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Asennukselle, miten jarjestaa yrityksen varastointi ja asennuksien esivalmistelut
mahdollisimman toimivalla ja tehokkaalla tavalla.

Tutkimuksen tavoitteena oli  kehittdd kohdeyrityksen varastointia ja
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ongelmakohdat.
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KAYTETYT TERMIT JA LYHENTEET

Varastointi

Asennus

Esivalmistelut

Dokumentointi

Keskusvoitelujarjestelméa

Varastoinnilla tarkoitetaan tavaroiden

sdilytykseen tarkoitettua tilaa tai rakennusta

Asennuksella voidaan tarkoittaa useita
erilaisia laitteiden, ohjelmistojen ja

komponenttien paikoilleen asentamista.

Esivalmisteluilla tarkoitetaan toimintaa joka
tehddan jo ennen varsinaisen tyon

aloittamista.

Dokumentoinnilla tarkoitetaan esimerkiksi
jonkin ilmion tai rakenteen tarkkaa kirjallista

kuvaamista.

Keskusvoitelujarjestelma on laite  joka
voitelee automaattisesti liikkuvia nivelia ja
laakereita erilaisissa tyokoneissa,

kuljetuskalustossa ja teollisuudessa.
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1 JOHDANTO

Taman toiminnallisen opinnaytetyon tarkoitus on suunnitella ja 16ytaa kohdeyritys
AKV-Asennus Oy:lle, miten jarjestda varastointi ja asennuksien esivalmistelut

mahdollisimman toimivalla ja tehokkaalla tavalla.

Tutkimuksessa aluksi kaydadan [&pi varastointia ja sen ominaispiirteita
teoreettisella tasolla jonka on katsottu soveltuvan juuri opinnaytetyon laajuuteen.
Asennuksien esivalmistelutoimenpiteistda seka asennustoiminasta yleispatevaa
teoreettista aineistoa ei juuri ole saatavilla, joten tassa opinnaytetydssa on
keskitytty juuri keskusvoitelujarjestelmien asennustoimintaan ja valmisteluun, joka

on kohdeyrityksen erikoisalaa.

Esivalmisteluiden ja varastoinnin kehittamisella tarkoitetaan lahinna koneiden ja
laitteiden tarkkaa dokumentointia, silla erilaisia asennuskohteita on satoja erilaisia.
Koska jarjestelmat lahetetaan tehtaalta AKV-Asennukselle osina, niin ne
joudutaan suunnittelemaan ja rakentamaan aina koneeseen sopivaksi. Tama on
paljon aikaa vievaa tyota ja siksi sita tulisi kehittda mahdollisimman pitkalle.
Varastoinnin tarkoitus yrityksessa on tukea asennus-, huolto- ja varaosa myyntia
jolla parannetaan asiakaspalvelua.

Yrityksen taman hetken ongelmia on jarjestelmien varastointi, koska varastoon on
vuosien aikana kertynyt liikaa ylim&araisia komponentteja joita ei kaytetd niin
paljon, ettd ne vahenisivdt. Tamé& kyseinen asia nousee opinnaytetydssa
keskeisimmaksi tutkimusongelmaksi, silla yrityksella ei ole aikaisemmin ollut
rittdvdd dokumentointia voitelujarjestelmien asentamisesta. Tutkimuksen
tavoitteena on kehittdd kohdeyrityksen varastointia ja asennustoiminnan
esivalmisteluita, esittdd tutkimuksen perusteella toimenpide-ehdotuksia seka

selvittda mahdolliset ongelmakohdat.



2 VARASTOINTI, ESIVALMISTELUT JA ASENNUSTOIMINTA

Taman kappaleen teoriassa on kaytetty mm. aikaisemmin varastoinnista tehtyja
opinnaytetoitd.  Opinnaytetditda ovat Varastotoimintojen kehittdminen ja
varastoitavien tuotenimikkeiden ohjauksen tehostaminen, kirjoittajana Markus

Hurme, sek& Varastotoimintojen kehittdminen, kirjoittajana Mikael Blomback.

2.1 Erilaiset varastointitavat

Erilaiset varastointitavat ja menetelmat riippuvat varastoitavan tavaran
vaatimuksista. Varastot voidaan jakaa lammittamattomiin sisdvarastoihin,
kosteussaadeltyihin lammittamattomiin sisavarastoihin, ulkovarastoihin, l[ampimiin
varastoihin ja erikoisvarastoihin sen mukaan miten niissé sailytettavien tavaroiden

sailyvyysolosuhteet vaativat. (Pouri 1983, 19-20.)

Ulkovarastot. Kuten Hurme (2007, 13) opinnaytetytssdan toteaa, tavaraa
voidaan varastoida ulkona avoimella kentdlla tai katosten alla. Varastoinnista
aiheutuvat kustannukset ovat alhaisemmat kuin muissa varasto-olosuhteissa,
koska varaston rakenteisiin on sijoitettu vahan rajaa ja varastointiolosuhteiden ylla
pitoon ei tarvita energiaa, kuten lampimissa varastoissa ja kylmavarastoissa
tarvitaan. (Karhunen, Pouri & Santala 2004, 319.) Monet tavarat eivat kuitenkaan
siedd pilaantumatta ulkovarastointia. Vaikka tavarat olisivat katoksin tai
suojapeittein suojattuja suoranaista sadetta (lumi, vesi) vastaan, niin ilmassa oleva
kosteus ja lampdtilan vaihtelusta aiheutuva kondensio pilaavat muun muassa
sahkolaitteita, puupintoja ja pahvikartonkeja sekd& syovyttad terasrakenteita.
Terésrakenteita voidaan suojata pintakasittelyilla (maaleilla, suojarasvoilla).
(Karhunen ym. 2004, 319.)

Ulkovarastojen toimivuuden takia niiden olisi taytettdva seuraavat ominaisuudet:
— varastoinnissa kaytetyn maaperéan tulee olla routimatonta ja kestaa sille
kohdistuvat kuormitukset

— varastointialue tulee huolellisesti viemardida pintavesien poistamiseksi



— varastointialue tulee mielellaan kestopaallystaa, jotta varastointiyksikot sailyisivat
oikeissa asennoissaan ja jotta tyokoneilla olisi helppoa ja nopea liikkua

— maata vasten tulevien lavakuormien, hékkien ja yksittaisten esineiden alle tulisi
asettaa esimerkiksi "ratapolkkyja”, jotta ne eivat koskettaisi maanpintaa ja talvisin
jaatyisi maahan kiinni

— varastoalueen jarjestelyssd tulee olla selvat varastointipaikat ja riittavat
kulkukaytavat

— varastointipaikalle tulee antaa ja merkita osoitteet, jotta tavarat voidaan helposti
paikallistaa

— varastoalueelle on varattava sopivasti tilaa lumen varastointiin

(Karhunen ym. 2004, 319.)

LammittAmattomat sisavarastot. Sisdvarastoista lammittAmattomat voivat olla
joko eristamattomia tai eristettyjd. Opinnaytetydossaan Hurmekin (2007, 14)
havaitsee etta eristamaton ja lammittamaton  sisavarasto voidaan
mahdollisuuksien mukaan rakentaa siten, ettd ulkoalueen katokseen voidaan
mahdollisuuksien mukaan rakentaa seinat niin, etta seinien sisélle jaa tarvittavat
kaytavatilat. Varastointitapa suojaa tavaraa taysin sateelta ja lumien kinostumista
kaytaville ja alimmille varastopaikoille. Katetun varaston kosteus ja l[ampdtilat ovat

kaytannossa samat kuin ulkona. (Pouri 1983, 25.)

Haittana eristamattomissa lammittaméattomissa sisévarastoissa on kosteuden
tiivistyminen kondenssivedeksi. Kun varasto ei ole avoin, tuulen vaikutuksesta
tapahtuvaa ilmankiertoa ei esiinny esineiden pinnoille merkittavasti ja ilmakerros
pddsee nain jaahtymaan. Kondenssiveden aiheuttamia haittoja pyritddn
vahentaméaén rakentamalla eristettyja lammittamattomia sisavarastoja. Taysin
eristetyssa lammittAmattdmissa sisavarastoissa, on lammon ja kosteuden vaihtelu
huomattavasti vahaisempdd kuin eristaméttobmissd sisdvarastoissa ja nain
kosteutta ei yleensa merkittavasti tiivisty edes suurillekaan pinnoille. (Pouri 1983,
26.)

Pourin ja Hurmeen mukaan valmiudet muuttaa varasto myéhemmin lammitetyksi

sisdvarastoksi ovat taysin eristetyissd sisdvarastoissa paremmat kuin erityisesti
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katon osalta hyvin eristetyissé varastoissa. Kosteussaadellyt lammittamattomat
sisdvarastot ovat kylmid varastoja, joiden kosteutta voidaan saataa. Naissa
varastoissa liiallinen kosteus poistetaan mm. kosteudenpoistolaitteilla tai kosteutta

sitovia aineita kayttamalla.

Lampimét sisdvarastot. Tavaraa, joka ei kestd alhaisia lampotiloja tai joita
tyoolosuhteiden takia tulisi kasitella lampimissé tiloissa, sdilytetdaan yleenséa
lampimissd sisavarastoissa. Koska lammin varasto on rakenteiltaan ja
kayttokustannuksiltaan kallimpi vaihtoehto kuin kosteussaadelty kylméavarasto, on
lAmpimé&n varaston kayttoa pelkan kosteuden estadmiseksi taloudellisesti
kannattamatonta. (Pouri 1983, 28.)

Varastoitavan tavaran asettamia vaatimuksia. Mikéli tavaroita sailytettddn
virheellisesti aiheuttaa se havikkia muun muassa maaran vahenemisend, laadun
heikkenemisena tai suorana tavaran pilaantumisena. Varastosuunnittelussa ja
varastotilojen kaytossa tulisi huolehtia siita, ettei tilojen sopimattomuuden takia

jouduta kayttamaan virheellisia sailytystapoja. (Pouri 1983, 19.)

Varastoinnin kannalta keskeistd on sopivan varastomuodon |6ytaminen tavaroiden
sdilyttamiseen. Kuten Hurme (2007, 25) opinnaytetyossaan viittaa erilaiset
varastointitavat poikkeavat toisistaan niissa esiintyvien sailyvyyden haittatekijoiden
lukumaaran ja vaikutusasteen muodossa. Haittatekijoitd ovat yleensa seuraavat

olosuhdetekijat:

e lampdtila
e Kkosteus
e poly

e lika

e haju

e ummehtuneisuus

e auringonvalo
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e staattinen sahko
e pienelidt, tuhoelaimet ja -hydnteiset.

(Pouri 1983, 19-20.)

Pouri (1983, 29.) nékee haittatekijoind yleensa seuraavat olosuhdetekijat: hajua,
likaa, pOlyisyyttd ja auringonvaloa joita vastaan voidaan helposti suojata
pakkauksella. Ylivoimaisesti tarkeimpia haittatekijoita useimpien tuotteiden osalta
ovat kosteus ja lampdtila, jotka voivat sailyvyyden kannalta olla joko liian korkeita

tai lilan alhaisia.

2.2 Varastoinnin syyt, merkitys ja tarve

Varastoitaviin  tavaroihin  sitoutuu yrityksen paaomaa, ja ne aiheuttavat
rahoituskustannuksia. Lisaksi niistd aiheutuu kasittelykustannuksia, kuten palkka-,
kone-, ja pakkauskustannuksia. Itse varastotilat aiheuttavat rakentamis-,
vuokraamis- ja kayttokustannuksia. Varastoitaessa tavaraa otetaan se riski, etta
tavaran kayttotarve varastoinnin aikana hé&vidad tai ettda tavara pilaantuu;
kustannukset voivat nousta johtuen tuotteen arvon alenemisesta tai esimerkiksi

tuotteen havittamisesta. (Karhunen ym.2004, 305.)

Kuten Karhunen ym. toteavat silti varastot ovat merkittdva osa liiketoimintaa ja
logistiikkaa.  Liiketoiminnassa varastoja tarvitaan asiakaspalvelujen ja

tuotannollisten toimintamahdollisuuksien turvaamiseen.

Epavarmuus voi aiheuttaa passiivivarastojen syntymista. Varastointi on logistinen
ratkaisu tuotteille, joiden kysynta on vaikeasti ennakoitavissa esimerkiksi kysynnan
sesonkiluonteisuuden tai satunnaisuuden takia. Joskus varastoinnilla pyritadn
varautumaan myo6s tarjonnan vaihteluun. Ensisijaisesti varastoidaankin juuri
saatavuudeltaan tai menekiltddn epavarmoja tai hitaasti saatavana olevia tuotteita
tai raaka-aineita, jotka kuitenkin ovat valttdAméattomia tai joiden kulutus on
nopeatempoista. Erds syy varastoimiseen on valivarastoitavissa olevan tuotteen

tuotanto eri tahdissa tai nopeudella kuin kulutus tapahtuu. Lisaksi erisuuret
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taydennyksen ja kulutuksen erakustannukset ja erakoot voivat lisata

valivarastoinnin tarvetta. (Karrus 2001, 34 - 35.)

Yrityksen siséltd saattaa loytya syitd myods sellaisten varastojen syntyyn, joissa
sdilytetddn tavaraa, jonka menekki ei vastannut ennakko-odotuksia. N&in ollen
tavaraa on jaanyt varastoon, ja varasto on syntynyt suunnittelematta tai
puutteellisen suunnittelun seurauksena. Tallaisen varaston muodostumiseen
vaikuttaa esimerkiksi se, etteivat saapuvat ja lahtevat tavaravirrat ole
tasapainossa. MyoOskaan varastomaarille ei ole asetettu riittavan tarkkoja
tavoitteita. Syyna voi olla my6s se, ettei menekin suunnitteluun ole otettu
asiakkaita riittdvan hyvin mukaan tai ettéa yhtenaista materiaalin ohjausjarjestelmaa
ei ole olemassa. Tavallisesti ne ovat suunniteltuja varastoja paljon suuremmat.
(Sakki 2001, 83 - 84.)

Hokkanen (2002, 223) puolestaan toteaa varastojen pitamiseen |6ytyvan viisi
paaasiallista syyta:

1. taloudellisen edun saavuttaminen

2. kysynnan ja tarjonnan tasapainottaminen

3. tuotannon erilaistamisen mahdollistaminen

4. epavarmuudelta suojautuminen

5. jakelukanavien kriittisten rajapintojen puskurina toimiminen.

Kirjallisuuden perusteella pienyrityksen varastoinnin oikean tasapainon I6ytaminen
on haasteellista Varastot ja niiden tehtédvien painotus vaihtelevat erilaisissa
toimintaympaéristbissd. Varastoinnin jarjestaminen ja varastotasot riippuvat muun

muassa yrityksen toimi-alasta, tavoitteista ja liiketoimintamallista.

Seuraavassa kuviossa Karhunen kuvaa varaston eri vaiheet. Siind selvidaa

paapiirteittain varastoinnin eri osa-alueet.
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Valmistus Tietojarjestelman yllapito Yhteydenpito

O— —=<C

Hankinta Tuotannon ohjaus Jarjestys ja tarkkailu

Kuvio 1. Varaston tehtavét (Karhunen & Pouri & Santala 2004, 374)

Varaston tarkein merkitys on turvata yrityksen raaka-aine- ja tarvikevarastot seka
tuotteiden oikeanaikainen toimitus loppuasiakkaille. Varastoja tarvitaan, kun
millaan muulla tavalla ei voida varmistaa tavaran hairi6tontd saatavuutta, eli
kaytdnnossa varastoja kaytetaan puskurina koko tilaus- ja toimitusketjussa, tai
silloin  kun tuotetta tarvitaan pienissa erissa, jolloin sen kuljetus- ja
hankintakustannukset nousisivat korkeaksi. Myds toimitus-aika nayttelee
merkittdvad osaa, varsinkin jos toimitusaika asiakkaalle on pienem-pi kuin itselle
(Sakki 2003, 71-76).

Useat yritykset myds valmistavat suurempia eria tuotteita, kun niiden valitbn tarve
on asiakkaiden keskuudessa. Tama nahdaan helposti tuotteissa, joihin vaikuttavat

kausivaihtelut. Monilla aloilla tuotantotekijat pakottavat valmistamaan suuria eria.
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Varsinkin kun koneiden asetuskustannukset ja ajat ovat pitkat (Sakki 2003, 71—
76).

Moduloitavia tuotteita on jarkevad valmistaa varastoon eika tilausohjautuvasti.
Talla tavalla voidaan varmistaa tuotteiden nopea saatavuus ja
valmistuskustannuksia saadaan pienemmiksi. Monesti yritykset joutuvat
tilanteeseen, jossa tuotannossa ei pystyta valmistamaan tuotteita siihen tahtiin,
kun raaka-aineita tuotantoon saapuu. Talléin valivarastot ovat tarked osa
tuotantoa (Sakki 2003, 71-76).

Varastointi ei kuitenkaan ole halpaa. Ostojen tulisi olla optimaalisia ja taloudellisia,
koska varastossa olevat tavarat on jo maksettu ja ne sitovat paaomaa ja nostavat
varaston arvoa. Varastoon kaytetyt varat ovat pois muulta toiminnalta yrityksessa.
Mydskaan varastototila ei ole ilmaista. Joudutaan joko vuokraamaan tila tai jos tila
on oma, siitda menevat yllapitokustannukset. Varastointikustannuksiin voidaan
laskea mukaan varastoitavan tuotteen sitovan paaoman lisdksi myés mm. palkka-
seka tyovalinekustannuksia. Varastoinnissa on my0s riski, ettd tuotteen
kayttotarve katoaa. Tuotteita ei tulisi varastoida enempaa kuin on perusteltu tarve.
Varaston seuraamiseen ja optimoimiseen onkin kaytettavissa erilaisia seuranta- ja
apuvalineitd. Perussdantdna voidaan pitaa, ettd tuotteen varastoinnista saatava
hyoty taytyy olla suurempi kuin jos tuotetta ei varastoida. (Karhunen & Pouri &
Santala 2004, 302—-305)

2.3 Varastojen toiminnot

Tuotteita taytyy vastaanottaa, liikutella, varastoida, lajitella ja jarjestella
asiakastilausten mukaisesti, jolloin looginen paikka néille toiminnoille on
luonnollisesti varasto. Talldin varasto layoutia ja sen toimivuutta mietittdessa on
otettava huomioon myds kaikki siella tapahtuvat toiminnot. Varastoja voidaan
kayttaa valmistuksen tukemiseen seka erilaisten tuotteiden ja useiden
tuotantolaitosten valmistamien tuotteiden yhdistdmiseen seké jakamiseen halutun

kokoisiksi l&hetyseriksi. Varastosta voidaan siis erottaa kaksi pé&atoimintaa:
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varastointi eli tavaran sailytys ja materiaalin kasittely, jolla tarkoitetaan tavaroiden
purkamiseen, siirtelyyn ja lahettamiseen liittyvia toimintoja. (Hokkanen ym. 2004,
148.)

Varastointi alkaa tavaran vastaanotosta, jonka tehtavana on selvittda ja tarkastaa
saapuneet tuotteet, seka varastoida ne asianmukaisesti. Vastaanoton rooli on
ostajille erityisen tarked, silla se kuittaa saapuneet tuotteet ja tarkastaa niiden
oikeellisuuden ja kunnon. Nain ollen ostaja voi varmistua, etta saapuneet tuotteet
ja laskutetut tuotteet vastaavat toisiaan. Taman lisaksi vastaanotto kantaa omalta

osaltaan vastuuta varastokirjanpidon oikeellisuudesta. (Karhunen ym.2004, 374.)

Edelleen Karhusen ym. (2004, 374 -375.) mukaan vastaanottoon saapuvat
lahetykset voivat olla joko varastotaydennyksia, kauttakulkuja tai palautuksia. Kun
saapuva tavara kuuluu varaston varastonimikkeisiin ja on osoitettu varastolle, on
kysymyksessa varastotdydennys. Kauttakulku on jo varastoon saapuessaan
osoitettu tietylle asiakkaalle tai muualle yrityksen organisaatioon, vaikka se saapuu
varaston kautta. Yleensa tallaisia tavaroita ei normaalisti varastoida ja niilla onkin
jo sisaan tullessa lahtdosoite. Palautus sisaltda varaston toimittamia nimikkeita,
jotka palautetaan erilaisista syista (virheldhetys, laatuvirhe, toimitusajalliset syyt

jne.) johtuen takaisin varastoon.

Vastaanottotyd voidaan jakaa kahteen erilliseen prosessiin, laituritybhon ja
varsinaiseen tavaran vastaanottoon. Laituritybssa tehddan saapuvan tavaran
vastaanotto, ja siind vastuu tavarasta yleensa siirtyy tuojalta varastolle. Laiturityod
pitada tehdad heti tavaran saavuttua, mutta vastaanottotarkastus voi tapahtua

my6hemmin. Laiturity6 siséltdd paapiirteissaan yleensa seuraavat tyovaiheet:

a) tilaajan tunnistaminen

b) purkuluvan antaminen

c) kollien mé&aréan ja kunnon tarkistaminen

d) rahtikirjamerkinnat: kollien vertaaminen rahtikirjaan, mahdolliset maara- ja
kuntopuutteet, paikka vastaanottoalueella

e) mahdollisen ennakkotulon kirjaaminen tietojarjestelmaan

f) lahetyksen jarjestely vastaanottoalueelle
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g) kirjanpito lavojen, rullakoiden jne. kuljetusvalineista
h) laituri- ja piha-alueen yllapito.
(Karhunen ym. 2004, 374 - 375.)

Varsinainen tavaran vastaanotto pitaa sisallaan seuraavia toimenpiteita:
a) toiminnot tietojarjestelmassa: ostotilauksen ja hyllyosoitteiden otto,
varastokirjanpidon tarkastus
b) jalkitoimitusten selvittaminen, keradminen ja pakkaaminen
c) tavaran laadun ja maaran tarkastus ja vertaaminen lahetyslistaan,
poikkeamien
merkinnat esimerkiksi lahetyslistaan tai ostotilaukseen
d) viallisten tuotteiden erottelu
e) sekalavojen selvitys: lavakuormista erotellaan tuoteryhmat varastointia
varten
f) tavaran saattaminen kerdyskuntoon: mahdolliset merkinnét tavaraan
g) tavaran hyllytys varastopaikoille
h) vastaanottoalueen siisteyden ja turvallisuuden yllapito: pakkausjatteiden ja
kuljetusvélineiden poisvienti
(Karhunen ym. 2004, 376.)

Hokkasen ym.( 2004, 148.) mukaan varastopaikkana voi olla aktiivi- tai
reservipaikka: (padsaantdisesti) aktiivialueelta kerataan tilaukset, ja reservipaikalla
sdilytetddn niitd tavaroita, jotka eivdt mahdu aktiivipaikalle. Nain ollen kun
aktiivipaikka tyhjenee, reservipaikalla olevat tavarat siirretaan aktiivipaikalle eli

suoritetaan kerailypaikan tadydennys.

2.4 Varaston ohjaus

Varastonohjaus on toimintaa, jolla tasapainotetaan kustannuksia, toimituskykya ja
laatua, ja jonka avulla voidaan antaa paras mahdollisen lisdarvo seka asiakkaille
ettd yrityksille. Kausivaihtelua ja kasvavaa trendia ts. kysyntda ja tarjontaa
tasapainotetaan varastojen avulla. (Hokkanen ym. 2004, 216, 218.)
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Yrityksen yllapitdessd suhteellisen tasaista m&ardd tyontekijoitd ja jatkuvaa
tuotantoa ympéari vuoden myo6s varastotasot kasvavat ajoittain merkittavasti;
toisaalta kokonaiskustannukset jaavat pienemmiksi.(Grant ym. 2006, 129.)

Varastojen ongelmia pyritadn hallitsemaan tehokkaammin varaston yllapito
ohjelmien avulla, jolloin tavoitteena on normaalisti minimoida joko toteutuvaa tai
odotettua kokonaiskustannusta. Hankintamaara, hankintatineys ja varastoitavien
nimikkeiden valmiusaste ovat sellaisia kohteita, joita paatoksentekija pystyy
kontrolloimaan, kun taas kysynnan epavarmuus ja vaihtelevuus ovat lilketoiminnan

vain osin hallittavissa olevia riskeja. (Karrus 2001, 47.)

Varasto-ohjauksen suunnittelussa ensisijainen paino on aina logistisella
toimintokokonaisuudella: varaston merkitys kuvaa tavaran maaraa sovituissa
mitoissa, joista yritystalouden kannalta merkittdvampia on varaston arvo ja

maarallisen ohjauksen kannalta lukumaara. (Karrus 2001, 35.)

Varastonohjauksen paatavoite on tasapainottaa kustannuksia, toimitusvarmuutta
ja laatua, jotta saavutetaan paras mahdollinen lisaarvo asiakkaille seka yrityksille.
Tavoitteena on pitdd kustannukset mahdollisimman pienind kuitenkaan
vaikuttamatta liikkaa toimitusvarmuuteen ja asiakkaiden odotuksiin. Kaytdnnossa

tama tarkoittaa sita, etta laatuun taytyy panostaa (Hokkanen ym. 2004, 215-216).

Monen yrityksen edustajan mielesta varastonohjaus on toimintaa, johon on pakko
panostaa ja se on toissijaista liikketoiminnan kannalta. Hokkanen ym. (2004, 215
216) kuitenkin painottaa siitd saatavan kilpailuedun olevan erittain hyodyllinen

yritykselle.

Yleensa varastointia ohjataan fifo-periaatteen (first in, fist out) mukaan, mutta eri
tuotteissa katsotaan erilaisia asioita. Varastoja kehitetddn usein myds ns. ABC-
ajattelun mukaan. A-luokkaan kuuluvat tavarat muodostavat monien yritysten
valikoimasta vain viisi prosenttia, mutta myynnistd 70 prosenttia. B-luokka
puolestaan edustaa 10 prosenttia tuotteista ja 20 prosenttia myynnista. C-luokan

tavaroita on suurin osa ja niiden kiertonopeus on huonoin. Varastojen
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suunnittelussa ABC-ajattelu merkitsee, ettd varastojen sijainti ja rakenne

rakennetaan niin, etta A-luokka on nopeasti saatavilla. (Lagus 2006, 54).

2.5 Varaston kiertonopeus

Varaston kiertonopeus on yksi tarkeimmistd varaston ohjauksessa kaytettavista
tunnusluvuista. Sen avulla seurataan varastoon ja sen eri nimikkeisiin ja
nimikeryhmiin sitoutunutta pddomaa. Kiertonopeuden laskemiseksi on olemassa
erilaisia tapoja. Tavallisesti se lasketaan tietyn ajanjakson, yleensad vuoden
kulutuksen tai kaytdén ja varaston arvon suhteena. Talloin lukujen tulee olla
vertailukelpoisia, esim. ostohinnoin laskettuja. Mitd lyhyempi keskimaaraisen
varastoarvon laskennassa kaytetty aikajanne on, sitd paremmin saatu tulos kuvaa

todellista tilannetta.

Varaston kiertonopeus = keskimaarainen varastotaso

Yo. kiertonopeuden laskentatapa soveltuu ainoastaan vuositason tarkastelua
varten, mika ei ole nopeaa reagointia vaativissa olosuhteissa kaytannéllinen.
Kiertonopeus voidaan maarittda joko fyysisten lukuméérda, painoa tai tilavuutta
ilimaisevien yksikdiden avulla tai vaihtoehtoisesti rahallisena arvona. Valittu

laskentatapa ei vaikuta kiertonopeuden arvoon.

Varaston riitto on kiertonopeuden kaltainen tunnusluku. Kaytannén ohjaustyéhon
se soveltuu usein kiertonopeutta paremmin. Kasitteella tarkoitetaan sitd, kuinka
pitkin ajan kayttb4 varten varastossa oleva tavaraera riittdd. Riitto on
yksinkertaisesti kiertonopeuden kaanteisluku. Jos esim. varaston kiertonopeus on

5 (yksikkona 1/v), riitto on vastaavasti 0,2 vuotta eli 2,4 kk tai 73 paivaa.

Varaston kiertonopeutta nostamalla pyritddn kannattavuuden parantamiseen. Mita
suurempi on kiertonopeus, sitd véhemman yrityksella on varastoihin sitoutunutta
pddomaa varaston lapimenon eli usein myds liiketoiminnan volyymin suhteen.
Liiallinen keskittyminen varaston kiertonopeuden kasvattamiseen ilman koko
logistiikkajarjestelman  huomioimista  saattaa  aiheuttaa  kannattavuuden

heikkenemista. Yritysjohto asettaa usein tavoitteeksi varaston kiertonopeuden
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nostamisen vuosi vuodelta. Jos yritys ei ole tehokas ja silla on liikaa varastoja,

kiertonopeuden kasvattaminen johtaa parempaan kannattavuuteen.

( Varaston kiertonopeus- Suomen kuljetusopas, [ viitattu 29.1.2010].)

2.6 Varastoinnin kustannukset

Varastoiminen aiheuttaa vaihto-omaisuuden sitoutumisen lisdksi myds toiminnalli-
sia kustannuksia. Varastoimisen kustannukset koostuvat paasaantoisesti tavaroi-
den sailyttamisesta ja kasittelysta. (Sakki 2003, 61.)

Varastoimiskustannusten minimoimisen vuoksi olisi |6ydettava varastoinnissa alin

maara, joka turvaa liike-toiminnan hairiéttoman kulun. (Karhunen ym. 2004, 305.)

Karhunen ym. (2004, 305) tarkentaa varastoinnista koostuu yritykselle

kustannuksia, koska:

— varastoitavat tuotteet on jo maksettu, joten varastoihin sitoutuu yrityksen rahoja.
Nama rahat ovat poissa yrityksen liiketoiminnasta ja varastoitavana aikana ne

eivat kasvata tuotteiden arvoa vaan aiheuttavat rahoituskustannuksia

— varastotilojen yllapitokustannukset, kuten esimerkiksi kayttod ja lammitys lisdavat

yrityksen kustannuksia

— varastoitavista tavaroista tulee myos kasittelykustannuksia, silla varastoitavia

tavaroita joudutaan useasti kasittelemaan

— varastoitaessa on olemassa riski, ettd varastoitava tavara pilaantuu tai sen
kysynta loppuu, jolloin tdydestd arvosta maksetulla tavaralla on enda nolla arvo tai

siitd joudutaan maksamaan havityskustannuksia. (Karhunen 2004, 305.)

Sailyttdmisesta koostuvat kustannukset. Kuten Blomback (2009, 12) toteaa,
tarvitaan yrityksessa aina tila tai alue, jossa tavaraa voidaan sailyttaa. Naiden

sdilytystilojen tai -alueiden kaytdéssa aiheutuu kustannuksia, jotka ovat
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padaomakustannukset tai jos tila on ulkopuolisen omistama, niin joudutaan
maksamaan tilavuokria. Varastointikalusteet, varaston puhtaanapito, vakuutukset,
valaistus, lAmmitys, jadhdytys ja muut vastaavat toimenpiteet taytyy laskea
mukaan naihin kustannuksiin. Kustannuksiin on huomioitava myos, etta osa
havikista aiheutuu sailyttamisesta. (Sakki 2003, 61.)

Varastointi  lampimissd  sisatiloissa on  kallista, koska sek&a tilojen
rakentamiskustannukset etta yllapitokustannukset ovat suuret. Erityisen kalliina
varastointi on lampdsaadetyissa tiloissa (pakaste- ja kylméavarastot), joiden
rakentaminen ja kayttdminen ovat huomattavasti kallimpaa kuin lampimien
varastotilojen. Varastointi suojaamattomana ulkoalueilla taas on halpaa, koska
parhaassa tapauksessa varastointikustannukset muodostuvat vain maa-alueen
vuokrasta tai maa-alueen paaomakustannuksista. Sailytettaville tavaroille
maaritetyilla minimisailyvyysolosuhteilla ja niiden mukaisella varastointitavalla

tapahtuisi varastointi taloudellisesti edullisimmalla tavalla. (Pouri 1983, 19.)

Sakki (2003, 61.) puolestaan toteaa, etta liikevaihdon ja myyntimaarien kasvaessa
usein tarvitaan tuotteille lisdd varastointitilaa. Varastointitilan lisatarvetta voidaan
kuitenkin alentaa, jos vaihto-omaisuuden kiertonopeutta parannetaan. Vapautuvaa
varastotilaa voidaan hyodyntdd muuhun liiketoimintaan tai ne voidaan myo6s

vuokrata tai myyda pois.

Yrityksen p&&omaa sitoutuu varastoihin enemmaén silloin kun tavaroiden
kiertonopeus on hitaampi. Jos kiertonopeuden kasvattamiseen keskitytaan liikaa
ilman koko logistiikkajarjestelm&n huomioimista, saattaa kannattavuus heiketa.
Jos yrityksella on liikaa varastoja ja se ei ole tehokas, niin usein parempaan

kannattavuuteen paastaan kiertonopeutta kasvattamalla. (Ritvanen 2007, 37.)

Kasittelysta aiheutuvat kustannukset. Varastotoiminnasta on helposti
eroteltavissa kaksi eri Kkasittelyprosessia, joista toinen kohdistuu tavaran
saapumiseen jo toinen tavaran lahtemiseen. Tavaran saapumisen
kasittelyprosessiin kuuluvat tavaran vastaanotto, tarkistus, lajittelu, merkitseminen

ja tavaroiden siirto varastopaikalle. Tavaran lahtemisen taas muodostaa
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kerayslahetteiden tulostus, keraily, pakkaaminen, lahetysten valmistelu seka itse
kerayksen lahettdminen. (Sakki 2003, 62.)

Suurimmaksi osaksi kustannukset koostuvat kasittelyhenkiloston ja heidan
esimiestensa palkkakustannuksista sivukuluineen. Eli jos tavaran kasittelyssa on
paljon parannettavaa, saadaan kustannuksia helposti alennettua. Pienempi osa
kustannuksista koostuu varaston kasittelylaitteiden koroista, poistoista, huolloista,
pakkausmateriaalien kaytostd seka kasittelytilojen kustannuksista. (Sakki 2003,
62.)

Kuten Sakki (2003, 62.) toteaa varastomaarien ja -tilojen pienentamisella
pystytddn  tyoskentelemaan  suppeammalla alueella ja  vahemmalla
varastohenkilokunnalla. Keraily ja hyllytys sekd inventoinnit nopeutuvat
varastoméaarien alentumisen myotd. Varastomaaria pienentdessd on otettava
huomioon varaston palvelukyky eli palvelutaso, jolla asiakkaita pyritaan
palvelemaan. (Sakki 2003, 62.)

2.7 Varastoinnin kehittdminen

Varastoinnin kehittamiseksi ensimmaisena maaritetddn ongelma-alueet ja silta
pohjalta pyritaan I6ytamaan ratkaisuja, joiden avulla varastonhallintaa kehitetaan.

Jos varastonhallinta on huonoa ja toimimatonta voi siitd seurata mm. seuraavia

ongelmia:

. jalkitoimitusten lukumaara kasvaa

. varastointikustannukset kasvavat

. asiakastyytyvaisyys laskee

. peruutettujen tilausten méaré kasvaa

. varastotilasta on pulaa

. varaston kiertonopeus vaihtelee voimakkaasti
. vanhaksi jadneiden tuotteiden maara kasvaa

(Varaston kehittdminen — Suomen kuljetusopas, [ viitattu 29.1.2010].)

Varastotason laskeminen ja tehostaminen
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Suomen kuljetusoppaan [ viitattu 29.1.2010] mukaan varastoinnin kehittamiseksi

varastotasoja voidaan laskea ja toimintoja tehostaa mm. seuraavilla toimenpiteilla:

. moniportainen varastonsuunnittelu (ABC-analyysi)

. lapimenoaika-analyysit

. toimitusaika-analyysit

. luopuminen matalan kiertonopeuden ja nopeasti vanhenevista tuotteista
. pakkauskoon analysointi

. varasto tayttdasteen saannoéllinen mittaaminen ja seuranta

. asiakastarpeiden kartoitus

. myyntisuunnitelmien tekeminen

2.8 Asennustyd ja —toiminta

Kohdeyritys AKV-Asennus Oy:lla on valtuudet voitelulaitteiden myyntiin,
asennuksiin  ja huoltoon. Yritys myy padasiassa itse asentamansa
voitelujarjestelmat. Asennustyot toteutetaan SKF:n antamien ohjeiden ja normien
mukaisesti ja myds asentajien koulutus toteutetaan SKF:n toimesta. Varsinaiset

asennuksien esivalmistelut kohdeyritys tekee itse.

Ty6 alkaa jo jarjestelmien markkinoinnista erilaisissa lehdissd ja konealan
tapahtumissa. Yleensa asiakkaat ottavat sen jalkeen kohdeyritykseen yhteytta ja
kertovat vaatimuksensa siitd, millaiseen laitteeseen he keskusvoitelujarjestelmaa
tarvitsevat. Yritys laskee asiakkaalle kilpailukykyisen tarjouksen vaatimusten
mukaisesta voitelujarjestelmasta. Jos asiakas paattdd hankkia jarjestelman, niin
samalla yleensa sovitaan keskusvoitelujarjestelmén asennusajankohta ja -paikka.
Taman jalkeen myyja tilaa tarvittavat komponentit SKF:n tehtaalta Muuramesta

joko puhelimitse tai sdhkdpostilla.

Kun AKV-Asennus saa tilaamansa komponentit tehtaalta, alkaa asennuksen
esivalmistelut. Yritys on aloittanut yleisimpien asennuskohteiden dokumentoinnin.

Siitd selviadd mm. miten komponentit tulee valmistella, paljonko tarvitaan
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terdsputkea ja kudosletkua. Myds osa kudosletkujen oikeista mitoista on

dokumentoitu, jolloin ne voidaan tehda jo valmiiksi ennen varsinaista asennusta.

KUVA 1. Pumppuyksikkd

%
s

KUVA 2. Annostelijaryhmé

Pumppuyksikkdé (KUVA 1.) ja annostelijaryhmat (KUVA 2.) liittyy jokaiseen
asennukseen riippumatta siitda ovatko ne tyOkone-, ajoneuvo-, tai

teollisuusasennuksia.

2.8.1 Tyokone- ja ajoneuvoasennukset

Kun varsinainen asennustyd aloitetaan, tyotehtavat sovitaan asentajien kesken.
Asentajia on yleensd 2-3 samalla tydmaalla. Tamén jalkeen tutustutaan hieman
asennuskohteeseen ja asiakas kertoo asennuksen erityisvaatimuksista. Tallaisia
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voivat olla esimerkiksi keskusvoitelujarjestelméan erityisen tarkka suojaaminen, ja

koneen tai laitteen huomattava kuormittuminen ja pumppuyksikon sijainti.

Naiden tarkastusten jalkeen yksi asentajista alkaa asentaa pumppuyksikkoa ja
voitelujarjestelmaa ohjaavaa ohjainyksikkdd paikoilleen. Muut poistavat
kasivoiteluun tarkoitettuja voitelunippoja, joiden tilalle asennetaan liittimet letkuja ja
putkia varten. Taman vaiheen jalkeen porataan tai hitsataan jo esivalmistelussa
kasatut annostelija-ryhmat paikoilleen suojaisaan paikkaan ja mahdollisimman
lahelle voideltavia kohteita. Naiden toimenpiteiden jalkeen vedetdan runkolinja
pumppuyksikéltd annostelija-ryhmille (KUVA 4.), jolla voiteluainetta syottetaan
voitelukohteelle n. 150 bar: in paineella. Kun kaikki terasputket ja kudosletkut on
saatu paikoilleen, laitetaan pumppuyksikkd kayntiin, jolloin voiteluaine lahtee

pumpulta runkolinjaa pitkin annostelijoille. Nain poistetaan ilma linjastosta.

KUVA 3. Ohjaus ja merkkivalot
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KUVA 4. Annostelijaryhma

Painikkeella (KUVA 3.) saadetaan, ohjataan ja seurataan voitelujarjestelmén

toimintaa, kuten annostelijaryhmaa (KUVA 4).

Kun ilma on poistunut linjastosta, laitetaan pumppuyksikké uudestaan péaalle
testausta varten. Testin aikana ajastimelle asetetaan oikeat voiteluvali- ja
paineistusaika vaatimusten mukaan. Jos laite on raskaassa tydssa, asetetaan
voiteluvéliaika lyhyeksi, niin se saa riittavasti voiteluainetta liikkuviin niveliin.
Paineistusaika maéaaraytyy linjastojen pituuden mukaan. Pitkat linjat tarvitsevat
pidemman paineistusajan niin, ettd paine ehtii nousta riittavasti myds linjan
toisessa pédssad. Taman jalkeen testataan vielda kaikkien liikkuvien paikkojen
kiinnitykset, letkujen riittdvat mitat ja voitelujarjestelman riittdva suojaaminen. Kun
asennus on saatu valmiiksi, kirjoitetaan voitelujarjestelmalle vuoden takuutodistus.
Tasta takuutodistuksesta yksi kappale jaa asiakkaalle, asennusyritykselle ja SKF:

lle jAdvat omat kappaleet.
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2.8.2 Teollisuusasennukset

Keskusvoitelujarjestelmét, jotka asennetaan teollisuus-laitoksiin, ovat yleensa
tyokone- ja ajoneuvoasennuksia pidempia urakoita. Jo ennen tarjouksen
laskemista kaydaan tutustumassa siihen laitokseen, johon
keskusvoitelujarjestelma tulisi asentaa. Tama tehdaan sen vuoksi, etta
teollisuudessa ei yleensa ole montaa samanlaista laitetta, joihin voitelujarjestelméa

asennetaan vaan kaikki ovat yksilollisia.

Tutustumiskaynnilla kaydaan tilaajan kanssa lapi voideltavat kohteet ja
pumppuyksikén, annostelijoiden seka linjastojen sijoituspaikat. Taman jalkeen
voidaan aloittaa tarjouslaskenta, kun tiedetaan voitelukohteiden maara, linjastojen

pituudet ja muut tilaajan vaatimukset.

Tallaisia vaatimuksia ovat esimerkiksi asennuksen aikana vaadittavat suojaukset
ja varmistukset. Esimerkkina voidaan mainita asianmukaiset tulityttoimenpiteet,
kuten Kkipindsuojat, ensisammutusvalineet ja jalkivartiointi. Jo tarjousta
laskettaessa on otettava huomioon tdmankaltaisia seikkoja jarjestelyvastuiden
varmentamiseksi. Tarkeaa on myods huomioida kaikki ne vaatimukset, joita tehdas
asettaa  keskusvoitelujarjestelmélle ja sen asennukselle.  Esimerkiksi
elintarviketeollisuudessa kaytettavat voiteluaineet eroavat normaalista koneissa
kaytettavista voiteluaineista. Elintarviketeollisuuden keskusvoitelujarjestelmissa on
otettava huomioon myos se, ettd voitelurasva voi satunnaisesti joutua kosketuksiin
elintarvikkeiden kanssa. Voiteluaine valitaan siis kayttokohteen ja -ympariston

lampdotilan mukaan.
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KUVA 5. Annostelijaryhméa

KUVA 6. Kuljettimen harjavoitelu

Kuvassa 5 nakyvad annostelijaryhmaa kaytetaan erityisesti teollisuudessa.
Ketjujen ja kuljettimien voitelussa kaytetaan harjavoitelua (KUVA 6).

Asennukset pyritddn aina suorittamaan tehtaan ollessa pyséhdyksissa. Tallaisia
pysahdyksia useimmilla tehtailla on vuoden aikana vain muutamia. Niiden aikana
kaikki uudet laiteasennukset ja huoltotoimenpiteet pyritddn suorittamaan mm.
turvallisuussyista.
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2.8.3 Jarjestelmien huolto

AKV-Asennus Oy on SKF:n valtuuttama huoltoliike, ja yrityksella on taydet
valtuudet laitteiden huoltoon. Yrityksella on tarvittava kalusto aina mukana
pakettiautoissaan, jolloin laitteiden huollot pystytddn tekemdan my6s maastossa
nopeallakin varoitusajalla. Varustuksiin kuuluu laitteiden testaukseen tarvittavat

laitteet ja uusia komponentteja rikki menneiden tilalle.

Yleisimpia ongelmia keskusvoitelujarjestelmissa ovat epapuhtaudet
voiteluaineessa, mika aiheuttaa painehalytyksen jarjestelmassa. Myos
voiteluaineen seassa oleva ilma voi joskus aiheuttaa ongelmia. Letku- ja
putkirikkoutumisiltakaan ei aina voida valttya vaikka keskusvoitelujarjestelma

pyritaan suojaamaan ulkoisilta uhilta kuten kivilta ja puunoksilta.

2.9 Asennuksien esivalmistelut

Keskusvoitelulaitteiden  asennuksia pyritddn  nopeuttamaan  suorittamalla
esivalmisteluja yrityksen omissa toimitiloissa. Esivalmisteluilla tarkoitetaan
laitekomponenttien kokoamista ennen varsinaista asennusta. TAma tehdaan sen
vuoksi, etta laitevalmistaja toimittaa tarvittavat tavarat AKV-Asennukselle osina.

Yrityksen tehtavana on jarjestelman kokonaissuunnittelu kohteeseen.

Esivalmisteluista ei sindnsa l0ydy paljoa Kkirjoitettua teoreettista tietoa, mutta
yleisesti voidaan kuitenkin todeta, ettd esivalmistelut ovat osa melkeinpa mita
toimintaa tahansa. Tassa opinnaytetydssa esivalmisteluilla tarkoitetaan varsinaisia

toimia, joita voidaan suorittaa ennen varsinaista laitteen asennusta.

Asennuksen esivalmistelujen kehittaminen tulee tulevaisuudessa olemaan yha
tarkedmmassad asemassa, koska koneet ja laitteet kehittyvat ja muuttuvat
jatkuvasti. Uusia koneiden valmistajia ja malleja tulee markkinoille jatkuvasti lisaa,

ja se tekee AKV-Asennuksen toimialasta haastavan.
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Asennusprosessia pyritdan nopeuttamaan ja tehostamaan esivalmisteluilla. Niiden
ollessa asianmukaisia jatkotoimenpiteet niin asennuksien kuin huoltojenkin osalta

ovat helpompia suorittaa.

2.9.1 Esivalmisteluprosessi

Esivalmisteluprosessi aloitetaan koneiden ja laitteiden dokumentoinnilla.
Kaytanndssa taméa tarkoittaa etta yritys valokuva kaikki yleisimmat mallit joita
asennetaan. Tarkan valokuvaamisen jalkeen jarjestelmat eritellddn tarkasti, jolloin
tiedetddn tarkasti, ettd mitd komponentteja ja kuinka paljon niita tarvitaan kunkin
mallin voitelujarjestelman asennukseen. Kun konekohtaiset erittelyt on tehty,

pystytddn itse asennusta nopeuttamaan ja yksinkertaistamaan huomattavasti.

KUVA 7. Letkujen liittimet



KUVA 8. Annostelijaryhméa kasattavana

KUVA 9. Kayttévalmis annostelijaryhma
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Kuvissa 7 ja 8 kuvataan asennuksien esivalmisteluita ja niiden dokumentointia.

Kuva 9 on dokumenttimalli kayttévalmiista annostelijaryhméasta.

Tarkkojen erittelyjen perusteella myos tilaukset pystytddn SKF:lle tekem&én
tarkemmin ja nain pystytddn pienentamaan my6s omaa varastoa, ja pitAmaan

siella vain tarvittavat osat huoltojen ja varaosa myynnin vuoksi.

AKV-Asennuksen yksi suurimpia asiakkaita on narpiolainen koritehdas NTM, joka
valmistaa péaallisrakenteita raskaan kaluston tarpeisiin. Naihin laitteisiin
asennetaan vuosittain n. 150 - 200 uutta keskusvoitelujarjestelmédd. NTM -
koritehtaalla on n.30 eri jateauto mallia joihin asennamme jarjestelmia. Naiden
laitteiden tarkka dokumentointi tulee olemaan haastava tehtava jatkuvien
muutosten aikana, mutta valmistuessaan se tulee helpottamaan asentajien

tyoskentelya ja nopeuttamaan asennusten lapimenoaikaa.

2.9.2 Esivalmistelujen merkitys ja tarve

Esivalmistelujen tarkoituksena on nopeuttaa keskusvoitelulaitteiden asennusta
tydmaalla.  Taman  opinnaytetybn avulla  pyritddn  dokumentoimaan
mahdollisimman tarkasti erilaisia koneita ja kuljetuskalustoa ottamalla laitteista
kuvia ym. ja kirjaamalla tietoja mahdollisimman tarkasti. Esivalmistelut on hyva
suorittaa yrityksen omissa tiloissa jo ennen kuin laitetta aletaan asentaa
kohteeseen. Télla tavoin itse laitteen asennusta saadaan nopeutettua ja kaikkien
kohteiden asennustapa yhtenaistyy. Nain myds varaosien myynti helpottuu, kun

komponentit ja letkut ym. mittoineen tiedetdan mahdollisimman tarkasti.

Asiallisen ja selkedn dokumentoinnin pohjalta myds uusien asentajien
perehdyttdminen tyéhon tulee olemaan huomattavasti vaivattomampaa
nykytilanteeseen verrattuna, kun uusi tyOntekija voi katsoa mallia suoraan
aiempien koneiden asennusten dokumentoinneista. Neuvojen kysyminen muilta
asentajilta vahenee ja kaikkien tyontekijdiden toiminta tehostuu hallituissa

olosuhteissa.
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Esivalmisteluiden merkitystd on hankala arvioida aineellisesti, koska ei ole. mitdan
varsinaista laskukaavaa tai — tapaa, milla laskea esivalmistelutoimenpiteista
yritykselle tuleva taloudellinen hyoty. Voitaneen kuitenkin todeta, etta toimivista
esivalmisteluista kohdeyritykselle tuleva suurin hyéty on ajan saastd eri

asennustilanteissa. Taten myds yrityksen toiminnan taloudellisuus vahvistuu.
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3 AKV-ASENNUS OY JA SKF LUBRICATION SOLUTIONS

Taman opinnaytetyon kohteena on Nurmossa sijaitseva yritys AKV-Asennus Oy,
jonka toimialana on erilaisten keskusvoitelulaitteiden myynti, asennus ja huolto.
Yrityksen toimialueena on paadosin Lansi-Suomi. AKV-Asennuksen asiakkaita
ovat toimialueen teollisuuden yritykset, liikennoitsijat, maansiirtoyritykset seka
maahantuojat ja jalleenmyyjat. AKV-Asennus toimii yhteistydssd4 Muuramessa
sijaitsevan voitelulaite-valmistajan SKF:n kanssa, joka toimi aiemmin nimella
Safematic. AKV -Asennus on Lansi-Suomen alueella SKF -voitelujarjestelmien
valtuutettu jalleenmyyja. P&&asiassa yritys suorittaa asennukset asiakkaiden
tiloissa tai omassa toimipisteessa Nurmossa. Talla hetkella yritys tydllistaa nelja
tyontekijaa ja kolme alihankkijaa. Liikevaihto on noin 800 t €. Yritys alkoi laajentaa

toimitilojaan syksylla 2009. Lisaa varastotilaa tulee yrityksen kayttoon n. 200 m2,

3.1 Yrityksen historia

AKV-Asennuksen on alun perin perustanut lapualainen Pauli Holma vuonna 1982.
Yrityksen nykyinen toimitusjohtaja Markku Piikkila osti yrityksen vuonna 1995, ja
han perusti sen uudelleen samalla nimella. Aluksi Piikkila toimi yksin, mutta noin
kuukauden kuluttua hén palkkasi ensimmaisen tyontekijan ja muutaman
kuukauden kuluttua toisen. Vuonna 1996 yritys hankki n. 250 m 2 toimitilat
Nurmosta. Toimitilat ovat lamminta varasto- ja huoltotilaa. Samassa
rakennuksessa on myds sosiaalitilat ja taukohuone. Yrityksen vuotuinen liikevaihto
oli tuolloin 320 000 mk eli noin 64 000 €. (Piikkila, M. 2010)

3.2 Keskusvoitelujarjestelmat ja niiden historia

Vuonna 1972 Alpo lkonen kehitti keskusvoitelujarjestelman nimeltddn Safematic.
Keskusvoitelujarjestelmia ja erilaisia labyrinttitiivisteita valmistettin Safematicin

omissa toimitiloissa Muuramessa.
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Ikonen myi Safematicin 1980-luvun lopulla kotimaiselle monialayhtio Partekille.
1990-luvun lamavuosina Ikonen yhdessd kymmenen muun toimihenkildon kanssa
osti Safematicin takaisin Partekilta pilkkahintaan. Vuonna 1998 he myivéat jalleen
yrityksen Englantilaiselle porssiyhtiélle John Cranelle. Porssiyhtio myi Safematicin
keskusvoitelujarjestelmat vuonna 2007 Ruotsalaiselle SKF:lle, joka on
Wallenbergin suvun omistama kuulalaakeri tehdas. Viimeisen kaupan yhteydessa
erotettiin toisistaan Safematicin keskusvoitelujarjestelméat ja tiivistevalmistus
toisistaan. Safematic tuotemerkki jai tiivistevalmistuksen omistavalle John Crane -
porssiyhtidlle ja voitelulaitteet nimettiin  uuden omistajan mukaisesti SKF:ksi.
Nykyadan SKF -voitelujarjestelmiéa valmistava Muuramen tehdas tydllistdd n. 180
henkiloa ja likevaihto on n. 25 milj. €.

Keskusvoitelujarjestelmalla tarkoitetaan laitteita, jotka voitelevat erityisesti
raskaassa kalustossa liikkuvia nivelia, tappeja ja laakereita. Voitelulaitteessa on
erillinen pumppuyksikkd, joka toimii ajastimella tai manuaalisesti. Pumpulta lahtee
ns. runkolinja, joka kuljettaa voiteluainetta voitelukohteiden lahettyvilla oleville
jakajille. Jakajat annostelevat kohteille sopivan maaran voiteluainetta. Jakajien
annosmaarat saadetaan kohteiden koon ja liikkuvuuden mukaan joko
manuaalisesti tai valmiita annostelijoita kayttaen joiden koko jaetaan valille 1-6.

Raskaisiin ajoneuvoihin kehitetty SKF- keskusvoitelujarjestelma on suunniteltu
parantamaan kuljetuskaluston ja liikkuvien tyokoneiden kaytettavyytta. Taysin
automaattinen jarjestelma koostuu ohjauskeskuksesta, pumppausyksikosta,
putkistosta ja annostimista. Keskusvoitelujarjestelma voitelee kayton aikana seka
ajoneuvon etta oheislaitteet. Se sopii kaikkiin auto- ja konemerkkeihin.
Keskusvoitelujarjestelma toimii olosuhteista riippumatta ja estaa voitelusta johtuvia
laakerivaurioita jopa 90 % kasinvoiteluun verrattuna. MyOs rasvausseisokit
poistuvat kokonaan.

Raskaissa ajoneuvoissa ja niihin liitettavissa laitteissa on useita kohteita, jotka
vaativat jatkuvaa voitelua toimiakseen moitteettomasti. Voitelun tarvetta lisda
sekin, ettd kohteet ovat usein alttiita hiekalle, vedelle, pdlylle ja muille kuluttaville
tekijoille.

Keskusvoitelujarjestelman kehittaminen on tutkimuksen ja pitkdn kokemuksen
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yhteistulos. Yritys on hyddyntanyt yli 30 vuoden ajan karttunutta tietdmystaan

jarjestelméan kaytettavyydesta pohjolan ankarissa oloissa.

Muiden SKF- jarjestelmien tapaan ajoneuvo-keskusvoitelujarjestelma kattaa
kaiken vyksilollisesta jarjestelmasuunnittelusta asennukseen ja huoltoon. Yritys
toimii yhteistydssa merkittavien auto- ja konevalmistajien sek& maahantuojien
kanssa. ( Ajoneuvojen keskusvoitelujarjestelmat - SKF Lubrication solutions, [
viitattu 29.1.2010].)

3.3 Varastoinnin nykytila AKV-Asennuksessa

Yrityksella on omassa toimipisteessa Nurmossa halli. Se toimii varastona ja
yhtend toimipaikkana, jossa on lampimat tilat varastointiin ja asennustdihin.

Tiloissa suoritetaan laitteiden asennuksia, huoltoja ja varastointia.

Keskusvoitelujarjestelmien komponentit ja osat vaativat kuivan tilan, jossa niita
sdilytetddn. Lampimassa varastossa saastytddn myds komponentteihin kertyvalta
kondensiovedeltd, jota kertyy toistuvista lampdétilojen voimakkaista vaihteluista.

Tavarat on pyritty yrityksessa varastoimaan siten, ettd ne ovat my0s suojattuna
polyltd ja lialta. Tama on tarkedd sen vuoksi, etta keskusvoitelujarjestelma on
taysin suljettu jarjestelma eikd laitteisiin saa paastd epapuhtauksia. Nain

varmistetaan laitteiden oikeanlainen toiminta heti asennuksesta jalkeen.

Tuotteet on pyritty hyllyttdmaéan ja lokeroimaan tuotekohtaisesti niin, ettd osat ovat
mahdollisimman helposti ja nopeasti saatavilla. Tastd huolimatta yrityksen taytyy
viela kehittda hyllyjen hallintaa siten, ettd varastointi saadaan toimimaan
mahdollisimman sujuvasti. Yrityksen huoltoautoissa on mukana my6s
mahdollisimman  tarkasti ja  tuotekohtaisesti lokeroitu, kohtuullinen
varaosavalikoima. Jarjestelyn ansiosta tarvittavat komponentit [0ytyvat aina

mahdollisimman vaivattomasti.
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3.3.1 Varastoinnin merkitys, tarve ja ongelmat

Varastoinnissa ongelmana on ollut jo pitkdan tiettyjen komponenttien liiallisuus.
Erilaisia komponentteja on vuosien mittaan kertynyt jo huomattavia maaria, koska
tuotteita tulee jokaisen tilauksen yhteydessa. Liséksi mukana tullee paljon sellaisia
tuotteita, joita ei asennuksessa tarvita niin paljon kuin niitd yritykselle toimitetaan.
Tama johtuu osittain asennuskohteissa tapahtuvista muutoksista.

AKV-Asennuksen varasto onkin tayttynyt hyvaa vauhtia tavaroista, joita
asennuksessa ja huoltotoiminnassa ei juurikaan tarvita. Nain ollen onkin
ajankohtaista selvittdd, minkélaisia komponentteja tarvitaan erilaisten koneiden ja

laitteiden asennuksiin.

Varastoinnin merkitys ja tarve AKV-Asennuksella on suuri, koska kuljetuskalustolla
ja tyokoneilla on nykyaan kiireiset aikataulut eivatka asiakkaat halua koneilleen
turhia seisokkeja. Tastd johtuen AKV-Asennus on pyrkinyt pitamaan ns.
puskurivarastoa niin, ettd asiakkaita pystytddn palvelemaan mahdollisimman
nopealla aikataululla. Kaikki erilaiset koneet ja laitteet ovat nykyaan hyvin kalliita.
Yrityksilla on erittain tiukat aikataulut, jolloin ylimaaraisille pysahdyksille ei juuri ole
varaa. Nain ollen myo6s voitelulaitteiden huolto ja varaosien saanti on pyritty
saamaan mahdollisimman nopeaksi ja helpoksi. Varastoinnin suunnittelussa tulee
ottaa huomioon sen kaytannollisyys. Hyllyjen toimivalla hallinnalla varaston
tilannetta pystytddn myds seuraamaan vaivattomasti. Tama onnistuu kun kaikki

komponentit on lokeroitu tuotekohtaisesti omiin hyllyihin tai laatikostoihin.

3.3.2 Varastointi osana asennuksien esivalmisteluja

AKV-Asennuksen omasta varastosta loytyy talla hetkella melko hyvin kaikkia
komponentteja, joita laitteiden asennuksissa yleisimmin tarvitaan. TAman ansiosta
huollot ja uusien laitteiden asennukset onnistuvat hyvinkin nopealla toimitusajalla.
On merkittava etu, ettd yrityksen perusvarastosta |0ytyy tarvittavat osat nopeaan
toimitukseen. Nykypaivan liiketoiminnassa téllainen nopean toiminnan palvelu on

yrityksen  valttikortti. Asiakkaita pystytdan palvelemaan mahdollisimman
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joustavasti ja tehokkaasti. Ja nain tilaajayrityksissa valtytaan kalliiden koneiden

turhilta seisokeilta.

Varastointi on oleellinen osa esivalmisteluita. Varaston tulisi tarjota asianmukaiset

puitteet ja edellytykset toimiville esivalmisteluille ja edelleen myés tehokkaille ja

toimiville asennuksille seka huolloille.

KUVA 10. Erilaisten komponenttien varastointi menetelmd, jossa Kkaikki
komponentit lajiteltu tuotekohtaisesti.
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KUVA 11. Voitelujarjestelmien liittimien varastointi esimerkki liittimien koon

mukaan.

e —

KUVA 12. Yrityksen asennustoiminnassa kaytetyissd ajoneuvoissa erilaiset
komponentit on varastoitu myods tuotekohtaisesti.
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Varastointi on tarkeaa, jotta asennuksien esivalmistelut pystytaan jarjestamaan
yrityksen omissa toimitiloissa ennen varsinaista asennusta. Varastosta taytyy
loytyd kaikki yleisimmat komponentit ettd valmistelut voitaisiin suorittaa
mahdollisimman monipuolisesti. Varastossa komponenttien jarjestys tulee olla
osien tyypin ja koon mukaisessa jarjestyksessa. Yrityksen henkilokunnan on taten
helpompi seurata varastossa olevien tuotteiden menekkia ja varaston saldoa

reaaliajassa.
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4 VARASTOINNIN JA ESIVALMISTELUIDEN KEHITTAMINEN

4.1 Varastoinnin kehittdminen

Yrityksen varastointia pyritddn tulevaisuudessa kehittamaan siten, ettd varastosta
poistuu ns. ylimaarainen tavara pois. Koska varasto on kooltaan suuri, turhia
taloudellisia kuluja pystytaan karsimaan supistamalla varaston kokoa. Hyvalla
suunnittelulla voidaan vaikuttaa paljon millaista tavaraa varastoon kertyy ja miten
paljon. Tassd apuna voidaan kayttaa erilaisten asennusten huolellista
dokumentointia, jolloin saadaan paivitettya myos SKF:lle lahetettavia tilauksia. Kun

varasto on selked, niin sen hallinta on my6s helppoa.

Yrityksessa varaston kierto vaihtelee komponenttien mukaan hyvinkin
voimakkaasti, mutta jarjestelmissa on jo vuosia kaytetty samoja osia ja tavaran
toimittajia, mink& ansiosta tavarat varastossa eivat jad vanhaksi. Ongelmana
varastossa on siis ainoastaan tiettyjen komponenttien liiallisuus. Tulevaisuutta
ajatellen on aihetta kehittdd hyllyjen hallintaa, ettei tavaroiden ja komponenttien

maara kasva liialliseksi.

4.2 Toimenpide-ehdotuksia

Kirjallisuuteen ja yrityksen toimintaan perehtymisen perusteella voidaan tehda

seuraavat toimenpide-ehdotukset:

1. Erilaisten asennusten dokumentointi vaihe vaiheelta

2. Taman hetken varaston inventointi

3. Varaston koon hallinta

4. Eri keskusvoitelujarjestelmien mukainen hyllytys- ja lokerointijarjestelman
luominen

5. Mahdollinen pienyritykseen soveltuvan tietokonepohjaisen tilaus- ja

varastointijarjestelman hankkiminen tai kehittaminen.
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Taman opinnaytetydbn toimenpide-ehdotusten mukaan yrityksen on tarkoitus
valokuvata kaikki mahdolliset koneet ja laitteet. Sen jalkeen kuvat jarjestetéaan
konekohtaisesti, jolloin niita pystytadn hyédyntdmé&an ennen jarjestelméan
asentamista komponenttien rakentamiseen. Nain asentajan tyo Itse
asennusvaiheessa helpottuu. Varaston kokoa tullaan pienentdmaan, jolloin
karsitaan turhat taloudelliset kulut ja tavarat pois paivittamalla laitteiden tilauksia.

Tama tulee tapahtumaan osittain dokumentoinnin avulla.

Tulevaisuudessa yrityksessa tullaan kiinnittamaan entista enemman huomiota
hyllyjen hallintaan — miten hyllyt taytetdan ja missa jarjestyksessa tavarat tulee olla
esilla. Hyllyjen uudenlaisella loogisella hallinnalla, jossa asennuksiin tarvittavat
osat ja komponentit ovat luokiteltu vastaamaan eri asennettavia
keskusvoitelujarjestelmia, yritys pystyy nopeuttamaan itse asennustyota,

karsimaan turhia kuluja ja ndin tehostamaan toimintaansa.

Selkea varasto helpottaa myds varaosa-myyntid, koska tuotteet ovat aina helposti
saatavilla. Hankkimalla tarpeeksi hyllytilaa ja komponentteja varten laatikostot,
jotka ovat helpot tayttdad, niistd saa vaivattomasti ne osat ja komponentit, joita
asentaja tarvitsee. Varastoa kiertoa pystytddn myds seuraamaan helposti.

Varaston hallinnoinnin kehittdminen saattaa edellyttéaa yrittajavetoiselle toiminnalle

soveltuvan tietokonepohjaisen jarjestelméan hankkimista.
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5 JOHTOPAATOKSET

Taman opinnaytetyon tarkoituksena oli pohjustaa AKV-Asennus Oy:lle tehtavaa
varastoinnin ja asennuksien esivalmistelua koskevaa kehittamista. Teoreettista
tietoa asennustoiminnasta ei ollut riittavasti saatavilla. Tata selvitysta tehtaessa
kaytiin lapi yrityksen eri vaiheita aina laitteiden markkinoinnista valmiiseen

asennukseen.

Tyon aikana havaittiin, miten paljon asennuksien esivalmisteluista ja laitteiden
oikeanlaisesta varastoinnista on hyotyd yritykselle. Valmiita asennuksia
dokumentoimalla yritys pystyy nopeuttamaan itse asennustyota, koska kaikki
tarvittavat tiedot ovat asentajilla jo tiedossa ennen kuin varsinainen laitteen
paikalleen asentaminen alkaa. Yrityksen varastointiin  tullaan  myo6s
tulevaisuudessa kiinnittamaan aikaisempaa enemman huomiota. Dokumentoinnin
kautta pystytaan helposti péaivittamaan asennuksiin tarvittavien komponenttien

maaraa.

Yrityksessa on aloitettu dokumentoimaan aikaisempaa tarkemmin erilaisten
asennuskohteiden komponentit ja asennustapa. Tallaisen dokumentoinnin avulla
pystytddn esimerkiksi kehittamaan keskusvoitelujarjestelmien varaosamyyntia ja

nain ollen asiakaspalvelu paranee ja nopeutuu.

Asennusten dokumentoinnin ja varaston uusien hyllytysjarjestelmien valmistuttua
toiminnan ja yrityksen liiketaloudellisten edellytysten onnistumista kannattaa
selvittda paitsi toimitusjohtajan myds palveluksessa olevien asentajien

systemaattisilla haastatteluilla ja tehda niiden pohjalta tarvittavat muutokset.
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LITTEET

LIITE 1: Toimitusjohtajan haastattelu
Toimitusjohtaja Markku Piikkilan sahkdposti — haastattelu 1.4.2010 kysymykset:
Kerro AKV-Asennus Oy:n historiasta

Mika on yrityksen toimialakentta?

Millaista on yrityksen kaytannon toiminta?

0N

Mitka ovat keskeisimmat ongelmat yrityksen varastoinnissa ja asennuksien

esivalmisteluissa?



