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Tassa opinnaytetydssa kehitettiin toimeksiantajalle, Hydoring Oy:lle,
hydraulisylinterien huolto-, korjaus- ja reklamaatioprosessi selkeaksi ja hallituksi
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ja myynnin kannalta kuormittava.
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omistajuus, kehitettiin Excel-pohjainen tarjouslaskuri kustannusarviointiin seka
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laatua seka tukivat huoltopalvelun strategista kehittamista.

Asiasanat:

hydraulisylinteri, huoltoprosessi, reklamaatioprosessi, Lean-periaatteet,
tydpistesuunnittelu, hinnoittelu, layout-suunnittelu



Bachelor’s Thesis | Abstract
Turku University of Applied Sciences
Mechanical engineering

2026 | Total number of pages: 54
Author: Risto Tuominen

Development of the Maintenance, Repair, and
Complaint Process for Hydraulic Cylinders

Simplified Service Model and Workstation Design

In this bachelor’s thesis, the maintenance, repair, and complaint process of
hydraulic cylinders was developed into a clear and well-controlled service model
for the commissioning company, Hydoring Oy. The objective was to improve
process efficiency, reduce lead times, clarify the division of responsibilities, and
support pricing and quotation practices. The study was conducted as a
development project utilizing a current-state analysis, a personnel survey, and
individual interviews. The results indicated that the maintenance and complaint
process was fragmented, characterized by insufficient information flow, and
burdensome particularly from a sales perspective.

As a result of the study, a streamlined process model was developed, process
ownership was defined, an Excel-based quotation tool for cost estimation was
created, and a dedicated workstation and layout for repair cylinder operations
were designed. The implemented solutions improved process controllability and
transparency, enhanced customer service quality, and supported the strategic
development of maintenance services.
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1 Esipuhe

Taman opinnaytetyon toteutuminen ei olisi ollut mahdollista ilman tyonantajani
Hydoring Oy:n tukea. Haluan esittaa lampimat kiitokseni toimeksiantajalle seka
koko Hydoring Oy:n henkilostdlle arvokkaasta avusta tyon eri vaiheissa. Kiitan
erityisesti kaikkia tyontekijoita, jotka osallistuivat kyselyihin ja vastasivat

kysymyksiini seka tarjosivat neuvoja aina niita pyytaessani.

Opinnaytetyon kirjoitusprosessin aikana hyddynsin Microsoft Copilot
-tekoalytyokalua kielenhuollon apuna, kuten oikeinkirjoituksen tarkistamiseen ja
lauserakenteiden selkeyttamiseen. Lisaksi kaytin Copilotia hakusanojen ja
asiasanojen ideointiin kirjallisuushaun tueksi. Tekoalya ei kaytetty sisallon
tuottamiseen, analyysien tekemiseen tai lahdetekstien kirjoittamiseen. Kaikki

tydssa esitetyt sisallot, tulkinnat ja johtopaatdkset ovat tekijan itse tuottamia.
Aurassa, 07.02.2026

Risto Tuominen

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen



2 Johdanto

Hydraulisylinterien huolto-, korjaus- ja reklamaatiopalvelut ovat keskeinen osa
teollisten asiakkaiden tuotannon jatkuvuutta ja toimintavarmuutta. Sylinteriviat
voivat aiheuttaa merkittavia tuotantoseisokkeja, joiden taloudelliset vaikutukset
ylittdvat usein itse korjaustyon kustannukset. Tasta syysta huoltoprosessien
sujuvuus, ennakoitavuus ja asiakasviestinnan selkeys ovat kriittisia tekijoita

hydraulikomponentteja valmistaville ja huoltaville yrityksille.

Tassa opinnaytetydssa tarkastellaan Hydoring Oy:n hydraulisylinterien huolto-,
korjaus- ja reklamaatioprosessia. Tyon lahtokohtana on havainto siita, etta
huolto- ja reklamaatioty6t jaavat usein uustuotannon varjoon, minka
seurauksena lapimenoajat vaihtelevat, vastuut ovat osin epaselvia ja
asiakasviestinta kuormittaa erityisesti myyntia. Lisaksi korjaustoiminta on
toteutettu ilman selkeasti rajattuja tyopisteita, mika heikentaa prosessin

hallittavuutta, tydergonomiaa ja tyoturvallisuutta.

Opinnaytetyon tavoitteena on kehittda Hydoring Oy:lle selked, johdettu ja
kaytanndssa toteuttamiskelpoinen huolto-, korjaus- ja reklamaatiopalvelumalli.
Tavoitteisiin kuuluvat prosessin yksinkertaistaminen, vastuiden selkeyttaminen,
lapimenoaikojen lyhentaminen seka hinnoittelun ja tarjouslaskennan tukeminen.
Lisaksi tydossa suunnitellaan korjaussylinteritoiminnalle oma tyopiste- ja layout-

ratkaisu, jonka avulla huoltoty6 voidaan erottaa uustuotannosta hallitusti.

Kehittamistyo perustuu nykytilan analyysiin, henkilostolle toteutettuun kyselyyn,
haastatteluihin seka Lean-ajattelun ja prosessikehityksen periaatteisiin. Tyon
tuloksena esitetdan konkreettisia kehitysehdotuksia, jotka tukevat huolto- ja
reklamaatiotoiminnan systemaattista kehittamista seka Hydoring Oy:n
strategista tavoitetta kasvattaa huolto- ja jalkimarkkinointiliiketoimintaa hallitusti

ja kannattavasti.

TyoO sisaltaa seka kehitysehdotuksia etta jo kayttoonotettuja ratkaisuja, joiden

vaikutuksia tarkastellaan osana kehittamistyota.

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen



3 Hydoring Oy ja tyon kohde

Hydoring Oy on Kyrdssa toimiva perheyritys, joka on perustettu vuonna 1987
yhdistamalla Konepaja M. Virtanen ja TR-Hydro Ky. Yrityksen paaomistajana
toimi aluksi Oy Datacity Patron Ab (Rautaruukki-konserni). Vuonna 1994 yritys
fuusioitui Kyron Konepaja Oy:n kanssa ja otti nykyisen nimensa. Yrityksen
omistajaksi tuli Timo Raikko vuonna 2007, ja nykyisin toimitusjohtajana toimii
Jussi Raikko (Hydoring Oy, n.d.).

Hydoring Oy:lla on lahes 40 vuoden kokemus hydrauliikkasylinterien ja
hydraulikoneikkojen valmistuksesta. Yritys tarjoaa asiakkailleen koko
hydrauliikan arvoketjun aina suunnittelusta valmistukseen, asennukseen seka
yllapito- ja huoltopalveluihin. Toimintaa ohjaa sertifioitu johtamisjarjestelma, joka
tayttaa ISO 9001:2015- ja ISO 14001:2015-standardien vaatimukset (Hydoring
Oy, n.d.). Vuonna 2024 Hydoring Oy:n liikevaihto oli noin 23 miljoonaa euroa ja
henkilostomaara 128 (Asiakastieto, 2025).

Hydoring Oy:n tuotevalikoimaan kuuluvat ISO-standardin mukaiset
sarjahydraulisylinterit seka asiakaskohtaisesti raataloidyt erikoissylinterit.
Lisaksi yritys valmistaa hydraulikoneikkoja vakioratkaisuina ja asiakaskohtaisina
voimayksikoina seka venttiililohkoja ja kiertovoitelujarjestelmia.
Palvelutarjontaan sisaltyvat hydrauliikkajarjestelmien suunnittelu- ja
optimointipalvelut, huolto- ja asennuspalvelut seka kayttdonottopalvelut. Yritys
tarjoaa myos kayttokoulutusta ja huoltosopimuksia, joiden tavoitteena on

pidentaa tuotteiden elinkaarta ja parantaa kaytettavyytta (Hydoring Oy, n.d.).

Hydoring palvelee asiakkaita laajasti eri teollisuuden aloilla. Keskeisia
asiakassegmentteja ovat meriteollisuus ja offshore-teollisuus, mekaaninen
puunjalostus, prosessiteollisuus seka liikkuva kalusto, kuten tyOkoneet ja
ajoneuvot. Yrityksen vahvuuksia ovat asiakaslahtéinen toimintamalli, korkea
laatu seka joustava reagointi asiakaskohtaisiin tarpeisiin. Hydoring kuuluu
Suomen vahvimpien yritysten joukkoon ja on vakiinnuttanut asemansa

merkittdvana toimijana hydrauliikka-alalla (Hydoring Oy, n.d.).

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen
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4 Hydraulisylinterit ja niiden elinkaari

Tassa luvussa tarkastellaan hydraulisylintereita huollon ja elinkaaren
nakokulmasta. Tarkastelu keskittyy sylinterien toimintaan, rakenteeseen ja
kayton aikaisiin vaatimuksiin erityisesti huollon ja kunnossapidon kannalta.
Hydraulitekniikan yleisia periaatteita ja laskennallisia perusteita ei kasitella, silla

ne on esitetty kattavasti aiemmissa alan opinnaytetdissa ja kirjallisuudessa.

4.1 Hydraulisylinterin toimintaperiaate

Hydraulisylinteri on lineaarinen toimilaite, jonka tehtavana on muuntaa
hydraulinen energia mekaaniseksi liikkeeksi. Sylinteri liikkuu edestakaisin
paineistetun hydraulidljyn vaikutuksesta ja siirtaa siihen kohdistuvaa kuormaa.
Mekaaninen energia tuotetaan tavallisimmin sahko- tai polttomoottorilla, joka
pyorittda hydraulipumppua osana hydraulijarjestelmaa (Keinanen & Karkkainen,
2005).

Hydrauliikan toiminta perustuu hydrostaatiikan ja hydrodynamiikan
perusperiaatteisiin. Pascalin lain mukaan levossa oleva neste valittaa siihen
kohdistuvan paineen kaikkiin suuntiin tasapuolisesti, ja paineen suuruus riippuu
vaikuttavasta voimasta ja pinta-alasta, jolle voima kohdistuu (Kauranne ym.,
2008, s. 13). Hydrodynamiikassa neste on liikkeessa, ja sen virtausta hidastavat
nesteen sisaiset kitkatekijat eli viskositeetti, jotka vaikuttavat
hydraulijarjestelman vasteeseen ja energiahavidihin (Kauranne ym., 2008, s.
23).

Hydraulijarjestelmien etuina ovat niiden joustavuus, suuri voimantuottokyky
seka komponenttien hyva teho—painosuhde. Hydraulidljya voidaan siirtaa
putkistoja pitkin pitkidkin matkoja, minka ansiosta toimilaitteet voidaan sijoittaa

joustavasti eri kohteisiin.

Hydraulisylinterit voidaan jakaa toimintaperiaatteensa perusteella useisiin

ryhmiin. Yksitoiminen sylinteri liikkuu paineen avulla vain yhteen suuntaan ja

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen



11

palautuu takaisin jousen tai ulkoisen kuorman vaikutuksesta. Kuva 1 esittaa
yksitoimisen hydraulisylinterin toimintaperiaatteen, jossa sylinteri liikkuu
paineistetun hydraulioljyn vaikutuksesta vain yhteen suuntaan ja palautuu
alkuasentoonsa jousen tai ulkoisen kuorman avulla. Yksitoimisia sylintereita

kaytetaan sovelluksissa, joissa voimaa tarvitaan vain yhteen liikkesuuntaan.

Kuva 1. Yksitoiminen sylinteri (Kauranne ym., 2008).

Kaksitoimisessa sylinterissa hydraulidljya johdetaan vuorotellen mannan
molemmille puolille, jolloin liiketta voidaan hallita molempiin suuntiin. Kuvassa 2
on esitetty kaksitoiminen hydraulisylinteri, jossa hydraulioljya johdetaan
vuorotellen mannan molemmille puolille. Talldin sylinterin liike voidaan hallita
hydraulisesti seka ulos- etta sisaanpain, mika mahdollistaa tarkan

likkeenohjauksen ja suuremman kayttdalueen teollisissa sovelluksissa.

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen
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Kuva 2. Kaksitoiminen hydraulisylinteri (Kauranne ym., 2008).

Lisaksi kaytossa on erilaisia erikoissylintereita, kuten teleskooppisylinterit,
pikaliikesylinterit, uppomantasylinterit seka asentoantureilla varustetut sylinterit
(Keindnen & Karkkainen, 2005; Kauranne ym., 2008, s. 195-198). Kuva 3
havainnollistaa teleskooppisylinterin rakennetta, jossa useat sisakkaiset
sylinteriputket mahdollistavat pitkan iskun kompaktissa rakenteessa.
Teleskooppisylintereita kaytetaan erityisesti sovelluksissa, joissa tarvitaan

suurta liikepituutta rajoitetussa asennustilassa.

"”y///////’”’//////IY//I/ZE“ VUM B 000 BB EE B S O0REEIRE DIIOIRIEIR IR IREIRIARIR 11 EVR1 SRt 1R 8 ===

LI S LICTTIRRET MRS | 7
e AN %

.

,//////////IIII////////////,":" -

7
1

——
e

Kuva 3. Teleskooppisylinteri (Kauranne ym., 2008)
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Sylinterien liikenopeus maaraytyy tuodun tilavuusvirran ja mannan pinta-alan
perusteella. Kaksitoimisessa sylinterissa ulospain suuntautuva liike on yleensa
nopeampi kuin sisdanpain suuntautuva liike, koska sisaanpain liikkuttaessa
mannanvarsi pienentaa kaytettavissa olevaa pinta-alaa. Tyypilliset
hydraulisylinterien liikenopeudet ovat noin 0,05—1 m/s, ja poikkeamat tasta
voivat aiheuttaa nykivaa liiketta tai tiivisteiden ennenaikaista kulumista
(Kauranne ym., 2008, s. 199-203). Tassa tydssa naita tekijoita tarkastellaan

vain huollon ja kdytannon toiminnan nakokulmasta.

Sylinterien liikkuttamiseen tarvitaan hydraulinen voimayksikko eli koneikko, joka
koostuu tyypillisesti dljysailiosta, sahkdmoottorista, pumpusta seka venttiileista
ja muista ohjauskomponenteista. Pumppu siirtaa hydraulioljyn jarjestelmaan,
jossa paine kohdistuu sylinterin mantaan ja mannanvarteen mahdollistaen

tydliikkeen ja voiman siirron (Keinanen & Karkkainen, 2005).

Hydraulisylinterin ja koko hydraulijarjestelman toiminnan kannalta on olennaista,
ettd komponentit on mitoitettu oikein kayttokohteen vaatimusten mukaisesti.
Venttiilien, hydraulidljyjen, tiivisteiden ja materiaalien oikea valinta vaikuttaa

merkittavasti jarjestelman toimintavarmuuteen, kayttdikaan ja huollettavuuteen.

Hydraulisylintereita kaytetaan laajasti seka teollisuudessa etta liikkuvassa
kalustossa. Tyypillisia kayttokohteita ovat tyokoneet, kuten traktorit tukijalkojen
ja kauhojen liikkeissa, nostolaitteet ja henkilonostimet, seka teolliset
sovellukset, kuten nostosillat, prosessiteollisuuden koneet, hydrauliikkaprassit ja
painevalukoneet. Myds meriteollisuudessa hydraulisylintereita hyddynnetaan

esimerkiksi laivojen keulaporteissa ja kavelysilloissa.

4.2 Hydraulisylinterin rakenne

Hydraulisylinterin perusrakenne koostuu sylinteriputkesta, takapaadysta,
etupaadysta, mannasta ja mannanvarresta seka erilaisista tiivisteista. Tiivisteet
voidaan jakaa dynaamisiin ja staattisiin tiivisteisiin niiden kayttotarkoituksen
mukaan. Dynaamiset tiivisteet mahdollistavat likkeen samalla estaen vuotoja,
kun taas staattiset tiivisteet estavat vuotoja likkumattomissa liitoksissa.

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen
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Tiivisteiden tehtavana on varmistaa, etta paine pysyy oikealla puolella mantaa
ja sylinteri toimii suunnitellulla tavalla (Keinanen & Karkkainen, 2005).

Hydraulisylinterin perusrakenne on esitetty kuvassa 4.

pluskammio phuslitke miinusliike raiinuskammio
—— —
iskunpituus

: ‘\\
Sylinterin osat: é) D @

1. Etupaaty

2. Takapaaty

3. Sylinteriputki

4. Manta

5. Mannanvarsi Sylinterin pinta-alat:

6. Mannan tiivisteet A = tehollinen ala plusliikkeess3

7. Mannanvarren tiivisteet A, = Mannanvarren ala

8. Mannanvarren pyyhkija A, = tehollinen ala miinus-liikkeessa

Kuva 4. Hydraulisylinterin rakenne (Keinanen & Karkkainen, 2005).

Hydraulisylinterien rakenteellinen kestavyysvaatimus on huomattavasti
suurempi kuin pneumatiikkasylintereilld, silla hydrauliikassa kaytettavat paineet
ovat merkittavasti korkeampia. Taman vuoksi hydraulisylinterit valmistetaan
tyypillisesti kestavista ja kulutusta sietavista materiaaleista, jotka soveltuvat

vaativiin kayttd- ja kuormitusolosuhteisiin.

Esimerkkisylinterina tassa tyossa kaytettavan Hydoring HD 6120 -sarjan
sylinteriputki on valmistettu saumattomasta terasputkesta, jonka sisapinta on
hoonattu tai silovalssattu kitkan ja kulumisen vahentamiseksi. Mannanvarsi on
kovakromattua terasta, mika parantaa kulutuskestavyytta ja korroosion sietoa.
Manta on valurautaa (GGG 50), ja ohjainosissa kaytetdan kudosvahvistettua
bakeliittia. Tiivisteet ja luovuttimet valmistetaan polyuretaanista ja PTFE-

materiaaleista kayttokohteen vaatimusten mukaisesti (Hydoring Oy, 2007).
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Tata sylinterimallia kaytetaan tassa opinnaytetyossa esimerkkikohteena
laskennallisissa tarkasteluissa seka kuvitteellisen huolto- ja korjaustoiminnan
tarkastelussa. Esimerkkisylinterin rakenne vastaa yleisesti teollisuudessa
kaytettyja hydraulisylinteriratkaisuja, minka vuoksi sen avulla voidaan tarkastella

my0s sylinterien huollettavuuteen liittyvia yleisia periaatteita.

Sylinterin huollettavuus paranee merkittavasti, mikali sylinteri on rakenteeltaan
taysin purettavissa. Talldin mitaan osia ei ole hitsattu pysyvasti toisiinsa,
esimerkiksi sylinteriputken paatyja tai mannanvarren kiinnikkeita. Kierteilla
kiinnitetyt osat mahdollistavat sylinterin purkamisen, tiivisteiden vaihdon seka

yksittaisten komponenttien kunnostamisen tai uusimisen.

Sylinteriputken sisapinnan huolto voidaan toteuttaa tehokkaasti hoonaamalla,
mikali sylinteriputkea ei ole hitsattu pysyvasti kiinni. Hitsatut sylinteriputket
hoonataan aina hitsauksen jalkeen esimerkiksi tappikiinnikkeiden tai
liitinnippojen kohdalta, silla hitsaus aiheuttaa putkeen muodonmuutoksia, kuten
kaventumista ja soikeutta. Mikali sylinterin pohja on hitsattu paikoilleen,
hoonaaminen vaikeutuu, koska putkea ei voida hoonata koko pituudeltaan.
Tama voi johtaa sisahalkaisijan epatasaisuuksiin, jotka lisaavat paikallista

vuotoriskia tai aiheuttavat mannan liikkeelle lisdantynytta kitkaa.

Pelkka sisapinnan koneistus tai sorvaus ei viela takaa sylinteriputken lopullista
mittatarkkuutta eika riittavaa pinnanlaatua. Talldin sisapinta voi olla
toleransseiltaan liilan karkea tai mittapoikkeamiltaan sellainen, etta se on
haitallinen tiivisteille. Pahimmillaan manta ei mahdu liikkumaan sylinterissa
suunnitellulla tavalla, mika estaa sylinterin normaalin toiminnan tai aiheuttaa

merkittavaa kitkaa ja ennenaikaista kulumista.

Hoonaus palauttaa sylinteriputken oikeat mitat ja pintalaadun, jolloin tiivisteet
toimivat suunnitellusti ja sylinterin toiminta on luotettavaa. Sylinteriputki
sorvataan usein ennen paatylaipan hitsausta ja lopullista hoonausta, jotta
sisapinta saadaan mahdollisimman tarkaksi ja hitsauksen aiheuttamat

mahdolliset vaaristymat voidaan poistaa (HL Hydraulics, n.d.).
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Mikali sylinterirunko on hitsattu ja vuotoja esiintyy esimerkiksi huokosten vuoksi,
korjaus on huomattavasti tyolaampaa. Talloin sylinteri joudutaan avaamaan
hitsaussaumoista ja hitsaamaan uudelleen, tai pahimmassa tapauksessa
valmistamaan kokonaan uusi sylinterirunko. Tama lisaa merkittavasti huollon

kustannuksia ja pidentaa lapimenoaikaa asiakkaan nakokulmasta.

4.3 Hydraulisylinterin elinkaari teollisessa kaytossa

Hydraulisylinterit suunnitellaan ja mitoitetaan aina kayttokohteen vaatimusten
mukaisesti. Tavoitteena on mahdollisimman yksinkertainen ja toimintavarma
rakenne, joka kestaa sille asetetut kuormitukset ja kayttdolosuhteet.
Suunnittelussa on huomioitava kayttotarkoituksen liséksi myos sylinterin

huollettavuus ja elinkaarikustannukset (Keinanen & Karkkainen, 2005).
Hydraulisylinterin elinkaari voidaan jasentaa seuraaviin vaiheisiin:

e Suunnittelu ja mitoitus, joissa maaritelldan sylinterin tekniset
ominaisuudet ja rakenne

o Kaytto ja kuormitus, joissa sylinteri altistuu mekaaniselle rasitukselle ja
ymparistoolosuhteille

¢ Huolto ja korjaus, joiden avulla sylinterin toimintakyky sailytetaan

e Uusiminen tai modernisointi, kun sylinteri ei enaa vastaa kayttotarpeita

tai sen kunnostaminen ei ole taloudellisesti kannattavaa

Elinkaaren eri vaiheiden hallinta vaikuttaa suoraan huollon kustannuksiin,

toimitusaikoihin ja reklamaatioiden maaraan.
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5 Hydraulisylinterien tyypilliset viat ja huoltotarpeet

Hydraulisylinterit ovat teollisuuden kriittisia komponentteja, ja niiden
toimintavarmuus vaikuttaa suoraan koneiden ja jarjestelmien kayttdasteeseen.
Sylintereissa esiintyvat viat voidaan jaotella seka niiden ilmiasun etta
juurisyiden perusteella. Yleisimpia vikoja ovat tiivistevuodot, mannanvarren ja
sylinteriputken vauriot seka erilaiset mekaaniset epamuodostumat, jotka

ilmenevat erityisesti ylikuormitustilanteissa.

5.1 Yleisimmat hydraulisylintereissa esiintyvat viat

Hydraulisylintereissa esiintyvat viat johtuvat useimmiten mekaanisesta
kulumisesta, hydraulidljyn epapuhtauksista tai virheellisista kayttotavoista.
Yleisimpia ongelmia ovat tiivisteiden vauriot ja vuotojen syntyminen, jotka
heikentavat sylinterin volumetrista hyotysuhdetta ja aiheuttavat painehavidita
(Fluid Finland, 2003, s. 6).

Toinen tavallinen vikatyyppi liittyy mannanvarren mekaanisiin vaurioihin.
Mannanvarteen kohdistuvat iskut tai epapuhtaudet voivat kulkeutua
pyyhkijarenkaan ohi sylinterin sisalle, mika ei ainoastaan lisaa sisaista kitkaa
vaan voi levittda epapuhtauksia koko jarjestelmaan ja aiheuttaa laajempia
hairidita (Fluid Finland, 2003, s. 6). My0s korroosio tai riittamaton voitelu

kylmakaynnistyksissa vaikuttavat mannanvarren kuntoon.

Sylinteriputken sisapinnan kuluminen kuuluu niin ikdan merkittaviin
hairiotekijoihin. Kun sisapinta naarmuuntuu tai menettaa vaaditun pintasileyden,
mannan ja sen tiivisteiden liike ei ole enaa tasainen, mika voi johtaa sisaisiin
ohivuotoihin ja tehon heikentymiseen. Tama nakyy kaytanndssa epatasaisena
likkeena tai tehon puutteena erityisesti kuormitustilanteissa (Fluid Finland,
2003, s. 4-5).

Erityisesti sylintereihin kohdistuvat sateittaiset kuormitukset, eli mannanvarteen

sivusuunnassa vaikuttavat voimat, seka virheellinen kiinnitys ja ylikuormitus
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ovat merkittavia riskitekijoita. Jos sylinteri altistuu sen rakenteen kannalta
epaedullisille voimille, mannanvarsi voi taipua tai koko sylinteriputki pullautua,
mika on yksi vakavimmista mahdollisista rikkoutumismuodoista (Fluid Finland,

2003, s. 6). Tallaiset viat voivat johtaa taydelliseen toimintakatkokseen.

Vikojen ilmeneminen nakyy yleensa o6ljyvuotoina, tehon heikkenemisena,
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nykivana liikkkeena tai tilanteessa, jossa sylinteri ei enaa tuota liiketta lainkaan.

Monet ongelmista voidaan ehkaista saanndllisella huollolla, riittavalla
puhdistuksella, oikeaoppisella kayttoonotolla seka varovaisella kasittelylla

esimerkiksi mannanvarsien osalta (Fluid Finland, 2003, s. 7).

5.2 Vikojen tyypilliset juurisyyt

Sylinterivaurioiden taustalla olevat juurisyyt liittyvat usein jarjestelmatason

ongelmiin tai kayttdolosuhteisiin. Yleisimpia juurisyita ovat:

o Epapuhtaudet hydrauliikassa, kuten metallipartikkelit, vesi tai lika, jotka
kiihdyttavat kulumista erityisesti tiivistepinnoilla ja liukupinnoissa.

e Virheellinen kaytto tai mitoitus, esimerkiksi sylinterin ylikuormittaminen,
sivuttaiskuormitus tai vaaranlaisen sylinterityypin valinta
kayttdkohteeseen.

e Puutteellinen ennakkohuolto, joka voi johtaa oljyn vanhenemiseen,
tiivisteiden kovettumiseen ja venttiilien toimintahairioihin.

o Vaativat ymparistoolosuhteet, kuten korkea kosteus, suolainen ilma
(offshore-kohteet), pdly, hiekka tai aarilampdtilat, jotka lisaavat

korroosiota ja kulumista.

Juurisyyanalyysi on keskeinen osa hydraulisylinterien huoltoa ja sen avulla
voidaan ehkaista toistuvia vikoja seka kehittaa tuotteen pitkaaikaista
luotettavuutta (Kauranne ym., 2008, s. 373-381).
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5.3 Huollon, korjauksen ja reklamaation erot

Hydraulisylintereihin liittyvat toimenpiteet voidaan jakaa kolmeen paaluokkaan:

¢ Huolto on ennaltaehkaisevaa toimintaa, johon kuuluvat 6oljynvaihdot,
tiivisteiden tarkastus, mannanvarren puhdistus ja vuotojen havainnointi.
Huollon tavoitteena on pidentaa sylinterin kayttoikaa ja ehkaista
vikatilanteita (Kauranne ym., 2008).

e Korjaus suoritetaan, kun sylinterissa ilmenee toimintahairio tai
komponenttivaurio. Tyypillisia korjaustoimenpiteitd ovat tiivistesarjan
vaihto, mannan ja varren koneistus, sylinteriputken hoonaus seka
vaurioituneiden osien uudelleenvalmistus (HL Hydraulics, n.d.).

e Reklamaatio liittyy tilanteisiin, joissa vian epailldan johtuvan suunnittelu-,
valmistus- tai materiaalivirheesta, jolloin kyse on laatupoikkeamasta, joka
edellyttaa juurisyyanalyysia ja yrityksen laatujarjestelman mukaista

kasittelya.

Huollon, korjauksen ja reklamaatioprosessien selkea erottaminen on tarkeaa
resurssien kohdentamisen, kustannusseurannan ja toiminnan kehittdmisen

kannalta.
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6 Case-esimerkki: Korjaussylinterin huolto

Tassa luvussa esitellaan kuvitteellinen, mutta kaytannon kokemukseen
perustuva esimerkkitapaus hydraulisylinterin korjauksesta. Tapauksen
tarkoituksena on havainnollistaa, millaisia tyovaiheita tyypillinen huolto- ja
reklamaatioprosessi sisaltaa, miten vianmaaritys ja korjaustoimenpiteet
etenevat seka mitka tekijat vaikuttavat kokonaislapimenoaikaan ja
kustannusrakenteeseen. Euromaaraisia hinta- ja hinnoittelutietoja ei esiteta

tassa luvussa toimeksiantajan liikesalaisuuksien vuoksi.

6.1 Tapauskuvaus ja tekninen lahtotilanne

Asiakas toimitti Hydoring Oy:lle kaksitoimisen, pulttikiinnitteisen
hydraulisylinterin HD 6120 PKP 100/56-1340-A+B, jonka toiminnassa oli
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havaittu epatasaista liikketta, hidastumista seka oljyvuotoa. Sylinteri oli varustettu

vaimennuksilla molemmissa paadyissa (A+B), mika tarkoittaa hallittua liikkeen

hidastusta seka pohjapaassa etta varren puolella ennen paatyasentoa.

Sylinterin rakenne ja paamitat on esitetty kuvassa 5.

Sylinteri oli osa asiakkaan tuotantolinjan kriittistd toimintapistetta, ja sen
vikaantuminen johti valittdomaan tuotantoseisokkiin. Asiakkaan ilmoituksen

perusteella epaily kohdistui erityisesti mannanvarren pintavaurioon ja
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tiivisteiden toimintaan, minka vuoksi sylinteri toimitettiin huoltoon kiireellisena

tapauksena.

Kuva 5. Hydraulisylinteri HD 6120 100/56. Lahde: Hydoring Oy

6.2 Vianmaaritys ja korjauspaatos

Ennen purkua suoritetussa testauksessa havaittiin seka lapivuotoa etta vuotoa
mannanvarren ja tiivistepesan pyyhkijan kohdalta. Sylinterin purkamisen jalkeen
todettiin, ettd mannanvarressa oli pintavaurio, joka oli vaurioittanut mannan ja

tiivistepesan tiivisteita. Lisaksi sylinteriputkessa havaittiin lievia pintajalkia.

Teknisen arvion perusteella mannanvarren kunnostaminen ei ollut
tarkoituksenmukaista, joten paatettiin valmistaa kokonaan uusi mannanvarsi.
Samalla sylinteriin vaihdettiin uusi manta, tiivistesarja, vaimennuskomponentit ja
tarvittavat muut osat. Sylinteriputki hoonattiin kevyesti. Sylinterisarjan

rakennevaihtoehdot ja mitoitus on esitetty tarkemmin kuvassa 6.

Kaikki havainnot dokumentoitiin ja Kirjattiin huoltoraporttiin, jonka perusteella

laadittiin tarjous Excel-pohjaisella tarjouslaskurilla.
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6.3 TyoOvaiheet ja tyoajat

Korjaus koostui useista perakkaisista tyovaiheista. Tyoaikojen arvio perustuu
Hydoring Oy:n toteutuneisiin keskimaaraisiin tydaikoihin ja ne on esitetty

taulukossa 1.

Taulukko 1. Korjaussylinterin tyOvaiheet ja arvioidut tyoajat.

Tydvaihe Aika (h)

Vastaanotto ja tydn avaus 0,75
Sylinterin purku ja tarkastus 1,00
Mannanvarren sahaus 0,50
CNC-koneistus (uusi mannanvarsi) 2,00
Varaosien keraily 0,25
Kokoonpano ja asennus 1,00
Koeajo ja testaus 0,25
Tekninen ty6 yhteensa 5,75

Pintakasittely suoritettiin Hydoring Oy:n kayttamalla epoksimaalijarjestelmalla
EP100/1-FePe. Varsinainen maalausty® on nopea, mutta maalin kuivumisaika
on vahintaan 10-12 tuntia, minka vuoksi se pidentaa kokonaislapimenoaikaa

noin yhdella tyopaivalla.

6.4 Kustannusrakenne Excel-tarjouslaskurin mukaan

Korjauksen kustannusrakenne muodostui useista tekijoista, joihin kuuluivat
tekninen huoltotyd, tuotannon tydvaiheet, varaosat, pintakasittely seka
logistiikkaan liittyvat palvelut. Kustannusten muodostuminen perustui Hydoring
Oy:lla kaytdssa olevaan Excel-pohjaiseen tarjouslaskuriin, jossa tyovaiheet,

materiaalit ja lisdpalvelut kohdistetaan laskennallisesti kokonaisuudeksi.

Suurimman vaikutuksen kustannusrakenteeseen aiheuttivat uuden
mannanvarren valmistus, koneistukseen liittyvat tydvaiheet seka sylinterin
kokoonpano ja testaus. Euromaaraisia kustannuksia tai katetavoitteita ei esiteta

tassa opinnaytetydssa toimeksiantajan liikesalaisuuksiin vedoten.
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Yksityiskohtaiset euromaaraiset laskelmat on toimitettu opinnaytetyon ohjaajalle

erillisessa ei-julkisessa liitteessa arviointia varten.

6.5 Aikataulu ja toimitus

Korjauksen tekninen tydmaara oli yhteensa noin 5,75 tuntia, mutta
kokonaislapimenoajaksi muodostui kolme tyopaivaa. Lapimenoaikaa pidentavat
erityisesti tyon jakautuminen useisiin perakkaisiin tyovaiheisiin, eri tyopisteiden
kayttd seka pintakasittelyn vaatima vahintaan 10—12 tunnin kuivumisaika, jonka
aikana sylinteri ei ole toimituskelpoinen. Korjaussylinteri toimitettiin asiakkaalle

kolmantena paivana tilauksen vastaanotosta.

6.6 Korjauksen ja uuden sylinterin vertailu

Korjatun ja uuden sylinterin vertailu tehtiin suhteellisella tasolla ilman
euromaaraisten hintojen esittamista. Tassa tapauksessa korjauksen
kustannustaso oli samaa suuruusluokkaa kuin vastaavan uuden sylinterin

hankintahinta, mutta merkittavin ero muodostui toimitusajasta.

Pelkka hankintahinta ei ole ratkaiseva tekija asiakkaan paatoksenteossa.
Tuotantoseisokin pituus, toimitusaika seka sylinterin kriittisyys
tuotantoprosessissa vaikuttavat merkittavasti kokonaistaloudelliseen arvioon.
Nopeasti toteutettu korjaus mahdollisti tuotannon kaynnistamisen huomattavasti
nopeammin kuin uuden sylinterin valmistus ja toimitus, mika tekee korjauksesta
asiakkaalle usein taloudellisesti perustellun ratkaisun (Laitinen, 2007, s. 101—
103). Vertailu on suuntaa antava eika sisalla mahdollisia asiakkaan

tuotantokatkosten kustannuksia.

6.7 Yhteenveto

Tama tapausesimerkki osoittaa, ettd hydraulisylinterin korjaus on monivaiheinen

palveluprosessi, jossa tekninen toteutus, kustannusrakenne ja aikataulu
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muodostavat kokonaisuuden asiakkaan nakokulmasta. Korjauspalvelun arvo ei
synny pelkastaan teknisesta lopputuloksesta, vaan myo0s siita, kuinka nopeasti
ja luotettavasti tyo toteutetaan seka kuinka selkeasti ja kattavasti korjaus ja
siihen liittyvat toimenpiteet dokumentoidaan. Palvelujen hinnoittelu poikkeaa
fyysisten tuotteiden hinnoittelusta, silla asiakkaan kokema arvo ja hyvaksyttava

hintataso ovat vahvasti tapauskohtaisia (Laitinen, 2007, s. 293).
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7 Nykyinen huolto- ja reklamaatioprosessi

Prosessin yleiskuvaus

Hydoring Oy:n hydraulisylinterien huolto-, korjaus- ja reklamaatiopalveluiden
tavoitteena on tarjota asiakkaille nopeaa, laadukasta ja asiakaslahtdista
palvelua. Palvelun erinomaisuus maarittyy asiakkaan nakokulmasta:
ymmarretaan odotukset ja varmistetaan toimitus “oikein ja oikeaan aikaan”.
Pelkka tekninen onnistuminen ei riita, jos prosessi ei ole ennakoitava tai
kokonaiskokemus jaa odotuksista. Tavoitteena on tayttaa odotukset
(luotettavuus, toimivuus ja nopeus) ja tilanteen mukaan ylittda ne selkeydella,

viestinnalla ja sujuvuudella (Liker & Ross, 2017, s. 23).

Palveluliiketoiminnan kehittamisessa keskeista on asiakkaalle syntyvan arvon ja
vaikutuksen ymmartaminen asiakkaan omiin prosesseihin, ei vain yksittaisen
teknisen suoritteen tuottaminen (Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 16—20).
Huolto- ja reklamaatiopalvelut tuottavat arvoa erityisesti tuotannon
hairidtilanteissa. Prosessien kehittamisessa painotetaan yksinkertaistamista,
lapimenoajan lyhentamista ja resurssitehokkuutta lean-periaattein: arvoa
tuottava virtaus mahdollisimman keskeytyksetta ja jatkuva parantaminen (hukan

systemaattinen vahentédminen) (Liker & Ross, 2017, s. 27).

Huoltopalvelu kattaa koko korjausprosessin asiakkaan yhteydenotosta
toimitukseen. Taloudellisesti hallittuun prosessiin kuuluu tyo-, materiaali- ja
resurssikirjausten johdonmukainen tekeminen, jotta kustannusten
kohdistaminen ja tyon kannattavuuden arviointi on mahdollista (Laitinen, 2007,

s. 16—18). Prosessi perustuu yrityksen laatukasikirjaan (Liite 1; Liite 2; Liite 3).

Nykytilassa korjaus- ja reklamaatioprosessit jaavat usein uustuotannon varjoon,
mika hidastaa kasittelya ja heikentaa asiakastyytyvaisyytta. Tama on teollisissa
yrityksissa tyypillista, kun palvelutoiminta on nahty tuotantoa tukevana eika
itsenaisena arvonluonnin kohteena (Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 44-45).

Tama on keskeinen kehityskohde tassa tydssa.
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Huoltoprosessin kulku
Korjausprosessi etenee tiivistetysti:

o Asiakkaan korjauskysely vastaanotetaan myyjan toimesta, varmistetaan,
onko kyse Hydoring Oy:n valmisteesta ja kerataan tekniset tiedot.

e Laaditaan myyntitilaus ja avataan korjaustydnumero
tuotannonsuunnittelussa.

e Tehdaan pintapuolinen tarkastus ja paatetaan korjauksen
kannattavuudesta.

o Mikali jatketaan: puretaan, tarkastetaan, valmistetaan/hankitaan osat.

e Kootaan, koeajetaan ja merkitaan tydnumerolla.

o Kustannukset kirjataan jarjestelmaan laskutusta ja jalkiseurantaa varten.

e Toimitus ja laskutus sopimuksen mukaisesti.

Prosessin tarkempi kuvaus ja vuokaavio on liitteessa 1 (Liite 1). Kirjausten
yhdenmukaisuus on kriittista kannattavuuden arvioinnille (Laitinen, 2007, s. 16—
18).

Huoltoprosessi kaynnistyy tyypillisesti asiakkaan sahkopostilla vastuumyyjalle.
Reklamaatiotapauksissa sovitaan palautuksesta Hydoringille. Vastuumyyja
kirjaa huolto- ja korjaustyot ERP:iin tydnumeroilla ja reklamaatiot erillisilla
numeroilla. Sylinterin saavuttua vastaanotto kirjaa sen saapuneeksi.
Vakiovarastointipaikan puuttuminen on aiheuttanut seurannan vaikeutumista,
odottamista, etsimista ja siirtelya, jotka pidentavat lapimenoaikaa ilman
arvonlisaa (vrt. arvovirtakuvaus, Value Stream Mapping, VSM) nakdkulmasta
(Liker & Ross, 2017, s. 137—138).

On esiintynyt myos tapauksia, joissa asiakas on lahettanyt sylinterin

ilmoittamatta, jolloin jaljittaminen vaikeutuu entisestaan.

Kaytanndssa eteneminen ei ole aina suoraviivaista. Prosessi aktivoituu
toisinaan vasta, kun asiakas tiedustelee tilannetta. Talldin epavarmuus kasvaa
ja palvelukokemus heikkenee, vaikka tekninen lopputulos olisi kunnossa.

Odotusten hallinta on keskeista: selkeat lupaukset, nakyvyys etenemiseen ja
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viestinnan sujuvuus vahentavat asiakkaan “uhrausta” (aika, vaiva, epavarmuus)
(Johnston ym., 2012, s. 51, 102; Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 19).

Mikali uustuotanto on etusijalla, huolto- ja korjaustyot saattavat jaada
odottamaan. Erillisen resurssin ja tyOpisteen puute seka tydympariston

hajuhaitat ovat hidastaneet toimintaa.

Asiakkaan kanssa neuvotellaan korjaamisesta, vaihtamisesta tai uuden
hankinnasta. Jos kyse ei ole Hydoringin valmistamasta sylinterista, vaaditaan
tarkat dokumentit rakenteesta, kaytosta ja ymparistosta — puutteet hidastavat
paatoksia. Kun tydvaiheet on avattu, sylinterit koeajetaan (ellei selvasti
korjauskelvoton), puretaan ja tarkastetaan. Tydnjohto ja laatu dokumentoivat
viat, maarittelevat toimenpiteet ja informoivat myyntia. Alustava hinta-arvio

voidaan antaa tassa vaiheessa; lopullinen vasta tyon laajuuden tarkennuttua.

Korjauksen jalkeen testaus tehdaan ISO-standardien ja asiakaskohtaisten
vaatimusten mukaisesti. Tarvittaessa pintakasittelyt toteutetaan lisapalveluna.
Toimituksen yhteyteen liitetdan huoltoraportti; takuuasiat kasitelldan sopimusten
mukaan. Vanhojen sylinterien huolloissa pitkaikaisyytta ei aina voida taata mm.
asiakkaan rajauksista, kulumisesta, korroosiosta, vanhentuneesta rakenteesta,

materiaalivasymisesta, varaosien saatavuudesta ja kayttoolosuhteista johtuen.
Reklamaatioprosessi osana samaa kokonaisuutta

Reklamaatioprosessi kattaa vaiheet vastaanotosta paatokseen asiakkaan
tyytyvaisyytta vastaavasti. Vastuu on asiakaskohtaisella myyjalla ja viime
kadessa toimitusjohtajalla. Vaiheita ovat: vastaanotto, tietojen taydennys,
hyvityspaatos, virheanalyysi, korjaavat ja ehkaisevat toimenpiteet, valvonta,
arkistointi ja tilastointi seka vaikuttavuuden arviointi. Tarkemmat selitteet ja
vuokaavio ovat litteessa 2 (Liite 2).

Asiakaspalautteiden kasittelyn tavoitteena on kehittaa palveluja ja tuotteita.
Palautteet kerataan suullisesti tai kirjallisesti, sovitaan toimenpiteet ja kirjataan

asiakasvalitus-kaavakkeelle. Myyja paattaa toimenpiteista, sopii aikataulun ja
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kustannukset, ja toimittaa kaavakkeen laatuvastaavalle. Palautteet

hyédynnetaan toiminnan kehittdmisessa (Liite 3).

7.1 Nykyiset haasteet ja niiden vaikutukset

Operatiiviset haasteet

Keskeiset haasteet liittyvat hinnoittelun ennustettavuuteen, prosessin
monimutkaisuuteen ja vastuunjaon hajanaisuuteen. Tuntihinnoittelu ja
asiakaskohtaiset hinnastot vaikeuttavat kokonaiskustannusten hahmottamista jo
alkuvaiheessa. Kaikkia resursseja ei voida mitata suoraan, vaan osa kohdistuu
valillisesti (Laitinen, 2007, s. 21-22). Tama heikentaa asiakkaan kokeman

arvon lapinakyvyytta (Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 19).

Korjaus- ja reklamaatiotyot kuormittavat valmistavaa tuotantoa, koska erillista
kapasiteettia ei ole varattu. Odottaminen ja keskeytykset pidentavat
lapimenoaikaa (hukka) ja heikentavat toimitusvarmuutta (Liker & Ross, 2017, s.

137-138). Vuokaavion avulla hahmotettu prosessin nykytila (Kuva 7).
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Asiakas havaitsee vian tai huoltotarpeen >

Asiakas ottaa yhteytta myyjaan |

2
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v
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| Sylinterin purku I:

¥

Yhteinen tarkastelu
(Myynti, laatu, tyonjohto)

Tarvitaanko asiakkaan

Myyja selvittada asiakkaalta
hyvaksynta jatkotoimenpiteille

hyvaksynnan jatkotoimenpiteelle

{

Tyo keskeytyy - osat valivarastoon
(Ei vakiopaikkaa)

Tarvittavien osien tilaus tai varaus Saatiinko lupa?

Sylinterien palautus tai romutus

Onko tuotannossa
kapasiteettia?
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I Korjaus ja kokoonpano l<

.

| Koeajo ja mahdollinen pintakasittely |

v

| Toimitus asiakkaalle l

¥

| Myyja kokoaa toteumatiedot useista Iahteista I

v

I Laskutus |

< Prosess paattyy ><

Kuva 7. Huolto-, korjaus- ja reklamaatioprosessin nykytila.
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Organisaatiokyselyn (Liite 4) ja vastausten (Liite 5) mukaan huollon ja
reklamaatioiden hoito jakautuu useille henkilGille ja osastoille, eika selkeaa
prosessin omistajaa ole nimetty. Vastuut ja toimintatavat vaihtelevat henkilon
mukaan, jolloin toteutus ei ole yhdenmukainen, mika nakyy prosessin
sujuvuudessa ja asiakaskokemuksessa (Johnston ym., 2012, s. 47).
Tiedonkulku arvioitiin heikoksi (keskiarvo 2,9/5), ja seuranta edellyttaa usein

oma-aloitteista tiedustelua (Liite 4; Liite 5).

Avainasiakaspaallikon mukaan tapaukset voivat liittya myos laajempiin
hydraulijarjestelmaongelmiin, jolloin tiedonkeruu ja viestinta kuormittavat
myyntia ilman suoraa laskutettavaa lopputulosta (Avainasiakaspaallikko,
henkilokohtainen tiedonanto, 2025). Lahtétiedot ovat usein riittamattomia:
sylintereita saapuu ilman tyokortteja tai vikakuvauksia, mika viivastyttaa tyon

avausta ja varaosien ennakointia (Laitinen, 2007, s. 21-22).

Prosessin ohjaus ja priorisointi ovat epayhtenaisia: ei ole selkeda mallia, kuka
avaa tyon, priorisoi tai vastaa asiakkaalle. Kysely osoitti, ettd reklamaatioiden
tulisi olla ensisijaisia, mutta tama ei aina toteudu resurssi- ja viestintahaasteiden
vuoksi (Liite 4; Liite 5). Hinnoittelun osalta myyja joutuu kokoamaan tietoja
useista lahteista, mika tekee prosessista aikaa vievan (Avainasiakaspaallikko,
henkilokohtainen tiedonanto, 2025).

Dokumentoinnin ja tiedonhallinnan taso vaihtelee. Huoltokortit, vikakuvaukset ja
raportit eivat ole yndenmukaisia. Valokuvien, varaosalistojen ja havaintojen
systemaattinen kirjaaminen helpottaisi jaljitettavyytta, laskutusta ja
juurisyyanalyyseja. loT:n (kayttotiedot, kunnonvalvonta, reaaliaikainen viestinta)
mahdollisuuksia ei hyddynneta jarjestelmallisesti (Liite 4; Liite 5; Martinsuo &
Kohtamaki, 2016, s. 33-35).
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Taloudelliset vaikutusmekanismit

Nykytilanteen hajanaisuus aiheuttaa piilokustannuksia, jotka eivat nay
yksittaisissa tyotilauksissa mutta heikentavat kokonaiskannattavuutta.
Piilokustannuksia syntyy, kun osa resursseista kohdistuu suoraan, osa
valillisesti ja osa jaa kokonaan kohdistamatta (Laitinen, 2007, s. 19). Keskeisia
tekijoita ovat hidas lapimenoaika (odotus ja keskeytykset), epaselvat vastuut
(paallekkainen tyo), tarjouslaskennan monimutkaisuus, vakioitujen tydpisteiden

puute ja hajautunut asiakasviestinta.
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8 Kehittamistyon ehdotus ja toteutus

Tassa luvussa esitetaan keskeiset toimenpiteet prosessin yksinkertaistamiseksi
ja tehostamiseksi. Lahtokohtana ovat vastuiden hajautuminen, prosessin
raskaus ja resurssien tehottomuus. Ratkaisut perustuvat prosessin
selkeyttamiseen, vastuun keskittamiseen, palvelumallin uudistamiseen ja
digitaalisten tyokalujen hyodyntamiseen. Lisaksi huomioidaan tyGturvallisuus,

ymparisto ja resurssit.

8.1 Prosessin omistajuus ja palvelumalli

Kehittamisen tavoite on yksinkertaistaa prosessia ja selkeyttaa vastuita.
Ehdotetaan huolto-, korjaus- ja reklamaatioprosessin hallinnan keskittamista
yhdelle vastuuhenkildlle (huolto-/jalkimarkkinointipaallikkd), joka vastaa
kokonaisohjauksesta, kuormituksen hallinnasta, asiakasviestinnasta, laadusta
ja kustannustiedon kokoamisesta. Selkea omistajuus parantaa hallittavuutta,
jatkuvaa kehittamista ja asiakasarvon tuottamista (Martinsuo & Kohtamaki,
2016, s. 28, 42-45; SFS-EN ISO 9001). Se vahentaa myynnin kuormitusta ja

nopeuttaa lapimenoaikoja.

Korjaussylinteripisteen tyontekijaa koulutetaan tekemaan itsenaisia teknisia ja
laadullisia paatoksia dokumentoitujen tydohjeiden perusteella. Tama vahentaa
henkiloriippuvuutta ja nopeuttaa paatoksentekoa. Paatoksenteon tukena

kaytetaan jarjestelmallista dokumentointia ja huoltoraportointia.

Jokaiselle sylinterille laaditaan koeajopoytakirja. Mikali sylinterissa ei ole
havaittavissa selvia ulkoisia vaurioita, se koeajetaan ennen purkua
vianmaarityksena; korjauksen ja kokoonpanon jalkeen sylinteri koeajetaan aina
uudelleen. Dokumentointi (Liite 9) noudattaa hydrauliikkajarjestelmien
testauksessa yleisesti kaytettyja periaatteita ja on linjassa hydraulisylinterien
vastaanottotestauksessa sovellettavien kaytantdjen kanssa, joita Hydoringin

koeajopoytakirjan mukaan kuvataan ISO 10100 -standardisarjassa.
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Dokumentoidut testitulokset tukevat laadunhallintaa, lapinakyvyytta ja
asiakasviestintaa. Palvelumallia kehitetaan siirtymalla pelkasta
tuntihinnoittelusta kohti selkeasti maariteltyja palvelukokonaisuuksia
(huoltopaketit, ennakoivat huollot, pikahuolto). Tuotteistaminen auttaa
siitymaan reaktiivisesta korjauksesta ennakoivaan ja kannattavampaan
palveluun (Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 60, 92; Liker & Ross, 2017, s. 23).

Ennakoivaa huoltoa tuetaan sopimusmalleilla, kayttdasteeseen perustuvalla
ajoituksella, loT-datalla ja tarvittaessa dljyanalytiikalla. Osalle asiakkaita
tarjotaan 24—48 h pikahuolto lisamaksulla; varastoidut kunnostetut sylinterit
mahdollistavat palvelun (varastoinnin kustannusten hallinta sovittava). Hallinta

ja jaljitettavyys toteutetaan ERP:ssa.

Hydoring kayttda Roima Lean System -ERP:ia tuotannon, varastonhallinnan ja
huollon hallintaan. Jarjestelma tukee dokumentointia, kustannusseurantaa ja
laitekorttien historiatietoa. Haaste ei ole jarjestelman puute vaan
kirjauskaytantojen epasystemaattisuus; osa tiedosta jaa puheluihin ja
epayhtenaisiin kaytantoihin, mika heikentaa lapinakyvyytta ja lisaa myynnin

kuormaa (Avainasiakaspaallikkd, henkilokohtainen tiedonanto, 2026).

MatFlow-tyOkalu tukee vastaanottoa, varastotyota ja materiaalivirtoja (mm.
kuvien littdminen ERP-dataan). Hyddyntaminen edellyttaa ajantasaisia
varastotietoja ja Hydoringille raataloityja nakymia. Roiman Parttrap ONE -
asiakasportaali voisi parantaa lapinakyvyytta ja viestintaa (tilaukset, huollon
eteneminen, varaosat), edellyttden roolipohjaisia oikeuksia ja huolellista tiedon
rajausta. Naita tarkastellaan pitkan aikavalin kehitysideana; teknista toteutusta

ei arvioida tassa.

Hydoring on hyddyntanyt verkkopohjaisia ratkaisuja myynnissa (esim. Wapicen

Summium®-konfiguraattori), mutta se ei sellaisenaan ratkea huoltopalveluun.

Toimialakohtaiset vaatimukset huomioidaan (offshore: paineenkesto,
korroosiosuojaus; metsateollisuus: kulutuskestavyys; kaivosteollisuus: raskaat
kuormat ja testausprotokollat). Alla (Kuva 8) on esitetty ehdotus uudeksi
toimintamalliksi: selkea omistajuus, paatospisteet ja dokumentointi.
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Kuva 8. Ehdotettu huolto-, korjaus- ja reklamaatioprosessi.
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Edella kuvatut toimet luovat pohjan hinnoittelun kehittamiselle: kun vastuut,
mallit ja dokumentointi ovat kunnossa, kustannustieto saadaan kerattya

systemaattisesti ja hyddynnettya tarjouslaskennassa.

8.2 Hinnoittelu ja tarjouslaskenta

Arvoperusteinen hinnoittelu voi parantaa kannattavuutta, jos arvo tehdaan
nakyvaksi. Elinkaarikustannusten nakdkulmasta huolto- ja korjauspalvelu voi
olla asiakkaalle kokonaistaloudellisesti edullisin (Martinsuo & Kohtamaki, 2016,
s. 117-119, 127). Nykytilassa hinnoittelu perustuu asiakaskohtaisiin
hinnastoihin ja aiempien sylinterien bruttohintoihin, joista johdetaan varaosien
hinnat. Tapa on toimiva, mutta on johtanut merkittaviin hinnoittelueroihin

asiakkaiden valilla.

Kaytanndssa hyddynnetaan vanhoja tydnumeroita/nimikkeita ja vastaavien
sylinterien toteutuneita tietoja. Perusvaraosat (tiivistesarjat) on hinnoiteltu
valmiiksi, keskeisia komponentteja hinnoitellaan prosenttiosuutena uuden
sylinterin hinnasta (tyypillisesti: sylinteriputki 60 %, mannanvarsi 40 %,
tiivistepesa 40 %, manta 30 %). Asiakaskohtaiset hinnastot vaikuttavat

erityisesti suurilla asiakkailla.

Kyselyjen perusteella malli on myynnille ymmarrettava, mutta tieto joudutaan
kokoamaan useista lahteista. Lopullinen hinta on paaosin toteumapohjainen
(tyétunnit, materiaalit, purku, kokoonpano, koeajo, pintakasittelyt, lisatyot).
Tuntikirjaukset ja kustannusten kokoaminen eivat ole olleet systemaattisia, mika

lisda epavarmuutta ja kuormittaa myyntia (Laitinen, 2007, s. 26-27).

Tarkasteltiin kahta |lahestymistapaa: (1) varaosien hinnat johdetaan
perushinnastosta yhtenaisilla kertoimilla (nykyista dokumentoidumpi ja
yhdenmukaisempi malli) ja (2) hyédynnetdan ERP:n historiallista dataa
vastaavien sylinterien toteumista ja lisataan ennalta maaritelty kate — soveltuu
erikoistapauksiin, edellyttaa luotettavaa kustannusdataa. Tavoitteena on tukea
tarjouslaskentaa jo tyon alkuvaiheessa; toteumapohjaista hinnoittelua ei
poisteta.
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Osana kehitysta tehtiin Excel-pohjainen tarjouslaskuri (Liite 8), joka kokoaa
keskeiset kustannuserat ja auttaa hahmottamaan tyon laajuutta varhaisessa

vaiheessa. Laskuri ei korvaa toteumapohjaista hinnoittelua.

Laskuri on jaettu: asiakastiedot, tyon kuvaus, materiaalit, tyot, asennus,
lisatyot/muut kulut ja yhteenveto. Rakenteen etu on kustannustekijoiden koonti
yhteen nakymaan. Hydoringilla on Excel-hinnasto tydvaihekohtaisineen
ohjehintoineen (koneistus, CNC, hitsaus, kokoonpano), jotka ovat
toimitusjohtajan vastuulla; materiaalien ja komponenttien hinnat yllapitavat
myynti ja ostopaallikkd. Tarjouslaskurissa tuotannon tydvaiheille on
muodostettu karkea keskiarvoinen tydhinta alustavan arvion tueksi.

Laskuri huomioi mm. maalausjarjestelmat, putkien ja varsien kustannukset
(€/mm), tiivistesarjojen kappalehinnat, valmiiden tiivistepesien ja mantien hinnat
(sis. tyb6ajan), rahdin ja pakkauksen, alihankinnan (kromaus, krominpoisto) seka
asennusty6t (tuntihinnat, matkakulut). Yhteenvetosivulla esitetaan
kokonaishinta verottomana ja verollisena (ALV 25,5 %), vakioidut lisatyot
(purku, koeajo) seka kateprosentti. Laskuri on sisaiseen kayttoon; asiakkaille

naytetaan vain olennainen.

Rajoite: hinnat eivat paivity laskuriin automaattisesti, vaan ne paivitetaan
manuaalisesti Excelin erillisen liita-toiminnon avulla tai tuomalla tiedot ERP-
jarjestelmasta. Laskuri toimii siitymavaiheen tydkaluna kohti

jarjestelmatasoisempaa hinnoittelua.

8.3 Tyopistesuunnittelu ja layout

Nykyinen korjaussylinterien kasittely tapahtui uustuotannon kanssa samassa
tilassa, mika aiheutti hairidita ja tydturvallisuusriskeja. Kehitystoimenpiteena
korjausprosessi siirrettiin erilliseen tilaan (vanha koneikkohalli), jossa tyo

jarjestetaan selkeisiin ja toisistaan eriytettyihin tyopisteisiin. Tama parantaa
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toiminnan hallittavuutta, vahentaa kapasiteettiristiriitoja ja selkeyttaa

uustuotannon ymparistoa.

Ergonomia ja tyoturvallisuus ovat tyopistesuunnittelun keskeisia lahtokohtia.
Tyonkulku jasennelldan loogiseen jarjestykseen purku—tarkastus—huolto—
kokoonpano—koeajo, jolloin siirrot ja keskeytykset voidaan minimoida. Lisaksi
suunnittelussa on huomioitu riittavat turvaetaisyydet seka tulitdiden
kohdepoisto. Tyontekijoiden osallistaminen suunnitteluun tukee ergonomiaa ja

parantaa tyon sujuvuutta.

Koneikkohalliin on suunniteltu useampi tyopiste korjaus- ja
reklamaatiosylintereille siten, etta tarvittaessa voidaan joustavasti tukea myos
uustuotantoa. Ty0pisteiden varusteluun kuuluvat saadettavat pukit eri kokoisille
sylintereille, hydraulinen veto- ja tyontolaite purku- ja kokoonpanotydhon,
Oljynkeraysratkaisut roiskesuojineen seka erillinen tulityopiste kohdepoistolla ja
paloturvavarusteilla. Perusvarustukseen sisaltyvat lisaksi kasityokalut,
mittavalineet seka puhdistus- ja kiinnitysaineet, jotka sijoitetaan tyopisteille

turvallisuus huomioiden.

Tyopistesuunnittelussa hyddynnetaan mahdollisimman laajasti olemassa olevia
resursseja, kuten tyopoytia seka sylinterien kasaus- ja purkupenkkeja. Kasaus-
ja purkupenkki on modulaarinen ja mahdollistaa erikokoisten sylinterien
kasittelyn, mika tukee tyon joustavuutta ja skaalautuvuutta. Erillinen
varastointiratkaisu korjaussylintereille selkeyttda keskeneraisten tdiden hallintaa

ja parantaa tyotilan jarjestelmallisyytta.

Tyoturvallisuuden ja puhtauden tukena kaytetaan siirrettavia roiskesuojia ja
Oljynkeraysratkaisuja. Lisaksi osien pesuun on varattu erillinen pesulaite, joka
tehostaa komponenttien puhdistusta ennen tarkastusta ja jatkokasittelya. Tama
parantaa puhdistusjalkea, tyon laatua ja turvallisuutta seka tukee sujuvaa

tyoskentelya korjausprosessin eri vaiheissa.
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Kuva 10. Korjaussylinterihallin layout. Nykytilanne.
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8.4 Toimintamalli ja kayttdonotto

Edelld kuvattu tydpiste- ja toimintamalli vietiin kdytantoon vaiheittain, ja

korjaussylinteritoiminnan kayttoonotto kaynnistettiin seuraavasti:

o Myyja kerasi asiakkaalta tuotteen perustiedot ja tekniset vaatimukset.

o Asiakas lahetti sylinterin Hydoringille.

e Vastaanotto kirjasi tuotteen saapuneeksi.

e Tuotannonsuunnittelu avasi tydn Roima Lean -jarjestelmaan ja ohjaa sen
korjaussylinterien kuormitusryhmaan.

o Korjaussylinteriosaston tyontekija naki tydon omassa tyojonossaan ja

aloitti tydprosessin. (Kuva 12)
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Kuva 12. Kuormituslistan nakyma.

Kehitysvaiheessa tyontekija on ollut suorassa yhteydessa myyntiin,

suunnitteluun, tuotannonsuunnitteluun ja laatuun. Pitkalla aikavalilla suoria

kontakteja vahennetaan ja viestintaa ohjataan selkeiden roolien kautta.

Kayttddnotossa noudatettin PDCA-syklia: suunnitellaan, toteutetaan rajatusti,

arvioidaan vaikutukset (lapimenoaika, tiedonkulku, keskeytykset) ja

vakiinnutetaan toimivat kaytannot (Liker & Ross, 2017, s. 145).

PDCA-syklin soveltaminen korjaussylinteritoiminnan kehittamisessa on esitetty

taulukossa 2.

Taulukko 2. PDCA-syklin soveltaminen korjaussylinteritoiminnassa.

PDCA-vaihe | Sovellus tassa tyossa
Korjaussylinteritoiminnan ongelmien tunnistaminen (lapimenoaika,

Plan . e . ) . .
kapasiteettiristiriidat, turvallisuus) ja uuden tydpisteen suunnittelu

Do Toiminnan siirtdminen koneikkohalliin, tydpisteiden jarjestaminen ja
uuden toimintamallin pilotointi

Check Lapimenoajan, keskeytysten ja tiedonkulun seuranta kayttdonoton
aikana

Act Toimivien kaytantdjen vakiinnuttaminen ja jatkokehitystarpeiden
tunnistaminen

Korjaussylinteripisteen tyontekija vastaa teknisesta toteutuksesta, johon

kuuluvat purku, vianmaaritys, korjaus, kokoonpano, koeajo seka tarvittavat

hitsaukset. Hoonaus- ja hiontalaitteiden kayttoonotolla voidaan vahentaa
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ulkoistusta ja lyhentaa lapimenoaikoja. Toiminnan kasvaessa tavoitteena on
toisen asentajan lisddminen. Samassa rakennuksessa sijaitsevia
manuaalikoneita voidaan kayttaa joustavasti tukiresurssina osien

valmistukseen.

Tyo on luonteeltaan vaihtelevaa sylinterien koon ja rakenteen vaihdellessa
merkittavasti. Asentaja osallistuu teknisten tyovaiheiden lisaksi yhteistyohon
myynnin, suunnittelun, tuotannonsuunnittelun ja laadun kanssa. Huolto- ja
korjaustyon luonnetta voidaan jasentaa rutiininomaisiin, tapauskohtaisesti
vaihteleviin ja poikkeaviin t6ihin, mika tukee standardoinnin,

resurssisuunnittelun ja priorisoinnin kehittamista (Johnston ym., 2012, s. 196).

TyoOpisteen ja toimintamallin suunnittelussa on huomioitu tydntekijan kokemus,
osaaminen ja mahdollisuus vaikuttaa omaan tyotahtiinsa. Tama vastaa
Tyoturvallisuuskeskuksen kuvaamia hyvan tyon piirteita, joissa korostuvat tyon
mielekkyys, vaihtelevuus, itsenaisyys ja oppimismahdollisuudet

(Tyoturvallisuuskeskus, 2022).

8.5 Tyopisteen varustelu ja kaytannon toteutus

Kayttdonoton yhteydessa tyodpisteen varustelu toteutettiin vaiheittain
hyddyntaen olemassa olevia resursseja ja taydentaen niita tarvittavilla
hankinnoilla. Tyopisteeseen kerattiin kayttokelpoiset ja ehjat tyokalut aiemmista
kokoonpanopisteista. Lisaksi kayttamaton tyopoyta siirrettiin korjauspuolelle ja
yhtenaistettiin ulkoasultaan muun tydympariston kanssa.
Korjaussylinteritoiminnan alkuvaiheessa huoltotyot sijaitsivat osana olemassa
olevaa tuotantotilaa, jossa uustuotannon ja huollon toiminnot olivat samassa
tilassa. Tama vaikeutti tyon jarjestelmallisyytta ja lisasi hairidita seka

tyoturvallisuusriskeja.

Korjaussylinterityopisteen perustamiseen liittyvat kustannukset on koottu

taulukkoon 3.
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Taulukko 3. Tydpisteen perustamiskustannukset.

K .. Arvioitu kustannus
ustannusera €)
TyOkalut (uudet hankinnat) 1 500-2 000 €
Kuormalavahylly ~2 000 €
Osienpesukone (Bio-Circle HP Vigo) ~7 600 €
Hyddynnetyt olemassa olevat 0€
resurssit
Kokonaisinvestointi (arvio) ~11 100-11 600 €

Kuva 13. Huoltotoiminnan alkutilanne ennen tyopistejarjestelyja.

Perusvarustukseen kuuluvat momenttiavaimet, hylsysarjat, akku- ja
paineilmakayttoiset vaantimet, ruuvipenkit, tiivistekoukut, mittavalineet seka
puhdistus- ja kiinnitysaineet. TyOpisteen suunnittelussa on pyritty minimoimaan
kuormittavat liikkeet sijoittamalla tarvittavat valineet lahelle tyoskentelyaluetta
ergonomia ja turvallisuus huomioiden. Ergonomisesti suunniteltu tydpiste tukee
tydn tehokkuutta ja vahentaa fyysista kuormitusta pitkalla aikavalilla (Treston,
n.d.).
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Kuva 14. Vanhoista kokoonpanopisteista keratyt tyokalut
korjaussylinteritoiminnan kayttoon.

Sylinterien kasaus- ja purkupenkki on ollut aiemmin varastoituna ja otettiin
uudelleen kayttoon korjaussylinteritoiminnassa. Penkki mahdollistaa
erikokoisten sylinterien hallitun kasittelyn ja tukee loogista tyonkulkua ilman,

etta uustuotannon toiminnot hairiintyvat.

Kuva 15. Korjaussylinterien tyotila ja kaytdssa olevat kokoonpanovalineet.
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Korjaussylintereille hankittiin erillinen varastointiratkaisu keskeneraisten tdiden

hallinnan selkeyttamiseksi. Tama paransi tydtilan jarjestelmallisyytta ja

visuaalista hallintaa.

Kuva 16. Sylinterien kasaus- ja purkupenkin kaytté huoltotoiminnassa seka
osien pesu.

TyOpisteessa kaytetaan siirrettavaa roiskesuojaa ja oljynkerayssailiota
tyoéturvallisuuden parantamiseksi. Samassa tilassa sijaitsevaa osienpesulaitetta
hyodynnetaan purettujen komponenttien puhdistukseen ennen tarkastusta ja
jatkokasittelya. Tama parantaa puhdistuksen laatua, tyoturvallisuutta ja tyon
tehokkuutta.

Ergonomian kehittdminen voi alkuvaiheessa nayttaytya investointina, mutta
pitkalla aikavalilla se tukee tydn laatua, tuottavuutta ja tydntekijoiden

hyvinvointia, mika edistaa toiminnan kestavaa kehittdmista (Treston, n.d.).
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9 Taloudelliset vaikutukset

Tassa luvussa tarkastellaan kehitystyon vaikutuksia Hydoring Oy:n huolto-,
korjaus- ja reklamaatiotoiminnan taloudelliseen kannattavuuteen ja
resurssitehokkuuteen. Analyysi perustuu prosessien nykytilan haasteisiin,
esitettyihin kehitystoimenpiteisiin, tyOpisteiden uudelleenjarjestelyyn seka
tarjoustoiminnan selkeyttamiseen. Tarkastelu on luonteeltaan laadullinen eika

sisalla yrityssalaisuuksia tai yksityiskohtaisia euromaaraisia laskelmia.

9.1 Nykytilan taloudelliset haasteet

Nykytilanteessa huolto- ja korjausprosessien hajanaisuus aiheuttaa useita
piilokustannuksia, jotka eivat valittomasti nay yksittaisissa tyotilauksissa, mutta
vaikuttavat merkittavasti prosessin kokonaiskannattavuuteen. Jalkilaskennan
avulla voidaan tarkastella myos, paljonko resursseja jai kayttamatta ja missa
kohdissa ty0 odotti. Tama auttaa kehittamaan ohjausta ja parantamaan

resurssien kayttéa. (Laitinen, 2007, s. 30)

Keskeisia haasteita ovat:

e Hidas lapimenoaika, joka syntyy tyon keskeytymisesta ja odottelusta
uustuotannon kapasiteettitilanteen mukaan.

o Epaselvat vastuut, jotka johtavat paallekkaiseen tyohon, sisaisiin
selvityksiin ja myynnin kuormittumiseen.

e Tarjouslaskennan monimutkaisuus, mika pidentaa tarjousten
laatimisaikaa ja hidastaa asiakkaan paatoksentekoa.

e Puuttuvat vakioidut tyopisteet, jotka lisaavat siirtelyyn kuluvaa aikaa,
tyovaiheiden hitautta ja ergonomisia riskeja.

¢ Hajautunut asiakasviestinta, jonka seurauksena asiakkaan taytyy itse

kysella tyon etenemisesta.

Haastattelujen perusteella taloudellisia haasteita lisda myds huolto- ja

reklamaatiotiedon puutteellinen ja epayhtenainen kirjaaminen jarjestelmiin,
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minka vuoksi kustannustietoa joudutaan kokoamaan manuaalisesti useista
lahteista. Tama sitoo myynnin ja huollon tyoaikaa, lisaa virheriskia ja heikentaa
kustannusten ennakoitavuutta (ICT-spesialisti, henkildkohtainen tiedonanto,
2026). Nailla tekijoilla on vaikutus tybaikakustannuksiin, asiakastyytyvaisyyteen,
projektien lapinakyvyyteen seka koko huoltoliiketoiminnan kapasiteetin

hyodyntamiseen.

Lapimenoajan piteneminen ei ole vain operatiivinen ongelma, vaan silla on
suora taloudellinen vaikutus, koska odottaminen, siirtely ja keskeytykset sitovat
tybaikaa ja resursseja ilman etta asiakkaalle syntyy vastaavaa arvoa. VSM-
ajattelussa tallaiset viiveet ovat hukkaa, ja kehittamisen tavoitteena on tehda
viiveet nakyviksi ja rakentaa tavoitetila, jossa virtaus on sujuvampi ja
kokonaislapaisy lyhyempi. Kun lapimenoaika lyhenee, kapasiteettia vapautuu ja
sama resurssimaara voi tuottaa enemman valmiita téita. (Liker & Ross, 2017, s.
137-138)

9.2 Tyopisteiden ja layout-ratkaisujen taloudellinen hyoty

Korjaussylintereille suunniteltu uusi tyopiste- ja layout-malli tuottaa useita
valittémia ja valillisia taloudellisia vaikutuksia. Selkeasti rajattu tila lyhentaa
lapimenoaikoja, parantaa tyon organisointia ja vahentaa tuotannon

keskeytyksia. Taloudellisia vaikutuksia syntyy erityisesti:

Optimoinnista ja sujuvammasta lapivirtauksesta: vahemman odotusaikaa

ja vahemman kone- ja manuaalista siirtelya.

e Paremmasta ergonomiasta: vahemman virheita ja nopeampi tyon
suorittaminen.

e Turvallisemmasta tydymparistosta: alhaisempi tapaturmariski ja
pienemmat poissaolokustannukset.

e Uustuotannon hairididen vahentamisesta: korjaustyot eivat enaa kilpaile

samoista resursseista.
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Yhteisvaikutuksena prosessin ennakoitavuus paranee ja kuukaudessa voidaan

kasitella enemman toita samalla resurssimaaralla.

9.3 Tarjouslaskennan yksinkertaistamisen vaikutukset

Esitetty tarjouslaskurin kayttédnotto (ensin Excel-muotoinen, myéhemmin ERP-
integraatio) tuo tulevaisuudessa taloudellisen hyodyn. Sen vaikutukset nakyvat

erityisesti:

e Tarjousten nopeutuneessa laatimisessa, mika vapauttaa myynnilta
huomattavan maaran aikaa.

¢ Hinnoittelun lapinakyvyyden paranemisessa, mika vahentaa
jalkiselvittelyja ja reklamaatioita hinnoittelusta.

e Tyon etenemisen aikaisessa kustannustiedon tarkentumisessa, kun
asentaja merkitsee tyon alussa havaitut viat tarkistuslistalle.

e Paremmassa toimitusvarmuudessa, kun kustannukset voidaan kertoa
asiakkaalle jo huollon alkuvaiheessa.

e Selkeissa huoltopaketeissa, jotka mahdollistavat kilpailukykyisen mutta

kannattavan kateprosentin.

Haastattelujen perusteella tarjouslaskennan taloudellinen merkitys korostuu
erityisesti tilanteissa, joissa kustannustietoja ei ole kirjattu jarjestelmallisesti
huollon aikana. Selkea laskentamalli vahentaa tarvetta kerata tietoja
manuaalisesti eri jarjestelmista ja henkiloilta seka tukee siirtymista kohti
yhdenmukaisempaa ja jarjestelmapohjaisempaa kustannuslaskentaa (ICT-
spesialisti, henkilokohtainen tiedonanto, 2026). Tarjouslaskurin merkittavin
taloudellinen hyoty voi olla sen mahdollistama tapauskohtaisen katteen parempi
ennustettavuus, mika helpottaa paatoksentekoa seka asiakkaan etta yrityksen

nakokulmasta.

Tarjouslaskennan ja hinnoittelun selkeyttaminen parantaa asiakkaan kokemaa
arvoa erityisesti silloin, kun se vahentaa epavarmuutta ja asiakkaan omaa

selvittelytyota. Asiakkaalle palvelun kustannus ei muodostu pelkastaan
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laskutettavasta summasta, vaan myos palveluun liittyvasta vaivasta ja
epavarmuudesta, jotka voivat kasvaa, mikali hinta ja tyon laajuus tasmentyvat
vasta myoOhaisessa vaiheessa. Kun kustannusarvio voidaan antaa jo
varhaisessa vaiheessa ja tyon eteneminen on lapinakyvampaa, asiakkaan
kokema “uhraus” pienenee ja palvelun arvo paranee (Johnston ym., 2012, s.
51).

9.4 Huolto- ja jalkimarkkinointivastaavan palkkaamisen vaikutukset

Keskitetty huoltopalvelun myynti- ja jalkimarkkinointivastaava vaikuttaa
kokonaisuuteen taloudellisesti monella tavalla. Taloudellisia hyotyja syntyy

erityisesti seuraavista tekijoista:

e Myynnin ajankayton vapautuminen uustuotannon myyntiin, joka on
yrityksen ydinliiketoimintaa.

e Nopeampi asiakaspalvelu, mika lisaa huoltoliiketoiminnan kilpailukykya ja
kasvattaa toistuvia asiakastilauksia.

e Parempi tiedonkulku, joka vahentaa sisaisia viiveita, paallekkaista tyota
ja epaselvyyksia.

¢ Reklamaatioiden nopeampi kasittely, mika pienentaa takuukustannuksia
ja parantaa asiakastyytyvaisyytta.

e Uusien palveluiden (pikahuolto, huoltosopimukset, dljyanalytiikka)
aktiivinen myynti, mika kasvattaa huoltopalveluiden vuosittaista

lilkkevaihtoa.

Keskitetty vastuu tukee jarjestelmien tehokasta kayttdoa, koska huoltoon liittyvat
tiedot, kirjaukset ja kustannukset ohjautuvat yhden vastuuhenkilon kautta
yhdenmukaisesti jarjestelmiin. Tama parantaa taloudellisen tiedon laatua ja
vahentaa jarjestelmariippuvaista hajautumista (ICT-spesialisti, henkildkohtainen
tiedonanto, 2026). Taloudellisesta nakdkulmasta huolto-
/jalkimarkkinointivastaavan rooli maksaa itsensa takaisin parantuneen
asiakaspalvelun, nopeutuneen tarjoustyon ja kasvaneen huoltoliiketoiminnan

kautta.
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9.5 Investointien taloudellinen arviointi

Esitetyt investoinnit, kuten sylinteriputkien hoonauslaite, mannanvarsien
hiomakonesorvi ja hitsaussorvin siirto, tukevat huoltoprosessin laajentamista ja

itsenaistymista. Taloudellisia vaikutuksia ovat:

e Alihankinnan vahentaminen, mika pienentaa kustannuksia ja lyhentaa
kokonaislapimenoaikaa.

o Nopeampi vianmaaritys ja korjaus, kun kriittiset tyovaiheet voidaan tehda
omassa hallissa.

e Parempi resurssien kayttoaste, kun laitteita voidaan hyodyntaa seka

huolto- etta reklamaatiotoissa.

¢ Kilpailukyvyn kasvu, silla asiakkaille voidaan tarjota kokonaisvaltaisempi

palvelu.

o Parempi katetaso, kun lisatyot voidaan suorittaa sisaisesti.

Taloudellisesti investoinnit vahvistavat huoltoprosessin omavaraisuutta ja

tukevat pitkan aikavalin kannattavuutta.

9.6 Huoltopalvelun kasvupotentiaali

Huoltoliiketoiminnassa kateprosentti on tyypillisesti korkeampi kuin

sarjatuotannossa.

Taman vuoksi huoltopalveluiden kasvattaminen tarjoaa Hydoring Oy:lle useita

taloudellisia etuja:

e Jatkuva ja ennakoitava liikevaihto (huoltosopimukset, pikahuolto,
varaosapalvelut).

e Parempi asiakasuskollisuus, mika lisaa toistuvaa kauppaa.

e Hyva maine luotettavana huoltopalveluna, mika houkuttelee myos uusia
asiakkaita.

e Uustuotannon ja huollon tasapainon parantuminen, mika vahentaa

tuotantopiikkeja ja resurssien hukkaa.
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Huoltopalveluiden hallittu kasvattaminen edellyttaa toimivaa tiedonhallintaa ja
jarjestelmien yhdenmukaista kayttoa, jotta kasvava huoltovolyymi ei lisaa
manuaalista tyota, sisaisia selvityksia tai hallinnollisia kustannuksia
suhteettomasti (ICT-spesialisti, henkilokohtainen tiedonanto, 2026).
Jarjestelmallisesti kehitetty huoltopalvelu voi pitkalla aikavalilla muodostaa
yritykselle merkittavan kilpailuedun. Elinkaaripalvelut tarjoavat mahdollisuuden
vakaampaan kassavirtaan ja pidempikestoisiin asiakassuhteisiin, mutta niiden
kehittaminen edellyttaa syvallista ymmarrysta asiakkaan
liketoimintaprosesseista (Martinsuo & Kohtamaki, 2016, s. 56, 60, 92).

9.7 Yhteenveto taloudellisista vaikutuksista

Kehitystyon kokonaisvaikutus on monipuolinen ja myonteinen. Uusi
prosessimalli, selkea tyopistejarjestely, yksinkertainen tarjouslaskenta seka
keskitetty huoltopalvelun vastuuhenkilé parantavat kokonaisuutta seuraavilla

tavoilla:

¢ lyhyemmat lapimenoajat

e parempi resurssitehokkuus

e uustuotannon kapasiteetin kasvu

¢ hinnoittelun lapinakyvyys ja nopeus

e pienempi sisdinen tyokuorma

e parempi asiakastyytyvaisyys

¢ huoltopalveluiden kasvava liikevaihto ja kate

e pitkan aikavalin investointien vahvistama kilpailukyky

Kokonaisuutena kehitysehdotukset tukevat Hydoring Oy:n strategista tavoitetta
kasvattaa huolto- ja jalkimarkkinointitoimintaa seka parantaa sen kannattavuutta
ja palvelukykya. Lisaksi kehitystyd osoittaa, etta digitaalisten jarjestelmien
yhdenmukainen kaytto ja laadukas tiedonhallinta ovat keskeisia taloudellisia
mahdollistajia huolto- ja jalkimarkkinointitoiminnan kasvulle, silla ne vahentavat
manuaalista selvitystyota, parantavat kustannusten ennakoitavuutta ja tukevat

skaalautuvaa toimintaa
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10 Johtopaatokset

Tassa opinnaytetydssa kehitettiin Hydoring Oy:n hydraulisylinterien huolto-,
korjaus- ja reklamaatioprosessia kokonaisuutena, jossa yhdistyvat prosessien
selkeyttaminen, tyopistesuunnittelu ja hinnoittelun tukeminen. Tyon
lahtokohtana oli havainto siita, etta huolto- ja reklamaatiotoiminta oli
hajautunutta, henkilriippuvaista ja osittain uustuotannon ehdoilla toimivaa,

mika heikensi lapimenoaikoja ja asiakasviestinnan laatua.

Nykytilan analyysi, kyselyaineisto ja haastattelu osoittivat, etta keskeisimmat
haasteet liittyivat puutteellisiin 1ahtotietoihin, epaselvaan vastuunjakoon,
hajautettuun asiakasviestintaan seka erillisten huoltotyopisteiden puuttumiseen.
Nailla tekijoilla oli suora vaikutus prosessin ennakoitavuuteen, myynnin

kuormitukseen ja huoltopalvelun koettuun laatuun.

Kehitystyon tuloksena esitettiin selkeampi huolto- ja reklamaatioprosessimalli,
jossa prosessin omistajuus keskitetdan ja huoltoty6 erotetaan fyysisesti ja
toiminnallisesti uustuotannosta. Lisaksi laadittu tarjouslaskuri tukee
kustannusten alustavaa arviointia ja parantaa hinnoittelun lapinakyvyytta ilman,
etta toteumapohjaisesta laskutuksesta luovutaan. Tyopistesuunnittelun avulla
parannetaan ergonomiaa, tyoturvallisuutta ja tyon sujuvuutta seka luodaan
edellytykset toiminnan kasvattamiselle. Osa esitetyista ratkaisuista on otettu
kayttoon jo tyon aikana, ja niiden vaikutukset ovat nahtavissa erityisesti

prosessin selkeytymisessa ja huoltotdiden sujuvuudessa.

Tyon keskeinen johtopaatds on, etta huolto- ja reklamaatiotoiminnan
kehittaminen ei edellyta valittdomia suuria jarjestelmainvestointeja, vaan
merkittavia parannuksia voidaan saavuttaa selkeyttamalla vastuita, prosesseja
ja tydymparistoa. Esitetyt ratkaisut ovat kaytannossa toteuttamiskelpoisia ja
tukevat Hydoring Oy:n strategista tavoitetta kehittaa huolto- ja

jalkimarkkinointitoimintaa hallitusti, asiakaslahtdisesti ja kannattavasti.

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen



53

Lahteet

Asiakastieto. (2025). Hydoring Oy — Taloustiedot. Haettu 22.01.2026 osoitteesta
https://www.asiakastieto.fi

Fluid Finland. (2003). Sylinterit (FLUID Klinikka nro. 3). Fluid Finland -lehti.

HL Hydraulics. (n.d.). Hydraulisylinterin putken hoonaus. Haettu 22.01.2026
osoitteesta https://www.hl-hydraulics.fi/blogi/hydraulisylinterin-putken-hoonaus/

Hydoring Oy. (n.d.). Hydoring Oy: Yritys, palvelut ja laatu. Haettu 15.01.2026
osoitteesta https://www.hydoring.com/

Hydoring Oy. (2007). HD 6120 — Kaksitoiminen hydraulisylinteri: Tuote-esite.
Hydoring Oy.

Johnston, R., Clark, G., & Shulver, M. (2012). Service operations management:
Improving service delivery (4" ed.). Pearson.

Kauranne, H., Kajaste, J., & Vilenius, M. (2008). Hydraulitekniikka. Tammi.

Keinanen, T., & Karkkainen, P. (2005). Automaatiojérjestelmien hydrauliikka ja
pneumatiikka (1. painos). Werner Soderstrom Osakeyhtio.

Laitinen, E. K. (2007). Kilpailukykyé hinnoittelulla. Talentum.

Liker, J. K., & Ross, K. (2017). The Toyota way to service excellence: Lean
transformation in service organizations. McGraw-Hill Education.

Martinsuo, M., & Kohtamaki, M. (toim.). (2016). Teollisen palveluliiketoiminnan
uudistaminen: Kehittdmisen keinot ja menetelmét. Teknologiateollisuus ry.

SFS-EN ISO 9001. (2015). Laadunhallintajarjestelmat. Vaatimukset. Suomen
Standardisoimisliitto SFS ry.

Treston. (n.d.). Kokoonpanotyén tehokkuuden, laadun ja tydntekijéiden
hyvinvoinnin parantaminen ergonomisilla tyépisteilld. Haettu 02.02.2026
osoitteesta https://www.treston.fi/blog/kokoonpanotyon-tehokkuuden-laadun-ja-

tyontekijoiden-hyvinvoinnin-parantaminen-ergonomisilla

Turun Hylly ja Trukkitalo. (n.d.). Kuormalavahyllyt. Haettu 27.01.2026
osoitteesta https://thtt.fi/

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen


https://www.hydoring.com/
https://www.treston.fi/blog/kokoonpanotyon-tehokkuuden-laadun-ja-tyontekijoiden-hyvinvoinnin-parantaminen-ergonomisilla
https://www.treston.fi/blog/kokoonpanotyon-tehokkuuden-laadun-ja-tyontekijoiden-hyvinvoinnin-parantaminen-ergonomisilla

54

Tuominen, R. (2025a). Huolto- ja reklamaatioprosessin kyselylomake [Liite 4].
Turun ammattikorkeakoulu.

Tuominen, R. (2025b). Huolto- ja reklamaatioprosessin kyselyn vastaukset [Liite
5]. Turun ammattikorkeakoulu.

Tyoturvallisuuskeskus. (2022). Turvallinen ja tuottava tuotantoympéristoé
teollisuudessa. Haettu 02.02.2026 osoitteesta https://ttk.fi/wp-
content/uploads/2022/04/Turvallinen-ja-tuottava-tuotantoymparisto-
teollisuudessa.pdf

Wapice. (n.d.). Hydoring digitalisoi myyntiprosessinsa Summium®-ratkaisuilla.
Haettu 02.02.2026 osoitteesta https://wapice.com/fi/asiakkaat/hydoring-
digitalisoi-myyntiprosessinsa-tarjouspyynnosta-tilaukseen/

Turun AMK:n opinnaytety0 | Risto Tuominen



Liite 1

Liite 1. Huoltoprosessin kuvaus

Huoltoprosessin tavoitteena on varmistaa hydraulisylinterien turvallinen ja
taloudellinen kaytettavyys koko elinkaaren ajan. Prosessi alkaa asiakkaan

korjauskyselysta ja etenee vaiheittain tunnistukseen, tarkastukseen,

korjaukseen ja laskutukseen.

Keskeiset vaiheet: korjauskyselyn vastaanotto, tuotteen tunnistus, myyntitilaus,

korjaustydn avaus, pintapuolinen tarkastus, purku ja tarkastus, korjaus ja

koeajo, kustannusten kirjaus seka laskutus.

Hydoring Oy
Jam Laatukisikirja

3.4.1 Varaosa ja huoltomyynti OSA3
Sylinterien huolto ja korjaus
1
n k
&
Vastuu Toimintakaavio Toiminnan sis#ltd Asiakirjat  Huom
1. Korjauskysely tulee taloon Asiakkaan | Neuvottelu
Myvyija kysely asiakk
myyjalle kanssa
Myyid
Laatu- 2. sglvitetaan onko. 1 hd
koordin. wvalmiste. Mikdli » purustukset | Avustavat
valmistenumero (alumimikyltissa tai Purustuk-
meistettyna takapaan 6ljylihdon set
laheisyyteen), tai nimike
piirustusnumero. Mikali kyseessa on,
mouu valmiste on selvitettava
sanallisest: sylinterin tiedot
mahdollisimman tarkkaan. Vian
Myyja karvaus
3. Em. tietojen perusteella laaditaan Tilaus
myyntitilaus.
Tyonsuun
nittelu 4. Avataan korjaustyénumero Ty&maarain
koeajo-
poytakirja
Myyja 5. Suoritetaan pintapuolinen tarkastelu.
Laatu- Jos korjaaminen todetaan
koordin. kannattamattomaksi yhteys myyjan
kautta asiakkaaseen / palautus Tyomas-
— e
Tvén Sybmiterin purkaminen ja tavdennys
suoritt {Erkasis 6. Mikali korjausta jatketaan, puretaan B B
Laatu ja tarkastetaan sylinteri Tyomis-
koord raimen
Knrjiusns»en?neknuhanklma taydennys
|a Kokoonpanc 7. Tehdasn / hankitaan korjausosat,
Tyon kokoonp ja ki Neuvottelu
suoTitt sylinteri. Meistetian korjaustysn asiakkaan
Alihankk numero sylinteriin kanssa
tapatiavist,
osasia’
Tuotanto 8. Kirjataan kustannukset (osat, ostot Tilaus tarvikkeis-
siht. ym) ty&lle tarkasti, jotta laskutus saa | Koeajopk ta
tarkat kustannukset, lisaksi Lahete
jarjestelmaan jaa "resepti” tyosta Tyoohjeet
mahdollista jalkikaytmtoa varten
Myynti 9. Kun tyd on valmis ja lahetetty,
siht. suornitetaan laskutus kustannusten tai

sopimuksen mukaan
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Liite 2. Reklamaatioprosessin kuvaus

Reklamaatioprosessin tavoitteena on palauttaa asiakkaan luottamus ja
tyytyvaisyys nopealla ja lapinakyvalla kasittelylla seka hyddyntaa reklamaatiot

toiminnan kehittdmisessa.

Prosessi sisaltaa vaiheet: reklamaation vastaanotto, tietojen kirjaus,
hyvityspaatos, virheen analysointi, korjaavat ja ehkaisevat toimet, valvonta,

arkistointi ja tilastointi seka vaikuttavuuden arviointi.

Hydoring Oy
Jam Laatukiisikirja 1.0
3.3.1 Asiakasreklamaatioiden hoito

0OSA3 |10.9.2003

Sivu 1/1

]

“\'lsmn I Toimintakaavio Toiminnan sisilté Asiakirjat I Huom: ‘
1. Reeklamaation vastaanotio
-reklamaatioprosessi kitynnistyy asiakkaan suulli- | As rekla-
sesta tai kirjallisesta yhteydenotosta. maatio
-kontakti pyritaan ohjaamaan suoraan ilmoitus
vastuuhenkilolle
Kaikki
< | | 2- Tietojen tiydennys Reklamaatio
-vastuuhenkild kirjaa reklamaation lomakkeelle lomake
(luite 3.3). Selvittdd virheen laadun ja muut
Laatuvas- tapaukseen lifttyvat tiedot Tilaus/sopi- | Asiakas-
taava -epaselvissa tapauksissa asiakasneuvottelu mus neuvot-
-mukal: tuote t ryhdytaan valittoma Tyoohjeet | telu
Laatuvas- virheen syyn | ks
taava
Toimitus- 3. Piiitoksen teko Reklamaatio | Sisaiset
johtaja -miten hyvitetaan, korjaus, uusi tyote hyvityslasku. | lomake newvot-
-korjaus/korvaustoimenpiteet kiynnistetaan telut
valittomast
Laatuvas-
taava 4. Virheen analysointi
-selvitetiiéin virheen syy ja kirjataan se Reklamaatio
reklamaatiolomakkeelle lomake
Laatuvas-
taava 5 5. Korjaavat ja ehkiiseviit toimenpiteet
/a0, Korjaavat ja ehkdisevat -suoritetaan virheen syyn korjaustoimenpiteet Tyoohjest Mahdol-
tyontekija taimenpiteet -kirjataan reklamaatiolomakkeelle tehdyt Reklamaatio | liset
althank- korjaukset lomake muutok-
kija set
6. Reklamaatioprosessin valvonta
-valvotaan korjaukset suoritetuksi Reklamaatio
Laatuvas- lomake
taava
Laatuvas- L
taava Arkistointi ja lahetys 7. Arkistointi ja lihetys Reklamaatio | Asiak-
[ -reklilmoitus ja -lomake arkistoidaan "avoimet”- | ilmoitus kaalle
Arkosto kansioon Reklamaatio | aina
Tiestom -kun korjatut’korvatut onlihetetty asiakirjat lomake palaute
Laatuvas- stirretaan "reklamaatiot”-kansioon
taava Toimenpiteicen B 2 Sonet Viikko-
Andcint palaverit
8. Toimenpiteiden vaikuttavuuden arviointi Reklamaatio | Johdon
-yamustetaan saayutettunkg haluttu tulos lomake katsel-
Vi 1 Jjatkuva p Poytakia | mus
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Liite 3. Asiakaspalautteiden kasittely

Asiakaspalautteiden kasittelyn tavoitteena on kehittaa tuotteita ja palveluja

vastaamaan paremmin asiakastarpeita.

Prosessi etenee palautteen vastaanotosta kirjaamiseen, tiedottamiseen,
toimenpiteista sopimiseen, kustannusten kasittelyyn ja dokumentointiin.

Palautteet hyodynnetaan toiminnan jatkuvassa parantamisessa.

Hydoring Oy

Jam Laatukisikirja 1.0

3.3 Asiakaspalautteiden kisittely 0OSA3 |06.03.2003

Sivu 1/1

MYYNTI JA MARKKINOINTI

Asiakaspalautteiden ja reklamaatioiden kisittely

1. Tavoite
Kehittid omia palveluja ja tuotteita paremmin vastaamaan asiakastarpeita, seki palauttaa
asiakkaan luottamus ja tyytyvéisyys nopealla ja tehokkaalla reklamaation hoidolla.

2. Laajuus
Kaikki asiakkaalta tulleet palautteet ja reklamaatiot ensimmdisestd ilmoituksesta
reklamaation hoitamiseen asiakasta tyydyttivilld tavalla.

3.Vastuut

Asiakaskohtainen myyjd sekd viimekfidessi toimitusjohtaja.

4. Toiminnan kuvaus
Asiakaspalautteet ja reklamaatiot tulevat asiakkailta yleensd_suullisesti tai kirjallisesti.
Asiakaspalautteen tai reklamaation vastaanottaja sopii asiakkaan kanssa
vilittomisti toimenpiteet tilanteen selvittéimiseksi ja puutteen poistamiseksi seki kirjaa
asiat asiakasvalitus-kaavakkeelle.
Vastaanottaja tiedottaa saamansa palautteen ja asiakasvalitus-kaavakkeen vilittomasti
asiakaskohtaiselle myyjélle.
Myvyiji tekee pédtdksen tarvittavista toimenpiteisti ja kdynnistds toimenpiteet seki sopii
asiakkaan kanssa menettelytavat ja aikataulun puutteen korjaamiseksi, seké tarvittaessa
avaa reklamaatiotilauksen tietojirjestelméin.
Myyiji sopii syntyneiden kustannusten laskutuksesta asiakkaan kanssa ja toimittaa
asiakasvalitus-kaavakkeen tiytettyni laatuvastaavalle.

5. Dokumentointi
B904

6. Liitteet
Tyoohjeet
Asiakasvalitus lomake
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Liite 4. Kyselylomake

Hydoring Oy:n huolto- ja reklamaatioprosessin kyselyaineisto (Tuominen,
2025).

YHTEINEN PERUSRUNKO

(Nama kysymykset ovat kaikille samat)

1. Missa vaiheessa huolto- ja reklamaatioprosessia koet eniten ongelmia?
(Kuvaa lyhyesti tai nimea vaihe)

2. Mika asia hidastaa huolto- tai reklamaatiotdiden etenemista eniten tyosi

arjessa?

(Valitse tarkein tai kuvaa omin sanoin)

3. Missa kohdin vastuut ovat mielestasi epaselvia?

(Esim. kuka tekee paatoksen, kuka vastaa asiakkaalle, kuka priorisoi)
4. Kuinka hyvin koet saavasi tarvittavan tiedon ajoissa omaan tyéhdsi?
Asteikolla 1-5 (1 = heikosti, 5 = erittain hyvin) + lyhyt perustelu

5. Jos voisit muuttaa yhden asian huolto- ja reklamaatioprosessissa heti, mika

se olisi?

TYONJOHTO

Tavoite: priorisointi, resurssit, kuormitus

6. Mika vaikuttaa eniten siihen, milloin huolto- tai korjaustyd priorisoidaan?
(Esim. asiakaspaine, tuotannon kuormitus, tieto tyén laajuudesta)

7. Kuinka usein huolto- ja korjaustyot keskeytyvat uustuotannon vuoksi?

e usein

e joskus
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e harvoin
Perustele lyhyesti.
8. Onko huolto- ja reklamaatiotodille mielestasi varattu riittavasti kapasiteettia?
Jos ei, miksi?

9. Auttaisiko selkeampi huoltoprosessi tai nimetty vastuu helpottamaan

tydénjohtamista?

Miten?

LAATU

Tavoite: juurisyyt, dokumentointi, prosessin kehittaminen

6. Kuinka usein reklamaatiot johtuvat mielestasi prosessivirheista, eivatka

teknisista ongelmista?

e usein
e joskus
e harvoin

Lyhyt perustelu

7. Saatko riittavasti tietoa reklamaatioista ja huoltotdista, jotta voit tehda

juurisyyanalyysin?

Asteikolla 1-5 + kommentti

8. Mika on suurin haaste reklamaatioiden kasittelyssa laadun nakdkulmasta?
(Esim. tiedon puute, epaselvat vastuut, kiire)

9. Miten reklamaatioiden ja huoltotdiden dokumentointi voisi olla selkeampaa tai

hyddyllisempaa?
TUOTANNONSUUNNITTELU

Tavoite: tydvaiheet, tiedon laatu, aikataulut
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6. Kuinka selkeaa huolto- ja reklamaatiotdihin tuleva lahtétieto on yleensa?
(Esim. vikakuvaus, kiireellisyys, laajuus)

7. Missa vaiheessa huoltoty6t useimmiten jaavat “odottamaan”?

(Esim. lahtotiedot, paatods, resurssit)

8. Kuinka helppoa huolto- ja korjaustydt on sovittaa nykyiseen

tuotantosuunnitelmaan?

Asteikolla 1-5 + lyhyt perustelu

9. Mika auttaisi eniten huoltotdiden suunnittelua?

(Esim. selkea prioriteetti, valmis prosessimalli, parempi tiedonkulku)
HANKINTA

Tavoite: varaosat, toimittajat, epavarmuus

6. Kuinka usein huolto- tai korjaustyot viivastyvat varaosien saatavuuden

vuoksi?
7. Kuinka selkeasti sinulle valittyy, mita varaosia huoltotyossa tarvitaan?
Asteikolla 1-5 + kommentti

8. Onko huolto- ja korjaustéiden ennakointi hankinnan nakékulmasta

mahdollista?

Jos ei, miksi?

9. Auttaisiko standardoidummat huollot tai huoltopaketit hankinnan ty6ta?
Miten?

TUOTESUUNNITTELU

Tavoite: juurisyyt, tekniset ratkaisut, dokumentointi
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6. Kuinka usein huolto- ja reklamaatiotdissa ilmenee ongelmia, jotka liittyvat

alkuperaiseen suunnitteluun?

e usein
e joskus

e harvoin
Lyhyt perustelu

7. Miten hyvin saat palautetta huolto- ja korjaustdista, jotta voisit hyddyntaa sita

suunnittelussa?
Asteikolla 1-5 + kommentti
8. Mika auttaisi parhaiten vahentamaan suunnitteluperaisia reklamaatioita?

(Esim. parempi tiedonkulku, standardoidut ratkaisut, huoltoystavallinen

suunnittelu)

9. Onko huolto- ja korjaustdiden huomioiminen suunnitteluvaiheessa mielestasi

riittavaa?

Jos ei, miksi?

MYYNTI

Tavoite: hinnoittelu, tarjouslaskenta, asiakaspalautteet

6. Kuinka selkeaa hinnoittelu on huolto- ja korjaustdiden osalta?
(Esim. asiakaskohtainen hinnasto, vai jokin muu?)

7. Miten tarjouslaskenta huolto- ja korjaustoissa yleensa etenee?
(Esim. perustuu arvioon, tarkkaan laskentaan, asiakkaan kiireeseen)

8. Kuinka usein asiakkaat kysyvat tai kyseenalaistavat huolto-/korjaustdiden

hinnan?

e usein
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e joskus

e harvoin
Lyhyt perustelu
9. Onko asiakkailta tullut toiveita tai palautetta huolto- ja reklamaatiopalvelusta?
(Kuvaa lyhyesti, esim. nopeus, hinta, tiedonkulku)
10. Mika auttaisi myyntia eniten huolto- ja reklamaatioprosessin osalta?

(Esim. selkea hinnoittelumalli, parempi tiedonkulku, vakioidut huoltopaketit,

erillinen jalkimarkkinointi vastaava)

KORJAUSSYLINTERIEN ASENTAJA

Tavoite: kaytannon tyd, keskeytykset, ohjeet

6. Saatko yleensa riittavat tiedot ennen tyon aloittamista?

(Esim. vika, tavoite, kiireellisyys)

7. Missa vaiheessa huolto- tai korjausty6 pysahtyy useimmiten?
(Esim. paatosta odottaessa, varaosia odottaessa)

8. Kuinka usein joudut keskeyttdmaan huoltotydn muun tyén vuoksi?

e usein
e joskus

e harvoin
Lyhyt perustelu
9. Mika helpottaisi eniten huolto- ja korjaustyota arjessa?

(Esim. selkeat ohjeet, oma tyopiste, vdahemman keskeytyksid)
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Liite 5. Kyselylomakeen vastaukset

Hydoring Oy:n huolto- ja reklamaatioprosessin kyselyaineisto (Tuominen,
2025).

Opinné&ytetydn kyselyn tulokset
ROOLIKOHTAINEN - Yhteenveto vastauksista

Tama yhteenveto kokoaa kyselyn tulokset eri rooleittain ja esittaa huollon,

korjauksen ja reklamaatiotoiminnan keskeiset haasteet seka kehitystoiveet.
Yhteinen perusrunko (kaikkien vastaajien yhteiset havainnot)

1.Missa vaiheessa huolto- ja reklamaatioprosessia koet eniten ongelmia?
Yhteenveto vastauksista

Suurimmat ongelmat ilmenevat selvasti prosessin alkuvaiheessa, erityisesti
silloin kun huolto- tai reklamaatiotyd avataan. Sylinterit saapuvat usein ilman
tyokortteja, lahtotiedot ovat puutteellisia ja asiakkaan kuvaus viasta on epaselva
tai ymparipyorea. Taman vuoksi sylinterin tunnistaminen, ongelman maarittely

ja tarvittavien materiaalien seka tyovaiheiden suunnittelu ovat haastavia.

Toinen merkittava haaste liittyy tiedonkulkuun myynnin, tuotannon ja huollon
valilla. Kiireellisyys, tehdyt toimenpiteet, puuttuvat osat ja tyon valmistumisesta

ilmoittaminen eivat aina vality selkeasti, mika aiheuttaa viivastyksia.

Kolmas keskeinen teema on tdiden aloituksen hitaus ja priorisointi. Sylinterit
saattavat odottaa pitkaan ennen tyon aloitusta, eika tyonjohto tai
tuotannonsuunnittelu aina kykene ennakoimaan riittavasti. Tilanne on kuitenkin

parantunut selvasti, kun huoltotdihin on nimetty oma asentaja.

Lisaksi haasteita syntyy materiaalien saatavuudesta ja tuotannon
kuormituksesta, etenkin sylinterin purkamisen jalkeen ilmenevissa lisatarpeissa.
Reklamaatioissa sekaannusta aiheuttaa tuotteiden hajanaiset varastopaikat ja
niukat lahtotiedot.
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2.Mika asia hidastaa huolto- tai reklamaatiotoiden etenemista eniten tyosi

arjessa?
Yhteenvetona tarkeimmat hidasteet

Eniten etenemista hidastaa puutteellinen lahtotieto, joka johtaa epaselvaan tyon
aloitukseen. Sylinterit tulevat usein ilman tyokortteja, vikakuvausta tai ohjeita,

mika vaatii paljon selvittelya ja hidastaa tyon aloitusta.

Toinen merkittava hidaste on uudistuotannon ja korjaustoiden
yhteensovittaminen. Korjaustdille ei ole varattua kapasiteettia, ja kiireisina
aikoina ne vaativat jononohituksia tai joutuvat odottamaan sopivaa valia. Tama

heijastuu epaselvyytena siita, mista aloittaa ja kuka paatoksen tekee.

Kolmanneksi etenemista hidastavat materiaalitarpeiden epaselvyys ja
komponenttien saatavuus. Hankinta joutuu toimimaan puutteellisilla tiedoilla,

eika kiireellisyys aina ole tiedossa.
Hidasteet tiivistettyna

e Puuttuvat tai heikot Iahtotiedot
e Resurssien riittamattomyys ja epaselva priorisointi

e Materiaalitarpeiden ja ostojen epaselvyys
3. Missa kohdin vastuut ovat mielestasi epaselvia?
Yhteenvetona

Vastuiden epaselvyys liittyy ennen kaikkea paatoksentekoon,
asiakasvastuuseen seka toiden priorisointiin ja tyonjakoon. Yhteisia linjauksia

puuttuu, ja roolit vaihtelevat tilanteen mukaan.
Keskeiset epaselvyydet:
1. Kuka vastaa tyon etenemisesta ja paatoksista?

o Epaselvyys siita, kuka tekee paatoksen toimenpiteista,

erityisesti silloin kun vikaa ei ole tarkasti maaritelty.
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e Tyovaiheita avataan, mutta korjaustarpeen ja jarjestyksen
paattaja ei ole tiedossa.

e Epaselvaa, kuka vie tydta eteenpain (myynti vai tydnjohto).
2. Kuka vastaa asiakkaalle?

¢ Rajat huolto- ja reklamaatiotapausten asiakasvastuussa eivat
ole kaikille selvia.
e Esim. laatu vastaa RO-tilauksista, myynti huolloista, mutta

kaytannossa raja hamartyy.
3. Kuka priorisoi tyot ja jakaa ne?

e Suurin epaselva alue.

Ei tiedeta, tekeekd paatdkset tydnjohto vai myyja.

Asentaja on ollut aktiivinen téiden aloitusten suhteen ottamalla

omatoimisesti yhteytta tyonjohtoon ja myyntiin.

Myyijien omat kiireet sotkevat kokonaisuutta, koska yhteista

priorisointimallia ei ole.

TyoOntekijat eivat aina tieda, mika kuuluu heidan

vastuualueeseensa.
4. Muut epaselvat kohdat

e Kuntoraporttien tarpeen maarittely.
e Suunnittelun rooli ja osallistuminen.
¢ Yleisinta on tunne, etta "jokainen hoitaa omaa tonttiaan” ilman

selkeaa kokonaisvastuuta.
Tiivistetty paaviesti

Vastuut ovat epaselvimmat paatdoksenteossa, priorisoinnissa ja

asiakasviestinnassa. Tarvitaan yhtenaiset kaytannot ja selkea roolitus.
4.Kuinka hyvin koet saavasi tarvittavan tiedon ajoissa omaan tyohosi?

Yhteenveto kokonaisarvosanasta
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e Tiedonsaanti koetaan vaihtelevaksi ja keskimaarin
heikohkoksi.

¢ Arviot vaihtelevat 1-5 valilla, mutta painottuvat arvosanoihin 1—
3.

e Tama kertoo, etta tieto tulee usein myohassa, puutteellisena

tai vain aktiivisesti kyselemalla.
Keskeiset havainnot vastauksista
1. Suuri vaihtelu rooleittain

e Myynti ja tuotesuunnittelu: paljon arvosanoja 1-2 — tieto
vajavaista tai myohassa.

¢ Tyobnjohto ja tuotannonsuunnittelu: yleensa 2—-3 — tieto tulee,
mutta usein liian myohaan.

e Laatu ja osa tuotannonsuunnittelusta: arvosanat 4-5 — tieto
toimii hyvin, kun tutkinta on tehty tai tydavaukset on taytetty
huolellisesti.

e Asentaja: tilanne parantunut aktiivisen yhteydenpidon myota.
2. Yleisimmat syyt heikolle arviolle

o Puuttelliset 1ahtotiedot (vika, kiireellisyys, materiaalitarpeet).
e Mydhainen tiedonkulku (esim. tieto vasta purun jalkeen).
e Vastuiden epaselvyys tiedon tuottamisesta.
o Kiireelliset kohteet korostavat viiveita.
3. Mita toimii hyvin

e Asentajan aktiivisuus parantaa tiedonkulkua.
¢ Hyvin taytetyt tydavaukset helpottavat.

e Muutokset ovat parantaneet tilannetta joillain alueilla.

Tiivistetty paaviesti
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Tiedonkulku on kokonaisuutena epatasaista ja usein lilan hidasta. Tarkeimmat
parannuskohteet liittyvat lahtotietojen laatuun ja organisaation sisaiseen

tiedonvaihtoon.

5.Jos voisit muuttaa yhden asian huolto- ja reklamaatioprosessissa heti,

mika se olisi
Yhteenvetona
Vastaukset painottuvat kolmeen selkeaan kehitystoiveeseen:

1. Erillinen, selkeasti resursoitu huolto- ja korjaustiimi
2. Paremmat lahtétiedot ja selkedmpi dokumentointi

3. Yhtenaiset pelisaannot ja selkea priorisointi
1. Oma huolto- ja korjausosasto tai tiimi

e Erillinen tiimi vahentaisi uudistuotannon kuormitusta.
e Erillinen resurssi on jo aiemmin parantanut lapimenoa.

e Erillinen korjauspiste koetaan hyodylliseksi.
2. Selkea ja nopea tieto vian laadusta seka toimenpiteista

o Toive selkeasta vikakuvauksesta ja odotuksista tyon suhteen.

o Korjauslaajuus ja aikataulu toivotaan mahdollisimman aikaisin.

e Purun jalkeen tarvittavat osat ja kiireellisyys tulee ilmoittaa
selkeasti.

e Tarve paremmalle lIahtotietojen dokumentoinnille (esim.

rakennenimikkeet).
3. Yhteistydn vahvistaminen ja prosessin kehittdminen
e Parempi yhteistyd myynnin, tuotannon, laadun ja tyonjohdon
valilla.
e Prosessiin toivotaan enemman arvostusta ja jatkuvaa

kehittamista.

¢ Vanhoista toimintamalleista irtautuminen tarkeaa.
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4. Selkea priorisointi ja paatoksenteko

Tarve yhtenaiselle priorisointijarjestykselle.
Toive yhdesta vastuuhenkilOsta, joka ohjaa paatoksentekoa.
Reklamaatioiden pitaisi menna muun tyon edelle.

Tarve realistisemmille aikatauluille.

Tiivistetty paaviesti

Jos yksi asia voitaisiin muuttaa, useimmat valitsevat selkeasti resursoidun

korjaustiimin, jota tukevat paremmat lahtotiedot, selkea priorisointi ja yhteiset

toimintatavat. Nama nahtiin avaimina sujuvampaan prosessiin ja parempaan

asiakaspalveluun.

TYONJOHTO - Yhteenveto vastauksista

Tavoite: priorisointi, resurssit, kuormitus

6. Mika vaikuttaa eniten siihen, milloin huolto- tai korjaustyo

priorisoidaan?

Yhteenveto vastauksista

Huolto- ja korjaustoiden priorisointiin vaikuttaa eniten
asiakkaan Kiire ja tarve saada sylinteri takaisin kayttoon.
Asiakaspainetta pidetaan selkeimpana ja vahvimpana
priorisointikriteerina.

Reklamaatiot asetetaan paasaantoisesti korkeimpaan
prioriteettiin, tosin pitkat toimitusajat tietyissa komponenteissa
voivat rajoittaa nopeaa etenemista.

Toissijaisena tekijana priorisointiin vaikuttaa tuotannon
kuormitus, mutta tdman merkitys jaa asiakastarpeen ja

reklamaatioiden kiireellisyyden varjoon.

7. Kuinka usein huolto- ja korjaustyot keskeytyvat uustuotannon vuoksi?

(Keskiarvo: 1,7)
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Yhteenveto vastauksista
Keskeytysten maara vaihtelee eri tilanteissa ja organisaatiomalleissa:

e Harvoin, jos kaytossa on oma korjausosasto, silla erillinen
resurssi estaa keskeytyksia.

e Usein, jos korjauksia tehdaan rinnakkain uudistuotannon
kanssa, silloin uustuotanto kiilaa valilla ohi.

¢ Osalla vastaaijista tilanne on toisinpain: korjaukset voivat

keskeyttaa tuotantotoita.

Keskimaarin voidaan todeta, etta keskeytyksia tapahtuu jonkin verran, mutta

erillinen korjausosasto selvasti vahentaa niita.
8. Onko huolto- ja reklamaatiotodille varattu riittavasti kapasiteettia?
Yhteenveto vastauksista

Kapasiteettitilanne koetaan osittain riittavaksi, mutta nakemykset riippuvat siita,

tarkastellaanko huoltoa vai reklamaatioita:

¢ Huoltotdissa tilanne on parantunut, kun kaytéssa on oma tila ja
nimetty henkilo.

¢ Monien mielesta korjausosaston nykyinen kapasiteetti riittaa
yhdelle henkildlle tamanhetkiselld tydnkuormalla.

e Osalla vastaajista on nakemys, etta huoltotoita voisi olla
enemmankin.

o Reklamaatioiden osalta kapasiteetti ei ole riittava, silla
kaytannossa niille on varattu vain purku ja kokoonpano, ei

muuta tuotantokapasiteettia.

Kokonaisuutena kapasiteettia pidetaan osittain riittavana, mutta epatasaisesti

kohdennettuna, erityisesti reklamaatioiden tarpeisiin.

9. Auttaisiko selkeampi huoltoprosessi tai nimetty vastuu helpottamaan

tyonjohtamista?
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Yhteenveto vastauksista

Kaikki vastaajat ovat kaytannossa yhta mielta siita, etta selkeampi prosessi ja

nimetty vastuu auttaisivat tyonjohtamista merkittavasti.
Keskeiset havainnot:

o Viimeaikaiset muutokset (oma tila, valineet, resursoitu henkild)
ovat jo tuoneet selkeda parannusta.

¢ Korjaus-/huolto-osasto on viela kehitysvaiheessa, ja toiminnan
vakiinnuttamiseen kaivataan lisaa yhteista suunnittelua.

e Tarve yhteiselle palaverille myynnin, laadun ja
tuotannonsuunnittelun kanssa nousee esiin, jotta voitaisiin
asettaa tavoitteeksi yhtenaiset pelisaannot.

¢ Nimetty henkild voisi olla suorassa yhteydessa tyonjohtoon,

ilmoittaa tarpeet ja aikataulut ja ndin vahentaa epavarmuutta.
Yhteinen nakemys:

Selkea prosessi + selkea vastuu = helpompi tyonjohto, parempi tiedonkulku ja

tasaisempi lapimeno.
LAATU - Yhteenveto vastauksista
Tavoite: juurisyyt, dokumentointi, prosessin kehittaminen

6. Kuinka usein reklamaatiot johtuvat mielestasi prosessivirheista, eivatka

teknisista ongelmista? (Keskiarvo 3)
Yhteenveto vastauksista

o Reklamaatioiden koetaan johtuvan melko usein
prosessivirheista.
o Keskeisin havainto on, ettd monet laatuongelmat olisi voitu

estaa tarkemmalla oman tyovaiheen jalkeisella tarkastuksella.
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o Asiakaspalautteiden perusteella laadun puutteet eivat siis aina
liity teknisiin ongelmiin, vaan prosessin sisaisiin

toimintatapoihin.

7. Saatko riittavasti tietoa reklamaatioista ja huoltotoista, jotta voit tehda

juurisyyanalyysin? Asteikko 1-5 (Keskiarvo 4)
Yhteenveto vastauksista

Laadun nakokulmasta tieto reklamaatioista on yleensa riittavan hyvaa juurisyyn
analysoimiseksi, erityisesti silloin kun tuote palautuu korjattavaksi. Palautetut

tuotteet mahdollistavat konkreettisen tarkastelun ja luotettavan arvion.
Haasteita syntyy tilanteissa, joissa:

e tuote ei palaudu korjattavaksi, jolloin analyysi perustuu rajalliseen dataan

e osa tapauksista sisaltaa vajavaiset tai epaselvat lahtotiedot

Kokonaisuutena tiedon laatu arvioidaan kuitenkin hyvaksi, mutta ei kattavaksi

kaikissa tapauksissa

8. Mika on suurin haaste reklamaatioiden kasittelyssa laadun

nakokulmasta?

Yhteenveto vastauksista

Suurimmat haasteet liittyvat kahteen teemaan:

1. Puutteelliset tai viivastyneet lahtotiedot

¢ Asiakkaalta tulee toisinaan vain rajalliset tiedot
e Tuotteen palautus voi viivastya, mika hidastaa tutkimista ja

paatoksentekoa
2. Tyokuormituksesta johtuvat viiveet

¢ Reklamaatiokorjaukset eivat aina paase nopeasti tyon alle

¢ Kiirepiikit vaikuttavat reklamaatioiden kasittelynopeuteen
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Nama tekijat hidastavat juurisyiden tunnistamista ja korjaavien toimenpiteiden

toteuttamista.

9. Miten reklamaatioiden ja huoltotoiden dokumentointi voisi olla

selkeampaa tai hyodyllisempaa?

Yhteenveto vastauksista

Selkein kehitystoive liittyy raportoinnin parantamiseen.

Tarpeena on:

Mahdollisuus tehda yhtenainen raportti korjauksen/huollon yhteydessa
Raporttiin voisi lisata:

e havainnot vikaantumisesta
e Kkuvia tyon eri vaiheista ja havaitusta viasta
o tiedot tehdyista korjauksista

e tiedot vaihdetuista osista

Tavoitteena on selkea, visuaalinen ja jaljitettava dokumentaatio, joka tukee

juurisyyanalyysia, asiakasviestintaa seka sisaista kehitystyota.
Tiivistetty paaviesti

e Reklamaatiot johtuvat usein prosessivirheistd, ja moni ongelma
olisi estettavissa tarkemmalla tarkastuksella.

e Laatu saa paaosin riittavasti tietoa juurisyiden selvittdmiseen,
mutta erityisesti palautumattomien tuotteiden osalta tieto on
puutteellista.

e Haasteita muodostavat viivastyneet asiakkaan lahtotiedot,
palautusten hitaus seka ajoittainen tydkuorma.

e Dokumentoinnin kehittaminen erityisesti yhtenaiset raportit
kuvineen nahdaan keskeiseksi keinoksi parantaa prosessin

lapinakyvyytta ja laadun hallintaa.

TUOTANNONSUUNNITTELU - Yhteenveto vastauksista
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Tavoite: tyovaiheet, tiedon laatu, aikataulut

6. Kuinka selkeaa huolto- ja reklamaatiotoihin tuleva lahtétieto on

yleensa? (Esim. vikakuvaus, kiireellisyys, laajuus)
Yhteenveto vastauksista

Lahtotieto koetaan yleisesti puutteelliseksi ja vaihtelevaksi. Suurimmat

havainnot:
Tieto on usein hyvin puutteellista, erityisesti vikakuvauksen ja laajuuden osalta.
Laatu vaihtelee merkittavasti myyjittain:

e 0sa antaa erittain selkeat lahtotiedot

e 0sa ei kaytanndssa mitaan

Tarve koko organisaation yhteiselle 1ahtotietoprosessin lapikaynnille nousi
vahvasti esiin. Kokonaisuutena lahtotiedon taso ei ole riittava sujuvaa

suunnittelua varten.

7. Missa vaiheessa huoltoty6t useimmiten jaavat "odottamaan”? (Esim.

lahtotiedot, paatds, resurssit)
Yhteenveto vastauksista

Huoltotdiden odottaminen liittyy paaasiassa resurssien saatavuuteen. Keskeiset

havainnot:

e Suora palaute siita, miksi tyot odottavat, ei aina saavu
tuotannonsuunnitteluun.

e Yleisin viiveen aiheuttaja on resurssipula — varsinkin ennen
erillisen korjausresurssin perustamista.

¢ RO-tilausten (reklamaatiot) tulisi menna muiden edelle, ja

taman tulisi olla selkeampaa kaikille osastoille.

Yhteenvetona: tyot jaavat odottamaan erityisesti silloin, kun resurssit eivat ole

kaytettavissa tai prioriteetti ei ole selva.
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8. Kuinka helppoa huolto- ja korjaustyo6t on sovittaa nykyiseen

tuotantosuunnitelmaan? Asteikko 1-5 + perustelu (Keskiarvo 5)
Yhteenveto vastauksista

Huolto- ja korjaustoiden sovittaminen tuotantosuunnitelmaan koetaan erittain
helpoksi (5/5). Syyt:

e Tyot ovat usein prioriteetti 1, joten ne taytyy sovittaa
suunnitelmaan tilanteesta riippumatta.
e Huolto- ja korjaustéita ei talla hetkella kuormiteta raskaasti

tuotantosuunnitelmaan, mika helpottaa yhteensovittamista.

Kaytanndssa tama tarkoittaa, ettad huolto- ja reklamaatiotydt saadaan

mahtumaan suunnitelmaan ilman suuria haasteita.

9. Mika auttaisi eniten huoltotdiden suunnittelua? (Esim. selkea prioriteetti,

valmis prosessimalli, parempi tiedonkulku)
Yhteenveto vastauksista

Keskeiset kehitystarpeet huoltotdiden suunnitteluun:
1. Selkeat resurssit ja prioriteetit

o Kuka tekee mita, milloin ja milla aikataululla

e RO-tilausten prioriteettitaso selkeasti nakyviin
2. Paremman lahtétiedon varmistaminen

o Vikakuvaus, haastetiedot, kiireellisyys
e Selkea tydnumero tai historia sylinterista

e Pelkka "0ljyvuoto” ei riita tyon suunnittelun pohjaksi
3. Prosessin parantaminen ja vakiinnuttaminen

e Uusi malli (nimetty huoltaja) on jo tuonut parannusta

e Tarve evaluoida ja kehittaa edelleen
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4. Hyva tiedonkulku osastojen valilla

e Koetaan jo toimivaksi, mutta dokumentoinnin taso ratkaisee

suunnittelun sujuvuuden
Tiivistetty paaviesti

¢ Huoltotdiden suunnittelua parantaisi eniten parempi ja
yhtenaisempi lahtotieto, selkea prioriteettimalli seka
resursoinnin varmuus.

e Uusi huoltomalli tuo jo selkeita hyotyja, mutta prosessin
yhdenmukaistaminen ja tiedon laatu ovat edelleen tarkeimmat
kehityskohteet.

HANKINTA - Yhteenveto vastauksista
Tavoite: varaosat, toimittajat, epavarmuus

6. Kuinka usein huolto- tai korjaustyot viivastyvat varaosien saatavuuden

vuoksi?
Yhteenveto vastauksista

Huolto- ja korjaustyot viivastyvat melko usein, mutta viiveiden maara riippuu

vahvasti siita, milloin tieto varaosatarpeesta saadaan hankinnalle.

e Jos tieto tulee ajoissa, viivastyksia on harvoin.

e Todellisuudessa tieto tulee usein hyvin myodhaan, jolloin tyot
joutuvat odottamaan tilattavia osia.

¢ Ongelma korostuu tilanteissa, joissa materiaalitarve ilmenee

akillisesti ja tarve on valiton.

Keskeinen viesti: varaosien saatavuus ei ole suurin ongelma — viive syntyy siit3,

etta tarve selviaa liian myohaan.

7. Kuinka selkeasti sinulle valittyy, mita varaosia huoltotydssa tarvitaan?
Asteikko 1-5 (Keskiarvo 2)
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Yhteenveto vastauksista

Varaosatarpeeseen liittyva tieto valittyy epaselvasti ja usein lilan myohaan.

Arviot osuvat keskimaarin tasolle 2/5.

Keskeiset havainnot:

e Osa tarpeista on maaritelty hyvin, mutta monet selviavat vasta

purun yhteydessa.
e Tieto on vajavaista, etenkin kiireellisissa tapauksissa.

o Epaselvyys johtuu osittain vastuiden hajanaisuudesta.

e Ostonimikkeet eivat aina ole valmiiksi tiedossa, mika hidastaa

hankintaa.

Kokonaisuutena hankinta ei saa riittavan kattavaa ja ajoissa tulevaa tietoa

varaosista suunnitelmalliseen tydskentelyyn.

8. Onko huolto- ja korjaustoiden ennakointi hankinnan nakékulmasta

mahdollista? Jos ei, miksi?

Yhteenveto vastauksista

Ennakointi on osittain mahdollista, mutta vain tietyissa kategorioissa:
Tiivistesarjat ja peruskomponentit ovat ennakoitavissa.

Muiden materiaalien osalta ennakointi on haastavaa, koska:

e tarve selviaa usein vasta purkamisvaiheessa

e kaikissa kohteissa ei etukateen tiedeta, mita pitaa vaihtaa

Kun tieto komponenteista saadaan ajoissa, ennakointi olisi mahdollista, mutta

nykyprosessissa tama tieto on usein myohassa tai puutteellinen.

9. Auttaisiko standardoidummat huollot tai huoltopaketit hankinnan tyota?

Miten?

Yhteenveto vastauksista
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Vastaajat ovat selvasti yksimielisia: kylla, auttaisi.

Keskeiset hyodyt:

Standardoidut huoltopaketit voisivat tehda ennakoinnista
huomattavasti helpompaa.

Ostonimikkeet ja materiaalitarpeet olisi tiedossa jo etukateen.
Hankinta voisi suunnitella varastotasoja ja tilauksia
proaktiivisesti, ei reaktiivisesti.

Kun paketti olisi sidottu rakenteeseen tai tybnumeroon,

hankinta saisi automaattiset ostokehotukset.

Standardointi vahentaisi epavarmuutta ja lisaisi toimitusvarmuutta.

Tiivistetty paaviesti

Huolto- ja korjaustoiden hankinta karsii eniten myohaisesta ja
puutteellisesta varaosatiedosta.

Varsinaiset toimitusviiveet eivat ole suurin ongelma vaan
suurin haaste on se, etta tarve selviaa lilan myohaan tai jaa
epaselvaksi.

Ennakointi on mahdollista vain perusosissa, mutta muu
materiaalitarve riippuu purkuvaiheesta.

Standardoidut huoltopaketit voisivat tuoda merkittavaa hyotya,
silla ne selkeyttaisivat nimikkeita, mahdollistaisivat ennakoinnin

ja vahentaisivat epavarmuutta.

TUOTESUUNNITTELU - Yhteenveto vastauksista

Tavoite: juurisyyt, tekniset ratkaisut, dokumentointi

6. Kuinka usein huolto- ja reklamaatiotdissa ilmenee ongelmia, jotka

liittyvat alkuperadiseen suunnitteluun? (Keskiarvo 1)

Yhteenveto vastauksista
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Suunnitteluperaisia ongelmia ilmenee harvoin. Vastaajien mukaan suurin osa
reklamaatioista tai huoltotarpeista ei johdu suunnittelusta, vaan muista
tekijoista, kuten kaytosta, kulumisesta, prosessivirheista tai ulkoisista

rajoitteista.
Suunnitteluperaisyys ei siis ole merkittava reklamaatioiden syy.

7. Miten hyvin saat palautetta huolto- ja korjaustoista, jotta voisit

hyodyntaa sita suunnittelussa? Asteikko 1-5 (Keskiarvo 2)
Yhteenveto vastauksista

Suunnittelu saa melko vahan palautetta huolto- ja korjaustoista. Arvosanat

painottuvat tasolle 2/5, mika kertoo selkeasta puutteesta palautekanavissa.

o Palautetta tulee harvoin ja satunnaisesti.

e Vahainen palaute rajoittaa mahdollisuuksia hyddyntaa
kenttakokemusta suunnittelun kehittamisessa.

e Suunnittelulla olisi tarve saada systemaattisempi ja ajoissa

tuleva palaute.

8. Mika auttaisi parhaiten vahentamaan suunnitteluperaisia
reklamaatioita? (Esim. parempi tiedonkulku, standardoidut ratkaisut,

huoltoystavallinen suunnittelu)
Yhteenveto vastauksista

Parhaiten reklamaatioita vahentaisi kokonaisuuden kehittaminen seuraavilla

keinaoilla:
1. Parempi tiedonkulku suunnittelun ja muiden osastojen
valilla
2. Standardoidut tekniset ratkaisut, kun mahdollista

Huoltoystavallisempi suunnittelu, jos tila ja kayttokohteen

rajoitteet sen sallivat
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Lisaksi todettiin, etta kaikki huolletut sylinterit eivat ole Hydoringin omia
suunnitelmia — naiden kohdalla suunnitteluperusteisiin ei voida vaikuttaa, mika

rajaa mahdollisuuksia vahentaa suunnitteluperaisia reklamaatioita.

9. Onko huolto- ja korjaustdoiden huomioiminen suunnitteluvaiheessa

mielestasi riittavaa? Jos ei, miksi?
Yhteenveto vastauksista

Huolto- ja korjausty6t on suunnittelussa huomioitu kohtuullisen hyvin, ja monet

ratkaisut perustuvat:

¢ |aajaan kokemuspohjaan

¢ vakiintuneisiin, toimiviksi todettuihin ratkaisuihin
Vastaajat kuitenkin tunnistavat rajoitteita:

o Kaikissa kayttokohteissa ei voida suunnitella ihanteellisesti
huoltoystavallista ratkaisua, esimerkiksi tilanpuutteen tai
muiden mekaanisten rajoitteiden vuoksi.

e Tama tarkoittaa, etta aina ei ole realistista saavuttaa taydellista

huollettavuutta.
Tiivistetty paaviesti

e Suunnitteluperaiset virheet ovat harvinainen reklamaatioiden
syy, mutta suunnittelu saisi hyotya enemman ja
systemaattisempaa palautetta kentalta.

e Suurimmat parannusmahdollisuudet liittyvat tiedonkulkuun,
ratkaisujen standardointiin ja huoltoystavalliseen suunnitteluun
silloin kun kayttokohde sen sallii.

e Huolto on jo huomioitu monin osin hyvin, mutta kaikkia

rajoitteita ei suunnittelulla voida poistaa.
MYYNTI - Yhteenveto vastauksista

Tavoite: hinnoittelu, tarjouslaskenta, asiakaspalautteet
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6. Kuinka selkeaa hinnoittelu on huolto- ja korjaustoiden osalta? (Esim.

asiakaskohtainen hinnasto, vai jokin muu?)
Yhteenveto vastauksista

Hinnoittelu koetaan paaosin selkeaksi, koska se perustuu yleensa toteutuneisiin
kustannuksiin (tunnit + materiaalit + kate%). Tyohinnastoja ja asiakaskohtaisia

hinnastoja on kaytdssa, ja ne ovat padosin ymmarrettavia.
Haasteita kuitenkin esiintyy:

e Tuntikirjaukset eivat aina pida paikkaansa, mika aiheuttaa
epavarmuutta ja lisatyota.
e Arvioidut tyGajat voivat poiketa toteumasta, mika tekee
laskutuksesta vaikeaa.
¢ Asiakkaan on joskus vaikea hyvaksya lopullista hintaa, jos:
o korjausyritys venyy pitkaksi
o sylinteri osoittautuu lopulta korjauskelvottomaksi

o korjaushinta nousee uuden varaosan hinnan tasolle tai

yli

Kokonaisuutena hinnoittelumalli on selkea, mutta toteumatietojen vaihtelu tekee

kaytannon laskutuksesta ajoittain haastavaa.

7. Miten tarjouslaskenta huolto- ja korjaustoissa yleensa etenee? (Esim.

perustuu arvioon, tarkkaan laskentaan, asiakkaan kiireeseen)
Yhteenveto vastauksista

Tarjouslaskenta perustuu lahes aina arvioon, koska sylinterin todellinen kunto

selviaa vasta purkamisen jalkeen.
Malli menee yleensa nain:

¢ Asiakkaalle kerrotaan, etta lopullinen hinnoittelu perustuu
toteutuneisiin kustannuksiin.

e Jos asiakas tarvitsee hinta-arvion:
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o annetaan karkea arvio tyOajasta ja materiaaleista
o budjetti rajataan usein vain tiettyyn toimenpiteeseen
(esim. tiivisteiden vaihto)
e Tarkat tarjoukset tehdaan vain, jos pakko — ja niissa on paljon
"JOS”-lausekkeita lisatyolle.
e Usein ei tehda tarjousta lainkaan, vaan toimitetaan hinnasto ja

luvataan purun jalkeen antaa ehdotus jatkotoimista.

Tarjouslaskenta on siis epatarkkaa ja riskialtista, koska lahtotiedot ovat

rajallisia.

8. Kuinka usein asiakkaat kysyvat tai kyseenalaistavat huolto-

Ikorjaustoiden hinnan? (Keskiarvo 1,8 — valilla harvoin, valilla melko usein)
Yhteenveto vastauksista
Kyselyiden maara vaihtelee, mutta keskimaarin:

e Harvoin, jos asiakas on teollisuusyritys ja hinnoittelumalli on
selitetty etukateen.
e Useammin, jos kyseessa on pienempi toimija tai loppukayttaja.
o Kyseenalaistaminen liittyy yleensa:
o odotuksiin hinnasta
o tyon laajuuden ymmartamattomyyteen
o tilanteisiin, joissa korjauksen hinta kasvaa korkeaksi

suhteessa uuteen osaan

Kokonaisuutena hinnan kyseenalaistaminen ei ole jatkuvaa, mutta tapahtuu

tarpeeksi usein, jotta se vaikuttaa myynnin tydomaaraan.

9. Onko asiakkailta tullut toiveita tai palautetta huolto- ja
reklamaatiopalvelusta? (Kuvaa lyhyesti: nopeus, hinta, tiedonkulku)

Yhteenveto vastauksista

Asiakaspalaute keskittyy kolmeen teemaan:
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1. Tiedonkulku

¢ Asiakkaat toivovat selkeampaa ja nopeampaa tiedottamista
tyon etenemisesta.

e Monesti toimitusaika-arvio puuttuu tai se muuttuu ilman
paivityksia.

e Myynti ei aina saa ajantasaista tietoa huoltotyon vaiheista —

vaikea informoida asiakasta.
2. Toimitusaika

e Useat huoltotarpeet ovat kiireellisia, ja asiakkaat pettyvat, kun:
o viikkoa lyhyempaa toimitusaikaa ei voida luvata
o reagointi on hidasta

o huoltoty6t jaavat “jonoon odottamaan”
3. Hinta (toissijainen tekija)

e Suurille teollisuusyrityksille hinta ei ole suurin ongelma — nopeus ja
varmuus ovat tarkeampia.

¢ Pienemmat asiakkaat kyseenalaistavat hintaa useammin.

Lisaksi asiakkaat mainitsevat yleisia alan haasteita (ei vain Hydoringille), kuten

“sylinterit haviavat matkalla”, parannusehdotusten puute ja vaikea seurattavuus.

10. Mika auttaisi myyntia eniten huolto- ja reklamaatioprosessin osalta?
(Esim. selkea hinnoittelumalli, parempi tiedonkulku, vakioidut huoltopaketit,

erillinen jalkimarkkinointivastaava)
Yhteenveto vastauksista

Myynti nostaa esiin useita konkreettisia kehitystarpeita, joista keskeisimmat

ovat:

1. Oma huolto-organisaatio / erillinen tiimi

e Huoltoty6 tulisi saada nopeasti tyon alle.
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¢ Asiakkaalle pitaisi pystya antamaan korjauksen hinta- ja
aikatauluarvio nopeasti.
e Tama lisaisi myynnin mahdollisuuksia myyda huoltotdita.
Parempi vasteaika
o Nopeampi reagointi huoltopyyntoihin on yhta kuin enemman
kauppaa ja tyytyvaisempi asiakas.
Selkea sisainen tiedonkulku
o Myynti tarvitsee reaaliaikaista tietoa kunkin tyon tilanteesta.
e Toive erillisesta jalkimarkkinoinnin vastuuhenkilosta.
ERP pohjainen prosessi
o Selked, ERP:ssa toimiva prosessi vahentaisi muistamiseen
perustuvaa toimintaa.
e Auttaisi myyntia seuraamaan tyon tilannetta ilman manuaalista
selvittelya.
Asiakasnakyma verkkopalveluun
e Tyon etenemisen lapinakyvyys vahentaisi myynnin kuormaa.

o Asiakas ei tarvitsisi jatkuvasti kysella tilanteesta.

Tiivistetty paaviesti

¢ Huolto- ja korjaustdiden hinnoittelu koetaan paaosin selkeaksi,
koska se perustuu toteumiin.

e Suurin haaste on kuitenkin epavarmuus tydmaarasta ja
puutteelliset tuntikirjaukset, jotka vaikeuttavat hinnoittelun
perustelua asiakkaille.

e Tarjouslaskenta perustuu lahes aina arvioon, koska sylinterin
kuntoa ei tiedeta etukateen.

o Asiakaspalaute korostaa erityisesti tiedonkulun ja
toimitusaikojen parantamista.

e Myyntia auttaisi eniten selkea, nopeasti reagoiva huolto-
organisaatio, parempi sisainen tiedonkulku ja ERP pohjainen,

jaljitettava prosessi.
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KORJAUSSYLINTERIEN ASENTAJA - Yhteenveto vastauksista
Tavoite: kaytannon tyo, keskeytykset, ohjeet

6. Saatko yleensa riittavat tiedot ennen tyon aloittamista? (Esim. vika,

tavoite, kiireellisyys)
Yhteenveto vastauksista

Tietojen saaminen ennen tyon aloitusta on parantumassa, mutta ei viela taysin
riittavaa.
e Useimmiten lisatiedot I10ytyvat kysymalla, erityisesti
vastuumyyijalta.
o Tilatut korjaustyot paatyvat nykyaan oikeaan osoitteeseen
nopeammin, ja lisatietoja saa kattavasti, jos niitéa on kirjattu.

e Asentaja korostaa, etta osastojen valinen yhteydenpito on

keskeista sen varmistamiseksi, etta lahtotiedot ovat riittavia.

Kokonaisuutena tiedot ovat riittavia tyon aloittamiseen, mutta vaativat usein

aktiivista selvittelya ja kysymista.

7. Missa vaiheessa huolto- tai korjaustyo pysahtyy useimmiten? (Esim.

paatosta odottaessa, varaosia odottaessa)

Yhteenveto vastauksista

Tyot pysahtyvat useimmiten paatdsten tai jatkotoimenpiteiden odottamiseen.
Keskeiset syyt pysahtymisille:

e Varaosien odottaminen, etenkin tiivisteiden, silla ne mainitaan
usein pisimpaan jonottaviksi komponenteiksi.

e Ulkoiset tydvaiheet (esim. hoonaus, hionta) voivat edeta
nopeasti, mutta riippuvat kappaleen koosta ja tuotannon

kuormituksesta.

Turun AMK:n opinnaytetyd | Risto Tuominen



Liite 5

e Paatdsten hitaus tai epaselvyys aiheuttaa taukoja ennen kuin

tyo voi jatkua.

Yhteenvetona: pysahdykset johtuvat useimmiten paatoksista ja materiaalin

saatavuudesta, eivat varsinaisista tyovaiheista.

8. Kuinka usein joudut keskeyttamaan huoltotydon muun tyon vuoksi?

(Keskiarvo 1 — “harvoin”)

Yhteenveto vastauksista

Huoltotyd keskeytyy harvoin muun tyon takia.

Tyypillisesti keskeytys ei johdu uudesta tyosta, vaan siita etta:

e korjaustyo odottaa osia tai tydvaihetta, jolloin asentaja ottaa
luontevasti seuraavan tyon tilalle.

e on tiedossa asiakkaita, joiden tyot siirtyvat automaattisesti
etusijalle, mika vaikuttaa tyon valintaan mutta ei varsinaiseen

keskeyttamiseen.

Asentajat pyrkivat tekemaan tyon mahdollisimman valmiiksi ilman keskeytyksia,

ja tyontekijan oma harkinta vaikuttaa paljon siihen, miten ty6jonot jarjestetaan.
9. Mika helpottaisi eniten huolto- ja korjaustyota arjessa?

(Esim. selkeat ohjeet, oma tydpiste, vahemman keskeytyksia)

Yhteenveto vastauksista

Tarkeimmat kehitystoiveet liittyvat suuntaan, ohjaukseen ja rakenteisiin:

1. Selkea visio ja tavoitteet huolto- ja korjaustoiminnalle
¢ Asentaja kaipaa tietoa siita, “mihin olemme menossa” ja mika
on toiminnan tavoitetila.
2. Selkea rooli tai vastuuhenkilé johtamaan prosessia

¢ Esihenkild/tydnjohtaja, joka hoitaa paperityot ja paatokset
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e Tai vaihtoehtoisesti selkeat ohjeet, jotta asentaja voi pyorittaa
toimintaa itsenaisesti
3. Johdon suurempi kiinnostus ja panostus huolto- ja
korjausprosessiin
e Prosessi koetaan lupaavaksi ja yritykselle tarkeaksi
markkinamahdollisuudeksi
e Toiveena, etta organisaatio tukee ja kehittda toimintaa

aktiivisesti

Kokonaisuutena asentaja nakee huolto- ja korjaustoiminnan merkittdvana

mahdollisuutena, mutta se vaatii:

o selkeamman linjauksen,
e vastuutuksen,

e seka yksikon tukemista johdon tasolla.
Tiivistetty paaviesti

e Asentajan nakdkulmasta huolto- ja korjausty6t toimivat
kokonaisuutena hyvin ja ovat kehittyneet oikeaan suuntaan.

e Suurimmat haasteet liittyvat paatdosten odottamiseen,
tiivisteiden saatavuuteen ja lahtotietojen epatasaisuuteen.

e Toimintaa helpottaisi selkeampi strategia, vastuunjako ja
johdon aktiivinen tuki, silla huolto- ja korjaustoiminnassa

nahdaan merkittava kasvupotentiaali.
Tiivistelma kyselysta

Huolto- ja reklamaatioprosessin suurimmat haasteet liittyvat koko
organisaatiossa puutteellisiin ja myohaisiin lahtotietoihin, epaselviin vastuihin
seka heikkoon tiedonkulkuun, jotka hidastavat tyon avaamista, paatoksia ja
materiaalitarpeiden ennakointia. Oma huolto-/korjausresurssi on parantanut
toimintaa selvasti, mutta prosessin lapimenoa hidastavat edelleen varaosien
saatavuus, erityisesti purun jalkeen ilmenevat lisatarpeet, seka viiveet

paatoksenteossa. Asiakkaiden keskeinen palaute koskee tiedonkulkua ja
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toimitusaikoja — hinta on usein toissijainen. Useat roolit painottavat tarvetta
selkealle prosessille, priorisointimallille, ERP-ohjautuville kaytannaille ja
dokumentoinnin parantamiselle (esim. yhtenaiset raportit ja kuvat). Yhteinen
nakemys on, etta toiminnan kehityspotentiaali on suuri: standardoidut
huoltopaketit, vahvempi vastuunjako, parempi tiedon laatu seka johdon tuki
voisivat nostaa huolto- ja reklamaatiotoiminnan nopeasti huomattavasti

tehokkaammalle ja asiakaslahtdisemmalle tasolle.
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Liite 6. Asiantuntijahaastattelu: huolto- ja reklamaatioprosessin

tiedonhallinta ja digitaaliset ratkaisut (Hydoring Oy)

Taman haastattelun tavoitteena on kerata asiantuntijanakemyksia Hydoring
Oy:n hydraulisylinterien huolto-, korjaus- ja reklamaatioprosessiin liittyvasta
tiedonhallinnasta, jarjestelmien kaytosta seka digitaalisten ratkaisujen
kehitysmahdollisuuksista. Haastatteluaineistoa hyodynnetaan opinnaytetyossa

nykytilan analysoinnin tukena seka kehitysehdotusten perusteluna.

Haastattelu toteutettiin teemahaastatteluna, ja vastaajana toimi Hydoring Oy:n
ICT-spesialisti. Haastateltava on anonymisoitu, ja aineistoa kasitellaan
luottamuksellisesti. Haastattelussa esiin nousseet havainnot raportoidaan
opinnaytetydssa tiivistettyna ja analysoituna, eika yksittaisia vastauksia esiteta

sellaisenaan.

Aineisto on luonteeltaan julkaisematon henkilokohtainen tiedonanto, ja siihen

viitataan tyossa APA7-ohjeistuksen mukaisesti tekstiviittein.
Haastattelun teemat ja kysymykset
1. Nykyiset jarjestelmat ja tiedonhallinta

Miten nykyiset jarjestelmat tukevat huolto- ja reklamaatioprosessin seurantaa ja

dokumentointia?

Missa ovat suurimmat puutteet nykyisessa toimintamallissa?

2. Huoltotiedon keskittaminen

Kuinka hyvin huolto- ja reklamaatiotieto on keskitetty yhteen jarjestelmaan?
Missa tilanteissa tietoa joudutaan kokoamaan useista eri lahteista?

3. Jaljitettavyys ja varastonhallinta

Miten hydraulisylinterien yksildinti ja jaljitettavyys on toteutettu?

Miten huoltohistoria ja laitekohtaiset tiedot ovat hyédynnettavissa?

4. Huoltohistorian saatavuus
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Onko huolto- ja korjaushistoria helposti nahtavissa jarjestelmassa?
Mitka tekijat rajoittavat tiedon ajantasaisuutta tai hyddynnettavyytta?
5. RFID tai muu tunnistusteknologia

Onko RFID-, QR- tai viivakooditeknologialle tarvetta huolto- ja

varastotoiminnassa?
Miten tunnistusteknologiat voisivat tukea materiaalivirtojen seurantaa?
6. Digitaaliset palvelut ja asiakasrajapinta

Millaisia mahdollisuuksia digitaaliset palvelut ja asiakasportaali tarjoavat

huoltopalveluiden kehittamisessa?
7. Asiakkaalle jaettavat tiedot

Mita huoltoon ja korjaukseen liittyvia tietoja voidaan jakaa asiakkaalle

turvallisesti?
Mita tietoa tulisi rajata kilpailullisista tai tietoturvasyista?
8. Tietoturva ja kayttooikeudet

Millaisia tietoturva- ja kayttdoikeusnakodkulmia asiakasportaali tai digitaaliset

palvelut edellyttavat?
9. Kokonaiskuva ja tulevaisuuden kehitys

Miten jarjestelmakokonaisuuden skaalautuvuus ja kehitys nahdaan huolto- ja

jalkimarkkinointitoiminnan kasvaessa?
10. ICT-ratkaisut huoltoprosessin tukena

Mitka ICT-ratkaisut tukisivat parhaiten huolto- ja reklamaatioprosessin

lapinakyvyytta, dokumentointia ja kustannusseurantaa?

11. Muut huomiot
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Onko muita huomioita tai kehitysehdotuksia, jotka tulisi huomioida huolto- ja

reklamaatioprosessin kehittamisessa?
Huomautus liitteen kaytosta opinnaytetyossa

Haastattelun vastaukset on analysoitu ja yhdistetty osaksi opinnaytetyon lukuja
8 ja 9. Tekstissa viitataan haastatteluaineistoon roolipohjaisesti (esim. ICT-

spesialisti, henkilokohtainen tiedonanto, 2026).
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Liite 7. Lean-jarjestelman lomakkeet (tyon materiaalivaraukset ja

tyovaiheet)

Tassa liitteessa esitetdaan Lean-jarjestelman lomakkeet 462 (tydn

materiaalivaraukset) ja 463 (tyon vaiheet), joita Hydoring Oy kayttaa

korjaustoiden dokumentointiin ja kustannusten seurantaan. Lomakkeet

sisaltavat tiedot korjaussylinteriin varatuista materiaaleista, varaosista seka

tydvaiheista ja niihin kohdistuvista tydajoista. Liite tukee opinnaytetydssa

esitettya kustannus- ja tyoaika-analyysia.

@ Tyon materiaalivaraukset 462 HYDO LEAN - Lean System

Lomake Muokkaa Tyokalut Jirjestys N&yts Rma  fkkuna Ohje

Nen.tunnus |

0 X &

Poists Profi

Nen.niemd (pithad)

B A

Puutelstale

10415
10415
11937
11937
16147
16153
2-32353
2-32522
2-35012
24725
26202
28001
2848
29107
3-32357
431711
431712
31714
432521
432523

VSTIYSEDCE Tubppa VST14 (1/4)

Pytcotanko kromatty DSS6f7 20Mnv6
Pyteotanko kromattu DSEF7 20Mnvs
+-putls D120/100H8 E35545R EN10305-1
HP-putid D120/100M8 E3S5+5R EN1030S-1
Nevelaaken: GEEW SOES LS

Nevelpds SIGEW SOES LS

Eupdaty HD6120 100/56

Takapasty HD6120 100

¥orvake HO5120 100 (P)
Kuusokoloruund M12x 100 12.9 DINS12
Kuusiomutteri SealLock M10

Voidenippa Max 1 DIN71412

Tivistesarjs MO8 120 100/56

Pdstrrengas 75x2,5 DN 472
¥annitysrengas HD6120 100
Vaimennusholdn pidn HD6022 100
Vamenrusholids HO6022 100

| Marnan mutteri HDS022 100

Manta HD6120 100

Vaimenninnuuv HDS120 100

B Tyon vaheet 463 HYDO LEAN - Lean System
Lomake Muckksas Tyokaht Jénestys Niyth R likuna  Ohje

o

fofooOOOOODOOOOORORE®
8

a8 a6 a o

.Kalwvm Varaus tydd Otettu

Materiash  Varaus tyod Otettu
Materisall  Varaus tydll Otetty
Matenash  Varaus tydl Otetty
Materisal  Varaus tydl Otettu
Komponent! Varaus tyoll Otetty
Komponent! Varaus tysl Otettu
Puokvaimst Voraus tyol Otetty
Puoivaimist Varaus tydl Otetty
Puovalmist Varaus tyol Otettu
Komponent! Vacaus tytl Otetty
Komponent! Varaus tyol Otetty
Materiaak  Varaus tydll Otettu
Komponent! Varaus tyoll Otettu
Materiaal  Varaus tyol Otetty
Puolkvaimest Varaus tydl Otettu
Puokvaimist Varaus tyol Otetty
Pucivaimst Varaus tydl Otetty
Puolivaimest Varaus tysd Otetty
Puovaimist Varaus tyol Otetty
Puoivaimist Varaus tyoll Otettu

16.07.25
16.07.28
16.07.25
16.07.2%
16.07.25
16.07.28
16.07.25
16.07.25
16.07.25
16.07.25
16.02.25

689 =m 639
2680 mm 2680
2680 mm 2630
225 =m 225
2 il 2
2l 2
2 il 2
2l 2
2 il 2
32 kil 32
4 ipl 4
2 il 2
2 i 2
4 il 4
4 il K
2 il 2
4 il 4
2l 2
2 2
4 il 4

<
sa1 @ varen shous 2 2 000  Sshas ] 10 Mo @ 108 8 Tuns  04.07.25 05.07.25 04.07.25
sA2 @ Pusien sahaus 2 2 00 Sshas 0 s Mo @ 1 0333 8 Tuns  04.07.25 04.07.25 04.07.25
S01 t Varren sorvaus 2 0 2 1207 ONC-sorvas Puma 3100 LY £ 110 Mn e 1 41867 8 Tuna  04.07.25 05.07.25 04.07.25
502 Puten sonvis 2 ] 2 1224 ONCesorveus CMZTO3S Y 2200 » 7 Ma @ 1 28333 B Tuns  04.07.25 04.07.25 04.07.25
KERL Kersdy, Syleterit 2 0 2 00 Kersly sylotent 0 25 Mn e 1 1 8 Tuns  15.07.25 16.07.25 15.07.25
Xo1 @ Kskoorpano syinsen 2 0 2 100 Kokooroano syintent 2 125 Mn [*) 1 45 8 Tuws 16,0725 17.07.25 16.02.25
KOES Yoeoy, Sesert 2 0 2 200 Koeap syintent 2 2 Mn [*] 1 1 8 Tuns  17.07.25 18.07.25 12.07.25
MPO Maslaus 2 0 2 20 Masious Mn 1 0 8 Tuns  18,07.25 21.07.25 18.07.25
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Liite 8. Excel-pohjainen tarjouslaskuri

Tassa liitteessa esitetdaan Hydoring Oy:lla kaytdssa oleva Excel-pohjainen
tarjouslaskuri, jota hyddynnetaan korjaussylinterien hinnoittelussa. Laskuri
kokoaa yhteen huoltotydn, tuotannon tydvaiheiden, varaosien, pintakasittelyn
seka pakkaus- ja rahtikustannukset. Liite havainnollistaa, miten

tapausesimerkin kokonaiskustannus on muodostettu.

A siakkaan nimi ntys X
Y hteystiedot Aksande 1. Kaio
A siakasnumero (jos kaytossa) 123
Kuvaus viasta tai huollettavista/korjattavista kohcﬂ
Vanesss kolhu. Paine hiwiaa. el pidi kuormas. vuotaa vahan kysn i3 vamen valisa .
Sylinterin tyyppi ja mitat 1D14xxx 100 56 | 1340 [=]6] _ PudaVarsi - kku- Vaimennis
Lisatiedot | Pika | Kyia  [Pintakasittely |rsl 5005 EPT00/7-Fere
Muuta uusi hintaan xxxx.xx € (ALV 0
Nimiketunnus - Nimikenimi M3aira) Hinta) Yhteens3
[VaKio hy draulikkasyhntert 1.00) 0,00 €] 0D €] (Valizan Varao: 0 (03l - 3
Varaosat (Tivisteet) 0.0 0.00 €| ¥ (Valitaan Varsosahinnaso (Tivisteer -
Sylinteriputki aihio 0.00) 0.00€ 00 €
Manna si aihio 10415 - Pyorotanko, kromattu 337 0.00€ X
0.00 0.00€] .00 €}
0.00 0.00%] X
i 0.00 0.00€] .00
Vaimenninruuvit 4-32523 — Vaimenninruuvi HDE120 200 0.00 €|
|Rajoit‘n 0.00 0.00€] .00
lKorvat N— - [T 0.00€] 00 €}
I3 : 7 —Vai in pidin 400, 0.00€] ),00 €] : i Sapsfnas
iA sennustarvikkest 28001 ~Voidenippa Mex1 100 0.00¢€ X (Valise fuotieat Jo fpl-m asratnakie onadla
Ruuvit ja mutterit yms 24725 — Kuusiokoloruuvi M12x100 1800 0.00€ .00€ i)
Pidatinrenkaat 0,00 0.00 €} .00
Venttiilit 000 0.00 €} .00 €}
0.00 0.00€] .00
0.00) 0.00€| .00 €}
2848 - Tiivistesarja HD6120 10056 1.00 0.00 €|
Tiivistepesa 0,00 0.00€ .00 €
Manta 4-32521 —Mant3 HD6120 100 1.00) 0.00€ .00 €}
Kromaus 0.00 0.00€ .00 €
Tunnit Hinta Yhteensd
[HUoko (PurkuRarkastus. Restaus)] 2.00 0.00€] D0 €|/ €3 hinia E3
G 2 (Lis33 fyStunnit Tydhinnasio koneistus_hitssus
Tuotanto (Sahaus, Koneistus, Hitsaus) 350] 0,00 €| 0,00 €] \éﬂeh:lyeosifa.) yohinn
Tunnit Hinta| Yhteensa)
Muut keikkakulut 0.00) 0.00 €| 00 €] (L1533 okea hinta E3
Mahdolliset nos tot erikoistyot 0.00] 0.00€ .00 €](Lis35 oma arvo hinta -soluun)
Misri Hinta Yhteenss| ]
Pintakasittely (A RC) Patruuna/k| 000 0.00€} .00 €] (Lis3 infoa Patruunojen m enckists Mealaus ARC -
Pintakasittely (RAL) EP100/1-FePE , < 500, 100-200 100 0.00€ 00 €| (NSiden be dot Ioytyvat Msalaus_Ral
Li risdvy (RAL/BS/NCS) - Epoksimaalit 0.00 0.00€| 00 €] (\Balauksen hintaan hs33an. Naiden anot
Li risdvy (RALNCS/BS/TVT/SSG) - Muut 0.00) 0,00 €] 00 €] (N E hintaan is33n. Naiden anof
Pakkaus .
Rahti .00 €] Tam 3 fieto Jasketaan Rahd ja Pakkaus -
Tulli 00 €| vslile hdess3)
Kuljetus ja Paketti -
M3aara| Hinta Y hteens|
Erikoistyokalut 0.00 0.00€ X
A lihankintaMuut 0.00] 0.00€ 00| (Liss5 omat arvot m 3513 ja hints -soluun)
Dokumentointi 1,000 0.00€ X
kohdat yhte e
|Mu.nmahcblliset kulut yhteensd
Kate3: (AMuunna oma ano Kame-%)
5273 ALVO
Kokonaishinta IiALV 255
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Liite 9. Koeajopoytakirja

Tassa liitteessa esitetaan korjaussylinterin koeajosta laadittu pdytakirja.
Poytakirja sisaltaa tiedot suoritetuista testeista, testipaineista seka koeajon
hyvaksynnasta. Liite toimii dokumentaationa siita, etta korjattu hydraulisylinteri

on testattu ja hyvaksytty ennen toimitusta asiakkaalle.

HYDORING TEST SHEET FOR HYDRAULIC CYLINDERS
1. Cylinder is driven in and out at loast five times
2. Test pressure is normally max working peessure Used
« HOMV 1700 series 170 bar
« HOMV 2100-series 210 bar
- HO/MV 2600-series 250 bar
+ HD 2200-serion 210 bar
+ HD 3000-sories 210 bar
- HD 6000-series 160 bar
- Special cylinders according 1o separate instructh 240 bar
3. Measure stroke lenght and 1340 mm
Min. lenght of cyinder 1738 mm
XV I XP | XK-dimension ( if needed )
4. Leakage check
§. Cushioning check

€. Starting pressure must be less than 10bar (|
( Piston must move with compressed ale when the cytinder is drained )

7. Sp yding v accordin to 'g Of separ
Oamcagac:s
9

8. Spherical pisin "
9. Port plugging
10. Manufacturing number die cutting ( 10 the bottom end of cylinder )

11, Notes / attentions

12. Final rosult of testing “E“

Purity rate of used ol ISO 4406 (2021) © 15138 1472004

00 0 oof

E‘)i BEEEO O E]E‘I{;

Date. 17.7.2025 Tested by, RisSto Tuominen

ALL CYLINDERS MADE BY HYDORING OY ARE TESTED ACCORDING TO STANDARD 15010100:2001

Productrumber 014200 2 PCS
Productname Hydraulisylinteri HD6120 PKP 100/56-1340-A+8 Week for deivery 29
Project number
Customes mesx
Defvery address
Cust. Ord. Number.
Reterence
ey OO OF
Tet 258 D207 656 WO Bara Sampo Bank 00014472735
|Por as mteree 2 Fax  +358 D007 656 901 Rog rumter  FING04120
2900 XYRO Emat  ssea(ihydonng com
oL AND berat awm P y3r g com




