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Tämän opinnäytetyön aiheena oli raaka-aineiden seurannan riskit ja tehostaminen. 

Työn toimeksiantajana oli raumalainen metalliteollisuuden sopimusvalmistaja, R-Sar-

kon Oy. 

 

Opinnäytetyössä tutkittiin yrityksen raaka-aineiden seurantaprosessia, tarkoituksena 

löytää siinä esiintyviä riskitekijöitä ja ongelmakohtia, sekä esittää kustannustehokkaita 

kehitysehdotuksia. 

 

Työ tehtiin suurimmaksi osaksi oman työkokemuksen, sekä raaka-aineiden seurannan 

parissa työskentelevien työntekijöiden ja esimiesten haastattelujen pohjalta. 

 

Työssä tultiin siihen lopputulokseen, että prosessin sisällä on muutamia ongelmakoh-

tia, joita prosessin optimaalisen toimivuuden kannalta olisi syytä kehittää. Ongelma-

kohdat voidaan korjata pienillä muutoksilla. Työn loppuvaiheessa on esitetty kehitys-

ehdotukset, joilla löydetyt ongelmakohdat ja riskitekijät pystytään eliminoimaan. 
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The subject of this Bachelor`s thesis was to analyze problems concerning inside logis-

tics of raw materials. The client of this thesis was R-Sarkon Oy, contract manufacturer 

of metal industry from Rauma. 

 

The purpose of this thesis was to study the tracking process of raw materials in R-

Sarkon oy and to reveal the possible risks and problems inside the process and to pro-

vide cost-effective development proposals. 

 

The thesis was made mostly basing on my own work experience in the corporation and 

by interviewing employees and superiors whose work is related to the tracking process 

of raw materials. 

 

The conclusion of this thesis was that there are a few problems inside the process which 

should be improved so that the tracking process of the raw materials would be optimal. 

The fixing of the problems can be done with minor actions. The development proposals 

which enable the elimination of the founded problems and risks are presented in the 

final section of this thesis. 
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1  JOHDANTO 

Tämän opinnäytetyön toimeksiantaja on R-Sarkon Oy. R-Sarkon Oy on vuonna 1989 

perustettu Raumalainen sorvattujen ja koneistettujen osien sopimusvalmistaja. Tässä 

työssä käydään läpi yrityksessä käytettävien raaka-aineiden sisäinen logistiikka, tar-

kastellaan ja analysoidaan siinä esiintyviä mahdollisia ongelmakohtia ja riskitekijöitä, 

sekä esitetään mahdollisia kehitysehdotuksia. 

1.1 R-Sarkon Oy 

R-Sarkon Oy on vuonna 1989 Raumalle perustettu automaattisorvaamo. Yritys val-

mistaa pääasiassa metallista sorvattuja ja koneistettuja sarjatuotanto-osia eri tuotannon 

aloille Suomeen ja ulkomaille. Tuotteiden koot vaihtelevat pienestä hienomekaani-

sesta keskisuureen asti ja eräkoot vaihtelevat protoeristä satoihintuhansiin osiin. 

Vuonna 2016 se valmisti yli 13,9 miljoonaa osaa tai osakokoonpanoa eri asiakkaille. 

Konekannassa on 67 sorvia, 7 työstökeskusta sekä 2 robottisolua. Yritys työllistää tällä 

hetkellä noin 75 henkilöä. R-Sarkon Oy on alansa johtava sarjatuotanto-osien toimit-

taja. Yrityksen toimintaa ohjaavat sertifioidut ISO 9001 ja ISO 14001 standardit. R-

Sarkon Oy:n liikevaihto oli vuonna 2018 noin 9,2 miljoonaa. (R-Sarkon Oy:n www-

sivut, 2019.)  

 

1.2  Lähtökohdat 

Yrityksen ja konekannan kasvusta, sekä metalliteollisuuden raaka-aineiden jatkuvasta 

kehityksestä johtuen, myös yrityksen omaan raaka-ainevarastoon varastoitavien raaka-

aineiden määrät ja laadut (pääraaka-aineiden eri seokset) ovat lisääntyneet suuresti. 

Tämä taas on johtanut siihen, että riskit raaka-aineiden seurannan täsmällisyydessä 

ovat lisääntyneet siinä määrin, että seurannan kartoittaminen on ajankohtaista.    
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1.3 Tavoitteet 

Työn tavoitteena on perehtyä raaka-aineiden seurantaprosessiin, löytää siinä ilmenevät 

ongelmakohdat ja selvittää, miten prosessissa mahdollisesti esiintyviä ongelmakohtia 

pystytään kehittämään mahdollisimman pienillä nykyisten toimintatapojen muutok-

silla kustannustehokkaasti. 

1.4 Rajaukset 

Työ on rajattu käsittelemään vain yrityksen pääraaka-aineita eli eri metalliseoksista 

valmistettuja tankoja, ja tarkemmin ottaen näistä messinkiä, sekä ruostumattomia ja 

haponkestäviä teräksiä, koska niiden kohdalla riskit ovat ennalta ajateltuna todennä-

köisimpiä ja rahallisesti suurimpia. Työstä on jätetty kokonaan pois koneistuksessa 

käytettävät aihiot, koska niiden volyymit ovat huomattavasti pienempiä ja näin ollen 

varastointi sekä seuranta ovat riskittömämpiä.  

 

1.5 Menetelmät 

Työ tehdään pääasiassa varaston työnjohtajien ja työntekijöiden haastattelujen poh-

jalta sekä omaa tietotaitoa ja työkokemusta hyväksikäyttäen.   

 

2 RAAKA-AINEET 

 

Pääasiallisina raaka-aineina käytetään 3-6 metriä pitkiä metallitankoja. Raaka-aine 

tankojen halkaisijat vaihtelevat 5 millimetristä 80 millimetriin.  

Tangot toimitetaan 10-1000kg tankonipuissa, yleisimmin nippu painaa joko noin 

500kg tai 1000kg.  
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Vuonna 2018 raaka-aineita kului noin 1,4 tuhatta tonnia. Tämä tarkoittaa sitä, että kuu-

kausitasolla varaston läpi kulkee noin 100 tonnia raaka-aineita. Raaka-ainetoimittajien 

toimitusajoista sekä metallien jatkuvasti muuttuvista markkinahinnoista johtuen, va-

rastoa on osittain kannattavaa ja osittain pakollista pitää suhteellisen suurena, ja näin 

ollen varastossa olevan raaka-aineen määrä vaihtelee 100-150 tonnin välillä. Pääasi-

assa raaka-aineina käytetään messinkiä, terästä, ruostumatonta terästä, haponkestävää 

terästä, alumiinia ja kuparia. (Henkilökohtainen tiedonanto Pasi Lavonius 10.3.2019) 

2.1 Messinki 

Yrityksessä käytetään pääasiassa neljää eri messinkiseosta. Ecobrass-messingin voi 

mahdollisesti erottaa muista, koska se on väriltään hieman mattaisempi kuin muut. Ms 

358, Ms 362, Ms 625 messinkien erottaminen toisistaan on käytännössä mahdotonta 

ilman laboratorio tutkimuksia. Kuvassa 1 vasemmalla oleva nippu on Ms 362, keskim-

mäinen Ms 358 ja oikean puoleinen Ms 625 messinkiä. 

 

 

Kuva 1. Erilaatuisia messinkinippuja. 
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2.1.1 Ms 358, CW614N 

CuZn39Pb3, tässä messinkiseoksessa on kuparia, sinkkiä ja lyijyä. Se on ns. sorvimes-

sinki, lyijymessingeistä käytetyin ja sitä pidetään metallisista aineista parhaiten lastut-

tavana. Seoksesta on lyijyä noin 3 %. Sen kuumanmuokattavuus on hyvä, mutta kyl-

mämuokattavuus huono. Seos on perusseos valittaessa messinki kuumataontaan. (Me-

talliteollisuuden keskusliitto 2001, 29)  

2.1.2 Ms 362, CW602N 

CuZn36Pb2As, tässä messinkiseoksessa on kuparia, sinkkiä, lyijyä sekä arseenia. 

Seoksella on hyvä kylmämuovattavuus, joka ilmenee mm. seosta CuZn39Pb3 parem-

pana tankojen taivutettavuutena. Seoksen lyijypitoisuus on n. 2,5 % ja se on lastutta-

vuudeltaan erinomainen vastaten siinä suhteessa seosta CuZn39Pb3. (Metalliteollisuu-

den keskusliitto 2001, 29) 

2.1.3 Ms 625, CW625N 

CuZn35Pb1,5AlAs, tässä messinkiseoksessa on kuparia, sinkkiä, lyijyä, alumiinia, 

sekä arseenia. Se on rakenteeltaan ja ominaisuuksiltaan edellisten kaltainen messinki, 

jossa lyijyn määrä on n. 1 %. Seos on valvotuissa olosuhteissa kuumapuristukseen ja 

-taontaan sopivaa messinki, jolla on hyvä kylmämuovattavuus ja lastuttavuus. Seoksen 

eroosiokorroosionkestävyyttä on parannettu alumiinilisäyksellä ja sinkkikadonkestä-

vyyttä arseenilisällä. (Metalliteollisuuden keskusliitto 2001, 29-30) 

2.1.4 Ecobrass, CW724R 

CuZn21Si3P. Tässä seoksessa on kuparia, sinkkiä, piitä ja fosforia. Seos on koneis-

tuksellisilta ominaisuuksiltaan, sekä korroosionkestävyydeltään erinomaista. Se on lä-

hestulkoon täysin lyijytöntä (lyijyä alle 0,09%). Seoksen sinkinkatokestävyys ja rasi-

tuskorroosionkestävyys on edellä mainittuja huomattavasti parempaa. (Mitsubishi-

shindohn www-sivut 2019)  
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2.2 Ruostumaton- ja haponkestävä teräs 

Ruostumatonta ja haponkestävää terästä on pääasiallisessa käytössä 3 eri seosta. Näi-

den erottaminen toisistaan on paljaalla silmällä mahdotonta. Kuvassa 2 vasemman-

puoleinen nippu on Aisi 304, keskimmäinen Aisi 316L ja oikeanpuoleinen tanko Aisi 

303. 

 

 

Kuva 2. Erilaatuisia ruostumattomia ja haponkestäviä teräsnippuja. 

2.2.1 Aisi 303, EN 1.4305 

Seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton teräs. Se sisältää rautaa, kromia, 

nikkeliä sekä lastuttavuusominaisuuksien parantamiseksi siihen on lisätty rikkiä. 
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Seoksen sisältämä hiilimaksimi on 0.1 %. Yleisimmin sorvauksessa käytetty ruostu-

maton teräs. (Polarputki Oy:n www-sivut, 2019) 

2.2.2 Aisi 304, EN 1.4301 

Tämä seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton teräs. Se sisältää rautaa, 

kromia ja nikkeliä, sekä hiiltä maksimissaan 0.07 prosenttia. Sitä käytetään yleisesti 

esimerkiksi rakennus-, elektroniikka-, ja autoteollisuudessa. (Metalliteollisuuden kes-

kusliitto 2001, 227-228) 

2.2.3 Aisi 316L, EN 1.4404 

Tämä seos on kiderakenteeltaan austeniittinen ruostumaton ja haponkestävä teräs. Se 

sisältää rautaa, kromia, nikkeliä sekä molybdeenia. Seoksen sisältämän hiilen maksi-

mimäärä on 0,03%. Sitä käytetään esimerkiksi prosessi- ja meriteollisuudessa. (Metal-

liteollisuuden keskusliitto 2001, 227-228) 

2.3 Teräs 

Terästä on pääasiallisessa käytössä noin 5-7 eri seosta. Näitä pystyy osittain erotta-

maan toisistaan erinäisten ulkonäöllisten seikkojen mukaan. Osa seoksista myös las-

tuaa ja käyttäytyy sorvatessa erilaisesti, mutta erottaminen on silti hyvin haasteellista. 

Teräkset tulevat kuitenkin toimittajilla lähes poikkeuksetta sateelta suojattuina ja eri 

laatujen pakkaukset ovat helposti toisistaan erotettavissa. 

 

2.4 Alumiini  

Alumiinia on pääasiallisessa käytössä vain yhtä seosta, joten sen seurannassa ei ole 

suuria riskejä eikä haasteita käytännössä ole. 
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2.5 Kupari 

Kuten alumiinia, myös kuparia on pääasiallisessa käytössä vain yhtä seosta. Kuparin 

käyttö on myös viime vuosina vähentynyt, joten seurantaan ei liity suuria riskejä eikä 

haasteita. 

3 TEORIA 

3.1 Raaka-aineiden varastointi 

Kun ostaja eli materiaalipäällikkö on tehnyt raaka-ainetilauksen, raaka-aine saapuu 

yritykseen. Tämän jälkeen raaka-aineen matkalla kuljetusvälineestä varastointiin on 

kuusi vaihetta, jotka esitetty kuviossa 1. Ennen purkutyön aloittamista varastotyönte-

kijä tarkastaa visuaalisesti kuljetusvälineen kyydissä olevat niput mahdollisten lastaus- 

ja kuljetusvaurioiden varalta. Jos näitä ilmenee, ostaja tulee tarkistamaan ja valoku-

vaamaan rahdin ja selvittää mahdolliset jatkotoimenpiteet. Jos vaurioita ei näy, varas-

totyöntekijä purkaa kuljetusvälineessä olevat raaka-aine niput varaston lattialle alus-

puiden päälle. Kun kaikki niput on saatu pois kyydistä, varastotyöntekijä tarkistaa, että 

rahtikirjassa mainittu kollimäärä pitää paikkansa ja kuittaa rahtikirjan. Jos kollimäärät 

eivät täsmää tai raaka-aineet ovat jollain tavalla vaurioituneita (ruostuneita, väänty-

neitä, naarmuuntuneita ym.) varastotyöntekijä lisää rahtikirjaan huomautuksen ja ottaa 

kuljetusvälineen kuljettajalta kuittauksen, jonka jälkeen ostaja päättää miten asiassa 

jatketaan. Kuvassa 3 varastotyöntekijä purkaa raaka-aine nippuja rekasta. 
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Kuva 3. Purkutyö käynnissä. 

 

Kun raaka-aine niput ovat varastossa, varastotyöntekijä aloittaa tarkistustyön. Tässä 

työvaiheessa varastotyöntekijä tarkistaa lähetysluettelosta, että siinä ilmoitetut määrät 

ja laadut ovat paikkansa pitäviä. Kun tarkistus on tehty ja jos virheitä ei ole havaittu, 

hän allekirjoittaa yritykseen jääneet rahtikirjat ja lähetysluettelon ja toimittaa ne osta-

jalle. Ostaja kirjaa raaka-aineet saapuneeksi yrityksen käyttämän Visma Nova erp-jär-

jestelmän ostotilauksiin, josta ne päivittyvät sen varastokirjapitomoduuliin. Raaka-ai-

neiden kirjaukset käydään läpi luvussa 3.3. 

Ennen kuin varsinainen varastointityö alkaa, varastotyöntekijä tarkistaa onko kaikissa 

raaka-ainenipuissa tehtaalla kiinnitetty raaka-ainelappu, ja jos on, onko siitä selvästi 

nähtävillä kaikki tarvittavat tuotetiedot (halkaisija, paino, laatu ja sulatuseräkoodi/ti-

lauseränumero). Sulatuseräkoodin/tilauseränumeron avulla raaka-aine pystytään jäljit-

tämään, jos siitä koneistusvaiheessa tai myöhemmin paljastuu jonkinlaisia valmistus-

vikoja/valuvikoja. Jos tällaista tapahtuu, pystytään myös muut samasta erästä valmis-

tetut tuotteet käymään läpi ja korvausvastuu saadaan siirrettyä raaka-ainetoimittajalle.   

Jos tehdaslappua ei ole, varastotyöntekijä tekee, lähetysluettelosta ja raaka-ainetodis-

tuksista katsomiensa tietojen perusteella, uudet laput ja kiinnittää ne. Yrityksen 
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käyttämät omat raaka-ainelaput kiinnitetään tankonipun ympärille muovikelmulla. 

Tehdaslaput on kiinnitetty, tankotoimittajasta riippuen, joko kelmulla, rautalangalla tai 

muovitaskuilla. Erilaisia kiinnitystapoja on näkyvillä kuvassa 4. Ylhäällä vasemmalla 

näkyy yrityksen oma lappu. 

 

Kuva 4. Raaka-ainelappujen kiinnitystapoja. 

 

Tässä työvaiheessa hän myös kirjoittaa tangon päähän sen halkaisijan, jos se on mah-

dollista. Tämä helpottaa tankojen etsimistä varastosta.  Pieni osa raaka-aineista saapuu 

6 metrisenä. Tällöin varastotyöntekijä sahaa niput keskeltä kahtia kolmemetrisiksi, 

koska tuotantokoneissa käytettävissä tangonsyöttölaitteissa on mahdollista käyttää 

maksimissaan 4.5 metrisiä tankoja. Varastotyöntekijä myös ruostesuojaa raaka-aineen, 

jos se on tarpeellista. 
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Kun tämä kaikki on tehty, varastotyöntekijä aloittaa varsinaisen varastointityön eli hyl-

lytyksen. Varasto on hyllytilaltaan ja kapasiteetiltaan liian pieni siihen, että raaka-aine 

nippuja pystyttäisiin varastoimaan siten, että eri seoksille olisi omat varastohyllyt. 

Hyllyt on jaettu karkeasti eri metallien kesken. Tuotannossa käytettävien metallien 

eräkoot ja tätä myötä tarvittavat varastomäärät vaihtelevat välillä suuretikin, joten va-

rastotyöntekijä joutuu varastoimaan suhteellisen usein tankoja òsinne mihin mahtuuò. 

Kuvassa 5 varastotyöntekijä hyllyttää automaatioterästankoja.  

                             

Kuva 5. Hyllytystyö käynnissä. 
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Kuvio 1. Raaka-aineiden varastointi. 

3.2 Raaka-aineiden siirto tuotantoon 

Asiakkaalta saapuneen tilauksen jälkeen joko laatujohtaja, tuotantojohtaja tai tuotan-

nonsuunnittelija, toisin sanoen kuormittaja, tekee tilaukselle työmääräimen, riippuen 

siitä, millä tuotantokoneella työ on päätetty tehdä. Työmääräin sisältää kaikki tarvitta-

vat tiedot siihen, ettª asettaja pystyy tekemªªn koneeseen asetuksen eli òtªllinò ja 

käynnistämään tuotannon koneelle. Kun asettaja on tarkistanut, että tuote vastaa asi-

akkaan toimittamaa piirustusta, hän ilmoittaa koneenhoitajalle, että sarjatuotannon voi 

aloittaa. Tämän jälkeen tuotteen laadunseuranta, tankojen lisääminen koneen tangon-

syºttºlaitteeseen ja terªhuoltojen tekeminen eli koneen òajaminenò jªª koneenhoitajan 

vastuulle. Työmääräin sisältää myös raaka-aineen seuranta- ja pyyntölomakkeen. Tä-

män lomakkeen asettaja toimittaa varastotyöntekijälle, kun asetus on siinä vaiheessa, 

että raaka-ainetta tarvitaan. Kun varastotyöntekijä on toimittanut raaka-aineen, asettaja 

varmistaa sen oikeellisuuden ja kuittaa varmistuksen suoritetuksi työmääräimeen. 
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 Yrityksessä käytettävien tangonsiirtokärryjen maksimikapasiteetti on 1000 kg. Jos 

työmääräin vaatii tätä enemmän raaka-ainetta, sitä toimitetaan lisää, kun kärryt ovat 

tyhjinä. Koneiden tangonsyöttölaitteisiin mahtuu tangon halkaisijasta riippuen 6-50 

tankoa, joten kone ei pysähdy, vaikka raaka-aine kärryistä loppuu. Tällöin lomakkeen 

toimittaminen ja tyhjien kärryjen palauttaminen varastotyöntekijälle on koneenhoita-

jan vastuulla. Kaikki kirjaukset tehdään samaan raaka-aineen seuranta- ja pyyntölo-

makkeeseen niin kauan, kunnes työmääräin tulee valmiiksi ja on aika tehdä uusi ase-

tus. Lomake on näkyvillä kuvassa 6. 

 

Kuva 6. Raaka-aineen pyyntö- ja seurantalomake. 

 

Kun asettaja tai koneenhoitaja on toimittanut raaka-aineen pyyntö- ja seurantalomak-

keen varastotyöntekijälle, varastotyöntekijä näkee lomakkeesta tarvitsemansa tiedot: 

Raaka-aineen seoksen, tarvittavan määrän, tuotantokoneen, jolle se toimitetaan, sekä 

toimitustarpeen ajankohdan. Tämän jälkeen varastotyöntekijä etsii tarvittavan raaka-

aineen varastosta ja nostaa sen tangonsiirtokärryyn. Kun raaka-aine on kärryssä, va-

rastotyöntekijä kopioi nipussa olevasta lapusta raaka-aine määrän ja sulatuseränume-

ron raaka-aineen pyyntö- ja seurantalomakkeeseen. Tämän jälkeen varastomies var-

mistaa, että raaka-aineseos vastaa tilattua ja kuittaa lomakkeen. Seuraavaksi 
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varastotyöntekijä irrottaa raaka-ainelapun nipusta ja kiinnittää sen kärryyn, jonka jäl-

keen hän poistaa nipusta mahdolliset pakkausmateriaalit ja avaa nipun ympärillä ole-

vat vanteet. Lopuksi varastotyöntekijä kirjaa raaka-aineen siirron erp-järjestelmään. 

Tämä vaihe käydään läpi luvussa 3.3. Kun kirjaus on tehty, hän työntää raaka-ainekär-

ryn lomakkeessa ilmoitetulle tuotantokoneelle ja toimittaa lomakkeen joko kyseisen 

tuotteen asettajalle tai koneenhoitajalle. Kuvassa 7 varastotyöntekijä on lähdössä työn-

tämään raaka-ainekärryä tuotantokoneelle. 

Kuva 7. Raaka-ainekärry lähdössä tuotantoon. 

 

 

Tangonvalmistajat veloittavat standardikokoisten pakkausten muutoksesta erillisen 

korvauksen, ja koska samasta raaka-aineesta todennäköisesti ennemmin tai myöhem-

min valmistetaan useampia eri tuotteita, ei ole kannattavaa tilata raaka-ainetta tuote-

kohtaisissa erissä. Tämä johtaa siihen, että kun tuote-erä on saatu ajettua valmiiksi, 

tankoja jää todennäköisesti yli. Kun näin tapahtuu, asettaja tai koneenhoitaja toimittaa 

loput raaka-aineet takaisin varastoon ja ilmoittaa varastotyöntekijälle raaka-aineen 

seoksen, sulatuseränumeron ja sen työmääräimen numeron, jolta se palautuu. Varas-

totyöntekijä punnitsee tai laskee palautuneen raaka-aineen määrän, pakkaa eli 


