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1. Johdanto

Tama opinnaytetyo on tehty yhteistyossa Hydroline Oy:n kanssa ja
koskee yrityksen uuden tuotteen kotelorakenteen muotoilua ja suun-
niteluprosessin kulkua. Tyo tehtiin osana tyoharjoittelua. Tyoskente-
len yrityksessa virallisesti osana markkinoinnin tiimia, ja markki-
nointiin liittyvat tehtavat tyollistavatkin minua 50/50 -suhteessa néh-
den tuotekehitykseen liittyviin tyotehtaviin.

Opinnaytteessani tarkastelen perinteista tuotesuunnitteluprosessia
vertailemalla geneerisen prosessin teoriaa ja tyoelaman todelli-
suutta keskenaan. Tarkastelen aihetta omaan tyohani liittyvan pro-
jektin kulun kautta. Taman opinnayteraportin kirjoitin vuoden 2017
lopussa, vaikka varsinainen muotoilutyo alkoi vuoden 2016 touko-
kuussa ja suunniteltu tuote on kirjoitushetkella kenttatesteja vaille
lanseerausvalmis. Nama asiat ovat oleellista siksi, etta pohdinnois-
sani peilaan vahvasti omiin kokemuksiini ja kehittymiseeni muotoili-

jana.

Projektin alkuasetelma oli nain jalkikateen tarkasteltuna osaltani
melko haastava: ennen Hydrolinelle saapumistani olin tehnyt muo-
toilijan toita kurssitoiden lisaksi vain kahdessa lyhyessa tyoharjoitte-
lussa etatyona. Voisi sanoa, etta olin melko kokematon ammatilli-
sesti. Lisaksi olin yrityksen historian ensimmainen teollinen

muotoilija. Yrityksen ja muotoilijan valinen epatietoisuus, vaatimuk-
sista, odotuksista ja mahdollisuuksista oli siis molemmin puoleinen.
[lLmapiiri oli kuitenkin alusta alkaen todella positiivinen ja innostunut.
Kotelon suunnittelun lisaksi minulla oli useita muita projekteja ja
pienempia tehtavia samanaikaisesti. Harjoitteluni alun lievan kaaok-
sen jalkeen asettuessani yritykseen taloksi asemani selkeytyi seka
minulle etta Hydrolinelle ja yhteinen savel loytyi.

Suunnittelemani kotelo on osa Hydrolinen ennakoivan kunnonval-
vonnan teknologia -konseptia, josta kerron tarkemmin seuraavassa
luvussa. Aloittaessani tyot Hydrolinelld oli projekti viela ideatasolla
ja ottamassa ensiaskeleitaan tuotteistuksen suuntaan ja tunnettiin
tyonimella Ennakoiva Kunnonvalvonta. Projektin edetessa nimi vaih-
tui LEO: Lifecycle Efficiency Online -muotoon. Suunnittelemani ko-
telo kulki alussa tyonimelld boksi, tai kotelo joka LEO-konseptin
myota muuttui kantamaan nimea Scout, smart lifecycle tracker.

Minulle tarkeita tavoitteita tyoharjoittelun alkaessa oli tarkeiden
opintopisteiden kerryttaminen pakollisesta harjoittelusta ja muotoi-
lijalle tarkeiden tyoelamalaheisten taitojen kehittaminen. Tietysti ha-
lusin tehda mahdollisimman hyvaa tyota ja nimea itselleni. Hyvan
vastaanoton ja positiivisen tyoilmapiirin ansiosta minusta tuli nope-
asti niin sanottu firman mies, ja hyvasta lopputuloksesta tuli minulle
prioriteetti.



2. Hydroline ja ennakoiva kunnonvalvonta
2.1 Hydroline

Hydroline Oy on Suomen johtava hydrauliikkasylinterien valmistaja.
Yritys on perustettu vuonna 1962 Kuopiossa Helge Laakkosen toi-
mesta nimella Metallisorvaamo H. Laakkonen. Yritys on viela 2017
perheyritys ja Laakkosten enemmistoomistuksessa. Nykyisissa toi-
mitiloissaan, Siilinjarven Vuorelassa, yritys on toiminut vuodesta
1984 saakka ja nimi muuttui Hydroline Oy:ksi 1990. 2000-Lluvulla yri-
tys kasvoi Suomen suurimmaksi hydrauliikkasylintereiden valmista-
jaksi ja alansa yhdeksi Euroopan kehittyneimmista tehtaista. Vuonna
2014 Hydroline avasi Puolan Stargardiin toisen tehtaansa, jossa niin
ikdaan valmistetaan hydrauliikkasylintereita. Hydrolinen Vuorelan
tehtaan vuosittainen valmistettujen sylintereiden maara on noin 120
000 kappaletta, joka koostuu noin 1500:sta erilaisesta sylinterimal-
lista. Puolan tehtaalla vuodessa valmistuu noin 20 000 kappaletta,
noin 100 erilaista sylinterimallia.

Hydroline Oy:n paatuote on vaativiin olosuhteisiin, asiakkaan tarpei-
siin raataloity hydrauliikkasylinteri. Taman lisaksi Hydroline valmis-
taa hydropneumaattisia paineakkuja ja tarjoaa hydraulisylinterin
huoltopalveluja. Hydroline Oy:n asiakkaiksi lukeutuvat monet omien
alojensa johtavat yritykset kuten Rocla, Sandvik, Cargotec, Hiab,
Normet ja Valmet. (Hydroline Oy yritysesittely, 2017) (Hydroline Oy:n
www-sivusto. Viitattu 25.11.2017)

2.2 Ennakoiva kunnonvalvonta.

Ennakoivalla kunnonvalvonnalla tarkoitetaan sellaisia teknologioita,
joilla pystytaan seuraamaan kaytossa olevien laitteiden, koneiden
tai komponenttien kuntoa aktiivisesti tarkoituksena ennakoida

huollon tarve ja estaa laiterikot ja niista johtuvat kayttokatkokset.
Ennakoinnin ansiosta pystytaan asiakkaille lupaamaan valtavia
saastoja, kun huollot pystytaan suunnittelemaan ja tyo aikataulutta-
maan sen mukaan etukateen. Ennakoivaa kunnonvalvontaa voidaan
toteuttaa keraamalla dataa erilaisin anturein ja vertaamalla sita
esimerkiksi lujuuslaskelmiin ja viitearvoihin. Dataa voidaan kerata
esimerkiksi tarina- tai paineanturein. “Predictive maintenance”.
Wikipedia. < https://en.wikipedia.org/ >. 11.12,2017. (Leinonen 2017)
(Lehikoinen 2017)

2.3 Kunnonvalvonta Hydrolinella.

Tassa osiossa viittaan tyoni alkubriefiin, lukuisiin tyohon Lliittyviin
keskusteluihin ja asiantuntijahaastatteluihin. Haastattelemani asi-
antuntijat ovat Hydroline Oy:n teknologiajohtaja Manu Leinonen ja lii-
ketoiminnan kehitys- ja markkinointipaallikko Jani Lehikoinen. He
ovat olleet koko prosessin ajan aktiivisesti mukana ja ikaan kuin yri-
tyksen edustajat tyotani ohjaamassa. Viittaan myos Markkinointi ja
Viestintapaallikko Ilona Luostarisen kanssa kaytyihin keskusteluihin
ja kommentteihin. Luostarinen ei tyoskentele enaa Hydrolinella,
mutta oli projektin alkuvaiheessa aktiivisesti mukana arvioimassa ja
ohjaamassa tyotani.

Termi ennakoiva huolto on ollut olemassa jo kauan. Lehikoinen ker-
too kuulleensa siita ensimmaisen kerran 90-luvulla opiskellessaan
ja kunnossapitotehtavien yhteydessa. Hydrolinella asia nousi esiin
2000 - 2010 -luvuilla niin asiakaskeskusteluissa kuin yrityksen sisai-
sessa keskustelussa, kun Hydroline kasvoi voimakkaasti. Tuotemaa-
rat kasvoivat ja erilaiset anturit lisaantyivat sylintereissa. Hydrolinen
R&D tiimi alkoi miettimaan, mita lisdarvoa tai -palveluita anturidatan
pohjalta voitaisiin luoda. Kipina Hydrolinen sisalla ennakoivan



huoltojarjestelman tutkimisesta ja kehittamisesta syntyi, niin kuin
yrityksen muutkin tuotteet, asiakkaan tarpeesta, Lehikoinen ja Lei-
nonen kertovat.

Sylinteri on usein hydraulijarjestelman helpoiten vaurioituva ja no-
peimmin kuluva komponentti, ja Hydrolinen asiakkaat alkoivat yha
enemmissa maarin toivomaan jonkinlaista jarjestelmaa, joka pystyisi
ennakoivasti vahtimaan sylinterin kuntoa. Vastaavaa jarjestelmaa ei
ollut, eika ole olemassa, Leinonen ja Lehikoinen kertovat. Muotoilu-
projektini alussa ja sen aikana suorittamani benchmarkkaukset tu-
kevat tata vaitetta. Vastaavia tuotteita ei ole, eli Hydrolinen ennakoi-
van kunnonvalvonnan boksi, eli LEO Scout tulee olemaan markkinoi-
den ensimmainen laatuaan.

Vuonna 2015 yrityksen johto naytti vihreaa valoa ennakoiva kunnon-
valvonta -konseptin tuotteistamisprojektille. Muotoilun piilevat mah-
dollisuudet ja kilpailuedut oli tunnistettu Hydrolinella sisaisesti jo ai-
kaisemmin ja muotoilua toimintona haluttiin lahtea kyseisen projek-
tin kautta kaytannossa kokeilemaan.



3. Tehtavananto

Tehtavanani oli suunnitella kotelorakenne ennakoiva kunnonval-
vonta -teknologiaa sisaltavalle tuotteelle. Tuotekonseptin mukaan
Hydrolinen ennakoivalla kunnonvalvonnalla tulisi olemaan kaksi
esiintymismuotoa: 1. Suoraan koneen ohjausjarjestelmaan integ-
roitu ohjelma ja 2. Koneeseen jalkiasennettava boksi, jota tehta-
vanantoni koskee. Hydrolinelld ei ennestaan ollut ainuttakaan muo-
toilupainotteista tuotetta, paatuotteen ollessa hyvin funktioriippuvai-
nen. Siita huolimatta boksin muotoiluun haluttiin tosissaan panostaa
ja tehtavanannon mukaan sen tulisi erottua perinteisista teollisista
elektroniikkakoteloista. Tuotteen muotoilun tulisi myos mukailla
Hydrolinen ilmetta. Tama oli tarkeaa, koska yrityksella ei ollut mark-
kinoilla viela yhtakdaan HL-brandin mukaista tuotetta, hydrauliik-
kasylinterin ollessa hyvin funktiopainotteinen alihankintakompo-
nentti konevalmistajille.

Tuotteelle ei projektin alussa maaritelty muotoa tai vareja rajaavia
tekijoit,a vaan minulle annettiin hyvin vapaat kadet. Myoskaan val-
mistusmateriaalilla tai -menetelmalla ei ollut viela tassa vaiheessa
valia. Koko rajattiin hyvin suurpiirteisesti johonkin keskiverto alypu-
helimen ja television kaukosaatimen valiin.

Ainoat vaaditut toiminnot olivat modulaarisuus ja kiinnittyvyys: Kote-
lon tulisi toimia modulaarisena, silla periaatteella, etta kotelo elekt-
roniikkoineen toimisi perusmoduulina, johon voisi anturointitarpeen
mukaan kiinnittaa erilaisia moduuleja, esimerkiksi paineantureille.
Kotelon pitaisi myos kiinnittya erilaisille pinnoille kaarevasta sylin-
terinkyljesta tasaiselle pinnalle. Koteloon tulisi myds suunnitella la-
pivienti johdoille: virtajohto ja mahdollisia anturijohtoja. Leinosen
ehdotus ja todennakdisin tapa tuoda johdot kotelon sisalle olisi

vedenkestavan liittimen avulla. Taman vuoksi perusmoduulin lisaksi
tarvittaisiin aina vahintaan johdonkeraysmoduuli. Kotelossa ei olisi
nayttoa, nappaimia, valoja tai muita vuorovaikutuselementteja.

Hydrolinen vaatimukset tiivistettyna:
-Erottuva muotoilu

-HL -brandin mukainen
-Modulaarinen

-Kiinnittyvyys eri pinnoille

Seka tekniset etta visuaaliset vaatimukset tulisivat tarkentumaan
projektin edetessa.

Leinosen ja Lehikoisen mukaan kotelon muotoilun ja markkinointiin
liittyvien tehtavien lisaksi yritykselle tarkea tavoite oli saada kuva
siita, mita lisaarvoa teollinen muotoilija voisi yritykselle tuoda ja mita
teollinen muotoilijan lasndolo Hydrolinella ylipaataan tarkoittaisi
kaytannossa.



4. Muotoiluprosessin teoria

Opiskellessani oppimani ja useimmiten kayttamani prosessi kulkee
tehtavanannon jalkeen hyvin suoraviivaisesti polkua benchmarking,
luonnostelu, 3D-mallinnus ja konseptin valinta. (Kuva 3.1) Askelia
voisi ottaa myos taaksepain esimerkiksi mallinnusvaiheesta takaisin
luonnosteluvaiheeseen yksityiskohtien suunnittelemista varten. Jo-
kainen vaihe hyvaksytettaisiin asiakkaalla tai tehtavanantajalla,
jonka perusteella siirryttaisiin joko seuraavaan vaiheeseen tai jatket-
taisiin samaa vaihetta esimerkiksi jonkin konseptin tarkennusta tai
viilausta varten. Tama ajatusmalli oli hyvin joustava ja helposti muo-
kattavissa projektin suuruuden ja asiakkaan mukaan. Esimerkiksi
osioiden pituuksia voitiin supistaa tai venyttaa ja sekoittaa keske-
naan. Hydrolinella tyoskennellessani opin, etta oikean, teollisen
tuotteen suunnitteleminen ja valmistukseen asti vieminen on todel-
lisuudessa hieman monimutkaisempi projekti.

Task

Client/
Employer

—®» Manufacturing

Designer

KUVA 3.1: OMA TYPISTETTY PROSESSIMALLINI (JOUPPILA)
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4.1 Prosessi

Ulrichin ja Eppingerin (2016) mukaan prosessi on ketju askelia joka,
muuttaa sarjan syottoja sarjaksi tuotoksia. Esimerkki monille tu-
tusta ja selkeasta, fyysisen maailman prosessista on esimerkiksi ka-
kun leipominen. Prosessin alussa ainekset ovat erillaan mutta leipo-
misprosessin paatteeksi, erindisten askeleiden jalkeen kakku on
valmis. Tuotekehitysprosessi on ketju askelia, jonka yritys aloittaa
synnyttadakseen, suunnitellakseen ja kaupallistaakseen tuotteen.
Monet tuotekehitysprosessin askeleista ovat organisaatiollisia tai
tiedollisia fyysisen sijaan. Yksittdinen organisaatio saattaa seurata
erilaista prosessia jokaisella eri tyyppiselle tuotekehitysprojektille.
(Ulrich & Eppinger 2016)

Erilaisia suunnittelu- ja projektimalleja ja prosesseja on olemassa
lukematon maara. Valitsin tahan tarkasteluun Karl Ulrichin ja Steven
Eppingerin (2016) kuusiaskelisen projektimallin, ja tarkemmin con-
cept development - konseptien luontivaiheen. He kuvaavat kirjas-
saan Product Design And Development (2016) syvéllisesti geneerisen
prosessin ja sen monet variaatiot, joita myos avaan tassa luvussa tar-
kemmin. Valitsin taman kyseisen mallin siita syysta, etta Hydrolinen
oma, Savonia-ammattikorkeakoulun kanssa vuonna 2015 EU-rahoit-
teisen hankkeen yhteydessa yhteystyossa kehittama tuotekehitys-
prosessimalli pohjautuu siihen. Todellinen toteutunut prosessi on
sekoitus kaikkia kolmea prosessimallia: Ulrich & Eppinger, Hydroli-
nen ja minun suppea mallini. Kuva 3.2 kuvaa Ulrichin ja Eppingerin

(N

prosessin ja kuva 3.3 Hydrolinen tuotekehitysprosessin niilta osin,
kun se minun tyotani koskee.

Kuten Hydrolinen prosessikuvauksesta (kuva 3.3) selviaa, yrityk-
sessd ei ole yksiselitteista asemaa teolliselle muotoilijalle. Kuten ai-
kaisemmin mainitsin: tyoskentelin seka markkinointi- etta tuoteke-
hitystiimissa ja koteloa suunnitellessani tein tavallaan lisaksi myos
suunnitteluinsinoorin tyota. Hydrolinen suunnittelijatiimi onkin ko-
koelma suunnitteluinsinooreja ja lujuuslaskijoita ja suunniteltavat
tuotteet lahinna hydrauliikkasylintereita eivatka he osallistuneet ko-
telon suunnitteluun missaan vaiheessa. Kaaviossa siniselld laati-
kolla rajattu alue kuvaa toimialuettani projektissa.
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Kuva 3.3: Osa Hydrolinen tuotekehitysprosessia (Jouppila 2017)




Ulrichin ja Eppingerin (2016) mukaan tarkoin maéritelty prosessi on
hyodyllinen seuraavista syista:

Taattu laatu. Kehitysprosessi maarittelee projektissa otettavat as-
keleet, vaiheet ja valivaiheiden tarkistuspisteet. Jos jokainen vaihe
ja tarkistuspiste on hyvin valittu, nilden seuraaminen on yksi varma
tapa taata tuotteen laatu.

Koordinaatio. Hyvin maaritelty kehitysprosessi toimii pohjana, joka
maarittaa roolit kehitystiimin eri jasenille. Tama pohja ohjaa tiimin
jasenia panostamaan voimavarojaan tyon oikeisiin vaiheisiin ja vaih-
tamaan informaatiota ja materiaalia muiden tiimin jasenien kanssa.

Suunnitelmallisuus. Kehitysprosessi sisaltaa maariteltyja merkki-
paaluja, jotka vastaavat jokaisen vaiheen paattymista. Nama merk-
kipaalut toimivat ankkureina koko projektin aikataululle.

Hallinta. Kehitysprosessi toimii kiintopisteena kehitystyon tehok-
kuuden arvioinnissa. Vertaamalla laadittua prosessia projektin oikei-
siin tapahtumiin voidaan havaita mahdollisia ongelmakohtia.

Kehittaminen. Prosessin tarkka dokumentointi, seuraaminen ja tu-
los voivat auttaa loytamaan kehityskohteita.

(Ulrich & Eppinger 2016)

4.2 Geneerinen suunnitteluprosessi

Ulrich ja Eppinger (2016, 13 - 15) jakavat geneerisen tuotekehitys-
prosessin kuuteen vaiheeseen. (Kuva 3.2) Prosessi alkaa suunnitte-
luvaiheella, jonka tuotos on kuvaus projektin missiosta.
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Kuvaus vaaditaan konseptointivaiheen alkusyotteeksi ja ohjeeksi ke-
hitystiimille. Kehitysprosessi paattyy, kun tuote lanseerataan mark-
kinoille ja se on asiakkaan hankittavissa.

Vaikka Hydrolinen tuotekehitysprosessi ei kuljekaan suoraan genee-
risen kaavan mukaan, vaan vain pohjaa siihen, on niissa niin paljon
samoja elementteja, etta voin kayda prosessin geneerisen kaavan
kautta lapi. Lisaksi geneerisen tuotekehitysprosessin kaikki elemen-
tit ja vaiheet loytyvat jokaisen organisaation tuotekehitysproses-
seista jossain muodossa. Prosessin kuusi vaihetta ovat (katso kuva
3.2):

0. Planning - Suunnittelu: Suunnitteluvaihetta kutsutaan monesti
nollavaiheeksi, koska se tapahtuu ennen projektin hyvaksymista ja
aloitusta. Vaihe alkaa mahdollisuuden tunnistamisella, jota ohjaa
yrityksen strategia ja joka sisaltaa teknologian kehityksen ja mark-
kinatavoitteiden arvioinnin. Vaiheen tuotos on kuvaus projektin mis-
siosta.

Tama vaihe oli kaytannossa valmis, kun harjoitteluni yrityksessa al-
koi. Idea ja tavoitteet olivat selvilla ja minut brieffattiin kotelon suun-
nittelua varten.

1. Consept development - Konseptisuunnittelu: Tassa vaiheessa
kohdemarkkinoiden tarpeet tunnistetaan ja niiden pohjalta luodaan
ja arvioidaan useita erilaisia tuotekonsepteja. Konsepti on kuvaus
tuotteen muodosta, funktiosta ja ominaisuuksista. Tassa vaiheessa
tavallisesti myos analysoidaan kilpailevat tuotteet ja luodaan talou-
dellinen oikeutus projektille. Pureudun konseptien luontivaiheeseen
tarkemmin myohemmin.



Tama vaihe muodosti oma tyoni suurimman osan systeemitason ja
detaljien suunnittelun kanssa yhteen sulautuen.

2. System-level design - Systeemitason suunnittelu: Tahan vai-
heeseen sisaltyy tuotearkkitehtuurin maarittely, tuotteen purku
telun. Myos vastuu yksityiskohtien suunnittelusta tulisi jakaa tassa
vaiheessa. Taman vaiheen tuotokset sisaltavat yleensa geometrisen
kuvauksen tuotteesta, jokaisen alijarjestelman funktion maarittelyt
ja alustavan kuvauksen tuotteen kokoamisprosessista.

3. Detail design - Detaljien suunnittelu: Tassa vaiheessa viimeis-
tellaan geometrisen suunnittelun, materiaalien ja toleranssien maa-
rittelyt tuotteen jokaiselle osalle ja alijarjestelmalle. Myos hankitta-
vat standardiosat tunnistetaan ja seka valmistussuunnitelma etta
tyostomenetelmat paatetaan. Taman vaiheen tuotos on tuotteen
kontrollidokumentaatio: 3D -mallinnettujen tiedostojen piirustukset
jokaiselle osalle, lista hankittavista standardiosista, tuotantosuunni-
telmat ja tyostomenetelmat tuotteen valmistukselle ja kokoamiselle.

Kolme suurinta asiaa, jotka tulisi huomioida jokaisessa prosessin
vaiheessa, mutta jotka viimeistellaan detail design -vaiheessa ovat
materiaalivalinnat, tuotantokustannukset ja tuotteen vakaa suoritus-
kyky.

4. Testing and refinement - Testaus ja jalostus: Testaus ja viimeis-
telyvaiheeseen kuuluu usean tuoteprototyypin valmistus ja arviointi.
Aikaisen (Alpha) vaiheen prototyyppi ei valttamatta ole valmistettu
viela suunnitellulla massatuotantomenetelmalla tai oikeista materi-
aaleista, mutta vastaa geometrialtaan ja materiaaliominaisuuksil-
taan lopullista tuotetta. Alphavaiheen prototyyppeja valmistetaan
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tuotteen toiminnallisuuden testausta varten. Myohemman (Beta) vai-
heen prototyypit rakennetaan tavallisesti samoista osista samoilla
tuotantomenetelmilla kuin lopullinen tuote, mutta kokoamista ei
valttamatta suoriteta viela lopullisilla massatuotantomenetelmilla.
Betavaiheen prototyyppeja arvioidaan yrityksen sisaisesti erittain
laajamittaisesti, mutta monesti myos asiakas paasee kokeilemaan
prototyyppeja tuotteen oikeassa kayttoymparistossa.

Prototyyppien valmistamisella ja testaamisella pyritaan vastaamaan
luotettavuutta ja suorituskykya koskeviin kysymyksiin ja tunnista-
maan viimeiset muutostarpeet ennen tuotteen massatuotantoa. Ra-
portin kirjoitushetkella on meneillaan testaus ja jalostusvaihe. Vuo-
den 2017 lopussa prototyyppeja on valmistettu ja testattu eri mene-
telmilla ja ensimmainen tuote on lahtenyt kenttatesteihin.

5. Production ramp-up - Tuotannon ramp-up: Tassa vaiheessa
tuotetta aletaan valmistamaan aiotuilla tuotantomenetelmilla ja tyo-
kaluilla. Ramp-up-vaiheen tarkoitus on kouluttaa yrityksen tyonteki-
joita ja auttaa loytamaan tuotteeseen tai sen valmistamiseen liittyvat
mahdolliset jaljella olevat viat. Vaiheen aikana valmistetut tuotteet
voidaan myos jakaa tai myyda valikoiduille asiakkaille testattaviksi ja
arvioitaviksi. Ramp-up vaiheesta siirtyminen taysimittaiseen tuotan-
toon tapahtuu yleensa hiljalleen ja jossain vaiheessa siirtymaa tuote
lanseerataan laajempaan levitykseen. Pian lanseerauksen jalkeen
voidaan viela tehda arviointi seka projektin etta prosessin onnistumi-
sen kannalta.



5. Ennakoiva kunnonvalvonta -Boksin

muotoiluprosessi:

5.1 Ensimmainen konseptointikierros

Kuten tehtavanantokappaleessa mainitsin, ei kotelon muotoilulle
annettu vield tassa vaiheessa kovinkaan tarkkoja maaritelmia. Yri-
tyksessa haluttiin selkeasti nahda mihin suuntaan lahden loysalla
ohjeistuksella. Teknologiajohtaja Manu Leinosen (2017) mukaan
projektin avulla haluttiin myds oppia pois insinoorimaisesta ajattelu-
tavasta ja nahda minkalaisia tuloksia saavutetaan, kun suunnitellaan
tuote estetiikka prioriteettina.

Vaikka minulle kerrottiin, etta vastaavia tuotteita ei ole, oli minun silti
tutkittava asiaa itse. Tulin nopeasti tulokseen, etta vaite oli totta.
Talta pohjalta suoritin visuaalisen benchmarkkauksen teollisesti
valmistettavista ja teollisessa ymparistossa kaytettavista tuotteista,
lahinna kotelorakenteista. Taman jalkeen aloin piirtamaan kasin eri-
laisia konsepteja.

En ole koskaan pitanyt itseani kovin hyvana piirtajana, joten projektin
alkuun l@mmittelin hieman piirtamalla perusmuotoja kuten sylinte-
reita ja kuutioita. Tasta sainkin idean: Ensimmaisen konseptointi-
kierroksen tuotokseni tulisivat olemaan perusmuotoihin perustuvia
yksinkertaisia rakenteita, joiden perusteella voisin ikaan kuin kysya
""Jos Hydroline olisi muoto, mika se olisi?”
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Perehdyin myds Hydroline ilmeeseen, mika tapahtui itsestaan, kun
tyoskentelin myos markkinoinnin tehtavissa. Hydrolinen graafinen
ohje tuli nopeasti tutuksi. Graafinen ohje ei maarittele tuotemuotoi-
lua, mutta poimin sielta vaikutteita ilmeen maarittelyyn ja mahdolli-
siin varivalintoihin. Hydrolinen ilme maaritellaan ohjeessa raik-
kaaksi ja tuoreeksi tarkoituksena viestia yrityksen toiminnasta kan-
sainvalisilla markkinoilla alyteknologian valmistajana. Vari- ja kuva-
maailma on raikas, sinisdvyinen ja korkeakontrastinen. (Hydrolinen
Graafinen Ohjeisto, Mainostoimisto Ad Kiiwi, 2016)

Jatin piirustukset hyvin karkeiksi, koska en kokenut varsinaisen esi-
tyksen tai loppuun asti viilattujen kuvien olleen tarpeellisia. Ensim-
maisen kierroksen piirustukset tultaisiin katselmoimaan pienella
porukalla: mina, Manu Leinonen, Jani Lehikoinen ja Ilona Luostari-
nen. Piirustukset voisi esitella poydalle levittamalla ja kuvat voisi se-
littaa ja tarkentaa samalla. Nain tehtiin. Kayn seuraavaksi lapi piir-
tamani konseptiehdotukset ja niista saamani palautteen.



SININEN
Pantone 2846 C
C:100/M:75/Y:0/K:0
R:42 / G:74/ B:150
HEX: #003ca25

TURKOOSI
Pantone 298 C

HEX: #6ebde?

PUNAINEN
Pantone 186 C
C:10/ M:100/ Y:80/ K:0
R:182 / G:22 / B:50
HEX: #b&1632

KITTI
Pantone Warm Gray 1 C
C:7/M:5/Y:11/K:0
R:239/ 6:238/ B:230
HEX: #efeeeb

TUMMANSININEN
Pantone 534 C
C:94 / M:78/ Y:38/ K:34
R:46/ G:5646/ B:84
HEX: #2e3856

C:70/M:5/Y:0/K:0
R:110/ G:180/ B:226

HARMAA
Pantone 424 C
C:0/M:0/Y:0/K:70
R:111/G:111 / B:111
HEX: #6f6f4f

ORANSSI
Pantone 152 C
C:0/ M:50/Y:90/ K:0
R:214/ B:125/ B:49
HEX: #d67d31

VAALEANSININEN
Pantone 7457 C
C:30/M:0/Y:7/ K0
R:19%/ G:225/ B:237
HEX: #c7eled

Kuva 5.1 Hydrolinen varimaailma, poimittu Hydrolinen Graafisesta ohjeesta, Jouppila 2017.
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HYDROLIDNE

Kuva 5.2: Hydrolinen logo
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Kuva 5.3: Ensimmaisia piirustuksia. Jouppila 2016 Kuva 5.4: Ensimmaisia piirustuksia. Jouppila 2016
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Kuva 5.5: Ensimmaisi& piirustuksia. Jouppila 2016 Kuva 5.6: Ensimmaisié piirustuksia. Jouppila 2016
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J . i vl ‘
Kuva 5.7: Ensimmaisia piirustuksia, Jouppila 2016

Kuvassa 5.3 esittelen pyoreita, kiekkomaisia ja kulmikkaita muotoja
yhdisteltyna. Pyorea muoto tulisi toimimaan perusmoduulina ja kul-
mikkaaseen ‘ulokkeeseen’ kiinnittyisivat muut moduulit. Katsel-
moinnissa eniten pidettiin ideasta HL-logotypin istuttamisesta suh-
teellisen suurikokoisena kotelon pintaan.

Toinen hyvaksi todettu idea oli Hydrolinen logo nakyvalla paikalla ko-
telon kannessa. Kaiken kaikkiaan pyoreita muotoja pidettiin
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enemman Hydrolinen kaltaisina ja kuvan 5.7 kulmikkaista muodoista
nakyvine ruuveineen pidettiin liian teollisina ja konservatiivisina.

Kuvassa 5.4 Esittelen hieman kulmikkaampaa muotoa ja mahdollista
kiinnitysmekanismia. Pohdin myds tulevan tekniikan sijoittelua kote-
loon: Pitka malli sopisi paremmin ahtaisiin paikkoihin. Tama todet-
tiin alhaisen prioriteetin ongelmaksi tassa vaiheessa, kun piirilevyn
koosta ei ollut viela tietoa eika tahan tulisi keskittya viela liikaa.

Ensimmaisessa katselmoinnissa esittelin erilaisia muotoja ja ehdo-
tin kiinnitystavaksi jonkinlaista pantaa ja vannetta, jolla kotelon kiin-
nitys varsinkin sylinterin kylkeen olisi helppoa. Hydrolinen joissain
tuotteissa oli jo olemassa erilaisia pantakiinnityksia esimerkiksi joh-
tojen tai putkien kiinnitysta varten. Panta olisi siis helppo standar-
diosaratkaisu. Muun muassa tasta syysta pantakiinnitys sai vahvaa
kannatusta. Leinonen kuitenkin huomautti, etta viela ei lyoda mitaan
lukkoon. Kuvassa 5.5 esitetyt pantakiinnitysehdotukset todettiin rea-
listisemmiksi kuin kuvan 5.4 vastaavat.

Hyva palaute tiivistettyna:
-HL-logo

-Pyoreat muodot
-Pantakiinnitys

Jatkoksi sovittiin, etta tuotan lisaa piirustuksia katselmoinnin ja kes-
kustelujen pohjalta. Taman lisaksi voisin alkaa tuottamaan myos 3D-
malleja ja 3D-tulosteita ideoideni pohjalta. Karkeita 3D-malleja ha-
luttiin jo aikaisessa vaiheessa, koska niita pidettiin piirustuksia
konkreettisempina. Suuri tulostusinto selittyy myos Hydrolinen ja
Savonia-ammattikorkeakoulun yhteistyon mahdollistamista ilmai-
sista tulosteista. Sain naiden muutamien karkeiden piirustusten



pohjalta todella hyvaa ja suuntaa nayttavaa palautetta ja lahdin
innolla tuottamaan lisaa sketseja.

5.2 Toinen konseptointikierros

Toiselle konseptointikierrokselle otin hieman erilaisen tyoskentely-
tavan: piirrosten rinnalla mallinsin samaan aikaan 3D-malleja So-
lidworks -ohjelmalla ja vaihdoin jatkuvasti ideoita niiden ja piirros-
ten valilla. Malleista renderoidyt kuvat olen tehnyt Keyshot -ohjel-
malla. Tavoitteena oli luoda reilusti lisaa konsepteja ja malleja syn-
tyikin 20 kpl joista parhaat, katselmointiin paatyneet esittelen tassa.
Tahan vaiheeseen paatimme ottaa paineanturimoduulin suunnitte-
lun mukaan. Ohjeistus oli, etta paineanturit tulisi saada oman mo-
duulinsa sisaan suojaan ulkoilman ja iskujen armoilta.

Ensimmaiseksi esitin moduulien toimintaperiaatteen yksinkertai-
sella laatikkomallilla ja sen lapileikkauksilla. (Kuvat 5.9-5.11) Tama
siksi, ettei minun tarvitsisi mallintaa jokaiseen malliin erikseen pai-
neanturimoduulia, vaan voisin selittaa idean yhdella mallilla. Jat-
koin HL-logon upotusideaa naissakin malleissa. Koin sen olevan
helpoin tapa tuoda Hydrolinen ilme nakyville ja tasta ideasta pitivat
myos Leinonen, Luostarinen ja Lehikoinen.

Tassa vaiheessa elektroniikalle alettiin maarittelemaan kokoa. Si-
saan tulevan piirilevyn kooksi Leinonen arvioi noin 50 mm kertaa 60
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mm. Piirilevyssa kiinnioleva vedenkestava liitin paatettiin valiaikai-
sesti olevan AMP superseal -liitin (kuva 5.8), jolle taytyi lGytya tila ko-
telon sisalta. Liittimen toinen osa tulisi piirilevyyn kiinni ja toinen jaisi
varsinaisen paamoduulin ulkopuolelle johdonkerays- tai paineantu-
rimoduulin sisaan.

Kuva 5.8: AMP superseal -liitin.



Kuva 5.9: Peruskotelomalli mock-up piirilevyn kera ja sama kotelo lapileikattuna, Jouppila 2016
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Kuva 5.10: Peruskotelomalli paineanturimoduulin ja paineanturi- Kuva 5.11: Peruskotelomalli paineanturimoduulin ja paineanturi-
lohkon kanssa, Jouppila 2016 lohkon kanssa, réjaytyskuva, Jouppila 2016
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Kuva 5.12: Toisen vaiheen piirustuksia, Jouppila 2016
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Kuva 5.13: Toisella konseptointikierroksella syntyneet mallit rivissa. Jouppila 2016
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Kuva 5.14: Toisen vaiheen viimeinen malli sylinterin kyljessa,
Jouppila 2016

Taman vaiheen ideat tiivistyvat tdhan koteloon (kuvab5.14). Kuvassa
kotelossa on perusmoduuli, jossa kiinni pieni johdonkeraysmoduuli.
Perusmoduulissa upotettu HL-logo tuomassa ilmettd, ruuvit naky-
villa teollisen ilmeen vahvistamiseksi pyoreiden ja pehmeiden muo-
tojen vastakohdaksi. Moduulien kiinnityskohdan tiiviste on Hydroli-
nen paavarin mukainen sininen. Myods erilaisia kiinnitystapoja
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mietittiin mutta pantakiinnitysta pidettiin edelleen realistisimpana
vaihtoehtona. Kiinnitys sylinterin kylkeen tapahtuu pannoilla,
jotka vedetaan kotelon rakenteen lapi omia kanaviaan pitkin. Kotelon
pohja on kaareva, jotta se istuisi kaarevalle sylinteripinnalle.

Pohjan kaarevuuden halkaisijaksi paatettiin yhdessa 80 mm. Tata
pienempi kaari tekisi kotelosta liilan korkean koteloa tasaiselle pin-
nalle kiinnittaessa. Suurempi kaari haittaisi pienempiin sylintereihin
kiinnitysta.



Variin en varsinaisesti ottanut kantaa valinallani. Musta toimi varina
kuin itsestaan ja jai elamaan tasta eteenpain osittain vahingossa.
Siita kaytiin kylla keskustelua, mutta asia jatettiin roikkumaan, kun
mustaan oltiin valmiiksi tyytyvaisia.

Taman vaiheen malleista tehtiin 3D-tulosteita, jotta nahtaisiin kote-
loita fyysisina objekteina vain piirustuksien tai 3D-rendauksien si-
jaan. Tulosteita voisi myos sovitella sellaisenaan sylinterin kylkeen.

Talla kertaa katselmointi tehtiin hieman isommalla, noin kymmenen
hengen porukalla. Paikalla oli edustajia myynnista, suunnittelusta ja
yrityksen johdosta aikaisemman kokoonpanomme lisaksi. Myos yri-
tyksen toimitusjohtaja oli paikalla. Tilaisuudessa esiteltiin 3D-mal-
leista renderdityja kuvia ja 3D-tulostettuja pikamalleja. Tarkoituk-
sena oli esitella muillekin osastoille aikaansaannoksiamme ja saada
palautetta jatkoa varten.

Yrityksessa oltiin todella yllattyneita 3D-rendattujen kuvien laadusta
ja nayttavyydesta. Kuvat innoittivat lasnaolijat pohtimaan kuvien
mahdollisuuksia markkinointikaytossa ja mainonnassa tavallisten
valokuvien sijaan. Minulta kyseltiin paljon kuvien tekniseen puoleen
liittyvia kysymyksia, kuten kauanko yhden kuvan tekemiseen menee
aikaa ja millaisia ohjelmistoja kaytan. Nama kuvat yhdessa 3D-tulos-
teiden kanssa vakuuttivat kaikki lasnaolijat muotoilijan potentiaa-
lista.

Katselmoinnissa kysyin jalleen "Jos Hydroline olisi muoto, mika se
olisi?”". Kehotin lasnaolijoita aktiiviseen keskusteluun ja 3D-tulostei-
den tutkimiseen. Muistutin, ettd juuri mikaan ei ollut valmista tai
paatettya, vaan mallien ja kuvien oli tarkoitus ruokkia ajatuksia ja
keskustelua mahdollisuuksista ja projektin jatkosta.
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Kuva 5.15: Toisen vaiheen 3D-tulostettuja pikamalleja, Jouppila,
2016.

Palautetta tuli paljon ja minulla olikin vaikeuksia poimia kotelon
muotoilun kannalta tarkea tieto jatkojalostusta silmalla pitaen. Ko-
telon kanteen upotettu HL-logo sai tassakin katselmuksessa hyvan
vastaanoton ja sita pidettiin helpoimpana ja varmimpana tapana
tuoda Hydrolinen brandi esiin muotoilussa. Pydreista muodoista yh-
distettyna pieneen kulmikkuuteen pidettiin eniten, mutta varsinaista
suosikkia ei malleista loytynyt.

Ylla oleva malli (kuva 5.14) oli kuitenkin lahimpana lasnaolijoiden
mieltymyksia. Nakyvilla olevia ruuveja pohdittiin kaytannollisyyden
nakokulmasta: kotelon kayttoymparisto olisi mahdollisesti hyvin Li-
kainen ja nakyvat ruuvit keraisivat helposti likaa, polya, rasvaa, oljya
tai muita epapuhtauksia ja vaikeuttaisivat taten purkamista. Naky-
vasta sinisesta tiivisteesta pidettiin, mutta kaytannon toteutus



mietitytti. Myos kontrasti perusmoduulin pyoreyden ja johdonke-
raysmoduulin kulmikkuuden valilla pisti ikavasti monen silmaan.

Katselmuksen perusteella arvioin, etta olin menossa oikeaan suun-
taan visuaalisesti ja etta yrityksessa uskottiin kykyihini ja hyvaan lop-
putulokseen. Pidimme viela erillisen katselmuksen teknisesta nako-
kulmasta Leinosen kanssa. Suurimmat epakohdat suunnittelussa
olivat nakyvat ruuvit ja lilan kapea johdon keraysmoduuli, joka ai-
heuttaisi ongelmia muiden, isompien moduulien suunnittelussa.
Seuraava vaihe olisi toimiva prototyyppi, jolla voitaisiin testata ja de-
monstroida toimintaa simulaattoriymparistossa.

5.3 Kolmas konseptointikierros.

Kolmas konseptointikierros sijoittuu vuoden 2017 puolelle ja toivottu
tuotos olisi toimiva prototyyppi. Piirilevyn koko alkoi tassa vaiheessa
varmentumaan ja sen kokoarvio kasvoi hieman suunnitellusta ja tu-
lisi olemaan noin 50 mm leved ja 100 mm pitka. Tama ei aiheuttanut
valtavia muutoksia suunnitelmiini. Tassa vaiheessa tyo seisoi hetken
paikallaan koska en aloittanut varsinaisen mallin suunnittelua ennen
kuin piirilevyn tarkka koko ja kiinnitysreikien paikat olisivat selvilla.
Tein kuitenkin jonkin verran uusia piirustuksia edellisen vaiheen pa-
lautteen pohjalta. (Kuva5.16)

Piirustukseni perustin edellisen kierroksen tuotokseen ja siita saa-
maani palautteeseen. Kotelon muoto tulisi olemaan hyvin samanlai-
nen: piirilevyn kohdalta matalampi ja moduulipdasta korkeampi liit-
timen vaatiman tilan takia. HL-logo tulisi edelleen upotettuna kote-
lon kanteen. Moduulipaa olisi tassa mallissa koko kotelon levyinen,
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jotta suurien moduulien, kuten paineanturimoduulin suunnittelu
olisi helpompaa tai edes mahdollista. Pohjan muoto tulisi olemaan
tassakin mallissa kaareva.

Palautteesta huolimatta aioin yrittad myyda nakyvien ruuvien ideaa
viela kerran, koska henkilokohtaisesti pidin niiden tuomasta tietyn-
laisesta ryhdista kotelon ilmeeseen. Ennen 3D-mallinnuksen aloit-
tamista kaydyissa keskusteluissa kuitenkin paadyimme hylkaamaan
idean. Ruuvit tulisivat kotelon alle piiloon, jossa ne olisivat vahem-
man alttiin likaantumiselle.

Ennen 3D-mallinnuksen aloittamista saimme huonoja uutisia piirile-
vysta: Ensimmainen suunniteltu, kaikki tarpeelliset komponentit
omaava malli oli yli 200 mm pitka ollessaan 50 mm levea. Suunnitel-
miini tama oli aivan liian pitka. Onneksi ongelma oli ratkaistavissa:
kaksipuolisella komponenttien asettelulla levy lyhenisi arviolta noin
140:aan millimetriin ja lisaamalla leveytta 10 mm hieman alle
100:aan millimetriin. Nama mitat olivat viela taysia arvioita, mutta
lupaavia sellaisia. Piirilevyn lopullinen koko kasvoi tuosta arviosta
viela pituutta. Levyn lopullinen koko tulisi olemaan 120 mm pitka ja
60 m levea.

Muutokset piirilevyn koossa aiheuttivat pienia muutoksia kotelon
suunnitteluun. Luonnollisesti jouduin kasvattamaan kotelon kokoa
alkuperaisesta suunnitelmasta seka pituuden, etta leveyden suhteen
mutta myos pohjan kaareva muoto vaati muutoksia. Levyn kaksipuo-
lisen komponenttien asettelun takia piirilevy vaatisi myos lisaa tilaa
korkeussuunnassa. Toisella konseptointikierroksella valiaikaiseksi
paatetty AMP superseal -liitin lyotiin nyt lukkoon lopulliseksi ratkai-
suksi.



Kuva 5.16: Kolmannen konseptointikierroksen piirustuksia
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Kolmannen vaiheen tuotos tulisi Hannover Messe -messuille esille
simulaattorin kanssa. Mallin valmistumiselle tuli siis tarkka taka-
raja. Mallin valmistusmenetelmaksi valittiin talla kertaa alumiinista
jyrsiminen, mutta myos 3D-tuloste tuotettiin. Uusi valmistusmene-
telma haluttiin jalleen kerran kokeilunhalusta. Yrityksessa haluttiin
nahda olisiko alumiinista tyostaminen mahdollinen lopullinen val-
mistusmenetelma. Kyseinen valmistusmenetelma ei myoskaan vaa-
tinut 3D-mallilta niin paljon suunnittelua kuin esimerkiksi muovista
ruiskuvalamalla.

Sain piirilevyn suunnitelleelta yritykselta 3D-mallin levysta jonka
avulla nain konkreettisesti ja tarkasti levyn vaatiman tilan ja sen
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kiinnitysreikien paikat. Mallinsin kotelon Solidworks -ohjelmassa
piirilevyn ymparille toimivuus prioriteettina. Kaiken tulisi mahtua si-
saan ja sopia paikoilleen taydellisesti. Tunnistin etta minulla tulisi
taman mallin valmistumisessa kiire, enka halunnut yrittaa muotoi-
lullisesti uusia tai liian erilaisia ratkaisuja. Tarkeaa oli vain saada toi-
miva kotelo valmiiksi.

Kolmannen konseptivaiheen tuotos kokoaa yhteen aikaisempien pii-
rustukset, mallit ja niiden kommentit yhteen. Malli paapiirteiltaan
yhdistelee kulmikasta muotoa pyoreiden muotojen kanssa.



Kuva 5.17: Kolmannen konseptointikierroksen 3D-mallista Keyshotilla render6ity kuva, Jouppila 2017
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Kuva 5.18: Kolmannen kohseptointikierroksen tuotos alumiinista jyrsittynd ja maalattuna, Jouppila 2017
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5.4 Neljas konseptointikierros

Kolmannen konseptointikierroksen jalkeen projekti oli pysahdyk-
sissa pitkan aikaa. Yrityksella oli nyt toimiva prototyyppi, jolla voitiin
esitella tekniikkaa messuilla ja asiakastapaamisissa. Muotoilu oli
kuitenkin kiireessa luotua ja omasta mielestani kotelo oli kompelon
nakoinen ja liian iso. Sininen, nakyva tiiviste -ideaa ei oltu toteutettu
ja kiinnityssysteemi oli ruma. Ennakoiva kunnonvalvonta oli tauon
aika muuttanut nimens& LEO:ksi (Lifecycle Efficiency Online) ja ko-
telo Scoutiksi.

Palautteen pohjalta ja omasta turhautumisestani johtuen tein oma-
valtaisen paatoksen palata monta askelta taaksepain ja kerata kaik-
kien aikaisempien vaiheiden parhaat ideat kasaan, suorittaa uusi ja
huomattavasti syvempi visuaalinen benchmarkkaus. Halusin luoda
muotoilulle selkean tarinan ja filosofian. Yrityksella oli jo toimiva
prototyyppi eli minulla ei ollut talla kertaa kiire.

Tiesin alussa tekemani benchmarkkauksen ja kaytyjen keskustelu-
jen pohjalta, etta vastaavia tuotteita ei ollut olemassa vielakaan. Ai-
oin suorittaa uuden visuaalisen benchmarkkauksen ja luoda sen
pohjalta muotoilun maarittavan moodboardin.

Aloitin kertaamalla kotelon muotoilun tavoitteet ja orientoimalla it-
seni niiden mukaan. Kotelon tulisi nayttaa Hydrolinen tuotteelta ja
viestia muotoilullaan alansa johtavan yrityksen ilmetta. Palautteen
pohjalta tiesin, etta pyoreat muodot olivat toivottuja, mutta liiallisissa
maarin tekivat muotoilusta tylsaa. Tekniikka maaraa kotelon koon,
tai ainakin sen minimimitat.

Rakensin visuaalisen benchmakrkauksen (kuva 5.19]) kuvista, jotka

kuvaavat Scoutin maailmaa: Hydroline valmistaa sylintereita
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padasiassa mobiileihin tyokoneisiin moniin eri ymparistoihin. Tyoko-
neiden ja hydrauliikkasylintereiden, ja taten myos Scoutin maailma
on kova. Kuvamateriaalia sain Hydrolinen omasta kuvapankista ja in-
ternetista eri lahteista.

Boksin maailma -moodboardin pohjalta loin Scoutin muotoilun maa-
rittdvan visuaalisen ilmeen moodboardin (kuva 5.20), johon ker&sin
boksin maailmaan sopivan nakoista muotoilua: tunnetusti kestavia
tuotteita, kestamaan tehtyja ja ylipaataan ilmeeltaan kestavan nakoi-
sia tuotteita ja kotelorakenteita. Tuotteiden ei tarvinnut Liittya mil-
laan tavalla alaan vaan hain ainoastaan visuaalista inspiraatiota
muotoilulle. Moodboardit tulisivat myos tukemaan lopullista muotoi-
lua ikaan kuin taustatarinana ja auttaisivat taten myymaan ideani.
Kuvamateriaalin kerasin pinterestista.

Moodboardien pohjalta suoritin nopean luonnosteluvaiheen kasin
piirtamalla. Luonnostelemani ideat perustuivat aikeisimmista mal-
leista vahvimmin viimeisimpaan, alumiiniseen prototyyppiin, jolle
annoin rankan laihdutuskuurin ja kasvojenkohotuksen (kuva 5.21).
Jalkikateen ajateltuna hullunrohkeasti lahdin viela kerran toteutta-
maan nakyvien ruuvien ideaa. Hydrolinen ilmetta vahvistava sininen
nakyva tiiviste -idea oli myds saatava toimivaksi tahan malliin. Poh-
din myos kanteen upotettua HL-logoideaa uudelleen; milla muulla
tavalla saisin ilmeen esiin tai mita muuta kanteen voisi upottaa. Poh-
din muun muassa kotelon nimen, "Scout”-tekstin upottamista HL-
logon kanssa ja kokeilin erilaisia mittasuhteita ja aseteluja 3D ren-
derointiohjelma Keyshotissa ennen viimeista paatosta.

Taman vaiheen tuotoksena tulisi olla toimiva prototyyppisarja, jolla
paastaisiin kenttatesteihin. Mahdolliset valmistusmenetelmat olivat
joko alumiinista jyrsimalla tai 3D-tulostamalla.



BENCHMARKING /M
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BDKSIN MAAILMA ON KOVA - TULEE MYOS BOKSIN OLLA JA NAYTETTAVA SILTA

({2 HYDROLIDNE

SMART HYDRAULICS

Kuva 5.19: Boksin mailma moodboard, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017
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Kuva 5.20: Visuaalinen benchmarking, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017
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Jouppila 2017

Kuva 5.21: Neljinnen konseptivaiheen piirroksia,
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Talla kertaa kayttamani ohjelma oli Autodesk Inventor. Ohjelma on
hyvin samanlainen kuin aikaisemmin kayttamani Solidworks, mutta
kuitenkin taysi outo minulle ja vaati opettelua. Jalkikateen ajateltuna
tama saattoi auttaa minua keskittymaan oleelliseen, koska en voinut
suunnitella koteloa kuin savimoykkya jonka ikaan kuin veistan muo-
toonsavaan minun oli suunniteltava etukateen jokainen askel ja otet-
tava selvaa, milla tyokalulla saavuttaisin haluamani lopputuloksen.
Kuvassa 5.22 on valmis, 3D-mallista renderoity kotelo. Kayn seuraa-
vaksi lapi paivitykset edelliseen koteloon nahden kuvin. Kuvat ovat
suoria otteita muotoilusta tuottamastani power point -raportista.
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Kuva 5.22: 3D-mallista renderdity valmis malli.
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MUOTOKIELI

- PAAVARI ON EDELLEEN MUSTA

« TIIVISTE ON NAKYVA JA VARILTAAN HL
~-ILMETTA VAHVISTAVA SININEN

+ MYOS RUUVIT OVAT NAKYVILLA
VAHVISTAEN TOIMINNALLISTA ILMETTA

({2 HYDROLIDE

SMART HYDRAULICS

Kuva 5.23: Vériin ja ilmeeseen perehtyva power point slide, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017
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.
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~-TEKSTI MERK!'T-.ﬂ_ﬁN KOTELON PINTAAN JYRSIMALLA
"\.,___ [ALUMIINI) TAl RUISKUVALUSSA MUOTILLA.

* VAIHTOEHTONA ONyVALMISTAA KOTELO TASAPINTAISENA
JA MAALATA HALUTTAVAT MERKINNAT

({d HYDROLIDNE

sMART HYDRAULICS

Kuva 5.24: Logoon ja tekstiin perehtyvé power point slide, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017




BOKSIN POHJASSA ON NELJA KIERTEELLISTA REIKAA, JOIHIN PYSTYY SUUNNITTELEMAAN JA
KIINNITTAMAAN KIINNIKKEET ERILAISILLE PINNOILLE JA MUODOILLE.

ESIM. SYLINTERIN KYLKEEN

« KIINNIKKEESSA TILAA KAHDELLE
PANNALLE

* KIINNIKE LEVITTYY BOKSIN SIVUILLE
JOSTA SEN VOl RUUVATA SUORAAN
TASAISEEN PINTAAN.

({2 HYDROL

SMART HypPRALIRIC:S

Kuva 5.25: Kiinnikkeisiin perehtyva power point slide, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017
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BOKSIN POHJASSA OLI EDELTAVISSA MALLEISSA PIENI PYORISTYS JOSTA ON NYT LUOVUTTU

PYORISTYS PAKOTTAA PIIRILEVYN
YLEMMAS
KOTELON KORKEUS KASVAA

SAAVUTETTU HYOTY KAAREVALLE
PINNALLE KIINNITTYMISESSA
MINIMAALINEN

KAAREVUUS VOIDAAN
SAAVUTTAA MYOS
EDELLISELLA SLIDELLA VANHA MALLI

ESITETYILLA KIINNIKKEILLA
UuUSI MALLI

({ HYDROLIDNE

SMART HYDRAULICS

Kuva 5.26: Pohjan muotoon perehtyva power point slide, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017
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MITAT
VERRATTUNA EDELLISEEN

KORKEUS MATALIMMASTA
KOHDASTA

KORKEUS KORKEIMMASTA
KOHDASTA

LEVEYS (LEVIKKEET
PITUUS PAKOSTA

({2 HYDROLIDNE

SMART HYyDRALULICS

Kuva 5.27: Kotelon uusiin mittasuhteisiin perehtyvé& power point slide, muotoiluraportti 2017, Jouppila 2017




Taman konseptointikierroksen mallista tuotettiin lukuisia 3D-tulos-
teita jalleen testimielessa. Yhteistyokumppani Savonia-ammattikor-
keakoulu oli hankkinut uuden 3D-tulostimen, Formlabs 2 -tulosti-
men, jolla voitaisiin tulostaa uudenlaisia, hyvin sarjavalmisteisen
tuntuisia muovimateriaaleja. Tilasimme tulosteita kolmella eri
Formlabs materiaalilla ja yhden EOS-tulosteen Savonialta. Taman li-
saksi tilasimme yhden tulosteen Canonilta. Paatimme myos kokeilla
tilvisteen tulostamista, kun Formlabsin materiaalikirjastosta Savo-
nia-ammattikorkeakoulun edustajan ja Formlabsin Flexible data-

45

sheetin (Formlabsin www-sivu] mukaan lGytyi tiivistdmiseen sopiva
materiaali (Flexible).

Tulostetut kotelot eivat osoittautuneet viela aivan protosarjaan kel-
paaviksi, koska kaikissa malleissa oli jossain kohtaa tiivistesaumaa
muovin kutistumisesta johtuvia rakoja. Tulostettu tiiviste kuitenkin
osoittautui toimivaksi ratkaisuksi. Paatimme tilata kymmenen kap-
paleen alumiinisarjan ja niihin tiivisteet, vaikka tiivistemateriaalia ei
ollut saatavilla kuin mustana.



_ -
Kuva 5.28: Neljdnnen konseptikierroksen 3D-tulosteita ja alumiinijyrsint&, Jouppila 2017
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Kuva 5.29: Alumiinista jyrsitty protosarja, Jouppila 2017




Neljannen konseptointikierroksen tuotoksiin oltiin kaiken kaikkiaan
hyvin tyytyvaisia. Sain hyvaa palautetta yleisesta muodosta ja HL-il-
meen esille tuomisesta. Muotoilu oli nyt hyvin lahella toivottua ja jopa
nakyvat ruuvit saivat talla kertaa ylistysta. Koteloon suhtaudutaan in-
sinooripitoisessa yrityksessa hieman varautuneesti niin kauan, kun-
nes kotelon toimivuus on todistettu kenttatesteissa.

Omasta mielestani muotoilu on hyvin onnistunutta ja uskon kotelon
kestavyyteen ja toimivuuteen vaativissakin olosuhteissa.
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6. Pohdinta ja itsearviointi.
6.1 Pohdinta

Alussa kerroin Ulrichin ja Eppingerin geneerisesta tuotemuotoilu-
prosessista ja vertasin sita omaan yksinkertaistettuun versiooni ja
Hydrolinen malliin. Tein taman siksi, etta voisin lopussa vetaa yhteen
kotelon muotoiluprojektin aikana toteutuneen todellisen prosessin
(Kuva 6.1).

Kuten opinnaytteestani selviaa, oli todellinen prosessi yhdistelma
kaikkia kolmea ja enemman tai vahemman kaaosta. Monet paatok-
sista tehtiin monissa epavirallisissa keskusteluissa toimiston kayta-
villa tai tyopisteilla. Vaikka olin Hydrolinella aloittaessani hyvin ko-
kematon muotoilijana ja yritykselle ensimmainen laatuaan, onnis-
tuimme tuotteen muotoilussa loppujen lopuksi oikein hyvin. Koko
prosessi onkin ollut tarkeita oppeja toistensa perdaan seka minulle,
etta yritykselle.

6.2 Tuotteen tulevaisuus
Vuoden 2017 lopussa ensimmainen prototyyppi on lahtenyt kentta-
testeihin ja sita esitellaan yrityksen asiakastapaamisissa ja
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erinaisilla messuilla. Kuulin vuoden 2017 lopussa, juuri kun olin
aloittanut kirjoittamaan tata raporttia, huonoja uutisia piirilevyyn liit-
tyen. Piirilevyssa on varattu paikka eraalle komponentille, jota ei olut
mallinnettuna saamassani 3D-mallissa tai asennettuna protosarjan
piirilevyihin. Komponentti asennettuna piirilevy ei enaa sovi kotelon
sisaan. Tasta pienesta huomiovirheesta johtuen joudumme muutta-
maan kotelon muotoa viela kertaalleen. Mutta tata vartenhan proto-
sarjat ovat. On hyva, etta virhe huomattiin tassa vaiheessa, eika vasta
massatuotannon vaiheessa, jollain muutosten teko olisi todennakoi-
sesti huomattavasti kalliimpaa.

6.3 Itsearviointi ja palaute

Olenko tyytyvainen tahan opinnaytteeseen? En. Onhan tama rehelli-
sesti sanottuna kiireessa kirjoitettu, vajaa ja ronsyileva tuotos. Mutta
olenko tyytyvainen Hydrolinella tekemaani tyohon? Kylla, todella tyy-
tyvainen. Olen kehittynyt ammatillisesti huimin askelin ja samalla
onnistunut osoittamaan perinteiselle teollisuusyritykselle muotoili-
jan tuomasta lisaedusta kilpailuun markkinoilla.



RE&D ja
markkinoint

Teallinen

Tuoteraati

muotoilija

Valmistus

Tekninen arvioint

1. konsaptointikismos
2. konsaptointikismos
3. konsaptointikierms

4, konsaptointikismos

Kuva 6.1: Todellinen prosessin kulku, Jouppila 2017
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Liitteet

1. Haastattelukysymykset Jani Lehikoiselle ja Manu Leinoselle.

Mita on ennakoiva kunnonvalvonta?

Milloin ja mista kuulit ennakoivasta kunnonvalvonnasta ensimmaisen kerran?

Kerro Hydrolinen ensiaskeleista ennakoivan kunnonvalvonnan saralla. Kuka/ketka ja miten asiaa lahdettiin viem&an eteenpain.

Kerro muiden yritysten vastaavista, kilpailevista tuotteista ja palveluista.

Miksi ennakoivaan kunnonvalvontaan panostaminen kannattaa?

Yksi paatehtavistani Hydrolinella on ollut Scout -kotelon muotoilu. Mita toiveita ja tavoitteita teilla oli palkatessanne teollisen muotoili-
jan?

Onko mielestanne toiveisiin vastattu ja tavoitteisiin paasty?
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