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-toimintamalli lyhyen aikavalin suunnittelun tueksi. Tarve talle tyolle nousi esiin
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edellytyksia. Toimintamallin onnistunut hyodyntaminen vaatii kuitenkin koko
organisaation sitoutumista uusiin rutiineihin seka jarjestelmiin tehtavien kirjausten
oikeellisuutta. Jatkokehityskohteeksi tunnistettiin toimintamallin jalkauttaminen
kaytantoon ja sen vaikutusten seuranta.
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The objective of this thesis was to enhance short-term production control and
improve the predictability of operational decision-making within a 0—3-month
horizon. The purpose was to create a Sales and Operations Execution (S&OE)
model for an industrial company. The study was prompted by the operating envi-
ronment, such as the demand volatility and material shortages, which had ren-
dered previous control methods reactive. The thesis utilized both qualitative and
quantitative research methods. The current state was analyzed through expert
interviews to identify bottlenecks and challenges in information flow.

Based on the findings, a unified S&OE model was created for the organization.
The model consists of a standardized weekly cycle, a fixed agenda for S&OE
meetings, a RACI matrix, and an operational dashboard. Furthermore, principles
for prioritization and handling of deviations were defined for situations involving
limited capacity or materials. The results suggest that the model provides neces-
sary systematicity to production control and stabilizes detailed scheduling.

In conclusion, a structured weekly rhythm and a unified decision-making frame-
work strengthen the prerequisites for plan stability and delivery reliability. How-
ever, successful adoption requires organizational commitment and the accuracy
of data entries in information systems. Further research is required to evaluate
long-term impacts after implementation.

Key words: production control, s&oe, capacity management, operational plan-
ning
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LYHENTEET JA TERMIT

S&OP

S&OE

KPI
MPS

Volatiliteetti
OEE

SKU

myynnin ja toiminnan suunnittelu

(eng. Sales and Operations Planning)

myynnin ja toiminnan toteutus

(eng. Sales and Operations Execution)

suorituskyvyn mittari (eng. Key Performance Indicator)
tuotannon paasuunnittelu

(eng. Master Production Scheduling)

kysynnan tai tarjonnan epavakaus (eng. Volatility)
tuotantotehokkuuden tunnusluku

(eng. Overall Equipment Effectiveness)

varastoyksikkd (eng. Stock Keeping Unit)



1 JOHDANTO

Nykyaikaisessa teollisuusymparistossa tuotannon ja toimitusketjujen hallinta on
yha haastavampaa toimintaympariston nopeiden muutosten vuoksi. Kysynnan
vaihtelu, materiaalien saatavuuden epavarmuus seka tuotannon hairidt
edellyttavat organisaatioilta kykya reagoida nopeasti lyhyen aikavalin muutoksiin.
lIman selkeita toimintamalleja ohjaus voi muuttua reaktiiviseksi, mika heikentaa
suunnitelmien pitavyyttd ja  toimitusvarmuutta. Lyhyen aikavalin
tuotannonohjauksen merkitys korostuu erityisesti ymparistoissa, joissa
kapasiteetti on rajallinen ja materiaalivirtoihin liittyy vaihtelua. Tallaisissa
tilanteissa ajantasainen tilannekuva ja yhtenaiset toimintatavat ovat keskeisia
tehokkaan paatoksenteon kannalta. Sales and Operations Execution (S&OE)

-toimintamalli tarjoaa rakenteellisen tavan yhdistdaa myynnin, tuotannon ja

materiaalinohjauksen nakokulmat viikkotasoiseen ohjaukseen.

Tama opinnaytetyo kasittelee lyhyen aikavalin tuotannonohjauksen kehittdmista
kohdeorganisaatiossa, jossa on tunnistettu tarve systemaattisemmalle
toimintamallille. Nykytilassa suunnittelua ohjaavat usein paivittaiset poikkeamat,
kuten materiaalipuutteet ja kapasiteetin vaihtelut, mika vaikeuttaa ennakoivaa
ohjausta ja heikentdd suunnittelun |apinakyvyytta. Kehittdmistarve liittyy

erityisesti tiedonkulun selkeyttamiseen ja paatoksenteon rakenteellistamiseen.

Opinnaytetyon tavoitteena on tehostaa lyhyen aikavalin tuotannonohjausta ja
parantaa operatiivisen paatdksenteon ennakoitavuutta kohdeorganisaatiossa.
TyoOn tarkoituksena on kehittaa Sales and Operations Execution (S&OE)

-toimintamalli lyhyen aikavalin suunnittelun tueksi analysoimalla nykyiset
suunnittelukaytannot ja tunnistamalla keskeiset kehitystarpeet. Tyo rajautuu
koskemaan lyhyen aikavalin operatiivista ohjausta 0—3 kuukauden aikajanteella,
keskittyen kapasiteetin  hallintaan, materiaalivirtojen ohjaukseen seka

viikkotasoiseen paatoksentekoon.



2 TUOTANNONOHJAUS JA TOIMITUSKETJU

2.1 Tuotannonsuunnittelun perusteet

Yrityksen tuotantotoimintaa ohjataan liiketoimintastrategian pohjalta, silla
strategiset valinnat maarittelevat muun muassa tuotannon tavoitteet, resurssien
jakamisen ja toiminnan kehittamisen painopisteet. Tuotannonsuunnittelu- ja
ohjaus nahdaan osana laajempaa toiminnanohjausta, joka kattaa yrityksen koko
tilaus-toimitusketjun. Tahan kokonaisuuteen kuuluu tuotannon ydintoimintojen
lisaksi myynnin, markkinoinnin, hankintojen, jakelun seka yhteistyokumppanien
ohjaaminen, ja naiden toimintojen yhteensovittaminen on valttamatonta
tuotannon tehokkaan toteuttamisen kannalta. (Pochet & Wolsey 2006, 3;
Martinsuo, Makinen, Suomala & Lyly-Yrjanainen 2021, 138—139.)

Siind missa toiminnanohjaus jasentaa koko ketjun toimintaa, tuotannonohjaus
keskittyy erityisesti valmistusprosessin suunnitteluun, ajoittamiseen ja resurssien
kayttéon. Siihen sisaltyy seka raaka-aineiden ja resurssien hankinnan suunnittelu
etta tuotantotoimien toteutuksen maarittely, jotta raaka-aineet voidaan muuntaa
valmiiksi tuotteiksi asiakaskysynnan mukaisesti mahdollisimman tehokkaasti ja
taloudellisesti. Tuotannonsuunnittelun tavoitteena on varmistaa valmistuksen
sujuvuus seka se, etta kapasiteetti, tydvoima ja materiaalit ovat kaytettavissa
oikeaan aikaan. Tama edellyttaa jatkuvaa yhteistyota myynnin ja tuotannon
valilla, jotta ennusteet, asiakastilaukset ja tuotannon todelliset valmiudet ovat

keskenaan tasapainossa. (Martinsuo ym. 2021, 138—139.)

Tuotannonsuunnittelu voidaan esittaa vaiheittain tarkentuvana prosessina, jossa
suunnitelma etenee myyntiennusteista ja tilauksista kohti operatiivista toteutusta.
Kuviossa 1 esitetty malli havainnollistaa, miten suunnittelu kulkee
tuotantostrategian, kysynnan ja tilausten pohjalta muodostettavasta
kokonaissuunnittelusta  karkeasuunnittelun ja  hienosuunnittelun  kautta
valmistuksen ohjaukseen ja lopulta toimituksiin. Prosessi sisaltdd myos
reagoinnin poikkeamiin ja muutoksiin, mika korostaa suunnittelun jatkuvuutta ja

dynaamisuutta. Kuvio osoittaa, ettei tuotannonsuunnittelu ole yksittainen paatos,



9

vaan toisiinsa liittyvien vaiheiden muodostama kokonaisuus, jossa jokainen vaihe

tarkentaa ja ohjaa seuraavaa. (Martinsuo ym. 2021, 140—141.)

Myyntiennuste Tilaukset Tuotantostrategia
I I
= Kokoﬂais- — Hankinnat
suunnittelu
Tuotannon

karkeasuunnittelu

Poikkeamiin ja
muutoksiin Tuotannon
reagointi "l hienosuunnittelu

Valmistuksen
ohjaus

Valmistus > Toimitukset

KUVIO 1. Tuotannonsuunnittelun ja -ohjauksen prosessi (Martinsuo ym. 2021).

Teollisissa ymparistoissa tuotannonohjauksen keskeisia kysymyksia ovat
paatokset eri tuotteiden tuotantoerien koosta, niiden valmistusajankohdista seka
usein myds siita, milla koneilla tai tuotantolaitteilla tuotanto tapahtuu ja missa
jarjestyksessa erat kasitellaan. Tavoitteena on tyypillisesti vastata ennustettuun
kysyntaan mahdollisimman alhaisin kustannuksin. Nama kysymykset liittyvat
yleensa lyhyen tai keskipitkan aikavalin operatiiviseen ja taktiseen suunnitteluun.
(Pochet & Wolsey 2006, 3.)

Tuotannonsuunnittelua voidaan tarkastella eri aikajanteilla, mika nakyy selkeasti
kuviossa 2. Aikajannejaottelu etenee strategisesta suunnittelusta (useita vuosia)
kohti  kokonaissuunnittelua (kuukausitaso), karkeasuunnittelua (viikko-
kuukausitaso) ja hienosuunnittelua (paiva-viikkotaso). Kuvio 2 havainnollistaa,
ettd mita lyhyempi aikajanne on, sita tarkempia ja yksityiskohtaisempia
suunnittelun ratkaisut ovat. Vastaavasti pitkalla aikavalilla keskitytaan
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kapasiteettitarpeisiin, sijoituspaatoksiin ja kokonaisvolyymeihin. (Martinsuo ym.
2021, 142.)

Strateginen suunnittelu

Koneiden hienokuormitus Kokonais- . Kapasiteetti pitkalla tahtaimella
Tyojarjestys suunnittelu - Sijaintipaikkapaatés
Layout
Karkea- - Tydvoiman méaré
suunnittelu |+ Kokonaistuotanto
Hieno-
suunnittelu
| /L | L,
t=0 1vko 2kk 77 12kk 3v

KUVIO 2. Tuotannon suunnittelu eri aikajanteilla (Martinsuo ym. 2021, muokattu).

2.2 Kapasiteetin ja kuormituksen hallinta

Kapasiteetilla tarkoitetaan organisaation kykya tuottaa arvoa tietyssa ajassa
normaaleissa olosuhteissa. Se kuvaa sitd enimmaistuotannon maaraa, jonka
toimintayksikkd pystyy saavuttamaan kaytettavissa olevilla resursseilla.
Kapasiteetin suunnittelun tavoitteena on ennakoida resurssitarpeet ajoissa, jotta
niihin voidaan reagoida tehokkaasti ja varmistaa suunnitelmien toteutuminen
ilman odottamattomia hairidita. Jos kapasiteetti ei riitd, seurauksena voi olla
heikentynyt toimitusvarmuus, kasvavat keskeneraiset tyot seka henkiloston
kuormittuminen. (Slack & Lewis 2019, 120—122.)

Kuormitus kuvaa sitad konkreettista tydmaaraa, joka kohdistuu tiettyyn prosessiin
tai toimintayksikkdon valitulla ajanjaksolla. Se on suora seuraus asiakkaiden
aiheuttamasta kysynnasta, jota organisaation kapasiteetin on pystyttava
kasittelemaan tehokkaasti. (Slack 2022, luku 11.1.) Kuormituksen hallinnan
keskeisena tavoitteena on osoittaa tydomaaria eri resursseille siten, ettd ne
vastaavat asetettuja tavoitteita ilman jarjestelman ylikuormittumista. Mikali
kuormitus ja kapasiteetti eivat ole tasapainossa, seurauksena on joko prosessin
ruuhkautuminen ja l|apimenoaikojen pidentyminen tai resurssien kallis

vajaakayttd. Kuormituksen ja kapasiteetin valinen suhde onkin kapasiteetin
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suunnittelun ydin, silla sen avulla pyritaan hallitsemaan kysynnan vaihteluita ja

varmistamaan toiminnan jatkuva sujuvuus. (Stevenson 2014, 693—694.)

Kapasiteetin ja kuormituksen hallinta on keskeinen osa tuotannonohjausta, silla
sen avulla varmistetaan, etta tuotanto kykenee kohtaamaan todellisen kysynnan
kaytettavissa olevilla resursseilla. Kapasiteetin  suunnittelu  perustuu
kysyntaennusteisiin, todellisiin tilauksiin seka tuotantostrategian pitkan aikavalin
linjauksiin. Naiden tietojen avulla tuotanto ennakoi resurssitarpeita ja kohdentaa
kapasiteettia sinne, missa sita kulloinkin tarvitaan. (Martinsuo ym. 2021,
141—142.)

Koska kapasiteettia tarkastellaan usein melko yleisella tasolla, on tarkeaa, etta
operaatioiden johtajat pystyvat muodostamaan kokonaiskuvan Kkysynnan
vaihtelusta ja siihen vastaamisesta. Kun erilaiset tuotteet ja palvelut yhdistetaan
laajemmiksi  kokonaisuuksiksi, kuten tyomaariksi tai kuukausittaiseksi
tuotantokyvykkyydeksi, voidaan arvioida, kuinka paljon vaihtelua toiminta kestaa
ilman merkittavia viivastyksia tai tehokkuuden heikkenemista. Tallainen
tarkastelu ei anna vyksityiskohtaista kuvaa jokaisesta asiakkaasta tai
tuoterynmasta, mutta se auttaa tekemaan perusteltuja paatoksia kapasiteetin

mitoittamisesta ja sen joustoista. (Slack 2022, luku 11.1.)

Kapasiteetin ja kuormituksen valinen suhde korostuu erityisesti silloin, kun
toiminnan on reagoitava nopeasti muuttuviin tilanteisiin. Kun organisaatio
ymmartaa, millaisia vaihteluita kysyntda aiheuttaa, voidaan valita
tarkoituksenmukaisia toimenpiteitd joko kapasiteettia lisaamalla tai kysyntaa
tasoittamalla. Tama edellyttaa jatkuvaa seurantaa, koska pienetkin muutokset
vaikuttavat suoraan toimituskykyyn, resurssien kayttoon ja

asiakastyytyvaisyyteen. (Slack 2022, luku 11.1.)
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2.3 Toimitusketjun epavarmuus

Toimitusketju on kokonaisuus, jonka avulla tuotteet siirtyvat raaka-
ainetoimittajilta loppuasiakkaalle. Kaytanndssa jokainen tuote maailmassa
kulkee toimitusketjun |api, koska valmistus, materiaalihankinta ja jakelu
edellyttavat useiden toimijoiden ja prosessien yhteistyota. Toimitusketjun hallinta
eli Supply Chain Management (SCM) tarkoittaa tavara-, tieto- ja rahavirtojen
ohjaamista verkostossa, johon kuuluu toimittajia, tuottajia, jakeluyrityksia ja
asiakkaita. Se kattaa koko hankinta- ja jakeluverkoston strategisen suunnittelun
seka operatiivisen johtamisen. Toimitusketjun hallinnan ytimessa on yritysten
valinen saumaton vyhteistyo, toimiva tiedonkulku ja prosessien optimointi.
Tavoitteena on varmistaa, etta tuotteet ovat oikeassa paikassa oikeaan aikaan ja
mahdollisimman  kustannustehokkaasti.  Toimitusketjun  perusprosessia
havainnollistetaan kuviossa 3. (Sakki 2009, 13; Martinsuo ym. 2021, 279; ASCM
n.d.)

Toimittajat Valmistaja Jakelija Asiakas/kuluttaja

Materiaalivirta

v

Tietovirta

F 3
A 4

Rahavirta

F 3

KUVIO 3. Toimitusketjun keskeiset virrat ja toimijat.

Toimitusketjujen merkitys korostuu erityisesti silloin, kun tarkastellaan yritysten
kykya tuottaa arvoa asiakkaalle ja samalla yllapitda kannattavaa liiketoimintaa.
Nykyaikainen toimitusketjun hallinta ei keskity vain materiaalivirtoihin, vaan
sisaltaa kokonaisvaltaisen nakemyksen yrityksen sisaisten prosessien ja
ulkoisten kumppanien yhteentoimivuudesta. Toimitusketjun eri toimintoja tulisi
ohjata yhtena kokonaisuutena, silla myynnin, tuotannon, hankinnan ja logistiikan

paatokset ovat keskenaan riippuvaisia ja vaikuttavat suoraan yrityksen
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kannattavuuteen.  Esimerkiksi myyntiorganisaation tavoite maksimoida
tilausmaarat voi olla ristiriidassa tuotannon tai logistiikkan kapasiteettirajoitteiden
kanssa, mika voi johtaa kokonaisuuden kannalta epaedullisiin paatoksiin. Kun
toimitusketjun toiminnot ovat linjassa keskenaan, yritys pystyy hydédyntamaan
arvoa luovia mahdollisuuksia, reagoimaan asiakastarpeisiin tehokkaammin ja
tekemaan kustannuksiltaan kestavia paatoksia. Tasta syysta toimitusketjun

hallinta on yksi yritysten keskeisimmista strategisista osa-alueista. (Stanton, luku

1)

Toimitusketjun epavarmuus ja hairiot ovat keskeisia syita siihen, miksi
toimituskyvyn  hallinta ja operativinen ohjaus ovat valttamattomia
teollisuusyrityksissd. Epavarmuudella tarkoitetaan tilanteita, joissa tiedot,
prosessit tai olosuhteet eivat ole taysin ennakoitavissa. Toimitusketjujen kasvava
monimutkaisuus ja globaalit verkostot lisaavat merkittavasti epavarmuutta ja
altistavat toimitusviiveille, laadullisille ongelmille ja tuotannon hairidille. (Rouma
2022.)

Toimitusketjun epavarmuus voi syntya esimerkiksi sisaisista prosesseista, kuten
tuotannon vaihteluista tai tiedonkulun puutteista, tai toimitusketjun sisaisista
tekijoista, kuten toimittajien toimitusvarmuudesta ja kysynnan
ennakoimattomuudesta. Lisaksi ulkoiset olosuhteet, kuten markkinatilanteen
muutokset tai logistiset hairiot, voivat aiheuttaa vaihtelua, johon yrityksen on
vaikea varautua. Nama eri tekijat muodostavat kokonaisuuden, jota on usein
vaikea ennustaa tai hallita yksittaisilla toimenpiteilla. (Simangunsong, Hendry &
Stevenson 2012.)

Epavarmuus toimitusketjussa heijastuu tuotannonohjauksen eri osa-alueisiin,
koska vaihtelut kysynnassa, toimittajien suoriutumisessa ja prosessien
lapimenoajoissa vaikuttavat suoraan materiaalien saatavuuteen ja kapasiteetin
kuormitukseen. Pienikin viive toimittajan toimituksessa voi aiheuttaa muutoksia
tyojonoon, lisatd suunnitelmien paivitystarpeita ja edellyttaa tuotannon
uudelleenpriorisointia. Samoin kysynnan nopea vaihtelu voi synnyttaa
kuormituspiikkeja, jotka nakyvat tuotannon tasapainossa ja varastotasoissa.

Taman vuoksi epavarmuuden vaikutuksia on tarkasteltava kokonaisuutena, silla
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yksittaiset hairiét voivat uusiutua ja vaikuttaa useisiin ohjauksen osa-alueisiin

samanaikaisesti. (Simangunsong ym. 2012.)

2.4 Materiaalivirrat ja varaston rooli

Materiaalivirrat ovat keskeinen osa tuotannonohjausta ja toimitusketjun
toimivuutta, silla ne kuvaavat tuotteiden liiketta toimittajilta kohti loppuasiakasta.
Materiaalivirtojen hallinnan tavoitteena on varmistaa, ettd tuotteet saapuvat
oikeaan paikkaan, oikeaan aikaan ja mahdollisimman kustannustehokkaasti.
Tehokas materiaalivirtojen ohjaus lyhentaa toimitusketjun lapimenoaikaa ja
parantaa yrityksen kykya vastata kysynnan muutoksiin. (Lehtonen 2004,
114—115.) Myos uudempi tutkimus osoittaa materiaalivirtojen hallinnan olevan
tarkea osa logististen prosessien kokonaislaatua, silla varaston toiminnan taso
vaikuttaa suoraan toimitusketjun ennustettavuuteen ja hairidttomyyteen

(Batarliené & Jarasuniené 2024).

Toimitusketjun materiaalivitaa voidaan kuvata perakkaisina varastoina ja
kasittelyvaiheina, kuten kuvio 4 esittaa. Kuviossa tuotteen matka alkaa
toimittajalta ja kulkee transit-varaston kautta valmistajan materiaalivarastoon,
edelleen keskeneraisen tuotannon vaiheisiin ja lopputuotteen varastoon. Taman
jalkeen tuote etenee jalleen transit-varaston kautta valmistajan jakelukanavan
varastoon ja lopulta asiakkaalle. Kuvio 4 havainnollistaa siis selkeasti sita, etta
valmistavan yrityksen nakokulmasta materiaalivirta muodostuu useista toisiinsa

kytkeytyvista varastoista. (Lehtonen 2004, 115.)

Transi Valmistajan Valmistajan
o ransit- ~
Toimittaja varasto materiaali- keskenerainen

varasto tuotanto (KET)
Valmistai 4
pp varasto anavan Asiakas
varasto varasto

e

KUVIO 4. Toimitusketju materiaalivirtana ja perakkaisina varastoina valmistavan

yrityksen kannalta tarkasteltuna (Lehtonen 2004).
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Vaikka ideaalinen toimitusketju toimisi ilman pitkia pysahdyksia, varastot
muodostavat edelleen tarkean osan materiaalivirtaprosessia. Varastojen
merkitys korostuu erityisesti tilanteissa, joissa toimitusketjussa esiintyy
epavarmuutta, kuten vaihtelevaa kysyntaa, pitkia toimitusaikoja tai
laatuongelmia. Varastot toimivat puskurina, jonka avulla yritys voi turvata
toimituskykynsa ja tasapainottaa ketjun eri vaiheita. Lisaksi varastot
mahdollistavat taloudellisesti jarkevien tilauserien hyddyntamisen seka
tasoittavat kuljetusten ja tuotannon vaihteluita. (Lehtonen 2004, 115—116.)
Varaston toiminnallinen ja tekninen laatu vaikuttavat siihen, kuinka sujuvasti
materiaalivita etenee. Selkeat tyomenetelmat, virheiden ennakointi ja
henkiloston osaaminen ovat keskeisia tekijoita varaston kyvyssa tukea

toimitusvarmuutta. (Batarliené & Jarasuniené 2024.)

Varastojen tarve voi liittya myos tuotteen kausittaiseen kysyntaan tai siihen, etta
asiakastarpeet vaihtelevat voimakkaasti eri ajankohtina. Talloin yrityksen on
varmistettava riittdva tuotesaatavuus kysyntahuippujen aikana, vaikka tuotanto ja
hankinta olisivat muuten tasaisia. Varastot mahdollistavat kysyntapiikkien
hallinnan ilman, ettd tuotantoa joudutaan jatkuvasti sopeuttamaan. (Lehtonen
2004, 115.)

Varastojen yllapito on kuitenkin tasapainoilua toimitusvarmuuden ja
kustannusten valilla. Suuret varastot sitovat padomaa, vievat tilaa ja lisdavat
varastointiin liittyvia kustannuksia. Liian pienet varastot puolestaan kasvattavat
toimituskatkosten riskia ja voivat heikentaa asiakastyytyvaisyytta. Naista syista
varastojen optimointi on olennainen osa tuotannonohjausta ja toimitusketjun
kokonaisvaltaista hallintaa. (Lehtonen 2004, 115—116.) Varastoprosessien
puutteet, kuten virheherkat tydvaiheet, tai epajohdonmukaiset toimintamallit
heijastuvat nopeasti lapi koko toimitusketjun lisaten virheiden ja viivastysten

riskia (Batarliené & Jarasiniené 2024).

Varastointitarvetta voidaan vahentaa useilla keinoilla. Toimittajien laadun ja
toimitusvarmuuden  parantaminen, kysynnanhallinnan  kehittaminen ja
ennustamisen tarkentaminen pienentavat varmuusvarastojen tarvetta. Myos
tilauserien pienentaminen ja tiheammat toimitukset auttavat vahentamaan vali- ja

puskurivarastoja. Kuljetusten yhdistaminen ja tilausten rytmityksen parantaminen
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voivat pienentdd kuljetuseristda syntyvaa varastointitarvetta. Yrityksen
tietojarjestelmien ja toimitusketjun datan analysointi puolestaan mahdollistaa
ylimaaraisten ja tarpeettomien varastojen tunnistamisen ja poistamisen, mika
tehostaa koko ketjua ja vahentaa kustannuksia. (Lehtonen 2004, 116.)
Varastojen laadun jatkuva seuranta ja prosessien kehittdminen tukevat
materiaalivirran tasaisuutta ja vahentavat tarpeetonta varastointia (Batarliené &

Jarasuniené 2024).

2.5 Hairiot ja poikkeamat tuotannossa

Hairiot ja poikkeamat tuotannossa ovat merkittava tekija tuotannon tehokkuuden
ja toimituskyvyn kannalta, silla ne aiheuttavat suoria menetyksia tuotantoajassa
ja  heikentavat  prosessien virtausta. Hairid  voidaan  maaritella
suunnittelemattomaksi tai ei-toivotuksi tapahtumaksi, joka poikkeaa normaalista
prosessista ja estaa tuotantojarjestelmaa toimimasta suunnitellulla tavalla. Hairiot
voivat olla teknisia, kuten kone- ja ohjelmistovikoja, mutta myds materiaalivirtaan,
henkilostoon, ulkoisiin toimittajiin tai tuotannonsuunnitteluun liittyvia poikkeamia.
(Bokrantz, Skoogh, Ylipaa & Stahre 2016.)

Ingemanssonin ja Bolmsjon (2004) mukaan hairiét voidaan jasentaa kolmeen
paakategoriaan: kaytettavyyshairidihin, nopeushavidihin ja laatupoikkeamiin.
Tama jako vastaa kansainvalisesti kaytettya OEE-mittaristoa (Overall Equipment
Effectiveness), joka mittaa laitteen todellista suorituskykya suhteessa sen
teoreettiseen maksimiin. OEE-luku lasketaan kertomalla nama kolme osa-aluetta

keskenaan seuraavan kaavan 1 mukaisesti:

OEE = Kaytettavyys X Nopeus X Laatu (D

Kaytettavyyshairiot syntyvat esimerkiksi laitevioista, ohjelmistohairidista tai
muista pysayttavistd tapahtumista, jotka estavat tuotannon kaynnin.
Nopeushavidita aiheuttavat prosessin hidastuminen, pienet toistuvat
pysahdykset ja muut tekijat, jotka laskevat todellista tuotantonopeutta.

Laatupoikkeamat ilmenevat hylkyina, uudelleentydstdon tarpeena tai prosessin
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vaihteluna, jotka heikentavat laatua ja pienentavat hyvaksyttyjen tuotteiden
maaraa. (Ingemansson & Bolmsj6 2004.)

Hairioiden kokonaisvaikutus tuotantotehokkuuteen on huomattava. Vain noin
50—60 % tuotantoajasta on todellista lisdarvoa tuottavaa aikaa, ja loppu kuluu
erilaisten hairididen ja odotusten aiheuttamaan hukkaan, mika korostaa
hairioiden hallinnan merkitysta operatiivisessa ohjauksessa. Linkitetyissa
tuotantojarjestelmissa pienikin hairid voi levitda ketjuefektina aiheuttaen joko
blokkeja tai tyhjakayntid seuraavilla asemilla, jolloin vaikutus ulottuu koko
tuotantolinjaan. (Ingemansson & Bolmsjo 2004.) Hairididen reaaliaikainen
seuranta ja digitaalinen dokumentointi auttavat tunnistamaan toistuvat ongelmat
seka kehittavat organisaation jatkuvaa parantamista ja reagointikykya (Kaya &
Bergsjo 2018).

Hairididen ja poikkeamien ymmartaminen on tarkeaa, koska ne muodostavat
merkittavan osan tuotannon paivittaisesta vaihtelusta ja selittavat suuren osan
kapasiteetin ja lapimenoaikojen heilahteluista. Hairididen vahentaminen
parantaa suoraan tuotantovirran sujuvuutta ja mahdollistaa tasaisemman
kuormituksen koko prosessissa (Ingemansson & Bolmsjoé 2004). Bokrantz ym.
(2004) mukaan jo pelkkad hairididen tunnistaminen ja nakyvaksi tekeminen
helpottaa niiden huomioimista osana paivittaista paatoksentekoa. Lisaksi
hairididen seuranta tukee organisaation kykya reagoida tuotannon muutoksiin ja

yllapitaa toimituskykya nopeasti muuttuvissa tilanteissa (Kaya & Bergsjo 2018).

2.6 Operatiivinen seuranta ja mittarit

Operatiivisen toiminnan ohjaaminen edellyttaa jarjestelmallistd tapaa seurata
prosesseja ja varmistaa, ettd toiminta etenee tavoitteiden mukaisesti.
Operatiivinen seuranta perustuu siihen, etta prosessien tila tehdaan nakyvaksi ja
poikkeamiin voidaan reagoida ajoissa. Tama edellyttaa mittaristoa, joka muuntaa
toiminnan mitattavaksi informaatioksi (Forza & Salvador 2000; Frolick &
Ariyachandra 2006.) Toimiva seuranta edellyttaa paitsi sita, ettd mittaustieto
tukee kaytannon ohjaustoimia, myos sitd, ettd mittaaminen on integroitunut
osaksi organisaation johtamis- ja kehittdmisprosesseja. (Forza & Salvador 2000;
Franco-Santos ym. 2007.) Seuranta tukee paatoksentekoa vain silloin, kun
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mittaus, analyysi ja korjaavat toimet muodostavat jatkuvan ja systemaattisen
ohjausprosessin (Frolick & Ariyachandra 2006; Franco-Santos ym. 2007).

Operatiivisen seurannan hyodyllisyys riippuu merkittavasti mittariston laadusta,
silla ajantasaisuus, tarkkuus ja selkeys mahdollistavat prosessiongelmien
tunnistamisen jo varhaisessa vaiheessa (Forza & Salvador 2000). Tiedon tulee
olla riittavan ymmarrettavaa ja paatoksenteon kannalta relevanttia, jotta sita
voidaan hyodyntaa nopeasti muuttuvissa tilanteissa (Frolick & Ariyachandra
2006). Mittaamisen toimivuuteen vaikuttavat myods taustalla olevat prosessit
kuten datan keruu, kasittely ja kayttajille valittaminen. Mittariston toimintakyky
ratkaisee, toimiiko seuranta luotettavana valineena prosessien ohjaamisessa.
(Forza & Salvador 2000; Franco-Santos ym. 2007.)

Operatiivinen seuranta toimii osana laajempaa johtamisen mallia, jossa
mittareilla on rooli tavoitteiden seurannassa, poikkeamien tunnistamisessa ja
toiminnan ohjaamisessa. Taman vuoksi seurantajarjestelman tulee tarjota selkea
etenemismalli: missa kohtaa tavoitteet tayttyvat, missd syntyy poikkeamia ja
millaisia toimia tarvitaan niiden korjaamiseksi. Kun seuranta on integroitunut
tahan jatkuvaan ohjaukseen, sen tuottama tieto ei jaa passiiviseksi raportoinniksi,
vaan ohjaa konkreettisesti toimintaa ja resurssien kohdentamista. (Frolick &
Ariyachandra 2006; Franco-Santos ym. 2007.)

Seurannan toimivuus edellyttda myos tietopohjan vakautta, silla organisaation eri
osista tuleva tieto on yhdistettava johdonmukaiseksi kokonaisuudeksi. Integroidut
tietolahteet mahdollistavat sen, ettd mittarit kuvaavat prosessien tilaa
yhdenmukaisesti ja tukevat paatoksentekoa ilman ristiriitaisia tulkintoja (Frolick &
Ariyachandra 2006.) Tama on erityisen tarkeaa tilanteissa, joissa organisaation
toiminnot ovat keskinaisriippuvaisia ja paatdsten vaikutukset ulottuvat useisiin
prosesseihin  samanaikaisesti. Seurantajarjestelma toimii talléin tiedon
kokoavana rakenteena, joka yhdistaa eri lahteiden havainnot ja tarjoaa
reaaliaikaisen perustan toiminnan ohjaamiselle. (Frolick & Ariyachandra 2006;

Franco-Santos ym. 2007.)

Suorituskyvyn mittausjarjestelma muodostaa rakenteen, jonka varaan

operatiivinen seuranta rakentuu. Jarjestelma sisaltda mittarit, niiden
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kayttotarkoituksen seka prosessit, jotka ~mahdollistavat mittaustiedon
suunnittelun, keraamisen, jalostamisen ja hyddyntamisen (Franco-Santos ym.
2007). Nama elementit maarittavat milla tavoin organisaatio ohjaa toimintaansa,
ja miten se havaitsee ja ratkaisee prosessien ongelmia. Jarjestelman
yhdenmukaisuus on olennaista, jotta mittareita voidaan kayttad seka
operatiivisen toiminnan ohjaamiseen etta laajemman kehitystyon tukena. (Forza
& Salvador 2000.) Kun mittausjarjestelma toimii selkedna rakenteena, sen avulla
voidaan myoOs varmistaa, ettd organisaation huomio kohdistuu niihin tekijoihin,
jotka tukevat tavoitteiden saavuttamista. Mittareista keskeisimmat maaritellaan
KPI-mittareiksi, silla niita kaytetaan suorituskyvyn arviointiin suhteessa
organisaation strategisiin ja operatiivisiin tavoitteisiin. KPIl:t muodostavat
perustan sille, mihin suorituskyvyn seurantajarjestelma suuntaa huomionsa ja
mitd pidetdan toiminnan kannalta kriittisena. (Frolick & Ariyachandra 2006;

Franco-Santos ym. 2007.)

Operatiivinen seuranta voidaan ndin ymmartaa osaksi laajempaa johtamisen
kokonaisuutta, jossa mittarit, tiedonhallinta ja prosessit muodostavat toisiinsa
kytketyn jarjestelman. Seuranta on tehokasta silloin, kun se tukee tavoitteiden
mukaisen suorituksen varmistamista ja tuottaa perustan prosessien
systemaattiselle kehittdmiselle. Talléin seuranta ei toimi pelkkana tulosten
seurantana, vaan aktiivisena mekanismina, joka ohjaa toiminnan suuntaa, auttaa
tunnistamaan kehitystarpeita ja tukee organisaation kokonaisvaltaista

suorituskykya. (Forza & Salvador 2000; Franco-Santos ym. 2007.)
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3 SALES AND OPERATIONS EXECUTION (S&OE)

3.1 Sales and Operations Planning (S&OP)

Sales and Operations Planning (S&OP) eli myynnin ja toiminnan suunnittelu on
yrityksen keskeinen taktisen tason suunnitteluprosessi. Sen tarkoituksena on
sovittaa yhteen kysynta ja tarjonta, seka varmistaa, ettd eri funktiot toimivat
yhteisen nakemyksen ja suunnitelman mukaisesti. S&OP-prosessi on yrityksen
ylimman johdon tarkein ohjausvaline, jonka kautta myynti, tuotanto, talous ja
muut keskeiset toiminnot sovittavat suunnitelmansa yhteen. Prosessin
tavoitteena on tunnistaa ja hallita kysynnan ja kapasiteetin epatasapainot,
tasapainottaa volyymit sekd Iluoda selked pohja yksityiskohtaiselle

tuotannonsuunnittelulle. (Jacobs, Berry, Whybark & Vollmann 2011.)

S&OP on keskeinen rakenne volyymitason paatoksenteossa, jossa keskitytaan
tuoteryhmakohtaiseen kysyntaan, tuotantoon, varastoihin ja tilauskantaan. Kun
volyymisuunnittelu on  kunnossa,  yksityiskohtainen  ohjaus, kuten
tuotantojarjestys ja tilauspriorisoinnit helpottuvat huomattavasti. Jacobsin ym.
mukaan yritysten huomio Kiinnittyy usein yksittaisten tuotteiden hallintaan,
merkittavimmat kustannussaastot ja suunnitteluhyddyt saavutetaan ensisijaisesti

kuukausittaisella volyymien hallinnalla. (Jacobs ym. 2011.)

S&0OP:n asemaa kokonaisvaltaisessa suunnittelujarjestelmassa voidaan
hahmottaa selkeasti tarkastelemalla sen liittymapintoja muihin toimintoihin.
Kuviossa 5 esitetty rakenne havainnollistaa, kuinka strateginen suunnittelu ohjaa
S&OP-prosessia volyymitasolla, ja toisaalta kuinka S&OP tuottaa myynti- ja
tuotantosuunnitelmat, jotka toimivat lahtokohtana operatiiviselle MPS:lle (Master
Production Scheduling). S&OP-prosessin volyymipaatokset pohjautuvat
markkinoinnin, resurssien, talouden ja kysynnanhallinnan tuottamaan tietoon

markkinatilanteesta seka toiminnan rajoitteista. (Jacobs ym. 2011.)
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KUVIO 5. S&OP:n keskeiset rajapinnat (Jacobs ym. 2011, muokattu).

S&OP-prosessin toimivuus ja muoto vaihtelevat organisaation kontekstin
mukaan. Toimialan Kkysyntavolatiliteetti, toimitusketjun monimutkaisuus,
organisaation rakenne seka sisaiset yhteistyokaytannot vaikuttavat merkittavasti
siihen, miten S&OP kannattaa organisoida. S&OP ei ole standardimuotoinen
prosessi, vaan se on sovitettava yrityksen toimintaymparistoon, jotta sen
tuottamat hyoddyt realisoituvat taysimaaraisina. Naita hyotyja on esimerkiksi
kysynnan ja tarjonnan parempi tasapaino, matalammat varastot ja parempi

toimituskyky. (Kristensen & Jonsson 2018.)

S&OP:lla on merkittava rooli yrityksen sisdisen integraation ja yhteistyon
vahvistajana, ja se on yksi harvoista prosesseista, joka aktivoi samanaikaisesti
myynnin, markkinoinnin, tuotannon ja taloushallinnon tekemaan paatoksia
yhteiseltd pohjalta. S&OP:ssa yhdistetdan tieto kysynnan muutoksista,
markkinatilanteesta, kapasiteettirajoitteista ja taloudellisista nakdkulmista, ja
voidaan tehda seka lyhyen aikavalin taktisia ratkaisuja etta keskipitkan aikavalin
strategisia linjauksia. Tama yhteinen paatoksentekorakenne tekee S&OP:sta
keskeisen tyokalun organisaation kokonaisvaltaisen suorituskyvyn
parantamisessa, silla se varmistaa, ettd eri toimintojen paatokset tukevat

yrityksen yhteisia tavoitteita. (Stank, Dittmann & Autry 2011.)
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Kokonaisuutena S&OP muodostaa yritykselle rakenteen, jossa kysynta, tarjonta,
kapasiteetti ja taloudelliset nakokulmat tuodaan yhteen yhdeksi suunnitelmaksi.
Sen avulla yritys pystyy ohjaamaan toimintaansa ennakoivasti ja yhtenaisesti
seka varmistamaan, etta strategiset tavoitteet, myynti ja operatiivinen toteutus
kulkevat samaan suuntaan. S&OP:n onnistuminen edellyttda kuitenkin johdon
vahvaa tukea, selkeita prosessirakenteita ja avointa tiedonvaihtoa eri toimintojen

valilla. (Jacobs ym. 2011; Stank ym. 2011; Kristensen & Jonsson 2018.)

3.2 Sales and Operations Execution (S&OE) -prosessi

Sales and Operations Execution (S&OE) eli myynnin ja toiminnan toteutus on
prosessi, jonka tehtdvana on ohjata yrityksen lyhyen aikavalin toimintaa niin, etta
myynnin ja tuotannon vyhteiset suunnitelmat toteutuvat mahdollisimman
tasmallisesti. S&OE keskittyy erityisesti siihen ajanjaksoon, jossa kysyntaan,
toimituksiin, varastotilanteeseen ja tuotantokapasiteettiin liittyvat vaihtelut ovat
nopeita ja vaativat valitonta reagointia. S&OE voidaan maaritellda mekanismiksi,
jonka kautta S&OP-prosessissa syntyneet taktisen tason suunnitelmat puretaan
konkreettisiksi, operatiivisesti toteutettavaksi ohjeiksi. (de Carvalho 2018.)
S&OE-prosessin avulla yritykset vastaavat nykypaivan toimitusketjujen
epavarmuuteen parantamalla operatiivisen tason ohjausta ja vahvistamalla
organisaation kykya mukautua nopeisiin muutoksiin (Kalla, Scavarda, Caiado &
Hellingrath 2025).

S&OE:n paikka yrityksen suunnittelurakenteessa voidaan hahmottaa strategisen,
taktisen ja operatiivisen paatoksenteon kokonaisuutena kuviossa 6. S&OP
sijoittuu taktisen suunnittelun tasolle, jossa paatetaan kysynnan ja kapasiteetin
linjauksista kuukausien paahan. Operatiivinen ohjaus puolestaan koskee
paivittaisia tuotannon ja toimitusten paatdksia. S&OE toimii naiden kahden tason
valissa. Sen tehtavana on varmistaa etteivat S&OP suunnitelmat jaa
yleisluonteisiksi, vaan muuntuvat kaytannossa toimiviksi paatoksiksi esimerkiksi
toimitusjarjestyksesta, tuotannon hienosaadosta, poikkeaminen korjaamisesta ja
asiakaskohtaisten tilanteiden ratkaisemisesta. Nain S&OE muodostaa sillan, joka
estda taktisen suunnittelun ja operatiivisen toteutuksen valistd katkoa. (de
Carvalho 2018; Kalla ym. 2025.)
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/ Operatiivinen AN

KUVIO 6. Anthonyn kolmio (de Carvalho 2018).

S&OE toimii yleensa 0-3 kuukauden aikajanteella, ja tama horisontti on
sellainen, jossa suurin osa Kkysynnan vaihtelusta ja tuotannon hairidista
konkretisoituu. Juuri talla aikavalilla yrityksen on kyettava tekemaan nopeita ja
tasmallisia paatoksia SKU-tasolla (Stock Keeping Unit), jotta toimituskyky sailyy
ja tuotannon tasapaino pysyy hallittuna. Taman vuoksi S&OE sisaltaa
saannollisia viikoittaisia kokouksia ja jatkuvaa tilannepaivitysta, joissa
tarkastellaan mm. tilauskannan muutoksia, varaston tilannetta, tuotannon
kapasiteettia ja asiakkaiden ajankohtaisia tarpeita. Prosessin sisalldllisia
elementteja ovat esimerkiksi poikkeamien tunnistaminen, korjaavien
toimenpiteiden paattaminen ja tuotanto- tai toimitusjarjestyksen priorisointi.
(Nullipady & Raju 2020.)

S&OE:n yksi keskeisista tehtavista on varmistaa, ettd suunnitelmien ja todellisen
tilanteen valinen ero ei kasva hallitsemattomaksi. S&OE:ta kuvataan prosessiksi,
joka tunnistaa lyhyen aikavalin muutokset ennen kuin ne ehtivat vaikuttaa
toimitusvarmuuteen, tuotannon tasapainoon tai varastoon liittyviin riskeihin.
S&OE:n avulla yritys pystyy esimerkiksi kohdistamaan kapasiteettia uudelleen,
reagoimaan akillisiin kysyntapiikkeihin tai korjaamaan toimituspoikkeamat niin,
ettd vaikutukset asiakkaisiin ja tuotantoon pysyvat mahdollisimman pienina.

Tama tekee S&OE:sta erityisen tarkean ymparistdissa, joissa tuotevalikoima on
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laaja, tilauskanta vaihteleva tai kysynta vaikeasti ennakoitavaa. (de Carvalho
2018.)

Toimivan S&OE-prosessin edellytyksend on selkea vastuunjako. S&OE:ta
vetavan henkilon tehtava on koota yhteen myynnin, tuotannon, logistiikan ja
kysynnanhallinnan nakokulmat ja varmistaa, etta paatokset tehdaan
organisaation kokonaisuuden kannalta. S&OE-tiimin vastuulla on seurata lyhyen
aikavalin tilannetta jatkuvasti, tunnistaa poikkeamat, valmistella tarvittava
taustatieto paatoksentekoa varten ja ohjata kaytannon toimenpiteita, jotka
vaikuttavat  valittdomaan  toteutusvaiheeseen. (de Carvalho 2018.)
Moniammatillinen rakenne varmistaa, etta paatoksenteolla on riittava nakyvyys
seka kysyntaan etta tuotannon ja toimitusketjun rajoitteisiin (Nullipady & Raju
2020).

3.3 S&OP:n ja S&OE:n vilinen ero

Vaikka S&OP ja S&OE ovat toisiaan tukevia prosesseja, niiden valilla on selkea
ero aikajanteessa ja paatoksenteon tarkkuudessa. S&OP katsoo tulevaisuuteen
3-18 kuukauden paahan ja keskittyy volyymeihin sekd resurssien
varmistamiseen (Jacobs ym. 2011). S&OE puolestaan operoi 0—3 kuukauden
ikkunassa, jossa tavoitteena on vieda S&OP:n linjaukset kaytantdon ja reagoida
paivittaisiin muutoksiin (de Carvalho 2018). Alla oleva taulukko 1 tiivistaa naiden

kahden prosessin keskeiset erot:
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TAULUKKO 1. S&OP- ja S&OE-prosessien keskeiset erot.

S&OP S&OE
Aikajanne 3-18 kk 0-3 kk
Paatoksenteon taso Taktinen Taktisen ja operatiivisen

tason rajapinta

Tavoite Kysynnan ja tarjonnan Suunnitelman toteutus
tasapaino pitkalla ja poikkeamien hallinta
aikavalilla

Tarkkuus Karkeampi Yksityiskohtainen ja

tarkka

Palaverit Kuukausittain Viikoittain

Tama jako on kriittinen tuotannollisen toiminnan kannalta, koska ilman toimivaa
S&OE-prosessia taktiset S&OP-suunnitelmat jaavat usein liian yleisiksi. Tallin
lyhyen aikavalin hairiot, kuten materiaalipuutteet tai konekuormituksen muutokset
aiheuttavat valitonta epavakautta toteutukseen. (Jacobs ym. 2011; de Carvalho
2018.)

3.4 S&OE-prosessin viikkosykli ja rutiinit

S&OE-prosessin operatiivinen tehokkuus perustuu vakioituun ja toistuvaan
viikkosykliin, joka mahdollistaa nopean reagoinnin lyhyen aikavalin poikkeamiin.
Toisin  kuin taktinen S&OP, joka keskittyy kuukausitasolla laajempiin
kokonaisuuksiin, S&OE vaatii jatkuvaa kurinalaisuutta tiedonkeruussa ja
paatdksenteossa, jotta 0—3 kuukauden suunnittelujanne pysyy hallinnassa. (de
Carvalho 2018.) Prosessi on rullaava, ja sen tarkoituksena on varmistaa
suunnitelman vakaus muuttuvassa toimintaymparistossa tunnistamalla kysynnan
ja tarjonnan valiset epatasapainot ennen kuin ne eskaloituvat

toimitusvarmuusongelmiksi. (Nullipady & Raju 2020.)

Tyypillinen viikkosykli kaynnistyy datan valmistelulla ja poikkeamien analyysilla,

jolloin hydédynnetaan toiminnanohjausjarjestelman tuottamaa kvantitatiivista
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tietoa tilauskannasta, toteutuneesta tuotannosta ja materiaalien saatavuudesta.
Tata seuraa toimintojen valinen valmisteluvaihe, jossa eri osastot tunnistavat
kriittiset riskit ja muotoilevat skenaarioita eli vaihtoehtoisia ratkaisumalleja niiden
ratkaisemiseksi. (Nullipady & Raju 2020.) Valmisteluvaiheen merkitys korostuu
siingd, etta se siirtdd painopisteen ongelmien etsimisestd yhteiseen
paatoksentekoon. Talldin valmiita ratkaisuehdotuksia voidaan arvioida nopeasti,

mika parantaa organisaation reagointikykya merkittavasti. (de Carvalho 2018.)

Viikon keskiossa on S&OE-viikkopalaveri, jossa tarkastellaan kapasiteettia,
konekuormituksia ja materiaalipuutteita  seka tehdaan tarvittavat
priorisointipaatokset. Palaverin jalkeen tehdyt ratkaisut jalkautetaan valittomasti
operatiiviseen  ohjaukseen ja  hienokuormitukseen, mika varmistaa
toimitusvarmuuden sailymisen ja suunnitelman vakauden. (Nullipady & Raju
2020.) Vakioitu viikkorytmi parantaa prosessin lapinakyvyytta ja varmistaa, etta
lyhyen aikavalin paatokset tehdaan yhtenaisesti koko organisaatiossa, jolloin
operatiivinen toteutus ja taktinen suunnitelma pysyvat linjassa. (de Carvalho
2018.)

3.5 Roolit ja vastuut S&OE-mallissa

Toimivan S&OE-prosessin edellytyksena on selkeasti maaritelty vastuunjako,
joka estaa paallekkaisen tyon ja varmistaa paatoksentekokyvyn hairidtilanteissa
(de Carvalho 2018). S&OE-tiimin on oltava moniammatillinen, ja siihen on
kuuluttava edustajia niin kysynta- kuin tarjontapuolelta, jotta paatoksenteossa on
rittava nakyvyys koko toimitusketjun rajoitteisiin. Kirjallisuudessa korostetaan,
etta prosessille on oltava nimetty koordinaattori, joka varmistaa tiedonkulun eri

osastojen valilla ja valvoo viikkorytmin toteutumista (Nullipady & Raju 2020.)

Keskeisimpiin asiantuntijarooleihin S&OE-prosessissa kuuluvat tyypillisesti
tuotannonsuunnittelun, materiaalinohjauksen, oston, tyonjohdon ja myynnin
edustajat. Tuotannonsuunnittelu ja tyonjohto vastaavat kapasiteettitiedon
tuottamisesta ja konekuormitusten hallinnasta seka tuotannon valittdmien
rajoitteiden tunnistamisesta. Osto ja materiaalinohjaus tuovat prosessiin kriittisen

tiedon raaka-aineiden saatavuudesta, toimittajariskeistd seka mahdollisista
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materiaalipuutteista. (Nullipady & Raju 2018.) Myynnin ja asiakaspalvelun
tehtavana on tarjota nakemys asiakasprioriteeteista ja tilauskannan akillisista

muutoksista, jotta tuotantoa voidaan suunnata oikein. (de Carvalho 2020.)

Jotta nama asiantuntijaroolit saadaan toimimaan saumattomasti yhteen,
kaytetdaan organisaatiokehityksessa usein vastuunjakomatriiseja (Responsibility
Assignment Matrix, RAM). Yksi yleisimmistda menetelmista on RACI-malli, jonka
avulla selkeytetdan kunkin osallistujan rooli vastuullisena (responsible),
tilivelvollisena (accountable), konsultoitavana (consulted) tai tiedotettavana

(informed) osapuolena. (Project Management Institute 2025, luku 5.)
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4 NYKYTILAN ANALYYSI

4.1 Tutkimusmenetelmat ja aineisto

Tassa opinnaytetyossa hyodynnetaan seka kvalitatiivisia etta kvantitatiivisia
tutkimusmenetelmia. Menetelmien yhdistamisen tavoitteena oli muodostaa
mahdollisimman kattava ja monipuolinen kuva kohdeorganisaation lyhyen

aikavalin tuotannonohjauksesta seka tunnistaa keskeiset kehitystarpeet.

Kvalitatiivinen tutkimus toteutettiin asiantuntijahaastatteluina, jotka muodostavat
tyon keskeisimman aineiston. Haastatteluihin osallistui organisaation eri
rooleissa toimivia henkiloita. Haastattelut toteutettiin puolistrukturoituina, mika
mahdollisti ennalta maariteltyjen teemojen systemaattisen kasittelyn seka uusien
nakokulmien esiin nousemisen. Aineiston avulla tunnistettin erityisesti
nykyprosessin pullonkauloja, tiedonkulun haasteita seka paatoksenteon

epaselvia vastuita.

Kvantitatiivinen nakokulma perustui organisaation operatiiviseen dataan seka
tuotannonohjauksen mittareihin, joita hyddynnettiin nykytilan ymmartamisessa ja
kehitysehdotuksen rakentamisessa. Tyodssa ei kuitenkaan tehty varsinaista
tilastollista analyysia, vaan kvantitatiivinen tieto toimi laadullista analyysia

tukevana elementtina.

Tutkimusmenetelmien  valinta  perustui tydon tavoitteeseen  kehittda
kaytannonlaheinen toimintamalli kohdeorganisaatiolle. Kvalitatiivinen
lahestymistapa mahdollisti  prosessien ja toimintatapojen  syvallisen
ymmartamisen organisaation nakokulmasta, kun taas kvantitatiivinen nakdkulma
tuki operatiivisen ohjauksen tarkastelua mitattavan tiedon kautta. Naiden
menetelmien yhdistaminen tarjosi kokonaisvaltaisen perustan kehitysehdotuksen

muodostamiselle.

TyOssa esitetyt tulokset ja esimerkit on anonymisoitu ja kuvattu yleistetylla tasolla
siten, ettei yksittaisia prosesseja, tuotteita tai henkildstdoa voida tunnistaa. Lisaksi

esitetyt mittarit ja havainnollistavat esimerkit eivat perustu suoraan
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kohdeorganisaation operatiivisiin lukuihin, vaan ne on esitetty suuntaa-antavalla

tasolla kehitysehdotuksen havainnollistamiseksi.

4.2 Nykyinen lyhyen aikavalin suunnitteluprosessi ja viikkokaytannot

Tama nykytilan analyysi perustuu anonyymien organisaation edustajien
haastatteluihin. Haastattelujen tarkoituksena oli muodostaa kokonaiskuva siita,
miten lyhyen aikavalin suunnittelu, kapasiteetin hallinta, materiaalivirtojen ohjaus
ja paatoksenteko toteutuvat organisaation arjessa, ja millaisia haasteita naihin
teemoihin liittyy. Haastatteluissa nousi esiin useita toistuvia havaintoja, joiden
perusteella voidaan todeta, ettd organisaatio toimii ymparistdossa, jossa
paivittdinen ohjaustyd on sidoksissa nopeisiin muutoksiin sekd kysynnan ja

kapasiteetin vaihteluihin.

Haastattelut osoittivat, ettd organisaatiossa on selked pyrkimys kohti
systemaattisempaa ja ennakoivampaa toimintamallia, mutta nykyhetkessa
suunnittelua ohjaa merkittavasti paivittaisten poikkeamien kasittely. Suunnittelun
vahvuutena on henkildston kyky muodostaa nopeasti kokonaiskuva tilanteesta ja
reagoida muuttuviin tarpeisiin. Haasteena on kuitenkin se, ettd suunnitelmia
joudutaan muuttamaan usein, mika heikentda lapinakyvyytta ja vaikeuttaa

ennakoivaa ohjausta.

Lyhyen aikavalin suunnittelu kattaa tyypillisesti useiden viikkojen aikajanteen
noin kolmen kuukauden paahan. Haastattelut kuitenkin osoittivat, ettd suunnittelu
tapahtuu kaytanndssa hyvin lyhyella syklilla ja on riippuvainen paivittaisesta
tilannekuvasta. Suunnitelmia ei laadita tiukasti sidottujen aikataulujen mukaan,
vaan niitd paivitetdan jatkuvasti varastotilanteen, kapasiteetin, materiaalien
saatavuuden ja tilausmuutosten perusteella. Tama tarkoittaa, ettd suunnittelun
rytmi ei rakennu etukateen aikataulutettujen tyotehtavien ymparille, vaan sen
maarittavat toistuvat tarkastelukohteet, kuten kapasiteetin riittavyys ja

materiaalitilanteet.

Viikkosuunnitelmaa kaytetdan organisaatiossa yleisena suuntaviivana, joka

tukee tuotannon etenemisen hahmottamista kuluvan viikon aikana.
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Haastattelujen perusteella suunnitelman toteutuminen elaa kuitenkin tilanteiden
mukaan, silla tuotantoymparistoon vaikuttaa useita tekijoita, jotka voivat
aiheuttaa muutoksia lyhyella aikavalilla. Materiaalien toimitusaikojen vaihtelut,
laatuun liittyvat poikkeamat, yksittaiset valmistusvaiheiden hairiot seka kysynnan
muutokset voivat vaikuttaa siihen, mihin tuotanto talla viikolla on
tarkoituksenmukaista kohdentaa. Taman vuoksi viikkosuunnittelu toimii ennen
kaikkea ohjaavana rakenteena, jota tarkennetaan paivittain sen mukaan, missa

tuotannon vaiheissa kulloinkin ilmenee tarvetta.

Haastateltavat kuvasivat viikkopalaveria tarkeaksi osaksi lyhyen aikavalin
ohjausta ja yhteisen tilannekuvan muodostamista. Palaverin koettiin kuitenkin
sisaltdvan niin monipuolisesti erilaisia aiheita, etta sen rooli operatiivisen
paatoksenteon tukena voisi olla vielakin selkedmpi. Osa koki, ettd nykyisessa
muodossaan palaveri kasittelee laajasti eri osa-alueita, mika on ymmarrettavaa
kokonaisvaltaisen nakyman kannalta, mutta voi samalla hajauttaa huomion
lyhyen aikavalin ohjauksen kannalta vahemman olennaisiin yksityiskohtiin.
Haastattelujen pohjalta esiin nousi toive rakenteesta, jossa viikkopalaveri
keskittyisi erityisesti lyhyen aikavalin ohjauksen kannalta keskeisimpiin
teemoihin, kuten kapasiteettitianteeseen, merkittavimpiin  poikkeamiin,
materiaaliriskeihin ja tulevien viikkojen mahdollisiin pullonkauloihin. Nain palaveri
voisi entistd paremmin tukea kokonaisuuden hallintaa ja operatiivista

paatoksentekoa.

4.3 Kapasiteetin hallinta ja materiaalipuutteiden vaikutukset

Haastattelujen perusteella kapasiteetin hallinta on organisaation Kkriittisin
kehityskohde. Kapasiteettia ei useilla tydvaiheilla ole riittavasti vastaamaan
todellista kysyntaa, mika johtaa siihen, etta tuotanto toimii ajoittain jatkuvasti
ylikuormittuneena. Ylikuormituksen taustalla on useita tekijoita. Ensinnakin
kapasiteetin todellista tilannekuvaa ei ole aina saatavilla, koska kaytetyt
tydstdajat ja vaihekohtaiset kestot eivat taysin vastaa todellisuutta. Toiseksi
kapasiteetti jakautuu epatasaisesti eri valmistusvaiheiden valilla, jolloin yhden

vaiheen pullonkaula heijastuu kaikkiin seuraaviin vaiheisiin. Kolmanneksi kysynta
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jatilausvirrat vaihtelevat ajoittain nopeasti, mika voi kuormittaa yksittaisia vaiheita

kohtuuttomasti.

Materiaalipuutteet ovat kapasiteettiongelmien kanssa laheisesti yhteydessa.
Haastattelut osoittivat, ettd materiaalien saatavuuteen liittyy edelleen
epavarmuuksia, jotka johtuvat erityisesti toimitusaikojen vaihtelevuudesta,
toimittajien kapasiteettiongelmista seka ennusteiden epatarkkuudesta. Monet
nimikkeista ovat kriittisia koko tuotantoketjun kannalta, ja yksittaisen toimituksen
myohastyminen  voi  viivastyttda useita tuotantoeria. Tatd kautta
materiaalipuutteet pakottavat muuttamaan aikaisemmin tehtyja suunnitelmia ja

aiheuttavat reaktiivisen ohjaustavan vahvistumista.

Erityisen haastavia ovat tilanteet, joissa laatuvirheet johtavat kokonaisen nimike-
eran hylkaamiseen tai merkittavaan maaraan romua. Nama tilanteet aiheuttavat
valitonta kapasiteettipainetta sellaisille resursseille, jotka ovat jo valmiiksi
kuormittuneita. Haastattelut osoittivat, etta laatuvirheet voivat havittaa odotetun
materiaalin sekd pakottaa tuotannon tekemaan wuusia sarjoja lyhyella
varoitusajalla, mika heikentaa viikkosuunnittelun pitavyytta ja kasvattaa

kokonaiskuormaa.

Kun kapasiteetti ja materiaalivirrat yhdistetaan, muodostuu kokonaiskuva, jossa
suunnittelun luotettavuus on sidoksissa toimitusketjun ennustettavuuteen seka
tuotannon sisaiseen joustavuuteen. Haastateltavat korostivat sita, etta naiden
tekijoiden tasapaino on keskeinen edellytys sille, ettd tuotannonohjaus voi

perustua ennakoivampiin menetelmiin eika jatkuvaan poikkeamien hallintaan.

4.4 Roolit ja vastuut

Haastatteluista ilmeni, etta tarkastellussa toimintaymparistossa paivittainen
operatiivinen tydskentely toimii paaosin sujuvasti, mutta vastuut eivat ole kaikissa
tilanteissa taysin yksiselitteisia. Paatdoksentekoon liittyy ajoittain epavarmuutta
erityisesti silloin, kun kapasiteetin tai materiaalien saatavuus ei riita kaikkien
tarpeiden samanaikaiseen toteuttamiseen ja joudutaan tekemaan valintoja eri

tuotantoerien valilla. Haastattelujen perusteella yhteistyo eri toimijoiden valilla on
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kaytannon tasolla joustavaa ja ratkaisuhakuista, mutta muodollisesti maaritelty

paatoksentekorakenne ei ole kaikissa tilanteissa selkea.

Epaselvyys korostuu erityisesti laatuun liittyvissa poikkeamatilanteissa.
Haastateltavien mukaan ei aina ole taysin selvaa, missa tilanteissa ratkaisu
voidaan tehda operatiivisella tasolla ja milloin asia edellyttaa etenemista
seuraavalle paatoksenteon tasolle. Tama voi johtaa siihen, etta paatoksenteko
hidastuu tilanteissa, joissa ratkaisua tarvittaisiin nopeasti tuotannon etenemisen
turvaamiseksi. Vastaavasti kapasiteetin priorisointiin liittyvat ratkaisut perustuvat
usein senhetkiseen kokonaisarvioon ja kokemukseen, eika yhteista, ennalta

maariteltya toimintamallia voida hyddyntaa kaikissa tilanteissa.

Paatoksenteon etenemiskaytannot nayttaytyvat tarkastellussa kokonaisuudessa
osin epamuodollisina. Vaikka kaytossa on tunnistettavissa olevia paatdksenteon
tasoja, asioiden vieminen eteenpain tapahtuu usein tapauskohtaisesti ja
epavirallisia kanavia hyédyntaden. Tama mahdollistaa nopean reagoinnin arjen
tilanteissa, mutta samalla se voi heikentaa paatdksenteon lapinakyvyytta ja
yhteistda ymmarrysta paatdsten perusteista. Haastattelut toivat esiin, etta
kaynnissa olevat rakenteelliset muutokset tarjoavat mahdollisuuden selkeyttaa

vastuunjakoa ja paatoksenteon periaatteita tarkastellussa toimintaymparistdossa.

4.5 Kehitystarpeet

Nykytilan perusteella voidaan tunnistaa useita kehitystarpeita, jotka muodostavat
perustan myohemmalle toimintamalliehdotukselle. Haastattelut osoittivat, etta
naiden kehitystarpeiden ratkaiseminen tukisi seka lyhyen aikavalin ohjausta etta

koko toimitusketjun suorituskykya.

Kapasiteetin hallinnan parantaminen on keskeisin kehitystarve. Haastattelujen
perusteella tuotannon kapasiteettia ei talla hetkella tunneta riittavan tarkasti, mika
tekee suunnittelusta epavarmaa. Kehittdmisen kohteiksi nousivat tydvaiheiden
aikamaareiden paivitys, sarjakokojen maarittely seka kapasiteettilaskennan

yhdenmukaistaminen. Kapasiteettikuvasta halutaan nykyista tarkempi ja
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ajantasaisempi, jotta suunnittelu voi perustua ennakoiviin mittareihin eika

pelkastaan toteutuneeseen tuotantoon.

Materiaalivirtojen lapinakyvyytta on myoOs tarpeen parantaa. Haastattelut
osoittivat, ettd materiaalipuutteet tulevat usein ilmi vasta siina vaiheessa, kun
niiden vaikutus on jo realisoitunut tuotantoon. Kehitystarpeita ovat kriittisten
nimikkeiden parempi nakyvyys, materiaalipuutekoosteiden hyodyntaminen seka
ennusteiden tarkempi arviointi yhdessa useiden toimintojen kanssa.
Materiaalivirtojen ennakointi nahtiin olennaisena edellytyksena sille, etta

tuotannonsuunnittelu voi tukeutua johdonmukaisiin aikatauluihin.

Suunnittelun rakenteellisuutta on myds tarve vahvistaa. Haastattelut osoittivat,
ettd viikkopalaveriin kaivataan selkeyttd ja tarkempaa fokusta. Toivottuja
parannuksia olivat selkea agenda, paatdoksentekoa tukevat visualisoinnit seka
erillisten tyoryhmien kayttd monimutkaisten asioiden kasittelemiseksi.
Tavoitteena on palaverimalli, joka tukee paatdoksentekoa eikd kuormita sita

liiallisella yksityiskohtaisuudella.

Prosessikuri ja jarjestelmakayton yhdenmukaistaminen nousi esiin tarkeana
kehitystarpeena. Haastattelut toivat esiin, etta jarjestelmiin tehtavien kirjausten
oikeellisuus ja ajoitus eivat ole kaikilta osin yhtenaisia. Tama heikentaa datan
luotettavuutta ja lisaa tarvetta manuaalisille varmistuksille, mika vie aikaa ja
hidastaa paatoksentekoa. Prosessikurin vahvistaminen ja kirjauskaytantojen
yhdenmukaistaminen parantaisivat merkittavasti suunnittelun luotettavuutta ja

vahentaisivat paivittaista hairiocherkkyytta.
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5 S&OE-TOIMINTAMALLIN KEHITTAMINEN

Tassa luvussa esitetaan kehitysehdotus Sales & Operations Execution (S&OE)
-toimintamallista, joka vastaa nykytilan analyysissa tunnistettuihin lyhyen
aikavalin suunnittelun ja operatiivisen ohjauksen haasteisiin. Kehitysehdotus
perustuu S&OE-viitekehykseen seka asiantuntijahaastattelujen pohjalta
tunnistettuihin kaytannon tarpeisiin. Toimintamalli on rajattu koskemaan 0—3
kuukauden aikajanteelld tapahtuvaa operatiivista ohjausta, eika se sisalla

strategista S&OP-tason suunnittelua.

Kehitetyn toimintamallin tavoitteena on lisatd suunnittelun ennakoitavuutta,
selkeyttda viikkotasoista ohjausta ja tukea paatoksentekoa tilanteissa, joissa
kapasiteetti ja materiaalit ovat rajallisia ja toimintaymparisto muuttuu nopeasti.
Malli kokoaa yhteen viikkorytmin, paatoksenteon periaatteet, tiedonkulun
rakenteet seka operatiiviset mittarit, joiden avulla lyhyen aikavalin ohjausta
voidaan kehittdd systemaattisesti. S&OE -toimintamallin  operatiivinen
kokonaisrakenne ja tiedon virtaus on esitetty kuviossa 7. Kuvio havainnollistaa,
kuinka asiakaskysynta ja tilauskanta integroituvat osaksi viikoittaista
paatoksentekoprosessia, jossa huomioidaan kapasiteetin ja materiaalien

asettamat rajoitteet.
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KUVIO 7. S&OE-toimintamallin operatiivinen prosessikaavio.

5.1 Kehitysehdotuksen tavoitteet

Kehitysehdotuksen paatavoitteena on tukea lyhyen aikavalin suunnittelua ja
operatiivista  paatoksentekoa tilanteissa, joissa kysynnan vaihtelu,
materiaalipuutteet ja kapasiteetin rajallisuus edellyttavat jatkuvaa priorisointia.
Nykytilan analyysi osoittaa, ettd suunnittelua kuormittavat erityisesti toistuvat
poikkeamat, epaselvat paatoksentekokaytannot seka puutteellinen nakyvyys
kapasiteetin ja materiaalivirtojen todelliseen tilanteeseen. Naihin haasteisiin

vastaaminen edellyttaa rakenteellista ja ennakoivampaa lahestymistapaa.

Kehitetyn S&OE-toimintamallin keskeisena tavoitteena on selkeyttaa viikoittaista
ohjausrytmia ja varmistaa, ettd paatdksenteko perustuu yhteisesti jaettuun

ajantasaiseen tilannekuvaan. Lisaksi tavoitteena on vahentaa reaktiivista
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ohjaustapaa ja Iuoda yhteiset periaatteet poikkeamien Kkasittelylle.
Kehitysehdotuksen avulla pyritaan parantamaan toimitusvarmuuden edellytyksia

ja tukemaan operatiivisen toiminnan vakautta lyhyella aikavalilla.

5.2 S&OE viikkosykli ja vakioagenda

Kehitetty S&OE-toimintamalli perustuu selkeasti maariteltyyn ja toistuvaan
viikkosykliin. Nykytilan analyysi osoitti, etta suunnittelua ja ohjausta kuormittavat
erityisesti nopeat muutokset, poikkeamat seka puutteellinen ennakointi.
Viikkosyklin tarkoituksena on tuoda naihin haasteisiin rakennetta ja

ennustettavuutta ilman, ettd organisaation reagointikyky heikkenee.

Viikkosyklin eteneminen on havainnollistettu kuviossa 8, jossa esitetaan
viikkotason ohjausprosessin vaiheet ajallisesti. Kuvio antaa yleiskuvan prosessin
kulusta, kun taas taulukossa 2 esitetdan kunkin vaiheen tarkempi sisalto ja

paatoksenteon nakdkulmat.

KE PE
Riskien tunnistus: Lukitus: Seuraavan
Materiaalipuutteiden ja viik_on suunni_telman
pullonkaulojen jaadyttaminen
ennakointi. tuotannolle.
T T T Y
A / Ay \y
MA-TI TO
Datan keruu: ERP- S&O0E-palaveri:
analyysi tilauskannasta Péétﬁftse_ntelko,
ja kapasitestista. priorisointi ja

poikkeamien ratkaisu.

KUVIO 8. S&OE-viikkosyklin rakenne.

Viikkosykli rakentuu neljastda paavaiheesta: tilannekuvan kokoamisesta,
ennakoivasta tarkastelusta, varsinaisesta S&OE-viikkopalaverista seka
paatosten toimeenpanosta ja Ilukituksesta. Tama rakenne on kuvattuna
taulukossa 2. Naiden vaiheiden jarjestys ja toistuvuus ovat keskeisia, jotta
viikkopalaverissa kasiteltavat asiat perustuvat ajantasaiseen ja yhtenaiseen
tietoon eika aikaa kulu tilanteen hahmottamiseen.
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TAULUKKO 2. S&OE-viikkosykli.

Paivat Vaihe Toiminta ja tavoite
Maanantai—tiistai | Tilannekuvan Kerataan ajantasaista ERP-dataa
kokoaminen kapasiteetin kuormituksesta ja

materiaalien riittavyydesta. Tassa
vaiheessa varmistetaan datan
oikeellisuus, jotta paatokset eivat
perustu arvailuihin.

tarkastelu riskeja ja kuormituspiikkeja.
Tunnistetaan mahdolliset

materiaalipuutteet tai laatupoikkeamat
ennen kuin ne vaikuttavat tuotantoon.

Keskiviikko Ennakoiva Analysoidaan tulevien viikkojen (2—12)

tehdaan priorisointipaatokset

vakioagendan mukaan. Ratkaistaan
myynnin ja tuotannon valiset ristiriidat
faktapohjaisesti.

Torstai S&OE-palaveri Varsinainen paatoksentekohetki, jossa

Perjantai Toimeenpano ja Paatokset jalkautetaan

lukitaan. Tama takaa valmistukselle
tydrauhan ja estaa viime hetken
muutokset.

lukitus hienokuormitukseen ja seuraava viikko

Varsinainen S&OE-viikkopalaveri toimii viikkosyklin paatdoksenteon ytimena.
Palaverin tarkoituksena ei ole kayda lapi kaikkea tuotantoon liittyvaa tekemista,
vaan tehda paatoksia niista asioista, jotka vaikuttavat lyhyen aikavalin
ohjaukseen. Tata varten palaverille maaritelldan vakioitu agenda, joka rajaa

kasittelyn operatiivisesti olennaisiin teemoihin.

Taulukossa 3 esitetty vakioagenda etenee loogisesti kapasiteettitilanteesta
materiaaliriskeihin, merkittavimpiin  poikkeamiin ja lopulta paatdoksiin.
Vakioagenda tukee johdonmukaista toimintaa ja vahentda palaverin
hajanaisuutta, samalla kun se vahvistaa yhteista ymmarrysta siita, mitka asiat
kuuluvat S&OE-viikkopalaveriin ja mitka tulee kasitella muissa foorumeissa. Nain
viikkopalaveri sadilyy tehokkaana ja paatoksentekoa tukevana osana

kokonaisuutta.
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Vaihe | Agendakohta | Sisalto Paatoksenteko- | Miksi
tarkoitus kriittinen?
1 KPI-katsaus ja | Edellisen viikon Tunnistaa Estaa
poikkeamat suoritus: juurisyyt ja samojen
toimitusvarmuus, | varmistaa ongelmien
tuotannon oppiminen toistuminen
toteuma,
keskeiset
poikkeamat
2 Tilannekuva Tilauskanta, Yhteisen Paatoksia ei
(nykytila) kapasiteetin faktapohjan tehda
kuormitus, varmistaminen ristiriitaisella
materiaalitilanne tiedolla
3 Ennakoiva Tulevat Tunnistaa Siirtaa
tarkastelu kuormituspiikit, tulevat konfliktit | ohjauksen
(2—12vk) materiaalipuutteet, | ajoissa reaktiivisesta
riskit ennakoivaksi
4 Pullonkaulat ja | Analyysi kriittisista | Paatetaan missa | Ohjaa
kriittiset tydvaiheista tai kapasiteettia resurssit
resurssit nimikkeista kohdennetaan sinne missa
vaikutus
suurin
5 Materiaaliriskit | Kriittiset nimikkeet | Paatetaan mita Estaa
ja priorisointi | ja toimitusviiveet | tilauksia voidaan | tuotannon
toteuttaa keskeytykset
6 Operatiivinen | Myynnin tarpeiden | Lopullinen Estaa
priorisointi ja tuotannon tuotanto- ja ristiriidat ja
rajoitteiden toimitusjarjestys | hajautetut
yhteensovitus paatokset
7 Paatosten Sovittujen Lukitaan Antaa
lukitus prioriteettien seuraavan viikon | tuotannolle
vahvistus suunnitelma tydrauhan
8 Toimenpiteet Sovitut toimet, Varmistaa liIman tata
ja vastuut vastuuhenkilot ja | paatosten paatokset
aikataulu toteutuminen jaavat

toteuttamatta
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Viikkosyklin viimeinen vaihe on paatdsten toimeenpano ja seuranta. Palaverissa
sovittujen paatosten tulee nakya kaytannon toiminnassa mahdollisimman
nopeasti, ja niiden vaikutuksia seurataan osana seuraavan viikon tilannekuvaa.
Tama sulkee viikkosyklin ja tukee jatkuvaa oppimista, jolloin toimintamallia

voidaan hienosaataa kokemusten perusteella.

5.3 Roolit ja vastuut

Kehitetyssd S&OE-toimintamallissa roolien ja vastuiden selkeyttdminen on
keskeinen edellytys toimivan viikkotason ohjauksen saavuttamiselle. Nykytilan
analyysi osoitti, ettd epaselvyys paatoksenteossa kuormittaa paatdksentekoa
erityisesti poikkeamatilanteissa, joissa kapasiteetin tai materiaalien rajallisuus
edellyttaa nopeita priorisointeja. Toimintamallin tavoitteena on luoda yhteinen
ymmarrys siita, miten vastuut jakautuvat Iyhyen aikavalin ohjauksessa

riippumatta yksittaisista organisaatiorakenteista tai henkildista.

Roolit maaritellaan toimintaperiaatteiden tasolla, jolloin mallia voidaan soveltaa
joustavasti erilaisiin tilanteisiin. Keskeista on erottaa toisistaan kolme
vastuukokonaisuutta: tilannekuvan valmistelu, paatdksenteko ja paatdsten
toteutus. Tama jako auttaa hahmottamaan, missa vaiheessa vastuu siirtyy ja

milla periaatteilla paatoksia tehdaan.

Taulukossa 4 esitetty RACI-malli havainnollistaa tata rakennetta. Tilannekuvan
valmistelun vastuulla on varmistaa, etta paatdksenteon tueksi kaytettava tieto on
ajantasaista, vertailukelpoista ja kattavaa Iyhyen aikavalin nakokulmasta.
Paatdksentekovastuu puolestaan kohdistuu niihin tahoihin, joilla on valtuus
ohjata resursseja ja tehda tuotantoa koskevia priorisointeja. Toteutusvastuu liittyy

paatdsten viemiseen kaytantoon ja niiden vaikutusten seuraamiseen.
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TAULUKKO 4. S&OE-prosessin RACI-matriisi.

Tehtava/Rooli Tuotannonsuunnittelu Tuotannon Osto Tyonjohto
johto

Tilannekuvan R I C C

valmistelu

S&OE-palaverin R A I I

vetaminen

Operatiivinen C A C C

priorisointi

Materiaaliriskien C I R I

analysointi

Suunnitelman R A I I

lukitus ja

viestinta

Toteutus ja I A R

seuranta

Selkea vastuunjako tukee lapinakyvyytta ja nopeuttaa toimintaa tilanteissa, joissa
eri vaihtoehtojen valilla on tehtava valintoja. Kun on ennalta maaritelty, kuka
valmistelee, kuka paattaa ja kuka toteuttaa, paatoksenteko ei nojaa yksittaisten
henkildiden harkintaan, vaan yhteisesti sovittuihin periaatteisiin. Tama vahentaa
my0s riskia siita, etta paatokset jaavat epaselviksi tai niiden perustelut eivat vality
laajemmalle joukolle. Roolimallin tarkoitus ei ole rajoittaa toimintaa, vaan tukea
johdonmukaista paatoksentekoa ja varmistaa, etta lyhyen aikavalin ohjaus sailyy

hallittuna myos poikkeuksellisissa tilanteissa.

5.4 Tiedonkulun ja lapindkyvyyden parantaminen

Tiedonkulun ja lapinakyvyyden kehittaminen on keskeinen osa ehdotettua
S&OE-toimintamallia. Nykytilan analyysi osoitti, ettd tietoa tuotetaan ja on
saatavilla runsaasti, mutta sen hyodyntaminen paatoksenteossa ei ole aina
systemaattista. Paatoksia joudutaan tekemaan tilanteissa, joissa tieto on
hajallaan eri jarjestelmissa tai vaatii erillistd varmistamista, mika hidastaa
ohjausta ja lisaa reaktiivisuutta. Haasteena on ollut erityisesti tiedon pirstaleisuus,
jolloin eri osastoilla saattaa olla eriava kasitys tuotannon todellisista
prioriteeteista.
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Toimintamallissa tiedonkulku perustuu yhtenaiseen tilannekuvaan, joka kokoaa
keskeisimmat kapasiteettiin, materiaalivirtoihin ja poikkeamiin liittyvat tiedot
yhteen nakymaan. Tilannekuvan tarkoituksena ei ole korvata yksityiskohtaista
raportointia, vaan tukea paatoksentekoa tarjpamalla oikeanlaista tietoa oikeaan
aikaan. Mallin ansiosta aikaa ei tuhlata tietojen tarkistamiseen palaverissa, vaan
voidaan heti sopia, miten ongelmat ratkaistaan. Kun kaikki paatoksentekoon
osallistuvat tarkastelevat samaa, vahvistettua dataa, organisaation

tulkinnanvaraisuus vahenee ja paatoksentekokyky paranee.

Lapinakyva tiedonkulku tukee myos ennakoivaa toimintaa, silla riskit ja
poikkeamat, kuten kapasiteettivajeet tai materiaalipuutteet, voidaan havaita
tarkastelemalla tilannetta etukateen jo ennen kuin ne ehtivat tuotantoon asti.
Tama parantaa suunnittelun luotettavuutta ja vahentaa tarvetta nopeisiin
hataratkaisuihin, jotka yleensa sotkevat seka tuotannonohjausta etta tyontekoa
tehtaalla. Lisaksi lapinakyvyys auttaa kehittamaan toimintaa, kun tehtyja
paatoksia voidaan myohemmin verrata siihen, miten tuotanto todellisuudessa

onnistui.

5.5 Operatiiviset mittarit

Kehitetty S&OE-toimintamalli perustuu ajatukseen, etta lyhyen aikavalin ohjaus
ei voi nojata pelkastaan vyksittaisiin havaintoihin tai kokemuspohjaiseen
nakemykseen, vaan sitd tulee tukea tarkoituksenmukaisilla operatiivisilla
mittareilla. Tassa toimintamallissa mittareiden rooli ei ole toimia erillisena
seurantajarjestelmana, vaan ne integroituvat osaksi viikkosyklia ja

paatoksentekoa.

Operatiiviset mittarit tukevat erityisesti kolmea S&OE-toimintamallin osa-aluetta:
tilannekuvan muodostamista, paatdoksentekoa S&OE-viikkopalaverissa seka
paatosten vaikutusten seurantaa. Mittarit tarjoavat yhteisen viitekehyksen, jonka
avulla voidaan arvioida seka lyhyen aikavalin suunnitelman toteutumista etta

tunnistaa poikkeamia ja riskeja ennen niiden realisoitumista.
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Toimintamallissa keskeisia mittareita ovat viikkosuunnitelman toteutuminen,
materiaalien saatavuus, kapasiteetin kuormitusaste, seka poikkeamien
kasittelyaika. Naita mittareita on havainnollistettu kuviossa 9. On huomioitava,
ettd kuviossa esitetyt luvut ovat vain havainnollistavia esimerkkeja, eivatka ne
perustu  toteutuneeseen  dataan tai  faktapohjaiseen  seurantaan.
Viikkosuunnitelmien toteutumista seurataan operatiivisena mittarina ensisijaisesti
suunnittelun laadun ja prosessin vakauden arvioimiseksi. Sen tarkoituksena on
tukea S&OE-viikkopalaverin paatoksentekoa tunnistamalla ne tekijat, jotka

aiheuttavat toistuvia muutoksia hienosuunnitteluun.

Viikkosuunnitelman toteutuminen
Materiaalien saatavuus

Kapasiteetin Kuormitusaste

Poikkeamien kasittelyaika

KUVIO 9. Havainnollistava esimerkki S&OE-toimintamallin operatiivisesta

tilannekuvasta.

Materiaalipuutteiden seuranta auttaa hahmottamaan, kuinka usein materiaalien
saatavuus vaikuttaa lyhyen aikavalin ohjaukseen ja kuinka paljon ne pakottavat
suunnitelman uudelleenjarjestelyihin. Kapasiteetin kuormitusaste puolestaan
tarjoaa nakyman siihen, missa vaiheissa tuotantoketjua kuormitus on kriittisinta
ja missa riski poikkeamille kasvaa. Tama mittari tukee ennakoivaa
paatoksentekoa erityisesti tilanteissa, joissa kapasiteetti ei riita kaikkien tarpeiden

samanaikaiseen toteuttamiseen.

Poikkeamien kasittelyaika toimii mittarina S&OE-toimintamallin reagointikyvylle.
Sen avulla voidaan arvioida kuinka nopeasti tunnistetut poikkeamat kasitellaan ja
miten hyvin toimintamalli tukee paatdksentekoa tilanteissa, joissa nopeus ja
selkeys ovat kriittisia. Operatiivisten mittareiden yhdistaminen osaksi viikkosyklin
rakennetta tukee vyhteisen tilannekuvan muodostumista ja paatoksenteon
lapinakyvyyttd. Mittareita ei tarkastella erillisina raportteina, vaan osana

kokonaisuutta, jossa havainto johtaa keskusteluun ja tarvittaessa paatokseen.
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6 TOIMINTAMALLIN ARVIOINTI

6.1 Asiantuntijapalaute ja mallin vahvuudet

Kehitetyn S&OE-toimintamallin arviointi suoritettiin asiantuntijahaastatteluilla,
joissa keskityttiin mallin kaytannon sovellettavuuteen, vastuiden selkeyteen seka
kykyyn ratkaista nykytila-analyysissa tunnistetut haasteet. Arvioinnin tavoitteena

oli validoida teoreettisen mallin toimivuus todellisessa tuotantoymparistossa.

Asiantuntijapalautteen perusteella S&OE-malli toisi kaivattua systematiikkaa ja
ennakoitavuutta tuotannonohjaukseen. Haastatteluissa tuotiin esiin, etta
siirtyminen rullaavaan 0—3 kuukauden tarkasteluvaliin voisi tukea nykyista
operatiivista toimintaa ja vahentaa reaktiivisuuden tarvetta. RACI-mallin
mukainen roolijako koettiin hyodylliseksi erityisesti siksi, ettd se selkeyttaa
paatoksentekoprosessia tilanteissa, joissa myynnilla ja tuotannolla on eri

nakemykset siita, mita pitaisi priorisoida.

Viikkosykliin kuuluva suunnitelman lukitus nahtiin keinona tuoda rauhaa
tuotantoon ja hienosuunnitteluun. Haastatteluissa korostettiin, ettd S&OE-malli
toimii parhaimmillaan hienon optimoinnin tydkaluna, joka auttaa resurssien ja
vuorojen optimoinnissa silloin, kun perusprosessit ovat hallinnassa. Vakioitu
tiedonkulku ja selkea esityslista tukevat asiantuntijoiden mukaan sita, etta
paatokset perustuvat jatkossa paremmin tutkittuun tietoon kapasiteetista ja
materiaaleista. Tama auttaa kaikkia osastoja muodostamaan yhtenaisen

tilannekuvan, mika on edellytys onnistuneelle ohjaukselle.

6.2 Haasteet, rajoitukset ja jatkokehityskohteet

Vaikka mallia pidettiin tarpeellisena, haastatteluissa nousi esiin myos asioita,
jotka voivat olla vaikeita kadytannon toteutuksessa. Erityisesti huomioitiin, etta
S&OE-malli itsessaan ei ratkaise juurisyy-ongelmia, kuten tilanteita, joissa
kysynta ylittdd merkittavasti kaytettavissa olevan kapasiteetin. Mallin toimivuus
riippuu myos siita, kuinka tarkkaa tietoa jarjestelmasta saadaan ulos, silla virheet
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lahtotiedoissa vaikuttavat suoraan paatosten laatuun. On myos tarkeaa, etta
koko organisaatio sitoutuu uuteen tapaan toimia, jotta malli oikeasti auttaa arjen

tyossa.

Keskusteluissa pohdittiin, kuinka joustava suunnitelman lukitus voi kaytannossa
olla teollisuusymparistossa, jossa akilliset varaosatarpeet tai laatupoikkeamat,
kuten kokonaisen valmistuseran romuttuminen, vaativat valitonta reagointia.
Jatkokehityskohteena nahtiin tarve miettia tarkemmin ne saannat, joiden mukaan
lukittua suunnitelmaa voidaan muuttaa poikkeustilanteissa ilman, ettd koko
viikkosykli vaarantuu. Lisaksi todettiin, etta mallia saattaa joutua muokkaamaan
eri valmistusalueille sopivaksi, jotta paatokset pysyvat riittavan tarkkoina ja ne

pystytaan peilaamaan ylemman tason S&OP-skenaarioihin.
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7 POHDINTA

Opinnaytetyon tavoitteena oli tehostaa lyhyen aikavalin tuotannonohjausta ja
parantaa  operatiivisen = paatoksenteon  ennakoitavuutta  kehittdmalla
kohdeorganisaatiolle Sales and Operations Execution (S&OE) -toimintamalli.
Tyon keskeisin lopputulos on systemaattinen viikkosykli. Tyossa keskityttiin 0—3
kuukauden aikajanteeseen, jossa tuotannon hairiét, materiaalipuutteet ja

kysynnan vaihtelut konkretisoituvat nopeasti.

Tulosten perusteella keskeiset haasteet liittyivat tiedonkulun hajanaisuuteen,
paatoksenteon epaselvyyteen seka viikkotason ohjauksen puutteelliseen
rakenteeseen. Kehitetty S&OE-toimintamalli vastaa naihin haasteisiin tuomalla
ohjaukseen selkean ja toistuvan viikkosyklin, vakioidun palaverirakenteen seka
roolit ja vastuut maarittelevan RACI-matriisin. Lisdksi operatiivinen mittaristo
tukee vyhteisen tilannekuvan muodostamista ja parantaa paatoksenteon
lapinakyvyyttd. Naiden elementtien avulla organisaation ohjaus siirtyy

reaktiivisesta toimintatavasta kohti ennakoivampaa ja systemaattisempaa mallia.

Tulokset ovat linjassa aiemman tutkimuksen kanssa, jossa korostetaan S&OE-
prosessin roolia taktisen suunnittelun ja operatiivisen toteutuksen valisena
linkkina. Kirjallisuudessa S&OE nahdaan mekanismina, joka mahdollistaa
nopean reagoinnin lyhyen aikavalin muutoksiin ja tukee toimitusketjun
epavarmuuden hallintaa. Tassa tyossa kehitetty toimintamalli vahvistaa tata
nakemysta kaytannon tasolla, silla se yhdistaa kapasiteetin, materiaalivirrat ja
kysynnan systemaattiseksi paatoksentekoprosessiksi. Samalla tulokset tukevat
havaintoa siita, ettd ilman selkeaa operatiivista ohjausrakennetta

tuotannonohjaus jaa helposti reaktiiviseksi ja hajanaiseksi.

Tutkimuksen luotettavuutta voidaan arvioida kaytettyjen menetelmien ja aineiston
nakokulmasta. Kvalitatiivinen aineisto perustuu asiantuntijahaastatteluihin, joissa
havainnot olivat paaosin samansuuntaisia, mika tukee tulosten
johdonmukaisuutta. Aineisto on kuitenkin rajattu, joten tulokset kuvaavat
ensisijaisesti  kohdeorganisaatiota. = Kvantitatiivisen tiedon luotettavuus
puolestaan riippuu datan laadusta ja jarjestelmakirjausten oikeellisuudesta.
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Kokonaisuutena ty0 tarjoaa luotettavan perustan kehittamistyolle, mutta tuloksia

ei voida sellaisenaan yleistaa muihin organisaatioihin.

Tulosten tarkastelussa on huomioitava myos tyon rajoitukset. Kehitetty
toimintamalli perustuu asiantuntijahaastatteluihin ja teoreettiseen viitekehykseen,
mutta sen toimivuutta ei ole viela arvioitu pitkalla aikavalilla kaytannossa. Lisaksi
tuloksiin vaikuttavat kohdeorganisaation erityispiirteet, kuten tuotantorakenne ja

toimitusketjun kompleksisuus, mika rajoittaa mallin suoraa yleistettavyytta.

Tyon aikana tunnistettiin useita haasteita, joista merkittavimpia olivat kapasiteetin
hallinnan  epavarmuus, materiaalipuutteiden  ennakoimattomuus  seka
paatoksenteon epaselvat vastuut poikkeamatilanteissa. Kehitetty toimintamalli
tarjoaa naihin haasteisiin rakenteellisen ratkaisun, mutta se ei poista kaikkia
juurisyita. Esimerkiksi kapasiteettivajeet ja toimitusketjun hairiot ovat ongelmia,
jotka edellyttavat myos muita kehitystoimenpiteita. Tama korostaa sita, etta
S&OE toimii ennen kaikkea ohjaus- ja koordinointimekanismina, ei yksittaisten

ongelmien ratkaisijana.

Jatkossa keskeiseksi kehityskohteeksi nousee toimintamallin kaytannon
jalkauttaminen ja sen vaikutusten seuranta. Erityisen tarkeaa olisi tarkastella,
miten malli vaikuttaa esimerkiksi toimitusvarmuuteen, kapasiteetin hallintaan ja
viikkosuunnitelmien toteutumiseen. Lisaksi jatkotutkimusaiheita ovat S&OE-
prosessin digitalisointi, mittariston kehittaminen seka integraatio muihin

suunnitteluprosesseihin, kuten S&OP:iin.

Kokonaisuutena tyd osoittaa, ettd rakenteellinen S&OE-toimintamalli voi
parantaa Ilyhyen aikavalin  tuotannonohjauksen hallittavuutta, lisata
paatoksenteon lapinakyvyytta ja tukea ennakoivaa toimintaa. Sen hyodyt
realisoituvat kuitenkin vasta kaytanndon soveltamisessa ja organisaation

sitoutumisessa uusiin toimintatapoihin.
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