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Taman opinndytetyon aiheena oli tutkia yrityksen tuotteen lopputarkastusta ja sen
tiedonkeruuprosessia. Tyon tarkoituksena oli nopeuttaa tuotteen lopputarkastusta se-
k& helpottaa tietojen kerddmista ja arkistointia. Yrityksen nykyinen lopputarkastuk-
sen tiedonkeruuprosessi tarvitsi paivittamista.

Opinnaytetyon alkuosassa késitellaan lopputarkastuksen nykytilaa. Siind tutustutaan
lopputarkastuksessa kéytettaviin mittalaitteisiin seké toimintatapoihin. Liséksi esitel-
l4&n kuinka yrityksen tietojen arkistointi tapahtuu ja kuinka kokoonpano- ja loppu-
tarkastuspoytékirja luodaan. Téassa osassa myds tarkastellaan nykyisen jérjestelman
ongelmia.

Opinndytetyon loppuosassa tarkastellaan kuinka yritys voi tulevaisuudessa kehittad
lopputarkastuksen tiedonkeruuprosessia. Esittelen milld tavalla uusi ohjelmisto kan-
nattaa toteuttaa, seka kuinka yritys voi tulevaisuudessa hyodynt&a tietokantaa muissa
toiminnoissa.
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The purpose of this thesis was to study the final inspection of the company’s product
and the process of data gathering. The thesis subject was to make the final inspection
of the product faster and to make data gathering and archiving more easier. The data
gathering process that the company is using now is in need of updating.

The beginning of this thesis is about the current state of the final inspection. It con-
centrates on the measuring devices and procedures of the final inspection. In addi-
tion, how the archiving process and the assembly- and final inspection records are
created, is introduced. In this part it is also viewed, what are the problems in the cur-
rent system.

The end part of the thesis will view how the company can further develop the data
gathering process in the future. It will also show how the new software should be
implemented and how the company can use its database also in its other functions in
the future.
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1 JOHDANTO

Opinnaytetyoni oli kehittdd PMC Polarteknik:n tuotteen lopputarkastuksen tiedonke-
ruuprosessia, tyonaihe syntyi yrityksen tarpeesta. Tehtdvani oli tutustua tuotteen lop-
putarkastuksen prosessiin ja sen kehitysmahdollisuuksia.

Yrityksen kayttdma tapa luoda ja arkistoida tuotannossa ja lopputarkastuksessa kay-
tettdva kokoonpano- ja tarkastuspoytakirja oli hyvin pelkistetty. Lopputarkastuksessa
tiedot kirjattiin kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjaan, jonka jalkeen tiedot arkistoitiin
tietokoneelle pdf -muodossa ja paperiversiot laitettiin kansioon. Keréttyja tietoja ei
pystytd hyodyntdmaén tarpeeksi kattavasti, niiden arkistointi tavan takia. Tuotteen
lopputarkastukseen menevastd ajasta, meni paljon aikaa tietojen kirjaamiseen ja ar-

kistointiin.

Opinnaytetyon tarkoitus on parantaa lopputarkastuksen tiedonkeruuprosessia, seka
samalla nopeuttaa tuotteen lopputarkastusta. Lopputarkastuksesta meinaa muodostua

pullonkaula ovikoneistojen tuotannossa.



2 TAUSTATIEDOT

2.1 PMC Polarteknik

PMC Polarteknik Oy Ab on Pohjoismaiden johtava innovatiivisten hydrauliikka- ja
pneumatiikkajarjestelmien ja -palveluiden toimittaja. PMC Polarteknik valmistaa ju-
nien ovijarjestelmié seka sen jarjestelmia ja palveluita, joita kaytetddn energiantuo-
tannossa, valmistavassa teollisuudessa seka merenkulun ja liikkuvan kaluston sovel-
luksissa

PMC Polarteknik on yksi maailman johtavia junien ovijarjestelmien valmistaja. Sen
valikoimiin kuuluu manuaaliset ja automaattiset liukuovi- ja seindjarjestelmat, jotka
voidaan myos valmistaa tulenkestavind. Kaikki jarjestelmét testataan ennen kuin ne

lahtevét asiakkaalle. (PMC Group:n www-sivut 2014)

2.2 Ovikoneisto

Ovikoneistot suunnitellaan ja valmistetaan aina asiakkaan tarpeiden ja vaatimusten
mukaisesti. Jokaiselle projektille luodaan oma kokoonpano- ja tarkastuspoytékirja
josta ndhd&an mita osia ovikoneistoon laitetaan, sekd millaisten nimellisarvojen sisal-
I& mittausarvojen tulee olla.

Ovikoneisto kootaan késityona valmiista osista, jonka jalkeen ne testataan mallinta-
malla normaalikayttotilannetta ovilehtia simuloivilla painoilla. Testauksessa hyddyn-

netaan erilaisia mekaanisia ja sahkoisia tyokaluja.

2.3 Ovikoneiston valmistukseen vaikuttavat asiat

Ovikoneiston valmistamiseen ja toimintaan vaikuttaa eri maiden hallinnolliset rajoi-
tukset, kuten kansalliset lait ja erilaiset direktiivit, joihin ovijérjestelmat toimitetaan.
Standardit ja normit rajaavat tarkemmin asiakkaan vaatimusten kanssa millainen ovi-

jarjestelman tulee olla ja millaisia ominaisuuksia jarjestelméassa voi olla.

EN14752 (Kiskoliikenne. Liikkuvan kaluston ovijérjestelmat) ja EN50155 (Kiskolii-

kenne. Elektroniset laitteet liikkuvaan kalustoon) standardit vaikuttavat eniten ovi-



koneistojen valmistukseen Euroopan alueella. Kyseisilla standardeilla vaikutetaan
kiskoliikenteessé kaytettaviin sovellutuksiin ja niiden kayttoon, seka yleiseen turval-

lisuuteen.

3 NYKYTILA

3.1 Tyovalineet

Lopputarkastuksessa kaytettavat mittalaitteet léhetetddn huoltoon kalibroitaviksi
séannollisien véliajoin. Tasaisella huoltovalilla varmistetaan ettd lopputarkastuksessa
kaytettavissa mittalaitteissa pysyy haluttu tarkkuus ja luotettavuus.

3.1.1 Testipoyta

Ovikoneistojen testauksessa kaytetddn testipOytad, joka on valmistettu erikseen ovi-
koneistojen testausta varten. TestipOytd voidaan muokata jokaiselle ovikoneistotyy-
pille sopivaksi sahkdmoottorin ja pneumatiikan avulla. Nailla keinoilla nopeutetaan
testauksen aloittamista ja vahennet&an tyontekijan rasitusta.

Testipoytaan on liitetty ohjauspaneeli, jonka avulla voidaan testata ovikoneisto-
ohjaimen ja sen ohjelman toimivuus simuloidussa kayttotilanteessa. Testauksen ai-
kana ovikoneistoon on liitetty ovipainot, jotka simuloivat oikeita ovia ja niiden syn-

nyttdmaa vastusta.
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Kuva 1 Testipdydésséa oleva ohjauspaneeli

Ohjauspaneeli on yhdistetty myds tietokoneeseen. Tietokoneella olevalla ohjelmalla

voidaan lukea ovikoneiston-ohjaimen toimintatiedot.

3.1.2 Puristusvoimamittarit

Lopputarkastajilla on kaytossa 2 kpl Original BIA Class 1 puristusvoimamittaria.
Original BIA Class 1 on elektroninen puristusvoimamittari, joka on suunniteltu juni-
en, raitiovaunujen ja linja-autojen automaattiovien puristusvoiman mittaamiseen. Pu-
ristusvoima mittari on valmistettu niin ettd se vastaa EN14752 (Kiskoliikenne. Liik-
kuvan kaluston ovijarjestelmat) standardin vaatimuksia.

Electronic Box SEB2 lukulaitteelle voidaan tallentaa n.100 mittauksen tulokset ja sen
kautta voidaan siirtdd mittausdata tietokoneelle luettavaksi. (Original BIA Class 1

(electronic))

Original BIA Class 1

Kuva 2 Original BIA Class 1 Puristusvoimamittari, Vasemmalla Sensor BIA 1(mittalaite) ja oikealla
Electronic Box SEB2(lukulaite)



3.1.3 Eristysvastusmittarit

Lopputarkistuksessa kadytetddn kahta erilaista eristysvastusmittaria MEGGER
BMM2500 Series ja Gossen Metrawatt, Metriso C. Molemmissa n&issa on siséista
muistia johon voidaan tallentaa mittausdataa, mutta MEGGER BMM2500 Series

mittarista voidaan siirtdd mittausdata suoraan tietokoneelle.

MEGGER BMM2500 Series eristysvastusmittarin sisdiseen muistiin voidaan tallen-
taa n. 300 mittauksen tulokset. (BMM2500 and BMM2580 Premium Insulation Mul-

timeters)

Kuva 3 MEGGER BMM2500 Series Eristysvastusmittari

Gossen Metrawatt, Metriso C eristysvastusmittarin siséiseen muistiin voidaan tallen-
taa n. 250 mittauksen tulokset. (Metriso C-SF. Ké&yttajan kéasikirja)

Kuva 4 Gossen Metrawatt, Metriso C Eristysvastusmittari
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3.1.4 Jousivaaka

Lopputarkastajat kayttavat mekaanista 200 newtonin jousivaakaa, jolla he tarkastavat

ettd ovien avaus- ja sulkeutumisvoimat ovat nimellisarvojen mukaiset.

Kuva 5 200N Jousivaaka

3.1.5 Yleismittarit

Lopputarkistuksessa kaytetaan kahta erilaista yleismittaria, Rish-16S & SI 232 ja
Benning MM7-1. Yleismittareita kdytetddn ovikoneistojen tarkastamisessa, mikéli

niissa on ilmennyt ongelmia.

Rish-16S & Sl 232 yleismittari on monipuolisempi kuin Benning MM7-1. Sill pys-
tytddn tallentamaan n. 100 000 mittaustulosta dataloggeriin tai tulokset voidaan vieda
suoraan kaapelin avulla tietokoneelle. (Analog - Digital multimeters RISH Multi
12S... 18S)
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Kuva 6 Rish-16S & Sl 232 Yleismittari

Benning MM7-1 yleismittari on riisutumpi malli, eiké silla voida tallentaa mittaustu-
loksia dataloggeriin tai siirtdd niita suoraan tietokoneelle. (Benning MM 7-1 instruc-

tion manual)

TENNING MM 7-1

Kuva 7 Benning MM7-1 Yleismittari

3.2  Toimintamallit

Yritys on luonut hyvat ohjeistukset ja toimintamallit niitd vaadittaville tarkastuksille.
Hyvien ohjeistuksien avulla pystytddn parantamaan ja yhdenmukaistaa lopputarkas-

tajien tyotapoja, jolloin tyénlaatu pystytdan varmistamaan paremmin.
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3.2.1 Kokoonpano- ja tarkastuspoytakirja

Projektipaéllikké luo Microsoft Excel taulukkolaskentaohjelmalla kokoonpano- ja
tarkastuspoytékirjan (liite 1). Kokoonpano- ja tarkastuspdytékirjassa on tarvittavat

tiedot, joiden avulla ovikoneisto voidaan koota ja lopputarkastaa.

Kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjassa on viisi osa-aluetta; tuotannon tarkastukset,
osakokoonpanot, toimintatestit, toiminta-arvot ja eristysmittaukset.

Tuotannon tarkastukset ja osakokoonpanot osioihin tulevat tiedot luetaan projektin
ovikoneiston piirustuksista, jotka ovat aina projektikohtaiset.

Toimintatestit osion sisaltd vaihtelee sen mukaan millaiset vaatimukset ovikoneiston
toiminnalle on. Osa muuttujista on riippuvaisia ovikoneistosta ja sen osista, ja loput
ovat ovikoneiston toiminnallisuus vaatimuksia.

Toiminta-arvot osassa asiakas voi vaikuttaa nimellisarvoihin, kunhan halutut nimel-
lisarvot pysyvat standardien ja lakien sallimissa rajoissa.

Eristysmittauksiin arvot madrittyvat sen mukaan millaisella sy6ttéjannitteella ovi-

koneisto toimii.

3.2.2 Toimintatavat

Lopputarkastus paikalla jokainen ovijarjestelma tarkastetaan huolellisesti. Ovikoneis-
tojen lopputarkastajat tarkastavat tuotteiden toiminnallisuudet yksi ovikoneisto ker-
rallaan kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjan mukaisesti. Mikali lopputarkastuksessa

havaitaan viallinen tuote, se korjataan heti.

Aluksi lopputarkastajat tulostavat projektipaéllikon luoman kokoonpano- ja tarkas-
tuspoytékirjan. Taman jalkeen he aloittavat ovikoneistojen tarkastukset yksi ovi-
koneistosarja kerrallaan. Lopputarkastajat kirjaavat mittauksista saadut tiedot kasin
tulostettuun kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjaan. Kun kaikki saman sarjan ovi-
koneistot on tarkistettu ja niiden tiedot on kirjattu paperille, ne skannataan tietoko-

neelle. Lopuksi paperiversiot arkistoidaan kansioon.
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Lopputarkastusta tekevét henkil6t ovat koulutettu ja ohjeistettu lopputarkastusta var-
ten. Hyvélla koulutuksella ja tarkoilla ohjeilla varmistetaan, etta tyonlaatu pysyy ha-
luttuna ja tyonteko turvallisena. Riippuen ovikoneistosta ja sen toiminnoista, loppu-
tarkastuksessa tehtavéat tarkastukset on ohjeistettu tarkasti, kuinka ne pitda tehda,

esim. SU-06045 Lopputarkastus- ja testausohjeet (liite 2).

3.3 Ohjelmisto

3.3.1 Nykytila

Talla hetkella yrityksella ei ole mit&an erillistd tietokoneohjelmaa, jolla voitaisiin

hoitaa kokoonpano- ja tarkastuspdytakirjan luominen ja tallentaminen jarjestelmaan.

3.3.2 Tietojen arkistointi

Kaikki ovikoneistot, jotka liittyvat samaan projektiin arkistoidaan samaan kansioon,
josta 10ytyy projektiin muutkin liittyvat tiedot. Projektip&éllikko luo kyseiseen kansi-
oon ovikoneisto kohtaiset kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjat. Lopputarkastajat tal-
lentavat kaikki samaa sarjaa olevien ovikoneistojen taytetyt kokoonpano- ja tarkas-

tuspoytékirjat yhteen pdf -tiedostoon ja laittavat sen projektikansioon.

Nykyistd IFS toiminnanohjausjarjestelmad ei hyddynneté ovikoneistoprojektien ar-
Kistoinnissa. Projektien ja niiden kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjojen hakeminen
tietokannasta onnistuu vain niiden nimelld tai numerolla. Jos halutaan esimerkiksi
tietdd missa projekteissa on kaytetty tiettyd osaa, voidaan osatiedon hakeminen tehd&
vain selaamalla ovikoneistojen kokoonpano- ja tarkastuskirjoja tai piirustuksia.

3.4 Ongelmat

Yrityksen nykyinen toimintatapa on toimiva (Kuva 8), mutta ei palvele yrityksen tar-
peita tarpeeksi hyvin. Projektien ja ovikoneistojen tiedot ovat hyvin arkistoituna tie-

tokoneelle ja paperisina kansioihin, mutta niit4 ei kyetd hyddynneté yrityksen tarpei-
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siin niiden mahdollistamilla tavoilla. Jos halutaan saada ovikoneistoista tarkempia
tietoja, joudutaan tiedot etsimadan yrityksen tietokannasta projektien nimilld. Kun
ovikoneistoille tehdaan huoltoja, niiden tiedot taas kirjautuvat erilliseen ohjelmaan
joka on huoltotietoja varten. Talléin tietoja on eri paikoissa hajautettuna ja niiden
hyddyntdminen on hankalampaa. Yhdelld ohjelmistolla johon kirjataan ovikoneistoi-
hin liittyvat tiedot, esimerkiksi osa-, valmistus- ja huoltotiedot, helpotetaan ovi-
koneistojen tietojen mydhempaa tutkimista ja niiden paikantamista. Kun kaikki tie-
dot ovat samassa ohjelmistossa, siihen voidaan luoda hakutoiminto, jonka avulla

voidaan paikantaa ovikoneistot esimerkiksi niiden ké&yttdmien osien perusteella.

Projektipaallikko luo
———p| kokoonpano- ja
tarkastuspoytakirjan

Projektin
vaatimukset

h 4

Lopputarkastajat
tulostavat ja tayttavat
kokoonpano- ja
tarkastuspdytakijat

Tietojen arkistoint|

P . Papenversiot
Paperiversiot

: 3 skannataan

laitetaan kansioon 3

tietokoneelle

4
Tallennetaan PDF-
muodossa yrityksen
tietokantaan
projektikansioon

w2

e

Tiedot eivat
keskustele keskena: r/
Huolto /
~
h 4 /

27

~

Huoltotiedot -
tallennetaan A
erllliseen ohjeimaan

Kuva 8 Nykyinen toimintatapa
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Ovikoneistojen lopputarkastuksesta meinaa muodostua pullonkaula yrityksen tuotan-
nolle, kun ovikoneistojen tuotantomaarat kasvavat. Talla hetkelld lopputarkastajilla
menee ylimaaréista aikaa, kun heidan taytyy vield arkistoida ovikoneistojen tarkas-
tus- ja kokoonpanopdytékirjat séhkdiseen muotoon paperiversioiden lisaksi. Loppu-
tarkastukseen menevéd aikaa pystytddn vahentdmaan, jos ovikoneistojen lopputar-
kastuksen tiedot taytetdan suoraan sahkodiseen muotoon. Té&llGin lopputarkastajien
tyGprosessista voidaan véahentaa yksi tyovaihe, joka vie aikaa ovikoneistojen tarkas-
tamisesta. Ovikoneistojen kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjassa olevat tiedot eivat
ole optimaalisessa jarjestyksessa lopputarkastajille. Ennen kuin lopputarkastajat voi-
vat aloittaa lopputarkastamisen, tarvitsee heidan kayda kokoonpano- ja tarkastuspoy-
tékirja huolellisesti lavitse. Jokaisella ovikoneistolla on erilainen kokoonpano- ja tar-
kastuspoOytékirja projektista riippuen. Mutta jos lopputarkastajille luotaisiin sellainen
tarkastuspoytékirja, jossa ovikoneiston tiedot olisivat tarkastusjarjestyksessa. Talla
tavalla selkeytettéisiin lopputarkastuksen tyojérjestysta ja helpotettaisiin tietojen kir-
jaamista. Uusien lopputarkastajien kouluttaminenkin helpottuu, kun heille voidaan
antaa ovikoneiston kokoonpano- ja tarkastuspdytakirjasta sellainen versio jossa on

tarkastettavat kohteet tarkastusjarjestyksessa.

4 KEHITYS MAHDOLLISUUDET

4.1 Ohjelmisto

Uuden ohjelma ratkaisun tavoitteena on helpottaa kokoonpano- ja tarkastuspoytakir-
jojen luontia seka niiden tayttamista ja tallentamista. Ohjelmaan halutaan myds omi-
naisuuksia joilla helpotetaan projektien hakemista jarjestelméstd projektin nimel-
l&/numerolla tai osanumerolla. Ohjelmaan pitéa kirjautua omilla tunnuksilla, ja kun

tietoihin tehd&d&n muutoksia, ja& niihin samalla digitaalinen jalki.
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4.1.1 Ohjelmiston toteutustapa

Ohjelmisto ja tietokanta olisi hyvé toteuttaa selainpohjaisella ratkaisulla. Selainpoh-
jaista ohjelmaa on helpompi péivittad ja yllapitad, kun erillista tietokoneohjelmaa
joka asennetaan tietokoneelle. Selaimen kautta yrityksen tyontekijat padsevat hyo-
dyntdmaan yrityksen tietoja tarpeidensa mukaan missa ja milloin vain. Selainpohjai-
seen ohjelmaan pystyy kirjautumaan laitteilla joissa on internet. Talloin yrityksen
tyontekijat eivat ole laiteriippuvaisia, kun heidédn tarvitsee péésta kasiksi yrityksen
tietokantaan. Kun tietokanta tehdaan pilvipalvelimelle, pystyy selainpohjainen oh-

jelma hyodyntdmaén sita kokoajan.

Pilvipalvelimen avulla yrityksen tiedot pysyvét ajan tasalla, kun sinne Kirjattavat tie-
dot péivittyvét sinne saman tien. Esimerkiksi yritys saa heti tiedon missé vaiheessa
projektien ovikoneistojen valmistus on, ja ovikoneistojen asentajat pystyvat Kirjaa-

maan tietokantaan, kun ovikoneisto on asennettu k&yttoon.

Selainpohjaisessa ohjelmassa pystytddn rajaamaan kayttdjan valtuuksia sen mukaan
kuinka paljon hénen tarvitsee nahdé ja pystya muokkaamaan tietoja. Rajaamalla val-
tuuksia yritys pystyy rajaamaan tietojen kaytettdvyyden sen mukaan mitd kyseisen
henkilon tarvitsee ndhdé. Talla tavalla yritys parantaa myos omaa tietoturvaansa.

4.1.2 Tietokanta

Uudelle ohjelmalle on tarkoitus luoda tietokanta, jota pystytaan hyddyntaméan katta-
vasti tulevaisuudessakin. Vanhoja kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjoja ei Kirjata uu-
teen tietokantaan, vaan uutta tietokantaa aloitetaan kokoamaan uusien projektien
pohjalta. Tietokannan tulee olla sellainen ettd se pystytaan synkronoimaan Microsof-

tin Dynamics AX kanssa.

Uuden tietokannan kokoaminen on hyva aloittaa kerddmaéll& sinne hyvat pohjatiedot
jo talla hetkelld k&ytdssa olevista osista ja ohjeista. Taman jalkeen voidaan aloittaa
projektien luominen. Tietokanta laajenee samalla kun uusia projekteja luodaan ja nii-

den tietoja kirjataan tietokantaan. Kun uutta tietokantaa viel& kehitetdan, on hyvé pi-
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t44 vanha arkistointitapa uuden tietokannan tukena. Silloin varmistetaan, ettei mitéan

projektitietoja h&via uutta tietokantaa kehittaessé.

Tulevaisuudessa laajaa tietokantaa on tarkoitus hyddyntdd myds muissakin kaytto-
tarkoituksissa kuin kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjojen luonnissa, tallentamisessa
ja projektien hakemisessa. Tietokantaa voisi hyodyntad yksittéisten osien ja ovi-
koneistojen huolloissa ja paikantamisessa. Nailla tiedoilla pystytéisiin seuraamaan

paremmin onko ovikoneisto kéytdssé ja mita huoltoja siihen on tehty.

4.1.3 Kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjan luominen

Kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjaa luodessa ohjelma tayttad automaattisesti osako-
koonpano kohdat, jotka luetaan ovikoneiston piirustuksista, kun koneiston tyyppi Kir-
jataan kokoonpano- ja tarkastuspoytékirjaan. Samalla, kun projektipaéllikké luo ko-
koonpano- ja tarkastuspoytakirjan, ohjelma luo erillisen tarkastuspoytakirjan loppu-
tarkastajille.

Lopputarkastajille tulevassa tarkastuspoytékirjassa on kaikki tarkastettavat kohdat
tarkastusjarjestyksessa. TarkastuspOytékirjassa tarkastettava asia ja sen tiedot ovat
aina samalla rivilla&. Ensimmaisend rivilla on tarkastettava asia ja sen tarkastusohje-
/osanumero. Seuraavaksi rivilla on tarkistuksessa haettava nimellisarvo tai muu ha-
luttu tieto. Edelld mainitut tiedot ovat osa- ja ominaisuusriippuvaisia riippuen ovi-
koneistosta, niihin tietoihin lopputarkastaja ei voi tehdd muutoksia. Lopuksi rivilla
on vield kohta johon lopputarkastaja merkkaa tarkastustuloksen sekd kommentointi-
rivi johon voi kirjoittaa huomautukset. Kun tuotteen lopputarkastus on tehty, loppu-
tarkastaja tallentaa taytetyn tarkastuspdytakirjan, jolloin tarkastetut tiedot siirtyvat

ovikoneiston kokoonpano- ja tarkastuspoytakirjaan seka tallentuvat tietokantaan.
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414 Haku

Ohjelmassa tulee olla hakutoiminto, jolla voidaan etsia tietokannasta ovikoneistoja
seké niissd kaytettavid osia. Hakutoiminnon tarkoituksena on helpottaa tietokannan

selaamista seka ovikoneistojen ja niiden osien paikantamista.

4.2  Microsoft Dynamics AX

Yritys siirtyy tulevaisuudessa kayttamaan Microsoft Dynamics AX toiminnanohjaus-
jarjestelmaa. Microsoft Dynamics AX -sovelluksen avulla voidaan kayttdd samaan
aikaa useita eri Microsoft-ohjelmia, kuten Microsoft SQL Serverid, Microsoft Biz-
Talk Serverid, Microsoft Exchangea ja Microsoft Office -tuotteita. (Microsoft:n

www-sivut. 2014)

4.3 Mittalaitteet

Mittalaitteiden uusimista talla hetkelld ei katsota tarpeelliseksi. Nykyisilla mittalait-
teilla paastdan jo haluttuun tarkkuuteen. Uuteen ohjelmaan ei haluta liittdd suoraan
mitdan mittalaitteita, koska talléin ohjelmasta ei tule riippuvainen tietyille mittalait-
teille. Tulevaisuudessakin on tarkoitus ettd lopputarkastaja kirjaa itse tiedot suoraan

lopputarkastus lomakkeeseen.

4.4 Miksi selainpohjainen ohjelmisto ratkaisu?

Selainpohjaiseen ohjelmisto ratkaisuun paadyin koska sen edut verrattuna asennetta-
vaan ohjelmistoon on huomattavat. Se on helpompi yll&pitéa ja paivittdd kuin erik-
seen asennettava ohjelmisto. Selainpohjainen ohjelmisto paivittyy kerralla jokaiselle
kayttajalle samalla kertaa kun siihen tehddadn muutoksia ilman, ettd kyttajan tarvit-
see tehdd mitdan ylimaaréista. Selainpohjainen ohjelmisto toimii puhelimilla, table-

teilla ja tietokoneilla riippumatta niiden kayttojéarjestelmista. Sitd ei tarvitse myos-
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ké&an erikseen asentaa, vaan se on heti toiminta valmis kun kayttaja kirjautuu se-
laimessa sisédan ohjelmistoon. Selainpohjainen ohjelmisto vaatii vain internetin ja sit4

tukevan laitteen.

Selainpohjainen ohjelmisto hyodyntaa pilvipalvelinta (Kuva 9), jonka avulla sinne
tallennetut tiedot on heti kdytettavissa kun ne on tallennettu pilvipalvelimeen. Talla
tavalla tarvittavat tiedot on aina saatavissa ja kaytettavissa, kun niitd tarvitseva hen-
kil Kirjautuu selaimessa ohjelmaan. Eri tietojen linkittdminen keskendan helpottuu
ja tietoja on helpompi selailla ja ké&yttd4. Esimerkiksi ovikoneistoja on helpompi pai-
kantaa osatietojen avulla, kun hakee ovikoneistoja osan mukaan. Talla tavalla yritys
pystyy paikantamaan missa on sellaisia ovikoneistoja, jotka tarvitsevat huoltoa jon-

kin osan takia.

Pilvipalvelimella olevien tietojen jakaminen onnistuu helposti kun kéyttajille pysty-
tdan asettamaan erilaisia oikeuksia sen mukaan kuinka paljon heidéan tarvitsee saada
tietoa. Osalla kayttajista voi olla vain lukuoikeus tiettyihin tietoihin, mutta ei oikeutta
muokata tietoja. Esimerkiksi lopputarkastajien ei tarvitse kyetd muokkaamaan pro-
jektin tietoja samalla tavalla kuin projektipaallikdiden. Talla tavalla parannetaan
myos tietoturvaa kun kaikilla kayttajilla ei ole samoja oikeuksia, jolloin halutut tiedot

eivat paase julkisiksi.

Yritys on siirtyméssa kayttamaan Microsoft Dynamics AX toiminnanohjausjérjes-
telmaa. Pilvipalvelimella oleva tietokanta pystytaén tallentamaan sellaiseen muotoon
ettd molemmat ohjelmistot, selainpohjainen ja Microsoft Dynamics AX, pystyvat
hyodyntdmaén sitd. Tdman avulla yrityksen projektien hallinnointi helpottuu ja no-

peutuu.



20

Ovikoneistojen Huoltotiedot

paikkatiedot
P4
\
\_\ A
g
3 rd
3 /
\ /
\. 5
Osatiedot - h| 4
\ Selainpohjainen ) .
ohjeplnmijsto < » Pilvipalvelin
e A
.//’
./// "

Projektien tiedot

Microsoft Dynamics AX
toiminnanohjausjarjestelma

h 4

- - Tietojen jakaminen
halutulla tavalla 2
Tytnjohto Aslakkaat

e g
/ s

( Lopputarkastajat

N
\\
Asentajat Huolto Myynti
\

Kuva 9 Uuden ohjelmiston malli

O<atoimittajat

/
/s
/
/

Ohjelmisto ei haluta rakentaa niin, etté se olisi laiteriippuvainen. Lopputarkastukses-
sa tama tarkoittaa sitd ettd mittalaitteita ei liitetd suoraan ohjelmistoon jolloin tiedot
eivét kirjaudu suoraan mittalaitteesta ohjelmaan, vaan lopputarkastaja pitaa Kirjata ne
sinne. Téll4 tavalla varmistetaan, ettei yritys ole tulevaisuudessa tiettyjen mittalait-

teiden varassa, vaan mittauksen voidaan suorittaa vastaavilla laitteilla.

Ohjelmistoa pystytddn tulevaisuudessa laajentamaan yrityksen tarpeiden mukaan.
Siihen voidaan luoda erilaisia nakymia esimerkiksi myyjille, asentajille ja huollolle.
Niiden ndkymat rakennetaan sen mukaan mita heidan tarvitsee nédhdé tai kirjata tieto-
ja. Yrityksella on ajatuksena ettd ovikoneistoihin laitettaisiin viivakoodit, joiden

avulla ovikoneistojen tiedot saataisiin heti esille. Viivakoodien avulla pystyttéisiin
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seuraamaan milloin ovikoneisto on huollossa tai asennettu paikoilleen, esimerkiksi
asentaja lukee viivakoodin puhelimellaan ja merkkaa jérjestelmé&an ovikoneiston
asennetuksi. Ohjelmiston laajennukset kyetdén rakentamaan yrityksen tarpeiden mu-

kaisiksi.

5 POHDINTA

Yrityksen toimintatapojen ja ohjelmistojen uudistaminen tuli ajankohtaiseksi, kun
yrityksen tuotantomé&arét alkoivat kasvaa. Tuotteiden lopputarkastamiseen menevé
aika meinaa muodostaa tuotannossa pullonkaulan. Vanhoja tapoja tarvitsi kehitta,
jottei yrityksen tuotanto jaisi kehityksesta jalkeen. Samalla kun tutkin lopputarkas-
tuksen kehittamista, huomasin ettd yrityksella ei ollut mitdan kaytannollista tyokalua
tietojensa hyddyntdmiseen. Tarkastellessani otin huomioon etté yritys on vaihtamas-
sa toiminnanohjausjarjestelmansa IFS:std Microsoft Dynamics AX ohjelmistoon.

Yritys tulee hydtymaan uudistuksesta paljon, kun he saavat projektien ja ovikoneisto-
jen tiedot samaan tietokantaan. Yhdesta tietokannasta tietoja voidaan hyddyntaa pa-
remmin yrityksen tarpeisiin. Uudistuksien avulla tietojen hyddyntdminen monipuo-
listuu riippuen eri kayttokohteista. Koska selainpohjaista ohjelmistoa on helpompi
paivittaa ja yllapitaa, sita voidaan tulevaisuudessa muokata helposti yrityksen tarpei-

siin mikali ne muuttuvat.

Opinndytetyota tehdessani huomasin, kuinka pienillékin ratkaisuilla voidaan edistaa
yrityksen toimintaa. Toimintoja ei tarvitse keksid uudestaan, vaan riittda etta niita
jarkevoitetaan. Yritykset voivat tehda paljon asioita jo ennestadn oikein, mutta eivét
osaa hyoddyntaa niistd saatuja tietoja tarvittavilla tavoilla. Uusi ohjelmisto ratkaisu
tavoitteena on nopeuttaa ja helpottaa ovikoneistojen lopputarkastamista, mutta se
palvelee myo6s yrityksen muitakin tarpeita. Nakisin ettd onnistuin opinndyteyon ta-

voitteissa ja samalla pystyin edistdmaan yrityksen toimintaa.
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Yritysten tulisi kayttdd ulkopuolista tekijad, kun he miettivat kuinka yrityksen toi-
mintaa tulisi parantaa. Tall4 tavalla he saavat uutta nakemysté toimiinsa ja ulkopuo-
linen tekija tuo puolueetonta nakemysta kehittdmiselle. Yritys ei valttamétté toista
samoja virheitd uudessa jarjestelméssa, kun se joutuu perustelemaan kehitysideansa
ulkopuoliselle joka karsii kehitysideoita tarpeiden mukaisiksi. Ulkopuoliselta tekijal-

t& voi 10ytyd tuoreita ideoita, joista valttdmatta yrityksessa ei ole tietoa.
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POLARTEKNIK DOOR SYSTEMS - ELECTRIC SLIDING DOOR

KOKOONPANO- JA TARKASTUSPOYTAKIRJA
INSPECTION RECORD

I Tilaaja - Customer: .. Projektin nimi - Train project: I _ Tilaus n:o - Order no.: ___ |Tuotteen revisio- rev. of product |
. Koneiston tyyppi - Type of the mechanism: | Tilaajan koneistomerk. - Customer's mechanismeode: | Vamistusnio- Serialno.: |
1. TUOTANNON TARKASTUKSET PRODUCTION INSPECTIONS Tark.ohje Nimellisarvo Mittausarvo Huom.
_ Instruct. doc._ | Nominaldata |  _Measuring _| _ _! Notes _ _
Tuotannon tarkastuksen paivamaara:
1.1 Kiinniasento Close position
1.2 Lilkematka Motion distance (stroke)
1.3 Hihnan kireys Belttension SU-10152
2. OSAKOKOONPANOT SUBASSEMBLIES Piir.nro Valm.nro/vko Tarkistettu: Huom.
__Dwgno._ _ | ¢ Serialno.fwk _{_ Controlled: [ _ _Notes _ _
Tark.ohje SU-06045
2.1 Johdeprofiili Guide profile
2.2 Ovikelkka Garriage
2.4 Moottori ja vaihde Motor and gear
2.5 Ohjain DCU Technion tarran sarjano
2.51 Ohjelma Software
2.6 Kaapelointi Cabling
2.7 Momenttimerkinnat Torque marking SU-13036
3. TOIMINTATESTIT FUNCTION TESTS Tark.ohje Nimellisarvo Mittausarvo Huom.
_ Instruct doc. | Nominaldata |  Measuring | _ | Notes _ _
Ovilehden paino - Door leaf's weight:
3.1 Kelkan pybdrasaadot Carriages wheel adjustm.
3.2 Avauswoima Force open, manual
3.3 Sulkemiswoima Force close, manual
3.4 Kiinniasento Close position
3.5 Liikematka Motion distance (stroke)
3.6 Jarjestelman toiminta System function
3.7 Hihnan kireys Belttension SU-10152
3.80 Tutkan toiminta Function of the IR- sensor Jos soveltuva
3.81 Painonapin toiminta Function of the push button Jos soveltuva
3.82 Sawanturin toiminta Function of the smoke sensor Jos soveltuva
3.83 Lukkoanturien toiminta  Function of the lock sensor Jos soveltuva
3.84 Sync toiminta Sync function Jos soveltuva
3.9 Lukon toiminta Function of the lock Jos soveltuva
4. TOIMINTA-ARVOT OPERATIONAL DATA Tark.ohje Nimellisarvo Mittausarvo Huom.
_ Instruct doc. | Nominaldata |  Measuring _| _ | Notes _ _
4.1 Avautumisaika Opening time
4.2 Sulkeutumisaika Closing time
4.3 Aukioloaika Open hold time
4.4 Turvavoima avauss. Safety force, opening
4.5 Turvavoima kiinnis. Safety force, closing
5. ERISTYSMITTAUKSET INSULATION TEST Tark.ohje Nimellisarvo Mittausarvo Huom.
_ Instruct doc. | Nominaldata |  Measuring | _ | Notes _ _
5.1 Eristystesti 1 Insulation test 1 SU-06045 > 10 MQ / MQ
5.2 Ylijannitetesti Voltage withstand test SU-06045 >10 MQ / MQ
5.3 Eristystesti 2 Insulation test 2 SU-06045 >10 MQ / MQ
5.4 Maadoitustesti Earthing test SU-06045 <100 mQ / mQ 4,5VDC/0,2A
Lopputarkastus suoritettu:  Finalinspectionmadeby: |

Huittinen . . 20
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1. YLEISTA / GENERAL

Tama dokumentti koskes sisdovien
lopputarkastusta. Nama tarkastulsst ja
testit tullaan tekemaan jokaiselle
ovikoneistoille ovilehtid simuloivilla
painoilla. Jokaiselle ovikoneistolle tehdadan
lopputarkastuspdytakirja, josta nahdaan
oikeat testiarvot ja toleranssit.

This instruction comprises the internal
doors, These inspections and tests will be
made for each single mechanism with
simulated door leaf weight. The inspection
record will be made for each mechanism
and the correct values and tolerances are
printed in that document.

2. SAHKOTURVALLISUUS / ELECTRICAL SAFETY

Testitila téyttada
sihkdturvallisuusstandardin 5F5 6002
maarttelyt sahkdturvallisuudelle. 5F5 6002
pohjautuu yleiseurooppalaiseen standardiin
EH 50110-1 (2004). Lopputestauksen saa
suorittaa vain sithen ohjauksen saaneet
henkilot. Hama henkildt on kouluttanut
henkila, jolla on tarvittavat tietopohja
sahkdturvallisuuden ja riskien ardointiin,
Testauksen aikana vain koulutetut henkilst
saavat olla testitilassa.

Eoulutetut henkildt ovat listattu
dokumentissa SU-11017. Koulutus on
uusittava viiden vuoden vilein.

Testing facilities comply with instructions
given by Finnish standard 5F5 6002
{electrical safety, ™ edition), which is
derived from EH 50110-1 (2004). Testing is
allowed to be done by an instructed
person, who is applicable trained by skilled
persons and capable of assessing risks and
avoid injury caused by an electrical shock.
During testing only instructed personnel
can be present in the testing facilities.

Trained personnel are listed in the
document 5U-11017. Training is to be
renewed after 5 years.

3. TARKASTUS- JA TESTAUSOHJEET / INSPECTION AND TEST

INSTRUCTIONS

3.1 Testivalmistelut / Preparation for inspection and test

- Koneiston asennus testipenkkiin,
YVarmistettava, ettd kelkka/kelkat
liikkuwvat vapaasti koskettamatta
testipenkkiin

- (hilehtipainojen asennus
kelkkaan/kelkkoihin. Oikeat
ovilehtipainot lGytyvat kyseisen
koneiston
lopputarkastuspdytakirjasta.

- Sydttdjannittesn tarkastus on
tehtdvd kalibroidulla yleismittarilla.,
Yaihtoehtoiset syottbjannittest ovat
247367 72 7 110 VDC.

- Mounting the mechanism under test
in the test bench taking care that
the carriage(s) can be moved free
without any touch to the test bench.

- Mounting the correct weight(s) to
the carriage according to the door
leaf weight, see the Inspection
record of the corresponding
mechanizsm.

- Checking the supply voltage, 24 / 36
/72 0 110 VDC with a calibrated
multi-meter

5U-06045 Lopputarkastus- ja testausohjeet /
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3.2 Yleistarkastus / General inspections

wheaols

- S3atd suoritetaan ovilehtipainojen
kanssa

- Ensiksi avataan lukitusmutteri

- Saatdruwvilla saadetdan valys pois
pydran ja profiilin valista, ja
lukataan varmistusmutter

- Tarkistetaan vetovoima ja verrataan
tarkistuspaytakirjan arvoon.
Korjataan tarvittaessa kunnes ollaan
paytakirjan arvossa tai alle.

- HKelkka ei saa keinua sdddon jalkeen.

Adjustment 15 done with door leaf
weights

First open the locking screw

The play between the wheel and the
profile is adjusted to zero by
adjusting screw, and after that
locking screw will be fixed

Check the pull force and compare it
to value from the inspection record
sheet. Re-adjust if necessary until
the required value if achieved.

The carriage can't swing in the
profile after adjustment.
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3.2.2 Alikokoonpanojen ja komponenttien tarkastus / The inspection of

subassemblies and components

Visuaalinen tarkastus kyseizen konesiston
valmistuskuvien mukaan:
- kaikki komponentit on asennettu
oikein
- moottor ja vaihteisto on asennettu
oikein
- anturit ovat asennettu oikein
(kotiraja, pulssianturi)
- sihkdkokoonpanot (ohjain, muunnin,
relepaketti) ovat asennettu oikein
- johtosarjat ovat asennettu oikein ja
liitttimet kytketty oikein
Piirustusnumeroiden tarkastus ja
kirjaaminen lopputarkastuspdytakirjaan:
- koneistoprofiileiden
piirustusnumerot ja valmistusviikot
- kelkan/kelkkojen piirustusnumerot
ja valmistusviikot
- moottorin ja vaihteiston
sarjanumeno
- ohjaimen tyyppi ja sarjanumero
- ohjaimen ohjelmaversio
- ohjaimen parametriversio
- muuntimen tyyppi ja sarjanumero
- Laitetaan momenttimerkintd
ruuveihin, jotka ovat MB tai
suurempia (SU-13036)

Visual checking according to the
corresponding drawing of the mechanism

- All components have been mounted
correctly

- The motor-gear unit has been
mounted carrectly

- The sensors (home, pulse) have been
mounted carrectly

- The electric units (DCU, converter,
relay box) have been mounted
correctly

- The cabling has been mounted
correctly and the connectors
connected properly

Checking the manufacturing labels and

booking data to the inspection record

- The drawing numbers and
manufacturing week of the
mechanism frame profiles

- The drawing numbers and
manufacturing week of the
carriage(s)

- The serial numbers of the motor and
the gear

- The type and serial numbers of the
DCu

- The software version of the DCU

- The name and version of the
parameter file

- The type and serial numbers of the
converter

- Torgue marking of screw bigger than
M8 (SU-13036)
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3.2.3 Kokoonpanotarkastus / Assembly inspection

- kotiraja-anturin paikan tarkastus,
sHAtO tarvittaessa
- kotiraja-anturin sdatd: kotiraja-
anturi aktivoituu 2_3mm ennen
kotiasentoa lilkesuunnassa
- HKotiraja-anturin etdisyys
tunnistettavaan kohteeseen
on saadettava rakotullalla
seuraavasti:
Alumiini 1,5mm
Teras 3,0mm
R5T 2,5mm
- kelkan/kelkkojen ulommaisten
pydrien saatd, vain Gangway- ja
ulko-oville
- hammashihnan kireyden saatd,
sdatdohjeen SU-10152 mukaan
- kelkan/kelkkojen litkkesn mittaus,
aukistopparin sdato tarvittaessa
- lukon vastaruuwvien paikan
tarkastus/saatd

3.3 Toimintatestit / Functional tests

3.3.1 Manuaaliset testit / Manual tests

- kelkan tasaisen lilkkeen tarkastus

- kelkan/kelkkojen manuaalisen
avausvoiman mittaus, mitattava
hitaalla liikke=lla

- kelkan/kelkkojen manuaalisen
sulkuvoiman mittaus, mitattava
hitaalla liikke=lla

- pakkosulkumekanismin toiminnan
tarkastus, ovi sulkeutuu
automaattisesti kaikista asennoista
oven ollessa virrattomassa tilassa

Checking the home position of the
carnage, adjusting if necessary
Adjusting the position of the home
sensor, activate 2.3 mm before the
home position
- Distance between home
sensor and part, which is
detected, needs to be
adjusted to a distance, where
detection is reliable. Distance
depends on the materals
used.
Adjusting the extreme wheels of the
carnage(s), the Gangway and
Extreme doors only
Adjusting the cogged belt tension
according to document 5U-10152
Checking the movement (stroke) of
the carriage, adjusting the position
of the open stopper if necessary
Adjusting the position of the locking
counter screws

Checking the movement’s stable
level of the carriage

Measuring the slowly open
movement force of the carriage
Measuring the slowly close
movement force of the carriage
Checking the functionality of force
close mechanism, door must close
automatically from every position
when door is powerless.
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3.3.2 Toimintojen testaus / Functional tests

Syottu_lanmte 24 /36772 7 110VDC
kiinniraja-anturin paikan ja
toiminnan tarkastus

- oven liikematkan ja liikepulssien
tarkastus

- tutkien / tutkien liittimien
toiminnan tarkastus

- oven manuaaliavauksen tarkastus,
max. 30mm avaus ennen
automaattiaukeamista

- oven kithdytyksen, normaalilitkkeen
ja jarrutuksen tarkastus

- aukeamisajan tarkastus painikkeesn /
tutkan aktivoinnista lilkkeen
pysahtymizeen, kolme mittausta
joiden keskiarvo kirjataan
paytakirjaan

- aukioloajan mittaus

- sulkeutumisajan mittaus
kiinnilitkkeen alkamisesta litkkeen
pysahtymiseen, kolme mittausta
joiden keskiarvo kirjataan
paytakirjaan

- turvavoimien tarkastus
turvavoimamittarilla, kolme
mittausta joiden keskiarvo kirjataan
paytakirjaan

- toimintojen tarkastus
toimintakuvauksen mukaan,
toiminnot sovittu asiakkaan ja
Polarteknik:n valilla projektin
suunnittelun aikana

Supply voltage 24 / 36 / 72 7/ 110 VDC
Checking the position and function
of the close position sensor

- Checking the stroke and
corresponding quantity of counter
pulses

- Checking the function of remote
sensors or the connectors for the
remote sensors

- Checking the hand-open function,
max. 50 mm movement before
automatic opening

- Checking the movement’s
acceleration, stable level and
deceleration

- Measuring the opening time starting
when pushing the open button up to
the end of the movement, three
measuring and mean value will be
recorder to the inspection record.

- Measuring open hold time

- Measuring the closing time from the
beginning of the closing to the close
position, three measuring and mean
value will be recorder to the
inspection record.

- Measuring safety forces with a pinch
meter, three measuring and mean
value will be recorder to the
inspection record.

- Checking that functions comply with
the functional description agreed
between Polarteknik and the end
customer
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3.4 Sihkoiset testit / Electrical tests

3.4.1 Eristystesti, syottojannite 110VDC tai 72 VDC / Insulation test if operation

voltage is 110 or 72 VDC

Testialueen oven taytyy olla kiinmi, kun
sihkdistd testausta suoritetaan

Eristysvastausmittaus:

- Kytketadn H500VDC jannite ohjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspisteen
yli, timan jélkeen sydtin - navan ja
maadoituspisteen viliin. Kirjataan
mittauksen tulos péytakirjaan.

Jannitekestotesti:

- Kytketaan 1000VDC jannite ohjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspisteen
yli vhden (1) minuutin ajaksi. Jos
ohjain ei vigitu, testi on OK

- Kytketaan 1000VDC jannite ohjaimen
sydtdn - navan ja maadoituspisteen
yli vhden (1) minuutin ajaksi. Jos
ohjain ei vioitu, testi on OK

Eristysvastusmittaus:

- Kytketddn H00VDC jainnite ohjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspisteen
yli, tdman jalkeen sydtdn - navan ja
maadoituspisteen valiin. Kirjataan
mittauksen tulos paytakirjaan.

Door of the test area needs to be closed
during electrical testing.

Insulation measurement test:

- Connecting 500 V DC between the
DCU supply +pole and the earthing
point of the mechanism, then
between DCU supply -pole and the
earthing point. Record the values of
the resistance to the inspection
record.

Voltage withstand test:

- Connecting 1000 %Y DC 1 min time
between the DCU supply +pole and
the earthing point of the
mechanism, OK if neither damages
mor breakdowns in the system.

- Connecting 1000V DC 1 min time
between the DCU supply -pole and
the earthing point of the
mechanism, OK if neither damages
mor breakdowns in the system.

Insulation measurement test:

- Connecting 500 V DC between the
DCU supply +pole and the earthing
point of the mechanism, then
between DCU supply -pole and the
earthing point. Record the values of
the resistance to the inspection
record.
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3.4.2 Eristystesti, syottojannite 36 VDC tai 24 VDC / Insulation test if operation

voltage is 36 or 24 VDC

Testialuesn oven taytyy olla kiinni, kun
sdhkdista testausta suoritetaan

Eristysvastausmittaus:

- Kytketaan 500VDC jannite chjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspistesn
yli, tdman jélkesn syitin - navan ja
maadoituspisteen viliin. Kirjataan
mittauksen tulos poytakirjaan.

Jannitekestotesti:

- Kytketdan 500VDC jinnite chjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspistesn
yli yhden (1) minuutin ajaksi. Jos
ohjain el vioitu, testi on OK

- Kytketaan 500VDC jannite chjaimen
sydtdn - navan ja maadoituspistesn
yli yhden (1) minuutin ajaksi. Jos
ohjain ei vioitu, testi on OK

Eristysvastusmittaus:

- Kytketaan 500VDC jannite chjaimen
sydtdn + navan ja maadoituspistesn
yli, tdman jélkesn syitin - navan ja
maadoituspisteen viliin. Kirjataan
mittauksen tulos poytakirjaan.

3.4.3 Maadoitusmittaus / Earthing tost

- Mitataan maadoitusvastus ohjaimen
maadoituspisteen ja koneiston
maadoituspisteen valilla
mittausarvoilla 4,5VDC/0,24,
maksimivastus 100mL2.

- Mittausjohtimien chminen resistanssi
taytyy kompensoida
mittaustuloksesta suorittamalla
johtimien automaattinen
kompensointi. Ohjest laytyvat
mittauslaitteen ohjekirjasta.

Door of the test area needs to be closed
during electrical testing.

Insulation measurement test:

- Connecting 500 V DC between the
DCU supply +pole and the sarthing
point of the mechanism, then
between DCU supply -pole and the
earthing point. Record the values of
the resistance to the inspection
record.

Voltage withstand test:

- Connecting 500 V DC 1 min time
between the DCU supply +pole and
the earthing point of the
mechanism, OK if neither damages
nor breakdowns in the system.

- Connecting 500 V DC 1 min time
between the DCU supply -pole and
the earthing point of the
mechanism, OK if neither damages
nor breakdowns in the system.

Insulation measurement test:

- Connecting 500 V DC between the
DCU supply +pole and the earthing
point of the mechanism, then
between DCLU supply -pole and the
earthing point. Record the values of
the resistance to the inspection
record.

- Measuring 4,5V DC/0,24 between
the DCU earthing point and the
earthing point of the mechanism,
max resistance 100 mll.

- Measurement cables ohmic
resistance need to be compensated
from the test results by performing
automatic compensation as
described in measurement
equipment manual.
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