& SAVONIA

OPINNAYTETYO - AMMATTIKORKEAKOULUTUTKINTO

LUONNONVARA- JA YMPARISTOALA

LEANILLA RYHTIA
MAATALOUTEEN

Kaytannon toimenpiteita lypsykarjatilalle

TEKIJA Ville Rissanen



SAVONIA-AMMATTIKORKEAKOULU OPINNAYTETYO

Tiivistelma
Koulutusala
Luonnonvara- ja ympdristéala
Koulutusohjelma/Tutkinto-ohjelma
Agrologin tutkinto-ohjelma
Tyon tekija
Ville Rissanen
Tyon nimi
Leanilla ryhtid maatalouteen. Kaytannon toimenpiteitd lypsykarjatilalle.
Paivays 13.2.2020 Sivumaard/Liitteet 52/2
Ohjaaja(t)

Hannu Viitala ja Heli Wahlroos

Toimeksiantaja/Yhteistydkumppani(t)
Alakorholan maatila

Tiivistelma

Lean on tuotanto- ja johtamistapa, jonka juuret tulevat Japanista Toyotan autotehtailta. Lean on alun perin kehi-
tetty prosessiteollisuuteen, mutta nykyaan lean on levinnyt melkein kaikille aloille, kuten maatalouteen. Opinnady-
tetyOssa kasiteltiin leanin toimintaa teoriassa seka kaytdnndssa.

Leanin toiminta perustuu hyvin pitkalti virtaustehokkaaseen tuotantoon ja hukan poistamiseen tuotannosta. Hu-
kalla tarkoitetaan leanissa kaikkea arvoa tuottamatonta toimintaa prosessissa. Hukkaa aiheuttavista asioista tulee
helposti osa jokapdivdista prosessia, jota ei enda havaita. Lean-tydkalujen avulla voidaan I6ytaa prosessista
hukka ja pyrkia poistamaan se.

Ty0 toteutettiin Alakorholan lypsykarjatilalle, joka toimi myds toimeksiantajana tydlle. Tydssa tehtavét toimenpi-
teet on toteutettiin tilan robottilypsypihattoon. Tydn tavoitteena oli kokeilla lean-tydkalujen toimintaa lypsykarjati-
lalla, poistaa hukkatekijéita ja ndin tehostaa tuotantoa seké luoda lean-kulttuuria tilan jokapadivadiseen toimintaan
my0s jatkossa.

Lopputuloksena tehdyt toimenpiteet havaittiin toimiviksi ja tilalle jaaviksi, joten asetettuihin tavoitteisiin paastiin.
Vahentyneen hukan ansiosta aikaa jai enemman hyddyllisten asioiden tekemiseen, joka merkitsi vahentynytta
tydmaaraa. Jatkossa tilalla pyritdan tekemaan asiat lean-ajattelua hyvaksikayttden. Lean-ajattelua voidaan tule-
vaisuudessa kayttda muihin tilan téihin, esimerkiksi peltotéihin.

Avainsanat
Lean, hukka, tehostaminen, maatalous




SAVONIA UNIVERSITY OF APPLIED SCIENCES THESIS
Abstract

Field of Study
Natural Resources and the Environment

Degree Programme
Degree Program in Agriculture and Rural Development

Author
Ville Rissanen

Title of Thesis
Farm enhancing with lean management. Practical action for dairyfarm

Date 13.2.2020 Pages/Appendices 52/2

Supervisor(s)
Hannu Viitala and Heli Wahlroos

Client Organisation /Partners
Alakorhola dairyfarm

Abstract

Lean is a way of production and leadership originating from Toyota manufacturing industry from Japan. Lean is
originally developed for processing industry, but nowadays is it used almost in every industry, including farming.
Lean is used in this thesis in theory and practice.

Lean is mostly based on creating steady flow and getting rid of invisible waste in production. In Lean, waste is
everything, which is not creating any value in production. Waste becomes easily a part of the everyday process.
By using Lean tools we can make this waste visible and get rid of it.

This thesis is made for Alakorhola dairy farm, which is also the client of this work. All measures are made for the
free stall cow house of the farm. The objective is to try different Lean tools on a dairy farm, to get rid of waste
and this way make production more effective. Another objective is to make Lean culture to become a part of eve-
ryday actions in the future.

As a result, all measures detected in practice in the thesis were useful for the farm and were put into operation.
Thus, the goal was reached. Because waste was reduced, there was more time left for productivity, which meant
less work to do. In the future things are made according to Lean management. Lean thinking can be used in the
future in other farm activities, for example in cultivation.

Keywords
lean, waste, enhanching, farming




4 (54)

SISALTO
[ |5 N 5
N 0 6
2.1 Virtaus- ja reSUrSSIEENOKKUUS ..........uueueeeeeeieeeeerernsasnnnrnsnnnesssensnnnsnsssnsssnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnsnnnsnnnnns 7
2.2 Virtaustehokkuuden hyddyt verrattuna resurssitehokkuuteen...........ccevvvvviiiiiiiieeeennniise e, 9
2.3 HUKKA 188NISSA.11eeiiiiiiiiiiiriiiiis i 11
2.4 LeAN-TYOKAIUL ..ovun i e 14
0 I TP 14
S | 15
R 15
2.4.4 Kanban-taulu ja -kortit seka visuaalisen johtamisen taulu .........ccccccceiiiiiiiiiiiiiiieens 17
2.4.5  POKA YOKE ..o 19
2.5 JONTAMINEN L.uutiiriiiiiii i 20
3 TYON TOTEUTUS JA SEN KUVAUS .....oeeiteeirieiteeiteesteesseeseesseessessessesseessesssesssesssesssesssesns 25
3.1 Tilan toimintaymparistd ja tUlEVAISUUS.......c..ciiiiiiii i e 27
3.2 TyOn tavoite ja tarkOItUS . ......iieirii e 27
T8 T o] I 0 =T PP 28
4 PIHATTONAVETTAAN TEHDYT TOIMENPITEET .....ciiiiiiiienieres e eri s srn s rr s s s 30
4.1 Lehmien ruokintapdydan mattoruokkijan muutokset............ueeiiiiiiiiiiiiiii s 30
4.2 Ruokintapdydan ohjeistukset, valineet ja tiedonvalitys KUNtoon.........cccceiviiiiiiiiiiiiin e 32
4.3 Energiarehu liuoksen siirtoketjun tehoStamiNeN .........coiiiiiii i e 34
4.4 Visuaalisen johtamisentaulun ja kanban-taulun k&ytt6onotto ........ccevvvvviiiiiiiiiiiriicc e, 37
4.5 Teknisen tilan jérkeistdminen 5S-menetelmalld ... s 39
5 JOHTOPAATOKSET ...cvveiueeeueeetteetesteeseesseesseesseesseesseessesssesssesssessssssssssssesnsesssesssennsesssessses 47
6 PAATANTO. ....eeeuiestesesresese sttt s et s st b et s et e e e et e b e e n e e r e nens 48
LAHTEET JA TUOTETUT AINEISTOT ..cvtiiiueeeiteeeireeesteeesseeesseeesseessseesssessssessssessssesssssssssessnsessnns 49
KUVALAHTEET .1ecvteeiuteesteeesteeesseeesseeesseesssssssssssssesssssesssessssssssssssssessssessasessasessnsessssessssessnsesanns 51

LITTTEET: RUOKINTAOHIEITA (2) 1iiieeirruuuuinnriiiiisinmsssinss s sssssssss s snsnnssanns 53



5(54)

1 JOHDANTO

Maatalouden rakenne muutoksen takia on maatilojen kannattavuuskerroin pienentynyt ja samalla
tydmadra kasvanut. Erityisesti vuonna 2015 alkaneet vientirajoitteet Vendjalle ja maitokiintididen
poistuminen Euroopan unionista aiheuttivat erityisesti maitotiloille suuria tulonmenetyksia. Taman
takia tiloilta on jouduttu irtisanomaan palkattua tyévoimaa ja ndiden tyontekijoiden tekemat tyotun-
nit ovat suoraan siirtyneet itse yrittdjien tehtavaksi. Lahitulevaisuudessa ei ole odotettavissa suurta
maatalouden kannattavuuden parantumista, joten tydajan ja -kuormittavuuden vahentédmisen, ja

taloudellisen vakauden pitda tulla jatkossa entistd enemman tilan sisélla tehtavista ratkaisuista.

Leanilla ryhtid maatalouteen opinndytetydssani pyrin kiinnittdmaan huomiota tydén ergonomian ja
mielekkyyden parantamiseen. Itse olen huomannut paivittdisissa tdissa joutuvani tekemaan toita
huonoissa asennoissa ja olosuhteissa. Tastd on seurannut joskus loukkaantumisia tai ammattisai-
rauksia. Kiped tyontekija ei missadn olosuhteissa ole tehokas. Myos elakeidn nosto edellyttaa hyvia
tydskentelytapoja, jos aikoo parjata fyysisesti ja henkisesti raskaassa maatalousyrittdjan ammatissa

entista pidempaan.

Maatilat ovat koko ajan muuttumassa pienista perheyrityksista suurempiin yksikdihin, joissa ovat
erikseen tyontekijat ja tydnjohto. Lean-toimintamalli opastaa myds nykyaikaista johtamista, jossa
tyontekijoita motivoidaan luottamuksen ja kunnioituksen avulla. Erityisesti kesélla case-tilalla teh-

daan isolla ryhmalld sadonkorjuuta, jolloin tyénjohtaminen on arvossaan.

Opinnaytety6 tehddan Pohjois-Savossa, Kuopiossa sijaitsevalle maitotilalle, joka on itselleni kotitila.
Tybnaihe alkoi muodostua talvella 2017. Agrologin tutkintoon kuuluvalla kurssilla Kannattavuusteki-
jat ja kehittamismahdollisuudet oli lean-toiminta osuus, jolloin syntyi ajatus, ettd lean-ajattelua voi

soveltaa hyvin myds maatalouteen ja kokeilla oikeasti kdytédnnén tasolla, miten lean toimii.

Lean-toimintastrategia mahdollistaa toiminnan tehostamisen hyvinkin pienilld taloudellisilla panos-
tuksilla. Yksi leanin perusperiaatteista onkin poistaa hukkaa ja sujuvoittaa tyéntekoprosessia. Tahén
sopii hyvin ajattelutapa “véhemman on enemman”. Lean onkin enemman kulttuuri ja toimintatapa,
mutta siihen siséltyy hyvia tydkaluja ja menetelmia, joita toteuttamalla padsee alkuun jatkuvan pa-
rantamisen kulttuuriin. Tydn tarkoituksena on saada ajettua sisadn tama lean-toimintamalli, jolloin
nykyiset yrittajat ja tilalla tyoskentelevat tyontekijat voisivat tydskennelld entistda paremmissa olo-

suhteissa, terveellisemmin ja tehokkaammin.
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Lean tarkoittaa suomeksi laihaa, ohutta, solakkaa tai rasvatonta, ja nimitys tulee John Krafickilta.
Han oli vuonna 1987 MIT:ssa tutkijana projektissa International Motorvehicle Program, jossa tutkit-
tiin eri autotehtaiden tuottavuutta. John tutki Toyotan kayttamaa TPS-systeemia ( Toyota Production
System). John luonnehti TPS:3da sanoin: “Se [TPS] kayttaa vahemman kaikkea luodessaan saman

maaran arvoa, kutsukaamme téta leaniksi.” (Quality Know How Karjalainen Oy s.a.)

Lean on lahtdisin Japanista, Toyotan tehtailta. Toisen maailmansodan jalkeen Toyota Motor Corpo-
rationin johto antoi Taiichi Ohnolle tehtavaksi parantaa tehtaan tuottavuutta. Ongelmana oli, etta
sodan jélkeen tehtaalla ei ollut suurta padomaa tai kalustoa, joten hén joutui kehittdmaan tuotantoa
periaatteella, vahemman on enemman, joka kuvaakin hyvin lean ajattelua. Taiichi yhdisteli eri tuo-
tannon kehittamisjarjestelmia Toyotan tuotantojarjestelmaan. Vaikutteita han sai tdhan muun mu-
assa Saksan lentokoneteollisuudesta ja Amerikasta Fordin tehtailta. Lanteen lean rantautui 1990-
luvulla. 1980-luvulla amerikkalaiset James Womack, Daniel Jones ja Daniel Roos tutkivat japanilais-
ten autotehtaiden tehokkuutta ja totesivat nama alansa parhaiksi. Ndiden havaintojen ja TPS:n poh-
jalta he kirjoittivat kirjan 7he Machine that Changed the World, joka julkaistiin 1990. Taman kirjan
myo6ta lean tuli yleiseen tietoisuuteen. Tulee kuitenkin muistaa etta lean ja TPS ovat eri asioita.
(Nielsen ja Pejstrup 2018, 8—12.) Tassa kirjassa he tiivistivat leanin viiteen perusperiaatteeseen,

joita ovat:

1. Arvon luominen asiakkaalle.
Taman kohdan voi hyvin tiivistad lauseeseen: Tuota vain sitd, mistd on arvoa asiakkaalle. Asia-
kas ajatellaan monesti ihmisend, mutta maataloudessa asiakas on monesti jokin muu asia. Esi-
merkiksi asiakkaana voi olla lehmat tai pelto. Lehmille toimittaja voi olla karjanhoitaja, jonka tu-
lisi tehda vain tyotd, josta on arvoa asiakkaalle. Jos toimittaja tekee ty6ta, mista ei ole arvoa
asiakkaalle, syntyy hukkaa. Toimittajan tulisikin tietaa tarkoin, milla tavoin voisi tayttaa asiak-
kaan vaatimukset. Lehmat voivat olla myds prosessin sisélla asiakkaita seka toimittajia, riippuen

mista suunnasta tuotantoketjua katsotaan.

2. Arvovirtojen tunnistaminen ja kuvaaminen sekd hukan vahentaminen.
Arvovirta on toimenpideketju, joka kuvaa tydvaihetta, jolla luot arvoa asiakkaalle. Tédma ketju
tulisi tehda niin tehokkaasti ja vahin resurssein kuin mahdollista. Maataloudessa arvovirtaa voisi
kuvata hyvin esimerkiksi sadonkorjuussa viljan siirtyminen pellolta siiloon. Tdssa prosessissa on

monta tydvaihetta, joista voi poistaa hukkaa.

3. Sujuvuuden lisaaminen tyontekoon
Sujuvassa tydssa pyritaan valttamaan tarpeettomia pysahdyksia. Kun tyépaikka ja tydkalut on
suunniteltu hyvin ja ne ovat paikoillaan, tyé on monesti sujuvaa. Maataloudessa voi esimerkiksi

nurmi-sailérehuntekoa suunnittelulla parantaa. Koneketjussa on tarpeeksi traktori kalustoa aja-
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massa rehua siilolle, jottei ajosilppurin tarvitse seisoa pellolla odottamassa. Ja siiloilla on tar-
peeksi rehunlevitys kalustoa levittdamdssa rehua, jottei rehua siirtdvien traktoreiden tarvitse

odottaa vuoroaan kuorman tyhjentédmiseen.

Korvaa tyonto imulla

Tama kohta tarkoittaa sitd, etta tuottajana tuotat vain sitd, mitd asiakkaasi haluavat ja tarvitse-
vat. Monesti maataloudessa toimittajat ja asiakkaat ovat yrityksen sisalla. Asiakkaana voi olla
esimerkiksi lypsynavetta ja toimittaja hiehonavetta. Jos toimitettava tavarana pidetdan poikivia
hiehoja ja kasvatat kaikki tilalle syntyvat lehmavasikat lypsylehmiksi, syntyy tydntoohjausta ja

ylituotantoa, mika ei ole kannattavaa.

Paranna jatkuvasti

Jatkuvan parantamisen ajattelussa etsitdan jatkuvasti parannettavia asioita ja asioita ajatellaan
innovatiivisesti, eika tuudittauduta nykytilanteeseen, jota on voitu harjoittaa edelliset kymmenen
vuotta. Virheiden ja ongelmakohtien 16ytymista pidetdan hyvana ja palkittavana asiana, eika

epakohtia pyrité piilottamaan.

Lean pohjautuu pitkalti hukan poistamiseen ja virtauksen kasvattamiseen. Naiden arvojen ja vii-
den perusperiaatteen tavoittelemiseen on kehitetty tydkaluja, teorioita ja tyoskentelytapoja,

joista pystyy valitsemaan omaan yritykseen sopivimmat.

Leania on nykyaan sovellettu melkeinpa joka alalle. Alan julkaisuja ja artikkeleita on useita sa-
toja saatavilla. Naissa kasitelladn leania eri ndkdkulmista ja arvoilla, joten on mahdollista, etta
leania oppivalle tulee tietotulva, ja sen myotd sekaannusta ja hammennysta aiheesta. Opinnay-

tetydssani yritén pitaa linjan selkedna ja kaytannodnlaheisend. (Nielsen ym. 2018, 20-28.)

Virtaus- ja resurssitehokkuus

Leanissa keskitytadn virtaustehokkuuden parantamiseen, samalla muistaen, etta tehdyn ty6n tulee
luoda arvoa asiakkaalle. Virtaustehokkuuden vastakohtana voidaan pitaa resurssitehokkuutta. Re-
surssitehokkaassa toiminnassa pyritddn maksimoimaan tietyn resurssin arvoa tuottava aika. Resurssi
voi olla tassa tapauksessa ymmartamisen helpottamiseksi esimerkiksi tydntekija. Eli resurssitehok-
kaassa toiminnassa tyontekijalla olisi jatkuvasti tydéta tehtdvana. Tama tarkoittaa monissa tapauk-
sissa taas sitd, ettd tyontekijélle on annettu useita virtausyksikoita hoidettavaksi. (Modig ja Ahlstrém
2017, 7-16.)

Virtausyksikkd kuvaa tiettya prosessia, mita viedaan eteenpdin, kuten asiakasta, tuotetta tai palve-
lua. Kun resurssitehokkaassa toiminnassa resurssilla on useita virtausyksikéitd hoidettava, tasta ai-
heutuu yleensa erilaisia haittatekijoita, niin resursseille seka virtausyksikgille. Monesti liiallisesta re-
surssitehokkuuteen keskittymisesta aiheutuu lisatyota, mika ei valttdmatta lisda arvoa. Tama ilmid

tunnetaan myds tehokkuusparadoksina. (Modig ym. 2017, 48.)
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Leanin virtaustehokkaassa toiminnassa keskitytadn enemman virtausyksikon lapimenoon proses-
sissa. Talldin on virtausyksikdlla enemman kaytdssa resursseja ja tulee pyrkia siihen, ettd virtausyk-
sikolle on aina jokin resurssi vapaana kaytettavaksi. Yksinkertaistettuna esimerkkind voidaan miettia
paivittdistavarakaupan kassalinjaa. Talldin resurssina piddmme kaupan tyontekijaa kassa yksikdssa
ja virtausyksikdind kaupan asiakkaita ostoksineen. Prosessina on tdssa tapauksessa asiakkaan lapi-
meno kaupan kassajarjestelmassa. Leanissa kaytetaan lapimenoaikaa kuvaamaan aikaa prosessin

alkamisesta sen loppumiseen. Tahan voidaan soveltaa Littlen lakia:

Lapimenoaika = keskeneridisten yksikdiden maara * jaksoaika.

Kaupan kassa esimerkissa keskeneraisten virtausyksikdiden maara ovat asiakkaat jonon paasta sii-
hen asti, kun he paasevat lahtemaan kassalta ostokset pakattuina. Jaksoaika on kahden prosessista
poistuvan virtausyksikon valissa kuluva aika. Esimerkissamme asiakkaita on jonossa 8 ja asiakas
lahtee kassalta 2 minuutin valein, joten lapimenoajaksi saamme 16 minuuttia. Tassa esimerkissa
toiminta on hyvin resurssitehokasta, mutta asiakkaiden jonossa odottaminen ei tuota arvoa heille,

joten toiminta ei ole kovin virtaustehokasta tai asiakaslahtoista. (Modig ym. 2017, 34-35).

Prosessissa on myds aina pullonkauloja. Pullonkaulan kohdalla prosessin virtaus on aina hitainta ja
ennen pullonkaulaa muodostuu jonoa. Pullonkauloja muodostaa paasaantoisesti prosessin vaihtelun
ja tekemisjarjestyksen vuoksi, koska prosessissa taytyy yleensa suorittaa toiminnot tietyssa jarjes-
tyksessd. Kaikkia pullonkauloja ei valttdmatta voi poistaa prosessista ja pullonkaulalla on taipumus

vaihtaa paikkaa, jos ensimmadisen pullonkaulan syy korjataan. (Modig ym. 2017, 37-39).

Virtaustehokkuutta voi teoriassa parantaa neljalld tavalla.

1. Vahentamalla virtausyksikdita. Esimerkissémme se tarkoittaa asiakkaiden vahentamistd, joten

virtausyksikdiden vahentaminen ei ole jarkeva vaihtoehto tassa tapauksessa.

2. Lisaamalla resursseja. Kaupan kassalinja esimerkissa se tarkoittaisi lisaa kassoja, jolloin asiak-

kaat jakaantuisivat tasaisemmin eri kassoille ja ldpimenoaika aika laskee Littlen lain mukaan.

3. Vahentamalla prosessissa esiintyvaa vaihtelua. Vaihtelua esiintyy prosessissa aina ja sita on erit-
tain vaikeata poistaa kokonaan, etenkin prosesseissa, jossa on ihmisia tai eldimia mukana. Kas-
salinja esimerkiss’ ihmiset ostavat eri verran tavaraa kaupasta, tulevat kauppaan eri aikaan,
maksavat eri tavalla ja kassahenkilosto tydskentelee eri lailla. Vaihtelu vaikuttaa negatiivisesti
resurssitehokkuuteen seka virtaustehokkuuteen. Vaihtelun vahentdminen onkin avainasemassa

prosessin virtaustehokkuuden parantamisessa ja vaihtelua tulisi aina pyrkia poistamaan.

4, Vahentamalld jaksoaikaa, eli tehostamalla tydskentelya. Esimerkisssamme voimme kouluttaa kas-
sahenkiléstda nopeammin tydskenteleviksi ja varmistaa, etteivat tydpaikan olosuhteet aiheuta
turhaa ajan kulua. (Modig ym. 2017, 45).
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Kdytannossa yrityksen tulee tasapainoilla resurssitehokkuuden ja virtaustehokkuuden valilld. Re-
surssitehokkuuden voi ajatella tuottajatyytyvaisyytena ja virtaustehokkuuden asiakastyytyvaisyy-
tend. Yrityksen tuleekin perustaa toimintastrategiansa liiketoimintasuunnitelmaansa. Asiakas voi
vaihtaa paivittdistavarakauppaa, jos joutuu aina jonottamaan kassalla 16 minuuttia. (Modig ym.
2017, 108-111).

Sir Kingmanin kaava kuvaa ndiden kahden suhdanteita toisiinsa ja vaihtelun merkitystd. Kuvassa
1, Kingmanin kaavan soveltaminen, punainen kdyra tarkoittaa prosessia, missa on paljon vaihte-
lua ja vihred kayra prosessia, jossa on taas vahadn vaihtelua. Leanissa tulisikin pyrkid aina A-sek-
toriin, missa on alhainen lapimenoaika seka korkea resurssitehokkuus. B-sektorissa on taas erit-
tain alhainen lapimenoaika, mutta resurssitehokkuus jaa kovin alhaiseksi. C-sektorissa on taas
korkea resurssitehokkuus, mutta lapimenoaika kasvaa suureksi. Kuvasta 1, voi ndhda vaihtelun
kasvattavan lapimenoaikaa seka resurssien kdyttbastetta, mika ei ole hyva asia. (Quality Know-

how Karjalainen Oy s.a.)

Kingmanin kaavan soveltaminen
Virtaus- ja resurssitehokkuus

Minimi
50
v
45 >
40 -
g s z
g 30 D C o
225 y == ﬁ
5 B | A ;-
215 =
“ 10 ©
5 / £
0 >
5% 20% 35% 50 % 65% 80% 95 %
Resurssien kiyttdaste Maksimi
S
Minimi Resurssitehokkuus Maksimi

KUVA 1. Kingmanin kaavan soveltaminen (Quality Knowhow Karjalainen Oy s.a).

2.2 Virtaustehokkuuden hyddyt verrattuna resurssitehokkuuteen

Yrityksissd, jossa paasaantoisesti keskitytdan resurssitehokkuuteen, taytyy tydntekijalla olla useita
virtausyksikoéitd kerrallaan hoidettavana. Taman takia tydtehtavien lapimenoaika lisadntyy ja jonot
kasvavat. Talléin helposti jaa my6s huomioimatta tydssa esiintyvat ongelmat, kun helposti ongelmia
aiheuttava tyo siirretdan syrjaan ja ryhdytaan tekemdan jotain toista ty6ta. Kuitenkin tydntekija toi-
mii resurssitehokkaasti, koska han tekee jotain ty6ta, mutta taustalla olevat ongelmat ohitetaan.
Leanissa on tavoitteena 16ytaa ongelmia ja saada ne ratkaistua ennen kuin ty6ta taas jatketaan.
Leanissa on etenkin teollisuuden kayttéén luotu tydkaluja ja jarjestelmid, milla ongelmat ja virheet
pyritaan valttdamaan ja ratkaisemaan. Esimerkiksi A3-ongelmanratkaisulla, Poka yoke-, andon- ja
juurisyyanalyysityokaluilla pyritdan tunnistamaan virheen perimmadinen syy ja korjaamaan tdma jo

ennen kuin virhe esiintyy ty6ssa tai tuotannossa. Ongelmat pyritddn tekemaan nakyviksi, jotta koko
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organisaatio pystyy osallistumaan ongelmien ratkaisemiseen. Kun ongelmat ratkaistaan heti kun ne
havaitaan, sdilyy virtaustehokkuus hyvang, eika yksittdinen ongelma jaa rasittamaan mahdollisesti
koko organisaatiota. (Hocken 2019, 289-305.)

Resurssitehokkuus vaatii sen, etta yhta aikaa on monta ty6ta meneillaan. Toita taytyy talloin aloittaa
useasti, mista aiheutuu toissijaisia tarpeita monella tapaa. Jo aloitettuihin tdihin on vaikea palata ja
muistella mita oltiin tekemdssa. Ihmisen aivot kykenevat muistamaan kerralla viidesta yhdeksaan
asiaa. Yksinkertaisesti mita vahemman ihmisen aivoilla on tehtavia ajateltavana, sitd tehokkaammin
pystymme keskittymaan tiettyyn asiaan ja hoitamaan sen tehokkaasti. Liiallinen resurssitehokkuus
tuottaa toissijaisia tarpeita, eli juuri naita toita, mitka eivat tuota arvoa alkuperaiselle tydlle. Toita
rasta johtuvia papereita. Myohastely aiheuttaa stressia ja turhautumista, niin tyon tilaajalle ja toimit-

tajalle, jolloin ty6teho laskee ja oravanpyodra on valmis. (Modig ym 2017 54-56.)

Myos asiakas karsii usein liian resurssitehokkaasta palvelun tuottajasta. Esimerkkina otetaan kasitte-
lyyn julkinen terveydenhoito. Laakareilld ovat listat tdynna asiakkaita ja eri palvelut on hajautettu eri
yksikdihin. Asiakas joutuu usein jonottamaan pitkdan omaa vuoroaan ja kdymaan eri yksikoissa
useita kertoja. Diagnoosin ja hoidon saaminen kestda pitkaan. Tama vaikuttaa jo asiakkaan omaan
tydtehoon, kun han joutuu tekemaan tyétaan kivun vuoksi heikommalla teholla. Ty6 usein katkeaa,
kun han joutuu kdaymaan myds toisessa yksikdssa eri aikaan, koska luultavasti vapaita aikoja ei ole
paljon tarjolla. Yksityisella ladkariasemilla taas puolestaan voi olla samassa rakennuksessa kaikki pal-
velut ja enemman vapaita aikoja, joten diagnoosin ja hoidon saanti on paljon nopeampaa. Tama on
taas virtaustehokkaampaa. Luultavasti maksaa enemman hoitovaiheessa asiakkaalle, mutta koko-
naiskulut jaavat alhaisemmaksi, kun asiakkaan oma tydskentely ja rahan hankkiminen eivat karsi
pitkdan sairauden vuoksi. Myds pitkat lapimenoajat tilatulle tuotteelle voi tuottaa asioita, mité valtta-
matta ei tule ajateltua. Asiakas tilaa tuotteen seuraavalla kerralla joltain muulta, koska ensimmai-
sella tilauskerralla tuotteen saaminen kesti pitkaan. Yritykselta jad urakka saamatta, kun tarjous laa-

dittiin huolimattomasti kiireen vuoksi tai jai kokonaan tekematté (Modig ym 2017 47-54.)

Tyoétehtdvan vaihto voi edellyttaa tydpaikan tai tydkalujen vaihtoa, mika taas aiheuttaa turhaa tyota.
My6s useampi tybtehtava edellyttaa tavaroiden siirtoa eri pisteiden valilla, mika ei valttamatta luo
arvoa tyoélle. Varastoinnin tarve lisdantyy, kun tyétehtavid on enemman. Keskeneraisia toitad joudu-
taan varastoimaan, joka taas aiheuttaa lisdkuluja varaston vuokran, lammityksen, sahkon ja vartioin-
nin kautta. Tai jos riittdvia varastoja ei ole, tekemattomat tydt kasaantuvat tydpisteelle, mika puo-
lestaan aiheuttaa tilanpuutetta, tydergonomian heikkenemista ja jopa ty&turvallisuusriskeja. (Modig
ym 2017 51-52.)

Leanissa pyritaan padsemaan imuohjaukseen, eli tavaroita tai palveluita tuotetaan vain, jos niille on
todellinen tarve. Tarpeen voi tuottaa sisdisessa tuotannossa seuraava tyévaihe, mutta tavoitteena
on, etta varastoon ei tuotettaisi tavaraa odottamaan mahdollista tulevaisuuden tarvetta. Tietenkin

maataloudessa joutuu varastoihin tuottamaan tavaraa, mutta tdmakin perustuu imuohjaukseen, eli
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tuotteen on tilannut tarpeeseen asiakas. Esimerkiksi rehun on tilannut asiakas lehma. Kun taas liike-
toiminnan tydntdohjauksessa tuotteet tydnnetdan seuraavalla, esimerkiksi valmistaja pyrkii tyonta-
maan eran jalleenmyyjan varastoon, vaikkei jalleenmyyjalla ole viela tuotetta myytyna eteenpain.
(Nielsen ym. 2018, 26.)

2.3 Hukka leanissa

Leanin yksi paatavoitteista on poistaa hukkaa arvovirrasta (Nielsen ym. 2018, 32). Arvovirta kuvaa
materiaalin ja tiedon kulkua tietyssa prosessissa (Vaisanen 2013). Hukkaa on leanissa kaikki tapah-
tumat, mitka kuluttavat resursseja, mutta eivat luo arvoa kyseiselle tapahtumalle. Leanin periaat-

teissa hukka on jaoteltu nykyisin kahdeksaan eri luokkaan.

1. Ylituotanto

Ylituotanto on yksi pahimmista hukan muodoista. Ylituotanto luo kaikkia muita hukan muo-
toja lisda ja kuluttaa ndin paljon valmistuksen, kuljetuksen ja varastoinnin resursseja. Ylituo-
tannolla on myos taipumus piilottaa prosessissa esiintyvia ongelmia. Maataloudessa esiintyy
ylituotantoa monesti yrityksen sisdisille asiakkaille. Yrityksestd ulos myytaville tuotteille, ku-
ten maidolle, lihalle ja viljalle 16ytyy kdytdnndssa aina ostaja. Mutta sisaisille asiakkaille tar-
peetonta tuotantoa voi esiintyd, kuten hiehoja kasvatetaan liikaa tai nurmirehua tuotetaan
yli omien tarpeiden. Maataloustukiin perustuva tuotanto tukee viela ylituotantoa, kun rahalli-
nen korvaus saadaan tukien kautta, vaikkei lopputuotteelle ei ole tarvetta. Jarkevampaa olisi
kuitenkin saada lopputuote kaupaksi ja myytya eteenpain, verrattuna siihen, etta tuote jaa
tilalle py6rimaan ylimaaraiseksi ja kuluttamaan muita resursseja. Maataloudessa etenkin pel-
topuolella olisi hyva olla peltoa hieman liikaa saan vaihtelun takia. Sato saattaa jaada odo-
tettua pienemmaksi, vaikka tekisikin kaiken itse oikein, mutta kuivuus tai liika sademaara voi
tiputtaa satotasoa paljon. Jos taas vaikuttaa, ettéd satoa tuleekin lilkaa omiin tarpeisiin, kan-
nattaa miettia, voisiko osan sadosta saada myytya eteenpain. Esimerkiksi jos lehmien nur-
misaildrehua tulee reilusti, voisiko osan alasta jattaa vield kasvamaan ja tehda kuivaheinaksi

hevostiloille myytavaksi.

2. Odottelu ja etsiminen
Odottelua aiheuttaa prosessissa monesti pullonkaulat. Etenkin prosessissa missa tuote kul-
kee monen tydvaiheen lapi. Tydvaihe missa esiintyy pullonkauloja aiheuttaa odottelua seu-
raaville tyvaiheille. Sitd useampi resurssi saattaa joutua odottamaan, mita aikaisemmassa
vaiheessa arvovirtaa pullonkaula esiintyy. Tydmadrien tasoittamisella eri tyévaiheissa ja toi-
den yhdistédmisella saadaan odottelua védhenemaan. Maataloudessa esimerkiksi voi esiintya
koneketjuissa odottelua, jos jokin koneketjun osa ei toimi synkronoidusti. Nykyaikaisessa
nurmirehun korjuussa kaytetdan monesti ajosilppuria nurmen korjuussa. Ajosilppurin ympa-
rille tuleekin osata varata tarpeeksi koneita ja henkil6ita, jotta prosessi toimisi virtaustehok-
kaasti. Ajosilppurikoneketjussa on paasaantoisesti niittdja, karhoittaja, ajosilppuri, useita
traktori ja karriyhdistelmia rehun siirrossa ja rehun levittdja siilolla tai aumalla. Jos jokin

naista vaiheista ei pysy muiden tydvaiheiden tahdissa, syntyy kallista odottelua, kun useita
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tydkoneita ja henkildita seisoo paikallaan arvoa tuottamattomasti. Myds etsiminen tuottaa

hukkaa maatilalla. Monesti tyévalineet ovat kadoksissa tiloilla. Naiden etsiminen ei tuota mi-
taan arvoa ja voi aiheuttaa useammalle prosessin resurssille turhaa odottelua. Jokaiselle ta-
varalla tulisi olla tietty paikka missa sita sailytetdan, seka tavara palautetaan kayton jalkeen
omalle paikalleen. Tavaroiden paikoista olisi hyva olla listaus maatilalla. Etenkin tilalle satun-

naisesti tyoskentelevat karsivat eniten siita, ettei tavaroita sailyteta tietyilla paikoilla.

Tarpeeton kuljettelu

Ihmisten ja esineiden tarpeeton kuljettelu aiheuttaa luonnollisesti hukkaa. Tavoitteena pro-
sessissa olisi, ettd tavara tai ihmiset kulkisivat luonnollisesti kohti prosessin seuraavaa vai-
hetta tai maaranpaata. Liukuhihna tydskentelyssa tama on helpompi toteuttaa kuin maati-
laymparistossa. Tyokohteessa tarvittavat tarvikkeet voi varastoida tydpisteella tai mahdolli-
simman ldhelld, jotta paastaan eroon varaston ja tyopisteen vdlisesta tavaroiden siirrosta.
Just-in-time ajattelussa, suomeksi juuri ajoissa, pyritdan valmistamaan tuotetta asiakkaalle
vain oikea maara ja oikeaan tarpeeseen, eli varastoon tekemista valtetdaan. Talldin myds
paastaan eroon varastoon siirtelysta ja sieltd hakemiselta, kun valmis tuote voidaan suoraan

toimittaa asiakkaalle.

Ylikasittely tai tarpeeton kasittely

Jos tuotetta tai tyota prosessissa yli jalostetaan enemman kuin asiakas on tilannut tai tarvit-
see, aiheutuu monesti hukkaa materiaalin ja tuottamattoman tydn muodossa. Ty tulisikin
standardisoida, jotta kaikki tydntekijat tietdisivat tarkkaan, minkalainen tyon jalki tai tuote
tulisi olla valmiina. Yksinkertaisimmillaan tdma voi olla kuva valmiista prosessista tai tuot-
teesta. Myos hyvdt, selkeat ja yksinkertaiset kuvitetut ohjeet kirjallisena typisteelld ovat
hyvat, koska ndin valtytaan viallisilta tuotteilta ja laatu pysyy tasaisena. Jos tyéohjeet anne-

taan vain kerran suullisesti, on vaarana, etta tyéntekija unohtaa ohjeet.

Tarpeettomat varastot

Tarpeettomat ja ylisuuret varastot kdyttavat turhaan yrityksen talousvaroja. Ylisuurilla varas-
toilla on myds taipumus piilottaa yrityksen muita tuotannossa olevia virheita ja nain haittaa-
vat ongelmien huomaamista. Pelkka varasto jo itsessaan aiheuttaa kuluja, niin kiinteita
seka muuttuvia. Varastosta pitda maksaa rakennuskulut, verot, huoltokulut, I&mmitys, sahkd
ja mahdolliset vartiointi menot, joten tarpeettomista varastoista kertyy yllattdvan suuri me-
noerd. Varaston tarvetta voidaan pienentaa pienentamalla erdkokoja, laskemalla prosessin

lapimenoaikaa ja valttamalla keskeneradisia tuotantoeria.

Vialliset ja huonolaatuiset tuotteet

Huonot tuotteet aiheuttavat hukkaa monella tapaa. Huonojen tuotteiden takuuseen korvaa-
minen aiheuttaa materiaalin ja tydajan turhaa kayttéa. Myos sisdisessa tuotannossa huonot
tuotteet saattavat laskea valmiin tuotteen laatua ja maaraa. Asiakas myos tilaa tuotteen var-
memmin uudestaan toimittajalta, jonka tuotteet ovat luvatun laatuisia seka tunnetaan ylei-

sesti kestdvina ja toimivina. Esimerkiksi Toyotan konsernin valmistamat autot, Toyota, Lexus
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ja Scion ovat USA:ssa katsastus- ja korjauskuluissa mitattuna halvimpia autoja asiakkailleen
(Timmermann 2018). Taten Toyota voi keskittya itse arvoa tuottavaan tuotantoon tehok-
kaammin, kun jalkireklamointi ei kuluta yhtion resursseja ja asiakkaat voivat tehdd uuden

auton ostopaatdksen luotettavuuden perusteella.

Turhat litkkkeet

Kaikki turha liike, joka ei ole valttdmatonta tuotteen tai palvelun tuottamisen kannalta, on
hukkaa. Tama turha liikke koskee niin henkil6itd kuin koneitakin. Turha liike ty6pisteiden va-
lilla tyokaluja tai itse tuotetta hakiessa ei tuota lisdarvoa tuotteelle. Nykyaikaisissa tehtaissa
kasattavat tuotteet tuodaan suoraan tyontekijan luo tyopisteelle liukuhihnalla tai robottien
avulla. Yleensa kullakin tyOpisteelle on aika, missa ajassa tyd tulee tehda. Talldin puhutaan
pakkotahtisesta tuotantolinjasta ja télldinen tuotanto on mahdollista kehittaa erittain tehok-
kaaksi suuria tuote-eria tehtdessa. Tarvittavat tyokalut I6ytyvat kyseisella tydpisteelld, joten
tyontekijan turha liikke jaa kaytéannéssa minimiin ja tydntekija voi keskittya taysin tyttehta-
vaansa. Myos koneiden turha liike tulisi saada minimiin, koska liike yleensa kuluttaa konetta
ja energiaa. Joutokdyntia valtetaan, jotta kone olisi kdytdssa mahdollisimman tehokkaasti
koko ajan. Layout-suunnittelulla pyritdan miettimaan tehtaan tai maatilan kulkuvaylat, tyo-
pisteet, varastot mahdollisimman hyvin hukkaa poistavaksi. Juurikin suunnitteluun tulisi
kayttaa aikaa, koska paperilla muutosten tekeminen on vield helppoa ja halpaa. Toisin on,
jos jo valmista tuotantoaluetta ryhdytadn muuttamaan. Kun tyéskentelytilan layout on kun-
nossa, on helppo toteuttaa tyd hukattomasti. Hyva layout on juuri leanin perusperiaatteita
tukeva, turvallinen, virtaustehokas, turhaa kuljettelua vahentavad, hyvaa laatua tukeva ja
tilan tehokkaasti hyddyksi kayttéva.

Tyontekijan luovuuden kayttamatta jattaminen

Monesti perinteisessa tybhierarkiassa jatetaan tyontekijiden ideat ja parannusehdotukset
kayttdmatta. Lean ajattelussa jatkuva parantaminen on kaikkien tydpaikalla tydskentelevien
yhteinen paamaara ja tehtdva. Monesti tydntekija tuntee itse tekemanséa prosessin parhaiten
ja hanelld voi olla parhaat kehitysideat, mutta han ei valttdmatta tule kertoneeksi tata ideaa
eteenpain, jos firman toimintakulttuuri toimii perinteiselld hierarkialla. Tall6in johtaja tekee
suus kertoa ideoitaan, tyéntekija myos tuntee, ettd hanta arvostetaan ja han on osana kehi-
tysta. Ideoita voi kerata ihan yleisesti viikkopalavereissa suullisesti, mutta riskina on, ettei
kaikki tyéntekijat uskalla kertoa ideoita suuressa porukassa. Palavereissa voi kuitenkin esi-
telld ongelmia, mihin tarvittaisiin parannuksia. Tall6in tyépaikalla voi olla myés pa-
laute/idealaatikko, mihin ideoita ja parannuksia voi kirjallisesti jattad. Yritys voi ottaa myos
palkitsemisjarjestelmén kayttoon. Talldin kayttdon otettujen parannuksien ehdottajat palki-
taan. Missdan tapauksessa tyontekijoiden ideoita ei saa haukkua huonoiksi, vaikka ideat ei-
vat olisikaan toteuttamiskelpoisia. Riskina on, jos tyontekijan idea tyrmataan liian jyrkasti,
han lopettaa ideoinnin. Seuraava idea voi tuoda parhaimmillaan mittavat sadstot yritykselle.
(Nielsen ym. 2018, 32-37.)
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2.4 Lean-tyokalut

2.4.1 TPM

Leanissa on erilaisia tyokaluja, joita kdytetdaan ongelmien tunnistamiseen ja ratkaisemiseen. Naita on
useita kymmenia, joten haasteena onkin I6ytda omaan kayttdtarpeeseen sopivimmat. Suurin osa
tyokaluista on alun perin teollisuuteen kehitettyja, mutta ndita voidaan hyvin kayttda myos muilla
aloilla. Esittelen tassa seuraavaksi tydkaluja, mita voisi kayttda maataloudessa ja etenkin kohdeti-

lalla.

TPM tulee englannin kielen sanoista 7ota/ Productive Maintanance. Hyva suomennos talle on enna-
koiva huolto. Nykyaikainen maatalous voi olla erittdin koneellistettua ja automatisoitua. Perinteisesta
kdsin tehtdvasta tydsta on siirrytty koneiden kdyttamiseen ja valvomiseen. Hyva esimerkki tasta on
automaattinen lypsyjarjestelma, missa lypsyrobotit hoitavat lehmien lypsamisen. Maatilalla TPM:aa
voidaan hyvinkin soveltaa kaikkiin laitteisiin kottikarrysta traktoriin. Taydellisessa tilanteessa kaikki
tyontekijat osaavat tehda koneille ennakoivaa huoltoa ja selvittdvat mista toimintahairiét laitteissa
johtuvat. Ennakoivaa huoltoa toteutetaan saanndllisesti koneille ja havaitut puutteet korjataan kun-
toon pikimmiten. Huolloista pidetdan myds huoltokirjaa ja tehdyt toimenpiteet kirjataan ylos. Talloin
koneiden koneiden arvoa tuottava hydtyaste on hyvin korkea. Toinen &aripaa on valitettavasti maa-
tiloilla hyvin yleinen. Tallgin koneille ei tehda mitadan ennen kuin ne menevat rikki ja rikkoutumisen
ilmetessa soitetaan ulkopuolinen huoltomies korjaamaan vikaa, koska koneen kayttdjilla ei ole koulu-
tusta koneen huoltamiseen tai korjaamiseen. Mydskaan koneiden huolto-ohjeita ei ole saatavilla,
eika huolloille ole mitdan saanndllista jarjestelmaa huoltojen toteuttamiseen. Kuvassa 2 on hyvin
esilla saanndllista rasvausta vaativat koneen osat. Kun téma kaaviokuva on itse koneessa nakyvalla

paikalla, tulee huoltotoimenpiteet varmemmin tehdyksi kuin ilman kuvaa.

KUVA 2. Sampo 2045-puimurin rasvausohje (Rissanen 2019-10-22).
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TPM:ssa hukka jaeteen kuuteen eri muotoon, joita ovat

rikkoutuminen, esimerkiksi lypsyrobotilta hajoaa jokin anturi;

asentaminen, esimerkiksi kun rikkoutunutta anturia vaihdetaan uuteen;

tyhjakaynti, esimerkiksi lypsyrobotti pysahtelee valilld, kun anturilta ei saada oikeaa tietoa;
hidastuminen, esimerkiksi lypsynopeus heikko, kun nannikumit ovat kuluneet;

virhe, esimerkiksi osa lypsimista kiinnitetdan kasin ja

o u h W

uudelleenkaynnistys, esimerkiksi robotti tekee padpesun resetoinnin jalkeen.

TPM:n toteuttaminen vaatii sen, ettd kaikki koneita kdyttdvat otetaan mukaan projektiin. Aluksi kan-
nattaa valita projektin vetdja, joka ottaa tietyn laitteen vastuulleen. Han tekee huolto-ohjelman ko-
neelle ja kouluttaa my6s muut tydntekijat tekemaan tietyt tarkastukset seké perushuollot itsenai-
sesti. My0s jatkuvan parantamisen malli otetaan kayttoon, eli tydntekijat haastetaan miettimaan
myds parannuksia koneeseen tai tydtapoihin. Aluksi kannattaa ottaa yksi kone kerrallaan tydnalle,
jolloin tydntekijat sisaistavat hyvin mista TPM:ssa on kyse ja tottuvat kayttdmaan tétd menetelmaa

rutiininomaisesti. (Nielsen ym. 2018, 139-147.)

SOP-lyhenne tulee englannin kielen sanoista Standard Operating Procedure. Yleisesti tama tunne-
taan Suomessa standardisointina. Standardisoinnissa tietty tyévaihe kuvataan askel askeleelta, jol-
loin kyseinen ty0 tehddan aina samalla parhaalla mahdollisella tavalla. Téma poistaa mahdolliset vir-
heet prosessista, jotka tulevat kayttdjan tietamattdmyydesta tai unohduksesta. Standardisoinnissa
laaditaan kirjalliset ohjeet. Ohjeet voivat sisaltdd kuvia ja kaavioita havainnoinnin helpottamiseksi.
Hyvilla ohjeilla tulisi uuden tyéntekijan pystya hoitamaan tyotehtdvat ilma tarkempaa opastusta tyo-
hon. Standardisoinnista hydtyvat eniten erityisesti tilalla satunnaisesti tydskentelevat tydntekijat,
kuten lomittajat ja muut tuuraajat. Ulkomaalaisille tydntekijoille voi laatia ohjeet englanniksi ja ku-
villa havainnollistaa, miten ty6 tulisi tehda. Tall6in sadstetadn aikaa myds uusien tyéntekijéiden pe-
rehdyttamisessa, kun jokaista tydvaihetta ei tarvitse neuvoa kddesta kiinni pitden. Itse tyonteko oh-
jeita laadittaessa voi pitaa erillisia palavereita tyéntekijéiden kanssa ja laatia yhdessa parhaan tyés-
kentelytavan. Tydskentelytapaa on tydntekijoiden myds helpompi noudattaa, kun sitd on ollut itse
laatimassa. Kun ohjeet on saatu laadittua, nama viedaan tyopisteelle hyvin nakyvalle paikalle, esi-
merkiksi kansiossa tai julisteena seindlle. Nain ne ovat helposti kaikkien saatavilla. Ohjeita voidaan
kuitenkin padivittad, jos tydntekijat keksivat entista parempia ja tehokkaampia tapoja. SOP:ta paivit-

tamalld saadaan nama parannukset taas kaikkien tietoon. (Nielsen ym. 2018, 122-124.)

5S tulee Japanin kielen sanoista Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu ja Shitsuke. Suomennettuna ndista
kaytetadn Suomen kielen vastineita sortteeraus, systematisointi, siivous, standardisointi ja seuranta.
5S jarjestelmda kaytetaan luomaan jarjestysta tydpaikalle. 5S on leanin tunnetuimpia tydkaluja. Se

on yksinkertainen toimenpide, milla voi saada aikaan merkittavan parannuksen hukan poistamiseen.
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Kun tydskentelyvalineet ovat paikoillaan, kaikkien on ne helppo I6ytaa ja aikaa ei mene hukkaan

niitd etsiessa. Myos tilaa tulee reilusti liikkumiseen ja tyéntekoon, mikd helpottaa ja nopeuttaa tyds-

kentelya. Myos tydturvallisuus paranee. Esimerkiksi lattiat pidetddn puhtaana tavaroista, joihin tyon-

tekija voi kompastua ja loukata itsensa pahasti. Myds yleinen tyén mielekkyys ja tyoviihtyvyys para-

nee, kun tydtilat ovat siistit. 5S on jaettu viiteen eri vaiheeseen:

1.

Sortteeraus

Sortteerauksessa lajitellaan esimerkiksi tietty tyopiste. Ty6pisteella olevat tavarat lajitellaan
kayttdasteen mukaan. Paivittdin tai viikoittain tarvittavat tyokalut lajitellaan omaksi osioksi.
Kuukausittain tarvittavat taas omaksi osioksi ja tdta harvemmin kaytettdvat omaksi osioksi.
Lajittelun voi tehda esimerkiksi tyontekija kayttdmalla eri varisia post-it lappuja. Vihredt la-
put liimataan usein kaytettaviin tavaroihin ja eri véareilld merkataan loput osiot. Tavoitteena
on poistaa tyokalut ja tavarat mitd et tarvitse prosessin toteuttamiseen saanndllisesti.

Kun tavarat on merkitty, jatetaan tyopisteelle tavarat, joita kdytetaan saanndéllisesti. Har-
vemmin kaytettavat tavarat siirretaan taas esimerkiksi kaappiin tai sailytyslaatikkoon lahelle
tyopistetta. Nama tavarat eivat vie tilaa tydpisteelle, mutta ovat nopeasti ja helposti saata-
vissa tarpeen vaatiessa. Kayttamattémat tavarat siirretdan pois tyodpisteeltd, joko havityk-
seen, varastoon tai sijoitetaan uudelleen. Tama vaihe kannattaa miettia koko yrityksen
kanssa yhdessa. Tulisi kuitenkin valttaa ajattelua "taté esinettd saatetaan joskus viela tar-
vita, joten jatdn sen kuitenkin tyopisteelle.” Tavaroihin muodostuu helposti tunneside,
vaikkei niille olisi mitaén kayttéa. Osa kayttamattdmista esineistd voidaan vieda ennen havi-
tysta karanteenialueelle. Tall6in ndhdaan oikeasti, tarvitaanko kyseista tavaraa alueella tyon
tekemiseen. Jos tydntekija huomaa, ettei tarvitse esinettd tyén suorittamiseen, sen lopulli-

nen pois heittdminen on helpompaa, kun tavaran tarpeettomuus on todettu.

Systematisointi

Systematisoinnin tavoitteena on jdrjestelld tyopaikalla tarvittavat tytkalut loogiseen ja hy-
vaan jarjestykseen, joka myos sailyy kaikkien kdyttajien kanssa. Englannin kielinen k&an-
nds, set in order, kuvaa tata hyvin, eli "aseta jarjestykseen.” Systematisointi kannattaa
tehda vasta sen jalkeen, kun ensimmainen sortteeraus vaihe on tehty, jotta valtytaan tur-
hien tavaroiden jarjestelemiselta. Jokaiselle tavaralle tulisi olla oma paikka. Tama paikka
tulisi olla myds merkitty jollain tapaa, jotta tavara I6ydetdan nopeasti, seka kayttdja osaisi
palauttaa tavaran myds paikalleen. Tavaroiden paikat on esimerkiksi helppo merkita kyltein
ja tarralapuin, joissa on esineen nimi tai kuva. Myds lattiaan merkittavia alueita on helppo
merkita kirkkaan varisella teipilld. Avoinna pidettavat kulkuvaylat, hyllyt, lattialla sadilytetta-
vat tavarat on hyva merkita. Merkint6jen avulla on helppo huomata, jos jokin esine ei ole
paikallaan, tai on havinnyt, jolloin esimerkiksi pystytaan tilaamaan uusi tavara jo etukateen,

eika vasta silloin kun sita tarvittaisiin.

Siivous
Siivouksen tarkoituksena on pitaa tydtilat siistind kaikenlaisesta liasta, mita tydpaikalla

esiintyy. Maatilalla tdma voi olla hyvin hankalaa ja tydlastd, koska usein tydskennellddn
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eldinten ja pdlyavien materiaalien kanssa. Olisi hyva kuitenkin pitda tietyn asteinen siisteys
taso, koska liika lika alkaa tietyssa vaiheessa aiheuttamaan tyéturvallisuus riskeja tai palo-
vaaraa. Lika aiheuttaa myos koneiden ennenaikaista kulumista ja toimintahairioita, joten
tiloihin missa on koneita, kannattaa kiinnittaa erityishuomiota. Siivoamisen tulee koskea
kaikkia yrityksen henkil6itd ja se tulisi kuulua automaattisesti tyorutiineihin. Johdon tulee
huolehtia tarvittavat siivousvalineet tyopisteille, jotta siivoaminen on helppo toteuttaa rutii-
ninomaisesti. TPM:aa voi yhdistdd myos siivoukseen. Samalla kun tyontekija tekee sii-

vousta, on myods helppo tehda tietyt perustarkastukset koneille.

4. Standardointi
Kun kolme ensimmaista vaihetta ollaan saatu ajettua yritykseen sisadn, pitaa viela varmis-
taa, ettad nditad toimenpiteita tehdaan saanndllisesti. Standardisoinnilla luodaan sadnndllinen
rutiini tydntekijoille, etteivat he ala tekemaan asioita oman ndakemyksensa mukaan. Esimer-
kiksi paaty6 lopetetaan 15 minuuttia ennen tydajan loppumista ja tydpiste puhdistetaan
siihen kuntoon, miten esimerkiksi SOP-ohjeissa on maaritelty. Tyontekijalla voi olla myos
check-list, eli lista mika lopuksi tarkistetaan ja listan ty6t kuitataan tehdyksi ennen ty6pai-
kalta poistumista. Jokaisen tydntekijan tulee selvasti tietad omat vastuunsa ja tehtavansa.

Tavoitteena olisi saada vaaditut tehtavat osaksi luonnollista paivarutiinia.

5. Seuranta
Kun 5S on saatu kaytantdon, tulisi nama edelle luetellut tydtavat saada sailytettya yrityksen
toiminnassa. Ihmisilld on paha tapa palata pikkuhiljaa takaisin vanhoille, huonoille ty6ta-
voille, joten monesti tilanne vaatii seurantaa, jotta 5S saadaan sailytettya yrityksen toimin-
nassa. Julisteilla ja bannereilla saadaan muistutettua asioista, joista tyéntekijéiden tulisi
huolehtia. 5S ei koske pelkastaan tydntekijoita, vaan koskee koko firmaa ylimmasté joh-
dosta alkaen. Varmasti tydntekijatkdan eivat noudata ohjeita, jos johtajatkaan eivat. Hy-
vasta toiminnasta voi myo6s palkita tyontekijoita. Esimerkiksi jos tydpiste on ollut moitteet-
tomassa kunnossa kuukauden, voi tydntekijan palkita lounaalla tai jollain muulla bonuksella.
(Creative Safety Supply 2017).

2.4.4 Kanban-taulu ja -kortit seké visuaalisen johtamisen taulu

Kanban tulee Japanin sanasta ja tarkoittaa kylttia tai taulua (kuva 3). Kanban on hyvin yleinen yri-
tysten, perheiden ja yksityishenkildiden kayttama toiminnanohjauksen tydkalu. Kanban-taulun teh-
tdva on paasaantoisesti tehtdvan prosessin tai tydn visualisointi sekd samanaikaisten tehtavien ra-
joittaminen. Kanban taulu on yleensa valkotaulu, johon tehdadn prosessin vaatimia eri lokeroita, joi-
hin sijoitetaan prosessissa kulkevia tehtavia. Itse tehtavat laitetaan esimerkiksi post-it lapuille tai a4-
kokoiselle tydmaardimelle. Kun tehtdva on saatu valmiiksi, siirretadn se seuraavan lokeroon. Nain
prosessissa kulkevia tehtavia on helppo visuaalisesti seurata ja tehda tarvittavia muutoksia proses-
siin. My0s tehtdvien kasaantumista voidaan rajoittaa kanbanin avulla. Esimerkiksi yhteen lokeroon

voidaan sopia tehtavien maksimi madraksi viisi. Tama pakottaa prosessin sujuvaan virtaukseen, eli
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yksinkertaisesti sanottuna “uusia tehtavia ei aloiteta, ennenkuin vanhat on tehty valmiiksi.” (Moisio,
2019).

Example of a Kanban Board

In Peer In
D ked
Backlog progress (3) Review(3)  Test(1) i Gt

B 8 8 a
2 2 =
= =)

2

=
=)
=
=
=
=
=

Fast Track/
Defect

KUVA 3. Esimerkki Kanban-taulusta (Mitchell 2012).

Kanban-korteilla viestitddn padsaantdisesti prosessissa tarvittavien tavaroiden kulutuksesta ja kay-
tosta. Korttien kaytolla pyritaan JIT-tuotantoon. JIT tulee englannin kielen sanoista just in time.
Suomennettuna juuri oikeaan aikaan. Tassa tuotantomallissa pyritdan valttdmaan tavaroiden turhaa
varastoon tilaamista tai tuottamista, eli tavaran olisi aina asiakas jo tilannut tai sille olisi tarvetta tuo-
tannossa. Yksinkertaisessa esimerkissa prosessissa tarvitaan m8 kokoisia 50-millisid pultteja. Pultteja
kuluu prosessissa 50 kappaletta paivassa. Yritys tilaa 50 kappaleen pulttilaatikoita 100 kappaletta
kerrallaan, eli pultteja riittda 100 paivaksi yhdella tilauksella. Pulttien toimitusaika pulttivalmistajalta
on 5 paivaa tilauksesta. Nyt varastoon laitettavien kymmenen viimeisen, yleensa alimmaisten laati-
koiden paélle jatetddn Kanban-kortti, missa lukee ilmoitus pulttien kohta loppumisesta ja ohjeistus
uusien pulttien tilaamisesta. Kortissa tulisi olla myds ohjeistus mitenka se laitetaan uudestaan pultti-
laatikoiden vdliin, kun uusi tilaus saapuu. Nain toimien yritykselld on 10 padivaa aikaa saada uudet
pultit tilattua ja tuotanto ei pysahdy valmistustarvikkeiden loppumiseen. Nain toimimalla voidaan
kdyttaa huomattavasti pienempia varastoja, jotka lisadvat kuluja. Mydskaan paaomaan ei sidota liian
paljon etukateen ostettuihin tuotantotarvikkeisiin, vaan voidaan kayttda muuhun yrityksen kehitta-
miseen. Tuotteiden menekki yleensa vaihtelee ja ndin véltetdan suuren padoman jaamista ostettui-

hin pultteihin, joita ei menekin laskiessa enaa tarvita niin paljon.

Visuaalisen johtamisen taulu, on yleensa valkotaulu, jonne voidaan paikasta ja prosessista riippuen
kerata tietoa mita tulisi kaikkien tietda. Perinteisesta ilmoitustaulusta eroten, johtamisen taululla
tieto vaihtuu usein ja prosessin vaiheesta tulisi nopealla vilkaisulla saada tieto, mité juuri nyt tapah-

tuu tai muuta prosessiin liittyvaa tarkeata tietoa. Taulu voi sisaltda esimerkiksi tietoa:
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e Huoltoa vaativista asioista
o Tilattavista tarvikkeista
e TyoOntekijoiden lomista/poissaoloista
e Havaituista ongelmista
e Yleista tietoa maatilasta
o Eldinten sijainnit
o Tuotoslukuja
o Seurantaa vaativat eldimet

o Odotetut poikimiset

Erityisesti tdma on hyddyllinen yrityksissa missa on useita tydntekijoita eri vuoroissa, ndin jopa yh-
della valkotaululla saadaan tarpeellinen tieto valittymaan useiden ihmisten valilld. (Hocken 2019,
159-167.)

2.4.5 Poka Yoke

Poka Yoke tulee Japanin kielestd ja suomennettuna se tarkoittaa virheilta suojautumista. Erilaisilla
teknisilla ratkaisuilla pyritdan estamaan tyontekijoiden inhimilliset virheet ja tuomaan esille esimer-
kiksi hairittilat koneissa. Maatilan kannattaisikin miettia yhdessa miten inhimillisilta virheiltad voisi
suojautua, esimerkiksi laatia tarkat ohjeet, miten antibiootti [agkityksella olevien lehmien kanssa toi-

mitaan, jottei koko maitoera pdase pilaantumaan. (Hocken 2019, 301-305.)

Kuvassa 4. nakyy poka yoke ajattelun kayttd happi-asetyleeni kaasuhitsauspulloissa. Happi puolen

komponentit ovat sinisid ja asetyleeni puolen komponentit punaisia. My&s molempien kaasupullojen
kierteet ovat erikatisia, eli kaasuletkujen vaarinpadin kytkeminen pulloja vaihdettaessa on tehty mah-
dottomaksi. Kaasupullojen ja letkujen valiin on asennettu takaiskusuojat, jotka hairiétilanteessa kat-

kaisevat kaasun virtauksen ja estévat tulen paasyn kaasupulloihin.
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= LEEILL N

KUVA 4. Happi- ja asetyleeni kaasupullo (Rissanen 2019-23-10).

Lypsyrobotti on hyva esimerkki poka yoken kaytosta:

Varikoodatut pesuaineet

o Vihred pesuaine vihredan linjaan ja niin edelleen
e Anturit venttiileissa

o Havaitsee jos venttiili vaarassa asennossa, estetaan esimerkiksi pesuve-
sien paasy maidon sekaan.

e Halytykset matkapuhelimiin, kun hairié havaitaan
e Huomiota vaativat lehmat voi laittaa valvottuun lypsyyn
e Robotti ei paasta vaaranlaista maitoa tankkiin

e Anturit mittaavat pesuaineen maaraa ja kulutusta

2.5 Johtaminen

Leanissa johtaminen eroaa perinteisesta hierarkkisesta johtamis-tyylistd. Perinteisessa hierarkkisessa
johtamisessa kaskyt annetaan suoraan ylhaalta alaspain ja tyéntekijdiden tulisi noudattaa naita kas-
kyja orjallisesti. Téma koetaan usein johtamisena, joka perustuu kaskyihin, saéntdihin ja valvontaan.
Tama johtaminen toimii erinomaisesti, jos tydprosessi on taydellinen, eika siind tapahdu mitaan
muutoksia, mika on hyvin harvinaista. Hierarkkisessa johtamisessa on huonona puolena, etta silloin
vaikea toteuttaa jatkuvan parantamisen mallia. Tydntekijat eivat ole talldin oma-aloitteisia ja eivatka

he pyri parantamaan prosessia, koska he ajattelevat, etta tama kuuluu vain johtajille.

Hierarkia on myds hidasta nykyisessa nopeassa muuttuvassa maailmassa. Kun tydntekijat uskaltavat
tehda myds itse padtoksid, eika paatdsta pallotella useassa johtoportaassa paivid, saadaan prosessin
lapivirtausnopeus huomattavasti kasvamaan. Leanin mukaisessa johtamisessa otetaan tyontekijat

mukaan paattksen tekoon ja heille annetaan myos vastuuta. Tyontekijat ovat vastuussa paatoksistd,
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eika heidan esimiehensa. "Voittajat uskaltavat kokeilla, eivatka he jaa odottelemaan, ettd joku tekee

paatoksen heidan puolestaan.” (Nielsen ym. 2018, 44-60.)

Gemba on Japania ja tarkoittaa todellista paikkaa. Gemba kavelyilla johtohenkilét menevat katso-
maan ty6ta suoraan sinne missa se tapahtuu, pois tietokoneilta ja toimistoista. Tavoitteena on ha-
vainnoida ja nahda prosessin hyvat kuin huonotkin puolet, seka 16ytad hukkaa, jotta voidaan tehda
muutoksia. Gemba-kavelyilla vuorovaikutus tyontekijoiden kanssa on erittdin tarkeaa, eli johtajat
menevat suoraan tyontekijoiden luo kysymaan tuotannosta. Heille on hyva esittda kysymyksia, jotta
ymmarrat varmasti mitd he tekevat. Hyvia kysymyksia on mita, miksi, kuka, mifloin, millainen,
kuinka. Tavoitteena on saada tyontekijat kertomaan mitd he parantaisivat ja tekisivat toisin.
(Metsolahti 2018.)

Yritys voi ottaa kayttédn viikkopalaverit, mihinka myds tyontekijat osallistuvat johdon kanssa. Pala-
vereissa kaydaan aluksi hyvia ja parannuksia vaativia asioita lapi. Jokainen voi alkuun sanoa, vaikka
vaan yhden hyvan ja yhden huonon asian viikon ajalta, jotta keskustelua saadaan aikaiseksi. TallGin
my®6s hiljaisemmat ja varautuneemmat ihmiset tulevat kuulluiksi. My®ds tietyt pelisdannét voidaan

sopia yhdessa. Tydntekijoiden on paljon helpompi noudattaa tyétapoja, joita he ovat itse olleet mu-

kana laatimassa eli SOP voidaan tehda myos naissa palavereissa. (Nielsen ym. 2017, 98-99.)

Tyontekijéiden motivointi on yksi tarkeimmista johtajan tehtavista. Pelkka tytsta saatava palkka ei
riitd tyontekijan motivoimiseksi. Raha on harvoin syy, minka takia tyéntekijat vaihtavat tydpaikkaa.
(Monster s.a.) Motivoituneet tydntekijat ovat ahkeria ja sitoutuneita. Monesti juuri motivaatio ratkai-
see paastdankd haluttuun lopputulokseen. Tarkeimpiné tekijding on luottamus ja kunnioitus. Kun
tyontekija tietdd, etta haneen luotetaan, han pyrkii olemaan luottamuksen arvoinen ja hoitamaan
tydnsa niin hyvin kuin pystyy. Myés molemmin puoleinen kunnioitus on avainasemassa motivaatiota
luotaessa. Jollet kunnioita toista ihmistd, hanen motivoimisensa on hyvin hankalaa. Ihmiset aistivat
hyvin helposti, mita mielta toinen on hanesta. Jos tydnantaja ei kunnioita ja hyvaksy tyontekijaa,
tyontekijasta ei varmasti tunnu siltd, ettd han haluasi miellyttéda esimerkiksi esimiestdan tekemalla
tybnsd mahdollisimman hyvin. Tydn tulee myds olla haasteellista ja mielekasta, jotta tyontekijan
mielenkiinto sdilyy tydssa pitkaan. Tydntekijan motivaatiota kasvattaa tieto siitd, ettd hanen tyodllaan
on merkitystd. Tydnjohtajan tulisikin antaa kiitosta tydntekijalla ja osoittaa suorilla tuotantoluvuilla,
mitd tydntekijan panos on luonut. Esimerkiksi navetan karjanhoitajalle kannattaa esittaa parantu-
neita maidontuotoslukuja, jotka ovat osaltaan hénen ansiota. Ty6hdn on vaikea motivoitua, jos ei
nae oman tyonsa tulosta koskaan. Tama motivointi keino toimii vield paremmin, jos tydntekija on

paassyt mukaan tekemaan valintoja ja paatoksia. (Nielsen ym. 2017 44-46.)

Lean periaatteen mukaan toimivassa yrityksessa pyritdan aina ratkaisemaan ongelmien perimmainen
syy ja poistamaan ongelma lopullisesti. Monesti etenkin kiireessa tulee vaan korjattua ongelman ai-
heuttama vika, mutta ei poisteta perimmaista syytéd hukan tai ongelman taustalla. Johtajan vastuulla
onkin varmistaa, ettd yrityksessa tydntekijoilla tai johdolla on mahdollisuus ja aikaa poistaa ongel-

man perimmainen aiheuttaja. Téma voi tietyissa tapauksissa edellyttda tuotannon keskeyttamista,



22 (54)

mutta pitkalld aika valilla tulee kannattavammaksi, kun ongelma ei jaa py6érimaan prosessin taus-
talle. Lean ajattelussa virheita pidetdan "hyvina asioina”, koska virheiden avulla I16ydetaan proses-
sista hukkaa aiheuttavia asioita. Johtajan tuleekin rohkaista tyontekijoitéd tuomaan havaitsemiaan
virheita esille. Monesti virheen tapahtuessa ensimmainen kysymys on "kuka teki virheen ?”. Mutta
parempi ja rakentavampi olisi kysya “miksi virhe tapahtui ?” (Kuusisto 2017.) Leanissa kdytetaankin
esimerkiksi 5*miksi-tydkalua. Tama on kyselytapa, milla pyritdan selvittdmaan ongelman juurisyy, eli
kysytaan “miksi” niin monta kertaa, ettd saadaan ongelman perimmainen syy selville ja korjatta-
vaksi. (iSixSigma-editorial, s.a.) Otetaan esimerkiksi kdsittelyyn usein talvella esiintyvé ongelma na-

vetassa, vesiputkien jaatyminen.

Ongelma: Vesiputkien jaatyminen

1.kysymys. Miksi putket jaatyivat ?
o Navetassa oli pakkasta.
e 2.kysymys. Miksi navetassa oli pakkasta ?
o Tuuletus luukut olivat auki koko yén.
e 3.kysymys. Miksi luukut olivat auki ?
o Tyontekija ei ollut illalla sulkenut luukkuja.
e 4.kysymys. Miksi tydntekija ei ollut sulkenut luukkuja ?

o Tyontekija ei ollut tietoinen, etta luukut kuuluu sulkea.

5. kysymys. Miksi tydntekija ei ollut tietoinen asiasta ?

o Hanelle ei ollut kerrottu asiasta, eika tydohjeissa ollut mainintaa asiasta.

Ratkaisu 5*miksi analyysin pohjalta: Laaditaan kirjallinen ja kuvallinen ohjeistus tydntekijéille luuk-
kujen sulkemisesta kovilla pakkasilla ja lisatdaan tdma kohta listaukseen, mitd tydntekijan kuuluu tar-
kistaa ennen tyopaikalta poistumista. Nyt on pyritty poistamaan ongelman juurisyy, eika pelkdstaan
sulatettu jaatyneita putkia. Jos ongelman juurisyyta ei poisteta, on mahdollista, etta ongelma il-

maantuu uudestaan kovilla pakkasilla.

Hieman laajempaan ongelmanratkontaan tai prosessinkehittdmiseen voidaan kayttaa Ishikawan kaa-
viota. Kaavio on nimetty laatijansa, Kaoru Ishikawan mukaan. Kaavio tunnetaan myds laajalti kalan-
ruotokaaviona, jota se ulkomuodoltaan muistuttaa (kuva 5). Kaavion oikeassa laidassa on kalan
paan paikalla ongelma tai asia, jota ratkaistaan. Kalan ruotoina on syyt, mistd ongelma tai asia on
seurausta, eli kalanruotokaaviolla on helppo visuaalisesti ilmaista syy-seuraussuhdetta. Kalanruoto
kaavion voi tehda isona esimerkiksi valkotaululle, johonka on usean ihmisen helppo post-it lapuilla

lisatd asioita esimerkiksi yhteisessa aivoriihessa. (Ldhteenmaki ja Leiviska 1998, 14-15.)
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KUVA 5. Yksinkertainen kalanruotokaavio (Lange 2008.)

Kun on saatu selville ongelmien perimmainen syy, tatd uutta asiaa voidaan lahtea kehittdmaan
PDCA-ratkaisu- ja kehittamismallin mukaisesti. PDCA tulee englanninkielen sanoista plan, do, check
ja act. Malli perustuu ympyraan, jota kierretadn. Kehitettdvaa asiaa voidaan aina kehittéda parem-

maksi tai aloittaa kehitys alusta kiertamalld ympyran kaaviota alusta (kuva 6). (Bulsuk 2009.)

KUVA 6. PDCA-kaavio (Bulsuk 2009.)

Kaavion kierto aloitetaan kaavion Plan kohdasta.

1. Plan, suomennettuna suunnittele.
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Tassa kohtaa suunnitellaan mitd ollaan tekemdssa, kuka tekee ja missa aikataulussa. On
tarkeaa suunnitella selvaksi omat tavoitteet ja paamaarat jo tdssa vaiheessa. Suunnittelu
vaiheessa voidaan koota yrityksen sisalla ty6tiimi, joka tekee suunnitelman kirjalliseksi kai-
kille tyéntekijéille. Kun suunnitelma on saatu tehtya, voidaan siirtya seuraavaan vaihee-

seen.

Do, suomennettuna tekeminen.

Tekemisessa toteutetaan suunnitelma kaytannéssa. Aluksi uutta suunnitelmaa kannattaa
kokeille pienessa mittakaavassa, koska jos se ei toimi, on palaaminen entiseen helpompaa.
Monesti toimivana pidetty uudistus jatetdadn kayttoon ja loppu ympyrasta jaa kaymatta lop-

puun, mutta ympyran loputkin vaiheet tulisi kdyda lapi.

Check, suomennettuna tarkista.

Sovitun ajan kuluttua tulisi tarkistaa, toimiiko uusi suunnitelma odotetusti. Esimerkiksi onko
tyossa lapimenoajat laskeneet odotetusti. Jos ei, voidaan palata takaisin suunnitteluun tai
toteuttamiseen. Mutta jos tarkistuksen jalkeen on edetty haluttuun suuntaan, voidaan ym-

pyrdssa edeta eteenpain.

Act, suomennettuna toimi.
Jos suunnitelma toimii pienemmassa mittakaavassa odotetusti, voidaan suunnitelma ottaa

kayttdon nyt koko yrityksessa ja tehda tastd standardoitu tyétapa.

Nyt kun kaavio on kayty lapi, voidaan halutessa aloittaa uusi kierros. Ympyra kuvaakin hy-
vin jatkuvan parantamisen periaatetta. Ympyrda kdydaan ldpi, kunnes ollaan lahellad taydel-
lisyyttd. (Nielsen ym. 2018, 110.)
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3 TYON TOTEUTUS JA SEN KUVAUS

Alakorholan maatila on sijainnut nykyiselld paikalla Kuopion Vehmersalmen taajamassa jo vuodesta
1919, jolloin se lohkaistiin omaksi tilaksi Ylakorholan naapuritilasta. Maatilan paatuotantosuuntana
on maidontuotanto, jota tehdaan vuonna 2009 valmistuneessa lypsyrobottipihatossa. Tilalta myds
myydaan hiehoja muille tiloille. Tuotosluvut tuotosseurannassa vuonna 2017 olivat energiakorjattuna
11 344 kilogrammaa, kun keskilehma luku oli 69. Tilalla on nykyaan holstein-rotuista karjaa. Jalos-

tuksessa kaytetdan Semex-sonnien siementa ja lehmat siemennetdan paasaantoisesti itse.

Nuorkarja, seka umpilehmat ovat erillddn tilan vanhemmissa rakennuksissa. Uusimmassa robottipi-
hatossa asuvat lypsyssa olevat lehmdt ja ternivasikat. Vuonna 2000 valmistuneessa hiehonavetassa
on tilat sukukypsille ja tiineille hiehoille. Vanhaan lypsynavettaan on remontoitu tilat ummessa ole-
ville lehmille ja nuorille vasikoille, jotka eivat ole enad maitojuotolla. Tilalla puhutaankin vanhasta ja
uudesta puolesta rakennusten osalta (kuva 7). Koska lehméat ovat eri rakennuksissa tuotantokierron
aikana, joudutaan naita siirtdmaan rakennuksista toiseen. Siirtoja helpottamaan rakennusten valilla
on katettu yhdyskaytava, jota pitkin eldimid ajetaan. Ty6ssa on lisdapuna kaksi australiankelpie-ro-
tuista paimenkoiraa, jolloin yksittdisia eldimia voidaan liikutella itsendisesti. Lehmat sekd vanhemmat

hiehot padsevat laiduntamaan kesaisin ja jaloittelemaan asfaltoituihin tarhoihin talvella.

KUVA 7. Alakorholan maatilan tuotantorakennusten sijainti (Rissanen 2018-10-10.)
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Ruokinta toteutetaan erillisruokintana, jonka perustana on ajosilppurilla korjattava nurmisailérehu,
jota taydennetdan rehuohralla ja vakirehuilla. Robottipihatossa karkearehu lastataan kurottajalla

tayttopoydalle, josta se siirtyy mattokuljettajaa pitkin ruokintapdydalle. Vakirehut ja ohran lehmat
saavat ruokintakioskeilta seka lypsyrobotilta. Vanhalle puolelle hiehoille ja umpilehmille karkearehu

jaetaan rehunjakovaunulla, ohra ja vakirehut taytyy jakaa kasityona.

Maatilaa pyorittaa yrittajapariskunta. Kesan sesonki ajalle on yleensa palkattu lisdtydvoimaa ja tie-
tyissa konetoissa kaytetadn urakoitsijan palveluita, mutta paasaantoisesti yrittdjat itse tekevat suu-
rimman osan toistd. Jokapadivaiset tyot navetoilla yrittajat saavat tehtya hyvin kahdeksan tunnin
tyopaivan aikana, mutta monesti tyopaivat venyvat pitkiksi lisatoiden takia. Talvella esimerkiksi lumi-
tyot, lammittaminen ja pakkanen aiheuttavat lisaty6ta. Myos yllattavat konerikot aiheuttavat tyota.
Itse koneen korjaaminen vie aikaa seka koneella tehtava tyd itsessadn hankaloituu. Kesalla taas tyo-

paivaa pitkittavat pelto- ja sadonkorjuutyét.

Tilalla on peltoa viljelyksessa 104 hehtaaria. Nurmella on noin 72 hehtaaria, josta 12 hehtaaria on
laitumena. Lopulla 32 hehtaarilla viljelldén ohraa. Erityisesti laadukasta nurmisadilérehua on pyritty
tuottamaan, koska maidontuotannon kannattavuus on pitkalti sidoksissa hyvaan rehuun (Farmit
s.a). Pellot ovat valtaosin hietamoreenimaita ja maasto on makistd. Vesitalous on tasainen nailla pel-
loilla, minka kesien 2017 ja 2018 &ariolosuhteet todistivat. Tilan pellot sijaitsevat lahella tilakeskusta.
Kauimmaisille pelloille on matkaa 4 kilometrid, mutta suurin osa pelloista on 2 kilometrin sateella.
Kuvassa tilan peltolohkot (kuva 8) on tilan pellot merkattu ilmakuvaan ja tilakeskus merkattu punai-

sella merkilla.

KUVA 8. Tilan peltolohkot (Rissanen 2018-10-10).
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3.1 Tilan toimintaymparistd ja tulevaisuus

Tilan toiminnassa ei ole suunnitelmissa lahivuosina suuria muutoksia. Tuotantokapasiteetti pysyy
suunnilleen samana. Tilan toiminnan strategiana ei ole suuruuden ekonomia tai liiallinen resurssite-
hokkuus. Hyva tulos on pyritty saamaan keskittymalla asiakkaisiin eli lehmiin mahdollisimman hyvin.
Samalla investoinnit on pidetty harkittuina ja oikein mitoitettuna. Tilan maantieteellinen sijainti myos
rajoittaa laajentumista, eli peltoa ei ole talld hetkelld saatavilla, jotta pystyisi laajentamaan maatilaa
toisella lypsyrobotilla. Tilan ymparistdssa on paljon vesistdja, siirtolohkareita, kalliota, ja maasto on
makistd. Taman takia alueen hyvin viljelykseen sopivat maat on jo raivattu pelloiksi, ndin ollen alu-
eella olevien metsien raivaaminen pelloiksi ei olisi taloudellisesti jarkeva vaihtoehto. Lisapellot pitdisi

hankkia pitkan matkan takaa.

Tila sijaitsee Vehmersalmen asutuskeskuksen vieressa, minka takia maatalouden harjoittaminen tu-
lee olla Iapindkyvaa, eettistd ja avointa. Tilalla on otettu vierailuryhmia vastaan, lehti artikkeleita on
kirjoitettu ja sosiaalisesta mediasta voi seurata tilan arkea, eli on pyritty my6s tuomaan kuluttajille
tietoa kotimaisesta ruuantuotannosta. Myds lakien ja viljelymaarayksien noudattamiseen tulee kiin-
nittaa erityisesti huomiota, koska asutusta on paljon ja valitusten tekeminen on viranomaisille help-
poa. Suurimmat haitat maataloudesta muille asukkaille tulee lietteenlevityksen hajuhaitoista. Liet-
teenlevitys pyritaén tekemaan jarkevaan aikaan ja mahdollinen multaus suorittamaan heti levityksen
jalkeen hajuhaittojen lieventdmiseksi. Myds hyvia puolia on tilan sijainnilla. Osalle pelloista paasee
ajamaan hyvakuntoisia asvaltoituja teita pitkin. Myds kylan palvelut ovat Iahelld, joka saastaa paljon

aikaa vuorokaudessa, kun kaikki tarpeelliset peruspalvelut eivédt ole tunnin matkan paassa.

Tila on pyrkinyt jo entuudestaan kehittymaan joka vuosi usealla osa-alueella, joten leanin mukaista
jatkuvan parantamisen periaatetta on helppo lahtea perustelemaan tilallisille. Opinndytety6td on
my®os itse helpompi ja mukavampi toteuttaa, kun yrittdjat ovat avoimia muutoksille. Tilan tuotos- ja
talousluvut ovat jo nykyiselladn tasaisen hyvia, mutta nykyisessa jatkuvaan kiristyvassa maatalou-

dessa ja taloustilanteessa kannattaa pyrkia tekemaan enemmén vahemmalla.

Tulevaisuudessa tila pidetdaan nykyisten yrittdjien osalta toimivana eldkeikaan asti. Eldkeikdan yritta-
jilla on vield muutama vuosi ja jatkajan kannalta suunnitelmia ei ole lyéty lukkoon. Jatkoon vaikuttaa

my6s se, mihin suuntaan maatalouden yleinen kannattavuus ja politikka menee.

3.2 Tyodn tavoite ja tarkoitus

Opinndytetyoni tarkoituksena on itse oppia lean-ajattelun perusteet ja soveltaa nditd oikeaan maati-
laymparistddn, seka saada aikaiseksi lean-alkusysays opinnaytetydn tilaajan maatilayritykseen. Lean
ei ole aikaan sidottu yksittdinen projekti, vaan enemmankin toimintakulttuuri. Pitkdnajan tavoitteena
voisi pitda tilannetta, jossa yritys noudattaa huomaamattaan toimintaa leanin mukaisesti, eli leanista
on tullut toimintakulttuuri, jota ei pida erikseen opetella, vaan asiat tehdaan jo luonnollisesti niita

enempda miettimattd. Tahan tilanteeseen pddseminen voi kestaa vuosia ja opinndytetyohon kdytet-

tavan rajallisen ajan takia, on tavoitteena saada lean-toiminnan aloitusperusteet selvaksi tilallisille.
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Opinndytety6honi yritdn myds saada kerattya sen verran lean-teoriaa ja kaytannon esimerkkeja ti-
lalta, jotta kirjallisen tyon lukijalle tulisi selkea kasitys mita lean on ja miten sitd voi maatilalla kayt-

taa.
3.3 Tydn toteutus

Ty0 aloitetaan kartoituksella, jossa pyrin tilan vaen kanssa kdymaan lapi tilan paivittdiset tydtoimen-
piteet, tyoétilat, laitteistot, koneet ja eldaimet ja ndihin kuluva aika. Téma alkukartoitus on helpoin
suorittaa olemalla tilanvaen mukana paivittaisissa arjessa ja tdissa, samalla tehden muistiinpanoja.
Leanissa tama tapahtuma tunnetaan arvovirtakuvauksena. Arvovirtakuvaus on kartoitus arvoa tuot-
tavista ja arvoa tuottamattomista toista. Arvovirtakuvauksen voi tehda esimerkiksi jostain lyhyesta
tyovaiheesta erikseen, kuten kuivikkeen hakemisesta kottikarrylla, tai sitten isossa mittakaavassa,
jossa kuvataan yhdessa kaikki tuotannon vaatimat osaprosessit sekd nadiden vaikutukset toisiinsa ja
lapimenoaikoihin. Kuvauksessa myos erotellaan lapimenoaika ja prosessiaika. Lapimenoaika kuvaa
koko aikaa, mita tyovaihe kestad, mukana myds odottaminen. Prosessiaika kuvaa taas aikaa, jolloin
tehdaan jotain oikeasti, arvoa tuottavaa asiaa. Arvovirtakuvauksella saadaan ty6tapahtuma naky-
vaksi, tall6in siitd on helppo tunnistaa pullonkauloja ja hukkaa aiheuttavat tekijat. (Nielsen ym. 2018
113-120.) Itse teen tydssani arvovirtakuvaukset erittdin yksinkertaistetusti ja yksittaisille proses-
seille, tavoitteena on 16ytaa paivittdisista toistd hukka, minka voi karsia pois. Ajatuksena on keskus-
telemalla tilallisten kanssa I0ytda myos heiddn mielestaan prosessit, joissa on eniten hukkaa ja pa-

rantamisen varaa ja keskittya naihin.

Value Stream Map

A Value Stream Map displays the high level process steps along with key process data.

A 4

— — —

Wait Wait Wait Wait

| Process Time Process Time Process Time Process Time

KUVA 9. Yksinkertainen piirros arvovirtakuvauksesta (GoLeanSixSixma s.a)

Jos arvovirroista I6ytyy hukkaa tai pullonkauloja, pyrin kehittdm&an naihin korjauksia muun muassa
leanin teoria osassa mainituilla analyyseilla ja tydkaluilla. Mahdolliset toteutettavat toimenpiteet sovi-
taan yrittajien kanssa, mutta teen myds nakyvia tuloksia maatilalla, enka pelkastaan kirjallisia ehdo-
telmia. Asiat kannattaa priorisoida sen mukaan, mika niiden vaikutus on, ja paljonko niihin pitaa
kdyttaa aikaa ja rahaa. Apuna voi kdyttaa kyseistd matriisia (kuva 10), mihin eri toimenpide-ehdo-

tukset lajitellaan. Aluksi kannattaa toteuttaa asioita, joiden vaikutus suuri ja panostus pieni.
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VAIKUTUS
TOIMI HETI AIKATAULUTA
SUURI
TEE PIAN HYPPAAYLI
PIENI
PIENI SUURI PANOSTUS

KUVA 10. Matriisi toimenpiteiden vaikutuksista ja panoksesta (mukaillen Nielsen ym. 2018, 120.)
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4 PIHATTONAVETTAAN TEHDYT TOIMENPITEET

Tein Alakorholan maatilalle muutamia muutoksia lean-ajattelun pohjalta. Muutoksien ja uudistuksien
jalkeen pyrin toteamaan, miten tehdyt asiat toimivat kdytédnndssa, eli pyrin seuraamaan toimivatko
asiat, kuten olin ne suunnitellut toimivan. Palautetta kysyin tilan omistajilta seka tyontekijoilta, jotta
pystyin tarvittaessa muuttamaan ratkaisuja, myos heidan mielipiteensd huomioiden. Pyrin valitse-
maan tahan opinnadytetythan sellaisia parannettavia asioita, joita tehddan maatilalla usein ja vaiku-

tuksilla olisi mahdollisimman suuri positiivinen vaikutus tilan toimintaan.

4.1  Lehmien ruokintapéydan mattoruokkijan muutokset

Tilan 2009 valmistuneessa pihattonavetassa on erillisruokinta ja tarkkuussilputtu nurmisailérehu jae-
taan ruokintapdydalle mattoruokkijalla. Tilallisten mukaan tdssé oli yksi parantamisen paikka. Matto-
ruokkija toimi muuten hyvin, mutta ruokkija heitti osan rehusta lehmien, niskapuomin ja lantakayta-
van paalle, eli paikkoihin mihin rehun ei tulisi padtyd. Rehua jaetaan noin nelja kertaa paivassa, jo-

ten rehua paatyi usean kerran paivassa vaaraan paikkaan (kuva 10). Hukkaa ja vaikeuksia tdma ai-

heutti monella tapaa.

e Rehuhavikki. Rehua taytyy tuottaa enemman lehmille sy6tdvaksi, mikd taas aiheuttaa lisa-
kustannuksia.

e Rehua menee ritilapalkkien paalle tukkien niitd. Haittaa lannanpoistoa.

e Palkkeja joudutaan putsaamaan rehusta kasityond. Lisaa tuottamatonta tyota.

e Likaisemmat lattiat voivat aiheuttaa pitemman paalle lehmille sorkkasairauksia.

AR B

KUVA 10. Rehua lantakaytavalla (Rissanen 2019-11-23.)

Ongelmaa aloin ratkaisemaan miettimalld juurisyitd tapahtumalle. Nopeasti ongelman syyksi selvisi

kapean ruokintapdydan ja mattoruokkijan kiinnitysputkien yhdistelma. Kapealle ruokintapdydalle re-
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hun tulisi pudota melko jyrkasti alaspdin mattoruokkijalta, mutta kiinnitysputken estivat sopivan oh-
jainlevyn kayton mattoruokkijassa. Eli alun perin navetan layout-suunnittelussa olisi tullut ottaa huo-
mioon mattoruokkijan rakenne ja tehda levedmpi ruokintapdyta. Kuvasta 11 voi nahda, ettd matto-

ruokkija heittda rehua liian pitkalle, jolloin osa paatyy vaaraan paikkaan pihaton lattialle.

KUVA 11. Mattoruokkija toiminnassa (Rissanen 2019-11-23.)

Ratkaisuksi tuli suuremman rehun ohjauslevyn asentaminen mattoruokkijan liikkuvaan rehuauraan,
joka pudottaa rehun ruokintapdydalle. Suurin syy, ettei tata ollut tehty ennen olivat kuvassa 11 na-
kyvat vaakaputket. Kaikkia kahtatoista putkea piti muokata kahdelle 90 asteen kulmalla alaspain,
jotta suurempi rehunohjauslevy mahtui kulkemaan ruokintapdydan ylla (kuva 12). Ohjainlevyn asen-
taminen auraan olikin helppo ty® putkien muutoksien jdlkeen. Levyn tein kymmenen millimetrin fil-
mivanerista ja pulttasin kiinni auraan. My6s kuminen lasta asennettiin levyyn, ndin rehua ei jaa kiin-
nitysputken paalle. Muutoksesta tuli onnistunut ja nykydan rehu putoaa pelkastdan ruokintapoydalle,

joten aiemmin kerrotuista hukista paastiin eroon.

KUVA 12. Uusi ohjainlevy ja kiinnitysputki (Rissanen 2019-11-28.)
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4.2  Ruokintapdydan ohjeistukset, valineet ja tiedonvalitys kuntoon

Tilan robottilypsypihatossa on erillisruokinta. Tilalla kivennaiset jaetaan kasin sailérehun paalle, jolla
pyritdan varmistamaan tasainen kivennaisten saanti kaikille lehmille. Léhtétilanne ei ollut paras mah-
dollinen. Kirjallisia ohjeita kivenndisruokintaan tai sdilorehulle ei ollut, kivenndissakkeja sailytetadn
ympari maatilaa, eika naiden sijainteja ilmoitettu missaan, jakoastioiden sisaltoé oli arvoitus, sangot
olivat melko rihvelit ja jakamisen seurantaa ei voinut toteuttaa (kuva 13). Erityisesti ndista puut-
teista eniten karsivit satunnaiset tydntekijat ja lomittajat. Akkia suullisesti annetut ohjeistukset
unohtuvat nopeasti ja on myds mahdollista, etta tilan vaki ei kuitenkaan muista mainita kaikkia asi-
oita. Taman takia aikaa kuluu ihmettelyyn, etsimiseen ja virheitd sattuu selkeiden merkintdjen seka

ohjeitten puuttuessa.

'lw == . ‘

KUVA 13. Alkutilanne ruokintapdydalla ja kivenndisissa (Rissanen 2019-04-18.)

Ongelman ratkaisuksi paatin tehda selkeat ohjeet ruokintapdydalle ruokintaan. Tehdyt ruokintaohje-
taulut 16ytyvat liite osiosta opinndytetydn lopusta. Ohjetaulut tein tietokoneella kirjoittamalla suurella
fontilla ja tulostin ne A4-kokoisena. Suunnittelussa pyrin erittdin yksinkertaiseen ja selkeaan ulko-
asuun. Paperit paallystin muovikalvolla laminointikoneella parhaan keston ja puhtaanapidon helpot-
tamiseksi. Kiinnitys seindan tapahtui vahvalla kaksipuolisella teipilld siistin ulkoasun saamiseksi. Teh-

dyt ohjeet I6ytyvat liitteina tdman opinndytetyon lopusta.

Jaettavia kivennadisia tilalle on kolmea erilaista. Kalsiumkivennaista, fosforikivennaista ja seleeni/e-
vitamiinikivennaistd, joten tein jokaiselle kivennaiselle oman varisensa astian (kuva 14). Itse astiat
tein lypsyrobotin pesuaine astioista, jotka tulevat myds varikoodattuna robotille sekaannuksien valt-
tdmiseksi. Ergonomiaa ja kaytettdvyytta pyrin parantamaan astioiden kantokahvan sijoittamisella
astian sivulle, jotta kauhalla olisi helppo ottaa kivennadista astiasta, kun kantokahva ei ole astian
paalla tiella. Kahvan valmistin puusta, jotta se olisi kylmdssa ilmastossa mukavamman tuntuinen me-
talliseen verrattuna. Pienia asioita, mutta naita kivennaisastioita kannetaan vuodessa karkeasti las-

kettuna 1500 kertaa, joten pyrin my0s ottamaan kayttdmukavuuden huomioon.
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KUVA 14. Uudet kivennaisten jakoastiat (Rissanen 2019-05-18.)

Nyt kun jokaiselle kivennadiselle on oma varinsa, voidaan eri varisilla magneeteilla helposti merkita
valkotaululle, milloin mitakin kivennaistd on jaettu. Kun kivenndisten jaot on selkeadsti esitetty valko-
taululle (kuva 15), voi eri henkildt helposti katsoa taululta, mité kivenndisid on jo jaettu, kanban
lean-periaatteen mukaan. Jarjestyksen yllapitamiseksi asensin myds hyllyn, missa eri kivennadiset ja
lisdravinteet on helppo sdilyttaa natissa jarjestyksessa. Itse valkotaulu on metallirunkoinen valko-
taulu, johon magneetit kiinnittyvat hyvin. Ruudukko on tehty tauluun permanenttitussilla, jotta se
sailyisi taulussa mahdollisimman pitkdan. Ennen ruudukoiden ja muiden pysyvien tekstien tekemista
kannattaa luonnostella taulun ulkondké etukateen esimerkiksi isolle paperille tai tietokoneella. Per-

manentti tussi tarttuu tauluun hyvin ja jaljen saa pois vain vahvoja liuottimia kayttamalla.
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KUVA 15. Valkotaulu magneeteilla (Rissanen 2019-05-18.)

Itse luonnostelin valkotaulujen pohjia tietokoneen piirto-ohjelmalla, etuna téssa on asioiden helppo-
poisto ja lisdys luonnokseen. Kuvassa 16 tekemani luonnos kivenndistaulusta. Alun perin mietin, mi-
tenka taulu ja ruudukko kestavat kosteassa, kylmassa ja korrosoivassa navettailmassa, mutta muu-

taman kuukauden kaytén perusteella en ole havainnut huomattavia kulumia

KUVA 16. Tietokoneella tehty karkea luonnos (Rissanen 2019-04-18.)

4.3  Energiarehu liuoksen siirtoketjun tehostaminen

Tilan Lely A3 Next lypsyrobotilta voidaan antaa lehmille nestemaista energiatdydennysrehua. Erityi-
sesti energiatdydennysta annetaan tunnutettaville ja poikineille lehmille korkean tuotoskauden ajan

ehkdisemaan ketoosia sekd parantamaan ruokahalua (Farmit 2015). Robotille liousrehu tuotiin kasin
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kymmenen litran kanistereissa, jotka kaytiin tayttamassa kasitydna vanhan navetan rehuhallissa.
Kanisterit taytettiin 1000-litran muovikontista ja kannettiin takaisin robotille, missa kanisteri kytket-
tiin nestelinjaan robotin kaytettdvaksi. Leanin pdaperiatteen mukaan tavaroiden tarpeeton kuljettelu
ja turha liike ovat hukkaa, josta pitdisi pyrkia eroon, joten aloin suunnittelemaan jarkevampaa tuote-

ketjua energianesterehulle.

Ongelmaa ratkaistaessa suurimmaksi ongelmaksi osoittautui tilan puute. Jotta kuljettelua ja liiketta
saatiin vahennettya, tulisi 1000-litran rehukontti saada lahemmaksi lypsyrobottia, mutta sopivan pai-
kan loytamista piti miettia etukdteen, koska kontti vie paljon tilaa ja sen siirtdmiseen tarvitaan haa-
rukkavaunu. Taman takia konttia ei voinut sijoittaa Idhelle lypsyrobottia. Sopiva paikka kontille 16ytyi
kuitenkin vasikkalasta, joka sijaitsee pihattonavetassa (kuva 18). Matkaa kontin ja robotin valille ker-
tyy noin 20 metria. Liian pitka vali kasvattaa painehaviota nestelinjassa, minka seurauksena pumppu

ei valttdmatta jaksa siirtda nestettd. Tama piti ottaa huomioon kontin paikkaa valittaessa.

Energianesterehun siirron kontista robotille suunnittelin toteutettavan sahkoétoimiselle pumpulla, jol-
loin kayttajan tehtavaksi jaisi ainoastaan pumpun kaytdnvalvonta. Itse pumppu yksikén rakensin
kiinni kontin yldpuoliseen korkkiin. Kun tulee aika vaihtaa kontti uuteen, kierretdadn korkki irti tyh-
jasta kontista, nostetaan pumppu yl6s ja kierretdan korkki pumppuineen uuteen tayteen konttiin.

Pumppu on tyypiltaan kalvotoiminen uppopumppu. (Kuva 17.)

KUVA 17. Konttiin asennettava pumppuryhma (Rissanen 2019-06-06.)
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KUVA 18. Energianesterehu kontti paikallaan (Rissanen 2019-06-06.)

Kontilta vedin nestelinjan ja sahkdjohdon robotin luo. Nestelinja tuli 19 millimetrin ToppClear™-pu-
nosletkusta ja sahkdjohto 3x1,5 mm2 mmj kaapelista. Sahkokytkennat teki ammattilainen sahko-
asentaja lain edellyttdmalla tavalla (Sahkoturvallisuus laki. L1135/2016). Itse kayttdkytkin tuli robo-
tin viereen ja se on turvakytkin Poke yokan periaatteiden mukaan. Turvakytkimeen saa laitettua
sokka tai lukkovarmistuksen, ja ndin voidaan estda vahinkokayttd. Esimerkiksi jos kytkin olisi saman-
lainen kuin valoilla, olisi mahdollista kdynnistdd pumppaus vahingossa. Nyt kytkimesta tulee poistaa
rengassokka, joten kytkintd ei voi vahingossa kytkea. Myds tarvittavat merkinnét tein selkeasti tulos-
tamalla ja laminoimalla kyltit. (kuva 19.)

Pumpulla téytetdan robotin luona olevaa lapindkyvaa 20-litran astiaa, josta robotin oma automa-
tiikka annostelee energianesterehua lehmille lypsyn aikana. Lapinakyvasta astiasta ndkee nopealla
vilkaisulla nesteen maaran ja taytdn voi suorittaa, kun astia on loppumaisillaan. Uusi tayttdsysteemi
robotille on osoittanut hyvin toimivaksi ja helpoksi ratkaisuksi muutaman kuukauden kayton aikana.
Mahdollisia parannuksia nykyiseen olisi letkulinjan muuttaminen kiintedksi putkilinjaksi. Nykyinen
letku painuu kasaan mutkissa ja kohdissa, mista letku on kannatuksessa. Tama aiheuttaa paineha-
viota, joka nakyy kaytdnndssa hitaampana pumppausnopeutena. Myds talvella laskeva lampétila
kasvattaa pumpattavan liuoksen viskositeettia, joka lisaa virtausvastusta (Elert s.a). Putkesta tehty
linjaston sisalapimitta ei pienene kasaan painumisen takia, joten talld muutoksella voisi nopeuttaa

pumppausnopeutta.
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KUVA 19. Kytkin ja tayttdastia robotilla (Rissanen 2019-06-06.)

4.4 Visuaalisen johtamisentaulun ja kanban-taulun kayttéonotto

Ensimmaisena tuli mietittya taulujen sijoittamispaikkaa. Paikaksi valikoitui navetan alakerran toi-
misto- ja sosiaalitilat, koska paasaantdisesti navettaan kuljetaan tata kautta, joten luonnollisesti tau-
lut myds huomioidaan paremmin, kun niiden ohi kuljetaan ennen eldintiloihin siirtymistd. Tauluiksi
valikoitui 70 kertaa 50 senttimetrin kokoiset, koko terdksiset pulverimaalatut taulut. Tauluiksi koitin
valita mahdollisimman tukevat ja kestavat versiot. Magneettien tarttuvuutta tuli testattua myds eri
versioihin, ja tdhan malliin magneetit tarttuivat hyvin. Yhdistetty pyyhintasieni ja tussiteline on hyva

hankinta valkotaululle. Taulun vieressa pienessa seindan kiinnitetyssa korissa on post-it lappuja.

Visuaalisen johtamisen tauluun tein omat alueet lehmille ja yleisille asioille. Nam& mustalla tehdyt
viivat ja tekstit tein laadukkaalla permanentti tussilla, jonka jalki ei Iahde pyyhittdessa pois. On myds
yrityksid, jotka tekevat valmiiksi kuvioituja valkotauluja, jos haluaa ammattimaisempaa jélkea, tai
grafiikkaa tulee enemman tauluun. Lehma alueen jaoin viela kolmeen alueeseen, 1dakinta, kiimat ja
poikimishuomioihin. Loput taulusta jatin yleisille asioille, johonka kayttdjat voivat kirjata huomioitavia

asioita, joita itsensd ja muiden tulee muistaa. (Kuva 20.)
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KUVA 20. Visuaalisen johtamisen taulu (Rissanen 2019-10-10.)

Kanban tyylinen valkotaulu tuli toisen alapuolelle (Kuva 21). Tahan tauluun on tarkoitus listata teke-
mattémia toitd, joita voi tehda itselleen sopivassa valissa paivittdisten tdiden lomassa. Pienet kor-
jaukset, huollot ja erindiset tehtavat tulisi laittaa talle taululle, kun huomaa jonkin tallaisen asian.
Kuvasta poiketen asiat olisi hyva kirjata post-it lapuille, jolloin tehtavan voi siirtéa seuraavaan tydn
alla kohtaan, jolloin my6s muut tietdvat tehtdvdn olevan tyon alla. Puute lista on kaikkien kdytdssa
oleva kauppalista, johon voi merkata lopussa olevia tarvikkeita. Maatalouskauppaan lahtiessa on

taululta helppo katsoa mita kaikkea tulisi maatilalle ostaa.

Kayttéon voisi ottaa myds niin sanotut redfagit eli pienet punaiset laput, jotka ripustetaan tydkoh-
teeseen. Punaiseen lappuun voi myds kirjata mika on vikana kohteessa ja merkata numerolla ty6-
kohde, josta l6ytyy taululta numeroa vastaava tyékohde. Punaisten lappujen kayttaminen helpottaa

tydkohteiden 16ytymistd seka muistuttaa etta tama asia tulisi hoitaa. (Hocken 2019 115-116).
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KUVA 21. Kanban taulu (Rissanen 2019-10-10.)

4.5 Teknisen tilan jarkeistaminen 55-menetelmalla

Robottinavetan teknisessa tilassa on sahkdpaakeskus ja aggregaatti varasahkon tuottamiseen seka
sailytyksessa on robotin varaosia ja huoltoon vaadittavia tyokaluja. My®6s pieni tydpoyta 16ytyy
huolto- ja korjaustoimien suorittamiseksi. Valitettavasti tyotilaan on kasaantunut vuosien aikana pal-
jon arvotonta romua ja muuta sinne kuulumatonta tavaraa (kuvat 22. ja 23.) Taman takia tilassa
tydskentely on vaikeaa ahtauden takia ja tavaroiden I6ytaminen on hankalaa. Tahan tydtilaan kay-

tan 5S tydkalua, joka on kuvattu tarkemmin luvussa 2.4.3.
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KUVA 23. Navetan tekninen tila 2. (Rissanen 2019-01-02.)
1. tybvaihe, sortteeraus. Sort.

Tilassa projekti alkoi tavaroiden lajittelulla. Paasaantodisesti pyrin lajittelemaan tavarat suoraan ros-
kiin meneviin, sadilytettaviin, mutta eri tilaan siirrettaviin ja tahan tilaan jaaviin tavaroihin. Suoraan
roskiin menevat tavarat tuli myos lajiteltua eri roskalaatikoihin, metalli roskat, elektroniikka, sekajate

ja poltettavaksi kelpaavat roskat (kuva 24.) Nain toimimalla metalli ja elektroniikka jate saatiin vietya
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jateasemalle asian mukaisesti havitettavaksi ja kierratettdvaksi. Pois heitettdvaa roskaa ja tavaraa

|6ytyi tilasta monta laatikollista.

KUVA 24. Tilasta havitettévaa jatetta lajiteltuna (Rissanen 2019-11-11.)

Tilaan oli jdanyt hyvin paljon tavaraa “jota voi tuurillaan jonain paivana tarvita” mutta tdma tavara
on kuitenkin vain tilaa viemassa. Etenkin ylimaaraisia ja varalle jaaneitd kaytettyja osia eri laitteista
ja koneista oli jaanyt tilaan ja hankaloittamaan tarpeellisten osien 16ytémista. Sortteerauksessa py-
rin jattamaan tilaan vain toimivia ja tarpeelliseksi tiedettyja varaosia. Etenkin lypsyrobottiin kannat-
taa pitaa tiettyja usein hajoavia komponentteja itsellaan hyllyssa. Kuvassa 25

vasemmalle on lajiteltu havitettaviad osia ja oikealle sdilytettavat osat.

x
\

KUVA 25. Lajiteltuja osia (Rissanen 2019-11-11.)
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2. Systematisoi. Set in order.

Kun on saatu selville, mita tavaroita ja tytkaluja tilaan jatetadn, nama tulisi saada sijoiteltua jar-
kevasti. Tyokalut sijoitin tilaan ostettuun Bahcon ty6kaluvaunuun. Vaunuun on tehty valmiiksi
paikat yleisimmille tyokaluille. Parannusta valmiiseen vaunuun tein maalaamalla valkoisella hyl-

syjen ja kiintoavaimien koot, jolloin oikean kokoinen ty6kalu I6ytyy nopeasti (Kuva 26).

KUVA 26. Tydkaluvaunun tydkaluja (Rissanen 2019-11-15.)

Vaunussa on myogs tyhjia laatikoita, joihin voi lisata tydkaluja ja asennustarvikkeita tarpeen mu-

kaan. Naihin kirjoitin mitd kukin laatikko sisaltaa, jotta tarvittavat asiat l16ytyvat nopeasti pelkas-
taan katsomalla (kuva 27).

ASILHONOAONS 0

8 i

§

KUVA 27. Tybkaluvaunun tarvikkeita (Rissanen 2019-11-15.)
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Pienella jarjestelylla sain mahtumaan tilaan toisen hyllykaapin tarvikkeille, mitd navetalla yleensa
menee ja toiseen olemassa olevaan kaappiin laitoin kaikki lypsyrobottiin kuuluvat osat. Osalaati-
koihin on myds kirjoitettu mihin kyseista osaa kdytetdan (kuva 28.) Nyt kun tarvikkeille on tar-
peeksi tilaa ja ylimaarainen tarpeeton tavara on havitetty tilasta, I16ytyy tarvittava asia nopeasti,
kun kaikki tarvikkeet ovat hyvin jarjestettyna ja esilld, eikd hautautuneena romun alle. Nyt ty6-
kalut ja varaosat |6ytyvat nopeasti, ja esimerkiksi lypsyrobotin seisokin voi saada paljon lyhyem-

maksi korjaustilanteessa.

B

KUVA 28. Tarvikekaapit (Rissanen 2019-11-15.)

Tydpdydan viereen asensin lokerikon, minne lajittelin tilasta 16ytyneen pientarvikkeen, kuten
ruuvit, mutterit, erindiset kiinniketarvikkeet, sahkdliittimia, klemmareita ja tiivisteita (kuva 29).
Maatilalla on paljon korjattavaa. Eldimet ja kuluttava ilmasto hajottavat rakenteita, joten pienta
korjaustarviketta ja kiinnikettd on hyva tilalla olla. Jarjestettynd ndma tarvikkeet |6ytyvat nope-
asti ja rahaa saastyy, kun ei aina tarvitse ostaa uutta laatikkoa osia. Tilasta l6ytyi myds paljon

havinnytta tavaraa, silmalaseista tyokaluihin.
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Kuva 29. Tarvikelokerikko (Rissanen 2019-11-15.)

Fyysisesti itse tyopoytaa ei paljoa muutettu, lisdtukia tuli lisattyd, jotta pdyta olisi tukeva tyos-
kennelld. Péydan hyllyyn tuli lisdttya korjaamoissa tarvittavia tarvikkeita, kuten puhdistuspyyh-

keitd ja -aineita, yleis6ljya ja voiteluaineita. (Kuva 30.)

Kuva 30. Jarjestelty tydpoyta (Rissanen 2019-11-15.)

3. Siivous. Shine
Kun tila on saatu jarjestettyd, tuli pinnat imuroitua ja pestya suurimmista lioista. Taysin kiiltavaa

pintaa maatilaymparistdssa ei ole jarkevaa hakea. Siivousta helpottamaan lattialla ei sailyteta
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mitadn, minka voi helposti laittaa hyllylle. Lattialla sailytetdan polttodljytynnyria ja tyokaluvau-
nua, mutta siivouksen helpottamiseksi naissa on pyorat alla ja ndin niitd on helppo siirrella ti-
loissa. Ty6turvallisuus paranee merkittavasti, kun lattialla ei ole tavaraa, mihin kompastua tai

liukastua. Kun tilat ovat siistit ja jarjestyksessa, toiminta nayttaa paljon ammattimaisemmalta

my0s asiakkaiden ja rahoittajien silmissa. (Kuva 31).

Kuva 31. Yleiskuvaa (Rissanen 2019-11-15.)

standardisoi, standardais.

Kun tila on saatu haluttuun kuntoon, tulisi tdma kunto saada sailytettya, ettei vuoden paasta
oltaisi taas alkutilanteessa. Tahan on pyritty lisdamalla tilaan roskakorit metallille ja yleisjatteelle
(kuva 32.) Tilaan ostettiin my6s oma imuri ja harjoja, jotta tilan siistind pitéminen ei jaa aina-
kaan tyokaluista kiinni. Myés tilan oveen kiinnitin kuvan siistista tilasta, joka muistuttaa myds

siivoamaan jaljet tilan kayton jalkeen.

KUVA 32. Roskakorit (Rissanen 2019-11-15.)
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Seuranta, sustain

Taman kohdan kaytantéon saaminen on mielestani yksi haastavimmista. Eli johdon tulisi omalla

esimerkilldan luoda toimintakulttuuria, joka sailyttda aiemmissa osissa saavutetun tason. Johdon
tulisi myds systemaattisesti vaatia kaikkia noudattamaan sovittua jarjestysta. Itse aion jatkossa

seurata ja vaatia tilojen pitamista siistina ja jarjestyksessa.
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5 JOHTOPAATOKSET

Lean toimintamalli osoittautui toimivaksi Alakorholan tilalla. Toimenpiteiden toimivuus tassa tytssa
todettiin aistinvaraisesti, haastattelemalla itse yrittajia, tyontekijoita ja lomittajia. heidan mielipi-
teensa oli kaikilta samansuuntainen toimenpiteiden osalta. Tydskentely on selkeampad, tydon maara
on vahentynyt ja kommunikaatio on parempaa maatilalla. Tulosten perusteella lean toimintamallia

voi jatkossa varauksetta kayttaa tilan muihin prosesseihin ja parantamaan tehokkuutta.

Jokainen maatila on omanlaisena yksikk6, mutta uskon, ettd kaikilla maatiloilla 16ytyy jotain hukkaa,
jota kannattaisi lean tytkalujen avulla pyrkia poistamaan. Opinndytetydhoni tutustumalla tilallinen
saa hyvan yleiskuvan leanin teoriasta ja kaytantdon soveltamisesta. Toivonkin opinndytety6ni innos-
tavan muita maatilan pitajia ja tiloilla tyoskentelevia miettimdan omia tydprosessejaan uusiksi. Maa-
tiloja tullaan tulevaisuudessa johtamaan yha enemman yritysmaisesti tilakokojen kasvaessa, pienten
perheyritysten maaran laskiessa. Tyontekija madran kasvaessa toimivan johdon ja tydskentelymal-
lien arvo kasvaa. Lean toimintamalli on mielestani toimiva ratkaisu téhan tulevaisuuden haastee-

seen.
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6 PAATANTO

Opinnaytety6 onnistui omasta mielestani omien tavoitteiden mukaisesti, jos aikataulun pitkittymista
ei oteta huomioon. Tekemani toimenpiteet ovat osoittautuneet toimiviksi muutoksiksi ja selvaa pa-
rannusta edelliseen on huomattu. Tama on tarkea asia, jotta lean kulttuurin rakentamista voidaan
jatkaa tilalla jatkossakin ja muihin tiloihin. Suoritetut toimenpiteet eivat valttdmatta ole tarpeellisia
toisella tilalla, etenkin tekniset ja rakenteelliset muutokset ovat hyvinkin tilakohtaisia. Yksi tavoitteis-
tani oli, ettd opinndytetyon luettua lukijalla olisi selva kuva, mitd lean toimintatapa yleisesti on ja
miten sitd voisi kdyttda omalla maatilalla. Oma mielipiteeni leanista on erittdin toimiva toimintatapa.
Koen myds ammattitaitoni ja tydskentelytapojeni kehittyneen. Nykydan tyéhon ryhdyttdessa ensim-

mainen asia on miettia, miten tydn voisi suorittaa ilman hukkaa.

Suurimmat haasteet opinndytety6n teossa oli aikataulun pitamisessa, jota omat ty6t ja harrastukset
tehokkaasti haittasivat. Jalkikateen olisin myds ehka ottanut jonkun tietyn lean-tydkalun toteutetta-
vaksi ja tarkemmin analysoitavaksi. Lean on niin laaja kasite, ettd helposti tiedon ja tekemisen
maara leviaa kasiin. Itseopiskelua aiheen hallitseminen vaati paljon, vaikka jarjestettya koulutustakin
on saatavilla. Toisaalta nyt itselle on leanista hyva kokonaiskuva, jota voi hyédyntaa tulevaisuudessa
tybeldmassd, asiantuntijana seka yrittajana. Lopuksi haluan kiittda Alakorholan maatilan yrittdjia,

jotka lahtivat avoimin mielin mukaan opinnaytetydprojektiin.
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LITTTEET: RUOKINTAOHIJEITA (2)

LEHMIEN
SAILOREHU

AAMULLA

e Ruokintapoydan tyhjennys

e Tahteet: hyvaa rehua->
vanhoille hiehoille.
Huonoa-> kompostiin

KOKO PAIVAN

e Lehmilla rehua syotavana
koko ajan

¢ Rehun tyontely [ahemmas

e Rehun jako mattoruokkijalla
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LEHMIEN
KIVENNAISET

- Sailérehun paalle tasaisesti.

- Kierrata kivennaisten jakoaikaa,
jotta kaikki eldimet saisivat
tasaisesti.

- Esimerkiksi kalsium kivenndinen
1. paivana klo 8.00
2. paivana klo 12.00
3. paivana klo 16.00 Jne

- Merkitse kivennaisten jaot
valkotauluun magneeteilla

54 (54)

e Kalsium kivennainen vihreasta

astiasta '

3 kauhaa 1 kertaa x vrk.

e Fosfori kivenndinen punaisesta

astiasta '

3 kauhaa 2 kertaa x vrk.

e E-vitamiini & seleenikivennainen
sinisesta astiasta i
4 kauhaa 1 kertaa x vrk.



