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THVISTELMA

Opinnéaytetyd kasittelee tuotekehitysta. Tyd on kaksiosainen ja koostuu teo-
riaosuudesta ja tutkimusosan projektista. Tuotekehitykseen perehdytadn ensin
yleisell& tasolla syventéen sitten ndkokulmaa k&ytannon tuotekehitysprojektiin.
Tyon tuloksena syntyy teolliseen tuotantoon ja myyntiin soveltuva koiran kaytto-
vaate.

Teoriaosa selvittad ja kokoaa yhteen tuotekehityksen keskeisié periaatteita ja teo-
rioita. Nakokulma on yleinen painottuen esimerkkien avulla vaatetusteollisuuteen,
mutta ei muodin tai vaatesuunnittelun puolelle vaan insin66rimaiseen tuotekehi-
tykseen. Teoriaa kasitelladn laajasti ja monipuolisesti syventymattd kovin tarkasti
yksittéisiin osa-alueisiin. Tarkeimmaét asiat kdyvat ilmi, ja tyo antaa kattavan ku-
van tuotekehityksen teorian nykytilasta.

Tutkimusosassa toteutetaan tuotekehitysprojekti soveltaen teoriaa. Kehitettdva
tuote on koiran mantteli. Se tulee osaksi Jokke-tuotteen koiranvaatemallistoa, ja
sitd on tarkoitus myyda eldintarvikeliikkeisséd ympéri Suomea ja Keski-
Eurooppaa. Tuotteen lahtokohdat ja tavoitteet ovat suhteellisen tarkkoina tiedossa
heti projektin alusta alkaen. Yrityksen imago, tuotanto ja resurssit ovat kaikKi
kaytossd, ja ne on otettava huomioon. Lopputuotteen on istuttava imagoon ja olta-
va toteutettavissa suurimmaksi osaksi olemassa olevista materiaaleista.

Manttelin kehityksessé erikoista on sen materiaali: yksinkertaisena kasiteltavé
tikkikangas. Yksinkertaisuus asettaa tyotavoille omat haasteensa, kun saumat ja
reunat on valmistettava siististi muuten kuin perinteisesti pussiin ompelemalla.
Tyo6tapojen on kuitenkin oltava teollisia, taloudellisia ja toimivia.

Manttelin tuotekehityksessa paastiin asetettuihin tavoitteisiin ja kaikki vaatimuk-
set tayttyivat. Mantteli onnistui hyvin, siité tuli kaunis, toimiva ja taloudellinen.
Nollasarja menee kohta tuotantoon, ja tuote tulee myyntiin syksylla 2007.

Avainsanat: tuotekehitys, koiran vaatetus, koiran mantteli, tikkitakki
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ABSTRACT

The thesis describes product development. The paper consists of two parts: a the-
ory section and an actual development project in the research section. The product
development is first described on a common level and then in more detail as a
practical product development project. The result of the thesis is an useful dog
coat that is suitable for manufacture and sale.

The theory section clarifies and summarizes the essential principles and theories
of product development. The point of view is general but it focuses on the cloth-
ing industry through examples; not from the point of fashion and designing but
from the point of engineering research and product development. The theory is
handled widely and comprehensively, not getting very deep into individual sec-
tors. The most important issues are pointed out and the section gives an extensive
vision of the current state of product development theory.

The research section describes the product development project to which the theo-
ries have been applied. The product to be developed is a dog coat. It will be a part
of a dog clothe collection of Jokke-tuote and it is meant to be retailed in pet shops
around Finland and Central Europe. The baseline and aims of product were de-
fined before the beginning of the project. The image and the manufacturing re-
sources of the company were all known and available and need to be taken into
account. The final product has to fit into the company image and it has to be built
by mainly using materials that already exist in the company.

What makes the coat development special is the material, quilted fabric that has to
be treated as one layer. One layer is challenging from the construction method
point of view; seams and borders should be neat but they can not be hidden inside
in pouches as traditionally is done with two layers. Despite the challenges, con-
struction methods have to be industrial, economical and functional.

The development of the coat met all the targets and the requirements were ful-
filled. The coat succeeded well, it became beautiful, functional and economical.
The trial serie will be soon manufactured and the product will be in retail autumn
2007.

Keywords: product development, dog clothing, dog coat, quilted jacket



SISALLYS

1

JOHDANTO

2 TUOTEKEHITYS

2.1 Tuotekehitysprosessi

2.2 Tuotekehitysprosessin perusteet

2.3 Lineaarinen tuotekehitysprosessimalli

2.4 Spiraalimainen tuotekehitysprosessimalli

2.5 TRIZ, yksi ratkaisu

2.5.1 TRIZ-mallin ristiriita

2.5.2  TRIZ-mallin resurssit

2.5.3  TRIZ-mallin ideaaliratkaisu

2.6  Perinteinen kasitys tuotekehityksesta ja sen ongelmat

3 TUOTEKEHITYSPROSESSIN KULKU

3.1 Idean loytdminen

3.1.1 Tuotekehitysideoiden tasot

3.1.2  Ideointimalleja

3.1.3  Oikean idean valinta tuotekehitykseen
3.2 Haudontavaihe

3.3 Taustatutkimus

3.3.1 Kayttajatutkimuksen menetelmat

3.4 Tuotekehityskonseptin méaaritys

3.5 Kehitysvaihe tuotekehitysprosessissa
3.6  Tuotekehitysprosessin todentamisvaihe

4 TEORIAN SOVELLUS CASE TIKKITAKKIMANTTELI

5 TIKKITAKKIMANTTELIN TUOTEKEHITYS

5.1 Manttelin ideointi

5.2 Taustatutkimus manttelia vastaavista koiran vaatteista
5.3 Tikkitakkimanttelin konsepti

5.4 Manttelin kehitys

55.1 Manttelin kaavat

55.2  Manttelin tyotavat

5.5.3  Manttelin kaavojen sarjonta

© 00 N o1 b~ W

10
12
13
14

15
15
16
18
19
20
21
22
23
25
26

27

28
28

32
33
37
43
47



5.5.4  Manttelin kangasvalinnat
5.6 Mantteliprojektin loppukatsaus

6 YHTEENVETO
LAHTEET

LITTEET

49
50

51

53

56



1 JOHDANTO

Monien vaiheiden jalkeen on Kalvialdinen nahkatuotteiden valmistukseen erikois-
tunut yritys vuoden 2007 alusta saanut nimen Jokke Pet Oy. Aikaisemmin muun
muassa Kélvian Kenk&na tunnettu yritys perustettiin 1922 ja se aloitti parkkina-
han valmistajana. 30-luvun aikana jalostusaste nousi tyokintaitten kautta lapikkai-
siin. Kenkaé-ala laajeni edelleen, ja vuoteen 2004 asti yritys valmisti useita erilai-
sia kenkéatyyppeja; tyo- ja turvajalkineista monenlaisten urheilujalkineiden kautta

jumppatossuihin. (Jokke-esite 2006.)

Vuosikymmenten aikana kertynyttd ammattitaitoa nahan kasittelysta hyddynne-
tdén 1988 aloitetussa koiratarviketuotannossa. Jokke-tuotemerkilla myytavé tuo-
tevalikoima kattaa paljon erilaisia koiran tarvikkeita, p4éasiassa nahkaisia talutti-
mia, kaulapantoja ja valjaita. Valikoima on laajentunut myds tekstiilista valmistet-

tuihin tuotteisiin ja sit4 kautta koiran vaatteisiin. (Jokke-esite 2006.)

Nahkaosaamisen huipputaso ei suoraan ole kdytettavissa tekstiilituotteisiin, vaan
vaatetusala vaatii erilaista osaamista. Koiran vaatteet onkin pidetty yksinkertaisi-
na, eika niissé ole pystytty hyddyntamaan tekstiilin nahasta poikkeavia ominai-
suuksia. Tekstiili on huomattavasti nahkaa monipuolisempi ja tyostettavyydeltaan
helpompi materiaali. Tyostettdvyys antaa mahdollisuuksia monipuolisiin ja yksi-
tyiskohtaisiin tuotteisiin. Kangaslaatujen ja vérien loputon valikoima mahdollistaa

tuotteiden ulkoasun ja ominaisuuksien helpon ja nopean vaihtelun.

Tuotanto tapahtuu pé&dosin tytaryhtiossa Eestissa muun toiminnan sijoittuessa
edelleen Kalviélle. Yrityksen tuotteita myydaan jalleenmyyjien kautta ympéri
Suomea, ja 40 % myynnista on vientiéd. Tuotteita vieddén kaikkien Pohjoismaiden
lisaksi useisiin Keski-Euroopan maihin ja Japaniin seka Pohjois-Amerikkaan
(Jokke-esite 2006). Laadukkaiden ja tunnettujen nahkatuotteiden avulla markkinat
ovat ympari maailmaa vastaanottavaisia myos laadukkaille koiran vaatteille. Vali-

koimaa on siis mahdollista ja aiheellista laajentaa ja ajantasaistaa.



Itse omistan koiria ja harrastan aktiivisesti koiraurheilua, paalajina agility. Agility
vaatii hyvan lihaskunnon niin koiralta kuin ohjaajalta, ja koiran lihaksista on pi-
dettédva hyvaa huolta. Taté varten koiria suojataan sdéolosuhteilta suoritusten va-
lissa kylmalla ilmalla lammittéen ja kuumalla ja&hdyttéen erilaisin keinoin. Koi-
ran vaatettaminen on hyvé ratkaisu ongelmiin. Olen tehnyt paljon vaatteita koiril-
leni, ja ndhnyt ja kokeillut paljon erilaisia ratkaisuja niin eri sddolojen kuin istu-

vuuden ja toimivuuden ongelmiin.

Lemmikkieldimet ja niiden oheistuotteet ovat koko ajan kasvavaa liiketoimintaa.
Koirarotuja jalostetaan kaikkiin mahdollisiin suuntiin, eikd sadnkestavyys ole
kaikkien tarkein ominaisuus. Koirien sopeutuminen ja selviytyminen erilaisissa
sddoloissa ja tehtdvissa siirtyy ihmisen vastuulle. Kun koiran karvapeite jaloste-
taan niin ohueksi tai muuten poikkeavaksi, ettei koira selvié itse, pukee vastuulli-
nen omistaja koiralle vaatteita p&élle. Joissain tapauksissa koiraa puetaan muuten-
kin kuin vain suojaamistarkoituksessa, silloin pukeminen saa myos viestintafunk-

tion.

Alalla on vield paljon tutkittavaa ja kehitettdvad, koiran vaatettamisen mahdolli-
suuksia ei ole hyddynnetty vield kuin hyvin vahén. Vaatteita voidaan kehittaa
toimivuuden ja erilaisten funktioiden suhteen viel& paljon, eik& ulkonddn merki-
tysté voi tallakaan vaatetusalalla vahatella. Erityisesti teollinen, suurten volyymi-

en tuotanto odottaa vield kukoistuskauttaan.

Jokke-tuotteen teollinen koiranvaatevalikoima tarvitsee tuotekehitystyotd. Tieta-
matta toistemme samanlaisista ajatuksista otin yhteytta yritykseen syksylla 2006.
Itsell&ni oli monenlaisia kehitysideoita, mutta opinnéytetydprojektiksi otettiin,
yrityksen puolelta jo véhan aloitettu, tikkikangasmanttelin tuotekehitysty6. Mate-
riaali ja perusidea olivat jo valmiina ja vaatimukset ja tavoitteet olivat jo suurilta

osin selvilla.

Jotta projektin eteneminen olisi jarkevaa, on opinndytetyon teoriaosuudessa pa-
neuduttu tuotekehityksen teoriaan, ja tutustuttu, eritelty ja lopuksi valittu tdhan

projektiin olennaisin tietous. Ala on laaja, ja ndkdkulmia seka erilaisia painotuksia



tuotekehitysprosessin eri vaiheisiin on runsaasti. Téhan ty6hon on yritetty saada

alan tdménhetkinen yleiskuva mahdollisimman puolueettomasti.

2 TUOTEKEHITYS

Tuotekehitys on toimintaa, jonka tavoitteena on tuoda markkinoille uusia, uuden-
laisia tai uudistettuja tuotteita. Sen alla on kaikki se toiminta, joka alkaa uuden
tuotetarpeen huomaamisesta siihen, kun uusi tuote on vakiinnuttanut asemansa
asiakkaan hallussa. Alkupadssa tama usein tarkoittaa tarpeen keksimisté ja tarvit-
sijoiden valitsemista, ennen kuin ndill itselld&n on mitdén tietoa tulevasta tyydy-
tysta kaipaavasta tilastaan. Loppupééssa tuotekehitys on vanhan ja tunnetun tuot-
teen kehitysta yhd paremmaksi mahdollisesti asiakkailta tulevan palautteen mu-
kaan. (Jokinen 1999, 9-10.)

Yksinkertaisimmillaan tuotekehityksessa on tavoitteena tuotteen parantaminen ja
taydellisen ratkaisun 16ytdminen. Paamadrané taydellisyys on erittéin vaikea aihe.
Taysin toteutuessaan taydellisyys on kylla yksiselitteinen, tuote on silloin kaikin
puolin niin hyva kuin mahdollista. Todellisuudessa tdman ideaalitilanteen saavut-
taminen on useimmiten mahdotonta ja onneksi harvoin tarpeellistakaan. Par-
haimmillaan taydellisyys toteutuu vain joillain osa-alueilla. Tdman vuoksi tavoit-

teet on maariteltdva tarkemmin ja paatettava, mihin pyritdan (Jokinen 1999, 20).

Esimerkiksi tdman tyon tuloksena syntyvalle koiran vaatteelle voidaan asettaa
tavoitteeksi tekninen edistyneisyys tai mahdollisimman halpa hinta. Laht6kohtana
on sama tuote, mutta lopputulokset ovat taysin erilaisia. Kumpaakin tavoitetta
vaate ei mill&&n voisi tayttad yhta aikaa, mahdollisimman halpaan pyrittaessa ei
voida saavuttaa laadukkainta teknisté ratkaisua. Jokaisessa projektissa on siis en-

sin méériteltava padamaaré ja reunaehdot sen saavuttamiseen.



2.1 Tuotekehitysprosessi

Tuotekehitys on aina prosessimaista toimintaa. Tuotteen kehitys alkaa ideasta ja
paattyy valmiiseen tuotteeseen kayden lapi, prosessoiden, erilaisia kehitysvaihei-
ta. Idea on samalla ongelma, johon prosessilla etsitddn ratkaisua. Kyse on myds

ongelmanratkaisusta, kehityshaasteeseen voidaan soveltaa erilaisia ongelmanrat-

kaisumenetelmia.

Tuotekehityksen prosessiluontoisuus antaa viitteen siité, ettd tuotekehitystapah-
tumista l6ytyy lainalaisuuksia, joita voidaan yleistaa ja néin jarkeistda prosessin
kulku. Intressit tdman monimutkaisen ja aina erilaisen prosessin maarittdmiseen

ovat suuret, kukapa ei haluaisi keksid varman menestystuotteen reseptia.

Kehitystoimintaan liittyy aina luovuustekijoité ja inhimillista vaihtelua, jotka vai-
keuttavat prosessin selkiyttdmistd. Luovuuden merkitysta vahatteleméalld voidaan
maadritella hyvinkin tarkkoja ohjeita, tai luovuutta korostamalla saadaan niin mo-
nimutkaisia jérjestelmid, ettd ne tekevat itsensa tarpeettomiksi. Todellisuudessa
luovuudella on koko prosessissa suhteellisen pieni osa, ilman ahkeraa tydn tekoa
ei mikdan idea voi menestyéa. Patterson (1993, 15) sanoo prosessissa luovan osuu-
den olevan 15 % lopun koostuessa prosessimaisista tyovaiheista, joita on tehty

ennenkin, mutta ei vain ole dokumentoitu.

Luovuuden ja jarjestelmallisen hallinnan ristiriita, niiden tasapainon l6ytaminen
on tuotekehitysprosessin jarkeistamisen ydin. On méériteltava prosessimalli, joka
toimii, jossa on tilaa ja aikaa luovuudelle, mutta kokonaisuus on hallittu. Tarkein-
té on, ettd prosessi tuottaa menestystuotteita. Menestys tarkoittaa taloudellista
tulosta ja arvostettua, pitkd&dn markkinoilla pysyvaa tuotetta. Tuotteen on ilmestyt-
tava markkinoille silloin, kun sille ilmenee tarve ja sen on vastattava tarpeeseen
heti oikein. (Jokinen 1999, 7; Rantanen 2002, 14)

Esimerkiksi talvivaatteet pitdd saada myyntiin heti, kun pakkaset alkavat, mutta
niiden on turha olla vieméssa myyntitilaa sitd ennen. Niiden on my0s taytettava

kaikki kyseisen kauden erikoiskriteerit, kuten uusimmat tekniset sovellukset ja



trendien mukaiset vérit ja kuosit, tai muuten Kilpailija vie voiton. Parhaimmillaan

vaatteet ovat niin hyvia, etté niitd ostetaan vield seuraavanakin talvena.

Hyvén tuotekehitysprosessimallin on tuotettava menestyvig, pitkédikaisia tuotteita
oikeaan aikaan. Sen taytyy olla mahdollisimman nopea, mutta huolellinen. Taytyy
siis yhdistéa ja lyhent&4 prosessin osavaiheita ja korostaa niité osia, joissa voidaan
parhaiten vaikuttaa tuotteen menestykseen. Grannas (1994, 5) tulkitsee tilanteen
niin, etta tuotekehitysté ei voi vieda lapi vaiheittaisena prosessina, vaan eri vai-
heet on sulautettava yhteen. Varhaiset vaiheet on silti kaytava lapi kiirehtimatta,

silla niiss& tehdyt virheet kostautuvat kalliisti jatkossa.

2.2 Tuotekehitysprosessin perusteet

Periaatteessa tuotekehitysté on kaikki valmistava toiminta, jossa tuotetta tai val-
mistusmenetelmaa kehitetdan prosessin aikana. Alkeellisimmillaan tdmé tapahtuu
yritys-erehdys-metodin kautta, mika on varsin luontevaa ja toimivaakin kasityo-
maisessa tuotteen valmistuksessa. Routio (2000, 199) nimittaa tata perinteiseksi
kehitysmekanismiksi ja huomauttaa, ettei tdssa kaikkein yksinkertaisimmassa tuo-
tekehitystavassa tehda lainkaan suunnitelmia, vaan kaikki kokeilut perustuvat

aikaisempaan kokemukseen ja perinteeseen.

Menetelmad vaatii aina kokeilun viemisen k&ytdnnon tasolle saakka, jolloin kuluu
niin aikaa kuin materiaaliakin. Roution mukaan aikaa vie erityisesti se, ettd kokei-
luja voidaan tehda vain yksi muutos kerrallaan, vanhaa ratkaisua pohjana kaytta-
en. Useamman muutoksen toteuttaminen kerralla vaatisi suunnittelua ja lisaksi
tuloksia olisi vaikeampi arvioida perinteisella tavalla alkuperaisen ja uuden tuot-
teen kesken niiden poiketessa toisistaan liikaa. Yritys-erehdysmenetelma ei ole
taloudellisesti kannattava metodi, eika sellaisenaan edes harkittava vaihtoehto

kaupalliseen nykyaikaiseen tuotekehitykseen. (Routio 2000, 199.)

Etsittdessa parempaa tuotekehitysmetodia on hyva lahtea liikkeelle yritys-
erehdys-metodin hyvista puolista ja analysoida sen heikkoudet. Hyva puoli on

mallin ensimmainen osa, yritys, luodakseen jotain uutta on uskallettava yrittaa



jotain tuntematonta. On ennakkoluulottomasti annettava mahdollisuus kaikenlai-
sille vaihtoehdoille. Roution (2000, 199) mukaan hyvaa on myds perinteen hyo-
dyntdminen. Luonnollisesti alaan perehtynyt tuotekehittelijé tekee parempaa tyota
kuin tdysin ulkopuolinen. Ne hyddyt, mit& ulkopuolisuuden avoimuus ja uusi na-
kdkulma tuovat, ovat huomattavasti pienemmaét kuin ammattitaidon tuoma pohja-

tieto ja kokemus.

Yritys-erehdys — metodin huono puoli on se, ettei yrityksien onnistumismahdolli-
suuksia arvioida ennen kuin lopullisen onnistumisen tai epaonnistumisen myota.
Silloin yritysten m&ard on k&ytdnnon pakosta pieni ja epdonnistumisprosentti to-
dennékdisesti suuri. Jos yrityksia analysoitaisiin ennen toteuttamisvaihetta, voitai-
siin niiden maaré4 huomattavasti lisaté ja sitten valita toteutettavaksi vain parhaat
ja toimintakykyisimmat ideat. Tallin myds taloudellisuus kasvaisi onnistumis-

prosentin myota.

Routio mainitsee huonoksi puoleksi yksi muutos kerrallaan tapahtuvan kehityk-
sen, asteittaisen parantelun, kapeakatseisuuden. Hén tuo esiin termin iterointi (lat.
iterum, "toistamiseen”), joka kuvaa sitd prosessia, kun ongelma huomataan, siihen
kokeillaan ratkaisua ja lopuksi tulos arvioidaan ja tuloksen mukaan prosessi alkaa
alusta. Heikkous on edelld mainittu, vain yhden muutoksen kerrallaan salliva ar-
viointimenetelmad, joka rajoittaa kehitysta. Tulokseksi saadaan kyll& aiempaa pa-
rempi tuote, mutta usein paras ratkaisu jaa I6ytymattd, koska se vaatisi useamman
muutoksen kokeilun kerralla. Menetelmé sitoo ajattelun liikaa nykyiseen, eiké

anna mahdollisuutta radikaalimpien nakokulmien kokeiluille. (Routio 2000, 200.)

Yritys-erehdys -menetelmén kritiikki tuo nykyaikaiseen tuotekehitykseen hyvia
periaatteita: lman yritysté ei voi saada tulosta, vaikka yritys tuokin aina muka-
naan riskin epdonnistumisesta. Kannattaa kayttaa hyvaksi se kaikki tieto ja taito,
mité aikaisemmin on saavutettu. On hyva suunnitella ja tutkia vaihtoehdot perus-
teellisesti ja kehittad tuote mahdollisimman hyvéksi paperilla ennen etenemisté
pidemmélle tuotantoprosessiin. On uskallettava antaa ajatuksen harhailla kauem-

maksi nykyratkaisuista ja oltava rohkeasti innovatiivinen.



Eriteltdessé tuotekehitysprosessia perustasolla, voidaan prosessi jakaa karkeasti
yleistettaviin vaiheisiin. Ndma ovat taustaselvitys, luova vaihe ja toimeenpaneva
vaihe (Héati-Korkeila & Kahonen 1985, 56). Ndma vaiheet 10ytyvét jokaisen tuot-
teen kehityskaaresta jossain muodossa ja kuuluvat siihen automaattisesti, ilman
kehittelijan tietoista valintaa. Se, mihin néisté vaiheista kehityksessa panostetaan

ja miten, vaatii jo tiedostamista ja vaikuttaa ratkaisevasti prosessin menestykseen.

Héti-Korkeilan ja Kahdsen (1985, 56) mukaan tuotekehityksen ensimmainen pe-
rusvaihe on analyyttinen vaihe. Siind tehdaan taustatutkimus ja idean perusraami-
en maaritys, sekd paatetaan tuotteen filosofia. Analyysin jalkeen alkaa luova vai-
he, synteesi, jolloin edellisen vaiheen tietojen pohjalta suunnitellaan mahdolli-
simman avoimesti kaiken kirjavia ratkaisuja lopullisen tuotteen olemukseksi. Vai-
heen lopussa ideat kootaan ja analysoidaan verraten alkuperdiseen ideaan ja vali-
taan toteutukseen menevé tuotesuunnitelma. Viimeinen vaihe on toimeenpano,
lopullisten suunnitelmien selkiyttdminen ja kdytdnndn tuotannon suunnittelu. Se,
miten paljon painotetaan ja miten kaytdnngssé toteutetaan eri vaiheita, vaihtelee

aikakauden, tekijan, asenteiden ja tavoitteiden mukaan.

2.3 Lineaarinen tuotekehitysprosessimalli

Kun tuotekehitys noudattaa suoraan ylla esitettyd mallia tai korkeintaan siihen
lisatddn uusia vaiheita, sen eteneminen on lineaarista. Silloin prosessi etenee vai-
heesta toiseen palaamatta taaksepéin. Tallainen suora eteneminen on loogista ja
helposti hallittavaa, edellinen vaihe tehdaan valmiiksi ennen siirtymista seuraa-
vaan ja kerrallaan keskitytddn vain yhteen vaiheeseen. Erityisesti teknisen alan
tuotekehityksessa suositaan lineaarista prosessia, sielld arvostetaan mallin tinki-
matonta loogisuutta. Mika onkin jarkevad, jos suunnittelutehtava on valmiiksi
tiukasti rajattu ja jarjestetty, tai se muistuttaa jotakin aikaisempaa projektia. (Ant-
tila 1995, 94.)

Lineaarisista tuotekehitysmalleista kédytetyinté ja sovelletuinta kutsutaan vesipu-
tous- tai vaihe-portti -malliksi. Siin& perusidea on edetd tuotekehitysprosessia

eteenpdin vaiheittain, niin ettd edellisen vaiheen tulos toimii seuraavan vaiheen



ldhtokohtana. Edellisen vaiheen portista paésee eteenpdin vain yksi tiivis ratkaisu,
jonka ympaérille seuraavan vaiheen toiminta kerdantyy. Malli vaatii kaiken tarvit-
tavan informaation olevan saatavilla jo prosessin alkuvaiheessa, ja kehittdjien on
tiedettdva alusta alkaen kaikki prosessin osa-alueet. Talla mallilla kehitettaviksi
sopivat vakiintuneille markkinoille suunnattavat tuotteet, joihin tehdaan vain lisa-
kehitysta. (Keinonen 2003, 117.)

Tinkimé&ttdmyys ja tiukka loogisuus ovat lineaaristen mallien heikkous, vahvasti
kontrolloitu prosessi ei anna tilaa luovuudelle ja intuitiolle eiké epaonnistumisille.
Tosiasiassa inhimillinen luova tydskentely ei edes voisi noudattaa néin tiukkaa
suoraviivaista etenemistd, vaan siihen siséltyy paljon edestakaista liiketté ja palau-

tesilmukoita.

2.4  Spiraalimainen tuotekehitysprosessimalli

Monimutkaisempi ja vapaampi prosessimalli palaa vaiheissa tarvittaessa taakse-
pain ja kiertda joka vaiheessa analyysi-synteesi-arvio -kehaa eli etenee iteroiden.
Esimerkiksi Archerin (1969) malli koostuu kolmesta padkomponentista: suunnit-
telun ajallinen eteneminen, ongelman jakaminen loogisiin osiin ja syklinen ete-
neminen (Anttila 1996, 95). Ensimméinen osa on jonkin lineaarisen mallin mu-
kainen tydvaiheiden jarjestys. Toinen osa tarkoittaa ongelman eri osa-alueita, esi-
merkiksi tdssa tydssa kasiteltdvan takin jako: kaavat, tyftavat, sarjonta, ulkonako

janiin edelleen. Kolmas osa on edelld mainittu iteratiivinen eteneminen.

Spiraalimainen tuotekehitysprosessi etenee lineaarisen suunnitelman mukaisesti
vaiheittain eteenpdin ja kasittelee joka vaiheessa iteroimalla kaikki osa-alueet.
Osa-alueet kdydaan lapi yksi kerrallaan, mutta muutkin ovat koko ajan “avoinna”
muutoksille. Muutoksia muihinkin kuin ké&sittelyn alla olevaan asiaan tulee, kun
sitd kaydaan lapi kierroksittain, tutkitaan, toimitaan, arvioidaan, palataan ehka
taaksepdin ja taas jatketaan uudelle kierrokselle. Kehittelij& muokkaa koko ajan
kasitystaan koko kokonaisuudesta, ja silloin kaikki kehitysprojektin eri osa-alueet

ovat koko ajan lasnd ja muokattavissa.



Malli on inhimillinen ja kuvaakin enemman tuotekehitysprosessin luonnollista
kulkua, kuin antaa mitéén selkedd ohjetta sen taloudelliseksi ja toimivaksi suorit-
tamiseksi. Spiraalimaisesta prosessimallista voidaan puhua, kun vaiheita tydste-
td4&n samanaikaisesti portaittain. Esimerkiksi ensimmaéisen vaiheen aikana aloite-
taan jo toinen ja vahan kolmattakin, mutta ennen neljattd ensimmainen taytyy saa-
da péaatokseen. Silloin ei mennd vaiheissa eteen ja taaksepéin vaan siirrytdan niis-
sé rinnakkain, koko ajan silti edeten. Tallainen malli on joustava ja vaiheiden
paéllekkaisyyden ansiosta nopea. Se vaatii hyvaa kokonaisuuden hallintaa ja

kommunikaatiota kehitystiimilta. (Keinonen 2003, 118.)

2.5 TRIZ, yksi ratkaisu

Uudenlaisen ndkokulman tuotekehitysongelmaan on tuonut Genrih S. Altshuller
kehittamalla teknisen ongelmanratkaisun teorian TRIZ. Siin& edetd&n lineaarisesti
ja hallitusti, mutta silti luovuus on otettu huomioon. ja se pystytdén hyddyntamaén
asiaankuuluvasti. Tassa luvussa esitelldédn Rantasen (2002) aihetta ké&sittelevan

Kirjan olennaisimmat osat.

Varsinaisesti TRIZ antaa ratkaisun vain tuotekehityksen kahden ensimmaéisen
perusvaiheen ongelmiin, oikean idean l6ytdmiseen ja sen kehittelyyn valmiiksi
suunnitelmaksi. Se toimii ennemmin jo olemassa olevan tuotteen jatkokehityksen
tyokaluna kuin varsinaisesti uusien ideoiden tuottajana. Sen avulla voidaan luoda
uusia ideoita, mikali lahtékohtana on jokin ratkaisematon ongelma, johon halu-
taan 10yt44 aivan uudenlainen ratkaisu. Ongelmanratkaisuteoriana TRI1Z kuitenkin

vaatii aina jonkin ongelman.

TRIZ:n mullistava uutuus perustuu sen asenteeseen kehitysongelmaa kohtaan. Se
ei pelkaa ristiriitoja ja ratkaisujen heikkouksia, vaan péinvastoin analysoi niiden
syyt ja naiden tulosten pohjalta miettii uusia ratkaisuja. Analyysiin otetaan myo6s
ongelman positiiviset piirteet, nekin, joita ei aikaisesmmin ole hy6dynnetty. Kun
ongelmaa ratkaistaan paneutuen nimenomaan ongelman ytimeen ja sen kayttamat-

tOmiin resursseihin, saadaan tulokseksi oikeasti toimiva, ideaali tuote, kompro-
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missin sijaan. Mallin kolme keskeista kasitettd ovat ristiriita, resurssit ja ideaali-
ratkaisu. (Rantanen 2002, 10-14.)

2.5.1 TRIZ-mallin ristiriita

”Ryhtyessadn tutkimaan tekniikan kehitysta Altshuller havaitsi hyvin varhain,
1940-luvulla, ettd hyville teknisille ratkaisuille on tyypillista ristiriidan ratkeami-
nen” (Rantanen 2002, 27). Tamé& voidaan yleistad kaikkiin tuotekehityksen ratkai-
suihin, menestyksen saavuttavat tuotteet poikkeavat edeltdjistaan voittamalla jon-
kin perustavan ristiriidan. Kun kehitetddn uutta tuotetta, on ensin etsittdva sen
ristiriita ja sen havittdminen otettava paddmaaraksi tuotteen kehittelyssa. TRIZ
suhtautuu ristiriitoihin ja konflikteihin kehityksen l&hteing eikd, kuten perinteises-
ti, hairidina. (Rantanen 2002, 37-63.)

Ensimmaisend on l6ydettava ja madriteltdva keskeinen ristiriita. Taytyy maaritell&
tuotteen hyddylliset ominaisuudet ja ne mihin pyritddn mutta myds haitalliset ja
kustannuksia aiheuttavat ominaisuudet (Rantanen 2002, 37-63). Esimerkkina ote-
taan tdman opinnédytetyon kohteena olevan koiran manttelin yksityiskohta, etuja-
lan isojen lapalihasten suojaaminen vs. jalan liikkumatila. Jalan olisi paastava
litkkumaan vapaasti koko liikeradallaan vaatteen vastustamatta. Toisaalta mantte-
lin on térkeé suojata isot lihakset, muuten sen hyoty laskee. Ristiriita on siis riitta-

va suoja vs. litkkumisen vapaus.

Aikaisemmin ja yleisesti ristiriita on sivuutettu mahdottomana ratkaista. Kuviossa
1 nékyy, kuinka liikevapautta on korostettu suojaavuuden kustannuksella. Etuja-
lan aukko kiertaa lahes koko lavan jattden sen vapaaksi lilkkkumaan ja samalla
my06s kokonaan suojaamatta. Taman muotoinen aukko antaa jalalle itse asiassa
parhaan litkkumatilan sivusuuntaan, mihin koiran liikeradat eivat lainkaan suun-
taudu. Silti se edelleen rajoittaa liikettd suoraan eteen. Liikeratojen kannalta au-
kon olisi noustava edessa lapaluun ylareunaan asti (KUVIO 2) kaventaen jalkojen
valista menevan kappaleen olemattomaksi. Tayden liikkumavapauden antava
mantteli j&ttaa etujalan isot lihakset ja etuosan suurilta osin muutenkin taysin suo-

jaamatta.
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KUVIO 1. Yleisin tapa toteuttaa kyseinen yksityiskohta jattaa etujalan ylaosan
paljaaksi, mutta antaa enemman tilaa sivulle kuin eteen.

KUVIO 2. Maksimaalisen etujalan liikeradan mahdollistava malli ei peitd koiran
lapaa ollenkaan.

Kun ristiriita on 16ydetty, sita l&hdetaan erittelemaéan esimerkiksi ominaisuuksien
kautta. Manttelin ominaisuuksia ovat suojaavuus, mukautuvuus, kaavat, malli,
rakenne ja materiaali. Naista kaksi ensimmaista aiheuttavat ristiriidan, ja loput
auttavat ratkomaan sitd. Toinen tapa eritell4 ristiriitaa on tarkastella sitd eri tasoil-
la. Esimerkin ristiriita h&viaa, jos ajatellaan, ettd koiralla itsellaan on tarpeeksi
paksu turkki tai ilmasto l&mpenee, koko manttelin tarve haviédd. Kolmas keino on
miettid, missé tilanteessa ristiriita ilmenee. Koiran liikkuminen vaikeutuu takin
ollessa mahdollisimman suojaava. Ristiriita on siis esilla, kun koiran on liikuttava

takin kanssa. Kehitetddn takista niin lammin ja suojaava, ettei koiran tarvitse liik-
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kua sen kanssa, takinhan voisi vaikka lammittda sahkolla. Taméa nakokulma olet-

taa, ettd koiran ainoa syyn liikkumiseen on lampiména pysyminen.

Jos ratkaisu ei tdh&n mennessa ole syntynyt, pitéé ristiriitaa karjistaa, esittaa riidan
osapuolet ideaaleina. Manttelin ristiriita saadaan muotoon: suojaa hyvin - antaa
tdyden liikkumavapauden. Nyt ollaan vasta ideaaliratkaisun jaljilla, on uskalletta-
va méaritelld mahdottomaltakin tuntuvan ratkaisun ominaisuudet ennen kuin sita
voidaan alkaa kehitell4. (Rantanen 2002, 37-63.)

2.5.2 TRIZ-mallin resurssit

Kun ristiriita on selvitetty ja sen erittely on karjistdnyt ongelman ideaalin esiin, on
aika etsié se tekija, jolla ideaalin voisi toteuttaa. Tarkoituksenmukaisuuden sailyt-
tamiseksi tekijan olisi ilmestyttava tyhjasta, sen olisi oltava muutos, joka on il-
mainen mutta poistaa kokonaan ristiriidan. Kaytanndssa sen olisi oltava jo ole-
massa, mutta ei viel& huomattu tai hyodynnetty. Téllaisia tekijoita kutsutaan re-
sursseiksi, ja niiden analysoiminen on seuraava vaihe kohti ideaaliratkaisua. (Ran-
tanen 2002, 64-74.)

Resurssit ovat hankala aihe kartoitettavaksi, nehén siséltavat kaiken sen mahdolli-
sen kehityksen, mita maailmankaikkeudessa voisi tapahtua. Loistavan ratkaisun
I6ytdminen harvoin edellyttédd kehityksen huippuasteen saavuttamista, usein pal-
jon arkisempi vastaus on toimivin. Nain ajatellen resurssien analysoiminen on jo
mahdollinen toimenpide, vaikkakin se vaatii mielikuvitusta ja luovuutta, rohkeutta

katso asioita aivan uusilta kanteilta. (Rantanen 2002, 64-74.)

Resursseja on paljon, systeemin tasolla ne voidaan manttelin kohdalla eritell&:
mantteli, k&yttokohde eli koira ja sen kayttdytyminen, ymparistd seka koiran pu-
keminen toimintana yleensa. Koska kyseessda on manttelin tuotekehitysty, hyo-
dynnettavé resurssi on itse mantteli. Siitd voidaan erotella eri resursseja: materiaa-
li, malli (kaavat) ja rakenne. Néaistd materiaali on tassa tapauksessa valmiiksi maa-

rétty, silla koko projekti on alkanut hyddynnettéviksi haluttavista kankaista. Risti-
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riidan ratkaisu I6ytyy mallin ja rakenteen muutoksesta, joka on varsin yleinen

ratkaisu vaatetuksen tuotekehityksen ongelmiin.

2.5.3 TRIZ-mallin ideaaliratkaisu

Oikeat resurssit 16ytamélla voidaan ylittaa ristiriita ja saavuttaa ideaaliratkaisu.
Silloin vaivattomalla ja ilmaisella muutoksella hyddyt ja hyvat puolet tulevat ko-
konaisuudessaan kéyttdon, haittojen ja kustannusten hévitessé kokonaan tai muut-
tuessa hyddyksi. Esimerkin ideaalimantteli olisi tdysin suojaava, muttei hairitsisi
koiraa ollenkaan. Koira ei edes huomaisi sitd, vaikka ihmisten silmissé vaate sopi-
si taydellisesti ja kaunistaisi koiraa entisestaan. Itse asiassa ideaalimanttelia ei
tarvitsisi valmistaa, eikd myydé ollenkaan, valmistajan tilille vain ilmestyisi rahaa
ja asiakkaat olisivat tyytyvaisia ja koirat pysyisivat lampimina. Todellisuudessa
joudutaan tyytymaén realistisempaan ideaaliratkaisuun valittujen resurssien avul-
la. (Rantanen 2002, 75-82.)

Hyddynnettaviksi resursseiksi on valittu malli ja rakenne, niistd johdetaan avusta-
va resurssi tila eli hyddynnetdén halkioratkaisua (KUVIO 3). Halkiolle mietitdan
sellainen paikka, ettd se mahdollisimman hyvin antaa jalalle liilkkumavapauden.
Sen jalkeen suunnitellaan malli mahdollisimman suojaavaksi ja mietitdén rakenne,
jolla tdmé voidaan toteuttaa. Lopuksi suoritetaan toimeenpanovaihe, jossa tutki-
taan ja suunnitellaan mahdollisimman taloudellinen tapa valmistaa kyseinen yksi-

tyiskohta.
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KUVIO 3. Mantteli, joka ei rajoita etujalan liikkeitd, mutta suojaa isot lihakset.
Ratkaisu on halkio, jonka karki sijoittuu jalan eteen mahdollisimman ylds lavan
kohdalle.

2.6  Perinteinen kasitys tuotekehityksesta ja sen ongelmat

Kun tuotekehitykseen ei panosteta, resurssiongelmien tai motivaatiopuutteen
vuoksi, kuihtuu itse kehitysprosessi yleensa vain viimeisen vaiheen ymparille,
toimeenpanoon. Idean kehittelyyn ja taustojen tutkimiseen voi olla vaikea 16ytaa
aikaa, kun itse tuotanto tuntuu olevan se tuottava osa-alue. Kuitenkin Roution
(2000, 188) mukaan, mita pitemmalle valmista tuotetta kohti mennaan, sita kal-
liimmaksi tulevat virheet ja muutokset prosessissa. Pitkalla tahtaimell4 tallainen

oikaiseminen on varsin tuhoisaa.

Kun kaikkia prosessin vaiheita ei suoriteta kunnolla, se nakyy lopputuloksessa

usein huomattavan isona tappiona verrattuna tdyden prosessin lapi syntyneen tuot-
teen menestykseen. Jalkimmaéinen on tehty tutkittuun tarpeeseen ottaen huomioon
tarkoituksenmukaiset ominaisuudet, se on suunniteltu toimivaksi ja kohderyhméaa
muutenkin miellyttavéksi, sen valmistusprosessi on mahdollisimman taloudellinen

tuottaen silti tuotteen laadukkaana. Sen sijaan ensimmaéinen on pahimmillaan
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huonosti ja kalliisti tuotettu, perusratkaisuiltaan huonosti toimiva ja ruma. Tallai-
sen tuotteen elinkaari markkinoilla jaa lyhyeksi, kun taas huolella valmisteltu tuo-

te toimii ja tayttaa paikkansa pitkalle tulevaisuuteen.

Kun huomio on nyt saatu tuotekehitysprosessin tarkeyteen, sen kaikkien osien lapi
kéymiseen, voidaan syventya siihen tarkemmin. Periaatteessa prosessi on jokaisen
uuden tuotteen kohdalla yksil6llinen, ovathan kaikki tuotteetkin erilaisia. Jos teh-
taisiin samanlaisia tuotteita, silloin voitaisiin vain kopioida vanha. Kehitys itses-
séén tarkoittaa uusiutumista ja uusia ideoita. T&ma vaikeuttaa uusien tuotteiden
kehityksen jarkeistamistd. Jokaisessa prosessissa on omat luovuutta vaativat haas-
teensa ja luovuus on voima, jota on jo periaatteellisesti mahdoton laittaa toimi-

maan valmiin kaavan mukaan.

Edell4 esitetyt mallit, lineaarinen, spiraali ja TRIZ, ovat tapoja ja ndkdkulmia pro-
sessin systemointiin. Viimeinen sopii teknistd ongelmanratkaisua vaativii tuote-
kehitystehtdviin, joten se ei tarjoa yleispatevaa ratkaisua prosessin jarkeistami-
seen. Kaksi ensimmadista taas edustavat kumpikin vahvasti ongelman eri puolia,
lineaarinen tapa pyrkii hallitsemaan ja loogistamaan prosessin, kun spiraali ottaa
huomioon luovuuden ja inhimillisyyden. On selvaa, ettd kumpikaan tapa ei ole
toimivin. Toinen on liian jarkev4, toinen liian monimutkainen, paras ratkaisu 10y-

tyy niiden valista.

Riippumatta siitd, eteneekd tuotekehitysprojekti lineaarisesti, spiraalimaisesti vai
TRIZ-mallia hyddyntden, se kdy 1api samoja vaiheita edeten alun ideasta tai tar-

peesta lopun julkistettavaan tuotteeseen.

3 TUOTEKEHITYSPROSESSIN KULKU

3.1 Idean loytdminen

“Tarkka ja oikeaan aikaan saatu informaatio prosessin alkuvaiheessa vahentaa

uudestaan tehtdvaa tyotd, mahdollistaa paremman suunnittelun, toteutuksen ja
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tarkemmin kayttajien tarpeisiin sopivat tuotteet seka mahdollistaa nopeamman

tuotelanseerauksen”. (Keinonen 2003, 116.)

Vaihe, joka alkaa siit4, kun idea ensimmaisen kerran huomataan, ja péattyy siihen,
kun sitd paatetaan alkaa kehittad, on térkein osa menestyvén tuotteen kehityspro-
sessissa. Téaté vaihetta kutsutaan termilld ”fuzzy front end” (FFE), vapaasti suo-
mennettuna tuotekehityksen sumea alkupaa. Termi kuvaa vaiheen vaikeaselkoi-
suutta mutta myo6s korostaa sen olennaisuutta. Taloudellisesti FFE:n osuus on
prosessissa mitaton, siindhan késitelldén vain ideoita, faktoja ja tutkimustietoja.
Kuitenkin jokaisen menestyvén tuotteen takana on loistava idea ja sen oikeanlai-
nen tyéstaminen, siksi FFE:n onnistumisen on todettu korreloivan suoraan tuot-

teen lopulliseen menestykseen.(Keinonen 2003, 116; Lehtonen 2006.)

Vilhelm Welin (1982, 19) tiesi jo lahes kolmekymment& vuotta sitten, ettei tuote-
kehityksen suurin este ole ideoiden puute, vaan rohkeus tarttua hyviin ideoihin,
uskoa ja panostaa niihin. Luovuudella on osansa tuotekehityksessa, mutta niin
kuin kaikessa muussakin ihmisen tydssa, tekijan ahkeruus ja paneutuminen ovat
tarkeimmat menestystekijat. Tavanomainen tapa ajatella tuotekehitysprosessin
kulkua ottaa tdmén harvoin huomioon. Tyypillista ajattelua on olettaa idean ole-
van tarkein ja vain odottaa taydellisté ideaa. Kuitenkin hyvin harvoin parhaista-
kaan ideoista on lopullisessa menestystuotteessa jaljella juuri mitaan alkuperaista,

vain se perimmaéinen idea.

Tarkeéksi kysymykseksi nousee, kuinka 10yt&4 oikea raaka-idea, miten suorittaa
onnistunut fuzzy front end. Vaikeinta on valikoida ja paattaa, mika idea on oikea,
mihin lahdet4d&n panostamaan. Huippuideakaan ei koskaan saavuta markkinoita ja

menestysté, ellei siihen panosteta alusta alkaen kunnolla.

3.1.1 Tuotekehitysideoiden tasot

Ideoita voidaan eritelld tuotekehitysstrategisin perustein, kuten Routio (2000, 196)

esittad. Strategia rakentuu sen mukaan, kuinka uudenlainen uusi idea on ja mille
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kohderyhmélle se kohdennetaan. Samasta jaosta voi nostaa esiin myoés nelja eri

ideatasoa.

Ensimmaisté ideatasoa Routio ei pid& strategiana, mutta vanhan tuotteen markki-
noiminen vanhalle asiakasryhmalle sisaltdd mahdollisuuksia. Talla tasolla tehddén
pienid mutta merkittavid parannuksia vanhaan tuotteeseen, ehké asiakaspalautteen
pohjalta. Tdmén tason idea on turvallinen, mutta silti tuotekehityksellinen, ja sen
menestyminen on hyvin todennakdisesta. Yksi versio t&st4 on “me-too-but-
better”-strategia, jossa parannetaan jo markkinoille tullutta kilpailijan tuotetta ja

otetaan sit& kautta markkinat haltuun (Patterson 1993, 5).

Toinen taso 10ytyy Roution strategiasta A: vanha tuote, uudet asiakkaat”. Talla
tasolla ei varsinaisesti ole tuotekehityksellistd ideaa, ellei uusi asiakasryhma edel-
lytd muutoksia vanhaan tuotteeseen. Esimerkiksi vaatemalliston sarjominen lap-
sille: samat mallit ja ulkoasu sailyvat, mutta kokoihin ja mittasuhteisiin tehdaan
muutoksia. TAma ideataso on turvallinen, koska tuotekehitykseen ei tarvitse pa-

nostaa paljoa, mutta tuotannon riskit ja voittomahdollisuudet kasvavat.

Kolmas ideataso, Roution B strategia, on uuden tuotteen markkinoiminen vanhoil-
le asiakkaille. Tam4 tarkoittaa vanhan ongelman ratkaisua uudella ja mullistavalla
tavalla. Esimerkkiné voidaan pitaa vetoketjun keksimista Kiinnitysmekanismiksi.
Asiakasryhma on jo olemassa ja sen tarpeet ja kdyttaytyminen tunnetaan, mutta
sen hyvaksynté ei ole taattu. Talla tasolla idean toteutus vaatii isoja panostuksia,

mutta huolellisella kohderyhmaanalyysilla riskid voidaan hallita.

Neljés ideataso, Roution viimeinen strategia, jota han kehottaa kayttdmaan A tai B
— strategioiden kautta, on uuden tuotteen markkinoiminen uusille asiakkaille. Vaa-
tetusteollisuudesta historiallinen esimerkki on ompelukone (Welin 1982, 17). Té&-
man tason ideat ovat kaikkein hurjimpia ja innovatiivisimpia, ne saavat alussa
vastaansa valtavan vastustuksen ja vaativat kehitt&jalta lujaa uskoa tuotteeseensa.
Vain hyvin pieni osa menestyvista ideoista edustaa tata tasoa. Otala (kts. Heikkil&
1997, 3) tiivistad suurten bisnesten syntyvan pienien parannusaskelien strategialla

vallankumouksellisiin keksintdihin perustuvan jaadessa auttamatta huonommaksi.
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Néill4 ideoilla ei kannata suunnitella rikastuvansa, enemméan namé ovat eldmén-

tapaideoita, niiden keksijan on uskottava ja rakastettava ideaansa niin, etta uhraa
koko eldménsa sen toteuttamiseen. Silti usein ndma henkilot eivat ole enda todis-
tamassa ideansa lapimurtoa ja voitot vie joku muu, onneksi kunnia j&a. llman tal-

laisia henkil6itd monet suuret uudistukset jaisivét syntymaétta.

3.1.2 ldeointimalleja

Kuten edella on todettu, hyvien ideoiden puute harvoin on ongelma tuotekehitys-
prosessin kulussa, vaikeampaa on valita se oikea idea. Kuitenkin joskus uuden
tuotteen kehitys alkaa tarpeesta, huomataan aukko tuotetarjonnassa ja halutaan
tayttad se, mutta ei tiedetd miten. Naissé tilanteissa hyvat idea tuntuvat lahes pa-

kenevan kehittelijaa. Ideoiden etsimiseen on kehitetty erilaisia tekniikoita.

Tekniikat voivat perustua divergoivaan tai konvergoivaan ajatteluun tai ndiden
yhdistelmiin. Ensimmainen on luovaa ja ajatuksia hajauttavaa ajattelua, jossa ede-
taan ratkaisuun Kiertotietd. Ajatuspolut ovat vaikeasti ennustettavia ja intuitiivisia.
Jalkimmainen on péinvastaista, loogista ajattelua, jossa yhdistellaan ja kootaan
ajatuksia pyrkien suoraan ratkaisuun. Keskitytddn nimenomaan ongelmaan ja ana-

lysoidaan ja yhdistelldan tietoisesti eri ideoita.

Intuitiivisia ideointimenetelmid ovat esimerkiksi aivoriihet, joissa kehitysryhma
keksii yhdesséd méaritettyyn ongelmaan kaikenlaisia, arkisia tai mahdottomiakin
ratkaisuja. Vapaan ajatuksenjuoksun vaiheessa kritiikki on kiellettya, ja kaikki
ideat Kirjataan ylos. My6hemmin ideoita tarkastellaan ja jatkokehitetaan. (Jokinen
1999, 40-43.)

Toinen intuitiivinen menetelmd on De Bonon (1990) kuusi ajatteluhattua, joka
perustuu ajattelun pilkkomiseen osiin. Jokainen kuudesta hatusta on erivérinen, ja
varit kuvaavat eri ajattelutapoja. Hattuja vaihtelemalla saadaan ajattelu vaihdettua
faktoista tunteisiin, optimismiin tai negatiiviseen kritiikkiin ja edelleen luovuu-

teen tai kontrolliin.
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Loogisia ideointimenetelmia ovat esimerkiksi erilaiset muistilistat. Niiden idea on
yksinkertaisesti listata ongelmaan liittyvat kysymykset ja kdydé ne sitten syste-
maattisesti 1&pi. Ratkaisuvaihtoehdot listataan ja arviointi- ja yhdistelyvaiheiden

kautta valitaan paras ratkaisu.

3.1.3 Oikean idean valinta tuotekehitykseen

Pa&tos lahted panostamaan ideaan on kaikkein kriittisin hetki yrityksen tuotekehi-
tystyossa ja voi olla myods kohtalokkain paatds koko yrityksen toiminnassa.
Myd0nteinen p&atos voi avata tien menestykseen tai tuhoon, pelastaa hiipuvan yri-
tyksen uuteen nousuun tai k&déntaa voittoisan yrityksen tappiolle. Kielteinen paa-
t0s ei vaikuta niin dramaattisesti, mutta se ei koskaan vie yritysta eteenk&anpain.

Kuinka siis valita oikeat ideat ja saada ne realisoitua voitoiksi.

TRIZ-menetelman ohjeistukseen kuuluu neuvoja tdman ongelman ratkaisuun. Sen
ldhestymistapa on tekninen ja koskee enemman tuotteen kehittelyd paremmaksi,
kuin kokonaan uuden idean arviointia. Usein loistavat uudet tuotteet ovat uuden-
laisia versioita vanhasta, siksi TRIZ:in ehdotus kannattaa ottaa huomioon. Sen
mukaan hyvé ratkaisu tayttad seuraavat seitseman kriteerid: 1. Vanhan tuotteen
haitallinen ominaisuus héaviaa. 2. Hyddyt séilyvat. 3. Uusia haittoja ei synny. 4.
Uusi tuote ei ole vanhaa monimutkaisempi. 5. Keskeinen ristiriita ratkeaa. 6. Uusi
tuote hyddyntad vapaita resursseja. 7. Tuote tayttaa kaikki sille asetetut vaatimuk-
set. (Rantanen 2002, 79.)

TRIZ:n ratkaisu ongelmaan on monimutkainen, eiké silti sovellu kuin tietynlais-
ten ratkaisuideoiden arviointiin. Hyddyt ja haitat ovat vaatetusalalla usein hyvin
subjektiivisia ja tapauskohtaisia, eikd monimutkaisuuskaan aina tee tuotetta huo-
nommaksi. Kolme viimeista kriteerié ovat kylla asiallisia, mutta hyvin usein nii-
hin sopiva ratkaisu on jo olemassa ja uuden tuotteen paremmuus perustuu johon-

kin kriteerien ulkopuolelle jdadv&an ominaisuuteen.

Anttila (2001, 223) pitaa olennaisena ideoiden erittelya niiden toteutuksen vaati-

musten perusteella; taytyy tiedostaa mité eritystaitoja ideaan tarvitaan, realistisia
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vaatimuksia siséltavat ideat ovat riskittomémpid. Paljon uusia vaikeita taitoja vaa-
tivat ideat edellyttavat tuotekehitysosaston laajentamista tai lisdkoulutusta ja tuo-
tannon uudelleenjérjestelyd. Myods muunlaisten lisapanostusten ja niiden riskien

analysoiminen auttaa parhaan idean 10ytamisessa.

Hyvén idean valinta on lopulta niin perustavanlaatuinen ongelma, ettei siihen ole
olemassa mitdan aukotonta kaavaa tai pitdvaa ohjetta. Welin (1982, 84) paatyykin
siihen, ettei hyvia tai huonoja ideoita kannata yritt44 erotella. Mik&&n mekaaninen
menetelma ei korvaa inhimillistd harkintakykyd. Hanen mukaansa ratkaiseva teki-
ja on usko, "hyvat ideat ovat... sellaisia, joihin joku uskoo”. Tarpeeksi itseensa ja
ideaansa uskomalla periaatteessa mahdottomatkin tai ”huonot” ideat voivat me-
nestyd. Myds Anttila (2001, 223) kehottaa luottamaan intuitioon, jarkevisséd méaa-
rin, sitd ei saa automaattisesti hylata idean hyvyyden perusteena. Joskus idea vain

tuntuu hyvélta, ilman sen kummempia perusteluita, ja se pitaa hyvaksya.

3.2 Haudontavaihe

Usein paikoilleen jumittuneet ongelmat ratkeavat kuin itsestaan, kun ne jatetaan
rauhaan. Tietoisuuden keskittyessa muuhun, alitajunta jatkaa tydskentelya mielta
vaivaavan asian kanssa, ja yhtakkia ratkaisu ilmestyy tajuntaan. Tdm4 ei ole har-
vinainen eika vaara, vaan mielen luonnollinen toimintatapa. Alitajunta jasentaa
ongelman itsekseen, kun sille antaa aikaa, eika rasita sitd samaan aikaan liikaa

muulla.

Heikkila (1997, 2) antaa ymmartaa hautumisen olevan olennainen osa onnistunut-
ta tuotekehitysprosessia. Hanen mukaansa hautuminen on tydvaihe, siind missa
muutkin, mutta yleensa sille ei varata aikaa projektisuunnitelmassa. Hyvé vaihto-
ehto on tehdé erilaisia projekteja samanaikaisesti, jolloin toiset saavat hautua kun-

nolla, ja silti ty6t etenevat koko ajan.
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3.3 Taustatutkimus

Tuotekehitysprojektin menestys riippuu siitd, kuinka tuote otetaan vastaan kaytta-
jien keskuudessa, kuinka suosittu se on ja kuinka paljon sita ostetaan. Tuotteen
taytyy olla hyvd, sen taytyy tayttaa kaikki sille asetetut vaatimukset ja toimia
kayttotarkoituksessaan. Tuotekehittelijan on selvitettava, mika tekee tuotteesta
hyvan, mité silt4 vaaditaan: mika on se perustarve, minka se tyydytta, liittyyko
siihen muita tarpeita. Hanen on perehdyttavéa vastaaviin tuotteisiin, niiden histori-
aan ja myos samaa tarvetta palveleviin aiempiin ja erilaisiin tuotteisiin. Tuoteke-
hittelijan taytyy tuntea myos vallitsevat markkinat, millaisia vastaavia tuotteita on
tarjolla, mika niissé on hyvad, mika huonoa. Miten tuotetta kannattaa kehittaa,

jotta se eroaa edukseen Kilpailijoista.

Suosioon vaikuttaa hyvin paljon se, kuinka tarpeelliseksi ostajat kokevat tuotteen
ja haluavatko he ostaa sen. Ei riité, etta tuotteen kehittéja tietdd tuotteen olevan
hyodyllinen ja toimiva, asiakkaiden taytyy kokea tarvitsevansa téllaista tuotetta ja

heilld on oltava syy valita juuri tdma tuote.

Tarkein taustatutkimuskohde on itse asiakas, millaiselle kohderyhmalle tuote
suunnataan, miten sen edustajat kayttaytyvat, tuntevat ja arvottavat ymparistonsa.
Mika tekee tuotteista kiinnostavia heidan mielestdan, ja millaisia ominaisuuksia

he arvostavat.

Néiden asioiden huolellinen selvittdminen antaa tuotekehitykselle varman tien
menestykseen. Varma tie on kuitenkin kallis ja aikaa vieva, ja tutkimusten teko
vaatii tarkkaa perehtymista ollakseen hyodyllistd. On osattava valita oikeat tutki-
musmenetelmat ja oikea maara oikeanlaisia tutkittavia. On valittava oikeat asiat
selvitettavaksi ja muotoiltava oikeat kysymykset. Lopuksi saatu tieto on osattava
hyddyntdd. Aineistosta on saatava irti olennainen, mutta on varottava liioittelua ja
turhan tunnollista tulosten seuraamista. Jos kaikki aaripaan mielipiteetkin otetaan
huomioon, on asiakkaan huomioon ottamisessa menty liian pitkalle. Liian tarkka
asiakkaiden toiveiden noudattaminen johtaa ylireagointeihin ja tulee kalliiksi
(Grannas 1994, 7).
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Asiakastuntemus luo turvallisen pohjan tuotekehitykselle; mita selvempi kasitys
asiakkaiden tarpeista saavutetaan, sen varmempi on tdman tiedon varassa kehite-
tyn tuotteen menestys. Asiakkaiden tunteminen tuo liséksi mukanaan paljon posi-

tiivista, asiakastyytyvaisyys lisdéntyy ja imago kohenee. (Grannas 1994, 7.)

Tapauskohtaisesti on osattava valita, minkalaista kayttajatutkimusta kannattaa
tehdé ja kuinka paljon. Liioittelu tai omien kykyjen véhéttely ei ole yht&an pa-
rempi vaihtoehto kuin kéyttajatiedon merkityksen kieltdminen ja pelkk&&n omaan
mielipiteeseen nojautuminen. Esimerkiksi tdmén tyon aihealue on tuotekehitteli-
jalle niin tuttu, ettei varsinaista kayttajatutkimusta tarvinnut tehdé. Tarkentava ja
monipuolistava vastaaviin tuotteisiin tutustuminen, ja valikoidut haastattelut an-

toivat riittavasti lisatietoa.

3.3.1 Kayttajatutkimuksen menetelmat

Kayttajatutkimuksen toteutus voidaan suunnitella neljan eri periaatteen mukaan:
Ensimmainen on tiedonkeruu valmiista lahteistd, tutustuminen jo olemassa ole-
vaan aiheeseen liittyvaan materiaaliin (Huotari, Laitakari-Svérd, Laakko & Kos-
kinen 2003, 25). Tutkimustapa on halpa ja nopea, eiké vaadi mitaan jarjestelyja.
Toisaalta saatava tieto on vanhaa, karkeaa ja sekund&éristg, se ei suoraan anna
vastauksia haluttuun asiaan. Tamé Liukon (1994, 25) kirjoituspdytatutkimukseksi

nimittdma tyotapa on enemmankin taustaty6té varsinaista tutkimusta varten.

Primé&érista tietoa voidaan saada haastatteluun, havainnointiin tai itsedokumen-
tointiin perustuvilla menetelmilld. Haastattelu voi tarkoittaa esimerkiksi avointa
keskustelua tai rasti ruutuun” -tyyppista kirjekyselyd, padasia on etukateen tark-
kaan mietityt selvitettavat asiat ja niihin keskittyminen. Haastatteluilla saadaan
ensikéden tietoa kayttdjien nakokulmista ja kokemuksista, eli siitd, miten he tul-
kitsevat asioita ja miksi toimivat millakin tavalla. VVaarana on haastattelijan tai
kysymysten johdattelevuus ja haastattelutilanteen olosuhteet muutenkin. Esimer-
kiksi vastaajan mieliala tai rooli suhteessa haastattelijaan voivat vaikuttaa vasta-
uksiin. (Huotari ym. 2003.)
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Havainnointi on kéyttajan seuraamista tutkittavassa tilanteessa omassa ymparis-
tossadn. Silla saadaan kohderyhmasta tietoa, jota he eivét itse osaa kertoa ja kasi-
tys kokonaisuudesta, johon sopivaksi tuotetta kehitetddn. Havainnoitsija on mu-
kana tilanteissa, joko passiivisena tarkkailijana tai aktiivisena osallistuen toimin-
taan tai kyseleméll& toiminnasta sen aikana. Havainnoitsija tekee koko ajan muis-
tiinpanoja tarkein& pitdmistadn asioista kayttden muistiinpanovalineiden tukena
mahdollisesti videokameraa, &&ninauhuria ja kameraa. Menetelma vaatii havain-
noitsijalta kyky& huomata ja kirjata kaikki oleellinen, myds sellainen, mika ei suo-
ranaisesti liity kehitettavan tuotteen kdyttoon, mutta voisi liittyd. Saatu tieto on
monimutkaista, ja sitd on paljon, mutta havainnointitilanteita on usein mahdollista
jarjestaa vain vahén. Tieto on siis todella osattava tulkita oikein, ettei tehda vaaria

yleistyksié tai painoteta turhia asioita. (Hyysalo 2006, 100.)

Itsedokumentointi antaa tutkijalle aitoa ja tarkkaa tietoa kaytt4jan tekemisista.
Menetelma on yleensa paivékirjamaisesti toteutettavaa kaytoksen ja toimien ylos
kirjaamista. Se vaatii tutkittavalta rehellisyytta ja sitoutumista, mutta on siind mie-
lessa helppoa, ettei vaadi muistelemaan tai selostamaan tekemisid, kunhan kirjaa
saannollisesti ylos kysytyt asiat. Paivakirjan kysymykset tdytyy miettid yhta tar-
kasti kuin haastattelussakin, ja tutkittavalle on selostettava tarkasti haluttu tutki-
muskohde. Itsedokumentointi on hyva menetelmad, kun tutkitaan esimerkiksi kayt-

t&jan rutiineja tai ajankayttod. (Huotari 2003, 46-50.)

3.4 Tuotekehityskonseptin méaritys

Paatos tuotekehitysprojektin kaynnistamisesté tapahtuu samalla, kun valitaan tai
hyvéaksytaan jokin idea. Varsinainen kaynnistys alkaa projektisuunnitelman teolla.
Kuten missa tahansa projektissa, tuotekehitysprojektisuunnitelmassa selvitetadén
projektin tulostavoitteet, organisaatio, resurssit ja kustannukset sek toteutus-
suunnitelma. Tuotteen kehityksen kannalta tassa vaiheessa méaaritetdan konsepti.
(Anttila 2005, 429.)

“Tuotekonsepti on tulevan tuotteen alustava kuvaus” (Routio 2000, 192) Siin& on

pohjana FFE-vaiheen lopullinen tuotos, joka téssé vaiheessa sovitetaan vastaa-
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maan taustatutkimuksen tuloksia ja tdsmennet&én sanatarkaksi. Lopullista konsep-
tia varten tarkastellaan FFE:n ideaa eri nakokulmista ja luodaan useampi erilainen
konseptin luonnos (Battarbee, Koskinen & Mattelmaki 2003, 21). Lopuksi idea
ikaan kuin lyodaéan lukkoon, ja sen ymparille kootaan kaikki tuotteen tavoitteet,

vaatimukset ja reunaehdot.

Konseptiin sisaltyy projektin padmadrien paattaminen niin tuotteen kuin sen
markkinoinninkin osalta. Ndma ovat riippuvaisia toisistaan, sill4& markkinoinnin
kohderyhmén valinta vaikuttaa tuotteen tavoiteominaisuuksiin. Téssa taytyy tie-
tenkin ottaa huomioon, millainen tuoteidea alun perin on kyseessé, pikku syli-
koirien kantokassia on turha markkinoida palveluskoiraihmisille. Sen sijaan kan-
nattaa miettid, millaisia pikkukoirien omistajia kassi erityisesti kiinnostaisi, ja
mité ominaisuuksia ndmaé erityisesti arvostaisivat. Tuotteen ominaisuuksien arvo-
tus on hyva olla tiedossa ennen suunnittelua. Suunnittelussa ei valttamétta pystyta
kehittdmaan kaikin puolin taydellista tuotetta, silloin on oltava tiedossa, mitké
ominaisuudet ovat tarkeitd ja mista voidaan tinkid tuotteen arvostuksen silti las-
kematta. (Routio 2000, 193.)

Hyvin valmisteltu konsepti helpottaa suunnitteluty6ta ja sdéstaé paljon aikaa ja
rahaa. Konseptivaiheen jalkeen muutokset suunnitelmiin tulevat kalliiksi ja vai-
keiksi, kdytanndssa perustavanlaatuinen tuotekehitys ja periaatteista paattdminen
loppuu tdhan. Tamé on viimeinen ja ainoa mahdollisuus vaikuttaa tuotteen elin-

kaaren pituuteen ja korkeuteen (Patterson 1993, 5).

Ottalan mielesté (Heikkild 1997, 3), kun pé&atds/konsepti on tehty, suunnitelmasta
ei poiketa piiruakaan. Kriittisten muutosten jalkeen pit&é aloittaa kokonaan toisen
tuotteen kehitys. Tama siksi, ettd hdnen mukaansa 95 % tuotteeseen liittyvista
ongelmista aiheutuu tuotekehityksen aikana konseptiin tehdyistd muutoksista.
Jokainen konseptivaiheen jalkeen konseptiin tehtdva muutos on kallis ja aikavieva
askel taaksepéin ja pois tuotteen menestyksesta. Siksi olisi parempi isojen muu-
tosten kohdalla aloittaa alusta koko prosessi niin, etta konsepti rakentuu uuden,

muutetun idean ympérille ehjané kokonaisuutena. Ottalan ndkdkulma on radikaa-
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lin lineaarinen, néin tiukka kontrolli ei ole tarpeen spiraalimaisissa, joustavissa

tuotekehitysmalleissa.

Konseptoinnilla voidaan tarkoittaa myds sellaista tuotesuunnittelunomaista toi-
mintaa, jolla ei ole tavoitteita valittdmasta markkinoille tulosta. Silloin aika tai
muut resurssit eivat ole niin rajallisia kuin normaalissa tuotekehityksessa, jossa
toimintaa ohjaa selvd pddmaara ja julkistamisaika. Konseptisuunnittelu on ik&én
kuin yrityksen ideapankki, jossa vapaasti kehitellddn innovatiivisia ja rohkeita
ideoita ilman paineita onnistumisesta. Konsepteja kehitellaan ilman tilausta; pel-
késtaan kokeilun ja uuden keksimisen vuoksi. Jos joku idea osoittautuu tuotteis-
tamisen arvoiseksi tai markkinoilta tulee tarve jollekin kehitteilla olevalle konsep-

tille, se voidaan siirtdd normaaliin tuotekehitysprosessiin. (Keinonen 2003.)

Tallaisen ideapankin yll&pito maksaa ja vaatii panostuksia, mutta se on paras kei-
no kehitt&a selvésti uudenlaisia tuotteita ja tuoda niitd markkinoille parhaaseen
aikaan. Lisaksi ndin vapaan ja luovan toiminnan mahdollistaminen virkist&4 tuo-
tekehitystoimintaa muutenkin, ja epaonnistuneet konseptikehitelmat opettavat

aina jotain kehittelijoilleen. (Keinonen 2003.)

3.5 Kehitysvaihe tuotekehitysprosessissa

Tuotekehitysprojektin leimallisin osa on kehitysvaihe, projektin luova osa, jossa
luonnostellaan ja kokeillaan ratkaisuja konseptiin perustuen. Jokaisessa tuotekehi-
tysprojektissa esiintyy kehitystoimintaa painottuen yleensa tdhan kohtaan projek-
tia (Johnsson 1999, 34; Battarbee ym. 2003, 19; Routio 2000, 198). Spiraalimai-
sissa tuotekehitysmalleissa kehitysvaihe vuorottelee edeltdvien ja seuraavien vai-
heiden kanssa ja etenee projektin osien mukaan. Toisten osa-alueiden kehitys
valmistuu jo konseptivaiheessa, kun toiset saadaan lopulliseen muotoonsa vasta
markkinoinnin ja siitd saadun palautteen jalkeen. Lineaarisissa malleissa kehitys-
vaihe voi olla pilkottu useampaan osaan, esimerkiksi tietyn osa-alueen kehityksen

loppuun saaminen on edellytyksena seuraavan osion aloitukselle.
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Vaikka kehitys rinnastetaan muiden vaiheiden kanssa samantasoiseksi ja erillisek-
si toiminnaksi, tapahtuu sen aikana pienemmassa skaalassa ja tarkemmin madritel-
tyné ideointia, konseptinkehitysta ja todentamisvaiheen tehtavia. Ja toisaalta ke-
hitystyoksi maariteltdvad toimintaa tapahtuu kdytannossa koko prosessin ajan

kaikkien vaiheiden aikana.

Kehitysvaiheen vaikea maarittely johtuu sen vahvasti luovasta luonteesta, juuri
luovuuden osuushan tekee tuotekehitysprosessista niin vaikeasti jarkeistettavan.
Kehitysvaiheen voi suurpiirteisesti sanoa tarkoittavan kaikkea tuotekehitysprojek-
tissa tapahtuvaa luovaa toimintaa. Kehitysvaihe paattyy silloin, kun kehitettavan
tuotteen tai sen osion ominaisuudet on péétetty ja voidaan siirtya niiden toteutta-
miseen. Jos toteuttamisvaiheessa tai myohemmin ilmenee tarvetta, voidaan kehi-

tysté edelleen jatkaa.

3.6  Tuotekehitysprosessin todentamisvaihe

Todentamisvaiheessa kehitetadn tuotteen kéytannon ratkaisut vastaamaan mahdol-
lisimman hyvin aikaisempien vaiheiden suunnitelmia ja jarjestetdén, ohjeistetaan
tuote tuotantovalmiiksi (Battarbee ym. 2003, 19; Jokinen 1999, 96). Vaatetusteol-
lisuudessa puhtaasti timan vaiheen tehtavéksi voidaan mainita sarjonta, tydtapo-
jen ja -jarjestyksen suunnittelu ja tuotannon jarjestdminen. Kaavoitusta suunnitte-
lijan on mietittdva jo luovassa vaiheessa tai jatkettava luovaa vaihetta kaavoituk-
sen aikana, joten sité ei voida eristdd vain todentamista vaativaksi tehtavaksi.
My0s materiaalivalinnat vaikuttavat jo suunnitteluvaiheessa, ellei tekstiilisuunnit-

telu peréti sisally kehitystyohon.

Muiden alojen tuotekehitys rakentuu eri osista, ja niissa todentamisvaiheeseen
kuuluu muita tehtavia. Alasta riippumatta, kaikki pelkastaan teknistd osaamista ja

organisointia vaativat tuotantoon liittyvat tehtavat kuuluvat todentamiseen.

Tuotekehitysprosessin huipennus on tuotteen esittely markkinoille. Tamén vai-
heen voisi ajatella olevan vain sadon korjuuta, upean tuotteen automaattista sulau-

tumista kayttajien haluamaksi hyodykkeeksi. Todellisuudessa tuotteen tekeminen
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tunnetuksi on kovaa ty6t, eika tuotteen mahtavilla ominaisuuksilla ole mitaan

merKkitysta, ellei tuotetta saada oikealla tavalla myytya kuluttajille.

4 TEORIAN SOVELLUS CASE TIKKITAKKIMANTTELI

Onnistunut tuotekehitysprojekti soveltaa tuotekehityksen teoriaa harkiten tapaus-
kohtaisesti parhaat kaytannot. Erityyppiset kehityskohteet vaativat erilaisia vaihei-
ta ja eri painotuksia vaiheiden kesken. Aivan uuden tuotteen luomisessa ideointi-
vaihe on ratkaisevin, ja prosessin on oltava vahvasti spiraalimainen. Mité tunne-
tumpi tuote ja useampia versioita siitd on jo tehty, sitd tarkedmmaksi tulee tausta-

tutkimus ja sité lineaarisemmaksi prosessi muuttuu.

Tama mantteliprojekti on 1ahinn& jalkimmaisté vaihtoehtoa. Tavoitetuote on peri-
aatteiltaan jo olemassa, ja sen lahtokohdat ja paamaarat ovat suurimmilta osin
selvilld jo aloitusvaiheessa. Projektin osat voidaan nimetd jo alkuvaiheessa ja nii-
den avulla voidaan laatia pitdva projektisuunnitelma. Suunnitelmasta ei saa tehda
lilan tiukkaa, luovuudelle on jatettava tilaa sallien edestakainen liike vaiheiden

vélilla.

Projektin sujuvuuden kannalta viisain malli on osin portaittainen vaihe-portti-
malli. Ensimmainen vaihe on aloitus, se siséltaa portaittain ja iteroiden etenevét
ideoinnin, konseptin ja kehityksen. Ideointi jatkuu konseptivaiheen aikana, mutta
loppuu ennen kehitysvaihetta, jolloin konsepti kuitenkin viel& kehittyy. Vaiheen
tuloksena portista tulee valmis suunnitelma. Seuraava vaihe on toteutuksen en-
simmainen osa, kaavoitus, joka etenee itsendisesti melkein loppuun asti. Kaavat
eivét tule ulos portista ennen seuraavan vaiheen paattymista. Tyotapojen kehityk-
sen aikana palataan jonkin verran kaavoihin ja myos kehitysvaiheeseen yksityis-
kohtien osalta. Portista tulevat ulos valmiit, sarjotut kaavat ja suunnitelma tuot-
teen kokoamisesta. Viimeisend tehd&én kangasvalinnat, joiden aikana saatetaan
palata konseptiin, kehitysvaiheeseen tai tydtapoihin joidenkin yksityiskohtien

osalta.
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Projektin eteneminen raportoidaan selkeyden vuoksi lineaarisena, joten siité ei
selvid, mitka asiat on saatu kuntoon heti ja mihin on palattu viel& my6hemmin
tekemaan parannuksia. Luonnollisesti edestakaista liikettd tapahtuu, eika se ole

vadrin vaan vie aina tuotetta eteenpdin.

5 TIKKITAKKIMANTTELIN TUOTEKEHITYS

5.1 Manttelin ideointi

Taman tuotekehitysprojektin perusidea oli jo syntynyt, ja kehityspaatos tehty ke-
hitystyohon ryhdyttdessa: koiranvaatemallistoa haluttiin laajentaa tikkikankaisella
manttelilla. T&ssa tapauksessa ideointi tarkoitti reunaehtojen ja vaatimusten lis-
taamista ja niiden tarkeysjarjestyksen selvittdmista. Ideointivaiheen térkein tehta-
va oli varmistaa yhteneva kuva projektin vaiheista ja paamaarista kaikille asian-

osaisille.

Manttelin pdamaéaria listatessa tarkeimméksi nousi vaatimus helposta valmistetta-
vuudesta, eli lopputuotteen tulee olla yksinkertainen ja halpa tuottaa mutta edus-
tava. Toimivuus on tarkedd, mutta vield tarkedmpad on tuotteen asustemaisuus.
Koiran vaate olisi ikd&n kuin osa omistajan vaatetusta, vaatteita taytyisi olla eri
vareissé ja helposti saatavissa. Perusmalleja olisi vain yksi, joten ulkoasun muun-
neltavuus saataisiin materiaalien ja lisatarvikkeiden vaihtelulla. Helppo saatavuus
tarkoittaa, ettd kaupassa on oltava tarjolla ja helposti sovitettavissa monia
erivarisia vaihtoehtoja. Helppoon saatavuuteen liittyy myds olennaisesti manttelin
mahdollisimman suuri sopivuus kaiken kokoisille ja mallisille koirille. Saatavuus
ei ole kunnossa, jos kaupasta ei heti saa mukaansa miellyttdvan nakoisté ja istu-

vuudeltaan riittavaa tuotetta.

Materiaalina kaytettdisiin toimeksiantajan varastosta l6ytyvia kankaita, joista val-
mistettaisiin tikkikangasta. Yhtion aikaisemmat mallit ovat edustaneet toimivaa ja

yksinkertaista linjaa, joka on ulkonaéllisesti ollut turhan yksipuolinen. Liian kau-
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as ei tasta toimivasta ja yksinkertaisesta haluttu lahte& vaan paamaaré olisi toimi-

va, kaunis ja halpa mantteli.

5.2 Taustatutkimus manttelia vastaavista koiran vaatteista

Tuotekenttd on kehittelijalle entuudestaan niin tuttu, ettei se vaatinut varsinaista
tutustumista. Han on vuosia tehnyt omille koirilleen vaatteita ja koiratapahtumissa
tarkkaillut erilaisia koirien vaatteita ja niiden valmistusratkaisuja. Tehtavédnannon
jalkeen syvennettiin vield otetta kiertéen ja tutkien erityisen tarkasti koirien vaate-
tarjontaa kaupoissa ja internetissa. Edelleen tutkittiin kaikki vastaan tulevat eri-

koisen nékoiset ratkaisut, missa vaan niita nakyikin.

Tarjonta on esiteltavissa aika yksinkertaisesti: Adrilaidassa ovat koiran huvi-
pukemiseen perustuvat vaatteet, joilla ei ole todellisuudessa minkaénlaista kay-
tdnnon hyotya, ainoastaan omistajan silmanilo. Naitd myydaan paljon internetissa
suoraan tilattavana, koot eivét ole kovin tarkkoja eik& niiden istuvuus tai toimi-
vuus ole oleellistakaan. Hinnat voivat olla todella halpoja tai epérealistisen kallii-
ta, kdyttokestdvyyteen se ei vaikuta, tdmén tyypin vaatteet eivéat ole hyotykayttoéon
tarkoitettuja. Téallaisia vaatteita myyvat esimerkiksi Yappy Fashion

(http://www.yappyfashion.fi) ja Love long long (https://www.lovelonglong.com).

Seuraava luokka ovat valmiina myytavéat, mutta toimivat ja kayttoa kestavat koi-
ran tuotteet. Vaatteet on suunniteltu tayttdmaéan jotain todellista kaytannon tarvet-
ta, kuten kylmalta tai marélta suojaaminen. Ne on valmistettu kestavista materiaa-
leista, ja kokoja ja kaavoitusta on mietitty niin, ettd ne sopisivat sellaisenaan mah-
dollisimman monelle koiralle. Vaatteissa on oltava sd4t0varaa enemman kuin mit-
tatilaustuotteessa. Nama tuotteet ovat suhteellisen hintavia, eikd niita osteta muut-
tuvien trendien mukaan. Toimeksiantajan aikaisesmmat tuotteet kuuluvat tahén
ryhmaan. Liséksi ryhméén kuuluu Hurtta collection

(http://www.hurttacollection.com) ja Obtrack (http://www.obtrack.com/fi).

Toisessa d4rilaidassa on mittatilaustuotteet. Niitd valmistavia pienid yrityksia on

useita, ja niiden palvelut ovat niin kysyttyja, ettd yritysten muutamat tyontekijat
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ovat taystyollistettyja. Mittatilaustuotteet ovat lahtokohdaltaan juuri sopivia asi-
akkaille, mittoja ja yksityiskohtia myoten. My6s hinnat ovat usein halvempia kuin
edellisen luokan tuotteilla, mutta varma istuvuus on naiden tuotteiden suurin kil-
pailuvaltti. Valmistustavat ovat alkeellisempia kuin edellisen luokan teollisesti
valmistettavissa tuotteissa. Tuotannon koneistus on yksinkertaista, eika téllaisilla
valmistajilla ole esimerkiksi mahdollisuutta teipata saumoja. Siksi tuotteet eivat
saavuta samaa teknista tasoa kuin teollisessa valmistuksessa. Huonompien teknis-
ten ominaisuuksien lisaksi mittatilaustuotteiden heikkous teollisiin ng&hden on
vaikeampi saatavuus ja mahdolliset pitkat toimitusajat. Mittatilaustuotteita ei voi
sovittaa ja saada heti mukaan tavallisesta eldintarvikeliikkeestd. Yleensd mitat
ldhetetdédn joko sahkoisesti tai kdydaan paikan paalla yrityksessa mittauttamassa
koira ja tuote saadaan kayttéon vasta mydhemmin.. Mittatilaustuotteita valmista-
vat esimerkiksi Janutex (http://www.janutex.com) ja Hauvapukimo Tasku-tassu

(http://www.hauvapukimo.com).

Kohderyhma4 ja sen ajatuksia selvitettiin tulevan jakelun kautta. Tuotetta on tar-
koitus myyda lemmikkitarvikeliikkeissa ympari Suomea ja Keski-Euroopassa.
Suomalaiset rakastavat koiria, niitd on paljon ja niihin panostetaan paljon (Niemi-
nen 2007). Kaupungistumisen ja eldmén yleisen muutoksen myété koira on tullut
maatilojen pihoilta sisélle kerrostaloon ja mukaan péivittdiseen elamaan. Keski-
vertokoira muuttuu pienemmaksi, ja erilaiset erikoiset rodut lisaantyvét koko ajan
(Kennelliitto 2007). Karjistettyna sadnkestéva vahtikoira muuttuu karvattomaksi
sylikoiraksi. Samalla koiran luonnollinen toiminta vahenee, kaupungissa vahti tai
paimen ei saa toiminnantarvettaan tyydytetty& niin kuin kaikille olisi k&ytannol-

lisinta.

Koirille on varta vasten kehitettavé korvaavaa tekemistd. Ne muuttuvat hyoty-
elaimistd, tarkeista apureista, ylimaaraista vaivannakoa vaativiksi seuralaisiksi.
Koiraa hankkiessaan sitoutuu ndkemaan vaivaa sen hyvinvoinnin eteen, jos haluaa
eldmén sen kanssa sujuvan. Tahan tarkoitukseen on kehittynyt monia koiraharras-
tuksia, jotka hiljalleen ovat vakiinnuttaneet asemansa harrastemuotoina siind mis-

s& jalkapallo tai postimerkkeilykin. Harrastuksen myota koira muuttuu tyo-
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eldimesté harrastusvalineeksi, jonka hyvinvoinnista on huolehdittava jo siksikin,

etta sen toimintakyky sailyisi.

Suomen ilmasto on rankka, ja eri puolilta maailmaa tuodut rodut eivét selvié siind
omin avuin. Myos saété kestamattomaksi jalostetut turkkirodut vaativat omistajal-
ta paljon pysyakseen siisteind. Tallaiset koirat selvidavat lammittdvien ja muuten
séélta suojaavien vaatteiden avulla. Suomalaiset pukevat koiriaan huomattavan
paljon, l&htokohtana ovat nimenomaan ké&ytannon syyt. Pelkéstd&dn nddn vuoksi
puettavia koiria nékee Suomessa hyvin véhan, koiranvaatemarkkinatkin keskitty-

vat toimiviin tuotteisiin.

Oma henkil6kohtainen kokemukseni, vaihto-oppilasaika Sloveniassa ja koirahar-
rastuksen kautta syntynyt tieto keskieurooppalaisten asennoitumisesta koiriin,
kertoo suomalaisen koirien arvostuksen olevan harvinaisen korkealla tasolla. Ete-
lammaéssa ilmasto on leudompi, jolloin vaatetusta ei kaytdnnon syista tarvita niin
paljon kuin Suomessa. Olennaisena pidan “vanhanaikaista” koiriin suhtautumista.
Koirat ovat hy6tyeldimia ja vihemman arvostettuja kuin Suomessa. Koirat elavét
huomattavasti luonnollisemmin ja ”’siind sivussa”. Koiria ei niin herkésti oteta
asumaan epéluonnolliseen ympaéristoon kaupunkiin, ja niihin ei ole tarvetta panos-
taa kehittéen niille tekemistd. Tdma véhempi arvostus ja koirien pitdmisen suu-
rempi tarkoituksenmukaisuus, yhdessa leudon ilmaston kanssa, tekevét koirien
pukemisen harvinaiseksi Keski-Euroopassa. Tatd nakemysta tukee esimerkiksi

tshekkildisen koiranomistajan haastattelu (\Vol 2007).

Keski-Euroopassakin on talvi ja kylmié ja markia aikoja. Myos siella koirien kes-
kikoko pienenee, ja rotujen sddnkestavyys vaihtelee ja koiriin panostavat ihmiset
lisddntyvat ajan myota. Erityisesti koiraharrastusten kasvava suosio itsetarkoituk-
sellisena ajanvietteend tulee lissdmé&éan koirien arvostusta huolenpitoa vaativina
lemmikkeind. Kun esimerkiksi agility yleistyy haastavana ja mielenkiintoisena
harrastuksena, johon tarvitaan hyvékuntoista, tervettd koiraa, alkaa ihmisten mie-
lenkiinto koiran hyvinvointiin kasvaa. Agility vaatii niin paljon paneutumista ja
koiran koulutusta ja harjoittelua, ettd hyvéé koiraa ei todellakaan uhrata pakkasel-

le.
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5.3 Tikkitakkimanttelin konsepti

Konseptivaiheessa tiivistettiin ja selkiytettiin tavoite niin pieneen kuin mahdollis-
ta. Tehtdvédnannon mééritelma oli uuden tuotantovalmiin manttelimallin tuoteke-
hitys Jokke-tuotteen koiranvaatemallistoon. Ty0 siséltad suunnittelun, kaavoituk-
sen, vari- ja kokovariaatiot seka tydtapojen kehityksen tuotantoa varten. Tyon
ldhtokohtana ovat varastossa olevat materiaalit, joista valmistetaan yksinkertaise-

na késiteltava tikkikangas.

Manttelin tulee poiketa ulkonddltaan selvasti malliston muista tuotteista. Sen on
oltava nayttavampi ja mielenkiintoisempi. Muunneltavuuden helpottamiseksi
manttelin selkékappaleessa on oltava yksi leikkaussauma. Tikkikangas materiaa-
lina tuo ulkon&dlliseen suunnitteluun omat Idhtékohtansa. Se on tyyliltaan klassi-
sen vanhanaikainen materiaali, aivan erihenkinen kuin esimerkiksi tekniset urhei-
luvaatetekstiilit. Se tuo mieleen arvokkaat ja perinteiset ihmisten tikkitakit

(KUVIO 4). Konseptin visuaalinen puoli hyddyntaa noita mielikuvia.

Konseptin mantteli on toimiva, sitd on helppo kéyttaa ja se on mukava koiran
paalld. Mukavuuteen vaikuttaa oikea mitoitus, tuotteen on istuttava mahdollisim-

man monenlaisille koirille.

KUVIO 4. Tyo6hon inspiraatiota antanut ihmisten tikkitakki (Burberry 2007)
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5.4 Manttelin kehitys

KUVIO 5. Vanhan manttelin perusmalli

Varsinainen kehitystyo alkoi vapaalla luonnostelulla. Aika pian selvisi, etta uusi
malli olisi selvasti vanhasta manttelista (KUVIO 5) poikkeava seka edesté etta
takaa, ja peittavyys ja istuvuus paranisivat. Eteen tulisi halkio, joka mahdollistaa
etujalan lavan peittymisen liikkeita rajoittamatta. Taakse saataisiin leikkaussau-
man sijoittelulla muotoa ison reisilihaksen suojaksi. Muoto ja koko vaatteen istu-
vuus kehitettéisiin niin hyvaksi, ettei aikaisemmin kdytdssa olleita kuminauhoja
takajalkojen ympérilla tarvittaisi. Taakse tulisi aiempaa huomattavasti isompi hal-
kio, joka antaisi reilusti tilaa hannalle, takapituudesta tinkiméatta. Kaulus olisi pal-
jon isompi ja lahtisi alempaa kuin aiemmin, jolloin se suojaisi enemman silti ra-

joittamatta liikkumista.

Kiinnitys tulisi edelleen vapaasti selén yli tarranauhan avulla. Tarra menettéa te-
honsa ajan kuluessa, mutta on silti kdytannollisin kiinnitin. Napit ja painonapit
olisivat kestdvampid, mutta niiden ongelma on vaikea saddettavyys. Kaytanndssa

olisi laitettava paljon yliméé&rdisia nappeja, ja silti sdadettévyys olisi karkean por-
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taittainen. Myos pikalukot olisivat kestavampid, mutta ne vaatisivat erikseen saa-
tomekanismin ja olisivat visuaalisesti liian hallitsevia. Vydmaéisesti koiran ympa-
rille asettuvan kiinnityksen vaihtoehtona olisi esimerkiksi etujalkojen véliin tuleva
tarralista, jolloin vaate puettaisiin kuin ihmisen takki. S&&tGvara perustuisi tarra-
listan leveyteen ja olisi lahes olematon. Kiinnitys voisi myds olla kiinted mantte-
likiinnitys, jolloin tarran vastakappaleet olisivat selkdkappaleen kyljissa eika vyo
menisi seldn yli. Kiintedssa kiinnityksessa rintakehén istuvuuden séato ei ole

mahdollinen ja mahanymparysséatokin on vajaampi kuin vapaassa kiinnityksessa.

Luonnostelu jatkui piirtden koiran sivuprofiili (LIITE 1). Sen p&élle hahmoteltiin
kaikenlaisia manttelin, kauluksen ja leikkaussauman muotoja. Leikkaussauman oli
mentéva jotenkin takahalkion kautta, jotta takaosan muoto voitaisiin toteuttaa
leikkaussauman avulla. Leikkaussauman luoman kokonaisuuden hahmottamisek-
si, tehtiin luonnoksia myds ylhaélta péin. Silloin selvisi, ettd sauman on mentéva
poikittain selén yli, pitkittdin ollessaan saumoja olisi kaksi, jolloin kappaleita olisi
kolme ja tyomaarakin sen myo6té isompi. Koko ajan mietittiin my®os erilaisia yksi-

tyiskohtia ja kiinnitysratkaisuja.

Lopulta parhaat muodot ja yksityiskohdat valikoitiin kolmeen eri luonnokseen.
Ensimmadinen luonnos muistutti paljon vanhaa mallia, kauluksen muoto, tarrakiin-
nitys seké& hannan halkio olivat lahes ennallaan. Etuhalkion my6ta malli oli peitta-

vampi ja leikkaussauma muodosti ylhaalta katsottuna syddmen. (KUVIO 6.)

KUVIO 6 Luonnosnrol
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KUVIO 7. Luonnos nro 2

Toisessa luonnoksessa (KUVIO 7) kaulus oli selvasti erimallinen ja tarrakiinnitys
piilossa. Suurin ero oli leikkaussauman yhteydessa toteutettava hantahalkio
(KUVIO 8). Kiinnitysvyon leveys aiheuttaa ongelmia tarran valintaan ja sijoitte-
luun. Kiintedn levyinen leved tarranauha on huono ratkaisu, vyon leveyden vaih-
dellessa manttelin koosta riippuen. Liian leved voidaan aina leikata pienemmaksi,
silloin saadaan oikean mallinen kappale kiinnitettdvaksi kantin mukana. Isompi
ongelma on isoimmissa koissa liian kapeaksi jaavé tarra, joka vaatii erillisen kiin-
nitysompeleen. Erillinen ommel nékyy rumana paalle, se on ylimaarainen tydvai-
he ja liian pieni tarra jattad vyon reunat harottamaan rumasti. Selked ratkaisu on
tarrakankaasta leikattava oikein muotoiltu kappale, joka kiinnitetdan kanttauksen
yhteydessa. Taystarraisen kankaan vaihtoehtona on ommella ohutta tarranauhaa
pohjakankaaseen, josta vinottain leikataan muotoiltu kappale (KUVIO 8). Tama

vaihtoehto on ompelun takia tyoladmpi kuin pelkka tarrakangas, mutta arvokkaan

tarran kulutus on pienempi ja pienempi tarrapinta on myos kaytdssa helpompi.

KUVIO 8. 2. luonnoksen héntahalkio ja kiinnityssysteemi toteutettuna kappa-

leilla, joissa ohutta tarranauhaa ommeltuna vinoon
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Kolmas luonnos (KUVIO 9) jaljitteli eniten ihmisten tikkitakin kaltaisuutta. Siiné
ei ollut leikkaussaumaa, vaan muuntelu olisi toteutettu paallitaskuin, kuten perin-
teisissa ihmisten tikkitakeissa (KUVI1O 4). Mallin kulmikkuus nékyi kauluksen
muodossa ja hantahalkion valmistuksessa (KUVI1O 10). Kiinnitys pyrki vyomaéi-
syyteen ja olisi voitu valmistaa myds vyonsoljella toimivaksi tai vapaasti solmit-
tavaksi, luonnoksessa esiteltiin tarralla toimiva ratkaisu. Niskassa, kauluksen
Kiinnityssaumassa, oli aukko talutinta varten. Aukon avulla kaulus pysyi muodos-

saan ja mantteli paikoillaan koiran ollessa kytkettyna.

KUVIO 9 Luonnosnro 3

KUVIO 10. Luonnos nro 3:n hantdhalkio
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Toimeksiantajan kanssa pidettiin kehityspalaveri 23.1.2007. Toteutettavaksi valit-
tiin malli nro 2 toteuttaen siihen 3. mallin niska-aukko (KUVIO 11). Selvisi, ett4
kanttaus onnistuisi miten vain se suunniteltaisiinkin ja erilliseen tarrakappaleeseen
perustuvan kiinnityssysteemin toteutus onnistuisi. Kauluksen toimivuuteen keho-

tettiin Kiinnittdmaéan erityista huomiota ja paéadyttiin jattdmaan kiinnitystarra pois.

KUVIO 11. Toteutettava mantteli

55 Manttelin todentaminen

5.5.1 Manttelin kaavat

Todentaminen alkoi kaavojen valmistuksesta. Kéytanndssa manttelin tuotekehi-
tysty6 on vanhojen kaavojen uudelleen muotoilua osat ja toimintaperiaate séilyvét

samoina. Mantteli koostuu edelleen selkdosasta, joka liittyy etusaumalla, kaulan
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alueella, mahakappaleeseen. Mahakappaleen eri kohtina voidaan nimeta kauluk-
seen ja etusaumaan liittyvé rintaosa, etujalkojen valista meneva mahaluiska seka
mahan ympari kiedottava, manttelin kiinnittava vy6. Kolmantena kappaleena on

kaula-aukkoon kaulussaumalla liittyva kaulus. Kehityksen myo6té selkdkappaleen

takaosasta tulee leikkaussauman erottama neljas kappale.

Vaikka manttelin osat sailyvat periaatteessa samoina, muuttuvat ne muodoltaan
paljon etenkin etuosasta, siksi vanhoista kaavoista ei ole muodon kannalta apua.
Jotta mittasuhteet saataisiin pidettyd samoina kuin vanhoissa tuotteissa, kéytettiin
pohjana vanhan manttelin kaavaa (KUVIO 12). Peruskokona kéytettiin koko 36,
koska mallimanttelit sek& lampo- ettd sademallistosta ja mallikoira olivat tuota

kokoa.

Vanhojen mantteleiden koko méaérittyy suoraan selkakappaleen pituuden mukaan.
Kirjaimellisesti noudatettuna seldn pituuden pitéa séilya samana, jotta kaavan
koko sailyy samana. Kokonaisuuden kannalta térkeinté on, ettd uusi mantteli sopii
samankokoiselle kayttdjélle kuin vastaavan kokoinen vanha. Selk&mitan sailymi-

nen tasmalleen samana on toisarvoinen asia.

Kaavojen muokkaus aloitettiin muotoilemalla selkdkappaleen takaosa ja takakap-
pale. Sitten tehtiin selkdkappaleen etuosa ja mahakappale, jotka yhdistava
etusauman alue on kaavoituksen haastavin kohta. Siita ja siihen liittyvista kappa-
leista muodostuu halkio etujalan liikkumiselle ja kaula-aukon alareuna, josta riip-
puu paan ja kaulan litkkumatila. Sauma on pieni, mutta sen on oltava oikean suun-
tainen ja oikeassa paikassa ja pituus on madritettava oikein. Taméan kohdan kaa-
voituksesta riippuu koko manttelin toimivuus ja istuvuus. Jos péé ei péése vapaas-
ti litkkumaan alas, nousee koko mantteli takaa ilmaan aina koiran kumartaessa
nuuskimaan. Jos etujalka ei padse vapaasti litkkumaan ddriasentoon eteen ylos,
kerddntyy manttelin selkdosa pussille vyon eteen. Edessa ei saisi olla juurikaan
tavaraa, koska koiran koko etuosa on niin liikkuva. Manttelista tulee ruma ja sen
funktio lammikkeend héviaa, jos edessa ei ole kangasta. On etsittava ja tutkittava
ne kohdat ja linjat, joissa kangas olisi vahiten hairioksi eli mantteli toimisi.

Lopuksi muotoiltiin mahakappaleen muut osat ja kaulus.
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KUVIO 12. Kaavamuutokset vanhasta manttelista (punainen) 1. protoon (vihred)

Ensimmaisessa sovituksessa paljastui, ettd vanhoihin kaavoihin siséltyivat valmiit
saumanvarat, jotka olisi pitdnyt ottaa pois ja mantteli oli aivan liian iso. Pituutta
oli saumanvarat poisluettunakin aivan liikaa. Takahalkion yldkulmat vaativat pyo-
ristyksen ja niska-aukkoon oli selén puolelle lisattdva se, mika oli otettu pois.
Mahaliuskaa oli kavennettava kauttaaltaan ja kaula-aukkoa laskettava. Etusauman

toimivuutta ei voitu vield edes arvioida. (KUVIO 13.)

4

|

KUVIO 13. Kaavamuutokset 1. protosta (vihred) 2. protoon (lila)
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Toisessa sovituksessa takaosa ja véljyys olivat todella hyvat. Vaate oli oikean
kokoinen, joten etuosan kehitys saattoi alkaa. Kaula-aukkoa taytyi edelleen laskea
reilusti ja selkakappaleelta ottaa edestd muotoa pois etulinjaa suoristamalla. Ma-
hakappaleen kokonaispituudesta sai ottaa paljon pois. Uuden kaula-aukon myota
kaulus piti tehd& uusiksi. (KUVIO 14.)

KUVIO 14. Kaavamuutokset 2. protosta (lila) 3. protoon (punainen)

Kolmannessa sovituksessa selkakappaleen alalinjaan tuli liséd muotoa etujalan
taakse. Linja nousi ylospain, jotta vyo ei Kiristéisi selkakappaletta estden etujalan
liikkeet taaksepdin. Mahaliuskan reunasta otettiin rinnasta valjyytta pois, jolloin
koko kappaleen asento muuttui. Etusauma asento muuttui pystympaan, jolloin

selkakappaleen etulinja sai hiukan muotoa takaisin. Kauluksen ulkomittaa piden-

nettiin ja siitd otettiin etusauman kohdalta korkeutta pois, jolloin sen alalinja suo-
ristui. (KUVIO 15.)

KUVIO 15. Kaavamuutokset 3. protosta (punainen) 4. protoon (sininen)
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Neljannessé sovituksessa mahaluiskaa kavennettiin ja muotoiltiin lisad edesta.
Kaula-aukkoa muotoiltiin, erityisesti keskeltd edestd siihen tuli V:n mallia, anta-
maan mahdollisimman paljon tilaa kaulalle koiran painaessa paén alas. Niska-
aukkoon tehtiin selkdakappaleelle lisduloke, joka varmistaa aukon pysymisen pois
nékyvista sen ollessa pois kdytosta. Kauluksen kiinnityslinja muutettiin toiseen
suuntaan kaartuvaksi ja ulkopituutta liséttiin edelleen, jolloin kaulus muuttui ulos-

pain avautuvan lierion malliseksi. (KUVIO 16.)

KUVIO 16. Kaavamuutokset 4. protosta (sininen) 5. protoon (vihred)

Viidennessa sovituksessa selkdkappaletta jatkettiin pidemmélle niskaan, jolloin
selkakappaleen etulinja muuttui melkein pystysuoraksi ja kauluksen asento muut-
tui. Samalla etusauma vaihtoi suuntaa ja paikkaa. Mahaliuskaa kavennettiin edesté
ja vyota lyhennettiin. (KUVIO 17.)

KUVIO 17. Kaavamuutokset 5. protosta (vihred) 6. protoon (pinkKki)
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Kuudennessa sovituksessa etusauman suunta vaihdettiin takaisin edellisen proton
suuntaan. Paremman visuaalisen ilmeen lisaksi ylapadsta taakse vinottain oleva
sauma noudattaa koiran lavan muotoa tehden rintaosasta istuvan ja halkiosta oike-
an suuntaisen. Muutos vaati selkékappaleen etualakaaren ja kaula-aukon muutta-
mista. Selan pituudesta otettiin vahan pois ja kauluksen ulkomittaa pidennettiin
edelleen. My0s selké&kappaleen alalinjasta otettiin lis&é pois etujalan takaa.
(KUVIO 18))

KUVIO 18. Kaavamuutokset 6. protosta (pinkki) 7. protoon (oranssi)

Seitseménnessa sovituksessa mantteli oli kaikin puolin sopiva ja toimiva. Etujalat
pystyivét liikkumaan luonnollisesti, eivatka paén liikkeet vaikuttaneet manttelin
istuvuuteen. Vanhaan mantteliin verrattuna koko sailyi samana, mutta selkédmitta
on jonkin verran pidempi, ovathan kaavat kokonaisuudessaan hyvin erinékoiset.
Lopuksi kaavoitettiin Kiinnitysta varten tarrakappaleet ja niitd varten hakit vyo-
hon. Paélle asettuva kappale on pidempi kuin alle jadvé, koska alapuolen tarra on

ylospain ja nékyy ulos mikali kiinnitys on pisimmillaan. (KUVIO 19.)

KUVIO 19. Lopulliset kaavat (musta) verrattuna alkuperaisiin (punainen)
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5.5.2 Manttelin ty6tavat

Seuraava vaihe oli tyotapojen ja manttelin kokoamisen suunnittelu. Erityiseksi
tdman manttelin kokoamisen tekee materiaali, jota kasitellaan yksinkertaisena.
Saumoja ei voi ommella piiloon pussiin, vaan ne pitaa saada siisteiksi muilla kei-

noin.

Parhaita saumaratkaisuja etsittiin valmistaen ja vertaillen paljon erilaisia vaihtoeh-
toja (TAULUKKO 1). Vaihtelua saatiin kehittelemélla erilaisia ompelujérjestyk-
sid ja hyodyntamalla lisatarvikkeita eri tavoin. Lisatarvikkeita olivat suora nauha
ja kanttinauha. Kokeiluihin kaytettiin myos eri koneita: kolmelankaista huolitte-
lua, lukkotikkié ja siksak-konetta. Kaksneulakonetta ei otettu mukaan tutkimuk-

seen, mutta sen kayton vaikutuksen huomioitiin vertailun tuloksia analysoidessa.

Vertailuun kehitettiin systeemi, jossa tyGtavat pisteytettiin, pisteiden maara oli
kaantéen verrannollinen paremmuuteen ja pienimmén pistemaaran saanut tydtapa
oli kaikkein paras. Pisteitd kerrytti tarvittavien tikkausten maara, joka tarkeytensa
vuoksi kerrottiin kahdella. Liséksi siihen vaikutti tarvittavien koneiden ja lisatar-
vikkeiden maé&ra. Lopullisen sauman paksuus vaikutti pisteisiin suoraan millimet-
rien madran, ja suhteellinen jaykkyys ja subjektiivinen mielipide ulkonddsta pis-
teytettiin asteikolla 1-5 yhden pisteen tarkoittaessa erittéin hyvaa ja viiden vastaa-
vasti erittdin huonoa. Tarvittavia tuutteja tai muita ohjaimia ei huomioitu tutki-

muksessa, koska niiden tarve riippuu ompelijasta.

Tyo0tavat 1-7 ovat toteutettavissa ilman lisatarvikkeita, ja niista parhaita ovat tavat
3 ja 4. Tapa 5 olisi selkeésti paras, mikali se toteutettaisiin kaksneulakoneella,
jolloin se syntyisi yhdelld ompeleella. Toteutus vaatisi tuutin, joka syottaisi kuvan
mukaista saumaa tai ty6tavan 4 mukaista saumaa, jossa kangaskerroksia on yksi
vahemman. Materiaalina tikkikangas vaikeuttaa naiden saumojen valmistusta,
huolittelematon tikkikankaan reuna on vaikeasti hallittavissa kapein saumavaroin
tehtévissa taitteissa. Reuna on ensin huoliteltava tai saumavaroista, ja samalla
saumasta on tehtdva normaalia levedmpi. Tasta syystd vapaaksi jadvien reunojen
kaantéen huolittelu eli padrmaaminen on tyo6las ja epasiisti ratkaisu, joten ne kési-

telld&n kantaten (tyotapa 8. yksinkertaisella kankaalla).
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Loput tydtavat vaativat nauhan tai kanttinauhan. Koska kaikki tuotteen vapaaksi
jaavat reunat viimeistellaan kantilla joka tapauksessa, ei kanttaus ole huono tai
ty6lés ratkaisu saumoihinkaan. Nauhaa kuluu ylimaaraistd, jos saumattavatkin
reunat kantataan, mutta kauluksen alueella kappaleet on loppujen lopuksi hel-
pompi kantata samassa tyovaiheessa kokonaan ympaéri kuin erikseen pienina pét-
kind. Téyskantatun sauman huonoja puolia on, ettd saumasta tulee paksu ja jayk-
k&, ja manttelin ulkondkd muuttuu, jos tyotapana kéytetdédn tapoja 16—18. Naissa
kantti ndkyy ulospéin ja luo irtonaisen vaikutelman. Irtonaisuuteen auttaa lerpat-
tavien reunojen tikkaus, kuten tavassa 18. Tapa voidaan toteuttaa kaksneulako-
neella, jolloin se on kauluksen alueelle kaikkein taloudellisin tapa, mutta tikkaus-
ten suuri mééra vaikuttaa haitallisesti ulkonakdon. Tayskanttaus aiheuttaa ongel-
man myo6s kohdistukseen, kun kohdistusmerkit on joko piirrettava havidvalla ky-

nallg, tai kohdistus on jérjestettavé sabluunan tai vastaavan avulla.



TAULUKKO 1. Tyotapatutkimus
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numero 1 2 3 4] 5
[
> 1 Gy { pva )I —_>
{J:* 4 yEEAINY: ) P }
rakennekuva < Al AL <
ommelmaara kpl x 2 6 8 6 6 4
tarvittavat koneet kpl 2 2 2 2 1
lisatarvike kpl 0 0 0 0 0
paksuus mm 3 5 4 4 6
jaykkyys asteikko 1-5 1 2 1 1 4
ulkonako asteikko 1-5 5 1 1 1 1
yht. 17 18 14 14 16
numero 6 7 8 9 10
> > L—}_ > N
:ﬁ 1 L 3 < ["Y] < C]
rakennekuva < < - I 1]
ommelmaara kpl x 2 4 6 2 6 4
tarvittavat koneet kpl 1 1 1 2 1
lisatarvike kpl 0 0 1 1 1
paksuus mm 9 6 7 4 5
jaykkyys asteikko 1-5 5 5 3 3 3
ulkonako asteikko 1-5 5 3 5 2 2
yht. 24 21 19 18 16
numero 11 12 13 14 15
(I— > > > (1_ > C—}
«—= ‘—E ‘J(E <« <
rakennekuva = - TT
ommelmaara kpl x 2 6 4 4 6 4
tarvittavat koneet kpl 1 2 1 1 1
lisatarvike kpl 1 1 1 1 1
paksuus mm 3 4 5 3 4
jaykkyys asteikko 1-5 2 3 3 2 2
ulkonako asteikko 1-5 3 1 2 5 1
yht. 16 15 16 18
numero 16 17 18 19 20
i H 4 —>
—D [« [« | & ? (E_:j
n . _ . [ N —]
rakennekuva & ” T OTE D <«
ommelmaara kpl x 2 6 6 6 6 8
tarvittavat koneet kpl 1 1 2 1 1
lisatarvike kpl 2 2 2 2 2
paksuus mm 4 5 4 7 7
jaykkyys asteikko 1-5 2 4 3 4 5
ulkondko asteikko 1-5 5 4 2 3 2
yht. 20 22 19 23 25
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Tyo6tapojen analyysin jélkeen seuraava vaihe oli miettid, mitd tapoja mihinkin
saumaan kaytetaan, sekd miten ja missa jarjestyksessa tuote kootaan. Ensimmai-
nen ongelma on leikkausauman valmistus, kun reunakantista halutaan ehja ja siisti
yli leikkaussauman, halkion reunojen loppuun asti. Leikkaussauman on oltava
ommeltuna, ennen kuin reuna kantataan, mutta saumaan ommeltavat halkion reu-

nat pitéisi olla kantattuna ennen ompelua.

Yksi vaihtoehto on kantata halkiokappaleiden reunat etukateen ja jatkaa ympaéri-
kanttaus sauman ompelun jalkeen. Talloin leikkaussauman saisi valmistettua yh-
tendisend, mutta kantin jatkopaikat jaisivat nakyviin. Toinen vaihtoehto on om-
mella leikkausauma jattéden halkion kohta ompelematta, kantata reuna yhtendisené

ja sen jalkeen viimeistell& leikkaussauma.

Toinen vaihtoehto antaa mahdollisuuden jattad katkonainen ommel piiloon, riip-
puen sauman tyotavasta. TyOtavat 6, 7 ja 12—15 mahdollistavat tdman. Niissé yh-
distdvd ommel jaa kokonaan piiloon viimeistelevén tikkauksen avulla. Néista ta-
voista 10ytyy myo6s koko tutkimuksen paras ty6tapa, 15, jota suositellaan kaytetta-
vaksi, mikali kaytdssé on sopivaa, reunoista purkaantumatonta nauhaa ja suoraa

nauhaa syo6ttava tuutti. Muutoin suositellaan tapoja 12 ja 13.

Kauluksen alue on monimutkainen ja vaatii paljon saumoja ja kanttauksia pienelle
alalle. Parhaan tavan I6ytdminen ei ole yksinkertaista vaan riippuu tavoitteista ja
ompelijan taidoista. On ratkaistava, onko ratkaisun paremmuuden mittarina tyéta-
van helppous tai yksinkertaisuus, vai sauman paksuus tai ulkondkd. Helpoin rat-
kaisu olisi kaikkien kappaleiden ympérikanttaus ja joku ty6tavoista 16-20. Ulko-
n&on kannalta ulospain parhaat ratkaisut ovat 19 ja 20. Ne ovat kuitenkin hyvin
paksuja ja jaykkia, ja liséksi 19 on sisépuolelta harottava ja 20 ruma monien tik-
kausten takia. Tapa 20 kauluksen puolelle tikattuna tekee niska-aukon erittéin
siistiksi ja toimivaksi, mik& nostaa tavan arvoa huomattavasti. Kaikilla muilla

tavoilla toteutettaessa niska-aukko aiheuttaa aina jotakin ongelmaa ja on ruma.

Yksinkertaisin ratkaisu on tapa 8, yhdistavan sauman valmistus kantilla. Talléin

saumasta tulee péalta siisti mutta sisélta torrottdva. Ongelma korjaantuu jatkamal-
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la tapaan 10, eli tikkaamalla kanttaus kauluksen puolelle. Silloin sauma on véhan
jaykka, mutta kaikin puolin siisti. Tapa edellyttaa selkékappaleen puolen niska-
aukon kanttaamista erikseen etukéteen, mika on ulkonevan muodon takia vaikea

toteuttaa siististi. Ulkonddllinen haitta on varsin pieni verrattuna ty6tavan etuihin.

Kaikkein ohuin ja taipuisin ty0tapa on tutkimuksen parhaat pisteet saanut 15.
Tuota tapaa kdyttaen niska-aukko on vaikea saada siistiksi (LIITE 2). Lopputu-
lokseksi tulee vanha totuus: yksinkertainen on kaunista. Ainakin etusauma kan-
nattaa toteuttaa tavalla 10, silloin tarkkuutta vaativa kohdistus onnistuu varmasti.
Kaulussaumaa 10 tavalla valmistaessa (LIITE 3), siihen useassa kohdassa tulevat
kantit saattavat tehda sen liian paksuksi toteuttaa samalla kantilla kuin muualla
kaytetaan. Silloin on levedmman kantin k&yttdminen helppo korjaus ongelmaan.
Pelkk&an kaulussaumaan voidaan kayttaa tapaa 20, jolloin kaulus kantataan koko-

naan etukateen ja kaula-aukko etusauman valmistuksen jalkeen (LIITE 4).

5.5.3 Manttelin kaavojen sarjonta

Projektissa on syntynyt mantteli koiralle, jonka seldn pituus on 36 cm. Toimek-
siantajan aikaisempia mantteleita valmistetaan 12 muullakin selén pituudella. Uut-
ta manttelia on tarkoitus valmistaa samalla kokojakaumalla. Kaavat on sarjottava
nykyisesta koosta muihin kokoihin. Yksinkertaisimmillaan tdmaé tarkoittaa, etta
sel&n pituus muutetaan toivottuihin mittoihin ja muut osat suurennetaan tai pie-
nennetaan samassa suhteessa. Koirat eivat ole noin suoraviivaisen kokoisia ja mit-
tasuhteiltaan symmetrisia erikokoisina. Keskimaarin selén pituuden lisdantyessa,
koiran rungon korkeus ja leveys kasvavat vahemman. Koirien mittataulukko on
erittdin monimutkainen, ja sen tutkimisesta voisi tehdd useammankin opinndyte-
tyon. Tata sarjontaa varten ei tehda tutkimusta, vaan mittamuutoksiin otetaan mal-

lia toimeksiantajan vanhoista kaavoista.

Erojen selvittdmistd varten saatiin vanhan manttelin kaikkien kokojen kaavat pa-
perille piirrettyind. Ne digitoitiin digitointipdydalla Invesmark-kaavaohjelmaan.
Sielld kaavat tarkistettiin tdsmallisiksi ja k&&nnettiin kaikki samoin pain (LIITE

6). Kaikki samojen kappaleiden kaavat koottiin paallekkain niin, ettd saatettiin
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laskea mittaerot selan pituudessa, selkakappaleen korkeudessa, kaula-aukon ym-

paryksessd, mahakappaleen pituudessa ja mahaliuskan leveydessa. Kasin tehdysta
digitoinnista ja kaavojen paperimuodosta johtuen erot olivat huomattavan epajoh-
donmukaisia (TAULUKKO 2). Lukuja ei kéytetty suoraan sarjonnassa, vaan niita

pyoristettiin ja sovellettiin yleisvaikutelman mukaan.

TAULUKKO 2. Mittaeroja vanhoissa kaavoissa

selan korke- |kaulan leve- | mahan pi-
koko selan pituus | us ys tuus kainalon tila
27 -37,4 -20,4 -8,8 -42,3 -11,2
30 -27,6 -32,4 -23,6 -29,4 -13,9
33 -33 -28,6 -19,3 -29,1 -2,3
36 0 0 0 0 0
40 39,2 27,5 15,6 36,1 7,1
45 49,6 20,2 9,5 12,9 11
50 50,4 33,5 10,2 43,1 23,4
55 46,9 26,7 17,9 43,2 5,8
60 51,3 24 -1,8 48,5 4
65 39,8 10,5 17 52,8 0,7
70 43,9 26,1 7,9 37,3 0
75 48,7 6,9 33 54 0
80 52,6 0 1,2 54 0

Kaavoitusohjelmaan luotiin uusi setti: KOIRA, jotta saatiin kayttoon oikea koko-
jakauma: 27, 30, 33, 36, 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75 ja 80. Kappaleet sarjottiin
sauma kerrallaan, ndin varmistettiin yhteen ommeltavien reunojen pysyminen
yhté pitkiné joka koossa. Pituuden lisaksi erityisesti etusaumassa oli tarkeaa saada
linjojen suunta ja kulma toisiinsa ndhden séailymaan taysin samana koosta riippu-
matta. Takakappaleen kiinnityslinjaa kaannettiin tarkoituksella niin, ettd muoto-
laskos kasvoi koon myota. Myos kauluksen sy6tds kasvoi isompiin kokoihin péin.
(LITE7.)
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5.5.4 Manttelin kangasvalinnat

Koko projektin alkuperdinen kdynnistyminen johtui varastossa hyodyttémina lo-
juvista kankaista. Ne haluttiin saada kayttoon ja liikkeelle. Suuri maaré arvokkaita
ja laadukkaita ulkoiluvaatekankaita sitoi tiloja ja rahaa turhaan. Ratkaisu olisi
tuote, jonka materiaalit mahdollisimman monipuolisesti ja kokonaisvaltaisesti
saataisiin noista kankaista. Kehitettiin tikkikangas, jossa seka paallinen ett& vuori
ovat varaston kankaita ja niiden valissd vanu. llman vanua kaksi paallekkaista
tiivisté ja rakenteeltaan ohutta kangasta eivat ole jarkeva yhdistelma, vaan vuorin
pitéisi silloin olla ilmavampaa materiaalia. llman tikkausta vanu ei pysyisi muo-
dossaan kaytossa. Tikkikangas on mielek&s uusi materiaali, josta voidaan valmis-
taa yksinkertaisia koiran vaatteita. Kaksinkertaisena valmistamiseen verrattuna

leikkaamon ty0 puolittuu ja valmistustapa muuttuu.

Kangasvalinnat tehtiin toteuttaen viisi erilaista vérivariaatiota. Ne koottiin yrityk-
sen valtavasta kangasvarastosta. VVarastossa on projektiin kaytettavissa noin 140
erivarista ja -tyyppisté kangasta, jotka ovat méariltddn 10 metrista jopa 1000 met-
riin. Manttelissa on viisi kappaletta (kaulus, selkd, maha ja kaksi takakappaletta)
ja kanttinauha. My6s kanttinauha leikataan varaston kankaista, ellei kayteté val-
mista nauhaa varastosta. Manttelissa voidaan maksimissaan kayttaa 11 eri kangas-

ta. Vaihtoehtoja viiden variaation valinnassa siis riittaa.

Valinta aloitettiin lajittelemalla kankaat varien mukaan. T4ssa vaiheessa jatettiin
pois kaikki mustat, koska niita toimeksiantaja kayttaa muissa tuotteissaan. Liséksi
otettiin pois kaikkein paksuimmat tai muuten rakenteeltaan sopimattomat kankaat.
Sitten alettiin silmamaéaraisesti valita hyvia ja yhteensopivia kankaita nipuiksi.
Saatiin aikaan kahdeksan eri varimaailmaa, pinoja, joissa oli noin kymmenen vé-
rid kussakin. Jokaisesta valittiin paavari ja yhdesta kahteen lisévaria. Pinojen lo-
puista vareista osa jarjestettiin seuraaviksi vaihtoehdoiksi, ensisijaisten kankaiden

maarista riippuen, loppumisen varalle.

Kankaiden varit piti selvittaa tarkasti, ja toivomuksena oli koneellinen tunnistus.
Sopivaa konetta etsittdessé selvisi, ettei kankaan vérin tunnistamiseen ole ihmis-

silmaa luotettavampaa menetelmaa. Koneet eivét osaa huomioida pinnan epétasai-
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suutta, jota sileimmassékin kankaassa aina on. Kankaiden varit méaritettiin
PANTONE varijarjestelmélla, valiten sadoista varindytteista kankaiden varejé

silmamaaraisesti eniten vastaavat.

Pantone-varikoodeilla vérit saatiin siirrettyd tietokoneelle, jotta voitiin tehda luon-
nokset kustakin varimaailmasta. Naytosta riippuen varit eivat vastaa todellisuutta,
mutta luonnoksista saa auttavan kasityksen varityksista. Liitteessd 5 on ensin viisi

toteutettavaksi valittua varimallia ja niiden jalkeen kolme varasijalle paassytta.

5.6 Mantteliprojektin loppukatsaus

Projektin tuloksena on syntynyt tikkikankainen, tyylikds mutta kdytannollinen
koiran mantteli. Valmistustavoiltaan se on yksinkertainen ja siksi halpa, mutta
kaavojen ansiosta toimiva ja monen malliselle ja kokoiselle koiralle todennékai-
sesti sopiva. Sen valmistukseen voidaan kéyttad monipuolisesti varastosta 16yty-

vid kankaita ja lisatarvikkeita.

Tuotekehitysteorian kannalta projekti sujui mallikkaasti. Alkuvaiheessa edettiin
harkiten. Konseptin huolellinen toteutus oli erittdin oleellinen tekija onnistumisen
kannalta. Selkeésti ja tarkasti koottu konsepti oli tarkea tarkistuspiste ennen ete-
nemista kehitykseen ja toteutukseen. Liséksi se oli hyvé ohjenuora joka oli helppo
muistaa tai muistuttaa mieleen projektin edetessé. Kehitysvaiheen jalkeen oli jon-
kin verran hautomisaikaa, jonka aikana saatettiin huomata puutteita tai keksia

uusia ideoita suunnitelmiin seké suunnitella toteutusta.

Todentamisvaihe eteni nopeasti ja sujuvasti selkeiden suunnitelmien avulla. Jon-
kun verran jouduttiin palaamaan kehitys- ja konseptivaiheisiin, mika tuntui silloin
epaonnistumiselta, mutta on todellisuudessa vain inhimillista. Parannusten teke-
minen jalkeenpdin oli tyolastd, mutta ne sulautuivat osaksi kokonaisuutta, paran-

taen sita entisestaan.

Opinnéaytetyon osuus on valmis, mutta tuotekehitysprojekti on vield kesken. Pro-

jektin tulevaisuuteen kuuluu lopullisten ty6tapojen paattdminen ja kaikkien koko-
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jen koesarja, jolla varmistetaan manttelin toimivuus kaiken kokoisille koirille.
N&ma vaiheet taytyy toteuttaa Eestissg, tuotteiden varsinaisessa valmistuspaikas-
sa, silla niihin tarvitaan oikeaa tuotantokalustoa ja -henkildstoa. Sen jalkeen seu-
raa viimeinen vaihe: julkistaminen sek& kaupallinen menestys. Jatkossa tuotetta
voidaan edelleen kehittdd materiaaleja ja lisatarvikkeita vaihtamalla ja ty6tapoja

ja kaavoja muuttamalla.

6 YHTEENVETO

Opinndytetyon tarkoituksena oli suunnitella Jokke-tuotteen koiravaatemallistoon
uusi mantteli. Suunnittelua ohjasivat selkedt toiveet ja kriteerit. Tarkein kriteeri
oli projektin aloitusinspiraationa toimineen kangasvaraston saaminen hyotykayt-

toon.

Opinnaytetyon teoriaosassa kaytiin lapi tuotekehityksen perusasioita ja taméan
hetken suuntauksia. Tuotekehitysteorian ala on laaja ja ehdottomasti ainoaa oike-
aa nakokulmaa tai prosessimallia ei ole olemassa. Téhan tyohon ei ollut aiheellista
paneutua aiheeseen niin syvallisesti, ettd voitaisiin sanoa l6ytyneen edes keskiar-
voisesti yleisimmat mielipiteet ja ndkokulmat. Teorioista on tdhan koottu helposti
saatavilla olevan otoksen keskeisin tietous, mika sekin on varsin laaja opinndyte-
tydn mittakaavaan nahden. Sovellusosassa suoritettiin tuotekehitysprojekti teori-
oita hyddyntden. Teorioista oli hy6tya ja niihin perehtyminen kannatti, enempaén

paneutumiseen ei tuntunut olevan tarvetta.

Manttelin tuotekehitysprojekti onnistui niiltd osin, mité opinndytetyon puitteissa
oli ajallisesti mahdollista tehdd. Tahan mennessa valmistunut koiran mantteli on
erilainen kuin yhtion aikaisemmat mallit, se on ndyttavampi ja se on teknisesti
parempi. Mantteli tdyttad myos alkuvaatimukset, se on halpa tuottaa, siit4 on help-
po tehda vérivariaatioita, ja se on tyylikas ja asustemainen. Tassa tydssa on luotu

jatkon kannalta hyvé pohja.

Kokonaisuudessaan projekti oli onnistunut. Ty6té oli paljon, mutta kaikki osa-

alueet saatiin toteutettua kunnialla. Monia osioita olisi voinut vieda vield pidem-
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malle, mutta tyo olisi paisunut silloin liikaa. Osia oli siis lilan monta, mutta ei
mit&an olisi voinut j4tt4& pois. Projektin hallinta taitaa olla projektin epdonnistu-
nein osa, toisaalta hyva lopputulos kertoo tyylin sopivan tekijélle. Hallinta ei ollut
taydellista, mutta paras tyOvire taitaa vaatia pienen epdvarmuuden ja stressin pi-
tdmaan projektin kéynnissa. Ideoita ja intoa jai viela paljon jéljelle ja projektin
paras tulos on tekijélle syttynyt halu jatkaa koiranvaatteiden tuotekehityksen pa-

rissa tyoeldmassa.
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LITE1

Manttelin luonnoksia

—




LITE 2
TyO0jéarjestys

1. Lukkotikki

- Ompele leikkaussauma, oikeat puolet vastakkain kantti alimmaisena levyna
nurja ylospdin. Ompele selkdkappaleen puolelta vasemmasta alareunasta
kolmanteen hakkiin asti. Aseta oikea takakappale ylimpé&én hakkiin ja jatka
ompelua hakista alareunaan asti.

- Tarrakappaleiden suora reuna nurjalta ja aputikkaus ylareunaan

2. Kanttaus

- Kauluksen ulkoreuna ja niska-aukko

- Mahakappale ympari tarrat kiinnittaen, ei kanttia sauman kohtiin (etusauma,
kaulus)

- Selkédkappale aloittaen etusaumasta jossa samalla yhdistden mahakappaleen,
jatkaen takakappaleen ympari leikkaussauman reunaan asti. Tarkista
mahakappaleen liittyminen.

3. Lukkotikki

- Tikkaa etusauma, saumavarat mahakappaleen puolelle

- Ompele leikkaussauma kantatut takakappaleiden ylareunat kiinnittaen ja leikkaa
pois ylimééarainen kantti

- Tikkaa leikkaussauma oikealta puolelta saumavarat selkékappaleen puolella
jolloin kantti kiinnittyy ja peittdd saumavarat

- Kiinnité kaulus samanlaisella saumalla kuin leikkaussauma. Kauluksen puolelta,
kantti alimmaisena. Aloita keskeltd edesta jatkaen niska-aukon yli. Tarkista
etusaumojen kiinnittyminen ja leikkaa ylimaarédinen kangas pois.

- Tikkaa niska-aukko oikealta puolelta

- Tikkaa kaulus kantin puolelta niska-aukosta alkaen, aloittaen ja lopettaen
viistottaen selkakappaleen niskatikkaukseen.

4. Tarkista!



LIITE3

Tydjarjestys 2

1. Lukkotikki

- Ompele leikkaussauma, oikeat puolet vastakkain kantti alimmaisena levyna
nurja ylospédin. Ompele selkdkappaleen puolelta vasemmasta alareunasta
kolmanteen hakkiin asti. Aseta oikea takakappale ylimpé&én hakkiin ja jatka
ompelua hakista alareunaan asti.

- Tarrakappaleiden suora reuna nurjalta ja aputikkaus ylareunaan

2. Kanttaus

- Kauluksen ulkoreuna

- Mahakpl ympéri tarrat kiinnittdaen, ei kanttia sauman kohtiin (etusauma, kaulus)
- Selké&kappaleen niska-aukko

- Selkédkappale aloittaen etusaumasta jossa samalla yhdistden mahakappaleen,
jatkaen takakappaleen ympari halkion pohjaan asti. Tarkista mahakappaleen
liittyminen.

3. Lukkotikki

- Tikkaa etusauma, saumavarat mahakappaleen puolelle

- Ompele leikkaussauma kantatut takakappaleiden ylareunat kiinnittaen ja leikkaa
pois ylimééarainen kantti

- Tikkaa leikkaussauma oikealta puolelta saumavarat selkékappaleen puolella
jolloin kantti kiinnittyy ja peittdd saumavarat

4. Kantti

- Leikkaa etusaumojen ja niska-aukon kanteista ylimaaréinen pois. Kanttaa
kaulussauma oikeat puolet vastakkain kauluksen puolelta, aloittaen vasemmasta
sivuhakista. Jatka kanttia niska-aukon kohdalla kauluksen puolelta
yksinkertaisena. Tarkista etusaumojen ja kantattujen reunojen Kiinnittyminen.

5. Lukkotikki

- Tikkaa kantti kauluksen puolelle ulkopuolelta

4. Tarkista!



LIITE 4

Tyo0jarjestys 3

1. Lukkotikki

- Ompele leikkaussauma, oikeat puolet vastakkain kantti alimmaisena levyna
nurja ylospéin. Ompele selkakappaleen puolelta vasemmasta alareunasta
kolmanteen hakkiin asti. Aseta oikea takakappale ylimpaan hakkiin ja jatka
ompelua hakista alareunaan asti.

- Tarrakappaleiden suora reuna nurjalta ja aputikkaus yléreunaan

2. Kanttaus

- Mahakappale ympéri tarrat kiinnittaen, ei kanttia sauman kohtiin (etusauma,
kaulus)

- Selkékappale aloittaen etusaumasta jossa samalla yhdistden mahakappaleen,
jatkaen takakappaleen ympari halkion pohjaan asti. Tarkista mahakappaleen
liittyminen

- Merkitse kauluksen kohdistusmerkit liidulla ja kanttaa kaulus kokonaan ympari

3. Lukkotikki

- Tikkaa etusauma, saumavarat mahakappaleen puolelle

- Ompele leikkaussauma kantatut takakappaleiden ylareunat kiinnittaen ja leikkaa
pois ylimaarainen kantti

- Tikkaa leikkaussauma oikealta puolelta saumavarat selkékappaleen puolella
jolloin kantti Kiinnittyy ja peittdd saumavarat

4. Kantti

- Leikkaa etusaumojen kanteista ylimaarainen pois, merkitse kohdistusmerkit
liidulla ja kanttaa kaula-aukko

5. Lukkotikki
- Kiinnité kaulus oikeat puolet vastakkain kauluksen puolelta aloittaen niska-

aukon oikeasta reunasta
- Tikkaa kantit kauluksen puolelle jattden niska-aukon osuus kantaamatta

4. Tarkista!



LITE 5/1

Manttelin varivaihtoehdot

Tuotantoon:

1. Selkakpl, kantti: PANTONE 5815 EC, varastossa 560 m
2. Kaulus, mahakpl, takakpl, nurja puoli kokonaan: PANTONE 5767 C, 961 m

1. Selkakpl, mahakpl, takakpl: PANTONE DE 11-3 U, 486 m
2. Kaulus, kantti, nurja kokonaan: PANTONE DE 12-7 U, 970 m



»

1. Oikea puoli kokonaan: PANTONE 384 U, 160 m
2. Kantti, nurja kokonaan: PANTONE 610 U, 225 m

1. Oikea puoli, kantti: PANTONE DE 171-1 U, 760 m
2. Nurja puoli: a. PANTONE 229 M, 190 m
b. PANTONE 7439 C, 349 m

LITE 5/2



LITE 5/3

CT
Y%

1. Kaulus, selkdkpl: PANTONE DE 56-1 U, 338 m
2. Mahakpl. takakpl, kantti, nurja kokonaan: PANTONE 5743 U, 614 m

1. Oikea puoli: PANTONE DE 297-7 U, 226 m
2. Nurja puoli, kantti: PANTONE 628 M, 282 m



LIITE 5/4

1. Kaulus, selkékpl, mahakpl: a. PANTONE 115U, 176 m

b. PANTONE DE 18-1 U, 155 m
2. Takakpl, kantti, nurja kokonaan: a. PANTONE 405C, 71 m

b. PANTONE 425 C, 100 m

c. PANTONE 431 C, 338 m

1. Selkakpl, mahakpl, takakpl: PANTONE 5415 C, 200 m
2. Kaulus, kantti, nurja kokonaan: PANTONE DE 3-2 U, 245 m
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Vanhan manttelin kaavat digitoituina ja paallekkéin aseteltuina
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