon uudelleenjärjestelyä. 

(Haverila et al. 2009, s. 409) Kuvassa 2 on havainnollistettu tuotannonohjausprosessin 

vaiheita ja etenemistä. 
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Kuva 2 Tuotannonohjausprosessin vaiheet (Vollmann et al. 2005, s. 372) 

 

Kokonaissuunnitteluun kuuluvat tuotannon kokonaisvolyymia ja taloutta koskevat päätökset 

ja se voidaan käsitellä osana vuotuista budjettisuunnittelua. Vaiheessa tehtäviä päätöksiä ovat 

mm. toimintavolyymien suunnittelu, eri resurssien ja kapasiteetin kokonaistarpeen määrittely 

sekä varastotasojen suunnittelu. Kokonaissuunnittelu tehdään yrityksen tilauskannan, 

myyntiennusteiden ja varastotasojen perusteella. Kapasiteetin muutokset, henkilöresurssien 

muutokset, tuote- ja materiaalivarastojen tasot sekä kausisopimukset toimittajien ja 

alihankkijoiden kanssa voidaan suunnitella kokonaissuunnittelun perusteella. (Haverila et al. 

2009, s. 411-412) 

 

Karkeasuunnittelun tehtäviä ovat resurssienkäytön yleissuunnittelu sekä toimituskyvyn 

määrittely ja se tehdään yleensä parin viikon aikajänteellä. Suunnittelun pohjana ovat 

yrityksen tilauskanta, tuotteiden varastotilanne ja valmistusbudjetin tavoitteet. 

Karkeasuunnittelu seuraa varasto-ohjautuvassa tuotannossa varastotilannetta sekä 

tilauskannan kehittymistä. Vakiotuotteisiin tarvittavien resurssien määrittäminen on yleensä 

yksinkertaista ja voidaan toteuttaa tarkalla tasolla, koska kapasiteetti- ja materiaalitarpeet 

tunnetaan ennalta hyvin. Sen sijaan tilaustuotteiden suunnittelu on monimutkaista, eikä 

tarkkoja arvioita kapasiteetti- ja materiaalitarpeista pystytä vielä tekemään. (Haverila et al. 

Resurssien suunnittelu Tuotannonohjaus
Kysynnän 

hallinta

Tuotannon 

karkeasuunnittelu

Materiaalin

hienosuunnittelu

Kapasiteetin 

hienosuunnittelu

Materiaali- ja 

kapasiteettisuunnitelmat

HankintatoimintaTuotantotilan hallinta
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2009, s. 415-416) Tuotteiden yksityiskohdat selviävät vasta prosessin edetessä, mikä tekee 

tuotannon aikataulujen suunnitelmista epätarkkoja (Persona et al. 2004, s. 627). 

 

Hienosuunnittelun päämääränä on muodostaa yksityiskohtainen tuotantosuunnitelma, jonka 

perusteella tuotteet valmistetaan. Hienosuunnittelu tehdään edellisessä suunnitteluvaiheessa 

tehdyn tuotantoerien karkean ajoituksen perusteella. Hienosuunnittelun tuloksena 

muodostuvat tuotantoerät, työvaiheiden ajoitukset sekä tarkka resurssienkäyttösuunnitelma. 

(Haverila et al. 2009, s. 417-418) Tuotannonohjauksen kuormitus selvitetään käytössä olevan 

kapasiteetin avulla prosessin kaikissa vaiheissa, jolloin muun muassa tehdään työnjako 

(Greasley 2008, s. 62). 

 

2.2 Asiakastilauksen kytkentäpisteen mukaiset tuotannonohjausmuodot 

 

Yrityksen tuotantomuoto määräytyy tuotteen valmistusmäärien, valmistustekniikan 

konstruktion ja jakelutien perusteella. Tuotantomuodon mukaan suunnitellaan 

tuotantojärjestelmän ominaisuudet sekä toiminnan johtamisen ja ohjauksen periaatteet. 

(Haverila et al. 2009, s. 353) Yksi tapa luokitella yrityksen tuotannonohjausmuoto on 

asiakastilauksen kytkentäpisteen (customer order decoupling point, CODP) perusteella.  

CODP määrittää toimitusketjun paikan, jossa tuote kytkeytyy tiettyyn asiakastilaukseen. 

Ennen CODP:a tuotantoa ohjataan ennusteiden perusteella ja pisteen jälkeen 

tilausohjautuvasti. (Olhager 2010, s. 863-864) 

 

CODP:n mukaiset tuotannonohjausvaihtoehdot ovat varasto-ohjautuva tuotanto (make to 

stock, MTS), tilausohjautuva kokoonpano (assemble to order, ATO), tilausohjautuva tuotanto 

(make to order, MTO) ja tilausohjautuva suunnittelu (engineer to order, ETO). CODP on 

yrityksen kannalta strateginen piste, koska sen jälkeen varastoa ei enää pidetä ja 

toimitusehdot, kuten esimerkiksi toimitusaika, perustuvat sen hetkiseen varastotilanteeseen 

sekä kapasiteetin riittävyyteen. (Olhager 2010, s. 863-864) ETO-tuotannossa varasto on 

toimittajalla eli omaa varastoa ei pidetä, MTO-tuotannossa CODP kytkeytyy raaka-

ainevarastoon, ATO-tuotannossa komponettivarastoon ja MTS-tuotannossa 

lopputuotevarastoon (Vollmann et al. 2005, s. 20). Kuvassa 3 on esitetty CODP:n mukaiset 

tuotannonohjausvaihtoehdot. 
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Kuva 3 CODP:n mukaiset tuotannonohjausvaihtoehdot (Olhager 2010, s. 864) 

 

MTS-tuotannon tuotteet ovat standardisoituja, pitkäikäisiä ja kysyntä on suhteellisen 

ennustettavissa. Lopputuotteet varastoidaan ja tilaukset toimitetaan asiakkaille suoraan 

varastosta. (Olhager 2010, s. 863-864) Suurin haaste MTS-tuotantoympäristössä on 

tasapainon löytäminen valmistuotevaraston ja asiakkaiden palveluasteen välillä. Yrityksiä, 

jotka pyrkivät vastaamaan asiakastarpeisiin tarjoamalla useita vaihtoehtoisia yhdistelmiä 

kutsutaan ATO-yrityksiksi. (Vollmann et al. 2005, s. 19)  ATO-tuotannossa yrityksen tuotteet 

koostuvat erilaisista komponenteista, joista voidaan asiakastarpeen mukaan yhdistellä useita 

variaatioita. Komponentteja valmistetaan varastoon, mutta lopullinen kokoonpano suoritetaan 

vasta asiakastilauksen perusteella. (Olhager 2010, s. 863-864) Asiakastilausten määrittyminen 

useiden komponenttien ja vaihtoehtojen perusteella tekee kysynnän ja tuotteiden hallinnasta 

haasteellista (Vollmann et al. 2005, s. 21). 

 

MTO-tuotannossa ei ole määritelty tuoteperheitä, kuten MTS- ja ATO-tuotannoissa (Olhager 

2010, s. 863-864). Sen sijaan valmistus toteutetaan vasta asiakkaan tilauksen mukaan 

erilaisista materiaaleista, osista ja komponenteista. MTO-tuotantomuoto on usein käytössä 

silloin, kun mahdollisia tuotevariaatioita on rajaton määrä, eikä asiakkaiden tarpeita näin ollen 

voida täyttää ilman tiivistä yhteistyötä asiakkaiden kanssa.  (Vollmann et al. 2005, s. 19, 151). 

ETO on MTO:n erityistapaus, koska tässä vaihtoehdossa tuote suunnitellaan ja valmistetaan 

lähes täysin asiakkaan vaatimusten mukaisesti (Ari Samadhi & Hoang 1995, s. 97-98). 

ETO:ssa suunnittelutyötä tulee tehdä jokaiseen tilaukseen, kun taas MTS-, MTO- ja ATO -

muodoissa suunnittelutyö on suoritettu jo ennen asiakkaan tilausta (Haug et al. 2001, s. 635). 

Materiaalit, osat ja komponentit tilataan vasta suunnitellun tuotteen valmistusta varten, jolloin 

varastoa ei tarvitse pitää. Haasteeksi MTO- ja ETO-tuotantoympäristöissä muodostuu 

Asiakastilauksen 

kytkeytymispiste Suunnittelu Tuotanto Kokoonpano Toimitus

ATO

MTS

MTO

ETO CODP

CODP

CODP

CODP

Ennuste-
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osastojen välinen yhteistyö ja informaation jakaminen tuotespesifikaatioista. (Vollmann et al. 

2005, s. 19) Käytännössä useimmat yritykset eivät kuitenkaan asemoidu suoraan yhteen 

tiettyyn luokkaan, vaan prosesseissa on havaittavissa elementtejä muistakin luokista (Porter et 

al. 1999, s. 192). Taulukkoon 1 on koottu aiemmin esiin tulleita 

tuotannonohjausvaihtoehtojen eroja. 

 

Taulukko 1 Tuotannonohjausvaihtoehtojen erot (Ari Samadhi & Hoang 1995, s. 99) 
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3 SISÄINEN TIEDONKULKU 

 

Tuotannon suunnittelu ja kontrollointi -prosessissa tietoa jaetaan ulkoisesti asiakkaiden ja 

toimittajien kanssa sekä sisäisesti osastojen välillä. Tutkielmassa keskitytään kuitenkin vain 

yrityksen sisäisen tiedon ja tiedon jakamisen käsittelyyn. Tiedon laatu ja käsittelytavat ovat 

erilaisia pitkän- ja lyhyentähtäimen päätöksentekoprosesseissa. Pitkäntähtäimen suunnitelmia 

tehdään ennusteiden perusteella ja lyhyentähtäimen sen sijaan luotettavamman sekä 

tarkemman tiedon perusteella. Tietojärjestelmät, suunnittelun rajoitukset, ehdot, 

menettelytavat sekä suunnitteluun osallistuvat henkilöt vaihtelevat suunnittelun aikajänteen 

mukaan. (Gustavsson & Wänström 2009, s. 325)  

 

3.1 Tiedon ominaisuudet 

 

Tieto määritellään toimitusketjuun liittyvissä prosesseissa aina kaksisuuntaiseksi alku- ja 

loppupään välillä (Li et al. 2005, s. 34). Tavarat eivätkä mitkään toimitukselliset elementit voi 

virrata ilman tietoa. Hyvin menestyvät yritykset ja ketjut ovat aktiivisia suunnitteluiden ja 

ennusteiden kannalta. Lisäksi tulisi pyrkiä mahdollistaa reaaliaikainen pääsy tietoon jokaiselle 

ketjun osapuolelle. Tällainen menestyvä ohjaaminen vaatii, että jokainen ketjun jäsen on 

aktiivisesti luomassa järjestelmää, jolla tietoja ja sovelluksia voidaan jakaa ja yhdistää. 

(Alshawi 2001, s. 238) Toimitusketjua ja tuotantoa ohjatessa käytettävä informaatio koostuu 

aiemmin kerätyistä tiedoista tai erityiseltä kumppanilta saaduista tiedoista. Tieto on valtaa, 

jota yritys käyttää edistääkseen omia etujaan ja muodostaakseen hyviä suhteita. (Williams & 

Moore 2007, s. 477-480) 

 

Tuotannonsuunnitteluprosessissa käsiteltävän tiedon määrä on suuri, minkä vuoksi tiedon 

laadun merkitys nousee suureksi. Huonolaatuinen tieto ja tiedonkulun puutteet tekevät 

kommunikaatiosta tehotonta ja aiheuttavat integraatio-ongelmia. Resurssien tehokas käyttö ja 

kysyntään vastaaminen ovat riippuvaisia tiedon laadusta. (Gustavsson & Wänström 2009, s. 

325-330) Taulukossa 2 on esitetty tiedon käytettävyyden kannalta tärkeitä ominaisuuksia 

Gustavsson & Wänströmin artikkelin mukaan. Kootut ominaisuudet korostavat tiedon 

moniulotteisuutta ja sitä kuinka monen osatekijän on onnistuttava virheettömien prosessien 

aikaansaamiseksi. Tieto voi esiintyä puutteellisena minkä tahansa ominaisuuden ollessa 

halutusta poikkeavaa. Tieto on riippuvaista sitä käsittelevistä osapuolista ja se muotoutuu 
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edetessään osapuolelta toiselle. Tiedon laadun on kohdattava vastaanottavan osapuolen 

tarpeita niin ajoituksen, sisällön kuin luotettavuudenkin suhteen. On tärkeää jakaa tietoa, joka 

on sellaisenaan käyttökelpoista ilman muokkausta. Tiedon on siis oltava oikeassa muodossa, 

sopivasti rajattua, saatavissa aina tarvittaessa sekä tuotettu luotettavin menetelmin. 

 

Taulukko 2 Tiedon käytettävyyteen vaikuttavat tekijät (Gustavsson & Wänström 2009, s. 331) 

 

 

3.2 Sisäinen tiedonjakaminen 

 

Yrityksen sisäinen koordinointi tarkoittaa tyypillisesti tiedon jakamista kahden tai useamman 

osaston kesken (Soroor et al. 2009, s. 133) ja tiedon jakaminen voidaan määritellä myynnin 

virtaukseksi loppupään ja alkupään välillä (Li et al. 2005, s. 34-35). Tiedon jakamisen 

tarkoituksena on lisätä osastojen yhteisymmärrystä sekä kasvattaa toiminnan läpinäkyvyyttä. 

Jaettu tieto koskee yleisimmin asiakastarpeita, kysyntää, tuotteisiin ja kustannuksiin liittyviä 

tietoja sekä suorituskykyä. (Soroor et al. 2009, s. 133) Tuotantoa ja toimitusketjua hallittaessa 

tietoa voidaan jakaa joko osittain tai täydellisesti. Osittainen tiedonjakaminen on yksipuolista, 

mutta täydellisessä jakamisessa sen sijaan tietoa hankitaan toiminnan kaikilta ulottuvuuksilta 

ja näin perehdytään toimintaan syvemmin. (Li et al. 2005, s. 34-35) 

 

Tiiviimpi koordinoinnin taso on päätösten synkronointi, joka tarkoittaa osastojen yhteistä 

päätöksentekoa. Tehtävät päätökset voivat koskea ristiriitaisten tekijöiden selvittämistä, 

Tiedon ominaisuus Määritelmä

Valmis Kattaa suunnittelu-, analyysi- tai päätöksentekoprosessien 

vaatimukset

Ytimekäs Voidaan käyttää sellaisenaan ilman muokkausta (sisältö, muoto, 

rakenne)

Luotettava Toimitetut tiedot ovat täsmällisiä

Oikeaan aikaan Tiedon välitys tapahtuu ajoissa ja tarvittavin väliajoin (ei liian usein 

tai harvoin)

Voimassaoleva Tieto mittaa tarkoituksenmukaisia asioita

Saatavissa Tieto on käytettävissä silloin kun sitä tarvitaan

Tarvittava määrä Tiedosta ei tarvitse karsia ylimääräisiä kohtia

Uskottava Tietoa voidaan pitää totena ja uskottavana

Olennainen Tieto sopii tehtäviin ja sovelluksiin

Ymmärrettävä Tietoa on helppo käyttää, ymmärtää, käsitellä ja yhdistää muuhun 

tietoon
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epävarmuuden pienentämistä, työvaiheiden uudelleensuunnittelua sekä resurssien jakamista. 

Yhteisen vastuun jakaminen esimerkiksi tuotteen suunnitteluvaiheessa lisää muodollisten sekä 

epämuodollisten suorien kontaktien määrää. (Soroor et al. 2009, s. 133-134) On tärkeää 

ymmärtää, että tiedonjakamisen tulee edetä puolueettomasti osapuolelta toiselle (Li et al. 

2005, s. 35). Onnistunut tiedonjakaminen vähentää prosessien monimutkaisuutta, 

epävarmuuksia sekä riskejä (Shamsuzzoha & Helo 2011, s. 315).  

 

Yrityksen sisäinen viestintä tapahtuu usein erilaisten viestintäkanavien kautta, minkä lisäksi 

pidetään erilaisia neuvotteluja, joissa tieto kulkee suoraan osapuolilta toisille. On tärkeää 

tunnistaa ja muodostaa oikeanlaiset neuvotteluryhmät, joilla toimitusketjun hallintaa ja 

tuotantoa saadaan ohjattua parhaalla mahdollisella tavalla. Toimitusketjun käyttäytymistä ei 

pystytä helposti ennustamaan ja siksi se elääkin jatkuvassa muutoksessa. (Anumba et al. 

2000, s. 576-577) Ennen tiedon jakamista muiden prosessiin osallistuvien kanssa on kuitenkin 

huomioitava miten tietoa luodaan, jaetaan ja implementoidaan sekä mitkä ovat tiedon 

vaikutukset prosessin kulkuun. Kun ymmärretään miten tieto vaikuttaa ja mitkä ovat 

mahdollisia riskejä, voidaan tehdä parempia päätöksiä, joiden tuloksena ovat laadukkaat 

tuotteet sekä korkea tehokkuus. (Shamsuzzoha & Helo, 2011, s. 315-317) Useimmiten ero 

kahden tai useamman toimijan välillä on siinä, että isompi toimija ottaa suuremman hyödyn 

tiedon jakamisesta kuin pieni toimija. Tämän takia säästö yhtenäisessä ja tiedon läpäisevässä 

toimitusketjussa voisi olla paljon merkittävämpi. Oikeanlaisen tiedon välittymisen oikealla 

tavalla on todettu mahdollistavan jopa 35 % säästöt yritykselle. (Li et al. 2005, s. 35-43)  

 

Kuvassa 4 on hahmoteltu tuotannonohjauksen tietovirtaa. Kuvan tarkoitus on havainnollistaa, 

kuinka monimutkainen yrityksen sisäinen tiedonkulku on ja kuinka eri vaiheissa aiheutuneet 

tiedon kulun ongelmat vaikuttavat muihin ketjun osapuoliin. Kuvassa A toimii ohjauksen 

keskipisteenä, B-yksiköt ovat hankinta- ja myyntiyksiköitä sekä etenevät kirjaimet edelleen 

edellisten alla toimivia ketjun mahdollisia osapuolia. Punainen väri korostaa yksinkertaista 

hierarkkisesti etenevää tiedon jakamista osapuolelta toiselle. Musta väri kuvaa ainoastaan C-

yksiköiden sisäistä tiedonvaihtoa esimerkiksi sähköpostilla tapahtuvan postituslistan 

välityksellä. Ongelmia voi seurata, jos tieto ja mahdolliset virheet eivät ole läpinäkyviä ketjun 

jokaiselle osapuolelle. 
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Kuva 4 Tuotannonohjauksen tieto ja sen virtaus yrityksen sisällä 

 

Li et al. (2005 s. 42-44) toteavat artikkelissaan varsin yksiselitteisesti, että tiedonjakaminen 

antaa arvoa toimitusketjuprosessien erilaisille ohjauksille. Arvo ja siihen vaikuttavat tekijät 

ovat kuitenkin riippuvaisia analyyttisista oletuksista, muuttujien valinnoista ja 

analyysimenetelmistä. On myös merkityksetöntä vertailla yksinkertaisesti vain numeerisia 

arvoja. On myös huomioitava, että tulokset voivat syntyä monin eri tavoin ketjun verkon 

rakenteeseen. Moni tieto ja tulokset on saatu tiukoin ehdoin ja näin ollen tiedon jakaminen on 

herkkää ehtojen puitteissa. 

 

  

B1 B2A

C2

C3

C1

D

C6C5

C4
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4 TUOTANNONOHJAUKSEN TIEDONTARVE 

 

Yrityksen sisäinen, osastojen välinen, integraatio ja tiedon jakaminen ovat merkittävässä 

asemassa yrityksen toiminnassa. Ne tehostavat toimitusketjua parantamalla koordinointia ja 

helpottamalla toimitusketjun suunnittelua. (Welker et al. 2008 s. 707) 

Tuotannonohjausprosessissa on pystyttävä hallitsemaan tuotteiden tarjoama ja palvelut sekä 

jakeluiden integrointi (Slack et al. 2007, s. 400). Tiedonkulku nykyaikaisessa yrityksessä 

välittyy pääasiassa sähköisesti toiminnanohjausjärjestelmän kautta (Halkosaari 2012). 

 

4.1 Tuotannonohjauksessa tarvittavat perustiedot 

 

Tuotannonohjaus tarvitsee tietoa lähes kaikilta osastoilta. Myynnin ja oston on raportoitava 

tiiviisti tuotannonohjaukseen ja kaikki pienet niin suunnitellut kuin suunnittelemattomatkin 

muutokset tuotannossa ja henkilöresursseissa täytyy tulla julki. (Halkosaari 2012) Kuvassa 5 

on esiteltynä Welker et al.:n (2008, s. 711) artikkelissa esiin nostettuja 

tuotannonohjausprosessissa tarvittavia tietoja. 

 

Kuva 5 Tuotannonohjausprosessissa tarvittava tieto 

 

Tuotantosuunnitelma

Varastotiedot

(tilauksessa olevat, materiaalit,  

valmistusprosessiin sitoutuvat (WIP), 

komponentit, valmiit tuotteet) 

Asiakastilaustieto 

(spesifikaatiot, tuote, 

määrä, toimitusaika) 

Myyntiennusteet

Tuotetiedot 

(rakenne, BOM)

Prosessitiedot 

(tilaus, valmistus ja toimitus)

Resurssit 

(kapasiteetti ja valmius) 

Kuormitusennusteet

Poikkeamat 

Suorituskykyraportit 

(teho, laatu) 
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Kuten kuvasta 5 voi havaita, lopulliseen tuotantosuunnitelmaan tarvitaan monenlaista tietoa, 

joka on peräisin useista eri lähteistä. Tuotantosuunnitelmaa laadittaessa on tiedettävä mm. 

tuotannon prosessien etenemistietoja, varastosaldot sekä asiakastilaustietoja. (Welker et al. 

2008, s. 711) Lisäksi tuotannonohjaus tarvitsee erilaisia kuormitusennusteita niin saapuvilta 

kuin lähteviltäkin toiminnoilta. Ennusteet ovat yleensä pitkän aikavälin ennusteita ja niitä 

tulee tarkentaa ajan kuluessa. Ennusteita ja toteutumia tulee analysoida laaja-alaisesti ja niitä 

on kehitettävä jatkuvasti. Pitkän tähtäimen toiminnallisessa suunnittelussa on otettava 

huomioon henkilöstökapasiteetti, koneet/laitteet sekä tilat. Tuotannon ja tuotannonohjauksen 

on kehitettävä jatkuvasti pitkän tähtäimen projekteja näillä osa-alueilla. 

Suorituskykyraportteja on tutkittava jatkuvasti suunniteltuun verraten ja niistä on 

tunnistettava heikot kohdat. (Halkosaari 2012) 

 

Tuotantoprosessissa tulee myös tunnistaa niin sanotut pullonkaulat ja tähän voidaan käyttää 

optimoitua tuotantotekniikkaa (optimised production technology, OPT), joka toimii 

toiminnanohjausjärjestelmänä. Se suhteuttaa tuotantoprosessin ympäröiviin markkinoihin ja 

liiketoimintaan. Tämä tuotantotekniikan ohjausjärjestelmä olettaa, että rahan tekeminen on 

ensisijainen tavoite, joka määritellään läpijuoksun, inventaarion ja toiminnallisten kulujen 

avulla. (Greasley 2008, s. 62) 

 

4.2 Tuotannonohjausympäristön vaikutus tietotarpeisiin 

 

Welker et al. (2008) tutkivat artikkelissaan yritystoiminnan olosuhteiden vaikutusta 

tiedonjakamiseen. He tulivat johtopäätökseen, että yritystoiminnan olosuhteilla, kuten myös 

asiakastilauksen kytkeytymispisteellä on vaikutusta tietotarpeisiin ja tiedonjakamisen 

käytäntöihin. Yksinkertaiset olosuhteet (MTS/ATO) voitiin yhdistää rajoitettuun 

tiedonjakamiseen ja monimutkaiset ympäristöt (MTO/ETO) sen sijaan tiedon jakamiseen 

laajemmassa mittakaavassa. Myös Ari Samadhi & Hoang (1995) tutkivat CODP:n mukaisten 

tuotannonohjausympäristöjen vaikutusta tietotarpeisiin. Tutkimuksen lähtökohtana oli 

tunnistaa tuotantoympäristöjen ominaispiirteet tietokoneintegroitua tuotantoa (CIM) varten. 

Heidän tutkimuksessaan nousi esiin samanlaisia piirteitä kuin Welker et al.:n. 

 

Ennusteohjautuvassa tuotantoympäristössä (MTS/ATO) tuotteet tai tuoteperheet sekä 

toiminnot ovat yleensä standardisoituja. Näin ollen sisäisesti jaettu tieto sekä päätöksenteko 
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koskevat useimmiten tuotteiden saatavuutta varastosta sekä toimitusaikoja. Tietoa asiakkaista, 

ennusteista, tilauksista, materiaaleista ja kapasiteetista tarvitaan myynnin, tuotannon ja 

varaston väillä. (Welker et al. 2008, s. 707-710) MTS-tuotannossa on tärkeää taata varasto- ja 

kapasiteettitietojen saatavuus muihin yksiköihin, koska asiakaspalvelukyky määräytyy 

varaston perusteella. Sen sijaan yhteistyö suunnitteluosaston kanssa ei ole niin intensiivistä tai 

tärkeää, koska tuotetiedot ovat jo valmiina. ATO-tuotannossa komponenttien yhteensopivuus- 

sekä saatavuustiedot ovat merkittävimpiä tietoja, koska lopullinen kokoonpano suoritetaan 

asiakastilauksen mukaisesti ja läpimenoajoilla on merkitystä kilpailukyvyn kannalta. (Ari 

Samadhi & Hoang 1995, s. 100-102) 

 

Asiakasohjatuvan tuotannon (MTO/ETO) toimitusketju on kysyntäohjautuvaa 

monimutkaisempi, koska tuotanto on suunniteltava osittain tai täysin asiakkaan tilauksen 

perusteella. Tietoa on jaettava koko prosessin ajan usean osaston, kuten suunnittelun, 

hankinnan ja muotoilun kesken, jotta operatiivisia päätöksiä voidaan tehdä. Päätöksentekoon 

vaikuttavat tuotespesifikaatiot, aikataulut sekä materiaalien ja kapasiteetin saatavuus. (Welker 

et al. 2008, s. 709) Yhdenkin ketjun osapuolen viivästykset vaikuttavat heti muihin 

osapuoliin. Tiivis yhteistyö suunnittelu- ja tuotanto-osastojen kesken on erityisesti ETO-

tuotantoympäristössä hyvin tärkeää. Ilman jatkuvaa tiedonjakamista esimerkiksi luotettavia 

arvioita projektin etenemisestä ja toimitusajoista on mahdotonta tehdä. (Ari Samadhi & 

Hoang 1995, s. 106). Suunnittelua vaikeuttaa lisäksi se, että tilausohjautuvassa tuotannossa 

kiireelliset pyynnöt ovat yleisiä. Tämä vaatii reagointikykyä toimitusketjulta ja ennen kaikkea 

hankintaosastolta, jonka tulee käsitellä kiireellä tilauksia ja kommunikoida 

tuotannonohjauksen kanssa. Tässä korostetaan web-pohjaista toimitusketjun hallintaa ja 

sisäisen tietokokonaisuuden tärkeyttä ketjussa. Asiakasohjautuvassa toimitusketjussa 

tiedonjakaminen ja sisäinen integraatio korostuvat, vaikka yritystasolla suorituskyky olisikin 

moitteeton. (Aslan et al. 2012, s. 699)  
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5 SISÄISEN TIEDONKULUN ONGELMAT JA SEURAUKSET 

 

Toimitusketjun tavoiteltua heikompi suorituskyky on usein seurausta tiedon jakamisen 

puutteista (Soroor et al. 2009, s. 133). Eri osastojen tiedon hallintakyvyn ja käytäntöjen 

yhtäläisyyden puute voivat ilmetä tiedon jakamisen esteinä. Sisäisen tiedonkulun 

toimimattomuus pienentää mahdollisuutta saavuttaa optimaalisia tuotteiden läpimenoaikoja ja 

kykyä vastata asiakkaiden tarpeisiin nopeasti sekä heikentää kokonaistuottavuuden 

kehittymistä.  (Barua et al. 2007, s. 31-34) 

 

5.1 Tiedonkulun yleiset ongelmat ja syyt 

 

Puutteellisesta tiedonkulusta voi aiheutua ongelmatilanteita missä tahansa prosessin vaiheessa 

(Halkosaari 2012). Liian myöhään saapuva tieto voi johtaa uudelleen suunnitteluun, mikä 

kuluttaa turhaan yrityksen resursseja. Tieto voi saapua myös prosessiin sopimattomassa 

muodossa, jolloin aikaa kuluu sen muokkaamiseen tilanteeseen sopivaksi. (Gustavsson & 

Wänström 2009, s. 325) Olennaisimmaksi ongelmaksi muodostuvat toimitusvirheet ja 

viivästymiset toimituksissa (Halkosaari 2012). Lisäksi seurauksena ovat myös varastotasojen 

kasvu, heikko asiakaspalvelu, puutetilanteet sekä toimintojen kiirehtiminen (Vollmann et al. 

2005, s. 59). 

 

Asiakkaille luvattujen toimitusaikojen pettäminen voi johtua integraation puutteesta myynnin 

ja tuotannonsuunnittelun välillä. Toimitusaika luvataan yleensä asiakastilauksen 

vastaanottamisvaiheessa ja joissain tapauksissa myyjä tekee sopimuksen ilman mitään 

yhteyttä tuotteen valmistusprosessiin tai käytettävissä olevaan kapasiteettiin. (Persona et al. 

2004, s. 627) Myyntiennusteet ovat myös merkittävässä roolissa toimitusaikojen 

määräytymisessä (MTS/ATO) sekä oleellisesti varastotasojen hallinnassa. Ongelmia 

ennusteista voi aiheutua, mikäli ne eivät olekaan oikeassa suhteessa markkinatilanteeseen. 

Oleellisinta ongelmien muodostumisen kannalta on kuitenkin se, jos lopullista 

tuotantosuunnitelmaa tehdessä ennusteisiin ei suhtauduta tarpeeksi kriittisesti. (Vollmann et 

al. 2005, s. 29-31)   

 

Keskeisintä olisi saada kaikille tieto mahdollisista muutoksista mahdollisimman nopeasti. 

Tämä on haasteellista vaihtuvien aikataulujen ja myyntimäärien osalta. Koko toimitusketju eri 
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prosesseineen tulee olla järjestelmäohjattu ja tieto on saatava läpinäkyväksi. (Halkosaari 

2012) Syy tuotannon merkittäviin vaihteluihin on siinä, että jokainen operaatio reagoi ketjussa 

tilauksiin, jotka kohdistuvat sen välittömiin asiakkaisiin. Tämä taas johtuu siitä, että millään 

toiminnalla ei ole kokonaiskuvaa koko ketjun tapahtumista. Mikäli tieto olisi käytettävissä ja 

tietoa saataisiin jaettua koko ketjuun, olisi epätodennäköistä, että tuotannolle tulisi niin 

radikaaleja vaihteluja. On siis pyrittävä välittämään tieto koko ketjulle, jotta todellinen 

kysyntä saavutetaan ja vältetään vääristymiä. Loppuasiakkaan kysynnän on kohdattava 

tuotannon ja toiminnan alkupää. (Slack et al. 2007, s. 423-424) Mitä suurempi tuotantoon 

kohdistuvan kysynnän varianssi on, sitä suurempi arvo tiedon jakamisella on. Toisaalta 

suuren kysynnän varianssin on todettu rajoittavan tiedon arvon jakamista. (Li et al. 2005, s. 

35) 

 

5.2 Tiedonkulun ongelmat ja seuraukset eri tuotannonohjausympäristöissä 

 

Teoriaviitekehyksen perusteella voidaan arvioida tiedonkulun ongelmia ja seurauksia 

CODP:n mukaisissa tuotannonohjausvaihtoehdoissa. MTS-tuotantoympäristössä 

lopputuotevarastot toimivat puskureina kysynnänvaihteluille ja muille poikkeamille, mutta 

puutteellinen tiedonkulku voi aiheuttaa ongelmia myös standardoidussa tuotannossa. 

Riippuvuus myyntiennusteista on haasteellista, mikä korostuu erityisesti mahdollisten 

kausivaihteluiden aikana. Tiedon luotettavuus on olennaista ennusteisiin perustuvassa 

tuotannossa, sillä tuotannonohjauksen täytyy pystyä luottamaan, että ennusteet on 

muodostettu osaavien henkilöiden toimesta sekä sopivin menetelmin. Ongelma johtaa useisiin 

muutoksiin ja tiedon luotettavuus kärsii. Tuotanto suunnitellaan vastaamaan kysyntään, mutta 

jos ennusteet eivät toteudu, tuotetaan joko liikaa tai liian vähän.  

 

Ylituotanto lisää sitoutuvan pääoman määrää ja riskejä, kuten epäkuranttiutta. Varastot eivät 

välttämättä riitä ylimääräisten tuotteiden varastointiin, jolloin joudutaan tekemään 

väliaikaisratkaisuja. Liian alhaiseksi mitoitettu tuotanto sen sijaan aiheuttaa toimitusten 

viivästymisiä, viime hetken muutoksia sekä ylimääräisiä kustannuksia, kun puutetilanteita 

yritetään korjata. MTS-tuotannossa lyhyellä toimitusajalla on suuri merkitys, koska 

tavoitteena on pystyä palvelemaan asiakkaita suoraan varastosta. Samanlaisia ongelmia 

aiheuttaa myös varaston ja tuotannonsuunnittelun integraation puute. Reaaliaikaiset tiedot 

materiaali- ja valmisvaraston tasoista ovat tuotannon suunnittelun kannalta välttämättömiä. 
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Tietojen luotettavuuden lisäksi saatavuus ja ajoitus nousevat oleellisiksi, koska päivitettyjen 

tietojen tulee olla käytettävissä kaikissa ohjausprosessin tasoissa. 

 

ATO-tuotannossa puutteellisen tiedonkulun ongelmat ja seuraukset voidaan luokitella osittain 

samankaltaisiksi kuin MTS-tuotannossa. Lopputuotevaraston sijaan komponenttivarastoja 

täydennetään varastotasojen ja myyntiennusteiden perusteella ja haasteena on valmistaa oikea 

määrä jokaista komponenttia. Suunnittelun haasteellisuus korostuu mitä useimmista 

komponentista ja lopputuotevariaatiosta on kyse. Puutetilanteissa toimitus viivästyy jos 

yksikin komponentti puuttuu. Tiedonkulun puutteet voivat varaston hallinnan vaikeutumisen 

lisäksi aiheuttaa ongelmia myös lopullisen tuotteen kokoonpanoon liittyen. Asiakastilauksen 

saavuttua on tärkeää, että tilausinformaatio saadaan oikeassa muodossa 

tuotantosuunnitelmaan, jotta lopputuote valmistetaan oikeista komponenteista. Oikean 

tuotteen valmistamisen kannalta on tilaustietojen lisäksi tärkeää, että tuoterakenteet ovat 

päivitetty tuotantosuunnitelmaan. Virheet tiedonkulussa voivat aiheuttaa vääränlaisen tuotteen 

kokoonpanon ja jollei virhettä huomata ajoissa, se pahimmassa tapauksessa toimitetaan 

asiakkaalle. 

 

MTO/ETO-tuotantoympäristöissä poikkifunktionaalinen integraatio ja tiedonjakaminen ovat 

MTS- tai ATO-tuotantoja suuremmassa roolissa. Kaikki prosessit suunnitellaan 

asiakastilauksen perusteella ja tiivisyhteistyö on välttämätöntä. Tiedon täytyy olla kaikilta 

ominaisuuksiltaan tarkoitukseen sopivaa ja luotettavaa, koska tiedonkulun epäonnistuminen 

vaikuttaa heti muihin prosesseihin ja puutteet voivat johtaa uudelleen suunnitteluun kaikissa 

prosessin vaiheissa. MTO/ETO-tuotannossa kyse on usein suurista projekteista, joihin 

sitoutuu paljon resursseja, jolloin tiedonkulun ja laadun virheet voivat aiheuttaa 

merkittäviäkin seurauksia. Esimerkiksi jos tuote suunnitellaan ilman tuotannon edustajan 

mielipidettä, tuloksena voi pahimmassa tapauksessa olla tuote, jota ei ole mahdollista 

valmistaa. Materiaalit ja komponentit tilataan täysin tai osittain vasta asiakastilauksen 

perusteella, jolloin on tärkeää saada tiedot oikeaan aikaan, jottei puutetilanteita synny. Lisäksi 

kun tuotteiden läpimenoajat ovat pitkiä, yllättäviä muutoksia ei voida tehdä hetkessä ja niiden 

lisääminen aikaisempiin suunnitelmiin voi olla vaikeaa. Muutoksista seuraa viivästymisiä 

sekä kiirehtimistä, mikä nostaa riskien määrää.  
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6 JOHTOPÄÄTÖKSET 

 

Tässä kappaleessa kootaan tutkielman tulokset. Lopuksi tehdään arviot tuloksista ja 

ehdotukset mahdollisista jatkotutkimuksen tarpeista. 

 

6.1 Tutkielman tulokset 

 

Tämän tutkielman perusteella voidaan todeta, että CODP:n mukaisilla 

tuotannonohjausmuodoilla on toisistaan poikkeavia tietotarpeita ja että puutteellinen 

tiedonkulku vaikuttaa eri tavalla erilaissa tuotannonohjausympäristöissä. Puutteellinen 

tiedonkulku voi aiheuttaa samanlaisia seurauksia erilaissa tuotantoympäristöissä, mutta 

oleellista on huomata, että puutteellisen tiedonkulun johtaminen huomattaviin seurauksiin on 

riippuvainen tuotantoympäristöstä. Taulukkoon 3 on koottu puutteellisen tiedonkulun 

yleisimpiä seurauksia ja arvioitu niiden syntymisen merkittävyyttä CODP:n mukaisissa 

tuotantoympäristöissä. Plussat on annettu suhteessa toisiin ohjausmuotoihin. 

 

Taulukko 3 Puutteellisen tiedonkulun seurausten merkitys erilaisissa tuotantoympäristöissä 

 

 

Toimitusten

viivästy-

minen

Virheet 

tuotteessa

Varasto-

tasojen

kasvu

Puutetilanteet

(materiaalit ,

komponentit ja 

lopputuotteet)

Resurssien

tuhlaan-

tuminen

MTS + + + + + + +

ATO ++ + + + + + + + +

MTO + + + + + + + + + + + + +

ETO + + + + + + - + + + + + +

- Ei merkitystä

+ Vähäinen merkitys 

+ + Kohtalainen merkitys 

+ + + Suuri merkitys
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Varastotasojen kasvun voidaan päätellä olevan merkittävin puutteellisen tiedonkulun seuraus 

MTS-tuotantoympäristössä, koska MTS-tuotanto on täysin riippuvainen palveluasteen, 

myyntiennusteiden ja varastotasojen tasapainosta.  Muiden seurausten katsotaan olevan 

merkityksettömämpiä, koska pidetty varasto ehkäisee toimitusviivästyksiä ja puutetilanteita. 

Puutetilanteet voivat koskea väliaikaisesti jotakin tiettyä tuotetta, mutta yrityksen 

kokonaistoiminnan kannalta se ei nouse oleellisimmaksi. Myöskään virheet tuotteissa eivät 

nouse kovin suureksi ongelmaksi, koska standardituotannossa niiden esiintymisen voidaan 

olettaa johtuvan lähinnä laite- ja materiaaliteknisistä tekijöistä tiedonkulun sijaan. Näin ollen 

virheiden merkitys ei ole kovin suuri ja mahdolliset virhetuotteet pystytään poistamaan 

rutiiniseulonnalla. Muiden resurssien ylimääräistä kuormitusta ei myöskään voida olettaa 

merkittäväksi, koska yksittäiset puutteet eivät vaikuta niin syvällisesti koko prosessiin. 

 

ATO-tuotannossa kaikkien seurausten lukuun ottamatta varastotasojen kasvua merkittävyys 

on suurempi kuin MTS:ssa, mutta pienempi, kuin MTO:ssa tai ETO:ssa. Tämä johtuu siitä 

että, ATO-tuotantoympäristö on välimalli ennusteohjautuvasta ja tilausohjautuvasta 

tuotannosta ja siinä on havaittavissa piirteitä molemmista malleista. Toimitusten 

kokoonpanon voidaan päätellä olevan kriittisin piste ATO-tuotannossa. Mahdollisen 

ongelmien esiintyvyys kasvaa sen mukaan, miten useista kokoonpanomahdollisuuksista on 

kyse. Tästä johtuen virheet tuotteissa vaikuttavat olevan muita seurauksia merkittävämpi 

puutteellisen tiedonkulun seuraus ATO-tuotannossa. Oleellisinta onkin tilaustiedon 

oikeellisuus ja kokoonpanon onnistuminen. Muut taulukon 3 seuraukset ovat myös 

kohtalaisen merkittäviä. Esimerkiksi kokoonpanon läpimenoajalla on merkitys asiakkaalle ja 

viivästykset toimituksessa heikentävät asiakaspalvelukykyä. Lisäksi vaarana ovat liian suuri 

varasto ja toisaalta tiettyjen komponenttien puutetilanteet, jos ennusteet ovat huomattavan 

poikkeavia todellisuudesta. 

 

MTO- ja ETO-tuotantoympäristöissä kaikkien osaprosessien on toimittava ilman ongelmia tai 

muuten ilmenee kaikkiin osapuoliin vaikuttavia seurauksia. MTO:ssa asiakastilauksen 

vastaanottoa ja ETO:ssa suunnitteluvaiheen tiedonjakamista voidaan pitää tärkeimpinä, koska 

niiden onnistuminen määrittää seuraavien vaiheiden edistymisen. Ilman perusteellista 

alkuvaiheen suunnittelua uudelleen suunnittelun määrä kasvaa jokaisessa osavaiheessa.  

Puutteellisen tiedonkulun seurausten ehkäisyyn ei ETO-tuotannossa ole olemassa esimerkiksi 

varastoa, kuten MTS- ja ATO-ympäristöissä. Myös MTO-tuotannossa voidaan pitää 
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materiaalivarastoa, jolloin se toimii puskurina epävarmuuksia vastaan. Toisaalta se kuitenkin 

sisältää aina varastointiin liittyvän riskin. Näin ollen voidaankin todeta, että kaikki taulukon 3 

seuraukset pois lukien varastotasojen kasvu ovat MTO- ja ETO-tuotantoympäristöissä hyvin 

merkittäviä. Merkittävimmiksi seurauksiksi osoittautuvat toimitusten viivästyminen, 

materiaalien ja komponenttien puutetilanteet (riippuvuus lopullisista suunnitelmista) sekä 

resurssien tuhlaantuminen. Lisäksi tuotteeseen tulevien virheiden todennäköisyys on aina 

suurempi mitä monimutkaisimmista projekteista on kyse ja mitä enemmän osallistujia on. 

Mahdollisten virheiden korjaaminen kuluttaa resursseja entisestään sekä viivästyttää 

toimitusta. 

 

6.2 Tulosten arviointi ja jatkotutkimusten tarpeet 

 

Tutkielman tulosten perusteella voidaan sanoa, että työssä vastattiin tutkimuskysymyksiin 

tavoitteiden mukaisesti. Erilaisten tuotantoympäristöjen, tietotarpeiden ja puutteellisen 

tiedonkulun seurausten välille onnistuttiin luomaan vertailukelpoinen pohja. Lisäksi tulosten 

perusteella voidaan havaita erilaisten tuotantoympäristöjen kriittiset pisteet. Koska 

tutkielmassa keskityttiin vain yrityksen sisäiseen tiedonjakamiseen, jäivät ulkoiset tekijät, 

kuten toimittaja- ja asiakassuhteet huomioimatta. Erityisesti MTO- ja ETO-tuotannoissa 

yhteistyö asiakkaan kanssa täytyy olla tiivistä ja tiedonkulun avointa. Näin ollen on 

todennäköistä, että osa sisäisen tiedonkulun ongelmista ja seurauksista johtuu ulkoisten 

tekijöiden vaikutuksesta. 

 

CODP:n mukaisten tuotantoympäristöjen sisäisen tiedonkulun merkityksestä ei kuitenkaan 

ole aikaisemmin julkaistu suoraan vertailukelpoista tutkimusta, joten lisätutkimukselle olisi 

tarvetta. Lisätutkimukset koskien sisäisen tiedonkulun ongelmien syitä ja 

kehittämismahdollisuuksia olisivat hyödyllisiä. Mielenkiintoista olisi myös selvittää, mitkä 

ongelmat olisi mahdollista ratkaista puhtaasti vain sisäisen tiedonkulun tehostamisella ja 

minkä ongelmien ratkaisussa myös ulkoisten toimijoiden huomioiminen on välttämätöntä. 
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  LIITE I Haastattelukysymykset 

Haastattelukysymykset (4.10.2012) 

Simo Halkosaari, Keslog Oy 

 

1. Mitä tietotarpeita tuotannonohjauksella on? 

 

2. Mitä tietoa tarvitaan keneltäkin ja missä vaiheessa? 

 

3. Miten tieto kulkee eri osastojen välillä (osto – varasto/tuotanto – myynti)? 

 

4. Millaisia ongelmia tiedonkulussa voi esiintyä? Missä vaiheessa? 

 

5. Mitä seurauksia puutteellisesta tiedosta/tiedonkulusta voi olla? 

 


