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Tiivistelma

Taman opinnaytetydn aiheena oli VR-Yhtyma Oy:n Pieksamaen varikolla tapahtuva DV12 tyyppisen dieselveturin
kunnossapitotoiminnan ja siihen liittyvan infran kehittdminen. Kehittamistoimien padmaéaéarana oli poistaa vaihtelua ja
pienentad lapimeno- sekd kumulatiivista tyéaikaa huoltotydssa. Kehittdmistydn lahtokohtina toimivat Lean tuotannon
menetelmat. Toiminnan kehittdmisen runkona kaytettiin veturin méaraaikaishuolto - V20, jonka tekemisen edellytyksia
parantamalla parannetaan myds muuta huollon yhteyteen ajoittuvaa toimintaa.

Tyo aloitettiin selvittdmalla huoltotydn suorittamisen ja siihen kéytettavissa olevien tilojen nykytila Pieksaméaen varikolla.
Nykytilan selvittdmiseen kaytettiin arvovirtakartoitus (VSM) - menetelmaa ja tydpisteen riskienarviointia. Tehdyn
arvovirtakartoituksen tuloksien pohjalta luotiin arvovirtakartta, josta tehtiin havainnot huoltoty6ssa esiintyvista hukista.
Arvovirtakarttaa hyddyntaen laadittiin huoltotydlle tavoitetila ja lista kehitystoimenpiteista tavoitetilan toteuttamisen
mahdollistamiseksi.

Kehityskohteiden lista koostui toimenpiteista tydkalujen ja materiaalien saatavuuden parantamiseksi, tyoté keventavien
tyOkalujen hankinnasta turvallisuuden lisadmiseksi ja tydpisteen kiintedn infran kehittdmiseen. Siisteyden ja jarjestyksen
yll& pitdmiseksi koko tuotantotilassa otettiin kdyttéon 5S - menetelma, jonka avulla tehdyista kehitys toimista tulisi
pysyvia. Kun listan kehityskohteet oli toteutettu, aloitettiin huoltotyn suoritus tavoitetilan mukaisesti. Koko
opinnaytety®n ajan huoltotydn suorittamisen kehittymistd mitattiin lapimenoaikojen ja tydtuntien perusteella.

Opinnaytetyon tuloksena saatiin tydymparisto jossa siisteys ja jarjestys on systemaattisesti seurattua, tavoitetilasta tehty
standardi suoritustapa huoltotyéhon joiden avulla huoltotydn lapimenoaikoja ja tyéhon kéytettya aikaa on saatu
pienennettya. Opinnaytetyd toimi hyvana harjoituksena, kun samoja menetelmid sovelletaan jatkossa myds muuhun
Pieksamaen varikon ty6kantaan. Yhtené tuloksena voidaan myds pitaa jatkuvan parantamisen alkuun saamista.
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Abstract

The aim of this final project was to develop the maintenance and maintenance facilities of DV12 locomotive. This final
project was commissioned VR Group Pieksdmaki depot. This project focuses mainly on the development of scheduled
maintenance V20 process. At the beginning of the project the methods of Lean production were the basis of development.
The main goal of development was to eliminate deviation and decrease in throughput time and working hours the of the
basic maintenance process.

The first step of development was to find out the current state of the facilities and maintenance process at Pieksamaki
depot. The research of the current state was carried out by using Value Stream Mapping method and risk mapping of
facilities. As a result of value stream mapping a chart of value flow was created which shows losses in the maintenance
process. By using the chart and results of risk mapping an intented state of maintenance process was defined and a list of
improvements was made to enable realizing the intented state.

The list of improving developments consists of better availability of tools and materials, new helpful tools for better safety
and improvements of fixed infrastructure. For maintaining better cleanliness and order the 5S-program was implemented
in the workshop. Systematic monitoring of cleanliness and order makes the improvements permanent. When the
improvements were made, the maintenance process was run according to the intented state. During the entire project, the
progress of maintenance was measured using throughput time and working hours of the maintenance process.

As a result of this final project, cleanliness, order and safety are systematically maintained, the basic maintenance process
got standardized work order, measured hours and deviation of maintenance are decreased. This final project was a good
exercise for similar upcoming projects in Pieksaméki depot. Starting a continuous improvement may be considered one
outcome as well.

Keywords
Lean, maintenance

public




