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Taman Case -tutkimuksen tarkoituksena oli, selvittaa I16ytyyko Case —yrityksena toimineelta lypsykarjati-
lalta tehostettavia toimintoja. Tavoite oli 16ytada sopivia Lean -tydkaluja, joilla lypsykarjatila voisi tehostaa

paivittdisid toimintojaan ja esittaad ehdotuksia, miten tydkaluja voisi tilalla hyddyntaa.

TyOn teoreettisessa osassa kdaydaan lapi maanviljelyn kehittymisen vaiheita. Tydssa tutustutaan Leanin
historiaan, periaatteisiin, tyokaluihin ja Leaniin maataloudessa. Teoria sivuaa myos johtamista muutok-

sessa, koska Lean on tilalle muutos, johon tarvitaan oikeanlaista johtamista.

Tutkimusmenetelmana kaytettiin Case -tutkimusta ja tiedonkeruu menetelmana tydssa kaytetiin havain-
nointia ja haastatteluja. Havainnointitutkimus rajattiin koskemaan vain lypsynaikana tapahtuvia paivittai-
sid tyovaiheita. Havainnoinnin aikana otettiin samalla aikoja prosessien kestosta. Niiden perusteella valit-
tiin prosesseja, joissa olisi parannettavaa. Haastattelut tehtiin avoimina yksilohaastatteluina ja myos nii-

den tuloksien perusteella 16ytyi parannettavia toimintoja.

Tutkimuksessa |0ytyi kehitettavia toimintoja ja Leanin tydkaluja, joilla toimintoja voisi tehostaa. Yrittdjan
mielestd esitetyt ehdotukset Lean -tydkaluista olisi realistista ottaa kdyttoon pitkalla aikavalilla tehosta-

maan toimintoja. Varsinaiset tulokset ovat salaisia.
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The purpose of this case study was to find out if there were any operations that could be improved in the
case company, a dairy farm. The aim was to find suitable Lean tools that could develop the day-to-day

operations on a dairy farm and to make suggestions on how to use Lean tools on the farm.

The theoretical part of this thesis examines the stages of agricultural development. The study explores
Lean history, principles, tools and Lean in agriculture. The theory also discusses change management,

because Lean is a change that requires the right kind of leadership.

A case study was used as a research method and data collection methods were observation and inter-
views. The observation study was limited to the daily operations during milking. During the observation,
the duration of the processes was measured. Processes requiring improvement were selected based on
observation. The interviews were conducted as open individual inter-views. The results of the interviews

also showed that there were improvements to be made.

In the study, activities to be developed were found as well as Lean tools for enhancement of the func-
tions. In the opinion of the entrepreneur it would be realistic to introduce suggestions on Lean tools in

the long term to enhance the operations. The actual results are secret information.
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1 Johdanto

Opinnaytetyon aihe muodostui toimeksiantajan tarpeesta selvittda mita toimintoja kohdeorga-
nisaatiossa voidaan tehostaa. Kohdeorganisaationa toimii maatalousalan yritys, joka tyollistaa
muutaman henkildn. Yritys on maitotila, joka on perustettu sotien jalkeen 1940 —luvulla. Aihe
rajattiin kaikkien maatilantdiden sijaan pelkkiin navettatdihin, koska muuten tyosta olisi tullut
lilan laaja. Maitotilalla on paljon erilaisia tyotehtavia kaksi kertaa paivassa toistuvien lypsyjen
lisdksi, riippuen muun muassa vuodenajasta. Kevaalla ja kesalla toéihin kuuluvat esimerkiksi pel-
lon muokkaus, lannoitus ja kylvdminen seka sailérehun tekeminen. Kirjanpitotyot, peltosuunnit-

telut ja jalostussuunnittelut vievat myos oman aikansa maanviljelijan arjessa.

Muun muassa Venajan pakotteiden seurauksena tulleet, maidon tuottajahintojen laskemiset,
ovat viimevuosina ajaneet viljelijoitd ahtaalle. Ylen mukaan: "Jopa 1100 lypsykarjatilaa lopettaa
vuoteen 2020 mennessd” (Seppanen 2018.). Kevaalld Osuuskunta Itdmaito laski maidon tuotta-
jahintaa 2,5 senttia litralta, kun maidon ostaja, Valio Oy, paatti laskea ostohintojaan. Suomessa

maidon hinta seuraa Euroopan mallia. (Kurki 2018.)

Toimeksiantaja kokee, ettd yrityksen toimintaa taytyy tehostaa. On kokeiltava uutta ja saatava
vahemmalla ty6lla enemman aikaan ja valtettava hukkaa. Tama lisdisi yrityksen kannattavuutta.
Tutkimus tuo esiin ongelmakohtia yrityksen arjessa ja niihin pyritddn loytamaan ratkaisuja
Leanin tyokaluista. Tutkimuksen perusteella yritys voi kehittdaa toimintaansa tehokkaammaksi ja

ottaa kayttoon Leanin tydkaluja oman aikataulunsa mukaan.

Tutkimusongelmana on selvittdad, miten Case-yrityksen paivittdiset navettatyot sujuvat kaytan-
nossd. Tavoitteena on l6ytda Case -yritykselle sopivia Lean -tydkaluja ja tuottaa yritykselle konk-

reettisia ehdotuksia toimintaa tehostavista Lean -tyokaluista ja niiden kayttomahdollisuuksista.

Tyon teoreettisessa osassa kdydaan lapi maanviljelyn kehittymisen vaiheita. Tutustutaan Leanin
historiaan, periaatteisiin, tytkaluihin ja Leaniin maataloudessa. Teoria sivuaa myds muutosjoh-
tamista. Tyon empiirinen osio toteutetaan Case —tutkimuksena. Aineiston kerdamiseen kayte-

tdan havainnointia ja avoimia yksilohaastatteluja.



2 Maanviljelyn kehittyminen

Metsastaja-kerailija kulttuurin vaihtuminen maanviljelyyn eli Neoliittinen vallankumous tapahtui

noin 12000 vuotta sitten (The Farming Revolution, n.d.).

Suomen ensimmainen viljelykasvi, tattari, tuli idasta. Sita viljeltiin 5300 vuotta ennen ajanlas-
kumme alkua. Keski-Euroopassa maanviljely aloitettiin samaan aikaan. Ohran viljely aloitettiin
Suomessa noin 1000 vuotta mydhemmin. (Maanviljely levisi, 2013.) Maidon tuotanto alkoi

Suomessa noin 2500 vuotta eaa. (Maitoa tuotettiin, 2014).

Viljan viljelyn oletetaan alkaneen, kun on huomattu, etta vilja alkoi itdd maahan varisseista jyvis-
ta ja sitd on paatetty kokeilla kylvaa tarkoituksella. Vahitellen valittiin isojyvaisempia kasveja ja
kasveja joiden jyvat eivat tippuneet niin helposti. Karjanhoito on mahdollisesti alkanut ajomet-
sastyksesta. Eldinlaumat on ajettu aitaukseen eika kaikkia olekaan heti tapettu vaan tuoreuden
vuoksi osa on “varastoitu” elavana. Huomattiin etta eldimia kannatti myos hoitaa ja ne lisdantyi-
vat vankeudessa. Talla tavalla niista sai jatkuvasti mm. lihaa, maitoa ja nahkaa. Kun kaikkia ihmi-
sid ei tarvittu enda ruoan hankinnassa, erikoistuivat osa erilaisiin ammatteihin. (Rasila ym. 2003,

20-21.)

Kaskiviljely Suomessa aloitettiin esihistoriallisella kaudella. Viljelymuodossa alueen puusto kaa-
dettiin kuivumaan esimerkiksi vuodeksi tai pariksi ja sitten alue poltettiin. Viljelykasvit kylvettiin
ravinteikkaaseen kaskimaahan. Ravinteikkaana kaskialue pysyi kuitenkin vain muutaman vuoden
ja sitten paikkaa piti vaihtaa. Kun vakiluku kasvoi ja asutus levisi, ei kaskiviljelylle ollut enaa tilaa
ja maapera koyhtyi lilan tihedstd kaskeamisesta. Kaskiviljely vaihtui peltoviljelyyn vahitellen.

(Laine n.d.)

Monta huonoa satovuotta 1860 —luvulla, johti siihen, ettd Suomessa alettiin keskittya viljan vil-
jelyn sijaan entistd enemman lypsykarjatalouteen. Voin hinta nousi ja ulkomailta sai edullista
viljaa. Suomi alkoi ostaa viljaa ulkomailta ja tehda voita vientiin. Karjan maaraa lisattiin ja alet-
tiin kiinnittdd huomiota jalostukseen, ruokintaan ja hoitoon. Peltoja alettiin hyédyntada heinan
tekemiseen ja laiduntamiseen. Kayttoon tulivat heindseipaat ja niittokone. Ensimmainen meijeri
perustettiin 1890 -luvulla. (Viita 2012, 70.) Karjantarkkailu ja tuotosseuranta aloitettiin 1898

(Tuotosseuranta 120 vuotta n.d.).

Ensimmainen maailmansota vaikeutti tuontiviljan saatavuutta ja kotimaisen viljan riittamatto-

myys huomattiin. Paikoin karsittiin ndlanhadasta. Kansalaissodan 1918 seurauksena huomattiin



kansan kahtiajakautuneisuus. Sodan jalkeen ryhdyttiin parantamaan viljan tuotantoa seka torp-
pareiden ja tilattomien asemaa. Kotimaisesta viljan viljelysta tuli kannattavampaa 1919, kun
ulkomaiselle viljalle asetettiin tuontitullit. Maanomistusta uudistettiin ja maatilojen maara kak-
sinkertaistui. Torpparit saivat lunastaa viljelemansa tilat, kun valtio maksoi vuokranantajille lu-
nastushinnat. Tilatonta vaest6a ryhdyttiin asuttamaan valtion suurilta tiloilta ostamille tai pak-

kolunastamille maille. (Viita 2012, 92-93, 97-101.)

Peltoalaa ja lypsylehmien maaraa lisattiin voimakkaasti vuosina 1920-1939. Valtio avusti pellon-
raivauksia, vakirehun ja vakilannoitteen kaytto yleistyi, kasvinjalostus, uudet viljelymenetelmat
ja ilmaston lampeneminen vaikuttivat kaikki satojen paranemiseen. Kayttoon otettiin myos re-
hun sailonta AlIV- menetelmalla ja traktorit. Vuonna 1938 Suomi oli Iahes tdysin omavarainen
maataloustuotteissa. Kehitysta haluttiin jatkaa edelleen valtion rahoittamalla pellonraivauksella

ja asutustoimenpiteilla. (Viita 2012, 103, 109.)

Talvisodan jalkeen alettiin asuttaa Neuvostoliitolle menetettyjen alueiden vaest6a. Samaa jat-
kettiin jatkosodan jalkeen. Nuorten miesten puuttuminen tilan toista seka ulkomaisen vakirehun
ja lannoitteiden puuttuminen nakyi sota-aikojen sadoissa. Niukkuus aiheutti sddnnostelya. (Viita

2012, 114-126.)

Sotien jalkeen Suomen tuottajahinnat olivat korkeampia kuin kansainvalisen kaupan hinnat. Kun
Suomen yleinen tulotaso nousi, myds maanviljelijat vaativat tuottajahintojen nostoa. Tuottaja-
hintoja nostettiin, mutta kaikkea korotusta ei voinut laittaa kuluttajahintaan. Valtio alkoi mak-
saa viljelijoille tukipalkkioita. Vuonna 1956 alettiin maksaa juuston ja voin hinnan sijasta maidos-

ta. (Viita 2012, 136-138.)

Omavaraisuus vaheni, kun lannoitteita, vdkirehua ja rehuviljaa alettiin tuoda ulkomailta. Oma-
varaisuutta vahensivat myos polttoaineiden, voiteluaineiden, torjunta-aineiden, siemenien, ko-
neiden varaosien ja séhkon tuonti. Hidan hetkelld omavaraisuuteen vaikuttaa my6s maatalous-

tuotteiden kuljetusmahdollisuudet jalostuslaitoksiin ja sieltd jakeluun. (Viita 2012, 139-141.)

1950 ja 1960-luvuilla traktorien ja muiden peltokoneiden maara lisddntyi nopeasti. Hevosten
maara vaheni ja peltoalaa vapautui hevosilta muuhun kayttéon. Lypsykoneet yleistyivat rajusti
vuodesta 1950 vuoteen 1969, 4000:sta 82 000: teen. Maanviljelyn koneistuksen my6ta viljelijoi-
den menot kasvoivat. Kuluttajien ostamien maataloustuotteiden hintoja nostettiin. (Viita 2012,

142-144.)



Asuttamisen ja osituksen seurauksena pienia maatiloja oli paljon. Pienille maatiloille maksettiin
avustuksia. Avustuksia maksettiin muun muassa pinta-alalisind seka ostotodisteilla, joilla sai il-
maiseksi esimerkiksi lannoitteita ja kotieldinavustuksina. Rehun osto ulkopuolelta ei onnistunut,
avustusten ehtojen vuoksi vaan rehu oli tuotettava omalla tilalla. Tilalliset eivat mydskaan saa-

neet ottaa tilalle ulkopuolista tyévoimaa. (Viita 2012, 161-163.)

Peltoa jouduttiin luovuttamaan Neuvostoliitolle 285 000 hehtaaria. Peltoa raivattiin 350 000
hehtaaria vuosina 1945-1966. Hevosten ja lampaiden maardan vahentyminen vapautti peltoa.

(Viita 2012, 164-165.)

Ylituotannon vuoksi maataloustuotteita oli pakko alkaa toimittaa vientiin. Maailmanmarkkina-
hintojen laskiessa Valtio joutui yhda enemman avustamaan vientia. Vuonna 1958 Urho Kekkonen
sai avattua merkittavan elintarvikeviennin Neuvostoliiton kanssa. Tuloverouudistuksen jalkeen
1968 tilallisten taytyi alkaa pitdmaan kirjaa tuloistaan ja menoistaan. Pelkadt keskiarvot eivat

enaa riittdneet verotukseen. (Viita 2012, 172, 177.)

Ylituotantoa oli paljon ja viennin tukeminen oli valtiolle kallista. Valtio alkoi “avustaa” maanvilje-
lystad luopumista ja tuotannon vahentamista. Valtio kokeili monia tapoja maidontuotannon va-
hentamiseksi. Korvausta peltojen jattdmisesta viljelematta, peltojen metsittamisesta ja lehmien
teurastuspalkkioita. Uusien peltojen raivaus valtion avustamana lopetettiin 1966. Viimein tilojen

maara alkoi vdahentya. (Viita 2012, 179-185.)

Suuret ikaluokat aikuistuivat 1970-luvulla. Kun pienilld maatiloilla ei ollut heille ty6ta, joutuivat
he lahtemaan. Tyopaikkoja alettiin luoda teollisuuteen ja palvelualoille liian myéhaan. Tyotto-
myys ajoi ihmisia ulkomaille. Kun 7 % vaestosta muutti ulkomaille, elintarvikkeiden kysynta va-
heni ja maataloustuotteiden vientitarve kasvoi ja valtion taytyi lisdta vientitukea. (Viita 2012,

186-188)

Vuonna 1970 astui voimaan maatalousyrittdjien eldkelaki (MYEL), turvaamaan vanhojen ja huo-
nokuntoisten maanviljelijdiden toimeentuloa. Vuonna 1974 otettiin kdyttdon luopumiselakelaki,
jossa 55-64-vuotiaat alkoivat saada eldkettd, jos he luopuivat maataloudesta. Maatalousyritta-
jien oikeus vuosilomaan turvattiin lailla vuonna 1974. Kuntiin perustettiin lomalautakunnat, jot-
ka palkkasivat lomittajat. Valtio maksoi jarjestelyt kunnille. (Viita 2012, 194-196, 199) Samantyy-

linen lomitusjarjestelma on kaytossa viela 2010 —luvulla.



2.1 Maatalous ja Euroopan Unioni

Euroopan Unionin yhteinen maatalouspolitiikka aloitettiin vuonna 1962. Tarkoituksena tarjota
kuluttajien ostamille elintarvikkeille edullinen hinta, mutta turvata myoés maanviljelijoiden elin-
keino. YMP:n vuoksi EU:n kansalaisilla on riittavasti elintarvikkeita, niissa on paljon valikoimaa

sekd kohtuullinen hinta ja ne ovat turvallisia ja laadukkaita. (Mihin yhteistd 2017, 3, 5.)

Suomen liittyminen Euroopan Unioniin 1995, toi muutoksia kotimaan maatalouspolitiikkaan.
Maidon tuottajahintaa alennettiin 33 %, EU:n sisdisten markkinoiden tasolle. Talonpojille alettiin
maksaa tulotukia peltoalan ja lehmamaaran mukaan. Kauppoihin tuli monipuolisesti eurooppa-
laisia elintarvikkeita. Kilpailun esteet poistettiin, muun muassa tullit ja valmisteverot. Puhtautta,
turvallisuutta ja laatua korostettiin. Suomen lyhyen kasvukauden vuoksi, Suomen maatilat alkoi-
vat saada valtion ja EU:n maksamia luonnonhaittakorvauksia. Ymparistotukia maksettiin, jos

tilalliset sopivat rajoittavansa ympariston saastumista. (Viita 2012, 227-230.)

2.2  Maatalous 2010-luvulla

Maatila toimii yrityksend, kuin mika tahansa yritys. Se hankkii hyodykkeita, joita kdyttaa valmis-
taakseen tuotetta, jota myy sitten asiakkailleen. Usein maatilan asiakkaana on teollisuus, joka
jatkojalostaa tuotetta ennen sen myymista kaupalle tai loppuasiakkaalle. Perinteisesti maatilan
omistaja on myos tilan johtaja ja tyontekija. Tilallinen suunnittelee yritystoimintaansa, tekee
kirjanpidon ja hoitaa kdytannon tyot. Tilakokojen kasvaessa, moni on kuitenkin palkannut myos

lisatydvoimaa. (Maatila on n.d.)

Maidontuottajien m&ara on laskenut vuoden 2010 tammikuusta vuoden 2018 tammikuuhun 11
185:std 6 751: teen maidontuottajaan. Sen sijaan (Kuva 1) vuoden 2018 tammikuussa maitoa
toimitetaan meijeriin yli 5 688 600 litraa enemman kuin vuoden 2010 tamikuussa. (Luonnonva-

rakeskus. tilastotietokanta 2018.)



Meijerimaidon tuotanto muuttujina Tieto ja Kuukausi

0,
198 000 000 P - %

196 000 000
194 000 000
192 000 000
190 000 000
185 000 000

186 000 000

2011/01 2013/01 2015/01 2017/01
Kuukausi

VASTAANOTETTU MAITOMAARA
YHTEENSA (1) 2)

Lahde: SVT: Luonnonvarakeskus, Maito- ja maitotuotetiiasto

Kuva 1. Meijeriin vastaanotettu maito tammikuussa 2010-2018. (Luonnonvarakeskus. Tilastotie-

tokanta 2018)

Maitokiintio eli tilakohtainen maidon enimmaismaara jonka kukin tila sai tuottaa, otetiin Suo-
messa kdyttoon 1980 luvun puolivalissa. Samoihin aikoihin Norjan seka Euroopan yhteisén kans-
sa. Jos kiintio ylittyi, tila sai ylittavalta osalta vain maailmanmarkkinahinnan mukaista tuottaja-
hintaa. (Markkola 2003, 184.) Euroopan Unionin alueelta poistettiin vuonna 2015 maitokiintiot.
Siitd seurasi isojen EU:n tuottajamaiden maidon ylituotanto ja maitotuotteiden tarjonta ylitti

kysynnan. Maitoa oli markkinoilla liikaa ja se laski maailmanmarkkinahintoja. (Hurme 2016.)

Kuva kaksi osoittaa, ettd kaupan ja teollisuuden osuus maidon hinnasta on selvasti kasvanut
vuodesta 2007 vuoteen 2018. Selva hintojen putoaminen kaikissa osioissa nakyy vuonna 2015,

johtuen todennakoisesti maitokiintididen poistumisesta.
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Kuva 2. Kevytmaidon hinnan kehitys

EU ja Yhdysvallat asettivat Venajalle talouspakotteita vuonna 2014 kevaalla ja kesalla, vastalau-
seeksi Venajan toimista Ukrainassa. Venaja asetti elokuussa 2014 vastapakotteiksi elintarvikkei-
siin kohdistuvan tuontikiellon. Suomeen néista suurimmat vaikutukset olivat maidon, lihan ja
kalan vientiin. Yksittaisista yrityksista pakotteilla oli eniten vaikutusta Valioon. Maidontuottajille

pakotteet taas nakyivat matalina tuottajahintoina. (Pakotteiden vaikutus 2016, 2-3.)

Vuoden 2019 alusta, Valio muuttaa hinnoitteluaan. Pitkallad aikavalilld Valio haluaisi maksaa vain
maidon arvokkaista osista, kuten rasvasta. Muutosta perustellaan silld, ettd yha useampi ihmi-
nen haluaa maidon juomisen sijaan sydoda maitotuotteita. Maidon rasvaisuuteen voi vaikuttaa

ruokinnalla ja pitkalla aikavalilld karjan jalostuksella. (Torikka 2018, Nuotio 2018.)



Meijerimaidon keskimaardinen rasvan ja valkuaisen koostumus on selvasti kasvanut vuoden
2008 syyskuusta vuoden 2018 syyskuuhun. (Kuva 3) Kymmenessd vuodessa valkuaisen maara

maidossa on kasvanut yli prosentin.

Meijerimaidon tuotanto muuttujina Tieto ja Kuukausi

2008,/09 2018,/09
Koostumus rasva (%) 4,15 4,32

Koostumus valkuainen (%) 3,47 3,55

Kuva 3. Meijerimaidon keskimaarainen rasvan ja valkuaisen koostumus vuoden 2008 ja 2018

syyskuussa. (Luonnonvarakeskus. Tilastotietokanta 2018)

Suomen yleisimpia lypsykarjarotuja ovat ayshire ja holstein. Ayshiren keskituotos vuonna 2017
oli 9228 kiloa ja maidon rasvapitoisuus 4,45 % ja valkuaispitoisuus 3,65 %. Holseteinin keskituo-
tos vuonna 2017 oli 10 243 kiloa ja maidon rasvapitoisuus 4,14 % ja valkuaispitoisuus 3,45 %.
(Lypsykarjarodut Suomessa n.d.) Jalostusohjelmassa rotuja kehitetdadn taloudellisesti kannatta-
vaan ja kestdavaan suuntaan. Tuotosominaisuuksista keskitytdan etenkin rasvan ja valkuaisen
tuotantokyvyn parannukseen. Rakenneominaisuuksissa keskitytdan utarerakenteisiin ja jalkojen

rakenteisiin ja terveysominaisuuksissa utareterveyteen. (Pohjoismainen jalostusohjelma n.d.)

Valtakunnallinen kotieldinalan palvelu- ja myyntiyritys Faba osk tarjoaa palveluita jalostukseen
(Tama on n.d.). Tilakohtainen jalostussuunnittelupalvelu huomioi tilan tarpeet ja tavoitteet
(Pohjoismainen jalostusohjelma n.d.). Jalostussuunnittelussa hyodynnetdan indekseja, jotka en-
nustavat millaisia lehman jalkelaiset tulevat olemaan. Lehman ominaisuuksiin vaikuttavat kui-
tenkin myds sen ruokinta ja hoito. Indeksien avulla voidaan valita karjan parhaat yksilot jatka-
maan sukua ja nain karjan ominaisuudet paranevat sukupolvesta toiseen. (Jalostussuunnitelma

auttaa n.d.)

Lehma synnyttaa eli poikii noin kerran vuodessa. Ennen ensimmaista poikimistaan eldinta kutsu-
taan hiehoksi. Kun lehma poikii, maidoneritys alkaa. Useammin kuin yhden kerran poikineiden,
lehmien maidon tuotannon huippu on noin 1-2 kuukautta poikimisesta. Keskimaardinen maito-
tuotos on talléin 40-45 kg paivdssa, mutta parhaimmilla lehmilla jopa 50-60 kg paivassa. Lehma

pyritddn saamaan tiineeksi noin kaksi kuukautta edellisesta poikimisesta. Tiineys kestaa lehmalla



noin 280 vuorokautta. Kaksi kuukautta ennen seuraavaa poikimista lehma laitetaan umpeen.
Lehman energian saantia vahennetdaan muuttamalla ruokintaa, muun muassa jattamalla vakire-
hu pois. Kun maitotuotos vahenee, harvennetaan lypsykertoja kunnes maidoneritys loppuu ko-
konaan. Ummessa ollessa lehman, maitorauhasten maitoa tuottavat solut uusiutuvat. (Kokko-

nen 2012, 127-128.)



10

3 Lean

Lean perustuu Toyotan tuotantojarjestelmaan. Kiichiro Toyoda perusti Toyota Motor Corpora-
tionin 1937. Toyotan tuotantojarjestelman peruspilareiksi muodostuivat Kiichiron isan filosofian
ydin jidoka, joka tarkoittaa automatisointia inhimilliselld otteella ja just-in-time, joka tarkoittaa,
ettd luodaan tuotantoon virtaus karsimalla kaikki varastot ja tuottamalla vain sitd mita asiakas

haluaa. Kaikkien tuotteiden kuuluu ”virrata” tuotannon lavitse. (Modig & Ahlstrém 2013, 70-71.)

Japanissa oli maailman sodan jalkeen resurssipula, jonka vuoksi Toyota kehitti erilaisen mallin
ajatella tehokkuutta ja keskittyi virtaustehokkuuteen. Virheinvestointeihin ei ollut varaa, joten
otettiin kdyttoon tilauslahtéinen tuotanto. Tuotetta alettiin valmistaa vasta, kun asiakas oli teh-
nyt tilauksen. Tuotantoprosessi nahtiin virtauksena, jossa jokainen vaihe oli edellisen vaiheen
sisdinen asiakas ja seuraavan vaiheen sisdinen toimittaja. Talloin jokainen sisdinen asiakas jou-
tuu maarittelemaan jokaiselle sisdiselle toimittajalle mitd, milloin ja minka verran he tarvitsevat.
Lopputuotteen arvo kasvaa kohta kohdalta virratessaan tuotantoprosessin lapi. (Modig & Ahl-

strom 2013, 71-74.)

Toyota halusi tehda asiat oikein. Kaikki hukka, joka ei lisdnnyt tuotteen arvoa, haluttiin karsia,
sillda ne hidastuttivat tuotannon virtausta ja aiheuttivat kustannuksia sitomalla turhaan paa-
omaa. Laadunvarmistus oli Toyotalle myds hyvin tarkeaa ja Kiichiro sitoutti kaikki tyontekijat
siithen. Asiakkaalle ei saanut menna viallisia tuotteita. Jidoka nakyi tuotantolinjalla naruna, josta
kuka tahansa pystyi pysdyttamaan tuotannon, ongelman ilmetessa. Ongelmia pidettiin myontei-
sena mahdollisuutena parantaa. Vika voitiin tunnistaa, analysoida ja havittaa lopullisesti. (Modig

& Ahlstrom 2013, 74-76.)

John Krafcik vertasi vuonna 1988 Management Review lehden artikkelissaan Lean -
tuotantojdrjestelmdn riemuvoitto, jaredtd ja haurasta autonvalmistajien tuotantojarjestelmaa.
Vertailussaan han osoitti, ettd Toyotan “hauras” jarjestelméa pienilld varastoilla ja puskureilla
seka yksinkertaisella tekniikalla voi olla tuottava ja laadukas. Krafcik piti hauras -sanaa negatiivi-

sena, joten hin antoi tuotantojarjestelmalle nimen Lean. (Modig & Ahlstrom 2013, 78-79.)
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3.1 Leaninviisi periaatetta

Toyotan tuotantojarjestelman malli (TPS) levisi lansimaihin 1996, kun kaksi tutkijaa Jim Womack
ja Dan Jones esittelivat termin “lean thinking”. Leanissa on heidan mukaansa viisi periaatetta: 1.
Arvo asiakkaalle, 2. Tunnista ja kuvaa arvovirrat, 3. Lisda sujuvuutta tyontekoon, 4. Korvaa tyon-

t6 imulla, 5. Paranna jatkuvasti (Fladkjzer Nielsen & Pejstrup 2018, 11-12.)

Arvo asiakkaalle: Tuotetaan vain sitda mistad asiakas saa arvoa. Asiakas voi olla myo6s sisdinen
asiakas. Maatilalla, esimerkiksi rehuntuotannossa, pelto on toimittaja ja lehmat ovat asiakkaita.

(Fladkjzer Nielsen & Pejstrup 2018, 20.)

Tunnista ja kuvaa arvovirrat ja vdhenna hukkaa: Arvovirta on arvoa tuottavista toimenpiteista
koostuva prosessi, joka tulisi tehdd mahdollisimman tehokkaasti ja mahdollisimman pienella

hukalla (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 22).

Lisda sujuvuutta tyontekoon, sujuvassa tyonteossa ei tehda turhia pysahdyksid, vaan tyé on

tehokasta (Fladkjeer Nielsen & Pejstrup 2018, 24).

Korvaa tyonto6 imulla, Tuotetaan sita tuotetta, jota asiakas haluaa, silloin kun asiakas sita tarvit-
see ja sen verran kuin asiakas tarvitsee. Periaate koskee myos sisdisten toimittajien ja asiakkai-

den vilisia toimituksia. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 26.)

Paranna jatkuvasti, Kaytetdan myds japaninkielistd termia Kaizen. Muutos Lean -organisaatioksi
ei tapahdu hetkessa ja yhdella kertaa vaan on jatkuvaa parantamista. Siksi tyontekijat kannattaa
saada ajattelemaan Leanin mukaisesti. He tekevat toita paivittain ja voivat keksia jatkuvasti uu-

sia parannuksia. (Modig & Ahlstrom 2013, 80, Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 11-12.)

Ben Hartmanin (2015) mukaan jatkuvassa parantamisessa on tarkead, ongelman ratkaisun lisak-
si, kehittda tapoja, joiden avulla kasitelldadn uusia ilmaantuvia ongelmia. Ongelmiin tehtavat pa-
rannusehdotukset on priorisoitava ja valittava niistd tarkeimmat, joita ldhted tyostamaan. Tal-
|6in parantaminen etenee loogisesti. Kaikkea ei kannata tehda kerralla vaan vahitellen. Mikdan
parannus ei ole viimeinen vaan jatkuvassa paranemisessa, se on aina askel tulevaa parannusta
varten. Hukan poistaminen ei ole ikind lopullista, koska ajan myo6ta, liiketoiminnan muuttuessa,

myo6s hukka muuttuu. (Hartman 2015, 131-138.)

Hartman (2015) sanoo, ettd menetelmat, jotka toimivat joillakin, eivat valttamatta toimi kaikilla.

Aina on pyrittdva parantamaan omaa tekemistdan korjaamalla omia ongelmiaan. Toki ideoita
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voi ottaa ja testata, mutta tarkoitus ei ole kopioida ja tavoitella samaa kuin toinen. Tarkoitus on
muuttua kohti omia tavoitteita. Paras hetki asioiden parantamiselle, on kun kaikki on hyvin. Sil-
loin on eniten energiaa pysahtya ja katsoa mitd asioita voisi tehda viela paremmin. Kun jokin

menee pieleen, korjataan vain ilmiselvid ongelmia. (Hartman 2015, 131-138.),

3.2 Leanin tyokaluja

Leanissa on olemassa yli 50 tyokalua (Fladkjeer Nielsen & Pejstrup 2018, 160). Tassa osiossa esi-

telldan niistd muutamia.

5S

5 S menetelman nimi, tulee sanoista Sortteeraus, Systematisointi, Siivous, Standardisointi ja
Seuranta. Menetelman avulla jarjestelldan tyopiste ja saadaan se pysymaan siistina. Aikaa saas-
tyy, kun sitd ei tarvitse kuluttaa tavaroiden etsimiseen. 5S on hyva tyokalu, Leanin aloittami-
seen, koska maatilan taytyy olla joustava ja sopeutua pikaisesti muuttuviin ymparistoihin. Maa-
tila joka kuljettaa mukanaan ylimaaraista painolastia vaikka vanhojen tyokalujen muodossa, ei
ole tarpeeksi nopea pysydkseen mukana muuttuvassa ruoantuotannossa. (Fladkjeer Nielsen &

Pejstrup 2018, 127-128; Hartman 2015,19.)

Ensimmaisessa askeleessa, Sortteerauksessa ensin luokitellaan, mitka asiat ovat tarpeellisia ja
mitka tarpeettomia ja havitetadn kaikki tavarat, jotka eivat ole osa tuotantoa. Jos eparoi, kan-
nattaa tavara heittda pois. Ainoat asiat, jota jaa jaljelle tyopisteelle, on joka padiva tuotannossa
tarvittavat tavarat, jolla lisatdan tuotteen arvoa. Harvemmin kdytettavat varastoidaan hieman
kauemmas ja vain kerran vuodessa tarvittavat tavarat voivat olla vield kauempana. Jos eri tyo-
vaiheisiin kdytetdan lahes samaa tyokalua, sadstetdan aikaa yksinkertaistamalla ja vahentamalla
tyokalujen maaraa. Maatila on helpompi pitaa jarjestyksessa eikd huoltoa ei tarvitse tehda vii-
den erilaisen tyokalun sijasta kuin yhdelle. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 129; Hartman
2015,19-20.)

Systematisoinnissa luodaan jarjestelma ja kaikille tavaroille omat paikkansa. Jos tavaraa kayttaa,
taytyy se palauttaa takaisin paikalleen. Kun jokaiselle tavaralle on oma paikkansa, ndkee helpos-
ti, jos jokin puuttuu. Tarvittavat tavarat tulisi myos olla lahell3, sita paikkaa, jossa niita tarvitaan.
Hukkaa on pitkdlla matkalla edestakaisin tyokalun noutaminen ja palauttaminen. Ennemmin
investoidaan jokaiseen tyOpisteeseen oma tyokalu, kuin ettd yhtd pientd tyokalua noudetaan

toiselta puolelta tilaa.
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Siivous —kohdassa tyopisteen tulisi olla siisti, kun siita lahdetaan, on tyontekijan helpompi myds
pitaa tyopiste siistind. On my06s helpompi ndhda, mita pitaa tehda, kun ei ole roskaa edessa. Siis-
teyden puolesta puhuu, myos turvallisuusnakdkulma. Siistista tyopisteesta potentiaalisen vaa-
ranpaikan huomaa helpommin kuin sotkuisesta. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 130; Hart-

man 2015, 21-22.)

Standardisoinnissa eli vakioinnissa varmistetaan, etta jarjestyksesta tulee rutiini. Kuvat ovat hy-
va apuvdline. Kaikki nakevat kuvien avulla miltd paikan pitdisi ndyttda. Kenen tahansa jaljilta
tyOpisteen pitdisi siis ndyttda samalta. On parempi siivota jaljet usein, kun siivottavaa on viela
vahan. Seurantaan tulisi nimetd joku vastuuhenkild, tarkistamaan etta siisteys pysyy eika vahi-

tellen sotkeennu. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 127-130; Hartman 2015, 21-22.)

Standardisointi eli SOP

Menetelmastd kaytetadn lyhennettd SOP. Se tulee englannin kielen sanoista Standard Operating
Procedure. Standardi on yksityiskohtainen, kohta kohdalta eteneva ohje johonkin tyétehtavaan.
Kuvalliset ohjeet tyopisteen lahella ovat hyvia, silla ne ymmarretaan vaikka osa tyontekijoista
kayttaisi eri kieltd. Kuvasta ndkee asian nopeasti. Standardi on hyva tapa varmistaa, etta kaikki
tekevat saman tyotehtdavan samalla tavalla ja siihen sitoudutaan. Laatu pysyy samanlaisena tyon
tekijasta huolimatta ja uusien tyontekijoiden perehdytys nopeutuu. Toiminta tehostuu ja tyon-
tekijoista tulee nopeammin itsenaisia, kun heilld on ohjeet, joista he voivat tarkistaa, miten tyo
hoidetaan. Aikaa saastyy myos siing, ettd tulee vahemman virheita. Standardin tulee olla hel-
posti muokattavissa, jos tyon tekemiseen 16ytyy parempi tyotapa. Standardi pitda tehda tyonte-
kijoiden kanssa yhdessa, jotta kaikki suhtautuvat siihen positiivisesti, kun se otetaan kayttoon.

(Fladkjzer Nielsen & Pejstrup 2018, 122-124.)

Arvovirtakuvaus

Menetelmdassa kartoitetaan kaikki arvoa antavat prosessin toimenpiteet. Ensin selvitetdan pala-
va alusta eli suurin haaste. Toiseksi rajataan alue, joka halutaan kartoittaa. Kolmanneksi tarkkail-
laan tyotapoja ja katsotaan paljonko ne vievat aikaa. Neljanneksi tehddan kartoitus, milla asioilla
on asiakkaalle arvoa, tuotteen tielld sisdiseltd toimittajalta sisdiselle asiakkaalle. Asiat, joilla ei
ole asiakkaalle arvoa, ovat hukkaa. Viidenneksi maaritetaan tyotehtaviin kuluva aika. Lapimeno-
aika eli ty6 alusta loppuun ja prosessiaika eli todellinen aika, jolloin asialle tehddan jotain. Kuu-
denneksi suunnitellaan tulevaisuuden arvovirrat, toivetilanne, johon halutaan paasta. Seitse-
manneksi mietitdan, mitd parannusehdotuksia tarvitsee, jotta nykyisesta arvovirrasta padstdaan
ihannetilanteeseen. Kahdeksanneksi priorisoidaan parannusehdotukset ja tehddan toiminta-

suunnitelma. (Fladkjeer Nielsen & Pejstrup 2018, 113-120.)
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Kahdeksan hukkatyyppia ovat ylituotanto, kuljetus, odottaminen, ylilaatu, varastot, virheet, liike
ja hyodyntamaton tieto. Hukka 16ytyy arvovirtakuvauksella, kun prosessista tehdaan tarkka ku-

vaus askel askeleelta. (Fladkjzer Nielsen & Pejstrup 2018, 33.)

Viikkosuunnitelma ja viikkopalaveri

Viikkosuunnitelmassa tehddan nakyvalla paikalla olevaan valkotauluun suunnitelma viikon tois-
ta. Viikkosuunnitelmaa kaydaan tydyhteison kanssa yhdessa lapi viikkopalaverissa, mutta tilan-
teiden muuttuessa kuka tahansa voi tehda suunnitelmaan muutoksia. Menetelma on aikaa sdas-
tava viestintatyokalu, jonka avulla kaikki tietavat mita viikon aikana tapahtuu. Tauluun tehdaan
sarakkeet. Toiselle akselille kirjoitetaan tyontekijoiden nimet ja toiselle viikonpaivat. Toistuvat
tehtdvat voidaan lisata tauluun vaikka magneeteilla. Viikkopalavereissa sovitaan, kuka ottaa vas-
tuun mistdkin tyotehtdvasta ja tyd kirjoitetaan hdanen nimen kohdalle. (Fladkjeer Nielsen &

Pejstrup 2018, 95-96.)

Viikkopalaveri on noin 15 minuutin mittainen pystypalaveri, jossa valkotaulun edessa kaydaan
lapi, miten on edistytty tavoitteisin ndhden ja kasitellddan parannusehdotuksia. Viikkopalaverissa
keskustellaan positiivisesti ja rakentavasti ja kaikki saavat kertoa mielipiteensa. Palavereissa joh-
taminen nakyy seka suullisena, etta kirjallisena viestimisend. Tyontekijoistd tulee motivoitu-
neempia ja he alkavat tunnistaa hukkaa ja keksim&an parannusehdotuksia. (Fladkjaer Nielsen &

Pejstrup 2018, 98-99.)

Viikkopalavereissa kdytettavan valkotaulun tulisi olla keskeisellad paikalla. Taulussa voisi olla viik-
kopalavereiden asialistaotsikot, esimerkiksi: Viikkosuunnitelma, Mika sujui hyvin viime viikolla?,
Tavoite, Hukkatyypit ja parannusehdotukset, Priorisointi sekd toimintasuunnitelma. Viikkopala-
vereissa tulisi olla aina sama asialista, jolloin kaikki tietdvat mita palavereissa kdydaan lapi. Viik-
kosuunnitelmassa kdydaan lapi seuraavan viikon asiat, Mika sujui viimeviikolla? —kohdassa kaik-
ki tyontekijat kertovat yhdesta hyvin sujuneesta asiasta viimeviikolla. Positiivisista asioista tyo-
yhteis6 saa energiaa. Tavoitteissa kdaydaan lapi, miten osatavoitteisiin paasy etenee. Hukka ja
parannusehdotukset —kohtaan voisi kuka tahansa kdyda viikon aikana kirjoittamassa havaitse-
maansa hukkaa ja muut voivat kirjoittaa siihen parannusehdotuksia pitkin viikkoa. Priorisoinnis-
sa parannusehdotukset laitetaan tarkeysjarjestykseen, sen mukaan onko ehdotuksen vaikutus
suuri ja tehtavissa heti pienelld panostuksella, onko vaikutus pieni ja tehtdvissa pienelld panos-
tuksella, onko ehdotuksen vaikutus suuri, mutta vaatii paljon panostusta vai kannattaako ehdo-

tus unohtaa kokonaan. Toimintasuunnitelma —kohdassa kaydaan lapi mita tehdaan, kuka tekee
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ja milloin. Viikkopalavereissa voi kokeilla kiertavaa vetajaa, jolloin kaikki saadaan tekemaan pa-
rannustoimenpiteitd. Viikkopalaverissa on tarkeada, etta kaikki ymmartavat mista puhutaan.

(Fladkjzer Nielsen & Pejstrup 2018, 100-106.)

PDCA

PDCA eli parannusympyra on ikuinen jatkumo. Kirjainyhdistelma tulee englanninkielisista sa-
noista Plan, Do, Check ja Act. Parannusympyra auttaa standardien ja tyoprosessien parantami-
sessa. Menetelmassa tehdadan ensin suunnitelma ongelman parantamiseksi. Toisessa vaiheessa
parannustoimenpide toteutetaan ja kokeillaan sita tietyn sovitun ajan. Tarkistusvaiheessa katso-
taan toimiiko parannustoimenpide, jos ei, ympyra alkaa alusta ja jos toimii, edetdan viimeiseen
vaiheeseen eli toimenpiteen kayttoonottoon. PDCA:n hyotyja ovat jarjestelmallinen ldhestymis-
tapa, selkea kasitys missa prosessin vaiheessa ongelman ratkaisu on sekd parhaan ratkaisun 16y-
tyminen, kun ympyraa ”pyoraytetaan” uudelleen niin kauan ettd paras ratkaisu 16ytyy. (Fladkjzer

Nielsen & Pejstrup 2018, 109-111)

3.3 Lean maataloudessa

Ruotsissa ja Tanskassa Lean-hankkeet maatiloille ovat tuoneet padosin positiivisia tuloksia.
Ruotsissa on todettu Leanin periaatteiden sisdistamiseen ja kdyttoonottoon menevan Lean —
valmentajan avulla maatiloilla puolitoista vuotta. Lean -valmentaja tarjoaa apuvalineita ja tukea
uuden ajattelun omaksumisessa tilan arkeen. Sdastoja tilat ovat saaneet muun muassa tehok-
kaammalla ty6ajan kdyto6lla ja maidon laadun parantamisella. (Latti, Morri, Palva & Tuure 2015,

4.

Suomessa Leanin toi maitotiloille Valioryhma. Vuonna 2014 kaksi Valioryhman maitotilayrittdjaa
teki aloitteen Lean-pilotista. Pilotti selvitti, miten Leania on mahdollista toteuttaa maitotiloilla.
Se toteutettiin vuosina 2015-2016 ja siina oli mukana Valioryhman asiantuntijoita, yhdeksan
maitotilayrittdjaa seka Yrittdjaopiston asiantuntijoita. Pilotin seurauksena, Valioryhma ja Suo-
men yrittdjdopisto jarjestavat maitotilayrittdjille Lean-koulutusta liiketoimintavalmennuksissa.
Myds muita hankkeita on tullut pilotin jalkeen ja ProAgria tarjoaa nykydan Lean -palveluita. Pi-
lotti sai Lean —teko 2016 —palkinnon Suomen Lean-yhdistyksen jarjestamdssa kilpailussa. (Valio-
ryhma toi 2017.) ProAgrian suomenkielinen maaseudun asiantuntijaorganisaatio, johon kuulu-

vat ProAgrian alueelliset keskukset ja keskusten liitto, tarjoavat viljelijoille asiantuntijapalveluja
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yritystoiminnan kilpailukyvyn kehittamiseen. ProAgrialla on myds omat Lean — asiantuntijansa,

joilta saa neuvoa ja tukea Lean -toiminnan aloittamiseen. (ProAgria tietoa n.d., Lean n.d.)

ProAgrian uusimmassa lehdessa on kokemuksia muutamilta tiloilta, joilla Lean toimintamalli on
otettu kayttoon. Esimerkiksi Koivikon Kartano Oy:ssa oli kaytetty arvovirtakuvausta selvitta-
maan apeprosessin hukkaa. Kellottamalla tyvaiheita oli selvinnyt, etta irtorehusiilossa oli tukos

ja sen vuoksi rehu tuli hitaasti ja aiheutti turhan odottelun vuoksi hukkaa. (Norismaa 2018, 5.)

Kirjassa Lean maataloudessa, Esimerkkeja maitotiloilta, Vibeke Fladkjeer Nielsen ja Susanne
Pejstrup (2018) kertovat kuuden kohdan esimerkin Leanin kdyttéonottosuunnitelmasta. Ensin
kehotetaan jarjestamaan johdantotilaisuus Leanista yrityksen paattdjille ja arvioimaan Leanin
vaikutuksia tuloksiin sekad pohdittava resurssien riittavyytta. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018,

158-162.)

Seuraavaksi pyydetaan keskittymaan Lean —visioon ja pyydetdan keksimaan jokin paamaara,
johon halutaan Leanin avulla paasta. Visio voi olla myds, ei mitattavissa oleva, mutta sen taytyy

olla oma eika vain pelkkia taytesanoja.

Kolmannessa vaiheessa painotetaan johdon ja keskijohdon koulutuksen tarkeytta. Leanin- tai
muutosjohtamisen kurssin avulla johtajista tulee nopeammin hyvid uudessa johtamistyylissa.
Kun tyénjohto on hyvin valmistautunut ja osaa opettaa Leania muille, ihmiset eivat ole niin tur-

hautuneita ja vastahakoisia eika virheita tule niin paljon.

Neljas kohta on organisointi ja aikataulutus. Lean-johtajaksi voidaan valita joku muu kuin itse
yrittdja. Lean-johtajalla tulisi olla aikaa hoitaa tehtadvaa ja olla intohimoa tyota kohtaan. Eri toi-
minnoille tulisi tehda realistinen pitkdantahtdaimen aikataulu, jota voi muokata tulevaisuudessa.

Lean — asiantuntijoita tarvitsee alussa, mutta sitten voi jatkaa itse.

Viidennessa kohdassa keskitytdan koulutukseen ja Leanin esittelyyn tyontekijoille. Vastarintaa
tulee varmasti, mutta kun he paasevat jyville, he ovat mukana mielelldan ja antavat hyvia pa-
rannusehdotuksia. Arkipadivan tyotehtdviin Lean -tyokalut kannattaa ottaa hitaasti ja rauhassa,
jotta Leanista ehtii vahitellen kehittya ajattelumalli ja tapa toimia.

Viimeisessa kohdassa muistutetaan seuraamaan etenemista ja juhlimaan onnistumisia, jotta

innostus sailyy. (Fladkjaer Nielsen & Pejstrup 2018, 158-162.)
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3.4 Johtajuus muutoksessa ja Lean

Leanissa on tarkeda nahda prosessi kokonaisuutena ja tehda to6ita tiimina. Leanissa johtaja siir-
tyy taemmas ja antaa tilaa tyontekijoille, johtamisvastuu on koko organisaatiolla. Paatokset
tehddan paikassa, jossa arvoa tuotetaan. Lean —johtajat saavat tyontekijan huomaamaan huk-
kaa ja keksimaan parempia ratkaisuja tyohon. He varmistavat, etta kaikkien tyontekijoiden tyo
lisda arvoa asiakkaalle ja antavat tilaa ja aikaa jatkuvalle parantamiselle. Tyontekijoita voi moti-
voida muun muassa antamalla tyéntekijoille kunnioitusta ja tavoitteita. (Fladkjaer Nielsen &

Pejstrup 2018, 41-48.)

Ihmisillda on monenlaisia tapoja reagoida muutoksiin, osa reagoi positiivisesti ja osa negatiivises-
ti. Negatiiviset tunteet voivat olla kieltdmista, vihaisuutta, hdmmennysta tai pelkoa. Muutoksis-
ta johtuvat tunteet kehittyvat vaiheittain ja yksilollisesti, eri ihmisilla eri aikaan. Vaiheesta toi-
seen siirtyminen ei aina tarkoita eteenpdin menemistd, vaan voi olla my6s perdantymista tai

pysadhtymista. (Hyppanen 2013, 260-264.)

Fladkjeer Nielsenin (2018) mukaan psykiatri John Cullberg on havainnut ihmisten kdyvan muu-
toksissa lapi nelja vaihetta: Sokkivaiheessa ihminen ei ymmarra tapahtunutta ja saattaa kieltaa
tai sulkea mielestaan koko asian. Reaktiovaiheessa ihminen ymmartaa tapahtuneen ja voi rea-
goida voimakkaasti. Tassa vaiheessa vastarinta lisddantyy. Kdsittelyvaiheessa ihminen alkaa muo-
dostaa suhdetta uuteen tilanteeseen. Hyviksymisvaiheessa ihmiset hyvdksyvat muutoksen.

(Fladkjeer Nielsen & Pejstrup 2018, 52-55).

Muutoksissa esimiehen taytyy tehda edellytykset muutoksille ja varmistaa, ettd muutokset to-
teutuvat mahdollisimman hyvin. Esimiehen rooli voi olla myos lasnaololla ja viestinnalla moti-
voiminen ja jaksamaan auttaminen. Esimies voi motivoida henkilékuntaansa tiedottamalla ja
vetoamalla tyontekijéiden tunteisiin, perustelemalla miksi muutos on hyvaksi. (Hyppanen 2013,

260-264.)
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4  Tutkimus Case —yrityksen tehostettavista paivittadisista navettatoista

Tutkimuksen tarkoitus oli selvittdda miten Case —yrityksen pdivittdiset navettatyot sujuvat kay-
tanndssa ja 10ytyyko tehostamista tarvitsevia kohteita. Tavoitteena oli 16ytaa yrityksen tehosta-
mista vaativiin kohteisiin sopivia Lean -tytkaluja ja tehda konkreettisia ehdotuksia miten tyoka-

luja voisi yrityksessa hyodyntaa.

Tutkimusmenetelmana kaytettiin CASE-tutkimusta. Case tutkimuksessa eli tapaustutkimuksessa

on tietty rajattu kohde, johon kaytetaan useita tiedonkeruumenetelmia (Kananen 2013, 31).

Tassa tutkimuksessa, tiedonkeruumenetelmina kaytettiin havainnointia ja haastatteluja. Tutki-
mus aloitettiin havainnoimalla navettaty6skentelyd. Havainnointi tapahtui seuraamalla tyoteh-
tavien tekemista vierestd, vaikeuttamatta ja hidastamatta tydntekoa. Havainnoinnin yhteydessa
kirjattiin ja kuvattiin tyovaiheiden kulkua seka otettiin aikaa tyévaiheiden ja prosessien kestosta.
Havainnointi suoritettiin tilalla kolmen paivan aikana, johon siséltyi viisi lypsykertaa, kaksi aamu-
lypsya ja kolme iltalypsya. Havainnoinnit tehtiin lypsyjen aikana tehtavista paivittaisista toista.
Havainnoinnin aikana otettiin aikaa kunkin ty6vaiheen kestosta puhelimen sekuntikellosta ja

kirjattiin ajat ylos paperille.

Haastattelut toteutettiin avoimina yksil6haastatteluina. Hirsjarven, Remeksen ja Sajavaaran
(2009) mukaan: ”"Avoimessa haastattelussa haastattelija selvittelee haastateltavan ajatuksia,
mielipiteitd, tunteita ja kasityksid sen mukaan kuin ne tulevat aidosti vastaan keskustelun kulu-
essa.” (Hirsjarvi ym. 2009, 209). Tarkoituksena oli, ettd haastattelutilanne olisi vastaajille helppo
ja vastaajat saisivat avoimesti kertoa ajatuksiaan navettatydskentelystd. Haastattelujen avulla
selvitettiin mihin navettatoihin tyontekijat itse kokevat haluavansa muutosta ja miten paivittai-
set tyot heiddan mielestdan sujuvat. Haastateltavina olivat kolme yrityksen tyontekijaa, yrittaja

mukaan lukien seka yksi lomittaja.

Havainnoinnin luotettavuuteen vaikuttaa riski, ettd havainnoijan lasnédolo vaikuttaa aikojen lop-
putulokseen. Haastattelujen luotettavuuteen vaikuttaa vastaajien rehellisyys ja haastatteluti-

lanne.

Havainnoinnin perusteella tehtiin prosessikuvaukset. Prosessikuvauksiin sisdllytettiin havain-
noinnissa otettuja kuvia ja eri vaiheista otettuja aikoja. Ajat taulukoitiin ja niista laskettiin kes-
kiarvot. Havainnoinnin ja haastattelujen perusteella valittiin prosessit, joihin keskityttiin ja niihin

valittiin sopiva Leanin tyokalu. Sitten tehtiin konkreettisia ehdotuksia, miten Leanin tyokaluja
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kussakin prosessissa voisi hyodyntaa ja mita parannuksia tyokaluilla voisi saavuttaa. Lopuksi
pohdittiin ja arvioitiin toimeksiantajan kanssa, onko uudistuksia mahdollista lIahtea toteutta-

maan tai aiotaanko niitd Iahted toteuttamaan tehtyjen ehdotusten pohjalta.

4.1 Case: Tilan X nykytilanne

Lypsykarijatilalla on talla hetkelld [ahes 70 lehmaa. Tilan lehmat ovat Ayrshire- ja Holstein —
rotuisia. Tila tyollistdd muutaman henkilon. Tila on perustettu sotien jalkeen 1940 —luvulla. Pi-
hattonavetta ja kalanruoto —lypsyasema valmistui lehmille vuonna 2013. Pihattonavetassa leh-
mat ovat vapaana. Lypsyasemalla lypsaminen tapahtuu lypsymontussa. Kalanruoto —nimitys
johtuu siita, ettd lehmien lypsypaikat sijoittuvat lypsymonttuun nahden viistosti, kuten kaloilla
kylkiruodot selkaruotoon nahden. Vanha parsinavetta on jatetty uuden navetan kylkeen muo-
kattuna vasikoiden, nuorkarjan ja ummessa olevien lehmien tilaksi. Eldimet eivat ole vanhojen

parsinavetoiden mukaisesti sielldkaan kiinni kytkettyna vaan ryhmakarsinoissa vapaana.

Tilalla lypsettava maito menee Osuuskunta ItdMaidolle jatkojalostettavaksi. Maito noudetaan
tilalta maitoautolla ja Osuuskunta [tdMaito myy sen Valio Oy:lle. Osuuskunta ItdMaito omistaa
Valio Oy:sta noin 27 % (Tervetuloa Osuuskunta ItdMaidon n.d.). Tilan yrittdjd on tutustunut Lean
—toimintamalliin aikaisemmin ja pienimuotoisesti kokeillut Lean —valkotaulun kayttoa. Toimin-

tamalleja ei ole kuitenkaan saatu rutiineiksi.

4.2  Prosessikuvaukset

Seuraavassa on havainnoinnin perusteella kuvattu tilan paivittaisia lypsyn aikaisia prosesseja
vaiheittain. Prosesseissa ei siis ole mukana esimerkiksi siemennyksia, korvamerkkien kiinnitta-
misia, eldimien siirtoja, poikimisia seka eldinlaakarikaynteihin kuuluvia toita kuten nupotuksia.

Vaikka kyseisia toita tehdaan usein, eivat ne tapahdu talla tilalla paivittain.
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LYPSYN VALMISTELUT

Lypsymonttuun eli lypsajien tilaan kerataan lypsyasemalle mukaan otettavat tavarat

Maitohuoneen valmistelevat tyot: Kerdtaan lypsypyyhkeet, tulppia, tippamuki

Lypsyasemalla jaetaan vakirehua houkuttimeksi: Tilalla kdytetdan vakirehunappuloita houkutti-

mena lehmille, jotta ne tulevat mielelldan lypsylle.

Lehmien siirtdminen kokooma-alueelle: Pihatto jaetaan porteilla kahteen osastoon. Toiselle

puolelle lypsetyt ja toiselle puolelle lypsyyn menevat.

LYPSY

Lehmien paastaminen tai hakeminen lypsyasemalle:

Usein lehmat haluavat tulla lypsylle, mutta jotkut lehmat taytyy erikseen hakea.

Vedinten pyyhinta:

Utareiden jokaisen neljanneksen vedin puhdistetaan aina ennen lypsykoneen kiinnittamista.

Aloitussuihkeet tippamukiin:

Jokaisesta vetimesta vedetdan ennen lypsykoneen kiinnittamistd muutama testiveto maitoa.

Lypsimien kiinnittdminen vetimiin: Terveen lehman jokaiseen neljaan vetimeen laitetaan yksi

lypsykoneen lypsimen vedinkuppi.

Lypsimien irrotus:

Kun maidon virtaus vahenee talla tilalla asetettuun raja-arvoon, lypsimet tulee irrottaa.

Vedinkasto:

Lypsimien irrotuksen jalkeen vetimiin suihkutetaan antibakteerista ainetta.
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LYPSYN JALKEEN

Lypsyaseman ja lypsinten peseminen:
Lypsyn jalkeen lypsyasemalta huuhdellaan lehmien kulkualueet ja lypsimet.
Maitohuoneen tyot:

Siivilasukan poisto ja muun muassa tippamukien tiskaaminen.

LEHMIEN RUOKINTA

Appeen tekeminen: Tilalla tarjotaan lypsaville lehmille ruoaksi apetta, joka tehddan yhden trak-

torin pyorittamassa apevaunussa.

Ruokintapodyddn puhdistaminen:

Jos lehmiltd on vuorokauden syomisen jalkeen jaanyt ruokinta-poydalle apetta, ruokintapoyta

tyhjennetdaan Avant —pienkuormaajalla.

Appeen jakaminen:

Ape jaetaan traktorin vetamalla apevaunulla.

NUORKARJAN JA UMMESSA OLEVIEN LEHMIEN RUOKINTA

2-6 kuukauden ikdiset vasikat: Lehmien kanssa samaa apetta saavat myos 2 — 6 kuukauden ikai-

set vasikat.

Hiehot

yli puolen vuoden ikdiset poikimattomat eldimet ja ummessa olevat lehmat saavat ennen poi-

kimistaan ruoaksi lehmilta jadanytta apetta seka sailérehua



22

VASIKOIDEN JUOTTAMINEN

Maidon lammitys. Maidon lampétilan tulee olla hieman kdadenlampd6a korkeampi, koska maito

usein jaahtyy matkalla vasikkalaan.
Maitojuoman tekeminen:
Yli kaksiviikkoiset vasikat eivat saa endad maitoa vaan vasikoille sekoitetaan tuttisankoon lampi-

maan veteen maitojauhetta.

LEHMIEN MAKUUPARSIEN PUHDISTUS JA KUIVITUS:

Lehmien parret puhdistetaan kokonaan, kaksi kertaa paivassa, kasin lantakolalla, jonka jalkeen

parsiin levitetaan turvetta.

NUORKARIJAN, VASIKOIDEN JA UMPILEHMIEN KARSINOIDEN PUHDISTAMINEN JA KUIVITUS

Nuorkarjan ja ummessa olevien lehmien karsinat puhdistetaan samaan tapaan kuin lehmien eli

kolaamalla lannat ja lisataan turvetta.

Kuva 4. Nuorimmat vasikat ovat yksilokarsinoissa.
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4.3 Pohdinta

Taman Case -tutkimuksen tarkoituksena oli selvittaa I6ytyyko Case -yrityksena toimineen lypsy-
karjatilan navettatoista tehostettavia kohteita. Tavoite oli |10ytda sopivia Lean -tydkaluja, joita
lypsykarjatila voisi ottaa kdyttéon tehostaakseen toimintaansa ja esittaa ehdotuksia miten tyo-
kaluja voisi tilalla hyddyntda. Tyon haluttiin tuovan yritykselle apua Lean -toimintamallin kayt-

toonotossa tulevaisuudessa.

Tutkimusmenetelmind tyossa kaytettiin havainnointia ja haastatteluja. Havainnointitutkimus
rajattiin koskemaan vain lypsynaikana tapahtuvia paivittaisia tyovaiheita. Havainnoinnin aikana
otettiin samalla aikoja prosessien kestosta. Mittausaikojen perusteella pystyi valitsemaan ha-
vainnoinneista prosesseja, joissa olisi parannettavaa. Mittaukset paljastivat mihin menee pro-
sessista eniten aikaa vai onko vaihtelu ty6vaiheiden vililld pientd. Haastattelut tehtiin avoimina

yksil6haastatteluina, joissa jokainen tyontekija sai avoimesti kertoa mielipiteensa.

Tutkimuksessa 10ytyi tehostettavia kohteita. Havainnoinnin perusteella kohteiksi valikoitui lyp-
sy, appeen tekeminen ja parsien puhdistaminen. Haastattelujen perusteella valittiin tehostetta-
viksi toiminnoiksi havainnointiprosessien ulkopuolelta tydnsuunnittelu ja yleinen jarjestys. Tut-
kimuksen onnistumista arvioitiin yhdessa toimeksiantajan kanssa pidetyssa keskustelussa. Kes-
kustelu tutkimuksen lopputuloksista kaytiin toimeksiantajan kanssa lokakuun lopussa 2018.
Toimeksiantajan mukaan tutkimuksesta on hyotya yritykselle, Lean -tyokalujen kayttéonotto-
vaiheessa. Tarkeimmaksi asiaksi toimeksiantaja koki mittaustulokset ja I6ytyneet tydkalut. Yrit-
tdja oli sitd mielta, etta tyokaluja olisi realistista ottaa kdyttoon pitkalla aikavalilld tehostamaan
toimintoja. Koska maidon hintaa on viimevuosina laskettu voimakkaasti tyoén tehostamisella,

saadaan saastoja, ilman suuria investointeja.

Varsinainen Lean tytkalujen kayttoonotto jaa toimeksiantajan tehtavaksi organisaation aikatau-
lun ja resurssien puitteissa. Mittaustulosten dokumentointia yritys voi kdyttdd myéhemmin ver-
tailtaessa onko muutosta tapahtunut. Opinndytetydsta on kuitenkin apua kdyttéénoton tar-

kemmassa suunnittelussa.

Tutkimuksen tavoitteena ei ollut saada aikaan muutosta, mutta yrittdja teki yhden muutoksen
lypsyprosessissa havainnointiin perustuen.. Tulos oli yllattava. Havainnoinnin tulosta ei varsinai-
sesti voi kdyttda mittarina tutkimuksen onnistumiselle, mutta se on hyva esimerkki, jonka kaltai-

sia hyotyja Leanin tydkaluilla on saavutettavissa.
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4.3.1 TyoOn onnistuminen ja oma oppiminen

Havainnointijakso oli lyhyt, vain kaksi ja puoli paivaa. Mittauskertoja kertyi usealle tyévaiheelle
viisi, mutta joillekin vain kolme. Pidemmallad havainnointijaksolla mittaustulokset olisivat olleet
luotettavampia, silla muutaman kerran mittauksiin on voinut vaikuttaa havainnoijan lasnaolo.
Toinen vaihtoehto toiden havainnoille olisi voinut olla tyontekijan paahan laitettava “actionka-
mera”, joka kuvaisi tyontekijan kaikki tyot hanen ndakdkulmastaan. Talldin havainnoijan vaikutus
olisi my6s poistunut. Pohdin myds vaihtoehtoa, jossa tyontekija olisi itse kirjannut havainnointe-
jaan paperille. Tama on kuitenkin haastavaa tyon lomassa, eika kaikkea valttdmatta muisteta

tehda.

Jalkikateen ajateltuna olisi kannattanut mitata myos prosessien kokonaiskestoa ja liiketta. Tut-
kimuksessa kuvatuista prosesseista puuttuu kokonaan esimerkiksi aika, jolloin vedinkupit ovat
kiinni lehmassa ja liikkuminen jota tapahtuu lypsyn valmisteluvaiheessa vaiheesta toiseen siir-
tymisessa. Lypsyn vaiheita olisi voinut mitata my6s useamman kuin viisi mittauskertaa, silla lyp-
sy itsessddn tapahtuu lypsyn aikana yhta monta kertaa kuin lypsettavia lehmia on navetassa.
Haasteen havainnoinnille toi navettatdéiden meneminen limittdin kahden tydntekijan kanssa.
Kun toinen tyontekija oli lypsylla, toinen kavi esimerkiksi puhdistamassa parsia. Myos vasikoiden
juottamisen mittauskerroista puuttuu liike. Liikkeen aikana siirrytaan maidon lammityksesta va-
sikoiden luokse. Kokonaismittaukset olisivat vaatineet useamman kellon, josta tarkka aika olisi
pystytty maarittamaan. Jos tila ottaa kayttoon Lean —tydkalun, arvovirtakuvauksella, voidaan

prosessien ajat mitata viela tarkemmin.

Haastattelujen luotettavuuteen on voinut vaikuttaa vastaajan rehellisyys ja haastattelutilanne.
Haastattelutilanne on voinut olla vastaajille jannittava, eika siksi kaikkea ole muistettu tai uskal-
lettu sanoa. Toinen vaihtoehto haastattelulle olisi voinut olla tarkemmin maaritelty kysely. Kaik-
kiin navettatoihin olisi mahdollisesti saanut mielipiteen, mitd mieltd kukin tyéntekija on. Yksilo-
haastattelussa hyva puoli on, etteivat muiden vastaukset vaikuta. Ryhméahaastattelussa keskus-
telu olisi kuitenkin voinut menna pidemmalle ja avata uusia nakdkantoja tai olisi voinut Ioytya
erilaisia kehityskohteita. Yrittdjan kanssa haastattelut etenivat pisimmalle ja ndkokantoja Ioytyi

eniten. Tyontekijoiden ja lomittajan vastauksiin on voinut vaikuttaa haastattelutilanne.

Alunperdinen ajatus oli tehda tilalle Leanin kdyttéénottosuunnitelma, mutta nimi oli muodol-
taan liian rajattu ja kayttoonottosuunnitelma olisi mielestani vaatinut tarkemman aikataulutuk-
sen Leanin kayttoonotolle. Leanin kadyttéonottoaikataulu on kuitenkin loppupeleissa yrittdjasta

itsestaan kiinni.
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Tutkimuksessa onnistuin kuitenkin tyolle asettamissani tavoitteissa. Tehostettavia kohteita ja
niihin sopivia Lean -tydkaluja 16ytyi. Lypsykarjatila sai tutkimuksen avulla konkreettisia ehdotuk-
sia Lean —tyokalujen hyodyntamisessa arjessaan. Tutkimuksen voidaan siis katsoa onnistuneen.

Itse tutkimustulokset ovat toimeksiantajan pyynnosta salaiset.

Opin tutkimuksen aikana paljon Leanista. Lean jda varmasti ajattelumallina eldamaani ja voin

hyodyntaa joitakin sen tyokaluja tulevaisuudessa niin tyoelamassa kuin henkildkohtaisessakin

elamassa.
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