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Opinnaytety6 tehtiin Treston Oy:n toimeksiannosta. Toimeksiantajalla on tavoitteena kasvu ja
innovaatiokyvyn kehittdminen organisaation sisalla. Yrityksessd on aiemmin ollut
innovaatiokoulutusta konsulttien toimesta ja nyt haluttiin kehittdd innovaatioprosessia osaksi
yrityksen toimintaa. TAman opinnaytetydn tavoitteena oli I16ytaa keinoja tehostaa yrityksen sisaista
innovointia, seka I6ytaa uusia tapoja tuoda luovuutta esiin tuotekehityksen tarpeisiin. Tavoitteeksi
asetettiin soveltaa uusia innovaatiomenetelmia ja ideoida menetelmia hyddyntden millainen
kokoonpanotyodpiste voisi olla vuonna 2030.

Tydssa luotiin kolme innovaatiotyéryhmaa. Tavoitteena oli |10ytaa tehokas menetelma ajattelun ja
innovoinnin tehostamiseksi tyéryhmien avulla. Innovaatiotyéryhmia varten luotiin kolme
innovaatiomenetelmaa, joiden perustana kaytettin olemassa olevia luovuustekniikoita.
Tyoryhmien osallistujat valittiin organisaation eri osastoilta, jotta saatiin mahdollisimman kattava
kasitys siita, miten innovaatiomenetelmat toimivat, seka millainen kokoonpanotydpiste vuonna
2030 saattaisi olla.

Kokeiltujen innovaatiotekniikoiden pohjalta luotiin innovaatioprosessille toimintamalli. Lisaksi

innovaatiopajoissa luotujen ideoiden pohjalta kehitettiin konseptimalli vuoden 2030
kokoonpanotyopisteesta.
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APPLICATION OF INNOVATION TECHNIQUES IN
THE DEVELOPMENT OF THE FUTURE
ASSEMBLY WORKSTATION

This thesis was commissioned by Treston Inc. The company aims for growth and the development
of innovation processes within the organization. The purpose of this thesis was to find ways to
enhance the company's internal innovation capabilities, as well as to find new ways for more
creative thinking for the needs of product development. The goal was to apply new innovation
methods and come up with ideas for what the assembly workstation could be like in 2030.

Three innovation workshops were created. The aim was to find an effective method for enhancing
thinking and innovation through the workshops. Three innovation methods were created, building
on existing creativity techniques. The participants of the workshops were selected from different
areas of the organization in order to get the most comprehensive understanding possible of how
the innovation methods work. The diversity of the workshops also enhanced the visions made of
the assembly workstation in 2030.

Based on the tested innovation techniques, an operating model was created for effective

innovation processes. In addition, a concept model of the 2030 assembly workstation was
developed based on the ideas created in the innovation workshops.
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1 JOHDANTO

Taman opinnaytetydn aiheena oli innovaatiotekniikoiden soveltaminen tulevaisuuden
tyopisteen kehittamisessa. Opinnaytetyd tehtiin Treston Oy:n toimeksiannosta. Toimek-
siantajalla on tavoitteena kasvu ja innovaatiokyvyn kehittdminen organisaation sisalla.
Yrityksessa on aiemmin ollut innovaatiokoulutusta konsulttien toimesta ja nyt haluttiin

kehittda innovaatioprosessia osaksi toimintaa.

Opinnaytetydn tavoitteena oli |10ytada keinoja tehostaa sisaista innovointia, seka loytaa
uusia tapoja tuoda luovuutta esiin tuotekehityksen tarpeisiin. Tavoitteeksi asetettiin myos
kayttaa uusia menetelmia ja 16ytaa ideoita siita, millainen kokoonpanotydpiste voisi olla

vuonna 2030.

Opinnaytetyd rakentuu ensin teoriapohjaiseen tietoon innovaatiosta, innovoinnista ja uu-
den keksimisesta. Alkuun syvennytaan siihen, mita innovaatio kaytannossa tarkoittaa ja
miten se eroaa keksinnosta. Osiossa kdydaan lapi tarkeimpia historiallisia seikkoja. Li-
saksi selvitetaan, millainen on menestyva innovoiva yritys ja mita se vaatii toimiakseen.
Tyossa esitellaan myds ajattelua tehostavia luovuustekniikoita, joita hyddyntamalla in-
novointia pystytaan tehostamaan. Teoriaosuuden lopuksi otetaan katsaus tulevaisuuden

nakymiin siita, miten teollinen ymparisto ja tulevaisuuden tyo saattaa tulla muuttumaan.

Toiminnallinen osuus koostuu teoriaosassa opittujen asioiden hyddyntamisesta kaytan-
ndssa. Toimeksiantajan organisaatiossa luotiin kokeellista pohjaa innovaatioprosessien
kehittamiselle. Tydssa kokeiltiin kolmea eri luovuustekniikkaa innovoinnin tehosta-
miseksi tuotekehityksen projektille. Innovaatiopajoihin luotiin suunnitelmat ja valittiin
osallistujat organisaation paaalueilta, jotta saatiin kattava kasitys siitd millainen kokoon-

panotydpiste vuonna 2030 saattaisi olla.

Tyon lopussa analysoidaan ja pohditaan innovaatiopajojen toimivuutta ja soveltuvuutta
organisaation tarpeisiin. Kaydaan lapi osallistujilta saatu palaute. Havaintojen pohjalta
muodostetaan ehdotus innovaatioprosessin pohjaksi ja siitd, miten sen kehittamisen
kanssa kannattaisi jatkaa. Tyon toisena tavoitteen mukaisesti innovaatiopajoissa esiin-

nousseista ideoista luotiin hahmotelmia ja 3D-malleja tulevaisuuden tyopisteesta.
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2 TOIMEKSIANTAJA

Opinnaytetydn toimeksiantajana toimii Treston Oy. Trestonissa yhdistyy kahden vahvan
yhtion perinteet ja voimavarat. Treston Oy:n, joka perustettiin 1969, ja Sovella Oy:n,
jonka juuret juontavat vuoteen 1876 ja sukuyhti® G.W.Sohlbergiin. Vuodesta 2011 yhtiot

toimivat Treston Group -konsernina ja 2015 fuusioituivat Treston-yhtioksi.

2020-luvulla suomalainen Treston on yksi maailman johtavista teollisuuskalusteiden ja
ergonomisten tydpisteiden valmistajista. Kolme neljasosaa yrityksen liikevaihdosta tulee
viennista. Trestonin tehtaat sijaitsevat Turussa ja Jyvaskylassa. Kaikki tuotanto tapahtuu
Suomessa. Yrityksella on tytaryhtidita kuudessa maassa ja jalleenmyyntiverkosto kattaa
yli 30 maata. Treston Oy:n liikevaihto oli 2020-luvun alkaessa noin 45 miljoonaa euroa

ja tyontekijoiden maara yli 280.

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Juha Lenkkeri



3 INNOVAATIO

Sana innovaatio juontaa jalkensa kreikan kielen sanasta nova, uusi. Innovaatio termi
viittaakin siis uuden tuottamiseen ja syntymiseen. Kreikankielisestd kantasanasta voi-
daan I6ytaa myds sana noviisi, eli kokelas. Tama sana myoés kuvastaa hyvin innovaation
keskeista luonnetta. (Leppala 2014, 89.) Innovaatio on ilmiéna Iahes yhta vanha, kuin
ihmiskunta. Ihmisella on aina ollut taipumus 16ytaa uusia ja parempia menetelmia kehit-
tdessaan toimintaansa ja elinymparistédan. liman kykya luoda ja keksia uutta maail-
mamme olisi hyvin erinakdinen. (Fagerberg ym. 2005, 1.) Voidaan kiteyttaa, ettd inno-
vaatio on kyky toimeenpanna keksintd ja kehittaa siitd menestyva tuote. (Leppala 2014,
90.)

Kari Leppalan (2014, 91) mukaan kaikki innovaatiot eivat ole samanlaisia. Han lajittelee
innovaatiot tuotantoinnovaatioihin, tuoteinnovaatioihin, palveluinnovaatioihin ja sosiaali-
siin innovaatioihin. Tuotantoinnovaatiot muovaavat teollisuuden prosesseja ja esimer-
kiksi kehittavat tuotantoa tehokkaammaksi. Tuotantoinnovaatioita voidaan kutsua myos
prosessi-innovaatioiksi. Tuotantoinnovaatiot ovat dominoivassa asemassa tarkastelta-
essa koko teollista toimintatapaa. Tuoteinnovaatioiden tarkoituksena on tuottaa uusia tai
parempia tuotteita. Ne kulkevat myos kasikddessa tuotantoinnovaatioiden kehityksen
kansa. Esimerkiksi, kun jokin valmistusmenetelma kehittyy, voidaan myés uusien tuot-
teiden laatua parantaa. (Leppala 2014, 91.) Vastaavasti myds uusien valmistusmenetel-
mien, kuten 3D-tulostamisen, eli ainetta lisdavan valmistuksen avulla on mahdollista
suunnitella ja valmistaa tuotteita, joita ei muuten pystyttaisi valmistamaan. Ainetta li-
sdava valmistus vaatii myds merkittavasti vahemman raaka-ainetta kappaleen valmis-
tukseen. (Hokkanen & Lehtinen 2021.) Palveluinnovaatiot ovat usein tarkea osa muita
innovaatioita. Palveluinnovaatiot voivat kehittya nopeasti ja niiden tarkoituksena on tuot-
taa sosiaalisia hyddykkeitd. Sosiaaliset innovaatiot puolestaan vaikuttavat laajojen ih-
misjoukkojen muuttuvaan kayttaytymiseen ja siihen liittyvat innovaatiot teollisuudessa
saattavat olla prosessina hitaita, mutta kayttaytymistd muovaava vaikutus mahdollistaa

pitkdaikaisen suuren volyymin. (Leppala 2014, 91.)

Innovaatiot voidaan luokitella my6s inkrementaalisiin, eli vahittaisiin, ja radikaaleihin in-
novaatioihin. Taman tyyppinen jako innovaatioiden kesken on perinteisin tapa erotella
erityyppisia innovaatioita. Radikaali innovaatio tarkoittaa innovaatiota, joka on ilmesty-

essaan ennennakematon ja mullistava alallaan. Esimerkkeina voidaan pitaa
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héyrykoneen, sahkon tai elektroniikan keksimista. Onnistuessaan radikaalit innovaatiot
antavat parhaan tuoton ja suurimman taloudellisen hyédyn. On kuitenkin huomattava,
etta suurin osa onnistuneista innovaatioista ja keksinndista ei ole radikaaleja mullistavia
uudistuksia. Leppalan (2014, 100) mukaan radikaaliin innovaatioon johtava keksintd on
erittdin harvinainen verratessa muiden keksintéjen maaraan. Globaalisti mullistavia in-
novaatioita syntyy vain muutamia vuosisadassa. Radikaalin innovaation maaritteleminen
on myds vaikeaa. Mullistavuuden aste tulisikin ehka suhteuttaa innovaation vaikutuspii-
riin. Innovaatio voi olla radikaali monella asteella, kuten esimerkiksi globaalisti, jonkin
tietyn teollisuuden alan siséllad tai vaikka vaan yksittisen yrityksen sisalla. Vaikutus-
alasta huolimatta uusi ja mullistava idea, tuote tai prosessi térmaa usein ongelmiin ja
haasteisiin. Vaikeinta on saada ihmiset huomaamaan ja innostumaan uudesta innovaa-
tiosta, lisdksi vaikeuksia voi tuottaa myds se, jos uusi innovaatio poikkeaa huomattavasti
totutusta. Talloin sita voi olla hankala arvioida, luokitella tai edes tunnistaa. |deat saatta-
vatkin pysya piilossa jopa vuosikymmenia ennen kuin ne saavat uutta tuulta alleen. (Lep-
pala 2014, 99-100.)

Innovaatio voi olla radikaali poikkeamalla kayttajien totutusta ajatusmallista tai teknilli-
sesti uudenlainen. Usein innovaation etenemisen mahdollistaa suuri sosiaalinen muutos,
kun kayttdjien asenteet ja tavat muuttuvat. Sosiaalisesta mullistuksesta voidaan pitaa
esimerkkind matkapuhelimien ja internetin menestysta. Uudenlaisella teknologialla on
taas mahdollista mullistaa vaikutusalaansa luomalla uusia tekniikoita, joita ei aiemmin
ole voitu soveltaa kdytantoon. Radikaaleissa innovaatioissa piilee aina suuri riski, mutta

onnistuessaan niissa on suuri potentiaali. (Leppala 2014, 101-102.)

Inkrementaalinen eli vahittdinen innovaatio ajatellaan radikaali innovaation vastakoh-
daksi. Inkrementaaliset innovaatiot ovat parannuksia jo ennalta oleviin tuotteisiin tai pal-
veluihin. Tarve parannuksiin tulee joko kayttajiltd saadun palautteen perusteella tai sitten
organisaation sisalta. Organisaation sisainen tarve voi olla esimerkiksi valmistuskustan-
nuksien pienentaminen. Joukko inkrementaalisia innovaatioita kuvastaa tuotteen luon-
nollista evoluutiota sen elinkaaren aikana. Aiemmin radikaalina pidettya innovaatiota voi-
daan myds kehittda jalkeenpain inkrementaalisesti, eli voidaankin sanoa, etta radikaalit

ja inkrementaaliset innovaatiot tdydentavat toisiaan. (Leppalad 2014, 102-103.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Juha Lenkkeri
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3.1 Keksinto ja innovaatio

Innovaatio ja keksintd on tarkea erottaa toisistaan. Keksinndélla kuvataan uuden tuotteen
tai prosessin idean ensimmaista esiinnousua, kun taas innovaatio on ensimmainen yritys
toteuttaa syntyneet ideat kaytannossa. (Fagerberg ym. 2005, 4.) Tarmo Lemola (2009,
9) puolestaan erottelee innovaation ja keksinndn toisistaan silla, ettd innovaatio on kek-
sintd, joka tuottaa taloudellista hyotya. Leppala (2014, 91) toteaa, ettd innovaatiossa ei
kuitenkaan ole tarkeinta olla ensimmainen vaan ratkaisevaa on menestya kaytannon ta-
solla. Moneen onnistuneeseen innovaatioon on paasty epaonnistumisten kautta. (Lep-
palad 2014, 91.) Keksintd ja innovaatio voivat liittya l1aheisesti toisiinsa ja niiden erottami-
nen voi olla hankalaa. Kaikista tai useimmista keksinnoista ei aina tule innovaatioita,
myoskaan innovaatioon ei valttdamatta tarvita keksintdéa taustalle. (Fagerberg ym. 2005,
4-5; Leppala 2014, 89.)

Leppala (2014, 92) tarkentaa, etta keksintdjen ja innovaatioiden yhteytta ei tule kiistaa
niiden eroista huolimatta. Monien menestyneiden innovaatioiden taustalta 16ytyy jokin
keksintd tai vahintdan uudenlainen idea, joka poikkeaa vanhasta. Ideasta innovaatioksi
siirtyminen ei ole mekaaninen prosessi, eika ole yksinkertaista tai varmaa tapaa tietaa
miten innovaatio Iahtee menestymaan kaupallisesti, tai menestyyko se lainkaan. Leppa-
I1an (2014, 92) mukaan ilmiéta voidaan kuitenkin havainnollistaa niin sanotulla tsunami-
mallilla, jota keksintd noudattaa tieteellisen 10yddn kaltaisesti (kuva 1). (Leppala 2014,
92.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Juha Lenkkeri
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Kuva 1. Innovaation tsunamimalli (Leppala 2014, 93).

Mallista voidaan tulkita, ettd innovaation syntyvaihetta seuraa piileva, niin kutsuttu la-
tentti tai horros vaihe. Sita seuraa kasvun vaihe, jolloin innovaatio lahtee menestymaan.
Kasvun jalkeen seuraa kypsa vaihe, jolloin esimerkiksi jonkin tuotteen massatuotanto on
parhaassa tehossaan. Kasvun lakipisteen jalkeen seuraa jalkimarkkina aika, jolloin
myynti taittuu laskuun. Lahteessa nimelta mainitsemattomien tutkijoiden mukaan edella
kuvattu kehitys noudattaa 10-10-10 mallia, eli piileva vaihe, kasvun vaihe ja kypsa vaihe
vievat jokainen kymmenen vuotta. (Leppala 2014, 92-93.) Ennen vanhan tuotteen myyn-
nin laskua on kannattavaa saada uusi tuote markkinoille taatakseen jatkuvaa kasvua
(Fagerberg ym. 2005, 20).

10-10-10 malli ei kuitenkaan ole yleispateva malli tutkittaessa useimpia innovaatioita.
Tarkasteltaessa menestyneiden innovaatioiden, kuten esimerkiksi auton, puhelimen tai
sahkon, historiaa huomataan, etta piileva vaihe voi kestaa jopa 40 vuotta (kuva 2). (Lep-
pala 2014, 92-93.)

TURUN AMK:N OPINNAYTETYO | Juha Lenkkeri
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Kuva 2. Menestyneiden innovaatioiden elinkaaria (Leppala 2014, 93).

Usein keksinndn ja sen realisoinnin, eli innovaation valilla onkin suuri aikaero. Vuosikym-
menienkaan ero keksinnosta sen toteuttamiseen ei ole tavatonta. Innovaation toteutta-
misen viivastyminen voi johtua siitd, ettd kyseiselle tuotteelle tai prosessille ei ole viela
kysyntaa tai sen toteuttamiseen vaadittavaa teknologiaa ei ole vield kehitetty. Esimerk-
kind voidaan pitda Leonardo da Vincin ideoita lentavistd koneista. Naita ei kuitenkaan
voitu hanen aikanaan toteuttaa puuttuvien materiaalien, valmistustekniikan ja teknolo-
gian takia. Monet keksinnét vaativatkin tdydentavien keksintdjen ja innovaatioiden ole-
massaoloa toteutuakseen innovaatio vaiheessa. Keksiminen ja innovaatio ovat myds
alati kehittyvia prosesseja. Esimerkiksi nykypaivan autot ovat huomattavasti kehitty-
neempia verrattaessa ensimmaisiin kaupallisiin malleihin. Nykyisten autojen kehittynei-
syys onkin monien erilaisten innovaatioiden summa. Usein yhtena innovaationa ajateltu
onnistuminen koostuukin monista toisiinsa liittyvistd innovaatioista. (Fagerberg ym.
2005, 4-5.)

3.2 Schumpeterin innovaatiokasitteet

1900-luvun alussa Joseph Schumpeter ymmarsi mitka tekijat johtavat teollisen yhteis-

kunnan muovaantumiseen. Han loi k&sitteen kuvaamaan prosessia nimelta innovaatio.
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14

Muovaantumisen tekijoina eivat olleet uudet keksinnét vaan prosessit, joilla valittiin kek-

sinndista parhaat ja miten ne kehittyivat merkittaviksi ilmioiksi. (Leppala 2014, 89.)

Schumpeterin 1930-luvulla julkaistun maaritelman mukaan innovaatio on uudenlainen
tuote, tuotantoprosessi tai uuden energialahteen tai raaka-aineen kayttdéonotto. Vastaa-
vasti se voi olla my6s uuden markkinan avaaminen tai uudenlaisen markkinarakenteen
toteuttaminen. (Lemola 2009, 10.)

Schumpeterin mielenkiinnon kohteena oli tutkia innovaatioiden ja yrittajyyden merkitysta
yhteiskunnallisen ja taloudellisen menestyksen nakokulmasta. Talouden syklisen kehi-
tyksen ymmartamisen apuvalineena voitiin pitdd innovaatioiden ja niiden leviamisen tun-
temusta. Schumpeterin ensimmaisen kasitteen mukaan avain menestyneeseen inno-
vaatioon ja onnistuneeseen yritystoimintaan oli kekseliaitten ja karismaattisten yksildiden
varassa. Hanen havaintojensa mukaan kekselias ja aikaansaava yrittaja oli taloudenkas-
vun keskeinen moottori. Talouden kehitys ja sen syklit Iahtivat liikkeelle ja voimistuivat,
kun uudet yrittajat ja heidan ideansa ottivat otetta markkinoilla. Monien yrittdjien uuden-
laiset ratkaisut muovasivat kehitysta eteenpain uusille raiteille. (Koivisto ym. 2011, 161—
162.)

Talouden kasvettua ja muututtua 1900-luvun alkupuolella Schumpeterin oli muovattava
innovaatiokasitettdan. Yksittaisen yrittdjan rooli innovaatioiden ja taloudellisen menesty-
misen keulahahmona alkoi heiketa. Tilalle tuli suuryritykset ja niiden tehokkaasti johdetut
ja organisoidut kehitysyksikot. Mittavien taloudellisten resurssien avulla suuret yritykset
pystyivat luomaan sisaisia organisaatioita vastaamaan innovaatioprosesseista ja osaa-
misen tason nostosta. Yksittaisella yrittajalla tai pienyrityksilla ei enaa ollut tarpeeksi re-

sursseja parjata innovaatiokilpailussa. (Lemola 2009, 155; Koivisto ym. 2011, 162.)

Naita kahta Schumpeterin havaitsemaa innovaatiokasitetta, yksittaiset karismaattiset
yrittajat ja suuryritysten tutkimusyksikot, on alettu kutsua mydhempien innovaatiotutkijoi-
den toimesta nimilla Schumpeter Mark | ja Schumpeter Mark Il (Koivisto ym. 2011, 162—
163).

Innovaatiotoiminta jatkaa kehitystdan jatkuvasti. Nykyaan kehitys on suuntautunut ver-
kostoitumista, kayttajalahtoisyytta ja avointa innovaatiota kohti. Nama seikat ovat vahen-
taneet entisestaan yksittaisen keksijan merkitysta. Lisaksi myos yksittaisten yritysten
merkitys innovaatioiden kehittamisessa on pienentynyt. Kehityksen valineena toimii yh-
teiskehittamiseen perustuvat kehittamis- ja innovaatioverkostot. Yhteiskehittaminen tar-

koittaa tuottaja- ja kayttajalahtdisen kehittdmisen hybridimallia. Verkostot ovat myos
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erittain heterogeenisia, eli osallistujat tuovat erilaista nakemysta ja osaamista ratkotta-
vana olevaan ongelmaan. Osallistujat koostuvat kuluttajista, tuottajista, tutkijoista, asian-
tuntijoista ja vastaavanlaisista tahoista. (Lemola 2009, 155; Koivisto ym. 2011, 180-
181.) Tastd uudesta innovaatiotoiminnan kehityksesta on alettu kayttaa nimitysta
Schumpeter Mark Il (Koivisto ym. 2011, 152).

3.3 Innovoiva yritys

Yritystoimintaan liittyvind innovaatiokasitteina voidaan pitda tuoteinnovaatiota ja inno-
vaatioprosessia. Luovuus, kekselidisyys ja yrittdjahenkisyys kuvastavat innovatiivi-
suutta. Innovaatioprosessi tarkoittaa systemaattista toimintaa, jolla pyritdan 16ytdmaan
uusia ideoita ja jalostamaan niitd uusiksi tuotteiksi tai palveluiksi, eli tuoteinnovaatioiksi.
(Leppala 2014, 91-92.) Innovaatioprosessi koostuu ensimmaisista ideoinneista suunnit-
telun kautta koekappaleisiin. Lopuksi siirrytaan tuotantoon, markkinointiin ja myyntiin lo-

pullisen tuotteen osalta. (Fogelholm 2009, 13.)

Tuoteidean kehittdminen vaatii monitahoista ja pitkaa prosessia. Uuden tuotteen alussa
ei valttamatta ole valmista ideaa vaan lahtokohtana voi olla monta erilaista avointa mah-
dollisuutta kehittda ideaa eteenpain. Ideat kehittyvat ja konkretisoituvat pitkan, jopa vuo-
sien, kehitystyon tuloksena. Tuotteen kehittamista voidaan pitda myds prosessina, jossa
ratkaistaan perakkaisia tuotteen kehittdmisen kannalta olennaisia ongelmia. (Miettinen
ym. 1999, 193.)

Yrityksen innovaatiotoimintaa ei kannata asettaa kulkemaan vain yhta tiettya polkua ke-
hitettdessa uusia tuotteita tai palveluita. Vaarana on lukkiutua tietylle kehityspolulle ja
huomata vasta myéhemmin, etta jokin toinen |&hestymistapa olisi ollut parempi. Jos in-
novaatioprojekti on jo edennyt pitkalle saattaa olla liian kallista muuttaa kehityksen
suunta. Innovaatioprojekteja aloitettaessa onkin hyva pitdd monia erilaisia mahdollisia
kehityssuuntia pohdinnassa, seka olla avoimena erilaisten ja kilpailevien ideoiden ja rat-
kaisujen suhteen. Avoimuus uusia ideoita ja ratkaisuja kohtaan on valttamaténta, varsin-
kin projektien alkuvaiheessa. Tama voidaan selittaa silla, ettad jokainen uusi innovaatio
koostuu uusista yhdistelmistad jo olemassa olevia ideoita, valmiuksia, taitoja ja resurs-
seja. Mita enemman naita tekijoita ottaa huomioon, sita enemman on mahdollista luoda

monimutkaisempia ja hienostuneempia innovaatioita. (Fagerberg ym. 2005, 10.)
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Innovaation tehtavana on tuoda erilaisia uutuuksia taloudellisen toiminnan kasvatta-
miseksi. Uusien innovaatioiden virran kuivuessa talous asettuu “kiintedan tilaan”, jossa
kasvu on vahaista tai sita ei ole lainkaan. Siksi innovointi on ratkaisevan tarkeaa talous-
kasvulle pitkalla aikavalilla. Yritykset, jotka onnistuvat innovoinnissa menestyvat kykene-
mattdmampien Kkilpailijoidensa kustannuksella samalla markkina-alueella. Onnistuak-
seen innovoinnissa yrityksen on oltava laajassa vuorovaikutuksessa ymparistonsa
kanssa. Innovointikykyinen yritys kasvaa nopeammin, mika merkitsee rakenteellisia
muutoksia tuotannossa ja kysynnassa, seka lopulta organisaatiollisella tasolla. Kyky to-
teuttaa muutoksia tarvittaessa on tarkeda hyotyakseen innovoinnista. (Fagerberg ym.
2005, 20.)

Tuottaakseen innovatiivisia ja kilpailukykyisia tuotteita on yrityksen pystyttava oikeanlai-
seen strategisointiin, rahoitukseen ja organisointiin. Innovaatioprosessia tukevat strate-
giat, rahoitus ja organisaatiotyypit muuttuvat ajan my6ta ja voivat lisaksi vaihdella mer-
kittavasti eri toimialojen valilla. Innovatiivista yritystd onkin tastad johtuen analysoitava
vertailuhistoriallisesta nakdkulmasta. (Fagerberg ym. 2005, 29.) Innovatiivisen yrityksen
tutkiminen erilldan erityisistd sosiaalisista olosuhteista, joiden avulla se voi tuottaa kor-
kealaatuisempia ja halvempia tuotteita, tarkoittaa sita, ettd ymmarretaan, miksi yrityk-
sesta tuli innovatiivinen ja miten sen innovatiiviset kyvyt voi muuttua vanhentuneiksi.
Vertailevan historiallisen analyysin avulla voidaan oppia menneisyydesta ja tarjota toimi-

via hypoteeseja meneillaan olevalle tutkimukselle. (Fagerberg ym. 2005, 50.)

Useimmat innovaatioanalyytikot korostavat historiallisen Iahestymistavan tarkeytta. En-
sinnakin innovaatio on aikaa vieva, perustuen oletuksiin tulevaisuudesta, ja sen tulokset
ovat tyypillisesti epavarmoja pitkia aikoja. Kaikkien innovaatioiden analysointi edellyttaa
sen historian ymmartamista. Toiseksi innovatiivisia kykyja kehitetddn monimutkaisilla,
kumulatiivisilla oppimisprosesseilla. Lopuksi innovaatioprosessit muokkaavat sosiaalisia
yhteyksia. Innovaatioon vaikuttavat sosiaaliset olosuhteet muuttuvat ajan my6ta ja vaih-
televat tuottavien toimintojen valilla. Siksi innovatiivisen yrityksen teoreettinen analyysi

on yhdistettava historialliseen tutkimukseen. (Fagerberg ym. 2005, 349.)

Yrityksessa innovaatio voidaan jakaa kolmeen paallekkaiseen osaprosessiin, jotka ovat
tiedon tuottaminen, tiedon muuttaminen luomukseksi ja luodun saaminen vastaamaan
markkinoiden tarpeita ja vaatimuksia. Luomuksella tarkoitetaan tuotteita, jarjestelmia,

prosesseja ja palveluja. (Fagerberg ym. 2005, 86.)
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Innovaatioprosesseihin kuuluu uusien tai parannettujen tuotteiden, prosessien tai palve-
lujen mahdollisuuksien tutkiminen ja hyddyntaminen perustuen joko teknisen tietotaidon
kehittamiseen tai markkinoiden kysynnan muutokseen tai naiden kahden yhdistelmaan.
Innovaatio on luonnostaan epavarma, otettaessa huomioon, etta uuden tuotteen kustan-
nuksia, suorituskykya tai kayttajien reaktiota siihen on mahdotonta ennustaa tarkasti.
Innovaatioon liittyykin vaistamatta oppimista kokeilun ja erehdyksen, seka lisatiedon
hankinnan kautta. (Fagerberg ym. 2005, 88.) Uusien ideoiden ja tuotteiden kehitysta voi-
daan tehostaa tuntemalla markkinat ja kayttajat. Jos uuden tuotteen kohdalla ei vield ole
markkinoita tai kysyntaa, tuntemuksen tarkeys korostuu. Silloin on tarkeaa osallistaa tu-
levia kayttajia kehitystoimintaan mukaan ja saada heilta tietoa kayttétarpeiden ja toimin-
nan osalta. Yhteistydbkumppaneilta saadut ideat, ndkemys ja osaaminen tehostavat in-

novaatiotoimintaa. (Miettinen ym. 1999, 198.)

Yleinen harhakuva menestyvasta innovaatiotoiminnasta on, etta vain radikaalit innovaa-
tiot olisivat oikeita kunnollisia innovaatioita, joilla tehdaan lapimurto. Jos nojauduttaisiin
I6ytdmaan vain radikaaleja innovaatioita, merkittavien innovaatioiden maara laskisi huo-
mattavasti. Yrityksen onkin tarkea korostaa valtavirran mukaisia vahittaisten eli inkre-
mentaalisten innovaatioiden merkitystd. Tama tarkoittaa jatkuvaa jo olemassa olevien
tuotteiden, prosessien tai palveluiden parantamista ja kehittdmista. Yrityksen on tarkea
panostaa tyontekijalahtdiseen innovaatiotoimintaan organisaatiossaan. Tama on erittain
tarkeaa innovaatioon perustuvan yrityskulttuurin synnyttdmiseen ja tehostamiseen. (Le-
mola 2009, 190.)
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4 LUOVUUSTEKNIIKAT

Luovuustekniikat tehostavat ajattelua ja mahdollistavat luovempien ratkaisujen synnyn.
Kun pystyy ajattelemaan tehokkaasti, on myds mahdollista ajatella asioita ja ongelmati-
lanteita eri nakokulmista. (Stratox Oy 2021.) Oikeilla tekniikoilla jokaisesta yksilosta saa
hyédynnettya luovuuden potentiaalin. Yhteisollisessa luovuudessa, kuten yritysmaail-
massa, tehdaan paatdksia monen yksilon yhteistydona. Luovuustekniikoilla on mahdol-
lista ohjata ajatusprosessia oikeaan ja mahdollisimman tehokkaaseen suuntaan. Oh-
jauksen ja sovittujen menettelytapojen noudattaminen on avainasemassa yhteisollisessa

ajattelussa ja paatdksenteossa. (Stratox Oy 2007.)

4.1 Ajattelun kuusi hattua

Six thinking hats, ajattelun kuusi hattua, on Edward de Bonon luoma rinnakkaisen ajat-
telun luovuustekniikka. Ajattelumallin tarkoituksena on saada ihmiset ajattelemaan ja la-
hestymaan ideoita monelta eri kannalta. Ajattelun kuutta hattua kayttaneet ovat raportoi-
neet paatdksenteon huomattavasta nopeutumisesta. Jokaiselle osallistujalle annetaan
roolit, eli eri variset hatut, ajattelun suunnan osoittamiseksi. Kaytanndssa ei puhuta kui-
tenkaan konkreettisista hatuista. Roolin voi osoittaa, vaikka lapuilla, jotka jaetaan osal-

listujille.

Rooleja on tarkoitus vaihtaa prosessin aikana, jotta jokaisen ajatukset saadaan selville
usealta kannalta. Tarkoitus ei siis ole jumittua yhteen rooliin. Esimerkkina voidaan pitaa
vaikka taloa, jonka ymparille on aseteltu ihmisia. Jokainen ndkee saman talon, mutta eri
suunnalta. Kierrattamalla inmisia talon ympari jokaiselle tulee kuva samasta talosta eri
kulmasta ja suunnasta katsottuna. Samaa ideaa voidaan heijastaa ongelman ratkaisuun

tai uusien ideoiden luontiin.

De Bono on jakanut ajattelusuuntien mallit, eli roolit, eri varisiin hattuihin. Valkoinen hattu
on neutraali ja objektiivinen. Punainen hattu edustaa tunneperaista ajattelua. Mustan
hatun rooli on olla synkka ja vakava. Mustan hatun tehtdvana on olla varuillaan ja varo-
vainen, seka osoittaa esimerkiksi uuden idean heikkoudet. Keltainen hattu on positiivi-
nen, optimistinen ja toiveikas ajattelun suhteen. Vihredn hatun tarkoituksena on tuoda
luovuutta ja uusia ideoita esiin. Sinisen hatun tehtavana on kontrolloida ja organisoida

koko ajatteluprosessia.
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Jokaiselle osallistujalle annetaan tietty aika olla kussakin roolissa keskustelua kierrat-
taen. Hattujen kaytdssa ei ole oikeaa tai vaaraa tapaa. Eri hattujen ideoiden ilmaisun
jarjestys maaraytyy oman harkinnan ja tilanteen luonteen mukaan. Joitakin linjauksia
voidaan silti tehda. Sinisen hatun tulisi aina aloittaa ja lopettaa keskustelu. Tarkoitus on
kertoa, miksi on kokoonnuttu ja mita asioita kasitellaan, mita halutaan saavuttaa ja antaa
taustatietoa. Lopuksi sininen hattu tekee yhteenvedon tuloksista, mita saavutettiin ja mi-

ten tullaan jatkamaan. (De Bono 1999, 1-24.)

4.1.1 Valkoinen hattu

Valkoinen hattu on objektiivinen ja neutraali. Rooli perustuu vain olemassa olevaan in-
formaatioon ja faktoihin. Valkoisen hatun rooliin sopii kysymykset, kuten: Mita tietoa jo
on? Mita tietoa tarvitaan? Mita tietoja puuttuu? Millaisia kysymyksia tulisi esittda? Miten
tarvittavaa tietoa saadaan? Valkoisen hatun roolia kaytetdan yleensa istunnon alkupuo-
lella taustoittamaan tulevaa sessiota ja sita millaisia asioita tulisi kasitella. (De Bono
1999, 25-46.)

4.1.2 Punainen hattu

Punainen hattu on valkoisen hatun vastakohta. Punaisen hatun ajattelumalli perustuu
tunteisiin ja ottaa huomioon ajattelun eparationaaliset nakdkannat. Punaisen hatun
kaytté mahdollistaa omien tuntemusten julkituonnin kasiteltavan asian suhteen. Jos ka-
siteltdvan asian herattamia tunnepuolen asioita ei tuoda esiin, niin ne saattavat salaa
taustalla kuitenkin vaikuttaa ideointiin. Tunteet, aavistukset ja intuitio ovat voimakkaita ja
todellisia ilmi6ita ja siksi ne ovat tarkeaa tuoda esiin tehokkaassa keskustelussa ja paa-
toksenteossa. Punaista hattua voi kayttaa koska vain session aikana. (De Bono 1999,
51-71.)

4.1.3 Musta hattu

Musta hattu on kaikkein kaytetyin hattu ja ehka myos kaikkein tarkein hattu. Se edustaa
varovaisuuttaa ja kriittista ajattelumallia. Tehtadvana on olla varuillaan ja varovainen, seka
osoittaa esimerkiksi uuden idean heikkoudet. Mustahattuinen ajattelu ehkaisee teke-

masta ratkaisuja, jotka voivat olla laittomia, vaarallisia, tuottamattomia tai muuten
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epaedullisia. On tarkeda pystya tunnistamaan asioita, joita tulee valttaa tai mitka eivat
toimi. Mustan hatun liiallista kaytt6a tulee varoa. On paljon helpompaa olla kriittinen kuin

rakentava.

Mustan hatun alla voi tuoda ilmi asioita, jotka eivat sovi organisaation resursseihin, kay-
tantoihin, strategiaan, etikkaan tai arvoihin. Mustan hatun ajattelu on aina loogista. Kri-
tiikki pitaa pystya perustelemaan loogisesti. Perustelujen tulee pohjautua faktoihin ja olla
jarjellisia. Riskien arviointi on tarkeaa mustan hatun ajattelumallissa. Esimerkiksi kannat-
taa pohtia kysymyksia: Mita tapahtuu, jos tehdaan paatetylla tavalla? Onko se hyvaksyt-
tavaa? Onko resursseja toteuttaa? Miten ihmiset reagoivat? Miten Kilpailijat reagoivat?
Mitd voi menna vikaan? Mita ovat mahdolliset ongelmat? Onko paatds tuottava? (De
Bono 1999, 73-89.)

4 .1.4 Keltainen hattu

Keltainen hattu on positiivinen, optimistinen ja toiveikas ajattelun suhteen. Keltaisen ha-
tun ajattelu on rakentavaa ja tuottavaa. Se voi olla myoés spekuloivaa ja mahdollisuuksia
etsivaa. Keltaisen hatun edustaja etsii hyotyja ehdotetuista asioista ja miten ne saadaan
kaytanndssa toteutettua. Tarkoituksena on miettid kaikkia positiivisia vaikutuksia, joita
ehdotetulla idealla on ja tunnistaa niiden arvo. Joskus alkuun huonolta idealta vaikuttava
ehdotus saattaakin muuttua arvokkaaksi, kun sen kaikkia positiivisia puolia tarkastellaan
keltaisen hatun avulla. Keltaisen hatun ajatusmalli perustuu logiikkaan. Vaikka keltaisen
hatun ajattelu onkin positiivista, se vaatii yhta lailla kurinalaisuutta kuin valkoinen tai
musta hattu. Positiivinen arvio kasiteltadvasta asiasta voi pohjautua kokemukseen, saa-
tavilla olevaan tietoon, loogiseen paattelyyn, vihjeisiin, trendeihin, arvailuun tai toiveisiin.
(De Bono 1999, 91-114.)

4.1.5 Vihrea hattu

Vihrea hattu tuo luovuutta ja uusia ideoita esiin. Ajattelutavan tarkoituksena on pohtia
uusia vaihtoehtoja ja mahdollisuuksia, niin ilmeisia kuin uudenlaisiakin. Vihrean hatun
tehtavana on myos muokata ja parantaa jo olemassa olevia ideoita. Joissain tilanteissa
on myds tarpeen hylata vanhat ideat ja I0ytaa uusia parempia. Sessioon osallistuvien on
kaikkien tarkoitus kayttaa vinreaa hattua ja nain tuoda luovia ajatuksia esiin kasiteltavaan

aiheeseen liittyen. Tama luova ajattelumalli on avainasemassa koko ajatteluprosessissa.
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Vihrean hatun ajattelumallin tarkea ominaisuus on luoda kehys ja runko mahdollisuuk-
sille. Ajattelutapa antaa esimerkiksi ratkaisuja mustan hatun esille nostamiin ongelmiin.
Vihrean hatun kaytolle on tarkeda antaa tarpeeksi aikaa sessioissa, vaikka kaikkia sen
esille tuomia ideoita ja ehdotuksia ei ehdittaisi kayda lapi saman istunnon aikana. Vihrea
hattu ei itsessaan tee henkildsta luovempaa, mutta antaa ajattelijoille aikaa ja keskitty-
mista oman luovuutensa rajoissa. Mitd kauemmin etsii vaihtoehtoja sitd todennakoéisem-
paa, on myos niita 16ytaa. Mikali vain mahdollista, on suositeltavaa ideoida useita ratkai-
suja ja sitten vasta valita tilanteeseen sopivin vaihtoehdoista. Tasta syysta onkin tarkeda
ottaa kaikki vihreiden hattujen luomat ideat huomioon ennen ratkaisua. (De Bono 1999,
115-146.)

4.1.6 Sininen hattu

Sinisen hatun tehtavana on kontrolloida ja organisoida koko ajatteluprosessia. Sininen
hattu maarittelee aiheet, joihin ajattelu on suunnattava. Sinisen hatun ajattelu asettaa
painopisteen, maarittelee ongelmat ja muotoilee kysymyksia. Lisaksi se maarittaa ajat-
telutehtavat, jotka on suoritettava. Sinisen hatun kayttaja pyytaa tarvittaessa toisten va-
risten hattujen kayttéa. Tyypillisesti sinistd hattua pitda session vetdja. Se on pysyva
rooli. Lisaksi erillisten sinisten hattujen kayttdjen aikana kuka tahansa voi antaa menet-
telytapa ehdotuksia. Sinisen hatun kayttd session alussa maarittelee tilanteen ja mihin
halutaan pyrkivan. Sininen hattu myds valvoo, etta session aikana kaikki kayttavat hat-
tujaan oikein, niin etta ajattelu pysyy kulloisenkin roolin mukaisena. Session lopussa si-
ninen hattu pyytaa yhteenvetoa kasitellyista asioista ja tehdyistd paatoksista. Lisaksi
maaritelladn seuraavien mahdollisten sessioiden ja toimenpiteiden tarve, sekd miten tul-
laan jatkamaan. (De Bono 1999, 147-172.)

4.2 Tuplatiimi

Tuplatiimi on Innotiimi Oy:n kehittdma luovuustekniikka. Tarkoituksena on kasitella ja
tarkastella ongelmia eri nakokulmista. Menetelma on toimiva avoimien ongelmien ratkai-
sujen léytdmiseen. Lisaksi tuplatiimin avulla voidaan karsia eri ratkaisumalleja ja vaihto-
ehtoja. Menetelma soveltuu myds ideointiin. Tuplatiimi on ryhmatyédmenetelma, joka si-
saltaa tydskentelya yksin, pienryhmassa ja isommassa ryhmassa. Ryhmien tavoitteena

on luoda ratkaisuja ongelmiin tai tuottaa uusia ideoita. Jokaisen ehdotuksia tulee
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kasitella tasa-arvoisesti. Usein myos huomataan, etta ongelmiin I6ytyy useita mahdollisia
ratkaisuja. Lopulta ryhmat danestavat parhaat ratkaisut ja ideat jatkokasittelya varten.
(TJS Opintokeskus n.d.; Tevere Oy n.d..)

Tuplatiimisession vetaja esittelee alkuun kasiteltdvan asian. Sessioon osallistuvat hen-
kilot jaetaan pienryhmiksi tai pareiksi, jos osallistujamaara on pieni. Ensin jokainen yksild
ajattelee ja ideoi useita ratkaisuja yhteiseen ongelmaan yksin. Ehdotukset voi kirjata esi-
merkiksi lapulle. Tietyn ajan jalkeen ajatukset esitellaan pienryhmalle tai parille. Pienryh-
man sisalla danestetaan jokaisen ajatuksista parhaat ryhman sisaiset ideat ja ratkaisut.
Seuraavaksi ryhman ideoinnit esitelldan kaikille sessioon osallistuville. Ryhman lapun
voi esimerkiksi kdyda laittamassa esitystaululle. Kun kaikki pienryhmat ovat esitelleet
ideansa, seuraa aanestysvaihe. Samaan aihepiiriin kuuluvat ehdotukset voidaan yhdis-
tella ryhmittelemalla. Pienryhmat aanestavat kaikista esitellyista asioista viisi parasta.
Aanestys voidaan tehdé esimerkiksi ryhmien taululle kiinnittamiin lappuihin. Jokaisesta
pienryhmasta edustaja kdy vetamassa viivan jokaisen aanestdmansa idean kohdalle.
(TJS Opintokeskus n.d.; Tevere Oy n.d..) Tevere Oy:n (n.d.) mukaan omista ehdotuk-
sista voi danestaa kahta, kun taas TJS Opintokeskuksen (n.d.) mukaan saa danestaa

vain yhtd omaa ehdotusta.

Eniten dania saaneet ideat valitaan jatkoon. Taman jalkeen voidaan miettia kaikkien ses-
sioon osallistuvien kesken, jos I0ytyisi viela lisaa tai taydentavia ideoita. Lopuksi paate-
tdan, miten session tulosten kanssa jatketaan eteenpain organisaatiossa. (Tevere Oy
n.d..)

4.3 Systemaattinen innovaatiotekniikka "SIT”

SIT kehitettiin Israelissa 1990-luvulla. Sen kehittdjia ovat Amnon Levav, Haim Harduf,
Haim Peres, Jacob Goldenberg ja Roni Horowitz. (Janse 2019.) Systemaattinen inno-
vaatiotekniikka soveltuu teknisiin ongelmanratkaisuihin, mainonnan suunnitteluun ja ide-
ointiin, seka tuotekehitykseen. SIT on parhaimmillaan tuotekehityksen tarpeissa. Ajatte-
lutavan lahtdékohtana on jo olemassa oleva tuote, palvelu tai prosessi, jota lahdetaan
kehittdmaan. (Stratox Oy 2018.)

Ajattelumallissa luovuus ottaa suurimman roolin. Systemaattista innovaatiotekniikkaa

kayttaessa pyritdan ajattelemaan “laatikon sisalla”, eika "laatikon ulkopuolella”, kuten
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monesti pyritdan. Menetelma sisaltaa viisi ajattelun kaavaa. Perinteisesti ongelmia ei
valttamatta lahestyta jasentyneesti ja jarjestelmallisesti. SIT pohjaa mallinsa strukturoi-
tuun ongelmanratkaisuun. Ajattelun viisi metodia ovat vahentaminen (subtraction), mo-
nistaminen (multiplication), jakaminen (division), ominaisuus riippuvuus (attribute depen-
decy) ja tehtavien yhdistaminen (task unification). Tarkoituksena on luoda niin sanottuja

virtuaalisia tuotteita ajattelun avuksi. (Janse 2019.)

Systemaattisessa innovaatiotekniikassa on tarkoitus kasitella ja ajatella asioita niin sa-
notusti kaanteisesti totuttuun verrattuna. Tarkoituksena on I6ytaa ratkaisuja niin sano-
tusti vastavirtaan kulkemalla ja valttaa helpointa tieta. SIT:n hyoétyja ovat, etta ideat ovat
useasti radikaaleja ja innovatiivisia. Lisaksi ideat ovat yleensa toteutettavissa ja metodo-

logia on systemaattista. (Janse 2019.)

4.3.1 Vahentaminen

Vahentamisen idea on poistaa oleellinen osa tuotteesta ja luoda virtuaalinen tuote ja
kayttoa sille. Inmiselle ominaisuuksien lisdaminen on luonteenomaista ja vaikka onnis-
tuessaan onkin hyddyllista, niin se harvoin johtaa mihinkdan uuteen ja innovatiiviseen
ratkaisuun. Vahentamalla murretaan totuttua kaavaa ja lahdetdan ajattelemaan tuotetta
uudelta kannalta. Ensin kannattaa yrittaa 16ytaa ideoita korvaamatta poistettua kompo-
nenttia ja sen funktiota. Jos ratkaisua ei I0ydy ja komponentti tulee korvata, kannattaa
tukeutua ensin jo olemassa oleviin resursseihin. Esimerkkina voidaan pitda Applen iPod
Shuffle soitinta, josta poistettiin graafinen kayttolittyma ja nayttd. Lisanimensa mukai-
sesti laite soittaa kappaleita sattumanvaraisessa jarjestyksessa. (Janse 2019; Sitsite
2021a.)

4.3.2 Monistaminen

Monistamisessa otetaan jokin tietty komponentti tuotteesta tai palvelusta ja lisataan se
useamman kerran kokonaisuuteen. Monistuksessa oleva komponentti on yleensa sellai-
nen, jonka ei ole ajateltu tuovan arvoa aiemmin tuotteeseen tai palveluun. Monistuksen

jalkeen tarkastellaan virtuaalista tuotetta ja arvioidaan hyétyja. (Janse 2019.)
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4.3.3 Jakaminen

Jakamisessa tuote paloitellaan pieniin osiin. Osia uudelleen yhdistelemalla voidaan ha-
vaita uudenlaisia ominaisuuksia tai hyétyja tuotteesta. Esimerkkind menestyneesta ja-
kamisen oivalluksesta voidaan pitda kylmasailytykseen tarkoitettua tiskia. Perinteinen
jaé@kaapin idea paloiteltiin osiin ja uuteen tuotteeseen otettiin mukaan vain yksi kylma-

hylly, kokonaisen suuren kaapin sijaan. (Janse 2019.)

4.3.4 Ominaisuus riippuvuus

Ominaisuus riippuvuus -kasitteeseen liittyy aiemmin itsendisten komponenttien liittdmi-
nen tuotteeseen niin, etta niiden keskinainen riippuvuus tuottaa arvoa. Tama tarkoittaa
sitd, etta jos tuotteessa jokin ominaisuus muuttuu, niin siita riippuva toinen ominaisuus
muuttuu mukana. Esimerkkind voidaan pitaa silmalaseja, joiden linsseissa on ominai-
suus, joka tummentaa ne aurinkolasien kaltaisiksi auringon paisteessa. (Janse 2019.)
Toisena esimerkkind Nestea Cool merkkinen jaatee. Pullon etiketissa on brandin logo,
joka on lumiukko. Kun pulloa ja juomaa jaahdytetdan tarpeeksi, ldmmdlle herkkd osa
etiketissa reagoi ja saa lumiukon ilmestymaan etiketin pintaan. Tama on merkkina siita,

ettd juoma on oikean lampdista nautittavaksi. (Sitsite 2021b.)

4.3.5 Tehtavien yhdistaminen

Innovatiiviset palvelut ja tuotteet ovat yleensa kokoelmia tietyista toiminnoista ja tehta-
vista, jotka ovat yhdistyneet johonkin tiettyyn komponenttiin. Menetelman avulla uusia
tehtavia osoitetaan olemassa oleville [ahteille. Monet keksinnot ja innovaatiot perustuvat
uusille ja odottamattomille yhdistelmille toimintoja. On mahdollista I0ytaa useita luovia
ratkaisuja yhdistelmien avulla. (Nummelin 2018; Janse 2019.) Hyvana esimerkkina teh-
tavien yhdistamisesta on kannettavan Walkman radion kuulokejohto, joka toimii samalla
laitteen antennina. Esimerkissa yhdella komponentilla saatiin korvattua kaksi aiemmin

erillisind ollutta osaa. (Sitsite 2021c.)
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5 MAHDOLLISET TULEVAISUUDEN DISRUPTIOT

Disruptio tarkoittaa markkinoilla tapahtuvaa murrosta tai iimiéta, joka pohjautuu uuteen
teknologiaan ja samalla haastaa vanhan ja totutun toimintatavan. Tarkoittaen siis sita,
ettd uudet toimintamallit murtavat vanhat vakiintuneet toimintatavat. Tasta seuraa mark-
kinoiden uudelleen maarittyminen ja tuottavuuden tehostuminen. (Elinkeinoelaman kes-
kusliitto 2018.)

5.1 Industry 4.0ja 5.0

Industry 4.0 tarkoittaa neljatta teollista vallankumousta. Kasite sai alkunsa vuonna 2011
Saksan hallituksen toimesta kuvaamaan valmistuksen digitalisoitumista. Industry 4.0 yh-
distaa teollisen valmistuksen aiemmin erilliset fyysiset ja digitaaliset jarjestelmat samaksi
paketiksi. Uusien jarjestelmien avulla yritykset voivat huomattavasti parantaa tuotan-
tonsa tehokkuutta, tuottavuutta ja ketteryytta tavoilla, jotka eivat aiemmin olleet mahdol-
lisia. Tuotannon digitalisoituminen mahdollistaa valmistajia saamaan nopeammin ja
enemman dataa kuin koskaan ennen. Tuotannon optimoiminen helpottuu ja kustannuk-
set laskevat. Tuotanto tehostuu ja mahdollistaa suurta kasvua. Kaiken kaikkiaan Industry
4.0 on luonut uudenlaisen pohjan ja tarpeet teolliselle valmistukselle. (Gourley 2020.)
Kehitys mahdollistaa uusien yritysmallien synnyn. Industry 4.0 koskee teknologioita ku-
ten ainetta lisdava valmistus, teollinen IoT (Internet of Things, esineiden internet), auto-
maatio ja robotiikka (PTC 2020).

Teollistumisen seuraava kehityksen vaihetta kutsutaan Industry 5.0:ksi, eli viidenneksi
teollisuuden vallankumoukseksi. Kasite on luotu kuvaamaan valmistuksen seuraava
evolutiivista askelta, eli ihmisten ja robottien, seka alykkaiden koneiden yhdessa teke-
maa ty6ta. Robottien on tarkoitus auttaa ihmisia yha tehokkaampaan ja nopeampaan
tyontekoon. Industry 5.0 pohjaa Industry 4.0:aan vahvasti, mutta vie valmistuksen ja tyon
tehokkuuden uudelle tasolle. Tarkoitus ei ole korvata ihmista roboteilla vaan luoda teho-
kas teollinen yhteistoiminnan ymparisto. Inmisen alykkyys ja robottien tehokkuus mah-
dollistavat entista tuottavamman yhteistoiminnan. Ennen alykkaiden robottien olemas-
saoloa teollisuusrobotit on aidattu turva-aitojen taakse tekemaan niille ohjelmoituja toita
yksindan. Yhteistyorobottien (collaborative robot, cobot) on mahdollista toimia ihmisen

kanssa samassa tilassa ilman turva-aitoja. Industry 5.0 on jo osittain taalla ja on tuleva
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kehittymaan huimasti tulevaisuudessa. (Jardine 2020.) Voisikin olettaa, etta tulevaisuu-
dessa muuttuva teollinen valmistus tulee myds muokkaamaan tulevaisuuden tyon teke-

misen vaatimuksia ja tarpeita oleellisesti.

5.2 Automaatio, robotit ja tulevaisuuden tyo

Vaikka automaation ja robotisaation tarkoituksena ei ole vieda ihmisilta tydpaikkoja on
se kuitenkin vaistamatonta tietyissa tyétehtavissa ja teollisuuden aloilla. Suurin osa me-
netetyista tydpaikoista kohdistuu vahemman kehittyneisiin maihin ja toistoa paljon sisal-
taviin tydtehtaviin, jotka sopivat roboteille parhaiten. On arvioitu, etta jokainen teollisuus-
robotti poistaa noin 1,6 tydpaikkaa. Tama vaikuttaa eniten vahiten ammattitaitoa vaativiin
tyétehtaviin. On kuitenkin huomattava, ettd automaatio lisdad ekonomista kasvua ja luo
mahdollisuuksia uudenlaisiin tyétehtaviin tulevaisuudessa. Toistuvat ja toistoa vaativat
tehtavat siirtyvat roboteille ja ihmisille annetaan lisda koulutusta ja vaativampia tyétehta-
via. (BBC 2019.) Historiasta voidaan paatella, etta teknologia ja automaatio luovat enem-
man uusia t6ita kuin tuhoavat vanhoja. Tulevaisuuden tyétehtavista ei kuitenkaan valtta-
matta viela tiedetd mita ne ovat tarkalleen. Yhdysvaltojen tydministerio arvioi, ettd noin
65 % kouluikaisista lapsista tullaan tyéllistamaan tydtehtaviin, joita ei viela ole olemassa.
(Gaskell 2016.)

Oxfordin ja Yalen yliopistojen tutkijoiden teettdman tutkimuksen mukaan tyét, jotka to-
denndkdisimmin automatisoituvat seuraavan 10 vuoden aikana, ovat mekaanisia toistet-
tavia ty6tehtavia. Tutkimukseen osallistuneet olivat asiantuntijoita koneoppimisen ja te-
koalyn aloilla. Tutkijat havaitsivat myds, ettéd 50 %:n mahdollisuudella tekoaly voisi auto-

matisoida kaikki ihmisten tehtavat vuoteen 2061 mennessa (kuva 3). (Grace ym. 2018)
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Kuva 3. Korkean tason koneélyn kehityksen ennuste (Grace ym. 2018).

HLMI, high level machine intelligence, tarkoittaa korkean tason konealya. HLMI-taso
saavutetaan silloin, kun koneet pystyvat itsenaisesti suorittamaan jokaisen tehtavan pa-
remmin ja pienemmilla kustannuksilla kuin ihmistydvoima. Kuvasta 3 nahdaan yhteen-
veto kaikkien tutkimukseen vastanneiden asiantuntijoiden ennusteista koska ja milla to-
denndkoisyydelld HLMI-taso tullaan saavuttamaan tulevaisuudessa. Globaalisti tarkas-
teltuna tutkijat eivat ole yhdenmielisia HLMI-tason toteutumisen ajankohdasta, vaan

eroja l16ytyy aluekohtaisesti. (Grace ym. 2018)
5.3 Kestava kehitys

Kestava kehitys tulee olemaan tulevaisuudessa yha tarkedmmassa roolissa. YK:n
Agenda-2030 maarittdd maille sitovia tavoitteita kestavan kehityksen edistamiseksi.
Agenda-2030 on vuonna 2015 luotu kestavan kehityksen maailmanlaajuinen toiminta-
ohjelma. Suomi on sitoutunut noudattamaan YK:n toimintaohjelmaa. Tarkoituksena on

osallistaa koko vyhteiskunta kestavan kehityksen edistamiseen. Luonnonvarojen
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kulutusta tulee vahentaa, luonnon monimuotoisuutta tulee suojella ja paastétavoitteita

kiristaa.

Tulevaisuudessa tuotteet tulisi suunnitella niin, ettd ne on mahdollista uusiokayttaa. Ma-
teriaalien tulee olla tehokkaasti kierratettavissa. Lisaksi yritysten tulee toimia lapinaky-
vasti ja vastuullisesti kestavan kehityksen kannalta. Tavoitteena onkin pyrkia mahdolli-

simman hiilineutraaliin tuotantoon kaytettavien raaka-aineiden ja lopputuotteiden osalta.

Myds kuluttajien halu toimia vastuullisesti ja tehda ekologisempia valintoja ovat kokoajan
lisdantyneet. Kuluttajat tulevatkin tarvitsemaan lisaa ja selvaa tietoa yrityksilta heidan
tuotteidensa ymparisté- ja ilmastojalanjaljista. (Valtioneuvoston kanslia n.d.; Suome-
nymparistokeskus SYKE 2018.)
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6 INNOVAATIOPROSESSIEN KEHITYS

Toimeksiantajalla on tavoitteena tavoitella kasvua innovaatioprosessien ja innovoinnin
kehittamisen avulla. Organisaatiossa on ollut koulutuksia liittyen innovaatioon aiemmin,
mutta mitdan jasenneltya innovaatioprosessia ei ole luotu. Tahtotilana on keskittda aiem-
paa enemman resursseja innovaatiotoimintaan ja sen kehittamiseen. Taman opinnayte-
tyon tarkoituksena oli tutkia innovaatiota ja tekniikoita innovoinnin, seka ajattelun tehos-
tamiseen. Tyo tehtiin tuotekehityksen osaston tarpeisiin. Toisena tavoitteena oli koekayt-
taa luotuja innovointimenetelmia ja kehittdd naiden tydkalujen avulla nakemysta siita,

millainen kokoonpanotydpiste voisi olla vuonna 2030.

Toimeksiantajan organisaatiossa oli myos vuonna 2021 konsultin pitama koulutus liittyen
tulevaisuuden mahdollisiin disruptioihin. Koulutuksessa pyrittiin tunnistamaan trendeja ja
signaaleja alaan vaikuttavista tulevaisuuden muutoksista. Tama koulutus pohjusti sopi-

vasti tdman opinnaytetyon aihepiirida organisaation henkilostolle.

6.1 Innovaatiotytpajat

Ty6 vaati alkuun perusteellista syventymista kirjallisuuteen innovaatiosta, innovoinnista,
keksimisestd, yritysten innovaatioprosesseista ja ajattelun tehostamisesta. Teorian poh-
jalta valittiin kolme toimeksiantajan tarpeisiin mahdollisesti sopivaa luovuustekniikkaa.
Tekniikoiksi valikoitui SIT, ajattelun kuusi hattua ja tuplatiimi. N&ita tekniikoita soveltaen

alettiin suunnitella tydpajoja.

Paatettiin, ettd innovaatiopajoja luodaan kolme. Jokaiseen tyOpajaan valittiin kuusi osal-
listujaa pajaohjaajan lisdksi. Pajaohjaajana toimi opinnaytetydn tekija. Osallistujien tuli
olla organisaation eri osastoilta, jotta saataisiin mahdollisimman laajat ja monipuoliset
ideointiryhmat. Tydryhmiin valittiin henkildita tuotekehityksesta, markkinoinnista, laadun-
valvonnasta, myynnista, asiakaspalvelusta ja erikoissuunnittelusta. Innovaatioprojektiin
saatiin kayttodn 12 organisaation henkil6a. Kun henkil6t oli valittu, heidan esimiehiinsa
oltiin ensin yhteydessa ja varmistettiin se, ettd heidan tydpanostaan voitiin kayttaa pro-
jektissa. Taman jalkeen jokaiseen osallistujaan oltiin yhteydessa ja heille esiteltiin aihe

ja mita tultaisiin tekemaan.
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Osalllistujamaaran johdosta, kolmanteen pajaan osallistujat valittin kahteen ensimmai-
seen tydryhmaan osallistujista. Tarkoituksena oli my6ds saada vertailua ja mielipiteita

osallistujilta miten eri pajat toimivat heidan mielestaan.

Kutakin innovaatiotydpajaa kohden saatiin kayttdon puolitoista tuntia. Tama aika oli hy-
vin rajallinen, joten luovuustekniikoita jouduttiin soveltamaan niin, etta ne toimisivat mah-
dollisimman hyvin annetussa aikamaareessa. Innovaatiopajat jouduttiin pitamaan Micro-
soft Teams-kokouksina COVID-19 pandemian takia. Tama aiheutti haasteita suunnitte-
luun, koska lahtdkohtaisesti kokeiltavat luovuustekniikat on suunniteltu toimimaan par-

haiten niin, etta osallistujat ovat fyysisesti samassa tilassa.

Kustakin innovaatiopajasta tehtiin alustava suunnitelma, joka hyvaksytettiin toimeksian-
tajalla ennen tydpajojen aloittamista. Pajat paatettiin pitda vuoden 2021 marraskuun ai-
kana. Kun pajojen suunnitelmat oli hyvaksytty, varattiin kalenterista osallistujille sopivat
ajankohdat innovaatiopajojen pitamiselle Teams-kokouksina. Kaikille sopivat ajankohdat

onnistuttiin valitsemaan, kun kalenterivaraukset tehtiin ajoissa.

Jokaiselle osallistujalle lahetettiin infopaketit pajoista, joihin he osallistuivat. Infopaketit
sisdlsivat teoriakatsauksen kyseisesta luovuustekniikasta, jota harjoitteessa tultaisiin
kayttamaan. Lisaksi innovaatiopajan rakenne ja kulku kuvattiin, jotta osallistujille tulisi
mahdollisimman selkea kuva siita, mita tultaisiin tekemaan. Mahdollisimman hyvalla en-
nakko informaatiolla pyrittiin siihen, ettd itse pajoihin kaytettavaa aikaa jaisi kayttéon
mahdollisimman paljon. Joka innovaatiopajan alkuun pidettiin vain nopea info session

aiheesta ja miten tultaisiin etenemaan.

Kun kaikki innovaatiopajat oli pidetty, lahetettiin osallistujille kustakin pajasta palauteky-
sely. Kyselyn tarkoituksena oli saada selville, miten osallistujat kokivat pajojen sujuneen.
Haluttiin saada selville, miten tehokkaina menetelmina eri luovuustekniikoita pidettiin ja
miten ne sopisivat osallistujien mielesta toimeksiantajan organisaatioon ja tarpeisiin. Li-
saksi haluttiin tietdd parannusehdotuksia toiminnan tehostamiseksi. Kahteen pajaan
osallistuneita pyydettiin lisaksi vertaamaan luovuustekniikoita keskenaan, joihin he olivat

osallistuneet.

6.2 Nykyinen tyypillinen kokoonpanotydpiste

Vaikka suurimmalle osalle pajoihin osallistuneista henkildista Trestonin omat tuotteet

ovat hyvin tuttuja paatettiin jokaisen innovaatiopajan alkuun esitelld muutama kuva
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kokoonpanotyopistekokonaisuuksista (kuvat 4, 5 ja 6). Lisaksi listattiin sanallisesti tar-
keimpia komponentteja. Tarkoituksena oli virkistaa muistia ja antaa selkea mielikuva ny-
kyisista tuotteista ja mahdollisista kokoonpanotyOpisteiden yhdistelmistd ideoinnin

avuksi.

Kuva 4. Kulmatasolla yhdistetystd kahdesta Trestonin WB-poydasta koottu kokoonpa-
notydpiste.

Kuva 5. Neljasta WB-pOydasta luotu kokonaisuus elektroniikkateollisuuden kokoonpa-
notehtavien tarpeisiin.
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Kuva 6. Concept mallisista tyopdydista ja varusteluosista luotu kokoonpanotydympa-
risto.

Perinteisesti kokoonpanotydpiste koostuu tasoista, kulmatasoista ja muista aputasoista,
sekad korkeussaadettavasta rungosta. Tyopdytiin on asennettavissa saatoputket ja yla-
rakenteet. Ylarakenteisiin saadaan kiinni valaisimia ja esimerkiksi tydkalunkeventimia ja
kannattimia. Saatéputkiin voidaan asentaa reikalevyja, kiinteita ja sdadettavia hyllyja, ja-
kajia ja esimerkiksi ottolaatikkokiskoja. Reikalevyihin saadaan erillisilla koukuilla kiinni
tydkaluja ja muita kokoonpanotydssa tarvittavia tarvikkeita. Saatéputkiin saadaan kiinni
myos nivelvartisia sdadettavia varusteluosia, kuten laatikkolistoja, lisatasoja, monitorite-
lineitd ja pydrivia tydkalutelineita. Tyopoytdan on saatavilla johtokanavia, jalkatukia, PC-
telineita, sekd muita IT-varusteluosia. KokoonpanotyOpisteeseen ja sen ymparistéon
kuuluvat myds muoviset otto- ja hyllylaatikot, laatikostot, kaapit ja tuolit. Lisaksi elektro-
niikkateollisuuden tarpeisiin tuotteista on saatavilla ESD-versiot, jotka mahdollistavat
elektroniikan kokoonpanotyot ilman staattisensahkon aiheuttamaa varaa koottaville her-

kille komponenteille.
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6.3 Innovaatiopaja 1: SIT — systemaattinen innovaatiotekniikka

SIT innovaatiopaja pidettiin torstaina 11.11.2021. Osallistujia oli kuusi henkil6a. Osallis-
tujat koostuivat myynnin, markkinoinnin, asiakaspalvelun, laadunvalvonnan ja erikois-
suunnittelun edustajista. Pajan tavoitteena oli testata SIT-menetelmaa ja luoda ideoita

vuoden 2030 kokoonpanotydpisteesta.

6.3.1 Harjoituksen kulku

SIT-paja aloitettiin esittelemalla aihe ja tavoite. Kerrattiin nopeasti mita SIT tarkoittaa ja
mitkd sen menetelmat ovat. Kerrottiin, ettd harjoiteltavina menetelmina tulee olemaan
vahentdminen, monistaminen, jakaminen, ominaisuus riippuvuus ja tehtavien yhdistami-
nen. Lahtdkohtana ideointiin annettiin olemassa olevat tuotteet ja niistd koostuvat ko-
koonpanotydpisteiden eri variaatiot. Painotettiin sita, ettd aikaa on kaytettavissa vain 1,5

tuntia, joten eri menetelmia on kokeiltava suhteellisen nopeasti.

Seuraavaksi osallistujille esiteltiin kuvia nykyisista kokoonpanotyopisteista ja listattiin eri
komponentteja ja tuotteita kokonaisuuksista. Tama tehtiin kaikkien muistin virkista-
miseksi toimeksiantajan tuotteista. Lisaksi SIT menetelmat vaativat tuotteiden osien ja
komponenttien luettelointia. Ennen jokaista menetelmaa osallistujille kerrattiin nopeasti

menetelman idea ja miten tulisi toimia.

Ensimmaisena menetelmana kaytettiin vahentamista. Aikaa annettiin 15 minuuttia. Ko-
koonpanotyopisteen komponentit listattiin ja tunnistettiin niiden funktiot. Apuna kaytettiin
session alun tyopisteiden esittelya ajan saastamiseksi. Ryhma sai tehtavakseen valita
jonkin oleellisen osan ja poistaa sen alussa kuvatusta tydpisteesta. Poistettavia osia sai
olla my6s useampia. Taman jalkeen ryhmalaiset pohtivat millainen tydpiste olisi ilman
poistettua osaa. Ajan saastamiseksi ei tehty fyysisid havainnekuvia vaan mielessa visu-
alisoitiin kuvitteellinen uusi tuote. Osallistujat pohtivat missa tilanteissa ja miten uusi
tuote olisi hyodyllinen. Mietittin myds mita lisdarvoa uudenlainen tydpiste toisi asiak-
kaalle. Ohjeena oli myés, etta jos pelkalla komponentin poistolla ei parjata, tilalle voitai-
siin esimerkiksi ottaa jokin jo olemassa oleva toimeksiantajan tuote. Keskustelun ja ide-

oinnin vauhdittamiseksi annettiin esimerkkina tyépdydan tason poisto.

Toisena menetelmana kaytettiin monistamista. Aikaa annettiin 15 minuuttia. Osallistujat

kayttivat taas kokoonpanotyotpisteen listattuja osia avukseen. Ryhman tehtavana oli
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valita jokin kokoonpanotydpisteen osa tai siihen kuuluva tuote. Valittu komponentti tuli
lisata valmiiseen kokonaisuuteen useamman kerran. Taman toimenpiteen jalkeen ryh-
man oli luotava taas mielessaan kuvitteellinen tuote ja pohdittava vastaavia asioita siita,
kuten vahentamisen kohdallakin tehtiin. Menetelmaa helpottamaan annettiin alkuun esi-
merkkina tyopisteen moottorisaatdisten jalkojen monistaminen kahdesta neljaan kappa-

leeseen.

Kolmantena menetelmana oli vuorossa jakaminen. Osallistujille annettiin 15 minuuttia
aikaa. Kuten aikaisemminkin, tyopistetta lahdettiin listaamaan eri osiin ja erillisiin kuvit-
teellisiin palasiin. Ryhmalle annettiin tehtavaksi yhdistella kokoonpanoty6pisteen paloi-
teltuja osia uudelleen niin, etta saataisiin aikaiseksi uusia kokoonpanoja ja yhdistelmia.
Vanhoista tuotteista voitiin myds luoda uusia moniosaisia tuotteita, joissa jokin toiminto
siirrettiin kokonaan toiseen tuotteeseen. ldeoimisen jalkeen ryhmalaiset loivat taas ku-
vitteellisia tuotteita mielessaan uusista ideoista. Kuten aiemminkin ideoinnin pohjalta luo-
tujen uusien kokonaisuuksien mahdollisuuksia ja hy6tyja pohdittiin ja niiden toimivuutta
asiakasymparistossa. Auttavaksi esimerkiksi jakamisen kohdalla annettiin tydpisteen va-
laistuksen sdadon siirtdminen samaan ohjainyksikkddn, josta sdadetdan myods pdydan

tydskentelykorkeutta.

Neljantena menetelmana kokeiltiin tehtavien yhdistamista. Aikaa menetelman kayttoon
annettiin 15 minuuttia. Ryhman tehtavaksi annettiin ideoida kuvitteellisia tuotteita, joissa
jotkin toiminnot yhdistyisivat samaan osaan. Yleisena esimerkkina annettiin matkaradion
kuulokkeiden johto, joka toimii samalla laitteen antennina. Tavoitteena oli keksia jotain
vastaavaa kokoonpanoty6pisteeseen ja sen ymparistdoon. Ideoinnin jalkeen ryhma pohti

taas keksiemiensa ehdotusten mahdollisuuksia, hyétyja ja toteutuskelpoisuutta.

Viidentena ja viimeisena menetelmana kaytettiin ominaisuus riippuvuutta. Aikaa mene-
telman kayttoon annettiin 15 minuuttia. Ryhman tehtavaksi annettiin miettia jostain omi-
naisuudesta riippuvaa tekijaa, joka vaikuttaa myos toiseen ominaisuuteen. Eli jos jokin
ominaisuus muuttuu, muuttuu toinenkin ominaisuus ensimmaisen mukana. Yleisena esi-
merkkind annettiin auringon valossa tummuvat silmalasit. Ryhman pohdittua toimeksi-
antajan tuotteita ja ominaisuus riippuvuus -menetelman hyddyntamista niissa, luotiin ku-
vitteellisia tuotteita. Luotujen uusien tuotteiden tuomaa lisdarvoa pohdittiin yhdessa, ku-
ten kaikkien muidenkin menetelmien viimeisessa vaiheessa. Ajattelua vauhdittamaan
annettiin alkuun toimeksiantajan tuotteisiin liittyva esimerkki siita, etta tyopisteen valais-

tus voisi muuttua automaattisesti vallitsevan yleisen valon maaran mukaan sopivaksi.
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Session lopuksi pidettiin lyhyt yhteenveto ja lopetus, jonka aikana kiitettiin osallistujia.
Ryhmalaisille myds ilmoitettiin, ettd heihin tullaan olemaan myéhemmin yhteydessa pa-

lautekyselyn tiimoilta.

6.3.2 Huomioita SIT-pajasta

SIT-paja toimi yllattavan hyvin rajatussa 1,5 tunnin aikamaareessa. Keskustelu ja ideointi
oli kaytanndssa katkeamatonta koko session ajan. Jokaisen menetelman kohdalla saa-
tiin paljon ideoita aikaiseksi. Konkreettisten esimerkkien antaminen alkuun tuntui helpot-
tavan ryhmalaisten ideoinnin aloittamista jokaisen menetelman kohdalla. Huomattiin,
etta kaikki rynmalaiset eivat olleet yhta aktiivisia. Ryhman aktiivisimmat osallistujat loivat
kaytanndssa ideoinnin selkarangan koko sessioon. Toki on tyypillista, ettd ryhmien aktii-
viset persoonat tulevat enemman esille. Jatkossa vahemman aktiivisten henkildiden ide-
oiden esiin tuomisen tehostamista voisi toteuttaa heilta erikseen kysymalla session ve-
tajan toimesta. Kaikkien osallistujien ideoiden esiin tuomista voisi tehostaa myos silla,

etta pidettaisiin erikseen kierros, jonka aikana kysyttaisiin jokaisen mietteet erikseen.

Havaittiin myds, etta ideointi ei pysynyt taysin vallitsevan menetelman rajoissa. Tata ei
kuitenkaan pidetty huonona ominaisuutena, koska nain saatiin useampia ideoita kirjattua
muistiin. Yleisesti ottaen voidaan sanoa, ettd ryhma saatiin ajattelemaan hyvinkin luo-

vasti ja monipuolisesti eri SIT-menetelmien avulla.

6.3.3 SIT-pajan palautekyselyn tulokset

Kyselyn alkuun oli kysymyksia, joihin vastattiin valitsemalla parhaiten kuvaava numero.
Asteikkona 1 = vahainen, 5 = erinomainen. Taulukoitiin kaikkien vastanneiden vastaus-
ten keskiarvot kuhunkin kysymykseen (kuva 7). Valintakysymyksia oli yhteensa yhdek-
san kappaletta. SIT-pajan kyselyyn saatiin kolmen osallistujan vastaukset kuudesta.
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SIT -innovaatiopaj Vastauksen
B paja keskiarvo
1 Koetko, ettd omassa ty6ssasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya? 3,67

2 Kuinka hyédylliseksi koet SIT menetelman Trestonin innovaatiotoiminnan kehittdmisessa? 4,33

3 Kuinka toimivaksi koit SIT-menetelman uusien ideoiden kehittdmisessa? 4,67

4 Miten arvioisit innovaatiopajassa syntyneiden ideoiden maaran ja laadun? 3,33

5 Saitko tarpeeksi ohjeistusta pajan toiminnasta ja tavoitteesta? 5,00

6 Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen? 5,00

7 Miten hyvin SIT-menetelma toimi omalla kohdallasi? 4,00

8 Koitko innovaatiopajan ilmapiirin hedelmalliseksi uusien ideoiden synnyttamiseen? 5,00

9 Kuinka tehokkaaksi koit SIT-pajan rajallisen 1,5 h aikamaareen puitteissa? 5,00

Kuva 7. SIT palautekyselyn valinnaisten kysymysten tulokset.

Vastanneet arvioivat, ettd luovuustekniikoiden kaytosta saattaisi olla hyodtya heidan
omassa tydssaan. SIT-luovuustekniikka koettiin hyddylliseksi toimeksiantajan innovaa-
tiotoiminnan kehittamisen tyokaluna. Menetelma koettiin erittain toimivaksi tyokaluksi uu-
sien ideoiden kehittdmisessa. Menetelman ensimmaisesta kokeilusta saatujen ideoiden
maara ja laatu koettiin keskimaaraiseksi. Vastanneet saivat tuotua omia ideoitaan erin-
omaisesti esille ja he kokivat innovaatiopajan ilmapiirin erittdin hedelmalliseksi uusien

ideoiden synnyttamiseen.

Palautteen kirjalliseen osioon saatiin hyvin vastauksia. Positiivisina puolina pidettiin te-
hokasta ajankayttoa ja selkeda ohjeistusta. Positiivisena koettiin myos se, etta paja yh-
disteli ihmisia eri puolilta organisaatiota. Lisaksi positiivisena oivalluksena pidettiin sita,
ettd innovaatiota voi tehda jarjestelmallisesti. Innovaatiopajan strukturoitua rakennetta
pidettiin hyvana ja normaalisti ei tuotekehitystyota tekevien oli helppo kayttdd menetel-
mia ja ne ohjasivat ajattelua tehokkaasti. 1,5 tunnin aika koettiin myds sopivaksi, etenkin

Teams yhteyden valityksella suoritetun pajan tarpeisiin.

Negatiivisina puolina pidettiin, sita etta Teamsin valityksella pajasta ei valttamatta saatu
kaikkea irti. Lisdksi asiakkaan aani ei tullut kuin valillisesti myynnin ja asiakaspalvelun
edustajien kautta ideointiin mukaan. Innovaatiopajan kehittdmiseen saatiinkin ehdotuk-
sia siita, ettd otettaisiin asiakkaat mukaan ideointiin ja kehitysty6hdn. Nain heiltd saatai-

siin valitdnta palautetta siita, ettd onko esitettavissa ideoissa heidan kannaltaan hyotya
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ja vastaavasti he voisivat suoraan esittaa ideoitaan ja tarpeitaan tuotekehityksen avuksi.
Kehittamisen kannalta tuli myds huomioita siitd, mita sessiossa luoduille ideoille tapah-
tuu ja miten niita tullaan viemaan eteenpain organisaatiossa. Pitaa ratkaista miten vali-

taan toteutuskelpoiset ideat.

6.4 Innovaatiopaja 2: Ajattelun kuusi hattua

Ajattelun kuusi hattua innovaatiopaja pidettiin maanantaina 22.11.2021. Osallistujia oli
kuusi henkil6a. Osallistujat koostuivat markkinoinnin, laadunvalvonnan ja tuotekehityk-
sen edustajista. Pajan tavoitteena oli testata ajattelun kuusi hattua -menetelmaa ja luoda

ideoita siita, millainen vuoden 2030 kokoonpanotydpiste voisi olla.

6.4.1 Harjoituksen kulku

Ajattelun kuusi hattua -paja aloitettiin esittelemalla aihe ja tavoite. Aloitukseen ja aiheen
alustukseen oli varattu maksimissaan kymmenen minuuttia. Kerrattiin nopeasti mitad me-
netelma tarkoittaa ja mika sen perimmainen idea on. Kerrottiin, ettd tdssa harjoituksessa
tultaisiin kierrattdmaan hattuja, eli eri ajattelumallien rooleja, niin etta jokainen osallistuja
paasisi kokeilemaan jokaista roolia. Lahtékohtana ideointiin annettiin olemassa olevat
tuotteet ja niistd koostuvat kokoonpanotydpisteiden eri variaatiot. Ohjeistettiin mietti-
maan miten, tyOpisteet saattaisivat muuttua tulevaisuudessa ja miettimaan sita, etta mil-
laista kokoonpanoty0 itsessdan saattaisi tulevaisuudessa olla. Painotettiin sita, etta ai-
kaa on kaytettavissa vain 1,5 tuntia, joten eri menetelmia on kokeiltava suhteellisen no-
peasti. Osallistujia rohkaistiin tuomaan ideoita ja ajatuksia esiin jannittamatta. Ei haittaisi,

vaikka ideat olisivat kovinkin futuristisia.

Aloituksen ohessa kaytiin nopeasti lapi kaikkien hattujen merkitys ja miten niita tulisi
kayttaa. Osallistujille esitettiin ennakkoon suunniteltu vuorolista, jota noudattamalla paja

tultaisiin suorittamaan (kuva 8).
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Ajattelun kuusi hattua

Kierros Vihred Valkoinen Punainen Musta Keltainen Sininen

1. Henkilo 1 Henkilo 2 Henkil6 3 Henkilo 4 Henkilo 5 Pajan vetdja

2. Henkilo 6 Henkilo 1

3. Henkilo 5 Henkilo 6 Henkilo 3 Pajan vetdja

4, Henkilo 4 Henkil6 5 m Henkilo 1 Henkilo 2 Pajan vetdja
mm Henkdlo 1 FelsRNEtais

6. Henkilo 2 Henkilo 3 Henkilo 4 Henkilo 5 Henkilo 6 Pajan vetdja

5. Henkilo 3 Henkilo 4

Tunteet, Postiivinen,

Neutraali, Kriittinen, varovainen
objektiivinen -->riskien arviointi

Sessi 5is
Luova --> uudet ideat ession vetaja

eparationaalisuus
-->milta tuntuu toiveikas

optimistinen,

--> pysyva rooli

Kuva 8. Ajattelun kuusi hattua -innovaatiopajan roolien vuorolista.

Vuorolistaa seuraamalla jokainen osallistuja pystyisi ndkemaan minka varinen hattu ha-
nelld on vuorossa. Innovaatiopajan aikana jokaisen henkilon kohdalla luki heidén oma
nimensa. Kerrottiin, ettd henkild 1 aloittaa ja edetaan rivia oikealle, kunnes paastaisiin
keltaisen hatun roolin vuoroon. Taman jalkeen aloitettaisiin uusi kierros rivilta kaksi ja
niin eteenpain. Sinisen hatun rooli, joka organisoi koko ajatteluprosessia, oli pajan veta-
jalla pysyva rooli. Vuorolistaan merkittiin myos jokaisen roolin tarkoitus, jotta osallistujien

oli helpompi muistaa, millaisia ajatuksia oli tarkoitus antaa eri tilanteissa.

Seuraavaksi osallistujille esiteltiin kuvia nykyisista kokoonpanotyo6pisteista ja listattiin eri
komponentteja ja tuotteita kokonaisuuksista. Tama tehtiin kaikkien osallistujien muistin

virkistamiseksi toimeksiantajan tuotteista.

Aiheen alustuksen jalkeen aloitettiin varsinainen harjoitus. Aikaa ideointiin annettiin 75
minuuttia. Pyrittiin siihen, ettd jokainen ryhman jasen ehtii kokeilla jokaista hattua (pois
lukien sininen hattu). Sininen hattu oli pysyva rooli tyéryhman vetjalla. Kuudella osallis-
tujalla vaihtui rooli joka kierroksella. Kierroksia oli tarkoitus ehtia suorittamaan vahintaan
kuusi kappaletta. Vihrea hattu aloitti kierroksen. Vihrean hatun kohdalla oli tarkoitus kek-
sia uusia ideoita tulevaisuuden kokoonpanotydpisteeseen liittyen. Seuraavat hatut an-
toivat mielipiteitd/huomioita edustamiensa roolien mukaisesti edellisen vihrean hatun
ideasta. Uusi vihrea hattu voi lyhyesti kommentoida ensin aiemman vihrean hatun ideaa,
jos mieleen tuli jotain luovaa. Sitten vihred hattu esitti oman uudenlaisen idean ja uusi

kierros alkoi.
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Jokaista kierrosta varten oli noin 12,5 minuuttia aikaa, eli noin 2,5 minuuttia per rooli.
Rajatun ajan takia innovaatiopaja suoritettiin typistettyna versiona. Tarkoitus oli saada
kuva siita, miten tekniikka toimii kaytanndssa ja miten osallistujat pystyivat muovaamaan
omia ajatusmallejaan eri nakdkulmista tarkastellen. Todellisuudessa aika riitti melkein
kahden kokonaisen kierroksen lapikdymiseen, niin etta lahes jokainen osallistuja ehti ko-

keilla jokaista roolia kahteen kertaan.

Roolien jarjestysta ei tarvinnut muistaa ulkoa. Vuorolista oli koko ajan nakyvilla jokaisen

Teams-ruudulla. Sininen hattu ohjasi sessiota tarpeen mukaan.

Session lopuksi pidettiin lyhyt yhteenveto ja lopetus, jonka aikana kiitettiin osallistujia.
Ryhmalaisille myds ilmoitettiin, ettd heihin tullaan olemaan mydhemmin yhteydessa pa-

lautekyselyn tiimoilta.

6.4.2 Huomioita ajattelun kuusi hattua -pajasta

Kaikki osallistujat olivat avoimella ja positiivisella asenteella mukana. Oli hyva, etta jo-
kainen oli jo miettinyt ennen pajan aloitusta uusia ideoita valmiiksi. Nain ne voitiin tuoda
julki vihrean hatun kohdalla aikaa saastaen. Roolien kierratys sujui hyvin. Jotain epasel-
vyyksia rooleista esiintyi session aikana, joita pystyttiin selventamaan vetajan toimesta.
Etenkin valkoisen hatun rooli huomattiin hankalaksi osallistujien toimesta. Pajan aikana
saatiin hyvia ideoita ja roolien mukaisia ajattelun vastineita niihin syntyi hyvin. Saatiin
aikaan tehokasta ja monipuolista ajattelua. Rajallinen aika aiheutti ongelmia siina, etta
hattuja ei pystytty vapaammin kayttamaan vaan niita oli vuorotellen kierratettava, jotta
saatiin jonkinlainen kuva niiden toiminnasta. Tama osaltaan rajasi ideoinnin tehokkuutta,
kun jokainen ei pystynyt antamaan kuhunkin ideaan jokaisen roolin mukaista nakemysta.
Ajattelun kuusi hattua saattaisi toimia paremmin jo aiemmin kehitettyjen ideoiden jatko
kehitykseen ja paatdksien tekoon niista. Nain esimerkiksi valkoisenkin hatun rooli jo ole-

massa olevan tiedon suhteen selkeytyisi.

6.4.3 Ajattelun kuusi hattua -pajan palautekyselyn tulokset

Kyselyn alkuun oli kysymyksia, joihin vastattiin valitsemalla parhaiten kuvaava numero.
Asteikkona 1 = vahainen, 5 = erinomainen. Taulukoitiin kaikkien vastanneiden vastaus-

ten keskiarvot kuhunkin kysymykseen (kuva 9). Valintakysymyksia oli yhteensa
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yhdeksan kappaletta. Ajattelun kuusi hattua -pajan kyselyyn saatiin kolmen osallistujan

vastaukset kuudesta.

. . . . . Vastauk
Ajattelun kuusi hattua -innovaatiopaja e

1 Koetko, ettd omassa tydssasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya? 4,00
2 Kuinka hyo6dylliseksi koet SIT menetelméan Trestonin innovaatiotoiminnan kehittamisessa? 4,00
3 Kuinka toimivaksi koit SIT-menetelman uusien ideoiden kehittamisessa? 4,00
4 Miten arvioisit innovaatiopajassa syntyneiden ideoiden maaran ja laadun? 3,00
5 Saitko tarpeeksi ohjeistusta pajan toiminnasta ja tavoitteesta? 4,00
6 Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen? 4,00
7 Miten hyvin SIT-menetelma toimi omalla kohdallasi? 3,67
8 Koitko innovaatiopajan ilmapiirin hedelmalliseksi uusien ideoiden synnyttamiseen? 4,67
9 Kuinka tehokkaaksi koit SIT-pajan rajallisen 1,5 h aikamaareen puitteissa? 2,00

Kuva 9. Ajattelun kuusi hattua palautekyselyn valinnaisten kysymysten tulokset.

Kyselyyn vastanneet arvioivat, ettd luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyodtya heidan
omassa tydssaan. Ajattelun kuusi hattua luovuustekniikka arvotettiin hyodylliseksi me-
netelmaksi osana toimeksiantajan innovaatioprosessien kehitysta. Menetelma koettiin
myos hyvin toimivaksi uusien ideoiden kehittamisessa. Tassa harjoitteessa luotujen ide-
oiden laatu ja maara arvioitiin keskimaaraisiksi. Vastaajat kokivat myds, ettd he saivat
tuoda omia ideoitaan hyvin esiin pajan aikana. Tekniikka koettiin toimivan omakohtai-
sesti hieman keskimaaraista paremmin. Innovaatiopajan ilmapiiri koettiin erittain hedel-
malliseksi synnyttdmaan uusia ideoita. Negatiivisena puolena selvisi, etta 1,5 tuntia ko-

ettiin huomattavan riittdmattdémaksi ajattelun kuusi hattua -menetelman kanssa.

Palautteen Kkirjallisessa osuudessa vastanneet pitivat positiivisena innovaatiopajan
avointa ja keskustelevaa ilmapiiria, seka hyvaa ryhmahenkea. Hattujen kierrattamisen
todettiin myos toimineen yllattavan hyvin. Negatiivisena puolena osa rooleista koettiin
hankaloiksi, etenkin valkoinen hattu. My6s Iyhyt 1,5 tunnin aika koettiin riittamattomaksi
innovaatiopajan tehokkaaseen toimintaan. Lisdksi lyhyen aikamaareen takia pajan toi-
mintaa jouduttiin suoraviivaistamaan, eli rooleja kierratettiin vuorotellen osallistujalta toi-
selle. Tasta seurasi se, etta jos tuli ideoita tai muuta vastaavaa mieleen, niin niita ei

paassyt heti tuomaan esiin. Tassa nahtiin vaara sille, etta tapa saattaa rajoittaa uusien
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asioiden syntya, jos ei ole aikaa monelle kierrokselle. Kehitysehdotuksiksi annettiin tek-
niikkaan kaytetyn ajan lisdamista, tarkemmin rajattua tai valmiimpaa aihetta. Lisaksi toi-

vottiin sdanndllista innovaatiotoimintaa ja ideoinnin tarkentamista yksityiskohtiin.

6.5 Innovaatiopaja 3: Tuplatiimi

Tuplatiimi innovaatiopaja pidettiin perjantaina 26.11.2021. Osallistujia oli kuusi henkil6a.
Osalllistujat koostuivat markkinoinnin, asiakaspalvelun, laadunvalvonnan, erikoissuunnit-
telun ja tuotekehityksen edustajista. Kaikki tuplatiimi-pajaan osallistuneet olivat olleet jo
jommassakummassa aiemmin pidetyssa innovaatiopajassa. Pajan tavoitteena oli testata
tuplatiimi -menetelmaa ja luoda ideoita siitd, millainen vuoden 2030 kokoonpanotydpiste

voisi olla.

6.5.1 Harjoituksen kulku

Tuplatiimi-paja aloitettiin esittelemalla aihe ja tavoite. Aloitukseen ja aiheen alustukseen
oli varattu maksimissaan kymmenen minuuttia. Kerrattiin nopeasti mita menetelma tar-
koittaa ja mika sen perimmainen idea on. Kerrottiin, ettd tdssa harjoituksessa ideoidaan
ensin yksin, sitten parin kanssa ja lopuksi koko ryhmana. Lahtdkohtana ideointiin annet-
tiin olemassa olevat tuotteet ja niistd koostuvat kokoonpanotydpisteiden eri variaatiot.
Ohjeistettiin miettimaan, miten tydpisteet saattaisivat muuttua tulevaisuudessa ja mietti-
maan sita, etta millaista kokoonpanotyé itsessaan saattaisi tulevaisuudessa olla. Paino-
tettiin sita, etta aikaa on kaytettavissa vain 1,5 tuntia, joten eri menetelmia on kokeiltava
suhteellisen nopeasti. Osallistujia rohkaistiin tuomaan ideoita ja ajatuksia esiin jannitta-

matta. Ei haittaisi, vaikka ideat olisivat kovinkin futuristisia.

Pajan eteneminen ja tydn vaiheet kerrattiin nopeasti osallistujille. Heille kerrottiin, etta
ensin tulisi miettia yksin ideoita annetusta aiheesta. Taman jalkeen muodostettaisiin parit
ja ideat esiteltaisiin omalle parille. Taman jalkeen tarkoituksena olisi valita parhaat jat-
koon ja ne esiteltaisiin seuraavassa vaiheessa koko ryhmalle. Lopuksi parit aanestaisivat

kaikkien ryhmien ideoista mielestaan parhaat.

Seuraavaksi osallistujille esiteltiin kuvia nykyisista kokoonpanotyopisteista ja listattiin eri

komponentteja ja tuotteita kokonaisuuksista. Tama tehtiin kaikkien osallistujien muistin
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virkistamiseksi toimeksiantajan tuotteista. Tama vaihe tehtiin jokaisessa kolmessa inno-

vaatiopajassa ennen ideoinnin alkamista.

Aiheen alustuksen jalkeen aloitettiin tuplatiimi-harjoite. Jokaisen pajaan osallistuneen
tehtavaksi annettiin ideoida 5—10 ehdotusta annetusta aiheesta. Aikaa itsendiseen tyos-
kentelyyn annettiin 15 minuuttia. Seuraavaksi osallistujat jaettiin pareihin. Tydpareja
muodostui yhteensd kolme kappaletta. Harjoitteen vetdja loi kolme erillishuonetta
Teams-istuntoon ja parit siirrettiin huoneisiin. Jokaiselle parille muodostui siis yksityinen
tila, jossa he pystyivat keskustelemaan kahdestaan. Parien tuli esitelld itsenaisen tyovai-
heen aikana luodut ideat parilleen. Taman jalkeen parit valitsivat ideoista mielestaan
parhaat nelja. Aikaa annettiin aluksi 15 minuuttia, mutta aika ei riittanyt, joten lisdaikaa

annettiin. Tyovaihe kesti kokonaisuudessaan noin 20 minuuttia.

Seuraavaksi jokainen pari esitteli nelja parasta ideaansa ja ne kirjattiin ylos pajan vetajan
toimesta. Muistiin kirjatut ideat pidettiin kaikkien nakyvilla jaetulla ruudulla. Yksi saman-
tapainen idea esiintyi kahden parin esittelemana, joten se kirjattiin muistiin yhtena. Muis-
tiin kirjattavien ideoiden maksimaara oli 12 kappaletta, joten kaikkia ryhmia pyydettiin
kehittamaan yhdessa yksi ylimaarainen idea. 12 kappaleen maksimimaara johtui siita,
ettd Teamsin kautta pidettyyn aanestykseen pystyi maksimissaan kirjaamaan 12 kappa-

letta vaihtoehtoja.

Seuraavana vaiheena oli aanestys. Pareille annettiin tehtavaksi valita kaikista ehdotuk-
sista kolme parasta. Yksi ideoista sai olla heidan oma. Kaikki esitetyt ideat jaettiin
Teams-kokouksen yhteiseen keskusteluun, koska erillishuoneissa ei pysty katsomaan
kokouksen pitgjan jaettua ruutua. Kun danestyksen tuleva kulku oli kerrottu pareille, hei-
dat siirrettiin takaisin erillishuoneisiin valitsemaan parhaat ideat. Tarkoituksena oli valita
parhaat kolme ideaa parin kanssa ja sitten aikamaareen loputtua heidat palautettiin ta-
kaisin etdkokouksen paatilaan, jossa varsinainen aanestys suoritettiin. Pareille annettiin
10 minuuttia aikaa tehda paatdksensa. Kokonaisaikaa danestysprosessille oli varattu 20
minuuttia. Silla aikaa, kun parit olivat pohtimassa paatéksiaan, innovaatiopajan vetaja loi
Teamsiin Forms-aanestyksen kaikista ehdotuksista. Adnestykseen listattiin kaikki 12
kappaletta ryhmien esille tuomaa ideaa. Adnestys luotiin niin, etté jokainen pystyi anta-
maan kolme &anta. Kun parit olivat saaneet valintansa tehtya, heidat palautettiin kokouk-
sen paahuoneeseen. Padhuoneessa suoritettiin danestys (kuva 10). Osallistujille neu-

vottiin, ettd heista vain toisen tulisi osallistua dénestykseen.
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@ Forms 26.11.2021 13.14 Muckattu

Tyopisteen personointi, automaattisesti oikeat asetukset 22% (2)

Integroidut naytdt tydpisteisiin, tyGohjeet tms ndytdille 11% (1)

Tason modulaarisuus, taso muokattavissa, eri materiaalia

yme. 11% (1)
Aktiivinen melunvaimennus vastamelutekniikalla 11% (1)
Kokoonpanotydpisteen ohjaus etdn3 kotoa kisin 11% (1)
Energiaa s33stava poyid, automaattinen virran katkaisus 0% (0)
yms,

SEhkosiadettavat mitat, leveys, korkeus, sywyys 0% (0)
VR/AR mukaan tydympdristGon 22% (2)
Tydpiste seuraa tydntekijdn suoriutumista, ergonomia, 0% (0)
laadunvalvonta, tauot

Cobotit tydpisteille 0% ()
Yksi kayttdliittym3 koko tySpisteen ohjaamiseen 0% (0)
Adniohjaus tydpisteeseen 11% (1)

3 vastausta

Kuva 10. Tuplatiimi-pajassa suoritetun aanestyksen tulokset.

Aznestyksen tulokset kaytiin lapi yhteisesti. Todettiin, ettd esiin nousi kaksi suosikkia ja
moni ehdotus sai yhden aanen. Todettiin myds, ettd nain pienelld ryhmalla ja monella

vaihtoehdolla danestyksesta ei oikein voitu paatelld kovinkaan paljon.

Lopuksi pidettiin lyhyt yhteenveto ja lopetus, jonka aikana kiitettiin osallistujia. Ryhmalai-
sille myds ilmoitettiin, ettd heihin tullaan olemaan mydhemmin yhteydessa palauteky-

selyn tiimoilta.

6.5.2 Huomioita tuplatiimi-pajasta

Tuplatiimi harjoitteen suorittamista monimutkaisti se, etta se piti pitda etdyhteyden vali-
tyksella. Innovaatiopajan vetajan on vaikeaa tai kaytannossa mahdotonta seurata osal-
listujien tekemisté ja pajan etenemista. Aanestys oli huomattavasti hankalampi toteuttaa
Teams-yhteyden yli kuin jos harjoitus olisi pidetty lahikokouksena. Innovaatiopajaan
osallistuneet henkilot toimivat aktiivisesti ja pari tyoskentely oli sujuvaa. Lyhyt 1,5 tunnin
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aika rajoitti pajan toimintaa ja ehdittiin vain kayda lapi yksi ideointikierros. Jatkossa eniten
aania saaneita ideoita kannattaa lahtea kehittdamaan lisda uusilla ideointikierroksilla. Ne-
gatiivisena puolena voidaan pitaa myds sita, etta suuri osa harjoituksen aikana luoduista
ideoista jai pimentoon. Tasta johtuen tuplatiimin palautekyselyyn lisattiin erikseen kohta,
johon vastanneet henkil6t voisivat lisata kaikki heidan itsenaisen ideointinsa aikana luo-
dut ideat. Harjoitteen aikana saatiin luotua hyvia ideoita ja menetelma vaikutti toimivalta

tyokalulta.

6.5.3 Tuplatiimi-pajan palautekyselyn tulokset

Kyselyn alkuun oli kysymyksia, joihin vastattiin valitsemalla parhaiten kuvaava numero.
Asteikkona 1 = vahainen, 5 = erinomainen. Taulukoitiin kaikkien vastanneiden vastaus-
ten keskiarvot kuhunkin kysymykseen (kuva 11). Valintakysymyksia oli yhteensa yhdek-

san kappaletta. Tuplatiimi-pajan kyselyyn saatiin neljan osallistujan vastaukset kuu-

desta.
Tu | e e . . . Vastauksen
platiimi -innovaatiopaja Keskiarvo
1 Koetko, ettd omassa ty6ssasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya? 4,5
2 Kuinka hy6dylliseksi koet SIT menetelman Trestonin innovaatiotoiminnan kehittamisessa? 4,25
3 Kuinka toimivaksi koit SIT-menetelmén uusien ideoiden kehittamisessa? 4
4 Miten arvioisit innovaatiopajassa syntyneiden ideoiden maaran ja laadun? 4
5 Saitko tarpeeksi ohjeistusta pajan toiminnasta ja tavoitteesta? 5
6 Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen? 4,5
7 Miten hyvin SIT-menetelma toimi omalla kohdallasi? 4,5
8 Koitko innovaatiopajan ilmapiirin hedelmalliseksi uusien ideoiden synnyttamiseen? 4,25
9 Kuinka tehokkaaksi koit SIT-pajan rajallisen 1,5 h aikamaareen puitteissa? 4

Kuva 11. Tuplatiimi palautekyselyn valinnaisten kysymysten tulokset.

Kirjallisen palauteosion kysymyksiin saatiin hyvia rakentavia vastauksia. Positiivisena pi-
dettiin paritydskentelya ja ideoiden pallottelua. Vastaaijilla oli mielenkiintoa ndhda miten
tuplatiimi toimisi isommalla osallistujamaaralla ja kuinka vaihtoehtojen moninaisuus ja

aanestystulokset kayttaytyisivat silloin. Menetelmaa pidettiin suhteellisen nopeana
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tapana keksia uusia ideoita. Tuplatiimia pidettiin systemaattisena tapana olla vuorovai-
kutuksessa muiden osallistujien kanssa. Positiivisena puolena pidettiin myos sita, etta
ideointiprosessiin paasi nopeasti mukaan ja sen rakenne ja eteneminen oli helppo ym-
martaa. Tuplatiimia pidettiin mahdollisesti hyvana tytkaluna pieneen ja nopeaan ongel-
manratkontaan. Pajan ilmapiiria pidettiin myds avoimena ja keskusteluun innoittavana.
Positiivisena pidettiin myds sita, etta ideoita saatiin organisaation eri osastojen edusta-
jilta. Palautteessa nostettiin esiin myds, ettd muiden osallistujien ideoiden kautta oppii

katsomaan asioita uusilta ndkokannoilta.

Osa osalllistujista koki itsenaisen ideoinnin osuuden haastavimmaksi tyévaiheeksi. Pari
tyoskentely koettiin luontevammaksi. Negatiivisena puolena pidettiin myos sita, etta va-
haisen osallistujamaaran takia aanestystuloksesta oli vaikea saada mitaan johtopaatok-
sia luotua. Ehdotettiin myos, etta aanestettavien vaihtoehtojen maara karsittaisiin pie-
nemmaksi. Varsinkin pienemmalla osallistuja maaralla. 1,5 tunnin aikarajaa pidettiin liian
lyhyena joidenkin osallistujien mielesta. Lisdksi osa luoduista ideoista jai suurimmalta

osalta osallistujia taysin pimentoon.

Kehitysideoiksi annettiin useampien jatkokehityskierrosten suorittamista. Lisaksi kaikki

luodut ideat toivottiin jatkossa kaikkien nakyville.

Tuplatiimi -pajaan osallistuneet koottiin aiempiin pajoihin osallistuneista henkilista. Tup-
latiimin palautekyselyssa oli osio, jossa vastaajia pyydettiin vertaamaan tuplatiimi-pajaa
pajaan, johon he aiemmin olivat osallistuneet. SIT-pajasta pidettiin enemman siksi, etta
siind oli strukturoidumpi rakenne, joka helpotti ajatteluty6ta. Tuplatiimin vahvuutena pi-
dettiin paritydskentelya, koska silloin myos normaalisti ryhmatydskentelyssa hiljaisem-
pina olevat ihmiset saatiin aktiivisiksi. Eraan vastaajan mukaan tuplatiimissa syntyi pa-
remmin toteutuskelpoisia ideoita kuin SIT-pajassa. Molempia tekniikoita han silti kannatti
otettavaksi tuotekehityksessa kayttoon. Ajattelun kuutta hattua pidettiin mahdollisesti ah-
distavana, jos mielentila ei sattuisi olemaan luovassa tilassa. Tall6in eri roolien kaytto
voisi olla hankalaa. Tuplatiimia pidettiin my6s nopeampana toteuttaa kuin ajattelun kuusi
hattua. Palautteessa pohdittiin sita, etta tuplatiimi menetelman avulla saadaan mahdolli-
sesti enemman ideoita aikaiseksi, mutta laadullisesti ajattelun kuudessa hatussa voitai-
siin paasta parempaan lopputulokseen. Tuplatiimin koettiin olevan todennakaéisesti hel-
pommin integroitavissa toimeksiantajan tuotekehityksen toimintaan kuin ajattelun kuusi
hattua. Sama vastaaja kuitenkin itse piti hieman enemman ajattelun kuudesta hatusta.
Han myo6s pohti, etta tuplatimin danestadminen sen kokeillussa muodossa ei sellaise-

naan olisi toimiva.
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7 TULOKSET JA PAATELMAT

7.1 Tydkalut innovointiin

Toimeksiantajan tavoitteena oli kehittda organisaation ja tuotekehityksen innovaatiotoi-
mintaa ja sitd myoten saada kasvua. Taman opinnaytetydn tavoitteeksi asetettiin |10ytaa

tydkaluja innovaatioprosessien pohjaksi ja 16ytaa tapoja kehittda luovaa ideointia.

Kirjallisuuden ja muun Idhdemateriaalin tutkimisen jalkeen aloitettiin suunnittelemaan ja
luomaan metodeja innovoinnin tehostamiseksi. Toimeksiantajan organisaatioon mahdol-
lisesti sopivia luovuustekniikoita alettiin kehittamaan ja muokkaamaan tuotekehityksen

tarpeisiin.

Tuloksena saatiin luotua kolme erilaista innovaatiopajaa, jotka testasivat SIT, ajattelun
kuusi hattua ja tuplatiimi innovaatiotekniikoita. Tekniikoista luotiin organisaatiolle omat
versionsa. Jokainen menetelma todettiin toimivaksi ja niiden avulla saatiin luotua toimi-

vaa ideointia.

Innovaatiopajojen toimintaa ja tehokkuutta arvioitiin niiden vetajan eli taman opinnayte-
tydn tekijan toimesta. Lisaksi osallistujille luotiin palautekysely, jonka pohjalta saatiin da-
taa siita, miten pajat toimivat. Osallistujilta kysyttiin myds kehitysehdotuksia pajoihin liit-

tyen.

Kun analysoitiin kerattya tietoa, paadyttiin johtopaatdkseen, ettad jokainen kokeiltu luo-
vuustekniikka kannattaa ottaa osaksi organisaation innovointiprosessia. Esimerkiksi tuo-
tekehityksen alkuvaiheissa kannattaa hyddyntaa SIT- ja tuplatiimi-menetelmia ensim-
maisten ideoiden luontiin. Kun projekti etenee ja dataa, seka vaihtoehtoja saadaan luo-
tua, kannattaa hyédyntaa ajattelun kuusi hattua -menetelmaa. Ajattelun kuusi hattua vai-
kuttaisi olevan tehokkaimmillaan silloin, kun olemassa olevaa dataa ja ideoita on jo run-
saasti olemassa. Ajattelun kuuden hatun avulla pystytaan puntaroimaan aiemmin luotu-
jen ideoiden mahdollisuuksia, riskeja, seka positiivisia puolia. Tama antaisi tyokalut jar-
keviin ja tehokkaisiin ratkaisuihin. Talloin kaikista hattujen rooleista saadaan myos kaikki
potentiaali kayttoon. Innovaatiotoiminnan suositellaan olevan jatkossa saannollista. No-
peita ideointipajoja kannattaa hyodyntaa uusien trendien ja signaalien lapi kaymiseen ja

nain |0ytaa uusia ideoita niihin perustuen.
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Tulevina kehityskohteina kannattaa edelleen kehittda harjoiteltuja luovuustekniikoita te-
hokkaammiksi, seka tutustua viela toisiinkin mahdollisiin innovaatiota tehostaviin teknii-
koihin, joita ei tassa opinnaytetytssa kasitelty. Lisdksi toimeksiantajan innovaatiotoimin-
nan kehittdmistd avoimeninnovaation suuntaan kannattaa tutkia. Asiakkaiden osallista-
minen innovaatiotoimintaan saattaisi nopeuttaa ja lisata yrityksen mahdollisuuksia kehit-

taa vielakin parempia tuotteita asiakkaiden tarpeisiin.

7.2 Kokoonpanotydpiste 2030

Taman opinnaytetydn toisena tavoitteena oli kerata ideoita siitd, millainen tulevaisuuden
kokoonpanotydpiste saattaisi olla vuonna 2030. Ideoiden pohjalta tuli luoda muutama

mahdollinen konsepti tulevaisuuden kokoonpanotydpisteesta.

Innovaatiopajojen tuloksina saatiin lukuisia ideoita siita millainen kokoonpanotyopiste
voisi olla vuonna 2030. Eniten esiin nousi ideoita alyn ja tyota helpottavan teknologian
lisdamisesta tyopisteisiin. Perinteisen kokoonpanotyOpisteen arvon ajateltiin sailyvan
vield vuonna 2030. Yhteistydrobottien sovittamista kokoonpanotyopisteille pidettiin mah-

dollisena kehitysaskeleena.

Jokaisessa innovaatiopajassa syntyi idea tyOpisteesta, joka saatyisi automaattisesti er-
gonomisimpaan tyoskentelykorkeuteen tunnistaen kayttdjan automaattisesti. Lisaksi
ajatuksia syntyi tyOpisteesta, joka monitoroisi kayttajan ergonomista tydskentelya reaa-
liajassa. Ideoita saatiin nayttdjen integroinnista esimerkiksi tydtasoon, jolloin tarkeaa da-
taa kokoonpanotydn kannalta voitaisiin pitda esilla. Data voisi olla vaikkapa kokoonpa-
notyon ohjeita eri vaiheille. Automaattisesti saatyvista valaisimista saatiin myds ideoita.
Valaisimet pystyisivat tunnistamaan ymparoéivan valon ja ndin saatyisivat oikealle kirk-
kaudelle antaakseen optimaalisen valaistuksen tyopisteelle. AR ja VR tekniikan sovelta-
mista kokoonpanoty6pisteeseen ideoitiin myés. AR (augmented reality) tarkoittaa lisat-
tya todellisuutta ja VR (virtual reality) virtuaalitodellisuutta. Lisatyn todellisuuden avulla
saataisiin esimerkiksi kokoonpanotydssa tarvittavaa tietoa kayttgjan nakyville. Ideointia
oli myo6s tyotason ylapuolisten osien, kuten hyllyjen sdhkdsaatdisesta korkeudensaa-
dosta. Hieman futuristisempana ideana ehdotettiin pdytatason korvaamista coboteilla,
eli yhteistyoroboteilla. Cobotit voisivat kannatella ja liikutella raskasta kokoonpantavaa

tuotetta ja nain helpottaa ja tehostaa tyontekijan tyota.
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Yksi konseptitason 3D-malli luotiin SOLIDWORKS-ohjelmistolla (kuva 12). Malliin sisal-

lytettiin ideoita, jotka nousivat useimmin esiin innovaatiopajojen aikana.

Yaloisin mitfaa ympériston valon
fosooja saaiad automaattisest
sopivan kirkkguden,———_____

Hyllyn, reiléilevyn ja valaisimen
korkeutha voidaan sGahad
sahkdisesti.

P&ydan taso on kokonaisuudessaan . " _ ___————-5ensor, joka mittaa tydntekidn
Integroitu ndyHa, Kéyhajd vol - ergonomista suoriutumista.
likurella kkunoita naluamacansa

kehtaan tasola.- — Sarmaa sensoria hydchynnetddn

mySs péyddn cutomaattisessa
asetusten saddossa.

~Yiirakenteen ovat
" erllinen kakonaisuus,
- oka voidaan vaihtao
// tarvittoessa.

PEyddssé on neljd erilistd
meottorijalkaa. Ne ovat
synkronoitu keskenddn
langattomasti.

Kuva 12. Innovaatiopajoista saatujen ideoiden pohjalta luotu konseptimalli.

Konseptoidussa kokoonpanotydpdydassa on nelja moottorijalkaa, jotka ovat synkronoitu
keskenaan langattomalla teknologialla. Péydan tasoon on integroitu nayttd, johon kayt-
taja halutessaan saa monipuolista informaatiota esille. Naytoélta hallitaan myds koko poy-
takokonaisuutta. Silla pystyy sdatamaan poéydan korkeutta. Péydan korkeuden lisaksi,
sahkdisesti pystytdan sdatdamaan myds hyllyjen, reikalevyjen ja valaisimien korkeutta.
Tyo6pisteen valaisin tarkkailee yleista valon tasoa ja sdata optimaalisen valon kirkkauden
tydntekoa varten. Péytaan on asennettu kaksi sensoria, joiden avulla pdyta pystyy saa-
tamaan itsensa automaattisesti kayttajalle ergonomisesti sopivaksi. Sensorien toisena
tehtavana on tarkkailla tyopisteellda tydskentelevan tydntekijdn ergonomista suoritusta.
Poyta antaa esimerkiksi varoituksen, jos se havaitsee epaergonomisia liikkeita. Tydpis-
tekokonaisuuden ylarakenteet ovat erillinen vaihdettava yksikkd (kuva 13).
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Valoisin mitfoa ymp&rnision volon
fosooa sOaiad automaattisest
sopivan kirkkauden,——-—____

Hyllyn, reikdlevyn ja valdisimen
korkeutto voidaon sGahad
stihkdisesti.

A -
(
/’ DETAIL 4

!f SCALE 1:5
!

7
/

‘@ensom malemmilla puolillc,

—_————>5ensof, joka mittaa tydniekidn
ergonomista susrutumister

Samcia sensonia hyddynnetddn
myds pEyddn automaattisessa
asetusten sadddssé.

flérakenteen tukijclka.
KayTetddn, kun yidrakenteita

siretddn tafl toimivat erilising yksikbini'].\\

Yiarckenlcen oval
crilinen kokonaisuus,
joka vaidoan vaihloo
larvillaessa.

Pika kinnitys. Voldaan kinnttad pdytadn tal eriliseen fukialkaan.

Kuva 13. Konseptoitu erillinen seindke / ylarakenneyksikko.

Tyo6pisteen ylarakenteet saadaan irti ja vaihdettua tarvittaessa eri tavalla varustetun yk-
sikdn kanssa. Ylarakenneyksikk6a voidaan kayttda myds sellaisenaan, jos poytatasoa
ei esimerkiksi tarvita jossain tydvaiheessa. Yksikkdon on asennettavissa tukijalka samoi-
hin pikakiinnittimiin kuin itse podydan runkokin. Pikakiinnikkeiden ansiosta moduuli on no-

pea vaihtaa. Jalkojen alla on pyorat, joten sitd on myds helppo liikutella tarpeen mukaan.

Jatkokehityksen kannalta on tarkeaa kayda lapi kaikki innovaatiopajoissa luodut ideat ja
pohtia niiden mahdollisuuksia tulevaisuuden tyopisteiden suunnittelussa. Suositelluksi

toimenpiteeksi annetaan ideoiden jatkokehitys innovaatiotekniikoita hyddyntaen.
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Liite 1 (1)

Innovaatiopajojen palautekysely:
SIT — Systemaattinen innovaatiotek-

niikka

Vastauksianne ei tulla luovuttamaan muille. Pajoihin osallistuneiden henkiléiden nimia ei

myoskaadn tuoda julki opinnaytetyossa.

Valintakysymykset

Vastaa asteikolla 1 -5 (1=vdhdinen, 5=erinomainen). Laita kirjain X valitsemasi numeron pe-

radn.

Koetko, etta omassa tydssasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya?
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Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen?

Liite 1 (2)

Miten hyvin SIT-menetelma toimi omalla kohdallasi?

Kirjallinen palaute

Mika oli positiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli negatiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli tarkein asia, mita opit?

Miten innovaatiopajaa voisi jatkossa kehittaa?

Vapaa sana:
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Liite 2 (1)

Innovaatiopajojen palautekysely:

Ajattelun kuusi hattua

Vastauksianne ei tulla luovuttamaan muille. Pajoihin osallistuneiden henkiléiden nimid ei my6s-

kéddn tuoda julki opinndytetydssd.

Valintakysymykset

Vastaa asteikolla 1 -5 (1=vdhdinen, 5=erinomainen). Laita kirjain X valitsemasi numeron pe-

radn.

Koetko, etta omassa tyossasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya?

Kuinka hyodylliseksi koet Ajattelun kuusi hattua -menetelman Trestonin innovaatiotoimin-

nan kehittamisessa?
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Liite 2 (2)

Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen?

Kuinka tehokkaaksi koit Ajattelun kuusi hattua -pajan rajallisen 1,5 h aikam&areen puit-
teissa?

Kirjallinen palaute

Mika oli positiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli negatiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli tarkein asia, mita opit?

Miten innovaatiopajaa voisi jatkossa kehittaa?

Vapaa sana:
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Liite 3 (1)

Innovaatiopajojen palautekysely:
Tuplatiimi
Vastauksianne ei tulla luovuttamaan muille. Pajoihin osallistuneiden henkiléiden nimia ei

myoskaadn tuoda julki opinnaytetyossa.

HUOM! Voitteko lisata kaikki pajan yksilovaiheessa keksimédnne ideat kyselyn loppuun.

Kiitos!

Valintakysymykset

Vastaa asteikolla 1 -5 (1=vdhdinen, 5=erinomainen). Laita kirjain X valitsemasi numeron pe-
réén.

Koetko, etta omassa tydssasi luovuustekniikoiden kaytosta olisi hyotya?

Kuinka hyodylliseksi koet Tuplatiimi -menetelman Trestonin innovaatiotoiminnan kehittami-
sessa?
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Liite 3 (2)

Saitko ideasi halutessasi tuotua ryhman tietoisuuteen?

Kirjallinen palaute

Mika oli positiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli negatiivista innovaatiopajassa? Perustele.

Mika oli tarkein asia, mita opit?

Miten innovaatiopajaa voisi jatkossa kehittaa?

Vapaa sana:

Pajavertailu

Tuplatiimi -pajaan osallistuneet koottiin aiempiin pajoihin osallistuneista henkilbistd.
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Liite 3 (3)

Miten vertaisit pajoissa harjoiteltuja tekniikoita keskendan? Kumman luovuustekniikan koit
tehokkaammaksi, hyédyllisemmaksi ja toimivimmaksi omalta kohdaltasi ja miksi? Mita
muita ajatuksia heraa?

Yksilévaiheen ideat:

Jos sinulla on tallessa tuplatiimin yksilévaiheen ideat, listaathan ne alle:
1.

2.

10.
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Valaisin mittaa ympristén valon
tasoa ja séatad automaattisesti
sopivan kirkkauden.

Péyddn taso on kokonaisuudeassaan
integroitu néyhd. Kayttaid voi
likutella ikkunoita haluamaansa
kohtaan tasollo.

POydassd on nelja erillista
meottorijalkaa. Ne ovat
synkronoitu keskenddn
langattomasti.
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Liite 4 (1)

Hyllyn. reikdlevyn ja valaisimen
korkeutta voidaan s&&téd
sthldisesti.

Sensorn, joka mittaa tydntekijén
ergeonomista suorutumista.

Samaa sensoria hyddynnetddn
myOs poyddn automaattisessa
asefusten sGGddssa.

Yldrakenteen avat
erillinen kokonaisuus,
joka voidaan vaihtaa
tarvittaessa.



Liite 4 (2)

Valaisin mittaa ympristén valon
tasoa ja séatad automaattisesti
sopivan kirkkauden.

Hyllyn. reikdlevyn ja valaisimen
korkeutta voidaan s&&téd
sthldisesti.

Sensori, joka mittaa tydntekijdn
ergonomista suorivtumista.

DETAIL &

SCALE 1:5 Samaa sensoria hyddynnetédn

weLlnTe 5\ . P my6s pdydan automaattisessa
: asefusten sGaddssa.

Sensorit molemmilla puclilla.

Yigrakentesn tukijalka. Jerakentenn ovaf
Kaytetddn, kun vidrakenteita

s = erilinen kokenaisuus.
siiretddn tai toimivat erillising yksikéind. f \ joka voidaan vaintaa
\ N tarvittaessa,

Pika Kiinnitys. Voidaan kiinnitt&d pdyt&dn tai erilliseen tukijalkaan.
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