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Taman opinnaytetyon tavoitteena oli koota kattava vaatimusmaaritelma Evermatic Evolve
hitsausmaskista. Vaatimusmaaritelma on ensimmainen askel hitsausmaskille tehtavassa
tuotekehitystyon konseptivaiheessa, koska tuote oli ollut kauan markkinoilla.
Vaatimusmaaritelman tulee kattaa rajoitteet tuotteen muunneltavuudesta seka kehitystarpeet
kayttajan ja tuotantoteknisten seikkojen kannalta.

Vaatimusmaaritelman tuotekehitysnakokulmien etsimiseen kaytettiin menetelmina
loppukayttdjan asiakaskyselya haastattelumenetelmalla, myyjahenkilon asiakaskyselya
haastattelumenetelmalla, tuoteominaisuusvertailua asiakaskyselyn yhteydessa ja tuotannon
tyontekijoiden haastattelua liittyen ruiskuvalu- ja kokoonpanovaiheisiin.

Tyon tuloksena saatiin kattava raportti, johon saatiin kerattya kehitysnakokulmia seka
tuotannon etta asiakkaan nakokulmasta. Myos tuotekehitystyota rajoittavat tekijat kerattiin
raporttiin.
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The aim of the thesis was to compile a comprehensive requirement definition for the
Evermatic Evolve welding mask. The requirement definition was the first step in the concept
phase of product development for the welding mask, as the product had been on the market
for a long time. The requirement definition should cover the limitations of the product's
adaptability, as well as development needs in terms of the user and production technical
aspects.

The methods used to find the product development perspectives of the requirement definition
were the end-user customer survey using the interview method, the salesperson customer
survey using the interview method, the product feature comparison in connection with the
customer survey and the production employees’ interview related to the injection molding and
assembly phases.

The result of the work was a comprehensive report that gathered development perspectives
from both the production’s and the customer's point of view. Factors limiting product
development work were also collected in the report.
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tausta

Leomuovi Oy valmistaa ja myy tuotemerkin Evermatic hitsaussuojaimia. Osa hitsaussuojai-
mista valmistetaan itse ja osa suojaimista tuotetaan ulkomailta. Hitsaussuojaimet ovat stan-

dardin EN 175 mukaan sertifioituja tuotteita.

Osassa tuotteista on ilmennyt kehitystarpeita, joita pyritdan selvittdmaan taman tyon avulla.

Evermatic tuotemerkin tuotteille ei ole aiemmin tehty tdmantapaista kehitystyota.

1.2 Tyon tavoite

Tyon tavoitteena on koota kattava vaatimusmaaritelma hitsausmaskista Evermatic Evolve.
Vaatimusmaaritelma on ensimmainen askel tehtavassa tuotekehitystydossa. Vaatimusmaari-
telman tulee kattaa rajoitteet tuotteen muunneltavuudesta, seka kehitystarpeet kayttajan ja

tuotantoteknisten seikkojen kannalta.

1.3 Tyon rakenne

Tyon rakenne koostuu viidesta luvusta. Ensimmainen luku on johdanto, jossa kaydaan lapi
tyon tausta, tavoite ja esitellaan kohdeyritys. Toinen luku on tuotekehitys, jossa kaydaan lapi
tuotekehitystydn teoriaa. Kolmas luku on tuotekehityssuunnitelman kohde, jossa esitellaan
tuotekehitystyohon liittyva tuote. Neljas luku on vaatimusmaarittely, joka sisaltda opinnayte-
tyossa tehdyn vaatimusmaarittelyn vaiheet. Viides luku on yhteenveto, jossa kayn lapi tyon

tuloksia ja omia kokemuksiani tyosta.

1.4 Yritysesittely

Leomuovi Oy on suomalainen muovialan yritys. Leomuovi Oy valmistaa muovituotteita kaik-
kiin teollisuuden tarpeisiin. Leomuovi Oy:n tuotanto koostuu muottisuunnittelusta, muotinval-
mistuksesta seka ruiskuvaluosien valmistuksesta. Leomuovi Oy toimii kolmessa toimipis-

teessa Akaassa, Kankaanpaassa ja Uudessakaupungissa.



2 TUOTEKEHITYS

2.1 Mita on tuotekehitys?

Tuotekehitys on toimintojen kokonaisuus, joka alkaa markkinamahdollisuuden tunnistami-
sesta ja paattyy tuotteen myyntiin (Ulrichin ym., 2020, s. 2). Tuotekehitysprosessin tarkoitus
on kehittaa tuotteita, jotta ne vastaavat kayttajien tarpeita ja ovat tuottavia niiden valmistajille.

Onnistuneen tuotekehityksen ominaispiirteita Ulrichin ym. (2020, s. 2—3) mukaan ovat:

- Tuote on kestava ja luotettava, se tayttaa asiakastarpeet ja markkinahinta on kil-

pailukykyinen.

- Tuotteen valmistuskustannukset ovat matalat suhteessa myyntimaaraan ja

myyntihintaan.

- Kehitystyon toteutuskaari on ollut nopea. Uusi tuote saadaan nopeasti markki-

noille, jolloin kehityksesta saadaan nopeasti tuottoa.

- Kehityskustannuksien takaisinmaksuaika on suhteessa lyhyt.

- Yrityksen seka kehitystiimin jasenet ovat kehitystyon aikana oppineet paremmiksi

tuotekehitysprojektin lapikaymisessa, ja se tuo arvoa seuraaviin projekteihin.

Tuotekehityksessa voi olla kyse taysin uuden tuotteen suunnittelemisesta tai olemassa ole-
van tuotteen edelleen kehittamisesta niin, etta tuotteesta tulee teknisesti aikaisempaa pa-
rempi ja valmistuskustannuksiltaan halvempi (Jokinen, 2010, s. 10). Edelleen tehtavana voi
olla tunnetun jarjestelman sovittaminen toiseen tarkoitukseen. Talloin joudutaan yksityisia
osia suunnittelemaan uudestaan, mutta ratkaisuperiaate sailyy entisena eika tavoitteena ole

taysin uuden tuotteen suunnitteleminen.



2.2 Tuotekehitystyon vaiheet

Ulrichin ym. (2020, s. 13—15) mukaan tuotekehitystyo voidaan jakaa kuuteen vaiheeseen:
suunnitteluvaihe, konseptikehitysvaihe, jarjestelmatason suunnitteluvaihe, yksityiskohtainen

suunnitteluvaihe, testaus- ja paranteluvaihe seka tuotannon ylosajovaihe.

Suunnitteluvaihe kasittaa Ulrichin ym. (2020, s. 13—15) mukaan varsinaista tuotekehitys-
tyodta pohjustavaa ty6ta. Ulrichin ym. mukaan suunnitteluvaihetta kutsutaankin usein tyén nol-
lavaiheeksi, koska kehitysprosessi ei ole varsinaisesti viela kaynnistynyt. Heidan mukaansa
"suunnitteluvaiheen tuotos on projektin missio”. Heidan mukaansa suunnitteluvaiheessa
maaritetaan tuotteen kohdemarkkinat, liiketoiminnan tavoitteet, keskeiset oletukset ja rajoit-

teet.

Konseptikehitysvaihe kasittda Ulrichin ym. (2020, s. 15) mukaan tuotteen kehitystarpeiden
tunnistusta seka vaihtoehtoisten tuotekonseptien luomista ja niiden jatkokehitykseen valitse-
mista. Heidan mukaansa tuotekonsepti on kuvaus tuotteen olemuksesta seka toiminnallisuu-
desta. Ulrichin ym. mukaan tuotekonsepti sisaltaa myos kilpailukykyanalyysin ja taloudellisen

perustelun hankkeelle.

Jarjestelmatason suunnittelu kasittaa Ulrichin ym. (2020, s. 15) mukaan tuotearkkitehtuurin
maaritelman seka tuotteen jakamisen osajarjestelmiin ja komponentteihin. Heidan mukaansa
tassa vaiheessa tuotteen avainkomponentit on suunniteltava alustavasti ja maariteltava lop-
pukokoonpano. Ulrichin ym. mukaan myds yksityiskohtaisen suunnittelun vastuun jakaminen
sisdisille ja ulkoisille jarjestelmille on maaritettava tassa vaiheessa. Heidan mukaansa jarjes-
telmasuunnitteluvaiheesta tuotoksena saadaan tuotteen naennainen geometria, tuotteen ala-

jarjestelmien toimintaspesifikaatio ja alustava vuokaavio kokoonpanoprosessille.

Yksityiskohtainen suunnitteluvaihe Ulrichin ym. (2020, s. 15) mukaan sisaltaa tuotteen yk-
sityiskohtaiset geometriat, toleranssit ja materiaalit. Heidan mukaansa myods ostettavien
osien tiedot ja toimitusketjut on dokumentoitava tassa vaiheessa. Kaikille tuotteen osille Ul-
richin ym. mukaan on tassa vaiheessa oltava suunniteltuna tyokalut seka prosessisuunnitel-
mat tuotantovaiheeseen. Heidan mukaansa yksityiskohtaisen suunnitteluvaiheen tuotos on

my0s tuotteen valvontadokumentaatio.
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Testaus ja paranteluvaihe on Ulrichin ym. (2020, s. 15) mukaan prototyyppivaihe, jossa ke-
hitettavasta tuotteesta rakennetaan prototyyppi. Heidan mukaansa prototyyppi on valmistet-
tava vanhasta tuotteesta siten, etta erikoistyokalu ja valmiita prosesseja uudelle tuotteelle ei
viela tarvita. Heidan mukaansa prototyypin on silti vastattava toiminnoiltaan ja kaytettavyydel-
taan kehitettya tuotetta. Heidan mukaansa tahan vaiheeseen prototyypin valmistuksen lisaksi
kuuluu prototyypin testaus. Ulrichin ym. mukaan prototyypin testauksesta saadusta datasta
voidaan todeta ja varmistaa lopullisen tuotteen toimivuus. He kertovat myds, ettd mikali pro-
totyypissa todetaan vika, on tuotteesta tehtava uusi prototyyppi toimivilla spekseilla, ja vasta

toimivasta prototyypista muutetaan tuotteen ominaisuuksia ja geometriaa.

Tuotannon ylosajovaihe Ulrichin ym. (2020, s. 15-16) mukaan on vaihe, jossa tuotetta ale-
taan tuottamaan suunnitellulla tuotantojarjestelmalla. Heidan mukaansa tama vaihe sisaltaa

yleensa myos tuotannollisten ongelmakohtien ratkaisua, seka tuotteen testausta ja arviointia.

Tuotekehityshanke voidaan Jokisen (2010, s. 14—-17) mukaan jakaa neljaan vaiheeseen:
kaynnistys-, luonnostelu-, kehittamis- ja viimeistelyvaihe. Naita neljaa vaihetta kuvaa hyvin
oheinen kuvio 1. Jokisen tuotekehitystyon vaiheistus on kaytannon tasolla samanlainen kuin

Ulrichin, mutta asiat on selitetty hieman eri tavalla.



Kuvio 1. Tuotekehitysprojektin vaiheet (soveltaen Jokinen, 2010, s. 16).

11



12

Jokisen (2010, s. 14-21) mukaisessa tuotekehitystyon jaossa tuotekehitystyo alkaa tuote-
kehitysprojektin kaynnistamisesta, joka myonteisena jatkuu tuotekehitystyon kaynnistamis-
paatoksena tietylle tuotteelle. Jokisen (2010, s. 23—24) mukaan itse kehityspaatos ei
yleensa sisalla kaikkea tietoa, jota tarvitaan luonnosteluvaiheen lapivientiin. Hanen mu-
kaansa luonnosteluvaihe aloitetaankin tehtavan analysoinnilla, joka kuvaa hyvin tassa
opinnaytetydssa tehtavaa tyota. Analysoinnissa kdydaan hanen mukaansa tarkasti lapi ke-

hityspaatos pyrkimalla Idytamaan vastaukset kysymyksiin:

- Mika on ongelman ydin?
- Mita toiveita ja odotuksia on olemassa tyolle?
- Sisaltadako kehitystyo rajoituksia?

- Mitka tiet ovat kehitystyolle avoimia?

Jokisen mukaan kehityspaatoksella ei tule kuitenkaan asettaa liian tiukkoja rajoja tuoteke-

hitystyOlle, jotta optimaalisimmat ratkaisut tulisivat 10ydetyksi.

Jokisen mukaan analysointivaiheessa kuuluu myds selvittaa seuraavat asiat:

- Mitka ovat asiakkaiden toiveet?

- Mitka ovat nykyisen tuotteen heikot kohdat?

- Mita suosituksia sisaltyy markkinointialueen standardeihin ja mita vaatimuksia si-
saltyy mahdollisiin turvallisuusmaarayksiin?

- Mita vaatimuksia tekniikan ja yhteiskunnan kehitys tuo mukanaan?

2.3 Moduulijako

2.3.1 Modulaarinen arkkitehtuuri

Modulaarinen tuotearkkitehtuuri on arkkitehtuuri, joka koostuu erillisista tuoteosista (Ulrichin
ym., 2020, s. 191). Tuoteosa voi sisaltaa itsessaan oman tuotekokonaisuuden ja tuoteosia
voidaan liittaa toisiinsa, jolloin ne muodostavat yhden tuotekokonaisuuden. Tuoteosien valille
on asetettu tarkat vuorovaikutukset. Suurissa tuotekokonaisuuksissa yksittaista tuoteosaa
voidaan muokata siten, etta kokonaisuutta ei tarvitse suunnitella uudestaan, ja se helpottaa

tuotteen kehittamista ja uudelleen suunnittelua. Myos tuotteen kustomointi ja korjaus on
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helpompaa, kun voidaan vaihtaa yksittainen tuoteosa, joka voi jo olla monimutkainen koko-

naisuus itsessaan.

2.3.2 Modulaarisuuden tyypit

Ulrichin ym. (2020, s. 192-193) mukaan modulaarisen tuoterakenteen voi jaotella kolmeen

eri tyyppiin:

- Paikkamodulaarinen rakenne, jossa paatuoteosassa on maaratty rajapinta jokai-
selle tuoteosalle. Yksittaisen tuoteosan voi korvata ainoastaan saman rajapinnan

omaava tuoteosa.

- Vaylamodulaarinen rakenne, jossa paatuoteosa on tehty rajapinnalla, johon voi-

daan liittaa erityyppisia tuoteosia, jotka omaavat rajapinnan vastakappaleen.

- Palamodulaarinen rakenne, jossa kaikki tuoteosat omaavat samanlaisen rajapin-
nan, mutta tuotteella ei ole paatuoteosaa. Tuoteosat kiinnittyvat toisiinsa rajapin-

tojen kautta ja tuoteosia voidaan lisata rajattomasti.

2.4 Asiakaskysely

2.4.1 Tiedon keraaminen asiakkailta

Tiedon kerays asiakkailta on menetelma, jossa luodaan tietokanava tuotteen kehittajan ja
tuotteen kohdemarkkinoiden valille (Ulrichin ym., 2020, s. 78). Tiedon keraamisella varmiste-
taan tuotteen keskittyminen asiakkaan tarpeisiin. Ulrichin ym. (2020, s. 78) sanovat, etta il-
man tiedon keraamista tuotteen kayttajilta voivat tuotteen ominaisuudet olla vaaranlaiset jo-

honkin tiettyyn kayttdymparistoon.

2.4.2 Tiedon keraamisen menetelmat

Tiedon keraamiseen asiakkailta kaytetaan Ulrichkin ym. (2020, s. 81) mukaan yleisesti kol-
mea menetelmaa. Nama kolme menetelmaa ovat haastattelut, kohderyhmahaastattelut ja

tuotteen tarkkailu kaytossa.
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Haastattelut ovat Ulrichin ym. (2020, s. 81) mukaan yhden asiakkaan haastatteluja, joissa
haastattelijana toimii yksi tai useampi kehitystiimin jasen. Heidan mukaansa haastattelut teh-

daan asiakkaan ymparistossa ja ne kestavat tyypillisesti tunnista kahteen tuntia.

Kohderyhmahaastattelut ovat Ulrichin ym. (2020, s. 81) mukaan 8—12 kohdehenkilon ryh-
mahaastatteluja. Heidan mukaansa kohderyhmahaastattelussa moderaattori toimii haastatte-
lijana, ja kehitysryhman jasenilla on mahdollisuus seurata haastatteluja vaikuttamatta haas-
tattelun kulkuun. Heidan mukaansa haastattelut tallennetaan yleensa videolle mydéhempaa
analysointia varten. Heidan mukaansa haastattelut toteutetaan neutraalissa ymparistossa ja

haastateltaville maksetaan haastattelusta palkkio.

Tuotteen tarkkailu kaytossa tarkoittaa Ulrichin ym. (2020, s. 81) mukaan kohdetuotteen
tarkkailua sen kayttoymparistdssa. Heidan mukaansa tuotteen havainnointi voi olla taysin
passiivista tai tarkkailija voi tydskennella yhteistydssa tuotteen paakayttajan kanssa, jolloin

tarkkailija voi kerryttaa omakohtaista kokemusta tuotteesta eri tilanteissa.

Ulrich ym. (2020, s. 81-82) eivat suosittele verkossa tapahtuvaa asiakaskyselya asiakkaiden
tarpeiden tunnistamiseen. Heidan mukaansa verkkokysely ei anna tuotteen kehitykselle tar-

peellista tietoa kayttdoymparistosta, eika se paljasta odottamattomia tarpeita tuotteelle.

2.4.3 Asiakkaiden valinta

Ulrich ym. (2020, s. 82) mukaan Giriffin ja Hauser (Griffin & Hauser, 1993) ovat todenneet tut-
kimuksessaan, ettd 10 ihmisen haastatteluun perustuva asiakastutkimus on liian suppea ja
50 ihmisen haastatteluun perustuva asiakastutkimus on liian laaja. Ulrich ym. (2020, s. 83)
mukaan von Hippel (von Hippel, 1958) kertoo, etta tarpeiden tunnistaminen on tehokkainta,
kun haastatellaan paakayttajia ja/tai aarikayttajia. Han sanoo, etta paakayttajat ovat kaytta;jia,
joilla on tarkat tarpeet ja tuotteen kayttotarkoitus on heilla tarkasti tiedossa. Aarikayttdjia ovat
hanen mukaansa kayttajat, jotka kayttavat tuotetta yllattavissa, epatavallisissa ja hankalissa

olosuhteissa. Adrikayttgjilla on hanen mukaansa myds yleensa erityistarpeita tuotteille.

Ulrichin ym. (2020, s. 83) mukaan asiakkaiden valinta haastatteluun on vaikeaa, koska asiak-
kaat voidaan jakaa useaan kayttajaryhmaan. Heidan mukaansa on huomioitava, etta tuotteen
ostaja ei ole valttamatta tuotteen lopullinen kayttaja. Ulrichin ym. mukaan kuitenkin tarkeinta

tietoa tuotteesta saadaan vain loppukayttajalta.
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2.4.4 Haastattelun dokumentointi

Ulrichin ym. (2020, s. 85) mukaan asiakashaastattelun dokumentointiin kaytetaan paasaan-

toisesti neljaa menetelmaa.

Ainen tallennus on Ulrichin ym. (2020, s. 85) mukaan erittéin helppo ja nopea tapa tallentaa
haastattelu jokaista yksityiskohtaa myoten. Heidan mukaansa kuitenkin tallenteen kaantami-
nen tekstidokumentaatioksi on hyvin hidasta, ja asiakas voi tuntea tallentamisen ikavaksi ja

pelottavaksi.

Muistiinpanot ovat Ulrichin ym. (2020, s. 85) mukaan yleisin tapa dokumentoida haastattelu.
Heidan mukaansa erillinen muistiinpanon tekija on varsin kateva haastattelijan lisaksi, jolloin
haastattelija saa keskittya haastattelemaan. He sanovat, etta muistiinpanon tekijan on kirjoi-
tettava haastattelu mahdollisimman sanatarkasti ja heti haastattelun paatyttya muistiinpa-

noista tiivistelma, joka avaa haastattelun sisallon.

Videotallennusta kaytetdan Ulrichin ym. (2020, s. 85) mukaan lahes aina ryhmahaastattelu-
tilanteissa. Heidan mukaansa videotallennus on hyva tyokalu haastateltavan havaintojen ja

havainnoinnin dokumentointiin esimerkiksi tuotteen kayttdymparistdssa.

Valokuvaus tarjoaa Ulrichin ym. (2020, s. 85) mukaan paljon videokuvauksen etuja, mutta ei
hairitse haastattelijaa eika haastateltavaa niin paljoa. Heidan mukaansa valokuvat ovat help-

pokayttoista dataa, mutta valokuvauksella ei pystyta dokumentoimaan dynaamista toimintaa.

Ulrichin ym. (2020, s. 85-86) mukaan tiedonkeruuvaiheen jalkeen kasassa on joukko raaka-
dataa haastattelujen muodossa, ja niitd on tdydennetty kuvilla tai videolla. Heiddn mukaansa
raakadata kannattaa purkaa taulukkomalliin, jossa listataan kysymykset, vastaukset ja analy-

soitu asiakastarve vastauksen perusteella.

2.4.5 Asiakastarpeen tulkinta

Asiakaskyselyn tuloksena saadusta raakadatasta on Ulrichin ym. (2020, s. 87) mukaan tun-
nistettava oikeat asiakastarpeet, joiden avulla tuotekehitysta voidaan jatkaa tuotteen uusien
ominaisuuksien spesifiointiin. Heidan mukaansa raakadatasta voidaan tehda useita erilaisia

tulkintoja, joten asiakastarpeen tulkinta on hoidettava hyvin, jotta kehitys tapahtuu oikean
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asiakastarpeen eduksi. He sanovat myas, etta raakadatan analysoinnissa olisi hyva olla

enemman Kkuin yksi kehitystiimin jasen, jotta tulkintavirheilta valtyttaisiin. Ulrichin ym. (2020,
s. 88) mukaan asiakastarpeen tulkintavaiheessa ei oteta kantaa tuotteen kehityskustannuk-
siin tai ominaisuuksien valmistettavuuteen. Heidan mukaansa haastattelujen tuloksia ei saa
jaada tulkinnan ulkopuolelle, vaikka tulkittu ominaisuus olisikin tuotteen kehitykselle mahdo-

ton.

Ulrich ym. (2020, s. 87—-88) mukaan asiakastarpeen tulkintaan on viisi ohjetta:

liImaise tarve silla, mita tuotteen olisi tehtava eika silla, miten sen pitaisi se tehda.

liImaise tarve yhta tarkasti kuin raakadata.

Kayta positiivista ilmaisua ala negatiivista.

llmaise tarve tuotteen ominaisuutena.

Valta sanoja pitaa ja pitaisi, silla ne muuttavat tarpeen tarkeytta.

2.5 Muoviosatuotannon tehostaminen

Parviainen ym. (2023) ovat yhteisymmarryksessa asiantuntijahaastattelussa (Liite 1) siita,
etta tehokas muovituotanto koostuu useiden prosessien tasapainossa pitamisesta. Heidan
mielestdan muovituotannossa tavoitteena on saada valmistettua mahdollisimman tehokkaasti
asiakkaan tarpeet tyydyttava tuote. Heidan mukaansa tuote on nimenomaan tuotettava asi-
akkaan tarpeiden mukaan, eli ominaisuudet eivat saa olla lilan huonot eivatka liian hyvat,
jotta tuote on toimiva kayttotarkoitukseensa ja se saadaan valmistettua kustannustehok-

kaasti.

Parviainen ym. (2023) toteavat yhdessa, etta muovituotteen valmistusprosessin ydin on plas-
tisoinnin ja kiteytymisen hallinta eli muovin sulattaminen ja sen jahmettyminen tuotteen muo-
toon. Plastisointiin ja kiteytymiseen vaikuttaa heidan mukaansa kaytettava laitteisto, kaytet-

tava tyokalu, tuoteominaisuudet ja materiaaliominaisuudet.
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Parviainen ym. (2023) ovat yhta mielta siita, ettd muovituotannon tehokkuuteen vaikuttaa
my0s plastisoimis- ja kiteyttdmisprosessin lisdksi prosessin ulkoiset tekijat. Ulkoisilla tekijoilla
he viittaavat esimerkiksi tuotteen poistamiseen tyokalusta kiteytymisen jalkeen seka mahdol-
liset jalkityostot tuotteelle. Heidan mukaansa jalkitydsto aiheuttaa yleensa lisaa ihmistyotun-
teja tuotteen tuotantoon, ja se tuo tuotteelle lisakustannuksia, mutta on joissain tapauksissa
tuotteen valmistukselle valttamatdnta ja tuotantomaaran mukaan edullisempaa kuin monimut-

kaisen tyokalun eli muotin valmistus.

Jalkityostoa tuotteelle voi aiheutua esimerkiksi siita, etta tuote tai tuotteen tyokalu eli muotti
on suunniteltu siten, etta se ei tee tuotteesta suoraan oikeanlaista vaan siihen voidaan joutua
tekemaan viimeistelya eri tyostomenetelmilla ruiskuvalun jalkeen. Tyokalu voidaan joutua
suunnittelemaan sellaiseksi, etta tuote tarvitsee viela jalkitydstéa, koska muotin valmistus voi
olla liian kallista tai mahdotonta sellaisella toiminnolla, joka tekisi tuotteen oikeanlaiseksi. Jal-
kityosto tarkoittaa, etta tuotteeseen tehdaan muutoksia erinaisilla tydstomenetelmilla kuten
leikkaamalla, liimaamalla tai poraamalla. Jalkityostoa voi aiheutua myos tyokalun virheista,
jolloin tuotteeseen voi tulla ylimaaraisia muotovirheita. Myos tuotemuutoksien toteuttaminen
tydkalua eli muottia korjaamalla voi tulla liian kalliiksi, jolloin tuotemuutos on toteutettava jalki-

tydstamalla.

Parviainen ym. (2023) ovat myo6s yhta mielta siita, etta tuotteen poistaminen on pyrittava au-
tomatisoimaan, jolloin minimoidaan ihmisty6tuntien tarvetta tuotannossa. Tuotteen poistoon
on heidan mukaansa monia erilaisia menetelmia, ja niiden valintaan vaikuttaa yleisesti tyoka-
lun eli muotin rakenne seka tuotteen rakenne. Tuotteen poistotekniikkaan vaikuttaa heidan
mukaansa myos se, onko tyokalussa eli muotissa useita erilaisia tuotteita ja onko materiaalin
syottoon kaytetty minkalaista menetelmaa. Heidan mukaansa erilaisten tuotteiden lajittelu
tydkalusta eli muotista on tehokkainta tehda automaatiota kayttaen, kuten myoés on jarkevinta

toimia mahdollisen syo6ttokaran poistamisen kanssa.
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3 TUOTEKEHITYSTYON KOHDE

3.1 Tuotteesta yleisesti

Kehitettavaksi tuotteeksi valittu Evermatic Evolve on tuotemerkin lippulaivamalli hitsaus-

maskien osalta (Evermatic, i.a.). Evermatic Evolve maski on mahdollista varustaa monilla
eri toiminnolla, kuten automaattilinssilla ja/tai puhallinyksikdlla. Evermatic Evolven erityis-
ominaisuuksia ovat suuri hiontavisiiri, seka maskiosan ylapuolelle taittuva hitsauslasi. Hit-
sauslasin takaosa on ylds taitettuna suojattu hiontakipingilta. Kuvassa 1 on esitetty Ever-

matic Evolve hitsausmaski hitsauslasiluukku kayttbasennossa ja kuvassa 2 on esitetty hit-

sauslasiluukku ylaasennossa.

Kuva 1. Hitsausluukku kayttdasennossa. Kuva 2. Hitsausluukku ylaasennossa.

Evermatic Evolve maskia on saatavana kolmena erityyppisena mallina, jotka eroavat varuste-

lultaan. Evermatic Evolven kolme mallia ovat Base, Auto ja Air.

Evermatic Evolve Base malli on varustettu perinteisella hitsauslasilla ja hitsausmaskin

paalle avautuvalla hitsauslasiluukulla.

Evermatic Evolve Auto malli on varustettu automaattisesti tummuvalla hitsauslasilla ja hit-

sausmaskin paalle avautuvalla hitsauslasiluukulla.
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Evermatic Evolve Air malli on varustettu raitisiimapuhaltimella, joka suojaa kayttajaa haitalli-
silta hiukkasilta seka polylta hitsattaessa. Air malli voidaan varustaa perinteisella hitsausla-

silla tai automaattisesti tummmuvalla hitsauslasilla.

3.2 Tuotekehityksen rajoitteet

3.2.1 Standardi

Kaikki Evermatic Evolve mallit on sertifioitu standardin EN 175 mukaan. Kyseinen standardi
sisaltda maaritelmat hyvaksyttavalle silma- ja kasvosuojaimelle hitsaustydssa. Standardissa
kuvataan myos testausmenetelmat hyvaksynnan saavuttamiseksi. Tuotekehitystydssa on eri-
tyisen tarkeaa huomioida standardin vaatimukset, etta hitsausmaski on myds tuotemuutosten
ja kehitystoiden jalkeen viela standardin mukainen. Tuotekehitystydssa on myods huomioi-

tava, muuttuuko hitsausmaskin rakenne niin oleellisesti, ettd uudelleensertifiointi vaaditaan.

3.2.2 Modulaarisuus

Tuotteen modulaarisuuden vuoksi on tuotekehitystydssa huomioitava tuotteen osien kaytto-
kelpoisuus myos muissa tuotevariaatioissa. Tuotteen moduuleja on kaytossa myos muissa

tuotteissa.
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4 VAATIMUSMAARITTELY

Tassa tuotekehitystydon osa-alueessa on tarkoitus hakea tuotekehitystyolle tuotekehityskohtia
ja kehitysnakdkulmia, joiden avulla pystytaan luomaan tuotteelle uudet spesifikaatiot, joiden

pohjalta uutta tuotetta aletaan suunnittelemaan.

Tuotteen tuotekehityskohteita ja kehitysnakokulmia pystytaan tutkimaan monella eri tyoka-
lulla. Tahan tydhon tyokaluiksi valikoituivat asiakasnakokulmien keraaminen, tuotantopohjai-

nen valmistuksen tehostaminen sekéa tuotevertailu.

4.1 Tuotteen modulointi

Tuotteen kehittamisen helpottamiseksi on tuotteelle tehtava moduulijako, joka helpottaa osa-
kokoonpanojen erittelyssa ja niilden muutosvaikutusten huomioinnissa. Kehitettava tuote

kayttaa myos osakokoonpanoja, jotka ovat kaytdssa myds muissa maskikokoonpanoissa, jol-
loin moduloinnissa on maaritettava rajapinnoiksi ne elementit, joilla osakokoonpano kiinnittyy

maskikokoonpanoon.

Tuote paatettiin moduloida seuraaviin moduuleihin:

- Maskiosa, johon sisaltyy maskin runko, kiinnitysosat paapannalle, rajoittimet, hi-
ontavisiiri ja optiona tarrakiinnitykset hupulle seka kasvotiivistehuppu. Moduulin

osat esitetty Kuva 3. Maskiosa moduuli.
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Kuva 3. Maskiosa moduuli.

ey

Hitsausluukku, johon sisaltyy luukun runko, hitsauslasi, roiskelasi, luukun kiinnit-
tymisen maskiosaan mahdollistavat osat ja optiona automaattihitsauslasi. Mo-

duulin osat esitetty Kuva 4. Hitsausluukku moduuli.

Hitsausluukku

[=

Kuva 4. Hitsausluukku moduuli.

r

-

Paapanta, johon sisaltyy paapanta kiristysosineen, kiinnityskorvakkeet, hikinau-

hat ja optiona ilmakanaali. Moduulin osat esitetty Kuva 5. Paapanta moduuli.
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Paapanta

Kuva 5. Paapanta moduuli.

4.2 Tuotannon tehostaminen

Tuotantopohjaisella valmistuksen tehostamisella viitataan tuotteen valmistus-, kokoonpano-
ja pakkausprosessiin. Valmistuksen tehostamisella haetaan tuotteelle kehitysnakokulmia,
jotka nopeuttavat ja helpottavat valmistusprosessia tuoden tuotteelle lisdarvoa saastamalla
aikaa ja energiaa. Valmistuksen tehostamiseksi on perehdyttava valmistusvaiheisiin seka
tuotantomenetelmiin. Tassa tydssa kehitysnakokulmia paatettiin hakea tunnistamalla eri tuo-

tantovaiheet ja haastattelemalla tuotantovaiheen tyontekijaa.

Paatuotantovaiheiksi hitsausmaskin valmistusprosessissa osoittautuivat ruiskuvalu ja ko-
koonpano. Ruiskuvaluprosessi kasittaa hitsausmaskin kaikkien muoviosien valmistuksen
muoviraaka-aineesta kayttaen ruiskuvalutekniikkaa. Ruiskuvaluprosessissa muoviraaka-aine
sulatetaan ja ruiskutetaan kovalla paineella suljettuun muottiin. Ruiskuvaluprosessi on pit-
kalle automatisoitua, mutta tydssa on myds mahdollisia tyontekijan lasnaoloa vaativia vai-
heita. Myos tyokalun eli muotin kunto seka laatu vaikuttavat ruiskuvalun sujuvuuteen. Ruisku-
valun tehostamiseksi paatettiin siis keskittya tyon sujuvuuteen ottaen huomioon lisatyovai-
heet seka tyokalujen kunnon. Tutkimusmetodiksi ruiskuvalutydn sujuvuuden selvittamiseksi
valittiin henkildhaastattelu, jossa haastateltiin kyseista tyovaihetta ja kyseisia muoviosia val-

mistavia tuotannon tyontekijoita. Paras ja nopein tieto uskottiin saatavan suoraan tuotannon



23

tyontekijoiden kautta eika esimerkiksi tutkimalla itsenaisesti jollakin toisella metodilla. Tuotan-

non tyontekijan nakdkulma on myos usein parhaiten tyota kuvaava.

Haastattelun tueksi paatettiin muodostaa kyselylomake. Kyselylomakkeeseen oli ensin selvi-
tettava, mita osia ruiskuvalutuotanto valmistaa kyseiseen tuotteeseen. Tuotteen eritellyt osa-
nimikkeet [0ydettiin helposti tuotantojarjestelman kautta. Tuotantojarjestelmasta selvisi myos,
mitka tuotteen osat ostetaan yrityksen ulkopuolelta. Tuotteen osat listattiin tuotemoduuleittain
ja muodostettiin kullekin osalle kysymysrivi, jossa kysyttiin aikaa vievinta tyovaihetta ja mah-
dollista poikkeamaa tyOkalussa. Lisarivilla kysyttiin, kuuluuko osan valmistukseen lisatyona
jalkityostoa, kasiajoa tai karanpoistoa, silla ne vaativat normaalisti tyontekijan jatkuvan lasna-
olon valmistusprosessissa. Kuvassa 6 on esitetty ote ruiskuvaluvaihetta varten laaditusta ky-

selylomakkeesta.

Haastattelu suoritettiin tuotantotiloissa, joissa osia valmistetaan. Kahden haastattelun paatel-
tiin riittdvan ruiskuvalutuotannon sujuvuuden haastatteluihin, koska tyo on tyontekijasta riip-
pumatta aina samanlainen. Kaikki tuotannon tyontekijat eivat olleet tehneet kaikkia tuotteen
osia, joten haastatteluihin valittiin tyontekijat, jotka olivat tehneet suunnilleen kaikkia osia.
Haastatteluissa oli mukana kyseinen tuote tukemassa haastattelua, jotta pystyttiin naytta-
maan aina kyseista tuoteosaa, koska usein ihmiset muistavat hyvin osan ulkonadlta, mutta
eivat nimelta. Haastatteluista selvisivat paapiirteittain osien valmistuksen heikot lenkit, seka

mista heikot kohdat johtuivat.
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1 Tuotannon tehostaminen kyselylomake ruiskuvaluvaihe

Tama lomake on luotu Evermatic Evolve hitsausmaskin valmistavan tuotannon tehosta-
miseksi tuotekehitystyon yhteydessa. Lomakkeen tarkoitus on tuoda esiin tuotteen kannalta
epaedulliset tuotantovaiheet, jotka voidaan poistaa tuotteen tuotekehitysprosessin yhtey-
dessa. Tuotantovaiheiden sujuvuus tuo tuotteelle lisaarvoa.

Kyselylomake taytetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija haastattelee tuotannon
tyontekijaa, jolloin vastaukset saadaan tuotannon nakokulmasta.

Tuote: Evermatic Evolve hitsausmaski

Tuotantovaihe: Ruiskuvalu

Haastateltavan nimi:

Haastateltavan tyotehtava:

Karan

M tyostd Khuapo pono

Komponentti Aikaa vievin tyovaihe / poikkeama tyokalussa KVEL  EylaEi Kyt /8
Maskiosa

Maskirunko

Kommentti:

Sivukiristysrullat

Kommentti:

Kuva 6. Ote tuotannon tehostaminen ruiskuvaluvaihe-lomakkeesta.

Toisena paatuotantovaiheena tuotteella toimii kokoonpanovaihe. Kokoonpanovaiheessa
tuote kasataan kokonaiseksi tuotteeksi erillisistd komponenteista. Kokoonpanovaihe kasittaa
monia erilaisia prosesseja, jotka kaikki on tehtava kasityona ihmisen toimesta. Kokoonpano-

vaiheessa paatettiin edellisen nojalla tutkia tuotannon tydvaiheiden sujuvuutta seka
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kyseenalaistamalla nykyisia kokoonpanomenetelmia, jolloin saadaan kokoonpanon tyontekija

miettimaan, miten ja mista tydvaihetta voitaisiin helpottaa, esimerkiksi tuotemuutoksilla.

Kokoonpanovaiheelle paatettiin muodostaa myds haastattelun tueksi kyselylomake samalla
periaatteella, kuin ruiskuvaluvaiheelle. Kyselylomakkeessa tuote jaettiin tuotemoduulien mu-
kaan ja listattiin moduulin kokoonpanoon tarvittavat tuoteosat. Kokoonpanovaiheen haastat-
telu ei ollut aivan niin suoraviivainen kuin ruiskuvaluvaiheen, koska tuotantovaihe toteutetaan
kokonaisuudessaan kasityona kayttaen apuna erilaisia tyovalineitda. Kokoonpanovaiheessa
tyon kulku on paljon kiinni tyon tekijasta, vaikka lopputulos onkin sama. Kasityona toteutetta-
van kokoonpanotyon tydvaiheet voivat myos vaihdella tyontekijan mukaan. Kokoonpanon
haastattelu oli helpoin toteuttaa silloin avoimena keskusteluna, jossa oli tukena muutama
keskustelua ohjaava kysymys. Kuvassa 7 on esitetty ote kokoonpanovaihetta varten laadi-

tusta kyselylomakkeesta.

Haastattelun lomakkeeseen paatettiin siis muodostaa osakokoonpanot moduuleittain ja lis-
tata kokoonpanomoduuliin tarvittavat osat. Tarvittavat osat |oytyivat helposti lukemalla tuot-
teen kokoonpanotydmaarainta ja tutkimalla tuotetta. Lomakkeeseen lisattiin myds tukikysy-
mykset siita, mika on aikaa vievin tydvaihe, tehottomin prosessi ja onko tuoteosassa virhe.
Lisakysymykseksi lomakkeeseen lisattiin, joutuuko tuoteosaan tekemaan jonkinlaista tyostoa,

kuten leikkaamaan tai rei’ittamaan.

Haastattelu toteutettiin kokoonpanon tyétilassa, jossa haastateltava kokoonpanotyontekija
kokoonpani tuotteen haastattelun edetessa. Kokoonpanotyontekijan kokoonpannessa tuo-
tetta oli helppo keksia kysymyksia kokoonpanovaiheista, jolloin syntyi avointa keskustelua
tuoteosista, ja sen avulla I0ydettiin tuotteelle kehityskohtia kokoonpanon tehostamiseksi.
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2 Tuotannon tehostaminen kyselylomake kokoonpanovaihe

Tama lomake on luotu Evermatic Evolve hitsausmaskin valmistavan tuotannon tehosta-
miseksi tuotekehitystyon yhteydessa. Lomakkeen tarkoitus on tuoda esiin tuotteen kannalta
epaedulliset tuotantovaiheet, jotka voidaan poistaa tuotteen tuotekehitysprosessin yhtey-
dessa. Tuotantovaiheiden sujuvuus tuo tuotteelle lisaarvoa.

Kyselylomake taytetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija haastattelee tuotannon

tyontekijaa, jolloin vastaukset saadaan tuotannon nakokulmasta.

Tuote: Evermatic Evolve hitsausmaski
Tuotantovaihe: Kokconpano

Haastateltavan nimi:

Haastateltavan tyotehtava:

Aikaa vievin tyovaihe / tehottomin prosessi /
Lippeleen
Kokoonpano virhe komponentissa

tyostd Kyl
Maskiosa

Maskirunko Kommentti:

Sivukiristysrullat

Sivukiristysruuvi

Rajoitinosa

Muovi aluslevy

Hiontavisiiri

Universal tiiviste

Tarranauhat

Tarrat

Kuva 7. Ote tuotannon tehostaminen kyselylomake kokoonpanovaihe-lomakkeesta.

4.3 Tuotevertailu

Tuotevertailulla viitataan samankaltaisten tuotteiden eroavaisuuksien tunnistamiseen. Tuote-
vertailulla pystytaan tunnistamaan kehitysnakokulmia erilaisten markkinoilla olevien tuottei-
den tuoteominaisuuksista. Tassa tyossa tuotevertailu paatettiin tehda listaamalla erilaisia uu-
sia tuoteominaisuuksia markkinoilla olevista tuotteista. Vertailtavat tuotteet jatetaan tyossa
nimettdmaksi ja tuoteominaisuuksia ei kuvailla lilan spesifisti. Tuotteiden ominaisuuksia etsit-

tiin verkosta eri valmistajien verkkosivuilta. Tuotteista I0ytyi melko kattavat tiedot valmistajien
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verkkosivuilta. Myos hitsausmessuilla kaynti helpotti tuotteiden ominaisuuksien kartoitusta,
vaikka messuilla ei nde valmistajien kaikkia malleja. Ominaisuudet vertailuun valittiin huomi-
oiden hitsausmaskin nykyinen kokoonpano, koska kaikissa hitsausmaskeissa ei voi olla sa-

moja ominaisuuksia ottaen huomioon runkorakenteen ja koon.

Tuotevertailussa esiin tulleet ominaisuudet:

1. Hitsauslasin kurkistusasento silloitushitsaukseen.
Maskin etaisyyden saato kasvoihin.
Paapannan takakaaren kulman saato.
Suurentava hitsauslasi.
Integroitu tyoskentelyvalo.
Suojakyparamahdollisuus.
Kuulosuojainmahdollisuus.

Hitsausvisiiriosan irrotusmahdollisuus.

© © N o g &~ 0w DN

Automaattilasin saatd maskin ulkopuolella.

Tuotevertailusta paatettiin muodostaa lomake asiakaskyselyn yhteyteen. Lomakkeeseen teh-
tiin yhdesta viiteen arvosteluruudukko, joka kuvaa tuoteominaisuuden tarpeellisuutta. Arvos-
teluruudukon tueksi tehtiin viela vapaa kommenttikentta. Kuvassa 8 on esitetty ote tuotever-

tailua varten laaditusta kyselylomakkeesta.

Tuotevertailu asiakaskyselyn yhteydessa toimi hyvin, ja kirjoittaja oli erittain tyytyvainen lo-
makkeen muotoiluun seka muodostuneeseen keskusteluun lisdominaisuuksista. Lisaominai-
suuksien vertailussa ilmeni yllattaviakin tarpeellisuuden ja tarpeettomuuden tunteita, joita ei

olisi tuotesuunnittelija ajatellut.



2 Tuoteominaisuus pisteytys lomake

Taman lomakkeen tarkoitus on pisteyttaa tuotekehityssuunnitelmassa esiin tulleita tuoteomi-

naisuuksia.

Tuoteominaisuudet pisteytetaan seuraavalla pisteytysmenetelmalla:

1 (taysin tarpeeton ominaisuus) — 5 (erittain tarpeellinen tuoteominaisuus).

Pisteytys

Tuoteominaisuus 1 2 3 45
1. Hitsauslasin kurkistusasento silloitushitsaukseen I l I l l
Kommentti:

2. Maskin etdisyyden saato kasvoihin I l I l l
Kommentti:

3. Paapannan takakaaren kulman s3ato I | I | |
Kommentti:

4. Suurentava hitsauslasi I | I | |
Kommentti:

5. Integroitu tydskentelyvalo I I

Kommentti:

6. Suojakypara mahdollisuus I I

Kommentti:

7. Kuulosuojain mahdollisuus I I

Kommentti:

8. Hitsausvisiiriosan irrotus mahdollisuus I |

Kommentti:

9. Automaattilasin saatoé maskin ulkopuolella I |

Kommentti:

Kuva 8. Ote tuoteominaisuuksien pisteytyslomakkeesta.

4.4 Asiakaskysely

Asiakaskysely on hyvin paljon kaytetty tyokalu tuotekehitystydssa. Asiakaskyselyssa saa-
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daan dataa tuotekehitysnakokulmiin suoraan tuotteen loppukayttajilta. Asiakaskysely paatet-

tiin tssa tyossa tehda haastattelu- seka tuotteen tarkkailu kaytdossa-menetelmilla. Kaytannon
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nakokulmasta katsottuna haastattelut tehtiin asiakkaan ymparistossa, jossa haastateltavalla
oli mahdollisuus testata tuotetta omassa kayttdymparistossaan. Asiakaskysely paatettiin
tehda vahintaan viiteen eri yritykseen, joiden tyoskentely-ymparistot ja/tai tydskentelymene-
telmat eroavat toisistaan. Haastateltavat voivat olla loppukayttajia, ostopaatoksesta vastaavia
tai jalleenmyyijia. Haastattelun kysymykset oli laadittava tarkasti, koska se vaikuttaa merkitta-
vasti saatavaan dataan. Haastattelussa eri tehtavissa toimiville haastateltaville oli oltava eri-

laisia kysymyksia, jotka kohdistuvat haastateltavan toimialueeseen.

Haastattelujen tueksi paatettiin tehda asiakaskyselylomake (lite 2). Lomakkeen kysymysten
laatimiseen ei [0ydy suoraa ohjetta, joten paatettiin jakaa kysely ensin muutamaan osioon.
Kuvassa 9 on esitetty ote loppukayttajan asiakaskyselya varten laaditusta kyselylomakkeesta
ja kuvassa 10 on esitetty ote myyntihenkilon asiakaskyselya varten laaditusta kyselylomak-

keesta.

Ensimmaisessa osiossa tunnistettiin haastateltava, eli selvitettiin, onko tuote ja tuotteen
kaytto tuttua seka millaisia hitsausmenetelmia haastateltava kayttaa. Haastateltavan hitsaus-

tydhon liittyvat hitsausolosuhteet otettiin myos ylos, kuten hitsataanko ulkona vai sisatiloissa.

Toisessa osiossa katsottiin hitsausmaskia yleispiirteittain, kuten kaupan hyllysta, ja kaytiin
lapi hitsausmaskin yleisvaikutelmaa seka maskin soveltuvuutta haastateltavan tyohon. Myos
ensivaikutelma on hyva kirjata yl0s, joten paatettiin kysya, miksi haastateltava ostaisi maskin

ja miksi ei.

Kolmannessa osiossa kasiteltiin hitsausmaskia kolmessa osassa teknisten ominaisuuksien
kautta. Kysymykset jaettiin moduuleittain, eli maskiosaan, hitsausluukkuun ja paapantaan.
Jokaiseen moduuliin valittiin tuotteen kayttotarkoitusta seka ominaisuuksia kuvaavia kysy-
myksia, kuten miten mekaniikka toimii ja onko tuote mukava kaytdssa. Jokaiseen osioon ja-
tettiin lisdkysymykselle tilaa, jos jotain jaa kysymatta tai haastateltavalta tulee lisayksia aihee-
seen. Hitsausmaskin lisaominaisuudet, eli automaattilasi ja raitisilmajarjestelma, kasiteltiin
muutamalla lisakysymyksella niiden toiminnasta, mutta naihin haettiin vastauksia vain, mikali

niiden kaytto oli tuttua.

Asiakaskyselylomake myyntihenkilostolle koostettiin samaan tapaan. Suurin eroavaisuus
myyntihenkilon haastattelulomakkeessa oli ensimmaisessa ja toisessa osiossa, jossa kasitel-

ldaan hitsauksen sijasta tuotteen myyntia. Myyntihenkilon haastattelussa haluttiin painottaa
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kyselya siten, etta selviaisi, miten myyntihenkild kehittaisi hitsausmaskia, jotta se olisi hel-
pompi myyda. Myyntihenkildlta kysyttiin esimerkiksi sitd, mika on Evermatic Evolve hitsaus-
maskin myyntivaltti seka millainen kehitys olisi suotuisaa ja mika epasuotuisaa hitsausmaskin

myynnin kannalta.

Asiakaskyselylomake koostettiin siten, etta sita voidaan tayttaa paperiversiona seka verkko-
versiona Word-asiakirjana. Lomakkeeseen oli jatettava riittavasti tilaa muistiinpanoille, koska
my0s kaikesta kyselyn ulkopuolelta tulevasta keskustelusta on hyva tehda muistiinpanoja,
mikali se on asiaan liittyvaa. Asiakaskyselylomake koostettiin kayttamalla Microsoft Officen

Word- ja Excel-ohjelmia.



Asiakaskyselylomake Evermatic Evolve hitsausmaskin tuotekehitystyohon.

Asiakaskyselylla haetaan tarkeaa tietoa hitsausmaskien kayttajilta, joka on valttamatonta
tuotteen kehittymisen kannalta.

Asiakaskysely toteutetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija tayttaa lomaketta
haastatellessaan haastateltavaa. Haastattelun kysymykset ovat suuntaviivoja, joiden on tar-
koitus herattaa oikeansuuntaista ja asiakeskeista keskustelua haastatteluun.

Kysymysten ulkopuolelta ilmenneet nakokannat on kirjattava ylos!

Haastattelussa on oltava mukana kyselyyn liittyva hitsausmaski ja sen eri versiot. Hitsaus-
maskien testaus tyotilanteessa on sallittua.

Haastateltavan tiedot

Yritys:

Haastateltavan nimi:
Haastateltavan yhteystieto:

Tyotehtava:

Kylla Ei

1. Onko Evermatic ennestaan tuttu hitsausmaskien valmistaja?

2. Onko Evermatic Evolve hitsausmaski ennestian tuttu?

3. Onko teilld Evermatic Evolve hitsausmaskista ennestdin kdyttokokemusta?

4. Onko Evermatic Evolve parhaillaan kdytossa?

5. Mita hitsausmenetelmia teilld on kdytossa?

Kuva 9. Ote loppukayttajan asiakaskyselylomakkeesta.
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2 Myyntihenkilon asiakaskyselylomake

Asiakaskyselylomake Evermatic Evolve hitsausmaskin tuotekehitystyohon

Asiakaskyselylla haetaan tarkeaa tietoa hitsausmaskien kayttajilta, joka on valttamatonta
tuotteen kehittymisen kannalta.

Asiakaskysely toteutetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija tayttaa lomaketta
haastatellessaan haastateltavaa. Haastattelun kysymykset ovat suuntaviivoja, joiden on tar-
koitus herattaa oikeansuuntaista ja asiakeskeista keskustelua haastatteluun.

Kysymysten ulkopuolelta iimenneet nakokannat on kirjattava ylos!

Haastattelussa on oltava mukana kyselyyn liittyva hitsausmaski ja sen eri versiot. Hitsaus-
maskien testaus tyotilanteessa on sallittua

Haastateltavan tiedot

Yritys:

Haastateltavan nimi:
Haastateltavan yhteystieto:
Tyotehtava:

Kylld Ei

1. Onko Evermatic ennestaan tuttu hitsausmaskien valmistaja?

2. Onko Evermatic Evolve hitsausmaski ennestaan tuttu?

3. Onko teilld Evermatic Evolve hitsausmaskista ennestddn myyntikokemusta?
4. Onko Evermatic Evolve teilla parhaillaan myynnissa?

Kuva 10. Ote myyntihenkildn asiakaskyselylomakkeesta.

Ennen haastatteluiden aloittamista oli hankittava esiteltava laitteisto kyselyn tueksi seka kar-
toitettava yritykset, joista voisi kysya mahdollista kyselyaikaa. Esittelylaitteisto saatiin koh-
deyritykselta, ja laitteistoksi valikoituivat Evermatic Evolve Base ja Evermatic Evolve Auto Air
hitsausmaskit. Laitteistossa on siis kaksi hitsausmaskia, joista toinen on perusmalli ja toinen
lisdvarusteltu raitisilmalaitteistolla seka automaattilinssilla. Kohdeyritykselta saatiin mukaan
myos kyselyyn vastanneille maskinsuojapussi seka Evermatic-kuvasto, koska opinnaytetyon

tekija koki, etta jonkinlainen palkkio menetetysta ajasta on kyselyyn vastaaville saatava.
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Kohdeyritysten kartoitusta tehtiin verkkohakuna, ja ajatuksissa oli sen lisaksi jo muutama so-
piva vaihtoehto valmiina. Kohdeyrityksia haettiin toimeksiantajayrityksen lahialueilta. Koh-
deyrityksia valittaessa yritettiin valita mahdollisimman monipuolisesti erilaisissa olosuhteissa
ja erilaisilla menetelmilla hitsaavia yrityksia. Kohdeyrityksia kartoitettiin varmuuden vuoksi |a-
hes kaksikymmenta. Kohdeyritysten kartoituksen jalkeen laadittiin vapaamuotoinen sahko-
posti, jossa haastattelija, eli opinnaytetyon kirjoittaja, esitteli itsensa ja ilmaisi halunsa tulla
tekemaan asiakas/tuote kyselya yritykseen. Sahkdpostissa selitettiin myds, miten kysely to-
teutetaan ja kerrottiin arvio siita, kuinka kauan kyselyyn menee aikaa. Lahetin sahkopostin
ensin neljaan kohdeyritykseen, koska en osannut arvioida miten nopealla aikataululla kyse-

lyita paasisin tekemaan.

Muutaman paivan odottamisen jalkeen ymmarrettiin sahkodpostiviestin olevan vaara kanava
paasta tekemaan kohdeyritykseen haastattelua, koska yhtaan yhteydenottoa ei tullut. Sahko-
postiviesti jattaa myos lahettajan taydelliseen epatietoisuuteen siita, miten vastaanottaja-
paassa on reagoitu tai onko viesti edes saavuttanut vastaanottajaa. Paremmaksi yhteydenot-
tokeinoksi osoittautui kohdeyritykseen soittaminen seka meneminen paikan paalle kysymaan.
Tuotekyselya tehtaessa oli myos otettava huomioon, etta kyselyyn kaytetaan yrityksen aikaa,

joka tarkoittaa, etta kyselyn tekijan on joustettava parhaansa mukaan.

Asiakaskyselyn tekeminen sujui hyvin kyselylomakkeen tukemana. Keskustelu yritettiin pitaa
vapaamuotoisena, jolloin haastateltavan ajatukset tuntuivat tulevan paremmin julki. Haastat-
telun pitkittyessa liilkaa tai keskustelun karatessa aiheen ulkopuolelle oli hyva ohjata keskus-
telua kyselylomakkeen kysymyksilla. Haastattelun sujuvuus parantui jokaisella haastattelu-

kerralla, mika vaikutti positiivisesti haastattelusta saadun tiedon laatuun.

Haastattelujen kesto oli erittain vaihteleva haastateltavien valilla. Haastattelun kesto oli aika-
valilla 20—-50min, joten vaihteluvalia voisi sanoa epavarmaksi ennakoida. Ennalta arvioitiin
haastattelun kestoksi 20 minuuttia, joka olisi mahdollisesti toteutunut, mikali haastattelu olisi
kulkenut kysymys-vastauslinjaa valmiiden kysymysten mukaan. Sita yritettiin tassa haastatte-

lussa valttaa.
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4.5 Tuotekehitysnakdokulmien analysointi

Tuotekehitysnakokulmien ja ehdotusten keraamisen jalkeen kehityskohdat tulee analysoida
ja luoda niista konkreettiset spesifikaatiot tuotteelle. Talldin niitd on helpompi kayda lapi tuo-
tekehitystiimin kokouksessa, jossa on tarkoitus paattaa tuotteen kehitykselle tarpeelliset ja

kannattavat muutokset.

Tuotekehitystydn nakokulmien analysointi paatettiin tehda Office Word-tiedostona, johon
kaikki tuotekehitystyon kehityskohdat oli helppo kerata ja analysoida. Tuotekehitysnakokul-
mien analysointi Word-tiedosto toimii myos raporttina, joka luovutettiin kohdeyritykselle tulok-

sena tyosta.

Tuotekehitysnakokulmien analysointi aloitettiin loppukayttajan seka myyntihenkilon asiakas-
kyselylla. Jokaisesta tuotekehitysnakokulman etsintdmenetelmasta kirjoitettiin raporttiin aluksi
hieman taustatietoa. Raporttiin kirjoitettiin menetelmista niiden toteutustavasta ja kuinka pal-

jon kuhunkin vaiheeseen on osallistunut haastateltavia.

Asiakaskyselyiden vastausten keraamisessa kaytettiin apuna Office Excel-ohjelmaa, jolla tu-
loksia kasattiin ja taulukoitiin erilaisiin kaavioihin. Kaavioiden avulla tulokset ovat selkeampia
lukea, varsinkin kun nakyviin saa vastaustulokset prosentteina (kuva11). Kaavioinnin lisaksi
kommentoitiin vastaustuloksia kokemuksen ja muistiinpanojen mukaan (kuva12). Kommen-
tointi pitaa kuitenkin osata tiivistaa mahdollisimman selkeaksi, jotta se on mahdollisimman
konkreettinen ja selked. Raporttiin koostettiin analysointi tuotemoduuleittain selkeyden
vuoksi. Kuvassa 11 ja kuvassa 12 on esimerkit analysointiin tehdysta kaavioinnista seka

kommentoinnista.
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1. Onko Evermatic ennestaan 2. Onko Evermatic Evolve
tuttu hitsausmaskien hitsausmaski ennestaan
valmistaja? tuttu?
Ei
17%

Ei
50%

Kylla
50%

Kylla
83%|

Kuva 11. Ote asiakaskyselyn analysoinnin kuvaajasta.

o L Suurin osa haastateltavista valitsisi Evermatic
11. Mista syysta valitsisitte

Evermatic Evolve
hitsausmaskin? Myos suuri hiontavisiiri ja suuri hitsauslasin koko

Hyva Suuri heratti kiinnostusta. Hitsausmaskin idea ja muo-
muotoilu; 1

hiontavisiiri; 1 | tojlu sinallaan oli myos haastateltavien mieleen.
Suuri

hitsauslasi; 1

Evolve hitsausmaskin kotimaisuuden vuoksi.

Kotimainen; 2

Kuva 12. Ote asiakaskyselyn analysoinnin kuvaajasta kommentilla.

Analysoinnissa tarkeaksi osoittautuikin opinnaytetyon kirjoittajan oma kokemus asiakasky-
selyista niiden toteuttamishetkella. Kyselytulosten analysointi olisi ollut hankalaa, jos ei olisi
osattu tunnistaa kunkin haastateltavan tarpeita hitsausmaskille ja suodattaa kommentteja
seka tuloksia. Esimerkiksi jos haastattelussa sanottiin hitsausmaskin olevan liian suuri ja pai-
nava haastateltavan kayttotarkoituksiin, pitda ymmartaa kyseessa olevan tuotemerkin suurin
malli, jota ei tietenkdan kannata pienentaa kyseisen kommentin takia, vaan haastateltavalle

soveltuu paremmin pienempikokoinen hitsausmaski. Myds on ymmarrettava, etta
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hitsausmaskille optimaalisin paino on se, etta se olisi painoton, koska silloin maski olisi hit-
saajalle optimaalisin, mutta tama vaatimus olisi kaytanndssa mahdoton toteuttaa. Tamankal-
tainen suodattamistaito tuotekehityskohtien analysoinnissa on opinnaytetyon kirjoittajan mie-

lesta pakollinen.

Toisena tuotekehitysnakokulmien analysoinnissa tehtiin tuotevertailuanalyysi. Tuoteominai-
suuksien vertailu oli helppo analysoida, koska kysymykset olivat suoraviivaisia ja kysymykset
pisteytettiin yhdesta viiteen pistettd menetelmalla asiakaskyselyiden yhteydessa. Kun kysy-
myksiin saatiin vastaukset pistemaaralla, ne oli helppo laskea yhteen Office Excelissa yhtei-
seen taulukkoon. Yhteenlasketusta pistemaarasta ja suurimmasta mahdollisesta pistemaa-
rasta on helppo laskea arvosana seka prosentuaalinen arvo vastaukselle. Vastauksissa yk-
konen oli tarpeeton ja viisi oli erittain tarpeellinen tuoteominaisuus. Kuvassa 13 on esimerkki

tuoteominaisuusvertailun analysoinnista laskentataulukolla.

Pisteet  Tarpeellisuus

Tuoteominaisuus 1 2 3 4 5 yhteenss prosentteina ==
1.Tuoteominaisuus 3 4| 23 57% 3,3
{ommentti:

Kuva 13. Ote tuoteominaisuusvertailun analyysista.

Kolmantena tuotekehitysnakokulmien tulosten analysoinnissa kasittelin tuotannon tehostami-
seen liittyvat haastattelut, eli ruiskuvalu- ja kokoonpanoprosessien haastattelut. Tuotannon
tehostamisen haastatteluista kerattiin taulukoitavat tiedot samaan tapaan kuin edellisissa vai-
heissa. Ruiskuvaluvaiheen tuotannon haastatteluissa taulukoitavina kysymyksina oli, tarvitse-
vatko tuotteen komponentit erikseen jalkityostoad, kasiajoa tai karanpoistoa. Kokoonpanovai-
heen tuotannon haastatteluissa kysymyksina oli, tarvitseeko tuotekomponentti tyostoa. Ana-
lysointi koostettiin tuotemoduuleittain ja lisattiin taulukoinnin lisaksi kirjoittajan omaa analy-

sointia kommentoimalla tuotemoduuleittain kehitysnakdkulman ideaa.
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5 YHTEENVETO

Tyon tavoitteena oli tehda kohdeyritykselle tuotemerkin Evermatic Evolve hitsausmaskille
vaatimusmaarittely. Vaatimusmaaritelman tarkoituksena oli 16ytaa tuotekehitystyolle nakokul-
mia, joiden perusteella tuotekehitystyota tehdaan. Tyon tavoitteena oli myos saada kohdeyri-
tyksen tuotemerkille mahdollisimman toimiva vaatimusmaaritelmapohja. Vaatimusmaaritel-
mapohjaa pystytdan hyddyntamaan tulevissa tuotekehityshankkeissa nakdkulmien keraami-

seen. Kohdeyrityksessa ei ole tehty vastaavaa vaatimusmaarittelya aikaisemmin.

Vaatimusmaaritelman tavoitteina kaytettiin seuraavia nakokulmia:

- Loppukayttajan tarpeiden tunnistaminen.

- Tuotekauppiaiden tarpeiden tunnistaminen.

- Tuotannon tehostaminen.

Vaatimusmaaritelman nakokulmien etsimiseen kaytettiin seuraavia menetelmia:

- Loppukayttajan asiakaskysely haastattelumenetelmalla.

- Myyjahenkilon asiakaskysely haastattelumenetelmalla.

- Tuoteominaisuusvertailu asiakaskyselyn yhteydessa.

- Tuotannon tyontekijoiden haastattelu kokoonpano- ja ruiskuvaluvaiheesta.

Tyon tuloksena saatiin kattava raportti, johon saatiin kerattya kehitysnakodkulmia seka tuotan-
non etta asiakkaan nakokulmasta. Tuotekehitystyohon liittyvat rajoitteet ja niiden merkitys
saatiin myos selvitettya. Raportti kaavakkeineen toimii myods hyvana pohjana seuraaviin tuo-

tekehitysprojekteihin, joihin tarvitaan tuotekehitysnakokulmien etsimista.

Tyon tekeminen eteni kokonaisuutena vakaasti ja ongelmia ei ilmennyt. Vaikeinta tydosuu-
den tekemisessa oli mielestani asiakaskyselyiden jarjestaminen. Jatkoa ajatellen asiakasky-
selyt olisi paras toteuttaa pitkalla aikavalilla niin sanotulla jatkuvan kehittamisen menetel-

malla, jossa asiakkaita haastateltaisiin aina hyvan tilaisuuden ilmettya, esimerkiksi
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myynti/edustus henkildiden toimesta. Asiakaskyselylle otollinen paikka voisi mielestani olla

my0Os alan messutapahtumat, jossa alan vakea on runsaasti paikalla.

Olen tyytyvainen tehtyyn tydhon ja mielestani siita tuli hyva kokonaisuus. Tydvaiheeseen li-
saisin viela reklamaatioiden analysoinnin, jos tekisin tyon uudestaan, mutta tama tyo toteutui
hyvin ilman sitakin. Tuotekehitystyon tekemiseen ei ole suoraa ohjetta ja mielestani tuoteke-
hitystydssa on hyva olla vapaat kadet tehda siita rakenteellisesti juuri kyseiselle tydlle sopiva.
Tuotekehitystydn konseptisuunnitteluun on monia erilaisia toimintamalleja, ehka jopa yhta

monta kuin niiden tekijaakin.
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Liite 1. Asiantuntijahaastattelu tehokkaasta ruiskuvalutuotannosta
Tama haastattelu on luotu Evermatic Evolve hitsausmaskin valmistavan tuotannon tehosta-
miseksi tuotekehitystydn yhteydessa. Haastattelu on toteutettu yhteistydssa yrityksen Leo-

muovi Oy Kankaanpaan yksikossa toimivan henkildston kanssa. Haastattelu keskittyy yleis-

piirteittain tehokkaan ruiskuvaluprosessin vaikuttajiin.

Haastattelija: Miika Vanhatalo pvm. 13.10.2023

Haastateltaval: Eino Parviainen (Muottisuunnittelu)

Haastateltava2: Jarmo Ylinen (Muovituotannon tyénjohto)

Haastateltava3: Jouko Vanhatalo (Muottisuunnittelu)

Millaiset vaatimukset ovat ruiskuvalukoneella tuotannon tehokkuuden kannalta?

Koneen on oltava moderni, nopea ja toimiva. Tarkoitukseen sopivan kokoinen eli sulkuvoima
ja ruiskutusyksikkd on kappaleelle ja tyokalulle optimaalinen. Ruiskutusyksikon on oltava
kappaleelle oikean kokoinen ei liilan suuri eika liian pieni. Liian pienessa ruiskutusyksikdssa ei
riitd annoskoko kappaleelle, jolloin tuotetta ei saada valettua kokonaan. Liian suuressa ruis-
kutusyksikdssa muovi voi olla liian kauan sulana, jolloin materiaalin ominaisuudet heikkene-
vat ja annostarkkuus voi olla huono, johtuen ruiskutusyksikon suuresta annostelumekanii-
kasta. Sulkuvoima pitaa olla riittava, jotta muotti pysyy kiinni ruiskutusprosessin aikana. Sul-
kuvoiman tarve on riippuvainen ruiskutuspaineesta. Koneessa on oltava keernan veto omi-
naisuudet, eli ohjattava lisahydrauliikka, jota kaytetaan tyokaluista usein loytyvien lisaliikkei-

den toteuttamiseen.
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Materiaalin Kuivaus

Materiaali on kuivattava ennen materiaalin plastisointia, jotta mahdollinen kosteus ei hairitse
ruiskuvaluprosessia. Kuivaamiseen tarvitaan riittavan tehokas kuivauslaite materiaalin kulu-

tukseen nahden, jotta materiaalivirta ei katkea kuivauskapasiteetin vuoksi.

Tyokalun Temperointi

Tyokalun lampdtilan saatamiseen tarvitaan lisalaite, jolla saadaan pidettya tyokalun lampo
optimaalisena ruiskuvaluprosessille. Koneen on oltava riittdvan tehokas riippuen kaytetta-
vasta materiaalista ja materiaalin massasta. Tydkalua pidetaan sellaisessa lampdtilassa, etta
se on optimaalinen materiaalin kiteytymiselle. Kiteytymislampoétila vaikuttaa tuotteen lujuu-

teen, mittatarkkuuteen seka pinnanlaatuun.

Materiaalin Varjays

Materiaalin varjays sekoittaen variainetta materiaaliin on tehokkainta automaattisella varjays
laitteella, joka sekoittaa variaineen materiaaliin ennen plastisointia. Pyrkimyksena materiaalin
valinnassa on kayttaa tuotteessa valmiiksi lapivarjattya materiaalia, jolloin saavutetaan tar-

kempi ja tasaisempi varjays.

Kappaleen poisto

Kappaleen poistossa on pyrittava automatisointiin, jotta kappaleen poistoon ei tarvita tyonte-
kijaa. Automatisoitu kappaleenpoisto pitad myos prosessin jaksoajan tasaisena, jolloin kap-
paleiden laatu pysyy tasaisempana. Kappaleita voidaan poistaa kayttaen esimerkiksi manipu-
laattoria, kasivarsirobottia, lineaarirobottia tai liukuhihnakuljetinta, jos kappaleen voi pudottaa
tyokalun ulostyonnolla kuljettimen hihnalle. Kappaleiden pakkaaminen on myos hyva toteut-
taa heti sen tyokalusta poistamisen jalkeen, mikali se on tuotteen kannalta mahdollista. Kap-
paleiden pakkaus voidaan toteuttaa esimerkiksi samalla robotilla milla tuote on poistettu.
Tuotteen syottokaran poisto seka erittely riippuen syoéttétavasta on myods toteutettava auto-
matisointikeinoilla heti tuotteen poistamisen jalkeen, joka vahentaa tyontekijan tarvetta tuo-
tantovaiheessa. Syottokaran poiston automatisoinnissa on prosessille ja materiaalihukalle
edullista kuljettaa syottokara murskauslaitteen kautta heti takaisin materiaalivirtaan, jolloin

hukka pysyy minimaalisena ja kierratetty materiaali palaa tasaisesti takaisin materiaalivirtaan.
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Millaiset vaatimukset ovat ruiskuvalutyodkalulla tuotannon tehokkuuden kan-

nalta?

Materiaalin syotto

Materiaali voidaan syottaa tyokaluun erilaisilla tavoilla. Materiaalin syottotapoja on olemassa
useita erilaisia, kuten kuumasuutin, tunnelisyo6tto, filmisy6ttd, avokanava tai neulasulkusuutin.
Materiaalin syottétavan mukaan voi tuote vaatia jalkitydstoa, joka lisaa tyontekijan tyota tuo-
tantovaiheessa. Materiaali on syo6tettava tuotteeseen oikeasta paikasta ja paikassa on huo-
mioitava ulkonakdvaikutukset. Syoton paikoitus vaikuttaa tuotteen tayttymiseen, lujuuteen ja
pinnanlaatuun. Myds vastaavasti ilman poisto tydkalusta on optimoitava samalla tavoin. Syot-

totavan mukaan materiaalihukka on otettava huomioon.

Tyokalun temperointi

Tyodkalussa temperointi toteutetaan jaahdytyskanavistolla, jossa temperointilaite kierrattaa
vetta tai Oljya. Temperointiprosessin tehokkuuteen ja tarkkuuteen vaikuttaa jaahdytyska-
navien maara ja sijainti. Kanavan tulisi olla mahdollisimman Iahella materiaalia, jolloin vaiku-
tus on parhain. Temperoinnissa voidaan ottaa myds huomioon eri tydkalun osien lammaon
saato, jolloin osien on toimittava omissa jaahdytyspiireissaan, koska joidenkin osien [ampo-

kuormitus materiaalivaikutuksesta voi olla suurempi kuin toisten.

Pesaluku

Riippuen tuotantomaarista ja kappaleiden koosta on tydkalun pesaluku optimoitava. Pesa-
luku tarkoittaa, etta tuotteita on yhdessa tydkalussa useita. Kaikki tyokalun pesat voidaan
plastisoida yhdella jaksolla, joka parantaa tuotteen tuotantokapasiteettid. Pesaluku vaikuttaa

tyokalun kokoon ja tarvittavaan ruiskuvalukoneen kokoon.
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Millaiset vaatimukset ovat ruiskuvalumateriaalilla tuotannon tehokkuuden kan-

nalta?

Materiaalin valintaan vaikuttaa esimerkiksi hinta, lujuus, sdankesto, kemikaalienkesto, lam-
monkesto, mittatarkkuus, ekologisuus ja pinnanlaatu. Tietyilla materiaalin lisaaineilla pysty-
taan lisaamaan tuotteen prosessinopeutta tai muuttamaan materiaalin kayttaytymista. Materi-

aalin valinnassa on huomioitava tuotteen kutistuma plastisoinnissa.

Millaiset vaatimukset ovat ruiskuvalutuotteella tuotannon tehokkuuden kan-

nalta?

Tuote on oltava ruiskuvalutuotantoon sopiva, esimerkiksi muodoltaan. Tuotteen seinamavah-
vuudet vaikuttavat tuotteen kayttaytymiseen kiteytymisvaiheessa, joka on otettava huomioon
tuotteen suunnittelussa. Tuote on oltava kayttétarkoitukseen vaatimusten mukainen. Tuot-
teen jalkitydston on oltava mahdollisimman vahainen, jotta tuotantoprosessin vaiheistus py-

syy yksinkertaisena ja lyhyena



Liite 2. Asiakaskyselylomakkeet

Asiakaskyselylomake Evermatic Evolve hitsausmaskin tuotekehitystyohon.

Asiakaskyselylla haetaan tarkeaa tietoa hitsausmaskien kayttgjilta, joka on valttdmatonta

tuotteen kehittymisen kannalta.

Asiakaskysely toteutetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija tayttaa lomaketta
haastatellessaan haastateltavaa. Haastattelun kysymykset ovat suuntaviivoja, joiden on tar-

koitus herattaa oikeansuuntaista ja asiakeskeista keskustelua haastatteluun.
Kysymysten ulkopuolelta ilmenneet nakdkannat on kirjattava ylos!

Haastattelussa on oltava mukana kyselyyn liittyva hitsausmaski ja sen eri versiot. Hitsaus-

maskien testaus tyodtilanteessa on sallittua.

Haastateltavan tiedot

Yritys:

Haastateltavan nimi:
Haastateltavan yhteystieto:

Tyotehtava:

Kyll3 Ei

1. Onko Evermatic ennestaan tuttu hitsausmaskien valmistaja?

2. Onko Evermatic Evolve hitsausmaski ennestaan tuttu?

3. Onko teilla Evermatic Evolve hitsausmaskista ennestaan kayttokokemusta?

4. Onko Evermatic Evolve parhaillaan kaytdssa?

5. Mita hitsausmenetelmia teilld on kaytdssa?
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6. Millaisissa olosuhteissa teilld hitsaustyota suoritetaan?

7. Miten hyvin uskot Evolve maskin soveltuvan teidan hitsaustéihinne?

8. Millainen on yleisvaikutelma Evermatic Evolve hitsausmaskista?

9. Miten kuvailisit Evermatic Evolve hitsausmaskia sen ulkomuodon perusteella?

10. Mista syysta ette valitsisi Evermatic Evolve hitsausmaskia?

11. Mista syysta valitsisitte Evermatic Evolve hitsausmaskin?
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Maskiosa

12. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosa riittavan suojaava?

13. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosa riittavan tukeva?

14. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosan mekaniikka toimiva? (Yl0s ja alas liike seka kiristimet)

15. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosassa puutteita sen ominaisuuksissa?

16. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosaan liittyvaa ...?
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Hitsausluukku

17. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukku riittdvan suojaava?

18. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukun mekaniikka toimiva?

19. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukun mekaniikka luotettavan tuntuinen?

20. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukku helppokayttéinen?

21. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukussa puutteita sen ominaisuuksissa?

22. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukkuun liittyvaa...?
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Paapanta

23. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin padpanta mukava paahan?

24. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin padpanta mekaanisesti toimiva?

25. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pdapanta luotettavan tuntuinen?

26. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pdaapanta hyvin muotoiltu?

27. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pddpannassa riittavasti sdiatomahdollisuuksia?

28. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin padpannassa puutteita sen ominaisuuksissa?

29. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin pdapantaan liittyvaa?
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Automaattilasi Evolve-auto

30. Onko Evermatic Evolve-auto hitsausmaskin automaattilasi hyvin toimiva?

31. Onko Evermatic Evolve-auto hitsausmaskin automaattilasi helposti sdddettavissa?

32. Muuta Evermatic Evolve-auto hitsausmaskin automaattilasiin liittyvaa...?

IImastointilaitteisto Evolve Air

33. Onko Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteisto hyvin toimiva?

34. Onko Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteisto luotettavan tuntuinen?

35. Onko Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteistolla hyva istuvuus?
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36. Onko Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteisto ergonomisesti toimiva hitsattaessa?

37. Muuta Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteistoon liittyvaa...?
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Myyntihenkilon asiakaskyselylomake

Asiakaskyselylomake Evermatic Evolve hitsausmaskin tuotekehitystyohon.

Asiakaskyselylla haetaan tarkeaa tietoa hitsausmaskien kayttjilta, joka on valttamatonta

tuotteen kehittymisen kannalta.

Asiakaskysely toteutetaan haastattelumenetelmalla, jossa haastattelija tayttaa lomaketta
haastatellessaan haastateltavaa. Haastattelun kysymykset ovat suuntaviivoja, joiden on tar-

koitus herattaa oikeansuuntaista ja asiakeskeista keskustelua haastatteluun.
Kysymysten ulkopuolelta ilmenneet nakdkannat on kirjattava ylos!

Haastattelussa on oltava mukana kyselyyn liittyva hitsausmaski ja sen eri versiot. Hitsaus-

maskien testaus tyodtilanteessa on sallittua.

Haastateltavan tiedot

Yritys:

Haastateltavan nimi:
Haastateltavan yhteystieto:

Tyotehtava:

Kylla

Ei

1. Onko Evermatic ennestaan tuttu hitsausmaskien valmistaja?

2. Onko Evermatic Evolve hitsausmaski ennestaan tuttu?

3. Onko teilla Evermatic Evolve hitsausmaskista ennestdaan myyntikokemusta?

4. Onko Evermatic Evolve teillad parhaillaan myynnissa?




5. Mika on myyntivaltti Evermatic Evolve maskia myydessa?
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6. Miten koet Evermatic Evolven kehityksen vaikuttavan sen myyntimaaraan?

7. Millainen kehitys olisi suotuisaa Evermatic Evolve maskin myynnin kannalta?

8. Millainen kehitys olisi epasuotuisaa Evermatic Evolve maskin myynnin kannalta?

9. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin toimitusketjussa parannettavaa?

10. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskit asianmukaisesti pakattu toimitukseen teille?

11. Millainen on yleisvaikutelma Evermatic Evolve hitsausmaskista?
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12. Miten kuvailisit Evermatic Evolve hitsausmaskia sen ulkomuodon perusteella?

13. Mista syysta ette valitsisi Evermatic Evolve hitsausmaskia?

14. Mista syysta valitsisitte Evermatic Evolve hitsausmaskin?

Maskiosa

15. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosan mekaniikka toimiva? (YI0s ja alas liike seka kiristimet)

16. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosassa puutteita sen ominaisuuksissa?

17. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin maskiosaan liittyvaa ...?
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Hitsausluukku

18. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukun mekaniikka toimiva?

19. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukussa puutteita sen ominaisuuksissa?

20. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin hitsausluukkuun liittyvaa...?

Paapanta

21. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pddpanta mekaanisesti toimiva?

22. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pdadpannassa riittavasti saatomahdollisuuksia?

23. Onko Evermatic Evolve hitsausmaskin pddpannassa puutteita sen ominaisuuksissa?
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24. Muuta Evermatic Evolve hitsausmaskin padpantaan liittyvaa?

Automaattilasi Evolve-auto

25. Onko jotain Evermatic Evolve-auto hitsausmaskin automaattilasiin liittyvaa...?

IlImastointilaitteisto Evolve Air

26. Onko jotain Evermatic Evolve Air hitsausmaskin ilmastointilaitteistoon liittyvaa...?
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Tuoteominaisuus pisteytys lomake

Taman lomakkeen tarkoitus on pisteyttaa Evermatic Evolve hitsausmaskin tuotekehitys-

tydssa esiin tulleita tuoteominaisuuksia.
Haastattelija tai haastateltava tayttaa lomakkeen.

Tuoteominaisuudet pisteytetaan seuraavalla pisteytysmenetelmalla niiden tarpeellisuuden

mukaan kayttotilanteessa:

1 (taysin tarpeeton ominaisuus) — 5 (erittain tarpeellinen tuoteominaisuus).

Pisteytys

Tuoteominaisuus 1 2 3 4 5
1. Hitsauslasin kurkistusasento silloitushitsaukseen

Kommentti:

2. Maskin etaisyyden saato kasvoihin

Kommentti:

3. Padpannan takakaaren kulman saato

Kommentti:

4. Suurentava hitsauslasi

Kommentti:

5. Integroitu tyoskentelyvalo

Kommentti:
6. Suojakypara mahdollisuus

Kommentti:

7. Kuulosuojain mahdollisuus

Kommentti:




8. Hitsauslasiluukun irrotus mahdollisuus

Kommentti:
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9. Automaattilasin saaté maskin ulkopuolella

Kommentti:

Joku muu, mika?

10.

Kommentti:

11.

Kommentti:
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