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KASITTEET

3D-tulostaminen — 3D printing on prosessi, jossa tietokoneella mallinnettu tai skannattu
objekti valmistetaan 3D-tulostimella fyysiseksi esineeksi. Tunnetaan myds nimilla Rapid

Prototyping, pikavalmistus ja Additive Manufacturing, lisddva valmistus. Yleisin materiaali
tulostuksissa on edelleen muovi, mutta lisdksi voidaan kayttaa myés metalliseoksia, elin-

tarviketeollisuuden materiaaleja ja kipsia. (Lipson & Kurman 2013, 11-12, 82.)

Ennen tulostamista malli vimeistellaan ja siihen tehdaan mahdolliset korjaukset tulosta-
mista varten. Malli kdénnetaan oikeaan tulostusasentoon, kappale viipaloidaan ja viedaan
tulostinlaitteelle (Lipson & Kurman 2013, 101.)

Tulostusmenetelmia on useita, kuten Materflow:n kayttdma lasersintraus, jossa kappale
valmistuu kerroksittain levitettavalle jauhepedille, joka toimii samalla myés tukiaineena. Li-
saksi on muun muassa nestemaisen hartsin UV-valolla kovettamiseen (fotopolymerisaatio)
perustuva tulostusmenetelmd, jossa paastaan hyvin tarkkaan ja yksityiskohtaiseen loppu-
tulokseen. Yleisin kuluttajille myytava tulostinmalli on materiaalinpursotustulostin, jossa ke-
ralla oleva muovilanka sulatetaan suuttimien kautta kuumentamalla kappaleeseen kerrok-
sittain. Tama tulostustekniikka vaatii myos usein tukirakenteen, joka yleisesti tehd&éan sa-
masta materiaalista, tai tarkoitukseen voidaan kayttdd myods pesuaineeseen liukenevaa tu-
kiainetta. (Lipson & Kurman 2013, 68-76.) Erilaisiin tulostusmenetelmiin perehdytaan tar-

kemmin kappaleessa 3D-tulostus.

Asiakaslahtdisyys - Customer orientation Asiakasymmarryksen saavuttamiseksi on tie-
dettava, mista elementeista asiakkaan arvonmuodostus syntyy palvelussa. Usein onnistu-
neen palvelun kokemus riippuu viime kadessa kuitenkin asiakkaasta ja hanen kokemuk-
sestaan, koska nékdkulma voi olla aivan erilainen kuin mita palveluntuottaja on alun perin

ajatellut.

Jos suunnittelutyoté tehd&én aidosti asiakaslahtoisesti, niin tulkinnalle ei juuri jaa tilaa péaa-
toksenteon tukena. Sen sijaan, etta katsellaan vain numeroita tai kuvitellaan, mité asiak-
kaiden tarpeet ja tavoitteet ovat, ne pitaa todella selvittaa. Nain saadaan aidosti oikea,

asiakaslahtdinen suunta suunnitteluun. (Helén 2018.)



Lasikuulapuhallus — Glass Bead Blasting on pintakasittelya, jossa pienié lasikuulia pu-
halletaan paineilmalla kohteen pintaan, jolloin siitd saadaan hiottua epatasainen pintaker-
ros pois. Puhaltaminen tapahtuu tarkoitukseen tehdyssa puhalluskaapissa, joka pitaa lasi-
kuulat suljetussa tilassa ja kierrattd& ne uudelleen puhallusjarjestelmééan. Puhallettavat

kohteet vaihtelevat muovista metalliin ja rakennusmateriaaleihin. (Lacoma 2017.)

Mallinnus — Modeling tietokoneella tehtavaa kolmiulotteisen muodon luomista kappa-
leelle, jonka tiedostoa voidaan kayttdd rakennusohjeena 3D-tulostamisessa, laserleikkauk-
sessa tai CNC-koneistuksessa. Yleisimpia ohjelmistoja tdhén tarkoitukseen ovat So-
lidworks, Rhinoceros, Sketchup ja Autodesk. (Lipson & Kurman 2013, 102.)

Mallinnus voidaan tehda myos kaanteisesti 3D-skannaamalla olemassa olevan fyysisen
kappaleen muoto kolmiulotteiseksi malliksi tietokoneelle (Lipson & Kurman 2013, 102-
103).

Palvelun tuotteistaminen — Service Productization on palvelukokonaisuuksien selkiyt-
tamista asiakkaan tarpeita ja odotuksia palveleviksi kokonaisuuksiksi seka kayttotarkoituk-
sen kirkastamista. Lisdarvon ja hyotyjen tuottaminen asiakkaalle on pidemmalla tah-
taimella todellinen keino hankkia erilaistumisetua verrattuna kilpailijoihin. (Kuusela & Rinta-
maki 2002.)

Palveluiden tuotteistamisella pyritaan ratkaisemaan palveluliiketoiminnassa esiintyvia
haasteita, joita ovat esimerkiksi kysynnan vaihtelu, laadunhallinta, tehottomuus, kasvu ja
kannattamattomuus. Tuotteistamista voidaan kayttdd myos apuna yrityksen sisaisten pro-

sessien kehittdmisessa.

Tuotteistamisessa voidaan erottaa toisistaan kaksi eri kerrosta:

1. Ulkoinen tuotteistaminen on palveluelementtien selkeyttamista asiakkaalle, jolla
synnytetaan yhteisymmarrys tarkeimmista palvelun ominaisuuksista. Nama tiedot
ovat usein nakyvina osina palvelukuvauksissa ja esitteissa.

2. Sisainen tuotteistaminen on palvelutuotannon yhdenmukaistamista ja kuvaa-
mista. Vastuiden, toimintamallien ja prosessien kuvaamista ja maarittamista. Asia-
kasnakokulmasta voidaan miettid, miten palveluprosessi nakyy asiakkaalle, ja milta
osin asiakas osallistuu siihen. (Tuominen & ym. 2015.)



Parantaisen (2013) mukaan nelja tarkeinta syyta tuotteistamiselle ovat palvelun helppo os-
tettavuus, myytavyys, ja tuotettavuus seka sen ylivertaiset ominaisuudet. Naiden ominai-
suuksien pohjalta palvelusta saadaan lisaa tuottoa sitd myytaessa, seké sen tuottaminen

on vastaavasti kustannustehokkaampaa.

Palvelun kehittaminen — Product development on prosessi, jossa kehitetdan joko ole-
massa olevia tai luodaan kokonaan uusia palveluja. Aluksi selvitetaan, miké on palvelun
tarkoitus, kenelle se on tarkoitettu ja mita se tarjoaa asiakkaalle. Naiden perustietojen poh-

jalta varsinainen kehitystyd voidaan aloittaa.

Palvelumuotoiluun kuuluu hyédyntdd muotoilussa kaytettyja tuttuja kehittdmisprosesseja,
jotka ovat esimerkiksi visualisointi eli tehdaan aineettomasta konkreettista ja tyhjasta naky-
vaa (Tuulaniemi 2011, 63.)

Samankaltaisuuskaavio - Affinity diagram Samankaltaisuuskaavio on tyokalu, jolla etsi-
tdan samankaltaisuuksia tutkimusaineistosta. Toistuvat teemat ja aiheet ryhmitell&én ja ot-
sikoidaan edelleen suurempiin ryhmiin. Nain voidaan todeta tutkimuskohteina olevien hen-
kildiden nostamia tarkeimpia aiheita. Kaaviosta voi lukea kaikki henkil6ille merkittavat

asiat. (Tuulaniemi 2011.)



1 JOHDANTO

Teollinen 3D-tulostaminen on suhteellisen uusi toimiala Suomessa, ja Lah-
dessa toimiva Materflow Oy on nuoresta idstaan huolimatta jo varteenotettava
tekija talla alalla. Yritys on ostanut taannoin mydskin Lahdessa toimineen AM
Finlandin toiminnan kokonaisuudessaan itselleen, jonka my6téa se sai laajen-
nettua 3D-tuotantoaan my6s metallitulosteisiin. T&ma on etenkin Suomen mit-
tapuulla viela harvinainen tuotantomenetelma, mutta esimerkiksi Saksassa
metallitulosteita erilaisiin teollisuuden tarpeisiin tuottavia yrityksia on jo paljon,

joten kasvua alalle on varmasti luvassa Suomessakin.

Toimiala on suurelle yleisélle viela melko tuntematon, vaikka lahinna harraste-
kayttoon tarkoitettuja tulostimia onkin saanut jo useita vuosia ostettua kohtuul-
lisella investoinnilla. Kuitenkin teollinen- ja sarjatuotanto 3D-tulostamalla on
edelleen melko huonosti potentiaalisten asiakkaiden tiedossa, joten etenkin
palvelun tuotteistamiselle on olemassa tilausta. Palveluprosesseja maaritta-
malla, kuvaamalla, ja vakioimalla saadaan aikaan tasalaatuista ja helposti mo-
nistettavaa toimintaa, joka hyodyttaa kaikkia osapuolia. Tuotteistaminen mah-
dollistaa myo6s palvelujen paremman raataléinnin, koska silla saadaan tehos-
tettua perustoimintoja ja aikaa vapautuu myos asiakaslahtoisten ongelmien

ratkomiseen.

Palvelun tuotteistamisella yritys saa uskottavuutta, arvoa ja paremmat edelly-
tykset menestya omalla markkina-alueellaan. Brandin arvon kasvattamiseen
paras keino on panostaa hyvaan palveluun, joka voi olla jopa tehokasta mark-
kinointia arvokkaampaa. Jokainen palvelun ja asiakkaan vuorovaikutustilanne
on mahdollisuus kertoa hyvasta brandista (Tuulaniemi 2011.) Taman opinnay-
tetyon tavoitteena on saada valittuja tutkimusmenetelmid hy6dyntamalla ai-
kaan palveluliiketoimintaa tukeva konsepti, joka auttaa yritysta tehostamaan
prosessejaan ja hyodyttaa myos sen asiakkaita selkeytyneen palveluproses-
sin muodossa. Tuotteistettu palvelu on helpompi ostaa, ja asiakas voi parem-

min luottaa saavansa siltd haluamansa arvon.

Opinnaytety6 on produktiivinen, jota alustetaan teoriaosuudella, ja tutkimus-
tyosta keratylla tiedolla pyritadn lopuksi tuottamaan asiakasyritykselle sen pal-

veluliiketoimintaa tukeva konsepti tuotteistamisesta. Palvelumuotoiluprosessi
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ei tule varsinaisesti koskaan valmiiksi, vaan se perustuu jatkuvaan kehittami-

seen.

2 MATERFLOW

Materflow Oy on Lahdessa Isku Centerin tiloissa toimiva, teollista 3D-tulos-
tusta tarjoava yritys. Yrityksella on kaytossaan kaksi lasersintraustekniikkaan
perustuvaa tulostinta, joista toinen kayttaad materiaalinaan erilaisia muovijau-
heita (Selective Laser Sintering) ja toinen metallijauhetta (Direct Metal Laser
Sintering.) Taman opinnaytety6n Kirjoittamisen aikana Materflow oli sopinut
kaupat toisesta SLS-tulostimesta. Lisaksi yrityksella on viela kaksi tulostinta,
joiden valmistustekniikka perustuu nestemaisen hartsin kovettamiseen ultra-
violettivalolla (Stereolitography) ja yksi vanhempi FDM-tulostin. Paaasiallisesti
kaikki tulostustoiminta tapahtuu kuitenkin edella mainituilla joko SLS- tai
DMLS-tulostimilla. Yritys on ollut toiminnassa vuodesta 2013 |ahtien ja siin&
tyoskentelee télla hetkella 6 henkilda. Yrityksen liikkevaihto on ollut nousujoh-
teinen koko sen olemassaolon ajan, ja se on parantanut tulostaan vuosi vuo-
delta (taulukko 1.)

Materflow liikevaihto 2014-2017 (tuhatta euroa)

600
500

400

300
200
-

2014/12 2015/12 2016/12 2017/12

Taulukko 1. Materflow liikevaihto 2014-2017 (Kauppalehti 2019)

Liikevaihtoon on vaikuttanut osaltaan hyva tilauskanta, kun asiakaskunta on

saatu vakiintumaan ja tilaamaan sédannollisesti uusia tulosteita. Tulostettavan
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esineen tiedot tulevat yleensa suoraan asiakkaalta valmiina, mutta joissain ta-
pauksissa yritys voi tehdd myos mallinnuksia asiakkaan toiveiden mukaan, tai

tarvittaessa korjauksia niihin. Tama osuus on kuitenkin hyvin pieni, koska asi-

akkailta tulevien valmiiden tiedostojen maaré on yli 90 % kaikista tulostuksista.
(Materflow 2019.)

Varsinaisen tulostustyon jalkeen tulostettu kappale puhdistetaan huolellisesti
ylijddmajauheesta, hiotaan tukiaineen jaamat pois (metallitulostuksessa,) lasi-
kuulapuhalletaan, tehdaan mahdolliset varjaykset, hionta ja muu jalkikasittely,
jonka jalkeen se pakataan ja lahetetddn asiakkaalle. Tulostuksesta jaava yli-
jddméajauhe kerataan tulostuksen jalkeen talteen, ja sekoitetaan uuden jau-
heen kanssa. Nain raaka-aineen hukkaprosentti saadaan pidettya pienena.
Muovitulostuksessa ylijagamajauhe voidaan kierrattaa sekoittamalla se uuden
jauheen kanssa noin 50/50 suhteella, mutta metallitulostuksessa se pystytaan
kayttamaan lahes kokonaisuudessaan uudelleen.

2.1 Palvelut

Yrityksen palveluihin kuuluvat sopimus- ja valmistuspalvelut. Sopimuspalvelu,
josta kaytetadn myos nimitystd Maas (Manufacturing as a service,) raataloi-
daan aina asiakkaan tarpeiden mukaan, ja hinnoitellaan kiintealla kuukausi-
hinnoittelulla. Talldin asiakas saa suurimman hyoédyn palveluista, ja voi keskit-
tya omaan ydinosaamiseensa ja jattaa tuotteen valmistuksen Materflow:lle. Ti-

lattavissa olevan sarjan koko on 100 - 10 000.
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Materflow tulosteet 2017

70
60
50
40

30

PROSENTTIA

20

10

Prototyypit Visuaaliset mallit Lopputuotteet

Taulukko 2. Valmistettujen tuotteiden jakautuminen (Materflow 2017)

Valmistuspalvelun tuotannosta oli vuonna 2017 65 % lopputuotteita ja loput
prototyyppeja ja visuaalisia malleja (taulukko 2.) Tuotannon jakautumista ei
seurata aktiivisesti, mutta henkilokunnan arvion mukaan jakauma on pysynyt
hyvin samankaltaisena edelleen. Lopputuotteiden suurehko osuus selittyy osin
piensarjojen tuotannolla. Asiakkaina on pk-yrityksia ja teollisuusyrityksia,
mutta myos loppukayttajid. Tulosteita tehdaan seka yksittaisina kappaleina
etta sarjatuotantona. Pienimmaét tulosteet voivat olla yksittaisen kuluttaja-asi-
akkaan yksittaisia tulosteita, tai ison asiakasyrityksen suuria kokonaisuuksia.
Tulostustila pyritddn kayttamaan mahdollisimman tarkasti hyodyksi, jolloin sa-
manaikaisesti voi olla tuotannossa hyvin erikokoisia ja erilaisiin kayttotarkoi-
tuksiin menevié tuotteita. Tulostustilan kayttaminen tehokkaasti on tarkeaa,
koska itse tulostusprosessin lisdksi aikaa kuluu myés tulostuskammion jaéhty-

miseen.

2.2 Verkkokauppa

Verkkokauppaan rekisterditymalla on mahdollista laskea tulostettavan tuot-
teen hinta valitulla materiaalilla. Lisaominaisuuksia, kuten varjaysta tai hion-
taa, ei kuitenkaan voinut viela tAman opinnaytetydn kirjoittamisen aikana valita

verkkokaupasta, vaan niista piti sopia erikseen.
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Hynysen (2013, 133) mukaan digitaalisella aikakaudella asiakas, tuote, mark-
kinointi ja myyntikanava yhdistyvét ja ostopaatds voidaan tehda lyhyessa
ajassa. Talloin viestinta tuotteesta on tarkead, ja se on pystyttava esittamaan
yksinkertaisena ja kilpailijoista erottuvana. Ostopaatds tehdéaén usein hyvin

nopeasti.

Toimivalla verkkokaupalla voidaan madaltaa ostokynnysta, helpottaa tilausten
kasittelya ja nopeuttaa muita yrityksen sisaisia prosesseja. Lopulta verkkopal-
velun onnistumiseen voivat vaikuttaa pienetkin asiat: Erottuminen kilpailijoista,
asiakkaan nakodkulman huomioiminen ja pienten yksityiskohtien hiominen kun-
toon. Enaa ei voi valttamatta kilpailla palvelulla, vaan silla miten se tarjoillaan.

(Filenius 2015.)

Haastatteluissa kavi ilmi, etta osa asiakkaista haluaisi verkkokaupassa olevan
laskurin toimivan myd6s ilman rekisterditymista ja kirjautumista sivuille. Tilauk-
sia tuli silti jatkuvasti tutkimusjakson aikana myos verkkotilauksina, mutta ne

olivat usein maarallisesti pienia.

Hyvin tuotteistetusta palvelusta voidaan tehda tarjous nopeasti ja edullisesti.
Parhaimmassa tapauksessa se on vakioitu, moduuleista koostuva paketti,
jonka saa esiin organisaation tietojarjestelmasta nappia painamalla. (Parantai-
nen 2013, 67.)

2.3 3D-Neuvola

Materflow:lla on verkkosivuillaan 3D-neuvola, johon on keratty 3D-tulostuk-
seen liittyvia artikkeleita ja ohjeita. Neuvolassa oli kuitenkin paljon potentiaalia,
koska sen avulla voidaan vastata moneen asiakasta askarruttavaan kysymyk-
seen kootusti eri aiheista.

Sivuilla kaydaan lapi seka yrityksen paéaasiallisen mallinnusohjelman, Auto-
desk Fusion 360:n kayttd, seka erilaisiin tulostusmenetelmiin ja materiaaleihin
littyvia asioita. Liséksi neuvolasta l6ytyy tulostettavan mallin toimitustapoihin,

ominaisuuksiin, tiedostomuotoihin ja rajoituksiin liittyvaa tietoa.
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Opinnaytetyon alkuvaiheessa neuvolan sivu oli viela hyvin keskeneréinen, ja
osasta kysymyspalstan otsikoista ei I6ytynyt mitaan tarkentavaa tietoa. Neu-
volan paivittdminen liittyy toiseen opinnaytetyohon, ja sita kehitetdan edelleen

tietojen paivittyessa.

3 3D-TULOSTAMINEN

Vaikka 3D-tulostus on tekniikkana ollut olemassa jo 80-luvun alkupuolelta asti
(Lipson & Kurman 2013, 74), niin sen yleistyminen kuluttajakayttéon on tapah-
tunut vasta viime vuosina edullisten kotitulostimien myo6ta. Osaltaan tahan on
vaikuttanut tulostustekniikoihin liittyvien patenttien vanhentuminen. (Muoviteol-
lisuus 2019.) Kuitenkin teollinen tuotanto nojaa etenkin muovituotteissa edel-
leen vahvasti perinteisiin ruiskuvalu- ja suulakepuristustekniikoihin, varsinkin
jos puhutaan teollisesta sarjatuotannosta (Muovien tuotantomenetelmat
2019.)

Tekniikat voivat kuitenkin olla myds toisiaan tdydentavia, esimerkkina 3D-tu-
lostetut ruiskuvalumuotit verrattuna perinteisiin alumiinimuotteihin voivat pu-
dottaa muottien valmistuskustannuksia noin kahdeskymmenesosaan enti-
sesta. (Larsen 2019.)

3D-tulostuksen yleistyessa myos sarjatuotanto on tullut mahdolliseksi, koska
se on tuotantomenetelmana tullut entista edullisemmaksi ja useampien kaytta-
jien ulottuville. Liséksi se tarjoaa muihin tuotantomenetelmiin verrattuna hel-
pomman raataléinnin ja nopeiden muutosten teon kappaleisiin, koska se ei
vaadi muotintekoa, kuten vaikka yleisesti kaytetty ruiskuvalutekniikka. Muokat-
tavuutensa ansiosta sita kaytetaankin paljon prototyyppien valmistamisessa.
MyGs raaka-ainehavikki ja varastokustannukset saadaan pidetty& hyvin maltil-

lisena verrattuna perinteisempiin tuotantoteknologioihin.

3.1 Tulostusmenetelmia

Tulostimet voidaan karkeasti jakaa kahteen ryhmaan; tulostimet, jotka lisaavat

kerroksittain materiaalia tulostusalustalle:

Materiaalin pursotus/ekstruusio - FDM (fused deposition modeling) Ke-

lalla oleva muovilanka (filamentti) ohjataan kuumennettuna suuttimien kautta
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tulostuspedille. TAmé& on yleisin kuluttajille myytava tulostinmalli. Nykyisin
FDM-nimitys tarkoittaa ainoastaan Stratasys:in valmistamia tulostimia.

Polyjet printing Nestemaisen hartsin kovettamiseen ultraviolettivalolla perus-
tuva menetelma. Hartsi ruiskutetaan suuttimesta ja UV valo kovettaa sen valit-

tOmasti.

LENS (Laser engineered net shaping) Jauheena oleva raaka-aine puhalle-

taan lasersateeseen, jolloin se sulaa ja muodostaa kappaleen muodon.

LOM (Laminated object manufacturing) Menetelma, jossa leikataan kappa-
leen muodon mukaiset ohuet kerrokset levysta terélla tai laserilla, ja lopuksi
kerrokset laminoidaan paallekkain kiinteéksi kappaleeksi. Ei enda yleisesti

kaytossa.

Tulostimet, joissa lammolla tai valolla kovetetaan raaka-ainetta:

Stereolitografia - SL (Stereolitography) UV-valoon reagoiva raaka-aine on
nestemaisena tankissa, jonka pinnalle lasersade kovettaa muodostuvan kap-
paleen. Jokaisen kerroksen jalkeen pinta laskee hieman ja uusi kerros kappa-

leesta voidaan kovettaa.

Lasersintraus - LS (Laser sintering) Raaka-aineena on hienoa pulveria, jota
kovetetaan lasersateelld. Tulostin levittda jokaisen kovetetun kerroksen jal-
keen uuden pulverikerroksen jauhepedille, josta sulattamaton osa jaa tuke-
maan muodostuvaa kappaletta. (Materflow:n paaasiallinen tulostusmenetelméa

seka muovi- etta metallitulostimissa.)

3DP (Three dimensional printing) Tassa menetelméssa suuttimesta lisataan
kerroksittain tulostuspedille levitettavaan pulveriin sitd sitovaa, limankaltaista
ainetta. Sitovaan aineeseen voidaan lisdtd myds variaine, jolloin varjaysta ei
tarvitse tehda jalkikasittelyna. (Lipson & Kurman 2013, 67-76 & Lehtinen
2014.)
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Yleisin kuluttajille myytava tulostinmalli on materiaalin pursotustulostin, jossa
raaka-aine on kelalla olevaa muovilankaa, ja joka sulatetaan suuttimista ker-
roksittain tulostusalustalle. Tama on vanhimpia 3D-tulostustekniikoita, ja se on
edelleen yleinen harrastaja- ja kotikaytdssa edullisuutensa ja helppokéayttoi-

syytensa vuoksi. Raaka-aineena kaytetdan termoplastisia muoveja.

Tulostustekniikat kehittyvat jatkuvasti niihin suuntautuneen kasvavan kiinnos-
tuksen ja eri kayttotarkoitusten myota, ja useat tassakin opinnaytetytssa esi-
tellyt menetelmat tulevat olemaan todennékaisesti jo lahivuosina nopeampia,

tarkempia ja edullisempia.

3.2 SLS-tulostus

Muovitulosteita tehdaan Materflow:lla padasiallisesti SLS -tekniikalla, jossa
erittdin hienoa jauhetta (tdssa tapauksessa polyamidi) levitetaan pulveripe-
dille. Jokaisen levityskerran jalkeen haluttu muoto sulatetaan jauheeseen la-
serilla. Tukirakenteita ei tarvita, koska tiivis pulveripeti tukee syntyvia kappa-
leita. Prosessi jatkuu automaattisesti, kunnes kaikki kappaleet ovat valmiit. Ta-
man jalkeen tulostuskammio irrotetaan, ja annetaan lampdtilan laskea ja ta-
saantua. Lampatilan laskettua tarpeeksi sulamaton jauhe poistetaan tulostus-

kammiosta.

Menetelmassa koneen tydkammio taytetaan aina niin monella tydkappaleella
kuin mahdollista. Menetelmalla voidaan valmistaa toimivia prototyyppeja, va-
raosia loppukayttoon seka kuluttajatuotteita. Nykyaikainen teollisuus kayttaa
menetelmaa yha kasvavassa maarin seka tuotantolinjoillaan etté lopputuot-
teissa. Varsinaisen tukirakenteen puuttuminen mahdollistaa mielikuvitukselli-

siakin muotoja tulostettavalle kappaleelle.

Materflow:n kaytdssa oleva metallitulostuskone kayttaa jauhepetitekniikkaa
(Direct Metal Laser Sintering) joka on samankaltainen periaatteiltaan kuin
muovipuolellakin. Tulostettava kappale valmistuu kerroksittain levitettavan me-
tallijauheen sisélle. Menetelmassa raaka-aine on metallipulveria, joka toimii
my0s tukiaineena ja jossa jokaisen levitetyn jauhekerroksen jalkeen lasersade
kovettaa muodostuvan esineen muotoa. (Lipson & Kurman 2013, 75.) Metalli-

tulostuksessa kappale vaatii myos pelkén jauheen liséksi usein tukirakenteen,
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jos tulostuspinnan negatiivinen kulma on 55 astetta tai enemman. Tama joh-
tuu metallijauheen sulatuksessa syntyvasta korkeasta pistemaisesta lampoti-
lasta, joka ilman tukirakennetta aiheuttaisi kappaleen vaantymista. Tukiraken-
teen toinen tarkea tarkoitus on johtaa lampo6a pois kappaleesta. Raaka-ai-
neena kaytetadan paasaantoisesti kobolttikromia tai ruostumatonta terasta. Tu-
lostimella on tehty myos satunnaisia tulosteita hopeasta ja pronssista, mutta
nama ovat olleet yksittaisia tapauksia eivatka ole yleisesti kaytossa. (Mater-
flow 2019.)

Tulostustekniikka mahdollistaa monimutkaisten muotojen tekemisen kappa-
leeseen, jotka olisivat hankalia tai jopa mahdottomia toteuttaa perinteisilla me-
tallintydstomenetelmilla. Ainoastaan kappaleen koko on rajoittavana tekijana.
Kappaleita voidaan teoriassa niiden muodon perusteella pinota tulostustilaan,
mutta kaytdnnodsséa kappaleet tulostetaan yleensa kuitenkin suoraan tulostus-
alustalle.

Yritys saa useimmiten mallinnustiedoston valmiina asiakkaalta, mutta joissain
tapauksissa mallinnus tai korjaukset voidaan tehda myoés oman henkilokunnan
toimesta. Ohjelmistona mallinnuksessa on p&aasiallisesti Autodesk Fusion
360, josta on olemassa myds kuluttajille kohtuuhintaisia ja jopa ilmaisia kokei-

luversioita.

Kun tulostustiedosto on valmiina, kappaleet asetellaan tulostustilaan, eli "nes-
tataan.” Tama tehdaan niin, etta tila saadaan kaytettyd mahdollisimman tehok-
kaasti hyddyksi, ja kappaleiden mahdollinen tukirakenteen tarve otetaan huo-

mioon asettelussa. (Materflow 2019.)

3.3 3D-tulostamisen tulevaisuus

Paattajatkin ovat huomanneet 3D-tulostamisen mahdollisuudet; Eduskunnan
Tulevaisuusvaliokunta on maininnut sen raportissaan "yhtena merkittavim-
mista radikaaleista yhteiskunnan toimintamalleihin vaikuttavista teknologi-
oista.” (Jantti 2018.) Myds digitaaliset varaosat tulevat olemaan merkittava
kasvualue, ja yhtena kehittyvana kayttokohteena uskotaan olevan inmisen va-

raosat ladketieteessa.
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Menetelmien kehittyessa painopiste siirtyy myds enemman pelkasta proto-
tyyppien valmistamisesta lopputuotteeseen. Forbesin artikkelissa (Columbus
2018) kay ilmi, kuinka tuotekehityksen nopeuttaminen, massaraatalointi ja on-
demand -tuotteet ovat kasvattaneet maailmanlaajuisesti yritysten kiinnostusta

3D-tulostuksen mahdollisuuksiin vuonna 2018.

Yhtena kehityskohteena on myo6s itse tulostusmateriaali, jonka kierratetta-
vyytta ja sen muita ominaisuuksia tutkitaan jatkuvasti. Iso metsaalan konserni
UPM on esitellyt uuden selluloosaa ja polymeereja (UPM Formi) siséltavan
raaka-aineen, jolle luvataan hyvia lujuus-, jaahtyvyys- ja jalkikasittelyominai-

suuksia. (The best characteristics of fibres and plastic 2017.)

4 TUTKIMUSASETELMA

Vaikka fyysisia tuotteita kehitetdan osin samoilla menetelmilla kuin palveluja-
kin, niin usein kaytannon toteutus eroaa kuitenkin hyvin paljon. Usein palve-
luita saattaa kehittaa myos niiden toteuttaja oman tydn ohessa, kun taas tuo-
tekehityksessa voi olla kokonaan oma osastonsa, joka voi keskittya pelkas-
tadan tuotteen kehitystybhon. Myods palveluiden testaaminen on yleensa puut-
teellista, ja mahdollisten asiakkaiden mukanaolo jaa myods vahaiseksi kehitys-
tyossa. (Kinnunen 2004, 30.)

Hyvin onnistunut palvelu pitda sisallaan toimivan yhteistyén asiakkaan ja pal-
veluntarjoajan valilla, jonka lopputuloksena syntyva palvelu on seka helposti
kaytettavissa etta toteutettavissa. Usein palveluja suunnitellaan tekemalla jo
olemassa oleviin palveluihin muutoksia. Tama on hankala toteuttaa kaytan-
nossa, jos alkuperaista muutettavaa palvelua ei ole koskaan suunniteltu eika
maaritelty. (Kinnunen 2004, 52.)

Uusia tuotteita, palveluita ja lisdarvoja tuodaan jatkuvasti lisda markkinoille, jo-
ten kehittamistyon on oltava jatkuvaa ja tyontekijat on saatava mukaan inno-
voimaan parannuksia ja uudistuksia. Luovuuden johtaminen ei usein vaadi
motivointia, vaan pelkka esteiden poistaminen ja edellytysten mahdollistami-
nen riittd&. Parhainkin tuote (tai palvelu) arkipaivaistyy aikanaan, ja kilpailu vie
siltd sen uutuusarvon. Hyvéakin myynti vakiintuu tietylle tasolle tai hiipuu vahi-

tellen kokonaan. (Hynynen 2013, 74.)
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4.1 Viitekehys jarajaus

Tama opinnaytetyd keskittyy asiakasyrityksen 3D-tulostuspalveluiden tuotteis-
tamiseen, keskittyen erityisesti asiakastietoon perustuvaan palvelukehityk-

seen. Tutkimuksessa kaydaan lapi yrityksen palveluliiketoimintaan liittyvia pro-
sesseja, kuten verkkosivujen siséltoa ja verkkokaupan seka lisapalvelujen toi-

mintaa. (Kuva 1)

Konkreettiset muutokset palveluihin tuotiin lopuksi konseptiasteelle, jossa eh-
dotettiin olemassa olevien palvelujen rinnalle uusia lisd- ja tukipalveluja, seka

tehtiin muutosehdotuksia verkkosivujen ja -kaupan toimintaan.

TUTKIMUSTYO

(TEORIAQSUUS, ASIAKAS- JA
TYONTEKUAHAASTATTELUT,
KILPAILIJA-ANALYYSI)
*KIRJALLISUUS

SKILPAILUA-ANALYYSI
*HAASTATTELUT

ARVIOINTI
(KONSEPTIN TOIMIVUUS

KAYTANNOSSA, YRITYKSEN
EDUSTAJIEN ARVIO)

+LOPPUTULOKSEN ARVIOINTI
KONSEPTIASTEELLA

TOTEUTUS ANALYSOINTI
(HAASTATTELUMATERIAALIN
(VERKKOSIVUT JA -KAUPPA, LAPIKAYMINEN, TULOKSET
LISAPALVELUT) KILPAILIJA-ANALYYSISTA)
*KEHITYSTYO POHJAUTUEN KERATTYYN +AINEISTON KOKOAMINEN

DATAAN
*UUDET PALVELUT

*TOISTUVAT TEEMAT
+UUDET IDEAT

Kuva 1. Viitekehys (Wright 2019)
Oheisessa kuvassa esiintyvat tarkeimmat palvelujen kehittamiseen liittyvat

elementit, mutta lisaksi kehitystyd sivuaa myds muita prosesseja. Teoreetti-
sessa osassa perehdytaan kasitteisiin ja tuotteistusprosessiin yleisesti, ja pro-
duktiivisessa osassa kaydaan lapi tuotteistamista vaiheittain aina valmiiksi

konseptiksi asti.

Asiakasymmarryksen saavuttamiseksi tehtiin haastatteluja yrityksen tyonteki-
jOille seka nykyisille ettéa potentiaalisille asiakkaille (litteet 1-3). Taman liséksi
tutkittiin kilpailevat yritykset ja analysoitiin heidan vahvuutensa, seka palvelu-

tarjontansa (lite 4). Naiden tietojen avulla voitiin aloittaa produktiivinen osa,
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jonka avulla voitiin kehittda yrityksen sen hetkista palvelutarjontaa asiakasléah-

tbisempaan suuntaan.

4.2 Kasitekartta

Palvelumuotoiluprosessissa tarkeita elementteja on huolellinen taustatutkimus
oikeilla menetelmilla, asiakkaiden tarpeiden kartoitus, kilpailuasetelmaan tu-
tustuminen ja keratyn tiedon perusteella tehtava konseptointi.

Tarkeimpana apuna kehitystydssa oli asiakkailta saatu tieto, jota voitiin hyo-
dyntaa lopullisen konseptin tekemisessa. Lisaksi suunnittelutydssa kaytettiin
apuna yrityksen henkilokunnan asiantuntijuutta, ja kilpailija-analyysista saatuja
tietoja (kuva 2).

Kilpailu >
o .
haastat analyysi

.."\\\

Tutkimus-

nopeus
&

tutkimus

PALVELUPOLKU

Kuva 2. Kasitekartta (Wright 2019)

Tutkimustyd tehtiin osittain kirjoittajan tydharjoittelun aikana, jolloin monesta
palveluihin ja prosesseihin liittyvista seikoista oli tarjolla ensikéden tietoa ja
palvelupolun toimivuutta voitiin arvioida tuoreeltaan. Tasta oli suuri apu jat-
kossa, jolloin yrityksen eri prosesseissa esiin nousseita elementteja ja henkilo-
kunnan kanssa kaydyista keskusteluista poimittuja huomioita voitiin ottaa mu-
kaan suunnittelutyéhon.
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4.3 Tutkimuskysymys

Paaasiallinen tutkimuskysymys opinnaytetydssa on: Kuinka tuotteistaa yrityk-
sen 3D-tulostuspalveluita? Lisdkysymyksina ovat:

e Mitk& ovat palvelupolun ongelmakohtia?
e Miten palvelut saadaan paketoitua selkeiksi kokonaisuuksiksi?
e Millaisia palvelukokonaisuuksia asiakkaat odottavat?

Naihin kysymyksiin pyrittiin vastaamaan keraamalla tarpeeksi kattavasti tietoa
asiakkaista, kilpailijoista ja yrityksen sisaisista prosesseista. Asiakasymmar-
ryksen ollessa suunnittelutyon keskidssa, oli suurin painoarvo tassé opinnay-

tetydssa asiakashaastatteluissa keratylla tietopohjalla.

4.4 Tutkimusmenetelmat

Koska vastaavanlaisia yrityksid on Suomessa vielda melko vahéan, oli tutkimus-
tyo keskitettava sen kaltaisiin yrityksiin, joiden toiminnot ovat sopivilta osin
vertailukelpoisia Materflow:n vastaavien kanssa. Kilpailija-analyysi tehtiin ke-
raamalla aineistoa vertailukelpoisten yritysten toiminnasta ja haastattelemalla
seka Materflow:n nykyisia, etta potentiaalisia asiakkaita, ja yrityksen henkil6-
kuntaa.

Keratylla tiedolla voitiin alkaa suunnittelemaan palvelukonseptia, joka auttaa
yritysta selkeyttdmaan palveluprosessejaan. Teoreettinen pohjatieto on tarkea
osa konseptointia, ja silhen on pyrittava kayttamaan riittavasti aikaa. Tarkeim-
pana kirjallisena tietolahteena tassa opinnaytetydssa oli tuotteistamiseen liitty-
vissa seikoissa Jaakko Parantaisen teos "Tuotteistamisen perusteet 1: Tuot-
teista palvelusi, tuplaa katteesi” ja itse 3D-tulostukseen liittyvissa asioissa ai-
heesta monipuolisesti kertova Hod Lipsonin ja Melba Kurmanin kirja "Fabrica-
ted.” Lisdksi tutkimusmenetelmien ja koko palvelumuotoiluprosessin tukena oli
Juha Tuulaniemen "Palvelumuotoilu” josta 10ytyi myds monta hyvaa vinkkia
tutkimustyon aikana. Aiemmin tehdyista opinnaytetdistd on mainittava Joonas
Tallniemen "Palveluiden tuotteistaminen: Case 3D studio,” joka lahestyy ai-
hetta enemman liiketalouden ndkdkulmasta ja pohtii palvelutuotteen méaaritel-

méaa. Tutkimusmenetelmiksi valikoitui tutkimushaastattelu sen ominaisuuksien



22

seka laadullisen ettda maarallisen tiedonkeruun apuna, ja SWOT-analyysi sen

ongelmia ja vahvuuksia esiin nostavien piirteidensa vuoksi.

4.4.1 Kilpailija-analyysi

Kaupallinen 3D-tulostaminen on kasvanut (Alonen, 2018) viime vuosien ai-
kana osaltaan laitteiston hankintahinnan alentumisen myo6ta, ja monet perin-
teisempia toimialoja harjoittavat yritykset ovat ottaneet sen lisdpalveluksi pe-
rustoimintojensa rinnalle. Vaikka 3D-tulostamista tekevan yrityksen toimiala on
sen kaltaista, josta syntyy fyysisia tuotteita, niin koko sen toiminta perustuu
kuitenkin palvelun tuottamiseen, joten se on siis palveluyritys. (Tallniemi,
2014.)

Myds moni pienempi yritys on kiinnostunut 3D-tulostuksesta ja osa niista tar-
joaa 3D-tulostukseen liittyvia palveluja lisdtoimintoinaan. Kuriositeettina voi
mainita Tampereella toimivan 3D Crush Café:en joka on yhdistanyt elainysta-
vallisen kahvilan ja 3D-tulostuspalvelut. Kahvilassa voi tulostaa omia mallin-
nuksia, tehda 3D-skannausta, pyytaa tulostetta omasta ideasta tai kayda 3D-
tulostuskurssin. Nama yritykset toimivat kuitenkin lahinn& kuluttaja-asiakkai-

den parissa, eika niiden tuotanto ole maarallisesti merkittavaa.

Jotkut naista yrityksista ovat laittaneet verkkosivuilleen laskurin, jolla voi las-
kea alustavasti tulostettavaksi tulevan kappaleen hinnan. Haastatteluissa kavi
ilmi, etta yritysasiakkaat vierastivat verkkokaupan kautta tilaamista, ja suosivat
mieluummin sdhkdpostin kautta tapahtuvaa tilausmallia, jolloin tilaus saadaan
tehtya yksityiskohtaisemmaksi, ja siihen voidaan lisata halutut lisdpalvelut.
Joissain tapauksissa myds asiakasyrityksen oma laskutus onnistuu helpom-

min sahkopostitilausta hyodyntamalla.

Jack Trout ja Gustav Hafrén kertovat kirjassaan Erilaistu tai kuole, etta "Laatu
on nykyaan itsestaanselvyys eikd merkki erilaisuudesta. Kilpailijasi ovat luke-
neet samat oppaat ja kdyneet samat kurssit kuin sindkin. Asiakkaan tyytyvai-
syys ei tarkoita samaa kuin asiakkaan sitoutuminen.” (Trout & Hafren 2003,
44.) Kuitenkin palveluyrityksessé asiakaslahtoisyyden katsotaan olevan yksi

tarkeistd ominaisuuksista, ja laadun yllapitdmiseksi kannattaa nahda vaivaa.
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Hynysen (2013, 61-66) mukaan yrityksen on seurattava asiakaskunnan mie-
lenkiinnon kohteita, jotka muuttavat jatkuvasti muotoaan ja vaihtuvat. TAméa
vaatii johdolta ja henkilokunnalta luovuutta, ja aineettoman lisaarvon strate-
gian taustalla onkin yrityksen henkinen padoma. Tata voi pitda huomattavana
kilpailuetuna olipa kyseessa sitten pieni tai suuri yritys. Sen sijaan hintojen
alentaminen kilpailuetuna on lyhytkantoinen strategia; vaikka asiakasmaarat
lisdantyisivat, niin luottamus palvelun laatuun karsii, eika kysyntaan ehdita

valttamatta vastata. Tama on vahingollista yhtion maineelle.

Erilaisuuden strategiaa on katsottava asiakkaan nékdkulmasta, joka tekee va-
lintoja ja toimii lopulta tuomarina ratkaisten yrityksen tai koko arvoketjun toimi-
vuuden. Aineetonta lisdarvoa tuotettaessa on huomioitava, etté valittu erottau-
tumiskeino on oikeasti merkityksellinen asiakkaalle. Yksi tapa erottua kilpaili-

joista on panostaa selvasti palvelutasoon ja sen yllapitdmiseen.

Kilpailevista yrityksista pyrittiin selvittamaan etenkin eri palvelujen nakymista
asiakkaalle ja miten yritykset ovat ottaneet haltuun timén asian. Asiakasraja-
pintoina toimivat usein yritysten omat verkkosivut, joten naihin kiinnitettiin huo-
miota mainonnan ja markkinoinnin ohella. Kilpailijoista otettiin mukaan kolme
yritysta, joiden toimintoja vertailtin Materflow:n vastaaviin. Kilpailijat arvioitiin
kayttamalla SWOT-analyysia, jolla pyrittiin saamaan tarkeimmat ominaisuudet

niista esille.

4.4.2 SWOT-analyysi

SWOT-analyysi arvioi organisaation vahvuudet, heikkoudet, mahdollisuudet ja
uhat, ja silla voidaan kartoittaa monia erilaisia yritysta koskevia asioita. Sita
voidaan kayttaa myos kilpailijoiden tutkimiseen, kunhan aiheen rajaus tehdaan
niin, etta tiedot ovat keskenaan vertailtavissa. Se voidaan toteuttaa yksiloittain
ja myéhemmin myds ryhmind, jolloin huomataan asioiden yhteys ja voidaan
muodostaa yhteinen ndkemys arvioista. Joskus eri henkil6 voi ndhda mahdol-
lisuuden uhkana, tai painvastoin riippuen omasta nakékulmastaan ja konteks-
tistaan. Yksi mahdollisuus saada tarkempi rajaus aiheesta on tehda kaksi eril-
lista taulukkoa, joista toinen kuvaa nykyhetkeé ja toinen tulevaisuutta. Naita

taulukoita vertaamalla saadaan keskeista tietoa omasta toiminnasta.
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Lopuksi analysointivaiheessa keratdan tarkeimmat asiat kustakin teemasta ja
pohditaan, miten niihin tulisi suhtautua. Kuinka yritys hyddyntaa parhaiten
vahvuuksiaan ja kuinka uhat voidaan kdantaa mahdollisuuksiksi. (Lindroos
2010, 217-218.) Analysoinnissa kaytetty lomake 16ytyy liitteenad opinnaytetyon
lopusta. Se taytettiin samojen henkildkunnan edustajien toimesta, jotka olivat
my6s mukana haastatteluissa. Lomakkeen taytt6on annettiin ohje, jonka mu-
kaan kaikkia taulukon tyhjia riveja ei tarvinnut tayttaa, vaan soveltuvin osin

omien tietojen perusteella.

Vertailuun valittiin kolme erilaista kilpailevaa alan yritysta, joiden toimintaa ar-
vioitiin SWOT-analyysin avulla. Sama arviointi tehtiin myds asiakasyrityksesta
itsestaan, jolloin voitiin todeta seka onnistumiset etta eniten kehitysta kaipaa-
vat toiminnot. Analyysista kerattya tietoa kaytettiin lopulta apuna suunnittelu-
vaiheessa haastattelujen ohella. Tarkempia tietoja analyysin tuloksista ei
voida julkaista tassa tutkimuksessa salassapitosopimuksen vuoksi.

4.4.3 Haastattelut

Haastatteluihin etsittiin henkil6ita, jotka ovat tilaamassa tai ovat tilanneet
aiemmin tulosteita Materflow:lta joko yritys- tai kuluttaja-asiakkaana. Lisaksi
haastateltiin yrityksen henkilokuntaa. Haastattelu pyrittiin pitamaan toistuvista
teemoistaan huolimatta mahdollisimman avoimena, jotta aineistoon kertyisi yl-

lattaviakin huomioita.

Haastatteluissa kaytettiin kolmea erilaista kysymysrunkoa, riippuen siité, mihin
ryhmaan haastateltavana oleva henkild kulloinkin kuului. Yrityksen henkilokun-
nan haastatteluissa kaytettiin asiantuntijahaastattelua, ja asiakashaastattelut
tehtiin myds vastaamaan omaa sidosryhmaansa ja heidan toimintaansa ja

mielipiteitdaén luotaaviksi.

Seka puhelinhaastatteluina tehtavéat haastattelut etta haastateltavan ollessa
paikan paalla keskustelut nauhoitettiin myohempéaa analysointia varten. Mo-
lemmissa tapauksissa nauhoitukseen oli kysytty haastateltavana olevan hen-

kilon lupa, ja korostettiin, etta kerattyja tietoja kaytettaisiin ainoastaan taman
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tutkimuksen puitteissa. Osa haastateltavista halusikin pysya anonyyming, jo-
ten paatettiin ettei kenenkaan haastateltavan henkilétietoja paljasteta tasséa

tutkimuksessa, koska se ei ole olennainen tieto tutkimuksen kannalta.

Haastatteluissa pyrittiin kartoittamaan seka nykyisten etta potentiaalisten asi-
akkaiden ajatuksia ja kokemuksia 3D-tulostamiseen liittyvista palveluista ja toi-
veista liittyen yrityksen tuleviin palveluihin. Liséksi kysyttiin yrityksen henkil6-
kunnan mielipiteitd nykyisista palveluista ja niiden tuottamisesta, seka tulevai-

suuden nakymista alalla.

Haastatteluissa oli kaikkiaan kuusitoista henkildoa: 3 henkildkuntaan kuuluvaa,

12 nykyista asiakasta ja yksi potentiaalinen asiakas.

Haastatteluihin kaytettiin puolistrukturoitua teemahaastattelua ja se toteutettiin
seka paikan paalla haastateltavana olleiden henkildiden kanssa etta puhelin-
haastatteluina. Talla tavoin saatiin kerattya laadullisesti merkittavaa tietoa liit-
tyen palveluihin ja jonka pohjalta voitiin havaita myds toistuvia asioita eri tee-

mojen valilla.

Haastattelussa kaytetaan kolmea erilaista kysymystyyppida, joita ei pida sekoit-
taa keskendan. Ensimmainen on koko tutkimuksen jasentymista ohjaava tutki-
muskysymys, joita voi olla yksi tai useampi. Toisena ovat haastattelukysymyk-
set, jotka eivat voi olla taysin samoja kuin tutkimuskysymykset. Kolmantena
on aineistolle tehtavat kysymykset, jotka osoittavat miten keratylla aineistolla
kyetaan vastaamaan alkuperaiseen tutkimuskysymykseen. (Hyvarinen, Nikan-
der, & Ruusuvuori 2017, 20.)

Kvalitatiivinen, vapaamuotoinen tutkimushaastattelu tuo asiakkaiden ajatuksia
lomakekyselya paremmin esille, koska kyselyt voivat ohjata ajattelua vaihtoeh-
tojen ja ennalta annettujen teemojen mukaan, eivatka asiakkaan perimmaiset
ongelmat ja tarpeet tule valttdmatta esille. Haastateltava henkild saa nain
mahdollisuuden kertoa asioista omin sanoin jattamalla haastattelurunkoon ti-
laa myos avoimille kysymyksille. Teemaa ohjaavat kysymykset auttavat hah-
mottamaan kokonaiskuvaa, mutta avoimilla kysymyksill& voi nousta esiin joi-

tain ennalta arvaamattomia seikkoja. (Kinnunen 2004, 43.)
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Vaikka haastattelutilanne onkin pohjimmiltaan keskustelu, niin tutkimustilanne
antaa osallistujille omat tietyt roolinsa; haastattelija johtaa keskustelua ja
haastateltavana oleva on tietolahteend. Kysymyksilla on usein haastatteluti-
lanteessa kolmiosainen rakenne: Kysymys, vastaus ja kuittaus. (Hyvarinen,
Nikander, & Ruusuvuori 2017, 38-42.)

Asiantuntijahaastattelua voidaan kayttaa, kun halutaan tietoa jostain tietysta
asiasta tai ilmiosta, josta haastateltavalla on maallikkoa enemman ymmar-
rysta. Asiantuntijuus ei ole kuitenkaan kyky tai pysyva tila, vaan se maaraytyy
vuorovaikutuksen ja toiminnan myoéta, esimerkiksi ammatillisten tehtavien
muodossa. Riippuen tutkittavasta aiheesta voi asiantuntija 16ytya myaos erilais-
ten kayttajatietoa tai -kokemusta kartuttaneiden henkildiden keskuudesta,
jotka toimivat esimerkiksi yrittdjina tai tyontekijoind. Asiantuntijoiden haastat-
telu vaatii usein paljon pohjatietoa tutkittavasta aiheesta, ja joskus haastatteli-
jan on pohdittava my6s omaa rooliaan; saako toinen asiantuntija enemman
haastateltavasta irti kuin asiasta taysin ymmartamatén? (Hyvarinen, Nikander,
& Ruusuvuori 2017, 205.)

Haastattelutilanteeseen mentéessa oli otettava huomioon myds asiakkaiden
suunnalta tulevat kysymykset, joten jonkinlainen pohjatieto oli hyva olla ole-
massa jo etukateen palveluista. Tahan auttoi jonkin verran samanaikaisesti

suoritettu ty6harjoittelu yrityksessa, vaikkakin joissain kysymyksissa oli pyy-

dettava haastateltavaa palaamaan my6hemmin asiaan.

Haastattelun pohjana toimineet lomakkeet ovat taman opinnaytetydn lopussa
litteina. Kaytanndssa jotkut kysymykset muuttuivat hieman tilanteen mukaan,
riippuen yrityksen tai yhteison toimialasta. Mukana oli myos yrityksia, jotka ei-
vat halunneet tietojaan julkaistavaksi, joten ainoastaan yritysten toimiala on

nakyvilla liitteissa.

Tyontekijoiden haastatteluissa kysyttiin mielipiteitd nykyisten palvelujen ke-
hittdmisesta, uusien palvelujen tai tuotteiden mahdollisuuksista, Materflow:n ja
koko alan tulevaisuuden nakymista, yrityksen parhaasta osaamisesta ja kilpai-

luvalteista, sekd alan suurimmista haasteista.
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Asiakkaiden haastatteluissa tiedusteltiin tilauksen sujumisesta ja siihen liitty-
vista asioista, suurimmista haasteista koskien materiaaleja ja 3D-tulosteita

yleensa, uusiin palveluihin tai materiaaliominaisuuksiin liittyvista toiveista, ha-
lukkuudesta uuden raaka-aineen testaamiseen ja lupaa kayttaa yritysta refe-

renssind mahdollisessa markkinointimateriaalissa.

Asiakkaiden tilaamat tuotteet vaihtelivat prototyypeista lopputuotteisiin, ja osa
on tilannut myds piensarjoja kappaleista. 3D-tulostamisen valintaa perusteltiin
useaan otteeseen nopealla aikataululla, jolloin mallinnettu kappale saatiin no-
peasti suunnittelupdydalta konseptivaiheeseen ja sen toimivuutta tai visuaali-
suutta paastiin arvioimaan. My6s erikoisemmat muodot kappaleissa olivat jois-
sain tapauksissa syyna valintaan, koska samankaltainen kappale valmistet-
tuna muilla menetelmilla olisi ollut erittéin tyolasta tai jopa mahdotonta. Tilaus-
prosessiin oltiin padosin tyytyvaisia, mutta myds kehityskohteita 16ytyisi aina-
kin verkkokaupassa ja tulosteen valmistumisen tai viivastymisen ilmoittami-
sessa asiakkaalle. Verkkokaupan kayttda vierastettiin paaosin pakollisen re-
kisterditymisen ja rajallisten ominaisuuksien vuoksi. lImoitusta tulostuksen vii-

vastymisesta pidettiin joissain tapauksissa ensiarvoisen tarkeana.

Hyvina puolina mainittiin usein hyvé palvelu, joka ilmenee hyvina yhteyksina
yrityksen ja asiakkaan valilla, joustavuudella, tietotaitona, kohtuullisella toimi-
tusajalla ja laadukkaalla lopputuloksena tulosteissa. Lisaksi hyva sijainti oli
paikallisille yrityksille yksi valintaan vaikuttanut tekija, mik& nopeuttaa entises-
taan kohtuullista toimitusaikaa. Hinta mainittiin maaraavana tekijana melko
harvoin hintatason ollessa melko lahella toisiaan eri yritysten valilla, lukuun ot-
tamatta metallitulosteiden hintaa, jota pidettiin liian korkeana. Poikkeuksetta
asiakasyritykset tilaisivat edelleen Materflow:lta tulosteita, joskin moni mainitsi
seuraavansa jatkuvasti alan kehitysta ja kilpailijoiden tarjontaa mika on luon-

nollista yritysmaailmassa.

Materiaaliominaisuuksista puhuttaessa oli kaksi selke&sti esiin nousevaa seik-
kaa: Pinnanlaatu ja toleranssit. Nama kaksi asiaa mainittiin Iahes jokaisessa
haastattelussa ja se koski usein myds metallitulosteita. Lisaksi muovitulos-
teissa toivottavia ominaisuuksia olivat elastisuus, ja mahdollisimman lahelle tii-
visteiden rakennetta olevat tulosteet seka lapikuultavuus. Nykyisen SLA-ko-

neen tulosteet ovatkin lapikuultavia rakenteeltaan, mutta tulostaminen on
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melko tyolas prosessi ja pinnanlaatu on myds melko heikko. Muina toivottuina
ominaisuuksina haastatellut henkilét mainitsivat myés muovitulosteissa 2-
komponenttimateriaalit, elintarviketeollisuuden hyvaksynnan, paloturvallisuu-
den, lammaonjohtokyvyn, sertifioinnin ja kokorajoitukset. Metallipuolella oli li-
saksi mainintoja materiaalin liilasta huokoisuudesta, mattapintaisuudesta ja
usein juuri kokorajoitteet koskivat metallitulosteita.

Haasteina 3D-tulosteissa pidettiin jo mainittuja pinnanlaatua ja mittatarkkuutta,
mutta ndiden asioiden lisaksi esille nousi myos kokorajoitteet ja isompien kap-
paleiden ja metallitulostuksen hinta. Sarjatuotannosta mainittiin sen korkeat
kustannukset verrattuna ruiskupuristuksella tehtaviin kappaleisiin, etenkin kun
puhutaan isoista volyymeista. Materiaalivalikoimaan toivottiin myds uusia vaih-
toehtoja kuten metallitulosteissa tytkaluterésta, kuparia ja pronssia. Muo-
viosissa mainittiin vertailumahdollisuutta ruiskuvaluosiin murto- ja vetolujuus-
ominaisuuksiensa puolesta. Yhtena haasteena pidettiin myds tilaajan omaa
suunnitteluosaamista, johon kaivattaisiin lisda tietoa juuri 3D-tulostamiseen liit-

tyvista seikoista.

Lisapalveluina ehdotettiin useimmiten juuri pintakasittelyyn liittyvia toimintoja;
Nykyisesta poikkeavaa puhallustekniikkaa, kemiallista kasittelya tai pinnoi-
tusta. Lisaksi jotkut haastateltavat esittivat toiveita kokoonpanotestauksesta,
koneistuksesta tulostuksen jalkeen, topologisesta suunnittelusta, suunnittelu-
koulutuksesta, simuloinnista, kuljetuksesta ja palvelupaketeista. Valtaosa
haastateltavana olleista henkildista oli kiinnostunut polypropeenin testauk-
sesta sen tullessa ajankohtaiseksi, ja oli kiinnostunut sen tarkoista materiaa-

liominaisuuksista ja kustannuksista.

Alkuperainen haastattelurunko ei sisaltanyt kysymysta referenssilupaan liit-
tyen, mutta tdma asia nousi esille kesken haastattelukierrosta ja paatettiin ot-
taa mukaan markkinointinakokulmaa silmalla pitden. Suurin osa haastatelta-
vana olleista asiakkaista myodnsi luvan tietojensa hyddyntamiseen referenssi-
tarkoituksessa. (Liitteet 5-14, 16.)



29

4.4.4 Tulokset

Haastatteluissa esiin nousseet teemat jaoteltiin paakohteisiin sen mukaan,
miké& painoarvo niilla on ja miten useita kertoja ne esiintyivat haastatteluissa.
Aineiston purkamisessa hyodynnettiin samankaltaisuuskaaviota (affinity dia-

gram,) jolla voitiin pisteyttaa eri aiheet niiden tutkimustyota tukevan tarkeyden

mukaan. (Kuva 3.)

e Kielivalinnat
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* Referenssit
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¢ Polypropeenin lanseeraus, tuotetiedot
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« Jalkikasittely, uud -
U u d et pa Ivel ut O.Laulj;:;;t::l\yeltllu et menetelmat

M t ¢ Uudet tapahtumat 3D-kentalla
u u a ¢ Koulutusmahdollisuudet, ohjeistus

Kuva 3. Samankaltaisuuskaavio (Wright 2019)

Tarkeimmat esiin nousseet paateemat tutkimuksessa:

Verkkosivut
Tilausprosessi
Materiaalit
Uudet palvelut
Muuta

Haastatteluihin [6ytyi hyvin osallistujia etenkin asiakkaiden joukosta, ja monet
heisté olivat kiinnostuneita keskustelemaan aiheesta. Puolistrukturoitu haas-
tattelu oli sopiva valinta tdhan tutkimustyohon, koska se antoi odotetusti haas-
tateltavalle enemman liikkumatilaa, ja tAmé edesauttoi nostamaan esiin asi-
oita, joita haastattelija ei olisi osannut kysya ennakkotietojen perusteella.
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5 TUOTTEISTAMISEN KONSEPTI

Palvelun tuotteistamisessa tulee aina ottaa asiakasnakokulma mukaan, eli ne,
joille palveluja viime kadesséa tuotetaan. Tassa tapauksessa tarjottava palvelu
ei ole valttamatta asiakkaalle kovinkaan tuttu ja kasitykset sen siséllosta voivat
vaihdella hyvin paljon. Etenkin ensimmaista kertaa 3D-tulosteita tilaavalla ei
ole useinkaan tarkkaa tietoa kayttamastaan palvelusta, ja se voi aiheuttaa
epavarmuutta asiakkaassa. Tarkeimpana perusteena tuotteistamiselle pidet-
tiinkin lahtékohtaisesti palvelujen selkeyttamista asiakkaalle, joka nain ollen
pystyy turvallisin mielin luottamaan yrityksen tarjoamaan palveluun ja sen tuot-

tamaan arvoon itselleen.

Lopputulos hyvin tuotteistetusta palvelusta on selkeé ja ymmarrettava koko-
naisuus sen sisallosta: Mitd se on, kuka sen tuottaa, mita konkreettisia osia se
siséltad, mita hyotya siitd on ja mita se maksaa. Liséksi kdy ilmi, mista sen voi
ostaa ja milla ehdoilla, sek& mita vastuita kuuluu palvelun tuottajalle ja osta-
jalle. (Haapio & Rekola 2009, 94.)

Parantaisen (2013, 38-39) mukaan asiakas ostaa mieluummin palvelun, joka
on tdsmallisesti kuvailtu kuin palvelun, joka lupaa epamaaraisesti tayttaa mo-
nia erilaisia tarpeita. Lisaksi hyvin rajatulla valikoimalla helpotetaan ostopaa-
tosta ja saadaan poistettua asiakkaalta riskin tunne. Mutkikkaan tilausproses-
sin valttamisen lisaksi hinnoittelun on oltava mahdollisimman lapinakyvaa,
koska ensivaikutelman voi tehda vain kerran ja jo nettisivun ulkoasu voi vai-

kuttaa ostopaattkseen.

Palvelu on tuotteistettu vasta sitten, kun ydinpalveluun on saatu liitettya tuki-
ja lisapalvelut. Monessa tapauksessa nama liitetyt osat voivat olla nimen-
omaan ratkaisemassa ostopaatosta, koska ne voivat helpottaa ja rohkaista

merkittavasti asiakasta kayttamaan varsinaista ydinpalvelua. (Kuva 4.)
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Ydinpalvelu

*3D-Tulostuspalvelu

Lisdpalvelut

elLaatu
eSujuvuus
eSaavutettavuus
eMateriaalit

Tukipalvelut
eRaatalointi
ePalvelubrandi
eKirjallinen viestinta
eNeuvonta
eMyyntikanavat

Kuva 4. Palvelupaketin kerrokset (Wright 2019)

Palvelukerroksien eri osa-alueet on mietittdva tapauskohtaisesti, ja oheisessa
kuvassa nakyvat Materflow:n palvelupaketin eri ominaisuudet. Tassa palvelu-
muotoiluprosessissa kehityskohteet ovat lisé- ja tukipalveluissa, koska varsi-

naista ydinpalvelua ei voida alkaa muuttamaan.

Keratylla tutkimustiedolla voitiin aloittaa varsinainen kehitysty0, jossa otettiin
huomioon etenkin asiakkaiden haastatteluissa esiin nostamat asiat. Myos yri-
tyksen omien tyontekijoiden kanssa kaytyjen keskustelujen sisaltéa voitiin

kayttaa hyvaksi palveluiden suunnittelussa.

5.1 Prosessi

Palvelumuotoiluprosessi on samankaltainen kuin tuotemuotoilussa, joskin
siina kaytetaan hieman eri tyokaluja. Kuitenkin prosessin padkohdat pysyvat
usein samanlaisina, ja se keskittyy asiakasymmarrykseen, ideointiin ja kon-
septointiin. Alussa on kuitenkin tarke&a selvittdéa maarittelyvaiheessa ty6ta ti-
laavan organisaation tavoitteet ja kaytdssa olevat resurssit. LaAsnaoloa on laa-

jennettava myds palvelun tuotantovaiheeseen, jotta organisaation tavoitteet ja
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tiedonkeruusta saatu tieto siirtyy myos kaytantdon asti. Vaikka eri palvelumuo-
toilun toteuttajat voivat tehda omia sovelluksia, niin ohessa olevat paakohdat

ovat aina kuitenkin mukana: (Kuva 5)

Maarittely Tutkimus Suunnittelu Tuotanto Arviointi

Kuva 5. Palvelumuotoiluprosessi (Tuulaniemi 2011)

Kuten tuotemuotoilussakin, niin myos palvelumuotoiluprosessissa voidaan siir-
tya tarvittaessa eteen- ja taaksepain edelliseen vaiheeseen, ja alkaa suunnit-
teluty6 uudestaan. Palvelumuotoilun keskidéssa on aina ihminen, asiakas, jolle
palvelua suunnitellaan. Tavoitteena on asiakkaan tarpeiden tayttdminen orga-
nisaation palvelutarjonnalla. Taméa toteutuu usein parhaiten palvelukonsep-
teilla, yhdistelmalla tavaroista ja palveluista, jotka voivat siséltaa tiloja, ympa-
ristoja ja esineita. (Tuulaniemi 2011.) Seuraavassa osassa on purettuna pal-

velumuotoiluprosessin eri vaiheet tarkemmin:

1. Maarittely

Selvitetaan organisaation tavoitteet ja resurssit palvelumuotoiluproses-
sissa, jonka perusteella saadaan selkea tavoite koko tyolle. Tassa ta-
pauksessa keskitytdan olemassa olevien palvelujen kehittdmiseen ja
pyritdan loytamaan asiakasymmarryksen kautta uusia mahdollisesti
puuttuvia palveluja.

2. Tutkimus

Kerataan tietoa valitusta kohteesta tarkkaan maaritetyilla tutkimusme-

netelmilla. Kahdella eri menetelmélla saadaan erilaista tietoa, jota voi-
daan hyddyntdd mythemmassa vaiheessa. Tarkein tietopohjan keraa-
miseen kaytetty metodi oli asiakashaastattelut, joita tukivat tyontekija-

haastattelut ja kilpailija-analyysi.

3. Suunnittelu
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Edellisessa vaiheessa kerattya tietoa kaytetaan hyvaksi suunnittelussa,
ja pyritaan loytamaan toistuvia teemoja aineistosta. Tehdéaan lopuksi
konsepteja, joista valitaan jatkoon yksi tuotantoon asti. Taman opinnay-
tetyon tavoitteena on saada aikaan mahdollisimman pitkalle viimeistelty
palvelukonsepti.

4. Tuotanto

Palvelukonsepti on tdssa vaiheessa valmis testattavaksi ja kehitetta-
vaksi asiakkaiden parissa. Suunnitellaan palvelun tuotanto kaytan-
nossa.

5. Arviointi

Arvioidaan palvelun kehittamisprosessia. Mitataan palvelun toimivuutta
ja tehdaan tarvittavia hienosaatoja. (Tuulaniemi 2011.)

Toinen yleisesti kaytetty palvelumuotoilun prosessikuvaus on "Double dia-
mond” joka esittelee suunnittelutydn vaiheet kahtena timanttikuvioina. Aluksi
kerataan tietoa laadullisilla ja maarallisilla menetelmilla, jonka jalkeen keratyn
tiedon pohjalta havaitaan asiakkaan tarpeet ja arvot. Ongelma "avataan” nuo-

lien suuntaisesti (kuva 6.)

Double Diamond DESIGN PROCESS
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Kuva 6. Double diamond design process (Service Design Vancouver 2019)
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Havaintojen perusteella keskitytd&dn tarkemmin maariteltyyn ongelmaan (nuo-
let kiinni p&in) ja voidaan alkaa tekem&an suuria maaria ideoita, joista valta-
osa karsiutuu lopulta pois. Tdma on havainnollistettu jalleen avautuvilla nuo-
lilla (kuva 6.) Lopuksi naista ideoista jalostetaan iterointikierroksilla lopullinen
konsepti asiakkaalle. Tassakin menetelméssa voidaan prosessin sisalla liik-
kua tarvittaessa edestakaisin, kunnes paastaan haluttuun lopputulokseen.

(Design thinking, creative thinking and action, s.a.)

Palveluiden suunnittelu ilman yhteytta liiketoiminnan tavoitteisiin on turhaa toi-
mintaa. Suunnittelutyon liittaminen I&helle liiketoiminnan tavoitteita voi olla kui-
tenkin hyvin haastavaa, mutta lahtokohtaisesti perusajatuksena on saada ai-
kaiseksi asiakkaita auttavia palveluita, jotka samalla hyddyttavat organisaa-

tiota liikketoiminnallisten tavoitteiden kautta. (Tuulaniemi 2011.)

Taman opinnaytetyon tavoitteena oli saada aikaiseksi palvelun tuotteistami-
nen konseptiasteelle, joten prosessin tuotanto- ja arviointivaiheet jaivat myo-
hempdaan ajankohtaan jo aikataulullisistakin syistd. Toimeksiantaja sai tutki-
muksessa keréatyt tiedot kokonaisuudessaan kayttoonsa, ja voi kayttaa niita

haluamallaan tavalla.

Maarittely

Tutkimustyon alkuvaiheessa tehdyssa maarittelyssa otettiin kohteeksi palve-
luiden kehittdminen, joka tultaisiin tekemaan asiakasnakokulmaa hyddyntéaen.
Vaikka yritys tuottaakin asiakkailleen fyysisia tuotteita, niin sen toiminnot pe-
rustuvat kuitenkin lopulta my6s palveluliiketoimintaan. Kehittamisty6 ei keskit-
tyisi mihinkaan yhteen tiettyyn alueeseen, vaan se nostaisi esiin eri palvelu-

prosessissa olevia kehityskohteita.

Kaikkien yrityksen tarjoamien palveluiden tulisi pohjautua strategisiin paatok-
siin ja tukea niitd. Strateginen yhteensopivuus mahdollisen uuden palvelun

kohdalla voidaan arvioida seuraavilla asioilla:

Toteutuuko yrityksen strategia palvelun kautta?

Taydentaako vai heikentadkd palvelu nykyisté tarjontaa?
Tarvitaanko uutta osaamista tai resursseja palvelun toteuttamiseen?
Miten suuria riskeja palveluun liittyy? (Tuulaniemi 2011.)
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Tutkimuksessa otettiin kuitenkin huomioon myds mahdollisuus paketoida ny-
kyisia palveluita selkeiksi kokonaisuuksiksi, joita olisi helpompi tarjota asiak-

kaille.

Ideointivaiheessa on tavoitteena keréata mahdollisimman paljon ideoita. Perus-
teluna talle suurelle méaaralle on se, ettd niiden joukosta I6ytyy oletettavasti jo-
kin erityisen hyva idea, jota lahdetaan viemaan konseptivaiheeseen. Alkuide-
oiden suodaan olevan omituisia, koska muuten ne eivat olisi taysin uusia.
Naita ei saa heti alkuvaiheessa hylata, vaan niita voidaan yhdistella ja I6ytaa
omaperaisia ratkaisuja, joita kehitetaan edelleen. Vasta my6hemmassa vai-
heessa ratkaisuja arvioidaan realistisesti ja jarkevyyden perusteella. (Kettunen
2001, 71.)

Palvelua on vaikea kopioida, ja koska teollisuuden valmistusmenetelmat, tuo-
tantotehokkuus ja paasy markkinoille ovat mahdollisia yha useammalle, ei
niista ole enaa kilpailuvaltiksi. Talla hetkella palvelu on se lisdarvo, josta halu-
taan maksaa, ja vain hyvin tuotettu palvelu voi tuoda kilpailuetua verrattuna
kilpailijoihin. Palveluosaaminen liittyy tekemisen kulttuuriin, joka on yhdistelma
yhteison henkisten ja aineellisten ominaisuuksien kokonaisuutta. Tama kult-
tuuri ei ole kopioitavissa, vaan se on rakennettava aina itse. (Tuulaniemi
2011.)

Tutkimus

Tavoitteena tiedonhaulle on se, ettd Ioydetaan myos kohderyhman tarpeet,
jotka ovat ehka jaaneet huomaamatta. Tassa vaiheessa suunnittelija ei viela
tieda milla konseptilla ja miten vastata asiakkaiden tarpeeseen. Tiedonhaun
tulokset ja méaaritelmét toimivat myéhemmin myds loydettyjen ratkaisumallien
tukena ja perusteluna. Nain saadaan minimoitua riskit tuotteen epaonnistumi-

seen markkinoilla. (Kettunen 2001, 62.)

Haastattelu voidaan tehd& vapaamuotoisena keskusteluna arjessa, tietyssa
kayttotilanteessa tai jonkin tietyn haastattelurungon avulla. Tavoitteena on pu-

reutua haastateltavan todellisiin motiiveihin ja haastattelussa esiin nousseita
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asioita voidaan tarkentaa myohemmin esimerkiksi sahkopostitse tehtavilla tar-
kentavilla kysymyksilla kohderyhman jasenille. (Tuulaniemi 2011.) Tassa tutki-
muksessa tehtyja haastatteluja tarkennettiin osin jalkeen pain sdhkdpostitse,

littyen referenssilupiin ja joihinkin palveluihin liittyviin seikkoihin.

Tutkimusvaiheessa pohjatietoa kartutettiin teoriatiedon ohella myds tutkimus-
haastatteluilla, joiden tulokset purettiin samankaltaisuuskaavion avulla. Talla
tavoin saatiin nostettua toistuvia teemoja esiin haastatteluista, jotka auttaisivat
jatkossa suunnittelutyota selkeyttamalla tarkeimmat kehityskohteet. (Kuva 7.)
?go; A% ' @’aﬁ

Kuva 7. Samankaltaisuuskaavio (Wright 2019)

Oheisessa kuvassa (kuva 7) esiintyvét asiat pisteytettiin niiden toistuvuuden
mukaan, jolloin voitiin todeta tarkeimmat kehityskohteet seuraavaa vaihetta
varten. Naiden esiin nousseiden asioiden perusteella ongelmakohdat ryhmitel-
tiin isompien otsikoiden alle, mika edesauttoi jarjestamaan ne edelleen yksi-

tyiskohtaisemmin omiin klustereihin.

Liséksi tehtiin SWOT-analyysin avulla kilpailututkimus, joka auttoi havaitse-
maan asiakasyrityksen ominaisuuksia verrattuna kilpailijoihin. Naista tuloksista
esiin nousseet huomiot tukivat myods seuraavan vaiheen suunnittelutyota. Yh-
distamalla haastatteluista keratty tieto SWOT-analyysista saatuihin tietoihin,
saatiin vahvistus kehitettaville kohteille.
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Palvelumuotoilun perustana on asiakasymmarrys, jolla yritetaan tayttaa tarjot-
tavilla palveluilla asiakkaiden tarpeet, ja jos mahdollista, myds ylittaa niille luo-
dut odotukset. Tavoitteena on tyytyvaiset asiakkaat, jotka kayttavat palvelua

uudelleen. (Tuulaniemi 2011.)

Muotoilijan omat tottumukset ja arvot voivat olla taysin erilaiset kuin tutkitta-
valla kohderyhmalla, joten heihin on tarke&éa saada suora keskusteluyhteys.
Muotoilija ei usein tunne alaa tai toimintaa, johon on palvelua tai tuotetta suun-
nittelemassa. Haastattelussa esiin nousevista yllattavista seikoista voidaan
keksia jatkokysymys, josta taas voi paljastua asiakkaan piileva tarve (Kettu-
nen 2001, 63.)

Suunnittelu

Ideointivaihe kaynnistettiin analysoimalla tutkimusvaiheessa keréatty aineisto ja
jakamalla kehityskohteet ryhmiin. Nama ryhmat valikoituivat padosin saman-
kaltaisuuskaaviosta nousseisiin toistuviin teemoihin. Lisaksi mukana on henki-

I6kunnan kanssa kaytyjen keskusteluiden myota ilmi tulleita kehityskohteita.

Visuaalisuus ja mallinnus on muotoilijan ydinosaamista ja kuvallinen asioiden
esittdminen voi usein kehittda yhteista ymmarrysta paremmin kuin sanallinen
viestinta. Sanoilla voi olla erilainen merkitys eri ihmisille, mutta abstraktikin

asia voidaan tehda nakyvaksi visualisoimalla. (Tuulaniemi 2011.)

Yleisesti kaytetty ideoinnin tapa on lahestya ongelmaa kritiikittbmasti ja tuottaa
paljon ratkaisuideoita, jotka tarkentuvat ideoinnin edetessa. Mitd enemman
ideoita syntyy tassa vaiheessa ja vaikka suurin osa niista tulee karsiutumaan
pois jatkosta, sité todennakbdisempaa on, etta joukossa on myds ongelmanrat-

kaisun kannalta merkittavia osia. (Tuulaniemi 2011.)

Ongelmaa lahestyttiin jakamalla ne ensin osiin. Tutkimalla yksinkertaistettua
palvelupolkua esiin nousseiden asioiden valossa voitiin keskittya toistuviin on-

gelmiin kontaktipisteissa samankaltaisuuskaaviota hyddyntamalla. (Kuva 8.)
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Tilaus

Tilauksen

Jalkikasittely Tuotanto kasittely

Pakkaus &
Lahetys

Kuljetus

Kuva 8. Palvelupolku 3D-Tilauksessa (Wright 2019)

Punaisella merkityt kohdat palvelupolussa ovat kohtia, joissa kehitysty6ta kai-
vattiin eniten (kuva 8). Oranssilla merkityt kohdat ovat toissijaisia kehityskoh-
teita, joihin kuitenkin myds etsittiin erilaisia ratkaisuja myohemmassa vai-
heessa. Vastaavasti siniset osat palvelupolun kohdista ovat sen kaltaisia, etta
niiden toimintaan ei ole taman tutkimuksen puitteissa mahdollista vaikuttaa ku-

ten varsinainen tuotantovaihe.

5.1.1 Ideointi

Tassa vaiheessa esitellyt ideat olivat kehitetty pohjautuen asiakashaastattelui-
hin ja yrityksen edustajien kanssa kaytyihin keskusteluihin. Yrityksen henkil6-
kuntaa pyydettiin arvioimaan 27.3.2019 nama ehdotukset, jolloin osa niista
karsiutuisi pois ja jatkoon paasseita ideoita voitaisiin alkaa jatkojalostamaan
toista kierrosta varten. Oheisessa kuvassa (kuva 9) on luonnoksia ideoista,

joita kerattiin myos koko harjoittelujakson ajan.
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Kuva 9. Ideointivaiheen luonnoksia (Wright 2019)

Ideat sijoitettiin visualisoituun palvelupolkuun, jolloin niiden painoarvo olisi hel-

posti havaittavissa eri kontaktipisteissa. Jalkikasittely kuuluu yrityksen sisaisiin

prosesseihin, ja se ei nay asiakkaalle kuin lopputuotteessa, mutta silti sen pai-

noarvo tuli esiin l&hes jokaisessa asiakashaastattelussa.

Ideointivaiheen paaotsikot:

Verkkosivut

Lisaa kielivaihtoehtoja, ainakin englanti ja ruotsi, ehka venaja ja viro.
Laskurin kehittdminen: rekisterdityminen pois (tai alennusta rekisterdity-
misesta,) lisdominaisuudet, asiakasprofiilit.

Referenssit asiakkailta. Monelta oli saatu jo lupa.

Yleinen selkeys ja loogisuus.

Yksinkertainen animaatio/video SLS-tulostusprosessista.

Mainostusta tulevasta polypropeenimateriaalista.

Tilausprosessi

Tulosteiden kuvilla varustettu tyolista koko prosessin lapi.

Jaettava infopaketti tilauksesta asiakasyrityksen sisélle.

Nopeampi tilaus. Asiakasprofiili apuna.

Tilausprosessin selkeyttaminen. Asiakasprofiili apuna.

lImoitus asiakkaalle tyon aloituksesta / valmistumisesta / viivastyksesta.
Asiakasprofiili apuna.

"Kuinka onnistuimme?” — sahkdposti.

Sisdanheittotuote, ensimmainen tilaus edullisemmalla hinnalla.
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Asiakkaan sitouttaminen Premium -paketilla: hinta, kuljetus, vapaasti
valittavat sisaltyvat palvelut. Toissijaiset paketit eri prioriteeteilla:
Hinta/Laatu/Nopeus.

Materiaalit

Polypropeenin lanseeraus asiakkaille, tarkat tuotetiedot ja ominaisuu-
det. Ehka esittelytilaisuus yrityksen tiloissa.

Parempi toleranssi tulosteissa. Toteutus?

Kokoonpanotestaus osakokonaisuuksille.

Muut mahdolliset uudet materiaalit. (Lapikuultavat, elastiset, elintarvike-
kayttoon sopivat, 2-komponenttiosat, paloturvalliset.)

Uuden metallikoneen tarjoamat mahdollisuudet. Esittelytilaisuus.

Jalkikasittely

Tulosteiden tyoélista, joka kulkee mukana joka vaiheessa. Tietokoneet
myds jalkikasittelyyn.

Siistimpi tila jauhonsekoitukseen / hygieniataso paremmaksi.
Teollinen pesukone.

Ultradanipesuri, etenkin pienille osille.

Infrapunakuivuri.

Taryn kaytté myds kammion imuroinnin yhteydessa.
Vaihtoehtoiset pintakasittelyt: Keraaminen- tai muovipuhallus, kemialli-

nen kasittely, pinnoitus.
Metallitulosteissa yhteisty® paikallisen koneistusta tekevan yrityksen
kanssa.

Laadunhallintajarjestelma.

Lattiateippaus Iskucenteriin.

"Lypsylehmatuote” jolla taytetddn ajolistaa, ehka oma tulostin?
Yhdistetty jauhonhankinta muiden alan yritysten kanssa.

My6hemmin markkinointiponnistus ulkomaille muiden alan yritysten
kanssa.

Palvelutason sailyttaminen kasvaessa, blueprinttaus.

Brandin vahvistus erilaisin keinoin.

Valtaosa ideoista tippui pois jatkosta, mutta silti jokin osa niista saattoi jaada

lopulliseen konseptiin, jolloin niiden olemassaolo on hyvin perusteltu. Naista

ideoista valittiin verkkosivujen suunnittelu lopulliseen konseptivaiheeseen, jo-

hon niista tehtaisiin paremmin viimeistellyt kuvalliset versiot. Verkkosivustoa

pidettiin ideoiden arviointivaiheessa eniten kehitysty6ta vaativalta kohteelta,

etenkin kun ilmeni ettd moneen asiakashaastatteluissa esiin nousseeseen asi-

aan ei ollut yksinkertaista keinoa vaikuttaa kustannussyiden vuoksi.



41

Konseptivaihe oli tAmé&n prosessin paattava vaihe, joten sita ei paasty aikatau-
lun vuoksi vieméaéan pidemmalle ja testaamaan asiakkaiden kanssa. Jotkin
muutkin ideat olisi voitu vieda jatkokehitykseen, mutta niiden suunnitteluun ja
testaukseen ei riittdnyt aika taman opinnaytetyon puitteissa. Tutkimus- ja
haastattelutiedot jaivat kuitenkin yrityksen kayttoon, ja se voi kayttaa niita ha-
luamallaan tavalla apuna jatkossa tapahtuvissa kehitysprojekteissa.

5.1.2 Konseptikierros

Tahan vaiheeseen valittiin ideoista jatkokehitysta varten verkkosivut ja niiden
ulkoasun suunnittelu. Naiden konseptointiin visuaalisessa muodossa kaytettiin
apuna Adoben InDesign-ohjelmaa, jolla ne saatiin muistuttamaan ulkoisesti
mahdollisimman paljon lopullisen sivuston ulkoasua. Naita eri ulkoasuja sivus-
tolle tehtiin kolme erilaista, joista valittiin lopulta yksi lopulliseen arviointiin.
Aiemmin keratyn tutkimustiedon perusteella paakohteet sivustolla olivat etu-
sivu, joka on usein ensimmainen kontaktipiste asiakkaan kanssa, verkko-
kauppa ja referenssit. Ohessa on konseptivaiheen ensimmaiset sivuvaihtoeh-
dot (kuva 10).

Kuva 10. Ensimmaisen konseptisivuston etusivu, verkkokauppa ja referenssisivu (Wright 2019)

Ensimmaisessa konseptisivustossa (kuva 10) kaytettiin vareina Materflow:n
logon vareja - oranssia pohjavarina ja harmaata tekstilaatikoissa. Tyyli on
melko yksinkertainen ja informatiivinen selkeilld linjoilla seké isoilla kuvak-
keilla. Etusivujen isoista valikoista paasee verkkokauppaan, neuvolaan ja refe-
rensseihin. Verkkokaupan sivulla padhuomio on isossa mallinnuskappaleen
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ruudussa, jolloin sité voidaan tutkia nykyistd paremmin eri suunnista. Refe-
renssisivulla on valittavissa eri asiakasyritysten tarinoita, joita varten on haas-
tateltu lyhyesti yrityksesta 3D-tulosteita tilanneita henkil6itd. Talla sivulla nakyy

myos tilattu tuloste mallinnettuna.

Toisessa konseptissa haettiin futuristista mallia sivustolle. Véareja on kaytetty

hyvin rajallisesti ja tyyli on myés melko pelkistetty edellisen version tapaan
(kuva 11.)
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Kuva 11. Toisen konseptin sivut: Etusivu, verkkokauppa ja referenssit (Wright 2019)

Vareina on kaytetty paljon harmaan eri sévyja, joka tekee sivuista miellyttavia
katsella ja niiden valinen navigointi on selkeda. Pelkistetty teema jatkuu koko
sivuston lapi ja verkkokaupassa suurin tila ruudusta on varattu mallinnetulle

kappaleelle. Referenssisivulla kerrotaan lyhyesti yrityksen asiakkaista ja suo-
sittelijoista, seka esitellaan kuvat mallinnetusta kappaleesta ja lopullisesta tu-

losteesta.

Kolmannessa konseptissa on minimalistinen teema, jossa on hyvin yksinker-
tainen rakenne. Tassa versiossa on yksinkertaisilla sivuilla pyritty viemaan si-
vuston selkeys aarimmilleen, jolloin paéasivuilta ei I6ydy juuri lainkaan valoku-
via ja vain yksinkertaista grafiikkaa. Varimaailmaa on lainattu Materflow:n lo-
gon vareistd, ja linjat seka tausta on myos jatetty hyvin yksinkertaiseen muo-
toon. Verkkokaupassa on edellisten versioiden tapaan varattu suurin tila mal-
linnetulle kappaleelle, ja eri materiaalien hinnat ovat jatkuvasti nakyvissa.
(Kuva 12.) Jarjestelma ehdottaa sopivia materiaaleja ja jatkokasittelyja tulos-

tettaville kappaleille.



43

I\ natecfiow H= B / aterflow == B I\ atecriow

SHOP | 3D-ADVICE| NEWS | CONTACT SHOP| 3D-ADVICE| NEWS | CONTACT SHOP | 3D-ADVICE | NEWS | CONTACT

y ) WEBSHOP
8 - OBJECT: BOX.STL 15 X 25 X 30
PLASTIC- AND METALPRINTING SERVICES

Read more about our materials and services. We are using the latest technologies and we.
v of different materials and applications.
s

o] e

| |
4 > 5 | 4
3D-ADVICE - L;)b:w THING YOU NEED TO KNOW
— e

e gD-Printng!
3 B .-
m@—rjl : J -l

v

REFERE

t our clients have to say about us!

sk e Rnn

@ CHEMICAL
TREATMENT

TOTALCOST75 €
)

4 / /

Kuva 12. Kolmas sivustomalli: Etusivu, verkkokauppa ja referenssitiedot (Wright 2019)

Referenssisivun erikoisuutena on oikealla puolella oleva interaktiivinen seina,
josta voi valita lokeroita klikkaamalla yritysten asiakastarinoita ja suosituksia.
Tilatun tuotteen mallinnuksia voi myds pydrittdé ruudulla samalla tavalla kuin

verkkokaupassa.

Naista vaihtoehdoista valittiin jatkoon yksi versio, josta tehtdisiin seuraavassa
vaiheessa viimeistellympi konseptimalli. Versioita voitaisiin myos yhdistella
tarvittaessa, jos jossain versiossa on jokin lopulliseen konseptiin haluttu omi-

naisuus.

5.1.3 Lopullinen konsepti

Lopulliseen vaiheeseen valittiin toinen vaihtoehto, josta tehtiin tarkempi ja toi-
minnallisempi versio aiemmasta. Painopiste sivuston suunnittelussa olisi help-
pokayttoisyydessa ja selkeissa valikoissa. Konsepti piti sisallaan viisi sivua,
jotka olivat jarjestyksessa: Etusivu, verkkokauppa, ajankohtaista, referenssit ja

yhteystiedot.

Etusivussa pyrittiin jatkamaan selkedé ja informatiivista linjaa, jossa logosta
poimittu oranssi vari toimii huomiovariné objekteissa ja tekstissa. Ylapalkissa
on kielivalinnat ja selke& navigaatiopalkki muille sivuille, joihin pddsee myds
sivulla olevien isojen kuvakkeiden kautta. Teema jatkaa konseptivaiheesta tut-
tua futuristista tyylia. (Kuva 13.)

H= ES
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Kuva 13. Lopullisen konseptin etusivu ja verkkokauppa (Wright 2019)

Verkkokaupan (kuva 13) rakenne on hyvin paljon samankaltainen kuin
ensimmaisessa konseptissa, lukuunottamatta oranssia huomiovaria
kappaleen hinnassa ja tulostuksen hyvaksynnan osoittavassa kuvakkeessa.
Vasemmassa alalaidassa on nuolikuvio josta tulostettavaa kappaletta voi
kaantaa eri asentoihin. Taustalla oleva verkkokuvio jatkuu koko sivuston

taustana.

Ajankohtaista-sivulla on oikealla puolella lista uutisista kuvakkeina, joita
klikkaamalla ne saa suurennettua isommaksi vasemmalle puolelle ruutua.
Juttuun liittyy myds aina videopéatka tai informatiivinen animaatio joka lahtee

pyorimaan sivuvalikon ikkunassa uutisen valinnan jalkeen. (Kuva 14.)
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naterflow u naterflow
ajankohtaista referenssit

Royal Bank of Scotland (RBS)

@ customers have been put at
risk of cyber-attack after being
recommended flawed security
software.

Since January, the banking group has
begun to offer its business banking
customers a product called Thor Fore-
sight Enterprise free of charge.

Heimdal Security sells it as "next
generation protection” against cyber-
threats.

The bug has now been fixed with
Heimdal Security estimating that
about 50,000 people were using the
vulnerable software.

Kuva 14. Ajankohtaista ja referenssit (Wright 2019)

Referenssit-sivulla (kuva 14) on alalaidassa kuvakokoelma asiakkaista, joiden
kuvan valitsemalla saa kyseisesta asiakkaasta ja tilauksesta enemman tietoa.
Kuvauksessa on tiedot asiakkaasta, hdnen edustamastaan yrityksesta ja tila-
tusta 3D-tulosteesta. Tulostettu kappale avautuu omaan ikkunaan mallinnet-

tuna, ja sita voi tarkastella eri suunnista valitsemalla nuoli-ikonin vasemmasta

alanurkasta.

Viimeisena sivuna on yhteystiedot, jossa on kootusti yrityksen henkilokunnan
yhteystiedot. Henkildiden kuvat ovat filmirullana oikeassa laidassa, ja kuvan
valitsemalla saa kyseisesta tyontekijasta enemman tietoa: Lyhyen biografian,

koulutus- ja tyOtaustaa seka muuta tietoa. (Kuva 15.)
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yhteystiedot

John Johnsson. CTO

Materflow Ltd.
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Kuva 15. Yhteystiedot (Wright 2019)
Samalla kun henkilén kuva on valittuna, avautuu filmirullan ja henkilGtietojen

valille palkki, jossa on tarvittavat yhteystiedot: S&hkdposti ja puhelinnumero,
sekd mahdolliset muut yhteydenottokanavat. Vaikka sivut paatyivat opinnayte-
tyon aikana vasta konseptiasteelle, niin niitéa voi helppokayttisyytensa ja sel-

keytensa ansiosta helppo tarvittaessa vieda edelleen valmiiksi sivustoksi asti.

6 LUOTETTAVUUS

Haastatteluissa kerétty tieto oli tutkimuskysymykseen nahden tarkoituksenmu-
kaista, joten tutkimusta voidaan pitaa silta osin luotettavana. Vastauksissa oli
havaittavissa selkeda saturaatiota, eli samat asiat alkoivat nousta esiin kai-
kissa haastatteluissa — riippumatta asiakkaan omasta toimialasta tai tilatuista
tuotteista. Joissain erikoisimmissa kayttotarkoituksissa nousi esille joitain yk-
sittaisia ominaisuuksia tulosteille, jotka jaivat kuitenkin yksittaistapauksiksi ei-
vatka nain ollen saaneet suurta painoarvoa lopullisessa analyysissa. Tama
kertoo siita, etta riippumatta tuotteen kayttokohteesta tai -tarkoituksesta ovat
perimmaiset ongelmat ja haasteet hyvin samankaltaisia, jotka taas liittyvat |&-
hinna itse tuotantomenetelman piirteisiin ja osin rajoitteisiin. Nama taas ovat
asioita, jotka tulevat todennakoisesti muuttumaan vasta tekniikan kehittyessa

edelleen.
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7 JOHTOPAATOS

Taman tutkimuksen painopiste oli haastattelumateriaalissa ja siitéa saatavassa
tiedossa. Yksi tutkimustietoa keratessa esiin noussut asia oli tapa jolla haas-
tattelu tehtiin; puhelinhaastattelut olivat usein paljon nopeammin kayty lapi,
kun taas kasvotusten tehty haastattelu kesti usein paljon pidempaan ja siina
kaytiin enemman dialogia asian ymparilla. Voikin siis todeta, ettéa vaikka puhe-
linhaastattelu on helppo tapa kerété tietoa, niin silti olisi usein hedelmaéllisem-
paa tiedonkeruun kannalta paasta keskustelemaan haastateltavan kanssa
paikan paalla. Tama ei toki ole aina mahdollista, mutta silti huomion arvoinen

asia haastatteluja suunniteltaessa.

Monet asiakashaastatteluissa esille nousseet kehitysideat olivat joko liian ty6-
laita tai kustannusrakenteensa vuoksi jopa mahdottomia toteuttaa taman opin-
naytetyon puitteissa, joten konseptin kohde oli lopulta usein ensimmainen
kontaktipiste yrityksen ja asiakkaan valilla: Verkkosivut. Produktiivisen osan
tuloksena kehitettiin siis konsepti, joka syntyikin lopulta l&ahinna kilpailuanalyy-
sin, omien havaintojen ja asiantuntijahaastatteluiden pohjalta. (Liitteet 12, 15,
17.) Tutkimus heréatti kuitenkin keskustelua yrityksen sisalla eri asioiden tii-
moilta, joten on mahdollista, etté sen tuloksia tullaan hydodyntamaan tulevai-

suudessa.

8 POHDINTA

Asiakastiedon keraaminen on taman opinnaytetyon kaltaisessa tutkimuksessa
ensiarvoisen tarkead, ja siihen tehtavan panostuksen maaréé ei voi korostaa
likaa. Haasteena on oikeanlaisten menetelmien |[6ytaminen ja viela tois-
taiseksi harvinaisemman tuotantomenetelman ollessa kyseessa on myos
omaa pohjatietoa kartutettava riittdvasti ennen varsinaisia keskusteluja kohde-
ryhméan kanssa. Muuten voi jaada jotkin tarkeat seikat huomaamatta tai haas-
tateltavaa ei saada motivoitua tarpeeksi aiheeseen, jos huomataan etta itse
haastattelija ei omaa riittavad pohjatietoa tutkimastaan asiasta. Haastateltavat
olivat itse kuitenkin hyvin halukkaita keskustelemaan aiheesta, ja edesauttoi-

vat tietojen keruuta omalla kiinnostuksellaan 3D-tulostuksesta.

Myos oikeanlaisten haastateltavien I6ytdminen on tarkedssd asemassa: Nyt

paé&paino oli nykyisilla asiakkailla, jotka ovat paasaantoisesti sdhkopostin
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kautta tekemisissa jo tuntemansa yrityksen ja tyontekijan kanssa. Jos samoja
asioita kysyttaisiin henkilolta, jotka eivat ole olleet koskaan yrityksen kanssa
misséan tekemisissa, tai edes kuulleet siita voisivat vastaukset olla hyvinkin
toisenlaisia. Verkkosivujenkin sisalto tai ulkoasu voi nousta aivan erilaiseen
arvoon, jos asiakas ottaa ensimmaista kertaa yhteytta yritykseen tai vain tu-
tustuu sen tarjontaan. Taman vuoksi juuri referenssitiedot muilta, tunnetuilta
asiakkailta ja hyvin toimiva verkkokauppa voisi madaltaa kynnysta tehda en-
simmainen tilaus. Jos sivuilla on kirjoitusvirheitd, sekavia rakenteita tai epéloo-
gisuutta navigoinnissa, voi potentiaalinen asiakas vaihtaa hyvinkin toisen yri-

tyksen sivuille.

Jos aikataulu olisi ollut tamén opinnaytetydn osalta joustavampi, olisi ollut kiin-
nostavaa kerata enemman tietoa potentiaalisilta asiakkailta ja heidan ajatuk-
sistaan nykyisesta palvelutarjonnasta. Nyt aikaa kului hyvin paljon nykyisten
asiakkaiden haastatteluiden tekemisessa ja aineiston purkamisessa. Myags joi-
tain vaihtoehtoisia tutkimusmenetelmié olisi voinut harkita, kuten havainnointia
tai living lab-tyyppista lahestymistapaa, jossa seurataan koko palvelupolun
kayttotapahtuma asiakkaan kaydessa sita lapi. Tutkimuksena tyo oli kuitenkin
lopulta onnistunut, ja antaa jatkossa uusia nakdkulmia haastattelujen toteutta-
miseen kaytannossa. Kaikkiin tutkimuskysymyksiin vastaaminen ei lopulta on-
nistunut taysin, mutta verkkosivut ovat tarkea rajapinta asiakkaan ja yrityksen

valilla, ja se on yksi eniten ulospain ndkyvimpia osia palvelukokonaisuudesta.
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Haastattelu 1: tydntekijat

1) Nimi ja asema yrityksessa?

2) Mikéa on mielestasi Materflow:n parasta osaamista?

3) Mikéa on mielestasi Materflow:n paras tuote?

4) Mikéa on suurin este 3D-tulostamisen yleistymisessa?

5) Mikéa osa Materflow:n palveluissa vaatisi eniten kehitystyota?

6) Pitaisik6 kehittdd joku kokonaan uusi palvelu tai tuote ja jos, niin mika se olisi?

7) Pitaisik6é hankintoja tai esimerkiksi markkinointia keskittda muiden toimijoiden
kanssa?

8) Mika tekee Materflow:sta ainutlaatuisen, mika on sen suurin kilpailuvaltti?

9) Missa 3D-tulostaminen on viiden vuoden kuluttua (uudet keksinn6t?)

10) Missa Materflow on viiden vuoden kuluttua?

11) Muita ajatuksia aiheesta?
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Haastattelu 2: asiakkaat

1) Nimi ja asema yrityksessa?
2) Mité tuotteita olette tilanneet Materflow:Ita?
3) Oliko tilaaminen sujuvaa?
4) Vastasiko tilaus odotuksia?
(aikataulu, laatu, lopputulos, 3D-tulostuksen toimivuus kokonaisuuden kannalta jne.)
5) Olisitteko halunnut enemman tietoa tilauksen kulusta?
6) Miksi tilasitte juuri Materflow:Ita?
7) Tilaisitteko uudelleen Materflow:Ita?
8) Mitka ovat mielestdnne suurimmat haasteet tai ongelmat 3D -tulostuksessa?
9) Minkalaisia materiaaleja tai materiaalien ominaisuuksia toivoisitte 3D-tulostuksiin?
10) Olisitteko kiinnostunut raaka-aineen beta-testauksesta alennetulla hinnalla?
11) Voisitteko kuvitella, etté tilaisitte sarjatuotantona tuotteita Materflowlta?
12) Mita uusia palveluita tai lisapalveluita (esim. kuljetus) toivoisitte?
13) Voiko teidan yritystanne kayttaa referenssind markkinoinnissa?

14) Muita ajatuksia aiheesta?
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Haastattelu 3: potentiaaliset asiakkaat

1)
2)
3)
4)

5)
6)
7
8)
9)

Nimi ja asema yrityksessa?

Oletteko tilanneet aiemmin 3D-tulosteita?

Mita hy6tyd on mielestdnne 3D-tulostuksella?

Haluaisitteko enemman tietoa 3D-tulostuksesta ja sen mahdollisuuksista? (You-
Tube, some, verkkosivu, uutiskirje?)

Minkalaisia palveluita odotatte 3D-palveluita tarjoavalta yritykselta?

Voisitteko harkita sarjatuotannon tilaamista Materflow:Ita?

Mitkd ovat mielestdnne suurimmat ongelmat 3D-tulostamisessa?

Oletteko kuulleet metallin 3D-tulostuksesta? Mielipiteita aiheesta?

Mik&a on mielestanne tarkein ominaisuus 3D-tulostuspalvelussa, hinta/laatu/ti-

lausaika?

10) Minkalaisia materiaaleja tai materiaalien ominaisuuksia toivoisitte 3D-tulostuk-

siin?

11) Olisitteko kiinnostunut raaka-aineen beta-testauksesta alennetulla hinnalla?

12) Muita ajatuksia aiheesta?
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Vahvuuksien, heikkouksien, mahdollisuuksien ja uhkien analyysi

Vahvuudet

Materflow Oy

3D Formtech Oy

Maker3Dd Oy

Ajatec Prototyping Oy

Mitka ovat liiketoimintanne
vahvuudet?

Mitka ovat ydinosaamisalueenne?

Milld osa-alueella ansaitsette
eniten rahaa?

Mitd teette hyvin?

Heikkoudet

Mitéd osa-alueita valttelette?

Miltd osa-alueelta teiltd puuttuu
resursseja?

Milld osa-alueella suoriudutte
heikosti?

Milld osa-alueella menetétte
rahaa?

Mitd on parannettava?

Mahdollisuudet

Mahdolliset hyddylliset trendit

Markkinamahdollisuudet, joita
kilpailijat eivat hyddynna

Mahdolliset uudet teknologiat

Mahdolliset uudet asiakastarpeet

Uhat

Mahdolliset ylitettavat esteet

Mahdolliset aggressiiviset
kilpailijat

Mahdolliset menestyksekkaat
kilpailijat

Mahdolliset epdsuotuisat
taloudelliset olosuhteet

Mahdollinen valtiollinen saately

Mahdollisesti muuttuva
liiketoimintaympaéristo

Mahdolliset heikkoudet
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Nosto- ja siirtolaitteiden valmistaja:

Tuotekehitykseen liittyvia protoja, pienia kappaleita. Osakokonaisuuksien tes-
tausta pikamalleilla, osien sopivuus toisiinsa. Lopputuotteisiin asti ei todenna-
koisesti tilausta tulostamalla. Tilaus sahkopostitse, lasku menee samalla oike-
aan paikkaan yrityksen sisalla, helpompi kuin kayttaa verkkokauppaa. Loppu-
tulos tilauksista hyva, siisti laatu, parempi kuin omilla FDM-tulostimilla. Aika-
taulu voisi olla nopeampi, samalla viikolla tilauksesta valmiiksi ihannetilanne.
Tuotekehitystydssa kriittinen asia. Tilauksen kulusta ei tarvitse tietoa, mutta
varmistus valmiista tuotteesta olisi plussaa. Materflow valittu aikataulun ja hin-
nan vuoksi, toisissa firmoissa ollut korkeampi hinta ja esimerkiksi ulkomailta
tilattaessa liian pitka toimitusaika. Prototyypeissa riittaa perusmateriaali. Pro-
jekti etenee sykleissa, joissakin kohdissa tarvitaan paljon ja nopeasti protoja.
Lyhenevat syklit haasteena. Paivakin on pitké aika odottaa. Materiaaliominai-
suuksina ruiskupuristetun ABS muovin kaltaisuus olisi plussaa. Pinnanlaatu
voisi olla parempi, nyt ei vertailukelpoinen ruiskupuristeiden kanssa. Joskus
tarve lapinakyville osille, metalliosat tulee liian kalliiksi. Muotilla tulee halvem-
maksi. Polypropeenia kaytdssé mutta isommissa osissa. Joissain tapauksissa
voisi ehka kayttdd. Ehka toiminnallisissa osissa. Jyrsityissa proto-osissa hyva
laatu, jopa liilankin hyva vs. Lopullisiin osiin. Sarjatuotanto ehka mahdollista,
jos pystyisi takaamaan laatuun. CSN puolella voisi olla tilausta piensarijoille,
voisi palvella tarkoitusta. Kayttokohteet mietittava tarkkaan. Koko haasteena,
koska kappaleiden tulisi olla isoja. Tuloste jarkevana korkeintaan alle A4 ko-
koisissa tuotteissa. Menetelméa kuitenkin mahdollistaa toiminnallisuutta ja
muotoilullisissa ominaisuuksissa etuja. Vaatisi kuitenkin joissain kohdin maa-
lauksen kappaleilla. Tilausta nopealla aikataululla saataville paaosin metalli-
sille erikoiskiinnikkeille, jonka tilaaminen kestaa nyt tai tehtava itse. Parempi
pintakasittely joissain tapauksissa olisi plussaa. Protokierrosten vaheneminen
tekee tilausta yhteensopivuuksien kokeilulle osaprotoilla kokonaisuudesta.
Komponenttien testaus oikeilla kiinnityspisteilla. Vaikea varmistaa pelk&n mal-
linnuksen perusteella. Helpottaisi varmistamaan toimivuuden ja yhteensopi-

vuuden lopullisissa muottitilauksissa.

Yhteenveto: Tilauksen nopeus, varmistus valmistumisesta, pinnanlaatu
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Sahkdisten jarjestelmien valmistaja:

Tilaukset olleet muoviprotoja sahkdasennustuotteista, ei lopputuotteita. Tilaus
helppoa sahkdpostin kautta, osat tuli nopeasti, laatu riittdvaa konseptikay-
tosséa. Mittatarkkuutta tarvitaan vasta myohemmassa vaiheessa. Tilausproses-
sista ei tarvitse lisaa tietoa. Materflow:lla hinta, laatu ja palvelu hyvalla tasolla.
Ominaisuuksissa voisi olla ainakin lapikuultavuus, enemman mittatarkkuutta,
hehkulankatestaus. Metallitulosteet mahdollisia, jos hinta alenee. Polypropee-
nille 16ytyisi ehka kayttoa jatkossa, tarkemmat tiedot tarvitaan. Sarjatuotanto
mahdollista, jos hintaa saisi alemmaksi. Mahdollisissa metalliprotoissa olisi
paastava lahemmaksi lopullista tuotetta ominaisuuksien puolesta. Ehka muot-

tikaytossa voisi harkita.

Yhteenveto: Lapikuultavuus, mittatarkkuus, hinta metallitulosteissa

Kasvihuoneiden automaatiotekniikan valmistaja:

3D-tulostettuja tuotteita salaatti- ja yrttiautomaattijarjestelmiin lopputuotteiksi
asti. Tilaus on sujuvaa, ei valittamista. Omaa tietoa voisi olla enemman mah-
dollisuuksista ja toleransseista. Muut toiminnot liittyvat ohutlevytuotteisiin, jo-
ten ei ydinosaamisaluetta. Ohjeistaminen havainnollistettava tehokkaasti. Ny-
kyiset tilaustiedot riittavat. Materflow valittu koska ensimmaiset tilaukset sujui-
vat hyvin, ripeé vastaus ja tasainen laatu. Jatkossa lisaa tilauksia. Haasteina
toleranssi verrattuna koneistamiseen, osittain suunnitteluun liittyva asia. Nyt
pitanyt yrityksen ja erehdyksen kautta tehtava osittain. Kokonaisuus toimiva
hinnan ja laadun puolesta. Polypropeenille ei tarvetta omassa kaytossa. Pien-
sarjat ovat olleet alle 10 kpl. Ei varsinaista tarvetta lisdpalveluille talla hetkella.
(Haastateltava lahetti myds sahkopostilla kuvan tilatusta tulosteesta osana lai-

tekokonaisuutta.)

Yhteenveto: Oma suunnitteluosaaminen, toleranssi
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Muovituotevalmistaja:

Pakkauskoneen muotteja, haluttu testata eri muotoja ja rakenteita 3D-tulos-
teena. Testattu muovikalvon muottina, lampdétila haasteena. Normaalisti me-
tallisia vesikiertoisia muotteja, muovimuotissa haasteena lammaonjohtavuus ja
pinnan sileys. Ehka kennorakenne voisi olla apuna, kuitenkin monenlaisten
imukanavien teko helppo tehda 3D-tulosteessa. Koneistamalla kanavien teko
hankalampaa. Erittéin sujuva tilausprosessi, piirtdjan tekemat muottipiirrokset
siirtyivat hyvin malliin. Tieto kulkenut hyvin, ja toimitus on ollut aikataulussa.
Alun perin Materflow I6ytyi vinkista ja palvelun sujuvuus on ollut hyva, joten
jatkossa tilataan my6s — siihen on matala kynnys. Palvelu verrattuna kilpaile-
viin hyva. Tarkeimmat materiaaliominaisuudet omassa kaytossa olisi tasai-
suus ja lammonjohtavuus. Polypropeenille voisi olla tilausta jossain tapauk-
sessa, harkittava kun tulee ajankohtaiseksi, ainakin lammaonjohtavuus selvitet-
tava. Sarjatuotanto ehké promootiopakkauksiin messuille, muotteihin. Yhtey-

det pelaavat hyvin yritykseen.

Yhteenveto: Pinnanlaatu ja lammaonjohtavuus muoveissa

Anonyymi

Laidasta laitaan tilauksia, lopputuotteita muoveista ja metallista. Muoviprotoja.
Tilaus sujuvaa, kommunikaatio toimii hyvin ja aikataulussa on pysytty. Tilauk-
sen kulusta ei tarvitse lisda tietoa, sahkopostitse viestittely toiminut omassa
kaytdssa hyvin. Verkkokaupan laskurista ei kokemusta. Sijainti sopiva, palvelu
on toiminut hyvin. Haasteina materiaalien vahyys, prototyypeissa ei haittaa
mutta lopputuotteissa ei voi kayttad koska ei sertifioitu. Pinnanlaatu voisi olla
parempi. Parempia ominaisuuksia voisi olla mitéa nykyisessa materiaalissa.
Polypropeeni kiinnostaa, jos kustannustehokas ja ominaisuudet riittavia. Pien-
sarjoja harvoin tarvittu, max. 10kpl isompia tulosteita, muut menetelmat kus-
tannustehokkaampia isommissa sarjoissa. Lisapalveluna voisi olla nykyista
parempi pintakasittely muoville, esimerkiksi kemiallisesti, jos mahdollista.
Tuote olisi valmiimpi saapuessa. Tilannepaivitykset toimivat, tieto kulkee hy-

vin.

Yhteenveto: Sertifiointi, pinnanlaatu, kemiallinen pintakasittely
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Kasityokalujen valmistaja:

Muovi- ja metallitulosteita, protoja ja lopputuotteitakin. Metallitulosteet pienia
osin tulostimen takia. Tilaus toiminut hyvin Peltosen kautta viestittamalla, taus-
tat selvinnyt hyvin hinnoitteluun ja muuhun suunnitteluun liittyvien asioiden
osalta. Sahkopostin kautta viestitys, tilauksen lopputulos on hyva. Sijainti plus-
saa ja toimitusajat vaikka ei kriittisia asioita olekaan. Laatu ollut hyvaa SLS -
tuotteiksi, metallipuolella voisi olla keraaminen raepuhallus, joka tekisi parem-
man lopputuloksen. Tilauksen kulusta ei tarvetta saada lisaa tietoa. Alku-
dialogi ja helposti lahestyttava, palveleva yritys vaikuttanut valintaan. Jatkossa
tilauksia lisdd. Haasteina metallitulostuksen hinta, ja koko ajan kehittyva ala,
joka vaatii aktiivista seuraamista. Yleinen kokemattomuus suunnittelun haas-
teena. Materiaaliominaisuuksia pronssi ja kuparitulosteet mielenkiintoisia sah-
konjohtavuuden kautta. Muovipuolella elastisuus. Polypropeenia voisi kayttaa
oikeassa sovelluksessa. Piensarjoille ei ole oikeastaan tilausta, tarve lahinna
yksittaisille osille. Lisapalveluna topologinen suunnittelu, ei tule saman katon
alta talla hetkella. Metallitulosteissa koneistus olisi plussaa. Muovipuolella
Multijetfusion omassa kayttssa tarkein menetelma, joka ei ole Materflow:n va-
likoimissa. Tilanne voi muuttua jatkossa. Metallipuolella isompi tulostusvolyymi

toivottavaa. Referenssiné voi kayttaa, mutta pitda varmistaa tilanteen mukaan.

Yhteenveto: Metallipuolella keraamipuhallus, hinta, suunnitteluosaaminen, ku-
pari & pronssimateriaalit, koneistus, muoveissa elastisuus, topologinen suun-

nittelu



Liite 9/30

Tekninen yliopisto:

Materflow:Ita on tilattu tuotteita laidasta laitaan, muovista esimerkiksi virtaus-
kanavia, jakotukkeja ja erikoistytkaluja. Tyokaluja my6s metallista. Suurin ti-
laus satoja kappaleita, kyseiset osat helpompi tulostaa kuin koneistaa. Tilaus
sujuvaa, toki voisi olla aina nopeampaa. Kyselyihin vastattu paasaantoisesti
hyvin. Pinnanlaadussa toivomisen varaa, myds metallitulosteissa. Tilauksen
kulusta tahtoisi ilmoituksen mydhastyneissa tapauksissa — Aina ei ilmoitusta
kuulunut. Kilpailukykyinen hinta ja palvelu syind Materflow:n valintaan. Hyvin
vastattu kysymyksiin. Muiltakin tilattu, isompia kappaleita. Yhteys s&hkodpostin
ja puhelimen kautta. Muovimateriaalit ok, nestetiiveys toivottavaa. Toiselta yri-
tykselta tilattavissa pinnoitus tarkoitukseen. Virtauskanavissa kuitenkin tulos-
taminen hyva valmistusmenetelma. Kappaleet saa myds kevyemmiksi. Muovi
ei johda sahko64a, joka plussaa jossain kohteissa. Metalleissa rajoituksia mate-
riaaleissa. TyOkaluterasta ei esimerkiksi tarjolla, tilattava muualta tarvittaessa.
TyoOkaluterasta toivotaan lujuuden takia, nykyiset jaa pehmeiksi koska ei voi
karkaista. Pinnanlaatu ja toleranssit jad heikoiksi metallitulosteissa. My6s pieni
koko rajoittaa kohteita. Polypropeeni kiinnostaisi, tarkemmat tiedot siita tarvi-
taan, esimerkiksi lampdtilan kesto. Isompi valikoima plussaa. Voi kayttaa refe-
renssind LUT:tia markkinoinnissa. (Tama selvisi jalkeenpain sahkopostivies-
tissa.) Sarjatuotannolle harvoin tilausta. Omiakin tulostimia I6ytyy useita, my6s
metallikone. Tulosteiden tilaaminen silti halvempaa jossain tapauksissa. Uu-
tena palveluna ehka jalkikoneistus esimerkiksi alihankintana metallitulos-

teissa, jolloin tuloste valmiimpi asiakkaalle.

Yhteenveto: Tilauksen nopeus, ilmoitus viivastyksistd, pinnanlaatu, neste-

tilveys, materiaalit metallitulosteissa, heikot toleranssit, koko, jalkikoneistus
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Kone- ja prosessisuunnittelija:

Tuotteina muovista protoja ja kayttéon tulleita tuotteita, myds omia tilauksia. Ei
ongelmia tilauksissa, sdhkdpostin kautta sujunut tilaaminen hyvin, tilaukset on
vastannut odotuksia hyvin pitkalti. Joissain hankalissa tulosteissa kestaa ja
jalki voi karsia. Tilaustiedot ok, hinta ja toimituspaiva riittaa. Tilaukseen vaikut-
tanut suoraviivainen toimintatapa ja polte alaan. Muualtakin tilattu joissain ta-
pauksissa, isoja kappaleita Saksastakin. Paikallisuus etuna. Mittatarkkuus
haasteena, isommissa kappaleissa etenkin heittoa. Materiaaliominaisuuksina
l&pindkyvyys plussaa, mutta haastavaa tulosteina, epoksi parempi. Mockup -
mallit (nopea hahmomalli) hyva olla lapinakyvia. Silikonimainen materiaali olisi
plussaa, joka olisi oikeasti tiivistava. Polypropeenille voisi olla kayttéa, paljon
kaytetty materiaali. Sarjatuotannolle ei tilausta, protoilussa ei tarvetta. Lisapal-
veluina ehka epoksivalu, kumitiivisteet, 2-komponenttiosat, joissa kahta eri-
laista materiaalia samassa kappaleessa. Kuljetus plussaa, mutta itselld ei
kayttéa hyvan sijainnin takia. Sopimuksen mukaan voidaan kayttaa yritysta re-

ferenssinéa.

Yhteenveto: Isot kappaleet, toleranssit, lapinakyvyys, elastisuus, 2-kompo-

nenttiosat, kuljetus



Liite 11/30

Voimakayttoisten kasityOkalujen valmistaja:

Pikamalleja, pelkastaan protoja. Tilaaminen sujuvaa paaosin, jonkin verran
kokemusta jo. Lopputulos vastannut odotuksia, kehittamista loytyy silti aina.
Tarjous tulee verkkoon, jonka linkki on hyvin jaettavissa muille yrityksen si-
salla. Verkkokaupan kayttoa ei kokeiltu, kaikki tilaaminen tapahtunut sahko-
postin kautta. Aikataulu ok, laatu ok, alkuaikoina joitain huomautettavaa. Ti-
lauksen kulusta olisi hyva tietéda, ongelmatilanteissa ei ole aina tiedotettu vaan
pitanyt soitella perdan. Saman tien tieto naissa tapauksissa. Muualtakin tilattu,
sijainti plussaa — kapasiteetti plussaa — isommatkin maarat pystytty toimitta-
maan ajoissa. Mahdollisuus vaikuttaa tilaukseen ja sopimaan asioista, jousta-
vuus. Hinta hetkittain hieman ollut korkea, jolloin tilattu muualtakin. Koko-
naisuus kuitenkin kilpailukykyinen. Suurimmat haasteet koskevat vertailua
ruiskuvalutuotteisiin, pitaa tehda kompromisseja. Esimerkiksi murto- ja vetolu-
juustietoja voisi olla saatavilla, auttaisi protoilussa. Vertailukelpoisuus ruisku-
valettujen kanssa. Kirkkaitten tulosteiden saatavuus plussaa, ja elastiset ma-
teriaalit toivottavia. Nykyinen ei tarpeeksi kumimainen rakenne. Polypropee-
nille ei oikeastaan tilausta, ainoisiin olemassa jo muotit mutta ehka jatkossa.
Ei isoja sarjoja, yrityksen sisélla kuitenkin. Tulosteen paloturvallisuus ym. Ei
riitd lopputuotteisiin. Kuljetus plussaa, osia saatu todella lyhyella varoitus-
ajalla. Referenssilupaa ei uskalla luvata, kysyttdva muualta yrityksessa. Geo-
metriatarkkuus hankalaa, eroa liikkaa muoteilla teht&viin tuotteisiin. Ehka simu-
laatio pikamallin ominaisuuksista. Laakamaiset osat "kieroutuu” mutta kotelo-
maiset osat hyvia. Mahdollisuus tulostaa pikamallit toleranssialueiden molem-

mat paat samasta tiedostosta.

Yhteenveto: Tarjousposti jaettavissa yrityksessa, ilmoitus viivastyksestd, hinta,
tuoteominaisuudet, lapinakyvyys, elastisuus, paloturvallisuus, kuljetus, tole-

ranssi
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Materflow Oy / CTO Sami Mattila:

Haastattelu siséltaa salassapitosopimuksen piiriin kuuluvaa tietoa, eika sita
voi julkaista taman opinnaytetyon yhteydessa. Haastattelusta keréattyja tietoja

on kaytetty apuna opinnaytetyon produktiivisen osan suunnittelussa.

Yhteenveto: Raaka-aineen hinta, tietotaso, verkkosivut, hintalaskuri, asiakas-

profiilit, hyva laatu- ja palvelutaso, laadunvalvonta

Ohjelmistosuunnittelija:

Muovista muottiosia, IOT -osia, sensorikoteloita, lopputuotteinakin. 3D-me-
nelma mahdollistaa nopeat muutokset, verrattuna muottikustannuksiin. Tilaa-
minen sujuvaa, aluksi hieman ongelmia mutta nyt s-postin kautta viestittami-
nen onnistuu hyvin. Laadussa aikaisemmin vaihtelua mutta viime aikoina hy-
vaa. Aiemmin piti laadunvaihtelun takia tilata valilla kilpailijoilta, myds hinnan
vuoksi. lImoitus valmistuneesta tilauksesta olisi hyva tietaa, nyt on tarvinnut
kysya toisinaan. Muuten ei tilauksen kulusta tarvitse tietoa, kunhan toimitus
ajallaan. Aluksi noin nelja vuotta sitten ei ollut paljon valinnanvaraa, ja homma
toimi seké hinnoittelu oli sopiva, tama syyna valintaan. Uudelleen tilataan,
mutta silméat pidetdan auki hinnoittelun ja muun palvelun osalta. Haasteina
pinnanlaatu, kustannustehokkuus, isommat kappaleet kalliita, yksittaisten iso-
jen kappaleiden hinta voisi olla pienempi — muu hinnoittelu kuin tilan mukaan?
Nyt isompi kappale tehtava osista ja hinta nousee liikaa. Polypropeenia voisi
tilanteen mukaan harkita. Lapinakyville osille joskus tilausta. Uutena palveluna
ehka pintakasittely, mutta ei kuitenkaan kriittinen asia eik& ainakaan saisi
maksaa lisédé. Sarjatuotantoa pitd& miettia aina kustannustehokkuuden kautta.
Livionia voi tarpeen mukaan kayttaa referenssina markkinoinnissa verkkosi-

vulla.

Yhteenveto: lImoitus valmiista tilauksesta, pinnanlaatu, isot kalliita, 1&pinaky-

vyys, pintakasittely
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Kone- ja teknologiatuotteiden valmistaja:

Robottitarttujien osia, prototyyppeja, kiinnikkeita. Tilaukset on tehnyt asiakas-
yritys, joten tilauksen kulusta ei juuri tietoa. limeisesti sujuvaa. Materflow:n va-
lintaan vaikutti tuttavan vinkki ja hyva sijainti. Ei estettd uudelleen tilaamiselle.
Suurin haaste 3D-osaamisen puute suunnittelupuolella. Ei osata soveltaa val-
mistustekniikkaan sopivaa suunnittelua. Materiaalipuolella suuremmat kappa-
leet olisi hyva saada. Elintarvikepuolelle sopivat materiaalit. Polypropeenille
voisi olla mahdollisesti kayttoa, tapauskohtaisesti. Piensarjoina tilattu kiinnik-
keita. Toiveissa uutena palveluna suunnittelukoulutusta, nimenomaan 3D-tu-

lostukseen sopivaa. Referenssilupa kysyttava erikseen sahkopostilla.

Yhteenveto: Suunnitteluosaaminen, isommat kappaleet, elintarvikemateriaalit

Elektronisten laitteiden valmistaja:

Proto-osia, rannelaitteisiin ulkoisia osia muovi/metalli. Kokoonpanotestausta,
visuaalisia malleja. Nopeus metalliosissa plussaa, talossa omiakin muoviko-
neita. Tilaaminen sujuvaa sahkopostitse, ei kokemusta verkkokaupasta. Tilaus
vastannut odotuksia, tietda rajoitteet. Aikataulussa vaihtelua, iso vaihteluvali.
Metalliosissa ei paasta lahelle koneistettuja, huokoisia ja mattapintaisia. Toi-
minnallisuuden testaaminen onnistuu silti metalliosilla. Tilausten kulkua pystyy
seuraamaan postin kautta. Pidemmassa toimitusajassa voisi olla tiedotusta,
tietaisi ajonlahtdajankohdan, mutta ei kriittista tarvetta. AM finlandin kautta
tultu asiakkaaksi, muovi tullut samalla. Pelkkid muoviosia tilattu oman alueen
tekijoiltd helpon toimituksen takia. Tilataan jatkossa edelleen. Muoviosissa
haasteena vertailukelpoisuus lopullisiin osiin. Pinnanlaatu haasteena myds.
Tarkkuus ja toleranssit haviaa koneistukselle. Nakoismalleihin ei riitda ominai-
suudet, mm. printtauskerrokset nakyvissa. Jousien tekemista voisi kokeilla, jos
onnistuisi. Muoveissa kuituvahvistus, silikonimainen tai elastinen materiaali
toivottavaa mutta nykyiset ei vastaa tarkoitusta — liilan hauraita. Piirilevymateri-
aalia vastaavaa ei tarjolla. Polypropeenille ei varsinaista tilausta, ei todenna-
koisesti tarvetta materiaalille. Sarjatuotantoa ei ole tarvittu, protokaytossa ei
tilausta ja ei ominaisuudet riitd lopputuotteiden osiin. Kiillotus ja harjaus metal-
leille, kiiltava pinta. Referenssikayttoa ei voi luvata, voi laittaa viestia eteen-

pain. (My6hemmin selvisi, ettd pitd& sopia tapauskohtaisesti.)
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Yhteenveto: Metalliosissa huokoisuus, pinnanlaatu, toleranssit, tilauksessa il-
moitus ajonlahdosta, muoviosissa pinnanlaatu, kuituvahvistus, elastisuus, to-

leranssit, jousien tekoa voisi kokeilla metallista

Materflow Oy / CEO Mark Poutanen:

Haastattelu siséltaa salassapitosopimuksen piiriin kuuluvaa tietoa, eika sita
voi julkaista taman opinnaytetyon yhteydessa. Haastattelusta kerattyja tietoja
on kaytetty apuna opinnaytetyon produktiivisen osan suunnittelussa.

Yhteenveto: Parasta osaaminen, palvelu, verkkokauppa. Sitouttaminen palve-

luihin. Markkinointi ulkomaille.

Kone- ja prosessisuunnittelija:

Asiakkaille tilattu tulosteita, tulokset vastannut paasaantoisesti odotuksia. Eri-
laisia tarpeita ja eri yrityksista. tuotekehityksessé etuina nopeus, investoinnit
pienia yksittaisten kappaleiden teossa. Tietoa lI6ytyy omasta takaa hyvin,
mutta pysyttava karryilla kehityksessa mukana. Palveluiden tarve monipuoli-
nen mutta visuaalinen ilme, pinnanlaatu, kommenttia hankalien osien printtaa-
misesta. Hinta ja tulostettavuus. A tuotannollisempi ja B edullisempi asiak-
kaalle tarkeitd. Sarjatuotantona tehdaan asiakkaille, lopputuotteeseen asti.
Menetelmasta riippuen mittatoleranssi ongelma, joissain tapauksissa. Metalli-
tulostusta kaytetty, isolle kappaleelle ei tahdo l6ytya tekijaa. Hankala muoto
on my0ds haasteena. Kuitenkin parempi tehda tulostamalla. Prioriteetit vaihte-
levat suuresti asiakkaasta, joskus hinta, toisinaan nopeus tai laatu on ykkos-
asia. Elastinen osa olisi hyva, tiivistekayttoon edes malliksi. Joskus parempi
pito tai pieni kumimainen pintaominaisuus plussaa. Polypropeeni kiinnostaa,
voisi kayttaa jossain tapauksissa - siitd postia tulemaan. Ekologisuus plussaa,
jos mahdollista. Vaihtoehtoja on tarvinnut miettia ulkomailta, toivottavasti suo-
malainen printtaus pysyy karryilla. Toimitusaika ei itsella kaikista kriittisin asia,

ennakointi apuna.

Yhteenveto: Vaihtelevasti nopeus, laatu tai hinta ykkdsprioriteettina, pinnan-

laatu, toleranssit, kommenttia hankalista, koko metallitulosteissa, elastisuus
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Materflow Oy Business Development / PR Pasi Toivonen

Haastattelu siséltaa salassapitosopimuksen piiriin kuuluvaa tietoa, eika sita
voi julkaista taman opinnaytetyon yhteydessa. Haastattelusta kerattyja tietoja

on kaytetty apuna opinnaytetyon produktiivisen osan suunnittelussa.

Yhteenveto: Tietotaito, laatu, nopeus, tiedonpuute 3D:st&, mallinnusohjeet,

verkkosivut, verkkokauppa, raaka-aineiden oston keskitys, luennointi yrityksille



Kehityskohteet ja arviointi

=

Kehityskohteet ja arvioinnit

Nykyisten
verkkosivujen
ja laskurin
ulkoasu ja
toiminta.

Laskurin kaytto
ilman
kirjautumista.

Referenssit.

V|
Tilausprosessi ! Materiaalit

Mahdollisuus
sitouttaa asiakkaita
eri hintatasoisilla
palvelupaketeilla.

Tietoa tilauksen
etenemisesta,
etenkin tulosteen
valmistumisesta
flmoitus.

Asiakasprofiilit,
jotka tehostaisi
sisdisia prosesseja.

Parempi pinnanlaatu  «
ja tarkemmat
toleranssit

tulosteissa.

Polypropeenin
lanseeraus uudelle
koneelle,

Uudet materiaalit.

Jalkikasittely

Uudet pintakasittely- ja
viimeistelymenetelmat
ja mm. Koneistus
metalliosille
alihankintana.

Mukana kulkeva tyolista
tuotannon puolelle.
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Yhdistettyjd hankintoja
ja markkinointia
muiden alan
toimijoiden kanssa.

Oma tuote, jolle
mahdollisesti oma
tulostin.

Brandin vahvistus.
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Ensimmaéisen konseptiversion etusivu

VERKKOKAUPPAMME ON AUKI 24/7

KAY TUTUSTUMASSA - VALITSE HALUAMASI
MATERIAALIT, LISAPALVELUT JA TILAA
TULOSTEET VAIKKA KOTISCHVALTA!

MEKIN VALITSIMME MATERFLOWN
KATS8O TARINAMME!

MATERFLOW CON NAIDENKIN YRITYSTEN
ENSIMMAINEN VALINTA TEOLLISISSA
3D-TULOSTUSPALVELUISSA - LUE TAALTA
MIKSI!

3D-NEUVOLA -
VASTAUKSET TULOSTUSKYSYMYKSIIN

KYSYTTAVAA TULOSTUSMATERIAALEISTA,
MENETELMISTA TAI SUUNNITTELUSTA?
TAALTA KOOTUT OHJEET LITTYEN KAIKKEEN
3D-TULOSTUKSEEN LITTYVAAN!




Ensimmaisen konseptiversion verkkokauppa

26x5x3 mm.

M—PAlL2nylon, ( PA2200)

]

0

RUOSTUMATON TERAS 316L

E-GLASS RESIN

65 € + 5€

Hionta

Vari (MUSTA)

Pinnoitus

PA12 nylon, ( PA2200 )

Yleisesti arvostettu 3D-tulosteiden standardi-
materiaaliksi esim. lopputuotemateriaalina. Sen
ominaisuudet tunnetaan hyvin. Materiaalin
jaykkyys ja suuri lujuus, seki erinomainen ke-
miallinen kestavyys tekevit siitd hyvan loppu-
tuotemateriaalin.
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Ensimmaisen konseptiversion referenssisivu

JOHN STOCKMAN, PROJECT LEADER
JUNK INDUSTRIES Inc.
“Tilaus sujui loistavasti ja kappale tuli no-

pealla aikataululla. Pinnanlaatu oli kohdil-
laan ja toimi hienosti protokiytossi.

Suosittelen limpimisti !”
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Toisen konseptiversion etusivu

verkkokauppa | 3D-neuvola | ajankohtaista | yhteystiedot

MUOVI- JA METALLITULOSTEET

Kéytossamme on alan uvusinta teknologiaa
ja saatavilla koko maan laajin valikoima eri
raaka-ainevaihtoehtoja.

|
m @ Katso lisad materiaaleista ja menetelmista.
3D-NEUVOLA

Kysyttivaa eri tulostusmenetelmista?

Katso tiiltd usein kysytyt kysymykset
ja ohjeet onnistuneeseen suunnitteluun!

REFERENSSIT

Lue miti asiakkaamme ovat meista mielti!
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Toisen konseptiversion verkkokauppa

H-

verkkokauppa | 3D-neuvola | ajankohtaista | yhteystiedot E}g

VERKKOKAUPPA

PA12 nylon, ( PA2200 ) on ylelsesti arvostettu 20x20x25

3D-tulostelden standardimateriaaliksi esim. lop-

putuctemateriaalina. Materiaalin jaykkyys ja suuri po]",mnjdj PRINTABLE
lujuus, seka erinomainen kemiallinen kestavyys

tekevat siita hyvin lopputuctemateriaalin
ekevat stita hyvin lopputuotemate musta




Liite 22/30

Toisen konseptiversion referenssisivu

Jun Kakarin, CTO
Sukkulakeskus Inc
“Ihan viimesen paalle meni kaikkl, lopullinen tulos-

te tayttl kaikki odotukset ja ylikin! Materflow ceaa
hommanssa ja sita saa mita tilag”

5/5 - Suosittelen lampimasti!”
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Kolmannen konseptiversion etusivu

I“materflow

SHOP | 3D-ADVICE | NEWS | CONTACT

Dl L
Eanln

PLASTIC- AND METALPRINTING SERVICES

Readmmaboﬁmrma&ﬁéls*aﬁsewiqes.WeﬂmLuﬁngﬂmlat&txhndogisandwe
can deliver the widest range of different materials and applications.

Learn more..

/&EFERENCE&

vhat our clients have to say about us!

A\ Rm Learn more.. m )

l\‘materflom
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Kolmannen konseptiversion verkkokauppa

=27

SHOP | 3D-ADVICE | NEWS | CONTACT

I?’}.‘L.materflow = H=E=

WEBSHOP
OBJECT: BOX.STL 15 X 25 X 30

h
316 L e < g

& - R
[RECOMMENDED M:\TERIALJ PA 2200 - Polyamide @ COLOUR: BLACK
The white powder PA 2200 on the basis of polyamide () GRINDING 1
12 serves a wide variety of applications with its very B
well-balanced property profile. @ CHEMICAL
TREATMENT
» multipurpose material
+ balanced property profile
« high strength and stiffness
« good chemical resistance TOTAL COST 75 €
- e —/ 3

o
N

I ?\?L materflow




Kolmannen konseptiversion referenssisivu
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I“materflow

SHOP | 3D-ADVICE | NEWS | CONTACT

John Johnston, CEQ. Mattapinta Inc.

“Everything worked like a charm - no —

complains whatsoever. I can highly recom-
mend Materflow for your printing needs!”

I\\ma%erflum




Liite 26/30

Lopullisen konseptin etusivu

MUOVI- JA METALLITULOSTEET

u - VUOSIEN AMMATTITAIDOLLA

Katso lis33 materiaaleista ja menetelmista.
Kiytossamme on alan uusinta teknologiaa
ja saatavilla koko maan laajin valikoima eri
raaka-ainevaihtoehtoja.
Y

VERKKOKAUPPA ON AUKI!

K&y sisdin verkkokauppaan ja tilaa
3D-tulosteet mihin aikaan haluat

- Vaikka suoraan kotiovellesi!

REFERENSSIT AJANKOHTAISTA

[ M Y ) f 16) ‘4';
e W tceseed

ovat meista mielta!
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Lopullisen konseptin verkkokauppa

VERKKOKAUPPA

7 Sy
PA12 nylon, { PA2200 ) on ylelsesti arvostettu 20x15x30

3D-tulosteiden standardimateriaaliks| esim. lop-
putuotemateriaalina. Materlaalin jaykkyys ja suurl polyamidj
lujuus, seka erinomainen kemiallinen kestavyys

tekevat slitd hyvan lopputuctemateriaalin.
) PP musta
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Lopullisen konseptin referenssisivu

materflow
referenssit

Juri Kakarin, CTO

Sukkulakeskus Venus Inc.

“Than vilmesen paalle meni kalkkl, lopulli-
nen tuloste tayttl kalkkl odotukset ja ylikin!
Materflow osas hommansa ja sita saa joka

kerta mita tilaa®

"5/5 -Sucsittelen lampimasti!”
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Lopullisen konseptin ajankohtaista-sivu

materflow
ajankohtaista

Royal Bank of Scotland (RBS)
customers have been put at
risk of cyber-attack after being
recommended flawed security
software.

Since January, the banking group has
begun to offer its business banking
customers a product called Thor Fore-
sight Enterprise free of charge.

Heimdal Security sells it as "next
generation protection” against cyber-
threats.

The bug has now been fixed with
Heimdal Security estimating that
about 50,000 people were using the
vulnerable software.

Global markets overheating quickly

The way cut of traditional rendering

NI S W S IS
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Lopullisen konseptin yhteystietosivu

H=
B

John.johnsson@materflow.fi

+34555555533

John Johnsson, CTO

Materflow Ltd.

“Se on than fifty-sixty miten menee, mutta paatyyn
saakka mennaan silti”

“Miti enemman - sita enemman!”
«  Tuotantoteknilkan Insinddr -99

«  Erlkolscsaamista metallitulostus
«  Vuoden 2014 plirimestar] joukkuemdlkyssa




