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 Optimeerimise käik: 

 

 Turvalisus: 

Teil pole lubatud töötada vahetult tootmisliiniga, kui moodulid on pingestatud või suruõhk on sees. 

 

Teil on 90 min aega tootmisliini optimeerimiseks. 

 

 Eesmärk: 

Kiire ja töökindel tootmisliin 

 

 Tingimused: 

1. Kontrollerite programmi on lubatud muuta 
2. X arv detaile jaotusmooduli kassetis 
3. Lubatud suurim töörõhk on 6 bar 
4. Lubatud suurim toitepinge on 24 V 
5. Kollisioonid (kokkupõrked) pole lubatud 

 

Pärast maksimaalselt 90 min peab olema tootmisliin valmis tööks: 

1. Ettevalmistuse eest ei saa ajapunkte 
2. Kõik moodulid ja seadmed on fikseeritud ja häälestatud 
3. Tootmisliin peab välja nägema nagu kujutatud 2 eelmise Ülesande joonistel 
4. Moodulid on valmis start signaali saamiseks 

 

Pärast  optimeerimist  3  hindamismeeskonna  liiget  mõõdab  tootmisaega,  mis  kulub  liinil  x  arvu  detailide 
tootmiseks. 3 mõõdetud aja alusel arvutatakse keskmine tootmisaeg. 

   


