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1 JOHDANTO

Sain tehtavakseni luoda erdalle panimolle toimivan kunnossapitojarjestelman, joka sisaltaa ennakko-

huoltosuunnitelman, laitehierarkian luomisen ja varaosajarjestelman.

Tuotantolaitos, johon ty¢ tehtiin, on perustettu vuonna 2013 ja sen tuotantomaarat ovat kasvaneet
kymmenien prosenttien vuosivauhdilla. Uudessa organisaatiossa ei ole ollut nopean kasvun vuoksi
mahdollisuutta keskittya kunnossapidon tarpeisiin. Nyt on otettu aikaa ja resurssit ennakoivan kun-
nossapidon kehittdmiseen. Taman tyon tarkoituksena on siis luoda kunnossapitojarjestelma, jonka
kautta hallitaan seka korjaavan etta suunnitellun kunnossapidon toimet. Tassa tydssa keskitytaan

kasittelemdan kunnossapidon tietojarjestelman kehittamista.

Tietojarjestelma paatettiin rakentaa itse, ettd saataisiin aikaan kustannustehokas ratkaisu juuri ky-

seisen yrityksen tarpeisiin.
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KUNNOSSAPITO

Opetushallituksen Kunnossapito menestyksen tekija, nettijulkaisun mukaan kunnossapito on tuotan-
toon liittyvien koneiden ja laitteiden seka tuotantokiinteistdon toimintakunnon yllapitoon liittyva yleis-

termi. (Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,1.1.)

PSK 6201 (3,2022.) standardissa sanotaan "Kunnossapito on kaikkien niiden teknisten, hallinnollisten
ja johtamiseen liittyvien toimenpiteiden kokonaisuus, joiden tarkoituksena on sdilyttaa laite tilassa
tai palauttaa laite tilaan, jossa se pystyy suorittamaan vaaditun toiminnon koko sen elinjakson ai-

kana”

"Kunnossapitokasite on laaja, monitahoinen ja -tasoinen. Kunnossapidon tavoitteena on huolehtia
koneiden, laitteiden ja rakennusten kunnosta, jotta tuotanto voi tapahtua olosuhteissa, jotka ovat
edullisimmat nettotuottojen, turvallisuuden, ympariston ja laadun kannalta." (Opetushallitus, julkai-

suaika tuntematon,1.1.)

John Moubray maarittelee kunnossapidon yksinkertaisesti “Kunnossapidolla varmistetaan, etta lait-

teet jatkavat sen tekemista, mitd kayttajat haluavat niiden tekevan” (Promaint, 2009,26.)

Edelld olevia maaritelmid yhdistellen kunnossapitoon kuuluu edelleen rikkoutuneiden laitteiden kor-
jaaminen, mutta korjaaminen ei ole kunnossapidon paatarkoitus. Kunnossapidon tehtava on myds

kehittaa laitteita, jotta tuottavuus kehittyisi suotuisasti. (Promaint, 2009,26.)

Kunnossapito laitoksen toimintona

Kunnossapidon merkitysté pohdittaessa on huomattava, ettéd tuotesuunnittelu ja tuotanto ovat yri-
tyksen primaaritoimintoja. Kunnossapito on aputoiminto, jolla on térkea merkitys yha koneellistu-

vammassa ja monimutkaistuvammassa teollisuudessa. (Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,1.3.)

Kunnossapito on osana kaikissa laitoksen toiminnoissa. Kunnossapitoa suorittaa koko henkilékunta
osana omaa tyétaan ja kunnossapito-organisaation tuloksellisessa toiminnassa nousee ratkaisevaan
asemaan se, miten yhteydenpito muiden toimintojen kanssa toimii. (Opetushallitus, julkaisuaika tun-
tematon,1.5.)

Tuotantolaitteen kayttdjien tulee suorittaa jatkuvasti kunnossapitoa ja koneensa tarkkailua pienessa
mittakaavassa. Kayttdjan ja kunnossapito-organisaation saumaton yhteistoiminta on valttdmatonta,

jotta kunnossapitotoiminto onnistuu. (Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,1.5.)

Merkittdvan osan kunnossapito tydstd tekevat siis kayttajat jatkuvana kaytonaikaisena aistinvarai-

sena kunnonvalvontana. (Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,1.5.)

Kunnossapito tyétd on myds hallinnolliset tehtavat kuten tuotannon suunnittelu siten, ettd ennakko-

huollolle on aikaa. (Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,1.5.)

Kunnossapito lajit

Kunnossapitolajit jaetaan useimmiten vain kahteen paa lajiin. SFS-EN 13306 nimeda lajit korjaavaksi
kunnossapidoksi ja ehkaisevaksi kunnossapidoksi. PSK 7501 taas jakaa kunnossapidon Suunnitel-

tuun kunnossapitoon ja hairié korjaukseen. (Promaint,2009,26.)
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Kuntoon perustuva kunnossapito kirjassa (Promaint,2009,26.) todetaan, etta yhteistd naille molem-
mille on, korjaavan kunnossapidon jakaminen kahtia valittbmaan korjaamiseen ja siirrettyyn korjaa-

miseen.

(PSK 7501,2010,5) jakaa suunnitellun kunnossapidon kolmeen alalajiin: ehkdisevdaan kunnossapitoon
kunnostamiseen ja parantavaan kunnossapitoon. SFS-EN 13306 taas jakaa myos ehkaisevan kun-

nossapidon kahteen alalajiin kuntoon perustuvaan kunnossapitoon ja jaksotettuun kunnossapitoon.

Jaksotettu kunnossapito tarkoittaa useimmiten joko kalenteriin liittyvaa jaksotusta tai laitteen kaytto-

tunteihin liitettya jaksotusta.

2.2.1 Korjaava kunnossapito

Kuten edelld mainittiin, vikojen korjaus koostuu vaélittdmasta ja siirretysta korjauksesta. Standardissa
PSK 6201(3,2022.), kuvataan seuraavasti. "Valitdn hairickorjaus, tehdaan valittdmasti vikaantumisen
ilmettyd, jotta laitteen toiminta kunto palautuu tai vian aiheuttamat seuraukset saadaan rajoitettua

hyvaksytylle tasolle."

Siirretty hairid korjaus on korjaus, jota ei tehda valittdmasti, vaan se on siirretty tuotannollisesti so-
pivaan ajankohtaan. (PSK 6201 3,2022.)

2.2.2 Suunniteltu kunnossapito

Ehkaisevakunnossapito koostuu (PSK 7501,2010,5.) mukaan ehkaisevasta kunnossapidosta, kunnos-

tamisesta ja parantavasta kunnossapidosta.

Kasittelen tarkemmin aihetta suunniteltu kunnossapito, koska mielestani tuotanto ymparistossa tulisi

aina pyrkia suunnitelmalliseen toimintaan niin tuotannon kuin kunnossapidon osalta.

Ehkaisevalld kunnossapidolla pidetdan ylla kohteen suunniteltuja kayttdominaisuuksia, palautetaan
heikentynyt toimintakyky ennen vian syntymista tai estetéan vaurion syntyminen (Pro-
maint,2009,97).

Toimintakykya voidaan pitaa ylla jaksotetulla kunnossapidolla, joka kuvataan standardissa (SFS
6201, 8.) seuraavasti. Ehkaisevan kunnossapidon toimenpide on tyo, joka tehddan suunnitelluin jak-

sotuksin perustuen joko kalenteriaikaan tuotantomaariin tai kayttétunteihin.

2.2.3 Parantava kunnossapito

Parantavakunnossapito jaetaan kolmeen paalajiin. Ensimmainen parantavan kunnossapidon laji ei
muuta tai kehita laitteen suorituskykya vaan siinad vaihdetaan vanhoja kuluneita tai ikddntyneita osia

uudempiin toiminnaltaan vastaavanlaisiin. (Jarvio, Lehtio, 2012,51.)

Mekaanisissa osissa esimerkiksi akselit ja muut liikkuvat komponentit alkavat kuluessaan aiheutta-
maan vaivoja, siksi niiden vaihtaminen parantaa tuottavuutta, vaikka suorituskyky pysyy teoriassa

ennallaan
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Toisessa parantavan kunnossapidon mallissa (Jarvion ja Lehtion 2012,51.) mukaan koneeseen suun-
nitellaan ja tehddan muutoksia sen luotettavuuden parantamiseksi, suorituskyvyn pysyessa entisel-
ladn. Tasta hyvana esimerkkina toimivat automaatio osat, joiden saatavuus voi ajan kuluessa hei-
keta ja tatd kautta aiheuttaa ongelmia luotettavuuteen.

Kolmas paaryhma koostuu muutoksista ja modernisoinneista, joilla pyritddn parantamaan koneen
suorituskykya. (Jarvio, Lehtit,2012, 52.)
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KUNNOSSAPITO STRATEGIAN LUOMINEN

TPM

RCM

Jarvio ja Lehtio (2012,111) kirjoittavat, etta kunnossapitoon on kehitetty useita erilaisia toimintamal-
leja, eli strategioita. Periaatteessa kaikki ne pyrkivat samaan lopputulokseen, vaikka lahestyvat ai-

hetta hiukan eri tavoin. Yleisimmin kirjallisuudessa esiintyvat laatujohdannaiset strategiat:

o TPM (kokonaisvaltainen tuottava kunnossapito)
o RCM (luotettavuuskeskeinen kunnossapito)
o Asset management (kdyttbomaisuuden hallinta)

o Six sigma

TPM eli Total Productive Maintenance, suoraan suomennettuna tarkoittaa kokonaisvaltaista tuotta-
vaa kunnossapitoa. TPM filosofian ideana on pyrkia luomaan tuotantokoneille optimaaliset olosuh-
teet ja yllapitdamaan ne. Jarvio ja Lehtid (2012,114-119) kirjoittavat, ettd TPM korostaa kokonaisval-
taisuutta, jota mitataan taloudellisilla mittareilla. Tarkoitus on pienentamaan huoltotarvetta ja kehit-
tamaan kokonaistehokkuutta. Heiddn mukaansa toiminnan perustana on, etta jokainen kayttaja on
suoraan vastuussa tehokkuuden yllapitamisestda. On huomioitavaa, etta alkuperdinen japanilainen
malli ei ole suoraan kopioitavissa kaytettavdksi Suomessa, vaan sitd on sovellettava meidan kulttuu-

riimme ja yrityksen omiin tarkoituksiin sopivaksi. (Jarvio, Lehtio, 2013,114-119.)
Kokonaisvaltaisen tuottavan kunnossapidon paamaarat

e Tuotantolaitteen kokonaistehokkuus tulee maksimoida
e Koneen toimintakunnosta tulee huolehtia koko sen elinkaaren ajan
e Koko henkildkunnan tulee sitoutua ajattelemaan ja toimimaan toimintamallin mukaisesti
Siirretddn kunnossapidon suunnittelu ja toteutus niille ihmisille, joille koneen kdyttdminenkin
kuuluu. (Jarvio, Lehtio, 2012, 146)
Eurooppalaisittain TPM:n mukainen kunnossapito on Jarvion ja Lehtion (2012, 148-152) mukaan

jaettu neljaan vaiheeseen:

e Kuntovaihe, jossa maaritellaan laitteiden kriittisyys tuotannolle, laitteiden kunto ja kunnoste-
taan laitteet, jonka jalkeen luodaan uudet huolto ja kunnostus suunnitelmat

e Mittausvaihe, jossa mitataan laitteiden tuottavuutta

e ongelmanratkaisu vaihe, jossa etsitaan ja ratkotaan syita laitteiden alentuneeseen tuotta-
vuuteen.

e Parhaiden kaytantjen omaksumisvaihe, jossa parhaiksi todetut toimet kerataan ohjeiksi

tulevaisuutta varten.

RCM eli Reability Centered Maintenance, on metodi, jonka avulla suunnitellaan kohteen kunnossa-

pito. Metodin juuret ulottuvat 1950-luvulle on otettu kayttéon alun perin lentokoneteollisuudessa. Se
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on nykyaankin ehdotonta luotettavuutta vaativien teollisuuden haarojen kuten ydinvoimaloiden kay-

tossa. Tunnetuksi metodin toi englantilainen John Moubray 1980 luvulla. Yleisesti menetelmaa pide-
taan kalliina ja raskaan (Jarvi6, Lehtio,159-160,2012.)

RCM:n tavoitteet Moubrayn mukaan ovat:

Priorisoidaan laitteet ja kohdistetaan kunnossapito laitteisiin, joissa sitd eniten tarvitaan.
Selvittaad koneiden vikaantumismekanismit, ja ndin saadaan pohja laatia oikeat kunnossa-
pito-ohjelmat.

Otetaan kunnossapidon piiriin my6s passiiviset apulaitteet.

Laaditaan korjaus ohjeet rikkoontuville komponenteille, joille ei I6ydy tehokkaita ennakko-
huolto toimenpiteita

Kayttajat opetetaan tunnistamaan kriittisten komponenttien toimintaa ja vikaantumista
Luodaan edellytykset analysoida kunnossapidon kustannukset ja parannetaan prosessin
tuottavuutta. (Jarvio, Lehtio, 2012,163)

3.3 Asset management

Asset Management eli tuotanto-omaisuuden hoitaminen. Tama l&dhestymistapa kattaa muutakin toi-

mintaa, kun kunnossapidon. Toimintamallin mukaan pyritdén saavuttamaan tavoitteet minimi kus-
tannuksilla. (Jarvio, Lehtio, 2012, 49)

Tekemiset Jarvio ja Lehtid (2012,50-52.) jakavat viiteen paalajiin

Huolto, jonka avulla pidetddn toiminta edellytykset mahdollisimman hyvina. Huollot tehdaan
padasiassa jaksotettuna.

Ehkaiseva kunnossapito, jonka keinoin seurataan laitteiden suorituskykya kunnonvalvonnalla
ja suunnitellaan ehkaisevan kunnossapidon toimet seurannan tulosten mukaan, etta korjaa-
van kunnossapidon tarve vdhenisi.

Osallistutetaan koko henkildkunta kayttdjat ja tuotannon suunnittelijat aktiivisesti kunnossa-
pitotoimenpiteisiin kunnossapitohenkilostdn kanssa.

Poistetaan tuotannon pullonkaulat parantavan kunnossapidon ja kehittyneen suunnittelun
avulla.

Analysoidaan tuotanto ja kunnossapito dataa selvitetdan syyt, miksi tuotantotehokkuus on
alentunut. Pyritdan poistamaan syyt, olkoon se kayttétavassa, raaka-aineessa, laitteen vi-

kaantumisessa tai suunnittelussa.
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4 KUNNOSSAPIDON TIETOJARJESTELMAN OSA-ALUEET

Kunnossapidon tietojarjestelmia voidaan tehda useilla eri tavoilla, mutta niiden siséltdmat toiminnot
eivat poikkea kovinkaan paljon toisistaan. Kunnossapidon tietojarjestelman yleisimpia osa-alueita

ovat:

e Kunnossapito kortistot
e Paivakirjat

e Posti

e Toiden ohjaus

e Materiaalien ohjaus

e Kustannuslaskenta

e Myynti ja laskutus

e Padkayttdjan toiminnot
e Raportointi

(Opetushallitus, julkaisuaika tuntematon,4.2.)
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5 TIETOKANNAT

(Hovi, Huotari ja Lahdenmadki (2005,4) madrittelevat tietokannan seuraavasti; “Tietokanta on yh-

teenkuuluvien, tallennettujen tietojen joukko, jota voidaan helposti kdsitelld tietokantakielelld.”

Nykyisin kdytetadn pddasiassa relaatio- tietokantoja. Relaatio- tietokannoissa tiedot tallennetaan re-
laatioina, jotka kayttdja nakee tauluina. Tietokannan taulut muodostuvat tietueista ja kentista. Kaikki

tietokannan sisaltama tieto tallennetaan taulujen tietueisiin. (Hernandez, 2000,5).

5.1 Taulut

Hernandezin (2000,39-44.) mukaan taulut muodostuvat kentista ja tietueista. Kentat nayttaytyvat
taulukossa pystyriveina ja tietueet vaakariveina. Avaimet ovat erikoiskenttid, joiden avulla luodaan

yhteydet taulujen valille. Eli avainkenttad on kenttd, joka liimaa taulut toisiinsa.

5.2 Yhteydet

"Kahden taulun valille luotua liitosta kutsutaan yhteydeksi. Yhteys on olemassa, kun kaksitaulua on

litetty padavaimen ja viiteavaimen avulla". (Hernandez,2000,46)

Yhteydet ovat tarkeitd, koska ne auttavat vahentdamaan ylimaardista ja kaksinkertaista dataa.

5.2.1 Yhteystyypit

Yhteystyypeistéd Hernandez (2000,47-50) kirjoittaa seuraavaa:

e Kahden taulun valillda on yhdesta yhteen yhteys, jos Yhden taulun yksi tietue on yhteydessa
toisen taulun yhteen tietueeseen

¢ Yhdestd moneen yhteys on kyseessa, silloin jos yhden taulun tietue on yhteydessa yhteen
tai useampaan toisen taulun tietueeseen, kun taas toisen taulun vain yhteen ensimmadisen
taulun tietueeseen

e Taulujen valilld on monesta moneen yhteys, jos ensimmaisen taulun yksittdinen tietue voi
littya useampaan toisen taulun tietueeseen ja toisen taulun yksittdinen tietue voi liittya use-
ampaan ensimmaisen taulun tietueeseen. Tama yhteys rakennetaan yleensa linkitystaulun

avulla.

5.3 Kyselyt

Microsoft Access ohjeessa mainitaan, ettd Access-tietokannan tietoja on helpompi tarkastella, lisata,
poistaa ja muuttaa kyselyn avulla. Kyselyja voi kayttad myos tietojen etsimiseen tietojen laskemi-

seen ja tietojen hallinnan automatisointiin.

5.4 Lomakkeet

Lomakemuodossa taulukon tietoja pystytdan kasittelemaan tietue kerrallaan. Lomakkeella voidaan
lisatd ja muuttaa taulukon tietoja. Lomakkeella voidaan kayttaa useamman taulukon tietoja, kun lo-

make on tehty kyselyn pohjalta. (Microsof, Access ohje, Lomakkeet)
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Lomaketta voidaan kayttaa alasvetovalikoilla ja nappeilla, niiden avulla valitaan taulukkon toiminnot
lisatadnko, poistetaanko vai muutetaanko tietoja. Lomakkeelle voidaan myds lisdtd komentopainik-
keita, joiden avulla lomaketta saadaan automatisoitua. Lomake on aina suljettava ennen toiminnon

tapahtumaa (Microsof, Acces ohje, lomakkeet)

5.5 Raportit
Raportit luodaan eri tietueista, ne ovat katevia tarkasteltaessa Microsoft Access -tietokantojen tietoja

seka luoda vaikka kaavakkeita. (Microsof, Acces ohje raportti)

Raporttien kayttd helpottaa tilanne katsausten ja lomakkeiden tekoa.
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KUNNOSSAPIDON TIETOKANNAN SUUNNITTELU

(Access ohjeen tietokannan suunnittelu) mukaan. Access -tietokannan suunnitteluprosessi koostuu

seuraavista vaiheista:

e Tietokannan tehtdvan maarittdminen
e Tietojen etsiminen ja jarjestaminen

e Tietojen jako taulukoihin

o Tietojen jako sarakkeille

e Tieto-osien muuntaminen sarakkeiksi.
e Perusavainten maarittéminen

e Yhteyksien maarittdminen

(Microsof, Acces ohje)

Perusavainten maarittaminen

Jokaiseen taulukoon valitaan perusavain. Perusavain on sarake, jota kdytetdan tunnistamaan jokai-
nen rivi yksilollisesti, jos perusavain muodostuu useammasta kentastd, sita kutsutaan yhdistelma
avaimeksi. Esimerkkind voidaan mainita Tuotetunnus tai Tilaustunnus. (Microsoft, Access ohje, Pe-

rusavain)

Taulukoiden vdlisten yhteyksien maarittaminen.

Yhteydet madritelldan, niin ettd eritaulukoissa olevat tiedot saadaan kerattya yhteen toimivaksi ko-

konaisuudeksi. (Microsoft, Access ohje, yhteydet)

Rakenteen hienosadtaminen

Tutkitaan, onko rakenteessa virheitda. Testataan tietokannan toimintaa. Tarvittaessa luodaan uusia
taulukoita ja lisataan niihin uusia tietueita. Katsotaan, saadaanko tietokannasta halutunlainen. Saa-
detdan rakennetta tarpeen mukaan lisadmalla kyselyita tai raportteja (Microsoft, Access ohje, raken-

teen hienosaatéaminen)

Normalisointi

Normalisointi sadnnéilla tarkastetaan, onko taulukko tehty oikein. Normalisointia kaytetdan vasta,
kun tietokanta on periaatteessa valmis ja sitd aletaan kdyttaa. Ndin varmistetaan, etta oikeat tieto-
kohteet ovat kaytossa. Saantdja kaytetdan perakkain, ettd nahdaan tietokannan jokaisen vaiheen

toimivuus.

(Microsoft, Access ohje, normalisointisdanndt)
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7 KUNNOSSAPITOJARJESTELMAN RAKENTAMINEN

Kunnossapitojarjestelman rakentaminen alkoi kartoittamalla lahtdtilanne ja keraamalla yhteen ole-

massa oleva tieto kunnossapidosta.

Yhtenaista jarjestelmaa kunnossapidon tietojen keruulle ei ollut. Kunnossapito on ollut kdytanndssa
ainoastaan korjaavaa kunnossapitoa ja tyot on tehty padasiassa ulkopuolisten toimijoiden toimesta.
Ulkopuolisten kunnossapitajien tekemista toista ei ole tallennettu tarkkaa historiatietoa, paasin siis

aloittamaan jarjestelman rakentamisen lahes puhtaalta péydalta.

Ennakkohuolto suunnitelman rakentaminen aloitettiin luomalla laitehierarkia, jonka mukaan pilkottiin
ennakoivan kunnossapidon tyot kalenterivuodelle. Varaosien kartoitus ja ennakkohuoltojen suunnit-

telu tehtiin seuraavaksi.

Vikakorjaus-historian kerdaminen yhteen varaosa- ja huoltotietojen kanssa oli aikaa vievaa. Kun

kaikki tarvittava tieto oli selvilld, alkoi varsinainen kunnossapidon tietojarjestelman rakentaminen.
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KUNNOSSAPITOJARJESTELMAN TOTEUTUS

Kunnossapidon tietokantaohjelmaksi valikoitui Microsoft Access, silld ohjelma oli jo kaytdssa yrityk-
sessd. Kunnossapito-ohjelmistoon ei haluttu tehda tdssa vaiheessa suuria investointeja, koska yrityk-
sessa on alkamassa ERP ohjelmiston kehitysprojekti. Tulevan ERP -projektin my6ta kunnossapito

datakin voidaan integroida ERP ohjelmaan tulevaisuudessa.

Tietokannan luominen alkoi tietokannan tehtavien maarittelylld. Toimeksiantaja halusi, etta kunnos-
sapitotietokannasta l6ytyy varaosarekisteri, huolto- ja korjaushistoria seké ennakkohuoltosuunni-
telma. Laskutus, tilaukset ja kustannuslaskelmat paatettiin jattaa kunnossapitojarjestelman ulkopuo-
lelle, koska ne hoituvat nykyisin toisen jarjestelman kautta. My6skaan jarjestelman sisdiselle sahko-
postijarjestelmalle ei ndhty tarvetta, koska organisaation sahkdpostijarjestelma oli jo olemassa.

Nailla Iahtdtiedoilla 1dhdin rakentamaan kunnossapitotietokantaa.

Suunnittelu

Kunnossapitojarjestelman suunnittelu aloitettiin selvittamalld, mita tietoja tarvitaan. Kun tarvittavat
tiedot olivat selvilld, suunniteltiin, kuinka tarvittavat tiedot jasennelldan ja kuinka tietoja kasitellaén.
Tavoitteena oli luoda loppukayttdjalle mahdollisimman helppo ja yksiselitteinen kunnossapitojarjes-

telma.

Suunnitteluvaiheessa alkoi muodostua taulukot, joihin tieto kerattiin. Taulukoiden luomisen jalkeen
rakennettiin taulukoiden valiset yhteydet. Yhteyksien my6ta alkoi hahmottua myés tietokannan toi-

minnan rakenne.

Laitehierarkia muodostui prosessin mukaisesti kolmitasoiseksi, jonka lisaksi tulivat viela varaosat.
Jako osastoihin, konelinjoihin ja koneisiin pilkkoi tuotantolaitteet riittévan pieniksi kokonaisuuksiksi.

Kolmeen tasoon jaettu hierarkia on myds kaytdn kannalta selkea jako.

Tallennettavia tietoja ovat:

e vikailmoitukset

e vikahistoria

e tehtdvat maaraaikaishuollot
e tehdyt huollot

e varaosat

e huolto-ohjeet

Taulukoiden luominen

Suunnittelun jdlkeen, tietokannan kaytannon toteutus alkoi keradmalla tiedot taulukoihin.

Taulukoiden luominen aloitettiin luomalla laitekortisto, joka rakentui laitehierarkian mukaisesti.
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Laitekortit

Laitteet on jaettu kolmeen osastoon, osastot konelinjoihin ja konelinjat koneisiin. Jako on mukailtu
tolkityskoneen toimittajan luomasta laitejaosta. Kaytanndssa osastot ovat oma taulukkonsa, koneet

yksi taulukko ja laitekortit oma taulukkonsa. Nain saatiin koostettua toimiva laiterekisteri.

Jako on riittavan tarkka kunnossapitojarjestelman toiminnan kannalta. Tallgin vikailmoitukset ja

huoltotoimet tarkentuvat oikeille kohteille.

Vikailmoitus

Vikailmoitus taulukkoon kerataan kaikki vikailmoitukset, joten sitd kautta muodostuu vikahistoria ja
vikojen korjaus historia. Taulukkoon kirjataan vian kohde lyhyt kuvaus viasta ja kirjauksen ajan-

kohta. Samaan taulukkoon keratdan data myos vikojen korjauksista.

Varaosat

Varaosat kerdttiin yhteen taulukkoon. Taulukkoon kerattiin osan tiedot. Tiedoista 16ytyy varaosan laji

tunniste ja varastosaldo

Ennakkohuollot

Ennakkohuollon kirjaustaulukkoon merkitdan, milloin huolto on tehty. Huollon ajankohdan lisaksi

huollosta kirjataan raportti.

Huollon kirjaus

Ennakkohuollon kirjaustaulukkoon merkitadan, milloin huolto on tehty. Huollon ajankohdan lisaksi

huollosta kirjataan raportti.

Henkilot

Kayton helpottamiseksi luotiin taulukko henkildt. Taulukkoon kirjattiin kaikki kirjauksia tekevat henki-

I6t. Kirjaaja voi valita nimensa valikosta, jolloin saastyy kirjoittamisen vaiva.

Laite/osa

Yhteyksien rakentamista varten oli luotava viela laite / osataulukko, jonka avulla luotiin monesta mo-
neen yhteys varaosien ja laitteiden valille. Monesta moneen yhteys tarvittiin, koska useita eri vara-
osia kdytetdan useammassa laitteessa. Nain osien haku helpottuu, kun voi hake laitteelle olevat

osat.

Tietokannan yhteydet

Taulukoiden luomisen jélkeen alkoi jarjestelman toimintojen kehitys. Toiminnot koostuvat useam-
man taulukon yhdistelmistd, joten yhteyksien luominen oli kriittinen vaihe toimintojen luomisessa.
Yhteyksia luotaessa jouduttiin vield muokkaamaan myos taulukoiden sisaltda, jotta saatiin yhteydet
toimiviksi. Yhteyksien luominen osoittautui varsin aikaa vievaksi vaiheeksi ja eri versioita syntyi

useita, ennen kuin lopullinen yhteys kaavio oli valmis.

(KUVA 1.)
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Kuva 1. Taulujen vdliset yhteydet

Jarjestelman kayttaminen

Jarjestelman kayttéa varten oli luotava kayttoliittyma, joka koostuu lomakkeista. Lomakkeilla saa-
daan kayttd paljon selkedmmaksi ja nopeammaksi, verrattuna siihen, etta jokainen kysely luotaisiin

erikseen taulukoista.

Lomakkeiden avulla tietojen sy6ttd on selkedd ja nopeaa. Lomakkeiden avulla myds tietojen haku on
nopeampaa, kun kyselyiden toiminta on rakennettu valmiiksi lomakkeen sisalle. Lomakkeiden toi-
minta on rakennettu siten, etta alas-vetovalikosta valitaan ensin osasto, josta konelinja I6ytyy. Kone-
linja taas on jaettu koneisiin. Nain on helppo |6ytaa oikea kohde vikailmoitusta tai huoltoa syotetta-

essa.

Kaikkea tietoa ei syotetd lomakkeiden kautta, vaan muutamien taulukoiden tiedot sydtetéan suoraan
taulukoihin. Laiterekisterin, konelinjojen ja osastojen muutokset ovat niin harvinaisia, ettd ei ole tar-
peen luoda lomaketta niiden muokkaamiseen. Jatkossakin tyd tulee olemaan paakayttajien vas-

tuulla, jotka tekevat mahdolliset muutoksen kyseessa oleviin taulukoihin.

Tietokannan lomakkeet

Tietokantaan rakentui kahdeksan lomaketta tietojen tarkastelua, tietojen sy6ttamista ja tietojen

muuttamista varten. Kaytannossa kaikki kayttdjan tarvitsemat toiminnot toimivat taulukoiden kautta.

Etusivu avautuu kayttdjille automaattisesti, kun Acces sovellus avataan. Etusivulta siirrytddn napin

painalluksella muihin taulukoihin, joiden avulla tietokantaa kaytetaan. (Kuva 2.)
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Kunnossapito
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KUVA 2. Etusivu

Varaosat lomakkeella voidaan hakea tarvittavat varaosat laitteen mukaan ja tehda muutoksia varas-
tosta vahennyksia. Taulukosta nakyvat kaikki kayttajan tarvitsemat tiedot varaosista. (KUVA 3.)
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KUVA 3. Varaosahaku

Vikailmoitukset tehdaan “Uusi vikailmoitus” -lomakkeen kautta. Lomakkeen alasvetovalikoista vali-
taan ensin oikea osasto, sitten oikea konelinja ja viimeiseksi oikea laite, jolle vika ilmoitus kirjataan.

Kunnossapito kirjaa korjaus toimet samaan lomakkeeseen, kun vika ilmoitus on tehty. (kuva 4.)
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KUVA 4. Vikailmoituksen teko

Vikoja ja niiden korjauksen etenemista voidaan tarkastella lomakkeelta, jossa viat naytetaan aikajar-

jestyksessa. Vikoja haetaan valitsemalla kalenteri valikosta haluttu aikavali, jolla viat esitetaan. (kuva

5.)
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KUVA 5. Viat aikavalilla

Vikahistoriaa laitteittain tutkitaan lomakkeelta, jossa vikahistoria haetaan laitteittain. Lomakkeen

alasvetovalikoista haetaan haluttu laite ja tarkastellaan tietoja alilomakkeelta. (kuva 6.)
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KUVA 6. Viat laitteittain.
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Suoritetun maaraaikaishuollon -kirjaus tehddan lomakkeella, johon kirjataan raportti huollosta ja

suoritus ajankohta. (kuva 7.)

Huollonkirjaus

LIusi s H

Etusivulle

KUVA 7. Huollon raportointi

Tulevat huollot lomakkeelta ndhdaan tulevien huoltojen ajankohdat. Ajankohdat paivittyvat tahan

taulukkoon ennakkohuolto suunnitelman mukaisina, aina kun huollonkirjaus lomakkeelle on kirjattu

huolto tehdyksi. (Kuva 8.)
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Kuva 8. HUOLTOKORTTI 1

Huoltohistoriaa voidaan tarkastella lomakkeen avulla, joka nayttéda kaiken kirjatun huoltotiedon.

Huollot haetaan alasvetovalikoiden avulla laitteittain. (kuva 9.)
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KUVA 9. Huoltohistoria
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9 YHTEENVETO

Tehtdvaksi saatu kunnossapitojarjestelman luominen osoittautui mielenkiintoiseksi ja haasteelliseksi
tehtdvaksi. Kunnossapidon toimista ja ennakkohuollon suunnittelemisesta minulla on pitkd kokemus,

mutta tietokannan rakentaminen oli minulle lahes taysin vierasta.

Tietokantatytkaluna Microsoft Acces osoittautui kuitenkin helposti sisdistettdvaksi. Siita huolimatta,
etta en hallitse vieldkdan kaikkia Accessin tarjoamia mahdollisuuksia pystyin luomaan toimivan kun-
nossapitojarjestelman. Useassa vaiheessa kavi ilmi, ettd toimintojen rakentaminen ei onnistunut ensi
yrittamalla. Aika nopeasti opettelin tavan aloittaa jokainen kehitysvaihe omalla nimellaén, siten oli

aina mahdollista palata nopeasti takaisin, jos kehitys ei vienyt oikeaan suuntaan.

Tavoitteeksi asetettu vaatimus toimivasta kunnossapitojarjestelmasté tayttyi lopulta. Silld aikaansaa-

tiin jarjestelma, jonka kautta toimii varaosahallinto, téiden ohjaus ja historiadatan kerdaminen.
Meilla on nyt kdytdsséamme tyokalu kunnossapitotoiminnan jatkojalostusta varten.

Mielestani suoriuduin melko hyvin tietojarjestelman rakennus tehtavastg, itseopiskellen kirjallisuus-
ja verkkolahteista. Taytyy myods todeta, etta tietokanta ohjelmoinnin lisaksi, olen oppinut paljon

my6s kunnossapito téiden suunnittelusta.

Jarjestelma on tata kirjoitettaessa, kayttdonotto vaiheessa. Vastaanotto on ollut varovaisen myon-
teistd. Mahdollisia kayttédnoton jalkeisia vaikeuksia helpottaa se, etta toimin itse jarjestelméan paa-

kayttdjana ja olen paikalla tekemassa tarvittavat muutokset tai korjaukset.

Muutamia kehityskohteita on jo ilmennytkin ja niiden ratkaisuja kehitetaan. Kaiken kaikkiaan itse-
tehty jarjestelma on antanut hyvan ymmarryksen siitd, mita tietokannoilla voi tehda ja mita tietojar-
jestelmalta voi vaatia.
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