AS-116.100 Kappaletavaratuotannon automaatio

Tentti 14.5.2003

Olet toteuttanut asiakkaalle padtynostinta ohjaavan ohjelman
PCWorxill4 ja luonut iFix:114 valvomokuvan, josta voi seurata
pédtynostimen tilaa, mutta ei ohjata mitééin. Kaikki tarvittavat
asetukset on tehty PCWorxiin ja iFixiin siten, ettd niiden vilinen
yhteys toimii.

a) Miti kaikkia anturitietoja sinulla on k#ytossési ja minkd
tyyppisiltéd antureilta ne tulevat ? (3 p)

b) Projektisi padtyttyd asiakas soittaa sinulle ja kertoo haluavansa
toteuttaa valvomoon painikkeen, jolla voi lukita alahihnan
pysdyttimen (stopparin) yldasentoon seké vapauttaa
pysdyttimen lukituksen normaalikédytt6d varten. Anna
asiakkaalle yksityiskohtaiset ohjeet siitd, miten
asiakkaan huoltomies tehtidvén suorittaa. Minne ja
minkilaisia muutoksia hénen tulee tehdd ? (7 p)

Selosta OPC-médrittelyd (OPC, OLE for Process Control). Mihin
OPC-rajapintamiérittelylld pyritdén ja miten sithen perustuvia
ohjelmistorajapintoja voidaan kiytinnossé soveltaa ?

a) Selosta, mit# tarkoitetaan tuotannonohjauksella. (5 p)

b) Tuotannonohjauksellinen optimointitehtévi voi sisiltdd useita
eri kriteereits, jotka ovat keskendin ristiriitaisia. Kysymyksessi
on monitavoiteoptimointi. Selosta, millaisia kriteereitd voidaan
kayttdd ja miten ne ovat kesken#in ristiriitaisia (pari
esimerkkid). (5 p)

a) Selosta, mitka ovat tyypillisen elektroniikkatuotantolinjan
pidvaiheet alkaen kalustamattomista piirilevyistd ja pddtyen
pakattuihin valmiisiin tuotteisiin. (5 p)

b) Elektroniikkatuotannon loppukokoonpanon layout voidaan
jarjestidd joko “Complete Build” tai “Progressive Build”
periaatteella. Selvitd, mitd ndilld tarkoitetaan ja vertaile
keskeniin. (5 p)

Jokainen tehtivi arvostellaan asteikolla O - 10.




