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Puheenjohtajan stoori

Hyva STO:n jasen,

Yhdistyksemme sai nakoisensa arvokkaat 50-vuotisjuhlat Espoon Dipolissa 7.11.2024. Juhlistimme 80
vieraan kanssa STO:n matkaa valilla katsoen tulevaisuuteen ja vélilla muistellen menneita. Limmin
kiitos kaikille mukana olleille!

Kuten juhlapuheissa tulikin jo mainittua, on STO:n toiminta-ajatus pysynyt samanlaisena TUO-
MAS-kerhon perustamisesta, vuodesta 1974 lahtien. Yhdistyksemme haluaa yhdistéa ja auttaa ihmisia
ammatillisissa haasteissa seké kehittaa jasentemme ammattitaitoa ja luoda uusia toimintamalleja.
Ennen kaikkea STO on ollut lamminhenkinen ammattilaisverkosto, jonka tapahtumiin on aina helppo ja
mukava tulla. Emme née, ettd tama olisi juurikaan matkamme varrella muuttunut tai tulisi muuttumaan
tulevaisuudessakaan.

Juhlavuotemme on ollut tdynna mielenkiintoisia asioita, tapahtumia ja uusia tuulia. Sen liséksi, etta
olemme jarjestdneet suuren mairan erilaisia jisentapaamisia ja -tilaisuuksia, julkistimme juhlaseminaa-
rissamme STO:n uuden nimen. Yhdistyksemme tunnetaan jatkossa nimelld Suomen toimitusketjun- ja
tuotannonohjausyhdistys STO ry. Mielestimme tdma teknisesti pieni, mutta merkityksellisesti suuri
muutos tuo yhdistyksen ldhemmaksi nykypaivaa seka laajempaa kontekstia, jossa STO toimii jo nykyi-
sellaankin. Nimen julkistaminen tapahtui uunituoreen videomme valitykselld, joka on nyt myds kaikkien
nahtavilld mm. nettisivuillamme. Loydat linkin esittelyvideoon timéan lehden sivulta 11.

Uskomme vahvasti, ettd STO pystyy my0s jatkossa tarjoamaan jasenilleen laadukkaita tilaisuuksia,
uutta tietoa ja kaytantdja
seka yhdistdmaan toimitus-
ketjun- ja tuotannonohjauk-
sen ammattilaiset entista
tiiviimmin. Kotimaisen
toimikentan lisaksi julkis-
timme seminaarissa myos
aloittavamme tiiviimman
yhteistyon ruotsalaisen
sisarjarjestomme, Planin,
kanssa.

Kiitos etta olet mu-
kana Suomen parhaassa
ammattilaisverkostossa ja
rakentamassa tulevaisuutta
kanssamme!

Eldkéon STO!

Toni
toni.sirvio@konecranes.com
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* Ajankohtaista

Tapahtumia

Ke 15.1.2025 klo 9-13
Jasenilta

SSAB:n Hameenlinnan tehdas
ja SSAB:n siirtyminen kohti
fossiilivapaata terastuotantoa

Ke 5.3.2025 kello 9-10.30
Virtuaalinen teematapaaminen
Oracle Supply Chain Planning
& Case Uponor

Seuraa STO:n sédhkopostiviesteja, LinkedInia ja
nettisivuja www.sto-ry.com ilmoittautuaksesi
mukaan tapahtumiin. Tapahtumista tiedotetaan
sitd mukaa, kun niita vahvistetaan STO:n tapah-
tumakalenteriin.

STO:n seminaarit ovat avoimia kaikille aiheesta
kiinnostuneille. STO:n muut tapahtumat jarjes-
tetdéan tyypillisesti ainoastaan jasenistolle. STO
varaa oikeuden muutoksiin.

Uudet jasenet

Suomen toimitusketjun- ja tuotannonohjausyhdistys STO
ry:n hallitus on kokouksissaan hyvaksynyt uusia jasenia:

e Erasvuo, Santeri

e Gustafsson, Anna Digia Oyj

e Haaranen, Samuli

e Hukkinen, Salli RELEX Solutions

e |nnanen, Jari-Pekka Bittium

e Keltikangas, Wilhelmiina Murata Electronics
e Phan, Manh Schedio Oy

e Raikkonen, Nikita Orion Oyj

e Saarenlaita, Vesa Makela Alu Oy

e Wallenius, Carita Halton Marine Oy

Tervetuloa mukaan STO:n toimintaan!

Juhlaseminaarin palautekyselyn arvonnassa onni suosi
Anna Gustafssonia, Heidi Simolaa seka Heikki Hokkasta,
Jjoille on lahetetty yhden kuukauden Storytel-lahjakortit.
Lukuiloa!



d, Opinnaytetyokilpailu

STO:n lukuvuoden 2023-2024
opinnaytetyokilpailun tulokset

Tana vuonna kilpailuun osallistui 9 ty6ta, joista seitseman diplomity6/

gradu-kategoriassa ja kaksi AMK-opinnaytetydsarjassa. Mukana oli

todella korkeatasoisia opinnaytetdita laajasti Suomen eri korkeakouluista.

Talla kertaa kilpailu oli erityisen tasainen ja tyot edustivat lukuisia

tuotannonohjauksen osa-alueita ja nakokulmia. Luku-urakkaan

osallistuivat Marja Blomqvist ja Max Finne, joista Max kantaa paavastuun

opinnaytetyokilpailusta. Tyot toivat mielenkiintoisia uusia nakokulmia ja

kaytannon ratkaisuja toimitusketjun- ja tuotannonohjauksen haasteisiin.

Tassa Stoorin numerossa esitellaan palkituista toista kaksi.

STO ja opinndytetyotoimikunta kiittaa kaikkia
kilpailuun osallistuneita. Samalla kannustamme
STO:n jasenistdd ja yrityksia hyddyntamaan eri
oppilaitosten hienoa potentiaalia osallistumalla
alan tutkimukseen ja teettdmalld opinndytetoitd.

To6iden arvioinnissa sovelsimme 11-kohtaista
arviointikriteeristoa, joka kattaa erinomaisen
opinnaytetyon eri osa-alueita. Osa-alueita tassa
olivat: tutkimuksen rajaaminen ja tutkimuson-
gelman/-kysymysten maarittely, tutkimuksen
positiointi, kirjallisuuskatsaus, teoreettisen viite-
kehyksen/hypoteesien luominen, tutkimusmene-
telmien soveltaminen, ldpinakyvyys menetelmiin,
data-analyysi, l0yddsten tulkinta, tyon merkitys,
kontribuutio alan kehittymiselle sekd rakenne ja
luettavuus.

Taman vuoden kilpailussa parhaaksi diplomi-
tyoksi/graduksi arvioitiin Santeri Erasvuon tyo
“Understanding the Sector-Specific Characteris-

tics in the Day-to-Day Management of the Retail
Supply Chain” Tampereen yliopistosta. Saman
kategorian kunniamaininnan sai Kustaa Yli-Ayhé
Aalto-yliopistosta diplomity6lldan “Optimal cont-
rol of an alkaline electrolyzer”.

Santeri Erasvuo tutki vahittaiskaupan toi-
mijoiden keinoja optimoida toimitusketjujaan
muuttuvassa toimintaymparistossa. Nama toimijat
valttavat saatavuusongelmia myynnin mahdollis-
tamiseksi, mutta toisaalta minimoivat varastonsa
ja padoman sitoutumisen niihin. Vahittaiskaupan
toimialoilla on kuitenkin omat ominaispiirteensa,
jotka tulisi huomioida kysynnan ennustamises-
sa seka tuotteiden tdydentdmisessa. Erasvuon
diplomity® keskittyi pdivittaistavarakaupan,
apteekkien, rautakaupan ja kuluttajaelektroniikan
vahittaismyyntiin. Sen avulla pyrittiin luomaan
tehokkaampia ratkaisuja kysynnan ennustamiseen
ja tuotteiden tdydentamiseen, mika mahdollistaa
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Tydn nimi

Tyon tyyppi Palkinto

Santeri Erasvuo

Understanding the Sector-Specific
Characteristics in the Day-to-Day
Management of the Retail Supply Chain

Diplomityo Voittaja

Kustaa Yli-Ayho |Optimal control of an alkaline Diplomityé Kunniamaininta
electrolyzer
Samuli Haaranen |Tiedonkulku tilaus-toimitusprosessissa |[AMK- Voittaja
opinndytetyo

oikean suuruiset ja oikea-aikaiset toimitukset
ja siten paremman vahittaiskaupan asiakkaiden
palvelemisen seka pienemman havikin. Tyossa
kohdeyrityksen vahittdiskaupan toimitusketjujen
asiantuntijoita haastateltiin kaikkiaan 17 haastat-
telussa. Haastatteluja tadydennettiin muutamilla
tarkeimmilld paivittaisen toimitusketjun hallinnan
suorituskyvyn mittareilla. Ty6n tulosten mukaan
loppuvuoden kysyntapiikkej esiintyy vahittais-
kaupassa toimialasta riippumatta, mutta kysyn-
nan kasvun syyt ja suuruus vaihtelevat toimialojen
valilla. Paivittainen vahittiiskaupan toimitus-
ketjun hallinta keskittyy pdaasiallisesti kolmeen
osa-alueeseen: tilausten hallintaan, kysyntaen-
nusteiden tarkistamiseen ja yhteistyéhon. Naiden
osa-alueiden suhteen ei havaittu merkittdvid
eroavaisuuksia toimialojen valilld. Kaikilla tar-
kastelluilla toimialoilla painotettiin saatavuuden
merkitysta suorituskykymittaamisen nakokul-
maan. Lisaksi pilaantumishavikki on tarked mittari
paivittaistavarakaupassa, kun taas muut toimialat
painottavat muita mittareita, kuten varaston
kiertonopeutta.

Taman vuoden parhaaksi AMK-opinnaytetyoksi
arvioitiin Samuli Haarasen ty6 “Tiedonkulku ti-
laus-toimitusprosessissa” Kaakkois-Suomen am-

mattikorkeakoulusta. Samuli Haarasen opinnayte-
tyo sai pontensa tilanteesta, jossa toimeksiantajan
organisaatiossa oli havaittu tiedonkulullisia
haasteita tilaus-toimitusprosessissa. Tata tutkit-
tiin ja prosessin kehitysta valmisteltiin useamman
sisdisen toiminnon nidkdkulmasta huomioiden
myds asiakasnakokulma. Tutkimus toteutettiin
laadullisena tutkimuksena ja tutkimusstrategiana
oli tapaustutkimus. Tutkimuksen aineisto koostui
yhteensa 18 haastattelusta, joiden avulla tunnis-
tettiin tilaus-toimitusprosessin nykytila, pai-
kannettiin ongelmakohtia ja kuvattiin prosessin
tiedonkulun tavoitetila. Tutkimuksessa havaittiin
sisdisten tiedonkulullisten ongelmien osittain
johtuvan tietojarjestelmien epatarkasta tiedosta.
Prosessin kannalta olennaista tietoa ei my6skaan
ajoittain ollut jaettu, se oli epatarkkaa tai sita

ei ollut saatavilla. Toimitusaikojen toteutumi-
seen seka prosessin toimintaan vaikuttivat myos
viiveet kuljetusvalinetilausten vahvistuksissa.
Asiakashaastattelujen avulla havaittiin, ettei tieto
tilausten toimitusaikamuutoksista ollut valittynyt
toivotusti toimeksiantajalta asiakkaille. Tutkimuk-
sen johtopaatdksena tilaus-toimitusprosessin
tiedonkulun tavoitetila noudattelee sisisen ja
ulkoisen toimitusketjuintegraation paapiirteitd. ®

Max Finne

STO ry:n Opinnaytetyokilpailu myos vuonna 2025!

Saat lisaa tietoa STO ry:n Opinnaytetyokilpailusta kesakuun 2025 Stoori-lehdesté seké ottamalla
yhteytta toimisto@sto-ry.com. Opinndytteen tulee olla hyvéksytty aikavalilld 1.8.2024-31.7.2025,
jotta se voi osallistua vuoden 2025 opinnaytekilpailuun .




3 RELEX

LIVE

HELSINKI

RELEX Live
Helsinki

Torstai 13. maaliskuuta 2025
Pikku-Finlandia
Karamzininranta 4, Helsinki

RELEX Live kokoaa yhteen jalleenmyyjat, tukkukaupat ja
kuluttajatuotevalmistajat keskustelemaan alan ajankohtaisista
trendeista ja kaytannon ratkaisuista.

Osallistu CPG- ja valmistusteollisuuden ammattilaisille omistettuun
aamutilaisuuteen, jossa opit, kuinka RELEX tehostaa toimitusketjun
suunnittelua kokonaisvaltaisesti ja virtaviivaistaa operatiivisia
prosesseja hyodyntamalla tekoalypohjaista teknologiaa.

Lisatietoja saat skannaamalla QR-koodin ja
rekisteroitymalla — et halua jaada tasta paitsi!
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_ STO juhlaseminaari 2024

Ennakoinnista ja megatrendeista
ymmarrysta yllatysten aikaan

Otto Tahkapaa, ennakoinnin asiantuntija, Sitra

Otto Tahkapaan keynote-esitys STO:n 7.11.2024 juhlaseminaarissa
Dipolissa alkoi toteamuksella, ettad elamme hyvin epavarmassa
maailmassa ja postnormaaleja yllatysten aikoja. Tulevaisuuden
ajattelu herattaa monessa tunteen, etta suunnittelun sijaan
kannattaa vain sinnitella. Tama johdatti kysymykseen: "Miten
saada tolkkua tulevaisuuksista?”. Heti peraan saatiin vastaus
yleisella tasolla: "ennakoinnista ja megatrendeista tietenkin”,

Ennakoinnin eri muodot

Suunnittelu- Visiokehys: Transformaatio-
kehys: tavoitetilan kehys:
askeleet asettaminen uusien polkujen

tavoitetilaan avaaminen
Pyrkimys ¥ —
vatkuttaa
tulevai- = te- . Skenaario kehys
suuteen kehys: kehys: ar

todennakaiset vaihtoehtoiset tulevaisuuksien

tulevaisuudet tulevaisuudet kyseenalaistaminen
Lihde: Minkkinen et al. 2019 Epavarmuus
SITRA

Kuva 1. Ennakoinnin eri muodot
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Otto Tdhkdpdd STO:n juhlaseminaarissa 7.11.2024

Otto lahti konkretisoimaan mita ennakointi on, mitd megatrendit ovat ja milla tavalla niiden avulla voi-
daan saada tolkkua epavarmaan yllitysten aikaan. Ensin hdn maaritteli, etta ennakointi on nykyisyyden
hallintaa tulevaisuutta koskevan tiedon avulla.

Ennakoinnin periaatteet ovat: tulevaisuutta ei voi ennustaa, tulevaisuus ei ole ennalta madritelty ja
tulevaisuuteen voi vaikuttaa. Ja hyvan ennakoimisen ominaispiirteiti ovat: osallistuvuus, monialaisuus,
jatkuvuus, avoimuus ja tekeminen. Naista voi jo saada hyvia vinkkeja sithen, miten ennakoiminen kan-
nattaa organisoida. Kuten monet muut asiat liiketoimintaymparistdssa, hyva ennakoiminen edellyttaa
laajemman joukon osallistumista avoimessa monialaisessa ymparistossa. Lisaksi perinteinen ennakoi-
minen osana muutaman vuoden syklissa tapahtuvaa strategiaty6ta muuttuu nyt jatkuvaksi.

Ennakoinnilla on eri muotoja, joita voi valita tilanteen mukaan (kuva 1). Kun tarkastellaan niita
ennusteita, jotka on tehty muutama vuosi sitten, huomataan etta maailman menoon liittyvit isoimmat
tapahtumat ovat olleet tulevaisuustotteron ulkopuolella (kuva 2).



Tulevaisuustottero on lilan kapea

: A ‘\'i“(aasuputkien

A réidhdykset
Nykyhetki A A
Vle'rlajan ‘ 3

hyskkayssota

Mahdolliset ;. avartaminen
tulevaisuudet

Todenndkéiset . .. minen
tulevaisuudet

Toivottavat , suunnittelu
tulevaisuudet
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Kuva 2. Tulevaisuustottero

Ennakointitydssé on olennaista huomioida kolme voimaa, jotka muokkaavat tulevaisuutta:
1. Nykyhetken tyonto
2. Menneisyyden paino
3. Tulevaisuuden imu

Tama johtaa ennakoinnin kolmeen selkeddn askeleeseen, joiden avulla voi rakentaa jarjestelmallisen
prosessin.

1. Luo yhteista ymmarrysta

2. Rakenna tulevaisuuksia yhdessa

3. Haasta nykyisia oletuksia

1. Luo yhteista ymmarrysta muutoksista

Muutoksien ymmartaminen lahtee liikkeelle kidynnissa olevien muutosprosessien tunnistamisesta eli
trendeista ja megatrendeista. Kun kyse on yritystasolla tapahtuvasta ennakoinnista, tarvitaan tulkintaa
siitd, miten yleiset megatrendit vaikuttavat omaan yritykseen ja sen toimialaan, ja mitkd muutostrendit
ovat niiden tulevaisuuksien kannalta oleellisia.

Kuvassa 3 esitellddn vuonna 2023 tunnistettuja megatrendeji. Kuvan 3 trendit muodostavat riskeja.
Mutta on myds tunnistettavissa trendeja, jotka vuorostaan muodostavat mahdollisuudet (kuva 4).
Kuvista 3 ja 4 kay ilmi tulevaisuuden ennustamisen haaste globaalista nakokulmasta: missa maarin pys-
tymme ihmiskuntana valttdmaan riskit ja hyodyntamaan mahdollisuudet? Voi sanoa, etta tulevaisuus on
meidan kasissaimme - mutta missa madrin tulemme onnistumaan.



_Luottamuksen_

rapautuminen

IHMISET

Hyvinvoinnin ®
haasteet

kasvavat

Kitormituksen LUONTO
kierre
Huoltosuhteen— L uonnon

heikkeneminen .

murenee

kantokyky

VALTA
Demokratian
kamppailu
kovenee

Lyhytjanteinen
paitoksenteko

. Informaatio-

vaikuttaminen

TALOUS ¥Eluhtis ) Resurssien  [TEKNOLOGIA
riittivyys - -
Talouden T Kilpailu
perusta ° digivallasta
rak°|lee Teknologiajittien kllhtyy
ylivalta

Kuva 3. Riskien megatrendit

2. Haasta nykyisia oletuksia

Téssa tuli yksi tdmén esityksen ahaa-elamyksistd. Menneisyyden paino on perinteisesti muokannut
tulevaisuutta ja on yrityksen tulevaisuuden suunnittelussa ja ennustamisessa johtanut siihen, ettd on
katsottu taustapeiliin. Nyt tdma ei endé pade ja jopa niin ettd meidan kaikkien tehtéva on kyettava ot-
tamaan huomioon my6s menneisyyden paino. Vanhat tavat toimia ja vanhat kasitykset tulevaisuudesta
eivat auta ratkaisemaan timéan hetken haasteita. Sen sijaan tarvitsemme toisenlaisia tarinoita tule-
vaisuuksista - ja nykyisten tarinoiden haastamista. Uudistuminen edellyttaa menneisyyden painosta

vapautumista.

Tassd tydssa meitd auttavat heikot signaalit. Ne auttavat ajattelemaan toisenlaisia tulevaisuuksia.
Mika sitten on heikko signaali? Se on merkki mahdollisesti nousevasta asiasta tai ensioire mahdollisesta
muutoksesta. Heikot signaalit taydentévat trenditarkastelua ja niita voidaan kayttaa tulevaisuuksien

avartamiseen.

Yhtend esimerkkind heikoista signaaleista Otto esitti tiedon siitd, etta Silicon Valleyn johtajat 1dhet-
tavat lapsensa tech-free-kouluihin. Jos informaatioteknologian huippuammattilaiset ovat sita mielt,
ettd lapsille on parempaa kayda koulua, missa teknologisia apuvalineita ei kdytetd, saattaa hyvinkin olla,

ettd tdma on levidva globaali trendi.

3. Rakenna tulevaisuuksia yhdessa muiden kanssa
Tulevaisuuden muotoutuminen on kaksivaiheinen prosessi.

e Kuvat ja nakemykset tulevaisuudesta ohjaavat ja rajoittavat nykyhetkessa tehtavia paatoksia ja valintoja.
e Nykyhetkessa tehtavat paatokset puolestaan vaikuttavat tulevaisuuden suuntaan ja muotoutumiseen.



Uudet vaikuttamisen

IHMISET tavat VALTA
Kokonais- Vahva
valtainen luottamus ja
hyvinvointi osallisuus
W LUONTO Vlisulapolvisuus
_ Hyvinvointi EkOIOQII‘leI‘I
mvestomtina 3 -3 . . .
jalleen- \ giigitaalinen
rakennus
TALOUS Bdeptoralons . % jivikredi  TEKNOLOGIA
Korjaava ja 4 Reilu
uusintava digimaailma
talous Datat
pelisiannot

Kuva 4. Mahdollisuuksien megatrendit

Tama johtaa ilmidon, jota kutsutaan tulevaisuusvallaksi. Se on valtaa, joka vaikuttaa siihen, mitd tulevai-
suudessa pidetaan mahdollisena tai toivottavana. Tulevaisuusvallan keskittyminen heikentad ennakoin-
nin laatua ja yksipuolistaa tulevaisuusnakymia. Viime vuosina ennakoinnin kentélla on keskusteltu siit4,
miten ennakointi on liian elitistista ja heikentaa siten ennakoinnin laatua.

Tarvitaan tulevaisuusvaltaa laajentavaa osallistavaa ennakointia.

Lopuksi Otto antoi meille viisi vinkkia tulevaisuuden haltuunottamiseen:
1. Syvenny. Mita megatrendien kuvaamat muutokset tarkoittavat meille?
2. Haasta. Mika on se menneisyyden paino, josta meidan pitdisi padstda irti?
3. Kuvittele. Millaista toisenlaista tulevaisuutta haluamme rakentaa?
4. Vaihda ndkékulmaa. Miltd tulevaisuus nayttaa jonkun muun vinkkelista?
5. Toimi. Mitd meidan pitéisi tehda juuri nyt, tassa hetkessa?

Esitys heratti paljon ajatuksia ja antoi oivalluksia seka vinkkejd, miten ennakointiprosessia kannattaa
rakentaa. On myds mielenkiintoista todeta, etta esitys on samansuuntainen kuin ISO:n johtamisjarjes-
telmastandardit, joissa vaaditaan, etta organisaatio arvioi suhteensa ymparoivadn maailmaan ja maarit-
telee sen perusteella riskit ja mahdollisuudet.

Niille, joita aihe kiinnostaa, 16ytyy runsaasti tyokaluja ja raportteja: www.sitra.fi. @

STO-seminaarista raportoi
Tom Essen
Liikkeenjohdon konsultti
Business Essentials
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Hyodynna tekoaly modernissa
digitaalisessa toimitusketjussa

Tehokkaan, ketteran ja resilientin toimitusketjun merkitys on noussut yritysjohdon
digitaalisen transformaatioagendan karkeen. McKinseyn [1] mukaan tehokas
liketoimintojen mahdollisuuksien ja rajoitusten kasitteleminen vaatii Iahestymistavaksi
integroidun end-to-end-arkkitehtuurin, jossa tekoaly on noussut potentiaaliseksi "game
changeriksi”. Tekoalyn kyky analysoida valtavia tietomaaria, ylnmartaa suhteita, tarjota
nakyvyytta toimintoihin ja tukea parempaa paatoksentekoa tekee siita keskeisen tekijan
modernin digitaalisen toimitusketjun mahdollistamisessa. Uudet tekoalya hyodyntavat
kayttolittymat pystyvat keskustelemaan kanssasi ja korvaamaan ison maaran
manuaalista tyota datan analysoimisessa ja toimintojen ohjauksessa.

Toimitusketjun haasteet tana paivana

Perinteisesti toimitusketjut ovat pyrkineet saavuttamaan lean-toimintoja ja minimoimaan kustannuk-
sia. Nykyajan toimitusketjuilta vaaditaan kuitenkin kykya ennakoida, valmistautua ja vastata nopeasti
kysynnan muutoksiin tuote- ja myyntikanava-dimensioissa. Toimitusketjut monimutkaistuvat, mika
vaikuttaa kaikkeen suunnittelusta hankintaan, tuotantoon, jakeluun ja kunnossapitoon. Ennakoimat-
tomat tapahtumat, kuten luonnonkatastrofit, pandemiat ja poliittinen epavakaus lisddvat haasteita ja
vaikuttavat laajasti tyévoiman, laitteiden ja materiaalien saatavuuteen. Lisdksi toimitusketjun lapinaky-
vyyden puute tekee yrityksista alttiimpia kysynnan ja tarjonnan muutoksille, jolloin riski kustannusten
hallitsemattomaan nousuun kasvaa.

= BT e BE Microsoft @

Component defect checks with a single click Mitigating supply chain risk 92% faster forecasting and uncompromised
Smart Press Shop extended thelr existing SAP digital Microseft uses predictive planning ilitles for data-drive reliability
manufacturing solution with a camera component and & fully and actionable insights, helping it minimize inventory and Read how ZF Friedrichshafen implemented Al to improve
automated Al service, supply chain risk. forecast speed and acouracy, enabling data-driven decisions
on demand.
—

Al arvon/litketoiminnan tulosten arviointi [2]. Lahde: SAP



Mita avuksi? Tekodly muuttaa pelin toimitusketjun hallinnassa

Huolimatta toimitusketjujen monimutkaistumisesta ja niiden hallinnan vaikeutumisesta on tekoalylla
varustetun toimitusketjun hallinnan arvioitu mahdollistavan varhaisille omaksujille suuria hyotyja: lo-
gistiikkakustannusten tehostaminen 15 prosentilla, varastotasojen alentaminen 35 prosentilla ja palve-
lutasojen parantaminen 65 prosentilla verrattuna hitaammin liikkuviin kilpailijoihin. Tekoalyteknologiat
tarjoavat nakyvyyden ja ennakointikyvyn lapi monimutkaisenkin toimitusketjun, seka kyvyn ennakoida
riskeja ja ryhtya valittémasti korjaaviin toimenpiteisiin.

Tha Importance of AlIn Supply Chain and Operations

Assessing Al Value/Business Outcomes

Which of the following are the three most important business
outcomes that your erganization is trying to achieve from
leveraging Al, including traditional Al and generative Al, for ERP?

The initial lens for Al has been cne of
productivity and operational efficiency,
including higher machine/fasset
utilization, quicker time to productivity Increased operational efficiency
for new employees, and task relief for and employee productivity
established ones,

M 18 Menths M 3-5 Years

Improved customer satisfaction

#® In many Instances, processes that
‘were previously aspirations can now
be practical. Examples include dynamic
Inventory deployment, real-time demand Reduced business risk
forecasting, and operational offsetting.

Revenue growth

Cost savings
@ [t must be about the use case, How does

Al help to solve problems or take better

advantage of appartunities? Faster time to market

Developing new business models

Al-tarinat valokeilassa. Lihde: IDC/SAP

Tekodlyn hyodyntaminen toimitusketjussa vaatii digitaalisen alustan

Tekoalyn hyddyntamisen on nahty parhaiten onnistuvan sellaisten skaalautuvien alustojen paalla, joilla
on tarjota mahdollisimman kattavasti asianmukaista dataa tekodlymallien koulutukseen ja kayttajakoke-
muksen jatkuvaan kehittdmiseen. Esimerkkeind alustoista, jotka ovat pystyneet hyddyntamaan tehok-
kaasti tekoalya voimme mainita esimerkiksi Googlen, Spotifyn, Netflixin ja toimitusketjuissa SAP:n.
Tekoalyn massahyodyt toimitusketjuissa eivat todenndkdisesti synny pisteratkaisujen kautta, vaan
integroimalla toimitusketjun keskeisimmat liiketoimintaprosessit alustalle, joka mahdollistaa yritysten
yhdistamisen digitaalisesti ja toimintojen optimoinnin koko tuotteen elinkaaren ajan. Tallaisen integroi-
dun alustan paélle rakennettu tekoaly pystyy skaalautuvasti ohjaamaan liiketoimintaprosesseja myyn-
nin suunnittelusta tuotannon toimeenpanoon, ottaen huomioon ulkoista ja sisaista liikketoimintatietoa
ja -kontekstia vastuullisesti. Tekodlyn vastuullinen toiminta on tarkeaa, jotta tulokset ovat relevantteja
ja luotettavia ilman tarvetta suureen maaraan kontrollipisteita.
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Miksi toimitusketjun ohjauksen tehostaminen tekoalylla on tarkeaa?

Toimitusketjun tehokkuudella, ketteryydelld ja resilienssilla on syvallinen vaikutus yritysten kannatta-
vuuteen, kilpailuetuun ja asiakaskokemukseen. Suomalaisten yritysten operoidessa pitkien vilimatkojen
takaa, on toimitusketju ja sen kustannukset otettava huomioon toimintojen jokaisessa vaiheessa. Kay-
tannossa tama tarkoittaa aina koko toimitusprosessia alkaen ideasta markkinoille ja jatkuen valmistuk-
seen, tilauksen toimitukseen sekd materiaalien hankintaan. Tekoalyalgoritmit pystyvat analysoimaan
suuria madria dataa toimitusketjun eri vaiheista, jotta osaamme poistaa toimitusketjun pullonkaulat,
parantaa kustannustehokkuutta, sdastaa luontoa ja kerata asiakaspalautetta ennen nakemattéman
tarkasti ja tehokkaasti. Lopulta autonomiset toimitusketjut mahdollistavat yritysten eri funktioiden
modernisoinnin ja tehokkaan transformaation seka innovoinnin pitden suomalaiset yritykset kilpailuky-
kyisind nykyhetkessa seka tulevaisuudessa. @

AKki Borgstrom
SAP Suomen digitaalisista
toimitusketjuista vastaava johtaja

Aki Borgstrom LinkedInissd

Ldhteet:

[1] https: //www.mckinsey.com/industries/metals-and-mining /our-insights /succeeding-in-the-ai-
supply-chain-revolution

[2] The Importance of Al in Supply Chain and Operations, IDC Infobrief on the importance of harnessing
the power of Al and navigating its associated complexities across the Supply Chain and Operations
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Decision-Centric Planning:
Transforming Supply Chain
Management for the Modern Era

In an era of unprecedented business volatility,
traditional supply chain planning methods are
proving insufficient to address contemporary
challenges. This article explores the
emergence of decision-centric planning as

a revolutionary approach to supply chain
management. By prioritizing dynamic
decision-making over rigid processes, this
methodology enables organizations to
enhance their agility, improve operational

efficiency, and maintain competitive —

advantage in an increasingly complex global Mauro Adorno at STO Seminar

in November 24
marketplace.

The Evolution of Supply Chain Planning

The business landscape has undergone dramatic changes in recent years, exposing the limitations of
conventional planning methodologies. While traditional approaches rely on fixed processes and histo-
rical data, modern supply chains require a more adaptive and responsive framework. Decision-centric
planning has emerged as a solution, offering a paradigm shift that prioritizes informed decision-ma-
king and operational flexibility over predetermined procedures. This transformation represents a fun-
damental shift in how organizations approach their supply chain operations, moving away from rigid,
process-focused methodologies toward a more dynamic and responsive approach that better suits
today's volatile business environment.

18



Understanding Decision-Centric Planning

Decision-centric planning represents a fundamental reimagining of supply chain management, empha-
sizing business impact, real-time data analysis, and adaptive decision-making over adherence to rigid
timelines and processes. This comprehensive approach acknowledges that each supply chain possesses
unique characteristics shaped by market dynamics, product requirements, and customer preferences.
The cornerstone of this methodology lies in its dynamic, data-driven analysis, which leverages real-ti-
me insights and predictive analytics rather than solely relying on historical data. By ensuring strategic
resource allocation and bringing the right stakeholders into decision-making processes at optimal ti-
mes, organizations can maximize the effectiveness of their supply chain operations. The integration of
advanced technologies, including artificial intelligence and machine learning, further enhances these
decision-making capabilities, enabling organizations to process and analyze vast amounts of data to
generate actionable insights and drive informed decision-making across all levels of the supply chain.

Navigating Uncertainty and Risk

In today's volatile business environment, organizations face numerous unpredictable factors that
can disrupt operations, from global pandemics to geopolitical tensions. Decision-centric planning pro-
vides a comprehensive framework for managing these challenges through real-time scenario analysis
and proactive risk identification. This approach enables organizations to develop robust contingency
plans while continuously monitoring and adjusting their strategies to address emerging threats and

k{‘ SITUATION MANAGER

Creste New Situation

Urgency Ti Duration T, Initistor  Callabarators

Decision Centric Planning approach, example of dashboard



opportunities. By incorporating advanced analytics and predictive modeling, companies can better an-
ticipate potential disruptions and prepare appropriate responses before these challenges materialize.
This proactive stance toward risk management represents a significant advancement over traditional
reactive approaches, allowing organizations to maintain operational continuity even in the face of
significant market disruptions.

Customer-Centric Operations

Modern market success depends heavily on customer satisfaction, and decision-centric planning
enables organizations to align their supply chain strategies precisely with customer needs. Through
real-time insights and advanced demand forecasting, companies can create personalized offerings
while maintaining optimal inventory levels. This sophisticated approach to customer service goes
beyond traditional supply chain management by incorporating customer preferences and behavior
patterns directly into operational decision-making. Organizations can analyze market trends and
customer feedback in real-time, adjusting their strategies and operations to meet evolving customer
expectations. This enhanced level of responsiveness not only improves customer satisfaction but also
helps organizations build stronger, more lasting relationships with their customer base, ultimately
driving long-term business success and market leadership.

Implementing Decision-Centric Planning

The successful implementation of decision-centric planning requires a comprehensive transformation
of organizational culture and processes. Insights from industry experts, such as Mauro Adorno, COO
EMEA&APAC at ToolsGroup, have been particularly illuminating in this regard. During the recent 50
years’ anniversary STO event in Helsinki, Adorno shared critical perspectives on making organizations'
Sales and Operations Planning (S&OP) processes more adaptable and responsive to changing market

Decision Hub for Decision Centric
Planning

As a supply chain executive, | want to enable a continuous,
collaborative decision-making process that involves the
right stakeholders at the right time, with the right
infarmation, to make better decisions, faster. | want to
eliminate the need for S&0P meetings altogether and
move to a guided, asynchronous workflow that empowers
cross-functional teams to react earlier to changes and
trends affecting the balancing of supply and demand,
quickly evaluate options to mitigate risks and exploit
opportunities, and align on the best possible actions to
take. All this should be possible on an ongoing day-to-day
basis, taking decisions as early as possible, rather than
waiting for a fixed cadence of monthly S&0P meetings.

Decision Centric Planning approach
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Traditional S&OP Approaches Have Struggled for Decades

Rigid, linear, and manual S&OP processes introduce significant decision-making latency.

As disruption and volatility increases, understanding impacts and reacting to changes takes too long.

Day 3 Day 10 Day 17 Day 24 Day 30
Partfolio Demand Supply Pre-S&0P Executive
Review Review Review Meetings S0P Meeting
Latent Data Poor Collaboration Rigid Processes
® L ] [ ]

By the time the executive S&0OP
decision making meetings occur
the data may be 30+ days old,
with decisions at risk of being
obsolete due to recent changes.

Time is lost getting to a reliable,
common set of baseline data.

Difficult to involve the right
stakeholders at the right time.

Who should be involved depends
on the situation, and conflicting
schedules means key
stakeholders are often missing
from decision making meetings.

Scenarios and recommendations
are prepared in advance, taking

significant time and manual effort.

Invariably, an executive will ask
about a different option not
prepared leading to rework of
analyses and delays.

Traditional SEOP approach

conditions. His expertise highlights the need for flexible approaches that can quickly integrate new
information and adjust strategies in real-time.

Leadership must demonstrate unwavering commitment to new decision-making processes while
fostering employee empowerment through comprehensive training programs. This cultural shift invol-
ves developing collaborative work environments where information flows freely across departments
and teams, enabling faster and more effective decision-making. Organizations must adapt their perfor-
mance metrics to reflect new priorities and goals, moving away from traditional measures of success
toward more dynamic indicators that better reflect the agile nature of decision-centric planning. The
provision of advanced tools and technologies, combined with thorough training and support, ensures
that all stakeholders have the resources they need to participate effectively in this new approach to
supply chain management.

Technology and Tools

The successful execution of decision-centric planning relies heavily on sophisticated technological
solutions that enable real-time data analysis and collaborative decision-making. Advanced platforms
incorporating artificial intelligence and machine learning enable organizations to process vast amounts
of data and generate actionable insights quickly and accurately. These technologies support sophisti-
cated predictive analytics and scenario planning, allowing organizations to model potential outcomes
and make more informed decisions. Collaborative decision-making platforms facilitate communication
and coordination across different departments and stakeholders, ensuring that all relevant perspecti-
ves are considered in the decision-making process. This technological infrastructure, when properly
implemented and maintained, provides the foundation for effective decision-centric planning and
helps organizations maximize the benefits of this advanced approach to supply chain management.



Future Outlook and Conclusion

As business complexity continues to increase, decision-centric planning will become increasingly cru-
cial for organizational success. Companies that embrace this approach position themselves to navigate
future disruptions effectively while maintaining competitive advantage. The methodology supports
continuous improvement and innovation initiatives while building sustainable operations prepared for
future challenges. This transformation represents more than just a procedural change—it's a funda-
mental shift in how organizations approach supply chain management. In an environment characte-
rized by uncertainty and rapid change, decision-centric planning provides the framework needed for
sustainable success, enabling organizations to not only survive but thrive in the evolving business land-
scape. The future belongs to organizations that can effectively implement and leverage this approach,
using it to build more resilient, adaptive, and customer-focused supply chain operations that drive
long-term business success. ®

Angela Iorio
Sr Director, Corporate Marketing
at ToolsGroup
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Juhlapuhe STO ry:n
50-vuotisjuhlaillallisella
— Dipolissa 7.11.2024

Jussi Heikkild ja Marja Blomquist

Jussi: Hyva juhlayleiso, mukavaa olla taalla kanssanne! Haluaisimme Marjan kanssa kiittda saamistamme
huomionosoituksista. Arvostamme naitd tunnustuksia erittiin paljon. Suomen Tuotannonohjausyhdis-
tys on meille molemmille ollut omissa tdissdmme tarkea viiteryhma ja yhteistyokumppani, jonka kanssa
on vuosien varrella ollut ilo toimia.

Meidan kummankin yhteys STO:hon ulottuu ldhes 30 vuoden paahan 1990-luvun jalkipuoliskolle,
milloin myds tutustuimme toisiimme ja yhteisty6 on jatkunut siita asti kummankin eri rooleissa. Silloin
lahes 30 vuotta sitten oli hieno tutustua jo vakiintuneeseen yhteisdon, josta oli mahdollisuus saada tu-
kea omalle ammatilliselle kehitykselle. Erityiskiitokset niille pioneereille, jotka timan ammattiyhteison
jo 1970-luvulla perustivat Tuomas-kerhon nimella.

Marja: Haluamme aloittaa toiveikkaalla viestilld STO:n jasenille: tuotannossa ja toimitusketjuissa mur-
roksia riittda. Se taas tarkoittaa, etta tyot eivat ole loppumassa meilta ja muilta haasteita kaipaavilta.
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Oma taipaleeni STO:n kanssa alkoi opintojeni lopussa toimiessani tutkijana. Tuolloin oli 90-luvun
puolivali, ja Suomi oli vahin sisddnpdin kaantynyt ja tuskaili vield laman kourissa. Sain arvokkaan vinkin
silloiselta henkiseltd mentoriltani Jussi Mankilta: STO:ssa voisin kuulemma oppia paljon, kun paasisin
tutustumaan eri yrityksiin ja heidin kaytannon vahvuuksiinsa ja haasteisiinsa toiminnanohjauksessa.
Tuumasta toimeen, ja ennen kuin huomasinkaan olin tempautunut mukaan ensin tentintarkastajaksi
kansainvilisessa DEIM-koulutusohjelmassa ja pian myds jasenlehden paatoimittajaksi. Tuolloin tapasin
myds Jussin [Heikkild] ensi kertaa opetuksen, tutkimuksen ja jatko-opintojen nimissa.

Oma tydurani alkoi 1980-luvun alkupuolella rakennusurakoinnin ja rakennusmateriaaliteollisuuden
kansainvalisissa operaatioissa. Toiminnanohjauksen ja toimitusketjujen pariin paasin 1990-luvulla, kun
paasin tekemdan vaitdskirjaa IMD:11a Sveitsissa yhteistydssa Nokian kanssa, tuotannonsuunnittelu- ja
-ohjausguru Tom Vollmannin ohjauksessa. Nokia oli yhtena sponsoriyrityksena Tomin johtamassa Ma-
nufacturing management -tutkimusohjelmassa ja olimme Nokian yhteistydékumppanina kehittamassa
molempien liiketoiminta-alueiden, matkapuhelintuotannon ja langattomien verkkojen toimitusketjujen
hallintaa.

Vaitoskirjaprojektini aikana havaitsin, ettd Suomesta 10ytyy aktiivinen yhteiso, joka on hyvin perilla
tuotannonsuunnittelusta ja -ohjauksesta ja innokas oppimaan uusimmat ideat maailmalta ja sovelta-
maan niita suomalaisten yritysten toimintaymparistoon. Minulle tarkein yhteistyokumppani Nokialla
oli Ari Kurikka, STO:n kunniajasen, joka oli aikaisemmin ollut mukana Uudenkaupungin autotehtaan
JIT-toimintamallin kehittdmisessa. Muistelen, ettd ensimmadinen kuulemani maininta STO:sta oli jonain
vuoden 1997 iltana Nokian Espoon toimistolla (yleensa syvalliset keskustelut kaytiin jostain syysta aina
iltaisin), kun Arin kanssa oli Nokian haasteista juttelemassa Marjan jo edella mainitsema Mankin Jussi.

Hyvissa yhteistyodssa lukuisten nokialaisten kanssa kehitettiin kysyntalahtoisten toimitusketjujen
hallintamalli sopeutumaan nopeasti ja tehokkaasti erilaisiin epavarmuustekijoihin ja samalla Nokia
kasvoi pienesta haastajasta alansa suurimmaksi maailmassa. Nokian, Valmet Automotiven ja muiden
hyvien yritysten opissa Suomeen kasvoi tuhansien tuotannon ja toimitusketjun hallinnan ammattilais-
ten joukko monille toimialoille.




Vuosituhanteen vaihteesta selvittiin eikd maailmanloppua tullut; suomalaiset yritykset ja niiden tuotan-
to globalisoituivat kohisten. Mindkin 1dhdin maailmalle, asuen reilut viisi vuotta Baijerissa. Aktiviteetit
STO:ssa olivat tapa pitaa yhteytta ylla suomalaisiin ammatillisiin piireihin - ja olimme yhdistyksena
tassakin edella aikaamme, silld lehden etdtoimittaminen onnistui sangen hyvin. Kun palasin maailmalta,
olivat STO:n tapahtumat, kuten seminaarit ja jasenillat luonteva tapa paasta karryille mita Suomessa oli
tapahtunut talld saralla. Ja jalleen minut kalastettiin enemman aktiiviksi: STO:n hallitukseen ja puheen-
johtajaksi.

Mina puolestani olin palannut Sveitsistd Suomeen 2000-luvun alussa ja ryhtynyt yliopistotukijaksi ja
opettajaksi, ensin Teknillisen korkeakoulun ja sittemmin Aalto-yliopiston tuotantotalouden laitoksella
ja kymmenen vuotta sitten tuotantotalouden professorina Tampereella. Mielenkiintoisia aiheita on
riittanyt ja haluan mainita erityisesti kaksi tutkimusprojektia, jotka liittyvit tuotannon strategiseen
johtamiseen. Vuosina 2002-2005 teimme Global Operations Competence (GLOCO) -tutkimusprojektis-
sa laheista yhteisty6ta tuotannon globaalien haasteiden ymmartamiseksi Nokian, ABB:n, Aspocompin,
Metso Paperin, Outokummun ja Teknologiateollisuuden kanssa. Projektin toisen paatutkijan, Mikko Ke-
tokiven kanssa julkaisimme projektin paatteeksi kirjan Tuotanto murroksessa - strategisen johtamisen
uusi haaste, joka edelleen jatkaa eldmadnsa. Kuvasimme silloista tuotannon murrosta kansainvélistymi-
sen, teknologian kehityksen, tuotediversifikaation ja arvoketjun tyoénjaon muutosten aiheuttamaksi.

Toinen mainittava tuotantostrategian tutkimusprojekti oli vuosina 2015-2017 toteutettu Reshoring of
Manufacturing (ROaMING), joka tehtiin yhteistyéssa Tampereen teknillisen yliopiston, Lundin yliopis-
ton ja University of Southern Denmarkin kesken, padtutkijoina yhteistydkumppaneilla professorit Jan
Olhager ja Jan Stentoft. Tutkimus valaisi kolmessa Pohjoismaassa sijaitsevien valmistavan teollisuuden
yritysten toiminnan dynamiikkaa kansainvalisessa toimintaymparistdssa. Tuotantoa siirtyi tarkastelu-
jaksolla 2010-2015 kaksi kertaa enemman pois Pohjoismaista kuin siirtyi niihin. Pohjoismaista pois viety
tuotanto oli kustannustehokkuutta painottavaa, kun taas Pohjoismaihin tuotu tuotanto oli monipuolista
osaamista vaativaa, joka hakee etua teknologiasta, osaamisesta ja yhteistyosta tutkimuksen ja kehitys-
tyon kanssa.

Professorina olen arvostanut erittdin paljon mahdollisuutta tehda yhteistyota STO:n kanssa. Eri-
tyiskiitos Marjalle aktiivisuudesta, ilman hianen innostustaan moni asia olisi jaanyt toteutumatta. STO:n
jarjestamat yritysvierailut ovat hyvin valmisteltuja ja opettavaisia. Stoori-lehti on erinomainen kanava
jakaa ideoita ja tutkimustietoa ja saada niista keskustelua aikaan. Oman tydurani suurin saavutus ovat
ne yli 150 diplomi-insinddri, joita olen saanut ohjata kohti tyéelamaa. Heidan puolestaan olen kiitol-
linen STO:lle, ettd olette olemassa, jarjestatte opinndytetydkilpailua ja muodostatte ammattiyhteison,
josta voi jatkossa saada tukea kaytdnnon tydelamassa.

STO:n aktiviteetit ovat mielenkiintoisesti yhtaaltd eldneet ajassa ja kehittyneet, toisaalta hyvia piir-
teitaan sdilyttaen. Esimerkiksi jasenillat tehdasvierailuineen ovat olleet jo vuosikymmenia suosittu ja
antoisa toimintamuoto, mutta jaseniltojen rinnalle ovat tulleet mm. alustetut teematapaamiset, ja etdna
jarjestettavat webinaarit. Uusi toimintamuoto, opinndytepalkinnot on vakiinnuttanut asemansa. Semi-
naarien kestoa ja toteutustiheytta on muokattu vuosien varrella. Teemaryhmat olivat isossa roolissa
yhdistyksen alkuvuosina, ja ne nousivat noin 10 vuotta sitten jalleen suosituksi toimintamuodoksi. Olen
iloinen, ettd yhdistyksen tapahtumissa on pystytty sdilyttimaan aito kokemusten jakamisen ilmapiiri,
yhdessa tekemisen henki.

Eri tapahtumien aiheissa sekd Stoorin sisdllossa pyritddn ajankohtaisuuteen: yhtaalta perusasioissa
riittad jatkuvasti tyota - vaikkapa tarvelaskennan parametrointi tai kysynnin ennustaminen, jotka kum-
pikin olivat alkuvuosien teemaryhmien aiheita. Toisaalta tuotantoa sivuavat ja siihen vaikuttavat aiheet
ovat laajentuneet: esimerkiksi kiertotalous ja resurssitehokkuus ovat teemoja, joihin me tuotantoih-
misind voimme tuoda paljon hyvaa ja jotka toisaalta vaikuttavat meiddn toimintakenttadmme. Meidan
kaikkien osaamista ja tallaista yhteisoa tarvitaan myos tulevaisuudessa.



STO:n edeltdja Tuomas-kerho syntyi 50 vuotta sitten toiminnanohjausta tukevien tietojirjestelmien
kehityksesta kiinnostuneiden ihmisten yhteisoksi. Sitten nimi muuttui tuotannonohjausyhdistykseksi

ja mukaan on matkan varrella tullut paljon siséltoa liittyen tuotannon reaaliprosesseihin ja niiden toi-
mintaan. Molemmat tarvitsevat toisiaan: ilman tietojarjestelmia eivit reaaliprosessit toimi hetkedkaan ja
ilman reaaliprosesseja ei tarvita tietojirjestelmiakaan, eikd niin? Vahva periaate on ollut, etté yrityksen
kilpailukyky perustuu prosesseihin, jotka tukevat yrityksen omaa tapaa tuottaa arvoa asiakkaille. Niiden
perusteella médritetaan suunnittelu- ja ohjausjarjestelmat.

Mutta pitddko tdma vanha periaate endi paikkaansa? Eiko merkittdvin osa erittdin nopeasta teknolo-
gian kehityksesta tapahdu tana paivana tiedon kasittelyssa ja hallinnassa? Signaalinkasittely, koneop-
piminen, tekodly, automaattinen paatoksenteko, pilvipalvelut, tietoturva - eivatkd ndma ole kasvavassa
madrin maailmaa hallitsevien teknologiajattien kéasissa?

Oma luottamukseni reaaliprosessien ensisijaisuuteen sai vahvistusta toissaviikolla, kun Jan Olhagerin
elakkeellelahtosymposiumissa Lundissa paasin paivallispoytdan Amazonin ja IKEAn edustajien kanssa.
Molemmat ovat tunnettuja omasta maailmanlaajuisesti vahvasta liiketoimintamallistaan eli toisin sa-
noen reaaliprosessistaan, jota briljantti tiedonhallinta tukee. Amazonin 1,6 miljoonasta tyontekijastd 80
% tyoskentelee varastoissa, jakelukeskuksissa ja kuljetuksissa. IKEA valmistaa itse sohvia ja sdnkyja, kun
niitd Yhdysvaltain markkinoille tarvitaan. Tietojarjestelmia ja tiedon hallintaa kehitetiddn askeleittain
oman liiketoimintamallin tueksi eika suuria konsulttitaloja paastetd sanelemaan jarjestelmilldan, miten
prosessien pitda toimia.

STO:n vahvuus on minun silmissani uteliaisuus ja ennakkoluuloton uudistuminen ajan haasteissa, joi-
hin aina liittyvat monitahoisissa jarjestelmissa seké reaalimaailma ettd miten sité jarjestelmilld ohjataan.
Kukaan ei hallitse naité asioita yksin ja yhteistyolld oppii parhaiten. Yhteistyon voimalla uusien haastei-
den ratkaisuun.

Lampimat onnittelut 50-vuotiaalle Suomen Tuotannonohjausyhdistykselle - tai timén paivan jul-
kistuksen perusteella 50-vuotiaalle Suomen toimitusketjun- ja tuotannonohjausyhdistys STO ry:lle. Ja
menestysta seuraaville 50 vuodelle! ®

Juhlapuheen pitdjdt palkittiin STO:n 50-vuotisjuhlassa seuraavasti: Jussi Heikkild STO:n akateemisella
erityismaininnalla ja Marja Blomquist STO:n kunniajdsenyydelld. Jussi toimii professorina Tampereen
yliopiston tuotantotaloudessa. Jussi on tuttu ndky STO:n jdsenilloissa, on aktiivinen Stoorin kirjoittaja
ja on ohjannut suuren mddrdn STO:n opinndytekilpailussa palkittuja diplomitoitd. Marja on konsultti
ja kouluttaja QDC Business Engineering Oy:ssd sekd tdnd vuonna akateemiseen maailmaan palattuaan
yliopisto-opettaja Turun yliopiston tuotantotaloudessa. Marja on toiminut STO:n puheenjohtajana sekd
toimihenkilond. Hinen suurin ansionsa STO:ssa on Stoorin pddtoimittajuus vuodesta 1998 ldhtien.

Nyt Youtubessa STO:n
puolitoistaminuuttinen
esittelyvideo.

A0l

Katso video tasta
QR-koodista ja
jaa kollegallesi.

Loydat videon myos
www.sto-ry.com.
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_Ventiin & tehtiin

STO-jasenilta

K-ryhman automatisoitu
MFC-keraily Helsingin

Ruoholahdessa

STOlaiset tutustuivat Suomen ensimmaiseen ruokakaupan yhteyteen

rakennettuun verkkokaupan automatisoituun MFC- eli Micro Fulfillment

Center paivittaistavaroiden vahittaiskaupan kerailyyn Helsingin

Ruoholahdessa K-Citymarket Ruoholahden yhteydessa.

Jaseniltaan osallistui 13 aktiivista jisenta. Osallis-
tujamaara oli rajoitettu varaston koon ja jatkuvan
tuotannon vuoksi. Alun kattavan yleisesittelyn jal-
keen, saimme konkreettisen esittelyn automaat-
tivaraston ominaisuuksista, toiminnoista ja varas-
ton tdydentamisesta. Kavelykierros tuotannossa
konkretisoi tyovaiheet verkkokauppa-asiakkaan
ostoskorin kerailysta eri lampotilaolosuhteissa.
Verkkokauppaostokset asiakas tekee K-ryhmén
omassa K-Ruoka.fi-palvelussa joko verkkosivuston
tai K-Ruoka-mobiilisovelluksen kautta. Verkko-
kauppa tarjoaa kayttajilleen muun muassa tuote-
haun, tarjouksia, sahkdiset kuitit, tiedot omasta
ostohistoriasta, ostoskoriehdotuksen usein os-
tetuista tuotteista ja ostoihin liittyvad seurantaa,

kuten: omien ostosten hiilijalanjalki, hyvinvointi ja
kotimaisuusaste, seka laajan valikoiman resepteja.
Verkkokaupassa on miljoona aktiivista kayttdjaa
joka viikko. Maara on merkittava suhteessa K-ryh-
man 3,4 miljoonaan kanta-asiakkaaseen.
Kéaytannossa vahittaiskaupan asiakkaan kerdily
tehdaan Ruoholahdessa kahdesta varastosta.
Robottikasittelyyn soveltuvat ja merkittavan vo-
lyymin jatkuvat tuotteet on varastoitu ja keraillian
Ruoholahden MFC-varastosta. Robottikerdily on
tehokkaampaa ja toimituskapasiteetiltaan kolmin-
kertaista myymaldkerailyyn verrattuna.
Vahittaiskaupan asiakkaan toimitusta tdyden-
netdan K-Citymarket-vahittaiskaupan myyma-
lastd pienemman volyymin kauppakohtaisilla ja

K-ryhma on Suomen markkinajohtaja ruoan kuluttajaverkkokaupassa noin 41 %:n mark-
kinaosuudella. K-ryhmalld on Suomen kattavin ruoan verkkokaupan verkosto: ldhes 700
itsendistad K-ruokakauppaa, jotka tarjoavat verkkokauppapalveluita.



sesonkituotteilla. Kerailyerat myymaélasta ja au-
tomaattivarastosta yhdistetaan samaan toimituk-
seen K-Citymarket Ruoholahdesta asiakkaalle.

K-ryhman valitsema hajautettu toimintamalli,
jossa ruoan verkkokauppa yhdistyy perinteiseen
kivijalkakauppaan ja sen paikalliseen kauppakoh-
taiseen valikoimaan, on osoittautunut toimivaksi,
ketteraksi ja kannattavaksi. Tehokas operationaa-
linen logistiikka, lyhyt toimitusaika, juuri oikeaan
tarpeeseen ja hetkeen, on ollut toistaiseksi
voittava konsepti. K-ryhma nakee, ettd verkko-
kauppa on tarkea osa palvella asiakkaita kaikissa
kauppakanavissa.
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Lampimat kiitokset mielenkiinnosta K-ryhman
verkkokauppaa ja sen toiminnallisuutta kohtaan.
Kiitos myos K-ryhmaélle mahdollisuudesta vierailla
K-Citymarket Ruoholahdessa ja tutustua viimei-
simpaan verkkokaupan kauppakohtaiseen varas-
tointiteknologiaan. Erityisesti haluamme kiittaa
vield vierailun isantd4, tuotantopaallikko Perttu
Laakolia asiantuntevasta ja vuorovaikutteisesta
tuotantokierroksesta. @

Jasenillasta raportoi
Janne Puikko
janne.puikko@kesko.fi



Wentiin & tehtiin

STO jasenilta
Toijala Worksilla

Lokakuun jasenillassa paastiin kylaan Toijala Worksille. Vierailua isannai

toimitusjohtaja Juha Manninen. Yrityksen tarinaa ja tulevaisuuden

nakymia olivat valottamassa lisaksi CFO Kimmo Parssinen, hankinta- ja

tuotantojohtaja Jukka Ahola seka tuotannon controller Raine Kotsalo.

Vierailulla kuultiin tehtaan tulipalosta, tuotannon valiaikaisjarjestelyisté ja

uuden tehtaan suunnittelu- ja rakennusvaiheesta.

Tulipalo pysayttaa tuotannon

10. tammikuuta 2022 oli murheellinen paiva
Toijalassa: tyopaivan paatteeksi syttynyt tulipalo
tuhosi lahes 10 000 m? tuotantotiloja. Tulipalon
syttymisen huomasi iltavuorossa ollut tyontekija,
joka lahti selvittamaan syyta sahkojen dkilliselle
katkeamiselle.

Vanhassa rakennuksessa palo paisi etenemain
nopeasti. Tulen levidminen saatiin pysaytettya
vasta, kun palokunnan avuksi hatyytetty kaivinko-
ne katkaisi rakennuksen. Nain sadstynyt tila toimii
nykyaan keskusvarastona.

Sammutustdissa oli monta mutkaa matkassa.
Paikalle halytetty sammutuskalusto oli riittama-
tontd ja kova pakkanen jaadytti palokunnan letkut.
Samaten tehtaan oma paloposti oli jaassa eika
sammutusvesi tahtonut riittad. Palokunnan tyota
hankaloitti lisaksi se, ettd Toijala Worksin tehdas
oli kiinteistona pelastusmiehistolle vieras.

Toijala Worksin tuotanto kaytdnnossa pysahtyi.
Alkuvaiheessa keskityttiin turvaamaan asiakastoi-
mitukset ja oman henkildkunnan hyvinvointi.

Yhteison ja sidosryhmien tuki kantaa

Toijala Works on iso tyollistdja paikkakunnalla,
joten oli luontevaa, ettd kunta tuli apuun vaisto-
tilojen etsinndssa. Toijala Worksill oli aiemman
yrityskaupan mydta toinen toimitila Viialassa. Se
osoittautui silloisessa tilanteessa kullan arvoi-
seksi. Ylipaataan paikkakunnalla oli tiloja hyvin
saatavilla. Esimerkiksi Tampereen seudulla tilanne
olisi ollut paljon hankalampi.

Vakuutus on luonteeltaan sellainen palvelu,
ettei sitd koskaan toivota tarvittavan. Toijala
Worksilla vakuutusasiat olivat onneksi kunnossa.
Vakuutusyhtion apu hankintakanavineen oli mer-
kittava, kun hankittiin uusia koneita tuhoutunei-
den tilalle. Samoin raaka-ainevaraston jalleenhan-
kinnassa vakuutuskorvaus oli isona apuna.

Samaan aikaan kun mietittiin kuumeisesti
tilapaisjarjestelyita tuotannon jatkamiseksi, oli
tarkeaa jarjestad myos toimistolle oma tila, jossa
arki saattoi jatkua. My0ds toimiston vaki menetti
kaytdnnossa kaiken. Tietokoneet, arkistot, tutut
ty6huoneet - kaikki meni tulipalossa.



Vierailulla kuultiin tulipalosta, yrityksen historiasta ja tulevaisuuden kehityssuunnitelmista

Toimistolle jarjestyi tilat, kun paikallinen yritys
tarjosi juuri itselleen remontoimaansa toimistoti-
laa Toijala Worksin hallinnolle vaistétiloiksi. Lisdk-
si avulias yrittaja hoiti tilojen kalustamisen, jonka
jarjestymisessa oli hieman onnea matkassa. Pai-
kallinen yrittdja nimittain kuuli lasten pulkkama-
essd, ettd naapurikaupungissa ollaan purkamassa
pankkikiinteistdd, jossa on tdysi toimistokalustus.
Yrittdja nouti kalusteet omalla kuorma-autollaan
ja kalusti tilan valmiiksi Toijala Worksin toimisto-
porukkaa varten.

Tuotantoa tilapaistiloissa
Toijala Worksin kaytdssa oli ailemman yritys-
kaupan myota toinen toimipiste Viialassa. Sielld
saatiin nopeasti hitsaustyot kayntiin. Jo neljan
viikon kuluttua tulipalosta tehtiin ensimmainen
asiakastoimitus, mita voi pitda mitalin arvoisena
suorituksena. Enimmillaan oli kaytdssa kaikkiaan
seitsemdn eri toimitilaa Toijalassa ja lahialueella.
Toiminta useassa viistotilassa oli todella iso
logistiikkahardelli. Kun aiemmin oli voitu siirtda
trukilla kappaleita osastolta toiselle tai talosta
toiseen, nyt kaikki sisainen logistiikka kulki kumi-
pyorilla ympari pitdjad. Parenteesiaikana ajettiin
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varmasti satoja, ellei tuhansia sisdisia siirtoja
Toijalan alueella.

Osalle osastoista valiaikaisiin tiloihin siirty-
minen oli onnenpotku. Esimerkiksi Kylmékos-
kella vaistotiloissa ollut yksikko kehittyi todella
nopeasti. He ehtivat parin vuoden aikana kiintya
omiin tilapdiskaytossa olleisiin tiloihinsa, ja heille
ehti muodostua omia hyvia tapoja eri asioiden
ratkaisemiseksi. Niinpa osa henkilostosta palasi
uusiin hienoihin tiloihin hieman vastentahtoisesti.

Erillisissa vaistotiloissa tyoskentely vahvisti jo
ennen tulipaloa muodostunutta talon sisaista ryh-
mdjakoa. Aikanaan tilanne oli valilla jopa koomi-
nen, kun osa tyontekijoista valtteli viimeiseen asti
toisen osaston tiloihin menemista. Sieltd on tultu
pitka matka nykytilanteeseen, jossa henkilosto
muun muassa ruokailee samoissa tiloissa.

Tieto vahentaa tuskaa

Oman tydpaikan tuhoutuminen tulipalossa on
luonnollisesti stressitekijd. Tyontekijoille ei jarjes-
tetty tydnantajan puolesta systemaattista kriisia-
pua, mutta sita oli saatavilla tyoterveyden kautta.
Arjen laakkeeksi valittiin tehokas viestinta. Kaikille
tyontekijoille lahti joka paiva vahintaan yksi viesti,



TOIJALA WORKS

Engineering Your Vision

Toijala Works

e Kone- ja laitevalmistukseen erikoistunut sopimusvalmistaja

Perustettu 1960
Liikevaihto 48 M € (2023)
Henkilostomaara n. 170

e Tuotantopinta-ala yhteensa 20 000 m?

Asiakkaina mm. Tana, Sandvik, Robonic
Omat tuotteet TW Logstacker -puukurottaja ja TW PM PV 6x6 -monikayttoajoneuvo

e Toimipisteet Akaan Toijalassa ja Viialassa

jossa tiedotettiin uusimmista kadnteista. Erittdin
tehokkaaksi valineeksi osoittautui vanha kunnon
tekstiviesti, kun kaikilla ei ollut paasya tyosahko-
posteihin.

Aktiivista viestintalinjaa on jatkettu ja tiedon-
kulkua lapi organisaation parannetaan koko ajan.
Johto paivittaa tilannetta pari kertaa kuukaudes-
sa luottamushenkiléille. Koko talolle pidetaan
isompia kvartaali-infoja. Tilauskannan ja talouden

suhteen ollaan avoimia, jotta kaikki ymmartavat
yrityksen tilanteen.

Tiedolla johtamista on tarkoitus vieda viela
paljon nykyista pidemmalle. Esimerkiksi tuo-
tannossa on tavoitteena, ettd voidaan nayttaa
tietyt avainluvut visualisoidussa muodossa
reaaliaikaisesti. Jasenillan osallistujat rohkaisivat
rakentamaan mahdollisimman yksinkertaiset
mittarit, joita on helppo seurata. Yhden osallistu-

Uudessa hallissa on hyvdt olosuhteet hitsaamiselle



Kokoonpanohallista monimutkaiset koneet lidhtevdt koeajotestauksen kautta maailmalle

jan tyopaikalla kaytettiin yksinkertaista mittaria,
joka kuvasi kdytettyjen tuntien ja valmistuneiden
tuotteiden suhdetta. Toisen osallistujan esimer-
kissd elektroniikkatehtaan KPI-mittarit katsovat
seka historiaan etta tulevaisuuteen: miten meilla
meni eilen? Onko meilld tandan onnistumisen
edellytykset?

Feeniks nousee tuhkasta

Tehtaan tulipalo syttyi maanantai-iltana. Saman
viikon keskiviikkona padomistaja vieraili Toijalassa
ja kertoi rauhoittavan viestin: tehdas rakennetaan
tavalla tai toisella uudestaan.

Suunnitteluvaihe aloitettiin saman tien. Tuo-
tannon controller Raine Kotsalo teki uuden teh-
taan layout-suunnitelman opinnaytetyéna. Uuden
tehtaan suunnittelu on herkullinen tilanne, josta
moni jasenillan osallistuja tunnusti unelmoineen-
sa. Toisaalta tulipalon jilkeen oli kova paine saada
tuotanto kayntiin mahdollisimman nopeasti eika
yrityksella ollut hihassa valmista suunnitelmaa
tallaisen tilanteen varalle. Layoutin suunnitteluun
haettiin ideoita vierailemalla muutaman ison
teknologiayrityksen tuotantotiloissa. Vierailuilta
saatiin hyvid ideoita, mutta mitdan ei voinut ihan
sellaisenaan kopioida.

Rakennusvaiheessa tuli vastaan muutamia
yllatyksia. Kiinteistolta 16ytyi mm. maahan hau-
dattuja Oljysailioita, joiden olemassaolosta kukaan
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ei tiennyt. Sailididen poistamisesta tuli luonnol-
lisesti yllattavia lisakuluja. CFO Kimmo Parssinen
vinkkasikin, ettd vastaavat kiinteistovastuut on
tarkeaa huomioida esimerkiksi yrityskauppatilan-
teissa.

Toijala Works yrityksena selvisi ihmeen vahilla
vahingoilla. Tulipalon jalkeen alle viisi vakituista
tyontekijaa irtisanoutui. Yhtakain asiakasta ei
menetetty. Tosin osa asiakkaista otti riskienhal-
lintasyistd rinnalle vahintdan yhden rinnakkaisen
toimittajan valttadkseen single source -riskid.
Vaikka urakka, johon siséltyi vanhan tehtaan pur-
ku, uuden suunnittelu ja rakentaminen, oli mitta-
va ponnistus, tuotanto kaynnistyi uusissa tiloissa
melko tarkalleen kaksi vuotta tulipalon jalkeen.

Arjessa tastd ajasta muistuttaa yhden neuvot-
telutilan nimi - Feeniks.

Tehdasvierailu

Vierailun paatteeksi kdytiin tutustumassa upouu-
siin tuotantotiloihin. Tiloissa oli jo vahdn rauhal-
lisempaa, kun valtaosa tyontekijoista oli lahtenyt
kotiin tyévuoron paatyttya.

Uusi toimitila on jaettu toiminnoittain omiin
osastoihinsa, joita ovat koneistus, hitsaus ja
kokoonpano. Samalla osastot toimivat palo-osas-
toina. Lisdksi paloturvallisuutta parantaa tontille
rakennettu 300 m® sammutusvesisailio. Tiloissa
on myds sprinklerijarjestelmd, joka toki lisaa palo-



Isdntdvdki ja tyytyvdiset vieraat yhteiskuvassa

turvallisuutta, mutta on kdynnistyessaan sahko-
toimisille tuotantokoneille myrkkya.

Hitsausosasto koki uusien tilojen myo6ta ehka
suurimman muutoksen. Aiemmin hitsattiin
kuudessa eri tilassa. Nyt kaikkiaan noin 55 talossa
tyoskentelevaa hitsaria ahkeroi yhdessa tilassa.
Saman tilan reunalla surisee my6s automaattihit-
saussolu.

Valtaosa koneistukseen tulevista kappaleista
tulee omasta hitsaamosta. Kaytdssa on tuplapa-
letit, jolloin toisella voidaan valmistella seuraavaa
kappaletta, kun toinen on koneistettavana.

Uuden tuotantotilan pdadyssa on tulipalosta
saastynyt osa, jossa on nykyinen keskusvarasto.
Sielta tehdaan kerailyt eri osastoille. Varastoau-
tomaattia hyédynnetadn mm. pientavaroiden
sailytyksessa ja kerailyssd. Valivarastointitarve
huomioitiin tiloja suunnitellessa siten, etta kdyta-
villd on ylimadrdinen kaista, johon kerdillyt tavarat
mahtuvat lavoilla ilman, ettd kulkureitit menevét
tukkoon.

Aiemmasta paikkakokoonpanosta siirryttiin
uusiin tiloihin muuton my6ta linjakokoonpanoon.
Kokoonpano jakautuu kahteen osaan. Linjan alku-
paassa on esikokoonpano omana toimintona. Sen
jalkeen kone siirtyy loppukokoonpanoon ja aivan
lopuksi tehdadn koeajotestaus. Painavat koneet
siirtyvat linjalla eteenpdin ilmatyynyn paalla. Jos
ilmatyyny ei ole kayttokunnossa, koneita voidaan

siirtaa eteenpain nostokorvakkeista siltanostu-
reilla. Tyypillisen koneen lapimenoaika kokoonpa-
nossa on kahdeksasta kymmeneen paivaa.

Toijala Works 2.0.
Uudet hienot tilat ja uusi johto eivat pelasta
Toijala Worksia, vaan painvastoin luovat odo-
tuksia, ettd hommat sujuvat aiempaa paremmin.
Toimitusjohtaja Manninen kuvaili menneitd vuosia
kriisien vuosiksi: korona, Ukrainan sota, tulipalo ja
kauempana historiassa finanssikriisi. Organisaatio
on kuvaannollisesti "hyva sammuttamaan tuli-
paloja”. Nyt on tavoitteena saada kehittdmiseen
systemaattisempi ja suunnitelmallisempi ote.
Tilojen osalta on onnistuttu erittain hyvin. Tila-
tehokkuus parantui kertaheitolla, kun uudet tilat
ovat kaytannollisemmat, ja logistiikka on huomat-
tavasti helpompaa, kun tavara liikkkuu paaasiassa
yhden kiinteistén alueella. Parantunut tilatehok-
kuus nakyy myos numeerisissa mittareissa. Talla
hetkelld tuotantomaarat ovat aiemmalla tasolla,
mutta tilaa on vaihemman. Volyymeja on varaa ti-
lojen puolesta nostaa merkittavasti. Tilatehokkuu-
den ohella my6s kerailyn tehokkuus parani, kun
siirryttiin keskitettyyn keskusvarastokerailyyn
sen sijaan, etta joka osastolla on omat keréilijat.
Tulevaisuuden suurimmat sisdiset haasteet
ovat kustannustietoisuuden lisidminen ja palk-
kausjarjestelman yksinkertaistaminen. Kilpailu

33



Toijala Works on koneinsindérin unelmatyopaikka

teknologiateollisuudessa on todella kovaa, eika
siind parjaa, jos ei tunne omaa kustannusraken-
netta.

Palkkausjdrjestelman uudistaminen on iso
tyomaa. Kantavana ajatuksena on edistaa moni-
taitoisuuden kehittymista. Jarjestelmasta halutaan
valine, joka ohjaa tekemaan oikea-aikaisesti asioi-
ta, jotka edistavat yrityksen tdrkeinta tavoitetta eli
toimitusvarmuutta - ei urakkapalkkalaisen etua.
Toimitusjohtaja Manninen muistelee miettineensa
jo kauan ennen kuin aloitti toimitusjohtajana, etta
palkkausjarjestelmad on muutettava. Uudistus-
tyota tehdadn hyvassa hengessd tydryhmassa,
johon kuuluu tyonantajan ja henkildston edustajia.

mastelevid kommentteja, ettd miksi uudistusta ei
ole tehty aiemmin? Kuten talousjohtaja Kimmo
Parssinen humoristisesti totesikin, tavoite on
tehda nykyisesta "kalliista ja hankalasta” palkka-
jarjestelmasta "helppo ja kallis”

Haasteena on yllapitaa kehitysintoa paalld nyt,
kun iso urakka on takana ja kiytdssa on uudet
hienot tilat. Tulevaisuuden kannalta yrityksen
henkil6stolla on "onneksi” kokemus kriisistd. Kun
yhdessa onnistuttiin mahdottomassa tehtavassa,
Toijala Worksin tulevaisuus nayttda valoisalta.
Toijalassa on vakaa aikomus rakentaa koneita
seuraavatkin 60 vuotta. ®

Mielenkiintoisesta jasenillasta STO:n puolesta
kiittaen raportoi Antti Tervo

Etukiteen vahan pelattiin, ettd uudistus aiheut-
taisi vastarintaa. Painvastoin onkin tullut hAm-

Kirja: Arkadianmaen kirstunvartija

Kirjailija: Pertti J. Rosila

Miten luin / kuuntelin: Kuuntelin autossa tydmatkojen aikana
Kirjan pituus: 10h 31 min

Kuvaus: Eduskunnan entisen talouspaallikon muistelmat paljastavat eduskunnan
korruptiotapauksia ja hauskoja sattumuksia kymmenien vuosien ajalta.
Yksi viihdyttavimmista luvuista kertoi Sulo "Suti” Aittoniemen yhden miehen
Alkiolaispuolueen ryhmakokouksista ja toinen Freiringin kassakaappikaval-
luksesta. Kansanedustajat ovat totisesti kattava leikkaus Suomen kansasta.
Kirja tempaa mukaansa ja tata kuunnellessa oikein odotti puolituntisia
tydmatkoja kehan ruuhkassa.

Kuka luki / kuunteli: Jenni Turanvuori




d’ Opinnaytekilpailu

Tiedonkulun merkitys tilaus-
toimitusprosessin toiminnassa

Alan kirjallisuudessa on esitetty, etta logistiikan nakokulmasta tilaus-

toimitusprosessia voidaan pitaa yhtena yrityksen tarkeimmista hallittavista

prosesseista. Toimituksiin liittyvien informaatiovirtojen hallinnan on

puolestaan todettu olevan jopa yksi yrityksen kilpailukyvyn elinehdoista.

Opinnaytetyoni "Tiedonkulku tilaus-toimitusprosessissa’, kasittelee tilaus-

toimitusprosessin tietovirtojen vaikutusta toimitusvarmuuteen sisaisen ja

osittain ulkoisen toimitusketjuintegraation nakokulmasta. Opinnaytetyoni

tulokset kohdistuvat ensisijaisesti toimeksiantajan tilaus-toimitusprosessin

kehittamiseen, mutta niista muodostetut johtopaatokset ovat alalla yleisesti

hyodynnettavissa. Tulokset voivat myos toimia keskustelunavauksena

tilaus-toimitusprosessin tiedonkulun merkityksesta muissakin

organisaatioissa.

Tyon lahtokohdat

Opinnaytetyoni pohjautui toimeksiantajan aiem-
paan lahetystoimintojen kehittdmisprojektiin. Sen
yhteydessa oli noussut esille, etta toimeksiantajan
tilaus-toimitusprosessissa ilmenee tiedonkululli-
sia haasteita. Ty toimikin osittain jatkotutkimuk-
sena kyseiselle projektille, keskittyen tilaus-toimi-
tusprosessin tiedonkulullisiin ongelmiin aiempaa
projektityota tarkemmin. TyOni ensisijaisena
tavoitteena oli 10ytda ne tilaus-toimitusprosessin
tiedonkulun ongelmakohdat, jotka haittaavat pro-

sessin sujuvaa toimintaa ja vaikuttavat toimitusai-
kalupausten toteutumiseen. Toisena tavoitteena
oli kuvata tilaus-toimitusprosessin tiedonkulun
tavoitetila henkildston ja asiakkaiden nakoékul-
masta, seka tarjota kehitysehdotuksia prosessin
kehittamiseksi.

Asetettujen tavoitteiden saavuttamiseksi
tyossa hyddynnettiin aineistonkeruumenetelmana
tutkimushaastatteluja. Aiemmasta projektityosta
poiketen opinnaytteessa tarkasteltiin useampaa
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kuin yhta sisdista toimintoa. Nama toiminnot
olivat myynti, tuotannonsuunnittelu, lahetystoi-
minnot sekd asiakastilauksia ERP-jirjestelmassa
hallinnoiva toimitusketjuasiantuntija. Yhteensa
haastateltavia henkil6ston jasenia oli 13. Henkilos-
ton haastattelujen avulla saatiin kattava lapileik-
kaus prosessista tyon rajauksen puitteissa, kaikilta
toimeksiantajan tuotantolaitoksilta. Henkiloston
haastattelujen lisaksi aineisto koostui viiden eri
asiakkaan haastatteluista. Kyseiset asiakkaat ovat
toimeksiantajalle merkittavia, joten haastattelut
toivat toimeksiantajalle arvokasta tietoa suoraan
asiakasrajapinnasta.

Prosessin nykytila

Aineiston analyysin avulla ensimmaisena kuvattiin
prosessin tyon- ja tiedonkulun nykytilat. Tyénku-
lun kuvauksen yhteydessa ensimmainen havainto
oli, ettd sen tydonkulku ei noudattanut kokonai-
suudessaan standardoitua tai yhtendista toimin-
tamallia jokaisella tuotantolaitoksella. Ndin ollen
prosessin tydvaiheet eivat siis mydskaan toteu-
tuneet kaikilla tuotantolaitoksilla taysin samassa
jarjestyksessa. Yksittaisten fyysisten tyovaiheiden
lisaksi tdma kasitti myds muun muassa tietojarjes-
telmadn tehdyt kirjaukset ja tilauksen seurantatie-
toihin liittyneet paivitykset.

Tiedonkulun osalta henkil6sto kuvasi merkitta-
vimmiksi lahteiksi ERP-jarjestelman ja sahkopos-
tikeskustelut. Naiden lisaksi tiedonjaossa hy6édyn-
nettiin puheluita sekd tuotantolaitoskohtaisia ja
tuotantolaitoksien valisid kokouksia. Erityisesti
sahkopostiketjujen maara ja laatu herattivat
haastatteluissa keskustelua, silla prosessin eri
toiminnoilla oli erilaisia kokemuksia siitd, vastaan-
ottavatko he oman toimintansa kannalta riitta-
vasti tietoa, tai saapuvatko tiedot sdhkopostitse
riittdvan ajoissa. Prosessin lapi virtaava informaa-
tio koostui padasiassa asiakastiedoista, tilausten
tuotetiedoista, lastauspdivista ja toimitusajoista,
tuotannon aikataulutuksesta seka varastotilan-
teista.

Asiakkaiden ja toimeksiantajan valinen viestinta
tapahtui my6s padasiallisesti sahkopostitse.
Suurin osa haastatelluista asiakkaista mainitsi nyt
kaytossa olevista kommunikointivalineistd sahko-
postin olevan soveltuvin vaihtoehto, etenkin tila-
usten tekemisessa ja niiden sisaltéihin liittyvissa
keskusteluissa. Tata he perustelivat muun muassa

36

silla, ettd sahkopostin vilitykselld sovituista
asioista jaa aina jalki, jolloin niihin on tarvittaes-
sa helppo palata jalkikdteen. Toisaalta muutama
asiakas mainitsi suosivansa sahkdpostin sijaan
puhelimitse kaytavia keskusteluja, vedoten niiden
nopeuteen ja selkeyteen. Osalla haastateltavista
asiakkaista oli olemassa myos jarjestelmainte-
graatiota toimeksiantajan kanssa, jonka avulla he
vastaanottivat tilauksiin liittyvid sanomia proses-
sin aikana. Jarjestelmdintegraation kautta ei ollut
kuitenkaan mahdollista tehda itse tilauksia.

Tiedonkulun ongelmakohdat
Tutkimuksessa 10ydettiin useampia tiedonku-
lullisia ongelmakohtia, jotka linkittyivat seka
prosessin toimintojen valiseen viestintain etta
niiden kaytdssa oleviin tietojarjestelmiin. Tiivis-
tetysti voidaan todeta, etta prosessissa kaytetty
tieto oli ajoittain epatarkkaa, sita ei jaettu kaikille
sita tarvitseville osapuolille, tai jonkin toiminnon
tarvitsema tieto saapui sille toimitusajan kannalta
liian my6haan. Nostan seuraavaksi esille merkit-
tavimmat tutkimuksessa loydetyt tiedonkulun
ongelmakohdat.

Ensimmainen ongelmakohta oli osittain
tyon rajauksen ulkopuolella, liittyen jo tarjo-
us- ja myyntivaiheisiin. Ongelmakohta linkittyi
tuotantolaitoskohtaisiin tuotantoennusteisiin,
markkina-alueen myyntisuunnitelmiin seka
varastosaatavuustietoihin. Henkil6ston mukaan
ajoittain oli tilanteita, joissa tuotantolaitoskohtai-
set tuotantoennusteet ja varastosaatavuustiedot
eivit olleet tietojarjestelmissa ajan tasalla. Koska
myyntisuunnitelmat laadittiin edella mainittujen
perusteella, perustuivat ne virheellisiin tietoi-
hin. Tdman yhtéilén lopputuloksena prosessin
kaynnistava impulssi, eli asiakkaan tilaus, perustui
ajoittain virheelliseen tuotesaatavuustietoon.
Tama puolestaan vaikutti negatiivisesti toimitus-
aikalupauksien toteutumiseen ja aiheutti proses-
sin my6haisemmille toiminnoille haasteita, kun
virheelliset tiedot havaittiin kesken prosessin.

Toinen merkittdva ongelmakohta linkittyi
prosessin tyonkulun eroihin eri tuotantolaitosten
valill. Aineistosta ilmeni, ettd tuotantolaitokset
paivittivat prosessin aikana ERP-jarjestelmas-
sa tilauksien tilatietoja eri vaiheissa prosessia.
Tama puolestaan johti esimerkiksi siihen, etta
asiakkaiden toimitusaikatiedusteluihin vastan-
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neet yhteyshenkilot valittivat virheellisia toimi-
tusaika-arvioita asiakkaille. Yksi haastateltavista
kertoi esimerkin tilanteesta, jossa han oli kertonut
asiakkaalle, etta tietojarjestelman perusteella
asiakkaan tilaus oli jo kuljetuksessa. Tilaus oli oi-
keasti kuitenkin vasta tuotantolaitoksen varastos-
sa, joten asiakkaalle valitettiin liian optimistinen
toimitusaika-arvio.

Toimitusaikojen toteutumiseen ja proses-
sin toimintaan vaikuttivat negatiivisesti myos
kuljetusvélinetilauksiin liittyvat haasteet. Osalla
tuotantolaitoksista oli haasteita saada kuljetusliik-
keilta vahvistuksia kuljetusvélinetilauksille. Tdma
johti siihen, ettd valmiita tilauksia ei aina saatu
lastattua alkuperaisen aikataulun mukaisesti. Nain
ollen tilausten lahetysvaihe toimi ajoittain proses-
sin pullonkaulana.

Asiakashaastattelujen merkittavin 16ydos oli,
ettd tiedot tilausten toimitusaikamuutoksista ei-
vat valittyneet toivotulla tavalla toimeksiantajalta
asiakkaille. Tatd 10ydosta voidaan pitaa erityisen

merkittavina, silla se ilmeni kaikissa asiakas-
haastatteluissa. Aineiston mukaan asiakkaat eivat
saaneet riittavan ajoissa informaatiota toimitus-
aikamuutoksista, tai sitd ei saapunut ollenkaan.
Téllaisissa tilanteissa asiakas havaitsi ajoittain itse
ensimmaisend, etta tilaus oli mydhassa. Koska toi-
meksiantajan asiakkaat ovat teollisia loppukayt-
tajid ja jakelijoita, oli tiedonpuutteella ja tiedon
virheellisyydella vaikutuksia my6s heiddn omaan
toimintaansa tai tuotantoon.

sen integraation lisadminen

Tuloksista ilmeni, ettd informaatiovirtojen
ongelmakohdat muodostuivat toimeksiantajan
sisélla kahdella eri tavalla. Ensimmainen tapa oli
se, ettd prosessin yksittdisen toiminnon kéytet-
tavissd ollut 1dhtdtieto ei ollut riittavan tarkkaa.
Naissa tapauksissa varsinaisena ongelmana ei
ollut tiedonkulku, vaan itse tiedon virheellisyys.
Kun yksittainen toiminto teki paatoksia epétar-
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kan tiedon pohjalta, sen vaikutukset heijastuivat
eteenpiin prosessissa vyoryvan lumipallon tavoin.
Toinen muodostumistapa oli enemmaén tiedon-
kulkuun liittyva. Naissa tapauksissa prosessin
kannalta olennaista tietoa ei jaettu, tai yksittdi-
sella toiminnolla ei ollut paasya tarvitsemaansa
tietoon. Molemmat edelld mainitut tavat aiheut-
tivat prosessissa ei-arvoa tuottavaa tyota, jota
voidaan esimerkiksi Lean-filosofian mukaisesti
kutsua hukaksi. Tutkimuksen kohteena olleessa
prosessissa hukkaa ilmeni muun muassa lisatyéna
(lisdantynyt sahkopostiviestinta, tilausten muok-
kaaminen ERP-jirjestelmassa) ja odottamisena
(tiedon odottaminen toiselta toiminnolta).

Kun henkil6ston ja asiakkaiden haastatteluai-
neistojen perusteella muodostettiin tiedonkulku-
jen tavoitetilat, havaittiin, etta ne noudattelivat
alan kirjallisuudessa mainittuja sisdisen ja ulkoisen
toimitusketjuintegraation piirteita. Henkiloston
tavoitetilana oli yhteistyon kehittdminen sisais-
ten toimintojen valisilla rajapinnoilla, yhteisten
tavoitteiden saavuttamiseksi. Ndin he valttaisivat
edellisessa kappaleessa mainitut prosessin hukat
seka yksittaisten toimintojen siiloutumisen, jonka
myota tieto ei kulje koko prosessin pituudelta.
Reaaliaikaisen ja tarkan tiedon seka toimintojen
valisen yhteistyon avulla prosessin toiminta olisi
tehokkaampaa ja asiakaspalvelutaso nousisi. Hen-
kilosto nosti esille kehitysehdotuksina nykyisen
tietojarjestelman kehittdmisen, esimerkiksi laajen-
tamalla yksittaisten toimintojen mahdollisuuksia
paasta kasiksi sellaisiin tietoihin, joihin heilla ei
tutkimuksen aikana ollut padsya. Myds vaihto-
ehtoisten jarjestelmien hyddyntdminen nykyisen
ERP:n rinnalla nostettiin esille. Henkilokohtaisesti
nostin esille kehitysehdotuksena eri toimintojen
tutustuttamisen toistensa tyotehtaviin entista
tarkemmin. Tama voisi lisata yksittaisten toimin-
tojen ymmarrysta siita, millaista tietoa mikakin
toiminto tarvitsee ja missa vaiheessa prosessia
kyseinen tieto olisi hyva olla eri toimintojen saa-
tavilla.

Asiakkaiden tavoitetila sisalsi puolestaan
enemman jarjestelmaintegraatiota toimeksianta-
jan kanssa seka proaktiivisempaa viestintaa yhte-
yshenkil6iltd. Naiden avulla toivottiin prosessiin
lisad lapinakyvyytta, joka vahentdisi epavarmuutta
asiakkaiden omassa toiminnassa ja siten koko
toimitusketjussa. Asiakkaat toivoivat erityisesti
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mahdollisuutta nahda reaaliaikaisesti, missa vai-
heessa prosessia heidin tilauksensa ovat millékin
hetkelld. Nain asiakkaiden olisi my6s mahdollista
havaita toimitusaikamuutokset aiemmin, jolloin
heilla jaisi enemman aikaa reagoida oman tuotan-
tonsa tai muun toiminnan suunnittelemiseksi. ®
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d’ Opinnaytekilpailu

Toimialakohtaiset

erityispiirteet vahittaiskaupan
toimitusketjujen hallinnassa

Vahittaiskaupan toimijat ympari maailmaa pyrkivat jatkuvasti optimoimaan

toimitusketjujaan seka vastaamaan alati vaihtelevaan kysyntaan

muuttuvassa toimintaymparistossa, samalla valttaen ylimaaraista paaoman

sitoutumista varastoihin. Tavoitteen saavuttaminen voi kuitenkin vaatia hyvin

monenlaisten asioiden huomioimista osana paivittaista toimitusketjujen

hallintaa, jotta myynnit eivat karsisi eika havikkia syntyisi.

Tampereen yliopiston tuotantotalouden diplomi-
tyossani tutkin toimialakohtaisia erityispiirteita
neljalld eri vahittaiskaupan toimialalla: paivittais-
tavarakauppa, apteekit, rautakaupat seka kulut-
tajaelektroniikka. Tyo keskittyi tarkastelemaan
valittuja toimialoja pdivittaisen toimitusketjujen
hallinnan nidkdkulmasta Euroopassa seka Yh-
dysvalloissa jakelukeskusten sekd myymaldiden
tasoilla. Diplomity0 toteutettiin tuotekehityspro-
jektiin liittyvana toimeksiantona kohdeyrityksena
toimivan suomalaisen IT-yrityksen kanssa, mika
mahdollisti tiedon keradmisen kirjallisuusaineis-
ton lisaksi yrityksen asiantuntijoita haastattele-
malla seka tuloksia yrityksen asiakkaiden kanssa
validoimalla. Haastatteluja tdydennettiin myos
tarkastelemalla tarkeimmiksi havaittujen suo-
rituskykymittareiden tasojen kehitysta vuoden

pituisella tarkastelujaksolla eri toimialojen kesken.

Tuoretuotteiden hallinta paivittdistavarakaupan
keskiossa

Pdivittdistavarakaupalle on tyypillistd verrattain
lyhyet toimitusajat sekd nopea varaston kierto.
Suurimmat sesongit sijoittuvat jouluun ja paa-
sidiseen, ja tuotteiden kysynta yleensa kasvaa
loppuviikkoa kohti. Merkittavimmaksi ominais-
piirteeksi tyossa havaittiin kuitenkin nopeasti
pilaantuvien tuoretuotteiden, erityisesti hedel-
mien ja vihannesten hallinta. Naiden tuotteiden
menestyksellinen toimitusketjun hallinta mah-
dollistaa my0ds kauppaketjuille mahdollisuuden
erottautua kilpailijoista. Haasteena on kuitenkin
havikin ja saatavuuden valilla tasapainoilu, silla
korkeita saatavuustasoja pidetdan hyvin tarkeina.
Kaupan onkin pdatettava, paljonko se on valmis
minimoimaan hévikkia mahdollisesti saatavuuden
kustannuksella.



Hedelmissa ja vihanneksissa satokausi seka
sadolosuhteet vaikuttavat joidenkin tuotteiden
saatavuuteen, silla osa tuotteista saattaa olla
myynnissa vain satokauden mukaisesti, ja sad vai-
kuttaa sekd sadon maaraan etta kypsymisajankoh-
taan vaikeuttaen tuotteiden hankintaa. Hedelmien
ja vihannesten osalta useiden tavarantoimittajien
hallinta tuo my®6s haasteita, silld paikalliset kas-
vattajat toimittavat tuotteita toisinaan suoraan
kauppoihin oman satotilanteensa mukaisesti. Eri
toimittajien kesken esimerkiksi hedelman lajike
tai pakkauskoko saattaa myds vaihdella hieman.
Vaikka asiakkaalle télla ei valttamatta ole suurta
merkitysta, ovat nama kuitenkin jarjestelmissa
keskenaan erillisid tuotteita.

Etenkin Euroopassa paivittiistavarakauppa
on usein varsin keskittynytta, mika takaa suurille
kauppaketjuille vahvan neuvotteluaseman suh-
teessa toimittajiinsa, jolloin ne pystyvét vaikuttaa
enemman ostoehtoihin. Kauppaketjut voivat esi-
merkiksi valita toimittajiaan sen mukaan, kuinka
hyvin ndma pystyvat vastaamaan kauppaketjujen
vaatimuksiin. Toisaalta toimittaja saattaa vain
joutua hyvaksymaan ehdot saadakseen tuotteensa
kunnolla markkinoille.

Tiukasti saadelty apteekkikauppa
Apteekkialalla varaston kierto vaihtelee suuresti
tuotteesta riippuen ja alan sesongit noudattelevat
vaeston sairastavuutta. Erityisesti allergia- ja in-
fluenssakausien aikana laakkeiden kysynta kasvaa.
Laakkeisiin liittyen erityisen tarkedd on huomi-
oida maakohtaisen lainsdaddnnon vaikutukset
toimitusketjujen hallintaan ja sen optimointiin.
Lainsaddanndn vaikutukset koskevat erityisesti
reseptiladkkeita, mutta sdantelya on myos kasi-
kauppalaakkeiden osalta. Tuotteiden hinnoissa
on suurta vaihtelua ja ylimaaraisen pddoman
sitoutumisen valttamiseksi kaikkein kalleimpia ja
hitaasti kiertavia laakkeita ei valttamatta varastoi-
da jokaisessa apteekissa. Maakohtainen sdantely
voi kuitenkin velvoittaa, ettd apteekki kykenee
toimittamaan kaikkia valikoimansa laakkeitd asi-
akkaalle esimerkiksi 24 tunnin sisélld tilauksesta.
Kaytannossa tama tarkoittaa, ettd myymal6ihin
tulee tehda toimituksia paivittdin, vaikka volyymit
olisivatkin varsin pienia.

Valikoimassa tapahtuvat muutokset aiheut-
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tavat my0s haasteita toimitusketjujen hallinnas-
sa, silld ladkkeiden patenttisuojan paatyttya eri
valmistajat voivat tuoda markkinoille halvempia
korvaavia ladkkeita samalla vaikuttavalla aineella.
Apteekit taas haluavat varmistaa, etta heilla on
aina valikoimassaan kulloinkin halvin vaihtoehto
ndista tuotteista. Tima on usein myos asiakkaiden
nakokulmasta tarkeaa, silla lddkekorvaukset saa-
tetaan myontaa ainoastaan halvimpien tuottei-
den hinnasta. Naiden keskenaan vaihtoehtoisten
tuotteiden hallintaa hankaloittaa, etta tuotteiden
tukkuhinnat voivat vaihdella markkina-alueesta
riippuen jopa muutamien viikkojen valein, johtaen
sithen, etta osa tuotteista on valikoimassa ainoas-
taan jaksoittain.

Toisinaan ladkevalmistajat tekevat muutoksia
pakkauksiinsa, jolloin esimerkiksi pakkauksessa
olevassa tablettimaara saattaa vaihdella hieman.
Talloin tulee tarkastella, kuinka uuden kokoisen
pakkauksen kysynnassa voidaan tukeutua aiem-
paan pakkauskokoon. Pakkausten osalta omi-
naista on myds, ettd suurempien pakkauskokojen
loppuessa apteekit saattavat antaa asiakkaalle
useamman pienen pakkauksen, jolloin asiakas saa
lopulta vastaavan méaran ladkettd, mutta tuot-
teen kysynta kohdistuu eri tuotteeseen, kuin mita
asiakas oli alun perin ostamassa.

Monimutkaiset toimitusketjut rautakaupassa
Rautakaupoissa sesonki on tyypillisesti hyvin
saasta ja luonnonolosuhteista riippuvainen. Esi-
merkiksi kevat- ja talvisesongit seka hurrikaani-
kausi Yhdysvalloissa lisdavat tuotteiden kysyntaa
rautakaupoissa. Kuitenkin merkittavimmaksi
haasteeksi havaittiin toimitusketjujen monimut-
kaisuus. Kauppaketjuilla saattaa olla useamman
eri tason jakelukeskuksia, joiden kautta tavara-
virrat kulkevat myymal6ihin. Monien tuotteiden
ollessa suurikokoisia sesonkeja varten saatetaan
avata lisaksi valiaikaisia jakelukeskuksia riittavan
varastokapasiteetin takaamiseksi. Sesonkien ul-
kopuolella varaston kierto on kuitenkin verrattain
hidasta, ja ylimaardisten suurikokoisten tuottei-
den varastointia halutaan valttaa.

Tuotteiden oikea-aikainen tilaaminen on
haasteellista, silla sesonkien ajankohta maarittyy
suuresti sddn mukaan. Esimerkiksi erittdin tarkea
kevatsesonki alkaa lampdtilojen noustessa tar-
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peeksi ja kasvukauden alkaessa, mika voi vaihdella
vuosittain, sekd myymalan sijainnin mukaan mer-
kittavasti. Pitkien toimitusaikojen vuoksi tuotteet
tulee myos usein tilata kuukausia etukateen. Kun
suuri osa tuotteista valmistetaan Kaukoidassa,
ajheuttavat valmistusmaiden juhlapyhat, kuten
kiinalainen uusivuosi, ylimaardista viivetta toimi-
tuksiin.

Rautakaupoilla voi my6s olla toissijaisia toi-
mittajia, joita voidaan kdyttaa tarpeen vaatiessa,
mutta useiden eri toimittajien kayttaminen tuo
mukanaan omat haasteensa paivittiiseen toimi-
tusketjujen hallintaan. Toimitusvarmuus voi my0s
vaihdella rautakaupan markkinaosuuden mukaan,
silla toimittajat saattavat suosia kauppoja, joilla on
tuoteryhmassdén johtava markkina-asema, jolloin
pienempien kauppojen osalta tuotteiden toimi-
tusvarmuus voi olla merkittavasti markkinajohtajia
heikompi.

Valikoimamuutosten merkitys kuluttajaelekt-
roniikkakaupassa

Kuluttajaelektroniikassa suuri osa vuoden myyn-
neista kohdistuu loppuvuoteen, jolloin erityisesti
Black Fridayn seka joulun merkitys korostuvat.

Ominaispiirteiden osalta kuluttajaelektroniikas-
sa on varsin paljon yhtaldisyyksia rautakaupan
kanssa, silla myds elektroniikkatuotteista suuri
osa valmistetaan Kaukoiddssa ja ndin ollen samat
haasteet pitkine toimitusaikoineen ovat relevant-
teja. Moni tuote on myds hitaasti kiertava ja osa
tuotteista on suurikokoisia, joten varastonhallinta
on tarkeaa. Lisdksi tuotteet ovat tyypillisesti hyvin
arvokkaita, ja ylimadraista pddoman sitoutumista
varastoihin halutaan valttaa. Uusien tuotteiden
lanseeraamisen myo6ta vanhojen mallien kysynta
tyypillisesti putoaa, ja kauppa voi joutua myymaan
vanhat mallit merkittavalla alennuksella, minka
vuoksi varastot vanhentuvista malleista halutaan
pitda tarpeeksi pienina.

Valikoimassa tapahtuvat muutokset ja niiden
hallinta havaittiin kuluttajaelektroniikkakau-
pan suurimmaksi haasteeksi, silla valikoimasta
poistuvien tuotteiden lisdksi on tarkead menestya
uusien tuotteiden lanseerauksissa. Uusien mallien
kysynnan ennustaminen voi olla kuitenkin haas-
tavaa, silld pitkien toimitusaikojen vuoksi tilaukset
tulee tehda hyvissa ajoin, mutta tulevaisuuden
kysynnan seka trendien ennustaminen tilaushet-
kella voi olla liki mahdotonta. Esimerkiksi uuden



tietokonemallin kysynnin ennustamisessa saa-
tetaan hyodyntad vanhan mallin kysyntad, mutta
haasteena on, kuinka paljon vanhan mallin kysyn-
tadn voidaan tukeutua. Uudessa mallissa saattaa
olla hieman parempi akkukesto ja ndytto, mutta
tuotteella eri vari. Naiden tekijoiden merkitys voi
myds vaihdella suuresti asiakaskohtaisesti, mika
entisestaan hankaloittaa kysynnan ennustamista.
Toimitusvarmuus voi myo0s olla varsin
heikko, silla toimittajina ovat usein monikansal-
liset elektroniikan suuryritykset. Uusia tuotteita
lanseerattaessa pienemmilla kuluttajaelektronii-
kan toimijoilla harvoin on sananvaltaa vaikut-
taa toimitusmaariin, eika ole mahdotonta, etta
kauppa saa lopullisen toimitusmaaran selville
vasta toimituksen saapuessa heidan varastoonsa.
Tama hankaloittaa toimitusketjujen hallintaa, silla
nopeiden lisdtilausten tekeminen vaihtoehtoisilta
toimittajiltakaan ei ole aina mahdollista.

Paivittdisen toimitusketjujen hallinnan paa-
osa-alueet

Vaikka toimitusketjujen hallintaan liittyen ha-
vaittiin ty6ssa hyvin erilaisia ominaispiirteita
toimialojen kesken, voidaan kuitenkin todeta,
etta paivittdisessa toimitusketjujen hallinnassa
samat osa-alueet korostuvat toimialasta riippu-
matta. Eroa oli 1ahinnd suunnitteluhorisontissa.
Paivittdistavara- seka apteekkialalla toimitusket-
juja hallittiin viikkoja-kuukausia eteenpdin, kun
rautakauppa seka kuluttajaelektroniikka keskittyi-
vat suunnittelemaan ajanjaksoa kuukausista jopa
vuoteen. Merkittavimmaksi syyksi pidempédan
suunnitteluhorisonttiin havaittiin ndiden toi-
mialojen huomattavasti pidemmat toimitusajat.
Kaikilla tarkastelluilla toimialoilla paivittainen
toimitusketjun hallinta keskittyi erityisesti seu-
raaviin kolmeen padosa-alueeseen:

1. Kysyntaennusteiden tarkistaminen
2. Tilaustenhallinta
3. Yhteistyo eri sidosryhmien kesken

Kysyntéennusteita seurataan erityisesti mahdol-
listen kampanjoiden osalta. Tilauksia hallittaessa
tarkastetaan, onko niissd korjaustarpeita, seka
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tehdaan tarvittaessa yhteistyota toimittajien
kanssa. Toimittajien lisaksi tarkedd on myds
yhteisty6 organisaation sisdisten ryhmien kesken,
silla esimerkiksi eri tuoteryhmien ostoihin kaytet-
tava budjetti saatetaan paattaa eri tiimeissd, min-
ka vuoksi myo6s organisaation sisdista yhteistyota
tarvitaan. @

Santeri Erasvuo

Santeri Erasvuo LinkedInissd

Santeri Erasvuo valmistui Tampereen yliopistosta
tuotantotalouden diplomi-insindoriksi kevddlld
2024. Hdin tyoskentelee nykyddn liiketoiminta-
analyytikkona toimitusketjujen hallinnan parissa.
Artikkelissa esitelty diplomityo palkittiin STO:n
lukuvuoden 2023-2024 Opinndytetyokilpailun
diplomity6- / pro gradu -sarjan voittajana.



d, Teematapaaminen

STO:n virtuaalinen teematapaaminen 9.70.2024

Alykkaampaa bisnesta:
Tekoaly myynnin ja
tuotannon optimoinnissa

Alykas suunnittelu kilpailukyvyn varmistajana
Teollisuus etsii kiivaasti uusia toimintamalleja, silld vanhat kaytannot kayvat riittamattémiksi. Globaali-
en toimitusketjujen hairiot, kiristyva kilpailu ja kasvavat kustannuspaineet pakottavat yritykset arvioi-
maan uudelleen toimintatapojaan. Samalla kehittyneiden suunnittelutydkalujen ja tekoalyn tarjoamat
mahdollisuudet avaavat uusia ovia kilpailukyvyn kasvattamiseen.

Pinjan tekoalyasiantuntija Luukas Kuusrainen ja jarjestelmdarkkitehti Antti Halonen avasivat STO:n
teematapaamisessa syksylld 2024 tekoalyn roolia myynnin- ja tuotannonsuunnittelussa.

Tekodlyn integrointi osaksi tuotannonsuunnittelua on avannut mahdollisuuksia optimoida
toimintaa tavalla, josta aiemmin saatettiin vain haaveilla. Kuva: Pinja



Tekodly ja kehittyneet suunnittelutyékalut avaavat uusia mahdollisuuksia kilpailukyvyn
kasvattamiseen. Kuva: Pinja

Tarkka kysyntaennuste luo pohjan tehokkaalle tuotannolle
Tekoalyn integrointi tuotannonsuunnitteluun on avannut mahdollisuuksia optimoida toimintaa tavalla,
josta aiemmin saatettiin vain haaveilla. Kyse ei ole endd pelkastd automaatiosta, vaan kyvykkyydesta
hyodyntad dataa alykkaasti paatoksenteossa.

Tuotannonsuunnittelun perustana toimii luotettava kysyntaennuste. Mitd tarkempaa tietoa ennus-
teen taustalla hyddynnetaan, sitd paremmin tuotantoa voidaan tehda.

Tekodalyn vahvuus on sen kyky analysoida valtavaa datamadraa ja huomioida monipuolisesti ky-
syntdan vaikuttavia tekijoitd. Tekodly tunnistaa esimerkiksi kausivaihtelut ja -trendit tai pystyy enna-



Pinja on kansainvalistyva ohjelmistoyritys, joka kehittaa ratkaisuja teollisen tuotannon,
toimitusketjujen ja kestavan kehityksen alykkaaseen optimointiin. Asiakkaamme ovat
johtavia teollisuuden toimijoita, jotka kayttavat ratkaisujamme teollisen tuotannon ja
vastuullisuuden tarpeisiinsa 30 eri maassa.

koimaan poikkeuspdivien vaikutukset kysyntaan. Jarjestelméa oppii myos analysoimaan kampanjoiden
tehokkuutta ja huomioi muutospisteet asiakaskunnassa. My6s ulkoisten tekijoiden, kuten sadtietojen
vaikutus kysyntaan voidaan siséllyttaa analyysiin.

Tekoalypohjaiset ennusteratkaisut ovatkin erityisen hyodyllisia tilanteissa, joissa vaikuttavia tekijoita
on paljon ja ennusteita tehdaan suuria maaria. Naissa tilanteissa ihmisen on mahdotonta prosessoida
tuhansia datapisteita ja niiden valisia yhteyksid, mutta tekodlylle se on luontevaa.

Dynaaminen tuotannonsuunnittelu vastaa muuttuviin tarpeisiin

Kysyntdennusteen pohjalta tekodly optimoi tuotannonsuunnittelun huomioiden tuotannon moninaiset
reunaehdot. Suunnittelussa huomioidaan esimerkiksi fyysinen tuotantokapasiteetti, tydaikarajoitukset
sekd mahdolliset tuoteyhdistelmien rajoitukset. Myds kustannusrakenteet, kuten arki- ja viikonloppu-
tyon kustannuserot, voidaan ottaa huomioon optimoinnissa.

Tekoaly kasittelee samanaikaisesti useita dynaamisia muuttujia. Se seuraa varastotasoja, laskee
optimaalisia erdkokoja ja huomioi tuotteiden sailyvyyden seka kiertoluvut. Naiden tekijoiden pohjalta
syntyy optimaalinen tuotantosuunnitelma, jota tuotannonsuunnittelijat voivat vield hienosdatida omalla
asiantuntemuksellaan. Tieto suunnittelijoiden tekemista muutoksista myo6s tallentuu jarjestelmaan
hyddynnettavaksi tulevissa optimoinneissa.

Ihminen ja tekoadly muodostavat tehokkaan tyoparin

Usein keskusteluissa ihminen ja tekodly asetetaan vastakkain. Huoli tekoalysta ihmisen korvaajana on
aiheellinen, mutta ainakin tuotannonsuunnittelun kontekstissa jokseenkin turha. Tekodly ei korvaa
ihmista tuotannonsuunnittelussa, vaan se toimii tehokkaana tyokaluna. Prosessissa tekodly analysoi
datan ja tekee ehdotuksen, jonka asiantuntija tarkastaa ja tarvittaessa muokkaa. Kaikki muutokset tal-
lentuvat jarjestelmadn ja parantavat tulevia ennusteita. Nain syntyy iteratiivinen ja jatkuvasti kehittyva
prosessi.

Esimerkkeja tekoalyn hyodyntamisesta tuotannonsuunnittelussa:

¢ Auttaa tuotannonsuunnittelun eri tavoitteiden yhtaaikaista huomiointia ja optimoin-
tia. Esimerkiksi toimitusvarmuus, varmuusvarastot, asiakasprioriteetit, tehokkuus,
keskeneraisen tuotannon maara ja prosessin rajoitteet.

¢ Helpottaa tuotantoparametrien dynaamista paivittamista vertailemalla suunniteltua
ja toteutunutta tuotantoa. Esimerkiksi jaksoajat, siirtoajat, tuntikertymat ja lapimeno-
ajat.

e Parantaa automaattista kysynnan ja myynnin ennustamista, johon uudet tuotan-
tosuunnitelmat pohjautuvat.



Tekoadlyn rooli tuotannon optimoinnissa kasvaa tulevaisuudessa
Arviomme mukaan tekodalyn rooli tuotannonsuunnittelussa tulee vain kasvamaan. Yrityksilla on kdytos-
saan valtavasti dataa, ja tekodlyn avulla sita voidaan hyddyntad entistd tehokkaammin. Erityisen lupaavia
mahdollisuuksia tarjoavat entista tarkemmat pitkan aikavalin ennusteet sekd automaattinen reagointi
markkinamuutoksiin. Kokonaisvaltainen toimitusketjun optimointi ja reaaliaikainen tuotannon mukau-
tuminen ovat nousemassa yha keskeisemmiksi kilpailutekijoiksi.

Tekoalyn hyodyntaminen tuotannonsuunnittelussa ei ole pelkka teknologinen ratkaisu, vaan strate-
ginen valinta, joka vaikuttaa koko yrityksen kilpailukykyyn. Parhaiden tulosten saavuttamiseksi tarvitaan
seka vahvaa toimialaosaamista etta tekodlyasiantuntemusta. ®

Luukas Kuusrainen, tekoalyasiantuntija Antti Halonen, jarjestelmaarkkitehti

Kutsu kollegat kylaan paikan paalle tai virtuaalisesti

Jarjestetaan STO:n jasenilta
Sinun organisaatiossasi!

Lisatietoja: toimisto@sto-ry.com
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Satamien tehokkuus

Stevecon myyntijohtaja Ville Kuitunen nosti LinkedInissa hiljattain esiin

sen, ettei yksikaan Suomen kuntien omistamista satamista kasittele laivoja

yovuorossa. Kun luen akateemisia tutkimuksia satamien tehokkuudesta,

melkein kaikki tutkimukset koskevat konttisatamia, ja yleensa konttien

kasittelyn nopeutta. Tama on kapea nakokulma: satamat ovat hyvin

erilaisia, osa ei kasittele lainkaan kontteja ja toiminnan tavoitteetkaan eivat

ehka ole riippuvaisia tasta yksittaisesta operatiivisesta toiminnasta.

Tuoreessa artikkelissa professori Jing Zhang tut-
kimuskumppaneineen analysoi lahes kolme sataa
satamien tehokkuutta mittaavaa tutkimusta. He
jakavat satamien tehokkuuden kolmeen luok-
kaan: tehokkuus sataman omasta nakékulmasta,
tehokkuus sataman kayttajan nakékulmasta ja
tehokkuus yhteiskunnallisesta ndkdkulmasta. Yli-
voimaisesti suurin osa l6ytyneista tutkimuksista
kasittelee sataman tehokkuutta sataman omasta
nakokulmasta.

Sataman tehokkuus sataman nakokulmasta
Tehokkuus sataman omasta nikokulmasta
tarkoittaa sita, paljonko satama kasittelee lastia
suhteessa investointeihinsa eli koneiden tai
henkildston kayttdon. Sataman omaa tehokkuutta
mitataan tonni- tai yksikkdmaarill, tuotoilla tai
voitolla. Nama ovat niita mittareita, joita nakee
satamien vuosikertomuksissa, ja niitd se raportoi
omistajilleen eli yleensa kunnalle.

Itselleni merkittava hetki sataman tuottavuutta
pohtiessa oli se, kun lahes 30 vuotta sitten teim-
me haastatteluja erdan suomalaisen pienehkon
sataman vaikutuksista sidosryhmiinsa. Sain teh-
tavakseni haastatella kuntapaattajid. Eras heista
kertoi, ettid sataman tehtiva on tuottaa vuokra-

tuloja kunnalle. Mita isompi satama-alue on, sité
enemman siita saa vuokratuloja eli sita tarkedmpi
satama on kunnalle. Silla ei ole merkitysta, mita
satamassa tapahtuu: paljonko tulee laivoja, mita
palveluja tarjotaan ja mikd on asiakastyytyvai-
syys. Taman puhelun jalkeen minut olisi varmaan
voinut puhaltaa héyhenelld kumoon. Myéhemmin
olen vastaavaan kommenttiin tormannyt useasti
keskustellessani kuntapdattdjien kanssa, ja joskus
myos satamajohtajien kanssa.
Sataman tehokkuus kayttajan nakokulmasta
Kayttdjan nakokulmasta sataman tehokkuus on
nopeus lastin kasittelyssa ja laivan kadntami-
sessd. Mitd vahemmadn aikaa laiva tai rekka on
odottamassa satamassa, sitd useamman keikan
se pystyy tekemdin vuodessa ja ndin tuottamaan
voittoa omistajilleen. Erityisesti viime aikoina, kun
polttoaineen hinta on noussut - ja sen odotetaan
yha nousevan - laivat ovat pyrkineet kulkemaan
merelld aiempaa hitaampaa. Tallin lastauksen
ja purun nopeus, ja odotusaikojen minimointi on
noussut yha tarkeammaksi.

Itse huomaan tdmaén viikoittain, kun Tallinnan
laivani viettaa Lansisatamassa vain 45 minuuttia
tunnin sijasta. Tdma 15 minuutin aikasdastd on



merkittava lyhyella matkalla Helsingistd Tallin-
naan. Laiva pystyy kulkemaan hitaammin ja saas-
tamaan huomattavasti polttoainekuluja.

Stevecon myyntijohtaja Ville Kuitunen nosti
LinkedInissa esiin merkittdvan huomion. Suomen
kuntien omistamista satamista yksikadn ei kasit-
tele laivoja yovuorossa. Laivat joutuvat odotta-
maan lastikasittelya pahimmillaan tunteja. Tima
luonnollisesti aiheuttaa varustamoille merkittavaa
ansionmenetysta. Ne eivit padse ajamaan seuraa-
vaa keikkaansa, kun aika tuhrautuu odottelussa.

Tehokas esimerkki lahihistoriasta

Lastauksen ja lastin purkamisen nopeus on mer-
kittavad myos sataman nidkokulmasta. Itse sain
suurimman oppimiskokemukseni asiasta jo kaksi
vuosikymmenta sitten: Helsingin Sompasaaren
satama oli padtetty siirtaa Vuosaareen, mutta ra-
kennusprojektin aikataulu venyi. Kaikki laskelmat
osoittivat, ettd Sompasaaren kapasiteetti oli tayn-
na ja sen kautta ei pystyttaisi kuljettamaan enda
lisad lastia. Silti vuosi vuodelta sataman lastimaa-

rat kasvoivat muutamalla prosentilla.

Miten tama oli mahdollista? Kun tilaa ei ollut,
tavoitteeksi asetettiin lastin saaminen ulos
satamasta mahdollisimman nopeasti. Irtolasti
siirtyi suuryksikoéihin: rekkoihin ja peravaunui-
hin. Rekka-auton kuljettajat saivat tekstiviestilla
tiedon, milloin heiddn perdvaununsa oli saatu
ulos laivasta ja oli noudettavissa. Kuljettaja saapui
tasmalleen oikeaan aikaan sataman portille,
nouti peravaunun sovitusta paikasta ja ajoi ulos.
Parhaimmillaan tamé tapahtui seitseméssa mi-
nuutissa ilman odotuksia. Sompasaaren satama
ei joutunut rajoittamaan siella kayvien laivojen
maaraa satamakenttien tilanpuutteen vuoksi. Nyt
20 vuotta myohemmin samaan tehokkuuteen ei
vielakdan pystyta Vuosaaren satamassa - nykyva-
lineilla.

Sataman tehokkuus yhteiskunnallisesta nako-
kulmasta

Yhteiskunnallisesta nakokulmasta sataman te-
hokkuutta voi mitata henkiloston hyvinvoinnin,




energiankulutuksen tai lilkennemdaarien suhteen.
Tai kuinka hyvin satama palvelee teollisuutta tai
kuluttajia. Useat satamat ovat teettaneet erilaisia
aluetaloudellisia selvityksid, joissa todetaan, etta
satamilla on merkittava vaikutus tyollistdjana seka
teollisuuden tai kulutuksen kysynnan tayttdjana.
Sataman tuottamat verotulot suoraan ja valillisesti
ovat myds huomattavia.

Viime aikoina on puhuttu paljon satamien
toiminnasta seka digitaalisena keskuksena etta
energiakeskuksena. Kuinka satama tarjoaa tietoa
kuljetusketjun eri osapuolille ja siten tehostaa
koko kuljetusketjun toimintaa.

Kaynnissa olevassa ilmastonmuutoksen vastai-
sessa taistelussa satamilla on erittain merkittava
rooli. Ne tulevat vastaamaan uusien hiilettdmien
polttoaineiden tuonnissa, viennist ja jakelusta
sekd laivoille etta rekoille.

Talld hetkella satamien kehittamisen avainky-
symys lienee myos se, pystyvatko ne tarjoamaan
tulevaisuudessa riittavan latausinfrastruktuurin
sekd merelld ettd maalla kulkevan kaluston sah-

koistyessa. Onko kunta sataman ymparilld valmis
rakentamaan vaadittavat sdhkoéverkot?

Entapa sataman tehokkuus ldhiseudun asuk-
kaiden nakokulmasta? Voisiko satama olla hy6-
dyllinen my®és ihan viihtyisyyden nakékulmasta?
Kylla vain, sita kasittelin kesakuisessa blogissani.®

Ulla Tapaninen

Ulla Tapaninen on toiminut 30 vuotta logistiikan
ja merenkulun parissa varustamoissa,
yliopistoissa ja julkisella sektorilla. Tdlld hetkelld
hdn toimii merenkulun professorina Tallinnan
teknillisen yliopiston Meriakatemiassa. Tamd
artikRkeli on julkaistu aiemmin merialan
ammattilaisten verkkolehdessd Navigator
Magazinessa 1.11.2024.sekd Ullan omassa blogissa
Tales of Talsinki: www.ullatapaninen.net.

Ldhteet

Linkki professori Jing Zhangin artikkeliin:
https: //www.sciencedirect.com/science/article/
abs/pii/S0967070X24002105

Linkki Ulla Tapanisen blogitekstiin kesdkuussa
2024: https: //ullatapaninen.net/2024,/06,/16 /
onko-satamien-pehmeilla-arvoilla-annettavaa-
miten-satama-saa-yleisen-hyvaksynnan-
toiminnalleen/



This is PLAN

A short introduction to Sweden'’s “STO ry”

PLAN, Sweden's leading logistics and supply chain association,

is a vital resource for professionals across logistics, lean
management, and production. Established with a mission to
foster knowledge exchange and professional growth, PLAN
connects experts through its extensive network and educational
opportunities. The organization provides members with numerous
benefits, from access to specialized training and industry

publications to an array of high-impact events.

PLAN’s annual conferences stand out as premier events in the logistics field, attracting top speakers
and offering insights into the latest trends and innovations. For instance, the flagship PLAN Conferen-
ce is designed for networking, presenting practical solutions, and addressing pressing challenges in
logistics and supply chain management. Additionally, the Research & Application Conference acts as a
unique bridge between academia and industry, showcasing cutting-edge research alongside practical
applications from Swedish companies.
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Toni Sirvié from STO (on the left) and Mikael Géthager from PLAN
at STO seminar in November in Espoo.

PLAN offers a variety of educational programs aimed at advancing knowledge in logistics, supply
chain management, and lean practices. These include hands-on workshops, webinars, and specialized
courses designed for both individuals and companies. PLAN’s courses cover areas like supply chain
strategy, operational excellence, and lean management, providing participants with practical tools and
insights that can be immediately applied in their roles.

Courses are often led by industry experts and align with international standards, thanks to PLAN's
partnerships with global organizations like APICS and CSCMP. This connection enables PLAN to offer
globally recognized certifications and provide training that aligns with the latest international trends
and methodologies. Many courses also cater to specific professional levels, ensuring that both newco-
mers and experienced professionals gain relevant skills.

Membership options cater to individuals, students, and corporations. Individual members benefit
from free network meetings, discounted access to events, and the quarterly magazine *Dagens Logis-
tik*, which keeps members informed on current industry developments. Student members are offered
a low-cost membership to encourage early engagement, with many free events tailored to students.
Corporate memberships, available in various tiers, give organizations enhanced visibility, exclusive
networking opportunities, and discounts on high-quality training.

PLAN's five regional branches further strengthen its role in Sweden’s logistics sector, offering loca-
lized networking events, study visits, and workshops tailored to specific regional needs, making it an
invaluable resource for ongoing professional development and industry engagement.

A member of PLAN’s board, Mikael Gothager was invited by STO to attend STO’s seminar in Espoo in
November 2024 to strengthen the ties and cooperation between PLAN and STO.®

For more details on PLAN, visit https://plan.se.



STO toivottaa jasenistolleen - -
ja yhteistyokumppaneilleen
rauhallista ja rentouttavaa joulun aikaa

seka menestyksekasta vuotta 2025! -




