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ABSTRACT

The target of this thesis is to start Lean management on the farm. Central
goal is to make a SOP (Standard Operating Procedure) work guide with
pictures and to use 5S (5 point clean system) system in milking parlour
and calving area. A Kanban system was also made for the farm as well as
a weekly plan and value stream map for caring of the calf.

The commissioner hopes that Lean will be a springboard for better man-
agement, systematic and optimal work efficiency.

Farming in Finland has been based on family farming business. Currently
farming is moving towards business and different business forms become
common. There are many different management styles. Lean is a man-
agement style which is invented in Toyota car factory. Its purpose is to
decrease waste and produce only things that add value to customers.

Metsamaa Milk is a dairy cattle farm in Hyvinkaa. The farm has made a
generation shift and started to improve farming strategies. The cattle
barn is renovated which improves cattle and farmers wellness when the

tiestall system is changed to sand bedding free stall.

The introduction of the Lean system to the farm shows promising results
and the farmers have been happy with the change.
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1

JOHDANTO

Maatalous on yksi pisimmat juuret omaava elinkeino Suomessa. Viljely-
tausta ulottuu usein monien sukupolvien taakse. Tasta syysta maatalou-
den harjoittaminen rinnastetaan usein elamantapaan ja kutsumusammat-
tiin. Nykyaan maatalous rinnastetaan yritystoimintaan, ja silta vaaditaan
yritykselle ominaisia tuotantotuloksia. Maataloudessa yrityksen kantava
voima on yrittdja ja taman yrittdjaominaisuudet. Nykyaan pankit ovat
myos alkaneet tarkkailla yrittajaominaisuuksia tuotantotulosten lisaksi.
Maidontuotannossa tuotosseuranta tuo vertailukelpoista materiaalia eri
tilojen valilla.

Usein maatalous on perheviljelmapohjaista, mutta nykyaan muut yritys-
muodot ovat tulleet sen rinnalle, kuten osakeyhtio ja maatalousyhtyma.
Molemmat osaltaan helpottavat yritystoimintaa ja sen verotusta.

Maatilan johtamiseen on monia tyyleja. Nykyisin eniten mainetta niitta-
nyt on Lean. Se on Toyotan autotehtaalla kehitetty johtamisoppi. Siinad
keskitytaan hukan minimoimiseen tuotannosta ja jatkuvaan parantami-
seen. Leanin tarkoitus on saada tyontekijat mukaan ja talla kehittaa tuo-
tantoa. Tarkoituksena on luoda 5-10 vuoden paahan visio johon yritys
tahtda. Taman vision alle rakennetaan tavoitteita, jotka tukevat vision to-
teutumista. Tavoitteet pilkotaan vield osatavoitteiksi, joiden toteutumista
seurataan ja muutoksiin reagoidaan nopeasti. Tavoitteiden luominen ei
ole helppoa ihmisille. Tavoitteen on tdytettdva viisi vaatimusta.

Lean on erilaisia tyokaluja, joiden avulla Lean voidaan ottaa osa kerral-
laan kayttoon. Viikkosuunnitelma, parannustaulu valkotaulupalaverissa,
PDCA-ongelman ratkaisumalli, arvovirtakuvaus, standardisointi SOP, 5S ja
Kanban-kortti ovat helpoimmat ja yleisimmat tyokalut, jotka otetaan
kdyttoon Lean -taipaleen alussa.

Metsamaan Maito on Hyvinkaalla sijaitseva lypsykarjatila, joka haluaa
aloittaa Lean-taipaleen samalla kun ty6tavat muuttuvat rajusti. Tilalla on
sukupolvenvaihdos tehty alkuvuodesta 2017. Silloin tilalla oli 59 lehman
parsinavetta. Eldinten oloja haluttiin heti lahted parantamaan. Ensimmai-
nen askel oli vinokuivikepihatto ja asemalypsy. Olki ei kuitenkaan toimi-
nut odotetulla tavalla, joten syksylla 2018 otettiin kayttoon hiekkaparret
66 lehmalle. Tila haluaa tehostaa tyoskentelya ja pitda tuotantotilat jar-
jestyksessa. Samalla halutaan nostaa keskituotosta 11 000 EKM.

Tilalle tehddan kuvalliset tyoohjeet eli SOP-ohjeet lypsyyn, arvovirtaku-
vaus vasikoiden hoidosta, otetaan kayttoon viikkosuunnitelma ja -pala-
veri, Kanban-kortti seka tehdaan 5S-jarjestely lypsyasemalla seka poiki-
makarsinassa. Ndiden pyrkimys on innostaa tila Lean-ajatteluun ja sen te-
hokkuuteen.



2 MAATILAN JOHTAMINEN

2.1

Erilaisia maatiloja

Maatilat ovat Suomessa olleet vahvasti perheviljelmia vuosisatojen ajan.
Ennen maatilaa ei ole ajateltu yrityksena vaan enemmankin elamanta-
pana. Taman paivan maatilat eroavat suuresti esimerkiksi 2000-luvun
maatiloista (kuva 1). Nykyisin on alettu siirtya erilaisten yhtiomuotojen
kayttoon, eivatka yhteisnavetat usean eri perheen kesken ole enaa ylla-
tys.

E Maatilat 2013

M Perheviljelmat B Maatalousyhtymat Valtio, unta, yhtio, yhdistys ®

Kuva 1. Maatilojen omistusmuodon jakautuminen vuonna 2013 (MTK,
2016)

Suurin etu maatilan yhtidittamisessa on huomattavasti keventyva vero-
tus. Osakeyhtio maksaa tuloksestaan 20 % veroa. Verotus kevenee vain
voittoa tuottavilla yrityksilla. Isolla maitotilalla veroetu on noin 10 000—
40 000 euroa vuodessa. Huonosti kannattavaa maatilaa yhtidittaminen ei
auta, silla yhtidittamista kannattaa harkita vasta kun saavutettava ve-
roetu on yli 10 000 €. (Kuja-Lipasti, 2017)

Maatilan yhtidittaminen tuo mukanaan uusia asioita tilan johtamiseen.
Isoin muutos on kirjanpito ja tilintarkastus, mika on johtamisen kannalta
etu. Maataloudesta tulee selked oma kokonaisuutensa, jolloin liiketalou-
dellisen kannattavuuden tarkastelu on helpompaa. Yhtion rahat eivat se-
koitu yksityistalouden rahoihin, silld yhtié pystyy vain maksamaan palk-
kaa, jakamaan osinkoa tai pddoman palautuksena sijoitetun oman paa-
oman rahastosta. (Kuja-Lipasti, 2017)

"Varainsiirtoveron poistuminen maatilojen toimintamuodon muutoksista
2018 vuoden alussa on saanut monet tilat viemaan yhtiéittamissuunnitel-
miaan eteenpadin. Nyt tehddan paljon yhtidittamisselvityksia. Selvitys ker-
too, kannattaako tilan yhtidittdminen vai ei" (Kuja-Lipasti, 2017)



Maatilat 2017

M Perheviljelmat

B Maatalousyhtymat
Perikunta

B Osakeyhtict

B Muut yhtiot

Muut

Kuva 2. Maatilojen omistusjakauma vuonna 2017 (Luke tilastotieto-
kanta, 2018)

2.2 Tarkeinta on johtaminen

Maatilayrityksen johtaminen ei eroa muiden yritysten johtamisesta. Poik-
keavaa on se, ettd johtaja maatilalla vastaa strategisesta, taktisesta ja
operatiivisesta johtamisesta seka hoitaa viela kaiken paalle tyot! Yrittajan
osaaminen ja yrittdjaominaisuudet ovat tarkeimmat tekijat yrityksen me-
nestykselle (Atriatuottajat, n.d) Johtaminen on jarjestelmallista tyota,
jolla parannetaan yrityksen kannattavuutta. Tama on tarkeaa yhden hen-
kilon yrityksista asti. (Lehtinen, n.d.)

Johtaminen lahtee liikkeelle strategisesta johtamisesta eli otetaan tuo-
tanto haltuun ja maaritellaan tavoitteet. Sen jalkeen otetaan kasittelyyn
operatiivinen johtaminen eli vuosisuunnitelmat, tulosten aktiivinen seu-
raaminen seka kehittamiskohteiden etsiminen. Tuloksellista johtamista
on hyddyntaa asiantuntijoiden ja neuvojien seka muiden yrittdjien tieto-
taitoa. Hyva johtaminen on tarpeen maatilan muutosvaiheessa, esimer-
kiksi tuotannon laajentamisessa tai sukupolvenvaihdoksessa. (Lehtinen,
n.d.)

Johtamisen ja tilan kehittdmisen apuna on erilaisia tyokaluja. Lypsykarja-
tilalla tuotosseuranta ja sen tarjoamat erilaiset raportit ovat hyva vertai-
lukeino eri tilojen valilla. Proagrian verkkopalvelut tarjoavat erilaisia ra-
portteja tilasta ja sen eldimistd, muun muassa kausi- ja vuosiraportti seka
tilakuntotuloste.

”Johtaminen ldhtee johtajasta; hyvaksi maatilayrityksen
johtajaksi voi kasvaa ja johtajuutta voi kehittda!” (Kolehmainen, 2011).



3  MITA ON LEAN?

3.1

”Lean on japanilaisen Toyotan autoteollisuuden kaytantdjen pohjalta ke-
hitetty johtamisoppi. Sen ideana on karsia tuotannosta sellaiset toimin-
not pois, jotka eivat tuota mitaan. Samalla pyritdan parantamaan asiakas-
tyytyvaisyytta ja laatua, pienentamaan toiminnan kustannuksia ja lyhen-
tdmaan tuotannon lapimenoaikaa.” (Lensu, 2015)

Alun perin Lean on kehitetty 1950-luvulla Japanissa Toyotan autoteh-
taalla. Eiji Toyodan vierailu Yhdysvalloissa Fordin tehtaalla ja yritysta uh-
kaava konkurssi antoivat alkusysayksen Leanille ja sen jatkuvan paranta-
misen ja hukan minimoimisen mallille. 1996 julkaistun ”Lean thinking” ka-
sitteen jalkeen LEAN |6ysi tiensa lanteen. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 8-12)
”Niukkojen taloudellisten resurssien vuoksi tehtaalla jouduttiin arvioi-
maan massatuotantoa uudelleen. Tavoitteeksi Toyotaan tehtailla tuli tuo-
tannon optimointi siten, etta tuotetta valmistetaan asiakkaan tarpeen
mukaan, tarvittavaan aikaan ja juuri oikea maara.” (Maaseutukuriiri,
2018)

"LEAN ajattelu on toiminnan jatkuvaa parantamista poistamalla hukkaa ja
luomalla yhda enemman arvoa asiakkaiden nakdkulmasta. ”
(Tuomi, 2017)

Leanin perusteet

Leanin tarkoitus on saada tyontekijat tekemaan tyota jarkevammin va-
hentamalla hukkaa ja etsimdan arvoa tuottavat asiat yrityksen toimin-
nasta. Tarkein osa Leania on saada tyontekijat yrityksen kehittdmiseen
mukaan luomaan arvoa asiakkaalle seka yritykselle parannusehdotusten
avulla. Lean perustuu viiteen periaatteeseen, jotka muodostavat sen yti-
men;

1. Arvo asiakkaalle: tuota vain asiakkaalle arvoa tuottavia asioita

2. Tunnista ja kuvaa arvovirrat ja vahenna hukkaa: jokainen tyo-
vaihe luo arvoa ja on ty6skenneltava tehokkaasti mahdollisimman
pienin resurssein

3. Lisaa sujuvuutta tyontekoon: tyoskentelya ilman tarpeettomia
pysahdyksia

4. Korvaa tyonto imulla: Tuota vain asiakkaan tarpeeseen

5. Paranna jatkuvasti: Keskeinen asia tuotannon kehityksen kan-
nalta

Leanissa on tarkeaa olla avoin ideoille ja olla valmis muuttumaan. Talloin
Lean tarjoaa maataloudessa lisdvaihteen tuotannon kehitykseen jopa il-
man investointeja. Hukan loytamisesta tulee ilo, silla pystytaan kehitta-
maan tuotantoa esittamalld parannusehdotuksia. (Nielsen & Pejstrup,
2018, 13-30)



Leanissa on 8 eri hukkatyyppia:

e Ylituotanto: Yritys tuottaa jotain mita ei tarvitse. Maataloudessa
hyvana esimerkkina on tuottaa lypsyrotuisia lehmavasikoita yli
oman tarpeen.

e Kuljetus: Kuljetus tuottaa huomaamattomasti ja helposti hukkaa,
kuten usean eri eldinhallin vadliad ajaessa ilman paluukuormaa.

e Odottaminen: Odottaminen on yksi nakyvimmista hukan lajeista!
Hyva esimerkki robottinavetassa on noudettavan lehman kanssa
robotilla odottelu, odottaa veden valumista altaaseen tai maidon
lampenemista vasikoille.

e Ylilaatu: Ylilaatu on yksi vaikeimmista hukan tyypeista [6ytaa. Esi-
merkiksi ylilaatua on puhdistaa jotain pelkdan puhdistamisen
vuoksi tai ajaa lehmia useina eri ryhmina lypsylle.

e Varastot: Liian isot varastot on hukkaa tuottava asia, jota usein ei
huomata. Liian vahainen rehuvarasto voi tulla kalliiksi, kun taas
lilan isot varastot tuottavat hukkaa, silla ylivuotinen rehu menet-
taa arvonsa.

e Virheet: Virheet ja erilaiset tavat tyoskennellessa tuottavat huk-
kaa. Vasikoiden sairastuminen on myds hukkaa, jos sen pystyy es-
tamaan toimimalla toisin ja valttamaan virheita.

e Liike: Liike on yksi helpoimmista hukan I6ytymisen keinoista. Kul-
jet ympariinsa etsimassa vaikkapa lonkkapihteja sairaan lehman
nostoa varten tai etsit jakoavainta. Rehun paalaaminen tuottaa
myo6s hukkaa, silld joudut nousemaan kuormaajasta muovien ir-
rottamista varten.

e Hyoddyntamaton tieto; Hukkaa on olla kdyttamatta tyontekijoiden
ideoita seka heidan taitojaan pitamalla heita vaarissa tyotehta-
vissa.

Hukka on opittava ensin tunnistamaan, jotta sen voi korjata. Hukkaa et-
sittdessa on oltava positiivinen ja muistettava etta hukan |6ytyminen on
avain parannustoimenpiteelle ja taten tuotannon kehittamiseen. Hukan
[6ytyminen on jatkuva prosessi, jonka pdaamaara on tehostaa ja parantaa
tuotantoa. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 31-38)

3.2 LEAN maitotilalla?

Maitotilalle muodostetaan oma visio, jota kohti tila kulkee. Tilan arvot,
arvoa tuottava tyo, strategia ja tilan kehityssuunnitelma maaritelldan. Ke-
hityssuunnitelma pilkotaan pienempiin osiin ldhiajan toimintasuunnitel-
miksi ja edelleen pienemmiksi kehitysprojekteiksi. “LEANin tyokaluista
siisteys (5S), tyon tehokkuutta lisdava arvovirtakuvaus, parannustaulu ja
erityisesti paivittdisen johtamisen tyokalu, valkotaulupalaveri, ovat maito-
tiloille hyvin soveltuvat ja helpot tyokalut.” (Kiljunen, 2017)



Tavoitteiden ja mittareiden tuominen nakyviksi koko tyoporukalle nave-
tan seinélle sitouttaa ja helpottaa kehitystehtavien onnistumista ja ohjaa
kohti tilan tavoitteita. KPl-Avain on mittaristo, joka kertoo paitsi onnistu-
misista myos parannuskohteista. (Kiljunen, 2017) Lean on tullut suomalai-
sille maitotiloille jaadakseen — |ahes sata Valiolaista tilaa on tutustunut
LEANin saloihin.

Valion ja Suomen Yrittajaopiston yhteistyon tuloksena Valion tuottajat
saavat osallistua ympari Suomea jarjestettaviin likketoimintavalmennuk-
siin. (Kiljunen, 2017)

4 TAVOITTEILLA MOTIAATIOTA

”Jatkuva parantaminen ja muutosjohtaminen edellyttdvat tavoitteita.
Hyva tavoite motivoi ja antaa energiaa. Ihmisten osallistuminen tuottaa
sitoutuneita tyontekijoita. Pilkkomalla tavoitteet ja tekemalla tavoitejoh-
tamisen nakyvaksi saat tuloksia” (kuva 3) (Nielsen & Pejstrup 2018, 73).

Kuva 3. Tie hyvasta tavoitteesta toimintasuunnitelmaan. (Nielsen &
Pejstrup 2018, 74)

Tavoitteiden asettaminen on ihmisille haastavaa, silld on oltava valmis
muuttamaan toimitapojaan. Ihmisten on hankala muuttaa tuttuja toimi-
tapojaan ja "astua tyhjyyteen” kokeilemaan uusia tyotapoja. Silloin sei-
somme ”palavalla alustalla”. Jos kyetdan ndakemaan, etta asian kasittely ja
muuttaminen on valttdmatonta, astutaan kohti muutosta. Jos halutaan
tehda muutoksia, on palava alusta tehtava nakyvaksi. Palava alusta on
valttamaton tekija, jolla ihmiset saadaan pois mukavuusalueelta. (Nielsen
& Pejstrup 2018, 74)

Tyodntekijat kannattaa ottaa mukaan tavoitteiden asettamiseen. He ovat
halukkaampia ohjaamaan tallin toimintaansa tavoitteen osoittamaan
suuntaan. Tavoitteesta my0s tulee parempi, kun sitd on asettamassa use-
ampi. Tyontekijoéiden on myds helpompi hyvdksya omien toiveiden mu-
kainen tavoite, silla he ovat olleet mukana prosessissa ja tietavat tavoit-
teiden taustalla olevat paatokset. (Nielsen & Pejstrup 2018, 75)



Hyvan tavoitteen on taytettdava 5 SMART vaatimusta eli sen on oltava
specific (yksiloity), measureble (mitattava), attainable (saavutettavissa
oleva), realistic (realistinen) ja time based (aikaan sidottu).

” Hyva tavoite motivoi ja antaa energiaa”

Tavoitteet tulee pilkkoa osatavoitteiksi, jotta edistysta pystytaan seuraa-
maan. Kuitenkin tavoitteiden pilkkominen on vaikeaa. Suomessa on mai-
dontuotannossa tuotosseuranta, joka mittaa tulosta 12 kk taaksepain. Ta-
voitteen ollessa nostaa tuotos 11 000:een EKM tydntekijat eivat moti-
voidu tasta. He eivat nde yhteytta tyopanoksensa ja tavoitteen valilla. Tal-
|6in tavoite on jaettava osatavoitteisiin. Niiden avulla tyontekijat pystyvat
seuraamaan tavoitteen kehitysta seka muuttamaan tydskentelytapojaan
nopeasti.

Tavoite on myos hyva tehda nakyvaksi. Talloin jokainen voi todeta onko
tavoite saavutettu. Nakyvat tavoitteet ja tulokset motivoivat ihmisia pa-
rannuksiin. Kun kayra alkaa kdantya alaspain, haluavat ihmiset tehda asi-
alle jotain. Kun kayra alkaa taas nousemaan, se palkitsee itsessdan jo.
(Nielsen & Pejstrup 2018, 74-92)

5 LEANIN TYOKALUT

Lean tarjoaa useita tyokaluja, joiden avulla paasee sisdlle Lean-maail-
maan. Tyokalut, joista on hyva aloittaa Lean-taipaleen alussa ovat viikko-
suunnitelma, kaizen eli viikkopalaveri valkotauluineen, PDCA, arvovirtaku-
vaus, standardisointi, 5S ja Kanban.

5.1 Viikkosuunnitelma

Valkotaululle tehtavaa viikkosuunnitelmaa kaytetaan seuraavan viikon
toiden suunnitteluun. Viikkosuunnitelmassa tyontekijoiden nimet kirjoite-
taan toiselle akselille ja toiselle kirjoitetaan viikonpaivat. (kuva 4) Viikko-
suunnitelma taydentaa pysyvaa tyérunkoa. Suunnitelman on oltava selke-
asti nakyvilla, jotta siihen voi lisata ja muutella toita. Pysyvia toita voi tu-
lostaa magneettipaperille. Viikkosuunnitelma on tarkea tyokalu viikkopa-
lavereissa. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 95-96)



Kuva 4. Viikkosuunnitelma taydentaa pysyvaa tyorunkoa (Nielsen &
Pejstrup 2018, 96)

5.2 Kaizen eli Viikkopalaveri parannustauluineen

Parannustaulun (kuva 5) edessa pidetaan lyhyita max 15 min pystypalave-
reita, jossa keskustellaan yhdessa menneesta ja tulevasta viikosta seka
tarkastellaan tavoitteiden saavutusta seka viikon aikana etta palaverissa
esitetyt parannusehdotukset priorisoidaan. Lopuksi toimintasuunnitelma
padivitetaan ehdotusten mukaiseksi. Viikkopalaverissa on tarkeda pitaa
ylla positiivinen keskustelu. Leanissa virheiden ja hukan l6ytyminen on
ilo, silla se on parannusten lahde. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 98-106)

Kuva 5. Parannustaulu tuo tavoitteet ja saavutukset nakyville (Nielsen
& Pejstrup 2018, 99)



5.3 PDCA

”"PDCA on ongelmanratkaisumalli, jonka avulla voit saada aikaan jatkuvia
parannuksia. Sita kutsutaan myo6s parannusympyraksi. ” (kuva 6) (Nielsen
& Pejstrup, 2018, 109)

”PDCA tarkoittaa;
e Plan: Suunnittele parannustoimenpide
e Do: Kokeile toimenpidetta rajatulla alueella
e Check: Toimiiko parannustoimenpide jalkikateen tarkasteltuna?
e Act: Vie toimenpide kdytantoon ja luo sille oma standardi.”
(Nielsen & Pejstrup, 2018, 109)

Kuva 6. PDCA ongelmanratkaisumalli pyorahtaa useamman kerran
(Nielsen & Pejstrup 2018, 109)

Standardien ja tyoprosessien parantamisessa isona apuna on parannus-
ympyra, jota kannattaa pyorayttda useamman kerran, silla standardi tai
tyoprosessi paranee joka pyoraytyksella. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 109)

5.4 Arvovirtakuvaus

” Arvovirtakuvaus on kartoitus kaikista arvoa tuottavista ja arvoa tuotta-
mattomista tyotehtdvistd.” (Nielsen & Pejstrup 2018, 113). Arvovirtaku-
vauksen tavoitteena on saada kasitys nykytilanteesta ja tuoda esille tuo-
tannossa esiintyva hukka, jotta se pystytdaan poistamaan. (Nielsen &
Pejstrup 2018, 113)
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Ensimmaisena tuotannosta selvitetdan palava alusta, eli suurin haaste.
Esimerkkina on liian alhainen tuotos tavoitteisiin. Seuraavaksi rajataan
tuotannosta osa-alue, joka halutaan kartoittaa. Taman jalkeen maarite-
taan prosessin alku ja loppu seka sen toimittaja ja asiakas.

Kun palava alusta on selvilla, tehddaan Kemba-kierros eli kierros tuotan-
nossa. Kierroksella tehddan nakdhavaintoja tuotannosta ja selvitetaan,
miten tyot tehdaan ja paljonko niihin menee aikaa.

Taman jalkeen tehdaan kartoitus ruskealle paperille. Ty6tehtavat kirja-

taan muistilapuille, joissa on varikoodit. Varikoodit kertovat tyotehtavan,
hukan ja vastuun vaihdon. Lisaksi on laput, jotka kertovat syntyneista pa-
rannusehdotuksista seka asioista, johon on palattava uudestaan (kuva 7).

On tarkeaa olla hyvin yksityiskohtainen, jotta hukka |6ytyy. Kun kartoitus
on tehty huolella, maaritetaan tyoétehtaviin kuluva aika. Useimmiten tar-
kalle ajanotolle ei ole tarvetta, mutta esimerkiksi on jarkevaa kellottaa

lypsyrutiinit ja rehun sekoittaminen. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 113-117)

"Tulee laskea kaksi aikamaaraa:
e Ldpimenoaika: tyo alusta loppuun, toimittajalta asiakkaalle
e Prosessiaika: se aika, jonka tuote on tyon alla, tai se aika, kun todella teette asi-
alle jotain” (Nielsen & Pejstrup, 2018, 118)

Esimerkiksi vasikan lapimenoaika alkaa syntymasta ja loppuu siihen, kun
se toimitetaan juotolta vierotettuna hiehonavettaan. Prosessiaika taas on
se mitd menee juottaessa vasikkaa tai siivotessa karsinaa. Arvovirtaku-
vaus antaa tietoa missa kohtaa tuotannossa syntyy hukkaa ja mitka ovat
tyoprosessin pullonkauloja. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 119)

Muistilappujen varit arvovirtakuvauksessa

Kuva 7. Muistilappujen varit ja selosteet (Nielsen & Pejstrup, 2018, 117)

Kun arvovirta on kuvattu huolellisesti ja paperilla on suuri maara vihreita
ja keltaisia lappuja, aletaan rakentaa toivetilannetta. Talloin taytyy aloit-
taa tarkastelemalla tyotehtadvia uudestaan. Lahtokohdaksi otetaan raja-

ton haaveilu, miltd arvovirran halutaan nayttavan? Kun tulevaisuuden
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arvovirta on valmis, lasketaan lapimeno- ja prosessiajat uudelleen, jotta
nahddan mita parannusehdotukset merkitsevat.

Taman jalkeen katsotaan miten nykytilanteesta paastdan toivetilantee-
seen. Kartoitus varmasti poikii paljon parannusehdotuksia, jotka siirre-
tdan priorisoitavaksi ja sieltd edelleen toimintasuunnitelmaan. (Nielsen &
Pejstrup, 2018, 119-120,)

5.5 Standardisointi (SOP)

56 58

SOP (Standard Operating Procedure) on askel askeleelta eteneva kuvaus,
miten tyotehtava tulisi suorittaa. Sen tarkoitus on varmistaa, etta tyo
suoritetaan parhaalla mahdollisella seka aina samalla tavalla. Jos tyon te-
kemiseen loydetaan parempi tapa, on hyvat standardit nopeasti korjatta-
vissa. SOP-ohjeissa on paljon kuvia ja ne muokataan erikseen jokaiselle
tilalle. SOP-ohjeiden on oltava siella missa niita tarvitaan. SOP-ohjeiden
avulla saat sitoutuneet tyontekijat, tdiden yhdenmukaisuuden ja tehostu-
misen seka ajan- ettd rahansaastda virheiden vahentyessa tyodssa. (Niel-
sen & Pejstrup, 2018, 122-123)

”5S on jarjestelma, jolla asiat saadaan jarjestykseen.” (Nielsen & Pejstrup,
2018, 127) ”5S (sortteeraus, systematisointi, siivous, standardointi ja seu-
ranta) tarkoittaa, ettd oikea asia on oikealla paikalla.” (Kiljunen, n.d.)
"Tanskalaisilla Lean-maitotiloilla varastohyllyjen reunoissa oli teksti kun-
kin tavaran paikasta tai seindlla mallikuva hyllykdsta, mihin mikakin ta-
vara kuuluu. Navetan eteisessa haalarit olivat kokonumeronsa mukai-
sessa jarjestyksessa, jokainen koko oikealla paikallaan. Lean siis helpot-
taa, selkeyttaa ja tehostaa tyota tilalla.” (Kiljunen, n.d) 5S jarjestelman
kaytto kannattaa aloittaa pienesta tilasta ensin, esimerkiksi lypsyase-
masta. Aluksi luokitellaan tavarat kolmen varin mukaan:

e Vihred: Joka paiva tarvittava
o Keltainen: Viikoittain tarvittava
e Punainen: Vuosittain tarvittava tai pois heitettava

Luokittelun jalkeen luodaan jarjestelma tavaroille. Sen on oltava loogi-
nen, jotta tavaraa tarvitseva |6ytda sen. Jokaiselle esineelle on oltava
merkinta ja osoitettu paikka. Taten yhdellad silmaykselld nakee puuttuuko
jotain. Tavarat laitetaan sellaisiin paikkoihin, etta siivous on helppoa eli
mikadan tavara ei saa lojua lattialla eikd mitdan tavaraa tarvitse siirtaa si-
vuun ennen siivousta. Tehdaan standardi siitd, miten puhtaan esimerkiksi
lypsyaseman on oltava lypsyn jalkeen. Otetaan valokuvia lypsyasemasta
ja ripustetaan ne esille. Taman avulla lypsyasema pysyy jarjestyksessa ja
siistind. Kuvat auttavat myos seurannassa, ettei tila luisu pois sovitusta.
Kuvat tukevat standardisointia. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 127-130)
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5.7 Kanban

Kanban on japanin kielta ja tarkoittaa kylttia. Se on ostosten jarjestelma,
joka huolehtii, ettei mitaan puutu, muttei myoskaan varastoida mitdan
liilkaa. Toisin sanoen Kanban pitaa kaikkea saatavilla, muttei liikaa tilaa
vieden. Se antaa tuotteiden tilaajalle merkin, kun varastoa on tdaydennet-
tava. (Nielsen & Pejstrup, 2018, 135-137)

6 METSAMAAN MAITO

6.1 Tilaesittely

Metsamaan Maito on Hyvinkdaan Ahdenkalliossa sijaitseva lypsykarjatila,
joka on aloittanut toimintansa vuonna 1969. Tilalla on nyt kolmas suku-
polvi menossa. Tilan maito on aina tuotettu Valiolle, eika tasta periaat-
teesta luisteta hinnan perassa. Tilalla on aina oltu ylpeita ammatista ja
pyritty tuottamaan mahdollisimman puhdasta maitoa kuluttajille.

Sukupolven vaihdoksen aikaan 2017 tilalla oli 59 lehman parsinavetta
(kuva 8), jossa oli ulkopuolinen tyontekija, mutta mitaan erikoista johta-
mislinjaa ei ollut. Tydohjeet oli vanhat eika niita paivitetty. Vasikoiden
juottolista oli ainut ajan tasalla oleva ohje. Koska tilalla ei isantdvden ja
tyontekijan lisaksi kdaynyt muita, tyoohjeille ei ndhty tarvetta. Kaikki tiesi-
vat tyot ja rytmin missa tyot tehtiin. Sukupolvenvaihdoksen jdlkeen alet-
tiin suunnitella remonttia, jossa paranisi seka eldinten etta hoitajien hy-
vinvointi.

Kuva 8. Tilan parsinavetta kesdkuussa 2017
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Tyontekija irtisanottaisiin ennen olkivinokuivikepihattoon ja asemalyp-
syyn siirtymista kustannussyista. Asemalypsy on tehokkaampaa ja huo-
mattavan paljon ergonomisempaa verrattuna parsilypsyyn. Lypsyasema
ostettiin kdytettyna ja rakentaminen tehtiin hyvin pitkalti omalla poru-
kalla. Lypsyasema, kokoomatila, vasikkala seka poikimakarsinat korjattai-
siin vanhaan parsinavettaan. Vanha hiehojen kylmapihatto muutetaan vi-
nokuivikepihatoksi lehmille. Lehmien laidunnusta jatketaan tilalla edel-
leen. (kuva 9)

Tilalla lypsettiin parsinavetassa aina 2017 syksyyn asti. Keskituotos oli tal-
|6in 9600 kg. Asemalypsy toimi odotetusti, mutta olki kuivikkeena vino-
kuivikkeella aiheutti valtavan Uberis-epidemian talvella 2017-2018.
Marka syksy, lehmien utareterveys, pudonnut keskituotos (8300kg) ja ol-
jen saannin vaikeus aiheutti vakavan uupumustilan nuoressa emannassa.
Hanen joutuessaan sairaslomalle tilalla on sijaisapua tekemassa lomittaja
marraskuusta 2017.

Tilalla aloitettiin seuraava remontti ennen kuin edellinen saatiin valmiiksi,
silla olkikuivikepihatto ei vaan toiminut. Hiekkaparret kaksiriviseen pihat-
toon oli seuraava askel. Parret toimivat hyvin lehmillad ja ne on otettu vas-
taan erittdin hyvin, jopa vanhimmatkin lehmat menevat oikeaoppisesti
maaten. Lehmat pysyvat erittdin puhtaana.

Kuva 9. Lypsylehmat laiduntavat tilalla
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6.2 Tyoskentelyn johtaminen

Jokaisella lomittajalla on oma tyylinsa tehda tyot, toiset ovat tunnollisem-
pia ja tarkempia kun toiset. Koska mitdaan selkeda ohjetta ei ollut tydsken-
telyyn, jokainen loi omansa. Erityista huomiota vaativat lehmat kuten an-
tibiootti- ja ternilehmat merkittiin jalkapannoilla ja paperilapulle kirjattiin
hoidot sekd muut huomiot. Pahimmillaan lappuja oli jopa viisi A4 tdynna
hoitoja seka huomioita eika tyoaika riittanyt lomittajilla utaretulehdusten
vuoksi, silla erilleen lypsy sairaista eldaimista viivastytti.

Monien lomittajien kiertdessa tilalla huomattiin, etta tarvitaan yhdenmu-
kaiset tyoohjeet, jotta jokaisen uuden seka vanhan lomittajan olisi helppo
sisdistaa tyot ja tehda ne samalla tavalla. Koska parsinavetta-aikaankaan
ei ollut mitaan erityista johtamistapaa, ei tilalla osattu muuttaa toimita-
pojaan asemalypsyssakdan (kuva 10). Lomittajien tydskentelytavoissa oli
iso ero. Loytyi lomittajia, jotka eivat parjaa asemalla, ja [6ytyi myo6s aivan
huippuja uusia lomittajia. Parsinavetan aikaan tilalla kavi hyvin harvoin
lomittaja tyontekijan vuoksi.

Remontin takia myds tavaraa on pitkin ja poikin navettaa ja tavaroita jou-
tuu etsimaan joskus pitkaankin, tai tavaraa ei |6ytynyt ollenkaan. Tama
vei tarpeettomasti tydaikaa hukkaan.

Tybohjeet ovat puutteellisia tai ne puuttuvat kokonaan. Selkeaa koko-
naiskuvaa toista ole viela muodostunut, silla remontti on osittain kesken.
My0s pihattoelama hiekkaparsissa on tdysin uusi maailma, mika vaatii
opettelua niin lehmilta kuin hoitajiltakin.
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Kuva 10. Tilan kadytettyna ostettu lypsyasema 2x8 kalanruoto

6.3 Miksi Lean?

Tila haluaa nostaa keskituotoksen 11 000:een kg EKM (energiakorjattu
maitomaara) vuoteen 2020 mennessa, hakukerran maidon yli 3000 |, las-
kea poikimavali alle 390 pdivaadn, saada tehtya tehokkaan asemalypsyn 2h
sisalla seka hyvat olot lehmille hiekkaparsissa ilman utaretulehduksia
sekd omaa vapaa-aikaa lisaa tehostamalla tydntekoa. Taman saavutta-
miseksi on tehtdva tyota paljon. Tassa tila tarvitsee ohjeita, johon Lean
tarjoaa tyokaluja. Tilan tavoite on korkea ja kunnianhimoinen, mutta saa-
vutettavissa. Osana Leania tila standardisoi tyoskentelytavat ja saa niista
kattavat tyoohjeet ulkopuolisille tekijoille seka turvaamaan omaa tyos-
kentelya. Hukan etsiminen tuotannosta ja parannusehdotukset otetaan
ilolla vastaan. Tila haluaa selkedt tyotavat ja mahdollisimman jarkevasti
ajoitetut tyovaiheet, jotta tyoskentely olisi jouhevaa seka tuottavaa ja tu-
kisi samalla eldinten hyvinvointia.



6.4 Leanin kayttoonottosuunnitelma
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Tilan Lean-visioksi muodostuu “Me tuotamme enemman paremmin jar-
jestetyssa tyOymparistossa.” Tila ottaa Leanin kaytt6on rauhallisesti aloit-
taen yhdesta vaihtoehdosta ja kun se on kdytossa, siirrytdan seuraavaan.

Jarjestys on tama:

1. Viikkopalaveri parannustauluineen

Viikkosuunnitelma

ok wnN

6.5 SMART-Tavoite tilalla

Standardisointi SOP (lypsy)

5S (asema, poikimakarsina)
Kanban (pesuaineet, juomarehu)
Arvovirtakuvaus (vasikat)

Smart-tavoitteen on taytettava viisi kriteeria;

e Yksiloity Keskituotos on noustava yli 11 000 kg
EKM
e Mitattava Paivamaidon on oltava yli 30l, haku-

kerta maito yli 3 000,

e Saavutettavissa oleva

Alkulypsykautta tehostetaan ja valvo-
taan tarkemmin, estetdaan utaretu-
lehdukset

e Realistinen

Panostamalla korkeatuottoisiin leh-
miin, hiekkaparret

e Aikaan sidottu

Karjan keskituotos 2020 alussa
11 000 EKM, solut alle 240t 2019 ke-
vaalla, keskipoikimakerta yli 2,8

6.6 Tavoitteet osatavoitteiksi

Tila ottaa tulostavoitteeksi 11 000 keskituotoksen vuoteen 2020 men-
nessa ja oman vapaa-aikansa lisadminen. Tulostavoite on jaettu osiin,
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milla pystytddn seuraamaan tavoitteen kehittymista. Suluissa tilanne en-
nen Lean kdyttéonottoa.

tankkimaidon hakukerta maito yli 30001 (2600I)

paivamaito yli 301 (271)

hiekkaparret kayttoon 100% (50%)

poikimavali alle 390pv (415pv)

tehokas lypsy maksimissaan 2h (2,5-3h)

Vastapoikineiden parempi seuranta

Keskipoikimakertaa nostettava yli 2,8 (2,5)

ASANANENENENEN

6.7 Toimintasuunnitelma

Maidon maaran vahyytta aletaan tutkia ensin lehmien ruokintapdydalta
eli ruokinnasta. Onko rehua ja vetta riittavasti? Milta seos nayttaa, lajit-
tuuko se? Tarkastetaan appeenteon ja lahemmas tydntamisen kellon-
ajat? Paivitetdaan ruokintasuunnitelmaa, otetaan uudet sailérehunaytteet.
Pidetdaan tapaaminen ruokintasuunnittelijan kanssa. Muutetaan umpileh-
mien ruokintaa.

Alkulypsykauden lehmia valvotaan tarkemmin kiima-, syonti- ja marehti-
mispantojen avulla. Lisaksi asemalla valvotaan tarkemmin paivittaisia
maitomaaria ja niiden heittelya. Piilevan ketoosin varalta poikineet leh-
mat testataan rutiininomaisesti viikko poikimesesta. Potsin tayteisyytta
seka taysrehun maistumista seurataan.

Utareterveyden kohennus aloitetaan parsista. Hiekkaparret rakennetaan
loppuun, 66 partta. Pidetaan pihatolla riittavasti lantakolia parsien put-
saukseen. Kolataan ahkerasti parsia, ajetaan mahdolliset kaytavilla ma-
kaavat ylOs. Parret pidetddn tdaynna hiekkaa. Eristetyt vesialtaat asenne-
taan.

Poikimavali alle 390 pv tarkoittaa ahkeraa siemennysta aloittaen 45 pv
poikimisesta. Kaytetdan lihasonnia 70 prosenttia siemennyksista, jolloin
vain parhaat saavat omaa rotua. Hiehomaaraa karsitaan minimiin ja tar-
vittavia uudiseldimia ostetaan tarpeen mukaan. Omien hiehojen maara
karsitaan kustannussyista, silla omat hiehot ovat ulkopuolella kasvatuk-
sessa. Panostetaan useamman kerran poikiviin lehmiin, jotta keskipoi-
kima kerta nousisi.

Lypsyasema jarjestetdaan tehokkaaksi ja jarjestelmalliseksi 5S avulla. Vain
paivittdin tarvittavat tavarat pidetaan kaden ulottuvilla. Aseman lahelle
jarjestetdan seinalle korit tavaroille, jotta ne eivat ole lattioilla. Siivoami-
sesta tulee tehda helppoa. Tavaroille merkataan omat paikat. Kokoomati-
lan portitusta parannetaan, jotta lehmia ei tarvitse hakea kokoomatilan
peraltd, mika nopeuttaa lypsya.
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7 LEANILLA TYOTEHOKKUUTTA

Opinnaytetyon keskeinen tavoite on tehda tilalle kuvalliset SOP ty6ohjeet
(standardisointi) ja kayttaa 5S-jarjestelmaa lypsyasemalla seka poikima-
karsinassa. Lisdksi tilalle otetaan kdytt6on Kanban-kortti, viikkosuunni-
telma, viikkopalaveri parannustauluineen ja tehddan arvovirtakuvaus va-
sikoiden hoidosta. Toimeksiantajan toiveena on saada opinnaytetyosta
ponnahduslauta Lean-johtamiseen, jarjestelmallisyyteen seka optimaali-
seen tyotehokkuuteen.

Tilan Lean-matka aloitetaan ottamalla yksi Lean-tyokalu kayttoon kun-
nolla ennen seuraavan kayttoon ottoa.

7.1 Valkotaulupalaveri ja viikkosuunnitelma

Aloitus tehtiin 3.11.2018 viikkopalaverilla tai “valkotaulupalaverilla”. Pala-
veri pidettiin leppoisassa ja innostuneessa ilmapiirissa. Paikalla olivat Eini

ja Leevi, joille molemmille LEAN johtaminen on uutta. Kokemukset rajoit-

tuvat Elina-hankkeen jarjestamaan nuorten tuottajien Johtamisen jaljilla-

reissuun Pohjanmaalle.

Kuva 11. Ensimmadinen parannustaulu

Tavoitteet kirjattiin nakyville. Niiden muotoja pohdittiin ja kehiteltiin uu-
teen muotoon. Tavoitteiden nykyinen taso selvitettiin Valio Valmasta ja
kirjattiin yl6s. Tavoitteista keskusteltiin ja mietittiin kehitysta pitkallakin
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aikavalilla. Tasoa tutkittiin aina 2016 syksyyn asti. Kehitys- ja parannuseh-
dotuksia esitettiin. Ne priorisointiin saman tien.

Viikkopalaveri koettiin hyvana ideana toéiden suunnitteluun ja tavoittei-
den tarkastukseen. Enemmankin ihmeteltiin miksi sita ei ole aikaisemmin
keksitty. Palaveria pidettiin onnistuneena.

Kuva 12. Hakukerta maidon ja solujen tavoite- ja tulostaulukko

Hakukertamaidon taulukko suunniteltiin heti valkotaulupalaverin jalkeen.
(kuva 12) Taulukon tavoitteena on saada lypsajat perille, miten paljon
maitoa lahtee meijeriin. Vain meijeriin |ahteneesta maidosta maksetaan.
Taulukon avulla kunkin hakukertamaito maara on nakyvissa kaikille, eika
siltd voi valttya. (kuva 13) Taulukkoon merkataan myds solut nakyville,
jolloin voidaan nahda solutaso tankissa. Talla lypsajat voivat seurata so-
luja ja ndahda mahdolliset utaretulehdukset etukateen.
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Kuva 13. Hakukertamaidon taulukko tuotti tulosta maitomaarissa

Taulukko auttaa myods lypsajia sailyttdmaan E-luokan maidossa helpom-
min, kun solut ovat nahtavilla koko ajan. Taulukko my6s motivoi lypsa-
maan maitoa paljon seka pitdmaan solut hyvina. Jos maidon maara laskee
tai solut nousevat, lypsdja haluaa olla katkaisemassa kierteen, ja palaut-
taa ne oikealle tavoitetasolle. Samalla ruokintapuoli ndkee mahdolliset
vaikutukset appeen muutoksista.

Kuva 14. Toiden suunnittelu viikkosuunnitelmalla

Viikkosuunnitelman idea kaytiin 1api, silld asia on uutta. Perusteiden jal-
keen aloitettiin suunnittelu. Ty6t ja lomareissu suunniteltiin tulevalle
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viikolle. (kuva 14) Tyotehtavat kirjataan taulukkoon jokaisen nimen koh-
dalle sille paivalle, kun tyo tulee toteuttaa. Tilalla ei ole vakituisia tyonte-
kijoita, vaan perustyot; lypsy, ruokinta, vasikoiden juotto ja kuivitus, lan-
nanpoisto ja lehmien hiekan lisdys, hoidetaan isantdparin kesken. Tasta
syysta viikkosuunnitelma esittda navettavuorot, ei pelkastaan erikoisteh-
tavia. Tavoitteeksi tulevaisuudessa otetaan viikoittainen vapaapaiva kum-
mallekin yrittajalle.

7.2 Standardisointi SOP

SOP-ohjeiden teko aloitetaan lypsysta. Siina kaydaan lapi lypsy kohta koh-
dalta vastapoikineesta (kuval5) hoidettavaan lehmaan. Lypsyn aloitus ja
lypsyn lopetus on useimmille se tarkein ohje, silla jokainen asema toimii
eri tavalla.
Kayta AB/punaisella merkittya
konetta / lypsimia ternimaidon
lypsyyn.

Ensimmaiselld lypsykerralla lypsa
lehma tyhjaksi poikimakerrasta
riippumatta

Tarvittaessa pista oksitosiinia (Vetox) 1,2mi

Siirra vasikka yksild karsinaan ennen lehman
palauttamista karsinaan. Vasikka viedaan
yksild karsinaan aina lehméan ollessa
ensimmaisella lypsykerralla asemalla.

ANNA BOVIKALC 3 tai useamman kerran
poikineelle! Jos korvat ovat kylmat, anna 2
BOVIKALC bolusta ja ilmoita Einille

Pese kone kdytdn jalkeen harjalla ja
pesuaineella

Kuva 15. Vastapoikineen lypsy SOP Metsamaan Maidossa

SOP-ohjeiden tarkoitus on saada aikaan standardisoidut tyotavat, jotka
eivat vaihtele eri lypsajien valilla. Lehmat rakastavat rutiineja, ja SOP luo
tassa lehmille mahdollisimman stressittdman elinympariston ja mahdol-
listaa stressivapaan lypsyn.

SOP-ohjeiden pohjat |6ytyvat Valion maidontuottajille Valmasta. Pohjien
avulla paasee vaubhtiin, silla niissa on tekstia mallina seka piirroskuvia. Ti-
lallinen voi lisdta omia kuvia tukemaan tekstia ja tdten varmentaa viestin
perille menon.
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Lypsytarvikkeiden valmistelu
Varmista etta tarvikkeet ovat ehjia ja
PUHTAITA!
e Lypsypyyhkeet
Esivaahdotuspullo
Vedinkastoaine
Solutesti lautanen ja aine
Tulpat
Mahdolliset laakkeet/neulat/ruiskut
erillisessa mukissa, joka tuodaan
karjakeittioon lypsyjen valilla
e LYPSYHANSKAT (vaihda
rikkoutuneet HETI!)

Aloitetaan lehmien ohjaamisella
lypsyasemalla oikeille paikoilleen

V. B I I B B B
4 o - o _r‘/'

=
= =

F“‘_“MM’ Esikdsittele 4 lehmaa
ar &——\—) r\:_——:b
iinnita koneet 4 lehmalle

|

Samaa lypsyrutiinia ja ehjia
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|ypsyhanskoja ede“ytetaan o Kiinnita koneet 4 lehmalle :G

= )
kaikilta |ypsyty6hon Esikasittely: vaahdotus, pyyhinta o =L < O éﬁ
osallistuvalta! gaalkusuihkeet e | E—

Kuva 16. Lypsyrutiinin SOP-ohje (Huupponen, E. 2018)

Viikkopalaverissa keskusteltiin tydtavoista ja selattiin l1dapi ensimmaiset
SOP-pohjat. Samalla luettiin lapi tilalla tehdyn VaDia(alipainetallennin)-
mittauksen tulokset tilakdyntimuistiosta. Esikasittelynrytmitys aiheutti
keskustelua. Aseman asennuksen jalkeen otettiin kdyttoon viivastetty

kiinnitys eli konetta ei heti kiinniteta pyyhkimisen jalkeen, kuten parsina-
vetta-aikaan oli tapana. Sen sijaan pyyhittiin ja otettiin alkusuihkeet 4:Ita
lehmalta perakkadin, sen jalkeen vasta kiinnitetaan koneet.

Jossain vaiheessa rytmi muutettiin koko rivi kerralla rytmiin, eli 8 lehmaa
kerralla kasittelyyn. Varsinaista syyta tahan kokeiluun ei ollut. Keskustelu
toisten isolla asemalla lypsavien kanssa johti tahan kokeiluun, silla heilla
esikasitellaan 10 lehmaa kerralla ja kertoman mukaan ongelmia ei ole.

Tuotantoneuvoja oli tehnyt havainnon, etta kiinnitysaika olisi liian pitka
ensimmaisena kasitellyilla lehmilla, mika vaikuttaa suoraan oksitosiiniin
vaikutusaikaan ja tyhjalypsyyn lopussa. Ensimmaisena pyyhityilla lypsy ta-
pahtuu oksitosiinin vaikutuksen ulkopuolella, mika aiheuttaa tyhjalypsya
useilla lehmilla. Samalla han havainnoi erillislypsimen vedinkupin pesua,
johon saimme ohjeen korjata.

Tasta syysta palataan takaisin 4:n lehman esikasittelyrytmiin ja kokeillaan
toimiiko se paremmin. Keskustelun lisdksi kysyttiin Whatsapp- sovelluk-
sen kautta tilan kahdelta vakiolomittajalta mielipidettd asiaan. Heidan
mielipiteensa tuki uutta esikasittelyrytmia. (kuva 16) SOP lypsyn osalta
pdivitetdan uudelle metodille. Samalla muutettiin erillisvedinkupin pe-
suohjetta.
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7.3 Kanban-kortit

Kanban-kortin kaytt6a mietittiin ja paatettiin ottaa se ensin kokeiluun
juomarehun, vedinkaston ja lypsykoneen pesuaineen kanssa. Ideoita tuli
paljon lisddkin, Bovikalc bolukset, jalkaremmit, eldinladkkeet ja lypsylii-
nat.

Navetalla on talla hetkelld hyvin rajalliset tilat varastoille ennen uuden
toimiston valmistumista. (kuva 17)

Kuva 17. Ensimmainen koe-era Kanban-korteista

Kanban-kortilla pystyy jatkossa pitamaan tavarat saatavilla ja helpottaa
tavaroiden tilaamista. Tilaaminen ei enda olisi pelkdn muistamisen va-
rassa.

Kortin kaytto 200 | tynnyreissa on hieman vaikeaa. Selkeda kohtaa uuden
tilaukselle ei ole, kuten esimerkiksi juomarehulavassa tai eldinladkkeissa.
Niiden osalta Kanban -kortti on erilainen kuin ensimmaisessa koe-erdssa.
(kuva 18) Kanban- kortit vietiin paikoilleen ja niiden kdytosta kdytannossa
jaadaan odottamaan tuloksia.
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Kuva 18. Viimeistellyt Kanban-kortit

7.4  Arvovirtakuvaus

Arvovirtakuvaus aloitettiin vasikoista. (kuva 19) Vasikoiden hoidossa on
aina parantamisen varaa. Vain hyvin hoidetuista ja kasvatetuista vasi-
koista tulee hyvia lehmia. Tila panostaa vasikoihin erittain suurella in-
nolla. Jokainen vasikka hoidetaan samalla tavalla, sonnit ja lihavasikat
saavat kaikki saman hoidon, kuin tilalle uudishiehoiksi jadavat. Uudishie-
hojen maaraa pidetdan rajallisena, silla hiehot siirtyvat 6 kk ikdisina hie-
hokasvattajalle Tuulokseen.

Kuva 19. Arvovirtakuvaus tilan vasikan hoidosta

Vasikoiden hoidossa ei havaittu suuria hukkia, silld tyoskentelytapaa on
muutettu radikaalisti parsinavetta-ajasta. Entisen kolmen juottokerran,
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noin 3 litraa kerralla, sijaan juotetaankin kaksi kertaa paivassa vapaasti
maitoa tai Startti juomarehua. Ternimaidon saannin varmistus nykyisin
aiheutti keskustelua, ja siita sovittiin keskusteltavan myéhemmin. Terni-
maidon mittaukselle kehitetaan systeemi, jolla se tulee myos tehtya. Ti-
lalta 16ytyy mittari, mutta mittauksia nykyisin tehdaan harvakseltaan.
Vaikka arvovirtakuvauksesta ei [6ytynyt suuria hukkia, sita pidettiin hy-
vana ideana toteuttaa, jossa kaytiin lapi vasikan hoito. Kuvauksesta pal-
jastui hoitoeroja ja selkeaa tarvetta vasikoiden SOP-tydohjeelle.

5S-jarjestelma haluttiin toteuttaa lypsyasemalla ja poikimakarsinan luona.
Remontti kuitenkin on edennyt hitaammin, joten poikimakarsinan sijaan
jarjesteltiin sinne vieva levedn kujan seina. Seina tyhjennettiin ja pestiin
huolella. Seindn kuivuttua alettiin laittamaan tavaroita takaisin paikoil-
leen koukkuihin. Uusia koukkuja laitettiin lisaa.

Utareliivit ja verkot 16ysivat oman naulakkonsa. Samoin jenkkipotkurauta,
lonkkapihdit, annosteluapuri, lieteputken avaamiseen myyrasuutin seka
monia muita karjanpidossa tarpeellisia tavaroita. (kuva 20) Tavaroiden
paikat voivat muuttua, kun Lean-taipaletta edetdan ja uusi toimisto val-
mistuu, mika helpottaa tavaroiden sijoittelua paikkoihin, jossa niita tarvi-
taan.

Kuva 20. 5S jarjestely (2018, Huupponen)

Lypsyasema oli erittdin hyvassa jarjestyksessa. Aseman kohdalla tydsken-
telyn tielld ei saa olla tavaraa, mika voisi aiheuttaa kompastumisen tai ah-
distaisi tyotilaa. Tasta on pidetty huolta ja asema oli hienossa
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jarjestyksessa. Lomittajan kanssa keskustelimme tarvikemukista, joka on
sijainnut lypsyvaunussa. Paikalleen jatettyna se kerda vetta aseman pe-
susta ja kastelee tarvikkeet. Tata estamaan ehdotimme lomittajalle, etta
muki vieddan karjakeittioon lypsyjen valilld, jotta se pysyy siistina ja kui-
vana.

Tarvikkeet jotka ovat mukissa, on paivittdin ja viikoittain tarvittavien vali-
maastossa, kuten ladkkeet, kuumemittari, utaretulehdusnayteputket,
tussi ja puhdistuspyyhkeet. Lypsyvaunuun jai omalle paikalleen vedin-
rasva, linimentti ja jalkanauhoja. Lypsyvaunussa on pidikkeet ampareille,
johon tuodaan lypsyn alkaessa puhtaat lypsyliinat seka ampari, joka on
tarkoitettu likaisille liinoille. Samassa amparissa on myds solutestiaine ja -
lautanen seka vedinkasto. (kuva 21)

Kuva 21. 5S jarjestelty lypsyvaunu
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8 HIEKKAPARRET VALMIIKSI

Kuva 22. Harkkovalu

Tilalla siirryttiin 59 lehmapaikan parsinavetasta vinokuivikepihattoon
22.6.2017. Lehmat lypsettiin 15 lehman ryhmissa parsinavetassa. Aluksi
makuualueella oli hiekkaa. Hiekan kastuttua alettiin kayttaa olkea. Syk-
sylla 2017 alkoi tulla ongelmia. Vetta satoi jatkuvasti ja kulkuvaylat piha-
ton ja navetan valilla liettyivat. Olkien saanti vaikeutui merkittavasti. Ma-
kuualue ei pysynyt enda kuivana. Uberis otti vallan. Syksy ja talvi taistel-
tiin uberista vastaan. Tilanne oli katastrofaalinen. Olki ei toimi lypsyleh-
milla kuivikkeena yrityksesta huolimatta.

Epatoivon hetkena alettiin suunnitella millainen parsiratkaisu olisi pa-
rempi lehmille. Monien piirrosten jalkeen tultiin tulokseen kaksirivisesta
pihatosta hiekkaparsilla. Vesipeteja suunniteltiin myds, mutta kustannus-
syysta ensin tehtdisiin hiekkaparret ja myohemmin mahdollisesti vesipe-
dit. Parsien rakennuksesta tuli iso kustannus, mutta sen toivottiin paran-
tavan utareterveyden. Parsien rakennus tehtiin omalla porukalla. (kuva
22, 23,25)



Kuva 24. Spinderin Profi-parrenerottajat
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Kuva 26. Hiekkaparret valiaikaisella niskaputkella

Parren erottajiksi valittiin Tokin maahantuomat Spinder Profi-parret aal-
toniskaputkella. (kuva 24) Parsi valikoitui paaasiassa aaltoniskaputken ja
parrenerottajan muodon mukaan. Aaltoniskaputki ohjaa lehmat seiso-
maan suoraan hiekkaparsissa, mika saa ne myds menemaan makuulleen
suoraan. Etueste ohjaa lehmat makaamaan sopivan etdisyyden paahan
takareunasta. Aluksi kdayttéon jouduttiin ottamaan suora niskaputki, silla
aaltoniskaputken toimitus kesti ennakoitua pidempaan. (kuva 26)
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Kuva 27. Satatonnari Valio hiekkaparressa

Hiekkaparret rakennettiin osissa, silla lehmat kayttivat ruokintapoytaa
jatkuvasti. Ensin rakennettiin seindn puoleinen reuna kokonaan. Kun
tama oli valmis, aloitettiin ruokintapdydan puoleinen rivi, joka tehtiin
kahdessa osassa. Leanin avulla saatiin pyoritettya kaikki parret valmiiksi
vasymyksesta huolimatta.

Viimeisetkin hiekkaparret otettiin kayttéon virallisesti 30.9.2018. Lypsy-
ryhmassa on talléin 66 partta. Toiveena on parsiremontilla parantaa uta-
reterveytta ja maksimoida lehmien makuumukavuus. Hiekkaparret kola-
taan kaksi kertaa paivassa samalla kun lehmat ajetaan lypsylle. Hiekkaa
ajetaan parsiin tarpeen mukaan Avantilla. Hiekka sailytetdaan ulkona ka-
sassa, johon se tuodaan rekalla. Hiekka ostetaan paikalliselta yrittajalta.



Kuva 28. Lehmat tyytyvaisina hiekkaparsissa
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9 YHTEEENVETO

Maatalous on nykyisin entista enemman yritystoimintaa. Yritystoiminta
vaatii selkedan johtamisstrategian, jotta yritys tuottaisi tulosta. Lean on
johtamisoppi, joka on kehitetty Toyotan autotehtailla pienentamaan ha-
vikkia tuotannossa ja tuottamaan arvoa asiakkaalle juuri oikeaan aikaan.
Lean on saanut jalansijaa maataloudessa Valion ja Yritysopiston toteutta-
mien kurssien avulla. Leanissa on monia tyokaluja, jotka tukevat tilan vi-
sion tayttymista. Tavoitteet pilkotaan pienempiin portaisiin, jotta askel
kerrallaan ollaan lahempana visiota. Standardisoimalla (SOP) kehitetaan
tyotapoja optimaalisen tydskentelyn suuntaan ja 5S-jarjestelman avulla
parannetaan jarjestysta ja yleista tyohyvinvointia tydkohteissa.

Metsamaan Maito on lypsykarjatila Hyvinkaalla, jossa on vastaikaan tehty
sukupolvenvaihdos. Tilaa on alettu kehittdamaan heti ja valtavia muutok-
sia on saatu aikaan lyhyessa ajassa. Kaikki muutokset eivat toiminutkaan
odotetusti, vaan niistd seurasi katastrofaalisia seurauksia. Tilalla otettiin
haaste vastaan ja muuttivat ongelmakohdat toimiviksi eldinten hyvinvoin-
nista tinkimatta. Opinndytetydn avulla tila ottaa uuden johtamisstrate-
gian kayttoon ja hyodyntda Leanin tyokaluja monipuolisesti.

Tilalla Lean otettiin rohkeasti kdyttoon opinndytetydn innoittamana. Juuri
valmiiksi saatu sukupolvenvaihdos ja mittava peruskorjausprojekti uuvut-
tivat yrittdjat, ja johtaminen karahti kiville. Opinndytety® mahdollisti joh-
tamisen parantamisen tilalla. Tila tarttui tilaisuuteen ja aloitti Lean-mat-
kansa. Opinnaytetyo0 tuli siis oikeaan aikaan tilalle.

Tilalla oli kesken parsien remontointi hiekkaparsiksi Leanin kaytté6n oton
aikaan. Vauhti projektissa hidastui ja tyssasi paikoilleen vasymyksen
vuoksi, silla tilalla on rakennettu jatkuvasti 2017 alkukesasta asti. Yrittajat
ottivat tavoitteeksi tehda hiekkaparret valmiiksi ja sille tehtiin aikataulu.
Leanin avulla saatiin parret valmistumaan.

Lean-kokeilu tilalla oli onnistunut. Tilalla otettiin aktiiviseen kaytt66n mo-
nia Lean-tyokaluja kerralla, ja niiden kayttoa jatketaan aktiivisesti. Tyohy-
vinvointi kohentui suunniteltujen tyovaiheidean avulla. Isoimman hyédyn
tila kokee saavansa parannustaulusta ja viikkosuunnitelmasta, lypsyase-
man valkotaulusta ja hakukertamaidon ja solumaaran taulusta. 5S-jarjes-
telmalla pidetaan paikat siisteina ja jarjestelmallisind, mika vahentaa tyo-
tapaturmia.

Kanban-kortin vaikutus selvida vasta myohemmin. Yrittdjat suosittelee
vahvasti Leania myds muillekin lypsykarjatiloille karjakoosta riippumatta.
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Kuva 29. Tilan toinen satatonnari Valkky
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Liite 1
LIITE: SOP-lypsyrutiini

3. Lypsyrutiini

Erittain tarkeda: Asemalla ei = § o
huudstatat Kiroilial -ohmill Tiallamme on 2 x8 kalanruoto asema. Asemalls ei ole
uudeta tai kiroilia: Lenmiiie elainten tunnistusta, vaan tunnistus tapshtuu jaiks

jutellaan, kehoitetaan ja torutaan, merkeists seks korvalpantanumeroista Asemalls on

mutta se tapahtuu aanen savylla, irroittimet (kannsatin kisivarret) ja maidonmittaus

ei kirosanoilla tai danen Lypsyssé on kerrsalla 55-65 eldintd. Samsa
voimakkuudella. Jos asemalla lypsyrutiinia vaaditaan kaikilta lypsytyohén
osaliistuvilts.

menee hermot, pida tauko!
Lehmamme pitavat jamakasta
mutta ystavillisesta kasittelysta.

Lypsytarvikkeiden valmistelu
Varmista etta tarvikkeet ovat ehjia ja
PUHTAITA!
* Lypsypyyhkeet
Esivaahdotuspullo
Vedinkastoaine
Solutesti lautanen ja aine
Tulpat
Mahdolliset Iaakkeet/neulat/ruiskut
erillisessa mukissa, joka tuodaan
karjakeittioon Iypsyjen valilla
e LYPSYHANSKAT (vaihda o
rikkoutuneet HETI!) p—

t
finnit dkonul 4lehma un 1ta koneet 4 lehmille

Aloitetaan lehmien ohjaamisella ~ A7 3% ’;L*'/Z::f‘f—' "R
lypsyasemalla oikeille paikoilleen X X T al et :
zsv-\mlul 4 lehmaa Esikisittele 4 lehmaa ;'E

Samaa lypsyrutiinia ja ehjia dx Q :ﬁ i
/

lypsyhanskoja edellytetaan 3
kaikilta lypsytyohdn h"u:..n ttely: vaahdotus, pyyhinta ’.f > (22 ~
osallistuvalta! o2 dlkusuihkeet — .J,,.,,__.Lq . ‘~

v c-ma

TARKEAA: Ennen utareeseen
koskemista, koske johonkin muualle
(jalka, reisi, maha) lehmaan!! Kaikki
lehmat eivat nae asemalla lypsajaa ja
voivat pelastya akillista kosketusta
utareeseen ja potkaista kovaa!



37

Aukaise liivit ja poista likaiset tai
marat sanomalehdet, laita
tarvitseville potkurauta
Esikasittele vaahdotuspullolla 4
lehmaa. Dippaa vetimet kunnolla
vaahtoon

Pyyhi huolella 4 ensimmaista

lehmaa

Pyyhi vetimet ja vetimenpaat

huolellisesti

- Yksi lypsypyyhe lehmaa kohti

- Pyyhi jokainen vedin puhtaalla
lypsyliinan osalla

Ota alkusuihkeet heti pyyhinnan
jalkeen: 3-4 suihketta jokaisesta

neljanneksesta suihkemukiin.

Jos alkusuihkeissa on verta,
kiGntteja tai maito on muuten
muuttunutta, tee solutesti, ota
uusissa tapauksissa
UTARETULEHDUSNAYTE HETI
ja erottele muuttunut maito.

heti, tarkista annostelu. Merkitse
lehma.
limoita lehmasta Einille
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Tarkista lypsimen asento
painamalla kasivartta alaspain,
jolloin lypsin roikkuu oman
painonsa varassa. Saatamalla
letkujen pituutta saat lypsimen
sopimaan erimallisille utareille.
Korkeilla ensikeilla irrojta lypsin
kasivarresta

Kayta tulppaa umpeutettujen vedinten
kohdalla ja asettele vedin kuppi
tasaisesti lypsimen paalle

Anna lypsimen tehda tyo

Korjaa pikaisesti mahdolliset
BkRniablitnisis

Lehma ei koskaan saa
lopettaa lypsya irtipotkuun!!

Kayta automaattista irrotinta,
aina, pois lukien muutamat
erityistapaukset

Tarkista puhtaalla hanskalla
lypsyn jalkeen, etta lohkot
tyhjenevat kunnolla

Suihkauta vedin kastoa yksi
suihke per vedin tarkasti
tahdaten, tarkoitus ei ole pesta
lehmaa!

Kun kaikki lehmat on lypsetty rivista,
varmista etta LIIVIT ON KIINNI ja
POTKURAUDAT otettu pois. Aukaise
etuportti ja anna lehmien poistua
omaan tahtiin. Asemalla on tiukka
kd@annos ja ajo tassa voi vaurioittaa
sorkkia.

Haaveilijaa voi tokota sormella tai sanca
Hop hop, eteenpain kuuluvasti, ei
huutaen
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LIl 1 iuuppviich 1IV.r.Zviuv

Muuta huomioitavaa:

Huuhtele vedella sonnat,
aseman lattiaa ja lypsimia
lypsyn aikana.

Huuhtele maahan pudonneet
koneet huolella ennen uusinta
kiinnitysta.

Pida huolta hyvasta

Lypsyvaunussa.on kasidesia.

Erilleen lypsettavat
neljannekset lypsetaan yhden
vetimen erilliskannulla
(Vedinkuppi huuhdellaan
kloriitissa joka lehman valilla)

Antibiootti / poikineet lehmat
omalla kannulla ja lypsimella,

huuhtele ennen poikineita

Lypsa poikinut lehma tankkiin,
kun AB testi on puhdas, solut
ovat kunnossa |

Lehman voi lypsaa aseman lypsimilla
kannuun, kun ab testi on puhdas, sita
ennen aina ab kannulla

Tilalla on kaytossa AUTE merkinta
jarjestelma

LEHMIEN MERKINTA
AU E-MENETELMALLA

Merkintdtapa: rasvaliitu, varispray, teippi, jalkamerkki

Merkintasyy | Kianmerd | Vai__|

Antibioottihoito A

U
Esim. UOE

merkinta tai jalka

Ummessa, um
peen menossa tai
umpeutettu nel-

jannes

merkki oikeassa ja
lassa = Ummessa
Oikea Etuneljannes

E

‘II Y L r
tal ;(]"\«'_ﬂ!!l‘rr.f‘ )

illeen lypsettava

Keassa etujalassa




