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1 Puutavaratukkukaupan varastonohjauksen uusi aika 

Toimitusketjut kautta maailman ovat kohdanneet 2020-luvulla suuria ja odottamattomia haasteita 

ensin koronapandemian myötä ja vuonna 2022 Ukrainan sodan alettua. Myös ilmastonmuutos, 

energiakriisi ja poliittiset myllerrykset vaikuttavat osaltaan toimitusketjuihin arvaamattomilla ta-

voilla. (Allam, Bibri & Sharpe 2022, 13.) Näyttää siltä, ettei paluuta entisiin tasaisiin ja suhteellisen 

ennalta-arvattaviin markkinoihin ole lähiaikoina tulossa, joten toimitusketjujen resilienssiä on py-

rittävä kehittämään pikaisesti uusilla innovatiivisilla tavoilla toimialasta riippumatta. Kompleksi-

suuden alati lisääntyessä, tulee yritysten pystyä varautumaan häiriötekijöihin entistä paremmin, 

jotta mahdolliset vahingot liiketoiminnalle pystytään minimoimaan ja varmistamaan toiminnan jat-

kuminen. Tehokas varastonohjaus on useissa yrityksissä avainroolissa toiminnan kannattavuuden 

sekä jatkuvuuden turvaamiseksi. 

Opinnäytetyön toimeksiantajana ja kohdeyrityksenä toimi tutkijan työnantaja Puumerkki Oy, joka 

on suomalainen puupohjaisten rakennustarvikkeiden myyntiin erikoistunut tukkuliike. Se on osa 

Puumerkki-konsernia, johon kuuluu lisäksi Virossa toimiva Puumerkki AS, Latviassa toimiva Puu-

merkki SIA ja Vierumäellä toimiva talotehdas Oiva Wood Solutions Oy. Toimintaa on Suomessa yh-

dessätoista terminaalissa, Virossa kahdessa terminaalissa ja Latviassa yhdessä terminaalissa. Kon-

sernin omistajana on toiminut vuodesta 2017 alkaen ruotsalainen MiMir Invest AB, joka tuolloin 

osti Puumerkin entiseltä pitkäaikaiselta emoyhtiöltä Stora Ensolta. Liikevaihtoa Puumerkki Oy teki 

vuonna 2021 yhteensä 132,76 miljoonaa euroa. Tutkija toimii yrityksessä ostajana ja oston projek-

tipäällikkönä eli hänellä on vetovastuu oston ja hankinnan kehitysprojekteista. 

Tukkuliikkeille on erittäin tärkeää, että varastoissa on aina riittävästi oikean hintaista tavaraa myy-

täväksi. Tavaraa ei kuitenkaan saa olla liikaa, jotta varaston kiertonopeus ei hidastu ja varastojen 

täyttöaste kasva liian suureksi. Liian suuri varasto sitoo pääomaa, hidastaa kassavirtaa ja voi ai-

heuttaa markkinoiden hiljentyessä tilanteen, jossa varastossa on paljon ylihintaista vanhalla mark-

kinahinnalla ostettua tavaraa. Tämä taas voi johtaa pahimmillaan alaskirjauksiin ja tavaran myymi-

seen negatiivisella katteella, kun ylisuurista varastoista on päästävä eroon kassatilanteen 

parantamiseksi. On siis erittäin tärkeää, että ostot tehdään oikea-aikaisesti, oikealla hinnalla ja oi-

keamääräisesti. Varastojen koko tulee suhteuttaa markkinatilanteen mukaisesti.  
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Tämän työn tarkoituksena oli löytää nykyaikaisia toimintamalleja ja innovatiivisia ratkaisuja, joilla 

voitaisiin tehostaa kohdeyrityksen varastonohjausta. Tavoitteena oli määrittää kohdeyritykselle 

uusi dynaamisesti optimoitu varastonohjauksen toimintamalli, sekä systemaattinen ennustuspro-

sessi sen tueksi. Lisäksi tavoitteena oli tutkia tekoälyn mahdollisuuksia ennustusprosessin ja varas-

tonohjauksen tukena sekä selvittää kohdeyrityksen työntekijöiden ja tavarantoimittajien suhtautu-

mista siihen. 

 

2 Tutkimusasetelma 

2.1 Tutkimuskohteen kuvaus 

Suurimmat haasteet viimeisten vuosien aikana toimialalla ovat liittyneet puutavaramarkkinoiden 

epätavallisen suuriin heilahteluihin. Heilahteluista johtuen varastonohjaus on ollut hankalaa, kun 

tulevaa kysyntää ei olla osattu ennustaa kovinkaan tarkkaan. Lisäksi tuotteiden toimitusajat ovat 

olleet pitkiä sekä hinnat vaihdelleet suuresti. Samaan aikaan kohdeyrityksen järjestelmät ovat ol-

leet kehitysvaiheessa entisestä emoyhtiöstä irtautumisen ja siitä seuranneen järjestelmien vaih-

don vuoksi. Toiminta on nojautunut varastonohjauksessa suuresti hankinnan ja oston ammattitai-

toon ja pitkäaikaiseen kokemukseen puutavaran tukkukaupasta.  

Kohdeyrityksen käytössä olevat järjestelmät ovat kehittyneet todella paljon viimeisen kahden vuo-

den aikana, mutta esimerkiksi ostoon liittyvien työkalujen kehitys on jäänyt toistaiseksi vajaaksi. 

Esimerkiksi varastotäydennyksien tekemistä varten tietoja joudutaan katsomaan useasta eri rapor-

tista ja järjestelmästä, jotta saataisiin riittävä kuva tarvittavista täydennystilauksista. Yhdeltä ra-

portilta katsotaan, mitkä tuotteista ovat alittaneet tilauspisteet, toiselta tarkistetaan kulutushisto-

riaa, kolmannelta varaston todellinen vapaa saldo, laskennalliset riittopäivät ja avoimet 

tapahtumat ja neljänneltä myynnin tekemää ennustetta.  

Myynnin tekemää ennustetta on tehty vasta vuodesta 2022 alkaen ja se on vielä todella puutteelli-

nen. Ongelmana on, että ennusteen tekemiseen ei oteta mukaan myynnin lisäksi muita osastoja, 

jolloin esimerkiksi yrityksen kassatilannetta, tavaran saatavuutta ja logistiikan resursseja ei oteta 

ennusteessa huomioon. Ennusteet ovat myös valitettavan usein heikkoja tarkkuudeltaan. Hankinta 
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yhdessä oston kanssa joutuukin tekemään siis omaa ennustettaan myyntihistorian ja –trendin sekä 

markkinasta saadun tiedon perusteella. Lopullisen päätöksen tilattavista määristä tekeekin han-

kinta ja osto. Ennusteen pohjalta tehdään tuoteryhmäkohtaisia allokaatioita, jossa ennustetut 

määrät jaetaan tavarantoimittajien ja kohdeyrityksen terminaalien kesken. Ennusteet käydään läpi 

tavarantoimittajien kanssa kvartaaleittain ja sovitaan toimitettavista määristä ja hinnoista. Näin 

pystytään varmistamaan tavaran saatavuus ja markkinatasoinen hinta. Allokaatiota tehdään pää-

asiassa vain isoimpien volyymien tuoteryhmille, kuten sahatavarat. 

Terminaalien osalta suurimmat ongelmat liittyvät ajallisesti epätasaisesti jakautuvaan työmäärään 

ja varastotilojen riittävyyteen. Epätasaisesta kysynnästä johtuen terminaaleilla on ollut hankala mi-

toittaa tarvittavat resurssit oikein ja toimittajien toimitusongelmista johtuen töitä on jouduttu 

suunnittelemaan uudelleen moneenkin kertaan. Toimitusongelmista johtuen ollaan jouduttu teke-

mään myös paljon sisäisiä siirtoja terminaalista toiseen, joka on osaltaan lisännyt terminaalien työ-

määrää ja kasvattanut muun muassa rahtikustannuksia. Varastotilojen käytön optimoinnissa oleel-

lisena tekijänä olisi selvittää terminaalien tuoteryhmäkohtaiset kapasiteetit ja tuotteiden 

varastopaikkavaatimukset. Terminaaleihin ei voida ostaa enempää tavaraa, kuin kapasiteetti antaa 

myöten ja siksi tämä olisi tärkeä huomioida ostettavia määriä suunnitellessa.  

Kun varasto-ostot ja terminaalien tilankäyttö saadaan optimoitua, sujuvoittaa tämä toimintaa läpi 

toimitusketjun ja näkyy lopulta parempana palveluna asiakkaille ja liiketoiminnan kannattavuuden 

kasvuna. Palveluastetta saadaan parannettua, kun varastoissa on jatkuvasti oikeat määrät oikeaa 

tavaraa. Tämä oletettavasti kasvattaa myyntiä, kun yhä useammin asiakas saa tarvitsemansa tava-

rat heti matkaan. Varastonohjauksen optimointi myös vaikuttaa oleellisesti kassavirtaan ja myyn-

nin katteisiin, kun muuttuviin markkinatilanteisiin pystytään mukautumaan tehokkaammin. Varas-

ton kiertonopeus saadaan pidettyä hyvällä tasolla ja varastotasot kysyntään nähden riittävinä. 

2.2 Tutkimuksen tavoite 

Tämän opinnäytetyön tavoitteena oli määritellä kohdeyritykselle uusi dynaamisesti optimoitu va-

rastonohjauksen toimintamalli, jossa yhdistettäisiin vanhoja ja uusia varastonohjauksen malleja. 

Määrittelyn pohjalta oli tavoitteena suunnitella uusi helppokäyttöinen ja visuaalisesti helppolukui-

nen varastonohjauksen työkalu (myöhemmin ostoehdotustyökalu), joka automaattisesti laskee ja 
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ilmoittaa tilaustarpeet yrityksen ostajille ja auttaa optimoimaan varastotasoja kysyntätilanne huo-

mioiden. Jotta ostoehdotustyökalu pystyisi ottamaan kysyntätilanteen huomioon ostotarvelasken-

nassa, tuli ostoehdotustyökalun tueksi suunnitella myös systemaattinen ja yhteistyöhön perustuva 

ennustusprosessi, jonka avulla tuleva kysyntä saataisiin ennustettua riittävällä tarkkuudella. Osto-

ehdotustyökalu ja alusta ennusteelle tulisivat osaksi kohdeyrityksen uutta pilvipohjaista master 

datan -hallintatyökalu Freijaa. 

Tavoitteena oli lisäksi tutkia tekoälyn mahdollisuuksia ennustusprosessin ja varastonohjauksen op-

timoinnin tukena tulevaa jatkokehitystä varten. Tärkeimpänä tavoitteena tekoälyn osalta oli selvit-

tää kohdeyrityksen ja tavarantoimittajien suhtautuminen sen käyttöön. Tulevaisuudessa ennus-

tetta voitaisiin mahdollisesti tarkentaa yrityksen ulkopuolisella datalla, jota tekoäly prosessoisi. 

Lisäksi tekoäly voisi optimoida myös muita kohdeyrityksen eri tomintoja, kuten esimerkiksi kuor-

mien laskentaa ja varastokapasiteetin käyttöä. Kun teknologia valjastettaisiin optimoimaan va-

rasto-ostoja ihmisen rinnalla, inhimillisten virheiden riski oletettavasti pienenisi ja hankalimpienkin 

tuoteryhmien varastonohjaus olisi helpompi hallita haastavissakin markkinatilanteissa. 

Teknologia voisi siis tulevaisuudessa tulla osaksi ostajan työtä tukemaan päätöksentekoa sekä vä-

hentämään manuaalisen työn määrää. Ostajan vastuulle jäisi tässä vaiheessa varsinainen päätök-

senteko, toiminnan seuranta, parametrien ylläpito, taustalla toimivan logiikan päivittäminen ja ke-

hittäminen sekä inhimillinen kanssakäynti eri sidosryhmien kanssa. Kaiken tämän taustalla on 

ajatus paremmasta palvelusta asiakkaille, kannattavuuden maksimoinnista ja myynnin kasvattami-

sesta mahdollisimman tarkkaan mitoitetuilla resursseilla. 

2.3 Tutkimusmenetelmät ja -kysymykset 

Opinnäytetyön avulla pyrittiin ratkaisemaan puutavara-alaan liittyviä ostoprosessin ja varastonoh-

jauksen ongelmia, joten näin ollen työ luokitellaan tutkimukselliseksi kehitystoiminnaksi. Tutki-

muksellisella kehitystoiminnalla ratkaistaan käytännön ongelmia ja uudistetaan toimintamalleja 

(Ojasalo, Moilanen & Ritalahti, 18, 2015). Luonteeltaan tutkimus on laadullista sekä määrällistä. 

Laadullisen ja määrällisen aineiston tutkimus päätettiin yhdistää, sillä yhdistämällä kumpaakin tut-

kimusmenetelmää, saadaan aikaan kaikkein kattavin analyysi monimutkaiseen ongelmaan (Cres-

well & Plano Clark, 2017). Tutkimusotteeksi valikoitui konstruktiivinen tutkimus, sillä tavoitteena 
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oli luoda konkreettisia uusia toimintamalleja ja työkaluja kohdeyrityksen varastonohjauksen tu-

eksi. Konstruktiivisen tutkimuksen tavoitteena on Ojasalon ym. (37, 2015) mukaan käytännön on-

gelman ratkaisu luomalla uusi konkreettinen tuotos, kuten järjestelmä tai toimintamalli. Kari Luk-

kan (2001) mukaan konstruktiivinen tutkimustyö sisältää kuviossa 1 esitellyt 7 vaihetta. 

 

Kuvio 1. Konstruktiivisen tutkimuksen seitsemän vaihetta 

Ensimmäisessä vaiheessa tutkija havaitsi ongelman, johon haluttiin löytää ratkaisu tai useampia 

ratkaisumalleja. Tutkija työskentelee itse kohdeyrityksessä ostotehtävissä, joten ongelman hah-

mottaminen oli tapahtunut jo pidemmän ajan kuluessa havainnoimalla oman organisaation toi-

mintaa. Ongelman havainnollistamiseksi esitettiin kolme tutkimuskysymystä, joitka olivat: 

1. Miten pystytään paremmin varautumaan kysynnän, hintojen ja saatavuuden suureen vaih-
teluun? 

2. Kuinka varmistetaan hyvä palveluaste asiakkaille, kuitenkaan kasvattamatta varastoihin si-
toutuvan pääoman määrää ja pienentämällä kiertonopeutta merkittävästi?  

3. Kuinka manuaalista ja muistinvaraista työtä pystytään vähentämään teknologian avulla ja 
tätä kautta kasvattamaan varastonohjauksen tarkkuutta? 

 

Kun ongelma oli havainnollistettu, tehtiin opinnäytetyösuunnitelma, joka esiteltiin kohdeyrityksen 

edustajille. Edustajat näkivät aiheen tärkeäksi ja erittäin ajankohtaiseksi, joten sopimus opinnäyte-
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työn tekemisestä syntyi helposti. Sopimuksen kirjoittamisen jälkeen opinnäytetyötä alettiin työs-

tää tutkimalla aiheeseen liittyvää teoriaa. Tiedonhausta on kerrottu tarkemmin luvussa 2.4.1. Tut-

kitun teorian pohjalta hahmottuivat työhön sopivat alateemat, joita tutkittiin vielä erityisellä tark-

kuudella. Kun teoriaa oli tutkittu ja tiedettiin, mihin aiheisiin halutaan lisää tietoa, pystyttiin 

aloittamaan laadullisen ja määrällisen aineiston tutkimus, joista kerrottu tarkemmin luvussa 6.1. 

Laadullisen ja määrällisen aineiston tutkimus toi lisää ymmärrystä ja tietoa aiheesta. 

Tässä vaiheessa opinnäytetyön tutkijalla alkoi olla riittävät tiedot ja ymmärrys aiheesta, joten voi-

tiin aloittaa uusien toimintamallien ja työkalujen innovointi. Innovoinnissa otettiin mallia tutkitusta 

teoriasta ja kerättyä tutkimusaineistoa hyödynnettiin toimintojen tarkempaan suunnitteluun. Kun 

tutkijan mielestä tutkimuskysymyksiin riittävät ratkaisut oli kehitetty, testattiin niiden toimivuutta 

käytännössä. Tämä tapahtui rakentamalla ensimmäinen versio ostoehdotustyökalusta yhdessä 

kohdeyrityksen IT-osaston kanssa ja testaamalla sen käyttöä päivittäisessä työnteossa. Viimeisinä 

vaiheina pohdittiin tutkimuksen onnistumista, ratkaisujen käyttökelpoisuutta kohdeyrityksessä 

sekä koko alalla ja tehtiin jatkokehitysehdotuksia. Ratkaisujen teoriakytkentöjä arvioitiin ja mieti-

tiin, millaista uutta tietoa tutkimus toi toimialalle. 

2.3.1 Laadullinen tutkimus 

Laadullisen eli kvalitatiivisen tutkimusaineiston keräämiseen käytettiin kohdeyrityksen sisäisiä 

haastatteluita ja ulkoisia tavarantoimittajien haastatteluita. Haastattelu sopii hyvin abstraktien il-

miöiden tutkimiseen, mikäli haastattelija pystyy muotoilemaan esitetyt kysymykset haastatelta-

valle ymmärrettäviksi. Haastattelu antavaa myös mahdollisuuden pyytää haastateltavaa tarkenta-

maan kertomaansa ja näin saamaan mahdollisimman paljon tietoa tutkittavasta aiheesta. (Puusa 

& Juuti 2020, luku 6.) Opinnäytetyön kehityksellisestä luonteesta johtuen tutkimusmateriaalin ha-

luttiin olevan hyvin monipuolista ja laajaa, joten haastattelut sopivat siihen hyvin aineistonkeruu-

menetelmäksi laadullisen aineiston osalta. 

Haastattelutyyppejä on useita erilaisia. Niitä ovat muun muassa strukturoitu ja puolistrukturoitu 

haastattelu, teemahaastattelu, avoin haastattelu ja syvähaastattelu. (Puusa & Juuti 2020, luku 6.) 

Haastattelut päätettiin tehdä teemahaastatteluina, sillä haastattelluilta haluttiin saada mahdolli-

simman kattavia vastauksia ennaltamääritettyihin teemoihin. Puusan ja Juutin (2020, luku 6) mu-
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kaan teemahaastattelut etenevät ennaltamäärättyjen teemojen ja niihin liittyvien tarkentavien ky-

symysten varassa. Ne ovat hyvin vapaamuotoisia ja sopivat tilanteisiin, joissa haastatelluilla on riit-

tävästi tietämystä ja kokemusta tutkittavasta asiasta. Kohdeyrityksen tapauksessa tilanne oli juuri 

tällainen. 

Sisäisille ja ulkoisille haastatteluille tehtiin omat haastattelurunkonsa, joiden teemat olivat samat 

ja kysymykset mukailivat toisiaan. Haastatteluruko lähetettiin haastateltaville hyvissä ajoin ennen 

haastattelua, joten heille annettiin aikaa valmistautua ja miettiä valmiiksi vastauksia kysymyksiin. 

Kysymykset käytiin läpi haastattelurungon mukaisessa järjestyksessä ja vastaaminen oli hyvin va-

paamuotoista keskustelua haastattelijan kanssa. Haastatteluita hankittiin muun muassa ostotiimin 

jäseniltä, hankinnalta, myynnin edustajilta sekä logistiikalta. Kohdeyrityksen ulkopuolelta haasta-

teltiin tavarantoimittajia, joiden kanssa yhteistyö oli säännöllistä ja vakiintunutta, sillä näiden toi-

mittajien kanssa haastattelun annin uskottiin olevan kaikkein paras. Kerättyä aineistoa analysoitiin 

lukemalla litteroituja haastatteluita ja koostamalla taulukko kysymyksiin saatujen vastausten oleel-

lisimmista asioista. Vastauksista etsittiin yhtäläisyyksä eli trendejä sekä työn kannalta huomionar-

voisia nostoja. Teemahaastatteluiden toteutuksesta on kerrottu tarkemmin luvuissa 6.1 ja 6.2. 

2.3.2 Määrällinen tutkimus 

Laadullisen tutkimuksen lisäksi tehtiin myös määrällistä tutkimusta. Määrällinen eli kvantitatii-

vinen tutkimusmenetelmä on tapa tutkia tutkittavaa asiaa numeroiden avulla. Se vastaa ky-

symyksiin, kuten kuinka paljon tai kuinka usein. (Vilkka 2007, 14.) Määrällinen tutkimusaineisto 

valittiin siten, että sillä saataisiin mahdollisimman hyvä kuva kohdeyrityksen varastonohjauksen 

nykytilasta ja vaihtopääoman ohjaamisesta. 

Määrällinen tutkimusaineistona toimi kohdeyrityksen historiadata, jota kerättiin lukuisilta Power 

BI-raporteilta. Power BI-raporttien data puolestaan oli peräisin kohdeyrityksen toiminnan-

ohjausjärjestelmä Microsoft NAV:sta. Aineisto sisälsi tilastoja ja raportteja kohdeyrityksen 

myynnistä, varastoista ja ostoista viimeisen kahden vuoden ajalta. Myös myynnin tekemiä en-

nusteita käytettiin aineistona. Kerätyn datan pohjalta tehtiin yhdistetty ABC&XYZ-analyysi ja 

tuoteryhmien kannattavuusvertailu. Myös varastonarvon kehitystä, toteutunutta varaston 

kiertonopeutta, kysynnän ja hinnan vaihtelua ja myynnin ennusteen toteutunutta tarkkuutta 

tutkittiin. Palveluastetta oli myös tarkoitus tutkia, mutta sille ei tarvittavaa raporttia tai dataa 
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kohdeyrityksellä ollut saatavissa. Tämän vuoksi sille päätettiin suunnitella uusi mittaustapa. 

Määrällisen aineiston tutkimuksen toteutuksesta on kerrottu tarkemmin luvussa 6.3. 

Sisäisten ja ulkoisten teemahaastatteluiden ja yrityksen määrällisen aineiston analysoinnin poh-

jalta odotettiin löytyvän riittävästi tietoa yrityksen varastonohjauksen kehitystarpeista ja mahdolli-

sista kehitystavoista. Kysymykset haastatteluihin ja määrällinen aineisto valittiin niin, että niiden 

avulla pystyttiin mahdollisimman hyvin löytämään vastauksia opinnäytetyön tutkimuskysymyksiin. 

Tutkimuskysymykset olivat melko laajoja, mistä johtuen tutkimusaineiston tuli olla monipuolista. 

Laajat ja vapaamuotoiset teemahaastattelut sopivat tästä johtuen hyvin tutkimusmenetelmäksi 

yhdessä tarkentavan määrällisen aineiston analyysin kanssa. 

2.4 Tietoperusta ja teoriateemat 

Tietoperustan tarkoitus on luoda perusta kehittämistyölle kokoamalla kehittämiseen oleellisesti 

liittyvä tieto (Ojasalo, Moilanen & Ritalahti, 34, 2015). Tämän työn tietoperustaan lähdettiin etsi-

mään materiaalia tutkimuskysymysten pohjalta, joista hahmottui selvästi opinnäytetyön kannalta 

oleelliset teoriateemat, joihin tietoa tarvittaisiin. Teoriateemat olivat: 

 Varastonohjaus ja ostaminen  

 Kysynnän ennustaminen ja riskienhallinta  

 Data ja tekoäly varastonohjauksen tukena  
 

Teoriateemojen tutkimisen myötä löytyivät työhön sopivat tutkittavat alateemat, joista 

tärkeimmät esitelty kuviossa 2. Näiden teemojen teoriaa käydään läpi luvuissa 3-5. Tietoperustan 

alateemat valittiin tarkkaan kohdeyrityksen toiminta huomioiden, sillä niistä oli tarkoitus ottaa 

mallia kohdeyrityksen uuden dynaamisesti optimoidun varastonohjauksen ominaisuuksien 

suunnittelussa. 
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Kuvio 2. Opinnäytetyön tärkeimmät alateemat 

2.4.1 Tiedonhaku 

Työn tietoperustana käytettiin mahdollisimman tuoreita tieteellisiä julkaisuja ja artikkeleita liittyen 

ostoprosessiin, varastonohjaukseen, ennustamiseen ja uusiin teknologioihin, kuten tekoälyyn ja 

sen alalajeihin. Aineistoa etsittiin esimerkiksi Jamkin Janet tietokannasta ja Google Scholarista sekä 

muista alan luotettavista verkkojulkaisuista. Hakusanoina aineiston etsimiseen käytettiin teemoi-

hin liittyviä sanoja ja termejä sekä suomeksi, että englanniksi.  

Ensin aineistoa etsittiin yleisemmän tason käsitteillä, kuten varastonohjaus, kysynnän ennustami-

nen, toimitusketjun riskienhallinta ja datan hyödyntäminen varastonohjauksessa. Näiden hakujen 

pohjalta löydetyn aineiston avulla löydettiin uusia opinnäytetyöhän sopivia teemoja, joihin lähdet-

tiin hakemaan aineistoa täsmällisemmillä hakusanoilla. Lopullisiksi työssä käytetyiksi lähteiksi valit-

tiin vain kaikkein osuvimmat julkaisut, joista oli oleellista hyötyä työn tutkimuskysymyksiin vastaa-

misessa ja tavoitteiden saavuttamisessa. 
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3 Varastonohjaus ja ostaminen 

3.1 Varastonohjauksen perusteet 

Yhteiskunta ja markkinat eivät ole ennustettavissa, mistä johtuen toimitusketjujen eri vaiheissa 

tarvitaan varastoja (Richards 2018, 17). Varastoiminen on osa logistiikkaprosessia ja sitä tehdään 

muun muassa palveluasteen turvaamiseksi asiakkaille. Sen voidaan katsoa olevan vastapaino kul-

jettamiselle. Mitä suurempia eriä kuljetetaan kerralla, sitä pienemmäksi kuljetuskustannukset per 

yksikkö saadaan. Tämä tosin voi johtaa turhan suuriin varastotasoihin, joka sitoo turhaan yrityksen 

pääomaa. Varastojen muodostumiseen vaikuttavia tekijöitä on kuitenkin paljon useampia, kuin 

pelkkä ostoerä, joten asia ei ole aivan niin yksinkertainen. (Sakki 2014.)  

Varastot muodostuvat käytännössä kahdesta osasta. Näitä ovat aktiivivarasto, joka nimensä mu-

kaan on aktiivisesti käytössä oleva varaston osuus sekä passiivivarasto, joka sisältää varmuusvaras-

ton, mutta myös sen osuuden, joka saattaa päästä kasvamaan esimerkiksi kysynnän vaihtelusta 

johtuen lähes huomaamatta. Usein passiivivaraston kasvaminen on inhimillistä, sillä esimerkiksi 

ostajat saattavat haluta pelata varman päälle ja voivat siksi mahdollisesti tilata liian aikaisin tai 

liian suuren täydennyserän, jotta puutteiden aiheuttamilta ongelmilta vältyttäisiin. Muita yleisiä 

syitä passiivivarastojen kertymiselle voivat olla esimerkiksi puutteellinen varastonohjausjärjes-

telmä, oston ja myynnin suunnittelemattomuus yhtenä kokonaisuutena, varaston tarkkojen tavoi-

terajojen puuttuminen sekä menekin ennakoinnin jättäminen ostajan vastuulle. (Sakki 2014.) Alla 

kuviossa 3 kuvattuna varastojen muodostuminen. 
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Kuvio 3. Varastojen muodostuminen (Sakki 2014) 

Varastonohjaus on välttämätöntä yrityksen menestykselle, sillä se varmistaa varastojen oikean ta-

son. Se säästää rahaa, parantaa kassavirtaa ja kasvattaa asiakkaiden tyytyväisyyttä. Varastonoh-

jauksessa voidaan käyttää useita erilaisia strategioita, joiden kaikkien tarkoitus on kasvattaa toi-

minnan tarkkuutta. (Prabhu, 2021.) Shenoyn ja Rosasin (2018, 13) mukaan varastonohjauksella 

vastataan seuraaviin kolmeen kysymykseen: 

 Miten usein tuotteen varastotaso tulisi tarkistaa? 

 Milloin täydennystilaus tulisi tehdä? 

 Minkäkokoinen täydennyserä on? 
 
 

Varastotasojen tarkistusrytmi riippuu yrityksen toiminnan luonteesta. Mikäli yrityksellä on käy-

tössä reaaliaikainen järjestelmä, voidaan varastotasot tarkastaa useamminkin. Täydennystilaukset 

ajoitettaisiin ihanteellisessa maailmassa siten, että ne saapuisivat juuri, kun viimeisiä tuotteita ol-

laan myymässä varastosta. Täydennystilaukset voidaan jättää, joko ennalta määrättyinä ajankoh-

tina tai varastotason saavuttaessa tilauspisteen. Täydennyserän koko taas vaihtelee useista eri 

muuttujista johtuen. Näitä ovat esimerkiksi tilauskustannukset ja käsittelykustannukset. Mitä pie-

nemmissä erissä tuotteita täydennetään, sitä useammin tilauksia joudutaan tekemään. Tämä ai-

heuttaa kustannuksia sekä mahdollisuuden varaston tyhjentymiselle ja palveluasteen kärsimiselle 
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ennen seuraavan erän saapumista. Suurempi täydennyserä taas saattaa aiheuttaa ylivarastotilan-

teen. Täydennyserän tulisi siis olla sen kokoinen, että se minimoisi varastointikustannukset tai täy-

dentäisi varaston takaisin maksimiarvoonsa. (Shenoy & Rosas 2018, 14.) 

3.2 Ostaminen osana hankintaprosessia 

Ostamisella tarkoitetaan yleisellä tasolla hankinnan operatiivista toteutusta, johon kuuluu esimer-

kiksi ostotilausten tilaamista, kotiinkutsuja ja maksuliikenteen hoitamista (Huuhka 2022, 12). Han-

kinnan voidaan nähdä olevan organisaation ulkopuolisten resurssien hallintaa. Organisaation toi-

minnan ylläpito, johtaminen ja kehittäminen vaativat erilaisia tuotteita ja palveluita sekä 

osaamista ja tietämystä organisaation ulkopuolelta. (Weele 2014, 264.) Hankinnan rooli on siis yri-

tysten toiminnan kannalta merkittävä. Weelen (2014, 264–265) mukaan hankintojen tärkeys ja 

hankintaorganisaation asema yrityksessä korostuu erityisesti silloin, kun hankinnat ovat merkit-

tävä osa lopputuotteen kustannuksista. Hankintoihin usein kiinnitetään enemmän huomioita myös 

silloin, kun yrityksen taloudellinen tilanne on heikko, sillä hankintoja tehostamalla on mahdollista 

saada aikaan huomattavia säästöjä ja parantaa yrityksen kannattavuutta. 

Ostaminen alkaa yleensä sisäisestä ostotarpeesta, jonka jälkeen tulisi määrittää yksityiskohtaisesti, 

mitä ostajan tulisi hankkia. Määritysten tekeminen voi olla joskus todella haastavaakin ostettavan 

kohteen luonteesta riippuen. Määritysten tekemiseksi voidaankin tarvita myös muun henkilökun-

nan erikoisosaamista. Toisaalta ostot voivat olla hyvinkin yksinkertaisia, jolloin selvitystyötä ei tar-

vita lainkaan ja osto voidaan tehdä esimerkiksi valitsemalla tuote luettelosta ja lähettämällä viesti 

tutulle toimittajalle. (Tikka 2017, 88.) Ostoprosessi sisältää kaikki ne toiminnot ja tiedot, joita tuot-

teiden, palvelujen tai raaka-aineiden hankkimiseksi tarvitaan. Näitä ovat esimerkiksi ennustetie-

dot, tilauksen jättäminen toimittajalle, toimitusten valvonta, tilausten vastaanotto, varastointi ja 

maksatus. (Ritvanen 2011, 39.) Alla kuviossa 4 on eroteltu Ritvasen mukaan ostoprosessiin kuulu-

vat vaiheet. 
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Kuvio 4. Ostoprosessin vaiheet (Ritvanen 2011, 39) 

Hankintaprosessia tarkasteltaessa tulee muistaa, että liiketoiminnan tarpeet ja vaatimukset ohjaa-

vat prosessia eli ne toimivat prosessin käynnistäjinä. Prosessin eri vaiheet ovat kytköksissä toisiinsa 

ja edellisen vaiheen tuotokset vaikuttavat aina tulevien vaiheiden onnistumiseen. Mikäli tarpeen 

määrittely ensimmäisessä vaiheessa on puutteellinen, hankintaprosessilla ei ole edellytyksiä onnis-

tua. (Nieminen 2016.) Schnellbäckerin ja Weisen (2020, 2) mukaan hankinta on tukitoiminto, joka 

luo arvoa yritykselle. Sen tehtävänä on varmistaa, että yrityksen varsinaiset ydintoiminnot, sujuvat 

häiriöittä (Nieminen 2016).  

Kun aikaisemmin hankinta on nähty pääosin säästöjä tavoittelevana toimintona, on se nykyään 

kasvanut strategiseksi partneriksi. Se turvaa yhteistyön elintärkeiden toimittajien kanssa, varmis-

taa kestävän kehityksen noudattamisen läpi toimitusketjun sekä vähentää riskiä toimittajamarkki-

noilla. Tulevaisuudessa hankinnan tehtävien odotetaan lisääntyvän huomattavasti. Hankinta osal-

listuu jo nyt useisiin yrityksen kriittisiin toimintoihin, kuten strategiasuunnitteluun, liiketoiminnan 

kehitykseen, riskienhallintaan ja projektinhallintaan. Hankinnan merkitys yritysten toiminnan kan-

nattavuudelle on siis ymmärretty useissa yrityksissä. (Weigel & Ruecker 2017, 7.) Digitalisaatio ja 

tekoäly tulevat mahdollisesti osaltaan myös edistämään tätä hankinnan kasvavaa roolia ja teke-

mään siitä entistäkin tehokkaamman ja tärkeämmän tukitoiminnon yrityksille. 
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3.3 ABC- ja XYZ-analyysit 

ABC-analyysi perustuu 20/80-sääntöön eli Paretonin lakiin. Tämä tarkoittaa sitä, että esimerkiksi 

20% myytävistä tuotteista tuo 80% tuotosta. Ajatuksena on, että esimerkiksi myynnin tai myynti-

tuoton näkökulmasta vain pieni osa tuotteista on tärkeitä. Analyysi antaa ymmärryksen sille, 

kuinka varastonohjaus tulisi toteuttaa ja miten priorisointia eri tuotteiden kesken tulisi tehdä. 

Tuotenimikkeitä luokiteltaessa käytetään yleensä useampia luokkia. Luokkia voivat olla esimerkiksi 

A, B, C, D ja E, joiden jaottelu voidaan tehdä alla olevan esimerkin mukaisesti. (Sakki 2014.) 

-A-tuotteet = ensimmäiset 50 % kumulatiivisesta myynnistä 
-B-tuotteet = 30 % kumulatiivisesta myynnistä 
-C-tuotteet = 18% kumulatiivisesta myynnistä 
-D-tuotteet = viimeiset 2% kumulatiivisesta myynnistä 
-E-tuotteet = Ei myyntiä 

ABC-analyysi kuvaa mennyttä aikaa ja tulisi muistaa, ettei se kerro mitä tulevaisuudessa tapahtuu. 

Ajan mittaan tuotteiden ABC-luokittelu voi vaihtua, kun niiden myyntimäärät muuttuvat. A- ja B-

tuotteet tulisi pyrkiä tilaamaan tasaiseen tahtiin optimaalisissa eräkoissa. Optimaalinen eräkoko 

(EOQ= Economic order quantity) on mahdollista laskea Wilsonin kaavalla, joskin tämä on viitteel-

linen. Tasainen täydennyssykli ja optimaaliset eräkoot auttavat varaston kiertonopeuden pitämistä 

halutuissa rajoissa, mutta lisäksi ne auttavat pienentämään tuotteiden hankinnasta aiheutuvia 

kustannuksia. (Sakki 2014.) 

XYZ-analyysi on ABC-analyysin “dynaaminen laajennus”, jonka avulla myytävät tuotteet voidaan 

luokitella niiden kysynnän ja kulutuksen mukaisesti. Jokaiselle tuotteelle lasketaan 

variaatiokerroin, jonka mukaan ne lajitellaan XYZ-luokkiin, kuten ABC-analyysissä, mutta 

myyntimäärien ja myyntikertojen mukaan. X-luokan tuotteet ovat useimmin myytyjä tuotteita, 

joiden menekki on melko tasaista ja ennustettavaa. Y-luokasta löytyvät tuotteet, joiden myynti 

vaihtelee suuresti esimerkiksi sesongeittain tai trendin mukana. Tämän vuoksi kysynnän 

ennustaminen on vaikeampaa, kuin X-tuotteilla. Z-luokassa on kaikkein harvimmin myydyt 

tuotteet, joiden kysynnän ennustaminen on todella heikkoa. (Pandya ym. 2016, 84.) 

Kuten ABC-analyysissä, myös XYZ-analyysissä voidaan käyttää useampia, kuin kolmea luokkaa. 

Luokkia voivat olla esimerkiksi X, Y, Z, Zz ja Z0. Tapahtumien prosenttiosuudet luokille voidaan 
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määrittää samalla tavalla, kuin aikaisemmin esitetyssä A, B, C, D, E –luokittelussa. (Sakki 2014.) 

ABC- ja XYZ-analyysit voidaan yhdistää, joka tehostaa sekä myyntiä, että hankintojen suunnittelua. 

Analyysit yhdistetään nelikenttäluokitteluksi siten, että taulukossa tuote sijoitetaan 

vaakasuunnaassa ABC-luokan mukaan ja pystysuunnassa XYZ-luokan mukaan (ks. kuvio 5). 

Taulukosta pystytään havaitsemaan helposti tuotteet, joka ovat AB-luokkaa tai XY-luokkaa. Nämä 

tuotteet ovat kaikkein tärkeimpiä liiketoiminnan kannalta. (Sakki 2014.) 

 

Kuvio 5. Yhdistetty ABC- ja XYZ analyysi (Muokattu: Pandya ym. 2016, 84) 

3.4 Varastonohjauksen suorituskyvyn mittaaminen 

Liiketoimintaa voidaan mitata useilla eri mittareilla, joista käytetään yleisesti nimitystä KPI (Key 

Performance Indicator). Mittarit voivat olla esimerkiksi taloudellisia, strategisia tai operatiivisia ja 

ne valitaan aina kunkin liiketoiminnan luonteen mukaan. Kaikki mittarit eivät siis toimi yhtä hyvin 

kaikille yrityksille. (Ritvanen 2011, 101.) Ritvanen (2011, 103) luettelee mittareiden valinnalle muu-

tamia keskeisiä ehtoja: 

1. Mittareiden on oltava yhteneväisiä yrityksen strategian ja tavoitteiden kanssa 
2. Mitataan vain oleellisia asioita 
3. Mittareiden on oltava yksiselitteisiä ja helposti ymmärrettäviä 
4. Mittareiden sopiva määrä on usein 3-5 
5. Mittareita on seurattava ja arvioitava 
6. Mittareita voi ja pitää muuttaa, kun liiketoiminta muuttuu 
7. Kukin yritys perustaa omat mittarinsa toimintansa perusteella 
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Varastonohjauksen mittaamisessa yleisimpiä mittareita ovat esimerkiksi varaston kiertonopeus, 

palveluaste ja riitto. Näiden mittareiden on tarkoitus kertoa, kuinka kustannustehokasta varaston 

toiminta on ollut valitulla tarkastelujaksolla. Varaston kiertonopeudella tarkoitetaan sitä, kuinka 

usein keskimääräinen varasto myydään esimerkiksi vuoden aikana. Kiertonopeus korostuu yrityk-

sissä, joissa suurin osa käyttöpääomasta sitoutuu edelleen myytäviin tuotteisiin. Kalliille tuotteille, 

jotka sitovat paljon pääomaa tulisi tavoitella nopeampaa kiertoa, kun taas halvoille tuotteille riit-

tää pienempi kiertonopeus. Näin yrityksen kassavirta pysyy hyvänä, mutta tuotteisiin käytetty työn 

määrä jakautuu tasaisesti niiden tulosvaikutuksen mukaisesti. Tavoitekiertonopeutta voidaan läh-

teä määrittämään esimerkiksi luvussa 3.2 käsiteltyjen ABC- ja XYZ-analyysien perusteella siten, 

että AX-tuotteille haetaan korkeinta kiertoa ja CZ-tuotteille pienintä kiertoa. (Varaston toiminnan 

mittaaminen. n.d.) 

Varaston palveluaste eli toimituskyky kertoo, kuinka suuri osuus kaikista tilatuista tuotteista on 

pystytty toimittamaan täysimääräisinä heti varastosta. Laskenta voidaan tehdä esimerkiksi toimi-

tettuihin riveihin verraten tai tuotteiden arvoon verraten. Aina laskenta ei ole mahdollista, jos esi-

merkiksi varastossa ei jostain syystä ole tavaraa. Mittaamiseen tarvittavaa dataa ei tällöin synny. 

Tällaisessa tilanteessa voidaan käyttää niin sanottua laskennallista toimituskykyä, joka tarkoittaa 

sitä, että tarkastellaan jollain satunnaisella hetkellä, olisiko varastossa riittävästi tavaraa normaalia 

keskimääräistä myyntiä varten tai olisiko varastossa tavaraa toimitusajan riiton verran. Palveluas-

teen seurantaa varten olisi hyvä tehdä niin sanotut tuotteiden varastoprofiilit, joista näkisi hel-

posti, kuinka tuotteen saldo on elänyt ja onko puutteita päässyt tulemaa. (Sakki 2014.) 

 Varaston riitto kertoo nimensä mukaisesti, kuinka kauan nykyinen varasto oletettavasti riittäisi 

ennustetun myynnin toteutuessa. Mittari toimii parhaiten, kun tuotteen kysyntä on tasaista ja en-

nalta-arvattavaa. Yleisesti voidaan ajatella, että pienempi määrä riittopäiviä tarkoittaa parempaa 

varastonohjausta. Oletetut riittopäivät voidaan laskea kulutushistoriaan perustuen, mutta parem-

paan lopputulokseen päästään, kun ne lasketaan ennustettuun kysyntään peilaten. (Mercado 

2007, 30.) 
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3.5 DDMRP: kysyntäohjautuva ja mukautuva imuohjaus 

DDMRP (Demand Driven Material Requirements Planning) eli kysyntäohjattu hankinnan suunnit-

telu on Ptakin ja Smithin (2011, 52) vuonna 2011 esittelemä monitasoinen materiaalinhallinan me-

netelmä, joka kokoaa parhaita ominaisuuksia useista vanhoista menetelmistä, kuten MRP (tarve-

laskenta), DRP (jakeluntarvelaskenta), Lean, kapeikkoajattelu ja Six Sigma (ks. kuvio 6). DDMRP 

lisää näihin vanhoihin menetelmiin uusia innovatiivisia ominaisuuksia ja tehostaa näin materiaali-

virran hallintaa (Azzamouri, Baptiste, Dessevre & Pellerin 2021, 440). Se pyrkii tasoittamaan vaih-

telua ja optimoimaan varastotasoja, kuitenkaan palveluastetta huonontamatta. Tämä helpottaa 

materiaalitarvesuunnittelua ja parantaa tiedonkulkua sekä läpinäkyvyyttä. (Ptak & Smith, 2011.) 

 

Kuvio 6. DDMRP perustuu vanhoihin menetelmiin (Ptak & Smith 2011) 

Ptak & Smith (2011, 53) määrittävät DDMRP:lle 5 eri vaihetta: 

1. Strategisten varastopisteiden määrittäminen 

2. Varastopuskureiden profiilit ja varastotasot 
3. Dynaaminen puskureiden säätö 
4. Kysyntäohjattu hankinnan suunnittelu 
5. Läpinäkyvä ja yhteistyössä toteutettu toimeenpano 

 
Strategisten varastopisteiden määritykseen tarvitaan useamman toimitusketjun osapuolen näke-

mystä. Yksin esimerkiksi ostajat eivät tähän kysymykseen voi vastata. Puhutaan niin sanotusta 

DDS&OP:sta eli Demand driven sales and operation planningista. (Ptak & Smith 2011,91.) S&OP-
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prosessia käsitellään tarkemmin luvussa 4.2. Varastointipisteiden määritykseen vaikuttavat tuot-

teiden kysynnän vaihtelevuus, toimitusajat ja toimitusvarmuus, varaston toimivuus ja joustavuus 

sekä tuotteiden kriittisyys (Ptak & Smith 2011, 58-60). 

Varastopuskureilla tarkoitetaan varastotasoja, jotka on tarkkaan määritetty ja ylläpidetty. Varasto-

puskureiden tavoitteena on, että vapaana oleva saldo pysyy tiettyjen rajojen sisällä, jotta vältytään 

ylivarastoilta tai varastotasot eivät pääse liian alhaisiksi (ks. kuvio 7). Puskurit vaimentavat siis ky-

synnän ja saatavuuden epätasaisuutta. Varastotasoja seurataan tarkastelemalla ennusteen huomi-

oon ottavan vapaan varastosaldon eli nettovirtauspisteen (net flow position) sijaintia toimitusket-

jussa ja sitä myöten tasapainotetaan varastotasot, ennustettu myynti ja saapuvat toimitukset. Net 

flow koostuu varastossa fyysisesti olevasta saldosta, johon on lisätty saapuvat toimitukset, vähen-

netty myöhässä olevat lähtevät toimitukset, vähennetty kuluvan päivän ennustettu myynti sekä 

tavallista suuremmat normaalin ennustetun kysynnän ylittävät toimitukset eli tilauspiikit. (Ptak & 

Smith 2011, 149-152.) 

 

Kuvio 7. Varastopuskurit ja niiden värit (Ptak & Smith 2011, 95) 

Vihreä alue on niin sanottu varaston optimaalinen alue, joka määrittää keskimääräisen tilaussyklin 

ja keskimääräisen tilauseräkoon. Luvut voidaan määrittää joko tavoitellun minimitilaussyklin 

(DOC), kysynnän vaihtelevuuteen suhteutetun toimitusajan kulutuksen (DLT) tai minimi ti-

lauseräkokoon (MOQ) perusteella. Se mikä näistä tuottaa suurimman luvun, määrittää vihreän alu-

een koon. Minimitilaussykliin perustuva vihreän alueen koko määritetään yksinkertaisesti kerto-

malla keskimääräinen päiväkulutus (ADU) tavoitellun tilaussyklin päivien lukumäärällä. Kysynnän 
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vaihtelevuuteen suhteutettu toimitusajan kulutus lasketaan kertomalla keskimääräinen päiväkulu-

tus toimitusajalla ja toimitusaikakertoimella (Lead time factor), joka määritetään tuotteen kysyn-

nän vaihtelevuuden mukaan. Mitä pidempi toimitusaika tuotteella on, sitä pienempi toimitusaika-

kerroin on. Pidempi toimitusaika johtaa siis vihreän alueen pienenemiseen ja tiheämpään 

tilaussykliin. Minimi tilauseräkoko on usein toimittajan määrittämä määrä tuotteelle, joka tulisi vä-

hintään tilata kerralla. Mikäli tämä on määritetty, tulee vihreän alueen olla vähintään sen kokoi-

nen. (Ptak & Smith 2011, 112-113.) 

Keltainen alue on niin sanottu varaston varoalue, jolle nettovirtauspisteen mennessä täydennysti-

lausta tulisi alkaa suunnittelemaan ja toteuttaa. Keltaisen alueen koko lasketaan yksinkertaisesti 

kertomalla keskimääräinen päiväkulutus toimitusajalla. Punainen alue on varaston turva-alue, jolle 

saavuttaessa ollaan kuluttamassa jo varmuusvarastoa. Mitä suurempaa kysynnän vaihtelu tuot-

teella on, sitä suurempi punainen alue on. Alueen koon laskentaan vaikuttaa tuotteen toimitus-

aika, kysynnän vaihtelevuus ja toimitusvarmuus. Ensin lasketaan niin sanottu punainen pohjava-

rasto, joka lasketaan samalla tavalla, kuin vihreässä alueessa käytetty kysynnän vaihtelevuuteen 

suhteutettu toimitusajan kulutus. Tämän jälkeen lasketaan punainen varmuusvarasto kertomalla 

kysynnän vaihtelevuuteen suhteutettu toimitusajan kulutus toimitusvarmuuden vaihtelevuuden 

kertoimella (variability factor). Mitä parempi toimittajan toimitusvarmuus on, sitä pienempi toimi-

tusvarmuuden vaihtelevuuden kerroin on. Lopuksi pohjavarasto ja varmuusvarasto lasketaan yh-

teen, josta saadaan punaisen alueen koko määrä. (Ptak & Smith 2011, 113-114.) Kuviossa 8 esi-

merkki puskurien määrityksestä. 

 

Kuvio 8. Esimerkki puskurien määrityksestä (Ptak & Smith 2011, 114) 
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Puskurien dynaamisella säätämisellä tarkoitetaan sitä, että puskurien tulee mukautua muuttuviin 

olosuhteisiin automaattisesti. Tuotteiden tilastot muuttuvat ajan mittaan, joten myös niiden oh-

jauksen tulee muuttua samalla. Puskurien määritykseen vaikuttaa suoraan keskimääräinen päivit-

täinen myyntimäärä (ADU), toimitusaika (Lead time) ja minimi tilauseräkoko. ADU ja toimitusaika 

vaikuttavat kaikkiin kolmeen vihreän, keltaisen ja punaisen alueen laskentaan. Minimi ti-

lauseräkoko puolestaan vaikuttaa ainoastaan vihreään alueeseen. Näistä kolmesta muuttujasta 

ainoastaan ADU on dynaaminen ja muut kaksi staattisia. (Ptak & Smith 2011, 127.) Mikäli tuotteen 

menekki muuttuu äkillisesti, esimerkiksi uuden asiakkaan myötä, tulisi puskureita pystyä muokkaa-

maan myös manuaalisesti. Näitä nopeita muutoksia myynnissä pitäisi tuoda esille S&OP-

tapaamisissa (kerrotaan luvussa 4.2), jotta säätöjä voitaisiin tehdä etupainotteisesti. Ajan mittaa 

automaattinen laskenta löytää jälleen oikeat luvut, kun myyntiä kertyy lisää. (Ptak & Smith 2011, 

133.) Tällaista manuaalista puskurien säätöä voidaan käyttää myös kausituotteiden kanssa, joilla 

myyntisesonkien aikana ja niiden ulkopuolella kysyntä vaihtelee huomattavissa määrin. 

DDMRP sisältää kolme liikkuvaa pääkomponenttia, jotka ovat saapuvat toimitukset (supply side), 

vapaa varastosaldo (on-hand) ja kysyntä (demand side), joka muodostuu jo luoduista lähtevistä 

tilauksista ja ennustetusta kysynnästä (ks. kuvio 9). Kun nämä tiedetään, on mahdollista laskea 

nettovirtauspisteen sijainti valitulla ajanjaksolla. (Ptak & Smith 2011, 150.) Nettovirtauspisteen 

voidaan sanoa olevan keskeinen osa DDMPR:tä, joka hälyttää ostajan täydentämään varastotasoja 

sekä vaikuttaa tilattavan määrän laskentaan. Mitä matalammalle tasolle nettovirtauspiste on pääs-

syt, sitä isommat täydennystilaukset on tehtävä, jotta puskurit saadaan täydennettyä takaisin opti-

maaliselle tasolle. 

 

Kuvio 9. Varastotason seuranta (Ptak & Smith 2011, 162) 
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Tilauspiikin määrittäminen kuuluu osaksi DDMRP-prosessia. Sillä tarkoitetaan keskimääräistä suu-

rempaa päiväkohtaista myyntimäärää, joka uhkaa tietyllä ajanjaksolla kuluttaa tuotteelle määritet-

tyä puskuria. Tilauspiikin määrittämiseksi tulee selvittää tilauspiikin raja (Order spike treshold, 

OST) (ks. kuvio 9) sekä tilauspiikin aikaikkuna (Order spike horizon, OSH). Tilauspiikin raja sijoittuu 

punaisen alueen sisälle ja se voidaan määrittää eri tavoilla tilanteesta riippuen. Yksi tapa on sijoit-

taa raja puoleenväliin punaista aluetta. Toinen tapa on määrittää raja punaisen pohjavaraston suu-

ruiseksi. Kolmas tapa on määrittää rajaksi esimerkiksi kolmen päivän keskimääräinen kulutus. Ti-

lauspiikin aikaikkuna on tietty määritetty ajanjakso, jonka sisällä tilauspiikin rajan voidaan odottaa 

ylittyvän yhden päivän aikana. Aikaikkuna tulee määrittää vähintään tuotteen toimitusajan pi-

tuiseksi, jotta nähdään, tuleeko sen aikana esiintyvät piikit ottaa huomioon nettovirtauspisteen 

laskennassa. Aikaikkunassa havaittu tilauspiikki lasketaan siis mukaan odotettuun kysyntään, kun 

taas niin sanotut normaalin tason päiväkohtaiset myynnit eivät siihen vaikuta. (Ptak & Smith 2011, 

151-154.) 

Kuten aiemmin kerrottiin, nettovirtauspisteen tullessa keltaiselle alueelle tietää ostaja, että tuo-

tetta pitäisi alkaa täydentää varastoon. Täydennyseräkoko määräytyy sen mukaan, mikä vihreän 

puskurin yläraja on ja kuinka paljon on odotettavissa kysyntää. Täydennystilauksen tehtävä on tar-

koitus saada nettovirtauspiste takaisin vihreän alueen ylärajalle, josta se alkaa taas tippua alas-

päin, kunnes se saavuttaa jälleen keltaisen alueen. (Ptak & Smith 2011, 159.) Ostaja näkee varas-

tossa olevien tuotteiden tilanteen nopeasti värikoodien ansiosta ja pystyy priorisoimaan työtään 

sen mukaisesti (ks. kuvio 10). 

 

Kuvio 10. Varastotasot tuotteittain (Ptak & Smith 2011, 160) 
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DDMRP:n viimeinen vaihe, hankinnan toteuttaminen tarkoittaa avointen toimitusten hallintaa ase-

tettujen ehtojen mukaisesti, jotka suojaavat materiaalivirtaa ja tukevat sitä. Hallintaa tehdään seu-

raamalla varastopuskurien tilaa tilahälytyksien avulla, jotka kertovat varastotasojen nykyisen ja 

odotetun tilan määritettyihin puskureihin verrattuna (ks. kuvio 11). Seurantaan ei käytetä nettovir-

tauspistettä, vaan käyttöön vapaana olevaa saldoa (on hand). (Ptak & Smith 2011, 207.) 

 

Kuvio 11. Vapaan saldon odotettu sijainti 21 päivän aikana (Ptak & Smith 2011, 213) 

Seuraamalla vapaan saldon kehittymistä, ostaja voi puuttua ongelmatilanteisiin hyvissä ajoin. Jos 

nähdään, että vapaa saldo on menossa lähitulevaisuudessa varmuusvaraston puolelle tai vastaa-

vasti ylivaraston puolelle, voidaan tehdä esimerkiksi muutoksia jo tilausputkessa oleviin tilauksiin. 

Toimittajia voidaan pyytää esimerkiksi lisäämään tai pienentämään toimitettavaa määrää tai siirtä-

mään toimitusta aikaisempaan tai myöhempään ajankohtaan. Tarpeen tullen tehdään kokonaan 

uusi tilaus tai perutaan jo tulossa oleva tilaus kokonaan. Mitä aiemmin muutoksista ilmoitetaan 

toimittajille, sitä varmemmin ne saadaan onnistumaan. 

DDMRP antaa joustoa ja läpinäkyvyyttä varastonohjaukseen, joka on tärkeää varsinkin kysynnän 

vaihdellessa suuresti. Se helpottaa ostajan työtä, koska hänen ei tarvitse ottaa huomioon tai muis-

taa niin montaa asiaa täydennystilausta tehdessään, kuin ilman DDMPR:tä työskennellessä. Taus-

talle asetettu ennuste ja puskurit ohjaavat ostoja halutulla tavalla. Tärkeintä kuitenkin on yrityksen 

materiaalivirtojen ja varastonohjauksen optimointi, jolla on mahdollista saada tuotteiden puuteti-

lanteet minimiin ja näin kasvatettua myyntiä. Vastaavasti varastosaldot eivät pääse liian suuriksi, 
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jolloin kierto tehostuu ja kassatilanne paranee. Kun DDMRP yhdistetään osaksi systemaattista en-

nustamisprosessia, kuten luvussa 4.2 esiteltävää S&OP-prosessia, saadaan operatiivisen tason 

suunnittelu ja päivittäisen tason operaatiot tehokkaasti yhdistettyä toisiinsa. Tämä mahdollistaa 

oletettavasti entistäkin paremman arvoketjun luomisen. 

DDMRP on vielä sen verran uusi menetelmä, että sen toiminnasta tarvitaan Azzamourin ym. (2021, 

452) mukaan lisää kokemuksia ja tutkimusta. Tutkimusta tarvitaan, jotta DDMRP:n todellinen so-

veltuvuus vaativiinkin liiketoimintoihin voidaan todentaa ja jotta sen rajat voidaan selvittää. Ai-

heesta tehtyjen tutkimusten ja julkaisujen määrä on vielä todella pieni ja suurin osa niistä vertailee 

DDMRP:tä muihin menetelmiin, eikä niinkään tutki miten sitä voitaisiin jatkokehittää. Tieteellisestä 

näkökulmasta DDMRP ei ole siis vielä ”aikuinen” menetelmä. 

 

4 Kysynnän ennustaminen ja riskien hallinta 

4.1 Ennustamisen perustietoa 

Tässä luvussa käsittellään ennustamisen perusteita, sillä on tärkeä ymmärtää, mikä ennusteen 

merkitys liiketoiminnan kannalta on ja mitä ennustamiselta voidaan odottaa. Ennustamisella on 

suuri merkitys varastonohjaukselle, joten tutkimuksen kannalta aihe on tärkeä. Ilman minkään-

laista ennustetta varastojen ohjaus olisi haastavaa, sillä varastoihin ostettavat määrät tulisi mitoit-

taa täysin arvaukseen perustuen. Reyn, Kordonin ja Wellsin (2012, 4) mukaan ennustamisella voi-

daan ennakoida kysynnän, hinnan tai kustannusten muutoksia, mutta myös markkinatilanteen 

muutoksia. 

Ennustaminen on tulevaisuuden ennakoinnin prosessi. Aina, kun teemme oletuksen tai arvion tu-

levaisuuden tapahtumasta, ennustamme. (Sanders 2017, 1.) Kolassan ja Siemensin (2016, 9) mu-

kaan ennuste on syöte, joka tukee päätöksenteossa tilanteen ollessa epävarma. Niin kauan, kuin 

asiakkaat eivät ole valmiita odottamaan tuotteita pitkiä aikoja, niin kauan ei voida siirtyä kokonaan 

tilauksesta valmistukseen (MTO). Joku toimitusketjussa tarvitsee ennustetta, pitääkseen huolen 

varastojen riittävyydestä. Sanders (2017, 18-19) määrittää ennustamiselle kolme perusperiaatetta: 
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1. Ennustaminen on harvoin täydellistä 
2. Ennustaminen on tarkempaa ryhmille, kuin yksittäisille tuotteille 
3. Ennustaminen on tarkempaa lyhyellä, kuin pitkällä aikavälillä 

 

Sandersin (2017, 18-19) mukaan periaatteiden ymmärtäminen on tärkeää, jotta ymmärretään 

mitä ennusteelta voidaan ja ei voida odottaa. Ensinnäkin täydellinen ennustaminen on harvinaista, 

sillä liiketoimintaympäristössä on useita muuttujia, joita ei voida ennakoida varmuudella. Toiseksi 

ennustaminen ryhmille on tarkempaa, kuin yksittäisille tuotteille. Ryhmittämisellä, tuotteiden yksi-

lölliset arvot kumoavat toisensa. Data ryhmälle voi olla tasaista, vaikka yksittäisen tuotteen data 

olisi epävakaata. Kolmanneksi ennustaminen on tarkempaa lyhyellä, kuin pitkällä aikavälillä. Mitä 

lyhyempi tarkastelujakso ennusteelle on, sitä varmempi ennuste on. Tarkastelujakson kasvaessa 

on suurempi mahdollisuus sille, että muutoksia vakiintuneissa kaavoissa ja muuttujien suhteissa 

esiintyy. 

Ennustamisessa käytetään useita erilaisia ennustusmalleja. Esimerkiksi taloudessa ennustemallit 

ovat tilastollisia malleja, joilla kuvataan talouden eri sektorien, kuten kotitalouksien ja yritysten 

toimintaa sekä niiden keskinäisiä riippuvuuksia. Malli on yksinkertaistus todellisuudesta, sillä esi-

merkiksi talousjärjestelmä on niin monimutkainen, ettei kaikkia siihen vaikuttavia tekijöitä pystytä 

kuvaamaan täydellisen tarkasti. Hyvä ennustemalli kuvaa tärkeimmät ja ennusteen luomisen kan-

nalta oleellisimmat ominaisuudet. Malli tuottaa sille annetun aineiston pohjalta laskelman, joka 

ennustaa kaikkein todennäköisintä tulevaisuuden kehitystä. (Silvo 2019.)  

Kolassan ja Siemensin (2016, 9-10) mukaan ennustaminen ei ole automatisoitu prosessi, vaan sii-

hen vaikuttavat suuresti prosessiin osallistuvat ihmiset. Tilastollinen ennuste voidaan tarjota poh-

jana keskustelulle, mutta tämän jälkeen ennuste tarkastetaan muodossa tai toisessa ihmisten toi-

mesta, kunnes saavutetaan konsensusennuste, joka on yhdistelmä olemassa olevista ennusteista 

(tilastolliset ja ihmisten tekemät arviot). Ennustamisprosessi on parhaimmillaan, kun sen avulla 

voidaan ratkaista käytännön ongelmia ja tätä myöten kehittää ennustamisprosessia entisestään 

(Petropoulos, Apiletti & Assimakopoulos ym. 2022, 711). Sandersin (2017, 17) mukaan ennustami-

sen perusprosessi tulee olla hyvin suunniteltu, jotta ennustamisen tarkkuus voidaan varmistaa. Il-

man tätä ennusteella ei ole paljoa merkitystä. Jotta ennustaminen olisi uskottavaa, on noudatet-

tava tiettyä perusprosessia, joka on esitetty kuviossa 12.  
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Kuvio 12. Ennustamisprosessi. (Muokattu: Sanders 2017, 20) 

 

4.2 S&OP: Sales and operations planning 

S&OP on prosessi, jonka tavoitteena on tasoittaa kysynnän ja tarjonnan epätasapainoa. Se sisältää 

tiedonkeruuta, analyysiä sekä päätöksentekoa. Prosessissa taloussuunnittelu yhdistetään operatii-

visen suunnittelun kanssa ja tätä myöten saadaan liiketoimintastrategia osaksi päivittäistä opera-

tiivista toimintaa. Hyvin toteutettuna S&OP tekee liiketoiminnasta kannattavampaa ja varmistaa 

asiakkaiden tyytyväisyyden paremmalla palveluasteella. (S&OP - sales and operations planning: 

Kysyntä ja tarjonta tasapainoon. n.d.) Myös tavarantoimittajien työ helpottuu, kun he saavat pa-

rempaa tietoa tulevasta tarpeesta ja pystyvät siten optimoimaan tuotantoaan ja varmistamaan 

saatavuuden asiakkailleen. S&OP-prosessilla on kolme päätavoitetta (S&OP - sales and operations 

planning: Kysyntä ja tarjonta tasapainoon. N.d), jotka ovat: 

1. Kysynnän ennustaminen ja suunnittelu 
2. Tarjonnan suunnittelu 
3. Kysynnän ja tarjonnan tasapainottaminen 

 

S&OP:n käyttäminen ennustamisen tukena auttaa optimoimaan varastotasoja. Ennuste ei ole tie-

tenkään täydellinen, mutta sen avulla on mahdollista päästä parempaan lopputulokseen, kuin il-

man systemaattista ennustetta toteutetulla hankinnalla. Mikäli ennuste olisi liian alhainen, voi 

tämä aiheuttaa varastojen tyhjentymisen ennen seuraavaa täydennystä. Tällöin asiakaslupauksia 

ei voida pitää eli palveluaste kärsii. Tämä aiheuttaa myös ylimääräistä työtä ja kustannuksia läpi 

toimitusketjun. Esimerkiksi myynti ja logistiikka, joutuvat joustamaan tavallista enemmän, jotta 
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asiakaslupaus voidaan toteuttaa edes jollain tasolla. Jos taas ennuste olisi liian korkea, voivat va-

rastojen täyttöasteet kasvavat liian suuriksi ja pääomaa sitoutuu turhan paljon vaihtopääomaan. 

Seurauksena on kassavirran hidastuminen ja kassavarojen hupeneminen. Pahimmassa tapauksessa 

yritys joutuu hakemaan säästöjä jostain muualta, kuten lomautuksista, jotta pystyy maksamaan 

laskunsa ja muut juoksevat kulut. (Wallace 2006, 17.) Wallacen pointtien perusteella ennustamis-

prosessia kannattaa siis ehdottomasti kehittää ja systematisoida, sillä se voi vaikuttaa huomatta-

van positiivisesti yrityksen toimintaan ja tulokseen. 

Joskus yrityksessä saattaa olla useita eri ennusteita. Myynnillä, operaatioilla ja taloudella voi kai-

killa olla oma näkemyksensä tulevasta. Harvoin nämä ennusteet ovat keskenään täysin samanlai-

sia. Ennustetun ajanjakson ollessa ohi nähdään, mikä ennusteista oli lähimpänä totuutta. Suurin 

osa ennustusvirheistä johtuu luontaisesta vaihtelusta kysynnässä. Mitä suurempaa vaihtelu on, 

sitä suurempi virheiden todennäköisyys. S&OP-prosessin avulla ennuste rakennetaan yhdessä. Sii-

hen osallistuvat käytännössä kaikki yrityksen osastot, mukaan lukien johto, myynti, operaatiot, ta-

lous, hankinta ja tuotekehitys. Näin yrityksen strateginen suunnittelu, taloudellinen suunnittelu, 

myynnin suunnittelu ja operaatioiden suunnittelu saadaan yhdistettyä. Parhaimmillaan tämä avaa 

yrityksen johdolle ikkunan, josta he voivat tarkastella liiketoimintaa entistä kokonaisvaltaisemmin 

ja tehdä parempia päätöksiä. (Wallace 2006, 17-18.) 

S&OP-prosessissa suunniteltava ajankohta on noin 2-18 kuukauden välissä. Pyritään löytämään 

niin sanottu ”rullaava päätöksentekomalli” lyhyen ajan taktisen suunnittelun ja pitkän aikavälin 

strategisen suunnittelun välillä. Mallin mukaan yrityksen osastot yhdessä ennustavat joka kuukausi 

seuraavan 3-18 kuukauden ajanjakson kehitystä. Päätöksenteossa hyödynnetään historiadataa, 

kysynnän ennustedataa sekä tavaran saatavuusdataa. Ensin tarkastellaan tulevaa kysyntää, jonka 

jälkeen ennustetta korjataan tavaran saatavuudella. Tämän jälkeen ennustetta tasapainotetaan 

taloudellisten tavoitteiden mukaan ja lopuksi tehdyt päätökset siirretään operatiiviseen toteutuk-

seen operatiivisen tason johdon kautta. Koko prosessin pohjana toimii laadukas kysynnän ennusta-

minen, jota ilman prosessin seuraavissa vaiheissa ei voitaisi onnistua. Alla kuviossa 13 kuvattuna 

S&OP-prosessi kysynnän ennustamisesta päätösten toteuttamiseen. (Sales and Operations Plan-

ning: Toimintamalli osana parempaa tiedonkulkua ja liiketoiminnan johtamista. n.d.) 
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Kuvio 13. S&OP-prosessi kysynnän ennustamisesta toteuttamiseen 

Yhdessä tehdyn ennusteen voisi sanoa olevan koko yrityksen menestyksen kannalta tärkeässä roo-

lissa. Se oletettavasti lisää yrityksen eri osastojen ja työntekijöiden sitoutumista yrityksen sisäiseen 

yhteistyöhön sekä mahdollistaa pitkäjänteisen toiminnan kehittämiseen asettamalla yhteiset läh-

tökohdat sekä tavoitteet. Ennustetta ei odoteta valmiina joltain muulta, vaan siihen saadaan myös 

oma ääni kuulumaan. Ostajan ei tarvitse yksin arvailla, kuinka paljon minkäkin tuotteen tarve tule-

vina kuukausina voisi olla, vaan hänellä olisi tukenaan koko organisaatio tekemässä ostopäätöstä. 

Ennuste voitaisiin jalkauttaa ostolle esimerkiksi DDMRP:n kaltaisen työkalun kautta, jolloin opera-

tiivinen toiminta ja ylemmän strategisen tason suunnittelu saataisiin yhdistettyä tehokkaasti digi-

taalisten työkalujen avulla. S&OP-prosessin avulla ennustamisesta saadaan siis systemaattista, jat-

kuvaa ja ennen kaikkea yhdessä tehtyä. Ajan mittaan löydetään parhaat toimintatavat ja saadaan 

dataa toiminnan jatkokehitystä varten.  

4.3 SCRM: Toimitusketjun riskienhallinta 

Koronapandemian myötä on herätty varastonohjauksen tärkeyteen toimitusketjujen hallinnassa, 

kun toimitusketjut ovat kohdanneet häiriöitä esimerkiksi raaka-aineiden puutteiden takia. Useat 

yritykset ovat tästä johtuen joutuneet jopa keskeyttämään tuotantoansa ja siksi yhä useammassa 

yrityksessä mietitäänkin tällä hetkellä, kuinka varastonohjausta ja näin toimitusketjun resilienssiä 

voitaisiin kehittää. (Chen & Biswas 2021, 8.) Toimitusketjujen riskienhallinnan (Supply Chain Risk 

Management, SCRM) tärkeys lisääntyy näin ollen jatkuvasti toimitusketjujen monimutkaistuessa ja 

epävarmuustekijöiden lisääntyessä. 
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Huuhkan (2022, 228) mukaan yritysten operatiivisen toiminnan riskit koostuvat kolmesta eri osa-

alueesta, joita ovat toimittajaverkoston ylläpito ja kehitys, tuotteiden ja palveluiden tuottaminen 

sekä tuotteiden ja palveluiden jakelu. Laadun ja tehokkuuden parantaminen vaatii yrityksiltä jatku-

vaa toimittajaverkoston kehittämistä. Huuhkan (2022, 228) mukaan toimittajaverkoston ylläpito ja 

kehittäminen pitää sisällään seuraavat elementit:  

 Tuotteiden ja materiaalien saatavuuden varmistaminen 

 Toimitusvarmuuden kehittäminen 

 Luotettavien toimittajien valinta 

 Toimittajaverkoston kehittäminen 

 Tuotteiden valmistamisen ja paveletukonseptin kehittäminen 

 

Tuotteiden ja materiaalien saatavuuteen liittyvät riskit ovat pääosin raaka-aineiden ja kompo-

nenttien saatavuuteen, riittävyyteen ja hinnan vaihteluun liittyviä riskejä. Kovasta hintakilpailusta 

ja kustannuspaineista johtuen yritysten voi olla houkuttelevaa siirtää hankintojaan halvemman 

hintatason maihin, joskin usein tällaiset maat sisältävät suuremman riskin, kun niiden poliittinen ja 

taloudellinen tilanne ei välttämättä ole yhtä hyvällä tasolla, kuin korkeamman hintatason maissa. 

Myös pidentyvät logistiikkaketjut aiheuttavat riskien lisääntymistä. (Huuhka 2022, 230.) 

SCRM mahdollistaa osaltaan ennakoivan ja paremman tulevaisuuden suunnittelun. Tavallisesti 

SCRM-prosessi sisältää neljä eri kokonaisuutta, joita ovat riskien tunnistus, arviointi, välttäminen ja 

lieventäminen. Toimitusketjuista tunnistettavat riskit ovat luonteeltaan joko operatiivisia riskejä 

tai häiriöitä. Operatiiviset riskit johtuvat luonnollisista epävarmuustekijöistä, kuten hinnasta, tava-

rantoimittajien toimituksista ja asiakkaiden kysynnästä. Häiriöt puolestaan johtuvat esimerkiksi 

ennalta odottamattomista luonnonkatastrofeista, sodista tai vaikkapa terrori-iskuista. Myös esi-

merkiksi talouskriisi voi olla tällainen odottamaton häiriötekijä. Suurin eroavaisuus operatiivisten 

riskien ja häiriöiden välillä on, että häiriöitä on huomattavasti vaikeampi ennakoida. Tästä johtuen 

häiriöt ovat myös huonommin mallinnettavissa ja niistä johtuvat ongelmat ovat usein suurempia. 

(Olson 2014, 12-13.)  

Riskien arviointiin vaikuttaa oleellisesti se, kuka arviota on tekemässä, sillä eri ihmisten lähestymis-

tavat arvioitavaan riskiin voivat olla erilaisia (Olson 2014, 13). Arviot voivat vaihdella suurestikin 

yrityksen sisällä, riippuen esimerkiksi siitä minkä osaston edustaja arvion tekee. Riskien arviointia 
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varten voidaan käyttää erilaisia analyyseja, kuten SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, 

Threats) tai PESTLE (Politcal, Economic, Social, Technological, Environmental and Legal factors) 

(Helmold Marc, Yilmz Ayse ym. 2022,18). 

Riskien välttämisestä yksi esimerkki on vakuutukset, jotka antavat taloudellista suojaa riskien to-

teutuessa. Toimitusketjuihin liittyvien riskien välttämiseksi voidaan käyttää esimerkiksi varmuusva-

rastoja, joskin tämä lisää varastoihin sitoutuvan pääoman määrää. Riskejä voidaan välttää myös 

pitämällä yllä suhteita useisiin eri toimittajiin, kasvattamalla tuotevalikoiman laajuutta tai lisää-

mällä toimitusketjun läpinäkyvyyttä hyödyntämällä uusia tekniikoita ja teknologioita. Samoja kei-

noja voidaan hyödyntää myös riskien lieventämisessä. Riskien lieventämiseksi voidaan lisäksi kehit-

tää yhteistyömalleja toimittajien kanssa, kuten toimittajan hallinnoima varasto (Vendor-Managed 

Inventory, VMI) tai yhteisen suunnittelun, ennustamisen ja täydentämisen -mallia (Collaborative 

Planning, Forecasting and Replenishmint, CPFR). (Olson 2014, 14-15.) 

Riskienhallinnan voidaan tiivistetysti kuvata olevan toimialan toimintaan vaikuttavien muuttujien 

kokonaisvaltaista hahmottamista ja odotettavissa olevien ongelmien vaikutusten minimoimista 

oman yrityksen kannalta. SCRM voitaisiin ottaa osaksi S&OP-prosessia, jolloin osattaisiin parem-

min tunnistaa toimintaan vaikuttavat riskitekijät ja ja pystyttäisiin arvioimaan niiden todennäköi-

syyttä ja mahdollista vaikutusta liiketoimintaan. Jos etukäteen havaittuja mahdollisia ongelmia 

esiintyisi tulevaisuudessa, voitaisiin toimintaa muuttaa jo etukäteen sovittujen toimenpiteiden 

mukaisesti. Tässä vaiheessa mennään jo osittain skenaariosuunnittelun puolelle, josta kerrotaan 

luvussa 4.5. 

4.4 CPFR: Yhteistyösuunnittelu, ennakointi ja täydennys 

CPFR (Collaborative Planning, Forecasting and Replenishment) on yhteiseen suunnitteluun perus-

tuva toimintamalli, jolla pyritän tarkentamaan kysyntäennustetta, tehostamaan toimitusketjua ja 

pitämään varastotasot optimaalisina kysynnän vaihtelu huomioiden. Suunnittelua tehdään yh-

dessä tavarantoimittajan ja jälleenmyyjän kanssa ja sen keskipisteenä on ennustettu kysyntä- ja 

saatavuustilanne. (Enarsson 2006, 164-165.)  

Enarssonin (2006, 167) mukaan CPFR:n käytöllä on useita hyötyjä, joita ovat: 
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 Parempi reagointikyky loppuasiakkaan kysyntään  

 Tarkempi kysyntäennuste 

 Suora ja jatkuva yhteys toimittajan ja jälleenmyyjän välillä 

 Myynnin kasvu 

 Varastonarvon pieneneminen 

 Pienentyneet kustannukset 

 

Nykyään toimittajan ja jälleenmyyjän välillä voidaan jakaa dataa sähköisesti järjestelmien välillä, 

jolloin kummatkin saavat suoran näkyvyyden toistensa dataan, kuten kysyntä- ja saatavuustilan-

teeseen sekä ennusteisiin. Toiminnasta saadaan tehokasta, kun CPFR yhdistetään S&OP-prosessin 

kanssa. (Basu & Wright 2008, 329.) Tehokkaammalla suunnittelulla on mahdollista saada aikaan 

joustavampi toimitusketju, jonka myötä toimitusten luotettavuus ja tuotteiden saatavuus paranee 

(Enarsson 2006, 167). 

4.5 Skenaariosuunnittelu 

Skenaariosuunnittelu (Scenario Planning) on riskienhallinnan malli, jolla tarkastellaan useita erilai-

sia mahdollisia tulevaisuuden skenaarioita. Sen tarkoituksena on löytää vastauksia kysymyksiin, 

kuten ”entä jos?”. Yrityksille skenaariosuunnittelu on osa strategista suunnittelua ja se antaa mah-

dollisuuden käydä keskustelua yrityksen avaintoimintojen ja toimintaan liittyvien kriittisten epä-

varmuustekijöiden ympärillä. Erilaisia skenaarioita suunnittelemalla yritys voi hallita paremmin 

tunnettuja riskejä sekä luoda uusia innovatiivisia tapoja toimia. (Olsen, Erica 2007, 291-292.)  

Skenaariosuunnittelu ei siis ole varsinaisesti ennustamista, vaan enemmänkin juuri riskienhallintaa 

ja toiminnan kehittämistä. Zsidisinin ja Henken (2019, 40) mukaan skenaariosuunnittelu ei ota kan-

taa siihen, toteutuuko odotettu riski vai ei, vaan pikemminkin keskittyy niihin muuttujiin, jotka voi-

vat vaikuttaa riskin toteutumiseen sekä tulevaisuudenkuvaan, joka riskin toteuduttua voisi olla 

odotettavissa. Tavoitteena on saada päätöksiä tekevät henkilöt ymmärtämään yrityksen tulevai-

suuden kannalta keskeiset kriittiset kohteet ja niihin kohdistuvat mahdolliset riskitekijät. 

Skenaariosuunnittelun avulla päätöksentekijöiden on mahdollista saada tietoa ja näkökulmia sel-

laisista tulevaisuuden visioista, joita he eivät muuten olisi tulleet ajatelleeksi. Toimitusketjun kan-

nalta tämä voisi tarkoittaa mahdollisuutta suunnitella paremmin esimerkiksi varastojen sijaintia ja 
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kokoa sekä toimittajavalintoja ja toimittaja-auditointeja. Skenaariosuunnittelun onnistumisen kan-

nalta on tärkeää valita suunnittelutiimiin oikeat henkilöt. Mikäli tiimiin valitaan esimerkiksi vain 

johtoryhmän jäseniä, jää mahdollisten eri skenaarioiden suunnittelu vajavaiseksi, kun tiimissä ei 

ole tarpeeksi laajaa ja yksityiskohtaista tietoa toimintaan vaikuttavista muuttujista. (Zsidisin & 

Henke 2019, 42.) Näin ollen tiimi olisikin hyvä kasata useamman eri osaston ammattilaisista, jotka 

ovat nähneet riittävästi yrityksen ja toimialan historiaa, mutta joilla on myös kykyä hahmottaa laa-

jempia kokonaisuuksia ja tahtoa kehittää yrityksen toimintaa aidosti.  

Fernando Menéndez Pastorin (2009, 23-27) ja Peter Hernonin (2010, 156-157) mukaan Peter 

Schwartz (1998) määrittelee skenaariosuunnittelulle seuraavat kahdeksan eri vaihetta: 

1. Tunnista arvioitavat päätökset tai kysymykset 

 On parempi aloittaa laajemmista kysymyksistä ja edetä sen jälkeen suppeampiin, koska 
usein suppeammat kokonaisuudet ovat liitoksissa laajempiin kokonaisuuksiin 

2. Tunnista toimintaympäristön avaintekijät, kuten vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja uhat 

 Faktoja esim. kilpailijoista, toimittajista, asiakkaista ym. 
3. Tunnista liikkeellepanevat tekijät, kuten trendit ja yhteisön tuomat paineet 

 Voivat olla esim. sosiaalisia, taloudellisia, poliittisia, ympäristöllisiä tai teknologisia 
4. Luokittele liikkeellepanevat tekijät tärkeimmistä ja varmimmista ei niin tärkeisiin ja epävarmoihin 

 Luokittelua varten on arvioitava tekijöiden vaikuttavuuden tärkeyttä ja epävarmuusastetta 
5. Valitse pääteemat skenaarioiden suunnittelulle ja tee skenaariomatriisi (ks. kuvio 14) 

 Kaksi liikkeellepanevaa tekijää, joilla on suurin vaikutus toimintaasi. Yleensä epävarmin te-
kijä sekä kaikkein tärkein tekijä. 

6. Kirjoita skenaariot 

 Skenaarioiden tulee olla yksinkertaisia, dramaattisia ja rohkeita 
7. Tarkasta skenaarioiden seuraukset 

 Uppoudutaan skenaarion sisälle ja kuvitellaan, miten siinä toimittaisiin 
8. Määritä tavat tarkkailla muutosta 

 Etsitään indikaattorit, jotka toimivat varoitusmerkkeinä tulevaisuuden muutoksille 

 



36 
 

 

 

Kuvio 14. Esimerkki skenaariomatriisista 

Olisi mielenkiintoista selvittää nykyisenlaisessa epävarmassa markkinatilanteessa, kuinka puutava-

ran saatavuus ja markkinoiden kehitys vaikuttavat toisiinsa ja millaisia skenaarioita niitä yhdistele-

mällä saataisiin aikaiseksi. Mitä esimerkiksi tilanne, jossa tavarantoimittajien varastot ovat täynnä 

tavaraa, mutta markkinat hiipuvat, vaikuttaa yksittäisen tukkuliikkeen toimintaan? Jos taas kauppa 

käy hyvin ja tavarasta on kova pula, miten tämä vaikuttaa? 

 

5 Data ja tekoäly varastonohjauksen tukena 

5.1 Datan kerääminen, analysointi ja hyödyntäminen 

Digitaalinen muutos (Digital transformation) on osa teollisuuden neljättä murrosta (industry 4.0), 

joka on nykyään näkyvässä osassa organisaatioiden arkea. Se on tuonut mukanaan mahdollisuu-

den päästä käsiksi valtavaan määrään tietoa (Big Data), johon aiemmin ei ole ollut mahdollisuutta. 

(Costich 2021, 2.) Tätä valtavaa tietomäärää voidaan käyttää esimerkiksi hankintojen ja ostamisen 



37 
 

 

päätöksenteon tukena (Schnellbäcker & Weise 2020, 3). Nicolettin (2020, 10) mukaan organisaa-

tioissa alasta riippumatta investoidaankin nyt suuria summia hankintajärjestelmien kehittämiseen.  

Nykypäivänä yrityksillä on siis käytettävissään dataa enemmän, kuin koskaan aikaisemmin. Data 

voi olla yrityksen sisäistä dataa, jota on kerätty esimerkiksi myyntihistoriasta, ostohistoriasta ja va-

rastojen toiminnasta. Sisäisen datan lisäksi yrityksillä on mahdollisuus käyttää yrityksen ulkopuo-

lista dataa vaikkapa riskienhallinnan tueksi tai myyntiennusteen tarkentamiseksi. Esimerkiksi ta-

louden ajureista kertovaa dataa ei yleensä ole saatavissa yrityksen sisältä. (Rey ym. 2012, 34.) 

Ulkoisia datalähteitä ja niitä tarjoavia yrityksiä on tarjolla runsaasti. Näistä esimerkkinä ovat esi-

merkiksi suomalainen Tilastokeskus ja yhdysvaltalainen Bloomberg.  

Useat yritykset ovat päättäneet yhdistää ulkoisia tietolähteitä osaksi data-arkkitehtuuriaan. Ul-

koista dataa voidaan kerätä automaattisesti osaksi sisäistä dataa niin, että kummankin, sisäisen ja 

ulkoisen Y- ja X-data saadaan kerättyä rinnakkain järjestelmään aikaleimojen kanssa. Kun tämä ai-

kasarjatietokanta on saatu kerättyä, voidaan dataa alkaa louhia tarkemmin esimerkiksi haluttua 

ennustetta varten. (Rey ym. 2012, 4.) Aikasarja syntyy, kun tiettyä havaintoa seurataan systemaat-

tisesti säännöllisin väliajoin, kuten päivittäin, viikoittain, kuukausittain tai vuosittain. Aikasarjoista 

voidaan havaita trendejä, suhdannevaihtelua, kausivaihtelua ja satunnaisvaihtelua. Näistä kiinnos-

tavimpia ovat trendi ja suhdannevaihtelu, sillä kausivaihtelun ja satunnaisvaihtelun aiheuttajat 

tunnetaan yleensä melko hyvin jo ennestään. Jotta toivotut havainnot saataisiin näkyviin, tulee ai-

kasarjoja tasoittaa. Voidaan tehdä esimerkiksi kausitasoitusta, jolla tarkoitetaan kausi- ja satun-

naisvaihtelun vaikutuksien puhdistamista aikasarjasta pois. (Tilastokeskus n.d.) 

5.1.1 Big Data -analytiikka 

Big data -analytiikalla (BDA) tarkoitetaan edistyneiden analytiikkatekniikoiden käyttöä todella suu-

rien ja erilaisten datamassojen analysoimiseksi (Big data analytics. N.d). Sen käyttö on kasvanut 

suuresti etenkin tiedonlouhinnan ja mobiiliteknologioiden kehityksen myötä. BDA:n avulla niin sa-

nottu ”matalan arvon raakadata” on mahdollista muuttaa arvokkaaksi tiedoksi, jota voidaan sitten 

käyttää esimerkiksi liiketoiminnan päätöksenteossa. (Lee & Mangalaraj 2022, 1.) Data voi olla jä-

senneltyä, puolistrukturoitua tai strukturoimatonta. Myös tiedostotyypit ja tiedostokoot voivat 
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vaihdella suuresti. Dataa voidaan kerätä esimerkiksi antureista, laitteista, videoista, verkosta, sosi-

aalisesta mediasta ja lokitiedostoista. (Big data analytics. n.d.) Shi (2022, 16) määrittelee BDA-

prosessille neljä eri vaihetta: 

1. Tiedonkeruu ja tiedonhallinta 
2. Datan syöttö järjestelmään ja prosessointi 
3. Tiedon louhinta ja tulkinta 
4. Sovellukset, joilla dataa hallinnoidaan  

 
 

Jokaisella vaiheella on omat haasteensa. Ensimmäinen haaste on, että suurin osa big datasta koos-

tuu jäsentelemättömästä tai vain osittain jäsennellystä tiedosta. Toiseksi big datan monimutkai-

suus vaikeuttaa datan prosessointia datan louhintaa ja tulkintaa varten. Kolmanneksi big data –

analytiikassa tulee noudattaa matematiikan ja statistiikan sääntöjä. (Shi 2022, 15-17.) 

Leen ja Mangalarajn (2022, 1) mukaan BDA:n käyttö on ehdottomasti järkevää yrityksille, sillä sen 

avulla voidaan alentaa kustannuksia ja tehostaa operaatioita sekä tuottavuutta. Esimerkiksi vakuu-

tusyhtiöt voivat paremmin hinnoitella vakuutusmaksunsa eri ihmisille useasta eri lähteestä kerätyn 

ja analysoidun datan avulla. BDA:sta on tulossa jatkuvasti tärkeämpi osa myös toimitusketjujen 

hallintaa. Epävarmuustekijät toimitusketjuissa ovat lisääntyneet muun muassa 2020-luvun kriisien 

myötä, joten uusia tekniikoita tarvitaan niiden hallinnassa. BDA:n avulla voidaan saada tärkeää tie-

toa esimerkiksi kysynnänvaihtelusta sekä voidaan parantaa toimitusketjun läpinäkyvyyttä ja re-

silienssiä. (Lee & Mangalaraj 2022, 24.) Tästä päätellen BDA:lla voitaisiin luultavasi tehostaa huo-

mattavasti myös varastonohjausta.  

Chen ja Biswas (2021, 11) ovat sitä mieltä, että big datan avulla yritysten on mahdollista tehdä va-

rastonohjauksesta proaktiivista, parantaa kannattavuutta ja kasvattaa myyntiä. Tekoälypohjainen 

varastonohjausjärjestelmä pystyy tulkitsemaan tarjontaan ja kysyntään liittyvää dataa tarkasti, op-

pimaan siitä sekä käyttämään sitä määritettyjen tavoitteiden saavuttamiseksi. Sen avulla liiketoi-

mintaa pystytään parhaillaan kehittämään myös kriisien, kuten koronapandemian aikana. Shin 

(2022,17) mukaan tulevaisuudessa erilaiset big data applikaatiot voivat muodostaa kokonaan uu-

den teollisuudenalan, jossa big data on prosessin ”polttoaine”. BDA:n avulla datasta saadaan muo-

dostettua ”lopputuote”, jolla voidaan hallita esimerkiksi arvoketjuja ja luoda kokonaan uusia liike-

toimintamalleja. 
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5.2 Koneoppiminen 

Koneoppiminen on yksi tekoälyn osa-alueista. Se mahdollistaa ohjelmistojen ja laitteiden kehitty-

misen ilman varsinaista ohjelmointia (Rouhiainen 2018, 6). Tekoälyn lisäksi siihen liittyy olennai-

sesti datan louhinta (Introduction to Data Mining. n.d.). Koneoppiminen pyrkii keräämään uutta 

tietoa ja oppimaan uusia taitoja sekä organisoimaan niitä tavalla, jolla se kehittää jatkuvasti omaa 

suorituskykyään. Se hyödyntää tilastotieteitä ja muita tieteen ja matematiikan aloja ottaen ideoita 

niistä. Datajoukkoja tutkimalla se havaitsee niistä sääntöjä, joita ei perinteisellä teoreettisella tut-

kimuksella voida tunnistaa. Sääntöjen avulla tunnistetaan kohteita ja ennustetaan esimerkiksi tule-

vaisuutta ja havaitsemattomia tekijöitä. (Saja, Pallathadka, Phasinam & Arcinas. 2022, 2.)  

Koneoppiminen ei varsinaisesti opi itsenäisesti, vaan oppiminen perustuu algoritmeihin, jotka 

ihmiset määrittävät käyttötarkoituksen mukaisesti (Myllymäki, Rusanen, Toivonen, Ruotsalainen, 

Niemi, Niemi, Martikainen, Saarikivi & Huotilainen 2021, 20.) Tekoälyalgoritmien avulla pystytään 

tehostamaan muun muassa varastonohjausta, kun algoritmit tekevät ennustetta myynitihistorian 

sekä trendin perusteella ja tätä myöten laskevat optimaalisen varastoitavan määrän kulloisessakin 

ajankohdassa (Saja ym. 2022, 5).  

Algoritmit ovat ihmisen toimesta määritettyjä sääntöjä tai toimintasarjoja joiden avulla kone oppii 

ratkaisemaan sille osoitettuja ongelmia. Niitä pystytään mallintamaan laskennallisesti ja 

ohjelmoimaan ohjelmointikielten avulla. (Myllymäki ym. 2021, 34.) Algoritmeja on useita erilaisia, 

joista tunnetuimpia ovat esimerkiksi logistinen regressio, Naive Bayes, päätöspuu, random forest 

ja K-Nearest Neighbor. Kaikkein tehokkaimpia algoritmeja koneoppimisessa ovat nykyään 

neuroverkot, joita käytetään suurimmassa osassa tiedonlouhinnan sovelluksista. Neuroverkot 

pystyvät opettamaan suuren määrän dataa nopeasti ja tehokkaasti sekä kehittämään analyyseja ja 

trendejä, joihin ihminen ei kykenisi. Toimintalogiikka perustuu ihmisaivojen 

toimintaperiaatteeseen, jossa järjestelmään syötetty tieto muunnetaan käyttökelpoiseksi tiedoksi 

toisiinsa kytköksissä olevien neuronien verkostossa. (Saja ym. 2022, 3-4.)  

Algoritmit valitaan aina käyttökohteensa muikaisesti. Kun käyttökohteeseen sopivimmat algoritmit 

on valittu, voidaan aloittaa varsinainen koneoppimisprosessi. Koneoppimisprosessi (ks. kuvio 15) 

alkaa ongelman tunnistamisesta tai havainnosta datan hyödyntämiseksi esimerkiksi 

liiketoiminnassa. Tämän jälkeen valittu data syötetään järjestelmään ja siitä poimitaan oleelliset 
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tiedot, joita tarvitaan esimerkiksi ennustetta tai muuta haluttua palautetta varten. Dataa 

valmistellaan ja puhdistetaan, jotta se saataisiin mahdollisimman helppokäyttöiseen muotoon 

nopeaa ja tehokasta tilastollista käsittelyä varten. Valmisteluiden jälkeen data jaetaan 

ennustemallin ”kouluttamiseen” käytettävään dataan ja dataan, jota käytetään mallin 

testaamiseen. Datatyypeille lasketaan painoarvot käyttämällä tilastollista kaavaa. Ennustemallia 

arvioidaan ja sitä tarkennetaan, kunnes saadaan aikaan paras mahdollinen ennustetarkkuus. Kun 

paras malli löytyy, otetaan ennuste käyttöön. Viimeisenä vaiheena on ennustusmallin tulosten 

tarkastelu ja mallin toiminnan arviointi. (Introduction to Data Mining. n.d.) 

 

Kuvio 15. Koneoppimisprosessi (Introduction to Data Mining. n.d.) 

Rouhiainen (2018, 6) sekä Lehto, Neittaanmäki, Niinimäki, Nyrhinen, Ojalainenm Pölönen, Rautiai-

nen, Ruohonen, Tuominen, Vähäkainu, Äyrämö S ja Äyrämö S.M. (2019, luku 3.1) mainitsevat ko-

neoppimiselle kolme eri tyyppiä, jotka ovat ohjattu oppiminen, ohjaamaton oppiminen sekä vah-

vistettu oppiminen (ks. kuvio 16). Ohjattu oppiminen tarkoittaa, että konetta opetetaan ohjatusti 

syöte-tavoite-pareista koostetun datan avulla tekemään jaottelua muulle samankaltaiselle datalle. 

Tavoitedatan luonteesta riippuen ohjattu oppiminen jaotellaan kahteen eri ryhmään, jotka ovat 

luokittelu ja regressio. Datan ollessa jaoteltavissa ryhmiin, on kyseessä luokittelu, kun taas datan 
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ollessa jatkuvaa, puhutaan regressiosta. Jatkuvaa dataa voi olla esimerkiksi lämpötilan määrittämi-

nen. (Lehto ym. 2019, luku 3.1.) Rouhiaisen (2018, 6) mukaan ohjattuun oppimiseen käytetty data 

on valmiiksi järjesteltyä ja merkittyä.  

Ohjaamattomassa oppimisessa järjestelmään syötetty mallin opettamiseen käytetty data ei ole 

valmiiksi järjesteltyä tai merkittyä. Keskinäisriippuvuudet ja samankaltaisuudet datajoukkojen vä-

lillä on tunnistettava siis ilman ihmisen apua. (Rouhiainen 2018, 6.) Järjestelmä pyrkii itsenäisesti 

ryhmittelemään annetut syötteet siten, että eniten samanlaisia ominaisuuksia omaavat yksittäiset 

syötteet jaetaan samaan ryhmään keskenään (Lehto ym. 2019, luku 3.1). Vahvistetussa oppimi-

sessa koneoppimisen algoritmit oppivat kokemuksen kautta, eikä niille anneta tarkkoja tavoitteita 

(Rouhiainen 2018, 6). Järjestelmä saa palautetta dynaamisesta ympäristöstä ja oppii tekemään va-

lintoja sen perusteella, oliko saatu palaute positiivista vai negatiivista. Tavoite on maksimoida posi-

tiivinen palaute ja minimoida negatiivinen palaute. (Lehto ym. 2019, luku 3.1.) 

 

Kuvio 16. Koneoppimisen luokat (Lehto ym. 2019, luku 3.1) 

Koneoppiminen ja tekoäly yleensäkin on nykyään otettu käyttöön jo useissa eri yhteyksissä, kuten 

sähköisessä kaupankäynnissä ja laadunvalvonnassa (Saja ym. 2022, 2). Myöskään varastonohjauk-

sessa ja toimitusketjujen hallinnassa koneoppimisen mahdollisuuksia ei voida väheksyä. Sen avulla 

algoritmit pystyvät tunnistamaan yrityksen toimitusketjussa esiintyviä kaavoja suuresta yrityksen 

ulkopuolisesta ja sisäisestä datajoukosta ja vertaamaan tätä dataa yrityksen keräämään historiada-
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taan tai määritettyihin vertailuarvoihin ja tätä myöten löytämään toimitusketjuun vaikuttavia pul-

lonkauloja sekä näin tehostamaan toimitusketjun suorituskykyä (Perumal, Chowdhary & Chella 

2022, 122). Koneoppiminen voisi auttaa esimerkiksi asiakkaiden, toimittajien ja markkinoiden käyt-

täytymisen tunnistamista ja tätä myöten ohjata löytämään oikeat tavat toimia niiden kanssa. 

Lehto ja muut (2019, luku 9.3.) lainaavat Syväniemeä ja Raunamaa (2018) toteamalla, että koneop-

pimisen avulla pystytään tunnistamaan esimerkiksi tulevien myyntisesonkien trendejä ja varautu-

maan niihin ennakkoon. Myös alueellisten toimipisteiden tuotevalikoimia on mahdollista analy-

soida sekä sitä, kuinka paljon tilaa kullekin tuoteryhmälle tulisi kussakin varastossa olla. 

Ennakointi ja yrityksen asiakaskunnan tarpeiden tunteminen ovat ostamisessa ja varastonohjauk-

sessa todella tärkeää, joten koneoppiminen on ehdottomasti tutkimisen ja testaamisen arvoinen 

teknologia. Varsinkin yrityksissä, joilla iso osa pääomasta on kiinni varastoissa ja joiden myynti 

koostuu suurimmalta osin varastomyynnistä, voisi kuvitella olevan kiinnostusta optimoida varasto-

jensa ohjausta koneoppimisen avulla. Perumalin ym. (2022, 123) mukaan koneoppimisella on 

useita hyötyjä toimitusketjujen hallinnassa. Näitä ovat: 

 Materiaalivirran ja varastojen koon tarkka optimointi 

 Alenevat kustannukset, kun hävikki vähenee ja laatu paranee 

 Palveluasteen parantuminen ja myynnin maksimointi 

 Asiakkaidenhallinnan tehostuminen ja tätä myöten paremmat asiakassuhteet 

 Parempaa dataa päätöksenteon tueksi 
 
 
 

Koneoppiminen pystyy tekemään päätöksiä proaktiivisesti, eikä vasta, kun ongelma ilmenee. Tämä 

auttaa parantamaan yritysten operatiivista suoriutumista, maksimoimaan liikevaihtoa ja varmista-

maan toimitusvarmuuden. (Pandey, Kumar & Sharma 2019, 404.) Iso osa hankinnan tehtävistä 

vaatii päätöksentekoa ihmiseltä, etenkin datan ollessa puutteellista. Tällaisissa tilanteissa koneop-

pimisen algoritmit voisivat auttaa ihmistä tekemällä ehdotuksia tehtävästä päätöksestä. Kone voisi 

esimerkiksi ehdottaa ostajalle tarjouspyyntöjen lähettämistä muutamalle toimittajalle sen sijaan, 

että ostettaisiin tarvitut tuotteet ensisijaiselta oletustoimittajalta. Toimittajilta saadut tarjoukset 

voidaan myös arvioida algoritmien avulla, jolloin ostaja saa arvokasta tietoa koneelta toimittajava-

linnan tueksi. (Schnellbäcker & Weise 2020, 57-58.)  
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Pandeyn ym. (2019, 405) mukaan ennustamisen tueksi rakennettuja koneoppimisen algoritmeja 

on useita, josta yksi esimerkki on tukivektorikone eli Support Vector Machine (SVM). SVM on oh-

jattu koneoppimisen algoritmi, joka luokittelee dataa erittelemällä datapisteet kahteen eri luok-

kaan niin sanotun lineaarisen hypertason (päätöstason) avulla (ks. kuvio 17). Datan ollessa lineaa-

rista, hypertaso on se taso, joka erottelee luokat toisistaan suurimmalla mahdollisella 

marginaalilla. Mikäli data ei ole lineaarista, voidaan käyttää niin sanottua virhefunktiota väärällä 

puolella hypertasoa oleville pisteille. (Lehto ym. 2019, luku 3.5.) 

 

Kuvio 17. Esimerkki tukivektorikoneen tuottamasta luokittelusta (Laine 2020) 

SVM:n avulla on mahdollista tuottaa reaaliaikaista analyysiä ja rakentaa niin sanottu kysyntäen-

nusteen runko sekä ymmärtää paremmin esimerkiksi kysynnän vaihtelua, epävarmuustekijöitä ja 

markkinatilannetta (Pandey ym. 2019, 405). SVM pystyy tunnistamaan keskinäisriippuvuussuhteita 

useidenkin eri aikasarjojen välillä. Mitä suurempi korrelaatiokerroin tarkasteltavien aikasarjojen 

välillä on, sitä todennäköisemmin niitä pystytään hyödyntämään ennustamisessa toisiinsa nähden. 
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(Tulensalo, 2019.) Puutavaran myynnin kannalta olisi mielenkiintoista tutkia SVM:n avulla esimer-

kiksi lämpötilojen, varattujen lomamatkojen, myönnettyjen rakennuslainojen, myönnettyjen ra-

kennuslupien ja vaikkapa rakennustyökalujen myynnin korrelaatiota myyntihistoriaan. Mikäli sel-

keitä korrelaatioita löytyisi, voisi SVM:n tuottamasta datasta olla todellista hyötyä puutavaran 

kysynnän ennustamisessa ja varastojen ohjaamisessa. Koneoppiminen voitaisiin tällöin ottaa aina-

kin osaksi ennustamisprosessia. Tarvittavaa ulkopuolista dataa voitaisiin koittaa kerätä esimerkiksi 

Tilastokeskukselta ja asiakkailta. 

Koneoppimisen toimivuuden kannalta on tärkeää, että dataa on mieluummin liikaa, kuin liian vä-

hän. Tällöin ennusteen tarkkuus todennäköisesti paranee. Ihmisen voi olla vaikea tunnistaa ennus-

teeseen vaikuttavia usein monimutkaisiakin muuttujia ja niiden keskinäisriippuvuuksia, joten siksi 

tekoälyn on hyvä antaa tutkia isompiakin datakokonaisuuksia, tunnistaa niiden joukosta keske-

nään korreloivia kohteita ja luoda tilanteeseen sopivat ennustemallit sekä ennusteet. (Tulensalo, 

2019.) On kuitenkin hyvä muistaa, että konekin voi tehdä virheitä, joten ihmisen on aina suhtau-

duttava kriittisesti tekoälyn luomaan ennusteeseen varsinkin, kun uutta menetelmää ollaan vasta 

ottamassa käyttöön. 

 

6 Tutkimuksen toteutus 

Tutkimuksen toteutuksen suunnittelun lähtökohtana toimivat tutkimuskysymykset, joihin haluttiin 

löytää vastauksia mahdollisimman laajasti. Ne vaikuttivat siihen, millä tutkimusmenetelmillä tutki-

musta lähdettiin toteuttamaan sekä siihen, millaisia teemoja haastatteluissa käsiteltiin ja millaista 

aineistoa määrällisessä tutkimuksessa tutkittiin. Tutkimuksen avulla haluttiin löytää heikkoja 

kohtia kohdeyrityksen toiminnasta etenkin varastonohjaukseen liittyen ja mahdollisia kehitysta-

poja niiden korjaamiseksi. Tekoälyn osalta isoin tavoite teemahaastatteluissa oli kohdeyrityksen ja 

tavarantoimittajien asenteiden selvittäminen uuden teknologian hyödyntämisessä liiketoiminnan 

tukena. 

Tutkimuksen lähtökohtana toimineet tutkimuskysymykset olivat: 
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1. Miten pystytään paremmin varautumaan kysynnän, hintojen ja saatavuuden suureen vaihte-
luun? 

2. Kuinka varmistetaan hyvä palveluaste asiakkaille, kuitenkaan kasvattamatta varastoihin sitoutu-
van pääoman määrää ja pienentämällä kiertonopeutta merkittävästi?  

3. Kuinka manuaalista ja muistinvaraista työtä pystytään vähentämään teknologian avulla ja tätä 
kautta kasvattamaan varastonohjauksen tarkkuutta? 

 

6.1 Laadullisen ja määrällisen aineiston yhdistetty tutkimusprosessi 

Tutkimuksen päätavoitteena oli luoda kohdeyritykselle uusi dynaamisesti optimoitu varastonoh-

jauksen toimintamalli, jonka määrittelyyn haettiin vastauksia tutkimuskysymysten pohjalta suunni-

tellun tutkimusprosessin ja tutkitun teoria-aineiston avulla. Tärkeimpänä konkreettisena tuotok-

sena eli konstruktiona tutkimuksella oli ostoehdotustyökalun toimintalogiikan määrittäminen, 

jonka avulla varastonohjauksen dynamisointi olisi mahdollista toteuttaa käytännössä. Tutkimuk-

sessa uskottiin pääsevän parhaaseen lopputulokseen yhdistämällä sekä laadullista, että määrällistä 

tutkimusta, sillä tällöin saataisiin laajasti tietoa sekä inhimillisestä, että numeerisesta näkökul-

masta. Laadullista ja määrällistä aineistoa yhdistämällä pystyttäisiin myös lisäämään tutkimuksen 

luotettavuutta, sillä mikäli tutkimustulokset tukisivat toisiaan, voitaisiin tehtyjä johtopäätöksiä pi-

tää suuremmalla todennäköisyydellä oikeina. Laadullisen ja määrällisen aineiston tutkimusprosessi 

kuvattuna kuviossa 18. Tarkempi kirjallinen kuvaus luvuissa 6.2 ja 6.3. 
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Kuvio 18. Laadullisen ja määrällisen aineiston yhdistetty tutkimusprosessi 

6.2 Teemahaastattelut 

Teemahaastattelut toteutettiin helmi-maaliskuussa 2023. Yrityksen sisäisiä haastatteluita tehtiin 

yhteensä 11 kappaletta ja ulkoisia toimittajahaastatteluita 4 kappaletta. Sisäisiin haastatteluihin 

osallistuneet henkilöt olivat kaikki pidempään yrityksessä töissä olleita, kokeneita tekijöitä. Haasta-

teltuja henkilöitä oli ostosta, hankinnasta, myynnistä, taloudesta ja logistiikasta. Johtoryhmän jäse-

niä mukana oli yhteensä kolme. Toimittajista valikoitiin haastateltavaksi kaksi pienempää ja kaksi 

isompaa pitkäaikaista toimittajaa. Kaikille haastatelluille soitettiin hyvissä ajoin ennen haastattelua 

ja kerrottiin haastattelun tarkoitus ja aiheet. Soiton jälkeen haastatellulle laitettiin kalenterikutsu, 

jonka liitteenä oli haastattelurunko. Näin haastatellut ehtivät tutustua haastattelun sisältöön riittä-

västi ennen varsinaista haastattelua. Lähetetyt kalenterikutsut liitteissä 1 ja 2. 

Haastatteluiden pääteemoiksi valittiin tutkimuksen kannalta oleellisia teemoja, joihin haastatelta-

vilta haluttiin näkemystä. Teemat olivat yhteistyö, varastonohjaus, ennustusprosessi ja järjes-

telmät. Näiden teemojen nähtiin hyvin tukevan toisiaan ja koko tutkimusta. Jokaiselle teemalle 
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mietittiin valmiit apukysymykset, joilla keskustelua haluttiin suunnata asioihin, jotka tukisivat mah-

dollisimman hyvin tutkimuskysymyksiin vastausten löytämisessä.  

Sisäisissä haastatteluissa kysymyksiä oli 26 kappaletta ja toimittajahaastatteluissa 18. Kaikki 

haastattelut pidettiin Microsoft Teamsin välityksellä, jolloin ne oli helppo nauhoittaa Teamsin 

omalla tallennustyökalulla. Jokainen haastattelu kesti 1-2 tuntia. Kysymykset oli laadittu siten, että 

niiden pohjalta syntyi loogisesti etenevä keskustelu, jossa teemoista saatiin mahdollisimman 

paljon tietoa irti. Haastattelurungossa esiintyvien kysymysten lisäksi tutkija kysyi myös paljon 

tarkentavia kysymyksiä, jotka auttoivat vieläkin tarkemman tiedon saamisessa. Tarkentavat ky-

symykset tekivät haastatteluista hyvin vapaamuotoisia keskustelutuokioita, jolloin haastatellut 

selvästi vapautuivat paremmin vastaamaan esitettyihin kysymyksiin. Nauhoitetut haastattelut lit-

teroitiin Microsoft Teamsin litterointityökalulla ja vastaukset käytiin läpi kysymys kerrallaan, koos-

taen niistä tutkijan mielestä oleelliset asiat excel-taulukkoon. Sisäisille haastatteluille ja toimittaja-

haastatteluille koostettiin omat taulukkonsa. Vastauksista havaittiin yhtäläisyyksiä eli trendejä 

sekä nostettiin esiin yksittäisiä asioita, jotka nähtiin merkittäviksi tutkimuksen kannalta. Havaitut 

trendit ja merkittävät nostot tiivistettiin yhteen sarakkeeseen (taulukot 1 ja 2), joiden tukemana 

haastatteluiden tutkimustulosten kirjallinen esittäminen oli helppo tehdä. Tutkimustulokset käy-

dään läpi teemoittain luvussa 7.1.  
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Taulukko 1. Sisäisten haastatteluiden kooste 
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Taulukko 2. Toimittajahaastatteluiden kooste 

 

6.3 Määrällisen aineiston tukimus 

Määrällinen aineisto sisälsi tilastoja ja raportteja kohdeyrityksen myynnistä, varastoista ja ostoista 

viimeisen kahden vuoden ajalta. Dataa kerättiin Power BI-raporteilta, joita yrityksellä oli runsaasti 

tarjolla. Alkujaan data oli peräisin yrityksen toiminnanohjausjärjestelmä Microsoft NAV:sta. Myyn-

tihistoriadatan pohjalta tehtiin yhdistetty ABC&XYZ-analyysi, jonka avulla selvitettiin, kuinka hyvin 

varastoihin sitoutunut vaihtopääoma on liikkunut ja tuottanut katetta. Myös tuotemääriä eri 

ABC&XYZ-luokissa tutkittiin. Analyysejä tehtiin oikeastaan kaksi. Toisessa ABC&XYZ-analyysit 

tehtiin jokaiselle terminaalille erikseen ja koostettiin vasta tämän jälkeen yhdelle raportille. Toinen 

tehtiin suoraan koko yritystasolle. ABC&XYZ-analyysi tehtiin myös eräänlaiseksi harjoitukseksi 
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ostoehdotustyökalua varten, sillä sen toimintalogiikan yksi osa-alue oli tuotteiden luokittelu 

ABC&XYZ-analyysin mukaisesti. 

Lisäksi tutkittiin tarkemmin eri tuoteryhmien ja tuotteiden katekertymiä ja niihin sitoutuneen 

vaihtopääoman määrää. Analyysien avulla pyrittiin löytämään tuotteet ja tuoteryhmät, jotka olivat 

kaikkein tärkeimpiä yrityksen toiminnan kannalta sekä tuotteita ja tuoteryhmiä, joiden varastointi 

ei välttämättä ole kohdeyritykselle kannattavaa. Myös varastotasojen kehitystä ja kiertonopeutta 

tarkasteltiin. Palveluasteelle ei valmista raporttia tai tarvittavaa dataa sen laskemiseksi ollut, joten 

tässä tutkimuksessa päädyttiin vain suunnittelemaan sille uusi mittarointitapa. 

Aineistoa jouduttiin preparoimaan esimerkiksi puhdistamalla aineistoa turhasta datasta ja joissain 

tapauksissa muuttamaan esimerkiksi tiettyjen muuttujien yksiköitä, jotta kaikki muuttujat olisivat 

vertailukelpoisia. Lisäksi eri raportteja jouduttiin yhdistelemään keskenään paljon, jotta haluttu 

tieto saatiin koostettua yhdeksi halutunlaiseksi raportiksi. Datan preparoinnin jälkeen sitä 

analysoitiin Excel Pivot-työkalun avulla, kunnes halutut tulokset saatiin esiin ja helposti tulkitta-

viksi.  

Kun laadullista ja määrällistä aineisto oli tutkittu, pyriittiin vielä löytämään niiden väliltä toisiaan 

tukevia havaintoja. Tällä haluttiin varmistaa tutkimustulosten luotettavuutta. Luotettavuutta pyrit-

tiin lisäämään myös vertaamalla tutkimustuloksia tutkittuun teoriaan. Mikäli teoria tukisi 

havaintoja, voitaisiin varmistaa havaintojen todella olevan valideja ja käyttökelpoisia varastono-

hjauksen suunnittelussa. Mikäli havainnoissa olisi suuria ristiriitoja teoriaan nähden, tulisi 

havaintoja hyödyntää harkiten suunnittelussa. 
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7 Tutkimustulokset 

7.1 Haastatteluiden tulokset (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 

7.1.1 Organisaation sisäinen yhteistyö (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta ver-

siosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toiminnan julkisuudesta annetun lain 

(621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalaisuus. 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

 

7.1.2 Yhteistyö tavarantoimittajien ja asiakkaiden kanssa (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

 

 

7.1.3 Varastonohjaus (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 
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Salassa pidettävä 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

7.1.4 Ennustusprosessi (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.1.5 Järjestelmät (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 
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Salassa pidettävä 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.2 Määrällisen aineiston tutkimuksen tulokset (Salattu) 

7.2.1 Yhdistetty ABC&XYZ-analyysi (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Taulukko 3. Terminaalikohtaisen ABC&XYZ-analyysin yhteenveto (salassa pidettävä) 

 

 

 

 

 

Taulukko 4. Nimike+variantti määrät per terminaali (salassa pidettävä) 
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Salassa pidettävä 

 

 

 

 

 

 

 

 

Taulukko 5. Katekertymän, myyntirivimäärien ja varastonarvon vertailu ABC&XYZ-luokittain 

(salassa pidettävä) 
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Taulukko 6. Myyntirivien ja katteen määrät per tuote sekä kate per myyntirivi (salassa pidettävä) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7.2.2 Tuoteryhmien kannattavuusvertailu (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 

 

 

Taulukko 7. Katekertymät tuoteryhmittäin (salassa pidettävä) 
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Salassa pidettävä 

 

Taulukko 8. Ala-alatuoteryhmien tilastot (salassa pidettävä) 
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Taulukko 9. Varastonarvon ja katteen vertailu tuotetasolla (salassa pidettävä) 

 

 

 

 

 

 

 

7.2.3 Palveluaste (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 
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Salassa pidettävä 

 

Taulukko 10. Esimerkki palveluasteen laskennasta (salassa pidettävä) 
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7.2.4 Varastonarvon kehitys ja kiertonopeus (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 

 

 

 

Taulukko 11. Varastonarvon ja saldon kehitys kuutioissa sekä kiertonopeus vuonna 2022 (salassa 

pidettävä) 

 

 

Taulukko 12. Varastotasojen kehitys tuoteryhmittäin 2021-2023 (salassa pidettävä) 
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Salassa pidettävä 
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7.2.5 Kysynnän ja hinnan vaihtelu (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 

 

 

 

 

Taulukko 13. Varastomyynnin kehitys kuutioissa 2021 harmaalla ja 2022 keltaisella (salassa 

pidettävä) 
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Salassa pidettävä 

 

Taulukko 14. Varasto-ostot kuutioissa 2021 tummanharmaalla ja  2022 keltaisella (salassa 

pidettävä) 
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Salassa pidettävä 

Taulukko 15. Varasto-ostojen kuutiokeskihinnat tammikuusta 2021 joulukuuhun 2022 (salassa 

pidettävä) 

 

 

 

 

7.2.6 Myynnin ennusteen toteutunut tarkkuus (Salattu) 

Tämän luvun sisältö on salattu julkisesta versiosta. Salassapidon perusteena on viranomaisten toi-

minnan julkisuudesta annetun lain (621/1999) 24 §:n kohta 17: yrityksen liike- tai ammattisalai-

suus. 

 

 

Taulukko 16. Toteutunut varastomyynti, ennuste ja budjetti kuutioissa (salassa pidettävä) 
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Salassa pidettävä 

 

Taulukko 17. OSB-levyjen myyntiennuste (pun.), toteutunut myynti (kelt.) ja budjetti (beige) 

(salassa pidettävä) 

 

 

 

7.3 Yhteenveto tutkimustuloksista 

Tutkimustuloksia kertyi hyvin kattavasti, joten niistä oli hyvä tehdä tärkeimmät asiat kiteyttävä 

yhteenveto (ks. kuvio 19). Yhteenveto tehtiin teemahaastatteluille ja määrälliselle aineistolle 

omina listauksinaan. Rinnakkaisista yhteenvedoista on helppo havaita yhtäläisyyksiä, josta par-

haana esimerkkinä kysynnän ja hintojen heilahtelu. Haastatteluissa kysynnän ja hintojen heilahtelu 

oltiin nähty suurena haasteena varastonohjauksen kannalta ja määrällisen aineiston tutkimus 

puolsi tätä selkeästi. Myös myynnin ennusteen koettiin olleen huono, jota tuki ennusteen ja to-

teutuneen myynnin vertailuun tehty Power BI-raportti. 



74 
 

 

 

Kuvio 19. Tutkimustulosten yhteenveto 

 

8 Johtopäätökset ja kehitysideat 

8.1 S&OP-prosessi ennusteen runkona 

Haastatteluiden myötä kävi selväksi, ettei kohdeyrityksellä ole selkeää ennustusprosessia, mutta 

sellaiselle olisi erittäin suuri tarve, jotta pystyttäisiin paremmin varautumaan kysynnän, hintojen ja 

saatavuuden vaihteluihin. Tähän ratkaisuksi päätettiin ehdottaa S&OP-prosessia, joka suunniteltiin 

kohdeyrityksen tarpeita vastaavaksi. S&OP-prosessi vastaa näin ollen osaltaan ensimmäiseen tutki-

muskysymykseen. Lisäksi S&OP-prosessilla nähtiin pystyvän tehostamaan varastonohjausta, joka 

puolestaan parantaa palveluastetta ja vaihtopääoman kiertoa. S&OP-prosessi vastaa siis myös 

toiseen tutkimuskysymykseen. 
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Ennusteen nähtiin olevan kohdeyritykselle monikäyttöinen. Sitä voitaisiin käyttää esimerkiksi va-

rastonohjauksen ja varasto-ostojen tukena, myynnin kehityksen seurantaan, kassavirtalaskelman 

tueksi ja logistiikan tulevien resurssien määrittämiseksi. Wallacen (2006, 17-18.) mukaan S&OP-

prosessiin osallistuvat käytännössä kaikki yrityksen osastot, mukaan lukien johto, myynti, ope-

raatiot, talous, hankinta ja tuotekehitys. Tällä tavoin yrityksen strateginen suunnittelu, 

taloudellinen suunnittelu, myynnin suunnittelu ja operaatioiden suunnittelu on mahdollista 

yhdistää. Tämän vuoksi S&OP-prosessin nähtiin olevan juuri sopiva tapa kohdeyritykselle tuottaa 

ennustetta. 

S&OP-prosessin nähtiin voivan lisästä systemaattisuutta ja läpinäkyvyyttä tavaravirtojen en-

nustamisessa. Selkeä ja kaikki toiminnot huomioon ottavan ennustusprosessin nähtiin myös voi-

van tehostaa yrityksen osastojen välistä yhteistyötä, jonka lisäämistä haastatteluissa painotettiin. 

Lisäksi se parantaisi kassavirran hallintaa ja mahdollistaisi hallitumman kasvun. Varastonohjaus 

helpottuisi, kun tiedettäisiin tarkemmin, kuinka paljon missäkin terminaaleissa tulisi olla mitäkin 

tavaraa milläkin hetkellä. Tämä oletettavasti lisäisi myyntiä, kun tarvittavat tuotteet olisivat yhä 

useammin heti asiakkaan saatavissa ja parantaisi katetta, kun tuotteita ei tarvitsisi siirrellä niin 

paljoa terminaalista toiseen asiakaslupauksen toteuttamiseksi. Myös ylisuurien varmuusvarastojen 

ylläpito palveluasteen varmistamiseksi voitaisiin välttää ja käyttää vapautunut pääoma esimerkiksi 

yritystoiminnan kehittämiseen. 

S&OP-prosessin taustalla toimii yhtiön strategia, joka on otettava kaiken toiminnan suunnittelussa 

huomioon. Strategia saadaan osaksi päivittäistä operatiivista toimintaa yhdistämällä taloussuun-

nittelu operatiivisen suunnittelun kanssa (S&OP - sales and operations planning: Kysyntä ja tar-

jonta tasapainoon. N.d.). Yrityksen liiketoiminnan ja ennusteen kannalta oleellisiksi ko-

konaisuuksiksi nähtiin kassatilanne, tavaran saatavuus, kysyntätilanne, logistiikan resurssit ja muut 

työntekijäresurssit. Näiden kokonaisuuksien tulisi olla jatkuvasti tasapainossa keskenään, jotta 

toimitusketju toimisi alusta loppuun tehokkaasti ja kaikkien osastojen yhdessä hyväksymällä ta-

valla. S&OP-prosessin avulla nämä kokonaisuudet olisi mahdollista saada tasapainotettua ja enna-

koitua muuttuvat tilanteet hyvissä ajoin (ks. kuvio 20). 



76 
 

 

 

Kuvio 20. S&OP-prosessin osakokonaisuudet 

Kohdeyritykselle suunniteltu S&OP-prosessi alkaa jokaisen osaston sisäisellä tilannekatsauksella, 

josta vastuussa on kunkin osaston johto. Tämä tilannekatsaus tehdään jokaisen kuukauden puoli-

välissä. Myynniltä odotetaan tietoja kysyntätilanteesta, tarjouskannasta, käynnistyvistä kampan-

joista ja uusista sekä menetetyistä asiakkuuksista. Tämän lisäksi myynti päivittää järjestelmään vä-

hintään asiakas-, tuoteryhmä- ja aluekohtaisen ennusteensa, jonka pohjana toimii rullaava 12 

kuukauden myynti viimeisimmän 2 kuukauden trendillä ja kausivaihtelulla tarkennettuna. Mikäli 

tarkempia tietoja ennustetusta myynnistä esimerkiksi tuotetasolta on saatavissa, tulee myyjien 

nämä tiedot päivittää pohjadatan tilalle.  

Hankinnan ja oston tehtävänä on tehdä selvitys tavaran saatavuustilanteesta, hankintahintojen 

kehityksestä ja tuotevalikoiman muutoksista. Lisäksi hankinta antaa myös oman karkean näkemyk-

sensä kysyntätilanteen kehityksestä. Tässä suuressa roolissa on läpinäkyvä ja toimiva toimittajayh-

teistyö, joka haastateltujen toimittajien mielestä oli kohdeyityksen kanssa hyvällä tasolla. Seuraava 

askel toimittajayhteistyön kehittämisessä voisi olla järjestelmäintegraatioiden kehittäminen esi-

merkiksi CPFR:n mukaisesti. Basun ja Wrightin (2008, 329.) mukaan toimittajan ja jälleenmyyjän 
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välillä voidaan jakaa dataa sähköisesti järjestelmien välillä, jolloin kummatkin saavat suoran näky-

vyyden toistensa dataan, kuten kysyntä- ja saatavuustilanteeseen sekä ennusteisiin. Aiheesta kes-

kusteltiin haastateltujen toimittajien kanssa ja heistä kaikki olivat myönteisiä asian suhteen. Tällai-

set järjestelmäintegraatiot lisäisivät yhteistyön läpinäkyvyyttä ja tehokkuutta entisestään ja ennen 

kaikkea tekisivät materiaalivirtojen suunnittelusta yhdemukaista ja paremmin ennakoitavaa. 

Logistiikan vastuulla on varmistaa riittävät resurssit ja ilmoittaa mahdollisista huomioitavista asi-

oista, jotka voivat vaikuttaa materiaalivirtojen ohjaamiseen. Tällaisia huomioitavia asioita ovat esi-

merkiksi terminaalien kapasiteetit ja työntekijäresurssit. Logistiikan resurssit on otettava huomi-

oon, jotta esimerkiksi ostojen saapumiset voidaan ajoittaa terminaalien tilanteen mukaisesti tai 

ohjata kokonaan tarvittaessa eri terminaaleihin, kuin niitä oli alkujaan tarkoitus toimittaa.  

Yksi tärkeä huomioon otettava asia on yhtiön kassatilanne. Heikon kassatilanteen uhatessa sisään 

tehtäviä ostoja tulisi osata priorisoida kaikkein kannattavimpiin ja kiertävimpiin tuotteisiin, mutta 

myös asiakkaille kriittisiin tuotteisiin. Sisäisissä haastatteluissa kävi ilmi, että jo tehtyjä tai suunni-

teltuja varasto-ostoja oli jouduttu perumaan tai siirtämään lyhyelläkin varoitusajalla, kun kassati-

lanteen oli huomattu käyvän heikommaksi. Onneksi tämä oli kuitenkin erittäin harvinaista. Jotta 

tällainen tilanne voitaisiin välttää, olisi kassavirtalaskelma oltava tiedossa jo hyvissä ajoin, kun os-

toja ollaan vasta suunnittelemassa. Tämän vuoksi talousosaston olisi syytä olla mukana S&OP-

prosessissa ja tehdä tarvittaessa budjetti varasto-ostoille. Kassatilanteen lisäksi talousosaston olisi 

syytä seurata tarkkaan taloudellisia mittareita esimerkiksi varastojen osalta ja miettiä yhdessä 

muiden osastojen kanssa toimenpiteitä toiminnan tehostamiseksi. 

Kun jokainen osasto on selvittänyt oman vastuualueensa tilanteen, järjestetään kaikkien osastojen 

yhteinen S&OP-kokoontuminen. Kokous järjestetään aina ennen kuukauden vaihdetta ja siihen 

osallistuvat jokaisen osaston nimetyt vastuuhenkilöt. Vastuuhenkilöt käyvät vuorotellen läpi oman 

osastonsa tilannekatsauksen tulevalle kolmelle kuukaudelle. Kun kaikkien osastojen näkemykset 

tulevasta kolmesta kuukaudesta on käyty läpi, muodostetaan lukujen ja saatujen tietojen pohjalta 

yhteinen konsensusennuste. Ennuste on tässä vaiheessa tuoteryhmätasolla, joten se tulee pystyä 

jyvittämään tuotetasolle, jotta ostajat tietävät mitä heidän pitäisi tarkalleen ostaa. Jyvitys tuoteta-
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solle tehdään myyntihistoriaan perustuvan jaon mukaisesti järjestelmän toimesta. Mikäli tuote-

kohtainen ennuste jonkun tietyn tuotteen osalta on jo annettu myynnin toimesta, käytetään tätä 

lukua ensisijaisesti kyseisen tuotteen kohdalla. 

Lopulta valmis 3 kuukauden ennuste päivitetään Freijaan, jonka jälkeen se on valmis käytettäväksi 

tulevien varasto-ostojen suunnitteluun. Ostoehdotustyökalu vertaa ennustetetta jo ennestään va-

rastoissa oleviin saldoihin, saapuviin toimituksiin ja lähteviin toimituksiin ja laskee tilaustarpeet tu-

levan ennustetun kysynnän kattamiseksi ja riittävän varastotason ylläpitämiseksi. Ennustuspro-

sessi kuvattuna kuviossa 21.  

 

Kuvio 21. Ennustusprosessin eteneminen 

Kun ennustusprosessia kehitetään, tulee muistaa, että täydellinen ennustaminen on harvinaista, 

sillä liiketoimintaan liittyy useita tekijöitä, joita ei voida täysin ennakoida. Ennustaminen ryhmille 

on tarkempaa, kuin yksittäisille tuotteille ja ennustaminen on aina tarkempaa lyhyellä, kuin pitkällä 

aikavälillä. (Sanders 2017, 18-19.) Näistä syistä jotuen myynnin tekemää osuutta ennusteesta pää-

tettiin vaatia vain tuoterymätasolle asti ja kolmen kuukauden ajanjaksolle kerrallaan. Tätä tar-

kempi tai pidempi ennustaminen ei todennäköisesti toisi oleellista hyötyä ja aiheuttaisi lähinnä 
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turhaa työtä. Järjestelmät tekevät määrien optimoinnin tuotetasolle todennäköisesti ihmistä pa-

remmin. Kolme kuukautta oli haastatteluiden perusteella tavarantoimittajillekin sopiva ennustami-

sen ajanjakso, joten tätä pidemmäksi sitä ei kohdeyrityksessäkään nähty tarpeelliseksi viedä. 

Tulevaisuudessa ennustetta on mahdollista täydentää tekoälyn tekemällä ennusteella, mutta tätä 

täytyy ensin tutkia ja sen painoarvoa ennusteessa miettiä tarkkaan. Tekoälyalgoritmit pystyvät te-

kemään ennustetta myynitihistorian sekä trendin perusteella ja näin ollen laskemaan optimaalisen 

varastoitavan määrän kulloisessakin ajankohdassa (Saja ym. 2022, 5). On kuitenkin hyvä muistaa, 

että ennustaminen ei ole automatisoitu prosessi, vaan siihen vaikuttavat suuresti prosessiin osal-

listuvat ihmiset (Kolassan & Siemensin 2016, 9-10). 

Riskienhallinta osana S&OP-prosessia 

Yksi suurimmista kohdeyrityksen liiketoimintaan vaikuttavista riskeistä koettiin sisäisissä haastat-

teluissa olevan hintojen ja kysynnän suuri heilahtelu, joka voisi pahimmillaan johtaa pääoman si-

toutumisen turhan suuriin ja kalliisiin varastoihin sekä tätä myöten jopa kassakriisiin. Tavaran-

toimittajat puolestaan näkivät raaka-aineiden saatavuuden heikentymisen ja siitä seuraavan 

tuotannon rajoittamisen yhdeksi suurimmista riskeistä.  

Riskeihin oli kyllä varauduttu sekä kohdeyrityksessä, että tavarantoimittajilla, mutta aihe ei tun-

tunut olevan monellekaan haastatelluista kovinkaan tuttu. Toimitusketjun riskienhallintaa olisi 

syytä miettiä suurempana kokonaisuutena ja ottaa se esimerkiksi osaksi S&OP-prosessia, jolloin 

voitaisiin saada vielä astetta tarkempaa kuvaa tulevaisuuden kehityksestä ja huomioon otettavista 

toimenpiteistä. Olisi hyvä, että toimitusketjuun vaikuttavat riskit tunnistettaisiin kaikissa kohdeyri-

tyksen osastoissa paremmin ja niihin varautumista mietittäisiin yhdessä osastojen kesken. Olsonin 

(2014, 13) mukaan riskien arviointiin vaikuttaa oleellisesti se, kuka arviota on tekemässä, sillä eri 

ihmisten lähestymistavat arvioitavaan riskiin voivat olla erilaisia. Arviot voivat vaihdella suurestikin 

yrityksen eri osastojen välillä.  

Riskienhallintaa voitaisiin suunnitella enemmän myös tavarantoimittajien kanssa ja miettiä peli-

sääntöjä häiriötilanteiden varalle. Skenaariosuunnittelu voisi toimia tässä hyvänä työkaluna.  
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Skenaariosuunnittelun avulla on mahdollista saada tietoa ja näkökulmia sellaisista tulevaisuuden 

visioista, joita ei muuten tulisi ajatelleeksi (Zsidisin & Henke 2019, 42). Skenaarioita suunnittele-

malla voitaisiin paremmin varautua erilaisiin mahdollisiin tulevaisuuden näkymiin ja voitaisiin sel-

viytyä paremmin edessä näkyvistä kriiseistä, mutta toisaalta myös hyödyntää kriisit liiketoimin-

nassa mahdollisimman hyvin omaksi eduksi. Varastonohjausta olisi mahdollista suunnitella 

etukäteen erilaisia tilanteita varten, jolloin päätöksenteko poikkeustilanteen muodostuessa olisi 

nopeampaa ja perustuisi ennalta tutkittuun tietoon. Esimerkiksi voitaisiin osata ajoissa vähentää 

tiettyjen tuotteiden varasto-ostoja ja taas mahdollisesti lisätä toisten tuotteiden varasto-ostoja, 

mikäli markkinatilanne muuttuisi selvästi hintavetoiseksi, jossa laadukkaammat kalliit tuotteet jää-

vät hyllyyn ja halvemmat bulkkituotteet menevät hyvin kaupaksi.  

8.2 Ostoehdotustyökalu 

Opinnäytetyön tärkeimpänä konkreettisena tuotoksena oli kehittää logiikka kohdeyrityksen uu-

delle dynaamiselle ostoehdotustyökalulle, jonka avulla varastonohjausta olisi mahdollista opti-

moida automaattisesti kysyntätilannetta mukaillen. Työkalu kokoaa käytännössä kaikki opinnäyte-

työn teemat yhteen ja se vastaa kaikkiin tutkimuskysymyksiin, sillä sen avulla pystytään: 

1. Paremmin varautumaan kysynnän, hintojen ja saatavuuden suureen vaihteluun 
2. Varmistamaan hyvä palveluaste asiakkaille, kuitenkaan kasvattamatta varastoihin sitoutuvan pääoman 

määrää ja pienentämällä kiertonopeutta merkittävästi 
3. Vähentämään manuaalista ja muistinvaraista työtä hyödyntämällä teknologiaa ja tätä kautta kasvatta-

maan varastonohjauksen tarkkuutta 
 

8.2.1 Ostoehdotustyökalun toimintalogiikka 

Ostoehdotustyökalussa haluttiin hyödyntää DDMRP:stä tuttua puskuriajattelua, mutta niiden las-

kennan koettiin olevan turhan monimutkainen ja vaikeasti ylläpidettävä DDMRP:n mukaisesti. 

Kohdeyrityksen mallissa puskurien laskenta päätettiin toteuttaa rullaavaa 12 kuukauden ABC&XYZ-

analyysiä hyödyntäen, jolloin samalla tuotteet saataisiin selkeästi priorisoitua katekertymien ja 

myyntikertojen mukaisesti. ABC&XYZ-luokka lasketaan jokaisessa terminaalissa, jokaiselle tuot-

teelle nimiketasolle asti, mutta myös nimikkeiden varianttitasolle asti, mikäli tietyt variantit ovat 
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määritetty varastoitaviksi. Luokka määrittää, kuinka isoa aktiivivarastoa ja varmuusvarastoa tuot-

teelle tavoitellaan riittopäivissä (ks. taulukko 18).  Varaston riitto kertoo, kuinka kauan nykyinen 

varasto oletettavasti riittäisi ennustetun myynnin toteutuessa (Mercado 2007, 30). 

Taulukko 18. ABC&XYZ-luokkien tavoiteriittopäivät aktiivivarastolle ja varmuusvarastolle 

 

Riittopäiviin vaikuttaa se, kuinka usein tuotetta myydään ja millaista katetta se tuottaa. Nopeasti 

kiertäville tuotteille voidaan suunnitella tiuhempaa täyttörytmiä, kuin hitaasti kiertäville. Pienem-

män katteen tuotteille puolestaan tavoitellaan isompia täydennyseriä, jotta katteet eivät kulu 

rahti- ja käsittelykuluihin. Yleisesti voidaan ajatella, että pienempi määrä riittopäiviä tarkoittaa pa-

rempaa varastonohjausta. Oletetut riittopäivät voidaan laskea kulutushistoriaan perustuen, mutta 

parempaan lopputulokseen päästään, kun ne lasketaan ennustettuun kysyntään peilaten. (Mer-

cado 2007, 30.) Sakin (2014) mukaan tasainen täydennyssykli ja optimaaliset eräkoot auttavat va-

raston kiertonopeuden pitämistä halutuissa rajoissa, jonka lisäksi ne auttavat pienentämään 

tuotteiden hankinnasta aiheutuvia kustannuksia. Shenoyn ja Rosasin (2018, 14) mukaan pienet 

täydennyserät johtavat siihen, että tuotteita joudutaan täydentämään useammin, joka aiheuttaa 

kustannuksia sekä mahdollisuuden varaston tyhjentymiselle ja palveluasteen kärsimiselle ennen 

seuraavan erän saapumista. Suuret täydennyserät puolestaan johtavat mahdollisesti ylivarastoi-

hin, joka ei myöskään ole toivottava tilanne. Täydennyserän tulisi olisi olla sen kokoinen, että se 

minimoisi varastointikustannukset tai täydentäisi varaston takaisin tavoiteltuun maksimiarvoonsa.  
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ABC&XYZ-luokille lasketut optimaaliset kiertotavoitteet taulukossa 19. Kierrot on laskettu jaka-

malla oletetun keskivaraston riittopäivät 365 päivällä eli täydellä vuodella. Todellisuudessa varas-

tojen kierrot tulevat olemaan pienempiä, sillä tuotteiden erä- ja kuormakoosta johtuen tilattavat 

määrät eivät ole optimaalisia.  

Taulukko 19. Laskennalliset keskivaraston riittopäivät ja kiertotavoitteet ABC&XYZ-luokille 

 

Varaston alueet ja täydennyserän muodostuminen 

Kohdeyritykselle suunnitellussa mallissa varasto on jaettu kolmeen alueeseen, jotka ovat varmuus-

varasto, aktiivivarasto sekä ylivarasto (ks. kuvio 22). Net flow on muuten sama, kuin DDMRP:ssä, 

mutta siinä on huomioitu niin sanottu oston suunnitteluaika 5 päivää ja kaikki avoinna olevat läh-

tevät toimitukset, kun DDMRP:ssä huomioidaan vain kuluvan päivän ennustettu kysyntä ja läh-

dössä olevista toimituksista otetaan huomioon vain tavallista suuremmat tilauspiikin rajan ylittä-

neet tilaukset ja myöhässä olevat toimitukset. (Ptak & Smith 2011, 149-152). 

Ostoehdotustyökalussa avoinna olevia lähteviä toimituksia ei siis lasketa mukaan ennustettuun ky-

syntään. Tämä siksi, koska kohdeyrityksen myynti on pääasiassa niin sanottua päivän kauppaa. Li-

säksi iso osa lähtevistä toimituksista on sisäisiä siirtoja, jolloin varastosaldo ei pienene koko yritys-

tasolla, kuten myyntitilauksissa. Ostoehdotustyökalun avulla on tarkoitus seurata varastojen 

tilannetta yksittäisten varastojen lisäksi koko yrityksen tasolla, joten siirtotilausten pois jättäminen 

Net Flown laskennasta vääristäisi yrityksen kokonaistarpeen laskentaa. 
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Kuvio 22. Varaston puskurit, seurantarajat ja täydennyserä 

Optimaalinen maksimivarasto on tuotteen ABC&XYZ-luokitusta vastaavan aktiivivaraston ja 

varmuusvaraston riittopäivien suuruinen kysyntään suhteutettu määrä. Tästä yli menevä osuus on 

ylivarastoa (sininen alue), jonka puolelle varaston vapaan saldon ei tulisi mennä ainakaan kovin 

paljoa. Aktiivivarasto koostuu kahdesta osasta. Ylempi osa on niin sanottu normaali varastotaso eli 

tilauspisteen ja optimaalisen maksimivaraston välinen vihreä alue. Toinen osa on tilauspisteen ja 

optimaalisen minimivaraston välinen keltainen alue, jonka suuruus on toimitusajan kysyntää 

vastaava määrä. Varmuusvarasto (punainen alue) on palveluasteen varmistaja. Sen määrä vastaa 

14 päivän ennustettua kysyntää tai vähintään tuotteen keskimääräistä myyntierän kokoa 

varastoivassa terminaalissa. 

Toimitusaikaan vaikuttaa oleellisesti se, ollaanko tuotetta ostamassa, vai voidaanko 

täydennystarve hoitaa sisäisellä siirrolla esimerkiksi keskusterminaalista. Ostolla toimitusaika voi 

olla useammankin kuukauden, kun taas siirto saadaan yleensä perille vajaassa viikossa, kun 

käytetään vakituisia viikkokuormia keskusterminaaleista. Tilauspiste on varmuusvarasto plus 

toimitusajan ennustettu kysyntä. Kun Net Flow saavuttaa tilauspisteen, on aika tehdä seuraava 

täydennystilaus. 
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Täydennyserän tarkoitus on palauttaa varaston vapaa saldo takaisin optimaaliselle maksimitasolle. 

Sen laskentaan vaikutta se, millä alueella Net Flow on tarkasteluhetkellä, mikä tuotteen ABC&XYZ-

luokitus kyseisessä varastossa on ja kuinka pitkä tuotteen toimitusaika on. Lähtökohtaisesti tuo-

tetta ei täydennetä ennen, kuin sen Net Flow on alittanut tilauspisteen, mutta tarvittaessa sitä voi-

daan ostaa esimerkiksi kuorman täytöksi, jos ostotarvetta on alkanut kertyä. Ostotarvetta alkaa 

kertyä, kun Net Flow alittaa optimaalisen maksimivaraston tai tilauspisteen rajan.  

Ostoehdotustyökalussa tilaustarvetta lasketaan, vaikka tuote ei olisi vielä alittanut optimaalisen 

maksimivaraston tai tilauspisteen rajaa. Tilaustarve muuttuu tällaisessa tilanteessa negatiiviseksi ja 

kertoo, kuinka paljon ”ylivaraston” puolella Net Flow on. Täydennyserästä tulee muistaa poistaa 5 

päivän ennustettu kysyntä eli oston suunnitteluaika tai muuten käytännössä tilauserässä on mu-

kana 5 päivän ylimääräiset tarpeet. Mikäli Net Flow on yli optimi maxin tai alle nollan, tulee 5 päi-

vän ennuste lisätä kaavaan positiivisena, sillä ollaan varaston normaalien rajojen ulkopuolella ja 

luvut ovat negatiivisia. Näin ollen positiivinen luku vähentää miinuksella olevan luvun määrää. Tau-

lukossa 20 on estelty täydennyserän laskenta erilaisissa tilanteissa. 

Taulukko 20. Täydennyserän laskenta 

 

Net Flown ollessa yli optimaalisen maksimivaraston, mutta alle tilauspisteen, on mahdollinen ti-

lanne, kun tuotteen toimitusaika on pidempi, kuin sille määritetty aktiivivaraston riitto. Tällöin niin 

sanottua vihreää aluetta muodostu ollenkaan. Mikäli tällaisessa tilanteessa Net Flow:n arvo on alle 

toimitusajan kysyntää vastaavan määrän, on täydennyserä yksinkertaisesti optimaalinen maksimi-

varasto. Tämä siksi, koska oletettavasti Net Flow ehtii mennä nollaan ennen seuraavan täydennys-

tilauksen saapumista ja suuremman määrän tilaaminen johtaisi näin ollen ylivarastoon. Tilanne 

mallinnettu kuviossa 23. 
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Kuvio 23. Täydennyserä toimitusajan ollessa aktiivivarastoa suurempi ja Net Flow:n ollessa 

pienempi, kuin toimitusajan kysyntä 

Mikäli vastaavassa tilanteessa Net Flow on suurempi, kuin toimitusajan kysyntää vastaava määrä, 

täydennyserän kaava on ”optimaalinen maksimi miinus Net Flow:n ja toimitusajan kysynnän ero-

tus miinus 5 päivän ennustettu kysyntä”. Optimaalisen maksimin raja ei näin ollen ylity, kun täy-

dennystilaus saapuu varastoon, mikäli kysyntä tomitusaikana on odotetulla tasolla. Tilanne ku-

vattu kuviossa 24. 

 

Kuvio 24. Täydennyserä toimitusajan ollessa aktiivivarastoa suurempi ja Net Flow:n ollessa 

suurempi, kuin toimitusajan kysyntä 
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Net Flown mennessä alle optimaalisen maksimin muuttuu kaava jälleen. Mikäli Net Flow on yli toi-

mitusajan kysyntää vastaavan määrän, on kaava ”optimaalinen maksimi miinus Net Flow plus toi-

mitusajan kysyntä miinus 5 päivän ennustettu kysyntä” (ks. kuvio 25). Mikäli Net Flow on alle toi-

mitusajan kysyntää vastaavan määrän, on tilauserän koko vain optimaalisen maksimivaraston 

määrä, sillä suurempi erä johtaisi taas mahdollisesti ylivarastoon. Tämä tilanne kuvattu kuviossa 

26. 

 

Kuvio 25. Täydennyserä, kun Net Flow on alle optimi max ja suurempi, kuin toimitusajan kysyntä 

 

Kuvio 26. Täydennyserä, kun Net Flow on alle optimi max ja pienempi, kuin toimitusajan kysyntä 



87 
 

 

Jos Net Flow menee alle nollan, muuttuu täydennyserän kaava jälleen. Tällöin optimaalisesta 

maksimista vähennetään Net Flow ja lisätään 5 päivän ennustettu kysyntä eli suunnitteluaika. 

Toimitusajan ennustetta ei oteta mukaan, koska toimitusaikana ei kulutusta tyhjästä varastosta 

ole. Mikäli Net Flow ylittää tilauspisteen sekä optimaalisen maksimin rajan ja menee ylivaraston 

puolelle käytetään samaa kaavaa. Tilaustarveta ei ole Net Flown ollessa yli tilauspisteen ja 

optimaalisen maksimin. Tarvetta alkaa syntyä vasta, kun Net Flow alittaa optimaalisen maksimin 

rajan. 5 päivän ennustettu kysyntä lisätään kaavaan plus merkkisenä, sillä ylivarastoa mitataan 

ostoehdotustyökalussa miinusmerkkisenä. Näin oston suunnitteluaika saadaan vähennettyä 

tilaustarpeesta tai tässä tapauksessa ylivaraston määrän laskennasta. 

Tilausarpeen muodostumiseen vaikuttaa siis useita tekijöitä, jotka kaikki on otettava huomioon, 

jotta hälytys tilauspisteen alituksesta tulee oikea-aikaisesti ja täydennyserä on oikean kokoinen 

(ks. kuvio 27). Kun tämä laskenta monistetaan kaikille tuotteille, kaikissa termimaaleissa ja kooste-

taan ne yhdelle raportille, saadaan kasaan ostoehdotustyökalu, joka ilmoittaa automaattisesti os-

tajille kaikki ne tuotteet, jotka ovat täydennyksen tarpeessa ja kuinka suuri täydennettävän erän 

tulisi olla. Tulevaisuudessa työkalun avulla voidaan mahdollisesti jopa automatisoida täydennysti-

lausten tekeminen osittain tai kokonaan. Ostoprosessin osalta ostajien vastuulle jäisi tällöin lä-

hinnä parametrien ylläpito, varastotasojen ja sisään tulevien toimitusten seuranta, reklamaatioi-

den käsittely sekä toimittajayhteistyö. Ostajien rooli painottuisi näin ollen enemmän inhimilliseen 

kanssakäyntiin, asiantuntijatyöhön ja toiminnan kehitykseen. 

 

Kuvio 27. Tilaustarpeen laskentaan vaikuttavat tekijät 
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8.2.2 Ostoehdotustyökalun testiversio 

Ostoehdotustyökalusta toteutettiin ensimmäinen testiversio Power BI-raporttina maaliskuussa 

2023. Iterointi toteutettiin noin kahdessa viikossa yhteistyössä tutkijan ja IT-osaston työntekijän 

kanssa. Työkalusta oli tehty simulaatio Microsoft excelin avulla, jolla laskentakaavat oli testattu ja 

todettu toimiviksi. Iteroinnin yhteydessä kaavoja jouduttiin kuitenkin muuttamaan useita kertoja, 

sillä kaikkia tilanteita ei osattu ottaa huomioon ennalta. Työkalusta haluttiin tehdä helppolukui-

nen, mutta kuitenkin niin, että kaikki oleellinen tieto ostopäätöksen tekemiseksi olisi näkyvillä. Ku-

vioissa 28 näkymä ostoehdotustyökalun testiversio Power BI-raportista. 

 

Kuvio 28. Ostoehdotustyökalun testiversion yleisnäkymä 

Ylhäällä raportissa näkyvät pikasuodattimet, joilla näkymää voidaan muuttaa halutunlaiseksi. Lisää 

suodattimia löytyy sivuvalikosta, joka on oletuksena piilossa, mutta helposti saatavilla näkyviin 

tarvittaessa. Isossa taulukossa näkyvät varastotuotteiden (K-tuotteiden) varastotilanteet 

värikoodeineen eri terminaaleissa. Kuviossa 28 suodatettu näkyviin tuoteryhmä lastulevyt. 

Oikealla pienessä taulukossa koostetusti terminaalikohtainen varastosaldo ja vapaa saldo. Tällä 

taulukolla voidaan pikaisesti suodattaa näkyviin halutun terminaalin tilanne klikkaamalla 

terminaalin nimeä, joka nopeuttaa raportin käyttöä huomattavasti. Alimpana näkymässä 
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vasemmassa taulukossa näkyy varastoon saapuvat toimitukset ja vastaavasti oikealla lähtevät 

toimitukset. 

Sarakkeiden selitykset: 

Date: Viimeisin tapahtuma 
Location: Terminaali 
Rank: Tuotteen ABC&XYZ-luokitus kyseisessä terminaalissa 
Row Count: Myyntirivien määrä rullaavan 12kk aikana 
Variant Code: Variantti (näkyy vain, jos politiikka K määritetty variantille) 
Name: Tuotteen kuvaus 
Qty: Tilattava määrä (positiivinen luku) / ylivaraston määrä (negatiivinen luku) 
UOM: Ostoyksikkö 
Qty (M3): Tilattava määrä/ylivarasto kuutioissa 
Net Flow: Varastosaldo + tulossa 3kk sisällä – lähdössä 3kk sisällä – 5pv kysyntä (suunnitteluaika) 
Available: Varastosaldo - 2vk sisällä lähtevät toimitukset 
Optimi Max: Varmuusvarasto + Aktiivivarasto 
Stock Filling Level: Net Flown varastotilanne (sijaintialue) (piilossa kuviossa 27) 
In Inventory: Varastosaldo (piilossa kuviossa 27) 
Incoming: Tulossa olevat ostot ja siirrot (piilossa kuviossa 27) 
Outgoing: Lähdössä olevat myynnit ja siirrot (piilossa kuviossa 27) 
 

Työkalulla voidaan tarkastella täydennystarpeita koostetusti koko yritystasolla tai vain valituissa 

terminaaleissa. Kuviossa 29 näkymään on suodatettu 2,7 mm kovalevyn varastotasot jokaisessa 

terminaalissa. Nopealla vilkaisulla nähdään, että tuotetta on reilusti varastoissa koko yritystasolla 

ja sitä ei kannata lähteä ostamaan lisää, vaan mieluummin siirtää terminaalista toiseen. Porin ter-

minaalin Net Flow on alle tilauspisteen (keltainen) ja sitä olisi täydennettävä. Vierumäen varas-

tossa suojalevyssä on reilu ylivarasto, joten tuotetta voidaan siirtää sieltä Porin terminaaliin viikon 

sisällä. Tarvittava täydennysmäärä (QTY) Porin terminaalissa on 3 690 m2. 
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Kuvio 29. Ostoehdotustyökalun BI-raporttti: Suojelevyn varastotilanne 

Työkalu toimii siis paitsi täydennystilausten hallintaan, myös ylivarastojen hallintaan ja terminaa-

lien saldojen tasapainottamiseen. Täydennystilaustarve (QTY) kertoo täydennystilaustarpeen li-

säksi mahdollisen ylivaraston määrän. Taulukon 29 esimerkkitapauksessa suojalevyä on yhteensä 

11 959,5 m2 ylivarastoa koko yrityksen tasolla. Suurin ylivarasto on Vierumäellä, joka toimii levy-

tuotteiden keskusterminaalina. Työkalun laskentalogiikka ottaa mukaan vain toteutuneet myynnit, 

joten se ei huomioi, että Vierumäeltä siirretään tavaraa paljon muihin terminaaleihin. Tämä on 

huomioitava varastotasojen seurannassa, jotta niitä osataan tulkita oikein. Siirtoja ei tule ottaa 

mukaan laskentaan, koska tämä vääristäisi koko yritystason ostotarvelaskentaa. Vain toteutunut 

myynti kertoo todellisen kulutuksen.  

Net Flown laskennassa on mukana kaikki tulossa olevat toimitukset seuraavalta kolmelta kuukau-

delta, joten se ei hälytä, jos tuotteen vapaa saldo (Available) on menossa alle tilauspisteen pitkän 

toimitusajan sisällä ja tuotetta on jo tulossa varastoon. Näin voi käydä, jos tuotteeseen kohdistuu 

odottamaton tilauspiikki ennen, kuin toimituksessa oleva täydennystilaus ehtii saapua varastoon 

toimittajalta. Mitä pidempi toimitusaika tuotteella on, sitä mahdollisempaa tämä on. Tätä varten 

varaston vapaalle saldolle, joka ei ota huomioon saapuvia toimituksia, asetettiin oma seurantansa. 

Varaston vapaan saldon väri muuttuu keltaiseksi, kun se on alle tilauspisteen tai punaiseksi, jos se 

on alle varmuusvaraston seuraavan kahden viikon sisällä. Näin ostaja huomaa tarvittaessa täyden-

tää tuotetta sisäisellä siirrolla toisesta terminaalista ennen varsinaisen täydennysostotilauksen 

saapumista tavarantoimittajalta. 
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8.2.3 Pitkän aikavälin ostosuunnittelu ostoehdotustyökalun avulla 

Kohdeyrityksen ostaminen perustuu pääasiassa pitkän aikavälin suunnitteluun. Kuten haastatte-

luissa kävi ilmi, myös tavarantoimittajat odottavat tietoja tilaustarpeista normaalisti muutaman 

kuukauden päähän. Tätä varten kohdeyrityksellä on käytössä allokaatioprosessi, jonka tarkoitus on 

selvittää eri tuoteryhmien ostotarpeet kvartaaleittain ja jakaa määrät tuotteittain, terminaaleittain 

ja tarvittaessa toimittajittain. Allokaatioprosessi koettiin haastatteluissa ostajien mielestä ras-

kaaksi, sillä se tehdään nykyään täysin manuaalisesti excel-taulukoilla. Tähän siis kaivattiin auto-

matisointia.  

Ostoehdotustyökalun yksi tehtävä on laskea tarpeet jokaiselle tuotteelle, jokaisessa terminaalissa 

myös pitkälle aikavälille. S&OP-prosessin kautta saadaan tarpeet seuraavalle kolmelle kuukaudelle, 

joka riittää myös tavarantoimittajille. Mikäli tuotteella on useampia tavarantoimittajia, tulee ti-

laustarpeet jakaa niiden kesken. Esimerkiksi sahatavarassa hinnat ja määrät neuvotellaan tavaran-

toimittajien kanssa kvartaaleittain, joten vasta neuvotteluiden jälkeen tiedetään tarkasti, kuinka 

paljon keneltäkin ollaan mitäkin tavaraa ostamassa. Tästä johtuen toimittajakohtaisen määrien 

laskenta tulisi olla oma erillinen laskentansa, joka toimisi ostoehdotustyökalun laskennan osana 

vain tiettyjen tuoteryhmien osalta. 

Ostoehdotustyökalu voisi auttaa allokaatioprosessissa, tekemällä surimman työn pohjalaskennan 

osalta. Työkalu siis laskisi valmiiksi määrät, joista tavarantoimittajien kanssa lähdetään neuvottele-

maan tulevan kvartaalin osalta. Kun neuvottelut tavarantoimittajien kanssa on käyty, saadaan sel-

ville, keneltä mitäkin tavaraa lähdetään ostamaan ja kuinka määrät jaetaan toimittajittain. Tässä 

vaiheessa ostoehdotustyökalulle annetaan kyseinen jako esimerkiksi prosentteina, jonka jälkeen 

työkalu laskee automaattisesti tilausmäärät tuotteittain, terminaaleittain ja myös toimittajittain. 

Laskennan pohjalta syntyy jokaiselle tuotteelle, jokaisessa terminaalissa pitkän aikavälin kotitutta-

missuunnitelma, josta ostajien on helppo katsoa mistä tavarat ostetaan ja milloin mitäkin tavaraa 

ja kuinka paljon missäkin terminaalissa tarvitaan, jotta määrät pysyvät varastoissa kysyntään näh-

den riittävinä, mutta ABC&XYZ-luokan mukaisissa rajoissa. Aivan viimeinen vaihe on ostojen lähet-

täminen tavarantoimittajille, joka tulevaisuudessa kannattaisi automatisoida ainakin ostotilausten 

generointiin asti. Ostajan vastuulle jäisi näin ollen vain ostotilausten tarkistaminen ennen niiden 

lähetystä tavarantoimittajille. Alla kuviossa 30 on kuvattu ostoehdotuksen ja allokaatioprosessin 

yhdistämisen päävaiheet. 
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Kuvio 30. Ostoehdotuksen ja allokaatioprosessin yhdistäminen 

Pitkän aikavälin suunnittelua varten ei vielä tutkimuksen aikana saatu valmiita työkaluja, mutta 

sitä simuloitiin Microsoft Excelillä. Kuviossa 31 on mallinnettu yksittäisen tuotteen pitkän aikavälin 

ostotarvelaskenta ja täydennystilausten kotiuttamisrytmi. Simulaatio kertoo viikot, jolloin tuotteen 

vapaa saldo alkaa olla ennusteen mukaan varmuusvaraston rajoilla eli hetken jolloin tuotteen täy-

dennystilausten pitäisi saapua terminaaliin, jotta palveluaste ei ala kärsiä. Täydennyserä lasketaan 

tavoitellun aktiivivaraston riitton ja seuraavan tulevan neljän viikon kysynnän keskiarvon pohjalta. 

Täydennyserän tulee siis olla tulevaa kysyntää vastaava ja riittää tavoitellun aktiivivaraston riitto-

päivien verran, ennen kuin seuraava täydennys saapuu. Lisäksi laskenta ottaa huomioon jo tulossa 

ja lähdössä olevat toimitukset. Lähtevistä toimituksista otetaan huomioon vain ennustetun viikko-

kysynnän yli menevä osuus, joka lisätään ennustetun kysynnän päälle. Mikäli näin ei toimittaisi, 

tilattaisiin varastoon ennusteeseen nähden liikaa tavaraa. Logiikka eroaa siis hieman aiemmin lu-

vussa 8.2.1 kuvatusta mallista, jossa kaikki lähdössä olevat toimitukset otettiin täysimääräisinä Net 

Flown laskennassa huomioon. Tämä johtuu siitä, että luvussa 8.2.1 kuvatussa mallissa tarkastel-

laan juuri kyseisen hetken tilannetta, jolloin on tärkeämpi tietää tarkalleen, kuinka pitkäksi aikaa 

varastossa riittää tavaraa. 

 

Kuvio 31. Simulaatio yksittäisen tuotteen pitkän aikavälin ostotarpeiden laskennasta 
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Kyseinen laskenta suoritetaan jokaiselle tuotteelle, jokaisessa terminaalissa. Tämän jälkeen tarvi-

taan vielä erilaisia kooste-raportteja, joista nähdään esimerkiksi koko yrityksen tai yksittäisen ter-

minaalin valikoidut tarpeet yhdellä vilkaisulla. Muita mahdollisia raporttimalleja voisivat olla esi-

merkiksi tuoteryhmä-, tuote- tai toimittajakohtaiset raportit. Pääasia on, että raporteilta nähdään 

nopeasti ja helposti ostotilaustarve eri näkökulmista katsottuna. Kuviossa 32 on simuloitu kaksi 

erilaista raporttimallia täydennystarpeiden koostamisesta terminaali- ja tuotetasolle. 

 

Kuvio 32. Tuotteiden kotiutus, koosteraporttimallit 

8.2.4 Ostoehdotukseen vaikuttavien parametrien hallinta 

Tuotepolitiikka 

Kohdeyrityksen tuotepolitiikan hallinta on rakennettu Freijaan, kuten ostoehdotustyökalukin. Tuo-

tepolitiikka määrittää, onko tuote varastotuote (K-tuote), varastoitava asiakastuote (A-tuote), 

poistuva tuote (P-tuote), toisesta terminaalista siirrettävissä oleva (S) tai ei varastoitava (E). Osto-

ehdotustyökalulla seurattavat tuotteet ovat pelkästään varastotuotteita, mutta tulevaisuudessa 

myös varastoitavat asiakastuotteet voisivat olla mukana seurannassa. Ostoehdotustyökalussa 

tuotteita voidaan seurata joko nimike tai varianttitasolla. Nimiketaso tarkoittaa sitä, että tuotteella 

ei joko ole variantteja tai variantit ovat yleensä toimittajakohtaisia nimivariantteja, jotka ovat omi-

naisuuksiltaan vastaavanlaisia. Tällöin kaikkia variantteja seurataan ostoehdotustyökalussa niin sa-

notusti yhtenä nimiketason kokonaisuutena.  

Varianttitason seuranta puolestaan tarkoittaa, että nimikkeen alla on useita eri variantteja, jotka 

eroavat toisistaan oleellisesti ja siksi niitä seurataan omina yksilöllisinä tuotteinaan. Tällaiset vari-

antit ovat useimmiten pituusvariantteja, mutta mahdollisesti myös värivariantteja. Taulukossa 21 
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näkyy 4 mm koivuvanerin tuotepolitiikka. Tuote on ainoastaan nimiketasolla K-tuote, joten sitä 

seurataan nimiketasolla. Ostoehdotus muodostuu vain nimikketasolle ja ostaja voi itse määrittää, 

miltä toimittajalta kyseiset tuotteet milloinkin ostaa ja mitä nimivarianttia näin ollen käyttää. Pi-

tuusvarianteissa ja värivarianteissa toimitaan päinvastoin, eli nimiketasolla tuote on E-tuote ja va-

rastoitavuus määritetään varianttitasolla. Tästä esimerkki taulukossa 22, jossa 48X98 lankulle va-

rastoitavuus on määritetty pituusvarianteille.  

Taulukko 21. Tuotepolitiikan hallinta, seuranta nimiketasolla 

 

Taulukko 22. Tuotepolitiikan hallinta, seuranta varianttitasolla 
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Nimikkeiden eräkoot ja kuormakoot 

Jotta ostoehdotuksen laskisi tuotteille täsmällisen kokoiset täydennyserät, on laskennan tulos pyö-

ristettävä täysiin eräkokoihin. Pyöristys tulee tehdä aina ylöspäin, jotta varmuusvarasto ja aktiivi-

varasto saadaan varmasti täydennettyä. Mikäli tuotetta ostetaan useammalta toimittajalta, käyte-

tään ostoehdotuksen laskennassa esimerkiksi pakettikokojen mediaania. Tuotteiden eräkokojen 

ylläpitoa varten tarvitaan oma ylläpitotaulukkonsa Freijaan, josta tieto haetaan laskentaa varten.  

Tulevaisuudessa tarvitaan ylläpitotaulukko myös kuormakokoja varten, jotta tilattavat määrät pys-

tytään pyöristämään esimerkiksi toimittajan vaatimaan minimikuormakokoon tai kuormakokoon, 

josta saadaan halutut määräalennukset. Yhdeltä toimittajalta samaan kuormaan voi tulla useitakin 

eri tuotteita, jolloin tuotteiden määrät olisi saatava jaettua tasaisesti tarvetta vastaavalla tavalla. 

Vajaaksi jäävään kuormaan voidaan ottaa tarvittaessa täytöksi myös tuotteita, jotka eivät vielä ole 

alittaneet tilauspistettä, mutta ovat lähellä sitä. Näin vältytään ylitäydentämästä mitään yksittäistä 

tuotetta. Järjestelmän tulisi siis laskea, millä tuotteella tai tuotteilla on seuraavaksi isoin täyden-

nystarve ja aloittaa kuorman täydentäminen näiden tuotteiden osalta. Kuviossa 33 kuvattu osto-

ehdotuksen laskemien tilaustarpeiden pyöristys täysiin eräkokoihin ja kuorman koostaminen.  

 

Kuvio 33. Tilaustarpeen pyöristys täysiin eriin ja kuorman koostaminen 
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Toimitusaikojen hallinta 

Jotta täydennystilaukset osataan ajoittaa oikein, tulee tuotteille määrittää toimitusajat. Liian aikai-

sin tehty täydennystilaus johtaa ylivarastoihin ja liian myöhään tehty tilaus voi uhata varmuuvaras-

toa. Tuotteet, joilla on vain yksi toimittaja, on helppo hallita, koska niille voidaan määrittää vain 

yksi toimitusaika. Sen sijaan tuotteet, joilla voi olla kymmenenkin toimittajaa kuten sahatavarat, 

voivat saada useitakin eri toimitusaikoja. Tällaisissa tuotteissa toimitusajaksi tulisi määrittää suu-

rimman volyymin toimittajan toimitusaika. Vaihtoehtoisesti työkaluun voitaisiin luoda ominaisuus, 

jolla ostaja voisi valita, miltä toimittajalta meinaa suunnitellun täydennyksen tilata, jonka mukaan 

toimitusaika myös määrittyisi laskennassa. 

Toimitusaikojen ylläpitoa varten tarvitaan työkalu/taulukko, joka toimisi Freijassa ostoehdotustyö-

kalun taustalla. Toimitusaikojen ylläpito olisi ostajien vastuulla, sillä heillä on tieto kulloisenkin het-

ken toimitusaikatilanteesta omien toimittajiensa osalta. Toimitusajat määritetään tasolla tuote-

ryhmä ja toimittaja. Tämä siksi, että useimmiten saman tuoteryhmän tuotteilla samalta 

toimittajalta toimitusajat ovat samat. Tuotetason toimitusaikojen ylläpito on siis pääosin tarpee-

tonta, mutta myöskin turhan raskasta. Mikäli jollain yksittäisellä tuotteella on täysin poikkeava toi-

mitusaika muiden saman tuoteryhmän tuotteisiin, voidaan tällaiselle tuotteelle määrittää oma toi-

mitusaikansa.  

Toimitusaikaan vaikuttaa myös se, ollaanko tekemässä ostotilausta toimittajalle, vai siirtämässä 

tavaraa terminaalista toiseen. Tämän vuoksi toimitusaikojen ylläpitotaulukkoon olisi määritettävä 

toimittajakohtaisten toimitusaikojen lisäksi siirtotilauksen toimitusaika. Varsinkin pienempiin ter-

minaaleihin tavaraa siirretään paljon keskusterminaaleista, sillä niihin ei mahdollisesti voida ajaa 

täysiä kuormia tavarantoimittajilta liian pienien tilojen tai liian pienen myyntivolyymin vuoksi. 

Täysi kuorma kestäisi myydä todella pitkään ja tilat loppuisivat kesken nopeasti. Ostoehdotustyö-

kalussa tulisi olla ominaisuus, jolla ostaja voisi tarvittaessa muuttaa toimitusajaksi siirron toimitus-

ajan, jolloin laskenta menisi sen mukaisesti. Mikäli siirtoja tehtäisiin ostotilausten toimitusaikojen 

mukaisesti, johtaisi tämä turhiin ylivarastoihin, kun täydennyksiä tilattaisiin turhan ajoissa. Siirron 

toimitusaika on yleisesti korkeintaan yhden viikon verran, kun taas oston toimitusaika voi olla use-

ammankin kuukauden.  
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Tuotteiden sesonkimääritykset 

Tietyt tuotteet ovat vahvasti sesonkipainotteisia. Tästä syystä johtuen tietyille tuotteille pitäisi pys-

tyä asettamaan sesonkimääritykset, jonka avulla sesonkituotteiden varastointia pystyttäisiin oh-

jaamaan automaattisesti. Esimerkiksi kyllästetyn puutavara varastointi kaikissa terminaaleissa ym-

päri vuoden ei välttämättä ole järkeväät, joten varastointi sesongin ulkopuolella kannattaisi 

keskittää vain keskusvarastoihin.  

Sesonkimääritys vaihtaisi tuotteen tuotepolitiikkaa automaattisesti, kun siirrytään sesongista se-

songin ulkopuolelle ja päinvastoin. Sesongiksi voidaan katsoa esimerkiksi huhtikuun ja syyskuun 

välinen aika. Automaattinen tuotepolitiikan muuttaminen sesongin mukaan optimoisi tilankäyttöä 

terminaaleissa, vapauttaisi rahaa kassaan ja saattaisi säästää tuotteita menemästä pilalle esimer-

kiksi talviolosuhteista johtuen. Sesonkimääritysten ylläpito tulisi toteuttaa myöskin Freijassa. 

8.2.5 Tuotevalikoiman hallinta ostoehdotustyökalun avulla 

Sisäisissä haastatteluissa iso osa haastatelluista kiinnitti huomiota tuotevalikoiman hallintaan, jota 

kohdeyrityksessä tulisi tehdä nykyistä systemaattisemmin. Tuotevalikoiman hallinta on isossa roo-

lissa varastonohjauksen kannalta, sillä iman sitä varastovalikoima ei uusiudu säännöllisesti. Olisi 

tärkeää seurata, kuinka tuotteet kiertävät eri terminaaleissa ja tehdä aktiivisesti arviointia niiden 

varastoitavuuden kannattavuudesta. Lisäksi varastovalikoimaan tulisi ottaa säännöllisesti myös uu-

sia tuotteita, jotta valikoima pysyy ajan hengen mukaisena. On turha sitoa vaihtopääomaa tuottei-

siin, jotka eivät tuota yritykselle rahaa ja hölmöä olla ottamatta valikoimaan tuotteita, joilla myyn-

tiä olisi.  

Ostoehdotustyökalun yhteyteen suunniteltiin erillinen raportti, josta on helppo tarkistaa eri termi-

naaleista tuotteet, joita on myyty viisi kertaa tai vähemmän viimeisen 12 kuukauden aikana. Tällai-

sia tuotteita tulisi tarkastella kriittisesti yhdessä myynnin kanssa ja miettiä keinoja myynnin edistä-

miseksi. Mikäli keinoja ei löydy, tulisi tuotteet poistaa varastovalikoimasta. Kuviossa 34 on 

suodatettu näkymä muutamista Keravan varastotuotteista, joita on myyty vuoden aikana vain ker-

ran tai ei ollenkaan (Row Count). Osalla tuotteista ei enää ole edes saldoa, mutta ne ovat silti mer-

kitty varastoitaviksi. Hankinnan olisi hyvä käydä kyseiset tuotteet Keravan myyjien kanssa läpi ja 

sopia varastoinnin jatkosta. 
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Kuvio 34. Keravan liikkumattomat varastotuotteet 

8.2.6 Terminaalien kapasiteetin hallinta ostoehdotustyökalun avulla 

Erityisesti logistiikan puolelta haastateltujen henkilöiden osalta esiin nousi varastotilojen kapasi-

teetin tehokkaan hyödyntämisen tärkeys. Kohdeyrityksen terminaalien kapasiteetti on rajallinen ja 

siksi se tulisi hyödyntää parhaalla mahdollisella tavalla. Tätä varten ostoehdotustyökalun olisi huo-

mioitava laskennassaan myös terminaalien tuleva täyttöasteen kehitys.  

Jotta täyttöastetta pystyttäisiin seurata tuote- ja terminaalikohtaisesti, tulisi ensin määrittää tuot-

teiden varastointivaatimustasot sekä varastopaikkojen ominaisuudet. Vaatimustasoilla tarkoite-

taan tuotteiden minimivaatimustasoa varastoinnin suhteen, eli millaisella varastopaikalla tuotetta 

on mahdollista varastoida ja millaisella ei. Tuotteita ei tulisi ikinä varastoida ns. alemman tason va-

rastopaikalla, kuin mitä niille on määritetty. Sen sijaan ns. ylemmän tason varastopaikalle tuotetta 

voidaan varastoida, mutta vain sillä ehdolla, että minimitason varastopaikat on jo täytetty.  

Tuotteiden varastointivaatimustasojen selvittämiseksi suunniteltiin malli, jossa tuotteelle 

määritetään kolme eri vaatimustasoa. Ensin tuotteelle määritetään alue, jossa se tulee vähintään 

varastoida. Kohdeyrityksen eri tyyppiset varastoalueet ovat ulko, avokatos, sisä tai kuiva. Seuraa-

vaksi määritetään varastoalueen tyyppi, johon vaihtoehtoina kohdeyrityksen tapauksessa ovat 

joko massapaikka tai hylly. Viimeiseksi määritetään, onko tuotteella erityistä pituusvaatimusta vai 

ei. Käytännössä tämä tarkoittaa sitä onko tuote alle vai yli 6 metriä. Varastopaikoille tehdään 
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tismalleen samanlaiset määritykset, jonka jälkeen voidaan alkaa seurata eri tyyppisten varasto-

paikkojen täyttöastetta ja ohjata sisään ostettavia tuotteita täyttöaste huomioiden. Taulukossa 23 

on lueteltu kaikki varastovaatimustasojen yhdistelmät. 

Taulukko 23. Tuotteiden ja varastopaikkojen vaatimustasot 

 

8.2.7 Järjestelmäintegraatiot tavarantoimittajien kanssa 

Haastatteluissa tavarantoimittajien edustajien kanssa esiin nousi järjestelmäintegraatiot tavaran-

toimittajan ja kohdeyrityksen järjestelmien välillä. Integraatioiden avulla voitaisiin automatisoida 

esimerkiksi ostotilausten lähettämistä ja seurantaa, mutta lisäksi tavarantoimittajat saisivat reaali-

aikaisen näkymän kohdeyrityksen ennustettuihin tarpeisiin, jotka ostoehdotustyökalu on laskenut 

S&OP-prosessin pohjalta tehdyn ennusteen ja vapaiden varastosaldojen perusteella.  

Vastaavasti kohdeyritys näkisi tavarantoimittajan järjestelmästä tuotteiden saatavuustilanteet ja 

tuotantosuunnitelmat. Tämä mahdollistaisi entistä läpinäkyvämmän ja joustavamman yhteistyön 



100 
 

 

ja helpottaisi tavarantoimittajien tuotannonsuunnittelua sekä varmistaisi kohdeyrityksen tavaran 

saatavuutta. Jotta integraatiot onnistuisivat, tulisi nimikkeille määrittää oletustoimittajat sekä ta-

varantoimittajien nimikkeet eli ristiviitenimikkeet, jotta tavarantoimittajan järjestelmä ymmärtäisi 

mistä tuotteista on kysymys. Tätä hallintaa pidettäisiin yllä Freijassa, kuten muidenkin ostoehdo-

tukseen vaikuttavien parametrien hallintaa.  

Jossain vaiheessa, kun integraatiot olisivat kunnossa ja toiminnot olisi yhdenmukaistettu, voisivat 

tietyt rutiininomaiset varasto-ostot olla mahdollista jopa automatisoida kokonaan. Tavarantoimit-

taja valmistaisi tuotteet järjestelmästä saadun ennusteen mukaisesti ja lähettäisi ne 

kohdeyritykselle ostoehdotustyökalun määrittämän rytmin mukaisesti. Prosessien ja järjestelmien 

toimiessa, tarvittaisiin enää vain yhteiset pelisäännöt, joiden mukaan tilausten toimittaminen au-

tomatisoitaisiin. Ostajan työksi tässä vaiheessa jäisi toiminnan seuranta, parametrien ylläpito ja 

yhteistyön kehittäminen muun organisaation ja tavarantoimittajien kanssa.   

8.3 Yhteenveto johtopäätöksistä ja kehitysideoista 

Jotta ostoehdotustyökalu toimisi suunnitellun mukaisesti, tulisi sen taustalla oleva laskenta olla 

oikein ja parametrien jatkuvasti ajan tasalla. Työkalua tulee kehittää jatkuvasti käytön yhteydessä, 

jotta varastonohjauksesta saadaan mahdollisimman dynaamista ja järjestelmästä mahdollisimman 

käyttäjäystävällinen. Kaikki kaavat ja parametrit ovat helposti muutettavissa, joten tämä ei isoja 

kustannuksia tai suurta vaivaa aiheuta. Myös raporttien ulkoasu ja ominaisuudet ovat suhteellisen 

helposti muutettavissa, joten näkymiä ja suodattimia voidaan muuttaa aina tarpeen mukaan. Kun 

työkalu saadaan toimimaan riittävällä tarkkuudella, voidaan harkita jopa tiettyjen täydennystilaus-

ten automatisointia. Automatisointi olisi varmastikin varminta aloittaa sisäisten siirtojen tekemi-

sestä keskusvarastolta muihin terminaaleihin. 

Isossa roolissa ostoehdotustyökalun toimivuuden kannalta on S&OP-prosessin käyttöönoton on-

nistuminen ja sen vakiinnuttaminen yrityksen käyttöön, sillä ilman sitä ostoehdotustyökalun hyö-

dyt jäävät vajaaksi. Ostoehdotustyökalu on vain laskentatyökalu, joka pilkkoo S&OP-prosessin 

kautta tehdyn ennusteen ABC&XYZ-analyysin pohjalta määritettyjen riittopäivien suuruisiksi osto-

tarpeiksi ja hälyttää ostajan tilaamaan täydennystilauksia oikeaan aikaan, jotta varastotasot pysy-

vät halutuissa rajoissa. Voisi sanoa, että S&OP-prosessi on jopa ostoehdotustyökalua tärkeämpi, 
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sillä ilman sitä varastotasoja ei pystytä ennakoivasti suhteuttamaan odotettua kysyntää vastaa-

vaksi. S&OP-prosessi yhdessä ABC&XYZ-analyysin, ostoehdotustyökalun ja parametrien ylläpidon 

kanssa koostavat kohdeyrityksen uuden dynaamisesti optimoidun varastonohjauksen toimintamal-

lin (ks. kuvio 35).  

 

Kuvio 35. Dynaamisesti optimoidun varastonohjauksen elementit 

On erittäin tärkeää, että prosessi ja ostoehdotustyökalun taustalaskenta pysyvät dynaamisena, 

jotta varasto pystyy mukautumaan muuttuviin tilanteisiin. Mikäli esimerkiksi kaikille tuotteille ase-

tettaisiin kiinteät tilauspisteet ja varastotasot, johtaisi tämä jossain vaiheessa tilanteeseen, jossa 

varastoissa olisi liikaa sellaista tavaraa, jota siellä ei tarvitse olla ja liian vähän sellaista tavaraa, jota 

siellä tulisi olla. Varastotastot eivät siis vaistaisi asiakkaiden tarvetta, vaihtopääoman kierto hidas-

tuisi ja puutetilanteista johtuvat ongelmat lisääntyisivät. 

Kuten haastatteluissa kävi ilmi, tulisi järjestelmiä kehittää helppokäyttöisemmiseksi. Yksi syy myyn-

nin tekemän ennusteen epätarkkuuteen oli nykyisen prosessin työläys. Sandersin (2017, 17) mu-

kaan ennustamisen prosessin tulee olla hyvin suunniteltu, jotta ennustamisen tarkkuus voidaan 

varmistaa. Ilman tätä ennusteella ei ole paljoa merkitystä. Tämän vuoksi S&OP-prosessista tulisi 
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saada mahdollisimman selkeä ja ennusteen tekemisestä helppoa. Aivan kaikkia lukuja myynnin ei 

tarvitsisi välttämättä päivittää jokainen kuukausi, vaan mieluummin otettaisiin kantaa ainoastaa 

isoihin kysynnän muutoksiin ja tarkempaa ennustetta tehtäisiin vain sellaisille yksittäisille tuotteille 

tai tuoteryhmille, joiden kysynnästä on tarkkaa tietoa. 

Kun ostoehdotustyökalun toiminnasta saadaan lisää kokemuksia ja se yhdessä S&OP-prosessin 

kanssa saadaan vakiutettua kohdeyrityksen käyttöön ja prosessi toimimaan luotettavasi, voidaan 

siirtyä seuraavalle tasolle. Tällä tasolla tekoälyn, kuten koneoppimisen algoritmit voitaisiin valjas-

taa tekemään ennustetta valikoidun yrityksen oman datan ja yrityksen ulkopuolisen datan perus-

teella. Tekoälyalgoritmit voisivat tehdä ennustetta esimerkiksi myynitihistorian sekä trendin perus-

teella ja tätä myöten laskea optimaalisen varastoitavan määrän kulloisessakin ajankohdassa (Saja 

ym. 2022, 5). Myös kuormien optimoinnissa koneoppimista voitaisiin mahdollisesti hyödyntää. 

Varsinkin datan ollessa puutteellista koneoppiminen voisi auttaa ihmistä tekemällä ehdotuksia 

tehtävästä päätöksestä (Schnellbäcker & Weise 2020, 57-58).  

Ajan mittaan tekoäly, oppisi tekemään tarkempaa ennustetta, jolloin sen painoarvoa konsen-

susennusteessa voitaisiin lisätä. Kokonaan tekoälyn varaan ennustusprosessia haastatellut eivät 

halunneet laittaa, mikä on varmasti järkevää, jotta lopullinen valta varastonohjauksesta säilyy ih-

misillä. S&OP-prosessi ottaa monipuolisesti huomioon eri osastojen tilannetta ja näin ihimillinen 

puoli ennustamisessa tulee huomioitua kattavasti. 
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9 Pohdinta 

9.1 Tutkimuksen onnistuminen  

Tutkimuksen tavoitteena oli määrittää kohdeyritykselle uusi dynaamisesti optimoitu varastonoh-

jauksen toimintamalli sekä systemaattinen ennustusprosessi sen tueksi. Toimintamalli ja en-

nustusprosessi saatiin kuvattua ja liitettyä toisiinsa erittäin kattavasti ja perustellusti, joten tältä 

osin työn tavoite saavutettiin. Tekoälystä ja sen hyödyntämisestä ennustusprosessin ja varastono-

hjauksen tukena saatiin tietoa tulevaa jatkokehitystä varten. Lisäksi työntekijöiden ja tavaran-

toimittajien suhtautuminen tekoälyn käyttöön saatiin selvitettyä. Näin ollen asetetut tavoitteet 

myös tekoälyn osalta toteutuivat. 

Tutkimuskysymysten laajuudesta johtuen, tutkimuksesta tuli erittäin monisäikeinen. Tutkimus otti 

kantaa varastonohjaukseen monesta eri näkökulmasta, mistä johtuen tutkimusaineisto ja tulokset 

olivat erittäin kattavia. Koko työ kiteytyi kohdeyritykselle suunniteltuun ostoehdotustyökaluun, 

jolla pystyttiin vastaamaan kaikkiin kolmeen esitettyyn tutkimuskysymykseen. Kaiken kaikkiaan 

tutkimuksen tavoitteet saatiin täytettyä erinomaisesti. 

Tutkimusmenetelmien sopivuus 

Konstruktiivinen tutkimus, johon oli yhdistetty sekä laadullista, että määrällistä tutkimusta toimi 

hyvin tutkimusotteena, sillä sen avulla saatiin kerättyä todella kattava ja laadukas teoriatietämys ja 

tutkimusaineisto sekä innovoitua juuri kohdeyritykselle sopivat ratkaisut. Tärkein lopputulos oli 

malli dynaamisesta varastonohjauksesta, johon tärkeimpinä konstruktioina kuuluivat S&OP-

prosessi ja ostoehdotustyökalu.  

Teemahaastattelut toimivat hyvin laadullisena tutkimusmenetelmänä, sillä työn aihealue oli 

todella laaja ja tutkimusaineiston tuli siksi olla monipuolista. Hyvin vapaamuotoiset ja 

kahdenkeskiset teemahaastattelut tuottivat paljon työhön sopivaa tutkimusaineistoa, sillä ne an-

toivat mahdollisuuden kysyä haastatelluilta paljon tarkentavia kysymyksiä. Tutkija sai rakennettua 

luottamuksen haastateltujen kanssa, joka auttoi haastateltuja vastaamaan kysymyksiin vapaan-

tuneemmin. Näin ollen haastatteluista saatiin myös niin sanottua hiljaista tietoa, jota esimerkiksi 

kyselyillä olisi hankala saada. Myös määrällisen aineiston tutkimus tuotti hyvää materiaalia, joka 
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tuki laadullisen aineiston tutkimustuloksia ja työn tavoitteiden saavuttamista. Käytetty data oli 

tuoretta yrityksen sisäistä dataa ja tutkijalla ymmärrys tulkita sitä, joten näin ollen datan pohjalta 

tehtyihin analyyseihin pystyi luottamaan.  

Yhdistämällä sekä laadullista, että määrällistä tutkimusta, saatiin kaiken kaikkiaan laajasti tietoa 

sekä inhimillisestä, että numeerisesta näkökulmasta. Laadullista ja määrällistä aineistoa yhdistä-

mällä pystyttiin myös lisäämään tutkimuksen luotettavuutta, sillä tutkimustulosten havaitiin tuke-

van toisiaan ja näin ollen tehtyjä johtopäätöksiä pystyttiin pitämään suuremmalla todennäköisyy-

dellä oikeina. 

Tietoperustan osuvuus 

Tutkittu teoria tuki hyvin tutkimuksen tavoitteiden saavuttamista, sillä sen pohjalta saatiin mallia, 

kuinka kohdeyrityksen tulisi varastonohjaustaan tulevaisuudessa toteuttaa ja mitä asioita siinä olisi 

otettava huomioon. Esimerkiksi ostoehdotustyökalu otti mallia DDMRP:stä puskuriajattelussa ja 

työkalun visuaalisessa toteutuksessa. ABC&XYZ-analyysi antoi selkeän ja tehokkaan logiikan 

tuotteiden luokittelulle ja varastoitavien määrien tavoitelluile riittopäiville ja S&OP-prosessi antoi 

mallin ennusteen laatimiselle. Myös muita teoriateemoja käytettiin tukemaan suunnittelutyötä, 

mutta DDMRP, ABC&XYZ-analyysi ja S&OP muodostoivat kaikkein tärkeimmiksi teoriateemoiksi. 

Vähimmälle huomiolle teoriateemoista jäi data ja tekoäly varastonohjauksen tukena, mutta sekin 

otettiin huomioon työn useissa eri vaiheissa. Tekoälyn hyödyntämisestä ennustusprosessin ja va-

rastonohjauksen tukena saatiin hyvää teoriatietämystä, josta on varmasti hyötyä tulevaisuuden 

kehitystyössä.  

Työn hyödyllisyys kohdeyritykselle ja toimialalle 

Dynaamisesti optimoitu varastonohjauksen toimintamalli (ks. kuvio 35) kiteyttää hyvin ne osa-

alueet, jotka nykyaikaisessa varastonohjauksessa tulisi ottaa huomioon. Dynaamisesti optimoitu 

varastonohjaus vaatii toimiakseen ennusteen tulevasta myynnistä, tuotteiden priorisointia, työka-

lun varastotasojen seurantaan ja tilausmäärien laskemiseksi sekä parametrien ylläpitoa. Vaikka 

malli suunniteltiin puutavaratukulle, voidaan sitä käyttää yleispätevästi myös muiden toimialojen 

yrityksissä. 
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Ostoehdotustyökalusta saatiin rakennettua ensimmäinen testiversio vähän ennen opinnäytetyön 

valmistumista. Jo tämän kyseisen Power BI-raportin huomattiin helpottavan ostajien päivittäistä 

työtä, sillä sen avulla ostajien oli helpompi havaita tuotteet, jotka vaativat täydennystä. Lisäksi 

työkalun ehdottamien täydennysmäärien todettiin olevan oikean suuntaisia, joten laskentalogiikan 

voitiin nähdä toimivan odotetulla tavalla.  

Ostoehdotustyökalun logiikka on sellainen, että sen käyttökelpoisuus myös muissa toimialan yri-

tyksissä ja miksei myös muiden toimialojen yrityksissä voisi olla täysin toimiva ratkaisu. Se on 

erittäin selkeä, dynaaminen ja kaiken lisäksi helppokäyttöinen työkalu, jonka käyttöönotto ei vaadi 

suuria investointeja, mikäli yrityksellä on jo valmiiksi käytössä esimerkiksi Power BI-työkaluja ja 

dataa, jolla laskenta saadaan tehtyä. Ostoehdotustyökalu vaatii vielä lisää käyttökokemusta ja tes-

tausta, jotta sen käyttökelpoisuus voitaisiin täysin todentaa. Alku kuitenkin vaikutti erittäin lu-

paavalta. Kaikkia ostoehdotustyökalun ominaisuuksia ei vielä työn aikana päästy edes testaamaan 

käytännössä, joten kehitystyötä vielä riittää jatkossakin. Tutkija ei tiedä, onko aikaisemmin ostoeh-

dotustyökalun logiikan mallina toimineita teorioita yhdistetty samalla tavalla toimivaksi ko-

konaisuudeksi, mutta epäilys on, että tämä on ensimmäinen laatuaan. 

S&OP-prosessia ei päästy opinnäytetyön aikana testaamaan käytännössä, sillä tämä olisi vaatinut 

suuremman, koko yritystason muutoksen toiminnassa. Suositeltu prosessi saatiin kuitenkin kuvat-

tua ja perusteltua, joka auttaa sen käyttöönoton perustelussa kaikille kohdeyrityksen osastoille. 

Aika näyttää, millainen ennustusprosessista tulee, mutta selvää on, että varastonohjauksen kan-

nalta se on erittäin tärkeässä roolissa. 

9.2 Työn luotettavuus ja eettisyys 

Työn luotettavuuden ja eettisyyden takaamiseksi, siinä noudatettiin alusta loppuun Jyväskylän am-

mattikorkeakoulun opinnäytetyön raportointiohjeistusta ja eettisiä periaatteita. Myös kohdeyri-

tyksen eettiset säännöt otettiin huomioon. Työn aikana pyrittiin avoimuuteen ja vastuullisuuteen 

ja työtä varten kerättyä tutkimusmateriaalia säilytettiin huolellisesti. Työ suoritettiin näin ollen hy-

vän tieteellisen käytännön edellyttämällä tavalla. 
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Teemahaastatteluiden aihe ja käyttötarkoitus käytiin hyvissä ajoin haastateltujen kanssa läpi puhe-

limitse ja kutsut lähetettiin haastattelurunko liitteenä, jotta haastatellut ehtivät tutustua kysymyk-

siin ennen haastattelua. Haastatteluihin varattiin aikaa reilusti, jotta asiat ehdittiin käymään läpi 

riittävän perusteellisesti. Tutkija pyrki olemaan johdattelematta haastateltavia vastauksissaan. 

Kaikki haastattelut pidettiin kahdenkeskisinä, joten niissä käydyt keskustelut jäivät täysin haasta-

tellun ja tutkijan välisiksi. Tutkimuksen tulosten käsittely tehtiin täysin anonyymisti ja haastattelu-

aineisto tuhottiin työn valmistumisen jälkeen. Kaikki tutkimuksen kannalta oleellinen tieto pyrittiin 

nostamaan esille vääristelemättä, joskin haastatteluaineistoa kertyi niin runsaasti, että aivan kaik-

kia hyviä havaintoja ei välttämättä saatu noteerattua. Määrällisen aineiston tutkimuksessa tulok-

set esitettiin sellaisena, kuin ne havaittiin. Tuloksia ei vääristelty tai muokattu näyttämään joko 

huonommilta tai paremmilta, kuin ne oikeasti olivat. Tutkija uskoi pystyneensä tulkitsemaan tulok-

set realistisesti sekä riittävällä takkuudella ja kriittisyydellä. Laadullisen aineiston tutkimus ja mää-

rällisen aineiston tutkimus tukivat hyvin toisiaan, joka lisäsi työn luotettavuutta oleelliesti. 

Kun tutkija lainasi muiden tekstiä tai ajatuksia työnsä tueksi, merkitsi hän lähteet Jyväskylän am-

mattikorkeakoulun raportointiohjeen mukaisesti. Lähteinä käytettiin vain luotettavista lähteistä 

peräisin olevia alan tieteellisiä julkaisuja ja artikkeleita. Mukana oli sekä kotimaisia, että ulkomaisia 

lähteitä. Pääasiassa käytetyt lähteet olivat hyvinkin tuoreita, mutta myös joitakin vanhempia läh-

teitä käytettiin, mikäli niiden asiasisällön nähtiin olevan edelleen paikkaansapitävää ja työhön sopi-

vaa. Aineistoa kerättiin esimerkiksi Jamkin Janet tietokannasta ja Google Scholarista sekä muista 

alan luotettavista verkkojulkaisuista. 

9.3 Jatkotutkimusehdotukset 

Kehitystyö aiheen parissa jatkuu kohdeyrityksessä myös opinnäytetyön valmistumisen jälkeen. Työ 

oli käytännössä alkusysäys suuremmalle muutokselle varastonohjauksen kehityksessä, antaen 

kohdeyritykselle mallin, kuinka varastonohjausta tulisi lähteä kehittämään ja mihin asioihin siinä 

tulisi kiinnittää huomiota tulevaisuudessa. Aivan ensimmäiseksi tulisi rakentaa ostoehdotustyöka-

lun loputkin suunnitellut toiminnot esimerkiksi Power BI-raportteina, jotta niitä päästäisiin testaa-

maan käytännössä. Vasta käytännön kokemus työkalusta näyttää, miten sitä tulisi jatkojalostaa ja 

millainen arvo sillä yritykselle tulee olemaan. Jossain vaiheessa tulevaisuudessa joku voisi tehdä 

laajemman tutkimuksen ostoehdotustyökalun logiikan toimivuudesta ja sen kyvystä optimoida va-

rastonohjausta dynaamisesti. Kun työkalua oltaisiin tutkittu riittävästi ja sen todettaisiin toimivan 



107 
 

 

riittävällä tarkkuudella, voitaisiin aloittaa täydennystilausten osittainen automatisointi. Tässä 

vaiheessa voitaisiin myös aloittaa laajempi datan jakaminen tavarantoimittajien kanssa esimerkiksi 

järjestelmäintegraatioiden avulla, kun voitaisiin luottaa työkalun tekemien ostoehdotusten olevan 

riittävän tarkkoja.  

Todella tärkeää olisi myös aloittaa S&OP-prosessin käyttöönoton suunnittelu mahdollisimman 

pikaisesti, sillä ilman sitä ostoehdotustyökalu ei tule toimimaan halutulla tavalla. S&OP-prosessia 

tulisi tutkia vieläkin tarkemmin ja tehdä tarkat määritykset siitä, mitä miltäkin osastolta siinä vaa-

ditaan. Prosessi tulisi määrittää vielä tarkemmin yhdessä kaikki osastot huomioiden ja vasta tämän 

jälkeen testata sen toimivuutta. Liian raskasta prosessista ei kannata rakentaa, jotta työn tuotta-

vuus saadaan pidettyä kannattavana ja ennusteen tarkkuus ei ala ajan mittaan kärsiä, kun moti-

vaatio työlään ennusteen laatimiseen vähenee. Riskienhallinta kannattaisi ottaa osaksi S&OP-

prosessia ainakin jollain tavalla, sillä sen avulla pystytään paremmin havaitsemaan liiketoimintaan 

liittyvät riskit ja ehkäisemään niiden toteutumista. Vähintään riskien vaikutusta pystyttäisiin 

lieventämään, kun tiedettäisiin, miten riskin toteutuessa tulisi toimia. Esimerkiksi skenaariosuun-

nittelu voisi olla tässä hyvä työkalu. 

Tekoälyn osalta kohdeyrityksellä on alkamassa tarkempi tutkimustyö toukokuussa 2023, jolloin ai-

heeseen perehdytään ulkopuolisen IT-talon kanssa. Tarkoitus on tutkia tekoälyn käyttökel-

poisuutta ennusteen laatimisessa. Tätä varten kohdeyrityksen olisi pystyttävä määrittämään en-

nusteen käyttötarkoitukset ja vaatimustaso, johon ennusteen tulisi vähintään pystyä. Myös 

tarvittava data tulisi määrittää mahdollisimman hyvin, jotta ensimmäisistä testeistä saadaan mah-

dollisimman hyvät tulokset aikaiseksi. Tulensalon (2019) mukaan esimerkiksi koneoppimisen toimi-

vuuden kannalta on tärkeää, että dataa on mieluummin liikaa, kuin liian vähän, sillä ihmisen voi 

olla vaikea tunnistaa ennusteeseen vaikuttavia usein monimutkaisiakin muuttujia ja niiden 

keskinäisriippuvuuksia. Tekoälyn käytön kanssa tulee kuitenkin olla tarkkana, jotta se ei saa liikaa 

valtaa varastojen ohjauksesta ja sitä myöten pääse vaikuttamaan ei toivotulla tavalla 

liiketoimintaan. Inhimillinen puoli on siis huomioitava, joka toteutuu S&OP-prosessin myötä. 
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9.4 Loppusanat 

Kaiken kaikkiaan kohdeyrityksen ja koko toimialan varastonohjauksessa riittää vielä kehitettävää. 

Tulevaisuudessa suunnitelmat oletettavasti muuttuvat vielä moneen kertaan, sillä kuten kreik-

kalainen filosofi Herakleitos jo aikanaa totesi, vain muutos on pysyvää. Uusia toimintamalleja ja 

teknologioita ilmestyy jatkuvasti ja olisi tärkeää pysyä mukana maailman kehityksessä. Se mikä 

tänään on uutta tietoa, voi hyvinkin olla jo huomenna vanhaa.  

Tästä hyvänä esimerkkinä on parhaillaan läpimurtoa tekevä tekoäly-chatbot ChatGPT, joka on ke-

hittynyt hyvin nopeasti, laittaen esimerkiksi yliopistojen linjaukset tekoälypohjaisten tekstisovel-

lusten käytöstä uusiksi pikaisella aikataululla. Tekoälypohjaiset kielimallit ovat tulossa osaksi nor-

maaleja tekstinkäsittelyohjelmia, jonka myötä väärinkäytösten mahdollisuus lisääntyy 

huomattavasti. Kielimalleilla nähdään kuitenkin olevan myös hyödyllisiä käyttömahdollisuuksia, 

joten niitä ei lähtökohtaisesti kannata kieltää, vaan ottaa mahdollisuutena oppia uutta. (Kauppa-

korkeakoulun linjaus tekoälysovellusten käyttöön 2023.) 

Kuka tietää, millaisia muutoksia teknologia tuo yritysten toimintaan tulevaisuudessa? Miten ne 

vaikuttavat työtehtäviin, markkinoihin ja kokonaisiin yhteiskuntiin? Tuskin varmaa vastausta löytyy 

keneltäkään. Oleellisempaa onkin se, ketkä muutosta ovat tekemässä, mihin tarpeisiin sitä 

tehdään ja kuka määrittää pelisäännöt. 
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