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opas Desigence Qy:lle

Opinnaytteeni aihe on ekotehokkuus tuotesuunnittelussa — prosessimalli ja opas Desigence
Oy:lle. Opinnaytetyén on tilannut Desigence Oy. Tarkoituksena oli selvittda ekotehokkaan
tuotteen ominaisuuksia elinkaariajattelun nakoékulmasta ja missa suunnitteluprosessinvaiheessa
naihin ominaisuuksiin voidaan vaikuttaa. Samalla selvitettiin, millaiset vaikutusmahdollisuudet
teollisella muotoilijalla on tuotteen elinkaareen.

Desigence Oy:n suunnitteluprosessi perustuu Anssi Tuulenméaen ANTO-malliin, josta yrityksella
on kaytéssa& oma versio. ANTO-malliin  perehdyttin  teoriatiedon  saamiseksi
dokumenttiaineistojen avulla ja Desigence Oy:n omaa tuotesuunnitteluprosessimallia avattiin
avoimen haastattelun seka teemahaastattelun avulla. Haastateltavat olivat Desigence Oy:n
osakas ja yrityksessa toimiva teollinen muotoilija. Tuotteen elinkaareen ja sen ekotehokkuuteen
syvennyttiin dokumenttiaineistojen avulla.

Tutkimuksessa selvisi, ettd tuote on suunniteltava ensimmaisesta ideasta alkaen
ekotehokkaaksi. Suunnittelijoilla ei ole aikaa laajoihin tutkimuksiin vaihtoehtoisten konseptien -
vaiheessa ja siksi on tarkeda, ettd suunnittelijat saavat koulutusta parantaakseen
ammattitaitoaan my6s ymparistdasioissa. Lopullisten konseptien -vaiheessa suunnittelijat
tekevat tuotteelle elinkaarikartan, josta he voivat vaihe vaiheelta kéyda lapi tuotteen kulkeman
elinkaaren ja parantaa sitd. Hyvilla argumentointitaidoilla suunnittelija pystyy perustelemaan
ekologisten tuotteiden paremmuuden.

Opinnaytetydn lopputuotoksena on prosessimalli ja opas, joka huomioi ekotehokkuuden

tuotesuunnittelussa. Prosessimalli ja opas auttavat suunnittelijoita arkipdivan tydssa
yksinkertaisilla avainsanalistoilla, konkreettisilla vinkeilla ja esimerkeilla.

ASIASANAT:

ekotehokkuus, elinkaariaanalyysi, kestava kehitys, tuotekehitys
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Eco-efficiency in product design process

— A Process model and a guide for Desigence Inc.

The topic of this graduate study was to make a process model and a guide for Desigence Inc
that observes eco-efficiency in product design process. The topic was ordered by Desigence
Inc.

The objective was to find out the qualities that eco-efficiency products have and the phases in
the product design process where designers can have an effect on products’ eco-efficiency. Our
perspective was to look at the products’ whole life span.

Desigence Inc’'s product design process is based on Anssi Tuulenméki’'s ANTO-model from
which the company has their own version of. ANTO-model and the theory behind product
design process were examined by documentary sources. The company’s own process model
was studied with an open interview and a themed interview. Interviewees were Desigence Inc’s
partner and Industrial designer. Product’s life span and eco-efficiency were examined by
documentary sources.

It became clear that a product must be designed eco-effectively from the very beginning.
Because designers do not have the time to do extensive studies in first sketching phase it is
important that designers get education to improve their professionalism also in environmental
issues. In the second sketching phase called final draft phase, designers have to make a life
span map from the product. So they can learn from it and improve it. With good argumentation
skills the designers can assure the supremacy of ecological product.

The output of this study is a process model and a guide that observes eco-efficiency in product

design process. It helps the designers in their everyday jobs with simple keywords lists,
concrete tips and examples.
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SANASTO

Arvo =

Arvologiikka =

Arvotarjoama =

Ekotehokkuus =

Tuotteesta tai palvelusta saatavan hyddyn suhde kayton tai
hankinnan uhrauksiin (Tuulenmé&ki 2006, 2).

Perustelu, jolla arvoa tarjotaan asiakkaalle. "Tasta ja tastad syysta,
noille ja noille ihmisille tdmé& on paras ratkaisu”. (Tuulenmaki, A
2006, 12.)

Tuote tai palvelu, jota ollaan kehittdmé&ssa (Tuulenmaki 2006, 13).

Ekotehokkuudella kasitetddn luonnonvarojen kestava kulutus,
taloudellinen kestdva kehitys sekd luonnon monimuotoisuuden
sdilyttaminen (Rissa 2001, 12).

Ekotehokkuus tuotteessa = Pyritdan vaikuttamaan tuotteen elinkaaren eri vaiheisiin

Elinkaari =

Elinkaarikartta =

Kestava kehitys

Megatrendi =

Muurimalli =

Mututieto =

siten, etta tuotteesta saatava hyoty lisdantyy suhteessa siihen
kaytettyihin luonnonvaroihin (Valtion ymparistohallinto 2009).

Tuotteen lapikdymat vaiheet raaka-aineesta loppukéayttédn (SFS-EN
ISO 14040).

Tuotteen  kulkemasta oletetusta elinkaaresta  muodostettu
visuaalinen kartta suunnittelijoiden avuksi tuotesuunnittelu-
prosessissa (McAlooney & Bey 2009, 7-8).

= "Kestéava kehitys on kehitystd, joka tyydyttdd nykyhetken tarpeet

viemattd tulevilta sukupolvilta mahdollisuutta tyydyttdd omat
tarpeensa” (Brundtland report 1987).

Kasitteen on tuonut julkisuuteen John Naisbitt vuonna 1982
julkaistuaan teoksen Megatrends. Kasitteella tarkoitetaan ilmidita tai
niiden joukkoa, joka maarittdd jollakinlailla tulevaisuuden suunnan.
Megatrendi on kehityksen suuri linja, aalto, joka sisaltdd globaalin
tason vaikutuksia tai ilmidita. Niilla on historia ja tulevaisuus ja niita
voidaan, ainakin jollain tasolla, ennustaa. (Rubin 2005.)

Nimitys tuotesuunnitteluprosessille, jota Desigence Oy kayttda
(Salonen 2009).

Kaytetaan kuvaamaan muotoilijoiden ammattitietoa (Pollanen 2010).

Tuotesuunnitteluprosessi = Uuden tuotteen tai palvelun kehittdmistyd. Tuulenmaki

Viherpesu =

kuvailee prosessia tyon pilkkomiseksi osiin ja tyGvaiheiden
kuvaamista ja jarjestamista joksikin jatkumoksi.
(Tuulenméki 2006, 8-9.)

Termié kaytetty ensimmaisen kerran vuonna 1986 ymparistoaktivisti
Jay Westerfieldin toimesta. Termi kuvaa toimintaa, jossa yritykset
esittavat  tuotteilleen ja  toiminnalleen  ymparistomyonteisia
perusteluja ja kiillottavat mainettaan. (Kahénen 2009, 36.)
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1 Johdanto

Ekologisuus on 2000-luvulla vallitseva tuotesuunnittelun megatrendi. Vastaavia
ovat olleet ergonomia 1970-luvulla ja kaytettdvyys 1990-luvulla. Markkinoilla
menestyminen edellyttaa teollisten muotoilijoiden valpastumisen ekologiselle

tuotesuunnittelulle, siksi Desigence Oy haluaa panostaa ekotehokkuuteen.

Kestava kehitys ja ekotehokkuus ovat aina olleet osana Desigence Oy:n ja sen
muotoilijoiden tavoitteita. He ovat huomanneet kiinnostuksen ekotehokkampia
tuotteita kohtaan lisddntyneen ja siksi he haluavat tuoda sen osaksi
tuotesuunnitteluprosessia. Tarve korostui entisestddn, kun he saivat ison
keittiokalusteprojektin, jossa tarkoituksena on kehittdd uudenlainen konsepti
ekologisesta nakokulmasta.

Opinnaytteeni on osa ekotehokkaan keittion suunnitteluprojektia, mutta
tavoitteena on saavuttaa yleisempi taso, jotta tuotos on kayttokelpoinen
muissakin tuotesuunnitteluprojekteissa. Opinnaytetyon tarkoitus on selvittaa,
miten ekotehokkaita tuotteita voidaan suunnitella, mitd ominaisuuksia
ekotehokkaalla tuotteella on ja minkalaiset vaikutusmahdollisuudet teollisilla

muotoilijoilla on ndihin ominaisuuksiin.

Desigence Oy:lla on ollut aikaisempina vuosina hankkeita, joissa tuotteiden
ekologisuuteen on kiinnitetty huomiota. Téallaisia projekteja ovat olleet
esimerkiksi Alessin myyma Strowbowles ja Saksassa jarjestetyn kilpailun
"Produkt und Umwelt” tuloksena syntynyt Pressmilk, joka ylsi loppusarjaan asti
(Kahoénen 2009, 30). Tahan asti hankkeet ovat olleet vain yksittaisia projekteja,
mutta nyt yritys haluaa siirtdd ekotehokkuusajattelun yleisemmalle tasolle.
Yritys haluaa oppaan, jonka avulla jokainen Desigence Oy:n suunnittelija osaa
vaikuttaa tuotteen ekotehokkuuteen, ja jonka avulla ekotehokkuusajattelua
pystytddn  soveltamaan  kaikissa  tuotesuunnitteluprosesseissa. Nain

ekotehokkuuden ammattitieto kuuluisi osana yrityksen tieto-taitoa.
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Tutkimukseni l&ahtékohtina toimivat tuotesuunnitteluprosessin kulku Desigence
Oy:n ymparistossa sekd tuotteen elinkaari ja sen tuottama hiilijalanjalki.
Ekotehokkuuden maarittelee kussakin tapauksessa tuote kokonaisuutena, eika
sen yksittaisia osia voida laittaa paremmuusjarjestykseen. Tarkoituksena on
kuitenkin nostaa esiin selvia hyvia ratkaisuja esimerkiksi materiaaleissa, jos

sellaisia loytyy.

Aiheesta on julkaistu 2009 tutkimus "Environmental improvement through
product development — A guide”, joka kasittelee ymparistoystavallisten
tuotteiden suunnitteluprosessia. Tassa tutkimuksessa suunnitteluprosessin
koko ydin on tuotteen ekotehokkuudessa ja sen perusteellisessa
analysoimisessa. Prosessi on raskas eika sellaisenaan toimi pienten yritysten
tuotesuunnittelussa. Ero omaan ty6honi on, ettd opinnaytteeni pyrkii littamaan
ekotehokkaan tuotteen suunnittelussa huomioitavat seikat jo olemassa olevaan
prosessimalliin niin, ettd hyvaksi havaittua prosessimallia ei kokonaan tarvitse

vaihtaa.
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2 Taustaa

2.1 Desigence Oy

Desigence Oy on tuote- ja palvelukehitykseen erikoistunut konsulttitoimisto,
jonka asiakkaina ovat kasvu- ja kehityshakuiset pk-yritykset ja organisaatiot.
Desigence Oy:n palveluihin kuuluvat yritysten tuotteiden kaupallistaminen ja
tuotannollistaminen. Heidan osaamistaan ovat liséksi tuotteiden ja palveluiden
konseptoiminen ja kehittaminen seka yritysten kilpailukykyisyyden lisaéaminen
asiakas- ja kayttajalahtoisyytta parantamalla. (Salonen 2010a.)

Desigence Oy luonnehtii arvoikseen yrittdjahenkisyyden, innovatiivisuuden ja
inhimillisyyden. Yrityksen tavoitteena on olla asiakkaalle kiinnostava ja haluttu,
kokonaisratkaisuja tuottava kumppani yritysten Kkilpailukyvyn kehittajanéa.
(Salonen 2010a.)

Salonen sanoo kestavan kehityksen ja nain ollen ekotehokkuuden olleen aina
osa muotoilijoiden arkea, mutta nyt yleisempi kiinnostus sita kohtaan kannustaa
laajempaan ja ennen kaikkea tarkempaan tutkimukseen ekologisesti kestavien
ratkaisujen loytamiseksi (Salonen 2010a). Suunnittelutoimistojen on reagoitava
ympariston tarpeisiin ja siksi megatrendina vaikuttavaa ekotehokkuutta ei voida
sivuuttaa. Desigence Oy:n tavoitteena on prosessimallin avulla nostaa yrityksen
henkistd paaomaa ja samalla taata yrityksen kilpailukyky muotoilualan

kiristyvilla markkinoilla.

2.2 Ekotehokkuus

Jotta voidaan ymmartaa, mitk& asiat ekotehokkuuteen vaikuttavat ja mita kasite
pitdd sisalladn, on hyva tarkastella syita, miksi ekotehokuuteen on alettu

kiinnittda huomiota.

Ekotehokkuus on yksi kestavan kehityksen toteutusstrategia (Autio &
Lettenmeier 2002, 4). Kestavan kehityksen voidaan ajatella jakautuvan kolmeen
ryhmaan kuten kuviosta 1 n&hdaan: kestdvaan ymparistétaloudelliseen eli
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ekologiseen kasvuun, yhteiskunnalliseen kestavaan kehitykseen ja kulttuurien
kestavdan kehitykseen. Ekologisella kestavalla kehityksella tarkoitetaan
luonnon monimuotoisuuden sailyttdmista ja luonnonvarojen kestavaa kehitysta.
Tarkoitus on sailyttda luonnonvaroja tulevillekin sukupolville ja talla tavalla
mahdollistaa toimeentulo ja hyvat elinolot ihmisille myds tulevaisuudessa.
Yhteiskunnallisella tai sosiaalisella kestavélla kehityksella tarkoitetaan eettista
ja moraalista kasvua seka kulttuurien kehittymista ja sailymistd uusille
sukupolville. Kolmantena ryhméana olevalla kulttuurien kestavalla kehityksella
tarkoitetaan térkeiden tietojen loytamistd ja opittujen asioiden siirtdmista ja
sailyttamista sukupolvelta toiselle. (Rissa 2001, 12.) Ekotehokkuus liittyy naista
ensimmaiseen eli ekologiseen ja taloudelliseen kestavaan kehitykseen (Rissa
2001, 13).

KESTAVA KEHITYS

Ympdristotaloudellinen eli Kulttuurien kestévd kehitys, Yhteiskunnallinen eli
ekologinen kestavakasvu, | joia tarkoitetaan tarkeiden sosiaalinen kestdvd kehitys,
jolla tarkoitetaan luonnon tietojen ja opittujen asioiden jolla tarkoitetaan eettista tai
monimuotoisuuden siirtamista ja sailyttamista tuleville | moraalista kasvua seké
sdilyttamista ja luonnon- sukupolville. kulttuurien kehittymista ja
varojen kestavad kehitysta. sailymistd tuleville sukupolville.

Kuvio 1. Kestavan kehityksen jakautuminen kolmeen osa-alueeseen (Rissa
2001, 12).

Kayttdessani ekotehokkuustermia tarkoitan sillA nimenomaan luonnon
monimuotoisuuden sailyttavaa toimintaa, luonnonvarojen kestavaa kulutusta ja

taloudellista kestavaa kasvua.

Rio de Janeirossa vuonna 1992 jarjestetyssa YK:n ymparistb- ja
kehityskongressissa (UNCED) solmittiin ensimmaéinen kestavaa kehitysta
koskeva sopimus. Julistus sisaltaa 27 periaatetta, joiden avulla taloudellinen ja
sosiaalinen kestava kehitys saadaan noudattamaan ympéariston vaatimuksia.
(United Nations 1992.) Agenda 21 on toimintaohjelma, joka auttaa valtioita ja

kansalaisia tayttamaan julistuksen asettamat ehdot. Julistus aloitti tapahtumien
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ketjun valtioiden yhteistydossa. Vuoden 1992 kokouksen jalkeen on kirjoitettu
useita luontoa ja sosiaalista kestavaa kehitysta koskevaa sopimusta.
Esimerkiksi YK:n kestdvan kehityksen seurantakokouksessa (UNGASS 1997)
otettiin kayttoon ekotehokkuusajattelu ja asetettiin valtiokohtaiset tavoitteet
ymparistosaasteiden vahentadmiseksi vuodeksi 2002. Toinen tarkea tallainen
kokous oli Kiotossa samana vuonna 1997. Siella kirjoitettiin ilmastosopimus,
joka otettiin kayttdon 2005, ja jossa valtiot lupaavat vahentaa paastdjaan 2012

mennessa. (Opetushallitus 2009; Ymparistthallitus 2009.)
Factor 4 ja Factor 10 tavoitteet

Valtioiden avuksi on kehitetty tavoitteet Factor 4 ja Factor 10, jotta naihin
kestavampiin ratkaisuihin voitaisiin paasta. Ne saivat alkunsa vuoden 1997
YK:n UNGASS-kokouksessa New Yorkissa. Kokouksessa huomattiin, ettéd Rion
julistus, kauniista ajatuksistaan huolimatta, ei ollut saanut aikaan toivottua
muutosta. Tarvittiin konkreettisia keinoja joilla valtioiden toimintaa pystyttaisiin
muuttamaan. (Rissa 2001, 30.)

llImastonmuutostutkijat selvittivat, ettd maapallon todellinen luonnonvarojen
kaytto tulisi puolittaa vuodesta 1980 vuoteen 2020 mennessa, jottei ympariston
kestokykya ylitettdisi (Teknillinen korkeakoulu koulutuskeskus Dipoli 2009).
Samaan aikaan maailmanlaajuista hyvinvointia pitaisi kaksinkertaistaa, jotta
kehitysmaiden olot muuttuisivat siedettaviksi. Tastd saamme kertoimen 4 eli
"nelinkertaisen hyvinvoinnin suhteessa kaytettyyn luonnonvaramaaraan” (Factor
4). Jotta neljdn kerroin voidaan saavuttaa globaalisti, on rikkaiden
teollisuusmaiden nostettava ekotehokkuuttaan 10-kertaiseksi samassa ajassa,

jonka tuloksena saadaan Factor 10. (Autio & Lettenmeier 2002, 12—-13.)

Factor 10 on tavoitteena niin korkea, ettei sitd saavuteta endad pelkastaan
tuottavuuden ja teknologian kehitykselld. On kiinnitettdva erityisesti huomiota
ekotehokkaaseen energian ja materiaalien kaytt6on. (Rissa 2001, 30.) Factor-
ajattelu perustuu materiaalivirtojen pienentamiseen, dematerialisaatioon. Mité

vahemman luonnosta materiaaleja otetaan kayttoon, sitd vdhemman syntyy
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myo0s jatettd. (Rissa 2001, 36.) Yritysten kannalta tehokkaampi materiaalien

kayttdé on myds saasto, vaikka se vaatiikin alussa investointeja.

2.3 Ekotehokkuus megatrendind

Kaupallisesti kannattavan muotoilualan kuten kaikkien muidenkin alojen,
yritysten on seurattava aikaa. Jokaisella ajanjaksolla on omat trendinsa ja
megatrendinsa. Yrityksella on oltava tieto-taitoa toteuttaa se, mitd asiakas
haluaa. Talla hetkella yksi vallitsevista megatrendeistda on ekologisuus
(Salovaara 2010).

Trendi on jonkin ilmidn pitkdna ajanjaksona tapahtuva kehityssuunta. Sen
lahtékohtana on muutos, joka vaihtelee sdanndllisen jaksollisesti. Megatrendilla
taas tarkoitetaan ilmiotd tai niiden joukkoa, joka maarittelee tulevaisuuden
suunnan tai laadun jollakin lailla. Megatrendien suurin ero trendiin on se, etta se
on maailmanlaajuinen ja voi sisaltaa itsessaan ilmidita ja jopa toistensa
vastakkaisia alailmiditd. (Mannermaa 2004, 24; Rubin 2005.) Tuote on trendikas
silloin, kun se sopii vallitsevaan trendiin. Téallaisia trendeja voivat olla

esimerkiksi varit, muodot ja materiaalit.

Mannermaa kuvailee megatrendia seuraavasti:

Megatrendeilla eli kehityksen suurilla aalloilla tai linjoilla tarkoitetaan yleensa
sellaista ilmiéta tai ilmidkokonaisuutta, jolla voidaan nahda olevan yleinen jo
toteutuneen kehityksen perusteella tunnistettava suunta ja jonka uskotaan jatkuvan
samansuuntaisena myés tulevaisuudessa. (Mannermaa 2004, 73).

Megatrendit ovat maailmanlaajuisia ja ennustettavia suuntia. Megatrendien
seuraaminen ja ennakoiminen on tuotesuunnittelussa tarkeaa, jotta oikeanlaiset
tuotteet saadaan markkinoille oikeaan aikaan. Megatrendit kestavat markkinoilla
seitsemasta kymmeneen vuoteen ja nain ollen vaikuttavat koko
vuosikymmenen tunnusomaisimpiin piirteisiin (Naisbitt & Aburdene 1990, 12).
Megatrendit kasittavat siis ilmididen kokonaisuuden, ei yksittaisia ilmioita.
Esimerkiksi tyylisuunnat ovat tallaisia megatrendeja, joiden sisalla ilmiot el

yksittaiset trendit ovat.
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Kuten Juhani Salovaara (2010) kertoi, tama on ekologisuus-megatrendin
kolmas tuleminen. Ensimmaisen kerran muotoilijat suunnittelivat ekologisia
tuotteita jo 1970-luvun alussa. Salovaaran laatimassa kuviossa 2 naemme
tarkeimpien trendien kehityksen teollisessa muotoilussa. Trendlevel tarkoittaa
astetta, jolloin trendi aiheuttaa kyllastymisen ja sen suosio lahtee laskuun.
Alhaalla oleva harmaa alue on knowledge-base, jolla tarkoitetaan
suunnittelijoiden saavuttamaa tieto-taitoa. Kun megatrendi alkaa vallita, tutkijat
ympari maapallon ottavat selvdd ja tutkivat parannuskeinoja vallitseviin
ongelmiin. Nain ihmisten tietotaso esimerkiksi ekologisuudesta kasvaa. Tasta
tiedosta parhaat ideat ja ratkaisut jaavat elamaan, vaikka trendi menisikin ohi.

FLUCTUATION OF MAJOR TRENDS IN INDUSTRIAL DESIGN

intensity
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Kuvio 2. Megatrendien kehitys (Salovaara 2010).

Mannermaa (2004, 73-74) vertaa megatrendia jokeen: valilla se virtaa
huomaamattomasti kuin Amazon ja valilla se virtaa vuolaana ja kohisten kuin
Kiutankdngas. Megatrendit ovat olemassa koko ajan, mutta niiden voimakkuus

laskee, kuten Salovaaran kuviosta voidaan huomata.

Megatrendeja yritetdan jatkuvasti ennustaa ja niiden kartoittamisella yritetaan
ymmartad ymparistda, jossa yritykset toimivat. Mannermaa kertoo
Tyoskenaariot-hankkeesta, jossa selvitettin tulevaisuuden megatrendeja.

Tutkimus toteutettiin noin sadan eri alojen asiantuntijoiden yhteistyona ja sen
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rahoitti Euroopan Unionin sosiaalirahasto. Mannermaa (2004, 75) luokittelee
megatrendeiksi

e globalisoitumisen

e verkostoitumisen

e kestava kehityksen seka ekologisesti etté sosiaalisesti
e tybn murroksen

e julkisen sektorin roolin

e vaeston ikd&ntymisen

e kulttuurisen syrjaytymisen

e teknologisen kehityksen.

Tyoskenaariot-hankkeessa yhdeksi tulevaisuuden megatrendiksi  nousi
ekologinen ja sosiaalinen kestava kehitys. Tama, kuten muutkin Mannermaan
vuonna 2004 esittamat megatrendit ovat talla hetkella, vuonna 2010,

nykypaivaa.
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3 Tavoitteet ja menetelmat

3.1 Tavoitteet ja tutkimuskysymykset

Opinnaytetyoni aihe on ekotehokkuus tuotesuunnittelussa. Aiheen on valinnut
Desigence Oy. Tavoitteena on muodostaa ekotehokkuuden huomioiva
tuotesuunnitteluprosessimalli ja opas. Tuotesuunnitteluun keskittyneen
toimiston henkiléstd on havainnut uusien projektien myodta kysyntaa
ekotehokkaammille tuotteille, ja kilpailuedun sailyttamiseksi he nékevét
tarpeelliseksi vastata tahan haasteeseen. Yritykselle on tarke&& saavuttaa

tuotteissaan ekotehokkuus aidosti, syyllistymatta viherpesuun.

Avaamalla tuotesuunnitteluprosessin vaiheita selvitan miten ekotehokkuus tulisi
niissa ottaa huomioon, jotta tuotteesta saataisiin ekologisempi. Syventymalla
tuotteen elinkaaren vaiheisiin ja tutustumalla muihin tutkimuksiin selvitan
teollisen  muotoiljan  vaikutusmahdollisuudet tuotteen  ominaisuuksiin.
Ekotehokkailla tuotteilla on pienempi hiilijalanjalki kuin muilla tuotteilla.
Loydettyani syyt hiilijalanjaljen kasvuun, pystyn antamaan ohjeita, miten

ekotehokkuutta pystytaan lisddmaan eli pienentamaan hiilijalanjalkea.
Tutkimuskysymykseni ovat seuraavat:
1. Mita tuotesuunnitteluprosessi sisaltaa?

2. Minkalaisia ominaisuuksia ekotehokas tuote sisaltaa?

Desigence Oy toivoi prosessimallin ja oppaan olevan helposti paivitettava,
yrityksen kaikkien tyontekijoiden luettavissa ja konkreettisia vinkkeja sisaltéava
tietopaketti, josta suunnittelija voi hakea apua ekotehokkaita tuotteita
suunnitellessaan. Oppaaseen haluttiin tarkistuslista, jonka avulla ideointia

voidaan lahtea tekemaan.

Oma tavoitteeni on saada mallista visuaalisesti nayttavd ja ammattitaitoa

huokuva lyhyt opas, jonka kaikki jaksavat lukea ja joka viestittdd laadukasta
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kuvaa ekotehokkaista tuotteista. Asiasisallon tulee olla selkeasti jasennelty ja

helposti I6ydettavissa tekstin sisalta.

3.2 Viitekehys

Viitekehys, joka on kuvio 3, muodostuu kahdesta suuremmasta
kokonaisuudesta: tuotesuunnitteluprosessista ja ekotehokkaan tuotteen
ominaisuuksista. Naiden kahden asian valiin jaavat teollisen muotoilijan
tuotteen ekotehokkuuteen liittyvat vaikutusmahdollisuudet. Tuotesuunnittelu-
prosessin yleinen teoria on se konteksti, jossa Desigence Oy:n oma
tuotesuunnitteluprosessi on. Desigence Oy:n prosessin sisallon ymmartaminen
on oleellisen tarkedd, kun halutaan muodostaa ekotehokkaan tuotteen

prosessimalli. Vanhaan ei voi liséta uutta, jollei vanhaa ensin ymmarreta.

P N ./ LAITja
/ ™ \ i
/ TUOTESUUNNITTELU- e 'iSETUKSE_T_. S
/ PROSESSIT - (SERTIFIKAATIT ja 7~
\ "'/TUOTTEEN \STANDARDIT /. EKOTEHOKKUUDEN
[ ARVIOINTI  /
. ELINKAARI/ e \ S
\ _
DESIGENCE OY:N \ f EKOTEHOKKAAN
| TUOTESUUNNITTELU- | |\ TUOTTEEN .
N PROSESSI / OMINAISUUDET ~ /

——— A . —

TEOLLISEN MUOTOILIJAN
VAIKUTUSMAHDOLLISUUDET
KOSKIEN TUOTTEEN
EKOTEHOKKUUTTA

EKOTEHOKKAIDEN TUOTTEIDEN
PROSESSIMALLI JA OPAS

Kuvio 3. Viitekehys.
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Ekotehokkaan tuotteen ominaisuudet ovat toinen tutkimuskysymykseni.
Pystydkseni vaikuttamaan tuotteen ekotehokkuuteen on selvitettava, mika
tuotteesta tekee ekotehokkaan. Ekotehokkuutta tarkastellaan koko elinkaaren
ajalta ja siksi on ymmarrettava, mita tuotteen elinkaareen siséltyy. On otettava
huomioon my6s lait ja asetukset. Tata kohtaa en aio kayda omassa
opinnaytteessani lapi, koska tieto on saatavilla verrattain helposti. Ekotehokkaat
standardit ja sertifikaatit helpottavat materiaalien valinnassa ja antavat
mahdollisuuden suunniteltavan tuotteen sertifioimiseen. Ne liittyvat myo6s
ekotehokkaan tuotteen ominaisuuksiin. Tuotteen ekotehokkuutta pystytdan
arvioimaan erilaisin menetelmin, jotka helpottavat tuotteiden keskinaista

vertailua.

Selvittamalla tuotesuunnitteluprosessin  kulun ja ekotehokkaan tuotteen
ominaisuudet ja vertailemalla naitda muotoiljan vaikutusmahdollisuuksiin,
voidaan suunnitella prosessimalli ja opas, jonka avulla muotoilijat voivat

parantaa tuotteen ymparistovaikutuksia.

3.3 Aineistonkeruumenetelmat

Tutkimukseni on luonteeltaan laadullinen eli kvalitatiivinen. Hirsjarvi, Remes ja
Sajavaara (2002, 152) luonnehtivat kvalitatiivista tutkimusta: "Kvalitatiivisessa
tutkimuksessa on pyrkimyksena pikemminkin |0yta& tai paljastaa tosiasioita kuin
todentaa jo olemassa olevia (totuus-) vaittamid.” Tutkimukseni tarkoitus oli
loytaa ne piirteet, jotka vaikuttavat tuotteen ekotehokkuuteen ja paljastaa ne
tosiasiat, jotka siséaltyvat tuotesuunnitteluprossessiin. Tutkimus tayttaa
kvalitatiivisen tutkimuksen kaikki seitseman tyypillisinta piirretta, jotka Hirsjarvi
ym. (2002, 154) esittdvat. Esimerkiksi tutkimusaineiston hankinnassa kaytin
laadullista metodia, ja haastateltavat valitsin tarkoituksenmukaisesti. Pyrin
saamaan vastaukset monikanavaisesti, jotta tutkimus olisi luotettava (Anttila
2006, 177).

Tutkimuskysymyksiini hain vastauksia dokumenttiaineistojen ja haastatteluiden
avulla. Ensimmaisen tutkimuskysymykseni, mitd prosessimalli sisaltaa,

selvittdmiseen kaytin dokumenttiaineistojen liséksi strukturoimatonta eli avointa
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haastattelua seka teemahaastattelua. (Anttila 2006, 196-197, 202-203;
Hirsjarvi ym. 2002, 195-196). Kysyin haastatteluissa myds teollisten
muotoilijoiden vaikutusmahdollisuuksista, saadakseni selville mihin tuotteen
ominaisuuksiin muotoilijat suunnitteluprosessin aikana voivat vaikuttaa. Toiseen
tutkimuskysymykseeni, minkélaisia ominaisuuksia ekotehokas tuote sisaltaa,

etsin vastaukset dokumenttiaineiston avulla.

Desigence Oy:n prosessimalli on niin kutsuttu muurimalli, joka perustuu Anssi
Tuulenmaen geneerisen arvon muotoiluprosessimalliin, ja jotta olisin
ymmartanyt sen sisaltdéd, oli tarpeellista avata se sekd teoriatasolla etta
kaytannossa. Tuulenmaen prosessimalli on yleisesti kaytdssa, mutta Desigence
Oy:lla on mallista oma versionsa, joka on Juhani Salovaaran ja Ari Salosen
kasialaa. Ymmartaakseni, millaista prosessia malli kuvaa ja mitd prosessin eri

vaiheissa tapahtuu, haastattelin yhtién osakasta avoimen haastattelun keinoin.

Halusin haastattelutilanteen olevan luonnollinen, keskustelunomainen ja antaa
haastateltavan kertoa prosessimallista vapaasti haluamassaan jarjestyksessa.
Talla tavoin halusin taata, ettd han saa tilaisuuden kertoa mallista kaiken
tietdmansa. Strukturoidulla haastattelulla olisi jotain saattanut jaada sanomatta
kysymysten asettelun vuoksi. Kun asiasta ei ole ennakkoon paljoa tietoa on
avoimen haastattelun kaytté hyva valinta. Avoin haastattelu antoi minulle myds
mahdollisuuden esittdd tarkentavia kysymyksia. Haastattelun runkona toimi
Desigence Oy:n prosessimallikuvio. Anttila (2007, 124) kuvailee avoimen
haastattelun poikkeavan keskustelusta oikeastaan vain tarkoitusperiensa
vuoksi.  Haastattelussa  tarkoituksena on tiedonsaanti.  Avoimessa
haastattelussa haastattelija ei ole ennalta suunnitellut keskustelun kulkua tai
tehnyt valmiita kysymyksid, vaan pyrkii pitam&éan tavoitteet omassa mielessaan
ja néain ohjailemaan keskustelua. Haastattelun joustavuutta pidetddn myds
etuna verrattuna esimerkiksi kyselyyn. (Anttila 2006, 196; Anttila 2007,124;
Hirsjarvi ym. 2002, 192.)

Teoria ja kadytantd ovat usein hieman eri asia ja siksi halusin haastatella myos

yrityksessd toimivaa teollista muotoilijaa. Halusin tietda, poikkeaako
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suunnitteluprosessi kaytanndssa osakas Ari Salosen kertomasta teoriasta.
Kaytin tdssa teemahaastattelua.

Muotoilijan haastatteluun valitsin Ari Pollasen, joka on toiminut yrityksen
teollisena muotoiljana usean vuoden ajan. Haastattelua varten laadin
kysymykset, jotka ovat liitteenda 1, ja rungon valmiiksi. Kysymykset olivat
avoimia ja haastattelun aikana tein lisdkysymyksia. Lahetin Pollaselle
kysymykset etukateen ja kerroin hanelle, ettd haastattelu koskee
suunnitteluprosessia. Pyysin, ettd haastateltava miettisi valmiiksi jonkin
esimerkkiprojektin, jonka avulla kdvisimme suunnitteluprosessin vaiheet lapi.
Desigence Oy:n prosessimallista en maininnut, eikd sitd naytetty
haastateltavalle haastattelun aikana. Talla tavoin varmistin, ettd vastaukset
olisivat rehellisia, eika malli vaikuttanut edes alitajuisesti haastateltavan
vastauksiin. Teemahaastattelun sanotaan olevan avoimen haastattelun ja
lomakehaastattelun valimaastosta. Kysymyksia ja runkoa on ennalta
hahmoteltu, mutta niitd ei tarvitse tiukasti noudattaa ja haastattelu tehd&an
edelleen keskustelemalla. (Hirsjarvi 2002, 195.)

Toiseen tutkimuskysymykseeni "Minkalaisia ominaisuuksia ekotehokas tuote
sisaltda?” vastaaminen edellytti tuotteen anatomian ymmartamista. Jokaisella
materiaalilla on oma elinkaarensa ja historiansa jo ennen kuin se on valmiissa
tuotteessa. Jotta koko tuotteen ekotehokkuutta voidaan arvioida, pitéa tuntea
sen elinkaaren vaiheet ja miettid, miten sitd voitaisin  muuttaa
ymparistéedullisemmaksi. Suunnittelijan on oltava tietoinen saadoksista, jotka
koskevat tuotteiden ekotehokkuutta. Lisaksi on olemassa standardeja ja
sertifikaatteja, jotka helpottavat ekotehokkaiden tuotteiden ja materiaalien
valinnassa. Kaikki edella mainitut, tuotteen elinkaaren ymmartdminen, lait,
asetukset ja standardit, yhdessa olemassa olevien hiilijalanjalkilaskelmien
kanssa antoivat tietoa siitd, minkalaisia ominaisuuksia ekotehokkaalta tuotteelta
pitaisi toivoa. Aineistona kaytin dokumenttiaineistoa. Kuten Anttila (2006, 202)
kirjoittaa "dokumenteilla tarkoitetaan - kaikenlaista ilmi6ta dokumentoivaa
aineistoa”. Téallaisia ovat esimerkiksi lait, asetukset, artikkelit, hallinnolliset
paatokset ja muu kirjallisuus. (Anttila 2006, 202.)
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3.4 Analysointi

Haastattelujen analysoinnin eli aineiston kuvaamisen, luokittelun ja
yhdistamisen (Hirsjarvi ym. 2002, 209) tein monessa vaiheessa. Ensimmaisen
haastattelun nauhoitin ja Kkirjoitin kenttamuistiinpanoja, joista oli apua
haastattelun myohemmassa kasittelyssa (Anttila 2006, 196). Aaninauhoitus oli
tassa tapauksessa paras myos litteroida haastattelun avoimuuden vuoksi,
koska haastattelussa ei ollut selvaa runkoa. Haastateltava kertoi vaiheista
epajarjestyksessa, mutta se ei haitannut selkeyttd, silla puhuja oli kokenut ja
innoissaan kertomastaan aiheesta. Muutamaa ulkoista hairidtekijaa lukuun
ottamatta haastattelu onnistui hyvin ja oli antoisa. Litteroinnin jalkeen
hahmottelin saamani tiedon perusteella uuden prosessimallin ja jokainen vaihe
sai oman varin. Nain sain luokiteltua litteroidun tekstin. Yhdistdmisen tein
kirjoittamalla prosessista muistiinpanot, jossa jokainen vaihe sai oman vérin
(saman, joka on mallikuviossa) ja alleviivattu teksti siirtyi oikeiden otsikoiden
alle. Nain teksti muuntui prosessivaiheiden mukaisesti oikeaan aikajarjetykseen.

Teemahaastattelua en nauhoittanut. Haastateltava naytti projektista
presentaation ja kertoi samalla projektin vaiheista. Kirjoitin haastattelusta
muistiinpanoja. Ensimmainen haastattelu oli prosessimallia avaava haastattelu
ja toinen haastattelu, jossa haastateltava oli teollinen muotoilija, selvensi
tilannetta kaytanndssa. Kaytannon ja teorian valiltd 16ytyi eroavaisuuksia.
Tallaisissa tapauksissa Pollasen vastaukset saivat painavamman arvon, koska
hanen nakokulmansa tukee kéaytannon tapahtumia suunnittelutoimistossa.
Tama parantaa prosessimallin  kaytettavyyttd tuotesuunnittelutilanteessa.
Teemahaastattelun analysoinnin tein kirjoittamalla haastattelusta saamani
vastaukset prosessimallin mukaisiin vaiheisiin. Talla tavoin haastatteluista

saamieni vastauksien vertailu oli helppoa.

Dokumenttiaineistojen analysoinnin tein luokittelemalla eri
dokumenttiaineistoista saatavan materiaalin tuotteen elinkaarta vastaaviin
luokkiin. Ensin kirjoitin muistiinpanot jokaisesta kayttamastani lahteesta, joista
loysin tietoa ekotehokkaiden tuotteiden ominaisuuksista. Selvitin elinkaaren
vaiheet, jonka jalkeen luokittelu oli mahdollista. Nain pystyin vertailemaan
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saamiani tietoja keskenaan. Aineistot valittiin [&hdekritiikkia kayttaen, tietamatta
etukateen kuinka suuri aineistomaara on riittdva. Kun uusia asioita ei enaa

tullut, eli aineisto kylla&ntyi, aloitin aineiston analysoinnin (Hirsjarvi ym. 2002,
169).
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4 Tuotesuunnitteluprosessi

4.1 Anssi Tuulenméaen geneerisen arvon muotoiluprosessimalli (ANTO)

Desigence Oy:n tuotesuunnittelun prosessimalli pohjautuu Anssi Tuulenmaen
geneerisen arvon muotoiluprosessimalliin, josta kaytan jatkossa lyhennetta
ANTO (lyhenne on Tuulenmaen mallille antama ja yleisesti kaytdssa.) ANTO-
mallissa suunnitteluprosessi on jaettu kahteen erilliseen, luonteeltaan toisistaan
poikkeavaan osaan ja namad kaksi edelleen kuuteen pienempaan
osakokonaisuuteen, kuten kuviosta 4 voidaan nahda. Na&itd kahta suurempaa
osaa kutsutaan konseptointivaiheeksi ja tuotteistamisvaiheeksi, ja niitd erottaa
toisistaan muurivaihe. Vaiheita on yhteensd seitseman. (Tuulenmaki 2006,
9,13)

Kuvio 4. Geneerisen arvon muotoiluprosessimalli, ANTO (Tuulenmaki 2006,
26).

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



23

Konseptointivaiheen alussa toimisto on saanut toimeksiannon eli asiakkaalle on
syntynyt tarve jostakin tuotteesta. Muotoilutoimisto alkaa erilaisin keinoin
kartoittaa, kuka tuotetta tarvitsee ja mika tdman tarpeen voisi tyydyttaa. Kuten
Tuulenmaki  kirjoittaa konseptointivaineen idea on tuottaa paljon hullujakin
ideoita, koska tassd vaiheessa pyritdan loytdmé&an arvon vydin. Arvolla
tarkoitetaan tdssa yhteydessa hyodyn ja uhrauksien suhdetta ja ajatusta siita,
ettd jokin on arvokasta vain, jos se koetaan arvokkaaksi seka sita, etta jokin on
arvokasta vain suhteessa toiseen samankaltaiseen (Tuulenmaki 2006, 2-3).
Tassé vaiheessa yritetdan loytaa tuotteelle jokin sellainen arvo, joka tekee siita
tarpeellisen ja haluttavan verrattuna kilpaileviin hyddykkeisiin. Asiakas saa siita
jonkin erityisen hyédyn. (Tuulenméaki 2006, 9-11.)

Tuulenméaki (2006, 9-11) on jakanut konseptointivaiheen kolmeen sisalléltdan

erilaiseen osioon:
uuden arvon mahdollisuusalueen luominen
tarjoaman potentiaalisen ytimen keksiminen
tarjoaman ytimen testaaminen.

Tuulenmaen tarjoamalla tarkoitetaan sita tuotetta tai palvelua, jota ollaan

suunnittelemassa (Tuulenmaki 2006, 9,11-12).

Ensimmaisessd vaiheessa on tarkedad tuottaa mahdollisimman paljon
laadullisesti erilaista materiaalia. Jotta erilaisuuteen paastaisiin, toimistoilla on
erilaisia keinoja saavuttaa uusia ideoita. Pyritddn esimerkiksi soveltamaan
keksittyd ideaa erilaisiin kayttotilanteisiin, ymparistoihin ja kayttajaryhmiin.
Tassa vaiheessa on lupa irrotella. Vain kokeilemalla voi 16ytda jotakin taysin
uutta ja inspiroivaa. Ei ole tarkoitus miettia vield yksityiskohtia tai sitéa, miten

tarjoama saadaan toimimaan. (Tuulenméaki 2006, 9-11.)

Toisessa vaiheessa laadullisesti erilaisista ideoista aletaan tuottaa maarallisesti
erilaisia variaatioita, kunnes loydetdan jokin arvologiikka, johon tuotteen tai
palvelun arvotarjoama voisi perustua. Miten voidaan perustella hyddykkeen
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antama lisdarvo. Tarjoama pitdd pystya aina perustelemaan. Miksi jokin tuote
on tietylle kayttajaryhmalle paras ratkaisu. (Tuulenméki 2006, 11-12.)

Kolmannessa vaiheessa testataan, kestaako idea yksityiskohtien lisaamisen.
Tassa vaiheessa sita aletaan jatkokehittaa, ja yksityiskohdat lisataan
alustavaan konseptiin. Kolmas vaihe, ja samalla koko konseptointivaihe, paattyy
tuotteen ollessa siind pisteessa ettd sen valmistamisesta voidaan tehda
paatoksia. (Tuulenmaki 2006, 12—-13.)

Muuri on neljas vaihe ja erottaa toisistaan konseptointivaiheen ja
tuotteistamisvaiheen. Muurivaiheessa tehddédn paatés, aletaanko tuotetta
valmistaa vai ei. Jos tuotetta aletaan valmistaa, muurilta ei palata enaa
konseptointivaiheeseen vaan paatosta on puolustettava ja uskottava siihen
tulokseen, joka konseptointivaiheesta on saatu. Muurivaiheen jalkeen
muotoiluprosessi alkaa maksaa, joten paattkset on tehtdva oikeaan aikaan. Ne
on tehtdva tarpeeksi ajoissa, jotta tuote ei mydhasty markkinoilta, muttei liian

aikaisin, jotta ydin on varmasti l6ydetty. (Tuulenméki 2006, 13.)

Tuotteistamisvaiheessa ideasta tehdddn myytava tuote. Tuotteistaminen on
jaettu jalleen kolmeen osioon, jossa kuudennen ja seitsemannen vaiheen valilla

on tuotteen lanseeraus. Tuotteistamisvaiheen osiot ovat:
arvotarjoaman realisointi
teollistaminen
arvon luominen ja realisointi.

Tyo6 ei siis lopu siihen, kun tuote tulee ulos tehtaalta, vaan siita ty6 vasta alkaa.
(Tuulenmaki 2006,13-15.)

Viidennessa vaiheessa ei enda keksitd uutta vaan tehdaan ideasta tuote. Nyt
hankkeella on budijetti ja deadline. Keskitytdan suunnittelemaan, testaamaan ja
toteuttamaan konseptointivaiheen suunnitelmat toimivaksi kokonaisuudeksi. On
tarkedd muistaa, ettei tdssa vaiheessa aleta enaa keksia uusia innovaatioita,

vaan pysytddn alkuperaisessd suunnitelmassa. Tuotteesta tulee harvoin
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menestys, jos siilhen vield tassa vaiheessa aletaan lisddm&an uusia

ominaisuuksia. (Tuulenméki 2006, 13-14.)

Kuudennessa vaiheessa tuote teollistetaan ja kokonaisuus kaupallistetaan.
Tassa vaiheessa on tarkeintd saada tuotteiden valmistus ja jallenmyynti
jarjestettya. Teollistamisvaiheen paattdd lanseeraus. Lanseerauksen jalkeen
alkaa tuotteen arvon luominen ja realisoituminen. Tassa vaiheessa se tarina,
joka konseptivaiheessa on luotu, pyritdaan valittamaan asiakkaalle. (Tuulenmaéki
2006, 14-15.)

Tuulenmaki kuvailee prosessin tapahtumia tuotteen nakokulmasta ottamatta
kantaa tekijoiden rooleihin. Han kertoo, etta tulisi tuottaa paljon erilaisia ideoita,
mutta todellisten asioiden, kuten mekaniikkasuunnittelun tai materiaali-
valintojen ajankohdasta Tuulenmaki ei kirjoita. Nam& seikat ovat kuitenkin

tarkeita ekotehokkuuden huomioivan mallin suunnittelussa.

4.2 Desigence Oy:n tuotesuunnitteluprosessimalli

4.2.1 Taustaa

Desigence Oy osallistui Muoto 2005 -tutkimusty6hon yhdessd kymmenien
suomalaisten muotoilua kayttavien yritysten kanssa. Muoto 2005 -ohjelman
tavoitteena oli lisdtd suomalaista kilpailukykyd maailmalla muotoilun avulla.
Tutkimuksen avulla pyrittiin lisddmaan yritysten kykya hyddyntdaa muotoilun
osaamista tuotekehityksessa ja yritysten liiketoimintastrategioissa seka kehittaa

muotoiluyritysten tarjoamia palveluita. (Tekes 2007).

Desigence Oy:n kayttamé& malli perustuu Muoto 2005 -ohjelmassa tehtyyn
tutkimusty6hon. Taman ohjelman tuloksia ovat Anssi Tuulenméen ANTO-malli,
josta Desigence Oy:n Juhani Salovaara ja Ari Salonen ovat muokanneet oman
versionsa. Tassa mallissa muotoilu integroituu osaksi tuotekehitysprosessia.
Muotoilijan osaamista voidaan kayttaa koko prosessin ajan, mutta perinteisena
muotoiluna pidetty teollinen muotoilu on vain osa tuotekehitysprosessia. Muoto

2005 -ohjelman tavoitteena oli lisatd muotoiluyritysten palveluiden tarjontaa.
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Kuten Salonen haastattelussa mainitsi, Desigence Oy pyrkii myds myymaan
palveluita, koska niitd ostavat myos sellaiset yritykset, joilla on oma
tuotekehitysosasto. Desigence Oy:n tuotekehitysprosessimallin tavoite on
nahda muotoilu osana suurempaa kokonaisuutta. Desigence Oy:n prosessimalli
on tuotteiden ja palveluiden kehittamisprosessi, ei pelkkd muotoiluprosessi.
Prosessin tarkoitus on l0ytaa tuotteelle lisaarvo, joka taas lisdd tuotteen

markkina-arvoa. (Salonen 2010b.)

Prosessimalli on teoriassa sama kuin Anssi Tuulenmaen ANTO-malli.
Prosessimallin tavoite on |0ytaa tuotteelle lisdarvo, jonka avulla se erottuu
markkinoilla kaltaisistaan. Malli jakautuu kolmeen osaan:
konseptointivaiheeseen, muuriin ja tuotteistamisvaiheeseen samalla tavalla kuin
ANTO-mallissa. Desigence Oy:n tapauksessa keskityn konseptointivaiheeseen
ja muuriin, koska taman ajanjakson aikana tehdaan kaikki ideointi ja
ekotehokkuuden kannalta tarkeat valinnat ja paatokset, kuten Salonen (2010b)
mainitsi. Muurin jalkeinen aika, tuotteistaminen, on perinteista tuotekehitysta.
Tuotteistamisvaiheessa  pyritdan  toteuttamaan ne  paatokset, jotka
konseptointivaiheessa on tehty. Han sanoi, ettd konseptivaiheessa mietitaan,
mitd pitaisi tehdd, ja tuotteistamisvaiheessa sitten tehdaan se. Koska
tehtavanani on tuoda ekotehokkuus lisdarvona tuotteseen, on keskityttava niihin
osa-alueisiin, jolloin tuotteen ominaisuuksiin pystytdan viela vaikuttamaan eli

konseptointivaiheeseen.

4.2.2 Sisalto

Kuvio 5 on Desigence Oy:lla kaytdéssa oleva malli. Siinda mallia kuvaa kaksi
solua, joita erottaa select-vaihe. Select on sama kuin ANTO-mallin muuri.
Kuvion vasemmalle puolelle jdava solu on konseptointivaihe ja oikealle jaava
solu on tuotteistamisvaihe. Salonen ja Salovaara ovat jakaneet
konseptointivaiheen kahteen osaa: product analyse eli tuotteen analysoimiseen
ja product create eli tuotteen luomiseen. Tuotteistamisvaihetta kuvaillaan

sanalla define eli maarittely.
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Kuvio 5. Desigence Oy:n tuotesuunnitteluprosessimalli (Salonen 2010b).

Haastattelujen jalkeen tein prosessista uuden, prosessin etenevaa luonnetta
paremmin kuvaavan mallin, jota kuvaa kuvio 6. Desigence Oy:n
konseptointivaihe muodostuu sykleistd. Jokaiseen sykliin kuuluu brief eli
suunnitteluohje, jossa ideoita ja konsepteja arvioidaan ja tehddaan paatoksia.
Lisaksi konseptointivaiheeseen kuuluu konseptien teko ja apukeinot, joita ovat
user study eli kayttajatutkimus sekd auditing eli arviointi. Kuviossa 5 nakyva
foresight tarkoittaa muotoilijan ennakoivuutta ja tuotteen tulevan kontekstin
ymmartamista: miten esimerkiksi muoti ja erilaiset trendit vaikuttavat

fuotteeseen.
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Tuulenmaki mainitsee, etta koko tuotesuunnitteluprosessin aloittaa tarve, jota
muotoilutoimisto alkaa kartoittaa, samalla tavalla alkaa suunnitteluprosessi
myos Desigence Oy:lla. Tarvetta kuvaa kuvion 6 keltainen nuoli.
Suunnittelutoimistot ottavat usein itse yhteytta asiakkaisiin ja kertovat
tarjoamistaan palveluista. Asiakkaalla voi olla tarve uudelle tuotteelle, mutta ei
osaamista suunnata tarvetta oikeaan paikkaan, jotta siihen |6ydettaisiin
ratkaisu. (Tuulenmaki 2006, 2.)

Tarpeen synnyttavat erilaiset impulssit, joita ovat yrityksen olemassa olevien
tuotteiden paattyvat elinkaaret, tuotteiden muuttuneet ymparistot tai
loppukayttajien tarpeet. Erilaiset asetukset ja lait saattavat osaltaan aiheuttaa
tarvetta uusien tuotteiden suunnittelulle. Tarpeen syntymisen jalkeen
asiakasyritys antaa muotoilutoimistolle, tdssa tapauksessa Desigence Oy:lle
toimeksiannon. Toimeksiannon yhteydessa asiakasyritys ja muotoilutoimisto
lahtevat selvittdamaan, minkalaisia tarpeet ovat ja mita prosessissa tullaan
tekemaan. Suunnitteluohjetta kuvaa kuviossa 6 B-kirjain brief-sanan mukaisesti.

Toimeksianto on ensimmainen brief. (Salonen 2010b.)

Esimerkkiprojektina on Desigence Oy:n tyd kalusteyritykselle. Asiakkaalle ol

syntynyt 2000-luvun alkupuolella tarve tydpisteen tuomisesta kotikayttéon,
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koska etatoiden teko, viihdekaytto ja pelaaminen lisaantyivat kaikkien perheiden
keskuudessa. Heilla oli markkinoilla jarjestelmda, johon kuuluivat rungot, ovet ja
tasoja, mutta niista ei pystytty kokoamaan tietokoneelle soveltuvaa yhdistelmaa.
On otettava huomioon, ettd 2000-luvun alussa naytét olivat isoja, eika
kannettavia  tietokoneita  ollut  kotikaytossa. Tarve uudenlaisesta
kokonaisuudesta oli syntynyt loppukayttgjien tarpeista. (Pollanen 2010.)

Ensimmaisessa konseptointivaineessa, jota kutsutaan vaihtoehtoisten
konseptien vaiheeksi, hankitaan taustatietoa uudelle tuotteelle ja mietitdan,
mika voisi olla se lisdarvo, jonka uusi tuote tuo asiakkaalleen. Desigence Oy:n
prosessi etenee tassd vaiheessa ANTO-mallin mukaisesti. ANTO-mallissa
vaihetta kutsuttiin "Uuden arvon mahdollisuusalueen luomiseksi” (Tuulenmaki
2006, 9). Taman vaiheen pohjana toimii suunnittelijan oma ammattitaito. Lisaksi
voidaan tehda kayttgjatutkimuksia ja arviointeja. Kuten Salonen kertoi
haastattelussa, kukaan ei voi ymmartad kaikkien tuotteiden taustoja niin hyvin,
ettd pystyisi tutustumatta tekemaan innovatiivisia parannuksia tuotteeseen tai
ideoimaan kokonaan uutta. Siksi jokaisen tuotteen kohdalla pitda uppoutua
tuotteen maailmaan. Suunnittelijan pitdd kysya, varmistaa, selvittaa,
havainnoida ja vertailla. Vain silla tavalla voidaan |6ytda tuotteelle jotakin
oikeasti uutta ja arvokasta. Vaihe on tarkea myos siksi, etta nykyaan tuotteiden
suunnitteluun ei voida kayttaa pitkia aikoja. Jos lanseeraus viivastyy, voi olla
ettd koko tuotteesta tulee vanhentunut tai pahimmassa tapauksessa tarpeeton.
(Salonen 2010b.)

Pdllanen kertoi hanen ja Salovaaran tehneen kalusteprojektissa toimeksiannon
jalkeen tutustumiskaynteja asiakasyrityksen kayttdmien valmistajien luona ja
nain tutustuneen sek& olemassa oleviin tuotteisiin ettd yrityksen kayttamiin
valmistustekniikoihin. Tutustumisten jalkeen neuvoteltin yhdessd, miten
projektia lahdetaan viemaan eteenpain. 2000-luvun alussa kaytettavyys oli
muotoilun trendi ja kalusteyritys halusi tehda laajan kayttdjaryhmatutkimuksen.
Projekti toteutettin kolmessa vaiheessa niin, ettd ideointien jalkeen
kayttajaryhmalle tehtiin kysely, jonka avulla suunnittelijat tekivat paatoksia.
(Pollanen 2010.)
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Vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa taustatiedon pohjalta tehdaan
maarallisesti paljon erilaisia konsepteja. Kuten Tuulenmaki kuvailee
ensimmaista vaihetta, tarkoitus on revitella ja tuottaa mahdollisimman paljon
erilaisia ideoita (Tuulenmaki 2006, 11). Salonen (2010b) mainitsee, etta
vaihtoehtoisten konseptien ei pida olla koko tuotteen laajuisia, vaan osasia eli
pienia konseptin siemenid. Ne voivat olla ideoita materiaalista, mekaanisesta
ratkaisusta, muodosta ja niin edelleen. Téarkeintd on, ettd niitd on paljon, jotta

mahdollisuus lisaarvon l6ytymiselle kasvaa.

Vaihtoehtoisten konseptien jalkeen, ennen lopullisia konsepteja on
suunnitteluohjeen vuoro. Tassé& neuvottelussa suunnittelutoimisto ja asiakas
paattavat yhdessa, mitkd vaihtoehtoisista konsepteista ovat tarpeeksi hyvia
paastakseen suunnitteluprosessissa jatkoon. Salonen painotti tassa vaiheessa
suunnittelijoiden argumentointitaitoa, koska hyvatkin ideat voivat joutua
roskakoriin, ellei niiden tuomaa lisdarvoa osata esitella selkeasti asiakkaalle.
Ideat pitdd osata visuaalisen esittamisen lisaksi myos perustella. (Salonen
2010b.) Ekotehokkuuden kannalta tAmé& vaihe on hyvin tarked. Suunnittelijoiden

on osattava esittaa ekotehokkuuden tuoma lisdarvo.

Esimerkkitapauksessa suunnittelutoimisto ei tehnytkddn paatoksia yhdessa
asiakkaan kanssa vaan kayttajatutkimuksen avulla suoraan loppukayttgjien
arviointien perusteella. Suunnittelijat ideoivat seitseman vaihtoehtoista
konseptia ja tekivat niistd kirjallisen kyselyn valituille perheille, jotka toimivat
kayttajatutkimuksen loppukayttdjiné ja tuotteen arvioitsijoina. Kyselyssa oli kuvia
ja kysymyksia konsepteista ja yleisid kysymyksia koskien kotona toimivan
tyOpisteen tarpeita. Lomakkeista saatujen vastauksien avulla suunnittelijat
tekivat paatoksen ja kaksi konseptia paasi jatkokehittelyyn. Yleensa paatokset
siis tehdaan asiakasyrityksen kanssa, mutta tdssa projektissa loppukayttaja sai

vaikuttaa ratkaisevasti tehtyihin paatoksiin. (Péllanen 2010.)

Lopulliset konseptit ovat tarkempia ja laajempia kuin vaihtoehtoiset konseptit ja
ne kuvaavat tuotteen ominaisuuksia jollakin tasolla. Tuulenméen lopullisten
konseptien -vaihe kulkee nimella "Tarjoaman potentiaalisen ytimen keksiminen”

(Tuulenmaki 2006, 11). Tassd vaiheessa mietitadn idean kokonaisuutta ja
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yksityiskohtia. Tama vaihe on kuin tuotteistaminen pienoiskoossa, koska tassa
vaiheessa ajatellaan kaikki se valmiiksi, mika tuotteistamisvaiheessa tehdaan.

Tuotteelle on myds osattava laskea alustava budjetti. (Salonen 2010b.)

Toisin kuin Tuulenméelld, jossa tarjoaman potentiaalisen ytimen keksimista
seuraa vield vaihe, jossa ydin testataan, Desigence Oy:lla ei tdméan vaiheen
jalkeen seuraa enaa konseptointia. Salonen (2010b) mainitsee, ettd joskus
konsepteja saatetaan tdsmentda, mutta Lopullisten konseptien -vaihe yhdistaa
nama kaksi edella mainittua Tuulenmaen vaihetta. (Tuulenméki 2006, 11-13.)

Viimeisen suunnitteluohjeen tarkoitus on valita konseptien joukosta se
vaihtoehto, joka jatkaa tuotteistamisvaiheen puolelle ja viimeinen vaihe sijaitsee
muurilla. Kun yksi tuote on valittu, sitd voidaan viela viimeisen kerran
tasmentdd, mutta konseptointiin ei enaa saa palata. Tama on tarke&d muistaa.
Konseptointi on tehtava niin hyvin, ettei taaksepain tarvitse menné, koska askel
taaksepain on kallista ja saattaa maksaa ajallisesti markkinaedun
menettdmisen. Tuulenmaki esittelee joitakin kriteerejd, joiden avulla muurilla
tehdd&n paatés. Tallaisia ovat tarjoaman mahdollinen tuotto, tuotteen tai
palvelun sopivuus olemassa olevan yrityksen muihin tuotteisiin, brandiin tai
mahdollisten  resurssien maaraan. Konseptointien jalkeen  muurilla
tdsmennetddn myo6s tavoitteet, silla aikaa suunnitteluprosessin alusta on

saattanut kulua jo puoli vuotta. (Salonen 2010b; Tuulenmé&ki 2006, 13.)

Muurin jalkeen seuraa tuotteistamisvaihe, kuten Tuulenméaen mallissakin, mutta
koska siind ei enda puututa tuotteen keskeisiin ominaisuuksiin, ei vaiheen

syvallisempi tarkastelu ole tarpeellista (Salonen 2010b).

Projektin jalkeen olisi hyva kayda prosessi asiakkaan kanssa lyhyesti |&pi,
Salonen kertoo. Vaiheesta kaytetdan nimitystd product audit, joka tarkoittaa
projektin arviointia. Projektin arvioinnin avulla voidaan maksimoida molemmin
puolin tapahtuvaa oppimista. Seuraavalla kerralla valtytaan tekemasta samoja
virheitd uudelleen. Toisaalta voidaan saada ideoita jo seuraavaa projektia

ajatellen. Nain prosessista tulee jatkuva, ja siitd saadaan paras hyotty. Pollasen
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mukaan projektin arviointia ei tehda juuri koskaan, "ei katsota taaksepain”,
kuten han sanoo, vaan eteenpain. (Salonen 2010b; Péllanen 2010.)

4.2.3 Ekotehokkuus tuotesuunnitteluprosessissa

Salosen haastattelun avulla ymmarsin Desigence Oy:n
tuotesuunnitteluprosessin  syvallisemmin. Haastattelussa kavi ilmi, etta
ekotehokkuus on otettava huomioon heti vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa
ja etta tarkeinta oli osata argumentoida tehdyt valinnat. Tasta herasi ajatus, etta
ekotehokkuuden tuominen tuotesuunnitteluprosessiin vaatii enemman kuin
muistisdantdjen lisaamistd prosessimalliin. Ekotehokkuusajattelun tulisi olla
suunnittelijoiden "mututietoa”, kuten Salonen ja Pdllanen suunnittelijoiden
ammattitaitoa  nimittavat. Henkiléston  kouluttaminen  lisaisi  yrityksen
ymparistotietoa ja yhdessa tdméan perustiedon kanssa ekotehokkuuden
huomioiva prosessimalli ja opas voisivat toimia. Desigence Oy toivoi, etta
ekotehokkuutta koskeva tieto olisi valmiina hyllylla, josta sitd voisi tarvittaessa
ottaa kayttdon ja minusta suunnittelijoiden koulutus vastaa tdhé&n haasteeseen.
Na&in tieto on osa tyontekijoiden ammattitaitoa, eika sita tarvitse etsia erikseen.
Kouluttajina tulisi toimia ymparistdasioiden ammattilaiset, joilla on ymmarrysta

my0s tuotesuunnittelusta. Talloin tieto on objektiivista ja se otetaan vakavasti.

Haastatteluiden avulla sain tietoa Desigence Oy:n prosessimallin toimivuudesta
seka teoriassa etta kaytannossa. Olin antanut Pollaselle haastattelua varten
etukateen ohjeet, joissa pyysin hanta valmistautumaan etsimalla
esimerkkiprojektin, jonka sitten voisimme kayda yhdessa lapi. Mainitsin, etté
olisi hyva, jos projekti olisi sellainen, jossa on kaytetty jotakin esitetyista
konseptoinnin apukeinoista. Apukeinoja ovat kayttdjatutkimus ja arviointi. Olin
kertonut myds, ettd haastatteluni tarkoitus on tutkia suunnitteluprosessin

etenemista.

Haastateltavan valitsema projekti oli hyvin kayttdjakeskeinen ja talla tavoin
poikkesi péaivittdisestd suunnitteluprojektista. Han sanoi, ettd tama projekti oli
ainutkertainen, eika nain laajoja kayttajatutkimuksia ole sen jalkeen tehty. Isojen

kayttajatutkimusten tekeminen on rahallisesti iso haaste ja se vie paljon
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suunnittelijoiden aikaa. Pdllanen painotti suunnittelijoiden mututiedon tarkeytta.
Koska tuotesuunnitteluprosessissa on yha vdhemman aikaa kaytettavaksi
tutkimuksille, korostuu suunnittelijoiden ammattitaito eli mututiedon maara.
(Pollanen 2010.)

Teollisen muotoilijan eli Pdllasen haastattelun etuna oli, etté sain tietoa teollisen
muotoilijan toimenkuvasta suunnittelutoimistossa. Haastateltava kertoi mihin
osa-alueisiin teollisten muotoilijoiden tulee ottaa kantaa tuotteita suunnitellessa
ja milla tavoin. Esimerkkiprojektin tarjoama informaatio ei ollut yhta antoisaa
kuin olin kuvitellut, projektin poikkeavan luonteen ja sen tekemisesta kuluneen
ajan vuoksi. Sain haastattelusta kuitenkin tarvitsemaani tietoa koskien
muotoilijan vaikutusmahdollisuuksia tuotesuunnittelussa. Pdllanen kertoi sen
lisdksi muotoilijan laajentuneesta tyonkuvasta. Han mainitsi, ettd muotoilijoiden
on osattava vastata kaikkiin tuotetta koskeviin kysymyksiin tuotteen koko
elinkaaren ajalta. Molemmat haastateltavistani olivat samaa mielta siita, etta
ekotehokkuus on huomioitava alusta asti. Pollanen painottaa, etta teollisten
muotoilijoiden on osattava vastata my0s valmistuksellisiin asioihin, jolloin
vaikutusmahdollisuudet myds télla saralla ovat mahdollisia. (Salonen 2010b;
Pdllanen 2010.)
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5 Ekotehokkaan tuotteen ominaisuuksia

5.1 Ekotehokas elinkaari

Kun mietitdan, miten tuotteesta saadaan ekotehokkaampi ja mitd ominaisuuksia
ekotehokkaalla tuotteella on, on aloitettava siitd, etta tuotekin elaa elaman. Silla
on samalla tavalla elinkaari niin kuin ihmiselldkin. Ekotehokasta tuotetta
suunniteltaessa on kiinnitettdva huomio koko elinkaareen. Syventymalla
jokaiseen elinkaarenvaiheeseen ja tekemalla siitd ympariston kannalta
mahdollisimman laadukas, voidaan p&aasta ekotehokkaamman tuotteen
tavoitteeseen. Tuotteen koko elaman huomioivaa tarkastelumallia kutsutaan

tuotteen elinkaariajatteluksi (McAloone & Bey 2009, 7).
Raaka-aine

Tuotteen elinkaari, jota kuvataan kuvassa 1, alkaa raaka-aineesta. Raaka-
aineella tarkoitetaan kasittelematontd puuta, kived tai muuta luonnosta
saatavaa materiaalia tai synteettista perusraaka-ainetta, kuten muovia. (Kairi,
Zimmer & Gerd 1999, 2; Kohtala 2009, 4).
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Kuva 1. Tuotteen elinkaari.

Raaka-aineen ottaminen luonnosta pitdd tapahtua kestavia arvoja
noudattamalla. Ymparistba ei tule rasittaa yli sen kestokyvyn, ja otettujen
materiaalien uusituminen on huomioitava esimerkiksi istuttamalla kaadetun
puun tilalle uusi. Raaka-ainepuun tapauksessa tuotteen ekotehokkuuteen
vaikuttavat puun viljely ja hakkuut. Eksoottisia puulajeja tulisi valttaa, koska
niiden alkuperasté on vaikea saada luotettavaa tietoa. Puuplantaasit aiheuttavat
eroosiota, jolloin muu viljely alueella on mahdotonta ja joka taas aiheuttaa
paikallisille asukkaille taloudellisia ongelmia. Kestavan kehityksen mukainen
kasvatus edellyttdd myds luonnon monimuotoisuuden sdilyttdmista, eivatka
yhden puulajin plantaasit taytd tata vaatimusta. Toisaalta kasvillisuudeltaan
rikkaita sademetsid kaadetaan yhden tietyn puulajin saamiseksi, ja salahakkuut
ovat yleisia. Puiden kestavasta viljelysta voidaan varmistua vain kayttamalla
sertifioituja puutuotteita. (World Widelife Found 2002; Greensource 2008;

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



36

Riimala 2009.) Raaka-aine metallien ja muovien kohdalla tulisi miettia
kierratetyn raaka-aineen kayttoa neitseellisen sijasta.

Ekotehokkuudeltaan hyvid raaka-aineita ovat korkki ja bambu niiden
kasvuominaisuuksien vuoksi. Korkki on materiaalina kestavaa, eikd puun
runkoa tarvitse kaataa raaka-aineen saamiseksi. Korkki on puun kuorta ja runko
voidaan kuoria jopa 16 kertaa puun elinkaaren aikana. Bambu taas on
nopeakasvuinen ja uusiutuu luonnossa nopeasti. Se on monikayttéinen ja

antibakteerinen raaka-aine. (Greensource 2008; BambroTex 2007.)

Kuva 2. Korkkipuu sadonkorjuun aikaan (Greensource 2008, 119).
Raaka-aineen kuljettaminen

Seuraavaksi raaka-aine kuljetetaan tehtaalle, jossa siitd tehddan puolivalmiste
(Kohtala 2009, 4). Kairin ym. tutkimuksessa selvitettiin puuvanerin elinkaaren
aiheuttamaa hiilijalanjalkea. Tasséa tutkimuksessa vanerin raaka-aineena on
kuusi. Tukkien kaatamisen jalkeen puut kuljetetaan tehtaalle tukkirekan avulla.
Kuljetuksien ekotehokkuuteen vaikuttavat kuljetusetaisyydet ja -tavat. (Kairi ym
1999, 3.)
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Kuljettamisesta voidaan tehdé& ekotehokkaampi, kun se otetaan huomioon jo
suunnitteluvaiheessa. Tuotteen keveydelld, pakattavuudella ja pakkauksien
tiiviydella mahdollistetaan kuljetusvélineiden maksimaalisen tehokas kaytto.
Matkojen pituuksiin on kiinnitettavd huomiota, silla mitd vahemman joudutaan
kuljettamaan, sen pienempi hiilijalanjaljestd muodostuu. Erityisesti lentamista
olisi valtettdva sen tuottamien hiilipa&stdjen vuoksi. (Lodgaard 2010; K&honen
2009, 23-24; Lehtinen 1995, 40; Riimala 2009.) Kéahdnen esittaa lahituotannolle
myOs sosiaalisen aspektin: lahituotanto lisdd yhteisollisyytta ja mahdollistaa

kulttuurien sailymisen (Kahoénen 2009, 24).
Materiaalin valmistus

Tuotteen elinkaaren varrella kolmantena on materiaalien valmistus raaka-
aineesta, jolla tarkoitetaan puolivalmisteiden tekoa. Puolivalmisteita ovat
esimerkiksi laudat, vanerit ja metalliharkot. (Kairi ym. 1999, 3; Kohtala 2009, 4.)
Cindy Kohtala (2009) kirjoittaa tutkimuksessaan "Kitchens and eco-efficiency —
Design, constructions and life cycle assessment”, ettd puolivalmisteiden ja
valmisteiden tuottamiseen tarvitaan apumateriaaleja, jotka helpolla unohtuvat
tuotteen ekotehokkuutta laskettaessa. Tallaisia apumateriaaleja ovat liukasteet,
pesuaineet, hiomapaperit ja asetonit. Lisdksi tarvitaan energiaa ja vetta.
Prosessin aikana syntyy jatteita ja ilmansaasteita, joiden maara tulisi minimoida.
(Kohtala 2009, 4; Lehtinen 1995, 39.)

Valmistusprosessin ekotehokkuutta arvioitaessa olisi mietittava, voidaanko siina
purkautuvaa lAmpoenergiaa tai sivutuotteita ja jatteita kierrattaa tai kayttaa itse
(Greensource 2008). Kairin ym. tutkimuksessa selvisi, etta
vanerinvalmistuksessa syntyva kaarnajate poltetaan ja siitd saatava energia
kaytetaan puiden kuivatuksessa tarvittavaan lampdenergian tuottoon. Talla

tavoin voidaan itse tuottaa osa tarvittavasta energiasta. (Kairi ym. 1999, 4.)

Materiaalien valmistuksessa on muitakin ratkaisuja kuin kayttaa raaka-aineena
niin  sanottuja neitsytmateriaaleja. Tonester Oy on 2000-luvun alusta
valmistanut Durat -levya, jonka raaka-aineena toimii teollisuudesta kierratetty

muovijate. Durat on loistavien ominaisuuksiensa lisdksi kerannyt huomiota
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esteettisesti kauniilla vareilladn ja muodoillaan, joista esimerkkina kuvassa 3
esiintyvat Design Collectionin amme ja kasienpesuallas. Kaytettdva materiaali
voi olla kierratettyd, jolloin sen louhintaan tai jalostukseen ei kuluteta enaa
energiaa. Nain valtytdan seka jatteelta, ettd vahennetadn ymparistbn rasitusta.
Kierratettykin materiaali joudutaan kuitenkin tydstamaan, joten vahaisia
ymparist6haittoja siitdkin syntyy. (Vekkeli 2009, 17; Riimala 2009; Lodgaard
2010.)

Kuva 3. Duratin Design Collection: PURO Bath Tab ja KIPPO and shelf (Durat
Design Collection 2010).

Raaka-aineen mahdollisimman vahainen kayttd eli dematerialisaatio yhdessa
kierratettyjen  materiaalien kanssa pienentdd tuotteen hiilijalanjalkea
merkittavasti (Hag 2009; Riimala 2009). Muovien, alumiinin ja teraksen kierratys
onkin toteutettu Suomessa hyvin, koska se on taloudellisesti kannattavaa
(Kahonen 2009, 13). Norjalainen tyttuoleja valmistava yritys nimelta Hag on
1990-luvun alusta kiinnittanyt huomionsa ekotehokkaampiin tuotteisiin. Vuonna
2009 heidan lanseeramansa tyotuoli Hag Futu, joka on kuvassa 4, on
ekotehokas tuoli, jonka hiilijalanjalki on laskettu. Hag kierrattaa alumiinin,
terdksen ja muovin, jonka ansiosta yrityksen kayttdma energia on 90 %

vahemman kuin jos he kayttaisivat neitsytmateriaaleja. (Hag 2009.)
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Kuva 4. Hag Futu erottuu edukseen pienella hiilijalanjaljella (binary 2010; office-
chair 2010).

Christian Lodgaard, joka toimi aikaisemmin Hagin projektipaallikkona kertoi
seminaarissa "Ethics and Aesthetics — Ecological Design in Norway and
Finland” tammikuussa 2010 muistakin Hagin periaatteista. Han kertoi, etta Hag
ei kaytd missaan tuotannon vaiheissa haitallisia tai myrkyllisia aineita. Tallaisia
myrkyllisia aineita ovat esimerkiksi PVC ja kromi, jota kadytetdan materiaalina ja
nahan parkitsemiseen. (Lodgaard 2010.) Muita haitallisia aineita ovat

elohopeat, raskasmetallit, lyijy ja kadmium (Kahoénen 2009, 20).
Pakkaaminen

Materiaalin valmistuksen jalkeen puolivalmisteet pakataan kuljettamista varten
(Kairi 1999, 5; Kohtala 2009, 4). Vuosia sitten paasin seuraamaan elektroniikka-
komponentteja valmistavan yrityksen tuotantoa. Komponentit olivat kdameja,
joista jokainen pakattiin yksitellen styroxlevyyn. Levyt lastattiin pahvilaatikoihin
ja laatikot edelleen lavoille. Pakkausmateriaalia oli suhteessa komponentteihin
kolminkertainen maara. Kairi ym. (1999, 5) kirjoittavat, ettd noin 70 %
vanereista pakataan muoviin, 25 % paperiin ja kartonkiin ja vain 5 % kulkee
iiman erillistd pakkausmateriaalia. Onko kaikki tama pakkaaminen

valttdmatonta?
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Riimala kirjoitti s&hkodpostissaan (2009), miten tarke&a olisi miettia pakkauksien
kierratettavyyttd, pakkauksien valttamattomyytta ja olisiko mahdollista
suunnitella sellainen tuote, joka itsessaan toimisi pakkauksena. Usein se
tarvitaan ja silloin sen tulisi olla mahdollisimman tiivis ja pieni.
Pakkausmateriaalia tulisi kayttdd saasteliaasti ja sen olisi hyva olla
kierratettdvaa. (Riimala 2009; Lehtinen 1995, 39; K&honen 2009, 30-31.)

Logistikka on yksi muotoilijoiden haasteista jo ilman ekotehokkuuden
nakokulmaa. Pakkauksen téarkein tehtdva on suojella tuotetta kuljetuksen
vaaroilta. Pakkauksen on oltava helposti koottava ja purettava ja sen
havittamisen on oltava yksinkertaista. Pakkausmateriaalin mullistavin keksinto
on noin 100-vuotias aaltopahvi, josta kuva 5, ja joka on raaka-aineiltaan taysin
kierratettdva. Se on yhdistelmd puukuitua ja tarkkelyslimaa. Vahvan
rakenteensa ja pitkaikaisyytensa lisdksi se on myos esteettisesti kaunis.
Suomessa aaltopahvi kierratetdan 85-prosenttisesti ja sen kuitu voidaan kayttaa
4-5 kertaa uudelleen. (Vekkeli 2009, 26-27.)

Kuva 5. Aaltopahvi on ekotehokas pakkausmateriaali (Vekkeli 2009, 26-27).

Ikea tunnetaan pakkaamisen mestarina. Se on huomannut pakkaamisen

ekotehokkuuden lisaavan myos taloudellista tehokkuutta. Tuotteet suunnitellaan
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siten, etta pakkauksista saadaan mahdollisimman tiiviita, joka taas mahdollistaa
varastotilojen ja kuljetusvalineiden maksimaalisen kayton. Pakkausmateriaalina
kaytetaan aaltopahvia ja yritys pakkaa ainoastaan ne tuotteet, joissa se on
valttamatonta. Useassa tapauksessa tuote toimii itse omana pakkauksenaan.
(Ikea 2010.)

Tuotteiden valmistus

Pakkaamisen jalkeen puolivalmisteet kuljetetaan tehtaalle, jossa niista tehdaan
lopullisia tuotteita (Kohtala 2009, 4).

Tuotteiden valmistaminen voidaan tehda useassa paikassa samanaikaisesti.
Komponentit valmistetaan omissa tehtaissaan ja sitten ne Kkuljetetaan
kokoonpanoon. Tuotteiden valmistuksessa on otettava huomioon vastaavat
asiat kuin puolivalmisteiden tuotannossa, mutta valmiiseen tuotteeseen tilataan
usein lisdksi osia myos ulkopuolisilta, jolloin on hyva olla perilla
alihankintayritysten  etiilkasta  ympaéristdasioiden suhteen.  Sertifioitujen
puolivalmisteiden ja raaka-aineiden kayttd on paras tapa saada varmuus

tuotteiden alkuperasta.

Tuotannon haasteena on nykyddn sen hajautuminen ympari maapalloa.
Komponentit ja materiaalit tuotetaan eri maanosissa, ja kokoonpanoja tehdaan
siella, missa tybvoima on halpaa. Tuotannossa on valtettava puolivalmisteiden
valmistuksessa esitettyjen asioiden lisdksi myds materiaaleja, jotka ovat
vaikeasti kierratettavia tai toisistaan vaikeasti erotettavia. Tallaisia materiaaleja
voivat olla esimerkiksi komposiitit, joita ei pystytd enaa uudelleen kayttamaan.
Kayttokelpoisiakin komposiitteja toki on, kuten esimerkiksi Kalikka-lattialaatta,
jonka ovat suunnitelleet Ristomatti Ratia ja Davide Lambarelli. Materiaali on
uusi innovaatio PlastEco, joka on valmistettu puukuidusta ja kierratysmuovista.
Sen voi kierrattda edelleen tai polttaa energiaksi. Osien helpolla
irrotettavuudella taataan kierrattdminen tuotteen elinkaaren lopussa. (Lehtinen
1995, 39; Hag 2009; Kahonen 2009, 24; Ristomatti Ratia 2010.)
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Kaytto

Seuraavaksi tuotteet pakataan ja kuljetetaan jalleenmyyjille, josta ne
kulkeutuvat loppukayttgjille (Kohtala 2009, 4). Kayttssa tuotteet toimivat siind
ymparistdssa, johon ne on suunniteltu eli ne tayttavat jonkin tarpeen.
Kayttbvaihe on tuotteen elinkaaren kannalta térkein ja vaikuttavin tekija
ekotehokkuutta ajatellen. Elinkaaren pituuteen vaikuttamalla tuotteesta saadaan
ekotehokkaampi ja kayton osuus tadssa on ratkaiseva. Tuotteen elamaa
pidentdmalla saadaan suurempi hyoty kayttajalle ja parempi hyotysuhde

valmistamisesta koituvista ymparistohaitoista. (Hag 2009.)

Millaisilla keinoilla kayttoikdd saadaan pidennettyd? Tuotteen taytyy olla
kayttajalleen merkityksellinen ja sen tulee palvella hyvin tarkoitustaan. Sen pitaa
olla ergonominen niin kayttdominaisuuksiltaan kuin esteettisyydeltdan, koska
estettisyys on osa tuotteen laatua. Ulkomuodon pitd& olla ajaton. Se ei voi
noudattaa lyhyita trendisuuntauksia varien tai muotojen suhteen tai olla
sidoksissa tiukasti omaan aikakauteensa. (Riimala 2009; Kéhénen 2009, 24;
Lehtinen 1995, 42.)

Kahonen mainitsee estetiikan yhdeksi ekotehokkaiden tuotteiden suunnittelun
paateemaksi (Lehtinen 1995, 39). Han kirjoittaa:
Pyrkimyksena on luoda esteettisesti kestéavid ratkaisuja. Niihin p&&staan
mm. valitsemalla oikeita materiaaleja seka luomalla selkeitd, materiaalin
kayton kannalta optimaalisia ja funktionaalisia muotoja seka valitsemalla
harmoniset ja informatiivisesti sopivat vérit ja lisddmalla tuotteen
kiinnostavuutta omaleimaisuudella ja innovatiivisuudella. On myo6s

otettava huomioon kulttuuritausta ja sen vaikutus tuotteen kayttoon ja
hyvaksyvyyteen.

Kulttuuritausta on otettava huomioon erityisesti silloin, kun suunnitellaan

tuotetta, joka menee globaaliin myyntiin.

Materiaalien valinnalla voidaan vaikuttaa tuotteen kestavyyteen. Voidaan
esimerkiksi valita materiaaleja, jotka vanhenevat kauniisti. Talloin tuotteen
vanheneminen ei haittaa, vaan se voi jopa parantaa tuotetta. Nahka ja puu ovat
tallaisia  materiaaleja, ja niitdA voidaan pienella huollolla yllapitaa

vuosikymmenten ajan. Suuri syy tuotteiden ennenaikaiselle havittamiselle on,
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ettei omistaja pida end& sen ulkoisista ominaisuuksista. Kestavissa tuotteissa
korostuu designin ajattomuus. Kun tuotteelle toivottu pitka ik& otetaan huomioon
muodoissa ja vareissé, se ei vanhene koskaan. Tuote voidaan suunnitella niin,
ettd se sopii monenlaisiin ymparistdihin ja sitd pystytdan muuntelemaan tai
tuoteperhetta kasvattamaan tarpeiden mukaan. Sen yhdisteltavyys edellisiin
tuotteisiin pidentaa myos sen kayttoikaa. (Kahonen 2009, 24; Hag 2009.)

Ajattomalla designilla ja tuotteen saatavuudella voidaan saavuttaa myos pitka
markkina-aika kayttdian pidentamisen lisdksi. Hyvana esimerkkina kuvassa 6
oleva Kaj Franckin 1952 tuotantoon otetun Kilta-sarjan astiasto, joita myydaan

edelleen Teema-sarjana, joka on kuvassa 7.

Kuva 6. Kaj Franckin Kilta vuonna 1952 (Design Forum 2010).
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Kuva 7. Teema-astiasto vuonna 2010 (littala 2010).

My0Os Alvar Aalto on onnistunut huonekaluillaan luomaan ajattomia klassikoita ,

kuten voidaan ndhda kuvassa 8.

Kuva 8. Alvar Aallon Nojatuoli 400 vuonna 2010 ja vuonna 1936 (Artek 2010).

Kayton ergonomialla eli tuotteen helppokayttdisyydellda, toimintojen
varmuudella, huoltopalveluilla, osien vaihdettavuudella ja varaosien
saatavuudella vaikutetaan osaltaan kayttdian pidentamiseen. Tuote voidaan
suunnitella  niin, ettd sen myOhempi péaivittaminen on mahdollista.

Poytatietokoneet ovat esimerkki téllaisesta suunnittelusta. Omistajan ei tarvitse
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ostaa joka kerta uutta konetta, kun vanha kay hitaaksi tai muistin maara
riittAmattomaksi, vaan han voi paivittdd vanhaa vaikka komponentti kerrallaan.
Osien vaihtaminen ja saatavuus on tehty helpoksi. (Riimala 2009; Lehtinen
1995, 42-43; Hag 2009.)

Kayton aikana tuotteen tulisi olla energiatehokas, eika se saisi synnyttaa jatteita
tai paastoja. Energiatehokkaampiin tuloksiin paastaéan, kun tehdaan yhteistyota
insinG6rien ja muiden alojen ammattilaisten kanssa. Teollisten muotoilijoiden
osaaminen ei ylla teknisten innovaatioiden keksimiseen, eikd nain tarvitse
ollakaan. (Kahonen 2009, 34; Lehtinen 1995, 39).

Tuotteen loppukaytto

Kaytosta tuotteet paatyvat joko roskiin, polttoon tai kierratykseen. Tata tuotteen
elinkaaren paatepistetta kutsutaan end-of-lifeksi, eli loppukéaytdksi. Ainut tapa
valttda kaatopaikat on jo suunnitteluvaiheessa miettia, miten tuoteen
loppukayttd hoidetaan. Kierratys on polttoakin ymparistoystavallisempaa, koska
siitd saatava materiaali kaytetdan taas uusiin tuotteisiin, ja valtytaan

neitsytmateriaalien hankinnan ymparistévaikutuksilta. (Kahoénen 2009, 22-23.)

Tuotteen pitéaa tayttdd kuitenkin tietyt ominaisuudet, jotta sen kierrattdminen
olisi mahdollista. Suuri ongelma talla hetkella on muovilaatujen runsas maara ja
niiden mahdoton tunnistettavuus. Yhdessa tulostusmusteen pakkauksessa voi
olla useita eri muoveja sulatettuna yhteen. Tuotteissa ja pakkauksissa muovien
kayttoa tulisi jarkevaittaa ja merkita ne selkeasti jo suunnitteluvaiheessa, jotta
niiden lajittelu olisi kuluttajalle mahdollista. (Riimala 2009; Lehtinen 1995, 39,43;
Hag 2009; Kahonen 2009, 22-23.) Muovien kierrattaminen on Suomessa
muuta Eurooppaa jaljessa. Esimerkiksi Saksassa talousjatteeseen kertyvat
muovit kerataan ja kaytetdan uudelleen, kun Suomessa 0sa menee
poltettavaksi energiantuotantoon ja loput kaatopaikalle. Suomessa kuluttajilta ei

keratd muoveja kierratykseen.

Eri materiaalilaatuja ja osia tulee olla tuotteessa mahdollisimman vahan, ja
niiden pitda olla helposti irrotettavia, jotta kierrattdminen on helppoa ja nopeaa
(Riimala 2009; Lehtinen 1995, 43; Hag 2009). Hag on ratkaissut kierrattamisen
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esimerkilliselld tavalla. Yritys ottaa vastaan kaytetyt tuolit ja henkilbkunta vastaa
itse osien kierratyksesta. Nain kuluttajan kynnys kierrattad tuote madaltuu,
koska purku ja osien lajittelu jaa Hagin huoleksi. Hagin henkilokunta tietaa myos
parhaiten, mita osia ja materiaaleja tuotteissa on kaytetty, jolloin materiaalien
lajittelu helpottuu. (Hag 2009.)

Muotoilijan on hallittava koko elinkaarta

Tuotteiden elinkaarissa on vaihtelua riippuen siitd, minkalainen tuote on
kyseessad. Tuotteen elinkaarta on mietittdva jo tuotetta suunniteltaessa. On
pohdittava mita haasteita se asettaa ja voidaanko tuotteen
ymparistdedullisuutta lisata elinkaarta muuttamalla. Suunnittelijalle on suureksi
avuksi visualisoida tuotteen elinkaari ja nain yksittaisten vaiheiden ajattelu
helpottuu. TAma onnistuu parhaiten hahmottelemalla sille elinkaarikartta. Nain
koko elinkaari saadaan nakyville ja suunnittelija voi tehda ratkaisuja, jotka
lisddvat tuotteen ekotehokkuutta. Talla tavoin valtytddn myds ongelman
siirtamiselta elinkaarenvaiheesta toiseen. Pienikin muutos voi saada aikaan

suuria tuloksia. (McAlooney & Bey 2009, 7.)

5.2 Muotoilijan vaikutusmahdollisuudet ekotehokkuuteen

Teollisilla muotoilijoilla on parhaimmat mahdollisuudet vaikuttaa siihen, minka
kokoisen hiilijalanjdljen uusi tuote jattda maapallolle. Kun uusia tuotteita
suunnitellaan teollinen muotoilija vaikuttaa valinnoillaan siihen, mita tuote pitaa
sisédlladén ja miten sen valmistus hoidetaan. Valtion ymparistohallinnon

verkkosivuille on kirjoitettu, miten yritys voi lisata tuotteidensa ekotehokkuutta.

Valitsemalla raaka-aineita sekd energia- ja kuljetusmuotoja, joiden
elinkaaren aikainen energian ja materiaalinkulutus on vahainen,
tehostamalla tuotantoprosessien raaka-aineen ja energian kaytt6a,
minimoimalla ja tehostamalla kuljetuksia ja pakkaamista,

kehittamalla tuotteen palvelevuutta (pitkaikaisyytta, monikayttoisyytta,
huollettavuutta) ja

kehittamalla tuotteen ja sen osien uudelleenkayttojarjestelmia

(Valtion ympéristohallinto 2009).
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Tuotteen ekotehokkuuden lisddmiseen vaaditaan tuotteen koko elinkaaren
huomiominen. Kun tarkastellaan lahemmin, kuka tuotantoprosessissa vaikuttaa
Valtion ympaéristéhallinnon mainitsemiin asioihin ja missa tuotantoprosessin
vaiheessa niihin vaikutetaan, voidaan huomata, ettd suunnittelijalla on tarkein
rooli (McAloone & Bey 2009, 5). Desigence Oy:n teollinen muotoilija Ari
Pdllanen kertoi haastattelussa, ettd tAman paivan muotoilijan on hallittava koko
tuotteen kulku raaka-aineesta loppukayttoon saakka. Suunnittelijat miettivat
kaiken tuotteeseen liittyvan valmiiksi, enda tuotteen ulkoinen muotoilu ei riita,
teollisten muotoilijoiden pitda hallita valmistustekniikat, mekaniikkasuunnittelu,
markkinointi, materiaalitekniikat ja hankkia tuotteelle tekijat eli toisin sanoen
kaikki tuotteeseen liittyva kehdosta hautaan. Jos muotoilijan on vaikutettava
kaikkeen tahan, hanella on mahdollisuus vaikuttaa myo6s siihen, kuinka

ekotehokas tuote on elinkaaren aikana.

5.3 Ekotehokkuuden laskeminen

Ekotehokkaita tuotteita on voitava laittaa paremmuusjarjestykseen, jotta niiden
keskinainen vertailu olisi mahdollista. Vertailu on tarpeellista yritysten kilpailun
vuoksi ja kuluttajien valintapdatosten helpottamiseksi. Avuksi on kehitetty
erilaisia laskentatapoja riippuen siita, minkalainen tuote on ja miten laajasti
arviointia halutaan tehdd tai miten resurssit arviointiin riittavat. Arvioinnin
saattaminen numeeriseen muotoon voi olla ty6lastd ja hankalaa, mutta se
kannattaa, koska né&in tuotevertailu helpottuu ja on yksiselitteisempé&a.
Ekotehokkuus pitdéd voida esittéda asiakkaalle, olkoon asiakas sitten kuluttaja tai
toinen yritys, ja sen pitda perustua faktoihin. Nain valtytddn totuuden

vaaristelylta ja viherpesulta. Tallaiseen tulokseen myos Desigence Oy tahtaa.
MIPS (Material Input per Service unit)

Ekotehokkuuden eras kaytetyimpia laskentatapoja on MIPS (Material Input per
Service unit). Siin& ekotehokkuus on yhtd kuin tuotteesta saatava hyoty
suhteessa siihen kulutettuun materiaalipanokseen. Kuvio 7 havainnollistaa
MIPS-laskentaa. Malli on kehitetty 1992 Wuppertal-instituutissa Saksassa.

Mallin tarkoituksena on saada Iluonnonvarojen tuottavuus ja kuluttajien
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kaytdsmuutokset mitattavaan muotoon, jotta niitéa voidaan vertailla luotettavasti.
Autio & Lettenmeier 2002, 14; Rissa 2001, 30.)

—_—
. =Material [hput
Y

S /) =Service unit
) T

e

Kuvio 7. Ekotehokkuuden laskentakaavio.

M (material) tarkoittaa materiaalivirtaa eli kaikkea sitd, mika on otettu luonnosta
ja joka sinne aikanaan menee takaisin. | (input) on tuotteeseen kaytetty panos.
(Rissa 2001, 58).

MI:lla (material input) tarkoitetaan kaikkea sitd materiaalia, joka tuotteeseen on
sen elinkaaren aikana kaytetty eli tuotteen ja sen ekologisen selkarepun
yhteenlaskettua painoa. Ekologinen selkdreppu painaa usein enemman kuin
itse tuote, tasta esimerkkind alumiini: alumiinitonnin valmistamiseen kulutetaan
85 tonnia elotonta ainesta, 1400 tonnia vetta ja 10 tonnia ilmaa. (Rissa 2001,
58.) Jos materiaalipanosta ei laskettaisi koko elinkaarelta, tulokset voisivat olla
harhaanjohtavia. Joillekin sadoille raaka-aineille on laskettu valmiiksi Ml-arvo.
Valmiiden arvojen luotettavuuteen vaikuttaa laskennasta kulunut aika ja se,
missé kerroin on laskettu. Valmiita kertoimia tulisi paivittaa saannollisesti, jotta
arvot pysyisivat oikeina. Kertoimet saadaan laskemalla perusmateriaalien tarve
yhta raaka-ainekiloa kohden. (Autio & Lettenmeier 2002, 14-15.)

S (service unit) on palvelusuorite. Silla tarkoitetaan tuotteen antamaa palvelua

tai hyotyd. Kayttajat eivat tarvitse tuotetta itsesséddn, vaan siitd saatavaa

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



49

palvelua tai hyotya. (Autio & Lettenmeier 2002, 15, 23.) Esimerkiksi kiuas: me
emme tarvitse kiuasta esineena, vaan sen tarjoamia lammittavia ominaisuuksia.
Palvelusuorite ilmoitetaan kayttokertoina, talldin esimerkiksi kertakayttdisen
tuotteen palvelusuorite on yksi. Jokainen kayttokerta lisda tuotteen
ekotehokkuutta. (Rissa 2001, 58.)

MIPS:n kaksi vaihtoehtoa

Ensimmaisessa vaihtoehdossa MI kerroin on laskettu viiden erilaisen kertoimen
avulla: uusiutuvat eli bioottiset ja uusiutumattomat eli abioottiset materiaalit,
vesi, ilma (pa&asiassa happi), ja siirretty maaperd, jolla viitataan eroosioon.
Laskennassa on huomioitava myds kaytetty energiamaard. Toinen tapa laskea
MIPS-arvo on yksinkertaisempi  ja = enemman kaytetty. Siind
materiaalipanokseen lasketaan vain bioottiset ja abioottiset materiaalit. (Autio &
Lettenmeier 2002, 15.) MIPS-laskennassa ei oteta kantaa siihen, miten jatteet
tuotteen kayttoian jalkeen kasitellaan, eika MIPS-arvoon lasketa jatevirtoja
(Rissa 2001, 58).

MIPS-arvoa laskemalla saadaan tuotteelle parempi ekotehokkuus, ja
ekotehokkaampaan tuotteeseen paastaan pienentdmalla materiaalipanosta tai
kasvattamalla tuotteen tarjoamaa hyotya (Autio & Lettenmeier 2002, 16).

Elinkaariarviointi eli LCA (Life Cycle Assessment)

Tuotteen elinkaari alkaa raaka-aineen hankinnasta ja paattyy joko jatteeksi tai
uusiokayttoon. Elinkaariarviointi kehitettiin aluksi tuotteen markkinointia varten
tuotteen ominaisuuksia arvioimaan, mutta nykyaan silla arvioidaan tuotteiden tai
yrityksen ymparistétietoutta. Ymparistotietous on tdman paivan markkinoilla
selva Kkilpailuvaltti. Elinkaarianalyysin avulla pystytddn arvioimaan tuotteen
ymparistérasitus koko elinkaaren ajalta, ja I6ytdmaan ne kohdat, joissa
paranneltavaa loytyy. (Rissa 2001, 78-79.) Elinkaarianalyysiin on olemassa

omat ohjeet ja sertifiointijarjestelma ISO standardi jarjestelmassa.

Analyysi muodostuu neljasta tasosta, kuten voidaan nahda kuviossa 8.

Ensimmaiseksi maaritelladn tavoitteet ja soveltamisala. Tarkoituksena on
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kuvailla ja jasennelld valmistusprosessit. Tassa vaiheessa maaritelladn myads,
minkéalaisessa kontekstissa arviointi tullaan tekemaan ja yksil6iddadn ne
ymparistotekijat, jotka arvioinnissa huomioidaan. Seuraavaksi tehdaan
inventaarianalyysi eli lasketaan tuotteen ekotase. Tassa vaiheessa luokitellaan
elinkaaren aikaiset raaka-aine- ja energiakayttotarpeet, paastdt ja jatteet.
Paastdja ovat ilmansaasteet, kiinteéat jatteet seka jatevedet. Kolmas vaihe on
vaikutusarviointi. Siind arvioidaan energian, veden ja materiaalin kaytt6 seka
ymparistopaastot ja lasketaan niiden avulla LCA-arvo. Viimeisessa vaiheessa
tulkintavaiheessa, arvioidaan saatuja tuloksia ja tehdaan johtopaatoksia ja
parannusehdotuksia saatujen tulosten pohjalta. (Rissa 2001, 78; Curran 2006,
iv, 2; SFS-EN ISO 14040.)

[ ahd Scope definition

ntory analysis

inventaari analyysi

{mpact Assessment

Vaikutusarviointi

—

reretation

Tulkintavaihe "

——

Kuvio 8. Elinkaariarvioinnin 4 vaihetta.
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Elinkaarianalyysin huonoja puolia ovat kaytetyn tiedon luotettavuus tai tiedon
laatu. Tiedosta voi puuttua tarkeitdkin elementteja, niiden laskennallisen arvon
puuttumisen takia, joka taas vaaristdd tuloksia. Tuotteen elinkaaren alku ja
loppu ovat tulkinnallisia. Elinkaarianalyysin tekeminen on usein tyélasta ja
hidasta, mutta se myos kannattaa. Sen avulla yritys saa kattavan kuvan siita,
mitd vaiheita tuotteen elinkaaren varrelle kertyy ja miten sita voitaisiin vieda
ymparistoystavallisempdan suuntaan. Elinkaariarvioinnin  etuja  muihin
ekotehokkuutta arvioiviin laskentatapoihin on, ettd LCA:n laskemisella véltetadan
ongelmien siirtoa elinkaaren vaiheesta toiseen. (Rissa 2001, 78; Curran 2006,
3.)

5.4 Puutuotteiden sertifikaatit

Sertifikaattien tarkoituksena on helpottaa asiakkaita ympariston kannalta
kestavien tuotteiden valinnassa (Forest Stewardship Council 2006). Suomessa
myytavien puulajien tarjonta on valtava ja varsinkin trooppisten lajien valinta on
vaikeaa, jos haluaa olla varma puiden alkuperdsta. Kovapuu nimikkeen alla
myydaan uhanalaisia lajeja ja salahakkuilla kaadettua puuta. Pakkauksien
merkinnét ovat usein harhaanjohtavia. Naista syista tarvitaan sertifikaatteja,

jotka helpottavat selvittdmaan, mista oikeastaan on kyse. (FSC 2006.)

Puutuotteiden osalta on olemassa useita eri merkintd tapoja ja sertifikaatteja.
World Wide Fund of Naturen (WWF) eli Maailman luonnonsaation mukaan
luotettavia sertifikaatteja on kuitenkin vain yksi, joka on FSC-sertifikaatti.
WWEF:n tutkimuksen mukaan kahdeksastakymmenesta tutkitusta puutuotteita
koskevasta merkinndsta vaittamat pitivat vain osittain tai ei ollenkaan
paikkansa. On olemassa erilaisia valtioiden myontamia sertifikaatteja, joita saa
kaytannossd ostaa valtioilta ilman, ettd vaitteiden todenmukaisuutta
tarkistetaan. (WWF 2002.)

FSC, Forest Stewardship Council, on mailmanlaajuinen puutuotteiden
sertfiointi-jarjestelma, joka kymmenelld periaatteella ja niiden alakriteereilla
takaavat tuotteen alkuperéan ja luotettavuuden. Periaatteisiin kuuluvat: Luonnon

monimuotoisuuden sailyttaminen niin eliéstdon kuin kasvillisuudenkin osalta.
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Ihmisoikeuksien huomioon ottaminen. Paikalliselle vaestdlle tyon tarjpaminen ja
koulutus, jotta he voivat tydskennellda metsaalalla, sekd oikeudet metsien
kayttoon toimeentulon hankkimiseksi. Tyoturvallisuuteen metsatyomailla seka
tyosta saataviin korvauksiin on kiinnitetty huomiota. Jos puutuottaja tayttaa
kaikki kymmenen kriteeria alakohtineen, hanelle myonnetéaan sertifikaatti, jota
valvotaan my6hemmin saanndllisilla tarkatuskaynneilla. Sertifikaatin myontdjat
ovat puolueettomia FSC-jarjestdn valtuuttamia henkil6ita, joiden toimia
valvotaan jatkuvasti. (FSC 1996; WWF 2002.)

Suomen kivijalkana pidetty metsatalous on télta osalta jaanyt jalkeen. FSC-
kriteerien tayttamia ja sertifikaatin saaneita puuntuottajia ei Suomessa ole.
Suomalaisista metsistd 90 % on sertifioitu FFCS:n (Finnish Forest Certification
System) periaatteiden mukaan. (Metla 2005.) Tamé sertifikaatti sisaltaa
kahdeksan standardia ja on luonteeltaan paljon suppeampi kuin FSC. FFCS
pitdd sisdlladn ainoastaan puun laatua ja metsan kestavaa kayttéa koskevia
periaatteita, muttei sisdlla sosiaalista ndkdkulmaa. (Finnish forest certification
system 2003.)

5.5 Standardi

ISO 14001

ISO on maailmanlaajuinen standardisointijarjestojen liitto (the Organization for
Standardization). Sen tarkein tehtdva on laatia kansainvalisid standardeja, jotka
koskevat esimerkiksi ymparistda ja laatua. ISO 14001 on standardi, joka antaa
yrityksille evaat ymparistétietoisempien paamaarien saavuttamiseksi. 1SO
14001 sisaltdd vaatimukset, joita noudattava yritys voi hakea itselleen
sertifikaatin. Standardit eivat pyri toimimaan lakeina vaan ohjeistuksina, ja yritys

itse maarittdd haluamansa ymparistonsuojelun tason. (SFS-EN 1SO 14001.)

Tavoitteena on saada yritykset seuraamaan jatkuvasti omaa ympariston
huomioimista ja nain aktiivisesti pyrkid parantamaan niitd osa-alueita, jotka
yritys on maaritellyt omaan ymparistopolitikkaan kuuluviksi. (SFS-EN 1SO
14001.)
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Standardi edellyttdd yritykselta tarkoituksenmukaista ymparistopolitiikkaa.
Yrityksen on noudatettava myds kaikkia lakeja ja s&adoksia, jotka koskevat
yrityksen toimintaa ja ymparistovastuullisuutta. Yrityksella on oltava ympariston
suojelullisia paamaaria ja tavoitteita, ja sen on osattava laittaa taloudelliset ja
ymparistolliset  asiat  tarkeysjarjestykseen.  Yrityksen on laadittava
toimintasuunnitelma naiden tavoitteiden saavuttamiseksi ja varmistaa, etta silla

on tarvittavat resurssit toteuttaa nama tavoitteet. (SFS-EN ISO 14001.)
ISO 14040

Standardi 1SO 14040 koskee LCA:n tekemista ja se on laadittu
elinkaariarvioinnin tekijoitéa varten. Nain varmistutaan, etta LCA tehdaan samoja
periaatteita noudattaen kaikkialla maailmanlaajuisesti. Standardi siséaltaa
ohjeistuksen elinkaariarvioinnin vaiheista ja sen keskeisista piirteista.
Standardin 14001 ja 14040 kaytdnnon ero on, ettei jalkimmaisesta myonnetéa
sertifikaatteja. Yritys voi kuitenkin mainita tuotetta myydessaan, etta sille on
laskettu 1ISO 14040 standardin tayttama LCA-arvo. Standardin noudattamisen

mainitseminen saattaa lisata arvioinnin luotettavuutta. (SFS-EN ISO 14040.)
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6 Prosessimalli ja opas Desigence Oy:lle

Opinnaytetyon tavoitteena oli muodostaa Desigence Oy:lle prosessimalli, joka
huomioi ekotehokkuuden tuotesuunnittelussa. Desigence Oy:n toiveena oli, etta
tama suunnittelun apuvdline olisi kaikkien tyontekijoiden saatavilla ja helposti
paivitettavissa. He toivoivat, ettd malli toimisi kuin hylly, josta ekotehokkuuteen
liittyvaa tietoa voisi napsia. Tyon asiasisallon lisaksi jouduin miettimaan tarkasti
prosessimallin kaytettavyyttd ja visuaalista ilmettd. Huomasin, ettd pelkka
prosessimalli ei olisi riittdva vaan rinnalle pitaisi Kirjoittaa opas, jonka avulla

pystytaan lisddmaan tuotteiden ekotehokkuutta.

Ensimmaiseksi mietin, minkélaiseen formaattiin prosessimallin ja oppaan teen.
Haastetta lisasi se, ettd Desigence Oy on jakautunut kahteen toimistoon:
Helsinkiin ja Turkuun. Prosessimallin tulisi olla tasta huolimatta sellainen, etta
jokainen yrityksen tyontekija voi avata sen omalta koneeltaan, mik& oli yksi
yrityksen toivomuksista. Luonnollisesti aloin miettia internetia. Se on kaikkien
saatavilla ja helppokayttdinen. Ongelmaksi muodostui se, ettd sen pitdisi olla
my0Os helposti paivitettavissa. Paivittdminen ei myodskaan saisi olla hankalaa,
silla silloin se jaisi helposti tekematta. Paivittdmisessa oli huomioitava
tyontekijoiden erilaiset ammattitaustat, jolloin se ei voisi vaatia erikoisohjelmien
osaamista, kuten inetrnetsivujen paivittaminen vaatisi. TA&man vuoksi péaadyin
yksinkertaiseen word-dokumenttiin, jossa kaytin apuna hyperlinkkeja. Yrityksella
on kaytdssd yhteinen serveri, joka on aktiivisessa kaytossa. Tiedoston
tallentaminen serverille takaisi, ettd se on jokaisen kayttdjan saatavilla.
Tallentaisin tiedoston myds pdf-muotoon, jotta se olisi mahdollista avata
ohjelmistosta tai koneesta rippumatta. Suunnittelin, etta viimeiseksi oppaaseen
tulisi kappale, johon tyontekijat voisivat Kkirjoittaa omia loytojaan tai
kokemuksiaan. Opas toimisi yrityksen yhteisend ekotehokkuustietopankkina.
Tallainen sisapiirin tieto on kultaakin kallimpaa ja lisda yrityksen henkista

padomaa.

Seuraavaksi minun piti miettia kaytettavyyttd. Jo prosessimallia tutkiessani
paatin, ettd selkeyden vuoksi prosessimallin pitaisi toimia ekotehokkuustiedon

runkona. Hahmottelemalla selkeédsti ensin prosessimallin ja miettimalla sille
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havainnollistavan ilmeen, voisin hyperlinkkien avulla liittdd malliin lisétietoa,
esimerkiksi materiaaleista. Téalla tavalla oppaan kayttd olisi yksinkertaista ja
lukija  voisi  keskittya tarvitsemaansa kahlaamatta [&pi sivukaupalla
eparelevanttia asiaa. Koska oppaan tarkoitus on toimia tyén apuvalineena, sen

kayton on oltava helppoa ja ennen kaikkea nopeaa.
Prosessimallin hahmottelua

Aloitin oppaan rakenteen hahmottelun piirtamalla pohjaksi Desigence Oy:n
prosessimallin, jonka tein prosessimallien sisdlt6a selvittdessani. Lisaamalla
prosessimalliin ekotehokkuuteen vaikuttavia ja huomioitavia asioita, saisin
muodostettua ekotehokkaiden tuotteiden prosessimallin. Kavin prosessimallin
vaihe vaiheelta lapi ja mietin, mitd ekotehokkaan tuotteen kannalta huomioitavia

asioita niissa olisi muistettava.

Tarkein havaintoni oli sek& ekotehokkaan tuotteen ominaisuuksia tutkiessani,
ettd haastateltuani Desigence Oy:n tyontekijoitd, ettd suunnittelussa joudutaan
luottamaan paljon teollisten muotoilijoiden ja muiden suunnittelijoiden
ammattitaitoon eli mututietoon. Taman havainnon pohjalta aloin miettia
tyontekijoiden kouluttamista. Haastateltavien mukaan vaihtoehtoiset konseptit
perustuivat paljolti suunnittelijoiden mututietoon, koska suunnitteluun varattu
aika ja varat ovat tiukilla. Ne eivat ole vahentyneet entisistda ajoista vaan
pysyneet paremminkin samana, mutta nykyddn joudutaan panostamaan
lopullisiin  konsepteihin enemman, joka sy® prosessiin kaytettavaa
kokonaisaikaa. Tama johtuu siitd, ettd muotoilijoiden tyénkuva on laajentunut ja

vie enemman aikaa lopullisten konseptien -vaiheessa.

Suunnittelijoiden mututietoon pitaisi kuulua ekotehokkuuden perusperiaatteet.
Suunnittelijoiden pitaisi tietdd ekotehokkuuden haasteista, miten siihen voidaan
vaikuttaa ja miten arvioida. Tallaiseen tulokseen pé&astda jarjestamalla
tyontekijoille koulutustilaisuuksia. Tilaisuuksien tulisi olla ulkopuolisten, alan
ammattilaisten jarjestamia, jotka ymmartavat tuotesuunnittelun tarpeita. Tata
tietoa pitdd muistaa myos paivittaa ajoittain. Kun tyontekijat tietavat perusasiat,
voidaan vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa ideoida sen tiedon pohjalta, joka
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suunnittelijoilla on ekotehokkaista tuotteista ja niiden ominaisuuksista. Nostin
esiin paakohdat naistd ominaisuuksista ja kirjoitin avainsanalistan, joka toimii
suunnittelijan apuna ekotehokasta tuotetta ideoidessa ja voivat toimia

arviointitilanteissa kriteereina.

e Design kestaa aikaa

e Ergonominen

o Kierratetty, kierratettava tai uusiutuva materiaali
e Myrkyton

e V&han osia ja erilaisia materiaaleja

e Osat helposti irrotettavia

e Yhdisteltavissa erilaisiin ymparistoihin
o Kewyt

e Pakkaus ja pakattavuus

e Lahituotanto

e Energiatehokkuus.

Kouluttamisella on my6s markkinallinen arvo. Yritys voi myyda asiakkaalle
ekotuotesuunnittelua, ja koulutetulla henkilokunnalla ajan ja rahan kaytto
ekologisempiin tuotteisiin on paremmin perusteltavissa. Koulutus lisaa yrityksen

ammattitaitoa.

Ekotehokkaiden tuotteiden suunnittelussa prosessin tarkein vaihe on
konseptointivaihe. Ekotehokkuus on huomioitava tuotekehitysen alusta asti.
Vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa suunnittelijan tehtava on miettia tuotteen
tarjoama lisadarvo. Tiedon ei tarvitse olla viela tarkkaa ja tasmennettya, mutta
sen pitdd perustua faktoihin, koska lisaarvo pitdd pystya perustelemaan. Kun
argumentointi on onnistunut hyvin, ja asiakas ymmartaa miksi ekotehokas tuote
olisi kannattava hanke ja miten loppukayttgja siitd hyotyy, silloin konsepti voi
paasta jatkokehittelyyn. Vain nain voidaan saada ekotehokkaita tuotteita
markkinoille asti. Argumentointi on tarkeassa roolissa prosessin kulussa, koska
aina suunnitteluohjeen kohdalla mietitddn ja tehd&&n asiakkaan kanssa
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paatoksia, ja jotta asiakkaan pdaatoksiin pystytaan vaikuttamaan, pelkka
visuaalinen esitys ei riitd, vaan on osattava myyda idea asiakkaalle.

Lopullisten konseptien -vaiheessa, tuotteen ekotehokkuuden pohtiminen on
syvallisempaa. Koska ekotehokkaan tuotteen ominaisuuksiin liittyy koko
elinkaaren pituinen ymparistdedullisuus, mietin keinoja, joiden avulla se
pystyttaisin -~ huomioimaan jo  suunnittelussa. Tanskassa tehdyssé
tutkimuksessa nimelta "Environmental improvement throught product
development — A guide”, oli paadytty elinkaarikartan tekemiseen tuotteen
ekotehokkuutta arvioitaessa. Tutkimus on tehty ymparistomyonteisten
tuotteiden suunnittelun oppaaksi. Kuviossa 9 on McAlooneyn ja Beyn esimerkki
elinkaarikartasta. Elinkaarikartta on hyva tapa visualisoida tuotteen matka ja
ndin mahdollistaa sen syvallisempi tarkastelu. Talla tavalla pystytddn myos
miettimaan tuotekohtaisesti minkélaisia vaiheita elinkaaren varrella on ja miten
ne vaikuttavat ymparistoon. Elinkaaren pituus ja laatu ovat ekotehokkuuden
avaintekijoitd. Heidan esittama malli on voimakkaasti ymparistbasioihin
keskittynyt ja raskas, eikd se siksi sovellu suoraan kaytettdvaksi pienissa
projekteissa. (McAlooney & Bey 2009, 8.)
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EXAMPLE: MAPPING THE PRODUCT LIFE CYCLE FOR A SCAFFOLD.
POTENTIAL ENVIRONMENTAL CAUSES ARE INDICATED IN RED.
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Kuvio 9. Elinkaarikartta (McAlooney & Bey 2009, 8).

Elinkaarikarttaan merkitaan koko elinkaaren ajalta, minkalaisia
ymparistovaikutuksia tuotteella on. Ne voivat liittyd tuotteen elinkaaren
pituuteen vaikuttaviin tekijoihin. Tallaisia ovat esimerkiksi materiaalivalinnat,
huollettavuus ja esteettiset tekijat. Seuraava vaihe kartan laatimisen jalkeen
onkin miettid, miten ekotehokkuutta voidaan parantaa. Liitin prosessimallin
vaihtoehtoisten konseptien kohdalle, elinkaarikartan luomisen jalkeen, vaiheen,
jossa mietitd&n keinoja ekotehokkuuden parantamiseksi. Nama neuvot ja vinkit
on esitetty siten, etta suunnittelija saa seka yleisempéaa tietoa, ettd konkreettisia
vinkkeja. Esimerkiksi, tuotteen ekotehokkuutta voidaan parantaa huolehtimalla,
ettd materiaalit ja raaka-aineet ovat myrkyttomia. Toteamuksen jalkeen on lista,
jossa on mainittu muutamia myrkyllisia aineita, joita tulisi valttaa.

Paivitettavyydelld hain myo6s sitd, ettd tallaisiin kohtiin voitaisiin lisdtd uusia

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



59

aineita tai materiaaleja tiedon lisd&ntyessa. Uusia hyvia komposiittimateriaaleja
iImestyy jatkuvasti markkinoille. Paras tapa jakaa tietoa tallaisista materiaaleista

yrityksen keskuudessa on pitaa niista yhteista rekisteria.

Toivon, etta yritys ottaa oppaan mahdollisuutena kehittdd omaa
ammattitaitoaan ja, etta he oikeasti lisdavat oppaaseen tietoa. Vain nain siita
saadaan ajan mukana kehittyvd tietopankki, jota jokainen voi kayttaa

suunnittelun apuna.

Lopullisten konseptien jalkeen paatetdan tuotantoon jatkavasta konseptista. Jos
tuotteelle haetaan sertifiointia tai ymparistomerkkid, sen hakeminen pitaisi tehda
tuotannollistamisvaiheessa, muurin jalkeen. Myés LCA-arvon laskeminen pitéisi
jattéaa vasta tuotannollistamiseen, koska ymparistomerkkien, sertifiointien ja
LCA-arvon laskeminen on pitkd taival, eika sitd pida tehda kevyesti. On
paastava varmuuteen tuotteen lopullisista ominaisuuksista ja sen tuotantoon
paasysta. Toisaalta LCA-arvioinnin tekeminen on mahdollista heti muurin
jalkeen sen sijaan, etta pitaisi odottaa projektin valmistumista, koska lopullisten
konseptien -vaiheessa tuote on maadritelty niin hyvin ja tarkasti, etta sen
ominaisuudet  tiedetaan. Tama  mahdollistaa LCA:n laskemisen

tuotannollistamisvaiheen kanssa paallekkain.
Prosessimallin ja oppaan visualisointi

Ekotehokkuus tuotesuunnittelussa kuulostaa tylsdlta ja painavalta asialta.
Halusin, etta visuaalinen ilme on jotain painvastaista. Rakenne on Kirjoitettu
tiiviisti ja luettelomaiseksi, jottei lukija vasy ja etta tarvittava tieto 16ytyy helposti.
Tallaista keveytta tukemaan halusin selkedn graafisen ilmeen ja
viherpiiperryksestd poikkeavan otteen. En missdan tapauksessa halunnut
grafiikkaan kukkasia tai perhosia korostamaan ekologisuutta, vaan
tuotemuotoilua ja geometrisia muotoja. Tehtava ei ollut minulle helppo, koska
en ole tehnyt graafista suunnittelua. Tein prosessimallista ensin version, joka on

kuvassa 9, ja jossa kaytin wordin omaa prosessikaaviota.
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Kuva 9. Prosessimallin ensimmainen versio.

Mallia oli vaikea hallita ja muokata, eikd pallojen vareja pystynyt vapaasti
vaihtamaan. Liséksi tekstien sijoittelu oli mahdotonta, koska fontin koko muuttui
automaattisesti ja tekstien muuttaminen siirsi pallojen sijaintia. Valmiin pohjan
kayttdminen ei muutenkaan ollut minusta paras ratkaisu, koska halusin sen
olevan viimeistelty ja spesiaali. En saanut muokattua mallia mieleisekseni, joten
paatin yrittdd uudelleen piirtamalla kaiken itse. Ensimmaisessa versiossa
karkkipallon tuntu oli hairitseva ja halusin mallin viestivdn uskottavuutta ja

ammattilaisuutta, tdma versio naytti sen sijaan sopivan korkeintaan paivakotiin.

Toisessa versiossa, kuvassa 10, hain ammattimaisempaa otetta. Halusin
edelleen varikkyyttd, mutta hain uskottavuutta selkeilla muodoilla ja luonnon-
laheisemmilla véreilla. Teemaan sopi paremmin rikotut sévyt ensimmaisen
version kirkkaiden oranssien ja vihreiden sijaan. Ensin olin malliin tyytyvainen:
se oli selked, vakavasti otettava ja informatiivinen, kunnes tajusin, miten

vakavasti otettava se todella oli. Pyysin arviota ulkopuoliselta, jonka mielipide
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viimeisteli ratkaisuni. Hanesta kuvio muistutti koulukirjan kaavioita ja oli tylsa.
Piti keksia jotain muuta.

TUOTESUUNNITTELUPROSESSIN KONSEPTOINTIVAIHE

Kuva 10. Prosessimallin toinen versio.

Hauduteltuani kuvion visuaalista ilmetta p&atin yrittaa jotain edellisista versioista
poikkeavaa. Sain idean graafisesta kuviosta, jonka informatiivisuus ei
perustuisikaan vareihin vaan muotoihin. Desigence on yrityksend minusta
suoralinjainen ja selked, jopa raikas, joten halusin visuaalisen ilmeen myds
peilaavan sitd. Paadyin ratkaisuun, joka on n&htavilla kuvassa 11, ja jossa
kontrastin tuo paksut mustat elementit ja valkoinen ilmava tausta.

Kuva 11. Prosessimallin kolmas versio.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



62

Rungon selkeét geometriset muodot tuovat malliin ryhti&, ja pieni varjostus saa
sen nousemaan taustastaan. Muuria kuvataan monessa mallissa tiilimuurina.
En halunnut kayttdd sitd, koska se olisi muotokieleltddn muusta mallista

poikkeava. Paadyin tekstiin, joka ikdankuin muodostaa muurin.

Rungon hahmottamisen jalkeen oli tekstien wvuoro. Aloitin taydentamalla
prosessimalliin kaikki tarvittavat tekstit. Erotin toisistaan prosessimallissa
entuudestaan olleet elementit nostamalla omat lisaykseni vihredlle taustalle.
Myo6s prosessinvaiheita kuvaavat palkit ovat selvasti apukeinoista erillaan.
Kaikki samankaltaiset vaiheet ovat merkitty samanlaisella kuviolla.
Tarkoitukseni oli lisata hyperlinkilla lisaa informaatiota kuviossa esiintyvista
teksteista. Kuvassa 12 nakyy kuvion lopullinen muoto. Varityksien avulla erotin
linkit muusta tekstista ja teksteissa kaytin samaa periaatetta kuin kuviossa. Nain

oppaasta syntyy yhtenainen ja raikas.

Sommittelu oli haastavaa, koska kuviossa on paljon teksteja ja nuolia. Varien
valintaan kaytin myoés paljon aikaa. Ensin olin kirjoittanut mallin kaikki tekstit
punaisella ja lihavoinut ne. Kuviosta tuli hyokkaava, eikd mallin ja ylatekstien
eriarvoisuutta huomannut. Lopulta p&éadyin raikkaaseen vihredan ja muutin
ylatekstit tumman harmaaksi, jolloin mallin ja ylatekstien ero tuli selvasti

nahtaville.
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Oppaan tekstit on jaoteltu samoin otsikoin kuin kuvion ylareunassa nakyvat
linkit. Prosessimalli ja opas ovat liitteena 2. Nain lukijan on helppo seurata
missd menndéan. Kun lukija haluaa tarkastella esimerkiksi kohtaa avainsanoja
ekotehokkuuteen, han klikkaa kohtaa avainsanoja, joka toimii hyperlinkkind
tekstiin. Tekstista avautuu samanniminen otsikko. Luettuaan tekstin kappaleen
lopussa on hyperlinkki "takaisin prosessimalliin”, jota klikkaamalla lukija paasee
tarkastelemaan jalleen mallia. Nain mallin tarkastelu on helppoa ja sen tekstit
voi lukea haluamassaan jarjestyksessa. Teksteja ei ole tarkoitettu luettavaksi
kuten artikkelia, mutta ne ovat loogisessa jarjestyksessa ja toimivat jatkumona,
joten niiden lukeminen niinkin on mahdollista. Koska oppaan tarkoituksena on
toimia sahkoisesti, hyperlinkkien kayttd on helppoa. Sahkdisessa muodossa

pitdminen on myds ekotehokkaampaa kuin tulostettu versio.
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7 Tulosten tarkastelu ja johtopaatokset

7.1 Tulosten tarkastelu

Tutkimuksessa oli tarkoituksena muodostaa Desigence Oy:lle prosessimalli ja
opas, joka huomioisi ekotehokkuuden tuotesuunnittelussa. Prosessimallin
muokkaaminen uuteen tarkoitukseen vaati prosessimallin ymmartamista ja
ensimmainen tutkimuskysymykseni olikin, mita tuotesuunnitteluprosessi
sisaltda. Etsin  tutkimuskysymykseen vastauksia perehtymalla ensin
prosessimallin esi-isdan, Anssi Tuulenméen geneerisen arvon
muotoiluprosessimalliin, ANTOON, jonka jalkeen haastattelin Desigence Oy:n
tyontekijoitd. Toinen haastateltavistani on yhtién osakas ja toinen tyoskentelee

teollisena muotoilijana yrityksessa.

Osakkaan, Ari Salosen, haastattelu oli strukturoimaton ja teollisen muotoilijan,
Ari Pollasen, haastattelu oli teemahaastattelu. Tarkoituksena oli selvittaa
prosessin kulkua syvallisemmin. Salonen avasi prosessimallia, joka on heidéan
kaytossaan talla hetkella. Se on johdettu Tuulenmaen ANTO-mallista, joka on
tulosta Muoto 2005 -projektista. Haastattelu oli antoisa ja kasitykseni
prosessinkulusta muodostui selkedksi. Salonen painotti argumentointitaitoa.
H&n sanoi, ettd vaikka idea olisi hyvakin se voi joutua roskakoriin, jollei
muotoilja osaa perustella sitd oikein ja riittavasti. Lisdarvo pitad myyda

asiakkaalle, jotta konseptin suunnittelua jatketaan.

Pdllasen haastattelussa oli tarkoitus selvittdad, toimiiko prosessimalli
kaytannossa niin kuin ANTO-malli ja Salosen haastattelu antoi ymmartaa, vai
eroavatko teoria ja kaytantd toisistaan. Pdllasen kanssa haastattelu tehtiin
kaymalla lapi esimerkkiprojekti, jonka avulla Péllanen esitteli prosessin vaiheet.
Esimerkki ei ollut tarkoitukseen paras mahdollinen, koska sen tekemisesta ol
kulunut jo lahes kymmenen vuotta ja se oli luonteeltaan kayttajalahtodinen.
Tallaisia projekteja ei Pollasen mukaan ole paasty tekemé&an, ainakaan nain
laajassa  mittakaavassa, taman  projektin  jalkeen.  Keskustelimme

esimerkkiprojektin ja nykypaivan perinteisemman projektin eroista, ja sain

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Erika Sjo



66

selville haluamani asiat muotoilijan tyOnkuvasta. Po6llanen nosti esiin
suunnittelijoiden mututiedon tarkeyden ja alleviivasi muotoiljoiden muuttunutta
roolia tybelamassad. Han painotti nykypaivan Kiireista aikataulua, joka ei
mahdollista laajojen esitutkimusten tekoa, ja painotti muotoilijoiden laajentunutta
tydnkuvaa. On osattava tehda kaikki, mitd uuden tuotteen suunnittelu vaatii
ruuvin kierteista aina valmistajien valitsemiseen asti. Han sanoo, ettéd kaikkeen

pitdé olla vastaus, koska asiakkaat odottavat saavansa tuotesuunnittelupaketin.

Ekotehokkuuden huomiointi prosessimallissa edellytti, ettd ymmaéarran mita
tuotesuunnitteluprosessi siséltaa, jotta pystyn tietojeni perusteella lisdamaan
siihen tarvittavia elementteja ekotehokkuuteen liittyen. Vastauksien perusteella
minulle selvisi, ettd prosessimallin konseptointivaihe on oleellisen tarkea
ekotehokkaita tuotteita suunniteltaessa. Ideointi ja niiden kehittely
tuotannollistamisen  miettimiseen asti tehdddn konseptointivaiheessa.
Suunnittelijoiden ammattitaitoon perustuvat vaihtoehtoiset konseptit vaativat
suunnittelijoiden kouluttamista ekotehokkaiden ratkaisujen ideointiin. Koska
tuotesuunnitteluprosessiin on kaytettavissa aina vain rajatummin aikaa, ei
vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa voida kayda tuotetta viela kovin
syvdllisesti lapi. Suunnitteluohjeen eli briefin vaiheessa on osattava
argumentoida ekotehokkaat vaihtoehdot, jotta ne paasevat jatkoon. Lopullisten
konseptien -vaiheessa tehd&an ekotehokkuuden kannalta tarkein ty6. Silloin
suunnitellaan tuotteen ominaisuudet niin tarkasti, ettd se voidaan toteuttaa

tuotannollistamisvaiheessa.

Toiseen tutkimuskysymykseeni, minkalaisia ominaisuuksia ekotehokas tuote
siséltdd, hankin tietoa dokumenttiaineistojen avulla. Kerasin aineistoa sen

kyllaantymiseen asti, minka jalkeen analysoin sen.

Tuotteen elinkaaren vaiheita tarkastelemalla ja niissd tapahtuvat
ymparistovaikutukset  huomioimalla  pystytdéan  vaikuttamaan  tuotteen
ekotehokkuuteen. Ekotehokkaalla tuotteella on pitkd, ymparistba vahan
kuormittava elinkaari. Teollisen muotoilijan on siis pyrittdva vaikuttamaan

tuotteen elinkaareen suunnittelemalla etukateen, mistd raaka-aineesta tuote
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valmistetaan, miten hoidetaan pakkaukset ja kuljetukset, kuka tuotteen
valmistaa ja missé se valmistetaan, miten pitka kayttoika tuotteella on ja miten
sitd voidaan huoltaa ja lopulta myds miten hoidetaan tuotteen loppukaytto.
Havitetaanko tuote polttamalla, vieddankd se kaatopaikalle vai voidaanko se
kierrattdd. Kuten aineistosta kavi ilmi, ainut tapa valttaa kaatopaikat on miettia

jo suunnitteluvaiheessa tuotteen kierrattaminen.

Suunnittelijan on helpointa selvittaa tuotteen elinkaari lopullisten konseptien

-vaiheessa piirtamalla sille elinkaarikartta. Kartan avulla pystytaan miettimaan,
mitd vaiheita tuotteen elinkaaren varrella on ja miten niitd voidaan muuttaa
ekotehokkaammiksi. Laadin tutkimuksen avulla saamistani ominaisuuksista
oppaan, jonka avulla suunnittelijoiden on helppo l6ytdd parannusehdotuksia
tuotteen elinkaarelle. Kirjoitin ominaisuuksista myds avainsanalistan, jonka
avulla tuotesuunnittelijat voivat pitda mielessaan ekotehokkaan tuotteen
tunnuspiirteitd jo vaihtoehtoisten konseptien -vaiheessa. Avainsanalistan ja
ominaisuuksien avulla tuotteiden ekotehokkuutta pystytd&n myds arvioimaan

suunnitteluohjeiden vaiheissa.

Tutkimuskysymysteni avulla sain selvitettyd mita tuotesuunnitteluprosessissa
tapahtuu ja miten ekotehokkuus tulisi lisata siihen. Kysymysteni avulla sain
selville ekotehokkaan tuotteen ominaisuudet ja, miten niihin voidaan jo

suunnitteluvaiheessa vaikuttaa.

7.2 Tutkimuksen onnistuminen ja luotettavuus

Opinnaytetyon on tilannut Desigence Oy. Lahtotilanteessa seka ekotehokkuus
kasitteena etta koko ekologisten tuotteiden maailma oli minulle taysin vieras.
Aloitin tyoni etsimélla sanakirjasta, mita ekotehokkuudella tarkoitetaan. Tyon
alussa luin kasoittain ekotehokkuutta koskevaa materiaalia sen historiaan,
megatrendi-ilmiéén ja politikkaan liittyen, paéastakseni aiheeseen sisdan.
Opinnaytteen myo6ta minulle avautui kokonainen uusi maailma. Huomasin myds
oman kulutuskayttaytymiseni muuttuvan. En ole ollut ennenk&an superkuluttaja,

ja olen lajitellut roskani, mutta nyt yritdn jokapaivaisilla valinnoillani seka
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ammatissani ettd arkipaivassani miettia kestavid ratkaisuja ja olla

vastuullisempi.

Opinnaytteeni oli haastava muiltakin osin. Huomasin sen heréattavan
keskustelua seminaareissa seka oppilaiden ettd opettajien keskuudessa.
Esitettiin jopa ettei ekotehokkuus kuulu muotoilijoille vaan se on kestavan
kehityksen koulutusalan asia. Olisiko syyta ottaa ekotehokkuus osaksi
muotoilun koulutusohjelmaa, jotta ymmarrettaisiin suunnittelijoiden vastuu
tuotekehitysprosessissa? Ekotehokkuus on vallitseva megatrendi. Siksi sité ei
voida tuotesuunnittelussa sivuuttaa, mutta ekotehokkuudella on syvéllisempikin
tarkoitus. Megatrendien aikana suosio saa tutkijat paneutumaan kulloiseenkin
trendiin. TAma taas lisaa aihetta koskevaa tietoa. Uusi tieto ja& elamaan, vaikka
megatrendit menisivatkin ohi. Toivottavasti tyoni on herattdnyt rakentavaa
keskustelua ja pysayttanyt miettimaan, miten suuri rooli suunnittelijoilla on,

koskien tuotteiden ymparistovaikutuksia.

Haasteellisuudestaan huolimatta saavutin mielestani hyvin minulle asetetut
tavoitteet. Tutkimuskysymykseni vastasivat oikeisiin asioihin, ja niiden avulla ol
helppo hahmottaa prosessimalli ja opas. Tuotteistamisvaiheeseen olisin voinut
kiinnittda tarkempaa huomiota. Olisi ollut hyddyllistd tietda, missa kohtaa
tuotteistamisvaihetta LCA-arvon laskeminen tai sertifikaattien anominen

kannattaa aloittaa.

Ekotehokkuus on loputon kaivo siind mielessa, etté jatkuvasti innovoidaan uusia
ekotehokkaampia materiaaleja ja elektroniikkalaitteita. Toivonkin, etté
prosessimalli ja ohje ovat alkusysays yrityksen ekotehokkaiden tuotteiden
suunnittelussa ja se otettaisiin vastaan perustana, jota yrityksen henkilokunta

voi tiedon ja ymmarryksen lisdantyessa kasvattaa.
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Haastattelun kysymykset 17.3.2010 LITE1

Desigence Oy, teollinen muotoilija

Ari Pollanen

Mika projekti on kyseessa?

Minkalainen infoa tilanteesta saatiin projektin alkaessa?
Mink&laisista vaiheista projekti muodostui?

Kaydaan vaiheet lapi:

Mita eri vaiheissa tehtiin?

Mitk& asiat kuuluvat vaiheeseen?

Mik& vaiheen tarkoitus oli?

Mihin asioihin tuotteessa saatiin vaikuttaa: ulkonakd, muoto, komponentit,

valmistuspaikat, materiaalit, valmistustavat yms.
Oltiinko tuloksiin tyytyvaisia? Hyvaa /huonoa
Arviointiinko prosessia yhdessa jalkeenpain?

Onko projekti tavannomainen? Jos ei, niin mika poikkesi?
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